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OLCME VE DEGERLENDIRME

Diinyada kullanilmakta olan iki ¢esit 6l¢ii sistemi vardir.
1-) Metrik dl¢ii sistemi,  2-) Ingiliz 6l¢ii sistemi

1-) METRIK OLCU SiSTEMi

Metrik 6lgli sisteminde uzunluk birimi metredir. Metre’nin ilk tanimi paris’ten gecen ve
ekvatorla kuzey kutbu arasindaki (¢eyrek) meridyen uzunlugunun on milyonda biri olarak
1790 yilinda kabul edilmistir.

1889°da ise metre %90’1 platin, %10’u iridyum alasimdan yapilmis olan ( X ) kesitindeki
cubugun iizerine 6/1000 kalinliginda isaretlenmis olan iki ¢izgi aras1 mesafedir. Ana metrenin

boyu 0 °C’de saptandig@indan {izerinden alinacak 6l¢iilerin de ayn1 sicaklikta alinmasi gerekir.
Bu durum ise hatali dl¢limlere neden olmustur. Bu yilizden metre boyunun daha hassas
saptanabilmesi i¢in 15181n dalga boyu esas alinmistir.

1960'da yapilan tanim tam olarak su sekildedir._Kripton 86 atomunun Sd5’den 2p10°a

gecisinde verdigi 1simin portakal rengi spektral cizgisinin dalga boyunu 1650763.73 kati
olarak kabul edilmistir.

1983'de vakumlu ortamda 15181n 1/299.792.458 saniyede kat ettigi yol olarak tanimlanmustir.
2-) INGILiZ OLCU SISTEMI

Ingiliz 6l¢ii sisteminde uzunluk birimi YARDA dur.

Bir yarda ti¢ esit pargaya boliinerek - bir fit (1yarda = 3 fit),

Bir fit’te 12 esit parcaya boliinerek — bir in¢ (1fit = 12in¢) olusturulmustur.

Yarda (yd), fit (ft), in¢g(inch) sembolleriyle ifade edilir.

Bu sistem Ingiltere ve Amerika’da kullanilmaktadir. Ancak iilkeler arasinda ticaret séz konusu
oldugundan biitiin iilkelerin her iki sistemi de bilmesi gerekir.

1 metre = 39,37 in¢ = 3,28 ft

1 in¢ = 25,4 mm

OLCME VE KONTROL

Makine pargalarinin istenilen boyut ve bigcimde iiretilmeleri, gorevlerini yapabilmeleri icin
gereklidir. Bu nedenle teknik eleman 6l¢ii ve kontrol aletlerini bilmeli ve iiretim siiresince ¢ok
iyi kullanmalidur.

OLCME:Bilinen bir birimle, ayn1 cinsten bilinmeyen bir boyutun karsilastirilmasina 6lgme
denir.

Ornegin milimetre(mm), santimetre(cm) v.b. birimlerle lgiilerin - derece( 0 ) ve dakika( ! )
birimleriyle ag¢ilarin kargilagtirilmasidir. Sonug bilinen bir birimle ifade edilir.

KONTROL: Geometrik sekil (form) veya dl¢iilerin saptanmis degerlerle karsilastirilmasidir.

Ornegin sabit gonyelerle agilarin, catal ve tampon mastarlarla mil ve deliklerin
karsilastirilmasi yapilir. Olgmede sonug “’sayisal’’, kontrolde ise sonug “’iyi’’ veya ‘’bozuk’’
olarak belirtilir.




Ol¢meyi Etkileyen Faktorler

Olgii aletinin hassasiyeti

Isin hassasiyeti

Olgme yapan kisinin bigisi
Bakis agis1
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OLCME ve KONTROL ALETLERI

I-) SURGULU KUMPASLAR

Uzunlugu bir birim cinsinden sayisal deger olarak ortaya ¢ikaran olgii aletidir. Endiistride
kullanilan 6l¢ii aletlerinin basinda gelir. Kullanildiklar1 yerlere gore degisik tiplerde metrik
ve in¢h birim sistemlerinde {iiretilirler. Ayarlanabilen boliintiilii 6l¢ii aletleridir. Kumpaslar
uzunluk Olgtilerini, i¢ ¢ap, dis cap, derinlik ve kanal 6lgiilerini 6lgmede kullanilir. Kumpaslar
cetvel ve siirgii olmak tlizere iki esas parcadan meydana gelmistir. Sabit ¢ene cetvelle,
hareketli ¢ene ise siirgii ile tek par¢a halinde yapilmistir. Stirgii lizerinde verniyer boliintiisii
vardir. Cetvelin bir tarafi (mm), diger tarafi ise (") parmak bdliintiilii olarak yapilir.
Kumpaslar paslanmaz ¢elikten yapilirlar. Cetvellere gore Olgme hassasiyetleri daha

Olgiilecek is parcasinin fiziksel 6zel
(:?lgrne yapilan yerin 151k durumu
Ol¢me yapan kisiden kaynaklanan farkliliklar

Olgme islemi yapilan ortamin, 6lcii aletinin, 6lgiilen parcanin 1sis1

yiiksektir. Ol¢iiyii dijital ve saatli olarak otamatik gdsteren kumpaslarda vardir

I-A)Kumpas cesitleri

1-) Standart Kumpaslar:

Mekanik

Dijital

\ Saatli

Tek Ceneli

Cift Ceneli




3-) Ozel Kumpaslar: Ozel boyutlarin 6l¢iimiinde kullamilirlar.

o X Ka nak Kése K mpaslari
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Derinlik Kumpaslari

Kanal Kumpaslari Boru umpaslari

Ayarlanabilir ¢en eli Kumpaslar Bigak Agizli Kumpaslar

karbir Ceneli Kumpaslari

Sivri Uglu Ku paslar

Siirgiilii kumpas ile DIS boyut 6lgme Siirgiilii kumpas ile /C boyut dlgme



N
( .

Siirgiilii kumpas ile DERINLIK 6lgme(Direct)

I-B)Siirgiilii kumpaslarin kisimlari:

Siirgiilii kumpas ile DERINLIK él¢me(Indirect)

Stirgiilii kumpas ve kisimlart asagidaki sekilde verilmistir.

Sabit i¢ ¢ap

cenesi Hareketli i¢ cap ¢enesi

Sabitleme Siirgii

vidasi
-

Cetvel Kilig

| ==

-
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Sabit ¢ene Hareketli ¢cene

Metrik olcii sistemine gore yapilan kumpaslar
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Derinlik dlgme
yiizeyi

Verniyer  Cetvel boliintiisii

Stirgiili mekanik kumpaslar1 birbirinden ayirt edip okuyabilmek i¢in 6nce cetvel ve siirgii
iizerindeki boliintiileri bilmek gerekir. Cetvel ilizerinde milimetre bdliintiileri, siirgii lizerinde

ise verniye boliintiileri olusturulmustur.

Olgii okunurken 6nce verniye béliintiisiiniin sifir gizgisinin, cetvel iizerinde ¢akistig1 ¢izgiye
bakilir. Cakisma varsa okunan 0l¢ii tam 6l¢li olur ve verniye boliintlinlin son ¢izgisi cetvel
iizerindeki bir ¢izgiyle ¢akisir. Verniye lizerindeki sifir ¢izgisi cetvel lizerinde bir ¢izgi ile
cakismiyorsa, ol¢ii tam degildir. Olgiiyii okumak i¢in verniyenin sifir ¢izgisinin cetvel
tizerindeki gectigi ¢izgi tespit edilir, daha sonra verniye boliintii lizerindeki ¢akisan ¢izgi ile

okuma tamamlanir.

Siirgiilii kumpaslarda hassasiyet(duyarlilik), cetvel lizerindeki boliintii ile verniye tizerindeki

bolunti arasindaki farktir.
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c: Hassasiyet(Duyarlilik)
a: Cetvel lizerindeki boliintii veya boliintiiler.
b: Verniye boliintiisii
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Metrik 6l¢ii sistemine gore kumpaslar asagidaki hassasiyetlere gore iiretilirler;

1/10 mm verniyer taksimatli kumpaslar

1/20 mm verniyer taksimatli kumpaslar

1/50 mm verniyer taksimatli kumpaslar
1/10 mm verniyer taksimath kumpaslar
Bu kumpaslarda cetvel ilizerindeki 9 mm’lik kisim verniyer iizerinde 10 esit parcaya
boliinmiistiir. Cetvelin iizerindeki iki ¢izgi araligi 1 mm olduguna gore siirgii iizerindeki ¢izgi
aralig1 9 / 10 = 0,9 mm’dir. Buna gore bu kumpasin hassasiyeti 1 — 0,9 = 0,1 mm’dir. Bir

bagka deyisle bu kumpas ile % 10 hassasiyetle 6l¢gme yapilir. Bu kumpas ile 6l¢tim yapilirken
stirgi kismindaki her bir ¢izgi cetveldeki tam degerden sonra 0,1 olarak okunur.

9mm 10 esit par¢aya béliindiiginde NORMAL béliintii, 19mm 10 esit pargaya bolindiigiinde
ise  GENISLETILMIS bolintii olugur. Siirgiili kumpaslarda genigletilmis boliintiiler
hassasiyeti degistirmez sadece okuma kolaylig1 saglar.

a=lmm a=2mm
b=9/10=0,9mm b=19/10=1,9mm
c=a-b ¢=2-1,9=0,1mm

c=1-0,9=0,1mm

Ornek: 16,7mm &lgiisiiniin cetvel iizerindeki ¢akisan ¢izgisi,
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U 10 Ce=16,7 + 7 x 0,9=23mm
Olgii:16,7mm



1/20 mm verniyer taksimath kumpaslar

Bu kumpaslarda cetvel iizerindeki 19 mm’lik kisim siirgii iizerinde 20 esit pargaya boliinmiistiir.
Cetvel lizerindeki iki ¢izgi araligt 1 mm olduguna gore siirgii iizerindeki ¢izgi aralig1 19 / 20 = 0,95
mm’dir. Buna gore bu kumpasin hassasiyeti 1 — 0,95 = 0,05 mm’dir. Bir baska deyisle bu kumpas ile

% 5 hassasiyetle dlgme yapilir. Bu kumpas ile Ol¢lim yapilirken siirgli kismindaki her bir ¢izgi
cetveldeki tam degerden sonra 0,05 olarak okunur.
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Ornek:63,25mm dlciisiiniin 1/20 kumpas iizerinde goriiniisii
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1/50 mm verniyer taksimath kumpaslar

Bu kumpaslarda cetvel lizerindeki 49 mm ‘lik kisim siirgii {izerinde 50 esit par¢aya bolinmiistiir.
Cetvel lizerindeki iki ¢izgi araligt 1 mm olduguna gore siirgii lizeindeki ¢izgi aralig1 49 / 50 = 0,98
mm’dir. Buna gdre bu kumpasin hassasiyeti 1 — 0,98 = 0,02 mm ‘dir. Bir bagka deyisle bu kumpas ile
% 2 hassasiyetle 6lgme yapilir. Bu kumpas ile dl¢iim yapilirken siirgii kismindaki her bir ¢izgi
cetveldeki tam degerden sonra 0,02 olarak okunur.
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a=lmm
b=49/50=0,98mm
c=a-b

¢=1-0,98=0,02mm

Ornek:34,22mm 6lgiisiiniin 1/50 ‘lik kumpasta gosterimi ve ¢akisan ¢izgi hesabi.
3 2 0
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Ce=34,22+ 11x 0,98

Ce=45
Olgii:34,22mm
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Parmak (inch) verniye boliintiilii siirgiilii kumpaslar:

1/32", 1/64" , 1/128",1/1000" hassasiyetli iiretilirler. 1/128" ile 1/1000" hassasiyette olanlar1
endiistride daha ¢ok tercih edilir. 1/32" kumpaslar kaba ol¢timlerde kullanilirlar. Cetvel
iizerinde parmak(inch) boéliintiileri, siirgii lizerinde ise verniye bollintiileri olusturulmustur.
Cetvel iizerindeki boliintiiler, 1 " lik uzunluk 16 esit par¢aya boliinerek olusturulmustur. En
kiiciik ol¢ti 1/16" dir. (Sekil-4) Bu bolintiiler sifirdan baslayip sirasi ile 1/16" , 2/16™ (1/8"),
3/16", 4/16"(1/4"),5/16",6/16" (3/8"),....... , 15/16" ve 1" olarak olusturulmustur.

Olgii okuma milimetrik kumpaslardaki okuma kurali ile aynidir. Bu yiizden sadece drnek
olmas1 bakimindan 1/128" hassasiyetli siirgiilii kumpas O6rnek olarak verilmigtir. Bu
kumpaslarda hassasiyet, 7/16" vel5/16" ‘lik uzunluk, siirgii lizerinde 8 esit verniye boliintii
isaretlenerek hassasiyet 1/128" elde edilmistir.
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II-) MIKROMETRELER

Kumpaslarla gergeklestirilen Olgmelerde hassasiyet en fazla 0,02 mm’dir. Ancak bu
hassasiyet aralig1 endiistride {iretilen her parca icin yeterli degildir. Bu ylizden daha hassas
parcalarin 6l¢iilebilmesi i¢in mikrometreler iiretilmistir. Mikrometreler Dis boyut, i¢ boyut,
derinlik dl¢iimlerinde,vida,disli cark gibi makine elemanlarinin gesitli dlgiilerini saptamada ve
0zel isaretlere ait uzunluklarin 6lgiilmesinde kullanilan vidali 6l¢tim araglaridir. Son yillarda
teknolojinin gelismesiyle lazer 1sinlariyla 6l¢iim yapan

mikrometreler de yayginlagmustir.

Mikrometrelerde Duyarhlik (Hassasiyet)

Metrik mikrometreler 0,01 ve 0,001 mm duyarlikli {retilirler. Tamburla birlikte donerek
hareket eden vidanin adimi 0,5mm’dir. Dolayis1 ile tamburun bir tur donmesi hareketli ucun
0,5mm hareket etmesini saglar. Tambur iizerindeki bollintii sayis1 50 oldugundan,
duyarlilik(hassasiyet) 0,5mm / 50 = 0,01 mm olur. Vida adim1 1mm olan 0,01mm duyarlikli
mikrometreler de vardir. Vida adimi Imm oldugu i¢in aym1 duyarlilifi saglamak tizere tambur
boliintii sayis1 100 olarak alinmis ve tambur ¢ap1 da daha biiyiik yapilmistir.

0,001 mm duyarlikli mikrometrelerde ise iizerinde mm bdliintiileri bulunan kovan iizerine
ayrica 0,1 mm 10 adet verniye boliintiileri olusturulmustur, boylece

Duyarlilik = Vida adim1 / Tambur boliintiisii X 10 = 0,001 mm olarak olusmustur.

Mikrometre Cesitleri

Metrik ve parmak olmak iizere her iki 6l¢li biriminde de iretilen mikrometrelerin
cesitleri sunlardir.;

1-Dis ¢ap mikrometreleri

2-I¢ cap mikrometreleri
3-Derinlik Mikrometreleri
4-Sayisal(dijital) mikrometreler
5-Vida mikrometreleri

6-Disli mikrometreleri

7-Ozel mikrometreler

II- 1-)D1s cap mikrometreleri

Adindan da anlasilacagi gibi dis boyutlarin 6lciilmesinde kullanilirlar. Yedi cesit olarak
incelenen mikrometrelerin boliintiileri,6lgme 6zellikleri birbirinin aynidir. Bu yiizden dis ¢ap
mikrometreleri ayrintili olarak incelendiginde diger cesitleri hakkinda da bilgi sahibi
olunacaktir.



Mikrometrelerin Kisimlari

Mikrometrelerin biitiin pargalar1 ¢elikten tiretilmis olup, bir ¢ok parga sertlestirilmistir.
Sekilde dis 6l¢iimlerde kullanilan mikrometre ve kisimlari bulunmaktadir.

1 — Sabit agiz
2 — Hareketli agiz
3 — Vidali mil

4 — sabit ¢cene

5 — Tespit vidasi

6 — Duy

7 — Tambur

8 — Circir (surttnmeli hareket vidast)
9 — Govde

D1s ¢ap mikrometreleri genellikle 0-25mm, 25-50mm, 50-75mm, 75-100mm, 100-125mm,
125,150mm olarak iretildikleri gibi,daha biiylik olgmeler icin 900-1000mm’ye kadar
iretilebilirler.

Mikrometrelerin &lgme alanlar1 25mm’dir. Ornegin 19mm’lik bir 6l¢ii icin 0-25mm 6lgiilii
mikrometre,42mm’lik 6l¢ii i¢in 25-50mm Olgiilii mikrometre kullanilir.

Cesitli Mikrometreler

1-) D1s cap Mikrometreleri

Mekanik Numaratorli

Dijital

2-) ¢ cap Mikrometreleri

J k iki Agizli B Ug Noktali
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3-) Ozel Mikrometreler

U Derinlik Mikro.

Limit Mikro.

Disk Uglu Mikro.

Bicak Agizli Mikro.

Kalinlik Mikro.

f—— Kanal Mikro.

Bicak Agizli Mikro.

Sa¢ Malz. Mikro.

Kovan ve Tambur boliintiiler:

Kovan iizerine yatay bir ¢izgi ¢izilmis, bu ¢izginin iistiine 5’er mm’de bir rakamlar yazilan
mili metrik boliintiiler, altina ise mili metrik boliintiilerin ortasinda olacak sekilde buguk

boliintiiler isaretlenmistir.
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kovan yatay
Glzgisi




Tambur c¢evresi 50 esit parcaya bolinmiis, bu bolintiler 5 ¢izgide bir
5,10,15,20,25,30,35,40,45 ve 0 rakamlar1 yazilarak olusturulmustur. Tambur bir tur
dondiigiinde hareketli u¢ 0,5mm ilerledigine gore, tambur ¢evresindeki iki kiiclik ¢izgi
araligi=0,5mm/50 =1/100 =0,01mm olur.

Tambur sol yan yiizeyi

/
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Ornek: 11,62 mm 6l¢iisiiniin 1/100 duyarlikli mikrometrede gosterimi.
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0.001 Hassasiyetli mikrometre ve okuma ornegi




Kovan =13.5 mm

- Tambur =0.47 mm

Verniyer=0.007 mm

Olgii =13.977 mm
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III-) OLCME SAATLERI(KOMPARATORLER)

Mukayese amaci ile kullanildiklari i¢in 6l¢ii saatlerine “komparatér” adi da verilir.
Olgii saatleri kolay olgiim yapabilmek igin bir SEHPA veya SABIT
AYGITLARINA baglanirlar.

Boyutlarin;

— Mukayeseli dl¢timlerinde

— Kiiciik 0l¢ii farklarinin okunmasinda

— Geometrik bi¢cim degisimlerinin kontroliinde
kullanilan 6l¢ii aletleridir.

Hassasiyetleri:0.01lmm ile 0.001 mm arasinda degisir

Olcii arahklar:
0-0.25 mm
0-0.5 mm

0-1 mm

0-5 mm

0-10 mm

0-30 mm
arasinda olabilir.

Olcii saatleri ile;

1. D1s ¢ap kontrolii

2. Ayn1 anda ¢ok boyutlu kontrol
3. ¢ cap kontrol

4. Dogrusal hareketin kontrolii

5. Yiikseklik kontrolii

6. Yiizeye diklik kontrolii

OLCU



7. Karsilikli konum kontroli
8. Derinlik kontrolii

9. Salg1 kontrolii

10. Uretim kontrolii

Olgii saatlerinde TOLERANS SINIRLAMA ARALIGI mevcuttur. (+)ve (-) tolerans
miktarlar1 elle ayarlanir.




™
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7019 7012
(Stand Only) (Stand Only)

Komparator ve 0l¢ii saatlerinin parca uygulamalarinda
kullanilan sehpa ve ayaklari

Komparatdrlerle parga 6l¢ii kontrolii tizerine bazi 6rnekler



,Komparator saatleri hem mekanik hem de dijital olmak iizere iki ¢esidi bulunmaktadir.

Dijital

Komparatorlerle parga 6l¢ii kontrolii tizerine bazi 6rnekler



MIHENGIRLER

Ozellikle Kalip sektdriinde, ugak, makine ve imalat sektorlerinde kullanilmaktadir. Mihengir:
ylikseklik 6lgmeye yarayan ii¢ boyutlu alettir. Paslanmaz ¢elikten imal edilir.

Markalama ve kontrol aleti olarak kullanilan mihengirler yapisal durumlar
bakimindan ¢ok cesitlidirler. Markalamada en fazla kullanilanlar1 boliintiilii ve hassas ayarlh
olanlaridir. Kumpaslar gibi  1/10, 1/20, 1/50 hassasiyet degerlerine sahiptir.
Mihengirler genellikle silindirik, yiikseklik ve diger markalama ve kontrol aletleri ile
miimkiin olmayan kisimlarin markalanmasinda ve kontroliinde kullanilir. Mihengir diizgiin
bir pleyt iizerine yerlestirilerek ve 6l¢iisii ayarlanarak, ¢izici ucu vasitasi ile islem yapabilir.

“J

Vernierdi Saatli ve Numaratorld

_ “Linear Height" "QM Height* LT
iki Boyutlu Mikro islemcil Dijital Yokseklik Mihengirier Yiksekik Minengii  Yaksekik Minengir
(0-972 mm.)

Mihengir ve Cesitleri

X

Mihengir Kullanimi



AYARLI GONYELER

Ayarli gonyeler derece boluntiilii oldugu gibi derece boliintlisizde yapilabilir. Agi bdliintiisiiz
gonyeler istenen aciya ayarlandiktan sonra sabitleme vidasi sikilarak agilarin kontroliinde ve
markalamada kullanilir. Ac1 bolintiilii olanlarda ise agi1 ayari iizerindeki boliintiilerden ayarlanip
kontrol ve markalama islerinde kullanilir

Cizgi Ignesi

Ac Olger

Merkezleme
Aclisi

Ayarli Gonye

- Universal Gonyeler

Makine ve metal teknolojilerinde hassas agilarin kontrol ve markalama islemlerinde kullanilirlar.
Universal ag1 gonyeleri ¢ok hassas olduklar i¢in dakika cinsinden ag1 degerinin okunabilmesini de
saglarlar. Universal a¢1 gonyesinin esas derece boliintii dairesi 0-10° -20° ............. ve 90° ye kadar ve
tekrar 80° -70° -60° 0 olmak tizere birbirinin devami olacak sekilde 4x90°=360° boliintiiliidiir
Universal ag1 gonyeleri boliintiilii, saat kadranli ve dijital olarak iiretilmektedir.

‘ Tutacak Kol

187-502

Universal Gonye



MASTARLAR

Parga boyutlarinin , geometrik bigimlerin ve bazen de parca ylizey kalitesinin kontrolunda
kullanilan genel olarak boyutlar1 Standard dl¢iilerde sabitlestirilmis kontrol aletlerine mastar denir.
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MASTAR CESITLERI
JOHANSON MASTARI < BOSLUK (LAYNER) MAS.
SINIR MASTARI % KAVIS MASTARI
YASSI MASTARALAR < RADUS MASTARI

KONTROL TEST MASTAR % MATKAP UCU MASTARI

% MAKINA KALEMLERI

VIDA MASTARL BILEME MASTARI

CATAL MASTARLAR

MASTARLARIN KULLANIMI ESNASINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR
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KONTROL EDILECEK YER TEMIZ VE CAPAKSIZ OLMALIDIR.

TAMPON VE CATAL MASTARLARI IS PARCALARI ICERSINE 90° DiK VE PARALEL
OLARAK YERLESTIRILMELIDIR.

PARCA VE MASTARLAR AYNI SICAKLIKTA OLMALIDIR.

ODA SICAKLIGININ ALTINDA HiCBIR ZAMAN KONTROL EDILMEMELIDIR. (ODA
SICAKLIGI 18-20° DIR.)

TAMPON MASTARI KENDIi AGIRLIGI iLE HAFIFCE DONDURULEREK PARCA
ICINDE HAREKET ETMELI, CATAL MASTARI KENDI AGIRLIGI iLE IS PARCASI
UZERINDE HAREKET ETMELIDIR.

TAMPON MASTARLARI DELIK ICERSINDE FAZLA TUTULMAMALIDIR.

MASTAR EMILIMDEN DOLAYI PARCA ICERSINDE SIKISIR, CIKARKEN
MASTARIN HASSAS YUZEYLERI ZEDELENEBILIR.

CATAL VE TAMPON MASTARLARININ YOKLAYICI KENARLARI, ASITSiZ YAG
ILE OVALANMALIDIR.CATAL VE TAMPON MASTARLARI SICAK VE SOGUK
TESIRLERDEN KORUNMALIDIR.
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