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هدف های رفتاری :  هدف از اين فصل استفادۀ کاربردی تر از مطالب فراگرفته شده در فصل های هدف های رفتاری :  هدف از اين فصل استفادۀ کاربردی تر از مطالب فراگرفته شده در فصل های 
نهايتاً  گذشته و ايجاد حس اعتماد و خود باوری در فراگير در اندازه برداری از قطعات صنعتی و نهايتاً   از قطعات صنعتی و  اندازه برداری  در  فراگير  در  خود باوری  اعتماد و  ايجاد حس  گذشته و 
مطالب  از گذراندن  پس  فراگير  لذا  است.  فصل  اين  در خصوص آموخته های  مطالب انجام کار گروهی  گذراندن  از  پس  فراگير  لذا  است.  فصل  اين  آموخته های  خصوص  در  گروهی  کار  انجام 

اين فصل می تواند :اين فصل می تواند :
و …  جنس  دقت ها،  ابعاد،  اندازه  هندسی،  شکل  جمله  از  کار  قطعات  مشخصات  به  توجه  با  و … ـ  جنس  دقت ها،  ابعاد،  اندازه  هندسی،  شکل  جمله  از  کار  قطعات  مشخصات  به  توجه  با  ١ـ 

وسايل مناسب برای اندازه برداری را انتخاب کند.وسايل مناسب برای اندازه برداری را انتخاب کند.
٢ـ روش اندازه برداری را مشخص کند.ـ روش اندازه برداری را مشخص کند.

٣ـ وسايل مناسب برای اندازه برداری از روی قطعات را انتخاب و فهرست کند.ـ وسايل مناسب برای اندازه برداری از روی قطعات را انتخاب و فهرست کند.
٤ـ ابعاد قطعات را به کمک وسايل اندازه گيری به روش مستقيم اندازه بگيرد.ـ ابعاد قطعات را به کمک وسايل اندازه گيری به روش مستقيم اندازه بگيرد.

٥  ـ از وسايل انتقال اندازه در اندازه گيری های غيرمستقيم استفاده نمايد.  ـ از وسايل انتقال اندازه در اندازه گيری های غيرمستقيم استفاده نمايد.
٦  ـ از ترکيب وسايل اندازه گيری و هم چنين روابط ساده رياضی در اندازه گيری های غيرمستقيم   ـ از ترکيب وسايل اندازه گيری و هم چنين روابط ساده رياضی در اندازه گيری های غيرمستقيم 

استفاده کند.استفاده کند.
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برداري قطعات صنعتي

روش هاي اندازه 

فصل 

روش های اندازه برداری قطعات صنعتیروش های اندازه برداری قطعات صنعتی
مثال هامثال ها

عناوين  اين  فصل  عبارتند  از  :عناوين  اين  فصل  عبارتند  از  :
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روش های اندازه برداری قطعات صنعتی
در فصل های گذشته با انواع وسايل اندازه گيری طول، زاويه و وسايل انتقال اندازه آشنا شده، قطعات ساده ای را با آن ها اندازه 
گرفته، روش خواندن آن ها را ياد گرفته، با قابليت تفکيک آن ها نيز آشنا شده و مهارت نسبی در به کار بردن آن ها بر روی قطعات را 
کسب نموديد. در اين مبحث قصد داريم به اندازه برداری از روی قطعاتی بپردازيم که دارای ابعاد مختلف طول و زاويه اند و به ترکيبی 
از وسايل اندازه گيری و محاسبات نيز نيازمندند.  برای رسيدن به چنين هدفی لازم است ابتدا قطعه  کار را به لحاظ مختلف مورد مطالعه 
و تجزيه و تحليل قرار داد، فهرست وسايل اندازه گيری و روش اندازه گيری را مشخص نمود و سپس به اندازه برداری بپردازيم. لذا 

در مقدمه لازم است به موارد زير اشاره شود:

معيارهای انتخاب وسيله اندازه گيری 
١ـ شکل هندسی قطعه : با توجه به نوع ابعاد قطعات که ممکن است طولی، زاويه ای، داخلی، خارجی، شيار، شکاف، ميله، 

سوراخ، پيچ، مهره و ... باشند، وسيلهٔ مناسب انتخاب شود.
٢ـ اندازه  قطعه : عامل ديگری که در اندازه برداری قطعات بايد مدّ نظر قرار گيرد اندازهٔ ابعاد قطعهٔ مورد اندازه برداری است، 

تا بر اساس اندازهٔ ابعاد (کوچکی و بزرگی) وسيلهٔ اندازه گيری با گسترهٔ اندازه گيری مناسب انتخاب شود.
لذا  می نمايد،  لمس  آن را  و  دارد  تماس  کار  با  مستقيماً  اندازه گيری  وسيلهٔ  تماسی  اندازه گيری های  در  که  آن جا  از  جنس :  ٣ـ 
اندازه گيری  در  درگيری  فشار  آن که  از  جدای  دارد،  خاص  اهميت  درگيری  فشار  و  کار  با  اندازه گيری  وسيلهٔ  تماس  سطح  مساحت 
قطعات به طور عام مطرح است. در اندازه گيری قطعات غير فلزی اين موضوع از اهميت بيش تری برخوردار است. لذا در اندازه گيری 
قطعات غير فلزی نظير لاستيک ها، پلاستيک ها، اسفنج ها و … بهتر است اندازه گيری به روش های غير تماسی انجام شود و چنان چه 
اندازه گيری با وسايلی مانند کوليس، ميکرومتر و ... انجام می شود بايد  سطح تماس وسيله با کار زياد باشد. برای مثال جهت اندازه گيری 

قطعات نرم، نظير اسفنج ها از کوليس فک پهن و يا ميکرومتر فک بشقابی و ... استفاده شود (شکل١ــ٩).

شکل ١ــ٩ــ اندازه گيری به وسيله ميکرومتر 
فک بشقابی

٤ـ قابليت تفکيک وسيلۀ اندازه گيری : در اندازه برداری از روی قطعات بايد دقت ابعاد مشخص باشد تا بر اساس آن وسيلهٔ 
اندازه گيری با قابليت تفکيک مناسب را انتخاب کنيم. مثلاً کوليس با قابليت تفکيک ٠/١ ميلی متر يا ميکرومتر با قابليت تفکيک ٠/٠١ 

ميلی متر 
٥ـ دستگاه يکاهای اندازه گيری : از ديگر مواردی که در انتخاب وسايل اندازه گيری بايد در نظر گرفت سيستم اندازه گيری 

است که لازم است مشخص باشد تا بدانيم وسيله را با سيستم ميلی متری و يا اينچی انتخاب کنيم.
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٦ ـ روش های اندازه گيری : اندازه گيری ها ممکن است به 
يکی از دو روش زير انجام شود:

 اندازه گيری به روش مستقيم: چنان چه وسيلهٔ اندازه گيری 
گويند  مستقيم  را  اندازه گيری  باشد،  داشته  تماس  کار  با  مستقيماً 

(شکل٢ــ٩) .

وسيلهٔ  حالت  اين  در  غيرمستقيم:  اندازه گيری  روش 
با کار تماس ندارد و برای اندازه برداری بايد  اندازه گيری مستقيماً 

از وسايل انتقال اندازه استفاده نمود (شکل٣ــ٩) .

شکل ٢ــ٩ــ اندازه گيری مستقيم  

شکل ٣ــ٩ــ اندازه گيری غير مستقيم(انتقال اندازه)

اندازه گيری تماسی : اندازه گيری تماسی به اندازه گيری گفته می شود که وسيلهٔ اندازه گيری ، سطوح قطعه  کار را لمس کنند 
مانند انواع اندازه گيری هايی که با کوليس وميکرومتر انجام می شود.

اندازه گيری غيرتماسی : چنان چه از عنوان آن ملاحظه می کنيد در اين نوع اندازه گيری سطوح تماسی بين قطعه  کار و ابزار 
وجود نداشته و اندازه گيری با پرتوهای نوری و يا فراصوتی و بدون تماس سطحی انجام می شود، لذا چنان چه شرايط قطعه  نياز به چنين 

نوع اندازه گيری داشته باشد بايد از وسيله  خاص و مربوط به آن استفاده شود.
شرايط عمومی قطعه مورد اندازه گيری :

١ــ سطوح مورد اندازه گيری قطعه کار بايد تميز باشد.
٢ــ قطعه  کار گرم نباشد.

٣ــ قطعه  کار پليسه نداشته باشد.
٤ــ قطعه  کار مغناطيس نباشد.

٥ــ برای اندازه برداری بهتر لازم است دستگاه و يا مجموعه مورد اندازه  برداری به قطعات و اجزای کوچک تفکيک  و پس از 
اندازه برداری، مجدداً روی هم سوار شوند.

شرايط و توانايی های اندازه بردار (اندازه گير): شخص اندازه گير نقش مهم و اصلی در اندازه برداری دارد. ويژگی های اين 
فرد عبارتند از: 

١ــ از دانش، آموزش و مهارت های لازم برخوردار باشد.
٢ــ بتواند روش مناسب برای انجام کار را انتخاب نمايد.

٣ــ مشکل بينايی نداشته باشد.
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٤ــ از حوصلهٔ لازم برای کار اندازه گيری ابعادی برخوردار باشد.
٥  ــ دقت و انضباط کاری داشته باشد.

٦ ــ دانش و اطلاعات کافی برای انتخاب و استفاده از وسيلهٔ اندازه گيری داشته باشد.
٧ــ لرزش دست نداشته باشد.

٨  ــ دست هايش تميز باشد.
٩ــ توانايی باز کردن و سر هم نمودن قطعات يک دستگاه را داشته باشد.

١٠ــ توانايی لازم برای نقشه  خوانی مجموعه ها و قطعات مرکب و هم چنين قطعات تکی را داشته باشد.
شرايط عمومی وسيلۀ اندازه گيری : وسيلهٔ اندازه گيری انتخاب شده بايد شرايط زير را داشته باشد:

١ــ از دقت و درستی لازم برخوردار باشد.
٢ــ سالم و تنظيم باشد.

٣ــ کاملاً تميز باشد.
٤ــ لقی قسمت های مختلف آن در حدّ مجاز باشد.

٥ ــ قابليت تفکيک آن متناسب با قطعهٔ مورد اندازه گيری باشد.
٦ ــ فرسوده نباشد. 

٧ــ سالم باشد.
٨  ــ با توجه به ابعاد قطعه  کار از گسترهٔ اندازه گيری مناسب برخوردار باشد.

حال که شرايط برای اندازه برداری را شناختيم و وسايل اندازه گيری آماده شد می توانيم کار را انجام دهيم. برای درک بهتر به 
شرح چند مثال گوناگون می پردازيم:

مثال

وسايل و روش اندازه برداری قطر سوراخ ها، پهنای شيار، فاصلهٔ محوری سوراخ ها و ابعاد صفحه  شکل(٤ــ٩) 
ميلی متر  بيش از ١٥  ضخامت آن  پلاستيک و  قطعه از  جنس  باشد.   ٠/٠١  mm اندازه برداری دهيد. دقت  شرح  را 

است.

پاسخ :
١ــ١ــ ابعاد طول، پهنا و ضخامت صفحه به وسيلهٔ اندازه گير های طول قابل اندازه برداری می باشد. البته از 
آن جا که جنس قطعه پلاستيکی (انعطاف پذير) است و دقت اندازه گيری بايد mm ٠/٠١ باشد، بهتر است از ميکرومتر 

فک بشقابی با قابليت تفکيک mm ٠/٠١ استفاده شود.

شکل ٤ــ٩ــ اندازه گيری صفحۀ شياردار
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٢ــ١ــ برای اندازه برداری قطر سوراخ ها بهتر است از ميله های اندازه گيری با تغييرات mm ٠/٠١ استفاده شود 
به اين ترتيب که از سری ميله های اندازه گيری   آن قدر روی سوراخ ها امتحان می کنيم تا ميله هم قطر مشخص شود. 

٣ــ١ــ برای تعيين پهنای شيار از فيلر يا بلوک سنجهٔ طول استفاده شود.ترکيبی از بلوک سنجهٔ طول را در 
داخل شيار کرده، چسبان ترين ترکيب اندازهٔ پهنای شيار را نشان می دهد.

٤ــ١ــ به منظور اندازه گيری فاصلهٔ مرکز تا مرکز سوراخ ها، ابتدا ميله هايی هم قطر سوراخ ها انتخاب و در داخل 
بزند.)  بيرون  سوراخ ها  از  ميلی متر  حداقل  ١٠  که  باشد  گونه ای  به  ميله ها  طول  است  لازم   ) می شود.  زده  سوراخ ها 
سپس، فاصله پشت تا پشت ميله ها را با استفاده از ميکرومتر اندازه گيری کرده، فاصلهٔ مرکز تا مرکز سوراخ ها را از 

d dC L= − −
2 2

رابطهٔ زير به دست می آوريم.                   
C L d= −     

که در آن:
L  فاصله پشت تا پشت ميله ها
d  قطر ميله های اندازه گيری 

C  فاصله مرکز  تا مرکز سوراخ ها
 برای نمايش بهتر و مشخص نمودن روش اندازه گيری پاسخ در جدول١ــ٩ مرتب شده است.

 ـ  ٩ ــ وسايل و روش اندازه گيری جدول ١ـ

طولعرضضخامتقطر سوراخ هاپهنای شيارفاصلۀ محوریبعد

ميکرومتر فک بشقابیميکرومتر فک بشقابیميکرومتر فک بشقابیميلهٔ اندازه گيریفيلر يا بلوک  سنجه طولميله  و ميکرومتروسيله

مستقيممستقيممستقيممستقيممستقيممستقيم و غيرمستقيمروش اندازه گيری

مثال

وسيلهٔ مناسب برای تعيين ابعاد مشخص شده 
در شکل٥  ــ٩ را به روش مستقيم بنويسيد. چنان چه 
بعدی به روش مستقيم قابل اندازه گيری نيست، آن را 
در جدول با علامت × مشخص نماييد قطعه از ورقی 

به ضخامت ١٠ ميلی متر ساخته شده است.

شکل ٥  ــ٩ــ اندازه گيری ابعاد صفحه
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پاسخ :
 فرض کنید انواع وسایل اندازه گیری طول در اختیار باشد. با مطالعه و بررسی قطعه  معلوم است بیش تر ابعاد به 

روش مستقیم و با کولیس قابل اندازه گیری است. به منظور  نمایش بهتر، پاسخ در جدول 2ــ9 مرتب شده است.

جدول 2ــ 9ــ وسایل و روش اندازه گیری

JIHGFEDCBAابعاد

وسیله
کولیس و کولیسکولیس اندازه گیری

میله
شابلن 
کولیس××کولیسکولیسکولیسقوس

نوع
مستقیمغیر مستقیمغیر مستقیممستقیممستقیممستقیممستقیممستقیممستقیممستقیم اندازه گیری

توجه : بعدهای B و C به دلیل منتهی بودن به سطح شیب دار به روش مستقیم قابل اندازه گیری نیستند.

مثال

  روش اندازه گیری و کنترل قطر، فاصلهٔ مرکز تا مرکز سوراخ ها، توازی محور سوراخ و هم چنین زاویهٔ محور. 
 ـ 9، به کمک بلوک سنجهٔ طول و زاویه و میله های اندازه گیری، مشخص  سوراخ ها را نسبت به سطح بالایی شکل6ـ

کنید.

شکل 6  ــ9ــ اندازه گیری و کنترل سوراخ

پاسخ :
1ــ3ــ تعیین قطر سوراخ ها: قطر سوراخ ها را می توان به روش مستقیم با کولیس یا با میکرومتر اندازه گیر 
داخل به دست آورد. هم چنین می توان از سری میله های اندازه گیری استفاده نمود. به این ترتیب که میله های مختلف 
روی سوراخ ها امتحان شوند تا میله های کاملاً هم اندازه با سوراخ مشخص گردند. در این صورت قطر سوراخ ها برابر 
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ميلهٔ انتخابی خواهد بود (شکل٧ــ٩).

٢ــ٣ــ فاصلۀ مرکز تا مرکز سوراخ ها: برای 
تعيين فاصلهٔ مرکز تا مرکز سوراخ ها، ابتدا دو عدد ميلهٔ 
هم قطر با سوراخ ها در داخل آن ها زده و سپس فاصلهٔ 
مابين ميله ها را با بلوک سنجهٔ طول اندازه گيری می کنيم. 
مجموع اندازهٔ بلوک   سنجه ها و شعاع هر يک از ميله ها، 
است  سوراخ ها  مرکز  تا  مرکز  فاصله  مقدار  نشان دهندهٔ 

(شکل٨  ــ٩).
٣ــ٣ــ کنترل توازی محورها:    برای اين کار، 
در همان حالتی که ميله های کاملاً هم قطر داخل سوراخ 
قرار دارند، فاصله ميله ها را باترکيب بلوک   سنجهٔ طول يا 
ميکرومتر فک ميله ای، طی سه مرحله مطابق شکل٩ــ٩، 
اندازه گيری می کنيم. در صورت يکسان بودن اندازه  ها، 

محور سوراخ ها با هم ديگر موازی است.
٤ــ٣ــ کنترل تعامد محور سوراخ ها نسبت 
سوراخ ها  داخل  ميله ها  که  حالتی  همان  در  سطح:  به 
 ٩٠ زاويهٔ  با  زاويه  بلوک سنجهٔ  عدد  يک  دارند  قرار 
کار و  قطعهٔ  سطح  روی  را  آن  می کنيم و  انتخاب  درجه 
سوراخ ها  محور  تعامد  و  می دهيم  قرار  ميله ها  کنار  در 

نسبت به سطح را کنترل می کنيم (شکل ١٠ــ٩).
روش  نمودن  مشخص  و  بهتر  نمايش  برای 
مرتب  و  خلاصه  جدول٣ــ٩  در  پاسخ ها  اندازه گيری، 

شده است.

شکل ٧ــ٩ــ تعيين قطر سوراخ ها

شکل ٨  ــ٩ــ کنترل توازی محورها

شکل ٩ــ٩ــ کنترل توازی محورها

شکل ١٠ــ٩ــ کنترل تعامد محور سوراخ ها نسبت به سطح کار
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زاويهٔ شيب سطح شکل (١١ــ٩) را به کمک ساعت اندازه گيری و بلوک سنجهٔ طول تعيين کنيد.
ضخامت قطعه بيش از ١٠ ميلی متر است.

جدول ٣ــ٩ــ وسايل و روش اندازه گيری

فاصله مرکز تا مرکزتوازی محور سوراخ هاتعامد محور سوراخ هابعد
سوراخ ها

قطر سوراخ ها

ميله های اندازه گيری و ميله و بلوک سنجهبلوک   سنجه زاويهوسيلهٔ اندازه گيری و کنترل
بلوک سنجه زاويه

ميله های اندازه گيری، 
کوليس، ميکرومتر

مستقيممستقيممستقيممستقيمروش اندازه گيری و کنترل

مثال

شکل ١١ــ٩ــ تعيين زاويه شيب سطح

پاسخ : برای تعيين زاويهٔ شيب سطح مطابق زير عمل می کنيم:
١ــ٤ــ به کمک گونيای مرکب و مداد خطی مستقيم، روی سطح شيب دار ترسيم می کنيم.

٢ــ٤ــ قطعه  کار را روی صفحهٔ صافی می گذاريم، به گونه ای که سطح خط کشی شده در  بالا قرار گيرد.
مهار  طرف  دو  از  کاملاً  را  شيب دار  سطح  دقيق،  موازی  شمش  يا  گونيايی و  صفحهٔ  دو  از  استفاده  با  ٣ــ٤ــ 

کنيد.
٤ــ٤ــ ترکيبی از بلوک سنجه های طول با اندازهٔ حدود ١٥ ميلی متر را مابين قطعهٔ کار و صفحهٔ گونيايی سمت 

چپ قرار دهيد و قطعه کار را کاملاً به آن بچسبانيد.
به بلوک   سنجه بچسبد و بلوک سنجه نيز به سطح بزرگ  فشار دهيد تا کاملاً  ٥  ــ٤ــ صفحهٔ گونيايی را کاملاً 

قطعه مماس شود. 
 ٦ــ٤ــ ساعت اندازه گيری، با قابليت تفکيک و گسترهٔ اندازه گيری مناسب، انتخاب کنيد و آن را روی نگه دارنده 

با پايهٔ مغناطيسی و يا نگه دارندهٔ ثابت سوار کرده روی صفحهٔ صافی قرار دهيد.
سر اندازه گيری ساعت روی  ٧ــ٤ــ ساعت اندازه گيری را در مجاورت قطعه  کار بياوريد، به گونه ای که اولاً 
گيرد،  نزديک به ضلع بزرگ تر قطعه قرار  بر قطعهٔ کار عمود باشد.ثالثاً  ثانياً  ترسيم شده قرار گيرد.  قطعه  کار و خط 

به طوری که برای اندازه گيری زاويهٔ شيب، ساعت حرکت نزولی داشته باشد.
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٨  ــ٤ــ عقربهٔ بزرگ ساعت را نزديک به گسترهٔ اندازه گيری ساعت، تحت فشردگی قرار دهيد.
٩ــ٤ــ با چرخاندن طوقهٔ متحرک ساعت، صفر صفحهٔ بزرگ ساعت را زير عقربهٔ بزرگ بياوريد.

١٠ــ٤ــ موقعيت عقربهٔ بزرگ و عقربهٔ کوچک ساعت را يادداشت  کنيد (شکل ١٢ــ٩).

شکل ١٢ــ٩ــ اندازه گيری زاويه شيب

١١ــ٤ــ مطابق شکل١٣ــ٩ ترکيب بلوک سنجه قرار داده شده مابين قطعه مورد اندازه گيری و صفحهٔ گونيايی 
را برداريد.

١٢ــ٤ــ با حرکت دادن صفحه گونيايی سمت راست قطعهٔ کار
 را به صفحهٔ گونيايی سمت چپ بچسبانيد (شکل ١٣ــ٩).

تـوجه : دقت کنيد سر انـدازه گيری ساعت هم چنان روی خط
 ترسيم شده باشد.

شکل ١٣ــ٩ــ اندازه گيری زاويه شيب سطح

١٣ــ٤ــ موقعيت جديد ساعت را يادداشت کنيد.
مقدار زاويه، مطابق شکل و رابطه زير تعيين می شود:         

که در آن:
L  ضخامت بلوک سنجه 

H  تغيير اندازهٔ ايجاد شده در ساعت اندازه گيری
θ  زاويهٔ شيب سطح

HTg 
L

θ =
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نتايج اين اندازه گيری را می توان مطابق جدول ٤ــ٩ خلاصه نمود:

 جدول ٤ــ ٩ــ وسايل و روش اندازه گيری زاويۀ شيب سطح

روش اندازه گيریوسيله اندازه گيریعلامتبعد 

محاسبهــθزاويه 
مستقيم بلوک سنجهLتغيير مکان افقی
مستقيمساعت اندازه گيریHتغيير مکان عمودی

مثال

در صورتی که انواع وسايل اندازه گيری و کنترل طول و زاويه در اختيار باشد، روش تعيين ابعاد مرغک ثابت 
شکل١٤ــ٩ را شرح دهيد. ابعاد مشابه، کاملاً مساوی و قرينه فرض شوند.

L2

L1

L4L3

L5L6

شکل ١٤ــ٩ــ مرغک ثابت
پاسخ :

١ــ٥  ــ طول های L٢  و L١ و قطر  L٥  و L٦ به روش مستقيم و با استفاده از کوليس و ميکرومتر قابل اندازه گيری 
است.

٢ــ٥  ــ زوايای θ١ ,  θ٢  , θ٣ , θ٤ , θ٥ به روش مستقيم قابل اندازه گيری است.
٣ــ٥  ــ تعيين طول L٤: اين طول به روش مستقيم قابل اندازه گيری نبوده و مقدار آن بر اساس روابط رياضی 

مطابق زيرمحاسبه می شود:

g

L

T
L

θ
=

5

1

4

2
2

LL
Tg

=
θ
5

4
12
2
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:L٤ــ٥  ــ طول ٣
محاسبه   (L٢) مرغک  پايه  طول  و   (L٤) مرغک  سر  ارتفاع   ،(L١ ) مرغک  کلی  طول  بودن  معلوم  با  طول  اين 

می شود.
L۳    L۱    L۲    L۴

اندازه برداری های بالا را مطابق جداول زير خلاصه می کنيم:

اندازه  های طولی
جدول ٥ــ٩ــ وسايل و روش اندازه گيری طول ها

L۶L٥L٤L٣L٢L١بعد

کوليسکوليســــمستقيممستقيموسيله
مستقيممستقيممحاسبه (غيرمستقيم)محاسبه (غيرمستقيم)محاسبه (غيرمستقيم)محاسبه (غيرمستقيم)روش اندازه گيری

اندازه  های زاويه ای
جدول٦ــ٩ــ وسايل و روش اندازه گيری زاويه ها

θ٥θ٤θ٣θ٢θ١زوايا

زاويه سنجزاويه سنجزاويه سنجزاويه سنجزاويه سنجوسيله
مستقيممستقيممستقيممستقيممستقيمنوع اندازه گيری

مثال

روش تعيين زاويه مخروط داخلی شکل١٥ــ٩ را شرح دهيد.

شکل ١٥ــ٩
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پاسخ : روشی را که برای اندازه گيری زاويهٔ مخروط انتخاب می کنيم، استفاده از سه نظام دستگاه تقسيم است، 
که مطابق زير عمل می شود:

 ـ ٦ــ قطعه  کار را به سه نظام دستگاه تقسيم می بنديم، به گونه ای که قطر کوچک مخروط در داخل گلويی  ١ـ
سه نظام دستگاه تقسيم قرار گيرد.

٢ــ٦  ــ قطعه  کار را داخل سه نظام محکم می کنيم.
ثابت،  نگه دارندهٔ  يا  و  مغناطيسی  پايهٔ  با  ميله ای  نگه دارندهٔ  روی  و  انتخاب  مناسب  اندازه گيری  ساعت   ـ ٦  ــ  ٣ـ

سوار می کنيم.
٤ــ٦  ــ از مجموعهٔ متعلقات ساعت، اهرم اندازه گيری داخلی ساعت را روی آن سوار کنيد.

 ـ ٦ ــ مجموعهٔ ساعت اندازه گيری را روی ميزی که دستگاه تقسيم روی آن قرار دارد می گذاريم، به طوری که  ٥ـ
بين پايهٔ ساعت اندازه گيری و پايهٔ دستگاه تقسيم، مقدار فاصله ای باقی بماند.

 ـ ٦  ــ فاصلهٔ مابين پايهٔ ساعت اندازه گيری و پايهٔ دستگاه تقسيم را با بلوک   سنجه پر می کنيم. ٦ـ
٧ــ٦  ــ مقدار بلوک سنجه ها بايد به اندازه ای باشد که مجموعهٔ ساعت اندازه گيری را نزديک پايهٔ سه نظام دستگاه 
تقسيم برده، به گونه ای که سر اهرم اندازه گيری ساعت داخل مخروط و نزديک قطر بزرگ قرار گيرد و بر لبهٔ بالايی 

مخروط مماس باشد و عقربهٔ بزرگ ساعت به اندازهٔ ربع دور صفحهٔ بزرگ ساعت تحت فشردگی قرار گرفته باشد.
٨  ــ٦  ــ طوقه متحرک ساعت را چرخانده، صفر صفحه بزرگ ساعت را زير عقربه بزرگ می آوريم.

 ـ  ٩). ٩ــ٦ ــ با استفاده از پيچ و زبانهٔ روی بدنهٔ ساعت، طوقه را قفل می کنيم (شکل١٦ـ
١٠ــ يک قطعه از بلوک سنجه ها را از مجموعهٔ بلوک سنجه ها بر می داريم.

به  مجدداً  ساعت  پايهٔ  تا  می کنيم  هدايت  مخروط  داخل  به  را  اندازه گيری  ساعت  ١٧ــ٩،  شکل  مطابق  ١١ــ 
بلوک سنجه های باقی مانده بچسبد.

شکل ١٦ــ٩ــ اندازه گيری زاويه مخروط داخلی

شکل ١٧ــ٩ــ اندازه گيری زاويه مخروط داخلی
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١٢ــ مقدار تغيير اندازهٔ ساعت را می خوانيم.
١٣ــ با داشتن تغيير مکان طولی و عمودی، زاويهٔ مخروط را محاسبه می کنيم.

θ
       

H
که در آن:               

 Tg    زاويه مخروط  θ٢
       

L
H  مقداری که ساعت اندازه گيری نشان می دهد.           

L  مقدار ضخامت بلوک سنجه برداشته شده

با توجه به مطالب ذکر شده در اين فصل مراحل اندازه برداری قطعات را می توان به صورت زير خلاصه نمود:
١ــ  تميز کردن دست ها

٢ــ تميز کردن قطعات مورد اندازه گيری
٣ــ مطالعه، بررسی و شناخت دقيق قطعه يا دستگاه مورد اندازه برداری

٤ــ مطالعه و بررسی دقت اندازه برداری
٥ــ بررسی وسايل اندازه گيری مورد نياز

٦ــ انتخاب و تهيهٔ فهرست وسايل اندازه گيری مورد نياز
٧ــ تهيهٔ نقشه  با دست آزاد همراه خط اندازه  های لازم

٨ــ گذاشتن حروف مناسب برای خط اندازه  ها 
٩ــ ترسيم جدول اندازه در صورت لزوم
١٠ــ اندازه برداری از روی قطعه کار

١١ــ درج اندازه  ها در جدول
١٢ــ بررسی و جمع بندی اندازه  ها

١٣ــ نهايی نمودن اندازه  ها
١٤ــ مرتب کردن وسايل
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١ــ برای اندازه گيری قوس های داخلی که قابل دسترس نيستند چه روش اندازه برداری را پيشنهادمی کنيد؟ با 
رسم شکل توضيح دهيد.

٢ــ روش اندازه گيری طول اضلاع يک پنج ضلعی منتظم را با رسم شکل شرح دهيد.
٣ــ روش اندازه گيری قطر يک پولک شکسته (کم تر ازنيم دايره) را با رسم شکل شرح دهيد.

٤ــ چگونه می توان قطر بزرگ يک چرخ دندهٔ شکسته را اندازه گيری نمود؟ با رسم شکل توضيح دهيد.
٥  ــ روش اندازه گيری زاويهٔ مخروط را به کمک ماشين تراش و ساعت اندازه گيری توضيح دهيد.

پرسش های فصل
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