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OLCME VE KONTROL

A - OLCME : Bilinmeyen bir birimin icinde bilinen bir birimin kag kez oldugu veya degerlerin kiyaslanmasidir.
B - OLCMENIN CESITLERI

1 - Direk Olgme : Olgli aletleri ile 6lctliip 6lguiniin dogrudan dogruya okunmasidir.

2 - Endirek Olgme : Olgme aletinin yanasmadigi yerlerde kullanilan aletlerin tizerinden alinan dlgtidir. Ornek
ici ve dis cap pergeller ile 6l¢cuiniin alinmasi ve kumpas ile pergelin 6l¢ulmesidir. Kalitenin imalata yansimasi ve
standardizasyonun olusmasinda yedek parg¢a uyusma sorunlarinin halledilmesinde 6l¢me ve kontrol
kagimiimazadir.

C - KONTROL
imalati yapilan parcalarin istenilen 6l¢ti ve malzeme kalitesinde olup olmadiginin degerlendirilmesidir.

D - OLCME VE KONTROLU ETKILEYEN FAKTORLER

1 - Olgulecek malzemenin s etkisi : imalati yapilan is parcasinda sekil degisikligi veya talas kaldirmada isi
yukselmesi parcada genlesme, sertlesme ve standart sicaklik degerinde yukseltme 6l¢ciimlerde olumsuz
degisime yol agar. Olgiim isis1 +18 °C - +22 °C arasinda olmali ve standart sicaklik 20 °C’dir.

2 - Olgme ve kontrol aletinin hassasiyeti : Her 6l¢lim aletinin hassasiyetine gore veya fabrikasyon ve hor
kullanimda dogan 6l¢im bozukluklar bir diger etmendir.

3 - Olgen kisinin hatalan : Olgme bilgi eksikligi ve 6lgme beceriksizliginden kaynaklanan hatalar.

4 - Olgme ortamimin meydana getirdigi hatalar :Olcme yapilacak yer isisi sarsintisi yada 6lgme yapan kisinin
ruhsal yapisi v.b. gibi durumlardan kaynaklanana hatalar.

5 -Isik hatalan : Golgesiz 1sik ortami uygun olmayan yerlerden kaynaklanan hatalar.

6-Makine ve avadanhklardan kaynaklanan hatalar : Makine ve avadanliklarin ayarsiz ve bozuk olmalari
nedeni ile is parcasina yansiyacak hatalar

UZUNLUKLARIN OLCULMESI

A - Uzunluk 6lc birimleri
1 - Metrik Olg Sistemi 2 — Whitworth Olgii Sistemi

SURMELI KUMPASLAR

Sabit ve hareketli iki kissmdan meydana gelen 6lgme aletidir.
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KUMPAS CESITLERI

1-Olgme Sistemine gére kumpas cesitleri

A — METRIK OLCME YAPAN KUMPASLAR
1-1/10 mm’lik verniyerli kumpaslar
2 — 1/20 mm’lik verniyerli kumpaslar
3 —1/50 mm’lik verniyerli kumpaslar

B — WHITWORTH OLCME YAPAN KUMPASLAR
1-1/32" likverniyerli kumpaslar
2-1/64" lik verniyerli kumpaslar
3-1/128 " lik verniyerli kumpaslar
4-0,001“ hkverniyerli kumpaslar
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2 — Kullanma alanina gore 6lgme yapan kumpas cesitleri : Derinlik, stirmeli, moduil, vida, saatli,
markalama, donebilen ¢eneli, kumpaslar v.b.
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Meianik Kumpaslar (0'dan 2000 mm'ye kadar)

Dijital Kumpas Dijital Kumpastar
(Su gecirmez 0'dan 300 mm.'ye kadar) (0rdan 1500 mm.'ye kadar)
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(Ozel Amach Mekank ve Dijtal Kumpastar
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Saath Kumpaslar 7
(Ordan 300 mm'ye kadar) Mekanik ve Dijtal Derinlk Kumgpasian

(0rdan 1000 mm.'ve kadar

Kanal genisliginin dlciimesi I cap dlglimesi Fatura derinlidinin dlgilmesi

Fatura derinlidinin dlcilmesi i¢ cap Blgulmesi
Ohs cap Blcme uygulamalan Disli cark modilinin dlciimesi



A — METRIK OLCME YAPAN KUMPASLAR

1-1/10 mm’lik verniyerli kumpaslar ve okunuslari

Milimetrenin 1/10 'unu veya ondaliklarini okuyabilir. 1/10 * luk bir hassasiyet elde edebilmek i¢in sonu 9 ile
biten blttn rakamlar 10 * a béliinerek 1/10° luk verniyer taksimati yapilabilir. Cesitleri : 9/10, 19/10, 29/10,
39/10, ..... 99/10, ...199/10, ..

@ Kumpasin verniyeri tzerindeki aralik sayisina bakilarak kumpasin kachk olduguna bakilir. 10 esit aralik
var ise kumpas 1/10’ luktur. 20 esit aralik var ise 1/20 * liktir.

@ Boluntilerin nasil yapildigina bakilir. Verniyerin son gizgisi cetvelde hangi cizgi ile ¢akisti ise béluntundin
yapilis sekli ortaya ¢ikar. 9/10 ....39/10.. gibi...

@ Olgme hassasiyetinin okunmasi icin verniyer aralik degerini bulmak gerekir. Verniyer son gizgisinin
cakistigi cizginin boluntd sayisina bolinmesi;

9/10=0,9 mm

@ Olgme hassasiyeti ispat icin ise ; verniyerin ilk boliintisiini cetvelde kendisinden sonra gelen ilk gizgi
Olgusunden gikartinz.

0
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1/10 ‘luk Hassasiyetli Verniyer Yapilisina Gore 49/10 ‘luk Kumpas

0

Sabit cetvel
0 sabit cetvel 10 20 20 40 50 5 mm
‘ | ‘ 4,9mm 0,1 mm
0 Verniyer 10
Vermiyer
Verniyer aralik degeri 1 49/10=4,9 mm 0
Olgme hassasiyeti :5-49=0,1mm =1/10 mm’ lik kumpas
2 —1/20 mm’lik_verniyerli kumpaslar ve okunuslan
0 sabit cetvel 10 20 30 o
1 mm 0,05 mm ( fark )
Vemiyer 0,95 mm
o 25 50 75 1 o Verniyer
0
Verniyer aralik degeri  : 19/20 =0,95mm
Olgme hassasiyeti :1-0,95 =0,056 mm =1/20 mm’ lik kumpas

Herhangi bir 6lgme aletinde verniyer araliklarinin degerini hemen sagindaki cetvel Gizerindeki degerden
¢ikarirsak kumpasin dlgme hassasiyetini buluruz.

ORNEK ALISTIRMALAR 1/20
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1/20 ‘luk Hassasiyetli Verniyer Yapilisina Gore 39/20 ‘luk Kumpas

Hassasiyeti yine 0,05 mm olan fakat verniyeri 19 mm degil de 39 mm’ ye daha iyi okuma saglanmasi ve
cakisan dlctintin belirgin gézikmesi icin - uzatilmig verniyer yapilisina gore 39/20 * lik hassasiyetine gore
1/20’lik kumpasin gosterilisi;

0 sabit cetvel 10 20 30 40 50

Verniyer
o 25 50 75 10
. . 0  sabit cetvel

Verniyer aralk degeri  : 39/20 =1,95mm )

mm
Olgme hassasiyeti :2-195 =0,05mm =1/20 mm’ lik kumpas
1,95 mm
_ 0,05 mm (fark)
o Vemiyer
10 20 30 40 50
¢ 12,70 mm
25 50 75
10

3 —1/50 mm’lik verniyerli kumpaslar ve okunuslari

0  sahit cetvel 10 20 30 40 50 0 Sabit cetvel
. 0,02 mm (fark)
1 mm
‘l|||‘IIII|||I|||II|||I|||IIII|IIII|IIII|IIH}“H‘ Verniyer | | |
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1
u Vemiyer
Verniyer arahik degeri  : 49/50 =0,98 mm
Olgme hassasiyeti :1-0,98 =0,02mm =1/50 mm’lik kumpas
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20 30 40

50 60 70

1 2 3 4 & * 9 15,88
0 10
B — WHITWORTH (")LQME YAPAN KUMPASLAR
1-1/32" hkverniyerli kumpaslar ve okunuslar
0 4 _ 0 4
Verniyer
| I I I | 3/32" Vemiyer
| o | 1 U | |
0 % Sabit cetvel ) " p— | |
. o . 3 4-3,1_3" 0
Verniyer aralik degeri 8§ 4" 8473

1.3_4 3 1"
8 32 32 32 32
) (1)

Olgme hassasiyeti

ORNEK ALISTIRMALAR 1/32”

Kolay okumak igin : 1/32” lik kumpasta 1" lik 6l¢li 8 esit parcaya bolindigiine gore cetveldeki her ¢izgiyi 4’er 4’er say

verniyerdeki cizgileri de 1’er 1’er sayarsak Ol¢t okunur. 1" =
(25,4/32=0,793mm)

o 4 4 25"
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Sabit cetvel
10 16 11

Verniyer

25,4 mm ve parmak 6l¢l sisteminin en kaba kumpasi
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2-1/64"" lLk verniyerli kumpaslar ve okunuslari 0 a
1/64" fark
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Verniyer aralik degeri : %extz%x%: %

Olgme hassasiyeti ;1.3 4 3 17
16 64 64 64 64
4 (1)

ORNEK ALISTIRMALAR 1/64”

Kolay okumak icin : 1/64" lik kumpasta 1" lik 6l¢l 16 esit parcaya bolindugiine gore cetveldeki her cizgiyi 4’er 4’er say
verniyerdeki cizgileri de 1’er 1’er sayarsak 6l¢u okunur. 1” = 25,4 mm ise 25,4 / 64 = 0,396 mm hassasiyetli

0 38" 0 4 . 59"
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3-1/128 "' lik verniyerli kumpaslar ve okunuslan
0 e o ... fark 1/128" 4 R 8
| Vemniyer 71128 Verniyer ‘
| ]
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0 Sabit cetvel 1 2 1167 | | |
Sabit cetvel
0

Kolay okumak igin : 1/128" lik kumpasta 1" lik 6l¢ii 16 esit parcaya bolindigiine gore 128/16 = 8 cetveldeki her gizgiyi
8’er 8’er say verniyerin 0 ¢izgisine kadar, verniyer c¢izgilerini de 1’er 1’er sayarsak 6l¢ti okunur. 1”” = 25,4 mm ise
25,4 / 64 = 0,198 mm hassasiyetli

Verniyer aralk degeri : 1—ge8= %x%= —1728

. 17 _3_8 7 _1"

Olgme hassasiyeti . 16 128 128 128 128
4 (1)

ORNEK ALISTIRMALAR 1/128"
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4 Sabit cetvel 5

4-0,001“ hkverniyerli kumpaslar ve okunuslar

12 3 a s ssa;“ce;’e's "4 2 3 4 56 7 8 9 0.025" HMHTH
‘”‘U””J.'”',L”'LL““‘ S HTTTT
0 25 5 10

0
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MiKROMETRELER

Tammi : 0,01 ve 0,001 mm ve 0,001 ve 0,0001"" hassasiyetinde 6lgme yapan vidah 6lcu aletleridir.

Olcil Sistemine Gore Mikrometreler

Circir

Sigii Oled Kovan . bur (baski kuvveti 250 g)

cenesi mili

A — Metrik Mikrometreler
B — Parmak Mikrometreler

Kisimlar ve Cesitleri: Some yizier,

Olgii mili
kilitieme tertibati

Olgme alaru

0-25 ol¢me sinirlt mikrometre
Drerinlik mikrometresi ﬂ ]ﬁ

Dt Cap Mibro metresi Bk BT Waking MY

J |
=
Disk uclukalinhk mikrometresi Bicak agizh mikrometre
-
W i

e I ED  Sac MAlzeme mikiomTe Limit mikrometre Data knbighy mikromeing
W = S———

Kalinhik mikrometresi Kanal mikrometreleri
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0,01 mm (1/100) Hassasiyetli Metrik Olcii Sistemine Gore Mikrometreler ve Okunuslari

N

-
[-]

Vidali 6lgme aleti tanbur 1 tam turu 0,5 mm

f':|"|||||

Vidal 6lgme aleti tanbur 2 tam turu 1 mm

Vida Adimi : %: 0,01 mm Hassasiyeti is |
N
ORNEK ALISTIRMALAR 0,01 mm ‘lik MiKROMETRELER
/ / /
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0,005 mm (1/200) Hassasiyetli Metrik Olcii Sistemine Gore Mikrometreler ve Okunuslari

Vidah 6lgme aleti tanbur 1 tam turu 0,5 mm

-
[-]

Vidal 6lgcme aleti tanbur 2 tam turu 1 mm

L]

0 5 1
Vida Adimi : M = 0,005 mm Hassasiyeti W 0 + 10,00 mm
700 béliim !
45
40

/T
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ORNEK ALISTIRMALAR 0,005 mm ‘lik MiIKROMETRELER

15

0 5 10 10

12,055 mm

5

45

10

40

0,001 mm Hassasiyetli Metrik Olcii Sistemine Gore Mikrometreler ve Okunuslari

Bu tip mikrometrelerde tanbur iki kisimdan olusur. Tanbur iki kisimdan olusur. Tanbur diger mikrometrede
oldugu gibi cevre yine 50 esit parcaya bolinmistir. Tanburun sol kisminda ise ¢evredeki 9 bolim ¢izgisi alinmis ve
10 esit parcaya boltinmdistr. Buna gore, tanbur gevresinde iki ¢izgi arasi 0,01 mm’dir.

0,01x9 = 0,009 mm

0,09
10

= 0,009 mm

O halde tanburun solundaki iki ¢izgi aras1 0,009 mm ile sagdaki iki ¢izgi arasi 0,01

mm yan yana gelince aradaki fark;

0,01 - 0,009 = 0,001 mm olur. Bu deger mikrometrenin hassasiyetidir.
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ORNEK ALISTIRMALAR 0,001 mm ‘lik MiKROMETRELER

Birlikte Okuyalim ;

1- Mikrometre kovan cetvelinde 12 mm’yi gecmistir. /

2- Tanburun doner cetveli 0,32 mm’yi gecmistir.
3- Tanburun solundaki sabit cetvelde 5. ¢izgiyle cakistigindan

toplam 6l¢li; 12,325 mm
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[ «® 12,325 mm
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12,000 @

0320 @

20005 @
12,325 mm

a
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Birlikte Okuyalim ;
1-Mikrometre kovan cetvelinde 9 mm’yi gecmistir.
2-Mikrometre kovan alt cetvelinde 0,5 mm’yi ge¢mistir.
3-Tanburun doner cetveli 0,30 mm’yi gecmistir.
4-Tanburun solundaki sabit cetvelde 9. cizgiyle

cakistigindan toplam olgi; 9,539 mm
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0,001 Hassasiyetli Parmak Olcii Sistemine Gore Mikrometreler ve Okunuslari

Mikrometrede vidasinda 1" ta 40 dis vardir.
Vidali 6lgme aleti tanbur 1 tam turu 1/ 40=0,025"
Vidah 6lgme aleti tanbur bolinti sayisi 25 ise 25/ 0,025 =0,001"

1

tn

0« 1,275"

N
o

T[T
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ORNEK ALISTIRMALAR 0,001” LIK MiKROMETRELER

0 — 5 0 — 20
1 2 3 4 s [— 1 E
| |50 — 15
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—20 — 10
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0,0001” Hassasiyetli Parmak Olcii Sistemine Gore Mikrometreler ve Okunuslari

Vidali 6lgme aleti tanbur 1 tam turu 1/ 40=0,025"
Vidah 6lgme aleti tanbur bélinti sayisi 25 ise 25/ 0,025 =0,001"

Tanbur cizgileri arasi 0,001 oldugunu 6grendik. 9 bolintl araligr kovan Gzerindeki verniyerde 10 esit parcaya
bolunmustir.

9x 0,001 =0,009 " eder. Bu uzunluk 10 esit parcaya bélintrse 0,009 / 10 =0,0009 eder.

0,001 " -0,0009 " =0,0001 *

—"10 —
10 @ 10 5
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7 — 7 e
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