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- HAKKIMIZDA -

1997 yilinda mutesebbis MAHMUT TEMURTAS tarafin-

dan kurulan iZMIR CELIK, otomotiv yan sanayi basta

olmak Uzere yedek parca, agir makine imalat, savunma,

tarim ve beyaz esya sanayi ile bunlarin alt kollarina hitap

eden sanayilere toptan, perakende ve kesimli olarak
celik ve metal Urunleri satisi yapmaktadir.

2004 yilinda Bornova Doganlar'da 2500 m? kapali alana
sahip merkezine tasinmis, 2016 yilinda CiGLI AO.S.B.'de
5.500 m? kapali alani bulunan ikinci subesini acmis,
2019 yilinda Konya BUSAN SANAYI SITESINDE 2.500 m?
kapal alana sahip Konya ve bolgesine hizmet eden yeni
kurulusu IZKON CELIK A.S.'yi kurmustur.

BUylUyen memnun musteri portfoylune yeterli cevabi ver-
ebilmek, kaliteli ve saglikli hizmet sunmak ve izlenebil-
irligi daha verimli saglamak amaciyla 2022 yilinda, Bor-
nova Pinarbasi mevkiinde 6.500 m? kapal alana sahip
yeni subesini dederli musterilerinin hizmetine acmistir.

Dinamik ve deneyimli kadromuz, @3-@1500 arasindaki
genis hammadde tedarik etme yetenedimiz ve hazir
stogumuz, seri ve zamaninda sevkiyat yapan araclarimiz,
degisik ebatlar da hizli ve hassas kesim yapabilen CNC
testere parkurumuzla mudsterilerimize Ust duzeyde
hizmet etmeyi prensip edinmis bulunuyoruz.

Uretici firma garantileri ve kalite takip sistemlerimizle

verdigimiz sozlerin arkasinda durarak uzun vadede bera-

ber yGrimeyi amac edinmis, en kuvvetli sermayemizin

memnun musterilerimiz oldugunun bilinciyle hizmet
veriyor ve vermeye devam edecediz.

Gelisen sanayi ve teknolojiyle birlikte, demir celik sek-

torinde yer etmis diger grup sirketlerimizin de destedi-

yle imalatta kullanilan tim hammaddelere hitap ede-

bilmek adina sektérimuzle ilintili yatinmlarimiz devam
etmektedir.




- UORONLERIMIZ- [

GENEL YAPI CELIKLERI ST52-3 /S35532 - S355IR - S355J0 - ST37-2 / S235I1R
KARBON CELIKLERI 1010 - 1020 - 1030 - 1040 - 1045 - 1050 - 1060
ISLAH CELIKLERI 4140 - 5140 - 4340 - 34CRNIMO6 - 25CRMO4

SEMENTASYON CELIKLERI 7131/16MNCRS - 16MNCRSS - 20MNCRS - 20MNCRS5 - 18CRNIMO7-6 - 8620-8620H

OTOMAT CELIKLERI 11SMNPB30/37 - 11SMN30/37 - 46520 - 35520 - 44SMN28
PASLANMAZ CELIKLER X20CR13/AIS| 420 - X5CrNi18-10/AISI 304
RULMAN CELIKLERI 100CR6 - T00CRMNSI6-4

Karbon Celikleri - Islah Celikleri - Sementasyon Celikleri - Otomat Celikleri -
Paslanmaz Celikler - Rulman Celikleri - Soguk Imalat Celikleri -
Mikro Alasim Celikleri - Soguk Lama / Kare - Sicak Lama / Kare

r EMBmOCHE  ggx e

AMADA CMB 100 KARMETAL VORTEX 150 AMADA-CTB-400-BAND-SAWS

KARMETAL ULTRA 300

BEKAMAK 130XS



B - MAKINE PARKURUMUZ -

KALITE LABORATUVARIMIZIN SAHIP OLDUGU MAKINELER
HITACHI MARKA PMI MASTER PRO2 TASINABILIR OPTIK EMISYON SPEKTROMETRE - 1 ADET
HR SERISI ROCKWELL SERTLIK OLCME CIHAZI - 1 ADET

iZMIiR DEPOLARIMIZIN MAKINE PARKURU

AMADA CMB 100 CNC - @26-@100 ARAS| HASSAS KESIM CNC DAIRE TESTERE - 1 ADET

KARMETAL VORTEX 100 CNC - @15-@100 ARASI HASSAS KESIM CNC DAIRE TESTERE - 3 ADET

BEKAMAK BMDO 130XS CNC - @20-@130 ARAS|I HASSAS KESiIM CNC DAIRE TESTERE - 1 ADET
KARMETAL VORTEX 150 CNC - @20-@150 ARASI HASSAS KESIM CNC DAIRE TESTERE - 3 ADET

KARMETAL ULTRA 300X300 - @300'E KADAR YUKSEK PERFORMANSLI OTONOM SERIT TESTERE - 2 ADET
AMADA CTB400 - @400'E KADAR CNC SERIT TESTERE - 1 ADET

AMADA HFA400W - @400'E KADAR CNC SERIT TESTERE - 1 ADET

@280/ CUTERAL PAR 280 TAM OTOMATIK TESTERE TEZGAHI - 2 ADET

@280/ KESMAK SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET

@300/ KARMETAL KDG 300X500 OTOMATIK SERIT TESTERE MAKINESI - 2 ADET

@330/ BEKAMAK BMSO-330CS YATAY SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET

@350/ KESMAK SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET

@400/ KARMETAL KDG 400X580 SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET

@420/ BEKAMAK BMSO-420XS SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET

@500/ KARMETAL WOS 500X550 SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET

@800/ CUTERAL CSM 800 YARI OTOMATIK HIDROLIK SUTUNLU TESTERE TEZGAHI - 1 ADET

KONYA FIRMAMIZIN MAKINE PARKURU

AMADA CMB 100 CNC - @26-@100 ARAS| HASSAS KESIM CNC DAIRE TESTERE - 1 ADET

KARMETAL ULTRA 300X300 - @300'E KADAR YUKSEK PERFORMANSLI OTONOM SERIT TESTERE - 1 ADET
KARMETAL VORTEX 100 CNC - @15-@100 ARASI HASSAS KESIM CNC DAIRE TESTERE - 1 ADET

AMADA HFA400W - @400'E KADAR CNC SERIT TESTERE - 1 ADET

@300 /KARMETAL KDG 300X500 - OTOMATIK SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET
@280/ KESMAK SERIT TESTERE MAKINESI - 4 ADET

@350/ KARMETAL KDG 350X570 - SERIT TESTERE MAKINESI - 2 ADET

@500/ KARMETAL WOS 500X550 - SERIT TESTERE MAKINESI - 1 ADET

SERTLIK OLCUM CiHAZI SPEKTROMETRE



- KARBON (IMALAT) GELIKLERi - [

Tasit, makine, motor yapiminda az zorlanan parcalar, aktarma mili ve disli gibi yUksek zorlanan
parcalar, aks, pim vb gibi ¢ok zorlanan pargalar, yapi ve makine parcalari, manivela kolu, burg,
Olcu aleti, makara yapiminda, insaat sanayisinde kutu profil, cubuk ve sicak haddelenmis sanayi
profilleri yapiminda kullaniimak Gzere tercih edilir.

Teknik Teslim Kosullar

ASTM A29 : Karbon ve Alasimli Celiklerin Genel Gereksinimlerine iliskin Standart

DIN 17200 : 1987 Islah islemi icin Celikler - Teknik Teslim Kosullari

EN 10083-2 : 2006 Islah icin Celikler - BéIUm 2 : Alasimsiz Celikler icin Teknik Teslim Sartlari

KARBON GELIKLERI KIMYASAL DEGERLER (%)

Kalite C Si max Mn P max S max Cr max Mo max Ni max
SAE 1008  max. 0,10 - 0,30-0,50 0,040 0,050 - - -
SAE 1010 | 0,08-0,13 - 0,30-0,60 0,040 0,050 - - -
SAE 1020 | 0,18-0,23 - 0,30-0,60 0,040 0,050 - - -
SAE 1030 | 0,28-0,34 - 0,60-0,20 0,040 0,050 - - -
SAE 1040 0,37-0,44 - | 0,60-0,90 0,040 0,050 - - -
SAE 1045 | 0,43-0,50 - 0,60-0,90 0,040 0,050 - - -
SAE 1050 @ 0,48-0,55 - 0,60-0,90 0,040 0,050 - - -
SAE 1060 | 0,55-0,65 - 0,60-0,90 0,040 0,050 - - -

CK 45 0.42-0,50 0.40 0,50-0,80 0,035 0,050 - - -

C22E max. 0,035

0,17-0,24 0,40 0,40-0,70 0,030 1 040 0,10 040

C22R 0,020-0,040

C35E max. 0,035

0,32-0,39 0,40 0,50-0,80 0,030 1 0,40 0,10 0,40
C35R 0,020-0,040
C40E max. 0,035
1 0,37-0,44 0,40 0,50-0,80 0,030 ] 0,40 0,10 0,40
C40R 0,020-0,040
C45E max. 0,035
0.42-0,50 0,40 0,50-0,80 0,030 1 0,40 0,10 0,40
C45R 0,020-0,040
C50E max. 0,035
| 0,47-0,55 0,40 0,60-0,90 0,030 : 0,40 0,10 0,40
C50R 0,020-0,040
Ce0E max. 0,035
0,57-0,65 0,40 0,60-0,90 0,030 : 1 0,40 0,10 0,40
Ce0R 0,020-0,040
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Cekme dayanimina gore ifade edilen yapi celikleri, dncelikli olarak ¢cekme gerilmeleri ve akma
sinirl degerleri dikkate alinan, ¢elik konstruksiyon, kdpru yapimi, basingli kap ve donanimilari,

- GENEL YAPI CELIKLERI -

tasit imalati ve makine konstruksiyonlarinda kullaniimak tzere tercih edilir.

Genel bir kural olarak, yapi celikleri her zaman akma noktasinin altinda (elastik bélgede)

kulllanilmasina ragmen, esneklik dnemli bir 6zelliktir cinkU gercek arizadan énce bir uyari
sinyali saglar ve bdylece arizanin siddetini azaltir.

EN 10025-2 : 2004 Sicak Haddelenmis Yapisal Celikler, Alasimsiz Yapi Celikleri icin Teknik Teslim
Sartlan
DIN 17100 Genel Yapi Amach Celikler

GENEL YAPI CELIKLERI KIMYASAL DEGERLER (%)

Kalite £ ma Simax | Mnmax | P max S max N max | Cu max
@<16mm | 16mm<@<40 mm | @<40mm

S235JR 0,17 017 0,20 1.40 0,035 0,035 0,012 0,55

S275JR 0.21 0,21 0,22 1.50 0,035 0,035 0,012 0,55

S355JR 0.24 0,24 0,24 0,55 1.60 0,035 0,035 0,012 0,55

S355J0 0,20 0,20 0,22 0,55 1.60 0,030 0,030 0,012 0,55

S355]2 0,20 0,20 0,22 0,55 1.60 0,025 0,025 - 0,55

GENEL YAPI CELIKLERI KIMYASAL DEGERLER (%)

Kalite

C max

Si max

Mn max

P max

S max

Cr max

Ni max

Cu max

St52-3

022

0,60

1,60

0,045

0,045

0,60
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alasimli ve alasimsiz makine imalat celikleridir.
Islah celikleri, i1slah islemi sonunda kazandirdiklarn Ustin mekanik 6zelliklerden dolayi, cesitli
makine ve motor parcalari, dbvme parcgalari, somun, civata ve saplamalar, krank milleri, akslar,

kumanda ve tahrik parcalari, piston kollari, cesitli miller, disliler ve saft imalati basta olmak Uzere
makine-imalat parcalarinin 6nemli kismini olustururlar.
Teknik Teslim Kosullar
ASTM A29 : Karbon ve Alasimli Celiklerin Genel Gereksinimlerine iliskin Standart
EN 10277-5 : 2008 Parlak Celik Malzemeler. Teknik Teslim Kosullari. Su Verme ve Temperlemeye
Uygun Celikler
EN 10083-3 : 2006 Su Verme ve Temperlemeye Uygun Celikler. Alasimli Celikler icin Teknik Teslim Kosullari.

ISLAH CELIKLERI KiIMYASAL DEGERLER (%)

- ISLAH CELIKLERI -

Islah celikleri, kimyasal bilesimleri 6zellikle karbon miktari bakimindan, sertlestiriimeye elverisli
olan ve i1slah islemi sonunda belirli bir cekme dayaniminda yuksek tokluk 6zelligi gésteren,

Kalite C Si max Mn P max S max Cr max Mo max Ni max
SAE 5132 0,30-035 0,15-0,35 0,60-0,80 0,035 0,040 0,75-1,00 - -
SAE 5140 | 0,38-0,43 0,15-0,35 0,70-0,90 0,035 0,040 0,70-0,90 -

SAE 4130 | 0,28-0,33 0,15-0,35 0,60-0,90 0,035 0,040 0,80-1,10 0,15-0,25
SAE 4135 0,28-0,38 0,15-0,35 0,70-0,90 0,035 0,040 0,80-1,10 0,15-0,25 -
SAE 4140 | 0,38-0,43 0,15-0,35 0,75-1,00 0,035 0,040 0.80-1,10 0,15-0,25
SAE 4340 | 0,38-0,43 0,15-0,35 0,60-0,80 0,035 0,040 0,70-0,90 0,20-0,30 1.65-2,00
i _See— M B e I s N . 2 4= e - mL A S LE___Em 8 &
34Cr4 | max. 0,035
4‘ 0,30-0,37 0.40 0,60-0,90 0,025 0,90-1,20 -
34CrS4 0,020-0,040
41Cr4 max. 0,035
————— 0,38-0,45 0,40 0,60-0,90 0,025 0,90-1,20 -
41CrS4 0,020-0,040
25CrMo4 max. 0,035
— 0,22-0,29 0,40 0,60-0,90 0,025 0,90-1,20 0,15-0,30 -
25CrMoS4 0,020-0,040
34CrMo4 max. 0,035
—— 0,30-0,37 0,40 0,60-0,90 0,025 0,90-1,20 0,15-0,30 -
34CrMoS4 0,020-0,040
42CrMo4 max. 0,035
— 0,38-0,45 0,40 0,60-0,90 0,025 0,90-1,20 0,15-0,30 -
42CrMoS4 0,020-0,040
34CrNiM06§ 0,30-0,38 0,40 0,50-0,80 0,025 0,035 1,30-1,70 0,15-0,30 1,30-1,70
30CrNiMo8 0,26-0,34 0,40 0,50-0,80 0,025 0,035 1.,80-2,20 0,30-0,50 1,80-2,20
39NiCrMo3  0,35-0,43 0,40 0,50-0,80 0,025 0,035 0,60-1,00 0,15-0,25 0,70-1,00
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B - SEMENTE GELIKLERI -

Yuzeyde sert ve asinmaya dayanikll ¢cekirdekte ise daha yumusak ve tok ozelliklerin istendigi dar-
beli zorlanmalara dayanikli parcalarin imalinde kullanilan alasimli veya alasimsiz celiklerdir.
Sementasyon celikleri disliler, miller, piston pimleri, zincir baklalari, zincir disilleri, ve makaralari,
diskler, klavuz yataklari, rulmanli yataklar, merdaneler, orta zorlamalil veya zorlamall pargalar,
kesici takimlar gibi parcalarin imalinde kullanilir.

Teknik Teslim Kosullari

ASTM A304 : Sertlestirilebilirlik Kosullarina Tabi Karbon ve Alasiml Celik Cubuklar icin Standart
Sarthame

EN 10277-4 : 2008 Parlak Celik Malzemeler, Teknik Teslim Kosullarl. Sementasyon Celikleri

EN 10084 : 2008 Sementasyon Celikleri. Teknik Teslim Kosullari.

SEMENTE CELIKLERI KIMYASAL DEGERLER (%)

Kalite C Si max Mn P max S max |Cr max Mo max Ni max Cumax| Al B
16MnCr5 max. 0,035
3 —1 0,14-0,19 0,40 1,00-1.30 0,025 0,80-1,10
16MnCrS5 0,020-0,040
20MnCr5 max. 0,035
0,17-0,22 040 110-1,40 | 00025 ——— 1,00-130
20MnCrS5 0,020-0,040
20NiCrMo2-2 max. 0,035
0.17-0.23 0,40 0.65-0,95 0025 —— 035-070 | 0,15-025 | 040-0,70
20NiCrMoS2-2 0,020-0,040
SAE 8620H 0.17-0.23 | 0,15-035 | 0,65-0.95 = : 0.35-0.65 | 0.15-0,25 | 0.35-0.75 = =
18CrNiMo7-6 | 0.15-0.21 0.40 0.50-0.90 0.025 0,035 1,50-1.80 | 025-0.35 | 1.40-1.70
16MnCrsMoD 0.14-0,18 | 0,21-029 | 0,21-0.29 0,025 0.030 0.80-0,90 . 0.15 0,10 o,ozo-o,osoi %%%?F%
19CrNi5 | 0.16-021 | 015-0.35 | 0.15-035 0.025 0,20-0,40 | 0,80-1,20 0.10 0,80-1,20 0,30 0,020-0.050|
|
!
19MRNCr5GC  0.15-0,21 0,15-0,35 0,15-0,35 0,025 - 0,80-1.10 - - 0,30 0,020-0.050I
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- OTOMAT CELIKLER -

Otomat celikleri karbon orani % 0.07 - 9%0.60 arasinda degisen ve kukurt orani % 0.15 ile 9% 0.40,
fosfor orani 9% 0.07 - 0.10 arasinda olan celiklerdir. KUkurt ve fosforun diger tum kalitelerde
azaltilmaya calismasina karsin, talasli islem kabiliyetini artirmasindan dolayl otomat celikleri icine
dzellikle ilave edilir. ilave edilen bu elementler malzemede metalik kirilganlik saglayarak, kisa
kirllgan talas olusumunu saglar. Bunun yani sira ktkurt ve fosfor ilavesi yaglama etkisi yaparak,
parca dayaniminin artmasina, temiz yuzey elde edilmesine imkan tanir.

Otomat celikleri kursun ile alasimlandiriimis sekilde de bulunabilir. ilave edilen kursun celigin
mekanik ozelliklerini degistirmemekle birlikte yaglama 6zelligini artirir.

Otomat celiklerinin 1slah edebilme ve semente edebilme ozellikleri de vardir.

Teknik Teslim Kosullari

EN 10277-3 : 2008 Parlak Celik Malzemeler, Teknik Teslim Kosullari. Otomat Celikleri

EN 10087 : 1999 Otomat Celikleri. Yari Mamul, Sicak Haddelenmis Cubuklar Icin Teknik Teslim
Kosullari.

OTOMAT CELIKLERI KiMYASAL DEGERLER (%)

izmircelik.com.tr

Malz. No. | DIN (Eski) DIN (Yeni) SAE / AlSI c Si Mn P max S Pb

| | ISIL i$LEM UYGULANMAYAN _
1.0711 9520 1212 |0.00-0.12/0.10-0.35|0.75-1.10| 0.03 |0.08-0.13 -
10715 | 9SMn28 | 11SMN30 | 1213 |0.00-0.14 0.00-0.05/0.90-1.30| 0.11 |0.27-0.33 -
10718 9SMnPb 28 11sMNPB30| 12L13 |0.00-0.14 0.00-0.05 0.90-130 011 | 0.27-0.33 0.20-0.35
N | pry— —— | 1215 .0.00-0.14 .0.00:.05. 1.00-1 ;0 f _0_.1 1._ _0.343.4; .
10737 | 9SMnPb 36 11sMNPB37| 12L14 0.00-0.14 0.00-0.051.00-1.50| 0.11 | 0.34-0.40 -.0.25-0.35

SEMENTASYON YAPILABILEN
1.0721 10520 1108 |0.00-0.120.10-0.035/0.75-1.10| 0.03 |0.08-0.13 -
1.0722 | 10SPb 20 11L08 |0.07-0,13|0.00-0.40/0.70-1.10 0.060 |0.15-0.25 -.0.20—0.35
ISLAH EDILEBILEN

1.0726 35S 20 1140 |0.32-0.39 0.00-0.40/0.70-1.10| 0.060 |0.15-0.25 -
1.0727 45 20 1146 |0,42-0,50 0.00-0.40/0.70-1.10| 0.060 0.15-0.25. -
1.0728 60'S 20 - 0.57-0.65 | 0.10-0.30|0.70-1.10 0.060 0.18-0.25 -




Rulman celikleri kaymali ylGzeyler ve birbiri Uzerinde yuvarlanan hareketli kisimlarin strtinmesiz
olarak hareket etmesi gerektigi noktasal ve cizgisel temasli parcalarin imalatinda kullanilir.

- RULMAN CELIKLERI -

Ray tekerlegdi, rulman, 6zel makara ve bilya yapiminda kullanilir.

Teknik Teslim Kosullar
ISO 683-17: 2008 Isil Islem Celikleri. Teknik Teslim Kosullari. Bilya ve Masura Rulman Celikleri.

RULMAN CELIKLERI KIMYASAL DEGERLER (%)

Kalite € Si max Mn P max S max Cr Mo max | Cumax | Al max

100Cre 0,93-1,05 0,15-0,35 | 0,25-0,45 0,025 0,015 1,35-1,60 0,10 0,30 0,050
100CrMo7 | 0,93-1,05 0,15-0,35 | 0,25-0,45 0,025 0,015 1,65-1,95 | 0,15-0,30 0,30 0,050
IOGCrMnSiG—hé 0,93-1,05 0,45-0,75 | 1,00-1,20 0,025 0,015 1,40-1,65 0,10 0,30 0,050

B - PASLANMAZ GELIKLER -

Teknik Teslim Kosullari

EN 10088-5 : 2009 Korozyona Direncli Celik Cubuklar, Miller, Teller ve Parlak Urtnler icin Teknik

Teslim Kosullari.

PASLANMAZ CELIKLER KIMYASAL DEGERLER (%)

Kalite C max Si max Mn max P max S CF Cu max Mo Ni N max
AlSI 303 0,10 1.00 2,00 0,045 0,15-0,35 |17,00-19,00 1,00 = 8,00-10,00 0,10
AISI 304 0,07 1.00 2,00 0,045 0,030 17,00-19,00 - 8,00-10,50 0,10
AIS] 304L 0,03 1,00 2,00 0,045 0,030 17,50-19,50 - - 8,00-10,50 0,10
AlSI 316 0,07 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50-18,50 - 2,00-250 [10,00-13.00 0,10
AlSI 3716L 0,03 1,00 2,00 0,045 0,030 16,50-18,50 - 2,00-2,50 (1,00-13,00 0,10
AlSI 420 | 0,16-0,25 1,00 1,50 0,40 0,030 12,00-14,00 B
AIlSI 430 0,08 1,00 1,00 0.40 0,030 16,00-18,00 - -

AlSI 431 | 012-022 1,00 1,50 0,040 0,030 15,00-17,00 - - 1,50-2,50

PASLANMAZ CELIKLER KiIMYASAL DEGERLER (%)

Kalite

C max

Si max

Mn max

P max

S max

Cr Ti max

Mo

Ni

N max

AISI 316Ti

0,08

1,00

2,00

0,045

0,030

0,70

16,50-18,50

2,00-2,50

10,50-13,50
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- eLik OReTiMi - [

Gelik Nedir?

Celik, bir demir (Fe) Karbon (C) alasimidir. Karbon orani genellikle % 0,1 - 2,1 araligindadir.
Celigin icerdigi karbon miktari celigin siniflandiriimasinda etkin bir rol oynar. Karbon'dan baska
farkli oranlarda alasim elementleri ve empuriteler (saf olmayan Kirlilik yaratan) bulunur. Celige
farkl ozellikler kazandiran icerdigi elementlerin kKimyasal bilesimi ve celigin i¢c yapisidir. Celige
degisik oranlarda alasim elementleri katilabilecedi gibi, 1slah, normalizasyon vs. gibi isil islemler
ile igyapl da kontrol edilerek kullanim amacina gore degisik ozelliklerde ¢gelik elde edilir.
Manganez (Mn), Fosfor (P), Kukurt (S) ve Silisyum (Si) Uretim sirasinda hammaddeden kaynakla-
nan elementler olup, celik bunyesinde belirli oranlarda bulunur. Diger elementler ise (Cr, Ni vs.)
ferro-alyajlar halinde istenilen miktarlarda celik bunyesine ilave edilir.

Celik Uretimi

Modern celik Uretimi altl asamaya ayrilabilir;
1. Demir Uretimi

2. Birincil Celik Uretimi

3. ikincil Celik Uretimi

4. Surekli Dokiim

5. Birincil Sekil Verme

6. Uretim, Fabrikasyon ve Son islem

- VAKUM VE TAMAMLAMA isLEMi - [

Son yillarda cok temiz yaplya sahip celige gereksinim ortaya ¢ikmistir. Cok temiz c¢elik; i¢inde H,
N. O gibi gazlar ile S, As ve nonmetalik inkltzyonlarin kalitesi ve miktari, celigin sicak islenme-
sinde ve kullanim yerinde bir sorun cikarmayacak diizeyde olmasi demektir. iste bu tip dzellikler-
in Uretimi icin VOD (Vacuum Oxygen Decarburisation) metodu kullanilir. VOD prosesinin kon-
vertdérde uygulamasi VOD-C yontemi olarak bilinir. Bu da ayni kalitede biraz daha hizli olarak
celik Uretimi saglar. Vakumda gaz alma vasifli celik dretiminin en énemli asamalarindan birisidir.
Sivi ¢elik bunyesindeki ¢cézinmus O, H, N gazlari ¢eligin Uretiminde hatalara sebep olan en
onemli safsizliklarin basinda gelmektedir. Bu gazlar, kalinti olusumundan catlak olusumuna
kadar bircok olumsuzluga sebep olabilmektedir.

Genelde celik dékum hatalar sunlardir:

- Metalik olmayan kalintilar

- Gaz bosluklari

- DOkUmM bosluklarn

- Segregasyonlar ( Birikimler )

- Alasim segregasyonlari

- Karbur segregasyonlari

Vakum islemi ile birlikte bu hatalari minimize etmek, dustk karbon igerikli celik Uretmek, kKimy-
asal kompozisyon araliklarina yakin celik Gretmek, sturekli dékum islemlerinde dékme sicak-
liklarini kontrol edebilmek ve yUksek kalitede celiklerin Gretimi saglanir.

CELIKTE TAMAMLAMA VE CATLAK KONTROL iSLEMLERI

Tamamlama islemi; kumlama, hassas dogrultma, dogrusallik kontrolu, boyut kontrolu, karisiklik
kontrolu, yuzey catlak kontrolt ve ic hata kontrolU islemlerinin butinuduar.

Tamamlama islem basamaklarinin tamami ilgili uluslararasi standartlara istinaden yapillir.
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B - GELIK SINIFLARI -

Celik malzemeler bilesimlerine gore Sade Karbonlu Celikler ve Alasimli Celikler olarak siniflan-
dirlir. Sade Karbonlu Celikler kendi i¢in de dusuk, orta ve yUksek karbonlu celikler olarak grup-
landirilir. Alasimli Celikler kendi icinde dusuk ve yUksek alasimli celikler olarak gruplandirilir.

SADE KARBONLU (;ELiKLER
1. DUsluk Karbonlu Celikler
Max. % 0,20 arasinda C iceren celiklerdir.

2. Orta Karbonlu Celikler
Bu gruptaki celikler % 0,20 - 0,50 karbon iceren ¢eliklerdir.

3. Yuksek Karbonlu Celikler
% 0,50'den daha fazla karbon iceren celiklerdir.

ALASIMLI ( VASIFLI ) (;ELiKLER
1. Dustk Alasimli Celikler
Alasim elementi ve elementlerinin toplami % 5'ten az olan c¢eliklerdir.

2. Yuksek Alasimli Celikler
Alasim elementi veya elementlerinin toplami % 5'ten yUksek olan celiklerdir.

YUZEY iSLEMLERINE GORE GELIKLER
1. Sicak Haddelenmis Celikler
2. Parlak Celikler

Soguk Cekme : Sicak haddelenmis celiklerin daha hassas yuzey kalitesi elde etmek amaciyla kes-
itlerinin daha klcuk bir kaliptan gecirilerek, kesitin ktUcultlltp, malzemelerin boyunun uzamasi
seklinde uygulanan talassiz sekillendirme yontemidir.

Kabuk Soyma : Sicak haddeleme sonrasi malzemelerin yuzeyinde olusan kilcal catlaklari gider-
mek amacilyla yapilan talas kaldirma islemidir.

Taslama : Soguk cekme ve kabuk soyma islemlerinin yeterli olmadigi ve daha hassas ytzey kali-
tesinin istendigi durumlarda malzeme yuzeyine uygulanan islemdir.
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- MEKANIK TESTLER - [}

1.Cekme Mukavemeti - Cekme Dayanimi - Cekme Gerilmesi - Tensile Strength

Tasarimda en ¢cok 6nemsenen ozellikler, malzemelerin ne kadar dayanikli olduklari ve ne élcltde
sekil degistirebilme kabiliyetine sahip olduklaridir. Malzemelerin dayanim ve sekil degistirme
dzelliklerini belirlemede kullanilan en yaygin test; “CEKME DENEYI" dir. Cekme deneyi, bu amac
icin hazirlanan bir test numunesinin (cekme numunesi) cekme makinesine baglanarak cekme
kuvvetine maruz birakilmasidir. Etki eden kuvvet numune koparilana kadar arttirilir. Bu esnada,
etki eden kuvvet ve test numunesinde meydana gelen uzama sistem tarafinda surekli olarak
kaydedilir. Cekme cubuklarinda uygulanan cekme kuwveti Newton (N) olarak kabul edilmistir.
Cekme testi sonuclarl, Maksimum Yuk, Maksimum Yuk Sapmasi, Maksimum Uzama, Kirllma
YUk, Kirtlma Sapmasi, Elastik ModulU sonuglarini igerir.

2.Akma Dayanimi - Akma Mukavemeti - Yield Strength

Cekme deneyinde malzemeye uygulanan kuvvet, bir noktadan sonra malzemeyi elastik halden
cikarip kalici deformasyona yol acar. Bu noktaya akma siniri denir. Akma siniri asiimadan kuvvet
kaldirilirsa malzeme tekrar eski haline déner. Bu noktada élgtlen kuvvet bize celigin akma
dayanimini gosterir. Newton / milimetrekare (N/mm2) birimi ile gosterilir.

3.Kopma Uzamasi - Elongation

Cekme numunesinin boyunda meydana gelen en yuksek kalici uzama orani olarak tanimlanir.
Yuzde (%) olarak gosterilir.

4. Kesit Daralmasi - Reduction in Area
Cekme cubugunun koptugu andaki kesitinin, baslangic kesitine oranidir ve % ile ifade edilir.

5.Centik Darbe Deneyi - Impact Test

Malzemelerin dinamik yuklere karsi ne kadarlik bir kirllma enerjisine sahip oldugunu belirlemek,
ani darbe sebebiyle malzemenin absorb ettigi enerji miktarini 6l¢mek, malzemenin stunek-
lik-gevreklik 6zelliklerini degerlendirmek ve malzemenin hangi sicakliklarda sunek hangi sicak-
lIklarda gevrek bir davranis sergiledigini belirlemek amaciyla centik darbe deneyi yapilir.

Centik darbe deneyinde kullanilan test numunesi Uzerine, U¢ boyutlu bir gerilme saglamak
amaciyla, bir centik acilir.

- Centik numunenin tam ortasindan acllirsa ve test cihazinin kirma cekici ¢centikli numunenin
¢entik hizasinin arka tarafindan ¢arparak kirarsa, deney CHARPY Centik Darbe Deneyi adini alir.

- Centik, numunenin merkezinden daha uzak bir mesafede (6rnedin, numunenin 1/3 Uk kismin-
da) acilirsa ve test cihazinin kirma c¢ekici, gentikli numunenin uc¢ kenarina yakin yerden carparak
numune Kirilirsa, deneyin adi 1IZOD Centik Darbe Deneyi adini alir.

6.Sertlik - Hardness

Sertlik: Bir malzemenin ylUzeyine batirilan sert bir cisme karsi gosterdigi direnctir. Sertlik deger-
leri direk olarak malzemelerin dayanimlari ile alakall oldugu icin bUytk dnem tasir.

Sertlik deneyi; malzemelerin dayanimlari ile ilgili bagil degerler veren tahribatsiz bir test yén-
temidir.

- Sertlik 6lcme yéntemleri batici ucun geometrisine ve uygulanan kuvvet buyuklugune gore
asagidaki sekilde siniflandirilir:

- Brinell sertlik 6lcme metodu (BSD - HB)

- Vickers sertlik 6l¢me metodu (VSD - HV)

- Rockwell sertlik 6lcme metodu (RSD-C - HRC)
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B - SERTLIK DONUSUM TABLOSU -

BRINELL VICKERS ROCKWELL CEKME BRINELL VICKERS ROCKWELL CEKME
SERTLIGI SERTLIGI C DAYANIMI SERTLIGI SERTLIGI [ DAYANIMI
HB HV HRC N/ mm? HB HV HRC N/ mm?
76,0 80 265 323 350 355 1125
807 85 270 342 360 366 1155
85,5 90 285 352 270 277 1190
90.2 95 = 305 361 380 388 1220
95,0 100 = 320 371 390 398 1255
98,8 105 - 335 380 400 408 1290
105 110 350 390 410 418 1320
109 115 370 399 420 427 1350
114 120 385 409 430 436 1385
119 125 - 400 418 440 445 1420
124 130 - 415 428 450 453 1455
128 135 - 430 437 460 46,1 1485
133 140 450 447 470 469 1520
138 145 465 456 480 477 1555
143 150 480 466 490 484 1595
147 155 495 475 500 49,1 1630
152 160 = 510 485 510 498 1665
156 165 = 530 494 520 505 1700
162 170 s 545 504 530 51. 1740
166 175 560 513 540 517 1775
171 180 575 523 550 523 1810
176 185 595 532 560 530 1845
181 190 - 610 542 570 526 1880
185 195 s 625 551 580 54, 1920
190 200 S 640 561 590 547 1955
195 205 660 570 600 552 1995
199 210 675 580 610 S57 2030
204 215 690 589 620 563 2070
209 220 i 705 599 630 568 2105
214 225 = 720 608 640 573 2145
219 230 . 740 618 650 578 2180
223 235 : 255 Z 660 583 E
228 240 203 770 670 588
233 245 213 785 680 592
238 250 222 800 690 597
242 255 231 820 700 60.1 -
247 260 240 835 720 61.0
252 265 248 850 740 618 =
257 270 256 865 760 625
261 275 26.4 880 780 6335
266 280 2711 900 800 64.0
27 285 27.8 915 820 64.7
276 290 285 930 840 653 =
280 295 292 950 860 65.9 -
285 300 298 965 880 66.4 -
245 310 31.0 995 900 67.0
204 320 322 1030 920 675
314 330 333 1060 940 680
323 340 344 1055 .
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GCELIK MALZEME iSIMLENDIRILIRKEN -
KULLANILAN EK SEMBOLLER

+A (TC) | Yumusak Tavli +QT (TF)  su Verilmis ve Temperlenmis (Islah islemi)
+AC Kiiresellestirme Tavlamasi +QW Suda Su Verilmis
+AR Haddelendigi Sekilde +RA Rekristalizasyon Tavli
+AT Cozelti Tavlamasi +S Soduk Kesme Tavli
+BC Sicak Sekillendirilmis ve Kumlanmis +SR Gerilim Giderme
+BK Parlak, Gekme isleminden Sonra Isil islemsiz +1} Temperli
+BKW | sinirli Deformasyonu iceren Soguk Cekme +U Isil islemsiz
+C Soguk Cekilmis +WW | gicak Sekillendirme
+CH Cekirdek Sertlesebilirligi +V Sertlestirilmis ve Temperlenmis
+CR Soguk Haddelenmis HB Brinnel Testi Sertligi
+HC Sicak Haddeleme, HV Vickers Testi Sertligi

Mutakiben Soguk Sertlestirme

+H | Max. Aralikta Normal Sertlestirilebilirlik HR Rockwell Testi Sertligi
+HH . "_Sertlesebi[_irlik Ust Sinirla glmr[andmlmtg | H;C_ ‘;o;kwe; C Tipi Tes._t;;'tliéi 1Bl &
*HR Belirli Bir Araliktaki Sertlikle islenmis ~E Max. Kukdrt (S) Icerigi Belirtilmis (C4SE...)
+l | izotermal Tavlama R . Sinirlandirimis Bir Aralli(ta;(i Kﬂkl'.irt- [S-). icerigi (C45R..)
+N (TD) . Normalizeli K .Soguk Gekim (C15K...)
| [ — Durgun calk - Pecked Edimis Gl
ET—
+PE Kabuk Soyma X... Yiiksek Alasimli Celik (X20Cr13)
+PL i Parlatilmis . «J2 ‘_—_20°C'da 27 1 Darbe Dayanimi (S35532)
+Q Su Verilmis (Sondurilmus) -J0 0°C'da 27 J Darbe Dayanimi (S35510)
+QA Havada Su Verilmis +JR +20°C’da 27 J Darbe Dayanimi (S3553R)
Durgun Celik-Deokside Edilmis Celik

*QO | vagda Su Verilmis ..G3  Gelik-l
| (Al ve Si ilaveli) (S35512G3)
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GCELIK MALZEME iSIMLENDIRILIRKEN
KULLANILAN EK SEMBOLLER

Cc Genel Amacl Kaliteli Karbon Celikleri | 0,060 0,060
Ck Genel Amach Vasifli Karbon Celikleri Dustik P ve S | 0,035 0,035
Kukdart Miktar Belli Sinirlar iginde Olan |
Cm Islah Edilebilir Karbon Celikleri 0.035 0.035
Cq Soguk Sekillendirilebilir Karbon Celikleri 0,035 0,035
cf Alevle ve Enduksiyonla Ylzeyi Sertlestirilebilir Karbon Celikleri 0,025 0,035
T N

E Klkulrt Orani S £ %0,035 Olan Soy Celik C45E

R Kukdurt Orani Alttan da Sinirlandirilmis (S < 9%0,020-0,04) Soy Celik C45R

G Alevle ve indliksiyon ile Sertlestirmeye Uygun Soy Celik C45G

c | Soguk Sekillendirmeye Uygun Soy Celik c22C

D l Tel Cekmeye Uygun Kalite Celigi veya Soy Celik C20D

S | Yay Yapimina Uygun Soy Celik ce2s

W Kaynak Teli Olarak On Gorllmus Kaliteli veya Soy Celigi clow
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ALASIM ELEMENTLERININ -
GELIK YAPISINA ETKisi

Karbonlu ¢eliklerden normal olarak saglanamayan kendine has 6zellikleri saglayabilmek amaciy-
la, bir veya birden fazla alasim elementi ilave etmek suretiyle Uretilen celikler alasimli celiklerdir.

Alasim elemanlarinin etkisi, diger metallere nazaran en cok celik yapisinda etkili olmaktadir.
Ayrica alasim elementlerinin etkileri toplayabilir oimadigindan, ¢ok sayida alasim elementinin
birlikte bulunmasi halinde beklenen 6zellik degismeleri ancak genel cercevede ele alinabilir ve
bu konuda kesin bir yaklasim yapilamaz.

Alasimli celikler, alasim elemanlari (karbon ve aritiimayan elemanlar disinda kalan digerleri)
toplam miktari %5'den az olan (dustk alasimli) celikler ve alasim elemanlarinin toplami %5'den
fazla olan (yUksek alasiml) celikler olmak Uzere, iki ana gruba ayrilirlar. Alasimsiz celiklere benzer
davranisa sahip olan dUsuk alasimli celiklerin en belirgin 6zelligi, sertlesme kabiliyetlerinin daha
yuksek olmasidir. Ayrica sertlik, cekme dayanimi, akma siniri, elastiklik modult gibi dayanim
ozellikleri ile sicaga dayaniklilik, menevis dayanikliligl, dayanimi gibi degerlerde azalma olur.
Alasimsiz ve dUsuk alasimli ¢eliklerde, istenilen &zelliklerin bulunmamasi veya yetersiz olmasi
halinde yuksek alasimli celikler kullanilir. Bu tur alasimlama, normal sicakliklardaki mekanik
dayanimin arttiriimasinin yanisira, 6zellikle sicaga, tufallasmaya, korozyon dayanimina, sicaklikta
sertlik ve manyetlenmeme gibi bazi istenen 6zelliklerin elde edilmesini amaclar.
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- ALASIM ELEMENTLERININ
GELIK YAPISINA ETKISi

- KARBON (C) -

Celik icin temel alasim elementidir. Karbon miktarinin artmasiyla sertlik ve dayanim énemli
Olcude artar. %0,8 karbona kadar cekme gerilmesi ve akma siniri degeri artar. Bu degerden sonra
kirilganlik artar, i1sil islem sonu sertlik kalinti ostenit sebebiyle daha fazla artmaz. Karbon mik-
tarinin artmasi ayni zamanda sunekligi, dovulebilirligi, derin cekilebilirligi ve kaynak kabiliyetini
dusurur. Yuksek karbonlu celiklerin isil isleminde catlama riskide fazladir.

- MANGAN (Mn) -

Yaplya genellikle cevher halinde iken girer. Mekanik ozellikleri iyilestirmesi sebebiyle ayrica da
ilave edilir. Temel alasim elementi olarak da kendisini gosterebilir. Genel olarak stnekligi azalt-
makla birlikte ¢eligin dayanimini arttinr 6zellige sahiptir. Celigin dévulebilirligi ve sertlesebilirligi-
ni iyilestirici dzelliktedir. Dévme ve kaynak artmasiyla birlikte artar. Mangan ayrica su verme
derinligini arttirir, paslanmaya ve korozyona olan dayanimini gelistirir.

- SILISYUM (Si) -

Celik Uretimi esnasinda deoksidan olarak kullanilir. DOkUm celiklerde, dékUme akicilik saglamak
icin ilave edilebilir. Fettir icerisinde ¢o6zUnebilme ozelligine sahip oldugu icin malzemenin stnek-
lik ve toklugunu dusurmeden, dayanimini ve sertligi arttirir. Yuksek silis iceren celiklerin 1si
dayanimida yUksektir. Genel olarak sertlesebilirligi, asinma dayanimi ve elastikiyeti yUkseltmesine
karsin yuzey kalitesini olumsuz yénde etkiler.

- KUKURT (S) -

Demir ile birlikte FeS bilesigi olusturarak, tane sinirlarinda birikir ve malzemenin gevrek olmasina
yol acar.

- 800 °C - 1000 °C arasinda sekil degistirme esnasinda “kizil sicaklik kirilganhgr”

- 1200 °C Uzerinde sicakliklarda “akkor sicaklik kirilganligi” meydana getirir.

Bu sebeplerle celik icin zararli bir element olarak kabul edilerek, gideriimesi ydnunde calisir.
Ancak otomat ¢eliklerinde iki kati kadar Mn ilave edilerek kullanilmak suretiyle, talasli islenebilir-
lik kabiliyetini arttirmak amaciyla kullanilir. Genel olarak kaynak kabiliyetini ve sertlesebilirligi
olumsuz etkiler.

- FOSFOR (F) -

Mevcudiyeti ile malzeme toklugunu dusuren, zararli etkiye sahip bir elementtir. Celigin
dayanimini ve sertligi artirici 6zellikte olmasina karsin suneklik ve darbe dayanimini dusurar. Bu
etki yUksek karbonlu celiklerde daha net gorulur. Celik icerisinde mumkun oldugunca dusuk ol-
masina calisir ve kukurtle birlikte fosfor azligi malzeme kalitesinde birince kriterdir.

- KROM (Cr) -

Celiklere en fazla ilave edilen alasim elementidir. Celige ilave edilen krom, sert karburler olustur-
arak sertligi direkt olarak arttirir. Donustm hizlarini da yavaslatarak sertlik derinligini de ayni
oranda arttirir. Krom, %25'e varan degerlerde ilave edilmesi halinde malzeme ylUzeyinde bir oksit
tabakasl olusturarak paslanmaya karsi direng saglar ve malzemeye parlak bir géruntt kazandirir.
Cekme dayanimini ve sicaga dayanimi da artirir 6zellige sahiptir. Bazi alasimlarda menevis Kiril-
ganligina sebep olabilir veya sinekligi dustrebilir. Bu etkileri azaltmak amaciyla daha ¢ok Ni ve

Mo ile birlikte kullanilr.
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ALASIM ELEMENTLERININ -
GELIK YAPISINA ETKisi

- NIKEL (Ni) -

Nikel %5'e varan oranlarda, alasimli ¢eliklerde genis bir bigimde kullanilir. Nikel malzemenin mu-
kavemetini ve toklugunu arttirir. Ozellikle paslanmaz celiklerde daha genis yer alir. Nikel ayni za-
manda tane kugultme etkisine de sahiptir. Alasim elemani olarak nikelin tek basina kullanimi
son yillarda azalmis Ni-Cr alasimi basta olmak Uzere Ni-Mo yahur Ni-Cr-Mo alasimlari yaygin-
lasmistir. Sicaga ve tufallesmeye karsi iyilestirici 6zellige sahip olmasinin yanisira, krom ile birlikte
kullanilarak sertlesmeyi, stinekligi ve yorulma direncini arttirir.

- MOLIBDEN (Mo) -

Molibden dusuk nikel ve dustk krom iceren celiklerde temper gevrekligi egilimini gidermek i¢in
kullanilir. 90,3 civarinda molibden ilavesi bunu saglar. Molibden ilavesi yapilan nikel ve krom ce-
liklerinin temper sonrasl darbe dayanimlarida 6nemli 6lcude yUkselir. Ayni zamanda akma ve
cekme dayanimini arttirir.

- VANADYUM (V) -

Nikel gibi vanadyum da c¢elikler i¢in dnemli bir kUcultucudur. %0,1 gibi bir oranda kullaniimasi
bile, sertlestirme prosesi esnasindan tane irilesmesini énemli élcude engeller. Vanadyum sertlik
derinligini arttirmakla beraber sicaklik dayanimini da arttirir. Ozellikle kesmeye calisan parcalar-
da, darbe dayaniminin artmasini saglayarak kesici kenarlarin formunun uzun sure muhafaza
edilmesinde etkilidir.

- WOLFRAM (W) -

Wolfram; celigin dayanimini arttiran bir alasim elementidir. Takim celiklerinde, kesici kenarin
sertliginin muhafazasinii takim émruntn uzamasini ve yuksek isiya dayanimini saglar. Bu sebeple
ozellikle yUksek hiz celiklerinde, takim celiklerinde ve islah celiklerinde, alasim elementi olarak
kullanilir. YUksek calisma sicakliklarinda, celigin menevislenip sertligini kaybetmemesini
sagladigindan, sicaga dayanimli celiklerin yapiminda kullanilir.

- NIOBYUM (Nb) -
Tane inceltici etkiye sahip olan element, ayni zamanda akma sinirini da yukseltir. Kuvvetli karbur
yapici ozelligi ile sertligi de arttirir.

- TITANYUM (Ti) -
Kuvvetli karbUr yapici 6zelligi vardir ve sertligi arttirir. Celik Gretimi esnasinda deoksidan olarakta
kullanilir. Tane inceltici etkiye sahiptir.

- KOBALT (Co) -
Yuksek sicakliklarda tane buyumesi yavaslattigi icin, daha cok hiz celiklerine ve sicaga dayanikli
celiklere ilave edilir.

- ALUMINYUM (Al) -
En guclU deoksidandir. Isitmada da tane kabalasmasi ve yaslanmayi azaltir. Tane inceltici 6zellige
sahiptir.

- BOR (B) -
Dusuk ve orta karbonlu celiklerin sertlesebilirligini en etkin arttirir 6zellige sahiptir. Sakinlestiren
celiklere 0.0005-0.003 kadar dusuk oranda katilirlar.

- BAKIR (Cu) -
Sicak sekillendirmede kirilganliga sebep oldugdu icin %0.5 orani pek asiimaz. Stunekligi ciddi
oranda dusurmesine karsin korozyon dayanimini arttirir ve sertligi arttirdigi icin ilave edilir.
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I GELIKLERIN KAYNAK YAPILABILIRLIGi

Celigin karbon esdegeri; sertlesme, soguk catlama ve yaglama Uzerinde etkisi olan karbon ele-
menti dahil olmak Uzere celikteki alasim elementlerinin iceriginin dénustlrulmesidir. Celigin
karbon esdegeri ve soguk catlagi duyarlilik indeksini tahmin ederek, celik dnceden olculebilir ve
on 1sitma, kaynak sonrasi Isil islem ve hat enerjisi gibi kaynak proses kosullari makul bir sekilde
belirlenebilir.

Oncelikle karbon esdegeri ve karbon icerigi kavramlari ayni degildir. Karbon icerigi, karbon ce-
liklerinde mukavemeti ve kaynaklanabilirligi belirleyen ana faktérdlr. Karbon iceriginin artmasiy-
la, sondurme egilimi artar ve kaynak catlaklari tretme ediliminde olan plastisite azalir. Baska bir
deyisle, karbon elementi ne kadar yuksekse, kaynaklanabilirlik o kadar kétadur. Alasimli celikler
(6zellikle dusuk alasimli celikler) icin, karbon disindaki cesitli alasim elementleri celigin mukave-
metini ve kaynaklanabilirligini etkileyecektir ve karbon icerigi sadece bir dlcl indeksi olarak kul-
lanilamaz. Bu malzemelerin mukavemet 6zelliklerinin ve kaynaklanabilirliginin ifadesini kolay-
lastirmak icin, karbon esdegeri kavrami cok sayida test verisi araciligiyla kullanilir. Karbon
esdederi ile karbon icerigi arasindaki temel fark, celikteki tum alasim elemanlarinin celigin kay-
naklanabilirligi Gzerindeki etkisini degerlendirmek icin karbon esdegerinin kullanilabilmesidir.

Milletlerarasi Kaynak EnstitGsunun (IIW) IX No'lu Komisyonuna (Kaynak Kabiliyeti Komisyonu)
gore karbon esdegerinin formulu:

Mn P Cr+Mo+V o Ni + Cu
6 5 5

Cikan karbon esdegeri sonucuna goére kaynak edilebilirlik asagidaki sekilde yorumlanmistir.

Ce$=C +

Karbon esdegderi (CE) Kaynaklanabilirlik
<0,35 MUkemmel
0.36-0.40 Cok iyi

0.41-0.45 lyi

0.46-0.50 Ortalama

= 0,50 Kétu

Karbon esdederi genellikle CEV, bazen CE, CET, CEQ vb. olarak kisaltilir. Yukaridaki tablodan, CE
degeri ne kadar buyukse, kaynaklanabilirligin o kadar kétu oldugu gérulebilir.

Karbon esdegeri yuksek olan metallerde kaynak yapilirken alinmasi gereken bazi onlemler vardir.
Bunlari listeleyecek olursak:

- Kaynak yapilan metallerde karbon esdegeri arttikca soguma hizi yavaslatilmalidir.

- Isidan etkilenen bdlgenin sertligi 350 HV'den dusuk olmalidir.

- Kaynaktan énce parcanin karbon esdegerine uygun 6n tavlama sicakligi secilerek parcaya ger-
ekli oldugu durumlarda 6n tavlama uygulanmalidir.

Asagidaki tabloda karbon esdegerlerine karsilik gelen én tavlama sicakliklari verilmistir.

Karbon Esdegeri (Ces) (%) On Tavlama Sicakhdi (°C)
0,45 < Ces Normal atmosferik kosullarda én tavlamaya gerek yoktur.
0,45 <Ces< 0,60 100-200
Ces> 0,60 200-300

- Karbon esdegeri % 0,60'tan buyuk olan parcalarda kaynaktan sonra parcaya gerilme giderme
tavi uygulanmalidir. Bu islem kaynak sogumadan yapilmalidir. Yapildiktan sonra parca mimkun

oldugunca yavas sogutulmalidir.
m izmircelik.com.tr




EN 10060 SICAK HADDE BOYUT

VE TOLERANSLARI
Caplar Sinir Sapma Sinir Sapma Kitle™ Capraz Kesit
d Normal Hassasiyet (P) Alani

(mm) (mm) (mm) (kg/m) (em?)
10 +015 0.617 0.785
12 0,888 113
13 £04 1.04 1.33
14 1.21 1.54
15 1,39 177
16 1.58 201
18 £0.20 2,00 254
19 223 284
20 +05 247 314
22 2.98 3.80
24 355 452
25 3,85 491
26 417 5.31
27 £0.25 4.49 573
28 £06 483 6.16
30 555 7.07
32 631 8.04
35 7.55 962
36 +0,30 7.99 102
38 8.90 1.3
40 ¥ 9.86 126
42 +08 109 12.9
45 125 159
48 +0,40 142 181
50 15.4 196
52 16.7 212
55 187 238
60 222 283
63 245 312
65 41 +0,50 26.0 332
70 302 385
73 328 LE a8

1351 Fal 347 442
80 395 50.3
85 445 567
90 $13 499 636
95 556 709
100 61.7 785
105 Gecerli Degil 68,0 86.6
110 K 746 95,0
115 81.5 104
120 8838 113
125 963 123
130 +2 104 133
135 112 143
140 121 154
145 130 165
150 +2 139 177
155 148 189
160 158 201
165 168 214
170 Gecerli Degil 178 227
175 £25 189 241
180 200 254
190 223 284
200 247 314
220 +3 298 380
250 +4 385 491
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EN 10278 PARLAK GELIK BOYUT

VE TOLERANSLARI

| Anma . ISO 286-2" 'ye gére tolerans sinifi

| Boyutlar (mm) | h6 h7 _ ha ‘ hg _ h1o _, h11 h12
>1-53 0,006 0010 0014 0025 0,040 : 0,060 0100
>3-%6 0,008 0012 0018 0.030 0048 0075 0120
>6-<10 | 0009 0015 | o022 | 0036 | 0,058 0,090 0150
>10-<18 0011 0018 0,027 0043 0.070 0110 0180
>18-<30 0013 0,021 0,033 0052 0084 i 0130 0210
>30 -<50 0016 0.025 0039 0,062 0100 _ 0.160 0250

[ 250-<80 | 0019 0,030 . 0046 , 0074 . 0120 ?. 0.190 0300 |

| >80-2120 0,022 0035 0,054 0087 0140 f 0220 0350 |
>120- <180 0,025 0040 0,063 0.100 0.160 . 0250 0.400

[ >180-=200 | 0029 0046 0,072 _ 0115 0185 0290 0.460

1) Yukarnidaki degerler anma boyutlarina gore eksi ydnde sapma olarak alinmalidir.
Ornedin 20 mm anma capl icin tolerans sinifi h9 20 mm + 0, -0,052 mm veya 19,948/20,000 mm.

. Sapma ISO 286-2
Genislik pl ; £
mm L ab @l i W e i 2 1 alfy
<18 +0 | -0.11 | h1
>18<30 +0 = -0.13 j h11
>30=50 £O7 JT e O 06 | hn
>50 <80 +0 _ -0,19 ; 1l
>80<100 +0 | -0.22 _ h11
>100< 150 + 0,50 i - 050 '
>150 < 200 +1,00 _ -1.00
> 200 < 300 +2.00 -2.00
| >300 = 400 +2.50 _ -2.50 .
| Kalinhk Sapma"? '
mm mm |
>3<6 - 0.075 | h11
> 6510 —. “in 9 9 _ -009% |- P S, N
>10=18 -011 | _h11
>18<30 -013 | h11
_>30=50 1 == 15 T Ee——oE i e - P e
>50<60 i | 1 N =5 \ p 1 i Nl T AN N
>60 <80 -030 _ h12
>80<100 -035 ;_ h12

1) Butin sapmalar +0
2) Cizelgedeki toleranslar sadece dusuk karbonlu cgelik (C < % 0,20) ve dusuk karbonlu otomat celiklerine uygulanir.
Diger butan celikler icin sapma %50 arttirilir.
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7527 PART 6 DOVME
MALZEMELERIN TOLERANSLARI

ALASIMLI {;ELiK GRUPLARI - MATERYAL NO: 1.100'den 1.1299'a, 1.3500'den 1.3999'a, 1.4000'den 1.4899'a, 1.5000'den 1.8599'a kadar.

CUBUK BOYU < 3.500 mm 3.500 mm < CUBUK BOYU < 6.000 mm
Enine Kesit, Boy Verilmesi Gereken Enine Kesit, Boy Verilmesi Gereken
Anma Gap (D) (L) Minimum Pay Cap (D) (L) Minimum Pay
Alclsu — T —— —
() izin izin izin | izin
Tolerans| Verilen |Tolerans| Verilen D L Tolerans | Verilen |Tolerans, Verilen D L

{mm) | Degisim| (mm) |Degisim | (mm) (mm) (mm) | Degisim| (mm) |Degisim | (mm) {mm])
(mm) (mm) (mm) (mm)

47 - 63 +6,00 +1,10 | +1200 | +11/-8 +5,00 + 4,00 +9,00 +2.90 +17.00 | +14/-9 + 6,00 +8.00

64 - 80 +7.00 140 | +1400 | +12/-9 +6,00 +5,00 +11,00 +370 | +1800 | +15/-11 + 800 +7.00

81-100 | +800 £170 | +1500 | +13/-9 +600 | +600 | +1200 £360 | +2000 | +17/-11 + 8,00 + 9,00

101 -125 +1000 | +200 | +1600 | +14/-11 +8.00 +5,00 +13,00 + 400 +21,00 | +18/-12 +9,00 +9,00

126 - 160 +12.00 +230 +18.00 | +14/-11 + 10,00 +7.00 + 15,00 + 4,60 +2200 | +20/-13 +10.00 +9.00

161 - 200 + 14,00 + 2,80 +2000 | +14/-13 +11.00 +7.00 +18.00 + 5,20 +2500 | +22 /-14 +13.00 +11.00

201 - 250 +17.00 +3.40 +23.00 | +16/-16 + 14,00 + 7.00 +21.00 + 6.00 +27.00 | +24/-16 +15.00 +11.00

251315 +21.00 + 420 +26,00 | +18/-18 +17.00 + 8,00 + 24,00 +700 | +3000 +27 /18 +17.00 +12.00

216-400 | +2600 | £510 | +3000 |+21/-21 | +2100 | +900 | +2900 | =840 | +3500 | +31/-20 | +21.00 | +1500
 401-500 | + 3200 | 630 | +3600 |+25/-25 | +2600 | +1100 | +3500 | £1000 | +4000 | +35/-24 | +2500 | +1600
| 501-630 | +3900 | +780 | +4200 |+29/-29 | +31.00 | +1300 | +4200 | +1200 | +47.00 | +42/-28 | +3000 | +1900

631 - 800 + 49.00 +9.80 +5200 | +35/-35 + 39.00 +17.00 +52.00 + 14,90 +5500 | +49/-33 +37.00 +22.00

801-1000 | +61.00 | £1210 | +63.00 | +42/-42 | +4900 | +2100 | +6400 | +1810 | +6600 | +59/-40 | +4600 | +26.00




- EN 10308 iC HATA
KONTROL SINIFLARI

Tip Kilavuz Cizgilerinde Tarama™"

GCap Dyada ¢
Kalinlik &, mm IRty silindirik yizeyde
' en azindan 180”lik
o D <200 20 de 2 yon bir alanda
‘ 60 ya da“1 20"de %100 tarama
- 200 < D < 400 3 yon
T=<150 2 yuzde 1 hat Birbirine dik
iki ylzeyden
- d
. 150 < £ < 400 2 ylizde 3 hat %100 tarama
T<150 | 2 ylzde 1 hat En az yarim bitisik
| yuzeyden
150 < £ < 400 Yuzlerin en az yarisinda %100 tarama
' 1 hat
a) Sorgulama veya sipariste ozellikle belirtilirse ek tarama yapilabilir.
b) %100 muayene, birbirini takip eden prob hatlarinda en azindan %10’luk st Gste binme demektir.
c) Tip 1a veya 1b icgin, bir deligin varligi karsi ylizeye ulasiimasini engelliyorsa, tarama hatti sayisi simetrik
olarak iki katina ¢ikarilmahidir.
d) Kalinhigi 200 mm'ye kadar olan pargalarda kilavuz gizgileri arasindaki mesafe, et kalinligi kadar olmalidir.

Manuel tarama hizi 150 mm/s’yi gecmemelidir.




EN 10308 iC HATA
KONTROL SINIFLARI

Kalite Sinifi

— 2

Kayit Seviyesi

Esdeger disk seklindeki yansitici capi (EFBH) d,,mm’ >8 >5 >3 >2

b.c

Arka duvar yanki yuksekligindeki dusus orani, R 0,10 <030 <050 <050

Kabul Kriterleri

EFBH (izole noktasal siireksizlikler icin) d,, mm’ =12 <8 <5 <3
EFBH (Bltilk veya kiimelenmis noktasal stresizlikler icin) <8 <5 <3 <
d mm

a) d = Esdeger disk seklindeki yansitici capi.

b) Burada;

n=1,t260mm icin;

n=2,tz60mmigin;

F =n’inci arka duvar yankisinin genligi (ekran ylksekligi)

F =n'inci arka duvar yankisinin Fn ile ayni ses mesafesinde hatasiz bir bolgedeki

c) Arka duvar yankisinin yUksekligindeki dists kayit seviyesini asarsa bu durum daha ayrintili olarak
incelenmelidir. R orani sadece bir stireksizlik nedeniyle yanki yiiksekliginde ani diistis olmasi durumunda

uygulanabilir.

Genisletilmis veya

izole Nokta Tipi Gruplandinimig
Cubuk Kalinhai Kayit Seviyesi Sureksizlikler Igin Nokta Tipi_
Kabul Kriteri Sureksizlikler Igin
d.’ d.’ Kabul Kriteri o,
{mm) {mm) (mm) (rmm)
k<75 >5 >8 >5
75 < k<250 >8 >11 >8
250 < k< 400 >14 >19 > 14
E<75 >3 >5 >3
75 <E <250 >5 >8 >5
250 < k< 400 >8 >11 >8
k<75 >2 >3 >2
75 <t <250 >3 >5 >3
250 < E< 400 >5 >8 >5
a) d,q = D0z tabanli deligin es deger cap!.

izmircelik. t
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EN 10221 SICAK HADDE
YUZEY KALITE KONTROL

YUzey Sureksizliklerinin
I1zin Verilebilir Max.
Derinligi**, mm

Ylzey Kalite Sinifi

Anma Capi, d,, mm

A 5<d,<25 0,50
25=d, <150 0,02 xd,
5=<d,=12 0,20
12<d,<18 0,25

8 18=<d,=<30 0,30
Z0=d. <120+ ~ ~ / | j 0,01 xd,
5=<d,=c12 0_,17

C 12<d,<30 0,23
30<d,=<120 0,0075 x d,
5<d,<12 0,15

D 12=d,<40 0,20
40<d, <60 0,005 xd,
60<d,<80 0,30

E 5<d,<60 s

* Maksimum cubuk capi haddeleme yoniine bagl olarak 30 mm ile 60 mm arasindadir.
Haddeleme yonlne bagl olarak, filmasinler genellikle 15 mm’nin altina haddelenmezler.

** Ylizey streksizliklerinin derinligi mamulun gergek ylizeyinde radyal yonde élgtlur. Streksizlikleri ve
kusurlari olmamasi gereken nihai parcanin kesidini tayin ederken boyut toleranslar da dikkate alinmalidir.

** Bu ylzey kalitesi sinifi D sinifindan daha iyi olmalidir. Ozellikler ve muayene metotlar tizerinde
taraflar arasinda anlasmaya varilmalidir.

NOT - 1 : Bolgesel noksanliklar ve kusurlar tabloda belirtilmis sinirlar dahilinde taslanarak giderilebilir.

NOT - 2 : Kusurlarin kaynakla giderilmesine ancak musteri razi olursa izin verilebilir. Bu islemin malzeme
ozelliklerinde bozulmalara ( asin sertlesme, catlak olusumu gibi ) yol agmamasi gerekir.

NOT - 3 : Mamuller cekme amaciyla siparis edilmisse, cekme yoluyla yok edilmeyecek sig slreksizliklere
ve bolgesel tamiratlara izin verilmez.

E izmircelik.com.tr



EN 10228 DOVME g_ELiKLERiN -
iC HATA KONTROLU

Kilavuz Cizgilerinde Tarama’

Cap Dyada
Kalinlik &, mm

Tarama Hatti®

D <200 90° ile 2 yén Silindirik ylzeyde
en azindan 1807lik
200 <D =300 60° ile 3 yon bir alanda
500 < D < 1000 45° ile 4 yon %100 tarama
1000<D 30° ile 6 yon
: : S A Birbirine dik
Kare §eifll'ndek'| lfih?lvg.z Gizgileri uzen[':‘de iki ytizeyden
birbirine dik iki ylizeyden tarama” %100 tarama

Silindirik yuzeyde en
azindan 180”lik bir
alanda %100 tarama
ve dlz yuzeylerden
birinden %100 tarama

|Kare seklindeki kilavuz cizgileri GUzerinde, silindirik
ylizeyden 360° tarama ve bir yan ylizeyi tarama’

Kare seklindeki kilavuz cizgileri Gzerinde Dis silindirik ylizeyden
dis silindirik ylizeyden 360° tarama® 360° %100 tarama

Kare seklindeki kilavuz ¢izgileri Gzerinde,
dis silindirik ylizeyden 360° ve bir diiz ylzeyden
kilavuz cizgileri Gizerinden tarama“

Silindirik ylizeyden 360°
ve bir duz yuzeyden
%100 tarama

B Y

a) Sorgulama veya sipariste ozellikle belirtilirse ek tarama yapilabilir.
b) %100 muayene, birbirini takip eden prob hatlarinda en azindan %10'luk Ust Uste binme demektir.

c) Tip 1 veya 2 icin, bir deligin varligi karsi yuzeye ulasilmasini engelliyorsa, tarama hatti sayisi simetrik
olarak iki katina cikarilmalidir.

d) Kalinligi 200 mm'’ye kadar olan pargalarda kilavuz gizgileri arasindaki mesafe, et kalinligi kadar olmalidir.

Manuel tarama hizi 150 mm/s’yi gegmemelidir.

izmircelik.com.tr m



EN 10228 DOVME CELIKLERIN
IC HATA KONTROLU

Parametreler

Kalite Sinifi

a) d., = Esdeger disk seklindeki yansitici gapl.

Kayit Seviyesi

Esdeger disk seklindeki yansitici capi (EFBH) d.,mm’ >8 >5 >3 >2
Arka duvar yanki yuksekligindeki dists orani, Rb'c <0,10 <030 <0,50 <0,50
Kabul Kriterleri

EFBH (izole noktasal sureksizlikler icin) d., mm’ 12| =8 <5 <3
EFBH (Butuk veya kiimelenmis noktasal suresizlikler icin) <8 i <5 <3 <2
d mm i

b) Burada;
n=1,t260 mmicin;
n=2,tz60mm igin;

F = n'inci arka duvar yankisinin genligi (ekran ylksekligi)

F =n'inci arka duvar yankisinin Fn ile ayni ses mesafesinde hatasiz bir bélgedeki

uygulanabilir.

c) Arka duvar yankisinin yuksekligindeki dists kayit seviyesini asarsa bu durum daha ayrintili olarak

incelenmelidir. R orani sadece bir stireksizlik nedeniyle yanki yiiksekliginde ani diisiis olmasi durumunda

izole Nokta Tipi

Genisletilmis veya

: Kayit Seviyesi Sureksizlikler icin Gruplandiriimis Nokta
Kalite Sinifi Kabul Kriteri d.. Tipi Sureksizlikler Igin
Kabul Kriteri d.q
mm
'l - -
2 >5 <8 <5
3 >3 55 <3
4 2 <3 <2
a) d.q = Diiz tabanli deligin esdeger capl.

izmircelik.com.tr




ASTM A29 - Genel Gereksinimler

Yeniden Kukartlienmemis Karbon Celikleri >“**

Sinif Tanimi Karbon Manganez Fosfor, max. Kakart, max
1005 0.06 max 0.35 max 0.040 0.050
1006 0.08 max 0.25-0.40 0.040 0.050
1008 0.10 max 0.30-050 0.040 0.050
1010 0.08-013 0.30-0.60 0.040 0.050
1011 0.08-0.13 0.60-0.90 0.040 0.050
1012 0.10-0.15 0.30-0.60 0.040 0.050
1013 0.11-0.16 0.50-0.80 0.040 0.050
1015 0.13-018 0.30-0.60 0.040 0.050
1016 0.13-0.18 0.60-0.90 0.040 0.050
1017 015020 0.30-060 0.040 0.050
1018 0.15-0.20 0.60-0.90 0.040 0.050
1019 0.15-0.20 0.70-1.00 0.040 0.050
1020 0.18-0.23 0.30-0.60 0.040 0.050
1021 0.18-0.23 0.60-0.90 0.040 0.050
1022 0.18-0.23 0.70-1.00 0.040 0.050
1023 0.20-0.25 0.30-0.60 0.040 0.050
1025 0.22-0.28 0.30-0.60 0.040 0.050
1026 022-0.28 0.60-090 0.040 0.050
1029 0.25-031 0.60-0.90 0.040 0.050
1030 0.28-0.34 0.60-0.90 0.040 0.050
1034 0.32-0.38 0.50-0.80 0.040 0.050
1035 0.32-0.38 0.60-0.90 0.040 0.050
1037 0.32-0.38 0.70-1.00 0.040 0.050
1038 0.35-0.42 0.60-0.90 0.040 0.050
1039 0.37-0.44 0.70-1.00 0.040 0.050
1040 0.37-0.44 0.60-0.90 0.040 0.050
1042 0.40-0.47 0.60-0.90 0.040 0.050
1043 0.40-0.47 0.70-1.00 0.040 0.050
1044 0.43-050 0.30-0.60 0.040 0.050
1045 0.43-0.50 0.60-0.90 0.040 0.050
1046 0.43-050 0.70-1.00 0.040 0.050
1049 0.46-053 0.60-090 0.040 0.050
1050 0.48-055 0.60-0.90 0.040 0.050
1053 0.48-055 0.70-1.00 0.040 0.050
1055 0.50-0.60 0.60-0.90 0.040 0.050
1059 0.55-0.65 0.50-0.80 0.040 0.050
1060 0.55-0.65 0.60-0.90 0.040 0.050
1064 0.60-0.70 0.50-0.80 0.040 0.050
1065 0.60-0.70 0.60-0.90 0.040 0.050
1069 0.65-0.75 0.40-0.70 0.040 0.050
1070 0.65-0.75 0.60-0.90 0.040 0.050
1071 0.65-0.70 0.75-1.05 0.040 0.050
1074 0.70-0.80 0.50-0.80 0.040 0.050
1075 0.70-0.80 0.40-0.70 0.040 0.050
1078 0.72-0.85 0.30-0.60 0.040 0.050
1080 0.75-0.88 0.60-0.80 0.040 0.050
1084 0.80-0.93 0.60-0.90 0.040 0.050
1086 0.80-0.93 0.30-0.50 0.040 0.050
1090 0.85-0.98 0.60-0.90 0.040 0.050
1095 0.90-1.03 0.30-0.50 0.040 0.050
1108 0.08-013 0.60-0.80 0.040 005013
1109 0.08-0.13 0.60-090 0.040 005013
1110 0.08-0.13 0.30-0.60 0.040 0.08-Q.13
1116 0.14-0.20 1.10-1.40 0.040 0.16-0.23
1117 0.14-0.20 1.00-1.30 0.040 0.05-0.13
1118 0.14-0.20 130-1.60 0.040 005013
1119 0.14-0.20 1.00-1.30 0.040 0.24-Q33
1132 0.27-0.34 1.35-1.65 0.040 0.05-0.13
1137 0.32-0.39 135-1.65 0.040 0.05-0.13
1139 0.35-043 135-1.65 0.040 0.13-Q20
1140 0.37-0.44 0.70-1.00 0.040 0.08-0.13
1141 0.37-0.45 1.35-1.65 0.040 0.05-013
1144 0.40-0.48 1.35-1.65 0.040 0.24-Q33
1145 0.42-0.49 0.70-1.00 0.040 0.04-Q07
1146 0.42-0.49 0.70-1.00 0.040 0.05-013
1151 0.48-055 0.70-1.00 0.040 008013
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- DIN 17200 - Genel Gereksinimler

Celik Tanimi Kimyasal Bilesim l{kl'.]tlece]‘ll2I
Adi Adet C Si max Mn P max g° Cr Mo Ni V
gigz¥a 1.040249 0.045 0,045
Ck22“  [111519 | 017-024 040 030-060 | 0035 003 - -
cm22” 111489 0035 | 0020-0035
c25” 1.0406% 0,045 0.045
Ck 25 1.1158 022-029 0.40 0.40-0.70 0,035 0,03 L. ]
Cm 25 11163 0.035 0,020 - 0035
c30%? 1.0528%* 0.045 0.045
ck30¥ 1.1178% | 027-034 0.40 050 - 0,80 0.035 003 - -
cm30” [ 1.1179Y 0.035 0,020 - 0,035
C 359 1.0501% | 0,045 0,045
Ck 35 11181 032-039 040 0.50-0.80 0.035 003 = =
Cm 35 11180 ! : 0.035 0020 - 0035
C 40" 1.0511%% 0,045 0,045
Ck 40" 1.1186% | 037 044 0,40 0,50 - 0,80 0.035 0.03 - ‘ - -
Cm40* | 11189% 0,035 0,020 - 0,035
C 459 1.0503% 0.045 0.045
Ck 45 1.1191 042 - 050 0,40 050-080 | 0035 | 003 : -
Cm45 11200 | | 0035 | 0020-0035|
C 5049 1.0540 9 0.045 0.045
Ck 50 1.1206" | 0.47-055 0.40 0.60 - 0,90 0,035 0,03 = -
Cm 50 112419 0.035 0,020 - 0,035
C 5545 1.0535 %3 0.045 0,045
Ck55% 1.1203% | 052 - 060 0.40 0.60 - 0,90 0.035 003 - =
Cm 55° 1.1209% 0,035 0,020 - 0,035
cen? 1.0601% 0.045 0.045
Ck 60 1.1221 057 - 065 0.40 0,60 - 0,90 0.035 0.03 - - -
Cm 60 1.1223 | 0.035 0,020 - 0,035
Adi Adet (& Si max Mn P max S Cr Mo Ni A
28 Mn 6 11170 025-032 0.40 1.30-1.65 0.035 0.03 -
32Cr2 1.7020 028-035 0.40 050 -0.80 0,035 0.03 040-060 |
32Crs2 17021 | 028-035 0.40 050 - 0.80 0.035 0,020 - 0035 | 040 -0.60
38Cr2 1.7003 | 035-042 0.40 050 - 0,80 0.035 0.03 040 - 0,60
38Crs2 17023 | 035-042 0.40 0,50 - 0.80 0.035 0,020 - 0035 | 040 - 0,60
46 Cr2 1.7006 0.42 - 050 0.40 0.50 - 0.80 0.035 0.03 0,40 - 060
46 CrS 2 1.7025 042 -050 O_fnG 050 -0.80 0,035 0.020 - 0.035 040 - 060
28Cr & 1.7030 024-031 0.40 0.60 - 0,90 0.035 003 090-1.20
28Crs 4 17036 | 0.24-031 0.40 0,60 - 0,90 0.035 0,020 - 0035 | 090-1.20
34Cr4 1.7033 | 030-037 0.40 0,60 - 0,90 0.035 003 0.90 - 1.20
34CrS 4 17037 | 030-037 0.40 0.60 - 0,90 0.035 0020-035 | 090-1.20
37Cré4 1.7034 | 034 - 041 0.40 0.60 - 0,90 0.035 003 090-1.20
Z7CrS 4 1.7038 034 - 041 0.40 0.60 - 0,90 0.035 0,020 - 0,035 090-1.20
41 Cr& 1.7035 0.38 - 045 0.40 060 - 090 0.035 003 090 -1.20
41 Crs 4 17039 | 038-045 | 040 | 0680-090 0,035 0020-035 | 090-1.20 | -
25CrMo 4 | 17218 | 022-029 040 0.60 - 0,90 0,035 003 | 090-1.20 | 015-030
25CrMoS 4 | 1.7213 | 022-029 0.40 0.60 - 0,90 0.035 0020-0035 | 090-1.20 | 015-030
34CrMo4 | 1.7220 | 030-037 0.40 0.60 - 0.90 0.035 003 090-120 | 0.15-030
34 CrMoS 4 | 1.7226 | 030-037 0.40 0.60 - 0,90 0,035 0020-035 | 090-1.20 | 0.15-030
42 CrMo & 1.7225 038-045 0,40 0,60 -090 0,035 003 090 -1.20 0,15 -0.30
42 CrMoS 4 | 17227 | 038-045 0.40 0.60 - 0,90 0,035 0020-0035 | 090-120 | 0.15-030
S0CrMo 4 | 17228 | 046-054 | 040 050 - 080 0035 | 003 | 090-120 | 0.15-030 :
36 CrNiMo 4 | 1.6511 | 032- 040 0.40 0.50 - 0.80 0,035 003 090-120 | 0.15-030 | 090-1.20
34CrNiMo 6 | 1.6582 | 0.30-038 0.40 0.40 - 0.70 0.035 0.03 140-170 | 015-030 | 1.40-170
|30CrNiMo8 | 16580 | 026-034 | 040 030-060 0,035 003 1.80-220 | 030-050 | 1.80-2.20 - .
50CrV & 18159 047 - 055 0.40 0.70-1.10 0.035 0,03 090-1,20 - - 010-020
| 30CrMoV 9 | 1.7707 | 0.26-034 0.40 0.40 - 0.70 0.035 0.03 230-270 | 015-025 - 010-020 |
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10025-2 KiMYASAL POTA ANALiz [

= Anma mamul kalinhig®
(EN10027-1 EN | oksit"| (mm)icin C (% en gﬂ?(} Si Mn pe s% N’ cu’ | Diger"
1veCR | 10027 giderme ; % % % % % % %
1 02”60 a 2"ye metodu <16(>16 =|>40 En cok Encok En ¢ok En cok En cok En ¢cok En cok
gore gore 40
$2351R 1.0038 | FN 017 | 017 020 - 1.40 0.035 0.035 0012 055
$23530 10114 FN 017 017 017 : 1.40 0.030 0.030 0012 055
$23532 1.0117 FF 017 017 017 - 1.40 0.025 0.025 - 055
S2751R 1.0044 FN 021 | o021 022 = 1.50 0.035 0,035 0.012 055
S27530 1.0143 FN 0.18 018 0.18f - 1,50 0,030 0.030 0012 055
$27532 10745 | FF 018 | o018 | o018' | - 150 0025 | 0025 - 055
$355IR 1.0045 £N 0.24 0.24 024 0.55 1,60 0.035 0.035 0012 055
$35510 1.0553 EN 0.20’ 020% 022 0.55 1.60 0.030 0.030 0012 055
535512 1.0577 FF 0.20° 0.20% 022 055 1.60 0,025 0.025 = 055
S355K2 1.0596 FF 020! | o20% 022 055 1.60 0,025 0.025 - 055 -
s45030' 10590 | FF 020 | 020% 0.22 055 1.70 0.030 0.030 0,025 0.55 m

" Bk. Madde 7.2

® FN = Kaynar dékilmis celikler kabul edilemez; FF= Sakin doéktlmus celik

¢ Kalinhgi > 100 mm celikler icin C muhtevasi anlasmayla.

¢ Uzun mamuller icin P ve S muhtevasi % 0,005 daha yuksek olabilir.

® Uzun mamullerde, gelik, stlflr yapisini degistirmek Gzere isleme tabi tutulmussa ve kimyasal bilesim asgari % 0,0020
Ca gosteriyorsa islenebilirligi artirmak icin S muhtevasi anlasmayla 90,015 artirilabilir.

f Kimyasal bilesim asgari %0,020 toplam aliuminyum veya alternatif olarak % 0,015 asitte coztinen Al iceriyorsa ya da
mevcut azotu baglamaya yeterli miktarda azot baglayici element varsa azami azot degeri gecerli degildir. Bu durumda
N baglayici elementler muayene belgesinde belirtilmelidir.

99 0,40'in Gzerindeki Cu muhtevasi sicak sekillendirme sirasinda sicak kirilganliga yol agabilir.

"Daha baska elementler ilave edilirse muayene belgesinde bunlar yer almalidir.

" Anma kalinligi > 150 mm icin C= azami % 0,20.

i Soguk haddelenmeyle sekillendirmeye uygun cinsler icin: C= azami % 0,22

“ Anma kalinligi > 30 mm icin C= azami % 0,22

! Sadece uzun mamuller icin gecerlidir.

" Celik azami % 0,05 Nb, azami % 0,13 V ve azami % 0,05 Ti icerebilir.

. Anma mamul kalinhig®
'EN10027-| EN Oksit® | (mm)icin C (% en 90?(} Si Mn p? st N cu’ | Diger"
1veCR | 10027~ giqerme % % % % % % %
10;?0'a 2__ye | metodu =16|>16 =|>40 En cok En cok Encok | Engok En cok En cok En ¢ok
gore gore | 40 '
S2351R 10038 | FN 019 | 019 023 - 1.50 0045 | 0045 0014 0.60
523530 10114 FN 019 019 0.19 - 1.50 0040 | 0040 0014 0.60
5235312 10117 | FF 019 | 019 | 019 | - 150 0035 | 0035 - 0,60
S275IR 1.0044 FN 024 0.24 025 - 1.60 0045 | 0045 | 0014 0.60
527530 10143 FN 021 021 021" - 1.60 0040 | 0.040 0014 0.60
527532 1.0145 FF 021 | 02 021' : 1.60 0035 | 0035 - 0.60
S3551R 1.0045 FN 027 027 027 0.60 1.70 0045 | 0.045 0014 0,60
$35530 1.0553 FN 023’ 023" 024 060 1.70 0040 | 0040 0014 060
$35532 10577 FF 023! 023k 024 060 1.70 0035 | 0035 - 0.60
S355K2 10596 | FF 023' | 023 | 024 | 060 1.70 0035 | 0035 - 0,60 -
s45030' | 10590 | FF 023 | o023k 024 060 1.80 0040 | 0.040 0027 0.60 m

° Bk. Madde 7.2

® FN = Kaynar dékulmiis celikler kabul edilemez; FF= Sakin dékilmus celik

“ Kalinligi > 100 mm celikler icin C muhtevasi anlasmayla.

Uzun mamuller icin P ve S muhtevasi % 0,005 daha ytiksek olabilir.

“ Uzun mamullerde, gelik, stilfiir yapisini degistirmek Gizere isleme tabi tutulmussa ve kimyasal bilesim asgari % 0,0020
Ca gosteriyorsa islenebilirligi artirmak icin S muhtevasi anlasmayla %0,015 artinilabilir.

" Kimyasal bilesim asgari %0,015 toplam aliuminyum veya alternatif olarak % 0,013asitte ¢ozlinen Al iceriyorsa ya da
mevcut azotu baglamaya yeterli miktarda azot baglayici element varsa azami azot degeri gecerli degildir. Bu durumda
N badlayici elementler muayene belgesinde belirtiimelidir.

? % 0,45'in zerindeki Cu muhtevasi sicak sekillendirme sirasinda sicak kirllganhda yol acabilir.

f‘Daha baska elementler ilave edilirse muayene belgesinde bunlar yer almalidir.

' Anma kalinligi > 150 mm igin C= azami % 0,22.

I Soguk haddelenmeyle sekillendirmeye uygun cinsler icin: C= azami % 0,22

* Anma kalinligi > 30 mm icin C= azami % 0,24

! Sadece uzun mamuller icin gecerlidir.

" Celik azami % 0,06 Nb, azami % 0,15 V ve azami % 0,06 Ti icerebilir.
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10025-2 MEKANIK DEGER BILGILERI

a
Vurma dayanimu verilen cins ve kalitede ¢eliklerden imal edilen yassi ve uzun mamullerin ortam sicakligindaki mekanik ozellikleri

EN 10027- EN Asgari akma dayanimi ROHB MF’ab Cekme dayanimi Rma I\u"lF‘ab
1veCR | 10027- Anma kalinlhig Anma kalinhid
10260'a 2'ye mm mm
gbre gbre <16 =16 =40 | =63 = B0 =100 | =150 | =200 | =250 <3 z3 =100 | =150 | =250
= 40 £63 <80 =100 | =150 | =200 | =250 | =400 <100 <150 | =250 | =400 |
s2350R | 10038 | 235 | 225 | 215 | 215 | 215 | 195 | 185 | 175 |360-510| 360-510 |350-500|340-490 .
$23530 | 10114 | 235 | 225 | 215 | 215 215 | 195 | 183 | 175 |360-510| 360-510 |350-500340-490| - |
S235J2 | 10117 | 235 | 225 215 215 215 195 | 185 | 175 | 165 [360-510]360-510 |350-500|340-490|330-480 |
| S2750R | 10044 | 275 | 265 | 255 | 255 | 235 | 225 | 215 | 205 | - |430-580|410-560 |400-540/380-540 - |
527530 1.0143 275 265 255 255 235 225 215 205 1430-580| 410-560 |400-540|380-540 - |
527512 1.0145 275 265 255 255 235 225 215 205 195 |430-580 410-560 | 400-540|380-540|380-540 |
~ S355JR | 1.0045 | 355 | 345 335 335 315 295 | 285 | 275 | [510-680] 470-630 |450-600]450-600] - |
535510 1.0553 355 345 335 335 315 285 285 | 275 - 510-680| 470-630 | 450-600|450-600 5 |
535532 | 10577 | 355 | 345 | 335 | 335 | 315 | 295 | 285 | 275 | 265 |510680] 470-630 450-600]450-600|450-600 |
5355K2 1.0596 355 345 335 335 315 295 285 275 265 |510-680| 470-630 |450-600 |450-600 | 450-600 |
5450109 | 1.0590 450 430 410 390 380 380 | . 550-720 |530-700 - -

* Kalinligi 2 600 mm olan levha, sac ve genis yassi mamuller icin haddeleme ydniine dik yon (t), diger bitiin mamuller
icin haddeleme yonlne paralel yon (1) gegerlidir.
*1 MPa = 1 N/mm?
 Dederler yassi mamuller icin gecerlidir.
4 sadece uzun mamuller icin gegerlidir.

a
Mekanik ozellikler - Yassi ve uzun mamuller icin uzunlamasina vurma dayanimi KV

Asgari enerji (J)
EN 10027 - 1 ve . Anma kalinhdi
CR 10260 EN 30:;1- 2'ye Sicaklik mm’ g (
gore °c <1 50*-" > 150 >250
<250 < 400
5235IR 235 20 27 27
S23510 235 0 27 27 -
523512 235 | -20 27 27 27
S2751R 275 20 27 27
$27530 275 0 27 27 -
527512 275 -20 27 27 27
S3551R 355 20 27 27
$35530 355 0 27 27 :
535512 355 -20 27 27 27
S355K2 355 -20 40% 33 33
5450304 450 0 27 -

* Anma kalinligi € 12 mm olan mamuller icin EN 10025 - 1:2004 madde 7.3.2.1’e bakiniz.

i Anma kalinligi > 100 mm olan profiller icin degerler Gzerinde anlasmaya variimalidir.
Bu degerler yassi mamuller icin gegerlidir.

° Bu deger - 30 °C'da 27 J'a denk gelir.

¢ Sadece uzun mamuller icin gegerlidir.
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EN 10083-2 - GENEL GEREKSINIMLER -

Celik kaliteleri ve kimyasal bilesim (dékim analizi)

n.z
Celik Tanimi Kimyasal Bilesim (Kltlece)
Adi Adet ¢’ Si max Mn P max S max Cr max Mo max | Nimax |Cr+ Mo+ Ni
max”
C22 | 10402 | 017-024 | 040 [ 040-070 | 0045 | 0045 040 010 040 | 063
(c25)" | (1.0406)"| 0.22-029 0.40 0,40 - 0.70 0.045 0.045 0.40 0.10 0.40 063
(c 30)" (1,0528)" 027 -034 0.40 0,50 - 0.80 0,045 0,045 0.40 0.10 0.40 0.63
C35 1.0501 032 -039 0.40 0,50 - 0.80 0.045 0.045 0.40 0.10 0.40 0.63
(C 40)" (1.0511)"] 037 - 0.44 0.40 050-080 | 0.045 0,045 0.40 0.10 0.40 0.63
C 45 1.0503 | 0.42-050 0.40 0.50 - 0.80 0,045 0,045 0.40 0,10 0.40 0.63
(cs0)” | (1.0540)" 047-0.55 0.40 0.60 - 0.90 0.045 0.045 040 0.10 040 0.63
(C 55)% (1,0535)% 0.52 - 0.60 0,40 0.60 - 0.90 0,045 0.045 0.40 0.10 0.40 0.63
cCe0 1.0601 | 057 -0.65 0.40 0.60-090 | 0,045 0.045 0.40 0.10 0.40 0.63
Mekanik 6zellikler 1) 2) su verilmis ve temperlenmis durumda (+QT)
Celik Tanimi Capi olan veya kalinligi (f) olan yassi Granler durumunda, Cetvelle dlcllen kesitlerin mekanik ozellikleri
d <16 o 16 mm < d <40 mmveya, 40 mm < d <100 mm veya,
< mm veya F<8 mm
y 8mm < r <20 mm 20mm < r 60 mm
Adi Adet
R | R | A | Z R | R | A | Z | R| R | A | Z
min. min. min. min. min. min. min. min.
N/mm’ % N/mim* % N/mm?* 9%
C22 | 1.0402 340 500 - 650 20 50 290 470 - 620 22 50 - - -
c25 1.0406 370 550 - 700 19 45 320 500 - 650 21 50 - - = -
C30 | 10528 | 400 eco-750| 18 | 40 | 350 [sso-700 | 20 | 45 | 300 |s00-6s0 | 21 | 50
C35 1.0501 430 630 - 780 17 40 380 600 - 750 19 45 320 550 - 700 20 50
C 40 1.0511 460 650 - 800 16 35 400 630 - 780 18 40 350 600 - 750 19 45
C 45 1.0503 490 700-850 | 14 25 430 650 - 800 16 40 370 630 - 780 17 45
C50 | 1.0540 520 750 - 900 13 30 460 700 - 850 15 35 400 650 - 800 16 40
€55 | 10535 | 550 [e00-%0 | 12 | 30 | 490 |7s0-%0 | 14 | 35 | 420 |700-ss0 | 15 | 40
c 60 1.0601 580 850 - 1000 11 25 520 800 - 950 13 30 450 750 - 900 14 35

Mekanik ézellikler 1) normallestirilmis durumda (+N)

Celik Tanimi Capi (d) olan veya f) kalinligindaki diz Grtinler icin  (+N)
d < 16 mm veya 16 mm < d <100 mm veya, [100 mm < d <250 mm veya,
£ <16 mm 16mm < £ <100 mm 100 mMm < r <250 mm
M| B R. A R, R A R R. A
min. min. min. min. min. min. min. min. min.
N/mm® N/mm® | % N/mm? N/mm® % N/mm’® N/mm’ %
c22 | 10402 240 430 | 24 210 410 25 - - -
€25 | 1.0406 260 470 . 22 230 440 23 - - -
C30 | 1.0528 280 510 20 250 480 21 230 460 21
€35 | 1.0501 200 550 : 18 270 520 19 245 500 19
C40 | 10511 320 580 ' 16 290 550 17 260 530 17
€45 | 1.0503 240 620 14 305 580 16 275 560 16
€50 | 1.0540 355 650 i 12 320 610 14 290 590 14
€55 | 1.0535 370 680 1 330 640 12 300 620 12
" C60 | 1.0601 380 710 | 10 340 670 11 310 650 11

izmircelik.com.tr E



EN10083-3 KIMYASAL
KOMPOZiSYON BiLGILERI

Celik Tanimi Kimyasal Bilesim l[Kt'.‘n:Iece)ﬂh
Adi Adet c Si max Mn P max S Cr Mo Ni \' B
38Cr2 1.7003 |0.35-042 0.40 050 - 0.80 0.025 max. 0.035 | 0,40 - 0,60 - -
46Cr2 | 17006 | 042-050 | 040 | 050-080 0025 | max. 0,035 | 0.40 - 0.60 - -
34Cr4 1.7033 | 030-037 | 040 | 0.60-090 0025 | max 0035 | 090 - 1.20 . =
34Crs4 1.7037 0.020 to 0,040
37Cr4 17034 | 034 - 041 040 | 060-080 0025 max. 0,035 | 0.90 - 1.20
37CrS4 1.7038 0,020 to 0,040
41Cr4 1.7035 |0.38- 045 0.40 0.60 - 0,90 0,025 max. 0,035 | 0,90 - 1,20 - - - ‘
41Crs4 1.7039 0,020 to 0,040
25CrMo4 1.7218 |022-0.29 0.40 0.60 - 0,90 0,025 max. 0,035 | 0,90-1,20 | 015-030 - - ‘
25CrMoS4 1.7213 0,020 to 0.040
Z4CrMok 17220 |030-037 040 | 060-0390 0025 max. 0.035 | 090-1.20 | 0.15- 0.30 -
34CrMos4 | 17226 | 00| @ 0 0,020 to 0,040 = e ———
42CrMos% 1.7225 |038-045 0.40 060 -0.80 0.025 max, 0,035 | 090 -1.20 | 0,15-0.30 -
42CrMo54 1.7227 0,020 to 0,040
50CrMo4 1.7228 | 046 - 054 0.40 0,50 - 0,80 0.025 max. 0,035 | 090-1,20 | 015-0.30 - - |
34CrNiMo6 1.6582 |030-038 0.40 0.50 - 0.80 0.025 max. 0035 | 1.30-1.70 |015-030| 1.30-1.70 = | g
30CrNiMo8 | 16580 | 0.26-0.34 040 | 050-080 | 0025 max. 0,035 | 1.80-2.20 | 030-0,50 | 1,80 - 2,20 - =
|_35NiCré | 15815 [030-037 | 040 [050-080 | 0025 [max.0025|080-1.10 - [120-160] - |
36NICrMole | 1.6773 |032-0.39 0,40 0.50 - 0.80 0,025 max. 0,025 | 1.60-200 [025-045| 36-4]
39NiCrMo3 16510 |035-043 0.40 0,50 - 0,80 0.025 max. 0,035 | 0,60-1.00 [ 015-025| 0,70- 1,00 -
30NICrMol16-6| 16747 |0.26-0.33 0.40 0.50 - 0.80 0.025 max. 0025 | 1,20-150 [030-060| 33-43 - | -
51CfV4 | 18159 |047-055 040 | 070-1.10 0025 | max 0025 |090-120 : - 010-025 | -
20MnBS | 15530 |017-023 | 040 |110-140 | 0025 | max 0035 = == - L 0.0008 - 0,0050
30MnBS 1.5531 027 - 033 0.40 1.15-1.45 0,025 max. 0,035 - - = - 0.0008 - 0.0050
38MnB5 | 15532 |036-042 | 040 | 115-145 0025 | max. 0.035 - - = - 0.0008 - 0.0050
127MnCrB5-2 | 1.7182 |0.24-0.30 0.40 1.0 -1.40 0,025 max. 0,035 | 0,30 - 0.60 = - - 0.0008 - 00050
|33MnCrB5-2| 1.7185 |0.30-0.36 0.40 120-150 | 0025 max. 0.035 | 0.30 - 0.60 - 2 - | 0.0008 - 00050
3I9MnCrBe-2 | 1.7189 |036- 042 0.40 140-170 | 0,025 max. 0.035 | 0,30 - 0.60 - - - | 0,0008 - 0,0050

® Bu tabloda yer almayan elementler, isinin sona erdirilmesi ve borun sertlesebilirlik Uzerindeki etkisini gdstermesi amaclari
disinda, alicinin onayi olmaksizin gelige bilerek eklenmeyeceklerdir. Hurda veya imalatta kullanilan diger malzemelerden
sertlesebilirlik, mekanik 6zellikler ve uygulanabilirlik kosullarini etkileyen bu tir elementlerin eklenmesini dnlemek icin
tim makul énlemler alinacaktir.

b Sertlesebilirlik veya su verilmis ve temperlenmis kosullardaki mekanik ozellikler ile ilgili gereklilikler yerine getirildiginde,
karbon, fosfor ve kukurt elementleri disinda dokiim analizi icin sinirlardan ufak capli sapmalara izin verilir: s6z konusu
sapmalar tablo 4'de belirtilen 6zellikleri asmamalidir.

“ Talep edilmesi halinde, % 0,10 S'ye kadar daha ylksek kukurt iceriginin eklenmesinin bir sonucu olarak iyilestirilmis
islenebilirlige sahip celikler tedarik edilebilir. Manganez icerigi icin Ust sinir %0,15 oraninda artirilabilir.
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EN 10083-3 MEKANIK OZELLIKLER
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- EN 10083-3 MAKSIMUM SERTLIK +S +A

Celik Tanim 3

Kosullu Azami HBW

Adi Adet +S +A
38Cr2 1.7003 255 207
46Cr2 1.7003 255 223
34Cr4 , 34CrS4 1.7033, 1.7037 255 223
37Cr4 , 37CrS4 1.7034,1.7038 255 235
41Cr4 , 41CrS4 1.7035, 1.7039 255° 241
25CrMoé4 , 25CrMoS4 1.7218,1.7213 255 212
34CrMo4 , 34CrMoS4 1.7220, 1.7226 255 223
42CrMo4 , 42CrMoS4 1.7225, 1.7227 255 241
50CrMo4 1.7228 2 248
34CrNiMo6 1.6582 k. 248
30CrNiMo8 _1 6580 d 248
34NiCr6 | 1.58_1 5_ i K 223
36NiCrMo16 1.6773 . 269
39NiCrMo3 1.6510 - 240
30NiCrMo 16-6 1.6747 L 270
steve | 18159 P 248

20MnBS 1.5530 e f

30MnB5 1.5531 . ¥

38MnB5 1.5532 . =

27MnCrB5-2 1.7182 e .

33MnCrB5-2 1.7185 255 f

39MnCrB6-2 1.7189 255 i

icin de gecerlidir; bakiniz, dipnot C.

B) Degerler, strekli dokulilen ve fazla deforme olmamis plakalar icin gecerli degildir.

C) Dokimun kimyasal bilesimine ve boyutlara bagli olarak, 6zellikle +HH- kalitelerinde yumusak tavlama gerekli olabilir.
D) Kesilebilirligin 6nemli oldugu durumilarda, bu gelik 'yumusak tavlanmis' durumda siparis edilmelidir.

E) Bu celik, islenmemis durumda kesilebilir.
F) Kosul +A, borlu celikler icin gecerli degildir.

A) Degerler ayrica, Tablo 5 ve 6'da kapsanan sertlesebilirlik gereksinimlerine (+H-, +HH- ve + HL kaliteleri) sahip celikler
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EN 10084 CELIK KALITELERI VE
KIMYASAL KOMPOZISYON

Celigin Tanimi Kitlece *¢
Adi Adet C Si max. Mn P max. S Cr Mo Ni B
CIOE | 1.1121 |007-013| 040 |030-060 | 0035 | <0035 . z s :
CIOR 1.1207 [0.07-013| 040 0,30-0,60 | 0,035 | 0,020 - 0,040 - - - -
CI1SE 11141 |012-018| 040 030 -0.60 | 0.035 < 0,035 - - - -
CI5R 11140 [012-018| 040 0,30 - 0,60 | 0,035 | 0,020 - 0,040 - - - -
C16E 11148 [012-018| 040 0,60 - 0,90 | 0,035 <0.035 - - - -
CI6R 1.1208 [012-018| 040 0,60-090 | 0,035 | 0.020 - 0,040 - - - -
17Cr3 1.7016 [014-020| 040 0,60-0,90 | 0,025 <0.035 0,70 - 1,00 - - -
17Crs3 | 1.7014 | 0,020 - 0,040
28Cr4 1.7030 | 024 -0,31 0,40 0,60 -0,90 | 0,025 < 0,035 0,90 - 1,20 - - -
_ 28Crs4 | 1.7036 0,020 - 0,040
16MnCr5 | 1.7131 | 0,14-019| 040 1.00-130 | 0,025 < 0,035 0,80-1.10 - - -
16MnCrS5 | 1.7139 | . 10,020 - 0.040 | <
16MnCrB5 | 1.7160 | 0,14-0,19 | 040 1.00-1,30 | 0,025 £0,035 0,80-1,10 - - 0,0008 -
e ——— e —+——— . - e —Y O’OOSOU
20MnCr5 | 1.7147 017-022| 040 1,10-1,40 | 0,025 0,035 1,00 - 1,30 - - -
20MnCrS5 | 1.7149 | 0,020 - 0,040 _
18CrMo4 | 1.7243 | 0,15-021 0,40 060-090 | 0025 | <0035 |[090-120|015-025 - -
18CrMoS4 | 1.7244 0,020 - 0,040
22CrMos3-5| 1.7333 [0,19-024| 040 | 070-1,00 | 0025 |0,020-0,040 | 0,70-1,00 | 040-050 - -
| 20MoCr3 | 1.7320 [017-023| o040 |060-090 | 0025 <0,035 0,40 - 0,70 | 0,30 - 0,40 - -
20MoCrs3 | 1.7319 0,020 - 0,040
20MoCr4 | 1.7321 [017-023| 040 0,70 -1,00 | 0,025 <0035 0,30 - 0,60 | 0,40 - 0,50 - -
20MoCrS4 | 1.7323 0,020 - 0,040
_16NiCr4 | 15714 |013-019| 040 0,70-1,00 | 0,025 <0035 0,60 - 1,00 - 0,80-1,10 -
16NiCrs4 | 15715 | 0,020 - 0,040 . ) .
TONICr5-4 | 1.5805 |0,07-012| 040 060 -0,90 | 0,025 <0.035 0.90 - 1.20 - 1.20 - 1,50 -
_18NiCr5-4 | 15810 |016-021 040 |060-090 | 0025 | <0035 |090-120 -  |120-150| -
_17CrNi6-6 | 15918 014-020| 040 |050-090 | 0,025 | <0035 |[140-170 - 1 140-170 | -
_15NiCr13 | 15752 | 0,14-020 0.40 040-070 0025 | =0035 | 060-090 | - | 300-350 -
20NicrMoz-2 | 1.6523 | 0,17-023 | 040 0,65-095 | 0,025 <0,035 035-0,70 | 0,15-0,25 | 0,40 - 0,70 -
20NiCrMos2-2¢ 16526 | | | 00 10.020-0.040 | = =
| 17NiCrMo6-4 | 1.6566 | 0,14-020 | 040 0,60-095 | 0,025 <0,035 0.80-1,10 | 0,15-025 | 1,20 - 1.50 -
17NiCrMos6-4| 1.6569 | 10,020 - 0,040 | B | ————
20NiCrMos6-4| 1.6571 | 0,16-023| 040 0,50 -0,90 | 0,025 | 0.020 - 0,040 | 0,60 - 0,90 | 0,25- 0,35 | 1,40 - 1,70 | -
18CrNiMo7-6 | 1.6587 | 0,15 - 0,21 0,40 0,50 -0,90 | 0,025 <0,035 1,50 - 1,80 | 0,25-0.35 | 1,40 - 1,70 -
14NiCrMo13-4| 1.6657 |0.,11-017| 040 0.50 - 0,90 | 0.025 <0.035 0.80-1.10 | 0,20-0,30 | 3,00 - 3,50 -
16660 |017-022| 040 | 050-0,90 | 0025 <0,035 0.80-1,20 | 0,30- 0,50 | 3,00 - 3,50 -

20NiCrMo13-4/

* Bu tabloda yer almayan elementler, isinin sona erdirilmesi ve borun sertlesebilirlik Gzerindeki etkisini gdstermesi
amagclan disinda, alicinin onayl olmaksizin ¢elige bilerek eklenmeyeceklerdir. Hurda veya imalatta kullanilan diger
malzemelerden sertlesebilirlik, mekanik 6zellikler ve uygulanabilirlik kosullarini etkileyen bu tlr elementlerin eklenmesini
énlemek icin tm makul énlemler alinacaktir.

2 Sertlesebilirlik veya su verilmis ve temperlenmis kosullardaki mekanik &zellikler ile ilgili gereklilikler yerine getirildiginde,
fosfor ve kakurt elementleri disinda dékim analizi i¢in sinirlardan ufak ¢apli sapmalara izin verilir, ancak s6z konusu

sapmalar, karbon s6z konusu oldugunda + %0,01 oranini ve tim diger durumlarda tablo 4'de belirtilen 6zellikleri asmamalidir.

€ Bu yonde bir talepte bulunulmasi halinde, yaklasik %0,10 S'ye kadar (kontroll( inkltizyon icerigine sahip yeniden kikurtlt
celikler (6rnegin, Ca-islemesi) (modern yéntem) veya kursun dahil) daha ylksek kukurt iceriginin eklenmesinin bir sonucu
olarak iyilestirilmis islenebilirlige sahip celikler tedarik edilebilir. Manganez igerigi icin Gst sinir %0,15 oraninda artirilabilir.
Bor, bu durumda sertlesebilirligi arttirmak icin degil, sertlestirilmis bélgenin saglamligini/sertligini iyilestirmek icin eklenir.

izmircelik.com.tr




- EN 10084 o _
SERTLIK GEREKSINIMLERI

Kesilebilirligi artirmak icin islem goérmus' (+S), yumusak tavianmis' (+A), 'sertlik araligina gére
islem gérmus' (+TH), 'ferrit-perlit yapisina ve sertlik araligina gore islem gérmus’ ( +FP) veya
'normalize edilmis' (+N) kosullarinda teslim edilen UrUnler icin sertlik gereksinimleri.

Celigin Tanimi Kosullu Brinell sertligi (HBW)
: : . ey Ep o
Adi Adet +Smax  +A max min. max. min. max. min. max.
C10E 1.1121 i ' i i . )
C10R 1.1207 | ¥ a5 4l
C15E 1.1141
csR | ko | - | M | - ol N LA LN £ 1=
C16E 1.1148 =
CleR | 1.1208 B, £ 7 R
17Cr3 1.7016
17CrS3 1.7014 g 173 a - i : : 185
28Cr4 1.7030
e 17036 255 | 217 166 217 156 207
16MBErS a2 a | 207 156 207 140 187 138 -
16MnCrS5 1.7139
16MnCrB5 1.7160 a 207 156 207 140 187 138 187
20MnCr5 1.7147
20MnCrSS T5iEs 255 | 27 170 217 152 201 140 187
18CrMo4 1.7243
e e a | 207 156 207 140 187 201
22CrMoS3-5 17333 | 255 | 217 170 217 152 201 - -
20MoCr3 1.7320
S0MoCrSS TEeTe 255 217 160 205 145 187 L -
20MoCré4 1.7321
20MoCrS4 | 1.7323 | 255 ! 207 156 207 140 187 - -
16NICr4 VSTVE T WgEs | Wz 166 217 156 207 L :
16NiCrS4 1.5715 |
10NiCr5-4 1.5805 a 192 147 197 137 187 . .
18NiCr5-4 | 15810 | 255 | 223 170 223 156 207 - -
17CrNi6-6 1.5918 255 | 229 175 229 156 207 - 2
15NiCr13 1.5752 255 229 179 229 166 217 . "
20NiCrMoz2-2 1.6523 '
20NiCrMos2-2|  1.6526 a | bR 16 s 149 194
L7NiCMo-4__1.6566 255 229 179 229 149 201 - -
17NiCrMoS6-4 1.6569
20NiCrMoS6-4 1.6571 255 229 179 229 154 207 - -
18CrNiMo7-6 1.6587 255 | 229 179 229 159 207 - -
14NiCrMo13-4 1.6657 255 | 241 187 241 166 217 - -
20NiCrMo13-4 1.6660 277 | 255 207 255 197 241 . .
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MEKANIK BILGILERI
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CELIK CUBUKLARIN BiRiM AGIRLIKLARI (m/kg)

= YUVARLAK KARE ALTIKOSE T | YUVARLAK KARE ALTIKOSE
2 =
B x
—r =
z z
g 3
] 0.00616 0.00785 0.00680 80 30424 50,240 43520
2 002464 003140 002720 85 44 506 56716 49130
3 0.05544 0.07065 006120 90 40,896 63,585 55,080
4 0,09856 0.12560 010880 g5 55504 70,846 61.370
5 0,154 0,196 0.170 100 61,600 78,500 68,000
6 0222 0283 0.245 105 67.914 86,546 74970
7 0302 0,385 0,333 110 74536 94,985 82,820
8 0394 0.502 0435 115 81466 103,816 89,930
9 0.499 0636 0551 120 88,704 113.040 97920
10 0616 0.785 0,680 130 104,104 132.665 114,920
1 0,745 0.950 0.823 140 120,736 153,860 133,280
12 0.887 1.130 0,979 150 138,600 176,625 153,000
13 1,041 1.327 1,149 160 157,696 200,960 174.080
14 1,207 1.539 1,333 170 178,024 226,865 196,520
15 1.386 1.766 1.530 180 199,584 254,340 220320
16 1577 2.010 1,741 190 222376 283,885 245480
17 1,780 2.269 1,965 200 246,400 314.000 272.000
18 1.996 2.543 2.203 210 271,656 346,185 299,880
19 2224 2834 2455 220 298,144 379,940 329,120
20 2.464 3.140 2.720 230 325,864 415,265 359,720
21 2717 3462 2.999 240 354816 452,160 397,680
22 2981 3799 3,291 250 385,000 490,625 425,000
23 3259 4153 3,597 260 416416 530,660 459680
24 3548 4522 2,917 270 449,064 572,265 495,720
25 32,850 4906 4250 280 482 944 615,440 533,120
26 4164 5307 4597 290 518,056 660,185 571.880
27 4491 5.723 4,957 300 554,400 706,500 612,000
28 4,829 6.154 5331 310 591976 754,385 653,480
30 5544 7,065 6.120 320 630,784 803,840 696,320
32 6308 8038 6,963 330 670,824 854,865 740,520
33 6.708 8549 7.405 340 712,096 907,460 786,080
34 7.121 9,075 7.861 350 754,600 961,625 833,000
35 7.546 9616 83230 360 798336 1017.360 881,280
36 7.983 10,174 8813 370 843304 1074,665 930,920
37 8433 10,747 9309 380 889,504 1133540 981,920
38 8.895 11.335 9819 400 985,600 1256,000 1088,000
39 9369 11,940 10,343 420 1086.624 1384.740 1199520
40 9.856 12.560 10,880 430 1138.984 1451,465 1257,320
42 10,866 13,847 11.995 450 1247.400 1589.625 1377.000
45 12,474 15.896 13.770 460 1303.456 1661,060 1438880
46 13,035 16611 14,389 470 1360,744 1734,065 1502.120
47 13.607 17.341 15,021 480 1419264 1808.,640 1566,720
48 14.193 18,086 15,667 500 1540,000 1962.500 1700,000
50 15,400 19,625 17,000 520 1665.664 1222.640 1838720
52 16,657 21226 18387 550 1863400 2374625 2057,000
55 18,634 23746 20,570 580 2072224 2640.740 2287.520
57 20014 25505 22.093 600 2217.600 2826,000 2448000
60 22,176 28,260 24480 650 2602.600 3316625 2873,000
52 23679 30.175 26.139 700 3018400 3846,500 3332,000
65 26,026 33,166 28,730 750 3465,000 4415625 3825.000
&7 27652 35239 30525 800 3942 400 5024,000 4352.000
70 30,184 38,465 33,320 850 4450600 5671,625 4913000
75 34,650 44,156 38250 200 4989,600 6358,500 5508.000
77 36523 46,543 40317 1000 6160.000 7850,000 6800,000




v

www.izmircelik.com.tr



/Y 1ZMIR GELIK

Merkez: 10015. Sk No: 9 AOS.B. Gigli / iZMIR

T: 0 (232) 502 32 38

F: 0 (232) 502 32 39

Sube: Doganlar Mh. Okul Cd. No: 22/B Bornova / iZMIR
T: 0 (232) 478 54 70

F: 0 (232) 478 54 74

Sube: Umit Mahallesi 7408/6 Sokak Doganlar Bornova / iZMIR
info@izmircelik.com.tr

www.izmircelik.com.tr

Sube: Fevzicakmak Mh. Blusan Ozel Organize

San. Sit. 10723 Sk No: 15 Karatay/KONYA

T: 0 (332) 345 35 42

F: 0 (333) 345 35 45

info@izkoncelik.com
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