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BOLUM 7

DOKME DEMIRLER

A. Genel Kurallar...........cooooiiiiii e

w

A. Genel Kurallar
1. Kapsam
1.1 Bu kisim, nodiler ve kir dékme demirlerin

Uretim ve testlerine uygulanacak genel kurallari kapsar.

Bu konuda asagidaki bélimler de gegerlidir:

Bolim 1 Malzeme Uretim ve test prensipleri,
Bolim 2 Mekanik ve teknolojik testler.

2. Dokme Demir Kalitelerinin Segimi

21 Batin dokme demir pargalar 0Ongorilen
kullanim amacina uygun olmali ve bundan sonraki ilgili
kurallarda belirtilen minimum istekleri saglamalidir. Bu
kosullara uyan ilgili standartlar veya TL'nun onayladigi
malzeme spesifikasyonlarindaki dékme demir kaliteleri
kullanilabilir.

2.2 Dokme demir kalitelerini  belirlemek igin
standart isaretler veya spesifikasyonlarda verilen
isaretler kullanihr.

3. Dokiimhanelerde Saglanmasi Gereken
istekler
3.1 Bu kurallara goére dokme demir Uretimi

yapacak dokimhaneler TL tarafindan onaylanmalidir.
Bolim 1, C'deki Uretim ve kalite kontrol isteklerinin
saglanmasi ve Uretime baglamadan o©nce bunlarin
kanitlarinin TL'na verilmesi sarttir.

Noduler D6kme Demir..........cooiiiiiiiiiiiiiiieen.
C. Kir Dokme Demir.........c.cooiiiiiiiiciiiieee

3.2 Madde 2.1'de belirtilen isteklere bakilmaksizin,
dretici mamuliin istenilen sartlara goére Uretildigini,
mamulde  yapacagdi nitelik testleri  vasitasiyla
kanitlamahdir. Bu testlerin kapsami, TL tarafindan her
durum icin ayri ayri belirlenecektir.

4, Dokme Demirlerin Genel Karakteristikleri

4.1 Tum dokme demir pargalar, Uretim sartlarina
uygun olarak diizgiin bir yiizeye sahip olmalidir. Kum ve
curuf izleri, bozuk ek yerleri ve dokim kumu kabugu gibi
O6nemsiz dokim hatalari, cidar kalinligindaki negatif
toleranslarin iginde kalmak sartiyla giderilebilir.
Doékimler, mekanik islenmelerini ve kullanimlarini
bozacak hatalardan arinmis olmalidir.

4.2 Yolluklar ve fazla malzemeler uygun
yontemlerle kesilecektir. Kesme yonteminin yapida
degisime vyol acgtig durumlarda (6rnegin; alevle
kesmede), kesilen ylzeyler daha sonra mekanik olarak
islenmelidir.

4.3 Ozellikle doékimiin gérinimini iyilestirmeyi
amaglayan kaynak islemine genellikle izin verilmez.
Ancak kaynada baslamadan o6nce  ydntemin
uygunlugunun, yontem testi ile TL'na kanitlanmasi

durumunda misaade edilmesi mimkundur.

4.4 i¢ basinca maruz olmayan bélgelerde, dokiim
Uzerindeki lokal gbzenekler, sérveydrin onayi alinarak,
uygun bir malzeme ile doldurulabilir. Ancak, bu durumun
dokum parcanin gérev gérme kabiliyetini bozmamasi
sarttir.
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5. Boyutlar, Boyutsal ve Geometrik

Toleranslar

Boyutlar, boyutsal ve geometrik toleranslar igin,
siparisteki resimlerde veya uygulandigi durumlarda ilgili
standartlarda verilen degerler gegerlidir. Bu husustaki
ayrintilar siparis dokiimanlarinda verilecek ve soérveyore
bildirilecektir.

6. Sizdirmazhik

isletme akiskani tarafindan i¢ basinca maruz olan veya
O6zel surette sizdirmazhik gerektiren tim dokim
pargalara, belirtilen test basinglarinda sizdirmazlik testi
uygulanmalidir.

7. Dokiim Malzemesi ile ilgili Genel istekler

71 Kimyasal bilesim

Aksine bir anlagsma yapilmadikga veya standartlarda
aksi belirtiimedikge, kimyasal bilesim Uretici tarafindan
belirlenecektir.  Uretici, kimyasal bilesimi, gerekli
karakteristiklerin elde edilmesini saglayacak tarzda
se¢melidir.

7.2 Mekanik ozellikler

B ve C'deki tablolarda veya uygulandigi durumlarda ilgili
standartlarda belirtilen degerler testler sonucunda
saglanmalidir.

Ozel kalite nodiiler dkme demirler igin belirtilen darbe
enerjisi, 3 test pargasinda Olglilen ortalama degerlerle
saglanmalidir.

8. Testler igin Genel Talimatlar

8.1 Kimyasal bilesim testi

Gerektiginde, Uretici her iglem grubunun (potanin)

kimyasal bilesimini belirlemeli ve bu konu ile ilgili bilgileri
sorveyore vermelidir.

8.2 Mekanik ozelliklerin testi ve test

parcalarinin segimi

8.2.1 Mekanik ozellikler cekme testi ile
kanitlanmalidir. Darbe enerijisi istenilen 6zel tip nodiler
dokme demirler igin, gentik darbe testi de yapilacaktir.

8.2.2 Her dokim veya birim test miktari igin, gerekli
testlerle olasi yenilenecek testlerin yapilabilmesine
yetecek miktarda 6érnek malzeme saglanacaktir.

8.23 Eger ayri dokulmus ornekler kullanilacaksa,
bunlar dokim parga igin kullanilan malzemeden
yapilmis kaliplarda dokilmelidir. Ornekler, sicakliklari
500°C'in altina

cikariimamalidir.  Soguk kalip dokimiinde, santrifijj

dismeden once kaliptan

dokimde ve kontini dokimlerde, test Orneklerinin
secimi  hususunda TL ile 0&zel olarak anlasma
yapilacaktir.

8.2.4  Tum ornekler, temsil ettikleri dokim pargalari
ile kolaylikla ilgi kurabilecek tarzda markalanacaktir.

8.2.5 Doékme pargcanin isil islem yapilmis halde
tesliminde, orneklere de s6z konusu dokimlerle birlikte

1sil iglem uygulanmalidir.

8.2.6  Seri olarak Uretilen dokme pargalarda, Uretici,
TL ile anlagsmak suretiyle esdeger test yontemlerini
kullanabilir. Bu durumda, Uretici mamuliin
karakteristiklerini bir ilk tip testi ile kanitlamal ve
karakteristiklerin  degismemesi icin devamli kalite

kontrolinu saglamalidir.

9. Yiizey Diizgiinliigii ve Boyutlarin Kontrolii

Uretici her dékme pargay! yiizey diizgiinligi, boyutsal
ve geometrik toleranslara uygunluk yodniinden kontrol

etmeli ve sonra son kontrol igin sérveydre sunmalidir.

Bu amagla, dokimin yizeyi kaliplama malzemesinden
arinmis ve kontrol igin uygun bir sekilde hazirlanmis
olmalidir. Centme ve ¢ekiclemeye, bu islemlerin yizey
hatalarini gizlemedigi durumlarda miisaade edilir.
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10. Tahribatsiz Muayeneler

Genel olarak, tahribatsiz muayeneler sipariste istenilen
durumlarda yapilacaktir. Bunun diginda, ddékumlerin
hatalardan arinmis oldugu hususunda hakli bir tereddit
meydana geldiginde, sorveydr uygun bir tahribatsiz
muayene yapilmasini isteyebilir.

1. Hidrolik Basing Testi

istenilen durumlarda, dokiim pargalara hidrolik basing
testi uygulanacaktir. Testler, sorveyoriin gdzetiminde ve
mumkinse kaba islenmis dokim parcada yapilacaktir.
Aksi belirtiimedikge, test basinci ¢alisma basincinin 1,5
katina esit olacaktir.

12. Test Pargasinin istekleri Saglayamamasi
Durumunda Testlerin Yenilenmesi

Eger cekme veya c¢entik darbe testinde, test pargalari
gerekli degerleri saglayamazsa ve gentik darbe testinde
bir tekil deder spesifikasyonda misaade edilen degerin
altinda kalirsa, birim test miktarinin veya dokimin
reddedilmesinden o6nce, Bolim 2, H'da testlerin
yenilenmesi i¢in belirtilen yéntem uygulanabilir. Ek test
pargasi, orijinal test pargasi ile ayni test érneginden ya
da dokimu veya birim test miktarini temsil eden diger
orneklerden alinacaktir.

13. Belirlenme ve Markalama

13.1 Uretici, her doékiim parganin orijinal eriyigini
bulmaya olanak verecek bir izleme sistemi
dizenleyecek, bunu istek durumunda sorveyodre
kanitlayacaktir.

13.2 Son kontrolden oOnce, tium dokim pargalar
Uretici tarafindan en az bir yerden, asagida belirtilen
sekilde markalanacaktir:

a) D6kme demirin kalitesi,

b) Eriyik numarasi veya Uretim prosesini ters yonde

izlemeye olanak veren bir marka,

c) Uretici adi veya markasi,

d) Uygulanan durumlarda, test basinci,

13.3 Seri olarak Uretlen dokim parcalarda,
yukarida belirtilenlerin diginda markalama yapilmasi
hususunda sorveyor ile anlagsmaya varilabilir.

14. Sertifikalar

Uretici, her teslimat igin sérveydre en az asagidaki
ayrintilari igeren bir sertifika vermelidir:

a) Musteri ve siparis numarasi ile biliniyorsa proje

numarasi,

b) Doékme demir kalitesi,

c) Eriyik numarasi ve belirleyici marka,

d) Eriyik bilegimi (kir dokme demir igin gerekli
degildir),

e) Teslimdeki agirlk,

f) Uygulanan durumlarda, isil islemin tipi,

g) Uygulanan durumlarda, hidrolik basing testindeki
test basinci,

h) Mekanik testlerin sonuglari.

B. Nodiiler D6kme Demir

1. Kapsam

Bu kurallar, mekanik ozellikleri Tablo 7.1'de gdsterilen
kullanim ve testi normal gevre sicakligina uygun olan
fitingler, flengler, muhafazalar, baslklar, krank saftlar,
bed-pleytler ve benzeri parcalar gibi makina ve boru
devre elemanlari Uretiminde kullanilan nodiler dékme

demirlere uygulanir.

Dokim parcalarinin yuksek calisma sicakliginda veya
genelde 0°C’in altindaki dusuk sicaklikta kullaniimasi
halinde, istekler i¢in TL ile anlagsmaya variimalidir.
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2. Uygun Dokme Demir Kaliteleri

Asagida belirtilen dékme demir kaliteleri kullanilabilir:

21 DIN 1693 standardinda belirtilen 6zellikleri olan

noduler dokme demirler.

2.2 Madde 2.1'de belirtilen kalitelere esdeger ve
madde 42 - 4.4'deki istekleri saglayan diger

standartlardaki noduler dokme demirler.

3. Teslim Sartlan ve Isil islem

3.1 Madde 2.2'de belirtilen 6zel durumun disinda,
dokme demirler dokuldukleri halde ve 1sil islem
uygulanmis olarak teslim edilebilirler. Isil islem tari

onay testleri sirasinda belirlenecektir.

3.2 Dokme demir kalitesi GGG-35.3 ve GGG-40.3
olan ve Tablo 7.1'e gére minimum ¢ekme mukavemeti
350 ve 400 N/mm? ozel kalite dokme demirlere

feritizasyon iglemi uygulanmalidir.

3.3 Dékum pargalardan, boyutsal ve geometrik
kararhlk yonlerinden 6zel istekler isteniyorsa, gerekli 1sil
islemler, dokim pargalarin mekanik olarak

islenmesinden 6nce yapilacaktir.

Dokim gerilmelerinin  giderilmesi veya dogrultma
amaciyla yapilacak 1sil islemler, karakteristiklerin
degisme durumu nedeniyle, 550°C'a kadar olan
sicakliklarda yapilacaktir.

4, Malzeme ile ilgili istekler

41 DIN 1693'e gore nodiiler dokme demir

Standartta belirtilen ve madde 4.3 ve 4.4'teki istekler
gecerlidir.

4.2 Diger dokme demir kaliteleri

4.21 Minimum c¢ekme mukavemetine bagh olarak
dokme pargalarin, Tablo 7.1'de belirtlen mekanik
karakteristikleri testlerle saglanmalidir. Belirtilen Brinell

sertlik degeri bilgi i¢indir.

4.2.2 Ozel kalite dékme demirler Tablo 7.1'de

belirtilen gerekli darbe enerjisi degerlerini saglamalidir.
4.3 Grafit yapisi

Uretim yéntemi grafitin  %90"Inin  nodiiler formda
cokelmesini saglamahdir. Kalan grafit en az catal
gorinimli (crab-like) formda olmalidir.

4.4 Metalik yapisi

Metalik ana madde Tablo 7.1'deki yapiya sahip

olmalidir. Ferritik kalitedeki perlit orani %10'u gegemez.
5. Testler ve Testlerin Kapsami

Asagida belirtilen testler yapilacaktir:

5.1 Kimyasal bilesim testi

Uretici, her islem grubunun (potanin) kimyasal bilesimini
belirlemeli ve sorveyodre bildirmelidir. Analiz raporu en

az asagidaki elementleri kapsamalidir:

C, Si, Mn, P, S ve Mg ile gerekli karakteristikleri

saglamak Uizere eklendiginde Ni ve Cu.

5.2 Cekme testi

5.21 Cekme mukavemeti, %0,2 uzama siniri ve
kopma uzamasi degerleri gekme testi ile belirlenecektir.
Ferritik kalitelerde, %0,2 uzama siniri yerine, test
makinasinin ¢izdigi egri yardimi ile akma noktasi

belirlenebilir.
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Tablo 7.1 Nodiiler dokme demirlerin mekanik 6zellikleri ve yapisi

Minimum gekme R0z As Sertlik Darbe eneriisi Metalik ana madde
mukavemeti yapisi
Rm (1) 2 ) o
[N/mm°] [%] HB 10 (2) KV (3) | Testsicaklig
N/mm?] min. min. min. [J] min. [°C]
370 230 17 120-180 - Ferrit
400 250 12 140-200 - Ferrit
Normal 500 320 7 170-240 - Ferrit/perlit
kaliteler 600 370 3 190-270 - Ferrit/perlit
700 420 2 230-300 - Perlit
800 480 2 250-350 - Perlit/sorbit
Ozel 350 220 22 (4) 110-170 17 (14) +20 Ferrit
kaliteler 400 250 18 (4) 140-200 14 (11) +20 Ferrit
(1) Dékme parganin minimum ¢ekme mukavemeti, tablodaki iki deger arasina gelirse, istekler enterpolasyonla bulunabilir.
(2) Degerler bilgi amaciyla verilmigstir. Test isteklerine bagh degildir.
(3) 3 Charpy V test par¢asinda olgiilen ortalama deger. Bir tekil sonug ortalama degerin altinda olabilir, ancak parantez
icindeki minimum degerden az olamaz.
(4) Birlikte dokiilen drneklerde, uzama %2 az olabilir.
5.2.2 Cekme testi igin, Sekil 7.1 ve 7.2'de gosterilen d) Isil islem uygulandiinda, birlikte dokulmus

U veya Y formundaki Ornek pargalarindan bir test
pargasi alinacaktir. Bu 6rnek parga, dokme parca ile
birlikte veya ayri olarak dékilebilir. Ornek parganin
sekli, normal olarak standart U veya 25 mm. kalinlkla
Ozel

boyutlara sahip &rnekler kabul edilebilir. Orneklerin

Y2 tipine uygun olmalidir. durumlarda, farkli

hazirlanmasi asagidaki isteklere baghdir:

a) Birlikte dokilen o6rnekler kullanildiginda, ayni
islem grubundan (potadan) beher 2000 kg'lik
islenmemis agirlik icin en az bir 6rnek pargasi
alinir;

b) Ayri dokulen érnekler kullanildiginda, ayni islem

1000 kg'lik

agirliga kadar olan miktarlar igin en az bir 6rnek

grubundan (potadan) islenmemis
pargasi alinir. Eger islem grubunun (potanin)
agirligr 1000 kg'i gegerse, beher ek 2000 kg igin

bir 6rnek dokulecektir;

c) Dokim birden fazla islem grubunu (potadan

dokulmeyi) gerektiriyorsa, uygulamaya bagh
olarak, (a) veya (b) ye gore her grup (pota) icin

ornek alinacaktir;

5.3

Dokme demirler

ornekler, 1sil islemden sonra alinmalidir. Ayri
dokilmis dokim orneklerine dékme parga ile

beraber 1sil islem uygulanmalidir.

|

Lt

Boyutlar Test pargasi yeri
a=25mm. Z = gcekme test pargasi

b =90 mm.

c =40 mm. K = gentik darbe test pargasi
h =100 mm.

L=125 mm.

Sekil 7.1 U Tipi 6rnek

Centik darbe testi

icin darbe enerjisi istenildiginde,
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degerler, belirtilen test sicakliklarinda Charpy V-gentik
test parcalarinda yapilan ¢entik darbe testi ile belirlenir.
Testlerin yapilmasi igin, 5.2.2'de belirtilen her bir
ornekten bir test pargasi seti alinacaktir. DIN 1693'e
uygun dékme demir kalitelerinde DVM test pargalari,
ilerideki uyarilara kadar g6z 6niine alinacaktir.

5.4 Yiizey diizgunliigi ve boyutlarin kontrolii

Uretici, her doékiim parganin yiizey diizginligini,
boyutsal ve geometrik toleranslara uygunluk yoninden
kontrol edecek ve daha sonra dokimleri son kontrol igin
sorveyodre sunacaktir.

T

18 |

la— C

— A | Lt

Test pargasi yeri

Z = gekme test pargasi
K = gentik darbe test pargasi

ilgili tipler igin 6rneklerin boyutlari [mm]
Boyutlar
Y1 Y2 Y3 Y4
a 12 25 50 75
b 40 55 100 125
c 20 40 50 65
h 135 140 150 175
Lt Test pargasinin boyuna goére
Sekil 7.2 Y Tipi Ornek
5.5 Metalografik muayene

Krank saftlar ile, spesifikasyonda belirtildigi takdirde,
diger parcalar igin her bir igslem grubunun (potanin)
yapisi kontrol edilecektir. Bunun igin gerekli test
pargalari, kullaniimis olan ¢ekme test pargasi
uglarindan alinabilir. Test pargasinin, dokim isleminin

sonuna dogru alinmasi sartiyla, ornek alma ile ilgili
olarak daha farkli anlagmalar yapilabilir.

5.6 Manyetik toz muayenesi

islenmesi tamamlanmis krank saftlarinin, manyetik toz
muayenesi  yapilacaktir. Bu amagla, gereken
durumlarda, islenmemis yuzeyler teste hazirlik igin
taslanmalidir.

C. Kir Dokme Demir
1. Kapsam
11 Bu kurallar, gerekli mekanik ¢zellikleri Madde

4.1'de belirtilen, fitingler, flengler, muhafazalar, basliklar,
disli gdvdeleri, bedpleytler, silindirler ve benzeri pargalar
gibi makina ve boru devre elemanlar Uretiminde

kullanilan kir ddkme demirlere uygulanir.

2. Uygun D6kme Demir Kaliteleri

Asagida belirtilen dokme demir kaliteleri kullanihr:

21 DIN 1691'e uygun, GG-10 ve GG-15 kaliteleri
disindaki kir dékme demir.

2.2 Madde 2.1'de belirtilen kalitelere esdeger ve
madde 4'deki istekleri saglayan diger standartlardaki kir
dékme demirler.

3. Teslim Sartlari ve Isil islem

Mekanik olarak islenebilirlik veya geometrik ve boyutsal
kararliik yonlerinden 6zel isteklere bagli olarak isil
islemin gerektidi durumlar harig¢ olmak Uzere, dokme
parcalar, dokuldikleri halde veya isil islem uygulanmig
olarak teslim edilebilirler.

4. Malzeme ile ilgili istekler
41 Mekanik o6zellikler
Dékme pargalar, normal olarak, asagidaki minimum

¢ekme mukavemetlerinden (Rn) birine sahip olacak
sekilde teslim edilirler:
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200 N/mm?
250 N/mm?
300 N/mm?
350 N/mm?

Dokme pargalarin  minimum ¢ekme mukavemetinin
<200 N/mm? olmasina izin veriimez. Istekler, 5.2.1'de
belitilen 20 mm. c¢apindaki test pargasina
uygulanacaktir. Ana parga ile birlikte dokulen test
pargalari ve dokimden alinan test pargalari (6rnegin;
maga test pargasi) ile ilgili istekler hususunda o¢zel

olarak anlagsmaya variimalidir.
4.2 Grafit olusumu ve yapisi

Uretim yéntemi, grafitin diizgiin yayillmis pul halinde
olmasini ve doyma seviyesi S nin 1'i asmamasini
saglayacak tarzda olmalidir. Doyma seviyesi, asagidaki

formule goére belirlenecektir:

s _ %C
"~ 43-0,33(%Si + %P)

Cekme test parcasinin kirik ylzeyi, tGniform kir kristal

goranuminde olmalidir.

5. Testler ve Testlerin Kapsami
Asagida belirtilen testler yapilacaktir:
5.1 Kimyasal bilegim testi

Uretici, eriyigin kimyasal bilesimini ve doyma seviyesini
surekli olarak izlemeli ve bu konudaki bilgilerin
istenmesi durumunda soOrveyore vermelidir. En az
asagida belirtilen elementlerin belirlenmesi gereklidir: C,
Mn, Si, P ve S.

5.2 Cekme testi

5.21 Sadece gekme mukavemeti test edilecektir. Bu
amagla, ayri olarak silindirik 6rnekler dokulecektir.
Bunlarin kaba olarak dokilmis durumdaki caplari 30
mm. ve boylari en az 200 mm. olacaktir. Sekil 7.3'e
bakiniz. Beher 6érnekten 20 mm. gapinda bir test pargasi

hazirlanacak ve test edilecektir. Test, kirilmanin
kontrolini de kapsayacaktir. Test parcasi sekli igin,
Boélim 2, D.1.3.6'ya bakiniz.

5.2.2 Asagida belirtlen miktarlarda test pargasi

alinacaktir:

a) islenmemis tek parca adirhg 1000 kg'dan fazla
olan dokumlerde, her bir dokme parga igin bir
ornek gubugu. Eger dokiim birden fazla potadan
yapiliyorsa, beher iglem grubu (pota) igin bir
ornek gubugu dokulecektir.

b) islenmemis tek parca agirigi 1000 kg'a kadar
olan dokimlerde, ayni islem grubunun (potanin)
beher 2000 kg' igin bir 6rnek gubuk.

5.3 Yuzey dizgiinliigu ve boyutlarin kontrolii

Uretici her ddkme parcasini, yiizey diizgiinligi,
boyutsal ve geometrik toleranslara uygunluk yonunden
kontrol edecek ve daha sonra dokme pargalari son

kontrol igin sGrveyore sunacaktir.
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Sekil 7.3 Ornek igin dokiim sekli
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