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Kiiresel grafitli dokme demirler basta makine ve otomotiv
endustrileri olmak tizere genel endiistriyel alanda genis bir
kullanima sahip demir esasli malzemelerdir.

Kiiresel grafitli dokme demirler, kendi i¢lerinde sahip
olduklar1 yapilari ve bu yapilarin birer fonksiyonlari olan
mekanik 0zelliklerine bagh olarak siniflandirilirlar. Bu
siniflandirmayi Cizelge 1 de inceleyebiliriz.
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Cizelge 1 Kiresel grafith dékme demirlerin vapilarina gore siflandinlmasi

KURESEL GRAFITLI DOKME DEMIRLERIN SINIFLANDIRILMASI

ATNLA DARBE DEGERI
CEEME | ovrri % | SERTLIK Joule
MALZEME | DAYANIMI | (o oo | UZAMA | ™ (m) YA
P frerec 2 Cxodng (xpi) (tnin) 3 Deney |
Ortalama | Deney
[raha
GaG40 | 400 251 15 |135-180 | - sk
Ferritik
Ferritile
GGG 50 500 320 7| 170-230 : Pt
GGG 60 600 380 3 |1s0-z70 | - Ferlitik
Fernbk
[Craha
oo | 700 4410 > | mss |- ook
Perlitik
GGG 0 300 507 2 | 245335 | - Perlitik
s 400 250 18 | 130-175 | 12 | 9 | Femitk
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Cizelge 2 0 Caligmanin iceriSinde konu olan parca halktkmdals genel bilgiler

FPatrga Adirlid 345 ko

IModel Plakasindal Figir A dedi A adet
Bir Kalptala Sallom A dirlids 30,1 ko
Bir Kaliptaln Toplam Parca & Firligi 20,7 kg
Pargarun En Kalin Kesit alnli g 22 mm
FParcamn En Ince Kesit Kalinlig 11 mm

mekil 1 : Parcatin genel gbrinimn
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82.UYGULAMA YONTEMLER

2.1.Ergitme Prosesi

Tim dokiim proseslerinde oldugu gibi ergitme prosesi EN-
GJS 400-18 LT (GGG 40.3) malzemesinin mekanik

ozelliklerinin saglanabilmesi adina onemlidir.

» Ergitme prosesindeki hammaddeler ve kompozisyonlari

 Karbon verici kullanimi

« Ergitme isleminde ocaktaki sivi metalin max. sicaklik
degeri

« Ocak metali kimyasal kompozisyonu

» Ergitme islemi sonrasi ocak metalinin ocakta bekletilmesi

* Dokiim 1slemi sirasinda metalin bosaltilmasinda gecen
stireler

e ()caktaki sivi metalin termal analiz degerleri
27.09.2012 6




@ 2.1.1.Ergitme Prosesindeki
ernol Hammaddeler ve Kompozisyonlari

Bu proseste kullandigimiz kati sarj malzemeleri dkp celik,
sfero piki ve kendi malzemesine ait yolluklardir. Bunlarin
ergitme sarjinda kullanim oranlari 1sletmemiz sartlari altinda

« DKPCELIK : % 30
e SFERO PIKI : % 30
 YOLLUK :% 40 seklinde belirlenmistir.

Kullanilacak yolluklar daha 6nceki dokiimlerinden kalan EN-
GJS 400-18 LT (GGG 40.3) malzemenin yolluklar1 olmalidir.
Mikro yapida perlit faz olusum riskini ortadan kaldirmak
adina asla baska sfero malzemelerin  yolluklarn
kullanilmamalidir.
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Kullanilacak sfero pikinin de diisiik degerlerde mangan (Mn),
kiikirt (S), titanyum (Ti) ve fosfor (P) alasimli olmasi
gerekmektedir.

Cizelge 3 DEP celik malzemedelt énemli elementlerin kimyasal analiz simrlar (%% )

I F 5 Ct T1 Fh
Ilaz. 0,50 Dz 0,05 Dlaz 0,03 Il 0,05 Ilaz. 0,015 Ivlaz. 0,005
Cizelge 4 - Sfern pikindeld dnemli elementlerin kimyasal analiz sinirlar (%% )
vl F o ot Ti Ph
Iz 0,05 Ias 0,04 Mz 0,015 Max 0,04 Baz 0,005 | Max 0,002
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& 2.1.2.Karbon Verici Kullanimi

Burada ana ama¢ karbon yiizdesini ayarlamak ve grafit
olusumu saglamaktir.

Kati sarj oranlarini ve dokiilen parcanin kimyasal analizini
isletmemizdeki 3000 kg Iik indiiksiyon ocaklarina
oranladigimizda ocak basina yaklasik olarak 30 kg kadar bir
karbon verici kullanilmaktadir. Buda ergitilen metalin yaklasik
olarak % 1 ine esdeger gelmektedir.

Bu karbonun ergitme isleminde tamaminin sivi Mmetale
karisiminin saglanmasi i¢in ergitme prosesi baslangicinda
ocak tabanina girilen kati sarjla birlikte ocaga girilmesi
gerekmektedir.

Karbon verici olarak diisiik kiikiirtlii ve yiiksek kaliteli bir
karbon kullanilmasina dikkat edilmelidir.
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2.1.3.0cak Metali Kimyasal

&

Sl Kompozisyonu

ve Ticare:

Bu calismada konu olan parcada istenilen mukavemet
degerlerinin saglanabilmesi icin karbon (C) — silisyum (SI) —
kiikirt (S) — mangan (Mn) — fosfor (P) en Oneml
elementlerdir.

Kompozisyondaki perlit yapict elementlerin sivi metalde tek
tek yada toplam halde bulunma yiizdeleri mikro yapida
goriilecek % ferrit oran1 agisindan 6nemlidir.

Cizelge 5 : Calisma konusu olan parcanin ocak metali kimvasal analiz dederler: (%% )

C 51 M P 5 Sn Cr i
3,75 1,40 Iz Iax 0,009 IMax Max ax
385 1,50 0,10 0,04 0,015 0,010 0,05 0,05
o Cu Al T1 v
0,01 0,10 0,02 0,01 0,01

27.09.2012

10




Kimyasal kompozisyondaki kiikiirt (S), mangan (Mn), fosfor
(P) ve titanyum (Ti) degerlerinin disiikliigli kullanilan yiiksek
kaliteli sfero piki ile baglantihidir.

Bu elementlerin kompozisyondaki oranlarini kontrol altina
alabilmek ve sivi metaldeki max. seviyelerini belirleyebilmek
adina yiiksek kaliteli sfero piki kullanilmalidir.
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Sivi  metalin  ¢ekirdeklenme  Ozelliklerini  belirleyici
faktorlerden birisidir.

Calismanin konusu olan parca icin kesit kalinliklarinin

miisaade ettigr en diisuk sicaklik degeri isletmemiz sartlar
altinda 1460 — 1470 °C derece olarak belirlenmistir.

Bu sicaklik degerlerinin iizerine ¢ikildik¢ca malzemenin mikro
yap1 Ve mekanik 6zelliklerinde negatif tespitler goriilmiistiir.

Bu sicaklik araliginin reakslyon potasinin ve dokiim potasinin
mutlak suretle on 1sitma islemine tabl tutulmasmdan sonra
uygulanmasi gerekmektedir.
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@ 2.1.5.Ergitme Islemi Sonrasi Ocak
e Metalinin Ocakta Bekletilmesi

1460 — 1470 °C derece sicakliga getirilen ocak metali,
kimyasal analiz ve termal analiz kontroliinden ge¢irilmesinden
sonra ocak baz metali dokiim i¢in hazirlanmis olur.

Herhangi bir sebeple tiretimin akisinda bir durus olusmasi soz
konusu ise ocaktaki s1tvi metal mevcut sicakligin tizerine
¢ikilmadan ocaga verilen enerji kesilerek metal tizerinin
oksitlenmemesi 1¢in perlit 1le kapatilmalidir.

Bu 1stenmeyen duruslar sonrasi sivi metale metal kalite
parametrelerini yakalayabilmesi adina kati hammadde sar;
ilavesi yada 1sletme 1¢in uygun ocak metali sartlandiricilar
ilave edilebilir. Isletmemizde bu uygulama bahsedilen her iki
yontemle de yapilmaktadir.
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2.1.6.0cak Metalinin
Bosaltilmasinda Gecen Siireler

Gegen siireye baghh olarak otektik katilasmayr saglayan
analizden sapmayacak oranlarda karbon ilavesi yapilabilir. Bu
ilave orani isletme sartlarina bagl olarak belirlenmelidir. Ilave
sonrasi mevcut analiz 6tektik analiz olarak kalmalidir.

Yapidaki grafit olusumu dengelenir. Ilave sonrasi karbonun
sivi metalle karisimi sirasinda ocak sivi metali sicaklik
degerleri dikkatten kagmamalidir.
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@ 2.1.7.0cak Metalinin Termal
AYDC:KUM Analiz Degerleri

Ocaktaki s1vi metalin dokiime baslanmadan once ;

Kimyasal analiz kontroliiniin yan1 sira termal analiz
yontemi Ile hem karbon kontroli hem de metalin
cekirdeklenme 6zelliklerine bagli olarak katilagsma sirasinda
gostermis oldugu faz degisimleri ve buna bagli kalite
parametrelerinin 6l¢iimii yapilmaktadir.
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AY DOKUM

Makine Sanayi ve Ticaret A5,

34 : 1204130007 kul

ACEL 4.09

AN
C = 3.79 Si-equ= 1.43 W
: |" dT.-'diz E “

TL 1164 TE 1128

=
? =

Gésterge Min Mevcut Max Kritik Degerler Asildi ¢ ..
TL, liquidus sicakligi 1141.0 1164.4 1156.0
TES, dtek reaks baslangic
dT/dt TES
S1
TElow, low eutectic temp 1119.0 11283 1125.0

R, yukselme

GRF 1, grafit faktéru 1
GRF 2, grafit faktéru 2
dT/dtTS

TS, solidus sicakligi

Sekal 2 0 Ocaktak siw metalin termal analiz vonter 1le 8loilimis karbon (% C ) de dert
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AY DOKUM

Makine Sanayi ve Ticaret A5,

2300 ' S
1200 Max
B Min
2150
|‘ dT/th “
1100 OK?
L] ACEL
1850 a3
1000 S Errors
0 300 San o=
Gisterge Mevcut Gosterge Mevcut '
TL, liquidus sicak. 1145.0( |GRF 1 72 nﬁ
TES, Oteklik Reak. basla. 1145.0| |GRF 2 40
dT/dt TES 0.07| |Primary Austenite 0 w H
TElow 1145.0] |$1 0| L
TEhigh 1152.7| |S2 35
ig ”,
R, recalescence 7.8 |S3 65 ﬁ @
Ortalama R, C/san 0.13| | Oksidasyon faktoru 35|
Maks R orani, C/s 0.23( |Alt Soguma, TE Gray - TElow '{ ll
TL - TElow Farki 0.0| | Teorik Beyaz Sicak. 1122.0
TS, Solidus Sicak. 1102.3( |dT / dt TS 3.13

Sekil 3 Ocaktaki s1v1 metalin termal analiz vontemai 1le dlgcilmis katilasma swrasinda

gisterdidi faz de Si1g1m dederleri

27.09.2012
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Termal analiz metal kalitesi tespitinin kimyasal kompozisyon
ve karbon degerinin olmasi gereken araliklara ulasildiktan
sonra yapilmasi sarttir.

Bu sartlar yerine getirildikten sonra yapilan 6l¢iimde tabloda
goriilen ;

« Katilasma baglangi¢ sicaklig: (TL)
» En diisiik otektik reaksiyon sicaklig: (TElow)

« Katilagma baslangic sicakligi olan TL ‘den en yiiksek
otektik reaksiyon sicakligi olan Thigh’a yiikselme degerini
Ifade eden (R)

« Grafit degerleri hakkinda bilgi veren (GRF1 ve GRF2)

« Otektik katilasma fazini isaret eden (S1) ana kontrol
edilmesi gereken degerlerdir.

27.09.2012 18



@ 2.2.Sfero Reaksiyonu Prosesi

AY DOKUM

Sfero reaksiyonu prosesi bu islemin Kalitesini ve olabilirligini
tayin eden etkenlerin baginda gelmektedir.

Reaksiyon  islemindeki alt prosesleri su  sekilde
tanimlayabiliriz;

» Reaksiyon potasi

« Kullanilacak ise ortii malzemesinin cinsi ve kalitesi
 Magnezyum

« Dokiim potasina transferi

» Dokiim potasina transfer sirasinda asilama yontemi.

27.09.2012 19



@ 2.2.1.Reaksiyon Potasi

AY DOKUM

[sletmemizde bu parcanm iiretimi sirasinda iki tiir reaksiyon
potasinda da basar saglamis durumdayiz. Bunlar devirmeli ve
tandish tip diye adlandirabilecegimiz reaksiyon potalaridir.

Bu reaksiyon potalarinda astarlama islemi de islemin
kalitesinde 6nemli bir yer tutmaktadir.

Yeni yapilmis pota astarlarinda nem igermediginden emin
olunmalidir. Her reaksiyon islemi oncesi ¢alisilan ocak
sicakligina etki etmeyecek sekilde pota astarinin on 1sitmasi
sarttir.
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@ 2.2 .2 .0rtii Malzemesinin Cinsi
AY DOKUM ve Kalitesi

Ortii malzemesinin kullanilis amaci magnezyumun pota
icerisine alman sivi metalle temasmi mimkin oldugunca
geciktirmeye calismaktir.

Dokiimhanelerde bu uygulama i¢in genellikle silis kumu, asi,
celik pul kullanilmaktadir. Isletmemizdeki tretimi sirasinda
devirmeli tip pota kullaniminda ortii malzemesine ihtiyac
yoktur. Tandish tip potada ise ¢elik pul kullanilmaktadir.

27.09.2012 21



@ 2.2.3. Magnezyum Miktari

AY DOKUM

Ergitme isleminde kullanilan yiiksek kaliteli kat1 sarj
malzemeleri nedeni ile kullanilacak magnezyumunda
(FeSiMg) miktar: azalmaktadir.

Mevcut ergitme prosesi yerine getirildiginde calisma konusu
olan parca iiretiminde kullanilan magnezyum miktar1 yaklasik
olarak % 1 ( % 5,5 ‘luk FeSiMg ) civarinda seyretmektedir.
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2.2.4. Reaksiyon Islemi Sonrasi
ARG Metalin Dokiim Potasina Transferi

Reaksiyon islemi basladiktan sonra metalin uygun zamanda
dokiim isleminin bitirilmesi i¢in kaybolan zaman 6nemlidir.

Reakslyon tamamlandiktan sonra direkt pota kapagi acilmali
Ve uygun asilama yontemi Ile reaksiyon potasindaki sivi metal
dokiim potasina bosaltilmalidir.

Isletme sartlarinca belirlenen dokiim siirelerine uyulmalidir.
Buradaki siire¢ kontrolii son dokiilen kaliptan alinan
kiiresellesme numunesi ile yapilmalidir.
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&

nerorSirasinda Uygun Astlama ve Yonte

2.2.5. Dokiim Potasina Transteri

Reaksiyon potasindan dokiim potasina alinma sirasinda
asilama 1slemi1 yapilmalidir.

En uygun verme islemi; Metalin 1/3 ii dokiim potasina
verildikten sonra asilama islemi baslatilmali ve metalin 2/3 u
dokiim potasina gectigi zaman asilama bitirilmelidir.

Calisma icinde Ornekledigimiz parca icin uygun mekanik
ozelliklerin saglanabilmesini arttiran en oOnemli asilama
teknigi kalip i¢1 asilama teknigidir. Bu parca i¢in kullanilan
asilama teknigi % 0,2 pota asilamasi ve buna ilave olarak %
0,1 kalip ic1 ( blok ) asilamadir.

Grafit sayisinin artmasiyla birlikte kimyasal kompozisyondaki
bilesimlerin de etkisiyle ferrit faz olusum yiizdesinde artis
gostermektedir.
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2.3. Dokiim Prosesi

Dokiim islemindeki alt prosesleri su sekilde tanimlayabiliriz;

Final metal sicaklig:

Final metal kimyasal kompozisyonlari
e Dokiim siiresi

Final metal termal analiz sonugclar:.

2.3.1.Final Metal Sicaklik Degerleri

Uygun reaksiyon ve dokiim potast astar sicakliklari
saglandiktan sonra c¢alismada konu olan parcanin Kkesit
kalinliklar1 da dikkate alindiginda pota final metali sicaklik
degeri 1360 — 1370 °C derece olarak belirlenmistir.
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Bu sicaklik araligindaki metalin 2,8 kg/sn deki dolum hizi ile
kalibin doldurulmasi sirasinda ve sonrasinda dokiim parcanin
saglam alinmasinda herhangi bir olumsuz tespitle
karsilasilmamastir.

2.3.2.Final Metal Kimyasal Kompozisyonu

rizelge 6 : Calizmada konu olan parcanin final metalt kimyasal anahz dedetlert (%

C 31 Mn P 3 Mg Gt i
375 | 260 | 010 | 004 | 0015 | 0050 | 005 | 005
Mo Cu Al Ti V i
000 | 010 | 003 | o000 | 001 | 0010

27.09.2012
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& 2.3.3.Dokiim Siiresi

Ana Kkriter isletme i¢i sartlar geregince uygulanan dokiim
stiresinin baz alinmasidir.

Ortalama deger verecek olursak reaksiyon isleminin
bitmesiyle birlikte baslatilan bu siire, son kalibin dokiilmesiyle
bitmekte olup isletme i¢i sartlar dahilinde (kullanilan treatman
potasi tipine bagh olarak) ortalama 4 — 6 dakika arasinda
gerceklesmektedir.
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AY DOKUM

2.3.4 . Final Metal Termal Analiz

Sonuclari

Termal analiz sonuglar incelendiginde sivi metalin reaksiyon
1slemi, pota asilama, kalip i¢1 asilama islemlerinden gectikten
sonra ugradigi pozitif yonlii degisim net olarak goriilmektedir.
Uygun mekanik test sonuclarinin alinabilmesi i¢in TL — Telow
— R — GRF1 — GRF2 degerlerinin olmasi gereken degerlerini
asagidaki tabloda inceleyebiliriz.

Cizelge 7 Final metalde uygun mekanik dzelliklern saglanahilmest icin katilagma
sofirast 1stetulen 5 ana termal analiz dederlers

[ Metalin ftektik analizde olmasi Ceg =4,25-4,35 )

TL(°C) 1145 - 1150
TElow (°C) 1145 - 1151
GRFI Min. 810
GRF?2 Mz 45
R Maz 5
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AY DOKUM

Makine Sanayi ve Ticaret A5,

1300

1200

1100 _|

1000 _|

100 =
Gisterge Mewvcut Gisterge Mevcut
TL, liquidus sicak. 1147.1| |GRF 1 92 Iﬁ
TES, Oteklik Reak. basla. 1147.1| | GRF 2 35|
dT/dt TES Primary Austenite m
TElow 1147.1] | S1 o] L
TEhigh 1151.3| |52 20 \
R, recalescence 42| |S3 80 ﬁ@
Ortalama R, C/san 0.15| | Oksidasyon faktiru 20 2
Maks R orani, C/s 0.24| |Alt Soguma, TE Gray - TElow 19 ’,
TL - TElow Farki 0.0| Teorik Beyaz Sicak. 1112.0 s
TS, Solidus Sicak. 1102.6| |dT/dt TS 349

Selkoil 4 : Pota final metalinin termal analiz ywontermi ile algiilimtiz katilazstma sirasinda
ghsterdiSi faz de Jigirn dederleri
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@ 2.4 Kaliplama ve Dokiim Sonrasi
e Kalip Bozma Sureleri

Calismaya konu olan parca otomatik kaliplama makinesinde
kaliplanmakta ve mikro ¢ekinti olusumuna neden olan kalip
duvar1 esneme hareketini onleyecek seviyede uygun kalip
sertligi elde edilmektedir.

Parcanin model plakasi yerlesimi 6 figiirlii olarak tasarlanmis
ve kaliplamada simiilasyon sonuclar1 dogrultusunda cekintiy1
onlemek icin uygun modiillerde toplamda 3 adet egzotermik
besleyici gomlegi kullanilmaktadir.

Kaliplama ve dokiim islemlerini takiben par¢anin kalip
icerisindeki soguma siiresinin belirlenmesi par¢a iizerinden
yapilan mukavemet test sonuclarini da olduk¢a yakindan
Igilendirmektedir.
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Mevcut parca otomatik kaliplama sonrasi hat ilerleyis hiziyla
baglantili olarak min.70 dakikalik bir siire sonra kalip bozma
operasyonu icin sarsak girisine gelmektedir.

Par¢a min.70 dakikalik hat ilerleyisi sonucu sarsaga kalip
icinde dengeli bir sekilde sogumus olarak gelmektedir. Bu
sogumanin kalip i¢cinde olmasinin saglanmasi uygun mekanik
test sonuclarinin alinmasi adina 6nemlidir.

Parcada kullanilan besleyicilerin her zaman par¢adan daha geg
soguma Ozelliginin bulunmasi hattan c¢ikan parcalarda bazen
soguk parca — sicak besleyicl dengesizligini doguracaktir.
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Boyle durumlarda da parcanin besleyiciye yakin olan
bolgelerinde daha sicak, besleyiciye uzak olan bolgelerinde
daha soguk bir soguma dengesizligi olusturacaktir.

Bu gibi problemleri bu parcada ortadan kaldirabilmek adina
kaliptaki salkimin kalip icinde dengeli bir sekilde sogumasini
saglamak gerekmektedir.

Sarsakta bozulan kalip 1¢inden ¢ikan par¢anin ortam hava
sartlarindan etkilenmesi imkan dahilinde olup sarsaktan
kirmizi tonlarinda ¢ikan par¢a ortam havasindan sertlik
almaktadir.
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3. DOKUM PARCA UZERINDEN
A YAPILAN TEST SONUCLARI

Cizelge & : Dikim parcada stentlen mekank test degerlers

Uretim proseslerinin uygulamalari sonrasinda elde edilen
dokiim parca tizerinden mikro yap1 — sertlik — cekme
mukavemeti - % uzama — ¢entik darbe testleri yapilmaktadir.
Bu testler bizzat dokiim parga tizerinden ¢ikarilan numuneler
lizerinde uygulanmaktadir.

DARBE DEGERI
AKMA Jonle
MALZEME DE‘% SINIE] ULE;L# SERILIK L VAT
. W e ; [HE)
Ortalama | Deney
EM-GI5
H00-18 LT 400 250 & | 130-175 12 9 | Ferrtik
GG 403

27.09.2012
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AY DOKUM

Makine Sanayi ve Ticaret A5

Gekal 5 Dakiam parcanin daglarna sonrast mibkoo vapis: %% 100
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"Product Code : 2068

AY DOKUM
Makine Sanayi ve Ticaret A5
Stamdard : TS138/EN10002-1
Part Mr v 1423.061.002 Sample Size s 13,8069
Material t EN-GJS400-18LT
Test Results
Bample Hr Znxss dectio La L1 ¥izid Force @ Tenslle Fonc s=m RmiRe @ E Modulus
mm 2 M M EM Himma i Mimm2 ] Hémim 2
2088 1405 Ge E7 1 43 34 I'.\\:}_EF;} 52323 1@ 126 ]L@ 3'354545
Graphics
Sitress Mimm2
&00
+4 I X
400 i |
1+ // { | 330011 mimmz2
4 i I|
|
T |
|
- |
|
200 :
|
|
|
|
|
|
|
i
|
—
0 20 30 40

Elongation %
Sekal 6 : Dolkim parca Gzerninden cikarilan numuneve uygulanmig celime test sonuglan
‘ 35

27.09.2012




AY DOKUM

Makine Sanayi ve Ticaret A5

SANAYIVE TICARET BAKANLIGE
KOCGUK WE ORTA SLCEKLI ISLETMELER! GELISTIRME VE DESTEK
BASKAMNLIG

KOSGEB ANKARA OSTIM MERKEZI mUDUORLGSGE

Cevat Dindar Caddesi Mo: 1566 Ostirm/ANKARA
K O S G B © - e 592I3=I|}ﬂ Fax:(312)3545485

GCENTIK DARBE DENEYI RAPORU (Chamy Impact Test Report)

Rapeor Tarihi Istek Numarasi
(Date of Re 20.03.2012 B No) 652
Deney Tarihi Numune Kabul Tarihi
(Dato of Tos!) o t4.03.2012 (The dale of recsipl of test item) 13.03.2012
Adi/Unvam -
MUSTERI |name) AYDOKUM MAK. SAN. TIC. A.S.
(Custamer) |Adres | Tel ORGANIZE SANAYI BOLGES| DOKUMCULER SITES| 4, SOK NO:36 3122671436
fAddress/Tel)
Ana Malzeme J Kaynak Malzemesi QELIK
{Base Malanal / Welding Consumablas)
Numune Tipi/ Yeri 1234686
NUMUMNE |{Dsnomination) T
(Testitorn} |Boyutlar (mm} PP
(Dimensions) 10*10*55 )
Kesit Alaru [ cm2 ) Deney Sicakhgn _
fArea) 0.8 {Tesi Temparalore) 20 DERECE
Numuna Mo DARBE TOKLUGU {Jfem2) ABSOREBLANAN ENERJlI {J)
(Specimen No) {impact tovghness) {Abzarbed anarmy)
1-2.3 16.7 - 15.3 - 16.9 126-12.2-13.5
SONUGCLAR
(Rasults) _ &4-5-8 17.0-18.1-17.4 . 13 8-14.5- 13.9
ORTALAMA (Average) 16.7 13.4

sekil 7 Dakum parca Gzerinden gilcarilan numuneve uvgulanmais centile darbe testi
konuglar:
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 Ridvan ERDIL, Ay Dokiim Makine Sanayi ve Ticaret A.S.,
Teknik. Genel Mudiir Yardimcisi
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