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 انواع كوليس

 كوليس ورنيه دار  
 كوليس چاقويي  
 كوليس جيبي  
 ...و   

 
 



 كوليس

 قسمت هاي ثابت و متحرك•
 براي اندازه گيري ابعاد داخلي ، خارجي و عمق سوراخ و شيار•



 كوليس ورنيه دار

 
 .دقت ، به اندازه هاي روي خط كش اندازه بستگي دارد•

 



 روش خواندن كوليس
 )تقسيم دقت خط كش كوليس به تعداد تقسيمات ورنيه(تشخيص دقت كوليس •

اگر خط صفر ورنيه در راستاي يكي از تقسيمات اصلي خط كش قرار گيرد ، عدد •
خوانده شده از روي تقسيمات اصلي خط كش عدد صحيح بوده ، نيازي به  

 .خواندن ورنيه نيست
در صورتيكه خط صفر ورنيه در راستاي تقسيمات اصلي قرار نگيرد ابتدا به  •

كمك خط صفر ورنيه از روي خط كش ، عدد صحيح از سمت چپ خوانده مي 
با نگاه كردن به ورنيه خطي از تقسيمات آن را كه در راستاي يكي از .شود

تقسيمات اصلي خط كش قرار دارد مشخص كرده و تعداد خطوط سمت چپ 
 .ورنيه را در دقت كوليس ضرب و حاصل را با عدد صحيح قبلي جمع مي كنند



1مثال   

 دقت يك دهم ميلي متر



2مثال   



 نكات



 اندازه گيري با ميكرومتر

 اندازه گيري قطعات با دقت بالاتر از كوليس•
 ميكرومتر خارجي•



 ميكرومتر خارجي
 ميلي متر 001/0تا  1/0اندازه گيري ابعاد خارجي قطعات با دقت •
براي جلوگيري از اعمال فشار بيش از حد فك ها به سطوح اندازه گيري در انتهاي ميله پيچ جغجغه اي تعبيه •

شده كه در حالت عادي پوسته مدرج را مي گرداند اما به محض تماس فك متحرك به سطح كار ، هرز كار    
 .)جغجغه فنري هم ساخته مي شود.(مي كند و نشان دهنده فشار مطلوب فك ها به سطح قطعه است



كاليبره كردن –ميدان عمل   

 25،  25تا  0ميكرومترها را از نظر ميدان اندازه گيري در اندازه هاي •
 .تقسيم بندي مي كنند... و 75تا  50،  50تا 

همراه با ميكرومتر ميله استانداردي وجود دارد كه در كاليبره كردن آن •
 .استفاده مي شود



 ميكرومتر قاب كماني
 .سوراخ هاي تعبيه شده براي سبكي و جلوگيري از تغيير فرم ميباشند•
براي افزايش ميدان اندازه گيري ، فك هاي قابل تعويض در نظر گرفته شده •

 .با تعويض فك ثابت در اين ميكرومتر ها ميدان اندازه گيري تغيير ميكند.است



 دقت ميكرومتر

 .دقت به اندازه گام پيچ و تعداد تقسمات پوسته متحرك بستگي دارد•
 :مقدار دقت از رابطه زير بدست مي آيد•



 دقت

و تعداد  5/0در ميكرومتر هاي ميلي متري معمولا گام ميله پيچ •
قسمت است كه با توجه به رابطه قبل  50تقسيمات روي پوسته آن 

 .است 01/0دقت اندازه گيري 



 خواندن ميكرومتر

  اندازه ، پوسته لبه راستاي امتداد در غلاف بندي درجه روي از ابتدا•
  مخروطي قسمت تقسيمات روي از سپس.خوانيم مي را ميليمتر كامل
 كرده تعيين را ميليمتر هاي صدم غلاف روي افقي خط مقابل ، پوسته

 كنيم مي جمع هم با را آنها و



 كاليبره كردن

در اثر كار زياد ممكن است لقي بين پيچ و مهره ميكرومتر زياد و •
در هر دو حالت  . همچنين سطح پيشاني فك هاي آن ساييده شود

تنظيم صفر ميكرومتر به هم خورده قادر به اندازه گيري و كنترل اندازه 
 .نخواهد بود

 روش هاي كاليبره كردن•
 )براي لقي.(سفت كردن مهره تنظيم كه براي همين منظور در انتهاي غلاف است–
احتمال سائيده شدن فك ها را مي توان با بستن ميكرومتر يا از طريق اندازه گيري ميله –

 .استاندارد كنترل كرد
 .صفر كردن ميكرومتر را مي توان با اندازه گيري تكه هاي اندازه گيري نيز كنترل كرد–



 خلاصه نحوه اندازه گيري

 تميز كردن سطوح كار و ميكرومتر۱.

فك متحرك ميكرومتر را با گرداندن پوسته به فك ثابت نزديك كرده و در ۲.
انتها با گرداندن دسته جغجغه فك ها را به هم مماس كرده و كاليبره بودن را 

 .كنترل مي كنيم
 .دقت شود جغجغه ، براي نيل به اندازه صحيح تنها سه بار چرخانده شود۳.
فك ثابت را به قطعه كار متصل كرده و فك متحرك را به آن نزديك ۴.

با چرخاندن جغجغه ، فك متحرك را با فشار مناسب به قطعه اتصال .ميكنيم
 .مي دهيم

 قفل كردن ميكرومتر و خواندن عمودي اندازه۵.





 ساعت هاي اندازه گيري

  با مكانيكي وسايل كمك به )طولي گيري اندازه( شده گرفته اندازه•
 .شود مي داده نشان صفحه روي 1000 : 1 تا 100 : 1   بزرگنمايي

  ، بيشتر گيري اندازه دقت اندازه همان به باشد بيشتر بزرگنمايي هرچه•
 .شد خواهد كمتر گيري اندازه ميدان اما



 معايب و محاسن نسبت به بقيه وسايل

 مزايا•
 .اندازه هاي كوچك را در مقياس بزرگ نشان مي دهند–
 .در مقابل تغيير اندازه حساس اند–
 .نيروي دست شخص اندازه گير در مقدار اندازه اثر نمي گذارد–
 .حرارت دست به سيستم منتقل نمي شود–
 خطاي چشمي كمتر است–
 .كار كردن با آنها ساده است–



 معايب و محاسن نسبت به بقيه وسايل

 :معايب •
 .در مقابل ضربه خيلي حساس اند–
 .دامنه اندازه گيري آنها محدود است–
 .قيمت آنها گران است–



 اجزا و قسمت ها



 دقت ساعت

 .دقت ساعت هاي اندازه گير به دامنه اندازه گيري آنها بستگي دارد•
معمولا ساعت با دامنه پايين را با دقت بالا و ساعت با دامنه بالا را با •

 .دقت پايين مي سازند
هرچه دامنه اندازه گيري بيشتر باشد ميله لمس كننده ساعت بلند تر •

 .است
 1/0در سيستم متريك ساعت هاي اندازه گير را با دقت اندازه گيري •

 .ميليمتر مي سازند 100تا  1ميليمتر و دامنه اندازه گيري  001/0تا 



 دقت ساعت

  شدن جابجا متر ميلي 10 هر در ، متر ميلي دهم يك دقت در مثلا•
 متر ميلي 1 ازاي به و دور يك ساعت بزرگ عقربه ، گير اندازه ميله
  ، كرد خواهد گردش دور 1/0 ساعت عقربه گير اندازه ميله مكان تغيير

  كه شده تقسيم اصلي قسمت 10 به مدرج صفحه دليل همين به
 10 به اصلي قسمت هر و است متر ميلي 1 دهنده نشان هريك
 متر ميلي 1/0 دهنده نشان هريك كه شده تقسيم كوچكتر قسمت

  به نيازي و دهد مي نشان را اندازه ميليمتر 10 تا بزرگ عقربه.است
  نياز كوچك عقربه به بالاتر متر ميلي 10 از ولي.نيست كوچك عقربه
 ).است متر ميلي 10 دهنده نشان قسمت هر كه قسمت سه( .است



 استفاده

 نگهدارنده روي بايد و نيستند استفاده قابل تنهايي به ها ساعت•
 .اند شده ساخته مختلفي انواع در ها دارنده نگه .شوند سوار مناسبي

 



 روش هاي بهينه بكار گيري
    سوار مناسب پايه روي را ساعت ابتدا•

 .كنيم مي
      تنظيم اي گونه به را ساعت موقعيت•

  روي كننده لمس نوك اولا كه كنيم مي
 ثانيا و گيرد قرار قطعه از مناسبي سطح
  ساعت بزرگ صفحه صفر و  بزرگ عقربه

  اي زبانه توسط.كنيم مي منطبق هم بر را
 .كنيم مي محكم را طوقه است موجود كه

  قطعه مركز از كننده لمس امتداد شود دقت•
 .كند عبور

 



موارد استفاده از          
 ساعت هاي اندازه گير




	Slide Number 1
	انواع کولیس
	کولیس
	کولیس ورنیه دار
	روش خواندن کولیس
	مثال 1
	مثال 2
	نکات
	اندازه گیری با میکرومتر
	میکرومتر خارجی
	میدان عمل – کالیبره کردن
	میکرومتر قاب کمانی
	دقت میکرومتر
	دقت
	خواندن میکرومتر
	کالیبره کردن
	خلاصه نحوه اندازه گیری
	Slide Number 18
	ساعت های اندازه گیری
	معایب و محاسن نسبت به بقیه وسایل
	معایب و محاسن نسبت به بقیه وسایل
	اجزا و قسمت ها
	دقت ساعت
	دقت ساعت
	استفاده
	روش های بهینه بکار گیری
	موارد استفاده از     ساعت های اندازه گیر
	Slide Number 28

