OLCME VE KONTROL

BOLUMUN AMAGLARI

Eskiler “El terazi, gbz nizam” derlermis. Bu sozleriylede tecriibeli kisilerin dogru
kararlar almasinda duyularina verdikleri nemi dile getirirlermis. Gliniimizde, 6zellikle
teknoloji, karar mekanizmalarini kullanmada, insan duyularinin hata paylarni en aza
indirecek aletlerin kullaniimasini gerekli kilmaktadir. Sizlerde dersinizin bu bélimiinde
meslek yasantinizin aynlmaz bir parcasi olan 6lgme ve kontrol aletlerini tanima
firsatini bulacaksiniz. Olgme ve kontrol aletleriyle ilgili bilgilere sahip olabilmeniz igin,
oncelikli olarak 6lgii kavrami lizerinde durulup, ilerleyen derslerinizde karsilasacaginiz
6lgme islemlerine zemin hazirlanmig olacaktir,
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OLCME VE KONTROLUN TANIMI, AMACI

Cagimiz bilim ve teknolojisi, hassasiyet Uzerine kurulmustur. Fabrikasyon
retimde kullanilan makineler, insan kontroli yerine bilgisayar kontrollii, otomatik
olarak uretim yapacak hale getirilmistir. Hatta ucaklar, gemiler ve roketler uzaktan
kumanda ile isletilebilmektedir. Tum bunlarin hatasiz olarak yapilabilmesi ve
islemlerin bir diizen icerisinde siirmesi, hassas dlgme ve hesaplamalan gerekli kilar.
Bu nedenle dlgmenin dogrulugu ve hassasiyeti, teknolojik uygulama agisindan biiyiik
tnem tasir. Dijer yandan, Slgme sonuglarini ifade eden rakamlarin birer anlami
vardir. Omegin; zaman saniye, kiitle kilogram ve uzunluk da metre ile ifade edilir.
Konumuzun bu béliimiinde uzunluk Giglimleri tizerinde duracagiz. Ozellikle uzunluk
birimi olarak kabul edilen 1 metrenin tanimi iizerinde durmakta yarar vardir.

~ Glnumizde zaman, difer fiziksel biiyikliklerden daha do{ru olarak
dlciilebilmektedir. 1967'de zaman élglimiinde sizyum saati kullanilmasinin, standart
Ol¢l olarak kabul edilmesinden sonra, zaman birimi olan saniye 10 000 milyarda bir

yanilg: ile oigiilebilir hale gelmisti. Bunun anlami, zaman Sigiminde 300 000 yiida,
sadece 1 saniye 8l¢iim yanilgisi yapmak demektir. Buradan yola gikarak, birbirinden
oldukga uzak iki nokta arasini, 151i§in katetme siresi Oigilirse, noktalar arasindaki
uzaklik kullanilarak 1sik hizi bulunabilir. Bulunan igik hizi sonucta bize 1 metrenin en
dogru tammini verir. Ancak iki nokla arasini, yaniigisi blyik olan bir metre ile
Slgmisseniz 151k hizini da o kadar yanhs bulursunuz. Yakin zamana kadar i1gik hizinin
daha dodru bulunmasini kisitlayan neden buydu. Isik hizinin bulunmasinda metre
kullammindan vazgegilmesi daha do§ru sonuglar eide ediimesine yardimci oldu. Buna
gbre laser i1siginin frekansi ve dalga boyu bagimsiz olarak olgulip, iki deder
carpildi§inda i1sik hizi ortaya gikmus olur. Bu giin 11k hiz1 igin bulunan en dogru deger,
saniyede 299 792 458 6 metredir.

Simdi su ana kadar bahsettiklerimizi toplayarak, metrenin tamiminda bize
yardimci olacak kavramlan anlayip anlamadiimizi test edelim.

Fiziksel biiyiiklikler igerisinde en dogru dlgebildi§imiz zamandir.

Mademki en dodru olarak dlgiilebilen zamandir, bu taktirde zamandan yola gikarak
diger buyiklukleri de dodru olarak Olgebiliriz.

Zaman yardimiyla i1sik hizinin hesaplanmasi mimkindir.

Simdi elimizde iki giivenilir biyaklik var, zaman ve 1sik hizi. Bunlar aracilifiyla,
uzunluk birimi olan metrenin tamimini en giivenilir sekilde yapmak miimkdinddr.

Hemen hemen en eski metre tammi; Ekvator-Kutup arasindaki bir boylam
gemberi uzunludunun 40 milyonda biri olarak, uzun sire (1960 yilina kadar) kabul
edilmistir (Bakiniz Cizim:64). Daha sonralari; bir krypton izotopu igeren tipten salinan
igiimin tayfindaki en belirgin ¢izgi temel alinarak belirlenen tayf cizgisinin daiga
boyunun 1 650 763,73 kati olarak belirlendi.

Cizim 64 Hemen hemen en eski metre tamumi; Ekvator-Kutup arasindaki bir boylam
gemberi uzunlugunun 40 milyonda biri olarak, uzun siire (1960 yilina kadar) kabul *
edilmigtir.




1983 yilinda, 1 metre su anki en son seklini aldi. Buna gére 1 metre; Isigin bir
saniyede aldigi yolun 299 729 458’de birine esittir. Bunu biraz daha agmak
istersek, biraz énce 151k hiz1 hesaplanirken bulunan sonucun, saniyede 299 729 458,6
oldugunu belirtmistik. Bu durumda 1 metrenin isi§in bir saniyede aldi§i mesafenin 299
792 458,6'da biri olmasi dogaldir. Yalmz bu yeni tanimda 1sigin bosluktaki hizi,
evrensel bir sabit olarak 299 792 458 metre/saniye olarak belinenmistir. Gelecekte bu
defer yenilendiji taktirde 1 metrenin tanimida yenilenecektir. Omegin, 11N
yukaridaki deferden daha hizl yol aldigi g6sterilirse, metrenin uzunlugu artacaktir.

Ginimiizde metre sisteminin uzunluk olciisii olarak kullaniimasini kabul eden
iilke sayisi 100’den fazladir. Ancak sayilarla ifade edilebilecek en biiyiik boyutlar ile en
kiigiik boyutlar bir tek metre ile ifade edilemez. Bu nedenle uzunluk 6lglisi birimi
olarak metrenin katlan ve askatlan olusturulmustur. Metrenin sayilar ile ifade
edilebilecek askatlan ve katlar, tablo 1'de verilmistir.

Uzunluk Katlan Askatlan
Olciileri Km hm dam m dm cm mm
Kilometre 1 10' 10° 10" 10° 10°
Hektometre 10" 1 107 10° 107 10’
Dekametre 10° 10™ 1 10° 10° 107
Metre 10 10% 107 1 10' 10°
Desimetre 10™ 10° 107 10" 1 10
Santimetre 107 10° 107 10 107 1

Milimetre 10° 10° 0" 10~ 10 10" 1

Tablo 1 Uzunluk éigii birimleri,

Bu tabloyu az anlasilir bulanlar igin iki 6rmek ile konuyu anlasilir hale getirelim. ilk
érmedimiz dekametre ile ilgili olsun. Dekametre metrenin katlarindan biridir. Tabloda
dekametre ile metrenin kesisti§i kutucuk igerisinde 10" ifadesi var. Bunun anlami 1
dekametrenin 10 metreye karsilik geldiQidir. ikinci érnek icin metre ile milimetrenin
kesistigi kutucuga bakiniz. Burada da 10° ifadesi g6ziiniize ¢arpacaktir. Bunun anlami
1000 mm’'nin bir metreye karsilik geldigidir.

Biz metalisleri ile ugrasanliar, metrenin 1/1000'i olan milimetre (mm) ile daha ¢ok
ilgiliyizdir. Tim o&lgimierimizde mm’yi kullanmay! adet edinmisizdir. Ancak biiyiik
dlgiimlerde metreye basvururuz. Bitiin olarak sac tabakalarinin 8lgiilmesinde ya da
tam boydaki profil borularin tammlanmasinda birim olarak metre kullanimi soz
konusudur. Bu érnekler disinda kalan iglemlerimizde kullanilan birim milimetredir.

Oncelikli olarak 6lgmede kullanacagimiz birimler konusunda verdigimiz bu
bilgilerden sonra élcmenin tanimina gegebiliriz.

TANIM

Olgme genis kapsamli bir islem olarak ele alinmalidir. Giinliik yasantimizda
karsilagtigimiz dlgme &rnekleri bu konuda verebilecedimiz verileri olusturur. Pazar
yerinden alinan herhangi bir sebze,
miktart bilinmeyen bir bilyikligu
ifade eder ve pazarcinin terazisinde
bulunan kilogram cinsinden biyiiklik
ile karsilastinlarak alimp, satihr
(Bakiniz Cizim:65). Burada saticidan
1 kg sebze istediginizde terazinin bir
kefesine herkes tarafindan bilinen kg
cinsinden agirhd), dider kefesine
istediginiz sebzeyi koyar. O esnada
sebzenin 990 gram gelmesinin siz ya
da satici agisindan bir dnemi yoktur.
Ancak benzer 6lgim baska yerlerde
gok énemli olabilir. Ornegin kuyum-
cudan altin alirken. Kuyumcuda

yapilan dlglim birakin 10 gram hatali - .
yapilmasini, bunun onda biri hatali Cizim 65 Pazar yerinden alinan herhangi bir

yapiimasinda bile biyiik ekonomik sebze, miktar: bilinmeyen bir biyikligi ifade eder

yanlishklara yol acar ve pazarcumn terazisinde bulunan kilogram

cinsinden bilyiiklitk ile karsilagtirilarak alinip,
satilir,

Olgme konusunda verdigimiz
bu bilgilerden sonra, en az 6lgme
kadar 6nemli olan kontrol konusuna gegebiliriz.

Olgme ile kontrolin aym kigiler tarafindan yapiimasi biiyik isletmelerde tercih
edilmez. Olgme islemini yapan kisinin kontrol islemini de yaptidi taktirde hatalar
meydana geldigi, yapilan tecriibeler sonucunda bulunmustur. Bu nedenle kontroliin
bagka kimseler tarafindan yapiimasi Onerilir. Bu degisik tretim safhalarindan gecen
olgilmus is pargalarinin bir kontrol bélimiince denetlenmesi anlamini tasir. Ozellikle
buyuk igletmelerde, kontrol isleminin ayn bir bélimde yapilmasina énem verilir. Bu
bilgiler dogrultusunda kontroliin tanimi su sekilde yapilabilir;

N\ A o . .
» - | Uretimin oicl simirlan icerisinde yapilip yapimadi§imin
degigik aragiar ile kontrolii sonucunda, isin kullaniir olup
clmadigimnin tespitine kontrol adi verilir.

TANIM

OLGME ALETLERININ GESITLERININ TANIMI

Olgmeye bilimsel agidan bakildi§i taktirde, hatasiz &lgme yapma olanaksiz
gibidir. Bir dlgme sonucunda bulunan de§erin gergek defer oldudunu iddia etmek
gictir. Ancak bir 6lgme sonucunun bir miktar hatali olmasi, tamamen yanlis oldugu
anlamina gelmez. Bu durumda sonugtaki hatanin miktan 6nem kazanir.




Bu konuyu daha iyi
anlayabilmek icin birbirinden
farkh kullamm &rnegi olan iki
6rmek  lzerinde  duralim.
Birinci 6rmedimiz bir duvar
lizerine yapmayi planladidi-
miz parmaklikla ilgili olsun.
Duvarin dl¢isiinii alirken bir
serit metreden yararlaninz
(Bakimz Cizim:66). Serit
metrenin  mm'den kiigtk
biytklikleri okumadid bir
gercektir. Zaten duvar Olgu-
stinde vyapilacak milimetrik
hatalarda isimizin sonucunu
gok fazla oranda etkilemez.
Diger omegdimiz ise atelye-
lerimizde sik sik karsilasaca-
gimiz islem basamaklarindan
biri olan ince kalinhda sahip bir gere¢ kaliniginin diglimi olsun. Burada ise bir
mikrometreden yararlaninz. Mikrometre milimetreden kiigiik degerleride okuma
yetenegine sahip oldugu igin gere¢ kalinhdinda hig bir hataya yer vermeden sonucu
bize bildirir.

Cizim 66 Bir duvarin dlgiisiinii alirken gerit metreden
yararlaniriz.

Yapilan digme isleminin
dogrulugundan emin olmanin en
givenilir  yolu, olcme aletinin
hassasiyetini bilmektir. Bu
bélimde, metalislerinde kuliani-
lan dlgme aletlerini, hassasiyet
derecelerine gbre yapilan sirala-
ma dogrultusunda tamyacagiz.

Cizim 67 Hassas pargalarin dlgiimiinde,
mikrometreden yararlaniriz.

METRELER

En yalin 6élgme el aletlerini
olustururlar. Metalisierinde ku'ianilan metreler esnek yapidadir. Uzunluklari 3 metre ile
5 metre arasinda degisir.

Uzerlerinde bulunan mili-
metrik boélintd baski ile
saflandifindan giveniriik-
leri tam degildir. s
1 12 3 4 5 &
CELIK CETVELLER L

Celik cetvellerin bolin-
tileri ve yazilar asit ile
asindinlarak  dretilmistir.
Egilebilir ve egilemez
tirerde olanlar  vardir,
Boylari 150, 200, 300 ve Cizim 68 Celik cetvel ile lgii kontroliiniin yapimast.

500 mm arasinda degisir (Bakiniz Cizim:68-69).
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Cizim 69 30 cm'lik gelik cetvel.

SURMELI KUMPASLAR

Paslanmaz celiklerden
tretilen siirmeli kumpaslar,
hareketli bir ¢ene ile gbdvde-
den meydana gelir (Bakiniz
Cizim:70). Calisma ortaminda
meydana gelecek zorlamalara
karsi direnglerinin  artmasi
icin, sertlestiriimis bir yapiya
sahiptirler. Sertlestirilip taglan-
diktan sonra, asitten etkilen-
meyen seffaf bir madde ile ince bir tabaka halinde kaplanir. Bu iglemden sonra hassas
bdlme makinelerinde béliintiileri isaretlenir. Son olarak da isaretlenmis béliintiler asit
ile islenerek bu kisimlarin derinlesmesi saglanir.

Cizim 70 Siirmeli kumpas.

CAP KUMPASLARI

Olgii tagimada kullamlan
aletlerdir. Ozellikle sicak is
atelyelerinde yapilan islerde,
dier olcme wve kontrol
aletlerinin  yilksek sicaklik
nedeniyle, kullaniimasi 6ne-

rilmez. Bu tiir ortamlarda ¢ap o o 5 o o
kumpasi olarak adlandinlan Cizim 71 Degisik amaglara hizmet igin iretilmiy ¢cap

aletler  idealdir  (Bakiniz Awmpaslari; Soldan saga, dis ¢ap, i¢ ¢ap, sabitleme vidalt
Gizim:71). iy ¢ap ve i¢ ¢cap kumpaslar:.

Cap kumpaslan Uzerinde béliintili 6l¢i cizelgesi yoktur. Bu nedenle kumpas, is
pargasina degdirmek suretiyle 6l¢l kontrolii yapmaya yarar. Bu tir aletler, cetveller,
stirmeli kumpaslar ya da mikrometreler ile birlikte kullanilir. Gmegin cetveller ile
kullanildiklarinda, kumpasin bir ayaginin ucu, cetvelin baslangic kenarina dayali
tutulur. Dider ayadi cetvel lizerinde istenilen ¢izgiye kadar acilir. Olgii kontroliiniin
hassas yapilabilmesi i¢cin kumpas uclarinin parga yizeyine hafif dokunmasi yeterlidir
(Bakiniz Cizim:72).




Bu tiir aletler ile yeterli 6zen gdsterildiginde 0,05 ile 0,1 mm tamlikta kontrol Dis Gap Kumpaslan
yapmak mimkdindiir.

Ayni ybnde yay bigiminde iki ayadi ve
bunlar iizerinde sivriltilmis uclan olan
kumpaslardir (Bakiniz Gizim:75). Dis ¢ap
kumpaslan, silindirlerin dig ¢aplar ile karsihkl

. < paralel yizeyleri dlgmeye ve kontrole yarayan
aletlerdir. Onceden bir Olgii aleti (zerinde
ayarlanip is pargas: iizerine getirilirse kontrol,
bunun tersi yapilirsa 6lgme islevini yerine
getirmig olur. Ayaklan, birlestirme yerinde bir
vida ile tutturulmus ise, bu tir kumpaslara siki
birlestirmeli kumpaslar denir. &  Okme Genesi

~~ Olgme Kolu

Cizim 72 I¢ ¢ap kumpasimin ayarlanma bigimleri. Soldan saga; A¢iklign biiyiitiilmesi,
kiigiltiilmesi ve yanlis ayar sekli. Cizim 75 Dig gap kumpast.

lg ve dis kumpaslarda ayarlama sert

cisimlere vurularak yapilmamalidir. Bu iglem

Yay igin en uygunu hafifge bir tahta pargasina
vurularak yapilan ayarlamalardir (Bakiniz
Cizim:77). Yayh kumpaslarda ayarlama. ise;

ayaklarin agiimasi ve kapanmasi igin
konuimus tittilh  vida araciiiyla yapilir

i¢c Gap Kumpaslan

Bu tiir kumpaslann diiz iki ayagdi ve
ayni bigimde disa dogru iki ucu vardir. Ig
¢ap kumpasinin ayaklar ya pimle ya da
yayla birlestirilmistir. Genel olarak da ig
cap 6l¢ilerinin kontrolinde kullanilir. Bu

Somuniu Ayar Mili

o

tiir kumpaslar ile kanallarin, oyuklarin ve (Bakiniz Gizim:76).
kama yuvalarinin genisliklerini kontrol
etmek mimkiindr. Dis cap
kumpaslarina gdre kullamimalan daha
fazla oOzeni gerektirir. Ozellikle delik [
caplarinin kontroliinde, kumpasin uygun Olgme Kok
konumda tutulmasi igin gerekli Gzen Genesi
gosterilmelidir (Bakiniz Cizim:74). Gz 73} & s Olgme Y e
¢ cap kumpasina élgi ayan ,.-—-:é___
’}//‘__ vapilmast. ———
//////%mm% Cizim 76 Sika birlegtirmeli dis gap ek, 77 Doy gup Kupiuindi aekik
A kumpast. biyitiilmesi, agag takoza hafifge vurularak
] yapimalidur.

N
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Y MIKROMETRELER

Mikrometre, yuvarlak pargalarin gaplarnini ve diz pargalarn da kalinliklarini

Cizim 74 Bir delik capimin 6l¢ii kontroliinde i¢ ¢cap kumpasinin dogru (soldaki) ve yanly ortaya gikarmada kullanilan bir 6igme aletidir. Bir somun iginde hareket eden bir disli
kullamm. Dogru kullanimda kupmas delik eksenine tam hizalanmus, dolayisiyla olgii milden ya da vidadan olusur. Hassas dlgimler yapabilmesi icin, digler blyik bir
kontrolii saghkli olarak yapilmakta. Yanhs kullanimu temsil eden sagdaki gizimde ise; duyarhlikla agiimigtir. Milin dnmesi sonucu, ug bolim ileri-geri hareket ederek, karsi

kumpas delik eksenini tam hizalamadigindan élgiilen miktarnin dogru oldugunu kabul etmek geneye (Ors) yaklagip uzaklasir (Bakiniz Gizim:78).

miimkiin degildir.
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Cizim 78 Mikrometrenin i¢ yapist ve kisimlari.

Degisik boylarda yapilmis
olanlarimin  disinda (Bakinz
Fotograf:4), deliklerin capini
dicebilmek igin, ice gecen delik
mikrometreleri de vardir
(Bakiniz Fotograf:5). Mikromet-
reler oldukga yiiksek diizeyde
hassas Olglimler yapmalarinin
yaninda, diger dlgme
aletlerinden aynlan ybdnlere
sahiptir. Bu 8zellikleri nedeniyle
belli dlgii kistaslan dahilinde

Fotograf 4 Degisik yapida bir mikrometre.

miktariari dlgebililer. Omedin 25-50 mm arasinda

Olgiim yapan mikrometre denildiginde, bu aletin 25
mm'den kiigik ya da 50 mm'den buyiik pargalarin
anlasilmahdir.
yaninda en gok kullanilan mikrometreler, 0-25 mm
islemlerinde kullanilanlardir.
Daha biiyiik lgme yapabilen ve en sik kullanilan
tiplerden biri de 25-50 mm o6lgme yapabilendir.
mikrometrelerin 4
parcalarindan bazilar
mikrometre mili, yiliksiik ve Gteki pargalar birbirine
yalnizca aletin toplam boyu degisir.
kullanilan §
mikrometre mili Gzerine agilan dislerin hatvesi 0,5

dlglimiinti  yapamayacag)

arasindaki  6lgme

Degisik biiyiikliikleri &lgebilen
timinde, &nemli

benzer,

Milimetrik  &lglimler yapmak igin

Bunun

olan,

mm'dir. Mikrometrenin bu mili hareketsiz bir somun

icerisinde déner. Somunun dis yiizdi, bir kovan
dista

bicimindedir. Mikromeirenin en
silindirine, ylksiik adi verilir.

kalan

0897 0004 Q

Fotograf 5 Delik mikrometresinin
kullaniligi.

Yiiksiigiin bir dénusinde, mil, yanim milimetrelik ilerleme ya da gerileme gosterir.
Somun kovan Ustiindeki yatay cizgi, 25 dereceye boliinmistir. Derecelerin arasi bir
milimetre agikhidindadir. Ayrica, yarim milimetreyi gdsteren cizgilerle ortadan ikiye
aynimislardir. Yiksik dstiinde ise, 50 derece vardir. Bunlarin her biri 0,5 mm’nin

ellide birini, yani 0,001 mm'yi gdsterir.

Tiim hassas 0&lcli yapan
aletlerde oldugu gibi
mikrometre kullanilirken de,
dikkatli davranma geregi
vardir. Bu nedenle &l¢lim
yapiimasi sirasinda yulksuk,
kesinlikle bir vida gibi sonuna
kadar sikistiriimamalidir. Agin
sikma, dislerde yalama
olmasina neden olacagindan,
yanhs olgme sonuglari elde
edilmesine yol acar (Bakiniz
Cizim:79). Olgiilecek parga,
mil ylzeyi ile karsi cene
arasinda yumusak bigimde
tutulmalidir. Yani ne asin
stkilmali, ne de diisecek
kadar gevsek birakiimalidir.

MASTARLAR, SABLONLAR

Mastarlar ve sablonlar
(Bakiniz Cizim:80), is parca-
sinin istenilen 6lgiiden daha
biuyilk ya da kiclik olup
olmadifinin  kontrolii  igin
kullanmilan 6lgme aletleridir.
Diger olcii aletlerinden en
6nemli dstinlikleri 6lgmeyi
yapan kiside ¢zel yetenekler
gerektirmemesidir.  Ozellikie
seri Uretim agamalarinda,
siirekli ayni tiirden dlgiimlerin
yapildigi islem basamak-
larimin, zamandan tasarrufu
saglayan olcme aletleri
bilinirler.

olarak

Mastar ya da sablon olarak
dlgme  aletlerinin  seri  (retime
saglayacag! (stiinliigl bir 6rnek ile
aciklayalim.

Calistigimiz  atelyede  Uretim
olarak, surekli silindirik parcalarin
gaplarini kontrol etmeniz gerektigini
disiinelim. Bunun gergeklesmesini
saglamanin birinci  yolu; simdiye
kadar sizlere aktarmis oldugumuz
Glcti  aletlerinden biri  aracihgiyla

Cizim 79 Mikrometre ile olgme yapilirken; parga, mil yiizeyi
ile karsi ¢cene arasinda yumugak bicimde tutulmalidir.
Mikrometre ne agir: sikilmali, ne de diisecek kadar gevsek

birakilmalider.

B o e

Cizim 80 Kavis gablonu ile yapilan iglem.




bigme yapmamizdir. Omegin bir sirmeli
kumpas ile dlgiim yapabilirsiniz (Bakimz
Cizim:81). Bdylece her dlglimde parganin
capinin tespitini yaparsimiz. Siirmeli kumpas ot 3 L EROEY

iizerinde okuyaca§iniz deferlerin, isin - m
gereklilijine  uygun  olup  olmadigini Sabit agili gonyeler, i gerginlikleri giderilmis ya da paslanmaz celiklerden
belirlersiniz. Istedidiniz olgilerden kigik ya tiretilirler.

da biiylik ise, parganin gapi uygun degil H H @ @ ﬂ

diyebilirsiniz. Ya da tam istediginiz &lgiilerde
Cizim 82 90°lik sabit agili gonyelere drnekler.

1. Komsu yiizeylerin dikeyliginin kontrol edilmesi.
2. Markalama isleminde, birbirine dikey olan ¢izgilerin gekilmesi.
3. Agilann tasinmasi.

olduunu belirlersiniz. Ama biitiin bunlan
yapmaniz igin, her seferinde siirmeli kumpasi -
dlgiim yapaca@iniz parganin lzerine getirip
cok dikkatli dOlgcimler yapip, kumpas
tizerindeki cetveli okumaniz gerekir.

Cizim 81 Silindirik parga dlgiisiiniin
siirmeli kumpas ile kontrolil.

Mastar kullanilarak yapilacak islemde
ise, atelyenizde siirekli olarak silindirik
pargcanin  ¢apini  kontrol edecedinizi
disiinerek, dretiminize uygun bir mastar

satin alirsiniz (Bakiniz Cizim:81). Bu Sabit agih gdnyeler, 45°, 90°,

120° ve 135° lere standart olarak

mastannmiz kontrolii yapilacak ¢apa uygun
oldufu gibi, sizin istediginiz toleranslanda
kapsiyacak bir yapiya sahip olacaktir.
Pargalari bu mastar igerisinde kontrol
ettiginizde 6ligiilere uygun olup olmadigini,

ayarlanmis olup, bu dogrultudaki
acilanin olglilmesinde kullaniliriar,
Genel olarak kontrol islemlerinde
kullanilan  gonyelerdir  (Bakiniz
Cizim:82).

diger blgli aletlerine gore daha kisa siirede
saptayabilirsiniz. Bunun size saglayacagi
baska yararlarda vardir. Olgme aletlerini
kullanacak kisilerin bunlari okuyabilme
kabiliyetine sahip olmasi gerekir. Bunun
yaninda oldukga hassas aletler olmalari
kullaniimalarinda ©zenide gerekli kilar.
Mastar ve sablonlar da hassas aletlerdir, ancak kullaniimalan &zel bilgi ve beceri
gerektirmez. Dolayisiyla da kalifiyeli olmayan elemanlar tarafindan da kullanilabilirler.
Bu tiir aletlerin olumsuz yonleri olarak fiyatlar g&sterilebilir. Basta da belirtildigi tzere
seri liretimde bu olumsuzluklan ortadan kalkar.

SAPKALI GONYELER

Cizim 81 Silindirik bir parga dlgisiniin
mastar ile kontrolii.

Bdoliintiistiz bir cetvel ve sapka
olarak adlandirilan kissimdan -
olusmustur  (Bakiniz  Cizim:83). Is Parcasi
Genel islerde kullanilan bu tur Sapkall Génye
gbnyeler 100-150 mm arasinda
boylara sahiptir.

Cizim 83 Sapkali gonye ile agt kontrolii.
AYARLI GONYELER

Daha énceki konularimizda yapilacak ise gore takim se¢imi konusunda bilgiler
vermistik. Buna en giizel érneklerden biri; ayarli génye olarak adlandinlan aletlerdir.
Hemen hemen her seviyedeki islem basamadina uygun el takiminin bulundugu
giiniimiizde, gok hassas islemler igin gelistirilmis gonye tiirlerini, bu bashk altinda
toplamak miimkiindir. Degisik ayarli gényelerden bazilar sunlardir:

KONTROL ALETLERI

Kontroliin; iiretimin 8lgl sinirlan igerisinde yapilip yapilmadidinin degisik araclar
ile denetlenmesi olarak tanimladiimizi hatilamigsinizdir. Kontroliin yapiimasinda su
ana kadar tanimlarini yaptiimiz 6lcii aletleri yaninda, 6zellikle kontrol igin gelistirilmis
aletierden de yararianilir. « Basit gonye: Acili olarak yapilan islerin kontrolinde ve gerektiginde markalama
islemleri icin gelistirilmistir. Uzerinde agi bollintustini gosteren gizelgesi vardir. Bu
tir gonyelerde hareketli ve kili¢ olarak adlandirilan kisim, ac¢i de§eri dogrudan
dogruya okunabilecek sekilde diizenlenmistir (Bakiniz Cizim:84).

SABIT ACILI GONYELER

Kaba tesviyecilik, metal konstrilkksiyon ve tenekecilik islerinde kullanilan yalin
gbnyeler bu grupta toplanir, Metalislerinde kullanilan gbnyelerin asadidaki genel
amaclari yerine getirmesi beklenir.




Cizim 84 Basit agi dlcer ile geniy ve dar bir agimin kontrolii.

« Universal gonye: Hassas islemler icin gelistiriimistir. Olgme sirasinda, her aginin
katlan ayarlanabilir. Bu tiir gdnyeler ile kontrol, agi iletme ve markalama islemleri
yapilir (Bakiniz Gizim:85).

Cizim 85 Universal agiélcer (gonye) ile genis ve dar actlarin kontroli.

KALINLIK KONTROL MASTARLARI

Kontrol islemi 6zenli bir sekilde yapildid:
taktirde uzun siren bir islemdir. Seri Uretim
yapilan atelyelerde, birbirinin aym olan
pargalarin kontroliiniin yapiimasi, bu agidan
oldukga fazla zaman alir. Birde buna kontroli
yapan kisiden kaynaklanan hatalar eklenince
islem istenilen sonucu ortaya gikarmaz. Bu
gibi durumlarda kontrolii etkileyebilecek insan
hatalannin énlenmesi gerekir. Diger yandan,
birbirine  uyabilen pargalann  goérevlerini
yapabilecek 6lgi simrlan  iginde olup
olmadiklarinin kontroli mastarlar araciligiyla
yapilir. Ozellikle birbirine paralel iki yiizey
arasinda kullanilan  kalinhk  mastarlari
bunlara tipik ©mek olusturur (Bakiniz
Fotograf:6).

Fotograf 6 Kalinlik kontrol mastar:.

Atelyelerdeki makineler ne kadar
gelismis olursa olsun, Gretimde parcalarin hepsinin ayni Olcilerde uretiimesi
beklenemez. Olciilerde cok kiiciik degerlerde olsa da farkliliklar s6z konusudur Bu
nedenle her odiciliye bir tolerans verilir Tolerans esas Olgliden blyiik ya da kuguk
verilen olciilerdir. Kalinlik kontrol mastarlarida bu toleranslar dogrultusunda uretilirler

SU TERAZILERI

G D
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Yatay ve dikey eksenlerin '
dogruluklarim  kontrol etme
amacityla kullanilan en eski el
aletlerinden biridir (Bakiniz
Fotograf:7). Ozellikle makine-
lerin  kullanilaca@ yerlere
yerlestiriimesinde biiylk
kolaylik saglar. Bunun yanin-
da pres tablalarina kalip
yerlestirmede, kullanma alan- Fotograf 7 Degigik yaprdaki su terazileri.
lanndan biridir.

Metalisleri boliimiinde kullanilan su terazileri, makine terazisi olarak da anilir.
Bunlarin kontrolli gerceklestiren iki yiizeyi bulunur. Birinci yiizey kontrol edilecek
kisima yerlestirilir ve oldukga hassas islenmistir. Bunun paralelindeki yiizeyde cam bir
tip vardir. Cam tiipiin icerisinde eterli ya da ispirtolu su bulunur. Ancak su bdlmeyi
tam anlamiyla doldurmaz. Bélmede bir miktar kisim bos birakilmistir. Bos birakilan
kisimda eter (ya da ispirtolu su) buharinin kabarcigi vardir. Terazi bir miktar hareket
etirilirse, bu kabarcik terazinin hareketine paralel olarak yerinden oynar. Cam tiipte,
kabarcigin uzunlugu kadar kisim isaretlenmistir. Cam bdélmede birakilmis olan
kabarcik, terazi ancak yiizeye paralel, daha do§rusu (zerine konuldugu yiizey tam
diizgiin bir dogruda duruyorsa, bu isaretli kisim igerisinde kalir. Kontrol edilecek yiizey
dogruluktan uzaklastikga kabarcik da edimin oldugu ydéne dogru kayar. Yiizeyin
istenilen dizlemde durmasi sadlandiginda kabarcik da isaretli bélmeye gelir.




PLEYITLER

Ust yiizeyleri oldukga hassas olarak islenmis, markalama islemlerinde kullanilan
masalardir (Bakiniz Cizim:86). Gbézeneksiz bir yapiya sahip olabilmeleri icin kaliteli
dokiimden dretilirler. Uzerinde yapilan markalama islemlerinin dogruluk derecelerini
artirmak amaciyla, ylizeyleri planyalanir ya da raspalanir. Bu islemlere gére de pleytin
hassasiyeti artar. Kenar uzunlugu 300 mm olan kare seklindeki pleyt, iclerinde en
kiigligi olarak belirlenir. Bilyik pleyt dic¢iileri ise, 2 ya da 3 metre uzunluk ve 1,2 metre
genislige kadar olabilir.

Cizim 86 Bir markaluma pleytinin iist ve alt gérinigii.

Bu bélimde ele alinan pleytler, sadece markalama ve kontrol islemlerinde
kullanilan avadanliklardir. Bu nedenle baska islemlerde kullaniimasi dogru degildir.
Diger yandan maliyetlerinin yukseklidi, bakimlarinin 6nemini artirir. Kullaniimadiklar
slire icerisinde yiizeylerinin korunmasi gerekir.

BOLUMUN OZETi

Diinya iizerindeki tilkeler arasindaki iletisimin artmasi, beraberinde ekonomik ve
sosyal faliyetlerin artmasini getirmigtir. Yerylziindeki tiim (lkelerin, &zellikle
aligveriglerde ortak paydalarda birlesme gereklilifi, herkesin kabul edebilecegi
rakamlar ile ifade edilmesini ortaya c¢ikarmistir. Tim bunlarin hatasiz olarak
yapilabilmesi ve iglemlerin bir diizen igerisinde slrmesi, hassas odlgme ve
hesaplamalari gerekli kilar. Bu nedenle éigmenin dodrulugu ve hassasiyeti, teknolojik
uygulama agisindan biyik 6nem tasir. Difer yandan, élgme sonuglarini ifade eden
rakamlarin birer anlami vardir. Omegin; zaman saniye, kiitle kilogram ve uzunluk da
metre ile ifade edilir.

Metaliglerinde dlgme ve kontrol ayni aletler ile yapilabildigi gibi, sirf élgme ya da
kontrol igin gelistirilmis aletlerde bulunmaktadir. Olgme aletleri olarak asagida
siralanan aletlere hemen hemen her metalisleri atelyesinde rastlamak miimkiindiir,

« Metreler,
o Celik cetveller,

» Surmeli kumpaslar, paslanmaz celiklerden uretilen siirmeli kumpaslar, hareketli bir
cene ile gbvdeden meydana gelir. Hassas 6igme islemlerinde en cok kullanilan
aletlerden biridir.

g ve dis cap kumpaslar,

* Mikrometreler, oldukga yiiksek diizeyde hassas 6lgiimler yapmalarinin yaninda,
diger dlgme aletlerinden ayrilan ynlere sahiptir. Bu dzellikleri nedeniyle belli élgi
kistaslar dahilinde miktarlan dicebilirier.

* Mastar ve gablonlar, i par¢asinin istenilen 6lgiiden daha bilyiik ya da kiigiik olup
olmadiginin kontrolii igin kullanilan éigme aletleridir.

Kontrol aletleri ise sunlardir:

» Sabit acili gbnyeler, 45°, 90°, 120° ve 135° lere standart olarak ayarlanmis olup, bu
dogrultudaki agilarin digiilmesinde kullanilirlar.

+ Sapkall gbnyeler, boliintiisiiz bir cetvel ve sapka olarak adlandinian kisimdan
olusmustur.

* Ayarh gbnyeler, basit ve iniversal olmak iizere iki gesit altinda toplanir. Bu tiir
gonyeler, ayarlanabilir &zellikleri sayesinde degisik acilarnin  kontrolii icin
gelistirilmislerdir.

 Kalinlik kontrol mastari, birbirine paralel iki yiizey arasindaki lgiiniin kontroliinde
kullanihir.

» Su terazileri, yatay ve dikey eksenlerin dogruluklanni kontrol etme amaciyla
kullanilan el aletlerinden biridir.

» Pleytler, list ylizeyleri oldukga hassas olarak islenmis, markalama islemlerinde
kullanilan masalardir.

Bunlann kullanma amaglan ve yerleri farklilik géstermektedir. Miihim olan dlgme
ve kontrol aletlerinin amaglari dogrultusunda kullaniimasidir.




