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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1043

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Ortak Alan

MODULUN ADI Dis A¢cma

MODULUN Vidanin tanimini, ¢esitlerini, teknigine uygun olarak kilavuz ve
TANIMI pafta ile dis agmay1 anlatan 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Kilavuz ve pafta ile dis agmak

Genel amag

Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda kilavuz ve pafta ile dis

agabileceksiniz.

Amaglar
MODIULUN AMACI 1. Kilavuz E;apma uygun delik delerek kilavuzu deli’ge 90° dik
olarak agizlattiktan sonra kilavuz kolunu dengeli ve uygun
kuvvette dondiirerek dis profilini olusturabileceksiniz.

2. Paftayr pafta koluna takip parca yiizeyine 90°lik aciyla
oturtarak paftanin pargayi agizlamasini saglaymz. istenilen
sayida / 6lgtide dis profilini elde edebileceksiniz.

ce e s . Ortam: Metal isleri atolyesi
EGITIM OGRETIM )
ORTAMLARI VE Donanim: Kilavuz ve kilavuz kolu, paftaA ve paftfjl kolu,
DONANIMLARI markalama taklmlarl,vmat'I.(ap t_aklm ve te.zgahlarl, yagdanlik,
havsa matkabi, lama ege, stirmeli kumpas, dis agilacak malzeme

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen

Olcme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme aract (goktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME | dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Metal Isleri Boliimii, gelisen teknolojinin paralelinde sanayideki énemi her gecen giin
artan bununla birlikte istihdam sahasi1 giderek genisleyen bir alandir.

Makine pargalarinin birlestirmesinden, ¢elik yap1 sistemlerine kadar birgok yerde
vidali baglanti elemanlarin1 sik¢a kullanmaktayiz. Vidali baglant1 elemanlarinin farkl
kimyasal yapidaki metallerin birlestirilmesinde kullanilmasi ve sokiiliip takilabilirligi diger
birlestirme yontemlerine oranla vidali baglantilarinin 6nemini daha da arttirmaktadir.

Bu modiilii basariyla tamamladiginizda mesleki yeterliliginizi daha da artirarak
sektoriin istedigi vasiflarda bir eleman olacaksiniz.



OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Uygun atolye ortami ve geregleri saglandiginda, kilavuz capina uygun delik delerek
kilavuzu delige 90° dik olarak agizlattiktan sonra kilavuz kolunu dengeli ve uygun kuvvette
dondiirerek dis profilini olusturabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Okul kiitiiphanesi, sehir kiitiphanesi, internet vb. bilgi kaynaklarindan
yararlanarak rapor hazirlayiniz.

> Vidanin tanimi, gesitleri, vida elemanlari, kilavuzun tanimi, gesitleri ve kilavuz
elemanlar1 hakkinda bir aragtirma yapiniz. Toplamig oldugunuz bu bilgilerle bir
rapor hazirlayimniz.

1. KILAVUZLA DIS ACMAK

1.1. Vidalar

Gegmisten bugiline makine ve gelik esyalarda baglant1 / birlestirme yapma, hareket
iletmede kullanilan vazgecilmez makine elemanlaridir.

1.1.1. Vidalarin Tanimi

Silindirik i¢ ve dis yiizeyler iizerine agilan helisel girinti ve ¢ikintilara vida denir.

> Vida helisi: Bir kenar1 silindirin ¢apina esit dik bir tiggen, silindirin {izerine
sarildiginda hipoteniisiin olusturdugu ¢izgi, vida helisini olusturur (Sekil 1.1.).

> Vida adimi: Yukarida s6z edilen tiggen, silindir etrafina sarildiginda ii¢genin
diisey kenar1 vida adimini olusturur.
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Sekil 1.1: Vida helisi

1.1.2. Standart Vida Cesitleri

Vidalar; dis bigimlerine (profillerine), 6lgii sistemlerine, donme yonlerine, kullanim
amaglaria, agiz sayilarina gore siniflandirilir.

1.1.2.1. Profillerine Gére Vidalar

>

Kare vidalar: Yapiminin kolay olusundan dolayi, hassas olmayan ve orta
derecedeki zorlanmalara elverisli, elle ¢alisan pres milleri, mengene milleri gibi
yerlerde siklikla kullanilan hareket ileten vidalardir (Sekil 1.2).

Trapez vidalar: iki yonlii yiiklemelerde, millerde, sonsuz vidalarda, pres
millerinde kullanilan bir hareket vidasidir (Sekil 1.2).

Testere disi vidalar: Tek yonli yiiklemelere iyi direng gosteren, yiiksek
basingli yerlerde, sarsintili caligan millerde, tozlu yerlerde, ving ve cer
kancalarinda kullanilan bir hareket ve tespit vidasidir (Sekil 1.2).

Yuvarlak vidalar: Asir1 yiiklere maruz kalan millerde, tozlu rutubetli vb.
yerlerde kullanilmaya elverisli bir hareket vidasidir (Sekil 1.2).

Ucgen vidalar: Baglanti elemam olarak giiniimiizde en ¢ok kullanilan vida
cesididir.

Ozel vidalar: (Enternasyonal vida (S1), U.S.St. ve UST vidalari, sellers
vidasi... gibi degisik standartlarda 6zel uygulamalar igin bir ¢ok vida disi
cesitlerini kapsar.) Takim tezgahlarindaki bilyali vida sac ve agac vidast gibi
0zel sekillerde olan vidalardir.



Sekil 1.2: Profillerine gore vida gesitleri: A-Kare B-Trapez C-Testere D-Yuvarlak

1.1.2.2. Olcii Sistemlerine Gore Vidalar

> Metrik vidalar: Anma 6lgiileri metrik 6l¢ii sisteminde olan vidalardr.

Ornegin: Metrik 10 (M 10) vida denilince, anma ¢ap1 10 mm olan vida ifade
edilmektedir. Ug agilar1 60°

»  Whitworth vidalar: Anma 6lgiileri inch (ing) 6l¢ii sistemine gore olan vidalardir.
Ingiliz uzunluk birimi olan inch’e gore imal edildiklerinden anma caplar1 birimi
inch’tir. Ug agilar1 550 olup iiggen vidalarin bigimleri ikiz kenardir ve digin hem
ucu hemde tabani yuvarlatildigindan sizdirmazlik sagladiklari igin G6zellikle
borulara acilan vidalar whitworth sistemlidir.

Ornegin: W 4" veya sadece '»” (parmak) vida gibi.. .
1.1.2.3. Stkma Yonlerine Gore Vidalar

Sikma yoniine gére sag ve sol vida disi olarak gruplandirilir. Bir bagka ifadeyle saat
yonii"de sikistiriliyorsa sag, saat yoniiniin tersi yonde sikistiriliyorsa sol vida dislidir.

1.1.2.4. Agiz Sayilarina Gore Vidalar

Ag1z sayisina gore bir ve ¢ok agizh vida disi olarak gruplandirilirlar. Bir devirde
eksenel yonde biiyiik hareketler talep edilirse ¢ok agizli vida disleri kullanilir.(Sekil 1.3)

Sekil 1.3: Tek ve iki agizh vida
4



1.1.2.5. Kullanim Alanlarmna Gore Vidalar

> Birlestirme vidalari: Kendi kendine bloke edemeyen (¢6ziilen) ve kendi
kendine bloke eden (¢6ziilmeyen) vidalardir (Sekil 1.4). Otoblokajli vida disleri,
kiigiik egim acis1 vasitasiyla biiyiik siirtiinme kat sayisi ile birlikte biiyiik bir
stirtiinme kuvvetine sahip olduklarindan otoblokajli vida disleri, daima kendi
kendine ¢6ziilmeye karsi koyma 6zelligine sahiptir (Sekil 1.5).
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Sekil 1.4: Kendi kendine bloke edemeyen Sekil 1.5: Kendi kendine bloke eden
(¢oziilen) vida disi (coziilmeyen) vida disi

> Hareket vidalari: Trapez veya testere disi seklinde yapilan hareket vidalari ile
donme hareketleri, dogrusal hareketlere dontstiiriiliir. Genel olarak makinelerde
gii¢ ve hareket iletmek icin kullanilir.

> Metrik ince dis vidalar: Cok kuvvetli baglanti yapmaya elverigli vidalardir.
Vidalamanin yapildig1 yerde sivi veya gaz Ozelliginde, akiskan bir maddenin
sizma olasihigi varsa mutlaka ince vida kullanilmali ve metrik ince dis vidalar
tercih edilmelidir.

1.1.3. Endiistrideki Onemi

Iki veya daha fazla sayida parca crvata, pim, mil-disli, lehimleme, kaynak gibi baglanti
yontemleri ile bir araya getirilip birlestirilmesi ile {iretim meydana gelmektedir. Bu
birlestirme islemlerinde kullanilan elemanlara baglanti elemanlar1 denir.

Sokiiltip takilabilir olmalarindan 6tiiri birlestirmelerde vidalar, en sik kullanilan
o6nemli baglant1 elemanlaridir.

Asint  yiiklere karst  koyabilmeleri; tozlu, yagh, Kkirli, nemli ortamlarda
kullanilabilmeleri, bakim ve onarimda kolay sokiiliip takilabilmeleri, ¢ok gesitliliklerinden
dolayt genis bir kullanim alanlarmin bulunmas: gibi pek ¢ok avantajlarmin olmasi
endistrideki 6nemini daha da arttirmugtr.



*Otoblokaj: Bir kuvvet sikildigi zaman siirtlinme kuvvetleri yardimiyla konumunu
muhafaza ediyorsa otoblokajlidir.

1.1.4. Bashca Vida Terimleri

Baslica vida terimleri, Sekil 1.6’da gosterilmistir.

do
d2g
dlz

[

L

d : Dis Ustl ¢api

d; : Dis dibi ¢api

d, : Dis bogur (ortalama) capi
h: Adim

o : Dis agisi

Sekil 1.6: Baglica vida terimleri

1.1.5. Vida Mastarlar

Bilmedigimiz bir vida adimmin bulunmasinda, 0&zellikle vida taraklarindan
yararlanilir. Vida taraklari, metrik ya da whitworth vidalarin adimlarina gére hazirlanmistir.
Vida disleri tizerine taraklar teker teker konur ve 1s18a dogru bakilir. Hangi taragin disleri
vida bosluguna en iyi sekilde oturuyor ve aradan 151k sizmiyorsa, 0 tarak vidamizin adimina

uygun olanidir.

Vida taragimiz metrik ise taraklar iizerinde adim mm cinsinden verilir. Vida tarag
whitworth ise adim, parmakta dis sayisi olarak ya da vidanin anma g¢ap1 parmak cinsinden
verilir (Sekil 1.7).



Sekil 1.7: Vida taragimin kullanilisi

1.2. Kilavuzla Dis A¢cma

Deliklere dis agma, ¢ok fazla elle yapilan bir islem olmamakla birlikte makine ve ¢elik
esya Uretiminde zaman zaman dis agma islemleri kilavuz ve kilavuz kolu yardimi ile
yapilmasi gerekmektedir. Deliklere dis agma isinde delige uygun kilavuz se¢imi ve kilavuzla
dis agmanin kurallarinin bilinmesi énemlidir.

1.2.1. Kilavuzun Tanim

Matkap ile delinmis deliklerin igine dis agmaya yarayan aletlere kilavuz denir. Vida
disi, kilavuz tizerinde bulunan kesici agizlarin is pargasina Oncelikli olarak dalmasi, daha
sonra da is pargasindan talas kaldirmasi seklinde olusur. Ortaya ¢ikan talaglarin uzaklagmasi
ve kesme sivisinin kesici agizlara ulagsmasi i¢in kesici agizlarin yan yiizeyleri kanal seklinde
bos brrakilmistir. Yumusak gereclere dis acma isleminde 3 kanalli kilavuzlar, celik ve
alasimlarina dis agma islemlerinde ise 4 kanalli kilavuzlar kullanilir. Kilavuzlarin gévdeleri
yiiksek hiz geliklerinden (HSS) iiretilir (Sekil 1.8).

KILAVUZ KANALI

!JEJMM

KESICI DISLER

Sekil 1.8: Kilavuz



Kilavuz 1 Kilavuz 2 Kilavuz 3

Resim 1.1: Kilavuz takim

1.2.2. Kilavuz Kolu ve Kilavuz Kolu Cesitleri

Kilavuzlar1 elle tutarak dis agamayiz. Kilavuzlari elle tutabilmemizi saglayan
aparatlara kilavuz kolu denir (Resim 1.2).

Ayarlanabilir ve sabit dl¢iili kilavuz kollari olarak iki tiirde imal edilir. Ayarlanabilir
kilavuz kollart ile degisik Olgiideki kilavuzlar kullanilabilmektedir. Sabit 6lgiilii kilavuz
kollar1, sadece ait olduklar1 kilavuz oOlgiisiinde kullanildiklarindan genellikle siirekli ayni
o6l¢iide dis cekme islemi yapan atdlyelerde kullanilir.

Her iki tiirde de kilavuz kolunun iizerinde bulunan ve kilavuzu igine alan kare
seklindeki delikli pargalar sertlestirilmis olmalidir. Aksi takdirde deliklerin geniglemesi
sonucu kol kullanilmaz hale gelir.



Resim 1.2: Kilavuz kollar1

1.2.3. Kilavuz Cesitleri

Kilavuzlar, makinede kullanilan tiirde ise makine kilavuzu, elde kullanilan tiirde ise
el kilavuzu adini alir (Resim 1.3).

Kilavuzlar iki veya ii¢ parcadan olusan takimlar halindedir. Uclii takimlarda ucunda
bir ¢izgi olan ve en silik disli kilavuz birinci, ucunda ii¢ ¢izgi olan ve en keskin disli kilavuz
ise {iciincii kilavuzdur. ikili kilavuz takimlari, genellikle ince vida dislerinin agilmasinda
kullanilmaktadir. Sebebi ise ince disli vidalarin dis derinligi, normal vida dislerinin
derinliginden daha az oldugu i¢in ilk iki kilavuz bu az dis derinligini saglayabileceginden
tclincii kilavuz iptal edilmistir.



Resim 1.3: El kilavuzlar

1.2.4. Delik Capin1 Bulma

Vida dis dibi ¢api, deligin delinecegi matkap ucu ¢apina denk geldiginden, kilavuzlar
ile dis cekmede dikkate alinacak delik ¢api, ¢ekilecek vidanin dis dibi capidir.

Kilavuz ile dis gekilecek deliklerin ¢api, pratik olarak 0,85 sabitiyle kullanilacak
vidanin anma ¢ap1 ya da dis ustii ¢apinin ¢arpimi sonucunda elde edilir.

Ornegin dis iistii cap1, 10 mm olan ve M10 olarak adlandirilan bir vidanin takilacag
delik capt 10 x 0,85 =8,5 mm olarak bulunur.

Ancak matkap cap1, her zaman bu kadar net ¢ikmayabilir. Ornegin M 12 vida da
matkap ¢ap1 10,2 mm olarak bulunur ki bu ¢apta matkap ucu bulabilmek zor olacagindan,
buna en yakin bir matkap ucu secerek 6rnek 10 mm, capindaki matkap ucu ile delmek
gerekir.

Yukaridaki hesaplama yoluyla bulunan matkap caplarinin belirlenmesiyle, vidalarin
anma caplar1 bu vidalar i¢in uygun matkap ¢aplarinin verildigi tablolarda kullanilmaktadir

(Cizelge 1:1).



Metrik
vida

Anma

Matkap Ucu Cap1

1. Grup

(mm)

2. grup

Whitworth
Vida Anma

Olgiisii

Matkap Ucu Cap1 (mm)

1. Grup

2.grup

(0)[NIIIM Gerecler | Gerecler Gerecler Gerecler
M1 0,7 0,75 1/4" 5 51
M 2 1,55 1,6 5/16" 6,4 6,5
M 3 2,45 2,5 3/8" 7,7 7,9
M4 3,2 3,3 7/16" 9,1 9,25
M5 4,1 4,2 172" 10,25 10,5
M 6 4,9 5 5/8" 13,25 13,5
M7 59 6 3/4" 16,25 16,5
M 8 6,6 6,7 7/8" 19 19,25
M9 7,6 1,7 1" 21,75 22
M 10 8,3 8,4 11/8” 24,5 24,75
M 12 9,9 10 11/4” 27,5 27,75
M 14 11,5 11,75 13/8” 30 30,5
M 16 13,5 13,75 11/2" 33 33,5
M 18 15 15,25 15/8”" 35 35,5
M 20 17 17,25 13/4" 38,5 39
M 22 19 19,25 2" 44 44,5
M 24 20,5 20,5 1.Grup geregler: Dokme demir, bronz, piring,

M 27 23,5 23,5 sert bakir ve aliiminyum gibi 6n ezilmesi

M 30 25,75 26 az olan gerecler

M 33 29 29

M 36 31,25 31,25

M 39 34,25 34,5 2.Grup gerecler: Celik, ¢elik dokiim, temper dokiim,
M 42 36,75 37 yumusak aliiminyum ve alagimlar1 gibi 6n ezilmesi
M 45 39,75 40 fazla olan gereclerde kullanilan delik matkap cap1

M 48 42 42,25

M 52 46 46,25

Cizelge 1.1: Metrik ve whitworth vida dislerine ait delik caplar:
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1.3. Kilavuzla Dis A¢cma Teknigi ve Kilavuz Koluna Kilavuz
Takarak Dis A¢ma

Kilavuzun is parcasina rahat dalarak kilavuz dislerinin kavrama yapabilmesi i¢in is
parcasi delindikten sonra deligin iist kismina 90° havsa agilmasi faydali olabilir (bk. delik
delme ve havsa acma modiilii).

Kilavuz, ilk baslarda gereginden fazla kuvvet altinda birakilmadan, delik eksenine dik
olacak sekilde kilavuz kolunun her iki tarafindan esit ve giderek artan bir kuvvet
uygulanarak kilavuz kolu araciligiyla kilavuz dislerinin deligi kavramasi saglanir (Sekil 1.9).

Kilavuzun deligi kavramasi saglandiktan sonra, kilavuz saat yoniinde cevrilerek talag
¢ikarma islemi baglatilmis olur. Kilavuz dislerinin keserek talas ¢ikarma isleminin
kolaylasmasi i¢in kilavuz kanallarindan kesici diglere yag damlatilir. Kilavuzun periyodik
olarak geriye dogru cevrilmesiyle, kilavuz dislerinde biriken talaslarin kesilerek diismesi
saglanir ve kanallar arasinda sikigmalara sebep olmasi engellenir.

Islem bittiginde kilavuz temizlenip ait oldugu yere kaldirilir.

KILAVUZ KOLU

)

KILAVUZ

Dig ACILACAK
MALZEME

HAVSA

Qo

DELIK

Sekil 1.9: Kilavuz koluna kilavuz takarak dis agmak
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Kilavuz c¢apma uygun delik delerek kilavuzu delige 90° dik olarak agizlatiniz.
Kilavuz kolunu dengeli ve uygun kuvvette dondiirerek dis profilini olusturunuz.

Islem Basamaklar Oneriler

IONCE IS GUVENLIGI

> Is énliigiinii giydiniz mi?

> Kiinye, bileklik, yiiziik,
zincir lizerinden ¢ikardiniz
m1?

> Is par¢asini1 markaladimiz
m1?

> s parcasim matkap
tezgdhina bagladiniz mi?

» is acilacak malzemeyi dis dibi ¢capina gére deliniz.

> Deligin her iki tarafim hafifce havsa agimiz.
> Dis agilacak malzemeyi (gerekiyorsa)
mengeneye baglayiniz?

13



Bir nu.l1 kilavuzu kilavuz koluna takiniz.

Kilavuzu parga yiizeyine dik olacak sekilde
deligi agizlatiniz.

>

Delik ekseni parca
yiizeyine dik mi?

14




>
>

Kilavuz kolunu saat ibresi yoniinde ¢eviriniz?
Deligi yaglaymiz.

Dis agma hareketini devam ettirerek disleri
aciniz.

Kilavuzu arada bir geriye dogru ¢evirerek
kilavuz dislerinde biriken talaslarin kanallar
arasinda sikigmalara sebep olmasini
engelleyiniz.

Sirayla iki ve {i¢ nu.li kilavuzu delige salimiz.
Acilan disleri kontrol ediniz.

Kilavuz kolunu iyi siktiniz
m1?

Kilavuzu parga yiizeyine
dik agizlattiniz mi1?

Kilavuz kolunu
dondiirdiigliniizde dis
profilleri olusuyor mu?

Deligi yagladiniz m?

15




Kilavuz kolunu arada bir
geri geviriyor musunuz?

Iki ve ii¢ nu.l1 kilavuzlar
delige saldiniz mi1?

Acilan disler tiim
yiizeylerde esit derinlikte
mi?

16




Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Silindirik i¢ ve dig yiizeyler {izerine agilan helisel girinti ve ¢ikintilara ne ad verilir?

A) Kanal

B) Bosluk

C) Vida

D) Dis
2. Bir dik tiggen, bir silindir yiizeyine sarildiginda hipoteniisiin meydana getirdigi egriye ne
ad verilir?

A) Helis

B) Vida

C) Ag1

D) Yarigap
3. Asagidakilerden hangisi profillerine gore vida gesitlerinden degildir?

A) Uggen

B) Kare

C) Yuvarlak

D) Silindir
4. Zimpara diski gibi saat yoniinde c¢oziilme gosteren yerlerde hangi vida disleri
kullanilmalidir?

A) Sag vida

B) Sol vida

C) Ozel vida

D) Oto blokajli vida
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5. Vidalamanin yapildig1 yerde sivi veya gaz Ozelliginde, akiskan bir maddenin sizma
olasilig1 varsa hangi vida disi kullanilmalidir?
A) Whitworth
B) Kare
C) Yuvarlak
D) Metrik ince dis
6. Matkapla delinmis deliklerin i¢ine vida disi agan alete ne ad verilir?
A) Kilavuz
B) Pafta
C) Matkap
D) Kilavuz kolu
7. Kilavuz ile dis acarken vida {istii cap1 sabit bir say1 ile ¢arpilarak delik ¢cap1 ortaya cikar.
Bu sabit say1, asagidakilerden hangisidir?
A) 0,80
B) 0,85
C) 0,75
D) 0,95
8. Celik ve alagimlarina dis agmada kag kanall1 kilavuzlar tercih edilmelidir?
A)3
B) 2
C)4
D)1

9. Yumusak gereglere dis agmada kag kanalli kilavuzlar tercih edilmelidir?

A)3 B) 4 C)2 D) 1

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Uygun atdlye ortami ve geregleri saglandiginda paftayr pafta koluna takip parga
ylzeyine 90°lik aclyla oturtarak paftanin parcayi agizlamasini saglayarak istenilen sayida /
olglde dis profilini elde edebileceksiniz

(ARASTIRMA )

»  Okul kitiiphanesi, sehir kiitiphanesi, internet vb. bilgi kaynaklarindan
yararlanarak paftanin tanimi; gesitleri, pafta ¢ekme teknigi, pafta ile dis agma
hakkinda bir arastirma yapimiz. Toplamis oldugunuz bilgiler 15181inda bir rapor
hazirlaymiz.

2. PAFTA ILE DiS ACMAK

2.1. Paftanin Tanimi

Pafta, silindirik yilizeylerin disina vida disi agmaya yarayan, iizerinde dis agabilmek
icin kesici agizlar1 olan ve Olgiileri dis acilacak malzemeye gore degisen, govdesi tiimiiyle
yiiksek alagimli ¢elikten tiretilen, silindirik bir alettir (Resim 2.1).

Resim 2.1: Cesitli paftalar
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2.2. Pafta Kolu ve Pafta Kolu Cesitleri

Elde pafta ile dis acabilmek i¢in paftay1 kavrayan gévde ile bunun iki yaninda uzanan
ve elle tutulup dis acilmasi i¢in gerekli olan dénme hareketini saglayacak kollardan olusan
bir aparattir (Resim 2.2).

Vida acilacak silindirik pargalarin Olgiilerine gore pafta kollarinin 6lgiileri de
degismektedir. Tiim pafta kollar1 alasimli ¢eliklerden iiretilir.

JU——— |

9000000

rw ~

Resim 2.3: Pafta ve kilavuz takim

2.3. Pafta Cesitleri

Makinede vida disi agilmasinda kullanilan dis agma takimlari, makine pafta ve
kilavuzu olarak adlandirilir ve seri iretimde kullanilir. Eger vida yapim seri iiretimi
gerektirmiyorsa vida agan aletler kullamilir. Vida agilacak parga, bir boru ise kullanilan
paftalar digerlerinden farkli 6zellikte olan boru paftalaridir (Resim 2.4).
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Resim 2.4: Boru paftasi

Elle kullanilan paftalar; kapali, yarik ve agik olmak iizere li¢ gesitte tretilir. Kapali
paftalar sabit ¢apli vida dislerinin agilmasinda, a¢ik paftalar vida ¢aplar1 ayarlanabilir
olduklarindan, farkli ¢aplardaki vida diglerinin agilmasinda kullanilir. A¢ik olan agiz kismina
basan sikilarak pafta bir miktar acilir ve genisledigi oranda vida disi agmasi saglanir. Yarik
tipli paftalar ise gerektiginde yarik yerinden tas ile kesilerek ayarli pafta seklinde
kullanilabilir (Resim 2.1).

2.4. Pafta Cekme Teknigi

Elle kullanilan tiim pafta gesitlerinin g¢evrelerinde tespit yuvast bulunmaktadir. Bu
tespit yuvalari, pafta kolu tizerinde bulunan tespit vidalarinin hizasina getirilmesi sonucunda
pafta kola takilmig olur. Paftanin bir yiizii pargaya dalacak sekilde imal edilmistir. Paftanin
ters takilmamasina dikkat edilmelidir (Resim 2.5).

Pafta kesici agizlarinin is pargasina dalmasimi kolaylastirmak i¢in is pargasinin dis
agilacak ucuna 60°lik bir pah kirilmalidir (bk. egeleme modiilii).

Vida adimmin 0,1 sabitiyle carpilmasi sonucunda elde edilen deger oraninda is
parcasinin ¢api diisiiriiliirse daha basarili dis bi¢imleri elde edilir.

Resim 2.5: Paftanin, pafta koluna takilmasi
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2.5. Pafta Koluna Paftayr Takarak Dis A¢mak

Pafta miimkiin oldugunca is parcasinin ekseninde ve yavasga bastirarak paftanin i
parcasini kavramasi saglandiktan sonra, pafta koluna uygulanan kuvvet arttirilarak ve saat
yoniinde dondiiriilmesiyle vida dis profilleri olusturulur (Sekil 2.1.).

Kesme yagi, ¢ok az miktarlarda periyodik olarak pafta dislerine damlatilarak kesme
islemi daha rahat gerceklestirilir.

Kilavuzla dis agmada oldugu gibi paftada da geriye dogru dondiiriilerek talaslarin
kirilmas1 ve diismesi saglanir. Aksi takdirde talaslar pafta icinde toplanarak dis agmayi
zorlastirir.

I[slem bittiginde pafta geriye dogru cevrilerek is parcasi iizerinden cikarilir ve
temizlenerek ait oldugu yere kaldirilir.

PAFTA KOLU

DIS ACILACAK
MELZ%ME MENGENE

PAFTA ILE DIS ACMA

Sekil 2.1: Pafta ile dis acma
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Paftay1 pafta koluna takip parga yiizeyine 90°lik aciyla oturtunuz. Paftanin parcay1
ag1zlamasim saglaymiz. Istenilen sayida / dl¢iide dis profilini elde ediniz.

islem Basamaklar1 Oneriler

- pm— m— > Is onliigiinii giydiniz mi?
IONCE iS GUVENLIGI|

>  Kinye, bileklik, yiizik,

» Malzemenin dis agilacak ucuna ege ile pah kirmiz. zincir vb. gikardmiz mi?

Pah (2x60)
> Malzemenin dis agilacak

»  Paftay pafta koluna takiniz. ucuna ege ile pah kirdiniz
m1?

> Paftay1 dis eksenine dik olarak agizlatiniz.

> Malzemeyi periyodik olarak yaglayiniz.

> Paftay: pafta koluna dogru
taktiniz mi?

Resim 2.7
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> Pafta kolunu saat ibresi yoniinde ¢evirerek dis > Paftay1 dis ag¢ilacak
profillerini olusturunuz. malzemeye dik olarak
agizlattiniz mi1?

> Paftay1 ve malzemeyi
periyodik olarak
yagladiniz mi1?

> Paftay1 ara sira geriye ¢evriniz.

> Agilan digleri kontrol ediniz.

> Pafta kolunu saat ibresi
yoniinde c¢evirerek dig
profillerini olusturdunuz
mu?

> Acilan disleri kontrol
ettiniz mi?
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Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Silindirik ylizeylerin {izerine vida disi agmada kullanilan alete ne ad verilir?

A) Kilavuz
B) Pafta
C) Vida
D) Testere

2. Asagidakilerden hangisi pafta cesitlerinden biri degildir?

A) Kapali
B) Acik

C) Yar acik
D) Yarikli

3. Sabit ¢apl vida dislerinin agilmasinda kullanilan pafta ¢esidi asagidakilerden hangisidir?

A) Yarikli
B) Acik

C) Yariagik
D) Kapali

4. Vida cap1 ayarlanabilen pafta gesitleri asagidakilerden hangisidir?

A) Acgik
B) Kapali
C) Yarikh

D) Yar agik

5. Paftanin, pafta kolluna sabitlenmesini saglayan aparata ne ad verilir?

A) Basglk
B) Cetvel
C) Tutucu

D) Tespit vidasi
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

60 x 40 x 10 mm’lik lama parganin iizerine M10 vida disi aginiz.

Capt 10 mm olan silindirik malzemeden 100 mm boyundaki is pagasinin
yiizeyine 20 mm dis boyunda M 10 vida disi aginiz ve kilavuz ile dis agtiginiz
dolu malzemeye vidalayiniz.

Asagida verilen degerlendirme olgiitleriyle kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. M10 vida disi agmak i¢in uygun matkap ¢apini buldunuz mu?

2. Is parcasmi deldiniz mi?

3. Delige havsa actiniz m?

4. Kilavuzu, kilavuz koluna taktiniz mi?

5. Is pargasini mengeneye bagladiniz nm?

6. Kilavuzu is parcasi ylizeyine dik olarak delige agizlattiniz mi?

7. Kilavuzu saat ibresi yoniinde ¢evirerek dis profillerini

8. olusturdunuz mu?

9. Deligi yagladiniz m?

10. Kilavuzu arada bir geriye dogru cevirerek kilavuz dislerinde
biriken talaglarin kanallar arasinda sikigmalara sebep olmasini
engellediniz mi?

11. Sirastyla iki ve {i¢ nu.l1 kilavuzlari delige saldiniz mi1?

12. Agilan disleri kontrol ettiniz mi?

13. Is parcasinin dis acilacak ucuna pah kirdmiz mi1?

14. Paftay1 pafta koluna taktiniz mi?

15. Paftayi is pargasi eksenine dik olarak agizlattiniz mi?

16. Paftayr saat ibresi yoniinde ¢evirerek dis profillerini
olusturdunuz mu?

17. Is parcasini ve paftay1 yagladimiz m?

18. Agilan disleri kontrol ettiniz mi?

19. iki nu.l1 is parcasini bir nu.l1 is parcasina vidaladiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

26



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

I B W DN
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