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OYAK’IN

MADEN METALURJI
SIRKETLERIYiZ,
TURKIYE'NIN KURESEL
CELIK cUcUYUZz

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 Gretebilen 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 bolumunu 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 tGizere 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 Eregli 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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URUNUN TANIMI

Mild celikler; EN 10130, EN 10268, JIS G 3141 ve ASTM A1008 standartlarina gére Uretilen diistk ve ¢ok dustk karbon
icerigine sahip, distk mukavemetli konvansiyonel ¢eliklerdir. Bu celikler, ficari kaliteden baslayip ekstra derin
cekilebilir kalitelere kadar devam eden kalite grubunu kapsamaktadir. Dusik karbonlu malzemeler CQ (commercial
quality) ve DQ (drawing quality), cok dustk karbonlu malzemeler ise DDQ (deep drawing quality) ve EDDQ (extra deep
drawing quality) kalite gruplarindan olusmaktadir.

CA: Siirekli Tavlanmis
BA: Yigin Tavlanmig

r (kalici uzama orami)
I

Uzama (%)

Dusuk karbonlu celikler %0,01 ile %0,1 arasinda degisen C oranina sahiptir. Tavlama tipine gore (yigin veya strekli)
degismekle birlikte, bu celikler agirlikh CQ ve DQ kalite grubundadir.

Cok dusUk karbonlu celikler ise %0,01'in altinda ppm seviyesinde C icermekte olup bu celiklere IF yani Interstital
Free (arayer atomsuz) gelikler denmektedir. Karbon (C), Hidrojen (H), Azot (N), Oksijen (0) gibi elementler, caplarinin
Fe atomundan ¢ok daha kiigik olmasi sebebi ile Fe atomlari arasina sigabilirler ve kendilerini cevreleyen atomlarin
kafes yapisini bozabilirler. Bu da, serbest ara yer atomlarinin, yiksek sekillendirme (derin cekme gibi) sirasinda
yUzey hatalarina sebep olma riskini beraberinde getirir. Bu sebeple, alasimlama sirasinda yapiya eklenen Ti, Nb gibi
alasim elementleriile C, N gibi ara yer atomlari baglanir; karbar ve nitrar olusarak ara yer atomlarinin yapida serbest
kalmasi 6nlenir.



KULLANIM ALAN|

Genis kalite araligr ile soguk aranler; 1s1 sektérinden beyaz esyaya, ev-ofis gereclerinden ambalaj sektérine,
otomotivden tlketici Granlerine kadar genis kullanim alanina sahiptir.

Uriine Ozel Erdemir . LC / ULC (Dusiik Karbon / Cok
Genel Kullanim Alani oy Standart Standart Kalitesi / ! ..§ /¢
Kullanim Kalitesi Diigiik Karbon)
Konvektor 7109 EN 10130 - 2006 DCO1 Ozel LC
- 7110 EN 10130 - 2006 DCO1 Ozel LC
0Ozl Tel 7111 EN 10130 - 2006 DCO1 LC
- 6111 JIS G 3141:2021 SPCCT LC
- 6112 EN 10130 - 2006 DCO1 LC
Cekme islemine uygun genel uygulama R 6113 EN 10130 - 2006 DCO3 Lc
- 6114 EN 10130 - 2006 DCo4 LC
(Otomotiv sanayi, buzdolabi, gamasir makinesi,
mutfak esyasi, vb.) - 6115 EN 10130 - 2006 DCO5 Lc
Dual Sertifikali 7112 EN 10130:2006 ER- DEMIR-15 DCO1 / ERDEMIR-DCO2 LC
- 7113 ASTM A1008-21 DSType B LC
Beyaz Esya 7313 EN 10130 - 2006 DCO3 LC
- 7612 EN 10130 - 2006 DCO1 LC
Beyaz Esya 145 EN 10130 - 2006 DCO4 uLc
Yaslanmaya dayanikli ek§1m derin cekmeye uygun . 7114 EN 10130 - 2006 Dcoa uLe
celikler
- 7115 EN 10130 - 2006 DCO5 uLC
(Cok dustk karbonlu IF gelikleri)
- 7116 EN 10130 - 2006 DCO6 uLc
Beyaz esya retimi icin yaslanmaya dayanikli ve ekstra Beyaz Esya 722 EN 10130 - 2008 pcol uLe
Letnicekeaivgtlcaiitey Beyaz Esya 7123 EN 10130 - 2006 DCo3 uLe
Yuksek akma dayanimli ve soguk sekillen- dirme islemine Ofomofiv 7022 EN 10268:2006+A1:2013 HC220¥ uLe
D S et il el Otomotiv 7026 EN 10268:2006+A1:2013 HC260Y uLe
Otomotiv sektdrunde filtre yapimina uygun gelik Filtre 7124 EN 10130 - 2006 DCO4 uLc
Otomotiv 7314 EN 10130 - 2006 DCO4 uLc
YU§Innmuyuwduyur1|kI| ultra derin cekme ku‘Ine otomotiv Otomotiv 7315 EN 10130 - 2006 DCOS uLe
endustrisinde kullanima uygun celikler
Otomotiv 7316 EN10130 - 2006 DCO06 uLc
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KIMYASAL OZELLIKLER

EN 10130 - 2006, ASTM A1008 - 21, JIS G 3141 - 2021, EN 10268 - 2006 + Al - 2013 Kaliteleri

Cekme ve Derin Cekme islemine Uygun Diistik Ve Cok Dusik Karbonlu Soguk Haddelenmis Celikler Cekme islemine
uygun genel uygulama kaliteleri (Otomotiv sanayi, buzdolabi, gamasir makinesi, mutfak esyasi, vb.)

Erdemir Standart Standart Mn (%) Si (%) Cu (%) | Ni(%) Ti (%) Nb (%) | Mo (%) Cr (%)
Kalitesi Kalitesi . | maks. b .| maks. maks. | maks. maks. maks. | maks. maks.
6112 EN 10130 - 2006 DCO1 LC 012 0,60 0,045 0,045 - - - - 8}) - - - - -
max

7111 EN 10130 - 2006 DCOL LC 012 0,30 0,045 0,045 - 0,050 - - - - - -

7612 EN 10130 - 2006 DCO1 Lc 012 0,60 0,045 0,045 - - - - - - - - - 20-50
0,050-

7122 EN 10130 - 2006 DCo1 uLc 012 0,60 0,045 0,045 - - - - 0060 - - - -

7109 EN 10130 - 2006 DCO1 Ozel LC 012 0,60 0,045 0,045 - - - - - - - - - -

7110 EN 10130 - 2006 DCO1 Ozel LC 012 0,60 0,035 0,035 - - - - - - - - - -

EN 10130:2006 DCO1 ERD-

7112 ERDEMIRAIS DCo2 LC 0,10 0,45 0,035 0,035 - - - - 8} - - - - -

6113 EN 10130 - 2006 DCo3 LC 0,10 0,45 0,035 0,035 - - - - 6}) - - - - -

7313 EN 10130 - 2006 DCo3 LC 0,10 0,45 0,035 0,035 - - - - 8}) - - - - -
0,060-

7123 EN 10130 - 2006 DCOo3 uLe 0,10 0,45 0,035 0,035 - - - - 0,070 - - - - -

6114 EN 10130 - 2006 DCOo4 LC 0,08 0,40 0,030 0,030 - - - - 1 - - - - -
0,055-

7114 EN 10130 - 2006 DCo4 uLc 0,08 0,40 0,030 0,030 - - - - 0.075 - - - - -
0,085-

145 EN 10130 - 2006 DCO04 uLc 0,07 0,35 0,030 0,025 - - - - 0.095 - - - -

7314 EN 10130 - 2006 DCo4 uLe 0,08 0,40 0,030 0,030 - - - - - - - - - -

7124 EN 10130 - 2006 DCO4 uLe 0,08 0,40 0,030 0,030 - - - - - - - - - -

6115 EN 10130 - 2006 DCO5 LC 0,06 0,35 0,025 0,025 - - - - 0)] - - - - -
0,085-

7115 EN 10130 - 2006 DCO5 uLc 0,06 0,35 0,025 0,025 - - - - 0.095 - - - -

7315 EN 10130 - 2006 DCO5 uLe 0,06 0,35 0,025 0,025 - - - - - - - - - -

7116 EN 10130 - 2006 DCO6 uLc 0,02 0,25 0,020 0,020 - - - - 0,300 - - - - -

7316 EN 10130 - 2006 DCOo6 uLc 0,02 0,25 0,020 0,020 - - - - 0,300 - - - - -

0,02- min

7113 ASTM A1008-21 DS Type B LC 0.08 0,50 0,020 0,020 - 0,020 0,20 0,20 0,025 0,008 | 0,060 | 0,008 | 0,150 -

7022 EN 10268:2006+A1:2013 HC220Y uLc 0,01 0,90 0,080 0,025 0,30 Onglno - 0,120 0,090 - - -

7026 EN 10268:2006+A1:2013 HC260Y uLc 0,01 160 0,100 0,025 0,30 Onglllno - 0,120 0,090 - - - -

6111 JIS G 3141:2021 spccT LC 015 0,60 0,100 0,035 - - - - - - - - -

(1) Tiilaveli aretilebilmektedir.
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MEKANIK OZELLIKLER

Garanti Sureleri

Erdemir Standart Standart Tavlama Yizey R, (MPa)
Kalitesi Kalitesi Tipi Kalitesi | Akma izi Olusmama Mekanik Degerler max.
A -
6112 EN 10130 - 2006 DCO1 Sarekli - 280 270 - 410 28 - -
B 3ay
A -
7111 EN 10130 - 2006 DCO1 Sarekli - 280 270 - 410 28 - -
B 3ay
A -
7612 EN 10130 - 2008 DCO1 Sarekli - 280 270 - 410 28 - -
B 3ay
A - -
7122 EN 10130 - 2006 DCol Sarekli 280 270 - 410 28 - -
B 3ay 3ay
. A -
7109 EN 10130 - 2006 DCO1 Ozel Sarekli - 280 270 - 410 28 - -
B 3ay
. A -
7110 EN 10130 - 2006 DCO1 Ozel Sarekli 5 3 - 230-280 270 - 410 28 - -
ay
EN 10130 - 2006 DCO1/ ERD - - A -
7112 ER- DEMIR-15 DCO2 Sarekli 5 30 - 180 - 260 270 -390 30 - -
y
A
6113 EN 10130 - 2006 DCO3 Sarekli s 6ay 6ay 240 270-370 34 13 -
A
7313 EN 10130 - 2006 DCO3 Sarekli 8 6ay 6ay 240 270-370 34 13 -
A
7123 EN 10130 - 2006 DCO3 Surekli 5 6 ay 6 ay 240 270-370 34 13 -
6114 EN 10130 - 2006 DCO4 Yigin A 6ay 6ay 210 270 - 350 38 16 018
A
7114 EN 10130 - 2006 DC04 Sarekli 5 6ay 6ay 210 270 - 350 38 16 018
A
145 EN 10130 - 2006 DCo4 Sarekli 8 6ay 6ay 190 270 - 330 40 16 018
A
7314 EN 10130 - 2006 DCO4 Sarekli 8 6ay 6ay 210 270 - 350 38 16 018
A
7124 EN 10130 - 2006 DCo4 Sarekli 8 6ay 6ay 210 270 - 350 38 16 018
6115 EN 10130 - 2006 DCO5 Yigin A 6ay 6ay 180 270 - 330 40 19 0,20
A
7115 EN 10130 - 2006 DCO5 Sarekli 5 6ay 6ay 180 270 - 330 40 19 0,20
A
7315 EN 10130 - 2006 DCO5 Sarekli 5 6ay 6ay 180 270 - 330 40 19 0,20
A
7116 EN 10130 - 2006 DCO6 Sarekli 5 sinirsiz 6ay 170 270 - 330 41 21 022
A
7316 EN 10130 - 2006 DCo6 Strekli B sInIrsiz 6ay 170 270 - 330 41 21 022

Cekme testi degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.
Akma dayanimi degerleri, 0,5 mm < d = 0,7 mm kalinlik araliginda 20 N/mm? (2,0 kg/mm3), d = 0,5 mm kalinlik araliginda ise 40 N/mm? (4,1 kg/mm?) artirilir.
% Uzama degerleri, 0,5 mm < d = 0,7 kalinlk araliginda 2 birim, d = 0,5 mm kalinlik arahdinda ise 4 birim azaltilir.
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ASTM A1008 - 2021 Kaliteleri

Erdemir Kalitesi Standart Standart Kalitesi Tavlama Tipi Yiizey Kalitesi R, (MPa) A, (%) min.
A
7113 ASTM A1008-21 DS Type B Sarekli 150 - 240 36 13-17 017-0,22
B

Akma ve uzama degerleri “Boyuna” test numunelerine uygulanir ve ASTM A370 standardina gére belirlenir.
Belirtilen degerler referans degerlerdir.

JIS G 3141 - 2021 Kaliteleri

Erdemir Standart Standart Tavlama Yiizey
Kalitesi Kalitesi Tipi Kalitesi

A, (%) min

JISG o A
6111 S1UL0021 sPcCT Srekli . 270 28 31 34 36 37 38

Cekme testi degerleri “Boyuna” test numunelerine uygulanir.

EN 10268 - 2006 + Al - 2013 Kaliteleri

Garanti Sireleri
Erdemir Standart Yiizey

Standart Tavlama Tipi Kalitesi Akma izi Mekanik
Olusmamasi | Degerler

Kalitesi Kalitesi

A
EN -
7022 10268:2006+A1:2013 HC220Y Sarekli . 6 ay 6 ay 220-270 | 340-420 33 16 0,18
EN A
7026 10268:2006+A1:2013 HC260Y Sarekli . 6 ay 6 ay 260-320 | 380-440 31 14 017

Test degeri “Enine” test numunelerine uygulanir.
% Uzama degerleri, 0.5 mm < d = 0.7 mm kalinhk araliginda 2 birim azaltilir. Kalinhgin d = 0,5 mm oldugu durumda minimum % uzama degeri 4 birim azaltilir.
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URETIM LiMITLERI

Erdemir Kalitesi Kalinlik (mm)

Geniglik (mm)

6111, 6112, 6113, 6114, 6115, 7109, 7110,
7111, 7112, 7113, 7313, 7612 20 =200 max 1.500

145, 8110, 7022, 7026, 7114, 7115, 7116,
7122, 7123, 7124, 7314, 7315, 7316 0hES - & (00 max 1.500




MIKRO YAP]

Mild celiklerde ana yapi ferrit fazindan olusmaktadir. Mikroyapi analizinde gézlenen tane blyukli

gu tavlama tipine

kli

, sure

gore farklilik gosterebilmektedir. Ayni kalitede yigin taviama ile Gretilmis bir malzeme daha iri taneli iken

tavlanmis malzeme daha ince taneli bir yapiya sahiptir.

(c) Surekli Tavianmus IF kalitelerde
LOM (x200)

o
O o
o3
EX
[
£3
Z 3
= o
£3
0
—
"U..n_hu
0 =
— O
0O X

(a) Yigin Tavlanmis CQ Kalitelerde
LOM (x500)
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SEKILLENDIRME KABILIYETI

Beyaz Egya’dan Isi sektdrine, Ambalaj’'dan Ev-0fis Geregleri'ne kadar birgok farkli kullanim alanina sahip olan
MILD kalite grubunda ézellikle IF kalitelerin sekillendirme kabiliyeti oldukga 6nemlidir. Sacin parga ve kalip
tasarim asamalarindaki soguk sekillendirme simdlasyonlari ile Gretime alinmadan énce sekillendirme davranisini
tahminlemek birgok sektortn gerekliligi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Strain Mapping (GOM ARGUS); dogru malzeme secimi ve takimlarin optimizasyonunu dikkate alarak sac
sekillendirme isleminin optimizasyonunu destekler. Sekillendirme Sinir Egrisi (Forming Limit Curve - FLC) soguk
sekillendirme prosesinde sac malzemesinin sekillendirme sinirlarinin tanimlanmast igin kullaniimaktadir ve
basarisizlik kriterlerini tanimladigi icin sac metal sekillendirme prosesinin analizinde 6nemli bir aractir.

IF Kalite Serisi DCo4
nla r\,o[\n
N

g N\ o D06 -1,20 mm g DCO4 - 1,20 mm
S D005 - 1,20 mm S ——DC04 - 1,00 mm
o o ——DC04-0,90 mm
5 DC04 - 1,20 mm 5 0,300 ——DC04-0,30 mm
= 03 ——DC03-1,20 mm =) . ——DC04 -0,70 mm
= o = g

. 0,000

04 02 0 02 04 06 -0,600 40,400 0,200 0,000 0,200 0,400 0,600
Minor Gerinim Minor Gerinim

IF kalite grubunda mukavemet seviyesi arttikga sekillendirme sinirt azalmaktadir. Ayni kalitede farkli kalinliklarda
yapilan analizler, malzemenin kalinhgmin artisiyla birlikte sekillendirme sinirlarinin da arttigini géstermektedir.

Autoform linkinden t0m malzeme datalarina ulasabilirsiniz.

Sorularinizi urunyonetimi@erdemir.com.tr adresine ileterek bilgi alabilirsiniz.

WELDABILITY

Mild kalite grubunda yer alan artnler gelismis kaynak 6zellikleri sergilemektedir. Sahip oldugumuz kaynak test
yetkinlikleri ile prosese 6zel olarak kaynak parametrelerinin belirlenmesine yonelik teknik destek vermekteyiz.
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ADDELEN

" UYGUN CELIK



URUNUN TANIMI

Soguk Haddelenmis Emaye Kaplamaya Uygun Celikler EN 10209:2013 standardina uygun sekilde Grefilip emaye
kaplama uygulamalari olan sektérlerin kullanimina sunulmaktadir.

Bu grup altindaki gelik kaliteleri ocak, firin, mutfak esyalari, banyo aksesuar ve ekipmanlari, termosifon ve yapi
ekipmanlari imalati gibi bircok sektérde emaye kaplama prosesi uygulanarak kullanima uygundur.



ONE CIKAN
AVANTAJLAR

+ DCO1EK ve DCOGBED kaliteleri araliginda genis Grin
yelpazesi

+ Yuksek sekillendirilebilirlik kabiliyeti ve emaye
kaplama performansi

- Ozel gelistirilmis recetelerle stabil kimyasal alagimi
ve mekanik ozellikler

+ Uniform kalinlik dagihmi

- Dilme/boy kesme urtnleriyle nihai ebatta malzeme
tedarik esnekligi

- Kalite bazinda hem kutu tipi tavlanmis hem de
surekli tavianmis gelik tedarigi



EKVEED GELiK KALITELERI

EN 10209:2013 standardi kapsaminda hem “konvansiyonel emayelemeye (EK)” hem “direkt emayelemeye (ED)”
proseslerine uygun celik kaliteleri retilmektedir. Celik kalitelerinin uygun oldugu emaye prosesi bilgisine kalite
tablosunda verilen numerik adlandirmalardan ulasilabilir.

Orn: DCO1EK , DCO4ED

EK celik kaliteleri Tek kat astar boyama + pisirme veya iki kat boyama—iki pisirim seklinde konvansiyonel emaye
prosesine uygundurlar.

ED celik kaliteleri ise direk emayeleme islemine ve ayni zamanda konvansiyonel emayeleme islemine de uygundur.

EK Kaliteler ED Kaliteler

Tek kat tek pisirim islemine uygun olup daha ¢ok tek tarafi Cift kat emaye .uyganlam.am sonrasi fek pigirim iglemine
L uygun olup her iki yuzeyi de emaye kaplanacak pargalar
emaye kaplanacak pargalar icin uygundur. icin uygundur

ilave edilen alasim elementleri ile kafes yapisinda
olusturulan tuzak yapilar, firnnlama sonrasi hidrojen gaz
cikisini engellemektedir.

Tek yUzeyin emaye kaplanmasi sonrasi diger yuzeyden gaz
cikisina izin vermektedir.

Ayni kalite grubundaki EK kalitelere gore sekillendirme
kabiliyetleri daha iyidir.

Tek pisirimde c¢ift ylizey emaye kaplama garanfisi verilmez. Tek pisirimde cift ylzey emaye kaplama garantisi verilir.
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KIMYASAL OZELLIKLER

Erdemir

Kalite Standart Standart Kalite C (%) max. Ti (%) max. Mn (%) max. P (%) max. S (%) max.
7512 EN 10209 DCOLEK 0,08 - 0,60 0,045 0,050

65120 EN 10209 DCOLEK 0,08 - 0,60 0,045 0,050

6513V EN 10209 DCO4EK 0,08 - 0,50 0,030 0,050
7513 EN 10209 DCO4EK 0,08 - 0,50 0,030 0,050
513 EN 10209 DCOSEK 0,08 - 0,50 0,025 0,050
7514 EN 10209 DCO4ED (2 (2 0,40 0,030 0,050
504 EN 10209 DCOA4ED Ozel 0,02 030 035 0,020 0,050
7516 EN 10209 DCOBED 0,02 030 035 0,020 0,050

1- 6512 ve 6513 kalite Granler “yigin tavlama” yéntemi ile Gretilmektedir.
2- Sivi gelik tretim asamasinda vakum altinda drtin analizi max. % 0,004 “C" hedeflenerek dekarbirize edilmekte ve “Ti" ile stabilize edilmektedir.
3- Tam kalite drinler tam durgun olarak dretilmektedir. Bu nedenle Al/N minimum 2:1 oranindadir.
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MEKANIK OZELLIKLER

Garanti Sireleri ®
(Akma izi Olusmamasi ve
Mekanik Degerler)”

A80 (%)
min@

Erdemir Kalite Standart Standart Kalite Test Yonii Re (MPa)® Rm (MPa)®

7512\ EN 10209 DCO1EK D 270 270-390 30 - 6ay
65129 EN 10208 DCO1EK D 270 270-390 30 - 6ay
6513 EN 10208 DCO4EK D 220 270-350 36 - 6ay
7EIRE EN 10208 DCO4EK 0 220 270-350 36 - 6ay
B EI EN 10208 DCOSEK 0 220 270-350 36 15 6 ay
7514 EN 10208 DCO4ED D 210 270-350 38 - 6 ay
504 EN 10208 DCO4ED Ozel 0 220 270-350 36 15 6 ay
7516 © EN 10208 DCOBED D 180 270-350 38 16 6ay

1- Cekme testi dederleri “Enine” test numunelerine uygulanir.

2- r (ortalama) degeri, kalinigi 0,5 mm ve Ustinde olan malzemelere uygulanir.

3- Akma dayanimi degerleri, 0,5 mm < d = 0,7 mm kalinlik araliginda 20 N/mm? (2,0 kg/mm?), d = 0,5 mm kalinlik araliginda ise 40 N/mm? (4,1 kg/mm?) artirilir.
4- % Uzama degerleri, 0,5 mm < d = 0,7 mm kalinlik araliginda 2 birim, d = 0,5 mm kalinlik arali§inda ise 4 birim azaltilr.

5- Tasarim amagl kullanimlar igin, akma dayanimi minimum degeri 140 N/mm? (14,3 kg/mm?) olarak kabul edilir.

6- Tasarim amagl kullanimlar igin, akma dayanimi minimum degeri 120 N/mm? (12,2 kg/mm?) olarak kabul edilir.

7- Masterinin talep etmesi durumunda, 0,70 mm = d = 1,50 mm kalinlik araligindaki Granler Res210 MPa ve A80=%38 olarak Uretilebilir.

8- Tabloda belirtilen garanti streleri, malzemenin hazir oldugu bildirildigi tarihte baslar.




URETIM LiMITLERIMiZ

i GENiSLIK (mm) KALINLIK MAKSIMUM GENiSLiK (mm)
KALINLIK MAKSIMUM 503-504 - 7514 - (mm) 6512 - 6513
(mm) 7512 - 7513
7516
Yigin 020-029
0,40- 0,44 Tavianmig 0,30- 0,50 1.200
Uriinler
045-0,49 1150 - 0,51-0,59 1.250
0,50 - 0,50 1.200 1.000 0,60-0,80 1.300
Surekli

Tavianmis Uriinler 0,51-0,60 1.300 1100 081-120 1.400
1,21-2,00 1500

061-070 1315 1.200

071-0,80 1415 1.300

1-Uretim limitleri bilgi amagli olarak verilmis olup siparis zamaninda

0:81-0,90 1415 1.400 mutlaka teyit alinmalidir.

2-Tabloda verilen Gretim limitleri ana rulo Grefim prosesine aittir, daha
dar genislik talepleri ve boy kesili driin talebiniz veya kalinlik / genislige

1,00-1,19 1500 1500 yonelik 6zel talepleriniz i¢in urunyonetimi@erdemir.com.tr adresinden

0,91-0,99 1500 1500

Gretilebilirlik bilgisi alabilirsiniz.

1,20-2,00 1500 1500




MiKRO YAPI

Soguk Haddelenmis emaye celiklerde ana yapi ferrit fazindan olusmaktadir. Paylasiimis gérsellerde tipik bir
mikro yapi gérintust ve emaye kaplama sonrasi 6rnek celik-emaye ara yuzeyi gérantasu paylasiimistir.

e |
[

(a) Sarekli Tavlanmis CQ Kalite LOM (x500) (b) Stirekli Tavlanmis IF Kalitelerde Ornek Celik Emaye Ara ylizeyi
Kesiti LOM (x200)
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URUN GELISTIRMEYE YONELIK
OZEL TESTLER

Ar-Ge bunyemizde 6zel kurulmus emaye laboratuvarimizda musteri ihtiyaclar dogrultusunda yeni Grin gelistirme
calismalari, gelik kalitelerinin kaplanma performansinin ve emaye 6zelliklerinin arastirilmasi calismalar
gerceklestiriimektedir. Ayrica emaye prosesinin paydaslari olan frit Greticileri ve endstriyel son kullanicilar ile 6zel
calismalar gerceklestirme firsatimiz bulunmaktadir.

Ar-Ge Merkezimizde Yapilan Emaye Celigi Uygulamalari

+ UNI'11734 ve EN 10209 standartlarina uygun test ve analizler

- Hidrojen Gegirgenlik Testi (Celigin balik pulu olusumuna
direnci)

» Toz Emaye Kaplama Uygulamalari

- Kaplama Kalinhigi Olgtim ve Analizleri

- Kaplama Yapigsma Performansi Analizleri

- Kaplama-Celik Ara Yuzeyi Mikro yapi incelemeleri,
SEM / EDS Analizleri

Enameling Process

Kaplama
Kalinhg
Olcusu

Toz Emaye Pisirme

Darbe Testi Hidrojen
Kaplama (Kurleme)

(Yapisma Testi) Gegirgenlik Cihazi




SEKILLENDIRME KABILIYET]

Beyaz Esya basta olmak uzere bir gok farkl sektérde kullanim alanina sahip olan Emaye kalite grubunda 6zellikle
DCO4 ve Ustu kalitelerin sekillendirme kabiliyeti oldukga 6nemlidir. Geligin parca ve kalip tasarim asamalarindaki
soguk sekillendirme simulasyonlariile Gretime alinmadan énce sekillendirme davranigini tahminlemek birgok
sektorin gerekliligi olarak karsimiza gikmaktadir.

Sekillendirilmis parca tzerinden gergeklestirilen gerinim analizi (Strain mapping); dogru malzeme segimi ve kaliplarin
opfimizasyonunu dikkate alarak sac sekillendirme isleminin tolerans sinirlari igerisinde yapiimasini destekler.
Sekillendirme sinir egrisi (Forming limit curve - FLC) soguk sekillendirme prosesinde sac malzemesinin sekillendirme
sinirlarinin fanimlanmasi igin kullaniimakta olup sekillendirme prosesinin analizlerinde 6nemli bir aractir.

Emaye Celikleri - FLC

08
;8

Major Gerinim

(=)

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

== DCO4EK_7513_0,50mm e DCO5EK_513_0,50mm e DC04ED_7514_0,50mm w====DCO6ED_7516_0,50mm

Autoform linkinden t0m malzeme datalarina ulasabilirsiniz.



=

OZEL/ILAVE UYGULAMALAR

Surekli taviama hattindan gecgen kaliteler i¢in drdn nihai kullanim alanina gére EN 10130 standardi A ve B yuzey
kalite olarak siparis verilebilir. Yazey géranim hassasiyeti olan son kullanim alanlarinda B ylzey Grin tedarigi
onerimizdir.

Hassas kalinlik dagilimi gerektiren prosesler igin EN 10131 standardina gore daraltilmis EN/2 (%50) ve EN/4
(%25) kalinlik toleransi ile masteri talebine uygun Gretim yapilabilmektedir.

Nihai kullanim noktasindaki pres imalat ve emaye kaplama éncesi yizey temizleme iglemlerinin gereksinimleri
dogrultusunda korozyon koruyucu yag cinsi ve miktarinda 6zel uygulamalar gérismeye tabi olarak
gerceklestirilebilir.

Emaye celik kalitelerimiz arasinda bulunan 3 dijitli 513 ve 504 Mod kalitelerimiz musteri prosesine 6zel olarak
Uretilmis kalitelerdir. Musterilerimizle emaye prosesine uygun 6zel celik kalite talepleri degerlendirilerek

ozel kalite calismalar mamkandir. Ozel celik kalitesi taleplerinizi urunyonetimi@erdemir.com.tr adresine
iletebilirsiniz.










URUNUN TANIMI

HSLA (High Strength Low Alloy) celik kaliteleri EN10268 standardina gére dretilen, soguk sekillendirmeye
uygun yuksek akma dayanimina sahip dustk alasimh celiklerdir.

Orta ve Ust mukavemet seviyelerinde yer alan HSLA kaliteler mikro alasim elementlerinin yapida cokelmesi ve
tane boyutunu inceltmesi sebebi ile yuksek mukavemet seviyelerine ulasmaktadir.

Sekillenme ve kaynaklanabilirlik icin max %0,14°e kadar C ihtiva eden bu kalitelerde mukavemet saglamasi
amact ile disik oranlarda titanyum (Ti), krom (Cr), molibden (Mo), vanadyum (V), nikel (Ni), niyobyum (Nb)
eklenebilmektedir. C ile bu alagim elementleri karbir ve nitrir bilesikleri yaparak yapi icerisindeki dislokasyon
ve tane sinir bélgelerine ¢okelir ve mukavemetin artmasini saglar. HSLA celiklerin tamami yuksek mukavemet
sayesinde darbe sonumleyici olarak kullanihr. Agirhkli otomotiv sektérinde kullanim alani bulan bu kalite
grubu yuksek mukavemet ve sekil alma ézellikleri ile parca agirliklarinin azaltilmasina olanak saglarken
guvenlik parcalarinda da tercih sebebi olmaktadir.

HSLA kalite gelikler; ayni mukavemet seviyesindeki Yapi Geligi kalitelerine gére daha yiksek
sekillendirilebilirlik kabiliyeti gosterirler.

70
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KULLANIM
ALANLARI

HSLA serisindeki ¢elikler agirhkli olarak ofomotiv
sektérande kullanilmakta olup, bu gelikler
suspansiyon sistemleri, gergi kollari, 6n ve arka
camurluklar, takviye parcalari, alt cerceveler,
uzunlamasina kirigler, kilit yuvalari, sasi bilesenleri
gibi yapisal bilesenler igin uygundur. Bunun yaninda
amortisor, koltuk, airbag, egzoz borulari, direksiyon
mili ve fren-pedal sistemlerinde de kullaniimaktadir.
Ornek bazi kullanim alanlar asagidaki gibidir.
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KIMYASAL OZELLIKLER

Erdemir Kalitesi EN 10268 Kalitesi C (%) max. Mn (%) max. P (%) max. S (%) max. Si (%) max. Al (%) min. Nb (%) max. Ti (%) max.
7125 HC260LA 0,10 1,00 0,03 0,025 0,50 0,015 0,09 015
7128 HC300LA 012 140 0,03 0,025 0,50 0,015 0,09 015
7132 HC340LA 0,12 1,50 0,03 0,025 0,50 0,015 0,09 015
7136 HC380LA 012 1,60 0,03 0,025 0,50 0,015 0,09 015
7140 HC420LA 014 1,60 0,03 0,025 0,50 0,015 0,09 015
7146 HC460LA 0,14 1,80 0,03 0,025 0,60 0,015 0,09 015
7150 HC500LA 014 1,80 0,03 0,025 0,60 0,015 0,09 015

Nb+Ti+V+B=%0,22

MEKANIK OZELLIKLER

Enine Test Yoni Degerleri Boyuna Test Yoni Degerleri

Erdemir

Kalitesi EN 10268 Kalitesi RpD,Z/ReL (MPa) A, (%) min. leReL (MPa) A, (%) min.
7125 HC260LA 260 - 330 350 - 430 26 240 -310 340 - 420 27
7128 HC300LA 300 - 380 380 - 480 23 280 - 360 370 - 470 24
7132 HC340LA 340 - 420 410 - 510 21 320 - 410 400 - 500 22
7136 HC380LA 380 - 480 440 - 580 19 350 - 450 430 - 550 20
7140 HC420LA 420 - 520 470 - 600 17 390 - 500 460 - 580 18
7146 HC460LA 460 - 580 510 - 660 13 420 - 560 480 - 630 14
7150 HC500LA 500 - 620 550 - 710 12 460 - 600 520 - 690 13

Cekme testi degerleri “Enine” test numunelerine uygulanir.
Talep edilmesi durumunda anlagsmaya bagh olarak, cekme testi dederleri “Boyuna” test numunelerine uygulanir.
% uzama 0,5 mm<d=0,7 mm kalinlik araliginda olan drdnler i¢in 2 birim azaltilir. Kalinligin d<0,5 mm oldugu durumda minimum % uzama 4 birim azaltilir.
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MIKRO YAP

ince yapili taneler ve gokelme sertlesmesi HSLA kalitelerin en karakteristik 6zelligidir. ince tane yapisiyla
birlikte tane sinirlarinin fazla olmasi mukavemeti artirirken yapisinda bulunan distk alasimli elementler
tane sinirlarina karburler ve nitrarler olarak ¢okeltilir ve yuksek mukavemet 6zelligi kazandirilir. Ferritik
ana yapi sayesinde ise sekil alma kabiliyeti yuksektir.

EHT=15.00 kV Signal A= SE1 WD = 9.69 mm Mag= S5S50KX

(a) HSLA Kkalitelerde SEM Gorintsu
Goruntasua




SEKILLENDIRME KABILIYETI

Ozellikle otomotiv sektérinde yogun kullanim alanina sahip olan HSLA kalitelerin sekillendirme kabiliyeti oldukca
onemlidir. Sacin parca ve kalip tfasarim asamalarindaki soguk sekillendirme simdlasyonlarti ile Gretime alinmadan
once sekillendirme davranigini tahminlemek sektértn bir gerekliligi olarak karsimiza gikmaktadir.

Strain Mapping (GOM ARGUS); dogru malzeme segimi ve takimlarin optimizasyonunu dikkate alarak sac
sekillendirme isleminin optimizasyonunu destekler. Sekillendirme Sinir Egrisi (Forming Limit Curve - FLC) soguk
sekillendirme prosesinde sac malzemesinin sekillendirme sinirlarinin tanimlanmasi igin kullaniimaktadir ve
basanisizlik kriterlerini fanimladigi icin sac metal sekillendirme prosesinin analizinde dnemli bir aractir.

HSLA Series HC420LA
,,,,,,,,,,,,, O
£ £
= ——HC260LA - 1,20 mm £
P P
@ ——HC300LA - 1,20 mm [ ~——0,80 mm
o o
pul ——HC340LA - 1,20 mm - ~—1,00 mm
He) :Q
=) ——HC380LA - 1,20 mm =) —1,20 mm
b ——HC420LA - 1,20 mm b —1.50 mm
——HCA460LA - 1,20 mm ’
—2,00 mm
———————————— BT L e
02 0,1 0 0,1 02 03 04 01 -0,05 ’ 0 0,05 01 0,15 02 0,25 03 0,35
Mindr Gerinim Minér Gerinim

HSLA kalite grubunda mukavemet seviyesi arttikga sekillendirme siniri azalmaktadir. Ayni kalitede farkli kalinhklarda
yapilan analizler, malzemenin kalinigiin artigiyla birlikte sekillendirme sinirlarinin da arttigini géstermektedir.

KAYNAKLANABILIRLIK

HSLA kalite grubunda yer alan Grunler gelismis kaynak 6zellikleri sergilemektedir. Kaynak sirasinda tane irilesmesi ve
kaynak bélgesinde yumusama meydana gelmemesi sebebiyle kaynaklanabilirlik kabiliyeti yiksektir. Sahip oldugumuz
kaynak test yetkinlikleri ile prosese 6zel olarak kaynak parametrelerinin belirlenmesine yonelik teknik destek
vermekteyiz.
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OGUK HADDELENMIS
YAPI CELIKLERI




URUNUN TANIMI

Soguk haddelenmis yapi celikleri; DIN 1623:2009 standartlarina gére Uretilen yuksek ve
orta mukavemetli alagimsiz karbon celiklerdir.

Bu celik kaliteleri yiksek mukavemetinin yaninda soguk sekil alma kabiliyetiyle 6ne
cikmaktadir.

Bu Uranler Al ile 6ldaralmus sekilde Uretilmektedirler. 6138 kalite Grunler ise ilave olarak
Ca treatment islemiyle inklizyon sekillendirme yapilarak tretilmesi nedeniyle yuksek
sekil verme iglemlerinde sorunsuz kullanilabilmektedir.

Yapi celikleri grubunda yer alan Grtnler gelismis kaynak 6zellikleri sergilemektedir. Sahip
oldugumuz kaynak test yetkinlikleri ile prosese 6zel olarak kaynak parametrelerinin
belirlenmesine yonelik teknik destek verilmektedir.




KULLANIM
ALANLARI

- Soguk Grun yapi celikleri ofomotiv sektériinde
kullanilan cesitli borularin imalatinda
kullanilmaktadir. Bu alanda en yaygin kullanim
amortisér borularidir.

» Diger bir kullanim alanlari ise raf Grefiminde

yuk tasiyan bolgelerde kullanilan malzemelerde
minimum mukavemet ihtiyaci oldugu igin ticari kalite
yerine bu kaliteler tercih edilmektedir.



MIKRO YAP

ic yapisi, ferritik matriks tane sininnda dagilmis sementit karbirlerinden olusmaktadir. Géreceli
yuksek karbon ve mangan icerigine bagh olarak ilgili karburlerin dagilimi net olarak géralmektedir.

Optik mikroskop goruntasi/Optical Microscope Image X500
Buyutme/Magnification ERD 6137




KIMYASAL OZELLIKLER

Erdemir Kalitesi Mn (%) max. P (%) max. S (%) max. N (%)max. Si (%) max.
4137 $2156 max. 0,18 1,50 0,030 0,025 - -
6137 S2156 0,08-0,12 1,50 0,030 0,020 0,009
4138 $3256 Ozel 0,16-0,19 150 0,030 0,025 - 0,03
6138 S2156 Ozel max. 0,18 1,50 0,030 0,020 0,009 -

MEKANIK OZELLIKLER

Erdemir Akma Mukavemeti Cekme Mukavemeti A80mm (%) Garanti Siiresi
Kalitesi Rp0.2 (MPa) min. Rm (MPa) min

4137 82156 215 360-510 20 6ay

6137 S2156 215 360-510 20 6ay

6138 S215G 0ZEL 215 360-510 20 6ay

« 4138 kalite malzemelerde “Mekanik Test” yapiimamaktadir.
- Tabloda belirtilen garanti sureleri, malzemenin Gretildigi ve sevke hazir oldugu bildirildigi tarihte baslar.

URETIM LiMiTLERI

Erdemir Kalitesi Kalinlik (mm) Genislik (mm)

4137-4138-6137-6138 0,20-2,00 max. 1.500
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URUNUN TANIMI

Sicak haddeleme sonrasi asitleme hattinda yuzeyi temizlenmis bobinler, soguk haddeleme islemine
tabi tutulur. Bu haddeleme prosesinde malzeme kalinligi kademeli olarak azalir ve nihai kalinhgina
ulasan malzeme “Full Hard (FH)" adini alir. FH malzeme soguk haddelenmis ancak tavianmamistir.

Sicak haddelenmis yassi geliklerin, isitma islemi yapilmadan (ortam sicakhiginda) haddelenmesi ile
uretim gerceklestigi icin prosese “soguk haddeleme” denir. Soguk Haddeleme; sicak haddelenmis
bobinlerin, eksenleri etrafinda birbirine zit yénde ayni hizda dénen iki merdane arasindan gegirilmesi ile
gerceklesen plastik (kalici) sekil verme islemidir.

Haddeleme sonrasinda malzemenin yapisinda, tanelerin bobin boyunca uzamasi sebebi ile i¢ gerilimler
olusur. Bu gerilimler sebebi ile bu Grln zor sekillendirilebilen, mukavemet degerleri oldukga yuksek,
akma ve cekme dayanimlari nerdeyse birbirine esdeger, % uzamasi ¢ok distk (< %2), sekillendirme
kabiliyeti oldukga dusUk sert bir Grandar.

Merdane

Sicak Haddelenmis

R Full Hard Malzeme
Bobhin




KULLANIM ALANI

Full Hard malzeme; hem nihai Grdn olarak hem de

daha sonraki retim hatlarina devam ederek soguk,
galvaniz, teneke gibi nihai Grunlerin hammaddesi olarak
kullanilir. FH malzemelerin yizeyinde sadece hadde yagi
bulunmakta olup nihai kullaniciya bu sekilde sevk edilir.

Nihai arln olarak kullanildidi yerlerde malzemeden
sekillenme kabiliyeti beklenmez. Toka ve cember
Greticileri nihai Grinde Full Hard malzemeyi kullanan en
buyk imalater grubu olup vileda sapi gibi trinlerde de
FH tercih edilebilmektedir.

Full hard malzemeyi yari mamul olarak kullanan sektér
ise haddecilerdir. Soguk haddeleme sonrasi yapisi
bozulan Full Hard malzemeler (yiiksek akma, diisik
uzama); tavlama islemine tabi tutularak nihai mekanik
ozellikleri kazandirilir. Bobinlerin isi altinda yeniden
kristallestiriimesi igslemi ile uzamis olan taneler, yeniden
yuvarlaklagsmaya calisir ve tavlama sonrasi i¢ gerilimleri
giderilen malzeme sekillendirilebilir forma getirilir
(katlama, preste sekil verme gibi).
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MiKRO YAPI

Tavlama ve temper hadde islemi gérmemis, sadece soguk haddelenmis tfam sert yapidaki
malzemelerde taneler haddeleme yoninde yoénlenmis durumdadir.




KALITE GRUPLARI

Talep edilmesi halinde CQ, IF, Emaye, HSLA, Yapi, DP, BH gibi tUm kalite gruplarinda Full Hard malzeme Gretimi
muUmkundur. Tavlama ve temper islemlerinden gegmemis olan FH malzemelere ¢cekme testi yapilmaz, bu nedenle
mekanik deder garantisi bulunmamaktadir. Mekanik garantisi olmayan FH malzemeler kimyasal analiz garantili
Uretilmektedir.

o0 o ° ° °
Kalite Grubu Kalinlik (mm) Genislik (mm)

0,20 - 0,40 max. 1.200

cQ
0,40-2,00 max. 1.500
IF 0,40-2,00 max. 1.500
EMAYE 0,40-2,00 max. 1.500
HSLA 0,40 -2,00 max. 1.400
0,40-2,00 max. 1.200

YAPI
0,40 -2,00 max. 1.500
DP 0,40-2,00 max. 1.300
BH 0,40 -2,00 max. 1.500

Sadece 508 mm i¢ ¢apta Gretim yapiimaktadir.
Yuksek C icerigine sahip yiiksek mukavemetli “Full-hard” yapi gelikleri (SAE 1030-1040-1045) ézel Gretim limitlerinde Gretilmekte olup detayl bilgi igin litfen
danisiniz. Full Hard Granlerde yGzey dizglnliga toleransi uygulanmaz.
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SOGUK (SUREKLI VEYA YIGIN
TAVLANMIS) HADDELENMI$
RULO URUNLER

CR Soguk haddelenmis, yigin tavlama yapilmis rulo

CRK Soguk haddelenmis, yigin tavlama yapilmisg, kenarlari kesilmis rulo

CRF Soguk haddelenmis, 1. soguk haddehanede Gretilmis, faviama
yapiimamis rulo

ICCR Soguk haddelenmis, strekli tavlama yapilmisg, ince rulo

CCR Soguk haddelenmis, surekli tavlama yapilmis rulo

CCRK Soguk haddelenmis, surekli tavlama yapilmisg, kenarlari kesilmis rulo

CCRF Soguk haddelenmis, 2. soguk haddehanede Uretilmis, taviama
yapiimamis rulo

CCRB Soguk haddelenmis, surekli tavlama yapilmis, B ylzeyli rulo

CCRKB  Soguk haddelenmis, strekli tavlama yapilmig, kenarlari kesilmis, B
yuzeyli rulo

YURT iCi NAKLIYAT

Polietilen laminasyonlu ambalaj tamamen sarilarak gézden ve
cevreden galvaniz késebentler yerlestirelerek gemberlenir.

DENIZ ASIRI NAKLIYAT

Polietilen laminasyonlu kagit ve metal ambalaj ile tamamen
sarilarak ic gdbege galvanizli sac ve alinlara mavi renkli gelik
yan kapaklar yerlestirilir. Gézden ve kenarlardan kdsebentler
yerlestirilerek gemberlenir.

SOGUK (SUREKLI VEYA YIGIN
TAVLANMIS) HADDELENMI$
BOYA KESILMi$ URUNLER

CRS
CCRS
CRFS
CCRFS
CCRSK

CRSK

Soguk haddelenmis, yi§in taviama yapilmis, rulodan kesilmis sac
Soguk haddelenmis, surekli tavlama yapilmis, rulodan kesilmis sac
Soguk haddelenmis, 1. soguk haddehanede Uretilmis, taviama
yapiimamisg, rulodan kesilmis sac

Soguk haddelenmis, 2. soguk haddehanede dretilmis, tavlama
yapiimamis rulodan kesilmis sac

Soguk haddelenmis, strekli taviama yapilmis, kenarlar kesilmis
rulodan kesilmis sac

Soguk haddelenmis, yi§in taviama yapilmis, kenarlari kesilmis
rulodan kesilmis sac

YURT iCi NAKLIYAT

Tahta palet Gizerinde polietilen laminasyonlu krep kagit
ambalaj yapilarak gemberlenir.

DENIZ ASIRI NAKLIYAT

Tahta palet Gizerinde polietilen laminasyonlu krep kagit
ambalaj yapildiktan sonra metal ambalaj (galvanizli sac) ile
sarilip galvaniz késebentler yerlestirilerek gemberlenir.
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is,

$) HADDELENM

UREKLI VEYA YIGIN TAVLANMI

DiLINMI§ RULO URUNLER

surekli favlama yapilmisg, dilinmis rulo

guk haddelenmis,

So

guk haddelenmis, yi§in taviama yapilmis, dilinmis rulo

So

CRD

Her bir dilim cevreden ve gézden cemberlendikten sonra dilimlerin arasina karton yerlestirilerek biitiin dilimler

polietilen laminasyonlu krep kagit ambalaj ile sarilarak cemberlenir.
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53












