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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

(GEOMETRIC TOLERANCES, Tolerances of shape/form and location/position)

GlnUmuzde hassas seri uretimlerde parca imalat resimlerinde sadece boyut
toleranslarinin verilmesi durumunda cesitli zorluklarla karsilasiimaktadir. Istenilen
boyut toleranslarini elde edebilmek icin daha fazla iscilik ve malzeme harcanmaktadir.
Bir biri ile es calisan parcalarda uyumsuzluklar meydana gelmektedir. Geometrik
toleranslarin verilmemesi durumunda hatali parca oranlari ve maliyetler daha da
artmaktadir.

Ideal geometrik geki Skl tolerans Tanimlar (TS 1304 I1SO 1101’ e gore)

sy Sekil toleransi:
Bir elemanin ideal geometrik seklinden ne kadar farkl
olabilecegini belirten toleranstir.

Gergek sekil:
imal edilmis parcanin seklidir. Bu sekil dlcme cihaziyla
kontrol edilir.

Sekil fark:

Gergek seklin alt ve Ust sinirlari arasinda kalan farktir. Sekil farki, verilen sekil toleransina
esit veya sekil toleransindan kaguk olmalidir.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Imal edilecek bir punta mili 8rnegi tizerinde geometrik elemanlar

Dizlern halka yizey

Konlk gevre ¢izgisi  Sifindir

Kaonik gevre yiizeyi

e

Sifindir

Sllindir gevre gizgisl | eire kapeg) yizeyi \

Ornegin: imalatta silindirde meydana gelebilecek farkhliklar icin silindiriklik toleransi,
dairesel yuzeyde meydana gelebilecek farkliliklar icin dairesellik toleransi kullantlir.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

/i* # IF pargasi

F'af-;.'a bu yonde edilir.

Punta mili islenirken, tam silindirik
sekil elde edilememisse (farkh caplar
elde edilmisse)

sekil toleransi, punta ucu egilmisse
konum toleransi s6z konusudur.

Punta milinin islenmaesi
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Gergek sekil /

._IF:JT1

Sekil toleransi: ideal geometrik sekilden olabilecek sapmay gésterir.
Ar2 < Arl oldugu surece verilen sekil toleransi icinde kalinmis olur.

Sekil farki: Gergek seklin alt ve Ust sinirlari arasindaki fark.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

TOLERANS BOLGELER]
GEOMETRIK SEKILLERI

a. Daire yuzey (daire ekseni bu dairesel e. Bir silindir icindeki bosluk seklindedir.
tolerans bolgesi icinde bulunabilir demek) £ jki ortak eksenli silindir arasindaki bosluk

b. Ortak merkezli iki daire arasindaki ytizey g. Paralel iki diizlem arasindaki bosluk

c. Esit aralikli iki ¢izgi arasindaki yizey h. Esit aralikli iki ylizey arasindaki bosluk

d. Paralel iki dogru arasindaki yuzey j. Bir dikddrtgen prizma icindeki bosluk
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

M En ¢ok malzeme sarti, MMC (Max. Material Condition)

Silindir{Masiar)

\/2Tderans

e _——

Bir milde en ¢cok malzeme sarti

En biyiik malzeme 6l¢iisii, alistirmalarda pargalarin sinir 6lglilerini belirleyen boyuttur.
M semboliiyle gosterilir. Miller icin EBO, delikler icin EKO, MMC durumunu tanimlar.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

L Enaz malzeme sarti, MMC (Least Material Condition)

Ozellikle toplam agirligin son
Silindir(Mastar) derece 6nemli oldugu savunma
s il ve uzay sanayii gibi alanlarda
parcalarin dlculendirilmesinde

kullanihyor.

Agirhigi limitli olan yerlerde LMC
isareti konulmasinin sebebi ;
parca imal islemi bittiginde butun
Olculer toleransinda olmasina
ragmen, parcanin toplam
agirliginin en dusitk olmasinin
saglanmasidir.

En kiiciik malzeme o6l¢lisii, alistirmalarda pargalarin sinir élgiilerini belirleyen boyuttur.
L semboliiyle gosterilir. Miller icin EKO, delikler icin EBO, MMC durumunu tanimlar.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Eksen kacikligi boyut toleransiyla belirlenemeyeceginden,
bir konum toleransiyla aciklanmalidir.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Dairesel

Mil kesitinde olabilecek sekil bozukluklar

Dairesel olmasi gereken bir milin daireselliginin sinirlari
yani sekil toleranslari verilmelidir aksi takdirde sekil 1'de
goruldigu gibi boyutsal toleranslarina uyularak imal edilse
bile milin ic ve dis capi degismeksizin parca daireselligi
bozulabilir.

Sekil 2’ de boyutsal toleranslarina uygun olarak imal
edilmis bir puntanin sekil ve konum toleranslari verilmedigi
takdirde silindirik kisminda koniklik veya eksenden kayma
gibi kusurlar ya da sekil 3 deki gibi farkh sekil bozukluklari
meydana gelebilir.
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| Sekil toleransi = Sekil fark

h "/Gér(;ek silindir
sekli

LBy R

Disa bombelik Egiklik
Silindirde o!abiiegek §?{§5[ ppzukluklan

Sekil ve konum toleranslari
kusurlarin  kabul edilebilir
sinirlar  icinde  kalmasini
saglar.

11



SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Istenilen toleransin
sekli ve sembolii

Yardimei cizgiler _ ' —
- (0]0,05

Toleransin sayisal degeri

Sekil toleransimin ait
oldugu ylizey

Sekil toleransinin imalat resminde gosterilmesi

Istenilen toleransin
sekli ve sembolil

Yardimer cizgiler — A La— Referans

Konum toleransinin
ait oldugu ver

Toleransin sayisal degeri

Konum toleransinin imalat resminde gosterilmesi

Ozellikle birlikte calisan hassas
parcalarin montaj ve calisma aninda
karsilasilan  sorunlarini  azaltmak
blyuk onem tasimaktadir. Bunlardan
dolayi cismin boyutlarina ilave olarak
konum ve geometrisi de kontrol
altinda tutulmali ve ilgili toleranslar
tanimlama kutusu yardimiyla teknik
resimler Uzerinde belirtilmelidir.

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN 12



Geometrik sekil toleranslan yan yana kutularda semboller ile gasterilir.

> ilk kutuda dogrusallik, paralellik, diklik gibi yiizey iliskilerinin sembolii yer alir.

o ikinci kutuda eger islenecek yiizey toleransi silindirik bir balge icinde kalacaksa cap sembolii verilir. Diiz yiizeyse bu sembol

kullarilmaz.

> Uciincii kutuda hassasiyet dlciisii milimetre cinsinden yer alir.

» Dordincu kutuda ise belirtilen hassasiyete ulasmak icin malzemenin hangi yonteme gore islenecegi belirtilir. Bkz. Tablo 5. Eger
yontemin onemi yoksa bu sembol kullanilmaz

¢ Besinci kutuda ve sagindakilerde referans alinan yuzeyleri belirten harflere yer verilir. Bu yuzeyler birden Fazla olabilir (A, B, C gibi)
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Kilavuyz
glzgisi

Kliavuz
oku

Toleransl|
eleman

Sembeo! yeri

harfi

Tolerans

degeri

Tolerans

sembold

—Tolerans degerlen yern

Ayn (tek) referans

Ortak referans

Onceligi tespit
ediimamig referanslar

Oncelii tespit

AT |~
A B C edilmig referansiar

i+ ) Oglnelll referans
lkincil referans
Birineil referans

Referans harfi

Referans tggeni

" Referans eleman

Referans

/'\;:D(\E\\’r: ‘('\:r\\‘-v-y :r:l
" v '
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

SEKIL VE KONUM CESITLERIYLE SEMBOLLERI

(TS 1304 1SO 1101)

ILAVE SEMBOLLER TS 1304 1SO 1101

Eleman
Clngi

Ozeliigi

Adi

Tanim Sembol
Sembaol

i
<
=
<
=
L.._.
i
¥
L.u_.r
'_

Dogrusallik

Dogrudan dogruya
(Direkt)

Duzlemsellik

Toleransl

Dairesellik

Silindiriklik

|
|
|
|
|
elemanin Harfle |
belirtiimesi

Bir ¢izginin sekli

Dogrudan dogruya

Bir ylizeyin sekli

Paralellik

Referansin (Direkt)

belirtiimesi

ZMANLAR

-

BIRBIRLERIYLE ILGILI El

YON

KONUM

YALPALAMA

Diklik

Harfle

Egiklik (Agisallik)

Bir elemanin konumu

Referansin yeri

Ortak merkezlilik, eksenlilik

Simetriklik

Teorik tamliktaki 6l¢l

Yalpalama

|z diisiiriilmiis (6nlne yayilmis,
uzatlmis) tolerans bélgesi

Toplam valpalama

En cok malzeme sart
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Sekil toleranslari, DIN 1ISO 1101

Kullaniim Smegi

Sembol ve tolerans Gzellim N

Parcamn donme veya orta

eksem, cap1 0,05 mm olan
silindinn. i¢inde olmalidir.

Toleranslanan yiizey, ara
agikhg 0,05 mm olan ki
paralel diizlemin arasinda
olmalidir.

Tek eleman

kalmlig: 0,05 mm olan bir
yilziigiin i¢inde olmalidir.

Toleranslanan yiizey, et
kalmlig1 0,05 mm clan
bommun 1¢mde clmahdir.

yad
O 7 Fol 03 Her kesitin di cemben
LY




SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Sembol ve tolerans dzellig Tolerans simn
Fesminde gastenlis

Toleranslanan profil,

metkez1 toleranslanan
i £ . profilin 1deal geometnk
yana P& M sekli cizen ve capr 0,05 mm
toleransi _ e o

olan dawreye teget olan, iki
¢1zg arasmda olmahdir.
Toleranslanan yiizey,
merkez1 toleranslanan
yiizeyin ideal geometrik
sekh ¢izen ve capr 0,05 mm
olan kiireye teget olan, 1k
diizlenun arasinda olmahdir.

Yiizeyin
yanal
tolerans

=
=
LE
LE
=
=
-
[
-
—
¥ .u
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Konum toleranslari, DIN 1ISO 1101

Sembol ve tolerans
dzelligi

Eullambhm dmeg1

Resaminde priteli;

Aciklama

#5005 A]

Toleranslanan  eksen,  referans
eksemne paralel capn 0,05 mm
olan silindinn. 1¢mnde olmaldar.

Toleranslanan  yiizey, refe-rens
viizeyine paralel ve ara agkh@:
0,05 mm olan ik diizlemin arasmda
olmalidir.

Yon toleranslar

Toleranslanan eksen, refe-rens
yiizeyine dik ve ara agpkhg 005
mm olan ki1 paralel diizlenun
arasinda olmalidir.

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN

Toleranslanan eksen, refe-rens
yiizeyine 60° ve ara agkhg 005
mm olan ik paralel diizlenun
arasinda olmalidir.




SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Eullamlim dmegi
Fesminde gdsterilhizi

Sembol ve tolerans

|
Tnlerall:ls s1mn

Toleranslanan dehk ekseni, dsrigen
igime almmig Slgillenn gdsterdiFi
verde ¢apt 005 mm silindinn
1¢inde olmalidir.

Konum

Toleranslanan orta yiizey, referans
elemamna paralel ara acikh@ 0,05
mm olan iki paralel diizlenun
arasinda olmalidir

Toleranslanan  eksen,  referans
elemamn ekseniyle aym ve ¢ap
005 mm olan silindirin, i¢mde
olmalidir.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Sembol ve tolerans

-
=
._-rl
=
i
ot
bd)
m
;'J"_.

Eksenel

Toleraps simn _ o
! Resminde gosterilisi
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Eullamlim dmegi

Feferans eksem etrafindakn bar
devir esnasmda  toleranslanan
yiizeyin radyal salgisi 0,05 mm den
bityiik olmamalidhr.

Beferans eksem efrafindaks bar
devir esnasmda  toleranslanan
yviizeyin eksenel salmsn 0,05mm

den biiyiik olmamahdir.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

ORNEKLER

12 Delik
(80,03 |A

~#Top1]a] ~Oloo1]
-£1:5 =
R1 ] 1 T - —{ 710,01 A

| —710,01 A
1
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

2 Delik
© 001 C/A®B
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

GEOMETRIK TOLERANSLARIN KONTROLU

Fabrikalarda uretim hatti lzerinde kullanilan ve pratik oOl¢imler igin tasarlanmis
kumpas, mikrometre gibi 6l¢li aletleri disinda, son kontrollerin yapildigi, labaratuar
ortaminda kullanilan test cihazlari da bulunmaktadir. Bu cihazlar yiiksek hassasiyetlerde
ve dusiik tolerans araliklarinda ¢alisan, parcalarin istenilen dlglilere gore uyumlu olarak
uretildiginin glivenilir bir sekilde kontroliinii yapan gelismis olc¢li aletleridir.

- Pargalarin golge yansimalari lizerinden a¢i, mesafe veya alan gibi iki boyutlu olgiimler
yapabilen profil projektorler;

- Dairesellik ve salgi ol¢im cihazlar, pargalarin birebir goriuntilerinin bilgisayara
aktarilarak dijital olarak hassas iki ve li¢ boyutlu 6l¢limlerinin yapilabildigi optik 6l¢iim
sistemleri;

- Yiiksek hassasiyette koordinat olciimleri icin kullanilan CMM cihazlan bu OLCU
KONTROL CiHAZLARININ EN COK KULLANILANLARIDIR.
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

DAIRESELLIK KONTROLERI

Diometrical V-supported Center supported

For large shafts

different rotational points of the

I Dimension whose variations between
object are measured

@ Datum points on the object surface

For large bores
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Workpiece
Rotating table
Table bearing

Instrument with ro'mins? workpiece table:
o

sensing head sfationary

Spindle bearing

Rotating measuring
head

Workpiece

Centering
adjustments

Instrument with rotating spindle:
workpiece remains stationary

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Rotasyonel Tolerans kontrolleri

Sy

CYLINDRICITY

1y Cylindricity

COAXIALITY (OF SECTION)

Cylindricity
A LSC
¢ MZC
v MCC
1 MIC

MEAN CYLINDRICITY

LTI Lylindricity
A

- Iean cirde
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

FLATNESS (SINGLE CIRCUMFERENCE) FLATNESS (MULTIPLE CIRCUMFERENCE)

-,-

SQUARENESS (AGAINST AXIS) SQUARENESS (AGAINST PLANE)

Datum axis
Sguarensess

] Si Catum plane

PARALLELISM (MULTIPLE RADIUS)
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

CIRCULAR RUN-OUT (RADIAL) CIRCULAR RUN-OUT (AXIAL)

. 'E:,E‘-\/ Circular run-out
[ T
\- —

run-cut

"/ Circular

d min
Y Cylindnicity

d max - d min
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

Cizgisel Tolerans Kontrolleri

SQUARENESS

!,/
|
|

Rotation axis

=

STRAIGHTNESS (VERTICAL) SQUARENESS (AGAINST AXIS)

q

i
&
=
=4
4]
=
=

v

3

STRAIGHTNESS (HORIZONTAL)

M
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

PARALLELISM (VERTICAL) PARALLELISM (HORIZONTAL)

TAPER RATO (VERTICAL)

t td _

! {1112}
| L

SLOPE (VERTICAL) SLOPE (HORIZONTAL)
t
Ll - R
1' =

Dr. Ogr. Uyesi Nilhan URKMEZ TASKIN




SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

CYLINDRICITY

CYLINDRICITY

TOTAL RUN-OUT (RADIAL)

Total run-out

'] Sguareness
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SEKIL ve KONUM TOLERANSLARI

DIKKAT!!

Toleranslar1 gerekli olduklar1 yerde ve fonksiyona faydali olacaklarsa kullanin.
Kullanacaginiz her toleransin, imal edilen pargay1 pahalilastiracagini unutmayiniz.

Olg¢ii toleranslar1 ayn1 zamanda sekil ve konum toleranslarini da igerirler. Bunun i¢in sekil ve konum
toleranslar1 6lcii toleranslarindan kii¢iik olmalidir.

Sekil ve konum toleranslarini ihtiyath kullaniniz, fakat hi¢ bir zaman Sekil ve konum toleransini
kullanmamak i¢in 6l¢ii toleransini hassaslastirip parcay1 gereksiz yere pahalilastirmayiniz.

Sekil ve konum toleranslarin1 kullanirken, daima bunun pratikte nasil 6l¢iiliip kontrol edilecegini

arastirip karar veriniz. Eger ol¢iip kontrol etme olanagi yoksa sekil ve konum toleranslarini
kullanmayniz.

Sekil ve konum toleranslarmm iki veya daha fazlas: bir arada kullanildiginda, sorunlar ¢ikacaktir. Imal ve
kontrol edenlerin fonksiyon ve degerlerde anlagmalar1 ve imalat resminde veya ek bir talimatta tam ve
yazili olarak belirtmesi gerekir.
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MASTARLAR

Parca boyutlarinin, geometrik bicimlerinin ve bazen
de parca yuzey kalitesinin kontrolinde kullanilan
genel olarak boyutlari standart dlctlerde
sabitlestirilmis kontrol aletlerine mastar denir.
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MASTARLAR

EnduUstri parcalarinin kendi aralarinda degistirilebilir
olmalarina olanak saglamak icin sabit 6lcti mastarlari
gelistirilmistir.

Mastarlar endustrinin en hassas 6lcu elemanlaridur.

Mastarlar yardimiyla diger 6lcu aletlerinin ayar,
kontrol ve kalibrasyonu yapilir.
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MASTARLAR

Makine ve metal teknolojilerinde i s parcalarinin
istenilen dlcllerde Uretilmeleri sirasinda 6lcme islemini

ortadan kaldirmak, élcme yapan kisiye pratik dlcme
saglamak icin kullanilirlar.

o — -
-
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MASTARLAR

Mastarlarla dolayli ve dogrudan 6lcme ve kontrol islemi
yvapthr. Bu amacgla kullanilan mastarlari iki grupta
toplamak mimkuandur.

1. Johnson (Tampon, Blok) mastarlar |

2. Sinir mastarlari.
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MASTARLAR

Johnson (Tampon, Blok)
mastarlari

Uretimde dlcme ve kontrol
islemlerinde kullanilmak tGzere
+ 0.00005-0.00350 mm 06lcl
tamliginda ve prizmatik olarak
cesitli boyutlarda hazirlanmis
sabit mastarlara blok mastarlari
denilir.
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MASTARLAR

Johansson mastarlari dikdortgen prizmalar biciminde, 6zel sekilde sertlestirilmis ve
yuzeyleri cok ince islenmis celik parcalardir. Johansson mastarlari cok degisik gruplar
halinde 6zel tahta kutularinda bulunurlar.

Ornegin :

0,001 mm. artarak 1,001 — 1,009 mm. ye kadar 9 parcall,
0,01 mm:. artarak 1,01 — 1,09 mm. ye kadar 9 parcali,
0.05 mm. artarak 0,05 — 1 mm. ye kadar 20 par cali,
0,001 mm. artarak 1,001 — 1,009 mm. ye kadar 9 pargasi,
0,01 mm. artarak 1,01 — 1,09 mm. ye kadar 9 parc¢asi,
0,1 mm. artarak 1,1 — 1,9 mm. ye kadar 9 par ¢asi,

1 mm. artarak 1-9 mm. ye kadar 9 parcasi,

10 mm. artarak 10-100 mm. ye kadar 10 pargasi olan,

toplam 46 parcali kutular bulundugu gibi, 87, 111, 121 parcali Johnson mastarlari takimi
da vardir.
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MASTARLAR

Dikdortgen prizma seklinde yiiksek karbonlu paslanmaz geliklerden yapiimistir. Yuzeyleri
cok hassas islemlere tabi tutulmustur. Olcme vyiizeyleri o kadar hassas yapilmislardir ki
herhangi bir Olci elde etmek icin birbirine birlestirildiklerinde kuvvetli bir sekilde

yapismaktadir.

Karsilikli iki yizeyin dizgin olmasi sebebiyle istenilen toplam bir 6lcliyi meydana getirmek
icin birbirine birlestirildiklerinde ylizeyler arasinda hava giremedigi icin mastarlar birbirine
40 kg/cm? lik bir basincla yapisabilmektedir. Boylece birka¢c mastar birbirine eklenmek
suretiyle meydana getirilen toplam ol¢l, ayni tamlikta yapilan tek bir mastarin oélgisiine
yakin 6lcide olabilmektedir. Bu mastarlar Metrik ve Parmak 6lcl sistemlerinde imal edilirler
Takim halinde bulunan Johnson mastarlar 1 18-32-47-56-76-78-87-103-118 ve 128 parcal

olarak hazirlanmistir.

Bastirarak suriniz Donduriniz
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MASTARLAR

AA Grubu Johnson Mastarlar 1: Bu mastarlar Johnson

mastarlarinin en hassas olanlaridir. Bunlar genellikle arastirma ve
deneylerde kullanilmak Gzere laboratuarlarda kullanilirlar. Hassasiyetleri
+0.00005-0.00075 mm arasinda degismektedir.

A Grubu Johnson Mastarlar 1: Hassas 6lcme ve kontrol

aletlerinin ayar ve kontroliinde ve ikinci dereceden 6nemli hassasiyete
sahip blok mastarlarinin kontroliinde kullanilirlar. hassasiyetleri £ 0.00010-
0.00015 mm arasindadir.

B Grubu Johnson Mastarlar 1: Hassas olarak yapilmasi gereken
alet, kalip ve benzeri takimlarin yapiminda kontrol amaci ile kullanilir.
Toleransi £ 0.00015-0.0004 mm’dir.

C Grubu Johnson Mastarlar 1: Mastarlarin en fazla toleransa

sahip olanlaridir. Atolyelerdeki is tezgahlarinin ayarinda, 6lci alma, olgl
aktarma, markalama vb. islerde kullanilirlar. Toleranslari £0.00025-
0.00350 mm’dir.
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MASTARLAR

SINIR MASTARLARI
Makine parcalarinin imalati sirasinda, verilen olcu sinirlarina
dikkat edilerek istenilen 6lcllerde yapilmasi gerekir. Makine
parcalarinin istenilen 06lct  sinirlari  icerisinde yapilip
yapilmadigini kontrol icin hazirlanmis aletlere sinir mastarlari
denir. Sinir mastarlarinin gesitleri sunlardir:

a. Uzunluk, derinlik, ytkseklik ve aralik mastarlari,
b. Dis cap (Catal) mastarlari,

c. Ic cap (Tampon) mastarlari,

d. Kendinden kamali i¢ ve dis cap mastarlari,

e. Modul mastarlari,

f. Konik mastarlar,

g. Vida mastarlari,

h. Kavis ve profil mastarlar i
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KALINLIK VE ARALIK MASTARLARI CATAL MASTARLARI

Makine ve aparatlarin montajinda, Mil caplarinin tolerans sinirlari icinde islenip
ornegin; kizak ve yataklardaki islenmedigini kontrol etmek icin kullanilir. Catal
bosluklar ile supap araligi, piston mastarlar sekilde goruldigu gibi, biri gecer
bosluklari v.b. kiiclik bosluklarin taraf digeri de ge¢cmez taraf olmak Gzere iki
Olctlmesi icin bosluk mastarlari agizh yapilr.

(sentiller) kullantlir.
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TAMPON MASTARLARI

Bu mastarlar delik caplarinin
tolerans sinirlari icinde islenip
islenmedigini kontrol etmek icin
kullanilirr.  Tampon mastarlar
sekilde goraldagu gibi, biri
gecer taraf digeri de gecmez
taraf olmak Uzere iki tarafli
yapllir.
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VIDA MASTARLARI / VIDA TARAKLARI

Vida mastari, bir defada dis tstu capini, dis dibi capini,
adimi ve ayrica dislerin iyi bir temas saglayacak sekilde
bicimlenmis olup olmadigini kontrol etmek lzere
yapilmistir. Bilmedigimiz bir vida adiminin
bulunmasinda 6zellikle, vida taraklarindan yararlanilir.
Vida disleri tUzerine taraklar teker teker konur ve is18a
dogru bakilir.. Hangi taragin disleri vida bosluguna en
iyi sekilde oturuyor ve aradan isik sizmiyorsa, o tarak
vidamizin adimina uygun olanidir.
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RADIYUS VE PROFIL MASTARLARI

imalatta kanal, yiv ic-dis biikey radiyus vb.

geometrilerin kontroliinde kullanilan
mastarlardir.
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PRIZMATIK MASTARLAR

Bu mastarlar celik ya da dokme
celikten yapilmistir.  Olgme,
kontrol ve markalama
islemlerinde kullanilir. Bigimleri
prizmatik olup, bitin ylzeyleri
hassas olarak islenmis ve
taslanmistir. Mikrometre,
kumpas, komparator gibi 6lcl
aletleri ile birlikte kullanihr.

SILINDIRIK MASTARLAR

Mastarlar ile silindirik i¢
deliklerin 6lgme ve kontrol
islerinde kullanilirlar. Bu
mastarlar da celik ve dokme
celiklerden yapilmis,
sertlestirilmis ve hassas olcliye
taslanmistir. Cesitli cap ve
boylarda yapilir. Silindirik
mastarlarla atolyelerde, 90°
gonyelerin, pleyt Gizerinde diklik
kontrolli de yapilir

il
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ViDA KALEM MASTARLARI

Bu mastarlar tornada dis agma isleminde kullanilacak olan vida kalemlerinin bilenmelerinde
kullanilirlar. Ayni zamanda vida kaleminin is parcasinin eksenine dik (902) olarak ayarlanarak
baglanmalarinda da kullanilirlar. Bu tiir mastarlar bazen sadece licgen vida kalemleri icin
yapilmis olabildikleri gibi bazen de licgen vida, trapez vida, kare vida ve hatta matkap uc acisi

icinde tek mastar seklinde yapilmis olabiliriler. Asagidaki sekilde licgen ve kare kalem mastari
gorulmektedir.
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KONIK MASTARLAR

Bu mastarlar, silindirik ve lama bicimlidirler.
Her iki tir mastar tGzerinde de bolinti cizgileri
vardir. Olciim yapilan olan dairesel kisma
mastar sokulur ve mastar Gzerindeki
boluntulerden yararlanilarak istenilen olgliye
gore kontrolleri yapilir.

|

https://www.youtube.com/watch?v=bmjM-jtbikQ (Kumpas kullanimi)
https://www.youtube.com/watch?v=G-

7ulSP5eXo&list=PLckrllEqt7DChLYOWDZO_ kItHgSwIXaLB&index=4 (Mikrometre kullanimi)
https://www.youtube.com/watch?v=UubnxErZNsw (Komparator kullanimi)
https://www.youtube.com/watch?v=FqSJhY_Ictc (Komparator kullanimi)
https://www.youtube.com/watch?v=JRepuaPVVe6s (Blok mastar kullanimi)
https://www.youtube.com/watch?v=QsVawlLcW67c (Tampon mastar kullanimi)
https://www.youtube.com/watch?v=sjrMR-KrZ9U (Vida mastari kullanimi)
https://www.youtube.com/watch?v=GdvtwOpTAOs (Vida taragi kullanimi)
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