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SICAK IS CELIKLERI

Sicak is celikleri yUksek sicakhkta cahsabilecek sekil-
de tasarlanmigtir. Kimyasal ve fiziksel 6zellikleri kar-
bon ve yapi geliklerin de bulunmamaktadir.

Bu gibi zor kosullarda calismasi icin istenen malze-
me &zellikler asagida siralanmigtir;

* Sicak aginma dayanimi

* Erozyon dayanimi

* Oksidasyon dayanimi

* Isil yorulma ve sicak ¢atlama dayanimi
* Isil sok dayanimi

* Temper dayanimi

* Yumusaklik ve tokluk

* MGkemmel iglenebilirlik

* Yiksek isil iletkenlik

* Dusuk srttnme katsayisi

Bahsi gegen bu 6zellikler dengeli bir kimyasal analiz
ve belirli bir Gretim sUrecini ardindan elde edilir.

Caligma sicakhigindaki, yizey direnci ve sicak ¢atla-
ma mukavemetini arttirmak ve parcalarin kisa sure-
de &zelliklerini kaybetmesini engellemek icin oksi-
dasyon islemi yapilmaktadir.

Sicak ig celikleri mutlaka yumusamaya karsi hassas
ve sicakliga karsi dayanikli olmalidir.

Ayrica, yUksek calisma sicakliklarinda, malzemenin
tane boyutunun bu durumdan en az oranda etkilen-
mesi gerekmektedir.

Isil iletkenlik ve sGrttnme, sicak ¢atlamalar icin ¢ok
énemlidir. Bu bakimdan isil iletkenlik mimkin oldu-
gunca yUksek olmasina kargin, sOrttnme mUmkin
oldugunca dusuk olmalidir.

BeyLos® Ailesi

Modern bir stregle, Lucchini RS en yUksek gereksinim-
ler ve en karmagik uygulamalar icin Krom, Molibden
ve Vanadyum igeren bir sicak is celigi ailesi Gretmistir.

Ayrica, élcilerde olusabilecek degisiklikleri isil ig-
lemle mUmkin olabildigince kontrol altinda tutmak
gerekmektedir.

Talagl imalatin ardindan 1sil isleme tabi tutulur, yu-
musak tavlanmis sekilde teslim edildigi igin
islenebi-lirligi son derece iyidir. Teslimat sertligi 250
HB’ den dusuktir.

ideal sicak is takim celigi tom bu &zelliklere en yik-
sek dizeyde sahip olmalidir.

Sicak is celiginden yapilmig bir kalibin degerlendir-
me kriteri, kalibi olusturan diger pargalar icin kulla-
nilan celiklerden daha farklidir.

Aslinda, méhendislik celikleriyle tasarlanmisg par-
calar, dmur boyu calisacak sekilde dUsinUlmustor.
Ayni varsayim sicak is celikleri icinde gegerlidir.

Daha fazla parca orijinal seklini ve karakteristigini
koruyarak, daha fazla kullanici tarafindan begeni-
lecektir.

Kullanicilar icin bu t0r parcalarin karakteristigi cok
énemlidir. CUnky bu pargalarin zamanindan énce
kinlmasini 6nlemek icin, tretim kararliliginin muha-
faza edilmesi gerekmektedir.

Takim celigi imalatcilar, bu siniftaki malzemelerin
nasil bir teknolojik islemlere maruz kalacagini géz
6nunde bulundurarak surekli arastirma ve gelistir-
me yapmaktadir.

Lucchini RS takim celikleri ideal malzeme perfor-
mansinda tasarlanmigtir.

Bu celiklerin en &nemli karakteristik &zelligi, uzun
periyotlarda yUksek sicakliga maruz kalsalar bile
sert-lik ve tokluklarini koruyabilmeleridir.

Bu o&zellik, U¢ temel karbOrin yapida dengeli bir
sekil-de bulunmasi ile gerceklesmektedir. Bunlar;

Mo,C, VC ve Cr,C, karburleridir.

11QS

% Alasim C Mn Si Cr Mo Ni \'
0,38 0,35 1,00 5,20 1,30 - 0,45
0,40 0,40 1,10 5,20 1,40 - 1,00
0,35 0,80 0,80 3,00 2,10 - 0,80
0,37 0,35 0,45 5,10 2,90 - 0,55
=l OS 2714 0,55 0,80 0,25 0,90 0,35 1,65 0,10

Bu kompozisyon asagidaki iki 6zellige sahiptir;

* Sertlikleri cok yUksektir
* Alasim elementlerinin kontrolli yayillmasi altinda
birbirleri ile topaklanma egilimindedirler.

Bu celikler, uygulanan Gretim sirecine bagh olarak
BeyLos® ve Eskylos® olarak adlandinimaktadir.

BeyLos® celikleri VD (Vacuum Degassed - Vakum Gaz
Giderme) teknoloijisi ile Uretilirken, EskylLos® celikleri
VD (Vacuum Degassed - Vakum Gaz Giderme) ve ESR
(Elektro-Slag-Remelting — Ciruf Alti Ergitme) teknolo-
jisi ile Uretilmistir.

Bu bakimdan BeylLos® ailesindeki Grinler mekanik
dzellikleri etkilenmeden yuksek sicakliklara dayanik-
hdir. Bununla beraber sekillendirme ve ekstrizyonda
farkli gereksinimleri kargilamak icin tasarlanmigtr.

BeyLos® ailesi AlISI normunda H11 ve H13’e karsilik
gelen BeylLos® 2343 ve Beylos® 2344 ile baglamakta-
dir. iki kalite, farkli Vanadyum miktarlarindan dolayi si-
cak sekillendirme ve ekstrizyon alanlarinda ¢ok farkl
uygulamalar igin uygundur.



(v]\=)

los

ULUSLAR ARASI SINIFLANDIRMANIN KARSILASTIRMA TABLOSU

Lucchini RS takim celikleri, malzemelerin performanslarini optimize etmek icin tasarlanmighr. Lucchini RS kendi Grini
oldugunu belli etmek igin sadece markayla beraber malzemenin uluslararasi numarasini kullanmighr.

%2344

% Alasim Wr. Nr. AFNOR DIN AlSI UNI
EE Ile 2343
1.2343 Z38CDV5 X38CrMoV5-1 H11 X37CrMoV5-1KU
Eos 2343
EE 169 DIAL,
1.2344 Z40CDV5 X40CrMoV5-1 H13 X40CrMoV5 1 1 KU

EE\(. S 2365

E5{os 2367

1.2365 32CrMoV12-28 X32CrMoV3 3 H10 -
[EXi{os2365
{02367

1.2367 - X38CrMoV5 3 - -

22 (o8 2714 1.2714 55NCDV7

56NiCrMoV7 L6 56NiCrMoV7KU

BeylLos® 2343 temel olarak malzemenin tokluk &zel-
liginin 6n planda oldugu uygulamalar icin gelistiril-
migtir. Sicak sekil verme ve ekstrizyon igin ideal mal-
zemedir.

BeyLos® 2344, BeylLos® 2343 malzemesinden daha
yUksek oranda Vanadyum icerir ve karakteristik ba-
kimdan sicaklik ve sicak ¢atlak direnci daha iyidir.

BeyLos® 2343 ve Beylos® 2344 malzemelerinin yani
sira, BeylLos® 2365 malzemesi tasarlandi. % 3 krom,
molibden ve vanadyum igerigi sayesinde yUksek me-
kanik ézelliklere sahip olmasi tokluk bakimindan deza-
vanilidir. Malzemenin diger dnemli karekteristigi yoksek
isil iletkenligidir.

BeyLos® 2343 baz alinarak Beylos® 2367 malzemesi

dizayn edildi. Molibden icerigi nedeniyle sicak ortam-
da daha iyi mekanik ézelliklere sahip olmakla beraber
BeyLos® 2343'Gn mukemmel toklugunu devam ettirir.
BeyLos® 2367 yuUksek mekanik karakteristigin ihtiyag
duyuldugu sicak uygulamalarda tavsiye edilmektedir.

BeyLos® 2343, BeylLos® 2344, Beylos® 2365,
BeylLos® 2367 malzemenin EskylLos® olarak bili-
nen ESR yéntemiyle Gretilmis sekli de mevcuttur.

BeyLos® 2714 bircok farkh uygulamada kullaniimak-
tadir. Hem oda sicakhginda hem de calisma sicak-
liklarinda yuksek tokluk ve mekanik ézelliklere sahip
olan BeyLos® 2714 hem plastik kaliplarinda hem de
dévme kaliplarinda kullaniimaktadir. Tom alternatif-
leri ile BeyLos® serisi sicak ve karmasgik uygulamalar
icin uygundur.

URETiM PROSESI

Kendilerine 6zgi uygulama tipi ve gerekli kimyasal ve
fiziksel ézellikleri olan bu celikler, son derece ézel ve
modern imalat yontemleri ile Uretilmektedir.

BeyLos® ailesindeki ttm kaliteler, “Super Clean” ola-
rak bilinen &zel bir teknikle Uretilmektedir. Bu &zel
Uretim siUrecinde son derece az miktarda yapida ink-
|Gzyon kalmaktadir. Bu parametrenin celigin mikro te-
mizliginde énemli parametrelerden biri oldugu iyi bi-
linmekle beraber, sicak is celiklerinin kullanildigi zorlu
uygulamalar icin 6nemli ve gerekli bir parametredir.

Dahasi, Vakum Gaz Giderme (VD) sayesinde ki bi-
tin BeyLos® ailesi bu islemden ge¢gmektedir, hidro-
jen, azot ve oksijen gibi gazlarin distk seviyelerde
tutulmasi bu yéntem ile mimkin olmaktadir. Bu
gazlar inklizyonlara ve gaz bosluklarina sebep ol-
makla beraber malzemelerin performansini olumuz
yénde etkilemektedir.

BeyLos® 2343, BeylLos® 2344, BeylLos® 2365,
BeyLos® 2367 malzemerinin EskylLos® olarak bilinen
ESR yéntemiyle Uretilmis cesitleri de mevcuttur.

F

Elektrod

Sistemi

ESR yénteminin celik tretiminde kullanilmasi
asagidaki avantajlar saglamaktadir;

* Malzemenin toklugunda artig,

* YUksek seviyedeki mikro temizlik,

* Malzemenin her yénde izotropik olmasi,

* Cok dusuk seviyedeki segregasyon miktari.

ESR ydntemi, ingot ergitme iglemine dayanmaktadir.
Geleneksel Vakum Gaz Giderme (VD) streci boyun-
ca curuf iceren bakir kilge kalip kullaniimaktadir.
ingot erir, sivi metal cirufu geger ve ciruf bir filire
gibi davranir ve sivi geligi inklizyonlardan korur.
Katilagma sureci, geleneksel yontemlere gére kalip
icerisindeki katilagsma yénteminde daha hizlidir.
Sonug olarak homojen ve izotropik bir malzeme
elde edilir.
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DIN 50602'ye gére KO Empurite miktari

KO indeks (DIN50602)

Uretim Sekli

Uretim prosesine baglh tokluk
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Malzeme toklugu (%)

VD yaricap
VD ¢ekirdek

Uretim Sekli

ISIL ISLEM

Kullanmaya baslamadan énce, BeylLos® ailesine
ait tum celiklere 1sil islem uygulanacak, (Yumusak
tavh oldugu gibi sertlestirimis olarak mevcut olan
BeylLos® 2714 Urinlerinden olan, sertligi 40-44
HRC olan BeylLos® 2714 Urunleri harig) &stenitle-
me isleminin ardindan en az 2 menevis yapilmali-
dir. Ugtinct menevisi, gerilim giderici islem olarak
tavsiye etmekteyiz.

Kullanicilarin Greticilerin talimatlarina uymasini
dnemle tavsiye etmekteyiz. Uygun olmayan bir isil
islemde, bélgesel asin 1sinmada, sertlestirmede,
yetersiz surelerde kalibin 6mri énemli dl¢ide et-
kilenecektir.

Ostenitleme

Yumusak tavlanmig parcanin sertlestirilmesinden
hemen sonra menevis yapilmasi tavsiye edilmek-
tedir. Ostenitleme sicakligina U¢ asamada ka-
demeli olarak ulagilmasi énerilmektedir. Diger
yandan BeyLos® 2714 malzeme icin bir én 1sitma
basamag: yeterlidir.

400 °C'de gerceklestirilen ilk 6n 1sitmada geri-
limler ortadan kaldirilir. Daha sonraki 600 °C ve
800 ©C’de ikinci ve U¢inci 6n i1sitma basamakla-
rinda da sicaklk dengelemesi icin gereklidir. Isit-
ma hizi150 °C/saat olarak tavsiye edilmektedir.
Parcalarin kalinhgina bagl olarak 6n isitma sicak-
liklarinda bekleme sureleri hesaplanmaktadir. Bu
hesap sag tarafta gérilmektedir. Alternatif olarak
termokupl kullanilarak parganin merkezi (T.) ve
yuzeyi (T ) arasindaki fark hesaplanir.

800 ©C’de yapilan U¢lnci 6n i1sitma sonrasinda
mUmkan olabildigince hizli bir sekilde éstenitleme
sicakhgina gikilir ve (T,-T)<15 °C yuzeyle mer-
kez arasindaki sicaklik farki 15 ©C olduktan son-
ra 30 dakika beklenir. Ayrica asagida gérilmekte
olan formul yardimiyla da hesaplanabilir:

t = (x+39)/2
t: bekleme zamani (dakika)

x: kalinlik (mm)

Temperleme

Aksi belirtilmedigi surece ilk menevig sicakligi ola-
rak 580 ©C tavsiye edilmektedir. Bdylece ikincil
sertlesmede tamamlanir. Bundan sonra yapilacak
ikinci menevis sicakh@r istenilen mekanik 6zellik-
lere bagh olmakla beraber yapilan ilk menevis
sicakhigindan daha yGksek bir sicaklikta yapilma-
si gerekmektedir. Uclincl menevis ise bir énceki
menevis sicakhgindan 30-50 °C daha disuk si-
cakhkta yapilacak olup gerilim giderme amach
yapilmaktadir. 400 — 550 °C sicakliklari arasin-
dan menevis yapilmasi toklugu diosurdigu icin
tavsiye edilmemektedir.

uo

Ayrica 200 °©C altinda menevig yapilmasinin herhangi bir anlami olmadig igin tavsiye edilmemektedir.
BeyLos® 2714 malzeme sadece bir menevise ihtiyag duymaktadir.
Asagidaki formiller kullanilarak 1. ve 2. Menevis sicakliklar hesaplanabilir:

t'=1"=08x+ 120

t', t'": bekleme zamani (dakika)

x: kalinhk (mm)

UgUncl menevis icin asagidaki formille hesaplanabilir;

t""=0,8x+ 180

Menevis sirasinda faz dénisim noktalarinin asilmasi kaginilmazdir. Bu bakimdan malzemenin hacminde
degisiklikler olmaktadir. Bu sebeple 1sil islem esnasinda meydana gelen boyut degisikliklerini telafi etmek icin

8lgulerde tolerans birakmak gerekmektedir. Ayrica tum késelerde pah olmalidir.

Sicak is celiklerini ¢esitli 6zetlerinin kiyaslanmasi

B 0s 2344

E&f DS 2365

[Eios2365

o5 2367

Eos 2367

Isitma: En fazla 100 °C/h

Bekleme siiresi: 120 dakika

(yuzey ve cekirdek sicakliklari
dengelendikten sonra)

Sogutma: 200 °C’ ye kadar firin iginde,
daha sonra oda sicakliginda

Isil islem Gerilim Giderme Yumusak Tavlama
2508 2343
. o] O i
E 7 Sicaklik: 6530 C veya 50 C menevig Sicaklik: 850 °C
D5l €3 7.V sicakligindan dusik sicakhk

Isitma: En fazla 50 °C/h

Bekleme siiresi: 120 dakika

(ylzey ve gekirdek sicakliklari
dengelendikten sonra)

Sogutma: 600 °C’ ye kadar firin iginde
25 °C/saat sogutma hiziyla, daha sonra
oda sicakliginda

508 2714

Sicaklik: 550 °C veya 50 °C menevis siI-
cakligindan dusik sicaklik

Bekleme siiresi: 60 dakika
(her 25 mm igin)

Sogutma: 200 °C’ye kadar firin iginde,
daha sonra oda sicaliginda

Sicaklhik: 700 °C
Bekleme siiresi: 60 dakika

(her 25 mm igin)

Sogutma: 600 °C’ye kadar firin iginde,
25 °C/saat sogutma hiziyla, daha sonra
oda sicakliginda
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Mekanik ozelliklerin menevis sicakhigiyla olan iligkileri

On Isitma Ostenitleme 1. Menevis 2. ve 3. Menevis
Ostenitleme: 980 °C Menevis Sicakhg 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C 625 °C 650 °C 675°C
LOS 2343 Isitma: > 150 °C/saat
Bekleme siiresi:
t= (x+39) / 2 veya 30 53 55 54 47 42 35 28
dakika (T,—T.)<15°C
2343 sT e
Sogutma: Hava,
. vakum sogutma,
1.0n 1sitma: 400 °C tuz banyosu, yag 2.Menevis Sicakhgi:
1.Menevis sicakligindan 54 56 54 50 46 41 33
Isitma: En fazla 150°C/saat daha yiiksek olup mekanik
; Ostenitleme: 1020 °C ozelliklere gére segilmelidir.
2E0S 2344
L . Isitma: > 150 °C/saat
Bekleme siiresi: 60 dakika 49 50 52 51 50 44 38
her 25 mm kalinlik i¢in veya | Bekleme siiresi: Bekleme zamani:
(Ts=Tc)<90°C t= (x+39) / 2 veya 30 ,
dakika (T —T.)<15°C t=08x+120
Sogutma: Hava,
MOS@ 2.0n 1sitma: 600 °C vakum sogutma, 53 o6 o4 51 49 4% 38
2344 tuz banyosu, yag Sogutma: Oda sicakli§i
Isitma: En fazla 150 °C/saat Sicakhik: 580 °C
B o 48 46 43 39 38 33 -
. _ . 25UQS 2714
Ostenitleme: 1040 °C 3.Menevis Sicaklig::
Bekleme siiresi: 45 dakika Lo 2.Menevis sicakligindan
. Isitma: > 150 °C/saat Bekleme siiresi: N LS
E,E | . hTer 25T mT ;‘3'12'”‘ icin veya 30-50 °C daha dislk Mekanik 6zellikler (sicak) Mekanik ozellikler (sicak)
Lol ©@S 2365 |(T—T.) Bekleme siiresi: £20,8 x + 120 uygulanmalidir.
t= (x+39) / 2 veya 30 Gekme dayanimi [N/mm?] Akma dayanimi [N/mm?]
3.6 1sitma: 800 °C dakika (Tg—Tc)<15°C Bek] Menevis Sicakligi (sicak ortamda, sertlik 44 HRC ) Menevis Sicaklign (sicak ortamda, sertlik 44 HRC )
. . a . = . 3 eKleme zamani:
% Sogutma: Hava, Sogutma: Oda sicakligi 400°c | s00°c | s50°C | 600°C | 650°C 400°c | s00°Cc | s50°C | 600°C | 650°C
2365 vakum sogutma,
Isitma: En fazla 150 °C/saat |, banvosu. vad t=0,8x+ 180
Y »yag 1085 2343 108 2343
e 1150 900 800 670 480 — Sias 900 750 610 470 300
Bekleme siiresi: 25 dakika | 4 . Sogutma: 250 °C’ ye kadar
. Ost tl : 1050 °C & DAL § DAL
E. o . her 25 mm kalinlk icin veya stenitieme firinin iginde yavas sogutma LOS 2344 1170 980 820 710 500 —=.106 2344 920 780 640 500 320
2267 (Te—T,)<90°C Isitma: > 150 °C/saat ardindan oda sicakligina %2344 %2344
sogutma = N
Bekleme siiresi: 05”2365 ] 052365
t= (x+39) / 2 veya 30 1200 1020 880 740 530 | 1000 830 690 520 350
dakika (Tg—T)<15°C ER{os 2365 [Eos 2365
Sogutma: Hava, @gw BEY, oS
% vakum sogutma, | —— 052367 | 540 1060 920 760 560 [ =—=1052367 | 4, 850 715 520 370
2367 tuz banyosu, yag [ERos 2367 ERos 2367
O% 2714 1150 950 850 550 - LO% 2714 950 750 650 350 -
Ostenitleme 1. Menevis 2. ve 3. Menevis

1.06n 1sitma: 550 °C

Bekleme siiresi: 60 dakika her

> Bu tip malzemelerde
25 mm kalinhk igin

Gerekli mekanik 5zellikler 1. Menevis yeterli olmaktadir.
[EE 571 A - . . o Egder 2. Menevis yapilacak ise
EUEIOS 2714 Ostenitleme: 850 °C esas alinarak ayarlanacak ilk menevisten 30-50 °C diistk
yapilmahdir. Bu menevis gerilim

Bekleme siiresi: . N T
giderme olarak degerlendirilebilir.

60 dakika her 25 mm kalinhk icin

Sogutma: Hava, vakum sogutma,
tuz banyosu, yag

10
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Fiziksel 6zellikler Kaynak EDM
Termal Genlesme Katsayisi Oneriler 1siginda yapilan kaynak islemlerin- BeylLos® sicak is celigi ailesine ait celikler karma-
Elastiklik Modiilii Isil iletkenlik de, gerekli prosedirler uygulandiktan sonra, stk sekilli parcalarin elde edilmesinde kullanilan
(20 °C sicaklikta) BeyLos® ailesindeki sicak ig celikleri iyi sonug EDM ile islenebilir. Tavsiye edilen, parcalara bu
Menevig Sicakligr [kN/mim] [10%/K] [Wim’K] vermektedirler. Yiksek karbon iceriklerinden islemin ardindan gerilim giderme tavlamasinin
dolayi kaynak islemi esnasinda BeylLos® ailesi yapilmasidir.
20°C 400°C 600°C 20°C 400°C 600°C 20°C 400°C 600°C gcﬂomoyo kcr§| gok hassastir. Bu bakimdan
EE\( kaynak islemi &ncesinde gerekli 6n i1sitma ve Krom Kaplama
SUOS 2343 210 183 168 ) 18 124 244 97 1 285 kaynak sonrasi menevis ve/veya gerilim gi-
MOS@ ' ' ' ' ' derme 1sil islemi uygulanmasi gerekmektedir. BeyLos ailesine ait sicak is geliklerinin yiUzeyle-
2343 rinin  mekanik &zelliklerini arthirmak amaciyla
EE\(. 9904, krom kaplanabilir. Yaklagik 4 saat siren kromaj
210 179 165 - 11,9 13 26 29,1 32 isleminin ardindan, hidrojen gevrekligini dnlemek
%2344 amaciyla 200 °C’ de 4 saat temperleme yapilma-
3 si tavsiye edilir.
EE{. S 2365 !
210 174 160 - 12,2 13,2 28 32,4 34,2 Foto Desenleme
Eos'2365
EE{. , BeyLos® ailesindeki celikler modern Gretim sireg-
210 175 166 R 12,1 12,9 258 27.2 31,4 leri ve disuk kukort iceriklerinden dolayi foto de-
%m senleme iglemine ¢ok iyi yanit vermektedir.
BEYF: 2714 210 185 178 - 133 | 142 | 255 25 24,6 Parlatma
BeylLos® ailesine ait sicak is celikleri parlatma ig-
lemi icin son derece uygundur. Ayna parlakhg:
elde etmek igin ESR (Ciuruf Alti Ergitme) ydnte-
miyle Uretilmis EskyLos® Urunlerinin kullaniimasi
. . . . . . tavsiye edilir.
Nitrasyon islemi uygulanilmasi tavsiye edilmektedir. Menevis sicak-

ligr nitrasyon sicakhigindan en az 50 °C yUksek olmalidir.
Nitrasyon malzemenin aginmaya karsi direncini arttirma-  Modern nitrasyon isleminde, parcalarin boyutlari iglem
ya yénelik yapilmaktadir. Bu iglem malzemenin émrini  éncesindeki boyutlarini muhafaza etmektedir. Bu ba-
uzathr ve yUksek performans alinmasi igin ¢ok faydalidir.  kimdan bitmis parcalara nitrasyon iglemi uygulanmasi
Sertlestirilme ve menevis islemlerinin ardindan nitrasyon  tavsiye edilmektedir.

Sertlik ve gekme dayanimi degerleri arasindaki iligki

HB 530 520 512 495 480 471 458 445 430 415 405 390 375
HRC 54 53 52 51,1 | 50,2 | 49,1 | 48,2 47 459 | 445 | 436 | 41,8 | 40,5
N/mm? | 1900 | 1850 | 1800 | 1750 | 1700 | 1650 | 1600 | 1550 | 1500 | 1450 | 1400 | 1350 | 1300

HB 360 350 330 320 305 294 284 265 252 238 225 209 195
HRC 388 | 376 | 355 | 342 | 32,4 31 29 27
N/mm? [ 1250 | 1200 | 1150 | 1100 [ 1050 | 1000 | 950 900 850 800 750 700 650

(*) BeyLos® 2329 ve BeyLos® 2714 igin
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AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS AlSI/ ASTM DIN EN AFNOR IS

Cr-Mo-V alagimli, Beylos 2344 e gére yiksek tokluga ve «  Haff alagmlarn yoksek ve algak basingl dékominde, Sicak is celigi ailesinin en yaygin kulla.nllan Cr-Mo-V alagim- . Hofif o|a§“|n1|or.|.n yUksek ve c:lgak basingl ddkiminde,
mekanik 6zelliklere sahip, icerdigi alagim elementlerinin bir gravite dékiminde ve ekstrizyonunda, !' S*C’T‘f’_'“” tokluk, termal _§9k Ve menevig dayor)lml)./lq. berabgr gravite dokumunde ve ekstruzyonu.ndo,
sonucu olarak iyi nitrorlenebilme dzelligi bulunan fakim ce- *  Hafif ve agir alagimlanin dévilmesinde, icerdigi alagim elementlerinin bir sonucu olarak iyi nitrirlenebil- *  Hdfif ve agir alagimlarin dévilmesinde,
ligidir. *  Boru, profil ve cubuk cekme proseslerinde me dzelligine sahip takim celigidir. *  Boru, profil ve cubuk cekme proseslerinde,
e Plostik enjeksiyon kaliplarinda cekirdek ve/veya manifold : PIGSf!k enjeksiyon kaliplarinda cekirdek ve/veya
olarak, manifold olarak,
e Sicak kesme bicaklarinin yapiminda tercih edilmektedir. * Sicak kesme bigaklarinin yapiminda fercih edilmektedir.

C Si Mn P S Cr Mo \% \W% Ni C Si Mn P S Cr Mo \% w Ni
0,34-0,42 | 0,85-1,20| 0,20-0,50| max 0,025 max 0,005 | 4,80-5,50| 1,20-1,50| 0,40-0,50 - - 0,37-0,42 | 0,85-1,20] 0,20-0,50| max 0,025 max 0,005 | 5,00-5,50| 1,20-1,70| 0,85-1,20 - -

5 Sertlegmi o o o
Sertlegmis 500 °C 600 °C 700 °C il 500 °C 600 °C 700 °C
1960 Mpa 2060 Mpa 1620 Mpa 980 Mpa 2010 Mpa 2060 Mpa 1720 Mpa 1130 Mpa rhtm.ﬁﬁms.ﬁ.d-
Ostenitiagtimma Sicaki 1050 °C °
| 1050 °C
5 58
g 54 — g = 7
; 50 N % 50
[ MALZEMENINFiZiKSEL OZELLKIER | ; [ MAzEweNN Fizise OzeliiEd | ; \
20 °C 400 °C 600 °C \ 20 °C 400 °C 600 °C
Elastik Modilu * 1" .
astik ModGlu Elastik Moduli
[(kN/mm?] 210 183 168 28 [kN/mm?] 210 179 168 = '!.‘
Termal Gen- 34 \ Termal Gen- et !
|[?%m_e6|</clx<1]soy|5| - 11.8 12,4 . lesme Katsayisi - 11.9 13 20
- - 0 100 200 300 400 500 600 700 800 [ 0. 6/Kl 0 100 200 300 400 500 600 700 800
Isil lletkenlik 044 271 285 ) ; Isil lletkenlik . ;
[W/mK] . . . Menevis Sicakhigl “C [W/mK] 26 29.1 32 Menevis Sicakhgi “C

Sicak sekil | Yumusak C?erlhm Slch Yumusak (?erlhm
| giderme sekil giderme
verme tavlama tavlama Sertlesti MENEVISLEME tavlama . i
sicaklign sicakligi erriestirme S verme _ tavlama Sertlegtirme MENEVISLEME
9 9 sicakhgi sicakhigi
°C °C °c ¢ sicakhg °C sicakhig
°C °C
I§Iem o o o, o o i
1100 sicaklign °C Sertlik (HR¢) Scaklik°C | 400°C  500°C | 550°C | 600°C Slcgi'l‘fé*l‘oc Sertlik (HRq) Sicaklk°C | 400°c | 500°c | s50°c | 600°C
900 760 - 780 | 600 - 650 ; Yagda Havada -
1]%(1% Sertlik HRe 53 54 50 48 1050- 850 | 680 - 710 650 1020 - Yagda Hovada | o e 54 s 54 s
52-56 50 - 54 1080 52 .56 50 - 54

16 17 |
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AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

H10 1.2365 X32CrMoV12-28 32DCV28 SKD7 - 1.2367 X38CrMoV5-3 - -

Cr-Mo-V alagimli, Beylos® 2365 ve Eskylos® 2365 malzemeye °

Cr-Mo-V alagimli Beylos® 2343/2344, Eskylos® 2343/2344 *  Hafif metallerin yiksek basingh ddkiminde, Hafif ve agir metallerin basingli dékiminde, ézellikle hafif

malzemeye gére daha yiksek tokluk, 1sil iletkenlik, termal e Bak, piring ve olﬁmir\yum gibi a|.0§|m|qr|n ekstrizyonunda, gére daha yiksek tokluk, isil iletkenlik, termal sok ve menevis metallerin hizli cevrim suresi istenilen kaliplarinda
sok ve menevisg dayanimiyla beraber icerdigi alagim element- e Agir ve hafif metallerin dévilmesinde kullaniimaktadir. dayanimiyla beraber icerdigi alagim elementlerinin bir sonucu e Hafif ve agir metallerin ekstrizyonunda,

lerinin bir sonucu olarak iyi nitrirlenebilme ézelligine sahip olarak iyi nitrirlenebilme ézelligine sahip takim celigidir. e Agir metallerin dévilmesinde,

takim celigidir. e Sicak makas malzemesi yapiminda, kalip malzemesi

olarak kullanilmaktadir.

C Si Mn P S Cr Mo \% \%% Ni

C Si Mn P S Cr Mo \Y W Ni

0,30-0,40 | 0,60-1,00( 0,60-1,00| max0,030 | max 0,005 | 2,80-3,30| 1,90-2,30| 0,60 - 1,00 - - 0,34-0,42 ) 0,30-0,601| 0,20-0,50 | max 0,030 | max 0,005  4,80-5,50( 2,70-3,20 | 0,40-0,70 - -

Sertlesmis 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
1720 Mpa 1670 Mpa 1570 Mpa 1030 Mpa

20 °C 400 °C 600 °C
Elastik ModGlo
[(kN/mm?] 210 174 168
Termal Gen-
lesme Katsayis - 12.2 13,2
[1076/K]
Isil iletkenlik
W/ 28 32,4 34,2

Ostenitlestimme Sicakd g
1060*C

58

54
£
= s0 — —
=
]
“ ap

42 \‘,

\

38 \

34

30

a 100 200 300 400 500 600 700 BOO
Menewvis Sicakhgr “C

Sertlesmis 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
1750 Mpa 1680 Mpa 1580 Mpa 1050 Mpa

20 °C 400 °C 600 °C
Elastik Modolo
N/mem] 210 175 166
Termal Gen-
lesme Katsayisi - 12.1 12,9
[1076/K]
Isil iletkenlik
[W/mK] 25,8 27,2 31,4

SertlikHRc
u
o

Ostenitlestimme Sicakig

1060 °C

L]

——

a

100 200 300 400 500 600 70O B0OO

Menewis Sicakhg) °C

Sicak Gerilim Sicak Gerilim
. Yumusak - . Yumusak -
sekil tavlama giderme ) sekil tavlama giderme )
verme _ tavlama Sertlestirme MENEVISLEME verme _ tavlama Sertlegtirme MENEVISLEME
- sicakhigi o - sicakhigi o
sicakhg °C sicakhg sicakhg °C sicakhg
°C °C °C °C
Islem Sertlik (HRq) Sicaklk °C | 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C lslem Sertlik (HRq) Sicaklk °C | 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
sicakhgi °C sicakhgi °C
1050- 900 [ 760 - 780 | 600 - 650 1010 - Yagda Havada ) 1100- 900 | 750 - 780 | 600 - 650 1030 - Yagda Havada .
Sertlik HRc 50 51 52 50 Sertlik HRc 52 54 53 50
1050 59 .56 i 1080 52 - 56 50 - 54
18 19
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AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS DEMIR & CGELIK

L6 1.2714 55NiCrMoV7 - SKT4

Cr-Mo-V alagimli sicak i celigi olup, oda sicakhigi ve kullanim Demir dévme ve sicak sekillendirme kaliplarinda,
sicakliklarinda yiksek tokluk ve mekanik ézelliginin yani sira e Dévme kaliplari icin hamil yapiminda,
mikemmel nitrirlenebilme ézelligine sahip takim ¢eligidir. e Aliminyum ekstrizyon kaliplarinda bolster ve kalip
Sertlegtirilmis veya yumusak tavlanmig olarak teslim edilebilen desteginin imalatinda,
takim celigidir. s Keylos® 2312 ve Keylos® 2738 malzemelerinin sertliginin
yetersiz kaldigi, parlakligin 6n planda olmadig plastik
e enjeksiyon kaliplarinda kullanilmaktadir.

C Si Mn P S Cr Mo \ W% Ni
0,50-0,60 | 0,10-0,40| 0,65-0,95| max 0,025 max 0,005 | 0,60-1,20| 0,25-0,55| 0,07 -0,12 - 1,50 - 1,80

Sertlegmis 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
2060 Mpa 1570 Mpa 1320 Mpa - Gistenitlestime Sicaki:
Yag B70°C _ Hava 990°C
62
58 <~
54 YAG
g RURY » ®
% 50 g
[ MALZEMENINFiziksEL OZELLKLER | E 7NN
16 HALA NC
20 °C 400 °C 600 °C s
Elastik Mod 0l N\
[(kN/mm?2] 210 198 178 38 \‘
Termal Gen- i Q [ ] [ )
lesme Katsayisi - 13,3 14,2 =0
[1076/K] 0 100 200 300 400 500 600 700 8OO I eSI
Isil iletkenlik . _
kll
[W/mK] 25,5 25 24,6 Menevis Sicakhgi °C

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhg o
sicakhigi °C sicakhigi
°C °C
Islem Sertlik (HRc) Sicaklik °C | 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
sicakhigr °C

1050- 850 | 680-710 650 830 . 870 Yagda Havada

870-900 | 52.58 50 - 54

Sertlik HRc 50 - 48 46 - 44 43 - 41 40 - 38




MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM

DIN

EN

AFNOR

JIS

AISI / ASTM

DIN

H11

1.2343

X37CrMoV5-1

Z38CDV5

SKDé6

EN

AFNOR

JIS

H13

1.2344

X40CrMoV5

Z40CDV5

SKDé61

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLAR MALZEMENIN TANIMI

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile Beylos® 2343’Gn kullanildigi bitiin alanlarda, ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alhi ergitme) prosesi ile e Beylos® 2344'Gn kullanildigi bitiin alanlarda,
reltildigi igin dostk Kukort (S) ve empirite oranina sahiptir. *  Yuksek parlatilabilirligin istendigi plastik Ureltildigi igin dUosuk Kokurt (S) ve empUrite oranina sahiptir. *  Yiksek parlatilabilirligin istendigi plastik enjeksiyon
Bu karakteristik Gretim prosesiyle beraber Beylos® 2343'ten, enjeksiyon kaliplarinda, Bu karakteristik Uretim prosesinden dolay termal sok kalplarinda,

*  Toklugun 6n planda oldugu IML (In Mold Labeling - Kalip dayanimi, toklugu ve mekanik ézellikleri Beylos® 2344'ten e Toklugun 6n planda oldugu IML (In Mold Labeling

alagim elementi oranlarinin degigtirilmesiyle Eskylos® 2344'ten

tokluk ve mekanik &zelliklik bakimindan ustindor. ideal 1sil Kalip Ici- Efiketleme) kaliplarinda kullandmaktadhr.

ici Etiketleme) kaliplarinda tercih edilmektedir. daha Ustin olup ideal isil iglem ve kullanim sartlarinda

Beylos® 2344'e gére %20- f rt glar.
islem ve kullanim sartlarinda Beylos® 2343’e gére %20-30 eylos” 2344 gére %20-30 performans artigi saglar

performans arhigi saglar.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI
C Si Mn P S Cr Mo \% w Ni

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI
C Si Mn P S Cr Mo \% w Ni

0,34-0,42) 085-1,20) 0,20-0,50| max 0,025 | max 0,002 | 4,80-550| 1,20-1,50 | 0,40 - 0,50 0,37-0,42 | 0,85-1,20| 0,20-0,50 | max 0,025 | max 0,002 | 5,00-550(| 1,20-1,70| 0,85-1,20
MALZEMENIN CEKME DAYANIMI MALZEMENIN CEKME DAYANIMI ESkleS® 2344 (X40CrMoV5-1)
Se:(l:‘elzr:@ 500 °C 600 °C 700 °C ESkVIOS® 2343 (x37chDV5-1) Seil_’:lelim@ 500 oC 600 cC 700 oC Meneviste Sertlik Deﬁi§imi
Meneviste Sertlik Degisimi orde o
1960 Mpa 2060 Mpa 1620 Mpa 980 Mpa 2010 Mpa 2060 Mpa 1720 Mpa 1130 Mpa Bstenitiestime Siczki
70 1050 °C
Ostanitlegtirme Sicakig &
66 1050 °C -
62 %=
58 5o TN
54 = =
I I v——— £ —T '\ I S e——— £ 50
MALZEMENIN FIZIKSEL OZELLIKLERI % 50 1\ MALZEMENIN FIZIKSEL OZELLIKLERI g .
20°C 400 °C 600 °C 2 45 \ 20 °C 400 °C 600 °C \
42
Elastik ModUlu 42 - e
210 183 168 Elastik Moduly \
(N/mm?] N \\ /] 210 179 168 38 \
Termal Genlesme 34
© 11.8 12,4 a4 Termal Genlegme \
Katsayisi [1076/K] \ Katsayisi [10-6/K] 11.9 13 i,
Isil iletkenlik =g i :
(W/mK] 24 .4 27.1 28.5 0 100 200 300 400 500 00 700 00 Iw IIe:Eenhk 2% 291 32 0 100 200 300 400 500 600 700 800
[ /m ] Menevis Sicakhgn “C
Menevis Sicakhg@ “C

ISIL iSLEM BILGILERI ISIL ISLEM BILGILERI

. Gerilim .-
Sicak sekil YU"TU§C‘I< giderme Sicak sekil | Yumusak gci;c(legrt::a
verme taviama . i tavl . .
sicaklign sicaklign 10"'?("“? Sertlegtirme MENEVISLEME ST:;EIEI :ZQCIJ(TQ? tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
oC °C SIC?CIgI °C °C sicakhg
°C
Iglem Sertlik (HRc) Sicaklik °C | 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C islem
sicakhigr °C 2 Sicaklik
sicakligi Sertlik (HRc) °C 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
Yagda Havada °C
1100 - 900 | 760-780 | 600 - 650 B} 1050 - 850 -
1000 Sertlik HRc 53 54 52 48 680 -710 650 1020 - Yagda Havada Sertlik
1040 52 - 56 50 - 54 54 55 54 40
1080 52-56 | 50-54 HRc
I 22 23




MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM

DIN

EN

AFNOR

JIS

H10

1.2365

X32CrMoV12-28

32DCV28

SKD7

AlSI/

ASTM

DIN

EN

AFNOR

JIS

1.2367

X38CrMoV5-3

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile Uretildigi .
icin disUk Kukort (S) ve empurite oranina sahiptir. Bu karakteristik

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf Alt Ergitme) prosesi ile Gretildigi o Beylos® 2367 nin kullanildigi biitin alanlarda,

Ozellikle agir metallerin dévme, ekstrizyon ve yiksek basingli
doékimlerinde,

» Ince federli aliminyum enjeksiyon ve ekstrizyon da, et kalinhg:
yUksek aliminyum parcalarin enjeksiyonunda kalip malzemesi
olarak kullanilir.

Beylos® 2365 in kullanildigi biton alanlarda kullanilmaktadir.
icin dusuk Kukart (S) ve empurite oranina sahiptir. Bu karakteristik .

Uretim prosesiyle beraber Beylog® 2365'ten tokluk ve mekanik

dzelliklik bakimindan Ustindor. Ideal isil iglem ve kullanim sartlarin-

Uretim prosesiyle beraber Beylos® 2367'ten, alagim elementi oran-
larinin degistirilmesiyle Eskylos® 2365'ten tokluk ve mekanik ézellik
bakimindan tstondor. ideal 1sil islem ve kullanim sartlarinda
Beylos® 2367'e gére %20-30 performans artigi saglar.

da Beylos® 2365’e gére %20-30 performans artigi saglar.

C

Si

Mn

P

S

Mo

Ni

0,30 - 0,40

0,60 - 1,00

0,60 - 1,00

max 0,030

max 0,005

2,80 - 3,30

1,90-2,30

0,60 - 1,00

C

Si

Mn

P

S

Cr

Mo

\

Ni

0,34 - 0,42

0,30 - 0,60

0,20 - 0,50

max 0,030

max 0,005

4,80 - 5,50

2,70 - 3,20

0,40-0,70

MALZEMENIN CEKME DAYANIMI Eskvlos® 2365 (32CrMoV12-28) MALZEMENIN CEKME DAYANIMI ESkV|05® 2367 (X38Cr3MoV5-3)
Se,f:ﬁzz@ 500 °C 600 °C 700 °C Meneviste Sertlik Degisimi Se:(ljzr:@ 500 °C 600 °C 700 °C Meneviste Sertlik Degigimi
1720 Mpa 1670 Mpa 1570 Mpa 1030 Mpa 70 Bstenitiestimma Sicakid 1750 Mpa 1680 Mpa 1580 Mpa 1050 Mpa 70 Bstenitlestimne Sicak
66 1060 °C 66 1060 *C
62 62
58 58
54 54
&2 2
E 5o ——— ™, — = — Z 5o \‘
A O R T MALZEMENIN FIZIKSEL OZELLIKLERI E ae \
20 °C 400 °C 600 °C 45 20°C 400 °C 600 °C . \
42
Elastik Modolo Elastik Modilo \
[(kN/mm?] 210 174 168 = \ [kN/mm?] 210 175 166 38 \
Termal Gen- 34 Termal Genlesme i 12.1 12.9 £
lesme Katsayisi 12.2 13,2 2 Katsayisi [10-6/K] ’ ! o
1076/K : -
[ - /K] . T LTT ETT I3 €37 SIT 9T TET 0T Iw Ile&enhk 25,8 27,2 314 0 100 200 300 400 500 600 700 800
I[ffl\ll/“e:(laenhk 28 32,4 34,2 Menevis Sicakhgn *C [W/mK] AETTHEEE T
m

ISIL ISLEM BILGILERI ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak Gerilim Sicak Gerilim
. Yumusak . . Yumusak .
sekil tavlam giderme _ sekil tavlama giderme '
verme av (IJd 'Y | tavlama Sertlestirme MENEVISLEME verme sicaklian tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
sicaklig S'Cg '9! sicakhig sicakhg: oC g sicakhgr
°C ¢ °C °C °C
Islem s- Sertlik (HRc) Sieaklik 1 400°c | 500°c | 550°Cc | 600°C Islem s- Sertlik (HRc) Sieaklk | 490 | 500°c | 550°Cc | 600°C
cakhg °C C cakhg: °C C
1050 -900 | 760 - 780 | 600 - 650 Yagd Havad ; 1100-900 | 750 - 780 | 600 - 650 R Yagda Havada i
1010 - agda avada Sertlik 50 51 52 50 1030 g Sertlik 52 54 53 50
1050 52 - 56 - HRc 1080 52 - 56 50 - 54 HRc
24

25
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Sicak Is Celikleri Cesitli Ozelliklerinin Kiyaslanmasi

AlSI Lucchini Sicak dayanim Tokluk
; LEEUOS 2343
SDlgcl;nCIZ:qu(me Sicak Tokluk Soguk Tokluk Isil Dayanim Isil lletkenlik H11 ” _ _
4 [ERYos 2343
LSS 2343 o105 2344
H13 ] ]
%2344
0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100_ 0 20 40 60 80 100_ 0 20 40 60 80 100
H10 ] L ]
0 20 40 60 80 100 0 20 40 6.0 80 100 0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100
= ]
08’2365
0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100
Meneviste sertlik degerleri
Menevis sicaklig 400°C | 500°C|550°C|600°C|625°C|650°C|675°C
LLSULOS 2343
53 HRc| 55 HRc| 54 HRc| 47 HRc [ 42 HRc| 35 HRc| 28 HRc
[Eos 2343
LEUSlOS 2344
LSS 2714 54 HRc| 56 HRc| 54 HRc| 50 HRc| 46 HRc| 41 HRc| 33 HRc
1; 2‘0 4'0 60 80 100 (; 2’0 4’0 6‘0 80 100 (') 2.0 4'0 6'0 80 100 l; 2’0 40 60 80 100 l’) 2'0 4‘0 G’O 80 100 %2344
%’2365 49 HRc [ 50 HRc | 52 HRc | 51 HRc |50 HRc | 44 HRc |38 HRc

LOS 2367
Mos"md

DS 2714 48 HRc |46 HRc |43 HRc | 39 HRc |38 HRc | 33 HRc |38 HRe

53 HRc |56 HRc |54 HRc |51 HRc |49 HRc | 45 HRc |38 HRc






