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Tiirkiye'de 1:5 000 ®lgekli harita yapimina hava fotogra-
metrisi y8ntemiyle 1946 yilinda Harita Genel Mildlirliisdl tara-
findan baslanmigtar. 1955 yilinda Tapu ve Kadastro Genel Mii-
diirliigli de bu galigmalara katilmigtar. Ulkenin kalkinmasi i-
g¢in gerekli temel projelerin hazirlanmasi ve uygulanmasinda
kullanilacak bu haritalar igin 500 000 km? 1lik bir alan he-
def olarak alinmis ve bu serinin yapimina baglanmigtir. 1976
yi1li sonuglarina gdre saptanan hedefin %56 s1 gergeklegtiril-
mis durumdadair.

lkemizde 1:5 000 &lgekli ST harita yapimi Tapu ve Ka-
dastro Genel Miidlirliigii ile Harita Genel Miidiirliigii tarafindan
yliriitiilmektedir. Tapu ve Kadastro Genel Miidiirliigti'nde galig-
ma sekli pozitif y®ntem olup kursun kalemle ¢izilen harita-
nin tesbiti, miirekkeplenerek yapilmaktadir. Cofaltma ySntemi
ise pozitif emilsyonlu kopya y&ntemidir.

Harita Genel Miidiirl{i&{i'ndeki galigmalarda tespit negatif
yéntem olan, emilsyonu kazima geklinde olmaktadir. Cofaltma
ySntemi ise fotofdrafik ydntemdir.

1:5 000 &lgekli ST harita yapiminda heniiz filkemizde kul=-
lanilmayan dogrudan dodruya kazima ydntemi ile foto harita
ybntemi, {ilke kosullarina uygun olarak kullanilabilir.

Bu galismada, uygulanan ST harita yapim y&ntemlerine g&-
re karto¥rafik hatalar incelenmigtir. Buna gBire kartofrafik
hatalar kaynak bakimindan {i¢ grupta toplanmigtar.

a) Tespitten ileri gelen hatalar
b) Kullanilan araglardan ileri gelen hatalar
c) Cofaltma isleminden ileri gelen hatalar

Sayilan hatalar iginde en 8nemlisi birincisidir. Tespit
hatalari hem pozitif hemde negatif y®ntemlerde incelenmig, i-
kisi arasinda biiyllk bir fark olmadi§i gdriilmiigtiir. Fakat her
iki y®ntemde de dlizeg¢ edrileri tespit hatalarinin, ayranti
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tespit hatalarina gtre d8rt kez daha bilylik oldudu sonucuna
varilmistar.

Tespit hatalari her kartodfrafa gbre defiigir. Bir model
kurabilmek igin birinci sinif bir kartodraf tanima yapilmsg
ve sonuglar bu modele g&re gelistirilmigtir.

Buna gdre Tapu ve Kadastro Genel Miidiirliidtinde kullanilan
pozitif ybntemde ayranti tespit hatalari asadidaki gibidir:

-Diizglin sinirlardaki tespit karesel ortalama hata +0,18 mm.,
-Efiri sinirlardaki tespit karesel ortalama hata +0,28 mm.,
-Bina sinirlarindaki tespit karesel ortalama hata +0,15 mm.,
-Yollarin tesbitindeki karesel ortalama hata +0,31 mm.,
-Dlize¢ efrilerindeki tespit karesel ortalama hata +0,79 mm.

Harita Genel Miidiirliigli tarafindan uygulanan negatif y&ntem-

de

-Ayrinti tespit karesel ortalama hata +0,21 mm,
-Diizeg¢ edrileri tespit karesel ortalama hata i0,95 mm.,
aLy.

ST harita yapiminda kullanilan altliklar, PVC bazli ast-
ralon ile polyester bazli emilsyon kapli altliklardair. Her i-
kisi de 1s1 ve neme karsi yeterli derecede dayaniklidir.Alt-
liklarin boyut defistirme hatalari, biiylik 181 ve nem dedigik-
likleri diginda biiyiik &nem tasimaz.

Cogaltma igleminden do#an hatalar, uygulanan yéintemin
kendisinden de#il, fakat y&ntemin gerektirdi&i kurallara iyi
uyulmamasindan ileri gelmektedir. Kurallara dodru olarak uyul-
dudu takdirde bunun belirli sinirlar altinda tutulabilece#i
saptanmigtir.

Dofrudan dogruya kazima ydntemi uygulandi&i takdirde kar-
tofrafik is siiresi bakimindan %60, kartofrafik maliyet bakai-
mindan %69 kadar bir yarar sadlanacaktir.

Sik yerlesme merkezlerinde tiim ayrintinin ¢izilmeyip sa-
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dece adalarin gevresi ve Snemli yapilarin ¢izilmesiyle bu ha-
ritalarda %33 kadar bir yarar saflanmig olacaktair.

Sonug olarak yapaim siiresinin kisalidi, diigilk maliyet,
presizyonlu sonug ve iyi kopya olanadi sadlayan dogdrudan dogd-
ruya kazima ydntemi 1:5 000 8lgekli ST harita yapiminda en
uygun kartofrafik y®ntem olarak #nerilmektedir.
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SUMMARY

The production of Standart Topographic Maps (STM) scaled
1:5 000 in Turkey was started by General Directorate of Map-
ping (GDM) with aerial photogrammetry in 1946. General direc-
torate of Land Registration and Cadastral Survey (GDLRCS) jo-
ined to this production in 1955. For these maps which will be
used in preparation of the base projects required for deve-
lopment of the country, the area of 500 000 km2 was planned.
At the end of 1976, 56% of this object was realised.

\

In our country, STM scaled 1:5 000 are being produced by
GDM and GDLRCS according to law numbered 203. Cartographic
works in GDLRCS is realised with positive method. In this
method, fair drawing of maps plotted with pencil are made by
inking. Positive copy method is used for reproduction.

In GDM fair drawing is being realised by scribing, which
is called negative method and reproduction is being made pho-
tographically.

Direct scribing and photo map technique which are not
used yet in our country in the production of STM scaled
1:5 000, can be used in according to conditions of the count-

Y.

In this study the cartographic errors were investigated
depending on the methods used in the production of STM. Ac-
cording to this the cartographic error sources can be assemb-
led in three groups:

l- The errors due to fair drawing,
2- The errors arised from used equipment,
3- The errors due to reproduction.

The most important of mentioned error sources is the first
one. Fair drawing errors was investigated in positive and ne-
gative methods.There was no big differance between them. But it
was found out in both methods fair drawing errors of counter
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lines are four times of the normal detail errors.

Fair drawing errors vary depending on the cartograph. In
order to set up a unique model, a first order cartograph was
described and results were developped according to this.

In accordance with the fair drawing errors of the positi-
ve method used in GDLRCS are as follows:

The mean square fair drawing error at the smooth boundaries

+ 0,18 mm,
The mean square fair drawing error at the curved boundaries

+ 0,28 mm,
The mean square fair drawing error at the building lines

+ 0,15 mm.
The mean square fair drawing error at the road edges

+ 0,31 mm,
The mean square fair dréwing error of counter lines

+ 0,79 mm,

In the negatif method used in GDM the mean square fair
dravwing error of details is + 0,21 mm. and the mean square
fair drawing error of counter lines is + 0,95 mm.

Materials which are used as a base for STM are astralon
which is made of PVC and scribe coat which is made of polies-
ter. Both of them are stable enough against to temperature
and humidity. The dimensional variability of the bases is not
so important except to have great temperature and humidity
differances.

The errors due to reproduction are not arised from used
method itself, but not to follow the required rules. It is
found out that if the rules are applied in correct way, this
error can be limited under a certain value.

If direct scribing method is used, 60% time and 69% eco-
nomy will be gained.
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As a result, because of shortening the production time,
lower cost, precision result and the best copy possibility,
direct scribing method is proposed as the best cartographic
method for production of STM scaled 1:5 000.
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GIR1S

Ulkemizde modern anlamda harita yapimi yirminci yiizyil ba-
sinda baglamigtair. Ulkeyi kamlayan bir seri haritanin yapaimai,
birgok filkede oldufu gibi askeri amagli olmustur. 1:25 000 &1-
cekli topodrafik haritalar olarak liretilen bu seri esas amaci-
nin yaninda teknik hizmetlerde #n altlik olarak kullanilmig ve
kullanilmaktadir. Ancak etiid igin kullanilan bu haritalar pro-
jelendirme devresi igin yeterli olmamaktadar.

lke kalkinmasa igin gerekli projelerin hazirlanmasi ve

uygulanmasi igin bilyllkk #lgekli topo&rafik haritalarin yapimi-
n1 zorunlu kilmstir. Ulkemizde birgok kamu kurulusu kendi ga-
ligmalari igin bilylik #lcekli harita firetirken 1961 yilinda ka-
bul edilen 203 sayili yasayla 1:5 000 Blgekli Standart Topod-
rafik (ST) Haritalarin vapimi Harita Genel Miidiirliigii ile Tapu
ve Kadastro Genel Midiirlfigli'ne verilmistir. Bu yasaya giire Ba-
kanliklar Arasi Harita Iglerini Koordinasyon ve Pl&nlama Ku-
rulu kuruldu. Buna gdre 1:5 000 #lgekli haritaya ihtiyaci olan
kurumlar isteklerini bu Kurul'a bildirmektedirler. Kurul, is-
tekleri ve olanaklari dikkate alarak iiretici kuruluslara isle-
rin dagitimini yapmaktadair.

Projelerde temel haritalar olarak kabul edilen ST harita-
lar, hedef olarak alinan 500 000 km? 1lik alani kaplayacak bir
seri olarak dfisliniilmiigtiir. Ekim 1976 tarihine kadar 40 647 paf-
ta ayni yasanin koydudiu kosul gere&ti fotogrametrik y#ntemle ya-
pilmistir. Uretimde kullanilan 8zel isaretler 1 Mart 1966 tari-
hinde ylirlirlii%e konmustur. Buna karsilik 1:5 000 tlgekli ST ha-
ritalarain liretimine ait Teknik Y®netmelik 17 Ocak 1976 yilinda
ylriirlife girmigtir. Haritalarin giziminde kullanilan &zel isa-
retler Teknik Y#netmelik ve y#netmelife eklenen Hzel isaretler
arasinda bazi farklar olmakla birlikte birbirlerini tamamlayica
kaynaklar olarak alinabilir,.

Tlirkiye'de ST harita {iretiminde saptanan hedefin %56 si1 ger-
¢eklegtirilmis durumdadir ve 1973 yilindan itibaren onbes yil
iginde tiimiintin bitirilmesi &ng#riilmektedir (/49/S:625).



10 000 «n® si 1977 yilinda olmak {izere 40 000 km? 1ik ST ha-

ritanin yenilenmesi gerekmektedir. Bu nedenle ig hacmi hala
biiyiikk gbriinen ST haritalarin yapim y#ntemleri ve firetimdeki
kartofirafik hatalar incelenecektir.



1- PROJE OLARAK HARITA YAPIMI :

Bir harita {iretimi yapilaca®i zaman, firetimin deftigik dev-
relerinde yapilanlarin kabaca bilinmesi gerekir. Proje olarak
diigliniildiitlinde (Sekil 1) deki yol izlenmelidir.

Harita 6lgefinin
segimi

Haritanin igerigi

Q> E >

Haritanin yapami igin
gerekli,temel bilgi-
lerin toplanmasi

J ]

l

—d

Harita igeriZi igin
kaynak malzemenin
toplanmasi ve ince-
lenmesi

Istenilen kopya

i

Yapilacak haritanin genel dlzeni ve

gizimi

sayisi

Harita yapiminin teknik bdlumleri

§ekil : 1

Harita yapim projesinde temel noktalar

Grafi®iin her b#liimli, oldukca bilyitkk bir diiglince ve isi ge-
rektirmektedir. B#liimler arasindaki iligki oklarla g#steril-
migtir. BSliimlerin ayri ayri incelenmesi yapilmadan #nce ha-
rita yapimini ilgilendiren iki konuya hemen dedinmekte yarar
vardir. Bunlar presizyon ve harita {lzerindeki yver sorunudur,

Harita igin istenen presizyon, birinci derecede haritanin

8lgeftini etkiler. Presizyonun arttirilmasinin istenmesi dolay-

11 olarak 8lge#in de biiylimesini gerektirir.

Harita fizerinde yeni calismalar yapilacak ise daha genis
yere ihtiyag duyulacaktir. Srne#in kadastroda kullanilacak
bir harita igin, parselin igine numaralarin: yvazacak kadar
bir yerin olmasi istenir. Belirli bir konuyu isleyen tematik
bir harita igin {izerine konacak bilgilere yetecek kadar yer

olmasi gerekir,




Verilen bu iki #zellikten biri veya ikisi de istenebilir.
Isin amaci istenenlerin &ncelik sirasaini verecektir.

Bir kadastro haritasi igin presizyon birinci derecede &-
nemlidir. Fakat yer sorununun da g&zden uzak tutulmamasi ge-
rekir. Ciinklli defigikliklerin islenmesi yeteri kadar yer f{ize-
rinde miimkiin olabilir.

Tematik bir harita i¢in yer birinci derecede Bnemlidir.
Presizyon ikinci planda kalar (/43/).

1.1- 1:5 000 BLCEKLI ST HARITALARIN YAPIM AMACI :

1:5 000 &lgekli ST haritalarin {iretilmesindeki temel amag
gok y#nlii ekonomik ve sosyal projelere altlik olusturmaktar.
Projelerden biri kadastro hizmetleridir. Bugiin halen {ilke top-
raklarinin yarisindan ¢offunun kadastrosu yapilamamigtir. Ka-
dastro hizmetleri iginde olan ve 766 sayili yasaya dayali ta-
pulamada, parsellerin biiylik ¢oSunluffunun geometrik durumla-
rinin tesbiti ST haritalar {izerinde yanilmaktadar (/3/S:14).

1968 yilinda Tapu ve Kadastro Genel Mildiirlii%ii'nce diizen-
lenen Tapulama Fen 1sleri Y&netmelidi'nde bu konu ile ilgili
madde s¥yledir : "Madde 211~ Tapulamasi yapilan yerler igin
diizenlenecek paftalarin #lgekleri agsadida belirtilen sekilde
olacaktair :

a) Kdyigi, kiymetli ba¥d ve bahgeler ile bilylik gofiunlufu
iki d#¥niimden kiigitk parsellerle kapli araziler: 1:2 000

b) Dider ba®, bahgelerle, kiymetli tarim arazileri: 1:2500

c) Normal tarim arazisi ve difer araziler : 1:5 000"
Maddenin (¢) b&limii ST haritalaran bilyiik ¢apta kullanildifa
b&1liimdlir. Maddenin bdyle diizenlenmesine ra@men 1:2 500 Blgek-
1i harita iste&i parsellerin kii¢lik olmasi nedenine dayandiril-
maktadir. 1:2 500 8lgekli harita iste&i, 1:5 000 8lgekli ha-
rita igin kullanilmig modelin, dfizegedrisiz olarak 1:2 500
Blcedinde dederlendirilmesi suretiyle kargilanmaktadir. Bu
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ise uygulamada harita fizerinde yeterli yer temin etmek igin-
dir.

ST haritalarain kullanildi§i ekonomik projelerden bir di-
feri sulama ve kurutma projeleridir ki bu topragain iyilegti-
rilmesi olarak kabul edilebilir,

Uretilen 1:5 000 8lgekli ST haritalar bu amaca yeterince
hizmet edememektedir. 1.3.1966 tarihli y#netmelide g¥re iire-
tilmekte olan ST haritalarda, arazi e#iminin %5 ten az oldu-
Gu yerlerde ve harita lizerinde g¢izilmig bir metrelik diizeg-
edrileri arasindaki uzaklik 4 cm.den fazla ise 0,5 metrede
bir diizegegrisinin ¢izilmesi &ngdriilliyorsa da uygulamada bu
presizyona inmek miimkiin olmadi§indan gizilememekteydi. DSt
bu projelerde ST haritalarin sadece ayrintilarindan yararlan-
maktadar. Buna kargilaik baraj yapimi veya edimi %5 ten gok o-
lan yerlerdeki galigmalarinda diizege®rilerinden de yararlana-
bilme miimkiin olmaktadir., 17.1.1976 tarihli ST vy®netmelik ye-
ni bir diizenleme getirmisgtir.

Kty Ilsleri Bakanli&y Toprak-Su kurulusu arazi toplulasti-
rilmasi projelerinde ST haritalardan yararlanmaktadair.

Toprak ve Tarim Reformu galismalarinda bu haritalar biiyiik
defier tasimaktadir. Reform galigmalara igin pilot b#lge olarak
segilen Giiney Dofiu Anadolu B#lgesi olmasi, ST harita {iretimini
de o b8lgeye kaydirmistar.

Sayilanlarin diginda Tiirkiye K&miir lsletmeleri Kurumu Ge-
nel Mildlirl{igii, Maden Tetkik ve Arama Enstitiisil, Imar ve is-
kan Bakanli&i Belediyeler Teknik Hizmetleri Genel Miidiirliigii,
Etibank Genel Miidiirlii&ii, Devlet Uretme Ciftlikleri, Milli Sa-
vunma Bakanligi, Elektrik Isleri Etiid tdaresi, Milli Emlak
Genel Miidiirlii§li ve bazi bliylik belediyeler 1:5 000 8lgekli ST
harita kullanan kuruluslar olarak sayilabilir. Sayilan kuru-
luglarin caligmalarinda ST harita daha g¢ok millkiyet sinirlara
ile ilgilidir. Bu ise birinci derecede presizyon gerektirir.



1.2- ST HARITALARIN 1CER1&1t :

ST haritalarain 8lge&i 1:5 000 olarak saptanmistir. Fakat
igeri#i hakkinda kesin konugmak miimkiin olmamaktadir. 1:5 000
6lcekli ST Harita Yapimina ait Teknik Y®netmeli&in 175, 178

ve 179 uncu maddeleri bu konuda ipucu vermektedir.

"Madde 175- Kiymetlendirme, planimetrik detay ve es yiik-
seklik e&risi olmak {izere ayni nitelikte iki ayra pafta fize-
rine yapilar.

Madde 178- Es yfikseklik edrileri, bes metrede bir devam-
11 olarak, gerekli g¥riilen yerlerde veya arazinin topografik
yapisina gdre ikibuguk metrede bir, kesik kesik olmak fizere
olzilir.

Madde 179- Uzellik gsteren tepe ve kokurdanlarla, gok
dliz olan arazilerde; bes metrelik es yilikseklik edirileri ara-
sindaki haritadaki mesafe 4 cm.den fazla olan yerlerde; 4 cm
ile 8 cm.de bir ve miimkiin mertebe belirli karakteristik nok-
talara aletle desimetreve kadar kot okunur." (/44/5:29),

Verilen maddelere gtre su stylenebilir: Arazideki ayrain-
tilar ve yilikseklik bilgileri haritanin igeri&ini olustururlar.

Ayraintilar arazi fizerindeki do%al veya yapma her gesgit
yapilar olarak kabul edilebilir. YSnetmelife ekli &zel iga-

retler ayraintilari dolayli olarak agiklamaktadar.

1:5 000 ®lgedine gbre arazideki ayrintilarin ne kadari ha-
ritada gtsterilmelidir? llke olarak arazi ilizerindeki tiim ay-
rinta 8lgek iginde, kendi boyutlarinda gdsterilir. Kendi bo-
yutlarinda gbsterilemeyen ayrintilar 8zel isaretlerle giste-
rilir. Uzel isaretleri incelemeden hemen su s#ylenebilir. Ha-
rita iizerinde nokta #%zel igaretlerinin rahat g&riinebilmesi i-
¢in en az 1 mm. biiyiikliilinde olmasi gerekir. Ayrintisi bol
bir arazide tiim ayrintinin haritaya aktarilmasi, haritayi a-
gir1 dolu olarak g¥sterir ve okunaksizlagtirair. Ayraintilaran
bir kisminin alinmamasi bir genelleme olur, se¢me gerektirir.



Buna kargilik ayrintisi az bSlgelerde ayni tip ayrinti koruna-
bilece&#i igin genellemede bir dengesizlik olusabilir.

1.3- ST HARITALARIN YAPIMI 1CiN GEREKL1 TEMEL BILGILERIN
TOPLANMAST :

1:5 000 Blgekli ST haritalar Tiirkiye ig¢in kabul edilen
Gauss Kriilger Projeksiyonunda 3° 1ik dilim esasina gére yapi-
lir. Pafta boyutlara 1,5' X 1,5' dir. 1:50 000 8lgekli bir
haritanin yirmibese btilinmesiyle elde edilen 1:10 000 8lgek~-
li paftanin enine ve boyuna ikiye b8liinmesiyle 1:5 000 tlgek~-
1li paftalar elde edilir. Sol {ist kgeden baglamak ve saat ib-
resi y®niinde olmak {izere a,b,c,d harfleriyle isimlendirilmek-
tedir.

1:5 000 8lcekli ST harita yapimi igin gerekli bilgilerin
baginda dedfer dosyasyigelir. Deder dosyasinin iginde su bilgi-
ler bulunur:

(1) s bBlgesini gésteren 1:250 000 #lgekli pafta b#1liim
grafigi,

(2) 1:50 000 8lgekli, noktalarain paftalara gére dadilimi-
ni1 gbsteren grafikler,

(3) Her pafta i¢in diizenlenmis birer adet &zet ¢izelgesi,

(4) sabit noktalar igin diizenlenmis ve 1:50 000 &lgekli
paftalara g#re gruplanmis nokta protokollari.

1:5 000 8lgekli her ST harita igin birer adet diizenlenen
bzet gizelgelerinde agafirdaki bilgiler bulunur:

a) Uzetin kapad¥inda:

Paftanin adi (Ankara-129-a-0l-c) gibi; dilim orta merid-
yeni, dilim genisli#i, kiigiiltme fakt®ril; paftanin yerini be-
lirleyen 1:5 000 tlgekli pafta indeksi; paftanin k&se nokta-
larinin derece cinsinden enlem ve boylam degerleri; pafta k&-
selerinin dik koordinat dederleri ve kirmiza miirekkeple kom-
gu dilimdeki dederleri; pafta kenar uzunluklari (dm.ye kadar)
paftaya giren noktalar: tanimaya yarayan yeterli bilgileri
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kapsayan grafik; &zetin yazildigi giin, yazanin kimligi ve im-
zas1 ile kontroldan sorumlu yetkilinin kimli&i ve imzasi var-
dir,

b) Bzetin iginde :

Kontrol noktalari; numarasi, adi, sa® ve yukari dederi,
kotu ve kontrol uzunluklari. Paftaya en gok 350 m. uzaklikta
bulunan noktalar basamak ve numara sirasina gdre pafta disa
noktalar.

Komsu dilime iliskin bilgiler.

Harita kige noktalari ve sabit noktalarin konmasi igin
gerekli 8zet cizelgesi diginda ikinci temel bilgi, fotogra-
metrik deferlendirmede kullanilacak olan havada ¢ekilmis fo-
tograflar ve bunlara ait diyapozitiflerdir. lIstenecek diya-
pozitif ve hava fotofraflari ugus pléninda g¥sterilmigtir.
Ucus plananan bir kopyasi da istenecek bilgiler arasindadair.

1.4- HARITA ICERIG! 1CIN KAYNAK MALZEMENIN TOPLANMASI VE
INCELENMEST :

1:5 000 8lcekli ST haritalarin yapiminda fotogrametrik
ytntem uygulandi&iindan harita igerigini belirtecek en Snemli
kaynak stereoskopik modelin kendisidir. Modelde g&riilen bil-
giler haritayi olusturacaktir. Ancak modelde gériilmeyi kolay-
lastiracak veya biitiinlemesini saglayacak identifikasyon fo-
to%rafi, orman sinirlandirma krokileri, toprak da&itim hari-
talari kamulastirma haritalari v.b. gibi belgeler de temin
edilir. Bunlarin go&iunlu&u miilkiyetle ilgili belgeler olup
deffierlendirme sirasinda veya sonrasinda kullanilirlar. Bdy-
lece ST haritalar kadastral amaglar ig¢in daha yararla bir
nitelik kazanmaktadir (/10/S:71).

Orman sinirlandirma krokileri, ormanlik b#lgelerde yasa-
lara g8re orman sayilan b#lgelerin tesbitinde kullanllir. A=
razide tesis edilen #zel isaretlerle belirtilen yasal orman
sinirlarinin stereoskopik modelde g#riinmesi sadlanir. Tesis



D

edilen noktalar go&unlukla beyaz yuvarlak noktalardir. Arazi-
de do®al olarak bulunabilecek ve ayni g#riintiiyfi verecek nok-
talardan ayirmak icin b8yle krokiler kullanilmaktadir.

Uretilecek haritanin genel diizeni ve iiretimin teknik y&®n-
leri daha genis olarak ayri bir b#liimde incelenecektir.

Istenen kopya sayisi haritanin amacina ba#lidair. Kopya
sayisi haritanin firetim tekni&ini belirler.

2- TURKIYEDE YAPILAN TOPORRAFIK HARITALAR :

2.1- KISA TARIHCE :

Tiirkiye'de triyangiilasyona dayali, bu#iinkil teknik esasla-
ra uygun harita yapim galigmalarina 1896 yilinda Eskisehir
dolaylarinda yapilan caligmalarla baslanmistir. Fransiz hari-
tacisi Defforges'in bagkanli¢finda Tiirk uzmanlar tarafindan
yapilan bu galigmalarda 7235,52 m. uzunlu®unda bir baz #lgii-
sil ile gravimetrik ve astronomik g#zlemler yapilarak ilk adim
atilmagtar (/17/8:117).

1909 yilinda Ahmet Sevki Pasa'nin #nderli&inde galigmalar
veniden ele alinarak 1:200 000 #lgekli haritalarin yapimina
baglanmigtir. 1925 yilinda bitirilen bu haritalarda Bonne Pro-
jeksiyonu uygulanmis ve plangete y®ntemi kullanilmistar.

1:25 000 #lgekli haritalarin yapimina ise 1925 yilinda
Harita Genel Miidiirlii#ii tarafindan baslanmistir. 1937 yilinda
hava fotogrametrisinin uygqulanmasiyla yapimi hizlandirilan
bu seri 1968 yilinda tamamlanmistair.

1:25 000 Blgekli haritalar askeri amaglarin yaninda bazi
sivil hizmetlerde de kullanilmistir. Ancak cesitli nroje uy-
gulamalari igin yetersiz kalmistir. Bu nedenle 1945 yilinda
Harita Genel Miidiirlii#{i tarafindan hava fotogrametrisi y&nte-
mi ile 1:5 000 Slgekli ST harita firetimine baslanmistir. Ta-
pu ve Kadastro Genel Miidiirlii¥iinde ST harita yapimina ise 1955
yilinda fotogrametrik y®ntem kullanilarak baglanmigtar.
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(/32/8:2). Bu iki kurulusta 1:5 000 &lgekli ST harita liretimi
halen devam etmektedir.

Bunlarin disainda orijinal arazi Slcmeleri sonunda baska
#lgeklecrde de harita elde edilmektedir. Kadastral ve imar
galigmalara ic¢in 1:500, 1:1 000, 1:2 000, 1:2 500 &lgekli ha-
ritalar ile yol gecki haritalarai da cesitli zamanlarda ve ku-
rumlarda yapilmistar.

2.2- TURKIYE'DE YAPILAN HARITALARDAN BAZI URNEKLER :

flkemizde defigik amagli ve dolavisiyle defisik #lgekli
haritalar {iretilmektedir. Bunlardan 1:25 000 ¥lgekli topod-
rafik haritalar, 1:5 000 #$lgekli etiild haritalari, 1:2 500 81~
gekli kadastral haritalar, yol geg¢ki haritalari, 1:2 000 &1-
¢ekli haritalar ve sehir haritalarina de#inilecek 1:5 000 81~
cekli ST haritalar daha genis olarak incelenecektir.

22.1- 1:25 000 BLCEKL! TOPOBRAFIK HARITALAR :

1:25 000 8lcekli Topo&rafik harita serisi siyah, sebye,
kirmizi, yesil ve mavi renklerin kullanilmasiyla bes renkli
olarak {iretilmistir. Sebye diizeg¢ efirileri, kirmizi toplu yer-
lesme merkezleri, yesil ormanlik alanlar ve mavi su bilgile-
ri icin kullanilmistar. Siyah renk ise ulasim ve aktarma ¢iz-
gileri gibi birgok ayrintinin ¢izimi, yazilar, kitabe ve ki-
tabe disi grafikler igin kullanilmigtair. Boyutlarr 7,5' X 7,5'
dir. 1:50 000 &lgekli harita boyutlarinin enine ve boyuna 1i-
kiye bdliinmesiyle elde edilmiglerdir. Yaklasik alanlara
T1x13.,75 km? dir. Diize¢ e®risi araliklara 10 m.dir. Arazide
var olan tiim do%al ve yapma tesisler haritada g¥sterilir.To-
pofirafik bir haritada bulunmasi gereken tiim kenar bilgileri
vardir. Uzerinde &lgmelerle bir noktanin codrafi veya dik ko-
ordinatlarini elde etme olanadi vardar.

5559 paftadan olusan bu haritalar baslangigta Bonne Pro-
jeksiyonuna ve plancete y®ntemine gtre yapilmig daha sonra
yersel fotogrametri denenmig fakat bu yBntemden de vazgegi-
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lerek hava fotogrametrisi y®dntemi ve CGauss-Kriiger Projeksi-
yonuna gdre tamamlanmigtir. Bonne Projeksiyonuna g&re ve plan-
gete ydntemiyle yapilan paftalar daha sonra hava fotogramet-
risi ybntemi ve Gauss-Kriiger Projeksiyonuna gtre yenilenmig-
tir.

1:25 000 8lgekli ilk haritalarin yapimindan sonra zemin-
de biiylik de®igiklikler olmugtur. Yapma tesislerin artmasi ze-
minle harita arasainda bazi uyumsuzluklar olusturmustur. Bunu
gidermek igin bu haritalar yapimci kurulus olan Harita Genel
Miidiir111&{i tarafindan bir pro#ram icinde yenilenmektedir.

22.2- 1:10 000 BLCEKL!1 HARITALAR :

Bu Olgekteki haritalar genellikle orman sinirlandirma ve
kadastro galigsmalarinda ve MTA nin maden etiid islerinde kul-
lanilar. Kismen klasik ydntemle, 1969 yilindan beri de hava
fotogrametrisi y&ntemiyle yapilmaktadair.

Devlet Uretme Giftlikleri etild igleri bu 8lgekteki hari-
talarin bir bagka kullanilma alanidar.

22.3- 1:5 000 BLCEKL1 ETUD HARITALARI :

Maden Tetkik Arama Enstitiisii Genel Direktérliigii, Elektrik
Igleri Etiid 1daresi Genel Direkt#rlii&ii, Turizm ve Tanitma Ba-
kanli®i, Tiirkiye K&miir Igletmeleri Kurumu Genel Midiirlii&ii,E-
tibank Genel Miidlirliidd gibi kurumlar kendi projelerinde, &n
caligmalarda kullanilmak fizere 1:5 000 &lgekli ST haritalara
olmayan yerler igin 1:5 000 &lgekli etiid haritalari yaptir-
maktadarlar. Etiid haritalari iste§i cofunlukla Harita Genel
Mildlir11i%i 'nce karsilanmaktadar.

Etild haritalarinin &zelli&i bagka &lgekli haritalar, 8r-
nefiin 1:25 000 8lgekli haritalar igin elde edilmis verilerin
kullanilmasiyla yapilmaktadir. Bunlar igin sabit nokta tesisi
diigliniilmez; eldeki 1:25 000 &l¢ekli harita yapimi igin kulla-
nilmig noktalardan yararlanilir. Herhangi bir amagla gekilmig
1:16 000 veya 1:21 000 8lgekli hava fotodraflari varsa ve
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Olmadi&i hallerde 1:25 000 #lgekli harita yapimi ig¢in kulla-
nilmis 1:35 000 8lgekli hava fotodraflari kullanilir. Resim
6lge”i ile dedierlendirme #lgedi arasindaki biyilk fark ve ye-
teri kadar triyvangiilasyon noktasi olmadan veya g¥riilemeden
yapilan mutlak y®neltme nedeniyle 1:5 000 #lgekli etiid hari-
talarinin presizyonu diigiiktiir. Igerik olarak ise 1:5 000 &1-
cekli ST haritalarinin aynadar.

Mart 1976 ya kadar 6238 km? 1ik bir alanin etiid haritasi

yapilmistar.

1:5 000 &lgekli etild haritalarinin bir baska y8ntemi 11-
ler Bankasi tarafindan yapilmaktadir. 1:1 000 8lcekli oriji-
nal &lcliye dayanan paftalardan fotomekanik olarak veya pan-
tografla kiigliltillerek elde edilen bu haritalar da etiid isle-
rinde kullanilmaktadar.

22.4- 1:2 500 OLCEKL! KADASTRAL HARITALAR :

1:2 500 &lcekli kadastral haritalar, Tapulama Fen lgleri
Y8netmelidi'nde Madde 211/b de belirtilen "Di%er bag, bahge-
lerl e kaymetli tarim arazileri”nin tesbitinde kullanilan ka-
dastral amagli haritalardir. tlzerlerinde dlize¢ e&rileri yok-
tur. Stereoskopik modelde gdriilebilen dodal veya yapma tiim
tesisler haritaya aktarilir. O kadar ki 1:5 000 &lgekli ST
haritalarda, modelde net olarak giriilemeyen veya kapanmayan
fakat parsel sinirlari oldu®ftu tahmin edilen tiim gizgiler ¢i-
zilir. Madde 211/b de s®zii edilmemesine ra®men istekler b&l-
gedeki parsellerin iki d#ntimden kiigilk oldudu ve harita iize-
rinde yer nedeniyle defiigikliklerin yeterince izlenemeyecedi
nedenine dayandirilmaktadair.

1:2 500 &lgekli kadastral haritalar 1:5 000 8lgekli ST
haritalar igin elde edilen verilerin kullanilmasiyle iiretil-
mektedir. Bu bir anlamda 1:5 000 8lgekli ST harita igin elde
edilen stereoskopik modelin gizim masasina 1:2 500 8lgekli o-
larak aktarilmasidir.
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1:2 500 #lgekli kadastral harita firetimi igin bu 8lgedin
gerektirdi&i sabit nokta tesisi ve ugugu yaoilarak Adapazari
ve S¥ke gevrelerinde galigma yapilmig ve defferlendirilmigtir.
Ancak ek galigmayi gerektiren bu iki denemenin disinda genisg
gapta bagka bir uygulama yapilmamigtir.

10.4.1974 tarihinde yiirfirliije giren "1:2 500 ve Daha Bili-
ylik Blgekli Harita ve Planlarin Yapimina Ait Teknik Y&netme-
1ik"in 288-339 ncu maddeleri 1:2 500 Blgedinde fotogrametrik
ydntemle yapilacak haritalar i¢in yeni teknik kogullar getir-
migtir. Ancak 1:2 500 #lgekli kadastral haritalarin yapaiminda
yénetmelidin bu maddeleri heniiz uygulanmamaktadir.

Tapu ve Kadastro Genel Miidiirlii&ii tarafindan Ocak 1977 ye
kadar 6117 pafta karsiladi 9174 km2 1ik bir alanain 1:2 500
#lgekli kadastral haritasi yapilmigtar.

22.5- 1:2 000 OLCEKL! HARITATAR :

Bu 8lgekteki haritalar, kurumlarin gesitli ihtiyag¢laraina
karsilamak igin yapilmaktadir. Yol gegki etiidleri, arazi ka-
dastrosu, toprak dafitimi calismalari ve sehircilik caligma-
lari: bu haritalarin kullanildi&i alanlardan bazilaridar. Ce-
gitli niteliklerde yapilmakta iken gikarilan 10.4.1974 ta-
rihli y®netmelik ortak standartlar getirmigtir.

1:2 000 Blgekli haritalar orijinal arazi dlgmeleriyle,
stereo defierlendirme ile yapilmakla birlikte 1:1 000 &lgek-
1i paftalarain pantodrafla kiigliltiilmesiyle de elde edilmekte-
dir.

Stereo dederlendirme ile yapilan iiretim gok dedildir. O-
cak 1977 ye kadar 119 km’ si Tapu ve Kadastro Genel Midiirlii-
&ii'nde ve 227,5 km2 si Harita Genel Miidiirlii&{i'nde olmak iize-
2 1ik bir alanin 1:2 000 &lgekli fotogra-
metrik haritasi yapilmistar,

re toplam 346,5 km

Stereo deferlendirme ile yapilan 1:2 000 &lgekli harita-
larda ayrainti go&unlukla 1:5 000 8lgekli haritalar gibidir.
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1:1 000 8lcekli haritalardan kfigliltme suretiyle yapilan 1:2000
Blgekli haritalar ise 1l:1 000 #lgekli haritadaki ayrintilari
igerir.

Kadastro amaciyla yapilan 1:2 000 8lgekli haritalar ise
diizeg efirisiz olarak iiretilmislerdir.

22.6- SEHIR HARITALARI :

Genellikle 1:1 000 ve 1:500 #lgefinde yapilan haritalar-
dir. Fotogrametrik ve kl&sik yer tlgmeleriyle iiretilmektedir.
Sehircilik ve kadastro hizmetlerinde kullanilmaktadir.

§ehircilik hizmetleri igin stereo dederlendirme ve klAsik
yer #lgmeleriyle 1:1 000 8lgekli olarak yapilan haritalar dii-
zeg¢ edrilidir. Kadastro amagli olanlar ise diize¢ edrisiz o-
larak yapilmaktadir. 1:500 #lgekli haritalar sehir kadastro-
larinda kullanilmak+adir.

Stereo deferlendirme ile Mart 1976 ya kadar Tapu ve Ka-
dastro Genel Midiirltigii'nde 1:1 000 &lgedinde 304 kmz, 1:500
8lgeftinde 2 kmz, Harita Genel Miidiirlii&ii'nde 1:1 000 8lge&in-
de 51 km® 1ik sehirsel alanin haritas: yapilmigtar.

Tlirkiye'de yavilmis ve yapimi hala devam eden orta ve bii-
ylik 8lgekli haritalara ait bir #zet, (Qizelge 1 ve 2) de ve-
rilmigtir.
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Cizelge

1

Tiirkiye'de liretilen orta Hlgekli haritalar

Yapamea Temel 1976 ya
Ada Ulgek | Yapim YUntemi Kurulug Nitelikler kadar lret
Pl!tl]11|!
Sayis) km
112 Derleme HGM Topografik
11200000 Plangete HGM Bonm¢ Projek=-
siyonlu v Tiim
Tepografik 123 | Ulke
1:100000 1:25000 Blgekldi HoM Topolirafik
haritelardan
fotomekanik
goffaltma
U1ke Harite-s (1925-1929) Plamge-
' 13125000 [te HoM Gauss-Kriiger (5559 | Tim
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3- TURKIYE'DE YAPILAN 1:5 000 ULCEKL1 STANDART TOPOGRAFIK
HARITALAR :

3.1- GENEL :

Bir harita serisinin yapimina baslarken yapimi sekillendi-
recek bazi konulara agiklik getirmek gerekir. Bu konular sun=
lar olabilir:

Istenen 8lgek

Kullanilan projeksiyon yiizeyi ve projeksiyon

Pafta boyutlarinin segimi

Haritanin cgesidi: Cizgi harita, fotoharita, sayisal harita
Harita yapam y#ntemi

Haritaya yiikseklik bilgileri konulup konulmayacadi
Haritada kullanilacak renk sayisi

Kenar bilgiler

Standart Hzel isaretler

Harita yapaiminda kullanilan altliklar

istenen kopya sayisa

Haritanin yenilenmesi

Tim harita serisinde presizyon

Uretim zamani

Maddi olanaklar

tiretimde teknik olanaklar

Bunlar veya benzeri sorularin cevabi firetilecek harita se-
risini sekillendirir. ST temel harita igin bir go&unun karsi-
1151 8nceden tesbit edilmistir. Fakat genel bir bakigla yuka-
rida verilen sorular 1:5 000 &lgekli ST haritalar igin cevap-
landirilacaktar.

31.1- ISTENEN UBLCEK :

ST harita igin segilen Slgek 1:5 000 dir. Temel harita i-
¢in segilmig bulunan bu #lgek haritanin amacina yeterli dere-
cede uygundur. Insan géziiniin 0,2 mm yi rahatlikla segebildid&i
ve bunun arazide 1 m.nin karsili&i oldu&u diigiliniiliirse b&yle
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cok y#nlii bir harita igin bu 8lgedin uygunlufubelirtilebilir.
nizgisel gdriiniimlii ayrintilarda daha ince gizgiler kullanarak
eleman belirtme olanatti da vardar.

31.2- KULLANILAN PROJEKS1YON YUZEYl VE PROJEKSIYON :

Cok 8zel istekler disinda filkede kullanilan izdiliglim yii-
zeyl ve projeksiyon tiirii daha biiylik #lgekli harita serileri
igin de gegerli kabul edilir.

1:25 000 8lgekli iilke haritasi igin yeryiiziiniin sekli U-
luslararasi Hayford Elipsoidi ve projeksiyon tiirii olarak Ga-
uss-Krilger Projeksiyonu kabul edilmistir. O halde 1:5 000
tlgekli ST haritalarda da ayni bilgiler kullanilabilir. STTY
madde 3 te bunun 3° lik dilim esasina gdre ve Gauss Kriiger
Projeksiyonu oldu&u belirtilmigtir.

31.3- PAFTA BOYUTLARININ SECimi .

Pafta boyutlari segilirken iki sistemden s&z edilebilir.
Birincisi meridyen ve paralel daire b#liimleridir. Diferi ise
uzunluk birimi ile yapilan pafta b8liimidir.

1:5 000 8lgekli ST haritalar igin meridyen ve paralel da-
ire esasli b&liimler kullanilmigtir. STTY bu konuya agiklak
getirmigtir.

"Madde 4- 1:5 000 &lgekli pafta boyutlari, asafida belir-
tilen pafta boyutlarainin b#liinmesi yoluyla hesaplanir.

a) 1:250 000 (1°30' x 1°) #lgekli pafta boyunun iki, eni-
nin {i¢ esit pargaya bdliinmesiyle 1:100 000 #lgekli pafta,

b) 1:100 000 (30' X 30') 5lgekli pafta boyu ve eninin i-
kiser esit pargaya b®liinmesiyle 1:50 000 &lgekli pafta,

c) 1:50 000 (15' X 15') &lgekli pafta boyu ve eninin be-
ser esit pargaya b#liinmesiyle 1:10 000 #lgekli pafta,

d) 1:10 000 (3" X 3') 8lgekli pafta boyu ve eninin ikiger
esit parcaya b®liinmesiyle 1:5 000 (1'30™ X 1'30") 8lcekli paf-
ta elde edilir."
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ST haritalarain boyutlari, daha #nce 1:25 000 &lgekli

(7,5' X 7,5') bir harita kenarinin enine ve boyuna dérde b&-
ltinmesiyle elde edilmekteydi. 1'52,5" X 1'52,5" boyutlu bu
paftalar yeni standartlarin kabuliine kadar kullanilmistair.
Yeni standartlara gdre yapilmis paftalarin eski boyutlu paf-
talarla kenarlagmasi bir sorun olarak g&riinmektedir. Uygula~-
mada 1:25 000 Slgekli pafta igine rastlayan dedisik b#liimli
haritalarin k#se noktalari birbiri {izerine konup kenarlasma
yapilmakta veya eski b#liim hi¢ dikkate alinmadan yeni b&1liim-
14 dolu pafta yapilmaktadir. Bu durumda kenarlagma diigiiniil-
memektedir.

31.4- HARITANIN CESID1 :

Harita denince kisinin aklina &nce ¢izgi harita gelmek-
tedir. Baglangigtan beri yeryiiziiniin bir parcasi, 8nceden se-
gilen Bzel igaretlerle bir altlik {izerine gegirilerek harita
olusturulmaktadar.

Fotogrametrinin harita yapam alaninda geligtirilmesiyle
foto haritanin stzii edilmefie baglanmistir. Foto harita ya
tek resim yataylamasiyla veya parga parga yapilan diferansi-
yel yataylama ile elde edilen fotograflarin harita olarak
biitiinlenmesiyle olusmaktadir.

Otomasyonun gelistirilmesiyle gerek ¢izgisel harita ve
gerekse foto haritanin disinda grafik olmayan haritadan, sa-
yisal haritadan stzedilebilmektedir. Haritasi yapilacak ala-
nin koordinatlari herhangibir y#ntemle bir veri tasiyicasa
izerine aktarilmakta ve gerektifinde istenen bilgiler gra-
fik olarak elde edilebilmektedir. Genis harita yi&inlarai ye-
rine delikli kagit serit, manyvetik serit gibi tasaiyicalar
saklanmaktadair.

58zl edilen y®ntemlerin harita serisi iginde kullanilip
kullanilamayaca®i aragtirilmalidir. STTY nin birgok maddesi-
nin metniyle, 1:5 000 Hlgekli ST haritanain ¢izgisel harita
gseklinde olacadi anlasilmaktadir ve bugfine kadar yapilan uy-
gulama bu y8ndedir.
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31.5- HARITANIN YAPIM YUNTEMI :

Bir haritanin yapimi igin gerekli bilgilerin toplanmasi
gesitli sekillerde yapilabilir.

Klasik arazi #lglistiyle elde edilen bilgilerle gerekli
hesaplamalar yapilan ve elde edilen planimetrik ve ylikseklik
bilgileri harita altligi {izerine nokta nokta tersim edilir.
Arazide ¢izilmis krokilere dayanilarak birlestirilir ve ha-
rita igeris#i elde edilmede galigilar.

Fotogrametrik y®ntemde ise tiim ayrintilar defferlendirme
sirasinda altlik fizerine ¢izilir. Stereo defierlendirme yapi-
lacaksa ayrintilar harita altli&i fizerine tek tek gizilir.
Foto harita yapilacaksa gesitli y#ntemlerden biri uygulana-
rak ayrintilari gdsteren yataylanmig bir fotodraf ve {izerin-
de veya ayri durumda olan yiikseklik bilgileri elde edilir.

Yapim y&ntemlerinden hangisi kullanilirsa kullanilsin
ybntemlerin dayana®ini olugturan sabit nokta tesisi ve bazi-
larinda isaretlenmesi gereklidir.

1:5 000 &lgekli ST haritalarain yapim ydntemi olarak foto-
grametrik iiretimin ¢izgisel modeli kabul edilmigtir. STTY nin
basli&il "1:5 000 #lgekli Standart Topotrafik Fotogrametrik
Harita Yapimina Ait Teknik Y®netmelik"tir. Y&netmelikte foto-
grametrik y®ntemde, yapilmasi gerekli islerin teknik kogulla-
r1 kademe kademe belirlenmekte bu arada "Kiymetlendirme ve
Cizim 1gleri" ne de#inilmektedir.

Sabit nokta tesisi ise dizi y®ntemi, havuz ydntemi ve ha-
va triyangiilasyonu y8ntemi gibi y#ntemlerden biri kullanila-
rak, nokta siklastirmasi suretiyle yapilaca§i belirtilmekte-
aiy.

31.6- YUKSEKL1K BILGILER! :

Yiikseklik bilgileri haritanin amacina uygun olarak konur
veya konmayabilir. Hukuki kadastro yapilan bir {ilkede, tapu-
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lamada kullanilacak bir haritanin yilkkseklik bilgilerini tasi-
mamasi istenir. Nedeni ise haritanin okunakli&inin arttiril-
masi ve millkiyet sinirlari diginda ¢ok fazla ayraintinin is-
tenmemesidir.

Yilkseklik bilgileri orta ve biiyiik lgekli haritalar tize-
rine genellikle diizeg edrileri seklinde g&sterilmektedir. Dii-
zeg efirileri bazen parsel sinirlariyla paralel veya fistiiste
gitmektedir. Bu durum karisikli&fia neden olmaktadir. Ozellikle
uygulamada tek renkli olarak kullanilan kooyalarda, harita
bilgisi simirli olan kigilerce kaba yanilmalara diigiilmektedir.
Buna karsi yiikseklik bilgileri arazinin topodrafik durumunu
gtstermekte, {icincll bir boyut getirerek arazivi daha iyi ta-
nima olana&i vermektedir.

ST haritalarda, yilkseklik bilgileri diizeg edirisi ile g#s-
terilmekte ve gerekli yerlere kot noktasi konulmak suretiyle
daha iyi bir tasvir sa@lanmaktadir.

31.7- HARITADA KULLANILAN RENKLER

Bir harita serisinde birden fazla renk kullanilmasi gok
Snemlidir. Renk hergeyden #nce haritanin okunakli®ini artti-
rir, giizel bir g¥riiniim saflar. Ancak orijinal bir haritanin
kendisi de®il kopyalari kullanilmaktadir. E&er kopyalari renk-
1i olarak {iretilebilirse daha anlamli olur.

Ulkemizde Uiretilen 1:5 000 8lgekli ST haritalarda iki
renk kullanilmaktadir. Bunlardan sebye diizeg e#drileri igin,
siyah ise geriye kalan tiim ayrinta icin kullanilmaktadar.

Tki renk olarak yapilan bu haritalarin kopyalari tek renk-
lidir. STTY madde 192 ye g¥re godaltmanin iki renk esasina
gbre yapilaca¥i belirtilmektedir.

31.8- KENAR BILGILER? :

Bir harita serisi diizenlenirken ama¢ daima g8z &niinde tu-
tulur. Harita hangi alanlarda kullanilabilir; (/5/S:28) iize-
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rine hangi kenar bilgileri eklenebilir? Orne§in haritanin bir
kenarina bir dikd&értgen g¢izip bog barakmak ilk anda hig de an-
lamla dedildir. Fakat ayni isaretin tapulama amacina ddniik ol-
dufu ve bunun o harita lizerinde bulunan birden fazla kdy ara-

zisini gbstermek igin kullanilacadi bilinirse anlam kazanar.

Harita lizerine kenar bilgilerinin konmasi kullanma kolay-
1141 sa&lar. Buna karsilik kenar bilgilerinin konmasi fazla-
dan bir emek gerektirir. En yvararli bir ¢8ziim bulunmalidar.

1:5 000 #1lgekli ST haritalar igin STTY de kenar bilgileri
minimumda .utulmus olmasina ra®men uygulamada iyi bir uyum
sattlandi§i sdylenemez.

31.9- STANDART BZEL 1SARETLER :

Haritanin cesitli tanimlar arasinda “Arazi fizerindeki do-
&al ve yapma tesislerin 8zel igaretlerle g¥sterilmesidir" gi-
bi bir tanimi da yapilabilir. O halde #zel isaretlerin hari-
ta yaopiminda bilyiik #nemi vardar.

tizel isaretler #Slgedin gerektirdifii biiylikliikte olmali,
fakat ayni zamanda haritanin okunaklifini saflamalidir. Oku-
nakli, normal ayrantili bir haritada nokta #zel igaretleri 1
mm.den kiiglk olmamalidir. Kiigiik boyutlu nokta Hzel isaretleri
birbirine fazla benzememelidir. #zellikle tekrarlanan &zel i-
saretler milmkiin oldufu kadar sade olmalidir (/4/S:44) (/23/S:8.2).

Haritada kenar bilgisi olarak g#sterilmeyen, salt geomet-
rik sekilli &zel isaretlerden miimkiin oldu&u kadar sakinilma-
lidir. Tasvirsel veya resim gibi olan #zel isaretleri harita
fizerinde tanimakta giigliik gekilmez. Fakat gizimleri zor olma-
malidir. Gizimi zor olan veya tekrarlanan #zel isaretlerin
fotografik olarak godaltilmasi ve harita lizerine yapigtirila-
rak kullanilmasi bir ¢&ziim olabilir. Bu durumda harita argi-
vinde dikkatli davranilmalidir. Yapastirilmis vazi veya 8Szel
igaretler, harita gekilip alinirken diigebilir veya yerinden
kayabilir.
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Cizgi #zel igaretlerinde birbirine gok yakin kalinlikta
veya benzer sekilde #zel isaretler kullanilmamalidir. Urne&in
0,16 mm. ile 0,2 mm. kalinlikli iki ¢izgi birbirini keser ge-
kilde ve kalabalik ayrainti icinde zor ayralair. 1ki ¢izginin
de ayni renkte oldu&u diisliniiliirse yanilma olasiligyi fazladar.

Alan #zel isaretlerinde gdriinti ¢ok Snemlidir. Tekrarla-
nan gekillerden olustudu igin sekiller arasindaki boyut ve
¢izgi farki hemen dikkati geker. Bu tip #zel igsaretleri fo-
todiraf tekni&i ile gosaltarak kullanmak daha iyi bir g®riinti
safflar.

1:5 000 Blgekli ST haritalar ig¢in standart 8zel igaretler
1. Mart 1966 tarihinde yiiriirliide girmigtir. Bu tarihten &nce
yapilan haritalarda benzeri #zel igaretler kullanilmigtar.
Hatta 8zel igaretlerin bir kismi renkli olarak yapilmigtar.
Bu devredeki {iretimde 1:25 000 &lgekli haritalarda kullanil-
mig renk ve 8zel igsaretlerin biiylkk etkisi g&riiliir.

1. Mart 1976 tarihinde STTY te yayinlanmigs 8zel igaretler
kiictik farklarla tekrarlanmistar.

31.10- HARITA YAPIMINDA KULLANILAN ALTLIKLAR :

Zamanimizda, harita yapiminda boyut dedigtirmesi ¢ok az
olan altliklar kullanilmaktadir. Kullanilan altlidan boyut
defiigtirmesi, yalniz sayisal presizyon y#niinden de&il, fakat
birden fazla renk ve altli&in kullanilmasi halinde kartodra-
fik sorunlar do&urur.

Harita {izerinden alinan de&ere gllven birinci derecede
kullanilan altlidin boyut defigtirmesine ba&lidair. Yapilan
orijinal harita boyut de¥igikli%i az olan bir altlik lizerin-
de ‘bulundudu halde kopyalari amaca g8re boyut ded§igiklidi da-
ha billytik olan altliklar fizerinde bulunabilir. Orne&in 1:5 000
Blgekli ST haritalar boyut dedigtirmesi az olan astralon ve-
ya polyester bazli altliklar {izerine yapilirken kopyalari ast-
ralon ve ozalit y®ntemiyle ka¥it iizerine yapilmaktadir. Kafait
kopyalardan 81¢li alinmamasi ve hazirlik calismalarinda kulla-
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nilmasi ¢ok do&aldar.

Altli®in saydam veya mat olmasi da kullanilacak goflalt-
ma ydntemi igin Snemlidir. Saydam altliklarda dofrudan dof-
ruya kopya yapilabilmesine karsi mat altliklardan #nce kar-
tojrafik kamera ile saydam altlaklara kopya alinir. Sonra is-
tenen gofialtma y#ntemi uygqulanabilir.

31.11- ISTENEN KOPYA SAYISI :

Bir haritadan istenecek kopya sayisi harita yapim y®nte-
mini etkiler. Ekonomik bakimindan uygun olarak yapilmis bir
haritadan gok sayida kopya gikarmak kullanilan y&ntem nede-
niyle uygun olmayabilir. Hrnedin 1:25 000 8lgekli haritalar
ofset tekni#i ile basilarak ¢ogaltilirken 1:5 000 Slgekli ST
haritalarda her kopya igin bir kopya islemi uygulanmaktadair.

1:5 000 &lgekli ST haritalarain yapim ybntemi kopya sayi-
sinin az olacadi varsayimina dayandirilmistir. Uygulama da
bu diiglinceyi kanitlamaktadir.

31.12- HARITALARIN YENILENMES1 :

Bir harita yapiminin amaci, genis olan arazi pargasini
sinirli bir altlik iizerine kiiglilterek aktarmak ve genig alan-
lari gdzler Bniine sermektir. S&zii edilen arazi pargasi ize-
rine bir takim projelerin uygulanmasi g&riiniimini dedigtirir.
Kalkinmakta olan b8lgelerde bu dedisim daha hazladar.

Harita o b#lgeyi gergek g¥riintiisilyle verdidi zaman detter-
lidir. Arazideki de&isiklikler harita {izerine iglendigi tak-
dirde en son durumu gdsterir. Haritayi siirekli gegerli tuta-
bilmek icin yenileme islemini yapmak gerekir. Yenileme isle-
mi ya siirekli bir yenileme olur ki bu durumda arazideki her
dedisiklik bilgisi alindadi zaman haritaya iglenir veya per-
yodik olur. Poryodik bir yenilemede harita serisi belirli sii-
relerde belirli bir sira ile yenilenir. Bu sira, dedigiklik-
lerin gok oldudu b#lgelerde daha sik tekrarlanmak tizere di-
zenlenebilir (/50/5:76/490).
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Harita yapimina baslamadan #nce bu serinin yenilenmesinin
yapilip yapilmayacadi ve eder yapilacaksa teknik bakimdan na-
s1l bir y®ntemle yapilaca®i tesbit edilmelidir.

Bir harita serisinin yenilenmesinin diisiinilmemesi hali
de olabilir. Bu durumda, amacina varmis bir haritanin gbre-
vini tamamladi&i yeni durumlarin tesbiti igin yeni bastan
bir galigmaya girilmesi gerekti®i diisfinlilebilir.

31.13- TUM HARITA SERI1SINDE PRES1ZYON :

Seri olarak f{iretilen haritalar go#unlukla tilkenin tiimiind
veya bilyllkk bir kismini kaplar. Ulkenin her tarafinin ayni ay-
rinti yofunluffunda veya ekonomik dederde olmadidi diigliniilebi-
alx,

Harita serileri icin presizyon co#unlukla hata sinirla-
riyla tanimlanir. Istenen presizyona ulasmak igin yapam y&n-
temleri saptanir. Bu yapim y&ntemlerinin bir ekonomik y&ni
vardir.

Ulkenin daha az ayrintili ve daha az ekonomik detierli
b8lgelerinde presizyonu daha diisiik fakat daha ekonomik Bir
yapim ydnteminin kullanilip kullanilmayaca&di arastirilmali-
dir. Bliyllkk yerlesme merkezlerini igine alan, dederlendiril-
mesi ve c¢izimi di&er haritalara g#re gok zaman alan ¢izgi ha-
rita yerine presizyonu kabul edilebilir bir diizeyde olan fo-
to harita kullanilmasi diisiiniilmelidir. B8yle alanlarda miilki-
yet siiarlari daha biiyiik 8lgekli, &rnedin 1:2 500, 1:1 000,
1:500 8lgekli haritalar {izerinde tesbit edilmektedir. Bu ne-
denle daha diigiik presizyon bir yerde kayip olarak sayilmaya-
bDilis,

Az ayrintili daha az ekonomik dederli alanlarda da durum
aynidir. Bu tip arazilerde miilkiyet sinirlari kesin sinairlar
olmayip genellikle tepe, dere, sirt gibi yiizey sekilleriyle
belirtilen dodal sinirlar geklindedir. Bu sinirlardaki kiigiik
yanilmalarin bedelinin ne olabilece#i dilglinlilebilir. Bdyle
alanlarda gene ¢izgi harita yerine &rne&in foto harita kul-
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lanilip kullanilamayaca#®i arastirilmaladar.

1:5 000 8lgekli STTY in besinci b#liimii bir ayirim gbzet-
meden tiim serinin g¢izgisel harita olarak yapilaca®ini gbster-
mektedir. Presizyonla ilgili maddelerinde de bir ayricalak
gtriillmemektedir.

Uygulamada bu y®nde bazi hatalar yapilmaktadar.

Uygulanan standartlar ayni kurumun veya baska kurumlarin
defigik &lgekli harita standartlarindan kopya edilmektedir.
Haritayi kullanan kuruluglarla yavan kurulus siki bir igbir-
li®ine girmeli, gergekten istenen yapilmalidir. ST harita gi-
bi ¢ok amagli haritalarda bu oldukg¢a gii¢ olmakla birlikte o-
lanaksiz dedildir. Urne&in ST haritalarda kullanilan diizeg
edrisi y®ntemi 12 yildan beri kullanilmaktadir. Bu siire igin-
de de tiim firetimin biiylik bir b&llUmii yer almaktadir. STTY ile
eskiye bir d&niis yapilmaktadar.

Unemsiz bazi bilgilerin terkedilmesi bazen biiylik ekonomik

kazanglar sadlar.

Hata sinirlari genellikle yersel arazi 8lg¢melerine dayan-
dirilmistar ve halen kullanilmaktadir. Bunlara ulasmak olduk-
¢a pahalidir ve bazen de gereksizdir.

Harita yapan kuruluglar, genellikle kendi eserleriyle &-
giinme edilimi iginde olurlar. Haritayi yapan kurulug bunu ken-
disi ig¢in de&il fakat kullananlar igin yapmigtir. Cevaplanma-
s1 gereken soru sudur: "Yapilan harita gergekten kullanacak
olanlarin istedi&i haritamidir?" (/41/5:6).

31.14- URETIM ZAMANT :

Bir harita serisinin yapimina baslarken galisma olanakla-
r1 dikkate alinarak yapimin tamamlanabilece&®i yaklagik zaman
saptanabilir. Haritanin kendisi bir amag de&il bir aragtar.
Cesitli projelerin uygulanmasi igin kullanilacaktir. Zamanin-
da yetistirilemeyen bir harita ig¢in yapilmis yatirim yararsiz



L

yatiram olur. Urnediin sik g#riilen bir uygulama tapulama hiz-
metlerinde karsilasilan durumdur.

O yi1l yapim profiramina tapulama amaciyla alinan ST hari-
ta serisinden bir b#&lgeye ait bir grup harita belirli bir za-
manda yapilmak fizere profiramlanmigtir. Ayni bdlgede tapulama
hizmeti ylirtitilmektedir. Nisan veya Mayis aylarinda galigmaya
baglayan tapulama ekipleri, o tarihlerde bu haritalari elde
edemediklerinden kl&sik arazi tlgmesiyle galigmalarini yiirii-
tiir ve o sezonda bitirebilir. Ayni yil Ekim veya Kasim ayi
yapim proframinda olan ST harita yapilir ve b8lgesine kig ds-
neminde g8nderilir. B&lgeye getirilen haritalar bir ige yara-
madan bekletilir.

Bu bozuk diizenlemeye bir &rnektir. Yapilan harita ger¢i
daha sonra bagka hizmetlerde kullanilabilir, fakat amag di-
sinda ikinci bir iglem bu arada yliriitiilmils olmaktadir.

ST haritalarin yapimina ait zamanlama bir dereceye kadar
kalkinma planlarinda hedefler halinda verilmektedir. Yillik
uygulamalar ise "Bakanliklar Arasi Harita tslerini Koordi-
nasyon ve Planlama Kurulu" tarafindan isteklerin var olan ka-
pasite oraninda karsilanmasi seklinde ylirtitiilmektedir.

Kalkinma Planlarinda tapulama hizmetlerinin belirli slire-
ler iginde bitirilmesi #nerileri dolayli olarak ST haritala-
rin bitirilmesi zamani igin de bir ipucu olabilir.

31.15- MADD! OLANAKLAR :

Bir projenin gergeklegmesi hergeyden #nce ona yapilacak
yatirima ba&lidir. Ulkemizde harita yapimi tller Bankasi'nin
tzel tesebbilse yaptirdi®i bazi haritalar diginda kamu kuru-
luglarinin kontrolu altindadir. Bzellikle 203 sayili yasa
1:5 000 8lgekli fotogrametrik harita firetimini Harita Genel
Miidlirlti#ii ile Tapu ve Kadastro Genel Mildiirliigti 'ne vermigtir.
Kamu kuruluslarinda yatirim olanad&i veya g#rev degigtirme es-
nekli®i vardar.
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Bakanliklar Arasi Harita tslerini Koordinasyon ve Plan-
lama Kurulu yillaik harita yapam profiramini diizenlerken Kal-
kinma planlarinda ®ngdriilen yatiramlarain yapilacadini dikka-
te alir. Urnedin ugus hizmetlerinin aksamamasi igin bir ucgak
alimi gerekiyorsa bu zamaninda alinmalidir. Bagka bir kurum
adina yapilacak harita bedelleri zamaninda aktarilmalidair.

Bir kurumca prodrama alinan harita yapimx o prodram yi-
linda gergeklestirilecek gekilde bir diizenlemeye gidilmeli-
dir. Ornedin iki ekip halinde galisan personelle {i¢ ekip ha-
linde galigma olanafiy aramak, personele maddi olanaklar sad-
lamak gibi tedbirler diisiinfilebilir.

1:5 000 #lcekli ST harita yapimi Kalkinma Planlari ince-
lendi&inde gergeklesme oraninin oldukga iyi oldufu gdriilebi-
lir. Fakat harita yapam iste&inin yillik iiretim prod&ramina
alinip alinmadi®i da 8nemlidir.

31.16- YAPIMDA TEKN1K OLANAKLAR, DARBOGAZLAR :

Bir harita serisinin yapiminda segilecek y®dntem var olan
personel, alet ve teknik olanaklar f{izerine kurulur.

Bir alanda ve ydntemde yetismis personel yeni bir y&nte-
me kolay alisamaz. Eski y®ntemden edindid&i aliskanliklari he-
men terkedemez. Buna karsi bu konuda hig galigmamis persone-
le kars1 konuyu tanima ve o dalda e&itilmis olma listiinliigil

vardar.

1lkemizde harita yapiminin liretici kademelerinde calisan
personel genellikle diizenli bir mesleki B&retimden gegmemig-
tir. Kuruluslar kendi amaglari i¢in belirli konularda, kisa
devreli kurslarda galistiraca¥®i personeli efitmektedir. Hari-
ta yapiminin o halkasini taniyan personel kendi gbriig agisin-
dan isini yapmada galigir. Sonraki b#liimlerde iliski kurmakta
gligliik geker.

Bir seri harita yapimi igin yetigmis personel, bagka se-
rilerde kolaylikla galisamamaktadir.
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Bu noktalar dikkate alindidinda bir harita serisi yapi-
minda personel bakimindan bir darbodiaz olup olmayacadi dik-
kate alinmalaidar.

Darbofiaz sadece personel igin de®il fakat alet ve teknik
olanaklar igin de olabilir.

Var olan aletlerin teknik &zellikleri 8nceden bilindi&in-
den yapilacak olan harita serisi igin bu aletlerin presizyon
ve sayi yOniinden yeterli olup olmayaca®i incelenir. Yeterli
dedilse, prodrami gergeklestirmek igin yeni alet yatiramina
gerek duyulup duyulmayacaéfi saptanair.

Aragtirma yapilmayan kuruluglarda yenilikler daima dar-
bo%azdir. Yeni bir galisma y®ntemini kabul ettirmek, sorun-
lari aminda ¢8zmek igin y®ntemi iyi tanimak gerekir.

Cesitli bﬁlﬁmleéhe kullanilmakta olan otomasyondan yarar-
lanma olanaklari varmidir ve hangi kademede bu olanaklardan
yararlanilabilir? Otomasyonu firetim kosullari icinde ytiriite-
cek yetigmig personel bulunmaktamidir; yeni geligtirilen y&n-
temler kurulacak otomasyon ySntemini nasil etkileyecedyi aras-
tirilarak varsa darbodazlari yenmek, bir projenin bagarilmasa
ig¢in gereklidir.

3.2- TURKIYE'DE 1:5 000 ULCEKL! ST HARITALARIN YAPIM YUN-
TEMLERT :

—_————

Ulgedi ne olursa olsun, fotogrametrik y8ntemle bir hari-
tanin yapimi, (Sekil 2) de g#sterilen is akig grafifinde ol-
dutiu gibidir.

Harita yapim ySntemlerinden hangisi kullanilirsa kulla-
nilsin 10 uncu bslime kadar yapilacak islem aynidir. Bu ba-
kimdan ayni olan b&liimleri kisaca agiklanacaktar.

32.1- 1S ALANININ BELIRLENMES1 :

Harita iste®ini yapan kurulusun ig sinarlarini, pafta bs-
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1{imii iizerinde g#steren bir is krokisi yapimeci kuruma verilir.
Yapimci kurum edier kontrol noktalarinin tesisini de yapacak-

sa, tesbit edilen is sinirlari iginde kontrol noktasi tesi-
sine gegilir.

1g alaninin belirlenmesi
(Yuksek dersceden triyan-
gllasyon noktalari var) ,

c =, |
Ara triyangllasyon
noktalary tesisi lgaretleme Resim gekimi
ve Gl¢gmeler 2
| ™ FPotografik Iqloﬂlci'}
| =
Triyangilasyon L Resim gekim
hesaba " kontrolu 6
i1 J’
Hazarlik 8
Hava triyanglllae- Stereodeferlendirme
yonu 3
KartoZrafik
Iglemler -~
i

Gofaltma 12

Sa¥kil ¢ '3

Fotogrametrik y8ntemle harita yapiminda ig akisga

Belirlenen is alani iste&i yapan kurulusun bildirdigi sa-
nirlarin disina gikilabilir. Yapilacak kiigiik bir ek galigmay-
la kenar paftalar is alanina katilabilir. Bazi hallerde 8n-
ceden is proframina alinan alanlar iginde olup defilerlendiri-
lemeyen paftalar, kenarlasan yeni is istedi ile birlestiri-
lir. Bbylece is sinarlaria belirlenmis olur.
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Ulkemizde I, II ve III f{incli basamaktan triyangiilasyon
noktalari Harita Genel Miidiirlii&ti tarafindan yapilmis, I nci
basamaktan nivelman a®1 da tamamlanmigtir. 1:5 000 &lgekli
ST haritalar igin yapilan galigmalarda bu noktalardan yarar-
lanilmaktadar.

32.2- ARA TRIYANGULASYON NOKTALARININ TES1St VE OLCMELER:

Fotogrametrik harita yapiminda stereo modelin dederlendi-
rilmesi igin modelin uygun yerlerinde yeteri kadar kontrol
noktasi olmasi gerekir. I, II ve III ncil basamaktan noktalar
var olduffuna gre yapilacak iglem III ncii basamaktan nokta-
larin siklastirilmasi ve IV ncii basamaktan kontrol noktasi
tesisidir.

IITI ve IV ncii basamaktan tesis edilecek noktalar kestir-
me noktalari geklinde diizenlenir. III ncii basamaktan nokta-
iar, arazinin uygun yerlerine IV ncil basamaktan noktalara ci1~-
kig verecek gekilde tesis edilir. IV ncil basamak noktalari i-
se stereo modelin de®erlendirilmesine yetecek sayida ve konum-
da olmasi gerekir.

Ara triyangiilasyon noktalarinin belirlenmesinde birisi fo-
togrametrik y#ntem olmak {izere {i¢ y®ntem kullanilmaktadir.
Bunlar havuz y®ntemi, dizi y®ntemi ve hava triyangiilasyonu
ybntemidir.

322.1- HAVUZ YUNTEMI :

Triyangfilasyon y®ntemleri iginde da%inik noktalar y&nte-
mi olarak bilinir. Kontrol noktalari dederlendirilecek mode-
lin uygun yerlerine gelecek sekilde en az i tane olmalidar.
Kontrol noktalari daffinik oldufundan sikliklari havuz daire-
si denen ydntemle saptanir. Resim gekiminde kullanilan kame-
ranin resim boyutlarina ve resim #lgedine ba&li olarak havuz
dairesi yarigapi hesaplanir. Hesaplanan yarigapli daire ter-
sim edilmis noktalar arasinda dolastirildidinda en az bir
noktanin bu daire igine diismesi gerekir.
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Havuz dairesinin yaricapi s®yle hesaplanir :
Cift resim dederlendirilmesinde gerekli olan iig kontrol

noktasi, modelin bazina egit olan eskenar bir liggenin kd&se-
lerine rastladidi kabul edilsin. Bu durumda (Sekil 3) ten.

Sekil : 3

B s(—%gg—) ................ (1)

yazilabilir. Yiikseklik ve yaricap

h = b.Sin 60° = b.ig; s sonees 2

olarak bulunur,
Buna gtre havuz dairesi gapa 1:50 000 &lgekli kanavada :

a) 115/180X180 mm.lik kamera ile gekilen 1:21 000 Blgek-
11 hava fotodrafi igin 2rR= 3,5 Cm. (Zeminde 1750 m.)

b) 152/230X230 mm.lik kamera ile g¢ekilen 1:16 000 8lgek-
1i hava foto&rafi igin 2R= 3,3 Cm. (Zeminde 1650 m.)

c) 115/1B0X180 mm.lik kamera ile gekilen 1:17 000 8lgek-
1li hava foto&rafi igin 2R= 2,9 Cm. (Zeminde 1450 m.)

d) 152/230X230 mm,.1lik kamera ile gekilen 1:14 000 8lgek-
1i hava foto#rafi igin2R= 2,9 Cm. (Zeminde 1450 m.)

olmalidar (/44/S:5).
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1:5 000 8lgekli ST haritalarin yapiminda 1962 yilina ka-
dar yalniz bu y®ntem uygulanmigtir. 1962 yilindan sonra ise
dizi ybnteminin uygulanmasinin gok glig oldutu, gok en%ebeli
ve sik afagli b&lgelerde kullanilmistair. Ugus hatasi olarak
kolon kayikliffanin sonucu, bazi dizi noktalarinin model ig¢in-
de elde edilememesi nedeniyle havuz y#ntemine bir déniis edi-
limi g&riilmektedir.

322.2- Dpizl YUNTEML :

ST harita yapiminda kontrol noktalari igin dizi y&ntemi-
nin kullanilmasi 1962 yilinda baslamistar.

Dizi y®nteminde temel g&rilg, stereo dedterlendirmede bir
modelin ddrt k8sesinden tesbit edilebilmesi ve bir paftanin
da en az modelle kapatilmasidir. Bu gbrilg dofrultusunda ugus
eksenleri ile paftalarin eksenlerinin cakisik oldudu durumda
ugug eksenine paralel pafta kenarlari {izerinde belirli B u-
zaklify ile kontrol noktalari dizilirse dizi yntemi uygulan-
mig olur. Bunun igin uygun resim 8lgedinin segilmesi ve uygun
bir yan &rtiiniin olmasi gerekir. B uzakli®hy hava bazina esit-
tir. p boyuna &rtil orani, S resim boyutu ve Mr resim Slgedi-
nin paydasi olmak {izere

B = (1-p).8.Mr (4)

badintisi ile hesaplanir. Ugus y®niine dik olan pafta kenara
A ise

A = (1-q).S.Mr sessesssese e (5)
ile hesaplanir. Burada q enine &rtii oranidir.

Dizi y&nteminin uygulandi®i arazilerin resim aliminda bo-
yuna 8rtii $90 ve enine ®rtii %30 olarak alinmaktadir. Ancak
stereo defierlendirme igin bu uguslardan %60 boyuna Srtiild
ve ddrt nokta igeren modeller segilir. Buna g¥re bir pafta
kuzey-giiney y8nlii gekilmis resimlerde yaklasik 2,5 model ve
dofu-bati y8nlii gekilmig resimlerde 1,5 modelle kapanabile-
cek gekilde bir diizenlemeye gidilmistir (Sekil 4).
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Dofju-bati y®niindeki pafta kenarlari enleme ba®li olarak de-
dismektedir. Sekil 4 te verilen deder ortalama bir dederdir,

1973 yilina kadar uygulanan bu y®ntem yeterli presizyon-
da ugus yapilamadi$fa nedeniyle artik uygulanmamaktadir.

+1225+

2750m, —

:

Sekil : &

(Cizelge 3 te), 1:5 000 &lgekli ST harita yapiminda kul-
lanilan havuz yBnteminde havuz dairesi gapi, dizi ySntemin-
de nokta aralaidi ve bazi standartlar verilmektedir.

Gizelge : 3
1:5 000 6lgekli ST harita yapiminda kullanilan bazi

standartlar

Kullanilan Resim Resim Havuz Dizide Model
Hava Kamerasa |Gekme Ulgegi [Dairesi | Nokta | Boyutlari
Yonii mr Capa Araliga (m)
11,5;18X18 Cm?| K=G 1/1700d 1450 | 1225 | 1224%2140
15,2;23%X23 Cm?| K=G 1/1400d 1450 | 1225 | 1288X2254
11,5;16X18 Co?| D-B | 1/21000 1750 | 1500 | 1512X2646
15,2;23%23 Cn®| D-B 1,1600d 1650 | 1500 | 1472X2576
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322.3- HAVA TRIYANGULASYONU YUNTEMT :

Hava triyangiilasyonu y#ntemi ST harita yapiminda 1963 yai-
lindan beri kullanilmaktadir. Uygulama s¥yle yapilmaktadir.

Hava triyangiilasyonunun uygulanaca®&i arazide ugus eksen-
lerine dik olacak gekilde ve belirli araliklarda zincir a®-
lari tesis edilir. Zincirlerin baslangic ve sonlari III ncii
basamaktan filke triyanaiilasyon noktalarina davanir. Zincir-
ler arasina aplikasyon noktasi denen ve uygulamada triyangii-
lasyon noktasi gibi kullanilabilen noktalar tesis edilir. (Se-
kil 5)

GSzlemler sadece zincir adlarinda yapilmakta olup III ncii
basamaktan triyangiilasyon ncktalarinda oldugu gibidir.

1]

i
4 % %

— \ o b
L W% | %
Model

Sekil : 5
TKGM de uygulanan hava triyangiilasyonu y&ntemi

Tesis edilen triyangiilasyon koordinatlari hesanlanabile-
cek sekilde yatay ve dilgey acilari #lciiliir. Aci 8lgiimleri di-
zi ydntemiyle yapilir. Y8netmelik hiikiimlerine ghre gerekli
olan yerlerde nivelman yapilair.

Hava triyangiilasyonu da son yillarda kullanilmaz olmus=-
tur. (Cizelge 4) Tapu ve Kadastro Genel Miidiirlii¥iinde son tig
yildaki triyangiilasyon yapim y#ntemlerini pafta sayisi cin-
sinden vermektedir.

32.3- 1SARETLEME :

Hangi y®ntemle yapilirsa yapilsin, arazide tesis edilen



- B -

Cizelge : 4

TKGM de uygulanan triyangiilasyon ydntemleri

r Ytntem 1974 | 1975 | 1976
Dizi Yontemi (Pafta) - - -
Havuz Yéntemi 860 | 1105 | 1118
Hava Triyangiilasyonu 264 | = st
Toplam 1124 | 1105] 1118

kontrol noktalarinin deferlendirmede g#riiliip kullanilabilme-
leri i¢in parlak renklerle isaretlemmeleri gerekir. Kontrol
noktalari ve aplikasyon noktalari goffunlukla zeminle kontrast
temin eden bevaz kirecle isaretlenmektedir. Hava fotofrafla-
rinin g¢ekilmesi aninda bu isaretlemenin bitmis olmasi gerekir.

tsaretlemede triyangiilasyvon noktalari, nokta betonu mer-
kez olmak iizere (d) ¢apinda bir daire blokaj ve (d/2) kadar
bir bosluk barakildiktan sonra ayni merkezli (d/2) genigli&in-
de ikinci bir ¢ember, blokaj yanmilarak kirecglenir veya boya-
nir.

Aplikasyon noktalarinda, nokta betonu merkez olmak ilizere
(d) capinda bir daire blokaj ve bu daireden (d/2) uzakli&in-
da, eni (d/2), boyu (3d/2) olan ve aralarinda 120° 1lik bir a-
¢1 bulunan i{i¢ dikdsrtgen blokaj yapilarak kireglenir veya bo-
yanair.

Her iki halde de (d) uzunlu®u 60 Cm. olarak alinir. A&%ag
iizerine yapilacak isaretler ise B0 Cm. hoyunda (+) seklinde
tahtalarin iizerine bez germek suretiyle yapilair (/44/5:9).

Kontrol noktalari diganda parsel kégeleri gibi bazi ayrin-
tilaran isaretlenmesi dilgiiniilmiig hatta iki b8lgede uygulamasi
da yapilmistir. Yetkili kisilerin denetiminde yapilmayan bu
isaretlemede #nemli farklar tesbit edilmis ve bu denemeden
vazgecilmigtir.

Resim gekildikten sonra gekimin genel kontrold yapilir.
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Resim gekiminin tekrarlanmasi gerekli olan yerlerde isaretle-
me tekrarlanar.

32.4- RESIM CEKIMI :

Triyangiilasyon ve di&er noktalarin tesisi tamamlanmis ve
isaretlemesi bitirilmig alanlarain miimkiin olan en kisa zamanda
havadan resimlerinin ¢ekilmesi gerekir.

Resim g¢ekiminin en iyi hava kosullarinda ve "hava fotog-
rafi alim planlari"” na uygun olarak yapilair. Alim planlara
1:25 000 8lgekli haritalar {izerinde hazirlanir. 1:25 000 51~
¢ekli haritalarin bulunmadifi hallerde daha kiigilk Slgekli ha-
ritalar lzerinde hazairlanabilir,.

1:5 000 Blgekli ST haritalar igin yapilacak resim geki-
minde kullanilan kamera, resim boyutlari, resim gekme y#nii
(Cizelge 3) de verilmisgti.

Resim cekiminde boyuna #rtii

a) Havuz ytntemi ile yapilan triyangfilasyonlu alanlarda
% 60,
b) Dizi y8ntemi ile yapilan triyangifilasyonlu alanlarda %90,
c) Hava triyanglilasyonu y#ntemi uygulanan alanlarda %90
olarak uygulanmaktadir. Yan &rtil ise yaklasik %30 olarak alin-
maktadair.

Stereo deferlendirme ve hava triyangiilasyonunda, y®nelt-
melerde biiyiik giigliikler yaratmamasi igin alim aninda, hava ka-
merasinin optik ekseni ile diigey dodirultu arasindaki aginan
+ 59 1 gegmemesi gerekir.

32.5- FOTOBRAFIK ISLEMLER :

Resim gekimi bitirildikten sonra poz verilmig filmler nem
ve i1sidan koruyan 8zel kutularla banyo edilmek iizere fotodraf
laboratuvarlarina g®nderilir. Burada poz verilmis filmler ban-
yo edilir. Filmdeki tiim pozlar kart fizerine pozitif olarak ba-
s1lir ve resim gekim kontrolunun yapilmasi sadlanar.
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32.6- RESIM CEKIM KONTROLU :

Elde edilen pozitif kartlar, ugus grafi®inde g¥sterilmisg
numaralara gtre kolonlar halinde dizilir. Genel #rtii kontrolu
planlamada kullanilmig 1:25 000 8lgekli haritalarla kargsilas-
tirmak suretiyle yapilar.

Kontrolda su noktalara dikkat edilir :

a) Boyuna ve yan 8rtii miktarlara

b) Kolon agi®#i ve bulut g#lgeleri

c) Resim kalitesi ve 8lce&i

d) cériintii kaymasi ve paralaksi

e) Hava isaretleri ve kamera markalara
f) Resimdeki agisal sapmalar

Resim g¢ekiminde &nemli hatalar varsa, hatali kisaim ig¢in
yeniden resim gekme karar: alinir. lkinci resim gekiminden
6nce hatali olan kismin tesis edilmis noktalarinin yeniden i-
saretlenmesi gerekir.

Stereo defferlendirme ve hava triyangiilasyonu igin yeterli
diizeyde olan pozitif kartlarla hazirlik galigmalarina gegile-
Bilir.

32.7- TRIYANGULASYON HESABI :

Triyangiilasyon g8zlemleri sonunda noktalarin koordinatla-
rinin hesaplanmasi gerekir. Hesaplar 1:50 000 81l¢ekli gikisg
plani uyarinca yapilmaktadir. Koordinatlar Gauss-Kriiger Pro-
jeksiyonunda 3° 1ik dilim esasina gAre ve coAunlukla EBIM de
kestirme y®%ntemiyle yapilmaktadir. Hesap y®ntemleri ve kabul
edilebilir hata sinirlari &zel yHnetmelikte verilmektedir.

Triyangiilasyon noktalarinin kotu iki gekilde hesaplanmak-
tadar.

Arazi e®iminin %5 ten az oldu®u yerlere raslayan triyan-
glilasyon noktalarina nivelmanla, %5 ten fazla olan yerlere
raslayan triyangiilasyon noktalarina trigonometrik olarak kot
verilmektedir.
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Triyangiilasyon noktalarinin hesabindan sonra gerekli abris,
Bzet gizelgesi ve grafikler diizenlenir, dosyalanarak ilgisi
varsa hava triyangiilasyonu b#liimiine, ilgisi yoksa stereo de-
ferlendirme b&liimiine aktarilair.

32.8- HAZIRLIK :

Hazirlik galismalari gerek hava triyangiilasyonu ve gerek-
se stereo defierlendirme b#liimlerine, kullanacaklar: pozitif
cam ve kart, is grafikleri ve varsa vardimci bilgileri temin
etmek, paftalarin noktalanmasini sadlamak seklinde yapilmak-
tadar.

Hava triyanglilasyonu veya de®erlendirmede kullanilan mo-
deller normal olarak %60 boyuna #rtiiliidiir. Halbuki havuz ytn-
temi digindaki resim gekiminde boyuna &rtii 90 dair. I¢inde
yeterli kontrol noktasi olan ve %60 boyuna &rtiilii modelleri
elde etmek igin bir galisma yapilar.

1:25 000 Algekli haritalar {izerine igaretlenmis triyan-
glilasyon noktalari pozitif kartlar tizerine aktarilarak iste-
nen modeller segilir. 1s sinirina gelen baslangi¢ ve bitim
modelleri de b#yle saptanair.

Kolon ve resim numaralari saptanmis olan resimler bu kez
cam {izerine bastirilarak diyapozitifler elde edilir.

Stereo deflerlendirmede kullanilacak ikinci eleman ¢izim
altlaididir. Pafta olarak isimlendirilen ¢izim altlidanin k&-
ge noktalari, triyangiilasyon noktalari ve kareler a&1 nokta-
lanir. Pafta ismi, nokta kotlarai, ktige deerleri gibi gerekli
bilgiler yazilarak kullanilma&a hazir hale getirilir,

Agiklananlar ve bunlarin disinda yararli olacak bilgiler
hava triyangiilasyonu veya stereo deXerlendirme ¢alismalarinda
kullanilmak iizere aktarilair.

32.9- HAVA TRIYANGULASYONU :

Hava triyangiilasyonu y&nteminin kullanildi&i alanlarain



- 40 -

nokta #lclileri ve hesaplari hava triyangiilasyonu b#liimiinde ya-
pilir. tlkemizde 1963 yilindan beri 5nce Tapu ve Kadastro Ge-
nel Miidiirliigli'nde sonra da Harita Genel Miidiirlii§li'nde olmak U-
zere hava triyangiilasyonu calismalari yapilmaktadir. Kullani-

lan y8ntem kolon hava triyangiilasyonudur.

Her besg veya alti modele li¢ trivangiilasyon noktasi gele-
cek gekilde arazide noktalar tesis edilir. Bunlar ugus y®nii-
ne dik zincirlerdir. Noktalar normal olarak III ncii basamak-
tan noktalara dayanir. Koordinatlari, zincir a®f1 gzleme ve
hesaplamalari ile elde edilir. Arazide zincirler arasina, mo-
delin ktiselerine gelecek sekilde yeteri kadar aplikasyon nok-
tasi tesis edilir. Ayrica yiikseklik presizyonunu arttirmak i-
¢in zincirlere paralel bir dizi aplikasyon noktasinin yiliksek-
1i&i nivelmanla saptanar.

Kolon dengelenmesi elle yapilmakta iken 1967 yilindan son-

ra IBM 1620 bilgisayarainda yapilmada bagslanmigstir.

Dengelemeden sonra birim #l¢iiniin ortalama hatasi

= {vxvx] + [VyVy]
ms \/ 7 (6)

n=4 = tescesressccsscscsse

m_ = [vzvz] SR (- IR 7
I e ) o

kolonlar arasi ba®&il hatalar

2\ [ [Vxvx] 2\ [Lvyvyl 2\ /Lvzvz]
My \/ n-1 my \} n-¥ m, \f n- (8)
formiilleri ile hesaplanmaktadir (/25/S:58).

Komgu iki kolondan elde edilen noktalarain koordinatlari
ortalama almak suretiyle bulunmaktadar.

Hava triyangiilasyonu, normal uygulama disinda da kulla-
nilmaktadir. Ugus bozukluklari, triyangiilasyon noktalarinan
yetersiz olmasi veya arazide tesis edilmis ve isaretlenmisg
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noktalarin bir kisminin modelde g¥riilememesi nedeniyle deder-
lendirilemeyen b&liimlerde de kolon hava triyangiilasyonu uygu-
lanmaktadir. G&riilemeyen noktalar yerine, stereoskop altinda
incelenen modelde, uygun yerler igaretlenerek &nce Blgmeleri
yapilmakta ve sonra koordinatlari hesaplanarak modellerin de-
gerlendirilmesi sa&lanmaktadir.

32.10- STEREO DEGSERLENDIRME :

3210.1- GENEL

Ulkemizde yapilan 1:5 000 #lcekli ST haritalar stereo de-
Serlendirme y®ntemiyle g¢izilmektedir. Bu amagla Harita Genel
Miidiirlii&iinde bir grup bu isle gtrevlendirilmis, Tapu ve Ka-
dastro Genel Miidiirlii&iinde ise temel g&rev olarak alinmistar.

Stereo dedierlendirme igin finiversal dederlendirme aletle-
ri ile birinci sinif presizyonundaki defierlendirme aletleri
kullanilmaktadar.

Stereo modelin ySneltmesi amprik y®ntemle yapilmaktadir.
Yeterli presizyonla y#neltilen modelin ¢izimi yapilar,

Cizim altlia olarak, boyut dedistirmesi az olan emils-
yonlu veya saydam altliklar kullanilmaktadir.

Defierlendirme igin pafta kise ve triyangiilasyon noktalari
tzet ¢izelgesindeki bilgilere g&re koordinetodraf aletinde
noktalanar.

Koordinetodraflar dik koordinat sisteminde ¢calisan ve pre-
sizyonu + 0,1 mm. olan aletlerdir. Noktalar pafta {izerine kur-
sun kalemle igaretlenir.

Karsilikli y#neltmenin bitmesinden sonra noktalanmig ve
defierlendirmede kullanilacak olan pafta yerlestirilerek mut-
lak ytneltmesi yapilar. Teknik ytnetmelidin istedidi presiz-
yon saflaninca g¢izime gegilir.

Bu gline kadar yapilan gizimlerde {i¢ esas kullanilmistair.
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Bunlardan ilki 1:25 000 8lgekli paftanin 16 ya b&liinmesi ile
elde edilen 1:5 000 &lgekli paftalarda kullanilan &zel iga-
retlerdir. 1962 yilina kadar kullanmilmigtar.

tkinci devre 1:25 000 &lgekli haritanin 25 e bdliinmesiyle
elde edilen 1:5 000 Blgekli haritalardir. Bunlar igin kullana-
lan #zel isaretler 1966 tarihli olup 17 Ocak 1976 tarihine ka-
dar kullanilmigtar.

17 Ocak 1976 dan sonraki devre liglinci devredir. STTY nin
getirdi&i esaslara g¥re uyqulamaya gegilmigtir.

Bu li¢ devrede g®riilen farklarin ana gizgileri gdyledir:

Prensip olarak modelde gériilen tiim ayrainti ¢izilir. Diizeg
edrileri aralify ilk devrede 5 m. ve gerekli gbriilen yerlere
2,5 m. araliklarda ¢izilmekte idi. lkinci devrede bu gdriinti
dedisti. Diizeg¢ efrileri aralifi esas olarak 10 m. alindi. Ha-
rita {izerinde dlize¢ edrileri arasi 2 Cm. den ¢ok olan yerler-
de 2 m. aralikli diizeg edrileri; iki 2 m.lik diizeg efrisi ara-
sindaki harita uzakli§i 4 Cm.den gok olmasi halinde 1 m.lik
diize¢ effirileri; 1 m,lik dfize¢ edrileri arasindaki harita u-
zaklid1 4 Cm.den fazla olmasi halinde 50 Cm. aralikli diizeg
efrileri gizilmekteydi. Gerekli g¥riilen yerlerde ise 2,5 m.lik
diize¢ efirisi ¢izilmesini 8ngSrilyordu. Bu standart daha gok DS1
nin istef#ini verine getirecek sekilde diizenlenmigti. Uygulama
sonuglarina gére bunun yetersiz oldufu g¥riildii. Yeni diizelt-
melerle 17 Ocak 1976 tarihli STTY hazirlandi.

tkinci devrede gelistirilen &nemli #zel isaretler daha gok
kitabe ve kitabe disi bilgilerdedir. Bunlarain gegen siirede tam
olarak uyqulandi®i s®ylenemez. Fakat orada kullanilan kitabe
ve kitabe disi bilgilerin go&u bugiin aynen korunmaktadir.

Uglinci devre galismalarindaki dedigiklik gene diizeq edri-
lerinde oldu. Eskiye d&niis olarak nitelendirilebilecek bir g&-
riigsle diizeg edrileri gene 5 m. araliklarla g¢izilmede baglandi.
Gerekli gdriilen yerlerde 2,5 m. aralikli diizeg eSrileri g¢izil-
mektedir.
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STTY ye g8re biri ayrinti didleri diize¢ e#risi paftasi ol-
mak {izere iki pafta kullanilmaktadir. Gerekti#inde bunlar bir-
legtirilebilmektedir.

Stereo defferlendirme isleminde her ne kadar modelde girii-
len tiim ayraintilarin gizimi Bngdriililyorsa da operatér tarafin-
dan yapilan bu islem bir genellemedir. Ulgedin elverdid#i oran-
da gizilmesi gereken ayrinti #nce operatdriin segiminden geger.
Operatdr modelde g¥rdii§ii ayraintiyi tanir, onu defferlendirir ve
¢izer. Bir bagka operatér ayni ayrintiyil farkli sekilde sege-
bilmekte, defierlendirmesi ve ¢izimi de farkli olabilmektedir.
Bu &zellikle yanyana gelen, birbirini &rten ayrintilarda daha
¢ok olmaktadir.

3210.2- STEREO DEAERLENDIRMEDE KULLANILAN ALETLER :

Ulkemizde 1:5 000 &lgekli ST haritalarin yapiminda go&un-
lukla {iniversal ve birinci sinif presizyonlu detterlendirme a-
letleri kullanilmaktadir. Dederlendirme aletlerinde aranan 8-
zellikler STTY de verilmistir. Bunlardan bazilari styledir :

Alette foto&raf tasiyicilarina verilecek agisal hareket-

ler en az
D&nitk 1k () + 159
tne ediklik (@) + 59
Yana eftiklik (W) + 59
olmaladar.

Aletin fotodraf tasiyicilari ve genel mekanik optik sis-
temi 230X230 mm. boyutundaki hava fotofiraflarinin deferlendi-
rilmesine uygun ve yeterli olmalidir.

*Aletin g¥riis sistemi opti®i, en az alti kez bilylitme gii-
clinde olmali, 8l¢fi markasi bliytik1ii®#{i ise 0,04 mm. den kilgiik
olmamalidar.

Detiigik odak uzakliklari 0,01 mm. presizyonla ba&lanabil-
melidir.
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Objektif hatasi + 10 A4 den fazla olan hava kameralari ile
alinmis fotofiraflarin defferlendirilmesinde bu hatayi giderici
diizeltme plakalari veya benzeri yardimeci araglar kullanilabil-
melidir.

Alet masasi ¢izim alani en az 100 Cm. X 100 Cm. boyutunda

olmaladar.

Gerek alette ve gerekse alet masasinda konum &lgiimii ama-
ciyla + 0,02 mm. incelikle de®er elde etmeye elverigli X ve Y
gtsterge sayaglari bulunmalidair (/44/S5:27).

STTY ile kabul edilmis olup sayilan bu #zellikler (/12/S:
139-140) da belirtilen 1:5 000 #lgekli ST haritalarin yapim
icin uygun alet &zellikleri ile uyum halindedir. O halde 1:5000
Hlcekli ST haritalarin yapimi igin kullanilan deferlendirme a-
letleri uygundur denebilir.

3210.3- STEREO DEfRERLENDIRMEDE UYGULANAN MODEL YUNELTMESI:

Stereo defierlendirmede, modellerin y®Sneltilmesinde go&un-
lukla bafimsiz model y®neltme esaslari uygulanmaktadar.

Kargilikli y&neltmede amprik y&ntem uygulanmakta olup y&-
neltmeden sonra kalici paralaksin model k&éselerinde 1/3 &lg¢i
markasindan bilylik olmamasi gerekmektedir.

Mutlak y®neltmede kot ayari modelde bulunan triyangiilas-
yon noktalarindan iigli kullanilarak yapilmaktadir. Ayardan son-
ra modele giren noktalarin tiiminde kot farki + 60 Cm.yi agma-
maladar.

Ulgek ayari modelde bulunan en uzak iki triyangiilasyon
noktasi alinarak yapilmaktadir. 1ki nokta arasinda uyum sad-
landiktan sonra modelin tiim noktalarindaki uyum + 0,3 mm. a-
rasinda kalmalidir.

Bir modeli y#neltmek igin yeteri kadar triyangiilasyon nok-
tasi1 olmamasi durumunda, komgu modellerden nokta tasiyarak mo-
deli yBneltmek miimkiin olmaktadir. Ancak b&yle bir modeli kul-
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lanarak baska bir modele nokta tasinamamaktadir.
(Cizelge 5), stereo dederlendirmede hazirlik ve yBneltme

zamanlarini g8stermektedir. Elde edilen sonuglar g#zlem ve is-
tatistiksel sonuglara dayanmaktadir.

Gizelge : 5

Stereo degerlendirmeye hazirlik ve yneltme zamani

Zaman (Dakika)
Yapilan 1g Ortalama | Naks imum [Minimuz
Hazairlik S 10 3
I¢ Yéneltme 5 10 3
Kargilikli Yoneltme 30 90 19
lMutlak Yéneltme 60 70 30
Toplam 100 180 51

3210.4- STEREO DEGERLENDI1RMEDE cizim :

Ulkemizde heniiz sayisal gizim y#ntemi kullanilmadi&andan
ybneltmesi yapilmis bir modelin ¢izimi, operatdr tarafindan
gtzlenerek yapilmaktadir.

Stereo dederlendirmede ¢izim, STTY yiirirlii¥e girmeden &n-
ce tek pafta fizerine yapiliyordu. Harita Genel Miidiir1iigii ' nde
¢ift altlik iizerine ¢izim denemeleri yapilmaktaydi. Kesin bir
¢izim sirasi olmamakla birlikte uygulamada, #nce ayrintilar

sonra da diizeg edrileri ¢izilmekteydi. Tersi de Snemli bir
sorun yaratmamaktayda.

STTY yeni bir uygulama ybntemi getirmektedir. Ayrainti ve

diizeg edirisi paftasi olmak fizere ¢ift pafta kullanmak olan bu

ydntemde #nce ayrinta paftasi g¢izilir, Saptanmis #$zel isaret-

lere gre model kenarlarindan 1,5 Cm. igerideki alani kapsa-
vacak gekilde gizim yapilir. Cizimde operat#rii

sinirlayica
bagka bir &nlem bulunmamaktadair.

Ayrainti giziminden sonra dizeg edrisi paftasi {izerine § m.

araliklarla diizeg edrileri ¢izilir. Gerekli g&riilen yerlerde
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veya arazinin topo&rafik yapisina gére 2,5 m. de bir kesik ke-
sik olmak {izere ¢izilir.

tzellik g¥steren tepe ve kokurdanlarla, gok diiz olan ara-
zilerde; bes metrelik diize¢ etirileri arasindaki haritadaki u-
zaklik 4 Cm. den fazla olan yerlerde, 4-8 Cm. de bir ve miim-
kiin oldu&u kadar belirli noktalara aletle desimetreye kadar
kot okunur (/44/5:29).

Daha #nce defierlendirilmis paftalara kenar uyumu sadlanair.

Stereo dederlendirmede bir modelin ¢izimi ig¢in harcanan
zaman (Cizelge 6) da g¥sterilmigtir. Cizim zamani belirli ko-
sullara ba&lidir. Bunlar da dikkate alinarak 18X18 Cm2
lu ve %60 boyuna 3rtiilii resim ¢iftlerinin ¢izim zamanlara sap-
tanmigtair.

boyut-

Gizelge : 6

Stereo deferlendirmede gizim zamanlarai

Resim |Harita | Bir Modelin Gizimi(Seat)

Olgegi| Olge&i [+ 1 oma [liaksimum | Ninimum
1:21000|1:5 000| 6,5 10 4

1:17000(1:5 00 4 8 3

3210.5- STEREO DEGERLENDIRMEDE KULLANILAN MALZEME :

1:5 000 #$lgekli ST harita yapimi igin stereo deferlendir-
mede boyut dedigmesi en az olan tabaka film veya cam plakalar
kullanilir. Simdiye kadar olan uygulamalarda cam diyapozitif
kullanilmistir. Renkli gekim gimdiye kadar uygulanmamig ol-
makla birlikte kullanma olanaf&fi vardar.

Cizim altlai&§: olarak, kullanilacak harita yapim ydntemine
ba&li olarak boyut de&istirmesi en az olan emilsyon kaplamali
veya saydam plastik levhalar kullanilmaktadair.

Paftalarin stereo deferlendirme aletinde gizilmesi saira-
sinda, kullanilacak y®nteme ba&li olarak orta yumugaklikta
kursun kalemi veya renkli kalem uglari kullanilmalidir. Daha
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sert olanlari emilsyon kaplamayi zedeliyece#i gibi saydam alt-

lik fizerinde iyi g¥riinmeyebilir. Daha yumusak olanlarin ise
silinmeleri daha kolaydir. Tesbitin gecikmesi halinde bazi ay-
rintilar karigtirilabilir veya tamamen kaybedilebilir. Bir bag-
ka giigliiali gizim ucunu sik sik sivriltmek zorunlulu&udur. HB
tipi gizim uglari oldukga iyi sonug vermektedir.

3210.6- STEREO DEGERLENDIRMEDE VERIM :

Stereo dederlendirmede verim bazi etkenlere ba§lidar.

Bunlar :

(1) Resim 8lgedi,
(2) Arazinin topodrafik yapisi,
(3) Yerlesme alani olup olmadidi,
(4) Ayrantilarin sakla&a,
(5) Operatériin yetenedi
dir. Caligmalarda tek tip operatdr modeli ve dider etkenlerde

de ortalama dederler alinirsa bir sonuca gidilebilir.

Tapu ve Kadastro Genel Miidiirlii&ii Stereo de&erlendirme Su-
besinin iiretim rakamlari (Cizelge 7) de verilmistir.

Gizelge : 7

Stereo deperlendirmede firetim miktarlara:

Alet Uretim Miktarlar: (km®)
™| sayae 1:5 000 | 1:2 500
1973 18 7973 365
1974 18 11362 409
1975 18 11718 681

1:2 500 ®lgekli galigmalar stereo dederlendirme agisindan

gok farkli olmayaca®i kabul edilirse, {i¢ yilin toplam firetim
miktary 32 508 km? olarak alinabilir. Caligma giinleri sayisa,

tatil giinleri ve yasal izinler disinda 223 giin olarak alindai-
§inda 1973-1974-1975 yallaraina ait stereo dedierlendirmedeki

verim
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32 508
3 K 243 X & X 6,5 X 18

olur. Ayni verim literatiirde gegen

= 20,8 Ha/Saat

V = K. T;kﬁ'ﬁ Ha/Saat ..... vee 111 X9)

formildli ile K = 4 alinarak hesaplanirsa

5 000
v 4 1506 - 20 Ha/Saat bulunur. Uygulama so-

nuglarinin hesaplanan bu dederle uyumlu oldufu g&riiliir.

Bulunan bu dederler normal arazi igin gegerlidir. Dedigik
araziler igin kullanilabilecek bazi defierler saptanmigtir. Ha-
rita Genel Miidiirlii&ii'nde 1:5 000 Hlgekli ST haritalar igin -
retim kontrolunda kullanilan katsayilar (Cizelge 8) de veril-
migtir,

Gizelge : 8

HGM de uygulanan stereo deferlendirmede verim standarda

S.degerlendirme Arazi Cinsi Saatte deferlen-
Olgegi dirilecek Alan Ha
Diiz Arazi (Ova) 30
1/5 000 Normal Arazi 20
(sT) Daglik veya Yapili A, 16
Gok Daglik veya Sik
Yapili Arazi 8

3210.7- STEREQ DERERLENDIRMEDE MALIYET :

Stereo defferlendirme iglemi ii¢ b&liimlii bir ig olarak dli-
slintilebilir :

(1) Modelin y®neltilmesi,
(2) Modelin ¢izimi,
(3) Paftanin tesbiti

Tesbit iglemi bir kartofraf tarafindan yapildifin ig¢in ma-
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liyete etkisi ayrica hesaplanabilir .(Sekil 6) 1:5 000 Slgekli
ST bir haritanin tesbitsiz stereo dederlendirme maliyet hesa-
bini gbstermektedir (/38/5:47).

PERSONEL GIDERLER1 (TL-AYLIK)
Operatir 4500 —
Operatbr Yard, 2500 P 1 ived °
Yonetici Paya 420 Fes o /S:ﬁ s o gux
250 N Q

Bir aylik verimli galigma .
zamani1125 Saat E : i-:':

o >

LFY

887
ALET GIDERLER! (TL-YILLIK) e 2
Presizyonlu bir Stereo- '§a *
deferlendirme aletinin k E =
ilk tesis giderleri L {Alet Maliyeti [ e 2
(10 & bélunerek) 125000 45 TL/Saat
¥1llak bakim gider-
leri 20000

135000
Bir yi1llik kullanma zamanii
3000 Saat
MALZEME GIDERLERI (TL-PAFTA)
Altlak 15 | |Malzeme
Kalem,milrekkep Vb, Eﬁ 80 TL/Pafta
0
Bir paftanin tesbiteiz
stereodeferlendirme
\n11130t113410 TL
Sekil : 6

Stereo defierlendirmede tespitsiz maliyet

3210.8- 1:5 000 BLCEKL! ST HARITALARIN PRES1ZYONU

Ulkemizde 1:5 000 Slgekli ST haritalarin presizyonu hak-
kinda yapilmig calismalar son derece sinirlidir. 1967 yilain-
da Tapu ve Kadastro Genel Miidiirl{i®ii tarafindan yaptirilan a-
ragtirmada Karaman, Diizce, Afyon ve Bursa B&lgelerinde, stereo
dederlendirme ile elde edilmis pafta iizerinde ve arazide ayni
kenarlar #lgiilmiistiir. Aradaki farklar gergek hata kabul edi-
lerek uzunluklarin karesel ortalama hatasi
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formiilii ile hesaplanmistir. De&iigik uzunlukta 50 kadar kenarin
tlgtilmesi sonucu m= + 89 Cm. bulunmugtur. Buna kargilik Tapula-
ma Fen lsleri Y®netmeli&ine g8re kabul edilebilir hata sainir-
lary isaretlenmis sinairlarda 1,50 m. isaretlenmemis sinirlarda
ise 2,50 m, dir.

Tapulama galigmalarinda verifikasyona baslamadan Bnce kul-
lanilacak ST haritanin doffruluk kontrolunun yapilmasi gerekir.
Tapulama Fen lgleri Y8netmeli&i'ne gBre paftanin de&isik yer-
lerinde ve dofirultularinda yeteri kadar kenar pafta {lizerinde
ve arazide ®lg¢iillir. Aradaki farkin isaretlenmis sinirlarinda
harita 8lge&inde 0,3 mm. isaretlenmemis sinirlarda ise 0,5 mm,

den fazla olmamasi gerekir.

Pafta fizerindeki kenar 8lgiilerinde bulunacak farklar igin
kabul edilmis de&erler yardimiyla noktalarin konum presizyon-
lara hesaplanabilir.

Bir noktanin konum hatasai mp ise bir kenar uzunlufunun ka-
resel ortalama hapasi

m=+\[2 e L CEEEEETE TR (11)

olur. lsaretlenmis sinirlardaki hata siniri olarak saptanan
0,3 mm. nin arazideki karsili®i 1,50 m. ve isaretlenmemis si-
nirlar igin saptanan hata siniri 0,5 mm. nin arazideki kargi-
1141 olan 2,50 m. dir. Bu deferler (11l) de yerine konursa

m, = 150 Cm. igin m

B = 106,1 Cm.

B

Mye= 250 Cm. igin m .,= 176,8 Cm.

pB2

defferleri bulunur. mpB arazide isaretli bir noktanin konum ha-
tasidir. Bulunan 106,1 Cm. dederi 1:5 000 ®lgediinde tersim si-
niri olan 100 Cm. dolayindadir. Y8netmelide konan sinir dede-
pBZ = 176,8 Cm. deferi
ise arazideki kesin olarak belirli olmayan noktanin konum ha-
tasidar (/12/5:60).

rinin uyumlu oldu&unu g&stermektedir. m
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ST haritalarain yiikseklik presizyonu DSt tarafindan arag-
tirilmigtir. 1966 yilinda Manyas, Akhisar, Brencik, Miirted ve
Korkuteli ovalarina ait haritalarda bulunan yiikseklik presiz-
yonu + 0,80 - 1,00 m. dolayindadar.

1970 yilinda Marasg Ovasi'na ait haritada ylikseklik karesel
ortalama hatasi + 1,00 m. bulunmugtur. Gene 1970 yilinda yapi-
lan Corum-D8venci Ovasi'na ait haritalardan triyangiilasyon
noktalari arasinda {ig tane kesit gikarilarak ayni noktalar a-
rasinda, arazide, nivelmanla elde edilen kesitler karsilasti-
rilmigtir. Elde edilen farklarla karesel ortalama hata hesap-
lanmig ve + 1,34 m. bulunmustur.

Saptanan bu deflerler DSI galigmalari igin yeterli gbriil-
memig ve DSI tarafindan yaptirilan bu haritalarin %83 tinde kot
biitlinlemesi yapailmigtair (/15/5:85).

Stereofotogrametride yiikseklik presizyonu (Sekil 7) den
hesaplanabilir (/33/5:236).

P Peax-x 4

§ekil : 7
Benzer {iggenlerden

b.f

R ¢ o T S SR (12)

ve yllkseklik presizyonu igin tiirevi alinirsa
ah = - 2oL apy L . (3

2
P x
olur. Ortalama hataya gegilirse
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o bt L —
a4 pe Mo ™ I BT “ex
X

bulunur. lslem gelistirilirse

h h 1
R R A bt U R

elde edilir. Formiildeki resim koordinat #lcme inceli&i Moy =

b

+ 0,01 mm. ve baz-yilkkseklik orani )= - —%— tiir. Genis a-

¢1li kameralar icin f = 11,50 Cm. alinirsa

3 1 -3
m,=* =5 - g5 - 0.01.10° .h ..., (16)
ve kisaltilairsa
13
mh*im.h ..... tecasassssaanas e (17)

elde edilir. G&riildiall gibi ylikseklik presizyonu, ugus yliksek-
1i%inin bir fonksiyonudur. Uygulamada yiikseklik presizyonu go-
&unlukla ucus yvilkksekli&inin onbinde ikisi olarak alinar.

1:17 000 resim #lgekli modeller kullanilarak yapilan dii-
ze¢ efirisi g¢iziminde h = 2 000 m. oldu%undan

mh-m—g-m.zonom.-mm.

bulunur ki bu #nceki standartlarda var olan 50 Cm.lik dizeg
edrisi dederine yakin bir defierdir.

Hata miktaraina kiiciltmek icin bhir deneme calismasi olarak
kfigiik bif b¥lgede 1:11 500 #lcekli resimler gekilmis ve olug-
turulan modellerle nokta nokta diizec edrisi cizim y&ntemi de-
nenmistir. Modellerin d#rt ké#sesinde birer kontrol noktasi ile
modelin i¢i nivelmanla kot verilmis bes aplikasyon noktasi ile
giclendirilmistir. Bu durumda modelde hatasiz kabul edilebile-
cek dokuz kot noktasi bulunmaktadir. h = 1325 m. oldudundan

m = y5ap5 - 1325 m = 26,5 Cm.
bulunmustur. Modelde dokuz nokta oldu&undan daha az bir hata
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beklenirken daha bilylik hatalar g#riilmiis, nedeni incelenmeden
galigmaya son verilmistir.

Haritalarda dilzeg efirisi presizyonu, cofunlukla hata si-
nirlari seklinde tanimlanmaktadar.

Belirli noktalarain yilikseklikleri arazide jeodezik 8lgme-
lerle saptanmakta (H1i), ayni yiikseklikler, harita Uzerinde dii-
zeg¢ effrileri enterpolasyonu yapilarak (Hi) bulunmaktadair.,

Hi - Hi = dhi (18)

formiilii ile ylikseklik farklari hesaplanabilir.Ah dilizeg efrisi
arali&i olmak {izere

dhi lerin #90 1(—%3 M ek Bt L. 1
kosulu, bazi filkeler tarafindan diize¢ edsirisi presizyonu ola-
rak kabul edilmistir (/12/8:18).

Bazi teknik y#netmeliklerde ise diize¢ edirileri presizyo-
nu C.Koppes Formiilleri'ne dayandirilmistir. Buna g¥re 1:5 000
8lgekli haritalarda diize¢ edirileri icin yiikseklik ve konum
ortalama hatalari ve hata sinir dederleri (Cizelge 9) da ve-
rilmigtir (/11/58:26).

Cizelge : 9
Diizeg egrilerinin konum ve yiikseklik hata sinir degerleri ile

ortajama hatalara

Yiikseklik Hatasa (mh) (m)| £ (0,40+45.00 tan o)

Yiikseklik Hata Sinar Dejeri .
(m.h.t) =(1.20+415.00 tan ox)

Konum Hatasi  (m) 2(0,40 Cotx+5,00 )
Konum Hata Sanair DejZeri

(m, ) 2(1.20 Cot x+15,00)
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d 3210,.9- STEREO DERERLENDIRMENIN HARITA YAPIM 1§£EMINDEKI
YERI :

Bir proje galismasi igin harita yapim iste®i #nce BAHIKK'ne
yapilmakta, prodirama aldirilmaktadir. Pro&rama alinan isgin
triyangiilasyon galismasi, resim gekimi izleyen vilda, stereo
de®erlendirmesi ise {i¢linc!l yalda yapilabilmektedir. Proje ga-
lismasini yapan kurum ST haritayi ge¢ sayilabilecek bir zaman-
da alabilmektedir. FE&er kurum bu haritalar {izerine biitiinleme
¢aligmasini da yaptiktan sonra kullanacaksa zaman daha da u-
zamaktadir (/15/5:140).

Harita yapam igleri iginde en bilyilkk zamani, triyangiilas-
yon calismalari ile stereo defierlendirme g¢alismalari alir. Do-
fal olarak en bilyllkk giderler de adi gegen caligmalarda olur.

Fotogrametrik harita vapiminda stereo defferlendirmeyi en
¢ok arazinin engebe durumu, parsel siklifi ve yerlesme alani
olup olmamasi etkiler. ((izelge 10 ve 11) de stereo dederlen-
dirmenin harita yapimindaki yveri ve arazi ¢egidinin stereo
deferlendirmeyi nasil etkiledidi g&riilmektedir.

(Cizelge 11) de Ortalama Tiirkiye Arazisi ig¢in stereo de-
Serlendirme harcamasi olarak g#riilen rakam, (Cizelge 10) da
ova ve normal arazi icin verilen rakama ¢ok vakaindir. CGergek-
ten de hesabi etkileyen biiyilkk arazi cesidi, normal arazidir.

Stereo dederlendirme galismalari gider konularina gbre
incelenirse (Cizelge 12) deki sonuglar elde edilir.
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Gizelge : 12
Stereodegerlendirme giderlerinin gider konularina

gére dagilima

Gider Cinsi Gider Orani %
Alet 30,6
Personel 66,9
NMalzeme 1Y
Toplam 100,0

Cider oranlari iginde en yilksedi g#riildii®ii gibi personel
giderleridir. Personel iginde operatdr, operatdr yardimcisi,

kartofiraf, ybnetici paylari da bulunmaktadir(/21/).

3.3- KARTOCGCRAFIK ISLEMLER :

tflkemizde yapilan 1:5 000 8lgekli ST haritalarda iki kar-
todrafik y8ntem uygulanmaktadir. Bunlar halen Tapu ve Kadastro
Genel Mildiirlii%ii tarafindan uygulanan pozitif y®ntemle Harita
Genel Miidlirlii§lli tarafindan uygulanan negatif y&ntemdir. Kartod-
rafik islemler, kullanilan yapim y8ntemine uygun olarak stereo
dederlendirme ile yakin iliskilidir. Bu nedenle konunun bazi b&-
limleri birlikte ele alinacaktair.

33.1- KISA TANIMLAR :

S#zil edilecek y®ntemlere agiklik getirmek bakimindan (Sekil
8)deki ®rne&i kullanarak arazideki ayrintiya karsilik bir E
harfi ile agiklayalam.

Sekil : 8
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Normal kosullarda gekil, zemine g®re daha koyu olup ayrin-
tiy:l g¥sterir. G8riinen sekil arazide gd8rilinenle ayni y&ndedir.
(Sekil 8-a) da g#riinen bdyle bir sekil pozitif dodru gériintii-
14 bir gekildir.

(Sekil 8-b) de g&riinen ayrainti da pozitiftir. Yalniz ara-
zideki ayrantiyi bir aynadan izleniyormugcasina, yana devrik
olarak gtstermektedir. Pozitif ayna tersi gdriintii olarak ani-
ir.

(Sekil 8-c) de negatif-dodru g&riintil verilmektedir. $ekil,
zemine gbre daha agik renklidir. G&riintlisii arazideki ayranti-
ya benzer olan sekil, 1sik gegirir veya zemine g&re daha ¢ok
1s1k yansaitar.

(Sekil 8-d) negatif, ayna tersi gdriintii olarak alinir
(/28/8:334).

33.2- POZITIF YUNTEMLER :

Fotogrametrik g¢izaisel harita yapmiminda, modeldeki ayrain-
tilari, altlak {izerine gekil olarak g¢izmek demektir. Sekil,
zeminden daha koyudur. Harita sekillerin miirekkeplenmesi ile
sonuglanar,

332.1- TEK ALTLIK UZERINDE POZIT1F YUNTEM :

(Sekil 9) da bu ySnteme g8re yapilan 1:5 000 #lgekli ST
haritadaki is akis grafidi gbriilmektedir. 1s akis grafiji Ta-
pu ve Kadastro Genel Mildiirlii&#ii'ndeki karto&rafik galismalara
yansitmaktadir. 1:5 000 &lgekli STTY nin 175 ve 185 nci mad-
deleri bu kurumda heniiz uygulanmadi&indan galigma tek pafta
tizerinde diiglinlilmiistiir. 1s akis grafi&inde 1 ile g8sterilen
b&liime pafta, kenar bilgileri ve triyangiilasyon noktalari mii-
rekkeplenmig olarak gelebilir. Bunun kfi¢ilk gapta bir denemesi
de yapilmig, ancak uyqulamada bir yarari gdriilemedidinden is
akis grafidindeki sekil uygulanmigtair.

332.2- GIFT ALTLIK UZERINDE POZITiF YONTEM :

Cift altlik kullanilmasi halinde pozitif y®ntemdeki is a-
kis grafidi (Sekil 10) daki gibi olur.
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1 Triyangiilasyon noktalarai,
pafta kige noktalari ve
kareler af1 noktalanmig
astralon pafta PD

2 Stereodegerlendirme ale-
tinde model {izerindeki
tim ayrinti siyah kurgun-
kalem ucuyla,diizegefrileri
renkli kalem ucuyla ¢izilir
PD

3 Ayrantilar siyah,diizeg¢-
efrileri sebye (veya kir-

.~ miz1) renkli miirekkep ile

mirekkeplenir.Komgu pafta

lar ile kenarlasmasi

| yapilar. PD

Ayni bidlgenin
4 1325 000 Olgekli
haritasi

4 Fenar bilgileri,i¢ yazi=-
lar,ylkseklik deZerleri
= mirekkeple yazilar, c— —
PD |

5 Kartografik kontrol:
Haya Cizimde ve yazilarda eksik
veya hatali gekiller yok
PD

Evet

6 Ayrantilar ve kenar bilgi-
leri siyah,diizegefrileri
sebye ile miirekkeplenmig
orifinal harita PD

Sekil : 9
Pozitif y8ntemle 1:5 000 8lgekli ST bir harita yapiminda
kartoprafik galigma ig akiga
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1 Ayrinty Faftesa: 2 Dizegeprileri Faftasy
Pafta kbge noktelara, Pafta kbige noktalary
triyengllesyon nokta= noktalanmig estralon
lara ve kareler affa = pafta
noktalanmig astralon
pafta o { D

) Stereomodeldeki tim ! 4 Pafta,klipe noktale=-
ayrantilar riyla ayriati paftasi

un
kalem ucuyls gizilir.f, | Userine yerlegtiriliry

eri ¢ieilir
P oG § D 1

5 Ayrantalar eiyaeh 6 Dlzegefrileri mebye
n:kli -I.lr-::lylu -u“rukg lillﬂkl!p ile
mirekkeplenir. _— eplenir,
quﬂ-:-nx yapalar " Kenarlegmas: yapilar,
n )
ayny bolgents | l :
genin T Kenar bilgileri,i 8 Duzegefrileri ylksekd
| ifgs 000 = yesalar siyah reskii 11k deferlerinin seb-
| blgekli haritasajf __ __ olrekkeple yaralar. | | ye renkli smlrekkep
| | _—1 » ile yazilmosa
|
SRS — | T
A
9 Kartofrafik Kontrol: 10 Kartofrafik Kontrol
Ayrintilarda, kenar Dizegegrilerinde ve Haya
ar bilgilerinde ve yazi- yikeeklik deferlerin- |
::ﬂ .k:u ve hatala de hatms yok
&l yo
. lh-t I Bvat
11 ‘,:‘;ni‘;i" l:; 2 Dthcu;trucrl sob-
nar bilgile siy e renk mlrekkep=-
olarak :ur-l:koplu- {uu. orijinal
mig orijinal ayraimta dUgegeirial paftasa
’J‘“‘ D FD
Sekil : 10

Cift altlik kullanilmasi halinde pozitif ySntemle 1:5 000 &1-
¢ekli ST bir harita yapiminda ig akig grafipgi

Cift altlik kullanilmasi halinde, galigmalarda sfirekli o-
larak iki pafta arasinda uyum sa&lamak gerekir.

Stereomodelden tiim ayrintilar, ayrainti altli¥ina ¢izil-
dikten sonra diizeg edrisi altlida, delinmig k#ge noktalarinin
alttaki ayrinti pafta k&selerine gakigtirilmasi suretiyle y¥-
neltilir,

Diizeg edrileri y®dnetmelikteki esaslar dikkate alinarak ve
ayrintilar gz 8niinde bulundurularak gizilir,




- 60 =

332.3- EMILSYON KAPLI TEK ALTLIK KULLANAN POZ1T1F YUNTEM :

Bu y8ntemde altlik olarak suda ¢#ziilen, emilsyon kaplanmig
altliklar kullanilir. Y&ntemde kazima uglarinin kullanilmasai,
negatif y#ntemi andiriyorsada, kazimadan sonra g¢izgilerin mii-
rekkeplenmesi ve emilsyonun yikanmasi ile pozitif bir oriji-
nal pafta elde edilmektedir.

Bu y8nteme ait is akig grafi&i (Sekil 11) de gbriilmekte-
dir.

Emilsyon kapli altlik kullanan positif y&ntem, bugiin 8zel-
likle bazi yabanci firmalarca benimsenmigtir. Y&ntem &nce kar-
tofdrafik galismayl ¢ok azaltmistir. Kartofirafin presizyon dili-
siiriicli bir etkisi olmamaktadir. Buna karsilik stereodedierlen-
dirme operatdriiniin yapaca®i tiim hatalar pafta {izerinde gd&rii-
necektir. Miirekkepleme, paftanin ti{imiinii miirekkeple sivanma-
s1 seklinde yapildidindan tek altlik kullanilmasi halinde tek

renkli olacaktair.

332.4- EMILSYON KAPLI GCIFT ALTLIK KULLANAN POZITIF YUNTEM:

Emilsyon kapli altlik kullanan vozitif y&ntemde, edler
ayrinti ve diizeg efirilerinin ayri ayri renklerle g#sterilme-
si isteniyorsa, pozitif emilsyon kapli ¢ift altlik kullanmak
gerekir. (Sekil 12) deki is akis grafi&i bu y®ntemi agikla-

maktadar.
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Suda ¢dzillen emilsyonla kap-
lanmig estralon pafta {izerin
pafta kbge noktalari ve tri-
yangiilasyon noktalari igaret-
lenir, FD

!

Modeldeki tim ayrintiler ve
dlizeg efrileri ayri kalinlik-
lardaki kazima uglariyla
kazinar, ND

i

Taramalar,kenarlagma ve varse
diZer eksik g¢izgiler tamamla-
nir.

ND

v

|Hayar

Kenar bilgileri ve ig yazilar
yazilair,

ND

il

t

Kartografik kontrol yapilair.
CGizimde ve yazilarda eksik ve
hatali gekiller yok,

1 Evet

Pafta Gzel siyah miirekkeple
sivanir.Kazinen tim gizgi ve
yazilar milrekkeplenmigtir,

i

Akar su altinda yikanir,

Kalan emilsyon ve gizgiler

digindaki mirekkep akip gider|
PD

1

Ayrintilar,diizeg efrileri,
tim yazilar ve kenar bilgiler
siyah orijinal pafta

PD

Sekil : 11

—_——— e ———

{;ynl bilgenin

$125 000 Glgekli |

aritasa |
R g

Pozitif emilsyon kapli altlik kullanarak 1:5 000 Blgekli ST

harita yapim y8nteminde ig akis grafigi



[Mayn1 bblgenin |
| 1125 000 |

‘ blgekli haritasi}
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['1 Ayrinta Poftasi: 2 Dlizegefrileri Faftas)
‘ Pafta kzr noktalara, Pafts kbge noktalar
| triysngllesyon mok- noktalanmig pozitif
| talara ve kareler ] emilesyon hpr:
af1 noktalaamig,po- astralon pafta
zitif emileyon klgl | BD
astralom pafta D |
| |
[ 3 Stereomodeldeki tim I 4 Pafta, kbge noktale-
ayrintilar kazima | ryls syrint ftasa
| ueuyls kezamar. ey {izerine yerlegtirilir,
[ i Duzegegrileri kasinair
L ND ND
5 Kezimadaki hatala 6 Kazimadeki hatala
;urltr duseltilir, llrhr duzeltilir,
'arama ve kenarlag- .. . _ _ .| ensrlagmalar yapilir
nalar yepilar. ND
| ¥ |
e J
|
1
7 Kenar bufnu-:l. 8 Dizegefrileri d:gor-
ve i¢ yazilar leri ve kot nokt
e —— - kazinar, e — —a deferleri kaginir.
KD ND
9 hrtolnﬂk Koatrol: 10 Kartofrafik Kontrol:
Hayar ntilards, kenar Duzegefrilerinde ve A
;nu-uu kenarleg- eklik deerlerinde
kaik ve ta yok
h.uh hﬂ.l yok
l Evet Evet
11 Pafts Bzel,siyah 14 Pafta,brel seby
mlrekkeple sivanir. renkli -uuu- .
TlUm ayrintilar ve savasir,Dlizegegrileri
kenar bilgileri ve yUkseklik deferleri
Mﬂc—i'tu}n mlrekkeplenmipgt *PD

l

i

12 Akar su sltinda
yikanir.Kalan emile-
yom ve pekiller da-
!uun dmucp

15 Akar eu altinda
yikanir.Kalan emile~
yon ve gekiller da-
gindaki mirekkep
temizlemir.

lerinin buluadufu
siyah renkli ayrnti

¥)n.tta.l ¥D

.
.

Sekil : 12

risi paftasa
S

P D
(713 Uzerinde ta- (16 Uzerinde dlzegefri-
lar ve kesar bilgi- lerinin ve yiukeseklik

deferlerinin buluadufu
sebye renkli dlzege@-

Emilsyon kapli gift altlik kullanilmasi halinde pozitif ybn-

temle 1:5 000 8lgekli ST harita yapiminda ig akis grafipi
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33.3- NEGATIF YONTEMLER :

333.1- TEK ALTLIK UIZERINDE NEGATIF YUNTEM :

1:5 000 8lgekli ST harita yapiminda Harita Genel Midiirlii-
glinde negatif y®ntem kullanilmaktadir. Altliklar polyester
bazli olup negatif emilsyonla kaplanmigtir. Y&ntemin agiklan-
masi ($ekil 13) teki ig akis grafidi ile yapilmaktadar.

333.2- GIFT ALTLIK UZERINDE NEGATIF YUNTEM :

Cift altlak kullanilmasi halinde ayrinti ve diizeg efrile-
ri paftalari ayrilmis olacaktir. g akis grafidi (Sekil 14)
te verilmigtir.
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1 Negatif emilsyonla kaepla altlal
Pafta kiogeleri,triyengiilasyon
noktalerl ve kareler agi,ayna
tersi olarak noktalanar. 3

2 Stereomodel {izerindeki tilim
ayrantilar ve diizegefrileri
kurgun kelemli ve ayna tersi
olarak ¢igzilir. -

3 Ayrantiler ve diizegegrileri
ytnetmelik hiikiimlerine uygun
olarsk kazinair.Kenarlagmalara

yapilar. NT

4 Kener bilgileri,ig¢ yazalar,
dlizegefrileri yilikseklik de- Ayni bblgenin
ferleri ayna tersi olarak e—— 1:25 000 Ulgekli
kazinar. . heritasa
T

5 Kertografik kontrol:
Hayar Kazimalarda ve yezilarda
: eksik veye hatala gekil yok

Evet

6 Ayrintilar,kenar bilgileri
ve diizegegrilerinin {izerin-
de bulundufu kezinmig
orijinal harita NT

Sekil : 13
Negatif y8ntemle 1:5 000 8lgekli ST harita yapiminda kartog-
rafik galigma ig akiga
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1 Ayranti Faftasi: 2 Duzegegrileri FPaftasi
Pafta kipe noktalara, Fafta kbge noktalar
triyangllasyon nokta= noktalanmig,negatif
lara ve kareler afa emileyon kapli pol-
ayna tersi olarak e yester pafta
igaretlenmip negatif
emilsyonlu polyester [ ,

ta b 2 | 1
3 Stereomodeldeki tum| | [4 Paftaibige noktale-
rantilar kurgua- riyls ayrinti an
gl- ucuyla,ayna ....J U.nrincr{orh' irilir,
tersi olerak glzilir, | Duzegefrileri syna
BT tersl olarak,kurgun-
kalem ucuyls giz gr.
PO | ; 1
5 Ayrantilar kaszanmar, 6 Duzegefrileri kaza-
kenarlegmalar yapili nir,kenarlagmel ar
— o Yspilar,
NT NT
I_.lrm biﬂmh__-l 7 Kenar bilgileri ve 6 Duzegeirileri defer-
I 1125 000 ig yszilar ayna tersi leri ve kot noktalar:

blgekli haritasy|{—— olarak kazanmair, po-———= defierleri ayna tersi
| % olarak kazanir, &

YL -

9 Kartografik Kontrol: 10 Kartofrafik Komtrol:
rintilarda,kenar Dulocoﬁ-uurhdo ve

[ a2 bilgilerinde,kenarl Ukseklik deferlerinde
lards eksik ve hatali ta yok
bilgi yok

lhot rhn
11 Uzerinde ayrinti 12 Uzerinde dlzegefri-
ve kemar bilgileri- lerinin bu.l.uuﬂui-u.
nin bulund kazin- kazinmig,orijinal,
mig,orijinel ayramta du‘oqngrial paftanma
PR BT NT

Sekil : 14
Cift altlagin kullanildipi negatif ySntemle 1:5 000 8lgekli
ST harita yapiminda ig akig grafigi

33.4- 1:5 000 BLCEKL® ST HARITALARIN COBALTILMASI :

Haritalarin go%altma y#ntemi, yapim y&ntemini dotirudan
dodfiruya etkiler. Orijinal haritanain pozitif veya negatif ol-
masina gre kullanilacak ¢o§altma y8ntemi de deffigik olur.

334.1- POZITIF COSALTMA YUNTEMT :

Tapu ve Kadastro Genel Miidiirlii#{i'nde yapilan 1:5 000 &1~
¢ekli ST harita orijinali pozitiftir. Cogjaltma y#ntemi de po-
zitif ybntem olmaktadir. (Sekil 15) te pozitif godaltma y&n-
teminde ig akig grafi®i gériilmektedir.
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Astralon pafta turnette az emilsyonla
temizlenir.Sonra emilsyonla kaplanarak
kurumaya terkedilir.

L
3

Emilsyonlu eltlik gase pnimatikte,pozitif]
doZru olan miirekkepli astralon paftanin
altina yerlegtirilir.Paftalarin ¢izim yl-
zi ile emilsyonlu yiizii ayni ydndedir,
Kisa dalgali igik altinda yaklagik g
dakika poz verilir.Isik alan,gekil digin-
daki emilsyon sertlegmigtir.Pafta lize-
rinde,girinmeyen gekil olugmugtur.

|

Poz verilmig paftanin emilsyonlu ylzi,
yunugak 1ifli kumag kaplia bir silgi kul-
lanarak Hzel miirekkeple sivanar,Miirekkep
kimyasal etkisini pozlanmig gekil lize-
rinde gisterir,

/¥Urekkeplo sivanmig pafta akarsu altinda
yumugak bir farga ile yikanar,Gevgek ka-
lan emilsyon ve miirekkep akip gidecektir.
Astralon lizerindeki pozitif kopya kuru-
lanarak kullanilir duruma gelir,

\

»,

Sekil : 15
Pozitif Cofaltma Y&ntemi

Co&altmada is zamani ise (Cizelge 13) te giriilmektedir.

Pozitif go®altma y®nteminde bir kopyanin 27 dakikada ya-
pilmasi oldukga zaman alici gibi g&riinmektedir. Ancak bu tip
haritalarda istenen kopya sayisi g¢ok azdir. Bu nedenle uygu-
lanan godaltma ybntemi bu y®nilyle uygundur.
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Gizelge : 13
Pozitif gogaltma ydnteminde ig zamani

Yapilan Ig Stire (Dakika)
Astralon paftayi: turnete 3
yerlegtirme ve temizleme

Emilsyon kaplama ve kurutma 15

Poz verme 3
Miirekkepleme 3
Yikama 3
Toplam 27

Polyester bazli film {izerine pozitif orijinalden pozitif
kopya elde etmek miimkiindiir. Fakat bu yéntem uygulanmamaktadair.

334.2- NEGATIF COBALTMA YUNTEMLER? :

Harita Genel Miidiirl{i&ii'nde 1:5 000 tlgekli ST harita ya-
pim y#ntemi negatif orijinalle sonuglandidi icin gofaltma
ytntemi farklidar.

Pozitif goXaltma ySntemi, kopya goffaltmasi olmasina kar-
s1lik negatif godaltma yontemlerinden g¢ok kullanilani, fotod-
rafik g¢ofaltma y#ntemidir. Negatif emilsyon kullanarak godalt-
ma yapmak milmkiindiir. Fakat bu amagla kullanilmamaktadir,

3342.1- FOTOGRAFIK COGALTMA YUNTEMI :

Fotojrafik godaltma y®nteminin is akig grafigi (Sekil 16)
da g8isterilmistir. Burada ayrinti paftasi ile diizeg e&risi
paftasinin ayri ayri olmasa veya ayni pafta {izerinde bulun-
masi ydntemi etkilemez. Fakat ayri paftalar olmasi halinde
pafta kBgelerinin gakigtirilmasa gerekir,

Cofaltma polyester bazli mat filmler {izerine yapilair, Bu
filmler fizerine miirekkeple ayrinti ekleme olanadi vardar.

Fotofrafik godaltma y#ntemi karanlik oda kogullarinda ya-
pilmaktadir. is zamani ise (Cizelge 14) te verilmigtir.
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Negatif orijinalin tek pafta olmasa
halinde bir kez,iki pafta olmasi halin=-
de ayri orijinellerle olmak lizere iki
kez poz verilir.Kullanilan film mattar.
Orijinalle filmin emilsyonu yilizylzedir,

NT

L
-

Poz verilmig filmin banyosu yapilar,
Yikanip kurutulduktan sonra film pafta
hazairdar, PD

Sekil : 16
Fotografik gopfaltma y&ntemi
Cizelge : 14

Fotografik gofaltma ig zamani

Yapilan lg Siire (Dakika)

Paftanin kontak makinesine 3
yerlestirilmesi ve poz verme

Geligtirme banyosu

Durdurma ve tespit banyosu |
Suda yikama 30
Toplam 41

3342.2- NEGATIF EMILSYONLU COGALTMA YUNTEMI :

Negatif emilsyonlu godaltma y®nteminin ig akis grafigi
(Sekil 17) de g#sterilmistir.

Bu y#8ntemdeki is zamani (GCizelge 15) te verilmistir.

S8zii edilen ¢odaltma ydntemlerinde yikanmig paftalarin
kuruma zamani dikkate alinmamisti. Pozitif y®ntemle, foto§-
rafik negatif y®¥ntemde, paftalarin kurumasi normal kogullar-
da 30-60 dakikada olur. Negatif emilsyonlu y®ntemde ise paf-
ta yikandiktan sonra yumigak bir bezle kurulanir. Beg dakika iginde kurur.
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Altlik siyah renkli negatif emilsyonla
kaplanir,Emilsyon hemen kurur,

2
i

Emnilsyonlu paftaya negatif orijinalle
emileyonlar ylizylize olmak lizere kisa

dalgalil 1gik altinda poz verilir,Igik
alan emilsyon sertlegir,

!

Poz verilmig pafta akar su altinda yi-
kanir,Gevgek kalan emilsyon temizlenir,
Sertlegen siyah renkli emilsyon,gekli
olugturur, PD

Sekil : 17

Negatif emilsyonlu goffaltma y8ntemi

Cizelge : 15

Negatif emilsyonlu gofaltma yBntemi

Yapilan Ig Sire (dakika)
Altligin emilsyonla

kaplanmasa 3

jase pndmatikte kisa dalgala

igik altinda poz verme 3
Yikama 5
Toplam 1

Negatif emilsyonlu go®altma y®nteminin eksi&i, elde edi-
len kopyada renk kalitesinin yiiksek olmamasidir (/36/S:40).

33.5- 1:5 N00 BLCEKL! ST HARITALARININ YAPIM YUNTEMLERI-
NIN KARSILASTIRILMASI

Yapim y&ntemlerinin kargilagtirilmasi, pozitif yapim y&n-
teminde heniiz ¢ift altlik kullanilmamasi nedeniyle tek altliak
kullanilma durumuna g¥re yapilacaktair.
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335.1- KULLANILAN YUNTEMLERDE 1S ZAMANI :

1:5 000 #lgekli ST harita yapiminda altliklarin noktalan-
masi, kullanilan y&nteme ba¢tli dedildir. Normal olarak bir
altlidin noktalanmasi 20 dakikadar.

Ulkemizde kullanilan stereodederlendirmede paftalar her
iki vBntemde de kursun kalemle g¢izilmektedir. Pozitif y3ntem-
de paftanin tesbiti, paftanin miirekkeplenmesi gseklinde yapi-
lir. Negatif y®ntemde, kursun kalemle ¢izilen ayrainti ve dii-
zeg efirileri kazaima aletleriyle kazainir. Kullanilan y&ntem-
lerden birinin diferinden daha gok zaman aldi&i sbylenemez.
Bir aylik siirede 6 pafta miirekkepleyen bir kartottraf yaklasik
22 qgiin galistidiina g&re bir pafta 3,7 glinde tamamlanmistair.
Bu durumda ortalama bir paftanin miirekkepleme zamani

3,7 X 6,5 =24 Saat

olur. Miirekkepleme zamani iginde kenarlasma iglemi de vardar.
Kenar bilgilerinin eklenmesi ve yazilarinain vazilmasi bu za-
manin disindadar.

Yazilar sablon kullanilarak yazilmaktadir. Kenar bilgi-
leri ile birlikte bir paftanin yazilari yaklagik 1 saatte ya-
zi1labilmektedir. Stylenenler Bzetlenirse (Cizelge 16) elde e-
a1lir.

Cizelge : 16
1:5 000 8lgekli ST bir harita yapiminda kartografik

ig siireleri

Yapilan lg Stire (Saat)
Altlifin noktalanmesi 0,33
Milrekkeple ¢izim veya

kazima ve kenarlagma 24
Yazilar 1
Toplam 25,33
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Kullanilan altlidiin ¢ift olmasi halinde diize¢ edrileri
altliffianin sadece pafta k&gse noktalari isaretlenecektir. 10
dakikalik bir sfire artimi pratik bakimindan pek Snemli sayil-

Emilsyon kapli altlik f{izerine pozitif y®ntem kullanil-
di&i takdirde (Gizelge 17) deki siireler elde edilir.

Gizelge : 17
Emilsyon kapli altlik lizerinde pozitif y&ntem kulla-

nilmasi halinde kartbprafik ig siireleri

Yapilan Ig Stire (Saat)
AltliZin noktalanmasi 0,33
Kazima dlizeltmeleri,

taramalar ve kenarlagma 4
Yazilar 5 &
Miirekkepleme 0,08
Yikama 0,08
Toplam 5,5

335.2- KULLANILAN Y®NTEMLERDE MALIYET :

Kartofirafik ¢aligmalarda maliyet hesabi personel giderle-
ri ve kullanilan malzeme giderlerinden olusmaktadir. (Sekil
18) de normal pozitif ve neqgatif y#ntemde 1:5 000 $lgekli ST
bir haritanin karto#rafik isgiici! ve kullanilan malzeme mali-
yeti gbriilmektedir.

Negatif y#ntemde kullanilan emilsyon kapli ve polyester
bazli paftalar, pozitif y#ntemde kullanilan PVC bazli astra-
lonlara gdére %20 daha pahalidir. Stereo dederlendirmede mali-
yetinde hesaba alindi&i ig¢in ayrica toolama alinmamigtir.

Emilsyon kapli altlik iizerinde pozitif yntemde maliyet
(Sekil 19) da g&riildiidi gibidir.
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| Kartofraef licreti,aylik 3500 TL

'\ Bir aylak verimli ¢aligma Per;gn;%/gal:yeti
zamani 125 saat e

Pafta,kartofrafik ig
glcli maliyeti
28X25,3= T09 TL

Pafta (Astralon stereodeger-
lendirmede hesaplanda),ug,
miirekkep Vb, 5 TL

( Bir paftenan kartoé-‘\
rafik ig giicli ve

kullenilan malzeme
maliyetis 714 TL

J

Sekil : 18
Normal pozitif veya negatif y®ntemle bir paftanin kartoprafik

ig giicii ve kullanilan malzeme maliyeti

Kartograf licreti,aylik 3500 TL
Bir aylik verimli caligma P";gn;%/galiyeti
| zamani 125 saat )

Pafta,kartografik ig
glicli maliyeti
2&5.5 - 54 TL

Altliga ek:
Bir pafte igin emilsyon
ve kaplama maliyeti 60 TL
| Miirekkep,ug, Vb.
| o -KE TL (" Emilsyon kapla altlik )
l {izerinde, pozitif yin-
temde bir paftanin
kartogra iglem
gekil : 19 \ maliyeti:r 219 TL )

Pozitif emilsyon kapli bir altlikla pozitif y®ntemde, bir paf-

tanin kartografik ig giicii ve malzeme maliyeti
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Bu ybntemle galigmada afirlik stereo dederlendirmededir.
Kartofrafik galigma daha gok kenarlagma, eksik veya fazla
kazinmig gizgileri diizeltme ve 5zel isaretleri kazima gek-
lindedir.

335.3- KULLANILAN YONTEMLERIN SONUC BAKIMINDAN KARSILAS-
TIRILMASI :

Tapu ve Kadastro Genel Miidiirlii§ii tarafindan uygulanan
pozitif y®ntemde stereo de&erlendirme sonucunda elde edilen
pafta milrekkeplenerek kesinlestirilmektedir. Miirekkepleme
grafos ucu ve tarama ucu kullanilarak yapilmaktadar.

Miirekkeple g¢aligmanin kartodrafik bakimindan iki sakin-
casl1 vardar.

(1) Miirekkeple ¢izilen gizgilerde kalinlik bakimindan
birlik sadlamak oldukga giigtiir. Kullanilan grafos uglara,
numarasi ne olursa olsun biraz kullanilinca 8zellidini kay-
betmekte ve dedigik kalinliklarda g¢izgi olugturmaktadir. Bu
6zellikle ince ¢izgi uglarinda olmaktadar.

(2) Kullanilan miirekkep altlifi kimyasal olarak etki yap-
maktadir. Ince ¢izgi uglariyla galigildi®inda uglarin kulla-
nilma durumuna gdre olusturulan g¢izgiler ¢offaltma ydntemi i-
¢in uygun de&ildir. Uygulanan go&altma y8ntemlerine gre in-
ce ¢izgiler kaybolmakta veya kesik ¢izgiler haline d&niismek-
tedir. Bagka kurumlarca orijinal pafta yerine kullanilacak
olan bu kopya paftasindan yeni bir kopya alma olana#i bulun-
mamaktadair.

Bunlarin sonucu olarak miirekkepleme yapan kartodrafin ye-
tenekli, iyi editilmis ve g&rgiilii bir kisi olmasi gerekir.

Y&ntemin yararlarindan biri hatal: ¢izilmig ¢izgilerin
kazinip yeniden g¢izilebilmesidir. Kazimada da dikkatli olup
altlifan zedelenmemesi gerekir.

Tapu ve Kadastro Genel Miidiirl{i&ii'nde denenmis olan fakat
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{iretimde kullanilmayan emilsyon kapli altlik iizerinde pozitif
ybntemin yararlari sunlar olabilir:

(1) Kartosrafik isi, dolayisiyla kartodrafik iglem mali-
yetini diislirmesi;

(2) Stereo defierlendirme sirasinda metal uglarla kazinmig
olan gekillerin miirekkeplenme sirasinda egit yoffunlukta ve
kalinlikta milrekkep alma olanafi olmasi ve b&ylece iyi kopya
verebilmesi;

(3) Daha sonra incelenecek olan kaginilmaz karto§rafik
hatalarin az olmasi nedeniyle presizyonu yilkseltmesi
olarak sayilabilir. S8zii edilen yararlarina karsilik zayif
ytnleri de vardar.

(1) Stereo dederlendirmede daha dikkatli bir galigma ge-
rektirir. Alet masasinda, g¢izilen yeri operatdre yansitan bir
arag¢ veya bir operatdr yardimcisi galigtirma zorunlulufu dodar.

(2) Diizgiin gekillerin do®irudan do%¥ruya kazinmasi halinde
kaginilmaz ¢izim hatalari g&riiliir.

Harita Genel Miidiirli&ii'nde kullanilan negatif y&ntemin
yararlari sunlar olabilir :

(1) Metal uglarla kazima, kartofiraf igin biiyiik bir yete-
nek veya gdrgill gerektirmez. Sadece dikkatli bir galigmayla
kaliteli gizgiler elde edilebilir.

(2) Sekillerin kazinmig olmasi nedeniyle kopyada g¢ok net
ve ¢ok iyi bir sonug vermektedir.

(3) Miirekkeple galigma y®ntemine g®re daha rahat bir ga-
lisma ySntemidir,

Negatif y®ntemin zayif y®nleri olarak sunlar sayilabilir.

(1) Emilsyonlu altlik kullanma zorunlulugdu ve bu altlik-
larin saydam altliklara g¥re daha pahali olmasai,
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(2) Emilsyonlu paftalarda, emilsyonun kolaylikla gizile-
bilmesi nedeniyle istenmeyen gekillerin ortaya g¢ikmasi, argiv-
de dikkat gerektirir.

Tapu ve Kadastro Genel Midiirlii#ii'nde kullanilan miirekkep-
leme ile Harita Genel Miidiir1{i%ii'nde kullanilan kazima, stereo
deierlendirmede kursun kalemle ¢izilmig gizgiler iizerinde ya-
pilmaktadir. Kaginilmaz kartofrafik hatalar her iki y®ntemde
du bulunmaktadir.

Kullanilacak altlik sayisinin ayrainti paftasi ve diizeg egd-
risi paftasi olmak lizere iki altlik olacadi yBnetmelikle sap-
tanmigtar. 1ki altlik kullanilmasinin birgok yarari olacada
kabul edilmektedir.

33.6- FOTO HARITA YUNTEMI :

tllkemizde heniiz kullanilmamakla birlikte bazi denemelerin
yapildi&i bilinen foto harita y#ntemi, ortofoto caligmalari-
nin sonucuna bad&lidar.

Ortofoto galismalari {ilkemizde heniiz vapilmig de&ildir.
Tapu ve Kadastro Cenel Miidlirl{idii'ne bir adet Wild PPO 8 aleti
alindiktan sonra, 1976 yili ortalarinda denemelere baslanmig-
iy,

Foto haritanin 6zelliti arazideki ayrintilari resim ola-
rak gdstermesidir. Herhangi bir se¢im veya genelleme yoktur,
Resim &lgefiine bafli olarak ayrintilar segilebilir,

Foto haritanin yararli ve yararli olmayan y#nleri vardair.
En yararli y6nfi ayrintilarin aynen korunmasi oldudu gibi ayni
Gzellik yararli olmayan y®niidiir. Istenenden fazla ayrinti var-
dir. Harita okunaklilidini azaltabilir. Foto haritada diizeg ed-
rileri genel olarak stereo deferlendirme ile elde edilmektedir.
Orogramlardan elde edilen diizeg efrileri yeterli presizyonda
olmadiklari nedeniyle g¢ok kullanilmamaktadir.

Foto haritalar icin arazideki ortalama vilkseklik farki
%01 H'1 gecmeven durumlarda, pratik amaglar igin yataylanmis
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resimler kullanilabilir. Fakat daha biiylik yiikseklik farklara

igin ortofoto resimlerin kullanilmasi gerekir.

Foto haritanin yapim y&ntemlerine gegmeden #nce Tiirkiye-
de foto haritanin 1:5 000 8lgekli ST harita ile birlikte ve-
ya yerine kullanilmasinin miimkiin olup olmayaca&ini aragtir-
mak gerekir.

1:5 000 #lgekli ST haritalarin fotofirametrik g¢izgisel ha-
rita olarak yapilacadi ybnetmelikle saptanmigtir(/42/). Buna
radmen foto harita sdzii edilebilmektedir. Bugiin birgok illke-
de foto harita galigmalari 1:5 000 gibi biiyiik 8lgekli olarak
yapilmaktadir. Nedeni ise 1:5 000 #lgekli gizgisel harita ya-
piminin yeterli hizla yapilamayisi veya b8lge kogullarinin
buna zorlayisidar.

Tirkiye'de 1:5 000 &lgekli ST harita yapiminda son yillar-
da bir gerileme gd&riililyorsa da bunun bir darbo&az olusturdudu
séylenemez. 1:5 000 8lcekli ST harita yapiminda biiylik yerlesg-
me merkezlerini igeren paftalar {izerinde stereo dederlendir-
me ve tespitte biiyiik iggiicii kaybi olmaktadir. Ustelik bu ha-
ritalar miilkiyet konulara diginda, genel pl&nlama ile ilgili
galismalarda kullanilmaktadir. Cok sik olarak dedigmeye uy-
gun gibi g&riinen bdyle haritalarin foto harita y®ntemiyle ya-
pilmasi daha uygundur. Ancak ¢izgi harita serisi iginde da-
§11lmis olarak kalan foto haritalarain kabul edilip edilemeye-
cedi bir sorundur.

tkinci bir diisince ise parselleri gok bilylik, ayrintisi gok az
olan alanlarda foto haritanin ¢izgi haritaya gdre daha yarar-
11 olacagi diisiincesidir. Stereo defjerlendirmede gok dnemsiz
olarak g&riinen ve g¢izilmeyen bir ayrinti foto haritada g&ri-
necek ve gerektifinde kullanilabilecektir.

336.1- FOTO HARITA YUNTEMINDE SORUNLAR :

Topodrafik harita vapiminda g¢izgisel harita esastir. Foto
haritanin en atesli savunuculari dahi foto harita ySnteminin
eksik yanlarini kabul etmektedirler (/29/5:28).
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Foto harita yapiminda su sorunlar g&riinmektedir:

(1) Fotodrametrik sorun: Cok dag§lik b&lgelerde modelin
taranmasinda bazi kirik gizgiler olugmaktadir. B#ylece sinir-

larda gakigmama durumu dodmaktadair. Yerlegme merkezlerinde,
bzellikle yliksek binalarain oldufu yerlerde ayni sorun gtriil-
mektedir (/50/5:76/275),(/50/5:74/217).

(2) Yerlesme merkezlerinde g8lgeler bazi ®nemli ayrinti-
lari Srterek g8riinmemesine neden olurlar. Bu ayraintilar ste-
reo modelde gdriilebilirler. Yerlesme merkezlerinde isim faz-
la olmaktadir. Bunlarin yazilmasi foto haritanin okunakligina
bozar. Bu halde foto harita bilylik yerlesme merkezleri igin
¢ok uygun olmamaktadir. Efer kullanilacaksa isimleri en az dii-
zeyde yazmalaidar.

(3) Bir paftayi olusturacak resimler arasinda ton farki
olmamalidar.

(4) Resimler ayrinti bakimindan oldukga yiiklildiir. Uzeri-
ne eklenecek 8zel igaretler we efjer kullanilacaksa renkler &-
nemlidir. Haritanin okunakli®ini sadlamak igin dikkatli dav-
ranilmalidar.

336.2- FOTO HARITANIN YARARLARI :

Foto haritamin bu sorunlarina karsilik gok &nemli bazi
uygulamalara vardair (/29/S:28).

(1) Bir iilkeyi kaplayacak haritasi yoksa ve kisa zamanda
harita yapimi isteniyorsa, ayrintili haritalar yapilincaya
kadar foto harita bir ¢#zfim olabilir.

(2) Bataklik, ormanlik ve ¢#1 gibi az ayrintili araziler-
de foto harita herhangi bir ¢izgi haritadan daha iyi bir g&-
riintll vermektedir.

(3) Arazide foto harita ile yer tahmini, ¢izgi haritaya
gtre daha kolaydir. Foto haritalarain yapilmasi jeolojik ga-
ligmalari ve do#al kaynaklarin saptanmasi caligsmalarini hiz-
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landarabilir. Belirli b&lgelerin foto haritalari turistlerin
hizmetine sunulabilir.

336.3- FOTO HARITALARDA PRESIZYON :

Foto harita ilkemizde heniiz yapilmamaktadir. Bu nedenle
presizyon bakimindan verilecek dederler Federal Almanya, North
Rhine Westphalia'da {ilkenin %56 sini kaplayan 4800 adet foto
harita yapimindan elde edilen detterler olacaktar.

Federal Almanya'da 1:5 000 8lgekli temel harita igin ka-

bul edilen nokta konum karesel ortalama hatasi, agik arazi i-

mo= /ms + mi =+ 3 m.

my, =*0,2m

¢in

..... & ok e (20)

o
n
+
o

w
¥

dir. Haritada 1 m. aralikli dfizeg¢ efrileri kullanildagda tak-

dirde mp, di&er durumlarda my, kullanilmaktadir. Karesel or-

talama hatalar en azindan 30 noktadan hesaplanmaktadir. Dedi-
sik noktalardaki sapmalar verilen hatalarin %200 {inli gegmeme-
si gerekir.

Dilze¢ edirileri ile yiiksekliklerin g&sterilmesinde presiz-
yon sdyle sinirlandirilmistar.

Haritadan alinacak rastgele noktalar yardimiyla hesapla-
nacak karesel ortalama hatasa

0,3 m,

1+

s 1

I+

(0,4 + 3 tanx) m. .... (21)

Th2 =
yi gegmemelidir.

Foto harita yapiminda ulagilabilen presizyon konum baki-
mindan yeterlidir. Fakat dlize¢ efrileri bakimindan orogramla
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ulasilabilen presizyon
n -3 (06 % 3 Banodin. o hein 122)

olmugtur. Yetersiz gériilen bu presizyonun yaninda didier neden-
ler eklenince diizeg edirisi g¢izimi stereo de&ierlendirme ile
yapilmigtar (/18/5:24).

336.4- FOTO HARITA YAPIMINDA ZAMAN VE MALIYET :

1:5 000 8lgekli foto harita yapiminda farkli galisma so-
nuglarina gtre (Cizelge 18) de gdriilen dederler elde edilmig-
Ly,

a) Diizeg¢ efrisiz bir pafta yapimidar.

b) Diizeg efirileri gizimi orogramdan elde edilmigtir,

c) Dlizeg edrileri otomatik ¢izici ile yapilmistar.

d) Diizeg e§rileri stereo deferlendirme ile g¢izilmigtir.

Verilen rakamlar Tiirkiye 8lglilerine g&re oldukga bilylik-
tlir. Ancak stereo defierlendirme ile yapilan Alman Temel Ha-
ritalari ile kargilagtirilirsa en uzun siireli ve pahali fo-
to harita ySntemi bile zaman bakimindan 1/4,3 ve maliyet
1/3,5 katadar. Maliyetin kiiglilmesi yaninda isin kisa sfirede

bitirilmesi de ®nemlidir.(0. Weibreth, Photogrametria, July
A¥75]) .

336.5- FOTO HARITA YAPIMINDA KULLANILAN KARTOGRAFIK TEK-
NIKLER :

Foto harita yapiminda presizyon bakimindan en #nemli so-
run, ortofoto resimden, siirekli tonlu en az hatali bir foto
mozayik elde etmektir. Efilim bir resim-bir harita olmakla
birlikte boyutlari saptanmis standart haritalar igin foto mo-
zayik yapmak zorunludur.

Presizyon &n pléna alindidina gdre foto mozayik boyut de-
Jigtirmesi en az olan polyester bazli filmlerden yapilmaladar.
Filmler ortak kontrol noktalari i#izerinden kesilerek kenarlag-
tirilir. Kenarlastirma iglemi polyester bazli, saydam altlik
fizerine noktalanmig kontrol noktalarina dayandirilir. Gereki-
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Cizelge : 18
F. Almanya'da yapilmig 1:5 000 dlgekli foto haritalarda is
siiresi ve maliyet (/18/8:26),

IQJ Stire |Maliyet
no.1 ig Tipi (Gim) | (DM
1
1 Planlema ve ugug 0,3 130
2 Fototriyengiilasyonla kontrol noktalarinin
| saptanmasi
| ag Konum 1,5 400
' b) Konur ve yiikseklik 2,5 | 800
|

3 Yﬁkseklik kontrol noktalarinin arazide
saptanmasl 5,0 | 1500

4 | Ortoprojeksiyon
Mm=1:10 000, X=4mm,ytneltme elemanlari

olmadan
Orogram ¢izimi 1,0 | 450
| Pozverme taramasi 0,4 250
5  Ortoprojeksiyon ve orogrem veya dlizeg-
- efrilerinin kayda
Mm=1:5 000, X=4mm., ytneltme elemanlari
| olmadan
| Orogram ¢izimi Tt 650
| Pozverme taramasi 0,4 250
6 | Fotoprafik yezilaram yezami,kitabe diga

bilgiler ve yazilarin montaji 1,0 140 ’
7 | Orogramlardan diizegefrilerinin gizilmesi 4,5 500
' 8 | Diizegegrilerinin stereodeferlendirme 1le

| gizimi 4,0 | 1600

9 | Diizegegriei peftesimin kazinmasi 4,0 500
ﬁo Depigik besimlar 0,3 | 120
a) 1,2b,4,6 ve 10 un toplami 5,5 | 189

b) 1,2b,5,6,7,9 ve 10 " 13,7 | 2120

e) 1,24,5,6,9 ve 10 ” 9,7 | 2620

d) 1,28,3,4,6,8,9 ve 10 " 17,5 | 5090

|

yorsa saydam yapigtirici ile yapaistairailar.

Foto mazayikta, resimler arasinda miimkiin olduffju kadar ton
farki bulunmamalidar.
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Yapim y®nteminde birgok istek olabilir. Bunlardan iki &r-
nek (Sekil 20 ve 21) de verilmigtir.

Yapilacak foto haritada:

Ayrinti resmi siirekli tonlu;
Kareler affi, isimler ve diizeg etirileri beyaz;
Kenar bilgileri siyah

olmasi isteniyor. B®yle bir yapimda is akis grafifi (Sekil 20)
de verilmigtir.

Yapilacak foto haritada :

Ayrinti resmi siirekli tonlu;
Kareler a%i, isimler, diizeg efirileri ve kenar bilgileri
sivyvah

olmasi istendidi takdirde foto harita yapiminda is akis gra-
figi (Sekil 21) deki gibi olur (/29/5:216).
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1 Ortofoto mozayik
harita boyutlerine gtre
sinarlandaralar,

RT

2 Oro dan veya ste-
reodegerlendirmeden
elde edilen diizegegri-
leri kezanar, ¥D

3 EKareler a1 eklenir
ve negatif isimler 2
{izerine monte edilir.

D

4 Kezinmig pafta harita
b:{utlarana gbre diizel-
tilir.Seydam bir eltlak
{izerine monte ed:l.lirﬁD

5 Kenar bilgileri pozi-J
tif olarek saydam altla
lizerine yerlegtirilir.
Diizegegrileri t KD
Kener bilpgileri : PD

T
e

7 1 ve 6 iistiiste gakig-
tarilarak monte edilir.
Fotomozayik : RT
Diizegegrileri,yaza: PT
Kenar bilgileri ¢ NT

6 5 in film tizerine
kontak kopyasi yapilar.
Diizegegrileri : PT
Kenar bilgileri : NT

|

|

81 yepilar.

8 Temamlenmig fotoharitanin bromlu
kegat (veya boyut defigtirmesi gok
ez olen film) {izerine kontek kopya-

Sekil

Ayrinti resmi siirekli tonlu,

: 20

kareler agi, isimler ve diizeg

egrileri beyaz, kenar bilgileri siyah bir foto harita yapi-

minda ig akig grafigi
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1 Ortofotomozayik harita
boyutlarina gtre

3 Oropram veya stereo-
deferlendirmeden elde

diizenlenir, edilen dlizegeZrileri
NT kazinir, ND

4

N

2 1 den kontak pozitif
yepalar.

4 Kareler agi eklenir
ve 3 lizerine negatif
isimler monte edilir.

PD RD
5 4 ten kenarlari bog
pozitif dogru kopya
alinar, PD
6 Kenar bilgileri
monte edilir,
7 2 ve 6 tam olarak FD

¢akigtirilir,beraber
monte edilir, o)

I

alinar.

8 7 den filme negatifi

RT

9 Tamemlanmig fotoharita-
nin bromlu kagit (veya
polyester bazli film) lize-
rine kontak kopya yapl%;r.

§ekil :

Ayrinti resmi siirekli tonlu, kareler agi, isimler, diizeg eg~-

21

da ig akig grafipi

rileri ve kenar bilgileri siyah olan bir foto harita yapimin-
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33,7- 1:5 000 OBLCEKLY ST HARITA YAPIMINDA OTOMASYON :

337.1- TANIM :

Son yillarda harita yapim y&ntemlerinde biiylik defigik-
likler olmaktadir. Elektronik biliminin gelismesi ve harita
islerinde de kullanilma&a baslamasivla harita s8zciigii yerine
grafik harita veya sayisal harita deyimleri de kullanilmaga
bagslanmistar.

Kartosirafyada otomasyon, harita yapaim devrelerinde, belir-
1i igleri godunlukla elektronik aletlere yaptirma iglemidir.

Fotofirametrik harita yapiminda da bir anlamda otomasyon var-
dar (/50/8:74/448). Uzellikle ortofoto yapimi buna &rnektir

(/14/),(/37/8:1).
Harita yapiminda otomasyon iki sekilde uygulanmaktadar.

Otomatik koordinetodrafla kontrol noktalarinin tersimi veya
otomatik ¢izim masasinda diizeg efirilerinin gizimi gibi ya be-
lirli bir is veya sayisal detierlerin elde edilmesi, iglenme-
si, bagka bir 8lgede dbniigtlirtilmesi ve gizilmesi gibi birden
¢ok isin otomatik olarak yapilmasadar.

Unce s8zll edilen islem, devre disi galigmaya bir Srnektir.
Bir otomatik sistem igin yalniz bir arag istenen igi yapmakta-
dir. tkincisinde ise istenen igler kurulu sistem iginde birbi-
rine ba®%li olarak yapilir. Buna devrede sistem denir.

337.2- YUNTEMIN CALISMA SEKLI :

Harita vapiminda otomasyonun uygulanabilmesi ig¢in her ge-
sit verinin sayisal hale getirilmesi gerekir. Bilgi tasiyici-
lar: iizerinde, sayisal halde bulunan veriler, bir bilgisayar
tarafindan yapilan proframa gdre y®netilen difer araglar ta-
rafindan dederlendirilir.

Grafik halde bulunan bir ¢izgi harita, ortofoto gibi kay-
naklardan yararlanilarak tiim veriler sayiya dBniligtiirme alet-
leriyle sayiya ddniistiiriiliir. Amaca uygun olarak veriler igle-
nir. Veri igleme, istenenleri se¢me, hesaplama, diizenleme ve-
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ya diniigtiirme gibi islemler olabilir. lslenmis verilerden is-
tenenleri grafik hale ddnfiigtiirebilir ve veri deposunda sakla-
nabilir. Bir kez veri deposuna, bilgi tasiyicilar {izerinde a-
linan harita elemanlari, istenildig§i zaman b&liimler halinde
grafik sekilde geri alinabilir.

Otomasyon hakkindaki ayrintilara girilmeden stereo defer-
lendirmede otomasyonun nasil kullanildidi kisaca incelenecek-
tir.

Otomasyonun amaglarindan biri veri deposu olugturmak ve
bunu gerektidi zaman kullanabilmektir (/31/S:1).

Stereo deferlendirme aletleri otomatik sistemlerle birles-
tirildigi zaman gizgisel harita yapimi yaninda bu galismalara
da hizmet eder. (Sekil 22) de fotoframetrik bir modelin man-
yetik serit {izerinde sayisal olarak elde edilme devresini g¥s-
termektedir. Manyetik serit {izerine aktarilan sayisal veriler
daha sonra otomatik bir g¢iziciye verilerek otomatik g¢izim sag-
lanmig olacaktir (/50/5:75/367).

Araca | Bilgisayer Maayetik geride
A ay1t araci
b
ekt roni ()
b daktilo ve
delikli gerit
Sekil : 22

Fotogrametrik bir modelin stereo degerlendirme aletiy-

le sayiya d8niligtiirlilmesi

(Sekil 22) deki sistem ayni zamanda devre digi sekillen-
meye bir 8rnektir. (Sekil 23) te ise stereo deferlendirme a-
leti otomatik ¢izim masasiyla devrededir. Stereo defierlendir-
me aletinde yapilacak her iglem, aninda manyetik serit {ize-
rinde tesbit edilir ve otomatik ¢izim masasinda grafik ola-
rak elde edilir.

Fotoframetrik sayiya doniigtiirmede yeterli bir sistem ku-
ruldufu takdirde, birkag¢ stereo dederlendirme aletini ayni
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Bilgimayar QDGB :::En:ﬁ gerit
—dhrecs |

(:) Otomatik
oo gizim masasa
Stereodegerlendirme © 00 | L il
aleti LT — Yedek hafiza diskleri
Sekil : 23

Stereo deerlendirme aletinin devrede galigma durumu

bilgisayarla devreye sokmak miimkiindiir. Bu durumda bilgisayar
zaman paylagtirma y#ntemiyle galisarak birden ¢ok stereo de-
derlendirme aletinin veri g&nderme isini fizerine alar.

Ortofoto y®nteminde yiikseklik bilgileri dogrudan dofruya
stereo deferlendirme aletinde sayiya déniistiiriiliir. Ayrintaila-
rin sayiya ddniigtlirlilmesi igin kartografik sayiya déniligtiiri-
ciiler kullanilar.

Modelin dogrudan dofruya sayiya dBniistiirtilmesinde X ve Y
defjerlerinden baska Z deferleri de sayiya doniligtlirilmektedir.

337.3- OTOMASYONUN 1:5 000 ULQEKLI ST HARITA YAPIMINDAKI
YER? :

Tlirkiye'de yapilan 1:5 000 &lgekli ST haritalarda otomas-
yon, pafta k8ge detierleri ve kontrol noktalari koordinat he-
saplari disinda heniiz kullanilmamaktadir. Giiniimiizde kullanil-
ma zorunlulufu da gbriilmemektedir. "Daha g¢ok otomasyon" hari-
ta yapan kurumlarimiz tarafindan heniiz benimsenmis de&ildir.

Defigik Slgekli haritalarin yapilmasi veya yenilenmesi,
tzel bilgilerin gikarilmasi igin veri deposu olusturmak ge-
rekir ki bu galigma stereo dederlendirme ile birlikte yapi-
labilir. Gilinlimiizde gerekli g&riilmeyen bu calismalar gelecek-
te, geg¢ kalinmis galigsmalar olabilir.
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Otomasyon sistemlerinin kurulmasinda ilk yatirim oldukga
pahalidir. Kullanilan aletlerde biliylikk dedigiklik olmamakla
birlikte uygulanan y#ntemler hizla dedigmektedir. Caligmala-
rin tiim sonuglari da heniiz aciklanmig de&ildir. Buna radmen
haritacilikta gelismis {ilkelerin bilyiik go&unluiunda otomas-
yon galigmalari yapilmaktadir.

Elde edilen sonuglardan l¢li hakkinda su bilgiler verile-
bilir i

Ontario (Kanada) Ulastirma Bakanliy§i, Karayollari Daire-
si'nde uygulanan yari otomatik bir y8ntemle yapilan 1:500,
1:2 500 ve 1:10 000 8lgekli haritalarain Yapiminda g&yle bir
yol izlenmektedir. Stereo deferlendirme aletinde model elde
edildikten sonra grafik ¢izim yapilmayip bilgiler manyetik
gserit iizerine gegirilmistir. Manyetik serit otomatik ¢izim
aletine verildikten sonra otomatik ¢izim yapilmigtir. 1970-
1973 yallari arasindaki uygulama sonuglarina g&re insan gii=
ciinden %58 tasarruf, maliyette %46 ucuzlama elde edilmigtir
(/22/8:3),(/40/) .

Hollanda'da "Rijkswaterstaat tilgme Dairesinde 1:1 000 &1-
¢ekli harita yapiminda sayiya ddniligtlirme stereo dederlendir-
me ile olup g¢izim otomatik ¢izim aletinde yapilmaktadir. Elde
edilen dederlere gdre yapim zamani %47 kadar azalmaktadair
(/40/8:111),(/19/).

Almanya'da Institut fiir Angewandte Geodasie'nin yaptiga
bir aragtirmaya g¥re 1:200 000 ve 1:250 000 Blgekli harita
serilerinin revizyonu igin uygulanan otomasyon y8ntemine g&-
re yalniz bir serideki yapim zamani %78, iki seri birlesti-
rilerek galigildidi zaman ise gerekli yapim zamani sadece
%61 dir. 1:200 000 8lgekli serinin yalniz bagina tiretimi ma-
liyeti %20 kadar arttirmakta, fakat 1:250 000 Hlgekli seri
ile birlegtirildidi zaman maliyet klasik fotodrametrik ytn-
temle ayni olmaktadir (/13/5:319).

1:5 000 8lgekli ST haritalar Gok yBnlii ekonomik ve sosyal
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projelere altlik olabilmektedir. Siirekli dedismeye agik olan
bu bileilerin izlenmesi bilgi deposu olugturmakla kolaylasar.
Byleyse bir kez 1:5 000 8lgekli ST haritalar aracilifa ile
bilgi deposu olusturulabilirse belirli bilgileri kolay izle-
me, elde etme olanadi dodiar.

Bilgi deposunun daha bilylik bir 8lgekle Srnedin 1:1 000
&lgekli harita yapimiyla elde edilmesi uygun olabilir. Ancak
Tirkiye'de 1:1 000 8lgekli harita yapimi bir seri degildir.
Sadece yerlesme merkezlerinde uygulanan bir Slgektir. Genisg
bir alani kaplayan 1:5 000 8lgekli ST harita serisi bu neden-
le uygun g&riinmektedir.

Otomasyonun uygulanmasi harita revizyonunu da hizlandi-
rabilir. 8lgek dedisiklikleri uygulanarak daha kiigiik tlgekli
topodrafik haritalarin revizyonu saflanabilir.
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4- 1:5 000 OLCEKL! ST HARITALARDA KARTOGRAFIK HATALAR :

4.1- AMAC :

S ———

Harita presizyonu incelenirken g¢ofunlukla haritanin ori-
jinal kopyasi ile arazi dederlerinin kargilastirilmasi veya
stereo defierlendirmenin matematik modeli kullanilarak g¢izi-
len haritanin presizyonu saptanir. Saptanan presizyon top-
lam presizyondur. Kartodirafik islemlerin presizyon iizerinde-
ki etkisi godunlukla ikinci plana itilir. Oysa kullanilan tes-
pit ydntemi presizyonu do&rudan dofiruya etkiler.

Bu galigmada ST harita yapiminda kullanilan y#ntemlerde
yapilan kartofrafik iglemlerin hata kaynaklari ve bunlarain
sonuca etkisi incelenmigtir.

Harita yapam y®ntemleri iginde kartodirafik hatalar iki
grupta toplanabilir:

(1) Gbriinen hatalar (Kaba hata, eksiklik)
(2) Hata kuramina konu olan hatalar

Gortinen hatalar daha gok harita fizerinde hatali, eksik ve
anlamsiz g¢izim gseklinde belirir. Haritanin g®riintiisiinii bozar,
fakat konum veya yiikseklikte presizyon bakimindan etkisi yok-
tur. Ornedin 0,2 mm. kalinlikta g¢izilen diize¢ e¥rilerinin mii-
rekkeplenmesinde yeni olarak kullanilan bir grafos ucu ¢izgi-
si ince gbriinlir. Kullanilmg bir grafos ucu ile gizimde ¢izgi
kalinlagir. B8yle galigmalarda fark hemen gériliir. Efri gizgi-
lerin miirekkeplenmesinde gizgilerin do&al edriliklerinde ¢gi-
zilemeyigleri ve kiriklar olusturmak hatala ¢cizime Srnektir.

Pafta {izerindeki kenar isimlerinin yanlis yazilmasi ; b&l-
ge isimlerinin yanlig yerlere yazilmasi gbriintiiyii bozar.

Yonetmeliklerde yer alip bir kisminda uygulanmayan veya
hatali uygulanan gizimler de g¥riintilyl etkiler.

58zl edilen gd&riinen hatalar dikkatli bir ¢aligmayla yok
edilebilir. Incelemede daha g¢ok ikinci tipe konu olan hatalar
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izerinde durulmustur.

4.2- HATA KURAMINA KONU OLAN HATALAR :

Hata kuramindan bilindi&i gibi gesitli géizlemlerde iig ge-
sit hata yapilmaktadair.

(1) Kaba hatalar
(2) Sistematik hatalar
(3) Kagainilmaz hatalar

Kartodrafik islemlerde kaba hatalar g#riinen hata gsekline
déniisebilir. Sik ve karisik ayrintili bir haritada, diizeg eg-
risi olarak g¢izilen bir gizgi parsel siniri olarak g&riinebil-
mekte veya arazide bulunan kiigiik bir ayranti yanlis olarak
taranarak bina haline getirilebilmektedir. Kaba hatalarin g&-
rilnebilenleri kartodrafik kontrol veya verifikasyon sirasin-
da diizeltilebilir.

Kartodrafik islemler sirasinda sistematik hatalar olugabi-
lir. Sistematik hatalar #&lgiileri bir y®nde etkileyen hatalar
olarak bilinir. Karto#rafik cgalismalardan 8rnedin, paftalaran
tesbiti diigiinlildtiflinde sunlar akla gelebilir. Tespit sirasin-
da 1s18in godunlukla soldan geldidi diigiiniiliir ve uygun g&rii-
liir. Bu ise o konumda bir g¥lge olusturarak g¢izilen gizgile-
rin bir y83nde etkilenmesine neden olur. Kartodrafin kigisel
aliskanlifina bajli olarak bir y#nde kaydirma effilimi oldudu
da g8riilebilir. Hatali cetvel veya g¥nye kullanma, harita ki-
tabe ¢izgilerinin hatali ¢izilmesine neden olur. Yiiksek 1s1
altinda orijinal paftalarin pozlanmasi veya poz vermede paf-
talarin ters konulmasi bazi hatalara neden olur. Bunlar sis-
tematik hatalara 8rnek olabilir.

Kaginilmaz hatalar kartodrafik islemlerin her devresinde
olabilir. Harita yapim y&ntemlerine g&ére kaginilmaz hatalar
su gruplarda toplanabilir.

(1) Tespitten do¥an kaginilmaz hatalar
(2) Kullanilan araglardan dofan hatalar
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(3) Cofjaltma isleminden dodian hatalar

(2) ve (3) ncti maddelerde belirtilen kaginilmaz hatalarla
ilgili bilgiler daha gok malzeme yapimcilari ile literatlirde
verilenlere dayandirilmigtir. (1) nci maddede g8sterilen bil-
giler Tapu ve Kadastro Genel Miidiirlii§li ve Harita Genel Miidiir-
ligli'nde yapalan 1:5 000 8lgekli ST haritalar fizerinde yapi-
lan dlglilere dayandirilmigtar,

4.3- TESPITTEN DOGAN KACINILMAZ HATALAR :

43.1- TANIM :

Tespit, stereo deferlendirme sonucu elde edilen kursun
kalemli paftalarin miirekkeplenmesi veya madeni uglarla kazin-
masi anlaminda kullanilmaktadir. Miirekkeplenen veya kazinan
¢izgilerin do&ruludu verifikasyonda uygun g&riiliirse artik o
¢izgiler kesinlegmektedir.

Tespit ister miirekkepleme seklinde yapilsin, isterse ka-
zima geklinde olsun kartodraf tarafindan elle gergeklestiril-
mektedir. Karto&raflar belirli kurallari uygulamakla birlikte
aralarinda yetenek, galigma disiplini ve hata yapma efilimle-
ri bakimindan fark olmasi g¢ok do&aldir. Her deferlendirme o
kartografa 8zgli bir deferlendirme olacaktir. Bir sonuca ulag-
mak i¢in birinei sinif kartodraf tanima yapilarak galigmaya
baglanmigtair,

Birinci sinif kartodraf Tapu ve Kadastro Genel Miid{irlii¥ii
veya Harita Genel Miidiirliigii'nde ortalama 10 yil 1:5 000 &1~
¢ekli ST harita yapaminda kartofraf olarak galigan, galigma
disiplini olan, yetenekli bir kartodraf olarak diiglinilmiigtir.
Bu kartogdraflar haritalar: iyi tespitleri disinda kigisel 8-
zelliklerini haritaya yansitmayan ancak y®netmeliklerin ge-
rektirdigi galigmayi yapan kigiler olarak defierlendirilmis-
tir. Bu tanima gSre ulagilacak sonuglar birinci sinif kartog-
raflarin galigmalari ile belirlenmektedir.
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431.1- BIRINCI SINIF KARTOGRAF TANIMINA MATEMATIKSEL BiR
YAKLASIM :

43.1 de verilen birinci sinif kartogdraf tanimina dedisik
bir sekilde varilabilir.

Kartograf fonksiyonunun gegitli etkenlerle ilisgkisi (sekil
24) de verilmigtir. Bu etkenleri kisaca g&zden gegirelim.

Egitim k
t
Tecriibe y
i !
Galagma Siiresi v ?g;;g%gzgu )
1
Galasma Disiplini u

Sekil : 24
Eitim: k : Temel efitim ve &zel efitim olarak iki b&liim-
de incelenebilir. Kartofraf yetistirmek ilizere yapilan 8zel
egitimde orta okul veya lise &fretimi yeterli g&riilmiistiir.
Temel editimin farkli derecelerde olmasi kartodraf fonksiyo-
nunu gok etkilememektedir.

bzel editim kartograf yetistirmek iizere agilan kurslari
ifade etmektedir. Sliresi 3-8 aydir. Uygulamalarla tecriibe ka-
zanilirken galigma disiplini de verilir. Diigliniilen fonksiyo-
na bu siire yil olarak eklenir.

Tecrilbe: y : Efitim sliresiyle dofru orantili, galisma sli_
resi ile ikinci dereceden bafintilaidar.

Caligma disiplini: u : EJitim ve galigma siiresinden etki-

lenir. Kartograf fonksiyonunu etkiler.

Bu etkenlerin disinda yetenekten de s&z edilebilir. Kar-
tojraf yetigtirmek lizere alinacak adaylar Snce gérils ve gizim
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yetenedi sinavina tabi tutulurlar. Ejitimde ve tecriibe kazan-
mada bu yetenek geligtirilmede galisilir. Segme sinavinda nor-
mal bir yetenek aranir. Kartofjraf modeline bu nedenle degdisken
olarak alinmamigtar,

Verilenlere gtre tecriibe igin

y = av2 + by + ¢ sesssnssninnn (23)
bajintisi yazilabilir. Bu bajintiya su kosullar konabilir.

c =k

ve=10+k diginy = 10

v = 25 igin y'= 0 sosesenaee (24)

k 8zel efitimin yi1l cinsinden dederi olup 3 aylik bir &-
zel e§itim igin dederi 1/4 alinabilir. (24) dederleri (23) te
yerine konursa

10 = 105,0625a + 10,25b + 0,25 ..... (25)
(23) tn tiirevi alinirsa
y' = 2av + b
ve v = 25 igin
50a + b =0
R e ssvnsa (26)
elde edilir. (25) te yerine konursa
10 = 105,0625 a-512,50 a + 0,25
9,75 = - 407,44 a
a=-0,0239
b = 1,96 PR (27)
dederleri bulunur. (23) ifadesinde yerine konursa

2

y = = 0,024v° + 1,20v + 0,25 (28)

bulunur. Bu ifade ile kartodraf, emeklilik sfiresi olan 25



R =
y1l sonunda maksimum tecriibeye ulagsacaktir. Fonksiyonda v‘(25

olmaladar.

Tecrilbenin galigma siliresine g&re artimi (Cizelge 19) da,
egrisi ise (Sekil 25) te gdriilmektedir.

Gizelge : 19 4
Tecriibenin galigma siiresi-

ne gdre artig1

~
viyil) y Ay /_\.yn—Ayn_l
10 9,850 15
11 10,546 0,696
12 11,194 0,648 -0,048
13 11,794 0,600 -0,048
14 12,346 0,552 " 10
15 12,850 0,504 "
16 13,306 0,456 "
17 13,714 0,408 . 5
18 14,074 0,360 -
19 14,386 0,312 =
20 14,650 0,264 "
e gl 14,866 0,216 - sl
22 15,034 0,168 " v
23 15,154 0,120 " 5 10 15 20 25
24 15,226 0,072 "
25 15,250 0,024 " Sekil : 25

Tecrilbenin artim hizi galigma siiresi ile do&rusal badin-
tiladar.

Ay = mv + n L (29)

seklindeki dodru denkleminde e§im

Ayn_ﬂyn- )

m
V.

=) = - 0,048 R (30)
dir. v = 15 ig¢in (29) hesaplanirsa

5,04 = - 0,048v + n
buradan da

ne=5,76 ve y=-0,048v + 5,76 ...... (31)
tecrilbe artis hizi denklemi elde edilir.
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AY

10 15 20 25
Sekil : 26

Tecriibenin artim hiza

Galigma disiplini : u : Yeterli tecrilbe kazandidi varsa-
yilan ilk on yillik sinira kadar galisma disiplini artar ve

yaklagik olarak onbeginci yilda maksimuma varir. Daha sonra
igi bilmenin verdidi bir umursamazlik ve isi hafife alma dav-
raniglari nedeniyle galigma disiplini azalar.

Caligma disiplinini etkileyen fakt®rlerden egitim, uygu-

lama saatleri ile dodru orantili olarak alinabilir.

. Uygulama siiresi (saat) I e (32)
P itim siliresi

Ejer editim siliresinin yarisi uygulamaya ayrilmigsa (ki
gojunlukla bdyledir) p = 1/2 alinabilir.

u=cv?+dv+e sasesesess . (33)
gibi bir fonksiyonda e = 1/8 dederini alir. (33) denklemi 15
yi1llik galigma sliresinde maksimuma ulasan 25 yil sonunda ise
maksimum galigma disiplininin %60 ina varan kabullerle denk-
lemin katsayilari bulunabilir,
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v =15 te 30c +d =0 ve
d = - 30c dir. aicans e ule aie orm (34)
v = 25 te
625c + 25d + 1/8 = 0,6(225¢c + 154 + 1/8)
c == 0,005 cssessasane {35)

bulunur. (33) te yerine konursa

u=-0,005v2 + 0,15v + 0,125 ..... (36)
elde edilir. Galigma disiplininin, tecriibenin yaninda kartog-
raf fonksiyonuna etkisi, yapilan kabuller ve kigsisel olarak
edindifim tecrilbeye gbre (36) ifadesinin 6 katsayisi ile gar-
pilmasi ile elde edilen

ue-0,3v% + 0,9v + 0,75 e (37)

seklinde olmasi diiglinlilmiigtiir. Bdylece A kartograf fonksiyo-
nu dojrudan dofruya tecriibe ve galigma disiplininin bir fonk-
siyonu geklinde

A=u+y 2 e . (38)

olarak tanimlanmigtir. (38) galigma siiresine gdre diizenle-
nirse

2

A= - 0,054v" + 2,10v + 1,00 cvenna (39)

geklindeki kartograf fonksiyonu elde edilir Tanimda verilen
birinci sinif kartodraf A > 16 ile gdsterilebilir.

Ayni fonksiyon 8 aylik meslek 8§retimi igin diizenlenirse

A= - 0,102v2 + 3,51V + 2,67 ...... (40)

elde edilir. Bu defa birinci sinif kartograf igin Ag} 27 ol-

masi gerekir.

Kartograf deyimi ile kartodraf kelimesinin uluslararasi
olarak bilinen iyi g¢izen ve diizenleyen kisi olmasi yaninda
matematik, jeodezi ve rdprodiiksiyon da bilen kigi olarak a-
linmamig, 1:5 000 8lgekli STH nin tespitini yapan kisgiler
ifade edilmigtir.
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43.2- CALISMA YUNTEMI :

Tespitten dodan kaginilmaz hatalarin incelenmesi sirasin-
da 325 i diizeg efjrisi noktasi olmak {izere 691 nokta kullanil-
migtir. Hesaplarda kullanilmayan ancak g®zlenen nokta sayisi
bunun g¢ok iistiindedir. Fakat kaba hata, eksik okuma gibi baza
nedenlerle hesaplara alinmamiglardar.

Segilen ybntemde stereo dederlendirme islemi sonucunda
elde edilen kursun kalemle ¢izilmis pafta iizerindeki ayrainta
kartodrafik bakimdan hatasiz kabul edilmistir. B&ylece elde
incelenmede deder parsel sinirlari yollar, binalar gibi ay-
rintilar ile diizeg efirileri elde edilmektedir. Tespit sonucu
bir de&tigiklik olup olmadi®ini saptamak ig¢in iki y®&ntem uygu-
lanmigtir. Bunlardan biri ayrantilarin birlesme yerleri yani
ktge koordinatlari okunmus ve bunlar gergek dederler olarak
alinmigtir. Diizeg edrilerinin parsel siniri, yol gibi ayran-
tilarla kesim noktalari da gergek defer olarak alinmigtar.
Paftalar birinci sinif kartodrafa verilmis ve y8netmelikler
hatirlatilarak teﬁbiti istenmigtir. Tespit edilen pafta {lize-
rinde &nceden okunan noktalarin tespitli dederleri okunmug-
tur. Elde edilen sonuglar &lgii kabul edilerek

Gergek deffer - Ulgli = Gergek hata =&

lar elde edilmigtir. Kartodrafik gergek hatalar yardimiyla
bazi sonuglara ulasilabilmistir,

Tespitte g#zlenen bir durum gu olmaktadir. Cizgi birles-
me yerlerindeki presizyon ile aralardaki presizyon farklidir.
Bunu saptamak ig¢in ¢izgilerin birlesme yerlerini kullanmak
yararli olmamaktadir.Bunun yerine koordinat eksenlerinden bi-
rine karsi gelen ayranti ve dlize¢ edrilerinin gergek ve 8legii
deferleri elde edilmistir. Bu bize gizgilerin birlesme yer-
leri diginda kalan sapmalari vermistir.

Olgliler 0,01 mm. presizyonlu sonuglar veren Topocart B
stereo deferlendirme alet masasi ile Wild A8 alet masalarin-
da yapilmistir. Aletlerden ileri gelen sistematik hatalaran
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sonucu nasil etkileyecedi de g¥zlenmigtir. Bu bakimdan nokta-
larda kontrollu defierler okunmugtur.Bir noktada tatbik kare-

sel ortalama hata 10 8l¢li sonucunda m_ =+ 0,018 mm. olarak bu-

€
lunmustur.

43.3- DUZGUN SINIRLARDA TESPIT HATALARI :

Dlizglin sinir ktgeleri gizgilerin birbirini dik agi veya
dik agiya yakin bir agiyla kestikleri kugku g&tiirmeyen nokta-
lardir. Kartodraf bu sinirlarda g¢ofunlukla iyi sonuglar ve-
ren bir ¢izim yapabilmektedir.

55 noktadan elde edilen X ve Y y®nilindeki gergek hatalar
(Gizelge 20) de verilmistir. Hatalarin dagiliminda Snce sis-
tematik hata olup olmadi®i arastirilmigtir. Bunun ig¢in ras-
lanti kriterlerinden iigli kullanilmistar.

(1) Hatalarda pozitif ve negatif isaretlerin sayilari yak-
lasik birbirine esit olmalidir. Hatalarin isaretler toplamini
S ile g8sterirsek S ile vn i karsilastirmak gerekir. Unce 2y
lere isaret kriterini uygulayalaim.

g =2, Vvn = V55 = 7,4

2 {704 iiiiiiiiiiiai... (4D)
oldufjundan sistematik hata yoktur denebilir.

(2) Pozitif ve negatif isaretlerin dadilislari da rasge-
le olmalidir. Ayni cins igsaretlerin arka arkaya gelmesi £,
farkliy gelmesi ise W ile gHsterilirse

f =22 F-w=1, Vn-1 = VB5-1 =7

W= 23
Ol cescssscssssnssscs  (42)
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Cizelge

20

Diizgiin parsel sinirlarinda tespit hatalara

% .,

-0,223
+0,460
+0,856
—0320‘
-0,957

0,000
-0,255
+1,150
+0,803
=-0,337
-0,218
+N,681
+0,117
-1,350
+0,351
+1,604

0,000
-0,183
+0,360

0,000
-0,359

0,000
-1,593
-0,075
-0,153
-1,149

0,000
-0,153

£ m.

-0,045
-0,389
-0,228
-0,261
+0,276

n,n000
+0,920
=1,068
+0,250
+1,050
-0,514
+2,040
-0,258
-0,050
+0,187
+1,816

0,000
+0,214
+1,322

0,000
-0,881

0,000
+0,426
+0,999
-0,394
‘0!289

0,000
+1,045

£ m,
i .

+0,224
+1,406
+0,670
-0,146
+0,550
+0,032
-0,479
-0,929
-N,046
+0,008

n,000
+0,506
+0,995
-1,068
+0,503
-0,228
+0,585
-0,397
+0,505

0,000
-0,113
+0,010
+0,144

0,000
+0,485

0,000
+0,398

Exm.

-0,098
+0,067
-0,845
-0,449
-0,920
+0,613
+0,910
-0,172
-0,375
-0,023

0,000
+0,387
-0,917
+0,724
+0,090
-0,857
+0,073
+0,009
-1,170

0,000
-0,038
-0,757
+1,060

0,000
=0,063

0,000
-1,001
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oldu&undan bu kritere gdre de sistematik hata yoktur.

(3) 3]

L / g kriteri uygulandidinda
o
n Voo
(8 _ +2,788 | , (0507 , M . 0.6196_ o (osc
n 55 Vn V55

[£] . 4,0507. {0,0835 = B . (43)

n n
elde edilmektedir. Bu kriter de 8lgiilerde bir sistematik ha-

tanin sz konusu olmadidini gdstermektedir (/34/S:388).

Ayni kriterleri Ex hatalari ig¢in uygulayarak bir siste-
matik hata olup olmadi®ini arastiralim.

(1) No.lu isaret kriteri uygulandiginda

vl § Thm WE ik (44)
dir. Sistematik hata olmadi®iini gd¥stermektedir.
(2) No.lu isaret kriteri
fF=20,w=24; F-w=4
F-w =4 7= Vo1 ........ .. [(45)

dir. Bu kritere gtre de sistematik hata olmadi&i g8riilmektedir

(3 6] _ 42,416

4 noas , 2 . 2886, o o902
n 55 vn V55
-Lg--+o,o44<o,092- B desuny (DA

n

dir. Bu kriter de sistematik hata olmadi&ini gbstermektedir.
Artik hatalar siniflandirilabilir.

iy kaginilmaz hatalari (Cizelge 21) de g&riildiidii gibi si-
niflandirilar.



Cizelge : 21
Diizgiin sinirlarda Y ydniindeki
tespit hatalara
ﬁyt51n1flar) sD £
-1,600 -1,351 ~-1,4755 |
-1,350 -1,101 =-1,2255 2
-1,100 -0,851 =0,9755 <]
-0,850 -0,601 -0,7255 0
-0,600 -0,351 -0,4755 3
-0,350 -0,101 -0,2255 i &
-0,100 0,149 0,0245 16
0,150 0,399 0,2745 4
0,400 0,649 0,5245 7
0,650 0,899 0,7745 4
0,900 1,149 1,0245 1
1,150 1,399 1,2745 1
1,400 1,649 1,5245 2 Diizgilin sinirlarda Y yé&niin-

.

deki tespit hata dagilimi

(Cizelge 21) in incelenmesiyle kaginilmaz hatalaran bii-
yik ¢ofunlufunun -0,350 , +0,648 m. dederleri arasinda kal-
digdi gbrillmektedir . (Sekil 27) deki histogram (Cizelge 21)
deki deferlere gdire gizilmistir.

Hata dafiliminin ortalamasi
= - 2,788 _
g =ltl . 2,788 _ 4 4 0507 m.

Karesel ortalama hata ise

m, .\/_lf.g_ . \/&%ﬁ =+ 0.620 m. (48)

olarak bulunmugtur. 1:5 000 &lgedinde bu deder 0,124 mm. ola-
caktar.

EY kaginilmaz hatalar da¥iliminin normal dadilimdan olan
farkini test edelim. Bunun igin ®nce kuramsal frekanslar he-
saplanir. (Cizelge 22) bunu vermektedir. Normlandirilmig bi-
rim uzaklak

ile hesaplanmaistar (/1/8:8).



- 102 -

Cizelge

22

Diizglin sinirlarda Y y&niindeki tespit hatalarinin
frekanslar: (/21/5:67).

Zy (Siniflar) m.

kuramsal

SAD z gor £ £
= - 0
1,600 -1,351 -1,3505 -2,26 0,4881 00119 10,6545
-1,350 -1,101 0,0195 1,0725
-1,1005 -1.86 0,4686
-1,100 -0,851 0,0421 2,3155
-0,8505 -1,45 0,4265
-0,850 -0,601 0.,0734 4,0370
-0,6005 -1.05 0,3531
-0.600 =0,351 0,1109 6,0995
-0,3505 -0,65 0,2422
-0,350 -0,101 0,1474 8,1070
-0,1005 -0,24 0,0948
-0,100 0,149 0.,1584 8,7120
0,1495 0,16 0,0636
0,150 0,399 0.1487 8,1785
0,3995 0,56 0,2123
0,400 0,649 0.1217 6,6935
0.6495 0,97 0,3340
0,650 0,899 0,0807 4,4385
0,8995 1,37 0,4147
0,900 1,149 0,0469 2,5795
1.1495 1,77 0,4616
1,150 1,399 1.3995 2.18 0.4854 0,0238 1,3090
1,400 1,649 ' ' ' 0.0146 0,8030
10000 55,0000

Kuramsal frekanslar elde

pilarak dagilimin normal

[

S:Hbuuab-du:mIDO\bﬁdh'HI

edildikten sonra Snem yoklamasi ya-

lup olmadigi arastarilar.

Hipotez

H
o

dagilimdan olan farkinin 8nemli o-

: Ey kaginilmaz hatalarinin da&filimi ile normal dadi-

lim arasindaki fark &nemsizdir.

Yoklamayi yapabilmek igin X

2

defierini hesaplayalim. Bu

hesap (Cizelge 23) de gbriilmektedir.

ﬁy degerleri igin X? hesab:

Gizelge

2

3

iy(51n1flar) m. £ £ (F-£") (f_f.)2 (f-f')zzf'
-1,600 -1,351 1 1
-1.350 -1,101 2 1 B
-1.100 -o0.851 3% 28 2 4 2.5000
-0.850 -0,601 O a
-0,600 -0.351 3 6
-0,350 -0,101 11}14 8‘14 0 0 °'°°:°
-0,100 0,149 16 9 7 49 5,4444
0,150 0,399 4 8 )
il Ches o 7}15 4 16 1,0667
S's00. 116 d. 3
’ -
1,150 1.399 1% 1f? 1 1 90,1111
1,400 1.649 1 x2 = 7,1222
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Kuramsal frekans hesabinda ortalama, karesel ortalama hata
ve 8lgii sayisai kullanildi&indan
§' = 5-3 = 2 dir. o= 0,05 igin X = 5,991 dir.

x? = 7,1222 3 5,991 = x2

oldudundan hipotez gecerli de#ildir. Ey kaginilmaz hatalarin
dagilimi ile normal da&ilaim arasindaki fark #nemlidir (/39/5:38).

Ayni deferlendirme X y®niindeki hatalar igin de yapalar.
Frekans tablosu (Cizelge 24) te, histogrami (Sekil 28) de gb&-
riilmektedir.

Gizelge : 24 sttty
X ydniindeki hata dagiliminin 5 e
frekans tablosu - :
ix(51n1flar) m. SD £ i L
-1,350 -1,051 -1,2008 2 SR
-1,050 =0,751 -0,9005 7 ] SRS el
-0,750 =-0,451 -0,6005 1 P 5 i e
-0,450 =-0,151 -0,3005 9 3 1 5 B s
-0,150 =-0,149 -0,0005 19 1T s s gl
0,150 0,449 0,2995 6 : 5 B T
0,450 0,749 0,5995 2 = T 28 e
0,750 1,049 0,8995 4 s ] B G SR
1,050 1,349 1,1995 3 i £ 16 08 1 e i S
1,350 1,649 1,4995 0 a;;ﬁ_gghjgfpg B Som
1,650 1,949 1,7995 1 S SR k. (R e
0 4 099
1,95 2,249 2, 5 Sé Sekil : 28

Diizgiin sinirlarda X y&niinde-
ki hata dagilima

(Cizelge 24) fin incelenmesiyle X y#niindeki hatalarin godunun
-0,450, 0,449 m. sinirlari iginde kaldi&i gériilmektedir.

ix hatalar ortalamasi

% = L%L - iiéélﬁ - + 0,044 M.  ...... gy s (50)

karesel ortalama hatasa

25,8957
m, .\/E:[ - \/_g.r_ BRI O e e— ine BL)

olarak bulunmugtur. 1:5 000 &lgedinde bu deder 0,137 mm. olarak
griinecektir.

X ekseni ybniindeki kaginilmaz hatalarin normal da@ilimdan
olan farkini g#rmek igin gerekli kuramsal frekanslar (Cizelge 25)
te verilmigtir.
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Gizelge : 25
Diizgiin sinirlarda X ydniindeki tespit hatalarinin kuramsal
frekanslara

Ex(Slnlflar) SAD z g'" £" £ s 2

1,350 -1,051 -1,0505 -1,60 0,4452 0¢0548 3,0140 3

-1,050 -0,751 0,0682 3,7510 4
-0,7505 -1,16 0,3770

-0,750 -0,451 0,1128 6,2040 6
-0,4505 -0,72 0,2642

-0,450 -0,151 0,1539 8,4645 9
B -0,1505 =-0,28 0,1103

0,150 0,149 0,1699 19,3445 9
0,1495 0,15 0,0596

0,150 0,449 0,1628 8,9540 9
0,4495 0,59 0,2224

0,450 0,749 0,1261 6,9355 7
0,7495 1,03 0,3485

0,750 1,049 0,0807 4,4385 5
1,0495 1,47 0,4295

1,050 1,349 0,0421 2,3155 2
1,3495 1,90 10,4713

1,350 1,649 0,0191 1,0505 1
1,6495 2,34 0,4904

1,650 1,949 1'0495 2'78 o0 4973 0r0069 10,3795 0

1,950 2,249 ; ' ' 0,0027 0,1485 5%

’ r

Kuramsal frekanslar bulundu&una g&re normal daf§ilimdan
sapmanin 8nemli olup olmadi&i yoklanair.

Hipotez :
Hy : £x kaginilmaz hatalarinin da&ilimi ile normal dadi-
lim arasindaki fark #®nemsizdir.

Yoklama igin gerekli X2 hesabi (Cizelge 26) te g¥riilmek-
tedix. Cizelge : 26
&x degerleri igin X2 hesabi

EX(S:Lnlflar) m. £ £ (f=-F") (f-f')z (f—f')zzf'
-1,350 -1,051 2 3
-1,050 -0,751 7]9 4’7 2 g 0,5714

-0,750 =-0,451

T
-0,450 -0,151 of 10 of 15 =5 25 1,6666

-0,150 0,140 19 9 10 100 11,1111
0,150 0,449 6 9 =3 9 1,0000
0,450 0,749 21 7
0,750 1,049 al s
1,050 1,349 331 {15 -4 16 1,0666
1,350 1,649 o] 1 g ST
1,650 1,949 1 o X"= 15,4157
1,950 2,249 ! o

EE §B%
S' =53=2 , = 0,051i¢in x2 = 5,991 dir
2 2

X“ = 15,4157 ) 5,991 = Xy

oldudundan hipotez gegerli de&ildir. & x kaginilmaz hatalarain
da®filimi ile normal da&ilim arasindaki fark &nemlidir.
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X ve Y y#niindeki sapmalarin karesel ortalama hatalari bi-
lindi%ine gbre diizgiin sinirlarda tespit sapma karesel ortala-
ma hata

2 2
m, = \[My + my W vl sid e e S e (D)

ile hesaplanir. Dederler yerine konursa

mo o=\l + 2l Ly 0,024 m (53
elde edilir. Bulunan de&erlere g#re diizgiin sinirlarin tesbi-
tinde, 1:5 000 8lgedinde ortalama + 0,18 mm.lik bir hata ya-
pilmaktadar.

Diizgiin sinirlarda kaginilmaz hata dafiliminin y&n ve bii-
yiklilk grafi®i (Sekil 29) da g8riilmektedir.

43.4- AYRINTILARDA E”R! C1ZGILERIN TESPIT HATALARI :

Ayrintilarin tesbitinde, k&se noktalarinin tesbiti ile
ktge noktalari arasindaki ediri gizgilerin tesbiti arasinda
bir fark olup olmadi®i g¥rfilmek istenmigtir. Bunun igin ay-
rintilarda edri g¢izgilerin kursun kalemle g¢gizilmig de#erleri
ile tespit edilmis dederlerinin koordinatlari okunmustur.
Aradaki farklar gergek hata cinsinden (Cizelge 27) de veril-
migtir.

Zy hatalar da®iliminda sistematik hata olup olmadi&ini a-
ragtaralaim,

(1) No.lu isaret kriteri : Daf¥ilimda S = 4 , Vn=yB0=8,9

PO e R | corerss S sl bb ) NEUEEL (54)
oldufundan sistematik hata yoktur.

(2) No.lu igparet kriteri: £ « 37 , W =« 31

f-Ww =6 , Vn-1 « BO-1 = 8,9
f-W = 6 < 8,9 = yn-1

oldufundan sistematik hata g&riilmemisgtir.
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Sekil : 29
Diizgiin sinirlarda tespit hatalari y&n vebiiylikliik dagilimi
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Cizelge : 27

Egri gizgilerde tespit hatalara

M- &y M. &, m.
+0,201 -0,533 +0,272
-0,603 -0,098 -0,176
-1,497 -0,425 +0,806
+1,910 -0,075 +0,637
-1,401 -0,092 +1,651
+0,010 -0,198 +0,834
+3,881 +0,107 -0,020
-0,421 -0,001 0,000
-0,504 +2,044 +0,126
-0,572 =-1,752 -0,019
+4,538 -3,741 -0,513
-0,464 -2,282 +0,786
-0,825 +0,343 0,000
+1,504 -0,134 -0,666
-0,655 -0,614 0,000
-0,321 +0,615 =0,013
-0,073 =1,464 0,000
=0,421 +0,167 -0,858
+0,988 +0,235 -1,138
-1,360 =-0,027 0,000
-3,913 -0,064 -0,019
-0,407 +0,388 -1,087
-1,116 -0,031 0,000
-0,627 -0,669 +0,424
-1,006 +0,565 0,000
+1,774 +0,358 -0,543
+1,398 +0,214 +2,004
+1,714 +0,631 0,000
+1,806 +1,305 +0,850
-0,682 -1,018 +1,023
+0,213 +0,137 0,000
-0,679 +0,154 +0,191
+0,066 +0,514 0,000
+1,354 -0,451 +0,818
-1,477 +0,429 0,000
+0,059 -0,057 +0,989
+0,766 +1,0)1 0,000
-0,022 +0,360 -0,028
-0,865 +0,060 0,000
+0,844 +0,255 -0,226

Sx ™

+0,599
+0,135
-0,608
-0,316
-0,959
+0,859
+0,649
-0,150
+0,803
+0,599
+0,387
+0,420
-0,150
+0,483
-0,150
+0,350
-0,150
+0,178
-0,629
-0,150
+0,600
-0,677
-0,150
+0,862
-0,150
-0,414
-0,299
-0,150
-0,129
-1,074
-0,150
+0,205
-0,150
-0,830
-0,150
+0,325
-0,150
+0,950
-0,150
+0,894
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(3) No.lu kriter :

[£] m
A2l @ 0,115 C 0,128 wunm= i.. . isinedinine L[56)
& vn

oldufundan sistematik hata yoktur.

Histogramini g¢izebilmek igin frekans toblosunu dﬁzenle—

yelim. ’f“ff Ee
GCizelge : 28 -
Egri sinirlarda Y ydniindeki tes- |
pit hata frekans dagilimi E
Ey(81n1flar) m. SD £
-3,925 =3,126 -3,5255 : I
-3,125 -2,326 -2,7255 0
-2,325 -1,526 -1,9255 0
-1,525 =0,726 -1,1255 11
-0,725 0,074 -0,3255 39
0,075 0,874 0,4745 15
0,875 1,674 1,2745 7
1,675 2,474 2,0745 5
2,475 3,274 2,8745 0
3,278 4,074 3,6745 i |
4,075 4,874 4,4745 1
80

$ek11 : 30
Efri sinirlarda Y y8niindeki
hata dagilima

Histogrami ise (Sekil 30) da g#riilmektedir.

Histofiram ve frekans tablosu incelendi§i zaman sunlar g&-
riilebilir. ﬁy hatalarinin biiylik bir kismi -1,525 ile +2,474 m.
sinirlari arasinda kalmaktadir. Dadilim geniglidi bu sanarlar,
sinif araliklari da daha kiigiik alindi&i takdirde histogram
normal da®iilima daha gok yaklasacaktair.

E&ri ¢izgilerde 2 hatalar ortalamasi

¥ -J%l o .L%%E TRE T 1 1 10 TR sa o EET)

ve karesel ortalama hata
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my_\/[ang] g \/ﬂiﬁﬂ‘_.tl,us . R VDU (-

olarak bulunmugtur. 1:5 000 8lgedinde bu deder 0,229 mm. ola-
rak gdriniir.

Efri gizgilerde bu kez X y®niindeki hatalari inceleyelim,

Efri gizgiler Zx dadiliminda sistematik hata arastirilma-
81, ile baglanar.

(1) No.lu igsaret kriteri :

S=6, +n=28,9
6 (8,9 PP AR R ARG s s it s 189

oldu#fundan sistematik hata yoktur.
(2) No.lu isaret kriteri uygulanirsa

Pe37 , W= 41
f-w=6, vn-1=28,9
6 <8,9 aaihie s s wil MRS S ANEET E S (60)

olduundan sistematik hata yoktur.

(3) No.lu kriter uygulandida takdirde

[
_él - 0,0728 d :Er = 0,0858

7 gy
s ,0728 ( 0,0858 3 b Bt ke Skt ai e (61)

oldufundan sistematik hata yoktur.

Frekans tablosu (Gizelge 29) ve histogrami (Sekil 31) de
gbriilmektedir.

Efri gizgilerde X y®niindeki karesel ortalama hata

n, - A7,1196 W T T TS FONCHRR i R e R {

olarak bulunmugtur. 1:5 000 8lgekli ST haritada bu 0,153 mm.
olarak g¥riinecektir.
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GCizelge : 29

Efri gizgilerde X ydniindeki tespxt
hata dagilimi frekans tablosu
£, (siniflar) m. SD f
-3,750 <=3,151 -3,4505 1
-3,150 -2,551 -2,8505 0
-2,550 -1,951 -2,2505 o
-1,950 -1,351 -1,6505 2
-1,350 =0,751 -1,0505 4
-0,;750 =0,151 -0,4505 12
-0,150 0,449 0,1495 43
0,450 1,049 0,7495 15
1,050 1,649 1,3495 i
1,650 2,249 1,9495 1
80

sekil : 31
Egri sinirlarda X ydniindeki
hata dagilima

Edri gizgilerde tespit sapma karesel ortalama hata

\/47;%%95 . 10453704 o 1,37 m 52 (63

olacaktir. 1:5 000 &lge§inde bu deder 0,276 mm. olur. Bu de-
derleri diizgiin sinirlar igin elde edilen de&erlerle karsilas-
tirirsak edfirli gizgilerde 1,5 kati kadar daha biiyiik hata yapil-
didiy sBylenebilir.

43.5- BINA SINIRLARINDA TESPI1T HATALARI :

Stereo defierlendirmede binalarin g¢izimi daima dikkat is-
teyen gizimlerden biridir. Gergi 1:5 000 &1lgekli ST harita-
larda bu g¢izimler millkiyete esas olmamaktadir. Fakat binala-
rin bilinen diizgiin gekilleri vardir. Aligilmamis sekilli ¢i-
zimler, hemen dikkati gekerler. Kartofrafin da ¢ok dodal o-
larak ayni dikkati gstermesi gerekir. Bunu &lgiilen deferler
ve elde edilen sonuglarla g&zleyelim.

Bina sinirlari tespit hatalari olarak 8lgiilen degerler
(Cizelge 30) da verilmigtir. Bunlardan &nce Ey hatalarini ir-
deyelim,



e 1 D

Gizelge : 30

Bina sinmirlarinda tespit hatalari

?_:: m. Zx m.
+0,422 +0,393
-0,050 -0,633
-0,323 -0,497
+0,254 -0,420
-0,138 -0,182
+0,539 +0,248
+0,157 +0,551
+0,109 -0,944
+0,133 +1,032
-0,010 +0,400
-0,784 -0,729
-0,917 -0,288
+0,239 -0,989
+0,306 +0,625

0,000 0,000
-0,091 -0,093
-0,555 -0,081

0,000 0,000
-0,142 -0,246
-0,123 +0,143

0,000 0,000
-0,652 +0,302
+0,693 +0,061
+0,896 +0,572

0,000 -2,085

0,000 0,000
+0,485 +0,087
+0,398 -0,851
-0,113 +0,112

0,000 0,000

+0,144 +1,210
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Sistematik hata arastirmasi ayni kriterlerle yapildifa
takdirde sistematik hata bulunmadai®i g#riilecektir. Y y&niin-
deki hatalarain siniflandirilmasi (Gizelge 31) de histogrami

ise (Sekil 32) de g&riilmektedir.

......

i

Gizelge : 31

Bina sinirlarinda Y yé&niindeki te:{f -

pit hata frekans dagilima

~

Ly(51n1f1ar) m. SD f
-0,920 =-0,771 -0,8455 2
-0,770 =-0,621 -0,6955 1
-0,620 =-0,471 -0,5455 1 B
-0,470 =-0,321 -0,3955 1
-0,320 =-0,171 -0,2455 0
-0,170 =0,021 -0,0955 6
-0,020 0,129 0,0545 8
0,130 0,279 0,2045 5
0,280 0,429 0,3545 3
0,430 0,579 0,5045 2
0,580 0,729 0,6545 i
0,730 0,879 0,8045 0
0,880 1,029 0,9545 1
3T

iy hatalar ortalamasi
¥ =+ 0,028

ve karesel ortalama hata

/ 4,8063
my- —!-3-1—-10.394 m.

dir. 1:5 000 &lgedinde bu miktar 0,079 mm. olarak g8riiniir.

$ekil : 32

Bina sinir gizgllerinde Y
ybniindeki tespit hata da-
g1lim

255 AE e (65)

Bina sinirlarina ait tespit hatalarinda X y®niindeki hata-
larin siniflandirilmasi (Cizelge 32) de, histograma ($ekil 33)

te gdriilmektedir.
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Gizelge : 32

Bina sinirlarinda X ydniindeki ¢~
tespit hatalarinin dagilima
Ex(51n1f1ar) m. SD f
-2,100 =-1,801 -1,9505 5 |
-1,800 =-1,501 -1,6505 0
-1,500 -1,201 =-1,3505 0
-1,200 =0,901 -1,0505 2
-0,900 -0,601 -0,7505 3
-0,600 =-0,301 -0,4505 2 I
-0,300 =0,001 -0,1505 5 £ RE | i
0,000 0,299 0,1495 10 e B R fd
0,300 0,599 0,4495 5 e R E TR
0,600 0,899 0,7495 1 e HE T E B T
0,900 1,199 1,0495 1 = i?'H ff‘;'.'ggg e et :
1,200 1,499 1,3495 1 R R R
) 8 Sekil : 33

Bina sinir gizgilerinde X y&-
niindeki tespit hata dagilima

ix hatalara dadilim ortalamasi

X = -0,074 m.

karesel ortalama hatasa

12,54
o 1 \/"5‘%‘2E =3 0,636 M L Liaisevins (67)

dir. Bina sinirlarinda tespit sapma karesel ortalama hata

12,5496 4,8063
m _\/‘ T+ 3982 - 4 0,748 m. ... (68)

dir. 1:5 000 8lge&inde bu uzunluk 0,150 mm. etmektedir.
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Cizelge : 33

Yollarin tesbitinde yapilan hatalar

e m. Ex m. . n. Ex m.
-0,532 +3,181 +1,686 +1,055
-3,144 +0,360 -0,802 -1,268
+0,607 +0,468 +0,093 -0,113
-0,845 -0,703 -0,799 -0,096
+0,195 +0,030 -0,054 +0,264
-0,755 +0,252 +1,234 -0,701
+0,127 +0,386 -0,061 -0,307
+2,630 +0,186 +0,646 +0,761
+3,284 -1,195 -1,597 +0,179
+0,848 +1,700 -0,142 +0,110
+0,828 -0,965 0,000 0,000
“+0,528 -0,424 -0,985 -0,190
-0,353 +0,733 +0,724 +0,005
-0,191 +0,838 -0,296 -0,185
-0,305 +0,969 +0,152 +0,349
-1,932 +4,042 +0,686 -0,858
+0,081 -0,783 +0,517 -0,566
-0,723 -0,348 +1,531 -1,189
+1,278 -0,036 +0,714 +0,609
+1,594 +0,381 -2,718 +0,682
-1,617 -0,675 +0,022 -0,849
-1,521 -0,342 +1,050 +0,027
+1,790 -0,275 0,000 0,000
-0,110 -0,448 -0,381 -0,760
+3,761 -0,143 0,000 0,000

-0,541 -0,251 +0,890 +0,372
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43.6- YOLLARDA TESPIT HATALARI :

Yollar belirli #zellikleri olan ayrinti gesididir. Kapla-
mali yollar gofiunlukla, harita {izerinde paralel gizgiler ha-
linde g&riiniir. Kaplama disindaki bogluklarain ayni gdriintiiyii
vermemesi stereo deferlendirme operat®riinli ¢izimde bazen ya-
niltmaktadir. Tesbitini yapan kartofraf ise yollari paralel
diizgiin gizgiler halinde g&rme efilimindedir. Kiigilk 8lgekli
haritalarda bu tip ayrinti genellendi@iinden pek &nemli de-
&ildir. Ancak miilkiyete altlik olabilen 1:5 000 ST harita-
larda #zellikle kaplamasiz olan araba yolu ve tarla yolla-
rinda bu daha Snemlidir.

Yollarda yapilan tesbit hatalarina ait dedierler (Cizelge
33),£Y hatalarina ait frekans dafilimi (Cizelge 34) te his-
togrami ise (Sekil 34) te g&riilmektedir.

—
Gizelge : 34 ERE CHE
Yollarda Y y@niindeki tespit hatalarai: ﬁ
et 5

Ey(31n1flar) m. SD £ 7Y i R g
-3,150 =-2,451 -2,8005 2 2 o e e R
-2,450 -1,751 -2,1005 i) e
-1,750 =-1,051 -1,4005 3 L
-1,050 =-0,351 -0,7005 10 :FEkeg A e
-0,350 0,349 -0,0005 16 { i L

0,350 1,049 0,6995 10 i i S

1,050 1,749 1,3995 6 S

1,750 2,449 2,0995 1 it r] ::

2,450 3,149 2,7995 1 . >

3,150 3,849 3,4995 2 ® R som

52 it R it

Sekil : 34
Yollarin tesbitinde Y y&-
niindeki hata dagilima
Frekans tablosu ve histogram incelendidi takdirde dadfi-
limin biiylik kisminin + m_ sinirlari iginde kaldiga gdriiliir.
Oldukga diizgiin bir da&ilim gdstermektedir.

Da@iilimin ortalamasai

¥Y=+0,136m. ... ...... R ¢ 1)
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karesel ortalama hatasi

f8s5, 80
m, = Eégg_ﬁi T TRE T —. (70)

dir. Bu uzunluk 1:5 000 3lgefinde 0,257 mm.ye karsilik olur.

X yoniindeki hatalarin frekans da®ilimi (Cizelge 35) te,
histogrami ise (Sekil 35) te verilmektedir.

Gizelge : 35
Yollards X y®niindeki tespit ha-

talari dagilima
¢, (Simiflar) m. sD f
-1,270 =0,771 -1,0205 7
-0,770 =0,271 ~0,3205 kil
-0,270 0,229 -0,0205 17
0,230 0,729 0,4795 10
0,730 1;229 0,9795 4
1,230 1,729 1,4795 1
L4 430 2,229 1,9795 0
25230 2,729 2,4795 0
2,730 3,229 2,9795 1
3,230 3,729 3,4795 0
3,730 4,229 3,9795 1

52 Sekil : 35

Yollarin tesbitinde X
yéniindeki hata dagilima

X ybniindeki hatalarin daffilim ortalamasi
X =+ 0,082 m,
karesel ortalama hatasa

[45,9252 _
mx- —5-7— 101940 m. s s s s s s e (72)

dir. Yollarda tespit sapma, karesel ortalama hata

. /45,9252 _ 85,8062 _
"p 57 * —53 +1,502 m. _ . (73)

dir. 1:5 000 8lgedinde bu uzunluk 0,318 mm. eder.

43.7- DUZEC EGRILERINDE TESPIT HATALARI :

Dizeg efirileri do%al olarak arazi {izerindeki ayrintilar-
dan farklidar. Diiz gizgilere gre tesbiti de daha defisiktir.
Giintimlizde sayisal deferleri bilinen edriler otomatik ¢izim
aletleri ile gizilebilmektedir. Ancak heniiz yeteri kadar yay-
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GCizelge : 36

Diizeg efrilerinin tesbitinde yapilan hatalar

[ m. Ex m. ¢, m. f_x m,
-%_5'51, *1,381 .'11, 030 ¥1,452
-0,147 +0,022 1,762 +1,304
+2,843 S -3,909 +5,969
-6,957 -0,116 -0,060 +8,301
-7,020 il L AT 0,000 0,000
+2,605 -1,806 +4,120 -6,698
+2,224 . A o | +2,740 +2,419
+0,658 b d23 0,000 0,000
+0,454 ~0,674 -2,438 -6,412
-0,610 +3; 740 0,000 0,000
-1,848 +1,678 -3_384 -0,686
+0,878 -4,255 +3,260 -1,633
+2,505 0,317 0,000 0,000
+3,599 0,000 +1,478 -1,112
=2,081 -4,853 -0,097 -0,152
-5,248 +0,099 +0,003 -0,150
-2,394 +0,301 -0,099 -0,053
+0,088 +2,259 +3,959 -2,301
-2,400 -0,049 +2,140 -1,596
-7,599 -0,012 +2,764 -0,530
-3,790 +1,425 +0,349 -1,941
+4,419 +0,158 -0,099 -0,053
+4,123 -0,016 +2,768 -0,680
=0,454 +4,554 +0,399 +0,060
+0,373 +0,070 +0,085 +0,602
+*1:272 -0,237 0,000 0,000
+2,805 -0,243 +0,147 +0,154
+0,559 +1,240 -1,697 -8,044
-8,360 -0,109 0,000 0,000
+0,003 +2,108 0,000 0,000
-4,338 +1,456 +1,250 +0,032
+8,009 -7,046 +2,268 -0,692
=0,727 -4,819 -4,548 -0,114
~0,287 -1,490 0,000 0,000
+0.,592 +3,058 -6,542 -2,366
+0,636 +1,714 «3,465 +2,513
=l gaT2 +0,365 +0,351 -0,042
-4,154 +1,260 +4,021 +1,201
-] ,461 +2,641 +1,911 +5,499
=1,791 -0,576 +0,050 +0,001
=D i32d -1,607 +1,842 -3,655
-0,870 +0,515 +0,047 +0,151
+0,121 +0,024 +0,051 -0,048
+0,978 -1,502 -0,051 +0,048
+2.:73%5 +0,453 +4,684 -5,283
1,722 +0,639 ~-3,613 +4,409
+1,198 -1,998 -7,666 *2:557
+1,047 +1,507 +0,051 -0,049

-0,051 +0,049
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gin olmadi&di ve f{ilkemizde heniiz kullanilmadid@i igin diizeg
efirilerinin serbest elle ¢izildi&ini kabul ediyoruz. Gergi
ayrantilarin bilylik ¢o%unludiu da serbest elle gizilmektedir.
Fakat diizgiin ve &zellikle uzun g¢izgilerde yardimci araglar
kullanilmaktadir. Serbest elle egdri gizgilerin giziminde da-
ha fazla sapma olacadi kabul edilebilir.

Pozitif ybntemle ¢izilmis astralon paftalar {izerindeki
diizeg edrileriyle ilgili hata 8lg¢flileri (Cizelge 36) da veril-
migtir.

Y ybniindeki hatalarin frekans da®ilimi (Cizelge 37) de,
histogrami ise (Sekil 36) da g&riilmektedir.

Gizelge : 37

Pozitif ybntemde diizeg egrile-

rin Y y8niindeki tespit hatalara

£ (siniflar) m. SD f

-6,860 =5,361 -6,1105 1

-5,360 -3,861 -4,6105 5

-3,860 -2,361 -3,1105 8
-2,360 -0,861 -1,6105 11 }
-0,860 =-0,639 -0,1105 37 3k
0,640 2,139 1,3895 10 3¢
2,140 3,639 2,8895 13 =
3,640 5,139 4,3895 6 -
5,140 6,639 5,8895 0 3
6,640 8,139 7,3895 1
97 :

T

Sekil
Diizeg egrilerinde Y ydniindeki
tespit hata dagilima

(Cizelge 37) ve (Sekil 36) da dikkati g¢eken ilk nokta ha-
talarin mutlak deder olarak bilyilkk dederlerden baglamasidir.
8,360 m.1lik hata 1:5 000 8lge&inde 1,672 mm. ye karsilaik bir
defierdir. Oldukga biiyllk olarak gdriilen bu de&ier kaginilmaz
hata disinda kaba hatalara benzemektedir. Dider bir sdyleyis-
le tespitli diize¢ edrileri, kursun kalemli ¢izgiye gBre sap-
tirilmis durumdadir. Bu uygulamada ¢ok iyi bilinen bir durum-
dur.
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Diizeg¢ efrilerinin Y y®niindeki hatalar ortalamasi
B 0T s s ashasriveversays ATE)

karesel ortalama hatasi

m, = 207590 L 4 2,921 M. ..iee...  (98)

dir. Dagilimin normal dagilimdan sapmasinin Snemli olup olma-
digini yoklayalam.

Hipotez :

H, ¢+ Y ybniindeki hatalarin da&ilimi normal dadilimdadair.

Aradaki fark Snemsizdir.

x? dederinin hesabi (Cizelge 38) de verilmistir.
Cizelge : 38
Ey degerleri igin X2 hesaba
£, (simflar) ' £' (F-£)  (£-£2 (£-£1) 280
-8,360 -6,861 5 1
-6,860 -5,361 18T R ST 0 0
-5,360 -3,861 5 7
-3,860 -2,361 8 12 -4 16 1,3333
-2,360 -0,861 11 18 =3 49 2,7222
-0,860 0,639 37 19 18 324 17,0526
0,640 2,139 10 17 -1 49 2,8824
2,140 3,639 13 11 2 4 0,3636
3,640 5,139 i "
5,140 6,639 oj7 29 -2 4 0,4444
6,640 8,139 1 . S
37T 3T x° « 24,7985

§' =7-3=4 , o=0,05 igin X = 9,488

2

x? = 24,7985 > 9,488 = X2

olduffundan hipotez gegerli de§ildir. Da&ilimin normal dag)lim-
dan olan farki &nemlidir.

Ayni inceleme diizeg efrilerinin X y8niindeki tespit hata-
lari igin de yapilirsa (Gizelge 39) daki frekans dadilim tab-
losu ve (Sekil 37) deki histogram elde edilir.
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Cizelge : 39 4x :
Pozitif ydntemde diizeg egri-ij b
rilerinin X y&niindeki tespit:
hatalara 2 15

¢, (Simiflar) m. SD £
-8,044 -6,945 -7,4945 ~ 3
-6,944 -5,845 -6,3945 2
-5,844 -4,745 -5,2945 3
-4,744 -3,645 -4,1945 4
-3,644 -2,545 -3,0945 0
-2,544 -1,445 -1,9945 10
-1,444 -0,345 -0,8945 8
-0,344 0,755 0,2055 43
0,756 1,855 1,3055 11
1,856 2,955 2,4055 6
2,956 4,055 3,5055 2
4,056 5,155 4,6055 2
5,156 6,255 5,7055 2
6,256 7,355 6,8055 0
7,356 8,455 7,9055 1

97

Sekil : 37
Diizeg effrilerinde X yOniin-
deki tespit hata dagilima

Dafilimin kuramsal frekanslari elde edilip, normal dagdai-
limdan sapma miktari incelenirse farkin %»nemli oldufu gdriil-
mektedir. Bu yoklamayi yapalim

Hipotez :
Ho : Dadilam normal dadilima uygundur, aradaki fark Onem-
sizdir.

%% nin hesabi (Cizelge 40) ta verilmistir.
Gizelge : 40
€, (simflar) m. £ £ (£-£')  (£-£12  (£-£) 28
-8,044 -6,945 3 1
-6,944 -5,845 2'3 1}5 3 9 1,8000
-5,844 -4,745 3 3
~4,744 -3,645 4 5
-3.644 -2,545 0114 g}zv -13 169 6,2593
-2,544 -1,445 10 1
-1,444 -0,345 8 16 -8 64 4,0000
-0,344 0,755 43 16 27 729 45,5625
0,756 1,855 11 13 -2 4 0,3077
1,856 2,955 6 10 =i 16 1,6000
2,956 4,055 2 6
4,056 5,155 2 3
5,156 6,255 237 110 -3 9 0,9000
6,256 7,355 0 2
7,356 8,455 ol X® = €0,4295
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B' = 7=3 = 4 , ™= 0,05 igin Xz
X2 = 60,4295 > 9,488 = X2

oldudundan hipotez reddedilir. Dagilimin normal dafilimdan o-
lan farki Snemlidir,.

= 9,488

£x hatalarinin da&filim ortalamasi
X = -0,229 m. iy T RURA PSR p OV R, SR f 5

karesel ortalama hatasa

m, - ng.;_:ﬁ o' DB VT vl ok RV &)

olur. Diizeg edrileri tespit sapma karesel ortalama hatasa

" 827,7590 , 684,5532
b 97 57

dir. 1:5 000 8lgedinde bu desier 0,790 mm. ile gtsterilir. Bu-
na gbre diizeq edrilerinin tesbitinde gizgiler ortalama +0,79
mm. kadar kaymaktadir denilebilir.

m =+3,949m ..... (78)

Diizeg edrilerinde tespit kayma da&ilim y8n ve biiyiikliik~
lerinin bir b8limi (Sekil 38) de gtrilmektedir.

43.8- KAZIMA PAFTALARDA AYRINTI TESP1T HATALARI :

Kazima paftanin tesbiti deyimi ile deXerlendirmesi kursun
kalemle yapilmig, daha sonra bu ayrintilar metal uglarla ka-
zinmig pafta anlagilmalidir. BSyle paftalarin tesbiti aslin-
da miirekkeplemeden gok farkli de&ildir. Ancak kazima pafta-
da mirekkebin derecesi s8z konusu olmadi&indan metal ugla is-
tenen hizda ve kalitede ¢izgi olusturmak miimk{indlir. Bu neden-
le bu tip paftalarda da hata aragtirmasi yapilmistar,

Bu aragtirmada eksenlerden biri sabit tutularak bu eksen
lzerine rastlayan ayrintilarin tespit sapmasi incelenmigtir.
Sabit tutulan eksene yaklasik 30° den daha efiik gelen ayrin-
tilar dikkate alinmamigtir. BSylece mm. cinsinden elde edilen
tespit sapmalari (GCizelge 41) de, frekans dadilimi (Cizelge 42)
de ve histogrami (§ekil 39) da verilmigtir,
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Sekil : 38

Diizeg efrileri tespit hatalari ydn ve

dagilimi

biiyiik 1iik
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Cizelge : 41
Kazima paftalarda ayrinti tespit hatalara

E’l - \/'ix2 + Cy?

Sl mm. E‘l mm. 21 mm. El mm.
-0,13 +0,42 +0,08 +0,27
-0,01 +0,09 +0,16 0,00
-0,05 +0,09 =0.,07 +0,16
-0,16 -0,41 +0,06 +0,06
-0,01 0,03 +0,14 0,10
-0,09 =0;21 0,33 +0,33
-0,07 =-0,12 =0,24 +0,01
-0,33 *0., 21 =0, 37 +0,13
-0,68 -0,45 +0,20 -0,21
-0,42 +0,22 40,13 -0,08
-0,36 =0,53 #0,12 0,33
-0,55 +0,03 +0,15 ) 02
+0,14 -0,05 -0,04 -0, 22
-0,27 =0,01 =0.01 +0,18
-0,03 +0,09 +0.13 =0 ,05
+0,10 +0,08 =007, -0, 10
-0,09 +0,09 =0,03 +0,04
-0,09 -0,09 +0,18 0,00
-0,12 +0,30 =0,07 =-0,51
+0,01 =0,22 =0,16 0,197
=0,31 +0,23 =0,07 +0,20
=0,04 =0,22 +0,02 +0,29
+0,18 -0,02 =0,26 +0,03
-0,16 +0,05 =0,;12 +0,27
-0,14 +0,01 0,13 +0,34
+0,10 +0,02 +0,01 -0,16
-0,69 -0,44 =0,10 +0,34
-0,64 =0,16 +0,18 +0,33
+0,04 +0,04 -0,06 -0,01
-0,08 +0,02 0,17 +0,30
+0,07 0, E7 =0,34 -0,12
-0,23 -0,25 10,1) +0,01
-0,22 +0,14 +0,28 -0,07
+0,28 +0,01 =0,03 -0 ,10
0,00 =0,05 40,23 =0,07
=0, 08 +*0,13 +0,02 +0,01

+0,22 +0,18 +0,20 +0,25
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Gizelge : 42

Kazima paftalarda ayrinti #Epadsg b
tespit hatalara
2

2(S1n1flar)mm. SD f : 1

-0,68 =0,59 -0,635 3 Hi b

-0,58 =-0,49 -0,535 3 33 T
-0,48 =-0,39 -0,435 4  gst —t =
-0,38 -0,29 -0,335 4 #=3a fd 2
-0,28 =-0,19 -0,235 11 gt

-0,18 =-0,09 -0,135 17 1 iis imn s R

-0,08 0,01 -0,035 35 S s s
0,02 0,11 0,065 28  FEEe R E—
0,12 0,21 0,165 25  IEEriEapa RS
0,22 0,31 0,265 13 B == B =
0,32 0,41 0,08 5 8 SiEER T

i
Hata dagiliminin normal e

dadilima yaklagsimini g8rmek : g* :

igin Snem yoklamasi yapil- Sekil : 39
mistir. Hipotez g&yle ku- Kazima paftalarda ayrintilar-

rulmugtur. daki tespit hata dagilim

H, ¢ Kazima paftasinda, ayrintilarin tesbitindeki hatala-
rin dafilimi normal dadilimdadir. Normal dadilimdan olan fark
nemsizdir.

irdeleme igin x* dederi, x% nin hesabi igin de kuramsal
frekanslar gereklidir. Kuramsal frekanslarin hesabi (Cizelge
43) te verilmistir.

Gizelge : 43
Kazima paftalarda ayrinti tesbit hatalari kuramsal frekanslar:i

£(Siniflar)mm. SAD 2 £or £ - Sl
To'88 —o'as  0,588-'-2,7¢ o.dses 00031 94588 0
’ r ’ r
-0,48 -0,39 0,485 -2,26  0,4881 ,',o.8 3’6704 4
-0,38 -0,290  ~0.385 -1,79 10,4633 ' co. g'ein g
-0,28 -0,19  ~0,285 -1,31 10,4049 ', 000 16%0136 16
-0,18 -0,00 0,185 -0,83 10,2967 ,’'7507 53'1558 23
-0,08 0,01  ~0.085 -0,36 10,1406 '1gg% 53’8837 28
0,02 0,11 0,015 0,12 10,0478 ,'3198) 26'3420 26
0,12  0.21 0,115 0,60 0,2258 1419 19/5212 20
0,22 0.31 0,215 1,07  0,3577 ,'0519 15°0916 12
' ' 0,315 1,55 0.4394 U '
0,32 0,41 ' ' ' 0.0606 8.9688

1,0000148,0000 s
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Elde edilen kuramsal frekanslarla gergek dajilim arasin-
daki farkin ®nemli olup olmadi&i artik incelenebilir, (Cizel-
ge 44) te verildi#i gekilde X’ dederi hesaplanir.

Cizelge : 44
Kazima paftalarda ayrinti tespit hatalar: xz hesaba

¢ (Sani1flar)mm. £ £ (£-f') (£-£')% (£-£")2;f"
-0,68 =0,59 3 0

-0,58 -0,49 3J10 15 5 25 5,0000

-0,48 -0,39 a 4

-0,38 -0,29 4} 9

-0,28 -0,19 11115 16l 25 -10 100 4,0000

-0,18 =0,09 17 23 - § 36 1,5652

-0,08 0,01 35 28 7 49 1,7500
0,02 0,11 28 26 2 4 0,1538
0,12 0,21 25 20 5 25 1,2500
0,22 0,31 13 12 1 1 0,0833
0,32 0,41 5 9 -t 16 1,7778

i R X% 15,5801
§' = 8-3 =5, x= 0,05 igin xi - 11,07

2

X¢ = 15,5801 ) 11,07 = xg

oldugundan hipotez reddedilir. Da®ilimla normal da&filim ara-
sindaki fark Snemlidir. Ancak bu farkin ®nem derecesi bilyiik
de&ildir.

Da®ilimin ortalamasa
O N SN i g G - e b e v (79)

karesel ortalama hatasa

e /QL;%%E =+ 0,210 mm. ..... Socman | GBI

43.9- KAZIMA PAFTALARDA DUZEC EfR1St TESPIT HATALARI :

air.

Kazima ybntemiyle yapilan tespitlerde &zellikle etdri ¢iz-
gilerde kazima kolayli&i vardir. mm. cinsinden yapilan hata
Blglileri sonuglari (Cizelge 45) te, frekans dadilima (Cizel-
ge 46) da ve histogrami (Sekil 40) ta verilmektedir.



- 126 -

Cizelge : 45

Kazima paftalarda, diizeg egrisi tespit hatalar:

El » Jixz + E£y?

&, mm. &, wm. &, mm. ¢, mm. &, mm,
+0138 +6:=“ -0,92 '5032 lo'jx
+0,17 *+2,;15 -0,94 -0,14 -0,20
+0,52 +0,20 -0,68 -0,07 +0,05
+0,82 +0,86 -0,50 +0,51 -0,74
+0,28 *0.,15 +0,71 -0,70 -0,71
+0,17 +0,14 +0,24 ~0,28 0,00
+0,24 -0,32 0,00 =1.,07 +1,00
5 P +0,04 -0,11 -0,81 +0,32
+0,14 +0,28 +0,25 +0,21 +0,01
=-0,30 +1,11 +0,23 +0,38 -1,96
+0,01 -0,09 -0,04 +0,24 +0,05
+0,44 +0,76 -0,84 +0,03 -1,90
-0,22 =0,72 +0,32 -0,28 +0,65
*2455 -0,09 -0,67 =021 +0.04
-2,61 -0,08 -0,22 +0,16 -1,05
-0,36 =153 +0,29 =0,30 +0,02
-0,24 +1,66 +0,15 -0,79 +0,92
+0,85 +0,21 -0,01 -0,38 +1,68
-0,43 *1,12 +0,51 =X 97 +1,07
-0,04 -0,90 +0,09 =0,11 -0,60
-0,38 +1,04 =1 ;30 -1,04 -5,25
+0,01 -1,28 +0,38 +0.47 -4,32
-0,17 +0,29 +0,91 +0,59 -0,66
+1 ,54 -0,46 -0,41 -0,34 -0,56
+1,59 0,00 +0,16 -0,68 +0,72
-0,09 +0,36 -0,54 =034 +0,86
-4,74 -0,84 -0,88 +0,18 +1,16
+0,04 +0,19 =121 i ) -0,06
-0,58 0,15 =0,03 +0,09 +0,47
-0,88 +0, 34 -0,35 -0,49 +0,27
+0,03 +0,27 +0,38 +0,43 -0,03
+1,16 +0,54 +1,40 -0,58 -0,57
+0,53 -1,03 +0,81 +0,48 -0,59
-0 ,57 -2.,17 -0, 34 -0,24 +2,19
+0,14 -0,95 -0,19 ). 30 +0,02
-0,10 =0 ,14 +0,92 -0,74 -0,31
-0,80 +0,28 -0,07 +0,10 +1,14
=3,96 =1+97 +0,54 +0,45 40,49
#1,19 +],72 -0,13 -1,82 -0,81
+3,36 +0,44 ! L 1. -0,80 -0.40
+3,41 2,93 +0,77 -0,81 -0,11
+3,87 0,57 0,73 +0,03 -0,61
-0,65 +0,19 +0,82 -0,44 +1,02
=0,74 -0 .37 -4,62 -2,29 +0,30
0,00 +1,20 +1,.99 +0,41

+0,38 +0,42 =0 ,54 +1,90

40,12 0,17 -0,39 -0,14
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Cizelge : 46

Kazima paftalarda, diizeg efrisi
tespit hatalari frekans dagilimy :
€ (saniflar) mm. _sp  _f_
«3,91 -3,17 -3,54 i
-3,16 -2,42 -2,79 2
-2,41 -1,67 -2,04 7
-1,66 =-0,92 -1,29 12
=0,9] «=0,17 -0,54 67
-0,16 n,58 0,21 98
0,59 Ly 33 n,96 27
1,34 2,08 1,73 8
2,09 2,83 2,46 3
2,84 3,58 3,21 2
3,59 4,33 3,96 1
228

Sekil : 40

Kazima paftalarda, diizeg epri-
lerindeki tespit hata dapilima

(Gizelge 46) ve (Sekil 40) incelendi&inde hemen dikkati
¢eken durum frekanslar arasindaki bilyilkk farkliliktair.

Frekanslarin sifir gevresinde toplanmasi hata da&ilim ku-
ralina uygundur. Mutlak dederce kiigilk olan hatalarin sayisa
¢ok olacaktir. Samf larin baglangig¢ ve bitim de¥erlerinin mut-
lak bflylikliikleri kaginilmaz hata diigiincesinin disinda, kaba
hata basamaklara iginde gdriinmektedir.

Dagiliman normal da&®ilimla olan yakinli&i incelenirse sdyle
bir hipotez kurulabilir.

Ho : Diizeg effirileri tespit hata dafilimi normal da&ilim-

dadir. Aradaki fark Snemsizdir.

Kuramsal frekanslarin hesabi (Fizelge 47) de g¥riilmekte-
air.
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Cizelge 47

Kazima paftalarda diizeg efrisi tespit hata dagilimi kuramsal

frekanslara

¢ (Siniflar)mm. SAD Z £” £1 £
-3,91 -3,17 -3,165 -3,36 0,4996 0,0004 0,0912 0O
-3,16 =2,42 0,0048 11,0944 1
-2:415 -2,56 0,4948
-2,41 -1,67 0,0332 7,5696 8
-1,665 -1,77 0,4616
-1,66 =-0,92 0,1276 29,0928 29
-0,915 -0,97 0,3340
-0,91 -0,17 0,2626 59,8728 60
-0,165 -0,18 0,0714
-0,16 0,58 0,3005 68,5140 68
0,585 0,61 0,2291
0,59 1,33 0,1916 43,6848 44
1,335 1,41 0,4207
1,34 2,08 0,0654 14,9112 15
2,085 2,20 0,4861
2,09 2,83 0,0125 2,8500 3
2,835 2,99 0,4986
2,84 3;58 3. 585 3 99 0. 4999 n,n013 0,2964 0
3,59 4,33 ! ! B 0,0001 0,0228 0
’
Xz detteri (Cizelge 48) de hesaplanmistar.
Gizelge 48
Kazima paftalarda diizeg efrisi tespit hata dagilim xz
hesabi
¢ (Siniflar)mm. . : i (f=-£') (f—f')z (f-f')zzf'
-3,91 =-3,17 | 0
-3,16 =-2,42 2'10 l]9 1 d 0,1111
-2:41 -1,67 7 8
-1,66 -0,92 12 29 -17 289 9,9655
-0,91 =-0,17 67 60 b g 49 0,8167
-0,16 0,58 98 68 30 900 13,7353
0,59 1,33 27 44 =17 289 6,5682
1,34 2,08 8 13
2,09 2,83 3{14 3(18 -4 16 0,8889
2,84 3,58 2 0 X2 = 31,5857
3,59 4,33 3 0
228 228
S' = 6-3 =3 , o=0,08 iein  x2 - 7,815
x? - 31,5857 ) 7,815 = X2

oldu&undan hipotez reddedilir. Diizeg¢ efirileri tespit hata da-
f1limi ile normal dadailim arasindaki fark ®nemlidir.

Dagilim ortalamasi

X = + 0,0564 mm.
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Karesel ortalama hatasa

m = ‘/%.10'946 MM. «ooee - (82)

Olgme islemlerinde 81¢li kabul saniri &zel olarak beiis-

dir.

tilmediyse karesel ortalama hatanin fig kati alinabilir. Bu
durumda Slcfilerin %99,74 f{inlin hata siniri iginde olaca¥i ka-
bul edilir. Karesel ortalama hatanin d&rt katinda ise tiim &1-
¢lilerin kabul edilen hata sinirlari iginde olmasi gerekir.
Buna g&ire bir hata kabul siniri bulup bunun disainda kalanla-
r1 kaba hata kabul etmek mimkiindlir. Ortalama hata olarak diizeg
efirileri ile benzeri kosullarda tespit edilen bir birim al-
mak daha gergekgi olur. Bu nedenle ayrintilarda, e&ri ¢iz-
gilerin tespit hatalari incelenirken bulunan m = +1,145 m.
nin 1:5 000 8lgedinde karsilidi olan 0,229 mm. alinabilir.
Bu hatanin {ig kati yerine d8rt katini alarak tiim Blglilerin
girebilecedi bir sinir bulunabilir. Bu sinir + 0,92 mm. o-
larak bulunur. Bunun disindaki hatalar kaba hata olarak a-
yiklanir ve frekans da&ilim g¢izelgesi diizenlenirse (Cizelge
49) elde edilir. Histogrami (Sekil 41) de g8riilmektedir.

Cizelge : 49 :
Kazima paftalarda diizeg ep- i -
rileri tespit kaba hatalari 37
ayiklanmis frekans dag1l1m1?fg : i
il il
£(siniflar)mm. SD £ d%e i
-0,97 -0,83 -0,90. ‘6§ [N St
-0,82 -0,68 -0,75 14 EiriE
-0,67 -0,53 -0,60 14 ol
-0,52 -0,38 -0,a5 11 i
-0,37 -0,23 =0,30 16 HEEEEETEE
-0,22 =0,08 -0,15 20 TR e [ B O |
_0,07 0,07 0,00 25 .‘...H ;.:;.Ti.. = o2 rma et Hd
0,08 0,22 0,15 21 FEiERbid 2
043 0,9 0,30 18 gfobfirEEEgEgs
0,38 0,52 0,45 17 S :
0,83 0,67 0,60 f T8 g 88
0,68 0,82 0,75 8 EE! LB S
0,83 0,97 0,90 Iﬁg Sekil : 41

Kazima paftalarda, diizeg eg-
rilerinde kaba hatalar: ayi1k-

lanmig tespit hata dagilima
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Kaba hatalari ayiklanmis da®ilim artik normal da&ilim-
dir. Kuramsal frekanslar hesaplanir ve normal dadilimin &-

nem yoklamasi yapilirsa

x2 = 14,1889
B el o A0, o= 0,05 igin xf: - 18,31
bulunur.
x? = 14,1889 { 18,31 = x?

oldudundan dagilim normal dagilimdadir. Aradaki fark Snemsiz-
air,

Da®¥ilimin ortalamasa

R = =0,007 Bl soxsssssssetverrinnrais (83)

karesel ortalama hatasi
me /284302 - 0,460 mm. ... (80)

Diize¢ efirilerinin tesbitinde kaba hatalarin orani % 14
olarak bulunmustur. Bu oran kanimca #nemli bir miktardir.Bi-

dir:

rinci sinif kartodiraflarin bu oranda kaba hata yapmalari sa-
dece edri gizgileri tespit aligliiflinden de&§il, fakat diizeg ed-
rilerinin ayranti gizgilerine g&re Srne&®in miilkiyete konu ol-
mayacafiindan daha az Snemli sayilmasi ve jeomorfolojik dii-
zeltme yapma efiliminden ileri gelmektedir.

43.10. SONUCLARIN KARSILASTIRILMASI :

Yapilan dlgiilerden elde edilen sonuglar her iki y&ntem-
de de ayni karekterde sayilabilecek birinci sinif baska kar-
todraflarin tespitleriyle karsilastirilmigtir. Sonuglar gdy-
le 6zetlenebilir,

43.10.1- Pozitif y&ntemde ayrinti tespiti hata sonucla-
rinin karsilastirilmasa :

Ayrintilarin tespitinde elde edilen sonuglar iki ayra
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paftanin tespit sonuglariyla karsilastiraldi. Diizgiin sinar-
larda 8lgili sonuglari(Gizelge 50) de gd&rillmektedir. Diizgiin
sinirlarda ayraintilarin tespitinde karesel ortalama hatalar

0,5410
Ry WY Boggte -
my =, /1;1202 = : 0,17 mm

. _\/045410 + 1,1202

I+

0,12 mm

a0 st 020 M e (85)

olarak bulunmugtur, Bulunan bu sonug 43.3 te dilzgiin sinirlar
igin verilen rakamla karsilagtairildidi takdirde aradaki far-

kin Snemsiz oldufu gdriiliir. Bunu sifir hipotezi kurarak g&s-
terebiliriz,

Ho : m - mp = 0 dir. Aradaki fark Snemsizdir.

2 2
yd il o 20295 L 3,28

mg 0,182
8' = 39
p. i

55 = 54 ve &= 0,05 igin P 1,61 dir.

y i
1,23 { 1,61

oldujundan hipotez gegerlidir. Sonraki rakamla ilk bulunan
rakam arasindaki fark &nemsizdir,

Efri sainarlarla ilgili 8l¢li sonuglari(Cizelge 51) de
verilmigtir. E§ri sinarlarin tesbitinde bulunan karesel or-
talama hatalar

2,3000
w8 V-Jﬂg__ L
my = \f317240 = * 0,21 mm

7240 +

m = \/1'-5-5— 2:3000 . + 0,266 mm .... (86)

1+

0,16 mm

+
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olarak bulunmugtur. Bu sonug 43.4 te edri sinirlar igin ve-
rilmis bulunan rakamla karsilastirilarsa :

Ho : mp - m= 0 dar. Aradaki fark &nemsizdir.

2
P~ 2:276% _ 4 og
0,2662

'
S1 = 79

Sé = 84 ve o= 0,05 igin F,, = 1,45 tir.

T
1,08 <: 1,45

olduundan hipotez gegerli olup edri sinairlar igin verilmig
tespit karesel ortalama hata ile kontrol igin bulunan kare-
sel ortalama hata arasindaki fark Snemsizdir.

Benzeri kargilagtirma bir bagka paftadan alinan 8lgliler-
le yapilmagtar. Olgli sonuglary Cizelge 52)de verilmistir.
Ayrainti dizgilin sinirlar gbriinlimiindedir. Bulunan tespit kare-
sel ortalama hatalara

1,4950
e =

|+
o
=
=
w

f

m, = \/0,8851 = + 0,11

1

m = 1,4950 + 0,8851 = +

—‘—6-5— _0,19mm ..... (87)

dir. Dilizgiin sinirlar igin verilen karesel ortalama hata ile
kargilagtirilarsa :

Ho : mp - m = 0 dir. Aradaki fark Onemsizdir.

0,192
F = _l_—f = 1,11
0,18
L] -
S1 67
Si = 54 ve O= 0,05 igin FT = 1,52 dir.

3.4 < 1,5

oldufundan hipotez gegerlidir.
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Gizelge : 50
Pozitif y®ntemde diizgiin ayrinti tespit hatalara

E'!mm E.‘J{!II!!'I
+0,250 -0,250
-0,075 -0,100
0,000 0,000
0,000 0,000
-D,050 +0,050
=-0,175 -0,050
+0,150 +0,050
+0,275 +0,050
-0,100 +0,125
0,000 0,000
0,000 0,000
-0,200 -0,150
-0,175 -0,250
+0,025 -0,225
0,000 0,000
+0,275 +0,275
+0,025 +0,050
0,000 0,000
+0,075 +0,125
-0,325 -0,250
-0,225 -0,125
0,000 0,000
+0,050 +0,125
+0,275 -0,050
-0,025 +0,050
+0,375 +0,025
+0,150 -0,050
0,000 0,000
+0,100 -0,150
0,000 0,000
-0,075 +0,125
0,000 0,000
+0,225 +0,075
0,000 0,000
0,000 0,000
-0,050 +0,100
+0,375 +0,050
-0,375 +0,200
-0,100 -0,125

0,000 0,000
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Cizelge : 51

Pozitif ydntemde ayrinti tespit hatalara

Eym  Gm Gm om

+0,250 -0,250 +0,275 -0,050
-0,275 +0,375 +0,075 9,000
+0,175 -0,550 -0,025 +0,050
+0,200 0,000 +0,375 +0,025
-0,075 -0,100 +0,450 +0,075
+0,175 +0,150 +0,325 -0,100

0,000 +0,050 +0,150 -0,050
-0,425 -0,250 0,000 0,000
-0,475 +0,050 +0,225 -0,025
0,000 0,000 0,000 0,000
-0,050 +0,050 0,000 0,000
-0,175 -0,050 0,000 0,000
+0,150 +0,050 +0,100 -0,150
+0,275 +0,050 -0,650 -0,475
-0,100 +0,125 -0,075 +0,125
0,000 0,000 0,000 0,000
+0,025 -0,375 0,000 0,000
+0,275 0,000 +0,475 -0,175

0,000 +0,150 +0,225 +0,075
-0,175 +0,225 0,000 0,000
-0,325 0,000 -0, 300 +0,150
0,000 0,000 +0, 350 -0,025
-0,100 -0,150 0,000 0,000
+0,225 0,000 -0,050 +0,100
-0,300 -0,150 -0,100 0,000
0,000 +0,200 -0,125 -0,250
-0,075 +0,375 -0,125 -0,300
-0,200 -0,150 +0,375 +0,050
-0,175 « -0,250 -0,375 -0,200
+0,025 -0,225 -0,375 +0,200
0,000 0,000 -0,175 -0,350
+0,275 +0,275 0,000 0,000
-0,050 +0,125 -0,125 -0,100
+0,025 +0,050 -0,025 -0,200
+0,075 +0,125 -0,125 +0,075
-0,325 -0,250 0,000 0,000
-0,225 -0,125 -0,100 -0,025
0,000 0,000 -0,125 +0,175
-0,300 -0,175 0,000 0,000
+0,050 +0,125 -0,125 +0,050
-0,050 +0,250 0,000 0,000
-0,025 -0,100 0,000 0,000

-0,200 0,000

—_—
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Gizelge : 52
Pozitif ySntemde ayrinti tespit hatalar:

ay mm Ex mm Ey mm €x mm
0,000 0,000 +0,125 +0,050
+0,300 +0,125 -0,025 +0,225
0,000 0,000 +0,025 -0,050
+0,050 -0,125 +0,050 -0,050
-0,400 -0,200 +0,200 0,000
0,000 0,000 +0,075 +0,075
0,000 +0,125 +0,100 +0,100
0,000 -0,050 -0,025 -0,175
-0,075 +0,375 -0,075 -0,025
-0,125 -0,050 -0,200 -0,075
-0,075 0,000 -0,075 -0,050
+0,050 -0,100 -0,150 -0,250
0,000 0,000 +0,100 +0,150
-0,125 -0,100 +0,075 +0,150
-0,125 -0,200 0,000 0,000
+0,075 -0,125 0,000 =0,225
0,000 -0,075 -0,250 +0,275
-0,150 +0,325 0,000 0,000
-0,150 +0,175 -0,100 +0,200
-0,325 -0,100 0,000 0,000
+0,075 +0,275 0,000 -0,125
+0,100 +0,125 0,000 0,000
0,000 0,000 +0,150 +0,200
-0,075 +0,050 0,000 0,000
0,000 0,000 -0,200 +0,350
0,000 -0,200 +0,150 +0,025
0,000 +0,225 -0,050 +0,150
0,000 0,000 -0,075 +0,125
-0,025 -0,200 +0,125 +0,350
0,000 0,000 +0,050 0,000
-0,100 -0,200 0,000 0,000
0,000 -0,075 0,000 0,000
-0,125 -0,125 0,000 0,000

-0,100 -0,050 -0,100 +0,025
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4310.2- Pozitif y®ntemde diizeg efrileri tespit hatalari-
nin karsilastirilmasi :

Diize¢ edrileri tespit hatalari, igin verilen karesel or-
talama hata pozitif y®ntemde {i¢ paftada yapilan 8l¢ii sonugla-
ri1 ile kargilastairilmigtir. 1lk paftada 8lglilen tespit hata-
lari (Cizelge 53) te verilmigtir. Bulunan diizeg efrisi tespit
karesel ortalama hatasi :

n, - \AI27Z L 4 0,54 mm
my = \(19l6652 = : 0,48 mm

m = 19,6652 + 24,1272 = +
V ’84 ,84 _0172m CECEC

dir. 43.7 de verilen pozitif ydntemde dlizeg efrileri tespit
karesel ortalama hatasi ile karsilagtirilirsa hipotez gdyle
kurulabilir.

(88)

Ho : n-n- 0 dir: aradaki fark &nemsizdir.

2
f‘-m-l,zo
0,722

Si = 496G

Sy = 83 ve &= 0,05 igin F, = 1,42 dir.
1,20 ¢ 1,42

oldugjundan hipotez gegerlidir. Karesel ortalama hatalar ara-
sindaki fark tnemsizdir.

tkinci paftada &lglilen diizeg edrileri tespit hatalari (Ci-
zelge 54) te gbriilmektedir. Hesaplanan karesel ortalama ha-
ta ise

\ 22,0960

mx = —LTE— i 0,54
\[23,2316

my _'-7-6— + 0,55

. \[23,2316 , 22,0960
me =St o

=+0,77 mm ....(89)



- 137 -
dir. Benzeri kargilagtirma yapilirsa :
Ho :t m - my = 0 ; aradaki fark &nemsizdir.

792

r-ﬂl—si-l,os

0,77
= 96

Sé = 75 ve ™= 0,05 igin F,, = 1,44 tiir.

T
1,08 < 1,44

oldujundan hipotez gegerli olup pozitif ydntemde diizeg edri-
leri tespit karesel ortalama hatasi igin verilen dederle bu
paftada elde edilen deder adasindaki fark ®nemsizdir sonu-
cuna varailar.

Pozitif ydntemde diizeg¢ edrileri tespit karesel ortalama
hatasi fliglincll bir paftadan okunan dederlerle de karsilastiril-

migtir, Ulgli dederleri (Cizelge 55)te gdriilmektedir. Karesel
ortalama hatasi ise agadidadar.

m, = \ [30,5981 _ +0,71
m, = \ 11,5604 = + 0,44

m = \1/30,231 pr 11,2504 o Sl 83 (90)

Bulunan dederi daha ®nce verilen degerle kargilagtirilirsa
Ho : m - mp = 0 ; aradaki fark ®nemsizdir.

2
F = 21225 . 1,10

0,79

' =
S1 60

Sé = 9 ve Ox= 0,05 igin F, = 1,43

T
1,10 < 1,43
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Cizelge : 53

Pozitif ydntemde diizeg eprileri tespit hatalara

Eymrn Exrnm E—xmm E'xmm
~G,125 +0,050 +0,700 -0,050
0,000 0,000 +0,100 -0,075
-1,075 -0,475 -0,125 -0,200
+0,575 +0,675 +0,175 0.000
-0,325 +0,125 +0,300 -0,125
-0,350 -0,275 +0,050 -0,325
+0,125 -0,575 -0,275 -0,125
+0,750 0.000 +0,275 +0,275
-0,275 +0,350 0.000 0.000
+1,026 +0,225 -0,150 +0,650
0.000 0.000 0.000 0.000
-0,250 -0,225 -0,475 +0,225
+0,075 0,000 +0,400 +0,125
+0,775 0,000 -0,050 +0,325
0,000 0,000 +0,775 -0,425
-0,125 -0,200 -0,550 +0,700
0,000 0,000 -0,225 +0,725
-0,075 0,000 -0,150 0,000
0,000 0,000 -0,775 -0,225
+0,900 -0,600 -0,325 +0,575
+0,175 +0,575 -0,200 +0,650
-0,325 +0,075 +1,500 +0,175
+0,025 -0,025 -0,175 -1,600
-0,300 -0,050 -0,200 -0,650
-0,150 0,000 +0,300 -1,150
-0,125 +0,300 -0,225 +0,275
0,000 +0,650 40,775 +0,050
+0,325 0,000 +0,775 +0,125
-0,300 +0,875 -0,550 -1,725
+1,075 +0,250 -0,800 -0,175
+0,100 -0,225 +0,475 -0,825
0,000 0,000 -0,375 -0,725
+0,175 +0,600 -0,525 -2,300
-0,775 +0,250 1,278 +0,200
0,000 0,000 -0,875 +0,100
+0,250 +0,225 -0,175 0,000
+0,225 +1,300 +0,125 +0,125
0,000 0,000 0,000 +0,075
+0,150 -0,350 +1,000 -0,225
-0,325 +0,375 +0,050 -0,500
-0,350 +0,200 +0,025 -0,375

-0,700 0,000 -0,100 +0,950
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Gizelge : 54
Pozitif ydntemde diizeg efrisi tespit hatalara

Ezmm E:»:mrn E']{mm E’xmm
-1,050 -0,325 +0,225 +0,150
0,000 0,000 0,000 -0,250
-0,925 +0,925 -0,625 -0,425
-0,475 -0,175 -0,150 -0,175
-1,075 +0,600 0,000 0,000
+0,550 -0,250 +0,225 +0,250
+0,725 0,000 -0,450 +0,500
-0,125 +0,425 +0,225 -0,200
0,000 0,000 -0,325 -0,225
-0,275 0,000 +0,150 -0,225
+1,275 -1,150 0,000 0,000
-0,675 -0,675 +0,050 +0,025
-0,850 -0,575 +0,200 +0,150
+0,475 +1,525 +0,125 -0,125
-0,575 -0,375 +0,425 +0,350
+0,225 +0,675 -0,600 -0,525
+0,975 +0,225 -0,875 -0,625
0,000 0,000 -0,850 0,000
+0,200 +0,150 +0,150 +0,225
0,000 0,000 +1,200 -0,750
-0,900 +0,850 +0,275 -0,425
-0,225 -1,025 +0,125 -0,225
-1,025 -0,300 +0,075 -0,175
-0,250 -0,700 -0,350 -0,325
+0,300 +0,200 0,000 0,000
0,000 0,000 +0,250 +0,225
+0,875 -1,175 +1,225 +1,150
0,000 0,000 0,000 0,000
-0,375 -0,125 -1,125 +0,975
-0,550 -8,725 +0,275 +0,350
0,000 +0,275 0,000 0,000
+0,225 +0,325 -0,950 +0,900
-0,075 -0,150 +0,725 +0,325
+0,500 +0,425 -0,925 -1,425
0,000 0,000 0,000 0,000
0,000 0,000 +0,650 -1,350
-0,700 +0,900 +0,275 +0,175

+0,175 +0,150 +0,350 +0,250
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GCizelge : 55

Pozitif ybntemde diizeg efrisi tespit hatalari

81 mm E':-: mm Ey mm Ex mm
+0,425 -1,100 -0,025 -1,000
+0,050 +0,450 -0,650 -0,425
-0,200 0,000 0,000 -0,900
+0,200 -0,675 -0,425 -0,075
-0,625 +0,425 -0,250 -0,850
-0,075 +0,175 0,000 +0,825
+0,675 0,000 0,000 +0,475
+0,250 -0,400 -0,100 +0,375
+0,9875 +0,175 +0,550 0,000
+0,250 -0,850 -0,600 +0,800
+0,175 +0,725 -0,725 +0,800
-0,650 -0,075 -0,350 +0,650
+0,475 -0,825 +0,200 +0,575
+0,125 +0,275 +0,725 +0,200
+0,050 +0,725 0,000 -0,550
+0,125 -0,575 -0,375 +0,450
-0,325 +0, 300 -0,375 +0,450
+0,275 +0,775 +0,775 -0,550
-0,250 +0,800 -0,025 -0,650
+0,325 +1,000 -0,125 +0,650
+0,575 -0,350 -0,200 -0,750
-1,025 +1,050 -0,225 -0,775
=11 T5 0,000 -0,050 -0,250
-0,100 -0,750 -0,125 -0,575
0,000 -0,950 =0 275 -0,725
-0,375 -2,050 +0,075 +0,175
+0, 300 +1,600 -0,025 +0,275
+0,825 +0,125 +0,650 -0,375
+0,075 +0, 800 -0,125 -0,600
0,000 +0,625 -0,650 +1,375

-0,175 -0,600
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oldufundan hipotez gegerlidir., Pozitif ybntemde diizeg egrile-
ri tespit karesel ortalama hatasi olarak daha &nce bulunan de-
gerle figlincii paftadan hesaplanan defer arasaindaki fark &nem-
sizdir. Karesel ortalama hatalar kiigilk farklarla birbirlerine
esit kabul edilebilir.

4310.3- Negatif y¥ntemde ayrinti tespit hatalarinin karsi-
lagtirilmasi :

Negatif ydntemde ayrinti tespit hatalarida iki. dértte bir
pafta fizerinde incelenmistir. tlk paftada yapilan 8l¢ii sonug-
lari (Cizelge 56)da verilmigtir. Karesel ortalama hatasi

e ,’8i2556_:0,22mm R LR LF S P (91)

olarak bulunmugtur. Bu defer 43.8 de verilen negatif ySntemle
tespit karesel ortalama hatasi ile kargilastairilirsa :

Hy t m - % =0 y aradaki fark Snemsizdir.

2
F-2‘2_22-1,10
D21

]
S1 = 175
Si = 147 ve o= 0,05 igin Fp = 1,34 tiir,

330, < 1,04

oldujundan hipotez gegerlidir. Ayrainti tespit karesel ortala-
ma hatalar arasindaki fark Snemsizdir.

Negatif ySntemde ikinci paftadaki ayrinti tespit hatalara
igin yapilan 8lgiiler (Cizelge 57) de gbrilmektedir. Hesapla-
nan karesel ortalama hatasi

m = \‘i’-;-ggl-io,lgm ¢seesssans e . (92)

dir. Bu degeri kazima paftalarda ayrinti tespit karesel orta-
lama hatasi ile karsilastiralim :

Hy :m - n, = 0 ; aradaki kiigiik fark ®nemsizdir.



= 1A2 -

2
0,21
P2l o2
0,19 '
]
5] = 147

Sﬁ = 123 ve X = 0,05 igin FT = 1,36 dir,
1,22 < 1,36
oldugundan hipotez gegerlidir. Negatif ydntemde ayrinti tes-

pit karesel ortalama hatalari arasindaki fark Snemsizdir.

4310-4- Negatif yéntemde diizeg edrileri tespit hatalara-
nin karsilastirilmasi :

Negatif y&ntemde diize¢ edrileri tespit hatalarinin kargi-
lastirilmasi da iki dértte bir pafta lizerinde yapilmigtair.
11k paftaya ait diizeg efrisi tespit hata &lglileri Gizelge
58 de verilmigtir. Karesel ortalama hatasi

/16,508

my, _'-7-2-—3-:0’48“““
[37,0916

mx- _LT-iO"’Zm

me= A8 3083 + 37,0216 = * 0,86 m .... (93)

dir. Bu deferi negatif y®ntemde (43+9) da hesaplanan diizeg
ejrisi tespit karesel ortalama hatasi ile kargilagtiralam.

H :m-mp=# 0 ; aradaki fark Snemsizdir.

o
2
0,95
F = —L__i = 1,22
0,86
Si = 227

si = 71 ve = 0,05 igin ET- 1;41 dair.

1,22 <: 1,41

oldujundan hipotez gegerlidir. Negatif ytntemde diizeg¢ egri-
leri tespit karesel ortalama hatalari arasindaki fark &nem-
sizdir.
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Negatif y¥®ntemdeki diizeg edrileri tespit hatalarinin kar-
silastirilmasinda ikinci paftanin tespiti de birinci sainaf
bir kartofraf tarafindan yapilmig ancak kendisine gizgilerin
tam {izerinden gitmesi stylenmigtir. BSylece kigisel etki en
aza indirilmis olmaktadir. Buna ait 8l¢li deferleri Cizelge
59) da gbriilmektedir.

Karesel ortalama hatasi

7,9938 _

m, = Mhppies o 4 0,36
m, = \[2HE - + 0,29 mm

mas= \/7;2?38 v 5;%{21 =+ 0,46 mm rrees (94)

olarak hesaplanmigtir. Bu deder ise gene (43.9) da verilen ka-
ba sayilabilecek hatalari ayiklanmig bir dadilimin karesel or-
talama hatasi ile gok iyi olarak uyugmaktadir. Kargilagtirma
yapilirsa

Ho tmo-my = 0 ; aradaki fark Snemsizdir.

2
0,465
F = —i_-i = 1,02
0,460
L] -
51 60

S'.'2 = 181 ve ox =0,05 igin Fp, = 1,39 dur.
1,00 < 1.8

oldujundan hipotez gegerli olup, diizeg¢ efrilerinin tespitinde
karesel ortalama hatalar arasindaki fark &nemsizdir.

Elde edilen sonuglar verilmig olan rakamlarain gegerli ol-
dufjunu gtstermektedir. Kisisel etkinin daha az olmasi halin-
de bu uyum daha iyi olacaktar.
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Cizelge

Kazima paftalarda ayrinta

56

tespit hatalar:

£ mm € mm € mn € mm
+0,150 +0,525 -0,200 -0,100
-0,075 -0,250 +0,200 +0,125

0,000 -0,500 -0,475 0,000
0,000 0,000 0,000 0,000
-0,350 +0,350 -0,250 +0,125
+0,075 0,000 0,000 +0,150
0,000 +0,150 -0,150 0,000
=0,075 0,000 +0,600 +0,075
-0,200 0,000 0,000 0,000
-0,125 0,000 -0,250 +0,175
0,000 +0,300 -0,200 0,000
~-0),375 +0,275 +0,125 0,000
+0,250 +0,150 0,000 -0,200
0,000 +0,325 0,000 0,000
0,000 0,000 n,o000 40,125
-0,500 -0,650 +0,175 -0,050
-0,100 +0,325 0,000 -0,125
-0,300 -0,150 -0,200 -0,275
*0,275 -0,250 +0,200 +0,175
=0,300 0,000 +0,100 0,000
*0,225 +0,200 0,000 -0 ,225
+0,100 0,000 0,000 +0,208
0,000 0,000 -0,200 0,000
+0,350 +0,200 0,000 0,000
0,000 0,000 0,000 0,000
0,175 -0,525 0,000 0,000
+0,150 *+0,175 +0,100 =0, 715
= 05175 -0, 225 0,225 =-0,100
0,000 0,000 +0,275 0,000
0,000 +0,325 #0475 0,000
0,000 0,000 0,000 +0,125
0,000 0,000 +0,200 +0,300
0,000 =-0,250 +0,150 =-0,525
+0,400 +0,075 +0,300 -0,325
-0,325 +0,275 -0,475 0,000
+0,275 0,000 -0,125 -0,075
+0,250 -0,250 -=0,175 +0,1715
+0,100 -0,400 0,000 -0,075
+0,250 -0,200 0,000 0,000
0,000 -0,258 +0,250 -0,100
-0,275 0,000 0,000 +0,200
+0,250 +0,250 +0,300 =-0,375
-0,100 +0,175 0,000 +0,275
0,000 -0,150 -0,250

-0,125
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Cizelge : 57

Kazima paftalarda ayrinti tespit hatalara

-0,225 0,000 +0,025 =-0,175
+0,050 +0,075 +0,050 -0,250
-0,150 +0 275 -0,300 -0,100
-0,375 +0,400 +0,125 +0,050
-0,050 -0,075 -0,150 -0,175
-0,075 +0,050 -0,150 +0,075
~0,575 0,000 -0,200 -0,250
+0,050 0375 -0,200 -0,200
+0,050 0,000 -0,150 -0,300

0,000 -0,425 -0,175 +0,050
-0,075 -0,125 +0,025 -0,350
-0,350 +0,050 +0,050 -0,175
-0,350 -0,350 +0,050 +0,050
+0,300 0,000 -0,175 =0,275
-0,100 +0,075 0,000 -0,250
+0,150 0,000 -0,125 -0,025
+0,075 -0,150 +0,275 +0,100
+0,175 -0,125 +0,150 +0,275

0,080 -0,075 0,000 -0,200
+0,050 -0,225 -0,425 0,000

0,080 0,000 -0,050 +0,100

0,000 -0,100 +0,025 =, 130
-0,425 +0,050 +0,175 0,000
-0,250 -0,075 +0,050 +0,075
+0,050 =0,17% +0,1256 -0,050
-0,050 -0,100 -0,050 -0,025

0,000 +0,600 -0,200 +0,400
+0,325 +0,050 +053 175 +0,075
-0,050 +0,075 -0,075 0,000
-0,050 0,000 -0,250 +0,300

+0,200 -0,150 -0,125 +0,175
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Cizelge : 58

Kazima paftada diizeg egrileri tespit hatalara

-0,700 +0,200 0,000 -0,525
+0,200 +0,725 +0,250 +0,925
0,000 +0,675 -0,825 +0,325
-0,475 +1,000 +0,875 0,000
0,000 0,000 +0,800 0,000
+0,850 -0,300 0,000 -0,875
-0,425 +0,875 -0,125 -0,900
-0,075 et 0,000 -0,750
0,000 +0,975 0,000 +0,875
0,000 +0,925 0,000 -1,425
0,000 -0,850 0,000 +1,250
0,000 -0,650 0,000 -0,725
0,000 +0,650 +0,750 +0,675
-0,025 +0,550 +0,600 +0,050
0,000 +0,825 0,000 -0,850
-0,275 +0,650 0,000 -1,125
+0,650 0,000 0,000 -0,700
+1,025 -0,325 +0,025 -0,950
0,000 +0,925 0,000 -0,850
0,000 +0,850 -0,350 +1,075
0,000 -0,775 0,000 -0,650
-0,075 -0,775 +0,825 0,000
+1,025 -0,425 +0,725 -0,175
0,000 -0,950 +1,200 0,000
-0,100 -0,850 +0,750 -0,100
0,000 -0,625 -1,400 0,000
0,000 +0,750 -0,050 -0,675
+0,100 +0,775 +0,200 -0,625
0,000 +0,775 +0,150 +0,650
+0,325 -0,675 0,000 -0,375
+0,300 +0,900 +0,650 +0,225
+0,525 +0,375 +0,600 0,000
0,000 +0,725 +0,500 -0,550
+0,100 +0,775 -1,250 +0,900
+0,475 +0,250 0,000 -0,850

+0,650 -0,375 -0,225 +0,925
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Cizelge : 59

Kazima paftalarda diizeg egrisi tes-
pit hata 8lgiileri

Ez mm gx mm Ey mm Ex mm
0,000 0,000 -0,425 0,000
+0,300 +0,350 0,000 +0,650
0,000 +0,375 0,000 -0,550
+0,175 0,000 +0,475 0,000
+0,225 0,000 0,000 -0,625
-0,375 0,000 -0,475 -0,075
-0,325 0,000 -0,600 0,000
0,000 0,000 -0,400 0,000
-0,425 0,000 -0,350 0,000
-0,550 0,000 -0,500 0,000
0,000 0,000 -0,675 0,000
+0,375 0,000 +0,475 0,000
0,000 0,000 0,000 +0,400
0,000 0,000 +0,250 0,000
-0,250 0,000 +0,025 -0,425
+0,625 -0,525 0,000 +0,375
+0,150 +0,325 -0,350 -0,050
+0,700 0,000 0,000 +0,425
-0,225 +0,475 +0,400 0,000
+0,625 -0,100 -0,550 0,000
+0,400 0,000 0,000 -0,750
-0,350 +0,250 +0,200 -0,275
+0,400 +0,200 -0,475 0,000
+0,025 -0,425 -0,475 0,000
-0,225 -0,275 0,000 -0,625
0,000 -0,700 +0,575 0,000
0,000 -0,500 -0,450 0,000
-0,550 +0,125 -0,425 0,000
-0,600 +0,250 0,000 -0,375
-0,325 +0,125 0,000 -0,300

+0,475 0,000
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4.4- TESPITTEN DOGAN KACINILMAZ HATALARIN GENEL DEGER-
LENDIRILMES?T :

Yapilan &lgiiler ve izlenen uygulama sonuglarina gdre tes-
pit hatalari hakkinda sunlar s&ylenebilir.

Paftalarin kursun kalemle gizilmesinden sonra yapilan tes-
pitte ister pozitif y®ntem, yani ¢izim uglariyla miirekkeple-
me, isterse negatif y®ntemle yani kazima kullanilsin, bir ha-
ta yapilmaktadir. Bu hatalar ylirlirliikteki y®netmeliklere g&-
re sadece kaginilmaz hata tiirlinden olmalidir. Buna karsi uy-
gulamada kaba hata yapilabilmekte ve bu hatalar kontrolda g&-
riilememektedir. Ayrintilarda kaba hata siniri + 1 mm. alinda-
§1 zaman bu oran %1,5 iken bu sinir 8rnedin 0,5 mm. alindaga

zaman kaba hata yapma orani %5 e gikmaktadar.

Diizeg egrilerinin tesbitinde durum farklidir. Kaba hata-
larin orani, sinir + 1 mm. alindidinda % 14 4 agmaktadar.
43,9 da belirtildigi gibi bu hatalar ¢oJunlukla Snemsenme-
mekte, bazen genelleme ve jeomorfolojik diizeltme adi altain-
da kaydirilmakta, bazen de nedensiz olarak saptirilmaktadir.
Burada gu durum hemen agiklanmalidir. Bazi hallerde ayrinta
¢izgisi ile diizeg edrisinin {listliste veya gok yakin gitme e-
gilimi vardair. Tek renk kopyalarda bu karisiklifa neden ol-
maktadir., Gizgilerin beraberce g¢gizilme zorunlulugu varsa
agiklik getirmek bakimindan diizeg efdrisi g¢gizgisinin bir mik-
tar kaydirilmasi dofal kargilanmaladar.

1:5 000 &lgedinde + 1 ve 2 mm.lik bir kaymanin dedigik
edimli arazilerde yiikkseklikte yapacadi etki (Cizelge 60) ta
gbriilmektedir.

Tespitte sistematik hatalarain boyutlari hakkinda kesin
bir bilgi elde edilememigtir. Bunun nedeni &l¢ii sirasinda
kullanilan aletlerin bir miktar hata olugturmalari ve tesbitin
slirekli olarak ayni kogullarda yapilmamasidir.



- 149 -

Cizelge : 60
1:5 000 Blgekli haritalarin tesbitinde ¢izgi kaydirilmasinin
ylikseklipe etkisi

Kayma Arazinin Yiikseklik
Miktary mm,Efimi % Degigmesi Cm.

1 20 100

: X 10 50

s 25

: 2 10

2 20 200

2 10 100

2 5 50

2 2 20

Tespitte kartodraf ¢izimi gofunlukla sol alt kiégeden

saj yukari kSgeye dogru yapar. Isik, sol yukara kdgeden ve-
ya kazima halinde alttan gelir. Isidan gelis y&niine gbtre g¢iz-
giyi tek y®nlil gérme aliskanlidiy vardir. Ancak tespit sira-
sinda pafta sabit tutulmamaktadir. Caligilan bblgeye gbre paf-
ta dondiirlilmekte ve tiim pafta lizerinde ayni y®nlil bir hata o-
lugturma olanadi kalmamaktadir. Buna radmen kullanilan aletin
hatasiyla birlikte b&lgesel sistematik hata + 0,1 mm. yi geg-
memektedir,

Kaginilmaz hatalar konusunda s8ylenebilecek sonug sudur:
Dlizeg efrilerinin tespitinde yapilan hatalar ayraintilarda ya-
pilan hatanin yaklagik 2,5 kati kadardar. Diize¢ edrilerindeki
tespit hatasinin bilyilkk olmasi sadece ejri gizgi olmalaraindan
dolayi dedil fakat kaba hata izlenimi veren etkenleri de i-
germesinden dolayidar.

Ayrintilarda diizglin sinirlar ve bina sinirlarinda karesel
ortalama hatalarin ~+ 0,2 mm. den kiigiikk ¢gikmasi dogaldair.
Stereo deferlendirmede de kugku yaratmayacak gekilde gizile-
bilmig olmalarindan dolayi kartoyraf kursun kalemle cizilmisg
¢izginin {izerinden gidebilmektedir. Buna kargi edri gizgiler
de bu daha giig olmaktadar.
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Tespitte kaginilmaz hata y®niinden negatif y®Sntemle, po-
zitif ybntem arasinda ®nemli bir fark gbriilememigtir. Her iki
ybntemde de ayrantilarda diizeg efrileri arasindaki tespit ha-
talari karesel ortalama hatalari arasinda dodrulayici oran-
lar bulunmusgtur.

4,5- KULLANILAN ARAGLARDAN DOGAN HATALAR :

Bir harita yapiminda hata kaynaklarindan biri de kullani-
lan altliklardir. 1:5 000 &lgekli ST harita yapiminda iki tip
altlik kullanilmaktadir. Bunlardan biri PVC (Polivinylklorid)
grubundan astralondur. DiJeri polyester bazli emilsyonlu alt-
liklardar (/30/S:314).

Astralonun #zelliklerinden biri saydam olmasidir. Isi ve
neme karsi oldukga dayanikl: bir yapidadir. Zayif noktalarin-
dan biri ®zellikle eski paftalarin cam gibi kairilmasadar.
Bununla beraber yakin zamanda {liretilenlerde bu kusur bir o-
randa giderilmis gibi g®riinmektedir. Bir katlanma oldugunda
eski haline d®nememektedir. Ateste alevli yanmamakta ancak
yumugayarak bozulmaktadair.

Ulkemizde 1:5 000 8lgekli ST harita yapima igin kullana-
lan astralonlar 70 cm. x 100 cm. boyutlarinda ve 0,2 mm. ka-
linlaiktadir. Ortadan ikiye b&liinen bir astralon, {ilkenin her
yeri igin kullanilabilecek iki altlik olugturmaktadair.

Astralon {izerine &zel miirekkebiyle g¢gizim yapilmaktadar.
(/27/5:6) . Mirekkep astralona kimyasal etki yaparak igine ig-
lemektedir. Hatali bir gizimde diizeltme igin jilet ve kretu-
var gibi keskin araglarla ¢izgi kazindiginda plriizld bir zemin
olusmaktadir. Bdyle bir zemin iizerine istenen presizyonda g¢i-
zim daha gfi¢ olmaktadir. Bu kartodraflarin, bazi gbriinen ha-
talari diizeltmeden, oldudu gibi birakmalarina neden olmakta-
dar (/6/8:11).

Polyester bazli, emilsyon kaplanmig altliklarin 8zelligi
yari saydam olmalaridir. Ancak bu renkli kaplama fotodrafik
11k gegirmemektedir. Kazinan gizgiler fotofrafik iglem ba-
kimindan saydam olmakta ve g¢ok net bir gdriintli vermektedir.
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Polyester bazli emilsyon kaplanmis altliklar gok daya-
nikli olup 1s1 ve nem karsisindaki boyut defistirmeleride
gok iyidir. (Cizelge 61) de gdriildiigii gibi polyester bazla
paftalar PVC bazli paftalara gre isiya dayaniklilik baki-
mindan {istlindlir. Buna kargi PVC bazli astralon, neme karsgi
dayaniklilik bakimindan polyester bazli altliga {istiindiir.

Polyester bazli, kaplamali altliklar iizerine, kursun ka-
lemle gizilen gizgiler 8zel kazaima uglariyla kazinmaktadir.
Hatali kazinan bir g¢izgiyi diizeltmek miimkiindiir. Ancak diizelt-
me amaciyla boyanmig bir kisim yeniden kazimak da gok kolay
olmamaktadir. Kiiglik farklarin bazilarinin gdriinmesine ragmen
diizeltilememesinin nedeni de budur.

Gizelge : 61
PVC ve polyester bazli altliklarin 1s1 ve nem defigmesi kar-
grsinda boyut defigtirme miktarlary (/42/5:3.3),(/51/8:2).

Deiigme Katsayisa

Altlak o182 Bagil Nem
l1¢C igin %1 4gin

(PVC) Astralom |6,0 X 1072 | 0,65 X 1077
Polyester 2,0 X 107 |1,10 X 10~

Emilsyon kaplamali altliklar {izerinde kazima oldukga ra-
hat yapilabilmektedir. Efri ¢izgilerde, &zellikle girinti ve
g¢ikintilarda kazima ucu rahat galigmaktadir.

Altliklardan ileri gelen hatalar sistematik hata gdriin-
tlisinde olmakla birlikte normal kosullarda sonucu fazla et-
kilememektedir. Fakat k&tili kogullarda dikkate almak gerekir,.
Ornedin 1:5 000 lgekli ST haritanin boyu yaklasik 55 cm. ka-
bul edilirse ve orijinal astralon paftanin korunma kogulla-
rinda 20 C® lak bir fark olsa paftanin isidan dolayi en gok
dejigme miktari 0,66 mm. olacaktir (/26/5:53). 1:5 000 &1-
¢edindeki kargiligi 3,30 m. olur. Bu sonug bize orijinal paf-
talarin korunma yeri hakkinda bir g¥rils vermektedir. tstenen
kogullar, normal galigsma yeri 1sisi ve normal bagdil nemdir.
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(Cizelge 61) de verilen degerler literatiirde gegen ve daha
gok yapamca firmalarin verdigi rakamlardir. Bu nedenle PVC
bazli astralon ile polyester bazli Mylar pafta {izerinde ya-
pilan &lgmeler sonunda altliklarain isi ve bagil nem dedigi-
mi karsisinda dedisme katsayilari hesaplanmigtair. Sonuglar
(Cizelge 62)de gbrililmektedir. Elverissiz kosullar altinda ya-
pilan galigmalarda (Gizelge 61)de verilen deferlere oldukga
vaklasik deferler bulunmugtur.

Cizelge : 62

Pafta altliklari defisme katsayilara

Degisme Katsayisi

Altlak Isa Bagail Nem
1°c igin %1 igin
(FVC) Astrelon 5,2 X 167 | 0,69 X 10°

(Polyester) Mylar 2,3 X 15° 2,67 X 152

Polyester altliklarin yapaminda polyester &nce sikigti-
rilmakta ve normal kalinligini vermek igin gerilmektedir.
iretim sonunda altliklarin hemen kullanilmamasi ve alti ay
kadar bekletildikten sonra kullanilmasi Snerilmektedir (/41/

S§:62).
4,6- COGALTMA 1SLEMINDEN DOGAN HATALAR :

1:5 000 8lgekli ST haritalarin gogaltilmasi 33,4 te a-
¢iklanmistir. Bunlardan halen uygulanan ytntemler pozitif
;ogaltma ybntemi ile fotografik gojaltma ybntemidir. Her iki
ytntemin de konu ile ilgili b&liimlerine defjinilecektir.
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46.1- POZITIF COCALTMA YUNTEMINDE KARTO®PAF1K HATALAR :

Pozitif go®altma y®nteminde kullanilan altlik astralon-
dur. Orijinal pafta astralon veya rolyester bazli filmdir.

Astralomn, turnet iginde pozitif emilsyonla kaplanmakta
ve Hzel i1siticilari ile kvrutulma®a terkedilmektedir. Turnet
igi sicaklik, kapak fizerinde bir termometrede okunmaktadir.
Turnetin pervane d®nme hizi 60 devir/dakika iken 1si1 24 C°:
gegmemelidir. Turnetlerin ¢alisma peryodlari 6 dakikadir. E-
milsyonun kurumasi igin bu peryodlar tekrarlanir. Bu arada
1s1 kontrolu kaybedilmemelidir. Isainin artigi altlidain boyu-
tunu etkileyebilir.

Emilsyonu kuruyan astralona sase pn#matikte kisa dalgala
1g1k altinda hemen poz verilmektedir. Normal ¢aligma kosulla-
rinda emilsyonlu altlik dinlendirilmemektedir. 30-60 dakika-
lik bir dinlendirmenin yararli olaca&i diigiincesindeyim.

Poz vermede orijinal paftanin konumu tartisma konusu ol-
maktadir. Pozitif calisma yapilan yerlerde orijinal pafta, po-
zitif ve dodru g¥riintiiliidiir. Kopyada gene pozitif-dogru gt-
riintli elde etmek igin (Sekil 42) de gBriildilai gibi emilsyon-
larin ayni y®nlii konmasi gerekir. Bu ise orijinal paftanin
gizgisi ile kopya lizerinde olusacak ¢izgi arasina 0,20 mm.lik
astralonun girmesine neden olmaktadir.

§——— Orijinal pafte gizgileri
=— Orijinal pafta
SRR =— Emilsyonlu kaplama
=—Kopya altla@:

Sekil : 42
Pozitif kopyada altliklarin durumu

o - hd v

Bu durumda poz verildi&i zaman, orijinal paftaya gelen 1-
$in kopya altliga fizerinde ortam dedigtirmesinden dolayi kiri-
larak gelmektedir. Bu durum ¢izginin kaymasina ve kalinlidinin
dedigmesine neden olmaktadir. Kuramsal olarak b8yle diigiiniilen
bu konu uygulama bakimindan biiyitk ®nem giistermemektedir. Sase
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pnématikte poz vermede pafta, yaklasik olarak masanin orta-
sina konmaktadir. Paftanin boyuna en ucundaki bir ayrainta
dikkate alinarak model gelistirilmistir.

0,1 mm. kalanlakli bir ¢izgiye 1sin, lambanin en ug nok-
tasindan gelmektedir. Lamba boyu 30 Cm. ve lambanin poz ve-
rilen paftaya uzakli&i 130 Cm. olarak alinmistair. Efer isin
astralonu hi¢ kirilmadan geg¢gseydi k' gibi bir kalinlikta giz-
gi olusturacakti (Sekil 43) (/8/)-

15Cm Lamba
130Cm. o
Hava
Astralon
|1 o
I
Jril
kl ~ Pafte .
j{ﬂ '; 0'2 m.

Sekil : 43

e = 0,2. tan 24901°24°C = 0,079231 mm.
é = 0,079229 mm.
k' = e-é + 0,1 mm. = 0,100002 mm.
Verilen esitlik gelen isinin kirilmama haline gdredir.

Halbuki gelen 1sin astralona giriste normale yaklagarak gire-
cektir.

SinCx
o T e R ST e cevnennemes L35)

kirilma esitlidi kullanilaip o kirilma agisi1 ve buradan kopya-
daki cizgi kalinlai&i hesaplanabilir.



- 155 =

ki - 51-61 + 0,1 = 0,0506584-0,0506574 + 0,1 = 0,100001 mm.
bulunur. Cizgi kalinli®i 0,4 mm. alinsa bile gizgi kalinlik
farki 0,00004 mm.vi gegmemektedir. Fakat poz vermede kiril-
manin disinda 1si1fan yayilma etkisi vardir. Isadin yayilmasai
ile gizgilerde deftigiklik gbriilmektedir. Kazima pafta ile ya-
pilan bir denemede emilsyonlarin ayni y#nlii konarak kopya a-
linmasi halinde kopya gizgilerinin orijinal ¢izgiye g8re %50
kadar kalinlagtiklari ve g¢izgi kalitesinin azaldi®i g8riilmiig-
tlir. Ancak bu kalinlagma ¢izgilerin tiimiinti etkiledi®i igin
¢izgiler arasindaki farklilik devam etmektedir. Qizgi kali-
tesinin ve kalinli&inin aynen korunmasi istenen durumlarda
poz vermede emilsyonlarin yiiz yiize konmasi gerekmektedir. Bu
tzellikle negatif y#ntemde #nemlidir. Emilsyonlarin ayni ydn-
11 konmasi durumunda orijinal pafta ile kopya alinacak altlik
arasinda bosluk olmamalidair.

Poz verilen altlida #zel miilrekkebi sivanarak yumusak ka-
lan gekilli kismin miirekkep almasi sadlanir. Miirekkep kuru-
yuncaya kadar yumusak bir silgi ile ovulur. Miirekkeplenmis
pafta akar su altinda yikanar.

Yikamada dikkat edilecek nokta, temizlenen pafta {izerin-
deki suyun lastik bir silgi ile siyrilmasidir. Astralon pafta
fizerinde su damlaciklari kalmamalidair.

Emilsyonun iyi sfiziilerek yayilmasi ve kurutulmasi, dodru
poz verme, iyi miirekkepleme ve birden g¢ok renkle kopya yapi-
lacaksa, ikinci renk igin iyi gakistirma gibi presizyonu ilgi-
lendirmeyen, fakat gdriintilyli etkileyen islemlere dikkat etmek
gerekir.

46 .2~ FOTOGRAFIK COSALTMA YUNTEMINDE KARTOGRAF1K HATALAR:

Negatif orijinallerin gogaltilmasi fotodrafik y&ntemle ya-
pilmaktadir. Altlik olarak polyester bazli mat filmler kulla-
nilmaktadir. Mat film kullanilmasi, gerektidinde altlik ilize-
rine ¢izgi gizebilme olana&iniy elde etmek igindir.

Bir %zellik tasimayan poz verme islemi bir kontak makine-
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sinde vapilabilir. Burada &nemli olan nokta, iki ayri altlak
kullanildi$i zaman iyi bir cakisma temin etmektir. Karanlik
oda kosullarinda yavilan bu islem igin en iyi y®ntem orijinal
ve altliklarin delinmesidir. Uygun raptiye diizeniyle iyi bir
cakisma sadlanabilir.

Poz verilmis film gelistirme banyosuna alinir, banyo dur-
durulur, tespit banyosuna atilir ve akar suda yikanmaya bara-
kilar. Yikama igin gerekli siire yaklagik 30 dakikadir. Bun-
dan fazla suda bekletmek gereksiz ve hatta zararladar.

Polyester bazli filmlerin kullanilmasi sirasinda boyut
deftigtirmesini en azda tutmak igin su noktalara dikkat etmek
gerekir.

(1) Poz verilmis filmi gelistirme, durdurma, tespit ban-
yolaraindan ve yikama kiivetinden gerekli ve miimk{in olan en ki-
sa zamanda g¢ikarmalidir. Gerekli olan zaman kadar kiivetlerde
kalmaladar.

(2) Yikama kiivetinden alinan film {izerindeki su lastik
silgilerle hemen siyrilmalidir. 1ki yiiziinde de su damlacikla-
ri1 olmamali, film kurumus gibi mat olmalidar.

(3) Film kurutma dolabina kondu®funda, her tarafi ayni ha-
va kosullarinda kuruyacak durumda olmaladar.

Klimsch Firmasi'ndan Y.Mith. Ingo Folkers'in bu konuda yap-
ti&§1 uzun aragtirmalar sonunda, yukaridaki tedbirlere uyuldu-
%u takdirde ve normal hava kosullarinda, 50 Cm. uzunludundaki
polyester bazli filmlerin uzamasaini 0,025 mm.den daha kiigiik
tutmanin miimkiin oldufunu g8stermistir (/41/5:63).
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5- GENEL DEGERLENDIRME VE UNERILER :

5.1- 1:5 000 ULCEKLY ST HARITA YAPIM YUNTEMLER! HAKKINDA
UNERILER :

llkemizde uygulanan 1:5 000 &lgekli ST harita yapiminda
kullanilan ytntemler 3.3 b&liimiinde aciklanmis ve halen uygu-
lanmakta olan pozitif ve negatif y®ntemin karsilastirilmasi
3.5 bSliimiinde yapilmigti. Bunlara g¥re pozitif ve negatif y#n-
temler de kartodirafik is siiresi bakimindan &nemli bir fark ol-
madi®i; buna karsi filkemizde kullanilmayan pozitif emilsyonla
kapli altliklar kullanilan pozitif y¥ntemin, kartodrafik is
sliresi bakimindan yaklagsik %78 kadar bir zaman kazandiracadi,
buna karsilik stereo deferlendirme hizini bir miktar yavasla-
taca®i diigiinlilebilir. Stereo de&ierlendirme icin ayrilacak faz-
ladan zamani yaklasik %18 alirsak, kartofrafik is siiresinde
net %60 kadar bir kazang safflanmigs olacaktar.

Foto harita y®ntemi uygulandidi takdirde siire bakimindan
stereo dederlendirme ile elde edilen haritalara g#re 1:4,3
kati kadar bir zaman kazanilmaktadar.

Maliyetler bakimindan incelenirse, pozitif ve negatif y&n-
tem arasinda biiyiik bir fark olmadi§i g#riiliir. Negatif y&ntem-
de emilsyonlu altlik PVC bazlilara gbre bir miktar pahaladar.
Ancak safladida yararlar diigiinfiliirse ¢ift altlik kullanildifa
takdirde bile bu fark dikkate alinmayabilir.

Maliyetler arasindaki asil fark pozitif emilsyonlu altlik
kullanilan pozitif y®ntemle klasik stereodederlendirme arasin-
daki farktar. Ortalama bir paftanin karto&rafik is giicii mali-
yeti normal pozitif veye negatif y®ntemde 714 TL. iken emils-
yon kapli altlik {izerindeki pozitif y®ntemde 219 TL.dir. Po-
zitif emilsyonlu bir paftanin tespiti normal deferlendirilmis
paftanin tespitinin % 31 i kadar bir fiyata malolmaktadir. Bu
nemli bir miktardar.

Foto haritanin maliyeti de klasik stereodederlendirmeye
gtre 1:3,5 kati kadar daha ucuzdur.
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Presizyon bakimindan incelendid&i takdirde ytntemler bir-
birinden hemen ayrilmaktadir. Tespit hatalari da g8z &niine
alindi®i zaman en yararli ytntemin, emilsyonlu pafta kullanan
pozitif y#ntem oldu&fu ortaya cikmaktadir. Tespit islemini en
aza indirmekte ve dolayli olarak kartofrafin etkisini biiyiik
Blciide ortadan kaldirmaktadar.

Normal pozitif ve negatif y#Sntemler arasinda presizyon
bakimindan fark oldudu s#ylenemez. Tespit rahatli&i bakimin-
dan negatif y®ntemin biraz daha iistiin tutulabilece&i s8ylene-
bilix.

Foto harita y®nteminin ise bu siralamada en arkada oldufu
gbriilir.

Cofialtma tekni&#i bakimindan incelenirse negatif y®ntemin
bas sirada yer aldi® hemen s#ylenebilir. Ayni kalinlikta,
¢ok net kopya alma olanaffi sa¥lamaktadir. Difer kurumlar ta-
rafindan alinan ilk kopyasi orijinal pafta gibi kullanilabil-
mektedir. Yeni kopya alma olana®i vardar.

Pozitif emilsyonlu altlikli paftalar da oldukga iyi kopya
olanagi saglamaktadir.

Kopya alma bakimindan en zavif orijinaller vozitif galisil-
mig orijinallerdir. Miirekkeplenmis olan orijinalde g¢izgiler ay-
ni kalinlikta ve yofunlukta de®illerdir. Uzellikle ince g¢izgi-
ler bir sorun olmaktadir. Yeni grafos ucuyla ¢izilmis gizgiler-
de miirekkep ¢ogunlukla ug¢ tarafindan tutulur. Fotofrafgilik ba-
kimindan zayif bir ¢izgi olusur. 1lk kopyasinda g¢gizgilerin bir
kismi kesikli olur ve oldukga zayiftir. B¥yle bir kopya, oriji-
nal olarak kullanilamamakta ve yeni bir kopya alma olanadi ver-
memektedir.

Tartisilan konular dikkate alindi®i zaman 1:5 000 Blgekli
ST harita yapaiminda ®neri olarak sunlar ortaya cikmaktadar.

(1) ST g¢izgisel haritada, yerlesme merkezlerinde ayrainti-
larin tek tek ¢izilmesine gerek yoktur. Ana yollar ve r8per o-
labilecek okul, cami vb. gibi kamu binalarinin ¢izilmesi ye-
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terli olmalidir. Yerlesme merkezinin ¢ilzimi ve tesbiti igin

harcanacak zaman ortadan kalkacaktir. Yerlesme merkezinin ay-
rintili haritasi isteniyorsa, yerlesme merkezini ortaya alan
standart pafta b#liimiine uyulmadan fakat iliski kurularak bir
foto haritasi yapilmalidir. Bu hem da&inik paftalar {izerinde
olabilen yerlesme merkezini birlestirir, hem de yerlesme mer-
kezinin ayrantili bir resmini kisa siirede vermig olacaktar.

(2) Ayni amaca hizmet eden iki yapimei kurulus tarafin-
dan uygulanan y®ntemler birlestirilmeli, en yararlisi segi-
lerek tek uygulamaya gidilmelidir.

(3) Harita kenar bilgileri g#zden gegirilmelidir. Bugfin
y#netmelikte olmasina raf®men yapimci kurumlar tarafindan u-
yulmayan kenar bilgileri ve #zel isaretler vardir. Bunlarain
kullanilmasi hakkinda birlik sadlanmalidir. Kullanilmayacak
kenar bilgileri ve #zel igaretler ySnetmeliklerden cikaril-
malidar.

(4) Tekrarlanan #zel isaretlerin tek tek gizilmesi eko-
nomik bakimdan veya g&riintil bakimindan uygun olmayabilir.
Film {izerine basilmis bu isaretlerden yapistirma gseklinde ya-
rarlanilabilir. Negatiften hemen pozitif bir kopya alinacadi
i¢in yapaigtirmalarin kaymasi bir sorun olmayabilir.

(5) Uretilen harita, yapaimci kurulus igin de®il fakat kul-
lanacak olanlar igin yapilmis oldu¥una gtire, kullaniciya ama-
€1 en iyi yansitan bir kopya vermelidir. Bu nedenle iyi kopya
veren bir yapaim y&ntemi segilmelidir.

(6) slire kaisaligi, diigiik maliyet, presizyonlu sonug, iyi
kopya olanadi saflayan pozitif emilsyonlu kazima y&ntemi
1:5 000 Slgekli ST harita yapim ig¢in en gegerli y8ntem olarak
ortaya gikmaktadir. Bu ydntemde operatdre daha fazla ig diige-
cedil ve daha kaliteli bir operatsr kullanma ihtiyaci doJacaga
ig¢in yararli olacaktir. Tespit hatasa bilyiik 8lgtide ortadan
kalkacaktar,
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5.2- 1:5 000 BLCEKL® ST HARITALARIN YAPIMINDA PRESIZYONLA
1LGILl ONERILER :

Presizyon arastirmasi yapilan ayrinti ve diize¢ edrile-
rinde tespit hata da®ilimlari genellikle normal da&ilimdan
farkli sonuglar vermistir. Birineci sainif kartodraf tanimi ya-
pilarak model gelistirilmesi bile bu sonucu dnleyememigtir.
Normal da®ilimdan farkli sonu¢ alinmasi, kaba hata sayilabi-
lecek bazi blgiilerin de hesaplarda yer almasi ve istatistik-
sel gruplamalarda sinirli sayida sinif olusturulduftundan bii-
yilk gotunludun yer aldi& ortalamanin gevresinde bir yidil-
mava neden olmaktadir. Ortalamanin etrafindaki yi&ilma hata
da®1lim kuralina uygun olmakla birlikte sinif araliklari ge-
nis alindi&i takdirde ortalamanin gevresinde daha g¢ok yidil-
ma olmaktadir. Istatistikte normal olarak 8-15 arasinda sinif
alindifina g¥re, dadilim genisli&i bilylik olan da®ilimlarda
sinif araliklari da genis olacaktir. Bu gibi hallerde nor-
mal da®ilimdan uzaklasma olasili@i kuvvetlidir.

Elde edilen sonuglara g#re su &neriler yapilabilir.

(1) Tespit isleminde kaba hata olabilecek sapmalardan ke-
sinlikle sakinilmalidir. Kaba hatalar, ¢ift g&zle ortalama
tersim presizyonu olan 0,14 mm.nin {i¢ katir olan + 0,42 mm.den
bilylik olan hatalardir. Bu sinirlar iginde kalacak olan hatala-
rin, kaginilmaz hata olabilecedi ve normal da&ilima daha gok
yaklasaca®i sdylenebilir.

(2) Raginilmaz hata disinda tespit hatasi yapan kartograf
tesbitini dlizeltmelidir. Bu sainirlar ig¢inde kalma&a galigmali-

dar.

(3) Diizeg edrilerinde oldu&u gibi gizgilerde nedensiz sap-
tirma yapilmamaladir. Haritaya okunaklilik kazandiran sapmalar,
miilkiyet sinirlarinda olmamak iizere gerekti&inde yapilabilir.

Ancak bunlar presizyon &lgiisiine esas alinamazlar.

(4) Hangi y®ntemde olursa olsun, hatali gizgiyi diizeltme,
gizilen ilk c¢izgiye gBre daha zordur. Pozitif y#ntemde hatala
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¢izgi kazainir, negatif y®ntemde réituslanir. Fakat yeni gizilen
¢izgi kalite bakimindan ilk gizilen g¢izgiden daima daha diigiik-
tiir. Bu nedenle kartografin, miimkiin oldu®u kadar ilk giziste
dodru ve kaliteli gizgi gizmesi sa®lanmalidir. Bu ise kartod-
rafin yetistirilme devresinde, bu konular fizerinde yeterince
durulmasiyla sa&lanar.

(5) Kartofiraflardan kaliteli tespit istenirken presizyon-
lu bir tespit de istenilmelidir. Presizyon ig¢in kabul edile-
bilir tespit hata sinirlari konmalidir. Bu sinirlar, cift gbz
igin g&rils ortalama hatasi olan + 0,14 mm. nin tig kata + 0,42
mm. olabilir. Istatistik kuraminda normal da®ilimda, ortalama
hatanin {i¢ kati 8lclilerin % 99,74 #infin bu sinirlar iginde kal-
masini safilar.

Yapilacak bir kontrolda, bir karto#rafin tespitinin kabul
edilebilmesi i¢in yapilacak #lciilerin belirli bir yiizdesinin,
Ornediin % 95 inin bu sinmirlar iginde kalmasi istenmelidir.
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6- SONUCLAR :

Dejinilen konularin 1s18§1 altinda bu arastirmada, Tiirki-
ye'de yapilan 1:5 000 #lcekli ST haritalarin genel harita ya-
pimi icindeki yeri, halen uygulanmakta olan yapim y®ntemleri,
uygulanmayan fakat uygulanmasinda yarar ghriilen yapim yBntem-
leri, karto&rafik gbrils ve presizyon bakimindan incelenmigtir.

inceleme sonuglari olarak :
(1) Kartodrafik hatalar bakimindan incelendi&inde :

(1.1) Tespit hatalari, kullanilan her iki y®ntemde de ay-
rintilar ve diizeq¢ edirileri bakimindan bir parelellik iginde-
dirler. Pozitif y®ntemle yapilmis haritalarda yapilan incele-
melerde ,

Diizgiin parsel sinmirlarinda tespit karesel ortalama hata +0,18mm.

Efri cizoilerdeki tespit karesel ortalama hata +0,28mm.
Bina sinirlarinda tesnit karesel ortalama hata +0,15mm.
Yollarda tespit karesel ortalama hata 10,31hm.
Diizec edrilerinde tespit karesel ortalama hata +0,79mm.

olarak elde edilmisgtir.

Negatif y®ntemle yapilan kazima paftalarda ayranti tespit
karesel ortalama hatasi +0,21mm.
Diizeg efirileri tespit karesel ortalama hatasi +0,95mm.
olarak bulunmugtur.

Defierler karsilastirildidy taktirde her iki y8ntemde de
diize¢ edirileri tespit presizyonu, ayrintilara gtre ddrt kez
daha kabadir. tncelenen iki y®#ntem arasinda ise presizyon ba-
kimindan #nemli bir fark g#riilmemigtir.

(1.2) Kartodrafik hatalarain ikinci Snemli kaynagi kulla-
nilan altliklardair. Tiirkive'de kullanilan iki #nemli harita
altli&1 PVC bazli astralon ve polyester bazli emilsyonlu alt-
liklardir. Her ikisi de 1s1 ve neme karsi yeterli derecede da-
yanikladar. 20 c© 151 farkinda bir ST harita boyunda yaklasik
0,66 mm. kadar bir dejisme olacafi, buna karsilik polyester
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bazli altlikta 0,22 mm. de kalaca®i g&riilmektedir. Bu nedenle
zellikle orijinal paftalarin argivlenmesinde 1s1 ve nem de-
gigmesi fazla olmayan yerlerin segilmesi &nerilir.

(1.3) Cofaltma isleminden dodian kartofirafik hatalaran
en aza indirilmesi, kartografik islemlerin kurallarina uygun
olarak yapilmasiyla saflanar.

Emilsyonlarin kurutulmasinda, poz vermelerde, ozalit ma=s
kinelerinde oldudu gibi yilksek sicaklik olusturan araglarda;
filmlerin yikanmasinda orijinal pafta, film vb.in islemin ge-
rektirdi®i sfireden fazla tutulmamalidar.

(2) Kabul edilmis bulunan y®netmeliklerde standartlarin,
6zel igaretlerin gdzden gegirilmesi ve bu standartlarin bii-
tiin kuruluglarca kullanilmasi sa&lanmalidir. STTY bu amagla
¢ikarilmig olmasina rafimen uygulamada, tiimiiyle de®il de ku-
rumlarca kabul edilmis sekliyle uygulanmaktadir. Unutulmama-
81 gereken nokta ST haritalarin da bir seri olarak yapilmasi-
3T .

(3) Kabul edilmis bulunan STTY 1:5 000 8lgekli ST harita-
larin gizgisel harita geklinde yapilacadini belirtmektedir.
Unerilerimizde foto haritanin da yapilabilece®i ve hatta oto-
masyondan da yararlanilabilece®i s®ylenmisti. STTY de yapila-
cak defiigikliklerle bu y&ntemlerin de uygulanabilmesine ola-
nak saflanmalidar.

(4) Tirkiye'de kullanilan 1:5 000 &lgekli ST harita yapim
ybntemlerinden gerek pozitif ve gerekse negatif y8ntem, bugiin-
kil uygulamasiyla ekonomik ve presizyon bakimindan uygun degil-
dir. Bazi diizenlemelerle y®ntemlerden biri segilerek hem eko-
nomik yarar sa&lanmali hem de kartodrafik presizyon arttiril-
malidir. Bu y&ntemlerden biri 5.1 de belirtilen pozitif emils-
yonlu altlik kullanan kazima y®ntemidir. Bu y&ntem, yerlesme
merkezlerini, r#per noktasi olabilecek &nemli ayrintilar di-
ginda deferlendirme digi birakan, gerefinde foto harita olarak
yapilabilecek gekilde bir diizenlemeyle kullanildi&i takdirde
kartodrafik is siiresi bakimindan %60, kartofrafik maliyet ba-
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kimindan %69 kadar bir yarar sadliyacaktir.

Secilebilecek y®ntemlerden ikincisi halen Harita Genel
Miidiir11igii'nde uygulanan negatif y#ntemin de&igik bir sekli-
dir. Negatif y®ntemde gizim, kursun kalem ucu ile gizilecek
yverde hir metal ug¢ kullanilirsa g¢izim dofrudan do&iruya kazi-
ma gekline dbniisecektir. Altlaidfian kaplamasi, miirekkeplenmesi
ve kopya y&ntemi deftigik olmasina rafmen pozitif emilsyonlu
kazima y®ntemine benzemektedir. Kopya ytntemi de iyi sonug
verdi&ine g¥re, yerlesme merkezlerinin defierlendirilmesini
de dikkate alarak do@irudan dodruya kazima ydntemi, pozitif
emilsyon kapli y®ntemin satiliyaca®i yararlari safilayabilir.

Sik yerlesme merkezlerinin #nemli ayrantilar digainda ba-
rakilmasi sik yerlesme merkezlerinde tiim harita yapim iginin
%31 ini olusturan kartodrafik isin %10 a inmesine neden olur,
dolayisiyla %33 dolaylarinda bir kazang sadlar.
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B1YOGRAF1

1938 yilinda Bilecik'te do&dum. 1lk ve Orta okulu Bile-
cik'te, Liseyi Ankara'da bitirdim. 1955 yilinda Istanbul Tek-
nik Okulu (IDMMA) Harita ve Kadastro Milhendisli&i B&1{imii'ne
girdim ve 1959 yilinda Mithendislik B&1liimii'nii, 1960 yilainda
da Thtisas BSliimii'ntl bitirdim. 1960 yilinda Tapu ve Kadast-
ro Genel Miidiir1{igli, Fotogrametri Dairesi Stereo Dederlendir-
me Subesinde galigsmaya bagladim. Bu b&liimde Sube Miidiir Yar-
dimcisi olarak calistadfam siralarda, 1970-71 d&neminde Tiir-
kiye ve Orta Do#u Amme ldaresi Enstitiisiintin uzmanlik temel
efitimini, 1972-73 dBneminde Hollanda'da, ITC'nin Kartograf-
ya Mihendisligi BS1liimii'ndl bitirdim. 1973-74 d®neminde Stereo
Defierlendirme Subesi Miidiir Yardimcilida yaninda Konya Devlet
Miihendislik ve Mimarlik Akademisi Harita ve Kadastro Milhen-
disligi BB1liim{i'nde Y¥retim GBrevlisi olarak ¢aligsma%a basla-
dim. 1975 yilindan beri ayni kurumda kadrolu B&retim Gérev-
lisi olarak galigmaktayim. Evliyim ve iki gocudum var.



