KLAVUZ VE PAFTA TAKIMLARI

Klavuz ve pafta takimlari, tezgahlara gerek duyulmaksizin bir . delik igine veya silindirik
bir malzeme "Uzerine vida agmada kullanilirlar. Bu takimlarla daha ucuz ve basit olarak vida
cekme olanagl vardir. Fazla hassasiyet istenmeyen, vida ¢cekme tezgahi bulunmayan veya
tezgahin- isgal edilmesine gerek duyulmayan durumlarda kii¢lik ve az sayida vida agmak lzere
bu yola basvurulur ve bu takimlardan yararlanilir. Klavuz ve pafta takimlarinin parmak ve mm
Ol¢ii sis-temine gére yapilanlari vardir ve her iki 6l¢ii sistemine gore vida cekilebilir. Bir delik
icine vida agmada (i¢ vida veya disi vida) klavuz kullanilir; silindirik bir malzeme Uzerine vida
acmada (dis vida veya erkek vida) pafta kullanilir.

KLAVUZ iLE VIDA CEKMEK

Klavuzla vida agmak; klavuz denen, takim celiginden yapilmis, sertlestirilmis lGzerinde
vida digli kismi bulunan takimlarla gergeklestirilir. Klavuzun disli kisminda bulunan kanallar,
dislerde kesici agizlarin olusmasina, yaglama yaginin bu kesici agizlara ulasmasina ve kesilen
talasin disari ctkmasina yarar. Klavuzlar iki, tGi¢ ve dort kanalli olabilirler. Klavuz ile vida ¢ekmek
icin, buji kolu da denen bir don-diirme koluna gerek vardir. Buji kolunun takilip
donddirilebilmesiigin klavuzun arka ucu kare bigimindedir. Vida cekmede, kilavuzu delik iginde
dondiirmek icin klavuz kolu ile uygulanacak dondiirme momentinin belli bir degeri asmasi
halinde klavuz kirilabilir. Bu bakimdan ¢ok zorlamamak gerekir. Gerek bu zorlama ve
kirlmalara meydan vermemek gerekse daha kolay dizgin bir vida ¢ekme islemini -
gergeklestirmek icin her klavuz takimi, kesici agiz profilleri degisik U¢ tane klavuzdan
olusturulmustur.

Vida acmada kullanilacak birinci klavuz, buna baslama klayuzu da denmektedir Orta klavuz da
denen ikinci klavuz ugdan itibaren 3-5 dis uzunlugundaki kismi koniklestirilmistir. Bitirme
klavuzu veya Uclincu klavuz ise ugdan itibaren yalniz bir dis boyu konik olarak yapilmistir. Bu
bir dis boyu koniklik sadece klavuzun agizlamasini kolaylastirmak amacini tasimaktadir.

Sekil 1. Klavuz takiminin kesici agiz konikligi ve klavuz kolu.



Klavuzlarin, bilinen el klavuzlari disinda, konik klaviizlar, somun klavuzu, kasnak klavuzu,
namlu klavuzu, kiigik makine Havuzlari ve makine klavuzlari gibi ¢ok cesitleri vardir. Konik
klavuzlar, konik bir delige vida agmada kullanilirlar. Ancak bu klavuzlari, biraz koniklik bulunan
el klavuzlari ile karistirmamalidir. Somun Havuzlari, 6zel bir makinada somunlara .vida agildigi
icin bu isim verilmistir® Kasnak klavuzlari, 6zellikle kasnak goébeklerindeki tespit vidasi ve
yaglama deliklerine vida agmada kullanilan Havuzlardir. Namlu klavuzu, parga yiizeyinden
oldukca derinde bulunan deliklere' vida agmada kullanilan uzun gekirdek saph havuzlardir.
Capi I/-4’dan kiigik plan el Havuzlarina kiiglik makine Havuzlari denir. Bunlar genellikle cl
klavuzu takimindaki ikinci Havuz gibi yapilmiglardir.

Makine Havuzlari genellikle; torna, matkap veya otomatik tezgahlarda kullanilirlar.,
Makine Havuzlarinin uzun bir konik kismi vardir ve her dis cok az miktarda talas kaldirir. Bu
klavuzlar 6zel klavuz mandreni ile kullanilir. Torna tezgahinda hem el klavuzu ile hem de
makine klavuzu ile dis acilabilir. Tornada el klavuzu, kér deliklere (boydan boya gitmeyen) vida
acmada kullanilir. Boydan boya vida agilacak delikler igin konik klavuz veya makine klavuzu
kullanilir. Cok zorunlu haller disinda tornada el klavuzu kullanilmamalidir, ¢linkii pahali -ve
zaman alici bir islemdir. Genel olarak klavuz ile vida agmada, delik delinmeden 6nce vida ¢api
saptanir, buna gore klavuz secildikten sonra delik icin uygun matkap alinarak delik delinir.
Genellikle matkap veya delik ¢api, vida dis yuksekliginin % 75’inin saglanmasi esasina gére
segilir.

Metrik vidalar igin:
Delik ¢api, = klavuz ¢api - vida adimi
Parmak vidalar igin:

Delik ¢api = klavuz ¢api - (25,4/parmaktaki dis sayisi)

PAFTA TAKIMI iLE VIDA ACMAK

Pafta, takimlari, silindirik pargalarin dis ylzeylerine vida agmak , (dis vida, erkek vida)
icin kullanilirlar. Pafta takimi, vida profillerinin agilmasini saglayan kesici agizlari bulunduran
bir pafta lokmasi ile bunu dondiirmeye yarayan pafta kolundan olusur. Pafta lokmalarinin
bazisi. tek pargali, bazisi bir gévde iginde iki pargali ve bazisi bir baslik igine oturtulmus dort
parcali olabilmektedir. Tek parcali lokmalar, ufak ¢ap farklarini gidermek igin bir\tarafinda
yariklidir. Bu lokmalarla kiiguk ¢apli vidalar bir defada agilabilir. iki pargali lokmalar bunlara
gore yapilmis pafta kollarina takilarak kullanilir. Dért pargali pafta lokmalarinin hem ayarlanma
hem de her parcanin ¢ikarilarak bilenme olanagi bulunmasi bir avantaj olarak gosterilebilir.

Pafta lokmalar ile vida agcmada, lokmanin parcayr kolayca agizlayabilmasi igin,
lokmanin bir ylzindeki bir kag dis konik yapilmis ve pahlanmistir. Lokmayi, bu koniklestirilmis
ylzey dis acilacak malzemeye gelecek sekilde pafta koluna takmak gerekir. Ayrica lokmanin
kolayca agizlayabilmesi icin, gerektiginde vida agilacak malzemenin hafifce pahlanmali ve
koniklestirilmelidir. islemde kolaylik saglanmasi icin eger parca kisa ise mengeneye diisey ve



kisa baglanmali, eger par¢a uzunsa yatay konumda baglanmalidir ve ayrica bir firga ve
yagdanlik da calisma yerinde bulundurulmaldir.

MATKAP TEZGAHLARI, MATKAP TEZGAHLARINDA YAPILAN iSLER VE
MATKAPLAR

Mekanik atolyelerde matkap tezgahlari esas olarak, pargalara delik delmede kullanilan is
tezgahlaridir. Cok degisik tip ve blyuklikte olanlari vardir. Bunlar arasinda, masa matkap
tezgahi, radyal matkap tezgahi ve ¢ok milli matkap tezgahlari sayilabilir. Blitin matkap
tezgahlarinda ortak olan organ, matkabi ve takilabilen diger kesici takimlari tasiyan mildir.
Diisey matkap tezgahi da denen yer tipi bir standart matkap tezgdhinin esas yapi elemanin,
taban, sitiin, tabla ve bas olarak adlandirilan kisimlardan ibarettir. Matkap tezgahinin bas
kismi, esas islem organlarini tasir, kesici takimlarin baglandigi mil ve hareket iletim-organlari
bas kisminda bulunur. Mil, hareketini bir elektrik-motorundan kayis ve kasnaklar araciligi ile
alir. Ktiguk olgiideki matkap tezgahlarinda mil ucu, mandreni tutmak icin genellikle vidali, orta
blyklikteki tezgahlarin ¢cogunda ise mil ucu konik yapilmistir. Konik mil ucuna, konik sapli
matkaplar dogrudan, silindirik sapli matkaplar ise bir mandren ile takilir. Tezgah tablasi hem
asagi-yukari, hem de siitlin etrafinda hareket edebilme 6zelligine sahiptir. Standart bir matkap
tezgahi ile radyal bir matkap tezgahi Sekil 2’de sematik olarak gosterilmistir.

Bir matkap tezgahi esas olarak ve en ¢ok delik delme islemi icin kullanilir. Ancak, delik
blyiltme, delik baslangiclarinin silindirde, alin ve konik havsalanmasi, raybalama ve kilavuz
¢cekme islemleri de matkap tezgahinda yapilmaktadir. Matkap tezgahinda yapilan islemler Sekil
3’ de gosterilmistir.
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Sekil 2. Standart ve radyal matkap tezgahlari



Sekil 3. Matkap tezgahlarinda yapilan isler

Helisel bir matkap, ug, gbvde ve sap olmak lzere li¢ esas kisim-dan olusur. U¢ kisminda
kesici agizlar bulunur. Matkabin' gévdesi oluklarin bulundugu kisimdir. iki oluk arasinda 6z
denen dar bir kisim vardir ve matkabin omurgasini teskil eder. Cekirdek de denen bu 6z kismi,
matkabin saglam olmasi ve kirilmamasi icin sap kismina dogru kalinlasir. Matkap capi ise sap
tarafina dogru beher 100 mm boy i¢cin 0,1 mm kadar kigdlir. Helisel matkaplar parmak
sisteminde A’dan Z’'ye kadar harf ve ayrica numaralarla belirtilirler. 1 /64 parmaktan itibaren
1/64 parmak artarak 4 parmak ve daha biyik capta olmaktadir. Olcli siralamasi metrik
sistemde de yapilmaktadir. En ¢ok kullanilan helisel matkaplarin disinda, dogrusal oluklu
matkap, diz (namlu) matkaplari, yag delikli matkaplar ¢esitli havsa matkaplari, punta
matkaplari gibi degisik tip matkaplar da kullanilir (Sekil 4.)
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Sekil 4. Punta (merkezleme) ve gesitli havsa matkaplari



