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BOLUM 1: TEMEL BILGILER
1. Olgme

» Olcme her hangi bir bliyikligiin kendi cinsinden tanimli bir birimle
karsilastirma islemidir. Baska bir tabirle bilinmeyen bir niceligi bilinen bir
nicelikle karsilastirarak degerlendirme islemidir.

» Olcmenin yapilmasi icin, 6lctlmek istenen bir buytklik, o bylklikle ilgili
tanimlanmis bir standart birim ve o standarda uygun bir olgme cihazinin
bulunmasi gerekir.

« Ornegin olcilmek istenen biyuklik bir cuval patatesin miktari ise, kitle
birimi 1lgili bir standart ve o standarda uygun yapilimis bir tarti cihazinin
olmasi gerekir. Kutle birimi kg ve tarti aleti de terazi olarak bilinmektedir.

- Bilimsel calimalar 6lgme ile anlam kazanir. Olgtilemeyen buyukliukler
tanimlanamaz, kontrol edilemez.



Genel bir elektronik olgme sistemi u¢ kisimdan olusur.

1.Giris kademesi: Duyarli olgcu elemani (detektor, sensor, transduster
vb.) ile fiziksel degisken algilanarak kullanigli bir sinyale donusturulur.
Elde edilen sinyal orta kademeye gonderilir.

2. Orta kademe: Alinan ham sinyali amplifikasyon, filitreleme gibi
iIslemlerden gecirerek daha kullanigli hale getirir.

3. Cikis kademesi: Orta kademeden gelen islenmis sinyalin olculen
degerlerinin kaydedilmesi, kontrol cihazina verilmesi ve ekrandan
okunmasli bu asamada olur.



Dedektor, Sensor, Cikis kademesi
Transducer » _
Ol¢iilen degerin
Fiziksel degiskeni algilayarak Diizenleyici kaydedilmesi, kontrol
kullanish sinyal haline cithazina verilmesi, ekrandan
déniistiiriir. Alinan sinyali amplifikasyon, okunmasi, yazdirilmasi
filtreleme gibi degisiklikler ile
_ isleyerek daha kullanish hale
ke * w ' ﬂ.' getirir.
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Sekil 1.1: Olgme sisteminin genellestiriimis hali
Olgme aletlerinin kullanim amaclari:

* Bir degisimi gozleme ( Su ve elektrik sayaci vb.)
* Bir degisimi kontrol etme (Klimalar, firinlar vb.)
* Deneysel muhendislik isleri, seklinde siniflandirilabilir.




2. Olcii Birimleri

» [Ik olarak 1898 yilinda birgok lilkenin génderdigi temsilcilerden olusmus
Uluslararasi Agirliklar ve Olguliler konferansinda temel birimler belirlenmistir.

« Daha sonra 1960 yilinda birim, tanim ve semboller guncellestiriimistir.

« Bu sistem Uluslararasi birim sistemi (System International d’Unite, S.1) olarak
bilinir.

« Uluslararasi sistem (Sl) disinda cesitli ulkelerin kullandigi ozel birim
sistemleri hala kullaniimaktadir.

» Uluslararasi sistemin belirledigi sekiz temel birim vardir.

* Bu temel birimlerin carpim ve bolumu ile elde edilen yeni birimlere turetilmis
birimler denir.

» Kolayligl saglamasi acgisindan birimlerin alt ve Ust katlari kullaniimaktadir.



Biiyiiliik Birim adi
Uzunluk Metre (m)
Kiitle Kilogram (kg)
Zaman Saniye (s)
Sicaklik Kelvin (K)
Elektrik akimi Amper (A)
Isik siddeti Candela (cd)
Madde miktari Mol (mol)
Aci Radyan (rad)

Tablo: Sl birim sisteminde temel buyuklukler



Biiyiikliik Aciklama Birimi Temel boyutu

Alan Metre kare (m”)

Hacim Metre kiip (m’)

Hacim Litre (L), dm’ 10~ m’

Yogunluk Birim hacimdeki madde miktar: kg/m’

Hiz Birim zamanda alinan yol m/s

Acisal Hiz Birim zamanda alinan acisal yol rad/s

Ivme Birim zamandaki hizdaki degisim m/s”

Acisal fvme Birim zamandaki a¢isal hizdaki degisim rad/s”

Kiitlesel Debi Birim zamanda gecen/akan akiskan kiitlesi kg/s

Hacimsel Debi Birim zamanda gegen/akan akiskan hacmi m'/s

Kuvvet Momentumundaki anlik degisime neden o. Newton (N) kg.m/s”

Basing, Gerilme Birim alana etki eden kuvvet Pascal (Pa), N/m’ kgfm.s2

is, Enerji, Isi Joule (J), N.m kg.m®/s”

Giig, Is1 Gegisi Birim zamanda yapilan is Watt (W), I/s kg.m‘zfs]t

Is1 Iletkenlik W/m.K kg.m/s”.K
_Is1 Akisi Birim zamanda kesit alandan gegen is1 mik. W/m® kg/s’

Ozgiil Is1 1 kg maddeyi 1°C 1sitmak i¢in gerekli 1s1 m. J/kg. K m*/s°.K

Gizli Is1 I kg maddenin faz degistirmesi i¢in gerekli J/kg m°/s”

Tablo: Turetilmis buyuklukler (S birim sisteminde)




Kisaltma

Metre Orneginde Aciklama

tera (tera) T Tm 1 000 000 000 000 metre (10" metre)
| giga (giga) G Gm 1 000 000 000 metre (10° metre)

mega (mega) M Mm 1 000 000 metre (10° metre)

kilo (kilo) k km 1 000 metre (10° metre)

hekto (hecto) h hm 100 metre (10! metre)

deka (deca) da dam 10 metre (10" metre)

metre (meter) - m I metre (10“ metre)

desi (deci) d dm 1/10 metre (10~ metre)

santi (centi) c cm 1/100 metre l{lt}'2 metre)

mili (milli) m mm 1/1 000 metre (10~ metre)

mikro (micro) n lm 1/1 000 000 metre (10~° metre)

nano (nano) n nm 1/1 000 000 000 metre (10~ metre)

piko (pico) p pm 1/1 000 000 000 000 metre (10_11 metre)

Tablo: Alt ve Ust katlar (S| birim sisteminde)




Ornekler:

Ornek 1.1:
Asagida bazi birim doniisiimlerinin bazi1 6rnekleri verilmistir.
e 160 mL (Mililitre) = 160 * (10 L)=0.16 L (Litre)

e 10 GB (Gigabayt)= 10%(10° Bayt)=10"" Bayt
e IL=1dm’=10"m’

1 L su 10° m’ oldugundan ve suyun yogunlugu da 1000 kg/ m’ oldugundan 1L su, 10° m’ * 1000 kg/ m’ = 1 kg’

dir.
e 36m’ su,36m’ 1000 kg/ m’= 36 kg’ dir.
160 mL su 0.16 L=0.16 * 10~ m’ oldugundan kiitlesi = 0.16 * 10> m’ * 1000 kg/ m’= 0.16 kg’ dir.



Ornek 1.2:

100 kN luk basma kuvvetinin 10 dm” alanda olusturacagi basing ka¢ Pa’dir?
Kuvvet (F) 100 kN 100 * 103 N

B P) = - -
asing (P) = = Ay = T0dm? ~ 10 (10-Tm)?
100+ 103N
Basing (P) = 10 102mZ = 10°N/m*“ = 10°Pa = 1 MPa

Ornek 1.3:
2 dakikada 60 litre su akan bir muslugun debisi kag kg/h’tir? (pg, = 1000 kg/m?)
Kiitle (m)  60L 60 * (107 m?®) * 1000 kg/m?>

Debi (i) = - -
Z t 2 dk. 1
aman (t) 2 (m h)
Debi () = 1800 kg/h
Ornek 1.4:
Hacmi 0.1 uL olan 200 ng kiitleye sahip cismin yogunlugu kag kg/m”tiir?
Vogunluk () < e (m) 200+ 107 200+ 10
OBUMHE ) = Hacim (V) ~ 01=10-6L _ 0.1+ 1075 = (103 m?3)
Yogunluk (p) = 2000 8 _» kg/m3

m3



Ornek 1.5:

700 MW kurulu giice sahip olan Altinkaya Hidroelektrik Santrali, kayiplarin olmadig diisiiniiliirse (Verim %100) 50 W’lik
giice sahip kag elektrikli cihazi ¢alistirabilir?

700 = 10°W

SOW = 14,000,000 adet

Ornek 1.6:

60 litre su haznesine sahip elektrikli sofben kapali durumdayken (dengeli durum) banyo sicakliginin 20 °C oldugu durumda
calistiriliyor. Calistirildiktan 60 dakika sonra sofbenin i¢gindeki suyun ortalama sicakligi 40 °C’ye ulasmaktadir. Sofbenin 2
kW’lik elektrik tiikettigi dl¢iilmistiir. Bu durumda gsofbenin verimi kagtir. (C, 5, = 4.186 K] /kg.K)

Céziim: Once sofbenin %100 verimle ¢alistigi kabul edilerek suyu 1sitmak igin gerekli olan gii¢ hesaplanir.

k
60 L su = 60 (10-3m?) » 1000m—g3 — 60 kg
Q = mcpAT
k]
Q = 60 kg x4.186 kaK * 20K = 5023.2 K]
Q@ 50232kj 50232+ (103)) _
At 60dak  60x (60s) 13953 W
Ardmdan hesaplanan giic miktar1 6l¢iilen elektrik tiiketimine béliinerek verim hesaplanir.
1395.3

= — 0
N =550 * 100 = %69.76



3. Olcmede Dikkat Edilmesi Gerekenler

Olgme isleminin standartlara uygun olabilmesi icin asagida belirtilen temel hususlara dikkat
edilmelidir.

Olcme isleminde 6lgiim standartlarina uygun olci aleti secilmelidir.

Olcum yapilan yer yeteri kadar aydinlatiimali sicaklik ve nem oranlari sanatlarda belirtilen degerleri
olmaldir.

OlglimU 6ncesi is parcalarinin normal oda sicakliginda olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Olgii aleti ve Olglilecek parga ylizeyleri temiz olmalidir.
Olgme aninda 6lgme aletine uygun mesafeden dik durusla bakilmalidir.

Hareket halinde donem ve oOtelenen ile sicak parcgalar uzerinde temasli 6lgme ve kontrol islemleri
kesinlikle yapiimamalidir.

Olg¢iim aninda titresim ve girdlti yapan alet cihazlardan uzak durulmalidir.

Olgu aletleri mimkiin oldugunca koruma altina alinmalidir, e§er varsa kendi kutular icerisinde
muhafaza edilmelidir.



4. Olcme ile llgili Temel Kavramlar

Meteroloji: Olclim bilimi demektir. Olgmeyle ilgili her sey meteroloji alaninin
icinde yer allr.

Olcii Birimi: Olgiim sonucunu bir sayi olarak belirleyen énceden kanun
yonetmelik veya standartlarla kabul edilmis skaler buyukluge denir.

Ornegdin: 5 kg

Hassasiyet (Duyarlilik): Bir aletinin gosterebildigi en kuiguk degerdir.
Ornegin 1/20 milimetrelik kumpasta okunabilen en kuguk deger 0.05
milimetredir yani hassasiyeti 0.05 mm’dir. Mikrometre kumpastan daha
hassastir. Daha hassas olan cihazin daha dogru olgum yaptigl soylenemez.

« Kuyumcu terazisinin hassasiyeti bakkal terazisinden daha fazladir fakat
eger kuyumcu terazisinin kalibrasyonu yoksa kuyumcu terazisinin daha
dogru olcum yaptigi soylenemez.



Calisma Araligi: Olgciim aletinin dlgebilecedi minimum ve maksimum
giris degerleri arasindaki farktir ornek bir manometrenin 0-100 bar
araligini olgmesi.

125-150mm
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Okunabilirlik: Olgme aletinin analog kadran ya da dijital ekraninin sahip
oldugu ozellikler sayisal degerlerini daha buyuk bir alanda gosterilmesi
okunabilirligi arttirir ayni alt ve ust okuma sinirlari olan olgum aletlerinin
okunabilirligi buyuk olani tercih edilmelidir.

0 1 2

0123456780910

a) Normal verniyer

0 1 2 3 p

b) Genisletilmis verniyer : Uil

-



Kararlilik: Olgme cihazinin sahip oldugu meteorolojik 6zelliklerin sabit
tutabilmesi yetenegidir.

Dogruluk: Bir 6lcme isleminde standartlara gore olmasi gereken gercek
deger ile aletin olgtugu deger arasindaki fark o aletin dogrunu belirler.
Dogruluk genellikle cihazin tam skalasinin yuzdesi cinsinden verilir.
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Hatasiz ve Kesin Hatasiz ve Kesin degil ~ Hatali fakat Kesin Hatal1 ve Kesin degil



Hata: Dogruluktan sapma miktaridir.

Kesinlik: Bir olcunun tekrar edilebilirliginin gostergesidir. Bir olcme aleti ile ayni
fiziksel buyukluge ait farkli olgumler yapildiginda ayni degerleri verebilmesidir.
Kesinlik hatasi sabit bir deger degildir. Rastgele atalardan kaynaklanir.

Tekrarlanabilirlik: Olgme cihazinin belli kullanma kosullari altinda ayni fiziksel
etkiye tekrarli olcumler icin oldukca yakin tepkiler verme kabiliyetidir..

Histerezis: Cihazi olusturan elemanlar arasindaki surtunme, manyetik etkiler,
elastik deformasyon, termal etkiler ve benzeri sebeplerden dolay! cihazin,
olculen degerlerin altinda veya uzerinde degerler gosterilmesidir.

Ornek olarak, yapisinda manyetik bobin bulunan bir cihaz kapatildiginda bile
uzerinde artik gerilmelerin bulunmasi olgmede hatalara yol acabilir.

Guvenilirlik: Olcme aracinin Olgtiigu 6zelligi hangi karlkta Gstini gostergesidir.
Baska bir degisle olgme sonuclarinin rastgele hatalardan temizlenmis halidir.



izlenebilirlik: Bir dlgiim sonucunun veya bir 6lcim standardinin belli referanslarla (ulusal veya
uluslararasi standartlarla), tamaminin olgum belirsizligi tespit edilmis kesintisiz karsilastirmali bir
olgcumu zinciri ile kesinlestirilmesi ozelligidir.

Kalibrasyon: Onceden belirlenmis standartlar altinda, dogrulugu bilinen bir dlgim standardini veya
sistematigini kullanarak test edilen cihaz ve olgum aletinin dogrunun olgulmesi, hatalarinin tespiti ve
sonugclarin rapor haline getirilmesi islemlerine denir. Bir cihazin ug¢ sekilde kalibrasyonu yapilabilir.

1. EN, TSE, ISO, ASTM vb. temel standartlara gore.
2. Daha yuksek de orada dogrultudaki bir cihaza gore.
3. Onceden dogru bilinen bir giris degerine gore.

« Kalibrasyon islemi, ozellikle akredite olmus laboratuvarlarda ve bilimsel ¢caligsmalarda hata
degerlerin minimum tutulmasi, deney guvenilirligi ve olgumlerin dogrulugu acgisindan buyuk onem
tasimaktadir.

 Akredite laboratuvarlardaki olgum cihazlarinin 6 ay 1 yil gibi zaman araliklarinda kalibre ediimesi
zorunludur.



Akreditasyon: Olgcme laboratuvarinin, ulusal ve uluslararasi alanda
kabul edilmig teknik kriterlere ve kurallara gore incelenmesi ve
yeterliliginin onaylanmasi asamalarina denir. Akreditasyon cogu zaman
Istege baglidir. Ancak akreditasyona sahip olmak ulusal ve uluslararasi
alanda rekabet glcunu arttirir ve guvenli olunmasini saglar.

Standart: Uluslararasi ve ulusal kuruluslar tarafindan kabul edilmis belli
bir konudaki kurallar butundur.

Statik Olgme: Olcimu yapilan fiziksel blyUkligi degerinin zamanla
degismemesi veya ¢ok az degismesi durumunda yapilan olcum.

Dinamik Olgme: Olgiim{ yapilan fiziksel buyukligi degerinin zamanla
degismesi durumunda yapilan olgum.



5. Olcli Aletleri

1. Olgme aletlerinin kullanim amaclari

* Bir degisimi gozleme (Arabalardaki hiz, hararet ve yakit gostergeleri vb.)
 Bir degisimi kontrol etme (Klimalar, firinlar vb.)

* Deneysel muhendislik igleri

2. Olcme aletlerinin siniflandiriimasi
Olctiigii degeri gosterme sekline gore siniflandirma:

1.Direkt gosteren olgu aletleri: Bu tip olgu aletleri olgulen buyuklugun, olgme anindaki
degerini gosterir. Gostergeli olgu aletleri ( ampermetre, voltmetre, onmmetre vb.), 1sik izli
olcu aletleri gibi (osiloskop) ve sayisal gostergeli olanlar vardir.

2,bYaT|ct:|| ( kayit edici) 6l¢ii aletleri: Olgilen degeri koordinatlarini gizer. Grafik ciziciler
gibi aletler.

3.Toplayan yada entegt;r_'e edici 6l¢ii aletleri: Olcllen blyUkligun o andaki degerini degil
toplamini gosterir. Elekirikve su sayaclari gibi aleflerdir.



Calisma ilkelerine gore siniflandirma:

. Elektromanyetik olcu aletleri
. Doner bobinli olcu aletleri

. Doner miknatisli olcu aletleri
. Elektrodinamik olcu aletleri

. Termik olc¢u aletleri

. Elektrostatik olcu aletleri

. Enduksiyon olgu aletleri

. Sayisal olgu aletleri

ONO O1 - OWN -



Dogru olcu aleti seciminde dikkat edilmesi gerekenler:

» Olgllecek fiziksel biylklige gore olgu aleti tercih edilmelidir. Ornegin bir silindirin dis
cap! Olgulecegi dusunulsun bu islem icin Olgu aleti tercih edilecektir. Gonye, terazi,
manometre kullanilarak bu olgum yapilamaz. Bu olgcum icin boyut olgmede kullanilan bir
ol¢u aletinin tercih edilmesi gerekmektedir. Cetvel boyut olgumunde kullanilmasina
ragmen dis ¢cap olcumu igin kullaniimaya uygun degildir. Bu olgum ic¢in dis ¢ap Olgebilme
kabiliyeti olan kumpas veya mikrometre tercih edilmelidir. Diger bir ornek olarak,
sikistirilabilir ve sikistirilamaz akigkanlarin debi olgcumleri farklhilik gostermektedir.

« Uygun olgme araligi olan olgu aleti tercih edilmelidir. Olcllecek fiziksel buyuklukler
cihazin olgum araliginda olmalidir. Gene silindir orneginden gidilecek olursa, 20 mm
capindaki bir silindirin ¢gap1 25-50 mm’lik mikrometre ile olgulmesi mumkun degildir.
Ayrica olgulecek olan araligin cok uzerinde bir olcum kapasitesine sahip olgum cihazi
tercih edilmemelidir. 0-50 ml araliginda hacim olgumu yapilacaksa 0-2000 ml’lik bir
beherin kullaniimasi tavsiye edilmemektedir.

* Yapilan olgimlerde ortamdan etkilenmeyecek olgu aleti tercih edilmelidir (Korozyon,
cozunme, yanma vb. etkilerden korunmalidir). Ornegin, deniz suyu debisini Olgen su
sayacinin korozyona karsi dayaniminin sebeke suyu debisini olcen su sayacindan daha
fazla olmasi gerekmektedir.



* Yapilacak olan dlgumun gerekli olan hassasiyetine gore uygun hassaslikta olcu aleti tercih edilmelidir. Genelde
Olcu aletlerinin hassas 6lcim yapmasi tercih edilen bir durumdur fakat gereginden fazla hassas cihaz
kullanarak hem maliyeti arttirmak hem de olcimi zahmetlestirmek istenmeyen bir durumdur.

v’ Bir kuyumcunun bakkal terazisiyle altin tartmasi yanhs bir 6lgiim, bir bakkalin bir kuyumcu terazisiyle peynir
tartmasi gereksiz hassasiyetli bir olcumdur. Uygun hassasiyette cihaz tercih edilmelidir.

v’ Bir insaat ustasinin kumpasi kullanmasi, bir torna ustasinin cetvel kullanmasi hassasiyet agisindan yanlis olcu
aleti tercihine ornektir.

v" Alman motor Ureticileri motorun hassas parcalarinin imalat kontrollerini mikrometreyle yaparken, Hintli motor
ureticileri ayni islemi kumpasla yapmaktadir. Her iki gurubun Gretim hassasiyeti (kalite) farkl oldugundan, her
iki 0lgum yontemi de dogrudur.

« Dogrulugu iyi olan olcu aleti tercih sebebidir. Tercih edilen Olgu aletinin dogrulugu muhakkak yapilacak olan
Olcume gore kabul edilir sinirlar icinde olmaldir.

« Olgu aletlerinden ekonomik olan tercih edilmelidir (Fiyati, dmri ve isletme maliyeti géz 6niine alinmalidir).

- Olci aleti secilirken tepki siresi ve fiziksel yapisi uygun 6lgu aleti tercih edilmelidir.



	Slayt 1: Ölçme ve kalite kontrol
	Slayt 2: BÖLÜM 1: TEMEL BİLGİLER
	Slayt 3
	Slayt 4
	Slayt 5
	Slayt 6
	Slayt 7
	Slayt 8
	Slayt 9
	Slayt 10
	Slayt 11
	Slayt 12: 3. Ölçmede Dikkat Edilmesi Gerekenler
	Slayt 13: 4. Ölçme ile İlgili Temel Kavramlar
	Slayt 14
	Slayt 15
	Slayt 16
	Slayt 17
	Slayt 18
	Slayt 19
	Slayt 20: 5. Ölçü Aletleri
	Slayt 21
	Slayt 22: Doğru ölçü aleti seçiminde dikkat edilmesi gerekenler:
	Slayt 23

