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CELIK
URETIMiNDE
550 YILDAN_
FAZLA TECRUBE
VE UZMANLIK

0.1 mm ile 1 metre arasi dlgulerde, dzel
celikler ve nikel bazli alagimlar Uretiyoruz.
Gelenek, yenilik ve son teknoloji tesisleri-
miz, kaliteli GrGnlerimizin ve 550 yili asan
basarimizin temeli olmustur.



BGH ILE CELIK
URETIM SURECLERI
VE BGH KALITESI

Takim celikleri ve 6zel alagimli geliklerin
mekanik ve fiziksel 6zelliklerinin yUksek
gerekliliklerinden dolayl bu malzemele-
rin Uretim sartlar ve Uretim kaliteleri
malzemelerin dmurlerinde buyUk rol
oynar.

Ergitme islemi; elektrik ark firnlarinda
veya induksiyon firinlarinda yapilir.
Elektrik ark firinlarinda ergitilen metal-
den fosfor ve kikurtin uzaklastirilabil-
mesi icin dekarburizasyon (Argon
Oksijen Dekarburizasyonu, Vakum
Oksijen Dekarburizasyonu) yontemi
uygulanir. Dokum prosesi ile birlikte
curuftan ayristirilan yeni alagimli
ingotlar olugturulur.

Bu ingotlar konvansiyonel Uretimin bir
sonraki agamasli olan hadde veya
dévme asamasina gecebilecedi gibi,
daha temiz bir yapi elde edilebilmesi
icin dévme/hadde prosesi dncesi ESR
(electro-slag remelting), PESR
(pressure electro-slag remelting) veya
VAR (vacuum arc remelting) yontemleri
uygulanabilir.

ESR ve PESR malzeme Uretimi, zorlu
proseslerdeki gereksinimleri karsilaya-
bilmek adina, gelik Ureticilerinin her

gecen gun daha ¢ok Uzerinde durdugu
bir nevi yeniden temizleme yéntemleri-
dir. Bircok celik Ureticisi tarafindan
yayginlastiriimaya baslanmistir.

VAR yéntemi ile yeniden ergitme ise
ESR/PESR yéntemlerine gére cok daha
fazla ic yapi temizligi saglayan vakum
altinda yeniden temizleme uygulamasi-
dir. inkltizyon orani minimum, parlatila-
bilirligi maksimum seviyededir.

Farkl yontemler ile Uretilmis olan bu
ingotlar gereksinimlere gore farkli isil
islem proseslerine tabi tutularak son
haline getirilmektedir.

BGH Edelstahlwerke olarak, 550 yildan
fazla Uretim tecrUbemiz ile tim bu dzel
uygulamalari binyemizde barindiriyor,
partnerlerimize en iyi ve en dogru
celigi tedarik ediyoruz. Batun aranleri-
mizi ultrasonik ¢catlak testine tabi
tutuyor ve garantili olarak sevk
ediyoruz.

BUtun malzeme kalitelerimizi son
kullanicilarin &zel isteklerine ve uygula-
malarindaki gereksinimlerine gére
duzenleyebiliyor, son kullanici 6zelinde
Ar-Ge ve Uretim gerceklestirebiliyoruz.






Plastik, polimer, kaucuk gibi
hammaddelerin sekillendirilmesi
amaciyla uretilen kaliplarin
malzemesi olarak kullanilan
alasiml takim ¢elikleri grubudur.

Uygulama alanlari genellikle plastik enjeksiyon,
plastik ekstrzyon, sisirme vb. Uygulama alanina
ve Uretilecek Urantn ézelliklerine gore, plastik
kalip celiginden beklenecek dzellikler: Asinma
direnci, kolay islenebilirlik, iyi parlatilabilirlik,
yUksek tokluk, korozyon direnci vb., olabilmektedir.




DIN EN ISO 4957

1231 40CrMnMo7 P20 040 0,30 1,50 190 0,20

12312 40CrMnMoS8-6 | P20+S 0,40 040 1,50 190 0,20 $~0,08
12738 P20+N 040 0,30 1,50 190 0,20 1,00

12083 X40Cr14 0,38 0,35 0,50 12,60

1.2316 X38CrMo16 0,30 0,30 0,70 16,00 1,20 0,50

BGH 2316 MOD. 0,30 0,25 0,80 14,00 1,00 0,80

BGH 2738 MOD. 0,30 013 1,50 1,65 0,50 1,05




DIN EN ISO 4957

BGH DIECAST ONE’ 0,36 0,35 0,28 510 2,25 0,55
BGH TOUGH ONE’ 0,35 015 0,35 5,00 190 0,55
12329 46CrSiMoV7 046 0,70 0,70 1,70 0,30 0,20 0,50
12343 X37CrMoV5-1 H1 0,37 1,00 040 5,20 1,30 040
12344 X40CrMoV5-1 H13 040 1,00 040 5,20 1,30 1,00
12365 32CrMoV12-28 H10 0,32 0,25 03 3,00 290 0,55
1.2367 X38CrMoV5-3 0,38 0,35 040 5,00 3,00 0,55
12714 556NiCrMoV 7 L6 0,55 0,25 0,80 110 0,50 0,10 1,60




SICAK

IS TAKIM
CELIKLERI

200°C ve uzerindeki sicakliklarda mekanik
Ozelliklerini koruyabilen takim ¢elikleri
sinifidir. icerdigi alasim elementleri
sayesinde bu 6zellige ulasabilmektedirler.

Genellikle yUksek sicaklik uygulamalarinda kullanilirlar.
Sicak dévme, enjeksiyon, ekstrizyon, kesme baslica
uygulama alanlaridir. Sicak is takim celiklerinden beklenen
baslica 6zellikler: YUksek sicakliklarda mekanik 6zelliklerini
koruyabilme, sicak asinma dayanimi, tokluk, termal soklara
karsi direng, islenebilirlik, 1sil iletkenlik vb., olabilmektedir.



‘SOGUK
IS TAKIM
CELIKLERI

200°C’nin altinda calisan, metalleri
sekillendirmek ve kesmek i¢in Uretilen
kaliplarda kullanilan ¢elikler soguk is takim
celikleri olarak siniflandirilirlar.

Baslica uygulama alanlari: Kesme, form verme, hassas
kesme, haddeleme, derin gekme, toz presleme, soguk
dévme vb... Soguk is takim celiklerinden beklenen
baslica ozellikler:

YUksek basma dayanimi, YUksek agsinma dayanimi, Yuksek
cekme dayanimi, iyi islenebilirlik, sertlesebilirlik vb.,
olabilmektedir.



DIN EN ISO 4957 AlSI (=) C Si Mn Cr Mo \% Ni %
BGH CUT ONE’ 1,10 1,10 0,30 7,80 1,40 2,30 <0,3 115
12379 X153CrMoV12 D2 1,63 040 0,30 12,00 0,80 095

12721 50NiCr13 0,50 0,25 0,50 1,00 320

1.2767 45NiCrMo 16 6F7 045 0,25 0,30 1,30 0,25 4,00

12826 60MnSiCr 4 0,60 090 1,00 0,30

12842 90MnCrV 8 090 0,25 2,00 0,30 010

1.2360 X48CrMoV8-1-1 048 0,80 040 750 1,40 1,40




DIN EN ISO 4957 AlS| (=) C Si Mn Cr Mo \ Ni w Co
1.3343 S6-52 M2 090 41 5,00 190 6,40 090
1.3243 HS6-5-2-5 M 35 095 40 5,00 190 6,30 4,80
1.3326 S1-4-2 M 562 0,89 0,30 0,30 3,80 4,30 1,80 1,00




Yuksek hiz ¢elikleri oda sicakhgi ve
Uzerindeki sicakliklarda yuksek asinma
ve darbe dayanimina sahip, ¢cok yuksek
alagimli, 6zel celiklerdir.

Calisirken yUksek sicakliklara cikabilirler ve bu sicak-
larda sertlik kaybi yasamadan, yUksek asinma direnci-
ne sahiptirler. Baslica uygulama alanlari: Delme,
kesme, dis acma, frezeleme vb soguk is uygulamalari.
Yuksek hiz celiklerinden beklenen baslica dzellikler:
YUksek asinma dayanimi, ytksek sicaklik dayanimi,
yuksek tokluk, sertlesebilirlik vb., olabilmektedir.






1.2311

40CrMnMo7

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Si Mn Cr Mo

037 0,30 1,50 190 016

MALZEME OZELLIKLERI

1.2311, iyi islenebilirlige ve sertlesebilirlige sahip Cr-Mn
alagimli plastik kalip ¢eligidir. Hem yUksek asinma
dayanimina hem de iyi bir tokluga sahip olmakla birlikte
cok yuksek parlatilabilirlik sunar.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Plastik ve metal enjeksiyon kalip hamilleri
3% Gorsel Gnemi olmayan plastik enjeksiyon kaliplari

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI

YUksek gereksinimlerin olmadigi alanlarda, genellikle
kalip ve kalip parcalarini destekleyici Grtn olarak
kullanilir.

TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmis (+A) max. 229 HBW
3% Sertlestiriimis ve menevislenmis (+QT) -istege bagli-
3¢ EFS-tavl (extra fine structure)

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 720 -780

Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

850 - 880 (Sertlestirme)
Menevis diyagrami asagida gosterilmistir.

Yag, polimer
Hava

Gerilim giderme (+SR)

Menevis sicakligindan yaklasik 40°C dusuk.

Hava (firinda)

60

55
50 AN

. AN
o \

35

SERTLIK (HRc)

30 L1 | | | | |
0 100 200 300 400 500 600 700

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)

Menevis diyagrami, 860°C &stenitleme
sicakligina gore verilmistir.



1.2738

40CrMnNiMo8-6-4

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr Mo Ni

0,37 0,30 145 2,00 0,20 1,00

MALZEME OZELLIKLERI
Yuksek tokluk ve mukavemete sahip, iyi parlatilabilir ve

kolay islenebilir, 6n sertlestirilmis plastik kalip ¢eligidir.
Nitrasyon alabilir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

UYGULAMA ALANLARI
Yuksek mukavemet ihtiyaci olan, asindiriciligi distk ve

korozif olmayan tUm boyutlardaki plastik enjeksiyon
kaliplarinda kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3% Asinmaya maruz kalabilecek plastik enjeksiyon kaliplari 3¢ On sertlestirilmis (+QT) ~290-330 HBW
3% Buyuk boyutlu plastik enjeksiyon kaliplari
3% Metal enjeksiyon hamilleri
3% Tokluk ve asinma direnci ihtiyaci olan makine parcalari
ISIL iSLEM

SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 840 - 880 (sertlestirme) Yag, hava

MEKANIK OZELLIKLER

Sicaklik (C) Akma Dayanimi (MPa) Gekme Dayanimi (MPa) Basma Dayanimi (MPa)
20 990 1080 1000
200 830 980 900
60
56
_ 50
E 40 \\
35 \\
30 \\
25 \ \ \ \ \

0 100 200 300 400 500 600 700

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)



1.2738 Mod.

40CrMnNiMo8-6-4 Mod

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr Mo Ni \'}
0,30 014

145 142 048 1,00 0,12

MALZEME OZELLIKLERI

1.2738 in gelistiriimesi ile Uretilen son yillarda kullanimi
artan on sertlestirilmis plastik kalip ¢celigidir. Teslim
sertligi 36-38 HRc olup, yUksek parlatilabilirlik ihtiyaci
olan plastik kaliplarinda kullanilmasi uygundur. Asinma
direnci standart 1.2738’e gore daha iyidir, kaynaklanabi-
lirligi daha yUksektir, sertlesebilirligi daha basarili
oldugundan yUksek kalinliklarda kullaniimasi uygundur.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Asinmaya maruz kalabilecek plastik enjeksiyon kaliplari
3% Buyuk boyutlu plastik enjeksiyon kaliplari

3 Metal enjeksiyon hamilleri

3% Tokluk ve aginma direnci ihtiyaci olan makine parcalari

ISIL iSLEM

HH

UYGULAMA ALANLARI

Yuksek tokluk ile birlikte asinma direnci ihtiyaci olan ve
parlatilabilirlik gerektiren uygulamalar icin kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3% On sertlestirilmis (+QT) ~330-360 HBW

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 840 - 880 (sertlestirme)

Yag, hava

MEKANIK OZELLIKLER
Sicaklik (C) Akma Dayanimi (MPa) Cekme Dayanimi (MPa) Basma Dayanimi (MPa)
20 1010 1145 1050
200 900 1050 950
56
54
52
50 HB
48 (461)
46 436
44 413
g 42 392
T 40 \\ 373
¥ 38 354
= 36 \ 337
& 34 \ 319
w 32 \ 303
30 286
28 \
\
26
24
22
20

O 100 200 300 400 500 600 700 800

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)



1.2312

40CrMnMoS8-6

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Si Mn Cr Mo Mo

040 0,37 1,50 190 018 0,08

MALZEME OZELLIKLERI

Cok iyi islenebilirlige ve tokluga sahip, iyi parlatilabilirligi
olan Cr-Mn alasimli plastik kalip geligidir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

$% Orta buyuklUkteki plastik enjeksiyon kaliplari
3¥ Metal enjeksiyon ve plastik enjeksiyon kalip hamilleri

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI

Yuksek mekanik gereksinimlere ihtiya¢ duyulmayan
plastik kaliplari ve diger kalip hamillerinde kullanilabilir.
TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmig (+A) max. 230 HBW

3% Sertlestirilmis ve meneviglenmis (+QT) -istege bagli-
3% EFS-tavli (extra fine structure)

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 720 -740

Hava (finnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

850 - 880 (Sertlestirme)
Menevis diyagrami asagida gosterilmistir.

Yag, polimer
Hava

Gerilim giderme (+SR)

Menevis sicakligindan yaklasik 40°C dusuk.

Hava (firinda)

60
- 2000
55 5
— 2000
5 N 1800
g N 1600
z 4 AN I
= AN 1400
g AN -
2 40

\ L1200

35
\ 1000

30

25 | | | | | |
0 100 200 300 400 500 600 700

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)

Menevis diyagrami, 860°C &stenitleme
sicakligina gore verilmistir.



1.2085

X33CrS16

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr S Ni

0,32 0,30 1,10 1600 0065 100

MALZEME OZELLIKLERI
Cok yuksek korozyon dayanimina sahip, kikUrt igerigi

sayesinde iglenebilirligi arttirimis 6n sertlestirilmis
plastik kalp celigidir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Yuzey parlakliginin dnemli olmadigi plastik
enjeksiyon kaliplari
3% Korozyon direnci beklenen kalip hamilleri

MEKANIK OZELLIKLER

UYGULAMA ALANLARI
Ozellikle korozif hammaddelerin kullanilacagd plastik

kaliplarinda ve sogutma kanallarinda korozyon problemi
olmamasli beklenen kalip hamillerinde kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3% On sertlestirilmis (+QT) ~290-330 HBW

Sertlik (HBW) Akma Dayanimi (MPa) Cekme Dayanimi (MPa) Basma Dayanimi (MPa) Uzama (%)

320 900 1080

760 n

FiZiKSEL OZELLIKLER

Sicaklik (C) Isil iletkenlik (W/mC) Elastisite Modiili (GPa)
20 24,0 205
100 27,8 196

200 282 190




1.2316

X38CrMo 16

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o Si Mn Cr Mo Ni

0,38 0,30 0,75 1585 105 0,55

MALZEME OZELLIKLERI

1.2316, iyi islenebilirlik ve parlatilabilirlik ile birlikte iyi
tokluga sahip yUksek alagimli martensitik bir plastik
kalip celigidir. Yuksek Krom (Cr) icerigi gelismis koroz-
yon dayanimi saglar.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR
3% Plastik enjeksiyon kaliplari
3% Sisirme kaliplari

3% Plastik ekstriizyon kaliplari, vida ve kovanlari
3% Gida endustrisi komponentleri

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI

Yuksek asindirici ve korozif plastiklerin galisildig
alanlarda kalip veya kalip hamili olarak kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Sertlestirilmis ve menevislenmis (+QT), max. 300 HBW

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 1000 - 1050 (Sertlestirme)

Hava, polimer

Menevis diyagrami asagida gosterilmistir. Hava

60

55

50
\\_’
45 /\

40 \
35

30 I I I I I I
0 100 200 300 400 500 600 700

SERTLIK (HRc)

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)

Menevis diyagrami, sertlestirilmis ve
menevislenmis kosul icin verilmistir.



1.2083 ESR/VAR/mod ESR

40CrMnMo7

MALZEME TANIMI KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)
1.2083 DIN c Si Mn Cr Vv
420 AlSI
12083 ESR / VAR 040 0,35 045 12,8 -
12083 mod ESR 0,38 0,70 040 14,0 0,21
MALZEME OZELLIKLERi UYGULAMA ALANLARI
YUksek gloss degerlerinde parlatilabilirlige, yliksek YUksek asinma ve korozyon dayanimi ile birlikte yuksek
asinma ve korozyon dayanimina sahip, kolay islenebilen ylzey kalitesi (far, lens, optik pargalar vb.) gerektiren
plastik kalip celigidir. kaliplarda kullanilabilir.
ESR Uretim ile daha yUksek homojenlik ve i¢ yapl SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

temizligi saglanir.

3¢ Plastik enjeksiyon kaliplari
Vanadyum (V) katkili 12083 mod. ESR malzemeler ayna 3% Sisirme kaliplari
parlakhgi ve artiriimis korozyon dayanimi sunar. Yuzeyi 3% Plastik ekstrizyon kaliplari
%70 daha purtzsuzdur.

TESLIM KOSULLARI
En yUksek gereksinimler igin ise, vakum alti tekrar

ergitme islemi uygulanmis 1.2083 VAR malzeme 3% Tavlanmis (+A), max. 241 HBW
olaganustu mikro temizlik sunar. 3% On sertlestirilmis, 308 - 341 HBW
ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmisg (+A) 750 - 800 Hava (firnda)
Gerilim giderme (+SR) 600 - 700 Hava (firinda)
Sertlestirme ve menevisleme 1000 - 1050 (Sertlestirme) Yag, polimer, su, hava
(+QT) 250 - 600 (Temperleme)

56 Parlatilabilirlik Korozyon ic Yapi

Dayanimi Temizligi
54
)\ 12083 ESR 'Y )e 0000 YY e

g = 1.2083 mod ESR 0000 0000 0000
M \ 12083 VAR 0000 0000 0000
2 50

. \

46 Menevis diyagrami, 1010°C &stenit-
leme sicakligina gore verilmistir.
44 L1 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Suda sogutulmustur.

0 100 200 300 400 500 600 700

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)



1.2343 ESR/VAR

X37CrMoV5-1

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Si Mn Cr Mo \)
0,37

1,00 040 449 1,30 040

MALZEME OZELLIKLERi

12343, sicaklik degisimlerine ve asinmaya kars! yuksek
dayanimli, Cr-Mo-V alasimli sicak is takim ¢eligidir. ESR
veya VAR Uretim ile cok daha yuksek tokluga ve mekanik
ozelliklere ulasilabilir. Isil iletkenliklerinin ylksek olmasi
sebebiyle termal catlaklara karsi direnclidir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Hafif metallerin enjeksiyon kaliplari

$X Aliminyum ekstriizyon kaliplari

3% Sicak dévme kaliplari

3% Yuksek basingli dokim kaliplari (ESR - VAR)

3¢ Yuksek parlatilabilirlik beklenen plastik enjeksiyon
kaliplari (ESR - VAR)

3% Yuksek asinma dayanimi beklenen plastik enjeksiyon
kaliplari

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI

lyi bir tokluk ile birlikte, asinmaya ve sicaklik degisimleri-
ne karsl dayanim gerektiren tim sicak is uygulamalarin-
da kullanilabilir. Hafif metallerin basingli dokim proses-
lerinde kullanilabilir. Ayrica plastik enjeksiyon kaliplari,
aliminyum ekstrizyon kaliplari ve preste dévme
kaliplarinda da kullanima uygundur. Isil islem yapilarak
kullanilir. Nitrasyon alma kabiliyeti yUksektir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Tavlanmis (+A) max. 229 HBW
3% Sertlestiriimis ve menevislenmis (+QT) -istege bagli-
3% EFS/ESR/VAR Uretim yontemleri

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 820 - 880

Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

1010 - 1050 (Sertlestirme)
Menevis diyagrami asagdida gosterilmistir.

Azot (min. 5 bar), yag, polimer, tuz banyosu,
hava

Gerilim giderme (+SR)

Menevis sicakligindan yaklasik 40°C dusuk.

Hava (firnda)

SERTLESTIRME VE MENEViSLEME DiYAGRAMI

70

Tutma sUresi:
HRC 20 dk
o5 Sogutma ortami:
0 — |—= = 4 Yag
L= Numune él¢usu:
X @20 mm
& - = -
w - =
50
45
40
970 1000 1030 °C 1060

SERTLESTIRME SICAKLIGI

©° Ostenit:
S 103°C / yag
T Menevis sUresi:
\ ~ _ >
=L R 1saat
T o~ __\ Numune 6lgUsu:
50
\ \ @20 mm

SERTLIK

45

\
40 \
. \

30 \
RT 100 200 300 400 500 °C 700

MENEViS SICAKLIGI



SUREKLi ZAMAN-SICAKLIK-DONUSUM DiYAGRAMI

1000 \ NN \\\\ HV 10 )
N\ constituent in %

900 \\ \\ A t\ Acle

800 Aclb

700 (FrK)

P

¥ 600 \ \
:!5 500 prk \ \ -
@ \ \ y Ostenitleme

400 sicakhigi

/Y 1040°C
300 Wis X N \\ ;I'cl.)xtdn;a suresi
200 A
34 o
\ Test prosedurleri:
100 \_\ dilatometrik ve
654654 654664 593 476 256 295 metalografik
406
1 10 10 10° 10 108
ZAMAN

UYGULAMA ALANLARI
Farkli sicakliklarda 2 farkli isil islem parametresi igin verilen (103°C/yag/60°C/1saat)
yuksek sicakliklardaki mekanik davranislar tablolarda (103°C/yag/65°C/1saat)

belirtilmistir. Isil islem parametreleri sirasiyla su sekildedir:

Sertlik 45 HRc 48 HRc Sertlik 45 HRc 48 HRc
Cekme Dayanimi, Rm 1670 1840 Cekme Dayanimi, Rm 1570 1770
Akma Dayanimi, Re 1480 1680 Akma Dayanimi, Re 1340 1600
Oda sicakhgi 200°C

Sertlik 45 HRc 48 HRc Sertlik 45 HRc 48 HRc
Cekme Dayanimi, Rm 1400 1610 Cekme Dayanimi, Rm Q00 990
Akma Dayanimi, Re 1250 1430 Akma Dayanimi, Re 800 920
400°C 600°C

TERMAL GENLESME KATSAYISI

10¢xm 20-100 20-200 20-300 20-400 20-500 20-600 20-700 °C

mx°C 18 124 12,6 12,7 12,8 129 129

ISIL iLETKENLIK

10¢xm 20 350 700 °C

mx°C 0253 0272 0305






1.2344 ESR/VAR

X40CrMoV5-1

MALZEME TANIMI
12344 DIN
H13 AISI

MALZEME OZELLIKLERi

YUksek sicakliklarda yuksek asinma dayaniminin yani
sira, yuksek cekme dayanimi ve tokluga sahip Cr-Mo-V
alasimli sicak is takim celigidir. ESR veya VAR Uretim ile
¢ok daha yuksek tokluga ve i¢ yapi temizligine ulasilabi-
lir. Tavlanmis sekilde mukemmel islenebilirlige sahiptir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Ekstrizyon kaliplari ve pres parcalari
3% Yuksek basingh dokum kaliplari

3% Plastik enjeksiyon kaliplari

3¢ Preste dévme kaliplari

3% ltici pimler

ISIL iSLEM

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Si Mn Cr Mo v
04 10 04 50 13 09
UYGULAMA ALANLARI

lyi bir tokluk ile birlikte, asinmaya ve sicaklik degisimleri-
ne karsl dayanim gerektiren tim sicak is uygulamalarin-
da kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Tavlanmis (+A) max. 229 HBW
$X Sertlestiriimis ve menevislenmis (+QT) -istege bagli-
$X EFS-tavli (extra fine structure)

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmisg (+A) 800 - 880

Hava (firinda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

1010 - 1030 (Sertlestirme)
Menevis diyagrami asagida gosterilmistir.

Yag, polimer, tuz banyosu, hava
Hava

Gerilim giderme (+SR)

Menevis sicakligindan yaklasik 40°C dUsUk.

Hava (firinda)

60 64 2200
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MENEViS SICAKLIGI (°C) KESIT (mm) SICAKLIK

Menevis diyagrami, 1020°C
ostenitleme sicakligina gore
verilmistir.

Sertlesebilirlik

YUksek sicakliklardaki 6zellikler
(1s1l islem: 1030°C / yag / 600°C / 1 saat)



1.2365

X 32 CrMoV 3 3

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr Mo \')

0,32 0,25 0,30 2,80 0,75 0,50

MALZEME OZELLIKLERI

YUksek sicakliklarda sertligini koruyabilen ve gok yuksek
mukavemete sahip Cr-Mo-V alagimli sicak is takim
celigidir. Calisma esnasinda olusan sicaklik degisimleri-
ne minimum tepki verir, menevis direnci ve Isil yorulma
direnci gok yuksektir. Ozellikle su sogutmali proseslere
uygundur. YUksek nitrtrlenebilirlige sahiptir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3¢ Sicak dévme kaliplari
3% Metal enjeksiyon kalip maca ve pimleri
3¢ Bakir ve piring ekstriizyon kaliplari ve kalip parcalari

UYGULAMA ALANLARI
YUksek tokluk ihtiyaci bulunan ve ylksek sicakliklarda

sertlik kaybinin minimum seviyede olmasi beklenen tim
sicak is uygulamalarinda kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Tavlanmig (+A) max. 235 HBW

MENEViI$

°C 100 200 300 400 500 550 600 650 700

HRC 51 50 50 b0 52 50 47 40 34

ISIL iSLEM

SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmisg (+A) 750 - 780 Hava
Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 1020-1050 Yag
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1.2367

X38CrMoV5-3

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr Mo \')

0,37 040 040 490 2,80 045

MALZEME OZELLIKLERI

1.2367, yUksek sicakliklarda iyi mukavemet ve asinma
dayanimi saglayan, yliksek menevis dayanimi saglayan,
Cr-Mo-V alasimli bir sicak is takim celigidir. Yuksek
sUrdnme dayanimina sahiptir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Aluminyum ekstriizyonda yuksek mukavemet
gerektiren girift profil kaliplar

3¢ Sicak dévme kaliplari

$X¥  Metal enjeksiyon kovanlari

3% Alcak basing metal enjeksiyon prosesinde alt ve

UYGULAMA ALANLARI

YUksek sicakliklarda asinma ve tokluk beklentisinin
yUksek oldugu proseslerde kullanilabilir. Yiksek mene-
vis direnci gereken, yuksek sicakliklarda sertlik disusu
istenmeyen uygulamalarda da kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Tavlanmig (+A) max. 229 HBW
$X EFS-tavli (extra fine structure)

Ust kaliplar
ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 720 - 880 Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

1020 - 1050 (Sertlestirme)

Yag, polimer, tuz banyosu, hava

Menevis diyagrami asagida gosterilmistir. Hava

Gerilim giderme (+SR)

Menevis sicakligindan yaklasik 40°C dUsuk.

Hava (firnda)

60

55 N

. \

45

40 \

35 \
\

30 | | | | | |

0 100 200 300 400 500 600 700

SERTLIK (HRc)

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)

Menevis diyagrami, 1030°C
Ostenitleme sicakligina goére
verilmistir.

MENEVIS iCiN ONERILER

3% Birinci menevis, ikincil sertlesme araliginin yaklasik 30°C
Ustdnde ve sertlestirmeden hemen sonra yapilmalidir.
ikinci menevis, istenen sertlige gére belirlenmelidir.

3% Uclinct menevis, ikinci menevisi yaklasik 40°C altinda

$X yapimalidir.






BGH DieCast One

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr Mo v

036 0,35 0,28 510 225 0,55

MALZEME OZELLIKLERI

BGH DieCast One, daha yUksek mekanik ¢zellikler igin
kimyasal bilesimi optimize edilmis patent sicak is takim
celigidir. ESR Uretim kalitesi ile mUkemmel homojenlik
ve i¢ yapl temizligi saglanmistir. Cok ylksek isil yorulma
direncine sahiptir. YUksek sicakliklardaki mikemmel
asinma dayanimi ve mukavemeti sayesinde, yUkselen
beklentileri karsilayabilecek premium seviyededir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

pad

YUksek basin¢li dokim kalip ¢ekirdekleri (HPDC)
3¢ Sicak dévme kaliplari

3¢ Yuksek tokluk gerektiren kesme kaliplarinda

3% Sicak sekillendirme kaliplarinda

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI

En yUksek mekanik ve fiziksel beklentilerin olustugdu,
yUksek performans istenen sicak is prosesleri ve ylksek
tokluk ihtiyaci olan soguk is proseslerinde kullanilabilir.
Ayrica yUksek asindirici takviyeli plastik enjeksiyon
prosesleri i¢in de kullanima uygundur.

TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmig (+A) max. 229 HBW

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 720 - 880

Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

1000 - 1030 (Sertlestirme)
Menevis diyagrami asagida gosterilmistir.

Azot ( min. 5 bar), yag, polimer, tuz
banyosu, Hava

Gerilim giderme (+SR)

Menevis sicakligindan yaklasik 40°C dUsUk.

Hava (firnda)

60

55 N\

50 \
45

SERTLIK (HRc)

35

30 LI | | | | |
0 100 200 300 400 500 600 700

MENEVi$ SICAKLIGI (°C)
Menevis diyagrami, 1030°C

Ostenitleme sicakligina gore
verilmistir.

MENEVIS iCiIN ONERILER

$X Birinci menevis, ikincil sertlesme araliginin yaklasik 30°C
UstUnde ve sertlestirmeden hemen sonra yapilmalidir.

3% ikinci menevis, istenen sertlige gore belirlenmelidir.

3¢ Uclincl menevis, ikinci menevisi yaklasik 40°C altinda
yapiimalidir.



BGH Tough One

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C (o Si Mn Cr Mo \'}

BGH Tough One 0,35 0,15 0,35 5,00 1,90 0,55

12343 DIN 0,37 1,00 040 5,20 1,30 040

MALZEME OZELLIKLERI UYGULAMA ALANLARI

1.2343, sicaklik degisimlerine ve asinmaya karsl ylUksek
dayanimli, Cr-Mo-V alasimli sicak is takim ¢eligidir. BGH
Tough One, optimize edilmis kimyasi ile mekanik
ozellikleri iyilestirilmis ve modifiye edilmis 1.2343 bazli
bir sicak is takim celigidir. Bir cok proseste, yuksek
mekanik 6zellikleri sayesinde ESR kalite malzemelerden
cok daha yuksek performans sergiler.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Ekstruzyon kaliplari ve pres parcalari

3% Yuksek basingl dékum kaliplari
3¢ Plastik enjeksiyon kaliplari

3% Preste dévme kaliplar

3¢ Sicak kesme bicaklari

ISIL iSLEM

Asinmaya ve sicaklik degisimlerine karsi dayanim ve ¢ok
yuksek tokluk gerektiren tim sicak is uygulamalarinda
kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

$X Tavlanmis (+A) max. 229 HBW

3% Sertlestirilmis ve menevislenmis (+QT) -istege bagli-
3% EFS-tavli (extra fine structure)

3% listege bagli olarak ESR kalite Gretim yapilabilir

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A)

820 - 880

Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

1010 - 1050 (Sertlestirme)
500-550 (Menevisleme)

Azot ( min. 5 bar), yag, polimer
Hava

Gerilim giderme (+SR) 600-650 Hava (finnda)
60 Menevis 400 45 HRc igin
diyagrami, belirtilen
55~ 1020°C degerlerdir.
—_< BGH Tough One .. ; 300
R 9 dstenitleme
50 <\ sicakligina gore
N verilmistir.
45 \ ¢

SERTLIK (HRc)

1.2343 \\
40 \

35 v\
"\
30
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1.2714

56NiCrMoV7/

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr Mo Ni \'}

0,56 0,55 0,70 110 0,55 1,75 0,10

MALZEME OZELLIKLERi UYGULAMA ALANLARI
Hem 6n sertlestirilmis hem de yumusak tavli olarak Yuksek cekme mukavemeti ihtiyaci olan her boyutta
kullanilabilen, yuksek sicaklik mukavemeti iyi, toklugu pres ve dévme kaliplarinda kullanilabilir.

mukemmel olan Cr-Ni alasimli sicak is takim celigidir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR TESLIM KOSULLARI

3% Aluminyum ekstrizyon kalip arkasi ve bolster 3¢ Tavlanmis (+A) max. 255 HBW
3% Preste dévme kaliplari
3¢ Cekicte dovme kaliplari

ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmisg (+A) 710-740 Hava

Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 760-900 Hava

YAGDA SOGUTMA SONRASI

Menevis °C 100 200 300 400 450 500 550 600 600
HRC 57 54 52 49 47 46 43 38 34
N/mm? 2120 1910 1790 1620 1530 1480 1360 1200 1080

HAVADA SOGUTMA SONRASI

Menevis °C 100 200 300 400 450 500 550 600 600
HRC 55 52 50 47 45 43 40 36 32

N/mm? 1980 1790 1670 1530 1440 1360 1260 1140 1020




1.2714 Mod.

56NiCrMoV7 Mod.

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o] Si Mn Cr Mo Ni \'}
0,66 0,25 090 1,10 0,70 2,00 0,10

MALZEME OZELLIKLERI

Standart 1.2714 malzemeye gore iyilestirilmis yUksek
sicaklik dayanimi ve asinma dayanimina sahiptir. Cok
yUksek tokluga sahip Cr-Ni-Mo alagimli 6n sertlestiril-
mis sicak is takim ¢eligidir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Preste dévme kaliplari

3% Cekicte dovme kaliplari

3% Metal enjeksiyon kalip hamilleri
3% Ekstrizyon kalip arkasi ve bolster

UYGULAMA ALANLARI

Yuksek mukavemet ve arttirilmis aginma dayanimi
ihtiyaci olan bUyUk boyutlardaki pres ve dévme kalipla-
rinda kullanilabilir. Ayrica, kalip hamili olarak da kullanila-
bilir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Tavlanmis (+A) max 255 HBW
3% On sertlestirilmis (+QT) 380-415 HBW

ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 710-740 Hava
Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 820 - 900 (sertlestirme) Hava
YUKSEK SICAKLIKTAKi AKMA DAYANIMI
SERTLESTIRME VE SICAKLIGA GORE %0.2 AKMA DAYANIMI (MPa)
MENEVIS YAPILMIS

450°C 500°C 550°C 600°C
~1550 900 750 465 230
~1350 815 600 400 215
~1200 640 480 315 170




1.2379

X155 CrVMo 12 1

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Mn Cr Mo \)

1,55 040 12,00 0,75 095

MALZEME OZELLIKLERI

%12 Krom (Cr) igerikli ledeburitik soguk is takim celigidir.
Yapisindaki iri karburler sebebiyle 6zellikle abrasif
asinma dayanimi yuksektir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Kesme ve hassas kesme kaliplari

$% Sivama kaliplari

$% Form verme kaliplari

$% Ovalama toplari

3¢ Zimbalar

3% Endustriyel bigaklar

3% Dilme bigaklar ve geri déntsum bigaklari

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI
YUksek asinma dayanimi ve basma mukavemeti sebe-

biyle hem kesme uygulamalarinda hem de soguk
sekillendirme uygulamalarinda kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmis (+A) max. 250 HBW

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 830-860

Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

1000-1050 (Sertlestirme)

Yag, hava

SUREKLi ZAMAN-SICAKLIK-DONUSUM DiYAGRAMI
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1.2767

X 45 NiCrMo 4

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Mn Cr Mo Ni v
045

0,35 135 023 390 0,05

MALZEME OZELLIKLERI

Basma dayanimi ve mukavemeti ¢ok ytksek olan Ni
alagimli soguk is takim celigidir. YUksek toklugu sayesin-
de agiz atmalarina ve déktlmelerine kargi dayanimi
yUksektir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR
3% Soguk dévme kaliplari

3% Geri donusum bigaklar
$% Endustriyel bicaklar

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI

Cok yuksek tokluk ihtiyaci olan veya yUksek basma
dayanimi gerektiren soguk is uygulamalarinda kullanila-
bilir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Tavlanmis (+A) max. 262 HBW

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 610-650

Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

840-870 (Sertlestirme)

Yag (6nerilen), hava

SUREKLi ZAMAN-SICAKLIK-DONUSUM DiYAGRAMI
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BGH Cut One

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Si Cr Mo \) w

11 11 78 14 23 11

MALZEME OZELLIKLERI

BGH Cut One, yuksek asinma dayanimi ve yuksek
toklugun birlikte kullanilabilmesi i¢in optimize edilmis
%8 kromlu soguk is takim ¢eligidir. BGH Cut One, tokluk
degerleri artirilirken asinma dayaniminin dastrdlmeme-
siigin 6zel alasim konsepti ile Uretilmekte ve V-Mo-W
karbur yapilari olusturulmaktadir. BGH Cut One, toz
metalurjik soguk is takim celiklerine daha ekonomik bir
alternatif olarak Uretilmektedir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

ad

Kesme ve hassas kesme kaliplari

¢ Geri donusum bigaklari ve endUstriyel bigaklar
¢ Ovalama topu ve ovalama taraklari

3¢ Form verme kaliplari

3% Sivama kaliplari

3¢ Zimbalar

¥

ISIL iSLEM

UYGULAMA ALANLARI
YUksek asinma dayaniminin yaninda ¢ok yuksek tokluk
ihtiyaci bulunan soguk is uygulamalarinda kullanilabilir.

Adiz atmalari veya catlak olusumlarinin dntne gecebil-
mek adina tercih edilir.

TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmig (+A) max. 250 HBW

SICAKLIK [°C]

SOGUTMA ORTAMI

Tavlanmis (+A) 900

540°C firinda, hava

Sertlestirme ve menevisleme (+QT)

1010 - 1090 (Sertlestirme)
510-540 (Menevisleme)

Hava, azot (min. 5 bar), yag, polimer
Hava, azot (min. 5 bar), yag, polimer

Gerilim giderme (+SR) 600-700

540°C firinda, hava

MALZEME

DAVRANISLARI
Tokluk Karsilagtirmasi

A O

N

1.2379/D2 1.3343/M2 BGH CUT ONE

Asinma Dayanimi Karsilastirmasi

s~ O @

N

1.2379/D2 1.3343/M2 BGH CUT ONE

BGH Cut One 6zellikleri ve benzer takim celikleri ile karsilastiriimasi



1.3343

S 6-5-2

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Cr Mo \) w Co
090 41 5,00 190 6,40 090
MALZEME OZELLIKLERI

Cok ytksek asinma dayanimi olan, yuksek sicakliklarda
da mekanik 6zelliklerini koruyabilen yUksek hiz geligidir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

Kesme ve hassas kesme kaliplari

UYGULAMA ALANLARI

Cok yUksek asinma dayanimi ve mukavemet gerektiren
soguk is uygulamalarinda kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmig (+A) - 240-300 HBW

$% Form verme kaliplari
$X Azdirma bigaklar
$% Ovalama toplari ve taraklar
$% Broslar
$% Soguk dévme kaliplari
3¢ Zimbalar
ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 820-860 Hava (firnda)
Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 1180-1230 (Sertlestirme) Yag, hava
SUREKLI ZAMAN-SICAKLIK-DONUSUM DiYAGRAMI
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1.3243

HS6-5-2-5

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Cr Mo \) w Co
095 410 5,00 190 6,30 4.80
MALZEME OZELLIKLERI

Cok yuksek asinma dayanimina sahip, kobalt icerigi
sayesinde isi ile sertlik kaybi yasamayan yUksek hiz
celigidir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Kesme ve hassas kesme kaliplari

$% Matkap, freze, kilavuz vb kesici takimlar
$X Broslar

3% Azdirma bigaklari

3¢ Zimbalar

UYGULAMA ALANLARI

Cok yUksek asinma dayanimi ve mukavemet gerektiren
soguk is uygulamalarinda kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmig (+A) ~280-300 HBW

ISIL iSLEM

SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 800-840 Hava (firnda)
Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 1180-1230 (Sertlestirme) Yag, hava
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1.8550

34CrAINi7-10

MALZEME TANIMI STANDARTLAR
1.8550 DIN DIN EN 10085
DIN 1721

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

C Si Mn P S Cr Mo Ni Al Kimyasal kompozis-
yondaki 6zel istege
min. 0,30 - 0,40 - - 1,50 0,15 0,15 0,85 bag\\ kisitlama ve
max. 0,37 040 0,70 0,025 0,015 1,80 0,25 0,25 115 degisiklikler ile alakall

iletisime geciniz.

MALZEME OZELLIKLERI UYGULAMA ALANLARI

Cok iyi asinma direncine ve yUzey sertligine sahip Sonsuz vidalar, pistonlar ve eksantrik miller gibi ylksek ylzey
Cr-Ni-Al alagimli nitrasyon ¢eligidir. Blyuk kesitler i¢in asinmasina maruz kalan parcalar icin kullanilabilir. isleme
uygundur. Kaynaklanabilirligi dtsuktar. sonrasl nitrasyon uygulanarak yUzey sertligi arttirilir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR TESLIM KOSULLARI

3% Plastik enjeksiyon sonsuz vidalari 3% Sertlestirilmis ve menevislenmis (+QT)

$X Eksantrik miller $¥ Sertlestiriimis, menevislenmis ve gerilim giderme

$% Otomotiv endustrisi yapiimig (+QT +SR)

3¢ Tavlanmis (+A) max. 248 HBW

ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 650 - 700
Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 870 - 930 (Sertlestirme) Yag, Su
580 - 700 (Sertlestirme)
Nitrasyon 480 - 570

MEKANIK OZELLIKLER DIN EN 10085'e gére sertlestirilmis ve menevislenmis (+QT), oda sicakhiginda

Cap Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti Gerinim Tokluk

(d] [N/mm?] [N/mm?] (%] [J] Charpy-V
16<d <40 > 680 900 - 1100 210 > 30

40 <d <100 > 650 850 -1050 212 230

100 <d =160 > 600 800 -1000 213 > 35

160 < d = 250 > 600 800 -1000 213 > 35



1.4057

X17CrNi16-2

MALZEME TANIMI STANDARTLAR

14057 DIN DIN EN 10088-3
S43100  UNS DIN EN 10250-4
431 AlSI ASTM A276, A479

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%) - acc. to DIN EN 10088-3 and ASTM A276

C Si Mn P S Cr Ni
min. 012 - - - - 15.0 15
max. 0,20 10 10 0,04 0,03 17,0 25

MALZEME OZELLIKLERI

Yuksek mukavemetli ve iyi tokluga sahip Cr-Ni alagimli
martenzitik paslanmaz celik. Cok yUksek parlatilabilirlige
ve korozyon dayanimina sahiptir (PREN=19).

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR TESLIM KOSULLAR
$X Kimya ve petrokimya endUstrisi
$% Cam kaliplari

3% Dokunmamis tekstil endUstrisi
3% Suve atik su aritma

$X Petrol ve gaz endUstrisi

MEKANIK OZELLIKLER cézeltiye alma yapilmis (+AT), acc. DIN EN 10095

Talep Uzerine mUsteriye
Ozel spesifikasyonlarda

Uretilebilir.

UYGULAMA ALANLARI

$X Sertlestirilmis ve menevislenmis (+QT)

3% Sertlestiriimis, menevislenmis ve gerilim giderme
yapilmis (+QT +SR)

3% Tavlanmig (+A) max. 295 HBW

KOROZYON
VE ISIYA DAYANIKLI
PASLANMAZ
GELIK

Korozif ortamda yUksek mekanik yUkler uygulanan
parcalarda kullanilabilir. Ayrica yUksek gerilimli miller,
pistonlar ve valfler icin kullanilabilir.

Kondisyon Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti Uzama Cekme Mukavemeti
[N/mm?] [N/mm?] [%] [N/mm?]
+A - <950 - -
+QT800 > 600 800 - 950 214 225
+QT900 =700 900 - 1050 212 >16
ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 68 -800 Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme 950 - 1050 (Sertlestirme)
(+QT) 750 - 800 (1. Menevis)
650 -700 (2. Menevis)

Yag, hava
Yag, hava
Yagd, hava

950 - 1050 (Sertlestirme)

Gerilim giderme (+SR) 600 - 650 (Menevis)

Hava (firnda)




1.4841

X15CrNiSi25-21

KOROZYON
VE ISIYA DAYANIKLI
PASLANMAZ
CELIK

MALZEME TANIMI STANDARTLAR
14841 DIN EN 10095 DIN EN 10095
S31400 UNS ASTM A276
314 AlSI
KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)
(o] Si Mn P S Cr Ni N Talep Uzerine ozel
spesifikasyonlarda
min. 15 - - - 24.0 19,0 - Uretilebilir.
max. 0,20 25 2,0 0,045 0,015 26,0 22,0 on
MALZEME OZELLIKLERI UYGULAMA ALANLARI

Yuksek sicakliklarda mUkemmel isi dayanimina ve

mekanik 6zelliklere sahip Cr-Ni alagimli dstenitik

paslanmaz celik. Havada 1150°C 'ye kadar tufal olusu-
muna karsi dayanimlidir. Ayrica kimyasal korozyon
dayanimi 1100°C'ye kadar ¢ok yuksektir (PREN=24-29).

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

$¢ Cam kaliplari

$X Kimya ve petrokimya endUstrisi

$% Otomotiv endUstrisi

YUksek sicakliklarda, yiksek mekanik ytklere maruz
kalan, korozyona ve tufal olusumuna karsi ylksek
dayanim gerektiren alanlarda kullanilabilir.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Cozeltiye alma yapilmis (+AT)

MEKANIK OZELLIKLER cézeltiye alma yapilmis (+AT), acc. DIN EN 10095

Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti Uzama Sertlik
[N/mm?] [N/mm?] (%] [(HBW]
> 230 550 -750 =230 <223
ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Cozeltiye alma (+AT) 1050 - 1150 Su, hava




1.4462

X2CrNiMoN22-5-3

KOROZYON
VE ISIYA DAYANIKLI

DUPLEX
GELIK

MALZEME TANIMI STANDARTLAR
14462 DIN DIN EN 10088-3  Norsok M-630 ASTM A479/A479M
S32205/F60 UNS DIN EN10250-4 ASTM A182/A182M  ANSI/NACE MR 0103/ISO 17945
S31803/F51 AlSI DIN EN 10272 ASTM A276/A276M  ANSI/NACE MR 0175/ISO 15156-3
KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

(o Si Mn P S Cr Mo Ni N
min. - - - - - 22,0 3,0 45 014
max. 0,03 10 20 0,025 0,015 230 35 65 0,20
MALZEME OZELLIKLERI UYGULAMA ALANLARI

Mukemmel korozyon direncine sahip 6stenitik-ferritik
dubleks celiktir. YUksek akma ve cekme mukavemeti
sunar, gerilmeli korozyon ¢atlamasi ve gukur korozyonu-
na karsi mikemmel direng gosterir (PREN = 35,5).

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% insaat sektoru

3% Acik deniz ve denizcilik uygulamalari
$% Kimya ve petrokimya endUstrisi

$% Kagit endUstrisi

MEKANIK OZELLIKLER acc. DIN EN 10088-3

KlortrlG ortamlar ve asitli gaz uygulamalari.

TESLIM KOSULLARI

3X Cozeltiye alinmig (+AT)

Cap Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti Uzama Tokluk
[mm] [N/mm?] [N/mm?] [%] [J]Charpy-V
acc. DIN EN 10088-3 <160 > 450 650 - 880 225 2100
acc. ASTM A276/A276M <160 > 450 (65 ksi) > 665 (95 ksi) 225 245
ISIL iSLEM
SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI

Cozeltiye alma (+AT) 1020 - 1100

Suda, 260°C altinda




1.4021

X20Cr13

MALZEME TANIMI STANDARTLAR

14021 DIN DIN EN 10088-3
542000  UNS DIN EN 10250-4
420 AlSI

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

KOROZYON
VE ISIYA DAYANIKLI
PASLANMAZ
GELIK

ASTM A276, ASTM F899 (Type 420A)

c Si Mn P S Cr Ni
min. 016 - - - - 12,0 -
max. 0,25 10 10 0,04 0,03 14,0 10
MALZEME OZELLIKLERI UYGULAMA ALANLARI

Klor igermeyen, orta derecede agresif ortamlara kars! iyi
korozyon direncine sahip %13 Cr iceren martenzitik
paslanmaz celik. YUksek parlatilabilirlige uygundur
(PREN=13).

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Kimya ve petrokimya endUstrisi
3% Hidrolik sistemler

3% Cerrahi aletler

3% Catal-bicak takimlari

3% Dekoratif ev esyalari

MEKANIK OZELLIKLER acc. DIN EN 10088-3

Yuksek mekanik dzelliklerin istendigi, orta derecede
korozif ortamlarda kullanilan pargalar.

TESLIM KOSULLARI

3% Sertlestirilmis ve menevislenmis (+QT)

X Sertlestirilmis, menevislenmis ve gerilim giderme
yapilmis (+QT + SR)

3¢ Tavianmis (+A) max. 220 HBW

Kondisyon Cap Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti Uzama Tokluk
[mm] [IN/mm?] [N/mm?] [%] [J]Charpy-V

+A - - <760 - -
+QT700 <160 >500 700-850 213 225
+QT800 <160 2600 800-950 212 220
ISIL iSLEM

SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 745 - 825 Hava (finnda)
Sertlestirme ve menevisleme (+QT700) 950 - 1050 (Sertlestirme) Yag, hava

650 - 750 (Menevis) Yag, hava
Sertlestirme ve menevisleme (+QT800) 950 - 1050 (Sertlestirme) Yag, hava

600 - 700 (Menevis) Yagd, hava




1.4112

X90CrMoV 18

MALZEME TANIMI

1412 DIN

STANDARTLAR

DIN EN 10088-3

MALZEME OZELLIKLERI

Yuksek asinma ve korozyon direncine sahip, sertlestiri-

lebilir, paslanmaz martenzitik bir
S44003 Type 440B’ye benzer. E

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

KOROZYON
VE ISIYA DAYANIKLI
PASLANMAZ
CELIK

(o] Si Mn P S Cr Mo \'}
min. 0,85 - - - - 17,00 0,90 0,07
max. 095 1,00 1,00 0,04 0,03 19,00 1,30 0,12
UYGULAMA ALANLARI

celikti. ASTM'ye gore
SR’li versiyonu, homo-

jenlik agisindan en yUksek gereksinimleri karsilar, Gstin
mekanik 6zellikler ve hizmet &mru sunar.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Cerrahi aletler

3¢ Kesici aletler

3% Kimya ve petrokimya endUstrisi
3% Gida endustrisi

3¢ Yakit enjeksiyonu

TESLIM KOSULLARI

3% Tavlanmig (+A) max. 265 HBW

Asinma dayanimi ve yUksek korozyon direnci gereken
uygulamalar.

ISIL iSLEM

SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 800 - 880 Hava (firnda)
Gerilim giderme (+SR) 620 - 680, min. 2h Firnda
Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 1000 - 1050 (Sertlestirme) Yag

180 - 500 (Menevis) Hava
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1.4122

X39CrMo17-1

MALZEME TANIMI STANDARTLAR

14122 DIN DIN EN 10088-3

KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)

KOROZYON
VE ISIYA DAYANIKLI
PASLANMAZ
CELIK

(o] Si Mn P S Cr Mo Ni
min. 0,33 - - - - 15,50 0,80 -
max. 045 1,00 1,50 0,04 0,03 1750 1,30 1,00

MALZEME OZELLIKLERI

YUksek asinma direncine ve dusUk klorUr icerigine sahip
ortamlarda iyi korozyon direncine sahip martenzitik bir
celiktir. Korozyon direnci parlatma islemi ile daha da
gelistirilebilir.

SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

3% Cerrahi aletler

3% Baglanti elemanlari ve valfler
3% Polimer igleme

3% Kesici aletler

MEKANIK OZELLIKLER acc. DIN EN 10088-3

UYGULAMA ALANLARI

Klorr icermeyen ortamlarda, asinma ve korozyon
direnci yUksek olmasi istenen parcalar.

TESLIM KOSULLARI

3¢ Tavlanmis (+A) max. 280 HBW
pad Sertlestirilmis ve meneviglenmis (+QT)

Cap Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti Uzama Tokluk
[mm] [N/mm?] [N/mm?] (%] [JICharpy-V
<60 > 550 750-950 212 215
60<d=<160 2 550 750-950 212 210
ISIL iSLEM

SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Tavlanmis (+A) 750 - 850 Hava (firnda)

Sertlestirme ve menevisleme (+QT) 980 - 1060 (Sertlestirme) Yag veya benzeri
650 - 750 (Menevis) Hava




1.4542

X5CrNiCuNb16-4

MALZEME TANIMI STANDARTLAR

14542 DIN DIN EN 10088-3
S17400 UNS ASTM A564M
630 AlSI
17-4 PH
KiMYASAL KOMPOZiSYON (%)
c Si Mn P S Cr Ni Cu Nb+Ta
min. - - - - - 15,00 3,00 3,00 5%0
max. 0,07 0,70 1,00 0,04 0,03 1750 5,00 5,00 45C

MALZEME OZELLIKLERI SIK KULLANILAN UYGULAMALAR

Hafif asidik kosullar altinda yUksek 3% Dokunmamis kumas endustrisi
akma mukavemeti, yUksek asinma 3% Teknik tekstiller

direnci ve korozyon direncine sahip, 3¢ Kimya ve petrokimya endUstrisi
¢okelmeyle sertlesebilen, korozyona 3% Havacilik ve uzay

direngli martenzitik ¢eliktir (PREN >15).  $¢ Turbin kanatlari

3¢ Sensorler ve tartim teknolojisi

MEKANIK OZELLIKLER +QT750 acc. DIN EN 10088-3

TESLIM KOSULLARI

3¢ Cozeltiye alinmis (+AT)

KOROZYON
VE ISIYA DAYANIKLI
PASLANMAZ
GELIK

3% Cozeltiye alinmis, cokelme

sertlesmesi (+P)

Kondiisyon DIN Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti  Uzama Sertlik Tokluk
ASTM [N/mm?] [N/mm?] [%] [HBW] [JICharpy-V
A +AT - <1200 - <363 -
- +P800 =520 800 - 950 218 - 275 [at RT]
H1150D - > 725 > 860 216 2565-31 > 41 [at RT]
H1150 = +P930 >725 > 930 216 > 277 > 41 [at RT]
H1100 = +P960 > 795 > 965 214 2302 2 34 [at RT]
- +P1070 >1000 1070 - 1270 210 - -
ISIL iSLEM

ASTM DIN SICAKLIK [°C] SOGUTMA ORTAMI
Cozeltiye alma A +AT 1025 - 1055 32°C altinda hava
Cokelme sertlesmesi - +P800 760/2h + 620/4h 32°C altinda hava
Cokelme sertlesmesi H1150D - 620/2h + 620/4h 32°C altinda hava
Cokelme sertlesmesi H1150 ~ +P930 620/4h 32°C altinda hava
Cokelme sertlesmesi H1100 ~ +P960 595/4h 32°C altinda hava
Cokelme sertlesmesi - +P1070 550/4h 32°C altinda hava
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3 EAF/VIM ergitme, AOD/VOD ikincil rafinasyon $%

e
— ICOROZZY N vé ISIYA b

1 PASJI.ANMAZ

Modernize edilmis laboratuvarlar.

ve ESR/VAR yeniden ergitme yontemleriile  $¢ MUsterilerimize fayda saglamak igin uygula-
yUksek metalUrjik saflik derecesinde malze- ma odakli Ar-Ge.
meler Uretilir. 3% ASME ve NACE gerekliliklerime uygun Uretim.
3¢ Ergitmeden sevkiyata kadar tam kontrol ISO 9001, ISO 14001, ISO 50001 ve I1SO16949
saglanan gelik Gretiminde Ustln guvenilirlik. 3% gibi uluslararasi standartlara uygunluk.
$¢ Cok dustk miktarda fosfor, stlfir ve oksijen  $¢ ABS, TUV, LRS, DNV-GL, BV, NORSOK ve bir
icerigi. cok lider kurulus tarafindan onayli
3¢ Dunya standartlarinda isil islem tesisleri 3¢ Malzeme kimyasall, 1sil islemi ve/veya diger
3¢ En son teknolojiye sahip otomatik test ekip- kosullari musteri istegine gére duzenlenebilir.
manlarinda %100 ultrasonik ¢atlak testi
yapllmaktadir.
CELIK TURU
DIN EN AISI UNS TiCARI iSMi DIN EN AlSI UNS TICARI iSMi
14045 416 S41600 14418 A484
14006 410 S41000 14462 S32205 F51
14021 420 S42000 14501 S32760 F55
14057 431 $3100 14542 630 S17400 17-4 PH
14109 440A S44002 14545 S15500 15-5 PH
14112 4408B S44003 14550 347 S34700
14125 440C S44004 14828 309 S30900
14313 415 S14500 FONM 1.4841 314 S31400
14404 316L S31603 14845 310S S31008
14406 316LN S31653 14903 A213 | S50460/559180 Fo1
14410 S32750 F53 14923 X22
14415 S41427 S13Cr
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SAVUNMA VE
SILAH SANAYii
iCiIN OZEL CELil

MUKEMMEL TEKNOLOJIDEN
YUKSEK KALITELI CELIGE

3¢ EAF/VIM ergitme, AOD/VOD ikincil rafinasyon ve CELIK TURU

ESR/VAR yeniden ergitme ydontemleri ile yuksek

metalUrjik saflik derecesinde malzemeler Gretilir. DIN EN AlS UNS
3¢ Ergitmeden sevkiyata kadar tam kontrol saglanan 14005 416R S41600

celik Uretiminde Ustdn gtvenilirlik. 14005 416 S41600
3¢ Dunya standartlarinda isil islem tesisleri 14006 410 341000
3¢ En son teknolojiye sahip otomatik test ekipmanla- 14021 420 542000

rinda %100 ultrasonik ¢atlak testi yapilmaktadir. . 17-4 PH (630) S17200
3% BUtUn malzemelerin yUzeyleri Eddy Current testi -

ile kontrol edilmektedir. 17765 (32CrMov12-10)
3% Modernize edilmis laboratuvarlar. 1.8159 6150 G61500
3¢ MdUsterilerimize fayda saglamak icin uygulama 1.6523 8620 G86200

odakli Ar-Ge. 1.6657 9310
3% 1SO 9001, 1SO 14001 ve ISO 50001 gibi uluslarara- 17225 2140 G41400
g sl stanqlartlara uygunluk. - ) N 17228 4150 GA1500
< Avrupa’nin ve Kuzey Amerika'nin en énemli silah

1.7701 41V50

Ureticileri ve savunma sanayii firmalarindan onayli.
3¢ DFAR (Savunma Federal Satin Alma Yénetmeligi) 16752 3310
ile tam uyumlu.










ISIL ISLEM

Metal ve alagimlarinin kontrollG bir
sekilde isitiimasi, belirli bir sicaklikta
tutulmasi ve yine kontrolll bir sekilde
oda sicakligina sogutulmasi igslemlerine
Isil islem adi verilir.

Her malzemenin kendisine ait faz dontdstimune gore
uygulanacak isil islem prosesine karar verilir ve bu

proses ile malzemenin mekanik ézellikleri arttirilir.
Kalip ¢eliklerine uygulanacak isil islemin dogru
proses olmasi cok énemlidir ve performansi belirler.
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