UZUNLUK OLCU SISTEMLERI
> Bir cok iilkede metrik olcii sistemi (Ingiltere, ABD ve Ingiliz Milletler
Topluluguna bagh iilkeler hari¢) kullanilir. Metrik sistemde ol¢ii birimi

METRE’dir.
» Boliintiilii ol¢ii aletleri en ¢ok kullandigimiz 6lcii aletleridir.

METRELER

Ol¢mede en cok kullanilan béliintiilii 6lcii aletleridir. Metreler biiyiik boyutlu
parcalarin  Olclilmesinde ve hassasiyet istenmeyen kiiciik parcalarin
Olciilmesinde kullanilir. Metrelerin élcii hassasiyeti 1mm ve 0.5 mm dir.




KUMPASLAR

» Bu olc¢ii aletleri ile hassas ol¢meler yapilir. Ayarlanabilen boliintiilii olcii
aletleridir. Kumpaslar i¢c ve dis cap, derinlik ve kanal olgiilerini 6lgmede
kullanilir.

Verniyerli Kumpas

Dijital Kumpas

> Dijital kumpaslarda élcme hatas1 cok azdir. Olciimde zihinsel
vorulma ve zaman kaybi en aza indirir.
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D1s cap ceneleri: Bir cismin dis ¢capini yada genisligini dlgmede kullanilir.

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

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

Hassasiyete gore mm’lik 6lglim veren verniyer

Hassasiyete gore in¢ 0l¢iim veren verniyer

Kilit/Baski mandali: Ol¢cmenin kolaylikla elde edilebilmesine icin verniyer
areketlnl engellemede kullanilir.
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Kumpas Kullanimi

Verniyerli kumpaslarin hassasiyetinin hesaplanmasinda asagidaki adimlar uygulanir.

» Kumpasin ¢eneleri tam kapali konuma getirilir. Cetvel iizerindeki "0" bdliintii
cizgisi ile verniyer tizerindeki "0" ¢izgisi cakismali.

» Verniyer lizerindeki boliintiilerdeki son ¢izginin cetvel iizerindeki ¢akistigi boliintii
cizgisi bulunur. Bu cizginin mm/ing olarak degeri verniyer {izerindeki boliinti
sayisina boliinerek; verniyer {izerindeki iKi ¢izgi arasindaki mesafe mm/ing¢ olarak
hesaplanur.

» Kumpasin ¢encleri tam kapali konumdayken cetvel ve verniyer iizerinde bir birine
en yakin boliintl ¢izgileri bulunur.

» Cetvel ve verniyer iizerinde bir birine en yakin boliintii ¢izgileri arasindaki mesafe
farki KUMPASIN HASSASIYETI dir.




- L CETVEL
1/10 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar

0 10
» Cetvel tizerindeki 9 mm’lik kisim verniyer

9 mm
I
lizerinde 10 esit pargcaya bollinmiistiir. | | ‘ ‘ ‘ | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
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0 Boliintii sayis1: 10 10

9 VERNIYER
Verniyer iizerindeki iki ¢izgi arahigi = =75 = 0.9 mm
CETVEL
» Cetvel iizerindeki 1 mm verniye araciligiyla 10 0 10
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1/10 Hassasliyetli Verniyerli Kumpaslar

. 5 Cetvel lizerinden Cetveldeki her hangi bir boliintii ¢izgisiyle
OLCULEN DEGER = : , e e
okunan deger mm cakisan verniyerdeki boliintiiniin

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 uizerindeki bir cizgi ile cakisirsa
direk cetvel uzerindeki okuma yapilir ve
verniyer iizerinden okuma yapilmaz.

0

VERNIYER




1/10 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar I¢in Olciim Ornekleri
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Yandaki sekil i¢cin okunan deger;
=21.0 mm + 3*0.1mm
=21.0 mm + 0.3mm

=21.3 mm

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
= 5.0 mm + 5*0.1mm

= 5.0 mm + 0.5mm

= 5.5 mm

Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
=39.0 mm




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar (1. Tip)

» Cetvel (zerindeki 19 mm’lik kisim

verniyer iizerinde 20 esit parcaya

boliinmistiir. Cetvelin tlizerindeki iki ¢izgi

CETVEL (.
o 10 20

araligi 1 mm olduguna gore;

19 mm

Verniyer iizerindeki iKi ¢izgi arahig = 20

VERNIYER

=0.95 mm

» Cetvel dizerindeki 1 mm verniye

araciligiyla 20 esit pargaya ayrilmistir.

CETVEL Q

O 10 20

P

Hassasiyet = 12L0m =0.05 mm
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VERNIYER




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar

Cetveldeki her hangi bir bolinti
L 5 Cetvel lizerinden o : e
OLCULEN DEGER = + cizgisiyle cakisan verniyerdeki boliintii

okunan deger say1s1 *hassasiyet (0.05mm)

Yandaki sekil i¢in okunan deger; CETVEL

= 73.00 mm + 12*0.05mm Cakigan cizgile

= 73.00 mm + 0.60mm 70 {}

= 73.60 mm ‘
HH‘ nmnm

NOT : Verniyerdeki sifir boliintii ¢izgisi “ ‘2”!4‘1‘5”(‘3'?'”8‘“

cetvel iizerindeki bir cizgi ile cakisirsa 0 10

direk cetvel iizerindeki okuma yapilir ve VERNIYER

verniyer iizerinden okuma yapilmaz.




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar I¢in Olciim Ornekleri

0 10 20 Yandaki sekil i¢in okunan deger;
m m =5.00 mm + 10*0.05 mm
DR @ e e =5.00 mm + 0.50 mm
=5.50 mm
20

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
‘||||||||||| ||| =12.00 mm + 19*0.05 mm

‘ =12.00 mm + 0.95 mm
=12.95 mm

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

i |' |' i = 26.00 mm + 0.80 mm

5= -4 = 26.80 mm
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1/20 Hassasliyetli Verniyerli Kumpaslar (2. Tip)

» Cetvel iizerindeki 39 mm’lik kisim CETVEL
verniyer iizerinde 20 esit pargaya 0 10 20 30 40
bolinmiistiir. ﬁlu||||||||‘|||||||||l||‘|l||||||||||‘|||I ||| |m||J
1 2 3 4 5 9 \’I
0 10
VERNIYER

Verniyer iizerindeki cizgi arahg = 3921(1)1m = 1.95 mm’dir.

CETVEL

Imm

» Cetvel iizerindeki 1 mm verniye ¢ 10 20 30 40
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araciligiyla 20 esit pargaya ayrilmistir. |
2 3 4 5 6 7 8 9

10

Hassasiyet= 120 mm=0.05 mm ' VERNIYER




1/20 Hassasliyetli Verniyerli Kumpaslar

Cetveldeki her hangi bir bolinti

(")LCI"JLEN DEGER Cetvel uzerinden
= + 1zoisivle cakisan verniverdeki boluntu
okunan deger SLegiblyie S y
sayi1s1 *hassasiyet (0.05mm)
CETVEL Cakisan ¢izgi ™~
%30 40 50 60 70
L] |||||||||‘|||||||||‘||||I||||‘|||||||||‘|
T LT LT T LT LT T
' 1 2 3 4 5 6 7 S o
O 10
VERNIYER

Yukaridaki sekil 1¢in okunan deger;
=29.00 mm + 13*0.05 mm
=29.00 mm + 0.65 mm

= 29.65 mm




1/20 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar i¢in Olciim Okuma Ornekleri

Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
= 15.00 mm

| 1/128 in.

epupeiaie , Yandaki sekil i¢in okunan deger;
||1|||1|||1|||||||1|||1|||1||||||| —81.00 mm + 6+0.05 mm
80 90 1To 110 120 130 ' '

b Cecb bbbttt =81.00 mm + 0.30 mm
Io1I 2 3 4 5 6 7 8 9 10 °®™ = 81.30 mm

Yandaki sekil i¢in okunan deger;
=5.00 mm + 10*0.05 mm
=5.00 mm + 0.50 mm

=5.50 mm




1/50 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar

» Cetvel tzerindeki 49 mm’lik kissm , 2 mm -0 - -

I [
b immilsti &n [l
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0.98 mm VERNIYER

verniyer iizerinde 50 esit parcaya []1]
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Verniyer iizerindeki iKi cizgi arahig = 4-95r51m =0.98 mm

CETVEL
. o r mlﬂ 20 30 40 5L
» Cetvel iizerindeki 1 mm verniye (
araciligiyla 50 esit pargaya ayrilmistir. | ! i |||||| | | | | | | | | ||||| || m ‘
HASSASIYET=1 ~£5~ =0.02mm k
1 2 3 4 5 6 7 3 9 10

0.98 mm VERNIYER




1/50 Hassasliyetli Verniyerli Kumpaslar
Cetveldeki her hangi bir bolinti

L 5 Cetvel lizerinden o : e
OLCULEN DEGER = + cizgisiyle cakisan verniyerdeki boliintii
okunan deg .

s sayi1s1 *hassasiyet (0.02mm)
Cakisan cizei CETVEL
S ,U, 1) i&nn 111 121 130
o i = = A S (= T = e inm
VERNIYER

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

= 86.00 mm + 0.24 mm

= 86.24 mm




1/50 Hassasiyetli Verniyerli Kumpaslar i¢in Olciim Okuma Ornekleri

| - Yandaki sekil i¢in okunan deger;
20 30 40 50 (60 70 ¢ =2800mm -+ 31*0.02 mm

l|ulIl,nI,Lll.w.luuluuluull|||||||'||nuhm|umml| =28.00 mm +0.62 mm
- 1 2 3 & S 6 7 8 9 0 — 28.62 mm

Yandaki sekil i¢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;
6 1 2 3 4 S5 & 7 8 9 10 = 8.00 mm + 44*0.02 mm
= 8.00 mm + 0.88 mm

= 8.88 MM (cetvel cm biriminde él¢eklenmis)




MIKROMETRELER

» Kumpaslarla yapilan 6l¢gmelerde hassasiyet en ¢ok 0.02 mm’dir. Ancak
her parcanin Olciisii kumpaslarin 6l¢gme hassasiyeti icinde olmayabilir.

» Mikrometrelerin 6l¢me hassasiyetleri 0.01 ve 0.001 mm’dir.

Hareketli Cene Kovan Tambur
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Mikrometre, yuvarlak parcalarin caplarim
ve diiz parcalarin da kalimhklarim
olcmede kullanilan bir alettir.




Mikrometreler belirli bir dlciim araliginda 6lciim yapabilirler. Olciim aralig:
mikrometre {izerinde yazilidir. Mikrometrelerin 6l¢me araligi,

» 0—-25mm

» 25 —-50 mm

» 50 - 75 mm

» 75—-100 mm

» 100 — 125 mm

» 125 — 150 mm gibidir.

Mitutoyo

Ancak 300 mm’den biiyiik olciiler i¢cin 6l¢me araligr 100 mm artarak gider.
Ornegin, 300 — 400 mm, 400 — 500 mm, 900 — 1000 mm gibi.




Mikrometrelerin 6lgme baskis1 250 g’dir. Bu 250 g’lik baski circir vidasi
arkasina yerlestirilen bir yay ile saglanir. mikrometre ceneleri is par¢asina
temas ettikten sonra circir vidasi ses ¢ikarana kadar dondiirtliir.

Circir vidasi ses ¢ikarmaya basladigr an 6lgme baskis1 250 g’a ulasmas olur.

¢




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

Mekanik mikrometre

cootant 0-25mm 0.001mm

PROOF

Mitutoyo




Mikrometre Cesitleri

Mikrometreler o6l¢tim  sitemlerine  ve  kullamim  yerlerine  gore
siniflandirilabilir.

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

Kullanim alanlarimma gore mikrometreler
» Di1s cap mikrometreleri
> I¢ cap mikrometreleri
» Derinlik mikrometreleri
» Modil mikrometreleri
» Vida mikrometreleri
> Ozel mikrometreler




Mikrometre Cesitleri

25720 =
=

Mitutoyo

L’ D1s cap mikrometresi

I¢ ¢cap mikrometresi

Vida mikrometresi

Modiil mikrometresi




Mikrometrenin Kisimlari
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0.01 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler

» Tambur tam tur vaptiginda hareketli cene mil adimina bagh olarak 0.5 mm ileri veya geri

hareket eder. Kovan yatay cizgisi lizerinde birer milimetrelik boliintiiler, ¢izginin alt kisminda

(baz1 modellerde st kisminda) ise 0.5 mm’lik boliintiiler vardir. Tambur ise 50 esit parcaya

boliinmiistiir. Tambur tam devri sonunda hareketli ¢ene 0.5 mm hareket ettigine gore kovan

cevresindeki 50 esit aralikta bir devir yapmus olur.

Buna gore mikrometre hassasiyeti : ()SS%n = 0.01 mm olur.

1 mm’lik kovan
boliintiileri

Mitutoyo / Y 0.5 mm’lik kovan 50 Esit parcaya boliinmiis [

boliintiileri tambur béliintiileri




0.01 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler

Kovan  lizerindeki  cizgiyle
Kovan lizerinden

OLCULEN DEGER = + cakisan  tamurdaki  bolinti
okunan deger

say1si1*hassasiyet (0.01mm)

Yukaridaki sekil i¢cin 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
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Yandaki sekil icin okunan deger;
=6.50 mm + 33*0.01mm

= 6.50 mm + 0.33mm

=6.83 mm
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Yandaki sekil 1¢in okunan deger;
=19.00 mm + 38*0.01mm
=19.00 mm + 0.38mm

=19.38 mm

i

Yandaki sekil i¢cin okunan deger;
~ =18.50 mm + 41*0.01mm
= =18.50 mm + 0.41mm



0.01 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler Icin Calisma Sorulari
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler
Bu mikrometre ile 0,5 mm tambur araciligiyla 500 esit parcaya ayrilmustir.

HASSASIYET= (0.5 mm)/500 = 0.001 mm

Kovan iizerindeki verniyer

béliintiileri 1% 50 Esit parcaya
; 5 t — bolinmus
= O {0 g|t@mbur béliintiileri
£ y —— =] N
= 2 E— = - '
0.500 mm’lik 2220 i te }

kovan <{um— | | | — 4 ,  Birbirine

boliintiileri 1 smsmt | __| | ‘ en yakin cizgiler

0 3

1 mm’lik kovan

boliintuleri




0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler
Tamburdaki her hangi bir

1] 1 : . . . . --lo- .o . o . 1 k
BLCULEN Kovan tizerindeki Kovan iizerindeki cizgiyle bolintii  ¢izgisiyle ¢akisan
— 14 . k n . . k r .
DEGER & ™ mm’lik cetvelden cakisan tamburdaki boliinti I ovan lizerindeki verniyer
okunan deger say1s1*(0.01mm) boliintii sayis1 *hassasiyet
0.001mm)
<40

Yandaki sekil icin okunan deger;

= 5.500 mm + 28*0.010 mm+3*0.001 mm
= 5.500 mm + 0.280 mm + 0.003 mm
=5.783 mm




0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler I¢cin Ol¢iim Ornekleri

R
20
10 E—
= S E— 15 Yandaki sekil i¢cin okunan deger;
= ——mmgl— = 2.500 mm + 5*0.010mm + 5*0.001mm
. E— 10 = 2.500mm + 0.050mm + 0.005 mm
U C E— = 2.555 mm
—— =
‘ | | =
= — 0

_—____—_—____———_




0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler I¢cin Ol¢iim Ornekleri

—
— an
101
= ——
i —J—— 2**  Yandaki sekil i¢in okunan deger;
2 ol = 36.000 mm + 27*0.010mm + 1*0.001mm
. — °Y  =36.000 mm + 0.270mm + 0.001mm
L L = 36.271 mm
T .
30 35 |—
—— 20

—




0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler I¢cin Ol¢iim Ornekleri

13

Yandaki sekil i¢in okunan deger;

=15.500 mm + 8*0.010mm + 4*0.001mm
= 15.500 mm + 0.080mm + 0.004mm
=15.584 mm

02r<se0
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler Icin Calisma Sorulari
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0.001 mm Hassasiyetli Milimetrik Mikrometreler Icin Calisma Sorular:
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KOMPARATORLER (OLCU SAATLERI)

Mukayese amaci ile kullanildiklar1 i¢in bu 6l¢ii saatlerine “komparator™ adi verilir.
Komparatorler mukayese olctimlerinde, kiiciik  oleti  farklarimin  okunmasinda,
geometrik bicim degisimlerinin kontroliinde kullanilir.

Ayarlanabilir Sabitleme
Siniflandirma Dis bilezik Tolerans
) Tirnag
Olgme araligi

Govde




0.01 mm Hassasiyetli Komparatorler

Bu komparatorde biiytik ibre bir tur attiginda élcii mili 1 mm hareket etmektedir ve
kadran (skala) 100 esit parcaya boliinmiistiir.

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

Sapma miktar = + (Bﬁ}’ﬁk ibrenin tur sayis: = 1111111) N (Biiyiik ibrenin gosterdigi boliinti saylsl)

(kiiciik ibreden bakilacak) = hassasiyet(0.01mm)

Pl

4 /'f'uk_’/“‘-\_\!go

Biiyiik ibre saat ibreleri ile aymi yonde hareket ederse
isaretler + alinir, saat ibreleri tersi yoniinde hareket ederse
1saretler — alinir.

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 ol¢limler asagida verilmistir. Millerin ¢aplarindaki

sapma miktarlarii ve uygun iiretilip tiretilmediklerini belirleyi
|

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

2 nolu mil olciimii

Sifirlama Konumu




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

Sifirlama Konumu _
3 nolu mil él¢iimii

Sapma miktar:r = 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*0.01lmm
=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 6lciimii

Sapma miktar:r = 1*1.00mm + 0*0.01lmm
= 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:r = 0*1.00mm - 1*0.01lmm
=-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:r = 0*1.00mm + 10*0.01mm
= 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 komparatérle 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 dlciimii

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:r = 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*0.01lmm
=+ 0.19 mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMEMISTIR.




0.01 mm Hassasiyetli Komparatéorde Okuma Calisma Sorulari

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

Sapma miktar:r = 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*0.01lmm
= 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) N (Bﬁyﬁk ibrenin gésterdigi boliunti sa}usl)

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 uygulanir.




Elektronik(Dijital) Komparatorler

Sapma miktar1 dijital ekran iizerinden okunur. Hassasiyetleri 0.01mm ve 0.001
mm olabilir. Uzerlerinde acma/kapama, sifirlama ve mm/in¢ butonlari
bulunabilir.

Mitutoyo

ORIGIN ON/OFF ORIGIN

543-681 B U u 543-690 B




Olcii saatleri kolay 6l¢iim
yapabilmek icin bir SEHPA veya

SABIT OLCU AYGITLARINA
baglanirlar.

Komparatior ve sehpasi




Olcii saatleri ile;

» Dis cap kontrolii

» Ayn1 anda ¢ok boyutlu kontrol
> I¢ cap kontrol

» Dogrusal hareketin kontrolii
» Yikseklik kontrolii

» Yiizeye diklik kontrolii

» Karsilikli konum kontrolii

» Derinlik kontrolii

> Uretim kontrolii yapilabilir.




Salgi kontrolii Dis ¢ap kontroliu




I¢ cap kontrolii Konum kontrolii Yiiz;y kntrolﬁ




Mekanik olcii aletlerinin bakimi ve korunmasi

» Mikrometre darbelerden korunmali.

» Mikrometre su, yag ve sprey icinde kullanilmamali.

» Mikrometre uzun siire kullanilmayacaksa pilleri ¢ikarilmali.

» Temizleme araci olarak tiner ve benzin gibi maddeler kullanilmamali.

> Iyl bir olgcme icin is parcasmm sicakligi ile mikrometrenin sicaklig:

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




» Temizliklerinde hafif yagli bir bez kullanilmasi, 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 icin de gecerlidir.

» Kumpaslarin ceneleri pergel gibi veya cetvel kismi celik cetvel

gib1 kullanilmamalidir.




> Ol¢ii hassasiyetine uygun kumpas segilmelidir.

» Kumpas siirgiisiiniin cetvel iizerinde bosluksuz calisip calismadigina
bakilmalidir.

» (Ceneler kapali durumda iken sifir cizgileri ¢akisir durumda ve ¢eneler
birbirine yapisik olmalidr.

> Olciim sirasinda siirgiiye fazla basma kuvveti uygulanmamalidir.

> Is parcasina dnce sabit cene temas ettirilmeli, daha sonra hareketli cene
suriilerek temas etmelidir.




> Olcme islemi bittikten sonra kumpas ceneleri kapatilip  ozel
kutularina konulmalidr.

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

Verniyerli siirmeli kumpas Kanal ¢apinin dl¢iilmesi




Komparator Kullamminda Dikkat Edilecek Hususlar

Komparatorlerin  kendileri o6lgme takimi degildir. Bunlar daha ziyade
mukayeseli 6l¢ii almak icin kullanilir. Yani komparatorler 6nce standart olgiiyi
gosterecek sekilde bir mikrometre veya standartla ayarlanir ve sifirlanir. Sonra

Ol¢iilecek parganin standarttan ne kadar ayrildig: tespit edilir.




Komparator Kullamminda Dikkat Edilecek Hususlar

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

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

gosterecek sekilde ayarlanir. Sonra komparator
silindir icine sokularak captaki degismeler okunur




Komparator Kullamminda Dikkat Edilecek Hususlar

Komparator saati

Komparator saati
baglama konumu

Tutamak

Uzatma pul
Uzatma gubugu—==—; Olgii ignesi
Uzatma ¢ubugu 5

baglama somunu




Komparator Kullamminda Dikkat Edilecek Hususlar

Hatasiz 0lgme islemi iki asamada gergeklesir. Birinci basamak dogru olgii almak, ikinci
basamak alinan 6lgiiyli dogru okumaktir. Bunun i¢in asagidaki hususlara dikkat etmeliyiz.

> Istenilen 6l¢ii hassasiyetine uygun dlcii alet secilmelidir.

> Olcii aleti ile dl¢iilecek parca temiz olmalidir.

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

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

> Olcme esnasinda 6lcii aletine normal temas baskisi verilir.

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

» Higbir zaman hareket eden parc¢alarin iizerinde 6l¢ii alinmamalidr.

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

» Komparatorlerle ol¢ii alirken dikkat edilmesi gereken en o6nemli noktalardan biri de

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

> Ozellikle donen parcalar iizerine 6lgme yaparken komparator ayagmin delik ve c¢ikintilara
takilmamasina dikkat edilmelidir




MARKALAMA

> Onceden hazirlanmis is resminin gerec
lizerine aktarilmasina markalama denir.

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

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




