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UZUNLUK OLCU SISTEMLERI

Diinya devletlerl arasinda uzunlugun olgiilmesinde iki 6lgii  sistemi
kullanilmaktadar.

> Metrik Birim( Olgii) Sistemi
> Ingiliz(in¢-parmak) Birim (Olgii) Sistemi

Metrik Birim (Olgii) Sistemi

Metrik olcii sistemi giiniimiizde diinya devletlerinin cogunda (Ingiltere,
ABD ve Ingiliz Milletler Topluluguna bagh iilkeler hari¢) kullanilan bir &l¢ii
sistemidir. Metrik sistemde o6lc¢ii birimi METRE dir.



1 ayak 0,3048 metre
1 yarda 0,9144 metre

1 kara mili 1609 metre

1 deniz mili 1852 metre
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Verniyerli Kumpaslarin Hassaslyetli
Verniyerli kumpaslarin  hassasiyetinin - hesaplanmasinda asagidaki adimlar

uygulanir.

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

% 2. \Verniyer iizerindeki boliintiilerdeki son ¢izginin cetvel iizerindeki cakistigi
boliintii ¢izgisi bulunur. Bu ¢izginin mm/in¢ olarak degeri verniyer tizerindeki
boliintii sayisina boliinerek; verniyer lizerindeki IKi ¢izgi arasindaki mesafe
mm/in¢ olarak hesaplanur.

* 3. Kumpasin ¢eneleri tam kapali konumdayken cetvel ve verniyer tizerinde bir

birine en yakin boliintii ¢izgileri bulunur.

4. Cetvel ve verniyer iizerinde bir birine en yakin boliintii ¢izgileri arasindaki

mesafe farki ’dir.



CETVEL

9 mm

]

0 Boliintii sayisi: 10 10

VERNIYER

CETVEL

1 mm

0 0.9mm

VERNIYER
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1/20 Hassasliyetli Verniyerli Kumpaslar

Cetveldeki her hangi bir boliinti

OLCULEN DEGER = okunandeger cizgisiyle cakisan verniyerdeki boliintii
Cetvel lizerinden

say1s1 *hassasiyet (0,05mm)

CETVEL Cakisan ¢izgi

‘30 50 g 60

2 3 -+ S5

VERNIYER

Yukaridaki sekil icin okunan deger;
=29 mm + 13*0,05mm

=29 mm + 0,65mm

= 29,65 mm
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Cakasan cizgi CEITVEIL.
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» Elektronik kumpaslar, olgiilen degeri elektronik devresi sayesinde
dijital olarak gosterir.

> Uzerinde genellikle
dijital gosterge ekrani, acma- kapama butonu, in¢-mm butonu,
sifirlama butonu, bekletme butonu ve bazilarinda ise Olgiilen degeri
kiiclik yazdirma cihazlarinda yazdirmak i¢in baglanti kism bulunur.

» Kumpaslarla 6l¢cme islemi yaparken once Olgiilecek ylizeyler ve
kumpas ceneleri temizlenir. A¢gma butonuna (ON) basilip kumpas
ceneleri kapatilir ve sifirlama butonuna basilarak ekran iizerindeki
okuma deger1 sifirlanir. Bundan sonra kumpasla i¢ cap, dis cap,
derinlik ve kademe boyutlar1 dl¢tilebilir.



Bu kumpaslarin hassasiyetleri 0,1-0,01 mm
arasinda degismektedir. Ozel amaclar icin kullanilan kumpaslar asagidaki
gibi simiflandirilabilir.

» Cizecek uclu kumpaslar

» Pergel uclu kumpaslar

» Mafsal ¢ceneli kumpaslar

> Universal basli kumpaslar

» Merkezler arasi1 6l¢gme kumpaslari
> Olcii saatli kumpaslar

» Cekme payli kumpaslar



» Kumpaslarin bakimi, kullanim1 sirasinda baglar. Bu tiir aletlerin diger el
aletlerinden daha hassas ozellikler tasimalari, kullanilmalar1 sirasinda bir
dizi O6nlemin alinmasmi gerekli kilar. Her seyden oOnce calisma
tezgahinin tizerinde kullanilmadiklar1 sirada duracaklar1 yer bile diger
aletlerden ayr1 bir bolme olmalidir. Aksi takdirde hassas oOlgme ve
kontrol yapilamaz. Hassas 6lgme ve kontrol yapilamamasmin diger bir
anlami da yanlis 6lgme ve kontrol yapilmasi: demektir ki metal islerinde
bircok islem basamagi hata kabul etmez.

» Temizliklerinde hafif vyaglhi bir bez kullanilmasi, yiizeylerinin
kararmasina engel olacagi gibi oksitlenmesini de engelleyecektir.

» Siirmeli kumpas ile 6l¢ii alinirken 6lgme c¢eneleri arasinda is pargasi agiri
bir sekilde sikildig: takdirde aletin hassasiyetine zarar verilir. Ayn1 durum
mikrometreler icin de gecerlidir.



Olcii hassasiyetine uygun kumpas secilmelidir.
Kumpas siirgiisiiniin cetvel iizerinde bosluksuz calisip ¢alismadigina bakilmalidir.

Ceneler kapal1 durumda iken sifir ¢izgileri ¢cakisir durumda ve ¢eneler birbirine
yapisik olmalidir.

Olgiim sirasinda siirgiiye fazla basma kuvveti uygulanmamalidir.

[s parcasina once sabit cene temas ettirilmeli, daha sonra hareketli cene siiriilerek
temas etmelidir.

Sicak parca ve ¢apakli parca kesinlikle dl¢iilmemelidir.

Kumpaslar kesici ve darbe aletlerinden uzak tutulmalidr.

Kumpaslarin ¢eneleri pergel gibi veya cetvel kismi celik cetvel gibi
kullanilmamalidhr.



Verniyerli siirmeli kumpas Kanal ¢apinin dlglilmesi
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yapilan 6l¢melerde hassasiyet en ¢ok 0,02 mm’dir. Ancak
her parcanin Olcilisii kumpaslarin 6lgme hassasiyeti i¢cinde olmayabilir.
Bu nedenle kumpaslar daha hassas olciilerin oOlciilmesinde Yeterli
olmayabilir. Kumpaslarda verniyer iizerindeki c¢izgilerin c¢oklugu ve
hangl c¢izginin hangi c¢izgi Ile cakistigimin belirlenmesi okumayi
zorlastiran etkenlerdendir.

» Bu olumsuzluklar1 ortadan kaldirmak icin, daha hassas olcii aleti olan

mikrometreler yapilmistir. Mikrometrelerde okuma kolayligi ve hassaslik
derecesi kumpaslara gore daha fazladr.

> Mikrometrelerin ’dir.
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Aihutoyo
0-25mm ).01 mm
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Mikrometrelerin 6lgme baskis1 250 gr’dir. Bu 250 gr’lik baski circir
vidas1 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 baskisi 250 gr’a ulasmis
olur).
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Mikrometreler olcim  sitemlerine
siniflandirilabilir.

» Metrik mikrometreler
» Parmak (‘') mikrometreler

» Dis cap mikrometreleri
> I¢ cap mikrometreleri
» Derinlik mikrometreleri
» Modil mikrometreleri
» Vida mikrometreleri

> Ozel mikrometreler

VE

kullanim  yerlerine

gore
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50 Esit parc¢aya boliinmiis
tambur boliintiileri
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Kovan iizerindeki verniyer
boluntiileri
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» 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 6lcme icin is parcasinin 1sis1 ile mikrometrenin 1sis1 arasinda fark
olmamalidir.(Ani 1s1 degisimi Ve yiiksek 1s1 mikrometreye zarar verir.)



Ayarlanabilir Sabitleme

Dis bilezik Tolerans

Tirnagi

Siniflandirma

Olgme aralig

Tur sayicisi

Sap

Olgme ignesi

e Ol Mili
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Komparator ve sehpasi
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Boyutlarin;
» Mukayeseli dl¢iimlerinde
» Kiiciik olcii farklarinin okunmasinda
» Geometrik bicim degisimlerinin kontroliinde

kullanilan 6l¢t aletleridir.
Hassasiyetleri:0,01mm ile 0,001 mm arasinda degisir.

Olcii arahklar:
» 0-0,25 mm
» 0-0,5 mm
» 0-1 mm
» 0-5mm
» 0-10 mm
» 0-30 mm arasinda olabilir
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Dis cap kontrolu
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ibrenin 1 turana karsilik gelen 6
Skaladaki(kadrandaki)béliinti sa
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BuyuK 1brenin tur sayis: = 1111111') (Bﬁ}rﬁ 1Ibrenin gosterdigl boluntu sa}rlsr)
(kiiciik ibreden bakilacak) - « hassasiyet(0.01mm)

Sapma miktar: = + (
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0,01 mm Hassasiyetli Komparatorde Okuma Calisma Sorulari

Sapma miktar:1 = 0*1mm -6*0,01m
=-0,06 mm .
MILUYGUN CAPTAURETILMEMISTIR.

Sifirlama Konumu

5 nolu i¢ cap ol¢ciimii

Sapma miktar: = 0*1mm -0*0,01mm
=0mm
MIL UYGUN CAPTA URETILMISTI




0,001 mm Hassasiyetli Komparatorler

Bu komparatorde biiyiik ibre bir tur attiginda ol¢ii mili 0,1mm hareket etmektedir ve
kadran(skala) 100 esit par¢aya boliinmiistiir.

HASSASIYET=0,1mm/100= 0,001 mm olarak bulunur.

BuyuK 1brenin tur sayis: = 0. 1111111') n (Bﬁ}rﬁ 1Ibrenin gosterdilgl boluntu sa}rlsl)

Sapma miktar: = + (

(kiiciik ibreden bakilacak) +« hassasiyvet(0.001mm)

Biiyiik i1bre saat ibreleri ile aym1 yonde hareket ederse isaretler +
alinir, saat ibreleri tersi yoniinde hareket ederse isaretler — alinur.

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

+1/-
=5

ORIGIN

ON/OFF

€

Mitutoyo

ORIGIN

ON/ OFF

£

543-690
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Komparator Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar

Komparatorlerin  kendileri 6lgme takimi degildir. Bunlar daha ziyade
mukayeseli 6l¢ti almak icin kullanilir. Yani komparatorler 6nce standart olciiyii
gosterecek sekilde bir mikrometre veya standartla ayarlanir ve sifirlanir. Sonra
Olciilecek parcanin standarttan ne kadar ayrildig: tespit edilir.
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Komparator Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar

Sifirlama i¢in gosterge kadraninin sifir1 standarda
ayarlanmis  Ibrenin  altina  getirilir. ~ Baz
komparatorlerde kadran tizerinde 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 i¢ine sokularak captaki degismeler okunur
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Komparator Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar

Komparator saati

Komparator saati
baglama konumu

Uzatma pulu—
Uzatma ¢ubugu~-'(j_, ~Olgii ignesi
Uzatma gubugu - S~

baglama somunu




Komparator Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar

Hatasiz 6l¢me islemi iki asamada gerceklesir. Birinci basamak dogru o6l¢ii almak, ikinci

basamak alinan 0l¢iliyii dogru okumaktir. Bunun i¢in asagidaki hususlara dikkat etmeliyiz.

VV VY

VV VY

A\

[stenilen olcii hassasiyetine uygun 6l¢ii alet secilmelidir.

Olcii aleti ile dlciilecek parca temiz olmalidir.

Olcii aleti saglam ve alinacak 6l¢iiye uygun olmalidir.

Hassas olctimlerde; hava sicakhigi, parcanin sicakhgi, olc¢ti aletinin sicakhgi 19-21 °C
olmalidr.

Olcme esnasinda 6lcii aletine normal temas baskist verilir.

Olgiim okunurken aydinlik yeterli olmali ve 6lgii aletine dik olarak bakilmalidir.

Hig¢bir zaman hareket eden pargalarin lizerinde 6l¢ii alinmamalidir.

Olgme isleminden 6nce olcii aletinin ayar  tamligi kontrol edilmelidir. Gerekiyorsa
ayar yapilmalidir.

Komparatorlerle ol¢ii alirken dikkat edilmesi gereken en onemli noktalardan biri de
parcalarin hareket simnirlarinin komparatoriin 6lgme sahasmnin i¢inde 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 ayaginin delik ve ¢ikintilara
takilmamasina dikkat edilmelidir
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MARKALAMA

> Onceden hazirlanmis is resminin gerec
tizerine aktarilmasina markalama denir.

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

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

» Metre, celik cetvel,

» Markalama pleytleri,

» Cizecekler,

» Mihengirler,

» Pergeller,

» Nokta,

» Cekic,

» Sapkal1 gonyeler, ayarli gonyeler,
> V yatagi

» Merkezleme gonyesi Ve ¢ani,
» Yiizey boyama araclar,
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