Ol¢iim aletlerinden mikrometre ile kumpasin

kullanim ve hesaplamasi



OLCME

(")lg:me Tanmm ve Onemi

Bilinmeyen bir degeri kendi cinsinden bilinen bir degerle karsilastirmaya "6lgme"
denir. Olgme cetvel, kumpas, mikrometre gibi aletlerle yapilir. Olgme islemi dogrudan veya
dolayli yapilabilir. Onemli olan aymi cinsten birimlerin karsilastirilmasidir. Bir uzunlugun
metre ile Olglilmesi dogrudan 6lgme, bir uzunlugun iple Ol¢iiliip metreye doniistiiriilmesi

dolayli 6lgmedir.
Mikrometreler tanimi

Mikrometreler de bir 6l¢iim ve kontrol aletidir. Bu 6l¢ii aletleri, mekanik kumandali
vida-somun sistemine gore calisir. Olgii tamhigi kumpaslara gore daha yiiksektir. Metrik
mikrometrelerde 6lgme tamligi 0,01 — 0,001 mm, parmak mikrometrelerde ise 6lgme tamligi
0,001 — 0,0001 ingtir.
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Mikrometre

Mikrometrelerde birbirinden farkli 6lgme alanlart olusturulmustur. En kiigiik 6lgme

alan1 0 — 25 mm olup 25’er mm araliklarla 500 mm’lik ¢aplara kadar 6l¢iim yapilabilir.
(0-25,25-50,50 - 75, 75-100............. 475 — 500 mm). Bunun sebebi dlgme

islemini yapan hareketli ¢enenin kisa boylu olmasini saglamaktir. Boylece 6l¢gmenin esneme,
1s1 vb. dis etkenlerden etkilenmesinin Oniine gegilmis olur. Ancak biiyiik kapasiteli dlgme
yapan mikrometrelerde 6lgme araliklari yiizer yiizer artmaktadir (800- 900- 1000). Mesela,19
mm’lik bir Ol¢liyii 6lgmede 0-25 mm’lik, 34 mm’lik bir Sl¢iiyli 6lgmede 25-50 mm’lik,

mikrometre kullanilir.



Hareketli Stkma
Sabit U Uc Kolu e Tambur Circir
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Mikrometre ve elemanlari

Yukaridaki sekilde goriildiigii gibi mikrometrenin pargalart sunlardir:

GoOvde: Mikrometrelerin  govdeleri “U” bi¢imindedir. Bodylece oOlgiilecek is
parcalarinin Olgme uglar1 arasina yerlestirilmesi ve saglikli dlgme yapilabilmesi
miimkiin olmustur. Olgme esnasinda viicut 1sisindan etkilenmemesi i¢in gdévdenin
tutulacak kismi bakalit vb. yalitkan malzeme ile kaplanmistir.

Sabit u¢: Mikrometrenin sabit olan ucudur. Sertlestirilmis ve taslanmis olan bu ug
Olgme esnasinda is parcasinin yiizeyine temas ettirilir. Daha sonra tambur ¢evrilerek
hareketli u¢, bu ucun tam karsisina gelecek sekilde is pargasi yiizeyine yaklastirilarak
Olcme islemi gergeklestirir.

Hareketli ug: Mikrometrenin hareketli olan ucudur. Tipki sabit ug gibi sertlestirilmis
ve taglanmis olan bu u¢ 6lgme esnasinda tambur cevrilerek is pargasi ylizeyine temas
ettirilir. Hareketli ucun kaba yaklagim hareketi tamburun tirtilli kismi gevrilerek
verilir. Ancak, bu ug is parcasina yaklastiginda hareketi daha hassas olarak circir
vidas1 yardimiyla yapilir. Bu u¢ devaminda bulunan 0.5 mm adimli vida dondiirtilerek
is parcasina yaklastirilir ya da uzaklagtirilir. Mikrometrenin tamburunun her turunda
vidali mil 0,5 mm hareket eder.

Kovan: Uzerinde milimetrik boliintiilerin bulundugu kisimdir. Buna ayn1 zamanda
sabit tambur da denilir. Yukaridaki sekilde de goriildiigii gibi sabit kovan iizerindeki
yatay ¢izgi 25 esit araliga boliinmiis olup iki ¢izgi aras1 1 mm’dir. Yatay ¢izginin

altindaki boluntiler ise 0.5 boluntiileri ifade eder.



e Tambur: Uzerinde verniyer béluntuleri bulunur. Bir tam turda 0.5 mm hareket eder.
Tambur cevresi 50 esit parcaya boliinmiistiir. Buna gore iki ¢izgi aras1 0.5/50= 0.01
mm olur. Bu deger mikrometrenin hassasiyetidir.

e Cirar: Hareketli ucun is pargasi yiizeyine temas ettirilmesinde kullanilir. Hareketli
ug, tamburun tirtilln kismu ile hizla yaklastirilir. Is parcasma yaklastiginda bu sefer
ilerleme hareketi circir gevrilerek verilir. Circir normal olarak g¢evrildiginde doner
ancak ug is parcasina temas ettigi anda baski kuvveti artar. Circir yapilan baski artar.
Bu baski 250 grami astiginda circir bosta donmeye baslar. Boylece asir1 zorlama ile
hatal1 6l¢me yapilmasi engellenmis olur.

e Sikma kolu: Olgme islemi sonucunda hareketli ucun gevsemesini énlemek ve daha
hassas Ol¢me yapabilmek icin hareketli ucun tespiti i¢in kullanilir. Burada dikkat
edilmesi gereken husus sikma kolu kapali durumdayken tambur ya da circir

cevrilmemelidir.

Olgme baskis1 mikrometrelerin 6l¢gme tamburu iizerindeki circir (hizli gevirme tamburu)
tertibatinin 6lgme baskis1 yaklagik 250 g’dir. Bu sistem yay baskisi ile saglanir. Her dl¢timde

ayn1 baski uygulandigi i¢in kullanim sirasinda 6l¢ii tamligini artirir.
Mikrometrelerde kovan ve tambur bolunttleri (0.01 mm)

Metrik mikrometrelerde hareketli ucun bagli bulundugu vidali milin adimi 0.5 mm’dir.
Bu vida tek agizli oldugu igin bir tam tur ¢evrildiginde hareketli u¢ 0.5 mm hareket eder.
Uglar tam olarak kapali durumda iken tamburun pahli kismi sol yiizii ile kovan sifir ¢izgisi

cakisir konumdadir.
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Mikrometrede 6l¢ii degerleri



Kovan iizerinde 0’dan itibaren yatay ¢izginin altinda 0.5 mm’ler, yatay ¢izginin 1
mm’ler yatay ¢izginin {istline isaretlenmistir. Bunlar 5, 10, 15, 20, 25 seklinde isaretlenmistir.
Bu degerler 6lgme alan1 0 — 25 mm olan mikrometreler igin gecerlidir. Ornegin
mikrometremizin dlgme alan1 50 — 75 olsaydi bu isaretlemeler 50, 55, 60, 65, 70, 75 seklinde

olacaktir.
Tambur ¢evresi 50 esit pargaya boliinmiis olup bu béliintiiler de 0, 5, 10, 15, 20, 25,

30, 35, 40, 45, 50 seklinde isaretlenmistir. Tambur 1 tam tur dondiiglinde hareketli ¢cene 0.5
mm ilerliyordu. Buna gore mikrometrenin hassasiyeti 0.5/50 = 0.01 mm olarak bulunur.

Mikrometrelerde 6lci okuma

Mikrometrelerde Ol¢li okunurken Once tambur kenarinin tam Olgli olarak kagi
gectigine bakariz. Asagidaki 6rnegimizde tambur kenart 3 mm ve alt boliimde de 0.5 mm’yi

gecmistir. Verniyer lizerinde ise 6. ¢izgi cakigmistir.
Okunan 6lcu;

Tam 0l¢u 3 mm

Ondalik Olgiisii 0.5 mm

Yizdelik 6l¢isu 0.06 mm

Okunan 6lgu = 3.56 mm’dir.

Okunan it: 3+0.5+0.06:= 356 mm




Mikrometrede 6l¢i okuma

Yukarida agiklanan mikrometre 0.01 mm hassasiyetindeydi. Ancak bunlara ilaveten

0.001 mm hassasiyetinde 6lgme yapan mikrometreler de mevcuttur. Bu tur mikrometrelerde
tambur ¢evresi yine 50 esit parcaya boliinmiistlir ve iki ¢izgi arasi yine 0.01 mm’dir. Diger
mikrometrelerden farkli olarak kovan {izerinde de ayr1 bir boliintii taksimati (bindelik

verniyer) vardir.

Yizdelik verniyer

Bindelik verniyer

Milimetrik
boluntiler

Mitutoyo

Binde degerli mikrometre

Tambur tizerindeki 0.09 mm mesafe kovan tlizerinde 10 esit par¢aya boliinmiistiir. Buna

gore mikrometrenin hassasiyeti sdyle hesaplanir:Tambur tizerinde iki ¢izgi aras1 0.01lmm
Bindelik verniyer {lizerindeki iki ¢izgi aras1 (9x0.01)/10 = 0.09/10 =0.09 mm
Mikrometrenin hassasiyeti 0.01 — 0.09 = 0.001 mm’dir.

Asagidaki 0.001 mm’lik mikrometre ile yapilmis olan 6l¢iiyii okuyalim.

Okunan tam J&l¢u S mm
Okunan 0.5 sl¢ua O.5 mm
Okunan 0.01 Slgu 028 mm
Okunan 0.001 &lc¢cu 0.003 mm

Toplam &l¢cia S.78S3 mm



Mikrometrelerin Kullanimi ve Bakimi Mikrometrelerin kullanimi

Olgme isleminde mikrometre ayaklar is parcasina paralel tutulmali, tambur ancak circirla
cevrilmelidir. Circir yay yaklasik 250 g baski kuvveti uygulandigindan her kim mikrometreyi
kullanirsa kullansin baski hep ayni kalacaktir. Bunun sonucunda da baskidan dolay1 yapilacak

hatanin 6niine ge¢ilmis olunacaktir.
Mikrometrelerin ayari

Mikrometreler ¢ok hassas 6l¢ii aletleri oldugu i¢in zamanla ayarlar1 bozulabilir. Hatali
Oleme yapilmasimi Onlemek icin sik sik mikrometrelerin ayarlarinin yapilmasi gerekir.

Mikrometrelerin ayarlar1 agsagidaki sekilde ve Fotografde goriildiigii gibi yapilir.

e Mikrometre uglar1 yumusak bir kagit ile temizlenir.

e Mikrometre uc¢larini sonuna kadar circir ile kapatiniz ve ayarmi kontrol ediniz. Bu
durumda kovan yatay ¢izgisi ile tambur sifir ¢izgisi ve tambur pahli kenari sifir ¢izgisi
ile cakisirsa mikrometrenin ayar1 bozulmamis demektir.

e (Cakigma gerceklesmiyorsa mikrometrenin sifir ayar1 bozulmus demektir.

Mikrometre ayari

Mikrometrenin 6zel ay anahtari kovan iizerindeki yuvasina takilir ve kovan dondiiriilerek

cizgilerin ¢akigmasi saglanir.



Mikrometre ayari yapma

¢ Bu durumda bu ¢izgiler ¢akistirilir ve ayar somunu sikistirilarak mikrometre ayarlanir.
e Tekrar kontrol edilerek sifir ¢izgisinin ¢akisip cakismadigina bakilir.

e Yukaridaki ayarlama islemi biitiin mikrometreler i¢in gecerlidir.

Mikrometrelerin bakim

Mikrometre sifirlama

Mikrometreler sert zeminlerden, asindiricilardan uzak, yumusak zeminlerde,
miimkiinse giideri lizerinde bulundurulmali ve temiz tutulmalidir. Zaman zaman 10 numara
ince yag ile yaglanmalidir. Bilhassa mastarlar1 itina ile saklanmalidir. Kullanim neticesi
mikrometrelerde ayar bozuklugu meydana gelmis ise mastarlarla ayar edilmelidir. Mastar
mikrometre ayaklar1 arasinda iken mikrometrede sapma tespit edilir. Bu sapma kadar i¢
tambur Ozel anahtari ile c¢evrilir. BoOylece i¢ tambur yatay cizgisi dis tambur sifirt

karsilastirilmis olur. Mastar, mikrometre ayaklart arasinda dik durmalidir.



Ol¢mede is Giivenligi ve Dikkat Edilmesi Gerekenler

e Tezgahi durdurmadan 6l¢gme yapmayiniz.

e Olgme yapacagmiz yiizeylerin capaklarim1 almadan &lgme yapmayiniz. Olgme
esnasinda capaklar size zarar verebilir.

e Olgii aletlerini amaci disinda kullanmayiniz.

o Olgii aletleriyle arkadaslariniza saka yapmayiniz.

e Olgii aletleri ile 5lgme yaparken geneleri gereginden fazla sikmaymiz.

e Olgme yapmadan 6nce 6lgme genelerinin temiz oldugundan emin olunmalidir.
Kumpaslar

Imalat atdlyelerinde, kalip atdlyelerinde kullanilan &nemli bir 6lcii aletidir. Dis
yiizeylerin, delik caplarimin, derinliklerin, kademelerin, ylizeyler arasindaki genisliklerin vb.

mesafelerin 6l¢ilmesinde kullanilir.
Verniyerli Kumpaslar

Paslanmaz ¢elikten iretilen siirmeli kumpaslar, hareketli bir ¢ene, govde ve kilig
kisimlarindan meydana gelir. Kumpas cetveli alt kisminda mm, iist kisminda parmak (inch)
taksimatlar1 bulunur. Parcayr 6lgmek icin ceneler ayarlaninca boyut 6lgme ve verniyer
boliintiileri aracilifi ile okunur. Pargalarda uzunluk, i¢ cap, dis cap, derinlik ve kanal gibi

mesafeleri 6l¢me islemlerinde kullanilir.
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1 - Dis cac olcme ceneleri 5 - Parmak taksimati

2 - i¢ cap dlcme ceneleri 6 - Verniyer taksimati (mm)
3-Kilig 7 - Verniyer taksimati (Parmak)
4 - mm taksimati 8 - Sikma mandall

Verniyerli kumpasin 6nemli kisimlari
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Uzunluk élcimi

ic cap dlcimi

Derinlik olcama

Kumpasla 6lgme

Dijital Kumpaslar

Dijital kumpaslarin verniyerli kumpaslara benzer 6lgme ¢eneleri vardir. Ancak dlgme
islemi icin dijital gosterge kullanilir. Parcay1r 6lgmek icin c¢eneler konumlandirilinca dijital

ekrandan 6l¢li dogrudan okunur.




Dijital kumpas

e Kumpaslar1 kullanirken dikkat edilecek hususlar

e Olgii tamligma uygun kumpas segilmelidir.

e Kumpas siirgiisiiniin cetvel iizerinde bosluksuz calisip calismadigina ve ¢enelerin
temiz olup olmadigina dikkat edilmelidir.

e Ceneler kapali iken sifir ¢izgilerinin ¢akisip cakismadigina dikkat edilmelidir.

e Olgii esnasinda kumpaslarin genelerine gerektiginden fazla kuvvetle bastirilmamalidir.

e Olg¢me esnasinda kumpas dik tutulmali ve Sl¢iiniin okunacagi yere dik bakilmalidir.

e Uygun tamlikta 6lgme icin; dlgme ortaminin, 6l¢li aletinin ve i parcasinin sicakligi

18°C ile 20°C arasinda olmalidir.
Is saghg is giivenligi dikkat edilecek hususlar

e Olgii tamligma uygun kumpas secilmelidir.

e Kumpas siirgiisiiniin cetvel iizerinde bosluksuz calisip calismadigina ve cenelerin

temiz olup olmadigina dikkat edilmelidir.
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