DENEY: PROFIL PROJEKTOR CIHAZI ve UYGULAMASI
AMAC: Kiiciik boyutlu parcalar iizerinde BINDE BES (0,005 mm) mm hassasiyetle
isaretleme yapma, OLCU ALMA
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GENEL BIiLGILER:

Ekran X-Y ekseni ile 360° donebilen bir
KADRAN’ dan olusmustur ve saydam camin
iistiine yerlestirilmis cismin GOLGE boyutlarini
tagir. Koriik ayar kolu ile goriintii netlestirilir.
Mikrometreler yatay-dikey yonde 1/200 (0,005
mm) hassasliginda, 0-25 mm araliginda olgii
alabilirler. OBJEKTIFLER 10x, 20x, 50x ve 100x

... buyltme yapabilecek sekilde degistirilebilmektedir.

Isik kaynagi, saydam cam iizerine yerlestirilen
cismin, yiizeylerinin ve kenar kisimlarinin golge
ayarinin yapilmasini saglar.

DENEYIN YAPLISI

= Bir civata tabla lizerine konulur. Lambalar yakilir.

Koriikle netlik ayarlanir. Yapilacak deneyde 6l¢iim
alimacak yerler (asagida gorildiigii gibi 1,2,3 vs.)
mikrometreler yardimi ile okunur. Sonra noktalar
arasindaki fark alinarak o kismin boyutu hesaplanir.
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Hassasiyet =ilerleme/Cizgi sayist
Eksenler cakistirilir, tambura bir tam devir yaptirilir, milin ne kadar ilerledigine bakilir.(1mm)
Doénel tamburdaki ¢izgi sayist sayilir.(200 ¢izgi)
Hassasiyet =1mm/200 ¢izgi= 5/1000=0,005 mm

Ars.Gor. T.Kerem Demircioglu



