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GIRIS

Degisim Celik kurulusundan bu yana ilerlemeyi, strdurdlebilirligi, gtvenilirligi ve giveni kendisine ilke edinmis bir
firmadir. Dogaya, cevreye ve insana karsi olan sorumluluk bilinciyle diinya celik devlerinin Tirkiye’'deki saglam
yuzadar. ArcelorMittal, INDUSTEEL, BGH, Grdditz, Lohmann, FARO ACCIAI gibi 6nct Avrupa menseili ¢eliklerin
Tarkiye'de ve dinyanin cesitli yerlerinde tedarikgiligini yapmaktadir.

Nasil Calisiyoruz?
DC Degisim Celik Isil islem LTD. STi. vizyonu ve misyonu dogrultusunda énceligi olan givenlik ve givenilirlik
konusunda lider firma olmayi,

o Kalite politikamizi ISO 9001 standartlarina gore yerine getirmeyi,

e Var olan maliyetlerini minimize edip karlligi arttirmak adina guncel teknolojiyi takip edip uygulamayi,

o Kaliteli Gretim adina ¢alisanlarinin yetenek ve kapasitelerini maksimum diizeyde kullanabilmeleri adina
egitimlerine 6nem vermeyi,

o Verimliligi korumak ve surdurilebilirlik icin kalite politikamizi ilke edinmis ve buna gore ilerlemekteyiz.

Once giivenlik!
DC Degisim Celik Isil islem ve LTD. STi. Hadimkdy yerleskesinde gelik ihracati ve ithalati yapmaktadir.

Degisim Celik faaliyette bulundugu tesisinde yasal, uluslararasi ve musteri gerekliliklerine uymayi, gelismeyi ve
calisanlarin katihmi ile glivenli calisma ortami yaratmayi IS Saghigi ve Giivenligi Politikasini kabul eder.

Bu politika ile birlikte firmamiz,
e Faaliyette bulundugu alanda olusabilecek tehlikeleri ortadan kaldirmayi, saglik ve glvenlik risklerini azaltmayi,

e Calisanlarinin is saghgi ve guvenligi politikasi gercevesinde egitim faaliyetlerini saglamay!,
e Surekli gelisim icin dlgulebilir hedefler planlayarak, Avrupa standartlarinda Gretim yapmayi, bununla birlikte

Turkiye’'de lider konumda olmayi hedefler.
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ALASIM ELEMENTLERININ CELIGE ETKISI

Karbon (C): Celiklerin temel alagim elementi olan karbon, celiklerin Uiretim islemleri sirasinda yapidaki yerini alir.
Karbon miktari, geliklerin mekanik ozelliklerini en ¢ok etkileyen faktordur. Karbon, celigin akma ve ¢cekme mukavem-
etini artinr, yuzde uzamayi, sekillenebilirligi ve kaynak kabiliyetini azaltir. Islenebilirligin on planda oldugu celiklerde
karbon miktari dustik tutulmali, dayanim degerlerinin yuksek olmasi gerektigi durumlarda ise ¢eligin karbon icerigi
yuksek olmahdir. Dusuk karbonlu yumusak celiklerin sekillendiriimesi sirasinda meydana gelebilecek en ®nemli prob-
lem mavi gevrekliktir. Bu olay karbon (ve/veya azot) atomlarinin kuiguk ¢apli olmasi nedeniyle kolay yayinmalarindan
kaynaklanir ve isleme sirasinda kirilganlik yaratir.

Mavi Gevreklik: Yumusak celikler 270-350 °C arasinda sekillendirilirse kiguik capl atomlar hizli bir sekilde yayinir.
Yayinan atomlar dislokasyonlari kilitleyerek malzemenin akma siniri noktasini yukseltir. Dolayisiyla malzeme daha
gevrek davranir. Sd6zu edilen sicakliklar arasinda celigin aldigi renk mavi oldugu i¢in bu olaya mavi gevreklik denir.

Mangan (Vin): Mangan da karbon gibi iretim islemlerinde ¢elik yapisinda yer alan bir elementtir ve geligin dayanimini
arttiran etki gosterir. Bunun yaninda sertlesebilme ve kaynak kabiliyetini de artirir, ostenit kararlastirici bir elementtir.
Manganin en dnemli dzelligi kukurtle MnS bilesigi yapmasi ve demir kuikurt FeS bilesigi olusumunu engellemesidir.
FeS sicak kirillganliga neden olur.

Silisyum (Si): Silisyum oksijen giderici olarak kullanildigi igin gelik iginde yer alir. Celigin akma, cekme dayanimini
ve elastikiyetini artirir. Celik yapisindaki silisyum miktari azaldik¢a tufal yapma orani artar. Silisyum ucuz bir alagim
elementidir, yaygin olarak yuksek elastikiyet gerektiren yay celiklerinde kullanilir. Ayrica elektriksel akim zaiyatini
onleyen bir elementtir. Silisyum miktar fazla olan filmasinler cok kuiguk caplara indirilmeleri zordur. Gunku silisyum,
malzeme tel haline getirilirken teli sertlestirir ve kopmalara neden olur. Filmasinlerde bu yuzden silisyum miktarinin
dusuk olmasi istenir.

Fosfor(P): Fosfor celigin akma ve cekme dayanimini arttinir, yuzde uzamayi ve egme ozelliklerini cok fazla
kotulestirir, soguk kirillganlik yaratir, talash sekillendirme kabiliyetini arttirir. Fosfor ¢elik iginde Uretim islemlerinden
kalan bir elementtir ve istenmeyen dzellikleri nedeniyle mumkun mertebe yapidan uzaklastirilir. Kaliteli 1slah ¢elikler-
inde maksimum fosfor miktari %0.045, asal 1slah celiklerinde ise %0,035dir.

Kukurt (S): Akma ve cekme mukavemetine etkisi yok denecek kadar azdir. Fakat malzemenin ylzde uzamasina
ve tokluguna etkisi cok fazladir. Kukurt malzemenin toklugunu ve sunekligini dnemli dlgude azaltir. Ayrica
kaynaklanabilirligi kot yonde etkiler. Kukurt demirle birleserek FeS fazini olusturur. Bu faz dusuk ergime sicakhigina
sahip oldugu icin haddeleme sicakliginda ergiyerek sicak kirilginliga sebep olur. Bu olumsuz etki kukurdun man-
ganla birlesmesi saglanarak onlenir. Kukurt gelik icinde celigin Uretiminden kalan bir elementtir ve yukarida belirtilen
istenmeyen Ozellikleri nedeniyle yapidan mumkun mertebe uzaklastirilir. Sadece talash sekillendiriimeye uygun oto-
mat celiklerde kukurt miktari yuksek tutulur. Kaliteli 1slah geliklerinde maksimum kukurt miktarr % 0.045, asal islah
celiklerinde ise % 0,035’dir.

Krom (Cr): Krom paslanmaz celiklerin temel alasim elementidir. Krom, korozyon ve oksidasyon direnci saglar.
Sertlesebilme kabiliyetini artinr. Yuksek karbonlu celiklerde asinma direncini yukseltir. Krom karbon ile tane
sinirlarinda biriken Cr23C6 bilesigini olusturur. Olusan bu bilesik paslanmaz celiklerde tane sinirlarindaki krom
miktarini paslanmazlik siniri olan %12’nin altina ¢geker. Bu bilesik yuksek sicakliklarda karbon yayimiminin hizlanmasi
ile kolayca meydana gelir ve kaynakli paslanmaz celiklerde, kaynak dikisi yakinlarinda kaynak bozulmalarina neden
olur.

Nikel (Ni): Tavh celiklerde nikelin varligi darbe dayanimini artirir. Nikel ostenitik paslanmaz geliklerin kromdan sonra
ikinci en dbnemli alasim elementidir. Ostenitik paslanmaz celiklerdeki nikel miktari %7-20 arasindadir. Nikel ostenit
kararlastirici bir elementtir ve ostenitik paslanmaz celiklerin adindan da anlasilacagi gibi oda sicakliginda bile kafes
yapisi KYM’dir. KYM kafes yapisi ostenitik paslanmaz celiklere yuksek sekillendirilebilme dzelligi kazandirir.
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Molibden (Mo): Tane buyumesini onler, sertlesebilme kabiliyetini artirir. Menevis gevrekligini giderir. Menevis
sicakligindan yavas sogumalarda bazi alagimlarin tane sinirlarinda karbur ¢cokelmesi meydana gelir, bu da kirllganhga
neden olur. Molibden bu olumsuz etkiyi ortadan kaldirir. Ayrica molibden c¢eliklerin suruinme dayanimini ve asinma
direncini yukseltir. Alasimh takim celiklerinde dnemli bir alasim elementidir. Paslanmaz ¢eliklerde 6zellikle oyuklanma
korozyonunu engelledigi icin korozyon direncini dnemli dlcude artirir. Bazi mikro alasimli ¢eliklerde nitrur veya kar-
bonitrur olusturan alasim elementi olarak molibden kullanilir.

Kobalt (Co): Alasimli takim geliklerinde kullanilan bir alasim elementidir. Takim ¢eliklerinin sicak sertligini muhafaza
etmesi icin kullanilir.

Tungsten (W): Asinma direncini artiran, sicakta sertligin muhafazasini saglayan bir alagim elementidir. Ozellikle
hiz celiklerinde olmak Uzere alagimli takim celiklerinde yaygin olarak kullanilan bir alagim elementidir.

Vanadyum (V): Tane kucultme etkisi yaparak celiklerin akma ve ¢ekme dayanimlarini oldukga artirir. Ayrica
sertlesebilme kabiliyetini artirir, menevisleme ve ikinci sertlesmede olumlu etkileri vardir. Alasimli takim ¢eliklerinde
kullanim yeri olan bir alagim elementidir.

Vanadyum, tane kucultucu ve karbur yapici etkisi ile mikro alasimli ¢eliklerde niyobyum ve titanyum ile birlikte
kullanilan bir mikro alasim elementidir. Mikro alasimli celiklerde alasim elementleri toplami %0,25’i gegmez. Bu
elementler tek, ikili ve tclu kompozisyonlar halinde mikro yapi icerisinde olusturduklari karbonitrur ¢okeltileri ile tane
boyutunu inceltmelerinin yani sira ¢cokelti sertlesmesi mekanizmasiyla dayanimi arttirir.

Titanyum (Ti): Vanadyum gibi tane kiuigultuct etkisi vardir. Ancak bu etkisi vanadyumun etkisinden daha yiiksektir.
Mikro alasiml ¢eliklerde mikro alasim elementi olarak kullanilir. Ayrica paslanmaz celiklerde krom karburun olum-
suz etkisini giderebilmek icin karbur olusturucu alasim elementi olarak kullanilir. Celik Uretimi esnasinda deoksidan
olarak da kullanilir.

Niyobyum (Nb): Mikro alagiml celiklerde tane kugultme etkisi en ylUksek olan mikro alagim elementidir. Paslanmaz
celiklerde titanyumun yaptigi etkiyi yapar ve titanyumla birlikte veya tek basina kullanilir.

Aluminyum (Al): Oksijen gidermek igin kullanilir. Akma dayanimini ve darbe dayanimini arttirici etki gosterir. Yuk-
sek aluminyum miktari stirekli dokumlerde nozul tikanmalarina sebep olur. Ayrica aluminyumun tane kgultucu etkisi
vardir, nitrasyon celiklerinin temel alasim elementidir. Bazi mikro alasimli ¢eliklerde de nitrur ve karbonitrur olusturan
mikro alagim elementi olarak da kullantlir.

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

Bakir (Cu): Akma ve gekme dayanimini arttirir, yuzde uzamay!i ve sekillenebilirligi azaltir. Soguk cekilebilirligi kot
yonde etkiler. Bu yuzden filmasinlerdeki bakir oranin olabildigince dusiik olmasi istenir. Korozyon direncini yukselten
etki gosterir.

Kursun (Pb): Haddelenebilirligi azaltir. Haddeleme esnasinda sicak yirtiimalara neden olur, yuizey kalitesini olum-
suz ydonde etkiler. Surekli dokumlerde sorunlara sebebiyet verir. Kursun celiklerin talagh sekillendirme kabiliyetini
artirir, bu yuzden otomat celiklerinde alasim elementi olarak kullanilir.

Azot (N): Istenmeyen bir elementtir. Azot kirilganligina neden olur, egme ozelliklerini olumsuz yonde etkiler. An-
cak nitrasyon islemi sirasinda kontrollu olarak ¢eligin bunyesinde ihtiva ettiriimek suretiyle, demir ve diger alasim
elementleriyle birlikte bilesik yapmasi saglanir. Bbylece malzemenin ylzey sertligi ve asinma dayanimi arttirilir.
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TAKIM CELIKLERI

Sicak veya soguk is parcasini kesme, bukme, dovme, talasli veya talassiz imalat gibi muhtelif yontemleriyle, ham-
maddeyi Uruin haline getirmek icin kullanilan alagimh veya yuksek alagimh ¢elik grubudur.

Takim Celiklerinin Genel Ozellikleri
Butun takim celiklerinden beklenen ortak dzellikleri asagidaki gibi siralayabiliriz.

» Temiz ve homojen mikro yapl,

* Yuksek asinma direnci,

* Yuksek cekme dayanimi,

* Yeterli akma dayanimi,

* Yeterli suneklik,

* Yuksek sertlik,

* Yuksek tokluk,

« Isil islem sonrasi homojen sertlik dagilimi.

Takim celikleri, kimyasal kompozisyonlari, dzellikleri, uygulama alanlari ve ¢calisma sartlarinda kendilerinden bekle-
nen karakteristikleri nedeniyle diger celik gruplarina gore ¢ok daha zengin iceriklidir. Mekanik, termal, kimyasal ve
tribolojik yuklemeler altinda galisan takim ve kalip geliklerinden dncelikle beklenen dzellikler, sertlik (sicak sertlik /
dayanim), asinma dayanimi ve tokluktur. Kullanimda cesitlilik, yorulma ve surunme dayanimi ile oksidasyon ve ko-
rozyon direnci gibi diger bazi dzellikleri de on plana ¢ikarabilir. Takim ¢eliklerinden beklenen tum dzellikler kolektifinin,
calisma sartlarinda kalibin seklinin bozulmasini ve kiriimasini engellemesidir. Malzeme mikro yapisi da, istenen 0zel-
likler dogrultusunda mumkun en dusuk asinmalarda uzun 6mur eldesi yonunde geligtirilmigtir.

Takim celiklerinde uzun bir suredir martenzitik matris kullaniimakta olup, tasiyici gorevi nedeniyle de bu matrisin
yuksek derecede sertlesmesi gerekir. Su verilmis durumda matris sertligi oncelikle karbon miktarina orantiliyken,
menevislenmis durumda karbur olusturucu elementlerin de rolu belirginlesir. Pratikte kullanim sicakligina gore
alasimlama ve 1sil islem degistirilerek optimal uygulama karakteristigi elde edilir. Ornegin, ledeburitik soguk is takim
celiklerinde (1.2080, 1.2436) matris icinde az bir miktarda kromca zengin karigik karbur cokeltileri dusuk sicaklik
uygulamalari igin yeterlidir. Yuksek sicakliklarda calisan yuksek hiz ¢eliklerinde ise molibden ve vanadyumca zengin
karisik karburlerle ¢cokelti sertlesmesi maksimize edilmeye calisilir. Ayni sekilde sicak is takim ¢eliklerinin yapisinda
bulunan krom, molibden ve vanadyum gibi elementlerin miktarlarinin belirli oranlarda degistiriimesi, malzemeye,
yuksek sicaklikta sertligini muhafaza edebilme ve menevis dayanimi gibi dzellikler katar.

Takim celikleri kullanim alanlarina bagl olarak siniflandinilir. Tum celikler ingot metalurjisi ile Uretildikleri gibi
yakin zamanlarda artan miktarlarda toz metalurjik Uretim yodntemi ile de uretiimeye baslanmistir. Celiklerin
alasimlandiriimasinda, benzer gaye nedeniyle yogun olarak karbur olusturucu elementlerden faydalanilir. Cok
degisik miktarlarda karbur olusturucularin kullanimiyla karbon miktari genis bir sinir icerisinde degisir. Ayrica bazi
celiklerde tokluk ve menevis surekliligi nedeniyle nikel ve kobalt ilaveleri gerceklestirilir. Tum takim celiklerinin ortak
bir yani da, martenzitik donusum Uzerinden sertlestiriimeleridir. Takim celikleri arasindaki farklilik, beklenen 6zel-
liklerin elde edilmesi icin yapiya dahil edilen farkli miktarlardaki alasim elementlerinin olusturdugu karbur tipi, miktar
ve dagihimindan gelir.

Takim celikleri kullanim alanlarina gore baslica bes ana grupta toplanir.

« Sicak Is Takim Celikleri

» Soguk Is Takim Celikleri

* Plastik Kalip Celikleri

* Yuksek Hiz Takim Celikleri (HSS)
* Toz Metalurijisi
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SICAK IS TAKIM CELIKLERI

- Demir ve demir disi malzemelerin yuksek sicaklik kosullarinda
(300-600 °C) enjeksiyon, ekstruzyon, dovme, kesme gibi muhtelif
yontemlerle sekillendiriimesini saglayan alasimli takim ¢eligi grubu-
dur. Metal bazli hammaddelerin, yuksek sicaklikta sekillendirilmesi
isleminde kullanilan sicak is takim celikleri gunumuz imalat ve
kalip sektorunun kayda deger kullanim sahasina sahip ¢elik grubu-
dur. Cesitli ev aletlerinden insaat sektdrune, makine imalatindan
otomotiv yan sanayine kadar genis bir kullanim alanina sahiptir.
Dbvme, ekstruzyon ve enjeksiyon kaliplar i¢in kullanilan POLDI
Sicak Is Takim Celiklerinin optimal seciminde goz dnuine alinmasi

= “Igh T E gerekli baslica kriterler; kalip kullanim kosullari, Uretilecek Urunun
¢ G’{’ geometrisi, parca agirlhigina bagh kesit dagilimi ve en dnemlisi
Uretilecek parca sayisina bagl kalip omrudur. 1.2343, 1.2344,
1.2365, 1.2367, 1.2714 kalite sicak is takim ¢elikleri kullanim alani bakimindan 6n plana ¢ikan malzemelerdir. Ozel-
likle sicak celik dovme proseslerinde ¢cok yaygin olarak kullanilan 1.2714 on sertlestiriimis (42-46 HRc) sicak is
celiklerinin 1s1l islemi, uygun kontrollu firinlarda ve blok dlgulere 6zgu diger 1sil islem tesis ve ekipmanlar vasitasi
ile basaril olarak gergeklestirilir. Celik dovme kaliplarinda uygulanacak proses dogrultusunda, (Sozgelimi Preslerin
Cekic veya Friksiyon olmasi gibi) dogru celik secimi ve buna bagl yuksek kalite ¢elik alternatiflerinin mevcudiyeti ile
birlikte, kalip dmrunt ve verimini arttirici islemler de ele alinmasi gereken diger dnemli hususlardir. Ozellikle kalipta,
yuzey ve gravirlerin bakimi, bozulma veya proses esnasinda muhtemel diger hasarlarin olusumunu engelleyici
islem ve kontroller, kalip verimi ve proses maliyetleri acisindan dnemlidir.

L

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

Metal Enjeksiyon (Ozellikle Aluminyum) Kaliplarinin Kalip Gekirdeklerinde ise; kalip dmru veya yuksek baski adetleri
icin 1.2340 ESR, 1.2343 ESR ve 1.2344 ESR Kaliteler tavsiye edilir. ESR kalite sicak is celikleri; dzellikle i¢c yapisi
itibari ile hatalari giderilmis, empurite acisindan aritiimishgi yuksek homojen yapisi nedeniyle yuksek baski adetleri
istenen kalip uygulamalart icin basarili sonuclar vermektedir.

Sicak Is Takim Celiklerinin Kullanim Alanlan

+ Metal malzemelerin dovme, dokiim, enjeksiyon ve ekstriizyon islemlerinin gerceklestirildigi kaliplarda,

+ Basta aluminyum olmak Uzere, metal enjeksiyon kaliplarinin Kalip Cekirdegi, magalari ve iticilerinde

+ Hafif ve agir metallerin basin¢li dokum kaliplarinda, kalip ve boru preslerinde, i¢ ara kovanlari, delici zimba ve
mandrellerinde,

+ Sicak kesme ve capak alma takimlarinda,

* Dikigli boru uretiminde kaynak alti makaralarinda,

+ Yuksek Cevrim Sayisinin, Yuksek yuzey kalitesi ve asinma direncinin gerekli oldugu Plastik Enjeksiyon Kalip
uygulamalarinda kullantlir.

Sicak Is Takim Celiklerinden Beklenen Ozellikler

* Temiz ve homojen mikro yapl,

* Yuksek sicaklikta mekanik dzelliklerini koruyabilme (sertlik, akma
ve cekme dayanimi)

* Yuksek sicaklikta agsinma dayanimi,

* Yuksek sicaklikta menevis dayanimi,

* Yuksek 1sil iletkenlik,

* Yuksek tokluk,

+ Termal sok direnci,

* Yuksek sicaklikta ergimis metalin erozyonuna dayanim
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SICAK IS TAKIM CELIKLERI

1.2340 ESR
X36CrMoV5-1

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullanim Alanlari: Hafif metallerin ekstrizyon ve enjeksiyon isleminin gerceklestirildigi kaliplar ile parlakligin on
plana ciktigi plastiklerin enjeksiyon kaliplarinda gekirdek olarak kullanilabilen sicak is takim celigidir. lyi asinma
dayaniminin yani sira yuksek tokluk dzelligine sahip bu malzeme, nitrasyon ile yuzey sertlestiriimeye 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 lletkenlik (W/ m.K) 59 8 200 34
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°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
g y
Temperleme 500-650 Her 20 mm icin 1 saat Hava
*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi
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1.2343 EFS / ESR

X38CrMoV5-1/ AISI: H11 - JIS: SKD6

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullanim Alanlari: Demir ve demir disi malzemeleri doverek sekillendiren pres takimlarinda, yuksek sicaklik
delme zimbalari ve makas agizlarinda, aluminyum profil ekstrizyon kaliplarinda, yuksek direncli makine parcalari ve
metal enjeksiyon kaliplarinda yaygin olarak kullanilir. Yiksek performans gerektiren yerlerde tistun mekanik dzelligi
olan 1.2343 ESR tavsiye edilir. Kukurt ve fosfor orani minimuma indirgenerek Uretilen bu malzeme nitrasyon islemine

uygundur.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn 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 lletkenlik ( W/ m.K)
25,3 27,2 30,5
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
1100 T I_ — l_ 60 vy N/mm? | HB
= -~ Ostenitleme Sicakhg: 1025 °C 8 2194
1000 -\\E,\\\ . 1 he, H 56 2054
N L \!_.Eg'__ﬂ bt | 1
900 Scl v A o RN —_— = 54 1912
\%\_\é AN \\JX\ | MEbT 52 1789
809 I : j = l 50 1677
|
v 700 }% AL L 48 1575 | (461)
K A ¥ Y | . e
= 600 Al S + K \ ! = \ 1399 | 413
S so0— il Vil ! = g 1327 | 302
2. | i N \[ (1] = 40 \ 1263 | 373
400, o . il = % 1198 | 354
3001 Mg AR AR R I I~ \ 1138 | 337
! N 1 ar al N § | J o 1080 | 319
200 T T I 32 \ 1024 | 303
100 R, LA & \ J B 30 970 | 286
0! __ L éb - / =l i o
1 - [v3] 104 26
Saniye " 100 200 300 400 500 600 700 800
i 10 100 1000 10000 Temperleme Sicakhigi [°C]
— Zaman —s Dakika
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DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

Va

1.2344 EFS / ESR
X40CrMoV5-1/ AlISI: H13/ JIS: SKD 61

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullamim Alanlari: Isil iletkenligi ve asinma dayanimi yuksek standart sicak is takim celigidir. Hafif metallerin
enjeksiyon kaliplarinda, sicak kesme bigaklarinda, bazi demir disi metallerin dovulerek sekillendirildigi kaliplarda,
aluminyum profil kaliplari ve metal ekstruzyon preslerinde yaygin olarak kullanilir. Yuksek darbe dayanimina sahip
bu malzemenin nitrasyon islemi ile yuzeyi sertlestirilebilir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo \Y,
% 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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
N'mm?| HB
1200|‘—‘ T T T —— 58 2194
too— {11111 L1 ostenitieme sicakig 1025 °c 1' n\I\L_L‘ e
I 1 54 192
s S S s S Y e = [ \
I PR PRSI T =
; - X ! P 1575 | 1461)
! C1ih| | 4 1482 | 436
v I Eu 1399 | 413
e | .+_ T « 1327 | 392
% l_ __.__l o 1263 | 373
I~} = 1198 | 354
v = ]~| A E 36 A | 1138 | 337
UL Vo A | 1080 | 319
1 32 \ 1024 | 303
| _“ 30 970 286
| 28
TR \
= ‘ | 24 \
- J__. __| %5 100 200 300 400 500 600 700 800
i Temperleme Sicakhigi ['C]
i 10 100 1000 10000
— Zaman —a= Dakika
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5 DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

1.2365
X32CrMoV3-3/ AlSI: H10

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullanim Alanlari: Isil iletkenligi ve toklugu oldukca ylUksek, krom-molibden-vanadyum alagimli sicak is takim
celigidir. Termal soka dayanimi oldukga yuksektir. Bakir ve piring gibi metallerin ekstruzyon kaliplarinda, pres

kovanlarinda, sicak delme zimbalarinda ve demir disi metallerin dovulerek sekillendirildigi kaliplarda yaygin olarak
kullantlir.

Kimyasal Bilesim (%)

C Si Mn Cr Mo \
% 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
) ) 20°C 350°C 700°C
Isil lletkenlik ( W/ m.K)
31,4 32,0 29,3
ISIL iISLEM 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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
N/mm? | HB
1200——TT7T | I - o8 2365 °*
| | 1i 5 S o= | 54 1912
11m;—1——ﬂ—J~ | Ostenitleme Sicakligi 1030 C.1 525 e
1000% : =TT 50 1677
! N R Ac. 18 1575 | (481)
SO0, — \i*,\‘.\ oA : » \ ol i
800l —+ —| 11 S‘ 8 Ll | 44 \ 1399 | 413
A ) =
Lm0y 2P -
= Al+ K | L Sl
~ 600 L 1198 | 354
8 | | = 38 13 | 337
& 500— | —‘| 5 34 1080 | 319
| ] © Miaz 1024 | 308
| + | 30 i | oo | 286
300! T i 28 \_
I, S R ' 2 \
200—~ T _l 24
100————-}+1 H 2 A\
01— Lozl | lﬁ L 106 % 10 200 300 400 souu 600 700  BOC
saniye Temperleme Sicakhgi ['C]
1 10 100 1000 10000
— Zaman—>m Dakika
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1.2367 EFS / ESR

X38CrMoV5-3

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-230 HB

Kullanim Alanlari: Yuksek sicaklikta sertligini muhafaza edebilen, yuksek tokluk ve isil iletkenlige sahip sicak is
takim celigidir. Daha uzun d6murlu olmasi istenen demir disi metallerin dovulerek sekillendirildigi kaliplarda, sicak
delme zimbalarinda, sicak kesme bicaklarinda, metal enjeksiyon ve ekstriizyon kaliplarinda yaygin olarak kullanilir.
Asinma dayanimi yuksektir. Nitrasyon islemi ile yuzey sertlestiriimeye uygundur.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo \Y
% 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 lletkenlik ( W/ m.K)
36,4 32,2 27,5
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
Mimm?| HEB
1200 58 2194
Ostenitleme Sicakligi 1050 °C 4 | | 2367 | o
ne u Ace (2K/min) o i
1000 1\ - "F-. T 11 52 1788
\\ \\ \ | | I l [ 50 1677
900 B - D Acie (2K/min) 1 48 1575 | (461)
LY % \ Acib (2K/min) 4 1482 | 498
800 N 3 P oY + “ 1299 | 413
U Fo0 \\ \‘ \ 2 kl" g 42 1327 | 392
@ \ o 0 1263 ara
» NIV EN S -
= o \ TANT T Ve = g 1 | 397
8 500 No, 34 \r.. \0.4 4,81 5K/ mi 0,5K /min| | | E ag 1080 | 219
[ \ \\ \ A ‘ v 1024 | 303
400 30 or0 | 288
(LR oAl 2 -
300 v )
h\ e Y .
200 =
589 889) |680] S48 925' .\oll @ an 100 200 300 400 500 600 TO0 BOO
o [\ \\H\ il Y Temperleme Sicakhgi ['C]
10+ 10° 10" 10° 10’ 10" 10* 10*
. L 1 1 1 1
Saniye 1 10 100 1000 10000
— Zaman —» Dakika
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1.2714
55NiCrMoV 7 / AlISI: 6F3

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

Kullamim Alanlari: Yagda ve havada sertlesebilen, toklugu yuksek sicak is takim celigidir. Demir ve celik
urunlerinin dovulerek sekil verildigi buyuk dlculu hidrolik ve mekanik dovme kaliplarinda, sahmerdan, ors ve cekic
olarak, ¢elik tencerelerden altina taban vuran cakma takimlarinda, ekstruizyon preslerinin kalip sistemlerinde destek
elemani olarak ve muhtelif muhrelerinde 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 lletkenlik ( W/ m.K)
36,0 38,0 35,0
ISIL iISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 680-710 2-5* Firinda
Gerilim Giderme 600-650 2% Firinda
Sertlestirme 840-900 - Hava, Yag
Temperleme 300-600 Her 20 mm icin 1 saat Hava
*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
Nimm? | HE
1000 R T T TRl B e —_— “Iﬂ I 5714 2194
. ! ! { ‘L'l : || Ostenitleme Sicakhgl 880 °C . N o
I g [ 52 1789
800 el _'R-\[ i g _;‘T":"‘i‘w e _-L\ _L_l__ _ILJQ} !, 50 ‘ 1677
RSN EENINNGNN R \
700F—F—TKF— =TT N NN <tH ———7=F=l T 1482 | 430
W\ \A +K NN | (== 1399 | 413
o 600 L oY N— - A ' 1 LI B e = 1327 | 392
~ | &\ \ { |}\ | [ 1] 2 w0 1263 | 373
X 500 \ \ g ] T l A LAY ‘f_’_ T 1198 | 354
: AN\ Nt ] L] 8= o B
" m — - L\ T \ h | I 34 1080 38
1 \ ‘Zw\ \ | \ 1 a ‘ 1024 | 203
300 Mg AN E » =T EY oo | 20
0 5 O O " AL Ys_\s HIR{EREE 2
2007 T T = TN V| .\ =y x -\,L—l-j—r p
100 | = E‘ < f | 51 -‘”i ]‘ll *__ l_}_ #s 100 200 300 400 500 600 700 800
|l E | | 1@ i@(“ : 5@3 @) @) \“@}9 5 Temperleme Sicakhigi [°C]
O 10 1, 10 104 108 108
Saniye
i 10 100 1000 10000
—— 7Zaman—» Dakika
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IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

5 DEGISIM CEUK

SOGUK IS TAKIM CELIKLERI

Kullanim sicakhgi bakimindan 200 °C’nin altinda ¢alismaya uygun alasimli takim celigi grubudur. Bu malzemelerden
beklenen dncelikli dzellikler, isil islem sonrasi yuksek sertligin ve aginma dayaniminin yani sira, bu sertlikte darbelere
kargi direncinin yuksek olmasidir.

Soguk Is Takim Celiklerinin Kullanim Alanlari

» Kesme takimlari,

» Hassas delik delme zimbalari,

+ Kazima, siyirma ve kirma bicaklari,

+ Cekme ve kabartma takimlari,

* Derin cekme ve sivama takimlari,

+ Kagit ve plastik kesme bigaklari,

« Sinter ve presleme takimlari,

+ Tahta testereleri, makine bicaklari,

+ Matkaplar, kesiciler, ceneler, merdaneler, disli takimlari

Soguk Is Takim Celiklerinden Beklenen Ozellikler

+ Temiz ve homojen mikro yapl,

* Yuksek sertlik ve yuksek asinma dayanimi,
* Yuksek yorulma dayanimi,

* Yuksek tokluk

16



5 DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

1.1730 Teslimat Sekli: Normalize edilmig, tavli 180-220 HB
Ca5WwW

Kullanim Alanlari: Alasimsiz soguk is takim celigidir. C 45’ten farki, Uretim ydnteminden 6turl daha temiz ve ho-
mojen mikro yapiya sahip olmasidir. Sertlestirmeye gerek duyulmayan kalip ve makine parcalar ile kalip hamillerinde
kullanilir. Talas kaldirma ozelligi 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
Istl lletkenlik (W/ m.K)
42,5 38,5 34,2

ISIL iISLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sure (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 icin 1 saat Hava

*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi

1200 | R R L e A R B -

& 1730 ]I
1100 Ostenitleme Sicakligi 840 C 62
&0 — N/mm? | HB
1000 | % s
m 56 — 2054
“.\\ "\..\ Ac‘ 54 -t 19m2
800 \‘ ~—T~ - 550 < E 5 \ | e
< OERN At = \ o
e 600 A #7 T \ ~ \ 54 |"36
-;‘u y 7 \Ts { § .: \ 1398 413
: L1
‘}\u. e é\\ \ \ 3-"; a2 \ 113z |am
400 ~Ms\ i \\ N 40 . : 1263 | 373
38 ! ~ 1158 354
300 -M—Y ) 2 | 1138 | a7
s ‘3\ 17 \5 \\ \\ i T B !m
s Lo a2 il 1024 I303
- é@i@ @ M 00 200 W0 W0 S0 e 0 w0 e
0 s
Saniye 10 10? 10° 104 10° 108 Temperleme Sicakhigi ['C]
- L 1 1 1 J
Sman 1 10 100 1000 10000
Dakika
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DEGISM CeLls

1.2379

X155CrMoV12-1 / AlISI: D2

Teslimat Sekli: Normalize edilmisg, tavli 180-220 HB

Kullamim Alanlari: Ledeburitik icyapiya sahip, %12 krom elementi iceren soguk is takim celigidir. Yuksek aginma
dayanimi ve yuksek tokluk dzelligine sahip bu malzeme, 1sil islem sirasinda yuksek boyutsal kararlihk gosterir.
Kesme ve ezme uygulamalar icin idealdir. Civata, somun ve vida disi ovalama takimlarinda, sisirme ve profilleme
kaliplarinda, soguk hadde merdanelerinde, ahsap frezelerinde, plastik kirma ve siyirma bigaklarinda, ¢apak alma
kaliplarinda, makas bigaklarinda, derin gekme ve sivama kaliplarinda yaygin bir sekilde kullanilir.

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 lletkenlik ( W/ m.K))
16,7 20,5 24,2
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi,
**Tel erozyonluk parcalar ve nitrasyon parcalari icin 6zel isil islem
1200 [ TTTT T TTIT T TTIr 1 2370
1100 Ostenitleme Sicakhigi 1060 °C
10m Q\‘\ E ) e, = 1020°C
W ERN S NhNRINNNGN il £
800 VAN NAVEAN \\ RN } /
! - Ak = Nimm | HE
~ 700 A K \ \'\ B b % 2194
" L\ ke 1= 3
= goglt15% L urit N \ | ~ e
e NN AR & oy
S 500 | N \ t - ¥
4 | \\ . \ | \ : . " 1912
300! _ AN . :W \l \ . ! : 52 4080 1000 \"2 1789
200 o add e .
100—M | § NN\ !\ . »
OI | R @ I, 8 SIS @ | @ 100 200 300 400 500 600 700 ey
1 10 102 10 104 108 108 Temperleme Sicakligi [°C]
Saniye s . L
10 100 1000 10000
Dakika

——Zaman —==

18



5 DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

TENASTEEL® Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavii 200-250 HB

Kullanim Alanlari: Soguk is takim celigi grubunun bir pargasi olan Tenasteel, kalip performansi dustinuldugunde
1.2379 ile toz metal malzemeler arasi bir 6zellik gdostermektedir.

Tenasteel celige ait bazi dzellikler asagidaki gibidir.

+ Asinma direncini dusurmeden yuksek tokluk saglamasi

» Basma dayaniminin benzer sartlarda 1.2379 malzemeden daha iyi olmasi
+ Kolay iglenebilirlik

+ Kalip dmrunu arttirmasi

+ Isil islemde yuksek sertliklere ulagsmasi

» Kaplamaya uygunluk

+ Kalip ve makine verimliligini arttirmasi

+ Bakim maliyetlerini dusurmesi

Kimyasal Bilesim (%) C S max Mn Cr Mo \Y Diger
% Ortalama 1,00 0,005 0,35 7,50 2,60 0,30 Ti
) ) 20°C 100°C 200°C 300°C 400°C
Isil lletkenlik ( W/ m.K))
21 10,2 11,3 11,9 12,8
Teslmat  Ostenitieme  Menevisleme *;'LL*{:;T Tokluk Kiyastamas)
Sertligi Sicakhgi Sicaklgi Sertlik TENASTEEL® 1.2379
525°C 60/62HRC 201 12)
<255H8 1050°C 550°C 59/61HRC 30) 15)
575°C 58/60HRC 35 19
Toughness
_ Austendization 1030°C 1886°F | ft/lbs - J
1100 1 Holding time 30 minutes 205 40
T il B Tenasteel ®
A M O 221 30| T Aust.1030/1050°C
Tz s —————— — — . 1 4C, = US'C 1555°F ~—_1886/1922°F
= e
700 il ! £l L Y - ] 148 20 ~u
o @‘;ﬁm P |\
2 "fz ”o - - v - ——————— e e e e . ] ———_________-.
= 74 10 4
% 500 S T -
g_ 752 400 +———+ 1 NERC |- R R o I : : : : I
8 300 ( ! “Lg i 57 58 59 60 61 62 63
BOaNY
392 200 e HRC
1“. e —— 4 ——— e Y - s
rpm— Tt ¢ ¢ ¢ ¢
9 k ; = - A Tempering temp*® 560 || 555 || 550 || 5400 | 575 e
1 10 100 1000 10000 100000 1000000

(aust.1030°C - 1886°F) 1040 1030 1022 1004 975 °F

Ternpering temp® 580 575 565 550 525 °g
(aust 1050°C - 1922°F) 1076 1065 1050 1022 978 o
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5 DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

1.2080 Teslimat Sekli: Normalize edilmig, tavli 180-220 HB
X210Cr12/ AISI: D3

Kullanim Alanlari: Yuksek asinma dayanimi, sertlik ve tokluga sahip ledeburitik soguk is takim celigidir. Kesme,
sivama, c¢apak alma kaliplari, kagit ve plastik malzemeleri icin kesme bigaklari, kiyma bicaklari, derin ¢cekme ve
sivama kaliplari gibi birgok 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
Yumusatma 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 icin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi

1000 [i==] Jis 2080
o “‘“‘*R‘-\V“H“\‘Q;@-‘:‘ -ﬂ# Ostenitleme Sicakligi 970 °C :;“L‘ I
N ™ \ : ) | 8 - i
800 \ N\ -\ \ N | IL \L\ ! Ac? 58, i :194 "
T NN \ ALY N e fo - N 2054
A+ 1 3] h -— : 1b \ %
700 ‘x'-- BN E TR i _ :: N\ 1:12
/ K ! | [ B, 1789
U 600 n } PA4g % ! | g:: 50 A\ 1677
| \ \ ‘ 2 “ \ | ! \ 1 ! —— 48 1575 | (461)
g 500 \_ | Nl \ ! 1\ i = 1482 | 436
[ \ \ \ \ ‘ \ = ol 1309 | 413
._}-.g 400 4_ ] o i\ \ IE Ui 1 S e \ 1327 | 392
\ \}‘—‘k ] \ \ | | A0 1263 | 373
300 | I | 1 .Z 1\ N | | | 38 ‘ 1198 | 354
HEl \ \ \ f\ \ - \ \' i % \ s | a7
200” | ke | G M8 34 \ 1080 | 319
- FI—-F = ds - NN \ il \' i 32 1024 | 303
100'_! I | | N=]0 10 <\SIGB J 1 . I_I 0, B 2 B w0 o = wr e s
. | | 1M e | ’(ZE aur.F p @ [ ) ||| Temperleme Sicakligi [°C]
1 10 102 108 104 108 108
Saniye
10 700 1000 70000
—Zaman —= Dakika
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5 DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

1.2842 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
90MnCrV8 / AlSI: 02

Kullamim Alanlari: Yuksek sertlesme kabiliyeti olan ve yagda sertlesebilen soguk is takim celigidir. Isil islem
sirasinda boyutsal kararlligi yuksektir. Civata ovalama yanaklari, makas agizlari, plastik kaliplari, mastarlar, hassas
Olcu aletleri, kesme ve plastik kirma bigaklari yaygin olarak kullanildigi yerlerdir. Yag ¢eligi olarak bilinir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr \Y

% 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 iISLEM VERILERI

Sicaklik(°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 bagli olarak degisen zaman araligi

1200 r 6
T T L | Lg 2842|
1 g e &
i Ostenitleme Sicaklig1 800 °C | £ :
1000 JI (4] N/mm?| HB
| 58 2194
900 56 2054
800 T~ Suhs. ~ ALt T .—.: N\ ::;:
> , ] LIS ] ) N |
o \\ \\ S8 — A 1] €% 1677
) 600} i =1rt] N\ 1575 | (461)
.?g T 1482 | 438
g goolAK \ i\ | P u N 1399 | 418
- NN i T
N \ \ [1] % 1327 | 292
400 AR .- i \ ; -
\ N\EW 1l 0 \ 263 | ama
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1.2767 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
X45NiCrMo4 / AlSI: 6F7

Kullanim Alanlari: Yuksek sertlesebilirlik ve ¢ok yuksek tokluk dzelligine sahip soguk is takim ¢eligidir. Catal, kasik,
bicak ve darphane kaliplarinda, kalin saclarin kesim yapildigi kesme kaliplarinda, soguk doévme ve sekillendirme
takimlari ile desenleme ve bukme kaliplarinda yaygin olarak kullanilir. Parlatilabilme 6zelligi yuksek oldugundan
oturu 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 iletkenlik ( W/ m.K)

30,0 30,5 32,0

ISIL iISLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sure (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 icin 1 saat Hava

*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi
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1.2550
60WCrVv7 / AISI: S1

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB

Kullanim Alanlari: 12 mm ye kadarki kalin metallerin kesme ve delme kaliplarinda, dairesel ve uzunlanmasina
calisan makas bigaklarinda, desen kaliplarinda, soguk delik agma zimbalarinda, basingli hava ile ¢calisan keskilerde
ve iticilerde kullanilir. Cok yuksek tokluk dzelligine sahip oldugundan dolayi darbe celigi 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
Istl lletkenlik (W/ m.K) 245 26 309
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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi
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1.2363
X100CrMoV5-1/ AISI: A2

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB

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

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr Mo \
% 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
Isil iletkenlik ( W/ m.K ) 20°c 350°¢ 700%¢
15,8 26,7 29,1
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (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 icin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi

1200[ e A LR e : R mg 2363
1100 Ostenitleme Sicakligi 960 °C :; ——
&0 N/mm? | HE
RSN SN NSNS “ \?"\ o
N \\\ \\\ \\ N N o Lo 5 \‘ 1912
¥ RN o M=y \_~
U 700 3 ‘\\ hr(*‘/" q \ ; I ;gg . \ 1575 | w461
2 =N Sk e | ==
g s m\\\:,_u’A | 4\ /i mﬁ,_;_"r_g /min\1.28" z\iﬂ- o ! Y |
P NELNATAVEN . | x|
3' \ N S \ \ \\\ 3 ; 138 | 337
i = IR N T - | = =
100é \ \‘ } \ MU 120 200 300 dt!JO 500 600 700 BOO e I?SG
cakhgi [°C
01@ 10 "@;ST_}E* 10’" 10° < if‘; TP DTS el
Saniye
i 10 100 1000 10000
—Zaman —» Dakika

24




5 DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

1.2436 Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB
X210Crw12/ AlSI: D6

Kullanim Alanlari: Ledeburitik yapidaki yuksek karbonlu soguk is takim celigidir. Isil islem esnasinda boyutsal
kararlihk gosteren ve havada sertlesebilen bu malzeme silisyumlu saclarin kesiminde, ¢esitli dlgulerdeki zimbalarda,
kesme kaliplarinda, kagit ve plastik kesme bigaklarinda, derin cekme ve sivama kaliplarinda yaygin olarak kullantlir.
Asinma dayanimi yuksektir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn Cr \%

% 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 fletkenlik ( W/ m.K )

16,7 20,5 24,2

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 500-550°C, Hava
Temperleme 150-300 Her 20 mm icin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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1.2601 Teslimat Sekli: Normalize edilmig, tavhi 180-220 HB
X165CrMoV12

Kullanim Alanlari: Cok ylUksek asinma dayanimina sahip, ledeburitik igyapidaki soguk is takim celigidir.
Derin cekme kaliplarinda kagit ve plastik bicaklarinda, tel gekme mardanelerinde, ezme kaliplarinda, ince ve hassas
kesme kaliplarinda yaygin olarak kullanilir.

Kimyasal Bilesim (%) C Cr Mo \Y 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 lletkenlik ( W/ m.K)
16,7 20,5 24,2

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 500-550°C, Hava
Temperleme 150-300 Her 20 mm icin 1 saat Hava

*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
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5 DEGISIM CEUK
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PLASTIK KALIP CELIKLERI

Her turlu plastik hammaddenin muhtelif
yontemlerle sekillendiriimesi amacli Uretilmis,
asindirict plastiklere kargi dayanikh, cok
yuksek baski adeti ve yuksek parlatilabilirlik
imkani sunabilen alagimli takim celigi grubu-
dur. Bircok plastik hammadde esasli Urunun
baski alinmasinda kullaniimasinin  yani
sira, bazi metal enjeksiyon kaliplarinin kalip
hamillerinde de kullaniimaktadir.

Plastik bazi hammaddelerin sekillendirilmesi
isleminde kullanilan Plastik Kalip Celikleri,

; . gunumuz imalat ve kalip sektorunde kayda
deger kullanim sahasina sahip c¢elik grubudur. Beyaz esya sanayi, cesitli ev aletleri, insaat sektoru, elektrik-elektronik
parcalari ve otomotiv yan sanayi basta olmak Uzere daha bircok alanda kullanimi mevcuttur. Plastik kalip celikleri
genellikle 1sil islem sertlestiriimesi yapiimis halde kullanicilara arz edilir. Bu durum kullanicilar agisindan ®nemli avan-
tajlar icermektedir. Oyle ki uygun celik icyapisinin ve istenen sertlik degerlerinin elde edilmesi icin gerekli 1sil islem
tesisleri POLDI bunyesinde eksiksiz olarak bulunmakta ve gerekli tum sartlar saglanmaktadir. Ayrica musterilerin tum
talepleri dikkate alinarak, prosesin gerektirdigi 0zel sartlar temin edilmektedir. Ozetle musteri istekleri dogrultusunda
sekillenen teknolojik beklentileri POLDI tarafindan karsilanarak, plastik kalip sektorunuin teknolojik gelisimine katki
saglanmaktadir.

Kullanilan Plastik malzemenin dzelliklerine gore tercih edilmesini tavsiye ettigimiz plastik kalip celik kalitelerinden
bazilarr;

* 400 mm kahnhga kadar ABS kaliplari i¢in 1.2311 kalite gelik,

+ 400 mm den bluyuk ABS ve katki ihtiva etmeyen plastik malzemeler i¢in kullanilan kalip imalinde 1.2738 kalite ¢elik
veya daha yuksek sertliklerde Uretilen, yuksek parlatma kabiliyetine sahip 1.2738 Supreme.(310-355 HB)

* Kolay iglenebilirlik istenen kalip Uretiminde ise kukurt orani nispeten yuksek 1.2312 plastik kalip ¢eligi kullanilabilir.
Bu celik, dzellikle yuksek mukavemet gerektirmeyen kalip kisimlarinda veya krom kaplama ve parlaklik dzelliklerinin
gerekmedigi kalip parcalarinda kullanilabilir.

+ 310-355 HB sertlik degerlerinde, yuksek cekme mukavemeti ve iyi derecede polisaj kalitesi istenen kaliplar igin
1.2711 ve 1.2767 kalite celiklerimiz mevcuttur.

+ PVC ve Aminoplast gibi yuksek kimyasal erozyona neden olan plastik malzemelerin sekillendiriimesinde 1.2316
celigi gelistiriimistir. Yuksek korozyon ve paslanmaz ozelligi istenen proseslerde, 1.2316 celigi 265-310 HB veya
ihtiya¢c duyuldugunda 52 HRC sertlik degerlerine kadar sertlestirilerek kullanilabilir.

Plastik Kalip Celiklerinden Beklenen Ozellikler

» Temiz ve homojen mikro yapl,

+ Kolay iglenebilirlik (bn sertlestiriimis malzemeler dahil),

* Yuksek asinma dayanimi,

+ Calisma esnasindaki plastik hammaddenin yuksek basincina dayanim,
« Cok iyi parlatilabilirlik,

* Yuksek korozyon direnci.
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1.2738

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

Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve menevigslenmis 280-325 HB

Kullanim Alanlari: Plastik kaliplarinda kullanimi en ¢ok tercih edilen malzemedir. Isil islem sonrasinda homojen
sertlik dagilimi ve yuksek yuzey parlakligi elde edilebilmesi nedeniyle, kullanim esnasinda kullaniciya buyuk avantaj
saglar. Buyuk dlgull plastik kaliplarinda, televizyon govdesi, araba tamponu, her ebatta plastik konteynir kaliplari gibi
genis kullanim alanlar mevcuttur. Nitrasyon islemi ile yuzeyi 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) Sdre (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma 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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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1.2738 SUPREME Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve meneviglenmis 310-355 HB
~26MnCrNiMo 6-5-4

Kullanim Alanlari: POLDI tarafindan retilen ve gelistirilen yuksek sertlik, mukemmel tokluk ve parlatilabilirlik 6zelligine
sahip plastik kalip celigidir. Yuksek sertlikte olmasina karsin mukemmel islenebilirligi olan bu malzeme gerektiginde
nitrasyon islemine tabi tutularak yuzey sertligi arttirilabilir. Yuzey ve ¢ekirdek arasindaki uniform sertlik dagilimindan dturu
buylk ve derin formlu kaliplarda mukemmel sonug verir.

Kimyasal Bilesim (%) C Si Mn S P Cr Ni Mo \Y
% Dagilim 0,26 0,10 1,45 0,002 0,015 1,25 1,05 0,50 0,12
20°C 350°C 700°C

Isil iletkenlik ( W/ m.K)

17,2 21,0 24,7

ISIL ISLEM VERILERI

Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma Tavlamasi 680-720 2-5% Firinda
Gerilim Giderme 560-600 2% Firinda
Sertlestirme 850-880 - Yag,Sicak banyo 180-220°C, Hava
Temperleme 620-650 Her 20 mm icin 1 saat Hava

*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
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1.2311
40CrMnMo7 / AlISI: P20

Teslimat Sekli: Sertlestiriimis ve menevislenmis 280-325 HB

Kullanim Alanlari: Plastik kaliplarinda ¢ekirdek, plastik ve metal enjeksiyon kaliplarinda kalip hamili ve ekstriizyon
preslerinin kovanlarinda kullanihr. Parlatilabilirligi yuksektir. Yuzey sertligini artirmak icin nitrasyon islemine tabi tu-
tulabilir. Krom kaplamaya uygundur. Ol¢ust 400 mm’ye kadar olan kaliplarda Uniform sertlesebilirlik 6zelligi gosterir.
Daha kucuk kesitlerde Uniform 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
Yumusatma 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 icin 1 saat Hava

*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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1.2312

Teslimat Sekli: Sertlestirilmis ve menevislenmis 280-325 HB

40CrMnMoS 8-6 / AISI: P20+S

Kullanim Alanlari: Parlaklik ve yluzey kalitesinin hassas olmadigi plastik kalip uygulamalarinda ¢ekirdek olarak
kullanilabilir. Yaygin olarak, plastik ve metal enjeksiyon kalip sistemlerinde Kalip hamili olarak kullanilir. Igeriginde
bulunan kuikurt elementi malzemeye kolay islenebilirlik 6zelligi saglar. Basta asit yoluyla olmak Uzere desenleme igin

uygun degildir.

Kimyasal Bilesim (%) C Mn Cr Mo S
% Ortalama 0,40 1,50 1,90 0,20 0,10
DIN Analizi 0,35-0,45 1,40-1,60 1,80-2,00 0,15-0,25 0,05-0,10
) . 100°C 200°C 300°C
Isil lletkenlik ( W/ m.K)
39,8 40,4 39,0
ISIL ISLEM VERILERI
Sicaklik(°C) Sure (Saat) Sogutma Ortami
Yumusatma 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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
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Va

1.2083
X42Cr13/ AISI: 420SS

Teslimat Sekli: Normalize edilmis, tavli 180-220 HB

Kullanim Alanlari: Yuksek korozyon dayanimina sahip, ¢ok iyi islenebilen paslanmaz plastik kalip celigidir.
Korozyon etkisi olan plastik hammaddenin Urlin haline getirildigi uygulamalarda ve ayna parlakligi istenilen kaliplarda
yaygin olarak kullanilir. Gok yuksek parlatilabilme 6zelligine sahiptir. Nitrasyon islemi icin 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 lletkenlik ( 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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagli olarak degisen zaman araligi
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Va

1.2316
X36CrMo17

Teslimat Sekli: Sertlestiriimis ve menevislenmis 300-330 HB

Kullanim Alanlari: Korozyon etkisi yuksek plastik hammaddelerin sekillendiriimesinde, dzellikle PVC kaliplarinda
buyuk dlcude tercih edilen paslanmaz plastik kalip celigidir. Optimum asinma dayanimi ve parlatilabilirlik dzelligine
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) 175 510 a7
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 icin 1 saat Hava
*Kesite bagl olarak degisen zaman araligi
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1.2085 Teslimat Sekli: Sertlestiriimis ve menevislenmis 280-325 HB
X33CrS16 / AISI: 420FM

Kullanim Alanlari: Korozyon direnci yuksek, on sertlestiriimis paslanmaz plastik kalip ¢eligidir. Islenebilirlik kabili-
yeti yuksek olup, 6zellikle korozif hammaddelerin kullanilacagi enjeksiyon kaliplarinda ve kalip hamilerinde kullanimi
onerilir. Sertlesebilirligi 1.2316’ya gore daha dusuktur.

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 lletkenlik (W/ m.K)
39,50 36,50 33,50

ISIL iSLEM VERILERI

Sicakhk(°C) Sure (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 icin 1 saat Hava

*Kesite bagh olarak degisen zaman araligi
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YUKSEK HIZ CELIKLERI (HSS)

Yuksek hiz celikleri gelisimi Mushet’in 1860 yilinda tungsten-manganez celigini sertlestirme yoluyla elde ettigi Urun
ile baslar. Bu celiklerin islenebilme imkanlari Taylor ve White’in yuksek hiz ¢eliginin mujdesini verdikleri 1900 yilina
kadar tam olarak degerlendirilememistir.

Yuksek hiz celikleri, yuksek kesme hizlarinda dahi talas kaldirabilme 0zelligine sahip, yuksek sicaklikta sertligini
buyuk oranda ve uzun siure koruyabilen malzemelerdir. Bu 6zelliklerin kazaniimasi icin uygun oranlarda alasim
elementleri ilavesi ve uygun isil islem sartlarinin saglanmasi gerekir.

Beklenen Ozellikler

 Temiz ve homojen mikroyapl,

« Isil islem ile kazandinlacak yuksek sertlik,

* Yiuksek tokluk,

+ Cok yuksek asinma dayanimi,

* Yuksek kesme hizlarinda olusan yuksek sicakliklara kargi dayanim,
« Tel erozyonda kesim, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygunluk.
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1.3343 . .
AISI:M2 / JIS: SKH 51 Teslimat Sekli: Tavli, 260 HB

Kullanim Alanlari: Yuksek sertlik ve tokluga sahip standart yuksek hiz celigidir. Butun kesici freze, matkap, pafta,
bros tiglar ve bazi kesme kaliplarinda kullanilir. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya
uygundur.

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

Kullanim Alanlari: Yapisinda % 5 kobalt elementi ihtiva eden ylksek hiz celigidir. Yuksek sicakliklarda sertligini
muhafaza edebilme bzelligine sahiptir. Daha yuksek asinma dayanimi isteyen azdirma frezeleri, profil frezeler, mat-
kap uclari, gibi kullanim alanlari mevcuttur. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygun-
dur.

1.3247 . .
AISI: M42 / JIS: SKH 59 Teslimat Sekli: Tavli, 260 HB
Kullanim Alanlari: Cok yuksek sertliklere ¢cikabilen ve calisma ortaminda bu sertligi muhafaza edebilen %8 kobalt
elementi icerikli yuksek hiz ¢eligidir. Asinma dayanimi ¢ok yuksek oldugundan bircok azdirma frezeleri, bros ve ma-
kas bicaklari yaygin kullanim alanlaridir. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygundur.

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

Kullanim Alanlari: Gok yuksek sertliklere ¢ikabilen, calisma ortaminda agiga cikan isiya karsi dayanikli ve mevcut
sertligini muhafaza edebilen %10 kobalt elementi icerikli yuksek hiz celigidir. Sertligi ve asinma dayanimi diger
yuksek hiz celiklerine gore oldukca yuksektir. Serit testereler, freze bigaklari, matkap uclari gibi yaygin kullanim
alanlarina sahiptir. Tel erozyonda kesim islemine, kaynak, PVD ve CVD kaplamaya uygundur.
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KARBONLU CELIKLER

Yapilarinda az miktarda mangan, silisyum, kukurt ve fosfor gibi celik Uretim yontemlerinden gelen elementler bulun-
duran demir karbon alasimlaridir. Kullanim alanlari yapi ve imalat sektorl oldugundan otur imalat gelikleri olarak
da bilinirler. Karbonlu celiklerin tum ozellikleri, icerdikleri karbon miktarina bagli olarak, sahip olduklari yapilarla
dogrudan iligkilidir. Artan karbon miktari ile ¢eliklerde sertlik, akma ve ¢cekme dayanimi artarken, suineklik (% uzama
ve % kesit daralmasi) ve darbe dayanim dzellikleri azalmaktadir. Karbon miktarinin artisi (bu 6zelliklere bagli olarak)
celiklerin plastik sekil alma kabiliyetlerinde dusuruct rol oynamaktadir. Buna karsin martenzitik dontsumde ¢ok
onemli ve etkili bir element olarak, celiklerin su verme adini verdigimiz mekanizma ile sertlestirebilmelerini mumkun
kilmaktadir. Karbon miktarindaki artis ¢eligin su alma kabiliyeti ile kaynak kabiliyeti Uzerine ters etkide bulunmaktadir.
Dusuk karbonlu gelikler, karbon igerigine gore Ug¢ grup icerisinde ayirima tabi tutulabilmektedirler.

Dusuk Karbonlu Celikler:

Bu gruba %0,20’ye kadar karbon iceren celikler dahil edilebilirler. Mekanik ozellikleri gdoz dnunde bulundurularak
yumusak celikler olarak da taninirlar. Duguk karbonlu celikler dunya celik Uretiminin en buyuk miktarini kapsarlar.
Bilhassa yassi mamuller ile insaat sektoru ve temel yapilarda kullanilan ¢elik cubuk ve profiller dugstik karbonlu ce-
likler sinifindadirlar. Dusuk karbonlu celikler, duguk karbon iceriklerinden dolayi, isil islem ile kiitlesel olarak yeterince
sertlestirilemezler. Ancak, sementasyon, nitrasyon v.b. yuzey sertlestirme islemleri yuzeyleri sertlestirilebilir.

Orta Karbonlu Celikler:

Bu gruptaki celikler % 0,20-0,60 arasinda karbon ihtiva eden celiklerdir. Karbon miktarina bagli olarak orta derecede
mekanik 6zelliklere sahiptir. Bu gruptaki ¢eliklerin en buyuk 0zellikleri, 1silislemle yeteri derecede sertlestirilebilmeleridir.
Bu bakimdan orta karbonlu celiklerin kullanim sahalari 6zellik arz eder. Bilhassa makine imalat sanayinin tercih ettigi
celiklerdir. Islenebilme ve sekil alabilme kabiliyetleri dusuk karbonlu celiklere nazaran daha dusuktur. Bu gruptaki
celiklerin kaynak kabiliyetleri de az karbonlu celiklere nazaran dusuktur. Zira kaynak esnasinda meydana gelen
kontrolsuz isil etkiler ¢eligin yapisal degisiminin de kontrolstiz olmasina sebebiyet verir. Bunun neticesinde malzeme-
lerde hatalara sebep olabilir. Bu sebepten dolayi orta karbonlu ¢eliklerin bilhassa alasim elementi ihtiva edenlerinin
kaynak islemlerinde dzel itina gbstermek gerekir.

Yuksek Karbonlu Celikler:

% 0,60’dan daha fazla karbon ihtiva eden celiklerdir. Normal halde yuksek mukavemetli ve sunekliligi az olan
celiklerdir. Isil igslemlerle sertlestiriimeleri sayesinde yuksek sertlik kazanirlar. Bu bakimdan asinmaya dayanikli ve
kesici 0zellige sahiptirler. Islenme ve sekil alabilme kabiliyetleri, dusuk ve orta karbonlu ¢eliklere gore daha dusuktur.
Kaynak kabiliyetleri de dusuk olup daha dzel tekniklerle kaynaklari yapilabilir. Bu gruptaki ¢elikler daha ziyade takim
Uretiminde kullanirlar. Yuksek karbonlu celiklerin 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 yuksek karbonlu
celikler, dusuk ve orta karbonlu celiklere gore daha kolay su alabilirler ve elde edilen martenzitik yapinin sertligi de
daha fazladir.
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KARBONLU CELIKLERIN KULLANIM ALANLARI VE OZELLIKLERI

Kalite Kullanim Alanlan ve Ozellikleri

Civata, somun, islah edilebilir makine parcalari imalati, yapi ve insaat sektoériinde gérev

Dusuk Karbonlu Celikler e e . . . e
’ ” alarak kullanilabilir. YUzey sertlestirme islemleriyle sertlestirilebilirler.

Makine, civata, somun, dingil, gemi safti, uskur mili, disli cark, transmisyon mili, frezeli
Orta Karbonlu Celikler mil, yak kancasi, manivela kolu, ray, kazma, kirek gibi arac gereclerin yapiminda
kullantlir. Isil islem ile sertlestirilmeye uygundur.

Mil, saft, civata, somun, spiral ve yaprak yaylar, makaslar, kesici basit takimlar, zimba,
Yuksek Karbonlu Celikler kepce dislisi, greyder bicagi, yiksek mukavemetli makine parcalari, ege, keser, agac
testeresi gibi arac gereclerin yapiminda kullanilir. Isil islem ile sertlestiriimeye uygundur.

KARBONLU CELIKLER

MKE NORMU DIN NORMU %C %Si %Mn %P % S
c 1020 Cc15 0,15-0,24 0,10-0,30 0,30-0,60 0,040 (max) 0,050 (max)
c 1030 c22 0,25-0,34 0,10-0,30 0,60-0,90 0,040 (max) 0,050 (max)
c 1040 C35 0,35-0,44 0,10-0,30 0,60-0,90 0,040 (max) 0,050 (max)
C 1040 CK 35 0,32-0,38 0,15-0,35 0,50-0,70 0,035 (max) 0,035 (max)
C 1050 c45 0,45-0,54 0,10-0,30 0,60-0,90 0,040 (max) 0,050 (max)
C 1060 Cc60 0,55-0,64 0,10-0,30 0,60-0,90 0,040 (max) 0,050 (max)
C 1060 CK 60 0,57-0,63 0,15-0,35 0,60-0,80 0,035 (max) 0,035 (max)
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ISLAH CELIKLERI

Islah celikleri, kimyasal bilesimleri dzellikle karbon miktari bakimindan, sertlestiriimeye elverigli olan ve islah iglemi

sonunda belirli bir cekme dayaniminda yuksek tokluk dzelligi gdsteren, alasimli ve alagsimsiz makine imalat ce-

likleridir. Islah islemi, gelik parcaya yuksek tokluk dzelliginin kazandirilacagi, dnce bir sertlestirme ve arkasindan

menevigleme islemlerinin butunu olarak tarif edilir. Islah celikleri, islah islemi sonunda kazandirdiklari Ustun mekanik

Ozelliklerinden dolayi, ¢cesitli makine ve motor pargalari, dovme parcgalari, somun, civata ve saplamalar, krank milleri,

akslar, kumanda ve tahrik parcalari, piston kollari, ¢cesitli miller, digliler ve saft imalati basta olmak Uzere makine —

imalat parcalarinin ®nemli kismini olustururlar. Uygun 1slah celiginin se¢imi ve dogru islah isleminin uygulanmasi

cok dikkat ve tecrube gerektiren bir hadisedir. Islah isleminin iyi sonuc¢ vermesi (istenilen sertlik ve tokluk degerlerine

ulasilmasi), kullanilan celigin icyapi temizligiyle yakindan ilgilidir. Igcyapi temizligi, sivi ¢eligin bunyesinde ¢ozunmus

halde bulunan emprutelerden (hidrojen, oksijen, azot gibi) arindiriimasi ve oksit, sulfur inkluzyonlarindana temizlen-

mesi 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
C 3230 28NiCr10 | 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 14NiCr14 | 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
C 3330 31NiCr14 | 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 34CrMo4 | 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 -
C4140 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 41Cra 0,38-0,43 | 0,10-0,35 | 0,70-0,90 | 0,040 (max) | 0,040 (max) | 0,70-0,90 - -
C 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, yuzeyde sert ve asinmaya dayanikli, ¢cekirdekte ise daha yumusak ve tokluk dzelliklerin
istenildigi, degisken ve darbeli zorlamalara dayanikli pargalarin imalatinda kullanilan, dusuk karbonlu, alasimsiz
veya alasimli celiklerdir. Parcaya bu ozelliklerin kazandiriimasi, ¢elik yuzeyine karbon emdirilmesi suretiyle olur.
Sementasyon celikleri, digliler, miller, piston pimleri, zincir baklalari, zincir diglileri ve makaralari, diskler, kilavuz
yataklari, rulmanh yataklar, merdaneler, bir kisim 0l¢u ve kontrol aletleri, orta zorlamal parcalar, kesici takimlar
gibi pargalarin imalatinda kullanilir. Sementasyon celiklerini sertlestirmek igin sementasyon islemi yapilir. Bu islem
esnasinda , malzemenin yuzeyine yuksek sicaklikta karbon emdirilir. Sementasyon islemi parca kismen veya tama-
men son seklini aldiktan sonra uygulandigi i¢in parcanin islenmesi oldukca kolaydir. Parcanin yuzeyine sonradan
islenecek, sertlesmesi istenmeyen boblgeler var ise bu bblgeler 6zel pasta veya elektrolitik bakir ile kaplanarak ortulur.
Karbon bu bblgelere nufuz edemeyeceginden, parca daha sonradan da kolay bir sekilde islenebilir. Sementasyon ile
sertlestirme islemi sonrasinda malzemenin ¢ekirdek bdlgesi yumusakligini koruyacagindan, darbelere karsi oldukca
dayanikh bir hal alr.

Sementasyon celikleri, yuzeyde ayni sertligi verebilecek ve takim ¢eligi sinifinda olan yuksek karbonlu celiklere gore
¢cok daha ucuzdur. Ancak sementasyon celiginin secimi ve dogru sementasyon islemi ¢ok fazla dikkat ve tecrubeyi
yaninda getirmelidir. Sementasyon igleminin iyi sonu¢ vermesi kullanilan celigin icyapi temizligi ile yakindan ilgilidir.
Icyapi temizligi ayni zamanda, sivi icinde eritilmis halde bulunan gazlardan (hidrojen, oksijen, azot) arindiriimasi, oksit
ve sulfur inkluzyonlarindan temizlenmesi islemidir. Genel olarak sementasyon islemi sonunda sementasyon tabakasi
derinligi 0,2-1,5 mm arasinda olabilir. Yuzey sertlestirme isleminde sementasyon tabakasinin derinlik arttik¢a yorul-
ma omrl de artar. Yorulma dmrunu en cok etkileyen karbon elementinin miktaridir. Ostenit fazda ¢dzunen karbon
miktari, yuzey sertligini etkileyen en d6nemli faktordur. Yuzeydeki karbon miktari % 0,80 ile % 1,0 araliginda olacak
sekilde kontrol edilmelidir.

Kullanilan malzemenin kesiti buyudukge, daha yuksek alasimli celikler kullaniimalidir. Bu celiklerin karakteristik
kullanim alani digli imalati olup, kullanim yeri itibariyle DISLI CELIKLERI de denebilir. Diglilerde dnemli olan asinma
yorulma dayaniminin yuksek olmasidir.
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+ Orta zamanli, yapi ve makine parcalari,

» Manivela kolu, bur¢, makara, disli cark, dlcu aletleri,

* Titresimli ¢alisan ve duguk zorlamali, yapi ve makine parcalart,

+ Digli cark, kardan yuvasi, pim, mil, bur¢ ve benzer parcalar,

* Her turlu aktarma organi ve yonlendirme parcalari,

+ Makara yatagi, makara, dlcu aleti, piston pimi, diferansiyel parcasi, vidall mil,

« Kam milleri, digli tekerlegi, standart gerilimli kardan mafsallari,

+ Makine ve otomobillerde, disli ¢ark, zincir dislisi, mil gibi ku¢uk boyutlu fazla zorlanan parcalar, aks, burc, kadran
yuvasl, pim ve benzer parcalar ile salter yatagi parcalari gibi birgcok kullanim yeri mevcuttur.

MKE NORMU | DIN NORMU C Si Mn Cr Mo Ni
C 1020 c15 0,18-0,24 0,15-0,30 0,30-0,50 - - -
C3115 - 0,12-0,18 0,15-0,35 0,40-0,60 0,55-0,75 - 1,10-1,40
C3315 14 NiCr14 0,14-0,17 0,15-0,30 0,40-0,60 0,60-0,80 - 3,25-3,75
C 3415 14NiCr18 0,11-0,18 0,15-0,30 0,30-0,60 0,90-1,30 - 4,25-4,75
C4120 20CrMo5 0,15-0,24 0,15-0,35 0,60-0,90 0,90-1,30 0,20-0,30 -
C 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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Cekme Brinell Vickers Cekme Brinell Vickers
Mukavemeti Sertligi Sertligi Rockwell Sertligi Mukavemeti Sertligi Sertligi Rockwell Sertligi
Rm 1z capi Rm 1z capi
N/mm? d HB HV HRB HRC HR30N N/mm? d HB HV HRB HRC HR30N

265 6,63 | 76,0 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 48,0 - - 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
400 543 | 119 125 - - - 1455 2,95 | 428 450 - 45,3 64,3
415 5,33 124 130 71,2 - - 1485 2,92 | 437 460 - 46,1 64,9
430 526 | 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
465 508 | 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 4,85 | 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 4,59 | 171 180 87,1 - - 1845 2,66 | (532) 560 - 53,0 71,2
595 4,43 176 185 - - - 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 4,43 185 195 - - - 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 | (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 343 | 314 330 - 33,3 53,6
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CELIK CUBUKLARIN AGIRLIK TABLOSU (Yuvarlak ve Kare, Kg/m)

Ebat . _é_ . T Ebat . _é_ . T Ebat . _('j_ . _é_
(mm) 1 1 (mm) 1 L (mm) 1 L
5 0.15 0.20 47 13.6 17.3 89 48.8 62.2
6 0.22 0.28 48 14.2 18.1 920 49.9 63.6
7 0.30 0.38 49 14.8 18.9 91 51.1 65.0
8 0.39 0.50 50 15.4 19.6 92 52.2 66.4
9 0.50 0.64 51 16.0 20.4 93 53.3 67.9
10 0.62 0.79 52 16.7 21.2 94 54.5 69.4
11 0.75 0.95 53 17.3 22.1 95 55.6 70.9
12 0.89 1.13 54 18.0 22.9 96 56.8 72.4
13 1.04 1.33 55 18.7 23.8 97 58.0 73.9
14 1.21 1.54 56 19.3 24.6 98 59.2 75.4
15 1.39 1.77 57 20.0 25.5 99 60.4 76.9
16 1.58 2.01 58 20.7 26.4 100 61.7 78.5
17 1.78 2.27 59 21.5 27.3 105 68.9 86.6
18 2.00 2.54 60 22.2 28.3 110 74.6 95.0
19 2.23 2.83 61 22.9 29.2 115 81.5 104
20 2.47 3.14 62 23.7 30.2 120 88.8 113
21 2.72 3.46 63 24.5 31.2 125 96.3 123
22 2.98 1.80 64 25.3 32.2 130 104 133
23 3.26 415 65 26.1 33.2 135 112 143
24 3.55 4.52 66 26.9 34.2 140 121 154
25 3.85 4.91 67 27.7 35.2 145 130 165
26 4.17 5.31 68 28.5 36.3 150 139 177
27 4.49 5.72 69 29.4 37.4 155 148 189
28 4.83 6.15 70 30.2 38.5 160 158 201
29 5.19 6.60 71 31.1 39.6 165 168 214
30 5.55 7.07 72 32.0 40.7 170 178 227
31 5.92 7.54 73 32.8 41.8 175 189 240
32 6.31 8.04 74 33.8 43.0 180 200 254
33 6.71 8.55 75 34.7 44.2 185 21 269
34 7.13 9.07 76 35.6 45.3 190 223 283
35 7.55 9.62 77 36.6 46.5 195 243 299
36 7.99 10.2 78 37.5 47.8 200 247 314
37 8.44 10.8 79 38.5 49.0 210 272 346
38 8.90 11.3 80 39.5 50.2 220 298 380
39 9.38 11.9 81 40.5 51.5 230 326 415
40 9.86 12.6 82 41.5 52.8 240 355 452
41 104 13.2 83 42.5 54.1 250 286 491
42 10.9 13.9 84 43.5 55.4 260 417 531
43 11.4 14.5 85 44.5 56.7 270 449 572
44 11.9 15.2 86 45.6 58.1 280 483 615
45 12.5 15.9 87 46.7 59.4 290 518 660
46 13.1 16.6 88 47.7 60.8 300 555 707
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The above-mentioned company, accor
the company’s request for the following scope given by EINCERT

international certification and test service / Yukarida adi gegen firmaya, ISO
9001:2015 standardina gére ve firmanin isteéi iizerine agagidaki kapsam igiN s
EINCERYT uluslar arasi sertifikasyon ve test hizmetleri tarafindan verilmistir.
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TIFICA

DC DEGISIM CELIK VE ISIL ISLEM LIMITED SIRKETI

ISTASYON MAH. ATATURK SAN. BOLG.MUSTAFA INAN CAD. NO:17

HADIMKOY-ARNAVUTKOY-ISTANBUL

The above-mentioned company, accord to the ISO 14001 standart and

the company'’s request for the following scope given by EINCERT
international certification and test service / Yukarida adi gegen firmaya, ISO
14001 standardina gére ve firmanin istegi lizerine asagidaki kapsam igin
EINCERT uluslar arasi sertifikasyon ve test hizmetleri tarafindan verilmistir.
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Date of Issue/Verilis Tarihi : 12.02.2020

12.02.2021

This document is valid as long as the company complies with the rules of certification EINCERT.
For more information about the period of validity of the document can be examined www.eincert.com site.
Bu belge firmanin EINCERT’in belgelendirme kurallarina uydugu stirece gegerlidir.

o Certification manager / Belg(J lendir]
Expiration date/Gecerlilik tarihi :

ard

48



5 DEGISIM CEUK

IsiL ISLEM LTD. §$Ti.

g

-

\¥/

-

3

'\
D
-
A,

o

e
-

(r
Vi
-~

-
_Pit

——

b

CERTIFICATE

...
'

- B i
—~
|

\ ‘ﬂ
|1
e
'Q_-

‘I
'l

e
U
T
X
.

v
|

e
b

1

’m

\.d
-
-

-
]
o .

& s

o
R R R e R o e o N R e R

P
|

g S
-
'

-
1
) -

-{ )=
P ; ;g This certificate /Bu sertifika :
Ej ;a DC DEGISIM CELIK VE ISIL iISLEM LIMITED SIRKETI b

ISTASYON MAH. ATATURK SAN. BOLG.MUSTAFA INAN CAD. NO:17 ' 'a

HADIMKOY-ARNAVUTKOY-ISTANBUL sl |
The above-mentioned company, accord to the ISO 18001 OHSAS standart N

and the company'’s request for the following scope given by EINCERT

international certification and test service / Yukarida adi gegen firmaya, ISO
18001 OHSAS standardina gére ve firmanin istegi (izerine asagidaki kapsam .2
icin EINCERT uluslar arasi sertifikasyon ve test hizmetleri tarafindan verilmistir. e

SO 18001 OHSAS

T
-

1

‘ -
n«—-{

-
r
4

(‘\
-

)
5

'
T e
-
|

3 2d

r.\

i
.
-
A
L

‘\.
e - b
-

5

s
gy

-
ORI
4

f‘.
od
-

() QUALITY
' MANAGEMENT
— { } -‘
A Scope of Certification/Belgelendirme kapsami
()=

Her tiirli demir celik triinleri alimi satim ve
pazarlama hizmetleri

e,

Certificate No/Belge No: 103179

02

-
e
4

TS
pog)

{
i

LD (o

b

U
:"':

{}
Date of Issue/Verilis Tarihi :
-—{ = T ; ; a.r_: ' e 12.02.2020  capiication manager / Beigel
Expiration date/Gegerlilik tarihi : 12.02.2021
{}

This document is valid as long as the campany complies with the rules of certification EINCERT.

For more information about the perod of validity of the document can be examined www.eincart.com site.
Bu belge fimmarin EINCERT in belgelendirme kurallanna uydugu stirece gegerfidir

= ; LTS g e e i S it S

Quality Manageme

.\
Vi
-~
-

i3

49



	Blank Page
	Blank Page



