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Hakkimizda

YILDIZ DEMIR CELIK, Tiirkiye ve diinyada biiyiik yatirimlara
imzasini atan YILDIZLAR YATIRIM HOLDING'in
demir celik sektortindeki yatinmidir.

2018 yilinda hizmet vermeye baslayan YILDIZ DEMIR CELIK,
Turkiye'de geri kazandirilmis su ile Gretim yapan
ilk demir celik tesisidir.

——
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Vizyonumuz
Nereye kosuyoruz?

2030'a kadar demirden ¢elige entegre
olmus ve ¢eligin yagam buldugu
her alana iz birakan
bir diinya markasi olacagiz.

[ ] — ——
Misyonumuz = ] |
A )
Neden variz? 7 — ,
<= ‘ -
Katma degerli Grlinlerimizle } /
miisterilerimizin rekabet giiciinii " [ £
artirmak igin variz. k \\\x

Degerlerimiz
Nelerden gii¢ aliyoruz?

“Once insan” demekten.
Yenilikgi bakis agimizdan.
Kalite tutkumuzdan.
Basarma azmimizden.

Ayni hedef icin tek yiirek olmaktan.



Kalite Belgelerimiz

TSENISO . : : ‘ TSENISO
9001:2015 : : 27001:2022 50001:2018

TSEN ISO/IEC
17025




Yildiz Demir Celik

Sicak Haddelenmig Asitli Urtin
Uretim Rotasi

Gelik Servis Merkezi

B

] ]
] ]
' Dilme Hatti '
—. ._
] ]
] ]
Siirekli Asitleme ' ' Paketleme
Tandem Hatti ] - o« B - ]
Qe

Boy Kesme Hatti

*Talebe istinaden Celik Servis Merkezi hizmeti verilmektedir.







SUREKLI
ASITLEME VE
TANDEM HATTI

Uretilebilirlik Limitleri

Kalinhk 1,20-5,00 mm
Genislik 700-1600 mm
ic Cap 610 mm

Max. Bobin Agirligi 30 ton







SICAK
HADDELENMIS
ASITLI URUNLER







Sicak Haddelenmis Asitli Urtinlé

URUN TANIMI

Sicak haddelenmis urlinlerin asitleme prosesinden gegirilerek
ylizey tufallerinden arindinimis halidir. Asitleme sonrasi
yaglama yapilarak atmosferik korozyondan koruma saglanir.

URUN RUMUZ VE AGIKLAMALARI
PHR: Asitlenmis sicak rulo

PHRM: Asitlenmis kenar kesmesiz sicak rulo



Sicak Haddelenmis Asitli Celikl

ASIT ILE YUZEYi TEMIZLENMi$ SOGUK SEKILLENDIRMEYE UYGUN
SICAK HADDELENMI$ GELIKLER

Standart: EN 10111:2009

Kimyasal Bilesim (%)

Standart Kalite c Mn P S
max. max. max. max.
DD11 0,12 0,60 0,045 0,045
DD12 0,10 0,45 0,035 0,035
EN 10111
DD13 0,08 0,40 0,030 0,030
DD14 0,08 0,35 0,025 0,025

Mekanik Ozellikler

R A (%) min.
e
. N 2 R Mmax.
Standart Kalite /mm i A, A
1,5=st<2 2<t=<5 t<1,5 1,5st<2 2st<3 | 3=t<5

DD11 170-360 170-340 440 22 23 24 28

DD12 170-340 170-320 420 24 25 26 30
EN 10346

DD13 170-330 170-310 400 27 28 29 33

DD14 170-310 170-290 380 30 31 32 36

Aciklamalar

1. Cekme testi degerleri “enine” test numunelerine uygulanir.
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Sicak Haddelenmis Asitli Celikle

ASIT ILE YUZEYi TEMIZLENMi$ _ .
SICAK HADDELENMI$ ALASIMSIZ YAPI GELIKLERI

Standart: EN 10025-2:2019

Kimyasal Bilesim (%)

o 1nw) M
Standart Kalite ‘ v g ° . o : CrITE]\é)E' (02’)
max. max. max. max. max. max. max. t=30mm
S235JR 0,17 1,40 0,035 0,035 - 0,55 0,012 0,35
S235J0 0,17 1,40 0,030 0,030 - 0,55 0,012 0,35
S235J2 0,17 1,40 0,025 0,025 - 0,55 - 0,35
S275JR 0,21 1,50 0,035 0,035 - 0,55 0,012 0,40
EN 10025-2 S275J0 0,18 1,50 0,030 0,030 - 0,55 0,012 0,40
S275J2 0,18 1,50 0,025 0,025 - 0,55 - 0,40
S355JR 0,24 1,60 0,035 0,035 - 0,55 0,012 0,45
S$355J0 0,20 1,60 0,030 0,030 0,55 0,55 0,012 0,45
SHEE2 0,20 1,60 0,025 0,025 0,55 0,55 - 0,45

Agiklamalar

1. Cesdegeri, CEV (IIW)%=C+Mn/6+(Cr+Mo+V)/5+(Ni+Cu)/15
formiiliine gore hesaplanir.

2. Tabloda yer almayan kaliteler i¢in Musteri Teknik Hizmetleri Departmani ile
iletisime gecebilirsiniz.



Sicak Haddelenmis Asitli Celikl

ASIT iLE YUZEYi TEMIZLENMi$ _ .
SICAK HADDELENMI$ ALASIMSIZ YAPI GELIKLERI

Standart: EN 10025-2:2019

Mekanik Ozellikler

R O A (%) min.
Standart Kalite Rl\el/(nTmlz) N/mm? A, A,
t<3 t=3 1<t 1,5 1,5<ts2 2<t<2,5 2,5<t<s3 3<t
S235JR 235 360-510 360-510 18 19 20 21 26
S235J0 235 360-510 360-510 18 19 20 21 26
S235J2 235 360-510 360-510 16 17 18 19 24
S275JR 275 430-580 410-560 16 17 18 19 23
EN 10025-2 S275J0 275 430-580 410-560 16 17 18 19 23
S275J2 275 430-580 410-560 14 15 16 17 21
S355JR 355 510-680 470-630 15 16 17 18 22
S355J0 355 510-680 470-630 15 16 17 18 22
S355J2 355 510-680 470-630 15 16 17 18 22

Agiklamalar
1. Cekme testi degerleri “enine” test numunelerine uygulanir.

2. Tabloda yer almayan kaliteler i¢in Musgteri Teknik Hizmetleri Departmani ile
iletisime gecebilirsiniz.
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Sicak Haddelenmis Asitli Celik

ASIT ILE YUZEYi TEMIZLENMIS .
DUSUK BASING ALTINDA KULLANILAN GELIKLER

Standart: EN 10207:2017

Kimyasal Bilesim (%)

Standart Kalite C Mn P S Si
max. max. max. max.
EN 10207 P275SL 0,16 0,05-1,50 0,025 0,020 0,040

Mekanik Ozellikler

A (%) min.

Standart Kalite R, (min.) R A A

N/mm? N/mm? 80 5
t=2 25<t<3 3=t=<5
EN 10207 P275SL 275 390-510 19 20 24

Aciklamalar

1. Cekme testi deg@erleri “enine” test numunelerine uygulanir.



Sicak Haddelenmis Asitli Celik

ASIT iLE YUZEYi TEMIZLENMi$ .
KAYNAKLI TUP iMALATINDA KULLANILAN GELIKLER

Standart: EN 10120:2017

Kimyasal Bilesim (%)

Standart Kalite

total

max. max. max. max. max. max. max. max. max.

P245NB 0,16 0,30 0,025 0,015 0,25 0,02 0,009 0,05 0,03

P265NB 0,19 0,40 0,025 0,015 0,25 0,02 0,009 0,05 0,03
EN 10120

P310NB 0,20 0,70 0,025 0,015 0,50 0,02 0,009 0,05 0,03

P355NB 0,20 0,70 0,025 0,015 0,50 0,02 0,009 0,05 0,03

Mekanik Ozellikler

R .
Standart N/mm? N/rrm? A, min. A,
t<3 3=t=5
P245NB 275 390-510 26 34
P265NB 275 390-510 24 32
EN 10120
P310NB 275 390-510 21 28
P355NB 275 390-510 19 24
Aciklamalar

1. Cekme testi deg@erleri “enine” test numunelerine uygulanir.



Sicak Haddelenmis Asitli Celik

ASIT ILE YUZEYi TEMIZLENMi$ _
BASINGLI KAZAN iMALATINDA KULLANILAN GELIKLER

Standart: EN 10028-2:2017

Kimyasal Bilesim (%)

Standart Kalite C Mn P S Si A, N C Cu Mo Nb Ti V
max. max. max. min. max. max. max. max. max. max. max.
P235GH  0,16max 060-120 00250010 035 002 0012 030 030 008 002 003 002
P265GH  0,20max 090-140 0,025 0,010 040 002 0012 030 030 008 002 003 002

EN 100282
P295GH  0,080,20 090-150 0,250,010 040 002 0012 030 030 008 002 003 002
P355GH  0,100,22 1,10-1,70 0,0250,010 0,60 002 0012 030 030 008 004 003 002

Mekanik Ozellikler

R, (min.) R ® A (%)
Standart N/mm? N/mm? min.
P235GH 235 360-480 24
P265GH 265 410-530 22
EN 10028-2
P295GH 295 460-580 21
P355GH 855 510-650 20
Aciklamalar

1. Cekme testi degerleri “enine” test numunelerine uygulanir.



Sicak Haddelenmis Asitli Celik

SOGUK SEKILLENDIRMEYE UYGUN YU!(SEK AKMA DAYANIMLI
DUSUK ALASIMLI SICAK HADDELENMI$ GELIKLER

Standart: EN 10149-2:2014

Kimyasal Bilesim (%)

Standart Kalite C Si Mn P S Al Nb® v Ti®
max. max. max. max. max. max. max. max. max.

S315MC 0,12 0,50 12 0,025 0,020 0,02 0,09 0,2 0,15

S355MC 0,12 0,50 1,4 0,025 0,020 0,02 0,09 0,2 0,15

EN 10025-2 S420MC 0,12 0,50 1,6 0,025 0,015 0,02 0,09 0,2 0,15
S460MC 0,12 0,50 1,6 0,025 0,015 0,02 0,09 0,2 0,15

S500MC 0,12 0,50 1,7 0,025 0,015 0,02 0,09 0,2 0,15

1.Nb+V+Ti %0,22

Mekanik Ozellikler

A (%) min. Katlama

Standart Kalite Rl\el/(m;:'z) N/an;::rlz Ay A I\(/IEanr;g(rae% ggol:;l
t<3 t=3 Kalinhk (t) mm
S315MC 315 390-510 20 24 0
S355MC 355 430-550 19 23 05t
EN 10149-2 S420MC 420 480-620 16 19 05t
S460MC 460 520-670 14 17 Tt
S500MC 500 550-700 12 14 1t

Aciklamalar

1. Cekme testi degerleri “boyuna” test numunelerine uygulanir.
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Sicak Haddelenmis Asitli Celik

Avantajlari

Maliyet Avantaji Mukavemet

Sekillendirilebilirlik Kaynaklanabilirlik Korozyon Dayanimi

Boyanabilirlik Geri Doniigiim imkani



Sicak Haddelenmis Asitli Celik
Kullanim Alanlari

¢ OTOMOTiV

¢ OTOMOTIV YAN SANAYI
¢ JANT iMALATI

¢ INSAAT

¢ GENEL iMALAT

¢ BASINGLI KAP iMALATI

18
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Uretim Limitleri

ASIT iLE YUZEYi TEMIZLENMIi$ SICAK HADDELENMi$ URUNLER

) Soguk Yapi Sicak
Urin Tipi  Sekillendirmeye  Celikleri  Sekillendirmeye Basingl Kap Celikleri

Uygun Uygun

Diistik Alagimli

GCekme ve Orta ve Yiksek Orta ve Yiiksek Disuk Basing Kaynakli Tiip Basingl Kazan
Derin Cekmeye Mukavemetli Mukave?netli Altinda Imalatinda Imalatinda
Uygun Celikler elikler . Kullanilan Gelikler Kullanilan Celikler Kullanilan Celikler
Kalite Tipi e G Celikler C E C
DDIIDDI2  S23EIRS7EIR S OVCOSOOME  po7ssL | P24SNBP265NB P235GH-P265GH
DD13-DD14 S355JR P315NB-P355NB  P295GH-P355GH
S500MC
Genislik (w) mm
Kalinlik (t) mm
Min. Max.
1,20-5,00 700 1600



Uretim Limitleri

ACIKLAMALAR

1. Kenar kesilmis (PHR) Uriinlerde maksimum siparis genisligi 1600 mm’dir.

2. Ruloi¢ capt 610 mm’dir. Minimum rulo dis ¢api goriismeye tabidir.
Maksimum rulo dis ¢api 2100 mm'dir.

3. Rulo agirligi maksimum 30.000 kg'dir. 10.000 kg alti talepler goriigmeye tabidir.

4. Yizey diizgunligu toleransi rulodan boy kesilmis levhalarda uygulanmakta olup,
rulo halindeki Grtnler i¢cin uygulanmamaktadir.

5. Rulo kingi garantisi verilmez.

6. Kenar kesmesiz lrtinlerde kenar ¢atlagi ve diger kenar kusurlar
sikayeti kabul edilmez.

7. Asitle ylzey temizlenmis Urinler, aksi belirtilmedigi stirece
korozyona karsi yaglanmaktadir ve paketli tretilmektedir.

8. Yaglama seviyesinin “az yagll” olmasi veya yaglama istenmemesi halinde
ylizeyde olusabilecek korozyondan Yildiz Demir Celik sorumlu degildir.
Normal yag miktari toplam 2000 mg/m? olarak uygulanir.

9. Belirtiimeyen kalitelerin uretilebilirlikleri ile ilgili bilgi i¢in
Mdisteri Teknik Hizmetleri Departmant ile iletisime gecebilirsiniz.

20



Sicak Haddelenmis Asitli Urt

Toleranslari

Standart: EN 10051-2024

KALINLIK TOLERANSLARI

Soguk sekillendirmeye uygun diisiik karbonlu ¢elik kaliteleri igin kalinhk toleransi

Kalinlik (t) Genislik (w) mm

mm w= 1200 1200 < w =< 1500 1500 < w =< 1600
t<2,00 +0,13 +0,14 +0,16
2,00<t=<2,50 +0,14 +0,16 +0,17
2,50 <t=<3,00 +0,15 +0,17 +0,18
3,00<t=<4,00 +0,17 +0,18 +0,20
4,00<t=<5,00 +0,18 +0,20 +0,21

Minimum akma mukavemeti R_< 300 MPa olan gelik kaliteleri igin kalinlik toleransi
(Kategori A)

Genislik (w) mm

Kalinlk (t)

mm w = 1200 1200 < w =< 1500 1500 < w < 1600
1<2,00 +0,17 +0,19 +0,21
200<t=<250 +0,18 +0,21 +0,23
2,50<1<3,00 +0,20 +0,22 +0,24
3,00<t<4,00 +0,22 +0,24 +0,26

4,00<t<5,00 +0,24 +0,26 +0,28



Sicak Haddelenmis Asitli Urtin

Toleranslari

Standart;: EN 10051:2024

KALINLIK TOLERANSLARI

Minimum akma mukavemeti 300 < R, <360 MPa olan gelik kaliteleri igin kalinlik toleransi
(Kategori B)

Kalinlik (t) Geniglik (w) mm
mm w =< 1200 1200 <w = 1500 1500 <w = 1600
1<2,00 +0,20 +0,22 +0,24
2,00<t<2,50 +0,21 +0,24 +0,26
2,50 <t=3,00 +0,23 +0,25 +0,28
3,00<t=<4,00 +0,25 +0,28 +0,30
4,00<t=<5,00 +0,28 +0,30 +0,32

Minimum akma mukavemeti 360 < R_< 420 MPa olan gelik kaliteleri igin kalinlik toleransi
(Kategori C)

Kalinlik (t) Genislik (w) mm

mm w = 1200 1200 < w = 1500 1500 <w = 1600
t<2,00 +0,22 +0,25 +0,27
2,00<t<2,50 +0,23 +0,27 +0,30
2,50 <t=3,00 +0,26 +0,29 +0,31
3,00<t<4,00 +0,29 +0,31 +0,34
4,00<1<5,00 +0,31 +0,34 +0,36

Not

Kenarlari kesilmis Urlinlerde kalinlik 8lgima kenarlardan min. 25 mm iceriden, kenarlari
kesilememis urlnlerde kenarlardan min. 40 mm icerden ve herhangi bir noktadan yapilir.

22
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Sicak Haddelenmis Asitli Urt

Toleranslari

Standart: EN 10051:2011

UZUNLUK TOLERANSI

Soguk sekillendirmeye uygun celik kaliteleri i¢cin uzunluk toleransi

Nominal Uzunluk (L) mm Tolerans mm
L Alt Ust
L <2000 0 +10
2000 < L <8000 0 +0,005x L
8000 =L 0 +40
GENISLIK TOLERANSI

Tolerans mm
Nominal Genislik

Kenarlari Kesilmemis
(W) mm

Kenarlari Kesilmis

Alt Ust Alt Ust
w < 1200 0 20 0 3
1200 < w < 1600 0 20 0 5

YUZEY DUZGUNLUGU TOLERANSI

Minimum akma mukavemeti R_ < 300 MPa olan gelik kaliteleri igin tolerans (Kategori A)

Nominal Kalinlik (t) mm  Nominal Genislik (w) mm Tolerans Ozel Tolerans (H)
w < 1200 18 9
t1<2,00 1200 <w = 1500 20 10
w > 1500 25 13
w = 1200 15 8
2,00<t<5,00 1200 <w < 1500 18 9
w > 1500 23 12



Sicak Haddelenmis Asitli Urtin

Ebat ve Sekil Toleranslari

Minimum akma mukavemeti 300 < R_< 900 MPa olan gelik kaliteleri igin tolerans

(Kategori B, C)

Kategorilere Gore Tolerans

Nominal Genislik

Nominal Kalinlik
() mm (w) mm B c
w <1200 18 23
1< 5,00 1200 < w = 1500 23 30
w > 1500 28 38
L »

AN

Not
B ve C grubu kaliteler icin “dar ylizey diizguinligi“ tolerans degerleri
siparig asamasinda gorusulerek belirlenir.
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Sicak Haddelenmis Asitli Orii

Ebat ve Sekil Toleranslari

KOSE DiKLiGi TOLERANSI

Kose dikligi toleransi, Griinin gergek
genisliginin maksimum %1'idir.

Kose dikligi, enine kenarin boyuna
kenar uzerinde ortogonal iz diisimdi ile
tespit edilen sapma miktaridir.

90° \3

Tud

1. Diklikten sapma
2. Kare

3. Yan Kenar

a. Hadde Yonu






| aboratuvarlarimiz

(Akreditasyon)

GOKLU HiZMET

2
2 ;} 2 YILDIZ DEMIR CELIK A.S. Laboratuvarlari, Kimya, Mekanik,
Boya ve Renk Laboratuvarlari ile hem kendi i¢ musterisine

hem de dis misterilerine hizmet vermektedir.

TESCILLI

YILDIZ DEMIR CELIK A.S. Laboratuvarlari cekme testi, galvaniz
kaplama agirligi ve boyali saclara uygulanan testlerde TURKAK
tarafindan TS EN ISO/IEC 17025 standardina gore akreditedir.

SON TEKNOLOJi

P Laboratuvarlarimiz; yiiksek misteri memnuniyeti, dogru ve gtivenilir
hizmet anlayisi ile 2018 yilindan glinimize kadar urtn kalitesini
dogrudan etkileyen tiim ham maddelerin girdigi kontrol testlerini,
alternatif yeni ham madde denemeleri ve arastirma faaliyetlerini
son teknoloji cihazlar ve deneyimli personelleri ile
standartlara uygun olarak gerceklestirmektedir.

Asitlenmis, soguk haddelenmis ve galvanizlenme prosesi ile
uretilen nihai Grtinlerimizin ve proses kontrol amacgli ara rinlerin
mekanik testleri ve metalografik testleri yapiimaktadir.
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Uzun Omiirli Kullanim Rehberi

ONERILER

Tasima ve Ellegleme

Malzeme transferleri mutlaka uygun ekipmanla
(fork-liftler, C kancalar, elektromiknatislar gibi)
yapilmalidir.

Kaldirma/tasima ekipmaninin darbelere karsi
dayanimini artirabilmek icin malzeme ile temas eden
ylzeylerin kauguk, lastik, kege gibi uygun
bir malzeme ile kaplanmasi gerekmektedir.

Uriin ic sargilarinda hasara sebep olabilecek
gelik halatlar kullanilmamalidir.

Uriin Segimi ve Depolama

Malzemeler, 1slanma ve yogusmanin énlenmesi amaciyla
kapali ve is1 kontrollii ortamlarda stoklanmalidir.

Yogusma olmamasi igin ortamdaki sicaklik degisiminin
yiiksek olmamasi (en fazla 5-10 °C) ve relatif rutubetin
%70'in Uzerine cikmamasi gerekir.

Malzemeler batik, darbe izi gibi hatalarin olusumuna
neden olmayacak sekilde temiz ve piriizsiiz
ylzeylerde stoklanmalidir.

istifler zeminle dogrudan temas ettirilmemeli, mutlaka
saddle, palet veya takoz lizerinde tutulmaldir.

Stoklama sahasinda stirekli hava sirkiilasyonu olmalidir.
Hava sirkiilasyonunu destekleyecek sekilde iki istif veya
rulolar arasi mesafe birakilmalidir.

Stoklama pratiklerinde FIFO (ilk Giren ilk Gikar)
yontemi onerilir.

Malzemelerin mekanik garanti siireleri belirlenirken,
ilgili celik kalitesine gore standardin belirttigi
garanti sureleri dikkate alinmalidir.

Kesme ve Sekillendirme

N Dogru Ekipman Kullanimi:
Urlinleri keserken ve sekillendirirken, kaplamaya
zarar vermeyen 6zel kesim aletleri kullanin.



Uzun Omiirli Kullanim Rehberi

Paketleme

Paketleme esnasinda malzemeleri hasarlanmalara
kars! korumak amaciyla {riin tipine uygun palet,
kose koruyucu ve takoz kullaniimalidir.

N—

Cevresel Faktorler

Koruyucu film kaplanmis driinler glines
gormeyecek sekilde stoklanmali ve yapiskanin
ylizeyde kalinti birakmamasi igin uzun siire
bekletilmeden kullaniimalidir.

Uriinler agik sahada stoklanmamalidir.

Bakim ve Temizlik

Malzemelerin sicakligi ortam sicakligina
gelmeden paketlerin agilmamasi ve
kullanima alinmamasi onerilir.

NV

SONUGC

Uriinlerinizin uzun 6miirli ve
verimli kullanimini saglamak igin
yukaridaki onerilere dikkat edilmesi
tavsiye edilmektedir.

Dogru stoklama ve kullanim,
drinlerinizin performansini ve
dayanikhih@ini artirarak, projelerinizde
en ylksek verimi almaniza

yardimci olacaktir.

Sorulariniz veya daha fazla bilgi igin
ydc.mth@yildizdemircelik.com.tr
ile iletisime gecebilirsiniz.
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s
stargate

e

Dijital Dénem!

Stargate miisteri portalimiz ile /
tim bilgi ve islemlere tek bir platformda ulasin.

Hemen hesabinizi olugturun, bu kolayhg: siz de yasayin. Y I L D I Z
Detayl bilgi igin: ydc.musterideneyimi@yildizdemircelik.com.tr DEMIR CELIK






y 4

YILDIZ
DEMIR CELIK

yildizdemircelik.com.tr

b7
Z N\
v
YILDIZLAR

YATIRIM
HOLDING

istanbul Ofis
Kigiikbakkalkdy Mah. Tevfik Fikret Cad.
No: 34 34750 Atasehir istanbul/Tiirkiye

Uretim Tesisi
Alikahya 0.S.B. 2. Cadde No: 2
izmit/Kocaeli

Yildiz Demir Gelik A.S. Yildizlar Yatinm Holding Kurulusudur.



