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 الباب الأول 

 العنليات اليدوية لتصغيل المعادن
Manual operations for  

Processing metals 

 

 عنليات تصغيل المعادن

Metals processing works 

1
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2

 

 working by cutting :التصغيل بالقطع

Metal removal 

1 Chisel cutting.

Filing.

Sawing.

Shaping Planning & Slotting

Turning.

Drilling & Boring

Milling.

Grinding.

Broaching.

Gear Cutting.

Surface Finishing.

 Operations of working by cutting :عنليات التصغيل بالقطع
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1

2

 العنليات اليدوية

The manual operations 

 :Chisels   التأجين

11

 

11

0.65 0.7%



 

 

 

(12) 

 

12

α

12

   

 

 )أ(

 )جـ( )ب(
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 :Angles of chisel cutting edgeزوايا الحد القاطع للأجهة 

Chisel

13

13

β11

 βزاوية الآلة : 1 – 1جدول 

о
70

о
60

о
45

о
35 
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 о10 =  Clearance angle

о60 = β Tool angle

о20 = δ  Rake angle 

 :chisels types   أنــواع الأجـهات

 :Edge slightly rounded  الأجيُ العسيطُ. 1

14

14

 :Cross cut chisel  الأجيُ الطًكُ. 2

15

313
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15

16
 

 
16

 :Square chisel المسبعُ  الأجيُ . 3

17

V

17
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 :Round chisel   الأجيُ المطتديسَ. 4

18

18

 :Flat chisel   المطتىيُالأجيُ  .5
19

19

111
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61

1.5 mm

10 – 20 mm

111

Flat

Arched nose

Round chisel . 

Sheer

Cross Outه
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 عنليـات البـرادة

Filing Operations 

Files

   :The manual filing   البرادَ الًدويُ
111

Linear reciprocating

Working Stroke

Return Stroke

Feed

111
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 :Filling uses    اضتعنالات البرادَ

 :File driving   قًادَ المبرد

 Horizontal Position

112

112
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 :أوضاع المبرد باليطبُ لكطعُ التػغًل

Positions of file in relation to working piece 

113

 LongitudinalGross

Inclined

 
113

 :Working Bench  ىطد التػغًل

Vices

114

114

 )أ(

 )ة(

 )ط(
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 :الىضع الصحًح للنلاشو علِ اليطد
The correct position for fixing vices on working bench 

58115

1

15

 

115

1

16

116

 :Arrangements   تستًب مهاٌ العنل
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117

117

 :File  المبـــسد

118

Cutting Edge

Hardened 

Steel and Tempered
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118

 :File specifications  مىاصفات المبرد

   File length طىي اٌّجرد: -0

119

412114

111355

119

0

7

0

4

1

7

 :Shape of section    شىً اٌّمطغ -7

121
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121

 :Teeth types أٔىاع الأضٕبْ -0

121

Single CutDouble 

Cut

Rasp CutCurved Cut

121



 

 

 

(25) 

 

 :Number of teeth at length unit   وحذح اٌطىي فٍذد الأضٕبْ ػ -4

12

 فات المبردـــمواص 2 – 1جدول 

111355Coarse4.5–11

1111355Bastard5.3–16

2111355Second Cut11–25

3111355Smooth1435.5

4111251Very Smooth25–51

5111251Dead Smooth46–71

 

 Teeth cutting angles  زواَب اٌمطغ ٌلأضٕبْ

122



 

 

 

(26) 

 

(Negative Rake Angle)50

(Clearance Angle)560

(Tool Angle)550

122

Double Cut

123

Deviation

123
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 :Fine work files    مبادز الأغغال الدقًكُ
124

Fine Work51–111

Double Cut

124

 Sawing 22 رــشٕاٌ

12

 :Hand sawing الًدوٍ  اليػس 
Sawing Operations

Saw Blade
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125

125

126

126
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127

127

 :Metal of manufacturing saw blades   معدٌ صيع أضلحُ الميػاز

1.9 1.2

 :الًدوٍشوايا قطع أضياٌ ضلاح الميػاز 
Cutting angles of manual saw blade teeth 

128

28
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0α01003

7β11113

0δ123

4P

  :Saw sat   أضياٌ الميػاز فيالتفلًحُ 

129

129
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 :Hand scraper   المهػطُ الًدويُ

131

  01 – 0شىً 

 ثؼض أشىبي ٌٍّمبشط اٌُذوَخ اٌشبئؼخ الاضتؼّبي2

 Scrapers types 

 :وبِتٍَّىٓ تمطُُ اٌّىبشط اٌُذوَخ إًٌ ثلاثخ أٔىاع وهُ 

Scraperمطتىيُ 1

131
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 :Angular scraper   مجلجُ  -2
1

32

 
132

 :Half round scraper  ىصف دآسيُ  -3
133

 

 

133
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Hand scraping operation

1

2

3

4

134

5

6

 

134

1525

2525

135



 

 

 

(34) 

 

 

)ة(

                              

 

135

 

Rough Scraping 

Fine Scraping

Finest Scraping

 Cutting angles at hand scraper

91
0

136

 
136
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 Uses of scrapers

––

137
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138

 

138
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 الًدوٍقطع الكلاووظ 
  Cutting of manually screw thread

Fastening Screw Thread

 :Thread specifications & Dimensions     أبعاد ومىاصفات الكلاووظ

 :Diameter of nut hole   قطس ثكب الصامىلُ

  d = D - 1.3P         (خ × 1.3) - 1ق = ق       

 

d
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0D

P

1.1

   :ملاحعُ

SIISO

 :الداخلٌ الًدوٍقطع الكلاووظ 
Cutting of internal manually screw thread  

 

139

 
 
 

139

07

04

1
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141

 

141

1141

141

2

142
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142

3

143

 
143

4
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 مجال:
  10mmرشررلٍم نٍضجرذ ثٓررب يقرًبظ لرر ٔٔ  لعرررِ     داخهررًٌرراد لعررلا لر ٔٔ    

 ؟. أٔجد لعر صمت انصبيٕنخ1.5mmٔخعٕرّ 

 :الحل
d  =  D  –  1.3 p 

d  =  D  –  1.3 * 1.5                                          

   =  10 –  1.3 * 1.5   

   =  10  –  1.95  =  8.05mm                               

 

                                                  8.05 + 0.1 = 8.15mm    = 

8.15mm8.2mm

 :الخازجٌ الًدوٍقطع الكلاووظ 
Cutting of the external screw thread manually 

1

4
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 )ب( )أ(
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145
0

1

45

45شعف عًم  45 – 1شكم 
0

عهى انقعح 

نهعًٕد انًراد لععّ انعهٕي

1245
0

34

2

3

91
0

146
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  46 – 1م شك

91، ٔثزأٌخ أفمًٔضلا نمًخ انم ٔٔ  ثٕضلا 
0

 يلا انشلهخ.

 :الًدوٍالتبريد بالتصيًت إثياْ قطع الكلاووظ 
Oil cooling during cutting the manual screw thread              

 :ملاحعُ

 :يا الكطع بلكه وذنىز الكلاووظشوا
Angles cutting of with threading dies and taps 

147
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  42 – 0شىً 

 زواَب اٌمطغ ثٍمّخ ورور اٌملاووظ

0α7β

0
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 الباب الجاني

 والهصر الآليالبرد 

Filing & Automatic Sawing 

 

 

 البرادة الآلية

Machinery Filing 
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 Rotary Disc Filing Machine مانًيُ البرادَ ذات الكسص الدواز: 
21

111311

21

0

7

0

22

51311

 
 7 – 7شىً 

 ّٔبرج ِٓ الألراص اٌّطتؼٍّخ فٍ ِبوُٕخ اٌجرادح اٌذوارح
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 Reciprocating Filing Machine مانًيُ البرادَ التردديُ:
23

Jigs and tools

51351

 

 

 

 

 

 

 
 

 

0 – 7شىً 

 ِبوُٕخ اٌجرادح اٌترددَـخ

0

7

0

4

1

24111

125151211
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74

 :إزغادات

25

1

2

3

4

5
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71

12

34

56

7

 Band Filing Machine:مانًيُ البرادَ ذات الػسيط
26

 

11111
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77

0

7

04

1

27
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72

0

7

0

4

8128

 
71

 :Rotary Files المبازد الدوازَ 
29



 

 

 

(52) 

 

 
79

3

321531

211
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211

Sawing الهصر    

 

 :Sawing operation  عنلًُ اليػس



 

 

 

(54) 

 

12

   Manual sawing اليػس الًدوٍ :أولا

211 

 
211

 Saw blade   ضلاح الميػاز
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 Automatic sawing   اليػس الآلٌ :ثاىًا

 آلات الهصر

Sawing Machines 
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 Sawing machines blades  :أضلحُ آلات اليػس

 Hack saw blade :ضلاح الميػاز الترددٍ - 1
Hack Saw 

212

o 311711

o 3161

o 1.82.5

o 1.84 

212

0

70

4
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 :Disc of circular saw  قسص ميػاز الصًيًُ -2

213

213

07

0

41

 -مكاضات أقساص اليػس تهىٌ علِ اليحى التالٌ:
Fine21

3151.26

Coarse

513151.56

Inserted or Segmental Teeth

2513111

2.821

Heavy Sections
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214

αβδPitch

 )أ(  

                       

 )ب(                       

 

 )ج(            

214

0201

0201

721

 :Band saw blade ضلاح ميػاز الػسيط   -3
215

215 
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 )ب(             )أ(                           

701

   :ترنس أٌ
Cutting Speed

15m/min

1500m/min

 :Types of sawing machines   أىىاع آلات اليػس

123

 :Hack Saw  الميػاز الترددٍ
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Eccentric

31151

650mm

Cam

216

 
  07 – 7شىً 

 ِٕشـــبر ترددٌ

0
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70

41

7

2

19

 :Advantages of reciprocating saw ممًصات الميػاز الترددٍ

 :Disadvantages of reciprocating saw  عًىب الميػاز الترددٍ

 :Circular Saw ميػاز الصًيًُ 

217

 

 
 ِٕشـبر صُٕـــُخ 02 – 7شىً 



 

 

 

(62) 

 

218

 

 
  01 – 7شىً 

 أضٕبْ أو لطبػبد ِطٕٕخ لبثٍخ ٌلاضتجذاي

219

 
709

 :Band Saw   ميػاز الػسيط

12
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221
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771

 :Procedures of avoiding accidents   إجساْات الىقايُ مً الحىادث

1

2

3

4
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 الباب الجالح

 آلات الجـــقب

Drilling machines 

 

Drilling  الجــقب 

31
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 ذ واحـذـاٌثمـت ثح  0 – 0شىً 

 :Development of drilling   تطىز عنلًُ الجكب

 
  7 – 0شىً 

 ِجذأ اٌثمت ثحذَٓ واٌتطىر إًٌ اٌثبلت اٌّططح
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 :Twist drill   الملتىٍالجاقب 

 
  0 – 0شىً 

 ٍِتىٌثبلــت 

07

04

17

 Drilling operation :عنلًُ الجكب

 
 )ب(                   )أ(                     

  4 – 0شىً 

 تـخ اٌثمـــػٍُّ
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 :لىالب الكيىات الملتىيُ بالجكاباتشوايا 
Twisted grove helical angles for drills 

 
 1 – 0شىً 

 اٌِخ واٌجرف زاوَتٍتحبد إ

 طجمب ٌساوَخ اٌٍىٌت الاٌتىائً ٌٍثبلت

 
 (ج)             )ب(                (أ)                                       

   7 – 0شىً 

 اٌمٕىاد اٌٍّتىَخ( ثبٌثمبثبداختلاف زواَب اٌجرف )زواَب ٌىاٌت 
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 α

β

 

 :Drilling types   أىىاع الجكابات )البيط(

 
 )ج(                                                   )أ(                              

02

)ة(
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 :Drilling head angles   شوايا زؤوع الجكابات

 
  1 – 0شىً 

 زواَــب رأش اٌثبلـــت

07

04

1113

7

 :الكًه المفطلُ لصوايا زؤوع الجكابات
The preferred values for drilling head angles 



 

 

 

(71) 

 

   0 – 0 جدول
 قيه شوايا زؤوس الجقابات

 

 زاوَخ اٌرأش ٔىع ِؼذْ اٌّشغىٌخ

 3 001 ـ     0073 اٌرِبدٌحذَذ اٌصٍت وحذَذ اٌسهر 

 0713 ـ     0713 إٌحبش الأصغر والأحّر

 0413 ـ     0013 ضجبئه الأٌّىُٔىَ

 113 ـ       213 اٌرخبَ والاردواز
 

 :الجكابات فييجب تىفسٍا  التيالػسوط 
Conditions to be available at drillings 

δ

α

β
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 :Drill chuck    ظسف المجكاب

 

09

0

7

0
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 :Working piece vices    مسابط المػغىلات
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311

V

07

04

1

 آلات الجقب

Drilling Machines 
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 :Hand drill الًدوٍ   المجكاب 

 
 )أ(                                                              )ة(        

 ِثمــبة َــذوي 00 – 0شىً 
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007

 :Bench drilling machine   مجكاب التصجُ

 )أ(

 

 )ب(

 )أ(
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000

12

3

4

5

6

7
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 :Upright drilling machine    المجكاب الكآه

 

 
314
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12

34

56

 

001

12

34

5

6

7

8
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007

12

34

56

317

 

002
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123

45

  :صيدوم تسوع تغريُ المجكاب الكآه
Feeding gearbox at upright drilling machine 

 

001

12



 

 

 

(82) 

 

34

 
009

12

34

56

7
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  Radial Drill:مجكاب الدف

 
071

1

2

34

5
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π * d * N 

1000 

6

7

8

911

 :Advantages of radial drillممًصات مجكاب الدف  

 

 عهاصر القطع بآلات الجقب

Elements of cutting with drilling machines 

 :Cutting speed ضسعُ الكطع

 

V  =  
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 Vm / min

 π0204

dmm

 Nr. p. m

 1000mmm

   7 – 3 جدول
 سسعات القطع والتغرية المناسبة لنوع معدن المشغولة أثناء الجقب

07071210120710112111241

791217127017112101201

1071210120017112111241

7101121712741711214121

711112012401211201127

4111120124110111201127
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   0 – 0 جدول
 السسعة المناسبة لأقطاز الجقابات ونوع معدن المشغولة

 لطر

 لتباٌث

 ثبٌٍٍُّّتر

 / اٌذلُمخ ةبٌفبد اٌّثمػذد 

لت بلطر اٌث

 ٍٍُّّترثبٌ

 ة / دلُمخبػذد ٌفبد اٌّثم

صٍت 

 طري

زهر 

ِتىضط 

 اٌصلادح

 ٔحبش
 صٍت 

 طري

 زهر ِتىضط

 اٌصلادح
 ٔحبش

0 3111 7111 1111 01 701 021 041 

7 0111 0711 7111 01 011 041 791 

4 211 711 0711 71 071 001 771 

7 111 411 111 77 071 001 701 

1 411 071 741 71 001 011 711 

01 071 771 171 71 001 91 091 

07 721 771 441 01 011 11 021 

 :Feeding التغريُ 

 :Depth of Cut   عنل الكطع
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L 

S. n 

 :Operation Time   شمً التػغًل

 
     

             tm  = .......  min  

 

tmmin 

Lmm

Smm/rev         

nr.p.m
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 الباب الرابع

 التخطيط والعلام )الصهكرة(

Marking out 

 

 التخطيط والعلام )الصهكرة(

Marking out 
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12

 الػيهسَ بالطبعُ:

41



 

 

 

(91) 

 

 

41

 

 :الػيهسَ باضتدداو شٍسَ الاضتىاْ

600

1200

 

 معدات الشنكسة
Marking Out Equipment 
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 Surface Plate  :الاضتىاْشٍسَ 

42

 

42
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30020062

20001000200

 :الػسوط الىاجب تىافسٍا في شٍسَ الاضتىاْ

1

2

3

4

 إزغادات عيد اضتدداو شٍسَ الاضتىاْ:

1

2
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3

4

5

 Scribing Block:  الػيهاز

43

1

V

2

3

4

 



 

 

 

(95) 

 

43

12

34

 :اضتدداو الػيهاز

1

44

 

44
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45

45

2

 46

46



 

 

 

(97) 

 

2 4

7

 

47

 

4

V

48

 

48

1V23

4

5
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5

V

49

49

6411

411

7

411



 

 

 

(99) 

 

 

411

8

412

 

412

 :إزغادات عيد اضتدداو الػيهاز

413



 

 

 

(111) 

 

1

2

3

4

 

413

   :ترنس أٌ
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 لذِخ لُبش الارتفبػبد
Vernier Height Gauge 

0.02

414

1

2

3

Dial Indicator

4

5

 



 

 

 

(112) 

 

414

023

45

250

250250

400

 V:  V  Blockالصٍسَ حسف 

V415



 

 

 

(113) 

 

900

V

V

 

415V

VV

 Surface Plate  :الصٍسَ الكآنُ

416L

 

416



 

 

 

(114) 

 

417

 

417

07

0

41

 Adjustable Surface Plate :الصٍسَ المتحسنُ الكابلُ لطبط المًل

418

 

 

418
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 Scriber Punch  :غىنُ العلاو

46

150200

419

15200

 

 

419

132

2
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 Centre Punch  :ذىبُ العلاو

600

421

421

900

1200

 

421

600

900
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 Centre Punch Hemmer  :الرىبُ الطازقُ

421

 

421

 Parallel Strips  :الػسآح المتىاشيُ

422

422

12
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 Jack  :السافـع
423

 

423

424

 

424
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 Spirit Level  :مًصاٌ التطىيُ )مًصاٌ المًاه(

425

 

425
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 الباب الخامس

 القــــــــياس

Measurement 
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 اس ــالقي

Measurement  

 معامل القياس     

Measurement laboratory's 

Work Pieces

Master Gauge

Deviations

 Accepted Rejected
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  معامل القياس: فيالصروط الواجب توافرها 

Conditions to be available at measuring laboratory's  

 C :و210 دزجُ حسازَ ثابتُ -1
0
Constant temperature 20 

 :Suitable humidity rates   ىطبُ زطىبُ مياضبُ -2

 :Cleaning & dust free   اليعافُ والخلى مً الأتسبُ -3

 :Avoiding Resources of vibration  البعد عً مصادز الاٍتصاشات -4
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  :أضظ تصنًه أدوات وأجَصَ الكًاع
Bases of measurement apparatus & instruments design 

 فًأٔسلا يجبل  فًثحٍش ًٌكٍ اسزعًبنٓب  ،رصًٍى أدٔاد ٔأجٓزح انمٍبس

1

RuleProtractor

2

Vernier

3

4

Indicators Gauge.

5

6

7

Limit Gauges

Limits

Wear

Adjustable
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 دقة القياس
Measurement precision 

1

2

3

4
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  أدوات القياس الناقلة

Movable Measurement Instruments 

 (البراجل)الفساجير 
Dividers 

12

34
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Outside Calipers:

 
 )د(       )ط(         )ة(                )أ(  

          :Inside Calipers  الداخلٌفسجاز الكًاع 



 

 

 

(118) 

 

4

2

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1

1.151.121.11
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40

 

  :Firm Joint Divider فسجاز التكطًه

44

 
  4 – 4شىً 

 فرجـــبر اٌتمطـــُُ
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Hermaphrodite Calipers

45

 

 اٌفرجـــبر رو اٌشـــىوخ 1 – 4شىً 

4

6

46
 

 

 

 
 

  :ملاحعـُ

 )أ(

 )ة(

 (ة)
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 أدوات وأشاليب قياس السوايا

Angle Measuring Equipment & Techniques  

 :Angles الصوايا 

12

  :Flat Squares الجابتُ الصوايا

47
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 اٌسواَـب اٌثبثتــخ 2 – 4شىً 

 :Moving Angles الصوايا المتحسنُ

 )ب(        )أ(    

)جـ(    

)د(    
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          : Vernier Angle الصاويُ ذات الىزىًُ

48

3610

12

1
0

5/

 
41

0
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00710

4
12

1
0
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1
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91
0

91
0

91
0

45
0

61
0

91
0

 
 :System of Vernier angle   تدزيخ وزىًُ الصاويُ ىعاو

49
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23
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231212

11

1
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2

212

11

12

1

12

1

615
/

  

15
0

31
0

45
0

61
0

23

2361138112

138112115
/

   

2121

1211155
/

 

 ‘Reading the Vernier angle 5      :5 قساْات مختلفُ للصاويُ ذات الىزىًُ دقُ
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24
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25
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45
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45
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24
0

411

 
/0

85
0

86
0

85
0

86
0

85
0

21

21
/

85
0
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412

 
  000    ’71  = لراءح إٌّمٍخ 07 – 4شىً 

11
0

25
/

25
/

11
0

413

 

413

21 
/

 54
0

54
0

21
/

 

21
/

54
0

 :Universal Bevel Protractor  الصاويُ الجامعُ
414
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4

 Usage’s of movable Vernier angles           :اضتددامات الصوايا المتحسنُ

415
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 القدمة ذات الورنية

Vernier Caliper  

Vernier

1.11.151.12

416

 

1

2
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3

4

5

6

7

8

9

 :Advantages of Vernier caliper ممًصات الكدمُ ذات الىزىًُ

1

2

3

4417
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5

6

1.121.111

7

15111.5

 نظرية الورنية

Vernier Theory 

111

1.1
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1.11.15

1.121.111

 مللًنتر: 1.1ىعاو تدزيخ الىزىًُ الميصلكُ دقُ 
System of slide vernier graduation 0.1mm 

418

911

 

9111.9

11.91.1

1.151.12
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  مللًنتر: 1.1قساْات مختلفُ للكدمُ ذات الىزىًُ دقُ 
Different readings of Vernier Caliper 0.1 mm 

1.1

1

419

 
419

211

421

13

 
471

00

3421
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16

1617

1617

16

1.8

161.816.8

 
42116.8

 مللينتر 1.15دقة القدمة ذات الوزنية 

Vernier Caliper 0.05 mm 

1211.15

1.1

 مللًنتر: 1.15ىعاو تدزيخ الىزىًُ الميصلكُ دقُ 
Graduation Slide Vernier system0.05mm 

1.151.1
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422121

1.15

 

 

477

1211

3920

392020

39

2

2 20

39

20

40

20

39

20

1

0.05

 مللًنتر: 1.15قساَْ الكدمُ ذات الىزىًُ دقُ 
Reading of Vernier caliper 0.05mm 

4231.15
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470

20271

737473

74

73

1.61.151.65

731.6573.65

 مللينتر 1217القدمة ذات الوزنية دقة 
Vernier Caliper Accuracy 0.02 mm 

1.12424

1.11.15

 
 

 

 

 

 

 74 – 4شىً 
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49 

51 

12

34

5

6

7

SS

 نتر:مللً 1.12ىعاو تدزيخ الىزىًُ الميصلكُ دقُ 
Graduation System of slide Vernier Caliper 0.02mm 

425

 

4951

49

 
471

1217

4951
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150

49

50

1

0.02

 مللًنتر: 1.12للكدمُ ذات الىزىًُ دقُ قساْات 

Reading of Vernier Caliper 0.02mm 

1.12

14261 12

477

71207

6869

6869

68

681.31.1268.32

21127
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1.12

472

02277

373837

38

37

371.321.132

371.61.16

37.66

 

 القدمات ذات الأشكال الخاصة

Special Vernier Calipers 

 :Depth Gauges Vernier   قدمُ قًاع الأعنام
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471

07

04

17

 :قدمُ قًاع أعنام ذات ضاقين
Two legs depth gauge cylindrical grooves   

4

29
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 79 – 4شىً 

 لذِخ لُبش أػّـبق راد ضبلُٓ

070

4

1

7

 :قدمُ قًاع أعنام لدازّ الأضطح الأضطىاىًُ
Vernier depth gauge of cylindrical grooves  

431

 
 01 – 4شىً 

 لذِخ لُبش أػّبق ِجبري الأضطح الأضطىأُخ
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07

04

1

431

 

400

 :Vernier Height Gauge  قدمُ قًاع الازتفاعات
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 الميكرومترات

Micrometers 

1.11.151.12

1.11

1.111

SI
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  :Types of micrometers  أىىاع المًهسومترات

1

2

3

4

433

 
433

1

2

3

C20
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 :Outside Micrometerمًهسومتر الكًاع الخازجٌ 
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434
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25

4

1.5

25

5

1.5

6

7
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9
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 :أٍنًُ مطناز التحطظ بالمًهسومترات
The importance of ratchet screw in micrometer 

 :اختباز دقُ قًاع المًهسومترات
Testing of micrometers measurement precision 

 :Micrometer Measuring Range  :ىطام قًاع المًهسومتر

25

435
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25

 
435

o  يههًٍزر.  71  -يٍكرٔيزر لٍبس  صفر 

o    ملليمتر.  51  - 25ميكرومتر قياس 

o    ملليمتر.  75   -  51ميكرومتر قياس 

o    ملليمتر.  111  - 75ميكرومتر قياس 

o   ملليمتر.  125  - 111ميكرومتر قياس 

o   ملليمتر.   151  - 125ميكرومتر قياس 

25511

 

 



 

 

 

(151) 

 

 نظرية الميكرومتر

     Micrometer Theory 



U 4

36
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1.5

1.5

51

111

 :اليعاو الأول لتدزيخ المًهسومتر
First system of micrometer graduation 

1.5

1.5

1.5

437

 

 

402121
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011

4

1

7

2

1.5


50

1

2

1

100

1
0.01

 قساْات مختلفُ لليعاو الأول لتدزيخ المًهسومتر:
Different reading of first system micrometer graduation 

 :0 مجال
438251.11
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438

5.78

1.5

5

0.5

2850

28

2

1


0.28

5 0.5 0.285.78

7مجال

43925

1.11

 
4395.82
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5

0.5

3250

32

2

1


0.32

 50.5 0.325.82

 :0مجال 

44125

1.11

 
441

11.34

11

3450

34

50

1


0.34

110.3411.34

 الثاني لتدريج الميكرومتر:الهظام 

Second system of micrometer graduation 
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4

41

 
441

0

7

0011

4

1

7

2

1

111

100

1
1

0.01
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 :لراءاد ِختٍفخ ٌٍٕظبَ اٌثبٍٔ اٌُّىروِتر اٌخبرجٍ
Different reading for external micrometer system 

 :0 مجال
44125

1.11

 
441

13.87

 :الحل

111

1

13

871.87

131.8713.87
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 :2مجال 
27

1

 :الحل

100

27
1

0.27

 :3 مجال
8

321

 :الحل

1

8100

32

8.32
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 الميكرومترات الخاصة

Special Micrometers 

1

2

3

4

5

6

7

8
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 :Inside Micrometersالمًهسومترات الداخلًُ  

U
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 مللًنتر: 1.11المًهسومتر الداخلٌ ذو الفهين دقُ 
Inside Micrometer With Two Jaws 0.01 mm 

1.11

1.11

442

 

442

1.11

0

7

0

4

1
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 اٌُّىروِتر اٌذاخٍٍ اٌّجهس ثمطغ اِتذاد:
Inside Micrometer With Extension Pieces 

 

443

443

 

 :ملاحعُ

 رو اٌثلاث ٔمط ارتىبز: اٌذاخٍٍاٌُّىروِتر 
Three Point Inside Bore Micrometer 

444
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444

07

04

1    7

1.1

1.111 

 :Depth Micrometer Gauge  ُِىروِتر لُبش الأػّبق

1.151.12

1.11

445
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445

 

12

3    4

5      67

25

311

 :Screw Thread Micrometer  ُِىروِتر لُبش اٌٍىاٌت

446



 

 

 

(164) 

 

446

 أدوات وأجوسة القياس ذات الدقة العالية

High Accuracy Measuring Instruments 

 )ب( )أ(
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 محــددات القياس

Limit Gauges 

Go & Not Go Gauges

1.111
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 :Limit gauges types  أٔىاع ِحذداد اٌمُبش

12

34

5 

 :Plug Gauge  ِحذد لُبش اٌثمىة
447

 
442

Go

Not Go

448
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448

 :Snap Gauges ِحذداد لُبش الأػّذح

 :Double End Limit Snap Gauge   ِسدوج فىٍِحذد لُبش 

449

Go

Not 

Go

 

 

449
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451

GoNot Go

Not Go

 

411

 aGo

bNot Go

 c
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Go

Not Go

 

451

0       

7

0Go       

4Not Go

 قوالــب القيـــاس

Gauge Blocks 

12
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 أولا: قوالب القياس المتوازية

 Parallel Gauge Blocks  

Johansson

18911911

Slip Gauge

452

 

 
452

45
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453

11359

511319

5219

Optical Flat Surface

 

 )أ(   )ب(             )جـ(         

453

01901

019101

7111

 :Gauge block grades فئبد لىاٌت اٌمُبش

100

2  0 
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31

42 

(00)

(0)

(1)

(2)

 :Adhesive bonding of gauge blocks   ٌصك لىاٌت اٌمُبش

125
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 ثانيا: قوالب قياس السوايا

Angle Gauge Blocks 

454

 

 

454

11

±2
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 مبيهات القياس )أجوسة القياس ذات المؤشر(

Indicators Gauge 

 :Indicator gauge types   أٔىاع ِجُٕبد اٌمُبش

 :Dial Indicator  ِجُٓ اٌمُبش رو اٌمرص اٌّذرج

11111.11

45511111

1.11112111

1.11151.5 
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71.11

456

111

1.11

 
 



 

 

 

(176) 

 

456

 

 

 

 

 

 

 ِطبفخ تحرن ػّىد اٌتحطص2 72                   إصجغ ػّىد اٌتحطص2 02

 )َبي(2 ٌىٌجٍٔبثض  42          ِطبر اٌّؤشر2 02

 ُِّساد ِجُٕبد اٌمُبش:

Advantages of measurement indicator gauges 

    -تتُّس ِجُٕبد اٌمُبش ثصفخ ػبِخ ثبٌصفبد اٌتبٌُخ:     
1

2

3

4

5

6

 :Measuring uncertainties  اٌمُبش فٍِصبدر اٌخطأ 
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 :7 مجال
Indicator
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0

 :0 مجال
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لععخ انزشلٍم   

فك انفٍبس 
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1. Understanding Technical., K. Methold & D.Waters.
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إصدارات المؤلف

 اٌّؤٌف:  د2أحّذ زوٍ حٍٍّ

-صدظ نّ انكـزت انعهًٍخ انزبنٍخ :   

 . انًرجلا فً خراطخ انًعبدٌ .. انعجعخ انراثعخ 

. انزشررلٍم عهررً انً رطررخ ..   أظإررت فررً  عرربدح  

 طجعّ

 . يجبدئ ان راطخ .. انعجعخ ان بيقخ 

 . خراطخ انًعبدٌ .. انعجعخ انراثعخ 

 ان راطخ .. انعجعخ انراثعخ  . ركُٕنٕجٍب

 . ٔسبئم َمم انحركخ .. انعجعخ انضبنضخ 

 . أجٓزح انمـٍبس ٔانًعبٌرح .. انعجعخ انضبٍَخ

 . الأيبٌ انصُبعً ٔانصحخ انًٍُٓخ .. انعجعخ ان بيقخ 

 . انق يخ ٔانصحخ انًٍُٓخ .. انعجعخ انضبنضخ

 . انًرجلا فً الأيبٌ انصُبعً .. انعجعخ انضبٍَخ

 . انصحخ انًٍُٓخ .. انعجعخ انضبٍَخ

 . ركُٕنٕجٍب انزفرٌز .. انعجعخ انضبٍَخ

 .. انعجعخ انضبٍَخ )رشكٍم انًعبدٌ ثدٌٔ لعلا(.أسبسٍبد ركُٕنٕجٍب انزصٍُلا 

 .. انعجعخ انضبٍَخ )رشلٍم انًعبدٌ ثبنمعلا(.أسبسـٍبد ركُٕنٕجٍب انٕظش 

ثًٕاصررفبد  )انهٕانررت .. ثبنُمرربو انًزررري ٔايَجهٍررزي ٔثبنُمرربو انرردٔنً    . انم ٔٔظرربد 

 .. انعجعخ الأٔنى  (

 . انرسى انُٓدسً .. انعجعخ الأٔنى

 . أسبسبد ُْدسخ ايَزبط .. انعجعخ الأٔنى

 . ركُٕنٕجٍب انهحبو .. انعجعخ الأٔنى 

. يحركبد ا حزراق انداخهً .. انعجعخ انضبٍَخ 

 ٍْكم انقٍبظح .. انعجعخ الأٔنى . 

 . ركُٕنٕجٍب انمٍبس .. انعجعخ انضبنضخ 

 .. طجعخ الأٔنى . انً بظط انرلًٍخ  

 . انزشلٍم عهى انًبكٍُبد .. انعجعخ الأٔنى



 

 

 

(198) 

 

.. انعجعررخ )انًررٕاد ٔانًعرربدٌ انحدٌدٌررخ ٔإٍررر انحدٌرردح ٔإٍررر انًعدٍَررخ(    . يررٕاد انزصررٍُلا .. 

 الأٔنى

 ٍب انجرادح .. انعجعخ الأٔنً. ركُٕنٕج

 . سجبكخ انًعبدٌ .. انعجعخ الأٔنى

 انعجعخ الأٔنى. يكبفحخ انحرائك .. 

 . انحرائك ذاد انعجٍعخ ان بصخ .. رحذ انعجلا 

 . رهٕس انجٍـئخ ..  سٍصدظ لرٌجبً ثًشٍئخ الله

 . انجدأل انفٍُخ نهًعبدٌ .. سٍصدظ لرٌجبً ثًشٍئخ الله

E-mail : ahmedzhelmy@yahoo.com

            

 تم بحمد الله ،،

 

mailto:ahmedzhelmy@yahoo.com

