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 ( تدريبية وحدات نظام) المعادن خراطة:  المهنة 

 الصف : الثانى 

 (1) رقم الوحدة:

 

 (Advanced Measurements Applicationsللقياس ) متقدمة تطبيقات إسم الوحدة:

 

  ساعة 84   مدة التنفيذ :
 

 ساعة( 4)  : النظرية المعارف

 والتجاوزات التفاوتات -

 والمعايرة والفحص القياس -

 – الأنديكيتور - والأرتفاعات والأعماق والداخليه الخارجيه الأبعاد قياس ميكرومترات) القياس ادوات -

 "( المنقله"  الزوايه مقياس

 ( الشبلونات -  الأمشاط – المحددات) الفحص أدوات -

 (القياس قوالب) المعايره أدوات -

 

 ساعة( 84)  :عمليةال المهارات

 :التدريبات العملية التالية مطلوب تنفيذ

 المهارات العملية  رقم
الزمن 

 بالساعة

 8 قراءة القياس )الأبعاد الداخلية والخارجية ( لشغلة 1

 8 إستخدام المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة من المشغولات 2

 8 إستخدام استخدام الانديكيتور )مبين الساعة( 3

 8 معايرة الميكروميتر الخارجى 8

 8 إستخدام مجموعة من قوالب القياس لتكوين أبعاد 5

 04 إجمالى 
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 :مستلزمات التدريب

 :معمل قياس – ورشة خراطة المكان 

 طالب:/ الخامات  

 نماذج مشغولات جاهزة   -

 
 

 :ات ميكرومتر -يس(أدوات قياس )قدمة ذات ورنية )باكول وسائل وقاية -عدد يدوية  العدد والأدوات

 اخرى  - Vزهرة  -قياسوقوالب محددات  - مبين ساعة - انديكيتور مناقل -مختلفة 

 : المعدات والأجهزة المتاحة بالورشة المعدات والأجهزة  

 : إخرى عند الحاجة  -لوحات إرشادية  -وسائل إيضاح  -نماذج محاكاة  -بروجيكتور  المساعدات التدريبية 

 

 : هامة ملاحظات

 (.العملية للمهارات ٪ 04و النظرية للمعارف ٪ 04) حوالى  يكون بحيث التدريبية الوحدة زمن تقسيم تمي -

 .التدريبية الوحدات بنظام التدريب وإسلوب الجديدة المهارات على( المدرب) بالتدريب القائم تدريب يلزم -

 .مناسب بوقت ذبدء التنفي قبل التدريبية للوحدات التدريب مستلزمات جميع توفير يلزم -
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 ( Unit Summary)الوصف العام للوحدة 
 
 وسوف ورش تشغيل المعادن ، فى بأمان للعمل تحتاجها التي الأساسية الكفاءات من تحدد مجموعة الوحدة هذه

 والعمل ، التعليم تناغم وتقارب بين وتخلق والتصنيع ، الهندسية العمل بالقطاعات فى تعدك وتؤهلك للدخول

 مجال القياس بورش المعادن . في المهنية من الكفاءات إضافية لك مهارات توفر وسوف

المعارف النظرية وتنفيذ المهارات العملية والفنية وذلك بشرح  الفنيةخلق إحترافية عالية للكفاءات وتعمل على 

عند القيام بأعمال فى كل خطوة تتم عمليات التشغيل لماذا وكيف طبقا للمعايير المهنية ، وذلك باستخدام إسلوب 

الإلتزام  والتدريب على ،وتنفيذ عمليات قياس مختلفة على أدوات وأجهزة القياس المختلفة وواجبات تشغيل 

قراءة مع فهم لماذا وكيف يتم مراعاة الدقة فى ،  أثناء الممارسة العمليةوالبيئية السلامة الصناعية  إشتراطاتب

المهارة فى تصنيع الأجزاء وفحص الأجزاء التالفة وتحديد أسباب التلف الرسومات الفنية وأعمال القياس ووفهم 

 . طبقاً لمعايير ومواصفات فنية محددة

 التفصيلية: الأهـداف

 على: قادرا   المتدرب يكون الوحدة التدريب على هذه بنهاية
 .تحديد انواع المخاطر المختلفة وتنفيذ تعليمات السلامة المهنية والبيئية بموقع العمل .1

 صحيحة. بطريقة الوقاية ملابس ارتداء .2

التدريب على مهارات الأستخدام الصحيح والآمن  للأنواع المختلفه لأدوات الفحص والقياس والمعايره  .0

 من خلال النماذج.

قياس الأبعاد الداخليه والخارجيه لشغله بواسطة الميكرومترات وتحديد قيمة السلبه بواسطة المنقله ذات  .0

 الورنيه.

ام المحددات والشبلونات فى فحص مجموعه من المشغولات لتحديد المقبول منها والمرفوض استخد .5

 طبقا للرسومات 

 استخدام الأنديكيتور فى فحص استدارة شغله مستديره وفحص استواء شغله مسطحه .6

 استخدام قوالب القياس فى معايرة قدمه ذات ورنيه وميكرومتر القياسات الخارجيه .0

 ياس فى تكوين ابعاد بقيم مختلفه وتدوين مقاسات القوالب بجدول استخدام قوالب الق .8

 أبعاد المجارى الضيقة( -أبعاد القلاووظ  -قياس )أبعاد المساليب الخارجية والداخلية  .9
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 تعليمات السلامة  المهنية عند العمل على المخرطة :

 ارتداء ملابس غير مهرولة. .1

 ارتداء النظارة الواقية من الرايش. .2

 بس الخواتم وعنق الرقبة.عدم ل .0

 تجنب الشعر الطويل. .0

 عدم مسك الرايش باليد. .5

 عدم تغيير السرعات أثناء دوران الظرف. .6

 عدم إجراء عملية القياس والشغلة دائرة. .0

 عدم ترك مفتاح الظرف بالظرف بعد الربط أو الفك. .8

 الربط الجيد لأدوات القطع وقطعة التشغيل. .9

 

 : كيجب عليالعمل  بعد الإنتهاء من

 فصل مصدر الكهرباء عن المخرطة . .1

 . إلى أماكنها هاإرجاعوالمعدات المستخدمة تنظيف العدد والأدوات و .2

 تنظيف المخرطة وتزييت أماكن الإنزلاق بها .  .0

 تنظيف وترتيب مكان العمل. .0
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 التدريبية فهرس محتويات الوحدة
 

 الموضوع العنصر م
رقم 

 الصفحة

 6 ت وخطوات تنفيذ الوحدة التدريبية تحت إشراف المدربإرشادا كيفية إستخدام الوحدة 1

2 
 المعارف النظرية

 

 التفاوتات والتجاوزات -

 القياس والفحص والمعايرة -

ادوات القياس )ميكرومترات قياس الأبعاد الخارجيه والداخليه والأعماق  -

 مقياس الزوايه " المنقله "( –الأنديكيتور  -والأرتفاعات 

 الشبلونات ( -الأمشاط   –ات أدوات الفحص )المحدد -

 أدوات المعايره )قوالب القياس( -

0 

3 
الاختبار الذاتى 

 للمعلومات
 58 أسئلة شاملة للمعارف النظرية

 61 الإجابات النموذجية 8

5 
 التدريبات العملية

 

  وملخص المهارات العملية إسم التمرين م

 60 غلةقراءة  القياس )الأبعاد الداخلية والخارجية ( لش 1

 66 إستخدام المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة من المشغولات 2

 60 إستخدام استخدام الانديكيتور )مبين الساعة( 0

 69 معايرة الميكروميتر الخارجى 0

 04 إستخدام مجموعة من قوالب القياس لتكوين أبعاد 5

 02   قائمة المراجع 6

 

 



- 6 - 

 دةالوح هذه تنفيذ كيفية -1

 مدربك : إشراف عزيزى المتدرب )الطالب( يجب عليك تنفيذ الخطوات التالية تحت

 اقرأ صفحات المعارف النظرية الخاصة بالمهنة وناقشها مع المدرب. (1

المساعدات التدريبية او الوسائل التعليمية السمعية والبصرية الملائمة اوالمحاكاة بإستخدام شاهد واستمع  (2

 .و ناقشها مع زملائك بنظام مجموعات وفرق العمل بالمواقع الإلكترونية 

 تأكد من استيعابك للمعارف النظرية الخاصة بالوحدة بالإجابة علي أسئلة الاختبار الذاتى للمعلومات. (0

تأكد من صحة إجاباتك بالرجوع إلى الإجابات النموذجية ، إذا فشلت فى الإجابة على أحد الأسئلة بعد عدة  (0

 دربك.محاولات ، راجع مع م

 تابع مدربك أثناء عرضه للمعارف النظرية وتنفيذ بعض التطبيقات العملية للوحدة .  (5

 قم بتنفيذ التدريبات العملية باتباع الخطوات الموضحة في التمارين العملية تحت اشراف مدربك. (6

 .تأكد من صحة أدائك للتدريب العملي باستخدام قائمة مراجعة الأداء المحددة لكل تدريب عملى  (0

عندما تعتقد انك نفذت التدريب العملي طبقا للمعايير الموضحة فى قائمة مراجعة الأداء، يمكنك عمل بحث عن  (8

وإستنتاج مقترحات للتغلب عليها وعرضها بنظام المشاركة مع مجموعات العمل المخاطر الموجودة بورشتك 

 على مدربكم لمراجعة أدائكم .

، بالإضافة إلى اجتيازك التام  %04ية الخاصة بالمهنة بنسبة لا تقل عن عليك أن تجتاز اختبار المعارف النظر (9

 لاختبار العملي طبقا للمعايير الموضحة في قائمة مراجعة الآداء.

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

 

 تحذيرات هامة :

حرصا على عدم ، ريبهم لا يتم تدريب الطلبة على تشغيل الماكينات والأجهزة أو تنفيذ تمارين عملية إلا بعد تد -1

 تعريضهم للمخاطر وغرس مفاهيم ومبادئ الأمان الصناعى والسلامة والصحة المهنية فيهم . 

 جميع التدريبات العملية المذكورة بالوحدة لايتم تنفيذها إلا تحت إشراف المدرب . -2
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 المعارف النظرية -2

 (Occupational Safety and Healthة           )المهني والصحة السلامة مفهوم

 : بأنها المهنية والصحة السلامة تعرف

 الحوادث مسببات من خالية آمنة عمل بيئات بتوفير وذلك ، الإنسان وصحة سلامة على بالحفاظ يهتم الذي العلم

 . المهنية الأمراض أو الإصابات أو

  أخرى: بعبارة أو

 خطر من الإنسان على الحفاظ إلى تهدف تشريعي إطار في والنظم لقواعدوا الإجراءات من هي مجموعة

 . والضياع التلف خطر من الممتلكات على والحفاظ الإصابة

 

 المنزلية الأجهزة أو الكهرباء مع نتعامل فعندما الحياة مجالات كل في المهنية والصحة السلامة وتدخل

 فأننا الشوارع في السير حتى أو السيارات قيادة ، وعند أصولهاو السلامة قواعد أتباع عن غنى فلا الكهربائية

 المنشآت وفي المختلفة العمل وأماكن المصانع داخل أنه وبديهي السلامة وأصول قواعد أتباع إلى نحتاج

 لنمو الطعام أو للعلاج الأدوية تناول عند بأنه القول يمكننا أننا بل ، السلامة قواعد إلى نحتاج فأننا التعليمية

 .السلامة قواعد أتباع إلى نحتاج فأننا أجسامنا

 

 تحقيقها إلى المهنية والصحة السلامة تسعى التي العامة الأهداف

 للحوادث تعرضهم بمنع وذلك العمل بيئة مخاطر عن الناجمة الإصابات من البشري العنصر حماية -1

 . المهنية والأمراض والإصابات

 التلف من ومعدات أجهزة من تحتويه وما المنشآت في المتمثل المادي العنصر مقـومات على الحفاظ -2

 . للحوادث نتيجة والضياع

 المخاطر من الوقاية تحقق آمنة بيئة توفير تكفل التي المهنية والصحة السلامة اشتراطات كافة وتنفيذ توفير -0

 . والمادي البشري للعنصرين

 قيامهم أثناء العاملين قلوب في والطمأنينة الآمان تثبيت لميع كمنهج المهنية والصحة السلامة تستهدف -0

 ومواد أدوات مع الحياة ضروريات بحكم يتعايشون وهم ينتابهم الذي والفزع القلق نوبات من والحـد بأعمالهم

 وآخر وقت بين حياتهم تعرض مأمونة غير ظروف وتحت حياتهم يهـدد الذي الخطر ثناياها بين يكمن وآلات

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

ورش ، مع الأخذ بعين الالتي يجب مراعاتها عند العمل في المهنية والبيئية لسلامة وضوابط لاجراءات هناك 

  الإعتبار أن كل منطقة من مناطق الورشة لها ظوابطها الخاصة التي يجب الإلتزام بها

 وهى كالأتى:

ويفضل إطفاءة تماما اثناء  المحمولممنوع استخدام سماعات الأذن لسماع التسجيلات أوسماعات الهاتف  .1
 .عدم سماع التحذيرات والإرشادات والتوجيهاتيؤدى الى ، و العمل في الورشة لان ذلك يشتت انتباهك

ستخدام اي جهاز في ، لا تقم با إذا كنت مرهقا من السهر أو مريض او أخذت ادوية تؤثر على تركيزك .2
 .، ويفضل طلب اجازة مرضية من الطبيب الورشة

، (تدريبات يفضل لبس الملابس الخاصة بالعمل )افرول أو بدلةو،  يجب عدم لبس الملابس الفضفاضة .0
 .ويفضل ان تكون قاتمة اللون )عادة الأرزق القاتم( لكي لا يظهر عليها الإتساخ بسرعة

 .المناسبةلوقاية ا وملابسيجب لبس نظارة السلامة  .0

يجب وضع كمامات على الفم والأنف عند السنفرة اليدوية او المكانيكية أو عند استخدام المينا او جهاز  .5
 .التلميع أو عند التعامل مع الأحماض وذلك لحماية نفسك من الغبار والأبخرة السامة

وقبل لمس أي مأكولات باليد  يجب غسل اليدين جيدا بالماء الجاري والصابون عند الإنتهاء من العمل .6
 .مباشرة للحفاظ على صحتك وحمايتك من التسمم الغذائي

يجب ارتداء حذاء )جزمة( على قدميك لحمايتهما من العدد والأدوات المتساقطة او الأرتطام بحواف  .0
 .ويفضل لبس الحذاء الخاص بالسلامة، الأجهزة

دد والأدوات قد تكون في طريقك وبعضها قد تجرحك انتبه جيدا وركز أثناء الحركة في الورشة، فبعض الع .8
 .الخطورة أو تؤدي إلى اصابات بليغة

لا تتحدث أو تمازح شخصا يقوم بالعمل على جهاز، ولا تلتفت لأحد يحدثك أثناء العمل على الأجهزة،  .9
 .إن اردت التحدث معه الماكينةاطفئ  أو ،دون ان تلتف إليه، استمع واستمر في العمل 

الأجهزة وهي تدور، أطفئ الجهاز وتأكد انه قد توقف تماما قبل ان الماكينات و تلتفت او تبتعد عن دائما لا .14
 .تأخذ خطوة للإبتعاد عنه

 .، اطلب المساعدة من الزملاء في الورشة لا تحمل الأشياء الثقيلة او الكبيرة بمفردك .11

 تستخدمها لأغراض لم تصمم من أجله. ، ولا مناستخدم الأدوات والعدد والأجهزة الإستخدام الصحيح والأ .12

 اطلب المساعدة من المسئول عن الورشة اذا لم تكن على دراية بوظيفة الأداة أو الجهاز او طريقة تشغيلة .10

 .ضع الأدوات والعدد بالقرب منك أثناء العمل، وارجعها إلى مكانها حال الإنتهاء منها .10

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

 الإجراء م
التقييم 

 الىالح
مقترح 
 التصحيح

تحرك ال، لإمكان  مساحات كافية أمام وخلف كل ماكينةخطوط الأمان ووجود  1

 .بسهولة وأمان

  

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

 الحركة.تعرقل 

  

نها وضع الرسومات أو اللوحات الخاصة بالأجزاء المطلوب تنفيذها في مكا 0

 الخاص.

  

مصنفة مكان العمل يشتمل على أرفف ودواليب لحفظ العدد وآلات القطع  0

 ومكودة.

  

مكان خاص بعيدة عن حيز ب مخلفات التشغيلسلات أدوات النظافة وتوافر  5

 .الماكينات

  

تخفيض الوقت لرفع الأجزاء الكبيرة ل أدوات وتجهيزات الرفع المساعدةتوافر  6

 .والجهد

  

بدرجة حرارة ورطوبة  (طبيعية أو صناعية) والتهويةالملائمة ، الإضاءة وافر ت 0

 .مناسبة

  

   .وتخزينها بالمكان المخصص الجاهزةإخلاء مكان العمل من المشغولات  8

   وتكون مثبتة بطريق صحيحة . الواقية الحواجز توافر جميع أنواع 9

   المهنية والبيئية المناسبةتوافر جميع أنواع ووسائل وأدوات السلامة  14

   توافر صندوق إسعافات أولية ومحتوياته  11

   طفايات الحريق وأشياء إخرى عند الحاجة توافر 12
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 مقدمة

هو عملية تحديد قيمة عددية يمكن من خلالها توصيف الشئ المراد التحدث عنــــه أو التعامــل معــــه.  القياس:

معرفة مساحة قطعة من الأرض لإقــامة منشــأ عليــه، فلابد من تحديد قيمة عددية تعبـر فمثلا إذا كان الغرض 

، وكذلك عند شـراء أى سـلعة فيحتـاج الأمـر  عن مساحة هذه القطعة وذلك يتم من خلال عملية القياس لأبعادهـا

 و أى قيم اخرى. الى تحديد قيمة تعبـر عـن الوحدة التى سيتم التعامل من خلالها كوزنها أو حجمها أ

لذلك ففـى جميـع التعاملات البشرية وفى جميع جوانب الحياة من الضـرورى أن يعبـر عـن الشــئ بقيمـة عدديـة 

 حتـى يسهــل مقارنتـــه وبالتالـى تقييمـــه. 

ــة  ــوم الطبيعي ــع العل ــي جمي ــدخل ف ــم شــامل ي ــة وهــو عل ــوم والهندســة والمجــالات التقني ــاس هــو أســاس العل والقي

 لوجيا .والتكنو

 أهمية القياس  

 ن هما: يالقيـاس يخـدم غرضـيـن رئيسي

بدون  ماكينةهو مقارنة الأشياء وتقييمها فلابد من إجراء عملية قياس لكل شىء، فلا يمكن إستعمال  الأول:

 .المختلفه وكـل ذلـك يتـم بعمليات القيـــاس كمية الزيت بهاوالتأكد من  تهاقياس سرعتها وحرار

لقياس يدخل فى جميع أعمال التحكم والسيطرة على أى عملية فلا يمكن التحكم فى أى عنصر إلا بعد ا الثانى:

 قياسه. 

 ن القياس هو أساس كل شىء وفـى جميـع المجالات وليس فى المجالات الهندسية فقط.أ نؤكدلذلك 

 

 هيئات توحيد القياس العالمية و المصريـة

المرجعية لعملية القياس أنشئت المنظمة الدولية للتوحيد القياسى والتى سلوب الموحد وعمل تباع الأإمن أجل 

 مان والتبسيط والتوحيد والتوصيف. داء ومقتضيات الألقواعد مع مراعاة ظروف الآتقوم بوضع هذه ا

 هدافها وضعأفى العالم بحيث تكون من أهم  دولةلكل  قياسوتم الاتفاق على ضرورة وجود منظمات 

عمال المتعلقة بالتوحيد صطلاحات والرموز وتكون مسئولة عن تنسيق الأياسية بما فيها الأالمواصفات الق

 القياسى بين كل بلد والمنظمة الدولية للتوحيد القياسى.
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 (التفاوتات والتوافقات )الإزواجات -1
 مقدمة:

خصوصـاً  –تحقيقـه عمليـاً  الواقع لا يمكن فىحينما يطلب تصنيع منتج ما بمقاسات دقيقة تماما فإن هذا الطلب 

سوف يتم  ، مم04ينتج علي أساس أن قطرة يساوي  الذىفالعامود  – أواكثرإذا كان المطلوب إنتاج ألف قطعة 

كبر أو اقل من هذه القيمة مهما كانت درجة دقة طريقة التصنيع المستخدمة وقد يتم تصنيع جزء أتصنيعه بقطر 

التـي  هخدام ماكينة دقيقة وحديثـة ولكـن قـد لا توجـد وسـيلة القيـاس الدقيقـستلإما بدقة متناهية لو أتيحت الفرصة 

نتـاج منـتج بمقيـاس ثابـت إعـلاوة علـى أنـه مـن الصـعب  ،طلـوب بدقـة دون أي زيـادة أو نقصـانتعطي البعد الم

 ومحدد حيث أنه يرفع من تكاليف الإنتاج.

تبادل الأجزاء المختلفـة للمنتجـات ، لـذا يجـب  نتشار الصناعة على مستوى العالم علاوة على إمكانيةلإوكنتيجة 

أن تكون الأجزاء المنتجـة علـى درجـة دقـة مناسـبة حتـى تسـمح بتجميعهـا دون اللجـوء لإجـراء عمليـات تشـغيل 

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

 لخ .إوالصواميل ............  رر للسيارات والمساميللتبادل مثل قطع الغيا

توقــف قيمتــه علــى درجــة الدقــة تعلــى أبعــاد المنــتج  ســماحولإمكانيــة حــدوث هــذا التبــادل فانــه لابــد مــن وجــود 

 المطلوبة للمنتج وكذلك درجة التشطيب للسطوح المنتجة

نحـراف يمكـن إجـب أن يحـدد أيضـا أقصـي وإنمـا ي –بتحديـد المقاسـات المطلوبـة لأي منـتج  فـىولذا فإنـه لا يكت

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

حدود الحدين  فىوذلك لإنتاج الشغلة  –دني حد يمكن السماح به بالنسبة لهذا البعد أإليها رقمان يمثلان أقصي و

 المحددين .

  تعاريف:

 :   Nominal sizeالبعد الاسمي 

يكتب علي الرسم والناتج من حسابات التصميم ومهما كانت مهارة العامل ودقة الماكينـة  الذىهو البعد النظري 

ــ ــاس ف ــة أجهــزة القي ــت دق ن المشــغولات الناتجــة لا يمكــن أن تتســاوي أبعادهــا وتتفــق مــع إوجودتهــا ومهمــا كان

الرسم بل دائمـا يوجـد هنـاك فـرق بالزيـادة أو النقصـان ولـو صـغير جـدا يعـد المقاسات الاسمية التي تكتب علي 

 .من الملليمتر  بأجزاء من المائة أوأجزاء من الألف

 خط الصفر:

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

 Actual sizeالبعد الفعلي: 

 تمام تشغيلهإهو مقاس المنتج الفعلي بعد 

 الدقه

إنتاجها وطبيعة عملها كبنـوز المكـابس  فىمن الدقة  عاليهالمشغولات الميكانيكية التي تتطلب درجة  تقاس أبعاد

وبنوز ومحاور أعمدة المرافق بواسطة أجهزة القياس الدقيقة كالميكرومترات ومحـددات القيـاس وغيرهـا وذلـك 

 خري سليمة .أتالفة بحتى تؤدي هذه الأجزاء وظائفها علي أحسن وجه ولكي يمكن تبديل الأجزاء ال
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 تعريف الدقة : 

يمكــن تعريــف الدقــة بأنهــا مــدي تطــابق الأبعــاد الفعليــة للمشــغولات مــع الأبعــاد الاســمية لهــا التــي تكتــب علــي 

 الرسومات الهندسية.

 

 (Toleranceحدود الدقة )التفاوت : 

لمقاسـات الواحـدة والشـكل يقوم المصمم بوضـع حـدوداً لدرجـة دقـة الإنتـاج بحيـث يقـع مقـاس المشـغولات ذات ا

 وكلما زادت دقة الإبعاد كلما زادت تكلفة الشغلة . –حدهما أالواحد بين حدي الدقة أو عند 

 نحراف عن البعد الاسمى أثناء الانتاجوالتفاوت يعطينا القدر المسموح به للإ

Tolerance = Upper limit – Lower limit 

 الحد الأدنى –التفاوت= الحد الأعلى  

علـي لأيبين حدود مقاسات عمود ومبين علـي الرسـم البعـد الاسـمي )القطـر الاسـمي( وكـذا الحـد ا التالىلشكل وا

 والحد الأدنى والذى يجب أن يقع القطر المنتج فعلا بينهما

  

 
 

  Upper limit (U.L.) علي للمقاسلأالحد ا

 به هو أكبر بعد مسموح

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

 أصغر بعد مسموح بههو 

 Deviation نحراف لإا

 نوعين: إلىسمى والبعد الحقيقي للمنتج وينقسم الانحراف هو الفرق بين البعد الإ

 

  Upper deviation or high deviationقصىلأنحراف الحد اإ (أ

 .سمي للمنتجلإقصي والبعد الأهو الفرق بين الحد ا

 

  Lower deviationدنى لأنحراف الحد اإ (ب

ن أ ، ب هـو فيويعتبـر الفـرق الجبـرى بـين الانحـرا، سـمي للمنـتج لإلفرق بـين الحـد الأدنـى للبعـد والبعـد اوهو ا

 .التفاوت
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 1مثال

 
 mm 05 لقطر عمود هوالبعد الاسمى  -
 
          قصى للبعدلأالحد ا -

Max limit = 05+40412=05012 
 دنى للبعدلأالحد ا -

Min limit = 05 - 4014  = 000994        
 لتفاوتا -

Tolerance = 050412 – 000994 = 40422 mm  
 انحراف الحد الاقصي -

Upper deviation = 050412 - 05 = 40412 mm 
 انحراف الحد الادنى -

Lower deviation = 05-000994=4041mm 
 2مثال:

 =  المطلوب إنتاج عمود قطره 
 ملليمتر . 04=        القطر الاسمي للعمود 

  4،415+  04=    قطر مسموح به( الحد العلي )أكبر 
 ملليمتر. 04،415=                                                   

  4،448 – 04=    الحد الأدنى )اصغر قطر مسموح به( 
 ملليمتر . 09،992=                                                   

تتراوح بين الحد الأعلى والحد الأدنى لقطـر العمـود أو الأقطـار التـي  أي انه يمكن قبول الأعمدة الناتجة بأقطار
 تتساوي مع أحد الحدين .

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 فـىالتشـغيل يـؤدي إلـي إنتـاج مشـغولات وقطـع غيـار متشـابهة  فـىن وضـع حـدود للدقـة إوكما ذكرنا من قبل ف
  .وحدة واحدة فىالشكل والمقاسات مما يسهل معه تجميع هذه الأجزاء 

دنـي المسـموح بـه لأتزيد المقاسات للمشغولات بعد التشطيب عن الحـد الأعلـى أو تقـل عـن الحـد ا ألاك يجب لذل
 .ستبعادهاإهذه الحالة يجب رفضها أو  فىوإلا أدي ذلك إلي عدم صلاحية الشغلة و
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 : 3مثال

 المطلوب إنتاج عمود قطره  = 

 مم  25المقاس الأسمى                = 

 مم ، 25،449=     4،449+    25للمقاس          = الحد الاعلي 

 مم.20،996=     4،440   -  25الحد الأدنى للمقاس           = 

 مم 44،410=  20،996 – 25،449التفاوت                        = 

 مم   4،410=     4،440+4،449أو التفاوت                    = 

 

 erance Type of Tolأنواع التفاوت: 

 :ينقسم التفاوت إلى نوعين

  Unilateral toleranceتجاه واحد إتفاوت فى  -

 سمى لإتجاه واحد من البعد اإوفى هذا النوع يكون التفاوت فى 

 مثل  

  bilateral toleranceتفاوت فى اتجاهين  -

 تجاهين من البعد الاسمى إوفى هذا النوع يكون التفاوت فى 

 مثل   

  Free Dimensionالأبعاد الحرة 

هي المقاسات الغير مقيدة بتفاوت وفى الغالب تكون للأجزاء الغيـر متداخلـة مـع أجزاءأخـري ولتسـهيل التشـغيل 

 I S Aنظام  فىوضعت جداول تحدد قيمة التفاوت المناسب لهذه الحالات ويلاحظ أنها لا تلزم الدقة كما 

 

 بعاد الحرهلأمقاسات المختلفة بالمللميترات فى اقيمة التفاوت المناسبة لل

 

درجة 

 التشغيل

 الأبعاد الحرة

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

 4،5 ± 4،0 ± 4،2 ± 4،15 ± 4،1 ± 4،45 ± دقيق

 1،2 ± 4،8 ± 4،5 ± 4،0 ± 4،2 ± 4،1 ± متوسط

 0 2 ± 1،2 ± 4،8 ± 4،5 ± 4،2 ± تخشين

 5 0 2 ± 1،5 ± 1 ± 4،5 ± تنعيم
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 الأزواج :)التوافق( 

التـي تركـب معـاً لينـتج عـن ذلـك  لا شك أن معظم التركيبات الميكانيكية تتكون عادة مـن مجموعـة مـن الأجـزاء

 .للتركيبة المطلوبة التركيبة الميكانيكية ويختلف نوع التركيب تبعاً 

حظ أن المكبس يتحرك داخل الاسـطوانة حركـة انزلاقيـة تردديـة بينمـا يـدور عمـود محرك السيارة يلا فىفمثلا 

المرفق حرا داخل جلبة كرسي المحور ويلاحظ ضرورة وجود خلوص للزيت بين العمود وجلبـة الكرسـي )أي 

جسـم  فـىأن قطر العمود أصغر من قطر الجلبـة( بينمـا تكـون جلبـة كرسـى المحـور مثبتـة ولا تتحـرك وتركـب 

سي بالتداخل )أو بالشحط( أي أن قطر الجلبة أكبـر مـن قطـر الكرسـي كمـا أن حركـة مكـبس حقنـة الطبيـب الكر

 .داخل الحقنة يكون انزلاقياً أي أن قطر المكبس يكاد يساوي قطر الحقنة

 كل هذه وأمثالها تسمي إزواجات 

معينـة ، يمكـن معهـا أن تتحـرك زواج اوالتوافق: يعنى عادة ازواج قطعتين بمقاسات يحدد لها نسب تفـاوت لإوا

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

 ويحدد درجة الأزواج ما يلي :

 مقدار الخلوص او التداخل بين العمود والثقب (أ

 نوع المعدن المستخدم فى صنعهما (ب

 تصال بين الجزئين لإمدى خشونة سطح ا (ت

 

 لأزواج وهى: وهناك ثلاث أنواع رئيسية ل

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

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

 ( .ىوالتداخل ى)وهو بين الخلوص ىتقالنإ)ج( إزواج 
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    Clearance fitزواج الخلوصي :)أ( الإ

ل الحركة بين بنوز عمود المرفق والنهايات حركتها الدورانية مث فىبعض التركيبات )الإزواجات( الآلية تحتاج 

سـطواناتها إلـي وجـود خلـوص يمكنهـا مـن إالكبرى لأذرع التوصيل أو حركتها الترددية كحركة المكابس داخل 

 زواج الخلوصي .يبين العناصر المختلفة للإ التالىوالشكل  ،الحركة بسهولة 

 

 

 

 

 

 

 

 

حدود مقاسات محسوبة بمنتهي الدقة قد تصـل إلـي  فىبه ومنه يمكن تعريف الخلوص بأنه أصغر حيز مسموح 

حـدود  فـىتركيبـة مـا بحيـث يسـمح هـذا الحيـز أو الخلـوص بالحركـة النسـبية  فـىأجزاء من الألف من الملليمتر 

التشــغيل المطلــوب دون حــدوث إضــرار كهــروب الشــحنة أو قطــع غشــاء الزيــت مــن حــول المكــابس أو هــروب 

 فق والنهايات الكبرى لأذرع التوصيل.الزيت من حول بنوز عمود المر

أى ان فى الأزواج الخلوصي يتحتم أن يكون مقاس العمود أقل دائما من مقاس الثقب فى نطاق التفاوت المحدد، 

 بمعنى أن الحد الأعلا لمقاس العمود يقل دائما عن الحد الأدني لمقاس الثقب تاركا بذلك خلوص

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

نطـاق هـذين  فـىالخلوصية حـد اصـغر وحـد اكبـر للخلـوص ويجـب أن يكـون الخلـوص الحقيقـي للشـغلة واقعـاً  

 الخلوصين .

 القطر الأكبر للعمود  –= القطر الأصغر للثقب  صغر خلوص    أويكون 

 القطر الأصغر للعمود  –= القطر الأكبر للثقب    كبر خلوصأ

 القطر الحقيقى للعمود –والخلوص الحقيقي                 = القطرالحقيقى للثقب  

 خلوص

 ( قطر العمود أصغر من قطر الثقب1)

 (إزواج خلوصى)

 القطر الأكبر الأكبرالقطر  القطر الأكبر

 القطر الأصغر

 أصغر خلوص
 الثقب

 أصغر تداخل أكبر تداخل

 القطر الأصغر القطر الأصغر

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

 كبر من قطر الثقب وتصبح قيمة التداخل محدودة ومسموح بها .أيكون قطر العمود  فيهو

الشكل حيث يقل مقاس الثقـب عـن  فىلثقب والعمود تنتج التركيبة الموضحة كل من ا فىوبإضافة قيمة التفاوت 

الحد الأعلى لمقاس الثقب أقل من الحد الأدنـى للعمـود ، ويسـتلزم التجميـع فـى  فيكونمقاس العمود على الدوام، 

  .هذه الحالة استعمال الضغط سواء على البارد أو على الساخن

 نطاق هذين التداخلين . فىللتداخل ويكون التداخل الفعلي للشغلة واقعا أقصي وحداً ادني  ويكون هناك حداً 

 القطر الأكبر للثقب  –ويكون أصغر تداخل  = القطر الأصغر للعمود 

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

 ج التداخلى زوايبين العناصر المختلفة للإالتالى  والشكل

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Transition Fitنتقالي : زواج الأ)ج( الإ

جـزء آخـر مـن هـذا  فـىجزء من المنـتج بينمـا يكـون تـداخلياً  فىيصعب تحديد الأزواج فقد يكون خلوصياً  فيهو

زواجـات الناتجـة بـين وتكـون بعـض الأ الحالتين صغيرة جداً كلا  فىوتكون قيمة التداخل أو الخلوص  –المنتج 

دق، وهـذا  إلـىأو  خفيـفضـغط  إلـىوعند التجميع فى هـذه الحالـة نحتـاج عـادة  خفيفه وتداخلية خفيفهخلوصية 

 نتقال بين نوعى التوافق السابقين.إسمه هو فى الواقع مرحلة إالنوع من التوافق كما يستشف من 

 القطر الأصغر للثقب  -كبر تداخل = القطر الأكبر للعمود أيكون  فيهو

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

 نتقالي .بين العناصر المختلفة للأزواج الإيالسابق والشكل 

 

 تداخل

 ر من قطر الثقبأكب( قطر العمود 2)

 (ىتداخلإزواج )

 تداخلىإزواج  إزواج إنتقالى إزواج خلوصى الأعمده

 تداخلأكبر  خلوصأكبر  أكبر خلوص

 التجاوز التجاوز التجاوز

 القطر الأكبر القطر الأكبر القطر الأكبر
 

 القطر الأصغر القطر الأصغر
 القطر الأصغر
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 والمعايرة والفحص القياس -2

 القياس عملية إيجاد قيمة باستخدام أداة مناسبة محددة النوع  هو : القياس

 سدة في جهاز قياسعملية مقارنة بين البعد المراد قياسه ووحدة قياس معلومة مج و:و هأ

 تتم عملية القياس باستخدام أجهزة و معدات خاصة مهيأة لأغراض القياس  فحص:عملية ال

 تسمح عملية القياس بتحديد قيمة البعد المقاس بقيمة عددية بالنسبة لوحدة قياس معلومةو

بعاد دون الشكل والأ ددة لة من حيثهى التأكد من مطابقة القطعة المراد فحصها للمواصفات المح  :المعايرة

 .جهزة مخصصة لذلكأو أومجسدات أالحصول على قيمة عددية تتم المعايرة بواسطة محددات 

 :  هيتحتوي نتيجة عملية القياس على ثلاثة معلومات أساسية و و

  .العددية التي من خلالها يحدد وصف للبعد أو الخاصية المقاسة القيمة .1

  .طار نظام وحدات القياس الدوليوحدة قياس مناسبة متفق عليها في إ .2

     بحيث أن كل عملية قياس إلا و بها نسبة أخطاء معينة تعود لأسباب متعلقة بالجهاز  ,نسبة خطأ معينة .0

  .ستعمالهإالجهاز و طريقة و ظروف  خدمأو مست

 على الرسوماتعلامات التشغيل وبعاد والمصطلحات الفنية قراءة الأ

 نتاجة بكامل تفصيلاتة إبعاد الجسم المطلوب أموعة من الخطوط تحدد شكل ومن مج ى رسم هندسى يتكونأ

القياس كبر وسيلة لعملية أونقلة على الشغلة هى  (المشق)بعاد من على الرسم التنفيذى كما يعتبر قراءة الأ

    ـ :التشغيل والتشكيل منها و

فى الرسم كخطوط التهشير وخطوط  صطلاحية معينةإلكل خط من الخطوط المرسوم بها التمرين دلالة  -

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

الى  المركز نقطة منتصفمن متداد ويكون خط البعد بشكل قوس إبعاد الزوايا محصورة بين خطى أتوضع  -

   .لى موضع معينإيل التى تشير المحيط خطوط الدل

 .رتفاعهإوفة عن طريق تحديد زاويه الشطف ومقدار العمق وبعاد للحواف المشطتوضح الأ -

 التمرين سواء التكبير والتصغير ومعرفة الطول الحقيقى  هصطلاحات مقياس الرسم المرسوم بإمعرفة  -

ومتكررة بعاد الأبعاد ثم يذكرعدد التكرار مثل الثقوب المتشابة حد الأأى يكتب تفاصيل أبعاد التكرار فى الأ -

  .و طول ضلعيهاأوالشنفرة التى تحدد بقيمة زاويتها أالمواضع 

 .ويكتب قبل كتابه البعد ) نق   ( ) ق )مصطلح القطر كلة اونصف القطر  -
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اوى الفرق بين مصطلح التفاوتات والتجاوزات والمقصود بة هو الخطأ المسموح بة فى مقاس الجزء ويس -

 .لااذا كانت واقعه بين هذان البعدانإدنى للمقاس ولا تقبل الشغلة قصى والأالحدين الأ

                                      قراءة عمليات التشغيل وخشونة السطح والتى يرمز لها على الرسم بالرمز -

 .الرقم المكتوب يمثل جودة التشطيب بالميكرون   

      .الدائرية  والعدلة ومشطوفة العناق اشكال والأأقراءة نهاية ا -

 .قطارزوايا الميل والأو هخبعادأو وضيح الشطفت -

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

 .قطر الترس قطر دائرة الخطوة عمق السنة عرض السنة الأسنانبعاد التروس من حيث عدد أقراءة   -

 علامات التشغيل : 

فالنعمومهة تهيدا الهق تقليهح ااكت ها   –تبعاً للغرض المستخدم لإجله  هه ا السهطح تختلف درجة تشطيب السطح 

 بين ااسطح المنزلقة ول ن ذلك يرفع ثمن المنتج .

ل ا يجب توضيح دجة تشطيب ااسطح بالرسم التنفي ا بدقة وعدم ااسراف فق تنعيم ااسطح الغير متماسة كتق 

لامها  مميهزت توضهع علهق ااسهطح المختلفهة لتوضهيح درجهة النعمومهة ا تزيد ت اليف اانتاج وذلك باسهتخدام ع

 المطلوبة .

 وتوجد طريقتان لتوصيف درجة النعومة وجودت التطشيب اسطح المشغوا  وهق: 

( أو مثلثها   : وفيها توضع علق السطح المطلوب تشغيل  علامة تشغيح عبهارت عهن العلامهة    الطريقة الاولي

( بحيث تمس رؤوسها السطح المحدد وبحيث يزداد عدد ه ه المثلثا  بزيادت  الأضلاع متجاورت    متساوية

 درجة جودت التشطيب .

وي تهب فهوه هه ه العلامهة رقهم يهد  علهق ° 60بحيهث ت هون واويهة رأسهها  √( : وضهع العلامهة  الطريقة الثانيةة

ده مههن السههابقة كيههث تعطههق تقسههيما الههمح واوسههع للاسههطح وههه ه الطريقههة ا –متوسههر رقههم ةشههونة ههه ا السههطح 

 المختلفة .

 على الرسم والشكل التالى يوضح طريقة كتابة الأبعاد وعلامات التشغيل
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 دقة القياس

 ـ :تعتمد دقة القياس على عدة عوامل منها 

 .داة القياسأحساسية  .1

 .داةلأب لضمان التلامس بين المشغولة واالضغط المطلو .2

 .تجاة الصحيح المفروضجاة يميل على الإتإاس فى القي .0

 .خذ التدريجأالسهو عند عدم  .0

 .)الحرارة النسبية (ختلاف درجة الحرارة إ .5

  .دوات قياس سليمة أستخدام إمراعاة  .6

  .كثر من مرةأتكرار القياس  يفضل .0

 .بصورة صحيحة حساب القياس .8

 .علية  و عمودياً أقياس طولها  ادالمرما مباشرة  على حافة سطح القطعة إيجب وضع أداة القياس  .9

 .داة القياس المناسبة للحصول على الدقة المطلوبةأختيار إ .14

 .على مكان القراءة يجب النظر عمودياً  .11

 .داة القياس وقطعة العمل المراد قياسهاأيجب تنظيف كل من  .12

 .فى مجال مغناطيسىموجوده و أ  بها صدأوألاتقاس شغلة متحركة  .10
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  :دوات القياسأ -3

 مقياس الزوايه "المنقله"( -الأنديكيتور  -)ميكرومترات قياس الأبعاد الخارجيه والداخليه والأعماق والأرتفاعات 

 Micrometerالميكرومتر  

  :مقدمة
المي رومتر هو أكد أده أجهزت قياس الأبعاد المتوفر فق ورش التشغيح و المختبرا  بحيث أن دقت  عادت ما 

مم. ويادت على دقت  يتميز جهاو  00001صح فق بعض الأجهزت قيما دون ذلك مثح مم و قد ت 0001ت ون 

 المي رومتر باستعماات  المتعددت فق قياس الأبعاد و سهولة استخدام .

 مم 005مبدأ عمح جهاو المي رومتر مبنق على الحركة الدورانية للولب عامود ذو ةطوه 
تر ضرورا و هام ل ح فنق أو مهندس مي اني ق يشرف على ااستعما  بالطريقة الصحيحة لجهاو المي روم

 أعما  التشغيح و التفتيش عن جودت المشغوا  المصنعة
 

 مكونات جهاز الميكرومتر العادي:

 
 

 يت ون جهاو مي رومتر القياس الخارجق من جزئين أساسين:

 الجزء الثابت: -أ

( وههو يحمهح بقيهة م ونها  الجههاو Uرف  ( اله   علهى له ح كهFrameيحتوا على أطهار أو هي هح الجههاو  

 - Spindle( وعهههامود القيهههاس  Anvilالثابتهههة و المتحركهههة منهههها. يسهههند الإطهههار كهههح مهههن العمهههود السهههاند  

Measuring rod اله ين يسهتعملان لتثبيهل الشهغلة المهراد قيهاس أبعادهها. كه لك يحمهح اطهار الجههاو التهدريج )

(.ي ههون التههدرج الرئيسههق Sleeve with main scaleطههولق  الرئيسههق للقيههاس أو أسههطوانة التههدريج ال

 من أسفح. (mm 005و   ( من أعلىmm 1مدرج بالملليمتر   للقياس

 

 الجزءالمتحرك: -ب

اذا قمنههها بتحري هههها كركهههة دورا نيهههة عهههن   التهههق (Sleeve  جلبهههة القيهههاس الجهههزلأ الأساسهههق المتحهههر  ههههو

عهادت مها  ود القياس للضغر على الشغلة المهراد قياسهها.يتحر  عام (Ratchet Knob  المسمار الجاس طريق

مهم. مهن هنها  005و يسهمح تحري هها دورت كاملهة بالتقهدم بمقهدار   تهدريج 50ت ون محير جلبة القيهاس مقسهم الهى 

 مم. 0001=  1/100=  005/50 بأن  قيمة : كساسية الجهاو يم ن استخلاص
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                                            الطريقة الصحيحة للقياس بالميكرومتر الخارجي:
نقههوم بمسههك المي رومتههر باليههد  الطريقههة الصههحيحة اسههتعما  مي رومتههر القيههاس الخههارجق. يوضههح الشهه ح الأتههى

اليمنى كيث ي ون الإطار فق راكة اليد و الخنصر داةح الإطهار. يسهتخدم الإبههام و السهبابة لتهدوير الجلبهة قصهد 

 تحديد مقاس الشغلة التق نمس ها باليد اليسر .

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                      طريقة الصحيحة لقراءة قياس الميكرومتر:  ال

ن اله لك فه ى ،المجها  الصهناع ىة ولأغهراض ةاصهة فهان المي رومتر جهاو كساس يستعمح فق القياسها  الدقيقه

 على مستخدم  مراعات بعض القواعد الأساسية التق تسمح بإجرالأ القياس الدقيق على الجهاو. 

 :ىلياس المي رومتر على النحو التاتتم قرالأت قو

 

 قراءة القياس الرئيسي : - 0

ي ون نظرنا على كافهة جلبهة القيهاس و نقهرأ قيمهة التهدريج المسهجح علهى أسهطوانة التهدريج الطهولق بهالملليمتر و 

 .Aنسجح قيمة 
فهق كالهة وجهود هه ا  Aمم على اسهطوانة التهدريج الطهولق بعهد قيمهة  005( أا تدريج وجود عدماكظ وجود  أو

 B = 0 mm الى القياس, فق كالة عدم وجود التدريج نأة  قيمة . B = 005 mm التدريج أضف قيمة 

 

 

 قراءة القياس على الجلبة : - 6

نقههوم بتحديههد التطههابق بههين تههدريج جلبههة القيههاس و الخههر الرئيسههق علههى أسههطوانة التههدريج الطههولق .نضههرب قيمههة 

 .Cالقرالأت على جلبة القياس و نرمز لها ب  التدريج المسجح على الجلبة بدقة الجهاو و ت ون النتيجة هق قيمة
 

 

 (A + B + Cهق كاصح جمع  : نتيجة القياس على الميكرومتر - 3
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 مثال تطبيقي لقراءة الميكرومتر

 

 

 

 

 

 

 

 

 مم 5قراءة التدريج الرئيسى =   -

 مم 4028 قراءة التدريج لجلبة القياس = -

 مم 5028 = 5+ 4028 القراءة على الميكروميتر= -

 مم 4054سبة يضاف ن -

 مم 5008=  4054+  5028القراءة الكلية =  -
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                            أمثلة على قراءة الميكروميتر

  1     مثال 

 :حدد قراءة الميكرميتر الآتيه

 
A = 7000 mm    B = 0 mm    C = 38 x 0001 = 0038 mm  

 لتحديد قيمة قراءة القياس تجمع الثلاث أرقام الأتية:

  حد الجلبةعدد المليمترات الكاملة الظاهرة عند A 

 عدد أنصاف المليمترات الظاهرة  B 

 ( 4041رقم الخط المطابق من التدريج الثانوي لخط الأساس مضروباً في .)ممC 

 قرالأت قياس المي رومتر تساو 

A + B + C = 700 + 0 + 0038 = 7038 mm  
  2     مثال 

 ة:حدد قراءة الميكرميتر الآتي

 
A = 7000 mm     B = 005 mm   C = 22 x 0001 = 0022 mm  

 لتحديد قيمة قراءة القياس تجمع الثلاث أرقام الأتية:

 عدد المليمترات الكاملة الظاهرة عند حد الجلبة A 

 عدد أنصاف المليمترات الظاهرة  B 

 ( 4041رقم الخط المطابق من التدريج الثانوي لخط الأساس مضروباً في .)ممC 

 قرالأت قياس المي رومتر تساو 

A + B + C = 0044 + O.54 + 4022 = 0002 mm 
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 مم 40442كما توجد ميكرومترات تقرأ حتى 

 
    ( 3 )      مثال

 :كدد قرالأت المي رميتر الآتي 

 

 
A = 15000 mm     B = 005 mm   C = 8 x 0001 = 0008 mm    D= 00002 X 2  
= 00004 mm  

 لتحديد قيمة قراءة القياس تجمع الثلاث أرقام الأتية:

 رات الكاملة الظاهرة عند حد الجلبةعدد المليمت A 

 عدد أنصاف المليمترات الظاهرة  B     

 ( 4041رقم الخط المطابق من التدريج المئوى لخط الأساس مضروباً في .)ممC 

 ( 40442رقم الخط المطابق من التدريج الألفى لخط الأساس مضروباً في .)ممD 

 قرالأت قياس المي رومتر تساو 

A + B + C + D = 15000 + O.50 + 0008 + 00004 = 150584 mm 
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 )يتم حلها بمعرفة المتدرب( على قراءة قياس الميكرومتر:تطبيقية تدريبات 

 ـ:تباع ومرعاة القواعد التالية إعلى دقة ممكنة يجب أجراء قياس صحيح بإلضمان عزيزى المتدرب 

 .ن يكون فكى القياس نظيفينأ  - 1

 .مرارها عليهاإثناء أمكان ولة بقدر الألمشغبعاد فكى القياس عن اإ  - 2

 .ثناء القياس أعمودي لا مائل ومرتكز على حافتيه الميكرومتر  كونين أ  - 0

 .متعامدين على محور الشغلةالميكرومتر  ن يكون فكىأعند قياس قطر داخلى يجب   - 0

 .ثناء القراءةأالميكرومتر على تدريج  ن يكون النظر عمودياً أ  -5 

  .بقوة ضغط مناسبة لعملية القياس الميكرومترمساك إ - 6 

 .لربط التدريج بسهولة وسرعة مناسبةإستخدام الفرملة  - 0

 

  1      تدريب 

 :كدد قرالأت المي رميتر الآتي 

 
 

A = ....... mm     B = ...... mm     C = ....... mm  
 قرالأت قياس المي رومتر تساو 

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

 :كدد قرالأت المي رميتر الآتي 

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

 قرالأت قياس المي رومتر تساو 

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

  3      تدريب 

 :كدد قرالأت المي رميتر الآتي 

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

 قرالأت قياس المي رومتر تساو 

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

  8 :     تدريب

 :كدد قرالأت المي رميتر الآتي 

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

 قرالأت قياس المي رومتر تساو 

A + B + C = ..............................................................mm 
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  :                  ستعمالات الميكرومتر إ        أنواع و 
 

أكجام مختلفة كهح منهها مصهمم لإجهرالأ قيهاس توفر المي رومترا  بأنواع وا  تفق المختبرفق ورش المي اني ا و

 أهم ه ه الأنواع ن كر ما يلق:، وأغراض ةاصة
 (Outside Micrometer)  الميكرومتر الخارجي - 0

يوجد عدت أنواع لمي رومترا  القياس الخارجق وبأل ا  مختلفة مصممة لقياسها  ةاصهة وههق متهوفرت بأكجهام 

 كسب نطاه القياس المطلوب.مختلفة 

مم كتى يصح المقهاس الهى  100- 75 ،مم  75 - 50 ،مم  50 - 25 ،مم  25 - 0المقاسا  المتوفرت عادت هق: 

 مم.  1000

 الأبعاد الخارجية للأجزاء والمشغولات.              ويستعمح لقياس   ،                   جهاو يم ن استعمال       أكثر  وهو

 كالأتىشكاله أوتتنوع 
     عادى                      الميكروميتر الخارجى ال  - أ

 
                                  الميكروميتر الخارجى ذو وجه الساعه  - ب

 
                              جـ الميكروميتر الخارجى الرقمى
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 الميكروميتر الخارجى ذو وصلات التطويل -د 
 

 
 

 الميكروميتر الخارجى لقياس سماكة الألواح والرقائق -هـ 
 

 
 
  Neck Ball Vernier Micrometerالمي روميتر الخارجى ذو الفك ال رو   -و

                               م لقياس سمك الرقائق بدق  عالي      يستخد
 

 
 Screw Thread Micrometer  ميكروميتر قياس القلاووظ -ز 
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 الميكرومتر الداخلي بوصلات امتداد

 

  Inside Micrometerميكرومتر القياس الداخلي  -6

تشاب  المي رومترا  الداةلية بصفة عامة مع 

المي رمتههرا  الخارجيههة مهههن كيههث ةطهههو  

ق قهههلاووم عمهههود القيهههاس والتقسهههيم الرئيسههه

بأسههطوانة القيههاس ويسههتعمح ههه ا النههوع مههن 

 لقيهههههاس الأقطهههههار الداةليهههههة المي رومتهههههرا 

ومقاسههههها  التجهههههاويف والفتحههههها  للثقهههههوب 

 .بأل الها

 

 
 

كيهث  ،ويختلف عن المي رومتر الخارجى من كيث القرالأت الع سية بخهر التقسهيم الرئيسهق بالمي رومترالهداةلى 

 داةلية بش ح ع سق عن ما هو متبع بالمي رومترا  الخارجية.صمم التدريج الرئيسق بأسطوانة القياس ال

توجد أل ا  مختلفة للمي رومترا  الداةلية لتفق بمتطلبها  

قيههاس الأبعههاد والأقطههار الداةليههة ل افههة ألهه ا  المشههغوا  

 .والأجزالأ الصناعية المختلفة 

هه ا النههوع مهزود بأعمههدت تطويهح يم ههن اسهتخدامها لزيههادت و

 مجا  القياس. 
تتم قرالأت القياس علهى المي رومتهر الهداةلق مهن هه ا النهوع  

بهههنفس طريقهههة المي رومتهههر الخهههارجق ول هههن يضهههاف الهههى 

النتيجههة قيمههة الطههو  الصههفرا للمي رومتههر  طههو  العمههود 

 المضاف + الطو  الأصلى للمي روميتر(.

 
 

 (Depth Micrometer)  قياس الأعماق ميكرومتر  -3 

 لقياس الأعماه الثقوب و المجارا.  رومترا يستعمح ه ا النوع من المي

جهزلأ ثابههل و جهزلأ متحههر  كمهها فهق المي رومتههر الخارجق.بالأضهاف  الههى قاعهدت تسههتعمح ارت ههاو  ويت هون مههن:

 .الجهاو على الشغلة المراد قياسها
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                                        العناية و المحافظة على جهاز الميكرومتر:
مهم  0001سية العالية جدا كيث تصح كساسهية الجههاو الهى يعتبر جهاو المي رومتر من أدوا  القياس ذا  الحسا

مم. ل ا و كتى نحافظ على ه ه الدقة الجيدت فيجهب علينها أن نتعامهح مهع الجههاو  00001و فق بعض الأكيان الى 

 بعناية كبيرت و كرص عا  و اا فسوف يتلف و تنقص دقت . له ا فينصح مستعمح المي رومتر بمراعات ما يلق:

 .لميكرومتر للسقوطعدم تعرض ا -1
 .وضعه في مكان آمن و نظيف بعد الاستعمال -2
ستعمال عجلة التفويت و المسمار الجاس و هذا حتى نتجنـب الضـغط المبـالي فيـه لعمـود إعند القياس يجب  -0

 على القلاووظ الداخلي للجهاز و بالتالي على دقة الجهاز. القياس مما قد يؤثر سلباً 
  .يل أو الخاماتعدم ترك الجهاز وسط عدد التشغ -0
 عدم وضع الميكرومتر على الرايش الناتج عن عمليات تشغيل المواد أو غبار التجليخ. -5
 عدم تعرضه للزيوت و سوائل التبريد. -6

 .، فإن القياس سي ون دقيقا جداً  اذا تمل مراعات ه ه التعليما  و أجريل القرالأت بالطريقة الصحيحة

                        ضبط ومعايرة الميكروميتر

مي روميتر بوضع قطع  من الوره بين ف ى المي روميتر وضم الف ين عليها ثم سحب الورقه  الهى نظف ف ى ال -

 .الخارج

 
 .ضم الف ين على بعضهما مستخدما الجزلأ الخشن من جلبة القياس أو المسمار الخلفى -

 
 .ةتبر نقطة الصفر هح هى بمحاوات ةر التقسيم أم اا -
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سهتخدم المفتهاا الملحهق ا أن المي روميتر فى كاج  الى ضهبر قسيم فه ا يعنىلو كان الصفر غير محاو  لخر الت

ن يتطابق ةر التقسيم الموجود الأسطوان  مع ألى اسطوانة التدريج الطولى ابالمي روميتر والموضح بالرسم للف 

 نقطة الصفر الموجوده على جلبة القياس

 
 

رأيسى نتيج  للتأكهح مهن كثهرت الأسهتخدام فهى هه ه الحاله  فى كالة وجود أ  كرك   لعب( فى قلاووم العمود ال -

 يجب ضبر صامولة العمود وذلك بلف جلبة القياس الى الخلف كتى تصبح صامولة ضبر العامود مرأي 

 
 

 أدةح المفتاا فى لق صامول  الضبر وأربطها بالقدر ال افى لأة  اللعب -
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 . Dial I)(ndicator                                      الم بين ذو القرص المدرج )وجه الساعة(  

 .ساعا  القياس هق عبارت عن محددا  قياس ذا  قرص مدرج أو لال  رقمي  

مم ( وفق  0001  دقة التدريج  1:  100القياس البيانية وفيها يتم ت بير قيمة القياس بنسبة  توهى من ألهر أجهز

 مي رون .  1يم ن بواسطتها قرالأت قيم قياس مقدارها  كيث 1:  1000بعض أنواع  بنسبة 

اد عهههن الأبعههه  نحرافههها  مقاسههها  و أبعهههاد القطهههع المصهههنعةاوتسهههتخدم المبينههها  ذا  وجههه  السهههاع  لتحديهههد قهههيم 

نهها تقهوم بالمقارنه  كيهث تقهوم بقهرالأت الفهروه فقهر بهين قيمه  أ.أ   التصهاميمالمنصوص عليها فق المواصهفا  و

 ، والأل ا  التالي  توضح ذلك. القيمة الإلزامية ( والقيم  المراد مقارنتهاقياسية معلومة   

 

 
 

 

 جزاء الرئيسيه للمبين ذو وجه الساعهالأ

 
 ستشعار وعمود تثبيل وتدريج ثابل وآةر قابح للدوران.ايت ون المبين ذو وج  الساع  من اصبع 

ويسهيرت فهق قرالأتهها ويتهراوا نطهاه قيهاس المبهين مهن وتعتبر مبينا  القياس سهلة التداو  ومريحة فهق ضهبطها 

يقهوم الميلههر الرئيسهى بقهرالأت ال سههر بينمها يعهد الميلههر الصهغير عههدد ، مههم وأكيانها أكثهر مههن ذلهك 10مهم الهى 1

الهق  2يتهراوا مقهداره مهن  كراً  المليمترا  أ  عدد اللفا  ال امل  علاوت علق ذلك فان عمود القياس يملك لوطاً 

 بقدر كاف كتى يتيسر ادةا  المشغولة تحت  بسهولة .   ن رفعة بعيداً مم ، كق يم 3

ويم ن الحصو  علق نطاه كبير لضبر المين باستعما  كوامح متعددت الأل ا  والتصميم عنهد ااسهتعما  يجهب 

تثبيل ساعة القياس على سهطح مسهتوا. ويم هن مهن ةهلا  التهدريج القابهح للهدوران ضهبر الميلهر علهى الصهفر 

ي ههون أصههبع الأستشههعار ملامههس للسههطح المههراد فحصهه  وعنههد تحريههك السههطح أوتحريههك المبههين  تنتقههح عنههدما 

مهههم أا  1/100انحرافهها  الأبعههاد عهههن طريههق الإصهههبع الههى الميلهههر علههى السهههاعة المدرجههة بتهههدريج يسههاوا 

 و من  يم ن تحديد قيم اانحرافا  على السطح المقاس.   مم.  0001
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ستدارت الأعمدت وك لك معرفة مقهدار تمركهز او وج  الساع  فق ورش التشغيح لفحص وعادت ما نستعمح المبين ذ

 السطوا الأسطواني .

 :كما هو موضح بالش ح التالى، كما يستخدم لقياس محورية الأعمده الأسطواني  عند ةراطتها 

  

   
 

 كالة ضبر المنجلة  ويم ن بواسطة مبين القياس ذا القرص المدرج أجرالأ ضبر تواو  السطوا كما فى

 أو الشغل  على الفريزه

 

  
 

سهتوالأ الأسهطح ومقارنهة الأبعهاد مهع قوالهب القيهاس وفهى المراجعهة السهريعة اكما يسخدم المبهين فهى تحديهد مهد  

 للمشغوا  للتحقق مما اذا كانل أبعادها محصورت فق الحدود المسموا بها وك لك فى كثير من عمليا  القياس 
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  ANGULAR MEASUREMENT ياقياس الزوا

 

 مقدمة : 
ــة وجــودة المنتجــاتإ ــين أهــم المواصــفات التــي تحــدد نوعي ــة هــي أبعــاد القطــع ومــدى دقتهــا  ن مــن ب الميكانيكي

 اللازمة. الأبعاد وومطابقتها للمواصفات المحدده والتقنيات المستخدمه فى قياسها وتحديدها بالدقة 
لذلك يتوجـب علـى  ،المشغولاتالأجزاء الميكانيكية وتشغيل وتصميم ي الزوايا تعتبر من المواصفات المهمة فو

 الإلمام بطرق قياسها و فحصها.الفني والمهندس الميكانيكي 
على آخر بحيث أن المستقيمان يلتقيان فـي  مستقيمين على أنها ميل أحد المستوي الزاوية في إقليدس ولقد عرف
 .يانمتواز يكونا نقطة ولا

 مفاهيم أساسية عن الزوايا
 تعريف الزاويه

ــــــكل الهندســــــي النــــــاتج عــــــن  :الزاويةةةةةةة هــــــي الشه
 .رأس الزاوية بنقطة بدايتهما تسمى شعاعين التقاء
ــة  أوهةةى ــا نقطــة البداي ــارة عــن اتحــاد شــعاعين لهم عب

ـــمى الشـــعاعان  ـــة و يس ـــمى بـــرأس الزاوي ـــها وتس نفس
  .بضلعي الزاوية

 
 نظمة و وحدات قياس الزواياأ

 و أجزائها هي :   Degree  (Oالدرجة ) في قياس الزاوية هي ة المستعملةالوحد
 ` O  =64 1  بحيث أن :   Minute ( الدقيقة )`
 `` 64=  ` 1بحيث أن :    Second   ( )`` الثانية

 ًَ  1O  =64  =  َ0644 و منه يمكن الحصول على العلاقة :
 ( O 064بالزاوية الكاملة ) =   ، و تعرف الدائرة المغلقة 064ْتقسم الدائرة إلى 

  المسطحة بالزاوية O 184الزاوية  كما تعرف
  بالزاوية القائمة 94O والزاوية
  زاوية حادة فهي 94Oالزاوية أصغر من  إذا كانت

  زاوية منفرجة فهي 94Oالزاوية أكبر من  أما إذا كانت

 
 

أى الزاويـه النصـف قطريـه   Radian  الرديان هي لقياس الزاوية الوحدة المعتمدة في النظام الدولي للقياسات
(Rad). 

http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D9%82%D9%84%D9%8A%D8%AF%D8%B3
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A5%D9%82%D9%84%D9%8A%D8%AF%D8%B3
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%88%D9%8A
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%88%D9%8A
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D9%88%D8%A7%D8%B2%D9%8A
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%82%D9%8A%D9%85
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D8%B3%D8%AA%D9%82%D9%8A%D9%85
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%B1%D8%A3%D8%B3_(%D9%87%D9%86%D8%AF%D8%B3%D8%A9_%D8%B1%D9%8A%D8%A7%D8%B6%D9%8A%D8%A9)
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%B1%D8%A3%D8%B3_(%D9%87%D9%86%D8%AF%D8%B3%D8%A9_%D8%B1%D9%8A%D8%A7%D8%B6%D9%8A%D8%A9)
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 ،Radالزاويه النصف قطريه 
ف   الدائره نصف قطر طوله مساوٍ لطول قوسًا التي تقابل دائرة في الزاوية المركزيهة الواحد على أنهه Radيعره

 :فعلى سبيل المثال . يجب أن نضرب الراديان بالقيمة  درجات للتحويل من راديان إلى

 

 

 : وبالمقابل، فللتحويل من درجات إلى راديان، يجب أن نضرب بالقيمة  

 

 
 

 قياس الزوايا: أدوات
 Plate Protractor المنقلة البسيطة -1

وايـا القطـع المنقلة هي أبسط جهـاز يسـتعمل فـي قيـاس ز
الميكانيكيــة والمشــغولات بحيــث يمكــن أن نحصــل علــى 

درجة أو نصف الدرجة وهـي عبـارة عـن 1 قياسات بدقة
درجـة و مـزودة  184منقلة عادية مدرجة من صفر إلى 

بــذراع قيــاس الــذي يتحــرك حــول محــور المنقلــة. بنهايــة 
ــى  ــة عل ــراءة الزاوي ــة ق ــد قيم ــذراع يوجــد مؤشــر لتحدي ال

 .المنقلة
هذه المنقلة لقياس زوايـا المشـغولات مثـل زوايـا  تستعمل

الأسطح المائلة الخارجية،وقياس السلبات و فـي عمليـات 
 و الشنكرة و قياس زاوية البنطه  (Layout) التخطيط

 
  Combination Squaresالمنقلة المحورية العامة -2

ايا، فحص الزوايا القائمة والمسطحة و هي منقلة متعددة الاستعمالات في الورش ، فمن خلالها يمكن قياس الزو
 فحص تعامد الأسطح.

تســمى كــذلك بالزاويــة المؤتلفــة وهــذا لأنهــا تتكــون مــن عــدة قطــع 
 للاستعمالات المذكورة

 :الأجزاء المكونة للمنقلة المحورية العامة هي
 المسطرة المتحركة -1

 المنقلة المدرجة -2

  V  قاعدة حرف -0

 قاعدة قائمة -0

 مسماير زنق -5

 .المسطرة المتحركة مع إحدى القطع فقط  نفيذ عملية معينة يمكن استعمالملاحظة : لت

http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D8%A7%D8%A6%D8%B1%D8%A9
http://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D8%A7%D8%A6%D8%B1%D8%A9
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  Universal Bevel Protractorالمنقلة ذات الورنية  -3
ــة ــة أو ذات الورنيــة المنقل ــة المحوريــة الدقيق هــي أحــد أدق  المنقل

أجهـزة قيــاس الزوايـا للقطــع الميكانيكيـة و المشــغولات المســتعملة 
لمختبـرات . بحيـث يمكـن أن نحصـل علـى فـي ورش التشـغيل و ا
 1/12دقـــائق ) 5َْ أي مـــا يعـــادل O 1/12قياســـات زوايـــا بدقـــة 

 دقائق( 5=  64/12درجة = 
الشكل التالي يوضح الأجزاء المكونة للمنقلـة المحوريـة الدقيقـة و 

 هي
 

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

 (Main Scale) الرئيسي

ــة مدرجــة -2 ــدور داخــل  (Vernier Scale) ورني و هــي ت

 القرص المدرج

 و هي تثبت مع الورنية عن طريق مسمار تثبيت (Blade)  ساق متحركة -3

 (Acute Angle Attachment) مثبت الزوايا الحادة  -4

تستعمل المنقلة المحورية الشاملة لقياس زوايا المشغولات بدقـة جيـدة و هـذا بوضـع الزاويـة المـراد قياسـها بـين 
 متحركة و مثبت الزوايا الحادة )في حالة زاوية حادة( أو سطح ثابت )في حالة زاوية منفرجة(الساق ال

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 قياس زاوية منفرجة     قياس زاوية حادة           
و تضـاف   تتم عملية قراءة القياس على الجهاز بأخذ القيـاس الرئيسـي بالدرجـة و هـذا بدايـة مـن صـفر الورنيـة

لقياس على الورنية التي تأتي مع تطابق التدرج الرئيسي و تدرج الورنيـة )علـى نفـس طريقـة قـراءة إليها قيمة ا
 القياس على القدمة ذات الورنية(

 مثال عن قراءة المنقلة ذات الورنيه
 

 O 85القياس الرئيسي = 
 '04قياس الورنيه = 

قيمه القياس على الجهاز = القياس الرئيسي + قياس 
 85O    04'  الورنيه = 
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 تدريبات عن قراءة المنقلة ذات الورنية

  

  قيمة القياس =  قيمة القياس =

  

  قيمة القياس =  قيمة القياس =

  

  قيمة القياس =  قيمة القياس =
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  (Gage Blocks)و قوالب القياس Sine bar  القياس الدقيق للزوايا باستخدام قضيب الجيب -4
 ارت عن قضيب بطو  ثابل يرت ز على ب رتين متساويتين فى الأقطار.قضيب الجيب هو عب

يسههتعمح قضههيب الجيههب مههع قوالههب القيههاس لإجههرالأ عمليهها  القياسهها  الدقيقههة لزوايهها المشههغوا  و واويههة ميههح 

 .مم 300و  200،  100يتوفر قضيب الجيب بأطوا  ،  الأعمدت و واوية استدقاه المخروط
 

 
 

السههطح المائههح للقطعههة المههراد قيههاس واويتههها فههوه قضههيب الجيههب، ثههم يرفههع أكههد طرفههق لإجههرالأ القيههاس يوضههع 

القضيب تدريجيا باستعما  قوالب قياس الأبعاد كتى يصير سهطح القطعهة أفقيها. للتأكهد مهن ذلهك تسهتعمح سهاعا  

 القياس. و به ا ت ون واوية الميح فق القطعة مساوية لزاوية ميح قضيب الجيب مع القوالب
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وارتفههاع قوالههب  lوطههو  قضههيب الجيههب  مههن قههوانين كسههاب المثلثهها  يم ههن اسههتنتاج العلاقههة بههين الزاويههة 

  h / l sin =      يساوا المقابح على الوتر جيب الزاوية ،   h  )القياس

 فإن  يم ن تحديد جيب الزاوية ومن ثم الزاوية وبما أن كلا من ارتفاع قوالب القياس و طو  القضيب معروفين

 

  (Angle gages and Angle Gage Blocks)                           محددات و قوالب قياس الزوايا  -   5
 لفحص ووايا المشغوا  أو الشن رت .  محددا  الزوايا فق ورش التشغيح كثيرا ما نستعمح

 وهى ذا  أل ا  متنوع  فمنها الثابل ومنها مايم ن ضبط 
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  قوالب قياس الزوايا - 2
هق قوالب من صلب ةاص متوفرت على ل ح أطقم محفومة فق علب ةشب قصد كمايتها. وهق تجسد بدقة 

جيدت مقاسا  ووايا معينة. تستعمح قوالب قياس الزوايا فق أعما  معايرت الأجهزت الأةر   المنقلة، محددا  

يتم صناعة قوالب قياس الزوايا بنفس  .المشغوا  ولضبر ماكينا  التشغيح الزوايا( و فق الفحص الدقيق لزوايا

 مواصفا  قوالب القياس المتواوية ، وتوجد على هيئة مجموعة بصندوه ةشبى .

 

 
 ( أو علامة  +( وقيمة الزاوية بالدرجة أو الدقيقة أو الثانية-يسجح على سطح كح قالب بالحفر علامة  + ، 

أكهد جانبيه  علامهة  +( هه ا يعنهى أن القالهب يسهتخدم فهى عمليها  الجمهع فقهر ، أمها القالهب  القالب المسهجح علهى

 ( ه ا يعنى أن القالب يستخدم فى عمليا  الجمع والطرا -المسجح على كلا جانبي   + ، 

 يم ن استعما  مجموعة من القوالب لتركيب واوية معينة على طريقتين: طريقة الإضافة و طريقة الطرا.
نجمهع القوالهب بحيهث ي هون اتجهاه ميهح السهطح المائهح لجميههع  (Additive assembly  طريقهة الإضهافةفهق 

و علهى  30الى  5القوالب واكد و ت ون الزاوية المركبة هق مجموع ووايا كح قالب. فمثلا بإضافة قالب الزاوية 

 درجة. 35نفس الميح نحصح على واوية 

( نركههب القوالههب بحيههث ي ههون اتجاهاتههها معاكسههة لبعضههها Subtractive assemblyفههق طريقههة الطههرا  

البعض. و بالتالق ت ون الزاوية المركبة هق الفره بين القوالب فق اتجاه الميح الرئيسق و بقية الزوايا فق ااتجاه 

=  0-30نحصهح علهى واويهة  30فق ااتجاه المعاكس مهع قالهب الزاويهة  5المعاكس. فمثلا بوضع قالب الزاوية 

 والش ح التالى يبين مثلا للطرا والجمع . ،  درجة 25
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  والجدول التالى يوضح أمثلة عن أطقم قوالب قياس الزوايا
 

 
 

 تمارين قوالب قياس الزوايا :

  0مثال 

  88 °15أوجد القوالب المختارت لت وين الزاوية 
 الحل :

 88 °15=  38 + 58+  °15القوالب المختارت لت وين الزاوية  = 

 
 6ثال م

 ˝25 58 °30أوجد القوالب المختارت لت وين الزاوية 

 الحل :

 ˝25 58 °30= °30+58+˝20+˝5القوالب المختارت لت وين الزاوية  = 

علامة  +( فقر وقيمة الزاوية بالدرجة أو ( أو-عليها  بالحفر( علامة  + ، مع ملحومة أن قوالب الزوايا مسجح 

 بالدقيقة أو بالثانية .

 

 بيقى )للمتدرب(:تدريب تط

 ″(30، ′ 1، ° 1أوجد القوالب المختارت لت وين الزاوية  

 الحل:

 



- 43 - 

 )المحددات /الأمشاط /الشبلونات( دوات الفحصأ

   Gagesمحددات القياس: 
 مقدمة :

أي أنه ينتج  (Mass Production) تتسم الصناعات الميكانيكية المعاصرة بأنها صناعات ذات إنتاج كمي

 ن قطع المنتج. كميات هائلة م

عن ما إذا كانت القطع مصنعة حسب المواصفات القياسية فإن عمليات القياس قد تكون غير عملية لما  للتفتيشو

 (. Gagesلذا نستعمل في هذه الحالة محددات القياس ) ،تتطلبه من وقت و جهد كبيرين 

 .اً أشكال بقيم معينة ثابتة دقيقة جدوهي أدوات تمثيل لأبعاد أو 

يمكن الحصول على قيم عددية للمقاس وإنما يمكن التأكد مما إذا كان البعد أو تعمال محددات القياس لاباس

 الشكل مطابقا للمواصفات.

بصفة عامة تستعمل محددات القياس لفحص واختبار المقاسات والأشكال عن طريق المقارنة وهذا قصـد و

 الـتفتـيش عـن جـوده الـمنـتجـات.

ددات القياس مصنعة من الصلب السبائكي الذي يعطيها خاصية مقاومة التآكل الاحتكاكي وهذا عادة ما تكون مح

 ما يسمح لها بالمحافظة على دقتها العالية لمدة زمنية أطول.

 أنواع محددات القياس
توجد أنواع عديدة من محددات القياس التي تستعمل بكثرة في ورش التشغيل و في المجال الصناعي. و يمكن 

 صنيفها إلى الأصناف التالية:ت
 

 :Limit Gauges محددات القياس الحدية
                                                                                                 تسمح هذه المحددات بالتأكد بطريقة سـريعة وسـهلة فيمـا إذا كـان بعـد القطعـة المقاسـة فـي نطـاق حـدي التجـاوز 

 المطلوب )أو التفاوت المسموح به(.
اس الخـارجي( ، آو علـى جـانبي مقـبض وهى عبارة عن فكين يحملان مقاسين بقيمتين محددتين )فـي حالـة القيـ

 )في حالة القياس الداخلي(
 ويمثل أحد القياسين الحد الأعلى للبعد المطلوب التحقيق منه،

 40441وتعـــرف قيمـــة التفاوتـــات بـــالميكرون . ) الميكـــرون = 
 ملليمتر(.

كما يمثل القياس الآخر الحد الأدنى لـنفس البعـد و ويكـون الفـرق 
 مقدار التجاوز أو الانحراف للقياس النموذجي . بين هذين المقاسين هو

ويعتبر الجزء المراد فحصه مقبولا" إذا مر بأحـد قياسـي المحـدد ولـم يمـر بالقيـاس الآخـر و ومرفوضـا" إذا مـر 
بالقياسيين معا" ) حسب نوع القياس آي فـي حالـة القيـاس الـداخلي أو خـارجي ( . ومـن هنـا جـاءت تسـمية هـذه 

 ( . Go , Not Go Gaugesخول ولا دخول )المحددات بمحددات د
ومن أهم هذه المحددات نجد محددات القياس السدادية التي تستعمل لفحص تفاوتات الثقوب، و محـددات القيـاس 
الفكية )لفحص أقطار الأعمدة( ، ومحددات قياس اللوالب السدادية )للقلاووظ الداخلي( و محددات قياس اللوالب 

 الحلقية.
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   Plain Cylindrical gagesلسدادية محدد قياس ا
 تستعمل محددات قياس السداديه في مراجعة و فحص الأقطار الداخلية للمشغولات الدقيقة.

 
تستعمل محددات القياس السدادية ذات الجانبين ثنائية الطرف في ، مراجعة و فحص قياس الأقطار الداخليـة مـا 

 ملليمتر. 154:  4005بين 
 ( Not Go( بأنه أطول من الجانب الآخر اللاسماحى آو اللا دخول )Goحى الدخول )يعرف الجانب السما

والشكل السابق يوضح محددات قياس سداديه ذات جانبين ثنائية الطرف ويلاحـظ وجود.ثقـب صـغير بكـل منهـا 
 لطرد الهواء الذى ينضغط أمام محددات القياس السدادية ، أثناء عملية فحص الثقوب الغير نافذة 

                            محدد قياس الأقطار الخارجية :  Snap gages           قياس فكية      حددات م
تتكون محددات القياس الفكيه ذات الطرفين من حلقتين متقابلتين وهما الطرف السماحي والطرف اللاسـماحي ، 
وأحيانا تتكون مـن حلقـة واحـدة أى أن الطـرف السـماحي والطـرف اللاسـماحي يوجـدان وراء بعضـهما الـبعض 

 .ق ) الساق ( مما يقلل من وقت الاختبارعلي نفس الحل
علي سطح معد لذلك . ويوضع كل مـن انحرافـي  H0 02ينقش المقاس الأزواجي لمحددات القياس الحدية مثل 

( ، علي الجوانب المنـاظرة لكـل منهمـا فـي الحـدان ، كمـا يميـز وضـعها بالنسـبة μmالمقاس مقدرا بالميكرون )
 ( . -( أو ) صفر ( أو )  لخط الصفر من خلال العلامات ) +

 

  

 

 

 

 

وفي محددات القياس الحلقية ذوات نطـاق عيـار قابـل للضـبط يمكـن الـتحكم فـي ضـبط سـطحي القيـاس بواسـطة 
قوالــب القيــاس لتحديــد المقاســات الحديــة ) المقــاس الأســمى( وأســتخدام الســاعه ) الأنــديكيتور( لضــبط التجــاوز 

 السماحي واللاسماحي. 
لمحددات جيدا للأنساق الإنتاجية الصغيرة ، ذات المقاييس والتجاوزات كثيرة التغير ، مما يمكن لذا تصلح هذه ا

 معه توفير شراء محددات قياس حلقية باهظة التكاليف .
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 ولتحاشي تأثير حرارة اليد علي المحددات ، فأنة يتم كسوة أسطح المناولة بمادة لدائنيه أحيانا .

 
                 حلقي والسدادى( :                    محدد فحص اللوالب )ال

  

   

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

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

الفحـص بالمحـددات للولـب للحكـم علـى القـلاووظ بأنـه روكويل ثم يجلخ القلاووظ  ويكفـى  64والتى تصل الى 
مقبولا أو مرفوض حيث يكون الطرف السماحى للمحدد طويل ويجب أن يـربط بالكامـل ذلـك للتأكـد مـن خطـوة 
القلاووظ أما الطرف اللاسماحى فهو قصـير ولا يجـب أن يمـر داخـل الشـغله . غيـر انـه يمكـن أن تكـون هنالـك 

 ة للولب ماو رغم استيفائه لقم محدد القياس أخطاء في الأبعاد التفصيلي
 ولفحص اللوالب الخارجية تستخدم محددات فحص اللوالب الحلقية. 

اما اللوالب الداخلية فتستخدم محددات فحص اللوالب السدادية ويميز كل من المحدد الحلقي اللاسماحي والطرف 
 اللاسماحي للمحدد السدادي باللون الأحمر.

 لطرف السماحي للمحددات الحلقية أو السدادية للتآكل والأستهلاك قبل الطرف اللاسماحى غالبا مايتعرض ا
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 محددات فحص الاستدقاق )المسلوب( :

 

  

 محددات فحص أستدقاق حلقى   محدد فحص أستدقاق سدادي 
 

 
 

ا لرفع تصنع محددات فحص الاستدقاق من نوع خاص من الصلب المقاوم للتآكل بالبرى وتعالج حراري
 وتستخدم لفحص المساليب الخارجيه والداخليه صلادتها

كما توجد طرق أخرى لفحص المساليب وذلك بأسخدام محددات قياس كرويه حيث يوضع محدد القياس المعلوم 
 التالى لفحص بداية ونهاية المسلوب كما هو موضح بالشكل h1أو   h2القطر ويقاس الأرتفاع 
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 ة :محددات القياس البسيط

 تستعمل هذه المحددات للفحص السريع و الدقيق لأشكال و أبعاد القطع. ومن أكثر هذه المحددات استعمالا 
 محددات قياس خطوة القلاووظ 

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

 والآخر للفرنسى
 ستخدم عند سن العدد التى تستخدم في تصنيع اللولب كما فى حالة أقلام خراطه اللوالبكما يوجد قدود قياس ت

               
 

  Radius Gages :محددات الاستدارة

 

  

 

) قدود قياس نصف القطر( ،  ،يتم اختبار التجاويف والانحناءات البارزة بواسطة محددات قياس الاستدارة 

 (Rوتسمى أيضا )مطواة

يتم مقارنة انحناء المشغولة المراد اختبارها بالشريحه المماثلة لمحدد القياس فيكون الانحناء صحيحا" حيث 

 حينما لا يظهر فاصل ضوئي بين محدد القياس والمشغولة
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 والشكل التالى يوضح طريقة مراجعة دقة أحد الأبعاد

         

    

  Telescopic gages: محددات قياس تلسكوبية

 .كثرة في نقل أبعاد الأقطار و مقارنتها مع جهاز القدمة ذات الورنية أو الميكرومترتستعمل ب

 
 

 

 Telescopic gages محددات قياس تلسكوبية

 
استعمال محدد قياس تلسكوبي لقياس قطر ثقب في البستون و من ثم تحديد القياس 

 على جهاز ميكرومتر

  Thickness gages : مجسات قياس لفحص السمك

وتســمى أيضــا محــددات قيــاس الخلــوص والتــى يــتم بهــا تعيــين الخلــوص فــي كراســي رولمــان بلــى والمجــارى 

 مم  42,4الانزلاقية والصمامات وغيرهاو وتصنع من شرائح صلب باسماك مختلفة و تبدامن 

 

 

 Thickness gages مجسات قياس لفحص السمك  التفتيش عن سمك مجرى في قطعة ميكانيكية
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  Small hole gages: قياس الثقوب تمحددا

 

 

 

 استعمال محدد قياس الثقوب الصغيره لفحص الثقوب  أسلاك القياس

 كما توجد هناك أنواع أخرى من المحددات تستعمل لنقل الأبعاد الصعبة و الغير المتاحة لأجهزة القياس العادية. 
ن ثم مقارنـة هـذه الأبعـاد مـع جهـاز قيـاس دقيـق مثـل عن طريق هذه المحددات يمكن نقل الأبعاد بدقة عالية و م

 القدمة ذات الورنية أو الميكرومتر كما هو موضح فى الأشكال التالية.
 أهم هذه المحددات نذكر:
 Adjustable parallels  المتوازيات القابلة للتعديل

 
 ner GagePla  محدد المستوي

  

 Planer Gage   محدد المستوي

 

 

 

 Adjustable parallels  المتوازيات القابلة للتعديل
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 نصائح مهمة للاستعمال الصحيح لمحددات القياس
من أهم مميزات محددات القياس هـي دقتهـا الجيـدة و سـهولة اسـتعمالها فـي عمليـات الفحـص علـى أبعـاد القطـع 

 اعاة ما يلي:المصنعة. حتى يمكن المحافظة على هذه الميزات خلال عملنا بهذه الأدوات ينصح بمر
 علينا دائما تنظيف القطعة التي نريد فحصها بالمحدد. -1

لا يسمح بضغط المحددات السدادية أو الفكية و إدخالها بالقوة داخـل القطعـة المفحوصـة. اسـتعمل تـأثير  -2

 الوزن الذاتي للمحدد حتى يدخل داخل القطر المراد فحصه.

جانـــب اللاســـماحي و منـــه تكـــون لـــدينا إحـــدى عنـــد اســـتعمال محـــددات القيـــاس بطـــرفين نبـــدأ دائمـــا بال -0

 الاحتمالات التالية:

عند دخول محـدد القيـاس مـن الجانـب اللاسـماحي تعتبـر القطعـة غيـر مطابقـة للمواصـفات و يمكـن  -

 اعتبارها تالفة و لا يمكن إعادة تشغيلها من جديد.

و لكن يمكـن إعـادة  إذا لم يدخل المحدد من الطرفين اللاسماحي و السماحي تعتبر القطعة مرفوضة -

 تشغيلها.

عدم دخول المحدد من الطرف اللاسـماحي و دخولـه مـن الطـرف السـماحي، تكـون القطعـة مطابقـة  -

 للمواصفات و ضمن نطاق التفاوت المسموح به.

عند أدخال الطرف السماحي لمحـددات القيـاس السـدادية نقـوم بإدخالـه إلـى أبعـد حـد ممكـن داخـل الثقـب  -0

 اد الثقب لا تتغير.حتى نتأكد من أن أبع
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 قوالب القياس

 مقدمة
قوالــب القيــاس هــي أدوات تمثيــل للأبعــاد بدقــه عاليــة 

تعتبر قوالب القياس من الـدعامات الأساسـية فـي  و جدا
عمليـــات التقيـــيس الصـــناعي، إذ أنهـــا تعـــد مراجـــع )أو 
ــاس الأبعــاد  ــزة قي ــة أجه ــار و فحــص دق ــايير( لاختب مع

ميكرومتـر. كمـا تسـتعمل القدمـة ذات الورنيـة و ال  مثل
ـــي  ـــرات وورش التشـــغيل ف ـــي المختب ـــاس ف ـــب القي قوال
القياس المباشر وفي مـقارنـه القياسات قصــد الـتفتــيش 

 عـن جـوده الـمنـتجـات.
متوازي مستطيلات ذات أبعاد ثابتة و مصنعه من الصلب السبائكي المصلد لدرجة  عبارة عن قوالب القياس هي

 يا بحيث أنها لا تتأثر بظروف محيط العمل من درجه حرارة و رطوبة.روكويل المعالج حرار 65
وكل قالب لـه سـطحان متقـابلان مجلخـان بالتحضـين ، والمسـافة )أي البعـد( بينهمـا هـي طـول القالـب أو مقاسـه 

 وتصنع هذه القوالب علي هيئة مجموعات مرتبة داخل صناديق خشبية مبطنة بالقطيفة .
 

 
 اس :استعمالات قوالب القي 

 تستعمل قوالب القياس في الصناعة وفي المختبرات لأداء المهام التالية:
مثل القدمه ذات الورنية والميكرومتر . حيـث تسـمح هـذه العمليـة بتحديـد نسـبه الخطـأ  معايرة أجهزة القياس -1

 (Calibration) المترتبة على عمليه القياس بالجهاز

 أجزاء المحركات. فحص جودة المشغولات ذات الدقة العالية مثل -2

 (CNC Machinesآلات التشغيل ذات التحكم الرقمي ) ضبط -0

 القياس الدقيق للزوايا وهذا باستعمالها مع قضيب الجيب. -0

 دقه قوالب القياس:
تعتبر قوالب القيـاس الأسـاس الـدقيق لجميـع أجهـزة قيـاس الأبعـاد الموجـودة بـالمختبرات وورش التشـغيل. فهـي 

 ميكرون 405د تصل إلى مصنعة بدقة عالية جدا ق
متفاوتـة فــى الدقـة ، وفيمــا يلـى فئــات                                                            حسـب المواصــفات الدوليـة يمكــن تصـنيف قوالــب القيـاس إلــى أربـع رتــب 

 )رتب( القوالب متدرجة تبعا لدرجات دقتها :

 Class 44  (AA) 

 Class 4  (A) 

 Class 44  (1) 

 Class 44  (2) 
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   (   44                                      . القوالب الأمامية ، ويرمز لها بالرمز )1
                                                                                                 توجد هذه القوالب فى معامل الأبحاث والمعايرة فقط فى حجرات مكيفة قياسـية وتسـتخدم بمثابـة مراجـع قياسـية 

                                           فقط مثل مراجعة محددات القياس عالية الدقة .
  ( 4                                    . قوالب المراجع ، ويرمز لها بالرمز ) 2

                                                               تستخدم غالبا فى مراجعة محددات القياس العادية وضبط أجهزة القياس
  ( 1                        تفتيش ويرمز لها بالرمز )          . قوالب ال 0

                                                                                                  توجد هذه القوالب فى حجرات التفتـيش المكيفـة الموجـودة بالمصـانع المختلفـة وتسـتخدم فـى مراجعـة الفئـة التـى 
       تليها 
  ( 2                                  . قوالب التشغيل ويرمز لها بالرمز ) 0

     ة .                                                                                     توجد فى ورش الأنتاج والتشغيل وتستخدم قى ضبط ماكينات التشغيل وقياس أبعاد الأجزاء المصنع
 

                       مجموعات قوالب القياس :
                                                                                          تتوفر قوالب القياس على شكل أطقم تحتوي على مجموعات معينه من القوالب وتكـون موضـوعه فـي صـناديق 

                                       خشبية قصد المحافظة عليها و على دقتها .

             
       لاف عـدد                                                                                   يتكون الطقم من مجموعات من قوالب القياس متدرجة فى الطول ، كـل طقـم يختلـف عـن الآخـر بـإخت

                       قوالب القياس وأطوالها 
                                                   ويتراوح عدد قوالب القياس بالأطقم المختلفة كما يلى :

10  -  26  -  02  -  06  -  08    -  01  -  06  -  00  -  80  -  91  -  140                      
                           عن أطقم من قوالب القياس :      أمثال
                              قالب بالمقاسات الاسمية الآتية :    33                مجموعة مكونة من   - 1

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

 1  1041 إلى 10445 من 40445

 9 1014 إلى 1042 من 4041

 9 1094 لىإ 1024 من 401

 14 14 إلى1من 1

 2 04 إلى  24 من 14

04 64 1 
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 سمية الآتية :قالب بالمقاسات الأ 46ة مكونة من مجموع -2

 مقدار التزايد سمي ) مم(المقاس الأ عدد القوالب 

 40441كل  10441-10449 9

 4041كل   101-1009 09

 405كل  405-905 19

 14كل  14-94 9

 الإجمالي 46

 

 سمية الآتية :قالب بالمقاسات الأ 38مجموعة من  -3

 مقدار التزايد ) مم(سمي الأالمقاس  عدد القوالب

 4044425كل  1014405 -10144425 0

 40441كل  40149 -40141 9

 4041ل ك 4011-4019 9

 401كل  409  – 401 9

0 1- 0 1 

 الإجمالي 38

 سمية الآتية : قالب بالمقاسات الأ 86ة مكونة من مجموع - 8

 مقدار التزايد ( ) ممسمي الأالمقاس  عدد القوالب

 40441كل  10441-10449 9

 4041كل  1041-1049 9

 401كل  101-109 9

 1كل  1-14 14

 14كل  24-144 9

 ماليالإج 86
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                                     تركيب بعد معين باستخدام قوالب القياس                              الأعتبارات الواجب مرعاتها عند 
 يتم أولا تنظيف قوالب القياس المراد تجميعها جيدا . .1

يمسك أحد قالبى القياس بأصابع اليد اليسـرى والقالـب الآخـر بأصـابع اليـد اليمنـى ويوضـع علـى الأول فـى  .2

 وضع متعامد .

كة دائرية بسيطة مع استعمال قليل من الضغط حتى ينطبق سطحا القالبين على يتم تحريك أحد القالبين حر .0

 بعضهما . ثم نجد أن القالبين قد ألتصقا ببعضهما .

يتم تزليق القالبين الملتصقين فى الأتجاه الطولى مع استعمال ضغط بسيط حتـى يصـبح القالبـان الملتصـقان  .0

 وحدة واحدة تصلح لأغراض القياس .

 قوالب جميعا تصاعديا بالنسبة لأطوالها .يجب تجميع ال .5

 
 

                                                                الطريقة العملية الصحيحة لتركيب بعد معين باستخدام قوالب القياس : 
                                                                                               لتحديد مقاسات القوالب التـي نسـتعملها فـي تركيـب المقـاس المطلـوب نقـوم بـإجراء عمليـه حسـابيه بسـيطة علـى 

              النحو التالي:
                                                        صـغر رقـم عشـري فـي قيمـة البعـد المطلـوب يليـه قالـب يحقـق الـرقم                                     نبدأ باختيار قالـب القيـاس الـذي يحقـق أ -  أ 

                                                         العشري التالي وهكذا حتى يكتمل البعد الكلي المراد تحديده.
                                                                                         يجب أن يراعى خلال هذه العمليـة أن نسـتعمل أقـل عـدد ممكـن مـن قوالـب القيـاس وهـذا للتقليـل مـن نسـبه   -  ب 

                               الخطأ في البعد المطلوب تحقيقه.
    1 :    مثال

ملليمتر( عن طريق إستخدام المجموعة الأولى لقوالب  50615ر مجموعة قوالب قياس لتكوين البعد )يراد إختيا
 القياس السابق توضيحها . أوجد القوالب المختارة .

 مم 50615 البعد المراد تحقيقه هو 

 : مم10445 مم ، مقاس هذا القالب هو  40445 نختار القالب الذي يحقق أصغر رقم عشري و هو 

  مم  0061  =  10445 – 50615هذه القيمة من قيمة البعد المطلوب :نطرح    

 مم 1041 هوو  مم 4041 الأصغر أي  العشري الرقم القالب الذي يحقق بعدها نختار 

 : مم 006=   1041 – 0061 نطرح هذه القيمة من القيمة المتبقية 

 : مم 106 ذا القالب هومم ، مقاس ه 406 نختار القالب الذي يحقق أصغر رقم عشري و هو  

 مم 204=  106 -006 على نفس الطريقه نقوم بعملية الطرح      

 مم 204آخر قالب نختاره هو 

 مم   50615 القوالب المستعملة في تركيب البعد   

  مم   10445=  106 – 204 هم :
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 من السهل توضيح هذه الطريقة عن طريق العملية الحسابية التالية
 مم  50615                      قه هوالبعد المراد تحقي
                                            -  10445 

                                           ------------- 
                                             =00614                                               

                                             -  1041  
  -------------                                           

                                           =  0064                                           
                                              - 106   

-------------                                          
                                             2044     
                                                - 2  
                                         --------------- 

                                               4 4                                                   
 : ملاحظة

من الأخطاء الشائعة أن يبدأ في تركيب البعد المطلوب باختيار القالب الذي يحقق أكبر رقم عشري. إلا أننا 
 .نؤكد هنا انه يجب أن يبدأ بأصغر رقم عشري )أي العدد الموجود في أقصى اليمين(

  2 :    مثال
 مم( من مجموعة قوالب القياس المشار إليها فيما سبق600985ركب مقاس )

  :يمكن عمل جدول بالطريقه الآتيه

 القالب  البعد

600985  

 10445 

660984  

 1008 

650544  

 1505 

  و54044

 54044 

440444  
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  3 :    مثال
تخدام المجموعة الثانيه ملليمتر( عن طريق إس 800995يراد إختيار مجموعة قوالب قياس لتكوين البعد )

 لقوالب القياس السابق توضيحها ، أوجد القوالب المختارة .
 الحل :

 تتبع هذه الطريقة للحصول على القوالب المختارة لتكوين البعد المطلوب :

 القالب  البعد

800995  

 10445 

860994  

 10094 

850544  

  25( قوالب مقاس 0إختيار ) 
25×0 =050444 

140544  

 140544 

440444  

 
 النتيجة : القوالب المستخدمة هى :

10445  +10094  +25  +25  +25  +140544  =800995 
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 تدريب تطبيقى : )للمتدرب(

ملليمتر( عن طريق استخدام المجموعة الثالث  لقوالهب  690495يراد اةتيار مجموعة قوالب قياس لت وين البعد  

 جد القوالب المختارت .أو ،القياس السابق توضيحها 

 الحل :

 تتبع ه ه الطريقة للحصو  على القوالب المختارت لت وين البعد المطلوب :

 البعد القالب 

 690495 

10005  

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

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

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

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

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

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

 440444 

 

 النتيجة: القوالب المستخدمة هى = 

 
                               توصيات للعناية بقوالب القياس :

نظف قوالب القياس قبل البدء في استخدامها لإزالة الطبقـة الواقيـة مـن الصـدأ ) الفـازلين ( ، بواسـطة فوطـة  -1

 ثم تترك حتى تجف  % 95صفراء أو بننظيفها بسائل مثل البنزين أو كحول 

 لمختارة للاستخدام فوق فوطة نظيفة .توضع القوالب ا -2

 ينظف سطح زهرة الاستواء أو زهرة القياس من الزيوت والشحومات . -0

 العناية بقوالب القياس عند استخدامها في قياس مشغولات شديدة الصلادة خوفا علي أسطحها من الخدش. -0

علي أسـطحها طبقـة دهنيـة ثـم  تنظف القوالب بعد الانتهاء من أستخدامها لإزالة بصمات الأصابع التى تترك -5

 تغطي بطبقة رقيقة من الفازلين لحمايتها من الصدأ ، وتعاد إلي أماكنها في الصندوق

 )يلاحظ أن لمس القوالب باليد يرفع من درجة حرارتها ( .

 14عدم الضغط بشدة علي القوالب عند لصقها أو فصلها ، كما لا يجوز تركها وهـي ملتصـقة لمـدة تتجـاوز  -6

 .قريباً ساعات ت

 معاييرة القوالب بصفة دورية ) كل عام أو عامين ( حتى تكون في حالة صالحة في أي وقت . -0

نتهاء من تشغيلها ، بـل تتـرك يعها ، أو قياس المشغولات فور الإعدم استخدام قوالب القياس مباشرة بعد تجم -8

 جميعا لفترة من الوقت حتى تكتسب درجة حرارة الغرفة .
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 للمعلوماتالاختبار الذاتى 

 سمكتب الأإالقياس المبينة بالرسم الآتى ثم تعرف على أدوات  ـ :ول السؤال الأ

  

  ...........الشكل هو  -1

 

 

  ............هوالشكل  -2

 

 

  ............هوالشكل  -0

 

 

 

  ............هوالشكل  -0

 

 

 

  ............هوالشكل  -5
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 ـ :تيةمن العبارات الأالصحيحة جابات الإحول الحرف الدال على ضع دائرة  ـ: نىالسؤال الثا

 ؟444444 و4444  الدقيق : القياس اتعملي المستخدمة فى من الأدوات

 العلام  شوكة) أ (

 المتدرجة المسطرة) ب (

 القياس قوالب) ج (

 المثلثات) د (

 )هـ( الميكروميتر

 ـ: السؤال الثالث 

 مم 444444قراءة الميكروميتر = )أ( 

 

 

 

  

 مم 444444قراءة الميكروميتر = )ب( 

 

 

 

 

 مم4444444قراءة الميكروميتر = ( ج)
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 جزاء الميكروميترأكتب إ ـ: رابعالسؤال ال

 

 

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

 : إجابة السؤال الأول

 ميكروميتر : الشكل هو -1

 ستدقاق حلقىإفحص  محدد :الشكل هو  -2

 قياس خطوة القلاووظ محدد: الشكل هو  -0

 : مبين ذو القرص )الأنديكتور(الشكل هو  -0

 مجموعة قوالب قياس: الشكل هو  -5

 : الثانىإجابة السؤال 

 قوالب القياس ) ج (

 )هـ( الميكروميتر

 

 إجابة السؤال الثالث: 

 

 مم 0012=  قراءة الميكروميتر)أ( 

 مم 80444 قراءة الميكروميتر =)ب( 

 مم 80624=  40124+  805قراءة الميكروميتر = )ج( 
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 : الرابعإجابة السؤال 

 

 

 

 :الخامسإجابة السؤال  

 

 

 

 الحد الاعلى للمقاس = المقاس الاسمى + التفاوت الاعلى 

                       =25 +40449  =250449 

 التفاوت الادنى  -الحدالادنى للمقاس = المقاس الاسمى 

              =25 - 40440   =200996  

 مم 40410=  200996 – 250449نسبة التفاوت = 

 مم 40410=  40440+ 40449او =             
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 :التدريبات العملية

 ى القياسات :أثناء التدريب العملى علمن والسلامة لأالعامه لقواعد ال

  .دوات للسقوط الأتعرض  عدم -1
 عمل.الوبعد ثناء أمن ونظيف أفى مكان  هاوضعودوات بدقة ولطف الأتداول يجب  -2
 .تجنب الضغط الزائد الذى يؤثر على دقة القياس وبالتالى دقة النتائجيجب  -0
 .ستوائها إيؤثر على لا حتى أدوات القياسومواد فوق أدوات أى ألاتضع  -0
 على الماكينات. الرايش الموجودبالمستخدمة  أدوات القياس إحتكاك تجنبيجب  -5
 .وسوائل التبريدأوالزيت أعندما تكون اليدان مبللتان بالماء  أدوات القياسمسك عدم  -6
 . والتلف تعرضها للصداءو يهايؤثر ذلك عللا حتىفى مكان  بة رطوبة اوماء  أدوات القياسضع عدم و -0

 

 زمن التنفيذ سم التمرينإ تمرينرقم ال

 ساعات 4 بعاد الداخلية والخارجية ( لشغلة)الأ قراءة  القياس 1

 ـ :الهدف 

قياس الأبعاد الداخليه والخارجيه لشغله بواسطة الميكرومترات وتحديد قيمة السلبه بواسطة المنقله  كيفية القياس

 .بواسطة الأمشاط وتدوين النتائج ذات الورنيه ) الكستيلا ( وتحديد مواصفات القلاووظ 

 :الخامات المستخدمة 

 قلاووظبحيث تحتوى على  من المشغولات سابقة التجهيزبمقاسات مختلفة قطع : بنطة ثقب و لكل متدرب 

 : العدد المستخدمة

 ميكروميتر -1

 قدمة ذات ورنية -2

 ) الكستيلا( ذات ورانيةقياس منقلة  -0

 القلاووظقياس مشاط أ -0

 قطعة قماش نظيفة -5



- 64 - 

 :الرسم التخطيطى

 

 

 

 

 

 
 

 :خطوات التنفيذ

 

 .المطلوبة  أدوات القياستحضير  -1

  .وساخ والزيوتوالأ من الغبار والادوات جيداً  ) الشغلة( تنظف قطعة العمل  -2

 .الميكروميترثم بواسطة القدمة ذات الورنية ب ولاً أبعاد المطلوب قياسها القياس للأ اتذ عملييتنف -0

  المستخدمة. سدقة أدوات القيا كتابة -0

 .للتأكيد القراءآتر اكرت -5

 . داخل الجدول المعد لذلك القراءآتن يدوت -6

 والتقييم . لى المدرب للمراجعةإ القراءآتم يسلت -0

 .نتهاء من العملمكان العمل بعد الإوترتيب ف ينظت -8
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  ) الكستيلا( د قيمة السالبة  بواسطة المنقلة ذات الورانيةيحدت

 

 

 

 

 

 

 التالى:ل الجدول دون القراءة داخ

 

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

 التالى: دون القراءآت داخل الجدول

 ميكروميتربال القراءة بالقدمة ذات الورنية القراءة القراءة

 القراءة دقة الورنية القراءة دقة الورنية
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 زمن التنفيذ سم التمرينإ رقم التمرين

 ساعات 4 المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة من المشغولاتستخدام إ 2

 ـ :الهدف 

 منها والمرفوض من المشغولات لتحديد المقبول المحددات والشبلونات فى فحص مجموعة ستخدام إكيفية  

 : الخامات المستخدمة

 مجموعة من المشغولات سابقة التجهيز

 :العدد المستخدمة 

 مقبول مرفوضقياس محددات  -1

 بلوناتش -2

 ستواءإزهرة  -0

 مناقل -0

 قياسها              قطعة العمل المراد -5

 قطعة قماش نظيفة     -6

 ذنبة للشنكرة -0

 

 الرسم التخطيطى

 

 خطوات التنفيذ

 ق قواعد السلامة أثناء العمل يطبت -1

من  دوات جيداً والأ( الشغلة) تنظف قطعة العمل -2

  .وساخ والزيوتوالأ الغبار

 .المطلوبة أدوات القياستحضير  -0

بعض التمارين (  go no go ) بالمحددس اقي -0

  .السابقة ومعرفة قبولها او رفضها

  ذلك فى ورقة خارجية تدوين -5

  و رفضهاأمحدد قياس الاقطار بعض التمارين السابقة ومعرفة قبولها بس اقي -6

 .داخل الجدول المعد لذلك القراءآتن يدوت -0

 .قبل تسليمها الى المدرب ثم بالميكروميتر مراجعة الابعاد بالقدمة ذات الورنية -8

 والتقييم. لى المدرب للمراجعةإ القراءآتم يسلت -9

 تأكد من المدرب ان التمرين تم تنفيذة كاملا  -14

 .نتهاء من العملمكان العمل بعد الإوترتيب ف ينظت  -11
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 زمن التنفيذ سم التمرينإ رينرقم التم

 ساعات 4 )مبين الساعة( استخدام الانديكيتورستخدام إ 3

 ـ :الهدف 

 ستدارة شغلة إفى فحص  نديكيتورإستخدام الأكيفية 

 :الخامات المستخدمة 

  مجموعة من المشغولات سابقة التجهيز

 :العدد المستخدمة

 نديكيتور الأ -

 سنادإزهرة  -

 Vوحرف  ستواءإزهرة  -

 قياسها              عة العمل المرادقط -

 قاعدة مغناطيسية -

 قطعة قماش نظيفة     -

 الرسم التخطيطى
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 خطوات التنفيذ

  . ق قواعد السلامة أثناء العمليطبت .1

 .القطعة المراد قياسهاو ستواء من الغبارزهرة الأ تنظيف .2

  .تثبيت الساعة على سطح مستوى .0

ول للسطح حساس القياس الطرف الأث يلامس بحي وضع ساعة القياس  .0

 ستدارتة ومن ثم يتم ضبط مؤشر ساعة القياس على الصفرإتحديد  المراد

 .مؤشر ساعة القياس على الصفربالنظر مرة اخرى  ةراجعالم .5

 .بالطباشير المساحة المطلوب العمل عليها تحديد  .6

 .خر مع مراقبة المؤشرإلى الطرف الأك ساعة القياس يتحر .0

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

قراءة  خر سوف يعطى المؤشرلى الطرف الأإالوصول 

  .توضح قيمة الزيادة أو النقص

حركة  نقل الانحرافات التى يستشعرها الجهازعن طريقيتم  .9

العمود السفلى يحرك بدورة مجموعة من التروس لتكبير 

  .الحركة

لمؤشر الكبير الذى بتحرك على وجه لى اإنقل الحركة يتم  .14

لمعرفة مقدار  ان على القرص المدرجيعطى بيالساعة و

الدورة )قسم دائرى  144لى إمقسم الالقرص المدرج  حركة

مم من الحركة للعمود السفلى الذى يستشعر 1الكاملة تساوى 

يوجد مؤشر صغير يعطى القيمة المناظرة ، و (بة المبين

ربع أذا تحرك المؤشر الكبير إ هنأى أ، للمؤشر الكبير 

ذا ثبت مؤشر ساعة إف ،فى التدريج المنسوب له  0د رقم نجد المؤشر الصغير يقف عندورات كاملة كمثال 

  .ن السطح مستوىيعنى ذلك أ القياس عند الصفر ولم يتحرك 

 .ق الخطوات السابقة مع شغلة مسطحةيطبيتم ت .11

 والتقييم. عةالمدرب للمراج معالتمرين  نتائج  ةراجعم .12

 .نتهاء من العملمكان العمل بعد الإوترتيب ف ينظت .10
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 زمن التنفيذ سم التمرينإ رقم التمرين

 ساعات 4 الخارجى معايرة الميكروميتر 8

 ـ :الهدف 

 الخارجى معايرة الميكروميتركيفية 

 :الخامات المستخدمة 

 لايوجد

 :العدد المستخدمة

 نديكيتور إ -
 سنادإزهرة  -
 خارجى رميكروميت -
 ستواءإ زهرة -
 قوالب قياس -

 

 :ضبط ومعايرة الميكروميتر خطوات التنفيذ
 

صفر الميكروميتر يصحح باستخدام المفتاح الخاص  -1

 المرفق مع الميكروميتر

يوضع قوالب القياس بين فكى قياس الميكروميتر  -2

 . 54:25ن الميكروميتر أى أ، مم  04وليكن 

 .يضبط الميكروميتر  تدريج الميكروميتر ثم نقرأ -0

 .يستخدم قالب واحد فقط لعملية المعايرة -5

 ملحوظه:

ووظ عمود لاخطاء بقد أولوج خطاء نظراً الأ تحدث -

  القياس وجلبة الميكروميتر

سطوانة القياس والضغط عليها ستخدام المتكرر لأللأنظرا 

 اثناء القياس على المشغولات 

ى زهرة وحامل قوالب القياس عل وضع الشغلةيتم  -

  .ستواء أثناء عملية التخطيطالأ
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 زمن التنفيذ سم التمرينإ رقم التمرين

 ساعات 4 ادبعأستخدام مجموعة من قوالب القياس لتكوين إ 5

 ـ :الهدف 

ختيار مجموعة من قوالب القياس لتكوين البعد إ مطلوب) إستخدام مجموعة من قوالب القياس لتكوين أبعادكيفية 

 (.ولى لقوالب القياسستخدام المجموعة الأإم عن طريق ( م 800995)

 :الخامات المستخدمة 

 لايوجد

 :العدد المستخدمة
 مجموعة من قوالب القياس -
 سنادإزهرة  -
 ميكروميترخارجى -
 ستواءإزهرة  -

 :خطوات التنفيذ
  الهاطوبالنسبة لأ ياً اعدتجميع القوالب تصيتم  القوالب المختارة لتكوين البعد المطلوب لإيجاد

 للحصول على البعد المطلوب التاليهالتكوين ونتبع طريقة 
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 قياس مجرى غنفارى 
 ملحوظة: )تمرين إضافى للمتفوقين يمكن تنفيذه فى حالة توفير الجزء الموضح بالشكل وتوافر وقت للتنفيذ (

 ـ :الهدف 

 موجوده بالشكل التالى:أدوات القياس المختلفة والمعادلات الأتيه لقياس الأبعاد الإستخدام ب
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 (Referances Listقائمة المراجع والدوريات )  
 

 هكلر أند كوخ.  تكنولوجيا تشغيل المعادن -1

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

 مشروع المعايير المهنية المصرية   للقياساتالحزم التدريبية  -0

 يم الفنى والتدريب المهنى المصرى بالتعل  أساسيات التشغيل الميكانيكى -0

 .(أجهزة القياس والتحكم فى العمليات الصناعية) الموسوعة العربية -5

 شبكة المعلومات الدولية )الوب سايت(. -6
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