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Hakkimizda

Firmamiz sektordeki 10 yillk tecribesi ile Emtek Celik Sanayi ve Ticaret Limited Sirketi
ticari Gnvaniyla kurulmustur. Kuruldugu tarihten itibaren Celik meslek grubunda,
bolgesinde Celik cevherleri toptan ticareti konularinda hizmet vermektedir.

Merkez ofisi Kocaeli'de yer alan firmamizin Zonguldak Eregli’de subesi bulunmaktadir.

Emtek Celik; olarak profesyonel diistince yapisi ve gliler yiiz ile musterilerimize en iyi ve
kalici hizmeti verebilmeyi hedeflemektedir.

Emtek Celik sektorde piyasanin 6nde gelen firmalari arasina girmeyi hedeflemistir.

Sahip oldugu yenilikei, gtivenilir, dlrust, ilkeli, musteri odakl, takim ruhu ve

rekabetci degerlerini koruyarak Tiirkiye genelinde bilinen bir marka olma yolundaki hedefine
emin adimlarla ilerlemektedir.

Kalite Politikamiz

Sektorel kullanicilarinin beklentileri ve ihtiyaglarinin dogru tanimlanarak,

yasal mevzuatlar ve standartlar cercevesinde, kaliteli Celik Malzemelerin temini, ileri teknoloji isteyen
Isil islem, Kesim ve Miihendislik Plastik Kaliplama hizmetlerini kalite anlayisiyla riinlerini ve hizmetini
zamaninda, en uygun sekilde sunabilme, Degisen diinya standartlarinda ¢agdas teknolojik gelismeleri
takip ederek kurumsal hizmet anlayisiyla kosulsuz musteri memnuniyeti saglamak,

Temel prensiplerini, etik kurallara bagh kalarak uygulayan, kendini strekli yenileyen kurumsal yapisiyla,
hizmet kalitesini markasiyla 6zlestirmek, kalitesinden 6din vermeden siirekli gelisimi ilke edinmek,

Sahip oldugu insan kaynaginin en degerli yatirrm oldugunun bilincinde olarak,
calisanlarinin niteligini arttirmak amaciyla, gelisimlerine katkida bulunarak,
firma ile galisanlarinin gelecegine yatirrm yapmak.

istiraklerimiz

Gulap Lojistik; tasimacilik sektortindeki 10 yillik deneyimi, kaliteden 6din vermeyen hizmet anlayisi,

egitimli ve profesyonel kadrosu ile yurtici tasimaciligi ve uluslararasi tasimaciliginda "6zenle, giivenle"
hizmet vermektedir.

Kurulusundan itibaren hizmet kalitesi ve misteri memnuniyeti ilkelerine dayanarak,
tasimacilik sektortinde lider olabilmek i¢in taahhUtlerimizi zamaninda yerine getirmek kaynaklarimizi
surekli iyilestirerek firmamiz emin adimlarla biyimesini sirdtirmektedir.
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EMTEI{ Kalip ve Takim Celikleri

Celik San. ve Tic. Ltd. $ti.

Soguk is Takim Celikleri

1.2379 X155CrVMo 12-1
1.2080 X210Cr 12
1.2767 X45NiCrMo 4
1.2842 90MnCrV 8
1.2210 115CrV 3

Plastik Kalip Celikleri

1.2738 40CrMnNiMo 8-6-4
1.2312 40CrMnMoS 8-6
1.2311 40CrMnMo 7
1.2316 X36CrMo 17
1.2083 X42Cr 13

Sicak is Takim Celikleri

1.2344 X40CrMoV 5-1
1.2343 X38CrMoV 5-1
1.2365 X32CrMoV 3-3
1.2367 X38CrMoV 5-3

1.2714 56NiCrMoV 7



Celikte Alasim Elementleri

Aliiminyum (Al) Ergime derecesi : 658 °C

En kuvvetli ve en yogun kullanilan deoksidasyon ve nitriirleme elementidir. Bu 6zellikleri, celigin
yaslanmasini geciktirmeyi saglar. Diislik oranlarda katkisi, tane blyuklGglinin dislrilmesi avantajini
getirir. Al ve N (Azot), yliksek sertlikte Nitritler olusturdugundan, genellikle nitrasyon geliklerine
katilir. Celik ylizeyinde tufal olusumunu zorlastirir, bu yizden ferritik ylksek 1siya dayanikh celiklerde
de kullanilir.

Bor (B) Ergime derecesi : 2300 °C

Ostenitik 18/8 Cr/Ni celiklerine yapilacak Bor katkisi, akma ve cekme dayanimini yikseltirken,
korozyon dayanimini distrir. Mikro Element olarak Bor alasimi, ostenitik celiklerde yiksek isilarda
dayanimi arttirir. imalat celiklerinde, dzellikle sementasyon celiklerinde cekirdek sertliginde yiikselme
saglar. Bor alasimli ¢eliklerin kaynak yapilabilme 6zelligi diser.

Karbon (C) Ergime derecesi : 3540 °C(Grafit)

Karbon, geliklerin en 6nemli ve 6zelliklerini en yiiksek oranda etkileyen elementtir. Karbonun yaninda
bltin alasimsiz geliklerin igine Silisyum, Mangan, Fosfor ve Kiikirt'te istemsiz olarak nifuz ederler.
Bunlarin disinda istemli olarak baska elementlerin katilmasi veya Mangan ve Silisyum oranlarinin
istemli olarak yikseltilmesi ¢elige alasimli olma 6zelligini kazandirir. Karbon oraninin ylikselmesiyle
beraber bir celigin sertlestirilebilirligi ve dayanimi artarken, diger taraftan elastikiyet, doviilme,
kaynak yapilabilme ve talasli islenebilme 6zellikleri dlser. Su, asitler ve sicak gazlara karsi korozyon
dayanimi karbon oranindan bagimsizdir.

Kobalt (Co) Ergime derecesi : 1492 °C

Kobaltin olusturdugu karbidler; yliksek isilarda tane blylimesine engel oldugundan menevis dayanimi
ve ylksek 1silarda sertlik 6zelliklerine katki getirir. Bu 6zelligi onun yiksek hiz celiklerinde, sicak is
celiklerinde ve yiiksek 1siya dayanikli geliklerde alasim elementi olarak kullanilmasini saglar. Grafit
olusumunu destekleyerek 1si ve elektrik iletkenligini artirdigindan yliksek degerde miknatis celiklerine
katilir.

Krom (Cr) Ergime derecesi : 1920 °C

Celigin yagda veya havada sertlestirilebilmesini saglar. Mantensit yapi igin gerekli olan kritik sogutma
hiz sinirini distrdlgu icin, sertlestirilebilme ve islah edilme 6zelliklerini ylkseltir. Krom alasimi uzama
oranini az miktarda, ¢entik dayanimini ise daha yiiksek miktarda disurir. Kaynak yapilabilme 6zelligi;
saf krom celiklerinde artan krom alasimiyla diiser. Bir geligin cekme dayanimi her % 1 lik krom
alasimiyla 80-100 N/mm?2 artar. Kromun olusturdugu karbidler asinma dayanimini ve sicak cekme
dayanimini artirir. Temel yapida ¢6ziinmis min % 13 krom korozyon dayanimi saglar. Isi ve elektrik
iletkenligini dislrir. Sicakta genlesme azalir. (Cam eritme potalari icin alasim)

Mangan (Mn) Ergime derecesi : 1221 °C

Onemli bir deoksidasyon elementi olup, kiikiirtii Mangansiilfid olarak baglar ve olumsuz demirsiilfid
olusumunu engeller. Bunun 6nemli etkisi otomat celiklerinde gorulir, ¢atlak riski azalir. Kromda
oldugu gibi kritik sogutma hiz sinirini blyiik oranda dustirerek, sertlestirilebilirlik 6zelligini artirir.
Akma siniri ve sertlik artisi saglayan Mangan’in diger olumlu katkilari; dovilebilme 6zelliginin artisi,
kaynak yapilabilme rahatligi ve ylzey sertlestirme avantajlaridir. % 4 Uin Gizerinde Mn miktari kirillgan
mantensitik yapi olusturdugundan normal sartlarda uygulanmaz. Ancak % 12 Mangan, gene yliksek
karbon miktariyla beraber celik ylizeyinde ¢ok yiksek darbe dayanimi ve darbede sertlesme
olustururken, ¢ekirdek yapi stinek kalir. % 18 tGzerinde Mn alasiminda, yiksek oranda soguk
sekillendirme sonrasinda bile miknatislanma olusmaz, dolayisiyla bu celikler dislik i1silarda stinek
kalirlar. Isi ve elektrik iletkenligini distrr.



Celikte Alasim Elementleri

Molibden (Mo) Ergime derecesi : 2622 °C

Genellikle diger alasim elementleriyle bir arada uygulanir. Kritik sogutma hiz sinirini diistirmesi,
sertlestirilebilirlik 6zelligini artirir. Ozellikle Krom - Nikelli ve Manganli celiklerde menevis kirilganligini
azaltir. ince tane yapisini destekler ve kaynak yapilabilme 6zelligini, akma siniri ve cekme dayanimini
olumlu etkiler. Yiiksek Mo oranlari ise déviilebilme 6zelligini diisirir, 6te yandan yliksek karbid
olusumu 0Ozellikle yliksek hiz geliklerinde kesme dayanimini iyilestirir.

Nikel (Ni) Ergime derecesi : 1453 °C

Distk sicakliklarda bile ¢entikli darbe dayanimini artirdigindan sementasyon ve islah celiklerinde
alasim elementi olarak kullanilir. Karbid olusturmaz, % 7 oraninin Ustlinde uygulanarak, yiiksek
Kromlu celiklerde kimyasal korozyona karsi paslanmazlik olusturur. Plastik kalip celiklerinde, sertlik ve
dolayisi ile parlatilabilme 6zelligini arttirir.

Silisyum (Si) Ergime derecesi : 1414 °C

Silisyum da mangan gibi, demir cevheri ile birlikte geldiginden bitin ¢eliklerde mevcuttur. Ayni
zamanda celik ergitilirken firin igcindeki ates tuglalarindan da eriyige karisir. Celikler ancak % 0,40
oraninin Ustlinde Si igerdiklerinde Silisyum celigi olarak nitelendirilirler. Si aslinda deoksidasyon igin
uygulanan metal disi bir elementtir. Grafit ayrismasini destekleyerek sertlik ve aginma dayanimini
yukseltir. (Si-Mn Islah gelikleri). Stineklik sinirini oldukga ylkselttigi icin yag celiklerinde gereklidir.
Belli oranda paslanmaya karsi koruyucu oldugundan, yliksek isiya dayanikli geliklere ilave edilir, fakat
soguk ve sicak sekillendirmeyi olumsuz etkilediginden sinirli oranda katilabilir. Elektrik iletkenligi ve
Watt kaybinda biyuk disis sagladigindan silisli saclarda uygulanir.

Vanadyum (V) Ergime derecesi : 1726 °C

Yiiksek karbid olusturma 6zelliginin etkisiyle, celikte asinma ve kesme dayaniminin, yiksek
sicakliklarda da sertligin dismemesini saglar. Bu yiizden 6zellikle yliksek hiz gelikleri, sicak is gelikleri
ve Istya dayanikli geliklerde alasim ilavesidir. Ayrica menevis dayanimi igin ve geligin asiri 1Isinmasina
karsi avantaj getirir. Vanadyum, ince tane yapisi olusturmasi ve karbidlerinin havada sertlesmeyi
Oonlemesi sebebiyle islah geliklerinin kaynak yapilabilmesini kolaylastirir.

Wolfram (W) Ergime derecesi : 3380 °C

En glicll karbid olusturucu element Wolfram, celikte stinekligi artirir ve tane blylimesini 6nler. Cok
ylksek sicakliklarda bile gelikte sertligin, asinma dayaniminin diismemesi getirdigi olumlu etkilerdir.
Yiiksek isilarda da kesme dayanimi olusturmasi, yliksek hiz celikleri, sicak is celikleri ve 1siya dayanikh
celiklerde uygulama bulmasini saglar. Miknatis ¢eliklerine alasim olarak katilir. Bir miktar korozyon
dayanimi olusturur.



TAKIM CELIKLERI

Uretilecek olan kaliptan alinabilecek en yiiksek verimi elde edebilmek icin en 6nemli i¢ sart:

e Kullanim amacina uygun celik kalitesi (alasim kompozisyonu) segilmesi,

e Kalip geometrisinin olusturulmasinda ve lzerinde yapilacak islemlerde gerekli sartlara dikkat
edilmesi,

® Secilen geligin alasim kompozisyonu, ayrica kalip 6l¢li ve geometrisi goz 6nline alinarak ideal 1sil
islemin uygulanmasidir.

Amaca uygun bir celik kalitesi tespit edilse bile, olusabilecek konstriiksiyon hatalari, bunun yaninda
talasli imalat veya erozyon calismasinda olusabilecek bazi hatalar, yetersiz ve gerekli itina
gosterilmeden gerceklestirilecek olan isil islem hem malzemeye yapilan yatirrm, hem kalip tGzerindeki
isleme maliyeti, hem de harcanan zaman acisindan telafisi glic zararlara sebep olacaktir.

KALIP DiZAYNI ve iSLEME

Eger kalip geometrisinin olusturulmasinda hata yapilmissa, ideal bir ¢elik hatasiz bir talasl isleme
sonunda iyi bir isil islem gorse bile istenen verim elde edilemeyecek, 6rnegin ¢ok erken ¢atlak
olusmalari yasanabilecektir.

Bunun igin; kalip 6lgllerinin tespiti, farkli kesitlerde gegisler, keskin kdselerden kaginmak ve radyuslar
olusturmak son derece 6nemlidir. Isil islem sonrasi gelinecek sertlik ne kadar yiiksekse, malzemenin
kirilganhigl ve ¢atlak olusma riski o oranda artar. Dolayisiyla bu gibi sartlarda, kesit daralmalarinda
gecislerin yumusatilarak biiyik radyus secilmesi, olanak varsa bu boélgelerin parlatiimasi gereklidir.
Tum ylzeyde parlatma yapilarak, isil islem 6ncesi kirilganlk olusturabilecek her tiirli kalem, torna izi
ve gizik gibi hatalar temizlenmelidir. Ayrica kalip icinde ve ¢evresinde, ¢alisma siiresince olusacak isiyl
uzaklastirma gorevi Ustlenecek olan sogutma kanallari incelikle dizayn edilmelidir.

Kalp celikleri, igerdikleri alasim kompozisyonlarina bagli olarak, isil islem esnasinda mikroyapi
degisimleri ve ylizeyle ¢ekirdek arasinda biytk isi farkliliklarina maruz kalirlar. Bu degisim ve isi
farkhiliklari da yapida i¢ gerilimler olusturur. Alasim oranlari ve kalip boyutlari arttikga gerilimler
artar, bu gerilimler de bize 6l¢u degisiklikleri olarak geri doner. Bu gibi istenmeyen olusumlarin 6niine
gecmek, belli bir seviyeye kadar kalipginin elindedir. Kalibi dizayn eden kisi, ilk 6nce simetrik yapi
olusturmaya cabalamalidir. Hacim arttikca kalip icinde i1si farklari da artacagindan, miimkiinse kalibin
degisik parcalardan olusturulmasi diisiintilmelidir. Béyle bir calisma, ileride asinma ve ¢atlak
olusmalarinda sadece o parcanin degistirilmesi gibi faydalar da saglar. Pratikte maalesef en ¢ok
yasadigimiz sorunlardan birisi, isil islem sonrasi ¢catlak olusumlaridir. Unutulmamali ki, kalip
Uzerindeki ince kesitler kalin kesitli bolgelerden ¢ok daha hizli soguyarak martensit yapiya dénislrler
ve catlak riski icerirler. Kaliplar; hem talash hem de talassiz imalat metodlariyla sekillendirilebilirler.
Ornegin, talash imalat esnasinda, kalip graviir derinligi ve cikan talag hacmine bagimli olarak parca
Uzerinde kaginilmaz olarak az veya ¢ok mutlaka gerilimler olusur. Bu gibi talasli islemlerden sonra son
islemeye gecmeden 6nce malzemenin gerilim alma tavina sokulmasi faydalidir.

Bir elektrod vasitasiyla ark olusturarak malzemenin yiizeyinin islendigi elektro erozyon prosediiri de;
sertlestirilmis parcgalarin sekillendirilmesi igin gelistirilmistir. Bu metod esnasinda, parga ylizeyinde
10.000 °C gibi yliksek bir 1s1 ortaya cikar ve asinmayla ayrilan malzeme buharlasarak uzaklasir. Diger
tarafta, esas parca lzerinde ise celik ergimesi, termal gerilimler ve cok ince kilcal catlaklar meydana
gelir. Malzeme igine ilerleyen bu mikro ¢atlaklar, daha sonra makro ¢atlaklar ve kalip yarilmalarina
kadar gidebilir. Bunun 6nline gegmek igin, erozyon isleminden sonra zarar gérmds ylizey tabakasinin
alinmasi ve parlatma islemi kalip dGmriinii uzatir. Ayrica, yapilacak bir gerilim alma tavi

(550-600 °C de 2 saat) da termal gerilimleri yok edecektir.



ISIL ISLEM

Bir kalipta kullanilan celik kalitesinden mimkiin olan en yiiksek verimi elde edebilmek icin, alasim
kompozisyonuna, kullanim amacina ve kalip dlgilerine uygun bir isil islem secilmesi gerekir. Isil
islemde 6nerilen parametrelere sadik kalinmamasi veya gerekli titizligin gésterilmemesi, kalip
omrinin kisalmasini getirecektir. Mesela; bir kalipta istenen sertlik elde edilmis olabilir fakat mikro
yapida kaba tane yapisi olusmasi neticesinde siineklik diisik ¢ikar, kalip kirilgan olabilir. Eskiden beri
ahsilmis metod olan tuz banyosunda sertlestirme isleminden miimkiinse kaginilmali, vakum
firinlarinda veya koruyucu atmosfer altinda isil islem yapilmasina ¢alisiilmahdir.

Yukarida da belirtildigi gibi, talash ve ya talassiz imalat sonrasi olusacak gerilimlerin kalip pargasinda
istenmeyen Olgl degisiklikleri yaratmasini dnlemek igin, son islemlerden 6nce gerilim alma tavi
yaptimalidir.

Parca 600-650 °C de minimum 2 saat, blyilk parcalarda her 50 mm et kalinligi icin 1 saat olacak
sekilde firinda tutulup, gene firin icine yavas sogumaya birakilmaldir. On sertlestirilmis celiklerin de
talagh imalat sonrasi, sertlik degerinin diismemesi icin son menevis Isisinin altinda kalacak bir 1sida bu
sekilde gerilimleri ahinmalidir. (Ornek: Plastik Kalip Celikleri)

Kalip parcasinin isleme operasyonlari tamamlandiktan sonra yapilacak sertlestirme islemi kalip
performansini etkileyecek en 6nemli faktorlerden biridir. Parca tGzerindeki kesit farkhliklari ve
alasimlarin etkisiyle olusabilecek en 6nemli sorunlar; 6l¢t degisiklikleri ve ¢atlamalardir. Bunu
onlemek icin kalip, sertlestirme isisina bir defada degil, birkag¢ 6n 1sitma kademelerinde tutularak
getirilmelidir. Bu kademeler de her 2 mm et kalinligi icin 1 dk. olacak sekilde beklenilmelidir.
Sertlestirme 1sis1 900°C nin Gstiinde verilen yiksek alasimli kalip gelikleri, karbidlerin ¢6zilmesi igin
tiglincli bir 6n 1sitma kademesinde tutulmali ve buradaki 1si da 850 °C civarinda olmalidir. Ugiincii 6n
isitma kademesinde bekleme siiresi ilk iki kademenin iki katina (1 dk./1 mm.) yiikseltilmelidir. On
Isitma kademeleri de gecildikten sonra esas sertlestirme isisi olan ostenitleme isisi ve burada gerekli
bekleme siiresi de ¢cok dnemlidir. Olmasi gereken degerlere sadik kalindiginda, parganin bitin kesiti
boyunca homojen bir yapi donlismesi (Martensit) elde edilebilir.

Ostenitleme isisinin diislik tutulmasi veya bu isida yetersiz siire beklemek, malzeme igcinde martensite
donltismemis kalinti ostenitlere sebep olacaktir ki, bu bolgeler kalibin galismasi esnasinda ezilme,
¢atlama v.b. riskler tasiyan yumusak bolgelerdir. Bundan sonra yapilacak olan sogutma isleminde de
gene parca iginde yapi donlisimi sebebiyle blyik termal gerilimler ve gatlak riski meydana gelir.
Yukarida “Kalp dizayni ve isleme” bolimiinde tzerinde durulan noktalar bu asamada 6nem kazanirlar
(farkh kesitlerde gegisler, keskin koseler v.b.)

Fakat,diger taraftan kalibin tim kesitini kapsayacak homojen bir sertlige ulasmasi hedeflendigi igin,
mimkin olan en hizh sekilde sogutma yapilmalidir. Bu saglanirken, ¢atlama riskini minimize etmek
icin 6nemli faktor olarak sogutma ortami karsimiza cikiyor.

Kalip dogrudan ortam isisina sogutulmak yerine, dnce 80 °C lik bir sicak banyoya konulduktan sonra,
havada yavas sogutmaya gecilmelidir. Hatta, karmasik graviirli ve biliyik kesitli pargalarin, ¢ekirdekte
de sorunsuz bir mikro yapi1 donlisimu saglanmasi amaciyla sicak banyodan sonra 100-150 °C lik bir
firinda 1s1 dengelenmesine tabi tutulmasinda fayda vardir.

Bir kalip parcasi sadece elde ettigi sertlikle degil, ayni zamanda blinyesinin gosterdigi stineklik (elastik
deformasyon) yetisiyle de kendisinden beklenen performans ve dmri saglar. Her iki 6zelligi kaliba
kazandiran islem ise menevislemedir. Menevisleme, sogutma ve isi dengelemeden hemen sonra
beklemeden gerceklestirilirse, sertlestirme gerilim ¢atlaklarinin da 6niine gecilmis olur. Kalip pargasi,
kullanim sertligi icin 6ngdrilen menevis Isisina yavasca isitilir ve bu isida 2 saatin altina dismemek
kaydiyla 1 saat / 20 mm et kalinligi siiresince tutulur.

Yukarida genel hatlariyla izahini vermeye calistigimiz isil islem prosediirleri tabii her celik kalitesinin
kompozisyonu igin farkliliklar gosterir. Bu prosedirlerin detayh agiklamalari ileri sayfalarda triinlerin
teknik sayfalarinda verilmistir.



YUZEY SERTLESTIRME

Uretilen kalip yiizeyinde, elde edilen son sertligin daha lizerinde bir yiizey asinma direnci isteniyorsa,
o zaman degisik metodlarla ylzeyde ilave bir sertlestirme saglanabilir.

Bunlar icinde en yaygin metod olan nitrasyon ile ylizey sertlestirmesi uygulanacak olan kalip parcasi,
daha 6nce mutlaka esas sertlestirmeye tabi tutulmus olmalidir. Yukarida detaylari verilen
asamalardan gecirilerek sertlestirilen kalip, Gzerindeki yag ve pisliklerden arindirildiktan sonra
nitrasyona girdiginde, ylizeyden 0,5 mm derinligine kadar genisleyebilen takribi 1100 HV (70 HRC)
sertlikte bir ince ylizey katmani elde edilmis olur.

Nitrasyon i¢in yaygin olarak Ui¢ ayri sistem kullaniimaktadir :

Tenifer metodunda, 400 °C sicaklikta 6n i1sitmaya giren parca daha sonra 520-570 °C arasinda, istenen
derinlige gore uyarli sirelerde (genelde 2 saat) nitrasyon banyosunda tutulur.

Gaz nitrasyonunda ise, kalip parcasi 480-540 °C arasinda 15-30 saat sliresince bekletilir. Parca
Gzerinde yerel olarak ylizey sertlestirmesi isteniyorsa, korunmasi gereken bolgeler yalitkan
malzemelerle sarilmalidir. Plazma (iyon nitrasyonu) ise vakum altinda ve nitrojen iceren gaz yoluyla
yapilir.

Nitrojen iyonlarinin elektrik yiklenerek malzeme igine difliizyonu saglanir. Ortam isisi 400-600 °C
arasinda degisir. Nitrasyon her zaman kullanimdan énceki en son islem olmalidir. ince yiizey
tabakasinin bozulmasina neden olabileceginden, sonradan herhangi bir taslama veya
zimparalamadan uzak durulmaldir.



1.2379 Soguk is Takim Celigi

Malzeme No0:1.2379  DIN:X155CrVMo 12-1

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P
2%1,50-1,60 260,10-0,40 260,15-0,45 2%max0,03
S Cr Mo V
2% max0,03 %11,0-12,0 260,6-0,80 260,90-1,10

Minimum 6l¢ii degisikligi gdsteren, ledeburitik %12 Kromlu kesme celigi. Ozellikle tel erezyonda
islenecek kaliplar igin minimum g¢atlama riski.

Kullanim Alanlar:i:

Yuksek verimli kesme kaliplari, zimba kaliplari, ahsap isleme kaliplari, ince gelik saclar igin dilme
bigaklari, dis agma takimlari. Cekme, derin gekme ve pres kaliplari. Boru Makaralari. Seramik ve
farmakoloji sanayii icin pres kaliplari. Soguk haddeleme merdaneleri. Ol¢ii ve mastar kaliplar, yiiksek
asinma dayanimi gerektiren kiiglik boyutlu plastik kaliplari.

Teslim Sertligi: 200 - 230 HB (Yumusak tavli)

Isil islem

Form Verme 1050 - 850 C* Firinda yavas sogutma veya isi izolasyonlu bir
malzeme icerisinde.

Yumusak Tavlama 800-850C° Firinda yavas sogutma
Max. 255 HB

Gerilim Alma Tavlamasi 650 -700 C° Firinda yavas sogutma. Yogun talash islemden
sonra ve karmasik kaliplar igin gerekli. Parga
tamamen isindiktan sonra 1-2 saat notr atmosfer
altinda.

Sertlestirme 1020 - 1040 C° 240-260 C°de sicak banyo veya yagda 230 mm. capa
kadar havada sogutma.
Erisebilir max. sertlik 63-65 HRC

Menevis ihtiyaca Gore Minimum 2 saat.

(Alisilmis 150 - 300 C°)
Genel Calisma Sertligi 60 - 63 HRC

Menevis Diyagrami
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1.2080 Soguk is Takim Celigi

Malzeme No0:1.2080 DIN:X210Cr 12

Kimyasal Bilesimi

C Si Mn P S Cr
%1,90-2,20 %0,10-0,40 %0,10-0,45 %max0,03 %max0,03 %11,0-12,0

Minimum 0l¢lu degisikligi gosteren, ledeburitik %12 kromlu kesme ¢eligi.

Kullanim alanlar:i:

Kesme ve basma kaliplari: Zor ve karmasik kesim isleri, yiiksek verimli sac basma kaliplari igin
zimbalar, 4mm. kalinliga kadar sac kesme bigaklari, capak alma takimlari.

Talas kaldirma kaliplari: Bigaklar, yliksek verimli ahsap isleme takimlari.

Talassiz sekil verme kaliplari: Vida agma takim ve makaralari, kesme diskleri, boru makaralari,
soguk baski ve pres kaliplari, derin cekme kaliplari.

Asinmaya dayanikh kalip ve elemanlar: Presleme kaliplari, gekme yuzikleri, itici yolluk
elemanlari, kumlama enjektorleri, sinterleme kaliplari.

Teslim Sertligi: 200-260 HB (Yumusak tavli)

Isil islem:

Form Verme 1050-850C° Firinda yavas sogutma veya isi izolasyonlu
bir malzeme igerisinde.

Yumusak Tavlama 800 -840C* 3-5 saat 600 C° firin igerisinde yavas
sogutma, devaminda durgun havada
sogutma.

Max. 248 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600- 650 C° Firin sondiirdldiikten itibaren 1-2 saat

yavas sogutma.

Sertlestirme 940 - 980 C° 240-260 C° de sicak banyo veya yagda,
230mm. ¢apa kadar havada sogutma.
Erisilebilir max. sertlik: 63-65 HRC

Menevis intiyaca Gore Minimum 2 saat.
(Ahsilmis 150 - 300 C*)

Genel Calisma Sertligi 60 - 63 HRC

Menevis Diyagrami

= 68
— ==
64
\ =

60 ™

4 i

I 56 ——

x

§ 52
48

\
44 N\
AN
40 M
0 100 200 300 400 500 600 700

Menevis Isisi C*



1.2767 Soguk is Takim Celigi

Malzeme No0:1.2767 DIN:X45NiCrMo 2767 4

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P
%0,40-0,50 %0,10-0,40 2%0,15-0,45 % max0,03

S Cr Mo Vv
2%omax0,03 %1,20-1,50 2%0,15-0,35 %3,80-4,30

Nikel, krom, molibden alasimli, yliksek slineklik ve sertlestirilebilirlik gosteren darbe celigi.
Kalin malzeme kesimlerinde ve koparmalarda diistk kirilma riski.

Kullanim Alanlar::

Catal-kasik kaliplar, destek takimlari, desenleme ve bikme kaliplari, hurda kiyma bigaklari,
derin delme zimbalari, 15-20 mm kalinlikta sac kesme giyotinleri.

Teslim Sertligi: 285 HB (Yumusak tavh)

Isil islem:
Form Verme 1050 - 850 C* Firinda yavas sogutma veya isi izolasyonlu bir
malzeme igerisinde.
Yumusak Tavlama 640 - 660 C° Finnda yava$ sogutma
Max. 262 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 580-620C° 1-2 saat, firin sondiikten sonra yavas sogutma.
Sertlestirme 840-870C° 240-260 C°de yag, hava ve ya sicak banyo.
Erisebilir max. sertlik:
Yagda 56-58 HRC, havada 53-56 HRC
Menevis ihtiyaca Gére Minimum 1 saat.
(Ahsilmis 140 - 240 C°)
Genel Calisma Sertligi 53 - 56 HRC

Menevis Diyagrami
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1.2842 Soguk is Takim Celigi

Malzeme No:1.2842 DIN:90MnCrV 8

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P S Cr V
%0,85-0,95 %0,10-0,40 %1,90-2,10 %max0,03 %max0,03 %0,20-0,50 %0,05-0,15

Mangan, Krom, Vanadyum alasimli, 1sil islemde 6lgl degisikliklerine karsi en yliksek dayanim gosteren
standart kesme celigi. 7 mm. kalinliga kadar ¢ok yliksek dayanim ve stineklik. Rahat islenebilirlik.

Kullanim Alanlari:

Her tirli kesme plaka ve kaliplari. Bilkme ve sarma kaliplari, daire testereler. Kagit, mukavva gibi ince
malzemeler igin kesme bigaklari. Civata sanayii icin gapak alma takimlari. Vida agma takimlari, el
raybalari, ahsap frezeleri, kabartma baski kaliplari, regine ve kauguk pres kaliplari. Kalibrasyon
pimleri, kalibrasyon halkalari, mastarlar vb. gibi 6lglim takimlari. Kiiglik boyutlu plastik kaliplari.
Teslim Sertligi: 229 HB (Yumusak tavli)

Isil islem:
Form Verme 1050 - 850 C* Firinda yavas sogutma veya isi izolasyonlu bir
malzeme igerisinde.
Yumus$ak Tavlama 700-720C° 2-4 saat, 1sida firin iginde yavas sogutma
Max. 229 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600 - 650 C° 1-2 saat, firin séndiikten sonra yavas sogutma.
Sertlestirme 780 - 820 C° Yag
810-830C° 170-200 C°de sicak banyoda, 230mm.
¢apa kadar havada sogutma.
Erisebilir max. sertlik: 63-64 HRC
Menevis ihtiyaca Gore Minimum 1 saat.
(Genel 150 - 250 C°)
Genel Calisma Sertligi 58 - 62 HRC

Menevis Diyagrami
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1.2210 Soguk is Takim Celigi

Malzeme No:1.2210 DIN:115CrV 3

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P S Cr \"
%1,10-1,25 %0,15-0,30 %0,20-0,40 %max0,03 %max0,03 %0,50-0,80 %0,07-0,12

Krom, vanadyum alasimli, yliksek asinma dayanimli soguk is takim celigi. Soguk c¢ekilmis, taslanmis ve
polisajli (h8), 2000+2/-0 mm sabit boylarda.

Kullanim alanlari:

Helezon matkaplar, vida agma kilavuzlari, iticiler, delme zimbalari, dis agma kilavuzlari. Raybalar,
havsa agma takimlari, gravir kaliplari, kilavuzlama pimleri vb.

Teslim Sertligi: 200 - 220 HB (Yumusak tavh)

Isil islem:
Form Verme 1050 - 850 C° Firinda yavas sogutma veya isi izolasyonlu
bir malzeme igerisinde.
Yumusak Tavlama 710-750C° Firinda yavas sogutma
Max. 220 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600 - 650 C° Finin sondirildikten itibaren 1-2 saat
yavas sogutma.
Sertlestirme 780-810C° Su, yag.
810-840C° Erigilebilir max. sertlik 64-66 HRC
Menevis Ihtiyaca Gére Minimum 1 saat.
(Genel 180 - 250 C°)
Genel Calisma Sertligi 60 - 63 HRC

Menevig Diyagrami
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1.2738 Plastik Kalip Celigi 1.2738 HH

Malzeme No:1.2738 DIN:40CrMnNiMo 8-6 -4 *Sertligi yukseltiimig modifiye malzeme (35-39 HRC)
*Rahat islenebilirlik, homojen yapi

Kimyasal Bilesimi *Yiiksek baski, uzun kalip 6mri
C Si Mn P
20,35-0,45 20,20-0,40 %1,30-1,60 %max0,035
S Cr Mo Vv
%max0,035 2%1,80-2,10 2%0,15-0,25 %0,90-1,20

On sertlestirilmis (950 - 1100 N/mm?) yiiksek parlatilabilme 6zelligi olan plastik kalip celigi. Nikel
alasimi sayesinde 600 mm. ¢apa kadar homojen sertlik alabilir. Cok diistik kikirt oranlarinda
(%0,010) ergitilerek son derece temiz bir mikroyapi elde edildiginden Uist derece yiizey parlakhg ve
homojen yiizey kalitesine ulasilir. Ylizeyde asitle desen olusturulabilir.

Kullanim Alanlar::

Plastik enjeksiyon, ekstriizyon vb. her tiirli sekillendirme kaliplari. Biiyiik et kalinliklarinda bile esit
dagilimli sertlige ulasir, dolayisiyla buyik olcekli plastik kaliplari icin ¢cok uygundur. Celik 6n
sertlestirilmis olarak sevk edildiginde ayrica bir isil isleme gerek yoktur. Daha yliksek bir ylizey aginma
dayanimi isteniyorsa, ylizey nitrasyonu yapilabilir.

Teslim Sertligi: 28-32 HRC

Isil Islem:
Form Verme 1050 - 850 C° Finnda yavag soButma veya s izolasyoniu bir
malzeme igerisinde.
Yumugak Tavlama 690 -710C Finnda yavag soButma
Max. 240 HB
Gerilim Alma Tavlamas G600 - 650 C° Finnda yava§ sofutma, malzemenin tamam egit
sicakhifa ulagtiktan sonra nitr atmosferde 1-2 saat.
Sertlestirme B40 - 860 C* Yai Malzemenin tamami egit sicakhfa ulagtiktan sonra
B60 - BBD C* Hava ndtr atmosferde 15-30 dak.
(150 mm. kalinhga kadar) Erisebilir max. sertlik 54 HRC
Menevis Malzemenin tamami eit sicakha ulastiktan sonra
minimum 2 saat.
Sementasyon Ozel uygulama alanlan igin sementasyon islemi uygulanabilir
Karbon yiikleme: BB0-980 C° Sertlestirme silan yukandaki gibi.
Menevisten sonra yizey sertlikleri:
200 C*=62HRC 300 C*=59HRC 400 C*=55HRC
. . - Menevis Diyagrami
Nitrasyon tabakasinda sertlik dagilhimi: e
66
Gaz nitrasyonu, 520 C'de 50 saat -
Nitrasyon banyosu (Tenifer) , 570 C'de 2 saat s8
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1.2311 Plastik Kalip Celigi

Malzeme No:1.2311 DIN:40CrMnMo 7

Kimyasal Bilegimi

© Si Mn P S Cr Mo
%0,35-0,45 %0,20-0,40 %1,30-1,60 %max0,035 %max0,035 %1,80-2,10 %0,15-0,25

On sertlestirilmis plastik kalip celigidir. Kolay talasli islenebilme, asitler dagilabilme ve parlatilabilme
ozellikleri gosterir.

Kullanim alanlari

Ust derecede yiizey kalitesi beklenmeyen, kiigiik ve orta 6lgekli plastik kaliplari. Plastik ve basinch
dokiim sanayinde kalip hamili ve baglanti parcalari olarak kullanilir. Genel olarak sevk edildigi
sertlikte kullanilir. Ayrica ylizey nitrasyonu uygulanabilir, sementasyon yapilabilir, paslanmayi
azaltmak i¢in krom kaplanabilir.

Teslim Sertligi: 28 - 32 HRC

Isil islem:
Form Verme 1050 - 850 C* Finnda yavas sofutma veya 15 izolasyonlu bir
malzeme igerisinde.
Yumugak Tavlama 690 - 710 C* Finnda yavas sofutma
Max. 230 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600 - 650 C* Finnda yavas soButma, malzemenin tamami esit
sicakhfa ulastiktan sonra notr atmosferde 1-2
saat.
Sertlegtirme 840 - 860 C* Yaf Malzemenin tamami esgit sicakha ulastiktan
860 - 880 C* Hava sonra notr atmosferde 15-30 dak.
{100 mm. kalinh@a kadar) Erigilebilir max. sertlik 54 HRC
Menevis Malzemenin tamarmi e5it sicakh@a ulastiktan
sonra minimum 2 saat.
Sementasyon Ozel uygulama alanlan igin sementasyon islemi uygulanabilir
Karbon ylikleme: 880-980 C* Sertlestirme silan yukandaki gibi.
Menevisten sonra ylzey sertlikleri:
200 C*=62HRC 300 C*=55HRC 400 C*=55HRC

Menevis Diyagrami
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1.2312 Plastik Kalip Celigi

Malzeme No0:1.2312 DIN:40CrMnMoS 8-6 *Sertligi yikseltilmis modifiye malzeme(38-42 HRC)
*Rahat islenebilirlik, homojen yapi
*Yiiksek baski, uzun kalip 6mri
Kimyasal Bilegimi

© Si Mn P S Cr Mo
%0,35-0,45 9%0,30-0,50 %1,40-1,60 %max0,03 %0,05-0,10 %1,80-2,00 %0,15-0,25

1.2738 gibi 6n sertlestirilmis, fakat ylksek kikirt orani iceren bir plastik kalip geligidir. Ayni sertlik
degerlerini vermesinin yaninda, kikirt tasimasi dolayisiyla talasl imalatta avantaj gosterir. Kisa ve
kirllgan talas ¢ikarmasi, sert maden ug 6mriiniin uzamasi sebebiyle isleme kolaylhigi vardir. 1.2738’e
gore parlatilabilme 6zelligi daha dusuktir.

Kullanim alanlar::

Kakirt icerigi nedeniyle desenlemeye uygun degildir. Plastik ve basingh dokiim sanayinde kalip hamili
ve baglantili parcalari olarak genis kullanim alani vardir. Sertligin cekirdege kadar hemen hemen ayni
diizeyde olmasi istenen kaliplarda ve daha iyi parlaklik 6zelliklerinde 1.2738 tercih edilmelidir.
Teslim Sertligi: 28 - 32 HRC

Isil islem:
Form Verme 1050 - 850 C* Firinda yava$ sofutma veya isi izolasyonlu bir
malzeme icerisinde.
Yumugak Taviama 690-710C" Finnda yavas sofutma
Max. 230 HB
Gerilim Alma Tavlamas: 600 - 650 C* Finnda yavas soButma, malzemenin tamami egit
sicakhfa ulagtiktan sonra ndtr atmosferde 15-30 dak.
Erigilebilir max. sertlik 54 HRC
Sertlestirme 840 - B60 C* Yai Malzemenin tamami eSit sicakhiga ulastiktan sonra
860 - 880 C* Hava nitr atmosferde 1-2 saat.
(100 mm. kalinhga kadar)
Menevis Malzemenin tamam esit sicakhifa ulagtiktan sonra
minimum 2 saat.
Sementasyon Ozel uygulama alanlan igin sementasyon islemi uygulanabilic
Karbon yilikleme: B80-980 C* Sertlestirme 1silan yukandaki gibi.
Menevisten sanra yluzey sertlikleri:
200 C*=62HRC 300 C*=59HRC 400 C*=55HRC

Menevis Diyagrami
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B 1.2316 Plastik Kalip Celigi e

Malzeme No: 1.2316 DIN:X36CrMo 17

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P
2%0,33-0,43 %max1,00 % max1,00 %max0,003

S Cr Mo Ni
%max0,003 %15,0-17,0 2%1,00-1,30 %max1,00

Plastik kalip gelikleri icinde PVC gibi agresif ve asindirici ortamlara en dayanikli kalitedir.

Kullanim alanlari

Ozellikle PVC gibi asindirici ortamlarda kullanilan ekstriizyon ve enjeksiyon kaliplari. Ayrica, gida
endistrisine yonelik bigak, kalip ve diger pargalarin yapiminda kullanilir.

Teslim Sertligi: 27 - 33 HRC

Isil islem:

Form Verme 1050 - 850 C* Finnda yavas soButma veya 1si izolasyonlu bir
malzeme icerisinde.

Yumusak Taviama 780-B20C" Finnda yavag sofutma
Max. 235 HB

Sertlegtirme 600 - 650 C* Finnda yavas soButma, malzemenin tamami esit
sicakhfa ulastiktan sonra nitr atmosferde 1-2
saat.

Gerilim Alma Tavlamasi 1000 - 1030 C* Malzemenin tamami egit sicakhBa ulagtiktan
sonra nétr atmosferde 15-30dak.
Erigilebilir max. sertlik 44-47 HRC

Menevig Malzemenin tamami egit sicakhfa ulagtiktan
sonra minimum 2 saat.

Menevis Diyagrami
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1.2083 Plastik Kalip Celigi

Malzeme No0:1.2083 DIN:X42Cr 13

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P S Cr
%0,38-0,45 %max1,00 %max1,00 %max0,03 %max0,03 %12,5-13,5

1.2316 gibi asinmaya ve paslanmaya dayaniklidir. Yumusak tavli olarak sevk edilir, rahatga talas
kaldirilabilir ve ylksek sertliklerde i1slah edilebilir. Yiksek asinma dayanimi gosterir.

Kullanim alanlari

Krom kaplamaya gerek yoktur. Korozyon etkisi olan PVC gibi plastiklerin kaliplarinda kullanilir. Ayrica
tibbi ve optik cihaz kaliplarinda da kullanilir.

Teslim Sertligi: 200-240 HB (Yumusak tavli)

Isil islem:

Form Verme 1050 - 850 C* Finnda yavas sofutma veya 15 izolasyonlu bir
malzeme icerisinde.

Yumusak Tavlama 760 - 800 C° Firnnda yavas sofutma
Max. 230 HB

Gerilim Alma Tavlamas 800 - 650 C* Finnda yavas sofutma, malzemenin tamarmi egit
sicakha ulagtiktan sonra nétr atmosferde 1-2
saat.

Sertlestirme 1000 - 1030 C* Malzemenin tamarmi egit sicakhfa ulastiktan

sonra notr atmosferde 15-30 dak.
Erigilebilir max. sertlik 56 HRC

Menevis Malzemenin tamami e§it sicakhfa ulastiktan
sonra minimum 2 saat.

Menevis Diyagrami
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Sicak is Kaliplari icin Onemli Bilgiler

Uygun malzeme secimi yaninda, kalibin sekillendirilmesi, calisma sartlari ve kalip bakimi; uzun kalip
omru ve olabilecek arizalarin 6nlenmesi bakimindan ¢ok 6nemlidir. Kalip geometrisinde asagidaki
noktalara dikkat edilerek, kritik graviir bolgelerinde ¢atlak olugma riski azaltilabilir.

e Radyuslarin olabildigince biyik tutulmasi > 6 mm.

e Gravir icindeki dik yan ylizeylerden kaginmak.

o Tek parca kaliplarda blok et kalinligini olabildigi kadar biyiik tutmak.

e Kalibin, miimkiinse 2-3 parcadan siki gecme seklinde olusturulmasi.

e Kalipla tasiyici arasinda 1:4’ liik et kalinhigl oraninin saglanmasi.

e Isinan kalipta en az % 2 6l¢l degisikliginin hesaba katilmasi.

e Gravliir ylzeyinde parlaklik, minimal ylizey plrizlGlGgi < 25 um

Kalibin ¢alismasi sirasinda yiiksek aginma ve ¢atlak olugsma riskini diisiirmek igin;
e Baskidan 6nce kalibin homojen sekilde isitilmasi ~ 250 C
e Yeterli sogutma yoluyla kalip tasiyicisinda 300 °C nin Gstiinde 1sinin 6nlenmesi.

e Termik izolasyon etkisi olan uygun yaglama ve sogutma ortamlari ile kritik ylizey sicakligi olan 650
°C nin altinda kalinmasi.

e itici ve parcanin kaliptan cikarilmasi sistemleri gelistirilerek, sicak yiizeyde basincli temas siirelerinin
kisaltiimasi.

e iki baski arasinda yeterli siirede sogutma yapilmasi
e Kalip igi stkismanin 6nlenmesi.
o Gereksiz yere asiri yiksek dovme sicakligindan kacinilmasi.

® Kri. k ve komplike kaliplarda baski sonrasi gravir ylizeylerinin temizligi ve ara bakim islemlerinin
diizenli yapilmasi.

e Asinmadan ve ylksek isidan etkilenen yaralanan ylizeylerin zimparalanarak iyilestirilmesi ( ~ 0.1
mm derinlik / 1000 baski )

e Kaynak tamirinde yeterli 6n 1sitma (300 °C) ve gerilim giderme (550 °C)

18



1.2344 - 1.2344 ESR Sicak is Takim Celigi

Malzeme No:1.2344 DIN:X40CrMoV 5-1

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P
%0,37-0,43 %0,90-1,20 2%0,30-0,50 %max0,03
S Cr Mo Vv
% max0,03 %4,80-5,50 %1,20-1,50 260,90-1,10

Krom, Molibden alasimli sicak is takim geligi. YUksek sicakliklarda kopma, asinma, ve darbe
dayanimini korur.

Kullanim alanlari

Aliiminyum enjeksiyon kaliplari, ddvme kaliplari, ekstriizyon kaliplari, sicak kesme bigaklari, derin
sicak sekillendirme kaliplari, plastik kaliplari ve magalari.

Teslim Sertligi: 210 - 230 HB (Yumusak tavli)

Isil islem:
Form Verme 1100-900C*® Firinda yavas sogutma veya 1si izolasyonlu bir
malzeme igerisinde.
YumusSak Tavlama 750-800C° Firinda yavas sogutma
Max. 235 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600 - 650 C° Firinda yavas sogutma. Yogun talash islemden
sonra ve karmasik kaliplar icin gerekli. Parca
tamamen 1sindiktan sonra 1-2 saat notr
atmosfer altinda.
Sertlestirme 1020- 1080 C* Olgii degisimini en azda tutmak igin alt 1s1
Hava yag veya sicak banyo (500 | sinirinda galismali.
-550C°) Et kalinhg (mm)
Tutma siresi: 20+ 2
Erigilebilir max sertlik: 52-56 HRC Yagda
50-54 HRC Havada
Menevis Birbirini takip eden 2-3 Menevi$ igin tutma suresi (saat):
menevis islemi uygulanmali. Et kalinhifi (mm
1+ 20
Nitrasyon Gaz nitrasyonu ve tenifer islemleri uygulanabilir.

Menevis Diyagrami

70

66

62

58

54

50

>

Sertlik HRC

46

42

L

38

34

30

o) 100 200 300 400 500 600 700 800
Menevis Isis1 C°

19



1.2343 - 1.2343 ESR Sicak is Takim Celigi

Malzeme No:1.2343 DIN:X38CrMoV 5-1

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P
20,36-0,42 %0,90-1,20 20,30-0,50 %max0,03

S Cr Mo V
2%max0,03 %4,50-5,50 2%1,00-1,20 260,80-1,00

Isi iletkenligi iyi olan, ylksek sicakliga dayanikli, mikemmel tokluga sahip sicak is geligi.
Kullanim alanlari
Isiiletkenligi 1.2344 gore daha iyi oldugundan biylk aliminyum enjeksiyon kaliplarinda ve biylk

capl ekstrizyon kaliplarinda daha cok tercih edilir. Sicak kesme bicaklari, hidroform kaliplari.
Teslim Sertligi: 210-230 HB (Yumusak tavli)

Isil islem:
Form Verme 900-1100C* Firninda yavas sogutma veya isi izolasyonlu bir
malzeme igerisinde.
Yumusak Tavlama 750 - 800 C° Firinda yavas sogutma
Max. 230 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600 - 650 C° Firinda yavas sogutma, tamamen isindiktan
sonra notr atmosferde 1-2 saat.
Sertlestirme 1000 - 1050 C° Hava, yag veya Erisilebilir max. sertlik 52-56 HRC Yagda
sicak banyo 50-54 HRC Havada
Menevis Birbirini takip eden 2-3 islem
uygulanmal
Nitrasyon Gaz nitrasyonu ve tenifer islemleri uygulanabilir.

Menevis Diyagrami
70
66
62
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1.2344 - 1.2344 ESR Sicak is Takim Celigi

Malzeme No:1.2344 DIN:X40CrMoV 5-1

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P
%0,37-0,43 %0,90-1,20 2%0,30-0,50 %max0,03
S Cr Mo Vv
% max0,03 %4,80-5,50 %1,20-1,50 260,90-1,10

Krom, Molibden alasimli sicak is takim geligi. Ylksek sicakliklarda kopma, asinma, ve darbe
dayanimini korur.

Kullanim alanlari

Aliiminyum enjeksiyon kaliplari, ddvme kaliplari, ekstriizyon kaliplari, sicak kesme bigaklari, derin
sicak sekillendirme kaliplari, plastik kaliplari ve magalari.

Teslim Sertligi: 210 - 230 HB (Yumusak tavh)

Isil islem:

Form Verme 1100-900C* Firinda yavas sogutma veya isi izolasyonlu bir
malzeme igerisinde.

YumusSak Tavlama 750-800C° Firinda yavas sogutma
Max. 235 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600 - 650 C° Firinda yavas sogutma. Yogun talash islemden

sonra ve karmasik kaliplar igin gerekli. Parca
tamamen isindiktan sonra 1-2 saat notr
atmosfer altinda.

Sertlestirme 1020 - 1080 C* Olgii degisimini en azda tutmak igin alt 1s1
Hava yag veya sicak banyo (500 | sinirinda galismali.
-550C°) Et kalinhg (mm)
Tutma siiresi: 20+ 2

Erigilebilir max sertlik: 52-56 HRC Yagda
50-54 HRC Havada

Menevis Birbirini takip eden 2-3 Menevi$ igin tutma suresi (saat):
menevis islemi uygulanmali. Et kalinhifi (mm
1+ 20
Nitrasyon Gaz nitrasyonu ve tenifer islemleri uygulanabilir.
0 Menevis Diyagrami
ESR [Electro Slag Ramelting): o
Dikimden sonra ingatun, alttan Gste dogru elekink & N
enerjisiyie ergifiterek tim metalis clmayan &

inklizyontarm cunf icinde taplanmas) ve c2ligin

anndinimas! iglemicir. Inklzyonlann azalmasi geligin
yorulma dayanimeni ve tzellikle de taklugu artiinr. \
Ince tanell bir mikra yap elde adilerek kalibin

performansini da arimaktadin, Metal enjeksivon ve
ekslrizyon kaliplannda pok yedun bigimde *
kullarilmaktadr. a0

Sertlik HRC
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1.2365 Sicak is Takim Celigi

Malzeme No:1.2365 DIN:X32CrMoV 3-3

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P
20,28-0,35 20,10-0,40 260,15-0,45 %max0,03
S Cr Mo Vv

%6max0,03 %2,70-3,20 2%2,60-3,00 20,40-0,70

Sicak ¢alisma ortaminda yiksek kopma ve yirtilma dayanimi, yliksek stineklik, yiiksek aginma
dayanimi.

Kullanim alanlari

Asini zorlanma ve darbede galisan sicak is kaliplari. Agirlikli olarak bakir alagimlarinin gubuk, boru ve
profil basma kaliplari, dokiim ve dévme kaliplari, civata, somun ve pergin imalati sicak kesme kaliplari
icin...

Teslim Sertligi: 200 - 230 HB (Yumusak tavli)

Isil islem:
Form Verme 1100 - 900 C* Firinda yava$s soButma veya s izolasyonlu bir
malzeme icerisinde.
Yumugak Tavlama 750 - 800 C* Finnda yavas sofutma
Max. 230 HB
Gerilim Alma Tavlamas: 600 - 650 C* Finnda yavas sofutma. Yofun talagh islemden
sonra ve karmasik kaliplar icin gerekli. Tamamen
isindiktan sonra ndtr atmosferde 1-2 saat.
sertlegtirme 1020 - 1060 C* Olgii deBigimini en azda tutmak icin alt 151
Yal veya sicak banyo simrinda gahsmal.
(500 - 550 C*) Et kahnh& (mm]
Tutma sidresi: 20+ 2
(dakika)
Erigilebilir max sertlik: 52-56 HRC YaBda
Menevis Menevis icin tutma siiresi (saat):
Lt kalnhi (mm]
1+ 20
Mitrasyon Gaz nitrasyonu ve tenifer iglemleri uygulanabilir.

Menevis Diyagrami
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1.2714 Sicak Is Takim Celigi

Malzeme No:1.2714 DIN:56NiCrMoV 7

Kimyasal Bilegimi

C Si Mn P S
90,50-0,60 %0,10-0,40 %0,65-0,95 %max0,03 %max0,03
Cr Mo Ni \
%1,00-1,20 %0,45-0,55 %1,50-1,80 %0,07-0,12

Yagda ve havada sertlestirilebilen, sicak is takim celikleri icinde en yiiksek stineklik gbsteren gelik
kalitesidir.

Kullanim alanlari
Dovme kaliplari, kahp altliklari, paslanmaz celik icin derin sivama kaliplari ve plastik kaliplarina
uygundur. Sicak giyotin bicaklari, biikme kaliplari, sicak motif kaliplari, alcak basingli aliminyum
enjeksiyon kaliplart.
Teslim Sertligi: 200-200 HB (Yumusak tavli)

40-45 HRC (Su verilmis ve menevislenmis)

Isil Islem:
Farm Verme 1100 - 850 C* Firinda yavas solfutma veya isi izolasyonlu bir
malzeme icerisinde.
Yumusak Tavlama 650 - 700 C* Finin icinde vavas sofutma
Max. 250 HB
Gerilim Alma Tavlamasi 600 - 650 C* Finnda yavas soButma. YoBun talash islemden
sonra ve karmagik kaliplar icin gerekli. Parca
tamamen isindiktan sonra nitr atmosferde 1-2
saat.
Sertlegtirme 830 - 870 C" Ya@ Ol degerini en azda tutmak igin alt 15
860 - 900 C* Hava simifinda ¢aligmali.
Et kalinh {mm}
Tutma sdresi: 20+ 2
(dakika)
Erigilebilir max sertlik: 52-58 HRC YaRda
44-50 HRC Havada
Menevis Birbirini takip eden iki islem. Menevis igin tutma slresi (saat):
1. islem : Calisma sicaklhiginda Et kalinh@ (mm)
2. islem : En iist menevis i+ 20
isisisinin 30-50C° altinda
Mitrasyon Gaz nitrasyonu ve tenifer islemleri uygulanabilir.
Menevis Diyagrami
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