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Hakkimizda

40 yili askin siiredir alasimh takim geligi sektoriinde Tiirk sanayisine hizmet veren firmamiz
1971 yilinda OZ TICARET OSMAN MIRASYEDI adi altinda kurulmus 1997 yilinda ise kurumsal-
lasarak 0Z CELIK TICARET LTD.STI. iinvanimi almistir.

Firmamizin calisma prensibi stoklarimizda bulunan 4.000 tonun iizerinde DIN 17350 ve DIN
EN ISO 4957 alasimli takim celigi kalite ve diger test standartlarina gore yliksek kalite seviyesinde
iiretilmis soguk is, sicak is, plastik kalip ve yiiksek hiz geliklerini uluslararasi kalite belgeler-
ine sahip fabrikalardan dogrudan ithalat yapmak ve stoklarimizda bulunan yuvarlak, kare, lama,
sac, levha ve blok kesitlerindeki alasimh takim geligi liriinlerini miisterilerimizin siparislerine gore
istedikleri kalite ve ebatta kusursuz kesilmis veya boy olarak en kisa siirede teslim etmekdir.

Isil islem sonrasinda veya kullanim esnasinda meydana gelen hasarlarin nedenlerini hi-
zh bir sekilde tespit edilmesi 21.yiizyilda artik bir zorunluluktur. Bu sebeble firmamiz edindigi
deneyim ve tecriibeler neticesinde hatali yapilan bir isil islemin kaliteli bir geligin kalitesiz olarak
nitelendirilmesine neden oldugu gercegini kavramis ve bu amacgla 2005 yilinda tam donaniml
modern bir metaliirji laboratuvari kurmustur.

Metaliirji laboratuvarimizda Elektro-mag 20 Kg yiikleme kapasiteli deney amacl isil islem
firini, Affri 206EX sertlik dlgiim cihazi, Time HLN-11A dijital portatif sertlik élgiim cihazi, Metkon
Servocut M-250 kesme cihazi, Metkon Metapress-M bakalite alma cihazi, Presi Mecapol P230 zim-
paralama ve parlatma cihazi, Krautkramer USM 35X ultrasonik hata dedektorii, Meiji IM7100 ve
Nikon MA-100 50X-1000X biiyiitme kapasitesine sahip metaliirji mikroskoplari ve bu mikroskop-
lara bagh Jenoptik ProgRes C10Plus CCD tipi 3.3 megapiksel ve DeltaPix Infinity X-32 CCD tipi 32
megapiksel goriintii cekme kapasiteli kameralar bulunmaktadir.

Sahip oldugumuz laboratuvar cihazlari ile deney amagh 1sil islem ve menevisleme, Rock-
well ve Brinell tipi sertlik dlgiimii, yumusatilmis veya sertlestirilmis malzemeden numune kesimi,
kesilen numunenin bakalite alinmasi, bakalite alinan nhumunenin zimparalanmasi ve parlatilmasi,
ultrasonik catlak ve bosluk kontrolu ve son olarak ise metaliirji mikroskoplari ile SEP 1520, SEP
1614, SEP 1615 ve NADCA 207 standartlarina gore mikroyapi ve segregasyon, ASTME 112’ ye gore
ostenitik tane boyutu, ASTM E 45’ e gore metalik olmayan inkliizyon incelemesi ve yapilan incele-
melerin CCD tipi kamera ile bilgisayar ortaminda goriintiilenmesi saglanmaktadir.

Ayrica laboratuvarimiz sayesinde hasar analizlerine ilave olarak ithal ettigimiz alasiml
takim geliklerininde satis oncesi kalite kontrolleri hizli bir sekilde yapilmaktadir.

Sanayisi gelisen ve biiyiliyen bir iilke olarak kaliteli liretim yapabilmenin ancak kaliteli ham-
madde kullanimi ile miimkiin olacagi bilincinde olan firmamiz siz degerli miisterilerimiz ile birlikte
iilke sanayisine katkida bulunmaya devam edecektir.



Soguk Is Takim Celikleri




Kimyasal Bilesimi

X210Cr12

C Si Mn P S Cr
En az % 1.90 0.10 0.20 11.00
Enfazla % 220 0.60 0.60 0.030 0.030 13.00
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2080 D3 SKD1 Ch12
X210Cr12

Ozellikleri :

Yiiksek karbon ve krom elementi iceren, mikroyapisinda yiiksek miktarda karbiir icermesi sebebiyle yiiksek asinma diren-
cine ve tokluga sahip, basinca dayanikli, derinlemesine sertlesebilen ve isil islem esnasinda iyi boyutsal kararlilik gosteren
ledeburitik yapida soguk is takim geligidir. Tel erezyon kesimi, paslanmaz sac kesimi, nitrasyon yapilmaya ve darbeli islerde
kullanilmaya uygun degildir. Komplike kaliplarda isil islem sonrasinda olusabilicek boyutsal degisimleri 6nlemek igin ilk 6nce
yapilacak kaba islemeden sonra gerilim giderme tavlamasi yapilmasi gereklidir.

Kullanim Alanlarn :

Kalinhigi 4 mm'ye kadar her tiirlii soguk sac kesme kaliplari, delme, zimbalama, kivirma, sekillendirme, biikme kaliplari, sin-
ter, ilag sanayi, seramik, tugla ve ates tuglasi gibi asindirici tozlarin sikistirma kaliplari, boru ve profil haddeleme kaliplari,
soguk haddeleme haddeleri, kagit, karton, plastik ve sac kesme makinelerinin kesici bigaklari, agac isleme takimlari, vida,
civata, percgin, somun gibi baglanti elemanlarinin soguk sekil verme ve dis gekme kaliplari, capak alma kaliplari, derin gekme

kaliplari, kum piiskiirtme agizliklari, tel gekme kaliplari ve yiiksek asinma direnci gerektiren plastik kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhigr : 20 °C’de 7,70 kg/dm?

Isil iletkenligi : 20 °C’de 20,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
10,5 11,0 11,0 11,5 12,0
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi : 800 - 850 °C

Tavlama sonrasi sertlik

Gerilim giderme tavlamasi

Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 248 HB
: Yaklasik olarak 650 °C
: 1050 - 850 °C

1940 - 970 °C

Sertlik, HRC
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Menevisleme Diyagrami

X210Cr12

Isil islem :

970 °C / Yag

100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C

: Yag, sicak banyo (220 - 250 °C veya 500 - 550 °C), hava veya basingh hava ile en
fazla 25 mm kalinliga kadar ve sertlestirme derecesi 960 - 970 °C olmalidir.

: 63 - 65 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
64 HRC 62 HRC 59 HRC 57 HRC




Kimyasal Bilesimi

1.2210 115CrV3

C Si Mn P S Cr \"
En az % 1.10 0.15 0.20 0.50 0.07
Enfazla % 1.25 0.30 0.40 0.030 0.030 0.80 0.12
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2210 L2 SKS43 11ChF
115Crv3

Ozellikleri :

Ulkemizde civa celigi olarak adlandirilan, krom ve vanadyum alasimli, kolay islenebilen ve 1sil islem yapilabilen, kesici ke-
narlardan parca kopmama 6zelligine sahip, asinmaya direngli, DIN 670 h8 veya DIN 671 h9 standartinda gore hassas taslan-
mis ve parlatilmis soguk is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Kilavuzlar, iticiler, pimler, deliciler, zimbalar, havsa agma takimlari, matkaplar, raybalar, oyma takimlari, burgulu matka-
plar, vida disi kilavuzlari, delik agma zimbalari, egeler, raspalar, miller, cerrahi takimlar ve hassas 6lgii gerektiren makina

pargalari.

Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhig : 20 °C’de 7,80 kg/dm3

Isil iletkenligi : 20 °C’'de 32,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C

300 °C 400 °C 500 °C

11,8 12,5 12,9 13,5 13,7
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1710 - 750 °C

Tavlama sonrasi sertlik

: En fazla 220 HB

Gerilim giderme tavlamasi : Yaklasik olarak 650 °C

Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

: 1050 - 850 °C
: 780 - 810 °C veya 810 - 840 °C

: 780 - 810 °C, Su

810 - 840 °C, Yag (15 mm'den kiigiik caplar)

Sertlestirme sonrasi sertlik : 64 - 66 HRC

Menevisleme sonrasi sertlik :

100 °C 200 °C 300 °C
64 HRC 62 HRC 57 HRC

400 °C
51 HRC

Sertlik, HRC

70

66
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58

54
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Menevisleme Diyagrami

115CrvV3
Isil islem :

790 °C / Su

100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C



Kimyasal Bilesimi

1.2363 X100CrMoV5

C Si Mn P S Cr Mo \"
En az % 0.95 0.10 0.40 480 0.90 0.15
Enfazla % 1.05 040 0.80 0.030 0.030 5.50 1.20 0.35
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2363 A2 SKD12 9Ch5VF
X100CrMoV5

Ozellikleri :

Genel kullanim amagl, yiiksek sertlik alabilen ve derinlemesine sertlesebilen, yliksek asinma dayanimi, sikistirma giiciine
ve tokluga sahip, havada sertlesebilen, kesici kenarlardan parca kopmama o6zelligine ve yumusamaya karsi yiiksek dirence
sahip, kolay islenebilen ve isil islem esnasinda ¢ok az dlgii degisikligine ugrayabilen soguk is takim geligidir. Yiiksek karbon

ve krom igeren geliklerin kirilgan oldugu takimlarda tercih edilir.

Kullanim Alanlarn :

Kalinhgr 12 mm'ye kadar sac kesme kaliplari, her tiirlii zzimbalama, delme ve kesme takimlari, kesiciler, dis agma takimlari,
biiyiik boyutlu kesme kaliplari, yatay ve dairesel kesme bigaklari, kiigiik boyutlu plastik kaliplari, metal kesme takimlari,
metal para basma kaliplari, hassas kesme kaliplari, soguk sac sekillendirme haddeleri ve kaliplari, plastik ve kagit kesme
bigaklari, boru ve profil haddeleme makaralari, kivirma, biikme ve sikistirma takimlari ve haddeleri, dilme ve makas bigak-
lari, kabartma takimlari, soguk sisirme kaliplari, derin gekme takimlari, tel gekme haddeleri, plastik enjeksiyon kaliplari ve

hamilleri, tablet sikistirma takimlari, yongalama bigaklari.

Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhigr : 20 °C’de 7,70 kg/dm?

Isil iletkenligi : 20 °C’de 26,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
12,0 12,1 11,9 11,6 11,7
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi : 800 - 850 °C

Tavlama sonrasi sertlik

Gerilim giderme tavlamasi

Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 240 HB

: 1050 - 850 °C

: 950 - 980 °C

: Yaklasik olarak 650 °C

Sertlik, HRC

: Yag, sicak banyo (200 - 250 °C veya 500 - 550 °C)
Hava veya basingh hava

: 63 - 65 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
63 HRC 61 HRC 58 HRC 57 HRC
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66
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Menevisleme Diyagrami

X100CrMoV5

Isil islem :

970 °C / Hava

100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C



Kimyasal Bilesimi :

1.2379

X153CrMoV12

C Si Mn P S Cr Mo \"
En az % 1.45 0.10 0.20 11.00 0.70 0.70
Enfazla % 1.60 0.60 0.60 0.030 0.030 13.00 1.00 1.00
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2379 D2 SKD10 Ch12MF
X153CrMoV12

Ozellikleri :

Yiiksek karbon ve krom igeren, mikroyapisinda yiiksek miktarda karbiir icermesi sebebiyle miikemmel asinma direncine ve
tokluga sahip, basinca dayanikli, derinlemesine sertlesebilen, yiiksek sicakliklarda sertligini kaybetmeye karsi yiiksek dir-
ence sahip ve isil islem esnasinda oldukga iyi boyutsal kararlilik gosteren ledeburitik yapida soguk is takim celigidir. Tel

erezyon kesimi, paslanmaz sac kesimi, nitrasyon yapilmaya ve darbeli islerde kullaniimaya uygundur.

Kullanim Alanlarn :

Kalinhigi 6 mm'ye kadar her tiirlii soguk sac kesme kaliplari, delme, zimbalama, kivirma, biikme, ezme, sisirme, sekillen-
dirme kaliplari, boru ve profil haddeleme makaralari, soguk haddeler, kagit, karton, plastik ve sac kesme makinelerinin kesi-
ci bigaklari, agacg isleme takimlari, vida, civata, pergin, somun gibi baglanti elemanlarinin soguk sekil verme ve dis cekme
kaliplari, capak alma kaliplari, derin gekme kaliplari, ilag, seramik sanayinde kullanilan asindirici tozlarin sikistirma kaliplari,
plastik enjeksiyon kaliplari ve hamilleri, tel gekme haddeleri ve soguk ekstriizyon takimlari, hassas kesme kaliplari, dilme
bigcaklari, kabartma takimlari.

Fiziksel Ozellikleri :
Ozgiil agirhigr : 20 °C’de 7,70

Isil iletkenligi : 20 °C’'de 20,0

Isil genlesmesi : 20 °C’den....

kg/dm?3

W/ (m.K)

°C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
10,5 11,0 11,0 11,5 12,0
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi : 800 - 850 °C

Tavlama sonrasi sertlik
Gerilim giderme tavlamasi
Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 250 HB

: 650 - 700 °C

: 1050 - 850 °C

: 1020 - 1080 °C

Hava veya basingh hava

Sertlik, HRC

: Yag, sicak banyo (220 - 250 °C veya 500 - 550 °C)

: 63 - 65 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
64 HRC 61 HRC 59 HRC 58 HRC

70

66

62

58

54

50

46

42

38

34

30

0

Menevisleme Diyagrami

X153CrMoV12

Isil islem :

1020 °C / Hava

100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C



1.2436 X210Crw12

Kimyasal Bilesimi :
C si Mn P s cr w
En az % 2.00 0.10 0.30 11.00 0.60

En fazla % 2.30 0.40 0.60 0.030 0.030 13.00 0.80

Malzeme Kodu :

DIN ASTM JI1s GOST
1.2436 D6 SKD2 -
X210Crw12

Ozellikleri :

Yiiksek karbon ve krom elementine ilave olarak volfram elementi iceren, 1.2080'e gore daha iyi sertlesebilen ve mikroyapisin-
da yiiksek miktarda karbiir icermesi sebebiyle miikemmel asinma direncine ve tokluga sahip, i1sil islem esnasinda oldukga iyi
boyutsal kararlilik gésteren ledeburitik yapida soguk is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Kalinligi 4 mm'ye kadar her tiirlii soguk sac kesme kaliplari, 2 mm'ye kadar silisyum alasimli sac kesme kaliplari, delme
zimbalama, kivirma, sekillendirme, biikme kaliplari, sinter, ilag sanayi, seramik, tugla ve ates tuglasi gibi asindirici tozlarin
sikistirma kaliplari, boru ve profil haddeleme kaliplari, soguk haddeler, kagit, karton, plastik ve sac kesme makinelerinin
kesici bigaklari, agag isleme takimlari, vida, civata, pergin, somun gibi baglanti elemanlarinin soguk sekil verme ve dis cekme
kaliplari, derin gekme kaliplari ve plastik kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhigr : 20 °C’de 7,70 kg/dm? 70
66
Isil iletkenligi : 20 °C’de 20,0 W/ (m.K)
62
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK) s
[§)
& 54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C Ji 50
10,5 11,0 11,0 11,5 12,0 =
5 46
7]
42
X210Crw12
. . 38
Isil Islemi : Isil islem :
Yumusatma tavlamasi : 800 - 850 °C 34 970 °C / Yag
30
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 250 HB 0 100 200 300 400 500 600 700 800

. R Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : 650 - 700 °C

Sicak sekil verme : 1050 - 850 °C
Sertlestirme : 950 - 980 °C
Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo (220 - 250 °C veya 500 - 550 °C)

Hava veya basingh hava

Sertlestirme sonrasi sertlik : 64 - 66 HRC

Menevisleme sonrasi sertlik :
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C

65 HRC 63 HRC 61 HRC 60 HRC




Kimyasal Bilesimi

1.2510 100MnCrwW4

C Si Mn P S Cr v w
En az % 0.90 0.15 1.00 0.50 0.05 0.50
Enfazla % 1.05 0.35 1.20 0.035 0.035 0.70 0.15 0.70
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2510 o1 SKS3 9ChVG
100MnCrw4

Ozellikleri :

Genel kullanim amagli, orta alasimli, yiiksek gcarpisma dayanimina, iyi asinma direncine ve yeterli tokluga sahip, kolay islen-
bilen, yagda yiiksek sertlik alabilen, kesici kenarlardan parca kopmama o6zelligine sahip ve isil islem esnasinda ¢ok az
boyutsal degisiklige ugrayabilen soguk is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Kalinhigi 6 mm'ye kadar sac kesme kaliplari, soguk sekil verme kaliplari, kesme, zimbalama, delme, sikistirma ve biikme
takimlari ve kaliplari, 6lgii takimlari, agag isleme takimlari, kagit, seliiloz, metal, plastik ve agacg endiistrisinde kullanilan
makinalarin kesici bigaklari, vida, civata disi agma takimlari, tel cekme haddeleri, matkaplar, raybalar, freze bigcaklari, bosalt-
ma tiglari, kilavuzlar, kabartma takimlari, metal para basma kaliplari, derin gekme takimlari ve plastik kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhig : 20 °C’de 7,85 kg/dm3

Isil iletkenligi : 20 °C’de 30,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C

300 °C 400 °C 500 °C

11,5 12,0 12,2 12,5 12,8
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1710 - 750 °C

Tavlama sonrasi sertlik

: En fazla 220 HB

Gerilim giderme tavlamasi : Yaklasik olarak 650 °C

Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

: 1050 - 850 °C
: 780 - 820 °C

: Yag, sicak banyo (200 - 250 °C)

Sertlestirme sonrasi sertlik : 63 - 65 HRC

Menevisleme sonrasi sertlik :

Menevisleme Diyagrami
70

66
62
58
54
50

46

Sertlik, HRC

42

100MnCrwW4
38

Isil islem :
34 g30°c/ vag
30
0 100 200 300 400 500 600 700 800
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Kimyasal Bilesimi :

60WCrvs

C Si Mn P S Cr ' w
En az % 055 0.70 0.15 0.90 0.10 1.70
Enfazla % 0.65 1.00 0.45 0.030 0.030 1.20 0.20 2.20
Malzeme Kodu :
DIN ASTM J1s GOST
1.2550 s1 - 6Chv2s
60WCrvs

Ozellikleri :

Yagda derinlemesine sertlesebilen, volfram elementi iceren orta karbon alasimli, darbeye ve carpismaya direncli, yiiksek
sertlik ile milkemmel tokluga, asinma direncine ve kesici kenarlardan parca kopmama 6zelligine sahip soguk is takim gel-

igidir.

Kullanim Alanlarn :

Kalinhd: 12 mm'ye kadar her tiirlii soguk sac kesme kaliplari, zimbalama, delme, kabartma ve biikme kaliplari, soguk sekil
verme ve sisirme kaliplari, dairesel ve yatay kagit, metal ve yontma bigaklari, agag isleme takimlari, iticiler, desen kaliplari,
basingh hava ile galisan aletlerin keskileri ve takimlari, sicak zimbalama ve dovme kaliplari, soguk ve sicak makas bigaklari,
metal para basma kaliplari, gapak alma kaliplari, tablet sikistirma takimlari ve yongalama bigaklari.

Fiziksel Ozellikleri :
Ozgiil agirhigi : 20 °C’de 8,00

Isil iletkenligi : 20 °C’'de 25,0

Isil genlesmesi : 20 °C’den....

kg/dm?3

W/ (m.K)

°C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C

11,0 12,5 13,0 13,5 14,0
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1710 - 750 °C

Tavlama sonrasi sertlik
Gerilim giderme tavlamasi
Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami
Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 225 HB

: Yaklasik olarak 650 °C
: 1050 - 850 °C

: 870 - 910 °C

: Yag

: 58 - 62 HRC

Menevisleme Diyagrami

70

66

62 [t

Ty
58 P,

50

46

Sertlik, HRC

42

60WCrv8s

38

H Isil islem :
[| 910°c/ Yag

30 T ‘ T T T T ‘
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Menevisleme sicakligi, °C
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300 °C
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400 °C
53 HRC




Kimyasal Bilesimi

1.2601 X165CrMoV12

C Si Mn P S Cr Mo \" w
En az % 1.55 0.25 0.20 11.00 0.50 0.10 0.40
Enfazla % 1.75 0.40 0.40 0.030 0.030 12.00 0.70 0.50 0.60
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2601 - - Ch12VMF
X165CrMoV12

Ozellikleri :

Yiiksek karbon ve krom elementi iceren, mikroyapisinda yiiksek miktarda karbiir icermesi sebebiyle milkemmel asinma diren-
cine, tokluga ve sikistirma giiciine sahip, derinlemesine sertlesebilen, darbeye ve basinca dayanikli, nitrasyon yapilabilen ve
isil islem esnasinda oldukga iyi boyutsal kararlilik gosteren ledeburitik yapida soguk is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Kalinhigi 6 mm'ye kadar her tiirlii soguk sac kesme kaliplari, delme, zimbalama, kivirma, biikme, ezme, sisirme, sekillendirme
kaliplari, boru ve profil haddeleme kaliplari, soguk haddeler, kagit, karton, plastik ve sac kesme makinelerinin kesici bigak-
lari, agag isleme takimlari, vida, civata, pergin, somun gibi baglanti elemanlarinin soguk sekil verme ve dis gekme kaliplari,
capak alma kaliplari, derin gekme kaliplari, ilag ve seramik sanayinde kullanilan asindirici tozlarin sikistirma kaliplari, kiigiik
boyutlu plastik kaliplari, tel gekme haddeleri ve soguk ekstriizyon takimlari.

Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhigr : 20 °C’de 7,70 kg/dm?

Isil iletkenligi : 20 °C’de 20,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’'den

..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
10,5 11,0 11,0 11,5 12,0
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi : 800 - 850 °C

Tavlama sonrasi sertlik

Gerilim giderme tavlamasi

Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 250 HB

: 650 - 700 °C
: 1050 - 850 °C
1980 -1010°C

Sertlik, HRC

: Yag, sicak banyo (220 - 250 °C veya 500 - 550 °C)

Hava veya basingh hava

: 63 - 65 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
64 HRC 62 HRC 60 HRC 58 HRC

70

66

62

58

54

50

46

42

38

34 H

30

Menevisleme Diyagrami

X165CrMoV12

Isil islem :

1000 °C / Hava

 —————— |

100 200 300 400 500 600 700 800

0

Menevisleme sicakligi, °C



1.2767 45NiCrMo16

Kimyasal Bilesimi :
(o Si Mn P S Cr Mo Ni
En az % 0.40 0.10 0.20 1.20 0.15 3.80

En fazla % 0.50 0.40 0.50 0.030 0.030 1.50 0.35 4.30

Malzeme Kodu :

DIN ASTM JIS GOST
1.2767 - SKT6 -
45NiCrMo16

Ozellikleri :

Nikel, krom ve molibden alasimli, biitiin boyutlarda yag veya hava ile yapilan isil islemde yiiksek sertlik alabilen, derinle-
mesine sertlesebilen, diisiik boyutsal degisiklige ugrayabilen ve iyi parlayabilen, yiiksek tokluk, carpma ve basing direncine
sahip soguk is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Kalinhdgr 12 mm'ye kadar her tiirlii soguk sac kesme kaliplari, gatal, kasik, bicak ve miicevher kaliplari, soguk sekil verme
biikme, zimbalama, kabartma, desenleme, sikistirma kaliplari, kalin saclar i¢gin soguk kesme bigaklari, metal para bas-
ma kaliplari, endiistriyel bigcaklar, destek takimlari, dovme kaliplari, gelik ve diger metaller icin sicak dovme ve sikistirma
kaliplari, orta ve biiyiik boyutlardaki plastik kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhig : 20 °C'de 7,85 kg/dm? 70
66
Isil iletkenligi : 20 °C’de 28,0 W/ (m.K)
62
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK) 58
[§)
& 54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C :E 50
11,0 12,5 13,0 13,5 14,0 =
5 a6
7]
42
45NiCrMo16
. . 38
Isil Islemi : Isil islem :
Yumusatma tavlamasi 1610 - 650 °C 34 850 °C / Yag
30
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 260 HB 0 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : Yaklasik olarak 650 °C

Sicak sekil verme : 1050 - 850 °C
Sertlestirme : 840 - 870 °C
Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo (300 - 400 °C), hava

Sertlestirme sonrasi sertlik : 54 - 58 HRC Yag, sicak banyo
53 - 57 HRC Hava

Menevisleme sonrasi sertlik :
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C

56 HRC 54 HRC 51 HRC 48 HRC




1.2842 90MnCrVS8

Kimyasal Bilesimi :
C si Mn P s Cr '
En az % 0.85 0.10 1.80 0.20 0.05

En fazla % 0.95 0.40 2.20 0.030 0.030 0.50 0.20

Malzeme Kodu :

DIN ASTM J1s GOST
1.2842 02 - 9G2F
90MnCrvs8

Ozellikleri :

Yadgda sertlesebilen ve yiiksek sertlik alabilen, orta alasimli, oldukga iyi tokluga, asinma direncine ve kesme yetenegine
sahip, kolay isil islem yapilabilen ve islenebilen, isil islem esnasinda orta derecede boyutsal kararhilik gosteren, kesici ke-
narlardan parca kopmama ve dayanma giiciine sahip soguk is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Genel kullanim amagh kalinligi 6 mm'ye kadar her tiirlii soguk sac kesme ve kabartma kaliplari, soguk sekillendirme ve
zimbalama kaliplari, matkaplar, kilavuzlar, raybalar, 6lgii aletleri, mastarlar, paftalar, ahsap, kagit, seliiloz, metal ve plastik
kesme makinelerinin kesici bigaklari, dis agma takimlari, itici pimler, agacg isleme takimlari, derin gekme takimlari, dairesel
bigaklar, plastik ve kauguk kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhig: : 20 °C’'de 7,85 kg/dm? 70
66
Isil iletkenligi : 20 °C’de 30,0 W/ (m.K)
62
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK) ss
$)
X 54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C :'i 0
5
11,5 12,0 12,2 12,5 12,8 =
@ 46
)
42
90MnCrvs
. .. 38
Isil Islemi : Isil islem :
34 .
Yumusatma tavlamasi : 680 - 720 °C 790 °C / Yag
30
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 220 HB 0 100 200 300 400 500 600 700 800
Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : Yaklasik olarak 650 °C
Sicak sekil verme : 1050 - 850 °C
Sertlestirme 1 790 - 820 °C
Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo (220 - 250 °C) en fazla 20 mm kalinhga kadar

Sertlestirme sonrasi sertlik : 63 - 65 HRC

Menevisleme sonrasi sertlik :
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C

64 HRC 62 HRC 57 HRC 50 HRC




Karsilastirma Tablosu

Asinma direnci Asinma direnci Catlama direnci islenebilme Isil islemde

DIN siurtiinme tipi sivanma tipi boyutsal degisim

1.2080
X210Cr12

1.2210
115CrV3

1.2363
X100CrMoV5

1.2379
X153CrMoVv12

1.2436
X210Crw1i2

1.2510
100MnCrwW4

1.2550
60WCrvs8

1.2601
X165CrMoVv12

1.2767
45NiCrMo16

1.2842
90MnCrvVs8

Kullanim Alanlari ve Ozellikleri

Soguk is takim gelikleri genellikle galisma sirasinda yiizey sicakligi 200 °C’nin altinda kalan isitilmamis soguk durumlardaki
takimlarda ve kaliplarda kullanilmaktadir. Soguk is takim gelikleri yiiksek sertlik, yiiksek tokluk, yiiksek sikistirma giicii ve
yiiksek asinma direnci gibi tipik ozelliklere sahiptir. Yiiksek kullanabilirlik, maliyet verimliligi, uzun takim omrii soguk is
takim celigi malzeme segiminde en 6nemli etkenlerdir. Soguk is takim celikleri presleme, biikme, kivirma, soguk sekil verme
ve dovme gibi takimlarda yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu kategorideki gelikler genellikle dayanma giicii, asinma direnci,
carpisma ve biikiilmeye karsi koymasi icin elementler ile alasimlandirilmistir. Soguk is takim gelikleri genellikle istenilen
yiiksek sertlik seviyelerine isil islem yapilmistir.



Sicak Is Takim Celikleri




1.2343 EFS X37CrMoV5-1

Kimyasal Bilesimi :
C Si Mn P S Cr Mo \"
En az % 0.33 0.80 0.25 4.80 1.10 0.30

En fazla % 0.41 1.20 0.50 0.025 0.005 5.50 1.50 0.50

Malzeme Kodu :

DIN ASTM JI1s GOST

1.2343 H1i1 SKD6 4Ch5MFS
X37CrMoV5-1

Ozellikleri :

Yiiksek sicaklikta sertligini, toklugunu ve asinma direncini kaybetmeyen, derinlemesine sertlesebilen, iyi parlayabilen, nit-
rasyon yapilabilen ve su ile sogutulabilen, tane sinirlarinda karbiir ¢okeltisi olmayan ince taneli mikroyapili, diisiik fosfor ve
kiikiirt alasimi iceren sicak is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Genel kullanim amacgh yiiksek gerilimli sicak is takimlari ve kaliplari, hafif alasimli metallerin basingh déokiim kaliplari, yolluk,
kovan, gomlek, piston, kalip, matris, baski zimbasi gibi metal ekstriizyon ve enjeksiyon takimlari, aliiminyum profil, boru
ve cubuk ¢cekme kaliplari, sicak kesme bigaklari, yiiksek gerilimli plastik kaliplari, demir, gelik, piring, sari gibi metallerin
sicak dovme ve sekil verme kaliplari, vida, somun, civata, pergin gibi baglanti elemanlarinin iiretim takimlari ve yiiksek isiya
direng gostermesi gerektiren makina pargalari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhig : 20 °C’de 7,80 kg/dm3 70
66
Isil iletkenligi : 20 °C’de 25,0 W/ (m.K)
62
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK) ss
[§)
& 54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C :E o
5
11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 =
o 46
7]
7]
42
X37CrMoV5-1
. .. 38
Isil Islemi : 11l islem :
Yumusatma tavlamasi : 750 - 800 °C 34 1020 °C / Yag
30
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 205 HB 0 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : 600 - 650 °C

Sicak sekil verme : 1100 - 900 °C
Sertlestirme : 1000 - 1040 °C
Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo (500 - 550 °C), hava

Sertlestirme sonrasi sertlik : 52 - 56 HRC Yag, sicak banyo
50 - 54 HRC Hava

Menevisleme sonrasi sertlik :
400 °C 500 °C 550 °C 600 °C

53 HRC 54 HRC 52 HRC 48 HRC




1.2344 EFS X40CrMoV5-1

Kimyasal Bilesimi :
C Si Mn P S Cr Mo \"
En az % 0.35 0.80 0.25 480 1.20 0.85

En fazla % 0.42 1.20 0.50 0.025 0.005 5.50 1.50 1.15

Malzeme Kodu :

DIN ASTM JI1s GOST

1.2344 H13 SKD61 4Ch5MF1S
X40CrMoV5-1

Ozellikleri :

Yiiksek sicaklikta sertligini, isi iletkenligini, toklugunu ve asinma direncini kaybetmeyen, su ile sogutulabilen ve nitrasyon
yapilabilen, tane sinirlarinda karbiir ¢okeltisi olmayan ince taneli mikroyapil, diisiik fosfor ve kiikiirt alasimi igeren sicak is
takim celigidir.

Kullanim Alanlarn :

Yiiksek gerilimli sicak is takimlari ve kaliplari, hafif alasimli metallerin basingh dokiim kaliplari, yolluk, kovan, gomlek, pis-
ton, kalip, matris ve baski zimbasi gibi metal ekstriizyon ve enjeksiyon takimlari, kaynakl boru iiretiminde hadde makara-
lari, aliminyum profil, boru ve gubuk gcekme kaliplari, sicak kesme bigaklari, asindirici plastik kaliplari, demir, gelik, piring,
sari gibi metallerin sicak dévme ve sekil verme kaliplari, vida, somun, civata, pergin gibi baglanti elemanlarinin iiretim tak-
imlari ve yiiksek isiya direng¢ gostermesi gerektiren makina parcgalari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhig! : 20 °C’de 7,80 kg/dm? 70
66
Isil iletkenligi : 20 °C’de 25,0 W/ (m.K)
62
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK) s
[§)
& 54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C :E 50
11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 =
5 a6
7]
42
X40CrMoV5-1
. .. 38
Isil Islemi : Isil islem :
34
Yumusatma tavlamasi : 750 - 800 °C 1020 °C / Yag
30
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 205 HB 0 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : 600 - 650 °C

Sicak sekil verme : 1100 - 900 °C
Sertlestirme : 1020 - 1080 °C
Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo (500 - 550 °C), hava

Sertlestirme sonrasi sertlik : 52 - 56 HRC Yag, sicak banyo
50 - 54 HRC Hava

Menevisleme sonrasi sertlik :
400 °C 500 °C 550 °C 600 °C

54 HRC 55 HRC 54 HRC 50 HRC




1.2365 EFS 32CrMoV12-28

Kimyasal Bilesimi :
C Si Mn P S Cr Mo \"
En az % 0.28 0.10 0.15 2.70 2.50 0.40

En fazla % 0.35 0.40 0.45 0.025 0.005 3.20 3.00 0.70

Malzeme Kodu :

DIN ASTM JI1s GOST

1.2365 H10 SKD7 3Ch3M3F
32CrMoV12-28

Ozellikleri :

Yiiksek sicaklikta sertligini, toklugunu, asinma, menevis ve gekme direncini kaybetmeyen, yiiksek isi iletkenligine sahip, su
ile sogutulabilen, tane sinirlarinda karbiir ¢okeltisi olmayan ince taneli mikroyapili, diisiik fosfor ve kiikiirt alasimi iceren
sicak is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Yiiksek gerilimli sicak is takimlari ve kaliplari, hafif ve yiiksek alasimhi metallerin basingh dokiim kaliplari, sicak delme
zimbalari, sicak kesme bigaklari, plastik kaliplari, kovan, gomlek, piston, yolluk, kalip, pres baski mili ve zimbasi gibi metal
ekstriizyon ve enjeksiyon takimlari, aliminyum, bakir, piring ve sari gibi metaller igin profil, boru ve gubuk cekme kaliplari,
demir, gelik, bakir, piring ve sari gibi metallerin sicak déovme ve sekil verme kaliplari, vida, somun, civata, pergin gibi bag-
lanti elemanlarinin iiretim takimlari ve yiiksek isiya direng gostermesi gerektiren makina pargalari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhig: : 20 °C’'de 7,85 kg/dm? 70
66
Isil iletkenligi : 20 °C’de 30,0 W/ (m.K)
62
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK) s
[§)
& 54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C :E o
5
12,0 12,5 12,7 13,0 13,2 =
5 46
Q
7]
42
32CrMoVv12-28
. . 38
Isil Islemi : Tsal iglem ¢
Yumusatma tavlamasi : 750 - 800 °C 34 1040 °C / Ya§
30
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 205 HB 0 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : 600 - 650 °C

Sicak sekil verme : 1100 - 900 °C
Sertlestirme : 1010 - 1050 °C
Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo (500 - 550 °C)

Sertlestirme sonrasi sertlik : 52 - 56 HRC

Menevisleme sonrasi sertlik :
400 °C 500 °C 550 °C 600 °C

50 HRC 51 HRC 52 HRC 50 HRC




1.2367 EFS X38CrMoV5-3

Kimyasal Bilesimi :
C Si Mn P S Cr Mo \"
En az % 0.35 0.30 0.30 4.80 2.70 0.40

En fazla % 0.40 0.50 0.50 0.025 0.005 5.20 3.20 0.60

Malzeme Kodu :

DIN ASTM J1s GOST

1.2367 - - -
X38CrMoV5-3

Ozellikleri :

Yiiksek sicaklikta yiiksek sicak gekme, asinma dayanimi ve yiiksek tokluga sahip, yiiksek sicaklikta sertligini koruyan, isil
islem esnasinda ¢ok az sekil degisimine ugrayabilen, tane sinirlarinda karbiir ¢okeltisi olmayan ince taneli mikroyapil,
diisiik fosfor ve kiikiirt alasimi igeren sicak is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Yiiksek sicaklikta galisan sicak is takimlari ve kaliplari, hafif alasimhi metallerin basingh dokiim kaliplari, sicak delme zim-
balari, sicak kesme bigaklari, plastik kaliplari, yolluk, kovan, gomlek, piston, kalip, pres baski mili ve zimbasi gibi metal
ekstriizyon ve enjeksiyon takimlari, aliminyum, bakir, piring ve sari gibi metaller igin profil, boru ve cubuk cekme kaliplari,
demir, gelik, piring, sari1 gibi metallerin sicak dévme ve sekil verme kaliplari, vida, somun, civata, pergin gibi baglanti ele-
manlarinin iiretim takimlari ve yiiksek isiya direng¢ gostermesi gerektiren makina pargalari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhig: : 20 °C’'de 7,85 kg/dm? 70
66
Isil iletkenligi : 20 °C’de 25,0 W/ (m.K)
62
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK) s
[§)
& 54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C :E 50
11,5 12,0 12,2 12,5 12,9 =
5 a6
7]
42
X38CrMoV5-3
. . 38
Isil Islemi : Isil islem :
Yumusatma tavlamasi : 750 - 800 °C 34 1040 °C / Ya§
30
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 205 HB 0 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : 600 - 650 °C

Sicak sekil verme : 1100 - 900 °C
Sertlestirme : 1030 - 1080 °C
Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo (500 - 550 °C), hava

Sertlestirme sonrasi sertlik : 52 - 56 HRC Yag, sicak banyo
50 - 54 HRC Hava

Menevisleme sonrasi sertlik :
400 °C 500 °C 550 °C 600 °C

52 HRC 54 HRC 53 HRC 50 HRC




1.2714 55NiCrMoV?7

Kimyasal Bilesimi :

C

En az % 0.50

En fazla % 0.60

0.10 0.60

0.40 0.90 0.025 0.005

Cr

0.80

1.20

0.35 0.05 1.50

0.55 0.15 1.80

Malzeme Kodu :

DIN

1.2714
55NiCrMoV7

ASTM JI1s

L6 SKT4

GOST

5ChNM

Ozellikleri :

Krom-nikel-molibden-vanadyum alasimli, yiiksek sicakliklarda siirekli tekrarlanan carpismaya direngli, yliksek sicaklikta
miikemmel tokluga, iyi derecede menevis dayanikliiigina sahip, yag veya hava ile sertlestirilebilen ve yiiksek sertlik ala-

bilen, diisiik fosfor ve kiikiirt alasimi iceren sicak is takim geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Her tiirlii sicak dovme ve sekil verme kaliplari, profil, gubuk ve boru iiretiminde kullanilan baski zimbasi, matris, kovan, gom-
lek gibi ekstriizyon ve destek takimlari, biikme ve kabartma kaliplari, sicak kesme bigaklari, kalip ve kalip hamilleri, paslan-
maz madeni esya iiretiminde kullanilan kaliplar, demir, gelik ve diger metaller igin sicak dovme kaliplari, plastik kaliplari,
soguk is kaliplari ve zimbalari.

Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhig : 20 °C’de 7,80 kg/dm3

Isil iletkenligi : 20 °C’de 36,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C

300 °C 400 °C 500 °C

12,5 13,1 13,4 13,9 14,0
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi : 650 - 700 °C

Tavlama sonrasi sertlik

: En fazla 248 HB

Gerilim giderme tavlamasi : Yaklasik olarak 650 °C

Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

: 1100 - 850 °C

: 830 - 870 °C veya 870 - 900 °C

: 830 - 870 °C Yag, 870 - 900 °C Hava

Sertlestirme sonrasi sertlik : 52 - 58 HRC Yag

Menevisleme sonrasi sertlik :

70

66

62

58

54

50

46

Sertlik, HRC

42

38

34

30

Menevisleme Diyagrami

55NiCrMoV7

Isil islem :

850 °C / Yag

0 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C

44 - 50 HRC Hava

400 °C 500 °C 550 °C
50 HRC 46 HRC 43 HRC

600 °C 400 °C
40 HRC 48 HRC

500 °C 550 °C 600 °C
44 HRC 41 HRC 38 HRC




Karsilastirma Tablosu

Yiiksek sicaklik Yiiksek sicaklik Yiiksek sicaklik islenebilme
DIN dayanimi catlama direnci asinma direnci

1.2343 EFS
X37CrMoV5-1

1.2344 EFS
X40CrMoV5-1

1.2365 EFS
32CrMoVv12-28

1.2367 EFS
X38CrMoV5-3

1.2714
55NiCrMoV7

Kullanim Alanlari ve Ozellikleri

Sicak is takim gelikleri kizil derece tav sicakliginda sertligini koruyan bir alasimh geliktir. Yiiksek sicakliklarda sertligi, ylik-
sek i1s1 toklugu ve i1sil yorulma direnci sicak is takim geligi malzeme segiminde en 6nemli etkenlerdir. Bir sicak is takim geligi
kimyasal bilesimi, liretim sirasinda uygulanan teknoloji ve sonrasinda yapilan isil isleme goére kullanilisi belirlenir. Genel
olarak sicak is takim cgelikleri orta ve yiiksek alasimli birgcogu ise nispeten diisiik karbon (0.25 - 0.60%) icerir. Sicak is takim
celikleri basingh dokiim kaliplari, sicak ekstriizyon kaliplari, dovme kaliplari ve plastik islerinde genel olarak kullanilmak-

tadir.



Plastik Kalip Celikleri




Kimyasal Bilesimi

1.2083 ESR X40Cr14

o Si Mn P S cr
En az % 0.36 12.50
Enfazla % 0.42 1.00 1.00 0.030 0.030 14.50
Malzeme Kodu :
DIN ASTM Jis GOST
1.2083 420 SUS 42032 40Ch13
X40Cr14

Ozellikleri :

Korozyona direngli, yiiksek asinma, basing direnci, iyi tokluga ve daglama o6zelligine sahip, kolay islenebilen, sertlestirilmis
halinde miikemmel parlayabilen, derinlemesine sertlesebilen, isil islem esnasinda cok az boyutsal degisiklige ugrayabilen
plastik kaliplari igin gelistirilmis martensitik yapida paslanmaz krom celigidir.

Kullanim Alanlarn :

Korozyon direnci ve miikemmel parlakligin gerektigi takimlar ve kaliplar, korozyon etkisine sahip PVC tiirii plastiklerin
kaliplar1 ve hamilleri, tibbi1 ve optik cihazlarin kaliplari, enjeksiyon kaliplari, ekstriizyon preslerinin mekanik pargalari,
kaucuk tiirii lastik iiriinlerinin baski kaliplari, otomotiv, kozmetik ve gida endiistrisi icin kaliplar.

Fiziksel Ozellikleri

Menevisleme Diyagrami

.. R 66
Ozgiil agirhg: : 20 °C’'de 7,70 kg/dm?
Isil iletkenligi : 20 °C’'de 22,0 W/(m.K) 62
Isil genlesmesi : 20 °C’den.....°C’ye kadar, 10-¢ m/(mK) 58
54
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C &’
10,5 11,0 11,0 11,5 12,0 : 50
§ 46
)]
0
. 42
Isil Islemi :
38 H X40Cr14
Yumusatma tavlamasi : 810 - 830 °C
34 Isil islem :
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 230 HB 980 °C / Ya§
30 I 1 | 1 I |
Gerilim giderme tavlamasi : Yaklasik olarak 650 °C 0 100 200 300 400 500 600 700 800
Sicak sekil verme : 1050 - 850 °C Menevisleme sicakhgy, °C
Sertlestirme : 970 - 990 °C

Sertlestirme ortami

Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: Yag, vakum

: 52 -56 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
54 HRC 52 HRC 52 HRC 52 HRC




Kimyasal Bilesimi :

1.2311 40CrMnMo?7

o Si Mn P S cr Mo
En az % 0.35 0.20 1.30 1.80 0.15
Enfazla % 0.45 040 1.60 0.035 0.035 2.10 0.25
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2311 P20 - -
40CrMnMo7

Ozellikleri :

Yiiksek tokluga ve iyi asinma direncine sahip, 1.2312'ye gore daha iyi parlayabilen ve daha yiiksek asinma dayanimi gosteren,
i1sil islem gerektirmeyen, kolay islenebilen ve parlatilabilen, asinma direncini artirmak igin nitrasyon yapilabilen, 290 - 330
HB on sertlestirilmis ve menevislenmis plastik kalip geligidir. Yiizey daglamasi, kaynak ve desenleme yapilmaya, krom ve

nikel kaplanmaya uygundur.

Kullanim Alanlarn :

Orta ve biiyiik boyutlu kalinligi 400 mm'ye kadar plastik enjeksiyon kaliplari, basingh dokiim endiistrisi ve plastik enjeksiyon
kaliplarinin kasalari, hamilleri ve baglanti pargalari, ekstriizyon preslerinin kovanlari, kauguk tiirii lastik liriinlerinin baski
kaliplari, otomotiv ve gida endiistrisi igin plastik kaliplari ve yliksek sivi basinci altinda metallerin sekillendirme kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri :
Ozgiil agirhg: : 20 °C’de 7,85

Isil iletkenligi : 20 °C’de 33,0

Isil genlesmesi : 20 °C’den....

kg/dm?3
W/ (m.K)

°C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
12,8 13,0 13,8 14,0 14,2
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1710 - 730 °C

Tavlama sonrasi sertlik
Gerilim giderme tavlamasi
Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami
Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 230 HB

: Yaklasik olarak 650 °C
: 1050 - 850 °C

: 870 - 890 °C

: Yag, sicak banyo, vakum

66

62

58

54

50

46

Sertlik, HRC

42

38

34

30

: 50 - 54 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
54 HRC 54 HRC 53 HRC 50 HRC

Menevisleme Diyagrami

40CrMnMo7

Isil islem :
880 °C / Yag

100 200 300 400 500 600 700

Menevisleme sicakligi, °C

800



Kimyasal Bilesimi :

1.2312

40CrMnMoS8-6

o Si Mn P s Cr Mo
En az % 035 0.30 1.40 0.05 1.80 0.15
Enfazla % 0.45 0.50 1.60 0.030 0.10 2.10 0.25
Malzeme Kodu :
DIN ASTM Jis GOST
1.2312 P20+S - -

40CrMnMoS8-6

Ozellikleri :

1.2311'e gore daha yiiksek kiikiirt elementi icermesi sebebiyle kolay islenebilen, iyi tokluga ve asinma direncine sahip, asin-
ma direncini artirmak igin nitrasyon yapilabilen, isil islem gerektirmeyen, 290 - 330 HB On sertlestirilmis ve menevislenmis
plastik kalip geligidir. Yiizey daglamasi yapilmaya, krom kaplanmaya ve parlatilmaya uygun degildir.

Kullanim Alanlarn :

Yiiksek yiizey parlakligi beklenmeyen orta ve biiyiik boyutlu plastik enjeksiyon kaliplari, destek plakalari, sentetik tiirii pl-

astikler igin takimlar, basingh dokiim ve plastik enjeksiyon kaliplari igin kalip kasalari, hamilleri ve baglanti parcalari, ek-
striizyon preslerinin kovanlari, kauguk tiirii lastik iiriinlerinin baski kaliplari, otomotiv ve gida endiistrisi igin plastik kaliplari
ve yiiksek sivi basinci altinda metallerin sekillendirme kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri :
Ozgiil agirhg: : 20 °C’de 7,85

Isil iletkenligi : 20 °C’de 33,0

Isil genlesmesi : 20 °C’den....

kg/dm?3

W/ (m.K)

.°C’ye kadar, 10-°* m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
12,8 13,0 13,8 14,0 14,2
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1710 - 730 °C

Tavlama sonrasi sertlik
Gerilim giderme tavlamasi
Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami
Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 230 HB

: Yaklasik olarak 650 °C
: 1050 - 850 °C

: 870 - 890 °C

: Yag, sicak banyo, vakum

66

62

58

54

50

46

Sertlik, HRC

42

38

34

30

: 50 - 54 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
54 HRC 54 HRC 53 HRC 50 HRC

Menevisleme Diyagrami

40CrMnMoS8-6

Isil islem :
880 °C / Yag

100 200 300 400 500 600 700 800

Menevisleme sicakligi, °C



Kimyasal Bilesimi :

1.2316 ESR X38CrMo16

o Si Mn P S cr Mo
En az % 0.33 15.50 0.80
Enfazla % 0.45 1.00 150 0.030 0.030 17.50 1.30 1.00
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.2316 - - -
X38CrMo16

Ozellikleri :

Yiiksek krom ve molibden alasimli, 1.2083'e gore daha yiiksek korozyon direncine sahip, iyi parlayabilen, asinmaya ve pas-
lanmaya karsi direngli, krom veya nikel kaplamasi gerektirmeyen, desenleme ve yiizey daglamasi yapilabilen, martensitik
yapida paslanmaz krom geligidir. Yiiksek krom icermesi sebebiyle krom kaplanmaya ve nitrasyon yapilmaya uygun degildir.

Kullanim Alanlarn :

Yiiksek korozyon direnci, paslanmazlik ve parlakligin gerektigi plastik enjeksiyon kaliplari, korozyon etkisine sahip PVC tiirii
plastiklerin enjeksiyon kaliplari ve hamilleri, sisirme kaliplari ve ekstriizyon preslerinin takimlari.

Fiziksel Ozellikleri :
Ozgiil agirhigr : 20 °C’de 7,70

Isil iletkenligi : 20 °C’'de 15,0

Isil genlesmesi : 20 °C’den....

kg/dm?3
W/ (m.K)

°C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
10,4 10,8 11,2 11,6 11,9
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi : 810 - 830 °C

Tavlama sonrasi sertlik
Gerilim giderme tavlamasi
Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami
Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 235 HB

: Yaklasik olarak 650 °C
: 1050 - 850 °C

: 1020 - 1040 °C

: Yag, sicak banyo, vakum

66

62

58

54

50

46

Sertlik, HRC

42

38

34

30

:48 - 52 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
52 HRC 50 HRC 48 HRC 49 HRC

Menevisleme Diyagrami

X38CrMo16

Isil islem :

1030 °C / Ya§

100 200 300 400 500 600 700

Menevisleme sicakligi, °C

800



Kimyasal Bilesimi

1.2738 40CrMnNiMo8-6-4

c Si Mn P S cr Mo Ni
En az % 035 0.20 1.30 1.80 0.15 0.90
Enfazla % 0.45 0.40 1.60 0.030 0.030 2.10 0.25 1.20
Malzeme Kodu :
DIN ASTM Jis GOST
1.2738 P20+Ni - -

40CrMnNiMo08-6-4

Ozellikleri :

1.2311'nin alasimina ilave olarak %1 nikel elementi iceren, nikel ilavesi sebebiyle 400 mm’den kalin boyutlarda geligin
yiizeyinden merkezinde kadar sertlik azalmasi olmayan ve miikemmel parlayabilen, nitrasyon, kaynak, desenleme yapilma-
ya ve krom kaplanmaya uygun, kolay islenebilen, isil islem gerektirmeyen, 290 - 330 HB On sertlestirilmis ve menevislenmis

plastik kalip geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Yiiksek yiizey parlakligi beklenen biitiin boyutlarda ve biiyiik boyutlu kalinligi 400 mm'den daha kalin plastik enjeksiyon
kaliplari, basingh dokiim endiistrisi ve plastik enjeksiyon kaliplarinin kasalari ve hamilleri, ekstriizyon preslerinin kovanlari,
yiiksek gerilime maruz kalan biiyiik boyutlu plastik kaliplari, sentetik tiirii plastikler icin kaliplar, yiiksek sivi basingi altinda
metallerin sekillendirme kaliplari ve kauguk kaliplari.

Fiziksel Ozellikleri

Ozgiil agirhig : 20 °C’de 7,85 kg/dm3

Isil iletkenligi : 20 °C’'de 33,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
12,8 13,0 13,8 14,0 14,2
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1710 - 730 °C

Tavlama sonrasi sertlik

Gerilim giderme tavlamasi

Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami

Sertlestirme sonrasi sertlik

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 240 HB

: Yaklasik olarak 600 °C
: 1050 - 850 °C

: 870 - 890 °C

: Yag, sicak banyo, vakum

66

62

58

54

50

46

Sertlik, HRC

42

38

Menevisleme Diyagrami

40CrMnNiMo8-6-4

Isil islem :
880 °C / Yag

34

30

o 100

: 50 - 54 HRC
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
52 HRC 51 HRC 49 HRC 46 HRC

200 300 400 500 600 700

Menevisleme sicakligi, °C

800



Karsilastirma Tablosu

Parlatilabilme Korozyon direnci Asinma direnci islenebilme Isil islemde
DIN boyutsal degisim

1.2083 ESR
X40Cr14

1.2311
40CrMnMo7

1.2312
40CrMnMoS8-6

1.2316 ESR
X38CrMo16

1.2738
40CrMnNiMo8-6-4

Kullanim Alanlari ve Ozellikleri

Plastik kalip gelikleri plastik parcalarin liretiminde kullanilmaktadir. En 6nemli karakteristik 6zellikleri ise dayanikhhk, sert-
lik, tokluk, asinma direnci, parlatilabilirlik, korozyon direnci ve isi iletkenligidir. ®nemli miisteri gruplari arasinda otomotiv,
tilkketim mallarn endiistrisi, elektronik ve diger endiistri alanlarindaki plastik parcalarin kaliplarinda kullaniimaktadir. Kul-
lanim alanlari arasinda sisirme kaliplari, enjeksiyon ve ekstriizyon kaliplari ve hamilleri yer almaktadir. DIN 1.2083, 1.2311,
1.2312, 1.2316 ve 1.2738 gibi plastik kalip gelikleri piyasada mevcut olup plastik endiistrisi tarafindan yaygin olarak tercih
edilmektedir.



Yuksek Hiz Celikleri



1.3207 HS10-4-3-10

Kimyasal Bilesimi :
C Si Mn P s cr Mo v w Co
En az % 1.20 3.80 3.20 3.00 9.00 9.50

En fazla % 1.35 0.45 0.40 0.030 0.030 4.50 3.90 3.50 10.00 10.50

Malzeme Kodu :

DIN ASTM JI1s GOST
1.3207 - SKH57 -
HS10-4-3-10

Ozellikleri :

Genel kullanim amagli, yiiksek volfram ve kobalt elementi iceren, yiiksek asinma direncine, tokluguna ve kesme yetenegine
sahip, cok yiiksek verimli, yiiksek sicakliklarda asinma dayanimini ve sertligini kaybetmeyen, kesici kenarlardan parca kop-
mama o6zelligine sahip, ince taneli ve ince karbiir boyutlu yiiksek hiz geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Her tiirlii kesici takimlar, torna, otomat ve planya kesici takimlari ve kalemleri, agag isleme takimlari, yiiksek gerilime maruz
kalan soguk isleme takimlari, cok sert metal alasimlarin kesme takimlari, kesici takim uglari, soguk ekstriizyon ve sekil
verme takimlari, delme zimbalari, azdirma frezeleri, pantograf kalemleri, freze bigcaklari, kilavuzlar, kaba talas kaldirma
takimlari, raybalar, profil kesme bigaklari ve yiiksek asinma direnci gostermesi gerektiren makina pargalari.

Fiziksel Ozellikleri : Menevisleme Diyagrami
Ozgiil agirhigr : 20 °C’de 8,30 kg/dm? o8
Isil iletkenligi : 20 °C’de 19,0 W/ (m.K)
64
Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)
o 80
o
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C :E 56
9,6 10,0 10,1 10,3 10,5 =
)
o 52
[}
48 HS10-4-3-10
Isil Islemi : as Isil islem :
Yumusatma tavlamasi 1770 - 840 °C 1230 °C / Yag
40
Tavlama sonrasi sertlik : En fazla 300 HB 0 50300 400 500 600 700

Menevisleme sicakligi, °C
Gerilim giderme tavlamasi : 600 - 650 °C

Sicak sekil verme : 1100 - 900 °C

Sertlestirme : 1200 - 1240 °C

Sertlestirme ortami : Yag, sicak banyo, vakum (500 - 550 °C)
Menevisleme : 540 - 570 °C

Menevisleme sonrasi sertlik : 65 - 67 HRC



Kimyasal Bilesimi :

c Si Mn P S cr Mo " w Co
En az % 0.87 3.80 4.70 1.70 5.90 4.50
Enfazla % 0.95 0.45 0.40 0.030 0.030 4.50 5.20 2.10 6.70 5.00
Malzeme Kodu :
DIN ASTM Jis GOST
1.3243 M35 SKH55 R6M5K5
HS6-5-2-5

Ozellikleri :

1.3343 HS6-5-2C’'nin alasimina ilave olarak %S5 kobalt elementi iceren, iyi tokluga, yiiksek asinma direncine, mitkemmel
kesme yetenegine ve kesici kenarlardan parca kopmama o6zelligine sahip, derinlemesine sertlesebilen, yiiksek sicakliklarda
sertligini kaybetmeyen, ince taneli ve ince karbiir boyutlu yiiksek hiz geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Her tiirlii kesici takimlar, torna ve planya kesici takimlari, agag isleme takimlari, soguk isleme ve sekillendirme takimlari,
deliciler, zimbalar, matkap uglari, freze bigaklari, kilavuzlar, raybalar, bosaltma tiglari, paftalar, daire testereler, azdirma
frezeleri, profil kesme takimlari, en yiiksek gerilimli helezon matkaplari, vida, civata, somun gibi baglanti elemanlarinin iire-
tim takimlari ve yiiksek asinma direnci gostermesi gerektiren makina pargalari.

Fiziksel Ozellikleri :
Ozgiil agirhigi : 20 °C’de 8,10
Isil iletkenligi : 20 °C’'de 19,0

Isil genlesmesi : 20 °C’'den

kg/dm?3
W/ (m.K)

°C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
11,5 11,7 12,2 12,4 12,7
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1770 - 840 °C

Tavlama sonrasi sertlik
Gerilim giderme tavlamasi
Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami
Menevisleme

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 280 HB

: 600 - 650 °C

: 1100 - 900 °C

11190 - 1230 °C

: Yag, sicak banyo, vakum (500 - 550 °C)

: 550 - 580 °C

64 - 66 HRC

68

64

60

56

52

Sertlik, HRC

48

44

40

Menevisleme Diyagrami

HS6-5-2-5
Isil islem :

1210 °C / Yag

0 50300 400 500 600 700

Menevisleme sicakligi, °C



Kimyasal Bilesimi :

1.3247 HS2-9-1-8

C Si Mn P S Cr Mo \" w Co
En az % 1.05 3.50 9.00 0.90 1.20 7.50
Enfazla % 1.15 0.70 0.40 0.030 0.030 4.50 10.00 1.30 1.90 8.50
Malzeme Kodu :
DIN ASTM JIS GOST
1.3247 M42 SKH59 -
HS2-9-1-8

Ozellikleri :

Yiiksek molibden ve %8 kobalt elementi igeren, yiiksek sertlik alabilen, yiiksek tokluga, kesme yetenegine, asinma direncine
ve kesici kenarlardan parca kopmama o6zelligine sahip, derinlemesine sertlesebilen, diisiik vanadyum alasimi sebebiyle iyi
taslanabilen, yiiksek sicakliklarda sertligini kaybetmeyen, ince taneli ve ince karbiir boyutlu yiiksek hiz geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Her tiirlii kesici takimlar, mekanik gerilime maruz kalan takimlar, otomat geligi, piring ve aliiminyum gibi alasimlar igin torna
ve planya kalemleri, nikel, kobalt, titanyum gibi sert alasimlarin isleme takimlari, freze bigaklari, pantograf kalemleri, hele-
zon matkaplari, kilavuzlar, bosaltma tiglari, soguk isleme ve sekillendirme takimlari, metal testereler, deliciler, zimbalar,
daire testereler ve yiiksek asinma direnci gostermesi gerektiren makina pargalari.

Fiziksel Ozellikleri :
Ozgiil agirhigi : 20 °C’de 8,30

Isil iletkenligi : 20 °C’'de 19,0

Isil genlesmesi : 20 °C’den....

kg/dm?3
W/ (m.K)

°C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
11,0 11,5 11,9 12,3 12,4
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1770 - 840 °C

Tavlama sonrasi sertlik
Gerilim giderme tavlamasi
Sicak sekil verme
Sertlestirme

Sertlestirme ortami
Menevisleme

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 280 HB

: 600 - 650 °C

: 1100 - 900 °C

11170 - 1210 °C

: Yag, sicak banyo, vakum (500 - 550 °C)

: 530 - 560 °C

67 - 69 HRC

Sertlik, HRC

68

64

60

56

52

48

44

40

Menevisleme Diyagrami

HS2-9-1-8
Isil islem :

1190 °C / Yag

0 50300 400 500 600 700

Menevisleme sicakligi, °C



Kimyasal Bilesimi

c Si Mn P S cr Mo " w
En az % 0.86 3.80 4.70 1.70 5.90
Enfazla % 0.94 0.45 0.40 0.030 0.030 4.50 5.20 2.10 6.70
Malzeme Kodu :
DIN ASTM J1s GOST
1.3343 M2 SKH51 R6M5
HS6-5-2C

Ozellikleri :

Genel kullanim amagli, miikkemmel tokluga, kesme yetenegine ve yiiksek asinma direncine sahip, derinlemesine sertlese-
bilen yiliksek sicakliklarda sertligini kaybetmeyen, ince taneli ve ince karbiir boyutlu yiiksek hiz geligidir.

Kullanim Alanlarn :

Yiiksek carpisma ve burulma direnci gerektiren her tiirlii kesici ve isleme takimlari, kilavuzlar, dis gekme takimlari, helezon
matkaplar, raybalar, bosaltma tiglari, matkap uglari, egeler, havsa matkaplari, paftalar, metal testereler, deliciler, zimbalar,
agacg isleme takimlari, soguk isleme ve sekillendirme takimlari, dairesel testerler ve bigaklar, vida kilavuzlari ve kaliplari,
freze bigaklari, civata, somun gibi baglanti elemanlarinin iiretim takimlari, hassas kesme takimlari ve yiiksek asinma direnci
gostermesi gerektiren makina pargalari.

Fiziksel Ozellikleri :

Ozgiil agirhig : 20 °C’de 8,10 kg/dm?

Isil iletkenligi : 20 °C’de 19,0 W/ (m.K)

Isil genlesmesi : 20 °C’den..... °C’ye kadar, 10°° m/(mK)

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C
11,5 11,7 12,2 12,4 12,7
Isil islemi :
Yumusatma tavlamasi 1770 - 840 °C

Tavlama sonrasi sertlik

Gerilim giderme tavlamasi

Sicak sekil verme
Sertlestirme
Sertlestirme ortami

Menevisleme

Menevisleme sonrasi sertlik :

: En fazla 280 HB

: 600 - 650 °C

: 1100 - 900 °C

11190 - 1230 °C

: Yag, sicak banyo, vakum (500 - 550 °C)
: 540 - 570 °C

64 - 66 HRC

Sertlik, HRC

68

64

60

56

52

48

44

40

0 50300

Menevisleme Diyagrami

HS6-5-2C
Isil islem :

1210 °C / Yag

400 500 600

Menevisleme sicakligi, °C

700



Karsilastirma Tablosu

Yiiksek sicaklik Asinma direnci Catlama direnci Taslanabilme Sikistirma
DIN sertlik dayanimi direnci

1.3207
HS10-4-3-10

1.3243
HS6-5-2-5

1.3247
HS2-9-1-8

1.3343
HS6-5-2C

Kullanim Alanlari ve Ozellikleri

HSS olarak kullanilan kisaltma, farkli elementlerin birlesmesi ile olusan alasiml gelige denir. Birlesim genellikle volfram,
krom, molibden, kobalt, vanadyum ve diger elementleri igerir. Volfram bu iiriinlerde kullanilan en yaygin gelik elementi
tiiridiir. Yiiksek sicaklikta sertligini korumasi igin ayrica kobalt ilave edilebilir. Yiiksek hiz gelikleri 500 °C ‘ye kadar sicak-
hklarda sertligini koruyarak yiiksek asinma direncine ve performansina sahiptir. Yiiksek hiz gelikleri yiiksek karbon ve krom
iceren takim cgeliklerinin 6zelliklerine gore daha fazla avantajlari bulunmaktadir. Yiiksek hiz gelikleri matkaplar, kilavuzlar,
freze bigaklari, torna kalemleri, disli kesiciler, testere bigcaklari, planya ve pleksi bicaklari gibi farkh tip kesici takimlarin
iiretiminde sikga kullanilmaktadir.



Teknik Bilgiler



GMTC Hakkinda

Gloria Material Technology Corporation (GMTC) Tayvan’da yerlesik 6zel alasimh gelik imal-
atcisidir. EVERGREEN GROUP tarafindan 1988 yilinda kurulmus olup, misyon beyanimiz kivang-
la “endiistrinin temellerini insa etmek” diye haykirmaktadir. Fabrikamiz Tayvan’in giiney bdlge-
sinde Hsin-Ying sehrinde yer almaktadir. Uretim programimizda siiper alasimlar, titanyum alasim-
lari, yiiksek hiz gelikleri, alasimh takim gelikleri, paslanmaz gelikler, gesitli Elektro Ciiruf Ergitme
(ESR), Vakum Ark Ergitme (VAR), i1slahli, 6n sertlestirilmis ve menevislenmis gelikler ve 500°'den
fazla celik kalitesi gibi yiiksek kaliteli malzeme ihtiyacini yuvarlak, kare, lama cubuklar ve ayrica
blok seklinde karsilamaktadir.

Biitiin iiriin kaliteleri AFNOR tarafindan ISO 9001, ISO 14001 ve AS 9100C ile belgelendir-
ilmistir. Ayrica Boeing, Bombardier, GE Energy, Siemens, Toshiba, Hitachi ve Mitsubishi‘den sert-
ifikalarimiz mevcuttur. Kilit 6nemde pargalarin imalatina dahil olan alt imalatgilara yardim etmek
icin hizmetlerimizi genisletmis bulunuyoruz. GMTC sadece bir malzeme lireticisi degil ayni zaman-
da miisteri odakh tedarik hizmeti iizerine kurulmus endiistriyel hizmet saglayicisidir.

istikrarh isletme sistemimiz, malzeme seciminden mekanik islemeye ve i1sil isleme kadar
iiretim akisini verimli bir seklide yonetmektedir. Kalite ve teslimat, tedarik zincirimizin bastan
sona entegrasyonu ile kontrol altindadir. Ayrica liretim programimizda silindirler, hassas parcgalar,
contalar, valfler, halkalar ve basingli hava motorlari bulunmaktadir. GMTC'nin gelecegi igin 6nemli
bir vizyon olarak gelistirmekte olan bir ¢ok iiriiniin imalatini yapabilmektedir.

Ayni zamanda havacilik, petrol ve gaz enerjisi, su ve biyomedikal gibi yenilige acik piyasa-

larda 6zel alasimli uygulama iiriinleri gelistirmek icin siirdiiriilebilir kalkinma yaklasimina uygun,
yesil, cevre dostu ve saglikh bir kurulus anlayisiyla caba gostermeye devam edecektir.

GLORIA MATERIAL TECHNOLOGY CORP.
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GMTC'nin Tarihsel Gelisimi

Gloria Heavy Industrial Corporation linvaniyla resmi olarak kurulmustur.

BCIQ belgelendirme kurulusundan ISO 9002 kalite belgesi almistir.

BSI belgelendirme kurulusundan ISO 9002 kalite belgesi almistir.

Tayvan Endiistriyel Kalkinma Biirosundan Yiiksek Hiz Celikleri igin iiriin gelistirme belgesi almistir.
DQS Almanya belgelendirme kurulusundan ISO 9001 kalite belgesi almistir.

Tayvan Endiistriyel Kalkinma Biirosundan Titanyum Alasimlari igin iiriin gelistirme belgesi almistir.
Tayvan OTC Borsasinda islem gormeye baslamistir.

Tayvan Endiistriyel Kalkinma Biirosundan Paslanmaz Celikler igin iiriin gelistirme belgesi almistir.
SGS UK belgelendirme kurulusundan ISO 14001 kalite belgesi almistir.

Gloria Material Technology Corporation olarak iinvani degismistir.

GEPS kurulusundan yetkili satici ddiilii ve laboratuvar onay belgesi almistir.

General Electric kurulusu tarafindan Alti Sigma yonetim stratejisi uygulamaya baslamistir.
Siemens-Westinghouse Power Corporation kurulusundan yetkili satici odiilii almistir.
GEPS kurulusundan “Miikemmel Gelisen Tedarikgi’’ odiilii almistir.

Siemens AG kurulusundan yetkili satici édiilii almistir.

Toshiba kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

Hitachi kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

Mitsubishi kurulusundan yetkili satic1 6diilii almistir.

Smiths kurulusundan yetkili satici 6diilii almigtir.

QMI belgelendirme kurulusundan AS 9100C kalite belgesi almistir.

Moog kurulusundan yetkili satici édiilii almistir.

Boeing kurulusundan yetkili satici édiilii almistir.

Stryker kurulusundan yetkili satici édiilii almistir.

Westland kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

Bombardier kurulusundan yetkili satici édiilii almistir.

Curtiss Wright kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

Tayvan Endiistriyel Kalkinma Biirosundan Inconel 718 kalite icin iiriin gelistirme belgesi almistir.
ALL METAL SERVICES of U.K. kurulusundan yetkili satici odiilii almistir.

Agusta Westland of Italy kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

NADCAP belgelendirme kurulusundan Tahribatsiz Muayene kalite belgesi almistir.
NADCAP belgelendirme kurulusundan Malzeme Testi kalite belgesi almistir.

NADCAP belgelendirme kurulusundan Isil islem kalite belgesi almistir.

19.Tayvan Ulusal Kalite ddiilii almistir.

Toshiba kurulusundan niikleer uygulama iiriinleri igin yetkili satici édiilii almistir.

SAFRAN / Techspace Aero kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

SAFRAN / Messier-Dowty kurulusundan yetkili satici édiilii almistir.

GKN Aerospace kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

GE Aviation kurulusundan S400/S1000 standarti icin yetkili iiretici onay belgesi almistir.
EMBRAER kurulusundan yetkili satici 6diilii almistir.

Conuar SA kurulusundan niikleer uygulama iiriinleri igin yetkili satic1 édiilii almistir.
MHI-MRJ kurulusundan yetkili satici1 6diilii almistir.

Air Bus kurulusundan laboratuvar uygunluk belgesi almistir.

Gloria Group Global yeni merkez ofisi agilmistir.
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GMTC’nin Uretim Semasi
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GMTC’'nin Uretim Ekipmanlan

Ergitme Tesisi

Elektrik Ark Firini (EAF), 35t hacimli ve ultra yiiksek giiglii.

Pota Aritma Firini (LRF), Isi, kimyasal bilesim, sekil kontrolu ve metalik olmayan kalintilari gideren.

Vakumlu Gaz Giderme Firini (VD) ve Vakumda Oksijenle Karbonsuzlastirma Firini (VOD) ile gaz ve diisiik karbon
miktari kontrolu.

Elektro Ciiruf Ergitme Firini (ESR) makinesi ile daha iyi mikroyapi ve daha temiz metalik olmayan kalinti kontrolu.
Vakum Ark Ergitme Firini (VAR)

Pota Isitma Firini (LFV)

Vakum Indiiksiyon Ergitme Firini (VIM)

DOvme Tesisi

GFM 1600t Radyal Dévme Makinesi, yari izotermal sekil degistirme yontemi, tekrar kiilge isitilmasina gerek
kalmaksizin indirgeme orani 10:1 elde edilebilme.
3500t Hidrolik Dovme Presi

Haddeleme Tesisi

3 Merdaneli Kaba Haddeleme Makinesi ve GFM hidrolik siiriiciilii CNC Hassas Haddeleme Makinesi, hizli hadde
degisimi ve esnek iiretim.

Isil islem Tesisi

Araba Tabanh Firin

Yiiriiyen Tabanh Firin

Siirekli Rulo Tabanli Firin
Sertlestirme ve Menevisleme Firini

Tamamlama Tesisi

Yiizey ve dogruluk kalitesini saglamak igcin makina parkimizda bulunan gesitli tamamlama ekipmanlari.
Dogrultma Makinesi
8 Haddeli Dogrultma Makinesi
2 Haddeli Dogrultma Makinesi
Makaraya Sarma Makinesi
Kabuk Soyma Makinesi
Merkezsiz Taslama Makinesi



Ergitme

Ekipmanlan
Vakum iIndiiksiyon Pota Aritma Firini Elektro Ciiruf Ergitme
Ergitme Firini1 (VIM) (LRF) Firini (ESR)
Dévme
Ekipmanlan
3500t Hidrolik Dovme GFM 1600t Radyal Dovme Doner Tabanh Firin
Presi Makinesi
Haddeleme
Ekipmanlan
3 Merdaneli Kaba Haddeleme CNC Hassas Haddeleme Ultrasonik Catlak
Makinesi Makinesi Kontrol Makinesi
Isil islem
Ekipmanlari
Araba Tabanh Firin Araba Tabanh Firin Sertlestirme ve Menevisleme
Firini
Tamamlama
Ekipmanlar

Makaraya Sarma Makinesi Merkezsiz Taslama Makinesi



GMTC'nin Sertifikalari

Kalite Yonetimi Enerji ve Niikleer Sanayi Belgeleri
AS 9100C GE ENERGY
AS 7003 SIEMENS
1SO 9001 HITACHI
1SO 17025 TOSHIBA
1SO 14001 MITSUBISHI
ANSALDO
DOOSAN
Havacilik ve Uzay Sanayi Belgeleri MES

BOEING (709694)

MOOG Petrol ve Gaz Sanayi Belgeleri

BOMBARDIER

GE AVIATION WEATHERFORD

SAFRAN GROUP CAMERON

(Messier Dowty , Techspace Aero) GE Oil & Gas

GKN

MRJ

WESTLAND Diger Belgeler

AGUSTA WESTLAND

HAMILTON SUNDSTRAND STRYKER
SENSATA

CONUAR



GMTC’'nin Uretim Programi

Havacilik ve Uzay Sanayi icin Celikler
Petrol, Gaz ve Su Sanayisi igin Celikler
Paslanmaz Celikler
Cokelme Sertlesmeli Paslanmaz Celikler
300 Serisi
400 Serisi
Duplex (Ostenitik - Ferritik) Paslanmaz Celikler
Demir Esasl Siiper Alasimlar
Titanyum Alasimlari
Titanyum Cubuklar
Titanyum Saclar
Titanyum Kaynak Kangallari
Titanyum Borular
Doviilmiis Parcalar / Islenmis Parcalar
Alasimh Takim Celikleri
Soguk Is Takim Celikleri
Sicak Is Takim Celikleri
Plastik Kalip Celikleri
Yiiksek Hiz Celikleri
Diisiik Alasimh Celikler
Rulman Celikleri
Sertlestirilmis ve Menevislenmis Celikler
Alasimh Celikler
Paslanmaz Celikler
Vakum Indiiksiyon Ergitme Firini (VIM)
Elektro Ciiruf Ergitme Firini (ESR)
Vakum Ark Ergitme Firini (VAR)

GMTC'nin Uretim Ebatlar

Yuvarlak Cubuklar :

Paslanmaz Celikler : 5mm-600 mm
Alasimh Takim Celikleri: 5 mm - 650 mm
Yiiksek Hiz Celikleri : 5mm-233 mm
Titanyum Alasimlarn : 3 mm-350 mm
ESR / VAR : 10 mm - 454 mm
Diisiik Alasimh Celikler : 5 mm - 650 mm
Rulman Celikleri : 5mm-600 mm

Sertlestirilmis ve
Menevislenmis Celikler : 22 mm - 600 mm



GMTC'nin Analiz Raporu

GLORIA MATERIAL TECHNOLOGY CORP.

INSPECTION CERTIFICATE

Messrs:  OZ CELIK TICARET LTD.STI.
Order No: 2016007508-18

File No: 2017000452-A

Grade: DIN 1.2379

Size: 302.5mm

Heat-Lot No: SG2635-20

Condition: HF-Spheroidized Annealed

P.0.No.:

Date:
Weight:
Pieces:

B T T BT T 355

NO.35,HSIN CHUNG RD. ,HSIN YING,
TAINAN, TAIWAN

TEL : 886-6-6520031

FAX : 886-6-6230877

2016-TR23
02/03/2017
5323KG

Chemical Composition (wt%)

C Si Mn P S
Min. 1.45 0.10 0.20
Max. 1.60 0.60 0.60 0.030 0.030
Result 1.53 0.27 0.29 0.022 0.001

Mechanical Properties Spec.
Hardness

1/2R
Spec.Min.
Spec.Max.
Result

255HBW
234HBW

Hardenability

1/2R
Spec.Min. SOHRC
Spec.Max.
Result 60HRC

Specifications:
DIN EN ISO 4957,EN 10204/3.1

Remark:

1.MELTING PROCESS: EAF+LHF+VD.

2 .ULTRASONIC TEST IS ACCEPTABLE BY ASTM A388/A388M.
3.MICRO & MACRO STRUCTURE: OK.

4 .CLEANLINESS RATING: OK.

5.ALL MATERIAL IS FREE FROM MERCURY CONTAMINATION.
6.NO WELD REPAIR DONE.

7.ALL MATERIAL IS FREE FROM RESIDUAL RADIOACTIVITY.
8 .MANUFACTURING PROCESS: HOT FORGED, ANNEALED.
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Certified System

Heat Treating
A A

Material Testing Laboratory

AS 9100 1SO 9001
Aerospace Quality Nondestructive Testing
£ SAIGLOBAL $ SAIGLOBAL

Our quality and environment management systems have been certified by AS9100, ISO 9001 QMS,

Cr

11.00
13.00
11.71

o — O <
o O
o OO

Mars Wang
Quality Manager
Wars Wm?

15014001 EMS, OHSAS18001 OH&S, and NADCAP.

We hereby certify that the material described herein has been manufactured and tested with satisfactory results in accordance with
the requirement of the above material specification. Inspection Certificate comply with EN 10204 3.1.



GMTC'nin Analiz Raporu

B T T BT T 355

NO.35,HSIN CHUNG RD. ,HSIN YING,

GLORIA MATERIAL TECHNOLOGY CORP. TAINAN, TAIWAN
TEL : 886-6-6520031

FAX : 886-6-6230877
INSPECTION CERTIFICATE

Messrs:  OZ CELIK TICARET LTD.STI.
Order No: 2016005889-9

File No: 2016004972-A P.0.No.: 2016-TR21
Grade: DIN 1.2344 EFS Date:  11/08/2016
Size: 162mm Weight: 1649KG
Heat-Lot No: SG2054-70 Pieces: 3

Condition: HF-Spheroidized Annealed

Chemical Composition (wt%)

C Si Mn P S Cr Mo \
Min. 0.35 0.80 0.25 4.80 1.20 .85
Max. 0.42 1.20 0.50 0.025 0.005 5.50 1.50 1.15
Result 0.40 0.97 0.33 0.022 0.001 5.09 1.27 92

Mechanical Properties Spec.

Hardness
1/2R
Spec.Min.
Spec.Max. 229HBW
Result 197HBW
Hardenability
1/2R
Spec.Min. 5THRC
Spec.Max.
Result 53HRC
Structure Segregations
Spec.Max. AST-AS9
Result AS6 OK

Specifications:
DIN EN ISO 4957,EN 10204/3.1

Remark:

1.MELTING PROCESS: EAF+LHF+VD.

2.ULTRASONIC TEST IS ACCEPTABLE BY ASTM A388/A388M.
3.MICRO & MACRO STRUCTURE: OK.

4 .CLEANLINESS RATING: OK.

5.ALL MATERIAL IS FREE FROM MERCURY CONTAMINATION.
6.NO WELD REPAIR DONE.

7.ALL MATERIAL IS FREE FROM RESIDUAL RADIOACTIVITY.
8 .MANUFACTURING PROCESS: HOT FORGED, ANNEALED.

Mars Wang
Quality Manager
Heat Treating Wors Wm?

Material Testing Laboratory
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Certified System

/| /|

AS 9100 1SO 9001
Aerospace Quality Nondestructive Testing
£ SAIGLOBAL $ SAIGLOBAL

Our quality and environment management systems have been certified by AS9100, ISO 9001 QMS, ISO14001 EMS, OHSAS18001 OH&S, and NADCAP.
We hereby certify that the material described herein has been manufactured and tested with satisfactory results in accordance with
the requirement of the above material specification. Inspection Certificate comply with EN 10204 3.1.



GMTC'nin Analiz Raporu

B T T BT T 355

NO.35,HSIN CHUNG RD. ,HSIN YING,

GLORIA MATERIAL TECHNOLOGY CORP. TAINAN, TAIWAN
TEL : 886-6-6520031

FAX : 886-6-6230877
INSPECTION CERTIFICATE

Messrs:  OZ CELIK TICARET LTD.STI.
Order No: 2016003093-1

File No: 2016004505-A P.0.No.: 2016-TR13
Grade: DIN 1.2367 EFS Date:  11/21/2016
Size: 25.5mm Weight:  1029KG
Heat-Lot No: SG0097-MOG Pieces: 68

Condition: HR-Spheroidized Annealed

Chemical Composition (wt%)

C Si Mn P S Cr Mo
Min. 0.35 0.30 0.30 4.80 2.70
Max. 0.40 0.50 0.50 0.030 0.005 5.20 3.20
Result 0.38 0.40 0.39 0.021 0.001 4.91 2.90

O O O <=
S O &
o O O

Mechanical Properties Spec.
Hardness

1/2R
Spec.Min.
Spec.Max. 229HBW
Result 195HBW

Hardenability

1/2R
Spec.Min. SOHRC
Spec.Max.
Result 53HRC

Structure Segregations

Spec.Max. AST-AS9
Result AS1-AS2 (K

Specifications:
DIN EN ISO 4957,EN 10204/3.1

Remark:

1.MELTING PROCESS: EAF+LHF+VD.

2.ULTRASONIC TEST IS ACCEPTABLE BY ASTM A388/A388M.
3.MICRO & MACRO STRUCTURE: OK.

4 .CLEANLINESS RATING: OK.

5.ALL MATERIAL IS FREE FROM MERCURY CONTAMINATION.
6.NO WELD REPAIR DONE.

7.ALL MATERIAL IS FREE FROM RESIDUAL RADIOACTIVITY.
8 .MANUFACTURING PROCESS: HOT ROLLED, ANNEALED.

Mars Wang
Quality Manager
Heat Treating Wors Wm?

Material Testing Laboratory
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Certified System
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AS 9100 1SO 9001
Aerospace Quality Nondestructive Testing
£ SAIGLOBAL $ SAIGLOBAL

Our quality and environment management systems have been certified by AS9100, ISO 9001 QMS, ISO14001 EMS, OHSAS18001 OH&S, and NADCAP.
We hereby certify that the material described herein has been manufactured and tested with satisfactory results in accordance with
the requirement of the above material specification. Inspection Certificate comply with EN 10204 3.1.



GLORIA MATERIAL TECHNOLOGY CORP.

GMTC'nin Analiz Raporu

B T T BT T 355

NO.35,HSIN CHUNG RD. ,HSIN YING,
TAINAN, TAIWAN

TEL : 886-6-6520031
FAX : 886-6-6230877
INSPECTION CERTIFICATE
Messrs:  OZ CELIK TICARET LTD.STI.
Order No: 2016003092-11
File No: 2016004972-A P.0O.No.: 2016-TR16
Grade: DIN 1.3343 Date: 11/08/2016
Size: 20.5mm Weight:  620KG
Heat-Lot No: SG0939-C40 Pieces: 58
Condition: HR-Spheroidized Annealed-Smooth Turned
Chemical Composition (wt%)
C Si Mn P S Cr Mo \% W

Min. 0.86 3.80 4.70 1.70 5.90
Max. 0.94 0.45 0.40 0.030 0.030 4.50 5.20 2.10 6.70
Result  0.90 0.36 0.32 0.023 0.001 3.90 4.87 1.76 6.66
Mechanical Properties Spec.

Hardness Grain Size

SNYDER GRAFF

1/2R T
Spec.Min. 12
Spec.Max. 300HBW
Result 241HBW 12

Hardenability

1/2R
Spec.Min. 64HRC
Spec.Max.
Result 65HRC
Non-Metallic Inclusions: ASTM E45-A

AT AH BT BH CT CH DT DH
Max. 2 2 2 2 2 2 2 2
Result 0 0 0 0 0 0 1 0.5
Specifications:
DIN EN ISO 4957,EN 10204/3.1
Remark:
1.HARDENED 1210°C, OIL COOLED.TEMPERED 560°Cx2: HRC 64min.
2.UT TESTED OK: AS PER SEP 1921, GROUP 3, LEVEL E/e
3 .MANUFACTURING PROCESS: ROLLED, SOFT ANNEALED, PEELED (PRECIOUS TURNED) ACC.TO 1SO 286 K12
4 .MATERIALS ARE FREE OF DECARBURISATION LAYER.
s - Mars Wang
2 4 Quality Manager
E /| g /! Heat Treating Do Wm?

Material Testing Laboratory

AS 9100 1SO 9001
Aerospace Quality Nondestructive Testing
£ SAIGLOBAL $ SAIGLOBAL

Our quality and environment management systems have been certified by AS9100, ISO 9001 QMS,

15014001 EMS,

OHSAS18001 OH&S, and NADCAP.

We hereby certify that the material described herein has been manufactured and tested with satisfactory results in accordance with
the requirement of the above material specification. Inspection Certificate comply with EN 10204 3.1.



DBSS Hakkinda

Dongbei Special Steel Group Co., Ltd., merkezi giizel bir sahil sehri olan Dalian’da bulun-
maktadir. Biiylik dlgekli 6zel gelik iiretim sirketi olan Dongbei Special Steel Group Co., Ltd., Eyliil
2004 yilinda iic 6nemli 6zel gelik iiretimi yapan sirketler olan Dalian Steel Group, Fushun Special
Steel Group ve Beiman Special Steel Group'un miisterek birlesmesi ile kurulmustur. Giliniimiizde
Dongbei Special Steel Group’un yiiksek kaliteli gelik iiretimi Cin sanayisinde ilk siralarda yer al-
maktadir.

Dongbei Special Steel Group yiiksek teknoloji alanlarinda hammadde tedarigi, mekanik
parcalar iiretimi, otomotiv, demiryolu, petrol ve kimya, havacilik ve uzay sanayi, elektronik, tibbi
ve saglik hizmetlerinde 6nemli ve endiistrinin gelismesinde destekleyici rol oynamaktadir.

2011 yilinda Dongbei Special Steel Group 30'dan fazla iilke ve 200'den fazla bodlgedeki
miisterilerine ihracat yapmis ve yillik 23.152 milyon RMB ticari gelir elde etmistir. Ayrica Dongbei
Special Steel Group en iyi 500 Cin kurulusunun arasina 388. sirada ve en iyi 500 Cin Endiistriyel
Uretici arasinda ise 206. sirada basariyla yer almaktadir.

Son yillarda Dongbei Special Steel Group basariyla firlatilmis olan Shenzhou Serisi uzay
araclar1 ve Chang’e Ay kesif programi igin gerekli olan kilit konumdaki havacilik ve uzay sanay-
isinde kullanilan malzemelerin iiretimini yapmistir. Bu arada Dongbei Special Steel Group biiyiik
miktarlarda niikleer giic gelisimi, riizgar enerji tesisi, ultra-siiper kritik kémiir enerji santrali, yiik-
sek hizli tren, otomotiv endiistrisi ve petrol endiistrisi igin yeni tip 6zel gelik malzemelere olan ih-
tiyaci karsilamaktadir.

Toplam varhk : 52 milyar RMB
Uretim : 3.2 milyon ton
Personel 1 24.727

DONGBEI SPECIAL STEEL GROUP



DBSS’'nin Tarihsel Gelisimi

Ocak 1905 Dalian Plant iinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Ocak 1937 Fushun Plant iinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Ocak 1946 Fushun Steel Making Plant olarak iinvani degismistir.

Ocak 1953 Dalian Steel Plant iinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Agustos 1953 Fushun Steel Plant olarak iinvani degismistir.

Ocak 1957 Beiman Plant linvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Ocak 1961 Hassas alasim liretim hatti Dalian Steel Plant’de devreye alinmistir.

Mart 1970 Qigihar Steel Plant olarak iinvani degismistir.

Mayis 1980 7t VAR Fushun Steel Plant'de devreye alinmistir.

Haziran 1980 Cindeki ilk ithal edilmis ESR firini Qigihar Steel Plant’de devreye alinmistir.

Mayis 1981 3/6t VIM Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Haziran 1981 30/60t VHD/VOD Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Ekim 1982 1000t GFM radyal dovme makinesi Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Mayis 1983 2000t Hidrolik dovme presi Fushun Steel Plant'de devreye alinmistir.

Ocak 1988 Kabuk soyma iiretim hatti Dalian Steel Plant’de devreye alinmistir.

Ocak 1989 2.5t VIM Dalian Steel Plant’de devreye alinmistir.

Arahk 1989 850 Kaba haddeleme makinesi Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Arahk 1990 45t Ultra yiiksek kapasiteli elektrik ark firini Qigihar Steel Plant’de devreye alinmistir.
Eyliil 1992 24t VOD Dalian Steel Plant'de devreye alinmistir.

Haziran 1992 3000t Hidrolik dovme presi Qiqihar Steel Plant’de devreye alinmistir.

Ekim 1992 Beiman Special Steel Co., Ltd. iinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Kasim 1992 50t Ultra yiiksek kapasiteli elektrik ark firini Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.
Haziran 1993 40t LF+VD Dalian Steel Plant'de devreye alinmistir.

Mayis 1996 140 Dikissiz boru iiretim hatti Beiman Special Steel Co., Ltd.’de devreye alinmistir.
Arahk 1996 Dalian Iron and Steel Group ilinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Ocak 1997 Alasiml gelik filmasin ve yuvarlak cubuk haddeleme hatti Dalian Steel Plant’de devreye alinmistir.
Nisan 1997 Yuvarlak gubuk haddeleme hatti Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Mayis 1997 Lama haddeleme hatti Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Temmuz 1998 Dalian Jinniu Co., Ltd. iinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Ocak 1999 Siirekli dokiim hatti Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Kasim 2001 60t Ultra yiiksek kapasiteli elektrik ark firini Fushun Steel Plant'de devreye alinmistir.
Ocak 2003 Liaoning Special Steel Group Co., Ltd. iinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Subat 2003 Alasiml gelik kare kiitiik siirekli dokiim hatti Dalian Steel Plant'de devreye alinmistir.
Ekim 2003 Yeni filmasin gekme hatti Dalian Steel Plant’de devreye alinmistir.

Ocak 2004 Yeni kalin gubuk haddeleme hatti Dalian Steel Plant’de devreye alinmistir.

Mayis 2004 Yeni 40t Ultra yiiksek kapasiteli elektrik ark firini Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.
Haziran 2004 10t VAR Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Eylul 2004 Dongbei Special Steel Group iinvaniyla resmi olarak kurulmustur.

Arahk 2004 Yuvarlak kabuk soyma hatti Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Aralik 2004 3500t Hidrolik dovme presi Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.

Haziran 2005 10t VAR Fushun Steel Plant’de devreye alinmistir.




DBSS’nin Uretim Semasi

Pota Aritma Siirekli Dokiim
Firini1 (LRF) Makinesi

Vakumlu Gaz Giderme
Firini (VD)

Elektrik Ark Firini
(EAF)

Vakumda Oksijenle
Karbonsuzlastirma

. Firini (VOD) » »

i Argonlu Oksijenli Kiilge Dokiimii
Vakum Indiiksiyon Karbonsuzlastirma
Ergitme Firin1 (VIM) Firimi (AOD)

@3

Elektro Ciiruf Ergitme
Firini (ESR)

Vakum Ark Ergitme
Firini1 (VAR)
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Siirekli Yuvarlak ve Filmasin
Haddeleme Makinesi

Kaba Kiitiik
Haddeleme Makinesi

Radyal Dovme
Makinesi

Hidrolik Dovme
Presi

¥

E———

Ozel Sekiller
ve Doviilmiis
Pargalar

Yuvarlak, Kare

\

Filmasin

Lama

Kabuk Soyma Makinesi Merkezsiz Taslama
Makinesi

O
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l Kombine Tel Cekme Makinesi

\
\
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Taslanmis, Kabuk Soyulmus Soguk Cekilmis Yuvarlak
Tornalanmis Yuvarlak ve Filmasin

b %— —%% Sac Haddeleme Makinesi

% % Serit Haddeleme Makinesi

Serit



DBSS’nin Uretim Ekipmanlari

Dongbei Special Steel Group, Cin'de yiiksek diizeyde arastirma iissiine sahip en biiyiik takim ve kalip cgeligi lireticisi olup Cin
i¢ pazarinin % 50 ihtiyacini karsilamakta ve Cin’de ilk iinlii marka olarak taninmaktadir.

Dongbei Special Steel Group alasimli takim gelikleri, soguk is takim celikleri, sicak is takim gelikleri, plastik kalip gelikleri,
yiiksek hiz gelikleri, paslanmaz gelikler ve karbon takim gelikleri liretebilmektedir. Biitiin liriinler uluslararasi endiistri stan-
dartlarina (ASTM, DIN, GB, GOST, ISO, JIS, SEP), teknik sarthamelere ve ayni zamanda miisterinin ihtiyacina gore en yiiksek
kalitede imal edilmektedir. Uretim kapsami 2100 farkl 6lgiiniin iizerinde dévme gubuklar ve parcalar, soguk ve sicak had-
delenmis yuvarlak, kare, lama, levha ve saclar, kabuk soyulmus, taslanmis ve tornalanmis yuvarlak gcubuklar, soguk cekilmis
yuvarlak cubuklar ve filmasinler ve ayrica sertlestirilmis ve menevislenmis celikleri kapsamaktadir.

Ergitme Tesisi

Dongbei Special Steel Group, 10t — 110t arasinda degisen bir ¢ok ultra yiiksek giiclii Elektrik Ark Firinlari (EAF) ve ayni
hacimlerde Pota Aritma Firinlari (LRF), Vakumlu Gaz Giderme Firinlari (VD); modern Argonlu Oksijenli Karbonsuzlastirma
Firinlari (AOD), Vakumda Oksijenle Karbonsuzlastirma Firinlari (VOD), Vakumda Argonlu Karbonsuzlastirma Firinlari (VAD);
1t - 100t arasinda degisen atmosfer korumali modern Elektro Ciiruf Ergitme Firimi (ESR), Vakum Ark Ergitme Firini (VAR) ve
Vakum Indiiksiyon Ergitme Firinlarina (VIM) sahiptir.

Dévme ve Haddeleme Tesisi

Dongbei Special Steel Group, 1000t - 8000t arasinda degisen bir cok Radyal Dévme Makineleri ve Hidrolik Dovme Presleri;
yiiksek hassasiyetli GFM WF5-40 Dar Lama ve Kare Haddeleme Makinesi ve Genis Lama Dikey ve Yatay Cift Yonlii Haddeleme
Makinesi; bir ¢cok yiiksek hizh Siirekli Yuvarlak ve Filmasin Haddeleme Makinelerine sahiptir.

Isil islem ve Tamamlama Tesisi

Dongbei Special Steel Group, haddeleme hatlarinin ardindan g¢6ziindiirme islemi, 6n sertlestirme isil islem firinlari, siirekli

sertlestirme ve menevisleme islemi ekipmanlari; dogrultma, kabuk soyma, taslama, kaba tornalama ekipmanlari; yiiksek
performans, hassasiyet ve verimli miknatish parcacik, Eddy akimi, ultrasonik ve X-1sini muayene ekipmanlarina sahiptir.

Fushun Special Steel Co., Ltd. tarafindan 1953 yilinda ergitilmis ilk paslanmaz celikten yapilmis anahtar Cin Tarih Miiz-
esinde sergilenmektedir. Anahtarin ilizerindeki yazit ise baskan Mao Zedong tarafindan sdylenmistir.

Sanayi olmadan, giiglii bir ulusal savunma, insanlarin refahi ve giiglii bir ulus olmayacaktir.

Mao Zedong




Ergitme

Ekipmanlan
110t Elektrik Ark Firini 110t Vakumlu Gaz Giderme 100t Elektro Ciiruf Ergitme
(EAF) Firini (VD) Firini (ESR)
Dévme
Ekipmanlan
8000t Hidrolik D6vme 1600t Radyal Dovme 3500t Hidrolik Dovme
Presi Makinesi Presi
Haddeleme
Ekipmanlan
GFM WF5-40 Dar Lama ve Genis Lama Dikey ve Yatay Cift Siirekli Yuvarlak ve Filmasin
Kare Haddeleme Makinesi Yonlii Haddeleme Makinesi Haddeleme Makinesi
Isil islem
Ekipmanlari
Sirekli Tavlama Sertlestirme ve Menevisleme Sirekli Tavlama
Firini Firini Firini
Tamamlama
Ekipmanlar
Yuvarlak Kabuk Soyma Miknatish Pargacik Muayene

Makinesi Makinesi



DBSS’'nin Sertifikalari

Dongbei Special Steel Group ISO 9001, TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi, SAE AS9100 Havacilik ve
Uzay Sanayi Kalite Yonetim Sistemi, ISO/IEC 17025 Laboratuvar Akreditasyonu, Nadcap Labor-
atuvar Akreditasyonu ve ISO 10012 Olciim Yonetim Sistemi tarafindan belgelendirilmistir.

Diinyaca iinlii sirketler tarafindan verilmis sertifikalar

Schaeffler Group

SKF Company

Timken Aerospace Company
Bosch Company

Hyundai Company
Caterpillar Inc.

Rolls-Royce Group Pic

American Eaton Corporation
Husky Company

American NN Corporation
Spanish Gamesa Corporation
China No.1 Auto Group
Toyota Auto Corporation

Toshiba Corporation



DBSS’nin Uretim Programi

Alasimh Yapi Celikleri
Sementasyon Celikleri
Otomat Celikleri
Islah Celikleri
Rulman Celikleri
Yay Celikleri
Alasimh Takim Celikleri
Karbon Takim Celikleri
Soguk Is Takim Gelikleri
Sicak Is Takim Celikleri
Plastik Kalip Celikleri
Yiiksek Hiz Celikleri
Subap Celikleri
Isiya Direngli Celikler
Paslanmaz Celikler
Martensitik Paslanmaz Celikler
Ostenitik Paslanmaz Celikler
Ferritik Paslanmaz Celikler
Dubleks Paslanmaz Celikler
Cokelme Sertlesmeli Paslanmaz Celikler
Asinmaya Dayanikli Paslanmaz Celikler
Titanyum Alasimlari
Bimetal Seritler ve Testereler
Vakum Indiiksiyon Ergitme Firini (VIM)

Elektro Ciiruf Ergitme Firini (ESR)
Vakum Ark Ergitme Firini (VAR)
Sertlestirilmis ve Menevislenmis Celikler

Sicak Haddelenmis Filmasin :
Sicak Haddelenmis Yuvarlak :
: 100 mm - 1000 mm

: 12 mm - 250 mm

: 60 mm - 1000 mm

: Kalinhk 5 mm - 300 mm, Genislik 25 mm - 850 mm

: Kalinhkk 100 mm - 1200 mm, Genislik 200 mm - 2500 mm
: Kalinhk 4 mm - 10 mm, Genislik 800 mm - 1000 mm

: 300 mm - 2000 mm

: i¢c cap 180 mm - 750 mm / Dis cap 450 mm - 2000 mm

: 0.3 mm-18 mm

: 6 mm-80 mm

: Kalinhk 0.5 mm - 4 mm, Genislik 800 mm - 1000 mm

: 6 mm-25 mm

: Kalinhik 0.03 mm - 3 mm, Genislik en fazla 400 mm

Sicak Doviilmiis Yuvarlak
Sicak Haddelenmis Kare
Sicak Doviilmiis Kare
Sicak Haddelenmis Lama
Sicak Doviilmiis Blok
Sicak Haddelenmis Sac
Sicak Ddviilmiis Disk
Sicak Déviilmiis Boru
Soguk Cekilmis Filmasin
Soguk Cekilmis Yuvarlak
Soguk Haddelenmis Sac
Soguk Cekilmis Altikose
Soguk Cekilmis Serit
Taslanmis, Kabuk Soyulmus,
Tornalanmis Yuvarlak

DBSS’'nin Uretim Ebatlari

5mm-23 mm
8 mm - 360 mm

: 8 mm-1000 mm
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Laboratuvar Cihazlarimiz

Elektro-mag

Deney Amacgh Isil islem Firini

Affri 206EX

Sertlik Olgiim Cihazi

Time HLN-11A

Dijital Portatif Sertlik Olgiim Cihaz

Metkon Servocut M-250

Kesme Cihazi

Metkon Metapress-M

Bakalite Alma Cihazi

Presi Mecapol P230

Zimparalama ve Parlatma Cihazi



Laboratuvar Cihazlarimiz

Meiji IM7100 Nikon MA-100
Metaliirji Mikroskobu Metaliirji Mikroskobu
GE Krautkramer USM 35X Jenoptik ProgRes C10Plus
Ultrasonik Hata Dedektorii CCD Tipi 3.3 Megapiksel Kamera

DeltaPix Infinity X-32

CCD Tipi 32 Megapiksel Kamera



Sicak Is Takim Celikleri Mikroskobik Incelemesi

1. Testin amaci, karakteri ve gecerliligi

Sicak is takim cgelikleri birgok takim ve takim sisteminde kullanilmaktadir. Bunlarin arasinda pres veya sahmerdan ile dov-
mede kullanilan kaliplar veya kalip hamilleri, basingh pres dokiim kaliplarinda bulunan hamiller, macgalar veya siirgiilerin
yani sira sahmerdan, i¢ veya ara gomlekler gibi metal ekstriizyon alanindaki kaliplar yer almaktadir.

Cesitli uygulamalara bagh olarak kaliplarin etkileride cok cesitli ve karmasiktir; sadece mekanik degil ayni zamanda 1sil,
asindirici, yipratici ve hatta bazende kimyasal etkilere sahiptir. Bu nedenle farkh takim bilesenleri icin malzeme se¢imi,
genel etki durumuna uygun olarak yapilmalidir. Bunun igin malzeme 6zelliklerinin test ve degerlendirme prosediirii, takimda
beklenen etki durumuna uygun olarak gercgeklestirilmelidir.

Alasimin mikrohomojen yapi ve yumusak tavlanmis mikroyapinin degerlendirilmesi igin yapilan mikroskobik incelemeleri ile
ilgili degerlendirme tablolarina uygun sekilde gorsel olarak karsilastirilacak taslanmis numuneler lizerinde gercgeklestiril-
melidir. (Tablo 1 ve 2)

Bu calisma prensip olarak dort tip sicak is takim celigi kalitesi icin gegerlidir.

1.2343 X38CrMoV5-1

1.2344 X40CrMoV5-1

1.2365 32CrMoV12-28
1.2367 X38CrMoV5-3

2. inceleme miktari
Teste tabi tutulacak numune miktari iizerinde mutabik kalinan kalite standardi teslimat sartlarina gore belirlenecektir.
3. Numune alma ve Hazirhk

Mikroskobik degerlendirme igin numune alinirken, mikroyapidaki farkli asamalarin tipi, boyutu, morfolojisi, miktari ve
dagilimi en basta kullanilan ergitme ve dokiim teknolojisine, ingot geometrisi, boyutu ve ingotun deformasyonunun yani
sira takip eden isil islemin zaman-sicaklik profiline bagh oldugu dikkate alinmahdir.

Numunelerin, incelenecek alanin deformasyonun baslica yoniine paralel olacak sekilde alinmasi gerekmektedir. incelenecek
alan en az 10 mm x 20 mm boyutunda olmalidir.

incelenecek alan igin bakiniz (Sekil 1).

Numuneler, mikrohomojen yapisinin goriilebilir hale gelmesi icin yumusak tavlanmis, taslanmis, parlatilmis ve daha sonrada
nitrik asidin alkollii gozeltisinde (%3) daglanmis malzemeden alinmahidir.

Numunelerin mikrohomojenlik degerlendirmesi igin mikroskobik incelemeleri 50:1 oraninda biiyiitme kullanarak gergekles-
tirilmeli ve yumusak tavlanmis mikroyapi degerlendirmesi igcin 500:1 oraninda bir biiyiitme segilmelidir.

4. Degerlendirme tablolarinin tasarimi

4.1 Sicak is takim geliklerinin alasimin mikrohomojenlik degerlendirilmesi icin degerlendirme tablosu (Tablo 1).

Bu degerlendirme tablosu, 50:1 oraninda biiyiitme ile gekilmis mikro fotograflardan olusmaktadir. Bunlar sicak is takim ge-
liklerinin alasimin mikrohomojenlik ve gelikte mevcut segregasyonlarin test edilmesiyle tanimlamaktadir.

Yuvarlak Lama

Sekil 1

inceleme yeri

U = deformasyon yonii g = genislik k = kalinhik r = radyus



Sicak Is Takim Celikleri Mikroskobik Incelemesi

Bu alanlar, alasima dahil olan elementler ile aglar veya hatlarin seklini ortaya koyacak koyu seritler halinde goriilebilir
olmasiyla son derece zenginlestirilmistir. Bunlar katilasma siiresince meydana gelen segregasyon siirecinin dogal bir so-
nucudur ve dolayisiyla bunlarin morfolojisi biiyiik dlgiide katilasma siirecine ve bu nedenle de geliklerin iiretim teknolojisine
baghdir. Cok yogun segregasyon olmasi halinde, katilasma siireci sirasinda bu zenginlestirilmis alanlarda primer karbiirler
cokelebilir ve daha sonra parlak noktalar olarak goriilebilir. Dokiildiikleri haliyle bu segregasyonlar daha sonra ingotun
deformasyonu siiresince gittikge ayrilan gizgiler haline gelecek bir ag yapisi ortaya koyar.

Degerlendirme tablosu, mikroyapi iizerindeki artan deformasyon oranlarinin etkisini dort gizgi (1 ile 4 arasi) arasinda ele
almaktadir. Sicak is takim geliklerinin gergcek boyutlari Tablo 3’te verilmistir.

Artan yogunluk “SA”, “SB”, “SC"”, “SD"” ve “SE" siitunlari ile tanimlanmistir. “"SA” ve “SB"” siitunlari, sadece ESR veya VAR te-
knolojisi gibi 6zel metalurji prosesleri ile iiretilen ve Yiiksek Kalite olarak adlandirilan malzemenin tipik mikro fotograflarini
gostermektedir. “'SC"” ve “SD"” siitunlarindaki mikro fotograflar, normal elektrik ark firini teknolojisi ile iiretilen Standart
Kalite olarak adlandirilan malzemeleri temsil etmektedir.

Bu dedgerlendirme tablosu farklh alasimlara sahip celikler igin tasarlanmis olmasi nedeniyle takip eden iliskiyi tanimlayabilir:
“SA"” ve “SC” siitunlarini kapsayan mikro fotograflar tipik olarak 1.2343 X38CrMoV5-1 geligi icindir. Yiiksek alasiml ele-
mentleri ihtiva etmeleri sebebiyle 1.2344 X40CrMoV5-1, 1.2365 32CrMoV12-28 and 1.2367 X38CrMoV5-3 cgelikleri "SB” ve
“SD" siitunlarindaki mikro fotograflar ile temsil edilmistir. "SE” siitununda yer alan mikroyapilar ise kabul edilemez kosullar
olarak tanimlanmistir.

4.2 Yumusak tavlanmis sicak is takim geliklerinin mikroyapi degerlendirilmesi icin degerlendirme tablosu (Tablo 2).

Bu tablo, 500:1 biiyiitme oraniyla ¢ekilmis mikro fotograflardan olusmaktadir. ikincil karbiirlerin kiirelesmesi ve dagiliminin
degerlendirilmesiyle, teste tabi tutulacak sicak is takim geliginin yumusak tavlanmis mikroyapisini tanimlamaktadir.

“GA" siitununda yer alan mikro fotograflar tipik olarak 1.2343 X38CrMoV5-1 celik igindir.

“GB" siitununda yer alan mikro fotograflar 1.2344 X40CrMoV5-1 cgelik i¢in gegerlidir. Bu geligin daha yiiksek vanadyum igerigi
tane sinirlarinda net bir sekilde goriilebilen karbiir gokelmelerine neden olmaktadir. "GC"” ve “"GD" siitunlarinda gdsterilen
mikroyapilar, sicak sekil verme sonrasinda kasith beynitli doniisiimlerden kaynaklanmaktadir. Bunu takip eden yumusatma
tavlamasi karbiirlerin neredeyse tamamen kiirelesmesine neden olur. Beynitik doniisiimiin orijinal 6zelligi 1 ile 5 arasinda
sayisal sira ile artar.

“GE” siitununda yer alan mikro fotograflar, sicak sekil verme sonrasinda perlitli doniisimden gegmis olan sicak is takim
celiklerinin yumusak tavlanmis mikroyapilarini gostermektedir. Perlitli diizendeki dejenere doniisiim, sekil veya ferritli alan-
lardaki gomiilmiis karbiirler ile 1 ile 5 arasinda artar.

“GF"” siitununda tanimlanmis olan gelik neredeyse tamamen perlitli doniisiimden ge¢cmistir. Perlitli yapi, yetersiz kiirelesme
sonrasinda acik bir sekilde goriilebilir. Boyle bir heterojen mikroyapi daha sonraki isleme siiregleri igin uygun degildir.

5. Test ve degerlendirme

inceleme icin numuneler, degerlendirme tablosunda yer alan ayni biiyiitme orani kullanilarak mikroskop altinda goriintiil-
necektir. Mikroyapi degerlendirmesi icin, mikroskop altinda goriilen mikroyapiya en yakin degerlendirme tablosundaki fot-
ograf belirlenir.

Aksi kararlastirilmadigi siirece malzemenin degerlendirilmesi genel géozleme dayanacaktir. Test sonucu, degerlendirme tab-
losundaki numuneye uyan mikro fotografin koordinatlari seklinde yazilir (6rnegin, sirasiyla alasimin mikrohomojenlik deger-
lendirmesi icin degerlendirme tablosunda “"SB3"” ve yumusak tavlanmis sicak is takim geliklerinin mikroyapi degerlendirmesi
icin "GA3").

Tablo 1 - Sicak is takim geliklerinin alasimin mikrohomojenlik degerlendirilmesi icin degerlendirme tablosu

Tablo 2 - Yumusak tavlanmis sicak is takim geliklerinin mikroyapisinin degerlendirilmesi icin degerlendirme tablosu

Tablo 3 - Tipik teslimat boyutlari - mm

Tablo 3

indirgeme Orani

1 2 3 4
365 x 810 mm Lama 250 x 480 mm Lama 80 x 210 mm Lama 40 x 210 mm Lama
450 mm Kare 230 mm Kare 100 mm Kare < 50 mm Kare

510 mm Yuvarlak 260 mm Yuvarlak 120 mm Yuvarlak < 50 mm Yuvarlak




Kabul Edilmeyen

Standart Kalite

Yiiksek Kalite

Sicak Is Takim Celikleri Mikrohomojen Yapisi
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Yumusak Tavlanmis Sicak Is Takim Celikleri Mikroyapisi
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Alasim Elementlerinin Celik Yapisina Etkileri

C Ergime noktasi 3540 °C Karbon

Karbon cgelikteki en 6nemli ve etkili alasim elementidir. Karbona ilave olarak bununla birlikte, imalat sirasinda ister istemez
meydana gelsede herhangi bir alasimsiz gelik silikon, mangan, fosfor ve kiikiirt ihtiva edecektir. Ozel etkiler elde etmek
icin baska alasim elementlerinin ilavesi, mangan ve silikon igeriginde isteyerek yapilan artislar alasimh gelige yol agmak-
tadir. Karbon igeriginin artisiyla beraber, geligin giicii ve sertlesebilirligi artmaktadir ama siinekliligi, doviilebilirligi, kaynak
edilebilirligi ve islenebilirligi (1sil islem oncesinde) azalmaktadir. Suya, aside, sicak gazlara karsi korozyon direnci karbon
vasitasiyla etkilenmemektedir.

Co Ergime noktasi 1492 °C Kobalt

Kobalt herhangi bir karbiir olusturmaz. Isil islem esnasinda yiiksek sicakliklarda tane biiyiimesine engel olur ve bariz bir
sekilde sertligin tutulmasini ve yiiksek sicaklik dayanikhiliginin korunmasini iyilestirir. Bu nedenle yiiksek hiz geliklerinde,
sicak is takim celiklerinde, yiiksek sicaklikta deformasyona direngli ve yiiksek sicaklik malzemelerinde siklikla alasim ele-
menti olarak kullanilmaktadir. Grafit olusumuna katkida bulunur. Biiyiik miktarlarda olursa kalinti (artik) miknatislanmay,
zorlayici manyetik alan yogunlugunu ve isil iletkenligini artirir. Bu nedenle siiper yiiksek kaliteli daimi manyetik geliklerin ve
alasimlarin temel elementi olarak kullanilir. N6tron radyasyonun etkisi altinda bariz bir sekilde son derece radyoaktif olan
kobalt isotop60’1 olusturur, bu nedenle atom reaktorlerinde kullanmak amaciyla iiretilen geliklerin iginde istenmez.

Cr Ergime noktasi 1920 °C Krom

Krom, gelikleri yagda ve havada sertlesebilir hale getirir. Martensit olusumu igin gerekli olan kritik sogutma hizini diisiirmesi
vasitasi ile sertlesebilirligini artirir, boylece sertlesme ve menevisleme duyarhhligini iyilestirir. Centikli tokluk degeri azalir
ama bununla beraber siineklilik degeri sadece ¢ok hafifce kotiilesir. Saf kromlu cgeliklerde artan krom igerigi ile beraber
kaynak edilebilirlik azalir. Celigin kopma giicii her %1 Cr miktari basina 80-100 Newton/mm2 artar. Krom, karbiir olus-
turucudur. Karbiirleri kenar tutuculugunu ve asinma direncini artirir. Yiiksek sicaklik kuvveti ve yiiksek basingh hidrojene
karsi direnci krom ilavesi ile iyilesmektedir. Krom igerigi artarken oksidasyon pullari olusturmaya karsi direnci iyilesir ve
celigin korozyon direnci igin en az %13 miktarinda krom igerigi gerekmektedir. Bu miktar ise yapida ¢éziinmiis olmahdir.
Krom gamma (ostenit) bolgesini daraltir ve boylece ferrit bolgesini genisletir. Bununla beraber ostenitik Cr-Mn veya Cr-Ni
celiklerde osteniti stabilize eder. Isil iletkenlik ve elektrik iletkenligi bunun yanisira isil genlesme krom vasitasi ile azaltilir.
%3'e kadar krom miktarlari yiikseltilmis karbon icerigi ile birlestigi zaman, kalinti (artik) miklatislanmayi ve zorlayici
manyetik alan yogunlugunu artirir.

Mn Ergime noktasi 1221 °C Mangan

Mangan deokside edici bir etkiye sahiptir. Mangan sulfit olusturmak igin siilfiirle birlesir ve bu sayede demir siilfitin arzu
edilmeyen etkilerini azaltir. Bu otomat celikleri igin dikkate deger 6neme sahiptir, giinkii sicak haddeleme veya dévme
esnasinda olusan sicak kirilganhgi riskini azaltir. Ar3 ve Arl noktalan diisiiriiliir ve mangan cok bariz bir sekilde kritik
sogutma hizini diisiiriir ve boylece sertlesebilirligini artirir. Elastik deformasyon siniri ve kuvveti mangan ilavesi ile artirilir.
Ayrica mangan olumlu olarak doéviilebilirligi, kaynak edilebilirligi ve bariz bir sekilde sertligin niifuz etme derinligini artirir.
%34’'den daha biiyiik mangan igeren alasimlar, cok yavas bir sogutma hizinda dahi kirilgan bir martensitik yapiya yol agar,
bu nedenle alasim araligindan zorlukla yararlanilmaktadir. Yiikseltilmis karbon igerigi ile birlikte %12 mangan igeren gce-
likler ostenitiktir. Clinkii mangan gamma (ostenit) bodlgesini oldukga genisletir. Bu gibi gelikler darbe zorlamasina maruz
birakildiklarinda ¢ekirdek bolgesi tok kalirken yiizeylerinde ciddi zorlanma sertlesmesi tecriibe edilmistir. Bu nedenle darbe
zorlanmasi durumunda bir hayli yilksek asinma direncine sahiptirler. %18'den daha biiyiik Mn iceren celikler, nispeten asiri
soguk sekillendirme sonrasinda bile, manyetiklesmeden kalirlar ve 6zel gelikler ve sifiralti sicaklikta toklugunu koruyan
diisiik sicaklikta hizmet verme amaglh celikler olarak kullanilirlar. Mangan isil iletkenligi ve elektrik iletkenligini diisiiriirken
i1sil genlesme katsayisini artirir.

Mo Ergime noktasi 2622 °C Molibden

Molibden cogunlukla diger elementlerle beraber alasimlandirilir. Kritik sogutma hizini diisiirmesi vasitasi ile sertlesebil-
irligin iyilesmesine sebep olur. Belirgin sekilde temperleme kirilganhgini azaltir. Ornek olarak Cr-Ni ve Mn geliklerinde ince
taneli yapi olusmasini destekler ve kaynak edilebilirligini olumlu sekilde etkiler. Elastik kopma sinirini ve giiciinii artirir.
Artan molibden igerigi ile beraber doviilebilirlik azalir. Kuvvetli bir karbiir olusturucu olmasi nedeniyle yiiksek hiz gelikler-
inin kesme yeterliligini iyilestirir. Korozyon direncini artiran elementler sinifindandir ve bu nedenle siklikla yiiksek alasimh
ve kromlu geliklerde ve ayrica ostenitik Cr-Ni geliklerde alasim bileseni olarak kullanilir. Yitksek molibden igerigi korozyona
bagh cukurlasma (karincalasma) hassasiyetini azaltir. Molibden c¢ok ciddi anlamda gamma (ostenit) bolgesini daraltir, ylik-
sek sicaklik giiciinii artirir ve oksidasyon pullari olusturma direncini azaltir.




Alasim Elementlerinin Celik Yapisina Etkileri

Ni Ergime noktasi 1453 °C Nikel

Nikel, makina yapim cgeliklerinde sifir alti sicakliklarda dahi darbe kuvvetinde bir artisa sebep olur ve bu nedenle semente
celiklerine, 1slah geliklerine ve sifir alti sicakliklarda kullanilim amacgh celiklere tokluk 6zelliklerini artirmak igin ilave edilir.
Biitiin faz doniisiim noktalari (A1l - A4) nikel vasitasiyla diisiiriiliir. Nikel karbiir olusturmaz. Gamma (ostenit) bodlgesini
oldukga bariz bir sekilde genisletmesinin sonucu olarak %7’'den biiyiik oranlarda nikel, oda sicakliginin bir hayli altindaki
sicakliklarda kimyasallara direngli olan yiliksek kromlu geliklere ostenitik bir yapi katar. Nikel tek basina bir alasim elementi
olarak, hatta biiyiik oranlarda bile, sadece korozyon siirecini yavaslatir. Ostenitik Cr-Ni geliklerde bununla birlikte indirgeyici
kimyasallarin saldirisina karsi dirence sebep olur, okside edici maddelere karsi bu geliklerin direnci krom ilavesi ile kazanilir.
Ostenitik celikler yliksek rekristalizasyon derecesi sebebiyle 600°C derece iizerindeki sicakliklarda yiiksek sicaklik giiciine
sahiptir ve manyetiklestirilebilir degildirler. Isil iletkenligi ve elektrik iletkenligi belirgin bir sekilde azalir. Hassas bir sekilde
tanimlanmis analiz limitleri igindeki yiiksek nikel igerikleri spesiyal 6zelliklerde celiklere yol agar, 6rnegin diisiik 1si1l gen-
lesme 6zellikli Invar alasimlari gibi.

P Ergime noktasi 44 °C Fosfor

Fosfor gogunlukla gelige zararli olarak degerlendirilmistir. Ciinkii katilasma esnasinda agir primer segregasyona sebep olur
ve onemli derecede gamma (ostenit) bdlgesinin diisiiriilmesi sebebiyle sekonder segregasyon riskine yol acar. Her iki gam-
ma (ostenit) ve alfa (ferrit) kati eriyik kristal fazinda kismen diisiik difuzyon hizi sebebiyle segregasyonlar eger var ise ¢cok
zorlukla giderilebilir. Fosforun homojen bir dagilimini elde etmek zorlukla miimkiin oldugu igin igerikleri ¢cok diisiik seviyede
tutulmalidir ve yiiksek kaliteli geliklerde en fazla %0.03-0.05 seviyeleri icin gabalanmalidir. Segregasyonun boyutu yeterli
kesinlikle tespit edilemez. Fosfor en kiigiik ylizde oranlarinda bile temperleme kiringanligina duyarhhg: arttirir. Fosfora bagh
kirilganhk karbon igeriginin, sertlestirme sicakliginin ve tane boyutlarinin artisi ile ve dovmeye bagh kiigiiltme oraninin
azalmasi ile yiikselir. Kendini soguk kirilganlik ve darbe gerilimlerine hassaslik olarak agikca gosterir. Fosfor yaklasik %0.1
oraninda karbon igeren diisiik alasimli yapi geliklerinde geligin giiciinde ve atmosferik korozyona karsi direncinde artisa se-
bep olur. Bakirda paslanmaya direngli celiklerde korozyon direncinin iyilestirilmesine yardimci olur. Ostenitik Cr-Ni gelikle-
rde fosfor ilavesi elastik kopma noktasinin artisina sebep olur ve ¢okeltme etkileri kazandirir.

S Ergime noktasi 118 °C Kiikiirt

Kiikiirt biitiin eser elementlerin igcinde en ciddi segregasyonu iiretir. Demir siilfit sicak sekillendirme esnasinda sicak kiril-
ganligina sebep olur giinkii diisiik sicaklikta eriyen siilfit eutoktoid taneleri bir ag gibi gcevreler, sonradan zayif bir yapismaya
ve sicak sekillendirme sirasinda tane sinirlarinin parcalanmasina yol acar. Bu fenomen oksijenin etkisi araciligiyla sidde-
tlenir. Kiikiirt, mangan elementine son derece biiyiik bir birlesme egilimine sahip oldugu igin, geligin icinde igneye benzer
sekilde dagilmis, yiiksek erime sicakligina sahip, genellikle var olan inkluzyonlarin icinde en zararlisi olan mangan siilfid
olusturmak igin mangan ile birlesir. Enlemesi yondeki tokluk ozellikleri kiikiirt araciligi ile belirgin bicimde diiser. Kiikiirt
otomat cgeliklerine %0.4 oranina kadar bilerek ilave edilir gilinkii kesme kenarlarindaki kayganlastirici etkisi is pargasi ile
takim arasindaki siirtiinmeyi azaltir ve daha uzun takim omiirlerine izin verir. Dahasi isleme operasyonlarinda kisa talaslar
elde edilir. Kiikiirt kaynaga bagh catlamalara duyarhlig: arttiran bir elementtir.

Si Ergime noktasi 1414 °C Silisyum

Silisyum deokside edici etkiye sahiptir. Grafit cokelmesine destek olur ve biiyiik dlciide gamma (ostenit) bodlgesini daral-
tir. Si-Mn iceren 1slah geliklerinde geligin kuvvetini ve asinma direncini arttirir. Silisyum elastik limitte kayda deger bir
artisa sebep olur bu nedenle yay celiklerinde en uygun alasim bilesenidir. Silisyum, pullanmaya karsi direnci 6nemli dere-
cede iyilestirme yetenegi sebebiyle isiya direngli geliklere ilave edilir. Alasim araligi herhaliikarda sinirhidir, giinkii sicak ve
soguk sekillendirme 6zellikleri zayiflar. %12 silisyum igerigi ile beraber asidlerin saldirisina karsi dirence erisilir ama bu
gibi celikler sadece taslama ile islenebilen sert ve kirilgan dokiimler olarak iiretilebilir. Silisyum 6nemli derecede elektrik
iletkenligini, zorlayici manyetik alan yogunlugunu diisiirmesi ve diisiik watt kaybi sebebiyle elektriksel kalitedeki saglarin
celiklerinde kullanihir.

\"/ Ergime noktasi 1726 °C Vanadyum

Vanadyum primer taneleri inceltir ve boylece dokiim yapisinida inceltir. Cok giiglii bir karbiir olusturucu elementtir ve bu
nedenle yiiksek sicaklik kuvveti, kenar tutuculuk 6zellikleri ve asinma direncinde artisa sebep olur. Bu nedenle yiiksek si-
caklik geliklerinde, sicak is takim geliklerinde ve yiiksek hiz geliklerinde tercih edilen bir alasim bilesenidir. Temperleme
esnasinda sertligin tutulmasini oldukga iyilestirir ve asiri isitilma hassasiyetini azaltir. Karbiir olusturmasi vasitasiyla tanel-
eri inceltirken, havada sertlesmeyi engeller ve islah geliklerinin kaynak edilme 6zellikleri iizerinde olumlu etkisi vardir. Kar-
biir olusturmasina bagh olarak yiiksek basingh hidrojene karsi direnci artirir. Vanadyum gamma (ostenit) bolgesini daraltir
ve Curie noktasini daha yiiksek sicakliklara kaydirir.

W Ergime noktasi 3380 °C Volfram

Volfram giiglii bir karbiir olusturucudur, gamma (ostenit) bélgesini daraltir ve karbiirleri cok serttir. Toklugu iyilestirir
ve tane biiyiimesini engeller. Volfram yiiksek sicaklik giiciinii, yiiksek sicakliklarda sertligin tutulmasi ile birlikte asinma
direncini artirir ve boylece kesme yetenegini artirir. Bu nedenle agirlikli olarak yiiksek hiz geliklerine, sicak is takim gelikler-
ine, yiiksek sicaklikta deformasyona direncgli geliklere ve ultra yiiksek sertlik 6zellikli geliklere ilave edilir. Volfram zorlayici
manyetik alan yogunlugunu oldukga artirir ve bu nedenle kalici manyetik geliklere ilave edilir. Yiiksek sicakliklarda oksi-
dasyon pullari olusturmaya karsi direnci zayiflatir.
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Vat kaybi

Manyetik kalinti
Manyetik giderici kuvvet
Manyetik gegirgenlik
Manyetik gecikim
Yiiksek sicaklik dengesi
Esneklik

Darbe dayanimi

Kesit alan1 daralmasi
Uzama

Akma noktasi

Akma dayanimi

Sertli
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Nitrasyon yapilabilme

Korozyon direnci
Tufal olusumu
Islenebilme
Déviilebilme
Asinma direnci
Karbiir olusumu
Sogutma hizi




Uluslararasi Kalite ve Test Standartlari

AMERIKA, ASTM Amerikan Test ve Malzemeler Dernegi

ASTM A 276
ASTM A 388
ASTM A 561
ASTM A 600
ASTM A 681
ASTM E 45

ASTME 112

: Paslanmaz Celik Cubuklar ve Sekiller igin Standart Sartname

: Agir Dovme Celiklerin Ultrasonik Muayene Testi igin Standart Yontemi

: Takim Celigi Cubuklarin Daglama Testi icin Standart Yontemi

: Yiiksek Hiz Celikleri icin Standart Sartname

: Alasimhi Takim Celikleri icin Standart Sartname

: Celiklerin Kalinti iceriginin Belirlenmesi icin Standart Test Yontemi

: Celiklerin Ortalama Tane Boyutunun Belirlenmesi igin Standart Test Yontemi

ALMANYA, DIN Alman Standartlar Enstitiisii

DIN 670
DIN 671
DIN 7527-6
DIN 17350
DIN 50602

DIN EN 10204
DIN EN 10278
DIN EN ISO 4957

: Parlak Yuvarlak Celikler, Boyutlar, ISO Toleransi h8’e goére izin Verilen Sapmalar

: Parlak Yuvarlak Celikler, Boyutlar, ISO Toleransi h9’e gore izin Verilen Sapmalar

: Dovme Gelikler, Acik Kalipli Dévme Cubuklar icin isleme Toleransi ve Tolerans Araligi
: Takim Celikleri, Teslimat Teknik Sartlari

: Metalik Olmayan Kalintilarin icerigini Belirlemek icin Standart Sema Kullanarak Ozel

Geliklerin Mikroskobik incelemesi

: Metal Uriinle_l:i, Muayene Belgelerinin Tiirleri
: Parlak Celik Uriinlerinin Boyutlari ve Toleranslari
: Takim Celikleri

CIN, GB Ulusal Standartlar

GB 9941
GB/T 1299
GB/T 6402
GB/T 9943
GB/T 14979

: Yiiksek Hiz Celikleri Saclar ve Levhalar, Teknik Sartlar

¢ Alasimh Takim Celikleri

: Dovme Celikler, Ultrasonik Muayene Yontemi

¢ Yiiksek Hiz Celikleri

: Celiklerin Otektik Karbiirii, Standard Sema Kullanarak Mikrografik inceleme Yontemi

RUSYA, GOST Devlet Standartlar

GOST 1778
GOST 5632
GOST 5639
GOST 5950
GOST 19265

: Celikler, Metalik Olmayan Kalintilari Belirlemek icin Metalografik inceleme Yéntemi

: Yiiksek Alasimh ve Korozyona Dayanikh Gelikler, Isiya Dayanikl ve Isil iIslem Goérmiis Alasimlar
: Celikler ve Alasimlar, Tane Boyutunun Belirlenmesi ve Tespiti

: Alasimh Takim Celigi Cubuklar, Seritler ve Rulolar, Genel Sarthame

: Yiiksek Hiz Celigi Cubuklar ve Seritler, Sarthame

ISVICRE, ISO Uluslararasi Standartlar Teskilati

ISO 4957
ISO 4967

: Takim Celikleri

Celikler, Metalik Olmayan Kalintilar1 Belirlemek icin Standart Sema Kullanarak Mikrografik
Inceleme Yontemi

JAPONYA, JIS Japon Endiistri Standartlari

JIS G 4303
JIS G 4403
JIS G 4404

: Paslanmaz Celik Cubuklar
: Yiiksek Hiz Celikleri
¢ Alasimh Takim Celikleri

AMERIKA, NADCA Kuzey Amerika Basingh Dékiim Birligi

NADCA 207

: Yiiksek Kaliteli H13 Geligi ve Basingh Dokiim Kaliplarinda Kabul Edilen Isil islem Kriterleri

ALMANYA, SEP Celik-Demir-Test Sayfalari

SEP 1520
SEP 1614
SEP 1615
SEP 1920
SEP 1921

: Celiklerin Karbiir Yapilarinin Sema Yéntemi ile Mikroskobik Incelemesi

: Sicak Is Takim Celiklerinin Mikroskobik incelemesi

: Yiiksek Hiz Celikleri Karbiir Dagiliminin Mikroskobik ve Makroskobik Test Yontemi
: Haddelenmis Yari Mamiil Uriinlerin i¢ Yapisinin Ultrasonik Test Yontemi

: 100 mm ve iizeri Dovme Celik Cubuklarin Ultrasonik Test Yontemi

TURKIYE, TS Tiirk Standartlari Enstitiisii

TS 3920
TS 3921
TS 3703
TS EN ISO 4957

: Sicak Is Takim Celikleri
: Soguk Is Takim Celikleri
: Yiiksek Hiz Celikleri

: Takim Celikleri



Standart Malzeme kodu (o Si Mn P S Cr Mo \"/ w Ni
DIN EN ISO 4957 X210012 ;:gg g:ég g:tzsg 0.030 | 0.030 i;:gg
DIN 17350 111'52;1\?3 120 | o030 8:4218 0.030 | 0.030 g:gg g:g;
e iso 557 | s | 222 | 333 | 323 oo | oo | 35 | 030 | 522
DIN EN ISO 4957 x1513'c2r3nzzv12 160 g:flsg g:(zsg 0.030 | 0.030 | 13.00 (1):(7)3 ‘1):;8
DIN EN ISO 4957 X2100rW12 230 | 0240 8:28 0.030 | 0.030 i;:gg g:gg
DIN 17350 1.2510 0.90 | 0.15 | 1.00 0.50 0.05 | 0.50
100MnCrw4 1.05 | 0.35 | 1.20 | 0.035 | 0.035 | 0.70 0.15 | 0.70
DIN EN ISO 4957 sowens g:g: ‘1’233 g::: 0.030 | 0.030 g:gg g:;g 250
DIN 17350 1.2601 1.55 | 0.25 | 0.20 11.00 | 0.50 | 0.10 | 0.40
X165CrMoV12 1.75 | 0.40 | 0.40 | 0.030 | 0.030 | 12.00 | 0.70 | 0.50 | 0.60
DINEN1S0 4957 [, itTll ¢ | 0.0 | 0.40 | 0.0 | o0.030 | 0.030 | 120 | o032 230
DINEN1SO4957 [ ooitiiTe | O.02 | o0.40 | 2.0 | o0.030 | 0.030 | 050 0:20
DIN EN ISO 4957 X37]E|'2I::\?;5-1 g:ii g:gg 8;;3 0.030 | 0.020 | 550 | 1350 8:38
DINEN 1504957 [y ,0iiuVe s | 043 | 120 | 0.0 | 0.030 | 0.020 | 530 | 1330 | .15
DIN EN ISO 4957 32Cr1|~'4203;/6152-28 g::’fg g:cltg g:tll: 0.030 | 0.020 ;:;g §j(5,8 070
DIN EN ISO 4957 xsslérzsg\zs-s 020 | 020 g::g 0.030 | 0.020 g:gg g:;g g:gg
pINEN1S0 4957 [ o ui2TUC . | 0.0 | 0.40 | 0.90 | 0.030 [ 0.020 | 120 | 035 | o2 180
DIN 17350 402.:-2I\43:I\:o7 g:ig g:ig i:gg 0.035 | 0.035 | 230 | 025
DIN17350 | 4ocrunmoss-s | 045 | 0.50 | 1.60 |0.030 | 010 | 2.00 | 0.25
DIN EN ISO 4957 X3BerMot6 oas | 1.00 | 1.50 |o0.030 | 0.030 | 1720 | 130 1.00
DIN EN ISO 4957 40CrIVI1r.|f‘l?I3I¢8)8-6-4 oas | 020 1:28 0.030 | 0.030 ;:Eg g:;: (1):38
Standart Malzeme kodu (o Si Mn P S Cr Mo \"/ w Ni
DIN EN ISO 4957 xlniggf134 g:ig 1.00 | 1.00 | 0.030 | 0.030 ii::g
Standart Malzeme kodu C Si Mn P S Cr Mo \" w Co
e 1509957 | aalia0 | 132 | ous | ove | amme [ooro]| 358 | 328 | 258 0% |08
DIN EN ISO 4957 Hsl's:fgfz?-s g:g; 0.45 | 0.40 | 0.030 | 0.030 2:28 g:;g ;:Zg 2:33 g:gg
DIN EN ISO 4957 Héfi;f'f.s ::(1): 0.70 | 0.40 | 0.030 | 0.030 | 220 13:83 g:gg 1:;8 ;:gg
DIN EN ISO 4957 HIS.63-35‘3C 0oa | 0.5 0.40 | 0.030 | 0.030 3:23 g:;g ;:Zg 2:33




DIN 17350 DIN EN ISO 4957 ASTM A 681 JIS G 4404 GOST 5950
x;ilz)ocigz x;ilz)ocsrgz D3 SKD1 Ch12
111-52(%:\?3 - L2 SKs43 11ChF
x1o<1)'c2r?|:4603v5 1 x1(}6%:?;faiv5 A2 SKD12 9Ch5VF
X1551(5$\:;’I\74?)12 1 x1513'gr3l~zgv12 D2 SKD10 Ch12MF
xzi':grs\’lsn xzi':grs\’lsn D6 SKD2 -
1oéif:éBW4 - o1 SKS3 9ChVG

6(1)31312337 ecl)lvﬁf\(;s S1 - 6ChV2s
x1615-gf|v(|):v12 - - - Ch12VMF
x451>i~12iz:?|\7404 45;}(2233216 - SKT6 B}

901 ‘42“8(;%’8 901 |;42n8c4r%/s 02 - 9G2F
x3sléf|3|:35 1 x371<5r2r::g\3;5-1 Hil SKD6 4Ch5MFS
x401c'3|\?|235 1 x401c'r23335-1 H13 SKD61 4Ch5MF1S
x321(53|~?|233 3 32C|:'ll\.42¢')3;16152-28 H10 SKD7 3Ch3M3F

) 1.2367 i ] ]
X38CrMoV5-3

5eﬁ}g§|ﬁv7 55|%1lif:Z|:|2v7 L6 SKT4 5ChNM
40:-:.:'2I\/i,’n1h:lll.o7 - P20 - -
40Cr1I\;I?1::’*410258-6 - P20+S - )

1.2316 1.2316 . ] )

X36CrMo17 X38CrMo16

) 40CrM1r.|ﬁ?l3Igs-6-4 P20+Ni - -
DIN 17350 DIN EN ISO 4957 ASTM A 276 JIS G 4303 GOST 5632
X420r13 X40Cr14 420 sus 42032 ach13

DIN 17350 DIN EN ISO 4957 ASTM A 600 JIS G 4403 GOST 19265
s 116?42-%7-10 Hs1163:c21?37-1o - SKH57 -

516?52_423:5 H;(-s?::?z?’-s M35 SKH55 R6M5K5

s ;:3{?)?17-8 Hs1.23:;f117_8 M42 SKH59 -

51'2_35132 H;ﬁi‘fic M2 SKH51 R6M5
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Alasimh Takim Celikleri ve Yiiksek Hiz Celikleri
Malzeme Kodu : 1.1500 - 1.1899 / 1.2000 - 1.3399

Bitmis Uzunluk 3500 mm'ye kadar Uzunluk 3500 - 6000 mm arasi
olgt Kesit alani Uzunluk Kesit alani Uzunluk
mm Dovme Dévme
Q © (] o olgusu Q o (] © olgusu
svoran 2R IEL R | Cme o EE [ OE | Chm
5. 5. 5. 5.

= - B veya H b b B veya H

L3 & |ZE| & Y =23 & |23 & Y
en az en fazla a B,H I L enaz (enfazla| a B,H I L en az |en fazla
> 16 <25 |26 06| 9 |* 10| 186 | 276 | - - - - - -

10

> 25 < 40 3| T o7 9 |t 28 a3 - - - - - -
> 40 < 63 a|* o910 |t U a4 67 6 |t 1af1a|t Y| a6 69
> 63 < 80 IR R T I 68 85 7|t ue|as |t 12| 70 87
> 80 <100 | 6 |F 13|12|F 3| se 106 |8 |* 19|16 % 13| ss 108
>100 | =125 | 7 |t a5)aa |t 12| 107 132 |10 | % 21|17 | % 21 110 135
>125 | =160 | o |t 18|15 |t 1| 4134 169 |12 | % 25|10 | % 2| 137 172
>160 | =200 | 11|t 22|17 |% 12| an 210 |14 | * 29 |21 | F 1% 174 214
>200 | =250 | 13|% 26|20 | 1°| 213 263 |17 |t 35|23 |t 7] 217 267
>250 | =315 |16 |t 32|23 |% 12| 266 330 |21 | " a2 | F 10| 271 336
> 315 <400 [ 19| a |27 % 21 334 a9 (26 |t 5 |30 | F 22| 3a1 426
> 400 <s00 |24 |% 29|32 0| a2a 524 |32 | % 62|35 | % 22| a3 532
>500 | <630 |30|* 6 [38|% 29| s30 660 |39 |F 75 a1 | 31| 530 669
>630 | =soo | 37| zala7 |t 32| 667 837 |49 | T oa|a0 |t 38| 670 849
>800 | <1000 |46 | 93|57 |* 22| 846 | 1046 |61 |t 11653 | F 22| se1 | 1061




Sicak haddelenmis yuvarlaklar igin en az isleme paylari

Bitmis Slcii e > 10 > 30 > 40 > 60 >80 | >100 | >140 | >150
mm b =30 =40 = 60 = 80 =100 = 140 = 150 =< 200
Isleme pay! 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 5,0 6,0 7,0 9,0
mm a
Bitmis isleme Sicak haddelenmis kare ve lamalar igin en az isleme paylari
Sleu payt mm kalinhk h
mm mm
genislik genislik > 10 > 25 > 35 > 60 > 80 > 100 > 130 > 150 > 180
b a =25 =35 =60 < 80 =100 =130 = 150 < 180 = 200
> 20 <25 2,0 2,5 - - - - - - - -
> 25 =35 2,5 2,5 3,0 - - - - - - -
> 35 =60 3,0 2,5 3,0 3,5 - - - - - -
> 60 < 80 3,5 2,5 3,0 3,5 4,0 - - - - -
> 80 < 100 4,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 - - B} ;
> 100 =130 5,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 - - -
> 130 = 150 6,5 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 55 - -
> 150 < 180 7,0 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 -
> 180 =< 200 8,0 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 9,0
> 200 =< 220 9,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 9,0
> 220 =< 250 11,0 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 9,0
> 250 = 300 12,0 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 9,0
> 300 = 350 12,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 9,0
> 350 =< 400 14,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 7,0 9,0
> 400 =450 16,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 8,0 10,0
> 450 =< 500 17,5 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 8,0 10,0
> 500 = 550 19,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 8,0 10,0
> 550 = 600 21,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 8,0 10,0
> 600 =700 22,5 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 8,0 10,0
> 700 =< 800 24,0 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 8,0 10,0
> 800 = 1000 25,5 3,5 4,0 4,5 5,0 5,5 6,0 6,5 8,0 10,0

a = isleme payi b, h, I = isleme sonrasi dlgi B, H, L = isleme 6ncesi 6lgii



Sertlik Donlisiim Tablosu

Cekme Brinell Vickers Rockwell Cekme Brinell Vickers Rockwell
dayanimi sertlik sertlik sertlik dayanimi sertlik sertlik sertlik
N/mm? (I'(‘s';f//':'““nfz) dimm)| HB HV HRB | HRC N/mm? (I'(‘:f//ﬁﬁzz) d(mm)| HB HV HRB | HRC

200 20.4 7.32 60 63 680 69.3 4.25 201 212

210 21.4 7.22 62 65 690 70.4 4.22 204 215 94

220 22.4 7.04 66 69 700 71.4 4.19 208 219

225 22.9 6.99 67 70 705 71.9 4.18 209 220 95

230 23.5 6.95 68 72 710 72.4 4.16 211 222 95.5

240 24.5 6.82 71 75 720 73.4 4.13 214 225 96

250 25.5 6.67 75 79 730 74.4 4.11 216 228

255 26 6.63 76 80 740 75.5 4.08 219 230 96.5

260 26.5 6.56 78 82 750 76.5 4.07 221 233 97

270 27.6 6.45 81 85 41 755 77 4.05 223 235

280 28.6 6.35 84 88 45 760 77.5 4.03 225 237 97.5

285 29.1 6.28 86 920 48 770 78.5 4.01 228 240 98

290 29.6 6.25 87 91 49 780 79.5 3.98 231 243 21
300 30.6 6.19 89 94 51 785 80 3.97 233 245

305 31.1 6.16 20 95 52 790 80.6 3.95 235 247 99

310 31.6 6.10 92 97 54 800 81.6 3.93 238 250 99.5 22
320 32.6 6.01 95 100 56 810 82.6 3.91 240 253

330 33.7 5.93 98 103 58 820 83.6 3.89 242 255 23
335 34.2 5.87 100 105 59 830 84.6 3.87 245 258

340 34.7 5.83 102 107 60 835 85.1 3.85 247 260 24
350 35.7 5.75 105 110 62 840 85.7 3.84 249 262

360 36.7 5.70 107 113 63.5 850 86.7 3.82 252 265

370 37.7 5.66 109 115 64.5 860 87.7 3.80 255 268 25
380 38.7 5.57 113 119 66 865 88.2 3.78 257 270

385 39.3 5.54 114 120 67 870 88.7 3.77 258 272 26
390 39.8 5.50 116 122 67.5 880 89.7 3.76 261 275

400 40.8 5.44 119 125 69 890 90.8 3.74 264 278

410 41.8 5.38 122 128 70 900 91.8 3.72 266 280 27
415 42.3 5.33 124 130 71 910 92.8 3.70 269 282

420 42.8 5.32 125 132 72 915 93.3 3.69 271 285

430 43.8 5.26 128 135 73 920 93.8 3.68 273 287 28
440 44.9 5.20 131 138 74 930 94.8 3.66 276 290

450 45.9 5.17 133 140 75 940 95.9 3.64 278 293 29
460 46.9 5.11 136 143 76.5 950 96.9 3.63 280 295

465 47.4 5.08 138 145 77 960 97.9 3.61 284 299

470 47.9 5.05 140 147 77.5 965 98.4 3.60 285 300 30
480 48.9 5.00 143 150 78.5 970 98.9 3.59 287 302

490 50 4.96 145 153 79.5 980 99.9 3.57 290 305

495 50.5 4.93 147 155 80 990 100.9 3.55 293 308

500 51 4.90 149 157 81 995 101.5 3.54 295 310 31
510 52 4.86 152 160 81.5 1000 102 3.53 296 311

520 53 4.81 155 163 82.5 1010 103 3.52 299 314

530 54 4.78 157 165 83 1020 104 3.50 301 317 32
540 55.1 4.74 160 168 84.5 1030 105 3.49 304 320

545 55.6 4.71 162 170 85 1040 106.1 3.47 307 323

550 56.1 4.70 163 172 85.5 1050 107.1 3.45 311 327 33
560 57.1 4.66 166 175 86 1060 108.1 3.44 314 330

570 58.1 4.62 169 178 86.5 1070 109.1 3.43 316 333

575 58.6 4.59 171 180 87 1080 110.1 3.41 319 336 34
580 59.1 4.58 172 181 1090 111.1 3.40 322 339

590 60.2 4.54 175 184 88 1095 111.7 3.39 323 340

595 60.7 4.53 176 185 1100 112.2 3.38 325 342

600 61.2 4.51 178 187 89 1110 113.2 3.36 328 345 35
610 62.2 4.47 181 190 89.5 1120 114.2 3.35 332 349

620 63.2 4.44 184 193 90 1125 114.7 3.34 333 350

625 63.7 4.43 185 195 1130 115.2 3.33 334 352

630 64.2 4.40 187 197 91 1140 116.2 3.32 337 355 36
640 65.3 4.37 190 200 91.5 1150 117.3 3.31 340 358

650 66.3 4.34 193 203 92 1155 117.8 3.30 342 360

660 67.3 4.32 195 205 92.5 1160 118.3 3.29 343 361

670 68.3 4.29 198 208 93 1170 119.3 3.28 346 364 37
675 68.8 4.27 199 210 93.5 1180 120.3 3.26 349 367




Sertlik Donlisiim Tablosu

Cekme Brinell Vickers Rockwell Cekme Brinell Vickers Rockwell
dayanimi sertlik sertlik sertlik dayanimi sertlik sertlik sertlik
kp/mm? kp/mm?
N/mm? (kgpf/mmz) d(mm)| HB HV HRB | HRC N/mm? (k:f//mmz) d(mm)| HB HV HRB | HRC
1190 121.3 3.25 352 370 1740 177.4 2.73 (504) 530
1200 122.4 3.24 354 373 38 1750 178.5 2.72 (506) 533
1210 123.4 3.23 357 376 1760 179.5 2.71 (509) 536
1220 124.4 3.21 361 380 1770 180.5 (512) 539
1230 125.4 3.20 363 382 39 1775 181 2.70 (513) 540
1240 126.4 3.19 366 385 1780 181.5 (514) 541
1250 127.5 3.18 369 388 1790 182.5 2.69 (517) 544 52
1255 128 3.17 371 390 1800 183.5 (520) 547
1260 128.5 372 392 40 1810 184.6 2.68 (523) 550
1270 129.5 3.16 374 394 1820 185.6 2.67 (525) 553
1280 130.5 3.14 377 397 1830 186.6 (528) 556
1290 131.5 3.13 380 400 1840 187.6 2.66 (531) 559
1300 132.6 3.12 383 403 41 1845 188.1 (532) 560 53
1310 133.6 3.10 387 407 1850 188.6 2.65 (533) 561
1320 134.6 3.09 390 410 1860 189.7 (536) 564
1330 135.6 3.08 393 413 42 1870 190.7 2.64 (539) 567
1340 136.6 3.07 393 417 1880 191.7 (542) 570
1350 137.7 3.06 399 420 1890 192.7 2.63 (543) 572
1360 138.7 3.05 402 423 43 1900 193.7 2.62 (546) 575
1370 139.7 3.04 405 426 1910 194.8 (549) 578 54
1380 140.7 408 429 1920 195.8 2.61 (551) 580
1385 141.2 3.02 409 430 1930 196.8 2.60 (554) 583
1390 141.7 410 431 1940 197.8 (557) 586
1400 142.8 3.01 413 434 44 1950 198.8 2.59 (560) 589
1410 143.8 3.00 415 437 1955 199.4 (561) 590
1420 144.8 2.99 418 440 1960 199.9 (562) 591
1430 145.8 2.98 421 443 1970 200.9 2.58 (564) 594
1440 146.8 2.97 424 446 45 1980 201.9 (567) 596 55
1450 147.9 2.96 427 449 1990 202.9 2.57 (569) 599
1455 148.4 428 450 1995 203.4 (570) 600
1460 148.9 2.95 429 452 2000 203.9 2.56 (572) 602
1470 149.9 2.94 432 455 2010 205 (575) 605
1480 150.9 2.93 435 458 46 2020 206 2.55 (577) 607
1485 151.4 437 460 2030 207 (580) 610
1490 151.9 2.92 438 461 2040 208 2.54 (582) 613
1500 152.9 2.91 441 464 2050 209 (584) 615 56
1510 154 2.90 444 467 2060 210.1 2.53 (587) 618
1520 155 2.89 447 470 2070 211.1 (589) 620
1530 156 449 473 47 2080 212.1 2.52 (592) 623
1540 157 2.88 452 476 2090 213.1 (595) 626
1550 158.1 2.87 455 479 2100 214.1 2.51 (598) 629
1555 158.6 (456) 480 2105 214.7 (599) 630
1560 159.1 2.86 (457) 481 2110 215.2 (600) 631
1570 160.1 2.85 (460) 484 48 2120 216.2 2.50 (602) 634
1580 161.1 (462) 486 2130 217.2 (604) 636
1590 162.1 2.84 (465) 489 2140 218.2 2.49 (607) 639 57
1595 162.6 2.83 (466) 490 2150 219.2 (609) 641
1600 163.2 (467) 491 2160 220.3 2.48 (612) 644
1610 164.2 2.82 (470) 494 2170 221.3 2.47 (615) 647
1620 165.2 (472) 497 49 2180 222.3 (618) 650
1630 166.2 (475) 500 2190 223.3 (620) 653
1640 167.2 2.80 (478) 503 2200 224.3 2.46 (622) 655 58
1650 168.3 2.79 (481) 506 675 59
1660 169.3 (483) 509 698 60
1665 169.8 2.78 (485) 510 720 61
1670 170.3 (486) 511 745 62
1680 171.3 2.77 (488) 514 50 773 63
1690 172.3 2.76 (491) 517 800 64
1700 173.4 2.75 (494) 520 829 65
1710 174.4 (496) 522 864 66
1720 175.4 2.74 (499) 525 900 67
1730 176.4 (501) 527 51 940 68




Lama Ebatlar Icin Agirlik Tablosu

Genislik kg/m Kalinhk mm kg/m
mm 6 8 10 15 20 25 30 40 50 60 70

25 1,18 1,57 1,96 2,94 3,93 4,91 5,89 7,85 9,81 11,78 13,74
30 1,41 1,88 2,36 3,53 4,71 5,89 7,07 9,42 11,78 14,13 16,49
40 1,88 2,51 3,14 4,71 6,28 7,85 9,42 12,56 15,70 18,84 21,98
50 2,36 3,14 3,93 5,89 7,85 9,81 11,78 15,70 19,63 23,55 27,48
60 2,83 3,77 4,71 7,07 9,42 11,78 14,13 18,84 23,55 28,26 32,97
70 3,30 4,40 5,50 8,24 10,99 13,74 16,49 21,98 27,48 32,97 38,47
80 3,77 5,02 6,28 9,42 12,56 15,70 18,84 25,12 31,40 37,68 43,96
90 4,24 5,65 7,07 10,60 14,13 17,66 21,20 28,26 35,33 42,39 49,46
100 4,71 6,28 7,85 11,78 15,70 19,63 23,55 31,40 39,25 47,10 54,95
120 5,65 7,54 9,42 14,13 18,84 23,55 28,26 37,68 47,10 56,52 65,94
130 6,12 8,16 10,21 15,31 20,41 25,51 30,62 40,82 51,03 61,23 71,44
140 6,59 8,79 10,99 16,49 21,98 27,48 32,97 43,96 54,95 65,94 76,93
150 7,07 9,42 11,78 17,66 23,55 29,44 35,33 47,10 58,88 70,65 82,43
160 7,54 10,05 12,56 18,84 25,12 31,40 37,68 50,24 62,80 75,36 87,92
180 8,48 11,30 14,13 21,20 28,26 35,33 42,39 56,52 70,65 84,78 98,91
200 9,42 12,56 15,70 23,55 31,40 39,25 47,10 62,80 78,50 94,20 109,9
220 10,36 13,81 17,27 25,90 34,54 43,18 51,81 69,08 86,35 103,6 120,9
250 11,77 15,70 19,62 29,43 39,25 49,06 58,88 78,50 98,13 117,8 137,4
280 13,18 17,58 21,98 32,97 43,96 54,95 65,94 87,92 109,9 131,9 153,9
300 14,13 18,84 23,55 35,32 47,10 58,87 70,65 94,20 117,8 141,3 164,9
320 15,07 20,09 25,12 37,68 50,24 62,80 75,36 100,5 125,6 150,7 175,8
350 16,48 21,98 27,47 41,21 54,95 68,68 82,42 109,9 137,4 164,9 192,3
360 16,95 22,60 28,26 42,39 56,52 70,65 84,78 113,1 141,3 169,6 197,8
400 18,84 25,12 31,40 47,10 62,80 78,50 94,20 125,6 157,0 188,4 219,8
410 19,31 25,74 32,18 48,27 64,37 80,46 96,55 128,8 160,9 193,1 225,3
450 21,19 28,26 35,32 52,98 70,65 88,31 106,0 141,3 176,6 212,0 247,3
460 21,66 28,88 36,11 54,16 72,22 90,27 108,3 144,5 180,6 216,7 252,8
500 23,55 31,40 39,25 58,87 78,50 98,12 117,8 157,0 196,3 235,5 274,8
510 24,02 32,02 40,03 60,05 80,07 100,1 120,1 160,2 200,2 240,2 280,2
550 25,90 34,54 43,17 64,76 86,35 107,9 129,5 172,7 215,9 259,1 302,2
560 26,37 35,16 43,96 65,94 87,92 109,9 131,9 175,9 219,8 263,8 307,7
610 28,73 38,30 47,88 71,82 95,77 119,7 143,7 191,6 239,4 287,3 335,2
650 30,61 40,82 51,02 76,53 102,1 127,6 153,1 204,1 255,1 306,2 357,2
710 33,44 44,58 55,73 83,60 111,5 139,3 167,2 223,0 278,7 334,4 390,1
750 35,32 47,10 58,87 88,31 117,8 147,2 176,6 235,5 294,4 353,3 412,1
810 38,15 50,86 63,58 95,37 127,2 159,0 190,8 254,4 317,9 381,5 445,1
850 40,03 53,38 66,72 100,1 133,5 166,8 200,2 266,9 333,6 400,4 467,1
910 42,86 57,14 71,43 107,2 142,9 178,6 214,3 285,8 357,2 428,6 500,0
950 44,74 59,66 74,57 111,9 149,2 186,4 223,7 298,3 372,9 447,5 522,0
1010 47,57 63,42 79,28 118,9 158,6 198,2 237,9 317,2 396,4 475,7 555,0

Ozgiil agirlik 7,85 kg/dm?3




Lama Ebatlar Icin Agirlik Tablosu

Genislik kg/m Kalinhk mm kg/m
mm 80 20 100 120 150 200 250 300 350 400 500

25 15,70 17,66 19,63 23,55 29,44 39,25 49,06 58,88 68,69 78,50 98,12
30 18,84 21,20 23,55 28,26 35,32 47,10 58,88 70,65 82,42 94,20 117,8
40 25,12 28,26 31,40 37,68 47,10 62,80 78,50 94,20 109,9 125,6 157,0
50 31,40 35,32 39,25 47,10 58,88 78,50 98,12 117,8 137,4 157,0 196,3
60 37,68 42,39 47,10 56,52 70,65 94,20 117,8 141,3 164,9 188,4 235,5
70 43,96 49,46 54,95 65,94 82,42 109,9 137,4 164,9 192,3 219,8 274,8
80 50,24 56,52 62,80 75,36 94,20 125,6 157,0 188,4 219,8 251,2 314,0
920 56,52 63,59 70,65 84,78 106,0 141,3 176,6 212,0 247,3 282,6 353,3
100 62,80 70,65 78,50 94,20 117,8 157,0 196,3 235,5 274,8 314,0 392,5
120 75,36 84,78 94,20 113,0 141,3 188,4 235,5 282,6 329,7 376,8 471,0
130 81,64 91,85 102,1 122,5 153,1 204,1 255,1 306,2 357,2 408,2 510,3
140 87,92 98,91 109,9 131,9 164,9 219,8 274,8 329,7 384,7 439,6 549,5
150 94,20 106,0 117,8 141,3 176,6 235,5 294,4 353,3 412,1 471,0 588,8
160 100,5 113,0 125,6 150,7 188,4 251,2 314,0 376,8 439,6 502,4 628,0
180 113,0 127,2 141,3 169,6 212,0 282,6 353,3 423,9 494,6 565,2 706,5
200 125,6 141,3 157,0 188,4 235,5 314,0 392,5 471,0 549,5 628,0 785,0
220 138,2 155,4 172,7 207,2 259,1 345,4 431,8 518,1 604,5 690,8 863,5
250 157,0 176,6 196,3 235,5 294,4 392,5 490,6 588,8 686,9 785,0 981,3
280 175,9 197,8 219,8 263,8 329,7 439,6 549,5 659,4 769,3 879,2 1.099
300 188,4 212,0 235,5 282,6 353,3 471,0 588,8 706,5 824,3 942,0 1.178
320 201,0 226,1 251,2 301,4 376,8 502,4 628,0 753,6 879,2 1.005 1.256
350 219,8 247,3 274,8 329,7 412,1 549,5 686,9 824,3 961,6 1.099 1.374
360 226,1 254,4 282,6 339,1 423,9 565,2 706,5 847,8 989,1 1.130 1.413
400 251,2 282,6 314,0 376,8 471,0 628,0 785,0 942,0 1.099 1.256 1.570
410 257,5 289,7 321,9 386,2 482,8 643,7 804,6 965,6 1.127 1.287 1.609
450 282,6 317,9 353,3 423,9 529,9 706,5 883,1 1.060 1.236 1.413 1.766
460 288,9 325,0 361,1 433,3 541,7 722,2 902,8 1.083 1.264 1.444 1.806
500 314,0 353,3 392,5 471,0 588,8 785,0 981,3 1.178 1.374 1.570 1.963
510 320,3 360,3 400,4 480,4 600,5 800,7 1.001 1.201 1.401 1.601 2.002
550 345,4 388,6 431,8 518,1 647,6 863,5 1.079 1.295 1.511 1.727 2.159
560 351,7 395,6 439,6 527,5 659,4 879,2 1.099 1.319 1.539 1.758 2.198
610 383,1 431,0 478,9 574,6 718,3 957,7 1.197 1.437 1.676 1.915 2.394
650 408,2 459,2 510,3 612,3 765,4 1.021 1.276 1.531 1.786 2.041 2.551
710 445,9 501,6 557,4 668,8 836,0 1.115 1.393 1.672 1.951 2.229 2.787
750 471,0 529,9 588,8 706,5 883,1 1.178 1.472 1.766 2.061 2.355 2.944
810 508,7 572,3 635,9 763,0 953,8 1.272 1.590 1.908 2.225 2.543 3.179
850 533,8 600,5 667,3 800,7 1.001 1.335 1.668 2.002 2.335 2.669 3.336
910 571,5 642,9 714,4 857,2 1.072 1.429 1.786 2.143 2.500 2.857 3.572
950 596,6 671,2 745,8 894,9 1.119 1.492 1.864 2.237 2.610 2,983 3.729
1010 634,3 713,6 792,9 951,4 1.189 1.586 1.982 2.379 2.775 3.171 3.964

Ozgiil agirlik 7,85 kg/dm?3




Yuvarlak ve Kare Ebatlar Icin Agirlik Tablosu

Ebat Ebat Ebat

o @ W |- @ B | o @ B
mm kg/m kg/m mm kg/m kg/m mm kg/m kg/m
1 0,006 0,008 32 6,313 8,038 160 157,8 201,0
1,5 0,014 0,018 33 6,714 8,549 165 167,9 213,7
2 0,025 0,031 34 7,127 9,075 170 178,2 226,9
2,5 0,039 0,049 35 7,553 9,616 175 188,8 240,4
3 0,056 0,071 36 7,990 10,17 180 199,8 254,3
3,5 0,076 0,096 37 8,440 10,75 185 211,0 268,7
4 0,099 0,126 38 8,903 11,34 190 222,6 283,4
4,5 0,125 0,159 39 9,378 11,94 195 234,4 298,5
5 0,154 0,196 40 9,865 12,56 200 246,6 314,0
55 0,187 0,238 41 10,36 13,20 205 259,1 329,9
6 0,222 0,283 42 10,88 13,85 210 271,9 346,2
6,5 0,261 0,332 43 11,40 14,52 220 298,4 379,9
7 0,302 0,385 44 11,94 15,20 230 326,2 415,3
7,5 0,347 0,442 45 12,49 15,90 240 355,1 452,2
8 0,395 0,502 46 13,05 16,61 250 385,3 490,6
8,5 0,446 0,567 47 13,62 17,34 260 416,8 530,7
9 0,499 0,636 48 14,21 18,09 270 449,5 572,3
9,5 0,556 0,709 49 14,80 18,85 280 483,4 615,4
10 0,617 0,785 50 15,41 19,63 290 518,5 660,2
11 0,746 0,950 55 18,65 23,75 300 554,9 706,5
12 0,888 1,130 60 22,20 28,26 310 592,5 754,4
13 1,042 1,327 65 26,05 33,17 320 631,4 803,9
14 1,208 1,539 70 30,21 38,47 330 671,4 854,9
15 1,387 1,766 75 34,68 44,16 340 712,7 907,5
16 1,578 2,010 80 39,46 50,24 350 755,3 961,6
17 1,782 2,269 85 44,55 56,72 360 799,1 1.017
18 1,998 2,543 20 49,94 63,59 370 844,1 1.075
19 2,226 2,834 95 55,64 70,85 380 890,3 1.134
20 2,466 3,140 100 61,65 78,50 390 937,8 1.194
21 2,719 3,462 105 67,97 86,55 400 986,5 1.256
22 2,984 3,799 110 74,60 94,99 420 1.088 1.385
23 3,262 4,153 115 81,54 103,8 450 1.249 1.590
24 3,551 4,522 120 88,78 113,0 460 1.305 1.661
25 3,853 4,906 125 96,33 122,7 480 1.421 1.809
26 4,168 5,307 130 104,2 132,7 500 1.541 1.963
27 4,495 5,723 135 112,4 141,3 520 1.668 2.123
28 4,834 6,154 140 120,8 153,9 550 1.865 2.375
29 5,185 6,602 145 129,6 165,1 560 1.934 2.462
30 5,549 7,065 150 138,7 176,6 580 2.074 2.641
31 5,925 7,544 155 148,1 188,6 600 2.220 2.826

Ozgiil agirlik 7,85 kg/dm?




Agirik Hesaplama Programi

Kullanma Talimati / Hesaplama nasil yapilir ?

Bu program sirketimiz tarafindan yapilmis olup Demir Alasimlari ve Alasimh Takim Celiklerini gergcek 6zgiil agirliklarina gore
agirhdgini, serit testere ebatina gore kesim firesini ve tutarini hesaplamaktadir.

Yuvarlak :

ilk 6nce Stok Kodu ve Testere Ebadini seginiz, Yuvarlak mm deger giriniz, Birim seciminize gore Miktar dederi giriniz, Fiyati
giriniz ve kag parca gerekli ise Adet degerine giriniz. Hesapla butonuna bastiginiz zaman Miktari, Firesi, Toplam ve Tutari
sonuglarini alacaksiniz.

Kare :

ilk 6nce Stok Kodu ve Testere Ebadini seginiz, Kare mm deger giriniz, Birim seciminize gére Miktar degeri giriniz, Fiyati
giriniz ve kag parca gerekli ise Adet degerine giriniz. Hesapla butonuna bastiginiz zaman Miktari, Firesi, Toplam ve Tutari
sonuglarini alacaksiniz.

Altigen :

ilk 6nce Stok Kodu ve Testere Ebadini seginiz, Altigen mm deder giriniz, Birim seciminize gore Miktar dederi giriniz, Fiyati
giriniz ve kag parca gerekli ise Adet degerine giriniz. Hesapla butonuna bastiginiz zaman Miktari, Firesi, Toplam ve Tutari
sonuglarini alacaksiniz.

Lama, Sac:

ilk 6nce Stok Kodu ve Testere Ebadini seciniz, Genislik mm ve Kalinlik mm deger giriniz, Birim seciminize gére Miktar degeri
giriniz, Fiyati giriniz ve kag parca gerekli ise Adet degerine giriniz. Hesapla butonuna bastiginiz zaman Miktari, Firesi, To-
plam ve Tutari sonuglarini alacaksiniz.

Notlar :

Stok Kodu segildigi zaman Demir Alasimlari ve Alasimh Takim Celikleri kaliteleri gergek 6zgiil agirligina gore hesaplanmak-
tadir. Testere Ebadi secildigi zaman ise kesim firesi serit testere ebadina gore hesaplanmaktadir. Bu program MM,CM,M ve
BOY olarak farkl birimlerde hesaplama yapabilmektedir. Birim BOY segildigi zaman Demir Alasimlari 6 metre, 1.2210 kalite
2 metre ve diger Alasimh Takim Celikleri ise 4 metre olarak hesaplanacak, ayni zamanda Testere Ebadi segilemiyecek ve
kesim firesi hesaplanamayacaktir. Bu program internet sitemizde mevcut olup bilgisayariniza indirebilirsiniz.
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Sozluk

Akma dayanlml - Bir malzemenin gerilim ve gerinimin orantisinda belirli bir sapma gosterdigi gerilimdir. Bircok metaller
icin bir baslangig olarak %0.2 kullanilir. Cekme dayanimi ile karsilastiriniz.

Akma noktasi - Genellikle maksimum ulasilabilir gerilimden daha diisiik bir malzemede gerilimde bir artis olmaksizin ge-
riniminde bir artisin meydana geldigi ilk gerilimdir. Sadece belirli metaller bir akma noktasi ortaya koyar. Akma sonrasinda
gerilimde bir diisiis olmasi halinde iist ve alt akma noktalari arasinda bir ayrim yapilabilir.

Alasim - Metalik 6zellikleri olan ve en azindan biri metal olmak iizere iki veya daha fazla kimyasal elementten olusan mad-
de.

Alasim elementi - Metalin 6zelliklerini degistirmek igin bir metale eklenen bir elementtir.

Alasimli gelik - Alasiml gelikler, belirli 6zellikleri saglamak igin elementlerin eklenmis veya gikarilmis oldugu karbonlu
celiklerin tiirevleridir. Tipik olarak, bu 6zellikler arasinda islenebilirlik, asinabilirlik ve dayanma giicii yer almaktadir. Man-
gan igeriginin %0.165'ten, silisyum igeriginin %0.5'ten, bakir igeriginin ise %0.6’dan fazla olmasi veya krom, nikel, molib-
den veya volfram gibi diger alasim elementlerinin minimum miktarlarda bulunmasi halinde alasimh geligin demir bazh bir
karisim oldugu diisiiniiliir.

Alevle sertlestirme - Yogun bir alevin sertlestirilebilir demirli alasimlarin yiizeylerine uygulandig), yiizey katmanlarinin
ust doniisiim sicakhgi lizerinde 1sitildigi ve sonrasinda is pargasina derhal su verildigi sertlestirme siirecidir.

Alfa demir - 910 °C altindaki sicakhiklarda duragan olan saf demirin hacim merkezli kiip halidir.

Aliiminyum kaplama - Sicak daldirma, sicak piiskiirtme veya yayilma gibi yontemlerle bir metalin aliiminyum veya
aliiminyum alasimiyla kaplanmasi.

Amorf - Kristal yapisi olmayan; kristalsiz.

Asamall suverme - is pargasinin, suverme ortamindan gok daha yiiksek bir sicakliktayken ilk suverme isleminden alindigi
ve sonra ilk ortamdan farkli bir sogutma hizina sahip ikinci bir suverme sistemine maruz birakildigi bir suverme yontemidir.

Asinma direnci - Takimin kesme sirasinda asinmasina neden olan gerilimlere dayanma yetenegidir; alasim bilesimi, ana
malzeme, isil kosullar, takimin tiirii ve islemi ve diger degiskenlerle baglantili bir 6zelliktir.

Asiri 1sitma - Gergekte déniisiim elde edilemeksizin bir dengeli asama déniisiimiiniin meydana gelecegi sicakhgin iistiinde
isitma islemidir.

Asin soﬁutma - Gergekte doniisiim elde edilemeksizin bir dengeli asama doniisiimiiniin meydana gelecegi sicakhigin alt-
Ina sogutma islemidir.

Atmosfer korozyonu - Malzemenin atmosferde bulunan oksijen, karbondioksit, su buhari ve siilfiir ve klor bilesikleri ile
temasi yoluyla yavas yavas bozulmasi veya degismesidir.

Azotlu karbonlama - Hem karbon ve hemde nitrojenin demir iceren bir malzemenin yiizey katmanlari tarafindan emildigi
ve yayilma yoluyla bir konsantrasyon farki meydana getirdigi gesitli siireclerden herhangi biri. Azotlu karbonlama baslica
asinmayi onleyici bir ylizey katmani saglamak ve yorulma direncini artirmak igin yapilmaktadir. Bkz. karbonitriirleme.

Beynit - Perlit araligi altindaki sicakliklarda ostenitin doniisiimiiniin sonucu olarak olusan ferrit ve sementitin yari kararh
bir agregasidir. Beynit doniisiim araliginin iist kisminda olusmasi halinde goriiniimii kus tilyiinii animsatir; alt kisminda
olusmasi halinde ise temperli marseniti animsatacak sekilde ignemsidir.

Brinell sertlik deneyi - sert bir gelik veya belirli bir capa sahip karbiir bilyesini bir malzemenin igine dogru belirli bir
yiik ile zorlayarak bir malzemenin sertliginin belirlenmesidir. Bunun sonucunda, uygulanan kilogram cinsinden yiikiin sonug
olarak elde edilen izin mm2 cinsinden yiizey alanina béliinmesiyle elde edilen deger Brinell sertlik sayisini ifade etmektedir.

Biikme deneyi - Olusturulacak metalin (genellikle sac, serit, levha veya tel) goreli siinekliginin ve metalin saglamhigi ve
toklugunun (6rnegin kaynak isleminden sonra) belirlenmesi igin gergeklestirilen bir testtir. Numune genellikle belirli sayida
dongiilerle belirli bir aci boyunca belirli bir capta egilir.

Charpy deneyi - Genellikle gentik acilmis olan numunenin tek bir kiris olarak her iki ucundan desteklendigi ve serbest
birakilan sarkacg tarafindan kirildigi sarkag tipi, tek vuruslu darbe testidir. Sarkacin takip eden yiikselisi ile belirlenen emilen
enerji, darbe giicii veya gentik toklugunun bir dlgiimiidiir. Bkz. carpma deneyi, Izod deneyi.

Carpma deneyi - Genellikle bitkme, gekme veya burma nedeniyle yiiksek yiikleme oranlarina maruz kalan malzemelerin
davranisini saptamak igin yapilan bir deneydir. Olgiilen miktar, Charpy ve Izod deneylerinde oldugu gibi tek bir darbe ile
numunenin kirilmasiyla emilen enerjidir.

Cekicleme - Bir metalin gekic darbeleri veya vurma ile mekanik olarak islenmesi.

(;ekme dayanlml - Cekme deneyinde maksimum yiikiin orijinal kesit alanina oranidir. Ayni zamanda maksimum dayanim
olarakta adlandirilmaktadir. Akma dayanimi ile karsilastiriniz.
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(;elik - Temelde saf demirin karbon ve diger elementler ile birlesimidir. Celigin iki tiirii mevcuttur: karbonlu gelik veya dem-
ir ve karbonun bir bilesimi; ve alasimli gelik, mangan, molibden, krom, nikel veya diger alasim elementlerini iceren karbonlu
celik. Bir geligin kalitesi onun nasil aritildigina ve iiretildigine baghdir. Bkz. alasim; alasimh gelik; alasim elementi; karbon
celigi.

(;ukurcuklanma - Bir metal yiizeyin bir nokta veya kiigiik bir alan ile sinirh olan ve gukurlar meydana getirecek sekilde
yerel korozyonu.

Dayanma siniri - Bir malzemenin sonsuz sayida gerilme dongiisiine dayanabilecegi maksimum gerilmedir.

Dekarbiirizasyon - Yiizeye temas eden ortamda bir veya daha fazla kimyasal madde ile tepkimeye bagl olarak, karbon
iceren alasimin yiizey katmanindan karbon kaybi. Yiiksek sicakliklarda hava ile temas eden gelikte siklikla meydana gelmek-
tedir ve yiizeyde sertlik ve gii¢ kaybi ile sonuglanir.

Denetim - Onceden belirlenmis boyutlari, 6zellikleri karsiladigindan emin olmak icin bir parca veya iiriiniin fiziksel olarak
kontrol edilmesi siireci. Hatalarin tolerans disi 6l¢ciim aletlerinin yani sira standartlara uymayan parcalardan kaynaklanmasi
nedeniyle dlgiim aletlerinin dogrulugunun periyodik olarak kontrol edilmesi 6nemlidir. Bkz. kalibrasyon

Difiizyon - 1. Bir bilesenin gaz, sivi veya kati halde ve tiim parcgalarin bilesimini homojen hale getirecek sekilde istikrarh
yayilmasi. 2. Atomlar veya molekiillerin bir malzeme igerisinde yeni alanlara dogru kendiliginden olan hareketi.

Do§rudan suverme - Karbonlanmis parcgalara, karbonlama isleminden hemen sonra su verilmesi.

Dogrusal esnek kirilma mekanigi - Yiik (gerilme) ile iliskili bir kirllma analizi yontemidir; bir catlagin boyutu, sekli
ve konumu; catlamis bir objenin sekli; gerilme-siddet faktorii, KI. KI'nin kritik degeri, kirilma toklugu olarak bilinen bir
malzeme ozelligidir. Bu analiz yontemi cogunlukla ani gevrek kirilma baslangicinda yiik (gerilme) veya catlak boyutunun
belirlenmesi igin kullanilmaktadir.

Dokme alaslm - Erimis haldeyken ddkiilen alasim; Celikler en yiiksek hizli bir sekilde elektrik ark firininda eritilir ve in-
gotun igine dokiiliir.

Dokme demir - Karbon iceriginin 6tektik sicakliktaki ostenit icerisinde karbon ¢oziiniirliigiinii astigi ve genis bir d6kme
demirli alasimlar ailesi igin kullanilan genel bir terimdir. Cogu dokme demirler en az %2 karbon, silisyum ve siilfiir icermek-
tedir ve diger alasim elementlerini icerebilir veya icermeyebilir. Degisik sekiller igin - gri dokme demir, beyaz dokme demir,
temper dokme demir ve kiiresel dokme demir - "dokme” kelimesi genellikle kullaniimaz.

Doniisiim araligi - Bir takimin isitilmasi ile ostenitin olustugu ve takimin sogutulmasi ile ostenitin gozden kayboldugu
sicaklik araligidir. Bu aralik hassasdir ve takimlarin isil islemi igin kesinlikle bilinmelidir.

Diisiik karbonlu gelik - Maksimum karbon igerigi yaklasik %0.25 olan karbonlu gelik.

Eddy akimi deneyi - Bir test objesinde girdap akiminin meydana getirildigi elektromanyetik, tahribatsiz test methodu-
dur. Objedeki degisimlerin akimda meydana getirdigi degisiklikleri saptar.

Ekstriizyon - Metalin bir kalip veya delikten plastik bir bicimde akmaya zorlanmasiyla kiilge veya kiitiigiin uzayarak ho-
mojen kesitlere doniistiiriilmesi.

Elmas - Yiiksek sicakliklarda asiri yiiksek basing altinda olusan kiibik kristalli karbon formudur. En sert dogal maddedir,
karbiiriin gcentikleme sertliginden yaklasik olarak bes kat daha yiiksektir. Asiri diizeydeki sertligi ve toklugu ise bu malze-
meyi kirilmalara karsi elverisli yapar.

Esneklik - Bir malzemenin gerilme altinda deforme olmasi ve gerilmenin ortadan kalkmasiyla ilk seklini ve boyutlarini geri
kazanmasi 6zelligidir.

Esneklik katsayisi - Metalin esnemezliginin bir dlgiitiidiir. Kuvvete karsilik gelen orantisal limitin altindaki gerilme orani.
Esneklik siniri - Bir malzemenin deforme olmaksizin dayanabilecedi maksimum gerilme.

Ferrit - Hacim merkezli kiibik demirde bulunan bir veya daha fazla elementin kat1 gozeltisidir. Aksi belirtiimedigi takdirde
(6rnegin krom ferrit oldugu gibi) bu ¢6ziinen maddenin genellikle karbon oldugu varsayilir. Bazi denge diyagramlarinda bir
ostenit alani ile ayrilan iki ferrit bolgesi bulunmaktadir. Alttaki alan alfa ferrit; iistteki alan delta ferrittir. Eger herhangi bir
ibare bulunmamasi halinde alfa ferrit oldugu varsayilir.

Firinlama - 1. Gazlan gidermek igin diisiik bir sicakliga kadar isitmak. 2. Isiya maruz birakarak boya gibi yiizey kaplama-
larini kiirlemek veya sertlestirmek. 3. Kaliplama islemi sonrasinda kum macalarin firrnlanmasinda oldugu gibi nemi gider-
mek igin 1sitmak. Siklikla kaplama veya kaynak islemi sonrasi veya hidrojen varligindan siiphelenilmesi halinde gevrekles-
meyi onlemek igin kullanilir.

Fiziksel 6zellikler - Bir metal veya alasimin yapiya nispeten duyarsiz ve kuvvet kullanmaksizin 6lgiilebilecek 6zeliklerid-
ir; ornegin, yogunluk, elektriksel iletkenlik, 1sil genlesme katsayisi, manyetik gecirgenlik ve kafes katsayilari. Kimyasal tep-
kiselligi kapsamamaktadir. Mekanik 6zelliklerle karsilastiriniz.
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Floresan manyetik parcacik muayenesi - Demir iceren malzemelerin kuru manyetik veya sivi siispansiyon igerisinde
bulunan pargaciklar kullanilarak catlaklarinin veya bosluklarinin denetlenmesi; parcaciklar gostergelerin goriinirliigiinii
artirmak amaciyla floresan madde ile kaplanmistir. Bkz. manyetik parcacik muayenesi.

Floresan sivi emdirme muayenesi - Yiizeydeki herhangi acikliga niifuz edicek bir floresan sivisi kullanarak yapilan
inceleme; yiizey silinerek temizlendikten sonra herhangi bir yiizey catlagi morotesi isik altinda, sivinin geri sizmasinin neden
oldugu floresans ile saptanir.

Gerilim - siklikla bir diizlem icerisindeki kiigiik bir alan boyunca etki eden bir kuvvet olarak diisiiniilen, birim basina alana
uygulanan kuvvettir. Diizlem normal ve paralel olarak bilesenlere ayrilabilir ve sirasiyla normal gerilim ve kesme gerilmi adi
verilir. Gergek gerilim, kuvvet ve alanin ayni anda dlgiilmesi ile elde edilen gerilimi ifade eder. Cekme ve basing deneyler-
inden uygulandig: gibi genellesmis gerilim kuvvetin orijinal alana bdliinmesidir. Anma gerilimi, gerilim artiricilar ve plastik
akisi g6z ardi edilerek basit esneklik formiilleriyle hesaplanan gerilimdir; 6rnegin bir gentik egme deneyinde egme momen-
tinin minimum kesit katsayisina boliimiidiir.

Gerilim giderme - Cismin uygun bir sicakhga isitilmasi ve gerekli siireyle bu sicaklikta tutulmasi ile metal cismin igindeki
kalinti gerilimlerin azaltilmasi islemidir. Dokiim, suverme, normallestirme, talas kaldirma, soguk isleme veya kaynagin ned-
en oldugu gerilimleri gidermek igin bu islem uygulanabilir.

Gerilim kopma deneyi - Bir gekme deneyi numunesinin kirilana kadar sabit yiik altinda gerilime maruz birakildigi,
yiikseltilmis sicakliktaki saglamhigini degerlendirme yontemidir. Kaydedilen veriler arasinda genellikle baslangic¢ gerilimi,
kirilma siiresi, baslangi¢ uzamasi, siiriinme uzamasi ve kirilma ile alandaki azalma yer almaktadir.

Gerinim - Bir kiitlenin boyutu veya seklindeki goreceli degisimin bir dlciitiidiir. Dogrusal gerinim, bir dogrusal boyutun bir-
im uzunluktaki degisimidir. Gergek gerinim (veya dogal gerinim) g6zlem anindaki uzunlugun orijinal 6lgiim uzunluguna
oraninin dogal logaritmasidir. Genellesmis gerinim, dogrusal gerinimin orijinal 6l¢iim uzunluguna fazlasidir. Kesme defor-
masyonu (veya kesme gerinimi), ilk basta dik acili iki gizgi arasindaki ac¢i degisimidir (radyan cinsinden ifade edilir). “Gerin-
im” terimi tek basina kullanildigi zaman genellikle uygulanan gerilimin yoniindeki dogrusal gerinimi ifade etmektedir.

Gevreklesme - Fiziksel veya kimyasal degisim nedeniyle bir metalin normal siinekligindeki azalmadir. Bunun o6rnekleri
arasinda mavi gevreklik, hidrojen gevrekligi ve 1si gevrekligi yer almaktadir.

Gri dokme demir - Mevcut yapraksi grafite gri catlak dokiim veren bir dskme demir. Siklikla gri demir olarak adlandirilir.

Hassas dokiim - 1. Metali genisleyebilen bir modelin icine oda sicakhiginda kuruyan bir refrakter harg ile cevreleyerek
uiretilen bir kalip icine dokmek, daha sonra bu mum, plastik veya dondurulmus civa kalibi 1s1 kullanimiyla ortadan kaldirihir.
Kayip mum dokiim islemi olarakta bilinmektedir. 2. Hassas dokiim yontemiyle iiretilmis bir parca.

Hassas isleme, dlgiim - Kesin standartlara gore isleme ve 6lgme. Dort temel hususlar ise: boyutlar veya élgiileri sayisal
olarak belirtilmis olan uzunluklar, acilar ve gaplar gibi geometrik 6zellikler; sinirlar veya belirtilmis olan ebat igin miisaade
edilebilir maksimum ve minimum boyutlar; toleranslar veya boyuttaki toplam miisaade edilebilir degisiklikler ve isleme pay-
lari veya eslesen pargalar arasindaki belirlenmis boyut farkhhiklari.

HSS, yiiksek hiz geligi - volfram ve molibden alagimli takim geligidir. Bir HSS takiminin kesici uglarinin karbon geligini
yumusatan sicakliklarda yumusamamasi nedeniyle karbonlu gelik takimlarindan daha yiiksek hizlarda kesmeye ve besleme-
ye olanak verir.

Ihk isleme - Metalin oda sicakhginin iizerinde ancak malzemenin yeniden kristallenmeden gectigi sicakhgin altinda plastik
olarak deforme edilmesidir.

Isil islem - istenilen 6zellikleri elde etmek icin metaller veya alasimlarin kati hallerinden kontrollii bir sekilde 1sitilmasi
ve sogutulmasini bir araya getiren siiregtir. Isil islem, demir, gelik, aliminyum ve bakirda dahil olmak iizere ticari olarak
kullanilan gesitli metallere uygulanabilir.

Izod carpma deneyi - Genellikle gentikli olan numunenin bir uca sabitlendigi ve diisen sarkag tarafindan kirildig: sarkag
tipi tek vuruslu bir carpma deneyidir. Sarkacin garpma sonrasindaki ylikselisi ile dlgiilen emilen enerji carpma dayaniminin
veya gentik toklugunun bir dlgiitiidiir. Bkz. Charpy deneyi; carpma deneyi.

indiiksiyon sertlestirmesi - Uygun bir demirli is parcasinin sadece yiizey katmaninin elektromanyetik indiiksiyon ile
ist kritik sicaklik tizerinde 1sitildig: ve derhal su verildigi bir yiizey sertlestirme siirecidir.

Inhibitor - ortamda mevcut oldugu zaman, ortamdaki bilesenler ile 6nemli tepkimelere girmeksizin korozyonu énleyen
veya azaltan bir kimyasal madde veya maddelerin kombinasyonudur.

Islem kontrolii - Bir islemi gozetleme ydntemidir. Otomatik islem kontroliinde kullanilan elektronik donanim ve aletler
ile iliskilidir. Bkz. islem sirasinda dl¢iim, denetleme; SPC, istatistiksel islem kontrolii.

islem sirasinda 6lgiim, denetleme - isiem tamamlandiktan sonra parcalari denetlemek yerine devam etmekte olan
isi denetleyen bir kalite kontrol yaklasimidir. El ile yerinde kontroller yapilabilir, fakat siklikla %100 denetim saglayan
otomatik sensorleri icermektedir.

islem tavlamasi - islenebilirligi artirmak igin kullanilan gesitli islemleri ifade eden kesin olmayan bir terimdir. Bu terimin
anlamh olabilmesi igcin malzemenin durumu ve kullanilan zaman-sicaklik dongiisii belirtilmelidir.
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:'[sleme sertlesmesi - Tiim metallerin islenmesi veya diger gerilmelere ve gerinimlere maruz birakildigi zaman daha sert
hale gelme egilimleridir. Bu 6zellik yumusak, diisiik karbonlu gelik veya nikel ve mangan igeren alasimlar, manyetik olmayan
paslanmaz cgelik, yiiksek manganh gelik ve Inconel ve Monel siiper alasimlarin belirgin 6zelliklerdir.

Islenebilirlik, islenebilirlik orani - Bir takimin, islenecek is pargasi igin kabul edilebilirligini belirlemektedir. Is
parcasinin sertligini, kimyasal bilesimini ve 6zelliklerini, mikroyapisini, islem ile sertlesme egilimini, esnekligini ve soguk
islenebilme egilimini belirtir. Genel olarak, bir malzeme daha sert ise islenebilirlik oranida daha yiiksektir. Bir malzemenin
islenebilirligi ayni zamanda makinenin tipi ve yasi, giicii ve rijitligi ve kullanilan kesme takimi tarafindan etkilenebilir.

Kalibrasyon - Olgiim aletlerinin ve cihazlarinin zaman igerisinde boyutsal olarak kararli ve nominal olarak dogru olmaya
devam ettiklerinden emin olmak igin 6rnek bir kalip ile karsilastirilarak kontrol edilmesidir.

Kara oksit - Bir metalin sicak oksidasyon tuzlari veya tuz cozeltilerine daldiriimasiyla iiretilen siyah son kattir.

Karbon celigi - Gesitli miktarlarda karbon ile birlestirilmis celik. Alasim elementinin higbiri igin belirli bir minimum miktar
yoktur (mangan, silisyum ve bakir igin yaygin olarak kabul edilen miktarlar haricinde) ve karbon, silisyum, mangan, bakir,
siilfiir ve fosfor disinda diger herhangi elementten sadece 6nemsiz miktarlarda icermektedir.

Karbonitriirleme - Bir karbon ve nitrojen karisimi igerisinde isitilmasi ve sogutma hizinin kontrol edilmesiyle metal
yiizeyinin sertlestirilmesi; karbonun yiizey mikroyapisina girisine imkan tanir.

Karbonlama - Uygun bir karbonlu malzeme ile temas halindeyken genellikle Ac3 iizerindeki sicakliklara isitma yoluyla
kati demirli alasimlarda karbonun emilmesi ve yayilmasi. Yiizeyden igeri dogru uzanan bir karbon egimi olusturarak yiizey
katmaninin ya dogrudan karbonlama sicakligindan suverme islemiyle veya oda sicakliginda sogumaya birakilmasi ve daha
sonra yeniden ostenitleme ve suverme yoluyla sertlestiriimesini saglayan bir yiizey sertlestirme yontemidir.

Karbiir - Karbon ve bir veya daha fazla metalik elementten olusan bilesimdir. Kesici aletler icin tungsten karbiir veya bun-
larin kobalt veya nikel matrisi icindeki bir kombinasyonu sertlik, asinma direnci ve sicakliga karsi dayaniklilik saglamaktadir.
Karbiire eklenen diger elementler arasinda vanadyum, niyobyum, silisyum, bor ve hafniyum bulunmaktadir.

Kenar bulucu - Bir parganin takim saplarina bagh donerken merkezini bulmak igin dikey bir makine tertibatina takilarak
kullanilan dl¢iim aleti.

Kesici takim malzemeleri - bokme kobalt bazli alasimlar, seramikler, kaynasik karbiirler, kiibik bor nitrit, elmas, yiik-
sek hiz gelikleri ve karbon celiklerini kapsamaktadir.

Kesme dayanlml - Kesit diizleminde kopma meydana getirmek igin gerekli gerilme, her ne kadar baslangi¢ yonleri be-
lirlenen bir minimum miktarda dengeli olsa da kuvvet ve direng yonleri paralel ve ters yonde olacak sekilde yiikleme kosul-
laridir. Bir kesme ile birbirinden ayrilan bir béliimiin orijinal kesit alani tarafindan béliinen maksimum yiiktiir.

Kirilma gerilimi - 1. Kirnlma aninda maksimum asal gergek gerilme. Genellikle gentiksiz gerilebilir numuneleri ilgilendirir.
2. Belirlenmis herhangi gerilmede daha fazla deformasyon olmaksizin kirilmaya neden olacak (varsayimsal) gercek gerilme.

Knoop sertligi - Cok ince malzemeler ve kaplanmis yiizeyler icin sertlik derecesi.

Knoop sertlik deneyi - 172° 30’ ve 130° ug acilarina sahip, biri uzun ve biri kisa késegen ile bir es kenar iz birakan
piramit elmas gentik acici ile metalin direncinden mikrosertligin belirlenmesidir. Bkz. Brinell sertlik deneyi; Vickers sertlik
deneyi.

Korozyon - Genellikle bir metal olan malzeme ile malzeme 6zelliklerinde bozulmaya neden olan ortam arasindaki kimyasal
veya elektrokimyasal tepkimedir.

Korozyon direnci - Bir alasim veya bir malzemenin pas ve korozyona karsi koyma yetenegi; paslanmaz gelik gibi alasim-
larda nikel ve krom ile saglanan ozellikler.

Korozyon yorulmasi - Ayni anda hem korozyon hem de tekrarlanan diisiik gerilim diizeylerindeki dongiisel yiikleme
veya korozif ortamin yoklugunda gerekli olandan daha az sayida dongii altinda bir metalin zamanindan 6nce gatlama siire-
cidir.

Kiiresel dokme demir - D6kme demire 6lgiilebilir bir derecede siineklik katan nodiiller veya kiiresel kristaller halindeki
serbest grafit olusumunu tetiklemek amaciyla eriyik haldeyken magnezyum veya seryum gibi bir element ile isleme tabi
tutulmus dokme demirdir. Ayni zamanda nodiiler dokme demir, kiiresel grafit dokme demir veya SG demir olarakta bilinme-
ktedir.

Kiiresellestirme tavlamasi - Gelik igerisindeki karbiirii kiire veya yuvarlak biciminde meydana getirmek igin i1sitma
ve sogutma islemidir. Siklikla kullanilan kiiresellestirme yontemleri: 1. Ael’in hemen altindaki sicakliklarda uzun siireyle
tutma. 2. Ael’in hemen altindaki ve hemen iistiindeki sicakliklar arasinda sirayla isitma ve sogutma. 3. Ae3’iin Ael iizer-
indeki sicakliklarina isitma ve daha sonra firin igerisinde oldukga yavas sogutma veya Ael’in hemen altindaki bir sicaklikta
tutma. 4. Karbiir aginin yeniden olusmasini 6nlemek amaciyla karbiiriin tamaminin ¢o6ziindiigii minimum sicakhiktan uygun
bir hizla sogutma ve daha sonra yukaridaki 1 veya 2. yonteme gore yeniden isitma; bir karbiir agi iceren hiperotektoid gelik
uygulanabilir.

Maksimum dayanlm - Bir malzemenin dayanabilecegi maksimum genellenmis gerilimdir (cekme, basing veya kesme
dayanimi).
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Manyetik pargaak muayenesi - Ferromanyetik malzemelerde yiizey gatlaklari ve benzer kusurlarin varligi ve boyu-
tunu belirlemek igin tahribatsiz bir muayene yontemidir. ince béliinmiis manyetik parcacilar manyetize parcaya uygulanarak
cekilir ve kesiklikler ile meydana getirilen herhangi bir manyetik kagak alaninin oriintiisiiniin hatlarini gcikarir. Bkz. floresan
manyetik parcacik muayenesi.

Martensit - Temel ve iiriin asamalarinin kendine 6zgii bir kristalografik iliskiye sahip oldugu difiizyonsuz asama doéniisiimii
ile olusturulan mikroyapilar igin kullanilan genel bir terimdir. Martensit, hem demir iceren hem de demir icermeyen alasim-
larin mikroyapisinda ignemsi bir desen ile karakterize edilir. C6ziinen atomlarin bulundugu martensitli kafes igerisinde doku
ici alasimlarin oldugu konumlarda (demir icerisindeki karbon gibi) yapi serttir ve oldukga gerilmistir; fakat ¢6ziinen atom-
larin bulundugu yer degisimli konumlarda (demir igerisindeki nikel gibi) martensit yumusak ve siinektir. Sogutma iizerine
martensite doniisen yiiksek sicaklikli fazin miktari biiyiik olgiide elde edilen en diisiik sicakliga baghdir, burada ayri bir
baslangig sicakligi (Ms) ve doniisiimiin temelde tamamlandigi bir sicaklik (Mf) olusumudur.

Martensitleme - Ostenit halindeki karbonlu gelige hizla su verilmesi yeni bir martensit yapisinin olusmasina neden olur.
Martensit son derece serttir.

Martensit menevisleme - 1. Ostenitlenmis demir iceren bir is pargasina, o is pargcasinin MS sicakliginda (martensitin
ostenit olusturmaya basladig: sicaklik) sicakligi korunan bir ortamin iginde su verilmesi ile sertlestirme yontemidir. Malze-
menin sicakligi bastan sona homojen oluncaya kadar, ancak beynit olusumuna izin vermeye yeterli olmayan ortam igerisinde
tutulur ve sonra hava ile sogutulur. Bu islemi siklikla menevisleme takip eder. 2. islem karbonlanmis (yiizeyi sertlestirilmis)
malzemeye uygulandigi zaman kontrol eden yiizeyin sicakligi MS dir. Bu islemin farklilig: siklikla martensite suverme olarak
adlandirilmaktadir.

Matkap bileme mastari - Bir matkabin, bir is parcasina giris agisini kontrol etmek igin kullanilir. Ayni zamanda mat-
kaplar bilenirken dogrulugunu kontrol etmek iginde kullanilir.

Mekanik ozellikler - Kuvvet uygulandigi zaman bir malzemenin esnek ve esnek olmayan davranislarini ortaya cikartan
ve boylece onun mekanik uygulamalara uygunlugunu belirten 6zellikleridir; 6rnegin, elastiklik modiilii, cekme dayanimi,
uzama, sertlik ve yorulma limiti. Fiziksel 6zelliklerle karsilastirin.

Menevisleme - 1. Isil islemde, sertligin azaltilmasi ve dayanikliligin artirilmasi igin sertlestirilmis gelik veya sertlestiril-
mis dokme demiri 6tektoid sicakligin altindaki belirli bir sicakliga yeniden isitmak. Bu islem ayni zamanda bazen normalize
edilmis gelige'de uygulanir. 2. Demir icermeyen alasimlarda ve bazi demir iceren alasimlarda (isil islem ile sertlestirilemeyen
celikler) mekanik veya isil islemin veya her ikisinin neden oldugu belirli bir yapidaki sertlik ve giictiir, mekanik 6zellikler
veya soguk isleme sirasinda alandaki azalma ile nitelendirilmisdir.

Metroloji - Olgiim bilimi; hassas isleme, kalite kontrol ve muayene islemlerinin iizerine kurulmus oldugu ilkeler.Bkz. has-
sas isleme, dlgiim.

Mikrosertlik - vickers veya Knoop centik acici gibi bir ¢centik acicinin ¢ok hafif yiik altinda malzeme yiizeyine zorlanmasi
ile belirlenen bir malzeme sertligidir; genellikle, centikler gok kiigiiktiirki onlar bir mikroskop ile dlgiilmelidir. Bir yapi icer-
isindeki farkli mikro bilesenlerin sertligini belirleyebilir veya yiizey sertlestirme sirasinda karsilasilanlar gibi asiri sertlik
egimleri o6lgebilir.

Mikroyapl - Parlatilmis bir numunenin daglanmis yiizeyinin mikroskobik degerlendirmesi ile ortaya cikarilan bir metal
yapisi.

NDT, tahribatsiz deney - Tahribatsiz muayene ile aynidir ancak parcanin uyarildigi ve tepkisini nicel veya yari nicel
olarak olgiildiigii bir yontemin kullanimini ifade etmektedir.

Nitriirleme - Uygun bir sicaklikta (ferritik celikler icin Ac1’in altinda) nitrojen iceren bir malzeme ile (uygun bilesime sahip
amonyak veya erimis siyaniir) temas halinde tutarak kati bir demir iceren alasimin yiizey katmanina nitrojen uygulanmasi.

Normallestirme - Demir igeren bir alasimin déniisiim arahginin iizerinde bir sicakhiga 1sitilimasi ve daha sonra hava yol-
uyla doniisiim arahig: altindaki bir sicakliga sogutulmasi.

Oksidasyon - 1. Elektronlarin kaybindan kaynaklanan ve bir deger artisi ile sonuglanan tepkime. Azaltma ile karsilastirin.
2. Korozyona ugramis metalin bir oksit meydana getirdigi korozyon tepkimesi; genellikle oksijen elementi iceren hava gibi
bir gazin tepkimesi igin uygulanir.

Oksijeni tam giderilmis gelik - Katilagma sirasinda karbon ve oksijen arasinda tepkime meydana gelmemesi igin ok-
sijen igeriginin diisiiriilmesi amaciyla silisyum veya aliiminyum gibi giiglii bir oksijen giderici madde ile isleme tabi tutulan
celik.

Ostenit - Karbonlu geligin 735 °C iizerine isitilmasi ve gelik igerisindeki demir karbiir bilesiklerinin ¢oziinmesi halinde mey-
dana gelen malzemeye verilen metalurjik terimdir. Karbonlu gelige bu noktada su verilmesi ostenitin yerini agisal molekiiler
yapiya ve yiiksek sertlige sahip martensitin almasina neden olur.

Ostenit isleme - Kontrollii sicaklik araliginda yari kararli ostenitin martensitli olmayan doniisiim iiriinlerinin olusmasindan
kacinilarak sicaklik ve zaman ile bozulmasi.

Ostenitleme - Bir alasimi doniisiim sicakligi iizerinde 1sitmak ve daha sonra yiizeyinde veya mikroyapisinda istenmeyen
yiiksek sicaklik doniisiim etkilerinin olusumunu engellemeye yeterli yiiksek bir hizla 1siy1 alacak tuzlu su banyosu veya diger
ortamda suverme islemine tabi tutmaktir. Bkz. ostenit; martensit.
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Ostenit menevisleme - Bir parcaya ostenitleme sicakliginda ferrit veya perlit olusumundan kaginmaya yetecek bir hizla
su verilmesi ve daha sonra istenilen 6zelliklerin elde edilmesi icin uygun doniisiim sicakliginda tutulmasini iceren demirli
alasimlar igin bir 1sil islemdir. Diisiik sicakliklarda (237 °C ile 270 °C arasi) osmenevisleme maksimum giice sahip bir parca
olustururken yiiksek sicakliklarda (360 °C ile 380 °C arasi) osmenevisleme yiiksek siineklik ve tokluk saglar.

Otomat geliﬁi - islenebilirligi artiran kursun, kiikiirt veya diger elementleri iceren karbonlu ve alasimh geliklerdir.
6“ Isitma - Biraz daha termal veya mekanik islem éncesinde isitma.

Paslanmaz celik - Diger alasim elementleri olarak veya olmaksizin %0.10°dan daha fazla krom igeren gelik siniflari
icin kullanilan bir terim. Paslanmaz gelik korozyona direng gosterir, yliksek toleranslarda giiciinii muhafaza eder ve bakimi
kolaydir.

Perlit - Ferrit ve sementitin pullu bir agregasidir. Diger cogu mikroyapilardan daha yumusaktir. Ostenitten hava ile sogut-
ma sirasinda ostenitten meydana gelir.

PM, toz metalurjisi - Metalik pargaciklarin gesitli 1si ve basing kombinasyonlari altinda kati metaller olusturmak amaciy-
la eritilerek birlestirilme siiregleri.

Pres dokiim - 1. Bir kalip igerisine yapilan bir dékiim. 2. Erimis metalin, bir metal kalipta bulunan oyuk igerisine yiiksek
basing altinda itildigi bir dokiim siirecidir.

Piiskiirtmeli suverme - Bir sivi piiskiirtme ile suverme yéntemi.

Rockwell sertligi - Malzeme sertligini belirlemek igin kullanilan gesitli lgekler. Rockwell C, A ve D &lgekleri metal sert-
ligini 6lger. Rockwell C veya RC 6lgegi ve Brinell sertlik (Bhn) kesici takimlar ve isleme ile baglantili olarak ¢cogu kez kulanilan
olgeklerdir.

Rockwell sertlik deneyi - Belirli bir delicinin istege baglh olarak belirli sabit kogullar altinda numuneye giris derinligine
dayanan bir iz sertlik deneyidir.

Secmeli suverme - Bir is pargasinin sadece belirli kisimlarina su verilmesi.
Sementit - Fe3C, ayni zamanda Demir Karbiirii olarakta bilinir.

Seramik - Aliiminyum oksitten istenilen forma sinterlenerek ince toz halinde iiretilir. Seramikler karbiirlerden daha yiiksek
hizlarda galisir ayrica daha uzun siirede asinir, daha piiriizsiiz ylizeyler saglar ve daha sert malzemeleri islemede kullanila-
bilir. Ancak, bunlar darbelere karsi daha az dayanikhdir. Tipik olarak yiiksek hizli tornalamada kullanilir.

Sert krom - Dekoratif kaplama yerine miihendislik uygulamalari igin (kayan metal yiizeylerin asinma direncini artirmak
gibi) elektrobirikimli krom kaplama. Genellikle baz metale dogrudan uygulanir ve alisildigi gibi dekoratif bir birikimden daha
kalindir fakat mutlaka daha sert degildir.

Sertlesebilirlik - Demirli bir alagima, iist kritik sicaklik iizerindeki bir sicakliktayken su verilmesi ile martensit yapi
olusturabilme yetenegidir. Sertlesebilirlik cogunlukla metalin belirli bir sertlik (6rnegin, Rc 50) veya mikroyapisinda 6zgiil
bir martensit yiizdesi ortaya koydugu su verilmis yiizey altindaki mesafe ile olgiiliir.

Sertlestirme - Bir parcanin yiizey sertligini artirma siirecidir. Bir gelik parcasinin kritik aralik izerinde veya bir sicaklikta
isitilmasini ve daha sonra hizla sogutulmasi ile (veya su verilmesini) tamamlanir. Herhangi bir isil islemde i1sitma hizi 6nem-
lidir. Isi, geligin disindan igcine dogru belirli bir hizda geger. Eger gelik cok hizli isitilirsa, dis kismi i¢ kismindan daha sicak
hale gelir ve istenilen homojen yapi elde edilemez. Eger bir parcanin sekli diizensiz ise, garpilma ve gatlamadan kaginmak
icin yavas bir i1sitma hizi 6nemlidir. Parca ne kadar agir ise homojen sonuglar elde edilmesi igin Isitma siireside o kadar uzun
olmahidir. Dogru sicakliga ulasildiktan sonra dahi, parcanin en kalin kisminin homojen sicakliga ulasmasi igin yeterli siireyle
o sicaklikta tutulmasina izin verilmelidir.

Sertlik - Genellikle iz birakma yoluyla metalin plastik deformasyona karsi direncidir. Bununla birlikte, bu terim ayni zaman-
da katilik veya tav veya cizilmeye, asinmaya veya kesilmeye karsi direng anlaminda kullanilmis olabilir. Iz sertligi Brinell,
Rockwell ve Vickers gibi gesitli sertlik testleri kullanilarak odlgiilebilir.

Sertlik Olger - Bir malzemede bir iz olusturmak igin gerekli basing miktarini kaydetmek igin tasarlanmis alettir. Sertligi
olgmek igin gesitli dlgekler kullaniimaktadir, Rockwell C ve Brinell sertlik dlgiimleri atdolye veya fabrikalarda en sik rast-
lanilanlaridir.

Sicak isleme - Yeniden kristallenme sicakhiginin asildig: bir sicaklik ve gerilim oraninda bir metalin plastik bir sekilde
deforme edilmesi ve deformasyon ile ayni anda yeniden kristallenmenin meydana gelmesi ve bdylece herhangi bir gerinim
sertlesmesinden kaginilmasidir.

Sicak suverme - Suverme ortaminin 71 °C iizerinde belirlenen bir sicaklikta tutuldugu, cesitli suverme prosediirlerinin
kullanimini kapsayan kesin olmayan bir terimdir.

Sinterleme - Malzeme igerisindeki herhangi bilesenin erime sicakhidinin altindaki yiiksek sicakliklara isitilmasiyla bir par-
caciklar kiitlesindeki birbirine bitisik ylizeylerin molekiiler veya atomik ¢cekim ile bag kurmasidir. Sinterleme toz halindeki bir
kiitlenin yogunlugunu artirir ve giiglendirir ve toz halindeki metallerin yeniden kristallenmesini saglar.
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Sisli suverme - Buhar igerisinde suverme.
Siyanﬁrleme - is parcasini ayni anda karbon ve nitrojene maruz birakan yiizey sertlestirme yéntemidir.

Soéuk isleme - Gerilme sertlesmesini tetikleyen gerilme orani ve sicaklik kosullari altinda metalin plastik bir sekilde
deformasyona ugratilmasi. Zorunlu olmamakla birlikte genellikle oda sicakligindan yiiksek olan yeniden kristallesme sicak-
Iigi altinda isleme tabi tutma. Ticari sinif takim geligi - Diisiik dereceli takim geligi; sertlestirilebilirlik kontrolii yapiimamak-
tadir.

SPC, istatistiksel islem kontrolu - Bir islemin belirli bir standarttan ne derecede sapmis oldugunu 6lgmek ve analiz
etmek igin kullanilan istatistiksel teknikler.

SQC, istatistiksel kalite kontrolii - Belirli bir islemin kalitesini lcmek ve gelistirmek icin kullanilan istatistiksel tek-
niklerdir. Dengeleme islemi - 1. Demir iceren veya demir icermeyen bir parcanin nihai boyutlara getiriimeden once tekrar
tekrar normal calisma sicakligi veya hafifce daha sicak isitilmasi ve daha sonra oda sicakligina sogutulmasi, kullanimda
boyutsal kararliligindan emin olunmasi. 2. Su verilmis sertlestirilebilir celiklerde ve genellikle soguk islem kullanilarak kal-
an ostenitin doniistiiriilmesi. 3. Bir ¢ozelti islemi gormiis ve dengelenmis ostenitik paslanmaz gelik siniflarinin igerdigi tiim
karbonun titanyum karbiir olarak ¢cokelmesi icin 870 °C ile 900 °C arasina isitilmasi.

Su vererek sertlestirme - 1. Martensit benzeri yapilar olusturmak amaciyla alfa-beta alasimlarin (cogu kez bakir
veya titanyum alasimlari) ¢ozelti islemi ve suverme ile sertlestirilmesidir. 2. Demir iceren alasimlarda, ostenitleme ile ser-
tlestirme ve sonra sogutulmasi bu nedenle ostenitin marsenite doniismesi.

Suverme - is parcasinin hava, gaz, sivi veya kati ortamda hizla sogutulmasidir. Uygun oldugu takdirde suverme ortamini,
islem ve sogutma hizini tanimlamak igin daha belirgin terimler kullaniimahdir.

Suverme gatlama5| - Bir metalin suverme esnasinda gatlamasi. Siklikla sertlestirilmis karbon geligi, alasimh gelik veya
takim geliklerinde yiiksek sertlik ve diisiik tokluga sahip pargalarda g6zlemlenir. Catlaklar siklikla dolgular, delikler, késeler
veya diger gerilmeyi artiran unsurlardan olusur ve martensite doniisiime eslik eden hacim degisiklikleri nedeniyle yiiksek
gerilmelerden meydana gelir.

Siineklik - Bir malzemenin kirilmaksizin biikiilme, sekil alma veya gerilme yetenegidir. Bir cekme deneyinde veya diger
yontemlerle alandaki uzama veya azalma ile odlgiiliir.

Siirekli dokiim - Bir dékiimiin uzunlugunun kalip boyutlari ile sinirli olmamasi igin bir dokiim seklinin siirekli olarak
malzeme katilasirken kalibin altindan gekildigi bir dokiim teknigidir. Baslica kiitiik, kabakiitiik, ingot, yassi kiitiik ve boru
haddehanelerinde yari mamiillerini iiretmek igin kullanilir.

Siireli suverme - suverme ortaminda tutulma siiresinin denetlendigi kesintili suverme islemidir. TIR, toplam gosterge
kacikligr - Parcanin 360° dondiiriilmesi ile belirlenen ve bir gosterge ile dlgiilen, bir is parcasinin tiim boyutlarindaki birles-
tirilmis degisimlerdir.

Siirtiinme - Yiiksek noktalar arasindaki asiri siirtiinmenin yerel kaynak olusumuna neden oldugu ve buna eslesen iki par-
cadan birinin veya her ikisinin siirtiinen ylizeyinde pullanma ve daha fazla piiriizlenmenin takip ettigi bir durumdur.

Tahribatsiz muayene - Parcayi kullanilamaz hale getirmeyen veya islevlerini bozmayan yontemlerle muayene.

Takim geli_éji - Genellikle takimlarin iiretiminde kullanilan karbonlu ve alagimh geliklerin herhangi bir sinifidir. Takim gel-
ikleri yiiksek sertlik ve asinmaya karsi direng ile nitelenir ve siklikla yiliksek dayaniklilik ve yiiksek sicakliklarda yumusamaya
karsi direng eslik eder. Bu o6zellikler genellikle yiiksek karbon ve alasim igerigi ile elde edilmektedir.

Tam tavlama - Minimum dayanim ve sertligi elde etmek icin tasarlanmis bir tavlama dongiisiinii ifade eden kesin olmayan
bir terim. Bu terimin anlaml olabilmesi icin malzemenin bilesimi ve baslangi¢ kosullari ve kullanilan zaman-sicaklik déngiisii
kesinlikle belirtilmelidir.

Tavlama - Oncelikli olarak yumusatmanin yani sira ayni zamanda diger 6zellikleri veya mikroyapida istenilen degisiklikler-
in elde edilmesi igin kullanilan ve uygun sicakliga kadar isitma ve o sicaklikta tutmanin ardindan uygun bir hizda sogutmayi
iceren bir islemi ifade eden terimdir. Bu gibi degisimlerin amaci, bunlarla sinirli olmamak iizere islenebilirligin artirilmasi;
soguk islemenin kolaylastirilmasi; mekanik ve elektriksel 6zelliklerin artirilmasi veya boyutsal kararhiliginin artirilmasi ola-
bilir. Kullanilan zaman-isi dongiileri, malzemenin bilesimi, formu ve istenilen sonuglara bagl olarak hem elde edilen maksi-
mum sicaklik hemde uygulanan sogutma hizi bakimindan genis bir aralikta degismektedir.

Temper dokme demir - Beyaz dékme demirin, sementitin bir kismi veya tamaminin giderilmesi igin dekarbiirizasyon
veya grafitleme veya bunlarin her ikisi meydana gelecek sekilde uzun siireyle tavlanmasi ile iiretilen bir dokiim demir. Grafit,
temper karbon formundadir.

Tolerans - Bir is parcasinin boyutlarinin izin verilmis bir standarttan farkl olabilecedi ve buna ragmen kabul edilebilir olan
minimum ve maksimum miktardir.

Tuz sisi deneyi, tuz piliskiirtme deneyi - Numunelerin genellikle sodyum kloriir iceren ve bazende diger kimyasallar
ile degistirilmis bir ¢ézeltinin ince sisine maruz birakildig: hizlandirilmis bir korozyon deneyidir. Cesitli malzemelerin ortaya
koyulan korozyona karsi direnci ve derecelerini belirlemek icin kullaniimaktadir.
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Uca suverme ile sertlesebilirlik deneyi - Bir gelik veya diger demir alagimlarinin sertlesebilirligini belirlemek igin
kullanilan bir laboratuvar prosediirii; yaygin bicimde Jominy deneyi olarak anilmaktadir. Sertlesebilirlik, standart bir nu-
munenin list kritik sicakligin lizerine i1sitilmasi, sicak humunenin bir ucundan soguk su akiminin etkisine maruz kalacak
sekilde bir donanim igerisine yerlestiriimesi ve oda sicakligina soguduktan sonra numunenin boyunca belirli araliklarla
numune yiizeyi yakinindan sertligin dlgiilmesiyle belirlenir. Bu veri normalde su verilen ugtan baslayarak sertlik ve mesafe
karsilastirmasi seklinde grafik ile ifade edilir.

Ultrasonik test - Ultrasonik 1sin demeti vasitasiyla bir malzeme igerisindeki homojensizliklerin veya yapisal siireksiz-
liklerin yerini bulmak amaciyla esneklik 6zelliklere sahip sesi ileten malzemelerde uygulanan iletken olmayan bir testtir.

Uzama - GCekme deneyinde, numunenin 6lgiim boyu icerisinde kirilmasindan sonra dlgiilen ve 6lgiim boyundaki artistir;
genellikle ilk 6lgiim boyunun yiizdesi olarak ifade edilmektedir.

Vakum ergitme - Hava nedeniyle olusan kirlenmeyi 6nlemenin yani sira 6nceden metalde ¢6ziinmiis olan gazlari gider-
mek igin bir vakumlu firinda ergitme; ayrica katilastirma bir vakumda veya diisiik basing altinda gercgeklestirilebilir.

Vickers sertlik deneyi - Cok yumusak kursun ile tungsten karbiir arasindaki tiim sertlik araliklari igin bir sertlik 6lgegi
kullanilmasina imkan taniyacak sekilde 136° elmas piramit gentik acgici (Vickers) ve gesitli yiikler kullanan bir gentik sertlik
deneyidir. Bkz. Brinell sertlik deneyi; Rockwell sertlik deneyi.

Yaslandirma isil islemi - Belirli metaller ve alagimlarin 6zelliklerinde veya bir sicak isleme operasyonu veya isil islem-
den sonra azda olsa yiikseltilmis sicakliklarda bir degisim ortami olusturur. (demir iceren alasimlarda suverme yaslandirmasi,
demir iceren ve icermeyen alasimlarda dogal veya yapay yaslandirma) veya soguk isleme operasyonu (gerinim yaslandir-
masi). Bir faz degisiminden (¢6kelme) dolay 6zelliklerdeki degisim sik sik olmakla birlikte her zaman olmamaktadir, ancak
hicbir zaman metal veya alasimin kimyasal bilesiminde bir degisimi icermez.

Yeniden karbonlama - 1. Erimis dskme demir veya celigin karbon igeriginin karbon igeren bir malzeme, yiiksek karbon-
lu pik demir veya yiiksek karbonlu bir alasimin eklenmesiyle artirilmasidir. 2. Islem sirasinda kaybedilen yiizey karbonunun
geri kazanilmasi igin bir metal parcanin karbonlanmasi; ayrica karbon yenileme olarakta bilinmektedir.

Yetersiz suverme - Belirli bir gelige kritik sogutma hizindan daha yavas bir hizla ostenitleme sicakhigindan su verilmesi
nedeniyle geligin sertlesmesinin tamamlanmamasi ve marsenite ek olarak bir veya daha fazla doniisiim neticeleri olusmasi
ile sonuglanir.

Yorulma - Malzemenin gekme dayanimindan daha diisiik maksimum degderlere sahip tekrarlanan veya dalgalanan geril-
meler altinda gatlamasina neden olan belirti. Yorulma catlaklari, kiiciikciik catlaklar olarak baslar ve dalgali gerilme altinda
biiyiir ve ilerler.

Yorulma dayanlml - Aksi belirtilmedigi siirece gerilmenin her bir dongii icerisinde tamamen tersine dondiiriildiigii ve
kirilma olmaksizin belirtilen sayidaki dongii igin siirdiiriilebilecek maksimum gerilmedir.

Yorulma direnci - Bir takim veya bilesenin catlamaksizin tekrarlanan esneme yetenegi; serit testere bicaklarinin destegi
icin 6nemlidir.

Yorulma omrii - Belirtilmis bir deney kosulu altinda kirilma 6ncesinde siirdiiriilebilecek gerilme déngiisii sayisi.

Yiizeysel Rockwell sertlik deneyi - Rockwell sertlik deneyinin, gentik agici ile minimum delme iireten géreceli olarak
diisiik ylikler kullanilan seklidir. Ince kesitler veya kiigiik parcalarin sertligini veya biiyiik bir sertlik izinin zararl olabilecegi
durumlarda yiizey sertligini belirlemek igin kullanilmaktadir. Bkz. Rockwell sertlik deneyi.

Yiizey sertlestirme - Gelige uygulanabilen ve karbon, nitrojen veya bu ikisinin bir karisiminin emilmesi ve yayilmasi yol-
uyla yiizey katmaninin kimyasal bilesimini degistirme ve bir konsantrasyon egimi olusturmayi kapsayan genel bir terimdir.
Sikhikla kullanilan siiregler arasinda karbonlama ve su vererek sertlestirme, siyaniirleme, nitriirleme ve karbonitrasyon yer
almaktadir. Kullanilan belirli bir uygun siirecin ismi tercih edilir.
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