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ALASIMLI CELIKLERDE iSLENEBILIRLIK KONUSU

Celiklerde istenen mekanik ozelliklerin ve kullanim amacina gore dogru bir dengenin saglanmasi icin uygulanan baslca iki yontem
alasimlandirma ve isil islemdir. Alasimlandirma, en basit tabirle ¢eligin kimyasal kompozisyonuna yapilan takviyelerdir. Krom, Nikel,
Molibden, Mangan, Vanadyum ve benzeri bircok elementin takviyesi ile celigin farkh o6zellikleri gelistirilebilir. Ancak bir 6zelligi
iyilestirirken baska ozelliklerden de taviz verilebilecedi unutulmamalidir. iste tam bu noktada Metaliirji bilimi bu avantaj-dezavantaj
dengesini inceler, detaylandirir ve ¢ézimler sunar. Bu dengenin en efektif noktalarda karsilandigi, yapi olarak stabil ve temin kolayligi
olan bazi celik kaliteleri, bugiin bu islerle ugrasan herkesin aklinin bir késesinde bulunur. Islah celigi dedigimizde 4140 ve 5140
celiklerini bilmeyen yoktur veya sementasyon ¢eligi dendiginde akla ilk gelen kalitelerden biri 8620 celigidir. Diger yandan isil islem ise
kendi icinde bambaska mekanikleri olan bir konudur. Celigin 1sitma-sogutma hizi, ortamin muhteviyati ve 1s1 gecirgenligi gibi cok
bilinmeyenli bir denklem demek yanlis olmaz. Bu sebeple de farkli parametreler ile ¢ok farkli sonuglara ulasabilirsiniz. Bu yazida 6zellikle
talasli imalatta islenebilirlik konusuna etki eden kimyasal kompozisyon ve 1sil islem faktorlerine deginecegiz.

Kukiirt (S), islenebilirlik konusunda ilk deginmemiz gereken elementtir. Talaslh imalatin tabiri caizse g6zbebegdi otomat c¢eliklerini otomat
celigi yapan element kukurttir denilebilir. Bununla beraber Mangan ve Kursun elementlerinin etkisi de oldukca 6nemlidir. Celikte,
Ozellikle emniyet parcasi veya yiksek performans pargalari tretilecekse, mikro temizlik icin Kukurt ve Oksijen’den daha dogrusu oksit ve
sulfitlerin sinirlandirildigr mikroyapilar istenir. Bazen ise bdyle bir sinirlandirilma istenmez, aksine kukurt icerigine bir alt sinirlama
getirilerek belli bir oranin altina dismesi engellenir. Tabi bu durumda mikroyap! degerlendirmesi yalnizca oksitler tzerinden yapilir,
sulfitter degerlendirme disi kalacaktir. Genellikle Amerikan normlarinda daha genel bahsedilen bu konu Avrupa normlarinda daha
spesifik seviyelerde incelenmistir. Hemen bir 6rnekle aciklamak gerekirse AISI-SAE-ASTM normlarinda 4140 olarak bildigimiz celik
kalitesinin EN yani EuroNorm karsiligi olarak iki kalite ¢ikar; 42CrMo4 ve 42CrMoS4. Kukurt (S) ibaresi kalitede belirtiliyorsa
kompozisyonda orani 0,020-0,040% arasinda sinirlandiriimistir. Belirli bir oranda araliginda tutulan kikirt seviyesi sayesinde mikroyapi
icinde MnS inkluzyonlari gordldr. Bu inkliizyonlar ise yapi icinde gerilme yigilmasi noktalari olusturur. Talas kaldirma esnasinda bu
gerilme noktalarindan mikro catlaklar olusur ve buna bagh olarak kirilgan bir talas elde edilir. Bu sayede daha dusik sicakliklarda bir
Uretim ve daha az takim sarfiyati saglanir. Daha verimli bir talash imalat gerceklestirilerek, maliyetler disurulmus olur. Diger yandan,
eger kalite gosteriminde Kukirt (S) ibaresi yoksa yalnizca Ust sinirlama olarak maks. 0,035% orani standartta verilmis olup bir alt
sinirlama belirlenmemistir. Yani 4140 veya 42CrMo4 olarak bir belirtimde kikurtlin icerigi icin alt siniri belirlenmediginden 0,001% gibi
cok dusik bir oran ile karsilasabiliiz. Bu da bahsettigimiz kosullarin yeterince saglanamamasina ve nihayetinde talas kirmada
problemlerin ¢cikmasina sebep olacaktir.

Tablo 1. Ayni celik kalitelerinin farkli standartlardaki karsiliklari

EN 10083-2: 2006

BN 102775: 2008 (UNI 7845-78) (DIN 17200-86) (NF A 35-552-86) (BS 970 pt.3-96) ASTM A 29
42CiMod 1.7225 42CiMod 1.7225
42(tMod 42004 708M40 4140
42CMoS4 1.7221 42GMoS4 1.7277

CHEMICAL COMPOSITION (CAST ANALYSIS) (%)

42CiMod4 <0,035
42CrMoS4 | 0,38:045 | 0,10:040 | 0,60:0,90 0,025 0,020:0,040 | 0,90+1,20 | 0,15:0,30 0,40 0,020:0,050

Kursun (Pb), otomat celiklerinde oldugu gibi alasimli-alasimsiz tum celiklerde islenebilirligi arttirmak icin ¢elik icerigine eklenen baslica
elementlerden biridir. Kursunun oldukca dusik olan ergime sicakhgi sebebiyle isleme esnasinda kursun sivilasir. Sivi kursun islenen
parca ve takim arasindaki surtinmeyi azaltir ve biraz énce bahsettigimiz mangan slfitin etkisini pekistirir. Bir¢cok ¢elik kalitesine kursun
ilavesi yapilabilir. Reach ve RoHs gibi ¢cevre ve surdurdlebilirlik odakli regilasyonlar ile kursunun kullanimi kontrol altina alinmistir.
Sanilanin aksine yasaklanmamistir. Isil islemden sonra hedeflenen mekanik 6zellikleri kotu yonde etkilemeden islenebilirligi artirmanin
en efektif yontemlerinden biri olan kursunlu celiklerde Bimeks Celik’in tedarik ettigi baslica alasimli kaliteler asagidaki gibidir.

Haberin Devami Diger Sayfadadir.



Isil islem, celiklerin ¢ok genis kullanim alanlarinda bu kadar
populer olmasinin baslica nedenlerinden biri, 1sil islemler ile
cok farkli 6zellikler elde edilebilir olmalaridir. Piyasada cokca
karsilasilan durumlardan biri, hadde c¢ikisi malzemelerin
dogrudan olarak soguk cekim (veya kabuk soyma) islemine
sokulmasi ve mekanik 6dzelliklerin tuttugu sartlarda 1sil islemin
yapihp yapilmadiginin aranmamasidir. Ancak 1sil islemi
sadece mekanik ozellikler cercevesinde degerlendirirsek ¢ok
blylk bir yanilgiya dismis oluruz. Cok yakin kimyasal
kompozisyonda ve cok yakin mekanik degerlerde iki celigin
islenebilirlikleri arasinda buyuk farklihklar c¢ikabilir. Celik
Ureticilerinin ve 1sil islemcilerin know-how diye tabir edilen ve
tecriibelerine dayandirilan bu farklar temelde celigin
mikroyapisi, faz dagilimi ve homojenligine isaret eder.
Tesbihte hata olmaz diyerek bir érnek vermek gerekirse,
muslimanlikta bile temizlik konusu hadesten ve necasetten
olarak ikiye ayrilir. Konuyu goérdigimuz kadariyla yorumlayip
goriinmeyen faktorleri goz ardi etmek dogru degildir. Malzeme
test sertifikalarinda kimyasal ve mekanik degerleri okumakla
yetinmek biuyik yanlislara sebep olabilir. Malzemenin hurda
secimi, mengei, Uretim metodu, 1sIl islemleri, ylzey islemleri,
kontrolleri hepsinin nihayetinde islenebilirlige etkisi vardir.
Yumusatma tavlamasi (+A), izotermal tavlama (+FP veya +l),
kiresel grafit tavi (+AC veya +GKZ) isil islemleri gibi
mikroyapilya dogrudan etki eden birgok metot mevcuttur.
EuroNorm’da alasimli celiklerde bu 1sil islemler ile kabul
edilebilecek mekanik deger sinirlari bellidir.

Bu yazida baslica 3 faktdérden bahsettik ancak celiklerde
islenebilirligi artirmak konusu ugsuz bucaksiz ve gelisime cok
acik bir konu bashgidir. Elbette isimiz geregi bu konulara
teknik oldugu kadar ticari yaklasmak ve her iki yonlu ¢éztimler
tretmek gerekir. Mihendisligin bu bakis acisini bir kusun iki
kanadina benzeterek tasvir etmek oldukca yerinde bir hareket
olur. Parlak c¢elik cubuklarin teslim sekillerini standardize eden
EN 10277:2018 normunda ilgili kaliteleri, bu kalitelerin
kimyasal ve mekanik degerlerini bulabilirsiniz. Ayrica Bimeks
Celik satis ekibine konu ile ilgili miiraacat edebilirsiniz.

Yusuf Cankat iYIGUN
Bimeks Celik - Satis Miihendisi
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Tablo 2.Bimeks Celik'in satmis oldugu baslica alasiml celik kaliteleri

SEMENTASYON CELIKLERI ISLAH CELIKLERI
WNT. KALITE WNr.  |KALITE
1.7131  |16MnCr5 1.7033 |34Cr4
1.7139  |16MnCrS5 1.7037 |34Crs4

16MnCrs5 Ph 1.7034 |37Cr4
1.7147  |20MnCr5 1.7038 |37Cr54
1.7149  [20MnCrS5 17015 |41Cm4
20MnCrS5 Pb 1.7039 |41CrS4
1.5714  |16NiCra 1.7218 125CrMo4
1.7213 |25CrMoS4

1.5715 16NICrs4

16NiCrS4 Pb 25CrMo54 Pbh

1.7220 (34CrMod
1.7226  [34CrMoS4

1.7027 |20Cr4
1.7028 |20Cr54

34CrMoS4 Pb
1.7225 (42CrMo4d
1.7227 [42CrMoS4

1.7208 25CrMo4d
1.7209 25CrMo5s4
25CrMo54 Ph

42CrMo54 Pb
1.6511 |[36CrNiMo4

1.6523 20NiCrMo2-2
1.6526 |20NiCrMoS2-2 36CrNiMo4 Pb

20NiCrMoS2-2 Pb |4 cca5 ™ [34CrNiMos6

1.6566 |17NiCrMo6—4 34CrNiMo6 Pb
1.6569 17NiCrMoS6—4 1.7228% S0CrMod
17NiCrMoS6—4 Pb |[1 g150 |s1crva

1.6587 |18CrNiMo7-6 1.1170 |28Mn6
=r==  [TINIEr3 1.1127 |[36Mn6
S 20CrNi4 1.1055 [42Mn6
---- |15NiCr13 1.6580 |30CrNiMo8

1.7243 |18CrMo4 ---- |39NiCrMo3

1.7244 18CrMosS4 ---- |39NiCrMo3 Pb




