DERS BİLGİ FORMU
	DERSİN ADI
	ÖLÇME VE KONTROL

	BÖLÜM
	MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

	PROGRAM
	MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON

	DÖNEMİ
	2

	DERSİN DİLİ
	Türkçe

	DERS KATEGORİSİ 
	Zorunlu Ders
	Meslek Dersi
	Seçmeli Ders

	
	
	X
	

	ÖN ŞARTLAR
	

	SÜRE VE DAĞILIMI
	Haftalık Ders Saati
	Okul Eğitimi Süresi
	Bireysel Öğrenme Süresi (Proje, Ödev, Araştırma, İş Yeri Eğitimi)
	Toplam

	
	2
	(14+14)=28
	32
	(30+30)=60

	KREDİ 
	Ders Kredisi
	AKTS Kredisi

(1kredi=25–30 saat), (1modül=1 kredi)

	
	
	2

	DERSİN AMACI
	Bu derste; Makine parçalarının ölçülmesi ve kontrol edilmesi yeterliliklerinin kazandırılması amaçlanmıştır.

	ÖĞRENME ÇIKTILARI VE YETERLİKLER
	1. Makine Parçalarını Ölçmek
2. Makine Parçalarının Kontrolü Yapmak

	DERSİN İÇERİĞİ VE DAĞILIMI

(MODÜLLER VE HAFTALARA GÖRE DAĞILIMI)
	Hafta
	Modüller/İçerik/Konular

	
	1
	Kumpaslar

	
	2
	Mikrometreler

	
	3
	Açı ölçümü

	
	4
	Yüzey pürüzlülüğü ölçümü

	
	5
	Yüzey pürüzlülüğü ölçümü

	
	6
	Vidaları ölçmek

	
	7
	Dişli çarkları ölçmek

	
	8
	Dişli çarkları ölçmek

	
	9
	Mastarlar ve optik camlarla yüzey kontrolü yapmak

	
	10
	Mastarlar ve optik camlarla yüzey kontrolü yapmak

	
	11
	Şekil tolerans kontrolü yapmak

	
	12
	Şekil tolerans kontrolü yapmak

	
	13
	Boyut tolerans kontrolü yapmak

	
	14
	Boyut tolerans kontrolü yapmak

	EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI VE DONANIM
	Ortam
	Donanım
	İş Yeri

	
	
	
	

	ÖLÇME VE 

DEĞERLENDİRME
	Not/açıklama/öneri:

	
	Yöntem
	Uygulanan yöntem
	Yüzde (%)

	
	Ara Sınavlar
	
	40

	
	Ödevler
	
	

	
	Projeler
	
	

	
	Dönem Ödevi
	
	

	
	Laboratuvar
	
	

	
	Diğer
	
	

	
	Dönem Sonu Sınavı
	
	60

	ÖĞRETİM ELEMANI
	Bu ders, Mühendislik Fakültelerinin Makine Mühendisliği, Teknik Eğitim Fakültelerinin Makine veya Metal Öğretmenliği veya Mesleki Eğitim Fakültesi Endüstriyel Teknoloji Bölümlerinden en az lisans düzeyinde eğitim almış öğretim elemanları tarafından verilmelidir.

	KAYNAKLAR
	

	İŞ BİRLİĞİ YAPILACAK KURUM/KURULUŞLAR
	



MODÜL BİLGİ FORMU
MODÜL
: Makine Parçalarını Ölçmek
MODÜLÜN KODU

:
BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ
PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: ÖLÇME VE KONTROL
SÜRE



: 30/14
KREDİ
:  1  (1 modül (30 saat) 
ÖN KOŞUL


: 
ÖĞRETİM YÖNTEM 
VE TEKNİKLERİ

:  Anlatım, soru cevap,  çizerek anlatım metotları,
gösteri 
EĞİTİM-ÖĞRETİM
ORTAMI
: Temel imalat işlemleri atölyesi, kumpaslar, mikrometreler, mastarlar, yüzey pürüzlülük ölçüm cihazı, çeşitli optik ölçüm cihazları.
MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci bu modül ile gerekli bilgileri alıp çeşitli ölçü aletlerini kullanarak ölçüm yapabilecektir.
ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 
Öğrenci;
1. Kumpaslarla ölçüm yapabilecektir.

2. Mikrometrelerle ölçüm yapabilecektir.
3. Açı ölçümü yapabilecektir.

4. Yüzey pürüzlülüğünü ölçebilecektir.

5. Vida dişli ölçümleri yapabilecektir. 

İÇERİK: 
A. Kumpaslar
1.Kumpasların çalışma prensipleri ve özellikleri,

2. Ölçü sistemlerine göre kumpas çeşitleri

a. Metrik kumpaslar

-1/10 hassasiyetindeki kumpaslar

-1/20 hassasiyetindeki kumpaslar

-1/50 hassasiyetindeki kumpaslar

b. İnç kumpaslar

-1/32 inç hassasiyetindeki kumpaslar

-1/64 inç hassasiyetindeki kumpaslar

-1/128 inç hassasiyetindeki kumpaslar

-1/1000 inç hassasiyetindeki kumpaslar

3. İç çap kumpasları

4. Dış çap kumpasları

5. Derinlik kumpasları

6. Modül kumpası

7. Komparatörlü kumpaslar
8. Dijital kumpaslar.
B. Mikrometreler
1. Mikrometrenin çalışma prensipleri ve özellikleri,

2. Mikrometre hassasiyet ayarı yapmak

3. Ölçü sınırlarına göre mikrometre çeşitleri

4. İç çap mikrometresi

5. Dış çap mikrometresi

6. Derinlik mikrometresi

7. Vida mikrometresi

8. Sayaçlı mikrometre

9. Modül mikrometresi,

10. Dijital mikrometreler

C. Açı ölçü aletleri ve çalışma prensipleri,

1. Verniyerli açı ölçerler

2. Sinüs çubuğu

3. Silindirik makaralar ve bilyeler

4. Optik açı ölçüm cihazı

5. Koniklik ölçüm hesapları

6. Trigonometrik bağıntıları kullanarak hesap yapmak

D. Yüzey pürüzlülüğü
1. Yüzey pürüzlülüğü kavramı 

2. Yüzey pürüzlülüğünün diğer yüzey sapmaları arasındaki yeri 

3. Yüzey pürüzlülüğü ölçüm yöntemleri 

4. İğne uçlu indüktif pürüzlülük ölçüm cihazlarının incelenmesi 

5. Pürüzlülük parametreleri 

6. Pürüzlülük standartları ve pürüzlülük cihazlarının kalibrasyonu 
7. İş parçalarında ve pürüzlülük standartlarında yapılan pürüzlülük ölçümleri için belirsizlik hesapları
E. Vidaları ölçmek

F.Dişlileri ölçmek
ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. Kumpas ve mikrometre ile ölçüm yapmayı yazılı ve sözlü olarak açıklar.
2. Yüzey pürüzlülüğünü ve vida dişli ölçümlerini yazılı ve sözlü olarak açıklar.

3. Açı ölçü aletleri ve çalışma prensiplerini bilir.
4. Mekanizma boyutlandırma kurallarını bilir.
5. Pürüzlülük parametreleri, pürüzlülük standartları ve pürüzlülük cihazlarının kalibrasyonu bilir.
B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Kumpasla ölçüm yapmak

	YETERLİK
	Makine Parçalarını Ölçmek

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, kumpaslar, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Ölçülecek profile ve ölçü büyüklüğüne göre kumpas seçmek

2. Kumpas çene hassasiyetini kontrol etmek

3.  Kumpası parça geometrisine göre konumlandırmak

4. Tespit vidası yardımıyla hareketli çeneyi tespit etmek

5. Kumpastan değer okumak


	1.Kumpasların çalışma prensipleri ve özellikleri,

2. Ölçü sistemlerine göre kumpas çeşitleri

c. Metrik kumpaslar

-1/10 hassasiyetindeki kumpaslar

-1/20 hassasiyetindeki kumpaslar

-1/50 hassasiyetindeki kumpaslar

d. İnç kumpaslar

-1/32 inç hassasiyetindeki kumpaslar

-1/64 inç hassasiyetindeki kumpaslar

-1/128 inç hassasiyetindeki kumpaslar

-1/1000 inç hassasiyetindeki kumpaslar

3. İç çap kumpasları

4. Dış çap kumpasları

5. Derinlik kumpasları

6. Modül kumpası

7. Komparatörlü kumpaslar

8. Dijital kumpaslar
	Kumpas çenelerini hareket etmek

Uygun baskı uygulamak


	Kumpası doğru tutmak

Kumpasa dik bakmak

Doğru okuma yapmak.



	NOT:

	YAPILIŞ SÜRESİ :             1 saat                                                                         ÖĞRENME SÜRESİ: 2saat

	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Mikrometre ölçüm yapmak

	YETERLİK
	Makine Parçalarını Ölçmek

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, mikrometreler, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Ölçülecek profile ve ölçü büyüklüğüne göre mikrometre seçmek

2. Mikrometre örslerinin temizlik kontrolünü yapmak

3. Kontrol mastarlarıyla ölçü hassasiyeti kontrolünü yapmak

4.  Mikrometreyi parça geometrisine göre konumlandırmak

5. Tespit mandalı yardımıyla hareketli mili tespit etmek

Mikrometreden değer okumak
	11. Mikrometrenin çalışma prensipleri ve özellikleri,

12. Mikrometre hassasiyet ayarı yapmak

13. Ölçü sınırlarına göre mikrometre çeşitleri

14. İç çap mikrometresi

15. Dış çap mikrometresi

16. Derinlik mikrometresi

17. Vida mikrometresi

18. Sayaçlı mikrometre

19. Modül mikrometresi,

20. Dijital mikrometreler


	1. Mikrometre sehpasını kullanmak

2. Mikrometre metre cırcırını kullanarak ölçüm yapmak
	Doğru okuma yapmak.



	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ :   1 saat                                                                                   ÖĞRENME SÜRESİ:2 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Açı ölçmek


	YETERLİK
	Makine Parçalarını Ölçmek

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, açı ölçerler, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Verniyerli açı ölçerlerle ölçüm yapmak

2. Sinüs çubuğu ve ölçü mastarıyla ölçüm yapmak

3. Silindirik makaralar ve bilyeler yardımıyla koniklik açısı ölçmek 

4. Optik açı ölçüm cihazıyla açı ölçmek


	Açı ölçü aletleri ve çalışma prensipleri,

7. Verniyerli açı ölçerler

8. Sinüs çubuğu

9. Silindirik makaralar ve bilyeler

10. Optik açı ölçüm cihazı

11. Koniklik ölçüm hesapları

12. Trigonometrik bağıntıları kullanarak hesap yapmak


	1. Açı ölçerleri doğru konumlandırmak

2. Trigonometrik değer tablolarını kullanmak
	Doğru okuma yapmak.



	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ : ½ saat                                                                                     ÖĞRENME SÜRESİ: 2saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Yüzey pürüzlülüğü ölçmek

	YETERLİK
	Makine Parçalarını Ölçmek

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, Yüzey profilometresi, yüzey pürüzlülük mastarları, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Yüzey profilometresi ile yüzey pürüzlülüğünü ölçmek

2. Yüzey pürüzlülük mastarlarıyla ölçüm yapmak


	8. Yüzey pürüzlülüğü kavramı 

9. Yüzey pürüzlülüğünün diğer yüzey sapmaları arasındaki yeri 

10. Yüzey pürüzlülüğü ölçüm yöntemleri 

11. İğne uçlu indüktif pürüzlülük ölçüm cihazlarının incelenmesi 

12. Pürüzlülük parametreleri 

13. Pürüzlülük standartları ve pürüzlülük cihazlarının kalibrasyonu 

14. İş parçalarında ve pürüzlülük standartlarında yapılan pürüzlülük ölçümleri için belirsizlik hesapları 
	Yapılan ölçüm sonuçlarını değerlendirebilme
	Doğru okuma yapmak.



	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ :      1 saat                                                                                ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Resssamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Vidaları ölçmek

	YETERLİK
	Makine Parçalarını Ölçmek

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, vida mikrometresi, kumpas, vida tarakları, vida ve somunlar

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Kumpas ile vidanın metrik veya withworth vida cinslerinden hangisi olduğunu belirlemek

2. Kumpas veya mikrometre ile diş üstü çapını ölçmek

3. Mikrometreyle diş dibi çapını ölçmek

4. Vida tarağıyla vida adımını ölçmek


	1. Ölçü sistemlerine göre vida çeşitleri 

2. Vida tarakları

3.  Vida ölçüm yöntemleri

4. Optik projektör ile profil açısını ve vida adımını ölçme

5. Optik projektör ile adım hatalarını tespit etme

	Yapılan ölçüm sonuçlarını değerlendirebilme

Vida tarağını kullanabilme

Kumpas kullanmak
	Doğru okuma yapmak.



	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ :  1/2 saat                                                                                    ÖĞRENME SÜRESİ: 2 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Dişli çarkları ölçmek

	YETERLİK
	Makine Parçalarını Ölçmek

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, modül kumpası, modül mikrometresi, dişli çarklar

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Diş büyüklüğüne göre modül tahmini

2. Yapılan tahmine göre modül kumpasının ağzını ayarlamak

3. Modül kumpasını diş üzerine yerleştirip ölçüm yapmak
	1. Dişliler ile ilgili temel terimler

2. Yuvarlanma test cihazı ile dişli eksenleri arasını ölçmek

3. Modül kumpası ve modül mikrometreleri ile diş kalınlığını ölçmek

4. Mikrometre ve makaralar yardımı ile dişli bölüm dairesi çapını ölçer.

5. Adım ölçüm mikrometreleri ve iki ibreli komparatör ile dişli adımını ölçmek


	Yapılan ölçüm sonuçlarını değerlendirebilme

Kumpas kullanmak

Mikrometre kullanmak
	Doğru okuma yapmak.



	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ : 1 saat                                                                                     ÖĞRENME SÜRESİ: 3 saat


MODÜL BİLGİ FORMU

MODÜL
: Makine Parçalarını Ölçmek
MODÜLÜN KODU

:

BÖLÜM


: MAKİNE VE METAL TEKNOLOJİSİ

PROGRAM


: MAKİNE RESİM VE KONSTRÜKSİYON
DERS



: ÖLÇME VE KONTROL
SÜRE



: 30/14
KREDİ
:  1  (1 modül (30 saat) 

ÖN KOŞUL


: 

ÖĞRETİM YÖNTEM 

VE TEKNİKLERİ

:  Anlatım, soru cevap,  çizerek anlatım metotları,

gösteri 

EĞİTİM-ÖĞRETİM

ORTAMI
: Temel imalat işlemleri atölyesi, kumpaslar, mikrometreler, mastarlar, yüzey pürüzlülük ölçüm cihazı, çeşitli optik ölçüm cihazları.

MODÜLÜN AMACI
: Öğrenci bu modül ile gerekli bilgileri alıp çeşitli ölçü aletlerini kullanarak kontrol yapabilecektir.

ÖĞRENME HEDEFLERİ 
: 

Öğrenci;
1. Mastarlar ve optik camlarla yüzey kontrolü yapabilecektir.

2. Şekil tolerans kontrolü yapabilecektir.

3. Boyut tolerans kontrolü yapabilecektir.

İÇERİK: 

A. Mastarlar ve optik camlar

1. Mastarlar ve mastar çeşitleri

a. Johnson mastarları,

b. Paralel camlar

c. Çatal mastarlar

d. Tampon mastarlar

e. Vida mastarları

f. Şablonlar

2. Ölçü hataları

3. Işık dalga boyları ve girişim olayı

4. Optik camlar ile düzlemlik kontrolü ve girişim çizgilerinin yorumlanması

B. Şekil tolerans kontrolü
1. Referans yüzeylerini (pleytler) tanımlamak

2. Doğrusallık ve düzlemsellik tolerans sınırları

3. Gönyeler ve airy destek noktaları

4. Işık kutusu yardımı ile bir yüzeyin doğrusallığını ölçmek

5. Yüzeyin doğrusallığını kontrol etmek

6. Referans mastarı ile yüzeyin düzlemselliğini kontrol etmek

7. İstatiksel olarak toplam düzlemsellik hatasını hesaplamak

8. Gönye ve sentil (layner), komparatör, otokolimatör ile bir yüzeyin refemakrans yüzeyine göre dikliği
9. Komparatörler ile düzlem yüzeylerin doğrusallık, düzlemsellik ve eğimini ve silindirik parçaların yuvarlaklık, koniklik, yalpalılık ve eş merkezliliğini kontrol etmek.
C. Boyut tolerans kontrolü
1. Tolerans ve geçme sisteminin kullanılma sebepleri (birbirinin yerine geçme, standartlaşma, kalite ve ekonomik üretim bakış açılarından)

2. Geçme tipleri (sıkı, geçişli ve boşluklu)

3. Türkiye de toleranslar için kullanılan standart terimler

4. Parçaların çalışma şartlarına uygun alıştırma tiplerini seçmek

5. Tolerans cetvelleri,

6. Tolerans dereceleri ile makine parçalarının imal usulleri arasındaki ilişki

7. Verilen bir malzeme için maksimum ve minimum malzeme şartlarını ve mastar toleranslarını tespit etmek.

8. Basit uygulamalar için kullanılan mastarlar için mastar tasarım prensipleri

9. Mastarlamada Taylor prensibi

10. Doğrudan ölçme metotları ile mastarlar ile ölçmeyi mukayese etmek.

11. Konik deliklerin kontrolünde kullanılan mastarlar ile ölçüm için gerekli krokiler

12. Sabit ölçülü ve ayarlanabilir mastarların özellikleri (rijitlik, ağırlık, profile uygunluk) 

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

A. ÖLÇME

Öğrencinin ilgili yeterliği kazanıp kazanmadığı, aşağıdaki bilgi ve başarı (performans) ölçütlerine göre ölçülecektir:

1. Temel mekanizmaların çalışma şekillerini yazılı olarak açıklar.

2. Temel mekanizmalarla ile ilgili hesapları yazılı olarak açıklar.

3. Mekanizmaların serbestlik derecelerini hesaplar.

4. Mekanizma boyutlandırma kurallarını bilir.

B. BİLGİ KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

İçerikte verilen bilgiler, bilgiye yönelik çeşitli ölçme araçları (portfolyo, rapor hazırlama, yazılı sınavlar, çoktan seçmeli testler, eşleştirme testleri, kısa cevaplı testler ve sözlü sınavlar) ile ölçülebilir. Bu modül için değerlendirmenin  %50’ni bu sınavlar oluşturur.

C. BAŞARIM KANITLARI VE DEĞERLENDİRMESİ

Başarım ölçütleri; uygulamaya yönelik ölçme araçları (proje ödevleri, rapor hazırlama, derecelendirme ölçeği, kontrol listesi) kullanılarak ölçülebilir. Değerlendirme, ölçme aracına (proje ödevi, vs) göre yapılacaktır. Öğrencinin başarılı olabilmesi için kontrol listesindeki tüm değerlendirme kriterlerini başarması gerekmektedir. Değerlendirmenin %50’ni.sini bu sınav oluşturur.

AÇIKLAMA
:
	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Mastarlar ve Optik Camlarla Yüzey Kontrolü Yapmak

	YETERLİK
	Makine Parçalarının Kontrolü Yapmak

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, mastarlar, iş parçaları

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. Ölçülecek profile göre mastarın seçimi ve temizlenmesi

2. Mastarları birleştirmek

3. Mastarları iş parçasına yerleştirmek

4. Kontrol yapmak
	1. Mastarlar ve mastar çeşitleri

g. Johnson mastarları,

h. Paralel camlar

i. Çatal mastarlar

j. Tampon mastarlar

k. Vida mastarları

l. Şablonlar

2. Ölçü hataları

3. Işık dalga boyları ve girişim olayı

4. Optik camlar ile düzlemlik kontrolü ve girişim çizgilerinin yorumlanması


	1. Yapılan ölçüm sonuçlarını değerlendirebilme

2. Mastarları doğru ölçüde birleştirmek
	Ölçü ve kontrol aletlerini dikkatli kullanmak



	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ :  2 saat                                                                                    ÖĞRENME SÜRESİ: 4saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Şekil tolerans kontrolü yapmak

	YETERLİK
	Makine Parçalarının Kontrolü Yapmak

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. İmalat resmine bakılarak uygun şekil kontrol aracı seçmek

2. Kontrolü yapılacak iş parçasını hazırlamak

3. Kontrol işlemi yapmak ve sonucu kaydetmek


	1. Referans yüzeylerini (pleytler) tanımlamak

2. Doğrusallık ve düzlemsellik tolerans sınırları

3. Gönyeler ve airy destek noktaları

4. Işık kutusu yardımı ile bir yüzeyin doğrusallığını ölçmek

5. Yüzeyin doğrusallığını kontrol etmek

6. Referans mastarı ile yüzeyin düzlemselliğini kontrol etmek

7. İstatiksel olarak toplam düzlemsellik hatasını hesaplamak

8. Gönye ve sentil (layner), komparatör, otokolimatör ile bir yüzeyin refemakrans yüzeyine göre dikliği

9. Komparatörler ile düzlem yüzeylerin doğrusallık, düzlemsellik ve eğimini ve silindirik parçaların yuvarlaklık, koniklik, yalpalılık ve eş merkezliliğini kontrol etmek.
	
	

	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ :   2 saat                                                                                   ÖĞRENME SÜRESİ: 5 saat


	İŞLEM ANALİZ FORMU

	MESLEĞİN ADI


	Makine Ressamı
	İŞ
	Makine Parçalarında Ölçüm ve Kontrol Yapmak

	İŞLEM NO


	
	İŞLEMİN ADI
	Boyut  tolerans kontrolü yapmak

	YETERLİK
	Makine Parçalarının Kontrolü Yapmak

	ORTAM (Araç-Gereç, Ekipman ve Koşullar)
	Temel işlemler atölyesi, iş parçası

	İŞLEMİN STANDARDI
	 

	İŞLEM BASAMAKLARI
	BİLGİ
	BECERİ
	TUTUM

	1. İmalat resmine bakılarak uygun mastar seçmek

2. Kontrolü yapılacak iş parçasını hazırlamak

3. Kontrol işlemi yapmak ve sonucu kaydetmek


	1. Tolerans ve geçme sisteminin kullanılma sebepleri (birbirinin yerine geçme, standartlaşma, kalite ve ekonomik üretim bakış açılarından)

2. Geçme tipleri (sıkı, geçişli ve boşluklu)

3. Türkiye de toleranslar için kullanılan standart terimler

4. Parçaların çalışma şartlarına uygun alıştırma tiplerini seçmek

5. Tolerans cetvelleri,

6. Tolerans dereceleri ile makine parçalarının imal usulleri arasındaki ilişki

7. Verilen bir malzeme için maksimum ve minimum malzeme şartlarını ve mastar toleranslarını tespit etmek.

8. Basit uygulamalar için kullanılan mastarlar için mastar tasarım prensipleri

9. Mastarlamada Taylor prensibi

10. Doğrudan ölçme metotları ile mastarlar ile ölçmeyi mukayese etmek.

11. Konik deliklerin kontrolünde kullanılan mastarlar ile ölçüm için gerekli krokiler

12. Sabit ölçülü ve ayarlanabilir mastarların özellikleri (rijitlik, ağırlık, profile uygunluk) 


	
	

	NOT   :

	YAPILIŞ SÜRESİ : 2 saat                                                                                     ÖĞRENME SÜRESİ: 5 saat


