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OYAK’IN

MADEN METALURJI
SIRKETLERIYiz,
TURKIYE'NIN KURESEL
CELIK UcUY0Zz

Tarkiye'nin en biyik entegre celik Greticisi OYAK'In Maden Metalurji Sirketleri olarak Glkemizi celik
sektorinde daha yukariya tagimak i¢in 6zveriyle ve kararlilikla caligiyor, Glkemizin yarinlari icin deger
Uretiyoruz.

OYAK'In Maden Metallrji Sirketlerinin ana sirketi ve Turkiye'nin ilk ve en bayuk yassi ¢elik Ureticisi Erdemir,
kapasitesi ve trun cesitliligini strekli artirarak, bugun yaklasik 5 milyon ton nihai Grtin kapasitesi ile
yolculuguna devam ediyor. isdemir ise Tiirkiye’nin hem yassi hem uzun celik retebilen tek entegre Ureticisi
olarak tlkemiz sanayisine hizmet ediyor.

Maden Metallrji Sirketleri arasinda celik kullanicilarina ihtiyaglarina 6zel ebatlandirma ve hizmetler sunan
Erdemir Celik ve Servis Merkezi, Turkiye'nin ilk ve tek demir cevheri peletleme tesisine sahip Erdemir Maden,
Maden Metalrji Sirketlerine projelendirmeden devreye almaya kadar her asamada hizmet veren Erdemir
Miihendislik ve nitelikli manyezit cevher sektéranun dinyada en buytk maden isletmecisi, refrakter
sektoranun Turkiye pazar lideri Kimas Manyezit yer aliyor. Maden Metallrji Sirketleri ¢atisi altinda Erdemir
Romanya Urettigi elekirik celiginin buytk bir bdluminu Avrupa’ya ihrag ediyor. Erdemir Asya Pasifik Uzak
Dogu bélgesindeki ticari faaliyetlerini yaratayor. isdemir’in ilave endistriyel gaz ihtiyacini karsilama ve
mevcut endistriyel gaz sistemiyle ilgili maliyetleri disirmek Gizere kurulan, isdemir Linde Gaz Ortakhgi
Anonim Sirketi ve yenilenebilir enerji tretmek uzere kurulan Erdemir Enerji de OYAK'in Maden MetalUrji
Sirketleri arasinda yer aliyor.



OYAK Maden Metalarji olarak ¢calisanlarimiz, musterilerimiz, tedarikgilerimiz ve hissedarlarimizla
birlikte Tarkiye'nin kiresel demir gelik gtict olmaya devam ediyoruz. Uretim kapasitemiz ve
aran cesitliligimizin yani sira 12.000'i askin calisanimizla, Tarkiye'nin en ¢ok istihdam yaratan
kuruluslarindan biriyiz.

Uluslararasi kalite standartlarinda levha, sicak ve soguk haddelenmis sac ile kalay, krom
ve ¢inko kaplamali sac Uretiyor; otomotiv, beyaz esya, boru profil, haddecilik, genel imalaft,
elektrik-elektronik, makine, enerji, 1si gerecleri, gemi insa, savunma, ambalaj gibi sektérlere
temel girdi saghyor; yuksek katma degerli, yenilik¢i Granlerin imalatina ve verimliligine
odaklaniyoruz.

OYAK MADEN METALURJI

Merkez Ofis

Adres: Barbaros Mahallesi Ardig Sokak No: 6 34746 Atasehir ISTANBUL
Telefon: 0 216 578 80 00 | Fax: 0 216 469 48 10
grupiletisim@erdemir.com.tr

EREGLI DEMIR VE CELIK FABRIKALARIT.A.S.

Adres: Uzunkum Caddesi No: 7 67330 Karadeniz Eredli ZONGULDAK
Telefon: 0 372 323 25 00 | Fax: 0 372 33315 00

Web: www.erdemir.com.tr | E-Mail Adres: iletisim@erdemir.com.tr

PAZARLAMA VE SATIS

Adres: Barbaros Mahallesi Ardig Sokak No: 6 34746 Atasehir ISTANBUL
Telefon: 0216 578 80 00 | Fax: 0216 469 48 10
www.erdemironline.com | erdemir.sales@erdemir.com.tr
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URUN BROSURU

API CELIK KALITELERI



URUNUN TANIMI

API 5C&5L kalite sicak haddelenmis arunler, elektrik direng kaynakli veya tozalti kaynakli spiral boru
aretim yontemleri ile ham petrol ve dogal gaz hatlari borusu, petrol sondaj borusu ve dogal gaz iletim
borusu yapimina uygun orta ve yiksek mukavemetli celik Urtnlerdir.

API 5CT-18 PSL1, API 5L-18 / EN IS0 3183:2019 PSL1/PSL2 ve EN ISO 3183:2019 Annex A PSL2
standartlarina gore Uretilen konu Grinlerden kullanim yeri geregi olarak dusuk sicaklikta yuksek
mukavemet, yuksek tokluk ve iyi kaynaklanabilirlik 6zelikleri beklenmektedir.

API (American Petroluem Institute) standardi akma ve cekme mukavemetleri, tokluk degerleri ve DWTT
degerlerini (kirlma enerjisi ve stnek kirilma orani) baz alarak gelik kalitelerini siniflandirmaktadir.

X42, X46 gibi kaliteler mikro alasimsiz orta mukavemetli ve X52, X56, X60, X65 gibi kaliteler mikro
alasimli yaksek mukavemetli API gelikleri olarak tanimlanmaktadir.

Termomekanik haddeleme ile Uretilen ilgili kaliteler, hem celik kirliligi seviyesinin disuk olmasi hem de i¢
yapisi sebebiyle kaynaklanabilirligi yiksek, tavlama islemine ve boru uretim sonrasinda isil islem ile
N80, L80, R95 ya da P110 gibi kalitelere yukseltmeye uygun kalitelerdir.



KULLANIM
- ~ALANLARI x"

. Mkulnelerl dogal gaz ve,.peT-L’oI tﬁ
hatlari Gretiminde kullaniimaktadir, I:-I'Ir

- H40, J55/K55, L8O, N8O kaliteleri petfrol,
dog,ul gaz ve jeotermal gibi kaynaklarin ™
-" yeryuzune ¢ikarilmastigin kuruldn sondaj
kuyularinda, icerisinden malzemenin gectigi
fubing borularinin've bu borularin zarar
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ONE CIKAN OZELLIKLER

Uygun Mn/Si orant ile dustk kakart ve fosfor iceren kimyasal analizi sayesinde API standardinin gerekliliklerinde
olan ultrasonik ve eddy current test kontrollerinde istenilen i¢ yapi saglanmaktadir.

ERW kaynak sonrasi mikroyapi ERW kaynak sonrasi tavianmis mikroyapi




KIMYASAL OZELLIKLER

Standart Kalite Erde‘mlr
Kalite

API 5CT-18

psL1 H40 9240 - - 0,030 0,030 - - - - - - -
GAIGBIFE J55 9255 - - 0,030 0,030 - - - - - - 0,0007 max.

PSL1
API 5CT-18 n 0,015- 0,040

e J55 (0zel 1)) 9256 0,23-0,28 1,60 max 0,025 0,025 0,50 0,080 max. 0,30 max. - - 0,0007 max.
API 5CT-18 ~ 0,015- 0,040

e J55 (0zel 2) 9257 0,25-0,30 1,60 max 0,025 0,025 0,50 0,080 i~ 0,30 max. - - 0,0007 max.
API 5CT-18 -- 0,015- 0,020 0,020- 0,0008-

PsLl J55 (0zel 3) 9258 0,24-0,29 1,20-1,50 0,025 0,012 0,40 0,060 max. 0,12 max. - 0,035 0.0025
API5CT-18 .

B N80 Ozel 9275 0,15 1,80 max. 0,025 0,010 0,50 0,060 max. | 0,06-010 | 0,30-0,40 0,20 0,05 max. -
API 5CT-18

FEL N80 Typel 9280 - - 0,030 0,030 - - - - - - -

Standart

Kalite

Erdemir
Kalite

Karbon Esdegeri (%)

CE IIW max.

CE pcm max.

EE 3;82:3?_0219 ahhe L245ME 9245 018 120 0,025 0,015 045 0,05 0,05 - 040 025
B BN A L245NE 9246 018 120 0,025 0,015 045 - - - 042 025
APSL2
Y 3;835_0219 G L290ME 9290 018 130 0,025 0,015 045 0,05 0,05 - 0,40 0,25
ENEU 3?3;_219 Hes L290NE 9291 019 120 0,025 0,015 045 0,05 0,06 0,04 0,42 0,25
ERISC 318;:32&19 FOe L360ME 9360 018 140 0,025 0,015 045 0,06 0.06 005 041 025
EE 3}&8;];219 (e L360NE 9361 022 140 0,025 0,015 045 0,05 010 0,04 043 025
EE 32825_%19 FOe L41SME 9415 012 160 0,025 0,015 045 0,06 0,09 0,07 042 025
ENEOHEBANOMR | e 9416 023 140 0,025 0,015 0,45 0,05 010 0,04 Anlagmaya Anlagmaya
APSL2 bagh bagh
ENEU 3183:82&19 HOes L450ME 9450 012 160 0,025 0,015 045 0,06 0,09 0,07 043 025
EE 3182:52&19 CORe L485ME 9485 012 170 0,025 0,015 045 0,07 011 0,07 043 025
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KIMYASAL OZELLIKLER

Karbon Esdegeri (%)

CE pcm

Erdemir
Kalite

Standart

Kalite Others

CE 1IW max.

API5L-18 / EN SO 3183 PSLL 1210/A 9030 0,22 - 0,90 0,030 0,030 - - - (9)(10) - -

API5L-18 / EN IS0 3183 PSL1 1245/B 9035 0,26 - 1,20 0,030 0,030 (3)(8) (3)(8) (3) (9)(10) - -

API5L-18 / EN1SO 3183 PSL2 L245N / BN 9036 0,24 0,40 1,20 0,015 0,015 (8) (8) 0,040 (5)(9) 0,43 0,25

API5L-18 / ENISO 3183 PSLL 1290/ x42 9042 0,26 - 1,30 0,030 0,030 (3) (3) @) (9)(10) - -
L290N /

API5L-18 / EN1SO 3183 PSL2 SN 9043 0,24 0,40 1,20 0,015 0,015 0,06 0,05 0,40 (5)(9) 0,43 0,25
L290M /

API5L-18 / ENISO 3183 PSL2 S 9044 0,22 0,45 1,30 0,015 0,015 0,05 0,05 0,040 (5)(9) 0,43 0,25

API5L-18 / ENISO 3183 PSLL 1320/ X46 9046 0,26 - 1,40 0,030 0,030 (3) (3) @) (9)(10) -
L320N /

API5L-18 / EN1SO 3183 PSL2 Y 9047 0,24 0,40 1,40 0,015 0,015 0.07 0.05 0.040 | (3)(5)(9) 0,43 0,25
L320M/

API5L-18 / EN IS0 3183 PSL2 SO 9048 0,22 0,45 1,30 0,025 0,015 0,05 0,05 0,040 | (3)(5)(9) 0,43 0,25

API5L-18 / EN SO 3183 PSLL 1360/ X52 9052 0,26 - 1,40 0,030 0,030 (3) (3) 3) (9)(10) - -
L360M /

API5L-18 / EN1SO 3183 PSL2 = 9053 0,22 0,45 1,40 0,025 0,015 (3) (3) @) (5)(9) 0,43 0,25

API5L-18 / EN SO 3183 PSLL 1390/ X56 9056 0,26 - 1,40 0,030 0,030 (3) (3) @) (9)(10) - -
1390M /

API5L-18 / ENISO 3183 PSL2 S 9057 0,22 0,45 1,40 0,025 0,015 (3) (3) (3) (5) (9) 0,43 0,25

API5L-18 / EN SO 3183 PSLL L415/X60 9060 0,26 - 1,40 0,030 0,030 (4) (4) (4) (9)(10) - -
L415M /

API5L-18 / ENISO 3183 PSL2 ST 9061 0,12 0,45 1,60 0,025 0,015 (4) (4) (4) (6) (9) 0,43 0,25

API5L-18 / EN SO 3183 PSLL 1450 / X65 9065 0,26 - 1,45 0,030 0,030 (4) (4) (4) (9)(10) - -
L450M /

API5L-18 / EN1SO 3183 PSL2 = 9066 0,12 0,45 1,60 0,025 0,015 (4) (4) (4) (6)(9) 0,43 0,25

API5L-18 / EN SO 3183 PSLL 1485 / X70 9070 0,26 - 1,65 0,030 0,030 (4) (4) (4) (9)(10) - -
L485M /

API5L-18 / ENISO 3183 PSL2 S 9071 0,12 0,45 1,70 0,025 0,015 (4) (4) (4) (6) (9) 0,43 0,25
L555M /

API5L-18 / EN1SO 3183 PSL2 e 9080 0,12 0,45 1,85 0,025 0,015 (4) (4) (4) (6)(9) 0,43 0,25

3) Nb, V ve Ti miktarlarinin toplami max. % 0,15 olmalidir. (PSL1)(PSL2)

4) Aksi belirtilmedikge, Nb, V ve Ti miktarlarinin toplami max. % 0,15 olmalidir. (PSL1)(PSL2)

5) Aksi belirtiimedikge, 9036, 9043, 9044, 9047, 9048, 9053, 9057 kalitelerde % Cu: max 0,50, % Ni: max 0,30, % Cr: max 0,30, % Mo: max 0,15 olmalidir. (PSL2)

6) Aksi belirtiimedikge, 9061, 9066, 9071, 9080 kalitelerde % Cu: max 0,50, % Ni: max 0,50, % Cr: max 0,50, % Mo: max 0,50 olmalidir, ek olarak 9080 kalite ise % Ni: max 1,00 olabilir. (PSL2)
8) Aksi belirtiimedikge Nb+V toplami max. % 0,06 olmaldir. (PSL1)(PSL2)

9) Aksi belirtiimedikge B ilavesi yapilmaz ve B miktari maksimum %0,0010 olabilir. (PSL1)(PSL2)

10) % Cu: max 0,50, % Ni: max 0,50, % Cr: max 0,50, % Mo: max 0,15 olmalidir. (PSL1)
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MEKANIK OZELLIKLER
I T N RN

N/mm? N/mm?min (%) min Sicaklik (°C) KVc (J) min. Shear Are %min

Standart Kalite Erdemir Kalite

API5CT-18 PSLL H40 9240 276-552 414 (5) 0 20 -
API5CT-18 PSLL J55 9255 379-552 517 (5) 21 27 -
API5CT-18 PSLL J55 (Ozel 1) 9256 400-570 550 28 0 27 -
API5CT-18 PSLL J55 (0zel 2) 9257 400-570 550 28 0 27 -
API5CT-18 PSLL J55 (Ozel 3) 9258 380-550 530 27 0 27 -
API5CT-18 PSLL N80 Ozel 9275 550 min. 660 14 - - -
API5CT-18 PSLL N80 Typel 9280 552-758 689 (5) 0 27 75

Darbe (°C) KVc Katlama
Standart Kalite Erdemir Kalite : (Joule) iz
mdb

N/mm?2min (%) min.

EN1S0 3183:2015 Annex L245ME 9245 245-440 415-760 0.85 22 30 3T
APSL2

EN ISO 3183:2019 Annex L245NE 9246 245-440 415-760 0,80 22 30 3T
APSL2

B SLRHETL e L290ME 9290 290-440 415-760 085 21 a1 ar
APSL2

EN 10 3183:2015 Annex L290NE 9291 290-440 415-760 0.85 21 3l 3T
APSL2

EN ISO 3183:2019 Annex L360ME 9360 360-5010 460-760 0,85 20 31 4T
APSL2

N ED LRV e L36ONE 9361 360-5010 460-760 085 20 a1 at
APSL2

Y B AT A L415ME 9415 415-565 520760 085 18 31 5T
APSL2

EN IS0 3183:2018 Annex L415NE 9416 415-565 520-760 0,85 18 31 5T
APSL2

B ILEHETL e L450ME 9450 450-570 535-760 0,87 18 35 6T
APSL2

EN ISO 31AB§:SZL(;19 Annex L485ME 9485 450-570 570-760 0,90 18 46 6T
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MEKANIK OZELLIKLER

Standart Kalite Erdemir Kalite
EN st:)l gkslas F{su L210/ A 9030 210 - 335 - - 36 - -
EN st;JI gtsls? F{SLl L2458 9035 245 - 415 - - 30 : .
N ,ASF;I ;L;e‘sp/m L245N / BN 9036 245 450 415 655 093 30 0 20
EN :\sFt’JI iislf F{su 1290 / x42 9042 290 - 415 - - 30 B B
o ,ASF;' §1L;38p/5L2 Liig:/ 9043 290 495 415 655 093 30 0 20
a ,’;%I g"l';s;su Liign/ 9044 290 495 415 655 0,93 30 B 40
- ﬁ;)' g;lssrfsu 1320/ X46 9046 320 - 435 - - 28 i i
a ,’;%' glLélssp/sm Liig:/ 9047 320 525 435 655 0,93 28 0 40
o ,ASF;' ;Légsp/m Liign/ 9048 320 525 435 655 093 28 . 20
EN :\spoI ?{8138 F{SLl L360 / X52 9052 360 - 460 - - 27 B B
N ,’;F;' ;L;sp/m Liggn/ 9053 360 530 460 760 093 27 0 20
EN :\spoI ?{81:? F{su 1390/ X56 9056 390 - 490 - - 25 - B
o ,’;F;' :flfélasp/sn_z Liigﬂ/ 9057 390 545 490 760 093 25 0 40
EN :\SF;JI %8138 p{su L415 /X80 9060 415 - 520 - - 24 B B
EN IASTJI gll-a_alasp/sm L‘x'é%'ﬁ/ Sl 415 565 520 760 0,93 24 0 40
EN IASF:)I %8138 F{su L450 / X85 9065 450 - 535 - - 24 B B
EN 150 gll-élaap/su L?(faglljl/ 9066 450 600 535 760 0.93 24 0 54
EN IASF:)I 258138 F{su 1485/ X70 9070 485 - 570 - - 22 B B
1 giégsrfsm L‘Sﬁﬂ’ o 485 635 570 760 0,93 22 0 40
o ,ASF;' §1Lz_3138p/3L2 Ligin/ 9080 555 705 625 825 093 22 0 20
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URETIM LiMITLERI

Oriin Kalinlik (mm)
H40 2,00 - 25,00 700 - 1.537
J55 139-22,00 700 - 2.000
J55 (0zel 1) 1,39 - 20,00 700 - 2.000
J55 (0zel 2) 1,80 - 20,00 700-1.925
J55 (0zel 3) 1,80 - 22,00 700-1.925
N80 Ozel 1,80 - 10,00 700 - 1.925
N80 Typel 1,80 - 10,00 700 - 1.925
L245ME 2,00-8,00 700 - 1537
L245NE 1,39-22,00 985 - 2.000
L290ME 1,39-22,00 985 - 2.000
L290NE 1,39 - 22,00 985 -2.000
L360ME 1,39-22,00 700 - 2.000
L3BONE 1,39 - 22,00 985 - 2.000
L415ME 1,80 - 22,00 700 - 1.625
L415NE 1,80 - 22,00 985 - 1625
L450ME 1,80 - 22,00 985 - 1625
L485ME 3,00-22,00 700 - 1.925
1210/ A 139-22,00 700 - 1.925
1245/B 1,39-22,00 700 - 2.000
1245N / BN 1,39-22,00 700 - 2.000
1290 / X42 1,39-22,00 700 - 2.000
L290N / X42N 1,39 - 22,00 700 - 2.000
L290M / X42M 1,39 - 22,00 700 - 2.000
1320 / X486 1,39-22,00 700 - 2.000
L320N / X46N 1,39 - 22,00 700 - 2.000
L320M / X46M 1,39-22,00 700 - 2.000
L360 / X52 1,39 - 22,00 700 - 2.000
L360M / X52M 1,39-22,00 700 - 2.000
1390 / X56 1,39-22,00 700 - 2.000
L390M / X56M 1,39-22,00 700 - 2.000
L415 / X60 1,80 - 22,00 700 - 1.625
L415M / X60M 1,80 - 22,00 700 - 1.625
1450 / X85 1,80 - 22,00 700 - 1.625
L450M / XB5M 1,80 - 22,00 700 - 1.625
1485 / X70 3,00-22,00 700 - 1.925
L485M / X70M 3,00 - 22,00 700 - 1.925
L555M / X80M 3,00-22,00 985 - 1.925
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URUN BROSURU

SICAK HADDELENMIS
HSLA KALITELER



URUNUN TANIMI

HSLA (high strength low alloy) kaliteler, soguk sekillendirmeye uygunlugu ve yiksek kaynaklanabilirlik
ozellikleri ile tercih edilen sicak haddelenmis, dusuk alasimli yiksek mukavemetli celikler olarak
tanimlanmaktadir.

HSLA celikler, icerisine ilave edilen mikro alasim (Nb, Ti, V vs) elementleri ile gokeltme sertlesmesi ve tane
boyutu kicultmesi saglanarak sertlestiriimektedir.n Bu kombinasyon sayesinde mikroyapi olarak ¢okeltme ile
guclendirilmis ferrit ve dusuk miktarda perlit-beynit fazlarindan olusmaktadir.

DUsUk karbon ve mikro alasim icerigi HSLA kalitelerin siineklik, tokluk, 1800C katlama, yorulma ve
kaynaklanabilirlik 6zelliklerine katki saglamaktadir.

Kalite standart gosteriminde notasyon olarak; M: termomekanik haddeleme C: katlamaya uygunlugu ifade
etmektedir.

S XXX M c —— | Katlamaya uygunluk

| p | Termomekanik haddeleme

» | Min. akma mukavemeti

Sekillendirilebilirlik ve kaynaklanabilirlik 6zellikleri sebebi ile agirlikl otomotiv (sasi, jant,
suspansiyon ve benzeritretim parcalarinda) sektortnde tercih edilmektedir. Yaksek yorulma
dayanimi ve elastisite 6zellikleri sebebi ile sispansiyon Gretiminde kullaniimaktadir.
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ONE CIKAN
AVANTAJLAR

- Kalite cesitliligi ve genis mukavame*emhgl
[Akmu muk 300-7 700 MPa  kadar)
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. Soguk §ek|IIen.lm"“ ]
B A

30°C katlama)
- Yuksek kuynq lanabilirlik
.Yuk'sek darb fepcj_[;.ggc/"‘b\” J




KIMYASAL OZELLIKLER

Standart Kalite E&:i?:r

EN 10149-2 S315MC 4932 0,12 1,30 0,025 0,020 0,50 0,02 0,09 015 0,20 - -
EN 10149-2 S355MC 4936 012 1,50 0,025 0,020 0,50 0,02 0,09 015 0,20 - -
EN 10149-2 S420MC 4942 012 1,60 0,025 0,015 0,50 0,02 0,09 015 0,20 - -
EN 10149-2 S460MC 4946 0,12 1,60 0,025 0,015 0,50 0,015 0,09 015 0,20 - -
EN10149-2 S500MC 4950 012 1,70 0,025 0,015 0,50 0,015 0,09 015 0,20 - -
EN 10149-2 S550MC 4955 012 1,80 0,025 0,015 0,50 0,015 0,09 015 0,20 - -
EN 10149-2 SB600MC 4960 0,12 1,90 0,025 0,015 0,50 0,015 0,09 0,22 0,20 0,50 0,005
EN 10149-2 SB650MC 4965 0,12 2,00 0,025 0,015 0,60 0,015 0,09 0,22 0,20 0,50 0,005
EN10149-2 S700MC 4970 012 2,10 0,025 0,015 0,60 0,015 0,09 0,22 0,20 0,50 0,005

[ ] oo °
MEKANIK O/ELLIKLER

Darbe KV
G Katlama
Boyuna X
i - Sicakiik: -20°C Enine
Standart Kalite Erdemir Kalite JCOQHIIE
180° mdb
d:kalinhk
EN 10149-2 S315MC 4932 315 390-510 20 24 404 0
EN 10149-2 S355MC 4936 355 430-550 19 23 400 0,5d
EN 10149-2 S420MC 4942 420 480-620 16 19 400 0,5d
EN 10149-2 S460MC 4946 460 520-670 14 17 400 1d
EN 10149-2 S500MC 4950 500 550-700 12 14 400 1d
EN 10149-2 S550MC 4955 550 800-760 12 14 404 15d
EN 10149-2 SB00MC 4960 600 650-820 1 13 400 15d
EN10149-2 SB50MC 4965 650 700-820 10 12 404 2,0d
EN10149-2 S700MC 4970 700 750-950 10 12 404 2,0d

1- Cekme testi dederleri “Boyuna” test numunelerine uygulanir.
2- Kalinhgi 6 mm ve Ustiinde olan drdnler icin istege bagh olarak darbe testi yapilir.
3- 8,00 mm zerindeki kalinliklarda minimum akma mukavemeti tabloda belirtilen degerden 20 N/mm? az olabilir.

HSLA grubundaki kalitelerin otomotiv sektdérinde tercih edilmesi sebebi ile OEM firmalarinin kendi standartlarina uygun olarak satisa sunulmus 6zel kaliteleri
bulunmaktadir. Kalitelerin Erdemir kalite kod karsiliklarina online katalog uzerinden erigebilir. Detayli bilgiler icin OEM Grun brosurind inceleyebilirsiniz.
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URETIM LiMITLERI

EN Kalite Erdemir Kalite Kalinlik (mm) Geniglik (mm)
S315MC 4932 1,50 - 20,00 max 2.050
S355MC 4936 150 -20,00 max 2.050
S420MC 4942 1,80-18,00 max 2.050
S460MC 4946 1,80-18,00 max 2.050
S500MC 4950 2,00-10,00 max 2.050
S550MC 4955 2,00-10,00 max 2.050
S600MC 4960 2,50-9,00 max 2.050
S650MC 4965 2,50-9,00 max 2.050
S700MC 4970 3,50-12,00 max 2.050

« Erdemir'de retilen tim HSLA kalitelerde asitleme islemi yapilabilmektedir.
« Asitleme aretim limitleri, kaliteye bagl degismekte olup 1,50 mm - 16,00 mm kalinliklari arasinda ve 1.650 mm genislige kadar dretim yapilabilmektedir.

\\
\




MIKRO YAP]

ince yapili taneler ve gokelme sertlesmesi HSLA kalitelerin en karakteristik 6zelligidir. Yapisinda bulunan

mikro alasim elementleri karbur bilesikleri halinde tane sinirlarinda ¢ékelerek tanelerin b

engel olur. Bu sayade ince taneli yiksek mukavemete sahip ¢elik yapisi elde edilir.

GyUumesine

Optik Mikroskop Goruntisu

Optik Mikroskop Gorantusu

X500 Buyutme
S700MC (ERD 4970)

X500 Buyutme
S420MC (ERD 4942)



KAYNAKLANABILIRLIK

HSLA grubundaki kaliteler dustk alasim icerigi sayesinde neredeyse tium kaynak islemleri icin uygundur. DlsUk
karbon icerigine sahip olmalari sebebi ile karbon eslenik degerleri dustktir. Bu sebeple HSLA kaliteler yapi
celiklerine gére daha yiksek mukavemetli olmalarina ragmen 6n 1sitma olmadan ya da kahnhga bagh olarak
daha disik 6n isitmalarla kaynaklanabilir.

HSLA kalitelerin Erdemir Gretimlerine gére maksimum karbon eslenik degerleri bilgi amach tabloda belirtilmigtir.

CE_IIW Formiilii: C + Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15

S315MC 0,20 S500MC 0,37
S355MC 0,32 S550MC 0,37
S420MC 0,34 S600MC 0,41
S460MC 0,35 S700MC 0,48

Bu celik kalitelerinin kaynaginda t, . olarak ifade edilen kaynak sonrasi soguma sirasinda kaynak bolgesindeki
800-500°C sicaklik araliginin gecilecegi sure, kaynak bdlgesindeki faz dagilimi ve tane yapisini olumsuz
etkileyeceginden catlak riski artar ve mekanik 6zellikler olumsuz etkilenebilir.

t,, malzeme kalinligina bagl olarak 2 veya 3 boyutlu ist iletimi durumuna gore asagidaki formuller ile hesaplanabilir.
3 boyutlu isi dagilimi durumunda:

tes: (6700-5T0)* Q*[1/(500-T0)-1/(800-TO)J*F,

2 boyutlu is1 dagilimi durumunda:

tes (4300-4,370)*10°* Q%/d? *[1/(500-T0)?>-1/(800-T0)?]*F2

T,: 6n tav sicakligi veya pasolar arasi sicaklik (°C)

Q: 1s1 girdi miktari (kd/mm)

F,veF,: kaynak dikis geometri faktord

d: malzeme kalinligi
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SEKILLENDIRME KABILIYETI

Sekillendirme Sinir Egrisi (Forming Limit Curve - FLC) soguk sekillendirme prosesinde sac malzemesinin
sekillendirme sinirlarinin tanimlanmasi icin kullaniimaktadir .

e—=5355MC_2.50mm

0.2 NS ——5460MC_2.50mm

MAJOR GERINIM

e $550MC_2.50mm

02 01 0 01 02 03 04 05

MINOR GERINIM




YORULMA

Yorulma testleri, Ar-Ge Merkezi Yorulma Laboratuvari’nda bulunan 500 Ibs yUk kapasiteli duzlemsel egme yorulma test

cihazinda gerceklestirilir.

Dazlemsel Egme Yorulma Test Cihazi; yassi ¢elik malzemelerin tekrarli yaklemelere maruz birakilarak yorulma
performansinin belirlenmesi prensibi ile calismaktadir. Cihaz, hasar olusumunun deneysel olarak belirlenmesi ve
malzemelerin ytk-cevrim (S-N) egrilerinin elde edilmesi amact ile kullaniimaktadir.

Grafikler ilgili kaliteler icin temsili olup farkhlk gésterebilmektedir.

Wéhler (S-N) Egrisi

550
Kalite : S355MC
) = Kalinlik : 4 mm
Kirilma Sinir Dayanimi : 286 MPa
450 .0.
400 o A
s el
5 | e
L T
...
R e e B e e
A e e
2 T |
== s A....H
250
200
Q | D 1 R o o o &
. - $ § & & &
Q . . K o O o
Ko o S & ¥ o u °
Yuk Tekrar Sayisi (N)
B Goviml ® Gevim2 A Geviim3
Wahler (S-N) Egrisi
500
: Kalite : S500MC
Kalinlik : 4,8 mm
450 -,
. Kirilma Sinir Dayanimi : 332 MPa
400 T
AR O T
’g‘- s | e
R —
E a | T A
]
T 300
%
3
250
200
D _ R s & & & o
& & & & &Q@ Q@Q. \“&Q
Yk Tekrar Sayist (N)
B Gevim1 Gevrim 2 A, Gevrim3



OZEL/ILAVE UYGULAMALAR

- Ozellikle otomotiv sektériinde kullaniimasi sebebi ile ylzeyi asit ile temizlenmis drinler tercih edilmektedir.

- Asitleme prosesi malzemelerin mekanik 6zelliklerine etki etmemekte olup sadece daha temiz yizey goranimu
saglamaktadir.

- Temperleme (skin pass) islemi sicak haddelenmis drtnlerde gergi ile uzama verilerek streksiz akmayi ortadan
kaldirmakta, mekanik 6zelliklerin bobin boyunca homojen dagilmasini saglamakta ve yuzey dizlemselligini de
iyilestirmektedir.

- HSLA kalitelerde, talep edilmesi durumunda kategori A (Class 1) veya kategori B (Class 3) galvaniz kaplamaya
uygun Uretim yapilabilmektedir.

- Kategori A sinifinda olan kalitelerde; Si = 0,03 ve Si+2,5P= %0,09
- Kategori B sinifinda olan kalitelerde ise Si 0,14= Si =%0,25 olarak Uretim yapilir.

- Kalinlik toleransi olarak DIN EN 10051 gecerli olup daraltilmis (%75-%50-%33) toleranslar uygulanabilir.




URUN BROSURU

JANT iMALATINA UYGUN
CELIK KALITELERI



URUNUN TANIMI

Janft kaliteleri, ficari yapi ve HSLA kalitelerden ayrilarak 39XX ile
baslayan kalitelerle musteri sartnamelerine gore 6zellestirimistir.
Jant sektorinde, yuzey kalitesi, kaynaklanabilirlik ve
sekillendirilebilirlik 6nem tasimaktadir. Bu sebeple gelikte; sekillenme
ve kaynaklanabilirlik gibi Gretim proseslerini etkileyecek kalinti
elementler ve inklizyonlar minimize edilerek celik Gretim prosesi

yapilir.

Jant disk ve kasnak olmak uzere iki kisimdan olusur. Disk parcasinda
yuksek mukavemetli, kasnakta ise daha disik mukavemetli celik
kaliteleri kullanilir.

Disk, kasnak bélgesine gore gorundr yizey olarak degerlendirildigi igin
gorsel anlamda daha hassas bir pargadir. Kasnak parcasi ise yliksek
sekil alma ve kaynaklanabilirlik 6zelliklerine sahip olmalidir. Kasnak
kendiicinde yakma alin kaynagu ile birlestirilip form verildikten sonra
disk ile gaz alti/toz alti kaynag ile kaynaklanir.

Sektor ise agir vasita ve binek olarak ikiye ayrilmaktadir. Agir vasita
aracglarin jantlarinda daha kalin malzemeler kullanilirken, binek
araglarda ince malzemeler tercih edilmektedir.

Ozellikle binek jantlarda disk parcasinda cift fazli olarak tanimlanan
DP kaliteler de kullaniimaktadir. Jant sektérinde genellikle hafif

ve yuksek dayanim saglayacak buna bagl olarak da yakit ve CO,
emisyonun azaltilmasina yardimci malzeme beklentisi bulunmaktadir.







KIMYASAL OZELLIKLER

+Cr+Ni
Standart Kalite Erdemir Kalite Cu (?r Ni
min.
JMW MWOL 3901 0,025-0,130 0,150-0,575 0,020 0,020 0,05 Max. 0,05 - - -
JMW MWO5 3905 010 140 0,025 0,015 0,12 Max. 0,06 - 0,065 -
MW GL-012 1932-01 3922 014 0,70 0,020 0,012 0,10 0,020-0,070 0,009 0,09 0,30
0,03-0,09
MW GL-040 1932-11A 3937 (t<8mm) 0.17 0,20-0,85 0,020 0,012 0,15 0,015-0,070 0,011 - 0,45
(t=8mm)
MW GL-040 1953-14A 3938 0,21 160 0,025 0,015 017 0,015-0,070 0,012 0,025 0,45
MW/HL3 MS-03 1937-02 3940 010 0,80 0,020 0,015 0,05 0,015-0,070 0,009 0,09 0,30
MW GL-040 1937-11A 3944 0,10-0,20 1,30 0,020 0,012 0,15 0,015-0,070 0,011 - 0,45
MW GL-012 1937-03 3946 0,19 1,25 0,020 0,015 0,10 0,020-0,070 0,009 0,09 0,30
MW GL- 012/040 1953-02/11A 3949 0,10-0,19 0,80-1,60 0,025 0,010 0,30 0,020-0,070 0,009 0,04 0,30
MW GL- 012/040 2242-03/11A 3957 012 160 0,025 0,010 0,10 0,015-0,060 0,008 0,03-0,09 0,45
MW GL- 6000-03/11A 3960 010 160 0,025 0,008 0,15 0,020-0,060 0,009 0,09 0,45
MW GL- 012/040 | 2661-01/MW06 3660 010 1,40 0,085 0,008 0,30 0,020-0,060 0,009 0,09 1,30
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MEKANIK OZELLIKLER

Darbe KV_Boyuna K::‘Ii:":u
Standart Kalite Erdemir Kalite Stelils -2 180° kmg
min (%) d: kalinlik
MW MWOL 3901(1)(3)(4) 240-340 340-470 28 (d>3mm) 27J
JMW MWO5 3905(1)(4) 420-530 470-600 22 (d>3mm) 27J
MW GL-012 1932-01 3922(1) 235-320 350-430 35 27J 0,5d
MW GL-040 1932-11A 3937(1) Min 235 350-510 25 0,5d
MW GL-040 1953-14A 3938(1) Min 300 430-570 21 0,5d
MW/HL3 MS-03 1937-02 3940(1) 280-350 390-460 28 0,5d
MW GL-040 1937-11A 3944(1) Min 275 410-560 21 0,5d
MW GL-012 1937-03 3946(1) 290-420 420-500 29 0,5d
MW GL-012/040 1953-02/11A 3943(1) 330-410 480-570 25 2,0d
MW GL-012/040 2242-03/11A 3957(2) Min 420 480-600 24 0,5d
MW GL-012/JMW 6000-03/11A 3960(2) 450-550 550-650 22 0,5d
MW GL-012/040 2661-01/MW06 3660(2) 300-470 580-670 24 40J 1,0d

1- Cekme testi degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.
2- Cekme testi degerleri “Boyuna” fest numunelerine uygulanir.
3- Cekme testi 3 mm altinda 360-470 N/mm? olarak garanti edilir.

4- Uzama degeri 3 mm altinda A80 marka boyunda; 3901 i¢in min 26, 3905 icin min 18 garanti edilir.

5- Kalinligi 6 mm ve dstinde olan dranler igin istege bagh olarak darbe testi yapilir.
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BENZER KALITELER

Kalite Grubu Standart Kalite Erdemir Kalite Benzer Standart/Kalite Benzer Erdemir Kalite
Yapi Geligi JMW MWO1 3901 EN 10025-2 /S235JR 3237
HSLA JMW MWO05 3905 EN 10149-2 /S420MC 4942
Yapi Geligi MW GL-012 1932-01 3922 EN 10025-2 /S235JR 3237
Yapi Geligi MW GL-040 1932-11A 3937 EN 10025-2 /S235JR 3237
Yapi Geligi MW GL-040 1953-14A 3938 EN 10025-2 /S355J2 6252
Yapi Geligi MW/HL3 MS-03 1937-02 3940 EN 10025-2 /S275JR 3244
Yapi Geligi MW GL-040 1937-11A 3944 EN 10025-2 /S275JR 3244
Yapi Geligi MW GL-012 1937-03 3946 EN 10025-2 /S275JR 3244
HSLA-Yapi Celigi MW GL-012/040 1953-02/11A 3949 EN 10149-2 - EN 10025-2 / S355MC - $355J2 4936 / 6252
HSLA MW GL-012/040 2242-03/11A 3957 EN 10149-2 /S420MC 4942
HSLA MW GL-012/JMW 6000-03/11A 3960 - -
DP MW GL-012/040 2661-01/MWO06 3660 - -
URETIM LiMITLERI
Erdemir Kalite Kalinlik (mm) Genislik (mm)

MWl 3901 1,50 - 20,00 max 2.050

MWO5 3905 1,50 - 20,00 max 2.050

1932-01 3922 1,80 - 18,00 max 2.050

1932-11A 3937 1,80 - 18,00 max 2.050

1953-14A 3938 2,00 -10,00 max 2.050

1937-02 3940 2,00 - 10,00 max 2.050

1937-11A 3944 2,50 - 9,00 max 2.050

1937-03 3946 2,50 - 9,00 max 2.050

1953-02/11A 3949 3,50 - 12,00 max 2.050

2242-03/11A 3957 1,80 - 20,00 max 2.050

6000-03/11A 3960 1,80-15,00 max 2.050

2661-01/MW0B 3660 3,15 - 6,00 max 2.050

Jant Gretimi igin 39XX kaliteleri énerilmekte olup benzer Erdemir kaliteler bilgi amacli paylasiimistir. Benzer kalite
olarak belirtilen kaliteler jant Gretimi icin 6nerilmemektedir.
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MiKRO YAPI

Optik Mikroskop Gorantisu X500 BlylUtme Optik Mikroskop Gorantlsu X500 BlyUtme
1937-11A (ERD 3944) 2242-03/11A (ERD 3957)

Erdemir jant kaliteleri, alin kaynak prosesine uygun Mn/Si oraniile dustk S ve P igeren kimyasal analize
sahip olup soguk sekil alma kabiliyetini gelistirmek igin inkltzyon sekillendirmesi yapiimaktadir.




KAYNAKLANABILIRLIK

Erdemir jant kaliteleri, yiksek kaynaklanabilirlik 6zelliklerine sahip olacak sekilde uygun kimyasal analiz ve celik
aretim yontemleri ile Gretilmektedir.

Sicak haddelenmis celiklerin genel olarak kaynaklanabilirligi hakkinda bir bilgi vermek icin literatirde yaygin olarak
kullanilan karbon esdegeri (CE_IIW) formalasyonu kullanilarak, formal sonuglari asagidaki sekilde yorumlanabilir.
Ancak celiklerin gercek anlamda kaynaklanabilirliginin belirlenmesi icin C ve CE degerlerinin beraberce
degerlendirilmesi gereklidir.

+ %CE = 0,30: Kaynaklanabilme kabiliyeti cok iyi herhangi bir islem yapilmaksizin kaynaklanabilir.

+ 0,30 < %CE < 0,55: Uygun kaynak malzemesi ve uygun sicaklik kullanilarak kaynaklanabilir.

- %CE = 0,55: Ozel kaynak pratikleri ile kaynaklanabilir.

CE_IIW Formula: C + Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Ni+Cu)/15
En fazla kullanilan jant kalitelerinin Erdemir Gretim pratiklerine gore karbon eslenik degerleri bilgi amacli fabloda
belirtilmigtir.

3937 0,33 3940 0,27

3944 0,39 3957 0,35




OZEL/ILAVE UYGULAMALAR

Asitleme prosesi malzemelere daha temiz yazey gérinimu saglamaktadir. Sektérde 6zellikle binek araclarda
yUzeyi asit ile temizlenmis Grtnler tercih edilmektedir.

Temperleme (skin pass) islemi sicak haddelenmis Grinlerde ~%2’lik gergi ile uygulanmakta olup rulo kirig
hassasiyeti olan kullanicilar tarafindan tercih edilebilmektedir.

Temperleme islemi, ayni zamanda mekanik ézelliklerin bobin boyunca homojen dagiimasini saglamaktadir.
Kalinlik toleransi olarak DIN EN 10051 gegerli olup daraltilmis (%75-%50-%33) toleranslar uygulanabilir.

Agirlik azaltma ¢calismalar kapsaminda sivama yontemi ile form vererek Gretim yapan musterilerimize yonelik ézel
kalinlk toleranslari ile uretim yapilabilmektedir.

Musteri teknik sartnamelerine ve ihtiyaclarina uygun olarak mevcut kalitelerimizin disinda 6zel kalite calismalari
yapilabilmektedir.

Erdemir Ar-Ge merkezinin tecrlbe ve genis laboratuvar imkanlari kullanilarak masterilerimizle kalinhk azaltma,
yorulma mukavemetlerinin arttirilmasi gibi ortak calismalar ve projeler yapilabilmektedir.
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URUN BROSURU

DERIN CEKILEBILIR
CELIK KALITELERI



URUNUN TANIMI

DD serisi kaliteler, DIN EN 10111 standardi kapsaminda sicak haddeleme
ile uretilen soguk sekillendirmeye uygun dusik karbonlu celikler olarak
adlandinimaktadir.

Sicak haddelenmis, yumusak ve alasimsiz derin cekme gelikleri
mukemmel sekillendirme 6zelligi saglamaktadir. Bu kaliteler, genellikle
basit bukmeden son derece karmasik parcalarin dretimine kadar bir
veya daha fazla islem yapilarak soguk sekillendirilebilmektedir.

Sekillendirme prosesinin 6nemine istinaden derin cekme kalitelerinin
mekanik 6zellikleri, akma ve gekme mukavemetinin yani sira garanti
edilen minimum kopma uzama degerleri ile karakterize edilmektedir.
Yiiksek uzama dzelliklerinin haricinde derin sivama esnasinda
incelmeye karsi géstermis olduklari direng de 6nemli bir malzeme
6zelligi olarak degerlendirilmekte olup derin sivama esnasinda
kolaylikla sekil alabilmektedir.

DD kalite malzemeler; ev aletleri, mobilya, beyaz esya sektoriinde
kullanilmakla beraber agirlikli olarak otomotiv sektéra tarafindan
tuketilmektedir. Basta kéruk imalati olmak Gzere filtre kapagi, debriyaj
ve amortisor gévdesi imalatlarinda kullaniimaktadir.




KIMYASAL OZELLIKLER

Standart Erdemir Kalite
EN 10111 DD11 6222 011 0,50 0,035 0,035 -
EN 10111 DD12 6223 0,09 0,40 0,030 0,030 -
EN 10111 DD13 6224 0,07 0,35 0,025 0,025 -
EN 10111 DD14 7224 0,08 0,35 0,025 0,025 0,01

MEKANIK OZELLIKLER
—n

1.5=d<2 1.5=d<2
EN 10111 DD11 6222 170-360 170-340 440 23 24 28
EN 10111 DD12 6223 170-340 170-320 420 25 26 30
EN 10111 DD13 6224 170-330 170-310 400 28 29 33
EN 10111 DD14 7224 170-310 170-290 380 31 32 36

Cekme testi degerleri “enine” test numunelerine uygulanir.
DD kalitelerin hazir bildirimi yapildiktan sonra 6 hafta igerisinde kullanilmasi 6nerilmektedir.

PRODUCTION LIMITS

Kalinhik

1,30 - 22,00

2.000
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MiKRO YAP

Derin cekme celikleri, tamamen ferritik bir yapi sergiler veya igine izole edilmis taneli karbir
ceplerinin gdémulebildigi bir ferritik matristen olusur.

Optik Mikroskop Gorantasu Optik Mikroskop Gorintusa

X200 Buyutme

X500 Buyutme






SEKILLENDIRME KABILIYET]

===DD11_3.00mm
====DD12_3.00mm

~==DD13_3.00mm

MAJOR GERINIM

-0,3 -0,2 -0,1 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6

MINOR GERINIM

OZEL/ILAVE UYGULAMALAR

- Otomotiv sektérande kullanilan Grunlerde yuzeyi asit ile temizlenmis, yagli ve temperli malzemeler tercih
edilmektedir.

- Asitleme prosesi malzemelerin mekanik ézelliklerine etki etmemekte olup sadece daha temiz ylzey gorinimu
saglamaktadir.

- Temperleme (skin pass) islemi sicak haddelenmis drtnlerde ~%2'lik gergi ile uygulanmakta olup rulo kirg
hassasiyeti olan kullanicilar tarafindan tercih edilebilmektedir.

- Temperleme islemi, ayni zamanda mekanik ézelliklerin bobin boyunca homojen dagilma-sini saglamaktadir.

- Kalinlik toleransi olarak DIN EN 10051 gegerli olup daraltilmis (%75-%50-%33) toleranslar uygulanabilir.
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URUN BROSURU

YAPI CELIKLERI



URUNUN TANIMI

Yapi Celikleri; EN 10025 ve ASTM A572 standartlar kapsaminda Uretilen mekanik garantili karbon mangan
celikleridir.

Bu celikler; sicak haddeleme, normalizeye esdeger haddeleme, tfermomekanik haddeleme veya isil islem
(normalize) yontemleri ile levha Grin ya da rulo ve rulodan boy kesilmis sac drtn olarak Gretilebilmektedir.

Yapi celikleri yuksek tokluga sahip olmalarinin yaninda iyi kaynaklanabilirlik 6zelliklerine de sahiptir. Kullanim
alanina gére katlama, bikme ve roll forming gibi soguk sekillendirme islemlerine uygundur. Daraltilmis %Si degeri
ile kategori A (Classl) ve B (Class3) olarak aretilen kaliteler sicak daldirma yontemi ile ginko kaplamaya uygundur.

Yapi celikleri boru, profil, oto korkuluk, makine imalat, ingsaat, otomotiv yan sanayi gibi cesitli sektdrlerde tercih
edilmekte olup ruzgar enerji kulelerinde, kdprulerde, binalarda, profil, makine ve kalip imalatinda yaygin olarak
kullaniimaktadir.

EURONORM
ADLANDIRMALARI

Uretim Metodlarina gére;
AR: Sicak haddelenmis
+N: Normalize veya normalizeye esdeder haddeleme

Galvaniz Kaplamaya Uygunluguna Gare;
CTA: Kategori A galvaniz kaplamaya uygun (Class 1)
CTB: Kategori B galvaniz kaplamaya uygun (Class 3)

Darbe Sicakliklarina gére:
JR: +20°’de darbe testi
J0: 0°'de darbe testi
J2:-20°de darbe testi
K2:-40°'de darbe testi




ONE CIKAN
AVANTAJLAR

- DUsuk sicakliklarda yiksek darbe dayanimi

- Kolay islenebilirlik (talas kaldirma) 6zelligi

- Sicak daldirma yéntemi ile ginko kaplamaya uygunluk

- 90 dereceye kadar bukme islemlerine uygunluk



. (1] L]
i 0
Standart Kalite E;ZTiT:r CE ["W] max. (%)
ETIET AT o o

EN 10025-2 S235JR+AR 3237 0,17 0,20 0,035 0,035 0,012 0,35 0,38
EN10025-2 TERIEBA) 6037 017 0,17 0,17 140 0,025 0,025 0,55 0,55 - 0,35 0,35 0,38
$235J2+N
EN10025-2 $235J2 CTB 6237 0,17 0,17 0,17 1,40 0,025 0,025 0,14-0,25 0,55 - 0,35 0,35 0,38
EN10025-2 S275JR+AR 3244 021 0,21 0,22 150 0,035 0,035 - 0,55 0,012 0,40 0,40 0,42
EN10025-2 SR 6044 018 018 018 150 0,025 0,025 0,55 0,55 - 0,40 0,40 0,42
$275J2+N
EN10025-2 $275J2 CTB 6244 0,18 0,18 0,18 1,50 0,025 0,025 0,14-0,25 0,55 - 0,40 0,40 0,42
EN10025-2 S355JR+N 3052 0,24 0,24 0,24 160 0,035 0,035 0,55 0,55 0,012 0,45 0,47 0,47
EN10025-2 S355JR+AR 3252 0,24 0,24 0,24 160 0,035 0,035 0,55 0,55 0,012 0,45 0,47 0,47
EN10025-2 S355J0+N 5052 0,20 0,20 0,22 160 0,030 0,030 0,55 0,55 0,012 0,45 0,47 0,47
EN10025-2 S$355J0+AR 5252 0,20 0,20 0,22 160 0,030 0,030 0,55 0,55 0,012 0,45 0,47 0,47
EN10025-2 SEREA 6052 0,20 0,20 0,22 160 0,025 0,025 0,55 0,55 B 0,45 0,47 0,47
$355J2+N
EN 10025-2 $355J2 6252 0,20 0,20 0,22 160 0,025 0,025 0,55 0,55 - 0,45 0,47 0,47
EN10025-2 S355K2+N 7252 0,20 0,20 0,22 160 0,025 0,025 0,55 0,55 - 0,45 0,47 0,47
EN10025-2 $355J2C+N CTA 4052 0,20 0,20 - 160 0,025 0,025 0,03 0,55 - 0,45 - -
EN10025-2 S235JR+AR CTA 4237 017 0,17 0,20 1,40 0,035 0,035 0,03 0,55 0,012 0,35 0,35 0,38
EN10025-2 S275JR+AR CTA 4244 0,21 0,21 0,22 150 0,035 0,035 0,03 0,55 - 0,35 0,35 0,38
EN10025-2 S355JR+AR CTA 4250 0,24 0,24 0,24 160 0,035 0,035 0,03 0,55 0,012 0,45 - -
EN10025-2 $355J2 CTA 4252 0,20 - - 160 0,025 0,025 0,03 0,55 - 0,45 0,47 0,47
EN 10025-2 S235JR+AR CTB 5437 0,17 0,17 0,22 1,40 0,035 0,035 0,14-0,25 0,55 0,012 0,35 0,35 0,38

Erdemir i i i CE(IW)
Standart Kalite . in. 5
Kalite 8 8 . 8 . . 8 8 8 max %
EN 10025-3 S355N 9355 0,20 0,50 0122 0,030 0,025 0,02 0,30 0,55 0,10 0,05 0,50 0,05 012 0,015 0,43
EN 10025-3 S355NL 9356 018 0,50 01'96%- 0,025 0,020 0,02 0,30 0,55 0,10 0,05 0,50 0,05 012 0,015 0,43

Standart Kalite Erdemir Kalite

ASTM A572 42Tip 2 9329 021 0,80- 1,35 0,03 0,03 0,40 - 001-015 0,20
ASTM A572 50Tip2 9335 0,23 0,80- 1,35 0,03 0,03 0,40 - 0,01-015 0,20
ASTM A572 55Tip2 9338 0,25 0,80- 1,35 0,03 0,03 0,40 - 0,01-015 0,20
ASTM A572 60Tip 3 9342 0,26 0,80- 1,35 0,03 0,03 0,40 0,005 - 0,050 0,01-015 0,20
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MEKANIK OZELLIKLER

R, (min)
N/mm?
d(kalinlik, mm)

R_N/mm? A (%) min.
d(kalinlik, mm) d(kalinlik, mm)

Darbe (Boyuna)

Erdemir

Standart Kalite Kalite

EN10025-2 S355JR+N 3052 355 345 335 325 315 |510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 19 18 +20 27
EN10025-2 S235JR+AR 3237 235 225 215 215 215 | 360-510 | 360-510 16 17 18 19 24 23 22 +20 27
EN10025-2 S275JR+AR 3244 275 265 255 245 235 4538%- 410-560 14 15 16 17 21 20 19 +20 27
EN10025-2 S355JR+AR 3252 355 345 335 325 315 |510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 19 18 +20 27
EN10025-2 $355J2C+N 4052 355 345 - - - 510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 - - -20 27
EN10025-2 S235JR+AR 4237 235 225 - - - 360-510 | 360-510 16 17 18 19 24 - - +20 27
EN10025-2 S275JR+AR 4244 275 265 - - - ?5::300 410-560 14 15 16 17 21 20 18 +20 27
EN10025-2 S355JR+AR 4250 355 - - - - 510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 - - +20 27
EN10025-2 $355J2 CTA 4252 355 - - - - 510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 - - -20 27
EN10025-2 $355J0+N 5052 355 345 335 325 315 |510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 18 18 0 27
EN10025-2 S355J0+AR 5252 355 345 335 325 315 |510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 19 18 0 27
EN10025-2 $235JR+AR 5437 235 225 215 215 215 | 360-510 | 360-510 16 17 18 18 24 23 22 +20 27
EN10025-2 $235J2C+N / 6037 235 225 215 215 215 | 360-510 | 360-510 16 17 18 19 24 23 22 -20 27
EN10025-2 S275J2C+N / 6044 275 265 255 245 235 4'1538% 410-560 14 15 16 17 21 20 19 -20 27
EN10025-2 S355J2C+N / 6052 355 345 335 325 315 |510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 18 18 -20 27
EN10025-2 $235J2 CTB 6237 235 225 215 215 215 |360-510 | 360-510 16 17 18 19 24 23 22 -20 27
EN10025-2 §275J2 CTB 6244 275 265 255 245 235 ‘;:;%- 410-560 14 15 16 17 21 20 18 -20 27
EN10025-2 $355J2 6252 355 345 335 325 315 |510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 13 18 -20 27
EN10025-2 S355K2+N 7252 355 345 335 325 315 |510-680 | 470-630 13 14 15 16 20 18 18 -20 40
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Erdemir
Kalite

Standart Kalite

EN10025-3 S355N 9355 355 345 335

470 - 830 22 -20 40 2d

EN10025-3 S355NL 9356 355 345 335 470 - 830 22 -50 27 2d

1) Cekme testi degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.

2) Kalinhigi 8 mm nin altinda olan drdnler igin darbe testi yapiimaz.

3] Kalinligi 16 mm'nin Gstande olan Grdnler igin katlama testi yapiimaz.
4) Katlama testi istege bagli olarak yapilir.

Standart Kalite Erdemir Kalite

ASTM A572 42Tip2 9329 290 415 22 18
ASTM A572 50Tip 2 9335 345 450 19 16
ASTM A572 55Tip 2 9338 380 485 18 15
ASTM A572 60Tip 3 9342 415 520 15 13

1) Cekme testi degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.
2) 9338, 9342 kaliteler igin max. tretim kalinliklari sirasiyla 50 mm ve 32 mm dir.

LEVHA URETIM LIMITLERI

Standart Kalite Erdemir Kalite Thickness (mm) Width (mm) Length (mm)
EN10025-2 S235JR+AR 3237 6,00 - 100,00 1.000 - 3.600 14.000
EN10025-2 $235J2C+N / S$235J2+N 6037 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN 10025-2 $235J2 CTB 6237 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN 10025-2 S275JR+AR 3244 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN10025-2 $275J2C+N / S275J2+N 6044 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN10025-2 $275J2 CTB 6244 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN 10025-2 S355JR+N 3052 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN10025-2 S355JR+AR 3252 6,00 - 100,00 1.000 - 3.600 14.000
EN10025-2 S355J0+N 5052 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN 10025-2 S355J0+AR 5252 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN 10025-2 $355J2C+N / $355J2+N 6052 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN10025-2 $355J2 6252 8,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN10025-2 S355K2+N 7252 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN 10025-3 S355N 9355 8,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
EN 10025-3 S355NL 9356 8,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
ASTM A572 42Tip2 9329 6,00 - 60,00 1.000 - 3.600 14.000
ASTM A572 50Tip2 9335 6,00 - 100,00 1.000 - 3.600 14.000
ASTM A572 55 Tip 2 9338 8,00 - 50,00 1.000 - 3.600 14.000
ASTM A572 60Tip 3 9342 8,00 - 32,00 1.000 - 3.600 14.000
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RULO URETIM LIMITLERI

Standart Erdemir Kalite Kalinlik (mm) Geniglik (mm)
EN 10025-2 S355JR+N 3052 2,00-22,00 700 - 1.537
EN 10025-2 S235JR+AR 3237 1,30-25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 S275JR+AR 3244 1,40 - 25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 S355JR+AR 3252 1,80-22,00 700 - 2.025
EN 10025-2 S$355J2C+N CTA 4052 1,80-22,00 700 - 2.025
EN 10025-2 S235JR+AR CTA 4237 1,30 - 25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 S275JR+AR CTA 4244 1,40 - 25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 S355JR+AR CTA 4250 1,80-22,00 700 - 2.025
EN 10025-2 S$355J2 CTA 4252 1,80-22,00 700 - 2.025
EN10025-2 S$355J0+N 5052 2,10 - 22,00 700 - 1.537
EN10025-2 S355J0+AR 5252 1,80 - 22,00 700 - 2.025
EN10025-2 S235JR+AR CTB 5437 1,30 -25,00 700 - 2.000
EN10025-2 S235J2C+N / $235J2+N 6037 1,30 - 25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 §275J2C+N / S275J2+N 6044 1,40 - 25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 S355J2C+N / S355J2+N 6052 1,80-22,00 700 - 2.025
EN 10025-2 $235J2 CTB 6237 1,30-25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 $275J2 CTB 6244 1,40 - 25,00 700 - 2.000
EN 10025-2 S$355J2 6252 1,80-22,00 700 - 2.025
EN 10025-2 S355K2+N 7252 1,80-22,00 700 - 2.025




MiKRO YAP

Erdemir yapi gelikleri, ferritik ve perlitik i¢ yapiya sahiptir. Tane boyutu ASTM E 112 standardina gére
olctlmektedir.

-y P ] e

Optik mikroskop goérintlsu X200 BlyUtme Optik mikroskop gérantiist/ X500 Bayitme
$355J2C+N (ERD 6052) $355J2C+N (ERD 6052)







KAYNAKLANABILIRLIK

Sicak haddelenmis celiklerin genel olarak kaynaklanabilirligi hakkinda bir bilgi vermek icin literatirde yaygin
olarak kullanilan karbon esdegeri (CE_IIW] formulasyonu kullanilmakta olup, asagidaki sekilde yorumlanabilir.
Ancak celiklerin gercek anlamda kaynaklanabilirliginin belirlenmesi icin %C orani ve %CE degerlerinin beraberce
degerlendirilmesi gereklidir.

+ %CE = 0,30: Kaynaklanabilme kabiliyeti cok iyi herhangi bir islem yapilmaksizin kaynaklanabilir.
+ 0,30 < %CE < 0,55: Uygun kaynak malzemesi ve uygun sicaklik kullanilarak kaynaklanabilir.

- %CE = 0,55: Ozel kaynak pratikleri ile kaynaklanabilir.
«CEV(IW)%=C+Mn/6+(Cr+Mo+V])/5+(Ni+Cu)/15

OZEL/ILAVE UYGULAMALAR

Levhalar icin ASTM A435 (12,50-70,00mm) EN 10160 ve ASTM A578 (10,00-50,00mm) standardina uygun olarak
ultrasonik test yapilabilmektedir.

UT Grup 1 (EN 10160) UT Grup 2 (EN 10160) UT Grup 3 (EN 10160)

Kalinhk Arahigi (mm)

8.00-50.00 mm 12.50-40.00 mm 12.50-20.00 mm
Sinif SE, S, SE, S,E,. S,E,. S,E, S.E,.S.E,.S,E, . S.E,
00 SlEZ ! SUEZ SZEB ! SlE3 ! SOE3

- MUsteri talebi ve projesine gére daraltilmis mekanik ve kimyasal analizlerde Uretim yapilabilmektedir.

- Bobinler ve boya kesilmis saclaricin kullanim alinana gére ylzey hassasiyeti talep edilen tretimlerde asitle ylzey
temizleme islemi yapilabilmektedir.

- Ebat hassasiyeti olan taleplerde sicak haddelenmis Granler igin EN 10051 (%75-%50-%33) kapsaminda daraltiimis
kalinhk limitleri ve asimetrik kalinlik toleranslari ile retim yapilabilmektedir.

« Levhalar i¢in soguk damga markalama talep edilebilmektedir.

« Levha Granlerde musteri projelerinin takibi igin istege gore 6zel markalama yapilabilmektedir.
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URUN BROSURU

GEMI YAPIMINA UYGUN
CELIK KALITELERI



URUNUN TANIMI

Gemi inga kaliteleri, ASTM A131/A131M standardi kapsaminda Uretilerek gemi yapimi ve onarimi igin
kullanilan sicak haddelenmis celiklerdir.

Bu celikler; sicak haddeleme, normalizeye esdeger haddeleme, tfermomekanik haddeleme veya isil islem
(normalize) yontemleri ile levha, rulo ve rulodan boy kesilmis sac olarak Gretilebilmektedir. Gemi insa gelikleri
gemi goévde yapilarinin degisken sicaklilarda uzun sire dayanimini saglamak icin gerekli mukavemeti,
stnekligi ve toklugu saglamasi beklenmektedir. Bu nedenle standardin gerektirdigi Grtinlerde cekme

testine ek olarak darbe testi isteri de bulunmaktadir. Bu kaliteler iyi kaynaklanabilirlik, soguk sekil alma

ve kolay islenebilirlik gibi 6zelliklere sahip olup; oksi-asetilen, plasma, laser kesim islemleri icin uygundur.
Genellikle levha ve rulodan boy kesme Griin olarak kullanilan bu celik kaliteleri kesim, form verme ve kaynak
proseslerine uygun olacak sekilde yuzey dizlemselligine sahiptir.

Uretim sonrasi Uriin takibinin yapilabilmesi igin levha triinlerde soguk markalama (Punch) yapiimaktadir.
Rulodan boy kesili saclar igin ise izlenebilirlik inkjet markalama ile saglanmaktadir.

Gemi inga celikleri, gemi insa sirketleri ve tersaneler tarafindan; kargo ve yolcu gemileri, tekneler, acik deniz
sondaj platformlari, yik ve konteyner gemileri, LNG tasiyici gemiler, petrol tankerleri, askeri gemiler, gecitler
ve diger yapi ve gemilerin gévdelerini iretmek icin kullaniimaktadir.



ONE CIKAN
AVANTAJLAR

~»Yuksek kaynaklanabilirlik

liginin dustk olmasi
¥ .7t
+ Yuzey duzlemselligi



KIMYASAL OZELLIKLER

Standart Kalite Erdemir Kalite
ASTM A 131/A131M A 3701 0,21 2,56XC 0,035 0,035 Max 0,50 -
ASTM A 131/A131M B 3702 0,21 0,80 0,035 0,035 Max 0,35 -
ASTM A131/A131M D 6704 0,21 0,60 0,035 0,035 0,10-0,35 0,020
ASTM A131/A131M E 6705 0,18 0,70 0,035 0,035 0,10-0,35 0,020

Erdemi
Standart ‘r(;i:’:r
ASLT;I;W AHS2 | 3732 | 018 | 050 | 090-L60 | 0035 | 0035 | 0020 | 020 | 035 | 008 | 002005 | 040 | 002 | 005-010 :
ASLTgAl:,Iw DH32 | 4732 018 | 050 | 090160 | 0035 | 0035 | 002 | 020 | 035 | 008 | 002005 | 040 | 002 | 005010 -
Asms"ul,f’l/ EH32 | 5732 | 018 | 050 & 090160 | 0035 | 0035 | 0020 | 020 | 035 | 008 | 002005 | 040 | 002 | 005-010 ;
AS;TBAI;SI/ FH32 | 6732 | 016 | 050 | 090160 | 0025 0025 | 002 | 020 | 035 | 008 | 002005 | 040 | 002 | 005010 ;
AS;TSAI;SI/ AH36 | 3738 | 018 | 050 | 090-L,60 | 0035 | 0035 | 0020 | 020 & 035 | 008 | 002005 | 040 | 002 | 005010 | 0005
ASLTSAI;SI/ DH36 | 4738 | 018 | 050 | 090-L60 | 0035 | 0035 | 0020 | 020 | 035 | 008 | 002-005 | 040 | 002 | 005-010 | 0005
ASLTSAI:,IW EH36 | 5736 | 018 | 050 | 080160 | 0035 | 0035 | 0020 | 020 | 035 | 008 | 002-005 | 040 | 002 | 005010 | 0005
ASLTsAulfl/ FH36 | 6736 | 016 | 050 | 090160 | 0025 | 0025 | 0020 | 020 | 035 | 008 | 002005 | 08 | 002 | 005010 | 0005

MEKANIK OZEL

IKLER

Standart Kalite Erdemir Kalite
ASTM A131/A131M A 3701 235 400-520 22 20 - 34
ASTM A 131/A131M B 3702 235 400-520 22 0 27 34
ASTM A 131/A131M D 6704 235 400-520 22 -20 27 34
ASTM A 131/A131M E 6705 235 400-520 22 -40 27 34
ASTM A 131/A131M AH32 3732 315 440-590 22 0 31 38
ASTM A131/A131M DH32 4732 315 440-590 22 -20 31 38
ASTM A 131/A131M EH32 5732 315 440-590 22 -40 31 38
ASTM A 131/A131M FH32 6732 315 440-590 22 -60 31 38
ASTM A 131/A131M AH36 3736 355 490-620 21 0 34 41
ASTM A 131/A131M DH36 4736 355 490-620 21 -20 34 41
ASTM A 131/A131M EH36 5736 355 490-620 21 -40 34 41
ASTM A131/A131M FH36 6736 355 490-620 21 -60 34 41

1) Cekme testi degerleri ‘enine’ test numunelerine uygulanir.

2] Kalinhigi 6 mm'nin altinda olan drdnler igin darbe testi yapiimaz.




LEVHA URETIM LIMITLERI

Standart Erdemir Kalite Kalinlik (mm) i Boy (mm)
ASTM A131/A131M A 3701 6,00 - 60,00 1.000 - 3.600 14.000
ASTM A131/A131M B 3702 6,00 - 60,00 1.000 - 3.600 14.000
ASTM A131/A131M D 6704 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
ASTM A131/A131M E 6705 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
ASTM A131/A131M AH32 3732 6,00 - 60,00 1.000 - 3.600 14.000
ASTM A131/A131M DH32 4732 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
ASTM A131/A131M EH32 5732 8,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
ASTM A131/A131M FH32 6732 8,00 - 60,00 1.000 - 3.050 Mn
ASTM A131/A131M AH36 3736 6,00 - 60,00 1.000 - 3.600 14.000
ASTM A131/A131M DH36 4736 6,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
ASTM A131/A131M EH36 5736 8,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000
ASTM A131/A131M FH36 6736 8,00 - 60,00 1.000 - 3.050 14.000

(1] L] L] L] L3
Standart Erdemir Kalite Kalinlik (mm) Geniglik (mm)
EN10028-2 P235GH 6335 2,00-25,00 700 - 2.000
EN10028-2 P265GH 6341 2,00 - 25,00 700 - 2.000
EN10028-2 16Mo3 6345 2,10 - 22,00 700 -1.925
EN10028-2 P295GH 6347 5,00 - 15,00 700 - 1.537
EN10028-2 P355GH 6352 2,10 - 25,00 700 -1.925
EN 10028-3 P355NH 6353 2,10 - 25,00 700 - 1.925
EN10028-3 P355NL1 6355 5,00 - 15,00 700 -1.925
ASTM A 516 55 6855 5,00 - 15,00 700 -1.925
ASTM A 516 60 6860 2,10 - 22,00 700 -1.925
ASTM A 516 65 6865 2,10 - 22,00 700 -1.925
ASTM A 516 70 6870 5,00 - 15,00 700 - 1.925
EN 10120 P245NB 6837 5,00 - 15,00 700 -1.925
EN 10120 P265NB 6842 1,40 -10,00 2.050
EN 10120 P310NB 6847 1,40 -10,00 2.050
EN 10120 P310NB(MOD) 6848 1,40-10,00 2,050
EN 10120 P355NB 6852 1,40 -10,00 2.050
EN 10207 P275SL 6340 1,40 - 25,40 2.050




MiKRO YAP

Erdemir gemi insa celik kaliteleri, ferritik ve perlitik i¢ yapiya sahiptir. Tane boyutu ASTM E 112
standardinda gore élctimektedir.

Optik mikroskop gortintisi X200 Biydtme Optik mikroskop gorintust X500 Bayutme
A (ERD 3701) A (ERD 3701)




DARBE TEST|

-20 derecede 34 J darbe isteri bulunan DH36 kalitede Erdemir'de 0°C ile -60°C arasinda yapilan
darbe test sonuclari ve kirllma yuzeyleri belirtilmigtir.
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iR L T e = OZEL/ILAVE
i "ol iqfuiigd  UYGULAMALAR
™ P e a b= S| |
3 = ; - " L - Raspa ve boyama sonrasinda kesim ve |
kaynak islemleri yapildigr icin gemi insa
kalitelerinde Grun takibi levha Grdnler icin

soguk damga; rulodan boy kesili plakalar igin

ise inkjet markalama ile saglanmaktadir.

+ Levha Grtnlerde 12 mm ve Uzeri
kalinlklarda istifte kolay takip icin alin

markalama yapilabilmektedir.

- Gemi kalitelerimiz 3. g6zetim firmalar
olan BV, DNV, ABS, RINA, LR ve Turk Lloydu
tarafindan onayli olup, onayli Griinlerde
3.2 tip sertifika deklare edilmektedir.
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URUN BROSURU

BASINCLI KAP
URETiMINE UYGUN
CELIK KALITELERI



URUNUN TANIMI

EN10028, ASTM A516, EN 10120 ve EN 10207 standartlari kapsaminda sicak haddeleme yéntemi ile
uretilen, yuksek basinca dayanikli, farkli sicakliklarda kullanima uygun, iyi kaynaklanabilen, yiksek
sekillendirme 6zelligine sahip celiklerdir.

Basingli kap celikleri sicak haddeleme , isil islem (normalize) veya normalizeye es deger haddeleme
gibi yontemlerle levha, rulo, rulodan boya kesilmis sac olarak Uretilebilmektedir. Bu kalitelerin dustuk
sicaklikta yuksek darbe toklugu 6zelligine sahip olmalari 6nemli ézelliklerindendir. Hassas kullanim
alani sebebi ile (patlayici, kimyasal, yanici madde) minimum seviyede inklGzyon orani ile Gretilmektedir.
Basincli kap kaliteleri dzellikle yuksek sicaklik ve basing altinda ¢alisan kazan, termal kap, tank, ev ve
sanayi tipi tup cesitleri, oto LPG tlpu ve yliksek sizdirmazlik 6zelligi istenen depo imalatinda kullanilir.
ilave olarak petrol, gaz ve petrokimya borulari gibi basinca maruz kalan borularin Gretimlerinde de
kullaniimaktadir. Hiperbarik oksijen basing odalarinda da tercih edilmektedir.

EURONORM QELiK ADLANDIRMALARI

P 355NL1

l Dusuk sicaklikta

> darbe dayanimi

Minimum yield
value N/mm? L: Duguk sicaklik
H: Yuksek
Basing altinda B: Gaz Tupu

kullanima uygun gelikler n n
ygun ¢ Normalize veya normalizeye

esdeger haddeleme

N: Normalize
G: Gegis harfi



AVANTAJ

» Hidrostatik basing altinda
kinma géstermediginden ani

olmaz. T |

« Derin cekme ve soguk gekilleﬁdirlilebilirligb- -

uygundur.

- lyi kaynaklanabilirlik 6zelligine sahipiir.



KIMYASAL OZELLIKLER

EN 10028-2 Kaliteleri

A Erdemir
Standart Kalite de.
Kalite

EN10028-2 P235GH 6335 016 0,35 0,60-1,20 0,025 0,010 0,020 0,012 0,30 0,30 0,08 0,020 | 0,30 0,03 0,02
EN 10028-2 P265GH 6341 0,20 0,40 0,80-1,40 0,025 0,010 0,020 0,012 0,30 0,30 0,08 0,020 0,30 0,03 0,02
EN10028-2 16Mo3 6345 0,12-0,20 0,35 0,40-0,90 0,025 0,010 - 0,012 0,30 0,30 0,025-0,035 - 0,30 - -
EN 10028-2 P295GH 6347 0,08-0,020 0,40 0,90-1,50 0,025 0,010 0,020 0,012 0,30 0,30 0,08 0,020 0,30 0,03 0,02
EN 10028-2 P355GH 6352 0,10-0,22 0,60 1,10-1,70 0,025 0,010 0,020 0,012 0,30 0,30 0,08 0,020 | 0,30 0,03 0,02
EN10028-2 P355NH 6353 018 0,50 1,10-1,70 0,025 0,010 0,020 0,012 0,30 0,30 0,08 0,050 | 0,50 0,03 0,10
EN10028-2 P355NLL 6355 018 0,50 1,10-1,70 0,025 0,008 0,020 0,012 0,30 0,30 0,08 0,050 | 0,50 0,03 0,10

P355NH/P
EN 10028-2 355NLL 6356 018 0,50 110-1,70 0,025 0,008 0,020 0,012 0,30 0,30 0,08 0,050 0,50 0,03 0,10

ASTM A 516 Kaliteleri

. Erdemir
Standart | Kalite Kalit
afe | g4<125 | 12.5<ds5 | 50<d=10
max. 0 max. 0 max.
ASTMA516 55 6855 018 0,20 0,22 0,15-0,40 0,60-0,90 0,60-120 0,025 0,025 0,30 0,40 012 0,02 | 040 0,03 0,03
ASTMA516 60 6860 021 0,23 0,25 0,15-0,40 0,60-0,90 0,85-1,20 0,025 0,025 0,30 0,40 012 0,02 | 040 0,03 0,03
ASTMA516 65 6865 0,24 0,26 0,28 0,15-0,40 0,85-1,20 0,85-1,20 0,025 0,025 0,30 0,40 012 0,02 | 040 0,03 0,03
ASTMA516 70 6870 0,27 0,28 0,30 0,15-0,40 0,85-1,20 0,85-1,20 0,025 0,025 0,30 0,40 012 0,02 | 040 0,03 0,03




KIMYASAL OZELLIKLER

EN 10120 Kaliteleri

Standart Kalite E;‘:Tir::r

EN 10120 P245NB 6837 0,16 0,25 0,30 0,025 0,015 0,020 0,008 0,050 0,03
EN 10120 P265NB 6842 019 0,25 0,40 0,025 0,015 0,020 0,009 0,050 0,03
EN 10120 P310NB 6847 0,20 0,50 0,70 0,025 0,015 0,020 0,009 0,050 0,03
EN 10120 P310NB(MOD)(1) 6848 0,20 0,50 0,70 0,025 0,015 0,020 0,008 0,050 0,03
EN 10120 P355NB 6852 0,20 0,50 0,70 0,025 0,015 0,020 0,008 0,050 0,03

1) Unit Cracking Sensivitiy (UCS) degeri max. 0,30 dur. (UCS = 230C* + 190%S + 75%P + 45%Nb - 12,3Si - 5,4%Mn - 1)
C* degeri; %C<0,08 ise %C degeri olarak; %C=0,08 ise 0,08 olarak alinmaktadir.

EN 10207 Kaliteleri

Standart i Erdemir Kalite

EN 10207 P275SL 6340 016 0,40 0,50-1,50 0,025 0,020 0,020

1) Celigin kimyasal bilegsiminde Nb, Ti veya V oldugu takdirde, Al alt sinir degeri uygulanmaz.

MEKANIK OZELLIKLER

— ~ e | Wem | W | (9| Seddi | KD

Kalite
< < = < =
d[mMni'li 16 16 d[;;:‘\] 40 40 d(;i!:] 60 Min-Max
EN10028-2 P235GH 6335 235 225 215 360 - 480 24 -20 27
EN10028-2 P265GH 6341 265 255 245 410 - 530 22 -20 27
EN10028-2 16Mo3 6345 275 270 260 440 - 590 22 20 31
EN10028-2 P295GH 6347 295 290 285 460 - 580 21 -20 27
EN10028-2 P355GH 6352 355 345 335 510 - 650 20 -20 27
EN10028-2 P355NH 6353 355 345 335 490 - 630 22 -20 30
EN10028-2 P355NL1 6355 355 345 335 490 - 630 22 -40 27
EN10028-2 P355NH/P355NLL 6356 355 345 335 490 - 630 22 -40 27

1) Cekme testi degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.

2) Kalinhgi 8 mm nin altinda olan Grdnler igin darbe testi yapiimaz.

3) Anlasmaya bagh olarak minimum darbe enerjisi degeri 40 J talep edilebilir.
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MEKANIK OZELLIKLER

Erdemir N/mm? N/mm? (%) N/mm
Standart A
Kalite
< N < H
Min. Min-Max | Min. | Min. 25<d(mm)=50 50<d(mm)=60
Min. Min.

ASTM

e 55 6855 205 380 - 515 27 23 -51 18 -51 18 -46 18
ASTM

S 60 6860 220 415 - 550 25 21 -51 18 -46 18 -46 18
ASTM

e 65 6865 240 450 - 585 23 19 -51 18 -46 18 -40 18
ASTM

e 70 6870 260 485 - 620 21 17 -46 20 -40 20 -35 20

1) Mekanik test degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.

2) Darbe testi istege bagh olarak yapilir.

3) Ebadi “10 X 10 mm” (Full size) olan numuneler igin darbe dayanimi degerleridir. Kalinligi daha ince olan malzemeler igin, darbe dayanim degerleri kalinliga
gore azalmaktadir.

Standart Erdemir Kalite

EN 10120 P245NB 6837 245 360-450 26 34
EN 10120 P265NB 6842 265 410-500 24 32
EN 10120 P310NB 6847 310 460-550 24 28
EN 10120 P310NB(0zel)(1) 6848 310 460-550 21 -
EN 10120 P355NB 6852 355 510-620 19 24

1) Cekme testi degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.

Darbe (Boyuna)

Grade

16<d<40 40<d<60
min. min.

EN 10207 P275SL 6340 275 265 255 390 - 510 17 18 22 -50 28 132

1) Cekme testi degerleri ‘enine’ test numunelerine uygulanir.
2) Sicak gekme testi istege bagli olarak yapilir.
3) Kalinhgi 6 mm’nin altinda olan Grdnler igin darbe testi yapiimaz.
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LEVHA URETIM LIMITLERI

Standart Erdemir Kalite Kalinhk (mm) Genislik (mm) Boy (mm)
EN 10028-2 P235GH 6335 6,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
EN 10028-2 P265GH 6341 6,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
EN 10028-2 16Mo3 6345 6,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
EN 10028-2 P295GH 6347 6,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
EN 10028-2 P355GH 6352 8,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
EN 10028-3 P355NH 6353 8,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
EN 10028-3 P355NLL 6355 8,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
EN 10028-3 P355NH/P355NLL 6356 8,00 - 50,00 1.000-3.050 14.000
ASTM A 516 55 6855 8,00 - 60,00 1.000-3.600 14.000
ASTM A 516 60 6860 8,00 - 60,00 1.000-3.050 14.000
ASTM A 516 65 6865 8,00 - 60,00 1.000-3.050 14.000
ASTM A 516 70 6870 8,00 - 60,00 1.000-3.050 14.000
(1] L] L] L] L]
RULO URETIM LIMITLERI
Standart Uriin Erdemir Kalite Kalinlik (mm) Geniglik (mm)
EN 10028-2 P235GH 6335 1,40 - 25,40 2.050
EN 10028-2 P265GH 6341 1,40 - 25,40 2.050
EN 10028-2 16Mo3 6345 1,40 - 25,40 2.050
EN 10028-2 P295GH 6347 1,40 - 25,40 2.050
EN 10028-2 P355GH 6352 1,40 - 25,40 2.050
EN 10028-3 P355NH 6353 1,40 - 25,40 2.050
EN 10028-3 P355NLL 6355 1,40 - 25,40 2.050
ASTM A 516 55 6855 1,40 - 25,40 2.050
ASTM A 516 60 6860 1,40 - 25,40 2.050
ASTM A 516 65 6865 1,40 - 25,40 2.050
ASTM A 516 70 6870 1,40 - 25,40 2.050
EN 10120 P245NB 6837 1,40 -10,00 2.050
EN 10120 P265NB 6842 1,40 -10,00 2.050
EN 10120 P310NB 6847 1,40 -10,00 2.050
EN 10120 P310NB(MOD) 6848 1,40 -10,00 2.050
EN 10120 P355NB 6852 1,40 -10,00 2.050
EN 10207 P275SL 6340 1,40 - 25,40 2.050
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MIKRO YAP]

Erdemir basincl kap kaliteleri ferritik ve perlitik i¢ yapiya sahiptir. ASTM E112'ye gére tane boyutu

6lctimektedir.

Optik mikroskop gérantiist / X500 Buydtme

Optik mikroskop goérantisa / X200 Buydatme

P235GH (ERD 6335)

P235GH (ERD 6335)
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OZEL/ILAVE UYGULAMALAR

+ 3.2 lloyd sertifikali Gran saglanabilmektedir.

- Sicak gekme testi istege bagh olarak uygulanabilmektedir (300°C).

- Levhalar igcin ASTM A 435 (12.50-70.00mm) EN 10160 ve ASTM A578 (10.00-50.00mm) standardina uygun olarak
ultrasonik test yapilabilmektedir.

UTGrupl UT Grup 2 UT Grup 3
(EN 10160) (EN 10160) (EN 10160)

Kalinlik Araligi (mm)

8.00-50.00 12.50-40.00 12.50-20.00

Sinf S, SE, S,E, S,E,. S,E, . S,E S.E,.S,E,.S,E,. S,E,
S,E SE S,E,.SE,.S,E,

00 172" 7072

- Hassas kalinlik dagilimi gerektiren proseslerigin sicak trinlerde
EN 10051 standardina goére daraltiimis %75 ve %50 ve %33 kalinlik
toleransi ile mugteri talebine uygun Gretim yapilabilmektedir.

- Nihai kullanim noktasindaki proses gereksinimleri ve Grin ylzey
beklentisi dogrultusunda rulo olarak verilen sipariglerde yuzeyi
asitle temizlenmis Gran tedarik edilebilir. Asitlenmis Grln tercihinde
korozyon koruyucu yag cinsi ve miktarinda 6zel uygulamalar 1—..;-1,\ I
gorusmeye tabi olarak gerceklestirilebilir. - S

- Levha Urinlericin soguk damga, rulodan agma Grinlerigin ise
inkjet markalama yapilabilmektedir.

- EN 10028 kalitelerinde 2014/68/EU’ya gére basingli kap PED/CE
belgesi saglanmaktadir.
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PRODUCT BROCHURE

ISIL ISLEME UYGUN
SICAK HADDELENMIS
CELIKLER



URUNUN TANIMI

Isil isleme uygun sicak haddelenmis celikler, isil islem sonrasinda nihai mekanik 6zelliklerini kazanan
bor ile alasimlandiriimis sicak haddelenmis Grinlerdir. EN-10083 standardi referans alinarak retilir.
Kontroll( sicak haddeleme ile homojen bir mikroyapi elde edilirken bor ilavesi sayesinde isil islem sonrasi
parcanin yizeyden merkeze/gekirdege kadar homojen sertlik almasi saglanir. Bu 6zellik nedeniyle
yUksek asinma direnci gerektiren disk, pulluk gibi tarim makinesi parcalari ve kesme ekipmanlari ile
birlikte otomotiv sektérinde sicak pres (hot stamping] ile Gretilen destek pargalarinda tercih edilir.



KIMYASAL OZELLIKLER

Erdemir

Grade Standart Standart Kalite

5620 EN10083-3:2006 20MnBS5 Ozel 0,17-0,23 110-1,40 0,025 0,035 0,40 0,05-0,30 0,015-0,060 0,0008-0,0050
5626 Erdemir-15 26MnB5 0,23-0,29 1,05-1,40 0,025 0,02 0,18-0,32 0,10-0,20 0,0015-0,035 0,0020-0,0045
5628 Erdemir-19 28MnB5 0,26-0,31 1,10-1,40 0,02 0,01 0,20-0,35 0,10-0,25 0,03-0,06 0,0020-0,0050
5630 EN 10083-3:2006 30MnB5 Ozel 0,27-0,33 1,15-1,45 0,025 0,035 0,40 0,05-0,30 0,015-0,060 0,0008-0,0050

Bu kalitelerde mekanik ézellikler nihai isil islem sonrasi elde edildigi igin Gretim strecinde mekanik test
yapilmamaktadir.

URETIM LiMITLERIMiZ

Kalinlik (mm) Genislik (mm)

Isil isleme uygun sicak haddelenmis celikler 1,50-10,00 max 2.050
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URUNE OZEL TESTLER

Kritik donasam sicakliklarinin belirlenebilmesi icin sicaklik-zaman-dénasam (TTT) ve strekli sogutma donisim
(CCT) egrileri kullaniimaktadir. Erdemir 5630 kalite i¢in Erdemir Ar-Ge merkezi binyesinde JMat Pro yazilimi ile
hazirlanan TTT ve CCT egrileri érnek olarak verilmigtir. Sertlesebilirlik kabiliyeti igin ise su verme sonrasi sertlik
derinliginin élctldugu Jominy sertlesebilirlik egrileri kullaniimakta olup Erdemir Ar-Ge merkezinde hazirlanan 6rnek
Jominy egrileri verilmigtir.
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= | [l Beynit (%1)
S — Déniisiim (%10)
I | = Déniigiim (%50)
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300~ | == Tamamlanma
soad— L LI LT 0111 )
10 100 1000 10000 100000
Sure (s)
18003 a5
1600 51 ° ° °
S
- . SERTLESEBILIRLIK
(%7 ° °
, 1400 47 o
s E
= s =
£ T
T 1200 43 3
[}
41
\\ [l %0.2 kalici gerilme
1000 % 128 [l Cekme gerilimi
37 [l sertlik
800 35
0.0 1.0 2.0
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Sicaklik (°C)
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PRODUCT BROCHURE

ISIL ISLEME UYGUN
CELIK LEVHALAR



URUNUN TANIMI

Isil isleme Uygun Celikler; EN 10083-3, EN 10269, DIN - 1.7263, DIN 17350 ve EN 10132-4
standartlari kapsaminda Uretilen su verme, tfemperleme, alevle ya da indiksiyonla yizey
sertlestirme igslemlerine uygun alagimli geliklerdir. Cr, Mo, V ve Ni gibi elementler sayesinde
1sil islem sonrasinda hedeflenen mekanik 6zellikler saglanr.

Islah islemi sonrasi 40 HRC Gzerinde yUzey sertligine sahip bu malzemelerin asinma
dayanimi ylksektir. Alev ve indiksiyon gibi yizey sertlestirme islemleriile yUzey sertlik
degerleri daha da arttirabilmektedir. Su verme sonrasi yapilan tfemperleme islemi ile
yUksek mukavemet ve tokluk degerleri elde edilmektedir. Levha formunda olmasi
nedeniyle ylzey duzlemsellik toleransi dar olan bu Grnler sicak kesim islemlerinde
atiklik veya ¢arpilma problemlerine neden olmamaktadir.

Cevherden Uretim yapilmasi nedeniyle su verme islemi sirasinda ¢atlama riski oldukca
dusuktar. Bu celikler kesici takim tezgahlari ve testereler, el aletleri, akslar, krank milleri ve
disliler gibi parcalarda otomotiv, ingaat ve ziraat makinasi sektérlerinde kullanilmaktadir.




ONE CIKAN
AVANTAJLAR

- Yiksek asinma dayanimi

- Yuksek sertlesebilirlik 6zelligi _ g

+ Yazey duzlemselligi




KIMYASAL OZELLIKLER

Standart Kalite Erde.mlr
Kalite
DIN 17350:1980 75Crl 5375 0,70-0,80 0,60-0,80 0,030 0,030 - 0,25-0,50 0,30-0,40 - - -
EN 10132-4:2000 80Crv2 5380 0,75-0,85 0,30-0,50 0,025 - 0,15-0,35 0,40-0,60 0,40 0,15-0,25 0,10 max.
EN10083-3:2006 51Crv4 8412 0,47-0,55 0,70-110 0,025 - 0,40 max. 0,90-1,20 - 0,10-0,25 0,55-0,80
EN 10269:2013 21 CrMoV 5-7 8414 0,17-0,25 0,40-0,80 0,025 0,030 0,40 max. 1,20-1,50 0,60 0,20-0,35 0,10-0,30
DIN - 1.7263 30 CrMo 5-2 8430 0,27-0,32 0,50-0,80 0,010 0,010 0,050 0,10-0,40 1,00-1,50 - - 0,15-0,30
EN10083-3:2006 34 CrMo 4 8434 0,30-0,37 0,60-0,90 0,025 - 0,40 max. 0,90-1,20 - - 0,05 max.
EN10083-3 46Cr2 Ozel 8451 0,45-0,55 0,90-1,40 0,030 0,060 0,12-0,30 0,30-0,50 - - -
ASTM A829 4140 5341 0,56-0,64 0,75-1,00 0,020 0,005 - 0,15-0,30 0,80-1,00 - - 0,15-0,25
o0 o ° ° ° °
Mekanik test yapiimamaktadir.
Kimyasal analiz icerigi nedeniyle kaynaklanabilirlik 6zelligi dusuktur.
Oriin Kalinik (mm) Boy (mm)
75Crl 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
80Crv2 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
51Crv4 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
21 CrMoV 5-7 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
30 CrMo 5-2 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
34 CrMo 4 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
46Cr2 Ozel 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
4140 8,00-100,00 1.000-3.600 14.000
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URUNE OZEL TESTLER
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PAKETLEME



SICAK HADDELENMI$S

RUL

RKK
TRKK

BCKK
HCKK
TCKK
BRKK

KRKK
TR

0 URUNLER

Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmis rulo

Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmemis rulo

Sicak haddelenmis, tfemperlenmis, kenarlari
kesilmemis rulo

Sicak haddelenmis, bobin hazirlamadan gegmis,
kenarlari kesilmemis, soguk haddelemeye uygun rulo
Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmemis rulo, soguk
haddelemeye uygun rulo

Sicak haddelenmis, temperlenmis, kenarlari
kesilmemis, soguk haddelemeye uygun rulo

Sicak haddelenmis, bobin hazirlamadan gegmis,
kenarlari kesilmemis rulo

Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmemis, kalin rulo
Sicak haddelenmis, temperlenmis, kenarlari kesilmis rulo

YURT iCi NAKLIYAT

Gozden ii¢ ve dis cevreden minimum iki adet cember ile
cemberleme yapilir.

DENiz

ASIRI NAKLIYAT

Gozden dort, dis cevreden sargilardan ii¢ adet cember ile
cemberleme yapilir.

SICAK HADDELENMIS
ASITLENMIS RULO URUNLER

Sicak haddelenmis, asit ile yuzeyi temizlenmis, kenarlar

kesilmis rulo

RPKK Sicak haddelenmis, asit ile yuzeyi temizlenmis, kenarlar
kesilmemis rulo

TRP Sicak haddelenmis, femperlenmis, asit ile yuzeyi femizlenmis,

kenarlari kesilmis rulo

TRPKK Sicak haddelenmis, femperlenmis, asit ile yuzeyi femizlenmis,
kenarlari kesilmemis rulo
YURT ICI NAKLIYAT

Polietilen laminasyonlu krep kagit ile sanldiktan sonra
gozden galvaniz késebentler yerlestirilerek, gézden g,
cevreden iki adet cember ile gemberlenir.

DENIZ ASIRI NAKLIYAT
Polietilen laminasyonlu krep kagit ve metal ambalaj
(galvanizli sac) ile sarilr. i¢ gébege galvanizli sac ve
alinlara gelik yan kapaklar konulur. Gézden ve kenarlardan
galvaniz kosebentler yerlestirilerek gézden dort, cevreden
ic adet cember ile gemberlenir.



SICAK HADDELENMI§ BOYA LEVHA URUNLER
KESILMI§ URUNLER

HRU Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmis rulodan kesilmis sac L Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmis diiz levha
HRUKK Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmemis rulodan kesilmis sac LKK Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmemis diz levha
THRU Sicak haddelenmis, temperlenmis, kenarlari kesilmis rulodan DS Dokim slabi (Ekstra kalin levha)

kesilmis sac
LR Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmis rulodan kesilmis levha
LRKK Sicak haddelenmis, kenarlari kesilmemis rulodan kesilmis levha

L, LKK, DS 6 mm’den kalin driinler, uzunluk dikkate
alinmaksizin gemberlenmeden tahta takozlar Gizerine

LR, LRKK 6 mm‘den kalin Grinler, uzunluk dikkate
konulur.

alinmaksizin tahta takozlar Gizerinde cemberlenir.

HRU, HRUKK, THRU, LR, LRKK Uzunluk = 3 m ve kalinlik
= 6mmiise, Urinler tahta palet Gizerinde cemberlenir.

HRU,HRUKK,THRU,LR, LRKK Uzunluk > 3 m ve kalinlik
= 6 mm ise, Uriinler tahta kalas izerinde gemberlenir.



SICAK HADDELENMIS DENIZ ASIRI NAKLIYAT
ASITLENMI$S BOYA KESILMi$
SAC VE LEVHA URUNLER

HRP Sicak haddelenmis, asit ile yuzeyi temizlenmis, kenarlari kesilmis rulodan
kesilmis sac
LP Sicak haddelenmis, asit ile yuzeyi temizlenmis, kenarlari kesilmis rulodan

kesilmis levha

TLPKK Sicak haddelenmis, femperlenmis, asif ile yuzeyi temizlenmis, kenarlari
kesilmemis rulodan kesilmis levha

THRPK Sicak haddelenmis, femperlenmis, asif ile yazeyi temizlenmis, kenarlari
kesilmemis rulodan kesilmis sac

HRPKK  Sicak haddelenmis, asit ile ylzeyi tfemizlenmis, kenarlari kesilmemis rulodan

Boyu lic metreden kisa ve kalinligi 6 mm.den

kesilmis sac . : -
LPKK Sicak haddelenmis, asit ile yuzeyi temizlenmis, kenarlari kesilmemis rulodan ince olan paketler metal umbuluj, [galvunlzll suc]

kesilmis levha ile sarilarak ve kenarlarina galvaniz késebentler
TLPKK Sicak haddelenmis, temperlenmis, asit ile yizeyi temizlenmis, kenarlari yerlestirilerek cemberlenir.

kesilmis rulodan kesilmis levha
THRPK Sicak haddelenmis, femperlenmis, asif ile yuzeyi temizlenmis, kenarlari
kesilmis rulodan kesilmis sac

HRP, LP, TLPKK, THRPK, HRPKK,LPKK, TLP, THRP. Uzunluk = 3 m

ve kalinlik = 6 mm ise, riinler tahta palet iizerinde kagit ambalaj Boyu G¢ metreden uzun ve kalinligi 6 mm tzerinde
yapilarak gemberlenir. olan paketler enine takozlar iizerinde kagit ambalaj

yapilarak cemberlenir. (LKK ve L @iriin rumuzlu
malzemelerde kagit ambalaj uygulanmamaktadir.)

HRP, LP, TLPKK, THRPK, HRPKK, LPKK, TLP, THRP. Uzunluk >3 m
ve kalinlik = 6 mm ise, {iriinler boyuna tahta kalas (5X9,5X250 cm)
uzerinde kagit ambalaj yapilarak gemberlenir.

LP, LPKK, TLP, TLPKK, Uzunluk > 3 m ve kalinlik > 6 mm. ise
enine takozlar iizerinde kagit ambalaj yapilarak gemberlenir.



ETIKET BiLGIiLER]

INET AGIRLIK

1230501473213 | e | 9060
TNR 150
ETIKET NO A o210
1230501473213 3123223089 KAGIT / PAPER
GeLlK ALITES 3492651000 kA ; 57
[TAVLAMA TiP
2005 23175852200 LT |BA
. YUZEY DURUMU
B S5 CODE. 0501008157 SURFACE CONDITION
9060 gTEEUEm%?' 2005 Knrummmumm 280
EBATLAR (MM) FiRMA IsMi
0.300X 900 DIMENSIONS 0.300X900 EXPORTER NAME
DUZENLEME ZAMANI PROTOKOL/LOT
EN10202:2001 [fresestm 04.08.2023 1842y ce0 g

GIA TN VE HACANGILK BAKANE

18275

@mnmznz

150 001 KAUTE YONETI SITEN, TS EX 50 4

13012201 AR VE TR -6 - - 004922 AL 2N LE RETILMISTIR G104 KOOEKS YONETMELEIE UYGUN GRETNISTI
HE LITE YONETIN SSTEW, TS X ISD 4001 GEVRE YOETIN STEM S N 10 50001 EVER) YONETIN SISEM T 50 4001 1S SAGUEI VE GIVENUG
YONETM SISEM, AT 16348 KALTEYONETIN ISTENT (TONOTI) BELGELERNE SAIPTI VE TS EX IS/1E5 17025 KAPSAMINOA ABORATUVARLAR| AGEDITE EDUMIT.

'MADE IN TORKIYE
B16754

000

ETIKET NO / TICKET NO

1230501473213
L

‘ >
>

MPC KODU / MPC CODE

0501006157

Etiket Sira Numarasi
Label Sequence Number

Uriin Kodu

Production Code

Uretim Yilinin Son 2 Hanesi
Last 2 Digits Of Production Year

Uretim Yeri
Production Location

I

Data Matrix / Data Matrix

Sira
Sequence Number

Uriin Kodu
Product Code

Etiket Sira Numarasi / Label Sequence Number

Uluslararasi Standart / interational Standard

Celik Kalitesi / Steel Grade






o
\.;‘
i, d &
L ."'
A 2 .
P L .
DT 2 L A .

X W?,u.srmwg R

ke S KB, e

r r "‘i.‘-""'T—“E""‘"FQ' "lr

ar 4



-. ]
0
F
¥

L7

p——

A
- - 3
o, - .
........... _11&..
§ w
e
& (-.4
h~ ALY
=4 >
3
Lo % B
- 4 -
I - “...u
g E
L]

e







