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A. TEMEL KAVRAMLAR
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Egik bir dogrunun, egimi bozulmaksizin, dairesel kesitli bir si-
lindire sarilmasi ile elde edilen helis egrisi vidalarin temeli-
dir. Eger egik dogru yerine kalinligi olan bir tel silindirin das
ylizeyine sarilirsa '"caivata'", i¢i bos bir silindirin i¢ yiizeyine
sarilirsa "somun" elde edilmis olur. Sarilma yoniine gore helis
egrisi (vida egrisi) saga dogru yiikselirse "sag vida", sola dogru
yikselirse "sol vida" adaini alir (Sekil 5.1).

Helis egrisinin silindirin bir ana dogrusunu ard arda kestigi iki
nokta arasindaki h uzakligina "adim" (veya hatve), a agisina ise
"egim a¢isi" adi verilir. Bu iki temel biiyiikliik arasinda

bagintisi vardar.
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Ayni egimde fakat farkli baslangi¢ noktalarindan birden ¢ok helis

egrisi sarilairsa '"g¢ok agizli vidalar" elde edilir.
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a) Vida Profil Tipleri
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I Helis egrisi yerine sarilan telin kesiti iliggen, kare, dikdortgen
veya yuvarlak olabilir. Bu sekilde olusan vida disi kesit sekil-
lerine "profil" adi verilir (Sekil 5.2).
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Genel olarak a egim agisi, profil sekli, d silindir ¢api bir vida

i¢in karakteristik biiyiikliiklerdir. Bunlar ayri ayri degistirilerek
¢esitli vidalar yapilabilir. Bunlara vidanin sag veya sol olusu ve
agiz sayisi da eklenecek olursa sonsuz gesit vida ortaya c¢ikar. Bu

¢esitliligi sinirlandirmak ig¢in vidalar standardlastirilmistir.
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l -gen Vi dRarP-reolfarlé birl exktir me ama
Metrik ve Vitworth tipleri varder.

Z

Kare Vida Profili: Kar e vi da e n sahigtik daeeket iletieninde

| kull anél er .

Trapez Vida Profili: Trapez30A derece trapez a -
_/_\_/_\_/_\_/_\_/_\ edebil mesi dol ayéséyla bir -0k uyg

Testere Di«k:ITiekViy@al BRr ogfgikll ie mel er de&j
_/—|_/—|_/_|_/—|_/_[ uygul amal arda testere diki daha ve

Yuvarlak Vida Profili: Yuvarl ak kesit, en y¢ksg
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Hatve a-ésé b¢gye¢degk-e verim artar

Vidalée millerde hatve a- &®é elkgynddik-eviemerhk art aar .daBuwan
Bir -ok basit uygul amada d¢ké¢k moment veri mden daha ©°1
a-éséné yeikseltmenin buna karkeél ékuygzektakémbheée kabdhi kK
yé¢ksek tortkun déegkegk ol masé istendijinde bilyalé (yuva
Hezl é& ilerleme istenen yerlerde -ok ajeéezleée videalm Inmin
turundaki ilerleme de artacaktér (Ayréca mekani k verim

Muk avemet hesabé

Vidalé miller burul manén yanénda -ekme veya basmaya me
maksimum kayma geriimesii pot ezine g°re bulunabilir. Uzun vidal é
Somun boyu ise somun (yada vida) diklerinin kesil mesin

yé¢zeyine gelen basén-ive graetyélheaer .- a¥Y p£2eang H{&PYgncéne
gerekir.

Vidalé millerin yatakl anmaseé

Vidalée miller radyal ve eksenel y°nde yataklanmal édér |
yada hi- patmhyamal ya. Yataklama i-in se-ilecek yatak
ucunda, hem radyal hem eksenel ol arak yatakl anmasédeér.
(-ojunlukla) yuuwakao-zélpmé&k aaykrud Iminél ér. Takoz par-a yan
Vidalée millerin yajlanmasé: Vidalée miller s¢rtenme il
gereklidir. Yajlama ggnebl sklerekdgagdekkEerine sék sék
Vidalé milin sertlexktirilmik ve d¢kegk peregzl ¢l ¢kte ikl

Somun tasar é mé

Vidalé millerde somun daha kol ay i mal edil en bir paar - a
bronz wuygun bir somun mal zemesi dir. Vi dal e mil mekani
di Kkl erinin elverdiiji °] -¢de temiz i kKlenmik ol masé gere
somun lkab il lainré. Somun -apsal ol arak sékéeldéejéenda di«kle
y°ntem -ift somun kollanmak ol abilir. Somunl ardan biri
ettirecejiampmal-aldé&man bajlyaygén yolu faturalé yapél mal
dijer par-alara bajlanabilir.


http://teknikbilgi.files.wordpress.com/2011/05/kare.jpg
http://teknikbilgi.files.wordpress.com/2011/05/trapez.jpg
http://teknikbilgi.files.wordpress.com/2011/05/testere.jpg
http://teknikbilgi.files.wordpress.com/2011/05/yuvarlak.jpg
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Vidalé miller ejilme moment. takéyamadékl aréndan y ¢ k|
gereki . Vi dal & mi l ekseni ile y¢k kélavuz sisteminin ekse
Bunu °nlemek i-in imalat, mont aj ve konstr¢gktif tedbir
yada minimume J i | me momenti gel mesi gerekir

Bilyalé tip vidalé mi

Ot omasyon uygul amal arénda motor hareketini dojrusal h a
vidalée mildir dijJer tipler, kepamtkiryer ve zaman kayeéken
SOMUNLAR

Céevataleé bajlantélareén ikinci el emané somundur. Somun
uygul anabil ecek maksimum gerilimin 1/10 nu g°ster60r.
Kg/ mm|] dir.

Somunl ar kendi kalite dejerinde civatalar iile kulllanél
Ancak cévataya uygulanacak y¢kegn sénérl andér él maseé ger
veya herhangi bir aksamén zarar g°rmesi s°z konusu i se
durumunda somun diklerinin séyreélarak sigorta vazifesi
kendnden y¢ksek kalite somunlarla birlikte de kull anél ab
Somun geni kKl ifji -apeén 60% si kadar ol ur . Somunl arda vy
yé¢k -ok azal éer . Nor mal de al t & noclemahza.t vBeud eme dseomlrea ksi o naui nk | ¢
hi-bir ikKe yaramaz. Kki nci bir somun ise sadece gevkem

by 30AT AAOO 6EAA 41i Ol AOE
1) Metrik vidalar: En ¢ok kullanilan standard vida profilidir
(Sekil 5.3). Eskenar liggen profilli olup, dis yiiksekliginin 1/8
inden yuvarlatilmistir.
d: vida ¢api (anma ¢api), d,: ortalama ¢ap, d,: dis dibi ¢api

]
i

! a 3 (¢ekirdek ¢api)
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L1 e 107 A
t=0,8660 h
t,:0,6495 h
r:t1/¢

Sekil 5.3. Metrik vida.

2) Whitworth vidalar: Tepe ag¢isi 55° olan ve yiksekliginin 1/6
sindan yuvarlatilmis ikizkenar {icgen profilli vidalardair.
Anglo-Sakson iilkelerinde daha ¢ok kullanilirlar. Endistri ta-
rihindeki ilk standard vida tiiriidir (Sekil 5.4). :

el ¢ =0,13733 h
© { : 0,9605 h
t, = 0,64033 h

Sekil 5.4. Whitworth vida.



Karab¢k [ niversitesi...Mihendi.sl.i.k..Eak.g¢.l.t.e.s........wwwlbrahimCayooglu.c

3) Trapez vidalar: Profil, iki kenari arasinda 30°1lik a¢i bulunan
bir yamuktur. Hareket vidasi olarak kullanilmasi daha uygundur
(Sekil 5.5).

t=1,866 h
t,:0,5h +a
t,:05h+a-b
T=05h+2a-b
¢s 0,25h

Sekil 5.5. Trapez vida.

Giiniimiizde bir tek vida sisteminde anlagsmak i¢in gayret sarfedil-
mektedir. En son sekliyle ilk iki vida tiirii uluslararasi vida
standardlari olarak benimsenmigtir.

Birbiriyle es ¢alisacak olan iki vida (somun ve civata) ayni egi-
me, ayni hatveye, ayni profile sahip olmalidir. Ayrica agiz sayisi
da ayni olmalidir. Diglerin yan yiizeyleri ve tepelerinin tamamen
birbirine oturmalarini saglamak yapim harcamalarini artirir. Bu
nedenle standard bir tepe boslugu belirlenmigtir.

C. KULLANIM ALANLARI

a) "Agl AT A Al Al AT g 11 AOAE
Cesitli makina elemanlarinin birbirleriyle ¢&ziilebilir tarzda bag-
lanmasinda genig Ol¢iide kullanilirlar. Makinalarin temele tesbi-

tinde, c¢elik konstriiksiyonlarda perg¢in yerine basariyla kullani-
lairlar. ‘

b) Kuwet aOOg Of AE E€EI

Bir donme hareketini Gteleme hareketine veya Otelemeyi donme ha-
reketine donistiiriirler. Efer somun elemani donme yapmadan eksenel
dogrultuda kayabilecek sekilde kizaklanirsa ve Oteleme yapmasi
engellenen civataya bir donme hareketi verilirse somun eksenel
dogrultuda ilerlemek zorunda kalir. Bu durumda civatayi dondiirmek
i¢in uygulanan g¢evre kuvveti biliyik bir eksenel kuvvete doéniiserek
somunu iter veya g¢eker. Mengeneler, vidali presler, krikolar bu
prensipten yararlanilarak tasarlanirlar.
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c) - AOAKEAI BE Ee€EI

Somun-civata elemanlarindan birinin yapacagi ilerleme hareketi,
digerinin yapacagi donme hareketi ile orantilidar. Bu oran vida
adimiyla ilgili olup hig¢bir zaman degismez. Vidali elemanlarin bu
6zelliklerinden yararlanilarak kiiciik eksenel uzakliklarin biiyiik
donme yoluna doniigtiiriilerek (bdlimlemeyi kolaylastirmak bakimin-
dan) Olc¢lilmesinde kullanilmalari saglanabilir. Mikrometrelerde bu
prensipten yararlanilair.

d $EgAO EOI T AT al Al AT1 AOq

Yukaridaki iki ana godrev digsinda vidali elemanlarin 6zelliklerin-
den yararlanilarak bu elemanlar sise kapagi olarak, deliklerin
kapatilmasinda kor tapa olarak, asinmalardan dogan bogsluklarain
giderilmesinde ayar civatasi olarak; ©6n ylikleme gereken gergi me-
kanizmalarinda germe civatasi olarak kullanilirlar. 1

D. Somun ve Civata Malzemeleri

Civatalardan aranan ozelliklere gore genel yapi g¢elikleri ve ala-
simli celikler kullanilabilir. Cesitli mukavemet ve sekil degisi-
mi ozelliklerine sahip siinek geliklerdir. Sicak ortamlarda kulla-
nilacak civatalar sicakliga dayanikli geliklerden yapilmaladar.
Uygulamada ¢ok gesitli malzemeler kullanildigindan mukavemet agi-
sindan kalite guruplarina ayirma yoluna gidilmistir. Her gurup
iki rakkamdan olusan bir sembolle gésterilir. Bu rakkamlardan b:i
rincisi kullanilan malzemenin minimum kopma mukavemetinin daN/m:%
olarak 1/10 unu verir. Her iki rakkamin ¢arpimi ise o malzemenin
yine daN/mm? olarak minimum akma sinirini verir. Ornegin genel
yapr ¢eliklerinden Fe34 (3.6), Fe37 ve Fe38 (4.6) sembolleriyle
gosterilir. C15 semantasyon g¢eligi (4.6), C45 1slah celigi (6.6),
Fe50 yapi ¢eligi ile C35 1slah geligi (5.6) semboli ile gésteri-i

lirler. 42Cr Mo4 1slah g¢eligi (12.9) sembolii ile gosterilir. (4.6

bolinde ilk Fakkam malzemenin 4 x 10 = 40 daN/mm? olarak minimum
pma mukavemetini, 4 x 6 =24 daN/mm? olarak da minimum akma sini-

in1 verir. Bu sembollerin civatalarin iizerine kabartmali olarak
azilmasi gerekir.
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a) Tornada
[Cogunlukla haddeden 6 kogeli ¢ikmis ¢ubuklar uygun boylarda kesi-
lerek tornaya takilir ve talas kaldirma yoluyla vida agilir. Bu-

{rada vida adimina uygun olarak sabit hizda ilerleyen torna kalemi
sabit hizda donen is pargasi ilizerinde helisel bir yol agar. Freze
ile de vida agilabilir. Ancak talas almada haddeden gegmis malze-
menin uzayan elyaflari kesilir. Bu ylizden vida diglerinin siirekli
mukavemeti azalair.

AL L AL .

by 0 AEOA OA +31 AOOU EI A

Kiigiik caplar i¢in civatalarin "pafta",somunlarin "kilavuz" adi
verilen aletlerle dislerinin ag¢ilmasi miimkiindiir. Pafta ve kila-
vuzlar diglerine kesici 6zellik kazandirilmis, istenen adim ve
profile sahip bir karsi eleman gibi g¢alisarak iz acarlar.

c) Haddeleme Yolu ile

Civatalarin biiyiik bir kismi bu yolla imal edilirler. Talas kal-
dirma olmadigindan elyaf kesilmesi yoktur. Yiizeyde peklesme olur
ve mukavemet artar (Sekil 5.7).

Civata safti, verilmek istenen vida profilinin aginimini tasiyan
yivli levhalar arasinda sikigtirilarak yuvarlanma yapmasi sagla-
nir. Hareketli ve sabit yilizeydeki yivler civata saftinda vida
profilinin ortaya ¢ikmasina sebep olur. Bu islem 16 mm'den kiigiik
¢aplar i¢in sogukta yapilir. Biiyiik ¢aplar i¢in sicakta haddeleme
yoluna gidilir. .

Somunlarda presle ilk sekillendirmeden sonra i¢ vida dislerini
talas alarak agma zorunlulugu vardar.
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