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GUCLU KADRO HIZLI HIiZMET

1980 yilindan bugine takim celigi sektérinde olan firmamiz, giglt yerli serma-
yesi ve stogu, yUksek malzeme kalitesi, direkt Greticilerden yapilan ithalatiyla, Turk sana-
yicisine hizmet vermektedir. 2006 yilinda yaptigi ahlimlarla TS EN ISO 9001:2008 kalite yo-
netim sistemiyle kalitesini belgelendirmis, kurumsallagma yéninde biyUk adimlar atmigtir.

Sahip oldugu tecribe, bilgi birikimi, donanimli teknik kadrosu, gicls makine parkuru-
nun yani sira teknolojik gelismeleri yakindan takip ederek sektér ihtiyaclarina hizli yanit ver-
mektedir. Firmamiz “Giclu kadro, hizli hizmet” anlayisiyla musterilerinin  ihtiyaglarini mal-
zeme ve hizmet kalitesinden &din vermeksizin en kisa sirede karsilamaktadir. italyan takim
celigi Ureticisi LUCCHINI RS S.p.A firmasinin Turkiye distribUtérd olan firmamiz, sektérde ek-
sikligi duyulan yUksek kaliteli bati Avrupa takim geliklerini Turk sanayisiyle bulusturmaktadir.

Merkezi istanbul Avrupa yakasi ikitelli OSB’ de, subesi Gebze Guzeller OSB’ de bulu-
nan firmamiz, 1500 tona yakin stogu, 25 modern kesim tezgahi, 6 servis araci ve konu-
sunda uzman kadrosuyla Turk sanayisine hizmet vermektedir. Genis 6lc0 ve Urin yelpa-
zesine sahip olan firmamiz, soguk is ve yuksek hiz takim celikleriyle beraber Lucchini RS
firmasinin Keylos®, Beylos® ve Eskylos® olarak adlandirmis oldugu konvansiyonel ve patentli
sicak is takim celikleri ve plastik kalip celiklerini strekli olarak stoklarinda bulundurmaktadir.

Sanayimize ve sektérimize duydugu givenle yeni yatinmlarini sirekli olarak hayata
geciren firmamiz, sektérde énci ve yenilikci olmustur.

*Bu katalogdaki tablolar, gorseller ve resimler Ayhan Demir Celike ait olup izinsiz kullanilmas: yasaktir.
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SICAK i$ CELIKLERI

Sicak is gelikleri yuksek sicaklikta ¢calisabilecek sekil-
de tasarlanmigtir. Kimyasal ve fiziksel 6zellikleri kar-
bon ve yapi geliklerin de bulunmamaktadir.

Bu gibi zor kosullarda ¢aligmasi 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

* Yumusakhk ve tokluk

* Mukemmel islenebilirlik

* YUksek isil iletkenlik

* DUsUk sUrttnme katsayisi

Bahsi gecen bu 6zellikler dengeli bir kimyasal analiz
ve belirli bir Gretim siUrecini ardindan elde edilir.

Calsgma sicakhgindaki, yizey direnci ve sicak catla-
ma mukavemetini arttirmak ve parcalarin kisa stre-
de &zelliklerini kaybetmesini engellemek icin oksi-
dasyon iglemi yapilmaktadir.

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

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

Isil iletkenlik ve strttnme, sicak catlamalar icin cok
énemlidir. Bu bakimdan isil iletkenlik momkin oldu-
Junca yUksek olmasina kargin, sGrttnme miUmkin
oldugunca dusuk olmalidir.

BeyLos® Ailesi

Modern bir stregle, Lucchini RS en yUksek gereksinim-
ler ve en karmasik uygulamalar icin Krom, Molibden
ve Vanadyum iceren bir sicak is celigi ailesi Uretmistir.

Ayrica, dlculerde olusabilecek degisiklikleri isil is-
lemle mimkin olabildigince kontrol altinda tutmak
gerekmektedir.

Talagh imalatin ardindan 1sil igsleme tabi tutulur, yu-
musak tavlanmis sekilde teslim edildigi icin islenebi-
lirligi son derece iyidir. Teslimat sertligi 250 HB’ den
dUsUktUr.

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

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

Aslinda, muhendislik celikleriyle tasarlanmig par-
calar, 8mir boyu calisacak sekilde disinGImustor.
Ayni varsayim sicak is celikleri icinde gecerlidir.

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

Kullanicilar igin bu t0r pargalarin karakteristigi cok
énemlidir. Cunkd bu parcalarin zamanindan énce
kinlmasini énlemek igin, Gretim kararliliginin muha-
faza edilmesi gerekmektedir.

Takim ¢eligi imalatcilar, bu siniftaki malzemelerin
nasil bir teknolojik igslemlere maruz kalacagini géz
éniunde bulundurarak strekli aragtirma ve gelistir-
me yapmaktadir.

Lucchini RS takim celikleri ideal malzeme perfor-
mansinda tasarlanmigtir.

Bu celiklerin en énemli karakteristik 6zelligi, uzun
periyotlarda yiUksek sicakliga maruz kalsalar bile sert-
lik ve tokluklarini koruyabilmeleridir.

Bu &zellik, U¢ temel karbirin yapida dengeli bir sekil-

de bulunmasi ile gerceklesmektedir. Bunlar; Mo,C,
VC ve Cr,C, karburleridir.
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% Alagim C Mn Si Cr Mo Ni \'
1OS 2343
0,38 0,35 1,00 5,20 1,30 - 0,45
25UIOS 2344
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
(OS5 2714 0,55 0,80 0,25 0,90 0,35 1,65 0,10

Bu kompozisyon asagidaki iki 6zellige sahiptir;

* Sertlikleri cok yUksektir
* Alagim elementlerinin kontrolli yayilmasi altinda
birbirleri ile topaklanma egilimindedirler.

Bu celikler, uygulanan Gretim sirecine bagl olarak
BeyLos® ve Eskylos® olarak adlandiriimaktadir.

BeyLos® celikleri VD (Vacuum Degassed - Vakum Gaz
Giderme) teknolojisi ile Uretilirken, EskyLos® celikleri
VD (Vacuum Degassed - Vakum Gaz Giderme) ve ESR
(Elektro-Slag-Remelting — Curuf Al Ergitme) teknolo-
iisi ile Uretilmistir.

Bu bakimdan Beylos® ailesindeki Grinler mekanik
dzellikleri etkilenmeden yuksek sicakliklara dayanik-
lidir. Bununla beraber sekillendirme ve ekstrizyonda
farkli gereksinimleri kargilamak igin tasarlanmugtir.

BeyLos® ailesi AlSI normunda H11 ve H13'e karsilik
gelen BeylLos® 2343 ve BeylLos® 2344 ile baglamakta-
dir. iki kalite, farkli Vanadyum miktarlarindan dolay si-
cak sekillendirme ve ekstrizyon alanlarinda ¢ok farkl
uygulamalar igin uygundur.
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ULUSLAR ARASI SINIFLANDIRMANIN KARSILASTIRMA TABLOSU

Lucchini RS takim celikleri, malzemelerin performanslarini optimize etmek icin tasarlanmighr. Lucchini RS kendi Groni
oldugunu belli etmek i¢in sadece markayla beraber malzemenin uluslararasi numarasini kullanmigtr.

% Alasim Wr. Nr. AFNOR DIN AISI UNI
LOS 2343
1.2343 Z38CDV5 X38CrMoV5-1 H11 X37CrMoV5-1KU
%m
5llOS 2344
1.2344 Z40CDV5 X40CrMoV5-1 H13 X40CrMoV5 1 1 KU
%2344
{08 2365
1.2365 32CrMoV12-28 X32CrMoV3 3 H10 -
[ER{o0s"2365
Doy
=Eilos 2367
1.2367 - X38CrMoV5 3 - -
Mos”m
1OS 2714 1.2714 55NCDV7 56NiCrMoV7 L6 56NiCrMoV7KU

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

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

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

BeyLos® 2343 baz alinarak BeylLos® 2367 malzemesi

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

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

BeyLos® 2714 bircok farkl uygulomada 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 kullanilmaktadir. Tim alternatif-
leri ile BeyLos® serisi sicak ve karmagik uygulamalar
icin uygundur.
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Kendilerine 6zgu uygulama tipi ve gerekli kimyasal ve
fiziksel 6zellikleri olan bu celikler, son derece 6zel ve
modern imalat yéntemleri ile Uretilmektedir.

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

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

2343, 2344, Beylos® 2365,

BeylLos®
BeyLos® 2367 malzemerinin EskyLos® olarak bilinen
ESR yéntemiyle Uretilmis cesitleri de mevcuttur.

BeylLos®

M

Elektrod

Sistemi

ESR yénteminin celik Gretiminde kullaniimasi
asagidaki avantajlar saglamaktadir;

* Malzemenin toklugunda artis,

* Yuksek seviyedeki mikro temizlik,

* Malzemenin her yénde izotropik olmasi,

» Cok dusuk seviyedeki segregasyon miktari.

ESR ydntemi, ingot ergitme islemine dayanmaktadir.
Geleneksel Vakum Gaz Giderme (VD) sureci boyun-
ca curuf iceren bakir kilge kalip kullanmimaktadir.
ingot erir, sivi metal cirufu geger ve ciruf bir filire
gibi davranir ve sivi ¢eligi inklizyonlardan korur.
Katilagma sireci, geleneksel ydntemlere gére kalip
icerisindeki katilagma yénteminde daha hizlidir.
Sonug olarak homojen ve izotropik bir malzeme
elde edilir.
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Uretim Sekli

ISIL ISLEM

Kullanmaya baslamadan 6nce, BeylLos® ailesine
ait tum celiklere 1sil islem uygulanacak, (Yumusak
tavli oldugu gibi sertlestirlmis olarak mevcut olan
BeyLos® 2714 UrUnlerinden olan, sertligi 40-44
HRC olan BeylLos® 2714 Urinleri harig) dstenitle-
me isleminin ardindan en az 2 menevis yapilmali-
dir. Uctinct 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 émri dnemli élcide et-
kilenecektir.

-

Ostenitleme

Yumusak tavlanmig parcanin sertlestiriimesinden
hemen sonra menevis yapilmasi tavsiye edilmek-
tedir. Ostenitleme sicakhigina ¢ asamada ka-
demeli olarak ulasiimasi dnerilmektedir. Diger
yandan BeylLos® 2714 malzeme icin bir 6n i1sitma
basamag yeterlidir.

400 °C'de gercgeklestirilen ilk 6n i1sitmada geri-
limler ortadan kaldirilir. Daha sonraki 600 ©C ve
800 °C'de ikinci ve Ugunci 6n 1sitma basamakla-
rinda da sicaklik dengelemesi icin gereklidir. Isit-
ma hiz1150 ©C/saat olarak tavsiye edilmektedir.
Parcalarin kalinhgina bagli olarak 6n isitma sicak-
liklarinda bekleme sireleri hesaplanmaktadir. Bu
hesap sag tarafta gérilmektedir. Alternatif olarak
termokupl kullanilarak parganin merkezi (T.) ve
yUzeyi (T ) arasindaki fark hesaplanir.

800 °C’de yapilan G¢lnct 6n isitma sonrasinda
mUmkun olabildigince hizl bir sekilde éstenitleme
sicakhgina gikilir ve (T,-T)<15 °C yizeyle mer-
kez arasindaki sicaklik farki 15 ©C olduktan son-
ra 30 dakika beklenir. Ayrica asadida gértlmekte
olan formdl yardimiyla da hesaplanabilir:

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

x: kalinlik (mm)

Temperleme

Aksi belirtilmedigi surece ilk menevis sicakhigi ola-
rak 580 ©C tavsiye edilmektedir. Bdylece ikincil
sertlesmede tamamlanir. Bundan sonra yapilacak
ikinci menevig sicakh@r istenilen mekanik ézellik-
lere bagh olmakla beraber yapilan ilk menevis
sicakhgindan daha yUksek bir sicaklikta yapilma-
s gerekmektedir. Uglnct menevis ise bir dnceki
menevis sicakhigindan 30-50 °C daha disik si-
caklikta yapilacak olup gerilim giderme amacli
yapilmaktadir. 400 — 550 °C sicakliklari arasin-
dan menevis yapilmasi toklugu dusirdigu igin
tavsiye edilmemektedir.
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Ayrica 200 °©C altinda menevis yapilmasinin herhangi bir anlami olmadig igin tavsiye edilmemektedir.
BeyLos® 2714 malzeme sadece bir menevise ihtiyag duymaktadir.
Asagidaki formaller kullanilarak 1. ve 2. Menevis sicakliklar hesaplanabilir:

t'=t"=0,8x+ 120
t', t'": bekleme zamani (dakika)
x: kalnlik (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 isil islem esnasinda meydana gelen boyut degisikliklerini telafi etmek icin
dlcilerde tolerans birakmak gerekmektedir. Ayrica tOm koselerde pah olmalidir.

Sicak is celiklerini cesitli 6zetlerinin kiyaslanmasi

Isil iglem Gerilim Giderme Yumusak Tavlama
EL: DS 2343
[ER{0s 2343
BBl asag | ST s vt C manes Scaie 550 °

[ {08 2344

EE{O S 2365

[ERios2365

Eios 2367

ER{os 2367

Isitma: En fazla 100 °C/h

Bekleme siiresi: 120 dakika

(ylzey ve gekirdek sicakliklari
dengelendikten sonra)

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

Isitma: En fazla 50 °C/h

Bekleme siiresi: 120 dakika

(yuzey ve gekirdek sicakliklari
dengelendikten sonra)

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

o 2714

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

Bekleme siiresi: 60 dakika
(her 25 mm igin)

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

Sicaklik: 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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On Isitma

Ostenitleme 1. Menev

2. ve 3. Menev

4 [, T
LEELIOS 2344,

[ o8 2344

Elb 2 1082365

%2365

8052367

%m7

1.6n 1sitma: 400 °C

Isitma: En fazla 150°C/saat

Bekleme siiresi: 60 dakika
her 25 mm kalinlik icin veya
(Tg—T,)<90°C

2.0n 1sitma: 600 °C

Isitma: En fazla 150 °C/saat

Bekleme siiresi: 45 dakika
her 25 mm kalinhk icin veya
(Tg—T,)<90°C

3.0n 1sitma: 800 °C

Isitma: En fazla 150 °C/saat

Bekleme siiresi: 25 dakika
her 25 mm kalinlk icin veya
(Tg=T,)<90°C

Ostenitleme: 980 °C

Isitma: > 150 °C/saat

Bekleme siiresi:

t= (x+39) / 2 veya 30
dakika (Tg—T.)<15°C
Sogutma: Hava,
vakum sogutma,

tuz banyosu, yag

Ostenitleme: 1020 °C
Isitma: > 150 °C/saat

Bekleme siiresi:

t= (x+39) / 2 veya 30
dakika (T—T,)<15°C
Sogutma: Hava,
vakum sogutma,

tuz banyosu, yag

Sicaklik: 580 °C

Ostenitleme: 1040 °C

Isitma: > 150 °C/saat Bekleme siiresi:

Bekleme siiresi: t=0,8 x + 120
t= (x+39) / 2 veya 30
dakika (Tg—T,) <15°C
Sogutma: Hava,
vakum sogutma,

tuz banyosu, yag

Sogutma: Oda sicaklidi

Ostenitleme: 1050 °C

Isitma: > 150 °C/saat

Bekleme siiresi:

t= (x+39) / 2 veya 30
dakika (T,—T.) < 15°C
Sogutma: Hava,
vakum sogutma,

tuz banyosu, yag

2.Menevis Sicakligi:
1.Menevis sicakligind
daha ylksek olup mekanik
ozelliklere gore secilmelidir.

Bekleme zamani:

t=0,8x+120

Sogutma: Oda sicaklidi

3.Menevis Sicakligi:
2.Menevis sicakhigind
30-50 °C daha dustk
uygulanmalidir.

Bekleme zamani:

t=0,8 x + 180

Sogutma: 250 °C’ ye kadar
firnin iginde yavas sogutma
ardindan oda sicakhgina
sogutma

Ostenitleme

1. Menev

2. ve 3. Menev

1.0n 1sitma: 550 °C

25 mm kalnlik igin
Ostenitleme: 850 °C

Bekleme siiresi:

tuz banyosu, yag

Bekleme siiresi: 60 dakika her

60 dakika her 25 mm kalinlik igin

Sogutma: Hava, vakum sogutma,

Gerekli mekanik ¢zellikler
esas alinarak ayarlanacak

Bu tip malzemelerde

1. Menevis yeterli olmaktad .
Egder 2. Menevis yapilacak ise

ilk menevisten 30-50 °C dislk
yapilmalidir. Bu menevis gerilim
giderme olarak degerlendirilebilir.




Mekanik ozelliklerin

menevis sicakligiyla olan iligkileri

OS

Menevis Sicakhgi 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C 625 °C 650 °C 675 °C
53 55 54 47 42 35 28
54 56 54 50 46 41 33
49 50 52 51 50 44 38
53 56 54 51 49 45 38
OE 2714 48 46 43 39 38 33 -
p—" ) y -
Mekanik ozellikler (sicak) Mekanik ozellikler (sicak)
Gekme dayanimi [N/mm?] Akma dayanimi [N/mm?]
Menevis Sicaklign (sicak ortamda, sertlik 44 HRC ) Menevis Sicakligi (sicak ortamda, sertlik 44 HRC )
400°C 500 °C 550°C 600 °C 650 °C 400°C 500 °C 550 °C 600 °C 650 °C
LoS 2“*'!'3 1150 900 800 670 480 ——105 2343 900 750 610 470 300
[ERos 2343 [Eos 2343
LOS 2344 1170 980 820 710 500 =106 2344 920 780 640 500 320
(B8 2344 [ER{os 2344
—— 105 2365 1200 1020 880 740 530 1000 830 690 520 350
[ER{os 2365 [Eos 2365
uﬁg@@ 2567 1 4540 1060 920 760 560 —%@g 2367 | 020 850 715 520 370
[E{os 2367 [ER{os 2367
(Og 2714 1150 950 850 550 LS 2714 950 750 650 350

11




LOS

Fiziksel ozellikler

Termal Genlesme Katsayisi
Elastiklik Modiili Isil iletkenlik
(20 °C sicaklikta)
Menevis Sicakhig [kN/mm?] [W/m*K]
[10%/K]
20°C 400°C 600°C 20°C 400°C 600°C 20 °C 400°C 600°C
| NG YD
S 294 210 183 168 11,8 12,4 244 271 28,5
2343
LOS 2344
210 179 165 11,9 13 26 29,1 32
ER{os 2344
=
25052365
210 174 160 12,2 13,2 28 32,4 34,2
[Eios'2365
EE
| ®
_.L052367 210 175 166 12,1 12,9 25,8 27,2 31,4
ER{os 2367
OS% 2714 210 185 178 13,3 14,2 25,5 25 24,6

Nitrasyon

Nitrasyon malzemenin aginmaya karsi direncini arttirma-
ya yoénelik yapilmaktadir. Bu islem malzemenin 6mrins
uzatr ve yuksek performans alinmasi igin cok faydalidir.
Sertlegtirilme ve menevis islemlerinin ardindan nitrasyon

12

islemi uygulanilmasi tavsiye edilmektedir. Menevis sicak-
ligr nitrasyon sicakligindan en az 50 °C yUksek olmalidir.
Modern nitrasyon igleminde, parcalarin boyutlari iglem
dncesindeki boyutlarini muhafaza etmektedir. Bu ba-
kimdan bitmis parcalara nitrasyon iglemi uygulanmasi
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 45,9 | 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 38,8 | 376 | 355 | 342 | 324 31 29 27

N/mm? [ 1250 | 1200 | 1150 | 1100 [ 1050 | 1000 | 950 900 850 800 750 700 650




I . I

Kaynak EDM

Oneriler 1siginda yapilan kaynak islemlerin- BeyLos® sicak is ¢eligi ailesine ait gelikler karma-
de, gerekli prosedirler uygulandiktan sonra, stk sekilli parcalarin elde edilmesinde kullanilan
BeylLos® ailesindeki sicak is celikleri iyi sonug EDM ile iglenebilir. Tavsiye edilen, parcalara bu
vermektedirler. Yuksek karbon iceriklerinden islemin ardindan gerilim giderme tavlamasinin
dolayi kaynak iglemi esnasinda BeyLos® ailesi yapilmasidir.

catlamaya karsi cok hassastir. Bu bakimdan

kaynak islemi dncesinde gerekli 6n isitma ve Krom Kaplama

kaynak sonrasi menevis ve/veya gerilim gi-

derme 1sil islemi uygulanmasi gerekmektedir. Beylos ailesine ait sicak is celiklerinin yizeyle-

rinin  mekanik &zelliklerini arttirmak amaciyla
krom kaplanabilir. Yaklagik 4 saat siren kromaj
isleminin ardindan, hidrojen gevrekligini dnlemek
amaciyla 200 °C’ de 4 saat temperleme yapilma-
si tavsiye edilir.

Foto Desenleme

BeyLos® ailesindeki celikler modern Uretim sireg-
leri ve dUsuk kukurt iceriklerinden dolayi foto de-
senleme iglemine ¢ok iyi yanit vermektedir.

Parlatma

BeylLos® ailesine ait sicak is celikleri parlatma is-
lemi icin son derece uygundur. Ayna parlaklig
elde etmek icin ESR (Curuf Alti Ergitme) ydnte-
miyle Gretilmis EskyLos® UrUnlerinin kullaniimasi
tavsiye edilir.

(*) BeyLos® 2329 ve BeyLos® 2714 igin
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AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

H11 1.2343 X37CrMoV5-1 Z38CDV5 SKDé

Cr-Mo-V alagimli, Beylos 2344 e gére yUksek tokluga ve Hafif alagimlarin yiksek ve algak basingli dékiminde,
mekanik dzelliklere sahip, icerdigi alagim elementlerinin bir gravite dékiminde ve ekstrizyonunda,
sonucu olarak iyi nitrirlenebilme ézelligi bulunan takim ce- e Hafif ve agir alagimlarin dévilmesinde,
ligidir. e Boru, profil ve cubuk cekme proseslerinde,
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda ¢ekirdek ve/veya manifold
olarak,
e Sicak kesme bicaklarinin yapiminda tercih edilmektedir.

C Si Mn P S Cr Mo \ \%% Ni
034-042) 085-120| 0,20-0,50 | max 0,025 | max 0,005 [ 4,80-5,50 1,20-1,50 | 0,40-0,50 - -

Sertlesmis 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
1960 Mpa 2060 Mpa 1620 Mpa 980 Mpa
| Ostenitiestimma Sicakdiy
1050°C
58
g =4 _
xr
[ maAzEMENINFIZKSEL OZEWER | N .
5.
20 °C 400 °C 600 °C 'i
42
Elastik Modolu \
(o] 210 183 168 -
Termal Gen- 34 \
lesme Katsayisi - 11.8 12,4
[10 - 6/K] &
- 0 100 200 300 400 500 600 70O 800
Isil lletkenlik 244 271 28.5
[W/mK] ) Menevis Sicakligi °C

Sicak sekil | Yumusak 5:;!::6
s.VfJETﬁ. t::;ira. tavlama Sertlegtirme MENEVISLEME
oc d oc 9 sicakhig
°C
Islern Sicaklik °C | 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
1100 - sicakhg °C Sertlik (HRc)
900 760 -780 | 600-650 | 1000 - Yagda Havada
Sertlik HRc 53 54 52 48
1040 52 .56 50 - 54




[v=)

AlSI / ASTM

DIN

AFNOR

JIS

H13

1.2344

X40CrMoV5

Z40CDV5

SKD61

Sicak is ¢eligi ailesinin en yaygin kullanilan Cr-Mo-V alagim-
I standart tokluk, termal sok ve menevis dayanimiyla beraber
icerdigi alagim elementlerinin bir sonucu olarak iyi nitrirlenebil -
me &zelligine sahip takim celigidir.

Hafif alagimlarin yiksek ve alcak basingli dékiminde,

gravite dékimuinde ve ekstrizyonunda,
Hafif ve agir alagimlarin dévilmesinde,
Boru, profil ve cubuk ¢ekme proseslerinde,

Plastik enjeksiyon kaliplarinda cekirdek ve/veya

manifold olarak,

Sicak kesme bicaklarinin yapiminda tercih edilmektedir.

C

Si

Mn

Cr

Mo

\Y

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

Sertlesmis 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
2010 Mpa 2060 Mpa 1720 Mpa 1130 Mpa

20 °C 400 °C 600 °C
Elastik Modi1i
[(kN/mm?] 210 179 168
Termal Gen-
lesme Katsayisi - 11.9 13
[1076/K]
Isil iletkenlik
[W/mK] 26 29.1 32

Sertlik HRc

Ostenit

lastime Sicakii
1050 °C

|t

\
A\
A\

] 100 200 300 400 500 600 70O 8O0

Menevis Sicakhgn “C

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme )
verme sicaklici tavlama Sertlegtirme MENEVISLEME
sicakhigr °C 9 sicakhigi
°C °C
s.cqlill.e;f’c Sertlik (HRc) Sicaklik °C | 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
1050- 850 | 680-710 650 1020 - Yagda Havada
1080 Sertlik HRc 54 55 54 50
52 -56 50 - 54
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AlSI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

H10 1.2365 X32CrMoV12-28 32DCV28 SKD7

Cr-Mo-V alagimli Beylos® 2343/2344, Eskylos® 2343/2344 | | *  Hafif metallerin yiksek basingli dskiminde,

malzemeye gére daha yiksek tokluk, 1sil iletkenlik, termal *  Bakir, piring ve altminyum gibi alagimlarin ekstrzyonunda,
§ok ve menevi§ dqy0n|m|y|0 berqber |gerd|g| 0|q§|m elemenf- ° Agll’ ve hCIfIf mefollerin d&')lemesinde kullanllmokfcdlr.
lerinin bir sonucu olarak iyi nitrirlenebilme dzelligine sahip

takim celigidir.

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

Sertlegmig 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
1720 Mpa 1670 Mpa 1570 Mpa 1030 Mpa Bstenitlestimme Sicak g
1060 *C
58
g >
= — —
= 50
[ MALZEMENIN FizikseL OZELUKLER | ¥
o
LT
20 °C 400 °C 600 °C 4 \\
Elastik ModGlo \
[kN/mm?] 210 174 168 38 \
Termal Gen- 24
lesme Katsays - 12.2 13,2 a0
[1076/K] 0 100 200 300 400 500 600 700 800
Isil iletkenlik Menevis Sicakhigi °C
[W/mK] 28 32,4 34,2 nevig g1

Sicak Gerilim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhig _
sicakligi °C sicakhigi
OC OC
i§|em N o, o, 0 O, 0,
Lo Sertlik (HRc) Sicaklik °C 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
sicakhg °C
1050- 900 | 760 - 780 | 600 - 650 1010 - Yagda Havada
Sertlik HRe 50 51 52 50
1050 52 -56 _




Bi{os2367

AlISI / ASTM

DIN

AFNOR

JIS

1.2367

X38CrMoV5-3

Cr-Mo-V alagimli, Beylos® 2365 ve Eskylos® 2365 malzemeye e Hafif ve agir metallerin basingh dékiminde, ézellikle hafif
gére daha yiksek tokluk, 1sil iletkenlik, termal sok ve menevis metallerin hizli cevrim stresi istenilen kaliplarinda

dayanimiyla beraber icerdigi alagim elementlerinin bir sonucu °
olarak iyi nitrirlenebilme 8zelligine sahip takim celigidir.

Hafif ve agir metallerin ekstrizyonunda,
e Agir metallerin dévilmesinde,
e Sicak makas malzemesi yapiminda, kalip malzemesi
olarak kullanilmaktadir.

C

Si

Mn

S

Cr

Mo

\

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

Sertlesmis 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
1750 Mpa 1680 Mpa 1580 Mpa 1050 Mpa BstenitlestimmeSicakig
1060°*C
:—ﬂ e,
g
: - \
[ MALZEMENINFiziksEL OZELLKLER | O \
& e \
20 °C 400 °C 600 °C
42 \
Elastik Modili \
[(kN/mm?] 210 175 166 38
Termal Gen- 24
lesme Katsayisi - 12.1 12,9 30
[1076/K] 0 100 200 300 400 500 600 700 800
Isil iletkenlik Menevie Siakhi “C
[W/mK] 25,8 27,2 31,4 nevig 181

Sicak Gerilim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhig _
sicakhigi °C sicakhigi
°C °C
i§|em N O o, 0 o, 0O,
Lo Sertlik (HRc) Sicaklik °C 400 °C 500 °C 550°C 600 °C
sicakhg °C
1100- 900 | 750 - 780 | 600 - 650 1030 - Yagda Havada
Sertlik HRe 52 54 53 50
1080 52-56 | 50-54
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- EEi{0g 2714
T

AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

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,
mUkemmel nitrirlenebilme ézelligine sahip takim ¢eligidir. e Aliminyum ekstrizyon kaliplarinda bolster ve kalip
Sertlegtirilmis veya yumusak tavlanmig olarak teslim edilebilen desteginin imalatinda,
takim celigidir. *  Keylos® 2312 ve Keylos® 2738 malzemelerinin sertliginin
yetersiz kaldigi, parlakhigin 6n planda olmadigr 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

Sertlesmis 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
2060 MpO 1570 MpG 1320 MpO - Ostenitlestime Sicaklig
¥ag B70°C _ Hava 990°C
58—
g 54 S 5 vaG
= 5p g
—eTET e — N
w 45 HAMA k‘\
20 °C 400 °C 600 °C s
Elastik Mod Ul AN
KN/l 210 198 178 58 \
Termal Gen- 4 N\
lesme Katsayisi - 13,3 14,2 0
[1076/K] 0 100 200 300 400 500 600 700 8OO
Isil iletkenlik . .
Kl
[W/mK] 25,5 25 24,6 Menevis Sicakligr “C

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhg o
sicakhgi °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
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

H11 1.2343 X37CrMoV5-1 Z38CDV5 SKDé

MALZEMENIN TANIMI

MALZEMENIN KULLANIM ALANLAR

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile *  Beylos® 2343'0n kullanildigi butin alanlarda,

oreltildigi igin dustk Kukirt (S) ve empirite oranina sahiptir. *  YUksek parlatilabilirligin istendigi plastik
enjeksiyon kaliplarinda,

e Toklugun 6n planda oldugu IML (In Mold Labeling - Kalip
ici Etiketleme) kaliplarinda tercih edilmektedir.

Bu karakteristik Uretim prosesiyle beraber Beylos® 2343'ten,
alagim elementi oranlarinin degistirilmesiyle Eskylos'® 2344'ten
tokluk ve mekanik ézelliklik bakimindan Ustundir. Ideal sl
islem ve kullanim sartlarinda Beylos® 2343’e gére %20-30
performans artigi saglar.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI
Mn P S Cr
0,20 - 0,50 [ max 0,025 | max 0,002 | 4,80 - 5,50

Mo \%
1,20-1,50| 0,40-0,50

C
0,34 - 0,42

Si
0,85-1,20

MALZEMENIN GEKME DAYANIMI

Seglelzm@ 500 °C 600 °C 700 °C Eskylos® 2343 (X37CrMoV5-1)
= Menevigte Sertlik Degisimi
1960 Mpa 2060 Mpa 1620 Mpa 980 Mpa

70

Ostenitlestime Sicakig
1050°C

66

62

58

54

5 T \
MALZEMENIN FiZIKSEL OZELLIKLERI £ 0 \
20 °C 400 °C 600 °C 2 a5 \

Elastik ModGlo 42
[(kN/mm?] 210 183 168 . \
Termal Genlesme \
Katsayist [10-6/K] 1.8 12,4 34 \
Isil fletkenlik i
[W/mK] 244 271 28.5 0 100 200 300 400 500 €00 700 £00

Menevis Sicakhii °C

ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak sekil Yumusgak g?gg!::;
erme :’CV;T(TC: favlama Sertlestirme MENEVISLEME
°C 9 °C 9 sicakhg
°C
islem . o o o o °
o Sertlik (HRc) Sicaklik °C | 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
sicakhigr °C
Yagda Havada
1100 -900 | 760 -780 | 600 - 650 1000 -
Sertlik HRc 53 54 52 48
1040 52 - 56 50 - 54
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM

DIN

EN

AFNOR

JIS

H13

1.2344

X40CrMoV5

Z40CDV5

SKDé1

MALZEMENIN TANIMI

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile .
reltildigi icin dugtk Kukart (S) ve empurite oranina sahiptir. .
Bu karakteristik Uretim prosesinden dolay termal sok

dayanimi, toklugu ve mekanik ézellikleri Beylos® 2344'ten .
daha Ustin olup ideal isil iglem ve kullanim sartlarinda
Beylos® 2344’e gére %20-30 performans arhsi saglar.

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Beylos® 2344'Gn kullanildigi bitin alanlarda,

YUksek parlatilabilirligin istendigi plastik enjeksiyon
kaliplarinda,
Toklugun én planda oldugu IML (In Mold Labeling
Kalip ici Etiketleme) kaliplarinda kullanilmaktadir.

C Si

Mn P

N Cr

Ni

0,37-0,42 | 0,85-1,20

0,20-0,50 | max 0,025

max 0,002 | 5,00 - 5,50

1,20-1,70 | 0,85-1,20

MALZEMENIN CEKME DAYANIMI ESkV|05® 2344 (X40CrMoV5-1)
SeSLTZZI§ 500 °C 600 °C 700 °C Meneviste Sertlik Degigimi
2010 Mpa 2060 Mpa 1720 Mpa 1130 Mpa 7 Ostenitiestime Sicakid
1050 *°C
66
62
58
54 A N
: P
= 5o
) A R 5
a5
20 °C 400 °C 600 °C . \
Elastik ModGlo \
[kN/mm?] 210 179 168 38 \
Termal Genlesme 1.9 13 4 \
Katsayisi [1076/K] ’ 30
Isil iletkenlik O 100 200 300 400 500 600 700 800
26 29.1 32
[W/mK] Menevis Sicakhg °C

ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak sekil | Yumusak gciasgrlrlrr:;
yerme | loviama | oviama Sertlestirme MENEVISLEME
°C 9 °C 9 sicakhigr
°C
islem
sicaklign Sertlik (HRc) S'i"ck"k 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
°C

1050 - 850 | 680 - 710 650 N
1020 - Yagda Havada Sertlik 54 55 54 40
1080 52-56 | 50-54 HRc
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlISI / ASTM

DIN

EN

AFNOR

JIS

H10

1.2365

X32CrMoV12-28

32DCV28

SKD7

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile tretildigi
icin dugtk Kukurt (S) ve empdrite oranina sahiptir. Bu karakteristik

Uretim prosesiyle beraber Bey|o§® 2365'ten tokluk ve mekanik
dzelliklik bakimindan Ustindur. Ideal isil islem ve kullanim sartlarin-

da Beylos® 2365'e gére %20-30 performans artisi saglar.

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Beylos® 2365 in kullanildigi biton alanlarda kullaniimaktadir.

C

Si

Mn P

Cr

Mo

Ni

0,30-0,40

0,60 - 1,00

0,60 - 1,00

max 0,

030

2,80 - 3,30

1,90 - 2,30

0,60 - 1,00

max 0,002

MALZEMENIN CEKME DAYANIMI

Sertlesmi 500 °C 600 °C 700 °C
Halde
1720 Mpa 1670 Mpa 1570 Mpa 1030 Mpa
A . P
20 °C 400 °C 600 °C
Elastik ModilU
[kN/mm?2] 210 174 168
Termal Gen-
lesme Katsayisi 12.2 13,2
[1076/K]
Isil iletkenlik
[W/mK] 28 32,4 34,2

Eskylos® 2365 (32CrMoV12-28)
Meneviste Sertlik Degisimi

70

66

62

Ostenitlestirme Sicaki
1060 °C

58

54

50

SertlikHRc

46

42

38

34

30

a 100

200 300 400

500 600 VOO 8OO0

Menevis Sicakhgi “C

ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak Gerilim
. Yumusak 5
sekil tavlama giderme )
verme - tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
g sicakhg »
sicakhgi oC sicakhgi
°C °C
islem si- . Sicakhk o o o o
<o Sertlik (HRc) o 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
cakhgi °C C
1050 - 900 | 760 - 780 | 600 - 650 1010 - Yagda Havada Sertlik
1050 v : R 50 51 52 50
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

- 1.2367 X38CrMoV5-3 - -

MALZEMENIN TANIMI

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf Alt Ergitme) prosesi ile uretildigi .
icin distk Kokort (S) ve empurite oranina sahiptir. Bu karakteristik .

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Beylos® 2367 nin kullanildigi bitin alanlarda,

Ozellikle agir metallerin dévme, ekstrizyon ve yiksek basingl
dékimlerinde,

e ince federli alominyum enjeksiyon ve ekstrizyon da, et kalinligi
yuksek aliminyum parcalarin enjeksiyonunda kalip malzemesi
olarak kullanilir.

iretim prosesiyle beraber Beylos® 2367'ten, alagim elementi oran-
larinin degistiriimesiyle Eskylos® 2365'ten tokluk ve mekanik &zellik
bakimindan ustindir. ideal 1sil islem ve kullanim sartlarinda
Beylos® 2367'e gére %20-30 performans artigi saglar.

C
0,34 - 0,42

Si
0,30-0,60

Mn
0,20 - 0,50

P
max 0,030

Cr
4,80 - 5,50

Mo
2,70 - 3,20

\ Ni
0,40-0,70 - -

max 0,002

MALZEMENIN CEKME DAYANIMI

Eskylos®2367 (X38Cr3MoV5-3)

Sﬂljz:i§ 500 °C 600 °C 700 °C Meneviste Sertlik Degisimi
1750 Mpa 1680 Mpa 1580 Mpa 1050 Mpa 70 Btenitlestimme Sicaki
56 1060*C
62
58
—
54
£ ~——"1"\
MALZEMENIN FiZIKSEL OZELLIKLERI o \
20 °C 400 °C 600 °C \
42
Elastik ModUlG \
[N/mm?] 210 175 166 38 \
Termal Genlesme 34
Katsayisi [10-6/K] 121 12,9 5
Isil iletkenlik 0 100 200 300 400 500 600 700 800
25,8 27,2 31,4
[W/mK] Menewis Sicakhgr °C

ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme .
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicaklig N
sicakhgi o sicakhgi
°C ¢ °C
i§|em Sl- . Sicakhk o o o o
U Sertlik (HRc) o 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C
cakligi °C C
1100 - 900 | 750 - 780 | 600 - 650 1030 - Yagda Havada Sertlik 59 54 53 50
1080 52-56 | 50-54 HRc
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Sicak Is Celikleri Cesitli Ozelliklerinin Kiyaslanmasi

Sicak Cekme

Sicak Tokluk Soguk Tokluk Isil Dayanim Isil iletkenlik
Dayanimi

0 20 40 60 80 100

0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100 0 20 40 60 80 100

)
LL5UOS 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

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

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 30 100

2EUOS 2714

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




I 530

AlSI Lucchini Sicak dayanim Tokluk
Hie | o= L ]
LOS 2344
H13 | ] ]
[ER{os 2344
H10 L L ]
Meneviste sertlik degerleri
Menevis sicaklig 400°C | 500°C|550°C|600°C|625°C|650°C|675°C
105 2343
53 HRc| 55 HRc| 54 HRc| 47 HRc| 42 HRc| 35 HRc| 28 HRc
[ER{os 2343
LOS 2344
54 HRc| 56 HRc| 54 HRc| 50 HRc| 46 HRc| 41 HRc| 33 HRc
[ERos 2344
Mgm 49 HRc [ 50 HRc [ 52 HRc | 51 HRc | 50 HRc | 44 HRc| 38 HRc
2508 2367
53 HRc |56 HRc |54 HRc |51 HRc |49 HRc | 45 HRc 38 HRc
ER{os 2367
08 2714 48 HRc [ 46 HRc [ 43 HRc | 39 HRc |38 HRc | 33 HRc| 38 HRc
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PLASTIK KALIP CELIKLERI

Lucchini RS tarafindan Uretilen plastik kalip gelik-
leri, en karmagik gereksinimlere karsilik vermek
icin optimum performansi elde etmek amaciyla ta-
sarlanmighr. Tasarlanan bu malzemeler Gretim su-
recine bagli olarak KeylLos® veya EskylLos® olarak
adlandinimaktadir.

KeyLos® ailesi, VD (Vacuum Degassing — Vakum
Gaz Giderme) teknoloijisi ile Uretilmektedir. Diger
yandan EskyLos® adlandirlan 0rin ailesi ise VD +
ESR (Vacuum Degassing + Electro Slag Remelting
— Vakum Gaz Giderme + Cuiruf Alti Ergitme) Gre-
tilmektedir.

Bu teknikler malzeme kalite gereksinimlerinin yani
sira en zor kalite gereksinimlerini mikro temizlik
acisindan yuksek standartlara tagimaktadir.

KeyLos® ailesine ait gelik kalitelerinin ana 6zellikleri
asagidaki gibidir;

* Asinma direnci

* Agresif malzemelere karsi korozyon direnci

* Tokluk

* Parlatilabilirlik

* Foto desenlemeye uygunluk

* Kaynatilabilirlik

* Sertlesebilirlik

o islenebilirlik

Yukarida sayilan ézellikler kullanim sirasinda kalip
davraniglarini etkilemektedir.

Bu celikler 3 gruba ayrilabilir;
* On sertlestirilmis celikler

* Yumusak tavli gelikler

* Yaslandinlmis celikler

Bu aile icindeki celikleri, aginmaya karsi dayanikli
olan ve diger yandan korozyona kargi mukavemetli
seklinde de ayrim yapabiliriz.

On sertlestirilmis celikler

isminden de anlasilacagi gibi bu ailedeki celikler
sertlestirilmis ve temperlenmis sekilde teslim edil-
mektedir. Bu malzemeler sertlestiriimeye gerek duy-
madan dogrudan Gretimde kullanilabilmektedir.
Uretim déngisini asagida géroldiogo gibi sirala-
yabiliriz;

* Malzemenin satin alinmasi

* Teknik resme gore islenmesi

* Basilacak malzemenin ézelliklerine bagl olarak;
nitrirleme, foto-desenleme veya parlatma

s imalat sirecine alma

On sertlestirilmis malzeme kullanmanin avantajlar
soyle siralanabilir;

* Kalip imalat stresinin kisalmasi
* Isil iglem sonrasi deformasyonlarin, carpilmalarin
ve kirlmalarin énine gecilmesi

Diger yandan, 6n sertlestiriimis malzemeler kul-
lanirken asa@idaki hususlara dikkat etmek gerek-
mektedir; Yumusak tavlanmig bir malzemeye kiyas-
lo doha fazla talagh imalat zamani kalip mekanik
dzellikleri homojen olmayacak, yiuzeyinin mekanik
dzellikleri merkezine gére daha dustk olacaktr.

Yumusak tavli gelikler

KeyLos® ailesinin bazi Uyeleri en fazla 250 HB sert-
liginde gelecek sekilde yumusak tavlanmis olarak
teslim edilir. On sertlegtirilmis celiklerin aksine, sert-
likleri olmadigd icin, imalat agamasinda 1sil iglemin
ardindan kullanilabilmektedir.
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Uretim déngiisuni asagida géroldigu gibi
siralayabiliriz;

* Malzemenin satin alinmasi

* Kaba igleme

* Sertlestirme ve temperleme

* Son igleme

* Basilacak malzemenin zelliklerine bagh olarak;
nitrirleme, foto-desenleme veya parlatma

* imalat sirecine alma

Isil islem esnasinda faz déntsum sicakliklarindaki
gegcislerden kaynaklanan sebeplerden dolayr mal-
zeme hacminde degisiklikler meydana gelmektedir.
Bu sebepten 6tiry 1sil islem esnasinda meydana
gelebilecek catlama veya kirlmalar engellemek
icin gerekli 8lcu paylar verilmesi ve keskin kaseler-
den kaginilmasi gerekmektedir.

* Yumusak tavlanmig malzeme kullanmanin
avantajlari séyle siralanabilir;

* TUm malzemede homejen mekanik &zellik
dagilimi

* Kisa talagl imalat stresi

* Yuksek aginma mukavemeti

Diger yandan, yumusak tavli malzemeler kullanirken
asagidaki hususlara dikkat etmek gerekmektedir;

* On sertlestirilmis celiklere kiyasla daha uzun  si-
rede Uretime alinmaktadir. (kaba isleme + 1sil iglem
+ son igsleme sUresi géz énine alindiginda)

* Isil igslem uygulanacagi igin ¢atlama ve ¢arpilma
riski yUksektir.

* Isil iglem sonrasi talagli imalat gerekmektedir.

Yaslandirilmis celikler

Yaslandirilmig gelikler geleneksel malzemelerden
farkl teknolojik ve teorik ilkelere dayanmaktadir.
Bu malzemeler 6n sertlegtirilmis malzemelere ben-
zer sertliktedir. istenilen mekanik ézellikleri elde et-
mek icin alagimh celikler icin 550 °C - 600 °C de

I (o

paslanmaz celikler icin ise 480 °C - 600 °C de sil
islemleri gergeklestiriimektedir.

Sertlestirme iglemi, faz dénUsim sicakliklarindan
gecmeden meydana gelmektedir. Bu bakimdan ge-
leneksel malzemelere kiyasla boyut hassasiyetleri
yUksektir.

Uretim déngisiont asagida géroldogo gibi
siralayabiliriz;

* Malzemenin satin alinmasi

* Parcanin sekil veya boyutuna bagli olarak

kaba igleme

* Yaslandirma iglemi

* Son igleme

* Basilacak malzemenin &zelliklerine bagh olarak;
nitrirleme, foto-desenleme veya parlatma

* imalat sirecine alma

Diger yandan, yumusak tavli malzemeler kullanir-
ken asagidaki hususlara dikkat etmek gerekmek-
tedir.

* On sertlestirilmis celiklere kiyasla daha uzun si-
rede Uretime alinmaktadir. (kaba igleme + yaslan-
dirma iglemi + son igsleme suresi géz éntne alindi-
ginda)
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ONSERTLESTIRILMiS GELIKLER

% Alagsim Cc Mn Si Cr Mo Ni Diger

S 0,40 1,50 0,30 1,95 0,20 0,40 -
(a0 2311
%23]2 0,40 1,50 0,30 1,95 0,20 0,40 S

@os 2738 0,40 1,45 0,30 1,95 0,20 0,75 --

1OS 2714 0,55 0,80 0,25 0,90 0,35 1,65 \

© 0,25 1,45 0,25 1,40 0,55 1,05 Evet
M2 {os2002 ve

PASLANMAZ GELIKLER

% Alasim C Mn Si Cr Mo Ni Diger

@ffosbosa
[E0s 2083

0,40 <1,00 <1,00 13,00 -- -- \Y,

ULUSLAR ARASI SINIFLANDIRMANIN KARSILASTIRMA TABLOSU

Lucchini RS takim celikleri, malzeme performansini en iyi sekilde elde etmek icin tasarlanmugtir.

ONSERTLESTIRILMiS CELIKLER

Wr. Nr. AFNOR DIN AlSI

° 1.2311 - 40CrMnMo7
M8 082311
1.2312 - 4 MnM .
@foszsu 3 0CrMnMosS 8.6

® 1.2738 40CMNDS8 40CrMnNiMo 8.6.4
202738

LLSILOS 2714 1.2714 55NCDV7 56NiCrMoV/7 L6

¥ Patent Patent Patent Patent
[M3{os2002

PASLANMAZ GELIKLER

Wr. Nr. AFNOR DIN AlSI

@05@2083

2083

MOS 2316 1.2316 -~ X36CrMo17 .

1.2083 Z40C14 X42Cr13 420
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Yumusak Tavlanmis Sertlestirilmis ve Temperlenmis

TESLIMAT SEKLI
Sertlik HB

N8fos2311
@’fosba 12
@os 2738 290 — 340

Max 250 370 -410

L25UIOS 2714

@foﬁzoaa
> 2083

Eos 2016

Max 220

— 33 |
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LUCCHINI RS en karmasik gereksinimler ile uyumlu
uygun plastik kalip malzemelerini genis bir yelpazede
Uretmektedir.

KeyLos® ailesine ait gelik kaliteleri normalde sertlesti-
rilmis ve temperlenmis durumda teslim edilmektedir.
Ozellikle ve gerekli ise yumusak tavlanmis sekilde tes-
lim edilebilmektedir.

KeyLos® 1730 ve KeyLos® 1730M malzemeleri sira-
styla % 0,45 ve % 0,55 karbon iceren disuk alagimli
celiklerdir.

Bu malzemeler iki farkl sertlik araliginda teslim edil-
mektedir. KeyLos® 1730 160 — 200 HB arasindayken
KeyLos® 1730M 170 — 210 HB’ dir. Alternatif olarak
gerekli gérilen sertlik degerlerinde sertlestirilmis du-
rumda da teslim edilebilmektedir. Uygulamalarda bu
kriterler g6z 6ninde bulundurularak 300 mm kalinli-
gina kadar homoijen bir sertlik araliginda kullanilabil-
mektedir.

KeyLos® 2311 hem plastik enjeksiyon kaliplarinda ce-
kirdek ve hamil olarak kullanilabilen “nikel-krom-mo-
libden” esasli celiklerdir. Teslimat sertlikleri 290 — 340
HB'dir.

KeyLos® 2312, temelde KeylLos® 2311 ile ayni me-
kanik &zelliklere sahip olmakla beraber, daha kolay
iglenebilirlige sahiptir. Bu 6zelligini analizine dengeli
ve gerekli oranda eklenen “kikirt” sayesinde kazan-
maktadir. ilave edilen kikirt sayesinde olusan silfitler
yardimiyla kirllgan talas elde edilmekle beraber, ke-
sici takim — malzeme arasindaki sirttnme katsayisi
azaltlmaktadir. Kokirt icerdigi icin parlatilabilirligi
dustktir. Bu bakimdan ayna parlakligina ulagama-
maktadir.

KeyLos® 2738, KeyLos® 2312 temelinde gelistirilmisg-
tir. 1200 mm kalinhga kadar KeyLos® 2738 blokla-
rnn sertlik degerli 290 — 340 HB’ dir. Kalsiyum temelli
Uretim sayesinde, KeyLos® 2738 miUkemmel iglenebi-
lirlige sahiptir. BuyUk o6lcekli plastik enjeksiyon kalip-
larinin Gretiminde kullaniimaktadir. Ornegin tampon,
gdsterge panelleri veya konteyner kaliplar gibi.

KeyLos® 2002, orta ve biuyUk boyutlu enjeksiyon ka-

liplari icin gelistirilmis yeni nesil celiktir. KeyLos® 2002
dengeli bir alagima sahip oldugu icin 6zellikle yuk-
sek mekanik strese maruz uygulamalarda tercih edil-
mektedir. KeyLos® 2002 320-360 HB sertliginde tes-
lim edilmektedir. Homojen kimyasal analizin yaninda
bzel mikro alagimlar sayesinde yizey ve ¢ekirdek me-
kanik ézelliklerinin arasindaki degisim sinirli bir fark-
ik géstermektedir. 1200 mm kalinhgina kadar olan
bloklar icin en uygun seceneklerden biridir. DUsUk
“karbon” iceriginden &tirU kaynatilabilirligi cok iyidir.
Ayrica parlatma ve foto desenleme uygulamalarina
mukemmel cevap vermektedir.

KeyLos® 2083 “super temiz” teknolojisi ile Uretilmis ve
garantili yiksek mikro temizlik seviyesine sahip, ko-
rozyona dayanikh, martenzitik paslanmaz celiktir.

Asagida belirtilen 6zellikler gerekli ise KeyLos® 2083
tercih edilmelidir:

* Yuksek tokluk

* Korozyon dayanimi

* YUksek parlatilabilirlik (ayna parlakhgi)

Kalip yizey 6zelliklerinin muhatfaza edilmesi igin, ko-
rozyona kargi dayanikli olmasi gerekmektedir. Buda
kahplarin stokta bekletilmesi esnasinda ézel énlemle-
rin alinmasina gerek birakmaz.

KeyLos® 2083 mukemmel islenebilirligi saglamak
amaciyla én sertlestirilmis yo da yumusak tavlanmig
halde 220 HB sertliginde, teslim edilmektedir.

KeyLos® 2316, % 16 krom ve % 1 molibden iceren
korozyona kargi dayanikli martenzitik paslanmaz ce-
liktir. Yumusak tavli veya uygulamalara bagli olarak
6n sertlestirilmis sekilde teslim edilebilmektedir.

Tum KeyLos® kaliteleri, toleranslari ¢cok dar olan ultra-
sonik standartlarla kontrol edilmektedir.

URETiM PROSESI

Kendilerine 6zgU uygulama tipi ve gerekli kimyasal ve
fiziksel dzellikleri olan bu celikler, son derece 6zel ve
modern imalat yéntemleri ile Uretilmektedir. BeyLos®
ailesindeki ttm kaliteler, “Super Clean” olarak bilinen
bzel bir teknikle Uretilmektedir. Bu &zel Uretim sire-
cinde son derece az miktarda yapida inklozyon kal-
maktadir. Bu parametrenin celigin mikro temizliginde
dnemli parametrelerden biri oldugu iyi bilinmekle be-
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raber, sicak is gelikleri icin kullanilan zorlu uygulama- ESR yéntemi, ingot ergitme islemine dayanmaktadir.
lar gibi zorlu plastik kalip uygulamalari icin de dnemli Geleneksel Vakum Gaz Giderme (VD) streci boyun-
ve gerekli bir parametredir. ca coruf iceren bakir kilce kalip kullaniimaktadir.

ingot erir, sivi metal cirufu gecer ve ciruf bir filtre
Dahasi, Vakum Gaz Giderme (VD) sayesinde hidro- gibi davranir ve sivi celigi inklizyonlardan korur. Ka-
jen, azot ve oksijen gibi gazlarin diUsuk seviyelerde tilagma sureci, geleneksel ydntemlere gére kalip ice-
tutulmasi bu yéntem ile momkin olmaktadir. Bu gaz- risindeki katilagsma yénteminde daha hizlidir. Sonug
lar inklozyonlara ve gaz bosluklarina sebep olmakla olarak homojen ve izotropik bir malzeme elde edilir.

beraber malzemelerin performansini olumuz yénde
etkilemektedir.

DIN 50602'ye gére KO Empurite miktari

KO indeks (DIN50602)

Uretim Sekli

Yukaridaki grafik, VD (Vakum Gaz Giderme)
ydntemi ile ESR (CUruf Alti Ergitme) yéntemini
karsilagtirmaktadir.

Elektrod

Uretim prosesine bagl tokluk

140

120

100
3
S 8o
3
“E’ 60
| — 2 o
3 o SN K
g 8 2§ &
ESR ydnteminin celik Uretiminde kullaniimasi asagi- 0 -
daki avantajlar saglamaktadir; Urefim Seki
* Malzemenin toklugunda artig
* Yiksek seviyedeki mikro temizlik Yukaridaki grafik, VD (Vakum Gaz Giderme)
* Malzemenin her yénde izotropik olmasi yontemi ile ESR (Ciruf Alti Ergitme) yénteminin
* Cok dusuk seviyedeki segregasyon miktari tokluk Uzerindeki etkisini kargilaghrmaktadir.
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ISIL iISLEM

KeyLos® kaliteleri, yumusak tavlanmig ve normalize edilmis olarak teslim edildigi gibi, talep Uzerine 6n sertles-
tirilmis olarak da teslim edilebilmektedir. Isil iglemle farkli sertlikler elde edilecek ise tablolarda verilen para-
metrelere uyulmasi tavsiye edilmektedir. Verilmis olan degerler sadece birer referans olup, kalinliga ve sicaklik
basamaklarina gére degismektedir.

Gerilim Giderme

Yumusatma

@!/fosbsl 1

@oﬁs 12

[@!foﬁzm

202108 2714

@05@2002

Sicaklik: 550 °C veya menevis
sicakligindan 50 °C dusuk bir
sicaklikta

Bekleme Zamani: Her 25 mm
kalinhk icin 60 dak.

Sogutma: Firin icinde en faz-
la 20 °C/s soduma hiziyla
200 °C’ye kadar ardindan oda
sicakhgina

Sicaklik: 700 °C

Bekleme Zamani: Her 25 mm
kalinhk i¢in 60 dak.

Sogutma: Firin iginde en faz-
la 20 °C/s soguma hiziyla
600 °C’'ye kadar ardindan oda
sicakhgina

@fos@’zoas

[E{os 2083

[ER{os 2316

Sicaklik: 650 °C veya menevis
sicakhgindan 50 °C dusuk bir
sicaklikta

Bekleme Zamani: Her 25 mm
kahnlik igin 60 dak.

Sogutma: Finn iginde en faz-
la 20 °C/s soguma hiziyla
200 °C’ye kadar

Sicaklhik: 750 °C

Bekleme Zamani: Her 25 mm
kalinhk igin 60 dak.

Sogutma: Firin iginde en faz-
la 20 °C/s soguma hiziyla
600 °C’'ye kadar ardindan oda
sicakligina

36




I (G- I

Isil islem icin Tavsiye Edilen Sicakhiklar

Ostenitleme

Menevis

@fosbm 1

@J/fosbslz

Sicaklik: 860 °C

Bekleme Zamani:
kalinhk icin 60 dak.

Sogutma: Yag, Su

Her 25

mm

@!/fos"’ma

Sicaklik: 850 °C

Bekleme Zamani:
kalinhk icin 60 dak.

Sogutma: Yag, Su

Her 25

mm

25UOS 2714

On Isitma: 650 °C

Bekleme Zamani:
kalinhk icin 60 dak.

Sicaklik: 850 °C

Bekleme Zamani:
kalinlik igin 60 dak.

Sogutma: Yag, Su

Her 25

Her 25

mm

mm

@fos‘”zooz

Sicaklik: 950 °C

Bekleme Zamani:
kalinlik igin 60 dak.

Sogutma: Yag, Su

Her 25

mm

@foﬁzoas

Mos@zoaa

On Isitma: 700 °C

Bekleme Zamani:
kalinlik igin 60 dak.

Sicaklik: 1000 °C

Bekleme Zamani:
kalinhk icin 60 dak.

Sogutma: Yag, Su

Her 25

Her 25

mm

mm

[ER{os 2316

On Isitma; 700 °C

Bekleme Zamani:
kalinlk icin 60 dak.

Sicaklik: 1020 °C

Bekleme Zamani:
kalinlik icin 60 dak.

Sogutma: Yag, Su

Her 25

Her 25

mm

mm

Menevis sicakligi gereken ve is-
tenen mekanik karakteristiklere
baghdir. Uygun olmayan disik

sicaklik menevisleri

malzeme

toklugunu olumsuz yoénde etki-

lemektedir.
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Mekanik 6zelliklerin temperleme sicaklhigi ile karsilastiriimasi

Menevis sicakliklari 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 600 | 650

® N/mm? - - 1550 | 1500 | 1400 | 1350 | 1200 | 1000 | 800
({08 2311

e HB - - 443 430 403 390 348 292 238
{02312

N/mm? -- -- 1550 | 1500 | 1420 | 1380 | 1200 | 1020 | 820
% 2738 HB -- - 443 | 430 | 408 | 397 | 348 | 297 | 243
=TV N/mm? -- - - 1600 | 1550 | 1510 | 1390 | 1250 | 1070
—==105 2714 HRc -- - -- 48 47 46 43 39 33

N/mm? -- - - - 1500 | 1400 | 1350 | 1080 | 920

% 2002 HB 430 | 403 | 390 | 314 | 269

@fosboas
Mos@zoes

g N/ 2 -- 1510 | 1510 | 1510 | 1530 | 1550 | 1420 | 1035 --
[fos 2316 mm

N/mm? -- 1700 | 1720 | 1750 | 1780 | 1800 | 1350 | 1130 --

Yagda temperleme ile elde edilen ortalama sertlik degerleridir. ikinci isil islem 30 — 50 °C daha disik
bir sicaklikta yapilir ve gerilim giderme déngusi olarak islev gérmektedir. Ostenitleme sicakliklari ve
isitma yéntemleri tabloda belirtilmistir.
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FiZIKSEL OZELLIKLER

Isil iletkenlik katsayisi malzemenin 1si transferi yetenegini temsil etmektedir.

Ayni tipe ve sekle sahip iki kalibi kargilastiracak olursak, yUksek isil iletkenlik katsayisina sahip olan kalip ayni stre
zarfinda 1sil iletkenligi dUsuk olana gére daha iyi ve daha fazla 1si dagilimina sahip olacaktir. Malzeme kalitesi
seciminde dikkat edilmesi gereken ¢cok énemli bir parametre olup, kalip verimliligini olumlu etkilemektedir.

Isil iletkenlik
Elastiklik ModGlU Katsayisi : .
[kN/mm?] Isil lletkenlik [W/mK]

20 °C [10¢/K]

20°C | 250°C | 500°C | 250°C | 500°C | 20°C | 250°C | 500°C

@05331 1
@oﬁzm
%@2738 210 196 177 12,7 14,3 32 31,1 30

210 198 178 13,3 14,2 25,5 25 24,6

210 196 177 12,6 14,4 34 33,4 33

L25UOS 2714

@053002 210 ) 194 176 125 | 143 | 345 34 33,8
@fosboaa

Mos@zoas
%23]6 210 198 177 11,4 12,2 17,5 20,7 23,2

210 198 177 11,5 12,1 16,5 19,8 241
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Farkh celik siniflari arasinda 250 °C’ de isil iletkenligin karsilastiriimasi

1,2
1
0,8
0,6
0,4
0,2
0 32 V
@ Ao > » N9
©(\'Q @q'n)\@q:\ ‘\l,\{b \\‘{'b @(‘9
N A NV <
< AV S
AN R E
&
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| 45,9] 44,5| 43,6| 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 38,8] 37,6] 35,5| 34,2] 32,4] 31} 29| 27
N/mmz 1300} 1250] 1200} 1150] 1100} 1050] 1000] 950 900] 850] 800 750[ 700
INDUKSIYON SERTLESTIRME Kaynak
KeyLos® ailesini  indUksiyon ile sertlestirmek Onerilen prosedirlere uygun hareket edilir ise iyi so-
mUmkiondior.  Oda  sicakhigina  sogutulmasi-  nug alinmaktadr.
nin ardindan temperleme tavsiye edilmektedir.
ELEKTRO EROZYON ISLEMI (EDM)
NITRASYON Karmasik sekilli yOzeylerin elde edilmesi EDM ydn-

KeyLos® ailesine gaz ve plazma nitrasyon uygundur. Bu
uygulama zorlamalara maruz kalan kaliplara uygulan-
masi uygundur. Uygulama sonucunda yuUzeyi sertlesti-
rilen kalip veya parcalarin kullanim émarleri artmakta-
dir. Modern nitrasyon iglemlerinde parcalarin élcileri
korunmakta ve islem sonrasinda herhangi bir degisik-
lik olmamaktadir. Bu bakimdan talagli imalatlar bitmis
kalp veya parcalara uygulanmasi tavsiye edilmektedir.

temi ile mOomkin olmakla beraber, Keylos® ailesi
rahatlikla bu yéntemle islenebilir. EDM iglemi son-
rasi gerilim giderme 1sil islemi tavsiye edilmektedir.

FOTO DESENLEME
KeyLos® ailesi Foto Desenleme igslemine uygundur.

PARLATMA

KeyLos® ailesine ait plastik celikleri parlatma islemi
icin son derece uygundur. Ayna parlakligi elde et-
mek icin ESR (CUruf Alti Ergitme) ydntemiyle Uretilmig
Eskylos® Gronlerinin = kullanilmasi  tavsiye  edilir.
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM

AFNOR

1045

1.0503

C45

AF 65 C 45

0,45 C iceren, sertlesebilirligi olan kalip ve makine sektérinde en
yaygin olarak kullanilan imalat celigi ailesinin bir Uyesidir. Sicak
haddelenmis veya dévilmis olarak uretilip yumusak tavlanmig
teslim edilir.

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

e Kaliplarda hamil, baglanti ve destek plakasi, siper yapiminda
*  Makine parcasi ve gévdesi imalatinda kullanilmaktadir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMi
C Si Mn P S Cr Mo Ni v

0,42 - 0,50

0,15-0,35

0,50-0,80

max 0,045

max 0,045

ISIL ISLEM BILGILERI

Sertlestirme

Sicak sekil Yumusak
verme tavlama Tumu§°k :?IYI; Normal tavla- Menevig
< khe anmig sertli = o = o
Slcgéhg, S|CSC|g| BSD 30 ma sicakhgr °C Su Yag sicakhigi °C
1100 - 850 650 - 700 207 840 - 870 Sicaklik °C 820 - 850 830 - 860 540 - 600




B (@fos 72
MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

- 1.1730 C45U - C45W Y48, Y42 -

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Alagimsiz takim celigi mokemmel islenebilirlik kolayhgi. e Kalip hamili, iyi parlaklik istemeyen kaliplarda, alet, techizat ve
makine parcalarinin sertlegtirme gerektirmeyen parcalarinda kul-
lanihir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI

C Si Mn P S Cr Mo \ \%% Ni
0,40-0,50 | 0,15-0,40| 0,50-1,00 [ max 0,030 [ max 0,030 - - - - -

MALZEMENIN CEKME DAYANIMI MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI

SGQL‘TZZ‘@ 400°C | 450°C 500 °C 550 °C 20°C 250°C 500°C
Elastik Modli
1080 Mpa | 1270 Mpa | 1180 Mpa | 1080 Mpa | 880 Mpa | | [kN/mm?] 210 196 177

Termal Genlesme
Katsaysi [1076/K] - 12,6 14,4

ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme
verme . tavlama Sertlegtirme Menevisleme
~ sicakhg o
sicakhg oC sicakhg
°C °C
lslem Sertlik (HRc) Sicaklik°C | 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhigr °C
680 -710 | 600 - 650 Yagda Havada
820 - 830 Sertlik HRc 58
50 - 54 50 - 54
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

P20 1.2311 40CrMnMo7 - -

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Plastik enjeksiyon kaliplarinda hamil ve ¢ekirdek olarak kul- ¢ Korozif olmayan plastiklerin  enjeksiyon kaliplarinin
lanilabilen Ni-Cr-Mo esasli, 8n sertlestirilmis, nitrasyon kabiliyeti cekirdeklerinde ve hamillerinde,
yUksek olan, disuk kikurt miktarina ve yiksek tokluga sahip *  Metal enjeksiyon kaliplarinin hamillerinde kullanilmaktadir.

plastik kalp celigidir.

MALZEMENIN KiMYASAL BILESIMI

C Si

Mn P S

Cr

Mo \%

W

Ni

0,35-0,45

0,20 - 0,40

1,30-1,60 | max 0,035

max 0,035

1,80-2,10

0,15-0,25

MALZEMENIN FiZIKSEL OZELLIKLERI

20 °C 250 °C 500 °C
Elastik Mod 1o
[(kN/mm?] 210 196 177
Termal Gen-
lesme Katsayisi - 12,6 14,4
[1076/K]
Isil iletkenlik
[W/mK] 34 33,4 33

ISIL iSLEM BILGILERI

Sicak Yumusak | Gerilim
sekil tavlama | giderme )
verme sicakhigr | tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
sicakhg sicakhg
°C °C °C
Islem Sertlik (HRc) Sicaklik°C | 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhigr °C
1050- 850 | 710 -730 | 640 - 650 -
Yagda Havada
870 - 900 Sertlik HRc 54 54 53 50
50 - 54
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

P20 + S 1.2312 40CrMnMoS8-6 - -

MALZEMENIN TANIMI

Plastik enjeksiyon kaliplarinda hamil ve cekirdek olarak kul- .

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Parlakhgin gerekli olmadigi plastik enjeksiyon kaliplarinda
cekirdek malzemesi olarak,
Metal enjeksiyon kaliplarinda hamil olarak,

lanilabilen Ni-Cr-Mo esasli, én sertlestirilmis, nitrasyon kabiliyeti

yuksek, Keylos® 2311 ve Keylos® 2738'e gére daha fazla kikirt °

o Keylos® 2738'in cekirdek olarak kulanildigi plastik enjeksiyon
kaliplarinda hamil olarak kullanilmaktadir.

iceren bu sebepten 6tury talagl imalat kabiliyeti mokemmel olan
plastik kalip celigidir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMi

C Si Mn P S Cr Mo \ AW Ni
0,35-0451| 0,20-0,401 1,30-1,60| max0,030 | 0,05-0,10| 1,80-2,10| 0,15-0,25 0,30-0,50
Keylos®2312 (40CrMnMoS 8-6)
Meneviste Sertlik Degisimi
70
MALZEMENIN FiZIKSEL OZELLIKLERI - B~
20 °C 250 °C 500 °C 62
Elastik Modoli >
[(kN/mm?] 210 196 177 5 o
Termal Gen- = =< ~—
lesme Katsayisi - 12,6 14,4 2 46 \“‘*\
[1076/K] . \\
Isil iletkenlik 38
N
[W/mK] 34 33,4 33 . \
30 \
1] 100 200 300 400 500 600 700 800
Menevis Sicakhg *C

ISIL iSLEM BILGILERI

Sicak Yumusak | Gerilim
sekil tavlema | giderme
verme sicakhg | tavlama Sertlestirme Menevisleme
sicakhg sicakhg
°C °C °C
Islem Sertlik (HRc) Sicaklik°C | 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhigi °C
1050- 850 | 710-730 | 640 - 650 ~
Yagda Havada
870 - 900 Sertlik HRc 54 54 53 50
50 - 54
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- Naios 2738
MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JS

P20 + Ni 1.2738 40CrMnNiMo8-6-4 - -

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Plastik enjeksiyon kaliplarinda kalip malzemesi olarak kullanilabilen e Korozif olmayan plastiklerin enjeksiyon kaliplarinda
Ni-Cr-Mo esasli, 8n sertlestirilmis, nitrasyon kabiliyeti ve parlatilabilirligi B
Keylos® 2311 ve Keylos® 2312'den daha iyi olan, dusuk kokort mik-
tarindan dolayr yiksek tokluk ve mekanik degerlere sahip, mikemmel
desenlenebilirlige sahip plastik kalip celigidir.

Keylos® 2312'nin mukavemetinin yetersiz kaldigi metal en-
jeksiyon kalip hamillerinde kullaniimaktadir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMi

C Si Mn P S Cr Mo \Y W Ni
035-045) 0,20-0401] 1,30-1,60| max0,030 | max0,030 [ 1,80-2,10( 0,15-0,25 0,90 -1,20

Keylos®2738 (40CrMnNiMo8-6)
Meneviste Sertlik Degisimi
70 Ostenitlegtimme Sicakid
- MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI
60 20 °C 250 °C 500 °C
3% Elastik ModUlo
‘. ~_ (N/mm?] 210 196 177
= N
T s N Termal Gen-
- \\ lesme Katsayisi - 12,7 14,3
# N [1076/K]
= A Isil iletkenlik
" \\ (W/mK] 32 31,1 30
25
0 100 200 300 400 500 e00 700 BOO
Menevis Sicakhg °C

ISIL iSLEM BILGILERI

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakligr N
sicakhigi oC sicakhig
°C °C
Iglem Sertlik (HRc) Sicaklik °C | 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhigr °C
1050- 850 | 710-730 600 Yagda Havada
870 - 890 Sertlik HRc 52 51 49 46
50 - 54
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS
420 1.2083 X40Cr14 - SUS 420J2
MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI
ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile *  Ayna parlakhiginin istendigi plastik enjeksiyon kaliplarinda,
retildigi icin dustk Kokort (S) ve empurite oranina sahiptir. *  YUksek tokluga ihtiyag duyulan ince federli plastik enjeksi-
Bu karakteristik Uretim prosesinden dolay: yuksek tokluga, yon kaliplarinda,
mekanik dzelliklere ve parlatilabilirlige sahip olup, krom icerigi *  Korozyon dayaniminin gerekli oldugu enjeksiyon ve
sayesinde korozyona dayanimi miukemmeldir. Yuksek mikro *  ekstrizyon kaliplarinda,
temizlik seviyesine sahip, yumusak tavlanmig olarak teslim e Yiksek sertlige ihtiyag duyulan, enjeksiyon sicakhg ve
edilen martenzitik paslanmaz celiktir. basinc yuksek olan plastik kaliplarinda kullanilmaktadir.
C Si Mn P S Cr Mo \Y W Ni

0,33-0,43 max 1,00 max 1,00 max 0,03 max 0,03 12,50-13,50

70

Eskylos® 2083 (X42Cr13)
Meneviste Sertlik Degisimi

66

62

58

54

50

Sertlik HRc

46

42

38

34

30

Menevis Sicakhgi °C

Ostenitlestimme Sicakhi
1050°C
—--..,‘\\
N<N——""N\
0 100 200 300 400 500 600 700 BOO

MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI

20 °C 400 °C 600 °C
Elastik Mod 010
[(kN/mm?] 21 198 177
Termal Gen-
lesme Katsayisi 11,5 12,1
[10 7 6/K]
Isil iletkenlik
(W/mK] 16,5 19,8 24,1

ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme .
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhg -
sicakhgi oC sicakhgi
°C °C
Islem s1- Sertlik (HRc) Sicaklik 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
cakligi °C C
810 - 830 | 640 - 650 Yagda Havada i
970 - 990 |—— - Sertlik 54 52 52 52
52 - 56 - HRc
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKIi KARSILIGI

AlSI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

- 1.2316 X38CrMo16 - -

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

% 16 krom ve % 1 molibden igeren korozyona karsi dayanikli *  PVC enjeksiyon ve ekstrizyon kaliplarinda,

martenzitik paslanmaz celiktir. Onsertlestirilmis olarak teslim *  Eskylos® 2083'in cekirdek olarak tercih edildigi paslanmaz-
edilmektedir. YUksek krom iceriginden dolayr krom kaplamaya hgin sart oldugu kaliplarda hamil olarak kullanilmaktadir.
ve nitrasyona uygun degildir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMi

C Si Mn P S Cr Mo \% W% Ni
0,33-0,43 max 1,00 max 1,00 max 0,030 max 0,030 15,00-17,5 | 1,00-1,30 max 1,00
Keylos®2316 (X36CrMo16)
Meneviste Sertlik Degisimi
70 = .
Ostenitlestirme Sicakd g . P . . .
66 1050°C MALZEMENIN FIZIKSEL OZELLIKLERI
62 20 °C 250 °C 500 °C
58
Elastik ModUli
g 5 [kN/mm?] 210 198 177
= 5o
£ — Termal Gen-
& a6 S — lesme Katsayisi - 11,4 12,2
- \\ [1076/K]
38 Isil iletkenlik
17,5 20,7 23,2
- \\ [W/mK]
30
a 100 200 300 400 500 600 70O B0O
Menevis Sicakhg =C

ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak Gerilim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme ]
verme o tavlama Sertlegtirme MENEVISLEME
~ sicakhg o
sicakligi oC sicakhigi
°C °C
i§|em H 0, o, o o, O,
o Sertlik (HRc) Sicaklik °C 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhgr °C
1100-750 | 780 - 820 650 Yagda Havada
1020-1040 18 .52 Sertlik HRc 52 50 48 49
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

- 1.2316 X38CrMo16 - -

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

MALZEMENIN TANIMI

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile
Uretildigi icin dUsuk Kukart (S) ve empurite oranina sahiptir.

Bu karakteristik Gretim prosesinden dolayi yiksek tokluga,
mekanik dzelliklere ve parlatilabilirlige sahip olup, krom
icerigi sayesinde korozyona dayanimi mikemmeldir. YUksek
mikro temizlik seviyesine sahip, dnsertlestirilmis olarak teslim
edilen martenzitik paslanmaz celiktir.

*  PVC enjeksiyon ve ekstrizyon kaliplarinda,
e Eskylos® 2083'in cekirdek olarak tercih edildigi paslanmaz-

higin sart oldugu kaliplarda hamil olarak kullanilmaktadir.

C Si

Mn

P S

Mo

Ni

0,33-0,43 max 1,00

max 1,00

max 0,030

max 0,030

1500-17,5

1,00-1,30

max 1,00

MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI

20 °C 250 °C 500 °C
}w/i:it]enlik 17,5 20,7 23,2

Sertlik HRe

Eskylos®2316 (X36CrMo16)
Meneviste Sertlik Degisimi

70

66

62

Ostenitlestirme Sicakig
1050 *C

58

54

50

46

42

38

34

30

\
\

0 100

200 300 400

500

600

700 80O

Menevis Sicakhgi *C

ISIL iSLEM BILGILERI

Sicak Gerilim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme _
verme N tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
o sicakhgr N
sicaklig o sicaklig
°C ¢ °C
Islem s1- Sertlik (HRq) Sreaklik 1 300°c | 200°c | 300°c | 400°C
cakhgi °C C
1100-750 | 780 - 820 650 Yagda Havada ;
1020-1040 d Sertlik 52 50 48 49
48 - 52 HRc
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I (Gloso
MALZEMENIN STANDARDI

LUCCHINI RS NORM
Keylos® ON PATENT

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Lucchini RS firmasinin yeni geligtirmis oldugu bir celik olan *  Metal enjeksiyon kaliplarinda hamil olarak,

Keylos® ON hassas metalurjik aragtirmalar ve laboratuvar test- *  Plastik kaliplarinda hamil, cekirdek ve maga olarak ,

leri sonucunda plastik ve metal enjeksiyon kaliplari igin dizayn *  Yuksek basinca maruz kalan biytk plastik enjeksiyon
edilmis hamil malzemesidir. Bununla beraber plastik enjeksiyon kaliplarinda kullaniimaktadir.

kaliplarinda gekirdek malzemesi olarak kullanilabilir. Iyi parlati-
labilirlige ve desen kabiliyetine sahiptir. 500 mm kalinhga kadar
olan kaliplarda kullanilabilir.

MALZEMENIN KiMYASAL BILESIMI
Mn Cr
0,70-1,30 0,70 -1,30

C Si
0,38 -0,48 0,40-1,10

Mo Ni
max 0,30 max 0,30

MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI

MALZEMENIN MEKANIK OZELLIKLERI

20 °C 250 °C 500 °C 20°C
Kopma Mukavemeti 970
. e N 2
Elastik ModUli 210 196 177 [ /mm. ] .
[kN/mm?] Akma Gerilmesi 750
2
Termal Gen- (N/mm?]
lesme Katsayisi - 12,7 15
[T076/K]
Isil iletkenlik
[W/mK] 35,2 34,8 34,2

ISIL ISLEM BILGILERI

Yumusak Taviama

Gerilim Giderme

Sertlestirme

Temperleme

Onerilen Sicaklik

700 °C

450 °C

860 °C

Uygulanacak yere
gobre belirlenir.

Her 25 mm kalinlik

Her 25 mm kalinlik

Her 25 mm kalinlik

Her 25 mm kalinlik

Zaman icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika
Sogutma Firinda yavas sogutma | Firinda yavasg sogut- | Yag ve .Sudo Oda sicakhginda
ma sertlegtirme




I, (50
MALZEMENIN STANDARDI

LUCCHINI RS NORM
Keylos® UP PATENT

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Bu celik t0rontn en énemli 6zelliklerinden biri de genis 6l¢u *  Plastik kaliplarinda hamil, ¢ekirdek ve maga olarak ,
araligina sahip olmasidir. Ozel Gretim prosesi sayesinde digik *  Yiksek basinca maruz kalan buyik plastik enjeksiyon
toleransh kimyasal kompozisyona sahip olup biytk 6lgilo kaliplarinda kullaniimaktadir.

kaliplarda yiksek mekanik ézellik gésterir. lyi parlatilabilirlige
ve desen kabiliyetine sahiptir. 800 mm kalinhiga kadar olan
kaliplarda kullanilabilir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI
C Si Mn Cr Mo Ni

0,38 - 0,48 0,20 - 0,60 1,30-1,70 1,80 -2,20 0,15-0,35 0,30 - 0,60

MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLER]

20 °C 250 °C 500 °C 20°C
Kopma Mukavemeti 1050
Elastik Modil [N/mm?]
210 196 177 —
[kN/mm?] Akma Gerilmesi 900
2
Termal Gen- N/mm’]
lesme Katsayisi - 12,6 14,4
[TO76/K]
Isil iletkenlik
[W/mK] 34 33,4 33

ISIL ISLEM BILGILERI

Yumusak Taviama Gerilim Giderme Sertlestirme Temperleme

Onerilen Sicaklik 700 °C 550 °C 860 °C Uygulanacak yere
gore belirlenir.

Her 25 mm kalinhk Her 25 mm kalinhk Her 25 mm kalinhk Her 25 mm kalinhk

Zaman icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika
o o . Yag ve Suda .
Sogutma Firinda yavas sogutma | Finnda yavas sogutma serflestirme Oda sicakhginda
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MALZEMENiN STANDARDI

LUCCHINI RS
Keylos® PLUS

NORM
PATENT

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Lucchini RS firmasinin plastik kalipgihg igin gelistirdigi, o Keylos® 2738 malzemenin sertliginin yetersiz kaldigi plas-
geleneksel ve yenilik¢i teknolojilerin karigimi olan yeni bir tik enjeksiyon kaliplarinda,

celik torodir. Yizey ve cekirdek arasindaki mekanik ézel- e Yiksek basinca maruz kalan biytk lcekli plastik enjeksi-
lik farkhliklari cok azdir. DUsik karbon igerigi sayesinde 1sil yon kaliplarinda,

iletkenligi ve kaynak kabiliyeti ok yiksektir. Mikro safligi ve e Parlatilabilirlik ve desenlenebilirligin 6n planda oldugu

homojen mikro yapisi nedeniyle parlatilabilirlik ve desen alma
kabiliyeti cok iyidir. 1000 mm kalinhiga kadar olan kaliplar icin
dnerilmektedir.

kahplarda kullaniimaktadir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI
Mn Cr
1,30-1,70 1,30 -1,70

C Si
0,25-0,35 0,20 - 0,60

Mo Ni
0,20 - 0,60 0,20 - 0,60

MALZEMENIN MEKANIK OZELLIKLERI

MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI

20 °C 250 °C 500 °C 20°¢
Kopma Mukavemeti 1050
. o N2
Elastik Mod 01U 215 190 170 [ /mm. ] ‘
[kN/mm?] Akma Gerilmesi 900
N 2
Termal Gen- (N/mm’]
lesme Katsayisi - 12,4 14,2 Uz[a%n]na 14
[1076/K] -
| iletkenlik B 54
Isil lletkenli %
[W/mK] 34,7 34,2 33,9

ISIL ISLEM BILGILERI

Yumusak Tavlama

Gerilim Giderme

Sertlestirme

Temperleme

Onerilen Sicaklik

700 °C

550 °C

850 °C

Uygulanacak yere
gobre belirlenir.

Zaman

Her 25 mm kalinlik

Her 25 mm kalinlik

Her 25 mm kalinlik

Her 25 mm kalinlik

icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika
N o . Yag ve Suda o
Sogutma Firinda yavas sogutma | Firinda yavas sogutma sertlesfirme Oda sicakhginda
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LUCCHINI RS NORM
Keylos® 2002 PATENT

MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Lucchini RS firmasinin plastik kalipcihgr icin gelistirdigi yeni bir Yiksek toklugun istendigi,

celik t0rodur. Yizey ve cekirdek arasindaki mekanik 8zellik Desenlenebilirligin ve parlatilabilirligin én planda oldugu
farkhliklar cok az olup plastik deformasyonlara kargi muka- Dusik cevrim siresine ihtiyag duyulan,

vemetlidir. DUsuk karbon igerigi sayesinde 1sil iletkenligi ve Yuksek mekanik stres altinda calisan,

kaynak kabiliyeti gok yiksektir. Mikro safligi ve homojen mikro Keylos® 2738 malzemesinin sertliginin yetersiz kaldig,

yapisi nedeniyle parlatma ve desen alma kabiliyeti cok iyidir. o
1200 mm kalinhga kadar olan kaliplar icin énerilmektedir. Kalinhgr 1200 mm olan kaliplarda kullaniimaktad.

34-38 HRc ve
39-42 HRc olarak 2 farkli sertlikte Gretimi mevcuttur.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI
C Si Mn Cr Mo Ni
0,20 - 0,30 0,10 - 0,50 1,20 - 1,60 1,20 -1,60 0,40 - 0,80 0,90 - 1,30

MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI MALZEMENIN MEKANIK OZELLIKLERI

20 °C 250 °C 500 °C 20 °C 200 °C

Elastik Modli Kopma Mukavemet 1080 920
[kN/mm?] 210 194 176 [N/mm?]
Termal Gen- Akma GerilZmesi 980 780
lesme Katsayisi - 12,5 14,3 [N/mm?]
[1076/K] ¥

: zama
Isil lletkenlik 0 17

%

[W/mK] 34,5 34 33,8 [%]

ISIL ISLEM BILGILERI

Yumusak Tavlama Gerilim Giderme Sertlestirme Temperleme

Uygulanacak yere
gobre belirlenir.

Her 25 mm kalinlik Her 25 mm kalinlik Her 25 mm kalinlik Her 25 mm kalinlik
icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika icin 60 dakika

Onerilen Sicaklik 700 °C 550 °C 950 °C

Zaman

Yag ve Suda

sertlesfirme Oda sicakhginda

Sogutma Firnda yavas sogutma | Firinda yavag sogutma
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I 120380
S T

AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

D3 1.2080 X210Cr12 Z200C12 SKD 1

Yiksek miktarda karbon ve krom iceren, asinma dayanimi yiksek, * 4 mm kalinhga kadar olan saclarin kesme ve form verme
ledeburitik yapiya sahip soguk is takim celigidir. islemlerinde,
*  Boru makaralarinda ve sac dilme bigaklarinda,
e Soguk ezme iglemlerinde,
e Plastik kirma bicaklarinda,
*  Agindincalhig yoksek plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilmaktadir.
C Si Mn P S Cr Mo \ \%% Ni
1,90 -2,20| 0,10-0,60 | 0,20-0,60 | max 0,030 | max0,030 [ 11,0-13,0 - - - -
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C Bstanitisstimne SicaHg
960 °C
Elastik Mod il —
[kN/mm?] ; ; ; ; 62—
Ty
Termal Gen- = [
lesme Katsayisi 10,8 11,7 12,2 12,6 g N
[1076/K] H N
- ? 50
Isil lletkenlik K
[W/mK] 0,167 - - 0,205 45
42
38
34
30

o 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevis Sicakh@ °C

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakligi _
sicakhig@r oC sicakhigi
°C °C
islem . o o ° o o
Lo Sertlik (HRc) Sicaklik °C 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhgi °C
1050- 850 | 800 - 830 650 Yagda Havada
940 - 970 %3 . 65 Sertlik HRc 64 62 59 57

60




1.2436 B
B LT RRETE

AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

1.2436 X210CrW12 X215CrW12 1 KU

Yiksek miktarda karbon ve krom iceren, asinma dayanimi yiksek,
ledeburitik yapiya sahip soguk is takim celigidir.

Yiksek gucli kesme ve basma kaliplarinda,

2 mm kadar saclarin kesiminde,

Stompa, kagit ve plastik bicaklarinda,

Zimba, celik yun kesici, derin cekme ve sivama kaliplarr,
Tahta frezelerinde,

Asindirici tozlarin presleme kaliplarinda kullanilmaktadir.

C Si Mn P S Cr Mo \ \ Ni
1,45-1,60 | 0,10-0,60| 0,20-0,60 | max 0,030 | max 0,030 | 11,0-13,0( 0,60-0,80 [ 0,90-1,10 - -

100 °C 200 °C 300 °C 350 °C 400 °C 500 °C 600 °C 700 °C

Elastik Moduli
[kN/mm?2]

Termal Gen-
lesme Katsayisi 10,9 11,9 12,3 - 12,6 12,9 13,0 13,2
[1076/K]

Isil iletkenlik
[W/mK]

0,167 - - 0,205 - - - 0,242

Dstenitlestime Sicaklig
980°C

58

54

Sertlik HRc
un
[=]
L

42

3B

34

30

(1] 100 200 300 400 500 600 70O 800

Sicak Gerilim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlegtirme MENEVISLEME
- sicakhig o
sicakhigi oC sicakhig
°C °C
islem Sertlik (HRc) Sicaklk°C | 100°C | 200°C | 300°C 400°C
sicakhigr °C
: 800 - 850 650 Yagd Havad

1050- 830 930 - 980 6:9 :5 ki Sertlik HRc 64 63 60 58




AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

D2 1.2379 X155CrMoV12 Z 160 CDV 12 -

Cr-Mo-V iceren yiksek aginma mukavemeti ve tokluga sahip, * 6 mm kalinliga kadar olan saclarin kesme, delik delme ve
i¢ yapisi ledeburitik olan soguk is takim ¢eligidir. form verme iglemlerinde,

Boru makaralarinda ve dilme bicaklarinda,

Ovalama toplarinda ve taraklarinda,

Soguk makaslarda,

Soguk ezme islemlerinde,

Cam elyaf takviyeli plastiklerin enjeksiyon kaliplarinda kul-
lanilmaktadir

e o o o o

C Si Mn P S Cr Mo \ \4 Ni

1,45-1,60 | 0,10-0,60 | 0,20-0,60 | max 0,030 | max0,030 [ 11,0-13,0| 0,60-0,80 | 0,90-1,10 - -

BstenitiestimaSiczk &
o, o, o, o 2 b o e 21N
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C " N =4 1030°C
Elastik Modlo \ s
[kN/mm?] i ’ ’ ) g > \
= \
Termal Gen- ‘=; 50
lesme Katsayisi 10,5 11,5 11,9 12,2 ] I
[1076/K]
Isil fletkenlik "2
sil lletkenli
[W/mK] 0,16 : - 02 =
34
30

0 100 200 300 400 500 €00 700 8OO

Menevig Sicakhg *C

Sicak Gerilim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme )
verme N tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhigi o
sicakhigi oC sicakhig
°C °C
Islem_ Sertlik (HRc) Sicaklik °C | 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhigi °C
1050- 850 | 800 - 850 | 650-700 [ 1020 Yogda | Havada _
Sertlik HRc 64 61 59 58
1080 - 63 - 65




I 2275 ¢+

AlSI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

D2 1.2379 X155CrMoV12 Z 160 CDV 12 -

ESR (Electro Slag Remelting - Curuf alti ergitme) prosesi ile e 1.2379 malzemenin performansinin yetersiz kaldigi tom
Uretildigi icin distk Kokurt (S) ve empirite oranina sahiptir. Bu uygulamalarda tercih edilmektedir.

karakteristik Uretim prosesinden dolayi termal sok dayanimi,
toklugu ve mekanik &zellikleri 1.2379 dan daha Ustindur.

C Si Mn P S Cr Mo \% Ni
1,45-1,60 | 0,10-0,60 | 0,20-0,60 | max 0,030 | max 0,002 [ 11,0-13,0| 0,60-0,80| 0,90-1,10

100 °C 200 °C 300 °C 400 °C

Elastik Modolo
[kN/mm?]

Termal Gen-
lesme Katsayisi

[1076/K]

Isil iletkenlik
[W/mK]

Stcok Geritim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme )
verme L tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhgr N
sicaklig o sicakhgi
OC C OC
Islem s1- Sertlik (HRq) Stcaklik | 00oc | 200°c | 300°c | 400°c
cakligi °C C
800 - 850 | 650 - 700 Yagd Havad ;
1050. 850 1020 - agda avada Sertlik o4 o1 50 58
1080 - 63 - 65 HRc




N 1 -27¢7
[ menwwons |

AISI / ASTM AFNOR

- 1.2767 45CrNiMo16 - -

Ni-Cr alagimli yiksek tokluga sahip bunun sonucunda soguk . 6 mm k0|ln|l?0 kodor olan saclarin kesme, delik delme ve

desen verme islemlerinde kullanilan soguk is takim celigidir. form verme islemlerinde,

Soguk desenleme iglemlerinde,

Soguk hurda makaslarinda,

Soguk dévme ve kafa sisirme iglemlerinde,

Ince federli plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilmaktadir.

C Si Mn P S Cr Mo \% w Ni

0,40-0,50 | 0,10-0,40| 0,20-0,50 | max 0,030 | max 0,030 [ 1,20-1,50 | 0,15-0,35 - - 0,38 - 4,30

L RUNEIeL Gulllitel TR
870°C
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 62
Elastik Mod il =
[(kN/mm?] ) ] ] i g i
Termal Gen- = s
lesme Katsayisi 11,8 12,5 12,8 13,1 § e
[1076/K]
- 12
Isil lletkenlik
[W/mK] 0,3 - - 0,305 5
34
30

o 100 200 300 400 500 600 700 800

Menevis Sicakhgi °C

Sicak Gerilim
. Yumusak .
sekil tavlama giderme ]
verme N tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakligi o
sicakhig oC sicakhigi
°C °C
Islem_ Sertlik (HRc) Sicaklik °C | 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
sicakhigi °C
1050- 850 | 610 - 650 650 Yagda Havada )
840 - 870 Sertlik HRc 56 54 51 48
54 -58 53 -57




AlISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

L2 1.2210 115CrV3 - SKS43

Asinma dayanimi yiksek olan soguk is takim celigidir. + ltici pim yapiminda,
Civa celigi olarak da bilinir. Malzeme hé, h7, h8 ve h9 . Zlmbalo.rc'ia,
toleranslarinda taglanmig olarak teslim edilmektedir. e Baz kesici takimlarin yapiminda kullanilmaktadir.

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

1,10-1,25] 0,15-0,30 | 0,20-0,40 [ max 0,030 [ max 0,030 | 0,50 - 0,80 - 0,07 -0,12 - -

Ostenitlestime Siczkig
L andEE Gulnted R
100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 62
AY
Elastik Modold =8 \
[kN/mmZ] ) . ” ” 2 54
= N
Termal Gen- % s0 M
lesme Katsayisi 10 12,7 13,7 14,2 & .
[1076/K]
. 42
Isil iletkenlik A
WK 0,335 - - 0,32 - \
34
30
o 100 200 300 400 500 600 700 800
Menevis Sicakhgi °C
Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme .
verme sicaklici tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
sicakhigi oC 9 sicakhigr
°C °C
5|co|i||‘|e(;?"c Sertlik (HRc) Sicaklik°C | 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C
1050- 850 | 710 - 740 650 R Yagda Havada
780 - 810 g Sertlik HRe | 64 62 57 51
810 - 840 _ 64 - 66




—
N
00
=
)

AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS

02 1.2842 90MnCrV8 90 MnV 8 -

Sertlesebilirligi ve 1sil islemde &lcusel kararlih@r yiksek olan yagda *  Baski adeti dugik kesme kaliplarinda,
sertlestirilen soguk is takim celigidir. *  Kesme kaliplarinda kayit malzemesi olarak kullanilir.

C Si Mn P S Cr Mo \Y w Ni
0,85-0,95 1| 0,10-0,40| 1,90-2,10 | max 0,030 max 0,030 | 0,20 - 0,50 - 0,05-0,15 - -

Elastik ModUlo
[kN/mm?2]

Termal Gen-
lesme Katsayisi 12,2 13,2 13,8 14,3
[1076/K]

Isil iletkenlik
[W/mK]

P S

0 100 200 300 400 500 600 70O 80D

‘ z
%

Sicak Gerilim
. Yumusak -
sekil tavlama giderme )
verme o tavlama Sertlestirme MENEVISLEME
- sicakhig b
sicakhigi oC sicakhigi
°C °C
i§|em H e O 0 e O,
Lo Sertlik (HRc) Sicaklik °C 100 °C 200 °C 300°C 400 °C
sicakhg °C
1050- 850 | 690 - 720 650 Yagda Havada
790 - 820 3 . 65 Sertlik HRe 64 62 58 53










) ceLix

NITRASYON CELIKLERI



MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM

DIN

EN

AFNOR

JIS

1.8550

34CrAINi7

MALZEMENIN TANIMI

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

% 1 Al iceren,nitrirlenebilme kabiliyeti yiksek olan ve nitrasyonla

yuzey sertligi 900-1100 HV'e kadar cikabilen, 6n sertlestirilmis
olarak teslim edilen nitrasyon celigidir.

*  Plastik enjeksiyon makinalarinin kovan ve vida imalatinda,
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda maga malzemesi,
e Kaliplarda kolon mili olarak kullaniimaktadir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI

C Si Mn P S Cr Mo Ni \% Al
0,30-0,37 | 0,15-0,40| 0,40-0,70 | max 0,030 [ mox0,035| 1,50-1,80| 0,15-1,15 | 0,85-0,25 | 0,85-1,15 | 0,80- 1,20
ISIL ISLEM BILGILERI

Sicak sekil | Yumusak o
verme tavlama Yomusak Nitrasyon Islah igleminde sertlestirme sicaklig Menevis Mekanik |§|e:n'1den Nitrasyon
sicakhgi sicakhgi 3 sonrasi ve sogutma ortami Sicakha: °C sonra gerilim sicaklig °C
oC oC tavlanmig yirzey 9 giderme °C
sertlik I
BSD sertligi -
VvsD '§k'|e[“ . Sertlik (HRc)
1050 - 850 | 650 - 700 sicakhg °C 580 - 660 550 - 580 500 - 520
245 900 870 - 930 Su | Yag
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKIi KARSILIGI

AISI / ASTM DIN EN AFNOR JIS
A 355 CILA 1.8509 41CrAIMo7 40 CAD 6.12 905 M39
MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI
% 1 Al iceren,nitrirlenebilme kabiliyeti yuksek, nitrasyonla yizey *  Plastik enjeksiyon makinalarinin kovan ve vida imalatinda

sertligi 900-1100 HV'e kadar cikabilen, én sertlestirilmis olarak

teslim edilen nitrasyon celigidir.

Plastik enjeksiyon kaliplarinda maga malzemesi,
Kaliplarda kolon mili olarak kullaniimaktadir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI

C Si Mn P

S Cr Mo Ni \ Al

0,38-0,45 | 0,20-0,50| 0,50-0,80 | max 0,030

max 0,035 | 1,00

-1,30 | 0,25-0,40 - - 0,80 - 1,20

ISIL iSLEM BIiLGILERI

Sicak sekil | Yumusak o
verlr:lwi 10V|T(T’1f] Yumusak Nitrasyon Islah i§|emind? s;erﬂe§ﬁtrme sicakh@ Menevis Miléi:;kgliz?r:en Nitrasyon
icakhig icakhg: sonrasi Vi ma ortami =0 g1 ©
ekl | sieokign | javlanmis onres e sogutma orta Sicakhigi °C giderme °C sicakhgi °C
sertlik sertligi
BSD
VvSD Su Yag
1050 - 850 [ 650 - 700 570 - 650 550 - 570 500 - 520
262 950 880 - 920
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®) ceLix

YUKSEK HIZ
TAKIM GELIKLERI



MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM

DIN

EN

AFNOR

JIS

M2

1.3343

HS 6-5-2

Z 85 WDCV 06-05-04-02

SKH 51

MALZEMENIN TANIMI

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Cr-Mo-V alagimli standart yoksek hiz geligidir. icerdigi alagim-
larin bir sonucu olarak yUksek sertlik, aginma dayanimi ve
tokluga sahiptir.

Kesici takim imalatinda,
Zimba imalatinda,

Ovalama tara@i ve topu imalatinda,

Boru bicaklarinda,

Bros imalatinda,

Tekstil ve matbaa bigaklarinin imalatinda kullanihr.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI

C Si Mn P S Cr Mo \ w
0,86 - 0,94 max 0,45 max 0,40 max 0,030 max 0,030 3,80 - 4,50 4,70 - 5,20 1,70 - 2,10 5,90 - 6,70
MALZEMENIN FiZIKSEL OZELLIKLERI
20...100 °C 20...200 °C 20...300 °C 20...400 °C 20...500 °C 20...600 °C 20...700 °C
Isil genlesme 10-6 m/m°K 10,76 10,99 11,81 11,88 12,26 12,50 12,60
Ozgil agirlik 8,1 g/cm3
ISIL ISLEM BILGILERI
Sicak sekil Yumusak tavlama ) ) ) Menevisg
verme Sicakhgr Sertlik llkistma | On (1) | On(2) Sertlegtirme sicakligr ve Sicakhig Serflik
sicakhg iIsitma isitma ani sogutma ortami
°C °C BSD 30 °C ~oC | ~°C oC |  Yag  |Sicak banyo| Hava oC RSD-C
1100 - 900| 790...820 225...280| 450...600 850 1050 1200...1240 * * * 540...560 64
MENEVIS SICAKLIGINA BAGLI OLARAK SERTLIGIN DEGISIMI
(Ostenitlestirme sicakligi 1220 °C)
Z‘f:ljlv; 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C 550 °C 600°C 700 °C
Sertlik RSD-C 64 64 63 63 61 64 65 62 52

Yiksek verimlilige ulagsmak amaciyla t¢ menevis tavsiye edilir.
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlSI / ASTM DIN EN AFNOR JIS
1.3243 HS 6-5-2-5 Z 85 WDKCYV 06-05-05-04-02 SKH 55
Z 90WDKCV 06-05-05-04-02
MALZEMENIN TANIMI MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI
Cr-Mo-V-Co alagimli yiksek hiz celigidir. icerdigi alagimlarin *  1.3343 malzemenin kullanildigi heryerde,
bir sonucu olarak yiksek sertlik, aginma dayanimi ve tokluga *  Metal metal strtinmesi ile yiksek sicakligin ortaya gikhg

sahiptir. Kobalt ilavesinin bir sonucu olarak yiksek isil iletkenlik
ve yUksek sicak sertlik mukavemetine sahiptir.

talagh imalat uyguloamalarinda kesici takim olarak
(6rn. Azdirma bicaklar)
Brog imalatinda kullanilir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI

C Si Mn P S Co Cr Mo \ w
0,88 -0,96 max 0,45 max 0,40 max 0,030 | max 0,030 | 4,50-5,00 | 3,80-4,50 | 4,70-5,20 | 1,70-2,00 | 6,00-6,70
MALZEMENIN FiZIKSEL OZELLIKLERI
20...100 °C 20...200 °C 20...300 °C 20...400 °C 20...500 °C 20...600 °C 20...700 °C
Isil gen|e§me 10-6 m/m°K 9,68 ]0,45 11 ,03 11 ,35 11 ,53 1 2,0] 1 2,45
Ozgil agirlik 8,1 g/cm3
ISIL iSLEM BILGILERI
Sicak sekil Yumusak tavlama ) ) ) Menevisg
verme Sicakhgr Sertlik llkistma | On (1) | On(2) Sertlegtirme sicakligi ve Sicakhg Sertlik
sicakhg 1Isitma 1Isitma ani sogutma ortami
°C °C BSD 30 °C ~oC | ~°C oC | Yoy  |Sicak banyo| Hava °C RSD-C
1100 - 900| 790...820 240...300| 450...600 850 1050 1210...1250 * * * 550...570 64
MENEVIS SICAKLIGINA BAGLI OLARAK SERTLIGIN DEGISIMI
(Ostenitlestirme sicakhgr 1220 °C)
Q’I‘fgljg 100 °C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C 700 °C
Sertlik RSD-C 64 64 63 62 63 65 65 63 55

Yuksek verimlilige ulasmak amaciyla Gg menevis tavsiye edilir.
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MALZEMENIN FARKLI STANDARTLARDAKI KARSILIGI

AlISI / ASTM DIN EN

AFNOR JS

1.3207 HS 10-4-3-10

Z 130 WKCDV 10-10-04-04-03 SKH 57

MALZEMENIN TANIMI

MALZEMENIN KULLANIM ALANLARI

Cr-Mo-V-Co alagiml yiksek hiz celigidir. icerdigi alagimlarin bir
sonucu olarak yuksek sertlik, aginma dayanimi ve tokluga sahiptir.
Kobalt ilavesinin bir sonucu olarak yiksek isil iletkenlik ve yiksek

e 1.3243 malzemenin kullanildigi heryerde,

e Yuksek dayanimli celiklerin yuksek kesme hizlaryla
islenmesinde,

e Yuksek isi ve aginma dayanimli takimlarda kullanilir.

sicak sertlik mukavemetine sahiptir.

MALZEMENIN KIMYASAL BILESIMI

C Si Mn P S Co Cr Mo \ \%%
1,20-1,35 max 0,45 max 0,40 max 0,030 | max 0,030 95-10,5 | 3,80-4,50 | 3,20-3,90 | 3,00 - 3,50 | 9,00-10,00
MALZEMENIN FiZiKSEL OZELLIKLERI
20...100 °C 20...200 °C 20...300 °C 20...400 °C 20...500 °C 20...600 °C 20...700 °C
Isil genlesme 10-6 m/m°K 8,36 9,41 9,94 10,19 10,68 10,94 11,24
Ozgil agirhk 8,3 g/cm3
ISIL ISLEM BILGILERI
Sicak sekil Yumusak tavlama ) ) ) Menevis
verme Sicakhg Sertlik llkistma | On (1) | On(2) Sertlestirme sicakhigr ve Sicakhg Sertlik
sicakhigi 1sitma 1sitma ani sogutma ortami
°C °C BSD 30 °C ~°C | ~°C °C | Yoy |[Sicak banyo| Hava °C RSD-C
1100 - 900| 800...830 240...300| 450...600 850 1050 1210...1250 * * * 550...570 64
MENEVIS SICAKLIGINA BAGLI OLARAK SERTLIGIN DEGISIMI
(Ostenitlestirme sicakligi 1220 °C)
Q’I\:O”Ijg 100 °C 200 °C 300°C 400 °C 500 °C 550 °C 600 °C 700 °C
Sertlik RSD-C 63 63 62 62 63 65 67 66 56
Yiksek verimlilige ulagmak amaciyla ¢ menevis tavsiye edilir.
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