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GIRIS

v Cogu insanin dogrusal dlcumle ilk temasi celik bir cetvel
veya bir serit metredir.

v Bununla birlikte, gunUmUz mUhendisleri cok cesitli cihaz
seceneklerine sahiptir. Tamamen mekanik olarak calistinlan
cihazlardan dijital elektronik cihazlara kadar.

v Sadece uygulamanin dogasini ve kullanilan cihazin
maliyetini gozonUne alarak herhangi bir uygulama icin hangi
aracin hangi cihazin en iyisi olduguna karar vermek kolay
deqildir.

v/ Bu bdlum, cok cesitli dogrusal 6lcUm cihazlanni kapsar. basit
bir celik cetvelden dijital kumpas ve mikrometrelere kadar




Lineer Olcme Cihazlarinin Tasarimi

v Skalall enstromanlarn dlcum dogrulugu cizgisel bir hat boyunca yapilmis
olan skalalarnnin orijinal dogruluguna baglidir. Asin kalinlk veya zayif
tanimlanan derece cizgileri enstrumandan yapilan okumalarin
dogrulugunu etkiler.

v Skalall herhangi bir lcum cihaz asinmaya karsi guvenlik tasimadigi

surece bir supheli kabul edilir.

v Ekler, aletlerin cok yonlUlugunu artirabilir. Ancak, bir aletle birlikte
kullanilan her atasman (ek), uygun konuslandiriimis olmadikca, birikmis
hataya katkida bulunabilir. Eklerin de asinma ve yipranmasi hatalara
katkida bulunabilir.




Lineer Olcme Cihazlarinin Tasarimi

» Kumpas gibi enstrumanlarda, cihazin kesinligi kullanicinin kendi hislerine
bagldir. Cihazin iyi kaliteli olmasi, guvenilirligi arttinr ancak nihayetinde
kullanicinin becerisi dogruluk temin eder.

» Hizalama ilkesi, OlcUm hattinin ve dlculen nesnedeki boyut cizgisinin
paralel/cakisik olmasi gerektigine isaret eder. Bu prensip iyi tasarim icin
esastir ve cihazin dogruluk ve dlcumun gUvenilirligini garantiye alrr.

» Cihazlann cevirmeli versiyonlar okumaya yardimci olur. Elektronik siromleri,
okunmasi daha kolay olan dijital okumalar saglar.

® Bir enstrUmanin guvenilirliginin en dnemli unsurlarindan biri; okunabilirlik




Lineer Olcme Cihazlarinin Tasarimi

» Maliyet sorun degdilse, dijital araclar tercih edilebilir. elektronik yontemin
temel avantaj "sinyal isleme" kolayligidir. Okumalar ilave aritmetik islem
olmadan dogrudan istenen formda olabilir. Okumalar daha fazla kullanim
ve analiz icin bir hafiza cihazinda saklanabilir.

®» Ne zaman, aletle, dlcUimesi istenen isin yUzeyi arasinda temas kaciniimazdir,
carpllma olmamasi icin temas kuvveti optimum olmalidir. Tasarmci sadece
kullanicinin yetenegi Uzerinde cihazi kaderine terk edemez.




Duzlem Yuzey

= Bir yUzey plakasi, hassas muayeneler, dizlem
isaretleme ve hassas takimlarla setup yuzey
kurmada referans olarak kullanilan sert,

saglam ve yatay duz plaka, gce)\r%tengyar

Yuzey plakasi, biris parcasinin butun <«— Celik masa

olcUmleri icin referans/datum olarak

kullanildigindan, yuksek bir dogruluk

derecesi ile yuzeyi islenmis/bitmis olmall

Duzlem/Referans Yuzey



Duzlem Yuzey

» YUzey plakalarn dokme demir veya granitten yapilir.

®» DOkme demir, granit plakalara gére zaman icinde boyutsal olarak daha kararhdir.
Ayrica, cok kUcuUk 1sik penetrasyon derinligi ile homojen optik dzelliklere sahip
oldugundan baz optik uygulamalar icin en uygun malzemedir. Bir dneml
dezavantajl, yuksek isil genlesme katsayisidir; sicaklikta buyUk degdisiklikler iceren
gulamalar icin uygun degildir.

Son zamanlarda, yuzey plakalarricin granit, tercih edilen malzeme olarak dokme
demirin yerini aldi. Granit, dokme demirle karsilastinldiginda bircok avantaja sahipfir.
Dogal granit binlerce yildir acik alanda beklediginden yaslanmaya bagl carpilma
veya bozulma etkileri yoktur. Dokme demirden iki kat daha sert ve sicaklik
degisimlerinden etkilenmez. Paslanmaz ve manyetik degildir.

» Cam, yuzey plakalarn icin alternatif bir malzemedir. Malzeme saglanmasi ve Uretim
kapasitesinin yetersiz oldugu Il. DUnya Savasi yillarinda kullanildi. Cam uygun sekilde
taslanabilir ve bir capak olusturmadan talas kirma avantajina sahiptir; bu dokme
demir yuzey plakalarinda bir problemdir.




V-Bloklar

» V-bloklari, dairesel kesitli isparcalarnin muayenesinde yogun olarak
kullanilmaktadir.

» Silindirik yozey, 'V' tarafina sikica dayandiginda is parcasi ekseni, V blogunun
hem tabanina hem de yanlarina paralel olacaktir.

» Genel olarak, V'nin acisi 209dir , ancak bazilarinda 120° aci tercih edilir.

» 40 Rc'nin Uzerinde sertlestiriimis, yuksek hassasiyet derecesinde taslanarak
yUksek dereceli bir celikten imal edilmistir.

» V-bloklar, dogruluk seviyesine gore A ve B sinift olmak Uzere iki sinifa ayrilir,
1S: 2949-1964'e gdre. A sinifi V bloklarin duzlemsellikten ayriimasi minimumdur
(150 mm uzunluk icin 5 mikron kadair).




V-Bloklar

v/ V-bloklarda, kiskacl V-bloklar, manyetik V-blok, dékme demir V-blok, vb. gibi
bircok cesit vardir.,

v Asagidaki sekiller, Uzengi kiskacina sahip bir V-blogu ve Manyetik V-blogunu
gostermektedir. Eskiden daha dogru dlcUmler yapabilmek icin kiskacl tipler is

parcasint V-bloguna sikistrmak icin uygun olsa da, yeniler manyetik bir tabana
sahiptir

V-block

Z Stirrup
clamp

. Job Switch

V-blok kiskacl V-blok manyetik V-blok



Skalal Cetvel
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v kégretim okulundaki Geometri dersinden beri kullanilmakta oldugumuz basit cihazi ifade
etmeKiicin sik sik ‘Cetvel' ve 'Olcek/Skala' kelimelerini kullaninz. Ancak, bu iki tanidik kelimenin
gergek anlamlannda bir fark vardrr.

v/Skala / dlcek, uzunluk birimi ile orantili olarak derecelendirmedir. Ornedin, yukarda gdsterilen
Imar cetvelindeki boluntu cizgileri ayak ve incleri temsil ederken bir tesisatcl cetvelinde bir
Incin 1/32 veya 1/64 UnU gdsteriyor olabilirdi.

v Bir cetvelin boluntUleri, baska ifade ile uzunluk biriminin boliUmleri ve katlaridir,. Genel olarak,
asina oldugumuz cetveller, santimetre, milimetre veya in¢ cinsinden ve ondalik bolumileri
cinsinde bolUntulere sahiptir.



Skalali Cetvel

v Celik kuralin kullanilmasi referans noktasi ve dlcUlen nokta arasindaki iliskiyi dikkate
almayi gerektirir. Asagidaki sekil bir SlcUm yapmak icin referans noktasini secme
yollarindan birini gostermektedir.

v Cetvelin bir kenar yerine cetveldeki derece cizgilerinden birinin, referans noktasi
olarak alinmasi., Referans ve dlculen noktalarnn dikkatlice hizalanmasi icin biraz
caba sarf.edilse de bu yontem ile dlcUmun dogrulugu dnemli dlcude artar,

v Cetyelin kenarnni referans noktasi olarak kullanmaniz tavsiye edilmez, zira
koselérde yipranma ve asinma ve vyirtiima gibi hasarlar dlcum hatalarina neden olur.
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Celik Cetvel Tipleri
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Celik Cetvel tipleri; a) Dar, temperli celik cetvel, b)Esnek Fillet cetvel,
c)Tutuculu kisa cetvel, d)Acil cetvel, e) Celik seritmetre




Skalali Cihazlar

v Cetveller bircok atdlye dlcUmu icin kullanishdir. Ancak, belirli parcalarin
olcumleri icin dlcuUm cihazini, dlculen parcaya karsi sabit bir sekilde tutmak
veya OlcUm sonucunu daha sonra okuyabilmek icin bazi mekanik araclar
gerekir.

Olceklendirilmis/Skalall bir cihazin bir diger 6nemli avantaji, en az dlcim
sayisl, normal Celik cetvele kiyasla bUyUk olcude iyilestirilebilir.

v Modern skalal cihazlarin cogu mikron dogrulugunda olcUmler
yapllabilmek icin ya dijital bir gostergeye yada yuksek derecede buyUtme
yapan bir mercege sahipfir.

v Bu bolumde, modern bir metroloji laboratuvarnnda olmasi gereken uc farkl
skalal cihaz, derinlik dlceri, kombinasyon seti ve kumpaslar incelenecekitir.



Derinlik Olcer(Mastari)

v Derinlik dlcer, delik, oluk ve oyuklarin dlculmesiicin tercih edilen alettir.

v T-biciminde bir kafa ve stok icinde kayabilen skalall bir cubuk veya cetvelden
olusur. Cubuk veya cetvel, skalanin dogru sekilde okunmasini kolaylastiran bir
vidal mengene kullanarak belli bir pozisyonda kilitlenebilir.

i, dogrudan olcUmU okumak icin derecelendiriimis bir cetveli olan bir derinlik
magtarini gostermektedir. Kafa bir girinfinin boyunu almak icin kullanilir, boylece
oJcum icin referans noktasi saglanir.

v Cubuk veya Cetvel, dibe degene kadar girinti icine ifilir. Tesbit vidasi cubugun
veya kafanin icindeki cetvelin kilitlenmesine yardimci olur. Derinlik gostergesi o
zaman cekilir ve daha uygun bir pozisyonda okuma yapilarak kaydedilir.

v Derinlik Olcer, erisiiemez noktalar basit ve uygun bir sekilde dlcmeye yarar.



Blgok E
Tesbit vidasi

E’

Derinlik Olcer
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Kombinasyon Set

BoIUNtUlenmis

Merkezleme Protraktor

Kafasi
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B&IUNtUlenmis Cetvel

Fig. 414 Combination set

v/ Kombinasyon setinde Uc¢ bilesen bulunur; bir kare kombinasyon seti celik bir cetvel Uzerinde
bir gonye, bir protraktor (iletki)kafasi ve bir merkezleme kafasi icerir

v Kombinasyon kare derinlik veya yukseklik dlcer olarak kullanilabilirken protraktdr kafasi
isparcalarinin acilarnni dlcebillir.

v Merkezleme kafasi, dairesel kesite sahip isparcalannin caplarnni dlcmek icin kullanishidir.
Kombinasyon seti, celik cetvele yapilabilecek yararli ilavelerin kombinesidir.




Kombinasyon Set

Skalal ¢celik cetvel, tUm uzunlugu boyunca oluklu/yarik olarak imal edilmistir.
Oluk, kare kafanin cetvel boyunca hareket etmesini ve kare kafa Uzerinde
bulunan tesbit vidasini sikarak bir pozisyonda sabitlenmesini saglar.

Cetvel ile birlikte kare kafq, ic ve dis gbonyeleme islemlerinin yani sira

ukseklikleri ve derinlikleri 6lcmek icin kullanilabilir. Dereceli protraktor / iletki
kafasinin bicagy, is parcalarindaki acilarin dlctimesini saglayan kisim olup
herhangi bir aclyla dondurdlebilir.

lletki/Protraktdr cetvel boyunca hareket ettirilebilir ve uygun bir noktada
sabitlenebilir. Bazi kombinasyon setlerinin protraktorleri ayrnica bir yUzeyin
seviyelenmesi amaciyla bir su terazisi icerir.

Merkezleme kafa eki, cubuklarn merkezini belilemek icin kullanilir.



Pergeller

» Boyutlarn yalnizca celik cetvelle dogru olarak olcUlemeyen bircok is parcasi
vardir. Tipik bir durum, dairesel kesitli bir is parcasidr.

» Sadece bir celik cetvel kullanarak dlcum alma denemesi hataya yol
acacaktir, cunkU celik cetvel is boyunca gerekli dogruluk derecesinde
capsal olarak konumlandinlamaz.

» Pergeller, bu gibi dlcUmleri bir cetvel Uzerine aktarmak icin orijinal tfransfer
aracidir. Bir isin capini kolayca yakalayabilirler; sdyle ki is parcasi capinin
Uzerine oturan pergelin ayaklarn arasindaki maksimum mesafe olarak
manuel olarak tanimlanabilirler.

» Pergeller imalatta parca muayenesinde pek kullaniimasalar da, takim
odasinda ve ilgili islerde yaygin olarak kullanilirlar.




Pergeller

» Pergeller, dlcme araligr icindeki herhangi bir boyuttaki referans noktasi
ile dlcUm noktasi arasindaki mesafeyi fiziksel olarak kopyalar. Yalnizca
boyut aktarma isini yaparlar, ancak aletleri kendi baslarina dlcmezler.

» Pergeller cesitli tip ve boyutlarda mevcuttur. iki ana tip sikismali pergel
ve yayll pergeldir.

» Sikilabilir mafsall tip, adindan da anlasilacagi gibi, belirli bir kuvvetle
hareket ettiriimedigi sUrece, iki bacagin aciimasini belirli bir dereceye
kadar tutabilir. Bu, pergelin iki ayagi arasinda bulunan eklemdeki daha
yUksek sUrtUnme nedeniyle mumkundur. Pergelin belirli bir pozisyonda
kilittemek icin bir somun gereklidir.

» Ote yandan, bir yayl pergel, ayar somununa karsi etkili olan yay
basinci sayesinde belirli bir pozisyonda kalabilir. Bu, cok dikkatli bir
kontrol saglar ve kilit gerekmez.




Pergel ¢esitleri
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Pergel, (tasima kumpasi) bir boyutun isten cetvele aktanimasinda kullanilir




Kumpaslar

v Bir celik cetvel, 1 mm veya en iyi sekilde 0.5 mm'ye kadar hassas bir sekilde
dlcum yapabilir. Tasarnminda icsel sinilama nedeniyle daha hassas seviyelerde
boyutlardaki degisikliklere duyarl degildir.

v Diger taraftan, verniye Olcedi ilkesine dayall verniyeli cihazlar cok daha yuksek
ogrulukla dlcebilir.

v Baska bir deyisle, boyutlardaki daha ince farkliliklar bUyUtebilir ve‘daha hassas'
cihazlar olarak adlandirilirlar.

v Verniyeli cihazlar iki yozylldan fazla bir sUredir kullaniliyor. SUrmeli kumpasin
Amerikall Joseph Brown tarafindan icad edildigi bilinir.

v Bir verniye skalasi ile, en azindan 0.01 mm veya daha kucuk detaylarda okuma
saglanabilir ki; bu aletin dlcUm dogrulugunu arttirr.

v Modern endustride 1 mikrometreye veya daha az boyutsal hassasiyet
belirfmek oldukca yaygin hale gelmistir.



Kumpaslar

v/ SUrgulu kumpas iki ana bolumden olusur; Ana skala, saglam bir L seklinde gbvde
cerceve Uzerine yerlestiriimis ve ana skala boyunca kayabilecek surgulU/verniyeli bir
skala. SUrgunun kayan yapisi, bu cihaza 'kaymali/surgUlu kumpas' olarak bir isimlendirilir,

v Ana skala, en az T mm'ye kadar milimetre cinsinden skalandirnlimistir. Verniye cetvel,
Uzerinde de islenmis olarak olcUm cizgileri bulunur. SUrgulu kumpas, uygulamanin
ni’religir?/e onemine bagl olarak, paslanmaz celik veya takim celiginden yapilmistir.

BoIOcU ayar delikleri e do Ana Kolon
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Sabit Cene Arexke ,
ane Verniye skalasi

ic Cap Olctm Uclari

\\ Bir verniyeli kumpasin ana parcalari




Surgulu Kumpas kullanimi igin rehber

» SUrmeli kumpas ve dlcUlecek isparcasini iyice temizleyin. Onceki talasl isleme isleminden
kaynaklanabilecek isparcasi Uzerinde herhangi bir capak olmadigindan emin olun.

» Kumpasin ceneleri ceneleri tamamen kapandiginda, sifin gdstermelidir. Olmazsa, yeniden
kalibre edilmesi veya onarilmasi gerekir.

Tesbit vidasini gevsetin ve hareketli ceneyi, ceneler arasindaki acikligr dlculecek olan
ozellikten biraz daha fazla olana kadar kaydirarak acin.

» Sabit ceneyi dlculen ozelligin referans noktasiyla temasta olacak sekilde yerlestirin ve
kumpas ana govdesini yaklasik olcUm hattina hizalayin

» Hareketli ceneyi dzellige yaklastinn ve ceneler ve is arasinda hafif bir temas saglamak
Uzere ince ayar vidasi ile yaklasin.



Surgulu Kumpas kullanimi igin rehber

v Kumpas ve is arasindaki hafif temasini bozmadan hareketli cenedeki tesbit vidasini sikin

v Kumpasi cikarin ve okumayi skalayr gorus cizgisine dik sekilde getirip, rahat bir yerde
yaparak, not edin,

~

v Dogru dlcumu saglamak icin dlcumu birkac kez tekrarlayin

v/Okuduktan sonra, sikistirma vidasini gevsetin, ceneleri acin, temizleyin ve yaglayin

v Pergeli daima Urefici tarafindan saglanan alet kutusunda saklayin. Surmeli kumpasi uzun
sure g%lkTo tutmaktan kacinin, cunkU diger nesneler veya kirletici maddeler tarafindan zarar
gorebilir

v Surmeli kumpasin periyodik kalibrasyon cizelgesine kesinlikle uyun



Olci saatli Kumpas
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v/ Bir komparator/OlcU saatl kumpasta, okuma dogrudan kumpasa baglh olan bir
saatten okunabilir. KicUk fakat hassas bir kremayer ve pinyon cifti dairesel bir dlcek
Uzerinde ddnen bir ibre kullanir. Bu, bir verniye skalasi okumaya gerek kalmadan
dogrudan okumayi kolaylastinr. Tipik olarak, ibrenin tam bir donUsu, bir santimetre
veya milimetrelik lineer dlcuUme tekabul eder. Bu dlcum, gercek okumayi elde
etmek icin ana skala okumasina eklenmelidir.

v Cevirmeli/dlcu saatl kumpas ayrica geleneksel surmeli kumpasta bulunan
oaralaks hatasint ortadan kaldirr.



Elekironik Dijital Kumpas

v Elekironik dijital kumpas, okumay LCD ekran Uzerinde gosteren pille
calisan bir aractir. Dijital gosterge, hesaplama gereksinimini ortadan kaldirir
ve okuma yapmanin daha kolay olmasini saglar.

V' Bir elektronik dijital kumpasin en dnemli iki avantaiji; Elektronik hesap
akinesi fonksiyonlar ve bir bilgisayarla arayuz olusturma becerisidir. Dijital
ekran cenenin bir referans degerden arti veya eksi sapmalarini gosterebilir.

Bu, cihazin mastar olarak da kullaniimasini saglar.

v Daha da onemlisi, dijital kumpas bir seri veri kablosuyla kayit cihazi veya
kisisel bilgisayar gibi 6zel bir cihazla ara yUzlenebillir.

v Dijital arayUz, bir dizi okuma icin gUvenli saklama saglar ve bdylece
okuma kayitlarinin gbvenilirligini arttinr,



Elektronik Dijital Kumpas
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Elektronik dijital kumpas




Ana Skala

W nce Ayar Cenesi
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Surgulu Derinlik Kumpasi

v Verniyeli derinlik kumpasi, 0,01 mm'ye veya daha hassas
dogruluga kadar dlcUm yapabilen cok yonlU bir cihazdir.

v Tabanin alt yOzeyi, derinligi dlcUlecek deligin veya oyugun

Ust yUzeyine sikica oturmalidir. Verniye skalasi sabittir ve ana

skala Uzerine vidalanir, oysa ana skala yukar ve asagl

kayabilir.

v Ana skalayr hareket ettirmek icin surgudeki somunun
gevsetilmesi gerekir. Ana skalanin ucu dlculen delige
veya girintiye dogru indirilir.

v'Ince ayar cenesi, ince ayar vidasini ddndurerek verniye
skalasinin daha iyi hareket etmesine neden olur. Bu, is
yUzeyiyle siki ancak hassas bir tfemas saglar.



Surgulu/Verniyeli Mihengir
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v SUrgulu/Verniyeli Mihengirde, boluntulendirilmis ana skala
veya sutun, ince taslanmis ve leplenmis bir tabanlik icinde
dikey bir konumda tutulur. Bir mihengir kullanirken dizgun
bir zemin saglayan duzlem yuzey Uzerinde kullaniimasi
gerexir.

v Is parcasinin dlcUlecek 6zelligi, DUzlem yUzey ile dlcUm
cenesi arasinda tutulur. OlcUm cenesi, asadi ve yukarl
hareket eder, ancak bir tesbit vidasinin sikimasiyla yerinde
tutulan surgu Uzerine monte edilmistir.

v Is parcasi ile hassas bir temas saglamak icin surgindn cok
ince hareketini saglamak icin ince bir ayar kelepcesi
bulunur.

v Bir yUkseklik dlcerdeki(mihengir) ana skala, surgu yukari ve
asagl hareket ederken sabittir. SUrgu Uzerine yerlestirilmis
verniye skalasi 0,01 mm hassasiyete kadar okuma saglar.



Mikrometreler

» Mikrometre kelimesinin Yunanistan'da dogdugu ve mikrometre kelimesinin
Yunanca ‘kOcUk’ anlamina geldigi biliniyor.

» BugUne kadarki ilk mikrometre vidasi, 17. yOzyllda Ingiltere/Yorkshire 'den William
Gascoigne tarafindan icat edilmistir ve yildizlar arasindaki acisal mesafeleri
dlcmek icin teleskoplarda kullanildi.

Mikrometrenin ticari versiyonu 1867 yilinda Browne & Sharpe firmasi tarafindan
piyasaya sur0lmustir. Acikcast, bir dlcUm cihazi olarak mikrometrenin meftrolojik
uygulamalarda uzun ve azimli bir gecmisi vardir.

Cihazin pek cok cesidi vardir ve modern enduUstri dijital mikrometreler ve lazer
tarama mikrometreleri gibi oldukca sofistike mikrometrelerden yararlanmaktadir.
Mikrometre surmeli kumpastan daha iyi okuma ve daha iyi dogruluk saglayabilir.



Abbe Yasasina Uygunluk
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Abbe Yasasina Uygunluk, a) Mikrometre, b) Kumpas




Abbe Yasasina Uygunluk

®» Abbe yasasl bir dlcum cihazinin dlcum yapilan ana skalasinin ekseni
sadece Olculen parcanin ekseni ile ayni hizada oldugunda maksimum
dogruluk elde edilebilecegini belirtir.

®» Bir mikromeitrede, dlculen olan is parcasinin ekseni, yukarnda Sekil (a) 'da
gOsterildigi gibi, cihazin dlcum hattiile ayni hizadadrr.

SUrgulu bir kumpas olmasi durumunda, okunan degerin dogru olmasi
Icin, ana skalanin tfam olarak dUz olmasi ve iki cenenin 90°e tam olarak
oturmassi gerekir. Kirisin her zaman dogrusalliktan eksikligi vardir ve
ceneler kirise tam olarak oturmayabilir. Bu nedenle, yukarndaki sekil (b)
'de’ x 'ile isaretlenmis belirli miktarda acisal hata her zaman mevcut
olacaktir. Bu acisal hata ayni zamanda dlcUm cizgisinin aletin
ekseninden ne kadar uzakta olduguna da baglhdir. Bu kacikigin degeri
olan "h" degeri nekadar yUksekse, acisal hata o kadar fazla olacaktir.




Dis Cap Mikrometresi

» C-sekilli bir govde ile Sabit bir érs ve hareketli bir vidali milden olusur. Milin
hareketi hassas olarak taslanmis bir vida ile kontrol edilir. Vidal mil, sabit bir
somun icinde dondurUlerek hareket eder.

oluntulendiriimis skala, hem sabit manson seklindeki kovan Uzerine ve hem
de ddner tambur Uzerine islenmistir. Ors ve vidall mil yUzleri bir araya
getirildiginde, tambur Uzerindeki 0 cizgisi kovandaki O'inci cizgiyle
cakisacaktir. Vidanin hareketi, boluntu cizgileri ile birebir uyumludur. Bir
tesbit somunu, bir okuma yaparken vidall milin kilittenmesini saglar. Circrr,
okuma yaparken bir 'his' saglar ve is parcasi uzerine asirt kuvvet
uygulanmasini onler.

Mikrometre araligi normalde 0-25 mm, 25-50 mm veya 0-50 mm'dir.
Maksimum mikrometre araligi ise 500 mm ile sinirhdir.



Dis Cap Mikrometresi

Vidall Mil Tesbit

Vidall Mil YU /
\ >

\ Ana Skala




Mikromeire c¢esitleri

a) Modul Mikrometresi b)) Vida Mikrometresi c) Saatli D.C.M. d) Bicak tip D.C.M.




Mikrometre cesitleri

= Disk Mikrometre: EQrisel yUzeyli iki Ozellik arasindaki mesafeyi dlgcmek icin kullanilir.
ngTmonCIjmlkromeTreS|, bir dislinin iki disi arasindaki acikhgr dlcmek icin kullanilan
Ir tanesidir.

» Vida Disi Mikrometresi: Direk modUl caplarini dlcer. Ors dise uyan sekle sahiptir.
Ors donmekte serbest oldugundan, herhangi bir egim acisina uyum saglayabilir.

» Saatli Mikrometre: Cerceveye sabitlenmis bir dlcum saati, hareketli bir Orsun
yUksek derecede hassasiyetle dogrusal hareketini gdsterir/takip eder. Ozellikle
seri Uretimde Gecer / Gecmez karari icin bir karsilastinct olarak kullanislidr.

» Bicak Mikrometresi: Orsun ve vidall milin yUzU dar bicak seklindedir ve dar oluklar,
yariklar, kama kanallar ve girintiler icin yararldir.




Verniye Skalasi
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Ana Skala

Verniyeli Mikrometre

Verniyeli Mikrometreler

v Simdiye kadar dusundU0gumuz bir mikrometre en iyi 0.01 mm
veya 10 um hassasiyet saglayabilir.

v Mikrometreye verniye skalasi yerlestirerek, bir sonraki ondalik
basamaga kadar okuma yapmamiz mumkun hale gelir.
Baska bir deyisle, herhangi bir hassas iscilik icin mUkemmel bir
teklif olan 1T um veya 0,001 mm'ye kadar hassas dlcumler
yapilabilir.

v Sekilde gdsterildigi gibi, ana skalaya ve tamburdaki skalaya
ek olarak, ana skalanin Uzerine yerlestirilen bir verniye skalasi
yerlestiriimistir. Bu verniye skalasindaki bdluntuler, ana skala ile
birlikte okunmasi gerekir ve okumalarda bir sonraki ondalik
kesir dUzeyi saglar.



Verniye Skalasi ile Okuma

v Bu durumda, tamburun kenari, ana skalada 12,5 mm isaretini
gecmistir. Tambur Uzerindeki cizgilerin hicbiri verniye skalasindaki
LB cizgi O'la cakismiyor, yani ana skalanin referans cizgisi ise

— |5 tamburdaki 24. ve 25. bdlumler arasindadir.

v Tambur 50 ye bdlunmus ve verniye skalasindaki 5 bdluntinun
o5 tambur Uzerinde 9 cizgiye karsilik geldigini dusunursek aletin en
az okumasini sOyle hesaplayabiliriz,

10

S =
I|I|II||I III|I|I|I|I|I|I_
—30 v Tamburun tam bir dénUsU, ana skalada dlceginde 0,5 mm

hareket ettigine gore, mikrometre Olceginin en az degeri. 0,5 /
50 = 0,01 mm'dir. Verniyede ise 5 cizgi oldugundan 0,01/5 =0,002

| 0

v 12,5 +24*0.01+4*(0,002)=12,5 +0,24+0,008=12,748



Dijital Mikrometre
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Dijital Mikrometreler

» “Cokislevli” dijital mikrometre son zamanlarda ¢cok populer hale geldi.
Okumalar kolaylikla yapilabilir. Bir dugmeye basiimasi, bir okumayi ondalik
sayidan in¢ degerine ve tam tersinden ddnustUrebilir. Milin herhangi bir
konumu sifira ayarlanabilir ve alet belirtilen tolerans dahilindeki bir isi

enetlemek icin kullanilabilir.

» Cihaz bir bilgisayara veya yaziciya baglanabilir. Araclann cogu bir dizi veriyi
kaydedebilir ve ortalama, standart sapma ve aralik gibi istatistiksel bilgileri
hesaplayabilir.

» Aletlerin cogu en az 0,001 mm'dir. Bir LCD ekran, okumayi SPC veri cikisi ile
mutlak dogrusal dlcekle gdbsterir. Cesitli enstrUmanin islevlerini secmek bir
dUgme konftrolU kolayca saglanir




ic Cap Mikrometresi

v Yukarndaki sekilde gosterildigi gibi, hareketli

cene tamburun dénmesi ile saga ve sola dogru

hareket ettirilebilir. Tamburun tam bir donusu onu
v ana skaladaki bir cizgiden diger cizgiye hareket
ettirir. Okumayi not almak icin harekeftli cenenin
konumunu sabitlemek Uzere bir tesbit vidasi
kullanilabilir.
v Ic cap mikrometresi, 5 mm'den 25 mm'ye kadar
kOcUk cap dlcUmler yapmak icin kullanishdir. Bu
cihazda, normal bir mikrometrenin aksine, cihazin
ekseni olcUm cizgisine denk gelmez.

AVAYAVAVATAYA
AVAVAVAVAVAVAVAV
ANNNNNNNE
| VAVAVAVAVAVAVA‘}
AVAVAVAVAVAVAY -
\VAVAVAVAVAVAYAY

v Temas ucu olarak adlandinlan agizlar, kG¢Uk bir
yaricapa taslanmustir. Bir gereklilik olarak, bu
yaricapin ecihazin dlcebililecegi en kucuk
yaricaptan daha kUcuk olmasi gerekir. Bu
nedenle, tum OlcUmler cizgisel bir temas ile yapilir




Derinlik Mikrometresi

== Tambur skalasi

ANC Al

Ref.

U

DuUzlem

OlcUm cubugu

\\

Olcim hatti

v/ SUrgulU derinlik kumpasina alternatif, derinlik
mikrometresidir. Aslinda, cogu atolye mUhendisleri,
daha fazla dlcUm araligi, daha iyi gbvenilirlik ve
kullanimi cok daha kolay oldugu icin, derinlik
kumpasina oranla derinlik mikrometresini tercih eder.

v/ Bu cihazin bir ozelligi, diger mikrometrelerden tam
tersi sekilde okunmasidir. Circir tarafindan
bakildiginda, saat ydnUnde bir dénus, is milini asagl
dogru, yani dlcUlen isin derinligine dogru hareket
etfirir.

v/ Bu nedenle, dlcUm cubugunun ucu tabanin alt
yUzeyiyle ayni hizada oldugunda ana skalasindan
okuma alinabilir.



