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TASARIMDA MALZEME
SECIMI VE ONEMI
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Malzeme se¢imi nigin 6nemli?
1. Farzedelim Turkiye’den Amerika’ya konserve
ihrac edelim.Konserveler kutulara doldurulup gemiye
yukleniyor.Bir aylik yolculuktan sonra Amerika’ya
vardiginda kapaklar aciliyor. O da ne ? Konserve
kapaklari kiflenmis.Tabii mallar geri gonderiliyor.

Milyarlarca lira zarar.
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2. Baska bir 6rnek ; Helikopter icin gerekli bir mil malzemesini
“dovme celikten” yapmak zorundayiz.

Helikopterde can kaybi olma riski vardir.

Oysa temizlik robotu’nda kullanilan ayni mili, dokme
celigi’nden yapabiliriz.
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3. Onceki anlattigimiz érneklerden de goruldugi gibi ;

Malzemelerin kullanilacaklari yere ve ylukleme sartlarina
uygun olacak sekilde secilmesi gereklidir

Titizlik ve disiplin
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llisikteki tablo’da Malzeme Secimi icin genel yaklasimda
gozonlne alinacak etkili faktorler gosterilmistir.

Bircok uygulama, bitin bu faktorlerin olmasini gerekli kilmaz.

Ama bazi uygulamalarda da ek faktorlerin devreye girmesi bile
gerekekir.

Elde Edilebilirlik Korozyon Direnci  Isi Transfer Maliyet
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Sicaklik,cevre kosullari,uygulanan gerilmenin derecesi, ve diger
faktorleri iceren imalat ve calisma kosullari bilinmeden “uygun
malzemeyi se¢gmek” zordur.
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MUKAVEMET
Bu kriter su sorunun karsiligi olarak 6nemlidir.

Bu malzeme ¢alisma esnasinda uygulanan yiike ve dogacak
gerilmeye dayanir mi? Dayanmaz mi?

Yuzde yliz mukavemet gerekince bu parametre birinci sirada
olmasina karsilik bazen birinci siraya bir anda sertlik,
korozyon, iletkenlik, manyetiklik, 6zgil agirlik, mukavemet /
ozg.agirlik gelebilir.
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SUNEKLILIK

Bu kriter su sorunun karsiligi olarak onemlidir.
Bu malzeme ¢alisma esnasinda ne kadar siinek olmasi
gerekir?
Yeterli siineklilik genelde mukavemetten fedakarlikla elde
edilir.

Bu parcalar soguk islemle sekillendirilmis,mukavemetleri yliiksek ama

suneklilikleri dustktar.
Maksat,blyik mukavemet kaybi olmadan ne kadar stineklilik olmasidir.

p - "
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Tren ray’inda suineklilik az istenir.,zira calisma kosullari serttir.
Yani buradaki stineklilik ne olmali?
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Buhar tirbin kanadinda %1,5 luk stineklilik kanadin
aerodinamigini yok etmeye yeter.

Boyle bir uygulamada gevreklik avantaj olabilir.

Ama buna ragmen haddelemede,extriizyonda tel cekmede ve
diger bazi isleme proseslerinde aranan ozelliktir.
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TASARIM-YORULMA
Bu kriter su sorunun karsiligi olarak 6nemlidir.
Bu malzeme ¢alisma esnasinda neden bu kadar ¢abuk
yoruldu?
Tasarimda bir yanhishik mi var?

Calisan malzemelerin bozulmalarinin biliylik ekseriyeti
yorulma yiiziinden, yorulmanin da % 90 tasarim ve uretim
hatasi’ndan mevdana geldigi kanitlanmistir

V
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KARARLILIK
Bu kriter su sorunun karsiligi olarak 6nemlidir.

Bu malzeme ¢alisma esnasinda ne kadar siire devamli
calismasi gerekecek?

Calisma halindeki bir malzemenin kararhligi, dogrudan
sicakliga, sicaklik dalgalanmasina ve bu sicaklikta uzun sure
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Malzemenin kararli calismasini en cabuk sicaklik ve
dalgalanmalari bozabilirMukavemeti etkiler, sirinmeye ve i¢
yapi degisikliklerine sebep olur.
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Bir roket motoru kisa sureli calismasi istenirken, bir buhar
turbini yillarca ¢aligsin istenir.
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Kararliligin diger bir yoni de “hatanin ciddiyeti”sorunudur.

Ornek olarak gérmiis oldugunuz gibi caydanliktaki bir catlak
ile yanici ve radyoaktif madde ile dolu kaptaki bir ¢atlak ayni

degildir
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ELDEEDILEBILIRLIK

Bu kriter su sorunun karsiligi olarak 6nemlidir.

Bu malzeme kolay mi yoksa zor mu bulunur?
Sadece tek bir yontemle mi imalati s6zkonusudur ?
Fiyati ulasilamiyacak kadar yuksek midir?

Malzemeyi kolay bulamayacaksak tasarimini yapmak
mantiksizliktir.

E-Ticaret Sistemleri

internet Omurgasindaki Diikkanimiz igin Yaratici Géziimler...
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Burada sozu edilen “elde edilebilirlik” teriminden malzemenin
fiyati ve istenilen sekli alabilmesi anlasiimalidir.

Ornek , sadece dokiimle iretilebilen bir malzeme
haddeleme,tel cekme,extriizyonla yapilamiyorsa, isimiz zor
demektir.
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Secilen malzeme yalnizca yurt disindan gelecek ise bu her
zaman risklidir. -

Ozellikle savas zamanlarinda
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URETILEBILIRLIK

Bu kriter su sorunun karsiligi olarak 6nemlidir.

Bu malzeme kolay mi yoksa zor mu uretiliyor?

Istenilen parca sayisi az mi cok mu?

Bu parametre bir onceki “elde edilebilirlik” ile siki sikiya

baghdir.

Sadece fark, parca sayisi fazla olunca metal kalip gerekecek

fakat masraf fazla olacak, ancak kritik
sayi asilinca karl olunacaktir.

Satglar( TL)

112,000 |

Baga Bag
Noktas:

§ Maksimum

» Kapasite

Toplam giderler
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Degisken giderler

Sabit gider stun
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Sabit giderler .
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KOROZYON DIRENCI
Bu kriter su sorunun karsiligi olarak 6nemlidir.

Bu secilecek malzeme ¢alisma kosullarinda korozyona karsi
direncli mi? Yoksa direngsiz mi?

Her tasarimda korozyon ihtimali mutlaka gozonunde
bulundurulmalidir.
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MALIYET

Bu kriter su sorunun karsiligi olarak onemlidir. Bu segilecek
malzemenin fiyati nedir?

Malzeme seciminde bu kriter, son karar olarak 6din vermeyi
gerektirebilir.

Bu malzemeden vazgecilebilinir.

llisikteki tablo’yu inceleyiniz?

Sayet bu tablo’daki sorulardan herhangibirinin cevabi “EVET”
olursa

“MALZEME SECME” isi bitmemis demektir
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Her malzeme,her parca, her islem bu test’ten gecirilmelidir.

1. Bu malzeme olmadan yapabilirmiyiz ?

2. Istenilenden daha fazla 6zelligi var mi?

3. Degerinden daha pahali mi?

4. Isiyapmak icin daha iyi olasilik var mi?

5. Daha ucuz bir metotla yapilir mi?

6. Standart bir malzeme mi?

7. Miktari da distinursen daha ucuza islenerek kullanilir mi?
8. Maliyet =iscilik+sabit masraf+malzeme+kar ‘dan daha fazla
mi1?

9. Bir baskasi ayni malzemeyi daha ucuza temin eder mi?
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Celik Nedir? .| Nz

Celik demir (Fe) ve o A e
karbonun (C) %2,06'y1 ~| Al -
gecmeyen oranlarda ‘l_ " g (0
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elementleri de katilir. ; S B
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Celik Turleri

Sade karbonlu celikler

Orta ve dusuk alasiml celikler
Paslanmaz celikler

Takim celikleri
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Yuksek kalite sinifindaki bu ozel tasarlanmis
celikler genel olarak kullanim amaclarina gore su
sekilde gruplandirilir:

» Sogquk-is takim celikleri ; yaklasik 200°C ve altindaki
malzeme sekillendirmelerinde kullantlir.

« Sicak-ig takim celikleri ; yaklasik 200°C ve lizerindeki
malzeme sekillendirmelerinde kullantilir.

 Plastik kalip celikleri ; plastiklerin enjeksiyon, ekstriizyon,
sisirme gibi tekniklerle sekillendirmelerde kullanilir.

* Yuksek hiz celikleri ; 6zellikle yliiksek asinma direnci
gerektiren islemlerde kullanilir.
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SogukIs Celikleri ™
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Soguk is Takim Celiklerinde Beklenen Ozellikler

Uygulamalarda kullanim i¢in gerekli olanlar;
Yiiksek basma dayanimi
Yiiksek sertlik
Yiuksek cekme dayanimi

Yiiksek abrasiv asinma dayanimi ve diisiik adhezyon

Uretimi icin gerekli olan ézellikler;
lyi dékiilebilme ve sekillendirebilme ézelligi
lyi islenebilirlik

Olgii kararliligi ve minimum distorsiyon

Kaynak edilebilme o6zelligi
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Soguk Is Takim Celiklerinin Ozellikleri ve Siniflandiriimasi

= toughness

Wear resistance
Toughness

wear resistance

Hardness in HRc
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Takim Celikleri Ozellikleri

Soguk-is takim celikleri

Sicak-ig takim celikleri

Plastik kalip celikleri

Yiiksek hiz gelikleri

Asinma Dayanimi

Tokluk

Islenebilirlik

Asinma Dayanimi

Tokluk SUneklik Kaynak Edilebilirlik Tokluk
Suneklik Yiiksek Sicak Akma Mukavemeti |Erezyon ile Isleme Basma Dayanci
Yiksek Sicak Sertlik Yiizey Islemlerine Uygunluk |Sertlesebilirlik

Sertlesebilirlik

Korozyon Direnci

Boyutsal Kararlilik

Basma Dayanci

Parlatilabilirlik

Yiizey Islemlerine Uygunluk

Surinme Mukavemeti

Disuk Isil Genlesme

Yiksek Isil iletgenlik
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Celik Nasil Sertlesir?
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Takim Celiklerinin Isil Islemi
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SOGUTMA MODU, DORT YONDE
COOLING PHASE, FOUR DIRECTION

ISITMA MODU, KONVEKSIYON
HEATING PHASE, CONVECTION

yatay sogutma

orizontal co

gaz flap(list)

top gas flap

1Isitma elemanlari
heating elements

1sl degistirici

firn kapisi
fumace door

gaz flap(alt)
hottom gas flap

heat exchanger

sogutma fant
cooling fan

1sitma odasi
hot zone

sicak gaz fan
convection fan
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Ostenite donigim  Tutma sores|

Secakik °C
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Takim ve kalip ureticisinin 1s1l islem oncesi
uygulamasi gereken onemli ayrintilar:

Kalibin tasarimina dikkat edilmelidir. Biiyiik
kesit farkliliklarindan ve keskin koselerden
olabildigince ka¢inilmalidir.
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Hatalh Tasarim
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Dogru Tasarim
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ISIL ISLEM HATALARI
Sogutma Hizi

1.2379’ dan yapilan kalipta, asiri sogutma hizi sonucu olusan gerilimlerin yol actigi kirilma
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ISIL iSLEM HATALARI
Sertlestirme Sicakhigi
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Sertlestirme sicakligi ve siiresinin yetersiz secimi sonucu, yapi donisimleri bolgesel
gerceklesmektedir. Sonucta, mikroyapi farkhliklari gerilimlere ve kalipta hasara neden
olmaktadir.
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ISIL iSLEIVl HATALARI
On Isitma

Asiri 8n 1sitma sonucu olusan gerilimlerin yol actigi kirilma . On i1sitma sirasinda cekirdek-
ylzey arasindaki sicakhk farkliliklari gerilimlere yol acmaktadir. On i1sitma kademeli olarak
yapilmali ve kesite bagl olarak bekleme siiresi secilmelidir.
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ISIL ISLEM HATALARI
Sertlestirme Sicakhigi

Tane biyimesi

Sertlestirme sicakliginin yiiksek ve sliresinin uzun secimi tane biylimesine neden
olmaktadir. Toklugun diismesi ise kalibin catlamasina yol agmistir. Malzeme 1.3343’ dur.
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ISIL iISLEM HATALARI
Dekarburizasyon, Menevisleme

1000

800 |

600

400 |

200 |

Isil islem esnasinda nétr olmayan
ortam malzemenin ylizeyden karbon
kaybetmesine (dekarbdirizasyon)
neden olmaktadir.

Malzemenin ylizeyinde diisuik sertlik ,
yizey ~0,7mm temizlendiginde ise
yuksek sertlik olctilmektedir.

1.2379’ dan imal edilen bicak,
yetersiz menevisleme sonucu
disuk tokluga sahip
oldugundan kisa siire sonra
kirllmistir.
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A =
= - 7
a5 =

hardened tempered tempered
once twice

58 HRc 61 HRc 63 HRc 63 H
13 J

iimpact toughness 12,5 J
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ISIL iSLEM HATALARI - NITRASYON

Demirnitrur

1.2379’ dan imal kirilan bir kesme kalibindan alinan numunenin mikroyapisi.
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Kalplarda Dikkat Edilmesi Gereken Iki Onemli Nokta:

Taslama Catlaklar: Neden Olusur?

» Taslama sirasinda kullanilmasi gereken sogutma sivisi yetersizse,
« Hatali tas sec¢ilmis 1se,
e Tas asinmis ve kor ise,

Celigin ylizey1 yanar, yani ¢eligin ylizeyi yliksek hizla isitilip sogutulmus olur.
Yiizeyde olusan yliksek sertlikteki tabakada kilcal catlaklar olusur.

Olusan Taslama Catlaklarindan Nasil Kurtulabiliriz?

Eger catlaklar fazla bliylimemis ve fazla derinlesmemisse, kalib1 kurtarmak i¢i

 Kalip menevislenir,

e Menevisle yumusatilan kalip yeniden 1-2 mm taslanir ve ¢atlakli yiizey alinir.




20pum
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Damaged zone
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Taslama sirasinda yeterince sogutma uygulanmamis bir kalip. Bu
catlaklar, fazla yliksek sicaklikta menevis yapilmis veya menevisi
dogru yapilmamis kaliplarda da goriilebilir
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Tel Erozyon Catlaklari Neden Olusur?

» Yiizeyde olusan yiiksek sertlikteki tabakada olusan
catlaklarin malzemenin i¢ine dogru biiytimesi,

» Tel erozyon sirasinda malzeme icerisinde ortaya ¢ikan
yuksek gerilimler,

bir slire sonra catlak olusumuna sebebiyet verebilir.
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Tel Erozyon Catlaklari Nasil Engellenir?

Hy

™ |
Isil islem ve ardinda tel erozyon uygulanan :N
malzemelerde; \ y

c 10
» EDM yiizeyi zimparalanir ve parlatilir, W :
» Malzeme 1s1l islemde uygulanan menevis i ;

sicakliginin 15 — 20°C altinda tekrar menevislenir,

41100

e HATANESS MM Y
alter EOM

Hardness arter

. A0
Istenen sonu¢ alinamazsa;

» Malzemenin kullanimina daha diisiik bir sertlik
secilerek ve dolayisiyla daha ytiksek bir toklukla
baslanir,

» Tel erozyonla kesilecek bolgeye 1s1l islemden
once gerilim Onleyici dizayn degisimleri yapilir.
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Tel Erozyon Catlaklari Neden Olusur ve Nasil Engellenir?

Eriyen ve Yeniden

il  BOD B IIE_III
H

A

Katilasan Bolge
| Sertlesen Bolge _-::
Menevis Olan
Bolge

Isidan Etkilenmeyen
Bolge

wn
EDM Sonras1 Yiizeydeki
Sertlik Dagilimi

Tel Erozyon Sirasindaki Isinin Malzeme Uzerindeki Etkisi
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EROZYON BLOKLARI Erozyon Delikleri

Alt ve Ust ylzeyler
frezelenmis ve taslanmis

~ ERO BLOK

50x50x50 mm’ den biiyiik kiitiiklerde ¢catlama riski

- Dusuk akim ve hizda kesim

- Kesim sonrasi erozyon yuzeylerinin temizlenmesi

- Son menevis sicakliginin 30-50°C altinda 2 saat
sure ile gerilim giderme tavlamasi

1.2379(58-60HRC) x3 menevis
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Kesme ve Delme Kaliplari

Kalipta sac kesme islemi,
Ust bicagin sacin Gizerine temas etmesi ile,
Sac kalinliginin 1/3 G dalma ve ¢6kme;
1/3’G yirtilma ve kalan 1/3’l de kesilme ile sonuclanir.

Bu oranlar, bicaklarin keskinligine, kesme boslugunun kucuk veya
blylk olusuna ve sac malzemenin (tB) kesme mukavametine

A d
baglidir.
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Kesme Boslugu

Kesme boslugunu etkileyen sebepler:
Kesilen parcanin ylizey kalitesi(capak durumu)
Malzemenin kesme mukavemeti (tB)
Kalibin mikemmeligi(saglamlik ve rijitlik)
Presin uygun, saglam,ayarli ve sihhatli calismasi v.s. dir.

Kesme boslugu kliclk olan kaliplarda,

Kalin ve sert saclarin kesilmelerinde, asiri yirtilmalar meydana
gelir.

Dar kesme bosluklu kesmelerde, kesilen ytizey iyi olmakla
beraber, blylk kesme kuvvetlerine ihtiya¢ duyulur.

Bu nedenle kalipta asinma daha fazla olur.
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Kesme Boslugu Degerinin Tespiti

a= Tek taraf kesme boslugu

t= Sac kalinhgi

d= Erkek bicak capi(d=D-2.a)
D=(Disi bicak delik capi(D=d+2.a)
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Kesme Boslugu Tablosu

E INE GORE KESME BOSLUGU TABLOSU: N
Lt MUKAVEMETI: SAC KESME MUK AVEMETI:
B 00 SACIN | % =10~25{7, =25~40| 1, = 40~60
Kg/mm Kg/mm?2 Kg/mm?2 KALINLIGI Kg/mm?2 Kg/mm? Kg/mm?2
sac rg:m sac igin sac igin (m:n) sac igin sac igin sic igin
: Pan.) Ll ) o(mm.) a(mm.) a(mm.)
— 0.003 0.004 0.005 1.50 0,045 0,060 0.075
— [ 0.005 0.006 0.008 1.60 0.048 0,064 0.080
| 0.0006 0.008 0.010 1.70 0,051 0.068 0,085
. 0.008 0,010 0,013 1.80 0,054 0,072 0,090
) 0.009 0.012 0.015 1,90 0,054 0,076 0,095
By o0.010 0.014 0.018 2.00 0,060 0.080 0,100
I 0,012 0.016 0,020 795 0,068 0,090 0,113
~— | _o.014 0.018 0.023 2.50 0.076 0.100 0.125
Bl 0015 0.020 0,025 3,00 0,090 0,120 0.150
0017 0.022 0.028 3.50 0.105 0,140 0.175
0.018 0.024 0.030 4.00 0,090 0.120 0.150
0.020 0.026 0.033 4,50 0.135 0.180 0.225
0.021 0.028 0.035 5,00 0,150 0.200 0.250
’ 0.023 0,030 0,038 6,00 0,180 0,240 0,300
| 0.024 0.032 0.040 7.00 0,210 0,280 0.350
0.026 0.034 0.043 8.00 0,240 0,320 0,400
B 0.027 0,036 0,045 9.00 0,270 0,360 0,450
= 0,029 0.038 0,048 10,00 0,300 0,400 0,500
T 0.03 0.040 0.050 11,00 0,330 0,440 0.550
033 0.044 0.055 12,00 0,360 0,480 0,600
26, 0.048 0.060 13,00 0,390 0,520 0,650
[ 0.052 | 0.065 14,00 0,420 0,560 0,700
).056 | 0.070 15,00 0450 | 0600 | 0750
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Kesme Boslugu

Aliminyum ve yumusak malzemeler icin a= 0,03.t
Sert aliminyum alasimlari,piring,yumusak celik icin a= 0,04.t

Soguk cekilmis sac, paslanmaz celik ve benzeri celikler icin
a=0,05.t
Sac uzerinde kalipla, herhangi sekilde delik delinirken, delinecek
deligin capi onemli ise, erkek bicak olclisu istenilen delik capinda
yapilir; kesme boslugu disi bicaga verilir.
Eger delikten cikan pulun capi onemli ise, disi bicak delik capi,
istenilen pul capinda yapilir; Kesme boslugu erkek bicaga verilir.
Kesilecek cevre boyu, uzun ve kalin olan saclarin kesilmesinde,

kalip bicaklari egik bilenirse, kesme kuvveti azaltilmis; hem kalip
hem de pres az zorlanmis olur.

Bicaklarin tek tarafli zorlanmamalari icin, bicaklara verilecek
egim acisinin simetrik olmasina dikkat edilmelidir.
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Alt Pot Baski Plakali Cekme Kaliplari

.-

R
&

ALt po’f baskt |
L (rtici) plakast.




M SNGLNAW

metal saglamdir...

Dairesel Cekmede Ilkel Pul Cap1 Hesabi

D=/d. (4h — 4t + d)

Ornek: d=100mm, t=5mm, h=50mm D=?

Cozim: D=,/d. (4h — 4t + d)=/100. (450 — 4.5 + 100)
D= @ 167,3mm pul ¢cap! bulunmus olunur.

' $d < ‘#C{ (n)
S T \
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t. Ce A l*)P * - IR “8 |

// % } \\ I N 1 \Q ‘ t

04 wove. 1 N IL N g

Cekilmis Tas Tas Govdesi (A1) Alan Tas Tabani (A2) Alani

(V1) Hacmi (V2) Hacmi
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Derin Cekme Icin(D;d;h) Degerleri Bulma Diyagrami

(h-)= GCEKME DERINLGI (mm ) £=SAC KALINLIGDDIR.

o -
S /R 9] 8RgR oS- NRIRIRERS2RIR
| | | J N

ORNEK :
DE RINGCEKILMES
GEREKEN TASIN :

b — —— — — —&

d =09%; h=355;
=5 mm.
oldugum gire,
(D) ikel pulgap,
diyagramdan :
(D)=0171 mm.
| olarak e pit
etmis ol uruz

' : — ; ; | _~"_v~ ,,: o | i i) \“ 1! _5_1 | ¢ /
77 | y z
2B L_J(» ﬁﬁ ﬁ \_ % Cekilmis parca
ipsaieas \wﬁmuﬁ
30 1 501 70| 9011101130 150‘1701190‘210\230‘250‘2701790\310 3301350 B =
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(D)ILKEL PUL CAPI (mm.)

e e—
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Cekme Boslugu Hesabi

(Sp=1,15.t ila 1,50.t)
Sp=t+c.\/10.t

( c) : kat sayidir;

Celik saclar icin: 0,070 ile 0,090

Aliminyum sacicin: 0,015 ile 0,025

Diger saclar icin: 0,035 ile 0,045 arasinda degisir.
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Paslanmaz Celik Saclarin Cekilmesi

Paslanmaz celik sac kaliplarinda,
Disi kaliptaki Rd= 5.t ~ 8.t olmali;
Erkek kaliptaki Re= 4.t ~5.t olmali;

Kaliba verilecek tek taraf bosluk;

Ik cekme icin: Sp1=1,2.t

Ara cekmeler icin: Spn=1,4.t
Son ¢cekme icin: Sp=1,08.t
Paslanmaz sac cekilirken ara cekmelerde her cekmeden sonra,

yaklasik(950°C-1000°C) arasi (7’-10’ dk.) tavlanip suda
sogutulmalidir.

Tavlanmadan 6nce parca triklor etilen banyosunda iyice
temizlenmelidir. Cekme hizi (10m/dk) gibi diistik olmalidir.
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Sac Kesme&De ‘5'
Kullanilan Malzemele

2 mm ye kadar saglarda 1. 2080/1 2379/CPOH/TozmetaIIer':
60 — 64 HRC

6 mm ye kadar saclarda 1.2379/CPOH/Toz metaller
56 — 60 HRC

12 mm ye kadar saclarda CPOH/CPAM/AMO/WPT7V/2767
54 — 58 HRC

12 mm ustu saclarda WP7V/1.2767
50 - 56 HRC

Yuksek mukavemetli saclarda;: CP4M/AMO
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Soguk Is Takim Celikleri Mikroyapi Ozellikleri

SRR
A 30 - f
NN R
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DE Toz Metal Malzeler
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| properties 6fpowder-metallurgical ste’éi’&:

PM-materials
. for metal forming: -
i T | 1.2379PLUS T
CPOHPLUS P |
CP72PLUS
PMD V4 \!

PMD M4

"".”':'ﬂ' e (] -’.l','y ',' ‘5{ D M4

.
PMD10 ) ‘?‘\’mn vd

toughness wear resistance

improvement l improvement
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F Qualits

comparison of lifetime 1.3343 = PMD M4

working field cold work

tool cupping punch
production way mechanical machined
dimensions @ 10 x 100 mm
worked material C45,

~B00N/mm?

30 mm

rolled 40.000 B

| lifetime
$1.3343 / 62*' HRc | ~5.000 pieces
PMD M4 / 62*' HRc >28 000 pieces

30.000

of pleces

20.000 | |

number

10.000 |
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working field cold work

tool 3 f@a:usnonblankmg
production way | EDM

dimensions 1 142 x 76 mm

sheet material | 16MnCr5 ~600 MPa.
| S mm, bright

lifetime:
1.2379 / 59 HRc

» ~20.000 pieces
PMD23 /61 HRc

>60.000 pieces

number of pieces

' comparison of-Iifetime 1.2379

100.000

80.000 |
60.000 ¢
40.000 '
20.000 !

—e

= PMD23
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application:
material:

hardness:

)

reason of failure:

! example for PM tool steel

embossing punch
1.2379
59,5 - 60,0 HRC

less toughness and

compressive strength

changing matenal to
CPOHFLYS (60 - 62 HRC)
PMDM4 (62 -64 HRC)

oo

l

a2
e

[

e

e o
Py,
l.
B
o

iy -

-
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Compaﬁvon of lifetime 1.3343 = PMD10
L _ r.'.'.:w‘; W "

working field cold work

tool | blanking tool

(high speed blanking)
production way ' EDM

dimensions = 135 x 4 mm

sheet matenal copper, 680 MPa, 0,2
mm, bright

lifetime:
143343 / 63 HRc | 400.000 pieces 1.200.000,
PMD10 / 63 HRc | >1.200.000 pieces , 1.000.000

- 800.000 ¢
600.0001
400.0001
200.000¢

Number of
pieces
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' example for PM tool steel

application: cutting dies
material: 1.2379
hardness: 60 5 HRC

reason of failure: less toughness

Changing material to
1.2379°YS or CPOH"
(60 - 62 HRC)
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example for PM tool steel

‘application: cutting punch
material: CPR (DE special steel)
hardness: 62.5 - 63.0 HRC

reason of failure: less toughness

v

Changing material to
PMD M4 (62 - 64 HRC) =
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example for PM tool steel

application: perforating knife
material: 1.2067
hardness: 63,5 HRC

. reason of failure: cracking of the cutting teeth.
| less toughness

material change to PMD M.l '4'
or PMD23 ‘
(63 £ 1 HRC)

1

,m{ rall
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example for PM tool steel

application: compacting die for the
production of brake linings

material: 12379
hardness: 600 HRC
Dimensions: 160 x 100 x 105 mm

reason of failure: abrasive wear caused by
l)(,) N |' 'l Licles

changing material to
PMD10 (61 - 63 HRC)
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1.2767 /| X45NiCrMo4

52 - 54 HRc
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ication of powder-metallurgical

broaching tool
high compressive strength, high wear resistance, coatability
PMD23, PMD30, PMD52
65,5 - 67,5 HRC

EHENE NN
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abrasive wear resistance

25604

Toughness und abresive wear resistan
cold work tool steels

ce of

e =
{13343 s
//ﬁ-» X PMDM4
{ lsyo P | 1523GREL=
M // . % CPOHPLUS
- . CROeH // CPaMe CP4MPLUS
toughness

J
| ¥

=
Rarranbares &
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D WY g e

RE: -
S QuUaltr
R

= s
=

, arison: conventional / powder-metallurg

13343

T Sut e
420 Cr
6,40 W
5,00 Mo
S 10
rest Fe

64 HRc hardness 64 HRc
B 14 charpy notch (ISO-U) impact value 43J
3585 MPa bend fracture strength 5350 MPa

‘Z_,Z grinding ratio 9,8 8

=23

3 o }é'—‘ Bl
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Performans Kiyaslamasi
Kesme CPPU 1.4301 1.00mm 100.000 Agiz
Kalibi (1.2379) (AISI304) Dokilmesi
Kesme CPOH 1.4301 1.00mm 180.000 Asinma

Kalibi (DE patent) (AISI304)




Performans Kiyaslamasi

Kesme MSW 1200 2,00mm PMDM4(64HRC) 50,000 Abrasiv Asinma
Kalibi
Kesme MSW 1200 2,00mm CP4M(60HRC) 50,000 Adhesif Asinma
Kalibi

CP4M(60HRC) PMDMA4(64HRC)




Sicak Sekillendirme

Yidl 3: Versuchskérpar

Beispielprojekt: AUDI 484

Bauteil: Tunnelverstarkung

Operation: Ziehwerkzeug

Werkstoff: Sonderwerkzeugstahl DE-GP4M®
Gewicht: 800 - 1.700 kg

AbmaBe: 1.680 x 700 x 300 mm

Warme-

behandlung:  Durchgehartet auf 56-2 HRC
Plasmanitriert
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PERFORMANS

PMDMA4

Bu uygulamada en 6nemli parametre, iiretilen par¢alarda olusan gapaklardir.
PMDM 4° {in kullanilmaya baglanmasi ile iiretilen pargalarin kalitesi ylikselmis
ve ¢apaksiz lirlin elde edilmistir.

UYGULAMA Hassas kesme kalibi.

S MALZEMESI 0,1-0,5 mm 52-55 HRC sertlikte valf geligi.

IMalzeme Uretim Adedi Neden

1.2379 12.500’ de bileniyor 16 kez bileme Agir aginma
Toplam 200.000 adet

PMDM4 100.000 de bileniyor-16 kez bileme Hafif aginma
Toplam 1.600.000 adet

NOT

MALIYET ANALIizZi
UYGULAMA 0,1-0,5 mm 52-55 HRC valf ¢eliginin hassas kesimi.
MALZEME 1.2379 PMDM 4
MALZEME MALIYETI 50 € 450 €
ISLEME 800 € 800 €
ISIL iISLEM 20 € 40 €
KALIP MALIYETI 870 € 1.290 €
12.500 adet 100.000 adet

TASLAMA MALIYETI Asimma miktari ~ 0,3 Asinma miktar1 ~ 0,3

mm. Kesme agz1 5 mm | mm. Kesme agzi 5 mm

(50¢€) 16 bileme x 50 € 16 bileme x 50 €
800 € 800 €

TOPLAM KALIP
MALIYETI 1.670 € 2.090 €
( Taglamalar Dahil )
1 KALIPLA URETILEN
TOPLAM PARCA ADEDI 200.000 1.600.000
TOPLAM KALIP B
MALIYETi 8 kalip = 13.360 € 2.090 €
URUN MALIYETI (
€/adet ) 0,0084 0,0013

SKATOMUR - 6.5 KAT MALIVEY
JAMAN - KAR
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CPPU (1.2379)

Kimyasal Bilesimi

C | Cr | Mo | v
155 |12.0 |o0.70 |1.00

Alman Malzeme No.

Diger Standartlarda

1.2379 (X155 CrVMo 12 1)
AlISI : D2

Teslimat Durumu

Yumusak tavl, max 255 HB

Kullanim Alanlari

Yiksek asinma dayanimi ve ylUksek tokluga sahip oldugundan kesme ve
ezme icin cok uygundur. Nitrasyon veya tenifer yapilarak kullanilabilir. Civata
ovalama makaralari ve taraklarinda, soguk sekil verme kaliplarinda, sac kalinhig: 6
mm'ye kadar olan saclarin hassas kesme kaliplarinda, soguk zimbalarda, derin
cekme kaliplannda, yuksek asindirici 6zellige sahip plastiklerin kaliplarinda,
plastik kirma bicaklarinda, soguk hadde makaralarinda, yonga bicaklarinda,
kirllmaya maruz kalan kesitlerde, makas bicaklarinda, capak alma kaliplarinda,
agacisleme takimlarinda kullanihr.

Isil iglem Bilgileri | Sicaklik | Sure | Sogutma
Yumusak Tavilama 820 - 850 °C 2 -5 saat Firinda
Gerilim Giderme Tavi 600 - 650 °C 2 saat Firinda
Sertlestirme 1010 -1050°C | Grup 3 Yag, hava,
sicak banyo 500 “C
Menevisleme 500 - 560 °C her 20 mm igin Durgun hava
x3 1 saat min. 2 saat
2379'u neden 3 kere menevislemeliyiz ?
1. meneviste kalinti ostenit martensite dénisir. Menevisleme Diyagrami
2. meneviste meneviglenmemis martensit meneviglenir. 70
3. meneviste tam anlamiyla menevis yapilir.
Tek menevis uzun tutularak, 3 menevisin verimi alinamaz. &6
Zaman - Sicaklik - Déniigtim Diagrami 62 s
1200 - 7 N
Sertibgtirme Sicdk di|: 1030 fC o
1100 58 \
1000 S N e
900 :\\Q\ \\‘\\ \:‘Q\ ‘\"\\ AcJ(0.4Ymid) o 54
800 SINNOERNILANN N AN Ac (0.4 ). =
\ N - o~ 50
\ N, \\ N \ ao =
700 N 5 Pl &
2 NN & 46
= 600
E 00 A+HC 1 0.35\ L:’h\ .)\‘33 .8 18 K in.57|kin1/25Amin 0.4] min as
B
\ NN I \
\\ A\ \V\ 38
200 ™= N\ g ST W\ a4
X \‘ \ \ 1
100 '5§er-t ik N, \t NN \ \ @
) Degerleri b i50) égt‘ E0EsT) @2 30
” M.I = 10'I <3 10:‘ ‘Bg:l; 10‘,57 10° T0° 0 100 200 300 400 500 600
Saniye B B pey SN Menevis Sicakhg °C

o Y T T T T - TR
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AMO

Kimyasal Bilesimi

Alman Malzeme No.

1.2358 (60CrMoV18-5)

Teslimat Durumu

iki sekilde teslim edilir.
a) Tavh durumda (240 HB)
b) On sertlestirilmis durumda (260 - 290 HB)

Kullanim Alanlari

AMO, 1.2379 gibi malzemelere gdore en az bes kat daha tok oldugu icin ve kolayca
kaynak edilebildigi icin sac sekillendirme kalplan 6¢rnegin oto kaporta kaliplan icin
mukemmel bir malzemedir. Alevle ve induksiyonla sertlestirmeye uygun olmasi,
sertlestirme sirasinda vyluksek boyutsal kararhihginin olmasi en oOnde gelen
ozelliklerindendir. Ayrica sac kesme makaslari, soguk ekstriuzyon kaliplarn, derin
sivama kahplan, plastik enjeksiyon kaliplarindada kullarmihr.

Isil islem Bilgileri

Sicaklik Suare Sogutma
Yumusak Taviama 820 - 860 2 - 5 saat Firninda
Ger. Giderme Tavi 600 - 650 2 saat Firinda
Sertlestirme 950 - 980 Grup 2 Yag. hava, ya da sicak banyo

Not: Tavsiyve edilen calisma sertlig 58 - 60 HRC
Alevle sertlestirme ile yuzeyde 60 HRC ye ulasilabilir.

Sertik (HRC)

o 200 400 600 800

Menevisleme Sicakhgi °C
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WP 7YV

Kimyasal Bilesimi C | Cr | Mo | v
050 |780 [150 [1.50
Alman Malzeme No. - (Patentli)

Teslimat Durumu

Tavlanmis durumda, 240 HB

Kullanmim Alanlar

Yiuksek Cr - Mo - V alasimh 6zel bir celikti. Menevislenmeye karsi direnci ylksektir.
Basma mukavemeti ve sicak asinma dayanimi iyidir. Cekme mukavemeti yliksek-
tir. Sertlik derinligi ylksektir. Yiksek gerilmelere maruz kalan kaliplarda ve catal
kasik gibi yassi sekilleri olan gravir kaliplarinda, soguk veya sicak kesme yapan
kalip veya zimbalarda, ¥ mm ve ustl sac kesme kahplarinda, zimbalarda, yuksek
cekme - basma kuwvetlerinin s6z konusu oldugu delikli zimbalarda, makas bicak-
larinda, civata ovalama taraklarnnda, 6zellikle asindinci plastiklerin kalhplarinda
kullarmhr. Hem kimyasal hem de mekanik &zellikleri acisindan darbe celikleri ile
212 Crlu geliklerinin ortasinda yer alan, Dérrenberg patentli geliktir. CVD ve PVD
kaplamaya en uygun sogukis celiklerinden biridir.

Isil islem Bilgileri

Tavsiye edilen sertlik ve
menevis sicakhg::

56 - 58 RC,

540 - 580 °C'de menevis
Kaynak edilebilirligi:

1.2379'a kiyasla cok daha iyidir.

Sicaklik Sure Sogutma
Yumusak Taviama 680 - 710°C 2 -5 saat Finnda
Gerilim Giderme Tawvi 600 - 650°C 2 saat Finnda
Sertlegtirme 1050 -1090 *C Grup 2 Hava, yag, sicak banyo
Menevisleme 500 - 700°C Her20 mm 1s Durgun hava

min. 2 saat

Menevigleme Diyagrami

54

62

60

58

Sertlik RC

56

54
MNumune

B=30mm h=40mm
Ost. Sicakhg 1070 °C
Yagda

52

100 200 300 400 500
Menevigleme Sicakhg “C
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metal saglamdir...

CPOH

Kimyasal Bilesimi c | Cr | Mo |V
1.00 |8.00 |2.50 J|o0.30
Alman Malzeme No. - (Patentli)

Teslimat Durumu

Yumusak tavli, 250 HB

Malzeme Ozellikleri

Yiksek molibden icerikli soguk is celigidir. Toklugu 1.2379 celiginden daha iyidir.
520 - 560 °C arasindaki sicakliklarda menevisleme ile maksimum sertlik degeri
yaklasik olarak 63 RC'dir.

Kullanim Alanlarn

Civata ovalama makaralarn ve taraklarinda, kesme takimlarinda, soguk hadde
makaralarnnda, soguk zimbalarda, derin cekme kaliplarinda, yuksek asindirici
ozellige sahip plastiklerin kalplarinda, 10 mm'ye kadar olan saclarin hassas
kesme kaliplarinda, derin cekme kaliplarinda, yonga bicaklarinda, kirilmaya maruz
kalan kesitlerde, makas bicaklarinda, capak alma kaliplarinda, agac isleme
takimlarinda kullanihir.

Isil islem Bilgileri

| Sicaklik | Sdre | Sogutma
Yumusak Taviama 820 - 860 °C 2.5 saat Finnda
Gerilim Giderme 600 - 650 °C 2 saat Finnda
Sertlestirme 1040 -1100 °C Grup 3 Yag, gaz, hava,yada 500-550 °C

sicak banyoda

Genel calisma sertligi araligi : 58 - 62 RC'dir.

70

50

Sertlik RC

40

30

o 200 400 600 800
Menevisleme Sicakhdi °C
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metal saglamdir...

PMD 10

Kimyasal Bilesimi

C | Cr | Mo I
2.45 |525 |1.20 |

Vv
9.75

Alman Malzeme No.

Dorrenberg 6zel arunu

Teslimat Durumu

Yumusak tavli, max 280 HB

Kullanim Alanlari

Toz metalurjisi Granda celikti. MUkemmel karblOr dagihimi nedeni ile cok iyi bir
asinma dayanimi ve toklugu vardir. % 12 Cr iceren soguk is celiklerine gbére daha
ylUksek toklugu oldugundan onlarin gevrek kaldigi kesme, bikme kaliplarinda
basari ile kullanilir. Vanadyum'un yuksek oranlarda bulunmasi asinma dayanimini
saglayan karburlerin de cokca bulunmasi anlamina geldiginden asinma dayanimi
son derece yuksektir. Bant celikleri ve silisli saclarin kesme kaliplarinda 1.2436'nin
asinma dayanimi yetersiz ise PMD 10 kullanilabilir.

Isil islem Bilgileri

Sicaklik Sure Sogutma
Yumusak Tavlama 870 - 900 °C 2 - 5 saat Firinda
Gerilim Giderme Tavlamasi| 650 - 680 °C 2 saat Finnda
1. On1stma 430 - 470 °C - -
2. 6n1sitma 850 - 900 °C - -
Sertlestirme 1050 - 1170 °C Hava, basincl gaz, sicak banyo,
Menevisleme 470 -570°C |20 mm 1s X3| Durgun hava 550 °Cyag
Menevis Sertlik RC

Sicakhg °CG | 1050 °C | 1080°C | 1110°C | 1140°C | 1170°C

470 59.5 60.5 61.5 62.5 63.5

490 61.5 62.0 63.0 64.0 65.0

510 62.0 63.0 63.5 64.5 65.0

530 60.0 61.0 62.0 63.0 64.0

550 56.0 57.5 59.0 60.0 61.0

570 50.5 51.0 55.0 57.0 575
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metal saglamdir...

PMD M 4

C | Cr | Mo | w

Kimyasal Bilesimi

135 |420 [450 |5.80

Alman Malzeme MNo. (-) Patentli

Teslimat Durumu Yumusak tavh, 280 HB

yverine kullanlabilir.

Toz metalurjisi Grind, Dorrenberg patentli bir geliktir Karbdrder cok Gniform
olarak dagiimistir. Yuksek vanadyum icerdiginden dolayi, ylksek asinma dayanimi
wvardir. Bilinen klasik ylksek hiz celiklerinden daha iyi esneklige sahiptir. Taslamaya
cok uygundur. Bu ozellikleri nedeniyle cok genis kullarmmm alam vardir. Isil islem
sirasin-da carpilma en az seviyededir.
Kesici Takimlar : Azdirma frezeleri, matkaplar, raybalar, ozellikle imalati zor olan
azdirmalarda hassas bigaklarda, profil takimlarinda, genel olarak 1.3343 hiz celigi

Soguk Calisan Takimlar : % 13 Cr icerikli hava celikleri olarak bilinen celiklerin
yerine kullamimaya baslanmistir. Yiksek toklugu ve asinma dayammi sebebiyle
hassas kesme kaliplari ve zimbalannda, kabartma zimbalarinda, soguk sekil veren
merdanelerde de kullanilir.

Isil islem Bilgileri

Ylzey islemleri :
= Nitrasyon iglemi uygulanabilir.
= CVD ve PVD kaplama icin cok uygundur.

Sicakhk Sdre Sogutma

Yumusak Taviama 870 - 900 °C 2.5 Saat Finnda

Gerilim Giderme Tawvi 650 - 680 °C 2 saat Finnda

1. On i1sitma 430 - 470 °C | - }

2. Onsitma 850 - 900 °C | -

Sertlestirme 1120 - 1200 °C 20 dk. Hawva, basingh gaz, sicak banyo

Menevisleme 540 -590°C | 20mm 1 s Durgun hava 550 °C, yag

en az 3 defa
Sertlik RC
Menevis Sicakhd 1120 °C|1160 “C|1200 °C
Cikig Sertigi 65 65 65

540 °C 64 64.5 65
550 °C 83 64 65
560 °C 62 63.5 64.5
580 °C 61 62 63
590 °C 59 &0 62
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metal saglamdir...

PMD 23

Kimyasal Bilesimi

[ Cir W
1.30 4230 G0

|5 Cu
5.00

W
310

Alman Malkzemea Mo,

Drenbeng Szed Drlnd

Teslinmat Dwrunmas

Wumugak tavh, max 260 HE

Kl ko Akl m

Bz meldurfs Gnind soful i3 ool

Blanen 9612 Crlu gelildandon atanmma

dayanems we lokledu kal kal fadade Kesme, delme, basma, sigeme yapan
Trm bsiar we kahplanda tan ok beli olur. Aynca Fere, rayta gib ikesic taberianda
da god iyl sonugiar veds. 13343 e kryasia kal kaldahatara dayammiy ande. Daha

yilEek hir i Galks abilis.
Izl i glem Bilgiler S skl Siire | Sofutma
Yirmisg ak Taviarma EFO-S00C |25 st Frnda
Gedlim Giderme Trlamasi | 850 -680C |2 samt Frnda
1. én sima £20-470C |-
2. &n Bt as0.-200C |-
Sertleginme 1080 -1 180 ¢ |- .
[l et g e Dyagrema gl |50 men 1 5 X3 Dusgun bherea
65
r___,_.--'-——-."_q‘. \\\
- -
54 = .
_..r"'--_.' e . [I ] n !
2 e - — 1mE0eC
@ |82 “F= : ——— 11005
L \ - B I 1150°C
] - ™
. a 11807
Lot - "
. .
s
58 - T
S0 520 2540 2 580 580 800 B0
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metal saglamdir...

PMD 30

i 1 Billesimi C | Cr | Mo |V | Co
130 |az20 lsao [|so0 (310 laso

Almaan Matzeme Mo, DvGrren berg Szed Ok

Tesslimat Dwrunma Wumugak tavh, 300 HE

[l sy Adsnl am Tz rreetaborjis § Ol ool e, Ciok nos karbis dadpleramndan dolay, oo iy rmeboanil
Sreldens sahipli. Assnma dayanmem ve iokiutu ok yiks ek, PMD 23'den daha
yiksek caksma sealdl Be cabgabile Kobal pendi gin yiksek scaksianda
gakzan takemiasd a kullanems PMD 3dan yapilan kesbc takemiar daha
yilbkmek devinde Calesa bl CHC tergahdandakl keshod tabkerdanda

Graliide larcih acilar.

Isal | glem Bilgileri B ik Sim | Sofutma
‘v ak Taviarma &m0 -900 G 2« 5 sxnl Frnda
Gerilim Giderme Tdamasi | 550 - 5880 C 2 samk Frmda
1. & s ima £30 470 G .
2 fn eima B850 -900 “C -
St 1100 - 11284 |- .
lriens 5 e Depgrasma 9ore | 30 men 1 5 33| Dungun harea

119
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metal saglamdir...

PMD 60

Kimyasal Bilesimi

C | Cr | w | Mo |V |Co
230 |420 |e6s50 |7.00 |6.50 |105

Alman Malzeme No.

Dorrenberg dzel Grand

Teslimat Durumu

Yumusak tavh, max 340 HB

Kullamnim Alanlar

Sert metale yakin ozellikleri olan, toz metalurjisi Grind celiktir. Ylksek oranda
alasim elementi icerdigi icin hem asinma dayanimi hem de toklugu ylksektir. %
10'u asan oranda Co elementinin varhid@ yiksek devirlerde calsan kesici
takimlarda kullanimini saglar. Ayrica cok homojen karbir dagihimi sebebiyle soguk
sekil veren kalhplarda, kesme kaliplarn ve zimbalarda kullanilabilir.

Isil islem Bilgileri

Sicakhk Sure Sogutma
Yumusak Taviama 870 - 900 °C 2 -5 saat Firnnda
Gerilim Giderme Tavlamasi | 850 - 680 “C 2 saat Firnda
1. dn 1Isitma 430 - 470 °C - -
2. 6n 1sitma 850 - 900 °C - -
Sertlestirme 1100 - 1190 °C | - Hawva, basinch gaz, sicak banyo
(550 2C) veya yag

70 ———]

/:'—_‘-..\
- ™™

68 =
~ \\ \
NN \
66 RN
o N \\\ Ostenizasyon Sicakhig
!
~ NN _ 1100 °C
= | 64 ~
= NN ————- 1180 °C
o

N
N ————— 1190°C
62

60

500 520 540 560 580 600 620
Sicakhk °C
— >




M SNGLNAW

metal saglamdir...

Ni 50 (1.8550)

Kimyasal Bilegimi C A Jor Mo Wi
035 |100 |1.70 |o20 |1.00

Alman Malzems Nao. 1.8550 (34 CrAlMi T)

Diger Standartiarda

Teslimat Dunamu Serfegtirilmis (33 - 35 RC), meneviglenmis, dodnuttulmus olarak sevk edilir.
&r::.u :-: -:-":-l | b=, u.b?:-rﬂ:-m ::'-.-Im“;r;

e e [ ™ in 2t s 1

e | o | B0 - WD | 2 | = | w0 HY
~ M- L1 B - T =] L 0 HE
w80

[l sy Ak lsin AT alasamil nivasyon Celiid. PRES1E ebetnle won makivdenn vida ve

kovanimnds, dsliier, DM gesllield millesde, makine paabnnds, plestil enjoc-
Sy I A insederinecie hedemon v e sl olarak kKulkanehr

Izl glem Bilgileri SarttagErm | Suvarms Su verdiciktan Tead i
Sncakiidy ortarmi Sonrak seddid sardig|

zm-uan-t:l 800 °C yaj | &3 RC 300 - 3THB

E E &

R
9

O 0 S B0 w0 S 0 a0 e
Elarsvhy S el gy =00

106
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metal saglamdir...

Bicaklarda Neden “WP7V” ?
Kimyasal Bilesimi:
%C %Cr %Mo %V
0.50 7.80 150 1.50
Ozellikleri:

eYUksek Cr-Mo-V alasimli bir celiktir.

eMenevislenmeye karsi direnci yiksektir.
eBasma mukavemeti ve cekme mukavemeti yiksektir.
eSicak asinma dayanimi iyidir.

eSertlik derinligi yuksektir.

eTavsiye edilen kullanim sertligi 52-54 Hrc'dir.
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metal saglamdir...
Makaralarda Neden ,,“"CPR"" ?

Kimyasal Bilesimi:

%C %Cr %Mo %V %W
1.20 12.00 1.40 1.70 2.50
Ozellikleri:

eYiksek Cr-Mo-V alasimli bir celiktir.

eic yapida WC olusturdugu icin abrasiv(siirtinme) asinma
dayanimi cok ylksektir.

eMenevislenmeye karsi direnci yiksektir.

e Abrasiv asinma dayanimi ¢cok yuksektir.
eSicak asinma dayanimi iyidir.

eSertlik derinligi ytksektir.

eTavsiye edilen kullanim sertligi 54-56 Hrc'dir.
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metal saglamdir...

PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARI
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metal saglamdir...

Polimerler

ELASTOMERLER: Esneklik, Yumusaklik ve Sikisabilirlik
TERMOSETLER: Isidan Sonra Geri Déniisim imkani Yok

TERMOPLASTIKLER: ABS-Nylon-PE-PP-PVC
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metal saglamdir...

Kalibin Parcalar I¢cin Tavsiye Edilen Celikler

Vida 1.8550 1000-1100 Hv(Nitrasyonlu)

Silindir 1.2344 950-1000 Hv(Nitrasyonlu)
1.8550 1000-1100 Hv(Nitrasyonlu)

itici Plaka 1.2312 750-1100 N/mm?

Kalip Plakasi 1.1730 650 N/mm?

Tutucu Plaka 1.2312 950-1100 N/mm?

Kalip Hamili 1.1730/1.2312 650 N/mm2-950 N/mm?

Baski Plakasi 1.2842/1.2379 58-60 Hrc

itici Pimler 1.2344 44-48 Hrc
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metal saglamdir...

Hammadde ve Kalip Malzeme Secimi

Korozif Olmayan Plastikler:  1.2738 30-32 Hrc
PE,ABS,PS,PA,PA6 1.2344 48-52 Hrc

WP7V 52-56 Hrc
PA66 1.2312 30-32 Hrc
Korozif Olanlar: 1.2083 50-54 Hrc
PVC 1.2316 32-34 Hrc
Asindirici Plastikler: 1.2344 48-52 Hrc
Kristal,Elyaf,Akrilik 1.2083 50-54 Hrc

WP7V 52-56 Hrc
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metal saglamdir...

Sert Bakir Alasimlarinin Kahipcilikta Kullanimi

Plastik kaliplarda olusan isinin plastikten alinip, sogutma
suyuna gecirilmesi G¢ ana faktore baghdir:

Kalip malzemesinin isil iletkenligi

Plastik- kalip ara yizeyi ile kalip- sogutma suyu arasindaki
sicaklik farklihgi,

Bu iki ara ylzey arasindaki mesafe

1.2738 celigi icin 2 dakikanin Gzerinde olan bir cevrim suresini
bir bakir alasimindan yapilan kalipta 28 saniyeye indirilebilecegi
deneysel olarak ispatlanmistir.
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metal saglamdir...

AVANTAJLARI

Cevrim suresi kisalir.
Kalibin kullanim slresi artar.

Sogutma kanallari azalacak veya gerek kalmayacagindan
kalip daha hizli islenir.

Cupro CB ve Cupro B2 berilyumlu bakir alasimlari 1.2738 ‘e
gore kat kat daha hizli isleneceginden isleme maliyeti duser.

Asindirici plastiklerde sertligin yiksek olmasi gerektiginden,
sertligi yuksek alasimlardan biri olan Cupro B2 secilmelidir.
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metal saglamdir...

STEEL MOLD:
70 Seconds
COOLING TIME
o Malel apen
o Filling
o Packing

Total Cycle Time
.= 100 Seconds )

— )
- H 10
5‘*-. ™

COOLING TIME
v

{25 Seconds shorter!)

15

o Cooling

O Mold Oper
0 Filltrig

O Packing

o Time Saving

Total Cycle Time =35% TIME SAVING !

= 100 Seconds

- &5 Seconds
7% secands witn |[EUBROCEN
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metal saglamdir...

Sert Bakir Alasimlar1 Uygulama Ornekleri

s iy el

Resim-57: Plastik Bidon Kalibi Resim-58: Plastik Meyve Kasasi Kalibi
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metal saglamdir...

Sert Bakir Alasimlar1 Uygulama Ornekleri
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metal saglamdir...

Sert Bakir Alasimlar1 Uygulama Ornekleri

Resim-54: Plastik Saklama Kabi (Disi
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metal saglamdir...

Sert Bakir Alasimlar1 Uygulama Ornekleri

BUZDOLABI TABAN PLASTIK ENJEKSIYON KALIBI
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metal saglamdir...

Sert Bakir Alasimlar1 Uygulama Ornekleri

Resim: Arka Stop Sinyal Reflektérii Enj. Kalibi, Kalip Agirhigi: 2 Ton
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metal saglamdir...
YATAKLIK AMACLI KULLANILAN BRONZ
ALASIMLARI

Yatak malzemeleri olarak kullanilan degisik bakir alagsimiari
mevcuttur.Bu alasimlar en genel olarak dort grupta
toplaniriar.

1) Bakir-Kalay (Kalay Bronzu)
2) Kursunlu Bronz
3) AlUminyum Bronzu

4) Berilyum Bronzu
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metal saglamdir...

CUPTIN (Kalay Bronzu)
Disiik yiikli, orta ve hizhi yataklar,
Hadde ve takim tezgah yataklarinda kullanilir.

@ CUPRASS 3 (Pirinc)

Yiiksek ve diistik devirlerde calisan yataklar,
Sonsuz vida ve disli imalinde kullanilir.

CUPRO EL (Saf Bakir)
Dalma erozyonunda kullanilir.
Elektrik iletkenligi yiiksek olmas1 gereken
yerlerde kullanilir.
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metal saglamdir...

Aliuminyum Bronzlari;

Yuksek sertlik 0zelligi ile bilinen alUminyum bronzlari ;aluminyum, demir,
manganez, silisyum ve nikel alasim elementleri kullaniimasi ile elde edilir.

Bu yataklar yuksek darbe ve asinma dayanimina sahiptir.

Yuksek sicakliklarda mukavemetlerini korur ve 250 °C Uzerinde ¢alisan
ekipman yataklarinda yaglamanin bol oldugu, fazla yuk ve dusuk hiz
uygulamalarinda ve sert saftlarda daha ¢ok tercih edilir.




I SNGLN\W

metal saglamdir...

Aliminyum Bronzlarinin Avantajlari

Ustiin mukavemet

Ustiin korozyon direnci

Yiksek sicakliga dayanim

Malzeme yorulmasina karsi dayanim

Isleme kolaylhgi

Yiksek sertlik ve asinma dayanimi

lyi kaynak edilme 6zelligi(magmaweld TCu8-MCu8)
Dovdlebilirligi
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metal saglamdir...

Dokiim Aliminyum Bronzlarinin Kullanim Yerleri

Derin sivama kaliplari
Haddehane ekipmanlari
Burglar

Makina pargalari
Kizaklar

Pervaneler

Saftlar

Pompa ve valfler
Esanjor parcalari
Yataklar

Disli selektor catall

Cam kokil kaliplari

Baraj kapaklari L ‘
Disli Gretimi

Kivilcim c¢ikartmayan el aletleri
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metal saglamdir...

DOVULMUS ALUMINYUM BRONZLARININ KULLANIM ALANLARI

Asinma plakalari

Kizaklar

Antimanyetik parcalar

Disliler

Reaksiyon ve damitma tanklari
Zincirler

Pervaneler

Kivilcim ¢ikartmayan el aletleri
Valf milleri




M SNGLNAW

metal saglamdir...

CUPRAL 2 CUPRAL 4 CUPRAL 8 CUPRAL 10 CUPRAL 4M
Malzeme Adi, EN Cull10Fe3 CuAl13Fe3Mnz Cull14FedMn2Co CuAl4FedMnCo CuAlTONiSFed
Malzeme Numaras), EN
Malzeme Numarasi, DIN
Malzeme Numarasi, ASTM
(r - -
Ir - -
(o 10 20 -
Ni - 48
Be - -
Al 10,0 13,0 140 14,0 105
sl - -
Fe 30 30 40 40 48
Mn 20 20 20 20 15
Digerleri max.0,5 max.0,5 max.0,5 max.0,5 max.0,5
Cu Kalan Kalan Kalan Kalan Kalan
Sertlik (HB) 180-220 270-330 360-400 400-450 270-290
(ekme Dayanimi (MPa) 650-750 700-800 550-700 400 850-950
Rkma Dayanimi (MPA) 350-380 350-450 >500 400 700-800
% Uzama (AS) 14 1 D ] 4-5
Yogunluk (gr/cam3) 745 725 7.25 725 745
Elektrik lletkenligi (% IACS) 47
Isil lletkenligi (W/mK) 63 65 50 50
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metal saglamdir...

CUPRAL 2
Al%10 Fe%3 Mn%1

_ *  Yataklar,

e Digliler,

* Sonsuz disli carklar,
7« Valf yataklar1 ve kilavuzlar,
» Kizaklarda kullanilir.

CUPRAL 4M
Al%10 Fe%4 Ni%5 Mn%1max

Boru endiistrisinde kullanilan;

Biikme ve diizeltme
takimlari(kasiklar ve malafalar),

Asimma dayanimli makine pargalari,

e Ucak inis takimlarinda disli
malzemesi olarak kullanilir.

* Eksantrik pres yataklarinda
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metal saglamdir...

—y,

CUPRAL 5M

Boru imalatinda; bukme
malafalari, kaynak ve form
makaralari gibi asinma
dayanimi gerektiren
makine parcalari

Asinma plakasinda
CUPRAL 8
Al%13-14 Fe%5 Mn%?2

Paslanmaz sacglarin derin
sivama kaliplarinda
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metal saglamdir...

CUPRAL 2

Kimyasal Bilesimi Al | Fe |Mn |Digerleri| Cu

10| 3 | 2 | 1 | Kalar
Kodu —~2.0936, CuAl10Fe3Mn, UNS No: C62400
Malzeme Ozellikleri Asinma ve yorulma dayanmminin, sdneklik ile birlikte gerekli oldugu yererde

ideal bir alasimdir. Ne sert ne de gevrek yapisiyla en cok kullamm alan bulan
aliminyum bronzudur.

Kullamm Alanlan Yataklar, disliler, sonsuz disli carklar, valf yataklan ve klavuzlan, kizaklar,
saplamalar

Isil islem Gerekli dedildir. Yogun isleme varsa, 380 °C'de 3 saat gerilim giderme tavsiye
edilir.
Mekanik Ozellikleri Sertlik HB 190-220
Cekme Dayanimi N/mm?2 650-750
Akma Dayammi N/mm?2 350-380
Uzama L=5D % 14
Elastisite Modull (20°c)| kN/mm= 117
Basma Dayanimi N/mm?=2 980-1050
Fiziksel Ozellikleri Elektrik iletkenligi % 12
Isil Genlesme Katsayisi 1 16.2
(273 -573 K) K
Isil iletkenlik (2o °c) (W/mK) 63
Yogunluk (g/em™ 7.45
Mevcut Olgﬂler Sdrekli dokim drind gubuklar, kuma dékamler, savurma dékim,

dovme dridnleri ve musteri resmine gore dokam.
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metal saglamdir...

CUPRAL 4M

Al | Fa | Mi | Mn|Digeder| Gu

Kimyasal Bilegimi
¥ wimi 30.0|4.80| 5.00|1.50/0.50 max|Falars

Kodu - UNS Mo: 63020

Malkeme Ozelliklerd Yiksek scakliklardaki mekanik dasliklern, korozyon dayarmimi ile birlikie
kaombine adildigibronzdur.

Fullarmm Alanlan Boru endistrisinda kullardan;
= Bidkma va dizaltmea talomlan (kazklar ve malafalar)
= Azinma dayarmmb makina pargalan
= Ugakinigtakimlan ddimalzemasi

Isil islemn Yodun isleme varsa, 380°C de 4 saatgerilim giderme Evsive adilir
Mekanik Ozellikleri Sartlik HE 270-290
Cakme Dayanirm | Mimmé 850950
Akma Dayanimi Mimrd | 700-800
Uzama L= 5D % 4-6
Elastisite Modili (20 °c) | kMimm= | 124
Basma Dayarurm Mirmed | 1200
Fiziksel Ozellikler Elektrik ilatkanligi % 8.2
lsil Genlesma Katsaye % 1610"
=il llatkanlik potc) (W) az
Yoduniuk [@fem?) 745
Meveut Olgdlar Sinakli dékim Grind gubuklar, kuma dékimier, savurma dékim,

ddvme drinlen vea resme gora Sikom.
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metal saglamdir...
CUPRAL 8

. S Al | Fe [Mn | Co | Cu

Kimyasal Bilesimi %[ 32 | 1T [Kaan

Kodu CuAl14Fe4Mn2Co, UNS No: 95900

Malzeme Ozellikleri Kayma ozelligi iyi olan cok sert malzemedir. Asinma dayanimi ve

dayanimi ylksektir.

Kullanim Alanlan * Paslanmaz saclarin derin sivama kaliplannda
« Boru blikme takimlannda malafalar
« Boru ve form makaralan
* Asinma dayanimi gerektiren makine parcalan
* Boru imalatinda kaynak makaralari

Isil islem Yogun isleme varsa, 380 °C'de 4 saat gerilim giderme tavsiye edilir.
Mekanik Ozellikleri Sertlik HB 360-400
Cekme Dayanimi N/mm? [ 550-700
Akma Dayanimi N/mm2 | 500-600
Uzama L=5D % 0
Elastisite Modala (20 °c)| KN/mm? | 120
Basma Dayanimi N/mmz |2 x Cekme Day.
Fiziksel Ozellikleri Elektrik iletkenligi % 8
Isil Genlesme Katsayisi 1? 15.10°
Isil iletkenlik (20 °c) (W/mK) 50
Yogunluk (g/lcm™) 7.25
Mevcut (‘Jlgijler Surekli dokim Grand cubuklar, kuma dékamler, savurma dokiam,

dévme drunleri ve resme gore dokim.
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Aliiminyum Bronzlarinin Uygulamalarn
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metal saglamdir...

Aliiminyum Bronzlarinin Uygulamalarn
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metal saglamdir...

Aliminyum Bronzlarinin Uygulamalari
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metal saglamdir...
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metal saglamdir...

[~ Keait iviar e
L e i) S(kg) DOkim No_ 2
231°60 241 2 11102308 11102308
= —~
n
Pb Sn P Mn Fe
f 0,01 0,02 0,003 <0,001 0,133
3 Cr. As Sb Cd Bi

0,311 0,009 0,015 0,012 <0,001 + ‘
S Be Zr Au B ,{
0,01 0,024 | 0023 | <0001 | 0,001 e g
i | ¥
)

ekme Mukavemet! Nimm* SERTLIK(HB) % Uzama Darbe(J) Enariclne (MsM) |

205210 20242 d

i
- B ¥
il KESIT OLGOLER| VE YUZEY DURUMU UYGUNDUR. )
L
c STANDARTLARA VE ‘$IPARIS SARTLARINA UYGUNOUR
METALURJ E MUHENDISI TUBA
[e=arx

Pk e c0 e

Wi,

UltrasonicTest Report/ Ultrasonik Test Raporu

el Sensitivity Gain
g TS EN 583-3 |Feineinstellung 80% arka cidar ekosu  [Verstorkung 43d8
Duyarlilik Ayari Kazang
138 f Calibration Block couplant
| | Ustveyanyizeyler |Kalibrienung Ankoppelfiiissigkeit Ultrasonik Gel
| Kalibrasyon Blogu Temas Sivisi
od | Referenos Block Others PARGA OLGULERT.
=g %50 Bindirmeli Referenz Block Sonstiges
E] Referans Blok Diger CUPRONSS 231*60*441mm|
Apparat/ Cihaz Probes/ Priifképfe/ Problar
Mod / Mod / Mod ! Ser.No |Brand / Mark/ Mar | Mod / Mod / Mod ! Ser No/ Seri No | Cins Typel Tipi | Dim/ Boyut | Anglel Winker/ Ag | Freq/ Frekans
35XDAC  102% a Krautkramer ~ B2S 57745-53480 SINGLE  Dia.24 0 2MHz

ug: 2 Mhz lik prob ile st ve yan yiizeylerden tarama yapilmis verimli arka
mistir. Taramalar sirasinda herhangi bir hata yankisina rastianmamistir.

S

Operator/ Operateur /Operatér

Date/ Datum/ Tarih

Tuba Ozeren

Level/ Stand/ Seviye |Seviye 2

31.10.2011

side of scan/tarama yiizeyi

Tl

|Sign

Unterschrift <

|imza

T B

k=
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metal saglamdir...

ohSBAKy,
§‘!‘é’ ol ‘%
MARKA 2 DPT ¢ SM
DOGU MARMARA % -
KALKINMA AJANSI "ummk"é‘ Saglam Metal

!

Bu proje
T.C. Dogu Marmara Kalkinma Ajansi | |
tarafindan finanse edilmigtir.
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metal saglamdir...

Bakir-Nikel-Krom-Siliyum(CuproNSS)
Bakir-Krom-Zirkonyum(Cupromax)

Bakir-Kobalt-Berilyum(CuproCB,CuuproB2)
Bakir-Kobalt-Berilyum-Nikel(CuproCNB)

M SNGLASAETALW
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metal saglamdir...

SERT BAKIR ALASIMLARI

CUPROMAX CUPRONSS CUPROCB CUPROCNB CUPROB2
Malzeme Adi, EN CuCrZr CuNiCrSi CuCoBe CuCoNiBe CuBe2
Malzeme Numarasi, EN CW106C CWi12C CW103C cwio1C
Malzeme Numaras, DIN 21293 2.0857 21285 21247
Malzeme Numarasi, ASTM 18400 C17510 C17500 C17200
(r 0610 04 - - -
Ir 0,05-0,15 = = = =
Co - - 2 10 05
Ni = 25 = 1,0 =
Be - - 05 05 20
Al = = = = =
sl - 07 - - -
Fe = = = = =
Mn - - - - -
Digerleri max.0,2 max.0,2 max.0,2 max.0,2 max.0,2
(u Kalan Kalan Kalan Kalan Kalan
Sertlik (HB) 120-160 200-240 210-220 220-260 360420
Cekme Dayanimi (MPa) 370-400 700-900 700-900 670-890 1200
Akma Dayanimi (MPA) 300-320 490-550 490-550 640-830 1000
% Uzama (A5) 15 10 8 8 5
Yogunluk (gr/cm3) 89 8,7 8,75 88 83
Elektrik lletkenligi (% IACS) 86 48 30 30 13

Isil lletkenligi (W/mK) 320 220 240 209 120
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metal saglamdir...

CUPROMAX

Kimyasal Bilesimi (%)

Cr | Zr | Digerleri | Cu
1.00 | 0.10 | 0.20 | Kalar

Kodu

DIN 17666 - W. Nr. 2.1293 - 44759, A2/2, EN: CW 106C, AFNOR: UC1Zr,
USA: CDA: C18150, C18200, C18400, RWMA: Class 2, CuCriZr

Malzeme Ozellikleri

Elektrik iletkenligi en ylksek olan bakir alasimlarindan birisidir. Krom ve
Zirkonyum ile alasimlandinhrsa asinma dayanimi artar. Tel erezyon ile
sekillendirilebilir.

Kullamm Alanlan

*Diren¢ kaynaginda distk karbonlu celiklerin ve galvanizli saclarn elektrot
uclan ve diskleri

*Celik ve aliminyumun strekli dokiim kaliplan

*Dalma elektro erozyon makinelerinin elektrotlannda,

*Demir disi metallerin dékimunde sogutma parcalar ve kaliplan,

» Aliminyum enjeksiyon makinelerinin pistonlarinda,

*Plastik ambalajlamada kaynak ve dikis uclarinda,

* Plastik enjeksiyon makinelerinin puskurtme memelerinde,

*Galvano teknikte katot tasiyici ve sevk plakasi olarak,

*Plastik ekstriizyonunda sekillendirme ve sogutma takimlarinda kullanilr.
*Elektrik ekipmanlarinda, kontaklar, saplamalar, irtibat baralan

Isil iglem Isilislemli durumda teslim edilir.

Mekanik Ozellikleri Sertlik HB 120-140
Cekme Dayanimi N/mm? 370-400
Akma Dayanimi N/mm?2 300-320
Uzama L=5D %o 18
Elastisite Modull (20°C) | kN/mm2 122

Fiziksel Ozellikleri Elektrik iletkenligi % 86
Isil Genlesme Katsayisi A 17
(273-573 K) K
Isil iletkenlik (20 °c) (W/mK) 320
Yogunluk (g/cm’) 8.9

Mevcut Olciiler

@100 - 120 mm aras! ekstrizyon Urini yuvarlaklar. Muhtelif lama
olcller. Ayrica musteri talebine dokum ve dovme yapilabilir.
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metal saglamdir...

Cupro CB

Kimyasal Bilesimi

Co | Ni | Be | Cu
1.00 | 1.00 | 0.50 | Kalani

Alman Malzeme No:

2.1285 (CuCoBe)

Malzeme Ozellikleri

Cokelme sertlesmesi ile sertlestirilmis, ylksek sertligi ve yliksek sicakliga daya-
nimi olan bakir alasimidir. Islah islemine ve nitrasyona uygun degildir. Yiksek isil
iletkenligi vardir. Tel veya dalma erozyonu ile sekillendirilebilir.

Kullanim Alanlan

Direnc kaynaginda:
Paslanmaz celigin punta ve alin kaynaginda elektrod olarak, dikis kaynaginda disk
olarak
Kalipcilikta :
Plastik sisirme kaliplari ve parcalan, plastik enjeksiyon kalip parcalan, sogutma
cekirdekleri, puskiirtme memeleri, celik kaliplarda hizli sogumasi gereken
noktalarda cakma (sikigecme ile) olarak kullanilr.

Plastik ambalajlama :

Dikis baslarinda

Aliminyum basingh dokiim :

Pistonlarda

Bakir, piring, bronz gibi demir disi alasimlann dokimiinde :
Kokiller ve sogutma parcalari

Mekanik Ozellikleri

Sertlik HB 220-260
Cekme Mukavemet (N/mm2) 690-890
Akma Mukavemet  (N/mm?) 640-830
Uzama L,=5d, min. 10
Elastisite Moduli 118.10°
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Sert Bakir Alasimlar1 Uygulamalari
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Sert Bakir Alasimlari Uygulamalari

Moving platen

1 7%

\i s

7/
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Pressunising gases —————gp= 7
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Takim Celikleri Kitabi (9.Bask)

Metalurji Yuk. MUh. Hakan Kogak tarafindan yazilan ve Ingilizce,
Romence ve Italyanca'ya gevrilmis olan kitabin genisletilmis
bu 9. baskisi kalip, takim ve makine pargalan yapimi gibi gok
genis bir kullanim alar olan modem takim geliklerini ele aliyor.
Kitapta takim geliklerinin &zellikleri ile kullanim alanlan ve yine
ayni alanda kullanilan bakir alagimlan gok anlagilir bir dille ele
alinmakta, b&ylece herkesin takim gelikleri ile ilgili su konularda
bilgi sahibi olmasi hedeflenmektedir.

Celik Rehberi

300 yilhik gegmise sahip Alman Celik EnstitGsa
(VDER) tarafindan hazirlanmis ve simdiye kadar
dinyada 55.000 adet olmak Gzere 4 dilde

7 baskisi yapilmis bu essiz basvuru kaynads
Bolokur Teknik Yayincilik tarafindan Turkge'ye
kazandinldi. Celigi uretiyor, kullaniyor veya
arastinyorsaniz, gelikle ilgili batan énemli bilgileri
bu kitapta bulabilirsiniz.

Cevher hazwlama - Yiiksek finnlar - St metal dretimi - Haddeleme - Dovrme
Kaplamaolar - Birlestirme teknikderi - ksl iglem - Kalite ydnetimi - Tesis yonetimi
Gebgin kullanirmi - Celik Gretiminin tarihoesi

Soguk i - Secak is - Plastik kahp - Toz metaller - Tasanm - lsleme - Isd klem

Gok kullanilan takem celiklerinin ayrnth bilgi sapfolan

Tel: 0212 671 23 31 K’X W SINGLN\JW
/

info@bolokur.com

TEKN'K YAYINCILIK A.s. www.saglammetal.com
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