
٣١٧

o b e i k a n d l . c o m



< <<íéÖ^ÃÖ]<íÎ‚Ö]<l]ƒ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_æ<l]æ�_ High Accuracy Measuring Instruments    
  

‹Ú^¤]<h^fÖ]< <ì†è^Ã¹]æ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_< <

  

٣١٢

٣١٨

o b e i k a n d l . c o m



<íéÖ^ÃÖ]<íÎ‚Ö]<l]ƒ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_æ<l]æ�_ High Accuracy Measuring Instruments  < <
  

ì†è^Ã¹]æ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_< <‹Ú^¤]<h^fÖ]< <

  

٣١٣

�  
لإمكــان تصــنيع منتجــات دقيقــة، يجــب اســتخدام أدوات وأجهــزة قيــاس مناســبة مثــل 

ـــرات ـــى صـــناعة الآلات .. القدمـــة والميكرومت ـــدة إل ـــى الحاجـــة المتزاي وغيرهـــا، ونظـــراً إل
والمعدات والماكينات، والدقة الواجب توافرها فـي هـذه المنتجـات لتحقيـق صـفة التبادليـة 

قدم الكبير الذي شمل معظم أنحاء العالم، كـان لابـد مـن اسـتخدام أدوات وخاصة بعد الت
وأجهزة قياس أدق لفحص المنتجات، إلا أن القدمات والميكرومترات لا يمكن استخدامها 

  .في عمليات الفحص والمعايرة وخاصة المشغولات والأجزاء الدقيقة ذات الإنتاج الكمي
ذات أبعاد ثابتة تستخدم لفحص دقـة  لذلك فقد صممت دور الصناعة أدوات فحص

المنتجات المصنعة، كما صممت أجهزة مقارنة لاستخدامها فـي مقارنـة قيـاس مجموعـة 
قوالــب أو بقيــاس جــزء نمــوذجي مــع قيــاس المشــغولات المصــنعة الدقيقــة ذات الإنتــاج 

  ).لمعرفة مقدار الخطأ في انحراف القياس بالزائد أو بالناقص.. (الكمي
فكان لابـد .. وات وأجهزة الفحص والمقارنة يمكن أن تتأثر دقة قياسهاولما كانت أد

مــن وجــود أدوات وأجهــزة قيــاس أدق منهــا، وبالفعــل فقــد ظهــرت أدوات وأجهــزة المعــايرة 
ــأدوات  ــا ب ــك بمقارنته ــاس والفحــص وذل ــة أدوات وأجهــزة القي ــة دق ــي تســتخدم لمراجع الت

  .وأجهزة قياس إمامية
فحـــص التـــي تشـــتمل علـــى قـــدود ومحـــددات القيـــاس ينـــاقش هـــذا البـــاب أدوات ال

المختلفة، مثل المحددات السدادية المختلفـة النمـاذج التـي تسـتخدم فـي فحـص الثقـوب 
المســتقيمة والثقــوب المســتدقة، والمحــددات الفرجاريــة والحلقيــة المســتخدمة فــي فحــص 

لقيــاس الأقطــار الخارجيــة، ومحــددات قيــاس اللوالــب الداخليــة والخارجيــة، ومحــددات ا
  .البسيطة المساعدة

ســاعات (كمـا يتنـاول أجهـزة المقارنـة التـي تشــتمل علـى مبنيـات القيـاس المختلفـة 
التي تسـتخدم فـي عمليـات الفحـص ) القياس أو محددات القياس ذات الأقراص المدرجة

  .والمقارنة
ــة  ــاس المنزلق ــب القي ــى قوال ــي تشــتمل عل ــايرة الت كمــا يتعــرض لأدوات وأجهــزة المع

  .مع شرح كل ما سبق ذكره على حدة.. قياس الزواياوقوالب 
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  محددات القياس
Limit Gauges  

تســتخدم القدمــة ذات الورنيــة والميكرومتــر فــي قيــاس المشــغولات أثنــاء عمليــات  
ــات الفحــص وخاصــة المشــغولات الدقيقــة ذات  التشــغيل، ولكــن لا يســتخدمان فــي عملي

تـــي تصـــنع لغـــرض التبادليـــة، وذلـــك التفاوتـــات الضـــيقة المصـــنعة بالإنتـــاج الكمـــي وال
للاختلافات الناتجة عن دقة وحساسية وقـوة نظـر مسـتخدمي هـذه الأدوات، ولاسـيما إن 
الدقـة والحساسـية يختلفـان مـن شـخص إلـى آخــر، وفـي الشـخص نفسـه مـن وقـت إلــى 
ــات  ــاء عملي ــة هــذه الأدوات أثن ــي ضــبط دق ــذي يضــيع ف ــت ال ــى الوق آخــر، بالإضــافة إل

  .القياس
ــد ــذلك فق ــاج محــددات  ل ــى إنت ــة إل ــة الثاني ــد الحــرب العالمي لجــأت دور الصــناعة بع

قياس، وهي أدوات لا تحمل تدريجات لقياس الأبعاد، بل تستعمل مباشرة دون إجراء أي 
قياسات أو حسابات، وذلك للحكم على صـلاحية المنتجـات أو عـدم صـلاحيتها، وللتأكـد 

  .من مطابقة المنتجات للمواصفات الفنية
ت القيــاس هــي أدوات مراجعــة وفحــص ذات دقــة عاليــة، وهــي عبــارة عــن ومحــددا

أو عبــارة عــن ) فــي حالــة القياســات الخارجيــة(فكينــيحملان مقاســين بقيمتــين محــددتين 
يمثــل أحــد ). فــي حالــة القياســات الداخليــة(كتلتيــت أســطانيتين علــى جــانبي مقــبض 

ثــل المقــاس الآخــر الحــد المقاســين الحــد الأعلــى للبعــد المطلــوب التحقيــق منــه، كمــا يم
الأدنى لنفس البعد، ويكون الفرق بين هذين المقاسين هو مقدار التجاوز أو الانحـراف 

  .للقياس النموزجي
ويعتبر الجزء المراد فحصه مقبـولاً إذا مـر بأحـد مقاسـي المحـدد ولـم يمـر بالمقـاس 

داخليــة أو حســب نــوع القياســات إن كانــت .. (الآخــر، ومرفوضــاً إذا مــر بالمقاســين معــاً 

 GO, NOT GO)ومـن هنـا جـاءت تسـمية هـذه المحـددات الـدخول واللادخـول ). خارجيـة

Gauges) .  
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ــي فحــص دقــة قيــاس المشــغولات ذات  تســتخدم محــددات القيــاس بصــفة عامــة ف
التفاوتات الضيقة، وخاصة المشـغولات ذات الإنتـاج الكمـي التـي تنـتج لغـرض التبادليـة 

  .بعد إتمام الإنتاجوذلك أثناء مراحل التشغيل أو 
  ).مللميتر 0.001= الميكرون أو الميكرومتر .. (تعرف قيمة التفاوتات بالميكرون 

صممت محددات القياس لتكون نسخة مطابقة تمامـاً لقياسـات الأجـزاء التـي يجـري 
  .فحصها

  

@‘bîÔÛa@pa†‡«@Éä–@À@òß‡ƒn�¾a@†aì¾aZ@ @
ل من كثرة استعمالها وخاصة أثناء تتأثر محددات القياس المختلقة الأنواع والأشكا
لـذلك فهـي تصـنع مـن مـواد صـلدة . استخدامها لمعايرة المشغولات ذات المعادن الصلدة

 1.1ـ   0.8(ومقاومة للتآكل مثل الصلب المسبوك الذي يتـراوح نسـبة الكربـون فيـه بـين 
 كمـا تصـنع مــن صـلب العـدة، كــذلك يصـنع مــن الصـلب القابـل للتغليــف، وغالبـاً مــا%) 

تكسى أسطح القياس بالكروم الصلد بطريقة الترسيب الكهربي، كما يجهز بعضـها بلقـم 
ــة ــدات التنجســتين نظــراً لصــلادتها الفائق ــزي أو مــن كربي وحــديثاً .. مــن الصــلب المنجني

تصنع الأجزاء المعرضة للتآكل في محددات القياس من الكربيد الأسمنتي وهي مادة لها 
  .مقاومة كبيرة جداً للتآكل

@‘bîÔÛa@pa†‡«@ÊaìãcZ@ @
Gauges Types@@@
توجد محددات القياس بنماذج مختلفة، ويمكن تقسيمها بالنسـبة إلـى اسـتخداماتها 

  -:الأساسية إلى الآتي
  .محددات قياس الثقوب -1
  .محددات قياس الأعمدة -٢
  .محددات قياس اللوالب الداخلية -٣
  .محددات قياس اللوالب الخارجية -٤
  .س اللوالب الخارجية القابلة للضبطمحددات قيا -5
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lìÔrÛa@‘bîÓ@pa†‡«@ @
Plug Gauges@

ــات  تصــنع محــددات قيــاس الثقــوب بقيمــة محــددة لمقاســاتها ودقــة قياســها وتفاوت
  .وتستعمل في مراجعة وفحص الأقطار والأبعاد الداخلية للمشغولات الدقيقة. أبعادها

كال مختلفــة، كــل منهــا تتنــوع محــددات قيــاس الثقــوب مــن حيــث التصــميم إلــى أشــ
  -:يختص بمدى معين من المقاسات وهي كالآتي

@üëc@Z@ð†a‡�@‘bîÓ@†‡«@ @
Plug Gauge 

صممت محددات القياس السدادية بثلاثـة أشـكال مختلفـة كمـا هـي موضـحة بشـكل 
  -:وهي كالآتي 263

MI<<Í†ŞÖ]<ë�^u_<ë�]‚‰<Œ^éÎ<�‚¦<V< <
Single end Plug Gauge 

ــبض ذو مقطــع  ــارة عــن مق ــد لــه عب ــل بع مســدس الشــكل أو أســطواني مخشــن، ك
والآخر هو محدد ) GOدخول (محددين منفصلين، أحدهما وهو محدد القياس السماحي 

  ).NOT GOلا دخول (القياس اللاسماحي 

NI<<‚£]<êñ^ßm<°fÞ^œ<ë�]‚‰<Œ^éÎ<�‚¦<V< <
Twin end Plug Gauge  

يحمــل قــالبين عبــارة عــن مقــبض ذو مقطــع مســدس الشــكل أو أســطواني مخشــن، 
وهــو القيــاس ) GOالجانــب الســماحي (أحــدهما وهــو الجانــب الأيســر ) محــددين قيــاس(

وهو القيـاس ) NOT GO(المقبول، والجانب الآخر بجهة اليمين وهو الجانب اللاسماحي 
  .الغير مقبول، ويعرف من صغر حجمه وبوجود حلقة دائرية مطلية باللون الأحمر

أي التـي تجمـع .. دادية ذات الجانبين ثنـائي الطـرفعلماً بأن محددات القياس الس
  .بين الجانب السماحي واللاسماحي هي المحددات الأكثر انتشاراً 

OI<<‚£]<êñ^ßm<‚u]æ<�Þ^œ<ë�]‚‰<Œ^éÎ<�‚¦V< <
 Double end Plug Gauge  
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عبارة عن مقبض ذو مقطع مسدس الشكل أو أسطواني مخشن، يحمل قالـب واحـد 
، والجزء الداخلي )GO(لجزء الأمامي وهو محدد القياس السماحي ذو قطرين مختلفين، ا

  ).NOT GO(هو محدد القياس اللاسماحي 

  
 ���263   

�  ,+"دات ا$()ـــ&س ا$#"اد�

  

  .محدد قياس سدادي أحادي الطرف) أ(

  .محدد قياس سدادي بجانبين ثنائي الحد) ب(

  .محدد قياس سدادي بجانب واحد ثنائي الحد) ج(
  

محددات القياس السدادية ذات الجانبين ئنائية الطرف في مراجعة وفحص تستعمل 
  .ملليمتر 150ـ    0.75قياس الأقطار الداخلية ما بين 

بأنه أطول من الجانب الآخر اللاسـماحي أو ) GO(يعرف الجانب السماحي الدخول 
  ).NOT GO(اللادخول 

أثنـاء فحـص ثقـب يوضح محدد قياس سدادي ذو جانبين ثنـائي الطـرف  264شكل 

  .بالطريقة الصحيحة
ينضغط الهواء أمام محددات القيـاس السـدادية أثنـاء عمليـة فحـص قيـاس الثقـوب 
الغير نافذة، مما يؤثر على دقة مراجعة القياسات، لذلك فقد أنتجـت دور الصـناعة هـذه 
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  .المحددات بثقب صغير لطرد الهواء

  
  =ف ,+"د ;)&س :"ادي ذو 6&45)3 12&0/ ا$. ���264 

�� ا$<+)+)�=.$&? @)2 A+B أ12&ء  

�:א����� �

لذلك يجب التحقيق ) حد أعلى وحد أدنى(نستخلص مما سبق أن لكل قياس حدين 
أحـدهما سـماحي . من وقوع القياس الفعلي بين هذين الحدين باستعمال محددين قيـاس

ميـز يمـر فـي الجـزء المـراد مراجعـة أو فحـص قياسـه وهـو للإنتـاج المقبـول، وي) دخول(
لا يمر في الجزء المـراد فحـص قياسـه، ) لا دخول(، والآخر هو اللاسماحي )GO(بكلمة 

أي عنـد مـرور محـدد .. (وبحلقة دائرية مطلية بـاللون الأحمـر) NOT GO(ويميز بكلمة 
  ).القياس اللاسماحي بثقب مشغولة، تعتبر المشغولة مرفوضة

حرف أبعادها قليلاً عـن الأبعـاد والمشغولات التي يتم تصنيعها بإنتاج كمي، عادة تن
  .المحددة المطلوبة

 20في حالة ثقوب بمشغولات ذات إنتاج كمي قطرها الاسمي .. وعلي سبيل المثال 
ملليمتر، صالحة للإزدواج عندما تقع أبعادها النهائية مـا بـين الحـدين الأدنـي والأعلـى، 

قع مابين هذين الحدين ملليمتر، هذا يعني أن المنتجات التي ت  ٢٠.٠٢١،  ٢٠وقدره 
ملليمتــر أو التــي تزيــد عــن  ٢٠.٠٠٠تكــون مقبولــة ، والثقــوب التــي تقــل قطرهــا عــن 

  .ملليمتر، تعتبر إنتاجاً مرفوضاً  ٢٠.٠٢١
ملليمتـر، وهـو مسـاوياً لمقـدار  0.021) السـماحي واللاسـماحي(الفرق بين البعـدين 
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  .التفاوت المسموح به في القياس المراد فحصه

@bîãbq@Z«@ïyìÛ@‘bîÓ@†‡@ @
Flat Gauge@

ملليمتــر ينــتج عــن ذلــك زيــادة  150عنــد زيــادة أقطــار محــددات قيــاس الثقــوب عــن 
  .وزن القالب الأسطواني، مما يؤثر وزنه على دقة ومراجعة القياسات

لذلك فقد صممت دور الصناعة محددات قياس الأقطار الداخليـة الكبيـرة التـي تزيـد 

، لكـل 265تـر علـى شـكل ألـواح كمـا هـو موضـح بشـكل ملليم 380ملليمتر إلى  130عن 
، والمحـدد الآخـر )GOدخـول (قياس محددين منفصلين، أحدهما محدد القياس سـماحي 

  ).NOT GOلا دخول (محدد قياس لا سماحي 
صمم الجزء الملامس للقطر الداخلي بمحدد القياس اللـوحي بشـكل مسـتدير، وذلـك 

  .المراجعة والفحص للوصول إلى أفضل النتائج أثناء عملية
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  .يعرف من كبر حجمه). GOدخول (محدد القياس السماحي ) أ(

  ).NOT GOلا دخول (محدد القياس اللاسماحي ) ب(

٣٢٥
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@brÛbq@Z|İ�ß@‘bîÓ@†‡« @ @

@Flat Internal Double Limit Gauge@
ــاس المســطحة الموضــحة بشــكل  جعــة وفحــص فــي مرا 266تســتعمل محــددات القي
  .ملليمتر 130ـ     4عرض المجاري والمشقبيات المتوازية الأسطح للأبعاد ما بين 

المحفـــورة عليـــه، كمـــا يميـــز ) MIN(بكلمـــة ) GOدخـــول (يميـــز الجانـــب الســـماحي 
  ).MAX(بكلمة ) NOT GOلا دخول (الجانب اللاسماحي 
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@bÈiaŠ@Zn�ß@ð†a‡�@‘bîÓ@†‡«Ö‡@ @
@Taper Ring Gauge@

عبـارة عـن مقـبض أسـطواني  267محدد القياس السدادي المستدق الموضح بشكل 

صــمم محــدد القيــاس الســدادي المســتدق بــدرجات . مخشــن، ينتهــي بمســتدق قياســي
) الســلبة أو المخــروط(اســتدقاق قياســية وذلــك لمراجعــة وفحــص درجــة دقــة الاســتدقاق 

  .الداخلي
دخـول (حلقتين، أحدهما هي الحـد المقبـول السـماحي يوجد بطرف قياس المستدق 

GO ( والأخــرى هــي الحــد الغيــر مقبــول اللاســماحي) اللادخــولNOT GO ( وذلــك للتعــرف
  .على مدى صلاحية المستدقات المصنعة

٣٢٦
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٣٢١

أي المشـغولات التـي (داخـل الثقـوب المقبولـة ) GO(تختفي الحلقة الأولـى الأماميـة 
داخـل )  NOT GO(ا تختفـي الحلقـة الثانيـة الخلفيـة ، كم)في حدود التفاوت المسموح به

  ).المرفوضة(الثقوب الغير مقبولة 
ــاس الســدادية المســتدقة انتشــاراً هــي المســتخدمة فــي مراجعــة  أكثــر محــددات القي

، 6 – 5 – 4 – 3 – 2 – 1 – 0مــــورس بأرقامهــــا المختلفــــة ) ســــلبة(وفحــــص مســــتدق 
وأيضـــاً ســـلبة بـــروان وشـــارب الخاصـــة  والبراغـــل،) البـــنط(والخاصـــة بأنصـــبة الثقابـــات 

ــل الســكاكين  ــز الرأســية مث ــر مــن العــدد المســتخدمة فــي الفراي بالأنصــبة المســتدقة لكثي
  .والبراغل وغيرها
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  .محدد قياس سدادي مستدق -1

  .محدد قياس حلقي مستدق  -٢

  .مقبض أسطواني مخشن -٣

  .GOالقياس السدادي المستدق تمثل الحد المقبول  الحلقة الأولى لمحدد -4

  .NOT GOالحلقة الثانية لمحدد القياس السدادي المستدق تمثل الحد الغير مقبول  -٥

ñ‡àÇþa@‘bîÓ@pa†‡«@ @
Snap Gauges@

تستعمل محددات قيـاس الأعمـدة فـي مراجعـة وفحـص أقطـار المشـغولات الخارجيـة 
أشـكال مختلفـة، كـل منهـا يخـتص بمـدى معـين  الدقيقة، وتتنوع من حيث التصـميم إلـى

  -:من المقاسات وهي كالآتي

<÷æ_<<VêÓÊ<Œ^éÎ<�‚¦< <

٣٢٧
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 Snap Gauge  

محــددات القيــاس الفكيــة تســمى أيضــاً بمحــددات القيــاس الأطباقيــة أو بمحــددات 
  -:صمم هذا النوع من محددات القياس بثلاثة أشكال مختلفة وهي. القياس الفرجارية

MI<êÓÊ<Œ^éÎ<�‚¦<<Í†ŞÖ]<ë�^u_V< <
             Single end limit Snap Gauge      

. عبارة عن فك معدين بطرفين مقوسين، لذلك يسمى بمحدد القياس الفرجاري
  .يحمل بعد واحد فقط

  

، أحدهما هو 268صمم لكل قياس محددان ثابتان منفصلان كما هو موضح بشكل 
دخول (س أو القطر الأكبر المقبول محدد قياس سماحي، ويعبر عن الحد الأكبر للقيا

GO( والآخر هو محدد القياس اللاسماحي أو الحد الأصغر للقياس ،)القطر الأصغر (
  ).NOT GOلا دخول (الغير مقبول 

  

يستخدم محدد القياس الفكي أحادي الطرف في مراجعة وفحص أقطار المشغولات 
  .ملليمتر 400ـ    100الخارجية الدقيقة التي يتراوح قطرها بين 
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  GOدخول .. محدد القياس السماحي) أ(

  NOT GOلا دخول .. محدد القياس اللاسماحي) ب(

  

NI<<°fÎ^ÃjÚ<°‰^éÎ<æƒ<êÓÊ<Œ^éÎ<�‚¦V< <
Single End Limit Snap Gauge   

توجد . 269عبارة عن فك معدني مقوس يحمل بعدين ثابتين متتالين كما هو بشكل 

٣٢٨
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٣٢٣

مشقبية فـي أحـد فكـي المحـدد تفصـل الجـزء الأمـامي الـذي تمـر بـه المشـغولة المقبولـة 
عــن الجـزء الخلفــي وهـو الحــد الأصــغر ) GOدخــول (وهـو الحــد الأكبـر أو القطــر الأكبـر 
  ).NOT GOلا دخول (للقياس أو القطر الأصغر المرفوض 
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OI<¦<tæ�ˆÚ<êÓÊ<Œ^éÎ<�‚V< <
Double End Limit Snap Gauge  

عبارة عن فكين بطرفين مقوسين يحملان جـانبين ثـابتين للقيـاس كمـا هـو موضـح 
، الفــك اليســاري وعـــادة محفــور عليــه قيمــة التفـــاوت بالزائــد وهــو الجانـــب 270بشــكل 

عليـه ، والفـك الآخـر محفـور )GOدخـول (السماحي الـذي تمـر بـه المشـغولات المقبولـة 
ــاس المرفــوض  ــاقص وهــو جانــب القي ويعــرف ) NOT GOلا دخــول (قيمــة التفــاوت بالن

  .بوجود منحنى دائري باللون الأحمر
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الأعمدة الدقيقـة المصـنعة بتوافـق خلوصـي والمسـتعملة كـأجزاء بـآلات التشـغيل أو 
لاسـتعمال إلا إذا كـان قياسـها الفعلـي بالماكينات المختلفة، لا يمكـن أن تكـون صـالحة ل

٣٢٩
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  ).الحد الأعلى أو القياس الأكبر والحد الأدنى أو القياس الأصغر(واقعاً بين الحدين 
تسـتخدم محــددات القيـاس الفكيــة ) الأكبــر والأصـغر(للتحقيـق مـن هــذين القياسـين 

ول دخـ(بحيث تمر الأعمدة المقبولة بالجانـب السـماحي  271المزدوجة الموضحة بشكل 
GO( ولا تمر بالجانـب اللاسـماحي ،) لا دخـولNOT GO .( علمـاً بـأن الأعمـدة التـي تمـر

أي غيـر مقبولـة لا يسـمح . تعتبر أعمدة تالفة) NOT Goلا دخول (بالجانب اللاسماحي 
  .باستخدامها
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  .GOالقياس الأكبر أو الجانب المقبول دخول ... a حيث 
B  ... القياس الأصغر أو الجانب المرفوض لا دخولNOT GO.  

C  ...أصغر من القطر الأكبر ،أكبر من القطر الأصغر.. (البعد الفعلي للعمود.(  
D  ...مقاس التوافق.  

٣٣٠
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٣٢٥

e  ...مقدار التفاوت الزائد عن البعد الاسمي.  
F  ...مقدار التفاوت الناقص عن البعد الاسمي.  

 g ...يعني جانب الرفض.. شريط ملون باللون الأحمر.  
           h … فكوك قياس مشطوفة.  

  

لدقة قياس المحـددات المختلفـة وارتفـاع ثمنهـا، لـذلك يراعـى عـدم اسـتخدام العنـف 
رق الصـــحيحة أثنـــاء مراجعـــة وفحـــص قيـــاس المشـــغولات، بـــل يجـــب اســـتخدامها بـــالط

بوضع محـدد القيـاس علـى القطـر الخـارجي للعمـود المـراد فحـص  272الموضحة بشكل 
بحيث ينزلق على المشغولة تحت تأثير وزنه الذاتي، ولا ) GO(قياسه من جهة الدخول 
  .سوى بالتعلق بسطح قطعة التشغيل فقط) NOT GO(يسمح لجهة اللادخول 
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  .محدد قياس فكي مزدوج -1

  .العمود المراد مراجعة واختبار دقة قياسه -٢

  .GOجانب الدخول  -٣

  .NOT GOجانب اللادخول  -٤

<^éÞ^m<V¼f–×Ö<Øe^Î<êÓÊ<Œ^éÎ<�‚¦< <
 Adjustable Limit Ring Gauge 

تغيــر البعــد، هــو محــدد م 273محــدد القيــاس الفكــي القابــل للضــبط الموضــح بشــكل 
لــذلك يســمى أيضــاً بمحــدد القيــاس الفكــي المتغيــر البعــد، أو بمحــدد قيــاس ذات رؤوس 

  .قابلة للضبط

٣٣١
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يتشـابه محـدد القيـاس الفكـي القابـل للضـبط مـع محـدد القيـاس الفكـي ذو الســاقين 
المتعـــاقبين بـــاختلاف ضـــبط قيـــاس البعـــدين المتتـــالين بـــالأول عـــن طريـــق الاســـتعانة 

، )المقاس الأكبر والمقاس الأصغر(س منزلقة لتحديد حدي القياس بمجموعة قوالب قيا
  .وتثبيت البعدين من خلال المسامير الملولبة

ـــة وفحـــص مقاســـات الأقطـــار  ـــان اســـتخدامها لمراجع ـــز هـــذه المحـــددات بإمك تتمي
الخارجيــة المختلفــة ذات الإنتــاج المتوســط، وذات المقــاييس والتجــاوزات كثيــرة التغيــر، 

حسـب المواصـفات ) NOT GO(واللادخول ) GO(حدود القياس الدخول حيث يمكن ضبط 
  .الفنية

  .تتميز هذه المحدداتب توفير تكاليف شراء محددات قياس أخرى باهظة التكاليف
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<^nÖ^m<VêÏ×u<Œ^éÎ<�‚¦< <
 Ring Gauge 

قــوب ومجلــخ، زود القطــر محــدد القيــاس الحلقــي هــو عبــارة عــن قــرص مســتدير مث
  .الخارجي للمحدد بتخشين الترترة وذلك لسهولة التحكم به أثناء استعماله

أحـدهما . 274كما هو موضـح بشـكل ) حلقتان(يوجد لكل قياس محددان منفصلان 
 30(وهـو للإنتـاج المقبـول، محفـور عليـه قيمـة ) GOدخـول (هو محدد قياس سماحي 

٣٣٢
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H7.(  
والحلقـــة الأخـــرى هـــي . الفئـــة) 7(نـــوع الازدواج، ) H(تعنـــي القيـــاس الاســـمي،  30

 H7 30(للإنتـاج المفروض، محفور عليها ) NOT GOلا دخـول (محـدد قياس لا سماحي 

  .أي قيمة القياس والحد الأدنى للتفاوت) .. 21 -
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  ).GOدخول .. (محدد قياس سماحي ) أ( 
  ).NOT GOلا دخول .. ( محدد قياس الا سماحي) ب(

  

صـــممت محـــددات قيـــاس الأعمـــدة بصـــفة عامـــة لفحـــص ومعـــايرة قيـــاس الأقطـــار 
  .الخارجية للأعمدة بكامل أطوالها

وقد يواجه مستخدمي محددات القياس الحلقية صعوبة وخاصة في فحـص ومعـايرة 
حيـث يجـب فحـص دقـة قيـاس الأقطـار .. (الأعمدة الطويلة بالإضافة إلـى ضـياع الوقـت

  ).لخارجية للمشغولات بكامل أطوالهاا
لــذلك فقــد اقتصــر اســتخدامها علــى معــايرة قيــاس الأقطــار الخارجيــة للمشــغولات 

  .القصيرة
ممـــا ســـبق فتعتبـــر محـــددات القيـــاس الحلقيـــة قليلـــة الاســـتخدام أو ذات اســـتخدام 

  .محدود

٣٣٣
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<^Ãe]…<V<Ñ‚jŠÚ<êÏ×u<Œ^éÎ<�‚¦< <

 Taper Ring Gauge  
ــة أســطوانية ــارة عــن جلب ــخ صــممت المحــددات  عب ــب مســتدق قياســي مجل ــا ثق به

المســتدقة بمســتدقات ذات درجــات اســتدقاق قياســية وذلــك لمراجعــة وفحــص درجــة دقــة 
  .الخارجي) السلبة أو المخروط(الاستدقاق 

محفــور عليـه خطــين، الخــط  275محـدد القيــاس الحلقـي المســتدق الموضــح بشـكل 
بول، والخـط الثـاني يعبـر عـن اللادخـول أي للإنتاج المق) GO(الأول، يعبر عن الدخول 

)NOT GO (أي للمشغولات المرفوضة.  
هذا يعني أن الأعمدة المستدقة التي تقع أطرافهـا بـين الخطـين المحفـورين بمحـدد 

أي أن التوافــق بــين العمــود والمحــدد .. القيــاس الحلقــي المســتدق تعتبــر إنتاجــاً مقبــولاً 

  .تي تتجاوز الخط الثاني فتعتبر مرفوضةأما الأعمدة ال. يكون  توافقاً محكماً 

  
 ���275  

  ,+"د ;)&س cGــ(/ ,#Q"ق 

  

kÛaìÜÛa@‘bîÓ@pa†‡«@ @
Thread Gauges@

أثناء إنتاج اللوالب المتزاوجة الدقيقة، يجب التحقيق أولاً من مقادير القطر الاسمي 
  -:والخطوة وزاوية السن، كما يجب أن تكون اللوالب بالمواصفات التالية

٣٣٤
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  .جوانب الأسنان هي المحملة وليست رءوسها -1
  .عمق السن كله محملاً  -٢
  .انزلاق اللوالب يكون محكماً  -٣
  .السطح الملولب نظيف أي خالي من العيوب -٤

وتعاير لوالب مشغولات المنتجات المصنعة باستخدام محددات قياس اللوالب، وهـي 
  .أدوات فحص ذات دقة عالية

والــب فــي مراجعــة وفحــص دقــة قيــاس اللوالــب ذات تســتخدم محــددات قيــاس الل 
ــتج لغــرض  ــي تن ــاج الكمــي الت ــب المشــغولات ذات الإنت ــات الضــيقة وخاصــة لوال التفاوت

  .التبادلية
  

kÛaìÜÛa@‘bîÓ@pa†‡«@ÊaìãcZ@ @
 Thread Gauges Types  

ــى  ــة، يمكــن تقســيمها إل ــب بتصــميمات وأشــكال مختلف ــاس اللوال توجــد محــددات قي
  -:التالبةالأنواع الأساسية 

íé×}]‚Ö]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<l]�‚¦<W<÷æ_< <
 Internal Thread Gauges  

تصــنع محــددات قيــاس اللوالــب الداخليــة بقيمــة محــددة لمقاســاتها وخطواتهــا ودقــة 
قياسها وتفاوتات أبعادها، كما تستعمل في مراجعة وفحص اللوالب الداخليـة للمشـغولات 

  .الدقيقة
اخلية من حيث التصـميم إلـى أشـكال مختلفـة وهـي تتنوع محددات قياس اللوالب الد

  -:كالآتي

MI<Í†ŞÖ]<ë�^u_<ë�]‚ŠÖ]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
عبارة عن مقبض  276محدد قياس اللوالب السدادي أحادي الطرف الموضح بشكل 

ذو مقطع مسدس أو أسطواني مخشن، كـل قيـاس لـه محـددين منفصـلين محفـور علـى 
أي ) GO(ا بالحــد الأصــغر أو بــالقطر الأصــغر دخــول كــل منهمــا بيانــات اللولــب، أحــدهم

٣٣٥
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والمحـدد . هـذا يعنـي أن الإنتـاج مقبـول.. عند دخول لولب المحدد بالمشغولة المصـنعة
أي عنــد دخــول لولــب ) .. NOT GO(الآخــر بالحــد الأكبــر أو بــالقطر الأكبــر لا دخــول 

ـــب هـــذا يعنـــي أن المشـــغولة مرفوضـــة، ويعـــرف ا.. المحـــدد بمشـــغولة المصـــنعة  لجان
  .اللادخول من صغر طوله وعدد أسنانه القليلة المكون من سنتين إلى ثلاثة أسنان

  
 ���276   

  ,+"د ;)&س ا$Hcا$@ ا$#"ادي أG&دي ا$.=ف

  

  .GOمحدد قياس لولب سدادي دخول ) أ(

  .NOT GOمحدد قياس لولب سدادي لا دخول ) ب(

2I<†ŞÖ]<êñ^ßm<‚u]æ<gÞ^œ<ë�]‚ŠÖ]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<�‚¦<ÍV< <
 277محدد قياس اللوالب السدادي ذو الجانب الواحد ثنائي الطـرف الموضـح بشـكل 

عبارة عن مقبض ذو مقطع مسدس أو أسطواني مخشن، يحمـل قالـب واحـد ملولـب ذو 
  .قطرين مختلفين يفصلهما مجرى أسطواني

.. بمشــغولة ) GO(عنــد دخــول لولــب المحــدد الأمــامي وهــو القطــر الأصــغر دخــول 

المشغولة من الإنتاج المقبول، وعنـد دخـول لولـب المحـدد الخلفـي بمشـغولة تعتبر هذه 
  .تعتبر هذه المشغولة مرفوضة) .. NOT  GO(وهو القطر الأكبر لا دخول 

٣٣٦
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  ,+"د ;)&س ا$Hcا$@ ا$#"ادي ?o&5@ واG" 12&0/ ا$.=ف

  .محدد قياس لوالب سدادي بجانب واحد ثنائي الطرف -1

  .GOدخول . .جانب القبول -٢
  .NOT GOلا دخول .. جانب الرفض -٣

  

3I<<Í†ŞÖ]<êñ^ßm<ë�]‚ŠÖ]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
وهو عبارة عن مقبض مسدس الشكل أو أسطواني مخشن، يحمـل قـالبين ملـولبين 

  .278كما هو موضح بشكل ) محددين قياس ملولبين(
ف مـن خـلال ويعـر ) GO(الجانب الأيسر هو الحد الأصغر أو القطر الأصـغر دخـول 

  .لولبة القالب كله، وهو للإنتاج المقبول
أي جانـب ) NOT GO(والجانـب الأيمـن هـو الحـد الأكبـر أو القطـر الأكبـر لا دخـول 

المرفوض، ويعرف من عدد أسنانه القليلـة المكـون مـن سـنتين إلـى ثلاثـة أسـنان، كمـا 

  .يميزه حلقة دائرية مطلية باللون الأحمر

  
 ���278   
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  .GOدخول .. جانب القبول -1

٣٣٧
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  .NOT GOلا دخول .. جانب الرفض -2

<^éÞ^m<Víéq…^¤]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<l]�‚¦< <
 Outside Thread Gauges  

اللوالــب ) مراجعــة وفحــص(تســتعمل محــددات قيــاس اللوالــب الخارجيــة فــي معــايرة 
  -:ى أشكال مختلفة وهي كالآتيالخارجية الدقيقة، وتتنوع من حيث التصميم إل

MI<<êÓËÖ]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
، Uمن فك على شكل حـرف  279يتكون محدد قياس اللوالب الفكي الموضح بشكل 

ملولبة ومجلخة بدقة عالية، مركبة على محاور مصقولة ) أسطوانات(يحمل أربع بكرات 
باحتكـاك (لـة للـدوران متوازية ومحاذية لبعضها البعض، بحيث تكـون جميـع البكـرات قاب

  .   أثناء اختبار اللوالب) تدحرجي
ــر للقيــاس  ــب الكامــل وهمــا يمــثلان الحــد الأكب ــان لهــا شــكل اللول البكرتــان الأماميت

  .أي للمشغولات المقبولة) GO(دخول 
أما البكرتان الخلفيتـان فلهمـا أوجـه قصـيرة وتحتـوي كـل منهمـا سـنتان فقـط ،وهمـا 

  .أي للمشغولات المرفوضة) .. NOT GO(لا دخول  يمثلان الحد الأصغر للقياس

  
 ���279  
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  .GO.. جانب القبول -1

  .NOT GOلا دخول .. جانب الرفض -2

). مراجعته أو فحصه(يوضع محدد قياس اللوالب الفكي علي اللولب المراد معايرته 
بــدفع خفيــف، وتعتبــر  GOمــامي تعتبــر اللوالــب مقبولــة عنــدما يمــر جانــب القبــول الأ

  .فإنها تعتبر مرفوضة GOT NOTالمشغولات التي يشتبك بها جانب الرفض 
كمــا يمــر بجانــب  GOاللوالــب المرفوضــة فهــي التــي يمــر بجانــب القبــول الأمــامي  

  .GOT NOTالرفض 
يتميز هذا النوع من المحددات بتوزيع التآكل الذي يحدث من كثرة استخدامها على 

ــان ــة  البكرت ــاء عملي ــا أثن ــك لاســتمرار دورانه ــان وذل ــان الأماميت أو الأســطوانتان الملولبت
  .الفحص

القـيم الأساسـية ) مراجعـة وفحـص(يستخدم محدد قيـاس اللوالـب الفكـي فـي معـايرة 
، والتأكـد مـن )القطـر ـ الخطـوة ـ زاويـة السـن(الثلاثـة للوالـب المشـغولات الدقيقـة وهـي 

  .ابقة المنتجات المصنعة للمواصفات الفنيةوقوعهم في منطقة التفاوت، ومط

<^nÖ^m<V¼f–×Ö<Øe^ÏÖ]<êÓËÖ]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<�‚¦< <
 Roll – Type Thread Limit Gauge 

مـع محــدد  280يتشـابه محـدد قيــاس اللوالـب الفكـي القابــل للضـبط الموضـح بشــكل 
قيــاس اللوالــب الفكــي الثابــت الســابق ذكــره، بــاختلاف انفصــال الفكــين عــن بعضــهما 

  . وتثبيتهما من خلال مسامير ملولبة
تضبط أبعاد البكرات حسب قياس اللوالب المـراد فحصـها باسـتخدام محـددات قيـاس 

  .اللوالب السدادية

٣٣٩
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 ���280   

l4mc$  �?&)$ا$]�/ ا @$Hc$د ;)&س ا"+,  

  
  

  .فك ثابت -1
  .فك قابل للحركة -٢
  .اتجاه حركة الفك القابل للحركة -٣

  ).GO(لجانب السماحي دخول بكرتان تمثلان ا -٤
  ).NOT GO(بكرتان تمثلان الجانب اللاسماحي لا دخول  -5

ــة القابلــة للضــبط لإمكــان اســتخدامها لمعــايرة  تتميــز محــددات قيــاس اللوالــب الفكي

التـي تـؤدي إلـى تـوفير شـراء محـددات . اللوالب المختلفة الأقطـار والمتحـدة فـي الخطـوة
  .قياس أخرى باهظة الثمن

ذا النـوع مـن محـددات قيـاس اللوالـب قليـل الانتشـار، وذلـك لاحتمـال وقـوع يعتبـر هـ
أخطــاء فــي قيــاس الحــد الأدنــى والحــد الأعلــى للمحــدد، وذلــك نتيجــة عــدم الدقــة أثنــاء 

  .التثبيت أو عدم تثبيت مسامير الرباط جيداً 

<^Ãe]…<VêÏ×£]<gÖ]ç×Ö]<Œ^éÎ<�‚¦< <
 Ring Thread Gauge 

وب به لولب داخلي مجلـخ بقيمـة محـددة، زود القطـر عبارة عن قرص مستدير مثق
  . الخارجي للمحدد بتخشين وذلك لسهولة التحكم به أثناء استعماله

  .اللوالب الخارجية للمشغولات الدقيقة) مراجعة وفحص(يستخدم في معايرة 

٣٤٠
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والأخـــرى ) GO(أحـــدهما دخـــول ) حلقتـــين منفصـــلتين(صـــمم لكـــل قيـــاس محـــددين 
القطـر الاسـمي  281ور على كل منهما كما هو موضح بشـكل ، محف)NOT GO(لادخول 

  .والرتبة ونوع الازدواج
يعــرف محــدد اللادخــول بســمكه الأصــغر وبوجــود حلقــة محفــورة بوســطه وملونــة 

  .باللون الأحمر

  
  281شكل 

  /)c+$ا$@ اHc$د ;)&س ا"+,NOT Go. GO  
M12  ...القطر الاسمي للولب.  

  .الرتبة أو الفئة ……. 6

g …… نوع الازدواج  

  -:في اللوالب ذات الخطوات الخاصة، تحفر البيانات على كلا المحددين كما يلي
M12  ×  1.5  -  69           

  الخطوة× القطر الاسمي للوالب .. M12 × 1.5حيث 
  الرتبة أو الفئة ……         6
g         …… نوع الازدواج  
��	
��:� �

، SIمن جدول التوافقات حسـب النظـام الـدولي  والازدواج) الفئة(تعرف قيمة الرتبة 
  .ISOطبقات لمواصفات 

قد يواجه مستخدمي محددات قياس اللوالـب الحلقيـة صـعوبة وخاصـة أثنـاء معـايرة 
حيث يجب فحص اللولب الخـارجي بـدوران . اللوالب الخارجية الطويلة) فحص ومراجعة(

ان المحــدد لجهــة العكــس ثــم يعــاد دور . المحــدد علــى اللولــب مــن بدايتــه إلــى نهايتــه

٣٤١
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  .بالإضافة إلى ضياع الوقت.. لإخراجه
لـــذلك فقـــد اقتصـــر اســـتخدام محـــدد قيـــاس اللوالـــب الحلقـــي علـــى معـــايرة اللوالـــب 

  .الخارجية القصيرة
  

مما سبق فتعتبر محـددات قيـاس اللوالـب الحلقيـة قليلـة الانتشـار أو ذات اسـتخدام 
  .محدود

<íje^nÖ]<Œ^éÏÖ]<l]�‚¦<l]ˆéºV< <
  -:يز محددات القياس الثابتة المختلفة الأنواع والأشكال بالآتيتتم

  .إتمام عملية المراجعة والفحص بسرعة -١
لذلك فهي معمرة، واحتمال أخطائها غيـر .. تصنع من مواد صلدة ومقاومة للتآكل -٢

  .وارد
لـذلك فـإن جميـع نتائجهـا صـحيحة .. لا تعتمد على الحس مـن شـخص إلـى آخـر -٣

  .ودقيقة
  .حجامها صغيرةأ -٤
  .أسعارها معتدلة -٥

  

�:א������� �

محــددات القيــاس بصــفة عامــة لا تعتبــر كــأدوات قيــاس حقيقيــة، بــل هــي أدوات 
تستخدم لمجرد الفحص، وذلك للتعرف على المشغولات المقبولة التي تقع قياساتها بين 

المرفوضـة أي بين الحد الأعلى والحـد الأدنـى للقيـاس، والمشـغولات .. المقاسات الحدية
التي تزيد أقطرها عن الحد الأعلى أو التي تقـل أقطرهـا عـن الحـد الأدنـى للقيـاس، دون 

  .إيجاد القيمة الدقيقة لهذه القياسات
  

<Œ^éÏÖ]<l]�‚¦<íéuø‘<î×Â<†möi<�Ö]<ØÚ]çÃÖ]V< <
  -:تتوقف صلاحية محددات القياس على العوامل الآتية

  .ينهامدى العناية أثناء استخدامها وعند تخز  -1

٣٤٢
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٣٣٧

  .كثرة احتكاكها بالمعادن المراد فحصها -2
  .درجة نعومة الأسطح المراد فحصها -٣

òİî�jÛa@‘bîÔÛa@pa†‡«@ @
Simple Gauges@

تنتج دور الصناعة مجموعة محددات قياس بسيطة بأشـكال مختلفـة، لاسـتخدامها 
محـدد  –محـدد قيـاس خطـوة القـلاووظ  -في عدة أغـراض، مثـل محـدد قيـاس الشـقوق 

محــدد قيــاس  –محــدد قيــاس الثقــوب  –محــدد قيــاس الأقــواس  –س أقــلام القــلاووظ قيــا
  .وغيرها.. محدد قياس زوايا الثقابات –الزوايا 

  .فيما يلي عرض للمحددات القياس البسيطة الأكثر انتشاراً 
  

� �

<ÑçÏ�Ö]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
 Feeler Gauge  

يـاس التحسـس يسمى بالوسط الفنـي بمق 282محدد قياس الشقوق الموضح بشكل 
  .أو بالمجس

مصـنوعة مـن الصـلب الزنبركـي ) صـفائح رقيقـة(يتكون من مجموعـة مـن الشـرائح 
مختلفـة فـي غايـة مـن الدقـة، ) تخانـات(ذات سـماكات ) Spring Steel.. صـلب اليايـات(

  .مثبتة مع بعضها البعض بتيلة أو بمسمار لولبي عند أحد أطرافها

  
 ���282  
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  ,+"د ;)ـــ&س ا$H)aق

  

تخدم محدد قياس الشقوق في قياس الفراغات الصغيرة الدقيقة، أو الخلوص ما يس
ــة كمــا هــو موضــح بشــكل  ــين الأجــزاء الميكانيكي ــأدوات 282ب ــي يصــعب قياســها ب ، والت

  -:وأجهزة القياس المختلفة، وأكثر محددات قياس الشقوق انتشاراً هي الآتي
ملليمتـر،  0.1ـ    0.03مجس يحتوي علـى ثمانيـة شـرائح معدنيـة، بسـمك مـن  -1

  .ملليمتر في كل قياس 0.01بزيادة قدرها 
ملليمتـر بزيـادة،  1ـ    0.5شريحة معدنية، بسـمك مـن  20مجس يحتوي على  -2

  .ملليمتر في كل قياس 0.05قدرها 
 – 0.2 – 0.15 – ٠.١ – 0.05شـريحة معدنيـة، بسـمك  13مجس يحتـوي علـى  -3

  .ملليمتر 1 – 0.9 – 0.8 – 0.7 – 0.6 – 0.5 – 0.4 – 0.25
ملليمتر،  بزيادة قدرها  2ـ    1شريحة معدنية، بسمك  20مجس يحتوي على  -٤

  .ملليمتر في كل قياس 0.1

  
 ���283   

 ��) ا$Hc]ص(;)&س ا$[=اr&ت ا$";)((�(5&�(Z$اء اY6^3 ا(?  

  

<<¾ææøÏÖ]<ìçŞ}<Œ^éÎ<�‚¦V< <
�Screw Pitch gauge  

أو كشـــاف  284الموضـــح بشـــكل  Thread Gaugeمحـــدد قيـــاس خطـــوة القـــلاووظ 
وهي عبارة عن . كلها مسميات شائعة بين الوسط الفني.. القلاووظ أو مطوة القلاووظ 

مجموعة رقائق معدنية مصنوعة من الصلب، مثبتـة عنـد أحـد أطرافهـا بمسـمار لـولبي، 
.. يوجــد علــى طــرف كــل منهــا عــدد مــن الأســنان ذات أشــكال وخطــوات قياســية مختلفــة

ارة عن الأشكال النهائية لخطـوات أسـنان القـلاووظ، ومحفـور علـى سـطح كـل منهـا عب(
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  ).مقدار الخطوة

  
 ���284   

  ,+"د ;)&س z.ــHة ا$(xووظ

60تنـــتج دور الصـــناعة محـــددات قيـــاس خطـــوة القـــلاووظ بالنظـــام المتـــري
أو  0

55بالإنجليزي
  ).المتري والإنجليزي(ت أخرى تحمل كلا النظامين معاً ، كما توجد محددا0

يستخدم هذا المحدد للتعرف على خطوة أي لولب ربط وتثبيت، وتعرف الخطوة مـن 
  .285توافق محدد قياس خطوة القلاووظ مع أسنان اللولب كما هو موضح بشكل 

  
 ���285   

.z س&(; ام ,+"د"]Q:&? {(4|}و l?ر @$H$ ة أيH.z �c� ف=VQ$ووظاx)$ة اH  

  

<<¾ææøÏÖ]<ÄŞÎ<ÝøÎ_<¼f•<�‚¦V< <
تعـرف أقــلام القـلاووظ عــن بعضـها الــبعض بزوايـا الحــد القـاطع، حيــث توجـد أقــلام 

605530قلاووظ بزوايا مختلفة 
000

−−.  
ــة، أو عنــد إعــادة تجليخهــا، يجــب  ــلاووظ المختلف ــز أقــلام الق ــيخ وتجهي ــاء تجل أثن

وتنـتج دور . د القاطع مطابقـة لزاويـة اللولـب المـراد تشـغيلهفحصها للتأكد من زاوية الح
  .286الصناعة محددات قياس أقلام القلاووظ بأشكال مختلفة كما هو موضح بشكل 

  .تستخدم هذه المحددات لضبط زوايا الحدود القاطعة لأقلام القلاووظ أثناء تجهيزها
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  ,+"دات ;)&س �l4 أ;xم ;.� ا$(xووظ

محدد قياس أقلام القلاووظ لضبط تعامد قلم قطع القلاووظ الخارجي علـى  يستخدم
  .287كما هو موضح بشكل ) على محور الذنبتـين(محور المشغولة 

  
 ���287   

 �c� /6ا$[&ر �c)$ا ",&V} l4� /B ووظx)$م اx;ام ,+"د ;)&س أ"]Q:ا
�$H`aZ$ر اH+,  

  

  

تعامـد قلـم قطـع القـلاووظ الـداخلي كما يستخدم محدد قياس أقلام القلاووظ لضـبط 
  .288على محور المشغولة أو على محور الذنبتين كما هو موضح بشكل 
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�$H`aZ$ا  

<Œ]çÎù]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
 Radius Gauge  

مــن مجموعــة  289وضــح بشــكل الم Radius Gaugeيتكــون محــدد قيــاس الأقــواس 
رقـــائق معدنيـــة مصـــنوعة مـــن الصـــلب، مثبتـــة علـــى جـــانبين، جانـــب يحمـــل الأقـــواس 

  .المحدبة، والجانب الآخر يحمل الأقواس المقعرة
  

تثبت الرقائق من كلا الجانبين بمسمار ملولبين، تشكل علي هذه الرقـائق الأقـواس 
  .المحدبة والمقعرة ذات قياسات دقيقة متدرجة

  

  -:دور الصناعة محددات قياس الأقواس بثلاثة قياسات متدرجة وهي كالآتي تنتج
ــواس الصــغيرة المكــون مــن  -1 ــاس الأق ــاس   17محــدد قي ــر 17أي (قي ــوس مقع ) ق

  -:ملليمتر وهي كالآتي 7ـ    1يتراوح ما بين 
1.5 – 1.75 – 2 – 2.25 – 3 – 3.5 – 4 – 4.5 – 5 – 5.5 – 6 – 6.5 – 7 – 1 – 

  .مترمللي 1.25
قيــاس يتـراوح مـا بـين الأقـواس  16محدد قياس الأقواس المتوسطـة المكون من  -2

  .ملليمتر في كل قياس 0.5ملليمتر، بزيادة قدرها  15ـ    7.5
  15.5قيـاس يتراوح ما بين الأقواس  15محدد قياس الأقـواس الكبيرة المكـون من  -3

  -:ملليمتر وهي 25ـ  
17 – 17.5 – 18 – 18.5 – 19 – 19.5 – 20 – 21 – 22 – 23 – 24 – 25 – 16.6 – 

  .ملليمتر 15.5

٣٤٧
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  ,+"د ;)ـــ&س ا^;Hاس

  

يســتخدم محــدد قيــاس الأقــواس فــي مراجعــة قيــاس أقــواس الأقــلام المشــكلة، كمــا 
  .يستخدم في فحص أنصاف أقطار المشغولات المصنعة

<hçÏnÖ]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
ــا 290محــدد قيــاس الثقــوب شــكل  ــة مــن الصــلب عب ــائق معدني رة عــن مجموعــة رق

ــبعض عنــد أحــد أطرافهــا  ــائق مــع بعضــها ال تنتهــي بأقطــار صــغيرة متدرجــة، تثبــت الرق
  .بمسمار لولبي

يستخدم محدد قياس الثقوب في فحص واختبار ومراجعة أقطار قياس الثقـوب ذات 
ب قياسـها ملليمتـر والتـي يصـع 3ـ    0.2الأقطـار الصـغيرة جـداً، التـي تنحصـر مـا بـين 

  .بأدوات القياس التقليدية

  
 ���290   

  ,+"د ;)ـــ&س ا$|(Hب
� �

<íéñ]çjÖ÷]<gÎ^n¹]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
�Twist drill Gauge� �
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سـواء بجهـاز تجلـيخ الثقابـات أو ) البـنط(بعد الانتهاء مـن عمليـة تجلـيخ الثقابـات 
استخدام محـدد على آلة التجليخ اليدوي، يجب التحقيق من دقة زواياها الهامة، وذلك ب

  -:بفحص الزوايا الآتية 291شكل ) ضبعة قياس زوايا البنط(قياس زوايا الثقابات 
  

  
 ���٢٩١  

  ا$b()+Q ,3 د;� زوا�& ا$|(&?&ت 
  ?&:Q["ام ,+"د ;)&س زوا�& ا$|(&?&ت

ــوع معــدن المشــغولة المــراد ثقبهــا )  أ(  ــرأس مناســبة لن ــة ال ــاطعين .. (زاوي الحــدين الق
  ).ة الرأس متماثلينالرئيسـين لزاوي

، لاختبار الثاقـب المناسـب لنـوع معـدن )زاوية ميل الخطوة الحلزونية(زاوية الجرف ) ب(

  .المشغولة

55زاوية الحد القاطع العرضي تكون بشكل مستقيم وبزاوية قدرها) ج(
0.  

� �

<^è]æˆÖ]<Œ^éÎ<�‚¦V< <
�Angle Gauge� �

وعـة رقـائق معدنيـة مصـنوع مـن صـلب اليايـات يتكون محدد قياس الزوايا من مجم
Spring Steel مثبتة مع بعضها البعض بتيلة أو بمسمار لولبي عند أحد أطرافها.  

ــا المشــغولات المصــنعة كمــا  ــا فــي التحقيــق مــن زواي يســتخدم محــدد قيــاس الزواي
  .يستخدم في قياس الزوايا التي يصعب قياسها بأدوات قياس الزوايا الأخرى

  :من مجموعة من الزوايا وهي 292قياس الزوايا الموضح بشكل  يشتمل محدد
٩ - ˚٨ - ˚٧ - ˚٦ - ˚٥ - ˚٤  - ˚٣  -  ˚٢ - ˚١˚ - ˚10 - ١٢ - ˚١١˚ 
-  ٤٥ - ˚٣٥ - ˚٣٠ - ˚٢٥ - ˚٢٠ - ˚١٥ - ˚١٤.٥ - ˚١٤˚.   
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‘bîÔÛa@kÛaìÓ@ @
Gauge Blocks@

، وهـي تمثـل أدق وسـيلة )محددات قياس(جسمات قياسقوالب القياس عبارة عن م

ــاس  ــاس العياريــة ســواء للقي ــب القي ــار فــي الورشــة، ويمكــن اســتخدام قوال قيــاس واختب
  .المباشر، أو لمقارنة القياسات من أجل مراقبة جودة الإنتاج أو لضبط أجهزة القياس

  -:وتنقسم قوالب القياس إلى نوعين أساسيين هما
  متوازيةقوالب القياس ال -١

  قوالب قياس الزوايا -٢
    

ğ÷æ_<V<íè‡]çj¹]<Œ^éÏÖ]<gÖ]çÎV< <
 Parallel Gauge Blocks  

عبــارة عــن كتــل قيــاس علــي شــكل متــوازي مســتطيلات ذات أســطح قيــاس متوازيــة 
بالغـــة الدقـــة، وتعتبـــر مـــن أهـــم وأدق أنـــواع قـــدود القيـــاس، اخترعهـــا العـــالم الســـويدي 

ــى نطــاق م 1891عــام ) Johansson(جوهانســن  ــاج تجــاري لهــا عل ــدأ أول إنت ــة، وب يلادي
تسمى بالوسط الفني بقوالب جوهانسن نسبة إلى مخترعهـا، . ميلادية 1911محدود عام 

  .نسبة إلى سهولة انزلاقها  Slip Gaugeكما تسمى بمحددات القياس المنزلقة 

اريـة تتميز قوالب القياس المتوازية بإمكان تجميـع أي عـدد مـن قوالـب القيـاس العي
لتكوين مقاس معين، وفي هذه الحالة يتم إزاحة القوالب في مقابلة بعضـها الـبعض مـع 
تسليط الضغط الخفيف كي تتماسك القوالب ببعضها الـبعض بقـوى الالتصـاق الموجـودة 

٣٥٠
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  .على أسطحها
تتداول قوالب القياس المتوازية بالأسواق التجارية على هيئـة مجموعـات بصـناديق 

، وتختلــف هــذه المجموعــات عــن بعضــها الــبعض 293بشــكل  خشــبية كمــا هــو موضــح
  .باختلاف أطوال القوالب وعددها

  

  
 ���293  

  3, �5H�, �� ;Hا$@ ;)&س ,HQاز��HZo,45 @$&;  

تصنع قوالب القياس من الصلب السبائكي المعامـل حراريـاً والخـالي مـن الاجهـادات 
طيلات، وعادة يكون مقطعها الداخلية، وهي قوالب صغيرة الحجم على شكل متوازي مست

  -:بالقياسات التالية 294كما هو موضح بشكل 
  .مم 9×  35مم هي م  10أبعاد القوالب التي تزيد قياساتها عن ) أ( 
  .مم 9×  30مم هي  10ـ  5أبعاد القوالب التي قياستها ما بين ) ب( 
  .مم 9×  20مم هي  5أبعاد القوالب التي قياساتها أقل من ) ج( 

السـطحان المتوازيـان تجهيـزاً عـالي الدقـة بحيـث يصـل إلـى درجـة فائقـة مـن يجهز 
ــا ســطحاً مســطحاً ضــوئياً  ــل منهم ــر ســطح ك ــث يعتب ــان، بحي النعومــة والاســتواء واللمع

Optical flat Surface .  
المسافة بين سطحي القياس المتوازيين تمثل طول القالب وهي مسجلة على سطح 

  .عد الاسمي وكمرجع للقياسالقالب بالحفر وتعتبر هي الب
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 ���294   

  أ?V&د ;Hا$ـــ@ ا$()&س

  

 10مـــم، تســـتخدم فـــي قيـــاس الأبعـــاد الأكبـــر مـــن  9×  35قوالـــب قيـــاس أبعادهـــا ) أ(
  .ملليمتر

 10ـ  5مــم، تســتخدم فــي قيــاس الأبعــاد مــا بــين  9×  30قوالــب قيــاس أبعادهــا ) ب(

  .ملليمتر

  .ملليمتر 5تخدم في القياس الأقل من تس. مم 9×  20قوالب قياس أبعادها ) ج(

<Œ^éÏÖ]<gÖ]çÎ<l^òÊV< <
 Gauge Block Grades  

تعتبر قوالب القياس المنزلقة من أهم أنواع أدوات الضبط والمقارنة، وهـي الأسـاس 
  .الذي يعاير ويضبط عليها جميع أدوات وأجهزة القياس

  

فيمــا يلــي فئــات متفاوتــة فــي الدقــة، ) رتــب(تصــنع قوالــب القيــاس بأربعــة درجــات 
  -:القوالب متدرجة تبعاً لدرجات دقتها) رتب(
  . 0 0يرمز لها بالرمز .. القوالب الإمامية  -1
  . 0يرمز لها بالرمز .. قوالب المراجع  -٢
  . 1يرمز لها بالرمز .. قوالب التفتيش  -3
  . ٢يرمز لها بالرمز .. قوالب التشغيل  -4

٣٥٢
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. بأقـل تفاوتـات ممكنـة عمليـاً   0 0بـالرمز   تصنع القوالب الإماميـة التـي يرمـز لهـا
توجــد فــي معامــل الأبحــاث والمعــايرة فقــط فــي حجــرات مكيفــة قياســية، وتســتخدم هــذه 

أي مصــادر قيــاس (القوالــب المصــنعة بهــذه الدرجــة مــن الجــودة بمثابــة مراجــع فقــط 
 مثــل مراجعــة محــددات القيــاس.. وذلــك لمراجعــة الرتبــة أو الفئــة التــي تليهــا) أساســية

  .الفائقة الدقة
فــي معامــل القيــاس فــي حجــرات   0توجــد قوالــب المراجــع التــي يرمــز لهــا بــالرمز  

مثـل مراجعـة محـددات القيـاس العاديـة .. مكيفة، وتستخدم في مراجعة الفئة التي تليها 
  .وضبط أجهزة القياس، وتحديد الأبعاد الدقيقة في صناعة الضبعات

  

فــي حجــرات التفتــيش المكيفــة   1ا بــالرمز  وتوجــد قوالــب التفتــيش التــي يرمــز لهــ
مثــل مراجعــة .. الموجــودة بالمصــانع المختلفــة، وتســتخدم فــي مراجعــة الفئــة التــي تليهــا

  .وضبط محددات القياس الأقل دقة، ولضبط العدد والضبعات وما أشبه ذلك
  

فـي ورش الإنتـاج والتشـغيل،   2كما توجد قوالـب التشـغيل التـي يرمـز لهـا بـالرمز  
تخدم فــي ضــبط ماكينــات التشــغيل وفــي عمليــات التخطــيط والشــنكرة وقيــاس أبعــاد وتســ

  .الأجزاء المصنعة التي تحتاج إلى عناية ودقة عالية

<Œ^éÏÖ]<gÖ]çÎ<Ð’ÖV< <
عند انزلاق جزء ذو سـطح نظيـف مسـتوي بدرجـة اسـتواء عاليـة مـع جـزء آخـر ذو 

ما الـبعض، ويرجـع سطح مماثل وتحت ضغط خفيف، فإن هذين الجزأين يلتصقا ببعضه
  .ذلك إلى تجاذب ذرات كل من السطحين الأملسين وإلى الضغط الجوي

ولدرجة دقة استواء ونعومة قوالب القياس العالية، فإن أسطح قياسـها تلتصـق مـع 
  .كجم 125بعضها البعض بالدلك والضغط، لتصل درجة تحملها إلى قوة شد تعادل 

  

�
�:�����دא �

ــاس ــب القي ــد لصــق قوال ــا هــو موضــح بشــكل  يراعــى عن ــاع الإرشــادات  295كم اتب
  -:التالية
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  .يجب تنظيف أسطح قوالب القياس المراد تجميعها جيداً  -1
يوضع القالبان أحدهما فوق الآخـر بحيث تكـون مسـافة الـتلامس أقـل مـا يمكـن  -2

  .ملليمتر 2ولتكن 

  
 ���295   

  $<ـــb ا$(Hا$ــ@
  

القالـب السـفلي مـع الـدوران جهـة اليمـين يستمر في انزلاق القالب العلـوي علـى  -3
  .واليسار حتى يلتصقا

يجب تجميع القوالب تجميعاً تصـاعدياً بالنسـبة لأطوالهـا كمـا هـو موضـح بشـكل  -4
296.  

  
 ���296   

4#1$� ^طHا$�&&? ً&�"�&>} ً&V(Zo} ا$@ ا$()&سH; �(Zo}  

غط كــل بضــ(بــذلك يمكــن تجهيــز أي بعــد ســواء باســتخدام مجموعــة قوالــب قيــاس 

٣٥٤

o b e i k a n d l . c o m



<íéÖ^ÃÖ]<íÎ‚Ö]<l]ƒ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_æ<l]æ�_ High Accuracy Measuring Instruments  < <
  

ì†è^Ã¹]æ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_< <‹Ú^¤]<h^fÖ]< <

  

٣٤٩

أو باسـتخدام ) قالبين فوق بعضهما مع الدلك أي بتحريك أسطح التلامس حتى يلتصـقا
  .قالب واحد له نفس القياس إن وجد

<Œ^éÏÖ]<gÖ]çÎ<l^ÂçÛ¥V< <
 Gauge Block Sets  

كــل (تنــتج دور الصــناعة قوالــب قيــاس علــى هيئــة مجموعــات متدرجــة فــي الطــول 
وعة عن الأخرى باختلاف عدد قوالب ، وتختلف كل مجم)مجموعة داخل صندوق خشبي

  .القياس وأطوالها
  

  -:يتراوح عدد قوالب القياس بالمجموعات المختلفة كما يلي
103 –   91 –  83   –  47  –  46  –  41  –  38  –  36  –   32  – 26   – 14  

كما تنتج بعض الشركات الصناعية مجموعات أخرى لقوالب القياس مختلفة في الأطوال 

  .لأعدادوا
� �

ــي الجــداول مــن  ــا يل ــى  ٢١فيم ــاس لأربعــة  ٢٤إل ــب القي ــي توضــح أطــوال قوال الت
  -:مجموعات مختلفة وهي كالآتي 

  
  6٢١"ول 

� ا^و$ــ��HــZoZ$ا  

  عدد القوالب  أطوال القوالب بالملليمترات  مقدار الزيادة في كل قالب

  1.005  1  

  49  1.01ـ    1.49  0.01

  49  0.5ـ    24.5 0.5

  4  25ـ    100 25

  ١٠٣  المجمــــــــوع
  

  6٢٢"ول 
�� ا$|&5)ــ�HــZoZ$ا  

  عدد القوالب  أطوال القوالب بالملليمترات  مقدار الزيادة في كل قالب
  9  1.001ـ     1.009  0.001

  49  1.01ـ    1.49  0.01
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  4  1.6ـ    1.9  0.1

  19  0.5ـ    9.5  0.5

10  100  :10  10  

  91  المجمــــــوع
  

  ٢٣ 6"ول
�� ا$|&$|ـــ�HــZoZ$ا  

  عدد القوالب  أطوال القوالب بالملليمترات  مقدار الزيادة في كل قالب

  1.005  1  

  19  1.01ـ    1.19  0.01

  8  1.2ـ    1.9  0.1

  9  1ـ    9  1

  10  10ـ    100  10

  47  المجمــــــــوع
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  6٢٤"ول 
�� ا$=ا?Vــ�HــZoZ$ا  

  عدد القوالب  القوالب بالملليمتراتأطوال   مقدار الزيادة في كل قالب

  1.005  1  

  9  1.01ـ    1.19  0.01

  9  1.1ـ   1.9  0.1

  10  1ـ    10  1

    20  ،  30   ، 50  3  

  32  المجمــــــــوع
  

������:� �

فيما يلي أمثلة لتكوين مجموعة أبعاد من خـلال ضـغط ودلـك مجموعـة مختـارة مـن 
  -:هاقوالب القياس من المجموعات السابق ذكر 

�:1 ���ل� �

ملليمتـــر عـــن طريـــق  87.995يـــراد اختيـــار مجموعـــة قوالـــب قيـــاس لتكـــوين البعـــد 
  .أوجد القوالب المختارة؟.. استخدام المجموعة الأولى لقوالب القياس السابق توضيحها

  :א�
ل�

  :تتبع هذه الطريقة للحصول على القوالب المختارة لتكوين البعد المطلوب
  87.995 ……………………كوينهيكتب البعد المطلوب ت -1
  مم، 0.005اختيار قالب يحتوي على رقم  -2

  .……………………………ويكتب على اليسار
99086  .……………………………الباقي من الطرح 

0051

.

. −

  1.005  

  

  اختيار قالب يحتوي على الرقم -3
  ……………………………مم، ويكتب على اليسار 0.090

50085

4901

.

.
  1.490+  
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   ……………………مم 25قوالب مقاس  3ختيار ا -4
50010  ………………………………………الباقي بعد الطرح 

00075

.

.
  75.000 +  

   
ـــــــــــــــــــــــب بالقيـــــــــــــــــــــــاس  -5 ـــــــــــــــــــــــار قال اختي

  …………………………الباقي
  …………………………………………مم  10.5وهو 

 10.500 . +50010
 

= بالجمع  ٠٠.٠٠ 
 مم ٨٧.٩٩٥

 -:لب المختارة لتكوين البعد المطلوب هي ستة قوالب كما يليالقوا ∴

  .مم 10.5مم ،  25مم ،  25مم ،  1.490مم ،  1.005
  -:مع ملاحظة تجميع القوالب تجميعاً تصاعدياً بالنسبة لأطوالها كما يلي

  مم 25  – 25 –   25  –  10.5  –  1.49  –  1.005

  

�:�2���ل� �

ــ ــار مجموعــة قوالــب لتك ــراد اختي ملليمتــر عــن طريــق اســتخدام  69.469وين البعــد ي
  .أوجد القوالب المختارة؟. المجموعة الثانية لقوالب القياس السابق توضيحها

�:א�
ل� �

  ……………………………69.469يكتب البعد المطلوب تكوينه -1
  اختيار قالب يحتوي على الرقم  -2

ـــــــى اليســـــــار  ٠.٠٠٧ ـــــــم ويكتـــــــب عل م
……………  

  ……………………………الباقى بعد الطرح 
49068

0071

.

. −

  1.007 

  …يكتب على اليسار 1.49اختيار القالب  -٣
00067 …………………………الباقي بعد الطرح 

4901

.

. −

 
+١.٤٩٠  

مـــــم ويكتـــــب علـــــى  7اختيـــــار القالـــــب  -٤
00060

0007

.

.
 

 +٧.٠٠٠  
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  ..اليسار
  الباقي بعد الطرح

  ..………………………مم  60اختيار القالب  -٥
000000

00060

.

.
مم.بالجمع 

.
+

+

49769

00060

 
  -:القوالب المختارة لتكوين البعد المطلوب هي أربعة قوالب كما يلي ∴

  .مم 60مم ،  7مم ،  1.49مم ،        1.007
  

�:3 ���ل� �

م ملليمتــر عــن طريــق اســتخدا 99.995يــراد اختيــار مجموعــة قوالــب لتكــوين البعــد 
  أوجد القوالب المختارة؟. المجموعة الثالثة لقوالب القياس السابق توضيحها

�:א�
ل �

  …………………………………99.995يكتب البعد المطلوب تكوينه -1
  .. 0.005اختيار قالب يحتوي على الرقم  -٢

99098  ………………………………………………الباقي 

0051

.
. −

 
 +١.٠٠٥  

  …مم 0.19 اختيار قالب يحتوي على الرقم -3

=   ……………………………………………… الباقي

−

80097

1901

.
.

 

1.190 + 

  ……مم 0.8اختيار قالب يحتوي على الرقم  -٤
= ……………………………………………… الباقي

−

00096

8001

.
.

 

1.800 + 

  ……………………………..مم 6اختيار القالب  -5
=  ……………………………………………… الباقي

−

00090

0006

.
.

 

6.000 + 

 ………………………….. مم 90اختيار القالب  -6

=

−

000000

00090

.
.

 

مم9.بالجمع
.

+

+

9959

00090
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  -:القوالب المختارة لتكوين البعد المطلوب هي خمسة قوالب كما يلي ∴
  . مم 90مم ، 1.8مم ،  1.19مم ،  1.005

�:�٤���ل� �

ملليمتـر عـن طريـق اسـتخدام  ٦٣.٧٩٥اد اختيار مجموعـة قوالـب لتكـوين البعـد ير 
  أوجد القوالب المختارة؟. المجموعة الرابعة لقوالب القياس السابق توضيحها

�:א�
ل �

  ٦٣.٧٩٥……………………………البعد المطلوب تكوينه -١
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  -:اختيار القالب لتكوين البعد المطلوب هي أربعة قوالب كما يلي ∴
  .مم ٦٠مم،  ١.٧مم،  ١.٠٩مم،  ١.٠٠٥

��	
��:� �

ملليمتر،  ١٠٠أو استواء مجموعة قوالب قياس مقدارها  مقدار الانحراف في توازي
ملليمتر، ويصـل مقـدار الانحـراف إلـى حـده  0.002أي .. ميكرومتر  0.2 ±لا يزيد عن 

ملليمتــر لمقاســات مجموعــة القوالــب التــي تزيــد  0.055ميكرومتــر أي  0.55  ±الأعلــى 
  .رملليمت 470عن 
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٣٥٥

وتعتبر درجة الحرارة القياسية التي تدرج عندها أدوات وأجهزة القياس بصفة عامـة 
ــة أو  20هــي  ــأثر أطوالهــا بدرجــة  68درجــة مئوي درجــة فهرنهيــت، حيــث إن المعــادن تت

.. الحرارة، ومن ثم فإن القياسـات يجـب أن تجـرى عنـد الدرجـة القياسـية السـابق ذكرهـا 
  .تكييف هواء بمعامل القياسوهذا هو السبب في اشتراط وجود 

íé×ÛÃÖ]<l^ÏéfŞjÖ]<»<Œ^éÏÖ]<gÖ]çÎ<Ý]‚~j‰]V< <
معايرة أجهزة القياس المختلفة، وفيما يلي طريقة معايرة الميكرومترات الخارجيـة  -1

  -:التالية حيث يتبع الخطوات.. لتصحيح الأخطاء الموجودة بها إن وجدت

٣٦١
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  .تصحيح صفر تدريج الميكرومتر باستخدام المفتاح الخاص به) أ(
مـم  40يوضع قالب قياس بـين فكـي قيـاس الميكرومتـر، ولـيكن قالـب مقـاس ) ب(

، باعتبار قوالب  297مم كما هو موضح بشكل  50ـ    25لميكرومتر خارجي 
ويكتفــى بمعــايرة الميكرومتــر . القيــاس هــي قــدود إماميــة، وتصــحح القــراءة

  . ستخدام قالب واحد فقط، هذا في حالة الميكرومترات الجديدةبا
توضع مجموعة قوالب قياس بين فكي قياس الميكرومتر، مثال لذلك القوالـب ) ج(

بالنســــبة لميكرومتــــر (مملليمتــــر   23  –  19  – 13   –  9  –  5التاليــــة 
مـم، وذلــك لاحتمــال وجـود أخطــاء بقـلاووظ عمــود القيــاس  25ـ    0خـارجي 

ـــة التحســـس  ـــة، ناتجـــة عـــن عـــدم اســـتعمال عجل ـــت(والجلب ـــة التفوي ، )عجل
واستخدام أسطوانة القياس بالضغـط على المشغولات أثنـاء عمليـات القيـاس، 

  .ثم تصحح القـراءة السابقة
  

  
 ���297   

�	
�� 
�
��ة ا�����و��� ا��
ر�� �
	���ام �
��  

الاســتعانة بحامـل قوالــب قيــاس المشـغولات ذات الدقــة العاليـة ب) شــنكرة(تخطـيط  -2
  .298ومجموعة قوالب حسب البعد المطلوب تخطيطه كما هو موضح بشكل 

مــن الطبيعــي وضــع المشــغولة وحامــل قوالــب القيــاس علــى زهــرة الاســتواء أثنــاء    

  .عملية التخطيط
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 ���298   



�� و�"��!  ��ا�#�  $
��	%

س +�*�( ا��)'�%ت ���  

مراجعـــة قيـــاس أقطـــار المشـــغولات الدقيقـــة بالاســـتعانة بحامـــل قوالـــب قيـــاس  -3
ومجموعة قوالب بالبعـد المطلوب مراجعة قياس، والذي لا يوافق لأبعاده محـددات 

  .299قياس سدادية شكل 

  
 ���299   


س أ�*
ر ا��)'�%ت ا����-  ��  �  ��ا�

س�� 

�� و�"��!  ��ا�#�  $
��	%
�  

 

على القياس المطلوب فحصه وذلك بوضـع ) مبين القياس(ضبط جهاز المقارنة  -4
مــن خــلال اســتخدام مجموعــة  300مؤشــر علــى الصــفر كمــا هــو موضــح بشــكل 

قوالــب قيــاس، ثــم يســتخدم المبــين فــي عمليــة فحــص المشــغولات المصــنعة ذات 
وح بهـا الإنتاج الكمي لمعرفـة الأجـزاء المقبولـة التـي فـي حـدود التفاوتـات المسـم

بالزائــد أو النــاقص، والأجــزاء المرفوضــة التــي تزيــد عــن هــذا المقــدار وذلــك مــن 

٣٦٣
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  .خلال ملاحظة تحرك المؤشر على الخطوط المدرجة لمبين القياس

  
 ���300   

 
89( �8�7 ا�-�
س !65 ا�-�
س ا��*5�ب 12#3 �
	���ام �"��!  ��ا�

س��  

  جهاز المقارنة.. مبين القياس . -1

  .سس جهاز المقارنةعمود تح -2

  .قوالب القياس -٣

  .زهرة استواء -٤

باسـتخدام اثنـين  301معايرة المسافة بين محـورين بمشـغولة هامـة دقيقـة شـكل  -5
من محددات القياس يتناسب أقطارهما مع أقطار الثقوب، ومجموعة قوالب قياس 

 ويستنتج المسافة بين المحـورين مـن قيمـة مجمـوع. توضع بين محددي القياس
  .قوالب القياس مضافة إليهم نصف قطر كل من محددي القياس

٣٦٤
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 ���301   

  ��'(� 7���ة ا��;
3  ��7 �#�ر
��  


	���ام �#�دي ��
س و�"��!  ��ا��  

  .المشغولة -1
  .المسافة بين المحورين المطلوب معايرتها -٢
  .محدد قياس -3

  .قوالب قياس -٤

  .302ة كما هو موضح بشكل معايرة عرض مجرى في مشغولة هامة دقيق -6
  

  
 ���302   

��ة !�ض �"�ى ��)'�� 
��  

  .مشغولة -1

عرض المجرى المطلوب معايرتها وهـي قيمـة مجمـوع قوالـب القيـاس المنحصـرة  -2
  .بها
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�:א������ �

تستخدم قوالب القياس المنزلقة كمقاييس أصلية، كما تستخدم في عمليات المعايرة 
  .س الأخرىولمراقبة انضباط أجهزة القيا

�	

�ذ:� �

  ).فقد تلحم معاً (لا تترك القوالب ملتصقة ببعضها البعض لفترة طويلة  -1
  .لا تفصل القوالب عن بعضها البعض بالطرق -2

<Œ^éÏÖ]<gÖ]çÎ<l^ÂçÛ�<í×ÛÓ¹]<l^Ïv×¹]V< <
محـددات القيـاس (صممت دور الصناعة ملحقات مكملة لمجموعات قوالب القياس 

دامها بأفضل صـورة، وهـي عبـارة عـن مجموعـة أجـزاء مرتبـة فـي وذلك لاستخ) المنزلقة
وذلـك لاسـتخدامها فـي الأغـراض الهندسـية  303صندوق خشني كما هو موضـح بشـكل 

  .الدقيقة

  
 ���303   

  ا��#5-
ت ا����5  ��"��!
ت ��ا�
 ا�-�
س

  

عدد ثلاثة حوامل بقياسـات متدرجـة فـي الطـول لاسـتخدامها عنـد تثبيـت قوالـب  -1

  .اسالقي

  .فكان لاستخدامها لقياس الأبعاد أو الأقطار الخارجية -٢

  .شوكتان لاستخدامها في عمليات التخطيط والشنكرة الدقيقة -3

  .شوكتان لاستخدامها أثناء القياس الداخلي للأبعاد والأقطار الصغيرة -4
  .شوكتان لاستخدامها أثناء القياس الداخلي للأبعاد والأقطار الكبيرة -5

  

وذلك لتجميع مجموعة  304ن هذه الملحقات من فكوك قياس الموضحة بشكل تتكو
قوالب في ماسلك حسب القياس المطلـوب لاسـتخدامها فـي معـايرة القياسـات الخارجيـة، 

٣٦٦
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٣٥٩

أو معــايرة القياســات الداخليــة، كمــا تســتخدم كفرجــار تقســيم لرســم الأقــواس والــدوائر أو 
  .لتحديد مواضع محاور المشغولات الدقيقة

  
 ���304   

  ا	���ام ا��#5-
ت ا����5  ��"��!
ت ��ا�
 ا�-�
س

  .استخدام قوالب القياس في معايرة الأبعاد والأقطار الخارجية) أ(
  .استخدام قوالب القياس في معايرة الأبعاد والأقطار الداخلية) ب(

استخدام قوالب القيـاس كفرجـار تقسـيم لرسـم الأقـواس وتحديـد مواضـع محـاور ) ج(

  .ولات الدقيقةالمشغ
  

يستخدم الحامل الرأسي والشوكة بالاستعانة بمجموعة قوالب قياس في رسم خطوط 
كمــا يســتخدم  305الشــنكرة، حســب الأبعــاد المطلــوب تخطيطهــا كمــا هــو موضــح بشــكل 

 .أيضاً للمعايرة
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 ���305   


س � 

�� رأ	� و��B  و�"��!  ��ا�C ام���	ا  
��ة�3 ر	F G*�ط ا�)��Dة ا����-  وا�
��  

 
  .حامل رأسي يحمل مجموعة قوالب قياس -1

  .شوكة مثبتة بالحامل الرأسي بالارتفاع المطلوب -2

  .المشغولة المراد تخطيطها -3

  .زهرة استواء مستديرة -4

@�bîãbq@@Z@bíaë�Ûa@‘bîÓ@kÛaìÓZ@ @
��Angle Gauge Block@

، وتوجد علـى تصنع قوالب قياس الزوايا بنفس مواصفات قوالب القياس المستطيلة
  .306هيئة مجموعة بصندوق خشبي كما هو موضح بشكل 

تم تجهيز سـطحي القيـاس المنحـرفين تجهيـزاً عـالي الدقـة بحيـث يصـلا إلـى درجـة 
  .فائقة في النعومة واللمعان

فقـط، وقيمـة الزوايـا +  ، أو علامة    -، + محفور على سطح كل قالب علامة  
  .بالدرجة أو بالدقيقة أو بالثانية

هـذا يعنـي أن القالـب يسـتخدم فـي +  القالب المسجل على إحـدى جانبيـه علامـة  

٣٦٨
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هذا يعنـي أن   -،  +  عمليات الجمع فقط، والقالب المحفور على كلا جانبيه علامة  
  .القالب يستخدم في عمليات الجمع والطرح

  
 ���306   


�
س ا�Uوا�� 
  �"��!  ��ا�
  

كن إضافة بعضـها علـى بعـض بالـدلك والضـغط، تمثل هذه القوالب زوايا مختلفة يم

كمــا هــو الحــال فــي القوالــب المســتطيلة الســابق ذكرهــا، وذلــك لتكــوين القيــاس المــتقن 
 5تصل الدقة في بعـض المجموعـات إلـى . ثانية 10السريع للزاوية المراد معايرتها حتى 

  .ثانية، أي تعتبر ذات دقة فائقة  2 ±ويصل دقة قوالب قياس الزوايا إلى . ثواني
  ��٢٥ول 


�
س ا�Uوا�� 
  �"��!  ��ا�

  

قيمة 
  القياس

عدد   زوايا قوالب القياس
  القوالب

////  بالثواني  
3010 −    

2  

//////////  بالدقائق
504030201054321 −−−−−−−−−         

10  

  0000000000
504030201054321 −−−−−−−−−    

000  بالدرجات
807060 −−  

13  

  25  المجموع
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فيمــا يلــي أمثلــة لتكــوين مجموعــة زوايــا باســتخدام القوالــب فــي عمليــات الجمـــع 
ــا الســابق  ــك مجموعــة مختــارة مــن قوالــب قيــاس الزواي والطــرح، مــن خــلال الضــغط ودل

  .توضيحها بالجدول
�:1 ���ل� �

0يراد اختيار مجموعة قوالب لتكوين الزاوية 
  لمختارة؟أوجد القوالب ا. 13

�:א��ل� �

0يوضح القوالب المختارة لتكوين الزاوية  307شكل 
000= وهي  13

10313 +=  

  
 ���307  

   ��0"��!  ا�-�ا�
 ا����
رة �����7 ا�Uاو
13  

  

�:����2ل� �

0يراد اختيار مجموعة قوالب لتكوين الزاوية 
  أوجد القوالب المختارة؟. 37

�:א��ل� �

0يوضح القوالب المختارة لتكوين الزاوية  308شكل 
=−=وهى 37

000
40337  

  
 ���308  

  ��0"��!  ا�-�ا�
 ا����
رة �����7 ا�Uاو
37.  

  

�:����3ل� �

0/وية يراد اختيار مجموعة قوالب لتكوين الزا
  أوجد القوالب المختارة؟.4028

�:א��ل� �

  يوضح القوالب المختارة لتكوين الزاوية  309شكل 
/0

  وهي4028

=−+=

00//0
302404028         
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 ���309  

  �0/  �"��ع ا�-�ا�
 ا����
رة �����7 ا�Uاو
4028  

�:4 ���ل� �

0///ر مجموعة قوالب لتكوين الزاوية يراد اختبا
  أوجد القوالب المختارة؟. 3011

  :א��ل�

0///يوضح القوالب المختارة لتكوين الزاوية 310شكل 
3011.  

  
 ���310   

  ���9] �"��!  ا�-�ا�
 ا����
رة �����7 ا�Uاو///0
3011.  

�:�	��دא�� �

يجــب اتبــاع الإرشــادات ) محــددات القيــاس المنزلقــة(قوالــب القيــاس  عنــد اســتخدام
  -:التالية
عـدم تــرك قوالــب القيـاس فــي جــو رطـب أو فــي مكــان بـه أبخــرة حمضــية لمــدة  -1

  .طويلة
  .تنظيف اليدين جيداً وتجفيفهما قبل استعمال القوالب -2
  .القياس تنظيف القوالب جيداً قبل استخدامها لإزالة طبقة الشحم من أسطح -3
ـــوازم الإضـــافية  -4 تنظيـــف الأجـــزاء والقطـــع المـــراد فحصـــها، وكـــذلك الأدوات والل

  .الملحقة بالقوالب
تنظيــف زهــرة الاســتواء والتأكــد مــن خلوهــا مــن الشــحم أو الزيــت لمنــع حــدوث  -5

التصاق سطح قالب القياس مع السطح الملامس له أثناء تحـرك قالـب القيـاس 
  .وكذلك لضمان دقة القياس
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٣٦٤

عــدم اســتخدام العنــف بالضـــغط علــى مجموعــة قوالـــب القيــاس فــي الفتحـــات  -6
فالبعد الصحيح يجب تقـديره بحيـث تحتـك القوالـب احتكاكـاً .. (المطلوب فحصها

  ).يسيراً بدون عنف أو قوة
إعطــاء عنايــة خاصــة عنــد اســتخدام قوالــب القيــاس أثنــاء قيــاس المشــغولات  - 7

  .طح القوالب من الخدشالصلدة بدرجة عالية وذلك لوقاية أس
  .تجميع قوالب القياس تجميعاً تصاعدياً بالنسبة لأطوالها - ٨
عـــدم اســـتخدام الضـــغط الشـــديد أثنـــاء لصـــق القوالـــب أو عنـــد فصـــلها عـــن  - ٩

  . بعضها
  .عدم ترك مجموعة قوالب القياس وهي ملتصقة لفترة زمنية طويلة- ١٠
  .لصدماتالمحافظة على قوالب القياس من السقوط أو ا- ١٢

تنظيف قوالب القياس عقـب كـل اسـتعمال بحيـث لا تتـرك أي أثـر للأصـابع  - ١٣   -    
عليها، ثـم يعـاد تشـحيمها باسـتخدام نـوع مـن الشـحم الجيـد أو الفـازلين الطبـي 

 .النقي

أثنــاء اســتعمال قوالــب القيــاس،  311يجــب اســتخدام الملقــط والماســك شــكل - ١٤ 
ســطح قيــاس القوالــب بالأصــابع حتــى لا وحــاول بقــدر المســتطاع عــدم لمــس أ

  .يسبب ذلك في وجود بقع داكنة نتيجة لعرق اليدين الحمضي

٣٧٢

o b e i k a n d l . c o m



�_<íéÖ^ÃÖ]<íÎ‚Ö]<l]ƒ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_æ<l]æ High Accuracy Measuring Instruments  < <
  

ì†è^Ã¹]æ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_< <‹Ú^¤]<h^fÖ]< <

  

٣٦٥

  
 ���311   

  ا	���ام ا��5-
ط !��C �D ��ا�
 ا�-�
س

  .ملقاط حمل قوالب القياس -1

  .مجموعة قوالب قياس متلاحقة -2
  

  .يفضل فحص ومعايرة قوالب القياس دورياً  -15
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٣٦٦

  مبينات القياس
  )ة القياس ذات المؤشرأجهز(

Indicators Gauge  
  

مبينـات القيـاس ـ أجهـزة القيـاس البيانيـة ـ سـاعات القيـاس ـ مبينـات أو محـددات 
  .كلها مسميات مترادفة ومتداولة بالوسط الفني.. القياس ذات القرص المدرج

تضــبط المبينــات المختلفــة دون اســتثناء علــى قياســات المشــغولات الدقيقــة المــراد 
نحــراف أبعادهــا، وذلـك باســتخدام مجموعــة قوالــب قيـاس تكــافئ البعــد المطلــوب فحـص ا

  .مراجعته، أو بالاستعانة بمشغولات نموذجية أو بوسائل أخرى مماثلة
تعتبــر مبينــات القيــاس مــن أفضــل أجهــزة القيــاس البيانيــة وذلــك لتكبيرهــا لقيمــة 

  .القياسات، لكي تساعد العين على قراءتها بسهولة ويسر

Êaìãc@@‘bîÔÛa@pbäîjßZ@ @
يختلف مقدار التفاوتات في أبعاد الأجزاء المصنعة، باختلاف دقة وأهمية واستخدام 

  .كل منها، ومدى تعامله مع الأجزاء الأخرى كما تختلف أيضاً دقة مبينات القياس
تنتج دور الصناعة أجهزة القياس البيانية بأنواع مختلفة ومتعددة، فيما يلـي شـرح 

القيـاس الميكانيكيـة المعروفـة بمبينـات القيـاس ذات القـرص المــدرج،  تفصـيلي لمبينـات
  .وعرض مختصر لجميع أنواع أجهزة البيان الأخرى

xŠ‡¾a@™‹ÔÛa@ëˆ@‘bîÔÛa@µjß@ @
Dial Indicator@

ــة  ــواع أجهــزة القيــاس البياني ــر أن ــاس ذو القــرص المــدرج مــن أكث ــين القي ــر مب يعتب

و مقـدار الانحـراف فـي أبعـاد المشـغولات مكبـرة انتشاراً، حيث يمكن بيان قيمة القياس أ
كمـا هـو موضـح بشـكل ) ملليمتـر 0.01للمبينـات التـي دقـة قياسـها ( ١٠٠:    1بنسبة 

، كــم تصــل )ملليمتــر 0.001للمبينــات التــي دقــة قياســها ( ١٠٠٠:    1، وبنســبة 312
 0.0005 للمبينــات الفائقــة الدقــة التــي دقــة قياســها(  ٢٠٠٠:    1نســبة التكبيــر إلــى  
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٣٦٧

  .ميكرومتر 0.2حيث تصل دقتها إلى  . ملليمتر

  
 ���312   

  �8�7 ا�-�
س ذو ا�-�ص ا���رج
 
  .عمود التحسس -1

  .أسطوانة التثبيت -٢

  .قسم 100قرص دائري مقسم إلى  -3

  .المؤشر الكبير -4

  .المؤشر الصغير وتدريجات تشير إلى الملليمترات الكاملة -٥

  .اوت المسموح بهاعلامات ضبط مقدار التف -٦

  .ملليمتر 0.01تدريجات تشير إلى  -7

 313يتكون مبين القياس ذو القـرص المـدرج بصـفة عامـة كمـا هـو موضـح بشـكل 
، ومؤشران )ياي(من جريدة مسننة، مجموعة تروس لتكبير نقل الحركة، ونابض لولبي 
أجـزاء (ء جـز  100أحدهما كبير والآخر صغير، القرص المدرج لمبين القياس مقسـم إلـى 
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٣٦٨

يشـــير التـــدريج الـــدائري الصـــغير الـــي . ملليمتـــر 0.01يعـــادل الجـــزء الواحـــد ) متســـاوية
أي إنه عند تحرك المؤشـر الكبيـر دورة كاملـة، ينـتج عنـه تحـرك .. الملليمترات الكاملة 

  .أي ملليمتر واحد.. المؤشر الصغير قسم واحد فقط
و دوران تـرس صـغير، يوجد بنهاية عمود التحسس جريدة مسننة الغـرض منهـا هـ

لنقل الحركة إلى مجموعة تروس، التي ينـتج عنهـا تحـرك المؤشـر الـذي يوضـح مقـدار 
  .الانحراف بدقة عالية

  
 ���313   


س �f );�g�رة�� 7�8��  ���$
��9] ا���+�8  ا���� �*�*�+ G	ر  

  .إصبع عمود التحسس -1

  .مسافة تحرك عمود التحسس -٢

  .مسار المؤشر -3

  ).باي(لبي نابض لو  -4

  

<Œ^éÏÖ]<°f¹<íéÓéÞ^Óé¹]<íÒ†£]V< <
Mechanical Motion Indicator  

تحدث الحركة الميكانيكية لمبين القياس ذي القرص المدرج، أثناء مراجعة انحـراف 
حيث يضبط مؤشر المبين على وضع الصفر بعـد ملامسـة عمـود .. (قياس المشغولات 

٣٧٦
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٣٦٩

ملامســـة عمـــود التحســـس لأســـطح ، وعنـــد )التحســـس للســـطح الـــدليلي بضـــغط خفيـــف
) اليمين أو اليسـار(المشغولات المراد فحصها، يتحرك مؤشر المبين إلى أحد الاتجاهين 

  .أي في إتجاه عقارب الساعة أو في عكس اتجاهها.. 
أي في إتجاه حركة عقارب السلعة ليوضح .. يتحرك المؤشر في اتجاه إلى اليمين 

أي فـي عكـس إتجـاه .. أو يتحرك في اتجـاه اليسـار مقدار الانحراف الزائد في القياس، 
  .حركة عقارب الساعة ليوضح مقدار الانحراف الناقص في القياس

حركة المؤشر ناتجة عن ارتفـاع عمـود التحسـس إلـى أعلـى أو إلـى أسـفل، حسـب 
النـابض اللـولبي المتصـل بعمـود التحسـس يسـاعد علـى (اختلاف دقـة اسـتواء الأسـطح 

يوجــد بــالجزء العلــوي لعمــود ). لملامســة ســطح المشــغولة دائمــاً الانخفــاض إلــى أســفل 
التحسس جريـدة مسـننة التـي تنقـل الحركـة إلـى مجموعـة تـروس التـي تتصـل بنهايتهـا 
بترس صغير مثبت على محوره المؤشر الذي يشاهد حركتـه الدائريـة علـى وجـه تـدريج 

  .مبين القياس
بـداخل مبـين القيـاس، ويختلـف تعتمد حركة التكبير على مجمــوع التـروس المثبتـة 

دقـــة قيـــاس مبينـــات القيـــاس عـــن بعضـــها الـــبعض باختــــلاف أعـــداد أســـنان مجموعـــة 
التروس، وبالتالي عـدد أسنان الجريـدة المسننة بكل منها التي يصــل عــدد أسـنانها مـا 

ـ    75سنة، وقد يصــل عـدد أسـنانها فـي حـالات التكبــير العـالي مـا بـين  40ـ    16بين 
  .نةس 200

حساسية المبين أو دقة قياسه في الحالة الأولـى كمـا هـو موضـح بالشـكل السـابق 
، ويصل حساسية أو دقة  ١٠٠:    ١  ملليمتر، أي يتم تكبير القياس بنسبة 0.01هو 

:    ١ملليمتر، أي يتم تكبير القياس بنسبة   0.001قياس المبين في الحالة الثانية إلى 
١٠٠٠ .  

دت نسبة التكبير بالمبين كلما انخفض نطاق الأبعاد التي يمكـن ويلاحظ أنه كلما زا
قياسها، لذلك تستخدم مبينات القياس الدقيقة ذات الحساسية العالية في تقدير انحـراف 

  .الأبعاد وليس لتقدير البعد المطلق
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٣٧٠

قــد يكــون هنــاك تفــاوت بــين أســنان التــروس أثنــاء تركيبهــا، أو خطــأ نتيجــة لكثــرة 
ــد يصــحبه شــهادة  الاســتخدام، وهــذا ــاس، وق ــين القي ــة لمب ــايرة الدوري ــد المع يتضــح عن

  .معتمدة من إحدى مراكز المعايرة توضح ذلك تفصيلياً 
نتيجة لوضع عمـود التحسـس  Cosineمن أهم أخطاء مبينات القياس هو خطأ جتا 

  .بشكل غير عمودي على سطح المشغولة، وهو الذي يحدث مع أدوات القياس الأخرى
� �

<Ù^¥æ<íÎ�<Œ^éÏÖ]<l^ßéfÚ<Œ^éÎV< <
تتناســـب المســـافة المســـتقيمة التـــي يقطعهـــا عمـــود التحســــس المتصـــل بالجريـــدة 
المســننة مــع عــدد دورات المؤشــر، كمــا تتناســب دقــة قيــاس المبينــات المختلفــة مــع 

لذلك يوجد على واجهة القـرص المـدرج لكـل مبـين قيـاس دقـة . المشغولة المراد فحصها
  -:ومجال قياسه وهي كالآتي

  .دقة القياس تعني حساسية المبين أو المسافة بين كل جزأين بالتقسيم الدائري
ومجال القياس يعنـي المسـافة المسـتقيمة التـي يمكـن أن يقطعهـا عمـود التحسـس 

ملليمتـــــر، ومـــــن خـــــلال دقـــــة ومجـــــالات  100 – 80 – 50 – 40 – 30 – 10 – 3وهـــــي 
  .لقياس المناسبيمكن تحديد استخدام مبين ا.. القياسات السابق ذكرها

مـــم، علمـــاً بـــأن  3مـــم ومجـــال قياســـه  0.01يوضـــح مبـــين قيـــاس دقـــة  314شـــكل 
  .الدورتين الكاملتين للمؤشر الكبير يساوي واحد ملليمتر

يستخدم مبين القياس في اختبار استواء الأسطح، و في دقـة مركزيـة المشـغولات  
  ).ج المؤشر الصغيريعرف ذلك من خلال تدري.. ( مم  3مجال قياسه . الأسطوانية

٣٧٨
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٣٧١

  
 ���314  


س ذو ��ص ��رج د�   �� 7�8�0.01  G� .. 1	

ل ��"�3 G�  

هــذا يعنــي أن الــدورة الكاملــة للمؤشــر . قســم 50القــرص المــدرج مقســم إلــى  -1
  .ملليمتر 0.5الكبير تساوي 

  .مم 0.01المؤشر الكبير وتدريجات تشير إلى دقة قياس المبين وهي  -2

  .وتدريجات تشير إلى الملليمترات وأنصاف الملليمترات المؤشر الصغير -٣

  .علامات ضبط مقدار التفاوت المسموح بها -٤

  .عمود التحسس -٥

. ملليمتـــر 30ملليمتـــر ومجـــال قياســـه  0.01يوضـــح مبـــين قيـــاس دقتـــه  315شـــكل 
يســتخدم هــذا المبــين فــي فحــص ومراجعــة أعمــاق المجــاري الداخليــة، كمــا يســتخدم فــي 

  .دقة استواء الأسطحفحص ومراجعة 
  .يعرف مجال قياسه من خلال التدريجات الداخلية الخاصة بمسار المؤشر الصغير
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 ���315   

س ذو ��ص ��رج د��1 �� 7�8�0.01  G� .. 1	

ل ��"�10 G�  

  

هــذا يعنــي أن الــدورة الكاملــة للمؤشــر .. قســم 100القــرص المــدرج مقســم إلــى  -1

  .الكبير تساوي واحد ملليمتر

  .ملليمتر 0.01المؤشر الكبير وتدريجات تشير إلى دقة ققياس المبين وهي  -٢

  . المؤشر الصغير وتدريجات تشير إلى الملليمترات -3

  .علامات ضبط مقدار التفاوت المسموح بها -٤

  .عمود التحسس -5
  

<íÎ‚Ö]<íéÖ^Â<Œ^éÏÖ]<l^ßéfÚV< <
 High Accuracy Dial Indicator  

تسـتخدم هـذه المبينـات . ية الدقة من خلال مجال قياسهاتعرف مبينات القياس عال
بصفة عامة في اختبار وفحص مركزيـة أقطـار المشـغولات الدقيقـة الهامـة وفـي فحـص 

  .أفقية واستواء الأسطح الدقيقة
  .Um50±مجال قياسه ) واحد ميكرون( 1Umيوضح مبين قياس دقة  316شكل 
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 ���316  


س د� �� 7�1�1 �8Um  1	
  .Um50±و�"
ل ��
  

  Um50±القرص المدرج مقسم إلى  -1

  .1umالمؤشر وتدريجات تشير إلى دقة قياس المبين وهي  -٢

  .علامات ضبط مقدار التفاوت المسموح بها -3

  .عمود التحسس -4
  

ليــة، كــان لابــد مــن وجــود وللحاجــة المتزايــدة إلــى إنتــاج أجــزاء ذات دقــة وجــودة عا
لــذلك فقــد أنتجــت دور الصــناعة مبــين ققيــاس موضــح . أجهــزة فحــص ذات دقــة أعلــى

  .um25±ومجال قياسه  Um 0.5دقته  317بشكل 
يستخدم هذا المبين في فحص استدارة ومركزية الأجـزاء الأسـطوانية وفحـص أفقيـة 

  .واستواء الأسطح ذات الدقة العالية
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�� �317   


س د��1 �� 7�8�0.5um  1	
  ! ٢٥و�"
ل ��

  .25umالقرص المدرج مقسم إلى  -1
  .0.5umالمؤشر وتدريجات تشير إلى دقة قياس المبين وهي  -٢

  .علامات ضبط مقدار التفاوت المسموح بها -٣

  .عمود التحسس -٤

<Œ^éÏÖ]<l^ßéfÚ<l]ˆéºV< <
  -:ةتتميز مبينات القياس بصفة عامة بالصفات التالي

  .صغيرة الحجم وخفيفة الوزن-1
  .سهلة التداول والتخزين-2
  .مريحة في ضبطها وقراءتها-٣
يمكن من خلال القرص المدرج القابل للدوران ضبط مؤشر المبين على وضـع -4

  .الصفر في أي مكان بمحيط القرص
يتــيح فحصــاً ســريعاً لقيــاس الأجــزاء المــراد اختبارهــا، ومــن ثــم يوضــح قيــاس -5

ة الفعلــي واقعــاً بــين الحــدين الســماحيين للقيــاس، أي داخــل نطــاق المشــغول
  .التجاوزات المسموح بها أو خارج هذا النطاق

  .يمكن من خلال التجهيزات الخاصة بها استخدامها بأفضل صورة-6
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‘bîÔÛa@pbäîjß@oîjrm@pa‡Èß@ @
Fitting Indicator Equipment@

عـدات تثبيـت أو حوامـل خاصـة، من البديهي أن استعمال مبينات القياس، تتطلب م
تختلف هذه الحوامل باختلاف طريقـة القيـاس، كمـا تختلـف أشـكالها بـاختلاف الشـركات 

فيما يلي عرض لمبينات القياس الخاصة للفحص الخارجي والفحـص الـداخلي . المنتجة
  .الأكثر انتشاراً 

<êq…^¤]<“vË×Ö<í‘^¤]<l^ßéf¹]<kéfni<l]‚ÃÚV< <
أثناء تثبيته بحامله الخاص لاستخدامهما على آلات  يوضح مبين قياس 318شكل 

  .التشغيل في فحص الأجزاء المصنعة آلياً 

  
 ���318  

  ً
�  آ��D2اء ا��U�uا v#3 �3 
�wا����	ص %

�15 ا��Cس و
�� 7�8�  

حامـل قابـل للانحنـاء (يوضح مبين قياس أثناء تثبيته بحامل مـرن ) أ( 319وشكل 
علـــى آلات التشـــغيل فـــي فحـــص دقـــة محوريـــة الأجـــزاء لاســـتخدامهما ) فـــي أي وضـــع

  ).ب( 319الدائرية، كما هو موضح بشكل 
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 ���319   

  ا	���ام �8�7 ا�-�
س وا�#
�� v#3 �3 �#�ر�  اU�uاء اu	*�ا$� 

  .مبين قياس مثبت بحامل مرن قابل للانحناء في أي وضع) أ(

  .ء الأسطوانيةاستخدام مبين القياس والحامل في فحص محور الأجزا) ب(

مم أثنـاء تثبيتـه بحامـل ذو قاعـدة   0.01يوضح مبين قياس رقمي دقة  320وشكل 
  .مغناطيسية

  

يســتخدم المبــين والحامــل ذو القاعــدة المغناطيســية فــي فــي فحــص آلات التشــغيل 
  .والأجزاء الدقيقة المصنعة
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 ���320   


ط�;� D'� ة�!

�� ذو �#� 1��8x+ ء
Dyس أ
�� 7�8�  

يوضــح مبــين قيــاس أثنــاء تثبيتــه بحاملــه الخــاص لاســتخدامهما فــي  321ل وشــك  
  .فحص استواء وتوازي الأسطح

  
 ���321   


ء ا	���ام v#3 �3 ا	��اء و+�ازي Dyص أ

�15 ا��Cس و
�� 7�8� [9��
[*	uا  

  

يوضــح مبــين قيــاس وحاملــه الخــاص لاســتخدامهما فــي فحــص قيــاس  322وشــكل 
  .نات الرقيقةواستواء الأسطح ذات التخا
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 ���322   


س اu	*] ذات �� v#3 �3 
�wا����	ص %

�15 ا��Cس و
�� 7�8�

ت ا����- $
  ا���

<ê×}]‚Ö]<“vË×Ö<í‘^¤]<l^ßéf¹]<kéfni<l]‚ÃÚV< <
يوضح مبين قياس مثبت بحامله الخـاص لاسـتخدامهما فـي فحـص دقـة  323شكل 

  .استدارة الأقطار الداخلية

  
 ���323  


�15 ا��
ص �8�7 ��
س و C  
 �5Fري ا��ا

ر وا��"*�uارة ا��	د�  ا v#3 �3 
�wا����	%  

ــين قيــاس مثبــت بحامــل 324وشــكل  ــين مــع الحامــل فــي . يوضــح مب يســتخدم المب
  .فحص الأقطار والمجاري الداخلية
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 ���324   


س �#
�15 ا��
ص  �� 7�8�  
  �5Fري ا��ا

ر وا��"*�uارة ا��	د�  ا v#3 �3 1ا����	%ت%��5)'�  

يوضح مبـين قيـاس بحاملـه الخـاص، لاسـتخدامهما فـي فحـص أعمـاق  325وشكل 
  .الثقوب والمجاري الداخلية

  
 ���325   


 v#3 �3 أ!�
ق ا�x-�ب وا��"
ري �wا����	ص %

�15 ا��Cس و
�� 7�8�
 �5Fا��ا  

<Œ^éÏÖ]<l^ßéfÚ<Ý]‚~j‰]V< <
 Indicator Usage  

ممـا يجعلهـا مـن السـهل اسـتخدامها فـي عـدة صممت مبينات القياس بعـدة أشـكال 
  -:أغراض منها على سبيل المثال الآتي

كجهاز فحص ومقارنة وخاصة في مراجعة مقـاييس المشـغولات ذات الإنتـاج  -1
الكمي لمعرفـة فـروق وانحرافـات الأبعـاد، كقيـاس فـروق الارتفاعـات بالمقارنـة 

وعـة قوالـب قيـاس وذلك بالاسـتعانة بمجم) جزء نموذجي(بقياس جزء أساسي 
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  .326تعادل الارتفاع المطلوب كما هو موضح بشكل 

  
 ���326   


س�� 

$  ��"��!  ��ا���	%

ت ا��)'�%ت �!
8
ر �3وق ار+|�Fا  

  .المشغولة المراد اختبار ارتفاع سطحها -1
  .مجموعة قوالب قياس بنفس الارتفاع المطلوب مراجعته -2
  .وينتهي بجزء مستديرعمود التحسس مثبت بشكل مفصلي  -٣

  .مبين القياس -٤
  

اختبار دقة تعامـد تجـاويف المحـاور الأسـطوانية بالاسـتعانة بأعمـدة تتطـابق  -2
  .327مع التجاويف كما هو موضح بشكل 

  
 ���327   


و�{ ا��#
ور اu	*�ا$� "+ ��
�8
ر د�  +�Fا  
 
  .الجزء المراد فحص تعامد تجويفه الأسطواني -1
  .مجهز ليحمل مبين قياس عمود اختبار -٢
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  .مبين القياس -3
عمود أسطواني قطره يتطابق مع قطـر التجويـف، ثـم فحـص دقـة تعامـد العمـود  -4

  .Bإلى نهاية السطح  Aالمثبت بالتجويف من بداية السطح 
  

  .238فحص فروق محاور أقطار الأجزاء اللامركزية كما هو موضح بشكل  -3

  
 ���328  

 uر ا
� �3وق �#
ور أ�*UB��~اء ا�U�  
  

  .مركز أقطار الأجزاء اللامركزية -1

  .أقطار الأجزاء اللامركزية -٢

  .البعد اللامركزي -٣
  

  .329اختبار دقة مركزية عمود دوران مخرطة كما هو موضح بشكل  -4

  
 ���329  

�  !��د دوران ���ط  UB��  �ر د
8�Fا  

  .مبين القياس -1

  .عمود الدوران -2
  .نية بعمود الدورانالذنبة الثا -3
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  .330فحص محورية دوران مشغولة المخرطة كما هو موضح بشكل  -5

  
 ���330   

  v#3 �#�ر�  دوران �)'��  !65 ا����ط 

  .331فحص أفقية واستواء مجرى خابور طولي بعمود كما هو موضح بشكل  -6

  
   331شكل 

  فحص أفقية واستواء مجرى خابور طولي

مبــين القيــاس فــي عــدة أغــراض، الأمــر الــذي أدى أن يتضــح ممــا ســبق اســتخدام 
وكـذلك قـد .. يتبعه اختلاف شكل طرف عمود القياس تبعاً لأشكال المشغولات وأحجامها
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  .يتبعه اختلاف في شكل وضع مبين القياس
ومـن الطبيعــي أن مبــين القيـاس لا يســتخدم علــى حــدة، بـل يجــب عمــل التجهيــزات 

  .الاستواء أو على فرش الآلة أثناء استخدامهاللازمة له كحامل ووضعه على زهرة 

òîãbîjÛa@pa�ßë‹Øî¾a@ @
Indicating Micrometers@

الميكرومتـرات البيانيــة عبــارة عــن ميكرومتــرات مثبــت أو ملحــق بأجســامها ســاعات 

تتشابه الميكرومترات البيانية مع مبينـات القيـاس مـن حيـث وجـود قـرص مـدرج . بيانية
  .فاتومؤشر يوضح مقدار الانحرا

توجد الميكرومترات البيانية بعدة أشكال، صممت جميعها لتوضيح مقـدار انحرافـات 
قياسات المشغولات بالزائد أو بالناقص فـي البعـد الواحـد، وللتأكـد مـن وجـود الانحرافـات 
في حدود التجاوز المسموح به حسب المواصفات الفنية، وذلك من خلال مبينات مثبتـة 

  .أو ملحقة بالميكرومترات
بالقياســات المـــراد فحصــها، وتقـــوم ) الخارجيــة أو الداخليـــة(تضــبط الميكرومتـــرات 

  .المبينات بعملية تكبير لمقدار الانحراف عن البعد الاسمي
تســــتخدم الميكرومتــــرات البيانيــــة المختلفــــة فــــي مراجعــــة وفحــــص دقــــة قياســــات 

  .المشغولات المتشابهة الدقيقة المصنعة بإنتاج كمي

ãbîjÛa@�ßë‹Øî¾aïuŠb©a@ï@ @
Outside Indicating Micrometer@

عبــارة عــن  332الميكرومتــر البيــاني الخــارجي الموضــح بالرســم التخطيطــي بشــكل 
  .مم 0.01دقة قياسه . مم 50ـ    25مم، أو  25ـ    0ميكرومتر خارجي 

يوجد بجسم الميكرومتر مبين قياس ذو دقة عالية لتوضـيح مقـدار الانحرافـات فـي 
  .ت الدقيقة المصنعةأبعاد المشغولا

يضبط الميكرومتر على البعد الاسـمي، كمـا يضـبط حـدود التفـاوت بـالمبين المثبـت 
  .بالميكرومتر من خلال المؤشرين بالزائد وبالناقص حسب المواصفات الفنية المعطاة

٣٩١

o b e i k a n d l . c o m



< <<íéÖ^ÃÖ]<íÎ‚Ö]<l]ƒ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_æ<l]æ�_ High Accuracy Measuring Instruments    
  

‹Ú^¤]<h^fÖ]< <ì†è^Ã¹]æ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_< <

  

٣٨٤

ومــن خــلال فحــص دقــة قيــاس المشــغولات المصــنعة، تتضــح المشــغولات المقبولــة 
ــع أبعادهــا فــي نطــاق ــي  التــي تق التجــاوزات المســموح بهــا، والمشــغولات المرفوضــة الت

  .يتجاوز أبعادها عن نطاق التفاوتات

  
 ���332  
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  .الهيكل -1

  .مؤشران لتحديد مقدار التجاوز المسموح به بالزائد وبالناقص -2

  .لقياسقاعدة ارتكاز الميكرومتر قابلة للحركة في الاتجاه العكسي لعمود ا -٣

السطح الأمامي لكل من عمود القياس وقاعدة الارتكاز مصنوع من مادة صلدة  -٤

غير قابلة للخدش، لعـدم تآكلهمـا نتيجـة لكثـرة احتكاكهمـا بالمشـغولات المعدنيـة 

  .المختلفة أثناء فحصها

  .عمود القياس -٥

  .لتثبيت القياس.. فرملة -6

بغلاف أسطواني مـن مـادة عازلـة مغلفة ) اسطوانة التفويت(اسطوانة التحسس  -٧
  .للحرارة كالبكاليت

زر متصــل بمجموعــة أذرع ونــوابض داخليــة للــتحكم فــي حركــة قاعــدة الارتكــاز  -8

للاتجــاه العكســي لعمــود القيــاس، وذلــك لســهولة تثبيــت أو نــزع المشــغولة ) 3(

  .أثناء فحصها

٣٩٢
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٣٨٥

  .ألواح من مادة عازلة للحرارة كالبكاليت -٩
  .الانحراف عن القياس الاسمي مؤشر يوضح مقدار -١٠

للاتجــاه العكســي لعمــود القيــاس عنــد الضــغط علــى   3حركــة قاعــدة الارتكــاز -١١
  .8الزر

  .2Umتدريج مبين القياس دقة  -١٢

<êÞ^éfÖ]<�Úæ†Óé¹]<Ù^ÛÃj‰]<íÏè†�V< <
ـــة باســـتخدام  ـــة المختلف ـــاس المشـــغولات الدقيق ـــة فحـــص ومراجعـــة قي تعتمـــد عملي

ى رأس الميكرومتر ومبين قياس ذو دقة قياس عاليـة ومجموعـة الميكرومتر البياني عل
روافع ونوايض لانتقـال الحركـة إلـى قاعـدة الارتكـاز، وإلـى المؤشـر الـذي يوضـح مقـدار 

  .الانحراف في قياس المشغولة
  -:ويمكن تبسيط طريقة استعمال الميكرومتر البياني في تسلسل الخطوات التالية

لقياس الاسمي للجزء المراد مراجعة دقة قياسه، يضبط رأس الميكرومتر على ا- 1
  .قبل البدء في عملية الفحص والمراجعة

ضبط مقدار .. (المسموح بها Tolerancesضبط مؤشرين تحديد مقدار التجاوزات - 2
  ).الزيادة والنقص المسموح بهما عن القياس الاسمي

كسي لعمود القياس، إلى الاتجاه الع 3لتتحرك قاعدة الارتكاز  8الضغط على الزر - 3
  .عن طريق مجموعة أذرع وروافع ونوابض داخلية

وضــع المشــغولة المطلــوب فحــص ومراجعــة قياســها بــين عمــود القيــاس وقاعــدة -4
لتعـود قاعـدة الارتكـاز إلـى وضـعها الأساسـي لتضـغط  8الارتكاز، وإطـلاق الـزر 

ــى المشــغولة، ويتحــرك المؤشــر  ــدار انحــراف  10عل ــد ب Deviationموضــحاً مق ع
  .المشغولة عن القياس الاسمي

  

بـــداخل نطـــاق (فـــي نطـــاق التجـــاوزات المســـموح بهـــا  10عنـــدما يتحـــرك المؤشـــر 
عــن  10تعتبــر المشــغولة مقبولــة، وفــي حالــة انحــراف المؤشــر ) 2المؤشــرين رقــم 

تعتبــر المشــغولة ) 2خــارج نطــاق المؤشــرين رقــم (نطــاق التجــاوزات المســموح بهــا 

٣٩٣
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٣٨٦

  .مرفوضة
إلى الاتجاه الخلفي لعمود  3للتحرك قاعدة الارتكاز  8 الضغط على الزر- 5

  .وهكذا.. القياس، حيث يمكن تغيير المشغولة لفحص مشغولة أخرى

<êÞ^éfÖ]<�Úæ†Óé¹]<»<íé×}]‚Ö]<íÒ†£]<Ù^ÏjÞ]V< <
تتحرك قاعدة الارتكاز حركة خطية إلى الاتجاه العكسي لعمود القياس عند الضـغط 

أذرع وروافـــع ونـــوابض، حيـــث توضـــع المشـــغولة  ، عـــن طريـــق مجموعـــة4علـــى الـــزر 
لتنحصر ما بين قاعدة الارتكـاز وعمـود القيـاس، ليتحـرك مؤشـر مبـين القيـاس ليوضـح 

  .333كما هو موضح بشكل  2Umمقدار الانحراف بدقة تصل إلى 
  

  
 ���333  
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  .رأس الميكرومتر -1

  .في الاتجاه الخلفي لعمود القياس قاعدة الارتكاز قابلة للحركة -٢

  .فرملة حلقية -٣

زر متصل بمجموعة أذرع وروافع ونوابض للتحكم في حركة قاعدة الارتكاز في  -٤
  .الاتجاه العكسي لعمود القياس

  .مؤشر يوضح مقدار الانحراف عن القياس الاسمي -٥

  .اتجاه حركة قاعدة الارتكاز -٦

<íéÞ^éfÖ]<l]�Úæ†Óé¹]<l]ˆéºV< <
Indicating Micrometers Merits  

٣٩٤
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٣٨٧

 -:تتميز الميكرومترات البيانية بممسزات عديدة، أهمها الآتي

ــات  -1 ــي المبين ــة ف ــى ) ســاعات القيــاس(الدقــة العالي ــة قياســها إل ــث يصــل دق حي
2Um.  

سرعة أدائها وسهولة قراءتهـا فـي فحـص ومراجعـة قيـاس المشـغولات الدقيقـة  -٢
  ).عة الواحدة إنتاجاً كبيراً متكرراً إنتاج السل(ذات الإنتاج الكمي 

السـطحان الأماميـان لكـل مـن (عدم تآكل أسـطح قيـاس الميكرومتـرات البيانيـة  -3
نتيجــة لكثــرة احتكاكهمــا بمعــادن المشــغولات ) قاعــدة الارتكــاز وعمــود القيــاس

المختلفة، وذلك لصنعهما من مادة صلدة غيـر قابلـة للخـدش كالكربيـد، الـذي 

  .للمشغولات المراد فحصها يؤكد دقة قياسها
  .ذات أحجام وأوزان صغيرة تجعلها سهلة في تداولها وتخزينها -4
  .ثمنها مناسب ومنخفض بالمقارنة بأجهزة القياس البصرية -5

� �

������:� �

تزود جميـع الميكرومترات البيانية بمبينـات مختلفـة الدقـة، يصـل دقـــة قياسـها إلـى 
2Um.  

تحديـــد القياســـات المـــراد فحصـــها، أمـــا وظيفـــة  وظيفـــة رؤوس الميكرومتـــرات هـــي

المبينــات المثبتــة أو الملحقــة بهــا فهــي تحديــد مقــدار الانحــراف عــن القيــاس الاســمي 
بالزائد أو بالناقص، وذلك للتعرف على المشغولات المقبولة التي تقع في نطاق التجاوز 

  .ق التجاوزاتالمسموح به، والأجزاء المرفوضة التي تزيد أو تنقص أبعادها عن نطا

ß@�ßë‹ØîóãbîjÛa@‘ë�Ûa@æbä�c@‘bîÓ@ @
Gear Teeth Measuring Indicator Micrometer@

عبـارة  334الميكرومتر البياني المخصـص لقيـاس أسـنان التـروس الموضـح بشـكل 
  .ملليمتر 0.01دقة قياسه . ملليمتر 25ـ    0عن ميكرومتر خارجي 

، الغـرض مـن 2Umقـة عاليـة، دقتـه إلـى يوجد بجسم الميكرومتر مبين قيـاس ذو د
ــروس المصــنعة  ــاد أســنان الت ــي أبع ــدار الانحرافــات ف ــة هــو توضــيح مق الســاعة البياني

٣٩٥
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  .الدقيقة
يضبط الميكرومتر على البعد الاسـمي، كمـا يضـبط حـدود التفـاوت بـالمبين المثبـت 

  .بالميكرومتر من خلال المؤشرين باالزائد أو بالناقص
ن التروس المصنعة تتضح التروس المقبولة التـي تقـع ومن خلال فحص دقة أسنا

أبعادها في نطـاق التجـاوزات المسـموح بهـا، والتـروس المرفوضـة التـي يتجـاوز أبعادهـا 
  .نطاق التفاوتات

  
 ���334   
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  .الهيكل -1

  .قصمؤشران لتحديد مقدار التجاوز المسموح به بالزائد وبالنا -٢

قاعـــدة ارتكـــاز علـــى شـــكل طبـــق، قابلـــة للحركـــة فـــي الاتجـــاه العكســـي لعمـــود  -٣

  .القياس

الســطحان الأماميــان لكــل مــن عمــود القيــاس وقاعــدة الارتكــاز مصــنوعين مــن  -٤

مــادة صــلدة، لعــدم حــدوث خــدش أو تآكــل نتيجــة لكثــرة احتكاكهمــا بالمعــادن 

  .ياسالمختلفة أثناء استخدام الميكرومتر في عمليات الق

  .عمود القياس سطحه الأمامي على شكل طبق -5

  .فرملة.. مقبض تثبيت -٦

مغلفة بغلاف أسطواني من مـادة عازلـة ) أسطوانة تفويت.. (أسطوانة التحسس -٧
    . للحرارة كالبكاليت

٣٩٦
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٣٨٩

زر متصــل بمجموعــة أذرع ونــوايض داخليــة للــتحكم فــي حركــة قاعــدة الارتكــاز  -٨
يــاس، وذلــك لســهولة تثبيــت أو نــزع التــروس للاتجــاه العكســي لعمــود الق) 3(

  .أثناء فحصها
  .ألواح من مادة عازلة للحرارة كالبكاليت -٩

  .مؤشر يوضح مقدار الانحراف عن القياس الاسمي -١٠
للاتجــاه العكســي لعمــود القيــاس عنــد الضــغط علــى  3حركــة قاعــدة الارتكــاز  -١١

  .8الزر
  .2Umتدريج مبين القياس دقة  -١٢

  

ــاس يســتخدم الم ــي فحــص قي ــروس ف ــاس أســنان الت ــاني الخــاص لقي ــر البي يكرومت
ــروس ذات الأســنان المســتقيمة  ــة(أســنان الت ــاج كمــي) العدل  335شــكل . المصــنعة بإنت

يوضح الميكرومتر البياني الخاص لقيـاس أسـنان التـروس أثنـاء اسـتخدامه فـي فحـص 
  .قياس ترس ذو أسنان مستقيمة
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Multi – Function Indicator Micrometer  

إنتــاج الســلعة (للتأكــد مــن دقــة قيــاس المشــغولات المختلفــة ذات الإنتــاج الكمــي 
نتجت دور الصناعة ميكرومتر بياني خـارجي موضـح ، فقد أ)الواحدة إنتاجاً كبيراً متكرراً 

. لاســتخدامه فــي فحــص الأجــزاء المصــنعة ذات النمــاذج المختلفــة الخارجيــة 336بشــكل 

٣٩٧

o b e i k a n d l . c o m



< <<íéÖ^ÃÖ]<íÎ‚Ö]<l]ƒ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_æ<l]æ�_ High Accuracy Measuring Instruments    
  

‹Ú^¤]<h^fÖ]< <ì†è^Ã¹]æ<Œ^éÏÖ]<ìˆãq_< <

  

٣٩٠

 50ـ    25ملليمتــر أو  25ـ    0وهــو عبــارة عــن ميكرومتــر رقمــي إلكترونــي خــارجي 
  .رملليمت 0.001تصل دقة قياسه إلى . ملليمتر، يحمل مبين قياس ذو دقة عالية

ــوك  ــت واســتبدال أزواج الفك ــث يمكــن تثبي ــاني الخــارجي بحي ــر البي صــمم الميكرومت
  .المختلفة التي تستخدم لفحص المشغولات بالعمليات الصناعية المتعددة

  
 ���336  
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  .ملليمتر 0.001رأس الميكرومتر الخارجي الرقمي دقة  -1

  .الميكرومتر) هيكل(إطار  -2

  .للجزء المراد فحص دقة قياسه) القياس النموذجي(القياس الاسمي  -٣

  .ملليمتر 0.001مبين قياس رقمي دقة  -4

فــك مثبــت بعمــود القيــاس وفــك (زوج فكــي قيــاس يمكــن تثبيتهمــا واســتبدالهما  -٥

  ).مثبت بقاعدة الارتكاز

حركـة الخطيـة لفـك قاعـدة ذراع متصل بنوابض للتحكم عند الضـغط عليـه فـي ال -٦

  .الارتكاز

  .الحركة الخطية لفك قاعدة الارتكاز إلى الخلف -7

  .حركة مؤشر مبين القياس لتوضيح مقدار التفاوت بالزائد أو بالناقص -8
  

ملحـق مـع الميكرومتــر البيـاني الخــارجي السـابق ذكــره عـدد ســتة أزواج مـن فكــوك 
ـــاس الموضـــحة بشـــكل  ـــي فحـــص 337القي قياســـات الأجـــزاء المصـــنعة  لاســـتخدامهم ف

٣٩٨
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٣٩١

  .المختلفة

  
 ���337   
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  .فكان لفحص قياس القطر الخارجي -1

  .فكان لفحص قياس أبعاد وأقطار المجاري والمشقبيات -2

  .فكان لفحص قياس أسنان التروس -٣

  .فكان لفحص قياس أبعاد الأجزاء الدقيقة المتدرجة -٤

  ).المسننة(فكان لفحص قياس أبعاد الأعمدة المحددة  -5

  .فكان لفحص قياس أبعاد مجاري المشغولات -6

<êq…^¤]<êÞ^éfÖ]<�Úæ†Óé¹]<l]ˆéºV< <
  -:يتميز الميكرومتر البياني الخارجي بالآتي      

اض صــناعية مختلفــة، عــن طريــق تغييــر أزواج إمكانيــة اســتخدامه لعــدة أغــر  -1

٣٩٩
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٣٩٢

  .الفكوك القابلة للتثبيت والاستبدال
  .سهولة استخدامه -٢
  .سرعة أدائه -3
ــة باهظــة  -4 ــرات مختلف ــوفر ثمــن شــراء مجموعــة ميكرومت ــه ي ــث إن اقتصــادي حي

  .الثمن

lìÔrÛa@˜zÏ@ñ�èucë@òîÜ‚a‡Ûa@pa�ßë‹Øî¾a@ @
Punch Check Equipment & Internal Indicator Micrometer@

الميكرومترات البيانية الداخلية وأجهزة فحص الثقوب عبارة عن ساعات بيانية ذات 
دقة عالية، مثبت بها ميكرومترات قياس داخلية أو قوالب قياس ذات ثلاثة نقـط ارتكـاز 

عن طريق مجسات قياسية يمكـن اسـتبدالها حسـب عمـق القطـر الـداخلي المـراد فحـص 
  .قياسه

<�Úæ†Óé¹]<ê×}]‚Ö]<êÞ^éfÖ]V< <
Inside Indicator Micrometer� �

يضبط الميكرومتر على البعد الاسمي، كما يضبط حدود التفاوت بالمبين من خلال 
  .المؤشرين بالزائد وبالناقص حسب المواصفات الفنية المعطاة

مــن خــلال فحــص دقــة قيــاس المشــغولات المصــنعة تتضــح المشــغولات المقبولــة 
  .والمشغولات المرفوضة

فـي فحـص ومراجعـة دقـة  338يستخدم الميكرومتر البياني الداخلي الموضح بشكل 
ـــي فحـــص اســـتواء واســـتدارة المشـــغولات  ـــا يســـتخدم ف أقطـــار المشـــغولات الهامـــة، كم

  .المصنعة

  
 ���338   
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٣٩٣

�5Fا��ا �$
  ا�����و��� ا�8�ـــ

  

  .ميكرومتر قياس داخلي -1
  .مجس دقيق قابل للاستبدال -٢

  .دقيقمبين قياس  -3
  .حدود التفاوت المسموح بها -٤

<ê×}]‚Ö]<êÞ^éfÖ]<�Úæ†Óé¹]<Ý]‚~j‰]<íÏè†�V< <
تراجــع قيــاس أبعــاد المشــغولات المصــنعة الدقيقــة باســتخدام الميكرومتــر البيــاني 

كما يتم فحـص اسـتواء واسـتدارة أسـطح المشـغولات المنتجـة باتبـاع الخطـوات . الداخلي
  -:التالية
  .على القياس الاسمي ضبط قياس الميكرومتر -1
  .ضبط مؤشر الساعة البيانية على القياس المطلوب أو على وضع الصفر -٢
يوضــع الميكرومتــر البيــاني بــداخل القطــر الــداخلي المــراد مراجعــة قياســه أو  -3

بحيـث يثبـت بوضـع عمـود  339فحص استدارة سطحه كما هو موضح بشـكل 
  .على السطح

يــة بــذلك يمكــن تحديــد المشــغولات المقبولــة يلاحـظ تحــرك مؤشــر الســاعة البيان -4
التي تقع فـي نطـاق حـدود التفـاوت، كمـا يمكـن تحديـد المشـغولات المرفوضـة 

  .التي تتجاوز عن مقدار التفاوت المسموح به

  
 ���339   
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�5Fا��ا �$
  ا��9� ا�2#�] ��5���و��� ا�8�

  

ر الصـغيرة مـا بـين يستخدم الميكرومتر البياني الداخلي لفحـص الأبعـاد والأقطا -5
5.2 -  ١.٤(ملليمتــر  60  -  35

، كمــا يمكــن إضــافة قطــع امتــداد ليصــل )//

32(ملليمتر  800مدى قياس الميكرومتر إلى 
  .340كما هو موضح بشكل ) //

  
 ���340   

�5Fا��ا �$
� ا���اد ��5���و��� ا�8�*�  3
  إ��
$�  إ9

لميكرومتـر البيـاني الـداخلي فـي مراجعـة وفحـص قيـاس الأقطـار الداخليـة يستخدم ا
  .341شكل ) الثقوب الغير نافذة(للثقوب المغلقة 

  
 ���341   

 �5Fا��ا �$
  ا	���ام ا�����و��� ا�8�

ر ا��ا5F�  �x5-�ب ا�'�� $
�3ة*�uس ا
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٣٩٥

  .القطر الداخلي المراد فحص دقة قياسه...  Dحيث 
P ... عمق الثقب الداخلي.  

n  ...سمك الجزء البارز من الميكرومتر الداخلي.  

كمـــا يســـتخدم الميكرومتـــر البيـــاني الـــداخلي فـــي مراجعـــة وفحـــص قيـــاس الأقطـــار 
الداخلية حتى التي يصعب الوصول إليهـا بـأجهزة القيـاس الأخـرى وبـأي عمـق كمـا هـو 

  .342موضح بشكل 

  
 ���342   

$
  � ا��ا�5F �3 ��ا��  وv#3 ا	���ام ا�����و��� ا�8�

w�ل إ��f�ا� 
�2�
ر ا��ا5F�  ا��� *�uس ا
��  

  .القطر الداخلي الصغير... d1 حيث 

  d2  ...القطر الداخلي الكبير أو قطر المجرى الداخلية  

B   ...ارتفاع قطر المجرى الداخلية.  

 t ...مقدار الزيادة في قطر المجرى الداخلية من جهة واحدة   .   

ãq<‡^Ói…]<¼ÏÞ<pøne<ˆã�]<êÞ]çŞ‰ù]<gÖ^ÏÖ]<æƒ<hçÏnÖ]<“vÊ<‡^V< <
جهــاز فحــص الثقــوب ذو القالــب الأســطواني المجهــز بــثلاث نقــط ارتكــاز الموضــح 

قالب (عبارة عن ساعة بيانية مثبتة على مجس قياسي ينتهي برأس قياسي  343بشكل 
  .بثلاث نقط ارتكاز) أسطواني

سطواني ذو الثلاث نقط ارتكاز على البعد الأسمى القالب الأ(يضبط الرأس القياسي 
  .المراد فحصه أو على جزء نموذجي، أو بالاستعانة بمحدد قياسي حلقي

يضــبط مؤشــر مبــين القيــاس علــى وضــع الصــفر، ويحــدد مقــدار الانحــراف بالزائــد 

٤٠٣
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٣٩٦

  .وبالناقص حسب المواصفات الفنية
ية للمشغولات عند تلامس ينتقل القياس أثناء فحص ومراجعة قياس الأقطار الداخل

عـن طريـق  3إلـى المجـس القياسـي  1بالقالـب الأسـطواني  2الثلاث نقـط ارتكـاز البـارزة 
ــع  ــي تق ــة الت ــد المشــغولات المقبول ــة، لتحدي ــى مؤشــر الســاعة البياني ــة إل ــوابض داخلي ن
قياسها في نطاق حدود التفاوت، كما يمكن تحديد الأجزاء المرفوضة التـي تتجـاوز هـذه 

  .الحدود
  

  
 ���343   


 اu	*�ا$� �x~ث $-( ار+�
ز�

ز v#3 ا�x-�ب ذو ا�-w�  

  

  .قالب أسطواني -1

ثــلاث نقــط ارتكــاز بــارزة قابلــة للحركــة إلــى الخــارج عــن طريــق .. نقــط القيــاس -٢

  ).مجموعة أذرع ونوابض داخلية

  .مجس قياسي قابل للاستبدال -٣

  .1Umساعة بيانية دقة قياسها  -4
  

فحـص الثقـوب الداخليـة ذو القالـب الأسـطواني فـي مراجعـة وفحـص  يستخدم جهاز
، بـأى عمـق حتـى التـي يصـعب الوصـول )ملليمتـر 200ـ    16(قياس الأقطـار الداخليـة 

إليها بأجهزة القيـاس المختلفـة الأخـرى، كمـا يسـتخدم فـي مراجعـة وفحـص دقـة اسـتواء 
  .واستدارة المشغولات المصنعة الدقيقة

ƒ<hçÏnÖ]<“vÊ<Œ‚ŠÚ<‡^Ói…]<¼ÏÞ<pøne<ˆã�]<êÞ]çŞ‰ù]<gÖ^ÏÖ]<æV< <
يتشابه مسدس فحـص الثقـوب ذو القالـب الأسـطواني المجهـز بـالثلاث نقـط ارتكـاز 

مـع جهـاز فحـص الثقـوب ذو القالـب الأسـطواني السـابق ذكـره مـن  344الموضح بشـكل 

٤٠٤
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  .حيث وجود قالب أسطواني بثلاث نقط ارتكاز بكل منهما
ه حيـث تنطلـق نقـط الارتكـاز الثلاثـة إلـى الخـارج لملامسـة يتميز الأول بسرعة أدائ

السـطح الــداخلي للجــزء المـراد فحــص دقــة قياسـه، فــور الضــغط علـى الزنــاد، وذلــك مــن 
  .خلال مجموعة أذرع ونوابض داخلية

  
 ���344   
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  .القالب الأسطواني -1

ثــلاث نقــط ارتكــاز بــارزة قابلــة للحركــة إلــى الخــارج عــن طريــق .. (القيــاس نقــط -٢

  ).مجموع أذرع ونوابض داخلية

  .Um 1مبين قياس دقة  -3

  .زناد -4

  .مقبض -٥

يستخدم مسدس فحـص الثقـوب ذو القالـب الأسـطواني المجهـز بثــلاث نقـط إرتكـاز 
  -  16اليـة للأقطار ما بين في فحص قياس الأقطار الداخليـة للمشغولات ذات الدقة الع

  .ملليمتر 200

<ì�Ç’Ö]<…^ŞÎù]<hçÏm<“vÊ<Œ‚ŠÚV< <
مــع مســدس  345يتشــابه مســدس فحــص ثقــوب الأقطــار الصــغيرة الموضــح بشــكل 

  .فحص الثقوب ذو القالب الأسطواني من حيث الشكل العام والأداء
صـــمم المســـدس الأول لاســـتخدامه فـــي فحـــص ومراجعـــة قيـــاس المشـــغولات ذات 

٤٠٥
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٣٩٨

  .ملليمتر 50 -  6قطار الصغيرة ما بين الأ

  
 ���345   


ر ا�2'��ة*�uب ا�-y v#3 س�;�  

  

  ).نقط الارتكاز.. (نقط القياس -1
جزء داخلي مخـروط، يتحـرك إلـى الأمـام عنـد الضـغط علـى الزنـاد ليضـغط علـى  -٢

ــداخلي للمشــغولة المــراد  نقــط القيــاس لتنطلــق إلــى الخــارج، لــتلامس الســطح ال

  .قياسها

لإتاجــة قيــاس الأقطــار الداخليــة ذات الأعمــاق .. (مجــس دقيــق بطــول مناســب -3

  ).الطويلة

  .مبين قياس رقمي -٤

  ).يضغط عليه أثناء عملية القياس.. (زناد -5

  . مقبض -6

  

٤٠٦
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