1. Uzunluk Olcii Sistemleri

Diinya devletleri arasinda wuzunlugun Olciilmesinde i1kl Olgii  sistemi
kullanilmaktadir.

> Metrik Birim( Olgii) Sistemi
> Ingiliz(inc-parmak) Birim (Olgii) Sistemi

1.1. Metrik Birim (Olg¢ii) Sistemi

Metrik o6lcii sistemi  giiniimiizde diinya devletlerinin cogunda (Ingiltere,
ABD ve Ingiliz Milletler Topluluguna bagl iilkeler haric) kullanilan bir 6lgii
sistemidir. Metrik sistemde 6lcii birimi METRE dir.




1.2. Ingiliz (in¢-parmak) Olcii Sistemi

Ingiltere’de ve ABD’de kullanilir. Ol¢ii birimi YARDA dur.
» 1 Yarda = 3 Ayak = 36 Parmak = 91.44 cm

> 1 Ayak = 12 inc = 30.48 cm

» linc =2.54 cm =25.4 mm

In¢ ( parmak ) sembolii () diir. Bu isaret 6l¢iiniin sag iist kdsesine konur.
Omegin: 17.3”,1/27,3/4” 1/8”,1%” .1 %" gibi.

1 in¢c=1" 0.0254 metre

1 ayak 0.3048 metre

1 yarda 0.9144 metre

1 kara mili 1609 metre

1 deniz mili 1852 metre




1.3. Boliintiilii Olcii Aletleri
Bu olgii aletleri en ¢ok kullandigimiz ol¢ii aletleridir.

1.3.1. Metreler

Ol¢mede en c¢ok kullanilan cizgisel boliintiilii 6lcii aletleridir. Metreler biiyiik
boyutlu parcalarin 6l¢iilmesinde ve hassasiyet istenmeyen kiiciik parcalarin
Olciilmesinde kullanilir. Metrelerin olcii hassasiyeti 1mm ve 0.5 mm *dir.
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2. KUMPASLAR

» Bu olcii aletleri ile hassas ol¢meler yapilir. Ayarlanabilen bolintili 6l¢i
aletleridir. Kumpaslar uzunluk ol¢iilerini, i¢ cap, dis cap, derinlik ve kanal
Olciilerini 6lgmede kullanilir.

» Kumpaslarin cetvel iizerindeki hareketli kisimlar1  verniyerli, dijital ve saatli
olabilir. Bir parcanin i¢ ¢apini dlgmek i¢in parc¢a i¢ ¢ap c¢eneleri arasina, dis ¢ap
Olciilecekse dis cap cenecleri arasina almir. Kilic kismu ile derinlik 6l¢tiimii
gercgeklestirilir.
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Siirmeli Verniyerli Kumpas

Siirmeli Saatli Kumpas
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Siirmeli Dijital Kumpas
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Dis ¢cap c¢eneleri: Bir cismin dis capim1 yada genisligini 6lgmede kullanilir.

I¢c cap ceneleri: Bir cismin i¢ capini 6lgmede kullanilir.

Kili¢ (Derinlik o6l¢er): Bir cismin yada ¢ukurun derinligini 6l¢gmede kullanilir.
Ana cetvel: mm olarak isaretlenmis cetvel

Hassasiyete gore mm’lik 6l¢tim veren verniyer

Hassasiyete gore in¢ 0l¢lim veren verniyer

Kilit/Baski mandali: Ol¢menin kolaylikla elde edilebilmesine icin verniyer
areketml engellemede kullanilir.
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Verniyerli Kumpaslarin Hassasiyeti

Verniyerli  kumpaslarin  hassasiyetinin  hesaplanmasinda asagidaki adimlar

uygulanir.

“ 1. Kumpasin ¢eneleri tam kapali konuma getirilir. Cetvel iizerindeki "0" boliinti
cizgisi Ile verniyer tizerindeki "0" ¢izgisi ¢cakigsmali.

% 2. Verniyer tizerindeki boliintiilerdeki son ¢izginin cetvel {izerindeki c¢akistigi
boliintii ¢izgisi bulunur. Bu c¢izginin mm/in¢ olarak degeri verniyer {izerindeki
boliintii sayisina boliinerek; verniyer tizerindeki iki ¢izgi arasindaki mesafe

mm/in¢ olarak hesaplanur.

“ 3. Kumpasin ¢eneleri tam kapali konumdayken cetvel ve verniyer iizerinde bir
birine en yakin boliintii ¢izgileri bulunur.
“* 4. Cetvel ve verniyer iizerinde bir birine en yakin béliintii ¢izgileri arasindaki

mesafe farki KUMPASIN HASSASIYETI dir.




_ _ _ _ CETVEL
1/10 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar

0 10
» Cetvel iizerindeki 9 mm’lik kisim verniyer

9 mm
lizerinde 10 esit parcaya bollinmiistiir. | | ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

RRERRER
5

0 Boliintii sayisi: 10 10

9 VERNIYER
Verniyer uzerindeki iki ¢izgi arahgi = %n = 0.9 mm
CETVEL
» Cetvel iizerindeki 1 mm verniye araciligiyla 10 0 10
1 mm
esit parcaya ayrilmistir.
 imm _ ‘ ‘
HassaSIyet—T = 0.1 mm T ‘ T
5
0 0.9 mm 10
VERNIYER




1/10 Hassasliyetli Verniyerli Kumpaslar

. g Cetvel tizerinden Cetveldeki her hangi bir boliintl ¢izgisiyle
OLCULEN DEGER = _ _ o
okunan deger mm cakisan verniyerdeki boliintiintin

cinsinden numarasi*hassasiyet (0.1mm)

Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
=52.0 mm + 4*0.1mm
=52.0 mm + 0.4mm

Cakisan cizgiler

=52.4 mm 50 @ 60
L

NOT : Verniyerdeki sifir boliintii cizgisi ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
T ‘
10

CETVEL

cetvel tizerindeki bir ¢izgi ile cakisirsa
direk cetvel uzerindeki okuma yapihir ve
verniyer iizerinden okuma yapilmaz.

0

VERNIYER




1/10 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar I¢in Olciim Ornekleri

20 213mm 30 Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
Crr bbbl =20mm+3%0.1mm
URTLSUT L | = 21.0 mm + 0.3mm
= = = =21.3 mm
0 10 5| Yandaki sekil i¢in okunan deger;
=5.0mm + 5*0.1mm
"""H"HJ'J"H""” ~ommr SO An
L 5 10 =55mm

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
=39.0 mm
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1/20 Hassaslyetli Verniyerli Kumpaslar (1. Tip)

> Cetvel iizerindeki 19 mm’lik kisim CETVEL Q
verniyer tizerinde 20 esit pargaya © 1‘0 ‘
boliinmiistiir. Cetvelin iizerindeki IKI ¢izgi —'-|| |I || |L|| ||| |L|| || || | || |J‘ | || 1

1 2 3 — 5 6 7 3 9 | -
araligi 1 mm olduguna gore; o 10
VERNIYER

Verniyer iizerindeki iKi ¢izgi arahg = 192%11 =0.95mm

CETVEL Q
» Cetvel iizerindeki 1 mm verniye o / 10 20
araciligiyla 20 esit pargaya ayrilmustir. ¢II I| I| || ||| ||| I| || |I |I | || || | | ‘ |
1 2 3 4 5 6 7 8 o -
Hassasiyet = 1;(1)m =0.05 mm 0\0 ©5 mm 1o
VERNIYER




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar

Cetveldeki her hangi bir bdoliinti

. 5 Cetvel lizerinden o _ o
OLCULEN DEGER = + cizgisiyle cakisan verniyerdeki boliintii

okunan deg '
u cger say1s1 *hassasiyet (0.05mm)

Yandaki sekil 1¢in okunan deger;

= 73.00 mm + 12*0.05mm CETVEL
= 73.00 mm + 0.60mm Cakisan cizgile
= 73.60 mm 70 g

NOT : Verniyerdeki sifir boliintii cizgisi
cetvel lizerindeki bir ¢izgi ile cakisirsa ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

direk cetvel iizerindeki okuma yapihir 0 10
ve verniyer iizerinden okuma yapilmaz.

VERNIYER




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar I¢in Olciim Ornekleri

0 10 20 Yandaki sekil i¢in okunan deger;
m ™ = 5.00 mm + 10*0.05mm
T SR Y YA T =5.00 mm + 0.50mm
= 5.50 mm
20

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
(AT (|| =12.00mm + 19+0.05mm

= 12.00 mm + 0.95mm

=12.95 mm

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
=26.00 mm + 16*0.05mm

i 11l =26.00 mm +0.80mm

i =26.80 mm

20 30

4
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1/20 Hassaslyetli Verniyerli Kumpaslar (2. Tip)

» Cetvel tzerindeki 39 mm’lik kisim CETVEL
verniyer iizerinde 20 esit parcaya 0 10 20 30 40
bolinmiistiir. J
1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 10
VERNIYER
Verniyer iizerindeki cizgi arahg = 39'(2)(;11 1 - 1.95 mm’dir.
» Cetvel dizerindeki 1 mm verniye CETVEL
Imm
araciligiyla 20 esit parcaya ayrilmistir. ¢ 10 20 30 40
1 mm -II|I||l|I‘IIH|I|II‘III|||III‘|I|[||III‘ l
Hassasiyet= 50 mm=0.05 mm i'z"s'a;'s's'?'s'g ‘
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VERNIYER




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar

. Cetveldeki her hangi bir boliinti
Cetvel tizerinden

OLCULEN DEGER =

+ izgisiyle cakisan verniyerdeki boluntu
okunan deger FHEBIBLYE SAE y !

sayis1 *hassasiyet (0.05mm)

CETVEL Cakisan cizgi N
&30 40 50 60 70
L] |||||||||‘|||||||||‘|||||||||‘|||||||||‘|
T LT LT T LT LT T T
' 1 2 3 4 5 6 7 S o
9] 10
VERNIYER

Yukaridaki sekil i¢cin okunan deger;
=29.00 mm + 13*0.05mm

=29.00 mm + 0.65mm

=29.65 mm




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar I¢cin Ol¢iim Okuma Ornekleri

Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
= 15.00 mm

| 1/128 in.

PN , Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
I|l|I|l|I|l|||||||l|II1I|I1I|||||| = 81.00 mm + 6*0.05mm

90 1‘]')0 1‘]0 120 130

I|| Lyt CeCb bbbttt =81.00 mm + 0.30mm
io 1'2 3 4 5 6 7 8 9 10 >®™ =81.30 mm

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
= 5.00 mm + 10*0.05mm

= 5.00 mm + 0.50mm

=5.50 mm




1/50 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar

» Cetvel tzerindeki 49 mm’lik kissm , b mm 0 40 s0

verniyer Tlzerinde 50 esit pargaya nm ||||||||
il

bolinmiistir, &II | |||||||||‘||||||||I||||||||||
1 3 o 10

2 3 4 s 6 7
0.98 mm VERNIYER
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Verniyer iizerindeki iKi ¢izgi arahig = 4951(r)1m =0.98 mm

CETVEL
1) A mlﬂ 20 30 40 5L
» Cetvel iizerindeki 1 mm verniye (
araciligiyla 50 esit par¢caya ayrilmstir. | ! i |||||| | | | | | | | | ||||| || m ‘
HASSASIYET=1 —£5~ =0.02mm &
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

0.98 mm VERNIYER




1/50 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar
Cetveldeki her hangi bir bdoliinti

. 5 Cetvel lizerinden o _ o
OLCULEN DEGER = + cizgisiyle cakisan verniyerdeki boliintii

okunan deg '
u cger say1s1 *hassasiyet (0.02mm)

Cakisan cizei CEITVEIL.
S0 ,U, = i&nn 110 121 130
0 1 2 2 A 5 = 7 o o 10
VWVIEIRNIY ER

Yukaridaki sekil i¢cin okunan deger;
= 86.00 mm + 12*0.02mm

= 86.00 mm + 0.24mm

= 86.24 mm




1/50 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar I¢cin Ol¢iim Okuma Ornekleri

| - Yandaki sekil i¢in okunan deger;
20 30 40 S50 60 70 ¢ =28.00 mm +31*0.02 mm

gl byl = 28.00 mm +0.62 mm
.0 1 2 3 4 S 6 7 8 9 0 — 28.62 mm

Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
= 6.00 mm + 30*0.02mm
=6.00 mm + 0.60 mm

= 6.60 MM (cetvel cm biriminde él¢eklenmis)

Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
o 1 2 3 4 S & 7 8 9 W = 8.00 mm + 44*0.02 mm
= 8.00 mm + 0.88 mm

= 8.88 mm (cetvel cm biriminde 6l¢ceklenmis)




Elektronik (Dijital) Kumpaslar

» Elektronik kumpaslar, olciilen degeri elektronik devresi sayesinde
dijital olarak gosterir. Olecme hatasi cok azdir. Olciimde zihinsel
yorulma ve zaman kaybi en aza indirilmistir.

> Olcme hassasiyeti 0.0lmm_ve 0.005 inc¢'tir. Uzerinde genellikle
dijital gosterge ekranmi, acma- kapama butonu, in¢c-mm butonu,
sifirlama butonu, bekletme butonu ve bazilarinda ise dlciilen degeri
kiiclik yazdirma cihazlarinda yazdirmak i¢in baglant1 kismi bulunur.

» Kumpaslarla o6l¢cme islemi yaparken oOnce Olciilecek yiizeyler ve
kumpas c¢eneleri temizlenir. A¢ma butonuna (ON) basilip kumpas
cencleri kapatilir ve sifirlama butonuna basilarak ekran tizerindeki
okuma degeri sifirlanir. Bundan sonra kumpasla i¢ c¢ap, dis cap,
derinlik ve kademe boyutlar1 6l¢iilebilir.




Ozel Kumpaslar

Degisik bicimli ve konumlu parcalarin boyutlarim 6l¢cmek veya kontrol
etmek amaci ile kullanilir. Bu kumpaslarin hassasiyetleri 0.1-0.01 mm
arasinda degismektedir. Ozel amaclar icin kullanilan kumpaslar asagidaki
gibi siniflandirilabilir.

» (Cizecek uclu kumpaslar
» Pergel uclu kumpaslar
» Mafsal ¢eneli kumpaslar

> Universal basli kumpaslar

» Merkezler aras1 6l¢gme kumpaslari
> Olcii saatli kumpaslar

» Cekme payli kumpaslar




Kumpaslarin Kullanilmasi, Bakimi ve Korunmasi

» Kumpaslarin bakimi, kullanimi1 sirasinda baslar. Bu tiir aletlerin diger el
aletlerinden daha hassas ozellikler tasimalari, kullanilmalar: sirasinda bir
dizi o6nlemin alinmasini gerekli kilar. Her seyden oOnce c¢alisma
tezgahinin lizerinde kullanilmadiklarn sirada duracaklar1 yer bile diger
aletlerden ayri bir bélme olmalidir. Aksi takdirde hassas olgme ve
kontrol yapilamaz. Hassas 6lgme ve kontrol yapilamamasimin diger bir
anlam1 da yanlis 6lcme ve kontrol yapilmas: demektir ki metal islerinde
bircok islem basamag: hata kabul etmez.

» Temizliklerinde hafif vyagli bir bez kullanmilmasi, yiizeylerinin
kararmasina engel olacagi gibi oksitlenmesini de engelleyecektir.

» Siirmeli kumpas ile 6l¢ii alinirken 6l¢me ¢eneleri arasinda is parcasi asiri
bir sekilde sikildig: takdirde aletin hassasiyetine zarar verilir. Ayni durum
mikrometreler i¢in de gecerlidir.




> Olgii hassasiyetine uygun kumpas segilmelidir.
» Kumpas siirgiisiiniin cetvel lizerinde bosluksuz ¢alisip calismadigina bakilmalidir.

» Ceneler kapali durumda iken sifir ¢izgileri ¢cakisir durumda ve ¢eneler birbirine
yapisik olmalidr.

> Olgiim sirasinda siirgiiye fazla basma kuvveti uygulanmamalidir.

> Is parcasina once sabit cene temas ettirilmeli, daha sonra hareketli cene siiriilerek
temas etmelidir.

» Sicak parca ve ¢apakli parca kesinlikle 6l¢iilmemelidir.
» Kumpaslar kesici ve darbe aletlerinden uzak tutulmalidir.

» Kumpaslarin ¢eneleri pergel gibi veya cetvel kismi c¢elik cetvel gibi

22



> Olcme islemi bittikten sonra kumpas ceneleri kapatilip  ozel
kutularina konulmalidir,

» Uzun siire kullanilmayacak kumpaslar asit siz yaglar (vaselin) ile
yaglanip kutularinda saklanmalidir.

1
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Verniyerli sirmeli kumpas Kanal capinin dlciilmesi




3. MIKROMETRELER

» Kumpaslarla yapilan 6l¢gmelerde hassasiyet en ¢ok 0,02 mm’dir. Ancak
her parcanin Ol¢iisii kumpaslarin 6lgme hassasiyeti icinde olmayabilir.
Bu nedenle kumpaslar daha hassas olciilerin 0Olciilmesinde yeterli
olmayabilir. Kumpaslarda verniyer {izerindeki c¢izgilerin c¢oklugu ve
hangi cizginin hangi c¢izgi ile cakistiginin belirlenmesi okumayi
zorlastiran etkenlerdendir.

» Bu olumsuzluklar1 ortadan kaldirmak icin, daha hassas o6lcii aleti olan
mikrometreler yapilmistir. Mikrometrelerde okuma kolayligi ve hassaslik
derecesi kumpaslara gore daha fazladir.

» Mikrometrelerin oleme hassasiyetleri 0.01 ve 0.001 mm’dir.




Hareketli Cene Kovan Tambur
Sabit Tespit Kolu l 1

v

Mikrometre, yuvarlak parcalarin _caplarnm_ve diiz _parcalarin _da
kahnhklarim olcmede kullanilan Dir alettir. Bir somun icinde hareket eden
bir disli milden ya da vidadan olusur. Hassas ol¢ciimler yapabilmesi icin disler
biiyiik bir duyarlilikla a¢ilmistir. Milin donmesi sonucu, hareketli ¢cene ileri-

geri hareket ederek sabit ¢eneye (6rs) yaklasip uzaklasir .




Mikrometreler belirli bir dl¢ciim aralifinda 6l¢iim yapabilirler. Olciim aralig
mikrometre {izerinde yazilidir. Mikrometrelerin 6l¢me araligi,

» 0—-25 mm,

» 25—-50 mm,

» 50— 75 mm,

» 75—100 mm,

» 100 — 125 mm,

» 125 — 150 mm gibidir

Ancak 300 mm’den biiyiik Ol¢iiler i¢in 6l¢me araligi 100 mm artarak gider.
Ornegin, 300 — 400 mm, 400 — 500 mm, 900 — 1000 mm gibi.




Mikrometrelerin 6lgme baskist 250 gr’dir. Bu 250 g’lik baski circir vidasi
arkasina yerlestirilen bir yay ile saglanir. mikrometre ceneleri is parcasina

temas ettikten sonra circir vidasi ses ¢ikarana kadar dondiirtiliir.
Circir vidasi ses ¢ikarmaya basladigr an 6lgme baskis: 250 gr’a ulasmus olur.

(




Mikrometreler mekanik ve elektronik (dijital) olmak tzere i1ki tipte
tiretilebilirler.

Mitutoyo

0-25mm 001 mm

cootant 0-25mm 0.001mm

PROOF

Mitutoyo




Mikrometre Cesitleri

Mikrometreler  6l¢ctim  sitemlerine  ve  kullamim  yerlerine  gore
siniflandirilabilir.

Olcii sistemlerine gore mikrometreler
» Metrik mikrometreler
» Parmak (") mikrometreler

Kullanim alanlarina gore mikrometreler
» Dis cap mikrometreleri
> I¢ cap mikrometreleri
» Derinlik mikrometreleri
» Modil mikrometreleri
» Vida mikrometreleri
> Ozel mikrometreler




Mikrometre Cesitleri

125 20 =
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Mitutoyo

D1s ¢cap mikrometresi

I¢ cap mikrometresi

Vida mikrometresi

Modiil mikrometresi




Mikrometrenin Kisimlari
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0.01 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler

» Vidali mil ile hareket eden tambur tam tur yaptiginda hareketli cene mil adimina bagh olarak

0.50 mm ileri veya geri hareket eder. Kovan yatay ¢izgisi iizerinde birer milimetrelik boliintiiler,

¢izginin alt kisminda (bazi1 modellerde {ist kisminda) ise 0.50 mm’lik boliintiiler vardir. Tambur ise

50 esit parcaya boliinmiistiir. Tambur tam devri sonunda hareketli gene 0.50 mm hareket ettigine

gore kovan ¢evresindeki 50 esit aralikta bir devir yapmuis olur.

Buna gore mikrometre hassasiyeti : 0.5(5)(1)11m =0.01 mm olur.

1 mm’lik kovan
bolintiiliileri

\\\\\\ ®Y boliintiiliileri tambur béliintiileri




0.01 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler

Kovan  iizerindeki  cizgiyle
Kovan lizerinden

OLCULEN DEGER = + cakisan  tamurdaki  bolinti
okunan deger

say1s1*hassasiyet (0.01mm)

Yukaridaki sekil i¢in okunan deger;
=5.50 mm + 28*0.01mm

=5.50 mm + 0.28mm

=5.78 mm




0.01 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler icin Ol¢iim Ornekleri

L o < Yandaki sekil i¢in okunan deger;
il B35 =6.50 mm + 33*0.01mm
E-30 =6.50 mm + 0.33mm
| F—25 = 6.83 mm
l
— | Y
10 15 =——|45 Potes o )
‘ ‘ ‘ | — 40 - Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
Wi — %% = 19.00 mm + 38*0.01mm
——— |35 ' =19.00 mm + 0.38mm
e 30 - =19.38 mm
—
‘O 5 10 15 /" 45 == Yandaki sekil icin okunan deger;
Tirii ol il = =1850 mm + 41*0.01mm
J 5 I R L A R [_'—'-'_ = 1850 mm + 0.41mm

\




0.01 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler i¢cin Calisma Sorulari

b b el

Liaaalisnsbornal biad




0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler
Bu mikrometre ile 0.500 mm tambur araciligryla 500 esit parcaya ayrilmistir.

HASSASIYET= (0.500 mm)/500 = 0.001 mm

Kovan iizerindeki verniyer

béliintiileri 1> 50 Esit parcaya
¢ o t — boliinmiis
— _K‘D\E.tambur béliintiileri
£ y —— =] N
O, St gﬂ 2 — > 1
0.500 mm’lik = ~—=— 0 — '
kovan {u—— | | — .,  Birbirine
boliuntiiliileri lmm  _ | -_l | ‘ en yakln gizgﬂer
0 3 —— 45 &
1 mm’lik kovan:\\\i
boluntultileri




0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler
Tamburdaki her hangi bir

1 1 1 -01-- .o . o . 1 k
OLCULEN Kovan tzerindeki Kovan iizerindeki cizgiyle bolinti ¢izgisiyle cakisan
DEGER ™ mm’lik cetvelden cakisan tamburdaki bélintii + kovan iizerindeki verniyer
okunan deger say1s1%(0,01mm) boliintii sayis1 *hassasiyet
0.001mm)
<0

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
= 5.500 mm + 28*0.010mm+3*0.001mm

= 5.500mm + 0.280mm+0.003mm
=5.783 mm
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler I¢cin Ol¢iim Ornekleri

—

— 20
10 E—
= E— — 15 Yandaki sekil i¢cin okunan deger;
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler I¢cin Ol¢iim Ornekleri
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler I¢cin Ol¢iim Ornekleri

/
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Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
= 15.500 mm + 8*0.010mm + 4*0.001mm

= 15.500 mm + 0.080mm + 0.004mm
= 15.584 mm
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler Icin Calisma Sorular:
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler Icin Calisma Sorular:
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4.3. Elektronik (Dijital) Mikrometre

» Dijital gosterge klasik okuma anindaki zihinsel yorulmayi ve 6lgme zaman kaybim
ortadan kaldirir ve 6l¢iim degeri ekrandan direkt olarak okunabilir.

» Dijital mikrometre iizerinde bir gosterge ve degisik sayida buton bulunabilir. En sik
karsilasilan butonlarin adi ve gorevleri sunlardir:

» Acma-Kapama Butonu (ON/OFF): Aleti agma ve kapama butonudur.

> In¢-mm Butonu: Olciim sonucunu ing olarak ya da mm olarak gosterir.

> Sifirlama Butonu: Olgiilen degerleri ya da gostergeyi sifir yapar.

» Bekletme Butonu: Bu butona birinci defa
basilinca ekrandaki deger sabitlesir.
Mikrometre acilsa da kapansa da bu deger
ekranda aynen kalir. Bu butona tekrar
basildiginda ilk okunan deger kaybolur ve
onun yerine mikrometrenin sifir
noktasindan itibaren son 6lgme noktasina
kadar olan 6l¢me degeri ekranda goriiniir.
Bu buton kademeli parcalarin 6l¢iimii ya da
alman I1lk Ol¢ii degerini, mikrometre is




Mikrometrelerin Kullannminda Dikkat Edilecek Hususlar

» Mikrometre darbelerden korunmali.

» Mikrometre su, yag ve sprey i¢inde kullanilmamali.

» Mikrometre uzun siire kullanilmayacaksa pilleri ¢ikarilmali.

» Temizleme araci olarak tiner ve benzin gibi maddeler kullanilmamal..

> Iyi bir olgcme icin is parcasmm sicakligr ile mikrometrenin sicaklig:

arasinda  fark olmamalidir. (Ani sicaklik degisimi ve yiiksek sicaklik
mikrometreye zarar verir.)




4. KOMPARATORLER (OLCU SAATLERI)

Mukayese amaci ile kullanildiklar1 i¢in Olgii saatlerine “komparator” adi verilir.
Komparatorler; 6l¢me, kontrol ve mukayese icin kullanilir. Komparator olgii mili ve
olcii saatinden olusan iki ana kisimdan olusur. Ol¢ii milinin asag: yukar: hareketi olcii

saati ibresinin donmesini saglar.

Ayarlanabilir

Sabitleme
Tolerans 2

Siniflandirma Dis bilezik

Olgme araligi

Tur sayicis|

Olgme ignesi




or I¢ Yapisi

Komparat




Olgii saatleri kolay 6lciim
yapabilmek icin bir SEHPA veya

SABIT OLCU AYGITLARINA
baglanirlar.

Komparatior ve sehpasi




Boyutlarin;
» Mukayeseli ol¢iimlerinde
» Kiiciik 6lcii farklarinin okunmasinda
» Geometrik bicim degisimlerinin kontroliinde

kullanilan 6l¢ii aletleridir.
Hassasiyetleri: 0.01mm ile 0.001 mm arasinda degisir.

Olcii arahklari:
» 0-0.25 mm
» 0-0.5 mm
» 0-Imm
» 0-5mm
» 0-10 mm
» 0-30 mm arasinda olabilir




Olcii saatleri ile;

» Dis cap kontrolii

» Aym anda c¢ok boyutlu kontrol
> Ic¢ cap kontrol

» Dogrusal hareketin kontrolii
» Yiikseklik kontrolii

» Yiizeye diklik kontrolii

» Karsilikli konum kontrolii

» Derinlik kontrolii

> Uretim kontrolii yapilabilir.




Salgi kontrolii Dis ¢ap kontrolu




I¢ cap kontrolii Konum kontrolii Yﬁz;y kntrolii




Konum kontrolii




Konum kontroli




Komparatorlerin Hassasiyetleri

Komparatérde hassasiyet; biiyiik 1brenin bir tur atmasina karsilik gelen o6l¢ii
milinin hareket miktarinin(mm olarak) kadrandaki(skaladaki) boliintii sayisina
boliinmesiyle bulunur.

Biyiik ibrenin 1 turana karsilik gelen 6lci milindeki hareket mlktarl(mmjl
Skaladaki(kadrandaki)bdéliinti sayisi

Hassasiyet =

Hassasiyetleri 0.01mm ile 0.001 mm arasinda degisir.

Komparatorlerdeki kiiciik ibre, biiyiik
Ibrenin  tur sayisim1  gostermektedir.
Biiyiik ibrenin 1 tur atmasi1 durumunda
kiiciik ibre 1’i gosterecektir.

0.01 mm 0.001 mm




0.01 mm Hassasiyetli Komparatorler

Bu komparatorde biiyiik ibre bir tur attiginda élcii mili Imm hareket etmektedir ve
kadran(skala) 100 esit parcaya boliinmiistiir.

HASSASIYET= 1mm/100= 0.01 mm olarak bulunur.

. Biiyik ibrenin tur sayisi = 1mm Biiyik ibrenin gosterdigi bolinti sayis
Sapma IIllktElrl:i( uyu y1s1 )i( uyu 80 g1 boluntu say 1)

(kiiciik ibreden bakilacak) = hassasiyet(0.01mm)

Biiyiik 1bre saat ibreleri ile ayni yonde hareket ederse
isaretler + alinir, saat ibreleri tersi yoniinde hareket ederse
isaretler — alinar.

Ancak i¢ cap ve i¢ kanal kontrollerinde yukarida
anlatilanlarin tersi uygulanir.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatérde Okuma Ornekleri

D1s cap anma slgiisii 50 mm olmasi istenen miller 0.01 mm hassasiyetli komparatorle kontrol
edilmistir. Komparator sifirlama konumu ve dl¢iimler asagida verilmistir. Millerin ¢aplarindaki

sapma miktarlarini ve uygun iiretilip tiretilmediklerini belirleyi
|

-13*0.01=-0.13 mm 10*0.01=0.10 mm

2 nolu mil ol¢ciimii

Sifirlama Konumu




-13*0.01=-0.13 mm 10*0.01=0.10 mm

Sifirlama Konumu _
3 nolu mil 6l¢iimii

Sapma miktar:1 = 0*1.00mm + 9*0.01mm
= 0.09 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMISTIR.




-13*0.01=-0.13 mm 10*0.01=0.10 mm

Sifirlama Konumu 1 nolu mil ol¢iimii

Sapma miktar: = 1*1.00mm+4*0.01mm
=1.00mm+0.04mm
=1.04 mm

MIL UYGUN CAPTA URETILMEMISTIR.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatérde Okuma Ornekleri

-13*0.01=-0.13 mm 10*0.01=0.10 mm

Sifirlama Konumu 4 nolu mil élciimii

Sapma miktar:1 = 1*1.00mm + 0*0.01mm
=1.00 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMEMISTIR.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatérde Okuma Ornekleri

-13*0.01=-0.13 mm 10*0.01=0.10 mm

Sifirlama Konumu 5 nolu mil él¢iimii

Sapma miktar:1 = 0*1.00mm - 1*0.01mm
=-0.01 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMISTIR.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatérde Okuma Ornekleri

-13*0.01=-0.13 mm 10*0.01=0.10 mm

/'\

Sifirlama Konumu 6 nolu mil 6l¢iimii

Sapma miktar: = 0*1.00mm + 10*0.01lmm
= 0.10 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMISTIR.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatorde Okuma Calisma Sorulari

Ic cap anma olciisii 30 mm olmasi istenen miller 0.01 mm hassasiyetli komparatdrle kontrol
edilmistir. Komparator sifirlama konumu ve o6l¢liimler asagida verilmistir. Millerin ¢aplarindaki
sapma miktarlarini ve uygun iiretilip tiretilmediklerini belirleyiniz

8%0.01=0.08 mm -5*0.01=-0.05 mm

Sifirlama Konumu 1 nolui¢ ¢ap Ol¢iimii

Sapma miktar1 = 0*1.00mm -2*0.01mm
=-0.02 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMISTIR.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatéorde Okuma Calisma Sorulari

8¥0.01= 008mm  -5%0.01= - 0.05 mm 2 nolu i¢ ¢ap dlgiimi

Sapma miktar:1 = 0*1.00mm -4*0.01lmm
=-0.04 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMISTIR.

Sifirlama Konumu 3 nolu i¢ ¢cap ol¢iimii

Sapma miktar:r = 0*1mm +19*0.01mm
=+ 0.19 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMEMISTIR.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatorde Okuma Calisma Sorulari

8*0.01 = 0.08 mm -5*0.01=- 0.05 mm . e
4 nolu i¢ cap olciimii

Sapma miktar: = 0*1.00mm -6*0.01m
=-0.06 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMEMISTIR.

Sifirlama Konumu

5 nolu i¢ cap olciimii

Sapma miktar: = 0*1.00mm -0*0.01mm
= 0.00 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMISTIR.



0.001 mm Hassasiyetli Komparatorler

Bu komparatérde biiyiik ibre bir tur attiginda ol¢ii mili 0.1mm hareket etmektedir ve
kadran(skala) 100 esit parcaya boliinmiistiir.

HASSASIYET=0.1mm/100= 0.001 mm olarak bulunur.

Biiyiik ibrenin tur sayis: = 0. 1mm) 4 (Bﬁyﬁk ibrenin gosterdigi bolinti sa}nm)

Sapma miktar: = + ( (kiiciik ibreden bakilacak) ~ hassasiyet(0.001mm)

Biiyiik ibre saat ibreleri ile ayni yonde hareket ederse isaretler +
alinir, saat ibreleri tersi yoniinde hareket ederse isaretler — alinir.

Ancak i¢ cap ve i¢ kanal kontrollerinde yukarida anlatilanlarin
tersi uygulanur.




Elektronik(Dijital) Komparatorler

Sapma miktar: dijital ekran iizerinden okunur. Hassasiyetleri 0.01mm ve 0.001
mm olabilir. Uzerlerinde acma/kapama, sifirlama ve mm/in¢ butonlari
bulunabilir.

Mitutoyo

ORIGIN ORIGIN

543-681 B u u 543-690 B




Komparator Kullammminda Dikkat Edilecek Hususlar

Komparatorlerin kendileri o6lgme takimi degildir. Bunlar daha ziyade
mukayeseli 6l¢ii almak icin kullanilir. Yani komparatorler 6nce standart 6l¢liyi
gosterecek sekilde bir mikrometre veya standartla ayarlanir ve sifirlanir. Sonra
Ol¢iilecek parganin standarttan ne kadar ayrildig: tespit edilir.
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Komparator Kullammminda Dikkat Edilecek Hususlar

Sifirlama i¢in gosterge kadraninin sifir1 standarda
ayarlanmis  ibrenin  altma  getirilir.  Bazi
komparatorlerde kadran iizerinde tolerans gosteren
Ilave isaretler de bulunabilir.

No.1044F 70

MADE IN JAPAN 30
&

Komparatorlere gerekirse ilave ayaklar takilarak
bir dis cap mikrometresi ile standart capi sifir

gosterecek sekilde ayarlanir. Sonra komparator
silindir i¢cine sokularak captaki degismeler okunur




Komparator Kullammminda Dikkat Edilecek Hususlar

Komparator saati

Komparator saati
baglama konumu

Tutamak

Uzatma pulu-
Uzatma gubugu—="— Olgii ignesi
Uzatma gubugu

baglama somunu




Komparator Kullammminda Dikkat Edilecek Hususlar

Hatasiz 0l¢me islemi iki asamada gergeklesir. Birinci basamak dogru olg¢ii almak, ikinci
basamak alinan 6l¢iiyili dogru okumaktir. Bunun igin asagidaki hususlara dikkat etmeliyiz.

> Istenilen olcii hassasiyetine uygun 6lcii alet secilmelidir.

> Olcii aleti ile dl¢iilecek parca temiz olmalidir.

> Olcii aleti saglam ve alinacak 6l¢iiye uygun olmalidur.

» Hassas olgtimlerde; hava sicakligi, parcanin sicakligi, olgii aletinin sicakligr 19-21 °C
olmalidir.

> Olcme esnasinda 6lcii aletine normal temas baskist verilir.

> Olciim okunurken aydimlik yeterli olmali ve 6l¢ii aletine dik olarak bakilmalidur.

» Hicbir zaman hareket eden parcalarin iizerinde 6l¢ii alinmamalidr.

> Olcme isleminden o6nce ol¢ii aletinin ayar tamligi kontrol edilmelidir. Gerekiyorsa
ayar yapilmalidir.

» Komparatorlerle ol¢ti alirken dikkat edilmesi gereken en onemli noktalardan biri de

parcalarin hareket siirlarmin komparatoriin 6l¢gme sahasinin icinde kalmasidir. Aksi halde
ya komparator is parcasindan ayrilarak yanlis deger okumasina sebep olur, ya da parcanin
hareketi bitmeden komparator 6l¢gme sinirina dayanir ve zorlama yiiziinden kirilabilir.

> Ozellikle donen parcalar iizerine dlgme yaparken komparator ayagmm delik ve cikintilara
takilmamasina dikkat edilmelidir




5. MARKALAMA

> Onceden hazirlanmis is resminin gereg
lizerine aktarilmasina markalama denir.

» Markalama parcalarin yapim
resimlerine gore yapilmasini amaglar.
Dolayistyla markalama isin ilk islem
basamagimni olusturur. Isin istenilen
ozellikte, oOlciide olmasi1 markalamanin
tamlig1 ile ilgili oldugundan biiyiik 6nem
tasir.

» Markalama daha ¢ok, az sayida yapilacak
islerde  uygulanur. Seri Imalatta
markalama yapilmaksizin isler yapilr.
Markalama yerine; sablonlar, kaliplar ve
otomat ik makinalardan yararlanilir.




Markalama Takimlari

» Metre, celik cetvel,

» Markalama pleytlert,

» Cizecekler,

» Mihengirler,

» Pergeller,

» Nokta,

» Cekig,

» Sapkali1 gonyeler, ayarli gonyeler,
> V yatagi

» Merkezleme gonyesi Ve cani,
» Yiizey boyama araclari,




