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MACA SUPORTLARI

GIRIS

Suport kullanimi, ddkim teknolojisinde
gerekli wve dOnemii bir arag olarak
kKarsimiza gikar.

zor gekil-
lere sahip pargalarin {retimi suport
kuilanim: ile kolaylagmaktadir.

Glnlmiiz ddkilm pargalarinin gofu, az
malzeme kullanimina kargin bogluksuz
ve basinca dayanikli olmak zorundadir.
En dofiruy suport tipinin segilmesi ve

kaliba vyerlegimi konusunda Kkesin

kurallar olmadijindan, suport kullani-

minda bazi gliglilkkler ortaya gikmakta-
dir.Bu, tecriibeye dayanan bir konudur.
Agadida verilecek olan bilgiler gegit-
li tecriibelerin ve bu alanda yapilan
arastairmalarin bir &zetinden ibaret-
tir.

Maga, maga baglari ve suport.yardlh
miyla kalip iginde dodru pozisyonda
konumlanir. Bazi hallerde sadece maga
baglary vyardimiyla maga adirli§inin
tasinmasl veya maganin yiizmesi engel-

lenemez. Uzun ve ince olan magalar
deforme olabir, hatta iistiine binen
yiikle kirilabilir. Bu durumda, en

dojiru maga konumu suport kullanilarak
elde edilebilir. Gegitli suport cinsa-
leri Sekil 1'de gdsterilmektedir.

Supcrt  kullaniminda  ortaya  gikan
gliglikler yliziinden ddkiimciiler, suport
kullanimi gergekten kaginilmaz oldu-
Junda kullanilmasi gerektifine inanir-
lar. Bazen dizayn agamasinda bile,
suportun bulundufu bdlgenin i{izerinden
delinerek alinmasi bile diigtiniiimek-
tedir. Bu delikler daha sonra Kaynakla
kapatilmaktadir. Birgok uygulamada,
méga baglarini  arttirarak  suport
kullanimindan ° kaginilabilir, fakat
maga baglaraindan otiirii Adskim parcada
meydana bogluklari doldurmak
maliyeti arttirabilir. Kaynakla kapa-
ti1lan deliklerin sayisi arttakga dokiim
parganin dayanimi azalir. Ayrica,
pargarin cidar kalinligdi bu bdlgelerde
artabilir. Suport kullanimindan
kaginmak igin parganin geklini, biiylk-
Jugtini ‘deqiatirmek ekonomik olmaya-

gelen

bilir.

Daokiim radyatdrler, motor blok
kafalara, blecklar, difer otomotiv ve
makina doklim pargalarin dSkiiminde

kullanilan suportiarain parga mukave-

meti ve porozite agilsindan ihmal

‘edilebilir bir etki olugturdudu ortaya

Glkmigtair. Kullanilan suportlarin
mukavemetleri, gekilleri ve kalap
igindeki yerlegimleri iizerinde yapilan
denemelerde, suportlarin dokim parga-
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larin aiskartaya ayrilmalarina neden
olmadii ortaya cikmigtir. Boylece
iskarta sebepleri igletme sgartlarina

bajlanabilir. Urnedin dodkim sicak-
11janin diigiik olmasindan otiuri
suportun erimemesi veya kalip/maga

uyumsuzluju iskartaya neden olabilir.

Yiiksek kalitedeki dokiim pargalarin
iiretiminde elde edilen tecriibeler kisa
serili iiretimlere uygulanabilir. Fakat
makina qtvdeleri gibi gok biiyilkk ddkiim
pargalarinda suport kullanimina fazla
ihtiyag duyulmaz.

Suport malzemeleri:

Kural clarak suportlar, %0.1 karbon
igeren aligimsiz, parlak gelik tel ve
sactan yapalir. Tecriibelere goére, bu
tip gelik malzeme hem gri ddkme demir,
hem de gelik dokimler igin uygundur.
Parlak gelik kullanimi ile suport
ylizeyinde ve baflanti bdlgelerinde
demir oksit kalantisinin kalmamasi
saglanir. Bdylece gofu durumlarda Gift
katla kalay kaplama gereksizdir ve
maliyet diigliriilebilir.

Diigilk karbonlu gelifin ergime noktasi
gri doékme demirinkinden vyilksektir.
Uygun boyutlarda &lgillendirilmisg bir
suport gri dokme demir ile mikemmel
bir gekilde kaynagir. Kalip metalle
dolmaya ve difuzyondan Gtiirii metalden
karbon aldifindan karbon igerii
agisindan zenginlegir. Bu durum ise
suportun ergime noktasini diigiliriir ve
parga ile kaynagmasini safjlar. Bu
viizden, suportla dJdokiim parga kaynag-
masl acgisindan metal sicaklidanin gok
dnemli oldudu anlagilar. Diigiik ddkiim
sicaklifys her zaman suportun parga
iginde erimesini engeller ve 1skartaya
neden clur.

Dodru olarak olgiilendirilmis ve yer-
legtirilmig suportlar, ergime sicak-
1141 yitksek olan gelik dokiim pargalar-
da daha kolay eriyip, parcaya

kaynaklar.
Kiiresel gratitli dckme demirde
6zellikle kalin pimli suport

gevresinde kaynagmanin tamamlanmamasl
nedeni ile yiiksek gentik etkisi
goritlebilir. Yiksek silisyum igeren
malzemeden vyapilmig suportlar daha
homojen bir yapli olugturur ve bdylece
kiresel grafitli ddkme demir ile
suport arasinda daha iyi bir kaynama
elde edilir.

Suport kaplama malzemesi:

1. Kaplamasiz suportlar:

Bu tiir suportar:

a) Tamamiyle kuru ve
olduklarinda,

b) Yilizey alanlari az cldujunda (kiigiik,
ince pul ve pime sahip),

¢) Maga ve kalip sofutuldujunda,

d) Kapatilan kaliplar ddkimden &nce
uzun siire bekletilmiyorsa kullani-
labilirler.

temiz

Bu szartlar saflandifgainda, suportun
pargaya kaynamasi beklenebilir. Bu tiir
suportlar kuru, temiz ve gok dikkatli
bir gekilde stoklanmalidair, aksi

takdirde sonuglar tatminkar olma-
yabilir.

Fosfat veya diger korozyon
koruyucularindan yapilan Kkaplamalar

paslanmayl engellemek igin kullani-
labilir. Paslanmayar  engelledikleri
halde, suport &zelliklerini olumsuz
yénde etkilerler. Tim bilinen pas
engelleyici malzemeler metalle kargi-
Jastaklaranda gaz olugstururlar ve
sonug olarak bu tiir koruyucular
tavsiye edilmemektedir.

2. Kalay kaplamalar:

DUgiik ergime sicaklidana (230 ©°C) ve
yiiksek kaynama noktasina (2300 ©C)
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sahip oldu§undan ve iyi kaynagma
sagjlayabildiginden parga arasindaki
%aynama kalay kaplama sayesinde daha
iyi olur. Bir suport kalay ile kaplan-
diginda, kalay ile suport (gelik
malzeme) arasinda bir difuzyon alanmi
yaratilir. Suport, ergimig metal ile
sarildigainda suport ile kalay arasinda
ikinci bir difuzyon alam olugur, ayni
zamanda bu alan daha da derinlegir.
Sonucta, suportun alasimli bir tabaka

yoluyla pargaya kaynama olayi
gergeklegir.
Efer kalay kaplama ¢ok kalinsa,

suportla parga arasinda kaba kristal
taneli ve kirilgan bir tabaka olugur.
Bu bdlge gdzenekli olur ve bu noktada
parganin mukavemeti azalir. Bu durum
genellikle, eder suport basglarinda
kalay damlaciklari varsa veya orta
pimdeki kalay kaplama  kalinliga
dedigiyorsa meydana gelir. Kiigik
suportlar 6-8 mikron kalinlijinda egit
bir kalay kaplamasina sahip olmaladir.
Kalin ve biiyiikk olanlar ise 15 mikronu
gecmemelidir.

Efer suportlar istenilen sgartlarda
stoklanirsa, ¢elik malzeme iizerindeki
kalay kaplama, etkili bir korozyon
snleyici olarak kabul edilebilir. Saf
kalay -14 °C altindaki sicakliklarda
ayrigmaktadir( kalay pulcuklari}. Bu
yiizden, bu kogullarda suportlarin
stoklanmasindan kaginmalidir. Uygqun
kogullarda kalay kaplama uzun siire
stoklanabilir.

Paslanma gu kosullarda olugur:

a) Ejer kalay kaplama tim suport
ylizeyini tamamiyle kaplamamigsa,

b) Curuf kalintilari varsa,

c} Su veya rutubet, kalay kaplama
yapilmadan &Once veya sonra tama-
miyle suport vylizeyinden temizlen-
memigse.

Kalay kaplamada renkli bir gdriiniim
veren oksit tabaklari, suportun orta
piminin ¢evresinde gaz kayna§i olug-
turur ve dékim sirasinda iskartaya
neden olabilir {Sekil-2) . Oksit
tabakalara, kalay banyosunun sicakli@y
Yiksekse meydana gelir.
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Gaz beplufn yeratmas:
Kalay Kkaplamada kursun kalintilara
basinca dayanikli parga liretmede bazi

giigliikler gikarair. Kurgun dbkme
demirin ergime sicakligandan daha
yiksek kaynama noktasina sahip

olmasina raldmen, kalay ile kurgun
karigami, dokiim sicakliginda oldukcga
fazla gaz olugturur.

Gaz, difer artiklarla kirlenmig kalay
kaplamadan da olugur. Saf kalay dokiim
esnasinda gaz olugturmaz. Belirtilen
bu problemlerin 1s:i¥inda, suportlaran
$99 saf kalayla kaplanmalari gerek-
mektedir.

3. Bakair kaplama:

Bakirla kaplanmig suportlarin sadece
ergime sicakligi yliksek olan gelik ve
bazi1 tip ddkme demirde kullanila-
bilecedi ispatlanmigtir. lyi bir kalay
kaplamanin getirdigi  ozelliklerin
yerini bakir kaplama tutamaz. Bakir
stoklamalarda veya
oksitlenmeye

uzun siireli
rutubetli ortamlarda
kargi daha hassastar.




4. Bagka metaller ile kaplama:

Suport Ureticileri rarafindan, pahala
olan kalay kaplamanin yerine gege-
pilecek ve daha iyi sonuglar vere-
bilecek bagka bir malzeme pulmak igin
aragtirmalar yapllmaktadlr. Ancak bu
zamana kadar bbyle bir malzeme
bulunamam1gtir.

5. Dijer kaplamalar:

GCok iyi bilinen tozlar, boyalar veya
diger malzemeler, sadece gok basit
pargalar igin kullanilabilir. Bu
malzemeler, suportun pargayla kayna-
masinl sajlayamazlar ve parcada gaz
problemine neden olabilirler.

BIR SUPORTUN ANA BOULUMLERT :
1. Suport pimi:

Suportun orta pimi hem maga afirlifini
ve hem de maganin Yyukaria hareketini
{ylizme) tagayacak kadar mukavemetli
olmalidir. Bger maga iistiinde kullani-
liyorsa enh az an ylzey Katilagmasina
kadar ,maganin Yyukariya dodru hareke-
tine (maga ylizmesine) dayanmasi lazim-
dir. Efer - maganin altinda (kalip
istiinde) kullaniliyorsa, yukariya dog-
ru olan kaldirma kuvvetlerinin maga
adarligini siire boyunca magayl tagi-
yacak  kadar dayanikli  olmalidir.
Suport pimi, ddkim gicaklifina ulag-
ti§inda baglanglg mukavemetini hemen
yitirir. Suport pimi katilagma baglan-
gicina kadar mukavemetini sirdiir-
melidir. Pim, ne kadar yavag 1s1nirsa
o kadar iyi sonu¢ verir. Bu durumu,
genis ara kesitli, ama diigiik ylizey
alanli suport pimleri saflar, bbylece
dairesel pimler bu durum igin en uyqun
olanidar.

pam tersi olarak, pim ile parganin
pirbirine daha iyi kaynamasi pim
ylizeyini oluklu bicimde yapmak veya

ezmekle elde edilebilir. B&ylece
mukavemette gok az diigme olur, buna
kargy ylizey alanl artar. Bu durumda

biraz daha mukavemetli suport
kullanilmalidir.

Orta pime agllan oluklar radyal
olmalidir. Helezon ve eksensel

olarakagilan oluklarin akgine, radyal
oluklar bafimsiz birer kaynama noktasi
olugturur. Oluklar, noktasal uglu ve
yuvarlak tabanli vadi bigiminde
olmalidir. Boylece suportun erigmesini
ve pargaya kaynamasini kolaylagtirar.
Genig oluklar ergimig metalin kolayca
akmagini sajlar ve gaz olugumunu
engeller. Fakat ince pimlerde genig
oluklar acmak imkansizdir.

/i.'ls*r KALIP
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Kare, aglli veya capraz gekilli diger
pim tipleri yuvarlak gekilli pimlerden
daha kolay bir gekilde pargaya
kaynarlar. Fakat kolayca mukavemet-
lerini yitirdiklerinden, daha bilyiik
boyutlarda olmalidirlar. Bu tiplerin
difer bir dezavantajl ise diizgiin
gekilli olmayiglarindan stiirid metal
akisana kargi direng gbstermelidir.
Brgimig metal, hatalara sebep ola-
bilecek keskin kogeler, agilara sahip
olmayan yuvarlak sekilli pim gevre-
ainde daha kolay bir sekilde akar.



2., Suport basliaklara:

Orta pim, syportun  mukavemetinj
saflayan ve Onem sirasina gdre ilk
sirada bulunan kisimlardan biridir.
Bagliklar, suport pimleri vasitasiyla
magadan meydana gelen kuvvetlerin
kalip cidarlarina aktarilmasini
sajlarlar. Bagliklarin, pimlere saglam
bir gekilde tutturulmasa, suportun
tagima Kkapasitesini belirleyen bir
faktérdiir. Baglik kisminin boyutlara
ve kalinli§i pimin yiksekliji ve
mukavemeti ile direkt o¢larak baflan-
tilaidar. Yani, bagliklar  Jdokiimde
meydana gelen i1sinma sirasinda magadan
otliri gelen
aktarmaya devam etmelidir. Baglidan
boyutlari, maga ve LKkalip mukavemet-
lerine gtre tayin edilmelidir. Boyut-

meydana kuvvetleri

2. SUPORT
4, MAGA TABAN PLILU

Sekil &: Supportiarn kullandan dmekleri

41, UST KALIP
3. MAGA

landirma, meydana dgelen Kkuvvetleri
maga ve kalip lzerinde emniyetli bir
gekilde dadaitmayi safjlamalidir.
Yuvarlak gekilli bagliklar kare veya
dikdértgen bigimli gore
avantaja sahiptir daha
kolay kaynarlar.

bagliklara
ve pargaya

3. Sag plakadan biikiilmiis suportlar:

Sag plakalardan blikiilmiy basit
suportlarin ylizey alani ¢ok genistir,
fakat mukavemetleri diigiiktiir. Bu tilr
suportiar basma dayanimina sahip-
tirler. Bu yiizden alt derecede kulla-
nilarlar. st derecede ise yukariya
dojru az basing yaratan magalar igin
kullanilabilirler (maga ylizmesi). Bir
adet pimli suportun yapacadi ig igin,
bir wveya birkag tane bu tiir suporttan
kullanmak gerekir.

Baflantilari birbirinin iistilne binerek
yapilmig bu tlir suportlarin, ¢ok ince
sa¢ kullanilsa bile pargaya iyi kayna-
mayacafjl gtz Oniiniide tutulmalidar.
Suportlaran basma dayanimlari:

Suport pimi ve bagliklarini agiklayan
béliimlerden gériilebilecedi gibi,
suportun orta pimi basma dayanimini
saflar. Dokiim  esnasinda  suportun
tagima kapasitesi agadidaki faktérler-
den etkilenir:

a) Suportun sivi metale maruz kalma
siiresi,

b} Suport civarindaki dokiim sicaklig:,

¢) Dokiim pargasinin cidar kalinlifa,
yani suportun yilkseklidi,

d) Orta pimin boyutlara,

e) Parganin katilagma hiza.

Laboratuar deneylerinde, supertun
basma dayanimini tayin etmek imkan
dahilindedir. Pratikte ise dd&kiimhane
gartlarl defigkendir wve ideal basma
dayaniminl ve b¥ylece tagima kapasi-
tesini silrekli olarak saflama garan-



tesini siirekli olarak saflama garan-
tisini vermek imkansizdir. Sabit olan
tek faktdr parga cidar kalinligi, yani
suport Yyilksekligidir. Dokiim sicakligi
pratik sartlarda g¢ok defigir. a ve e
maddeleri ise g¢ofunlukla tespit edi-
lemez. Boylece, suportun basma dayani-
minin sadece empirik olarak (tecriibeye
dayali) tayin edilebilece§i ortadadar.
Denevlere ve tecriibelere dayanarak pim
boyutu ve yiiksekligdi ile birlikte
basma dayanimi ile iligkili olan
veriler Sekil S'deki 1,2 ve 3 no.lu
diyagramlarda, gaplara 1.6 mm'den 40
mm'ye olan ve ylikseklikleri max. 150
mm'ye kadar olan pimli suportari igin
verilmektedir.

- Suport malzemesinin gekme dayanimi:
5 kg/mm?

- Metalin dokiim sicaklifi (suport
kenarinda): 1250-~1300 <C

2 ve 3 no.lu diyvagramlardan okunan
basma dayanim dederleri hem diiz, hem
de oluklu suportlar igin emniyetli bir
gekilde kullanilabilir. Diyagram 1'de-
ki deferler, efer oluklu suport igin
kullanilacaksa %10 seviyesinde azal-
tilmaladar.

kaldirma

Magalaran kuvvetinin

hesaplanmasi:

Suport lizerindeki basma dayanimi, maga
agirliga ve cidar kalinliginin
bilinmesi ile bulunabilir. AJarlik ve
cidar kalinlifindan ise maga yiizme
kuvveti hesaplanir ve b&ylece qerekli
pim kalinli§a bulunur.

Sivi metal ile temas halinde olan
magalar, sivi metalden farkli bir
yogunluga sahip olduklari igin yukara
dodru kalkmak, yiizmek isteyeceklerdir.
Bu yilzme istefine maga baglari ve
suportlar ile mani olunmadaiginda,
parga et paylaril istenilen &lgiilerde

olugmayacak ve maganin gatlamasi veya
deforme olmasi nedeni ile pargalar
sakat olacaklardir.lInce, uzun magalar,
kisa ve kalin magalara gdre daha kolay
yiizerler. Bu vyiizme, Argimet kanunun
ile iligkili olup, bir maga lizerindeki
kaldirma kuvveti, maganin tasirdida
s1vi metalin afirligr eksi maganin
afjirlafjina egittir.

Macalar, genelde 1.6 gr/cm® yojun-
luktadir. Efer, hesaplamayi, pik dskiim
igin yaparsak, pik dokim sivl metalin
yogdunluju 7.1 gr/cm® olarak alinarak,
1 am’'lilkk bir maga iizerine binen kuv-
vetin 7.1-1.6=5.5 gr olduju goriiliir.

Maga adirlifdr ve kaldirma Kkuvveti
arasinda, 5.5/1.6=3.43 gibi bir oran
vardir. Bu delfjer pik dtkim yofjunludu
esas alindifi igin sadece ergimig pik
igin gegerlidir. Tablo 1'de diger

metaller igin hesaplanmis oranlar
verilmektedir.

Malzeme Qran

Aliiminyum 0.66

Piring 4.25

Bakar 4.50

Pik 3.43

Gelik 3.9%0

Tablo 1: Metal kaldirma Kkuvvetinin

agirligjana orana:

Maga tartildiktan sonra, bu tablodan
vyararlanarak bulunan oran ile afairlak

garpilinca, toplam kaldirma kuvveti
bulunur. Bu dedjer Denklem 2'ye
girilir.

Maganin yukari dofru yilzmesini Snlemek
igin, bu kuvvetin
baglari tarafindan taginir. El kalip-
lamada, yag kalip Kkumunda kaliptaki
maga baglari 0.35 kg/cm? basing

bir kismx maga

e . A ———— e —— .. B — e



tagiyabilmektedir. vikksek basingli
presler veya kurutulmug kalaplarda bu
dejer 2-3 misline ulagabilmektedir
{Bakiniz Tablo 3).

Bu deder kullanilarak agafidaki
hesaplama yapilabilir:

Denklem 1:

Maga bagl maga

tagama (kg)=|bagy: fom?}|x 0.35 kg/cm?
kuvveti alany

Denklem 2:
Desteklenmemig maca
kaldirma kuvveti (gr)

Toplam maga Maga basi
kaldirma tagima
kuvveti{gr} kuvveti(gr]
{Tablo 1) (Denklem 1}
Efer desteklenmemiy maga kaldirma
kuvveti, eksi defer veriyorsa, maga

baglarl yeterlidir. Fakat,defer arta
ise, desteklemek igin ya maga baglarl
piiyiitiillecek, ya da araya suport
konulmasi gerekecektir.

Suport pim Slgiisliniin tespiti:
{ORNEK 1:

Problem: Cidar et kalinlida 20 mm olan
ve 75 kg'lik bir kuvvet igin gerekli
pim kalinlidini tespit ediniz.

Cbziim: Baglangag igin Sekil 4'deki 2
no.lu diyagramdan 20 mm et kalinliga
igin 5 ile 12 mm arasinda pim kalinlak
8lglisiine sahip suportlarin gerektidi
gikartilir. Tablo 2'den segilmig olan
pim kalinlifina ait kesit alan: okunur
(@5 igin 19.65 mm?, @10 igin 78.60=79
mm? ). Sekil 4, diyagram 2'den @5 ve
#10 mm'lik pimlerin kargilifina gelen
basma dayanim deferi okunur (@5 igin 1
kg/mm?, @10 igin 1.7 kg/mm?).

Bu defjerler agafidaki formiile
konularak bir pimin toplam basma
dayanimy bulunabilir.

" Toplam Kesit Birim
basma = |alani|{ x |basma
dayanimi {mm? ) dayaniml

tmm* } (kg/mm? )
Bu dederler,

@5 mm icin : 19.65 x 1 = 19.65 kg
@10 mm igin : 79 x 1.7 = 134.3 kg

Bu durumda, ©5'lik pim yetersiz,
@10'luk pim ise gok fazla gelecektir.
En uygun pim, @8'1ik olacaktir.

(RNEK 2:
Problem: 28 mm'lik cidar kalinlifi ve

100 kg'lik kuvvet igin gerekli olan
pim kalinligini tespit ediniz.

Pim & | Ara Kesit Alani
' mm mm2
1.6 2.01
2.0 3.14
2.5 4.90
3.0 7.07
3.4 9.08
4.0 | 12.60
5.0 19.85
6.0 28.30
8.0 50.30
10,0 78.60
12.0 113.10
15.0 176.70
18.0 254.50
20.0 314.00
25.0 481.00
30.0 707.00
35.0 962.00
40.0 1257.00
Wil 2: s Cpiarwa gire

Suppery
kasit alanlar
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GOzlm: 30 mm’'lik ylikseklije sahip olan
pimler 5 mm‘den 18 mm'ye kadar dedjigen
Gaptadirlar. Yine Tablo 2 ve diyagram
2 Kkullanilarak, 10 mm'lik (79x1.3)
¢apa sahip pim en uygunudur. Ikinci
olasilik ise, ikili pime sahip suport-
laridir. Her bir pimin gapi 8 mm'dir.
(2x50.3x1.05). Ejer gok bliyllk bir
parga ddkiilecek ise, dodru olan
suportu tecriibelere gdre tayin etmek
her zaman daha iyidir. Dékim ve
kaliplama gartlari sabit tutulduju
siirece, daha zayif suportlarin da isg
gorebilecedi ortadadir.

Celik dbkimlerde, basma dayanimi ve
tagima kapasite deferleri yiiksek dokiim
sicaklidandan Stiirli, %20 =seviyesine
dilgiriilmelidir.

Kaliplar ve magalar:
1. Suport lizerine binen ylikler:

Maga altina konan suportlar iizerine
sadece maganin a§irli§ia biner.Efer,
magalar maga yerleg-
tirilirse, suport ilizerine kismi bir
yik  Dbiner. Brgimis metal kalip
boglugunun 1/4'iinii doldurur deldurmaz,
maganin yukari hareketi  yoniinde
kuvvetler baglar ve bu noktadan
itibaren maganin altindaki suportlar
yilkkten kurtuiur.

bagiarina

Maganan lizerindeki suportlar,
katilagma anina kadar ergimig metalin

macayr daldirma kuvvetine dayanma-
lidir. Bu kaldarma kuvveti daha
fazladir (Tablo 2). Maga baglarl
bircok durumda bu kuvvete karsa

koyarlar, ama yine de ilave suport
kullanimi gereklidir.

Yana dofru hareketleri ve cidar
kalinligdinin incelmesini engellemek
igin, bazen maga ile kalip yan yiizeyi

arasinda da suport kullanimi gerek-
lidir. Bu suportlarda, maga altina
konulanlar kadar dayanikli olmalidar.

2. Kalip ve maga ylizeyinde ylik tasima:

Suportun bagliklarr: Kkalip ve maca
ylizeyine batmayacak sgekilde &lgiilen~
dirilmelidirler. Yiikk tasiyici suport-
larain ylizeyleri kalibin belli bir
alanina veya magaya binen yllkleri
dagjitacak Kkadar ve bu yiiklere kargi
koyacak kadar genig olmalidir. BAksi
takdirde cidar kalinliklara ve
ylizeyler istenilen deferlerde olug-
mayacaktair.

Bfer suportlar kalip veya maganin koge
bélgelerine yerlegtiriliyorsa Tablo
3'de verilmig olan basinglar 2'ye
btliinmelidir. Tablo 3'deki dederler,

suportlar arasindaki mesafe, suport
baglik genigliginden 3 kat daha fazla
olduju siirece kullanilabilir. Kuru
kalip igin miisade edilebilir yiik:
3.2-5 kg/cm?'dir. Suport bagliaklarinin
biiyiikligli, kalip veya maga ylizeyine
uygulanan yilkiin, pimin tagama mukave-
metine egit olacak gekilde olmalidar.
Yas kalip ve Kkurutulmug magalar igin

bu durum sdz konusu defildir, g¢linkii
bagliklardan birisi daha bliylik
olmalidir.

URNEK 3:

Problem: Kalip sertlidi 80 olan yag
kalip igindeki maga tarafindan meydana
getirilen 7 Kkg'lik yukariya dogru
desteklenmemis maga kaldirma kuvvetini
{denklem 2) tagamak igin gerekli olan
suportun, baglik $lgllerini, pim
capinl ve sayisini tespit ediniz.
Duvar cidara 10 mm olacak ve Szellikle
parcaya 1iyi kaynayarak, sizdirmaya
neden clmayacak.
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Coziim: Sekil 5, diyagram 1'den 10
mm'lik yilkseklife sahip, 1.6 mm pim
capinda bir suportun basma dayamiminin
0.9 kg/cm’ olduju bulunur. Tablo
2'den, 2.6 mm suportun ara kesitinin
2.01 mm? olduju okunur. Bu gekilde
tagsima kapaszitesinin 2.01x0.9=1.89 kg
oldudu bulunur.

Suportun iyi kaynamasi igin oluklu pim
kullanilacaktir. Bu durumda, pimin
tagima kapasitesi %10 azalarak 1.70
kg'a diigecektir.

Kaynamanin kolay olmasi ve boglujun
pul geklinde kalkmamasi ig¢in 10 mm'lik
suport boslufju segilir. Bu gaplai
bogluun alan 0.78 cm® olup, tablo
3'den 80 sertlikte bir kalap igin 0.9
kg/cm? '1lik bir kalip basma dayanim
alinabilecedi okunur.

Bu durumda 10 cm gapinda baglikli bir
supcortun kaldirabilece§i afirlik:

0.78 ¢cm? x 0.9 kg/cm?® = 0.702 kg'dar.

Efer, desteklenmemis maga kaldirma
kuvveti olarak 7 kg isteniyorsa, bu
tip suportlardan 10 adet kullanil-
malidair.

. Miseade edilen
Kalip Setligi baama duygmml
kg/cm
60 0.0
70 0.60
0 0.9
% 1.9¢

Tablo 3 'Kabp sertiine badh olarak
Maca bes: we support baghklar
iciti  Wiep  deyarimiar

Ornek 3'den gdriilebildigi gibi, yag
kalip cidarlari lizerinde bagliklarin
tagima kapasiteleri, suport piminin
tasima kapasitesinden gok daha azdir.
Daha genig baglikli suport kullanim
gerekli olan suport sayisini azal-
tabilir, fakat yukarida bahsedilen
durumda oldudu gibi suportun iyi
kaynamasl gerekliliyi vardir. Suportun
pargaya iyi Kkaynamasi ise gerekli
sayida kullanimla miimkiindiir.

Yolluk giriglerinde daha dayanikla
suport kullanim:

Metalin kaliba ilk girdidi yerlere,
yolluk giriglerine suport yerlestirmek
bazi durumlarda kaginilmazdir. Bu
noktadaki kuvvetli metal akigy ve
yiiaksek sicaklik suportlarda ekstra
bir gerilimin olmasina neden olur.
Kalibin bagka yerlerinde kullanilmak
lizere olglilendirilmis bir suport gok
gabuk bir sekilde mukavemetini yiti-
rir ve hatta dokiim iskartasina neden
olabilecek gekilde hemen erimeye
baglar. Tecriibeler, bu gibi durumlarda
suporta ek bir mukavemetin kazandiril-
masl gerektigini gdstermektedir.

Gri dokme demirlerde, pim gapindan %40
ile %50 arasinda biiyiitme gereklidir.

GCelik pargalar, dokiim sicakligainan
yliksekliginden &tirli zaten gri ddkme
demirlere nazaran, daha mukavemetli
pim gerektirmektedir. Bu tiir dokiimler-
de, efJer suportlar yukardaki gibi yol-
luk giriglerine yakin bdlgede ise, pim
gaplari %50-60 daha biiylik olmaladir.

Ince kesitli cidarlar icin suport:

Efjer ddkiim sicaklidyr diigiik ise kalabin
ince cidarlarinda metalin vyiiriimeme-
sinden &tiirii 1skarta pargalar meydana
gelebilir. Bu kogullar altinda supor-
tun pargaya kaynamasi miimkiin dejildir.
Bu tiir ince cidarli pargalar igin daha
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ylksek dokiim sicaklifa tavsiye edilir.
Ince cidarda suportun daha kolay
kaynamasi igin $ekil 4a ve Sekil 4b'de
gésterildifi gibi suport igin kaliba
veya magaya yuva agilir. Bu ydntem
ayn1 zamanda tek baglikli suportlara
veya gift pimli, koéprii bigimindeki
suportlarda uygulanabilir.

Basligin suport vyuvasina konulmasi
metodu, suportun yolluk giriglerinden
uzak oldudu, kalin cidarli bgliimlerde
bile faydali olabilir. Bu bdlgede daha
fazla ergimisz metal toplanir ve daha
uzun kalir. BSylece suportun parcgaya
kaynamasina yardimci olur.

DSkiim saicaklida:

Dékiim 1skartalari: gofunlukla yanlisg
suport segimi ve yerlegiminden Ootiirii
meydana gelir. Godu da diigiik dskiim si-
caklifindan kaynaklanir. Suportun par-
Gaya kaynamasinil sajlamak igin, suport
gevresindeki metal sicaklidi en az
1220°C  olmalidir. Gelik pargaya
suportun iyi bir sekilde kaynamasi
beklenebilir. Ciinkii dskiim sicakliga
daha yliksektir ve suportun malzemesi
de gri dokme demir igin kullanilan
malzemedir.

Sacak kaliplar ve magalar:

Bjer sicak kum kaliplara soduk
suportlar yerlegtirilirse, suport
yiizeyinde ince bir sivil tabakasa
{yojunlagma) meydana gelir. Bu gokelme
ise dokiim esnasinda gaz olugturabilir.
Bu durum kontinu kaliplama hatlaranda
daha az tehlike tegkil eder, clinkil
kaliplaran kapanmasi ve dokiimii ara-
sinda ¢ok az bir slire geger. EJer
kapatilmig kalip wuzun siire bekle-
tilirse, suport ylizeylerinde ince bir
pas tabakas: olusur. Ideal olan durum,
oda sicaklifanda kalip kumu kullanmak
veya suportlari sofuk kaliba yerleg-
tirmektir.

Basinca dayanikli dokiim parcalar:

Daha ©&nceki bdlimlerde gdsterildigi
gibi, ince pimli ve kiiglik baglikla
suportlardan daha az etkilenirler. Bu
tlr suportlar gok mukavemetli dedildir
ve kiigikk baglikll olanlar efer vyag
kalipta kullaniliyorsa meydana gelen
Yikler sz konusu ise, ¢ok sayida
kullanmalar: gereklidir. Sekil 3'deki
gibi bir plaka kalip igine yer-
legtirilerek {izerine kiiglik suportlar
konulabilir. Bdylece bilyilkk bir destek
sajlanarak, kiiglik suportlarin pargaya
¢ok iyi bir gekilde kaynamasi da elde
edilir.

SoJutma malzemeleri {giller)

Pargalarin kalin kesitli b&liimlerinde
besleyici kullanmak her zaman miimkiin
olmayabilir, ayrica pratik de dedil-
dir. Ddkiim pargasinin tiimiinde kararla
bir katilagma hiza saflamak amacayla
kalin kesitlerin cgabuk soumasi igin
tedbirler alinmalidir.Gabuk sofuma ¢il
kullanimi ile saflanabilir.

Iki tip gil vardar:

a) Metalle kargilagip eriyerek, dskii-
miin bir pargasi haline gelen ¢il,

b) Dijer gekli 1ise kalaip cidarinm
olugturan ve parganin dig yiize-
yinden isiyl alan gildir.

a tipi ¢iller iki gekilde fonksiyon
goriir:

1k oclarak 1siyi alarak ergimig meta-
lin sofuma hizini arttarir. lIkinci
olarak ise kendi hacmi kadar, siva
metal miktaraini  arttirir. Ikinci
olarak ise kendi hacmi kadar, siva
metal miktarini  azaltir, bdylece

baglangigtaki 21s1 miktarini dlgliriir.
Suportlarda oldudu gibi, ¢il tiplerini
saptayan Kkesin

ve pozisyonlaraina
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kurallar yoktur. Tecriibeler en uygun
tipi tayin edecektir.

Gilin gekli ve dizayni, absorbe edil-
mesi gereken sicaklik miktarina bag-
lidir. Sofutma givileri, sofutma spi-
ralleri, ringa balida kilgid:r seklinde
sogutma gdvdeleri hep ¢il cinsleridir.

Yukarida gillerin her tipinin degigik

Slgiilerde olanlar: vardir, bdylece
kullanama en wuygun olanlari segi-
lebilir.

""Suport malzemeleri ve kaplamalara™
btliimiinde " agiklanan suportun pargaya

kaynamasi kriteri g¢iller igin de
gegerlidir.
En uygun g¢ilin segimi asaidaki

noktalara badlidir.

- Cok biiyilk veya g¢ok kiigiik olmama-
ladarlar. Efer cgok kiigik iseler,

gerekti§i kadar 1s1 almayacaklardir
ve hata olugacaktir. Efer ¢ok biiyiik
olurlarsa, 35z konusu isi, ¢ilin
pargayla kaynagmasi igin yeterli
olmayacaktlir.

~ Giller hatanin clugtufu bdlgelerin
tam ortasina yerlegtirilmelidir.
Ayni zamanda metal akisi jle siiriik-
lenmeyecek gekilde yerlegtiril-
melidir.

Incelenen konu ile bilgi istediginiz
dijer dokiim konulari igin adresimize
yazinlz.
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