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 ( تدرٌبٌة وحدات نظام) المعادن خراطة:  المهنة 

 الصف : الثانى 

 (1) رقم الوحدة:

 

 (Advanced Measurements Applicationsللقٌاس ) متقدمة تطبٌقات إسم الوحدة:

 

  ساعة 44   مدة التنفٌذ :
 

 ساعة( 4)  : النظرٌة المعارف

 والتجاوزات التفاوتات -

 والمعاٌرة والفحص القٌاس -

 – الأندٌكٌتور - والأرتفاعات والأعماق والداخلٌه الخارجٌه الأبعاد قٌاس مٌكرومترات) القٌاس ادوات -

 "( المنقله"  الزواٌه مقٌاس

 ( الشبلونات -  الأمشاط – المحددات) الفحص أدوات -

 (القٌاس قوالب) المعاٌره أدوات -

 

 ساعة( 44)  :عملٌةال المهارات

 :انرذسٌثاخ انعًهٍح انرانٍح يطهىب ذُفٍز

 المهارات العملٌة  رقم
الزمن 

 بالساعة

 8 قراءة القٌاس )الأبعاد الداخلٌة والخارجٌة ( لشؽلة 1

 8 إستخدام المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة من المشؽولات 2

 8 إستخدام استخدام الاندٌكٌتور )مبٌن الساعة( 3

 8 معاٌرة المٌكرومٌتر الخارجى 4

 8 إستخدام مجموعة من قوالب القٌاس لتكوٌن أبعاد 5

 44 إجمالى 
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 :مستلزمات التدرٌب

 :معمل قٌاس – ورشة خراطة المكان 

 طالب:/ الخامات  

 نماذج مشؽولات جاهزة   -

 
 

 :ات مٌكرومتر -ٌس(أدوات قٌاس )قدمة ذات ورنٌة )باكول وسابل وقاٌة -عدد ٌدوٌة  العدد والأدوات

 اخرى  - Vزهرة  -قٌاسوقوالب محددات  - مبٌن ساعة - اندٌكٌتور مناقل -مختلفة 

 : المعدات والأجهزة المتاحة بالورشة المعدات والأجهزة  

 : إخرى عند الحاجة  -لوحات إرشادٌة  -وسابل إٌضاح  -نماذج محاكاة  -بروجٌكتور  المساعدات التدرٌبٌة 

 

 : هامة ملاحظات

 (.العملٌة للمهارات:  04و النظرٌة للمعارؾ:  34) حوالى  ٌكون بحٌث التدرٌبٌة الوحدة زمن تقسٌم تمٌ -

 .التدرٌبٌة الوحدات بنظام التدرٌب وإسلوب الجدٌدة المهارات على( المدرب) بالتدرٌب القابم تدرٌب ٌلزم -

 .مناسب بوقت ذبدء التنفٌ قبل التدرٌبٌة للوحدات التدرٌب مستلزمات جمٌع توفٌر ٌلزم -
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 ( Unit Summary)الوصف العام للوحدة 
 
 وسوؾ ورش تشؽٌل المعادن ، فى بؤمان للعمل تحتاجها التً الأساسٌة الكفاءات من تحدد مجموعة الوحدة هذه

 والعمل ، التعلٌم تناؼم وتقارب بٌن وتخلق والتصنٌع ، الهندسٌة العمل بالقطاعات فى تعدك وتإهلك للدخول

 مجال القٌاس بورش المعادن . فً المهنٌة من الكفاءات إضافٌة لك مهارات توفر وسوؾ

المعارؾ النظرٌة وتنفٌذ المهارات العملٌة والفنٌة وذلك بشرح  الفنٌةخلق إحترافٌة عالٌة للكفاءات وتعمل على 

عند القٌام بؤعمال فى كل خطوة تتم عملٌات التشؽٌل لماذا وكٌؾ طبقا للمعاٌٌر المهنٌة ، وذلك باستخدام إسلوب 

الإلتزام  والتدرٌب على ،وتنفٌذ عملٌات قٌاس مختلفة على أدوات وأجهزة القٌاس المختلفة وواجبات تشؽٌل 

قراءة مع فهم لماذا وكٌؾ ٌتم مراعاة الدقة فى ،  أثناء الممارسة العملٌةوالبٌبٌة السلامة الصناعٌة  إشتراطاتب

المهارة فى تصنٌع الأجزاء وفحص الأجزاء التالفة وتحدٌد أسباب التلؾ الرسومات الفنٌة وأعمال القٌاس ووفهم 

 . طبقاً لمعاٌٌر ومواصفات فنٌة محددة

 التفصٌلٌة: الأهـداف

 على: قادرا   المتدرب ٌكون الوحدة التدرٌب على هذه بنهاٌة
 .تحدٌد انواع المخاطر المختلفة وتنفٌذ تعلٌمات السلامة المهنٌة والبٌبٌة بموقع العمل .1

 صحٌحة. بطرٌقة الوقاٌة ملابس ارتداء .2

التدرٌب على مهارات الأستخدام الصحٌح والآمن  للأنواع المختلفه لأدوات الفحص والقٌاس والمعاٌره  .3

 من خلال النماذج.

قٌاس الأبعاد الداخلٌه والخارجٌه لشؽله بواسطة المٌكرومترات وتحدٌد قٌمة السلبه بواسطة المنقله ذات  .4

 الورنٌه.

ام المحددات والشبلونات فى فحص مجموعه من المشؽولات لتحدٌد المقبول منها والمرفوض استخد .5

 طبقا للرسومات 

 استخدام الأندٌكٌتور فى فحص استدارة شؽله مستدٌره وفحص استواء شؽله مسطحه .6

 استخدام قوالب القٌاس فى معاٌرة قدمه ذات ورنٌه ومٌكرومتر القٌاسات الخارجٌه .0

 ٌاس فى تكوٌن ابعاد بقٌم مختلفه وتدوٌن مقاسات القوالب بجدول استخدام قوالب الق .8

 أبعاد المجارى الضٌقة( -أبعاد القلاووظ  -قٌاس )أبعاد المسالٌب الخارجٌة والداخلٌة  .9

 

 



- 4 - 

 تعلٌمات السلامة  المهنٌة عند العمل على المخرطة :

 ارتداء ملابس ؼٌر مهرولة. .1

 ارتداء النظارة الواقٌة من الراٌش. .2

 بس الخواتم وعنق الرقبة.عدم ل .3

 تجنب الشعر الطوٌل. .4

 عدم مسك الراٌش بالٌد. .5

 عدم تؽٌٌر السرعات أثناء دوران الظرؾ. .6

 عدم إجراء عملٌة القٌاس والشؽلة دابرة. .0

 عدم ترك مفتاح الظرؾ بالظرؾ بعد الربط أو الفك. .8

 الربط الجٌد لأدوات القطع وقطعة التشؽٌل. .9

 

 : كٌجب علٌالعمل  بعد الإنتهاء من

 فصل مصدر الكهرباء عن المخرطة . .1

 . إلى أماكنها هاإرجاعوالمعدات المستخدمة تنظٌؾ العدد والأدوات و .2

 تنظٌؾ المخرطة وتزٌٌت أماكن الإنزلاق بها .  .3

 تنظٌؾ وترتٌب مكان العمل. .4
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 التدرٌبٌة فهرس محتوٌات الوحدة
 

 الموضوع العنصر م
رقم 

 الصفحة

 6 ت وخطوات تنفٌذ الوحدة التدرٌبٌة تحت إشراؾ المدربإرشادا كٌفٌة إستخدام الوحدة 1

2 
 المعارف النظرٌة

 

 التفاوتات والتجاوزات -

 القٌاس والفحص والمعاٌرة -

ادوات القٌاس )مٌكرومترات قٌاس الأبعاد الخارجٌه والداخلٌه والأعماق  -

 مقٌاس الزواٌه " المنقله "( –الأندٌكٌتور  -والأرتفاعات 

 الشبلونات ( -الأمشاط   –ات أدوات الفحص )المحدد -

 أدوات المعاٌره )قوالب القٌاس( -

0 

3 
الاختبار الذاتى 

 للمعلومات
 58 أسئلة شاملة للمعارف النظرٌة

 61 الإجابات النموذجٌة 4

5 
 التدرٌبات العملٌة

 

  وملخص المهارات العملٌة إسم التمرٌن م

 63 ؽلةقراءة  القٌاس )الأبعاد الداخلٌة والخارجٌة ( لش 1

 66 إستخدام المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة من المشؽولات 2

 60 إستخدام استخدام الاندٌكٌتور )مبٌن الساعة( 3

 69 معاٌرة المٌكرومٌتر الخارجى 4

 04 إستخدام مجموعة من قوالب القٌاس لتكوٌن أبعاد 5

 02   قائمة المراجع 6
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 دةالوح هذه تنفٌذ كٌفٌة -1

 مدربك : إشراف عزٌزى المتدرب )الطالب( ٌجب علٌك تنفٌذ الخطوات التالٌة تحت

 اقرأ صفحات المعارؾ النظرٌة الخاصة بالمهنة وناقشها مع المدرب. (1

المساعدات التدرٌبٌة او الوسابل التعلٌمٌة السمعٌة والبصرٌة الملابمة اوالمحاكاة بإستخدام شاهد واستمع  (2

 .و ناقشها مع زملابك بنظام مجموعات وفرق العمل بالمواقع الإلكترونٌة 

 تؤكد من استٌعابك للمعارؾ النظرٌة الخاصة بالوحدة بالإجابة علً أسبلة الاختبار الذاتى للمعلومات. (3

تؤكد من صحة إجاباتك بالرجوع إلى الإجابات النموذجٌة ، إذا فشلت فى الإجابة على أحد الأسبلة بعد عدة  (4

 دربك.محاولات ، راجع مع م

 تابع مدربك أثناء عرضه للمعارؾ النظرٌة وتنفٌذ بعض التطبٌقات العملٌة للوحدة .  (5

 قم بتنفٌذ التدرٌبات العملٌة باتباع الخطوات الموضحة فً التمارٌن العملٌة تحت اشراؾ مدربك. (6

 .تؤكد من صحة أدابك للتدرٌب العملً باستخدام قابمة مراجعة الأداء المحددة لكل تدرٌب عملى  (0

عندما تعتقد انك نفذت التدرٌب العملً طبقا للمعاٌٌر الموضحة فى قابمة مراجعة الأداء، ٌمكنك عمل بحث عن  (8

وإستنتاج مقترحات للتؽلب علٌها وعرضها بنظام المشاركة مع مجموعات العمل المخاطر الموجودة بورشتك 

 على مدربكم لمراجعة أدابكم .

% ، بالإضافة إلى اجتٌازك التام 04ٌة الخاصة بالمهنة بنسبة لا تقل عن علٌك أن تجتاز اختبار المعارؾ النظر (9

 لاختبار العملً طبقا للمعاٌٌر الموضحة فً قابمة مراجعة الآداء.

 إذا صادفتك أٌة صعوبة أو كان لدٌك أى استفسار لا تردد  واطلب المساعدة من مدربك . (14

 

 تحذٌرات هامة :

حرصا على عدم ، رٌبهم لا ٌتم تدرٌب الطلبة على تشؽٌل الماكٌنات والأجهزة أو تنفٌذ تمارٌن عملٌة إلا بعد تد -1

 تعرٌضهم للمخاطر وؼرس مفاهٌم ومبادئ الأمان الصناعى والسلامة والصحة المهنٌة فٌهم . 

 جمٌع التدرٌبات العملٌة المذكورة بالوحدة لاٌتم تنفٌذها إلا تحت إشراؾ المدرب . -2
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 المعارف النظرٌة -2

 (Occupational Safety and Healthة           )المهنٌ والصحة السلامة مفهوم

 : بأنها المهنٌة والصحة السلامة تعرف

 الحوادث مسببات من خالٌة آمنة عمل بٌبات بتوفٌر وذلك ، الإنسان وصحة سلامة على بالحفاظ ٌهتم الذي العلم

 . المهنٌة الأمراض أو الإصابات أو

  أخرى: بعبارة أو

 خطر من الإنسان على الحفاظ إلى تهدؾ تشرٌعً إطار فً والنظم لقواعدوا الإجراءات من هً مجموعة

 . والضٌاع التلؾ خطر من الممتلكات على والحفاظ الإصابة

 

 المنزلٌة الأجهزة أو الكهرباء مع نتعامل فعندما الحٌاة مجالات كل فً المهنٌة والصحة السلامة وتدخل

 فؤننا الشوارع فً السٌر حتى أو السٌارات قٌادة ، وعند أصولهاو السلامة قواعد أتباع عن ؼنى فلا الكهربابٌة

 المنشآت وفً المختلفة العمل وأماكن المصانع داخل أنه وبدٌهً السلامة وأصول قواعد أتباع إلى نحتاج

 لنمو الطعام أو للعلاج الأدوٌة تناول عند بؤنه القول ٌمكننا أننا بل ، السلامة قواعد إلى نحتاج فؤننا التعلٌمٌة

 .السلامة قواعد أتباع إلى نحتاج فؤننا أجسامنا

 

 تحقٌقها إلى المهنٌة والصحة السلامة تسعى التً العامة الأهداف

 للحوادث تعرضهم بمنع وذلك العمل بٌبة مخاطر عن الناجمة الإصابات من البشري العنصر حماٌة -1

 . المهنٌة والأمراض والإصابات

 التلؾ من ومعدات أجهزة من تحتوٌه وما المنشآت فً المتمثل المادي العنصر مقـومات على الحفاظ -2

 . للحوادث نتٌجة والضٌاع

 المخاطر من الوقاٌة تحقق آمنة بٌبة توفٌر تكفل التً المهنٌة والصحة السلامة اشتراطات كافة وتنفٌذ توفٌر -3

 . والمادي البشري للعنصرٌن

 قٌامهم أثناء العاملٌن قلوب فً والطمؤنٌنة الآمان تثبٌت لمًع كمنهج المهنٌة والصحة السلامة تستهدؾ -4

 ومواد أدوات مع الحٌاة ضرورٌات بحكم ٌتعاٌشون وهم ٌنتابهم الذي والفزع القلق نوبات من والحـد بؤعمالهم

 وآخر وقت بٌن حٌاتهم تعرض مؤمونة ؼٌر ظروؾ وتحت حٌاتهم ٌهـدد الذي الخطر ثناٌاها بٌن ٌكمن وآلات

 . فادحة لأخطار
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 الورش آلات على العمل عند والسلامة عامة للأمان تعلٌمات -

ورش ، مع الأخذ بعٌن الالتً ٌجب مراعاتها عند العمل فً المهنٌة والبٌبٌة لسلامة وضوابط لاجراءات هناك 

  الإعتبار أن كل منطقة من مناطق الورشة لها ظوابطها الخاصة التً ٌجب الإلتزام بها

 وهى كالأتى:

وٌفضل إطفاءة تماما اثناء  المحمولممنوع استخدام سماعات الأذن لسماع التسجٌلات أوسماعات الهاتؾ  .1
 .عدم سماع التحذٌرات والإرشادات والتوجٌهاتٌإدى الى ، و العمل فً الورشة لان ذلك ٌشتت انتباهك

ستخدام اي جهاز فً ، لا تقم با إذا كنت مرهقا من السهر أو مرٌض او أخذت ادوٌة تإثر على تركٌزك .2
 .، وٌفضل طلب اجازة مرضٌة من الطبٌب الورشة

، (تدرٌبات ٌفضل لبس الملابس الخاصة بالعمل )افرول أو بدلةو،  ٌجب عدم لبس الملابس الفضفاضة .3
 .وٌفضل ان تكون قاتمة اللون )عادة الأرزق القاتم( لكً لا ٌظهر علٌها الإتساخ بسرعة

 .المناسبةلوقاٌة ا وملابسٌجب لبس نظارة السلامة  .4

ٌجب وضع كمامات على الفم والأنؾ عند السنفرة الٌدوٌة او المكانٌكٌة أو عند استخدام المٌنا او جهاز  .5
 .التلمٌع أو عند التعامل مع الأحماض وذلك لحماٌة نفسك من الؽبار والأبخرة السامة

وقبل لمس أي مؤكولات بالٌد  ٌجب ؼسل الٌدٌن جٌدا بالماء الجاري والصابون عند الإنتهاء من العمل .6
 .مباشرة للحفاظ على صحتك وحماٌتك من التسمم الؽذابً

ٌجب ارتداء حذاء )جزمة( على قدمٌك لحماٌتهما من العدد والأدوات المتساقطة او الأرتطام بحواؾ  .0
 .وٌفضل لبس الحذاء الخاص بالسلامة، الأجهزة

دد والأدوات قد تكون فً طرٌقك وبعضها قد تجرحك انتبه جٌدا وركز أثناء الحركة فً الورشة، فبعض الع .8
 .الخطورة أو تإدي إلى اصابات بلٌؽة

لا تتحدث أو تمازح شخصا ٌقوم بالعمل على جهاز، ولا تلتفت لأحد ٌحدثك أثناء العمل على الأجهزة،  .9
 .إن اردت التحدث معه الماكٌنةاطفا  أو ،دون ان تلتؾ إلٌه، استمع واستمر فً العمل 

الأجهزة وهً تدور، أطفا الجهاز وتؤكد انه قد توقؾ تماما قبل ان الماكٌنات و تلتفت او تبتعد عن دابما لا .14
 .تؤخذ خطوة للإبتعاد عنه

 .، اطلب المساعدة من الزملاء فً الورشة لا تحمل الأشٌاء الثقٌلة او الكبٌرة بمفردك .11

 تستخدمها لأؼراض لم تصمم من أجله. ، ولا مناستخدم الأدوات والعدد والأجهزة الإستخدام الصحٌح والأ .12

 اطلب المساعدة من المسبول عن الورشة اذا لم تكن على دراٌة بوظٌفة الأداة أو الجهاز او طرٌقة تشؽٌلة .13

 .ضع الأدوات والعدد بالقرب منك أثناء العمل، وارجعها إلى مكانها حال الإنتهاء منها .14

جها، الة أي اوراق أو قصاصات المعدن التً لا تحتحافظ على نظافة المنطقة التً تعمل بها، وقم بإزا .15
 .فالاوساخ و"الكركبة" تودي إلى إصابات لا تحمد عقباها
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 المخاطر وقاٌة من مختلف أنواع المطلوبة لتجهٌز مكان العمل وللالاجراءات راجعة قائمة م
 ٌجب مراجعتها جٌدا  على ارض الواقع تحت إشراف المدرب

 الإجراء م
التقٌٌم 

 الىالح
مقترح 
 التصحٌح

تحرك ال، لإمكان  مساحات كافٌة أمام وخلؾ كل ماكٌنةخطوط الأمان ووجود  1

 .بسهولة وأمان

  

لا  حتى وضع الخامات والأدوات والعدد وآلات القطع على أقرب مسافة ممكنة 2

 الحركة.تعرقل 

  

نها وضع الرسومات أو اللوحات الخاصة بالأجزاء المطلوب تنفٌذها فً مكا 3

 الخاص.

  

مصنفة مكان العمل ٌشتمل على أرفؾ ودوالٌب لحفظ العدد وآلات القطع  4

 ومكودة.

  

مكان خاص بعٌدة عن حٌز ب مخلفات التشؽٌلسلات أدوات النظافة وتوافر  5

 .الماكٌنات

  

تخفٌض الوقت لرفع الأجزاء الكبٌرة ل أدوات وتجهٌزات الرفع المساعدةتوافر  6

 .والجهد

  

بدرجة حرارة ورطوبة  (طبٌعٌة أو صناعٌة) والتهوٌةالملابمة ، الإضاءة وافر ت 7

 .مناسبة

  

   .وتخزٌنها بالمكان المخصص الجاهزةإخلاء مكان العمل من المشؽولات  8

   وتكون مثبتة بطرٌق صحٌحة . الواقٌة الحواجز توافر جمٌع أنواع 9

   المهنٌة والبٌبٌة المناسبةتوافر جمٌع أنواع ووسابل وأدوات السلامة  10

   توافر صندوق إسعافات أولٌة ومحتوٌاته  11

   طفاٌات الحرٌق وأشٌاء إخرى عند الحاجة توافر 12
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 مقدمة

هو عملٌة تحدٌد قٌمة عددٌة ٌمكن من خلالها توصٌؾ الشا المراد التحدث عنــــه أو التعامــل معــــه.  القٌاس:

معرفة مساحة قطعة من الأرض لإقــامة منشــؤ علٌــه، فلابد من تحدٌد قٌمة عددٌة تعبـر فمثلا إذا كان الؽرض 

، وكذلك عند شـراء أى سـلعة فٌحتـاج الأمـر  عن مساحة هذه القطعة وذلك ٌتم من خلال عملٌة القٌاس لأبعادهـا

 و أى قٌم اخرى. الى تحدٌد قٌمة تعبـر عـن الوحدة التى سٌتم التعامل من خلالها كوزنها أو حجمها أ

لذلك ففـى جمٌـع التعاملات البشرٌة وفى جمٌع جوانب الحٌاة من الضـرورى أن ٌعبـر عـن الشــا بقٌمـة عددٌـة 

 حتـى ٌسهــل مقارنتـــه وبالتالـى تقٌٌمـــه. 

ــة  ــوم الطبٌعٌ ــع العل ــً جمٌ ــدخل ف ــم شــامل ٌ ــة وهــو عل ــوم والهندســة والمجــالات التقنٌ ــاس هــو أســاس العل والقٌ

 لوجٌا .والتكنو

 أهمٌة القٌاس  

 ن هما: ٌالقٌـاس ٌخـدم غرضـٌـن رئٌسٌ

بدون  ماكٌنةهو مقارنة الأشٌاء وتقٌٌمها فلابد من إجراء عملٌة قٌاس لكل شىء، فلا ٌمكن إستعمال  الأول:

 .المختلفه وكـل ذلـك ٌتـم بعملٌات القٌـــاس كمٌة الزٌت بهاوالتؤكد من  تهاقٌاس سرعتها وحرار

لقٌاس ٌدخل فى جمٌع أعمال التحكم والسٌطرة على أى عملٌة فلا ٌمكن التحكم فى أى عنصر إلا بعد ا الثانى:

 قٌاسه. 

 ن القٌاس هو أساس كل شىء وفـى جمٌـع المجالات ولٌس فى المجالات الهندسٌة فقط.أ نإكدلذلك 

 

 هٌئات توحٌد القٌاس العالمٌة و المصرٌـة

المرجعٌة لعملٌة القٌاس أنشبت المنظمة الدولٌة للتوحٌد القٌاسى والتى سلوب الموحد وعمل تباع الأإمن أجل 

 مان والتبسٌط والتوحٌد والتوصٌؾ. داء ومقتضٌات الألقواعد مع مراعاة ظروؾ الآتقوم بوضع هذه ا

 هدافها وضعأفى العالم بحٌث تكون من أهم  دولةلكل  قٌاسوتم الاتفاق على ضرورة وجود منظمات 

عمال المتعلقة بالتوحٌد صطلاحات والرموز وتكون مسبولة عن تنسٌق الأٌاسٌة بما فٌها الأالمواصفات الق

 القٌاسى بٌن كل بلد والمنظمة الدولٌة للتوحٌد القٌاسى.
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 (التفاوتات والتوافقات )الإزواجات -1
 مقدمة:

خصوصـاً  –تحقٌقـه عملٌـاً  الواقع لا ٌمكن فىحٌنما ٌطلب تصنٌع منتج ما بمقاسات دقٌقة تماما فإن هذا الطلب 

سوؾ ٌتم  ، مم44ٌنتج علً أساس أن قطرة ٌساوي  الذىفالعامود  – أواكثرإذا كان المطلوب إنتاج ألؾ قطعة 

كبر أو اقل من هذه القٌمة مهما كانت درجة دقة طرٌقة التصنٌع المستخدمة وقد ٌتم تصنٌع جزء أتصنٌعه بقطر 

التـً  هخدام ماكٌنة دقٌقة وحدٌثـة ولكـن قـد لا توجـد وسـٌلة القٌـاس الدقٌقـستلإما بدقة متناهٌة لو أتٌحت الفرصة 

نتـاج منـتج بمقٌـاس ثابـت إعـلاوة علـى أنـه مـن الصـعب  ،طلـوب بدقـة دون أي زٌـادة أو نقصـانتعطً البعد الم

 ومحدد حٌث أنه ٌرفع من تكالٌؾ الإنتاج.

تبادل الأجزاء المختلفـة للمنتجـات ، لـذا ٌجـب  نتشار الصناعة على مستوى العالم علاوة على إمكانٌةلإوكنتٌجة 

أن تكون الأجزاء المنتجـة علـى درجـة دقـة مناسـبة حتـى تسـمح بتجمٌعهـا دون اللجـوء لإجـراء عملٌـات تشـؽٌل 

أخري وفى الوقت نفسه ٌمكن إنتاجها فى مصانع مختلفة وبـلاد مختلفـة  ولـذا فـإن الأجـزاء المنتجـة تكـون قابلـة 

 لخ .إوالصوامٌل ............  رر للسٌارات والمسامٌللتبادل مثل قطع الؽٌا

توقــؾ قٌمتــه علــى درجــة الدقــة تعلــى أبعــاد المنــتج  ســماحولإمكانٌــة حــدوث هــذا التبــادل فانــه لابــد مــن وجــود 

 المطلوبة للمنتج وكذلك درجة التشطٌب للسطوح المنتجة

نحـراؾ ٌمكـن إجـب أن ٌحـدد أٌضـا أقصـً وإنمـا ٌ –بتحدٌـد المقاسـات المطلوبـة لأي منـتج  فـىولذا فإنـه لا ٌكت

بعاد الهامة قد أضـٌؾ الرسومات الهندسٌة بعض الأ فىولهذا نجد  –السماح به بالنسبة لكل بعد من أبعاد المنتج 

حدود الحدٌن  فىوذلك لإنتاج الشؽلة  –دنً حد ٌمكن السماح به بالنسبة لهذا البعد أإلٌها رقمان ٌمثلان أقصً و

 المحددٌن .

  تعارٌف:

 :   Nominal sizeالبعد الاسمً 

ٌكتب علً الرسم والناتج من حسابات التصمٌم ومهما كانت مهارة العامل ودقة الماكٌنـة  الذىهو البعد النظري 

ــ ــاس ف ــة أجهــزة القٌ ــت دق ن المشــؽولات الناتجــة لا ٌمكــن أن تتســاوي أبعادهــا وتتفــق مــع إوجودتهــا ومهمــا كان

الرسم بل دابمـا ٌوجـد هنـاك فـرق بالزٌـادة أو النقصـان ولـو صـؽٌر جـدا ٌعـد المقاسات الاسمٌة التً تكتب علً 

 .من المللٌمتر  بؤجزاء من المابة أوأجزاء من الألؾ

 خط الصفر:

 سمى بالضبط )المقاس الاسمى + صفر( هو حد المقاس الأ

 Actual sizeالبعد الفعلً: 

 تمام تشؽٌلهإهو مقاس المنتج الفعلً بعد 

 الدقه

إنتاجها وطبٌعة عملها كبنـوز المكـابس  فىمن الدقة  عالٌهالمشؽولات المٌكانٌكٌة التً تتطلب درجة  تقاس أبعاد

وبنوز ومحاور أعمدة المرافق بواسطة أجهزة القٌاس الدقٌقة كالمٌكرومترات ومحـددات القٌـاس وؼٌرهـا وذلـك 

 خري سلٌمة .ؤتالفة بحتى تإدي هذه الأجزاء وظابفها علً أحسن وجه ولكً ٌمكن تبدٌل الأجزاء ال
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 تعرٌف الدقة : 

ٌمكــن تعرٌــؾ الدقــة بؤنهــا مــدي تطــابق الأبعــاد الفعلٌــة للمشــؽولات مــع الأبعــاد الاســمٌة لهــا التــً تكتــب علــً 

 الرسومات الهندسٌة.

 

 (Toleranceحدود الدقة )التفاوت : 

لمقاسـات الواحـدة والشـكل ٌقوم المصمم بوضـع حـدوداً لدرجـة دقـة الإنتـاج بحٌـث ٌقـع مقـاس المشـؽولات ذات ا

 وكلما زادت دقة الإبعاد كلما زادت تكلفة الشؽلة . –حدهما أالواحد بٌن حدي الدقة أو عند 

 نحراؾ عن البعد الاسمى أثناء الانتاجوالتفاوت ٌعطٌنا القدر المسموح به للإ

Tolerance = Upper limit – Lower limit 

 الحد الأدنى –التفاوت= الحد الأعلى  

علـً لأٌبٌن حدود مقاسات عمود ومبٌن علـً الرسـم البعـد الاسـمً )القطـر الاسـمً( وكـذا الحـد ا التالىلشكل وا

 والحد الأدنى والذى ٌجب أن ٌقع القطر المنتج فعلا بٌنهما

  

 
 

  Upper limit (U.L.) علً للمقاسلأالحد ا

 به هو أكبر بعد مسموح

 Lower Limit (L.L.)دنى للمقاس لأالحد ا

 أصؽر بعد مسموح بههو 

 Deviation نحراف لإا

 نوعٌن: إلىسمى والبعد الحقٌقً للمنتج وٌنقسم الانحراؾ هو الفرق بٌن البعد الإ

 

  Upper deviation or high deviationقصىلأنحراف الحد اإ ( أ

 .سمً للمنتجلإقصً والبعد الأهو الفرق بٌن الحد ا

 

  Lower deviationدنى لأنحراف الحد اإ ( ب

ن أ ، ب هـو فٌوٌعتبـر الفـرق الجبـرى بـٌن الانحـرا، سـمً للمنـتج لإلفرق بـٌن الحـد الأدنـى للبعـد والبعـد اوهو ا

 .التفاوت
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 1مثال

 
 mm 75 لقطش ػوْد ُْالبعد الاسمى  -
 
          قصى للبعدلأالحد ا -

Max limit = 75+0.012=75.12 
 دنى للبعدلأالحد ا -

Min limit = 75 - 0.10  = 74.990        
 لتفاوتا -

Tolerance = 75.012 – 74.990 = 0.022 mm  
 انحراؾ الحد الاقصً -

Upper deviation = 75.012 - 75 = 0.012 mm 
 انحراؾ الحد الادنى -

Lower deviation = 75-74.990=0.01mm 
 2مثال:

 =  المطلوب إنتاج عمود قطره 
 مللٌمتر . 44=        القطر الاسمً للعمود 

  41415+  44=    قطر مسموح به( الحد العلً )أكبر 
 مللٌمتر. 441415=                                                   

  41448 – 44=    الحد الأدنى )اصؽر قطر مسموح به( 
 مللٌمتر . 391992=                                                   

تتراوح بٌن الحد الأعلى والحد الأدنى لقطـر العمـود أو الأقطـار التـً  أي انه ٌمكن قبول الأعمدة الناتجة بؤقطار
 تتساوي مع أحد الحدٌن .

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 فـىالتشـؽٌل ٌـإدي إلـً إنتـاج مشـؽولات وقطـع ؼٌـار متشـابهة  فـىن وضـع حـدود للدقـة إوكما ذكرنا من قبل ف
  .وحدة واحدة فىالشكل والمقاسات مما ٌسهل معه تجمٌع هذه الأجزاء 

دنـً المسـموح بـه لأتزٌد المقاسات للمشؽولات بعد التشطٌب عن الحـد الأعلـى أو تقـل عـن الحـد ا ألاك ٌجب لذل
 .ستبعادهاإهذه الحالة ٌجب رفضها أو  فىوإلا أدي ذلك إلً عدم صلاحٌة الشؽلة و
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 : 3مثال

 المطلوب إنتاج عمود قطره  = 

 مم  25المقاس الأسمى                = 

 مم ، 251449=     41449+    25للمقاس          = الحد الاعلً 

 مم.241996=     41444   -  25الحد الأدنى للمقاس           = 

 مم 441413=  241996 – 251449التفاوت                        = 

 مم   41413=     41444+41449أو التفاوت                    = 

 

 erance Type of Tolأنواع التفاوت: 

 :ٌنقسم التفاوت إلى نوعٌن

  Unilateral toleranceتجاه واحد إتفاوت فى  -

 سمى لإتجاه واحد من البعد اإوفى هذا النوع ٌكون التفاوت فى 

 مثل  

  bilateral toleranceتفاوت فى اتجاهٌن  -

 تجاهٌن من البعد الاسمى إوفى هذا النوع ٌكون التفاوت فى 

 مثل   

  Free Dimensionالأبعاد الحرة 

هً المقاسات الؽٌر مقٌدة بتفاوت وفى الؽالب تكون للأجزاء الؽٌـر متداخلـة مـع أجزاءأخـري ولتسـهٌل التشـؽٌل 

 I S Aنظام  فىوضعت جداول تحدد قٌمة التفاوت المناسب لهذه الحالات وٌلاحظ أنها لا تلزم الدقة كما 

 

 بعاد الحرهلأمقاسات المختلفة بالمللمٌترات فى اقٌمة التفاوت المناسبة لل

 

درجة 

 التشغٌل

 الأبعاد الحرة

 مم 2444:  1444 مم 1444:  344 مم 344:  144 مم 144:  34 مم 34:  6 مم6حتى 

 4،5 ± 4،3 ± 4،2 ± 4،15 ± 4،1 ± 4،45 ± دقٌق

 1،2 ± 4،8 ± 4،5 ± 4،3 ± 4،2 ± 4،1 ± متوسط

 3 2 ± 1،2 ± 4،8 ± 4،5 ± 4،2 ± تخشٌن

 5 3 2 ± 1،5 ± 1 ± 4،5 ± تنعٌم
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 الأزواج :)التوافق( 

التـً تركـب معـاً لٌنـتج عـن ذلـك  لا شك أن معظم التركٌبات المٌكانٌكٌة تتكون عادة مـن مجموعـة مـن الأجـزاء

 .للتركٌبة المطلوبة التركٌبة المٌكانٌكٌة وٌختلؾ نوع التركٌب تبعاً 

حظ أن المكبس ٌتحرك داخل الاسـطوانة حركـة انزلاقٌـة ترددٌـة بٌنمـا ٌـدور عمـود محرك السٌارة ٌلا فىفمثلا 

المرفق حرا داخل جلبة كرسً المحور وٌلاحظ ضرورة وجود خلوص للزٌت بٌن العمود وجلبـة الكرسـً )أي 

جسـم  فـىأن قطر العمود أصؽر من قطر الجلبـة( بٌنمـا تكـون جلبـة كرسـى المحـور مثبتـة ولا تتحـرك وتركـب 

سً بالتداخل )أو بالشحط( أي أن قطر الجلبة أكبـر مـن قطـر الكرسـً كمـا أن حركـة مكـبس حقنـة الطبٌـب الكر

 .داخل الحقنة ٌكون انزلاقٌاً أي أن قطر المكبس ٌكاد ٌساوي قطر الحقنة

 كل هذه وأمثالها تسمً إزواجات 

معٌنـة ، ٌمكـن معهـا أن تتحـرك زواج اوالتوافق: ٌعنى عادة ازواج قطعتٌن بمقاسات ٌحدد لها نسب تفـاوت لإوا

 بالنسبة لبعضها البعض أولا تتحرك بتاتا وذلك حسب الؽرض من استعمالها. 

 وٌحدد درجة الأزواج ما ٌلً :

 مقدار الخلوص او التداخل بٌن العمود والثقب ( أ

 نوع المعدن المستخدم فى صنعهما ( ب

 تصال بٌن الجزبٌن لإمدى خشونة سطح ا ( ت

 

 لأزواج وهى: وهناك ثلاث أنواع رئٌسٌة ل

 .الجلبة(  فى)مثل عمود الإدارة  ى)أ( إزواج خلوص

 ( .ىالكرس فى)مثل تركٌب الجلبة  ىزواج تداخلإ)ب( 

 ( .ىوالتداخل ى)وهو بٌن الخلوص ىتقالنإ)ج( إزواج 
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    Clearance fitزواج الخلوصً :)أ( الإ

ل الحركة بٌن بنوز عمود المرفق والنهاٌات حركتها الدورانٌة مث فىبعض التركٌبات )الإزواجات( الآلٌة تحتاج 

سـطواناتها إلـً وجـود خلـوص ٌمكنهـا مـن إالكبرى لأذرع التوصٌل أو حركتها الترددٌة كحركة المكابس داخل 

 زواج الخلوصً .ٌبٌن العناصر المختلفة للإ التالىوالشكل  ،الحركة بسهولة 

 

 

 

 

 

 

 

 

حدود مقاسات محسوبة بمنتهً الدقة قد تصـل إلـً  فىبه ومنه ٌمكن تعرٌؾ الخلوص بؤنه أصؽر حٌز مسموح 

حـدود  فـىتركٌبـة مـا بحٌـث ٌسـمح هـذا الحٌـز أو الخلـوص بالحركـة النسـبٌة  فـىأجزاء من الألؾ من المللٌمتر 

التشــؽٌل المطلــوب دون حــدوث إضــرار كهــروب الشــحنة أو قطــع ؼشــاء الزٌــت مــن حــول المكــابس أو هــروب 

 فق والنهاٌات الكبرى لأذرع التوصٌل.الزٌت من حول بنوز عمود المر

أى ان فى الأزواج الخلوصً ٌتحتم أن ٌكون مقاس العمود أقل دابما من مقاس الثقب فى نطاق التفاوت المحدد، 

 بمعنى أن الحد الأعلا لمقاس العمود ٌقل دابما عن الحد الأدنً لمقاس الثقب تاركا بذلك خلوص

قطــر كــل مــن العمــود والثقــب تصــبح للتركٌبــة  فــىتجــاوزاً محــدداً  الاعتبــار أن هنــاك فــىولكــن عنــدما نــدخل 

نطـاق هـذٌن  فـىالخلوصٌة حـد اصـؽر وحـد اكبـر للخلـوص وٌجـب أن ٌكـون الخلـوص الحقٌقـً للشـؽلة واقعـاً  

 الخلوصٌن .

 القطر الأكبر للعمود  –= القطر الأصؽر للثقب  صؽر خلوص    أوٌكون 

 القطر الأصؽر للعمود  –= القطر الأكبر للثقب    كبر خلوصأ

 القطر الحقٌقى للعمود –والخلوص الحقٌقً                 = القطرالحقٌقى للثقب  

 خلوص

 ( قطر العمود أصغر من قطر الثقب1)

 (إزواج خلوصى)

 القطر الأكبر الأكبرالقطر  القطر الأكبر

 القطر الأصغر

 أصغر خلوص
 الثقب

 أصغر تداخل أكبر تداخل

 القطر الأصغر القطر الأصغر

 التجاوز التجاوز التجاوز
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  Interference fitزواج التداخلً )الشحط(: )ب( الإ

 كبر من قطر الثقب وتصبح قٌمة التداخل محدودة ومسموح بها .أٌكون قطر العمود  فٌهو

الشكل حٌث ٌقل مقاس الثقـب عـن  فىلثقب والعمود تنتج التركٌبة الموضحة كل من ا فىوبإضافة قٌمة التفاوت 

الحد الأعلى لمقاس الثقب أقل من الحد الأدنـى للعمـود ، وٌسـتلزم التجمٌـع فـى  فٌكونمقاس العمود على الدوام، 

  .هذه الحالة استعمال الضؽط سواء على البارد أو على الساخن

 نطاق هذٌن التداخلٌن . فىللتداخل وٌكون التداخل الفعلً للشؽلة واقعا أقصً وحداً ادنً  وٌكون هناك حداً 

 القطر الأكبر للثقب  –وٌكون أصؽر تداخل  = القطر الأصؽر للعمود 

 القطر الأصؽر للثقب. -كبر تداخل          = القطر الأكبر للعمود أو

 ج التداخلى زواٌبٌن العناصر المختلفة للإالتالى  والشكل

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Transition Fitنتقالً : زواج الأ)ج( الإ

جـزء آخـر مـن هـذا  فـىجزء من المنـتج بٌنمـا ٌكـون تـداخلٌاً  فىٌصعب تحدٌد الأزواج فقد ٌكون خلوصٌاً  فٌهو

زواجـات الناتجـة بـٌن وتكـون بعـض الأ الحالتٌن صؽٌرة جداً كلا  فىوتكون قٌمة التداخل أو الخلوص  –المنتج 

دق، وهـذا  إلـىأو  خفٌـؾضـؽط  إلـىوعند التجمٌع فى هـذه الحالـة نحتـاج عـادة  خفٌفه وتداخلٌة خفٌفهخلوصٌة 

 نتقال بٌن نوعى التوافق السابقٌن.إسمه هو فى الواقع مرحلة إالنوع من التوافق كما ٌستشؾ من 

 القطر الأصؽر للثقب  -كبر تداخل = القطر الأكبر للعمود أٌكون  فٌهو

 القطر الأصؽر للعمود.  -  الأكبر للثقب= القطر  كبر خلوص          أو

 نتقالً .بٌن العناصر المختلفة للأزواج الإٌالسابق والشكل 

 

 تداخل

 ر من قطر الثقبأكب( قطر العمود 2)

 (ىتداخلإزواج )

 تداخلىإزواج  إزواج إنتقالى إزواج خلوصى الأعمده

 تداخلأكبر  خلوصأكبر  أكبر خلوص

 التجاوز التجاوز التجاوز

 القطر الأكبر القطر الأكبر القطر الأكبر
 

 القطر الأصغر القطر الأصغر
 القطر الأصغر
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 والمعاٌرة والفحص القٌاس -2

 القٌاس عملٌة إٌجاد قٌمة باستخدام أداة مناسبة محددة النوع  هو : القٌاس

 سدة فً جهاز قٌاسعملٌة مقارنة بٌن البعد المراد قٌاسه ووحدة قٌاس معلومة مج و:و هأ

 تتم عملٌة القٌاس باستخدام أجهزة و معدات خاصة مهٌؤة لأؼراض القٌاس  فحص:عملٌة ال

 تسمح عملٌة القٌاس بتحدٌد قٌمة البعد المقاس بقٌمة عددٌة بالنسبة لوحدة قٌاس معلومةو

بعاد دون الشكل والأ ددة لة من حٌثهى التؤكد من مطابقة القطعة المراد فحصها للمواصفات المح  :المعاٌرة

 .جهزة مخصصة لذلكأو أومجسدات أالحصول على قٌمة عددٌة تتم المعاٌرة بواسطة محددات 

 :  هًتحتوي نتٌجة عملٌة القٌاس على ثلاثة معلومات أساسٌة و و

  .العددٌة التً من خلالها ٌحدد وصؾ للبعد أو الخاصٌة المقاسة القٌمة .1

  .طار نظام وحدات القٌاس الدولًوحدة قٌاس مناسبة متفق علٌها فً إ .2

     بحٌث أن كل عملٌة قٌاس إلا و بها نسبة أخطاء معٌنة تعود لأسباب متعلقة بالجهاز  ,نسبة خطؤ معٌنة .3

  .ستعمالهإالجهاز و طرٌقة و ظروؾ  خدمأو مست

 على الرسوماتعلامات التشغٌل وبعاد والمصطلحات الفنٌة قراءة الأ

 نتاجة بكامل تفصٌلاتة إبعاد الجسم المطلوب أموعة من الخطوط تحدد شكل ومن مج ى رسم هندسى ٌتكونأ

القٌاس كبر وسٌلة لعملٌة أونقلة على الشؽلة هى  (المشق)بعاد من على الرسم التنفٌذى كما ٌعتبر قراءة الأ

    ـ :التشؽٌل والتشكٌل منها و

فى الرسم كخطوط التهشٌر وخطوط  صطلاحٌة معٌنةإلكل خط من الخطوط المرسوم بها التمرٌن دلالة  -

   .خر نقطة محصور بٌنهما البعدأول نقطة وأبعاد التى تحدد ب الأ

الى  المركز نقطة منتصؾمن متداد وٌكون خط البعد بشكل قوس إبعاد الزواٌا محصورة بٌن خطى أتوضع  -

   .لى موضع معٌنإٌل التى تشٌر المحٌط خطوط الدل

 .رتفاعهإوفة عن طرٌق تحدٌد زاوٌه الشطؾ ومقدار العمق وبعاد للحواؾ المشطتوضح الأ -

 التمرٌن سواء التكبٌر والتصؽٌر ومعرفة الطول الحقٌقى  هصطلاحات مقٌاس الرسم المرسوم بإمعرفة  -

ومتكررة بعاد الأبعاد ثم ٌذكرعدد التكرار مثل الثقوب المتشابة حد الأأى ٌكتب تفاصٌل أبعاد التكرار فى الأ -

  .و طول ضلعٌهاأوالشنفرة التى تحدد بقٌمة زاوٌتها أالمواضع 

 .وٌكتب قبل كتابه البعد ) نق   ( ) ق )مصطلح القطر كلة اونصؾ القطر  -
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اوى الفرق بٌن مصطلح التفاوتات والتجاوزات والمقصود بة هو الخطؤ المسموح بة فى مقاس الجزء وٌس -

 .لااذا كانت واقعه بٌن هذان البعدانإدنى للمقاس ولا تقبل الشؽلة قصى والأالحدٌن الأ

                                      قراءة عملٌات التشؽٌل وخشونة السطح والتى ٌرمز لها على الرسم بالرمز -

 .الرقم المكتوب ٌمثل جودة التشطٌب بالمٌكرون   

      .الدابرٌة  والعدلة ومشطوفة العناق اشكال والأأقراءة نهاٌة ا -

 .قطارزواٌا المٌل والأو هخبعادأو وضٌح الشطؾت -

 (.موحد مزدوج ثلاثى مربع)ٌث القطر وطول الخطوة ونوع السن ووظ من حقراءة مصطلح القلا -

 .قطر الترس قطر دابرة الخطوة عمق السنة عرض السنة الأسنانبعاد التروس من حٌث عدد أقراءة   -

 علاياخ انرشغٍم : 

فبلٌؼوْههخ رهإدٕ الهٖ رقل٘هح اازز هب   –رجؼبً للغشك الوغزخذم لإخلهَ ُهزا الغهطر رخزلف دسخخ رؾط٘ت الغطر 

 ث٘ي ااعطر الوٌضلقخ ّل ي رلك ٗشفغ ثوي الوٌزح .

لزا ٗدت رْم٘ر دخخ رؾط٘ت ااعطر ثبلشعن الزٌف٘زٕ ثذقخ ّػذم ااعشاف فٖ رٌؼ٘ن ااعطر الغ٘ش هزوبعخ ززٖ 

لاههبد هو٘هضح رْمهغ ػلهٖ ااعهطر الوخزلفهخ لزْمه٘ر دسخهخ الٌؼوْههخ ا رضٗذ ر بل٘ف ااًزبج ّرلك ثبعهزخذام ػ

 الوطلْثخ .

 ّرْخذ هشٗقزبى لزْف٘ف دسخخ الٌؼْهخ ّخْدح الزطؾ٘ت اعطر الوؾغْاد ُّٖ: 

( أّ هثلثهبد  : ّفِ٘ب رْمغ ػلٖ الغطر الوطلْة رؾغ٘لَ ػلاهخ رؾغ٘ح ػجهبسح ػهي الؼلاههخ    انطشٌمح الاونً

( ثس٘ث روظ سؤّعِب الغطر الوسذد ّثس٘ث ٗضداد ػذد ُزٍ الوثلثبد ثضٗبدح  الأملاع هزدبّسح    هزغبّٗخ

 دسخخ خْدح الزؾط٘ت .

ّٗ زهت فهْه ُهزٍ الؼلاههخ سقهن ٗهذ  ػلهٖ ° 60ثس٘هث ر هْى صاّٗهخ سأعهِب  √( : ّمهغ الؼلاههخ  انطشٌمح انثاٍَةح

ده هههي الغههبثقخ ز٘ههث رؼطههٖ رقغهه٘وب اؽههوح ّاّعههغ للاعههطر ُّههزٍ الطشٗقههخ ا –هزْعههو سقههن ةؾههًْخ ُههزا الغههطر 

 الوخزلفخ .

 على الرسم والشكل التالى ٌوضح طرٌقة كتابة الأبعاد وعلامات التشؽٌل
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 دقة القٌاس

 ـ :تعتمد دقة القٌاس على عدة عوامل منها 

 .داة القٌاسأحساسٌة  .1

 .داةلأب لضمان التلامس بٌن المشؽولة واالضؽط المطلو .2

 .تجاة الصحٌح المفروضجاة ٌمٌل على الإتإاس فى القٌ .3

 .خذ التدرٌجأالسهو عند عدم  .4

 .)الحرارة النسبٌة (ختلاؾ درجة الحرارة إ .5

  .دوات قٌاس سلٌمة أستخدام إمراعاة  .6

  .كثر من مرةأتكرار القٌاس  ٌفضل .0

 .بصورة صحٌحة حساب القٌاس .8

 .علٌة  و عمودٌاً أقٌاس طولها  ادالمرما مباشرة  على حافة سطح القطعة إٌجب وضع أداة القٌاس  .9

 .داة القٌاس المناسبة للحصول على الدقة المطلوبةأختٌار إ .14

 .على مكان القراءة ٌجب النظر عمودٌاً  .11

 .داة القٌاس وقطعة العمل المراد قٌاسهاأٌجب تنظٌؾ كل من  .12

 .فى مجال مؽناطٌسىموجوده و أ  بها صدأوألاتقاس شؽلة متحركة  .13
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  :دوات القٌاسأ -3

 مقٌاس الزواٌه "المنقله"( -الأندٌكٌتور  -)مٌكرومترات قٌاس الأبعاد الخارجٌه والداخلٌه والأعماق والأرتفاعات 

 Micrometerالمٌكرومتر  

  :يمذيح
الو٘ شّهزش ُْ أزذ أده أخِضح ق٘بط الأثؼبد الوزْفش فٖ ّسػ الزؾغ٘ح ّ الوخزجشاد ثس٘ث أى دقزَ ػبدح هب 

هن. صٗبدح ػلٔ دقزَ ٗزو٘ض خِبص  0.001قح فٖ ثؼل الأخِضح ق٘وب دّى رلك هثح هن ّ قذ ر 0.01ر ْى 

 الو٘ شّهزش ثبعزؼوبارَ الوزؼذدح فٖ ق٘بط الأثؼبد ّ عِْلخ اعزخذاهَ.

 هن 0.5هجذأ ػوح خِبص الو٘ شّهزش هجٌٖ ػلٔ السشكخ الذّساً٘خ للْلت ػبهْد رّ ةطٍْ 
زش مشّسٕ ّ ُبم ل ح فٌٖ أّ هٌِذط ه٘ بً٘ ٖ ٗؾشف ػلٔ ااعزؼوب  ثبلطشٗقخ القس٘سخ لدِبص الو٘ شّه

 أػوب  الزؾغ٘ح ّ الزفز٘ؼ ػي خْدح الوؾغْاد الوقٌؼخ
 

 يكىَاخ جهاص انًٍكشويرش انعادي:

 
 

 ٗز ْى خِبص ه٘ شّهزش الق٘بط الخبسخٖ هي خضئ٘ي أعبع٘ي:

 انجضء انثاتد: -أ

( ُّهْ ٗسوهح ثق٘هخ ه ًْهبد الدِهبص Uشف  ( الهزٓ ػلهٔ ؽه ح زهFrameٗسزْٕ ػلٔ أههبس أّ ُ٘ هح الدِهبص  

 - Spindle( ّػهههبهْد الق٘هههبط  Anvilالثبثزهههخ ّ الوزسشكهههخ هٌِهههب. ٗغهههٌذ الإههههبس كهههح ههههي الؼوهههْد الغهههبًذ  

Measuring rod الهزٗي ٗغهزؼولاى لزثج٘هذ الؾهغلخ الوهشاد ق٘هبط أثؼبدُهب. كهزلك ٗسوهح ئههبس الدِهبص الزهذسٗح )

(.ٗ ههْى الزههذسج الشئ٘غههٖ Sleeve with main scaleطههْلٖ  الشئ٘غههٖ للق٘ههبط أّ أعههطْاًخ الزههذسٗح ال

 هي أعفح. (mm 0.5ّ   ( هي أػلmmٔ 1هذسج ثبلولل٘وزش   للق٘بط

 

 انجضءانًرحشن: -ب

ئرا قوٌهههب ثزسشٗ ِهههب زشكهههخ دّسا ً٘هههخ ػهههي   الزهههٖ (Sleeve  خلجهههخ الق٘هههبط الدهههضلأ الأعبعهههٖ الوزسهههش  ُهههْ

ػهبدح ههب  ْد الق٘بط للنغو ػلٔ الؾغلخ الوهشاد ق٘بعهِب.ٗزسش  ػبه (Ratchet Knob  الوغوبس الدبط هشٗق

هن. هي ٌُب ٗو ي  0.5ّ ٗغور رسشٗ ِب دّسح كبهلخ ثبلزقذم ثوقذاس   رذسٗح 50ر ْى هس٘و خلجخ الق٘بط هقغن ئلٔ 

 هن. 0.01=  1/100=  0.5/50 ثأًَ ق٘وخ : زغبع٘خ الدِبص اعزخلاؿ
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 انطشٌمح انصحٍحح نهمٍاط تانًٍكشويرش انخاسجً:
ًقههْم ثوغههك الو٘ شّهزههش ثبل٘ههذ  الطشٗقههخ القههس٘سخ اعههزؼوب  ه٘ شّهزههش الق٘ههبط الخههبسخٖ. ْٗمههر الؾهه ح الأرههٔ

ال٘ؤٌ ز٘ث ٗ ْى الإهبس فٖ سازخ ال٘ذ ّ الخٌقش داةح الإههبس. ٗغهزخذم الإثِهبم ّ الغهجبثخ لزهذّٗش الدلجهخ ققهذ 

 رسذٗذ هقبط الؾغلخ الزٖ ًوغ ِب ثبل٘ذ ال٘غشٓ.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 طشٌمح انصحٍحح نمشاءج لٍاط انًٍكشويرش:ان

ى بلهزلك فه ٔ ،الودهب  القهٌبػ ٔخ ّلأغهشاك ةبفهخ فهئى الو٘ شّهزش خِبص زغبط ٗغزؼوح فٖ الق٘بعهبد الذق٘قه

 ػلٔ هغزخذهَ هشاػبح ثؼل القْاػذ الأعبع٘خ الزٖ رغور ثاخشالأ الق٘بط الذق٘ق ػلٔ الدِبص. 

 :ٔل٘بط الو٘ شّهزش ػلٔ الٌسْ الزبرزن قشالأح قّ

 

 لشاءج انمٍاط انشئٍغً : - 1

ٗ ْى ًظشًب ػلٔ زبفهخ خلجهخ الق٘هبط ّ ًقهشأ ق٘وهخ الزهذسٗح الوغهدح ػلهٔ أعهطْاًخ الزهذسٗح الطهْلٖ ثهبلولل٘وزش ّ 

 .Aًغدح ق٘وخ 
فهٖ زبلهخ ّخهْد ُهزا  Aهن ػلٔ اعهطْاًخ الزهذسٗح الطهْلٖ ثؼهذ ق٘وهخ  0.5( إٔ رذسٗح ّخْد ػذمازظ ّخْد  أّ

 B = 0 mm ئلٔ الق٘بط، فٖ زبلخ ػذم ّخْد الزذسٗح ًأةز ق٘وخ . B = 0.5 mm الزذسٗح أمف ق٘وخ 

 

 

 لشاءج انمٍاط عهى انجهثح : - 2

ًقههْم ثزسذٗههذ الزطههبثق ثهه٘ي رههذسٗح خلجههخ الق٘ههبط ّ الخههو الشئ٘غههٖ ػلههٔ أعههطْاًخ الزههذسٗح الطههْلٖ .ًنههشة ق٘وههخ 

 .Cالقشالأح ػلٔ خلجخ الق٘بط ّ ًشهض لِب ة  الزذسٗح الوغدح ػلٔ الدلجخ ثذقخ الدِبص ّ ر ْى الٌز٘دخ ُٖ ق٘وخ
 

 

 (A + B + Cُٖ زبفح خوغ  : َرٍجح انمٍاط عهى انًٍكشويرش - 3
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 مثال تطبٌقً لقراءة المٌكرومتر

 

 

 

 

 

 

 

 

 مم 5قراءة التدرٌج الربٌسى =   -

 مم 4.28 قراءة التدرٌج لجلبة القٌاس = -

 مم 5.28 = 5+ 4.28 القراءة على المٌكرومٌتر= -

 مم 4.54سبة ٌضاؾ ن -

 مم 5.08=  4.54+  5.28القراءة الكلٌة =  -
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 أمثلة على قراءة المٌكرومٌتر

 1مثال 

 :حدد قراءة المٌكرمٌتر الآتٌه

 
A = 7.00 mm    B = 0 mm    C = 38 x 0.01 = 0.38 mm  

 لتحدٌد قٌمة قراءة القٌاس تجمع الثلاث أرقام الأتٌة:

  حد الجلبةعدد الملٌمترات الكاملة الظاهرة عند A 

 عدد أنصاؾ الملٌمترات الظاهرة  B 

 ( ً4.41رقم الخط المطابق من التدرٌج الثانوي لخط الأساس مضروباً ف .)ممC 

 قشالأح ق٘بط الو٘ شّهزش رغبّٓ

A + B + C = 7.0 + 0 + 0.38 = 7.38 mm  
 2مثال 

 ة:حدد قراءة المٌكرمٌتر الآتٌ

 
A = 7.00 mm     B = 0.5 mm   C = 22 x 0.01 = 0.22 mm  

 لتحدٌد قٌمة قراءة القٌاس تجمع الثلاث أرقام الأتٌة:

 عدد الملٌمترات الكاملة الظاهرة عند حد الجلبة A 

 عدد أنصاؾ الملٌمترات الظاهرة  B 

 ( ً4.41رقم الخط المطابق من التدرٌج الثانوي لخط الأساس مضروباً ف .)ممC 

 قشالأح ق٘بط الو٘ شّهزش رغبّٓ

A + B + C = 7.00 + O.50 + 0.22 = 7.72 mm 
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 مم 4.442كما توجد مٌكرومترات تقرأ حتى 

 
  (3) مثال

 :زذد قشالأح الو٘ شه٘زش اٙرَ٘

 

 
A = 15.00 mm     B = 0.5 mm   C = 8 x 0.01 = 0.08 mm    D= 0.002 X 2  
= 0.004 mm  

 لتحدٌد قٌمة قراءة القٌاس تجمع الثلاث أرقام الأتٌة:

 رات الكاملة الظاهرة عند حد الجلبةعدد الملٌمت A 

 عدد أنصاؾ الملٌمترات الظاهرة  B     

 ( ً4.41رقم الخط المطابق من التدرٌج المبوى لخط الأساس مضروباً ف .)ممC 

 ( ً4.442رقم الخط المطابق من التدرٌج الألفى لخط الأساس مضروباً ف .)ممD 

 قشالأح ق٘بط الو٘ شّهزش رغبّٓ

A + B + C + D = 15.00 + O.50 + 0.08 + 0.004 = 15.584 mm 
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 )ٌرى حهها تًعشفح انًرذسب( عهى لشاءج لٍاط انًٍكشويرش:ذطثٍمٍح ذذسٌثاخ 

 ـ:تباع ومرعاة القواعد التالٌة إعلى دقة ممكنة ٌجب أجراء قٌاس صحٌح بإلضمان عزٌزى المتدرب 

 .ن ٌكون فكى القٌاس نظٌفٌنأ  - 1

 .مرارها علٌهاإثناء أمكان ولة بقدر الألمشؽبعاد فكى القٌاس عن اإ  - 2

 .ثناء القٌاس أعمودي لا مابل ومرتكز على حافتٌه المٌكرومتر  كونٌن أ  - 3

 .متعامدٌن على محور الشؽلةالمٌكرومتر  ن ٌكون فكىأعند قٌاس قطر داخلى ٌجب   - 4

 .ثناء القراءةأالمٌكرومتر على تدرٌج  ن ٌكون النظر عمودٌاً أ  -5 

  .بقوة ضؽط مناسبة لعملٌة القٌاس المٌكرومترمساك إ - 6 

 .لربط التدرٌج بسهولة وسرعة مناسبةإستخدام الفرملة  - 0

 

 1تدرٌب 

 :زذد قشالأح الو٘ شه٘زش اٙرَ٘

 
 

A = ....... mm     B = ...... mm     C = ....... mm  
 قشالأح ق٘بط الو٘ شّهزش رغبّٓ

A + B + C = ..............................................................mm 
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 2تدرٌب 

 :زذد قشالأح الو٘ شه٘زش اٙرَ٘

 
A = ....... mm     B = ...... mm     C = ....... mm  

 قشالأح ق٘بط الو٘ شّهزش رغبّٓ

A + B + C = ....................................mm 
 

 3تدرٌب 

 :زذد قشالأح الو٘ شه٘زش اٙرَ٘

 
A = ....... mm     B = ...... mm     C = ....... mm  

 قشالأح ق٘بط الو٘ شّهزش رغبّٓ

A + B + C = ..............................................................mm 
 

 4:تدرٌب

 :زذد قشالأح الو٘ شه٘زش اٙرَ٘

 
A = ....... mm     B = ...... mm     C = ....... mm  

 قشالأح ق٘بط الو٘ شّهزش رغبّٓ

A + B + C = ..............................................................mm 
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 :ستعمالات المٌكرومترإأنواع و 
 

أزدبم هخزلفخ كهح هٌِهب هقهون لإخهشالأ ق٘هبط زْفش الو٘ شّهزشاد ثأًْاع ّاد رفٖ الوخزجشفٖ ّسػ الو٘ بً٘ ب ّ

 أُن ُزٍ الأًْاع ًزكش هب ٗلٖ:، ّأغشاك ةبفخ
 (Outside Micrometer)  انًٍكشويرش انخاسجً - 1

ْٗخذ ػذح أًْاع لو٘ شّهزشاد الق٘بط الخبسخٖ ّثأؽ ب  هخزلفخ هقووخ لق٘بعهبد ةبفهخ ُّهٖ هزهْفشح ثأزدهبم 

 زغت ًطبه الق٘بط الوطلْة.هخزلفخ 

هن ززٔ ٗقح الوقهبط ئلهٔ  100- 75 ،هن  75 - 50 ،هن  50 - 25 ،هن  25 - 0الوقبعبد الوزْفشح ػبدح ُٖ: 

 هن.  1000

 الأبعاد الخارجٌة للأجزاء والمشؽولات.ّٗغزؼوح لق٘بط ، خِبص ٗو ي اعزؼوبلَ أكثش ُّْ

 كالأتىشكاله أوتتنوع 
 عادىالمٌكرومٌتر الخارجى ال -أ

 
 المٌكرومٌتر الخارجى ذو وجه الساعه -ب

 
 جـ المٌكرومٌتر الخارجى الرقمى

 

 
 



- 29 - 

 المٌكرومٌتر الخارجى ذو وصلات التطوٌل -د 
 

 
 

 المٌكرومٌتر الخارجى لقٌاس سماكة الألواح والرقابق -هـ 
 

 
 
  Neck Ball Vernier Micrometerالو٘ شّه٘زش الخبسخٔ رّ الفك ال شّٓ  -ّ

 م لق٘بط عوك الشقبئق ثذقَ ػبلَ٘ٗغزخذ
 

 
 Screw Thread Micrometer  مٌكرومٌتر قٌاس القلاووظ -ز 
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 المٌكرومتر الداخلً بوصلات امتداد

 

  Inside Micrometerيٍكشويرش انمٍاط انذاخهً  -2

رؾبثَ الو٘ شّهزشاد الذاةل٘خ ثقفخ ػبهخ هغ 

الو٘ شهزههشاد الخبسخ٘ههخ ههههي ز٘ههث ةطهههْد 

ٖ قهههلاّّم ػوهههْد الق٘هههبط ّالزقغههه٘ن الشئ٘غههه

ثأعههطْاًخ الق٘ههبط ّٗغههزؼوح ُههزا الٌههْع هههي 

 لق٘هههههبط الأقطهههههبس الذاةل٘هههههخ الو٘ شّهزهههههشاد

ّهقبعهههههبد الزدهههههبّٗف ّالفزسهههههبد للثقهههههْة 

 .ثأؽ بلِب

 

 
 

ز٘هث  ،ّٗخزلف ػي الو٘ شّهزش الخبسخٔ هي ز٘ث القشالأح الؼ غ٘خ ثخهو الزقغه٘ن الشئ٘غهٖ ثبلو٘ شّهزشالهذاةلٔ 

 ذاةل٘خ ثؾ ح ػ غٖ ػي هب ُْ هزجغ ثبلو٘ شّهزشاد الخبسخ٘خ.فون الزذسٗح الشئ٘غٖ ثأعطْاًخ الق٘بط ال

رْخذ أؽ ب  هخزلفخ للو٘ شّهزشاد الذاةل٘خ لزفٖ ثوزطلجهبد 

ق٘ههبط الأثؼههبد ّالأقطههبس الذاةل٘ههخ ل بفههخ أؽهه ب  الوؾههغْاد 

 .ّالأخضالأ القٌبػ٘خ الوخزلفخ 

ُهزا الٌههْع ههضّد ثأػوههذح رطْٗهح ٗو ههي اعهزخذاهِب لضٗههبدح ّ

 هدب  الق٘بط. 
رزن قشالأح الق٘بط ػلهٔ الو٘ شّهزهش الهذاةلٖ ههي ُهزا الٌهْع  

ثهههٌفظ هشٗقهههخ الو٘ شّهزهههش الخهههبسخٖ ّل هههي ٗنهههبف ئلهههٔ 

الٌز٘دههخ ق٘وههخ الطههْ  القههفشٕ للو٘ شّهزههش  هههْ  الؼوههْد 

 الونبف + الطْ  الأفلٔ للو٘ شّه٘زش(.

 
 

 (Depth Micrometer)  لٍاط الأعًاق يٍكشويرش -3 

 لق٘بط الأػوبه الثقْة ّ الودبسٕ.  شّهزشادٗغزؼوح ُزا الٌْع هي الو٘

خهضلأ ثبثههذ ّ خهضلأ هزسههش  كوههب فهٖ الو٘ شّهزههش الخبسخٖ.ثبلأمهبفَ الههٔ قبػهذح رغههزؼوح اسر ههبص  ّٗز هْى هههي:

 .الدِبص ػلٔ الؾغلخ الوشاد ق٘بعِب
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 العناٌة و المحافظة على جهاز المٌكرومتر:
ههن  0.01ع٘خ الؼبل٘خ خذا ز٘ث رقح زغبعه٘خ الدِهبص ئلهٔ ٗؼزجش خِبص الو٘ شّهزش هي أدّاد الق٘بط راد السغب

هن. لزا ّ ززٔ ًسبفظ ػلٔ ُزٍ الذقخ الد٘هذح ف٘دهت ػلٌ٘هب أى ًزؼبههح ههغ الدِهبص  0.001ّ فٖ ثؼل الأز٘بى ئلٔ 

 ثؼٌبٗخ كج٘شح ّ زشؿ ػب  ّ ئا فغْف ٗزلف ّ رٌقـ دقزَ. لِزا فٌ٘قر هغزؼوح الو٘ شّهزش ثوشاػبح هب ٗلٖ:

 .لمٌكرومتر للسقوطعدم تعرض ا -1
 .وضعه فً مكان آمن و نظٌؾ بعد الاستعمال -2
ستعمال عجلة التفوٌت و المسمار الجاس و هذا حتى نتجنـب الضـؽط المبـالػ فٌـه لعمـود إعند القٌاس ٌجب  -3

 على القلاووظ الداخلً للجهاز و بالتالً على دقة الجهاز. القٌاس مما قد ٌإثر سلباً 
  .ٌل أو الخاماتعدم ترك الجهاز وسط عدد التشؽ -4
 عدم وضع المٌكرومتر على الراٌش الناتج عن عملٌات تشؽٌل المواد أو ؼبار التجلٌخ. -5
 عدم تعرضه للزٌوت و سوابل التبرٌد. -6

 .، فاى الق٘بط ع٘ ْى دق٘قب خذاً  ئرا روذ هشاػبح ُزٍ الزؼل٘وبد ّ أخشٗذ القشالأح ثبلطشٗقخ القس٘سخ

 ضثط ويعاٌشج انًٍكشويٍرش

و٘ شّه٘زش ثْمغ قطؼَ هي الْسه ث٘ي ف ٔ الو٘ شّه٘زش ّمن الف ٘ي ػلِ٘ب ثن عست الْسقهَ الهٔ ًظف ف ٔ ال -

 .الخبسج

 
 .من الف ٘ي ػلٔ ثؼنِوب هغزخذهب الدضلأ الخؾي هي خلجخ الق٘بط أّ الوغوبس الخلفٔ -

 
 .ةزجش ًقطخ القفش ُح ُٔ ثوسبصاح ةو الزقغ٘ن أم ائ -
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عهزخذم الوفزهبذ الولسهق ئ أى الو٘ شّه٘زش فٔ زبخَ الٔ مهجو قغ٘ن فِزا ٗؼٌٔلْ كبى القفش غ٘ش هسبصٓ لخو الز

ى ٗزطبثق ةو الزقغ٘ن الوْخْد الأعطْاًَ هغ ألٔ ئعطْاًخ الزذسٗح الطْلٔ ئثبلو٘ شّه٘زش ّالوْمر ثبلشعن للف 

 ًقطخ القفش الوْخْدٍ ػلٔ خلجخ الق٘بط

 
 

شأٗغٔ ًز٘دَ للزأكهح ههي كثهشح الأعهزخذام فهٔ ُهزٍ السبلهَ فٔ زبلخ ّخْد أٓ زشكَ  لؼت( فٔ قلاّّم الؼوْد ال -

 ٗدت مجو فبهْلخ الؼوْد ّرلك ثلف خلجخ الق٘بط الٔ الخلف ززٔ رقجر فبهْلخ مجو الؼبهْد هشأَٗ

 
 

 أدةح الوفزبذ فٔ ؽق فبهْلَ النجو ّأسثطِب ثبلقذس ال بفٔ لأةز اللؼت -
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ثٍٍ رو انمشص انًذسج )وجه انغاعح(   ًُ  . ndicator)(Dial Iان

 .عبػبد الق٘بط ُٖ ػجبسح ػي هسذداد ق٘بط راد قشؿ هذسج أّ ؽبؽَ سقوَ٘ 

هن ( ّفٖ  0.01  دقخ الزذسٗح  1:  100الق٘بط الج٘بً٘خ ّفِ٘ب ٗزن ر ج٘ش ق٘وخ الق٘بط ثٌغجخ  حُّٔ هي أؽِش أخِض

 ه٘ شّى .  1ٗو ي ثْاعطزِب قشالأح ق٘ن ق٘بط هقذاسُب  ز٘ث 1:  1000ثؼل أًْاػَ ثٌغجخ 

بد ػهههي الأثؼههه  ًسشافهههبد هقبعهههبد ّ أثؼهههبد القطهههغ الوقهههٌؼخئّرغهههزخذم الوجٌ٘هههبد راد ّخهههَ الغهههبػَ لزسذٗهههذ قههه٘ن 

ًِهب رقهْم ثبلوقبسًهَ ز٘هث رقهْم ثقهشالأح الفهشّه فقهو ثه٘ي ق٘وهَ أ.أٓ  الزقهبه٘نالوٌقْؿ ػلِ٘ب فٖ الوْافهفبد ّ

 ، ّالأؽ ب  الزبلَ٘ رْمر رلك. الق٘وخ الإلضاه٘خ ( ّالق٘وَ الوشاد هقبسًزِبق٘بع٘خ هؼلْهخ   

 

 
 

 

 جضاء انشئٍغٍه نهًثٍٍ رو وجه انغاعهالأ

 
 عزؾؼبس ّػوْد رثج٘ذ ّرذسٗح ثبثذ ّآةش قبثح للذّساى.ئٗز ْى الوج٘ي رّ ّخَ الغبػَ هي ئفجغ 

ّٗغه٘شح فهٖ قشالأرِهب ّٗزهشاّذ ًطهبه ق٘هبط الوجه٘ي ههي ّرؼزجش هجٌ٘بد الق٘بط عِلخ الزذاّ  ّهشٗسخ فهٖ مهجطِب 

ٗقهْم الوإؽههش الشئ٘غهٔ ثقهشالأح ال غههش ثٌ٘وهب ٗؼهذ الوإؽههش القهغ٘ش ػههذد ، هههن ّأز٘بًهب أكثهش هههي رلهك 10ههن الهٔ 1

ئلهٖ  2ٗزهشاّذ هقهذاسٍ ههي  زشاً  الول٘وزشاد أٓ ػذد اللفبد ال بهلَ ػلاّح ػلٖ رلك فبى ػوْد الق٘بط ٗولك ؽْهبً 

 ثقذس كبف ززٔ ٗز٘غش ئدةب  الوؾغْلخ رسزَ ثغِْلخ .   ي سفؼخ ثؼ٘ذاً هن ، كٖ ٗو 3

ّٗو ي السقْ  ػلٖ ًطبه كج٘ش لنجو الو٘ي ثبعزؼوب  زْاهح هزؼذدح الأؽ ب  ّالزقو٘ن ػٌهذ ااعهزؼوب  ٗدهت 

رثج٘ذ عبػخ الق٘بط ػلٔ عهطر هغهزْٕ. ّٗو هي ههي ةهلا  الزهذسٗح القبثهح للهذّساى مهجو الوإؽهش ػلهٔ القهفش 

ٗ ههْى أفههجغ الأعزؾههؼبس هلاهههظ للغههطر الوههشاد فسقههَ ّػٌههذ رسشٗههك الغههطر أّرسشٗههك الوجهه٘ي  رٌزقههح ػٌههذهب 

ههههن إٔ  1/100اًسشافههبد الأثؼههبد ػهههي هشٗههق الإفهههجغ ئلههٔ الوإؽهههش ػلههٔ الغهههبػخ الوذسخههخ ثزهههذسٗح ٗغههبّٕ 

 ّ هٌَ ٗو ي رسذٗذ ق٘ن ااًسشافبد ػلٔ الغطر الوقبط.   هن.  0.01
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عزذاسح الأػوذح ّكزلك هؼشفخ هقهذاس روشكهض ئّ ّخَ الغبػَ فٖ ّسػ الزؾغ٘ح لفسـ ّػبدح هب ًغزؼوح الوج٘ي ر

 الغطْذ الأعطْاًَ٘.

 :كوب ُْ هْمر ثبلؾ ح الزبلٔ، كوب ٗغزخذم لق٘بط هسْسٗخ الأػوذٍ الأعطْاًَ٘ ػٌذ ةشاهزِب 

  

   
 

 زبلخ مجو الوٌدلخ  ّٗو ي ثْاعطخ هج٘ي الق٘بط رٕ القشؿ الوذسج أخشالأ مجو رْاصٓ الغطْذ كوب فٔ

 أّ الؾغلَ ػلٔ الفشٗضٍ

 

  
 

عهزْالأ الأعهطر ّهقبسًهخ الأثؼهبد ههغ قْالهت الق٘هبط ّفهٔ الوشاخؼهخ الغهشٗؼخ ئكوب ٗغخذم الوجه٘ي فهٔ رسذٗهذ ههذٓ 

 للوؾغْاد للزسقق هوب ئرا كبًذ أثؼبدُب هسقْسح فٖ السذّد الوغوْذ ثِب ّكزلك فٔ كث٘ش هي ػول٘بد الق٘بط 
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  ANGULAR MEASUREMENT ٌاقٌاس الزوا

 

 مقدمة : 
ــة وجــودة المنتجــاتإ ــٌن أهــم المواصــفات التــً تحــدد نوعٌ ــة هــً أبعــاد القطــع ومــدى دقتهــا  ن مــن ب المٌكانٌكٌ

 اللازمة. الأبعاد وومطابقتها للمواصفات المحدده والتقنٌات المستخدمه فى قٌاسها وتحدٌدها بالدقة 
لذلك ٌتوجـب علـى  ،المشؽولاتالأجزاء المٌكانٌكٌة وتشؽٌل وتصمٌم ً الزواٌا تعتبر من المواصفات المهمة فو

 الإلمام بطرق قٌاسها و فحصها.الفنً والمهندس المٌكانٌكً 
على آخر بحٌث أن المستقٌمان ٌلتقٌان فـً  مستقٌمٌن على أنها مٌل أحد المستوي الزاوٌة فً إقلٌدس ولقد عرؾ
 .ٌانمتواز ٌكونا نقطة ولا

 مفاهٌم أساسٌة عن الزواٌا
 تعرٌف الزاوٌه

ــــــكل الهندســــــً النــــــاتج عــــــن  :الزاوٌةةةةةةة هــــــً الشه
 .رأس الزاوٌة بنقطة بداٌتهما تسمى شعاعٌن التقاء
ــة  أوهةةى ــا نقطــة البداٌ ــارة عــن اتحــاد شــعاعٌن لهم عب

ـــمى الشـــعاعان  ـــة و ٌس ـــمى بـــرأس الزاوٌ ـــها وتس نفس
  .بضلعً الزاوٌة

 
 نظمة و وحدات قٌاس الزواٌاأ

 و أجزابها هً :   Degree  (Oالدرجة ) فً قٌاس الزاوٌة هً ة المستعملةالوحد
 ` O  =64 1  بحٌث أن :   Minute ( الدقٌقة )`
 `` 64=  ` 1بحٌث أن :    Second   ( )`` الثانٌة

 ًَ  1O  =64  =  َ3644 و منه ٌمكن الحصول على العلاقة :
 ( O 364بالزاوٌة الكاملة ) =   ، و تعرؾ الدابرة المؽلقة 364ْتقسم الدابرة إلى 

  المسطحة بالزاوٌة O 184الزاوٌة  كما تعرؾ
  بالزاوٌة القابمة 94O والزاوٌة
  زاوٌة حادة فهً 94Oالزاوٌة أصؽر من  إذا كانت

  زاوٌة منفرجة فهً 94Oالزاوٌة أكبر من  أما إذا كانت

 
 

أى الزاوٌـه النصـؾ قطرٌـه   Radian  الردٌان هً لقٌاس الزاوٌة الوحدة المعتمدة فً النظام الدولً للقٌاسات
(Rad). 

http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D9%82%D9%84%D9%8A%D8%AF%D8%B3
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D9%82%D9%84%D9%8A%D8%AF%D8%B3
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%88%D9%8A
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%88%D9%8A
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D9%88%D8%A7%D8%B2%D9%8A
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%82%D9%8A%D9%85
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%82%D9%8A%D9%85
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%B1%D8%A3%D8%B3_(%D9%87%D9%86%D8%AF%D8%B3%D8%A9_%D8%B1%D9%8A%D8%A7%D8%B6%D9%8A%D8%A9)
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%B1%D8%A3%D8%B3_(%D9%87%D9%86%D8%AF%D8%B3%D8%A9_%D8%B1%D9%8A%D8%A7%D8%B6%D9%8A%D8%A9)
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 ،Radالزاوٌه النصف قطرٌه 
ؾ  هٌة الواحد على أنهه Radٌعره  الدابره نصؾ قطر طوله مساوٍ لطول قوسًا التً تقابل دابرة فً الزاوٌة المركز

 :فعلى سبٌل المثال . ٌجب أن نضرب الرادٌان بالقٌمة  درجات للتحوٌل من رادٌان إلى

 

 

 : وبالمقابل، فللتحوٌل من درجات إلى رادٌان، ٌجب أن نضرب بالقٌمة  

 

 
 

 قٌاس الزواٌا: أدوات
 Plate Protractor المنقلة البسٌطة -1

واٌـا القطـع المنقلة هً أبسط جهـاز ٌسـتعمل فـً قٌـاس ز
المٌكانٌكٌــة والمشــؽولات بحٌــث ٌمكــن أن نحصــل علــى 

درجة أو نصؾ الدرجة وهـً عبـارة عـن 1 قٌاسات بدقة
درجـة و مـزودة  184منقلة عادٌة مدرجة من صفر إلى 

بــذراع قٌــاس الــذي ٌتحــرك حــول محــور المنقلــة. بنهاٌــة 
ــى  ــة عل ــراءة الزاوٌ ــة ق ــد قٌم ــذراع ٌوجــد مإشــر لتحدٌ ال

 .المنقلة
هذه المنقلة لقٌاس زواٌـا المشـؽولات مثـل زواٌـا  تستعمل

الأسطح المابلة الخارجٌة،وقٌاس السلبات و فـً عملٌـات 
 و الشنكرة و قٌاس زاوٌة البنطه  (Layout) التخطٌط

 
  Combination Squaresالمنقلة المحورٌة العامة -2

اٌا، فحص الزواٌا القابمة والمسطحة و هً منقلة متعددة الاستعمالات فً الورش ، فمن خلالها ٌمكن قٌاس الزو
 فحص تعامد الأسطح.

تســمى كــذلك بالزاوٌــة المإتلفــة وهــذا لأنهــا تتكــون مــن عــدة قطــع 
 للاستعمالات المذكورة

 :الأجزاء المكونة للمنقلة المحورٌة العامة هً
 المسطرة المتحركة -1

 المنقلة المدرجة -2

  V  قاعدة حرؾ -3

 قاعدة قابمة -4

 مسماٌر زنق -5

 .المسطرة المتحركة مع إحدى القطع فقط  نفٌذ عملٌة معٌنة ٌمكن استعمالملاحظة : لت

http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D8%A7%D8%A6%D8%B1%D8%A9
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D8%A7%D8%A6%D8%B1%D8%A9
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  Universal Bevel Protractorالمنقلة ذات الورنٌة  -3
ــة ــة أو ذات الورنٌــة المنقل ــة المحورٌــة الدقٌق هــً أحــد أدق  المنقل

أجهـزة قٌــاس الزواٌـا للقطــع المٌكانٌكٌـة و المشــؽولات المســتعملة 
لمختبـرات . بحٌـث ٌمكـن أن نحصـل علـى فـً ورش التشـؽٌل و ا
 1/12دقـــابق ) 5َْ أي مـــا ٌعـــادل O 1/12قٌاســـات زواٌـــا بدقـــة 

 دقابق( 5=  64/12درجة = 
الشكل التالً ٌوضح الأجزاء المكونة للمنقلـة المحورٌـة الدقٌقـة و 

 هً
 

ـــــدة -1 ـــــدرج أو (Base) القاع ـــــرص الم ـــــا الق ـــــاس  و به المقٌ

 (Main Scale) الربٌسً

ــة مدرجــة -2 ــدور داخــل  (Vernier Scale) ورنٌ و هــً ت

 القرص المدرج

 و هً تثبت مع الورنٌة عن طرٌق مسمار تثبٌت (Blade)  ساق متحركة -3

 (Acute Angle Attachment) مثبت الزواٌا الحادة  -4

تستعمل المنقلة المحورٌة الشاملة لقٌاس زواٌا المشؽولات بدقـة جٌـدة و هـذا بوضـع الزاوٌـة المـراد قٌاسـها بـٌن 
 متحركة و مثبت الزواٌا الحادة )فً حالة زاوٌة حادة( أو سطح ثابت )فً حالة زاوٌة منفرجة(الساق ال

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 قٌاس زاوٌة منفرجة     قٌاس زاوٌة حادة           
و تضـاؾ   تتم عملٌة قراءة القٌاس على الجهاز بؤخذ القٌـاس الربٌسـً بالدرجـة و هـذا بداٌـة مـن صـفر الورنٌـة

لقٌاس على الورنٌة التً تؤتً مع تطابق التدرج الربٌسً و تدرج الورنٌـة )علـى نفـس طرٌقـة قـراءة إلٌها قٌمة ا
 القٌاس على القدمة ذات الورنٌة(

 مثال عن قراءة المنقلة ذات الورنٌه
 

 O 85القٌاس الربٌسً = 
 '30قٌاس الورنٌه = 

قٌمه القٌاس على الجهاز = القٌاس الربٌسً + قٌاس 
 O 85   '30  الورنٌه = 
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 ذذسٌثاخ عٍ لشاءج انًُمهح راخ انىسٍَح

  

  لًٍح انمٍاط =  لًٍح انمٍاط =

  

  لًٍح انمٍاط =  لًٍح انمٍاط =

  

  لًٍح انمٍاط =  لًٍح انمٍاط =
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  (Gage Blocks)و لىانة انمٍاط Sine bar  انمٍاط انذلٍك نهضواٌا تاعرخذاو لضٍة انجٍة -4
 بسح ػي قن٘ت ثطْ  ثبثذ ٗشر ض ػلٔ ث شر٘ي هزغبّٗز٘ي فٔ الأقطبس.قن٘ت الد٘ت ُْ ػج

ٗغههزؼوح قنهه٘ت الد٘ههت هههغ قْالههت الق٘ههبط لإخههشالأ ػول٘ههبد الق٘بعههبد الذق٘قههخ لضّاٗههب الوؾههغْاد ّ صاّٗههخ ه٘ههح 

 .هن 300ّ  200،  100ٗزْفش قن٘ت الد٘ت ثأهْا  ،  الأػوذح ّ صاّٗخ اعزذقبه الوخشّه
 

 
 

الغههطر الوبئههح للقطؼههخ الوههشاد ق٘ههبط صاّٗزِههب فههْه قنهه٘ت الد٘ههت، ثههن ٗشفههغ أزههذ هشفههٖ لإخههشالأ الق٘ههبط ْٗمههغ 

القن٘ت رذسٗد٘ب ثبعزؼوب  قْالت ق٘بط الأثؼبد ززٔ ٗق٘ش عهطر القطؼهخ أفق٘هب. للزأكهذ ههي رلهك رغهزؼوح عهبػبد 

 الق٘بط. ّ ثِزا ر ْى صاّٗخ الو٘ح فٖ القطؼخ هغبّٗخ لضاّٗخ ه٘ح قن٘ت الد٘ت هغ القْالت
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ّاسرفههبع قْالههت  lّهههْ  قنهه٘ت الد٘ههت  هههي قههْاً٘ي زغههبة الوثلثههبد ٗو ههي اعههزٌزبج الؼلاقههخ ثهه٘ي الضاّٗههخ 

 sin  = h / l      ٗغبّٕ الوقبثح ػلٔ الْرش خ٘ت الضاّٗخ ،  )  h الق٘بط

 فاًَ ٗو ي رسذٗذ خ٘ت الضاّٗخ ّهي ثن الضاّٗخ ّثوب أى كلا هي اسرفبع قْالت الق٘بط ّ هْ  القن٘ت هؼشّف٘ي

 

  (Angle gages and Angle Gage Blocks)يحذداخ و لىانة لٍاط انضواٌا - 5
 لفسـ صّاٗب الوؾغْاد أّ الؾٌ شح .  هسذداد الضّاٗب فٖ ّسػ الزؾغ٘ح كث٘شا هب ًغزؼوح

 ُّٔ راد أؽ ب  هزٌْػَ فوٌِب الثبثذ ّهٌِب هبٗو ي مجطَ
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  لىانة لٍاط انضواٌا - 6

ُٖ قْالت هي فلت ةبؿ هزْفشح ػلٔ ؽ ح أهقن هسفْمخ فٖ ػلت ةؾت ققذ زوبٗزِب. ُّٖ ردغذ ثذقخ 

خ٘ذح هقبعبد صّاٗب هؼٌ٘خ. رغزؼوح قْالت ق٘بط الضّاٗب فٖ أػوب  هؼبٗشح الأخِضح الأةشٓ  الوٌقلخ، هسذداد 

ٗزن فٌبػخ قْالت ق٘بط الضّاٗب ثٌفظ  .الوؾغْاد ّلنجو هبكٌ٘بد الزؾغ٘ح الضّاٗب( ّ فٖ الفسـ الذق٘ق لضّاٗب

 هْاففبد قْالت الق٘بط الوزْاصٗخ ، ّرْخذ ػلٔ ُ٘ئخ هدوْػخ ثقٌذّه ةؾجٔ .

 

 
 ( أّ ػلاهخ  +( ّق٘وخ الضاّٗخ ثبلذسخخ أّ الذق٘قخ أّ الثبً٘خ-ٗغدح ػلٔ عطر كح قبلت ثبلسفش ػلاهخ  + ، 

أزهذ خبًج٘هَ ػلاههخ  +( ُهزا ٗؼٌهٔ أى القبلهت ٗغهزخذم فهٔ ػول٘هبد الدوهغ فقهو ، أههب القبلهت  القبلت الوغهدح ػلهٔ

 ( ُزا ٗؼٌٔ أى القبلت ٗغزخذم فٔ ػول٘بد الدوغ ّالطشذ -الوغدح ػلٔ كلا خبًجَ٘  + ، 

 ٗو ي اعزؼوب  هدوْػخ هي القْالت لزشك٘ت صاّٗخ هؼٌ٘خ ػلٔ هشٗقز٘ي: هشٗقخ الإمبفخ ّ هشٗقخ الطشذ.
ًدوهغ القْالهت ثس٘هث ٗ هْى اردهبٍ ه٘هح الغهطر الوبئهح لدو٘ههغ  (Additive assembly  هشٗقهخ الإمهبفخفهٖ 

ّ ػلهٔ  30ئلٔ  5القْالت ّازذ ّ ر ْى الضاّٗخ الوشكجخ ُٖ هدوْع صّاٗب كح قبلت. فوثلا ثامبفخ قبلت الضاّٗخ 

 دسخخ. 35ًفظ الو٘ح ًسقح ػلٔ صاّٗخ 

( ًشكههت القْالههت ثس٘ههث ٗ ههْى اردبُبرِههب هؼبكغههخ لجؼنههِب Subtractive assemblyفههٖ هشٗقههخ الطههشذ  

الجؼل. ّ ثبلزبلٖ ر ْى الضاّٗخ الوشكجخ ُٖ الفشه ث٘ي القْالت فٖ اردبٍ الو٘ح الشئ٘غٖ ّ ثق٘خ الضّاٗب فٖ ااردبٍ 

=  0-30ًسقهح ػلهٔ صاّٗهخ  30فٖ ااردبٍ الوؼبكظ ههغ قبلهت الضاّٗهخ  5الوؼبكظ. فوثلا ثْمغ قبلت الضاّٗخ 

 ّالؾ ح الزبلٔ ٗج٘ي هثلا للطشذ ّالدوغ . ،  دسخخ 25
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  والجدول التالى ٌوضح أمثلة عن أطقم قوالب قٌاس الزواٌا
 

 
 

 ذًاسٌٍ لىانة لٍاط انضواٌا :

  1يثال 

        أّخذ القْالت الوخزبسح لز ْٗي الضاّٗخ 
 انحم :

       =         +  °15القْالت الوخزبسح لز ْٗي الضاّٗخ  = 

 
 2ثال ي

 ˝ 2       أّخذ القْالت الوخزبسح لز ْٗي الضاّٗخ 

 انحم :

 ˝ 2       =        ˝ 2 ˝ القْالت الوخزبسح لز ْٗي الضاّٗخ  = 

ػلاهخ  +( فقو ّق٘وخ الضاّٗخ ثبلذسخخ أّ ( أّ-ػلِ٘ب  ثبلسفش( ػلاهخ  + ، هغ هلسْمخ أى قْالت الضّاٗب هغدح 

 ثبلذق٘قخ أّ ثبلثبً٘خ .

 

 ثٍمى )نهًرذسب(:ذذسٌة ذط

 ″(30، ′ 1، ° 1أّخذ القْالت الوخزبسح لز ْٗي الضاّٗخ  

 انحم:

 



- 43 - 

 )المحددات /الأمشاط /الشبلونات( دوات الفحصأ

   Gagesمحددات القٌاس: 
 مقدمة :

أي أنه ٌنتج  (Mass Production) تتسم الصناعات المٌكانٌكٌة المعاصرة بؤنها صناعات ذات إنتاج كمً

 ن قطع المنتج. كمٌات هابلة م

عن ما إذا كانت القطع مصنعة حسب المواصفات القٌاسٌة فإن عملٌات القٌاس قد تكون ؼٌر عملٌة لما  للتفتٌشو

 (. Gagesلذا نستعمل فً هذه الحالة محددات القٌاس ) ،تتطلبه من وقت و جهد كبٌرٌن 

 .اً أشكال بقٌم معٌنة ثابتة دقٌقة جدوهً أدوات تمثٌل لأبعاد أو 

ٌمكن الحصول على قٌم عددٌة للمقاس وإنما ٌمكن التؤكد مما إذا كان البعد أو تعمال محددات القٌاس لاباس

 الشكل مطابقا للمواصفات.

بصفة عامة تستعمل محددات القٌاس لفحص واختبار المقاسات والأشكال عن طرٌق المقارنة وهذا قصـد و

 الـتفتـٌش عـن جـوده الـمنـتجـات.

ددات القٌاس مصنعة من الصلب السبابكً الذي ٌعطٌها خاصٌة مقاومة التآكل الاحتكاكً وهذا عادة ما تكون مح

 ما ٌسمح لها بالمحافظة على دقتها العالٌة لمدة زمنٌة أطول.

 أنواع محددات القٌاس
توجد أنواع عدٌدة من محددات القٌاس التً تستعمل بكثرة فً ورش التشؽٌل و فً المجال الصناعً. و ٌمكن 

 صنٌفها إلى الأصناؾ التالٌة:ت
 

 :Limit Gauges محددات القٌاس الحدٌة
تسمح هذه المحددات بالتؤكد بطرٌقة سـرٌعة وسـهلة فٌمـا إذا كـان بعـد القطعـة المقاسـة فـً نطـاق حـدي التجـاوز 

 المطلوب )أو التفاوت المسموح به(.
اس الخـارجً( ، آو علـى جـانبً مقـبض وهى عبارة عن فكٌن ٌحملان مقاسٌن بقٌمتٌن محددتٌن )فـً حالـة القٌـ

 )فً حالة القٌاس الداخلً(
 وٌمثل أحد القٌاسٌن الحد الأعلى للبعد المطلوب التحقٌق منه،

 4.441وتعـــرؾ قٌمـــة التفاوتـــات بـــالمٌكرون . ) المٌكـــرون = 
 مللٌمتر(.

كما ٌمثل القٌاس الآخر الحد الأدنى لنفس البعـد ، وٌكـون الفـرق 
 مقدار التجاوز أو الانحراؾ للقٌاس النموذجً . بٌن هذٌن المقاسٌن هو

وٌعتبر الجزء المراد فحصه مقبولا" إذا مر بؤحـد قٌاسـً المحـدد ولـم ٌمـر بالقٌـاس الآخـر ، ومرفوضـا" إذا مـر 
بالقٌاسٌٌن معا" ) حسب نوع القٌاس آي فـً حالـة القٌـاس الـداخلً أو خـارجً ( . ومـن هنـا جـاءت تسـمٌة هـذه 

 ( . Go , Not Go Gaugesخول ولا دخول )المحددات بمحددات د
ومن أهم هذه المحددات نجد محددات القٌاس السدادٌة التً تستعمل لفحص تفاوتات الثقوب، و محـددات القٌـاس 
الفكٌة )لفحص أقطار الأعمدة( ، ومحددات قٌاس اللوالب السدادٌة )للقلاووظ الداخلً( و محددات قٌاس اللوالب 

 الحلقٌة.
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   Plain Cylindrical gagesلسدادٌة محدد قٌاس ا
 تستعمل محددات قٌاس السدادٌه فً مراجعة و فحص الأقطار الداخلٌة للمشؽولات الدقٌقة.

 
تستعمل محددات القٌاس السدادٌة ذات الجانبٌن ثنابٌة الطرؾ فً ، مراجعة و فحص قٌاس الأقطار الداخلٌـة مـا 

 مللٌمتر. 154:  4.05بٌن 
 ( Not Go( بؤنه أطول من الجانب الآخر اللاسماحى آو اللا دخول )Goحى الدخول )ٌعرؾ الجانب السما

والشكل السابق ٌوضح محددات قٌاس سدادٌه ذات جانبٌن ثنابٌة الطرؾ وٌلاحـظ وجود.ثقـب صـؽٌر بكـل منهـا 
 لطرد الهواء الذى ٌنضؽط أمام محددات القٌاس السدادٌة ، أثناء عملٌة فحص الثقوب الؽٌر نافذة 

 محدد قٌاس الأقطار الخارجٌة :  Snap gages قٌاس فكٌة حدداتم
تتكون محددات القٌاس الفكٌه ذات الطرفٌن من حلقتٌن متقابلتٌن وهما الطرؾ السماحً والطرؾ اللاسـماحً ، 
وأحٌانا تتكون مـن حلقـة واحـدة أى أن الطـرؾ السـماحً والطـرؾ اللاسـماحً ٌوجـدان وراء بعضـهما الـبعض 

 .ق ) الساق ( مما ٌقلل من وقت الاختبارعلً نفس الحل
علً سطح معد لذلك . وٌوضع كل من انحرافـً  H7 42ٌنقش المقاس الأزواجً لمحددات القٌاس الحدٌة مثل 

( ، علً الجوانب المنـاظرة لكـل منهمـا فـً الحـدان ، كمـا ٌمٌـز وضـعها بالنسـبة μmالمقاس مقدرا بالمٌكرون )
 ( . -( أو ) صفر ( أو )  لخط الصفر من خلال العلامات ) +

 

  

 

 

 

 

وفً محددات القٌاس الحلقٌة ذوات نطـاق عٌـار قابـل للضـبط ٌمكـن الـتحكم فـً ضـبط سـطحً القٌـاس بواسـطة 
قوالــب القٌــاس لتحدٌــد المقاســات الحدٌــة ) المقــاس الأســمى( وأســتخدام الســاعه ) الأنــدٌكٌتور( لضــبط التجــاوز 

 السماحً واللاسماحً. 
لمحددات جٌدا للأنساق الإنتاجٌة الصؽٌرة ، ذات المقاٌٌس والتجاوزات كثٌرة التؽٌر ، مما ٌمكن لذا تصلح هذه ا

 معه توفٌر شراء محددات قٌاس حلقٌة باهظة التكالٌؾ .
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 ولتحاشً تؤثٌر حرارة الٌد علً المحددات ، فؤنة ٌتم كسوة أسطح المناولة بمادة لدابنٌه أحٌانا .

 
 حلقً والسدادى( :محدد فحص اللوالب )ال

  

   

 Ring gages  حلقٌة  محددات فحص لوالب  Thread gage محدد فحص لوالب سدادي 

 
تصنع محددات فحص القلاووظ من نوع خاص من الصلب مقاوم للتآكل بالبرى وتعالج حرارٌا لرفع صـلادتها 

الفحـص بالمحـددات للولـب للحكـم علـى القـلاووظ بؤنـه روكوٌل ثم ٌجلخ القلاووظ  وٌكفـى  64والتى تصل الى 
مقبولا أو مرفوض حٌث ٌكون الطرؾ السماحى للمحدد طوٌل وٌجب أن ٌـربط بالكامـل ذلـك للتؤكـد مـن خطـوة 
القلاووظ أما الطرؾ اللاسماحى فهو قصـٌر ولا ٌجـب أن ٌمـر داخـل الشـؽله . ؼٌـر انـه ٌمكـن أن تكـون هنالـك 

 ة للولب ما، رؼم استٌفابه لقم محدد القٌاس أخطاء فً الأبعاد التفصٌلٌ
 ولفحص اللوالب الخارجٌة تستخدم محددات فحص اللوالب الحلقٌة. 

اما اللوالب الداخلٌة فتستخدم محددات فحص اللوالب السدادٌة وٌمٌز كل من المحدد الحلقً اللاسماحً والطرؾ 
 اللاسماحً للمحدد السدادي باللون الأحمر.

 لطرؾ السماحً للمحددات الحلقٌة أو السدادٌة للتآكل والأستهلاك قبل الطرؾ اللاسماحى ؼالبا ماٌتعرض ا
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 محددات فحص الاستدقاق )المسلوب( :

 

  

 محددات فحص أستدقاق حلقى   محدد فحص أستدقاق سدادي 
 

 
 

ا لرفع تصنع محددات فحص الاستدقاق من نوع خاص من الصلب المقاوم للتآكل بالبرى وتعالج حرارٌ
 وتستخدم لفحص المسالٌب الخارجٌه والداخلٌه صلادتها

كما توجد طرق أخرى لفحص المسالٌب وذلك بؤسخدام محددات قٌاس كروٌه حٌث ٌوضع محدد القٌاس المعلوم 
 التالى لفحص بداٌة ونهاٌة المسلوب كما هو موضح بالشكل h1أو   h2القطر وٌقاس الأرتفاع 
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 ة :محددات القٌاس البسٌط

 تستعمل هذه المحددات للفحص السرٌع و الدقٌق لأشكال و أبعاد القطع. ومن أكثر هذه المحددات استعمالا 
 محددات قٌاس خطوة القلاووظ 

 
وهى عباره عن شراح من الصلب تستعمل لمعرفة خطوة القلاووظ ولها طرفان أحدهما للقلاووظ الأنجلٌزى 

 والآخر للفرنسى
 ستخدم عند سن العدد التى تستخدم فً تصنٌع اللولب كما فى حالة أقلام خراطه اللوالبكما ٌوجد قدود قٌاس ت

               
 

  Radius Gages :محددات الاستدارة

 

  

 

) قدود قٌاس نصؾ القطر( ،  ،ٌتم اختبار التجاوٌؾ والانحناءات البارزة بواسطة محددات قٌاس الاستدارة 

 (Rوتسمى أٌضا )مطواة

ٌتم مقارنة انحناء المشؽولة المراد اختبارها بالشرٌحه المماثلة لمحدد القٌاس فٌكون الانحناء صحٌحا" حٌث 

 حٌنما لا ٌظهر فاصل ضوبً بٌن محدد القٌاس والمشؽولة
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 والشكل التالى ٌوضح طرٌقة مراجعة دقة أحد الأبعاد

         

    

  Telescopic gages: محددات قٌاس تلسكوبٌة

 .كثرة فً نقل أبعاد الأقطار و مقارنتها مع جهاز القدمة ذات الورنٌة أو المٌكرومترتستعمل ب

 
 

 

 Telescopic gages محددات قٌاس تلسكوبٌة

 
استعمال محدد قٌاس تلسكوبً لقٌاس قطر ثقب فً البستون و من ثم تحدٌد القٌاس 

 على جهاز مٌكرومتر

  Thickness gages : مجسات قٌاس لفحص السمك

وتســمى أٌضــا محــددات قٌــاس الخلــوص والتــى ٌــتم بهــا تعٌــٌن الخلــوص فــً كراســً رولمــان بلــى والمجــارى 

 مم  42,4الانزلاقٌة والصمامات وؼٌرها، وتصنع من شرابح صلب باسماك مختلفة ، تبدامن 

 

 

 Thickness gages مجسات قٌاس لفحص السمك  التفتٌش عن سمك مجرى فً قطعة مٌكانٌكٌة
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  Small hole gages: قٌاس الثقوب تمحددا

 

 

 

 استعمال محدد قٌاس الثقوب الصغٌره لفحص الثقوب  أسلاك القٌاس

 كما توجد هناك أنواع أخرى من المحددات تستعمل لنقل الأبعاد الصعبة و الؽٌر المتاحة لأجهزة القٌاس العادٌة. 
ن ثم مقارنـة هـذه الأبعـاد مـع جهـاز قٌـاس دقٌـق مثـل عن طرٌق هذه المحددات ٌمكن نقل الأبعاد بدقة عالٌة و م

 القدمة ذات الورنٌة أو المٌكرومتر كما هو موضح فى الأشكال التالٌة.
 أهم هذه المحددات نذكر:
 Adjustable parallels  المتوازٌات القابلة للتعدٌل

 
 ner GagePla  محدد المستوي

  

 Planer Gage   محدد المستوي

 

 

 

 Adjustable parallels  المتوازٌات القابلة للتعدٌل
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 نصائح مهمة للاستعمال الصحٌح لمحددات القٌاس
من أهم ممٌزات محددات القٌاس هـً دقتهـا الجٌـدة و سـهولة اسـتعمالها فـً عملٌـات الفحـص علـى أبعـاد القطـع 

 اعاة ما ٌلً:المصنعة. حتى ٌمكن المحافظة على هذه المٌزات خلال عملنا بهذه الأدوات ٌنصح بمر
 علٌنا دابما تنظٌؾ القطعة التً نرٌد فحصها بالمحدد. -1

لا ٌسمح بضؽط المحددات السدادٌة أو الفكٌة و إدخالها بالقوة داخـل القطعـة المفحوصـة. اسـتعمل تـؤثٌر  -2

 الوزن الذاتً للمحدد حتى ٌدخل داخل القطر المراد فحصه.

جانـــب اللاســـماحً و منـــه تكـــون لـــدٌنا إحـــدى عنـــد اســـتعمال محـــددات القٌـــاس بطـــرفٌن نبـــدأ دابمـــا بال -3

 الاحتمالات التالٌة:

عند دخول محـدد القٌـاس مـن الجانـب اللاسـماحً تعتبـر القطعـة ؼٌـر مطابقـة للمواصـفات و ٌمكـن  -

 اعتبارها تالفة و لا ٌمكن إعادة تشؽٌلها من جدٌد.

و لكن ٌمكـن إعـادة  إذا لم ٌدخل المحدد من الطرفٌن اللاسماحً و السماحً تعتبر القطعة مرفوضة -

 تشؽٌلها.

عدم دخول المحدد من الطرؾ اللاسـماحً و دخولـه مـن الطـرؾ السـماحً، تكـون القطعـة مطابقـة  -

 للمواصفات و ضمن نطاق التفاوت المسموح به.

عند أدخال الطرؾ السماحً لمحـددات القٌـاس السـدادٌة نقـوم بإدخالـه إلـى أبعـد حـد ممكـن داخـل الثقـب  -4

 اد الثقب لا تتؽٌر.حتى نتؤكد من أن أبع
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 قوالب القٌاس

 مقدمة
قوالــب القٌــاس هــً أدوات تمثٌــل للأبعــاد بدقــه عالٌــة 

تعتبر قوالب القٌاس من الـدعامات الأساسـٌة فـً  و جدا
عملٌـــات التقٌـــٌس الصـــناعً، إذ أنهـــا تعـــد مراجـــع )أو 
ــاس الأبعــاد  ــزة قٌ ــة أجه ــار و فحــص دق ــاٌٌر( لاختب مع

مٌكرومتـر. كمـا تسـتعمل القدمـة ذات الورنٌـة و ال  مثل
ـــً  ـــرات وورش التشـــؽٌل ف ـــً المختب ـــاس ف ـــب القٌ قوال
القٌاس المباشر وفً مـقارنـه القٌاسات قصــد الـتفتــٌش 

 عـن جـوده الـمنـتجـات.
متوازي مستطٌلات ذات أبعاد ثابتة و مصنعه من الصلب السبابكً المصلد لدرجة  عبارة عن قوالب القٌاس هً

 ٌا بحٌث أنها لا تتؤثر بظروؾ محٌط العمل من درجه حرارة و رطوبة.روكوٌل المعالج حرار 65
وكل قالب لـه سـطحان متقـابلان مجلخـان بالتحضـٌن ، والمسـافة )أي البعـد( بٌنهمـا هـً طـول القالـب أو مقاسـه 

 وتصنع هذه القوالب علً هٌبة مجموعات مرتبة داخل صنادٌق خشبٌة مبطنة بالقطٌفة .
 

 
 اس :استعمالات قوالب القٌ 

 تستعمل قوالب القٌاس فً الصناعة وفً المختبرات لأداء المهام التالٌة:
مثل القدمه ذات الورنٌة والمٌكرومتر . حٌـث تسـمح هـذه العملٌـة بتحدٌـد نسـبه الخطـؤ  معاٌرة أجهزة القٌاس -1

 (Calibration) المترتبة على عملٌه القٌاس بالجهاز

 أجزاء المحركات. فحص جودة المشؽولات ذات الدقة العالٌة مثل -2

 (CNC Machinesآلات التشؽٌل ذات التحكم الرقمً ) ضبط -3

 القٌاس الدقٌق للزواٌا وهذا باستعمالها مع قضٌب الجٌب. -4

 دقه قوالب القٌاس:
تعتبر قوالب القٌـاس الأسـاس الـدقٌق لجمٌـع أجهـزة قٌـاس الأبعـاد الموجـودة بـالمختبرات وورش التشـؽٌل. فهـً 

 مٌكرون 4.5د تصل إلى مصنعة بدقة عالٌة جدا ق
متفاوتـة فــى الدقـة ، وفٌمــا ٌلـى فبــات حسـب المواصــفات الدولٌـة ٌمكــن تصـنٌؾ قوالــب القٌـاس إلــى أربـع رتــب 

 )رتب( القوالب متدرجة تبعا لدرجات دقتها :

 Class 00  (AA) 

 Class 0  (A) 

 Class 00  (1) 

 Class 00  (2) 
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 ( 00. القوالب الأمامٌة ، وٌرمز لها بالرمز )1
توجد هذه القوالب فى معامل الأبحاث والمعاٌرة فقط فى حجرات مكٌفة قٌاسـٌة وتسـتخدم بمثابـة مراجـع قٌاسـٌة 

 فقط مثل مراجعة محددات القٌاس عالٌة الدقة .
 (0. قوالب المراجع ، وٌرمز لها بالرمز )2

 تستخدم ؼالبا فى مراجعة محددات القٌاس العادٌة وضبط أجهزة القٌاس
 (1تفتٌش وٌرمز لها بالرمز ). قوالب ال3

توجد هذه القوالب فى حجرات التفتـٌش المكٌفـة الموجـودة بالمصـانع المختلفـة وتسـتخدم فـى مراجعـة الفبـة التـى 
 تلٌها 
 (2. قوالب التشؽٌل وٌرمز لها بالرمز )4

 ة . توجد فى ورش الأنتاج والتشؽٌل وتستخدم قى ضبط ماكٌنات التشؽٌل وقٌاس أبعاد الأجزاء المصنع
 

 مجموعات قوالب القٌاس :
تتوفر قوالب القٌاس على شكل أطقم تحتوي على مجموعات معٌنه من القوالب وتكـون موضـوعه فـً صـنادٌق 

 خشبٌة قصد المحافظة علٌها و على دقتها .

             
لاؾ عـدد ٌتكون الطقم من مجموعات من قوالب القٌاس متدرجة فى الطول ، كـل طقـم ٌختلـؾ عـن الآخـر بـإخت

 قوالب القٌاس وأطوالها 
 وٌتراوح عدد قوالب القٌاس بالأطقم المختلفة كما ٌلى :

14- 26- 32- 36- 38 - 41- 46- 40- 83- 91- 143          
  عن أطقم من قوالب القٌاس : أمثال
 قالب بالمقاسات الاسمٌة الآتٌة : 33مجموعة مكونة من  -1

 عدد القوالب (mm) ل القوالبأطوا (mm) مقدار التزاٌد )الخطوة(

 1  1.41 إلى 1.445 من 4.445

 9 1.14 إلى 1.42 من 4.41

 9 1.94 لىإ 1.24 من 4.1

 14 14 إلى1من 1

 2 34 إلى  24 من 14

34 64 1 
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 سمٌة الآتٌة :قالب بالمقاسات الأ 46ة مكونة من مجموع -2

 مقدار التزاٌد سمً ) مم(المقاس الأ عدد القوالب 

 4.441كل  1.441-1.449 9

 4.41كل   1.1-1.49 49

 4.5كل  4.5-9.5 19

 14كل  14-94 9

 الإجمالً 46

 

 سمٌة الآتٌة :قالب بالمقاسات الأ 34مجموعة من  -3

 مقدار التزاٌد ) مم(سمً الأالمقاس  عدد القوالب

 4.44425كل  1.14405 -1.144425 3

 4.441كل  4.149 -4.141 9

 4.41ل ك 4.11-4.19 9

 4.1كل  4.9  – 4.1 9

4 1- 4 1 

 الإجمالً 34

 سمٌة الآتٌة : قالب بالمقاسات الأ 46ة مكونة من مجموع - 4

 مقدار التزاٌد ( ) ممسمً الأالمقاس  عدد القوالب

 4.441كل  1.441-1.449 9

 4.41كل  1.41-1.49 9

 4.1كل  1.1-1.9 9

 1كل  1-14 14

 14كل  24-144 9

 مالًالإج 46
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 تركٌب بعد معٌن باستخدام قوالب القٌاس الأعتبارات الواجب مرعاتها عند 
 ٌتم أولا تنظٌؾ قوالب القٌاس المراد تجمٌعها جٌدا . .1

ٌمسك أحد قالبى القٌاس بؤصابع الٌد الٌسـرى والقالـب الآخـر بؤصـابع الٌـد الٌمنـى وٌوضـع علـى الأول فـى  .2

 وضع متعامد .

كة دابرٌة بسٌطة مع استعمال قلٌل من الضؽط حتى ٌنطبق سطحا القالبٌن على ٌتم تحرٌك أحد القالبٌن حر .3

 بعضهما . ثم نجد أن القالبٌن قد ألتصقا ببعضهما .

ٌتم تزلٌق القالبٌن الملتصقٌن فى الأتجاه الطولى مع استعمال ضؽط بسٌط حتـى ٌصـبح القالبـان الملتصـقان  .4

 وحدة واحدة تصلح لأؼراض القٌاس .

 قوالب جمٌعا تصاعدٌا بالنسبة لأطوالها .ٌجب تجمٌع ال .5

 
 

 الطرٌقة العملٌة الصحٌحة لتركٌب بعد معٌن باستخدام قوالب القٌاس : 
لتحدٌد مقاسات القوالب التـً نسـتعملها فـً تركٌـب المقـاس المطلـوب نقـوم بـإجراء عملٌـه حسـابٌه بسـٌطة علـى 

 النحو التالً:
صـؽر رقـم عشـري فـً قٌمـة البعـد المطلـوب ٌلٌـه قالـب ٌحقـق الـرقم نبدأ باختٌار قالـب القٌـاس الـذي ٌحقـق أ -أ 

 العشري التالً وهكذا حتى ٌكتمل البعد الكلً المراد تحدٌده.
ٌجب أن ٌراعى خلال هذه العملٌـة أن نسـتعمل أقـل عـدد ممكـن مـن قوالـب القٌـاس وهـذا للتقلٌـل مـن نسـبه  -ب 

 الخطؤ فً البعد المطلوب تحقٌقه.
  1:مثال

مللٌمتر( عن طرٌق إستخدام المجموعة الأولى لقوالب  5.615ر مجموعة قوالب قٌاس لتكوٌن البعد )ٌراد إختٌا
 القٌاس السابق توضٌحها . أوجد القوالب المختارة .

 مم 5.615 البعد المراد تحقٌقه هو 

 : مم1.445 مم ، مقاس هذا القالب هو  4.445 نختار القالب الذي ٌحقق أصؽر رقم عشري و هو 

  مم  4.61  =  1.445 – 5.615هذه القٌمة من قٌمة البعد المطلوب :نطرح    

 مم 1.41 هوو  مم 4.41 الأصؽر أي  العشري الرقم القالب الذي ٌحقق بعدها نختار 

 : مم 3.6=   1.41 – 4.61 نطرح هذه القٌمة من القٌمة المتبقٌة 

 : مم 1.6 ذا القالب هومم ، مقاس ه 4.6 نختار القالب الذي ٌحقق أصؽر رقم عشري و هو  

 مم 2.4=  1.6 -3.6 على نفس الطرٌقه نقوم بعملٌة الطرح      

 مم 2.4آخر قالب نختاره هو 

 مم   5.615 القوالب المستعملة فً تركٌب البعد   

  مم   1.445=  1.6 – 2.4 هم :
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 من السهل توضٌح هذه الطرٌقة عن طرٌق العملٌة الحسابٌة التالٌة
 مم  5.615                      قه هوالبعد المراد تحقٌ
                                            -  1.445 

                                           ------------- 
                                             =4.614                                               

                                             -  1.41  
  -------------                                           

                                           =  3.64                                           
                                              - 1.6   

-------------                                          
                                             2.44     
                                                - 2  
                                         --------------- 

                                               4 4                                                   
 : ملاحظة

من الأخطاء الشابعة أن ٌبدأ فً تركٌب البعد المطلوب باختٌار القالب الذي ٌحقق أكبر رقم عشري. إلا أننا 
 .نإكد هنا انه ٌجب أن ٌبدأ بؤصؽر رقم عشري )أي العدد الموجود فً أقصى الٌمٌن(

 2:مثال
 مم( من مجموعة قوالب القٌاس المشار إلٌها فٌما سبق60.985ركب مقاس )

  :ٌمكن عمل جدول بالطرٌقه الآتٌه

 القالب  البعد

60.985  

 1.445 

66.984  

 1.48 

65.544  

 15.5 

54.44،  

 54.44 

44.444  
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 3:مثال
تخدام المجموعة الثانٌه مللٌمتر( عن طرٌق إس 80.995ٌراد إختٌار مجموعة قوالب قٌاس لتكوٌن البعد )

 لقوالب القٌاس السابق توضٌحها ، أوجد القوالب المختارة .
 الحل :

 تتبع هذه الطرٌقة للحصول على القوالب المختارة لتكوٌن البعد المطلوب :

 القالب  البعد

80.995  

 1.445 

86.994  

 1.494 

85.544  

  25( قوالب مقاس 3إختٌار ) 
25×3 =05.444 

14.544  

 14.544 

44.444  

 
 النتٌجة : القوالب المستخدمة هى :

1.445  +1.494  +25  +25  +25  +14.544  =80.995 
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 ذذسٌة ذطثٍمى : )نهًرذسب(

هلل٘وزش( ػي هشٗق ئعزخذام الودوْػخ الثبلثَ لقْالهت  69.495ٗشاد ئةز٘بس هدوْػخ قْالت ق٘بط لز ْٗي الجؼذ  

 خذ القْالت الوخزبسح .أّ ،الق٘بط الغبثق رْم٘سِب 

 انحم :

 رزجغ ُزٍ الطشٗقخ للسقْ  ػلٔ القْالت الوخزبسح لز ْٗي الجؼذ الوطلْة :

 انثعذ انمانة 

 69.495 

1.005  

 ................. 

...................  

 .................. 

...................  

 .................. 

.....................  

 44.444 

 

 الٌز٘دخ: القْالت الوغزخذهخ ُٔ = 

 
 ذىصٍاخ نهعُاٌح تمىانة انمٍاط :

نظؾ قوالب القٌاس قبل البدء فً استخدامها لإزالة الطبقـة الواقٌـة مـن الصـدأ ) الفـازلٌن ( ، بواسـطة فوطـة  -1

 ثم تترك حتى تجؾ  % 95صفراء أو بننظٌفها بسابل مثل البنزٌن أو كحول 

 لمختارة للاستخدام فوق فوطة نظٌفة .توضع القوالب ا -2

 ٌنظؾ سطح زهرة الاستواء أو زهرة القٌاس من الزٌوت والشحومات . -3

 العناٌة بقوالب القٌاس عند استخدامها فً قٌاس مشؽولات شدٌدة الصلادة خوفا علً أسطحها من الخدش. -4

علً أسـطحها طبقـة دهنٌـة ثـم  تنظؾ القوالب بعد الانتهاء من أستخدامها لإزالة بصمات الأصابع التى تترك -5

 تؽطً بطبقة رقٌقة من الفازلٌن لحماٌتها من الصدأ ، وتعاد إلً أماكنها فً الصندوق

 )ٌلاحظ أن لمس القوالب بالٌد ٌرفع من درجة حرارتها ( .

 14عدم الضؽط بشدة علً القوالب عند لصقها أو فصلها ، كما لا ٌجوز تركها وهـً ملتصـقة لمـدة تتجـاوز  -6

 .قرٌباً ساعات ت

 معاٌٌرة القوالب بصفة دورٌة ) كل عام أو عامٌن ( حتى تكون فً حالة صالحة فً أي وقت . -0

نتهاء من تشؽٌلها ، بـل تتـرك ٌعها ، أو قٌاس المشؽولات فور الإعدم استخدام قوالب القٌاس مباشرة بعد تجم -8

 جمٌعا لفترة من الوقت حتى تكتسب درجة حرارة الؽرفة .
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 للمعلوماتالاختبار الذاتى 

 سمكتب الأإالقٌاس المبٌنة بالرسم الآتى ثم تعرؾ على أدوات  ـ :ول السؤال الأ

  

  ...........الشكل هو  -1

 

 

  ............هوالشكل  -2

 

 

  ............هوالشكل  -3

 

 

 

  ............هوالشكل  -4

 

 

 

  ............هوالشكل  -5
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 ـ :تٌةمن العبارات الأالصحٌحة جابات الإحول الحرؾ الدال على ضع دابرة  ـ: نىالسؤال الثا

 ؟444444 و4444  الدقٌق : القٌاس اتعملٌ المستخدمة فى من الأدوات

 العلام  شوكة) أ (

 المتدرجة المسطرة) ب (

 القٌاس قوالب) ج (

 المثلثات) د (

 )هـ( المٌكرومٌتر

 ـ: السؤال الثالث 

 مم 444444قراءة المٌكرومٌتر = )أ( 

 

 

 

  

 مم 444444قراءة المٌكرومٌتر = )ب( 

 

 

 

 

 مم4444444قراءة المٌكرومٌتر = ( ج)
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 جزاء المٌكرومٌترأكتب إ ـ: رابعالسؤال ال

 

 

 ذكر نسبة )مقدار ( التفاوتإدنى  للمقاس ولحد الأعلى والحد الأحسب اإ ـ:الخامس السؤال
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 الإجابات النموذجٌة

 : إجابة السؤال الأول

 مٌكرومٌتر : الشكل هو -1

 ستدقاق حلقىإفحص  محدد :الشكل هو  -2

 قٌاس خطوة القلاووظ محدد: الشكل هو  -3

 : مبٌن ذو القرص )الأندٌكتور(الشكل هو  -4

 مجموعة قوالب قٌاس: الشكل هو  -5

 : الثانىإجابة السؤال 

 قوالب القٌاس ) ج (

 )هـ( المٌكرومٌتر

 

 إجابة السؤال الثالث: 

 

 مم 0.12=  قراءة المٌكرومٌتر)أ( 

 مم 8.444 قراءة المٌكرومٌتر =)ب( 

 مم 8.624=  4.124+  8.5قراءة المٌكرومٌتر = )ج( 
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 : الرابعإجابة السؤال 

 

 

 

 :الخامسإجابة السؤال  

 

 

 

 الحد الاعلى للمقاس = المقاس الاسمى + التفاوت الاعلى 

                       =25 +4.449  =25.449 

 التفاوت الادنى  -الحدالادنى للمقاس = المقاس الاسمى 

              =25 - 4.444   =24.996  

 مم 4.413=  24.996 – 25.449نسبة التفاوت = 

 مم 4.413=  4.444+ 4.449او =             
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 :التدرٌبات العملٌة

 ى القٌاسات :أثناء التدرٌب العملى علمن والسلامة لأالعامه لقواعد ال

  .دوات للسقوط الأتعرض  عدم -1
 عمل.الوبعد ثناء أمن ونظٌؾ أفى مكان  هاوضعودوات بدقة ولطؾ الأتداول ٌجب  -2
 .تجنب الضؽط الزابد الذى ٌإثر على دقة القٌاس وبالتالى دقة النتابجٌجب  -3
 .ستوابها إٌإثر على لا حتى أدوات القٌاسومواد فوق أدوات أى ألاتضع  -4
 على الماكٌنات. الراٌش الموجودبالمستخدمة  أدوات القٌاس إحتكاك تجنبٌجب  -5
 .وسوابل التبرٌدأوالزٌت أعندما تكون الٌدان مبللتان بالماء  أدوات القٌاسمسك عدم  -6
 . والتلؾ تعرضها للصداءو ٌهاٌإثر ذلك عللا حتىفى مكان  بة رطوبة اوماء  أدوات القٌاسضع عدم و -0

 

 زمن التنفٌذ سم التمرٌنإ تمرٌنرقم ال

 ساعات 4 بعاد الداخلٌة والخارجٌة ( لشغلة)الأ قراءة  القٌاس 1

 ـ :الهدف 

قٌاس الأبعاد الداخلٌه والخارجٌه لشؽله بواسطة المٌكرومترات وتحدٌد قٌمة السلبه بواسطة المنقله  كٌفٌة القٌاس

 .بواسطة الأمشاط وتدوٌن النتابج ذات الورنٌه ) الكستٌلا ( وتحدٌد مواصفات القلاووظ 

 :الخامات المستخدمة 

 قلاووظبحٌث تحتوى على  من المشؽولات سابقة التجهٌزبمقاسات مختلفة قطع : بنطة ثقب و لكل متدرب 

 : العدد المستخدمة

 مٌكرومٌتر -1

 قدمة ذات ورنٌة -2

 ) الكستٌلا( ذات ورانٌةقٌاس منقلة  -3

 القلاووظقٌاس مشاط أ -4

 قطعة قماش نظٌفة -5
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 :الرسم التخطٌطى

 

 

 

 

 

 
 

 :خطوات التنفٌذ

 

 .المطلوبة  أدوات القٌاستحضٌر  -1

  .وساخ والزٌوتوالأ من الؽبار والادوات جٌداً  ) الشؽلة( تنظؾ قطعة العمل  -2

 .المٌكرومٌترثم بواسطة القدمة ذات الورنٌة ب ولاً أبعاد المطلوب قٌاسها القٌاس للأ اتذ عملٌٌتنف -3

  المستخدمة. سدقة أدوات القٌا كتابة -4

 .للتؤكٌد القراءآتر اكرت -5

 . داخل الجدول المعد لذلك القراءآتن ٌدوت -6

 والتقٌٌم . لى المدرب للمراجعةإ القراءآتم ٌسلت -0

 .نتهاء من العملمكان العمل بعد الإوترتٌب ؾ ٌنظت -8
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  ) الكستٌلا( د قٌمة السالبة  بواسطة المنقلة ذات الورانٌةٌحدت

 

 

 

 

 

 

 التالى:ل الجدول دون القراءة داخ

 

 ................................................: هنا القلاووظ بواسطة الامشاطقراءة  دون

 التالى: دون القراءآت داخل الجدول

 مٌكرومٌتربال القراءة بالقدمة ذات الورنٌة القراءة القراءة

 القراءة دقة الورنٌة القراءة دقة الورنٌة
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 زمن التنفٌذ سم التمرٌنإ رقم التمرٌن

 ساعات 4 المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة من المشغولاتستخدام إ 2

 ـ :الهدف 

 منها والمرفوض من المشؽولات لتحدٌد المقبول المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة ستخدام إكٌفٌة  

 : الخامات المستخدمة

 مجموعة من المشؽولات سابقة التجهٌز

 :العدد المستخدمة 

 مقبول مرفوضقٌاس محددات  -1

 بلوناتش -2

 ستواءإزهرة  -3

 مناقل -4

 قٌاسها              قطعة العمل المراد -5

 قطعة قماش نظٌفة     -6

 ذنبة للشنكرة -0

 

 الرسم التخطٌطى

 

 خطوات التنفٌذ

 ق قواعد السلامة أثناء العمل ٌطبت -1

من  دوات جٌداً والأ( الشؽلة) تنظؾ قطعة العمل -2

  .وساخ والزٌوتوالأ الؽبار

 .المطلوبة أدوات القٌاستحضٌر  -3

بعض التمارٌن (  go no go ) بالمحددس اقٌ -4

  .السابقة ومعرفة قبولها او رفضها

  ذلك فى ورقة خارجٌة تدوٌن -5

  و رفضهاأمحدد قٌاس الاقطار بعض التمارٌن السابقة ومعرفة قبولها بس اقٌ -6

 .داخل الجدول المعد لذلك القراءآتن ٌدوت -0

 .قبل تسلٌمها الى المدرب ثم بالمٌكرومٌتر مراجعة الابعاد بالقدمة ذات الورنٌة -8

 والتقٌٌم. لى المدرب للمراجعةإ القراءآتم ٌسلت -9

 تؤكد من المدرب ان التمرٌن تم تنفٌذة كاملا  -14

 .نتهاء من العملمكان العمل بعد الإوترتٌب ؾ ٌنظت  -11
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 زمن التنفٌذ سم التمرٌنإ رٌنرقم التم

 ساعات 4 )مبٌن الساعة( استخدام الاندٌكٌتورستخدام إ 3

 ـ :الهدف 

 ستدارة شؽلة إفى فحص  ندٌكٌتورإستخدام الأكٌفٌة 

 :الخامات المستخدمة 

  مجموعة من المشؽولات سابقة التجهٌز

 :العدد المستخدمة

 ندٌكٌتور الأ -

 سنادإزهرة  -

 Vوحرؾ  ستواءإزهرة  -

 قٌاسها              عة العمل المرادقط -

 قاعدة مؽناطٌسٌة -

 قطعة قماش نظٌفة     -

 الرسم التخطٌطى
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 خطوات التنفٌذ

  . ق قواعد السلامة أثناء العملٌطبت .1

 .القطعة المراد قٌاسهاو ستواء من الؽبارزهرة الأ تنظٌؾ .2

  .تثبٌت الساعة على سطح مستوى .3

ول للسطح حساس القٌاس الطرؾ الأث ٌلامس بحٌ وضع ساعة القٌاس  .4

 ستدارتة ومن ثم ٌتم ضبط مإشر ساعة القٌاس على الصفرإتحدٌد  المراد

 .مإشر ساعة القٌاس على الصفربالنظر مرة اخرى  ةراجعالم .5

 .بالطباشٌر المساحة المطلوب العمل علٌها تحدٌد  .6

 .خر مع مراقبة المإشرإلى الطرؾ الأك ساعة القٌاس ٌتحر .0

عند ، وختباره إرٌك العمود السفلى على المكان المراد تح .8

قراءة  خر سوؾ ٌعطى المإشرلى الطرؾ الأإالوصول 

  .توضح قٌمة الزٌادة أو النقص

حركة  نقل الانحرافات التى ٌستشعرها الجهازعن طرٌقٌتم  .9

العمود السفلى ٌحرك بدورة مجموعة من التروس لتكبٌر 

  .الحركة

لمإشر الكبٌر الذى بتحرك على وجه لى اإنقل الحركة ٌتم  .14

لمعرفة مقدار  ان على القرص المدرجٌعطى بٌالساعة و

الدورة )قسم دابرى  144لى إمقسم الالقرص المدرج  حركة

مم من الحركة للعمود السفلى الذى ٌستشعر 1الكاملة تساوى 

ٌوجد مإشر صؽٌر ٌعطى القٌمة المناظرة ، و (بة المبٌن

ربع أذا تحرك المإشر الكبٌر إ هنأى أ، للمإشر الكبٌر 

ذا ثبت مإشر ساعة إف ،فى التدرٌج المنسوب له  4د رقم نجد المإشر الصؽٌر ٌقؾ عندورات كاملة كمثال 

  .ن السطح مستوىٌعنى ذلك أ القٌاس عند الصفر ولم ٌتحرك 

 .ق الخطوات السابقة مع شؽلة مسطحةٌطبٌتم ت .11

 والتقٌٌم. عةالمدرب للمراج معالتمرٌن  نتابج  ةراجعم .12

 .نتهاء من العملمكان العمل بعد الإوترتٌب ؾ ٌنظت .13
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 زمن التنفٌذ سم التمرٌنإ رقم التمرٌن

 ساعات 4 الخارجى معاٌرة المٌكرومٌتر 4

 ـ :الهدف 

 الخارجى معاٌرة المٌكرومٌتركٌفٌة 

 :الخامات المستخدمة 

 لاٌوجد

 :العدد المستخدمة

 ندٌكٌتور إ -
 سنادإزهرة  -
 خارجى رمٌكرومٌت -
 ستواءإ زهرة -
 قوالب قٌاس -

 

 :ضبط ومعاٌرة المٌكرومٌتر خطوات التنفٌذ
 

صفر المٌكرومٌتر ٌصحح باستخدام المفتاح الخاص  -1

 المرفق مع المٌكرومٌتر

ٌوضع قوالب القٌاس بٌن فكى قٌاس المٌكرومٌتر  -2

 . 54:25ن المٌكرومٌتر أى أ، مم  44ولٌكن 

 .ٌضبط المٌكرومٌتر  تدرٌج المٌكرومٌتر ثم نقرأ -3

 .ٌستخدم قالب واحد فقط لعملٌة المعاٌرة -5

 ملحوظه:

ووظ عمود لاخطاء بقد أولوج خطاء نظراً الأ تحدث -

  القٌاس وجلبة المٌكرومٌتر

سطوانة القٌاس والضؽط علٌها ستخدام المتكرر لأللأنظرا 

 اثناء القٌاس على المشؽولات 

ى زهرة وحامل قوالب القٌاس عل وضع الشؽلةٌتم  -

  .ستواء أثناء عملٌة التخطٌطالأ
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 زمن التنفٌذ سم التمرٌنإ رقم التمرٌن

 ساعات 4 ادبعأستخدام مجموعة من قوالب القٌاس لتكوٌن إ 5

 ـ :الهدف 

ختٌار مجموعة من قوالب القٌاس لتكوٌن البعد إ مطلوب) إستخدام مجموعة من قوالب القٌاس لتكوٌن أبعادكٌفٌة 

 (.ولى لقوالب القٌاسستخدام المجموعة الأإم عن طرٌق ( م 80.995)

 :الخامات المستخدمة 

 لاٌوجد

 :العدد المستخدمة
 مجموعة من قوالب القٌاس -
 سنادإزهرة  -
 مٌكرومٌترخارجى -
 ستواءإزهرة  -

 :خطوات التنفٌذ
  الهاطوبالنسبة لأ ٌاً اعدتجمٌع القوالب تصٌتم  القوالب المختارة لتكوٌن البعد المطلوب لإٌجاد

 للحصول على البعد المطلوب التالٌهالتكوٌن ونتبع طرٌقة 
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 قٌاس مجرى غنفارى 
 ملحوظة: )تمرٌن إضافى للمتفوقٌن ٌمكن تنفٌذه فى حالة توفٌر الجزء الموضح بالشكل وتوافر وقت للتنفٌذ (

 ـ :الهدف 

 موجوده بالشكل التالى:أدوات القٌاس المختلفة والمعادلات الأتٌه لقٌاس الأبعاد الإستخدام ب

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 



- 72 - 

 (Referances Listقائمة المراجع والدورٌات )  
 

 هكلر أند كوخ.  تكنولوجٌا تشؽٌل المعادن -1

 أ.د / أحمد سالم الصباغ.   تكنولوجٌا الورش -2

 مشروع المعاٌٌر المهنٌة المصرٌة   للقٌاساتالحزم التدرٌبٌة  -3

 ٌم الفنى والتدرٌب المهنى المصرى بالتعل  أساسٌات التشؽٌل المٌكانٌكى -4

 .(أجهزة القٌاس والتحكم فى العملٌات الصناعٌة) الموسوعة العربٌة -5

 شبكة المعلومات الدولٌة )الوب ساٌت(. -6

 

 

 

1- Technology Of Machine Tools, Steve F. Krar & J. William Oswald, 
McGraw-Hill Publishing Company , Fourth Edition , 1991. 
2- Machine Tool Practices, Jon E. Neely & Roland O. Meyer & Warren T. 
White , John Wiley & Sons ,Inc., 2nd Edition , 1982 
3- Experimental Methods for Engineers, J.P. Holman, Sixth Edition, 1994 
4- Quality Control, Dale H. Besterfield, Prentice Hall, Fourth Edition, 1996 
5- Catalogue, Starrett Company,U.S.A. ,1998 
6- Catalog, Measuring Instruments, Mitutoyo Company, Japan ,1998 
7- Catalog, Dimensional Metrology , Mahr Company, Germany. 
8- Catalogue, Measuring Instruments, Mauser Company, Germany. 
9- Catalogue, The Innovative Measurement Experts,  
 

  

 

 

 

 انعاو انرذسٌثى 

2016/2017 

 حقوق الطبع والنشر محفوظة لمصلحة الكفاٌة الإنتاجٌة والتدرٌب المهنى
 

 ، وَغأنه ذعانى أٌ ٌجعهه عهىٌ ٌٌُرفًع تهذى تحًذ الله وذىفٍمه 

 


