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OSMANLI ALASIMLI CELIKLER sAN. VE Tic. LTp. sti. BOHLER M238

Baslica Celik Ozelliklerinin Karsilastinimasi

Marka Asinma .. .. |Temin Edildigi Bicimde Temin Edilme
BOHLER Direnci Tokluk Parlatilabilirlik islenebilirlik Keosulu

Yiizey Sertlestirilmis Gelikler *

M100 + 4 + 4 + 4+ +++ W/ max. 205 HB
IM13{I + + ++ ++ + + W/ max. 250 HB
Temin Edildigi . .
Marka Asinma Tokluk |Pariatiabiliik| _ Bigimde Sertlegtiritehilirlik Tane_l'_ﬁm_e Temin Edilme
BOHLER Direnci islenebilirlik Kabiliyeti Kosulu

Sertlestirilmis ve Temperlenmis Gelikler ve Cokelmeyle Sertlestirilmis Gelikler *

M200 + + + + +4+ + + V290 - 330HB
M201 + + + 4+ + 4+ + + +++ V290 - 330HB
M238 + + + 4+ + 4+ + + + 4+ +++ V290 - 330HB
M261 EXTRA + + + + + 4+ + 4+ + LA fcafappr. 40 HRC
M461 EXTRA + + +++ +4+ + - ++ ++ 4 LA fcadappr. 40 HRC
Marka Korozyon Asinma Tokluk Parlatiabilirlik Ten&::iic:;.ledlgl Temin Edilme

BOHLER Direnci Direnci islenebilirlik Kosulu

Sertlestirilebilir , Korozyon Direngli Gelikler *

M310 ISOPLAST ++ ++ - + + +++ W imax 225 HB
M330 VMR ++ ++ + + + + +++ W imax 220 HB
M333 ISOPLAST ++ ++ +4+ + +4+ + +++ W imax 220 HB
M340 ISOPLAST +4+ 4 + 4+ - - + 4 W imax 260 HB
M390 MICROCLEAN +++ +4++ + + +4 + + Wi max. 280 HB

Isil islem Gérm

M303 EXTRA +4+ 4 ++ e +4 + + W900 - 1120 N/mm?
M314 EXTRA ++ B - - + 4 W fecadappr. 1000 Nimm?
M315 EXTRA ++ B - - +4 4 W/ catappr. 1000 N/mm?

| * Tabloya yansitilan profiller her celik grubunun karakteristigidir.
W = Yumusatma tavlamasi yapiimis
V = iyi mekanik ézelliklerin elde edilmesi icin sertlestirilmis ve temperlenmis
LA = Cozeltiyle tavlanmis ve cokelmeyle sertlestirilmis
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OSMANLI ALASIMLI CELIKLER saN. VE Tic. LTp. s7i. BOHLER M238

Fotografta; binek otomobilinin
havalandirma sistemine ait
pargalarin liretimi igin, plastik
kalip geligi ile imal edilmis
cesitli kaliplar goriilmektedir.

Ozellikler

Sertlestirilmis ve temperlenmis plastik kalip celigidir. Merkezine kadar sertlesme
ozelligine sahiptir.

Bilesiminde bulunan Nikel sayesinde, 400 mm’den daha kalin boyutlarin merkezi
alaninda sertlik azalmasi olusmaz. (Faz Diyagramina bakiniz).

Ozel ergitme teknolojisi sayesinde iyi bir islenebilirlik niteligi kazandinlmistir.

Yiksek tokluk, iyi islenebilirlik ve cok iyi mekanik 6zelliklere sahiptir.

Uygulama

Genis kullanim alanina sahiptir. Tasit aksesuarlarinda, biiro makinalar ve araclari vb.
kaliplarda kullanihir. Plastik islemeye yonelik buyuk kaliplar (400 mm’den daha kalin),
enjeksiyon kaliplama icin kalip tasiyici govde ve pres dokiim genel makine aksamlan
ve takim uretimi icin kullanihr.

Kimyasal Bilesim (ortalama %)
C Si Mn Cr Mo Ni

0,38 0,30 1,50 2,00 0,20 1,10

Standartlar

EN / DIN
< 1.2738 =

40CrMnNiMo8-6-4

Temin Edilme Kosulu

Sertlestirilerek ve temperlenerek yaklasik olarak 1000 N/mm2 diizeyinde gerilme
direnci kazandinimaktadir. Genel olarak isil islem gerektirmez. Ozel bir amacla,
ornegin daha yiiksek bir geriime mukavemeti elde etmek icin isil islem gereksinimi
duyuldugunda, asagidaki talimat uygulanmaldir.
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OSMANLI ALASIMLI CELIKLER saN. VE Tic. LTp. s7i. BOHLER M238

TUM GEREKSINIMLER ICIN BIiR CELIK CINSI
BOHLER M238’in sagladigi ekonomik ve teknolojik avantajlar, 6zet olarak asagida
siralanmistir :

Daha yiiksek kalite, daha uzun hizmet omrii ve daha arttirlimis givenlik diizeyi.

e 400 mm’den daha kalin boyutlarda esit dagilimh yiiksek gerilme direnci.
e Optimal mekanik ozellikler.
o Yiksek tokluk.

Uretimde daha yiiksek ekonomi ve bununla beraber daha yiiksek takim kalitesi.

lyi islenebilirlik.

Erozyonla (EDM) iyi islenebilme ozellikleri.
lyi parlatilabilirlik.

Asitle iyi desenleme ozellikleri.

Uretim Verimliligi artigi

¢ Yiiksek kesme hizi ve daha hizli besleme yapilmasina olanak saglayici
iyilestirilmis islenebilirlik niteligi, yani, makine tezgahinizda birim zamanda
daha cok sayida kalip.

° i§leme zamaninin tasarruf edilmesine olanak saglayici iyi parlatilabilirlik, asitle
desenleme ve elektriksel desarjla islenebilme ozellikleri.

e Kaliplarin hizmet omriinu uzatan yitksek tokluk, yani, her kalibin daha ¢cok
sayida plastik aksam lretebilme niteligi.

Givenlik

e lyi olcekte erozyonla (EDM) islenebilirlik 6zellikleri, iiretim asamasinda
catlama riskini azaltmaktadir.

o Isil islem yapilma gereksinimi olmamasi, materyalin reddedilme riskini bertaraf
etmektedir.

e Optimal parlatilabilirlik ve asitle desenleme 6zellikleri sayesinde, plastik
urianlerde iyi bir yizey kalitesinin elde edilebilmesi.

e CNC isleme merkezlerinde, kalip iiretiminde yiiksek giivenligi gerektiren
avantaj saglayici uygun talas bicimi.

¢ Hizmette kullanilan kaliplarin catlama direncini saglayici iyi bir tokluk niteligi.

Maliyetten Tasarruf

e lyilestirilmis islenebilirlik, kisaltilmis isleme siireleri ve sonuc olarak azaltilmis
takim maliyeti.

¢ Temin edilme kosulu, sertlestiriimis ve temperlenmis (= islem kosulu) olmakla;
1sil isleme, yogun islem siireclerine gerek kalmadigindan dolayi, ilave maliyet
gerektirmemesi
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OSMANLI ALASIMLI CELIKLER saN. VE Tic. LTp. s7i. BOHLER M238

- - -

BOHLER M238 Sertlestirilmis ve Temperlenmis Plastik Kalip Celigimizin Sagladig

llave Avantajlar :

e Tam sertlestirilebilirlik niteligi.
Asinma direncinin yiikseltilmesine olanak saglayici tiim nitrifikasyon
islemlerine elverislilik.

e Sertligin ve korozyon direncinin optimal kilinmasina olanak saglayici sert krom
kaplamaya ve her tir galvanik yuzey islemesine elverislilik.
PVD kaplamaya elverislilik, TiN-katmani icin miikemmel kaplama kosullari.
Materyal, 6zel uygulamalar icin yiizey sertlestiriime islemlerine tabi tutulabilir.

1050-850°C
Firinda, yalitkan materyal altinda veya havada yavas sogutma.

720 -740°C

Firinda, 10 ile 20°C/saat altinda yaklasik olarak 600°C diizeyine dek sogutma ve
miiteakiben acik havada sogutma.

Tavlama sonrasi sertlik azami 240 HB duzeyindedir.

Yaklasik 600°C

Sertlestirilmis ve temperlenmis kosulda, temper sicakliginin yaklasik olarak 30 ile
50°C altinda.

lyice 1Isitmanin ardindan, nétr atmosferli (vakum) firinda 1-2 saat boyu yavas sogutma.

840-860°C / Yag

860 -880°C / Hava

Malzeme homojen olarak bu sicakliklara eristikten sonra, 15 ile 30 dakika suiresince
sogutulmanin ardindan elde edilebilir.

Sertlik yaklasik olarak 54 HRC duzeyindedir.

Sertlestirme isleminden hemen sonra yavas olarak temperleme sicakhigina isitma ve 2
saatten az olmamak iizere, parcanin her 20 mm kalinhigi icin 1 saat firnda sogutma,
daha sonra havada sogutma.

Temperlemeden sonraki sertlik dereceleri icin liitfen Temperleme Grafigine bakiniz.
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Sertlik HRC

OSMANLI ALASIMLI CELIKLER saN. VE Tic. LTp. s7i. BOHLER M238

Menevisleme Diyagrami

Gerilme Direnci N/mm? (Ortalama)

60
— 2200
55 2000
50 ~. — 1800 Isitma Sicakhgi :
NG 1600  850°C
a5 ™~ —
\ L 1400 Numune boyutu :
0 \ — 50 x 50 mm kare
\ —1200
35 2 —
\ 1000
30
N
25

0 100 200 300 400 500 600 700

Temperleme Sicakhg), °C

Yiizey islem

Nitrasyon
Biitiin nitrasyon islemleri uygulanabilir.
Sertlik Degisikligi
=== Bir amonyak ortaminda, 50 saat siiresince 520°C
dizeyinde gaz nitrifikasyonu
2 Saat suresince 570°C diizeyinde banyo nitrifikasyonu
(Tufftride prosesi)

AN
500 \‘
AN

%0 \
T~ \

300 —

Sertlik HY 0,1

200

0 0,1 0,2 0,3 0.4 0,5 0,6 0,7

Yiizeyden itibaren Mesafe, mm
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Alev ve Endiiksiyon Sertlestirmesi

Alev veya endiiksiyon sertlestirilmesi uygulanabilir. Elde edilebilir sertlik derecesi
yaklasik olarak 50 HRC olacaktir. Sertlestirmeden hemen sonra temperleme islemi
uygulanmasi tavsiye edilir.

Yuzey Sertlestirmesi

Bazi 6zel uygulamalar icin yuzey sertlestirmesi gerceklestirilebilir.
: 880 ile 980°C

Karbiirizasyon

Sertlestirme
Temperleme

200°C = 62 HRC
300°C =59 HRC
400°C =55 HRC

: Onceden aciklanan yonteme gore
: Temperleme sonrasinda ortalama yiizey sertlikleri :

CCT Diyagrami (Continuous Cooling Transformation)

C Si
038 0,23
Numune A HV;g
a 0,3 634
b 11 632
C 3,0 620
d 8.0 599
e 23,0 572
f 65,0 455
g 90,0 433
h 180,0 254

Kimyasal Bilesim (ortalama % )

P S Cr v w Cu Al
0,013 0,023 1,87 1,02 0,01 0,01 0,015 0,008
o 800 i [ :: i :j =t N AL
; 700 \::\: ) h \\\\\ i ; Acy
3 A NUNIN IR, |
2 ot N \ N L |
SO0 — i \ \ - ‘X_ il
400 \ | =
N X8
300 e N i
200 - el les |
\ k [
100 \
NELVIRS \
o | n ||| H o e bl I|h
10t L 10 1 1 1 1
i B S B o 4
Dakika Saat Giin

Ostenitleme Sicakhigi : 840°C

Tutma Siiresi : 15 Dakika
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Asagida aciklanan yol gosterici onerilere uyularak, sertlestirilmis ve temperlenmis
kosul altinda bulunan celigin (yaklasik 1000 N/mm?’lik gerilme direncli) kiiciik isleme
kusurlan giderilebilir ve bosluk modifikasyonlan gerceklestirilebilir.

Yalnizca tavlanma kosulu altinda, genis yizeyler lizerinde capaklar olusabilir ve bir
yeni sertlestirme ve temperleme islemine gereksinim duyulabilir.

Tiim durumlarda, BOHLER FOX CM2 Kb elektrodlarinin kullaniimasi sureti ile manuel
elektrik arki kaynag veya BOHLER CM2-1G kaynak telinin kullaniimasi sureti ile TIG
(Tungsten inert gaz kaynagi) kaynagi yonteminin uygulanmasini tavsiye ederiz.

Dolgu kaynagi alani islenerek, parlatilabilir.

e Kaynak alanindaki nitrifiye ve ylizeyi sertlestiriimis katmanlar gibi yuzey
catlaklar tamamen taslanmalidir.

e Catlaklarin olusturdugu bosluklar, boya penetrasyonu testi uygulanarak
incelenmelidir, kaynak alaninda keskin kenar ve késeler bulunmasindan
kacinilmahdir.

Pah yaricapi en az 3 mm olmalidir.

o Kaynak oncesi, Uzerinde calisilacak parca yavasca ve tercihen firinda yaklasik
olarak 300-350 °C duizeyinde bir 6n-1sitma islemine tabi tutulmahdir.

e Catlaklarnn giderilmesi sirasinda olusan derin oyuklar , BOHLER FOX DCMS Kb
elektrodlarinin veya BOHLER DCMS-IG kaynak telinin kullaniimasi sureti ile
doldurulmalidir.

¢ Dolgu kaynagi, diisiikk amperaj degerleri altinda ve diisiik sicaklik girisi ile, ince
elektrodlar kullanmak sureti ile yapilacak kaynak mesafesinde her adimda 2-3
cm uzunlugunda uygulanmalidir.

e Cekme gerilmelerinin azaltilmasi icin, her adimda uygulanan kaynak metali
hafifce cekiclenmelidir.

e Kaynak, asgari diizey olan 300°C on-isitma sicakliginda, zaman kaybetmeden
yapilmalidir.

e Kaynak islemlerinin tamamlanmasindan sonra, islenen parca firinda yavasca
sogutulmali veya termik izolasyon materyali ile kaplanmali ve ardindan 550-
600°C diizeyinde tavlanmahdir.
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OSMANLI ALASIMLI CELIKLER SAN. VE TIC. LTD. STI.

Isleme icin tavsiyeler

(Kosul : Ortalama 1000 N/mm?2 diizeyinde gerilme

direnci olusuncaya dek sertlestirme ve temperleme)

Karbit (karbir/sert metal) Uclu Takimlarla Tornalama

BOHLER M238

Kesme derinligi, mm 0,5-1 1-4 4-8 >8
Besleme, mm/devir 0,1-03 0,2-04 0,3-0,6 0,5-1,5
BOHLERIT Kalitesi sB10,s820 | SB10. 3829 | 530, EB20 | sB30,5B40
ISO Kalitesi P10, P20 P10, P20, M10 P30, M20 P30, P40
Kesme Hizi, m/Dakika
Takma uclu kesiciler
Takim omrii: 15 dakika 220-160 170-120 120-90 80-55
Lehimli karbit uclu takimlar
Kenar 6mrii 30 dakika 160 - 120 145 - 95 100- 70 80-45
Kaplamali takma uclu kesiciler
Kenar 6mrii 15 dakika
BOHLERIT ROYAL 121 220'ye 190'a 140’a 90’a
BOHLERIT ROYAL 131 150’ye 150’ye 110’a 70’e
Lehimli karbit uclu takimlar
icin kesme acilari
Talas acisi 6-12° 6-12° 6-12° 6-12°
Bosluk agisi 6-8° 6-8° 6-8° 6-8°
Egim acisi 0° -4° -4° -4°
Yiiksek Hiz Takim Celigi ile Tornalama
Kesme derinligi, mm 0,5 3 6
Besleme, mm/devir 0,1 0,4 0,8
BOHLERIT HSS Derecesi S$700 / DIN S10-4-3-10
Kesme Hizi, m/Dakika
Kenar omriu 15 dakika 30-20 25-15 28-10
Talas acisi 14° 14° 14°
Bosluk acisi 8° 8° 8°
Egim acisi -4° -4° -4°
Karbit Uclu Kesicilerle Frezeleme
Besleme, mm/dis ‘ 0,2'ye
Kesme Hizi, m/Dakika
BOHLERIT SBF / ISO P25 140-70
BOHLERIT SB40 / ISO P40 90-60
BOHLERIT ROYAL 131 / ISO P35 100-70
Karbit Uclu Takimlarla Delme
Delik capi, mm 3-8 8-20 20-40
Besleme, mm/devir 0,02-0,05 0,05-0,12 0,12-0,18
BOHLERIT / ISO Model No. HB10 / K10 HB10 / K10 HB10 / K10
Kesme Hizi, m/Dakika 55-40 55-40 55-40
Uc acisi 115-120° 115-120° 115-120°
Bosluk acisi 5° 5° 5°

oSMANLI /. BOHLER
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Fiziksel Ozellikler

20°C’de Ozgiil Agirhk 7,85 Kg/dm3
20°C’de Isil iletkenlik 33,0 W (m.K)
100°C’de Isil iletkenlik 33,5 W (m.K)
200°C’de Isil iletkenlik 33,5 W (m.K)
300°C’de Isil iletkenlik 33,5 W (m.K)
400°C’de Isil iletkenlik 33,5 W (m.K)
20°C’de Ozgil Isi 460 J/(Kg.K)
20°C’de Elektriksel Direnc 0,19 Ohm.mm2/m
20°C’de Elastisite Modiili 210 x 103 N/mm?2

20°C ile Asagidaki Sicaklik Dereceleri Arasinda Isil Genlesme, 10¢ m/(m.K)
100°C 200°C 300°C 400°C 500°C
12,8 13,0 13,8 14,0 14,2

Bu iiriin anlatim/veri katalogunda belirtiimeyen uygulama ve islem adimlari olmasi durumunda,
miisterilerden her bir miinferit olayda tarafimiza danigsmasi talep edilmektedir.

OSMANLI ALASIMLI CELIKLER SAN. VE TIC. LTD. STI.

Esenkent Mah. Dudullu OSB
DES Sanayi Sitesi 1. Cad. D-5 Blok No:13
- 34776 Umraniye / Istanbul

Tel: +90 (216) 313 90 60

Fax: +90 (216) 313 66 60

E-mail: info@osmanli-bohler.com

OSMANLI ﬁ* BéHLER www. osmanli-bohler.com

Bu brosiir icerigindeki veriler sadece genel bilgi icindir ve dolayisiyla sirket iizerinde baglayicilig
bulunmamaktadir. Bu tiir veriler baglayici olarak, yalnizca bir kontrat ile acik¢a beyan edilmis olmasi
halinde kabul edilecektir. Uriinlerimizin imalatinda insan saghgina veya ozon tabakasina zararl
icerikler kullaniimamaktadir.

oSMANLI /. BOHLER



