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ICINDEKILER

ALASIM ELEMENTLERININ CELIGE ETKISI

TAKIM CELIKLERI

SICAK iS TAKIM CELIKLERI

1.2340 ESR - 1.2343 EFS/ESR
1.2344 EFS/ESR - 1.2365
1.2367 EFS/ESR - 1.2714

SOGUK iS TAKIM CELIKLERI

1.1730-1.2379 - 1.2080
1.2842 - 1.2767 - 1.2550
1.2363 - 1.2436 - 1.2601

PLASTIK KALIP CELIKLERI

1.2738-1.2311-1.2312
1.2083 -1.2316 - 1.2085

YUKSEK HIZ CELIKLERI

1.3343-1.3243
1.3247 - 1.3207
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KARBONLU GELIKLER

1040
C45
1050

ISLAH CELIKLERI

4140
4340
5140

SEMENTASYON CELIKLERI

16MnCr5
8620

TEKNiIK TABLOLAR

SERTLIK DONUSUM TABLOSU - ALASIM ELEMENTLERi TABLOSU
DEMIiR-KARBON DENGE DiYAGRAMI - CELIK CUBUKLARIN AGIRLIK TABLOSU
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Degerli is arkadaglarim;

Oncelikle bu sektérde 15 yili agkin siiredir bilgilerimizi tecriibelerimizi ve
hizmetlemizi sizlerle paylagsmaktan mutluluk duyuyorum.

DC Degisim Celik Firmasi olarak, Almanya, italya, Fransa ve Belgika gibi Avrupa
Ulkelrinden ithak ettigimiz Vasifli Celikleri hassas 6lcllerde kesim yaparak basta
Otomotiv olmak Uzere Beyaz Esya, Plastik, Savunma Sanayii gibi Sektorlerin Celik
ihtiyaclarini en Ust hizmet ve muhendislik bilgisiyle kargilamaktayiz.

Ayni zamanda ithal ettigimiz Vasifli Celikleri yinesahibi oldugum Cagdas CNC ve
Kalip A.S. firmasinda son teknolojiye uyum saglayan Makina ve Ekipmanlarimizia
isleyip, hassas élIciilii Set Plakalari, ézel Olciilii ve iscilikli Kalip Setlerini Uzman
Mihendis kadromuzla sizlere sunmanin gururunu yasiyoruz.

Hedefimiz; Dinya standartlarinda Ustin hizmet anlayisimizi ve ahlakimizi yaptigim
ticaret ve Uretimimize yansitip istikrarli blylimeyi saglamaktir.

Tecrubeli, caligkan, gen¢ ve dinamik kadromuzla emin adimlarla hedefimize ilerle-
digimiz bu yolda ¢6zim ortagimiz, teknik destegimiz ve Ustin hizmet anlayisimizia,
sizlerin ve tedarik zincirinizin daima icinde yer alaacagiz.

Esma YILDIZ
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ALASIM ELEMENTLERININ CELIGE ETKisi

Karbon (C): Celiklerin temel alasim elementi olan karbon, celiklerin Gretim islemleri sirasinda yapidaki yerini alir
Karbon miktari, celiklerin mekanik 6zelliklerini en ¢ok etkileyen faktordir. Karbon, celigin akma ve cekme muka-
vem-etini artirir, ylizde uzamayi, sekillenebilirligi ve kaynak kabiliyetini azaltir, islenebildigin 6n planda oldugu ce-
liklerde karbon miktari diisiik tutulmali, dayanim degerlerinin yliksek olmasi gerektigi durumlarda ise celigin kar-
bon icerigi yliksek olmaldir. Dislik karbonlu yumusak celiklerin sekillendirilmesi sirasinda meydana gelebilecek en
onemli problem mavi gevrekliktir. Bu olay karbon (ve/veya azot) atomlarinin kigtik capli olmasi nedeniyle kolay
yayinmalarindan kaynaklanir ve isleme sirasinda kirilganlk yaratir.

Mavi Gevreklik: Yumusak celikler 270-350 °C arasinda sekillendirilirse kictk capli atomlar hizli bir sekilde yayinir.
Yayinan atomlar dislokasyonlari kilitleyerek malzemenin akma siniri noktasini yiikseltir. Dolayisiyla malzeme daha
gevrek davranir. SOzl edilen sicakliklar arasinda celigin aldigi renk mavi oldugu icin bu olaya mavi gevreklik denir.

Mangan (Mn): Mangan da karbon gibi tretim islemlerinde celik yapisinda yer alan bir elementtir ve celigin daya-
nimini arttiran etki gésterir. Bunun yaninda sertlesebilme ve kaynak kabiliyetini de artirir, ostenit kararlastirici bir
elementtir. Manganin en onemli 6zelligi kiiklirtle MnS bilesigi yapmasi ve demir kiikirt FeS bilesigi olusumunu
engellemesidir. FeS sicak kirilganhiga neden olur.

Silisyum (Si): Silisyum oksijen giderici olarak kullanildigi icin celik icinde yer alir. Celigin akma, cekme dayanimini
ve elastikiyetini artirir. Celik yapisindaki silisyum miktari azaldikca tufal yapma orani artar. Silisyum ucuz bir alasim
elementidir, yaygin olarak yiksek elastikiyet gerektiren yay celiklerinde kullanilir. Ayrica elektriksel akim zaiyatini
onleyen bir elementtir. Silisyum miktari fazla olan filmasinler cok kiiclik caplara indirilmeleri zordur. Clink{ silisyum,
malzeme tel haline getirilirken teli sertlestirir ve kopmalara neden olur. Filmasinlerde bu yiizden silisyum miktarinin
dusik olmasi istenir.

Fosfor(P): Fosfor celigin akma ve cekme dayanimini arttirir, ylizde uzamayi ve egme 6zelliklerini ¢cok fazla kotiles-
tirir, soguk kirilganlik yaratir, talash sekillendirme kabiliyetini arttirir. Fosfor celik icinde (iretim islemlerinden kalan
bir elementtir ve istenmeyen Ozellikleri nedeniyle miimkin mertebe yapidan uzaklastirilir. Kaliteli islah celiklerinde
maksimum fosfor miktari %0.045, asal islah celiklerinde ise %0,035'dir.

Kiikiirt (S): Akma ve cekme mukavemetine etkisi yok denecek kadar azdir. Fakat malzemenin ylizde uzamasina
ve tokluguna etkisi cok fazladir. Kiikiirt malzemenin toklugunu ve siinekligini dnemli dlctide azaltir. Ayrica kaynak-
lanabilirligi kotl yonde etkiler. Kikiirt demirle birleserek FeS fazini olusturur. Bu faz disik ergime sicakligina sa-
hip oldugu icin haddeleme sicakliginda ergiyerek sicak kirilginliga sebep olur. Bu olumsuz etki kiikiirdiin manganla
birlesmesi saglanarak onlenir. Kikirt celik icinde celigin Gretiminden kalan bir elementtir ve yukarida belirtilen
istenmeyen Ozellikleri nedeniyle yapidan miimkin mertebe uzaklastirilir. Sadece talash sekillendiriimeye uygun
oto-mat celiklerde kikirt miktari yiksek tutulur. Kaliteli islah celiklerinde maksimum kukdrt miktari % 0.045, asal
islah celiklerinde ise % 0,035'dir.

Krom (Cr): Krom paslanmaz celiklerin temel alasim elementidir. Krom, korozyon ve oksidasyon direnci saglar. Sert-
lesebilme kabiliyetini artirir. Yiksek karbonlu geliklerde asinma direncini ylikseltir. Krom karbon ile tane sinirlarinda
biriken Cr23C6 bilesigini olusturur. Olusan bu bilesik paslanmaz celiklerde tane sinirlarindaki krom miktarini pas-
lanmazlik siniri olan %12’nin altina ¢eker. Bu bilesik yiksek sicakliklarda karbon yayiniminin hizlanmasi ile kolayca
meydana gelir ve kaynakli paslanmaz celiklerde, kaynak dikisi yakinlarinda kaynak bozulmalarina neden olur.

Nikel (Ni): Tavli celiklerde nikelin varhgi darbe dayanimini artirir. Nikel ostenitik paslanmaz celiklerin kromdan sonra
ikinci en 6nemli alasim elementidir. Ostenitik paslanmaz celiklerdeki nikel miktari %7-20 arasindadir. Nikel ostenit
kararlastirici bir elementtir ve ostenitik paslanmaz celiklerin adindan da anlasilacagi gibi oda sicakhginda bile kafes
yapisi KYM'dir. KYM kafes yapisi ostenitik paslanmaz celiklere yiiksek sekillendirilebilme 6zelligi kazandirir.
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Molibden (Mo): Tane blylmesini dnler, sertlesebilme kabiliyetini artirir. Menevis gevrekligini giderir. Menevis si-
cakligindan yavas sogumalarda bazi alagimlarin tane sinirlarinda karbir ¢okelmesi meydana gelir, bu da kirilganhga
neden okif. Molibden bu olumsuz etkiyi ortadan kaldirir. Ayrica molibden celiklerin slirinme dayanimini ve asinma
direncini ylkseltir. Alasimli takim geliklerinde énemli bir alagim elementidir. Paslanmaz geliklerde 6zellikle oyuklan-
ma Aerozyonunu engelledigi i¢in korozyon direncini énemli 6lglide artirir. Bazi mikro alasimh geliklerde nitriir veya
kar- bonitrir olusturan alasim elementi olarak molibden kullanilir.

Kobalt (Co): Alasimli takim geliklerinde kullanilan bir alasim elementidir. Takim celiklerinin sicak sertligini muhafaza
etmesi igin kullanihr.

Tungsten (W): Asinma direncini artiran, sicakta sertligin muhafazasini saglayan bir alasim elementidir, 6zellikle ha
sefiklerinde olmak tizere alagimli takim geliklerinde yaygin olarak kullanilan bir alasim elementidir.

Vanadyum (V): Tane kicilltme etkisi yaparak celiklerin akma ve cekme dayanimlarini oldukca artirir. Ayrica sert-
lesebilme kabiliyetini arttirir, menevisleme ve ikinci sertlesmede olumlu etkileri vardir. Alasimh takim geliklerinde
kullanim yeri olan bir alagim elementidir.

Vanadyum, tane kigultlcu ve karbir yapici etkisi ile mikro alagsimli geliklerde niyobyum ve titanyum ile birlikte
kullanilan bir mikro alasim elementidir. Mikro alasimli ¢eliklerde alasim elementleri toplami %0,25’i gecmez. Bu
elementler tek, ikili ve tgli kompozisyonlar halinde mikro yapi igerisinde olusturduklari karbonitrir ¢okeltileri ile
tane boyutunu inceltmelerinin yani sira ¢okelti sertlesmesi mekanizmasiyla dayanimi arttirir.

Titanyum (Ti): Vanadyum gibi tane kugultlcl etkisi vardir. Ancak bu etkisi vanadyumun etkisinden daha
yuksektir. Mikro alagimli geliklerde mikro alagim elementi olarak kullanilir. Ayrica paslanmaz geliklerde krom karbiriin
olumsuz etkisini giderebilmek icin karbir olusturucu alasim elementi olarak kullanilir. Celik Gretimi esnasinda
deoksidan olarak da kullanilr.

Niyobyum (Nb): Mikro alasimh geliklerde tane kiigliltme etkisi en yiliksek olan mikro alasim elementidir. Paslanmaz
celiklerde titanyumun yaptigi etkiyi yapar ve titanyumla birlikte veya tek basina kullanilir.

Aliiminyum (Al): Oksijen gidermek igin kullanilir. Akma dayanimini ve darbe dayanimini arttirici etki gosterir. Yiksek
aliminyum miktan stirekli dokiimlerde nozul ttkanmalarina sebep olur. Ayrica aliminyumun tane kugltiici etkisi
vardir, nitrasyon geliklerinin temel alagim elementidir. Bazi mikro alagimli geliklerde de nitrir ve karbonitrir olustu-
ran mikro alasim elementi olarak da kullanilir.

Kalay (Sn): Akma ve cekme dayanimlarini pek etkilemez, fakat sicak haddelemelerde sorunlar yaratir. Kalay distik
ergime sicakligina sahip bilesikler yaparak haddeleme sirasinda sicak yirtilmalara neden olur.

Bakir (Cu): Akma ve ¢cekme dayanimini arttirir, ylizde uzamayi ve sekillenebilirligi azaltir. Soguk cekilebilirligi kot
yonde etkiler. Bu ylzden filmasinlerdeki bakir oranin olabildigince disiik olmasi istenir. Korozyon direncini ylksel-
ten etki gosterir.

Kursun (Pb): Haddelenebilirligi azaltir. Haddeleme esnasinda sicak yirtilmalara neden olur, yizey kalitesini olumsuz
yonde etkiler. Siirekli dokiimlerde sorunlara sebebiyet verir. Kursun celiklerin talash sekillendirme kabiliyetini artirir,
bu ylizden otomat celiklerinde alasim elementi olarak kullanilr.

Azot (N): istenmeyen bir elementtir. Azot kirilganligina neden olur, egme 6zelliklerini olumsuz yénde etkiler. Ancak
nitrasyon islemi sirasinda kontrollii olarak geligin biinyesinde ihtiva ettiriimek suretiyle, demir ve diger alagim ele-
mentleriyle birlikte bilesik yapmasi saglanir. Boylece malzemenin ylizey sertligi ve aginma dayanimi arttirilir.
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TAKIM CELIKLERI

Sicak veya soguk is parcasini kesme, biikme, dévme, talasli veya talassiz imalat gibi muhtelif yontemleriyle
hammaddeyi Urin haline getirmek icin kullanilan alasimli veya yiksek alasimli ¢elik grubudur.

Takim Celiklerinin Genel Ozellikleri
Bitln takim celiklerinden beklenen ortak 6zellikleri asagidaki gibi siralayabiliriz.

e Temiz ve homojen mikro yapi

e Yiksek asinma direnci

e Yiksek cekme dayanimi

e Yeterli akma dayanimi

e Yeterli stineklik

e Yiksek sertlik

e Yiksek tokluk

e Isil islem sonrasi homojen sertlik dagitimi

Takim celikleri, kimyasal kompozisyonlari, ozellikleri, uygulama alanlari ve calisma sartlarinda kendilerinden
beklenen karakteristikleri nedeniyle diger celik gruplarina gore cok daha zengin iceriklidir. Mekanik, termal,
kimyasal ve tribolojik yiklemeler altinda calisan takim ve kalip geliklerinden dncelikle beklenen 6zellikler, sertlik
(sicak sertlik / dayanim), asinma dayanimi ve tokluktur. Kullanimda cesitlilik, yorulma ve stirinme dayanimi ile
oksidasyon ve korozyon direnci gibi diger bazi oOzellikleri de o6n plana cikarabilir. Takim celiklerinden
beklenen tim o6zellikler kolektifinin, calisma sartlarinda kalibin seklinin bozulmasini ve kirilmasini engellemesidir.
Malzeme mikroyapisida, istenen 6zellikler dogrultusunda mimkiin en diistik asinmalarda uzun 6miir eldesiyoniinde
gelistirilmistir.

Takim celiklerinde uzun bir stiredir martenzitik matris kullanilmakta olup, tasiyici gérevi nedeniyle de bu matrisin
yuksek derecede sertlesmesi gerekir. Su verilmis durumda matris sertligi 6ncelikle karbon miktarina orantiliyken,
menevislenmis durumda karbiir olusturucu elementlerin de roli belirginlesir. Pratikte kullanim sicakligina gore
alasimlama ve isil islem degistirilerek optimal uygulama karakteristigi elde edilir. 6rnegin, ledeburitik soguk is
takim celiklerinde (1.2080, 1.2436) matris icinde az bir miktarda kromca zengin karisik karbir ¢okeltileri dislk
sicakhk uygulamalan icin yeterlidir. Yiiksek sicakliklarda galisan yliksek hiz celiklerinde ise molibden ve vanadyumca
zengin kanisik  karbrlerle ¢okelti sertlesmesi maksimize edilmeye calisilir. Ayni sekilde sicak is takim celiklerinin
yapisinda bulunan krom, molibden ve vanadyum gibi elementlerin miktarlarinin belirli oranlarda degistirilmesi,
malzemeye, yiksek sicaklikta sertligini muhafaza edebilme ve menevis dayanimi gibi 6zellikler katar.

Takim celikleri kullanim alanlarina bagh olarak siniflandirilir. Tim celikler ingot metalurijisi ile Uretildikleri gibi
yakin zamanlarda artan miktarlarda toz metalurjik tGretim yontemi ile de Uretilmeye baslanmistir. Celiklerin
alasimlandirilmasinda, benzer gaye nedeniyle yogun olarak karbiir olusturucu elementlerden faydalanilir. Cok
degisik miktarlarda karbir olusturucularin kullanimiyla karbon miktari genis bir sinir icerisinde degisir. Aynca bazi
celiklerde tokluk ve menevis sirekliligi nedeniyle nikel ve kobalt ilaveleri gerceklestirilir. Tim takim celiklerinin
ortak bir yani da, martenzitik donlisiim Uzerinden sertlestirilmeleridir. Takim celikleri arasindaki farkllk, beklenen
ozelliklerin elde edilmesi icin yapiya dahil edilen farkli miktarlardaki alasim elementlerinin olusturdugu karbiir tipi,
miktari ve dagihmindan gelir.

Takim celikleri kullanim alanlarina gore baslica bes ana grupta toplanir.
e Sicak is Takim Celikleri

e Soguk is Takim Celikleri

e Plastik Kalip Celikleri

e Yiksek Hiz Takim Celikleri (HSS)

e Toz Metalurijisi




SICAK iS TAKIM CELIKLERI
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SICAK IS TAKIM CELIKLERI

Demir ve demir disi malzemelerin yiiksek sicaklik kosullarinda (300-600 °C) enjeksiyon, ekstriizyon, dévme, kesme
gibi muhtelif yontemlerle sekillendirilmesini saglayan alagimli takim geligi grubudur. Metal bazli hammaddelerin,
yuksek sicaklikta sekillendirilmesi isleminde kullanilan sicak is takim gelikleri gliniim{iz imalat ve kalip sektorinin
kayda deger kullanim sahasina sahip gelik grubudur. Cesitli ev aletlerinden ingaat sektériine, makine imalata
otomotiv yan sanayine kadar genis bir kullanim alanina sahiptir.

1.2343,1.2344, 1.2365,1.2367,1.2714 kalite sicak is takim celikleri kullanim alani bakimindan 6n plana ¢ikan malze-
melerdir. Ozellikle sicak gelik ddvme proseslerinde ¢ok yaygin olarak kullanilan 1.2714 &n sertlestirilmis (42-46 HRc)
sicak is geliklerinin isil islemi, uygun kontrolll firinlarda ve blok dlglilere 6zgu diger 1sil islem tesis ve ekipmanlari
vasitasi ile basanli olarak gergeklestirilir. Celik dovme kaliplarinda uygulanacak proses dogrultusunda, (S6zgelimi
Preslerin Cekic veya Friksiyon olmasi gibi) dogru celik secimi ve buna bagh yuksek kalite celik alternatiflerinin mew
cudiyeti ile birlikte, kalip dmrini ve verimini arttirici islemler de ele alinmasi gereken diger énemli hususlardir.
Ozellikle kalipta, yiizey ve graviirlerin bakimi, bozulma veya proses esnasinda muhtemel diger hasarlarin olusumu
nu engelleyici islem ve kontroller, kalip verimi ve proses maliyetleri agisindan énemlidir.

Ozellikle aliiminyum ektriizyon kaliplarinda, 1.2344,1.2343 ve bu kalip sistemlerinin destek kisimlarinda yine 1.2714
kaliteler kullanilabilmektedir.

Metal Enjeksiyon (Ozellikle Aliiminyum) Kaliplarinin Kalip Cekirdeklerinde ise; kalip 6mrii veya yiiksek baski adetleri
icin 1.2340 ESR, 1.2343 ESR ve 1.2344 ESR Kaliteler tavsiye edilir. ESR kalite sicak is celikleri; 6zellikle i¢ yapisi itibari
ile hatalari giderilmis, empirite agisindan aritilmishgl yiksek homojen yapisi nedeniyle yiiksek baski adetleri iste-
nen kalip uygulamalari igin basarili sonuglar vermektedir.

Sicak is Takim Celiklerinin Kullanim Alanlari

e Metal malzemelerin dévme, dokiim, enjeksiyon ve ekstriizyon islemlerinin gerceklestirildigi kaliplarda,

e Basta aliminyum olmak lizere, metal enjeksiyon kaliplarinin kalip ¢ekirdegi, magalari ve iticilerinde

e Hafif ve agir metallerin basingli dokiim kaliplarinda, kalip ve boru preslerinde, i¢ ara kovanlari, delici zimba ve
mandrellerinde,

e Sicak kesme ve gapak alma takimlarinda,

e Dikisli boru tretiminde kaynak altt makaralarinda,

e Yiksek Cevrim Sayisinin, Yiiksek ylizey kalitesi ve asinma direncinin gerekli oldugu Plastik Enjeksiyon Kalip uy
gulamalarinda kullanilir.

Sicak is Takim Celiklerinden Beklenen Ozellikler

e Temiz ve homojen mikro yapl,

e Yiksek sicaklikta mekanik 6zelliklerini koruyabilme (sertlik, akma ve ¢ekme dayanimi)
e Yiksek sicaklikta asinma dayanimi,

e Yiksek sicakhkta menevis dayanimi,

e Yiksek isil iletkenlik,

e Yiksek tokluk,

e Termal sok direnci,

e Yiksek sicaklkta ergimis metalin erozyonuna dayanim
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SICAK iS TAKIM CELIKLERI

1.2340 ESR Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

X36CrMoV5-1

Kullanim Alanlari: Hafif metallerin ekstriizyon ve enjeksiyon isleminin gerceklestirildigi kaliplar ile parlakhgin 6n
plana ciktigi plastiklerin enjeksiyon kaliplarinda cekirdek olarak kullanilabilen sicak is takim celigidir. Iyi asinma da-
yaniminin yani sira yiksek tokluk 6zelligine sahip bu malzeme, nitrasyon ile ylizey sertlestirilmeye uygundur.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo \
% Ortalama 0,36 0,30 0,30 5,00 1.35 0,45
DIN Analizi 0.32-0.40 0,10-0,50 0,10-0,50 4,60-5,40 1,10-1.60 0,35-0.60
. 20°C 350°C 700°C
Isil iletkenlik (W/ m.K)
29,8 30,0 334

ISIL iSLEM VERILERI

Sicakhk(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 750-800 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1010-1040 Hava, Yag, Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 500-650 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi

1.2343 EFS/ESR Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

X38CrMoV5-1 / AlSI: H11 - JIS: SKD6

Kullanim Alanlari: Demir ve demir disi malzemeleri doverek sekillendiren pres takimlarinda, yiksek sicaklik delme
zimbalari ve makas agizlarinda, aliminyum profil ekstriizyon kaliplarinda, yiiksek direngli makine pargalari ve metal
enjeksiyon kaliplarinda yaygin olarak kullanilir. Yiiksek performans gerektiren yerlerde Ustiin mekanik 6zelligi olan
1.2343 ESR tavsiye edilir. Kukirt ve fosfor orani minimuma indirgenerek uretilen bu malzeme nitrasyon islemine
uygundur.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo \Y
% Ortalama 0,38 1,00 0,40 5,30 1,30 0,40
DIN Analizi 0,33-0,41 0,80-1,20 0,25-0,50 4,80-5,50 1,10-1,50 0,30-0,50
. 20°C 350°C 700°C
Isil Iletkenlik (W/ m.K)
25,3 27,2 30,5

ISIL iSLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sire (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 760-780 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1010-1030 - Hava, Yag, Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 530-700 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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1.2344 EFS/ESR
X40CrMoV5-1 /AISI: H13/ JIS: SKD 61

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullanim Alanlari: Isil iletkenligi ve asinma dayanimi yiiksek standart sicak is takim celigidir. Hafif metallerin en-
jeksiyon kaliplarinda, sicak kesme bicaklarinda, bazi demir disi metallerin doviilerek sekillendirdigi kaliplarda, alt-

minyum profil kaliplari ve metal ekstriizyon preslerinde yaygin olarak kullanilir. Yiiksek darbe dayanimina sahip bu
malzemenin nitrasyon islemi ile yiizeyi sertlestirilebilir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo \%
% Ortalama 0,40 1,00 0,35 5,30 1,35 1,00
DIN Analizi 0,35-0,42 0,80-1,20 0,25-0,50 4,80-5,50 1,20-1,50 0,85-1,15

. 20°C 350°C 700°C
Isil lletkenlik (W/ m.K)

24,5 26,8 28,8
ISIL ISLEM VERILERI
Sicakhk(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami

Yumusatma Tavlamasi 750-780 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1020-1060 - Hava, Yag, Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 530-700 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi

1.2365
X32CrMoV3-3 / AlSI: H10

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullanim Alanlari: Isil iletkenligi ve toklugu oldukga yiksek, krom-molibden-vanadyum alasimli sicak is takim celi-
gidir. Termal soka dayanimi oldukga yuksektir. Bakir ve piring gibi metallerin ekstriizyon kaliplarinda, pres kovanlan-
nda, sicak delme zimbalarinda ve demir disi metallerin doviilerek sekillendirildigi kaliplarda yaygin olarak kullanilir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo V

% Ortalama 0,32 0,25 0,30 2,95 2,75 0,55

DIN Analizi 0,28-0,35 0,10-0,40 0,15-0,45 2,70-3,20 2,50-3,00 0,40-0,70

Isil iletkenlik (W/ m.K) 20°C 3>0°¢ 7007

31.4 32,0 29,3
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami

Yumusatma Tavlamasi 760-780 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1020-1050 - Hava, Yag, Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 540-700 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite baglh olarak degisen zaman aralig




DEGISIM CELIK

IsIL iSLEM LTD. §$Ti.

Va

1.2367 EFS / ESR
X38CrMoV5-3

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullanim Alanlari: Yiiksek sicaklikta sertligini muhafaza edebilen, yiiksek tokluk ve isil iletkenlige sahip sicak is takim
celigidir. Daha uzun 6mirli olmasi istenen demir digi metallerin dovilerek sekillendirildigi kaliplarda, sicak delme
zimbalarinda, sicak kesme bicaklarinda, metal enjeksiyon ve ekstriizyon kaliplarinda yaygin olarak kullanilir. Asinma
dayanimi yiiksektir. Nitrasyon islemi ile ylizey sertlestirilmeye uygundur.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo Vv
% Ortalama 0,38 0,40 0,40 5,00 2,95 0,50
DIN Analizi 0,35-0,40 0,30-0,50 0,30-0,50 4,80-5,20 2,70-3,20 0,40-0,60

) 20°C 350°C 700°C
Isil Iletkenlik (W/ m.K)

36,4 32,2 27,5
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Siire (Saat) Sogutma Ortami

Yumusatma Tavlamasi 800-840 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1030-1060 - Hava, Yag,Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 540-700 Her 20 mm i¢in 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi

1.2714
55NiCrMoV 7/ AlISI: 6F3

Teslimat Sekli: On sertlestirilmis 385-425 HB (42-46 HRC)

Kullanim Alanlari: Yagda ve havada sertlesebilen, toklugu yiksek sicak is takim celigidir. Demir ve gelik Grtnlerinin
dovulerek sekil verildigi buytk 6l¢tli hidrolik ve mekanik dévme kaliplarinda, sahmerdan, 6rs ve gekic olarak, celik
tencerelerden altina taban vuran cakma takimlarinda, ekstrlizyon preslerinin kalip sistemlerinde destek elemani
olarak ve muhtelif miihrelerinde yaygin olarak kullanilir.

Kimyasal Bilesim (%) C Mn Cr Mo Ni \Y;
% Ortalama 0,55 0,75 1,00 0,45 1,65 0,10
DIN Analizi 0,50-0,60 0,60-0,90 0,80-1,20 0,35-0,55 1,50-1,80 0,05-0,15
. 20°C 350°C 700°C
Isil IletkenlikW/ m.K)

36,0 38,0 35,0

ISIL iSLEM VERILERI
Sicaklik (°C) Siire (Saat) Sogutma Ortami

Yumusatma Tavlamas 680-710 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 840-900 - Hava, Yag
Temperleme 300-600 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesitebagli olarak degisen zaman araligi
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SOGUK i$ TAKIM CELIKLERI

Kullanim sicakligi bakimindan 200 °C’nin altinda ¢alismaya uygun alasimli takim celigi grubudur. Bu malzemelerden
beklenen oncelikli 6zellikler, isil islem sonrasi yiksek sertligin ve asinma dayaniminin yani sira, bu sertlikte darbele-
re karsi direncinin yiiksek olmasidir.

Soguk is Takim Celiklerinin Kullanim Alanlari

e Kesme takimlari,

e Hassas delik delme zimbalari,

e Kazima, styirma ve kirma bicaklari,

e Cekme ve kabartma takimlari,

e Derin ¢cekme ve sivama takimlari,

e Kagit ve plastik kesme bigaklari,

e Sinter ve presleme takimlari,

e Tahta testereleri, makine bicaklari,

e Matkaplar, kesiciler, ceneler, merdaneler, disli takimlari

Soguk is Takim Celiklerinden Beklenen Ozellikler

Temiz ve homojen mikro yapi,

Yiksek sertlik ve yiksek asinma dayanimi,
Yiksek yorulma dayanimi,

Yiksek tokluk

1.1730 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB
C45W

Kullanim Alanlari: Alagimsiz soguk is takim geligidir. C 45’ten farki, Gretim yonteminden 6tlirii daha temiz ve homo-
jen mikro yapiya sahip olmasidir. Sertlestirmeye gerek duyulmayan kalip ve makine parcalari ile kalip hamillerinde
kullanihr. Talas kaldirma 6zelligi yuksektir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn
% Ortalama 0,45 0,30 0,70
DIN Analizi 0,42-0,50 0,15-0,40 0,60-0,80

20°C 350°C 700°C
Isil iletkenlik (W/ m.K)

42,5 38,5 34,2

ISIL ISLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sire (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 680-710 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 800-830 - Yag, Su
Temperleme 100-350 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman aralig
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1.2379 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
X155CrMoV12-1 / AlSI: D2

Kullanim Alanlari: Ledeburitik icyapiya sahip, %12 krom elementi iceren soguk is takim celigidir. Yiksek asinma
dayanimi ve yiiksek tokluk 6zelligine sahip bu malzeme, 1sil islem sirasinda yliksek boyutsal kararlhk gosterir
Kesme ve ezme uygulamalari igin idealdir. Civata, somun ve vida disi ovalama takimlarinda, sisirme ve profilleme
kaliplarinda, soguk hadde merdanelerinde, ahsap frezelerinde, plastik kirma ve siyirma bicaklarinda, capak alma
kaliplarinda, makas bicaklarinda, derin cekme ve sivama kaliplarinda yaygin bir sekilde kullanihr.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo Vv
% Ortalama 1,55 0,35 0,40 12,00 0,85 0,85
DIN Analizi 1,45-1,60 0,10-0,60 0,20-0,60 11,00-13,00 0,70-1,00 0,70-1,00
. . 20°C 350°C 700°C
Isil iletkenlik (W/ m.K)
16,7 20,5 24,2

ISIL ISLEM VERILERI

Sicakhk (°C) Sire (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 830-850 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1010-1050 (1060-1080)** - Yag,Sicak banyo 500-550 °C, Hava
Temperleme 150-600 Her 20 mm i¢in 1 saat Hava

*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi,
**Tel erozyonluk pargalar ve nitrasyon pargalari igin 6zel 1sil islem

1.2080 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
X210Cr12 / AlSI: D3

Kullanim Alanlari: Yiksek asinma dayanimi, sertlik ve tokluga sahip ledeburitik soguk is takim geligidir. Kesme, siva-
ma, ¢apak alma kaliplari, kagit ve plastik malzemeleri igin kesme bigaklari, kiyma bigaklari, derin cekme ve sivama
kaliplari gibi bircok soguk sekillendirme isleminde kullanilir. Darbe dayanimi diger soguk is takim celiklerine gore
daha zayiftir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr

% Ortalama 2,10 0,35 0,40 12,00

DIN Analizi 1,90-2,20 0,10-0,60 0,20-0,60 11,00-13,00
20°C 350°C 700°C

Isil iletkenlik (W/ m.K)

16,7 20,5 24,2

ISIL iSLEM VERILERI

Sicaklik (°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumugatma Tavlamasi 800-840 2-5*% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 950-970 - Yag, Sicak Banyo 180°C -500°C
Temperleme 200-350 Her 20mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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1.2842
90MnCrV8 / AISI: 02

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB

Kullanim Alanlari: Yiiksek sertlesme kabiliyeti olan ve yagda sertlesebilen soguk is takim geligidir. Isil islem

sirasinda boyutsal kararliligi yliksektir. Civata ovalama yanaklari, makas agizlari, plastik kaliplari, mastarlar, hassas

Olcu aletleri, kesme ve plastik kirma bigaklari yaygin olarak kullanildigi yerlerdir. Yag celigi olarak bilinir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn cr Vv
% Ortalama 0,90 0,25 2,00 0,35 0,10
DIN Analizi 0,85-0,95 0,10-0,40 1,80-2,20 0,20-0,50 0,05-0,20
) 20°C 350°C 700°C
Isil iletkenlik (W/ m.K)
33,0 32,0 31,3
ISIL ISLEM VERILERI
Sicakhk(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 680-720 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 790-820 - Yag 180-220°C
Temperleme 180-300 Her 20 mm icin 1 saat Hava

*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi

1.2767
X45NtCrMo4 / AISI: 6F7

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB

Kullanim Alanlar: Yiksek sertlesebilirlik ve ¢ok yiksek tokluk 6zelligine sahip soguk is takim celigidir. Catal, kasik,
bicak ve darphane kaliplarinda, kalin saclarin kesim yapildigi kesme kaliplarinda, soguk dovme ve sekillendirme ta-
kimlariile desenleme ve biikme kaliplarinda yaygin olarak kullanihir. Parlatilabilme 6zelligi yiksek oldugundan 6tiirt

bazi plastik kaliplarinda da tercih edilebilir. Darbe direnci ¢cok yuksektir.

Kimyasal Bilesim (%) C Cr Mo Ni
% Ortalama 0,45 1,35 0,25 4,05
DIN Analizi 0,40-0,50 1,20-1,50 0,15-0,35 3,80-4,30

. 20°C 350°C 700°C
Isil lletkenlik (W/ m.K)

30,0 30,5 32,0
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Siire (Saat) Sogutma Ortami

Yumusatma Tavlamasi 610-650 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 840-870 - Yag 180-220°C, Hava
Temperleme 180-300 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
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1.2550 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
60WCrV7 / AlSI:S1

Kullanim Alanlari: 12 mm ye kadarki kalin metallerin kesme ve delme kaliplarinda, dairesel ve uzunlanmasina ¢a-
lisan makas bigaklarinda, desen kaliplarinda, soguk delik agma zimbalarinda, basingh hava ile galisan keskilerde ve
iticilerde kullanilir. Cok yuksek tokluk 6zelligine sahip oldugundan dolayi darbe geligi olarak bilinir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr \% W
% Ortalama 0,60 0,85 0,30 1,10 0,15 2,00
DIN Analizi 0,55-0,65 0,70-1,00 0,15-0,45 0,90-1,20 0,10-0,20 1,70-2,20
20°C 350°C 700°C
Isil iletkenlik (W/ m.K)
34,2 32,6 30,9

ISIL iSLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 800-840 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 950-980 - Yag,Sicak banyo 180-220°C
Temperleme 150-300 Her 20 mm igin 1 saat Hava
*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
1.2363 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB

X100CrMoV5-1 / AlSI: A2

Kullanim Alanlari: Havada sertlesebilen, asinma dayanimi, sertligi, toklugu, stinekligi, islenebilirligi ve basma
mukavemeti ylksek soguk is takim celigidir. 6 mm kalinhga kadar ki saclarin kesildigi kesme kaliplarinda, kagit ve
makas bicaklari gibi soguk sekillendirme kaliplarinin tiimtinde kullanabilen bir geliktir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo Vv
% Ortalama 1,00 0,25 0,60 5,30 1,05 0,25
DIN Analizi 0,95-1,05 0,10-0,40 0,40-0,80 4,80-5,50 0,90-1,20 0,15-0,35
) 20°C 350°C 700°C
Isil lletkenlik (W/ m.K)
15,8 26,7 29,1

ISIL ISLEM VERILERI

Sicaklik (°C) Sire (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 800-840 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 930-970 - Yag, Sicak banyo 500°C Hava
Temperleme 160-540 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagh olarak degisen zaman aralig
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1.2436 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
X210Crw12 / AlSI: D6

Kullanim Alanlari: Ledeburitik yapidaki yiksek karbonlu soguk is takim celigidir. Isil islem esnasinda boyutsal ka-
rarlilik gosteren ve havada sertlesebilen bu malzeme silisyumlu saclarin kesiminde, gesitli 6l¢lilerdeki zimbalarda,
kesme kaliplarinda, kagit ve plastik kesme bigaklarinda, derin gekme ve sivama kaliplarinda yaygin olarak kullanihr.
Asinma dayanimi ylksektir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Vv

% Ortalama 2,10 0,25 0,45 12,00 0,70

DIN Analizi 2,00-2,30 0,10-0,40 0,30-0,60 11,00-13,00 0,60-0,80
20°C 350°C 700°C

Isil iletkenlik (W/ m.K)
16,7 20,5 24,2

ISIL ISLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Siire (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 800-840 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 950-980 - Yag,Sicak banyo 500-550°C, Hava
Temperleme 150-300 Her 20 mm igin 1 saat Hava
*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi
1.2601 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB

X165CrMoV12

Kullanim Alanlari: Cok yiiksek asinma dayanimina sahip, ledeburitik icyapidaki soguk is takim celigidir. Derin ¢ek-
me kaliplarinda kagit ve plastik bicaklarinda, tel cekme mardanelerinde, ezme kaliplarinda, ince ve hassas kesme
kaliplarinda yaygin olarak kullanilir.

Kimyasal Bilesim (%) C Cr Mo Vv w
% Ortalama 1,65 11,50 0,60 0,30 0,50
DIN Analizi 1,55-1,75 11,00-12,00 0,50-0,70 0,10-0,50 0,40-0,60
20°C 350°C 700°C
Isil iletkenlik (W/ m.K)
16,7 20,5 24,2

ISIL iSLEM VERILERI

Sicaklk(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 800-840 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 950-980 - Yag, Sicak banyo 500-550°C, Hava
Temperleme 150-300 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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PLASTIK KALIP CELIKLERI

Her tirll plastik hammaddenin muhtelif ydontemlerle sekillendirilmesi amacgh tretilmis, asindirici plastiklere karsi
dayanikli, cok yuksek baski adeti ve yiksek parlatilabilirlik imkani sunabilen alagimli takim geligi grubudur. Bir ¢ok
plastik hammadde esasli Grlintin baski alinmasinda kullanilmasinin yani sira, bazi metal enjeksiyon kaliplarinin kalip
hamillerinde de kullanilmaktadir.

Plastik Kalip Celiklerinden Beklenen Ozellikler

e Temiz ve homojen mikro yapi,

e Kolay islenebilirlik (6n sertlestirilmis malzemeler dahil),

e Yiksek asinma dayanimi,

e Calisma esnasindaki plastik hammaddenin yiksek basincina dayanim,
e Cok iyi parlatilabilirlik,

e Yiksek korozyon direnci.

1.2738 Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve menevislenmis 280-325 HB

40CrMnNiMo 8-6-4 / AlSI: P20+Ni

Kullanim Alanlari: Plastik kaliplarinda kullanimi en ¢ok tercih edilen malzemedir. Isil islem sonrasinda homojen
sertlik dagihmi ve yuksek ylizey parlakhgi elde edilebilmesi nedeniyle, kullanim esnasinda kullaniciya blylk avantaj
saglar. Blylik o6lc¢ill plastik kaliplarinda, televizyon gévdesi, araba tamponu, her ebatta plastik konteynir kaliplari
gibi genis kullanim alanlari mevcuttur. Nitrasyon islemi ile ylizeyi sertlestiriimeye uygundur.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo Ni
% Ortalama 0,40 0,30 1,45 1,90 0,20 1,00
DIN Analizi 0,35-0,45 0,20-0,40 1,30-1,60 1,80-2,10 0,15-0,25 0,90-1,20
) 20°C 350°C 700°C
Isil lletkenlik (W/ m.K)
34,5 33,5 32,0
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sire (Saat) Sogutma Ortami
Yumusgatma Tavlamasi 710-740 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 550-600 2% Firinda
Sertlestirme 840-870 Yag, Sicak banyo 180-220°C
Temperleme 600-680 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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1.2311

40CrMnMo7 / AlSI: P20

Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve menevislenmis 280-325 HB

Kullanim Alanlari: Plastik kaliplarinda gekirdek, plastik ve metal enjeksiyon kaliplarinda kalip hamili ve ekstriizyon
preslerinin kovanlarinda kullanilir. Parlatilabilirligi yliksektir. Ylzey sertligini artirmak igin nitrasyon islemine tabi
tutulabilir. Krom kaplamaya uygundur. Olgiisii 400 mm’ye kadar olan kaliplarda {iniform sertlesebilirlik 6zelligi gos-
terir. Daha kicuk kesitlerde tiniform olarak sertlestirilebilir.

Kimyasal Bilesim (%) C Mn Cr Mo
% Ortalama 0,40 1,50 1,90 0,20
DIN Analizi 0,35-0,45 1,30-1,60 1,80-2,10 0,15-0,25
. 100°C 200°C 300°C
Isil lletkenlik (W/ m.K)
34,0 33,6 31,9
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumugatma Tavlamasi 700-750 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 550-650 2% Firinda
Sertlestirme 830-870 - Yag,Sicak banyo 180-220°C
Temperleme 600-680 Her 20 mm i¢in 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi

1.2312

40CrMnMosS 8-6 / AISI: P20+S

Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve menevislenmis 280-325 HB

Kullanim Alanlani: Parlaklik ve ylizey kalitesinin hassas olmadigi plastik kalip uygulamalarinda ¢ekirdek olarak kul-
lanilabilir. Yaygin olarak, plastik ve metal enjeksiyon kalip sistemlerinde Kalip hamili olarak kullanilir. igeriginde bu-
lunan kiikirt elementi malzemeye kolay islenebilirlik 6zelligi saglar. Basta asit yoluyla olmak lzere desenleme igin

uygun degildir.

Kimyasal Bilesim (%) c Si Mn Cr Mo Ni
% Ortalama 0,36 <1,00 <1,50 16,00 1,10 <1,00
DIN Analizi 0,33-0,45 0,10-1,00 0,10-1,50 15,50-17,50 0,80-1,30 0,01-1,00
Isil iletkenlik (W/ m.K) 20 350 700C

17,2 21,0 24,7

ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklk(°C) Sire (Saat) Sogutma Ortami

Yumusatma Tavlamasi 780-820 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1000-1040 - Yag, Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 600-680 Her 20 mm igin 1 saat Hava
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1.2083 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
X42Cr13 / AISI: 420SS

Kullanim Alanlari: Yiksek korozyon dayanimina sahip, ¢ok iyi islenebilen paslanmaz plastik kalip geligidir. Korozyon
etkisi olan plastik hammaddenin Griin haline getirildigi uygulamalarda ve ayna parlakligi istenilen kaliplarda yaygin
olarak kullanilir. Cok yiiksek parlatilabilme 6zelligine sahiptir. Nitrasyon islemi igin uygun degildir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr

% Ortalama 0,42 <1,00 <1,00 13,00

DIN Analizi 0,36-0,45 0,01-1,00 0,01-1,00 12,50-14,50
20°C 350°C 700°C

Isil iletkenlik (W/ m.K)

21,0 23,0 26,2

ISIL ISLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 750-800 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1020-1050 - Yag, Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 200-580 Her 20 mm igin 1 saat Hava
*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
1.2316 Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve menevislenmis 300-330 HB

X36CrMo1l7

Kullanim Alanlari: Korozyon etkisi yliksek plastik hammaddelerin sekillendirilmesinde, 6zellikle PVC kaliplarinda
blylk 6lctide tercih edilen paslanmaz plastik kalip geligidir. Optimum asinma dayanimi ve parlatilabilirlik 6zelligine
sahip bu malzeme, nitrasyon islemi icin uygun degildir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo Ni
% Ortalama 0,36 <1,00 <1,50 16,00 1,10 <1,00
DIN Analizi 0,33-0,45 0,10-1,00 0,10-1,50 15,50-17,50 0,80-1,30 0,01-1,00
. 20°C 350°C 700°C
Isil lletkenlik (W/ m.K)
17,2 21,0 24,7

ISIL ISLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 780-820 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1000-1040 - Yag, Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 600-680 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman aralig
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1.2085
X33CrS16 / AISI: 420FM

Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve menevislenmis 280-325 HB

Kullanim Alanlari: Korozyon direnci yiiksek, &n sertlestirilmis paslanmaz plastik kalip celigidir. islenebilirlik kabiliyeti
yuksek olup, 6zellikle korozif hammaddelerin kullanilacagi enjeksiyon kaliplarinda ve kalip hamilerinde kullanimi
onerilir. Sertlesebilirligi 1.2316’ya gore daha disuktir. Bu malzeme grubunu ithal etmekteyiz.

ArcelorMittal

Kimyasal Bilesim (%) C Mn Cr Ni S
% Ortalama 0,33 1,40 16,00 1,00 0,10
DIN Analizi 0,28-0,38 0,10-1,40 15,00-17,00 0,01-1,00 0,05-0,10

20°C 350°C 700°C
Isil iletkenlik (W/ m.K)

39,50 36,50 33,50

ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sire (Saat) Sogutma Ortami

Yumusatma Tavlamasi 850-880 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 1000-1050 Yag,Sicak banyo 500-550°C
Temperleme 200-580 Her 20 mm igin 1 saat Hava

*Kesite bagl olarak degisen zaman arahg

YUKSEK HIZ CELIKLERI (HSS)

Yuksek hiz gelikleri gelisimi Mushet’in 1860 yilinda tungsten-manganez geligini sertlestirme yoluyla elde ettigi tirlin
ile baglar. Bu geliklerin islenebilme imkanlari Taylor ve White’in yiiksek hiz geliginin mujdesini verdikleri 1900 yilina
kadar tam olarak degerlendirilememistir.

Yuksek hiz gelikleri, yiksek kesme hizlarinda dahi talas kaldirabilme 6zelligine sahip, ylksek sicaklikta sertligini
biyilk oranda ve uzun sire koruyabilen malzemelerdir. Bu 6zelliklerin kazanilmasi igin uygun oranlarda alagim ele-
mentleri ilavesi ve uygun isil islem sartlarinin saglanmasi gerekir.

Beklenen Ozellikler

e Temiz ve homojen mikroyapi,

e [silislem ile kazandirilacak ylksek sertlik,

e Yiksek tokluk,

e Cokylksek asinma dayanimi,

e Yiksek kesme hizlarinda olusan yiksek sicakliklara kargi dayanim,
e Tel erozyonda kesim, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygunluk
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1.3343 Teslimat Sekli: Tavl, 260 HB
AISI:M2 / JIS: SKH 51

Kullanim Alanlari: Yiksek sertlik ve tokluga sahip standart yiksek hiz celigidir. Bitilin kesici freze, matkap, pafta,
bros tiglari ve bazi kesme kaliplarinda kullanilir. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya
uygundur.

1.3243 Teslimat Sekli: Tavl, 260 HB
AISI: M35 / JIS: SKH 55

Kullanim Alanlari: Yapisinda % 5 kobalt elementi ihtiva eden yiiksek hiz celigidir. Yiiksek sicakliklarda sertligini mu-
hafaza edebilme 6zelligine sahiptir. Daha yiksek asinma dayanimi isteyen azdirma frezeleri, profil frezeler, matkap
uglari, gibi kullanim alanlari mevcuttur. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygundur.

1.3247 Teslimat Sekli: Tavli, 260 HB
AISI-M42 / JIS: SKH 59

Kullanim Alanlari: Cok yiksek sertliklere cikabilen ve ¢alisma ortaminda bu sertligi muhafaza edebilen %8 kobalt
elementi icerikli ylksek hiz celigidir. Asinma dayanimi cok yiiksek oldugundan bircok azdirma frezeleri, bros ve ma-
kas bicaklari yaygin kullanim alanlaridir. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygundur.

1.3207 Teslimat Sekli: Tavli, 280 HB
AISI: M45 / JIS: SKH 55

Kullanim Alanlari: Cok yiksek sertliklere cikabilen, calisma ortaminda aciga cikan isiya karsi dayanikli ve mevcut
sertligini muhafaza edebilen %10 kobalt elementi icerikli yliksek hiz celigidir. Sertligi ve asinma dayanimi diger yik-
sek hiz celiklerine gore oldukga yliksektir. Serit testereler, freze bicaklari, matkap uglari gibi yaygin kullanim alanla-
rina sahiptir. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygundur.

KARBONLU CELIKLER

Yapilarinda az miktarda mangan, silisyum, kiiklrt ve fosfor gibi celik Gretim yontemlerinden gelen ele-
mentler bulunduran demir karbon alasimlaridir. Kullanim alanlari yapi ve imalat sektoéri oldugundan
otlru imalat gelikleri olarak da bilinirler. Karbonlu geliklerin tim 6zellikleri, icerdikleri karbon miktari-
na bagl olarak, sahip olduklari yapilarla dogrudan iliskilidir. Artan karbon miktari ile celiklerde sertlik,
akma ve ¢ekme dayanimi artarken, stineklik (% uzama ve % kesit daralmasi) ve darbe dayanim ozellikleri
azalmaktadir. Karbon miktarinin artisi (bu 6zelliklere bagli olarak) celiklerin plastik sekil alma kabiliyetle-
rinde dlsurlci rol oynamaktadir. Buna karsin martenzitik dontisiimde ¢cok 6nemli ve etkili bir element
olarak, celiklerin su verme adini verdigimiz mekanizma ile sertlestirebilmelerini mimkiin kilmaktadir.
Karbon miktarindaki artis celigin su alma kabiliyeti ile kaynak kabiliyeti Gizerine ters etkide bulunmakta-
dir. Dusuk karbonlu gelikler, karbon igerigine gore Ui¢ grup icerisinde ayirima tabi tutulabilmektedirler.

Dusiik Karbonlu Celikler:

Bu gruba %0,20’ye kadar karbon iceren cgelikler dahil edilebilirler. Mekanik 6zellikleri g6z dniinde bulun-
durularak yumusak gelikler olarak da taninirlar. Distik karbonlu gelikler diinya gelik Gretiminin en bliytk
miktarini kapsarlar. Bilhassa yassi mamuller ile insaat sektorii ve temel yapilarda kullanilan gelik cubuk
ve profiller diisiik karbonlu gelikler sintfindadirlar. Duslik karbonlu gelikler, diisiik karbon igeriklerinden
dolayi, 1sil islem ile kitlesel olarak yeterince sertlestirilemezler. Ancak, sementasyon, nitrasyon v.b. yi-
zey sertlestirme islemleri ylizeyleri sertlestirilebilir.
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Orta Karbonlu Celikler:

Bu gruptaki celikler % 0,20-0,60 arasinda karbon ihtiva eden c¢eliklerdir. Karbon miktarina bagli olarak orta
derecede mekanik 6zelliklere sahiptir. Bu gruptaki celiklerin en biylk ozellikleri, isil islemle yeteri derecede
sertlestirilebilmeleridir. Bu bakimdan orta karbonlu geliklerin kullanim sahalari 6zellik arz eder. Bilhassa maki-
ne imalat sanayinin tercih ettigi celiklerdir. islenebilme ve sekil alabilme kabiliyetleri diisiik karbonlu celiklere
nazaran daha dusuktir. Bu gruptaki celiklerin kaynak kabiliyetleri de az karbonlu celiklere nazaran distktir.
Zira kaynak esnasinda meydana gelen kontrolsiz isil etkiler geligin yapisal degisiminin de kontrolsiiz olmasina
sebebiyet verir. Bunun neticesinde malzemelerde hatalara sebep olabilir. Bu sebepten dolayi orta karbonlu
celiklerin bilhassa alasim elementi ihtiva edenlerinin kaynak islemlerinde 6zel itina gostermek gerekir.

Yiuksek Karbonlu Celikler:

% 0,60'dan daha fazla karbon ihtiva eden celiklerdir. Normal halde yiksek mukavemetli ve streklili-
gi az olan celiklerdir. Isil islemlerle sertlestiriimeleri sayesinde yiksek sertlik kazanirlar. Bu bakimdan
asinmaya dayanikli ve kesici ozellige sahiptirler. islenme ve sekil alabilme kabiliyetleri, diisiik ve orta
karbonlu celiklere gore daha distktir. Kaynak kabiliyetleri de dislik olup daha 6zel tekniklerle kaynak-
lari yapilabilir. Bu gruptaki celikler daha ziyade takim Uretiminde kullanirlar. Yiksek karbonlu celikle-
rin bilesiminde bulunan karbon miktarinin siniri, demir-karbon denge diyagrami geregince %2’ye kadar
cikabilirse de, tatbikatta bu deger % 1,2-1,4 ile sinirhdir. Ozellikle yiiksek kaibonlu celikler, diisiik ve
orta karbonlu celiklere gore daha kolay su alabilirler ve elde edilen martenzitik yapinin sertligi de daha
fazladir.

KARBONLU CELIKLERIN KULLANIM ALANLARI VE OZELLIKLERI

Kalite Kullanim Alanlari ve Ozelikleri

Civata, somun, islah edilebilir makine pargalari imalati, yapi ve ingaat sektoriinde gorev alarak

Diistk Karbonlu Celikler kullanilabilir. Yiizey sertlestirme islemleriyle sertlestirilebilirler.

Makine, civata, somun, dingil, gemi safti, uskur mili, disli cark, transmisyon mili, frezeli mil, yuk
kancasi, manivela kolu, ray, kazma, kiirek gibi arag¢ gereclerin yapiminda kullanilir. Isil islem ile
sertlestirilmeye uygundur.

Orta Karbonlu Celikler

Mil, saft, civata, somun, spiral ve yaprak yaylar, makaslar, kesici basit takimlar, zimba, kepce dislisi,
greyder bigagl, yiksek mukavemetli makine parcalari, ege, keser, agag testeresi gibi arag gereglerin
yapiminda kullanilir. Isil islem ile sertlestiriimeye uygundur.

Yiuksek Karbonlu Celikler

KARBONLU GELIKLER

MKE NORMU DIN NORMU % C % Si % Mn % P %S
¢ 1020 Cc15 0.15-0.24 0.10-0.30 0.30-0.60 0.040 en gok 0.050 en ¢ok
¢ 1030 Cc22 0.25-0.34 0.10-0.30 0.60-0.90 0.040 en ¢ok 0.050 en ¢ok
¢ 1040 C35 0.35-0.44 0.10-0.30 0.60-0.90 0.040 en ¢ok 0.050 en ¢ok
¢ 1040 CK 35 0.32-0.38 0.15-0.35 0.50-0.70 0.035 en ¢ok 0.035 en ¢ok
¢ 1050 Cc45 0.45-0.54 0.10-0.30 0.60-0.90 0.040 en ¢ok 0.050 en ¢ok
¢ 1060 Cc60 0.55-0.64 0.10-0.30 0.60-0.90 0.040 en ¢ok 0.050 en ¢ok
¢ 1060 CK 60 0.57-0.63 0.15-0.35 0.60-0.90 0.035 en ¢ok 0.035 en ¢ok
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ISLAH CELIKLERI

Islah gelikleri, kimyasal bilesimleri 6zellikle karbon miktari bakimindan, sertlestiriimeye elverisli olan
ve islah islemi sonunda belirli bir cekme dayaniminda yuksek tokluk 6zelligi gosteren, alasimli ve ala-
simsiz makine imalat celikleridir. Islah islemi, celik parcaya ylksek tokluk 6zelliginin kazandirilacagi
once bir sertlestirme ve arkasindan menevisleme islemlerinin biitlint olarak tarif edilir. Islah gelikleri,
Islah islemi sonunda kazandirdiklari Gstiin mekanik 6zelliklerden dolayi, gesitli makine ve motor par-
calari, dovme pargalari, somun, civata ve saplamalar, krank milleri, akslar, kumanda ve tahrik parca-
lari, piston kollari, cesitli miller, disliler ve saft imalati basta olmak Uzere makine-imalat parcalarinin
onemli kismini olustururlar.

Uygun islah celiginin secimi ve dogru islah isleminin uygulanmasi ¢ok dikkat ve tecribe gerektiren bir
hadisedir. Islah isleminin iyi sonu¢ vermesi (istenilen sertlik ve tokluk degerlerine ulasilmasi), kullani-
lan celigin icyapi temizligiyle yakindan ilgilidir. icyapi temizligi, sivi celigin biinyesinde ¢éziinmiis hal-
de bulunan empritelerden (hidrojen, oksijen, azot gibi) arindirilmasi ve oksit, silfur inklizyonlarindan
temizlenmesi ile ilgilidir.

ISLAH CELIKLERI

MKE NORMU |DIN NORMU C Si Mn P S Cr Mo Ni
C3130 28 NiCr6 0,28-0,33 0,20-0,35 0,60-0,80 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,55-0,75 - 1,10-1,40
C3230 28 NiCr10 | 0,25-0,35 0,15-0,30 0,30-0,60 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,90-1,25 - 1,50-3,00
C3315 14 NiCr14 | 0,10-0,17 0,15-0,35 0,50-0,90 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,55-0,95 - 3,25-3,75
C3330 31 NiCr14 | 0,27-0,35 0,15-0,35 0,50-0,90 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,55-0,95 - 3,25-3,75
C4130 34 CrMo4 | 0,28-0,33 0,10-0,35 0,40-0,60 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,70-0,90 0,15-0,25 -
¢ 4140 42 CrMo4 | 0,38-0,43 0,10-0,35 0,75-1,00 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,80-1,10 0,15-0,25 -
C5140 41 Cr4 0,38-0,43 0,10-0,35 0,70-0,90 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0.70-0,90 - -
¢ 8640 - 0,38-0,43 0,15-0,35 0,75-1,00 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,40-0,60 0,15-0,25 | 0,40-0,70
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SEMENTASYON CELIKLERI

Sementasyon celikleri, ylizeyde sert ve asinmaya dayanikli, cekirdekte ise daha yumusak ve tokluk 6zel-
liklerin istenildigi, degisken ve darbeli zorlamalara dayanikh pargalarin imalatinda kullanilan, digtk kar-
bonlu, alagsimsiz veya alasimli geliklerdir. Pargaya bu 6zelliklerin kazandirilmasi, gelik yiizeyine karbon
emdirilmesi suretiyle olur. Sementasyon celikleri, disliler, miller, piston pimleri, zincir baklalari, zincir
dislileri ve makaralari, diskler, kilavuz yataklari, rulmanh yataklar, merdaneler, bir kisim 6l¢l ve kontrol
aletleri, orta zorlamali pargalar, kesici takimlar gibi pargalarin imalatinda kullanilir. Sementasyon ¢elik-
lerini sertlestirmek icin sementasyon islemi yapilir. Bu islem esnasinda, malzemenin ylizeyine yuksek
sicaklikta karbon emdirilir. Sementasyon islemi parga kismen veya tamamen son seklini aldiktan sonra
uygulandigiicin parganin islenmesi oldukga kolaydir. Parganin ylizeyinde sonradan islenecek, sertlesme-
siistenmeyen bolgeler var ise bu bolgeler 6zel pasta veya elektrolitik bakir ile kaplanarak ortilir. Karbon
bu bolgelere nifuz edemeyeceginden, par¢a daha sonradan da kolay bir sekilde islenebilir. Sementas-
yon ile sertlestirme islemi sonrasinda malzemenin gekirdek bdlgesi yumusakhgini koruyacagindan, dar-
belere karsi oldukg¢a dayanikli bir hal alir.

Sementasyon celikleri, ylizeyde ayni sertligi verebilecek ve takim ¢eligi sinifinda olan yiksek karbonlu
celiklere gore ¢ok daha ucuzdur. Ancak sementasyon geliginin seg¢imi ve dogru sementasyon islemi ¢ok
fazla dikkat ve tecriibeyi yaninda getirmelidir. Sementasyon isleminin iyi sonug vermesi kullanilan geligin
icyapi temizligi ile yakindan ilgilidir. icyapi temizligi ayni zamanda, sivi icinde eritilmis halde bulunan gaz-
lardan (hidrojen, oksijen, azot) arindirilmasi, oksit ve silfur inkllizyonlarindan temizlenmesi islemidir.
Genel olarak sementasyon islemi sonunda sementasyon tabakasi derinligi 0,2- 1,5 mm arasinda olabilir.
Yuzey sertlestirme isleminde sementasyon tabakasinin derinlik arttikga yorulma 6émri de artar. Yorulma
omrunu en ¢ok etkileyen karbon elementinin miktaridir. Ostenit fazda ¢ézlinen karbon miktari, ylzey
sertligini etkileyen en 6nemli faktordir. Yizeydeki karbon miktari % 0,80 ile % 1,0 araliginda olacak se-
kilde kontrol edilmelidir.

Kullanilan malzemenin kesiti buyuduikge, daha ylksek alasimli gelikler kullaniimalidir. Bu geliklerin ka-
rakteristik kullanim alani disli imalati olup, kullanim yeri itibariyle DiSLi CELIKLERI de denebilir. Dislilerde
onemli olan asinma yorulma dayaniminin yiksek olmasidir.
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SEMENTASYON CELIKLERININ KULLANIM ALANLARI

e Orta zamanli, yap! ve makine pargalari,

e Manivela kolu, burg, makara, disli cark, olcu aletleri,

e Titresimli calisan ve diislik zorlamali, yapi ve makine pargalari,

e Disli cark, kardan yuvasi, pim, mil, burg ve benzer pargalar,

e Her turlG aktarma organi ve yonlendirme pargalari,

e Makara yatagl, makara, 6l¢u aleti, piston pimi, diferansiyel parcasi, vidali mil

e Kam milleri, disli tekerlegi, standart gerilimli kardan mafsallari

e Makine ve otomobillerde, disli cark, zincir dislisi, mil gibi kiglk boyutlu fazla zorlanan
parcalar, aks, burg, kadran yuvasi, pim ve benzer pargalar ile salter yatagi pargalari gibi birgok kullanim
yeri mevcuttur.

SEMENTASYON CELIKLERI

MKE NORM DIN NORMU C Si Mn Cr Mo Ni
¢ 1020 Cc15 0,18-0,24 0,15-0,30 0,30-0,50 - - -
¢ 3115 - 0,12-0,18 0,15-0,35 0,40-0,60 0,55-0,75 - 1,10-1,40
¢ 3315 14 NiCr14 0,14-0,17 0,15-0,30 0,40-0,60 0,60-0,80 - 3,25-3,75
¢ 3415 14 NiCr18 0,11-0,18 0,15-0,30 0,30-0,60 0,90-1,30 - 4,25-4,75
¢ 4120 20 CrMo5 0,15-0,24 0,15-0,35 0,60-0,90 0,90-1,30 0,20-0,30 -
¢ 8620 - 0,16-0,24 0,15-0,35 0,60-0,90 0,40-0,60 0,15-0,25 0,40-0,70
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SERTLIK DONUSUM TABLOSU

Cekme BrineII. Vickers Cekme Brinell. Vickers

Mukavemeti | Sertligi Iz o Rockwell sertligi Mukavemeti | Sertligi Iz . Rockwell sertligi
Rm Pl Sertligi RM Pl Sertligi
N/mm? d HB HV HRB HRC | HR30N N/mm? d HB HV HRB HRC HR 30N
265 6,63176,0 80 - - - 1095 3,39 323 340 - 34,4 54,4
270 6,45 | 80,7 85 41,0 - - 1125 3,34 | 333 350 - 35,5 55,4
285 6,30 | 85,5 90 48,8 - - 1155 3,29 ( 342 360 - 36,6 56,4
305 6,16 | 90,2 95 52,0 - - 1220 3,21 361 380 = 38,8 58,4
320 6,01 | 95,0 100 56,2 - - 1225 3,17 | 371 390 - 39,8 59,3
335 5,90 | 98,8 105 = = - 1290 3,13 | 380 400 = 40,8 60,2
350 5,75 105 110 62,3 - - 1320 3,09 | 390 410 - 42,7 61,9
370 5,65 | 109 115 - - - 1385 3,02 | 409 430 - 43,6 62,7
385 5,54 | 114 120 66,7 - - 1420 2,99 418 440 - 44,5 63,5
400 5,43 119 125 - - - 1455 2,95 | 428 450 - 45,3 64,3
415 5,33 | 124 130 71,2 - - 1485 2,95 | 437 460 - 46,1 64,9
430 5,26 | 128 135 - - - 1520 2,89 | 447 470 - 46,9 65,7
450 5,16 133 140 75,0 - - 1555 2,86 |(456) 480 - 47,7 66,4
465 5,08 | 138 145 - = = 1595 2,83 |(466) 490 - 48,4 67,7
480 4,99 | 143 150 78,7 - - 1630 2,81 |(475) 500 - 49,1 67,7
495 4,93 | 147 155 - - - 1665 2,78 | (485) 510 - 49,8 68,3
510 4,851 152 160 81,7 - - 1700 2,75 |(494) 520 - 50,5 69,0
530 4,79 | 156 165 - - - 1740 2,73 |(504) 530 - 51,1 69,5
545 4,71 ] 162 170 85,0 - - 1775 2,70 |(513) 540 - 51,7 70,0
560 4,66 | 166 175 - - - 1810 2,68 |(523) 550 - 52,3 70,5
575 4,591 171 180 87,1 - - 1845 2,66 |(532) 560 - 53,0 71,2
595 4,431 176 185 = = - 1880 2,63 |(542) 570 = 53,6 71,7
610 4,47 ] 181 190 89,5 - - 1920 2,60 [(551) 580 - 54,1 72,1
625 4,431 185 195 - - - 1955 2,59 |(561) 590 - 54,7 72,7
640 4,37 | 190 200 91,5 - - 1955 2,59 [(570) 600 - 55,2 73,2
660 4,32 | 195 205 92,5 - - 2030 2,54 1(580) 620 - 56,3 74,2
675 4,27 | 199 210 93,5 - - 2070 2,52 |(589) 620 - 56,3 74,2
690 4,22 | 204 215 94,0 - - 2105 2,51 |(599) 630 - 56,8 74,6
705 4,18 | 209 220 95,0 - - 2145 2,49 |(608) 640 - 57,3 75,1
720 4,13 | 214 225 96,0 = = 2180 2,47 |(618) 650 = 57,8 75,5
740 4,08 | 219 230 96,7 - - 2180 - - 660 - 58,3 75,9
755 4,05 223 235 = = = = = = 670 = 58,8 76,4
770 4,01| 228 240 98,1 20,3 41,7 - - - 680 - 59,2 76,8
785 3,97 | 233 245 - 21,3 52,5 - - - 690 - 59,7 77,2
800 3,92 | 238 250 99,5 22,2 43,4 - - - 700 - 60,1 77,6
820 3,89 | 242 255 = 23,1 44,2 = = = 720 = 61,0 78,4
835 3,86 | 247 260 (101) 24,0 45,0 - - - 740 - 61,8 79,1
850 3,82 252 265 - 27,8 45,7 - - - 760 - 62,5 79,7
865 3,78 | 257 270 (102) 25,6 46,4 - - - 780 - 63,3 80,4
880 3,75 | 261 275 = 26,4 47,2 = = = 800 = 64,0 81,1
900 3,72 | 266 280 (104) 27,1 47,8 - - - 820 - 64,7 81,7
915 3,69| 271 285 - 27,8 48,4 - - - 840 - 65,3 82,2
930 3,66 | 276 290 (105) 28,5 49,0 - - - 860 - 65,9 82,7
950 3,63 | 280 295 - 29,2 49,7 - - - 880 - 66,4 83,1
965 3,60 | 285 300 - 29,8 50,2 - - - 900 - 67,0 83,6
995 3,54 | 295 310 = 31,0 51,3 = = = 920 = 67,5 84,0
1030 3,49 | 304 320 - 32,2 52,3 - - - 940 - 68,0 84,4
1060 3,43 | 314 330 - 33,3 53,6
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DEMIR KARBON DENGE DIYAGRAMI
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CELIK CUBUKLARIN AGIRLIK TABLOSU (Yuvarlak ve Kare Kg/m)

Yuvarlak Kare Yuvarlak Kare
Kalinhk Kalinhk
(mm) O (mm) O

6 0,222 0,283 50 15,400 19,625

7 0,302 0,385 52 16,657 21,226

8 0,394 0,502 55 18,634 23,746

9 0,499 0,636 57 20,014 25,505
10 0,616 0,785 60 22,176 28,260
11 0,745 0,950 62 23,679 30,175
12 0,887 1,130 65 26,026 33,166
13 1,041 1,327 67 27,652 35,239
14 1,207 1,539 70 30,184 38,465
15 1,386 1,766 75 34,650 44,156
16 1,577 2,010 77 36,523 46,543
17 1,780 2,269 80 39,424 50,240
18 1,996 2,543 85 44,506 56,716
19 2,224 2,834 90 49,896 63,585
20 2,464 3,140 95 55,594 70,846
21 2,717 3,462 100 61,600 78,500
22 2,981 3,799 105 67,914 86,546
23 3,259 4,153 110 74,536 94,985
24 3,548 4,522 115 81,466 103,816
25 3,850 4,906 120 88,704 113,040
26 4,164 5,307 130 104,104 132,665
27 4,491 5,723 140 120,736 153,860
28 4,829 6,154 150 138,600 176,625
30 5,544 7,065 160 157,696 200,960
32 6,308 8,038 170 178,024 226,865
33 6,708 8,549 180 199,584 254,340
34 7,121 9,075 190 222,376 283,385
35 7,546 9,616 200 246,400 314,000
36 7,983 10,174 210 271,656 346,185
37 8,433 10,747 220 298,144 379,940
38 8,895 11,335 230 325,864 415,265
39 9,369 11,940 240 354,816 452,160
40 9,856 12,560 250 385,000 490,625
42 10,866 13,847 260 416,416 530,660
45 12,474 15,896 270 449,064 572,265
46 13,035 16,611 280 482,944 615,440
47 13,607 17,341 290 518,056 660,185
48 14,193 18,086 300 554,400 706,500
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ISIL iSLEM

Eski bir yontem olmasina ragmen; eskimeyen bir yontemdir. Son derece esnek proses imkani, islem
hizi, her bir pargaya 6zel proses imkani gibi avantajlari sayesinde gelecekte de ihtiya¢ duyulacak isil islem
yontemidir.

Tuz banyolarimizda kullanilan tuzlar gelikle higbir reaksiyona girmeyen noétr tuzlardir. Tum ocaklarda
sicaklik kontrolleri ve kayitlari yapilmakta olup termo elemanlar 5 derece hassasiyetle ¢calismaktadir.

TUZ BANYOLARINDA YAPILAN iSLEMLER

e Sementasyon

e Nitrasyon

e Takim celigi ve imalat celigi sertlestirme
e (Ostemperleme

e Martemperleme

e |zotermik tavlama

e Gerilim giderme

e |slah

¢ Normalizasyon

DUSUK BASINCLI VAKUM SEMENTASYON YAGDA SOGUTMA

Dislik basin¢h vakum sementasyon islemi prensip olarak 900-1000 °C’de < 20mbar’dan diisiik basingta
Asetilen gazi ile yapilir. Bu prosesin amaci ve metalografik avantajlari soyledir;

e Asetilen gazinin sahip oldugu ylksek %C konsantrasyonu ve DualTherm® patentli prosesi ile kisa
proses sureleri birincil avantajidir.

e Gaz sementasyon proseslerinde gorilen ylizey oksidasyonu kesinlikle olusmamaktadir.

e Homojen sementasyon tabakasi derinligi.

e Yiksek sicaklarda sementasyon imkani. (Malzeme cinsine, istenilen sementasyon derinligi ve sertli-
gine bagh olarak 1000°C’ye kadar 6zel proses olusturabilme imkani.)

Metalografik ustiinliikleri:

e Gaz sementasyon proseslerinde olusan ylizey oksidasyonu ve uzun islem slireleri malzemelerin bazi
mekanik 6zelliklerini olumsuz yonde etkilemektedir.

e Vakum sementasyonda oksidasyon tabakasinin olusmamasi; ylzeyde homojen sertlik dagilimi
imkanini saglar. (Gaz sementasyonda sertlik 6nce disiik daha sonra artarak ve diiserek devam eder,
clinkl ylizey oksidasyonu homojen sertlik dagilimini etkiler.)

¢ Vakum sementasyon sonrasi yorulma mukavemet degerleri malzemenin karakteristik yapisina gore
maksimum seviyede kalir (Gaz sementasyonda olusan oksidasyon tabakasi yorulma mukavemetini
duslrur).

e Vakum sementasyonda homojen sementasyon tabakasi mekanik isleme maliyetlerinizin azalmasina
yardimci olur.

e Gaz sementasyonda 950°C’de 16MnCr5 malzeme icin 0,8mm sementasyon tabakasi referans
alindiginda; ortalama proses siliresi 8-10 saat civarindadir. Bu proses siresi Dislik Basingli Vakum
Sementasyonda 4-5 saat arasindadir.
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Bu stire farkliliklari gaz sementasyona gore daha az tane blylimesi, tane siniri karbir ¢cokelmelerinin
daha az olmasi basta olmak Uzere, kalinti 6stenit miktarinin daha az olusmasina kadar pek ¢ok meta-
lografik avantajlari beraberinde getirmektedir. Bu da uygulamalarinizda se¢mis oldugunuz malzemenin
mekanik mukavemet degerlerini hesaplamalariniza uygun olarak olusmasina yardimci olmaktadir.

Disuk basingli vakum sementasyon prensibinde gaz sementasyonun aksine proses gazi ortama fasilali
olarak verilir ve diflizyon sureci her gaz akisinin devaminda beklenir. Bu da %C konsantrasyonunun yi-
zeyde yogunlasmasini 6nleyerek sementasyon derinliginin olusumunu ve %C’nun i¢ yapiya diflizyonuna
olanak kilar.

Ylzeyde asiri karbon konsantrasyonu kalint1 6stenit oranini artirdigi gibi tane sinirlarina karburlerin ¢o-
kelmesine olanak saglar ve malzemenin yorulma, asinma ve tokluk mukavemetlerini olumsuz yonde
etkiler.

VAKUM YAGDA SERTLESTIRME

Yagda sertlestirme islemini ylzeyde oksit olusumu veya dekarbirizasyon olusumlarinin engellenmesi
icin tamamen bilgisayar kontrolli olarak ALD DualTherm marka vakum firininda yapilmaktadir. Bu firin-
da 1st homojenligini kontrol etmek icin azot atmosferli konvektif 1sitma bulunmaktadir. Ayrica ALD fir-
masinin gelistirmis oldugu “ dynamic quenching ®” metodu ile sogutma parametreleri tamamen kontrol
edilebilmekte olup yiksek mekanik mukavemet degerleri daha disiik carpilmalarla saglanmaktadir.

Yagda sertlesebilen geliklere drnekler:
-1.2080, 1.2842, 100Cr6, 1.2550, 1.2210, 1.2714, 1.2738, SAE 4140, vb.

SEMENTASYON

Sementasyon bir kimyasal ylzey islemidir. Dislik alasimli geliklerinde, sementasyon ¢eliklerinde ve kar-
bon celiklerinde karbonun ylzey diflizyonuyla saglanir. Asinma dayanimi yiksek sert bir ylizey taba-
kasi ve tok, yumusak bir ¢cekirdek elde edilmesiyle sementasyon islemi sonuglanir. Bu islem de yliksek
teknoloji ALD Dual-Therm firini ile yapilmaktadir. Bu proseste karbon konsantrasyonu asetilen gazi ile
saglanmaktadir.

Genel olarak sementasyonla sertlestirilebilen gelikler:
- 8620, 1.7131, 14NiCr14, 16MnCr5, vb.

KARBONITRASYON

Karbonitrasyon bir kimyasal ylizey islemi olup sementasyona benzer. Diislik alasimli celiklerde ve karbon
celiklerinde azot ve karbonun ylzey difizyonuyla saglanir. Asinma dayanimi yliksek sert bir ylizey taba-
kasi ve tok, yumusak bir cekirdek elde edilmesiyle karbonitrasyon islemi sonuglanir. Biz bu islemi yliksek
teknoloji ALD DualTherm firini ile yapiimaktadir.

32



n DEGISIM CELIk

IsiL iSLEM LTD. S$Ti.

91607007

mf} {

)

!,
L

CERTIFICATE

TS

E0CI

25

U
I

This certficate /Bu setifika

DC DEGISIM CELIK VE ISIL iISLEM LIMITED SIRKETI

ISTASYON MAH. ATATURK SAN. BOL AFA INAN CAD. NO:AT

The tovsmenia i Amny 188%5001 standart and
the company's request for the following $cope given by EINCERT

international certification and test mq 1 deran‘e adi geen firmaya,
IS0 45001 standardina gdre ve firmang i zerine agadidaki kapsam igin

1

25,533,051
o 7 o 5 ol 2 s 15 o 1

T s 1 o 1

o5

EINCERT wlusiar aras: sarfmsym i tarafindan verimighi.

‘
pd .
E‘ ia 1 . m
- - ] 3 5
.a by QUALITY
- C . MANAGEMENT

i3

Her tlirl demir celik O
pazarlama hizmetleri

Cortificats Ma/Belpr No. 101000 [
Diabe of fusum/Vieriliy Tarti
Exparnton cate, Gegerii taria

LG

0

OLOZZ0I  Comcomon e | eapmmrmresry
01.02.2022 |

QUaIi[y Management System

p for Soo or fon) Goo Vo]
)

-~

]
)

80I00IE0E0 s

Jﬁ[.

Lo o s

CERTIFICATE

¢

CERTIFICATE

Lo e Yoo an |

T3 T,
Xo I o 2 0 2T i B oG 1 6 1

123

TS,

L2

,
a
a
a
2,
d
d

o Ga
= = b
g' ¥ This cenificate By sartifika E 6. g This cartificate /Bu serfifika r't
g' 5 DC DEGISIM GELIK VE ISIL ISLEM LimiTED SiRKETI g' g DC DEGISIM CELIK VE ISIL ISLEM LIMITED SIRKETI L)
) ISTASYON MAH. An'rl:mxsm A INAN CAD, NO:1T (o] D ISTASYON MAH. ATATURK SAN, BOLGMUSTAFA INAN CAD. NO:17 W
b3 The abave-menfHHEIESY AR Wlaoo1:2015 standartand > S0F  The above-men ﬁpﬁ;«f‘m&ﬁ%a\w standart and —
: o - the company’s request for the iven by EINCERT m E' 'a the company’s request for the following scope given by EINCERT L/‘\
AR international certification and test da adi gegen firmaya, 1SO EALEA interational certification and test service | Yukanda adi gegen firmaya, /SO !
E"a 9001:2015 standarding gére ve firman dzerine agagidaki kapsam igin L E"a 1mrawmmwnmmwmsmmm¢mm armd
=y = EINCERT uluslar aras: sertifikasyon tarafindan verilmigtir. C - EINCERT wlusiar arast i —
Z-E_.i b= QJ g_: Ilg C.'_.J
4 1SO 904 = | | ISO 14001 . M =
G: I.___. : :‘0 H kbl:t:al Cl} E: '.a : u‘b:;ll:l'.ll\ & QJ
E‘ 'a Seope of Cenification: Sl %j E' ' Scope of Cerlification/ Sefpelsnciome kapsamt %
- b= =)= :
E‘ a Mer tirlii demir gelik [ B a Her tirk demir gelik Grinferi alim satim ve o
:-E-" -a pazariama hizmetleri (o] g 'a PROGRRA atioe) o
E E o Z =l . =
s EIN => '35 EIN A A
G o e = Ca CERT N N
- b [ —— e, 2 e Ceriffeats Mo/Seige No: |
G i © g3 5 ©
S kel Cortmer rrerege | i | e Fhoae o Inwun{Vienly Forky s Lt
9 ||| el = £ 9 o e T O
- - = O ERlES e ol e : )
2 [ X ey A

33



Pa DECIM CEL

r"neélslM CELIK O CABDAS KALIP

| iC VE DIS TICARET LTD. STi. Kalip ve CNC San. Tic. A.S.

! =1 ||




u
L3

WEEISIM c-

7
080 (8L G0 L,D’ s/

&, (0212) 567 31 43 - (0212) 567 31 44
@ www.de g' imcelik.com.tr
0« info@degisimcelik.com.tr :':‘

O Hadimkdy Mah. Mustafa inan Cad. No: 19 Arnavutkdy / ISTANBUL

A0 T e




