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|BoYUT OLGME

Boyut 6lcmelerinde dogrudan karsilastirma adi verilen temasla
yapilan olcmelerdir.Boyut dlcmede asagida verilen aletler

kullanilir.
Mikrometreler
Ayrica boyut 6lcmelerde dogrudan temasla olamayan optik ve

Cetvel,

Serit Pa l
Katlanabilir metre _l
Mastarlar

pnomatik yontemlerde kulanilir.

Kumpaslar W
Komparatdrler
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[BOYUT.OLGME... ]

= Olcme esnasinda; dlcu aleti Gizerindeki
Isaret ve g0z Olcu aletine dik
dogrultuda olmalidir.

= Olcme esnasinda isil etkilerden

olabilecek hatalar icin dikkat
edilmelidir.

= Olcme referans sicaklik laboratuarda
20 °C, aclk havada 15°C'dir.
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SORU: 20 °C referans sicaklikta kullaniimak tzere imal edilmis, hassas
50 mm uzunlugundaki bir mastarin 38 °C sicakliktaki boyunu bulunuz.Mastarin
Yapildigi celik malzemenin 1sil genlesme katsayisi a=1.16510- 1/ °C degerindedir.

COzlim : Herhangi bir 7 sicakhinda bir cismin boyu

Ly =L,[1+a(T-T,)]
| ile verildiginden

Lyge =50[1+1,165.107(38 ~20)] = 50,01 mm
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Sabit 1¢ cap
Hareketli i¢ cap cenesi
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Sabitleme Stirgii
/ v1das1 Cetvel Kili¢
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Vemiyer Cetvel boliintiisii

Dennlik 6lgme
ey

Sabit cene Harek etli cene
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KUMPAS CESITLERI

ELIMPAS LIZLIN CEMNE KLUMPAS
‘ ; ||' ’
Kumpas kulanim
alanina gore
MOMOBLOK KLIMPAS SAATL KUMPAS

*Dis cap kumpaslari
*Derinlik kumpaslari

«Ozel kumpaslar = |
«Modull kumpaslar i E"—-"“i""m* : ?}QF '
olarak

siniflandirilirlar,

DIJITAL KUMPAS BUYUK EKRAN Sl GECIRMEZ KUMPAS
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KUMPAS CESITLERI

SOMET KUMPAS CERMALI I KAMAL DIJITAL KUMPAS

DI KAMAL DIJITAL KUMPAS DIJITAL KUMPAS TIN KAPLI
KAYNAKG] KUMPAS DERIMLIK KUMPAS]

Harran Universitesi Makin
Mihendisligi B6limu




Kumpaslar mm ve ing¢
Olcl sistemine
uygun olarak imal
edilirler

1/20mm,
1/20mm,
1/50mm’lik
1/32”

1/64”
1/128”

Saatli Kumpas 1750 Kumpas
IC cap

=  “jnc¢"” li Enmpaslar

« “mm"” lik Knmpaslar

1/192" o e
st . 11'123" :
1/1000” ¥ Ak . 11000 1
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1/10 mm’lik Kumpaslar

< Yapisi:

<+ Kumpasin Hassashgimin Bulunusu :

Temel Kuwral = “Cetvelde iki
iki cizgi arah@ farladn™.
Teme] Kuralin Uygulanas:

(1 mm) - (9/10 mm) = 1-0.9 = 0.1 mm = “ONDA BIR"
< 0.1 mm’ in ANLAMTI : Bu kumpas

10.0 mm
299 mm
41.1 mum

235 mm }
57.2 mm vi OLCER.

Moktadan sonra tek ralcam ve
birin katlarmi OLCEE.

Harran Universitesi Makina
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——> Cetvel
|I |I IIIII|I I| I| I I ‘
—> Vernier
0
cizgi arahgndan, verniverdelki
FAKAT 10.00 mm
2090 mm
41.10 mm
2350 mm
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57.20 mm vi OLCEMEZ.

Noktadan sonra ik rakam
fazla hassasiyet demeltir
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= Verniyerin ‘O’ (sifir) cizgisi cetveldeki 7. cizgi ile
cakismistir. Buna gore okunan Olct 7 mm ve 8 mm
arasindaki ondalik olculeridir.

= Verniyerin ¢akisan cizgisinin kacinci cizgi oldugu
tespit edilir ve ondalikli deger okunur.

= Ustteki 6rnekte verniyer boltntistinin 10. gizgisi
cakistigi icin buna gore o6lctlen deger: 7 mm’dir.
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= Verniyerin ‘0O’ (Sifir) cizgisi cetvel Uzerinde 62 mm’yi
gecmistir. (62 mm )

= Verniyerin 4. cizgisi cetvel Uzerindeki herhangi bir
cizgi ile tam cakismistir. (4*0.1=0.4 mm)
= Buna gore 6lcllen deger; 62 + 0,4 = 62.4 mm’dir.
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Hassasiyet 1/10 (0.1)
cetvel 8.0 mm

verniyel 0.6 mm (0.1x6)

verniyel 0.1x6 = 0.6 mm

cetvel 8.0 mm e Olgli=cetvel+verniyel
= Olcii=8.0+0.6
Olgli=8.6mm
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Uygulama

Hassasiyet 1/10 (0.1)
cetvel 27.0 mm
verniyel 0.5 mm (0.1x5)
Olcli=cetvel+verniyel

Olcii=27.0+0.5
Olgii=27.5 mm
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r Uygulama

Hassasiyet 1/10 (0.1)
cetvel 39.0 mm
verniyel 0.5 mm (0.1x5)
Olgli=cetvel+verniyel

Olcii=39.0+0.5
Olcii=39.5 mm
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Uygulama

Hassasiyet 1/10 (0.1)
cetvel 13.0 mm
verniyel 0.6 mm (0.1x6)
Olcli=cetvel+verniyel

Ol¢i=13.0+0.6
Olcii=13.6 mm

Harran Universitesi Makina
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1/20 mm’lik Kumpaslar

% Yapisi:

——3 Vernier,
1 2 3 4 5 & 7 8% 9 0
0

#+ Kumpasin Hassashgimin Bulunusu :
Temel Kural = Cetvelde 1ka ¢1zgi aralifmdan, verniverdels
k1 g1zgi araligs farkadir
Temel Kuralin Uygulanas::
(1 mm) - (1920 mm) = 1-0.95 = 0.05 mm = YUZDE BES

4 0.05 mm’ in ANLAMI : Bu kumpas
10,00 mm FARKAT 10,01 pum
2990 mm 2991 mm
41.15 mm 41.14 mm
33.05 mm 23.04 mm
23.85 mm vi OLCEFR. 23 84 mm vi OLCEMEZ.
Noktadan sonra ik rakam Zira (3) ve katlar:
ve (3) in katlarimi OLCER. OLMAK ZOEUNDA
Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
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Uygulama

Hassasiyet 1/20 (0.05)
cetvel 30.0 mm

verniyel 0.45 mm (0.05x9)
Olcli=cetvel+verniyel

Olcii=30.0+0.45
Olcii=30.45 mm
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Harran Universitesi Makina

Verniyerin ‘0O’ (sifir) cizgisi cetveldeki 7. cizgiyi
gecmistir. Buna gore okunan oOlct 7 mm ve 8 mm
arasindaki ondalik olctleridir.

Verniyerin ¢cakisan cizgisinin kacinci ¢izgi oldugu
tespit edilir ve ondalikli deger okunur.

Ustteki 6rnekte verniyer boluntistnin 10.¢izgisi
cakistigi icin dlculen deger: 7 + (0,05 x 10) = 7.50

mm’dir.

Mihendisligi B6limu
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= Verniyerin ‘0’ (Sifir) cizgisi cetvel tzerinde
51 mm'’yi gecmistir. Verniyerin 7. ¢izgisi
cetvel Uzeindeki herhangi bir cizgi ile tam

cakismistir. Buna goére okunan degetr:
51+ (0,05x7)=51.35 mm’dir.
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Uygulama

Hassasiyet 1/20 (0.05)
cetvel 19.0 mm
verniyel 0.4 mm (0.05x8)
Olcli=cetvel+verniyel

Ol¢i=19.0+0.8
Olcii=19.8 mm

Harran Universitesi Makina
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Uygulama

Saatli kumpaslar
1/20 ve 1/50 mm
hassasiyetinde Uretilirler

Her cizgi araligi 0,05mm dir. Hassasiyet 1/20 (0.05mm)
Saat tam bir tur attiginda

100*0,05=5mm yol alr. cetvel 10.00 mm

verniyel 1.00 mm (0.05x20)

Olgli=cetvel+verniyel
Ol¢i=10.00+1.00
Olgii=11.00 mm
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Hassasiyet 1/20 (0.05)

Her cizgi araligi 0,05mm dir.
cetvel 20.00 mm Saat tam bir tur attiginda

100*0,05=5mm yol alr.
verniyel 2.30 mm (0.05x46)

Olgli=cetvel+verniyel
Olcii=20.00+2.30
Ol¢i=22.30 mm
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Uygulama

30+2.95=32.95 mm

Harran Universitesi Makina
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1/50 mm’lik Kumpaslar

| 2 3 4 5 _—
—s et
M 1mim |
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“ Kumpasmn Hassashfimn Bulunusu :
Temel Kural = Cetvelde ik ¢izgi aralifindan, verniverdeki ki ¢izgi aralify faskadu.
Temel Kuralin Uvgnlamss: = g
(1 mm) - (49/30 mm) = 1-0.98 = 0.02 mm = YUZDE IKI

YAKINDAN GORUNUMU

< 0,02 mm” in ANLAMI : Bu kumpas
; 22.00 mm FAKAT
2 . 9792 mm
- 1204 mm
3336 mm
46.02 mm vi OLCER.

Noktadan sonra 1k:|_ra1|:mn
ve (2) in katlanm OLCER.
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2201 mm
9793 mm
12.05 mm
3337 mm
46.01 mm vi OLCEMEZ.

Zira (2) ve katlan
OLMAK ZORUNDA
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Uygulama |

Harran Universitesi Makina
Muhendisligi Bolumu

Hass
cetvel 18.00 mm

verniyel 0.74 mm (0.02x37)
Olgli=cetvel+verniyel
Olcii=18.00+74

Olgi=18.74 mm

Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
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= Verniyerin ‘O’ (sifir) cizgisi cetveldeki 40. cizgiyi
gecmistir. Buna gore okunan 6lct 40 mm ve 41mm
arasindaki ondalik olculeridir.

= Verniyerin ¢akisan ¢izgisinin kacinci ¢izgi oldugu
tespit edilir ve ondalikli deger okunur.

= Ustteki 6rnekte verniyer bollintistinin 40.cizgisi
cakistigi icin; Olcilen deger:

40 + (0,02 x 40) = 40.80 mm’dir.

Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA 27
Mihendisligi B6limu



& T 8 3 10
|||4in|||lLiLlli|l1|rII1|lilI‘
NSNS SRR

I rlr!IlllilLIIIILlJII

= Verniyerin ‘0’ (Sifir) cizgisi cetvel tzerinde
61 mm’yi gecmistir. Verniyerin 17. cizgisi
cetvel Uzeindeki herhangi bir c¢izgi ile tam
cakismistir. Buna gore okunan deger:

61 + (0,02 x17) =61,34 mm’dir.
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Uygulama

Hassasiyet 1/50 (0.02)
cetvel 9.00 mm

verniyel 0.22 mm (0.02x11)
Olgli=cetvel+verniyel

Ol¢i=9.00+22
Olgii=9.22 mm
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Uygulama

25 a0 35 40 45

6.30 mm 28.25 mm LU L

2345 678 910

22.22 mm 25.23 mm ‘ ‘ ‘

10
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A1) 25 £l =5
n 1 2 .
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MIKROMETRELER

Mikrometreler de govdenin bir ucunda sabit
dlcme cenesi diger ucta ise somun icinde
calisan vidali bir mil ve bu mile bagl
hareketli cene vardir. Milin somun
icerisinde dondurulmesiyle hareketli cene
ileri-geri hareket ederek olcme islemi
gerceklestirilir

Surmeli kumpaslarda gerecleri 0.02 mm 6lgcme
hassasiyeti ile Olcebilmekteydik. Bu hassasiyet
degeri makine parcalarinin yapiminda yeterli
deqildir. Daha hassas dlcimlerde mikrometrelerden
yararlanilir. Mikrometreler 0.01, 0.001 ve 0.0001
mm hassasiyette dlcum yapabilir.
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MIKROMETRELER

Olgek genesi Olgiim mili Skala kovary  okals tamburu Cireir kol

Karblr (sert

gelikten dlglm Ana gizgi
ylzeyleri) N
ki milini kilitleme tertibat)
D \_/ fermoer
tzolasyon
D " E 5 mom D. D 1 ™ m
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[MiKROI\/IETRELER ]
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MIKROMETRELER







MIKROMETRELER
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[I\/IiKROI\/IETRELER

= KADRANLI (saatli) TIP

Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
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MIKROMETRELER

DIHTAL MiKROMETRE i@ AP MikROMETRESI
* Metrik mikrometreler

« Parmak (") mikrometreler

MUMARATORLU MIKROMETRE DISLI MiKROMETRES] SAPKAL

Olcl sistemlerine gore
mikrometreler

Kullanim alanlarina

gore mikrometreler

e Dis cap mikrometreleri

* Ic cap mikrometreleri

 Derinlik mikrometreleri

* Modul mikrometreleri  ipauivrouerres PASIMETRE

e Vida mikrometreleri
gd..

e Ozel mikrometreler
Dr.M.Azmi AKTACiR-2010-$ANLIURFA 39
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MIKROMETRELER

KALINLIK MIKROMETRESI SAC MIKROMETRESI

DERIMLIK MEKROMETRESI MikROMETRE SETI

Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
Mihendisligi B6limu

40



1/100 mm’hik mikrometreler

“» Yapisi:
=10 —
1 =1
B
=45
OA —
(Tzam)‘q““
=" 10 —
0E s
= . _g
=—s
oA EBE=—yq0
Tambur Uzerinde 50 boluntl 0-25mm)

var ise; tambur bir tur attiginda o o
cetvelde 0.5 mm yol alir. Tambur Uzerinde 100 bolunt

Hassasiyet 0.5/50=0.01 mm dir var ise; tambur bir tur attiginda
| ' ' cetvelde 1 mm yol alrr.

Hassasiyet 1/100=0.01 mm dir.
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Uygulama

50

|
\

0 5
L b

Lf,‘.akr%mn
40

|
T
/’ ’[ll M
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Hassasiyet
1/100 (0.01mm)

Cetvel
9.00 mm

Tanbur
0.01*42=0.42 mm

Olcu=Cetvel+Tanbur
9.00 +0.42=9.42 mm

Dr.M.Azmi AKTACIiR-2010-SANLIURFA 42



Uygulama

el boee bt

Harran Universitesi Makina
Muhendisligi Bolumu

Hassasiyet
1/100 (0.01mm)

Cetvel
21.00 mMmm+0.5 mMmm=21.5 mm

Tanbur
0.01*17=0.17 mm

Olcu=Cetvel+Tanbur
21.50 +0.17=21.67/mm

Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
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Uygulama

Hassasiyet:1/100 (0.01mm)

Cetvel:2.00 mm
Tanbur:0,01*29=0,29mm

Olcu:2,29 mm

Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
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Uygulama

ittt

Harran Universitesi Makina
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Hassasiyet:1/100 (0.01mm)

Cetvel:19.00 mm+0.5 mMm=19.5 mm
Tanbur:0.01*0=0 mm

Olci:19.5 mm

Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
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Uygulama

g 30 35 f 0 {5 40
35

0
30

45

o - " E o
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151
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1/1000 mm’lik Mikrometreler

frl] —_E— 0 l ffﬂ —_E— 0 I
12 —— 12 ——
L s==">5 _P L === 7
i 00— 9 i =19 \
oA — 45 04 — 45
;10-1::11;?1'"1 — M"‘"— —
< Yapisi: 0 5 10
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Uygulama

Hassasiyet 1/1000
Cetvel:10.000 mm
Tanbur: 0.01x11=0.11 mm

Verniyel: 0.001x7=0.007 mm

Olgli=cetvel+tanbur+verniyel

Olgii=10.117 mm
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Uygulama

Hassasiyet 1/1000
Cetvel:8.500 mm

Tanbur: 0.01x21=0.21 mm

Verniyel: 0.001x4=0.004 mm

Olgli=cetvel+tanbur+verniyel

Olcii=8.714 mm

Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA 49
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[Uygulama

Soru

16.111 mm (mikrometre) ile g Osteriniz.
Cevap

21
15
10
5

5 10 15
iyl

"
"
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Komparator

= Bir saat ve
kadrandan
meydana
gelmistir.

® Mukayese
amaci ile
kullanildiklari
Icin Olci
saatlerine
“komparator”
adi da verilir.

Harran Universitesi Makina
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Komparator

Boyutlarin;

— Mukayeseli 6lcimlerinde

— Klguk 6lcu farklarinin okunmasinda

— Geometrik bicim degisimlerinin kontrolinde kullanilan 6lctu aletleridir.

Olcu araliklari:

Hassasiyetleri:
0-0.25 mm
0.01 mm 0-0.5 mm
0.001 mm 0-1 mm
arasinda degisir. 0-5 mm
0-10 mm

0-30 mm arasinda olabillir.
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Muhendisligi Bolumu



Komparator

Komparatorler
kolay Glctim
yapabilmek icin
bir SEHPA veya
SABIT OLCU
AYGITLARINA
baglanirlar.
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Komparator

Tolerans igaretleri

Olgme ucu

Harran Universitesi Makina
Mihendisligi B6limu

Sel

Miutowo

Dr.M.Azmi AKTACIiR-2010-SANLIURFA
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= 0.01 mm hassasiyetindeki
komparatorlerde saat 100
esit parcaya bolinmaustur.

= Komparator icindeki kticuk
saat 10 bolumladur.Her
bolim 1 mm degerindedir.
Blyuk ibre 1 tam devir
yapinca klcuk kadran 1
pbolim ilerler.

BlUyuUksaat 81 ve Klcuk saat 2 ise
Olct ? Olci=2mm+0.81mm=2.81mm
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Uygulama Ornedi

Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
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[Uygulama Ornegi
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Uygulama Ornedi
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Uygulama Ornedi
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Uygulama Ornedi

Harran Universite
Mihendisligi Bélumu
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Uygulama Ornedi

Harran Universitesi Makina Dr.M.Azmi AKTACIR-2010-SANLIURFA
Muhendisligi Bolumu

61



Mastarlar

Parca boyutlarinin, geometrik bicimlerinin ve bazen
de parca yuzey kalitesinin kontroltinde kullanilan
genel olarak boyutlari standart Olculerde
sabitlestirilmis kontrol aletlerine mastar denilir.

Endustri parcalarinin kendi aralarinda degistirilebilir
olmalarina olanak saglamak icin sabit 6lcU
mastarlari gelistiriimistir.

Mastarlar endustrinin en hassas 06lcu elemanlaridir.

Mastarlar yardimiyla diger dlcu aletlerinin ayar,
kontrol ve kalibrasyonu yap lir.
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[Mastarlar ]

= Makine ve metal teknolojilerinde is
parcalarinin istenilen oGlculerde Uretilmeleri
sirasinda olcme islemini ortadan kald irmak,
Olcme yapan kisiye pratik 6lcme saglamak
icin kullanilan sabit olct aletleridir.
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Mastarlar

Mastarlarla dolayli ve dogrudan dlcme

ve kontrol islemi yapilir. Bu amacla
kullanilan mastarlari iki grupta
toplamak mumkunddr.

1. Johnson (Tampon, Blok) mastarlar |
2. Sinir mastarlari.
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JOHANSON MASTARLARI

Temel 6lct birimlerinin endistride kullanilabilir hale
getiriimesinden sonra, Uretimde dlcme ve kontrol
Islemlerinde kullaniimak Gzere + 0.00005-0.00350 mm 0l¢
tamliginda ve prizmatik olarak cesitli boyutlarda
hazirlanmis sabit mastarlara blok mastarlari denilir.

Dikdortgen prizma seklinde yuksek karbonlu paslanmaz
celiklerden yapilmistir. Ytzeyleri cok hassas islemlere tabi
tutulmustur. Olcme ylzeyleri o kadar hassas yap iimislardir
ki herhangi bir 6lct elde etmek icin birbirine
birlestirildiklerinde kuvvetli bir sekilde yapismaktadir.
Birbirine yapisma kuvveti 40 kg/cm2 civarinda oldugu
yapilan deneyler sonucu test edilmistir.

Takim halinde bulunan Johnson mastarlar1 18-32-47-56- ©
76-78-87-103-118 ve 128 parcali olarak hazirlanmistir.
Johnson mastarlari ile 6lgme ve kontrol islemleri 20 °C
sicaklikta yapilimalidir.

Mastarlar tzerinde belirtilen degerler mastar anma
Olculeridir.
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Johnson mastarlari

)
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Johnson mastarlari kullanma amaclarina gore
dort degisik hassasiyet derecesinde yap ilirlar.

AA Grubu Johnson Mastarlar 1: Bu mastarlar Johnson
mastarlarinin en hassas olanlaridir. Bunlar genellikle arastirma ve
deneylerde kullanilmak tzere laboratuarlarda kullantlirlar. Hassasiyetleri
+0.00005-0.00075 mm arasinda degismektedir.

A Grubu Johnson Mastarlari: Hassas dlcme ve kontrol
aletlerinin ayar ve kontrolUnde ve ikinci dereceden dnemli hassasiyete
sahip blok mastarlarinin kontrolunde kullanilirlar. hassasiyetleri £ 0.00010-
0.00015 mm arasindadir.

B Grubu Johnson Mastarlari: Hassas olarak yapiimasi gereken
alet, kalip ve benzeri takimlarin yapiminda kontrol amaci ile kullanilir.
Toleransi = 0.00015-0.0004 mm’dir.

C Grubu Johnson Mastarlar1: Mastarlarin en fazla toleransa
sahip olanlaridir. Atolyelerdeki is tezgahlarinin ayarinda, dlcu alma, dlcu
aktarma, markalama vb. islerde kullantlirlar. Toleranslari £0.00025-
0.00350 mm’dir,
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Sinir mastarlari

Makine parcalarinin imalati sirasinda, verilen olcu sinirlarina dikkat
edilerek istenilen 6lculerde yapilmasi gerekir. Makine parcalarinin
Istenilen olcu sinirlari icerisinde yapilip yapiimadigini kontrol icin
hazirlanmis aletlere sinir mastarlari denir. Sinir mastarlarinin
cesitleri sunlardir:

a. Uzunluk, derinlik, yukseklik ve aralik mastarlart,

b. Dis cap (Catal) mastarlari,

c. Ic cap (Tampon) mastarlart,

d. Kendinden kamali i¢c ve dis ¢cap mastarlari,
e. Modul mastarlari,

f. Konik mastarlar,

g. Vida mastarlari,

h. Kavis ve profil mastarlari
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Profil mastarlari ve kullanimi

Kavis ve profil mastarlari, Uretim yapilan parca Uzerindeki
degisik boyut ve profildeki kanal, ¢entik, i¢ ve dis ylizey kavis ve benzeri
sekillerin kontroltinde kullanilan ¢elik malzemelerden yap iimis mastar ve
takimlardir. ~

FREIEER] | &
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Tolerans
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= Parcalarin duzenli calismalarini aksatmayacak sekilde tretim
esnasinda meydana gelebilecek kticlk 6lct hata paylarina tolerans
denir.

=  Metal teknolojilerinde imalat sirasinda olctler toleransli olarak alinir
ve Uretilirse montaj kolayl1gl saglayacagindan énemlidir.
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Tolerans

Makineleri meydana getiren parcalarin, belirli
tolerans sinirlari icinde yapilmasi gerekir. Bir deligin
cap Olctsi 6rnegin, 40 mm ise bu delik 40 mm den
0,02 mm dusuk, 0,01mm bayuk olabilir.

Bir milin cap! yapim resmi Gizerinde 30 olarak
gosterilmisse, bu milin ¢capt 30 mm den 0,03 mm
klcuk, 0,02 mm buyuk islenebilir demektir. Bu
ornekler de goraldigu gibi, arti ile eksi sinir
arasindaki Olcu farkina “tolerans” denir. Tolerans
degerleri isin 0zelligine gore degisik olur.
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Tolerans Bolgesi

Sifir Cizqgisi

Grafik gosterme seklinde nominal boyutu ifade eden bir referans cizgisidir.

Deliklerde H bdlgesinin alt sinirini, millerde h bdélgesinin st sinirini teskil eder.

Buna gore... Delikler icin:

A —H tolerans bdlgesi sifir ¢izgisinin tzerinde.
J & JS sifir ¢izgisi tolerans boélgesi icerisinde.

K —ZC tolerans bdlgesi sifir ¢izgisinin altinda.

Miller icin:

a—h  tolerans boélgesi sifir cizgisinin altinda.

j&js sifir ¢izgisi tolerans bolgesi icerisinde.

k —zc tolerans bolgesi sifir ¢izgisinin tzerinde.
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Tolerans degerleri

ISO sisteminde tolerans de geri mikron ile g6sterilir. Bu
degerlere 6rnek olarak 620h7 6lclsu verelim. Bu parca
nominal 6lctisti 20mm olan bir mildir.7.tolerans kalitesine
sahiptir. Tablodan bu milin tolerans siniri O ile -21um
degerindedir.

Tablo 3.1 Degisik caplarda delik ve millerde tolerans deperleri.

Cap Delikler Miller _
H6 H7 HS o] o8 f6 £ .h5 h6 K7 j6 .mb

6-10 +9 +15 | +22 | -2 =25 -13 | -13 0 0 0 #F | +13
0 0 0 -40 -47 =22 | 28 | -6 -9 -15 -2 +6
10-18 | +11 | +18 | +27 | -32 | -32 | -16 | -16 0 0 0 +8 | +18
0 0 0 -50 -59 27 | 341 -8 | -11 | -18 -3 +7
21

18-30 | +13 +21 +33 | 40 -40 -20 | -20 0 0 0 +9 +
0 0 0 -61 =73 -33 | 4l -9 | -13 1 21 -4 +8
30-50 | +16 | +25 | +39 | -30 -50 =25 | -25 0 0 0 +1 | e
0 0 0 -75 -89 41 | -50 | -11 | -16 | -25 -5 +9
S0-80 | +19 | +30 | +46 | =60 -60 =30 | -30 0 0 0 +12 | +30
0 0 0 90 | -106 | -49 | -60 | -13 | -19 | -30 -7 +11
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