Kontrol Aparatimn Tanum :

UFUK KONTROL ARACLARININ URETTIGI

KONTROL APARATLARI
U e U K kontrol

—\/ araglari

Imalat: vapilan parcamn kontroliinii basitce sadlayan. tereddiit birakmayan kolay kullanimli montaj
garanti mastart veya seri 8l¢iim aletidir.

Mastar imal edilmesi amaclar: :

a)
b)
c)
d)
)

Kontroliin herkesce vapilmas:

Kontrol yapilacak parcanin seri olmas

Kisa zamanda ¢ok parcanin kontrol edilmes:

Herkese aym kararligs saglamasi, insryvatif birakmamasi
Kontroliin devamliliginin saglanmasi

Kontrol aparatlarmin kullamim dzellikleri :

Referans lama - Kontrol mastann para referansindan konumlandinilmali ve konumlamada
oynama olmamalidir. Tolerans dahilinde degisik 1slenmis parcalar tekrar sékiilip takildiginda
oynama olmamali. Ay rijklikte baglanmalidir.

Her konum kontrolii icin hareketler tek olmalidir. Bar harekette birkac kontrol vapilabilivorsa
vapilabildig: kadar konmalidir.

Kontrol aparatina parcavi verlestirdigimizde kontrol noktalan kendiliginden aciga cikmali ve
kullanima kolavlik saglanmalidir. { Operatori Yonlendirmelidir )

Istenen fonksivonlan verine getirmelidir.

Komparatdr, Sensor, Dijital Cetvel vs aparata fonksivon kazandiracaksa ilave edilmelidir.

Kontrol Mastarn Yapim :

1-

Kontrol mastarinda referans noktalan ve parcaya davanan viizeyler sertlestinlmis olacak. ( 58
— 68 HEC ) Harekethh verler asinmava karsi sertlestirilmis kaygan gecme yapilacak. Diger
parcalannda taslama ve kaplama isciligi vapilarak vizev kalitessm EZ — 1 nukronu
gecmevecek selilde islenmesi sarttir. Bure ve pim hareketlenindela bosgluk olgiisel etk
vermevecek, hatta 3-5 vil émiir verirsek bu siirede asinma bile dlciisel zaran olmamalidir,
Kullamlan malzemeler 131l 1sleme tabi tutulmali, malzeme gerilemeln giderilmeli, malzemeye
karalilik ve mukavemet verilmelidar.

Malzeme 1slenmesi, kurallara uygun yapilmali. Kontrol esnasinda referns noktalan alinacagi
diistiniilerek diklik — paralellik gibi kavramlar en az mastar hassasiveti ile es olmalidir.
Sertlestiniliig parcalarda asla kavnak vapilmamalidic. Pimler kesinlikle 60-62 HRC we
taglanmus olmalidir. Sertlestinlmis civata kullanilmali ve tam sikilmalidir.

Pimlenmis parcalar sékiiliip takildiginda konumu bozulmamali, tekrar monta) yvapildiginda
aymi Glciilere gelmelidir. Araliklannda kagit-kal-tiy gibi nesneler olmadan &lciisiinde
olmalidir.

Par¢a ile temas ve hareket eden parcalar hang govde ve tutucular paslanmava kars: kaplama
vapilmali veyva malzeme paslanmaya davamkl olmalidr.

Grup resimleri parcanin kontrol noktalarim belirlemels ve kontrol raporu ile onaylanmalidir.

Kontrol mastarimin kabulii :

konum mastarlarinda hareketl parcalarnin boslugunn, diklik veva diger acisal hatalan da var
kabul edersek. kullamim noktasinda tiim sapmalar mamiil toleransimi daraltacak vénde
malksimum %66 [ %10 arasinda olmalidir.

Urettiginuz tiim mastarlar raporlartvla birlikte teslim edilir.

Resimlerini bizim hazirladiginmz mastarlarda resimle teslim edilir.

Saygilarimizla;
Bahattin EMIR.



