
Isıl işlemi:

2 defa tavlama çok faydalıdır.

Sertleştirme

Kimyasal analizi:
(Ortalama analiz %)

Çeliğin özellikleri:

Kullanım alanları:

Teslimat durumu:

Fiziksel özellikleri:

Isıl genleşme katsayısı

Isıl iletkenlik

Malzeme No.: Kod:

fırın

Sıcaklık Soğutma Sertlik

Menevişleme
eğrisi

Sıcaklık Soğutma Menevişleme

Çap d [mm]

2Akma dayanımı Rp 0.2 [N/mm ]

2Çekme dayanımı Rm [N/mm ]

Uzama A5 [%]

Tokluk CVN [J]

Su verilmiş ve menevişlenmiş durumda (DIN EN 10088-3, 08/95) mekanik özellikler

Yağ, basınçlı gaz (N ),2

hava

Martensitik paslanmaz çeliktir. 

Paslanmaz olması gereken miller, kağıt işleme takımları 
piston kolları, pompa ve sübap parçaları.

Ön sertleştirilmiş durumda (27 - 32 Rc)

•

•

•



Sürekli Soğuma Dönüşüm Diagramı (CCT)

Menevişleme Diagramı

Tüm teknik bilgiler referans olarak verilmiştir. Daha ayrıntılı bilgi için Sağlam Metal'i arayınız.

MenevişlemeSertleştirmeGerilim giderme tavı

(1.4057) Isıl İşlem Basamakları
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OMenevişleme sıcaklığı [ C]

deney numunesi:

O
1010 C'den yağda soğutma 

fırında
yavaş soğuma

sertleştirme sıcaklığı

soğutma
yağı, hava,

basınçlı 
gaz (N )2

2. ön ısıtma
kademesi

3. ön ısıtma
kademesi

1. ön ısıtma
kademesi

dengeleme
1 s / 100 mm

menevişleme
1 s / 20 mm
en az 2 saat


