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Hafif metal alagimlarinin enjeksiyonu i¢in
geligtirilen

en yuksek kalitedeki ESR takim celigi




GENEL OZELLIKLERI

EskyLos®HiMo, Lucchini RS tarafindan en
zorlayici  yuksek basin¢l  hafif metal
alagimlarinin (Al-Mg) dokum kaliplari igin
tasarlanan, ylksek alagimli Krom-
Molibden-Vanadyum Sicak is Takim celigi

ailesinin yeni versiyonudur;
EskyLos® HiMo, Avrupa standartlari
tarafindan belirlenmis olan tavlanmig

mikro yap! ve segregasyon standardi SEP
1614.96 ve centik darbe kabiliyet testine
iliskin VDG M82-1993 gereklilikleri tam
anlamiyla kargilamaktadir.

EskyLos®HiMo, uluslararasi hafif metal
alagimlarinin  enjeksiyonunda referans
kabul edilen NADCA  #207-2016
spesifikasyonundaki etkili kabul kriterleri
ile, kalip Uretimindeki iki temel evresine
odaklanmaktadir.

e Blogun dretim sureci, yumusak
tavlanmis celik kabiliyetine ihtiyag
duyulmaktadir.

o Kalibin isil iglemi i¢in gerekli olan
prosediar, 1sil igslem kabiliyetine
ihtiyag duyulmaktadir.

ilk madde ile ilgili olarak, NADCA #207-
2016’ya gobre yumusak tavlanmis celigin
kalitesinin  belirlenmesi  icin  blogun
merkezinden alinmasi  gerekmektedir.
Kritik olan nokta ise bu numunenin Tablo
1'de belirtildigi sekilde alinmasi
gerekmektedir.

Her bir blok i¢in Lucchini RS, Tablo 1'de
Ozetlenen tavlanmis celik kapasitesinin
temel kalite gostergelerinin  kontrolu
temelinde, malzeme Kkalitesini yUksek
seviyede garanti eder.
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A Kalite :
[ER{os Hi mo
Yumusak Tavlanmig
B (HB) <220 HB
Standart LRS tablosu
C Kimyasal Kabul LRS tablosu
Analiz Numun 1/3W+ 12W+
umune 1/2T 1/2T
Standart | ASTM E45 —A (0,5 alan)
D Mikro Kabul NADCA #207-2016
Temizlik N 1/3W+ 12W+
umune 1/2T 1/2T
Standart UNI EN 10228-3 Class
E UT Test Kabul 1
Standart ASTM 112
Tane Kabul >5 >7
F .. 12W +
Boyutu Numune Kdése 12T
Kabul
SEP NADCA
Yumusak | SPn9aMt | 4614.96 | #207-2016
G Tavli Kabul I.T. MET U003
Mikro Numune 1/3W+ 12W+
Yapl 1/2T 1/2T
Kabul
Standart SEP NADCA
Ba"tg‘wa Kabul 1614.96 | #207-2016
H i 1/13W+ 1/2W+
Segregas- | Numune | /7 1727
Kabul
VDG M82- NADCA
Centik Standart | "“yg93 " | #207-2016
| | Darbe Kabul | Kvs2soy | KVZ1 J4(1 R
Testi
Numune Koése 12W+
1/2T
K
O
N 4 :(
U il
M
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KIMYASAL ANALIzZ Temel mekanik 6zellikler
: % Alagim Elementi : o o o
[ 0s 1i mo o Alagim Elementi [ER{os Hi Mo 400°c | 400°C | 600°C
C Cr Si | Mo | Mn | Ni \' S P Kopma Mukavemeti
032 | 47 | 04 | 20 | 03| = |04 | < < [MPa] 1200 1100 850
0,4 5,5 0,3 2,4 0,5 0,2 0,6 | 0,003 | 0,015 i
Akma ::\nMull(aa]vemetl 1000 910 610

Celik dokimU esnasinda alinan 1sll
ozellikler; NADCA  #207-2016 ile
uyumludur ve tabloda gértlmektedir.

Urun analizi: Analitik tekrarlanabilirlik ve
celigin  heterojenligi  nedeniyle olasi
sapmalari g6z 6énlnde bulundurmak igin,
urin analizine uygulanabilen kimyasal
bilesim aralgi, C ve Cr kalorileri igin isi
analizine uygulanandan daha genistir. Bu
nokta DIN 17350 ye godre tablo 6’da
gOrulmektedir.

Lucchini RS tarafindan geligtirilen bu
malzemede, “HiMo” ibaresinin anlami
“YUiksek miktarda Molibden” anlamina
gelmektedir.

ANA UYGULAMALAR
o Yilksek basingli Al/Mg enjeksiyon
kaliplarinda
o Algcak basingli Al enjeksiyon
kaliplarinda

e Al alasimlarinin Gravity Dokim
uygulamalarinda kalip malzemesi
olarak

FiZIKSEL VE MEKANIK OZELLIKLER

Temel fiziksel ozellikler

[E5os Hi Mo 20°C | 400°C | 600°C
Elastiklik Modiilii [Gpa]

(1 GPa = 1000 Ma) 210 | 180 145
Termal genlesme

katsayisi - 12,8 13,4

[10°/K]

Isil lletkenlik
[W/mK] 31 33

Bu bilgilerin elde edildigi test parcasi 1100
°C de sertlestiriimis ve 600 °C yapilan
menevis sonrasinda 44 HRC sertlige
ulagsmistir.

Mekanik ozellikler ve Sicaklik

Mechanical properties vs Temperature
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ISIL ISLEM

EskyLos®HiMo en vyiksek 220 HB
sertliginde yumusak tavlanmis sekilde
teslim edilmektedir. Daha ylksek sertlik
basamaklarinda kullanilacak ise 1sil iglem
yapilmasi gerekmektedir. Isil iglem ile ilgili
asagidaki parametrelerin uygulanmasini
tavsiye etmekteyiz. Unutulmamalidir ki
farkh blok kalinliklari igin farkh isil islem
adimlari kullaniimahdir.




Yumusak tavilama

Tavsiye Edilen Sicaklik 850 °C
Sicaklik artisi Max 50 °C/h
Temperleme
. sicaklhigina
Isitma suresi ciktiktan sonra
120 dak.

600 °C ye kadar
firin icinde en

Sogutma fazla 25 oC/h hk
hizla
Gerilim giderme
Tavsiye Edilen Sicaklik 650 °C
Sicaklik artisi Max 100 °C/h
Temperleme
. sicakhgina
Bekleme siiresi ciktiktan sonra
120 dak.

200 °C ye kadar
firin icinde en
fazla 25 °C/h hk
hizla

Sogutma

Yumusak tavlama iglemi
durumlarda tavsiye etmekteyiz;

asagidaki

e Kaba islemenin ardindan
malzemeye yuklenmis olan
gerilmenin azaltiimasi ve
sertlestirme  sonrasi  olabilecek
catlamalarin onune gecmek
amaciyla

e Nihai talagh imalat yapildiktan
sonra yapillacak olan deneme
baskisindan &énce yapiimis olan
yuksek islemenin 6zellikle figlrde
ve Opusme yuzeylerinde meydana
getirebilecegi hasarlari  dnlemek
amaciyla yapiimaktadir.
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Malzeme yumusak tavl bir sekilde teslim
edildigi icin, uygulamalarda sertlestirilmis
ve meneviglinmis sekilde kullaniimasini
tavsiye etmekteyiz. Sertlestirme icin
asagidaki basamaklarin takip edilmesini
tavsiye ederiz.

Sertlestirme

1. on isitma 400 °C

Sicaklik artigi Max 150 °C/h

Her 25 mm igin
Sogutma 25 dakika veya
(Ts —Tc) <90 °C

Ts: Yiizey Sicakhigi / Tc: Merkez Sicakhigi

2. on isitma 600 °C

Sicaklik artisi Max 150 °C/h

Her 25 mm igin
Sogutma 20 dakika veya
(Ts —Tc) <90 °C

Ts: Yiizey Sicakhigi / Tc: Merkez Sicakhigi

3. on isitma 800 °C

Sicaklik artisi Max 150 °C/h

Her 25 mm igin
Sogutma 20 dakika veya
(Ts —Tc) <90 °C

Ts: Yiizey Sicakhigi / Tc: Merkez Sicakhigi

400 °C'deki ilk on sitma, mekanik
islemlerden dolay! biriken gerilmeleri
ortadan kaldirmak igin énerilir. 600 °C ve
800 °C'deki 6n sitmalar parganin
sicakligini homojenize  etmek igin
gereklidir. Tavsiye edilen sicaklik artig
miktari saatte 150 °C'dir.

Islatma slresi, parcanin kalinligina gore
hesaplanir ve tabloda gosterildigi gibi
sicakliga goére degisir.

Alternatif olarak, zaman, iki termokupl
vasitasi ile dl¢ilen parga sicakligi (Tc) ile
yuzey sicakligi (Ts) arasindaki farka gore
ayarlanabilir.

800 ° C'deki tglnci 6n i1sitmadan sonra
Ostenitleme sicakhgina mumkun
oldugunca ¢abuk ulasiimali ve (Ts-Tc) <15
°C'den itibaren 30 dakika sureyle veya
asagidaki formule dayanarak muhafaza
edilmelidir:

t=(x+39)/2

t: Bekleme slresi (dakika), x: malzeme
kalinligr (mm)
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Ostenitleme Sicakhg: 990 - 1010 °C 1. Temperleme (Menevis) 560 - 590 °C
Sicaklik artisi > 150 °C/h Tutma siiresi t=0,8x+120
t = (x+39) veya (Ts — Tc)< Sogutma Oda sicakligi

15 oC olduktan sonra 30
dakika

Bekleme siiresi

Hava, vakum sogutma,
Sogutma tuz banyosu, su polimer
karigimi

Temperleme (Menevis)

ilk temperleme sicakliginin 560 ila 590 ° C
arasinda, ikincil sertlige yakin olarak
ayarlanmasi énerilir.

ikinci  temperleme  sicakhdi  gerekli
mekanik o6zelliklere gore ayarlanmali ve ilk
temperleme sicakhginin Uzerinde
olmaldir.

Birinci ve ikinci temperlemede gereken
bekleme  suresi asagidaki  formul
kullanilarak hesaplanir:

t=t"=08x+120
t’ = t”: Bekleme suresi (dakika)
x: Malzeme kalinligr (mm)

Daha 6nce uygulanan  maksimum
sicakligin  30-50 °C altindaki  bir
sicakliktaki Uglncl bir temperleme, bir
gerilim giderme olarak islev gorur.

Malzeme toklugunu disurdikleri icin 400
ila 550 °C arasindaki sicakliktaki
temperlemeler tavsiye edilmez. 200 °C'nin
altindaki sicakliktaki temperleme
yapilmamalidir.

t”=0,8x+180

t’”: Bekleme suresi (dakika)

x: Malzeme kalinligr (mm)

Gerekli mekanik
ozelliklere dayanarak, her
2. Temperleme (Menevis) durumda ilk temper icin
uygulanan sicakligin

lizerine ayarlayin.

Tutma siiresi t=0,8x+120

Sogutma Oda sicakligi

Daha 6nce uygulanan
temperleme (menevis)
sicakligindan 30 - 50 oC
diisiik uygulanir

3. Temperleme (Menevis)

Tutma siiresi t=0,8x+180
250 oC ye kadar firinda
Sogutma yavas sogutma ardindan

Oda sicakliginda

Hardness [HRC]

350 450 550 650
Sicakiik oC

980 °C'de ostenitlenmis bir numunenin
temperleme  egrisi. Diyagram, ikinci
temperden sonra elde edilen degerleri
gOstermektedir.

Isil iglem sirasindaki ebat degigimi

EskyLos®HiMo’ nun isil iglemi sirasinda
faz  dbnlGsim noktalari asiimaktadir.
Kaginilmaz olarak, bu malzeme hacminde
bir dedisime neden olur. Bu nedenle, 1sil
islemden dolayr boyut degisimini telafi
etmek igin vyeterli igleme toleransi

birakmanizi  éneririz.  Tim  koéseler
yuvarlatimis  ve/veya pah  kiriimig
olmalidir.
Nitrasyon

Nitrirlenmenin amaci, malzemenin
asinma dayanimini ve direncini
arttirmaktir. Bu islem, malzemenin émrin(
uzattigi icin yuksek performans gerektiren
uygulamalar icin cok yararldir.
Malzemeleri sertlestirilmis ve
temperlenmis durumda nitriir etmenizi




Oneririz. Temperleme sicakligi, nitrarleme
sicakligindan en az 50 °C daha ylksek
olmalidir.

Modern nitrirleme islemleri, pargalarin
orijinal boyutlarinin korunmasini saglar.
Parcalari, bitmis islenmis  durumda
nitrasyona gondermenizi oneririz.

TTT (Zaman - Sicaklik — Degisim) Egrisi
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EskyLos®HiMo Mikroyapisi (Yumusak
Tavh)

B_002525 jog

B_002518 jog

EskyLos® HiMo'nun mikro yapisi, 500 biiyiitmede
incelendiginde, esas itibariyle kiresellesmis karbirlerin
homojen dagiimina sahip bir ferritik matristen
olugmaktadir.

ESR Teknolojisinin Avantajlar

ESR (Elektro-clrufla  eritme) Uretim
teknolojisi asagidaki avantajlari sunar:

[1 Malzeme toklugunun arttiriimasi

1 YUksek mikro temizlik duzeyi

08 Hi Mo
[1 Malzemenin toplam izotropisi

1 Cok dusuk segregasyon seviyesi

ESR prosesinin temeli doékilmis olan
ingotun  tekrar  ergitimesi  iglemine
dayanmaktadir.

Geleneksel VD (Vacuum Degassing -
Vakum Gaz Giderme) islemi vasitasiyla,
bakir ingot kalibi kullanilarak
uygulanmaktadir.

Ingot ergimeye basladiginda sivi metal,
curuftan gecer. Clruf katman filtre gorevi
ustlenerek inklizyonlari muhafaza eder.

Lucchini RS’in  kullandigi bu ydntem
geleneksel sistemlere gbére c¢ok daha
hizlidir.

Sonug olarak homojenik ve izotropik gelik
elde edilmektedir.

Cooling System

KO saflik seviyesi DIN 50602’ye gore
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Uretim yéntemine gére toklugun
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Oretim Yéntemi

TALASLI IMALAT BILGILERI

Talagh imalat esnasinda rahat
islenebilirdik amaciyla asagida tavsiye
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isleme
EskyLos® HiMo Kaba igleme
P25 |
Kesici Takim PF?I;SS/ P35 HSS
kaplamali
Kesme Hizi (Vo= | 4501940 | 180-280 *)
m/min)
llerleme (f, — mm) %’1350' 0,15-0,30 *)
Kesme miktari (mm) 2-4 2-4 *)
EskyLos® HiMo On Igleme
P10 /
Kesici Takim P;go/ P20 HSS
kaplamali
Kesme Hizi (Vo= | 154,260 | 200-280 *)
m/min)
ilerleme (f, — mm) 0,2-0,3 0,2-0,3 )
Kesme miktari (mm) 1-2 1-2 *)
EskyLos®HiMo Nihai igleme
P10 / ..
. P10 / Karbr
Kesici Takim P20 P20 P15
kaplamali
Kesme Hizi (Vo= 1 5001280 | 220-300 | 240-330
m/min)
ilerleme (f, — mm) 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2
Kesme miktari (mm) 0,5-1 0,5-1 0,3-0,5
Delme
EskyLos®HiMo
Degistiril -
Kesici Takim ebilir HSS Lenimi
uglu P
Kesme Hizt (Vo= 4190/ 200 | (1) 60 - 80
m/min)
ilerleme (f, — mm) %’255' *) 0,15-0,25

etmig oldugumuz bilgilere gore islem
yapmanizi tavsiye ederiz.
Tornalama
EskyLos® ; N
: K Islem Nihai Islem
HiMo aba Isleme ai Isleme
P20 /
Kesici Takim P40 HSS P1£/ P20 | Karbir
apl
kaplamali
Kesme Hizi 170/ 220 % 240 -
(Ve — m/min) () | 200-250 | “55
Kesme miktari 1-5 *) <1 <05
(mm)




