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Çel�k ve Isıl �şlem sektöründe sunduğu h�zmetler ve kurumsal yaklaşımıyla öncü 
f�rmalardan b�r� olarak konumlanan Akadem� Metalurj�;

- 1999 Temmuz ayında Akadem� Isıl İşlem San. T�c. Ltd. Şt�. olarak kuruldu. H�zmete  
 tuz banyolarıyla başladı.
- 2001 yılından �t�baren yoluna Akadem� Metalurj� San. ve T�c. Ltd. Şt�. olarak  
 devam ett�.
- Akadem� Metalurj� tuz banyolarına �lave olarak �lk büyük yatırımını 2006 sonunda  
 yaptı. İk�tell� tes�s�m�zde Tuz banyolarına ek yatırımlar:
  - Vakum sertleşt�rme fırını (D�key vakum sertleşt�rme)
  - Kn kontrollü gaz n�trasyon fırınları (D�key),
  - Tam teşekküllü b�r sertl�k ve metallograf� laboratuvarı
- 2010′da ISO 9001-2008 ve OHSAS 18001 kal�te standartlarını almıştır.
- 2012 yılının N�san ayı �t�bar�yle Gebze Tes�s� faal�yete geçm�şt�r.
  - ALD Vakum sertleşt�rme fırını
  - ALD Vakum temper fırınları
  - NAKAL Kn kontrollü gaz n�trasyon fırınını
- 2014 yılı N�san ayında ALD Vacuum Technolog�es GmbH f�rmasından Vakum  
 ortamda gaz sementasyon (Low Pressure Carbur�s�ng) ve yağda sertleşt�rme  
 fırınını �şletmeye almıştır.
- 2015 yılında da faal�yet alanını gen�şleterek s�z �ş ortaklarımıza daha �y� h�zmet  
 sunmak amacı �le Takım Çel�kler� tem�n�ne başlamıştır.
- 2020 yılından �t�baren, organ�zasyonunu deney�ml� yönet�c� ve tekn�k kadrolar �le  
 güçlend�rerek, standart takım çel�kler� yanında yüksek standartlı ve üst segment  
 malzemeler�n tem�n�ne başlanmıştır.
- 2021 Yılında Metal Ravne d.o.o. Türk�ye D�str�bütörü OYAL METAL ÇELİK SAN. ve TİC.  
 LTD. ŞTİ. �le SITHERM S361R Sıcak İş Takım Çel�ğ�n�n Türk�ye’dek� tek yetk�l� satışı  
 �ç�n anlaşma �mzalanmıştır.

Hedef soğuk �ş uygulamalarında yüksek mukavemetl� sacların kes�lmes� ve şek�llen-
d�r�lmes�, metal enjeks�yon, dövme, ekstrüzyon vb. zor şartlar altında çalışan 
kalıplarda yüksek performans sağlayacak malzemeler�n sunulmasıdır.

Deney�ml� kadrolarımız �le, sanay�m�z�n gel�şt�rme �sted�ğ� konularda yen� açılımlar, 
çözümler üretmekt�r.

Teknoloj�k gel�şmeler� tak�p ederek, yüksek kal�tedek� ürünler� ve en �y� h�zmet� 
doğru zamanda s�z değerl� �ş ortaklarımıza ulaştırmak ve memnun edeb�lmekted�r. 
Bu amaçla gerekl� teknoloj�k yatırımlarımız da devam edecekt�r.
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METAL ENJEKSİYON, DÖVME VE METAL 
EKSTRÜZYON KALIPLARINDA PERFORMANS ARTIRMAK 
İÇİN; SITHERM S361R*

Metal Ravne’n�n SITHERM S361R* malzemes� sıcak �ş 
kalıp çel�kler�nde beklen�len b�rçok özell�kte yüksek 
değerlere sah�pt�r. Bu hal�yle de NADCA kr�terler�n� aşan 
performansa sah�pt�r.

Sıcak �ş takım çel�kler�ne uygun ısıl �şlem sonrası, 
n�trasyon, PVD kaplama ve erezyon uygulanab�l�r. Bu 
�şlemler sonrası d�kkat ed�lecek konular �ç�n b�lg� alınız.

Çel�kler�m�z�n tesl�m koşulları ve detaylı b�lg� �ç�n tekn�k 
dokümanları �nceley�n�z.

Akadem� Metalurj� SITHERM S361R’n�n 
Türk�ye’dek� tek yetk�l� satıcısıdır.

Sıcak İş Takım Çel�kler�; alüm�nyum, bakır, ç�nko, kurşun, 
p�r�nç, zamak ve çel�k g�b� yüksek sıcaklıklarda şek�llend�-
r�lme �ht�yacı duyulan metal ürünler �le bazı özel plast�k 
enjeks�yon ürünler�n�n �malatında kullanılan ürün 
grubudur.

Özel olarak d�zayn ed�lm�ş alaşım elementler� sayes�nde; 
sıcak dövme kalıpları, yüksek basınçlı döküm kalıplarının 
çek�rdek ve maçaları, metal ekstrüzyon kalıpları, sıcak 
form verme kalıpları ve sıcak kesme s�stemler� dışında, 
yüksek mukavemet ve çevr�m sayısının önem kazandığı 
bazı plast�k kalıplarında kullanılır. Çalışma şartlarından 
ötürü kalıp yüzey� yüksek sıcaklık değ�ş�mler�ne ve 
mekan�k yüklemelere maruz kalır. Bu nedenle sıcak �ş 
takım çel�kler�n�n bu ağır şartlara karşı d�rençl� olması 
�sten�r.

SICAK İŞ TAKIM ÇELİKLERİ ÖZELLİKLERİ

- Tem�z ve homojen m�kro yapı
- Temperlenme d�renc�
- Tokluk
- Sıcak aşınma dayanımı
- Plast�k deformasyon d�renc�
- Kırılmaya karşı d�renç
- Termal şok dayanımı
- Termal yorulma d�renc�
- Isıl �letkenl�k

Sıcak İş 
Takım Çel�kler�
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NADCA #229’a göre karşılaştırma
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SITHERM 2343R
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1.2343 

1.2343R

1.2344 

1.2344R

1.2345 

1.2345R

1.2365 

1.2365R

1.2367 

1.2367R

1.2885 

1.2885R

S350R

S361R

S360R

S355R

S140R

EFS / 

ESR EFS

EFS / 

ESR EFS

EFS / 

ESR EFS

EFS / 

ESR EFS

EFS /

ESR EFS

EFS /

ESR EFS

TİP

ESR EFS

ESR EFS

ESR EFS

ESR EFS

ESR EFS

0,38

0,39

0,51

0,31

0,38

0,32

C

0,36

0,36

0,52

0,36

0,35

1,10

1,10

0,95

0,30

0,40

0,25

Si

0,20

0,25

0,25

0,30

0,05

0,40

0,40

0,30

0,35

0,40

0,30

Mn

0,30

0,40

0,30

0,30

0,15

5,00

5,20

5,20

2,90

5,00

2,80

Cr

5,00

4,90

4,80

5,00

Max 0,2

1,30

1,40

1,35

2,80

2,95

2,80

Mo

1,35

1,80

3,00

2,3

3,5

0,40

0.95

0.90

0,50

0,50

0,50

V

0,45

0,60

0,60

0,6

0,05

Co: 

2,80

Ni

1,65

0,60

2,2

N Nb

+W

METAL RAVNE ÖZEL GELİŞTİRİLEN ÇELİKLER

ÜRÜNLER
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1.2379’UN YETERLİ OLMADIĞI DURUMLARDA, DAHA İYİ 
AŞINMA DİRENCİ VE TOKLUK İÇİN; SIHARD S460

 Soğuk �ş takım çel�kler�ne uygun ısıl �şlem sonrası, 
n�trasyon, PVD kaplama ve erezyon uygulanab�l�r. Bu 
�şlemler sonrası d�kkat ed�lecek konular �ç�n b�lg� alınız.

Çel�kler�m�z�n tesl�m koşulları ve detaylı b�lg� �ç�n tekn�k 
dokümanları �nceley�n�z.

Soğuk İş Takım Çel�kler�, metal ve metal dışı malzemeler�n 
�şlenmes�, kes�lmes� ve şek�l ver�lmes� amaçlı tasarlanmış; 
kullanım amacına göre boyutsal kararlılığı, yüksek 
basınca ve aşınmaya karşı dayanım ve yeterl� tokluk 
özell�kler�ne sah�p takım çel�kler�d�r.

Soğuk İş Takım Çel�kler�; kesme, delme, bükme, soğuk 
presleme, haddeleme ve der�n çekme g�b� soğuk 
şek�llend�rme operasyonlarında kullanılır.

SOĞUK İŞ TAKIM ÇELİKLERİ ÖZELLİKLERİ

- Tem�z ve homojen m�kro yapı
- Yüksek sertl�k ve sertleşeb�l�rl�k
- Yüksek sertl�klerde opt�mum tokluk
- Yüksek aşınma dayanımı
- Yüksek yorulma dayanımı
- Isıl �şlem sonrası boyutsal kararlılık
- İşleneb�l�rl�k

Soğuk İş 
Takım Çel�kler�

A
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a 

D
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i

SIHARD S460 SIHARD 2379

Şekil 1: Aşınma Direnci karşılaştırması

To
kl

uk
 (
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ul

e)

SIHARD S460 SIHARD 2379

Şekil 2: Tokluk karşılaştırması
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1.2360 

1.2361 

1.2363 

1.2379 

1.2080 

1.2767

1.2842

S460

S470

S471

C

0,47

0,90

1,00

1,55

2,05

0,45

0,90

1,00

0,90

1,10

0,80

0,50

0,30

0,25

0,25

0,25

0,25

Si

1,10

0,25

1,00

0,40

0,50

0,55

0,30

0,30

0,30

2,00

Mn

0,30

0,40

0,35

7,50

18,00

5,20

11,50

11,50

1,35

0,35

Cr

8,00

8,00

7,90

1,37

1,10

1,05

0,70

-

0,25

-

Mo

2,30

1,50

1,50

1,35

0.10

0,20

1,00

-

-

0,10

V

0,30

2,10

2,10

4,00

Ni

-

-

W

1,20

Nb

METAL RAVNE ÖZEL GELİŞTİRİLEN ÇELİKLER
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PLASTİK KALIP ÇELİKLERİ ÖZELLİKLERİ

- Tem�z ve Homojen m�kro yapı
- Parlatılab�lme kab�l�yet�
- Desenleme kab�l�yet�
- Korozyon d�renc�
- Opt�mum aşınma d�renc� ve yüksek mukavemet.
- Sertleşeb�l�rl�k
- Yüksek tokluk
- Boyutsal kararlılık

Plast�k kalıp çel�kler�ne, uygun ısıl �şlem sonrası, n�tras-
yon, PVD kaplama ve erezyon uygulanab�l�r. Bu �şlemler 
sonrası d�kkat ed�lecek konular �ç�n b�lg� alınız.

Çel�kler�m�z�n tesl�m koşulları ve detaylı b�lg� �ç�n tekn�k 
dokümanları �nceley�n�z.

B�rçok plast�k hammadden�n şek�llend�r�lmes�nde 
kullanılan orta ve düşük alaşımlı çel�k grubudur. Plast�k 
kalıp çel�kler�, son derece gen�ş b�r endüstr�yel yelpazede, 
çok çeş�tl� ürünler�n üret�m�nde kullanılab�len çel�klerd�r.

Özel olarak d�zayn ed�lm�ş alaşım elementler� sayes�nde 
kullanım sırasında bel�rl� b�r basınca, aşınmaya ve hatta 
korozyona maruz kalab�l�rler. İşleneb�l�rl�k açısından özel 
olarak kükürt �laves� yapılan ürünler�n yanı sıra, korozyon 
dayanımını arttırmak amaçlı yüksek oranda krom 
bulunduran ürünler mevcuttur.

Plast�k hammaddeler�n enjeks�yon ve ekstrüzyonunda 
kullanılab�len bu çel�kler; otomot�v, beyaz eşya başta 
olmak üzere, günlük hayatta kullandığımız b�r çok ürünün 
üret�leb�lmes�ne yardımcı olan çel�klerd�r.

Plast�k Kalıp 
Çel�kler�
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1.2311 

1.2312 

1.2738 

1.2083 

1.2085 

1.2316

0,40

0,40

0,40

0,35

0,30

0,39

C

0,40

0,40

0,30

0,40

0,35

Max.1,00

Si

1,50

1,50

1,40

0,25

0,80

Max.1,00

Mn

1,90

1,90

1,90

13,00

15,00

16,50

Cr

0,20

0,20

0,20

0,20

-

1,05

Mo

-

-

-

-            

-            

-            

V

-

-

-

-

-

-

Al

-

-

1,00

0,20

-

Max.1,00

Ni

0,07

0,07

S



Yüksek Hız Takım Çel�kler� (HSS), yüksek krom, mol�bden, 
vanadyum, volfram ve kobalt �çeren özel alaşımlı çel�kler-
d�r.

Hem sıcak hem de soğuk çalışma şartlarına uygun olup, 
yüksek sertl�klerde yüksek aşınma dayanımı yanı sıra 
uygun tokluk sağlarlar. Yüksek hız çel�kler� 67 HRC’ye 
kadar sertleşt�r�leb�l�r ve bu sertl�ğ� yüksek sıcaklıklarda 
dah� korur.

Neredeyse Soğuk �ş takım çel�kler�n�n kullanıldığı tüm 
uygulamalarda kullanılab�leceğ� g�b� özel zımbalar, 
matkap uçları, paftalar, raybalar, azdırma bıçakları ve 
frezeler genel kullanım alanlarıdır. Çel�kler�m�z�n tesl�m 
koşulları ve detaylı b�lg� �ç�n tekn�k dokümanları �nceley�-
n�z.

YÜKSEK HIZ TAKIM ÇELİKLERİ ÖZELLİKLERİ

- Tem�z ve Homojen m�kro yapı
- Yüksek sertl�k
- Yüksek tokluk
- Yüksek aşınma d�renc�
- Yüksek sıcaklıklarda sertl�ğ�n� koruyab�lme
- Boyutsal kararlılık

Yüksek Hız 
Çel�kler�
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1.3243

1.3247

1.3302

1.3342

1.3343

1.3344

1.3355

M35

M42

T15-No Co

M2-High C

M2

M3-2

T1

AISI

6,20

1,50

12,00

6,20

6,20

6,20

18,00

W

4,80

8,00

CoDIN no.

0,93

1,10

1,25

1,00

0,90

 1,20 

0,78

C Si Mn

4,00

4,00

4,00

4,00

4,00

4,00

4,00

Cr

5,00

9,50

0,80

5,00

5,00

5,00

Mo

1,90

1,10

3,60

1,80

1,80

3,00

1,10

V



Toz Metal (PM) Takım Çel�kler�; kesme ve form verme 
kalıplarında toz metalürj�s� yöntem� �le üret�lm�ş takım 
çel�ğ� esas olarak aşağıdak� özell�klerle vurgulanmaktadır.

- Homojen yapı.
- Eş�t ve �stat�st�ksel olarak rastgele karbür dağılım.
- Haddelenme ve/veya dövme yükü doğrultusunda 
tokluk özell�kler� opt�m�ze ed�lm�şt�r.
- Tokluk /aşınma d�renc� opt�m�zasyonu.

Bu özell�kler�n kullanıcı açısından sağladığı avantajlar;

- İşlet�m ve proses güvenl�ğ�n� artırır.
- Kırılmaya karşı daha yüksek d�renç.
- Kalıp performansını artırır.
- Kalıbın b�r�m parça başına mal�yet�n� düşürür. 
- Isıl �şlemde konvans�yonel çel�klere göre gel�şt�r�lm�ş 
boyutsal kararlılık.
- Konvans�yonel benzer alaşımlı çel�klere göre daha kolay 
taşlama.

Toz Metal 
(PM) Çel�kler�
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APM 4

APM 5

APM 10

APM 23

APM 30

APM 60

APM A11

APM M4

APM T15

-

-

-

1.3391

1.3393

1.3392

1.2397

1.3395

1.3394

DIN no.Malzeme

1,4

1,15

2,4

1,28

1,3

2,3

2,45

1,4

1,55

C

3,7

7,5

-

4

4,2

4,2

5,2

4,2

4

Cr

3,5

1,6

1,3

5

5

7

1,1

5

-

Mo

3,7

2,4

9,7

3

3,1

6,5

9,75

4

5

V

-

1

-

6,2

6,4

6,5

-

5,6

12

W

-

-

-

-

8,5

10,5

-

-

5

Co



Özel Çel�kler, yüksek teknoloj�, yüksek performans ve çok 
fazla uzmanlık gerekt�ren malzemeler olup, çok gen�ş 
endüstr�yel yelpazede kullanımı olmakla beraber, en 
büyük kullanım alanı havacılık, petrol ve gaz endüstr�s�d�r.

Özel b�lg� �le karakter�ze ed�len malzemelerd�r. Çel�k 
üret�m�nde, elektr�k ark fırınında erg�tme yapıp, yüksek 
kal�tel� uzun çel�k ürünlere haddeleme veya dövme �le 
üret�l�rler. Zorlu koşullar �ç�n VOD (Vakum Oks�jen 
Dekarbür�zasyon) ve ESR (Elektro Cürufla G�derme) vb. 
yöntemler kullanılmaktadır. Dövme ve haddehaneden 
sonra ısıl �şlem ve �şleme süreçler� �le, gen�ş yelpazede ve 
farklı boyutlarda üret�leb�l�rler. 

Özel çel�kler�n kullanım alanları gen�ş yelpazey� �çermekle 
beraber, ana kullanım alanları havacılık, petrol ve gaz 
endüstr�s�d�r.

Özel
Çel�kler

14

HAVACILIK ENDÜSTRİSİ

Havacılık endüstr�s�, kal�te kontrol ve yen� gel�şmeler 
açısından zorlu b�r endüstr�d�r. Bu yüksek teknoloj� 
endüstr�, her zaman olağanüstü performans gösteren 
yüksek performanslı ve n�ha� güvenl�k malzemeler� 
gerekt�r�r.

PETROL VE GAZ ENDÜSTRİSİ

Petrol ve Gaz endüstr�s�, çok fazla uzmanlık ve özel �çer�k 
�çeren yüksek katma değerl� ürünler�n bulunduğu yüksek 
teknoloj� endüstr�s�d�r.

BEKLENİLEN ÖZELLİKLER

- Korozyon d�renc�
- Sıcağa mukavemet
- Daha fazla b�lg� �ç�n lütfen personel�m�ze danışınız.
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STOK VE KESİM

Uygulamalarınız �ç�n uygun kal�telerde malzemeler� 
opt�mum stokla el�nde tutup, sürekl� güncellenen testere 
parkı �le taleb�n�z olan ölçülerde keserek s�ze en uygun 
zamanda tesl�m etmekted�r.

İŞLEME

Talep ed�lmes� hal�nde s�z �ş ortaklarımıza s�par�şler�n� 
kaba �şlenm�ş / �şlenm�ş olarak tem�n edeb�lmekted�r. 
Detaylar �ç�n lütfen satış tems�lc�n�z �le �rt�bata geç�n�z.

LOJİSTİK

Akadem� Metalurj�, loj�st�k ağı �le çel�k ve ısıl b�r�mler�m�z-
den malzemeler�n s�ze ulaşmasını sağlamaktadır.

Çel�k Serv�s
Merkez�
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VAKUM SERTLEŞTİRME

BİLGİSAYAR KONTROLLÜ DİKEY VE YATAY VAKUM FIRINLA-
RIMIZ İLE, 
- VAKUM SERTLEŞTİRME,
- VAKUM GERİLİM GİDERME
- VAKUM NORMALİZE 
İŞLEMLERİ GERÇEKLEŞTİRİLMEKTEDİR.

Metal Enjeks�yon kalıplarında NADCA kr�terler� esas 
alınmaktır.

Fırınlarımız konveks�yonla ısıtma �le ısı homojenl�ğ�n� 
sağlayarak ve kontrollü soğutma �le deformasyonu en aza 
�nd�rmekted�r. Fırınlarımız b�lg�sayar kontrolü �le tak�p 
ed�leb�l�rl�k ve sürekl� raporlama yapab�lmekted�r. Kayıt 
s�stem�yle özel tekrarlanab�l�r prosesler�n�z �ç�n kararlılık 
sağlamaktadır.

Not: D�key fırınımızda uzun parçalara düşük deformasyon 
�le sertleşt�rme uygulanab�lmekted�r. Detaylar �ç�n lütfen 
tekn�k kadromuzdan ayrıntılı b�lg� alınız.

VAKUM SEMENTASYON

DÜŞÜK BASINÇLI VAKUM SEMENTASYON İŞLEMİNİN 
DİĞER YÖNTEMLERE GÖRE AVANTAJLARI:

- Aset�len gazının sah�p olduğu yüksek %C 
 konsantrasyonu ve DualTherm® patentl� proses�   
 �le kısa proses süreler� b�r�nc�l avantajıdır.
- Gaz sementasyon prosesler�nde görülen yüzey   
 oks�dasyonu kes�nl�kle oluşmamaktadır. Bu özell�k   
yüksek yorulma mukavemet� get�r�r.
- Homojen sementasyon tabakası der�nl�ğ�.

VAKUM YAĞDA SERTLEŞTİRME

YAĞDA SERTLEŞTİRME İŞLEMİNİ YÜZEYDE OKSİT OLUŞU-
MU VE DEKARBÜRİZASYON ENGELLENEREK TAMAMEN 
BİLGİSAYAR KONTROLLÜ OLARAK ALD DUALTHERM 
MARKA VAKUM FIRININDA YAPILMAKTADIR.

Bu fırında ısı homojenl�ğ�n� kontrol etmek �ç�n azot 
atmosferl� konveks�yon ısıtma bulunmaktadır. Ayrıca ALD 
f�rmasının gel�şt�rm�ş olduğu “Dynam�c Quench�ng®”me-
todu �le soğutma parametreler� tamamen kontrol 
ed�leb�lmekte olup yüksek mekan�k mukavemet değerler� 
daha düşük çarpılmalarla sağlanmaktadır.

GERİLİM GİDERME

BU İŞLEM KAYNAK, ŞEKİLLENDİRME, MEKANİK İŞLEME VB. 
İŞLEMLERİNİN SONUCU OLARAK GERİLİM KALAN BİR 
PARÇANIN İÇ GERİLİMİNİ AZALTMAK İÇİN KULLANILIR.

Ayrıca yapılan sertleşt�rme �şlemler�n�n sonucunda ortaya 
çıkan �ç ger�l�mler�n g�der�lmes� �ç�n de uygulanır. Bu 
�şlem �ç�n �steğ�n�ze bağlı olarak farklı ebattak� fırınlarımız 
h�zmet�n�zded�r. Akadem� Metalurj�, bütün ger�l�m 
g�derme prosesler�n� b�lg�sayar kontrollü fırınlarda 
�t�nayla yapmaktadır.

NORMALİZASYON

BU YÖNTEM, MALZEMELERİN OSTENİTLEME SICAKLIKLA-
RINA ÇIKILARAK GEREKLİ YAPISAL DÖNÜŞÜMLERİN 
TAMAMLANMASI VE YETERİNCE YAVAŞ SOĞUTULARAK 
DOĞAL ODA SICAKLIĞINDAKİ YAPISINA DÖNÜŞTÜRÜLME-
Sİ İŞLEMİDİR.

Bu �şlem �ç�n �steğ�n�ze bağlı olarak farklı ebattak� 
fırınlarımızda h�zmet vermektey�z.

Isıl İşlem
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GAZ NİTRASYON

NİTRASYON, DÜŞÜK SICAKLIKLARDA UYGULANAN 
TERMOKİMYASAL BİR YÜZEY İŞLEMİDİR. NİTRASYON 
İŞLEMİ MALZEMELERİN AŞINMA MUKAVEMETLERİNİ 
ARTTIRDIĞI GİBİ BAZI MEKANİK ÖZELLİKLERİNİ DE 
GELİŞTİRİR.

Akadem� Metalurj� , müşter�ler�ne Kn kontrollü fırınlarıyla 
h�zmet vermekted�r. Kn kontrolü �le �sten�len tabakalar 
kontrollü olarak sağlanmaktadır. N�trasyonda f�rmamızın 
sağladığı avantajlar:

- Düşük çarpılma
- Güven�l�r ve tekrarlanab�l�r prosesler
- İsteğe bağlı olarak beyaz tabakasız proses olanağı
- Kısaltılmış proses olanağı
- Geometr�den bağımsız olarak homojen n�trasyon 
tabakası.

D�key fırınımızda uzun parçalara düşük deformasyon �le 
n�trasyon uygulanab�lmekted�r. Detaylar �ç�n lütfen tekn�k 
kadromuzdan ayrıntılı b�lg� alınız.

ÖZEL PROSESLER

Isıl �şlemde �ht�yaç duyduğunuz özel prosesler �ç�n yetk�n 
kadrolarımız �le danışmanlık ve h�zmet vermektey�z.

MÜHENDİSLİK HİZMETLERİ

Kal�tel� kalıp çel�kler�n�n tem�n�, �şleme ve ısıl �şlem 
har�c�nde deney�ml� ve uzman tekn�k kadrolarımız �le 
aşağıdak� h�zmetler� vermektey�z.

- Uygulamalarınıza uygun malzeme ve sertl�k   
 seç�m�,
- Kalıplarınızda oluşan hasarların nedenler�n�n   
 tesp�t� ve performans artırmaya yönel�k öner�ler,
- Modern laboratuvarımızda hasar anal�z� ve   
 öner�ler,
- Kalıplarınızda performans artırmak üzere ve/veya   
 tam�r �şlemler�nde;
  - N�trasyon,
  - Oks�dasyon,
  - PVD kaplama,
  - Sıfır altı,
  - Erezyon,
  - Kaynak,
  - Vb.
 prosesler �ç�n öner�ler.
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