MIKROMETRELER

Mikrometreler

Mekanik kumandali vida-somun sistemine
gore calisan olcu aletleridir. Olgli tamhd
kumpaslara gore daha yuksektir.

Metrik sistemdeki mikrometrelerin ol¢cme
tamligi 0,01 — 0,001mm, inch mikrometrelerde
Ise olgme tamligi 0,001” — 0,0001” tir.

Mikrometrelerin olgme alani metrik igin,
25mm(0-25,25-50,50-75vDb.) yada in¢ icin 1” |la
sinirhdir.
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Al Olgii Kovan Cireir
gglﬁ_-l; i m?li Tambur (baski kuvveti 250 gr)

AN
AN
A AAARRRAIRARA

P 000 A ] T

,“****‘**’**‘**** r‘.h.‘.“.'

MLITTTT opoeitototeotest B B e

- 1|‘J EREEEEEEE R R O K
0 K SOOI

Ban DX XXXXIXOE™ eatetatetetet

B SO OOOOOOOOOOOO0 ] (AR I XXX

:lr:i:i:-'-:i:I-:i:i:':ﬁ:i:l:i:i:ﬁ:&:&:i
L L I ]

SE rtIE sti ri I mis - ) OGO
olcme yiizleri Ana cizgi

Olcii mili
kilitleme tertibati

Cember

Olcme
alani

0-25 olcme sinirlt mikrometre



MIKROMETRELER

Pasolu Mil

Olgiim Yiizeyleri . Olgim Milini~ Skala Skala  Pargasi
Olgim Mili  Kilitleme Tertibati Kovani ~ Tamburu

Ayar Somunu Circir
Olctim Cenesi Kolu
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Mikrometrelerde, U biciminde celik dokum govde,
govdenin bir ucunda sabit cene diger ucunda kovan,
kovan i¢inde ayarli somun, somun igcinde hareket
eden vidah olcu mili ve buna bagh hareket eden
tambur bulunur. Mikrometre tamburunun her
turunda vidali mil 250gr cevirme baskisiyla 0,5mm
hareket eder. Kovan uzerindeki boluntuler her
5mm’de, tambur uzerindeki boluntuler ise bes
cizgide bir numaralandiriimigtir.

Mikrometrenin uclart kapal oldugu zaman, kovan
uzerindeki sifir ¢izgisi, tamburun kenar1 ile cakisir.
Ayni zamanda tamburun uzerindeki sifir cizgisi
de,kovanin uzerindeki ana(yatay) cizgi ile cakisir.
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Kovan

95 / Tambur
20
15
—A10

0,01mm

Mikrometrenin olgcme hassasiyeti;

0,5/50=0,01 mm olur.

Olguiniin 0,5; 1; 1,5; 2..gibi degerleri kovan lizerinden
0,01...0,49 mm degerleri tamburdan okunur
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Boluntulu mikrometre ile 0,01 mm hassasiyetinde
olcumleri kolaylikla yapabiliriz.

Mikrometre ile yapilan olcumlerin guvenilirligi
kumpaslara gore daha yuksektir.

Olgciim yapmak icin tambur donduriilerek vidal
mil olgulecek parcaya yaklastirilir.

Circir dondurulerek parca ceneler arasina
sikistirilir.

Tamburun kosesinin olgu cetvelindeki gizgilerden
hangisini gectigine bakilir(tam ve yarim mm).
Tambur uzerinden okunan 0,01lmm lik degerler
kovandaki olcuye ilave edilir
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A)Olcii boliintiilerine gore mikrometreler
1-Normal boluntulu mikrometreler
2-Sayac gostergeli mikrometreler
3-Ibreli mikrometreler

4-Verniyell mikrometreler(0,001mm )
5-Dijital(elektronik) mikrometreler

B)Olcme yerlerine gore mikrometreler
1-Dis olcu mikrometresi

2-I¢ 6l¢ii mikrometresi

3-Derinlik mikrometresi

4-Modul mikrometresi

5-Vida mikrometresi
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Derinlik mikrometresi

Dijital mikrometre

ibreli mikrometre ic cap mikrometresi Vida mikrometresi
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2,29mm
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19,50mm
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Verniyeli(1/1000mm) Mikrometreler

Mikrometrelerin olgme hassasiyetini arttirmak
icin , tambur uzerinde ilk 9 boluntuluk kisim kovan
uzerine tasinarak 10 esit araliga bolunmustur.
Tambur uzerindeki iki ¢izgi arasi 0,01lmm dir
9.0,01=0,09mm dir 0,09/10 =0,001mm dir.

Verniyeli mikrometrelerde olgcu okumak igin,
once tamburun kovan uzerinde gectigi tam ve
yarim mm degerleri okunur. Buna tambur
uzerindeki 0,01lmm degerlerden yatay c¢izgiyi
gecen degerler eklenir. Son olarak verniye boluntu
cizgilerinden(0,00lmm) cakisan c¢izgi degeri
eklenerek olcu okunur.
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0,01mm lik degerler okunur

0,001 mm degerler okunur
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1/1000mm mikrometre
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0,001"(1/1000") Mikrometreler
1/1000" boluntulu mikrometrelerde, kovan uzerindeKki
cetvel boluntusu 1/1000" kumpaslarda oldugu gibi 0,025"
tir Tambura bagh olcu mili bir turda 0,025" ilerler. Tambur
cevresi 25 esit araliga bolunmustur.
Olcme hassasiyeti :0,025" /25 =0,001" olur.
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1/1000" mikrometre
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Ic Olgii Mikrometreleri

Cesitli captaki deliklerin olculmesi ic¢in farkl yapida
dizayn edilmislerdir. Bazilari kanal genisliklerini olgcmeye
elverislidir. Mekanik ve dijital olanlar vardir
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Derinlik Mikrometreleri
Cesitli boydaki kanal ve delik derinliklerinin olgulmesi

icin kullanilir. Olcme alanini genisletmek icin élcme milleri
degistirilebilir. Boluntulu veya dijital ; Metrik ve inch olgu
sistemlerinde yapilanlari vardir.
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Dijital Mikrometreler

Metrik sistemde uretilen dijital mikrometrelerin olcme
hassasiyeti 0,001 mm, inch sisteminde ise 0,0001" dir.
Mekanik ve elektronik sistemle ¢aligsanlari vardir

Dijital olanlar enerjisini pillerden alir.

Dijital mikrometrelerin ekranlari bes haneli rakam gurubunun
sigacagi buyukluktedir.

Govde uzerinde acma -kapama; metrik-inch;ve sifirlama
butonlari bulunur.
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Modul Mikrometresi

Module bagh olarak digli carklarin dis kalinlhgini ve
adimini olcmek icin kullanilan mikrometredir. Diskli
mikrometre olarak da bilinir.
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Vida Mikrometreleri
Vidalarin dis dibi caplarini 6lgmek icin kullanilir.Olgme
ceneleri uclarn vida dis profil acilarina uygundur.
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Parmak freze cakisi, rayba, freze bashgl gibi
(3,5,7 kanalli) takimlarin caplarinin olcumune
uygun V agizh mikrometrelerde agiz acisi 60°,
108°, 128°34' olarak yapuilrr.
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Degisebilir Uglu Mikrometreler
Olcme alani(araligl) genisletilmis mikrometredir. Uglari
degistirildiginde mastarla sifirlama yapilir

TROMNIC
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Sinir(Mastar) Mikrometreleri

Olcme iglevinin yani sira belirlenen sinir degeri icinde kontrol
mach da kullanilabilen mikrometredir.Kullanimi ¢atal mastar
gibidir.1.cene ust olcu sinirina 2.cene alt olcu siInirina

ayarlanir. Tolerans sinirlan icinde olan parca 1. ceneden
geger 2. ceneden gegcmez

TROMNIC
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Kanal Mikrometreleri

Ozellikle delik icine acilmis kanallarin genislik, derinlik ve
kenara olan uzakhiginin olculmesi icin gelistiriimis
mikrometredir
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Kenet Mikrometreleri
Teneke veya sa¢ malzemelerin kenetleme

kalinhgini 6lgmekte kullanilir. Ozellikle konserve
ve sprey kutularinin dikis yeri genisliginin,
yuksekliginin ve derinliginin olculmesi ig¢in
gelistirilmistir.
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Tup(Kalinlik) Mikrometreleri

Tup mikrometreleri, ¢cekilmis parcalarin veya borularin et
kalinliklarini olgmek icin kullanilir.

Sabit 6l¢li cenesindeki Sl¢ii milinin ucu kureseldir. Olgme
aninda bu u¢ borunun i¢ yuzeyine gelir

0-25mm  0.01mm
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Derin bogazli ozel Mikrometre
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Passametre(Pasometre)

Dis caplarin olcu kontrolunde kullanilir. Mikrometreye
benzer yapida olup olgme hassasiyeti 0,001-0,002mm dir.
Mikrometreden farki, govde uzerinde bulunan kadranidir.
Parca alip yerlestirirken ceneleri hareket ettiren bir baski
dugmesi vardir.

TRONIC
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Mikrometrelerde Kalibrasyon

On Hazirlik: Mikrometre temizlenir, ortam isisina uymasi igin
bekletilir, manyetiklik varsa giderilir

Gorints Testi: Mikrometre rakamlarin ve gizgilerin
okunabilirligine bakilir.

Calisma Testi : Mikrometrenin toplam olcme sahasi icerisinde
hareketine ve tespitleme vidasinin calisip calismadigina
bakilir.

Olcme yiizeylerinin paralelligi : Paralel yiizlii cam
(interferometrik) mastarla yapilan kontrol islemidir

Olcme yiizeylerinin diizlemselligi : Optik diizlemsel cam seti
ile yapilan kontrol islemidir

Olcme hatasinin tespiti: Dogruluk derecesi 1 olan mastar seti
kullanilarak yapilan dogruluk arastirma islemidir.
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Sifirlama: Olg¢limlere baslamadan énce mikrometre sifirlanir.
Standartta belirtilen uzunluklarda ve sayida paralel blok
mastarlarla él¢limler yapilir ve sapmalar tespit edilir.Olglimler
yapilip hatalar tespit edildikten sonra tekrar sifirlama ayari
yaplilir.

Degerlendirme ve Karar: Olglilen degerlerdeki sapmalarin
standartta verilen toleranslar icerisinde olup olmadigina
dikkat edilir. Kalibre edilen Mikrometre hakkinda karar verilir.
(Tamir edilmesi gerekiyorsa ya da kullanilamaz durumda ise
belirtilir.)

Dékiimantasyon ve Son Islemler. Mikrometre icin butiin
bilgileri iceren Dbir sertifika hazirlanir. Bu sertifikada
mikrometreye ait bilgilerin yaninda yapilan olcumlerde
bulunan hatalar, toleranslar ve gelecek kalibrasyon tarihi
hakkinda bilgiler bulunur.
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Mikrometre kalibrasyonu
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Komparator

Komparatorler boyutlarin karsilastirmali olarak olgulmesinde, kucguk olcu
farklarinin okunmasinda ve geometrik bigcim degisimlerinin kontrolunde
kullanilir.

Komparator saatleri bir sehpa uzerine veya ozel olarak yapilmig sabit
olcme aygitlarina monte edilebilir sekilde yapilmiglardir. Komparator
saatleri digli hareketli hassas boluntulu olcu aletlerindendir

Komparator
sehpasi

Komparator saati ve sehpasi
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Komparatorler genel olarak, ibrenin bir turunda 1mm
hareket edecek sekilde ve 10mm olgcme araliginda yapilir.
Gosterge uzerinde 100 esit boluntu yapilarak 0,01lmm
hassasiyet elde edilmistir.

Komparatorun ibresi, saat yonunde hareket ediyorsa, ol¢u
buyudugu saat yonunun tersinde hareket ediyorsa, olgunun
kuculdugu anlasilirr Eger komparator kontrol amaciyla
kullanilacaksa, ayari mastarlarla yapilir ve olgulecek

makine parcalarinin  tolerans degerlerine uygunlugu
saptanir.



KOMPARATORLER

mm taksimati

ibre

Gosterge

Cevrilebilir
cizgi taksimati

Kovan

Olcii mili
Olcii ucu

Komparatir saatinin elemanlari
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Komparator sehpalart
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Yuzdelik

asiy
.....
.....

Spiral
(Gerdirme)
yay

Pinyon
digliler

Gerdirme(Kremayer)
mili

Komparatoriin i¢ yapisi
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Komparatorle yapilan iglemler
Dis cap kontrolu

Ic cap kontrolii

Yukseklik kontrolu

Dogrusal hareket

Derinlik kontrolu

Yuzeye diklik kontrolu
Karsilikli konum kontrolu
Salgi kontrolu

Ayni anda ¢ok boyutlu kontrol
Uretim kontrolii
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i¢ 6lgiim
cubuklan

@ " @

i 6lgiim
komparatorii
Dijital
komparator

Mafsalli delik ekseni ayar

Kalinlik dlgme komparatdrii(prop)

komparatoru

Komparator ¢esitleri
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Olcme ve kontrol islemlerinde
komparator saatleri ozel sehpa
ve baglama duzenekleriyle
birlikte kullanihirlar.

Sehpalar miknatish , tablah ve
tutamakl tiplerde bulunurlar.
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Tablaya baglanan parcanin komparator yardimuyla diizlemsellik kontrolii
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Kagikhk
0,.2mm

;
%

Torna tezgdilunda p ar¢anin salgisinm kontrolii
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Komparator ile yapilan islemlerden bazilari




KOMPARATORLER
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Hata = Olmasi gerekli deger - Okunan deger

Olcii hatalari su sekilde siralanabilir:

1-Ol¢ii aletinden meydana gelen hatalar

2-Olcmeyi yapan kisiden kaynaklanan hatalar

3-Olciilen parganin yapisindan meydana gelecek hatalar
4-1sik hatalari

5-Is1 hatalari

6-Tezgah ve aparatlardan meydana gelen hatalar
7-Ortamdan meydana gelen hatalar
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Sistematik hata:

Olcme aletinin yapisindan meydana gelen hatadir. Her dlcu
aleti, kendi hassasiyeti oraninda, biraz buyuk veya biraz
kucuk olcum yapar. Yani ¢cok hassas diye nitelendirilen olgu
aletlerinin de sonsuz bir tamlikta olduklari soylenemez.
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Kullanim(Olgenin) hatasi:

Olcme islemini yapan kisinin bilgi ve becerisine bagh olarak
yapilan hatadir. Is parcasi lizerindeki capaktan dlgiim
yapilmasi,ince cidarli parcalara olcum sirasinda asiri kuvvet
uygulanmasi gibi olgme olaylari buna ornek gosterilebilir.

Ayrica olcme aletinin kullanim suresince asinmalardan
dolay!r bosluklu olmasi ve aletin elde kullanimi sirasinda
hatali tutulmasi, yine hatali olcu alinmasina neden olabilir.
Kulanim hatalari, rasgele olcme degerleri alinmasina yol acar
ve olcme degerini guvensiz kilar.
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Ortamdan olugsan hata:

Olgciilen yerin sicakhgi,dlcme ortaminin isiklandiriilmasi,darbe,
makine ve avadanliklar bu hatalara neden olabilir. Olgme
sicakligi hem ig parcasinda ve hem de olgme cihazinda
genlesmelerden dolayi1 olcme hatasina yol acar. 20°C
sicaklik degeri, genel olcu aletinin kullanimi ve kalibre
edilme sicakhgidir.

Olgii aletlerine dlgme sirasinda, normal baski kuvvetleri
uygulanmahdir. Ozellikle dlgme sirasinda uygulanan
kuvvetler, elastik malzemelerde bicim degisikliklerine yol
acar.
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