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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

التاريخ كوسيلة عملية للتعرف على الظواهر الطبيعية المحيطة به  لقد استعمل الإنسان القياسات منذ فجر

الكيل منذ ول اخترع الإنسان أجهزة قياس الأطوا دفق .اليوميةلتحديد أشياء يستعملها خلال حياته و

استعملت قياسات الأبعاد  دفق .الاقتصاديةوالحضارات الإنسانية الأولى لتنظيم أسلوب حياته الاجتماعية 

من طرف المصريين الفراعنة بالدقة التي سمحت ببناء الأهرامات كما استعملت مكاييل دقيقة في المعاملات 

أخذ القياس دورا مهما جدا في جميع مجالات الحياة البشرية  دوق. الزمانالتجارية بين مختلف الأمم في ذلك 

نتاج  والاقتصادي الذي نعيشه في العصر الحديث هوالتكنولوجي والتطور الصناعي  نإ .الحديثةوالقديمة 

 .الأخطاءخلوها من ومرتبطة بدقة عملية القياس و استدامة هذا التطور الاستعمال الصحيح لمبادئ القياسات 

 اولتطبيقاته. التكنولوجياوالمترولوجيا( هي علم شامل يدخل في جميع العلوم الطبيعية  وسات )أالقيا نإ

أن عدم إجراء القياسات الدقيقة عن قصد أو عن غير  ثبحي .البشريةعلى جميع النشاطات  مهموتأثير بالغ 

 قصد يؤدي إلى نتائج سلبية جدا على كل المستويات.

جودة المنتجات  نإ .الميكانيكيةمن الأساسيات الهامة لجميع العاملين في المهن  ةالقياسات الميكانيكي

الصناعية تستدعى تصنيع قطع ميكانيكية بدقة عالية ولهذا يجب على الفنيين استيعاب كافة المفاهيم 

ما تستعمل التشغيل على الماكينات ك أثناءأجهزة القياس الدقيقة  لتستعم .القياسوالمعارف المتعلقة بأجهزة 

الأجهزة الشائعة في القياس  نوم .عليهاعمليات الصيانة  وإجراءتركيب الماكينات وأدوات القطع  أثناء

 هي القدمة ذات الورانية والميكروميتر. ةتصنيع المنتجات الميكانيكي أثناء

ة للقياس على معرفة الوحدات المختلف قادرا   المتدرب يكون هو أن moduleالهدف لعام لهذه الوحدة و

 يكون لديه القدرة علىوولديه القدرة على اختيار جهاز القياس المناسب لطبيعة العملية المطلوب تنفيذها 

 التفاوتات مقدار معرفة الصحيحة مع في المهن الميكانيكية بالطريقة المختلفة القياس استخدام أدوات

 المتطلبات الخاصة بالتشغيل بدقة عالية.القياس حتى يتمكن من تنفيذ  في بها المسموح واجاتدوالإز

 : أن على المقدرة المتدرب تتلخص الأهداف الخاصة عن اكتمال التدريب على هذه الوحدة ان يكون لدىو

 المختلفة القياس الخارجية بأدواتوالداخلية  الأبعاد قياس من يتمكن. 

 أنواعها على والتعرف الصحيحة بالطريقة القياس زوايا يستخدم. 

 وأسبابهاالقياس  أخطاء على يتعرف. 

 القياس ومحددات زدواجاتالإ وأنواع التفاوتات على يتعرف. 

 عليها المحافظة وطرق واستخداماتها القياس قوالب على يتعرف. 

 مقدمة
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

إنه لمن السهل أن يلاحظ أحدنا أن حياته اليومية مملوءة بأنواع عدة من القياسات بل أصبحت حياتنا 

 : رسبيل المثال لا الحص ىفعل .مختلفةالسياسية( مرتبطة بأجهزة قياس والاقتصادية  الاجتماعية،)

  كذلك؟ سألي .مهمجهاز قياس  ، تعدتنظيم وقتناولمعرفة  نستخدمهاالساعة التي 

  مؤشر درجة الحرارة  —قيادتك للسيارة بأمان مرتبطة بعدة أجهزة قياس )عداد سرعة السيارة

 إلخ.(.... الوقود مؤشر خزان  —

  اتجاهها عن طريق أجهزة قياس مهم جدا للملاحة الجوية وسرعة الرياح وقياس درجة الحرارة

 بالتالي على تنقلاتنا.و

  على أساسها ندفع والماء المجودين عند مدخل البيت هما أجهزة قياس الاستهلاك وعداد الكهرباء

 .ت المرافقالفاتورة إلى شركا

  المكاييل.والتبادلات التجارية بين مختلف الدول مبني على الموازيين 

  الدراسةخلال المنقلة لحساب الزوايا والمستطيلات والمسطرة لتحديد أطوال المربعات استخدام 

 لمختلف العلوم منذ المدرسة الابتدائية.

نظيم مختلف مجالات الحياة تشريع وضعي للقياسات حتى يمكن تولقد قام المجتمع الدولي بإيجاد تنظيم 

أنشأت فكرة المنظمات الدولية  هومن. الصناعيةوالمعاصرة خاصة منها ما يتعلق بالمعاملات التجارية 

توحيد الوحدات وضبط أجهزته واهتمت هذه الهيئات بدقة القياس  دوق. المواصفاتوالوطنية للمقاييس و

الوصول إلى نتائج مهمة جدا على مستوى الصناعة التي أدى هذا التنظيم إلى  دوق. أساليبهوالمستعملة فيه 

حسب المواصفات وذات جودة عالية وأصبحت قادرة على تصنيع منتجات تتوفر فيها خاصية التبادلية 

تطور الصناعات  عوم .العالميازدهار الاقتصاد و والمحلية مما أدى إلى نموالمطلوبة في الأسواق الدولية 

لثورة لصناعية وعلى مر العصور، ابتكر الإنسان لنفسه أدوات قياس تلبى احتياجاته، الميكانيكية منذ بداية ا

مع غيرها  الموحدة لتتوافقالقياسات ووعند انفتاح الدول على بعضها تطلب الأمر وضع بعض المعايير 

 .من هنا نشأت فكرة التوحيد القياسي للوحداتو

استخدام خاص يناسب ولكل جهاز قياس طبيعة و الميكانيكية،تتعد الأجهزة المستخدمة للقياس في المهن 

 أخرى تستخدم في القياس الغير مباشر.وفتوجد أجهزة تستخدم في القياس المباشر  .إمكانياته

فعلى سبيل المثال لا الحصر، نظام  العامة،المفاهيم وتشترك معظم أجهزة القياس في بعض الأساسيات و

سيتم توضيح الفرق بينهم بالتفصيل ونظام إنجليزي(  ولجهاز )نظام متري أالمصمم عليه ا unitsالوحدات 

 .خال ....دقة الجهاز لأصغر قيمة مقاسة عليه و الوحدة،في هذه 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 القياسأدوات 

 : هيوأساسية  أقسام أربعصنف أدوات القياس إلى ت

 : بدائيةأدوات قياس  .1

التي ومن جسده أو الأشياء المحيطة به  الاستفادةوهي أدوات قياس استخدمها الأنسان البدائي من خلال 

 : على سبيل المثال بها ومنهاتتميز بقلة التفاوت بينها باختلاف الشخص القائم 

 الشبر Span 

 الذراع Arm 

  القصبةCane 

  القدمFeet  

 أدوات قياس تقربيه .2

 ابعادهاوهي الأدوات التي تستخدم لقراءة أو نقل الأبعاد من على القطع المراد قياس 

 المسطرة المدرجة Ruler 

 الشريط Tape 

 المتر Meter 

 البرجل Compass 

 العادية المنقلة Protractor 

 أدوات قياس دقيقه .3

 ذات ورانيه قدمه Vernier caliper 

 الميكروميتر Micrometer 

 يه منقله ذات ورانProtractor Vernier 

 الدقة عاليةأدوات قياس  .4

 محددات القياس Limit gauges 

 قوالب القياس الأطوال 

 قوالب قياس الزوايا 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 القياس )المترولوجيا( علم تعريف

 م بأنه 1993في القاموس الدولي للقياسات  (Metrologyعلم القياس )المترولوجيا 

 "القياس." علم إجراء عملية القياس مع تحديد نسبة الخطأ المترتبة على عملية 

The International Vocabulary of Metrology (VIM- 1993) defines metrology as the 

Science of measurements associated to the evaluation of its uncertainty. 

 Basic Components of Metrologyالعناصر الأساسية لعلم القياسات 

 ساسية لعلم القياسات هي:اعناصر توجد ثلاثة 

 Measurement القياسعملية 

 Unit of measurementالقياس ات نظام وحد

 Traceabilityمرجعية عملية القياس 

 (Measurement processعملية القياس )أولا: 

 ثحي .معلومةجهاز قياس له وحدة قياس  بواسطةالبعد المراد قياسه  تحديدعملية القياس بأنها عملية تعرف 

كما هو مبين في  عملية القياس بتحديد قيمة البعد المقاس بقيمة عددية بالنسبة لوحدة قياس معلومة تسمح

الارتفاع بقيم عددية ولتحديد الطول باستخدام مسطرة القياس  التقريبية نتيجة قياس أبعاد الشغلة شكل. فمثلا

 .القياسى عملية مع تحديد نسبة الخطأ المترتبة عل)رقمية( بوحدة مليمتر أو البوصة، 

 

 طول الشغلة = مقارنة الطول مع مسطرة القياس : قياس1شكل رقم 

 -القياس  : أجهزةمثلأغراض القياس )تناسب معدات خاصة وتتم عملية القياس باستخدام أجهزة و

Measurement Instruments محددات القياس  أوGages.) 

  

 معدات القياسوض أجهزة رع: 2شكل رقم 

 :  هيوتحتوي نتيجة عملية القياس على ثلاثة معلومات أساسية 
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 القيمة العددية .1

استخدم أجهزة القياس يتم الحصول  دعن .المقاسةالتي من خلالها يحدد وصف للبعد أو الخاصية 

 وأرقامعشرية  أرقام إلىعلى القيمة في صورة عددية أو رقمية، وتنقسم الأرقام بصفة عامة 

 صحيحة.

 /عينة،كتلة  عمود،مثل طول  مستمرة،الأرقام الحقيقية )العشرية( وهي التي تمثل كميات متصلة 

 .مم( 11.3)مثلا   الخ ...سرعة سيارة 

 

 3شكل رقم 

  العينات، الأشخاص، عددالتي تمثل كميات صحيحة ومنفصلة، مثل عدد  وهيالأرقام الصحيحة 

 .كجم( 12)مثلا  الخ. الأجهزةعدد 

 

 4شكل رقم 

 : وحدة قياس مناسبة .2

إطار نظام وحدات القياس  فيعادة متفق عليها يكون ووهي الوحدات التي تصف القيم العددية 

 الدولي.

 : نسبة خطأ معينة .3

ل استعمطريقة اأو  بها نسبة أخطاء معينة تعود لأسباب متعلقة بالجهاز توجدكل عملية قياس عادة 

 .الاستعمال المحيطة عند ظروفوال بواسطة المستخدم الجهاز

 نظام وحدات القياسثانيا: 

-International System of Units للوحدات الدولي النظامهو  وأشهرهاهو النظام المتبع في القياس و

SI،  م. وسيتالدوليي إطار نظام وحدات القياس ف قياس مناسبةات وحدفي هذا النظام تم الاتفاق على 

 توضيح هذا البند لاحقا بالتفصيل.

 Traceabilityمرجعية عملية القياس ثالثا : 

مثل هيئة القياس  محدد يةالقياس والتي يمكن ربطها بمرجعوالتي تعرف بأنها "خاصية لنتيجة عملية 

الدولية، وذلك وفق سلسلة متواصلة من المقارنات ذات النسب المعروفة من المعايرة المصرية أو و

 .بالمعايرة غالبا Traceabilityعلى المرجعية الحصول  م. ويتالأخطاء"

مقارنة بالكجم القياسي الموجود ويتم معايرته  أنيجب كجم  1)مثلا المثقال الذي يستعمله البائع والذي يزن 

 إعطاء شهادة بذلك من الهيئة( والمعايرة وبهيئة القياس 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 الواجب مراعاتها عند إجراء عملية القياس الإجراءات العملية

تكمن مهمة الفني في تحديد قيم الأبعاد بالنسبة  المعاملوورش التشغيل خلال إجراء عملية القياس في 

 اتخاذ جميع التدابير للحيلولة دون وقوع أخطاء قياس بنسب كبيرةولوحدة القياس الدولية بالدقة اللازمة 

 : من بين أهم هذه الإجراءات العملية نذكر ما يليو

 .يتلفهعدم تعرضه لأي شيء قد والمحافظة على جهاز القياس في حالة عملية جيدة  .1

 محيط نظيفو %50درجة رطوبة =  ،م20oالمحافظة على بيئة عمل خاصة )درجة حرارة =  .2

 (.الأتربةخالي من 

تدريج اتخاذ جميع الاحتياطات لإجراء قراءة نتيجة القياس الصحيحة )القراءة العمودية على  .3

 (.الخ. الجهاز

 .استعمال وحدة القياس المناسبة .4

 هذا بمقارنته مع معايير معلومة.وة الدورية لجهاز القياس المعاير .5

 طرق إجراء عملية القياس

غير  وأ Direct Measurementإما أن يكون بطريقة مباشرة ، تجرى عملية القياس على طريقتين

 .Indirect Measurementمباشرة 

كما هو مبين في جهاز القياس بواسطة البعد المراد قياسه مباشرة تحديد يتم  الذي: المباشرالقياس  .1

 .5شكل رقم 

 

 : عملية القياس المباشر5شكل رقم 

البعد المراد قياسه من  لنقل رالفراجيمساعدة مثل  وسائل طريقعن  يتم: مباشرالقياس الغير 

بطريقة غير مباشرة  ذات الورنيةمن ثم مقارنته مع جهاز قياس مثل المسطرة أو القدمة والشغلة 
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تستعمل هذه الوسائل في الحالات التي يتعذر فيها وصول جهاز  .6شكل رقم كما هو مبين في 

 البعد المقاس. إلىالقياس 

  

 فرجار خارجي فرجار داخلي

 القياس الغير مباشرإجراء والفرجار لنقل الأبعاد  : استعمال6شكل رقم 

 وحدات القياس

 International System of Units الدولية وحدات القياس -1

 .العوامل الفيزيائية المتواجدة في محيطه ةومعرف لتحديدلقد استعمل الإنسان منذ فجر التاريخ القياسات 

 استعمل الذراع دفق .المعهودكان توجهه إلى استعمال وحدات قياس طبيعية مستقاة من محيطه  ولتحديد ذلك

 .البعيدةاليوم لتحديد المسافات و كما استعمل وحدة الزمن المتمثلة في الليلة لوالأطوا الأبعادالقدم لتحديد و

اختلافها و كافية في العصور الأولى من التاريخ البشري رغم تنوعها القياسووحدات  هذه المعايير تكان

ي واكب الثورة الصناعية مع مطلع القرن الثامن عشر الميلادي الصناعي الذ ومع التقدم .من مكان إلى آخر

ظروف الحرب العالمية الثانية إلى  وقد دفعت .لا تفي بالغرض القياسووحدات  أصبحت هذه المعايير

تطور صناعي مذهل كان أساسه تبادلية المنتجات الصناعية مما أبرز الحاجة الماسة إلى توحيد نظم القياس 

 International System of Unitsانبثق عن هذا النظام الدولي لوحدات القياس  .دوليعلى المستوى ال

- SI  يحدد هذا النظام وحدات قياس الكميات  .م 1960المتفق عليه في المؤتمر الدولي للقياسات في سنة

 الاجتماعية.و الاقتصادية الصناعية،الطبيعية التي نتعامل معها في حياتنا 

مبينة  ووحدات مشتقة 1جدول رقم دولي لوحدات القياس على وحدات أساسية مبينة في يحتوي النظام ال

 .2جدول رقم في 
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  SI Base Units الأساسية في نظام الوحدات الدوليةالوحدات  .أ

 هي الوحدات الأولية التي تصف القيمة الفيزيائية للقياس

 الوحدةرمز  الوحدة Measured quantityالكمية المقاسة 

 m م meter المتر Length الطول أو البعد

 Kg كجم Kilogram الكيلوجرام Mass الكتلة

 s ث Second الثانية Time الزمن

 K ك Kelvin درجة الكلفين Temperature درجة الحرارة

 A أ Ampere الأمبير Electrical Current التيار الكهربائي

 mol مول Mole المول Quantity of matter كمية المادة

 Cd كاد Candela القنديلة Luminosity شدة الاستضاءة

 rad راد Radian الراديان Plane angle الزاوية المسطحة

 الوحدات الأساسية: 1جدول رقم 

محفوظ من طرف المنظمة العالمية و لكل وحدة من الوحدات الأساسية معيار دولي معرف بدقة متناهية

هذا المعيار الدولي لمعايرة  . يستعملInternational Standards Organization ISOللمقاييس 

 المحفوظة من طرف الهيئات الوطنية للمقاييسو المعايير الوطنية الموجودة على مستوى مختلف دول العالم

 Egyptian Organization for المعايرةو للمقاييس المصريةالمواصفات مثل الهيئة و

measurements and Standards . 
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 Derived Units المشتقةالوحدات  .ب

هذه الوحدات  قتشت .المشتقةمن الوحدات الأساسية يمكن استنباط وحدات عملية أخرى تسمى بالوحدات 

يمثل بعض الوحدات المشتقة التي  2جدول رقم  .المدروسةعن طريق القوانين الفيزيائية التي تحكم الكمية 

 نستعملها بكثرة في واقعنا الصناعي.

 الرمز الوحدة Measured quantityالكمية المقاسة 

 2m الطول x الطول Surface المساحة

 3m الطول x الطول x الطول Volume الحجم

 m/s الطول / الزمن Speed السرعة الخطية

 Hz الزمن / Frequency 1 الذبذبة

 3kg/m الكتلة / الحجم Density الكثافة

 2m/s السرعة / الزمن Acceleration التسارع

 N التسارع x الكتلة Force القوة

 2N/m القوة / المساحة Pressure الضغط

 s3m/ الحجم / الزمن Flow Rate التدفق

 الوحدات المشتقة: 2جدول رقم 

 .3 رقم جدولهي مبينة على و بعض أجزاء أو مضاعفات وحدة القياستستعمل 

 معامل الضرب الرمز Prefix اســم المعامل

 Tera T 1210التيرا 

 Giga G 910 اجالجي

 Mega M 610الميجا 

 Kilo K 310كيلو 

 Dica - 10 ديكا

 Deci dm 1-10ديسي 

 centi  c 2-10 السنتي

 milli m 3-10الميلي 

 micro µ 6-10الميكرو 

 nano n 9-10النانو 

 pico p 12-10البيكو 

 Vimto v 15-10فيمتو 

 أجزاء الوحدات الأساسية المعتمدةو مضاعفات: 3 رقم جدول
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 المتر في قياس الأبعاد ستعمل وحدةت وورش الميكانيكاففي المختبرات  SIحسب النظام الدولي للمقاييس 

 القياس إجراءعند أو السنتيمتر  أنه عمليا كثيرا ما نستعمل وحدة المليمتر إلا .أساسيةالأطوال كوحدة و

 : هي معرفة كما يليو الرسومات الهندسيةو

m 3-mm = 1/1000 m = 10 1 

m 2-cm = 1/100 m = 10 1 

 

 English Unitsفي النظام الإنجليزي  وحدات القياس -2

 .الهندو أمريكابعض الدول مثل و وحدات القياس المستخدمة في إنجلترا إلىتعود  الإنجليزيوحدات النظم 

هذا النظام  وبالموازاة مع .وحدة المتر المستعملة في النظام الدولي أخذت من النظام المتري الفرنسي نإ

يعتمد النظام  .من النظام الدولييوجد هناك النظام الإنجليزي الذي ما زال مستعملا بصورة أقل شمولية 

 : كما يلي وهي معرفة .البوصةو القدم الياردة، الميل،: التاليةالإنجليزي على وحدات القياس 

 SI في نظام الدولي معامل تحويلها قيمتهاو رمزها الإنجليزيةالوحدة 

 miles 1 mile = 1760 yard 1 mile = 1.609 km الميل

 yard 1 yard = 3 ft 1yd = 91.44 cm الياردة

 foot 1 ft = 12 in 1 ft = 30.48 cm القدم

 inch in 1 in = 25.4 mm البوصة

 4 رقم جدول

نجد أن  الذ .المواسيرمثل اقطار  تعتبر وحدة البوصة من بين الوحدات المعمول بها في المجال الصناعي

معظم أجهزة قياس الأبعاد مثل المسطرة الحديدية أو القدمة ذات الورنية مدرجة بهذه الوحدة إضافة إلى 

 .وحدة المليمتر

  : أجزاء البوصة هي

1/128, 1/64, 1/32, 1/16, 1/8, 1/4, 1/2, 5/8, 3/4, 7/8 

 

لنا أن نستعمل الجداول الصناعية ما يقابله كأعداد عشرية يمكن و حتى يسهل علينا استعمال هذه الأجزاء

 .التي تعد كأدوات مساعدة للفني في عمليات القياسو المتوفرة في ورش التشغيل

 of Units Conversion الوحداتعمليات التحويل بين 

عمليات التحويل بين فان في مجال القياسات الصناعية  (mm, cm, in) نظرا لأهمية وحدات قياس الأبعاد

عمليات  أثناءبها لتجنب الوقوع في أخطاء  الإلماممن الأمور الضرورية لتي يجب  .الوحداتمختلف هذه 

خسائر  إلىقد تؤدي  فادحةأخطاء  إلىلها قد يؤدي  السليمةالقياس، لان كتابة الأرقام بدون مراعاة الوحدة 

ار المكوك الفضائي إن انفجليس الحصر، و سبيل المثال ىالأرواح. فعلخسائر في  إلىمادية أو قد تصل 
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في استعمال وحدات القياس  خطاءم لم يكن إلا نتيجة  1999الأمريكي في فضاء كوكب المريخ في أكتوبر 

 (.الدولي النظامووحدة  للتسارع بين الوحدة البريطانية

 Inchالى بوصة  Feetللتحويل من قدم  .1

 "(30(بوصة  30 =( ft 1) قدم 1ل =  

  سنتيمترللتحويل من بوصة الى  .2

 (cm 12.7) سم 12.7= سم 5×2.54( = in 5بوصة ) 5ل= 

 للتحويل من بوصة الى مليمتر .3

 (mm 127مم )127=  مم 5×254 =( in 5بوصة ) 5ل= 

 التحويل من مليمتر الى بوصة .4

 "(2(بوصة  508/254=2 =( mm 508مم ) 508ل=

 للتحويل من متر الى سنتيمتر .5

 سم 350= 100 × 3.5متر =  3.5ل= 

 ليمترم الى سنتيمتر من تحويللل .6

 مم 3500= 10 ×سم  350ل= 

 Terminology of measurementمصطلحات القياس 

عن النهايات العظمى  والذي يعبر بالمدى، قياسهيستطيع الجهاز  الذييعرف النطاق : Spanالمدى  .1

 قراءتها الجهاز يستطيع والصغرى التي

 القيمة الصغرى  –المدى = القيمة القصوى 

 

 هي القيمة القصوى للتدريج. Full scale readingوتكون قراءة التدريج الكلى للجهاز 

 وحدة قياس 2= 3-5أن المدى لهذا الجهاز =  7 رقم شكليوضح 

 

 التدريج الكلي للجهاز: 7 رقم شكل

ويعرف  .والقيمة الصحيحة )الحقيقية( المثاليةالخطاء هو الفرق بين القيمة المقاسة  :Errorالخطاء  .2

قطر  يقرأجهاز  مسبقا. فمثلاأيضا بانه الفارق بين قراء الجهاز عن قيمة قياسية معروفة  الخطاء

  مم 2مم فيكون الخطاء  20هو  المعياريمم مع ان قطر العمود 20.2عمود بقيمة 
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  الخطاء المطلقAbsolute error  

 True valueالقيمة الحقيقية  – Measured value= القيمة المقاسة 

  النسبيالخطاء Relative (Fractional) error =
Absolute error الخطاء المطلق

True value القيمة الصحيحة
  

 لخطاءالمئوية لنسبة ال Percentage error= 100 × الخطاء النسبى 

للقيم  percent errorوالنسبة المئوية للخطاء  fractional error أحسب الخطاء ونسبة الخطاء: تدريب

 :التالية

 109 1050 45 17 (m) القيمة المقاسة

 100 1000 50 20 (m)  القيمة الصحيحة

 5 رقم جدول

، القيمة الصحيحة بشكل مضبوط إظهارعلى  مقدرتههي  دقة الجهاز :Accuracyدقــة القياس  .3

وتختلف  .على الجهاز بالقيمة الحقيقية للبعد المقاس )الوحيدة( القراءة المأخوذةهي مدى اقتراب  أو

المصداقية تعبر اقتراب القيمة المتوسطة لمجموعة  أنالقراءة في  truenessعن مصداقية  الدقة

 القيمة الحقيقية. إلىقراءات 

 : ويمكن التعبير عن الدقة بأحد الطرق التالية

 لقيمة الحقيقة ا من كنسبة ـةالدقـــPercentage of true value  

 = (Percentage Error لخطأالنسبة المئوية لأو )الدقة 
Absolute errorالخطاء المطلق

true value القيمة الصحيحة
  

 % قيمة= 100 ×

=
 (true value القيمة الحقيقية− measured value القيمة المقاسة )

true value القيمة الحقيقية
 % قيمة= 100 ×  

 

 كنسبة من التدريج الكلى للجهاز  الدقــةPercentage of full-scale deflection (F.S.O) 

الدقــة =
Absolute errorالخطاء المطلق

Span  مدى الجهاز
  × 100 

        =
(true value القيمة الحقيقية− measured value القيمة المقاسة )

Max.scale value اقصى قيمة للتدريج
 % قيمة= 100 ×  

 

 (شيوعا   الأقل)تعتبر  المقاسة القيمة من كنسبة الدقة 

الدقــة = 
Absolute errorالخطاء المطلق

Measured value القيمة المقاسة
 = قيمة 100%×  

 

الانضباطية هي تكرارية القراءات  :Precision or repeatability الانضباطية أو التكرارية .4

إذا أخذت  يبالخطاء. أحتى لو كان الجهاز يكرر في كل مرة القراء  الجهاز،بنفس القيمة وبنفس 
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مضبوط. عدة قراءات لنفس البعد وكانت القراءات متماثلة تماما فانه يقال إن الجهاز المستعمل 

عدد التصويبات التي يطلقها  إلىيشير  2وشكل  يحدث خلط وتشويش بين الانضباطية والدقة ادائم

 .والدقة الانضباطيةلتوضيح الفارق بين  أشخاصأربعة 

o والانضباطيةيمتاز بالدقة : الرامي الأول 

o فهو يطلق كل مرة في نفس المكان  ولكنه مضبوطالهدف دائما  يخطأ لأنهغير دقيق : الرامي الثاني

 تقريبا

o وكنه غيرالمركز  وقريب مننت حول الدائرة الثانية دقيق لان كل تصويباته كا: الرامي الثالث 

  .مضبوط لان كل التصويبات متفرقه

o غير مضبوط  ومشتتة وهو أيضاغير دقيق لان كل تصويباته بعيده هن المركز : الرامي الرابع

 متفرقه.لان كل التصويبات 

 

 والانضباطيةالفارق بين الدقة : 8 رقم شكل

المقاسة أو ستشعر الجهاز الإشارة يإلى أي مدى الحساسية تعبر عن  :Sensitivity لحساسيةا .5

فولت ولا يستشعر أي  3كانت اقل قراءة يحس بها الجهاز هي  إذامثلا عند قياس الفولت  الداخلة،

 وكلما كانت حساسية الجهاز عالية كلما كان .فولت 3قيم تحت هذه القيمة فتكون حساسية الجهاز 

 .أفضل

كما  الإشارة الداخلة للجهازالتغير في قيم الخرج على التغير في بين  يعبر عن حساسية الجهاز بالنسبة

 : يلي

 الحساسية =
Change in output التغير في خرج الجهاز 

Change in input signal التغير في الأشارة الداخلة الجهاز
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بحيث يستشعر قيم المتغيرات المقاس حتى ولو كانت  كل جهاز قياس يفضل أن يكون ذو حساسية عالية

صغيرة لذلك ولزيادة الحساسية تزود الأجهزة بوسيلة تكبير للإشارة الداخلة ويمكن تقسيم وسائل التكبير 

 : المستخدمة إلى أربعة أنواع

 ميكانيكية وفيها يكون التكبير باستخدام أذرع أو تروس. 

  أحد العناصر الكهربية مثل شدة التيار أو الفولتكهربية وفيها يتم التكبير من خلال. 

 ضوئية وفيها يتم التكبير باستخدام المرايا أو العدسات. 

 هوائية وفيها يتم التكبير باستخدام ضغط الهواء أو معدل تصرف الهواء. 

التي ينتج عنها تغير  للجهاز( الداخلةالمقاسة ) هو اقل تغير في الإشارة: Resolutionالاستشعار  .6

 .يستشعرها أو يكشف عنها الجهازفي قيمة الخرج المقروءة بالجهاز أي التي 

القيمة التي لا يحسها  ويطلق على least count) تقرأ)اقل قيمة  أيضا Resolution الاستشعار يسمى

 ( Dead bandالنطاق الميت )اسم  بقراءتهاالجهاز  ولا يشعر

مرتبط بمدى الدقة المطلوبة  Resolutionفي أي عملية قياس يجب اختيار الأجهزة بحيث يكون استشعارها 

مم عند قياس عمود أسطواني فمن  0.01راد قياسه، فمثلا إذا كانت الدقة المطلوبة هي مفي قياس الجزء ال

 (ميكرون 1)مم  0.001ياس هيالممكن استخدام الميكروميتر العادي أما إذا كانت الدقة المطلوبة في الق

فان استخدام مثل هذا الميكروميتر لا يفي بالغرض المطلوب ولذلك وجب استخدام أجهزة أخرى بحيث 

والعكس أيضا  (مم( 0.005)حتى  أي يمكن قراءة)يمكن قياس الكسر العشري التالي للدقة المطلوبة عليها 

عالي جدا في قياس الأبعاد غير المطلوب فيها  Resolution استشعارصحيح فلا يجب استخدام جهاز ذو 

 .دقة عالية

 أنواع أخطاء القيـــاس

 : النقاط التاليةمما لا شك فيه أن كل عملية قياس يوجد بها نسبة خطأ معينة تعود لأسباب تتعلق بـ

 كفاءة جهاز القياس المستخدم. 

 قدرة ومهارة القائم بالقياس. 

 طريقة وظروف عملية القياس. 

 : يةالتال الأنواع الثلاثة إلىيمكن تقسيم أخطاء القياس 

 Random error الأخطاء العشوائية .1

 Systematic errorالأخطاء النظامية 

 Illegitimate errorخطاء الغير منطقي الأ
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 العشوائــــي الخطأ -أ

 قوانينية يخضع لأ استنباطه. ولاهذا الخطأ يحدث بطريقة عشوائية لا يمكن التكهن بها ومن الصعب 

ثم ، عن طريق تكرار قياس كمية ما بجهاز القياس نفسه وفى الظروف نفسها، ويتم الكشف عنه، معروفة

 وتسمى هذه الحدود بالحدود الحدية العشوائييقع ضمنها الخطأ  والصغرى التيالقصوى تعيين الحدود 

(Limiting errors)  وقوعه ضمن هذه الحدود معروفا احتمالويكون.  

 : مصادر الأخطاء العشوائية

وكلما تطورت ، إن الأسباب الرئيسية لحدوث الأخطاء العشوائية تنتج عن متغيرات لا يمكن حصرها

ولكن الأسباب الرئيسية لهذه الأخطاء ، تقنيات القياس برزت أسباب ومصادر جديدة لمثل هذه المتغيرات

 : فيتتمثل 

  مختلفةال تالاهتزازاالتغيرات الناتجة عن مصادر  .1

  وضعية جهاز القياس فيالتغيرات أو الإزاحات الصغيرة 

 الشروط البيئية مثل درجة الحرارة والرطوبة النسبية  في بسيطةأية تغيرات مهما كانت 

  تتم قياسها التيتغيرات ناتجة عن مكان وجود جهاز القياس والمشغولة 

 بين أجزاء جهاز القياس والشغلة  الاحتكاكتغيرات إضافية ذات مصادر مختلفة مثل 

 القائم بالقياس الشخص تغيرات تنتج عن 

 النظامي )الرتيبـــــى(  الخطأ -ب

الذي يبقى ثابت دائما عند تكرار عملية  absolute errorالخطاء النظامي هو جزء من الخطاء المطلق 

عند  true value( عن القيمة الحقيقية Biasالنظامي هو انحراف )انحياز  ءالخطا .الكميةالقياس لنفس 

 لنفس الكمية. القياسعملية تكرار 

 ideal value القيمة الحقيقية المثالية  – average value= القيمة المتوسطة للقراءات  الانحياز

 average value القيمة المتوسطة  –القيمة المقاسة  = Deviation الانحراف

القياس للكمية المقاسة  ةقينفس طر استخدامعند ة تخذ دائما نفس القيمي التيالخطاء الخطاء النظامي هو 

 الجويدرجة الحرارة ونسبة الرطوبة والضغط بالشروط البيئية هي  نفسها. المقصودتحت الشروط البيئية 

 بأيوأهمها درجة الحرارة حيث أن كلا من المشغولة وأداة القياس تتأثر ، الوسط المحيط بجهاز القياس في

  .درجة الحرارة فيتغير 

معايرة الجهاز المستخدم مثلا أو وجود عيب  فيخطأ هو  الرئيسية أسباب تواجد الاخطاء النظاميةومن 

  نتيجة القياس بطريق الحساب فيالتخلص من مثل هذه الأخطاء  وغيرها ويمكنبمجسات القياس 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ياس.الخطاء النظامي ليس من السهل اكتشافه عند تكرار عملية الق 

  اختبر أي من اتجاهي حركة المؤشر في اتجاه عقارب الساعة أو العكس يعني

 (-ارتفاع السطح المفحوص أو هبوطه )الارتفاع + والهبوط 

 

  وتصحيحها النظامية الأخطاء على الحرارة درجة تأثير

أنه  الدرجة. غيرم ومن المستحسن أن تجرى جميع القياسات عند هذه °20هي درجة الحرارة القياسية 

 الحرارة.درجات  فيالفروق الناتجة عن التغير  الاعتبار فيليس من الملزم أن يتم ذلك ما دام سيؤخذ 

أغلب أجهزة القياس مصنوعة من الصلب فإنه إذا كان الجزء المراد قياسه مصنوعا من نفس  وحيث أن

نفس مكان الجهاز فعندئذ  فيفترة وذلك بتركه ، بأن يكتسب نفس درجة حرارة الجهاز وسمح لهالمعدن 

   م  20الحقيقــي للجــزء المقاس عند  وهي البعــدتكون القراءة المبينة على الجهاز صحيحه 

معدنيهما  في اختلافقياسه أو كان هناك  والجزء المرادأما إذا كان هناك فرق بين درجتي حرارة الجهاز 

وأن ، (1ك)للجزء المراد قياسه هو الطوليالتمدد فإنه يمكن حساب قيمة التصحيح وبفرض أن معامل 

وأن القراءة المبينة على الجهاز ، )م°ت(وأن درجة الحرارة هي  (،2)كللجهاز هو  الطوليمعامل التمدد 

  :هــو (ص)مم فيصبــــح مقدار التصحيـــح  (س)هي

 مم (م°ت – 20) x (2ك -1)ك x= س  ص >--مقدار التصحيح 

 + ص م = س°20البعد الحقيقي للجزء عند 

 : أن حيث

 (خطأ القياس) مقدار التصحيـــح: ص 

 القراءة المبينة على الجهاز : س 

 للجزء المراد قياسه  الطوليمعامل التمدد : 1ك 

 للجهاز  الطوليمعامل التمدد : 2ك 

 الشغلةدرجة الحرارة : م°ت 

  مثال

 0.0000165 هو الطوليالجزء المراد قياسه هو قضيب مصنوع من النحاس الأحمر معامل تمدده  كانإذا 

  هو الطولي ومعامل تمددهمصوع من الصلب  والجهز المستعملمم/درجة مئوية 

حين أخذت القراءة  ودرجة الحرارةمم  150مم/درجة مئوية وكانت القراءة المبينة عليه هي 0.0000115

 م °20 عندطول القضيب  أحسب.م°30كانت 

 الحل 

 مم  (م°ت – 20) x (2ك -1)ك xص = س  مقدار التصحيح

 مم 0.0075 -( = 30-20) ×( 0.0000165 - 0.0000115) × 150= ص 
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 مم 149.9925(= 0.0075-+ )150= + ص  م = س°20 عند لقضيبالطول البعد الحقيقي 

 منطقي الغير الخطاء -ت

خطاء بشري في  أو القيمة،هو خطاء منطقي ينتج من خطاء في مؤشر جهاز القياس أو شاشة عرض 

 تيجة عطب في الجهازنقراءة القيمة بالخطاء أو قد يكون 

 : Misalignment Error( المحاذاة خطاءخطأ التباين )أي 

  (المقاس إلىتغيير مكان النظر  )أياس يالقجهاز إحدى حالات الخطأ في قراءة البعد نتيجة تغيير وضع 

  

 9شكل رقم 

 Visual Error: خطأ الرؤية

  .ينشأ عن قراءة خطأ للمقاس عند النظر الية

 

 10شكل رقم 

  Handling Error – Position Error:خطأ التداول باليد

الى بعضهما  بالنسبةيوضح أخطاء القياس بسبب تداول غير صحيح لأداة القياس أو الشغلة  التاليالشكل 

  البعض أثناء القياس

 

 11شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 في المعمل العمل أثناء المناسبة الملابس والأمان وارتديالسلامة  التزم بإجراءات وإرشادات. 

 الجميع. مع التعامل بجدية والتزام وروح الفريق وحسن تعامل مع زملائك ومع المدربين 

 ضلا تتعرحتى  الأخرى والعدد القاطعة الأدوات عن بعيدا   القياس أدوات وترتيب حافظ على تنظيم 

 التلف. إلى

  تواجد الأتربة  أنمة ذات الورانية )حيث على قطع القياس والقد والرطوبة منتنظيف الأتربة

 القياس أدوات ميكرومتر 5 إلى 2المتراكمة على جوانب القدمة تسبب خطاء في القياس يتراوح من 

 .الخشونة بلطف وتجنب معها التعامل فيجب جدا ، وحساسة دقيقة المختلفة بأنواعها

  عملية لقياس. إجراء والأوساخ قبليجب تنظيف المشغولات من الرائش 

 على دقتها للحفاظ المدرب إرشادات حسب القياس أدوات استخدام في الصحيحة بالطرق التزم 

 .وسلامتها

  أوالشنكرة أو الطرق على المعادن ك تلفها تسبب أخرى أعمال أي في القياس أدواتلا تستخدم 

 .فحتى لا تتل أعمال من خلافه

  الأخرى  العدد مع القياس أدواتلقاء إ ويجب عدمتحفظ أدوات لقياس في صناديق أو أماكن تعليقها

 .حتى لا تتلف

 عن تتوقف حتى المختلفة القطع ودوران آلات عمل أثناء المشغولاتاستخدام أدوات قياس  عدم 

 .العمل

  تتلف لا حتى وساخلأا أو الماء أو للغبار تعريضها وعدم المختلفة القياس أدواتتزييت. 

  يتسبب لما العمل أثناءالحادة منها مع زملائك  وبصفة خاصةبأدوات القياس عامة  المزاحتجنب 

 .خطيرة حواد في ذلك

 سالقدمة ذات الورانية عند القيا يفكأجهزة القياس وخصوصا  لا تضغط بقوة على 

  

 الاحتياطات والأمان الواجب مراعاتها في معمل القياسات
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Dimensional والمترقياس الأبعاد باستخدام المسطرة المدرجة 
measurements using the Ruler and tape  

 ساعات 4 الزمن 1 تدريب رقم

 

 التمكن من قياس الأشياء بالمسطرة المعدنية 

 معرفة أنواع المساطر 

 

 والخامات المواد الأدواتو العدد

 ارتداء افرول العمل

 أو قطعة ماسورةعينة معدنية 
 مختلف بأطوال )قدمه(مساطر معدنية 

 متر نظام دولي

 متر نظام إنجليزي

 6جدول رقم 

 

 شكل عينة معدنية مسطحة للقياس: 12شكل رقم 

 

قياسات دقيقة يتم استخدام  علىوللحصول التقريبية للأبعاد الطولية  تتستخدم المساطر بصفة عامة للقياسا

 والميكروميتر.القدمة ذات الورانية 

تعتمد دقة القياس بالمسطرة على مهارة الفني أي  متر،واحد  إلىتتاح المساطر بأطوال مختلفة قد تصل 

  .%0.5 ± إلىلدقة قراءه بواسطة المساطر تصل  ويمكن الوصولتعتمد على العنصر البشري  أنها

 .أكثرمتر أو  10 إلىمم  1من  أطوالفي قياس  Tapeمتر ال أيضاويستخدم 

 Tape المتر: أولا

 والألواح المعدنيةالصاج  أعمالبكثرة في  يفضل استخدامه لقياس الأجسام الطويلة كالمواسير ويستخدم

 المواسير. وتمديدات شبكات الألوميتال وأعمالالمعدني  وصناعة الأثاث

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 tapeشكل متر القياس الطولي : 13شكل رقم 

وحدة الأطوال في النظام الدولي  الإنجليزي،يكون تدريج المتر طبقا لأحد النظامين النظام الدولي أو النظام 

الإنجليزي يكون التدريج  وفي النظامهو مبين في شكل،  ومليمتر كماسنتيمتر  إلى والذي يقسمهي المتر 

 بوصة. 12 والقدم يساوي Feetالقدم و inchمقسما بالبوصة 

 

 بالسنتيمتر في النظام الدولي المتري Tapeتدريج المتر : 14شكل رقم 

من البوصة كما هو  (16)واحد على  16\1تدريج في البوصة هو  أصغرعادة يتم تقسيم البوصة ليكون 

 16 إلىوبالتالي فان البوصة تقسم  وبوصة كاملة أرباعوثلاثة ثم ربع ثم نصف  ويليها ثمنمبين في شكل 

 4\3=16\6و 16\5و 2\1=16\4و 16\3و 8\1= 16\2و 16\1 وهي بالترتيبجزء على المتر الطولي 

العملية تباع المنتجات طبقا للنظام  وفي الحياة .الخ... 8\5=16\10و 16\9و 2\1=16\8و 7/16و

 .وهكذاأو حديد سمك ربع بوصة  نصف بوصة الإنجليزي، مثلا ماسورة

 

 الإنجليزيبالبوصة في النظام  Tapeتدريج المتر : 15شكل رقم 



23 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 تقسيم البوصة في النظام الإنجليزي: 16شكل رقم 

 : القدم )المساطر الحديدية(: ثانيا

 : )المساطر الحديدة( التي سيتم التطرق اليها في النقاط التاليةيوجد العديد من أنواع القدمات 

 : الحديدية المساطر أنواع

 :مسطرة حديدية عادية .1

تعتبر المسطرة من أول أجهزة قياس الأبعاد التي تعاملنا معها منذ السنوات الأولى للدراسة الابتدائية 

ما تكون المسطرة مدرجة  ةجدا. عادنظرا لسهولة استعمالها حيث أن قراءة القياس عليها بسيط 

 .(mm 0.5) المليمتر وبنصف (mm 1) بالمليمتر

أكثر أنواع مساطر القياس المستعملة في  يصدأ، تصنع المساطر المستخدمة في الورش من الصلب الذي لا

 .بوصة 18بوصة أو  12بوصة  6الورش هي ذات أطوال 

 

 مسطرة عادية: 17شكل رقم 

 :مسطرة ذات نهاية طرفية

يمكن استعمال مسطرة حديدية مع نهاية لوضعها مع حافة القطعة المقاسة لكي يمكن الحصول على 

 .أحسن دقة قياس

 

 مسطرة ذات نهاية معدنية: 18شكل رقم 

 :مسطرة رفيعة

  أعماق الثقوبيستعمل هذا النوع من المساطر الصغيرة لقياس 

 

 مسطرة ضيقة لقياس أعماق الثقوب: 19شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 مسطرة قصيرة بماسك:

 الصغيرة الأبعاد لقياسالنوع من المساطر  هذا ويستعمل بماسكهي مسطرة حديدية قصيرة 

 

 مسطرة قصيرة بماسك: 20شكل رقم 

 

 Tapeالمتر الطولي : أولا

 بالمعمل. والأمان الخاصةتطبيق إجراءات السلامة  .1

 .21شكل رقم تعامده عليها كما في  وتأكد منطرف المتر على حرف الشغلة  أولضع  .2

 

 : وضع طرف المتر على حافة الجسم المراد قياسه21شكل رقم 

 

 تأكد من تعامد بداية طرف المتر على السطح المراد قياسه: 22شكل رقم 

 لمطلوب قياسه بواسطة شوكة علامعلم على الجزء ا .3

 التدريبخطوات تنفيذ 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تحديد الطول المطلوب: 23شكل رقم 

 القيمة الصحيحة الأكبر ثم أجزاء الوحدة  أقراء .4

 سم 33.6 هو 24شكل رقم القياس المتري كما هو مبين في  -أ

 

 سم 33.6قياس طول الماسورة : 24شكل رقم 

 .25شكل رقم في  القياس بالبوصة الصحيحة ثم يليها عدد الأجزاء كما هو موضح  -ب

 

 بوصة 4\3و 2 قياس طول قطعة شغل طولها: 25شكل رقم 

 

 بوصة 16\1و 2قياس طول قطعة شغل طولها : 26شكل رقم 

التدريب أو حسب ما يتم قياسه في سجل القراءات في جدول النتائج حسب الأشكال الظاهرة في  .5

 المعمل.
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 القدم أو المسطرة الحديدية: ثانيا

 بالمعمل. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .1

 27شكل رقم  احضر مسطرة حديدية ذات تدريج واضح بالنظام المتري من الورشة كما في .2

 

 مسطرة مدرجة بالملي متر: 27شكل رقم 

وحدة قياس يمكن قياسها على المسطرة عادة  أصغرقم بتحديد دقة القياس على المسطرة بقياس  .3

و أحد أجزاء البوصة في حالة المسطرة مم في حالة المسطرة المترية أ 0.5مم أو  1تكون 

 ..(.إلخ 1/16أو  1/8البريطانية )

 أذن تكون دقة المسطرة مم 0.5وأقل وحدة قياس يمكن قياسها هي  أنفي الشكل السابق يتضح  .4

0.5 mm 

 28شكل رقم في  كما الورشة من الإنجليزي بالنظام واضح تدريج ذات حديدية مسطرة احضر .5

 

 مسطرة مدرجة بالبوصة: 28شكل رقم 

 .16 أذن تكون دقة المسطرة 1/16 أقل وحدة قياس يمكن قياسها هي أنلسابق يتضح افي الشكل 

 طولها.احضر قطعة معدنية مستطيلة محددة الطول لقياس  .6

للحافة الأولى للبعد المراد قياسه مع صفر المسطرة  وضعها موازيااحضر مسطرة بالنظام المتري  .7

 ).)عادة ما يكون مع حافتها

أن نراعي دائما أن  بللبعد. يجموازيا للحافة الثانية  والذي يكونأقرأ قيمة القياس على المسطرة  .8

اوية غير عمودية يسبب خطأ في القياس يسمى يكون نظرنا عموديا على القياس لأن القراءة من ز

 (Parallax Error)بخطأ الزاوية 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 قياس طول قطعة الشغل باستخدام المسطرة مدرجة بالنظام المتري: 29شكل رقم 

 سجل القراءة المترية في جدول النتائج .9

 

تكون هي القيمة الفعلية للقطعة  أنمم ليس بالضرورة 33قيمة القراءة على الرسمة 

 الموجودة بالمعمل.

 

 ،30شكل رقم في باستخدام مسطرة مدرجة بالنظام الإنجليزي كما  9 إلى 6اعد الخطوات من  .10

 .والسنتيمترلتبين العلاقة بين البوصة  وسجل مشاهداتك

 

 قياس طول قطعة الشغل باستخدام المسطرة مدرجة بالنظام الإنجليزي: 30شكل رقم 

 .inchقياس طول قطعة بمسطرة مدرجة بالبوصة  والذي يبين 31شكل رقم  إلىانظر 

 

 الإنجليزيمثال للقياس بمسطرة مدرجة بالنظام : 31شكل رقم 

 .32شكل رقم استخدم المسطرة لفحص استوائية قطعة الشغل كما هو مبين في  .11
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 قياس استوائية السطح باستخدام حافة المسطرة :32شكل رقم 

تم إنجازها في عمليات التشغيل مثل القشط  التييجب التحقق أو التأكد من مدى مطابقة مواصفات الأسطح 

 الاستوائيةيتم فحصها هي  التيالمواصفات أو الخصائص  مالمطلوبة. وأهللمواصفات  البرادةأو 

Flatness،  السطح المبرود استوائيةحافة المسطرة لفحص  استخداملذا يتم. 

بين السطح  والسطح والشق الضوئيقم بالنظر عموديا على سطح التلامس بين حافة المسطرة  .12

ضوء يدل على عدم استواء السطح  . ظهور32شكل رقم في وحافة المسطرة كما هو موضح 

 في هذه الحالة. تشاهدهسجل ما 

 

 طول قطعة المعدن  م

1 
 Tapeالمتر

 بوصة سم

2   

3 
 Ruler (المسطرةالقدم )

  

4   

 7جدول رقم 

 

 

  

 النواتجتسجيل 

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 : أن يصبح المتدرب قادرا  على أن

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    المهنية.تطبيق إجراءات السلامة  1

    يتعرف على أنواع المساطر المختلفة. 2

    يحدد قراءة الأطول بالمسطرة المدرجة. 3

    .الإنجليزية والقياس بالوحداتيميز بين القياس المتري  4

    يحدد مدى استواء السطح باستخدام المسطرة. 5

    .وبعد الاستخدام أثناءيحافظ على أدوات القياس  6

    حالتها الأصلية  إلىيرجع الأجهزة  7

    يرتب مكان العمل ويتركه نظيفا   8

 8جدول رقم 

 

 ........................: التاريخ .........................: التوقيع ............................: الاسم

 

 : في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب الأجزاء التالية

 المتري.مسطرة مدرجة بالنظام 

 : دقائق 5ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

 المبينة على المسطرة. A, B, C, Dالنقاط  أطوالقراءة 

 

 33شكل رقم 

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 Dimensional transfer using the باستخدام البرجلنقل الأبعاد 
(Compass) Divider 

 ساعات 4 الزمن 2 تدريب رقم

 

 الخارجي بشكل سليم.استخدام الفرجار الخارجي و 

  بشكل سليم الأبعادنقل وقياس. 

 

 المواد و الخامات العدد و الأدوات

 قطع معدن أسطوانية بها ثقب داخلي  فرجار داخلي

 مم 15مم و ارتفاعها  15مم و الداخلي 30قطرها الخارجي  فرجار خارجي

 فوطة قماش قطن مسطرة معدنية

 9جدول رقم 

 

: تتعدد أنواع البراجل تبعا  لتنوع أغراض استعمالها فمنها Divider (Compass) رالفراجا /لبراجل ا

المستخدم في عمليات القياس ومنها المستخدم في عملية الشنكرة أي نقل الأبعاد إلى قطعة الشغل أو لرسم 

الدوائر. تصنع البراجل من الصلب متوسط الكربون وله أنواع متعددة تصنف حسب شكل الساقين فمنها 

بو شوكة وذي السنين والكروي، ويكون جناحا  من النوع المثبت بالبرشام أو النوع الذي البرجل العدل وأ

 .34شكل رقم يتم التحكم في جناحيه عن طريق سوستة كما هو مبين في 

 

 الأنواع المختلفة للفرجار: 34شكل رقم 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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عة الأقطار والأبعاد الخارجية للمشغولات المختلفة أثناء تشغيلها، يستخدم الفرجار الخارجي لقياس ومراج

ويستخدم فرجار القياس الداخلي للحصول على القياسات الداخلية حيث يدخل الفرجار إلى المكان المراد 

قياسه ثم يفتح بعد ذلك باتجاه الخارج وببطء حتى يتم التلامس بين الذراعين وحافة المكان المراد قياسه 

م بعد ذلك إخراج الفرجار مع تماشى الضغط على الساقين وذلك للاحتفاظ بدقة القياس ثم يتم بعد ذلك ويت

، بينما الفرجار ذو الشوكتين والذى يسمى بفرجار واسطة الفتحة بالقدمة أو المسطرةقراءة القياس المعطى ب

هما سن على شكل شوكة ويستعمل العلام أو الفرجار العدل لأنه يتكون من ساقين مبططين مستقيمين لكل من

استخدامات الأنواع  35شكل رقم لنقل الأبعاد إلى قطعة العمل أو لعمل علام أو دوائر عليها. ويوضح 

 المختلفة من الفرجار.

 
 استخدامات الأنواع المختلفة من الفرجار: 35شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الخاصة بالمعمل. الأمانتطبق إجراءات السلامة و .1

 عملية القياس إجراءقم بتحضير وتنظيف القطعة المطلوب قياسها قبل  .2

 قطعة العمل حسب نوع القياس كما يلي: أسطحطرف الذراع الثابت لاحد  بملامسةقم  .3

 : من الخارج في حالة الفرجار الخارجي .أ

 يط قطعة العمل المستديرة بشكل قطري اغلق الزراع المتحرك ببطء حتى يلامس مح

 

 قراءة البعد من الخارج: 36شكل رقم 

 :في حالة الفرجار الداخلي الداخلمن  .ب

باتجاه الخارج وببطء حتى يتم التلامس بين الذراعين وحافة المكان الذراع المتحرك افتح 

 المراد قياسه

 

 قراءة البعد من الداخل: 37شكل رقم 

لضمان عدم تغير قيمة البعد المطلوب قياسه، أو  ،الحالتين السابقتين كلافي  ،اربط مسمار التثبيت .4

 اضغط ضغطا خفيفا  على الساقين حتى لا يفتح عن القيمة المقاسة في حالة عدم وجود مسمار.

 مسمار التثبيت أم التحكم بقوة اليد. ، استخداموأدقهدات أيهما أفضل سجل في جدول المشا .5

 حسب الحالة: أقراء( وقدمة الصلب )المسطرة المعدنيةضع الفرجار على مقياس ال .6

 سجله في جدول النتائجالبعد الخارجي و .أ

 خطوات تنفيذ التدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 قراءة البعد الخارجي على المسطرة: 38شكل رقم 

 البعد الداخلي وسجله في جدول النتائج .ب

 

 قراءة البعد الخارجي على المسطرة: 39شكل رقم 

 .مع القيم الصحيحة لقطعة العمل ةقم بمطابقة القيمة المقروء  .7

 

 نوع البعد المقاس م
 ابعاد قطعة العمل

 الوحدة )مم(

  البعد الخارجي 1

  البعد الداخلي 2

 10جدول رقم 

 تسجيل النواتج
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 

 أن يصبح المتدرب قادرا  على أن: 

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

 طبق إجراءات السلامة المهنية.ي 1
   

    يتعرف على أنواع البراجل المختلفة. 2

    للقراءة.يحدد قراءة الأبعاد و اختيار البرجل المناسب  3

4 
المسطرة باستخدام  إلىينقل الأبعاد من قطعة العمل 

 برجل القياس الخارجي. 

   

5 
المسطرة باستخدام  إلىينقل الأبعاد من قطعة العمل 

 برجل القياس الداخلي. 

   

    يتحكم في القراءة المأخوذة بالفرجار  6

    حالتها الأصلية  إلىيرجع الأجهزة  7

 يرتب مكان العمل ويتركه نظيفا   8
   

 11جدول رقم 

 

 ........................ : التاريخ ......................... : التوقيع ............................ : الاسم

  

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 المتدرب الأجزاء التالية:في نهاية التدريب العملي يعطى 

 .برجل داخلي وآخر خارجي 

 .قطعة شغل مجوفه 

 دقائق: 5ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

 .قراءة البعد الخارجي والبعد الداخلي 

 

 

  

 العملي الاختبار
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Dimensional ة )البوكليز(قياس الأبعاد باستخدام القدمة ذات الوراني
measurements using the Vernier caliper 

 ساعات 8 الزمن 3 تدريب رقم

 

 التعرف على شكل وأجزاء وأنواع وطرق استخدام القدمة ذات الورانية 

 المقدرة على قياس الأقطار الداخلية والخارجية والارتفاعات والأعماق 

  المقدرة على القياس بدقة عالية بالقدمة ذات الورانية 

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 القدمة ذات الورانية

 مم 50*50*12.5قطع معدن متدرجة للقياس 

 مم( 70, 50, 30مختلفة ) Φقضيب معدني بأقطار 

 فوطة قماش قطن

 12جدول رقم 

 

 المعدنية المستخدمة في القياس : القطع40شكل رقم 

 

خلال عمليات التشغيل ومن حين لآخر يقوم الفني بالتحقق من مطابقة أبعاد القطع المشغولة مع المواصفات 

ولا يمكن أن يتأتى ذلك إلا  .الموضوعة على التصاميم سواء من ناحية الشكل، أو الأبعاد أو جودة الأسطح

إن جودة المنتجات الصناعية تستدعي تصنيع قطع  .طريق إجراء عمليات القياس على هذه الخصائصعن 

لهذا فإن القياسات الدقيقة تستلزم استعمال أجهزة أكثر ، تتجاوز دقه المسطرة الحديدية عاليةميكانيكية بدقه 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

وأدوات كما تستعمل هذه الأجهزة الدقيقة أثناء تركيب الماكينات  .والميكروميتر مثل القدمة ذات الورنية دقة

 عمليات الصيانة عليها. وأثناء إجراء القطع

وورش تعتبر القدمة ذات الورنية من بين أهم أجهزه القياس المستعملة في ورش الميكانيكا بصفة عامة 

ي قياس الأبعاد مقرونة مع سهولة هذه الأهمية للإمكانات المتعددة للقدمة ف عخاصة. ترجبصفة  التشغيل

 زيادة على دقتها الممتازة. الاستعمال

وهي م  1632سنة   Pierre Vernierاخترعت القدمة ذات الورانية بواسطة المخترع الفرنسي بير فينر

  caliperعند دمج المسطرة مع الكاليبر  عبارة

وأنواعها القياسية وكيفية استخدامها والتمكن يركز هذا التدريب على التعريف بمكونات القدمة ذات الورانية 

من معرفة التدرجيات المسجلة عليها ودقة القياس التي يمكن الحصول عليها حسب التدريج الواقع على 

 القدمة ذات الورانية.

 عفيها. تجمأتى اسم القدمة ذات الورانية في اللغة العربية من شكلها المشابه للقدم ومقياس الورنية المستخدم 

، وتستخدم لقياس الأبعاد والأقطار الداخلية والخارجية Caliperالقدمة ذات الورانية بين المسطرة والكاليبر 

 .والأعماق والطول للمشغولات

وتستخدم القدمة ذات الورنية في قياس الأبعاد والأطوال التي يصعب قياسها في المسطرة المترية كالأقطار 

أدق في القياس من المسطرة المترية حيث تصل دقتها  وهي بذلك أعماقها،والداخلية والخارجية للأنابيب 

 .cm 10طولها عن  دلا يزيونستطيع بواسطتها قياس الأبعاد التي mm 0.1 إلى حدود 

 Vernier calipersالقدمة ذات الورانية  مكونات .1

 : أساسيين هما نجزئييتتركب القدمة ذات الورانية من 

o هذا الجزء على فك ثابت  يحتوي: الثابت الجزءFixed jaw  متصل بمسطرة القياس الرئيسية

main scale بالملي متر  المتريما تكون مدرجة بالتدريج  والتي عادة(mm من جهة ) وبالتدريج

ويستخدم القياس الرئيسي ليتم قراءة الملي مترات  .من جهة أخرى Inch))بالبوصة  الإنجليزي

 .الصحيحة

 

 M1لنوع اقدمة ذات ورانية من الجزء الثابت و الجزء المتحرك ب: 41شكل رقم 
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

o المتحرك الجزء :( وهو عبارة عن منزلقة تحمل الفك المتحركmovable jaw )والجزء المسمى 

والورنية هي مقياس صغير ينزلق على مقياس أساسي يسمى  .Vernier scaleبورنية القياس 

متر  المليورنية القياس مدرجة بأجزاء  نالمترية. وتكوالقدمة والتي هي جزء من المسطرة 

 تحديد دقة الجهاز بالتقسيم الموجود على الورنية. مالعشرية. ويتوتستخدم لقياس الكسور 

 مم(  1/50= 0.02مم( أو ) 1/20= 0.05مم( أو ) 1/10= 0.1)وعادة ما تكون دقة قياس الورنية ب 

ويوجد ساق في نهاية الجزء المتحرك بالقدمة ذات الورانية عبارة عن عمود لقياس أعماق الثقوب 

 (.Stem for depth measurementsوالمجاري العميقة )

 و مكوناتها التالية: الورانية ذات للقدمة كاملا تفصيلا التالي الشكل ويبين

 )طرف أخر. والبوصة منبالمليمترات من طرف  وتكون مدرجة: مسطرة القياس الرئيسية )القدمة 

  الورانيةVernier :)هي مقياس صغير ينزلق على المقياس الأساسي )القدمة 

 الفكين الخارجيين External jaws : شكل رقم كما هو مبين في الأخر متحرك  ثابت،أحدهما

 وتستخدم لقياس الاقطار الخارجية الكبيرة.42

  الفكيين الداخليينInternal jaws :.وتستخدم لقياس الأقطار الداخلية الصغيرة 

 

 M1لنوع اذات ورانية من  قدمه: 42شكل رقم 
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 الورانية ذات القدمة استخدامات

شكل تستخدم القدمة ذات الورانية لقياس الأبعاد الداخلية أو الخارجية أو قياس الأعماق كما هو مبين في 

 43رقم 

 
 أنواع القياس التي يمكن قياسها بالقدمة ذات الورانية: 43شكل رقم 

 

 الخارجية الأبعادقياس  -أ

 

 الخارجية بالقدمة ذات الورانية الأبعادقياس : 44شكل رقم 

 قياس الأبعاد الداخلية -ب

 

 قياس القطر الداخلي بالقدمة ذات الورانية: 45شكل رقم 

 (والمجاريقياس العمق )مثل قياس عمق مجرى الخابور أو عمق الثقوب  -ت
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 بالقدمة ذات الورانيةقياس الأعماق : 46شكل رقم 

 والتدريج الرئيسي الورانية تدريج بين العلاقة

ففي معظم الأنواع  الرئيسة،الطول عن تدريج مسطرة القياس  في Vernierيختلف تدريج مقياس القدمة 

وليكن المعتادة للقدمات ذات الورانية يكون عدد تقسيمات القياس للوحدة الكاملة على المسطرة الرئيسية 

(n)  فييناظر ( الطول عددn+1على مقياس الورانية ) Vernier 

جزء  وبالتالي كلعلى التدريج الرئيسي  أجزاء 9 والذي يناظر أجزاء 10 إلىالقدمة مقسمة  الشكل.في 

 ( من الجزء للتدريج الموجود على مسطرة القياس الرئيسية.10/1على تدريج القدمة يكون اقل ب )

 

 مم 1لقدمة اقل قياس صحيح بها هو  أجزاء 10 إلىورانية مقسمة : 47شكل رقم 

وطول القدمة مقسم  مم، 1بها مسطرة القياس الرئيسية مقسمة بوحدة  ورانية،ذات  قدمهيبين 48شكل رقم 

 أصغرشرطة أو وحدة على القدمة  وبالتالي كلمم على المسطرة الرئيسية  49 والذي يناظرجزء  50 إلى

 ( من الوحدات على المقياس الرئيسي.0.02=1/50بقيمة )
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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 مم 1جزء لقدمة اقل قياس صحيح بها هو  50 إلىورانية مقسمة : 48شكل رقم 

 

تدريج الورانية يقسم اقل وحدة قياس يمكن قياسها بالقدمة )مسطرة القياس  إن

كانت اقل وحدة  إذا الورانية. مثلاعدد الأجزاء الموجودة على مقياس  إلىالرئيسية( 

  أنجزء فيعنى ذلك  50الورانية  أجزاء وكانت عددمم  1 هيقياس على القدمة 

 .مم0.02جزء أي بدقة  50 إلىمم يمكن تقسيمة  1الـ 

 

 الورانية  دقة

 :التالية وتحسب بالعلاقةتدريج على الورانية  أصغر هيدقة الورانية 

 ن /1الدقة=

 هي عدد التدريجات )الأجزاء( على الورانية: حيث )ن(

 فأنها( 50جزء تكون )ن= 50مم، وعدد التدريجات على الورانية  1اقل تدريج على القدمة هو  كان إذا

 مم 0.02=( 50/1) وتكون دقتهاتسمى الورانية الخمسينية 

 فأنها( 20جزء تكون )ن= 20مم، وعدد التدريجات على الورانية  1اقل تدريج على القدمة هو  كان إذا

 مم 0.05=( 20/1) وتكون دقتهاتسمى الورانية العشرينية 

 

  مم 0.1 ( تعطي دقة قياس مقدارهاأقسام 10 إلىالورنية العشرية )مقسمة 

  مم 0.05قسم( تعطي دقة قياس مقدارها  20 إلىالورنية العشرينية )مقسمة 

  مم  0.02قسم( تعطي دقة قياس مقدارها  50 إلىالورنية الخمسينية )مقسمة 

 

  :القدمة ذات الورانية أنواع

 : يوجد ثلاثة أنواع قياسية من القدمة هي كما يلي

o  القدمة ذات الورانيةVernier caliper :شرحها بالتفصيل في الأجزاء السابقة والتي تم 

o قياس الأعماق  قدمهDepth caliper : قياس الأعماق في قياس أعماق الثقوب  قدمهتستعمل

 .والمجاري المختلفة وأعماق التجاويف
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 وقنطرة عليهالرئيسي من عمود للقياس ا 50شكل رقم و 49شكل رقم تتكون القدمة كما هو مبين في 

 ورنية القياس.

 

 الأعماق للمشغولات المسطحة قدمه :49شكل رقم 

 

 الأعماق للمشغولات الدائرية قدمه :50شكل رقم 

 قياس الارتفاع قدمه Height Vernier caliper : ويمكنها  الارتفاعتستخدم هذه القدمة في قياس

شكل أداة مفيدة في عمليات الشنكرة كما هو مبين في  وبالتالي فهيعلامة على قطعة الشغل  ترك

 .51رقم 

 

 الارتفاع قدمه :51شكل رقم 
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 القراءة من القدمة طرق

وضع  إلىالنوع المنتشر من القدمات ذات الورنية هو النوع التي يقوم فه الفني بقراءة القيم بالنظر 

الورنية الكترونية لإظهار قيمة القراءة على شاشة أو قد  وقد تكونالنهائي  وحساب البعدالورنية 

 تكون ذات ساعة قياس.

o د التدريجيات الصحيحة ونسب في هذا النوع يتم حساب عد: للقراءة بالحساب اليدوي قدمه

 التدريب عليها بالتفصيل في هذا التدريب. والتي سيتمالتقسيم من الورانية 

o قدمه الكترونية رقمية Digital Vernier caliper : تستعمل القدمة الإلكترونية الرقمية

راء الحصول على الق ولكنها تسهلالقدمة ذات الورنية التقليدية  وشروط استخدامبنفس قواعد 

النوع قد يتأثر هذا  اهذ 52شكل رقم مباشرة من خلال الشاشة الإلكترونية كما هو مبين في 

 .والحرارة والمواد الكيمائيةالنوع بالماء والرطوبة 

 

 Digital caliper الكترونية رقمية قدمه :52شكل رقم 

 2.4970ظهور القراءة كنسبه  أويبين مثال على قياس قطر ماسورة بوحدة المليمتر أو البوصة وشكل 

بوصة =  2.4970مم = 6.342مم =
1

2
 بوصة  2
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 من على الشاشة  وقراءة تدريجمثال على القياس  :53شكل رقم 

o  قدمه ذات ساعةDial Vernier Caliper:  تعمل بنفس فكرة القدمة ذات الورنية التقليدية

قيمة الكسر العشري من خلال قراء  والحصول علىبالعين  القيمة الصحيحة ويتم قراءة

 مؤشر الساعة.

 

 54شكل رقم 

ظهور القراءة كنسبه  وأيبين مثال على قياس قطر ماسورة بوحدة المليمتر أو البوصة  54شكل رقم و

بوصة =  2.4970مم = 6.342مم = 2.4970
1

2
 .بوصة  2
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 باستخدام الساعة  وقراءة تدريجمثال على القياس  :55شكل رقم 

 : ينبغي تجنبها عند القياس بالقدمة ذات الورنية أخطاء

  الشغلقطعة  وسحبها علىتحريك القدمة. 

  القدمة مبوشة(. إنيقال والورنية )وجود خلوص ملحوظ بين القدمة 

  الشغلالضغط بقوة شديدة أو ضعيفة على فكي القياس مع قطعة. 

  56شكل رقم القياس على قطعة الشغل في وضع مائل كما هو مبين في  قدمهوضع فكي. 

    

 56شكل رقم 

 

 عملية القياس إجراءخطاء ميل القدمة عند  :57شكل رقم 
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  القياس مسافة كافية على سطح الشغلة المراد قياسها. قدمهعدم امتداد دخول فكي 

 

 عملية القياس الخارجي إجراءوضع الشغلة على طرف القدمة عند  :58شكل رقم 

  

 عملية القياس  إجراءالاستخدام الصحيح عند  :59شكل رقم 

 : للقدمة ذات الورانية أخرى استخدامات .2

حيث يتم تفحص موازاة الأسطح  Parallelismالقدمة ذات الورانية فحص التوازي للمشغولات  تستخدم

 .60شكل رقم  فيالقدمة ذات الورنية )الكليبر( كما  فكيالمتقابلة بواسطة 

 

 يوضح قياس توازي الأسطح باستخدام فكر الكليبر :60شكل رقم 
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  بمعمل القياسات. الخاصةوالأمان تطبيق إجراءات السلامة  .1

حدد دقة مسطرة القياس الرئيسية عن طريق تحديد أقل وحدة قياس يمكن قياسها على التدريج  .2

 مم أذن تكون دقة القدمة هي1كانت اقل قراءة على القدمة هي  إذا :مثلا( Main scaleالرئيسي 

1 mm (.1جدول النتائج في الخانة ) في( سجل دقة القدمة 

جزء تكون  10تقسيم على الورانية )مثلا  ورانية بها ال أجزاءحدد دقة الورانية بمعرفة عدد  .3

 (.2جدول النتائج في الخانة ) فيمم سجل دقة القدمة  0.1=( 10/1) وتكون دقتها( 10)ن=

 اضبط فكي القياس على مقاس أكبر من بعد الشغلة المراد قياسه. .4

للتحقق من دقة  أبعادهيكون معروف  أنبين فكي القدمة )يفضل  أبعادهضع الجسم المراد قياس  .5

 ضغطا خفيفا  ويضغط عليه القراءة(،

 على سطح الشغلة. اسند الفك الثابت للقدمة .6

 

 الفك الثابت على سطح الشغلة إسناد :61شكل رقم 

 المتحرك في اتجاه السطح الأخر للشغلة.حرك الفك  .7

 بربط المسمار في اتجاه اليمين أو تحرير زر الفرملة. وضع الورنيةثبت  .8

 

 الفك الثابت على سطح الشغلة إسناد :62شكل رقم 

 خطوات تنفيذ التدريب
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)القدمة( والذي يسبق صفر الورنية  Main scaleأقراء التدريج على مسطرة القياس الرئيسية  .9

Vernier ،2,6وهو يساوي  مباشرة cm  ثم سجل قيمة القراءة  ...شكل في في المثال المبين

 (.3بالمليمترات الصحيحة في جدول النتائج في الخانة )

 

 63شكل رقم 

 

 Main scaleقراء الرقم )البعد( الصحيح الموجود على مسطرة القياس الرئيسية  :64شكل رقم 

 

 65شكل رقم يكون اتجاه النظر كما هو مبين في  أنيجب 

 

 

 65شكل رقم 
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 Mainحدد ترتيب الرقم المطابق من تدريج الورنية مع تدريج القدمة )مسطرة القياس الرئيسية  .10

scale( ثم سجل عدد شرط تدريج الورنية في جدول النتائج في الخانة )وهي في هذا المثال  (،4

 .2,6cmالخط السابع والذي يمثل المسافة التي تحركها صفر الورنية عن الرقم 

 

 7وهي عند الشرطة رقم  Main scaleالخطوط الموجودة على الورانية مع تدريج مسطرة القياس الرئيسية  أحدتطابق  :66شكل رقم 

 وبالتالي تحصل( 7x0.1=0.7 mmعلى الورانية في دقة الورانية )اضرب عدد الشرط الموجودة  .11

ثم سجل ، 0,07cmأي  0,7mmوتبلغ  على قيمة الكسر لقيمة القراءة الخاصة بالبعد المراد قياسه

 (.5في جدول النتائج في الخانة ) قيمة الكسر

خاصة بالجزء العشري ( مع القيمة ال4الخانة رقم ) والمسجلة فياجمع القيمة المسجلة على القدمة  .12

 يبالمليميتر. ف قياسه( لتحصل على البعد المطلوب 5الخانة رقم ) والمسجلة فيبواسطة الورانية 

 قياسهوالتي تدل على الطول المطلوب  الورنية،وصفر  القدمة،هذا المثال تكون المسافة بين صفر 

 .2,67cm=0,07+2,6 :هي

 : ملخص قراءات المثال الحالي

 مم 1=دقة القدمة 

 مم 0.1=1/10دقة الورانية = 

 مم 26=الرئيسية(  )المسطرةقراءة القدمة 

 7الرقم المطابق من تقسيم الورانية = 

0.1دقة الورانية = ×قراءة الورانية = الرقم المطابق من تقسيم الورانية ×  مم  0.7=7

 مم 26.7=0.7+26القراءة الكلية = قراءة القدمة +قراءة الورانية= 

في حالة كون صفر تدريج الورنية على استقامة خط تدريج القدمة تماما  فإن القراءة التي تقابل  .13

والذي الشكل التالي  فيكما  قياسهصفر تدريج الورنية على القدمة تكون مساوية للطول المطلوب 

 سم بالضبط. 2,6قراءة  يبين
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 مم بالضبط 26نية مع تدريج القدمة عند قيمة تطابق صفر الورا :67شكل رقم 

 

  :يجب مراعاتها عند القياس بالقدمة ذات الورانية إجراءات

 .68شكل رقم حافة الورانية كما في  وليس منيجب القراءة دائما بداية من صفر الورانية  .1

 

 القياس على القدمة ذات الورنية الطريقة الصحيحة لقراءة :68شكل رقم 

 .يجب أن يكون النظر عمودي على خط صفر الورنية عند أخذ القراءة .2

والتأكد يجب اختبار دقة قياس القدمة عن طريق وضع خط صفر الورنية على خط صفر المسطرة  .3

 .عدم وجود شق ضوئي بين فكي القدمة من

يجب مراعاة أن يكون صفر تدريج الورنية منطبقا  تماما  على صفر تدريج القدمة عند انطباق  .4

فإذا لم يكن كذلك فهذا يعني وجود خطأ صفري في القدمة فلو كان الخط  بعضهما،الفكين على 

الثاني مثلا  من الورنية منطبقا  تماما  على أحد تدريجات القدمة فإن الخطأ الصفري هنا يساوي 

0,2mm  0,02أيcm  ويجب أن تؤخذ هذه القيمة بإشارتها بالاعتبار أثناء استخدام تلك القدمة

 في القياس.

 .القياسإجراء عملية  والأوساخ قبليجب تنظيف المشغولات من الرائش  .5

القياس )قضيب  قدمهعند إجراء القياس الخارجي توضع الشغلة بين فكي القدمة بالقرب من ساق  .6

 .مكانالقياس( قدر الإ

يجب المحافظة على القدمة بوضعها على قاعدة غير صلبة مثل البلاستيك أو الخشب وعدم إلقائها  .7

 .والأدواتمع العدد 
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 69شكل رقم 

 .الورنية بانتظام بشحم خال  من الأحماض تشحيميجب  .8

 

 الوحدة القيمة نوع القراءة المطلوبة حالة رقم

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

 13جدول رقم 

 

 

  

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

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

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

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

................................................................................................. 
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 : أن يصبح المتدرب قادرا  على أن

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    طبق إجراءات السلامة المهنية.ي 1

    المختلفة.يتعرف على أنواع القدمات  2

    يتمكن من استخدام القدمة ذات الورانية. 3

    يتمكن من تحديد دقة الورانية  4

    .والخارجية والأعماق الداخلية للأبعاديستطيع القياس  5

    .وبعد الاستخداميحافظ على أدوات القياس اثناء  6

    يرجع الأجهزة الى حالتها الأصلية  7

    يرتب مكان العمل ويتركه نظيفا   8

 14جدول رقم 

 

 ........................ : التاريخ ......................... : التوقيع ............................ : الاسم

 

 : التالي في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب

 القدمات المتوفرة في المعمل أنواع أحد 

 قطعة شغل 

 : دقائق 10ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

  ثم حدد قيمة القياس. التالية  لاشكالاحدد دقة جهاز القدمة ذات الورنية المبينة على 

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 70شكل رقم 

 مم ...........الدقة = 

 ..……… .……………………القياس: قيمة 

 

 71شكل رقم 

 مم .الدقة = ..........

 ..……… .……………………القياس: قيمة 

 

 72شكل رقم 

  مم.الدقة = ..........

 ..……… .……………………قيمة القياس: 
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 Dimensional ميكرومترقياس الأبعاد باستخدام ال
measurements using the micrometer 

 ساعات 8 الزمن 4 تدريب رقم

 

 ميكرومترالتعرف على شكل وأجزاء وأنواع وطرق استخدام ال  

 المقدرة على قياس الأقطار الداخلية والخارجية والارتفاعات والأعماق 

  ميكرومترالمقدرة على القياس بدقة عالية بال 

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 مم 50*50*12.5قطع معدن متدرجة للقياس  خارجي ميكرومتر

 مم( 70, 50, 30مختلفة ) Φقضيب معدني بأقطار  داخلي ميكرومتر

 فوطة قماش قطن أعماق ميكرومتر

 15جدول رقم 

 

هو أحد أدق أجهزة قياس الأبعاد المتوفر في جهاز حساس يستعمل في القياسات الدقيقة و ميكرومترإن ال

لذلك فإن على مستخدمه مراعاة بعض  الصناعي،في المجال  لأغراض خاصةوالمختبرات وورش التشغيل 

 ميكرومترعلى دقته يتميز جهاز ال ةزياد الجهاز.القواعد الأساسية التي تسمح بإجراء القياس الدقيق على 

بالطريقة الصحيحة  ميكرومترجهاز ال لاستعما .وسهولة استخدامهباستعمالاته المتعددة في قياس الأبعاد 

جودة المشغولات  والتفتيش عنفني أو مهندس ميكانيكا يشرف على أعمال التشغيل  وهام لكلضروري 

 المصنعة.

 .مم 0.001 مثل ذلك دون قيما الأجهزة بعض في وقد تصل مم 0.01 دقته تكون ما عادة

  :ميكرومترمبدأ عمل جهاز ال .1

مبني على عل نظرية تحويل الحركة الدائرية الدورانية للولب أو القلاووظ  ميكرومترجهاز ال

خطوة  إلىتحديد كل دورة كاملة من دورات جلبة القياس المدرجة  ممستقيمة. يتالداخلي إلى حركة 

 عمود لولب القياس المقلوظ لكي يحول القياسات الصغيرة إلى قراءات كبيرة يمكن قراءتها

 أهداف

 متطلبات التدريب

 بالتدريبالمعارف المرتبطة 
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  ميكرومترنظرية عمل ال :73شكل رقم 

  :ميكرومترمكونات جهاز ال

  :أساسين نجزئييالقياس الخارجي من  ميكرومتريتكون جهاز 

o الثابت  الجزءFixed part: ويحتوي على إطار أو هيكل الجهاز (Frame على شكل )

يسند الإطار كل من العمود  .والمتحركة منها( لحمل بقية مكونات الجهاز الثابتة Uحرف )

( الذين يستعملان لتثبيت Spindle - Measuring rod) وعمود القياس( Anvilالساند )

تدرج الرئيسي للقياس أو أسطوانة يحمل إطار الجهاز ال كأبعادها. كذلالشغلة المراد قياس 

 .(Sleeve with main scaleالتدرج الطولي )

o المتحرك الجزء Moving parts: ( الجزء الأساسي المتحرك هو جلبة القياسSleeve )

( Ratchet Knobإذا قمنا بتحريكها حركة دورا نية عن طريق المقبض ذو السقاطة ) التي

 .القياس لتثبيت الشغلة المراد قياسها دمحور عموفيتحرك 

 

 القياس الخارجي ميكرومترالأجزاء المكونة ل :74شكل رقم 
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(. mm 0.5مدرج ب ) ومن الأسفل( من جهة mm 1كون التدرج الرئيسي للقياس مدرج بالمليمتر )ي عادة

 0.5ها دورة كاملة يتقدم محور القياس بمقدار جزء وعند تدوير 50محيط جلبة القياس مقسم إلى  نويكو

 .مم

 Micrometer sensitivity ميكرومترحساسية ال .2

فهي نسبة  ميكرومترتدريج على جلبة القياس الرئيسي، أما حساسية ال أصغرهي  ميكرومتردقة ال

عدد التدريجات )الأجزاء( على الورانية الدوارة  إلىوحدة قياس على جلبة القياس الرئيسي  أصغر

 = س/ن 

 أن:حيث 

 وحدة قياس على جلبة القياس الرئيسي أصغر :س

 عدد التدريجات )الأجزاء( على الورانية الدوارة :ن

، وعدد التدريجات مم( 0.5مم تكون )س= 0.5اقل تدريج على جلبة القياس الرئيسي هو  كان إذا :مثال

 ( 50جزء تكون )ن= 50على الورانية 

 مم. Micrometer sensitivity = 0.5/50  =0.01الجهاز  حساسية

 

 مم 0.01 ودقته هيمم  25هو  ميكرومترمجال قياس  :75شكل رقم 

 Micrometer reading ميكرومترطريقة قراءة ال .3

 

هي حاصل جمع )الجزء العلوي الصحيح للقياس  ميكرومترنتيجة القياس على ال

 الرئيسي + التدريج السفلي للقياس الرئيسي+ قيمة الجلبة الدوارة(

 

 (0.01) دقة رميكروميت 

مم ويكون  0.5هذا النوع هو الأكثر انتشارا، يوجد به تدريج على عمود القياس الرئيسي مقسم إلى وحدات 

 .76شكل رقم في تقسيم كما هو مبين  50عدد التدريجات على الجلبة الدورة هو 
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 الورانيةميكرومتر مزودة بتدريج لتقسيم أجزاء : 76شكل رقم 

، ثم أجزاء من المقياس الرئيسي وتؤخذ القراءة كالتالي، أولا قراءة المليمترات الصحيحة ثم جزئها العشري

 thimbleواحد على المئات من المليمتر والتي يتم الحصول عليها من تطابق أحد خطوط الجلبة الدوارة 

 مع خط محور القياس الرئيسي. 

ويضاف عليها عدد الشرط على الجلبة  ،مم( A  =5.1القياس الرئيسي ) تقرأ القيمة أولا من على جلبةو

يضرب في دقة  B=40 مم( ويحسب بقاعدة ) B =0.40الدوارة المقابلة لمحور القياس الرئيسي )

 .(0.40لينتج   0.01الميكرومتر 

 Reading B A قياس الميكرومتر

 5.1 0.28 مم 12.40

 16جدول رقم 

 (0.001) دقة رميكروميت 

التدريج العادي  إلى بالإضافةبورانية مدرجة على جلبة القياس الرئيسية ميكرومترات اليزود هذا النوع من 

 .77شكل رقم كما هو مبين في 

هذا التدريج الزائد يستخدم لتقسيم وحدة  .بوصة 0.0001مم أو  0.001وهذه القدمة تمكن من القياس بدقة 

الخط المنطبق من خطوط الجلبة الدوارة على  إلىيتم النظر  ثالدوارة. حيالقياس الموجودة على الجلبة 

وتكون  أجزاء 10 إلىما تقسم  والتي عادةتدرجات الورنية الموجودة اعلى جلبة القياس الرئيسية  أحد

شكل رقم خطوط الورنية هو القيمة الجزئية كما هو مبين في  أحدمع المنطبقة من خطوط الجلبة  الشرطة

77. 
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 مزودة بتدريج لتقسيم أجزاء الورانية ميكرومتر :77شكل رقم 

ثم أجزاء واحد على المئات ، كالتالي، أولا قراءة المليمترات الصحيحة من المقياس الرئيسي وتكون القراءة

من المليمتر والتي يتم الحصول  الألافمن المليمتر كما هو الحال في الأنواع العادية، ثم قيمة واحد على 

الموجودة على  Vernierخطوط تقسيم الورنية  أحدمع  thimbleعليها من تطابق خط الجلبة الدوارة 

 جلبة القياس وهي عشرة أجزاء في الشكل المبين.

ويضاف عليها عدد الشرط على الجلبة  مم(، A  =5.1)أولا من على جلبة القياس الرئيسي  تقرأ القيمةو

يضاف عليها قيمة الورانية بتحديد الخط  مم(. ثم B =0.28الدوارة المقابلة لمحور القياس الرئيسي )

 ميكرومترفي دقة ال يضرب C=3 المتطابق من خطوط الورنية مع خطوط الجلبة الدوارة سنجده في الشكل )

 .(0.003 لينتج 0.001

 Reading C B A ميكرومترقياس ال

5.383 3×0.001=0.003 0.28 5.1 

 17جدول رقم 
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 مم(0.002ميترات ذات الورنية )دقة  الميكرو 

 

 78شكل رقم 

 كيفية قراءتها

 

 79شكل رقم 

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

 لتحديد قيمة قراءة القياس تجمع الثلاث أرقام الأتية: 

 .عدد المليمترات الكاملة الظاهرة عند حد الجلبةA 

 عدد أنصاف المليمترات الظاهرة B 

 (مم 0.01لمئوي لخط الأساس مضروبا  في )رقم الخط المطابق من التدريج ا C. 

 ( 0.002رقم الخط المطابق من التدريج الألفي لخط الأساس مضروبا  في )مم D. 

 A + B + C + D = 15.00 + O.50 + 0.08 + 0.004 = 15.584 mm: تساوى القراءة
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  :ميكرومترأنواع ال .4

 : هي كما يلي ميكرومتريوجد ثلاثة أنواع قياسية من ال

o الخارجي ميكرومترال Micrometer Outside :القياس الخارجي  ميكرومتريوجد عدة أنواع ل

 .بأحجام مختلفة حسب نطاق القياس المتوفر وهي متوفرة .مصممة لقياسات خاصة وبأشكال مختلفة

مم حتى يصل  100- 75 ،مم 75 - 50 ،مم 50 - 25 ،مم 25 - 0 :المقاسات المتوفرة عادة هي

هذه الأجهزة لقياس الأبعاد الخارجية للقطع المشغولة مثل الأقطار  لمم. تستعم 1000 إلىالمقاس 

 .والسطوحالخارجية 

 

 خارجي  ميكرومتر :80شكل رقم 

o القياس الداخلي ميكرومترinside micrometer :لقياس ميكرومترات يستعمل هذا النوع من ال

بأعمدة تطويل يمكن استخدامها لزيادة  وهو مزود والتجاويف للمشغولات،وب الثق الداخلية،الأقطار 

 ميكرومترالداخلي بنفس الطريقة المستخدمة لل ميكرومترقراءة القياس على ال مالقياس. تتمجال 

 )الطول العمود المضاف(. ميكرومترالنتيجة قيمة الطول الصفري لل ويضاف إلىالخارجي 

 

 داخلية بمقاسات مختلفة ميكرومترات  :81شكل رقم 
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 داخلي بفكين ميكرومتر :82شكل رقم 

 

 داخلية بمقاسات مختلفة ميكرومترات  :83شكل رقم 

o قياس الأعماق  ميكرومترDepth Micrometer : وجزء يتكون هذا النوع من جزء ثابت

له قاعدة تستعمل لارتكاز الجهاز على  أنالخارجي باستثناء  ميكرومتركما في ال متحرك

 .والمجاريالشغلة المراد قياسها ويستعمل لقياس أعماق الثقوب 
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 الترس عن سطح المضخة قياس الأعماق يستخدم لقياس ارتفاع سطح ميكرومتر :84شكل رقم 

 ميكرومترطرق القراءة من ال .5

وضع جلبة  إلىهو الأنواع التي يقوم فه الفني بقراءة القيم بالنظر ميكرومترات الالنوع المنتشر من 

الكترونية لإظهار قيمة القراءة على شاشة أو قد  أنواع ومتاح أيضاالنهائي  وحساب البعدالقياس 

 تكون ذات ساعة قياس.

 

 عادي ميكرومتر :85شكل رقم 

o في هذا النوع يتم حساب عدد التدريجيات الصحيحة  :عادي )قراءة بالحسابات( ميكرومتر

الورانية كما هو مبين في الأشكال  أسطوانةعلى المقياس الرئيسي ونسب التقسيم من جلبة 

 ريب عليها بالتفصيل في هذا التدريب.التد والتي سيتم ميكرومترالسابقة ببند أنواع ال

o رقمي الكتروني  ميكرومترDigital micrometer : الإلكترونية ميكرومترات التستعمل

الحصول على  ولكنها تسهلالتقليدية ميكرومترات ال وشروط استخدامالرقمية بنفس قواعد 

النوع قد يتأثر  ا.... هذالقراء مباشرة من خلال الشاشة الإلكترونية كما هو مبين في شكل 

 .والحرارة والمواد الكيمائيةهذا النوع بالماء والرطوبة 

 

  Digital micrometerالكترونية رقمية  تميكرو مترا :86شكل رقم 
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o بساعة  ميكرومترDial micrometer : ويتم التقليدية ميكرومترات اليعمل بنفس فكرة

قيمة الكسر العشري من خلال قراء مؤشر  والحصول علىبالعين  القيمة الصحيحة قراءة

 الساعة.

 

 Dial مزود بساعة ميكرومتر :87شكل رقم 

 ميكرومتروعيوب المزايا  .6

 Advantagesالمزايا  :أولا

القياس. يعطي قراءات دقيقة جدا، فهو يعد من دق أجهزة 

على دقه تصل ميكرومترات الالحصول من معظم  نيمك

 بوصة 0.0001مم أو  0.001 إلى

 

 توفر آلية )عجلة التفويت أو مسرع الشقاطة

mechanism Rachet speeder  المركب

ضغط منتظم على جلبة القياس مما يضمن  ميكرومتربال

 في النتائج. reliableالوثوقية 
 

 Anvilذو السندان  ميكرومترتكلفة فعالة عند استخدام ال

micrometers  للمستخدمين الذين يريدون مدى كبير

تبادلية بأطوال  anvilsازرع يتوفر  ثالقياسات. حيمن 

 single واحد بإطارمختلفة تمكن من قياس ابعاد مختلفة 

frame ميكرومترلل.  

https://www.wonkeedonkeetools.co.uk/media/wysiwyg/CM-Calipers-Micrometers-Katherine/CM72/CM-72-4.jpg
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متاحه بأنواع خاصة لقياس مشغولات ميكرومترات ال

و حتى ا والتجويفات الدقيقةمخصصة مثل المجاري 

 .قلقياس سمك الور

 

 18 رقم جدول

 Disadvantages العيوب :ثانيا  

متوفرة لقياس ميكرومترات المحدود المدى لان معظم 

 بوصة 1مم فقط أو  25مسافة 

 

الكبيرة بالمقارنة بطرق ميكرومترات الارتفاع سعر 

 .القياس الأخرى مثل القدمة

 

على عكس القدمة ذات الورانية التي يمكن استخدامها 

 ميكرومترال أما، والداخلي والأعماقللقياس الخارجي 

أما قياس  نوعهحسب  واحدة فقطالواحد يستخدم لوظيفة 

 خارجي  أوداخلي 
 

 19 رقم جدول

 القياس الداخلي ميكرومتراحتمالات الأخطاء عند استعمال  .7

الداخلي في وضع قطري غير مائل  ميكرومتريكون وضع ال أنيراعى  ،88شكل رقم كما هو موضح في 

 عملية القياس إجراءعلى محور التماثل عند 

https://www.wonkeedonkeetools.co.uk/media/wysiwyg/CM-Calipers-Micrometers-Katherine/CM72/CM-72-9_.jpg
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 الداخلي في القياس ميكرومترالطريقة الصحيحة لاستعمال لل :88شكل رقم 

  :ميكرومترالعناية وصيانة ال .8

من أدوات القياس ذات الحساسية العالية جدا حيث تصل حساسية الجهاز  ميكرومتريعتبر جهاز ال

على هذه الدقة الجيدة فيجب  وحتى نحافظ امم. لذ 0.001الأحيان إلى  وفي بعضمم  0.01إلى 

فينصح  الهذوتنقص دقته. يتلف  وإلا فسوف وحرص عالعلينا أن نتعامل مع الجهاز بعناية كبيرة 

 : بمراعاة ما يلي ميكرومترمستعمل ال

o للسقوط أبدا، ميكرومتريجب عدم تعرض ال 

o الاستعمالبانتظام قبل  ميكرومتريجب تنظيف ال 

 

 89شكل رقم 

o  عدم ترك الجهاز وسط عدد التشغيل أو مواد أخرى بل يجب وضعة في علبته أو في مكان

 الاستعمال. ونظيف بعدآمن 
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 90شكل رقم 

o  نتجنب الضغط المبالغ  وهذا حتى والمسمار الجاسعند القياس يجب استعمال عجلة التفويت

 دقة الجهاز. وبالتالي علىفيه لعمود القياس مما قد يؤثر سلبا على القلاووظ الداخلي للجهاز 

o بعنف، بل يجب استعماله بعناية الهاستعمأو  بقوة ميكرومترال على الضغط عدم 

o التجليخ غبار أو المواد تشغيل عمليات عن الناتج الرائش على ميكرومترال وضع عدم. 

o وزيوت وسوائل التبريد للزيوت تعرضه عدم. 

o  درجة  إلى قياسهحتى تصل درجة حرارة الجسم المطلوب  ساخنة، لأجسام استخدامهعدم

 حرارة الغرفة.

o عند الضرورة في حالة وجود خطاء صفري أو لتنظيف اللولب من  إلا ميكرومترعدم فك ال

 .والغبارالأتربة 

o سطي القياس من الرطوبة. يتأكلمتلاصقين حتى لا  وفكي القياس ميكرومترعدم تخزين ال 

o بأوراق الصنفرة، بل ينظف بقطعة من القماش القطن. ميكرومترعدم تنظيف ال 

 ميكرومتربالطريقة الصحيحة، فإن القياس باستعمال ال وأجريت القراءةإذا تمت مراعاة هذه التعليمات 

 سيكون دقيقا جدا.

  :ميكرومترومعايرة الضبط 

بوضع قطعه  الماكروميترنظف فكي  .1

من الورق المقوى بين فكي الميكروميتر 

وضم الفكين عليها برفق ثم سحب 

 الورقة إلى الخارج.
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ضم الفكين على بعضهما مستخدما  .2

الجزء الخشن من جلبة القياس أو 

 المسمار الخلفي.

 

اختبر نقطة الصفر هل هي بمحاذاة خط  .3

 التقسيم أم لا.

لو كان الصفر غير محاذى لخط التقسيم فهذا 

 يعنى أن الميكروميتر في حاجه إلى ضبط.
 

 بالماكروميترأستخدم المفتاح الملحق  .4

والموضح بالرسم للف أسطوانة التدريج 

الطولي إلى أن يتطابق خط التقسيم 

الموجود الأسطوانة مع نقطة الصفر 

 الموجودة على جلبة القياس.
 

في حالة وجود أي حركه )لعب أو  .5

بوش( في قلاووظ العمود الرئيسي 

نتيجة للتأكل من كثرة الاستخدام، أضبط 

القياس صامولة العمود وذلك بلف جلبة 

إلى الخلف حتى تصبح صامولة ضبط 

 العامود ظاهر أمامك.

 

أدخل المفتاح في شق صامولة الضبط  .6

 وأربطها بالقدر الكافي لأخذ اللعب.

 

 20جدول رقم 
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 بمعمل القياسات. والأمان الخاصةتطبيق إجراءات السلامة  .1

 القياس الخارجي ميكرومتر :أولا

جلبة القياس الرئيسية عن طريق تحديد أقل وحدة قياس يمكن قياسها على التدريج الرئيسي  دقةحدد  .2

Main scale )كانت اقل قراءة على التدريج الرئيسي )التدريج الموجود تحت الخط(  إذا :مثلا

جدول  فيقياس الرئيسي مم( سجل دقة جلبة ال 0.5 س= مم أذن تكون دقة القدمة هي 0.5هي 

 (.1النتائج في الخانة )

التقسيم على الورانية )مثلا   أجزاءبمعرفة عدد  Rotating Vernierحدد دقة الورانية الدوارة  .3

 (.2( سجل القيمة في جدول النتائج في الخانة )50جزء تكون )ن= 50ورانية بها 

 ميكرومترتكون دقته ال افتراضنا القيم السابقة إذا ن،بالمعادلة = س/ ميكرومتراحسب حساسية ال .4

 (3قم بتسجيلها في جدول النتائج بالخانة رقم )، مم 0.01= 1/100= 0.5/50 =

الإطار  والخنصر داخلفي راحة اليد  Frameباليد اليمنى حيث يكون الإطار  ميكرومترامسك ال .5

 .91شكل رقم كما هو مبين في 

 

 بوصة. 0.001هي  ودقة الجهازبوصة  0.5505قيمتها  والقراءة المبينةالقياس الخارجي  ميكرومترالطريقة الصحيحة لاستعمال  :91شكل رقم 

 الجلبة بقصد تحديد مقاس الشغلة. والسبابة لتدويراستخدم الإبهام  .6

 قياسه.اضبط فكي القياس على مقاس أكبر بقليل من بعد الشغلة المراد  .7

 امسك الشغلة باليد اليسرى  .8

ضغطا خفيفا )يفضل  ويضغط عليه ،ميكرومترالبين فكي  أبعادهضع الشغلة أو الجسم المراد قياس  .9

 الشغلة حتى يتم التحقق من دقة القراءة للطلاب(  أبعاديكون معروف  أنالتدريب  أثناء

 خطوات تنفيذ التدريب
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 .ميكرومترللاسند سطح الشغلة على السندان الثابت  .10

الجلبة جهة  والسبابة لتدويرالإبهام  باستخداملمتحرك في اتجاه السطح الأخر للشغلة حرك الفك ا .11

 عقارب الساعة.

 

 مسك الشغلة باليد اليسرى والسبابة معبهام تحريك المقبض بالا :92شكل رقم 

 بربط مسمار الثبيت وتدويره جهة اليمين. ميكرومتروضع الثبت  .12

الرئيسي العلوي من التدريج الطولي الموجود  وأقراء القياسحافة جلبة القياس الدوارة  إلىانظر  .13

 مباشرة، Vernier )القدمة( والذي يسبق الجلبة الدوارة Main scaleعلى جلبة القياس الرئيسية 

 ( وارمز اليه بالرمز4ثم سجل قيمة القراءة بالمليمترات الصحيحة في جدول النتائج في الخانة )

A. ( مثلاA=7 mm)  94شكل رقم في  والثاني المبينالأول  الاسترشادفي المثال. 

 

 يجب النظر في اتجاه عمودي على التدريج

 

 الوضع لصحيح لقراء التدريج :93شكل رقم 
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 أسطوانةعلى  مم( 0.5قيمتها حدد وجود أو عدم وجود أي تدريج لقيمة الشرطة السفلية )التي  .14

 94شكل رقم في  B = 0 mmالتدرج نأخذ قيمة  في حالة عدم وجود، Aالتدرج الطولي بعد قيمة 

، (95شكل رقم إلى القياس )كما في  B  =0.5 mm أما في حالة وجود هذا التدرج أضف قيمة

 (.5في الخانة )ثم سجل قيمة القراءة في جدول النتائج 

 

 Reading C B A ميكرومترقياس ال

A + B + C = 7.0 + 0 + 0.38 = 7.38 mm 38 x 0.01=0.38 mm 0.0 mm 7.00 mm 

 أ(-14شكل ) :94شكل رقم 

  

 Reading C B A ميكرومترقياس ال

A + B + C = 7.00 + O.50 + 0.22 = 7.72 
mm 

22 x 0.01=0.22 
mm 

0.5 
mm 

7.00 
mm 

  ب(-14) شكل :95شكل رقم 

 Main scaleقراء الرقم )البعد( الصحيح الموجود على جلبة القياس الرئيسية 

شرط التدريج الموجودة على جلبة  أحدالتطابق بين  بتحديدقم بقراءة القياس على الجلبة الدوارة،  .15

 Main)مسطرة القياس الرئيسية القياس الدوارة مع الخط الرئيسي على أسطوانة التدرج الطولي 

scale) ،( وهي في هذا المثال6ثم سجل عدد شرط تدريج الورنية في جدول النتائج في الخانة ،) 

 للشكل )ب(  22للشكل )أ( و 38عدد الشرط يساوي 
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كون صفر تدريج الورنية الدوارة على استقامة خط المرجع الطولي في حالة 

المرسوم على عمود القياس الرئيسي فإن القراءة التي تقابل صفر تدريج الورنية 

 على المقياس الرئيسي تكون هي الطول المقاس مباشرة.

 

هي قيمة القراءة  وتكون النتيجةقيمة التدرج المسجل على الجلبة بدقة )حساسية( الجهاز  اضرب .16

، (A) والذي يمثل المسافة التي تحركها صفر الورنية عن الرقم ،Cب  ونرمز لهاعلى جلبة القياس 

 (c = 22 x 0.01=0.22 mm و ) )أ(للشكل  (c =38 x 0.01=0.38 mm وهي في هذا المثال )

 (7في جدول النتائج في الخانة ) (C)سجل قيمة  (،للشكل )ب

( مع القيمة 4الخانة رقم ) والمسجلة في( Aالقياس الرئيسة )القيمة  قدمهاجمع القيمة المسجلة على  .17

( مع 5الخانة رقم ) والمسجلة في( Bالخاصة بالجزء العشري بواسطة الورانية الدوارة )القيمة 

 .بالمليميتر قياسه( لتحصل على البعد المطلوب C)القيمة 

 )الجزء العلوي الصحيح للقياس الرئيسيحاصل جمع هي حاصل جمع  هي :ترميكرومال على القياس نتيجة

 (A + B + Cبمعنى ) + التدريج السفلي للقياس الرئيسي+ قيمة الورانية الدوارة(

Sleeve (A) + thimble (B) + Vernier (C) = measured value 

 

 : ملخص قراءات المثال الحالي

 مم 0.5دقة جلبة القياس الطولي )القدمة( =

 مم 0.1=1/50دقة الورانية = 

 مم 0.01=  0.5/50 = ميكرومترحساسية ال

 مم 7الرئيسية( = )المسطرة( قراءة القدمة Aالقيمة )

 مم 0.5=ب( صفر، )الحالة = أ(( )الحالة Bالقيمة )

 38الرقم المطابق من تقسيم الورانية )الحالة أ( = 

 mm 0.38= ميكرومترحساسية ال×يم الورانية( للحالة أ= الرقم المطابق من تقسCالقيمة )

 22الرقم المطابق من تقسيم الورانية )الحالة ب( = 

 mm 0.22 = ميكرومترحساسية ال ×( للحالة أ= الرقم المطابق من تقسيم الورانيةCالقيمة )

 mm 7.38للحالة )أ( =  ميكرومترقراءة ال

 mm 7.72للحالة )ب( =  ميكرومترقراءة ال
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الخارجي هي نفسها المستخدمة في  ميكرومترطريقة القراءة المستخدمة ال إن

 الأعماق ميكرومتروالداخلي  ميكرومترال

 

 القياس الداخلي ميكرومتر :ثانيا

 بمعمل القياسات. الخاصةوالأمان تطبيق إجراءات السلامة  .1

 5 إلى 1تنفذ نفس الخطوات  .2

الداخلي لتناسب القطر  ميكرومترتركيبها مع جسم الليتم  extension rodالمناسبة اختر الوصلة  .3

 المطلوب قياسه تقريبا.

 

 اختيار عمود الاستطالة )الوصلة( المناسبة للبعد المطلوب قياسه :96شكل رقم 

 .97شكل رقم الجسم المراد قياسه كما هو مبين في  وضعه داخل ميكرومترامسك ال .4

 

 داخل الجسم المراد قياسه ميكرومتروضع ال :97شكل رقم 
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لف الجلبة حتى يكون صفر الورنية منطبق على خط المرجع الطولي الموجود على عمود القياس  .5

 .98شكل رقم كما هو مبين في  الرئيسي

 

 Zero micrometer تدريج الورنية على الصفروضع  :98شكل رقم 

 spindleالجلبة بقصد تحديد مقاس الشغلة حتى يصل عمود القياس  والسبابة لتدويراستخدم الإبهام  .6

 من ذلك أكثرتدوير الجلبة  ولا نستطيعالجسم المراد قياسه ويثبت بداخلة  إلى

 

 به ويلامسه بأحكامصل عمود القياس للجسم الداخلي لف الجلبة حتى ي :99شكل رقم 

الداخلي  وقياس القطر ميكرومترال إخراج( حتى يمكنك الأحكاماربط الصامولة الزنق )صامولة  .7

 القياس لخارجي ميكرومتربنفس طريقة قياس 

أقراء القياس الرئيسي العلوي ثم التدريج السفلي من التدريج الطولي الموجود على جلبة القياس  .8

ثم سجل قيمة  مباشرة، Vernier )القدمة( والذي يسبق الجلبة الدوارة Main scaleالرئيسية 

 القراءة.

  



74 

 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 الوحدة القيمة نوع القراءة المطلوبة حالة رقم

1    

2    

3    

4    

5    

6    

 21جدول رقم 

 

 

 

 : أن يصبح المتدرب قادرا  على أن

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    طبيق إجراءات السلامة المهنية.ي 1

    يتعرف على أنواع القدمات المختلفة. 2

    يتمكن من استخدام القدمة ذات الورانية. 3

    يتمكن من تحديد دقة الورانية  4

    .والخارجية والأعماقالداخلية  للأبعاديستطيع القياس  5

    .وبعد الاستخدام أثناءيحافظ على أدوات القياس  6

    حالتها الأصلية  إلىيرجع الأجهزة  7

    يرتب مكان العمل ويتركه نظيفا   8

 22جدول رقم 

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

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

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

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

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

 

 تقييم الأداء
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 ........................ : التاريخ ......................... : التوقيع ............................ : الاسم

 

 : في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب بالتالي

 أنواع الميكروميتر  أحد

 : دقائق 10بالا تي في زمن  ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم

 الحصول على قراءات الميكروميتر التالية.

 1 تمرين

 

 100شكل رقم 

 Reading C B A ميكرومترقياس ال

A + B + C = ……+ …… + …… = …… mm ......x….=.......mm ……mm ……mm 

 23جدول رقم 

  

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 2 تمرين

 

 101شكل رقم 

 Reading C B A ميكرومترقياس ال

A + B + C = ……+ …… + …… = …… mm ......x….=.......mm ……mm ……mm 

 24جدول رقم 

 3 تمرين

 

 102شكل رقم 

 Reading C B A ميكرومترقياس ال

A + B + C = ……+ …… + …… = …… mm ......x….=.......mm ……mm ……mm 

 25جدول رقم 
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 Angular Measurements قياس الزوايا

 ساعات 8 الزمن 5 تدريب رقم

 

 يتعرف على الطرق المختلفة لقياس الزوايا. 

  المناقل(.التعرف على أنواع القياس بالزوايا )أنواع 

 .تحديد قراءة الزوايا 

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 ارتداء افرول العمل
 مختلفة بزوايا عينات

 عادية قياس منقلة

 عامة محورية منقلة
 قطن قماش فوطة

 شاملة منقلة

 26جدول رقم 

 

والجوانب يعتبر ق ياس ا لزوايا م ن القياسات الأساسية ف ي مجالات التشغيل نظرا لانتشار ا لأسطح المائلة 

وايا ا لقطع ا لموجودة ب عدد ا لقطع كأقلام ا لخراطة ، غير ا لمتعامدة( )ف على  سبيل ا لمثال )أي المشطوفه ق ياس ز 

بنط ا لثقب ا لموضحة ف ي شكل التطبيقات. من  وغير ذلكالأسطح المخروطية  ذات والمشغولات 1-4 و 

يتوجب على  ك. لذلوفي المشغولاتتعتبر من المواصفات المهمة في القطع الميكانيكية  اتعتبر الزواي اولهذ

 .وفحصهاالفني الإلمام بطرق قياس الزوايا الموجودة في المشغولات 

 

 في طرف المثقاب )البنطة( زاوية القطع :103شكل رقم 

الطرق التقنية المستعملة لقياس  ومعرفة أهممن خلال هذا التدريب سنتطرق إلى مفاهيم أساسية عن الزوايا 

 .وفي المصانعالزوايا في الورش 

 

 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 تعريف الزاوية .1

في  كما هو مبين Vertex Cعند محور معين  AC - BCتعرف الزاوية بأنها التقاطع بين خطين 

 .104شكل رقم 

  

  تحديد وضع الزاوية :104شكل رقم 

 obtuse angle منفرجه  وتعتبر زاويةدرجة  O 90كانت اقل من  إذا Acute angleحادة  وتعتبر الزاوية

 .105شكل رقم درجة كما هو مبين في  90من  أكبركانت  وإذاتسمى زاوية قائمة  90كانت تساوي  وإذا 

 

  الزاوية القائمة أ  الزاوية الحادة -ب   الزاوية المنفرجة -ج 

 أنواع الزوايا :105شكل رقم 

 الوحدة المستعملة في قياس الزاوية .2

وأجزائها  )  ( Degreeهي الدرجة  الإنجليزيوحدة قياس الزاوية في النظام : الإنجليزيالنظام  -أ

  :هي

o الدقيقة Minute )`(  60 =   1 :دقيقة 60بحيث أن الدرجة تساوي ` 

o الثانية Second )``(  60=  ` 1 :ثانية 60بحيث أن الدقيقة تساوي `` 

    3600=     60=     1 :الحصول على العلاقة ومنه يمكن

 النظام بالنظام الستيني ويسمى هذا
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الدائرة تقسم  أنأي ، 360Oالدائرة زاوية مقدارها تناظر الدورة الكاملة على محيط 

كما تعرف الزاوية  (،360O )=المغلقة بالزاوية الكاملة  وتعرف الدائرة، 360Oإلى 

180O  بالزاوية المستقيمة 

 

تقاس الزاوية في النظام المتري بما يسمى )الرادين : النظام المتري )النظام الدولي للقياسات( -ب

Radian راويكتب اختصا (rad). 

 

 

 π (Pi )باي أن، حيث π 2تناظر الدورة الكاملة على محيط الدائرة زاوية مقدارها 

 .π الزاوية المستقيمة هو ويكون مقدار، وقطرهاهي النسبة بين محيط الدائرة 

 

 Trigonometryفي حساب المثلثات(  )يستعمل( أو )ط( عبارة عن عدد حقيقي ثابت πبحيث أن )

 .3.141592 وتساوي قيمته

 : والنظام المتري الإنجليزي النظام بين التحويل

 ×( oالزاوية بالتقدير الستيني )الدرجة =( radالزاوية بالتقدير الدائري )راديان 
360

2 𝜋
 

 ×الزاوية بالتقدير الدائري )رديان(  =( oالزاوية بالتقدير الستيني )درجة 
360

2 𝜋
 

 : استخلاص أن ومنه يمكن

  90الزاوية القائمةo  =رديان
𝜋

2
  

  180الزاوية المستقيمةo  =  رديان 𝜋  

  90الزاوية القائمةo  =رديان
𝜋

2
  

  60الزاوية القائمةo  =رديان
𝜋

3
  

  45الزاوية القائمةo  =رديان
𝜋

4
  

سافة بين نقطتين الم الانخفاضأو  الارتفاعيعبر عن ميل السطح كنسبة بين مقدار  :التعبير عن ميل السطح

في  الانخفاضهي )مم/متر( أي مقدار الزيادة أو  وتكون الوحدةبينهم تساوي واحد متر في النظام المتري 

 من م 1 لكل الأطراف أحد في مم 4 ينخفض السطح ان تعني/م  مم4 مثلا .طوليالارتفاع لكل واحد متر 

 .طوله
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 Digital Protractors and Angle Gauges ومحددات الزوايا الرقمية المنقلة .3

 :محدد الزاوية القائمة -أ

أنواع محددات القياس الثابتة التي تستخدم لقياس  أحد، 40تعتبر الزاوية القائمة المبينة في شكل  

عمود خشبي أو  والمثبت علىالزاوية القائمة من الصلب  ويصنع سلاح(  90Oالزوايا القائمة و )

 تدريج على السلاح. (. ويوجد عادةstockمعدني يسمى )

  

 Try square angle: محدد قائم وزاوية قائمة 106شكل رقم 

 أ. 107شكل رقم لفحص استوائية الاسط كما هو مبين في  وتستخدم الزاوية

 

 الأسطح استوائية فحص -أ

 

 الخارجي التعامد فحص -ب

 

 الداخلي التعامد فحص -ث
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 الداخلي التعامد فحص -ج

 

 تخطيط الخطوط المتعامدة -د

 المختلفة لاستخدام محدد الزاوية القائمة الأوضاع :107شكل رقم 

 

 :محدد الزوايا المنفرجة -ب

شكل رقم الشكل السداسي كما هو مبين في  وهي زاويةدرجة  12هذه المحدد يستعمل لقياس زاوية  

107. 

 

   120o محدد قياس زاوية منفرجة :108شكل رقم 

 Digital Protractors and Angleالرقمية  محدد الزوايا القابل للحركة ذو المنقلة -ت

Gauges: 

عبارة عن جزئيين كل جزء على شكل مسطرة  109شكل رقم محدد قياس الزوايا الرقمي المبين في 

 دوران مركب حساس قياس الزوايا وعلية عداد رقمي لإظهار قيمة الزاوية. ومتصلين بمحور

  

 الرقمية استعمال محدد قياس الزوايا :109شكل رقم 
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  Angle protractorمناقل قياس الزوايا  .4

قياس الزوايا  ويمكنها أيضالقياس زوايا مائلة سواء حادة أو منفرجة  بأنواعهاتستخدم المناقل 

 الاستخدامأنواع شائعة  ويوجد ثلاثة ورسم الزواياعمليات الشنكرة  لأجراء وتستخدم كذلكالقائمة 

 : وهي الزاويةمن المناقل المستخدمة لقياس 

o  المعدنية المنقلة العاديةRegular Protractor 

o  المنقلة المحورية العامةA (universal) bevel protractor 

o  المنقلة الشاملةCombination Squares protractor  

 Regular Protractorالمعدنية المنقلة العادية  -أ

وزوايا مستخدمة لقياس زاويا المشغولات المعدنية هي المنقلة المعدنية من ابسط معدات القياس المباشر ال

عبارة عن منقلة  يواحدة. وهربع أو نصف أو درجة  إلىالورش الميكانيكية دقتها  والآلات فيللعدد  القطع

 .110شكل رقم درجة كما هو مبين في  180عادية مدرجة من صفر إلى 

  

 درجة 180زاوية قياس المنقلة  :110شكل رقم 

المنقلة البسيطة مزودة بذراع القياس الذي يتحرك حول محور المنقلة يوجد مؤشر لتحديد قيمة قراءة 

 .111شكل رقم الزاوية على المنقلة مركب بنهاية الذراع كما هو مبين في 

 

 Plate protractorالعادية المنقلة  :111شكل رقم 

 وفي عملياتزوايا الأسطح المائلة الخارجية، قياس السلبات ، تستعمل المنقلة لقياس زوايا المشغولات

 .ريشة المثقاب وقياس زاوية Benchmarkingوالشنكرة  (Layout)التخطيط 
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 A (universal) bevel المنقلة المحورية العامة ذات الورانية أو الزاوية العامة )الكوستيلا( -ب

protractor 

الأشكال المتطورة للمنقلة  أحدتستخدم المنقلة العامة لقياس زوايا المشغولات وتسمى )الكوستيلا( وهي 

 المنقلة العادية فان المنقلة العامة يتم ضبطها لتناسب زاوية الميل المقاسة. وعلى عكس .البسيطة

كامل  وتدريج دائريالطولي  الاتجاهالقابلة للحركة في  متحركةوالساق المن الساق الثابتة  أجزائهاوتتكون 

الساق  أطراف وينتهي أحدوضع المنقلة عند القياس وورنية مدرجة لقياس أجزاء الدرجة  وصامولة لتثبيت

شكل رقم كما هو مبين في   30oبينما ينتهي الطرف الأخر بحافة زاوية  45oالمتحركة بحافة قياس بزاوية 

112. 

 مختلفة زاوية أي قياس أو رسم به ويمكن باليد ثابت محور حول ويدور ينزلق جناح فيها وقد يتواجد

 

  Universal Protractor Bevelالمنقلة العامة ذات الورنية للقياس الدقيق للزوايا  :112شكل رقم 
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 )الكوستيلا(أجزاء المنقلة العامة ذات الورانية 

المدرج أو  وبها القرص (Base)القاعدة 

 .(Main Scale)المقياس أو التدريج الرئيسي 

 

 (Vernier Scale)ورنية القياس المدرجة 

 .داخل القرص المدرج وهي تدور

مع الورنية  وهي تثبت (Blade) ساق متحركة

 .عن طريق مسمار تثبيت
المنقلة العامة )الكوستيلا( ذات  113شكل رقم 

الورنية لقياس الدقيق للزوايا الصغير جدا بواسطة 

 مثبت الزوايا الحادة.

 Acute Angle) مثبت الزوايا الحادة

Attachment):  113شكل رقم المبين في 

لقياس الزوايا الصغيرة جدا  أحيانايستخدم 

 .على النوع المتاح في المعمل تعتمدوالتي 

 27جدول رقم 

وعادة عبارة عن ورنية في حد ذاتها،  وكل منهمانصفين يفصل بينها الصفر  إلىورنية المنقلة مقسمة 

درجه  23قسم على جانبي خط الصفر بحيث يساوي طول كل جزء من هذه الأقسام  12كل منها  تضم

  '23o  ×60  =1380طول هذا الجزء بالدرجات  وبذلك يكون، 114شكل رقم مبين في كما هو 

الورانية يكافئ زاوية مقدارها  أقسامدرجة(، كل قسم من  1380)
1380 

12
كل قسمين  أنوحيث  '115=  

 .'o  =120 2)شرطتين( من التدريج الرئيسي يكافئان 

 

 (  45o '45تدريج الورانية )القراءة المسجلة  :114شكل رقم 

والتي دقائق(  5) '5=115-120الورنية =  علىوقسمين المنقلة الفرق بين تدريج درجتين على  أنأي 

 .( ابتداء من الصفر'5وبالتالي تكون قيمة كل قسم )شرطة( على الورنية تساوي ) .دقة الورنية تعتبر



85 

 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني
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بالدرجات من  وتقرا الزاوية 90oالزاوية  وفي اتجاهالزاوية الموجودة على المنقلة من الصفر  ويتم قراءة

 إلىالدقائق يتم النظر  وللحصول على الورنية،)تدريج( شرطة على القياس الرئيسي تقابل صفر  أقرب

 .115شكل رقم تطابق خطين متطابقين على كل من التدريج واحد خطوط تقسيم الورانية كما هو مبين في 

 

 (  45o '45تدريج الورانية )القراءة المسجلة  :115شكل رقم 

 (.o 10 '50) دقيقة 50ودرجات  10يبين قراءة قيمتها  116شكل رقم المثال المبين في 

 

  10o '50للمنقلة العامة قراءة  :116شكل رقم 

 ( =قراءتهاحساسية الورانية )اقل قيمة يمكن 
 اقل وحدة قياس على مسطرة القياس الرئيسية

 عدد التقسيمات الكلية على مقياس الورنية
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 دقيقة( من التدريج الرئيسي  60قسم لكل واحد درجة ) 12 إلىحساسية الورانية المقسمة  وبالتالي يكون

 ( =قراءتهاحساسية الورانية )اقل قيمة يمكن 
1o  ×60' 

 ('5وتكتب )دقائق  5= 
12 

 

 

 الأوضاع المختلفة لقياس زوايا الأسطح باستخدام المنقلة العامة ذات الورانية. :117شكل رقم 

 

 وهذا بوضعتستعمل المنقلة المحورية العامة لقياس زوايا المشغولات بدقة جيدة 

الحادة )في حالة زاوية  ومثبت الزواياالزاوية المراد قياسها بين الساق المتحركة 

 حادة( أو سطح ثابت )في حالة زاوية منفرجة.
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 Combination Squares الشاملة المنقلة -ت

فمن خلالها يمكن قياس الزوايا، فحص الزوايا القائمة ، متعددة الاستعمالات في الورش وهي منقلة

تتكون من عدة قطع  وهذا لأنهاكذلك بالزاوية المؤتلفة  ىالأسطح. تسم والمسطحة وفحص تعامد

 .للاستعمالات المذكورة

طرة يمكن ( مزودة بمسMoore & Wright CSMورايت جهاز )مور  وهي تسمىالمنقلة الشاملة 

والرأس ، Protractor head ورأس المنقلة، والمليمترتحريكها طوليا  ومدرجة من الجانبين بالبوصة 

المرجعي مقسى بصلادة  ويكون الوجه .Centre head لتحديد المراكزورأس  Square head المربع

 .°0 - °180 - °0قياس من  إلىدرجة مقسمة  360منقلة مركزية لها تقسيم  د. وتوجالأكلعالية ليقاوم 

مركز عمود دائري يصل  إيجاد خلاله ويمكن من °90الراس المركزي قياس زاوية قائمة قيمتها ويوفر 

 كل جزء مسمار زنق. ويوجد فيمم،  120 إلىقطره 

 

 118شكل رقم 

 

 Combination Squaresملة للمنقلة الشا مختلفةتصميمات  :119شكل رقم 
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 الأجزاء المكونة للمنقلة الشاملة

 

يستخدم لقياس الزوايا  :الرأس )القاعدة( المربعة القائمة

 ويمكن استخدامه( °45) وكذلك الزاوية( °90القائمة )

 .أيضا لقياس الأعماق

 

 الأجسامتستخدم لقياس نصف قطر  :Vقاعدة حرف 

( عند °45أيضا قياس زاوية ) ويمكن بواسطتهاالدائرية، 

الزاوية القائمة عند  وكذلك قياستثبيتها للمسطرة 

 استخدامها منفصلا  المسطرة.
 

 لقياس الزوايا مع المسطرة. أساساتستخدم المنقلة  :المنقلة

 

بحرية  ويمكن تحريهاتسمى أحيانا السلاح  :المسطرة

  والمنقلة. Vويركب عليها الرأس المربعة والرأس حرف 

 120شكل رقم 
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 المنقلة الشاملة باستخدام والأقطارالأوضاع المختلفة لقياس زوايا الأسطح  :121شكل رقم 

 

 الأخرى لتنفيذ عملية قياس معينة. تستعمل المسطرة المتحركة مع إحدى القطع

 

  Regular Protractorالمعدنية المنقلة العادية  :أولا

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .1

 .مشاهداتك عن اقل زاوية قياس على المنقلة البسيطة التي تنفذ عليها التمرينسجل   .2

 .القطعة المراد قياسها أسطح أحداسند المنقلة على  .3

الأخرى ح تى ت ستقر ع لى ا لسطح ا لثاني للقطعة  الأسطححرك ساق القياس المتحرك ع لى أ حد  .4

 .122شكل رقم زاويتها كما هو مبين في  المراد قياس

 

 وضع المسطرة على السطح المائل :122شكل رقم 

 خطوات تنفيذ التدريب
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ضع الزراع ا لمتحرك بمسمار ا لتثبيتتثبيت  .5  و 

 سجل، ثم 123شكل رقم في  قم بقراءة القيمة المقابلة لامتداد الزراع المتحرك على تدريج المنقلة .6

 النتائج.قيمة الزاوية في جدول 

 

 البسيطةالقياس بالمنقلة  :123شكل رقم 

 A (universal) bevel protractor)الكوستيلا( المحورية العامة  المنقلة :ثانيا

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .1

 سجل مشاهداتك عن دقة )حساسية( المنقلة المحورية العامة التي تنفذ عليها التمرين .2

 .قياسهااوية المطلوب ساق القياس الثابتة ع لى أ حد أ سطح الزتسند   .3

 : ويراعى التاليقم بإزاحة الساق ا لمتحركة ح تى ت ستقر ع لى ا لسطح ا لثاني ل لزاوية ا لمطلوب ق ياسها  .4

ومثبت توضع زاوية قطعة الشغل المراد قياسها بين الساق المتحركة  :والقائمةفي حالة الزاوية الحادة 

 .(بأ، ) 124شكل رقم كما هو مبين في  الحادة الزوايا

 وسطح ثابت توضع زاوية قطعة الشغل المراد قياسها بين الساق المتحركة :في حالة الزاوية المنفرجة

 ج(.) 124شكل رقم كما هو مبين في 
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 قياس زاوية قائمة -أ

 

 قياس زاوية حادة -ب

 

 قياس زاوية منفرجة -ج

 احتمالا قياس لزوايا المختلفة بالمنقلة المحورية العامة :124شكل رقم 

ضع ا لفك ا لمتحرك بمسمار ا لتثبيت  بيتث .5 سجل قيمة الزاوية لقطعة الشغل ، ثم 124شكل رقم في و 

 قائمة أو منفرجة  حادة،تكون ذات زاوية  والتي قدالمستخدمة لديك في التدريب في جدول النتائج 

قيمة  وتضاف إليهامن صفر الورنية  وهذا بدايةقم بأخذ القياس الرئيسي بالدرجة على الجهاز  .6

)افترض  وتدرج الورنيةالقياس على الورنية التي يتم الحصول عليها من تطابق التدرج الرئيسي 

درجة ناحية اليمين  28تحرك صفر الورنية  (. لاحظللتوضيح 125شكل رقم المبينة في  القراءة

خطوط الورنية المشار اليها  أحدمن صفر التدريج الرئيسي، وتطابق الخط الثالث للورنية مع 

الزاوية  وتكون قيمةدقيقة(  15=دقائق(  5قيمة الشرطة )× شرط  3)بضرب  52بالسهم في شكل 

  (o 28 '15)هي  ةالمقروء

 القيمة الحقيقية لقطعة الشغل التي تعمل عليها في جدول النتائج. قم بتسجيل .7
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 (  28o '15تدريج الورانية )القراءة المسجلة  :125شكل رقم 

 Combination protractorالشملة  المنقلة :ثالثا

 المركز مجهول دائري عمود قطر تحديد :المطلوب

الشاملة بها مجموعة من الأجزاء التي تستخدم منفصلة أو متصلة بالمسطرة المتحركة، ولا تختلف المنقلة 

كثيرا عن طريقة استخدام المنقلة البسيطة أو المنقلة المحورية العامة، أما الجزء المختلف فهو قياس مركز 

 سيتم تناوله في هذا التدريب. وهو الذي القطع الدائرية

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان مة تطبق إجراءات السلا .1

 سجل مشاهداتك عن دقة )حساسية( المنقلة الشاملة التي تنفذ عليها التمرين .2

سند ساق القياس  Vالرأس التي حرف  أسطحليلامس  المطلوب قياسهالجسم الدائري  قم بإسناد  .3

 .126شكل رقم كما هو مبين في  .الثابتة ع لى أ حد أ سطح الزاوية

 



94 

 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 جسم دائري وتحديد مركزقياس  :126شكل رقم 

 مماسا لحرف المسطرة. Scriberرسم خط على الجسم الدائري بقلم العلام ا .4

 .قم بتدوير قاعدة تحديد المراكز حوالي نصف لفة وقم برسم خط أخر .5

 .تقاطع الخطين هو مركز الجسم الدائري .6

 القطر بالمسطرة المتحركة وسجله في جدول النتائج.قم بقياس نصف  .7

 

 قيم الزوايا التي تم قرائتها من على المنقلة حسب نوعها لثلاث قطع شغل.

 قطعة شغل منفرجة قطعة شغل قائمة قطعة شغل حادة النوع م

 ..... ..... ..... المنقلة البسيطة 1

 ..... ..... ..... المنقلة المحورية العامة 2

 ..... ..... ..... المنقلة المحورية العامة 3

 28جدول رقم 

  

 تسجيل النواتج
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  :أن يصبح المتدرب قادرا  على أن

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    المهنية.طبيق إجراءات السلامة ي 1

    يتعرف على أنواع المناقل المختلفة. 2

    يتمكن من استخدام المناقل لقياس لزوايا. 3

    .يتمكن من تحديد دقة المنقلة المحورية العامة 4

    .والقائمة والمنفرجةيستطيع القياس الزوايا الحادة  5

    .وبعد الاستخدام أثناءيحافظ على أدوات القياس  7

    حالتها الأصلية. إلىيرجع الأجهزة  8

 29جدول رقم 

 

 .......................: التاريخ ......................... : التوقيع ............................ : الاسم

  

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب
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 : المتدرب بالتاليفي نهاية التدريب العملي يعطى 

 مختلفة وقطع شغلالمتاحة من المناقل الموجودة في الورشة  الأنواع 

 : دقائق 5ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

 .قياس زاوية ميل الجسم بشكل سليم 

 حساب دقة النقلة 

 قراءة المنقلة ذات الورنية 

 

 127شكل رقم 

 A ..........o القياس الرئيسي

  '.......... B الورنيةقياس 

 A+B .......' .........o قيمه القياس على الجهاز

 30جدول رقم 

 قراءة المنقلة ذات الورنية 

 العملي الاختبار
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 128شكل رقم 

 A ..........o القياس الرئيسي

  '.......... B الورنيةقياس 

 A+B .......o قيمه القياس على الجهاز

 31جدول رقم 
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 Dial Indicator استخدام ساعات القياس )الأنديكيتور(

 ساعات 8 الزمن 6 تدريب رقم

 

  .التعرف ساعات القياس وطريق عملها 

  استوائية الأسطحاستخدام ساعات القياس لفحص 

 استخدام الأنديكيتور في فحص استدارة شغله مستديرة 

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 ارتداء افرول العمل
قياسية أو أي كتلة مجلخة خالية من  Vكتلة حرف 

 الخدوش.
 زهرة قياس

 ساعة قياس(.)مبين ذو وجه الساعة 

 وجه الساعة حامل انضباطي للمبين ذو
 مواد تنظيف

 قاعدة مغناطيسية لحامل الانديكيتور

 Vزهرة حرف 
 فوطة صفراء لتنظيف القطع

 زهرة الاستواء

 32جدول رقم 

 

تستعمل لاختبار استواء  Dialساعات القياس هي عبارة عن محددات قياس ذات قرص مدرج أو مبين 

عن الأبعاد  المصنعة وأبعاد القطعانحرافات مقاسات  ولتحديد قيمالدوران  وانتظام أعمدةالأسطح 

 .والتصاميمالمنصوص عليها في المواصفات 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 القياس : ساعة129شكل رقم 

 : مكونات ساعة القياس

للدوران كما هو مبين  وآخر قابل وتدريج ثابت وعمود تثبيتتتكون أساسا من عمود حساس للاستشعار 

 التشغيل ماكينات محاور فحص في المياه ميزان مع الساعة ذو المبين يستخدم كما 130شكل رقم في 

 حركتها وضبط
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 جهاز ساعة القياسمكونات : 130شكل رقم 

تحريك إصبع الاستشعار على  وعن طريقعند الاستعمال يجب تثبيت ساعة القياس على سطح مستوي 

السطح المراد فحصه تنتقل انحرافات الأبعاد عن طريق الإصبع إلى المؤشر على الساعة المدرجة بتدرج 

ما تستعمل  ةالمقاس. عادلسطح تحديد قيم الانحرافات على ا ومنه يمكن .مم 0.01مم أي  1/100يساوي 

 .مع قوالب القياس ومقارنة الأبعاد واستدارة الأعمدةهذه الطريقة في ورش التشغيل لفحص استواء الأسطح 
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 تثبيت ساعة القياس على قاعدة قياس مغناطيسية مستوية :131شكل رقم 

  

 ساعة القياس لفحص شغلة على آلة التشغيل : استعمال132شكل رقم 
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 تطبق إجراءات السلامة والأمان الخاصة بمعمل القياسات. .1

والزيوت والشوائب العالقة وتأكد انه مستوى تماما لضمان دقة من الغبار  الاستواءنظف زهرة  .2

 القياس

 .القطعة المراد قياسهانظف  .3

 غل المراد قياس مدى الانحراف بها ثبت قطعة الش .4

 قم بتركيب ساعة القياس على الحامل الخاص بها واحكم تثبيتها. .5

اضبط صفر مؤشر الساعة على المقاس المطلوب باستخدام قوالب أو محددات القياس المناسبة  .6

 للضبط.

 أولا: فحص استواء سطح عدل باستخدام ساعة القياس

سم مستخدما أساليب  2استوائه بمسافات متساوية على بعد  قسم طول سطح الجسم المراد اختبار

العلام الشنكرة )أي باستخدام حبر علام قابل للإزالة واستخدم شوكة علام وقدم أو زاوية قائمة ولا 

يخدش السطح أو يمكن استخدام قلم علام مباشرة والاستغناء عن الحبر(، إذا كان السطح المراد 

 .133شكل رقم سم كما هو مبين في  2بعات على بعد اختباره عريض يقسم بعمل مر

               

 تقسيم السطح العريض: 133شكل رقم 

 خطوات تنفيذ التدريب
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حساس مبين الساعة و قم بتصفير تدريج المبين ذو الساعة، بمعنى ضبط  ⓪ضع عند النقطة  .7

لمقارنة بقية النقاط على السطح بالنسبة لهذه النقطة كما  ⓪قراءة المبين لتكون صفر عند النقطة 

 6هو موضح في شكل 

 

 فحص استواء سطح عدل: 134شكل رقم 

ويسجل قراءة المؤشر سواء بالناقص  ①حرك برفق الزهرة القياس دون اهتزاز إلى النقطة رقم  .8

ل النقاط، لاحظ أنه لو كانت الكتلة نظيفة وسليمة أو بالزائد في جدول النتائج ويكرر ذلك مع ك

املئ جدول  0.02±فربما تكون كل القراءات تساوي صفر إلا أن المتوقع أن تكون القراءات 

 النتائج.

وفي  ②قارن بين القراءات وحدد وصف السطح مثلا  )السطح مائل إلى أعلى بدء من النقطة  .9

 وهكذا(. ⑥اتجاه النقطة 

 استواء سطح دائري باستخدام ساعة القياسثانيا: فحص 

  5 إلى 1ن الأساسية م تكرر الخطوات

أو  Vزهرتين حرف ومثل زهرة العلام مستوية  أفقييثبت الجسم الدائري بين ذنبتين على مستوى  .6

 .135شكل رقم يثبت في ظرف المخرطة كما هو مبين في 
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 فحص مركزية الأعمدة الأسطوانية استخدام مبين الساعة لقياس: 135شكل رقم 

بتقسيم طول سطح الجسم المراد اختبار استوائه بمسافات متساوية  حدد المساحة المطلوب العمل عليها .7

مستخدما أساليب العلام الشنكرة )أي باستخدام حبر علام أو طباشير قابل للإزالة واستخدم شوكة علام 

عن الحبر(، أو يمكن تحديد دام قلم علام مباشرة والاستغناء يخدش السطح أو يمكن استخ وقدم ولا

 نقطة تلامس واحدة على العمود.

المراد القضيب طرف سطح )محيط( ساعة القياس بحيث يلامس حساس القياس )الأنديكيتور( ضع  .8

 لنقطة المحددة على العمود.من ناحية الجزء المثبت به )مثلا ناحية الظرف( أو في ا استدارتهتحديد 

القراءة الكبرى الظاهرة على شاشة المبين عدة لفات ولاحظ القراء الصغرى و لف العمود باليد .9

 )الأنديكيتور(

 القيمة الصغرى. إلىلف العمود برفق حتى يصل مؤشر المبين  .10

 ى الصفرضبط مؤشر ساعة القياس علحرك الذراع المنزلق الذي يحمل الانديكيتور برفق حتى يتم  .11

 وقم بالتأكد من انطباق المؤشر على الصفر.
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

لف الظرف لفة كاملة باليد وقم بمراقبة حركة مؤشر القياس سواء في اتجاه عقارب الساعة أو عكس  .12

توضح قيمة  يعطى المؤشر قراءةفي الجسم الدائري، قد  ةعقارب الساعة لتفحص مدى اللامركزي

 الزيادة أو النقص

 مم( 1قيمة وصل اليها المؤشر )اللفة الكاملة للمؤشر تساوي  أكبرسجل  .13

في العمود عند هذه  ةاذا كان العمود مثبت من الطرفين بذنبة تكون اكبر قيمة هي قيمة اللامركزي .14

 النقطة.

وتكرر أو إلى نهاية العلام حسب الحاجة اختبارها المراد النقطة التالية ساعة القياس إلى حساس حرك  .15

 قيمة للانحراف عن مركز العمود.  أكبرحتى يتم إيجاد النقطة التي عندها  14 إلى 10ن الخطوات م

الطرق عليها رطة، يمكن فك ربط الشغلة قليلا وكان العمود مثبت من طرف واحد مثل ظرف المخ إذا .16

ثم تربط ثانية ويراقب حركة المؤشر  ،في مركز الشغلة الانحرافبالمطرقة الكاوتش )الدقماق( لضبط 

 عند لف العمود لفة كاملة 

تكرر الخطوة السابقة حتى نلاحظ حركة بسيطة لمؤشر المبين حول الصفر وبذلك يكون قد تم ضبط  .17

 مركزية الشغلة المركبة على ظرف المخرطة

 موضعه الآمن  إلىاعده قم بفك الأنديكيتور و .18

 .من العمل الانتهاءب مكان العمل بعد تظف ورن .19

 

 

  عند تركيب الساعة بالحامل تجنب سقوطها ولا تربط على عامود القياس إذا كان

المبين ليس له بروز للربط من الخلف اربط على الأسطوانة المحيطة بعامود 

القياس وعند ربط مسمار قفيز الحامل الضاغط على أسطوانة عمود القياس 

لحركة لأن الربط الشديد يتلف الماسورة اربط برفق بالقدر الذي يمنع المبين من ا

 المحيطة بعمود القياس فتحتك بالعمود.

  مم.0.01عند أخذ قراءة التدريج تذكر أن قيمة التدريج 

  اختبر أي من اتجاهي حركة المؤشر في اتجاه عقارب الساعة أو العكس يعني

 (-ارتفاع السطح المفحوص أو هبوطه )الارتفاع + والهبوط 
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 جدول النتائج لقطعة العمل العدلة:

 المسافة رقم النقطة
 قيمة زاوية الساعة

 اتجاه عكس عقارب الساعة اتجاه عقارب لساعة

   بداية القياس ⓪

   سنتيمتر 2على بعد  ①

   سنتمتر 4على بعد  ②

   سنتمتر 6على بعد  ③

   سنتمتر 8على بعد  ④

   سنتمتر 10على بعد  ⑤

   سنتمتر 12على بعد  ⑥

   سنتمتر 14على بعد  ⑦

   سنتمتر 16على بعد  ⑧

 33جدول رقم 

 جدول النتائج للعمود الدائري:

 النقاط

⓪ ① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦ ⑧ 

 قراءة مؤشر مبين الساعة

0         

 34جدول رقم 

  

 تسجيل النواتج
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 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 

  :أن يصبح المتدرب قادرا  على أن

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    طبق إجراءات السلامة المهنيةي 1

    نظف كل الأدوات بعناية ورفق دون اصطدامي 2

    يربط المبين بالحامل بطريقة صحيحة 3

    يتعرف على طريقة عمل ساعة القياس 4

    لأجزاء متساويةقسم السطح ي 5

    يضع مجس عمود القياس على السطح وصفر المبين 6

    الانحرافات لإيجاديتمكن من استخدام ساعة القياس  7

8 

يحرك المبين من نقطة إلى أخرى باستقرار دون اهتزازا أو 

صحيحة، تغيير لضبط الساعة وأخذ القراءات بطريقة 

 أن يفسر القراءات ويف السطح المفحوص عواستطا

   

    المستوية للأسطح الانحرافاتيستطيع قياس  9

    الأسطوانية للأسطح الانحرافاتيستطيع قياس تحديد  10

    وبعد الاستخدام أثناءيحافظ على أدوات القياس  11

    حالتها الأصلية  إلىيرجع الأجهزة  12

 35جدول رقم 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 يم الأداءتقي
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 ........................ :التاريخ ......................... :التوقيع ............................ :الاسم

 

 : في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب بالتالي

  جهاز ساعة قياسDial indicator  

  القياسحامل جهاز ساعة 

 : دقائق 10ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

  لسطح مستوى بطول قصير وقياس الانحرافاتتحدد. 

 

 
  

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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وقوالب  Sine barالقياس الدقيق للزوايا باستخدام قضيب الجيب 

 (Gage Blocks) القياس

 ساعات 8 الزمن 7 تدريب رقم

 

  باستخدام قضيب الجيبقياس الزوايا 

  قوالب القياسقياس الزوايا باستخدام 

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 ارتداء افرول العمل
 عينة معدنية 

 قضيب الجيب

 فوطة قماش قطن قوالب القياس

 36جدول رقم 

 

القياس من الدعامات  وتعتبر قوالبلقياس للأبعاد بدقه عالية جدا  Gage Blocksتستعمل قوالب القياس 

أجهزة قياس  وفحص دقةالأساسية في عمليات التقييس الصناعي، إذ أنها تعد مراجع )أو معايير( لاختبار 

 وورش التشغيلتستعمل قوالب القياس في المختبرات  ا. كمميكرومتروالالقدمة ذات الورنية  الأبعاد مثل

 في القياس المباشر وفي مـقارنـه القياسات بهف الـتفتـيش عـن جـوده الـمنـتجـات.

 Sine barقضيب الجيب  :أولا

 قضيب الجيب عبارة عن قضيب بطول ثابت يرتكز على بكرتين متساوية الأقطار كما هو مبين 

قضيب الجيب مع قوالب القياس لإجراء عمليات القياسات الدقيقة لزوايا  . يستعمل136شكل رقم في 

 .المخروط وزاوية ميلالأعمدة  وزاوية ميلالمشغولات 

 .مم 300و 200، 100يتوفر قضيب الجيب بأطوال 

س قضيب القيا ويكون سطح ومعروفة بدقة،تكون المسافة بين مركزي الأسطوانتين )البكرتين( محددة 

 الواصل بين مركزي البكرتين. الافتراضيموازي للخط 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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  مختلفة لقضيب الجيب أشكال :136شكل رقم 

 : عملية القياس إجراء

لإجراء القياس يوضع السطح المائل للقطعة المراد قياس زاويتها تحت أو فوق قضيب الجيب حسب الشكل 

ثم يرفع أحد طرفي القضيب تدريجيا باستعمال  .137شكل رقم الهندسي للقطعة المقاسة كما هو مبين في 

زاوية ميل  وبالتالي تكونلقياس ا ويوازي قضيبقوالب قياس الأبعاد حتى يصير سطح القطعة مماس 

 قضيب الجيب هي نفسها زاوية ميل القطعة المقاسة.

 

  Sine barالقياس بقضيب الجيب  :137شكل رقم 

 أفقيارفع أحد طرفي القضيب تدريجيا باستعمال قوالب قياس الأبعاد حتى يصبح سطح القطعة  أيضاويمكن 

وبهذا  .138شكل رقم قضيب الجيب كما هو مبين في  أفقيةولكن يجب استعمال ساعة قياس للتأكد من 

 زاوية الميل في القطعة مساوية لزاوية ميل قضيب الجيب مع القوالب. تكون
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 : القياس بقضيب الجيب وساعة القياس138شكل رقم 

  :زاوية الميلحساب 

 واحدة أوالزاوية يدويا من ناحية  ويمكن ضبطمم،  500 إلى 100تكون المسافة بين البكرتين عادة من 

 .139شكل رقم على مستوى مسطح كما هو مبين في  قياسهبحيث يوضع الجسم المراد  الناحيتين،من 

 

 قضيب الجيب استخدامحساب قياس الزوايا  :139شكل رقم 

، Hوارتفاع قوالب القياس  L الجيبوطول قضيب  Ө من قانون المثلثات يمكن استنتاج العلاقة بين الزاوية

 جيب الزاوية يساوي المقابل على الوتر

𝑆𝑖𝑛 𝛉من العلاقة  الزاويةأولا حساب جيب  =
𝐻

𝐿
θ تكون الزاوية وبالتالي   = 𝑆𝑖𝑛−1 𝐻

𝐿
 

 ومن ثممعروفين فإنه يمكن تحديد جيب الزاوية  وطول القضيبكلا من ارتفاع قوالب القياس  وبما أن

 .الزاوية

 وارتفاع قوالبمم،  100الزوايا يساوي  أحدكانت المسافة بين بكرتين القياس المستخدم لقياس  إذا :مثال

 احسب زاوية الجيب للسطح المائل. 26.652القياس كان 

θ = 𝑆𝑖𝑛−1
𝐻

𝐿
= 𝑆𝑖𝑛−1

26.652

100
=  15.46𝑜  

 

 ‘' 26و‘ 27و  15o وتكون الزاوية هي
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 Sine gauge centerقضيب الجيب للمراكز 

يمكن وضعها على جهاز  والتي لايستخدم جهاز جيب الزوايا لتثبيت المشغولات المخروطية الأسطوانية 

كز هو في الأساس مثل قضيب قياس زاوية ميل المرا زللتزحلق. جهاقضيب الجيب التقليدي لتعرضها 

وتثبيتها ضبطها  والتي يمكنالجيب ولكن محمل به قطع لتثبيت مراكز الجسم المخروطي عند الأطراف 

وبهذا نضمن الدقة لان المحور الصحيح هو محور قطعة  140شكل رقم أي وضع كما هو مبين في  في

جهاز قياس جيب لمراكز من قضيب جيب مثبت في محور بكرة مرتكزة على سطح مرجعي  نالشغل. يتكو

 .في اعلى القضيب مثبتات لتثبيت مراكز المشغولات المخروطية دمستوى. يوج

 

 جهاز المراكز :140شكل رقم 

 طي تحسب الزاوية بالعلاقة التالية قيمة صفر عند تحركه على السطح المخرو إلىمبين الساعة  وعند قراء

θ = 𝛼 = 𝑆𝑖𝑛−1
𝐻

𝐿
 

 

 قضيب الجيب لجهاز قياس زاوية ميل المراكز :141شكل رقم 
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 أجزاء جهاز قياس زاوية ميل المراكز :142شكل رقم 

 الجيب وعيوب قضيب مزايا

 المزايا

  الأجهزة المستخدمة لقياس الزوايا أدقمن 

  والتركيببسيط في التصميم 

 متاح بسهولة 

 العيوب

  ولا يناسبكلما زادت زاوية القياس  وتقل الدقةدرجة  15دقة الجهاز مقبولة حتى زاوية اقل من 

 درجة. 45من أو يساوي  أكبرمطلقا زوايا 

  القياس  وتثبيت محدداتيصعب التعامل معه 

 ثباته في مكانه  جهاز بدائي يصعب 

  يعتبر طريقة مثلى لقياس  ولهذا لايستخدم في التطبيقات التي يكون المسافة محدودة بين المراكز

 المشغولات.

 قد ينتج خطاء كبير في الزاوية لأي خطاء بسيط في قضيب الجيب 

 (Angle Gage Blocks)الزوايا  قياسقوالب  :ثانيا

قوالب قياس الزوايا هي قوالب من الصلب متوفرة على شكل أطقم محفوظة في علب خشب لحمايتها من 

 .Dr.Tomilsonتويلسون .بواسطة د 1939تم ابتكارها سنة  .143شكل رقم الخدش كما هو مبين في 

 وعليها علامة .جدا   مائلة مصنوعة بزاوية ميل دقيقة ولها أسطحمم  16وعرض مم  75طول كل قالب 

التالي. قطعة مرتبة كما بالجدول  13 ويوجد عادةقيمة الزاوية للقالب،  والتي تشير( محفورة بكل قطعة >)

 تختلف طبقا  لما هو مدون على العلبة من بيانات للزوايا المتاحة. دأوق

 41 27 9 3 1 درجة

  27 9 3 1 دقيقة

  30 18 6 3 ثانية

 قيم الزوايا لمجموعة من قوالب القياس: 37جدول رقم 
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قوالب قياس الزوايا في أعمال معايرة  لمعينة. تستعمقوالب قياس الزوايا تجسد بدقة جيدة مقاسات زوايا 

 ولضبط ماكيناتالدقيق لزوايا المشغولات  وفي الفحصالأجهزة الأخرى )المنقلة، محددات الزوايا( 

 التشغيل.

 

 

 

 (Angle Gage Blocksمختلفة لقوالب قياس الزوايا ) أشكال :143شكل رقم 
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 : بيانات القوالب الموجودة بأحد علب قوالب قياس الزوايا38جدول رقم 

  :طرق استخدام أطقم قوالب قياس الزوايا

 .وطريقة الطرحطريقة الإضافة  :القوالب لتركيب زاوية معينة على طريقتينيمكن استعمال مجموعة من 

نجمع القوالب بحيث يكون اتجاه ميل السطح المائل  :(Additive assemblyطريقة الإضافة ) .1

بإضافة قالب  قالب. فمثلاالمركبة هي مجموع زوايا كل  وتكون الزاويةلجميع القوالب واحد 

 درجة. 35الميل نحصل على زاوية  سوعلى نف 30إلى  5الزاوية 

نركب القوالب بحيث يكون اتجاهاتها معاكسة  :(Subtractive assemblyطريقة الطرح ) .2

وبالتالي تكون الزاوية المركبة هي الفرق بين القوالب في اتجاه الميل الرئيسي  .لبعضها البعض

في الاتجاه المعاكس مع قالب  5بوضع قالب الزاوية  المعاكس. فمثلاوبقية الزوايا في الاتجاه 

 درجة. 25=  5-30نحصل على زاوية  30الزاوية 

 

 تركيب الزوايا باستعمال قوالب قياس الزوايا :144شكل رقم 

قالب  وتم طرحدرجة  30يبين تركيبة من قوالب القياس لقطعة أساسية زاويتها  145شكل رقم  :مثال

على اليسار تم إضافة قالب  والجزء الذي درجة، 27درجات ليكون الناتج زاوية  3بقيمة  )يركب بالعكس(

 درجة 33 الإجماليةدرجات )في نفس الاتجاه( ليصبح قيمة الزاوية  3بقيمة 
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 كل يبين فكرة قوالب قياس الزواياش :145شكل رقم 

 Ball and rollers barالبكرات( والأسطوانات )قوالب قياس الزوايا باستخدام الكرة  :ثالثا  

في قياس زوايا الثقوب المخروطية  146شكل رقم في  والكروية المبينة الأسطوانيةتستخدم القوالب 

 .والمخروط الناقص

 

 لقياس السلبة المخروطية Gauge ballمحددات قياس كروية  :146شكل رقم 

استخدام الكرات المعروف قطرها بدقة يلائم إيجاد زاوية ميل الثقوب المخروطية أما في حالة مجسم 

 المخروط القائم فأن الأسطوانات تتناسب مع إيجاد زاوية المخروط من الخارج.
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 والكرات الأسطواناتالخارجية باستخدام  الأشكال التي يمكن إيجاد زواياها الداخلية :147شكل رقم 

 

 sine barقياس زاوية غير معلومة باستخدام قضيب الجيب  :أولا

 معينة وضع شغلةلقياس زاوية معلومة أو تحديد زاوية 

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .1

 .تماما لضمان دقة القياس وانه مستوىنظافة سطح القياس من  تأكد .2

 البكرتين على لوح مستوي أو زهرة العلام واسند البكرة الأخرى على محددات القياس أحداسند  .3

 هي المسافة بين مركزي البكرتين Lالخاص بجهاز قضيب الجيب حيث ان  Lسجل قيمة البعد  .4

 المراد قياسها  ϴبزاوية زاوية  ليميل sine barب القطعة اضبط قضيب الجي .5

 

 148شكل رقم 

 H بقياس مجموع ارتفاعات محددات القياسقم  .6

 هي المسافة بين مركزي البكرتين L أن حيث sin(ϴ) = H/L العلاقة من الزاوية احسب .7

 Dial indicator وساعة القياسقياس زاوية غير معلومة باستخدام قضيب الجيب  :ثانيا

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .1

 خطوات تنفيذ التدريب
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 .تماما لضمان دقة القياس وانه مستوىمن نظافة سطح القياس  تأكد .2

 البكرتين على لوح مستوي أو زهرة العلام واسند البكرة الأخرى على محددات القياس أحداسند  .3

 هي المسافة بين مركزي البكرتين Lالخاص بجهاز قضيب الجيب حيث ان  Lسجل قيمة البعد  .4

 المراد قياسها  ϴبزاوية زاوية  ليميل sine barاضبط قضيب الجيب القطعة  .5

 أي ولاحظ الشغلة سطح طول على وقم بتحريكها لالعم قطعة حرف قرب القياس ساعة ضع .6

 .انحرافات

 

 149شكل رقم 

قم بزيادة أو تقليل عدد قطع محددات القياس حتى تسجل ساعة القياس القيمة" صفر" عند تحريكها  .7

 .أخرطرف  إلىمن طرف 

 النتائجسجله في جدول و H قم بقياس مجموع ارتفاعات محددات القياس .8

 sin(ϴ) = H/L( من العلاقة αاحسب زاوية ميل المخروط ) .9

θحيث أن:  = α = sin−1 𝐻

L
  

 قياس زاوية باستخدام محددات الزوايا :ثالثا

 ( باستخدام محددات القياس 37o '16 ''42)زاوية مقدارها المسجلة  بأنشاءقم  :تدريب

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .1

 .تماما لضمان دقة القياس وانه مستوىمن نظافة سطح القياس  تأكد .2

من صندوق البلوكات ليكون ناتج   27o  ،9o  ،1oقم بإحضار القطع التالية ذات الزوايا بالدرجات  .3

  27o   +9o   +1o   =37oمجموعها بالدرجات يساوي = 

من صندوق البلوكات ليكون  ' 1، '3، ' 9، ' 27قم بإحضار القطع التالية ذات الزوايا بالدقائق  .4

 ' 16=  ' 1+  '3 - ' 9 - ' 27ناتج مجموعها بالدقائق يساوي = 
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من صندوق البلوكات ليكون  '' 6 ،'' 30، '' 30قم بإحضار القطع التالية ذات الزوايا بالثواني  .5

 '' 42='' 6 + '' 30+  '' 30 ناتج مجموعها بالدقائق يساوي =

 مجموعة محددات الزوايالينتج الشكل التالي من 

 

 مجموعة محددات القياس المستخدمة في التدريب :150شكل رقم 

 Ball and rollers barوالكرات قياس الزوايا بالأسطوانات  :رابعا  

 .151شكل رقم قم بتحديد الزاوية الخارجية للمخروط الناقص المبين في  :تدريب )أ(

 

 قياس زاوية المخروط الناقص :151شكل رقم 

له قاعدتان واحدة صغرى مرتكز عليها  أننجد  151شكل رقم المخروط الناقص المبين في  إلىبالنظر 

 وأخرى كبرى.

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .6

 .تماما لضمان دقة القياس وانه مستوىمن نظافة سطح القياس  تأكد .7



120 

 وات القياسالقياسات وأد

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

( المماس للأسطوانتين عند القاعدة الكبيرة بأحد أجهزة القياس المناسبة مثل Lبقياس البعد ) قم .8

 القدمة ذات الورانية.

 ( عند القاعدة الصغرى بأحد أجهزة القياس المناسبة مثل القدمة ذات الورانية lقم بقياس البعد ) .9

  نفس قيمة قالب القياس المعياري والذي سيكون الارتفاعحدد  .10

𝑡𝑎𝑛 αاحسب الزاوية من العلاقة  .11 =
𝐿−𝑙

2 𝑏
  

α الزاوية وبالتالي تكون = tan−1 𝐿−𝑙

2 𝑏
 

 .152شكل رقم المبين في  الثقب مخروطيقم بتحديد الزاوية  :تدريب )ب(

 

 قياس زاوية الثقب المخروطي :152شكل رقم 

 بمعمل الـقياسات. الخاصةوالأمان تطبق إجراءات السلامة  .1

 تماما لضمان دقة القياس  وانه مستوىمن نظافة سطح القياس  تأكد .2

الأعماق ذات  قدمهاعلى سطح الكرة الصغيرة بجهاز قياس مناسب مثل  من Hقم بقياس الطول  .3

 الورانية.

الأعماق ذات الورانية من اعلى سطح الكرة  قدمهبجهاز قياس مناسب مثل  hبقياس الطول  قم .4

 الكبيرة 
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قطر  Dقطر الكرة الصغيرة،  dالكرة الصغيرة والكبيرة معروف أقطارهما، حيث أن 

 .الكرة الكبيرة

 

 .hو  Hقم بقياس المسافة بين مركز الكرتين بدلالة الأطوال  .5

sinحساب الزاوية من العلاقة  يتم .6 α =
𝑑

(2 𝑎−𝐷+𝑑)
  

α تكون الزاوية وبالتالي  = tan−1 𝐿−𝑙

2 𝑏
 

𝑏 أنحيث  = 𝐻 − ℎ +
(𝑑−𝐷)

2
 

 

 أولا: جهاز قياس الجيب

 جهاز الجيب و ساعة القياس جهاز قضيب الجيب نوع البعد م

   الخاص بجهاز قضيب الجيب Lالبعد  1

   H القياسارتفاع محددات  2

   زاوية ميل قضيب الجيب 3

 39جدول رقم 

 Ball and rollersالكرات وط الناقص باستخدام الأسطوانات وثانيا: تحديد الزاوية الخارجية للمخر

bar 

 قيمة البعد نوع البعد م

  ( المماس للأسطوانتين عند القاعدة الكبيرةLالبعد ) 1

  ( المماس للأسطوانتين عند القاعدة الصغيرةl)البعد  2

  (b) ارتفاع محددات القياس 3

  حساب زاوية ميل المخروط 4

 40جدول رقم 

  

 تسجيل النواتج
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 Ball and rollers barثالثا: تحديد الزاوية الداخلية للثقب المخروطي باستخدام الأسطوانات والكرات 

 البعدقيمة  نوع البعد م

  ( من فوق الكرة الصغيرةHالطول ) 1

  ( من فوق الكرة الكبيرةhالبعد ) 2

  (a) احسب الطول 3

  حساب زاوية ميل الثقب المخروطي 4

 41جدول رقم 

 

 

 

  :صبح المتدرب قادرا  على أنأن ي

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    تطبيق إجراءات السلامة المهنية 1

    يتعرف على أنواع محددات قياس الزوايا 2

    يتمكن من استخدام جهاز قضيب الجيب لقياس الزوايا 3

    يتمكن من استخدام محددات قياس الزوايا  4

5 
 أسطوانييستطيع قياس زوايا جسم مخروطي أو 

 بساعة القياس
   

    وبعد الاستخدام أثناءيحافظ على أدوات القياس  6

    حالتها الأصلية إلىيرجع الأجهزة  7

 42جدول رقم 

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 تقييم الأداء
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 ........................ :التاريخ ......................... :التوقيع ............................ :الاسم

 

 : في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب بالتالي

  جهاز قضيب الجيبSine bar مخروطية وقطع شغل 

 : دقائق 5ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

 المخروطي بشكل سليم. قياس زاوية ميل الجسم 

  

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 معايرة القدمة والميكرومترو Gauge blocksقوالب القياس 

 ساعات 4 الزمن 8 تدريب رقم

 

  استخدام قوالب القياس لتحديد الأبعاد الدقيقة 

 استخدام قوالب القياس لمعايرة القدمة ذات الورانية والميكرومتر 

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 قوالب القياس

 قدمة ذات ورانية فوطة للتنظيف

 مترميكرو

 43جدول رقم 

 

الصلب السبائكي المعالج حراريا  ومصنعه منقوالب القياس عبارة عن متوازي مستطيلات ذات أبعاد ثابتة 

قوالب  رتتوف ورطوبة.لا تتأثر بظروف محيط العمل من درجه حرارة  والصداء حتى التآكللمقاومة 

القياس على شكل أطقم تحتوي على مجموعات معينه من القوالب وتكون موضوعه في صناديق خشبية 

 .وعلى دقتهاللمحافظة عليها 

الخطاء في  يد مقداروتحدمعدات القياس  واختبار دقةتستخدم محددات القياس في معايرة أجهزة القياس 

 .بعض عمليات القياس البسيطة إجراءأجهزة القياس وكذلك تستخدم قوالب القياس في 

 

 قولب لقياس :153شكل رقم 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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مم أو 1يتوفر مع كل مجموعة من القوالب، قالبان يسميان قالبان مقاومة التآكل )يكون كلا منهما بسمك 

 والاحتكاك معالمتكرر  الاستعمالنتيجة  للتآكلمعالجة خاصة لمضاعفة مقاومتهم  معالجانوهما مم( 2

لحماية قوالب القياس الأقل  قياسه والسطح المرادقوالب القياس  وضعهم بينالقياس، حيث يتم  أسطح

  .سمك قالبي الحماية عن حساب البعد المقاس ويجب إضافة، صلابة

 

 تركيب قالبي مقاومة التآكل :154شكل رقم 

وتمتاز  .10( المبينة في شكل CERA blocksقوالب قياس حديثة مصنوعة من السيراميك ) ويوجد حاليا

ومعامل  أضعافمقاومة الصلب بعدة  والتي تفوقللتآكل  ومقاومتها العاليةالسيراميك بخفة وزنها  قوالب

 .الحراري منخفض ولذلك فإن أسعارها مازالت مرتفعة المقارنة بالقوالب الصلب تمددها

 

 المتانةقوالب قياس من السيراميك شديد  :155شكل رقم 
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 DINوالألمانية  ISOمواصفات قوالب القياس طبقا للمواصفات الدولية  -1

( 0.06±النماذج و تبلغ دقه عالية جدا تصل الى ): تستخدم في المعامل و تصنيع  00 ( AAرتبة ) -أ

 ميكرون.

( 0.12±: تستخدم في ضبط و معايرة أجهزة القياس في المعامل و تصل دقتها الى )0( Aرتبة ) -ب

 ميكرون.

( 2 .0±: تستخدم لفحص المشغولات ذات الدقة العالية بقسم الجودة و تصل دقتها الى )1رتبه  -ت

 ميكرون.

( 0.45±تطبيقات قياس الأبعاد في الورش، و تكون دقتها في حدود ) : تستخدم لكافة2رتبه  -ث

 ميكرون.

 الإنجليزيالقياس من عدد معين من القوالب متدرجة الأبعاد سواء بالنظام المتري أو النظام  أطقمتتكون 

 القياس ومواصفات قوالبالتالي مثال لبيانات  ويوضح الجدول

 مم 0.00045 إلى 0.00006ب، وهو ذو دقة عالية تصل من القال أبعاديكتب على سطحي قالب لقياس 

 القوالب عدد (mm)أطوال القوالب  (mm)مقدار التزايد )الخطوة( 

 2 1.01 إلى 1.005 من 0.005

 9 1.10إلى 1.02 من 0.01

 9 1.90إلى1.20 من 0.1

 10 10إلى1 من 1

 2 30إلى 20من 10

30 60 1 

 مواصفات أحد أطقم قوالب القياس: 44جدول رقم 

 معايرة أدوات القياس -2

تحتاج أدوات القياس المستخدمة في الورش مثل القدمة ذات الورانية والميكرومتر إلى المعايرة الدورية 

وبانتظام يتناسب بدقة الأداة ومعدل استخدامها، وتستخدم من أجل ذلك محددات أو قوالب معيارية خاصة 

عت لهذا الغرض وبدقة تفوق دقة قياس الأداة المستخدمة، تكون هذه القطع عادة  ضمن علب خشبية صن   

 0.5± م o 20خاصة لحفظها من التلف والتشوه. تجري عملية المعايرة في جو نظيف وبدرجة حرارة 

oتلف م )درجة مئوية(. يجري المسؤول عن هذه المعايرة عددا  من عمليات القياس يسجل خلالها مخ

النتائج، ويحسب منها الخطأ المطلق والنسبي والانحراف، وتعاد أداة القياس مع الجدول الناتج إلى مصدرها. 

 يستخدم مستعمل الأداة الجدول المذكور من أجل تصحيح قيم الأبعاد المقاسة بوساطتها.
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 القواعد العامة لاستخدام قوالب القياس: -3

 شري في البعد المطلوباختيار قالب قياس الذي يحقق اقل بعد ع .1

يلى القالب الأول، قالب قياس آخر يحقق الرقم العشري التالي و هكذا حتى يكتمل البعد الكلي المراد  .2

 تحديده

وكذلك يل الأخطاء المحتملة في القياس يراعى عند اختيار القوالب أن يكون عددها اقل ما يمكن لتقل .3

 لعدم استهلاك عدد اكبر من القوالب

 

 تركيب بعد معين باستخدام قوالب القياس:أولا: 

 الخاصة بمعمل الـقياسات. تطبق إجراءات السلامة والأمان .1

 احضر قالبي القياس من صندوق القوالب .2

 .الخ ...والزيوت وأية شوائب تأكد من النظافة التامة للقوالب وخلوها من الأتربة  .3

درجة كما هو مبين  90القالبين على نهاية القالب الأخر بزاوية بوضع نهاية أحد تجميع قالبين قم ب .4

 .156شكل رقم في 

 

 طريقة تجميع قالبين: 156شكل رقم 

 تشعر خفيف حتىالضغط العملية انزلاق سطح أحد القالبين على سطح القالب الثاني مع قم ب  .5

 المراد تجميعهم. (Wringingبين )الالتصاق التام للقالب

 .157شكل رقم طعة الأولى كما هو مبين في كمل تزحلق القطعة حتى تلتصق وتحازي الق .6

 تنفيذ التدريبخطوات 
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 إتمام خطوات تجميع القالبين: 157شكل رقم 

في تركيب المقاس المطلوب نقوم بإجراء عمليه حسابيه  نحتاجهالتحديد مقاسات القوالب التي  .7

 بسيطة على النحو التالي:

رقم عشري في قيمة البعد المطلوب يليه قالب  نبدأ باختيار قالب القياس الذي يحقق أصغر .أ

 يحقق الرقم العشري التالي وهكذا حتى يكتمل البعد الكلي المراد تحديده.

لية أن نستعمل أقل عدد ممكن من قوالب القياس وهذا يجب أن يراعى خلال هذه العم .ب

 للتقليل من نسبه الخطأ في البعد المطلوب تحقيقه.

 باستعمال قوالب القياس. مم 5.615تركيب البعد مطلوب  تدريب محلول :

 مم 5.615لتجميع القيمة الطريقة العملية الصحيحة 

، مقاس هذا القالب مم 0.005 هو: و وبفي البعد المطل ختر القالب الذي يحقق أصغر رقم عشريأ .1

 .مم 1.005هو 

 5.615 - 1.005  = 4.61   :البعد المطلوبالقيمة من قيمة  طرح هذهأ .2

 مم 1.01 وهو مم 0.01الأصغر أي ختر القالب الذي يحقق الرقم العشري أ .3

 4.61 - 1.01  = 3.6   المتبقية: ح هذه القيمة من القيمة طرأ .4

 مم      1.6القالب هومم ، مقاس هذا  0.6 ختر القالب الذي يحقق أصغر رقم عشري وهو أ .5

آخر ، لينتج 3.6 - 1.6  = 2.0        بنفس الطريقة السابقةطرح هذه القيمة من القيمة المتبقية أ .6

 مم  2.0هوو نحتاجهقالب 

  2.0  - 1.6 - 1.01 - 1.001 هم :   مم  5.615    بعدالالقوالب المستعملة في تركيب  إذن

  الحسابية التالية من السهل توضيح هذه الطريقة عن طريق العملية
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من الأخطاء الشائعة أن يبدأ في تركيب البعد المطلوب باختيار القالب الذي يحقق أكبر 

رقم عشري. و لكن يجب أن تبدأ بأصغر رقم عشري )أي العدد الموجود في أقصى 

 اليمين(.

 

 :ثانيا: معايرة القدمة ذات الورانية

 الخاصة بمعمل الـقياسات. الأمانتطبق إجراءات السلامة و .1

 أوأو شوائب  أتربة أيةنظف فكي القدمة ذات الورانية أو )الميكرومتر( جيدا  وتأكد من عدم وجود  .2

 شحم بالأجزاء المتحركة.

 في الحركةمن عدم وجود عائق  تتأكدحرك فكي القدمة يمينا ويسارا حتى  .3

الرقمية يمكن  أواقفل فكي القدمة للتحقق من قراء ة الصفر )ملحوظة: في حالة القدمة ذات الساعة  .4

 ضبط الصفر يدويا وفكي القدمة متلامسين(

بين  158شكل رقم مم كما هو موضح في  5ضع قالب قياس بقيمة معلومة )يمكن البدء بقالب  .5

فكي القدمة ذات الورانية، ولا تضغط بقوة على فكي القدمة، قم بتسجيل القراءة الحقيقية على تدريج 

 القدمة في جدول النتائج.
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 وضع قالب قياس بين فكي القدمة ذات الورانية: 158شكل رقم 

 القيمة الصحيحة للقالب(  -ية احسب الخطاء في القياس )الخطاء المطلق = القراءة الفعل .6

 مم 20مم و 15مم ثم  10ثلاث مرات بوضع قالب  6و 5كرر الخطوتين  .7

 وجد بها انحراف. إذاتنقل القدمة لقسم الصيانة لضبطها سجل الخطاء الناتج في القراءات و .8

 :ثالثا : معايرة الميكرومتر

 الخاصة بمعمل الـقياسات. تطبق إجراءات السلامة والأمان .1

 أية( الخاص بالميكرومتر جيدا  وتأكد من عدم وجود anvilالمصد )( وspindleالمغزل )نظف  .2

 شحم بالأجزاء المتحركة. أوأو شوائب  أتربة
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 الميكرومتر: 159شكل رقم 

 يسارا حتى تتأكد من عدم وجود عائق في الحركةنا وحرك المغزل بلف الجلبة الدوارة يمي .3

شاشة  أواقفل فكي الميكرومتر من قراء ة الصفر )ملحوظة: في حالة الميكرومتر المزود بساعة  .4

 رقمية يمكن ضبط الصفر يدويا عند تلامس المغزل مع المصد(

بين  160شكل رقم مم كما هو موضح في  5ضع قالب قياس بقيمة معلومة )يمكن البدء بقالب  .5

 لا تضغط بقوة على جلبة القياس، قم بتسجيل القراءة الحقيقية في جدول النتائج.المصد، ول والمغز

 

 وضع قالب قياس بين اطراف القياس بالميكرومتر: 160شكل رقم 

 القيمة الصحيحة للقالب(  -احسب الخطاء في القياس )الخطاء المطلق = القراءة الفعلية  .6

 مم 20مم و15مم ثم  10ثلاث مرات بوضع قالب  6و  5الخطوتين كرر  .7

 وجد بها انحراف. إذاسجل الخطاء الناتج في القراءات وينقل الميكرومتر لقسم الصيانة لضبطها  .8
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  :يصبح المتدرب قادرا  على أنأن 

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    طبق إجراءات السلامة المهنية.ي 1

    يتعرف على أنواع قوالب قياس الأبعاد. 2

    يتمكن من استخدام قوالب القياس. 3

    كل قالب للقيمة المطلوبة أبعاديتمكن من حساب  4

    يستطيع تجميع القوالب المناسبة للبعد الذي تم حسابه  5

    يستطيع معايرة  القدمة ذات الورانية وتحديد الخطاء به 6

    يستطيع معايرة الميكرومتر و حديد الخطاء به 7

    .وبعد الاستخدام أثناءيحافظ على أدوات القياس  8

    حالتها الأصلية إلىيرجع الأجهزة  9

 45جدول رقم 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

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

 تقييم الأداء
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 ........................ : التاريخ ......................... : التوقيع ............................ : الاسم

 

 : في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب بالتالي

 صندوق محددات القياس 

 : دقائق 10ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

 مم 67.984لحساب البعد  ةاللازمالقياس  يحدد مقاسات قوالب 

  

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 Gages والشبلونات محددات القياس

 ساعات 4 الزمن 9 تدريب رقم

 

 يتعرف على أنواع محددات القياس. 

 استعمال محددات القياس 

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 (No Go( و لا دخول )GOمحدد دخول )

 مشغولات بها ثقوب
 محددات قلاووظ

 محدد ثقوب

 محدد اقطار 

 محدد سمك

 اسطح متوازية
 محدد خلوص

 محدد توازي

 محدد مستوى

 محدد نصف قطر

 ميكرومتر ارتداء افرول العمل

 قدمة ذات ورانية

 46جدول رقم 

 

أي أنه ينتج  (Mass Productionالصناعات الميكانيكية المعاصرة بأنها صناعات ذات إنتاج كمي ) تتسم

إذا كانت القطع مصنعة حسب المواصفات القياسية فإن عمليات  وللتفتيش عما .كميات هائلة من قطع المنتج

نستعمل في هذه الحالة محددات القياس  وجهد كبيرين. لذاالقياس قد تكون غير عملية لما تتطلبه من وقت 

(Gages). لا القياس محددات لباستعما .وثابتة ودقيقة جدا معينة بقيم أشكال أو لأبعاد تمثيل وهي أدوات 

 .للمواصفات مطابقا الشكل أو البعد كان إذا مما التأكد وإنما يمكن للمقاس عددية قيم على الحصول يمكن

 وهذا قصـد المقارنة طريق والأشكال عن واختبار المقاسات لفحص القياس محددات تستعمل عامة، ةبصف

 أهداف

 التدريب متطلبات

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 يعطيها الذي السبائكي الصلب من مصنعة القياس محددات تكون ما ةعاد .الـمنـتجـات جـوده عـن الـتفتـيش

 .أطول زمنية لمدة العالية دقتها على بالمحافظة لها يسمح وهذا ما الاحتكاكي التآكل مقاومة خاصية

 

 Gagesمحددات القياس  :161شكل رقم 

 

 162شكل رقم 

 التفاوتات والتسامحات المعيارية -1

( مستوى الدقة في ISO) International Standards Organization المنظمة العالمية للمعاييرقس مت 

عمليات الإنتاج إلى عشرين مرتبة، تناسب كل منها طريقة إنتاج معي نة أو تطبيقا  ما. وضعت في البداية 

 من أجل الدقة العالية. 01و 00، ثم أضيفت إليها المرتبتان 18إلى  1المراتب من 

 لمستوى الدقة المناسب لإنتاج أدوات القياس. 6إلى  01صصت المراتب من خ  

 لمستوى الدقة المناسب للأعمال الهندسية المختلفة. 12حتى  5وخ صصت المراتب من 

 للمنتجات نصف المصن عة. 16حتى  11وخ صصت المراتب من 

 للإنشاءات. 18إلى  16وخ صصت المراتب من 

 للانحرافات الحدية للأبعاد غير المرفقة بتسامحاتها. 18ى حت 11وخ صصت المراتب من 

حتى  5مم( من المرتبة  1/1000قيم الانحرافات المعيارية بواحدة الميكرون ) 47جدول رقم يتضمن 

 تبعا  للقيمة الاسمية للبعد. 12المرتبة 
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 47جدول رقم 

 القياسأنواع محددات  -2

ي تستعمل بكثرة في ورش التشغيل وفي المجال الصناعي. توجد هناك أنواع عديدة من محددات القياس الت

 يمكن تصنيفها إلى:و

 Limit gagesمحددات قياس حدية  -أ

 Indirect gagesمحددات قياس بسيطة )شبلونات(  -ب

 :Limit gages الحديةمحددات القياس أولا: 

 ، آو على جانبي مقبض(في حالة القياس الخارجي)قاسين بقيمتين محددتين وهى عبارة عن فكين يحملان م

 ويمثل أحد القياسين الحد الأعلى للبعد المطلوب التحقيق منه، )في حالة القياس الداخلي(

كما يمثل القياس الآخر الحد الأدنى ر( ملليمت 0.001الميكرون =، )تعرف قيمة التفاوتات بالميكرونو

تسمح هذه  .النموذجيبين هذين المقاسين هو مقدار التجاوز أو الانحراف للقياس  ويكون الفرقلنفس البعد 

المحددات بالتأكد بطريقة سريعة وسهلة فيما إذا كان بعد القطعة المقاسة في نطاق حدي التجاوز المطلوب 

 )أو التفاوت المسموح به(. 

"إذا  ي المحدد ولم يمر بالقياس الآخر و ومرفوضاويعتبر الجزء المراد فحصه مقبولا" إذا مر بأحد قياس

 بالقياسيين معا" حسب نوع القياس آي في حالة القياس الداخلي أو خارجي )ومن هنا جاءت تسمية هذه مر

  (Go , Not Go Gauges ) المحددات بمحددات دخول ولا دخول
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ياس تفاوتات الثقوب، ومحددات الق من أهم هذه المحددات نجد محددات القياس السدادية التي تستعمل لفحص

محددات قياس اللوالب السدادية )للقلاووظ الداخلي( ومحددات قياس الفكية )لفحص أقطار الأعمدة(، و

 اللوالب الحلقية.

 

 163شكل رقم 

  Plain Cylindrical gages محدد قياس السدادية)أ( 

السدادية ذات الجانبين ثنائية الطرف في مراجعة و فحص قياس الأقطار الداخلية تستعمل محددات القياس 

الجانب  بأنه أطول من  Goيعرف الجانب السماحى الدخولمم،  150:  0.75بين  للمشغولات الدقيقة ما

جانبين  يوضح محددات قياس سداديه ذات 164شكل رقم و  Not Go دخول الآخر اللاسماحى آو اللا

، ضغط أمام محددات القياس السداديةين الذيلطرد الهواء  ثقب صغير بكل منها ثنائية الطرف ويلاحظ وجود

 .أثناء عملية فحص الثقوب الغير نافذة

  

 محددات القياس السدادية: 164شكل رقم 

 :Snap gages)ب( محددات قياس فكية 

القياس الفكيه ذات الطرفين من حلقتين متقابلتين وهما الطرف السماحي والطرف تتكون محددات 

أن الطرف السماحي والطرف  أيوأحيانا تتكون من حلقة واحدة  ،لقياس الأقطار الخارجية اللاسماحي

 .مما يقلل من وقت الاختبار (الساق)نفس الحلق  على اللاسماحي يوجدان وراء بعضهما البعض
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 سطح معد لذلك. ويوضع كل من انحرافي على H7 42 الأزواجي لمحددات القياس الحدية مثلينقش المقاس 

 ، كما يميز وضعها بالنسبةنب المناظرة لكل منهما في الحدان، علي الجوا  μmالمقاس مقدرا بالميكرون

 . ( (- أو (صفر  )أو  (+  )لخط الصفر من خلال العلامات 

  

 Thread Gages: (والسدادى الحلقي) اللوالب فحص محدد)ج( 

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

روكويل ثم يجلخ القلاووظ ويكفى الفحص بالمحددات للولب للحكم على  60 إلىتصل  والتي صلادتها

لمحدد طويل ويجب أن يربط بالكامل ذلك مقبولا أو مرفوض حيث يكون الطرف السماحى ل القلاووظ بأنه

. غير انه يمكن الشغلةقصير ولا يجب أن يمر داخل القلاووظ أما الطرف اللاسماحى فهو  للتأكد من خطوة

 أخطاء في الأبعاد التفصيلية للولب ماو رغم استيفائه لقم محدد القياس أن تكون هنالك

 .اللوالب الحلقيةولفحص اللوالب الخارجية تستخدم محددات فحص 

اللوالب الداخلية فتستخدم محددات فحص اللوالب السدادية ويميز كل من المحدد الحلقي اللاسماحي  أما

الطرف السماحي للمحددات الحلقية  ضما يتعرغالبا  .اللاسماحي للمحدد السدادي باللون الأحمر والطرف

 قبل الطرف اللاسماحى والاستهلاكأو السدادية للتآكل 

  

 Thread and Ring gagesمحددات فحص لوالب حلقية و سداسية : 165شكل رقم 

 Taper gages)د( محددات فحص السلبة )الاستدقاق( 

أو الداخلية و  سدادي استدقاقمحدد فحص تستخدم هذه المحددات لفحص السلبة الدائرية الخارجية ويسمى 

 .حلقى استدقاقمحددات فحص التي تسمى 
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 ل)لا دخو الطرف اللاسماحيو )GO )دخول الطرف السماحيخصائص محددات القياس 

 NOT GO( 

تستعمل هذه المحددات للاختبار البسيط للمرور أو الفشل في المرور للمشغولات لقطر معين. وهذه 

 المحددات هي الأنسب للعاملين الغير مهرة عند اختبار وفحص مشغولات عديدة 

 أنيجب قصى لقطر لشغلة المراد فحصها، و( يصنع بقطر يناسب الحد الأGO) دخولالمحدد ذو الطرف 

( مصنع No Goعوائق. المحدد اللاسماحي ) أيهيتمكن من الانزلاق كاملا داخل الثقب المراد اختباره دون 

 يمر في المشغولة.  أنليكون تقريبا عند اقل ظروف للمشغولة. ولا يجب 

 من قيمة التفاوت المسموح به للشغلة. %10 إلىاللاسماحية بتفاوت يصل دات السماحية وتصنع المح

اقصى حد للشغلة و terms minimum metal conditionيستخدم مصطلح اقل حد للشغلة 

maximum metal condition  لوصف التفاوت الخاص بالشغلة، في حالة الثقوب المنشاة بالمثقاب

كمية  إذالةعندما يكون الثقب صغير ولم يتم  maximum metal conditionيكون اقصى حد للشغلة 

يكون عندما تم الثقب و توسيع  minimum metal conditionالمعدن المناسب، أما اقل حد للشغلة 

 الأقلوالحد  الأعلىلكثير من المعدن. ويعرف التفاوت انه الفرق بين الحد  بإزالةالثقب عن المطلوب 

 للشغلة. 

 maximumالوصف السابق لقطعة ذات قطر خارجي كالأعمدة فيكون اقصى حد للشغلة كان  إذا أما

metal condition اقل حد للشغلة هو البعد أو القطر الأكبر وminimum metal condition  هو أقل

 بعد. أوقطر 

الفتحات الداخلية أو الخارجية بينما المحدد  أحديناسب  أن( ممكن GOالسماحي )المحدد ذو الطرف 

 أنخارجيا فهذا يعني  أوفي الشغلة سواء داخليا  Goلم يمر المحدد  إذا أما( لا يمر. No Goاللاسماحي )

( بفتحة الشغلة فهذا Not Goمر المحدد ) إذا أماالتفاوت اعلى من القيمة القصوى المسموح بها للمشغولة. 

 من الحد الأدنى المسموح به للشغلة. التفاوت اقل أنيبين 
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 القيم المسموح بها للتفاوت للشغلة: 166شكل رقم 

 

 محدد قياس القطر الخارجي للعمود: 167شكل رقم 
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 الحدية نصائح مهمة للاستعمال الصحيح لمحددات القياس

القياس هي دقتها الجيدة وسهولة استعمالها في عمليات الفحص على أبعاد القطع من أهم مميزات محددات 

 المصنعة. حتى يمكن المحافظة على هذه الميزات خلال عملنا بهذه الأدوات ينصح بمراعاة ما يلي:

 .علينا دائما تنظيف القطعة التي نريد فحصها بالمحدد 

 لها بالقوة داخل القطعة المفحوصة. استعمل لا يسمح بضغط المحددات السدادية أو الفكية وإدخا

 تأثير الوزن الذاتي للمحدد حتى يدخل داخل القطر المراد فحصه.

  عند استعمال محددات القياس بطرفين نبدأ دائما بالجانب اللاسماحي ومنه تكون لدينا إحدى

 الاحتمالات التالية:

غير مطابقة للمواصفات ويمكن عند دخول محدد القياس من الجانب اللاسماحي تعتبر القطعة  .1

 اعتبارها تالفة ولا يمكن إعادة تشغيلها من جديد.

إذا لم يدخل المحدد من الطرفين اللاسماحي والسماحي نعتبر القطعة مرفوضة ولكن يمكن إعادة  .2

 تشغيلها.

عدم دخول المحدد من الطرف اللاسماحي ودخوله من الطرف السماحي، تكون القطعة مطابقة  .3

 وضمن نطاق التفاوت المسموح به. للمواصفات

عند استعمال محددات القياس السدادية نبدأ بإدخال الطرف السماحي إلى أبعد حد ممكن داخل الثقب حتى 

 نتأكد من أن أبعاد الثقب لا تتغير.

 محددات القياس البسيطةثانيا : 

ر هذه المحددات استعمالا نجد تستعمل هذه المحددات للفحص السريع والدقيق لأشكال وأبعاد القطع. من أكث

محددات الاستدارة، رجية، محددات قياس سمك الثقوب، وس خطوة القلاووظ الداخلية والخااات قيددمح

ومحددات قياس الثقوب الصغيرة والمحددات التلسكوبية التي تستعمل بكثرة في نقل أبعاد الأقطار ومقارنتها 

 .القياس أو قوالبالميكرومتر مع جهاز القدمة ذات الورنية أو 

 وفيما يلي بعض الأنواع الشائعة للمحددات البسيطةوفيما يلي بعض الأنواع الشائعة للمحددات البسيطة

 Telescopic gages  تلسكوبيهتلسكوبيهمحددات قياس محددات قياس  .11

  Thickness gages السمكالسمك  قياسقياس  محددات )مجسات(محددات )مجسات( .22

 Thread gagesو زاوية القلاووظ و زاوية القلاووظ   خطوةخطوة  قياسقياس  محدداتمحددات .33

 Taper gages( ( Starrettمحددات قياس الأقطار  )محددات محددات قياس الأقطار  )محددات  .44

 Drill gagesمحددات قياس البنط محددات قياس البنط  .55

 Radius Gagesمحددات قياس نصف القطر محددات قياس نصف القطر  .66

  Small hole gagesالثقوب قياس محددات .7
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 Feeler Gaugesمحددات قياس الخلوص محددات قياس الخلوص  .88

 Profile Gaugesمحددات قياس الشكل محددات قياس الشكل  .99

 (( Adjustable parallels للضبطللضبطالمتوازيات القابلة المتوازيات القابلة محددات )محددات ) .1010

   Planer Gage   محدد المستويمحدد المستوي .1111

 Small hole gages الثقوبالثقوب  قياسقياس  محدداتمحددات .1212

 Telescopic gages تلسكوبيهمحددات قياس  -أ

القدمة ذات الورنية  أو ثم تحديد القياس على جهاز ميكرومتر الثقوب الداخلية اقطارتستعمل بكثرة في نقل 

 بأبعاد مختلفة. أطقم، وتتواجد في أو الميكرومتر

 

 محدد قياس تلسكوبي: 168شكل رقم 

  

 استعمال محدد قياس تلسكوبي لقياس قطر ثقب في أسطوانة محرك: 169شكل رقم 

 

 (لمحدد التلسكوبي)اخطوات تنفيذ التدريب 

 اختر المقاس المناسب للثقب المراد قياسه. .1

للداخل واربط مسمار الأحكام بشكل خفيف حتى لا تخرج  plungers اضغط عواميد التليسكوب .2

 . لا تزيد ربط مسمار الإحكام عن اللازم لتثبيت عمود التليسكوب في مكانه.أخرىمرة 

 أطرافادخل محدد الثقوب داخل فتحة الثقب بميل خفيف ثم افتح مسمار الأحكام حتى تخرج  .3

 التليسكوب للخارج وتتلامس مع جوانب فتحة الثقب، واربط مسمار الإحكام مرة أخرى.

 خطوات تنفيذ التدريب
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 استخدام المحدد التلسكوبي: 170شكل رقم 

تأكد من ة لتعطي القيمة الصحيحة للقطر، وزحزح الزراعين حتى تمر بالمركز وبشكل قطري علي .4

 المحدد مصمم بحيث يتمركز داخل قطر الفتحة. ربط مسمار الإحكام بقوة مناسبة.

 

 وضع محدد الثقوب بشكل متعامد داخل الثقب: 171شكل رقم 

 

في حالة قياس المجاري أو اسطح عدلة، يجب تحريك المحدد بحرية للتأكد من تعامده 

 .على السطح المراد قياسه لتسجل اقطر طول بين السطحين

 

 محدد القياس من الثقب بعناية اخرج .5

قم بقياس قيمة البعد بين زراعي محدد القياس بواسطة الميكرومتر بتحريك سندان الميكرومتر  .6

 ليلامس زراعي المحدد بدون الضغط بقوة حتى لا يتحرك الذراع وتفقد القيمة الحقيقية للقطر.

 

 ام ميكرومترقياس القطر باستخد: 172شكل رقم 

   ة، للتأكد من القيمة المقروء6 إلى 2قم بعمل قراء مرة أخرى عن طريق تكرار الخطوات من  .7
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  Thickness gages :السمك قياس محددات )مجسات( -ب

 كما هو مبين في الشكل وقياس سمك الألواح المعدنية. لتفتيش عن سمك مجرى في قطعة ميكانيكيةتستخدم ل

  

 محدد قياس سمك الألواح المعدنية: 173شكل رقم 

 )محدد قياس السمك(خطوات تنفيذ التدريب 

 الأمان بارتداء قفازات اليد.تطبق قواعد السلامة و .1

، مع التأكد من عدم محدد قياس السمك في طرف اللوح المعدنياحد الفتحات الموجودة ب إدخاليتم  .2

 وجود خلوص في الفتحة.

 

 محدد قياس السمك بطرف اللوح المعدني إدخال: 174شكل رقم 

 قم بقراءة القيمة المسجلة على محدد السمك بجانب الفتحة  .3

الفتحة الأصغر، اذا لم تتمكن من إدخالها فتكون القيمة السابقة  إدخالاخرج محدد القياس حاول  .4

 هي سمك لوح المعدن.

 :Thread gages القلاووظوزاوية  خطوة قياس محددات -ت

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

تستخدم في تصنيع اللولب  التيكما يوجد قدود قياس تستخدم عند سن العدد للفرنسي والآخر الإنجليزي 

 threads per inch (TPI)القلاووظ في البوصة  أسنان. يتم عدد اللوالب خراطةحالة أقلام  فيكما 

 .بالتالي يسهل الحصول على الخطوة من معرفة عدد الأسنان المقاسةو
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 محدد قياس سن القلاووظ: 175شكل رقم 

 

 176شكل رقم 

 (:القلاووظمحدد قياس خطوات تنفيذ التدريب )

 الأمان.قواعد السلامة وتطبق  .1

 القلاووظ لقياس ميل زاوية السنة. أسنان أحدالمدبب داخل قم بوضع الرأس  .2

 ، آكم ... الخ(إنجليزيقم باختيار المشط المناسب لنوع القلاووظ )متري،  .3

قم بتحريكه لأعلى ولأسفل و القلاووظ سواء قلاووظ داخلي أو خارجي أسنانضع المشط على  .4

مر ضوء من خلال  إذا العكسية،على سن القلاووظ. يمكن الاستعانة بضوء كشاف في الناحية 

لم يمر ضوء فيكون سن  إذا أماالأسنان ومشط قياس الخطوة فيدل ذلك على عدم دقة القلاووظ، 

 القلاووظ مضبوط تماما
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 خطوة القلاووظ الداخلي والخارجيقياس : 177شكل رقم 

 في أماكن مختلفة على سن القلاووظ المراد فحصة للتأكد من سلامته. 4قم بتكرار خطوة  .5

  

 اختبار الأسنان الداخلية و الخارجية في أماكن مختلفة: 178شكل رقم 

 .النتائج قم بقراءة القيمة المسجلة على محدد القلاووظ وسجلها في .6

 سجل مشاهداتك عند فحص القلاووظ. .7

 Taper gages( Starrett)محددات محددات قياس الأقطار  -ث

فحص الأقطار لداخلية  هي مصممة لسرعةلها تأثير السوسته، ومصنعة من الحديد الصلب المعالج و

هزة لقياس كالقدمة ذات الورانية الثقوب وتستخدم أيضا لقياس عرض المجاري وضبط أجللمواسير و

 سع من الأقطار. ة الموجودة بها تسمح بقياس ندى واوالسلب
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 لقياس الأقطار Starrettمحدد : 179شكل رقم 

 (:الأقطارخطوات تنفيذ التدريب )لمحدد قياس 

 اختر الشريحة المناسبة للمجرى أو الثقب المراد قياسه .1

الشريحة داخل الثقب، ثم انظر بشكل متعامد على حافة الثقب والقيمة المناظرة لها على ادخل  .2

 الشريحة المعدنية المدرجة بشكل عرضي

 ( Aسجل القيمة التي تظهر على الشريحة تحت الرمز ) .3

 

 180شكل رقم 

( Aقم بتحديد القيمة المناظرة للرمز )و لى الجهة الأخرىاخرج الشريحة وراجع القيم المنقوشة ع .4

 (Bقيمة القطر الحقيقي ) تحديدلبعد إضافة معامل التصحيح من الجدول المنقوش على الشريحة 
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 Bو ما يساويها لقطر الثقب  Aالقيم المقاسة : 181شكل رقم 

 Drill gagesمحددات قياس البنط  -ج

تستعمل محددات البنط لتحديد القطر المناسب، أو فحص طول الحد القاطع و زاوية الرأس لأنواع مختلفة 

 .182شكل رقم من البنط كما هو مبين في 

   

 قياس طول الحد القاطع و زاوية الرأس: 182شكل رقم 

 (:البنط خطوات تنفيذ التدريب )لمحدد قياس

، 60)سواء كانت زاوية  محدد القياس المنقوش عليه قيمة الزاويةضع البنطة المراد فحصها على  .1

 ... الخ( 118، 135، 90،130



149 

 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 drill gagesمحدد البنط الشامل لقياس البنط : 183شكل رقم 

 قم بتسجيل قيمة الزاويةتأكد من انطباق شطف البنطة مع زاوية محدد البنط، ثم   .2

 سجل القيمة بجدول النتائج.المنطبق على حافة محدد الزاوية وقم بقياس طول الحد القاطع  .3

  

 drill gaugesمحدد قياس قطر البنط : 184شكل رقم 

وتسجيله محدد قياس قطر البنط للحصول على قطر البنطة المجهول فتحات  أحدادخل البنطة في  .4

  في جدول النتائج.
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Radius Gagesمحددات قياس نصف القطر  -ح

 convexهي عبارة عن رقائق من الصلب لها تقعرالدوائر الخارجية والداخلية. و تستخدم لفحص قطر

يرقم على كل الداخلية، وخارجي لقياس الأقطار  concave )لقياس الأقطار الخارجية( أو تحدب داخلي

 fillet gaugeوتسمى محدد الحلية  قياسهي يمكن ورقة رقم القطر الذ

 (:نصف القطرخطوات تنفيذ التدريب )لمحدد قياس 

ضع محدد نصف القطر المناسب للمنحنى المطلوب تحديد قياس صف قطرة سواء كان المنحنى  .1

 مجوف أو بارز للخارج.

   

 محدد نصف القطر: 185شكل رقم 

 نصف القطر في جدول النتائجسجل قيمة  .2

 Feeler Gaugesمحددات قياس الخلوص  -خ

تستخدم هذه المحددات لقياس الخلوص بين الأسطح المتماسة ولقياس عرض المجاري الصغيرة جدا، 

مم. ويمكن استخدامها لضبط الخلوص المطلوب عند 1 إلىمم  0.05فيمكن بواسطتها قياس خلوص من 

 تجميع الأجزاء.

 

 محدد قياس الخلوص: 186شكل رقم 
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 ياسات وأدوات القياسالق

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 تحديد سمك مجرى في قطعة ميكانيكية: 187شكل رقم 

 (:الخلوصخطوات تنفيذ التدريب )لمحدد قياس 

جرب مجموعة من الأمشاط حتى تجد اسه، واختر محددا لخلوص المناسب للفراغ المطلوب قي .1

 المناسب منها.

 

 fillerالاستعمال الصحيح لل: 188شكل رقم 

محدد قياس الخلوص داخل الفراغ المطلوب تحديد قيمته، مع مرعاه الضغط برفق من اعلى ضع  .2

 كما هو مبين بالشكل، ولا يدخل المشط بشكل عمودي حتى لا يتعرض للثني ويتلف. أسفل إلى

 Profile Gaugesمحددات قياس الشكل  -د

تستخدم لمقارنة الأشكال بعد تصنيعها، قد تكون ثابتة الشكل أو قابلة للضبط. بالنسبة للأنواع القابلة للضبط، 

 يتم ضبطها أولا على الشكل الرئيسي ثم تقارن الى الشكل المطلوب حسب مقاسة وشكله تطابقه مع الضبعة

 

 المحددات الأشك: 189شكل رقم 

 (Adjustable parallels للضبطالمتوازيات القابلة محددات ) -ذ

. تتغير المسافة بين السطحين dovetail jointهي عبارة عن قطعتين مسلوبتين مثبتين معا  بوصلة تعشيق 

الخارجيين المتوازيين بتحريك القطعتين المتماستين على السطح المائل. تستعمل لضبط المشغولات عند 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 أطقمهي عبارة عن لمتاحة لأجهزة القياس العادية. والغير ااكينات أو لنقل الأبعاد الصعبة والمتثبيتها على 

 من مجموعة محددات.

 

 محددات توازي الأسطح أطقم: 190شكل رقم 

كل قطعة من محدد المتوازيات المتقابلة لها مدى لقياس البعد بين سطحين متوازيين كما هو مبين في الشكل 

ن فوق بعضهما القطعتي تكونبوصة )عندما  3/8 إلى)عند اقصى فتحة مسموح بها(  1/2التالي من 

 (بالضبط "وضع الغلق"

 

 الكبرى التي يمكن قياسها.ية القيم الصغرى وين علمحدد توازي مب: 191شكل رقم 

تستخدم لنقل البعد بين سطحين متوازيين، أو لرفع مستوى جهاز قياس الجيب لقياس الزاوية المبين في 

 الشكل التالي.
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

       

 192شكل رقم 

 خطوات تنفيذ التدريب )لمحدد قياس المتوازيات(:

لموجود في وسطها،  الأحكاماختر محدد التوازي المناسب للمجرى المطلوب قياسها، فك مسمار  .1

 يمكن تجربة مجموعة من المحددات حتى تجد المناسب منها.

قطعتي المتوازيات حتى تلامس السطح المطلوب قياس عرضة حتى يحدث انطباق تام  أحدزحلق  .2

 بين السطحين 

 

 قياس البعد المسافة الخارجية لمحدد التوازي: 193شكل رقم 

 اربط مسمار الأحكام بعد التأكد من تمام التلامس .3

 قم بقياس البعد الخارجي بواسطة الميكرومتر. في مكانه و اتركه، أو اخرج محدد التوازي برفق .4
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 0.005التوازي بجهاز ميكرومتر دقة قياس المسافة الخارجية لمحدد : 194شكل رقم 

 Planer Gageمحدد المستوي  -ر

عن طريق هذه المحددات يمكن نقل الأبعاد بدقة عالية ومن ثم مقارنة هذه الأبعاد مع جهاز قياس دقيق مثل 

 القدمة ذات الورنية أو الميكرومتر كما هو موضح في الأشكال التالية.

. بتحريك الجزء المنزلق وتثبيته في الوضع أو البعد المطلوب الأبعادغالبا ما يستخدم محدد المستوى في نقل 

 الأحكامعن طريق مسمار 

 

 محدد المستوى لقياس ارتفاع السطح على المقاشط: 195شكل رقم 

 خطوات تنفيذ التدريب )لمحدد المستوى(:

مبين في الشكل، مع مراعاة تزحلق الجزء اضبط البعد المطلوب باستخدام الميكرومتر كما هو  .1

 العلوي حتى يسمح بدخول محدد المستوى داخل فكي الميكرومتر.
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ضبط البعد المطلوب باستخدام ميكرومتر: 196شكل رقم 

ضع محدد المستوى على زهرة العلام، وقم بضبط الشنكار عن طريق ملامسة سن شوكة العلام  .2

 محدد المستوى كما هو مبين في الشكل. مع سطح

 

 ضبط ارتفاع شوكة العلام: 197شكل رقم 

  Small hole gages :الثقوب قياس محددات -ز

، التي لا يمكن قياسها بأجهزة القياس العادية تستخدم هذه المحددات للقياس السريع والدقيق للثقوب الصغيرة

. وتستخدم محددات 0.5 إلى 0.125يتراوح من  من أربعة قطع، بمدىطقم محددات الثقوب عادة  يتكونو

تحديد قيمتها بوضعها على الميكرومتر أو القدمة ذات لنقل الأبعاد من الثقوب الضيقة وقياس الثقوب 

 الورانية وقراء البعد المجهول.

 

 قوب و تحديد قيمة القطر عن طريق الميكرومترمحددات الث: 198شكل رقم 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 (:الثقوب الصغيرةخطوات تنفيذ التدريب )لمحدد 

 اختر المحدد المناسب للثقب المراد قياسه. .1

لتي تقوم بسحب حدد الموجودة في نهايته العليا واادخل المحدد في الثقب ولف جلبة السقاطة الم .2

، قم بتدوير الجلبة حتى تتأكد من عدم طرافهاطرف المحدد ليسمح بتباعد أجزء مخروطي داخل 

 .وجود خلوص بين المحدد والثقب

 

 محدد الثقوب داخل التجويف إدخال: 199شكل رقم 

بين فكي الميكرومتر، ثم قم بتسجيل القيمة في  بوضعهقم بقياس طرف المحدد اخرج المحدد و .3

 جدول النتائج.

 

 قياس البعد المقاس بطرفي محدد الثقوب: 200شكل رقم 

 صحة لقيمة التي قمت بقياسها.حتى تتأكد من سلامة و 3و 2طوتين كرر الخ .4
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

محدد 

 الثقوب

محدد 

 القلاووظ

محدد 

 السمك

محدد 

 البنط

محدد 

 الخلوص

محدد 

 التوازي

محدد 

 المستوى

محدد 

 الثقوب

        

        

        

        

        

        

        

 48جدول رقم 

 

 قم بتسجيل ما تشاهده عند العمل مع كل محدد على حدة

 

  

 تسجيل النواتج

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

  :يصبح المتدرب قادرا  على أن أن

 الأداء معيار م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    طبق إجراءات السلامة المهنية.ي 1

    يتعرف على أنواع محددات القياس. 2

    .GOيتمكن من استخدام محددات القياس  3

     Non Goيتمكن من استخدام محددات قياس  4

    بإتقانيعمل  5

    حالتها الأصلية  إلىيرجع الأجهزة  -6

    تطبيق إجراءات السلامة المهنية. 7

    .وبعد الاستخداميحافظ على أدوات القياس اثناء  8

 49جدول رقم 

 

 ......................... : التاريخ ......................... : التوقيع ............................ : الاسم

 

 : في نهاية التدريب العملي يعطى المتدرب بالتالي

 الشبلوناتمجموعة من المحددات و 

 : دقائق 10ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

  وظيفة كل محدد قياسيتعرف على نوع 

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 Surface Roughness الأسطح قياس خشونة

 ساعات 4 الزمن 10 تدريب رقم

 

 فحص خشونة لأسطح

 

 والخاماتالمواد  والأدواتالعدد 

 لا يوجد ارتداء افرول العمل

 50جدول رقم 

 

والآلات ( إحدى المتطلبات الأساسية في قطع المحركات surface finishتعتبر جودة تشطيب الأسطح )

  :، إذ من خلال ضمان نعومة السطح يمكن الحصول على ما يليالطاقوية

 .الحركة والسهولة فيدرجة الحرارة  وبالتالي تخفيضالتقليل من الاحتكاك بين القطع المتحركة  .1

  .التقليل من التآكل بين القطع المتحركة .2

 ( Fatigue Strengthإجهادات الكلل للمعادن )التقليل من  .3

الأسطح  وفحص خشونةالإلمام بطرق قياس  والمهندس الميكانيكينظرا لهذه الأهمية يتوجب على الفني 

وتطبيقاتها ، فمن خلال هذا الباب سنتطرق إلى المفاهيم الأساسية عن خشونة الأسطح والقطعللمشغولات 

 .وفحصها وطرق قياسها الصناعية

  علامات خشونة الاسطح 

 

 طريقة أخري لوضع علامات التشطيب. :201شكل رقم 

  لمقطع  الارتفاعاتعادة عبارة عن الجذر التربيعي لمتوسط مربع  )وهويكتب فوقها رقم الخشونة

 (.µm)رالميكروميتالسطح عن الخط المتوسط( بوحدة 

 كما بالشكل. ويمكن رسمها 

 أهداف

 متطلبات التدريب

 المعارف المرتبطة بالتدريب
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 .التشطيب علامات رسم طريقة :202رقم شكل 

 وضع علامات تشطيب الأسطح. والشكل يبين 

 

 طريقة وضع علامات التشطيب. :203شكل رقم 
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 وأدوات القياسالقياسات 

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

وبيان الغرض الذي يصلح له  (µmمن أرقام الخشونة بالميكرون ) وما يقابلها التشغيل،علامات 

 السطح المشغل.

 علامات التشغيل
متوسط 

رقم 
 الخشونة

علامات التشغيل مع رقم 
 الخشونة

 الاستعمالأوجه  المواصفات

    

هذا السطح 

حالته  على

بعد التشكيل 

 .بالسباكة

سطوح عادية 

 تشغيل،بدون 

 مثل السلاسل.

 
   

إزالة 

 الرائش،

 بالمبرد.

أسطح 

مثل  المسبوكات،

 فرش المخرطة.

 

100-25 

 

 

 

50-100 

 

25-50 

 

12.5-25 

أسطح تم 

عليه 

عمليات 

تشغيل 

مبدئية 

 بالمكشطة.

أسطح ذات 

 عادي،تشغيل 

مثل نهايات 

 الأعمدة.

 
 

12.5-
1.6 

 

 

 

 

12.5-6.3 

6.3-3.2 

2.3-1.6 

أسطح أنعم 

 .من السابقة

أسطح مستوية 

 الممتاز،أقل من 

تستخدم في 

التركيبات التي 

لا تحتاج دقة 

 عالية.

 
1.6-0.2 

 

 

 

1.6-0.8 

0.8-0.4 

0.4-0.2 

أسطح أدق 

 من السابقة.

أسطح مستوية 

مثل  ممتازة،

أسطح 

 .الأسطوانات
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 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 علامات التشغيل
متوسط 

رقم 
 الخشونة

علامات التشغيل مع رقم 
 الخشونة

 الاستعمالأوجه  المواصفات

 
0.2-0.0 

 

 

 

0.2-0.1 

0.1-0.05 

0.05-0.0 

سطح قياسي 

أي في 

منتهي 

 النعومة.

أسطح قياسية 

 ممتازة،

 وتستعمل في

  القياس،أجهزة 

 51جدول رقم 

 

 

  

 المشاهدات

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

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

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

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

................................................................................................. 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

  :أن يصبح المتدرب قادرا  على أن

 معيار الأداء م
 تحقق

 ملاحظات
 لا نعم

    المهنية.تطبيق إجراءات السلامة  1

    يتعرف على أنواع محددات القياس. 2

    يتمكن من استخدام محددات القياس. 3

    يتمكن من استخدام محددات قياس  4

    بساعة القياس أسطوانييستطيع قياس زوايا جسم مخروطي أو  5

    .وبعد الاستخدام أثناءيحافظ على أدوات القياس  6

    حالتها الأصلية  إلىيرجع الأجهزة  7

    تطبيق إجراءات السلامة المهنية. 8

 52جدول رقم 

 

 ......................... : التاريخ ......................... : التوقيع ............................ : الاسم

 

 : التدريب العملي يقوم المتدرب بالتاليفي نهاية 

 رقم الخشونةالتعرف علامات التشغيل و 

 : دقائق 10ينبغي أن يكون المتدرب قادرا  على أن يقوم بالا تي في زمن 

  ذات تشطيب مختلف أسطحتحديد خشونة 

  

 تقييم الأداء

 توقيع المدرب

 العملي الاختبار
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 ؟SIالدولي أذكر وحدات القياس المعتمدة في نظام الوحدات  .1

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

 التالي. وأملئ الجدولقم بالتحويل بين مختلف الوحدات  .2

 التحويل
 البعد

cm mm 

………..….…… …………..……… A = 4 in 

………………… ………….……… B = 35.85 cm +150.50mm 

 53جدول رقم 

 ما هي أنظمة وحدات القياس المستعملة في المجال الصناعي؟ .3

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

……………………………………………………………………………………………………………………….. 

  

 بنك الأسئلة النظرية
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 ISOلأساسية في نظام الوحدات الدولي أذكر الوحدات ا .4

 رمز الوحدة الوحدة اسم الكمية المقاسة

   الأبعاد

   الكتلة

   الزمن

   التيار الكهربائي

   درجة الحرارة

   كمية المادة

   الاستضاءةشدة 

 54جدول رقم 

 (X أو خطأ ... تحويل الأبعاد بين أجزاء المتر )ضع علامة صح .5

 خطأ صحيح 

20 mm = 0.2cm   

20 mm = 2 cm   

20 cm = 2 cm   

2 mm = 20 cm   

15cm = 150 mm   

 55جدول رقم 

 خطأ صحيح 

12 in = 1 ft   

5in = 50 cm   

5 in = 127 mm   

1in = 25.4 mm   

1in = 2.54 mm   

 56جدول رقم 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 بينهما؟ وأذكر العلاقةما هي أنواع التدريجات الموجودة على المسطرة الحديدية  .6

………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………….. 

………………………………………………………………………………………………………………………….. 

 ؟وكيف يتمالقياس الغير مباشر  واشرح مفهوم القياس؟أذكر أنواع طرق  .7

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

 التالي. وأملئ الجدولعن طريق الحساب قم بالتحويل بين مختلف الوحدات   .8

وحدة النظام  وحدة النظام الدولي للقياسات
 m dm cm mm البريطاني

…………… …………… …………… …………… 1 in 

…………… …………… …………… …………… 1 ft 

 57جدول رقم 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 X أو خطأ ... ضع علامة صح  .9

 خطأ صحيح 

   تصنع مساطر القياس من الصلب وذلك لحمايتها من التلف

   النظام فيأصغر وحدات القياس  وهيالياردة كوحدة للقياس  الإنجليزييتخذ النظام 

   النظام فيأصغر وحدات القياس  وهيالبوصة كوحدة للقياس  الإنجليزييتخذ النظام 

   المتري(النظام الدولي للقياسات )النظام  فيالمليمتر هو وحدة القياس الأساسية 

   المتري(النظام الدولي للقياسات )النظام  فيالمتر هو وحدة القياس الأساسية 

   والبوصةتحتوي مسطرة القياس على تدرج المليمتر 

   البوصة هي وحدة القياس في النظام البريطاني

   يتم القياس المباشر باستعمال فرجار القياس لنقل الأبعاد

   باستعمال فرجار القياس لنقل الأبعاد رالغير المباشيتم القياس 

 58جدول رقم 

 مستعينا بالشكل التالي؟اشرح الأجزاء المكونة للقدمة ذات الورنية  .10

 

 204شكل رقم 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 

…………………………………………………………………..…………………………………………………….. 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 .اشرح طريقة قراءة القياس على جهاز القدمة ذات الورنية مستعينا بالشكل .11

 

 205شكل رقم 

…………………………………………………………..………………………………………………………….. 

…………………………………………………………..………………………………………………………….. 

…………………………………………………………..………………………………………………………….. 

…………………………………………………………..………………………………………………………….. 

…………………………………………………………..………………………………………………………….. 

 قراء القدمة ذات الورنية في الأوضاع التالية سجل قيم .12

  

 206شكل رقم 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 207شكل رقم 

 

 208شكل رقم 

واستعمالاتها أذكر أنواع القدمات التي تعرفت عليها في معمل القياسات مع تحديد قيمة دقتها  .13

 .الصناعية

 الاستعمال الدقة اسم الجهاز

   

   

   

   

   

   

 59جدول رقم 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

  :العبارات التالية فيأكمل الفراغات  .14

o مم فإن الحركة المحورية للعمود  0.5 رالميكروميتعمود  إذا كان طول الخطوة للولب= 

 مم/لفة ……

 مم =………………… رالميكروميتوتكون دقة 

o  تالميكرو مترامن أنواع:  

……………………………………………………………… 

……………………………………………………………… 

……………………………………………………………… 

……………………………………………………………… 

  التالية كل حسب نوعه الأشكلمترات الظاهر في  حدد قراءة كل من الميكرو .15

 

 209شكل رقم 

 Reading C B A  ميكرومترقياس ال

A + B + C = ……+ …… + …… = …… mm ......x….=.......mm ……mm ……mm 

 60جدول رقم 
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 القياس القياسات وأدوات

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 210شكل رقم 

 Reading C B A ميكرومترقياس ال

A + B + C = ……+ …… + …… = …… mm ......x….=.......mm ……mm ……mm 

 61جدول رقم 

 

 211شكل رقم 

 Reading C B A  ميكرومترقياس ال

A + B + C = ……+ …… + …… = …… mm ......x….=.......mm ……mm ……mm 

 62جدول رقم 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 63جدول رقم 

 Reading C B A  ميكرومترقياس ال

A + B + C = ……+ …… + …… = …… mm ......x….=.......mm ……mm ……mm 

 64جدول رقم 

 ارسم ميكرومتر يوضح نتيجة القياس التالية )حسب المثال الموضح أدناه(: .16

          L = 20.11 mm  نتيجة القياس 

 

3- L = 10.18 mm 

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

……………………………………… 

1- L=   17.61 mm 

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

……………………………………… 

4- L = 30.85 mm 

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

……………………………………… 

L=   28.42 mm 

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

………………………………………

……………………………………… 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 : حدد قراءة الميكروميتر الآتي .17

 

 
 212شكل رقم 

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

 التالية كل حسب نوعه ودقته الأشكلحدد قراءة كل من الميكرومترات الظاهر في  .18

 

 القراءة =

 

 213شكل رقم 

  



174 

 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

مم على ميكروميتر مزود بورانية دقته  13.197مم و 28.727 ارسم قراءة الميكروميتر التالية .19

 مم 1وخطوته  0.001

………………………………………………………

………………………………………………………

………………………………………………………

………………………………………………………

…………………………..………………………… 

……………………………………………………………

……………………………………………………………

……………………………………………………………

……………………………………………………………

………………………………….……………………… 

 

 زوايا القطع الميكانيكية. وطرق قياسأذكر تقنيات  .20

 (والدرجةحول بين وحدات قياس الزوايا )وحدة الراديان  .21

الزاوية 
 بالدرجة

o 60 ................ o 180 ................ o 45 

الزاوية 
 بالراديان

..................  ................. 3 ................. 

 

 قراءة قياس المنقلة ذات الورنية .22

  
 

 قيمة القياس

  ..............................= 

 قيمة القياس

.........................= 

 قيمة القياس

  ................................= 

 214شكل رقم 

الأبعاد بارتفاع  وقوالب قياسمم  200لقياس زاوية قطعة دقيقة استعملنا قضيب الجيب بطول  .23

 الزاوية. بمم. احس 100
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

المناسبة  التجمعيةبمعلومية قيم الزوايا لمجموعة من قوالب القياس المبينة بالجدول التالي، احسب  .24

 ( 57o '34 ''9)من قوالب القياس مع الرسم للحصول على زاوية 

 ( 31o  ( ، )48'' 36' 49o  ( ،)42'' 8' 102o '29 ''24تمرين :) 

 41 27 9 3 1 درجة

  27 9 3 1 دقيقة

  30 18 6 3 ةثاني

 65جدول رقم 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 التالية:قم بتركيب الأبعاد  1 باستعمال قوالب القياس المتوفرة في الطقم الموضح في الجدول .25

90.531 mm, 105.045 mm, 45.342 mm, 7.52 mm. 

 

 طقم قوالب القياس :215شكل رقم 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 مقدار التزايد (mm) أطوال قوالب القياس عدد قوالب القياس

 0.001 1.009إلى  1.001 من 9

 0.01 1.49إلى  1.01من  49

 0.1 1.9إلى  1.6من  4

 0.5 9.5إلى  0.5من  19

 10 100إلى  10من  10

 في المجموعة عدد قوالب القياس 91

 طقم قوالب القياس :66جدول رقم 

 البعد المراد تركيبه طريقة الحساب القوالب المستعملة

  7.52 mm 

  45.342 mm 

  105.045 mm, 

  90.531 mm 

 

 معين؟ما الهدف من التقليل في عدد القوالب عند تجميع قوالب القياس لتركيب بعد  .26

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

................................................................................................................... 
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

الهدف من  ام .القياس( باستخدام قوالب رالميكروميتأشرح كيفية معايرة أجهزة القياس )مثل  .27

 العملية؟

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

الأبعاد بارتفاع  وقوالب قياسمم  200لقياس زاوية قطعة دقيقة استعملنا قضيب الجيب بطول  .28

 الزاوية. بمم. احس 100
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 اللغة الإنجليزية اللغة العربية

 Absolute error الخطاء المطلق

 Advantages المزايا

 anvil عمود سندان

 Arm الذراع

 Axis position وضع المحور

 Base قاعدة

 Block number رقم البلوك )المقطع( داخل البرنامج

 calibration معايرة

 Cane القصبة

 Care and maintenance العناية و الصيانة

 Clamping التثبيت )إحكام(

 Compensation تعويض

 compensation تعويض

 conversion factor معامل تحويل

 Dial Vernier Caliper قدمه ذات ساعة

 Divider( Compass) البراجل /الفراجير

 Digital الكترونية رقمية

 Dimensions الأبعاد

 Direct Measurement القياس المباشرة

 Disadvantages العيوب

 Error الخطاء

 Extension rod وصلة(0عمود تطويل 

 المصطلحات
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 اللغة الإنجليزية اللغة العربية

 Feet القدم

 Flatness الاستوائية

 Foot القدم

 Frame اطار

 Gages محددات القياس

 gland جلبة

 Illegitimate error منطقيالخطاء الغير 

 Inch البوصة

 Indirect Measurement القياس غير المباشر

 Limit نهاية )حد(

 Limit gauges محددات القياس

 Machine ماكينة

 Main scale تدريج رئيسي

 Main scale القياس الرئيسية

 Measured value القيمة المقاسة

 Measuring قياس

 Metrology )المترولوجيا(علم القياس 

 micrometer يكرومترمجهاز ال

 Micrometer الميكرومتر

 miles الميل

 Misalignment Error (المحاذاةخطأ التباين )أي خطاء 

 Mistake خطاء

 Motions حركات

 Multifunction متعدد الوظائف



180 

 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 اللغة الإنجليزية اللغة العربية

 Offset )إزاحة( ترحيل

 ORGIN اصل أو مركز

 Override تجاوز )تجاهل(

 panel لوحة

 Percentage error النسبة المئوية للخطاء

 Primary أساسية

 Protractor منقلة

 Radial قطري

 radius نصف قطر

 Random error الأخطاء العشوائية

 Reference Point نقطة الإسناد )المرجع(

 Relative (Fractional) النسبيالخطاء 

 Resolution الاستشعار

 Ruler المسطرة

 Run التشغيل

 Screw مسمار

 Sensitivity الحساسية

 Setting (إعدادضبط )

 sleeve جلبة

 sleeve جلبة دوارة

 Span الشبر

 Spindle محور عمود الدوران

 Spirit level ميزان ماء

 System نظام
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 سالقياسات وأدوات القيا

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 اللغة الإنجليزية اللغة العربية

 Systematic error الأخطاء النظامية

 Tape متر )القياس الطولي(

 Thimble جلبه دوارة

 Traceability المرجعية

 True value القيمة الحقيقية

 value قيمة

 Vernier ورانية

 Vernier الورانية

 Vernier caliper قدمة ذات ورانية

 Vernier caliper قدمة ذات ورانيه

 Vernier Protractor منقله ذات ورانيه

 Visual Error خطأ الرؤية

 WORKPIECE )قطعة الشغل( المشغولةالشغلة 

 Yard الياردة
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 القياسات وأدوات القياس

 

 مصلحة الكفاية الإنتاجية والتدريب المهني

 YAT Learning Solutions –يات لحلول التعليم 

 

 

 http://hctmetrology.tripod.comلمادة القياسات  الإلكترونية الصفحة .1

2. Mechanical Measurements, Beckwith Marangoni and Lienhard, Pearson 

3. Education, 6th Ed., 2006. 
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5. https://www.wonkeedonkeetools.co.uk/productindex/learning 

6. https://www.wisc-nline.com/LearningContent/mtl3902/MLT3902.htm 

7. Catalogue, Starrett Company, U.S.A. ,2016 

8. Catalog, Measuring Instruments, Mitutoyo Company, Japan ,2016 

9. Catalog, Dimensional Metrology , Mahr Company, Germany. 
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