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Kesme ve ovalama yolu ile civata-vida
disi imalat yontemlerinin kiyaslanmasi
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Ozet

Bu makalede ovalama yontemi
ile keserek civata, vida disi imalat
yontemlerinin birbirlerinden fark-
lar1 izah edilmeye cahsiimistir.

1. Giris

Yukandaki makale bashgindan
civata vida disi imalatinin keserek
ve ovalanarak yapildigi anlasil-
maktadir. Konunun iyi anlasilma-
s1 i¢in bu iki kavramin aciklanma-
s1 gerekir

Keserek vida acgma; yuvarlak
celik bir cubuga vida formu ver-
mek icin cubuktan kesme yolu ile
talas cikartarak, talas uzaklastir-
ma yolu ile yapilan bir prosestir.
Vida cekmek, tornacihigin en zor
islerinden birisidir. Tam o&l¢tlisiin-
de ve gerektigi gibi vida cekmek
icin yalmizca dikkatli ve maharetli
olmak yetmez, aym zamanda tez-
gah ve vida kesme kaleminin de
kusursuz olmasi gerekir. Kesme
yontemiyle silindirik cubuklara
vida disi, torna kalemi ve pafta
lokmasi ile acilir. Deliklere ise ki-
lavuz cekilir.(9)

Ornek olarak sekil 1 ve 2'de
goruldiign gibi 1" capmda bir ci-
vataya kesme yolu ile dis agcmak
icin, baslangictaki celik cubuk
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Sekil 1. Kesme ydntemiyle civala-vida digi
imalati (8,7)

capmin da 1" olmasi gerekmekte-
dir. Bu yontemin cap ve vida
uzunlugu esas alindiginda sadece
cok az birkag¢ smmirlayic: tarafimin
olmasi, kesme vidalan ile tim
sartlara gore uretimin yapilabil-
mesi avantaj olarak goértlirken,
keserek vida acma mesakkatli ve
uzun surmesi sebebiyle, fiyatim
arttiric1 yonde etkisi ytiztinden de
dezavantajhdir.
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Sekil 2. Kesme ve ovalama yintemleriyle vida
digi agilacak pargalarin gaplarinin gériiniigii (6)

Ovalayarak vida imalati; kese-
rek vida imalatinda oldugu gibi
malzemenin koparilip uzaklasti-
rilmasi yerine, parcayl ezerek vida
seklini verme prosesidir. Bu pro-
seste, baslangictaki yuvarlak celik
parcanin capi, vida dis capindan
daha ktictiktiir. Ornek olarak; 1"
capinda bir vida cap1 icin
0,912"lik bir yuvarlak celik cubuk
kullamilir (Bak sekil 2). Pitch cap1
(bolim dairesi ¢cap1) adim verdigi-
miz bu ¢ap; max ve min vida disi
caplarimin ortalamasi olan bir
captir. Civata, set halinde karsi-
likh calisan ovalama kaliplan ara-

sinda donduraliar. Celik cubukta
malzeme akarak yer degistirir ve
vida formu uretilir. Uretilen vida-
nin tam cap1 1"dir. Fakat baslan-
gictaki cubuk capi1 0,912"dir. Ova-
lama ile vida imali ¢cok elverisli bir
prosestir. Fiyat acisindan da
onemli avantajlan vardir (2).

Sekil 3. Ovalama ydntemiyle civata-vida digi
imalati (3,5)

Hemen hatirlatalim ki, ovala-
ma yontemi terminolojisinde ba-
z1 yanhs anlayislarda vardir.
Soyle ki;

1) Ornegin; ovalama ile acilms
civatalarin ASTM sartlarina uy-
madig1? soylenmektedir. Oysa
teknik olarak A 325 ve A 490 "ya-
p1 cwvatalan" hari¢ tiim civatalar,
baslangicta diistik capa sahip cu-
buklar tizerinde ovalama ile tireti-
lirler.

2) Ayrica; baslangicta ovalan-
mamis parca capin Kkiuctk ol-
masl, tam capa sahip bir parca-
dan acilan vidadan daha zayif bir
vida olacag: iddia edilmektedir.
Herhangi bir baglanti elemaninin
en zayif alani, vidalarin minimum
cap kesitleridir. Keserek tretilen
vida ile ovalayarak tiretilen vida-
larn dis tstt cap boyutlar aym-
dir. Kesinlikle mukavemetlerinde
hicbir fark yoktur. Hatta ovalama
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islemi esnasinda olusan defor-
masyon sertlesmesi bu yolla acgi-
lan vidalari daha mukavemetli
yapar. ilave olarak, kesme yolu
ile vida imalatinda tanelerin tabii
yapilar1 kesilirken, ovalamada
yeniden forma sokulur: Boylece
yapisal biitiinliik acisindan, ova-
lama yodntemi daha tstiin olur
(Bak sekil 4).

Ovalama yontemi ile daha kisa
zamanda ¢ok is yapilir, fiyat daha
dastik olur. Ovalanmus civatalar
icin daha kiuictik ¢aph yuvarlak
parcalar kullanildigindan, agir-
hiklan daha azdir. Bu agirhik azal-
mas1 malzeme fiyatini, galvanizle-
me fiyatim, 1s1l islem fiyatini,
kaplama fiyatim, nakliye fiyatim
ve diger agirhkla ile alakali tiim
islemlerin fiyatimi dustirtir. Soguk
uygulanan vida isi agma islemi;
acilan vidalan daha direngli ya-
par. Ovalanan vidalar, ovalama
isleminin bir etkisi olarak daha
parlak oldugundan daha diizgiin
ytzeyli gortintirler. Yukarnda say-
digimiz tim maddeler ovalama
yonteminin avantajlandir. Oysa
dezavantajlar1 da vardir. Maksi-
mum caplan ve maksimum vida
uzunluklart smirhdir. Vida disi
boliim dairesi ¢api, belirli malze-
meler icin siurhdir. 150 Ksi (=
103 daN/mm2 ) olan minimum
¢cekme mukavemetine sahip mal-
zeme ovalama icin ¢ok ¢ok guicla
malzeme sayilir. A 325 ve A490
gibi "yapisal civatalar" 0,912" lik
distik caph cubuklarla ovalana-
mazlar. Nadiren de olsa agac vi-
dalarindaki uygulamalarda, kes-
me mukavemeti kritik bir istek
oldugundan, tam vida diststi
capmdaki ovalanmams parca 6l-
cisti 1", sart olabilir (2).

2. Ne zaman ovalama yodnte-
mi? Ne zaman kesme yontemi
kullamilmal1?

Baz vidalar ovalanarak acilir.
Bazi vidalar keserek acilir. Bunun
bircok sebebi vardir. Bu sebeple-
rin bazilann gecerli sebeplerdir.
Bazilan degildir. Keserek acilan
baz1 vidalar, aslinda ovalanarak
acilmahdir. Cunkii ¢ok uzun za-
mandan beri ahskanhk oldugu
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Sekil 4. Ovalama ve kesme ydntemiyle agilmis vida digi Grnekleri (2)

icin yapila gelmektedirler. Bazen
de ovalamaya meyilli oldugu icin
ovalama ile islem yapilmaktadir.
Baz1 imalatcilar ise, mukavemet,
malzeme tasarrufu ve talassiz is-
lem sebebi ile ovalamay tercih et-
mektedirler. Peki o zaman vida
dislerini, ne zaman ovalama yo6n-
temi ile acahhm? Ne zaman kesme
yontemi ile acalim?

Vidalar, derinligin bir pasodan
daha fazla oldugu yerlerde, kisa
mesafeli dis acilmalarnnda, kade-

Alasimlarin ova

meli (fatural) millerde omuz dibi-
ne kadar vida ac¢ilmasi gereken
yerlerde (Bak sekil 6), is parcasi-
nin ovalama icin uygun olmadigi
durumlarda, gittikce incelme gos-
teren kesitlerde, ovalama bilgisi ol-
madigi icin yeni prosesleri uygula-
maktan korkulan durumlarda, vi-
dalar kesilerek imal edilirler.
Kesme ve ovalama yéntemlerini
daha iyi kiyaslayabilmek icin bir-
kac 6rnegi inceleyelim. (Al), dékme

demir, c¢inko ve ytliksek sicakliga
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Tablo 1. Alagimlarin ovalanma kabiliyetleri (1)

(a) Oda sicakliginda ovalanan metallere bu indeks uygulamir.

(b) B, diisiik hassasiyet C, yiiksek hassasiyet

(c) B, Gnemsiz hassasiyet C, orta seviyede hassasiyet
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dayanikh malzemelere vida disi ac-
mak isteyelim. Bu 6érneklerden ba-
zilarina ovalama ile vida agmak im-
kansizdir. Ornegin dékme demir
akma gostermez. Digerleri icin tab-
lo I'e bakip ovalanabilirlikleri hak-
kinda bilgi sahibi olmaliyiz (1). Pra-
tik bir kural olarak ovalama igin
malzeme uzamasi % 12'nin altinda
olmamahdir. Bu %12 yanls anla-
maya sebep olabilir. Ovalama es-
nasmda paslanmaz celik gibi mal-
zemeler, tirtiniin bitisi esnasmdaki
uzamalar % 20 ila % 40 arasinda,
sertlikte 20 HRC'nin altinda bulu-
nabilir. Fakat soguk islem, vida dis
koklerinde 45 HRC'ye kadar, hatta
daha fazla sertlige sebep olur. Vida
tek paso icin ¢ok derin acilacak de-
mektir. iste bu gibi durumlarda,
ovalama yerine keserek a¢cmak da-
ha iyi sonug verir. Ctink ikinci bir
paso, ovalama kalbi omrini
6nemli 6l¢iide azaltacaktir (2).

Eger islem sonunda cikan
artinleri kiyasladigimizda ovala-
manin, kesme ile kiyaslanamaya-
cak kadar iyi oldugunu gériiriiz.
Genel bir degerlendirme yapacak
olursak; ovalanmis vida, kalibin-
daki disler kadar, hatta ondan da-
ha iyi sekilde parlak olarak cik-
maktadir. Yiizey purtzlaligi ova-
lamada 32 ping veya daha az olur-
ken, kesme yonteminde 63 ping ci-
varindadir (Bak sekil 5).

Ovalanms vidalar, Kkesilerek
acilmislardan % 20 daha giicli-
dtirler. Bu daha cok tanelerin ke-
silmemis, kivrilmamis olmasin-
dandir (Bak sekil 4).

Kademeli parcalarda, omuz di-
bine kadar dis acmak gerekirse,
en iyi yontem keserek vida ac-
maktir. Kesme kafasi, is parcasi
merkez ekseni boyunca bir helis
acis1 boyunca hareket eder ve
nerdeyse dik ac¢iya yakin durur.
Ovalama ile aym islem yapilirsa,
ovalama kafasi, is parcasi ekseni
ile degil de tam bir daire yapacak
sekilde hareket ettigi icin omuz
dibine tam yanasmayacaktir (Bak
sekil 6).

Cinko, altiminyum ve piring gi-
bi demir disi metallerin bazilarn,
kesme ile oldukga ytiksek hizlarda
iglenebilirler. Ovalamada yiiksek
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hiz denenirse, biraz dikkatli ola-
maya ihtiya¢ vardir. Ciinkii yiik-
sek hizlarda eksenel hareket cok
hizh olur. Kisa boylu vida agmala-
rinda omuz diplerini kontrol cok
zor olur. Zaten ovalama islemi oto-
matik vida agma makinelerinde
yapildig1 i¢in hiz ayarlanamaz. Bu
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Sekil 5. Ovalama dncesi ve sonrasi vida digi
yiizeyindeki yiizey piiriizIiiliigii (4)

sebeple cok yuksek hizlarda vida
acma islemi yapmak budalaca bir
istir.

Cok derin, kaba ve cok agizh vi-
dalar icin en iyisi keserek vida ac-
ma yontemidir. Boyle bir yontem
kullanirsa takim 6mri iyilesir, son
bitirme isleminde takim zarar gor-
mez. Talag ytikleri dagitilir. Tek
pasodan daha fazla paso gecmek
icin kesme bashklarim kullanma
olasiifn mevcuttur. Bu tip vidalar
icin ovalama yéntemi iyi bir yon-
tem degildir. Ctinkii tek pasodan
sonra yapilacak ikinci pasoda da-
ha fazla deformasyon sertlesmesi-
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ovalanmasi imkansiz olur. Aym
vidalar kesme ile ikinci paso ge-
cilmesi istenirse bile ayarlamak
olasidir. Coklu vidalarin 6zellikle
ACME ve TRAPEZ tiplerinde helis
acis1 yiiksektir. Coklu vidalar
icin ovalama kaliplan, yeterli bii-
ytklikteki bir ac: ile dondtirtile-
mezler (2).

Sekil 7'te goruldiagn gibi cengel
tipi cwvatalarda, ovalama igin par-
¢a capimn tam ¢ap olmasina gerek
yoktur. Bu ise malzemenin ucuz
olmas: anlamina gelir. Ovalama
yoéntemi ile 1/2"lik 13 adimlik bir
UNC vidas1 acilsin, buradan % 20
malzeme kazanci olur. Keserek
1"lik 8 adimlhik bir UNC vidasina
gore % 15 olan tasarruftan daha
fazladur.

Otomatik vida makinalarnda,
makina isleme Kkabiliyetini artir-
mak i¢in az miktarda (Pb) ihtiva
eden cubuklar kullaniir. Kesme
yontemi i¢in ¢cok uygundur. Bu ge-
likler ovalama icin uygun degildir.
Cuinkti (Pb) inkluzyonlar, pullan-
ma seklinde parcanin mahvina se-
bep olmaya meyleder ve yalmzca
soguma islemini bozmakla kalmaz
ayni zamanda ytizeyin kot bir se-
kilde bitmesi ile sonuclanmasimma
sebep olurlar. Bu sonucun aynisi
yitksek miktarda (S) iceren celik-
lerde de olur. (Pb) ve (S) makinede
islenme kabiliyetini artirmak icin
katildigi unutulmamahdir (2).

W

m i

L

Sekil 6. Ovalama ve kesme yintemiyle vida digi imalinde, kademeli parcalarda omuz dibine ya-
kinlagmada gdriilen fark (2)

ne sebep olunacaktir.

Cok agizh vidalarda, tek agizh-
lardan daha fazla basing ve uzun
cubuk kullamim problemi géz
ontine alinmaldir. Bu basinglar,
ovalama yatak omriint tehlikeye
sokarlar, omuza yakin kisimlarin

Sonug

Ovalama yoéntemi ile keserek ci-
vata vida disi imalat yonteminin ki-
yasindan goriilmektedir ki, her iki
yontem icin malzeme bilgisine,
malzemelerin % uzama kabiliyetle-
ri, sertlik degerleri, tiretilen parca-
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Qengelli ovalanacak parga

Kesme ile agilmis vida
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Sekil 7. Cengel tipi vidalarda ovalanacak parga gapinin kesme yinteminde kullamilacak parga gapi ile kargilagtiriimasi (2).

nin ytizey durumu, kalip 6mrii gibi
konularda treticinin bilgi sahibi
olmasi gerekmektedir. Her iki yon-
tem icin isleme esnasinda bazi si-
nirlamalarinin oldugu gortlmekte-
dir. Her iki yontemin avantaj ve de-
zavantajlan vardir,

Ovalamanin avantajlari

Talagsiz soguk islem yaparak
vida ovalama bashklarn kullana-
rak acilan vidalar, diger yontem-
lerle acilan vidalara asagidaki tis-
tinlikleri saglarlar.

¢ Takim 6mrii daha uzun, ova-
lama hiz1 daha ytiksektir. Kesile-
rek acilan vidalarin mukaveme-
tinden % 20 daha giicla vidalar
elde edilir,

* Soguk sekil vermede kalip-
larda hi¢ asinma yoktur ve kalp-
lar faydal omiir araliginda calis-
maktadirlar. Ortaya cikan son vi-
da trianu ilk vida Grtana kadar iyi
ve hassas olacaktir.

* Soguk sekil vererek tiretilen
vidalarda muikemmel bir i¢ yapi,
diizglin ayna gibi gértintti ve hay-
li yiitksek mukavemet icin iyiles-
mis bir tane yapis: olusur.

* Ovalama islemi, vida olus-
turmak i¢in malzemeyi yukan ve
disa dogru akmaya zorlar. Ctinkti
vida malzemenin yukan ve disa
dogru malzeme akisiyla sekillenir.
Hazirlanan ovalanacak parca,
kesme icin hazirlanan parcadan

daha kuctktar. Bu malzeme ta-
sarrufu saglar.

¢ Vida ovalama icin uygulama
sart1, vida kesme icin olan uygu-
lama sartindan daha zor olur.
"Uygulama tizerine dustinceler”
kismina bakin.

* Vida ovalamamn kullamldig:
yerler vida kesme yonteminin
kullanmildig1 yerlere goére tustiin
pek cok avantaj sunabilir.

¢ Landis firmas1 hem ovalama
icin hem de kesme yoéntemi icin
bashklar sunmaktadir. Eger ova-
lama talkami kullanmay istiyorsa-
niz fakat prosese karar vermede
yeterli benzerlik yoksa firma tem-
silcimize gelin.

“Uygulama iizerine diigiinceler"

1) Genel olarak iyi olan kural
iyi ovalanan malzemeler, iyi kesil-
me gdstermezler. Iyi kesilenler de
iyi haddelenemezler. Bu cok o6r-
nekte dogru bir kuraldir.

2) Ovalamanin uygun olmasi
icin malzemenin uzama faktorii
% 12 olmahdir. Bu malzemenin
plastik olarak akmasim ve stirek-
i deformasyona izin vermesi de-
mektir.

3) is parcasimin son kullanim
veya tasarimi belli malzemeler
icin zorla dikte edilebilir. Ornek:
ddokme demir ovalama malzemesi
degildir ve kesme ile vida acmak
gerekir.

4) Kesme ile vida agma, ovala-
nacak parca capma gore belli
miktarda toleransa miisaade
eder. Dis acilacak parca kesilece-
gi zaman normal asin1 boyutu ka-
lip-bashg kesici takimin bogaz
kesiti vasitasiyla kesip duizeltile-
rek uzaklastirabilinir. Hi¢ zarar
yapilmaz. Mamafih, vida ovalama
kalplan akan malzemenin spesi-
fik bir hacmini kabul edecektir.
Asin1 boyutlar vida disi acilacak
parca, asir1 metal akmasi ile son
bulursa ki bu akma kaliplan dol-
durur ve kalhpta kinlma ile so-
nuclanmir. Bu ytlizden parca capi
siki kontrol edilmeli ve spesifik s1-
nurlar icinde tutulmahdir.
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