BOLUM 1.OLCME VE KONTROL
11. OLCME

Birim adi verilen ve bilinen bir degerle, ayni cinsten bilinmeyen bir degeri karsilastirmaya
OLCME denir. Ornegin ; cetvel, kumpas ve mikrometre...

Celik cetvel ve serit metreler

1.2. KONTROL

Pargalarin istenilen 6l¢li sinirlart igerisinde yapilip yapilmadiklart ile 6zelliklerini tespit etme
islemine KONTROL denir. Ornegin ; gonyeler ve mastarlar ....

Cesitli gonyeler



1.3.

OLCME VE KONTROLU ETKILEYEN FAKTORLER

Higbir Olgliniin mutlak bir tamlikta yapilmasina olanak yoktur. Her dlgme, Olgme islemini

yapana ve Olcii aletine gore degisir. Ornegin, bir parcanin boyunu aym1 kumpasla ii¢ ayri isciye
Olctiirdiigiimiizde aldigimiz sonuclar baska baska olur. Ancak her zaman yapilacak is Olgiileri biiyiik
yakinlikla belirlemektir.
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1.4.

Olg¢me ve kontrolii etkileyen faktdrleri sdyle siralayabiliriz.

Olgme aletinin yapilis hassasiyeti

Olgme islemini yapan kimseye

Olgme isleminin yapildig1 yerin 151k durumuna ( aydinlatma )
Olgme isleminin yapildig1 yerin 1s1sina

Ol¢ii aletinin 1s1sina

Olgme ve kontrolde yapilan hatalar

OLCME iSLEMININ YAPILISI

Olg¢me islemi iki sekilde yapilabilir.

Direkt Olgme : Olgii béliintiisii olan dl¢ii aleti ile yapilan dlgmedir. Ornegin, bir milin ¢apinin
stirmeli kumpas ile dlgtilmesi.

Endirekt Olgme : (31(;}'1 boliintiisii olmayan 6l¢ii aletleri ile 6lgme isleminin aktarmali (tagimali)
olarak yapilmasidir. Ornegin, dis cap kumpasi ile 6l¢iilen her hangi bir milin ¢apinin stirmeli
kumpas yardimi ile okunmasidir.

Surmeli kumpas Dis ¢cap kumpasi
Direkt 6lgme aleti Endirekt 6lgme aleti



BOLUM 2. UZUNLUGUN OLCULMESI

Diinya devletleri arasinda uzunlugun 6l¢iilmesinde iki 6l¢ii sistemi kullanilmaktadir.
A.  Metrik Olgl Sistemi
B. Ingiliz Olg¢ii Sistemi

2.1. METRI K OLCU SISTEMI

Metrik 6l¢ii sistemi giiniimiizde diinya devletlerinin cogunda ( Ingiltere, ABD ve Ingiliz
Milletler Topluluguna bagl iilkeler hari¢. ) kullanilan bir 6l¢ii sistemidir. Metrik sistemde Ol¢ii birimi
METREdir. Makinecilikte ise daha ¢ok metrenin binde biri olan MILIMETRE hatta daha hassas
ol¢iilerde MIKRON kullanilir.

1 Metre 10 dm. 1dm 0,1m

1 Metre 100 cm. lcm 0,01m

1 Metre 1000 mm. 1 mm 0,001 m

1 Metre 1000000 p 1u 0,000001 m

2.2. INGILiZ OLCU SISTEMI

Ingiltere’de ve ABD’de kullanilir. Olgii birimi YARDA’dir. Makinecilikte birim olarak INC
kullanilir.

1 Yarda 3 Ayak 91,44 cm. dir.
1 Ayak 12 in¢ 30,48 cm. dir.
1 ing 2,54 cm 25,4 mm. dir.

Ing ( parmak ) sembolii ( “) diir. Bu isaret l¢iiniin sag iist kdsesine konur.
Omegin; 17,37,1/2“,3/4“,1/8%,1%”,1%” gibi.

2.3. UZUNLUK OLCU SISTEMLERININ BIRBIRINE CEVRILMESI

Ulke olarak kullandigimiz &lgii sistemi metrik oldugu icin genellikle parmak (ing) dlgiilerinin
metrik degerlerini bulmak gerekir.

1” =254 mm
Ornek 1: % “ka¢ mm. dir?  Yamt: % x 25,4=12,7 mm.
Ornek 2 : 1 %” ka¢ mm dir? Yanit: 1 % x254="7/4x25,4=177,8/4=44,45 mm.

2.4. UZUNLUK OLCU ALETLERI

Uzunluk 6l¢i aletlerini dort ana gurupta toplayabiliriz.
A.  Olgii tasima aletleri : I¢ cap, dis cap kumpasi ve pergeller gibi. ( Sekil : 4 )

W

Cizgisel boliintiilii 6l¢ii aletleri : Celik cetveller, serit metreler gibi. ( Sekil : 1)

C. Ayarlanabilen boliintiilii 6l¢ii aletleri : Siirmeli kumpaslar, derinlik kumpasi , modiil kumpasi,
mikrometreler, komparator saati gibi. ( Sekil : 3)

D. Sabit degerli olgii aletleri : Mastarlar, ¢atal ve tampon mastarlari, Johnson mastarlari, gonyeler,
sablonlar gibi. ( Sekil : 2)
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BOLUM 3. KUMPASLAR

3.SURMELiI KUMPASLAR

Strmeli kumpaslar, tesviyecilikte ve makine Uretiminde en ¢ok kullanilan uzunluk Olgi
aletlerindendir. Siirmeli kumpaslar, uzunluk 6l¢iilerini, dis ¢ap, i¢ ¢ap, derinlik, kanal v.b. gibi 6l¢iileri
ol¢mede kullanilir. Siirmeli kumpaslar 6l¢ii cetvellerine gére daha hassas 6l¢ii aletleridir. Bunlar mm’nin
onda, yirmide ve ellide birine kadar 6lcme hassasiyetinde olur.

3.1. SURMELI KUMPASLARIN KULLANIM YERLERINE GORE CESITLERI

1. Universal strmeli kumpaslar

a. Dijital
b.  Saatli
C. Verniyeli

D1s cap siirmeli kumpaslari
I¢ cap siirmeli kumpaslari
Derinlik kumpaslari

Modiil kumpaslari
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Cesitli kumpaslar

3.2. SURMELI KUMPASLARIN OLCU SISTEMLERINE GORE CESITLERI
3.2.1. Milimetrik 6lgme yapan stirmeli kumpaslar

1. 1/10 mm. verniyeli sirmeli kumpaslar.

2. 1/20 mm. verniyeli sirmeli kumpaslar

3. 1/50 mm. verniyeli sirmeli kumpaslar

3.2.2. Parmak (ing) 6lgcme yapan surmeli kumpaslar

1/32” verniyeli stirmeli kumpaslar.
1/64” verniyeli sirmeli kumpaslar
1/128” verniyeli sirmeli kumpaslar
1/1000” verniyeli stirmeli kumpaslar
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3.2.1.1. 1/10 MM. VERNIYELI SURMELI KUMPASLAR

Tesbit vidasi

@t:mm Milimetrik cetvel

| Kumpasta cetvel Uzerindeki 9 mm. lik

—o I [ g\ kisstm verniye tizerinde 10 esit parcaya

et ‘ TN :i boliinmiistiir. Verniye tizerinde iki ¢izgi arasi

[TTT]TTT] 9 : 10 = 0,9 mm. dir. Cetvelin birinci cizgisi
10

ile verniyenin birinci ¢izgisi arasindaki fark 1
- 09 = 0,1 mm. bu da kumpasin 6lgme
hassasiyetidir. Yani Olcebilecegi en kiiciik
6lct 0,2mm.dir,

Hareketli cene

Verniye
verniye'nin 1 bélim aralig
= 2Mm = 09 mm

Sabi
- Verniye
Verniyenin 1 boliim araligi1 = 9/10 = 0,9 mm.
ORNEK PROBLEM 1: ORNEK PROBLEM 2:
0,3 mm. yi 1/ 10 luk kumpasta gosteriniz 6,8 mm. yi 1/ 10 luk kumpasta gosteriniz.

1 2
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3.2.1.2. 1/20 MM. VERNIYELI SURMELI KUMPASLAR
0 Kumpasta 19 mm.lik kisim verniye
it iizerinde 20 esit pargaya bolinmiistiir.
Verniye tizerindeki iki ¢izgi aras1 19 : 20
e T T 2 e
verniyenin birinci  ¢izgisi  arasindaki
F6150 & SR 4 fark 1-9,95=0,05 mm. dir. Bu
' == =00smm da kumpasin Olgme hassasiyetidir.

Kumpasin o6lgebilecedi en kiigiik 0lgli
0,05 mm. dir.



ORNEK PROBLEM 3 : ORNEK PROBLEM 4 :

1/20 lik kumpasta 14,35 mm. yi gosteriniz. 1/20 lik kumpasta 12,25 mm. yi gdsteriniz.
I 7 3 1 2 3
\||||||||||||\|k/||||||l||l|\I |

T
0 42 3 4 5 6 10 ] 2 4 ] 3 10

3.2.1.3. 1/50 MM. VERNIYELi SURMELI KUMPASLAR

4
‘ 50 esit parcaya boliinmiistir.

1 | |

hassasiyetidir.
0 1 5 5 4 5 ¢ . g o 0 S}Eebllecegl en kii¢iik 6l¢ii 0,02 mm.
49
— =098 mm. 1-0,98=0,02mm.
50
ORNEK PROBLEM 5 : ORNEK PROBLEM 6 :
1/50 lik kumpasta 86,24 mm. yi gosteriniz. 1/50 lik kumpasta 8,88 mm. yi gosteriniz.

8 3 10 i 1z 13 1 c 3 4 5;
¢+ 2 2 4 5§ € T 2 B W g 31 g F 4 5 & F B 2 MW

5 Bu kumpasta cetvel Uzerindeki
49 mm. lik kisitm verniye iizerinde

: 50 = 0,98 mm. dir. Cetvelin birinci

cizgisi ile verniyenin birinci cizgisi
ITTHITTITTTRTITTTTTTTT a1 0= oo

mm. dir. Bu da kumpasin 6lgme

‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Verniye lizerinde iki ¢izgi arasi

Kumpasin



BOLUM 4 . MiKROMETRELER

Kumpaslarla yapilan 6lgmelerde hassasiyet en ¢ok 0,02 mm. dir. Ancak her parcanin 6lgiisii
kumpaslarin 6lgme hassasiyeti i¢inde olmayabilir. Bu nedenle kumpaslar daha hassas Olgiilerin
Olciilmesinde yeterli olmayabilir. Kumpaslarda verniye iizerindeki ¢izgilerin ¢coklugu ve hangi ¢izginin
hangi ¢izgi ile ¢akistiginin belirlenmesi okumay1 zorlastiran etkenlerdendir.

Bu olumsuzluklar1 ortadan kaldirmak i¢in, daha hassas 6l¢ii aleti olan mikrometreler yapilmistir.
Mikrometrelerde okuma kolaylig1 ve hassaslik derecesi kumpaslara gore daha fazladir.

Mikrometrelerin 6lgme hassasiyeti 0,01 mm. dir. Hatta 6lgme hassasiyeti 0,001 mm. olan
mikrometrelerde vardir.

4.1. MIKROMETRELERIN KULLANILMA YERLERINE GORE CESITLERI

Dis cap mikrometresi
I¢ cap mikrometresi
Derinlik mikrometresi
Vida mikrometresi
Modul mikrometresi
Ozel mikrometreler

o ks N e

Das, i¢ ve derinlik mikrometreleri

4.2. MIKROMETRELERIN ANA KISIMLARI

Sertlestirilmis sabit ve hareketli ¢ene
Tutamak

Mandal

Milimetrik cetvel

Tambur

Tur vidasi

Sabitleme ve ayar bilezigi
Cirerr (gt ¢it)

ONoaR~wWNE

Mikrometrelerin kisimlari



4.3. MIKROMETRELERIN OLCME ARALIGI
Mikrometrenin 6lgme alani, 0 — 25 mm, 25 — 50 mm, 50 — 75 mm, 75 — 100 mm, 100 — 125 mm,
125 — 150 mm gibidir. Ancak 300 mm den biiyiik 6lgiiler i¢in 6lgme alan1 100 mm dir.
Ornegin, 300 — 400 mm, 400 — 500 mm, 900 — 1000 mm gibi.
44.  MIKROMETRELERIN OLCME BASKISI

Mikrometrelerin 6l¢me baskis1 250 gr dir. Bu 250 gr lik baski cir cir vidasi arkasina yerlestirilen bir
yay ile saglanir.

4.5, 0,01 mm. HASSASIYETLI MILIMETRIK MIKROMETRELER

451. KOVAN ve TAMBUR BOLUMLERI

Mikrometrelerde vidali mile adim
0,5 mm. olan vida acilmistir. Hareketli
kismin ( tamburun ) bir tug donmesi ile MILIMETRIE CETVEL F—
hareketli cene 0,5 mm. hareket eder. Kovan —
tizerinde sifirdan itibaren, yatay cizginin iist vk 1 1':'\\“_
kisminda 1 mm.yi gosteren boliintiiler alt _|-||‘|| |||||| ==
kisminda ise 0,5 mm. yi gosteren boliintiiler 1] U TR
vardir. 0.5 =2 =

Tambur c¢evresi 50 esit parcaya / —
boliinmiistiir. Tambur bir donmede 0,5 mm. —
harekgt s:aglqr. . Buna gor-e ?mbur 075 ]
cevresindeki iki ¢izgi arast 0,5 : 50 = 0,01

mm. olur. Bu da mikrometrenin Glgme OLCME ARALIGI
hassasiyetini verir.

ORNEK PROBLEM 1: ORNEK PROBLEM 2:
07,28 mm. yi mikrometrede gosteriniz. 42,63 mm. yi mikrometrede gosteriniz.
Tarm S a1 700 TamSan 4200
35 050 e | 0,00 4200 Y 030mmm | 0,50
0 5 4 [T i e 35 Ny E o0l mem) 013
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4.6.

Kovan uzerinde 1 mm. ve 0,5 mm.
boliintiileri vardir. Tambur c¢evresi 50 esit
parcaya boliinmistiir. Tambur bir devir
yaptiginda hareketli ¢ene ( mil ) 0,5 mm. hareket
eder. Tambur {lizerinde iki ¢izgi arasi
0,5:50 =0,01 mm. dir.

Verniye bdliintiileri yapilirken tambur
iizerinde 9 boliintiiliik kistm sabit kisim iizerine
yapilan yatay 10 esit boliintliye bolinmiistiir.
Yatay boliintilii kisimdaki iki ¢izgi arasi
(0,01x9):10=0,009 mm dir.

0,1 lik verniye ile elde edilen hassasiyet
0,01 - 0,009 = 0,001 mm. dir.

ORNEK PROBLEM 3 :

2,555 mm. yi mikrometrede gosteriniz.

—
20
— Tamn Sgraf 2 no0
1:3:' - 5 0,50 mwn [ o 500
& — 001 | g pso
4 — T -t 001 mem| 0005
02 — 10 A1 | 2,555
b=
0= 0-25

r

ORNEK PROBLEM 5 :

49,73 mm. yi mikrometrede gosteriniz.

0, smm

0,001 mm HASSASIYETLI MILIMETRIK MiKROMETRELER ( VERNIYELI )

lmin

[
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ORNEK PROBLEM 4 :

36,271 mm. yi mikrometrede gosteriniz
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)
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Tam S4r1| 36 000
0,000
0,270
0,001
6271

0,50 rrom
001 rron

0,001 tram
D15

25 - 50

ORNEK PROBLEM 6 :

62,03 mm. yi mikrometrede gosteriniz

—
)

Tam Say1| 49,00
I 050 mm | 0,50
[ 0,01 mm | 023
45 — o
‘ — o= cii | 49,73
I
T =
— 20
25 - 50

/IIII
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h
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Tam Say1| 62,00

0,50 mm | 0,00

0,01 mm | 0,03

Olgin | 62,03

50 -75




BOLUM 5- YUZEY KONTROL - ACI OLCME ALETLERI

5.1. OPTIK YONTEM ILE YUZEY KONTROLU

5.1.1. PARALEL YUZLU CAMLAR

Diizlem yiizey kontrol aletlerindendir. Yiiksek tamliktaki 6l¢ii ve kontrol aletlerinin, 6lgme
ylizeyleri ile, hassas taslanmis ve leblenmis makine parcalarinin diizlem ylizeylerinin kontroliinde
kullanilir.

Bu camlarin o6zelligi, karsilikli iki ylizleri hassas ve paralel islenmis olmalarindadir. Optik
camlarda yiizeylerin diizgiinliigii 0,0001 mm. ile 0,0002 mm. hassasliktadir. Camlarin genel 6lgiileri, 30
mm. ¢apinda 12 mm. kalinligindadir.

Sekil 36 : Paralel Yiizlii Camlar

5.1.2. YUZEY KONTROLUNUN YAPILMASI

Burada prensip, kontrolii yapilacak parca yiizeyinin temizlendikten sonra, optik camin yiizey
izerine konmasi ile, cam ile yiizey arasinda kalan hava boslugunun farkli kalinliklardan dolayr meydana
getirdigi 151k bigimine gore yiizey diizgiinliigiiniin tayin edilmesidir.

Kontrolii yapilan yiizey, istenilen diizliikte ise, camdan goriinen serit ¢izgileri esit aralikli ve
paralel dogrultuludur. Camda goriinen ¢izgiler gelisigiizel ve paralel degilse, o zaman ylizey {izerinde
girinti ve ¢ikintilar var demektir.

a b C d
Diizgiin Diizgiin Hatali Hatali

Sekil 37 : Paralel Yiizlii Camlarla Yiizey Kontrolu
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Sekil 38 : Yiizey Kontrollerinde Kullanilan Optik Camlar

5.2. GONYELER

Yiizeylerin diizlemselliginin ve yiizeyler arasindaki ag¢ilarin kontrol edilmesinde kullanilan aletlere
GONYE denir.

5.2.1. GONYE CESITLERI

Gonyeler kullanim yeri ve sekline gore ¢ok cesitlidir.
Yuzey gonyeleri

Sabit ac1 gonyeler

Ayarli ag1 gonyeler

Basit boliintiilii ag1 gényesi

Verniyeli a¢1 gényesi

Universal ag1 gényesi

Optik ag1 gonyesi

Saatli a¢1 gényesi

Sinus cetveli

Qe o o o0 o

5.2.1.1.YUZEY GONYELERI - KIL GONYE -

Sadece yizeylerin diizlemsel olup olmadigini Sekil 27 : Kil Gonye
kontrol etmede kullanilirlar. Kil gonye de denir.
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5.2.1.2. SABIT ACI GONYELERI

Parcalarin diizlemselliginin yan1 sira komsu yiizeyler arasindaki a¢inin kendi sabit agisina esit olup
olmadigimi kontrol eder. 30° - 45° - 60° - 90° ve 120° agil1 sabit a¢1 gonyeleri vardir. Somun ve benzeri
parcalarin ylizeylerini de kontrol ettigi i¢cin somun gonyesi de denir.

5.2.1.3. AYARLI ACI GONYESI

Ayarli ac1 gonyeleri, tlizerinde ag1 boliintiileri olmayan onceden belirlenen bir agiya gore kontrol
etmede yada tagimali olarak agilar1 6lgmede kullanilirlar.

Ayarh A¢1 Gonyesi

12



5.2.1.4. BASIT BOLUNTULU ACI GONYESI

Uzerinde basit ag1 boliintiileri olan acilarin &lgiildiigii yada istenirse markalamada kullanilan ag1
gonyeleridir.

Ayarh A¢1 Gonyesi
5.2.1.5. VERNIYELI ACI GONYESI

Verniyeli ac1 gonyeleri, derecenin dakikalarini okuyabilmek i¢in yapilmis hassas ag1 gonyeleridir.
Tam derecelerden bagka dakikalar1 okuyabilmek i¢in yardimci ag1 verniye boliintiisii vardir.

Verniyeli A¢c1 Gonyeleri

Verniyeli a¢1 gényelerinin en 6nemlilerinden biri {iniversal a¢1 gonyesidir.

13



5.2.1.6. UNIVERSAL ACI GONYESI

Cesitli ag1 Olgiilerinin elde edilmesinde ve okunmasinda kullanilan hassas ve yiiksek o6lgme
tamliginda olan bir 8l¢ii aletidir. 360° ye kadar tiim &lgiileri dlger. Universal ac1 dairesi birbirinin devami
4 90°ye boliinmistiir. Herhangi bir 6lgmede elde edilen aginin sabit kalmasi igin sikma vidasindan
faydalanilir. Verniyesi 2’ ve 5’ olarak diizenlenmistir.

Universal Ac1 Gonyesi

5.2.1.6.1. (5’) ACI VERNIYESININ YAPILISI

Agt verniyesinin
yapilma  yontemi  ve
okunmasi onceki

50 konularda anlatilan
7 verniyelere benzer. Fakat

burada verniyenin ag1

401 BOLUNTULER] verniyesi, bollntilerin de
act boliintileri olduguna
dikkat edilmelidir.

o YERWIYER

4 tane 90° olarak boliimlenen ag1 dairesi tizerinde 23° lik ac1 doner disk {izerine taginarak 12 esit
ac1 boliintiistine ayrilmistir.

Bu sekilde boliinme ile (23/12)° lik ag1 verniyesi boliintiileri elde edilir.
Ac1 dairesi tizerindeki 23° lik kisim verniyede 12 esit parcaya boliinmiistiir.

23 24-23 1 1 60
2°- = =(----)°=>» 1°=60" oldugundan (---)°=-----=5"dur.
12 12 12 12 12
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Ac¢1 Verniyesinin Okurken Su Ozelliklere Dikkat Edilmelidir.

a) Once verniyenin sifir ¢izgisinin en son gegtigi tam derece okunur.
b) Tam dereceye, a¢1 boliintiileri ile kesisen verniye ¢izgisinin gosterdigi dakika eklenir.

ORNEK PROBLEM : Verniyeli a¢1 gényesindeki degeri okuyunuz.

40’

60 45 30

J 5 Tam _A(;l: 54° 00’
0 Verniye @  0°40’

Ac1 degeri : 54° 40’
/ 54°

g0
70

5.2.1.6.2. (2’) ACI VERNIYESININ YAPILISI
Ac1 dairesi tizerindeki 29° lik kisim verniyede 30 esit parcaya boliinmiistiir.

i

70 a0 &
A0 n
.2 \ W W 401 BOLTHTILER

\“ 2 0 i 0 g Eu‘ %/// FHIVER

ik E' “ " /
i A 0

29 30-29 1 1 2

N — =(---)°=> 1°=60 oldugundan (---)° = ----- = 2’ dir.
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30 30 30 30 60

Tam Ac1: 42°00°
2’ Verniye: 0°08
Ag¢1 Degeri : 42° 08’

5.2.1.7. OPTIK ACI GONYESI

Bu ag1 gonyesi dl¢me sekli ve kullanilist bakimindan tiniversal a¢1 gonyesinin aynisidir. Yalniz bu
gonyelerde bollntiiler disaridan goriilmez ve verniyesi yoktur. I¢ kismindaki ag1 boliintiileri 1518a karst
tutulan bir gdzetleme deliginden mercek ile biiyiitiilmiis olarak goriiliir.

Ag1 boliintiileri 5’y1 gosterecek sekilde her derece 12 esit parcaya boliinerek yapilmistir.

i,

it i, ?
89 o

Sekil 33 : Optik A¢1 Gonyesi
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5.2.1.8. SAATLI ACI GONYESI

Saatli ag1 gonyesinde a¢1 Sl¢iisii doniis hareketi gayet kusursuz olan disliler yardimiyla bir kadran
uzerinde donen ibreye gegirilir.

Olgii saatinin kadran1 en kiigiik béliintii 5’y1 gosterecek sekilde 120 ye béliinmiistiir. Dolaysi ile
ibrenin bir devri 10° gosterir. Kadrandaki bir delikten de onar onar giden derece bollntuleri
okunabilmektedir. Bu ikinci kadran 4x90° olarak béliimlendirilmistir. Ust kadrandaki sayilar déniis
yoniine gore kirmizi ve siyah iki sira halinde yazilmiglardir. Boylece sag ve sol doniisler icin ayri
hesaplama yapmadan ac1
Olgtlebilir. Ikinci
kadrandaki sayilar da
bunlara uygun olarak
kirmizi  ve  siyahtir.
Bundan baska capraz
daire ceyrekleri icindeki
sayillarda ayn1 sekilde
renklidir. Bu gonyelerde
okuma daha kolaydir.

Sekil 34 : Saatli A¢1 Gonyesi

5.2.1.9. SINUS CETVELI

5.2.1.9.1. Tanim

Sints  cetveli,  kromlu
celikten  dengeli  olarak
yapilmis ve yiizeyleri ¢ok
hassas olarak islenmis bir
cubuk  olup  merkezler
arasindaki uzakligi 100
mm. ( bazi siniis
cetvellerinde 200 mm. )
olan iki silindir arasina
oturtulmustur.

Sekil 35 : Sinus Cetveli

5.2.1.9.2. Sinls Teorisi

Siniis cetvellerinin kullanilma ydntemi, dik ticgendeki trigonometrik baglantilara dayanir. Dik
iicgende bir a¢iin siniisii; karst dik kenarin hipoteniise oranidir. Bu nedenle biitiin 6lgmelerde siniis
cetveli, ( L) hipoteniisiinii olusturur. Ol¢ii mastarlar1 ise ( H-h ) dik kenarin1 olusturur. Siniis cetvelinin
uzunlugu ve 6lcli mastarlarinin degeri bilindigi i¢in dik iiggenin (L) hipoteniisii ve (H-h) dik kenari
biliniyor demektir. Bu durumda dik tiggendeki sin(s teoremine gore:

H-h
Sina = ------------ oldugundan bilinmeyen a degeri bulunarak problem ¢6ziiliir.
L

Bazi durumlarda a agis1 biliniyorsa ayni teoremden gidilerek ( H-h ) kenarinin karsiligi olan 6lgii
mastarinin degeri bulunabilir.
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5.2.1.9.3. SinUs Cetvelinin Kullanilmasi

Sinilis cetveli; agilarin, koniklerin ve egimlerin Glgiilmesinde, is parcalarinin, aparatlarin ve
tezgahlarin ayarlanmasinda kullanilir.

Sekilde bir par¢anin konikliginin siniis cetveli ile kontrolii goriilmektedir. Burada is pargasi, siniis
cetveli ile koniklik acisina ayarlanir. Komparatoriin ucu boydan boya gezdirildiginde ibre sapmazsa
koniklik tam demektir. Burada siniis cetvelinin boyu L = 100 mm. par¢anin koniklik a¢is1 a= 30°10’ ise
kullanilacak johanson mastarinin boyu :

E
Sin a = --- buradan da
L
E=LxSina

E =100 x 0,5025 = 50,25 mm.

Johanson degerleri
(40mm + 9mm + 1,25mm ) olur.

BOLUM 6 . MASTARLAR

6.1. Tanim : Makine parcalarinin 6lgme ve kontrol islemlerinde, 6l¢ii ve kontrol aletleri ile birlikte
kullanilan yardimci aletlere MASTAR denir. Mastarlarin bazilari dogrudan dogruya, bazilar1 da dolayli
olarak 6l¢me ve kontrol islemlerinde kullanilir
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6.2.MASTAR CESIiTLERI

Prizmatik Mastarlar
Silindirik “
Vida Kalem *“
Profil “
Konik “
Ozel Kalinlik «

NoOokowd

6.2.1. PRIZMATIK MASTARLAR

Bu mastarlar celik yada dokme celikten yapilmistir. Olgme, kontrol ve markalama islemlerinde
kullanilir. Bigimleri prizmatik olup, biitlin yiizeyleri hassas olarak islenmis ve taglanmistir. Mikrometre,
kumpas, komprator gibi 6lcu aletleri ile birlikte kullanilir.

\ i

‘ 245‘\0‘18“

Prizmatik Mastarlar ve Kullanihisi

6.2.2.SILINDIRIK MASTARLAR

Bu mastarlar ile silindirik i¢ deliklerin 6lgme ve kontrol islerinde faydalanilir. Bu mastarlar da
celik ve dokme ¢eliklerden yapilmis, sertlestirilmis ve hassas 6l¢iiye taglanmistir. Cesitli cap ve boylarda
yapilir. Silindirik mastarlarla atélyelerde, 90° gonyelerin, pleyt lizerinde diklik kontrolii de yapilir.

6.2.3.VIDA KALEM MASTARLARI
Bu mastarlar tornada vida kalemlerinin bilenmeleri, kalem ayarlamalari i¢in kullanilir.

5%

*

i

boi
h

@

&

&

&

-3
£

2

Vida Kalemi Bileme ve Baglama Mastarlar
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6.2.4. PROFIL MASTARLARI

Makine parcalarinin fatura birlesme yerlerinde yapilmasi istenen i¢ biikkey ya da dis biikey
kavislerin ( profillerin ) kontroliinde kullanilir.

I¢c ve Dis Profil Mastarlar Dis Tarag:

6.2.5. KONiK MASTARLAR

Motorculukta ve makinecilikte kullanilan bu mastarlar, silindirik ve lama bigimlidirler. Mastar,
tizerindeki Ol¢iilerden yararlanilarak istenilen 6lgiiye gore kontrol yapilir.

Konik Mastarlar
BOLUM 7. SINIR MASTARLARI

7.1. TANIMI VE ONEMIi

Pargalarin istenilen sinir dlgiileri igerisinde yapilip yapilmadiklarint kontrol etmek {izere yapilan
mastarlara SINIR MASTARLARI denir.

7.2. SINIR MASTARLARININ CESITLERI

1. Catal Mastarlar

2. Tampon Mastarlar
3. Dis Vida Mastarlari
4. ¢ Vida Mastarlar
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7.2.1. CATAL MASTARLAR

Silindirik parcalarin dis ¢aplarinin 6l¢ii toleranslarinin kontroliinde kullanilir. Bir ¢atal mastar, iki
tarafi ay biciminde dokme ¢elikten yapilmis, her iki tarafindaki ¢ene agizlari ¢ok hassas ve olgii
tamliginda islenmistir. Ceneler sertlestirilmistir. Catal mastarlarin orta kismina esas Ol¢iisii yazilir.
Biiyiik tarafi ( + ) gecer, kiigiik tarafi ( - ) gegmez taraftir.

7.2.2. TAMPON MASTARLAR

Delik  caplarimin  6l¢ii  toleranslarinin
kontroliinde kullanilir. Bu mastarlarin iki tarafinda
bulunan silindirik kisimlarin bir tarafi 6lgiilen
delige gecer ( kiiciik taraf ), bir tarafi da gecmez (
bliylik taraf ) sekildedir. Tampon mastarla olciilen
delige, mastarin bir tarafi ge¢iyor, diger tarafi
gecmiyorsa delik mastar Olcisune uygundur.
Tampon mastarlarin OGlgiileri de mastarin  orta
kismina yazilmstir.

7.2.3. DIS VIDA MASTARLARI

Dis vidalarin  uygunlugunun kontroliinde
kullanilirlar. Mastarlar sertlestirilip taslanmistir.
Mastarin iizerinde vida degeri, adimi ve toleransi
belirtilir. Mastar acilan vidaya wuyarsa parca
uygundur. Gegmezse hatali olmustur.

7.2.4. IC VIDA MASTARLARI

Dis vidalarin uygunlugunun kontroliinde
kullanilirlar. Tampon mastarlar gibi iki ugludur. Bir
ucu delik ¢capini, diger ucu da agilan vidayr kontrol
etmek icin kullanilir.

I¢c vida mastan

BOLUM 8. JOHANSSON MASTARLARI (BLOK MASTARLAR)
8.1. TANIMI VE ONEMIi

Cesitli olgiilerde ve gesitli tamlik derecelerinde yapilmis dikdortgen prizma bigiminde sertlestirilmis ve
yiizeyleri hassas islenmis ¢elik parcalardan meydana gelmis takimlara JOHANSSON MASTARLARI ya
da BLOK MASTARLAR denir.

8.2. HASSASIYETI

Mastarlarin karsilikli iki yiizleri yiiksek tamlikta islenmis,
Ince isleme ile leblenmis, yiizeyler birbirine tam paralellikte
ve diizgiinliiktedir. Mastarlarin bir yiizinde mastar 6lglsu mm.
cinsinden ve mastar ¢esidini gosteren harfler bulunur.
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BLOK MASTARLAR

Mastarlarin karsilikli iki ylizeyi ¢ok diizgiin olmas1 nedeniyle istenilen toplam bir dl¢liyli meydana
getirmek i¢in birbirine birlestirildiklerinde yiizeyler arasina hava girmediginden mastarlar birbirine
yaklasik 40 Kg./cm? lik bir basingla yapisabilmektedir.

Blok mastarlar1 kullanma yeri ve 6zellikleri bakimindan {i¢ degisik bicimde yapilir. Bunlar, dikdortgen
kesitli blok mastarlar, kare kesitli blok mastarlar ve kare kesitli ortast delik blok mastarlar.

8.3. BLOK MASTARLARIN KULLANIM AMACINA GORE CESITLERI

a. AA GRUBU BLOK MASTARLAR : En hassas olanlardir. Olgme laboratuarinda
kullanilir.

b. A GRUBU BLOK MASTARLAR : ikinci derecede hassas olanlardir. Olgii
aletlerinin kontrolunde kullanilir.

c. B GRUBU BLOK MASTARLAR : Ugiincii derecede hassas olanlaridir. Alet

yapiminda kullanilir.

d. C GRUBU BLOK MASTARLAR : Dordiincii derecede hassas olanlaridir.
Atolyelerde kontrol ve dogrulama islemlerinde kullanilir.

Kullanilan blok mastarlarin zaman icinde hassasiyetlerinde azalma olur. Bu nedenle
hassasiyeti azalan mastarlar bir alt gruba alinmalidir. Ornegin; AA grubu mastarlar A
grubuna, A grubu mastarlar B grubuna, B grubu mastarlar da C grubuna indirilerek kullanilirlar.

8.4, MASTAR UZERINDEKiI DEGERLERIN ANLAMLARI

Mastarlarin lizerindeki yazi ve degerler o mastar hakkinda detayli bilgi vermektedir. Bu degerler
astat1 tanitmakla baglar ve tolerans araligini, kullanildig1 kisim, bir sonra ki kontrol zamani gibi
ozellikleri hakkinda bilgi verir. Ayrica mastarlar1 tanitici kartlar1 da bulunur. Bu kartlarda mastarlarin
oOzelliklerini agiklamaktadir.

|LA Gecer Erkek Vida MastarllLP Catal mastar (Kanal igin)

|LB Geger Disi Vida mastari |LQ Catal Mastar

Gecmez Erkek Vida
ILC [Mastan ILS |Derinlik Kontrol Mastar:

LB (Geger Disi Vida Mastar1) Kontrol
[LD |Dis boyu kontrol mastar1 |LT [Mastar1

|LE Geg¢mez disi vida mastari |LU Dis Ayar mastari

|LF Konum kontrol mastar1 |LV Kanal Kontrol mastari

LE (Ge¢mez Disi Vida Mastar1) Kontrol
LG |[Tampon mastar LW [Mastari

|LH Konik dis kontrol mastari |LX Aparat
|LK Cap kontrol mastar1 |LY Ayar Mastar1

|LO Konum kontrol mastar1 |LZ Kalibre mastari
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BOLUM 9. OLCU ALETLERI o
(DOGRUSALLIK, DUZLEMSELLIK, DIKLIiK ,PURUZLULUK VE CAP)
9.1. KOMPRATORLER

Atolyelerde en ¢ok kullanilan bir ibreli 6l¢i aletidir. Komprator iki kisimdan meydana gelir.
1. Komprator saati

2. Komprator sehpa ve baglama parcalar

Komprator saatinin bir kadran1 ve bu kadran merkezinde donen bir ibresi bulunur. Kadran ¢evresi
100 esit parcaya boliinmiistiir. Ibre bir tam devir yaptiginda komprator ucu 1 mm. asagi veya yukari

hareket eder. Ibrenin saga donmesi ile u¢ yukariya, sola donmesi ile de u¢ asagiya iner. Bdylece 6l¢gme
ve kontrol islemi yapilir.

Salg1 kompratoru

Komprator saati
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9.2. ENDIKATORLER ( Delik Kompratorleri )

Delik ¢aplarmin 6l¢iilmesinde ve kontroliinde kullanilan aletlerdir. Komprator saati ucuna ¢esitli
caplarin dlgiilmesinde kullanilan ortasi yarikli esnek uglar kullanilir. Bu 6l¢i aleti ile ¢esitli caplar 0,001
mm. 6lgme hassasliginda 6l¢iilebilir.

Endikator

9.3. PASSAMETRELER

Ibreli 6lcii ve kontrol aletlerindendir. Dis
caplart kontrol etmeye yarar. Passametrelerde
olgme hassasiyeti 0,002 mm. dir. Olgme
alanlart 0 — 25 mm, 25 — 50 mm. v.b. olarak
yapilir. Seri liretimde parcgalarin birbirine 6zdes
ve istenilen toleranslar icerisinde olup
olmadiklarinin kontroliinde kullanilir.

Passametre

9.4. PASSIMETRELER —

Ibreli &l¢ii ve kontrol aletlerindendir.
Delik ¢aplarinin kontroliinde kullanilir. Delik
icinde ¢ noktadan temas ile Olgme yaparlar.
Olgme hassasiyeti 0,002 mm. dir. Bazilarinda
ise 0,001 mm. dir. Ol¢gme alanlar1 ise 11 — 18
mm, 18 — 30 mm ve 30 — 50 mm. dir.

Passimetreler
24



9.5. MESTISLE CAP KONTROLU

Cap 6lgme isleminde oncelikle dlgecegimiz ¢capa uygun bir mastar ve testirin bulunmasi gerekir.

Taster mestis aparatinda bir mekanizma ile
| kompratore baglanir. Tasterin iginden gelen mil tasterin
| u¢c kisminda ki kiiresel ucun  capmnin biiyiiyiip
kiictilmesiyle komprator saatini hareketlendirir.

Bu taster 4 mm cap kontrolii i¢in kullanilir ve
u¢ kismindaki kiiresel yarik seklindedir. Bu yarik
sayesinde cap1 belli oranda kiigiiliip biiyliyebilir.

MASTAR

9.5.1. KOMPRATORLERIN MESTISLE KULLANILMASI

Mestis, kompratdrle parca kontrol edilirken kontrol islemine yardime1 olan bir aparattir.

1
1. Komprator
2. Tabla
3. Tablay1 kaldirma kolu.
2
_— 3

Mestislerin kullanilmasinda ibreli ve dijital
mikrometreler kullanilabilir. Mestisler delik capi,
boy ve salgi dlgmede kullanilir. Uygulamalarda
genellikle ¢ap 6l¢mek i¢in kullanilir,

Mestis Aparati
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TASTER: Mestisin tablasina mastar yerlestirilir ve tasterde kompratore baglandiktan sonra Mestisin
kolun hareket ettirildiginde tabla yukar1 dogru hareket eder. Yukar1 kaldirma islemi sirasinda tasterin
kiiresel ugunun mastarin deligine girmesi saglanir. Kiiresel u¢ mastarin deligine girerken komprator ibresi
hareket eder. Kiiresel u¢ delik boyunca hareket ettirilerek komprator saati sifirlanir. Kompratoriin tolerans
araligr Olciilecek parcanin tolerans araligina goére ayarlanir. Mestis tablasit asagiya indirilerek taster
mastardan cikarilir. Mestigin tablasina delik ¢ap1 Olgiilecek parga yerlestirilir. Kol yardimiyla tasterin
kiiresel ucunun delige girmesi saglanir ve taster delik igerisinde hareket ettirilir.Bu esnada kompratorin
ibresi ayarlanan tolerans sinirlar1 igerisinde kalirsa parcanin capi istenen Olgiide islenmistir. Eger ibre
tolerans sinirlarini agiyorsa imalatta 6l¢ii hatasi yapilmstir.

9.6. HEIDENHAIN OLCUM CIHAZI

Bu cihaz pargalarin kalinliklarini, boylarini, delik boylarini ve salgilarin1 6lgmede kullanilir.

Cihazin 6lgme islemi yapan ucu diisey eksen de elektrik motoru yardimiyla agagi yukart hareket
eder. Bu hareket bir kumanda yardimiyla gerceklestirilir.

Kumanda



Bu cihaz sayesinde elimizdeki parcanin z eksenindeki (dikey eksende) biitiin dl¢iilerini dlgebiliriz.
Olgiilecek pargaya gore hazirlanmis mastarlar sayesinde cihazi sifirlayarak kullanabiliriz. Veya cihazin
tabanini sifir kabul ederek 6l¢me yapabiliriz.

Olgme islemi sonucunda 6l¢iimiin sayisal degeri elektronik ekrandan okunur.

Kontrol paneli

9.6.1. Heidenhain cihazimin kullanihisi
1. Yukanda isaretlenmis kumanda vasitasiyla 6l¢iim ucu 6ncelikle yukariya kaldirilir.
2. Mastar 6lcim ucunun altinda duracak sekilde ayarlanir.
3. Kumanda vasitasiyla 6l¢im ucu asagiya indirilir.

4. Sol tarafta bulunan kontrol paneli {izerindeki ENTER tusuna basilarak 6l¢tim ucunun bulundugu
nokta SIFIR lanir. Artik SIFIR noktasi burasidir.

5. Ug yukariya kaldirilir.
6. Olgiilecek olan par¢a mastar iizerine yerlestirilir.

7. Ug, parca lizerinde yerlestirilecek olan yere indirilir. Kontrol paneli ekraninda goriilen deger
parganin alt noktasindan 6lgiilen noktasina kadar olan mesafedir.
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Eger ki par¢a tlizerindeki iki kademe arasindaki mesafe dlgiilecekse ;
1. Olglim ucu parca tizerindeki ilk 6lctlecek yere dokundurulur.
2. ENTER tusu ile SIFIR lanir.

3. Olgiim ucu 6lgiilecek olan ikinci yere dokundurulur. Ekranda gérdiigiimiiz deger kademeler arasi
mesafeyi gosterir.

Eger parg¢anin olmasi gereken boyutundan sapma miktar1 goriilmek isteniyorsa ;

1. Olgiim ucunu sifirlandiktan sonra, parcamizin olmasi gereken boyutu kontrol paneline yazilir ve
ENTER tusuna basilir.

2. Mastar (zerine yerlestirilen parca iizerine 6l¢iim ucu dokundurulur ve kontrol paneli ekranindan
sapma miktar1 okunur.

9.6.2. Olcuimden 6nce dikkat edilmesi gereken hususlar
1. Mastarlarin zamaninda bakiminin yapilmis olmasina ,
2. Olciim tablasinin temiz olmasina,
3. Mastar yizeyinin temiz olmasina,
4. Parga yiizeyinin temiz olmasina,

5. Ol¢iim ucunun temiz olmasina dikkat edilmelidir.

9.7. TEKNOSKOPLAR (GOZLE KONTROL CIHAZLARI)

Uretim esnasinda ve sonrasinda biitiin pargalar hassas dlgme cihazlariyla 6lgiiliir veya kontrol
edilir. Ancak 6lgme ve kontrol islemleri par¢anin bir veya iki noktasindan yapilir. Parganin 6l¢iim yapilan
noktalarin disindaki noktalarda vuruntu ve darbe izleri olabilir. Olgme noktalar1 bu yiizeylere denk
gelmediyse parca dizgi 6lcilir ama gercekte bozuk yizeyleri olabilir. Bu gibi olumsuzluklarin kontrolii
icin teknoskop denilen kontrol aleti kullanilir.

Teknoskop c¢aligma mantig1 olarak parcanin kontrol edilecek yiizeyinin biiyiitiilmesi esasina
dayanir. Parca ylizeyi beli oranlarda biiyiitiiliir ve ortaya ¢ikan goriintiiye bakilarak parcanin kullanilip
kullanilamayacagina karar verilir.

Bu islem i¢in kullanilan iki degisik teknoskop vardir.

1. ZEISS marka teknoskoplar

2. LEICA marka teknoskoplar
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ZEISS marka teknoskop

LEICA marka teknoskop
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9.7.1. Teknoskop’ un Kisimlari

Komple Netlik Yakinlik Ayar1 (zoom) Iki ayr1 GOz i¢in netlik ayar1
Ayari

\ | Kemalettin Giin
I|I Sarumiular l._ﬁ_!!l'_'n.‘??.""

Isik siddetini ayarlama Isik acisin1 ayarlama Is1g1 acip kapatma
Diigmesi Diigmesi Diigmesi
Not: Her iki markanin da kisimlar1 asag1 yukar1 aynidir. Sekil olarak kiigtik farkliliklar olabilir
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9.7.2. Teknoskoplarin kullanim
1. Oncelikle 151k agilir ve kontrolii yapacak kisi kendi gz hassasiyetine gore 15181n siddetini ayarlar.
2. Parcanin daha iyi goriilebilmesi i¢in yeterli yakinlagtirma yapilir.
3. Yakinlagtirma yapildiktan sonra netlik ayar1 yapilir.
4. Parcanin tiim kisimlarina degil sadece talimata gore bakilmasi istenen noktalarina bakilir.
Parca kontrol edilir ve g6z kontrol katologuna gore parg¢anin bir sonraki adima gegip gegmeyecegine

karar verilir. Goz kontroliinde yakalanabilecek biitiin hatalari igeren bir katolog vardir. Kisiler kendi
inisiyatiflerini kullanamazlar.

5. G0z kontroliinde ¢aligan kisiler periyodik olarak gz muayenesine giderler. Bu muayenelerin
kaydi tutulur.

9.8. Pnomatik Olgme Aletleri

PnOomatik 6l¢l ve kontrol aletlerinde 6lgme islemi igin basingli havadan yararlanilir. Hava,
filtre ve musluktan gectikten sonra hava gostergesine gelir. Buradan hortum ile 6l¢gme agzina gelen
hava 0lciilecek parca yiizeyine yaklastirilir.

Havanin ilk basinci bilindigine gore ve 6lgme agzindan parca yliziine bir miktar hava ¢ikip
basinci diiseceginden aradaki basing farki bize 6lgme miktarinin bulunmasini saglar. Pnomatik sistem
ile 0,01 mm ile 0,005 mm. 6l¢gme hassasiyetinde dlgmeler yapilabilir.

Pnématik 6lgme aletleriyle asagidaki 6lme islemleri yapilabilir.
1. Dis ¢aplar

2. ¢ caplar
3. Derinlikler
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9.8.1. Stotz Pnématik Olgme Aleti (i¢ cap Olcme)

Olgme
Aparati

Olgme aletinin tablasinda 6lciilecek parcaya gore hazirlanmis bir Slgme aparat1 mevcuttur. Is
pargasi bu aparata yerlestirilir ve pndmatik sistem calistirildiginda 6lgme islemi gergeklestirilmis
olur. Olgiilen deger 6l¢ii aletinin dijital ekraninda asagidaki gibi gorulir.

Bu djjital ekrandan 6l¢me isleminin hassasiyeti, 6l¢gme isleminin toleransi ayarlanabilir.
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9.8.2. Stotz Pnomatik Ol¢me Aleti ( Dis cap Olgme)

D1s cap veya kalinlik 6l¢gmede 6lme aletinin pnomatik olarak calisan iki adet hareketli ucu
mevcuttur. Olgiilecek is pargas1 hareketli uglarin arasina yerlestirilir ve sistem calistirldiginda uglar is
parcasinin dl¢iilecek yiizeyine dogru hareket eder. Uglar pargaya degdiginde bir miktar basing uygular
ve dlgme islemi gergeklestirilmis olur. Olgiilen deger dijital ekrandan okunur.
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Olgiilecek is pargas1 yukarida belirtilen 8lgme aparatina yerlestirilir. Olgme aparati dlgiilecek
pargaya Ozel olarak tiretilmistir. Sistem ¢alistirildiginda pnématik olarak hareket eden ug dlciilecek
derinlige iner ve sisteme bagli olan bilgisayar ekranina 6lgiilen yiizeyin sekli yansir.




9.9. Yiizey Piiriizliiliigii Olgme

Uretimde yiizey piiriizliiliigii cok biiyiik éneme sahiptir. Bu sebepten dolay: iiretilen parcalarda
istenen yiizey piiriizliilik degerinin yakalanmasi gerekir. Yiizey piiriizliilik degeri Rz, Rmax ve Pt
olarak 6l¢iilmesi istenir. Isyerlerinde yiizey piiriizliiliikleri degisik yiizey piiriizliiliik 6l¢me aletleriyle
oOl¢iiliir. Calisma prensibi olarak hepsi ayn1 mantikla c¢alisir.

9.9.1. Yiizey Piiriizliiliigii Ol¢me Cihazlan




————

Tayto {"} f rj s Form TuiySurf Sertes 3

Bu 6l¢me cihazlarinin hepsin de 6l¢iilecek pargaya uygun bir baglama sistemi mevcuttur. Bu baglama
sistemleri parcanin konumunu ayarlamak i¢in hareket kabiliyetlerine sahiptirler. Baglama sistemi bazen
basit bir mengene veya pargaya uygun bir baglama aparati olabilir.

9.9.2. Yiizey Piiriizliiliigii Ol¢mede Baglama Aparatlar
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9.9.3. Yiizey Purizliiliigii Ol¢me Cihazlarinin Cahsma Prensibi

Bu 6l¢me cihazlarinda hareketli bir u¢ mevcuttur. Bu ug dlgiilecek yilizeyde istenilen mesafede hareket
ettirilir. Cihazlarda kullanilan uglar iki gesittir.

1. Olgme uglart
2. Kontrol uglar

Olgiim i¢in kullanilan uglarm ug acilar1 60° ve 90° dir.Uglarin hassasiyeti 2um dur.

Kontrol i¢in kullanilan u¢larin bir tarafi diiz diger tarafi acilidir. Uglarin hassasiyeti 25um dur.
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Hareketli Ug

Baglama aparatina baglanan 6l¢iilecek parcanin konumu ayarlanir ve hareketli ucun altina gelecek sekle
getirilir. Hareketli ucun ilerleme mesafesi ayarlanir, sistem ¢alistirildigr zaman hareketli u¢ pargcanin
ayarlanan yiizeyinde dogrusal hareketle islerler ve ayn1 yolu gerileyerek de alir. Boylelikle 6l¢iilecek
ylizey taranmis olur. Hassas ucun algiladigi dalgalanmalar sisteme bagl bilgisayar ekranina biiyiitiilmiis
olarak aktarilir.

Bu sistemde kullanilan program bize istedigimiz ylizey piiriizliilik degerini Rz, Rmax veya Pt
olarak hesaplayarak mikron cinsinden verir.

Olgiilecek parganin dzeligine gore degisik uglar ve ug baglama mekanizmalari kullanilabilir.

Not: Bu cihazlarla koselerdeki pahlarin ve radiislerin degerleri de dlgiilebilir.
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9.10. Salg1 Kontrolii

Uretilen pargalarda incelenen konularda biride parcalarin salgisinin olup olmadigidir. Pargalarin
calistig1 yerlere gore salgisinin da belirli tolerans araliklarinda olmasi istenir. Pargalarin salgi 6l¢timii
degisik 0lgme aletleriyle kontrol edilir. Par¢anin salgi kontrolii icin belirli bir referans yiizeye ihtiyag
vardir. Parca bu referans yiizeyinden baglanmak kaydiyla dairesel olarak hareket ettirilerek salgisi
kontrol edilir.

9.10.1. Mahr Cihaziyla Salg1 Kontrolii

Hareketli
Uc

Parca
Baglama
Aparati

9.11. SU TERAZILERI

Genellikle parca yiizeylerinin yatay ve dik konumlarin1 kontrol etmeye yarayan aletlerdir. Agag
yada metalden yapilmistir. Govde icin bir cam tlip yerlestirilmistir. Cam tiip bombeli olarak yapilmis ve
icinde s1v1 vardir. Bu hava boslugunun kimildamasi ile yiizeylerin yatay ve diisey konumlardan ne kadar
ayrildig1 anlasilir. Tiip a agis1 kadar egildiginde hava kabarcig1 da a acis1 kadar hareket eder.
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Hava Kabarcig
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