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�  
عمليات القياس هو استخدام أدوات أو أجهزة  فيمن المبادئ الأساسية الهامة 

ب أهمية هذه ـ، ويتم اختيار الأدوات أو الأجهزة حس بة للأجزاء المراد قياسهاـمناس
  .، من حيث تركيبها أو طريقة تشغيلها لتحقيق درجة الدقة المطلوبة  الأجزاء

 فيكثر أنواع أدوات وأجهزة القياس المستخدمة لأ  اً سيتناول هذا الباب عرض
الورش الميكانيكية والمصانع الإنتاجية مثل القدمات ذات الورنية بأنواعها وأشكالها 

، قوالب القياس ، محددات  كالها المختلفةJ، الميكرومترات بأنواعها وأش المختلفة
  .وغيرها  ......، المبينات ذات وجه الساعة  القياس

أى درجة وفاء المنتج لاحتياجات ورغبات .. لضبط جودة الإنتاج  كما يتعرض
عدة مراحل مترابطة مع بعضها البعض ، وهى التصميم  فيالمستهلك ، حيث يتم ذلك 

 التيصنع منها هذه المنتجات بالأبعاد الدقيقة ييتم  التيالجيد من خلال اختيار المواد 
  .صفة التبادلية مع تحقق جودة التصنيع 

على  اً بالغ اً عناصر هامة أخرى ، التي تؤثر تأثير  فيلى جانب الجـودة هذا إ
.. النقل والمناولة  –التخزين  –عمليات التغليف  فيجودة الإنتاج ، مثل الجودة 

خدمات ما بعد البيع ، وهذا ما يسمي بالضبط المتكامل للجودة ،  إليبالإضافة 
  .الإنتاج  فيللوصول إلى الجودة المطلوبة 
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  اس ــالقي

MEASUREMENT  

يعرف القياس بأنه النتيجة التي يمكن الحصول عليها من خلال مقارنة قيم غير 
معروفة بقيم أخرى معروفة المقدار والكم ، وعلى سبيل المثال لا يمكن تحديد وزن أى 
سلعة إلا بعد مقارنتها بالأوزان النمطية ، ولا يمكن الحصول على نتيجة قياس دقيق 

لأبعاد الميكانيكية إلا بعد إستخدام الأدوات والأجهزة النمطية كالمسطرة أو القدمة لأحد ا
إلخ ، ولا يمكن الحصول على قياس لدرجات الحرارة إلا .... ذات الورنية أو الميكومتر 

  . عن طريق إستخدام الترمومتر 

أى وبذلك يمكن التعبـير عن القياس بأنه مقدار دقيق يعطى بالأرقام للتحديد 
......... قيمة سـواء للأبعاد ـ الأقـطار ـ الزاويا ـ الخشونة ـ القوى ـ الأحجام ـ الأوزان 

  .إلخ 

معامل القياس       

Measurement laboratory's 

،  خاصة للقياسات الدقيقةمعامل القياس هي عبارة عن حجرات أو قاعات 
، لإستخدامها في قياس تحتوي على العديد من الأدوات وأجهزة القياس والمعايرة 

  .ومراجعة المنتجات المصنعة

الغرض منها هو فحص ،  جميع المصانع الإنتاجيةفي معامل هذه التوجد 
ومقارنة قياساتها بقياسات   Work Pieces ومعايرة قياسات المشغولات المصنعة 

 Deviations، وذلك لتحديد الانحرافات  Master Gaugeية النموذج يةء الأساساجز الأ
  ، للتعرف على الأجزاء المقبولة  )الأساسيالقياس  فيمقدار الزيادة أو النقص (

Accepted  أو الأجزاء المرفوضة  Rejected.  
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@bç‹Ïaìm@kuaìÛa@Âë‹“ÛaÀ@‘bîÔÛa@ÝßbÈßZ@@ @
Conditions to be available at measuring laboratory's  

، ) القياس أو قاعات اتحجر (هناك شروط يجب أن تتوفر قي معامل القياس 
يجب أن تتوفر لذلك .. عند مراجعة ومعايرة المنتجات المصنعة لضمان الدقة العالية 

  -: الشروط التالية بها
Q@M@@ònibq@ñŠa‹y@òuŠ†RP

0@âZ@C 0Constant temperature 20@ @
، لذلك يجب  معامل القياس فيافرها يعتبر هذا الشرط من أهم الشروط الواجب تو 

، كما يجب أن تكون حوائطه مبطنة بعوازل  أن يزود المعمل بجهاز تكييف هواء
  .حرارية وتغطية أرضية وسقفه بطبقة عازلة للحرارة

٢@M@@òj�bäß@òiì Š@òj�ã Suitable humidity ratesZ@ @

احـة ر ك لوذلـ % ٥٥ـ  ٥٠جو المعمل ما بين  فييفضل أن تكون نسبة الرطوبة 
الفنيــين والمهندســين العــاملين ، بالإضــافة إلــى المحافظــة علــى أدوات وأجهــزة القيــاس 

  .والمشغولات المطلوب قياسها أو فحصها من الصدأ
٣@M@òi‹mþa@åß@ìÜ©aë@òÏbÄäÛa @ Cleaning & dust freeZ@ @

يجــب تــوفر النظافــة المســتديمة وخلــو المعمــل مــن الأتربــة والغبــار لعــدم حــدوث 
، بالإضافة إلى عـدم تعـرض أجهـزة القيـاس  أسطح العدسات والأجزاء البصريةخدوش ب

  .الأخرى للتآكل
TM@@paŒa�nçüa@Š†b—ß@åÇ@‡ÈjÛa Avoiding Resources of vibrationZ@ @

وكذلك أدوات  مراد فحصهاأى اهتزاز بالمبنى ينتج عنه إزاحة للمشغولات ال
، وفى حالة الأرضي المعمل بالدور ، لذلك يجب أن يكون  وأجهزة القياس المستخدمة

  .، يفضل تثبيتها على قواعد خرسانية ومخدات من الكاوتشوك وجود ماكينات قياس
‘bîÔÛa@ñ�èucë@paë†c@áîà—m@÷�c@@Z@ @

Bases of measurement apparatus & instruments design 

 فيأوسع مجال  في، بحيث يمكن استعمالها  تصميم أدوات وأجهزة القياس
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  -:يلي، وتتلخص أهم أسس تصميماتها فيما  ياساتالق

، كما هو الحال  تقسيم أدوات القياس ذات التدريج إلى أقسام تمثل وحدات قياس .١
بحيث يمكن قراءة قيمة البعد أو  ، Protractorأو المنقلة  Ruleالمسطرة  في

على  تماداً ، مع تقدير قيمة أجزاء القسم الواحد اع المقاس مباشرة على هذا التدريج
  .النظر

بورينة منزلقة  الرئيسييمكن زيادة دقة القياس بتزويد التدريج أو المقياس  .٢
Vernier ويمكن بواسطتها قياس أجزاء من القسم الواحد مدرجة تنزلق عليه ،.  

زيادة دقة القياس بالاستعانة بوسائل مختلفة لتكبير أقسام التدريج  يمكن أيضاً  .٣
  .ة أو مجهرباستعمال عدسة مكبر 

ة قياس البعد المطلوب عن ـيم بعض أدوات وأجهزة القياس بحيث يمكن مراجعـتصم .٤
طة ترتيبات ـحركة بواسهـذه الير ـ، ويجرى فيه تكب ر على تدريجـطريق حركة مؤش

  .Indicators Gaugeنات القيـاس ـمبي فيميكانيكية مختلفــة كمــا هـو الحال 

 أو على إسقاطه الضوئيعلى استعمال حركة الشعاع  اعتماد بعض أجهزة القياس .٥
  .الضوئيبعضها على خاصية التداخل  في، كما تبنى التصميمات 

  .الأبعاد فيقياس الانحرافات  فياستعمال فرق ضغوط الهواء  .٦

، وهى أدوات قياس فائقة الدقة والمعروفة  تصميم أدوات قياس بمقاسات محددة .٧
، وذلك للكشف عن القياس أو البعد بين حدين  Limit Gaugesبمحددات القياس 

Limits وعند وقوع القياس أو البعد خارج  ، بحيث يكون المنتج مقبولا معينين ،
يكون المنتج غير مطابق للمواصفات ) بالزيادة أو بالنقص(هذين الحدين 

  .الموضوعة ويصير بذلك مرفوضاً 

ستتعرض  التي Wearحددات، التآكل الاعتبار عند تصميم هذه الم فيويؤخذ         
محددات قياس أخرى قابلة  ، وهناك أيضاً  لها هذه الأدوات من كثرة الاستعمال

 .مجال استعمالها في يزيد كثيراً  الذيالأمر  Adjustableللضبط 
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 دقة القياس
Measurement precision 

والقياس  ، القياس هو العلم والفن المتعلقان بتحديد الأطوال وضبط الأبعاد
، وهو الدعامة الأولى بل  تقوم عليه الصناعات الحديثة الذيالدقيق هو الصرح القوى 

، وما يترتب عليه من  جميع مراحله في الصناعييعتمد عليه الإنتاج  الذيالأساس 
، إلى حتمية تصنيع منتجات بقياسات موحدة متفق عليها  تبادل السلع بين دول العالم

  .معظم المشغولات فياد تكون معدومة بتفاوتات تك دولياً 
 . يجب استخدام أدوات وأجهزة القياسفإنه ،  ولإمكان تصنيع المنتجات المختلفة

تختلف هذه الأدوات والأجهزة باختلاف درجة الدقة المطلوبة وأهمية الجزء المراد قياسه 
  -:كالآتيوأنواع أدوات وأجهزة القياس هى ..  وعلاقته بالأجزاء المكملة له

بأنواعها ) البراجل(أدوات قياس ناقلة أو أدوات قياس غير مباشرة مثل الفراجير  .١
  .المختلفة وأشكالها

الميكرومترات  - أدوات قياس مباشرة مثل القدمات ذات الورنية بأنواعها وأشكالها  .٢
، وهى الأدوات الأكثر انتشاراً بالورش الميكانيكية  بأنواعها وأشكالها المختلفة

  .صانع الإنتاجيةوالم

المبينات ذات وجه  -أدوات وأجهزة الفحص والمقارنة مثل قوالب ومحددات القياس  .٣
  .وهى أدوات وأجهزة قياس ذات دقة عالية..  الساعة

  .وهى ما تسمى بأجهزة القياس الفائقة الدقة..  أجهزة القياس الضوئية والبصرية .٤

  أدوات القياس الناقلة
Movable Measurement Instruments 

المختلفة ) البراجل(أدوات القياس الناقلة هى عبارة عن مجموعة من الفراجير 

٤٦٨
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، وتسمى بأدوات القياس الناقلة حيث أنها تنقل المقاييس المختلفة من  الأشكال
  .نموذجية إلى المشغولة المراد قياسهاالالمساطر أو من المشغولات 

ياسات من القدم الصلب إلى القطع نقل الق فيتستخدم الفراجير بصفة عامة 
، والتحقيق من  رسم الخطوط المتوازية في، حيث يستخدمها البراد  المطلوب تشغيلها

مقارنة  في، كما يستخدمها الخراط  توازى الأسطح الخارجية أو الداخلية للمشغولات
 ، ومراجعة وفحص توازى الأسطح قياس الأجزاء الأسطوانية بمشغولات أخرى نموذجية

  .الداخلية للثقوب
،  لا يصدأ أو من الصلب المتوسط الصلادة الذيتصنع الفراجير من الصلب 

  .وتتكون بصفة عامة عن ساقين مثبتين بمسمار بحيث يكونا قابلا للحركة
فيما ..  تختلف أشكال الفراجير بعضها عن بعض باختلاف استخدام كل منها 

  .نها على حدةعرض لجميع أنواع وأشكال الفراجير كل م يلي

  ) البراجل (الفراجير 
Dividers  

،  )القدم الصلب(من الأدوات التكميلية للمسطرة ) البراجل(تعتبر الفراجير 
  .نقل الأبعاد وفى عمليات التخطيط والشنكرة فيوتستخدم 

، وتتكون من ساقين بأشكال  تصنع الفراجير من الصلب المتوسط الصلادة
  -:، وأنواع الفراجير هى ير باختلاف أشكال ساقيهاتختلف أنواع الفراج.  مختلفة

  .الخارجيفرجار القياس  .١

  .الداخليفرجار القياس  .٢

  .فرجار التقسيم .٣

  .فرجار بشوكة .٤
@‘bîÔÛa@Šbu‹ÏïuŠb©a@Outside Calipers@ @Z@ @

تصـنع .  ويعرف من ساقية المنحنيين على شكل قوس الكروييسمى بالفرجار 

٤٦٩
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كافـة  لتفـي ١ – ١٠شـكل كما هو موضح بية بتصميمات مختلفة فراجير القياس الخارج
  .الأغراض

� �
  )د(              )ج(         )ب(                   )أ(      

   ١ – ١٠شكل 

  .التصميمات المختلفة لفراجير القياس الخارجية

  .، من عيوبه إنه يفقد ضبط فتحته بسهولة البسيط الخارجيفرجار القياس ) أ(

، من عيوبه إنه  ، مزود بمسمار قلاووظ للتثبيت ذو القوس الخارجيالقياس  فرجار) ب(
  .يضبط بصعوبة

وقلاووظ ذو سن دقيق ) ياي( حلقي، مزود بنابض  الدقيق الخارجيفرجار القياس ) ج(
  .يساعد على ضبط القياس بدقة كبيرة

حصول ، مزود بقوس مدرج يسمح بال ذو القوس المدرج الخارجيفرجار القياس ) د(
، يتميز هذا الفرجار بإمكانية استخدامه للقياسات  على القراءة المباشرة للقياس

  .الخارجية والداخلية

قياس ومراجعة الأقطار والأبعاد الخارجية  في الخارجييستخدم فرجار القياس 
على  عموديبشكل  هأن يكون وضععند إستخدامه ويراعى .  للمشغولات المختلفة

  .تلامس طرفا ساقية بلطفمع  ياسهاالمشغولة المراد ق
@‘bîÔÛa@Šbu‹Ï@ïÜ‚a‡ÛaInside CalipersZ@ @@@ @@ @@ @@@@@@ @

نهايتها إلى  ييسمى أيضا بالفرجار المقص ويعرف من ساقية المستقيمين المنحن

٤٧٠
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  .الخارج
 – ١٠تصنع فراجير القياس الداخلية بتصميمات مختلفة كما هو موضح بشكل 

  .كافة الأغراض لتفي ٢
� �

� �

� �

� �

� �

� �

� �

� �

� �

   ٢ – ١٠كل ش

  التصميمات المختلفة لفراجير القياس الداخلية

  .، من عيوبه أنه يفقد ضبط فتحته بسهولة البسيط الداخليفرجار القياس ) أ( 

ومسمار قلاووظ ) ياي( حلقي، مزود بنابض  الدقيق الداخليفرجار القياس ) ب(
  .وصامولة ذو سن دقيق يساعد على ضبط القياس بدقة كبيرة

 - ٠.١دقة قياسها (، مزود بساعة قياس  ذو الساعة الداخليالقياس  فرجار) ج(

يتميز هذا النوع من الفراجير بقياسه المباشر كما ) مم ٠.٠١ -  ٠.٠٢ - ٠.٠٥
  .القياسات الداخلية الدقيقة وفى قياس المجارى الداخلية للثقوب فييستخدم 

  

ار والأبعاد الداخلية قياس الأقط فيتستخدم فراجير القياس الداخلية بصفة عامة 
  .اختبار توازى الأسطح الداخلية للمشغولات فيكما تستخدم 

ليكون موضع تلامس  كرويحدا القياس بشكل  ساقييراعى أن يكون طرفا 

٤٧١
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  .الفرجار أثناء القياس على شكل نقطة ساقي
يوضح الطريقة الصحيحة لقياس الأقطار والأبعاد الداخلية  ٣ – ١٠شكل 

حركة الساق الأخرى حركة على شكل و الفرجار  ساقيك بارتكاز أحد ، وذل للمشغولات
 الداخليالفرجار على السطح  ساقي، مع زيادة فتحة الفرجار حتى يتلامس طرفا  قوس

محور تماماً لطابق ولدقة القياس فإنه يجب أن يكون محور الفرجار م.  للمشغولة
  .قطعة التشغيل

  
� �

� �

� �

� �

  

   ٣ – ١٠شكل 

  لقياس الأقطار والأبعاد الداخلية للمشغولاتالطريقة الصحيحة 

@áî�ÔnÛa@Šbu‹ÏFirm Joint Divider@Z@ @@ @@ @@ @@ @
،  ، لكونه يتكون من ساقين مبططين مستقيمين يسمى أيضا بالبرجل العدل

  . ٤ – ١٠كل منهما يسن على شكل شوكة كما هو موضح بشكل  ينتهي

٤٧٢
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  ٤٥٥

� �
   ٤ – ١٠شكل 

  فرجـــار التقســـيم

تقسيم المسافات ونقل الأبعاد ورسم الأقواس والدوائر  فييم يستخدم فرجار التقس
  ).القدم الصلب(وذلك من خلال الاستعانة بالمسطرة ، أثناء عمليات التخطيط والشنكرة 

ò×ì“Ûa@ëˆ@Šbu‹ÐÛa@@Hermaphrodite Calipers Z@ @@ @@ @@ @
فرجار القياس  ساقييتكون الفرجار ذو الشوكة من ساقين أحدهما يماثل إحدى 

، والساق الأخرى تماثل إحدى  بانحناء إلى الداخل ينتهيأى ذو ساق مستقيم  ليالداخ
  .بسن على شكل شوكة ينتهيأى ذو ساق مستقيم ..  فرجار التقسيم ساقي

وسط بين فرجار التقسيم  ٥ – ١٠يعتبر الفرجار ذو الشوكة الموضح بشكل 
  .الداخليوفرجار القياس 

  
   ٥ – ١٠شكل 

  ـوكةالفرجـــار ذو الشــ

عمليات التخطيط والشنكرة وذلك لرسم الخطوط  فييستخدم الفرجار ذو الشوكة 
  ) .أ( ٦ – ١٠المتوازية للأسطح الجانبية الخارجية للمشغولات كما هو موضح بشكل 
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كما يستخدم لرسم الخطوط المتوازية للأسطح الجانبية الداخلية للمشغولات كما 
  ). ب( ٦ – ١٠هو موضح بشكل 

  
  
  
  
� �

� �

� �

� �

� �

  )ب)                                  (أ(         

   ٦ – ١٠شكل 

  المتوازية للأسطح وطاستخدام الفرجار ذو الشوكة لرسم الخط

  .للمشغولاتوالداخلية الجانبية الخارجية 

  

 
@ò�Äyýß�<V<< <

يجب أن فإنه ..  للحصول على أفضل النتائج عند استخدام الفرجار ذو الشوكة
، مع ملاحظة أن يكون سن الساق  على قطعة التشغيل عموديشكل يكون الفرجار ب
  .وبشكل حاد المستقيم مدبباً 

 أدوات وأساليب قياس الزوايا
Angle Measuring Equipment & Techniques  
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باستخدام )  المنفرجة ـالقائمة  ـالحادة  (يتم تخطيط وقياس الزوايا المختلفة 
مزودة و وهى أدوات قابلة للضبط ، تخدام زوايا متحركة أو باس زوايا ثابتة ذات قيم ثابتة

  .بمعايير مدرجة لتحديد قيم الزوايا المطلوب تخطيطها أو فحصها
 عمليات التخطيط والفحص فييع أنواع الزوايا المستخدمة ـعرض لجم يليفيما 

ة ، مع عرض قراءات مختلف ، ونظام تدريج الزوايا المتحركة ذات الورنية القابلة للضبط
  .لكل منها على حدة

@@bíaë�ÛaAngles Z@ @@ @@ @@ @@ @@ @@ @
، كما تعتبر الزاوية  تعتبر الزوايا المختلفة الأنواع والأشكال من أدوات الشنكرة

  .القائمة من أساسياتها
  -: تنقسم الزوايا إلى نوعين أساسيين هما

  .زوايا ثابتة -١

  .زوايا متحركة -٢
bíaë�Ûa ònibrÛa@Flat Squares@Z@@@ @@ @@@@@@@@@@ @

 تقسي) صلب لا يصدأ(تصنع الزوايا الثابتة من الصلب المتوسط الصلادة 
يسمى بالوجه مقطعة مستطيل ذو  الذي العلوي، أما الجزء  ، مقطعها مستطيل وتجلخ

أو مشطوف ليساعد على وضوح الرؤية أثناء استخدامها لاختبار استواء  ، سمك رقيق
  .المشغولات

كما هو ورة بينهما زاوية ذات قيمة ثابتة ـمحص ينـتتكون الزوايا الثابتة من ضلع
  -:يليوهى كما  ٧ – ١٠شكل موضح ب
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   ٧ – ١٠شكل 

  الزوايـا الثابتــة

  .اختبار تعامد المشغولات فيتستخدم .. وهى الأكثر انتشاراً  ٩٠ْزاوية قائمة ) أ(

  .عامد المشغولاتشنكرة ومراجعة ت فيلاستخدامها .. ذات قاعدة  ٩٠ْزاوية قائمة ) ب(

  .اختبار تعامد المشغولات المسدسة فيلاستخدامها ..  ١٢٠ْزاوية منفرجة ) ج(

  .اختبار تعامد المشغولات المثمنة فيلاستخدامها ..  ١٣٥ْزاوية منفرجة ) د(

@ò×‹zn¾a@bíaë�ÛaMoving Angles @@@@Z@ @@ @@ @@ @@ @@ @

لا  الــذيلب تصــنع الزوايــا المتحركــة مــن الصــلب المتوســط الصــلادة أو مــن الصــ
 التيتنزلق المسطرة المتحركة على المسطرة الثابتة .  أو أكثر جزأينتتكون من .  يصدأ

تحمل المنقلة على مجارى انزلاق ، تثبت المسطرة المتحركة بمسمار قلاووظ عند إتمام 
، حيــث  بجميــع أشــكال الزوايـا المتحركــة الأساسـيالمنقلـة هــى الجــزء .  عمليـة القيــاس

  .على المسطرة الثابتة لتحديد قيمة الزوايا أثناء تخطيطها أو مراجعتها تثبت المنقلة

، الغرض منها هو قياس زوايا المشغولات  صممت الزوايا المتحركة بعدة أشكال
  - :يليالمختلفة وأنواع الزوايا المتحركة هى كما 

@òîãŠìÛa@paˆ@òíëa�ÛaVernier Angle@ @Z@ @@ @@ @@@@@@@@ @
، وهــى جهــاز  ذات الورنيــة أو بزاويــة كوســتيلا تســمى أيضــا بالمنقلــة الدائريــة

  .دقيق يستخدم للتحقيق ولرسم جميع أنواع الزوايا مهما كان شكل وحجم المشغولة
بعد ) المنقلة البسيطة(بنية نظرية تدريج ورنية الزاوية على نظرية منقلة البراد 

����)�(� ��������)�(� �

����)��(

)د(����
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  .تطويرها
ابتة تحمل من مسطرة ث ٨ – ١٠شكل الموضحة بتتكون الزاوية ذات الورنية 

 الذيومسطرة متحركة تحمل القرص  ٣٦٠0المقسم على  الرئيسيقرص المقاس 

 دقة قياس الورنية .  يحمل الورنية
12

1
0

5أى   
  ).خمسة دقائق( .. /

� �
   ٨ – ١٠شكل 

  .ةــة ذات الورنيــالزاوي

  ).الرئيسيثبتة مع قرص التقسيم م.. ( المسطرة الثابتة. ١

  .قرص الورنية فيتتحرك داخل منزلقة ..  المسطرة المتحركة أو ذراع القياس. ٢

  .٣٦٠0على  الرئيسيمنقلة دائرية أو قرص مدرج يحمل التقسيم . ٣

ورنية منزلقة دقة قياسها . ٤
12

1
0

5أى   
/

الورنية مثبتة على قرص يسمى . (.

  ).بقرص الورنية

  .مسمار تثبيت قرص الورنية. ٥

  .مسمار تثبيت المسطرة المتحركة. ٦

إلى أربعة  الرئيسييحمل التقسيم  الذيتقسم المنقلة الدائرية أو القرص المدرج 
،  اتجاه في ٩٠0لى كل قسم من صفر إ فيْ◌، وترقم التقسيمات ٩٠0أقسام كل منها 

  .تنازليترتيب  إلى صفر في٩٠0 منثم 
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، تنزلق  تتميز الزاوية أو المنقلة الدائرية بوجود ورنية على المسطرة المتحركة
،  وذلك للحصول على قياسات أكثر دقة من المنقلة البسيطة الرئيسيعلى التقسيم 

يصل دقة قياسها إلى  والتي،  ة الزوايا المختلفة بالدرجات والدقائقحيث تحدد قيم
المسطرة  جانبيعلى  ٦٠0  ،٤٥0  ، بالإضافة إلى وجود زاوية قدرها خمس دقائق

ك لمراجعة الزوايا ذات ، وذل بجانب المسطرة الثابتة٩٠0بزاوية  وتنتهي،  المتحركة
  .القيم الثابتة

òíëa�Ûa@òîãŠë@wíŠ‡m@âbÄã@ System of Vernier angleZ@ @
، حيث أن ورنيـة الزاويـة  يختلف تدريج ورنية الزاوية عن تدريج الورنية بالقدمة

، كمـا يسـتخدم الجـزء الأيسـر مـن الورنيـة الرئيسـي مقسمة بواسطة خط صـفر التـدريج 
  .الرئيسيعلى يسار خط صفر التدريج  عندما يقع صفر الورنية

للزاوية أو للمنقلة الدائرية أثناء انطباق  تخطيطيرسم  ٩ – ١٠يوضح شكل 
  .بالمنقلة مع صفر التقسيم المساعد بالورنية الأساسيصفر التقسيم 

� �
   ٩ – ١٠شكل 

  نظام تدريج ورنيــة الزاوية

تين اليمنى من الجه الأساسيدرجة من التقسيم  ٢٣أخذت مسافة قدرها 
على الورنية المنزلقة ) أقسام متساوية(قسم  ١٢واليسرى بالمنقلة الدائرية وقسمت إلى 
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بالمنقلة  الرئيسي، بحيث ينطبق صفر التقسيم واليسرى من كلا الجهتين اليمنى 
بذلك يكون مقدار القسم الواحد .  الدائرية مع صغر التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة

  . نزلقةبالورنية الم

=  قسم  ١٢÷ ة جدر  ٢٣= 
12

11١0
   

درجة  ٢بالمنقلة الدائرية يساوى  الرئيسيحيث أن كل قسمين من التقسيم 
ويكافئ قسم واحد من التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة، هذا يعنى أن الفرق بين 

  .احد من التقسيم المساعد بالورنيةوقسم و  الرئيسيقيمة قسمين من التقسيم 

 =٢ - 
12

11   =
12

  درجـة 1

 =حويل من الدرجات إلى دقائق الت
12

1  ×٥=  ٦٠
/

    

  .وهى دقة قياس ورنية المنقلة الدائرية

ابتـداء مـن الصـفر علـى  وطخطـ ةقم كل ثالثير ، ولسهولة قراءة الورنية المنزلقة 
  -:بالأرقام التالية التوالي

١٥0 -   ٣٠0 -   ٤٥0  -   ٦٠0  

- :يليويمكن تحقيق نظام تدريج ورنية المنقلة الدائرية بالدقائق كما   

من كلا الجهتين اليمنى  الرئيسيدرجة من التقسيم  ٢٣قدرها  أخذت مسافة
قسم  ١٢وقسمت إلى  ، دقيقة ١٣٨٠  =  ٦٠   ×  ٢٣   واليسرى بالمنقلة الدائرية أى

  .أقسام متساوية على الورنية المنزلقة من كلا الجهتين اليمنى واليسرى

  بذلك يكون مقدار القسم الواحد من أقسام الورنية المنزلقة 

/١١٥  = قسم  ١٢  ÷ دقيقة   ١٣٨٠= 
     

. . دقيقـة ١٢٠درجـة أى  ٢يسـاوى  الرئيسـيولما كان كل قسـمين مـن التـدريج 
وقسـم واحـد مـن التقسـيم  الرئيسـيهذا يعنى أن الفرق بـين قيمـة درجتـين مـن التقسـيم 
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  .المساعد بالورنية

 = ٥  =  ١١٥  -  ١٢٠/    

  .وهى دقة قياس ورنية المنقلة الدائرية

òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òíëa�ÜÛ@òÐÜn¬@paõa‹Ó@٥/@Z@ @
Reading the Vernier angle 5‘ 

، َ◌ ‘٥رســوم تخطيطيــة توضــح قــراءات مختلفــة للمنقلــة الدائريــة دقــة  يلــيفيمــا 
ديــد قيمــة الزاويــة المــراد وذلــك نتيجــة لتحــرك المســطرة المتحركــة والورنيــة المنزلقــة لتح

  .قياسها

يوضــح قيمــة  الــذيلجــزء مــن المنقلــة والورنيــة  تخطيطــيرســم  ١٠ – ١٠شــكل 
  -:كالآتيقياس وهو 

� �
   ١٠ – ١٠شكل 

      ٢٤0    /٤٥=  قراءة المنقلة  

لة الدائرية وهى ما يشير صفر الورنية إلى قراءة الدرجات الصحيحة على المنق
  . ٢٥0وأقل من  ٢٤0أى أن القياس أكبر من .. ٢٥0، ٢٤0بين 

يضاف إليها جزء من الدرجة   ٢٤0= وهذا يعنى أن قراءة الدرجات الصحيحة 
  ./٤٥شير إليه السهم الموضح بالتدريج المساعد بالورنية ي الذي

  ٢٤0  /٤٥  =  قراءة المنقلة ∴

يوضح قيمة  الذيلجزء من المنقلة والورنية  تخطيطيرسم  ١١ – ١٠شكل 
  - :كالآتيقياس وهو 
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� �
   ١١ – ١٠شكل 

   ٨٥0    /٤٥ =  قراءة المنقلة

يشير صفر الورنية إلى قراءة الدرجات الصحيحة على المنقلة الدائرية وهى ما 
  .٨٦0 درجة وأقل من ٨٥0 أى أن القياس أكبر من..  درجة ٨٦0،  ٨٥0بين 

يضاف إليها جزء من   ٨٥0 = وهذا يعنى أن قراءة الدرجات الصحيحة 
  .‘ ٢٠يشير إليه السهم الموضح بالتدريج المساعد بالورنية  الذيالدرجة 

   ٨٥0    /٢٠ =   قراءة المنقلة ∴
يوضــح قيمــة  الــذيلجــزء مــن المنقلــة والورنيــة  تخطيطــيرســم  ١٢ – ١٠شــكل 

  -:كالآتيقياس وهو 

� �
   ١٢ – ١٠شكل 

   ١١0    ‘٢٥  = قراءة المنقلة

، كسر الدرجة  ١١0= يشير صفر الورنية إلى قراءة الدرجات الصحيحة وهى 
  . /٢٥  = وهى يقرأ على الورنية بالدقائق 

       ١١0      /٢٥  =  قراءة المنقلة ∴
يوضح قيمة قياس وهو  الذيلجزء من المنقلة والورنية  تخطيطيرسم  ١٣ – ١٠شكل 
  -:كالآتي
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� �
   ١٣ – ١٠شكل 

 ٢٠  =  قراءة المنقلة 
/

    ٥٤0   

ر سو كو  ، ٥٤0= يشير صغر الورنية إلى قراءة الدرجات الصحيحة وهى 
   /٢٠  =  يقرأ على الورنية بالدقائق وهالتي تالدرجة 

  ٥٤0     /٢٠   = قراءة المنقلة  ∴

òÈßb§a@òíëa�Ûa@ Universal Bevel Protractor:@ @

، تسمى أيضاً بالزاوية العامة ،  ١٤ – ١٠شكل الموضحة ب الزاوية الجامعة 
متكاملة لقياس ومراجعة الزوايا تخدم كمجموعة ـالجامعة لكونها تسوسـميت بالزاوية 

  -:التالية مختلفة الغراض للأ

  .مختلفة بالدرجات والدقائققياس ومراجعة ورسم الزوايا ال .١

المشغولات الأسطواينة لتحديد المراكز باستخدام زاوية تحديد )  نكرةش (تخطيط  .٢
  .المراكز

  .مراجعة الاستواء باستخدام ميزان الماء .٣

  .استخدامها كزاوية قائمة لتخطيط وقياس ومراجعة المشغولات العمودية .٤

  .استخدامها كمسطرة مدرجة رأسية .٥
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   ١٤ – ١٠ل شك

  الزاويـــة الجامعـة

  -:تتكون الزاوية الجامعة من الأجزاء الآتية 

تستخدم للقياسات العادية وتركب عليها جميع أجزاء الزاوية ويمكن :  المسطرة .١
لتقوم بعمل الزاوية القائمة والمسطرة المدرجة  رأسياستخدامها مع القاعدة بشكل 

  .الرأسية

ضبط والتحقيق  فيبالزاوية الجامعة وتستخدم  ساسيالأهى الجزء :  المنقلة .٢
  .ومراجعة ورسم الزوايا المختلفة

  .تستخدم لتحديد مراكز المشغولات الأسطوانية :  زاوية المراكز .٣

  .واء المشغولاتتسإمراجعة واختبار  فيتخدم سوت ميزان ماء تحمل:  قاعدة الزاوية .٤
ò×‹zn¾a@bíaë�Ûa@pbßa‡ƒn�a@ Usage’s of movable Vernier anglesZ@ @

لقياس ومراجعة ) المناقل الدائرية والزوايا البصرية(تستخدم الزوايا المتحركة 
وذلك لتحديد قيمتها ،  ١٥ – ١٠زوايا المشغولات المختلفة كما هو موضح بشكل 

  .بالدرجات والدقائق بدقة

٤٨٣
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  ٤٦٦

� �
   ١٥ – ١٠شكل 

  استخدامات الزوايا المتحركة للقياسات المختلفة

٤٨٤
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  ٤٦٧

لقدمة ذات الورنيةا  
Vernier Caliper  

لا يصدأ وهى عبارة عن مسطرة  الذيتصنع القدمة ذات الورنية من الصلب 
طرفها بالفك الثابت  ينتهي،  مقسمة بالملليمترات من جهة والبوصات من جهة أخرى

  .بحيث يتعامد معها تعامداً تاماً 
التقسيم المساعد تحمل  والتيبالفك المتحرك  تنتهي التيتنزلق الورنية 

يطلق عليها ..  وذلك لتحديد القياس بدقة، بالملليمترات والبوصات على المسطرة 
  .اخترعها الذينسبة إلى اسم الرجل  Vernier) الورنية(

) ملليمتر ٠.٠٢أو  ٠.٠٥أو  ٠.١(يختلف دقة القياس من قدمة إلى أخرى 
  .لكل نظام على حدة وهو موضح فيما بعد..  باختلاف تقسيم الورنية المنزلقة

 الفنيتعتبر القدمة ذات الورنية من أكثر أدوات القياس انتشارا بين الوسط 
، لذلك فقد سميت بالقدمة  لميزاتها المتعددة وأهمها صغر حجمها وقياساتها العامة

  .ذات الورنية جامعة الأغراض
  -:من الأجزاء الآتية ١٦ـ  ١٠تتكون القدمة ذات الورنية الموضحة بشكل 

� �
   ١٦ – ١٠شكل 

  ةــة ذات الورنيــالقدم

٤٨٥
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  ٤٦٨

  

  . بالملليمترات والبوصات الرئيسييوجد بها التقسيم : المسطرة -١

بنهاية المسطرة ويستخدم مع الفك المتحرك لقياس الأبعاد والأقطار : الفك الثابت -٢
  .الخارجية

ياس الأبعاد والأقطار بنهاية الورنية المنزلقة ويستخدم مع الفك الثابت لق: الفك المتحرك - ٣
  .رجيةاالخ

 متحركمثبت بالورنية المنزلقة ويستخدم مع حد القياس ال: حد القياس الثابت -٤

  .الداخليللقياس 

مثبت بالورنية المنزلقة ويستخدم مع حد القياس الثابت : حد القياس المتحرك -٥
  .الداخليللقياس 

حرك معها ويستخدم لقياس مثبت بالورنية المنزلقة ويت: ساق قياس الأعماق -٦
  ).الأعماق(الارتفاعات وأطوال الثقوب 

تنزلق على المسطرة وتحمل التقسيم المساعد بالملليمترات : الورنية المنزلقة -٧
  .والبوصات

الغرض منه هو تكبير الأجزاء الصغيرة من الملليمتر أو الأجزاء : التقسيم المساعد -٨
  .الصغيرة للبوصة لسهولة قراءتها

  .لتثبيت الورنية المنزلقة على القياس المطلوب عن الحاجة لذلك: مسمار تثبيت -٩

òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÛa@pa�î¿@Advantages of Vernier caliper@Z@ @

يختلف استخدام كل منها عن الأخرى  التيتوجد عدة أشكال للقدمة ذات الورنية 
ات الورنيــة بالصــفات ، وبصــفة عامــة تتميـز القدمــة ذ بـاختلاف الجــزء المطلــوب قياسـه

  -:التالية

  .لا يصدأ الذيتصنع من الصلب  .١

  .ذو حجم مناسب .٢

  .سهلة الاستخدام .٣

٤٨٦
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  ٤٦٩

  .١٧ – ١٠استخدامها للقياسات العامة كما هو موضح بشكل  .٤

  
   ١٧ – ١٠شكل 

  القياسات العامة فياستخدام القدمة 

  .قياس الأبعاد والأقطار الخارجية) أ(

  .قطار الداخليةقياس الأبعاد والأ) ب(

  .قياس الارتفاعات والأعماق) ج(

  .إمكان تثبيتها على القياس المطلوب -٥

. ء كل منهما بالبوصات وأجزا والإنجليزيبالملليمترات  المتريين ـتجمع بين النظام -٦
  .بوصة  ٠.٠٠١،  ملليمتر ٠.٠٢تصل الدقة بكل منهما إلى 

ياس المشغولات ذات الأبعاد والأقطار تتدرج أطوال القدمة لإمكان استخدامها لق -٧
تتميز بنفس الدقة السابق  والتي،  متر ١.٥ملليمتر أى  ١٥٠٠الكبيرة لتصل إلى 

  .ذكرها

 نظرية الورنية
Vernier Theory 

جزء ليساوى  ١٠٠يستحال تصميم أداة قياس يقسم عليها السنتيمتر الواحد إلى 

٤٨٧

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



 EÄŞÏÖ^e<á�^Ã¹]<ØéÇ�iDأساسيات تكنولوجيا الورش 

  

  ٤٧٠

م ذلك فلا يمكن قراءة الأجزاء الصغيرة وإذا فرض ت..  ملليمتر ٠.١الجزء الواحد منه 
  .بالعين المجردة

لذلك فقد صممت دور الصناعة ورنية تحمل تدريجا بمثابة تقسيم مساعد 
  .الأساسيوهى عبارة عن تكبير للأجزاء الصغيرة لأقسام القياس  الأساسيللتقسيم 

الورنيـة تسـتخدم  . لذلك سميت بالورنية المنزلقة..  تنزلق الورنية على المسطرة
بالمسطرة لإمكان قراءة الأجـزاء الصـغيرة بـالعين المجـردة  الأساسيالمنزلقة مع التقسيم 

ملليمتــر  ٠.٠٢أو  ٠.٠٥أو  ٠.١ة إلــى ـل دقــة قــراءة القدمـــيصــ، حيــث بســهولة ودقــة 
  .للقياس الإنجليزي  بوصة ٠.٠٠١، وإلى المتري لقياس ل

@òÓ†@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡m@âbÄã٠.١@�àîÜÜßZ@ @
System of slide vernier graduation 0.1mm 

ــاق صــفر  تخطيطــييوضــح رســم  ١٨ – ١٠شــكل  ــاء انطب ــة أثن لجــزء مــن القدم
  .بالمسطرة مع صفر التقسيم المساعد بالورنية الرئيسيالتقسيم 
أقسام متساوية  ١٠، وقسمت إلى  ملليمتر ٩خذت مسافة من المسطرة مقدارها أ

بالمسطرة مع صفر  الأساسيث ينطبق صغر التقسيم ، بحي على الورنية المنزلقة
التدريج العاشر  بمحاذاةالتدريج التاسع بالمسطرة  وينتهيالتقسيم المساعد بالورنية ، 

  .بالتقسيم المساعد بالورنية

  
   ١٨ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.١ية المنزلقة دقة ننظام تدريج الور 

٤٨٨
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  ٤٧١

  ملليمتر ٠.٩= جزاء أ ١٠÷ مم  ٩= بذلك يكون القسم الواحد بالورنية 
بالمسطرة  الأساسيوهذا يعنى أن الفرق بين قيمة القسم الواحد من التقسيم 

  .ملليمتر ٠.١=  ٠.٩ - ١= وقيمة القسم الواحد بالتقسيم المساعد بالورنية 
  .وهى دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة القدمة ذات الورنية

، فإنه يمكن تـدريج  السابق ذكرهاوبناء على طريقة تقسيم الورنية  .... وهكذا
  .ملليمتر ٠.٠٢ أو ملليمتر ٠.٠٥الورنية المنزلقة دقة 

@òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÜÛ@òÐÜn¬@paõa‹Ó٠.١ �àîÜÜßZ@ @
Different readings of Vernier Caliper 0.1 mm 

 ٠.١يوضـح قـراءات مختلفـة للقدمـة ذات الورنيـة دقـة  تخطيطـيرسـم  يلـيفيما  
لك نتيجة لتحرك الورنية المنزلقة على مسطرة القدمة لتحديد المسافة بـين ملليمتر ، وذ

  .الفكين الثابت والمتحرك

عند تلامس الفك الثابت للقدمة مع الفك المتحرك ينطبق صفر المسطرة مع صفر  .١
يشير  ، الذي ١٩ – ١٠شكل كما هو موضح بالتقسيم المساعد بالورنية المنزلقة 

  .أو القراءة تساوى صفر، جد قراءة إليه السهم حيث لا تو 

� �
  ١٩ – ١٠شكل 

  صفر=  قراءة القدمــة  

ملليمتر  ١٠ليتجاوز صفر الورنية  عند تحرك الورنية المنزلقة على المسطرة .٢
كما هو موضح يشكل بالمسطرة  الأساسيلينطبق على القسم الثالث من التقسيم 

٤٨٩
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  ٤٧٢

اعد بالورنية المنزلقة لتحديد ، حيث يشير السهم إلى صفر التقسيم المس ٢٠ – ١٠
  .ملليمتر ١٣قراءة الملليمترات الصحيحة بمسطرة القدمة وهى تساوى 

  
  ٢٠ – ١٠شكل 

@@òß‡ÔÛa@ñõa‹Ó@@]QS@�àîÜÜß@ @

ليتجاوز  ٢١ – ١٠عند تحرك الورنية المنزلقة على المسطرة كما هو موضح بشكل  .٣
د قراءة بالملليمترات ملليمتر ، ليشير السهم الصغير لتحدي ١٦صفر الورنية 

ملليمتر، أى أن القياس أكبر  ١٧، ملليمتر ١٦الصحيحة على المسطرة وهى ما بين 
  .ملليمتر ١٧ملليمتر وأقل من  ١٦من 

ملليمتر ، يضاف إليها  ١٦هذا يعنى أن قراءة الملليمترات الصحيحة هى             
يم المساعد بالورنية المنزلقة يشير إليه السهم الكبير بالتقس الذيجزء من الملليمتر 

  .ملليمتر ٠.٨وهو 

  ملليمتر ١٦.٨=  ٠.٨+  ١٦= قراءة القدمة  ∴

� �
   ٢١ – ١٠شكل 

  ملليمتر ١٦.٨=  قراءة القدمة  

  

٤٩٠
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  ٤٧٢

  ملليمتر ٠.٠٥القدمة ذات الورنية دقة 

Vernier Caliper 0.05 mm  

ملليمتر بنفس أجزاء  ٠.٠٥ملليمتر أو  ١/٢٠تتكون القدمة ذات الورنية دقة 
، باختلاف تدريج الورنية المنزلقة لإمكان قياس  ملليمتر ٠.١القدمة ذات الورنية دقة 

  .أدق

@òÓ†@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡m@âbÄãP~PU@àîÜÜß�Z@ @

Graduation Slide Vernier system0.05mm 

 ٠.١ملليمتر مع القدمة ذات الورنية دقة  ٠.٠٥تتشابه القدمة ذات الورنية دقة 

  .دقة القياس فيملليمتر، ويختلفا 

ملليمتر أو  ١/٢٠يوضح جزء من القدمة ذات الورنية دقة  ٢٢ – ١٠شكل 
  .لورنيةملليمتر أثناء انطباق صفر المسطرة مع صفر ا ٠.٠٥

  
   ٢٢ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.٠٥نظام تدريج الورنية المنزلقة دقة 

أقسام (قسم  ٢٠ملليمتر من المسطرة وقسمت إلى  ٣٩أخذت مسافة قدرها 
، بحيث يبتدئ صفر الورنية بمحاذاة صفر المسطرة  بالورنية المنزلقة) متساوية

٤٩١
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  ٤٧٣

٣٩  

٢٠  

٤٠  

٢٠  

٣٩  

٢٠  

١  

٢٠  

  .المسطرةآخر تدريج بمحاذاة التدريج التاسع والثلاثون من  وينتهي

 ٢٠/  ٣٩= جزء  ٢٠÷ ملليمتر  ٣٩= بذلك يكون كل قسم من أقسام الورنية 

  .ملليمتر ٢= يقابله قسمين من أقسام المسطرة قيمتهما  الذي ، ملليمتر

بالمسطرة وقيمة  الأساسيوهذا يعنى أن الفرق بين قيمة القسمين من التقسيم 
  ة قسم واحد من التقسيم المساعد بالورنية المنزلق

 =٢   -     

  

  ملليمتر ٠.٠٥أى .. ملليمتر              =           -=             

  .وهى دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة قياس القدمة ذات الورنية

@òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÛa@ñõa‹ÓP~PU@�àîÜÜßZ@ @

Reading of Vernier caliper 0.05mm 

 الذيملليمتر  ٠.٠٥مة ذات الورنية دقة يوضح جزء من القد ٢٣ – ١٠شكل 

   .يوضح قيمة قياس

  
   ٢٣ – ١٠شكل 

  .ملليمتر ٧٣.٦٥=  قراءة القدمة  

٤٩٢
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  ٤٧٤

السهم الصغير يشير إلى صغر الورنية لتحديد قراءة الملليمترات الصحيحة على 
ملليمتر  ٧٣ملليمتر، أى القياس أكبر من  ٧٤ و  ملليمتر ٧٣المسطرة وهى ما بين 

  .ملليمتر ٧٤وأقل من 

ملليمتر يضاف إليها جزء من  ٧٣= وهذا يعنى أن قراءة الملليمترات الصحيحة 
  -:كالآتييشير إليه السهم الكبير بالتقسيم المساعد بالورنية المنزلقة  الذيالملليمتر 

  ملليمتر  ٠.٦٥=  ٠.٠٥+  ٠.٦= قيمة كسر الملليمتر الموضحة على الورنية 

  .ملليمتر ٧٣.٦٥ = ٠.٦٥+  ٧٣= قراءة القدمة  ∴

  ملليمتر ٠.٠٢القدمة ذات الورنية دقة 

Vernier Caliper Accuracy 0.02 mm  

من  ٢٤ – ١٠ملليمتر الموضحة بشكل  ٠.٠٢تتكون القدمة ذات الورنية دقة 
باختلاف تدريج ، ملليمتر  ٠.٠٥ملليمتر و  ٠.١نفس أجزاء القدمة ذات الورنية دقة 

  .سات أدقالورنية المنزلقة لإمكان قيا

� �
  ٢٤ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.٠٢القدمة ذات الورنية دقة 

  .التقسيم المساعد بالورنية -٢                      .الورنية المنزلقة -١

  .محدد الضبط الدقيق- ٤          .مسار تثبيت الورنية المنزلق -٣

٤٩٣
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  ٤٧٥

٤٩  

٥٠  

١  

٥٠  

٤٩ 

٥٠ 

  .حركة محددة الضبط الدقيق فيعجلة التحكم  -٥

      .لضبط الدقيقمسمار تثبيت محدد ا -٦

  . والداخلي الخارجيالقياس  فييستخدمان ..  الفكين الثابت والتحرك -٧

SS  الثابت والتحرك يوضح الأقواس الخارجية بالفكين للحصول على  نبالفكيقطاع

  .قياسات داخلية دقيقة

@òÓ†@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡m@âbÄãP~PR@�àîÜÜßZ@ @

Graduation System of slide Vernier Caliper 0.02mm 

للقدمـــة أثنـــاء انطبـــاق صـــفر التقســـيم  تخطيطـــيرســـم  ٢٥ – ١٠يوضـــح شـــكل 
  .بالمسطرة مع صفر التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة  الأساسي

أقسام (قسم  ٥٠ملليمتر من المسطرة وقسمت إلى  ٤٩أخذت مسافة مقدارا 
اذاة صفر المسطرة ، بحيث يبتدئ صفر الورنية بمح على الورنية المنزلقة) متساوية
  .من المسطرة  ٤٩التدريج  بمحاذاةآخر تدريج  وينتهي

  
   ٢٥ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.٠٢نظام تدريج الورنية المنزلقة دقة 

  .مم       = جزء  ٥٠÷ مم  ٤٩= بذلك يكون كل قسم مدرج بالورنية المنزلقة 

، بالمسطرة  الأساسيهذا يعنى أن الفرق بين قيمة القسم الواحد من القياس 
  .وقيمة القسم الواحد من التقسيم المساعد بالورنية

  .ملليمتر ٠.٠٢أى .. مم                      =        -   ١= 

٤٩٤
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  ٤٧٦

 .وهى دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة قياس القدمة ذات الورنية

@òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÜÛ@paõa‹ÓP~PR@�àîÜÜßZ@ @

Reading of Vernier Caliper 0.02mm 

، وذلك نتيجة  ملليمتر ٠.٠٢قراءات مختلفة للقدمة ذات الورنية دقة  يليفيما 
  .تحرك الورنية المنزلقة لتحديد مسافة بين الفكين الثابت والمتحرك 

 ، ملليمتر ٠.٠٢يوضح جزء من القدمة ذات الورنية دقة  ٢٦ – ١٠شكل  .١
  -: كالآتيوالسهم يشير إلى قراءة القياس وهو 

  
   ٢٦ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٦٨.٣٢=  قراءة القدمـة  

يشير إلى صفر الورنية لتحديد قراءات الملليمترات  الذيالسهم الصغير 
  ملليمتر ٦٩،  ملليمتر ٦٨الصحيحة على المسطرة وهى ما بين 

  ملليمتر  ٦٩وأقل من  ٦٨أى أن القياس أكبر من 

  ملليمتر ٦٨= وهذا يعنى أن قراءة الملليمترات الصحيحة 

يشير إليه السهم الكبير بالتقسـيم المسـاعد  الذييضاف إليها جزء من الملليمتر 
  .بالورنية المنزلقة لتكون قراءة القدمة 

  ملليمتر ٦٨.٣٢=  ٠.٠٢+  ٠.٣+  ٦٨= 

٤٩٥
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  ٤٧٧

 ٠.٠٢يوضح جزء من القدمة ذات محدد الضبط الدقيق دقة  ٢٧ – ١٠شكل  -٢
  -: لآتيكاملليمتر، والسهم يشير إلى قراءة القياس وهو 

� �
   ٢٧ – ١٠شكل 

  .ملليمتر ٣٧.٦٦=  قراءة القدمة  

فر الورنية لتحديد قراءة بالملليمترات الصحيحة على ـالسهم الصغير يشير إلى ص
ملليمتر  ٣٧ملليمتر ، أى أن القياس أكبر من  ٣٨،  ملليمتر ٣٧المسطرة وهى ما بين 

  .ملليمتر  ٣٨، وأقل من 

زء من ـملليمتر يضاف إليها ج  ٣٧=  ات الصحيحة وهذا يعنى أن قراءة الملليمتر 
ة المنزلقة ، لتكون ـاعد بالورنيـهم الكبير بالتقسيم المسـير إليه السشـي الذي،  الملليمتر
  - : كالآتيالقراءة 

  )٢×  ٠.٠٣) + (٢×  ٠.٣+ ( ٣٧= قراءة القدمة 

         =٠.٠٦+  ٠.٦+  ٣٧  

  ملليمتر ٣٧.٦٦=         

  ال الخاصةالقدمات ذات الأشك

Special Vernier Calipers  

، يختلف استخدام كل  صممت القدمات المنزلقة ذات الورنية بأشكال مختلفة
  .منها عن الأخرى باختلاف شكل الجزء المراد قياسه

٤٩٦
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  ٤٧٨

  .عرض لأكثر أشكال القدمات ذات الأشكال الخاصة انتشاراً  يليفيما 

ÖbàÇþa@‘bîÓ@òß‡Ó Depth Gauges Vernier@@Z@ @

صممت ورنية  . قياس الأعماق وأطوال الثقوب فيخدم قدمة قياس الأعماق تست
 رتكازهما على أسطح المشغولات المراد قياس أعماقهاقدمة الأعماق بذراعين ممتدين لإ 

  .أفقيلتثبيتها على المشغولات بشكل  ، وذلك ضماناً 

، بدقة  رنيةيتميز القياس باستخدام قدمة قياس الأعماق عن القياس بالقدمة ذات الو 
، مما يؤكد الحصول على  الورنية على سطح المشغولة ذراعيقياس الأولى وذلك لارتكاز 

  .قياسات أدق 

  - :من الأجزاء الآتية ٢٨ – ١٠حة بشكل ضتتكون قدمة قياس الأعماق المو 

� �
   ٢٨ – ١٠شكل 

  قدمة قياس الأعماق

      .المنزلقة -٢                                .المسطرة -١

  .الذراعين -٤                   .مسمار تثبيت المنزلقة -٣

  .مسمار تثبيت محدد الضبط الدقيق -٦                     .محدد الضبط الدقيق -٥

µÓb�@paˆ@ÖbàÇc@‘bîÓ@òß‡Ó@Z@ @

Two legs depth gauge cylindrical grooves   

 – ١٠ضحة بشكل صممت دور الصناعة قدمة لقياس الأعماق ذات ساقين المو 

تتحرك بالمنزلقة لقياس أعماق  التيالساق الأول هو المسطرة التقليدية .  ٢٩

٤٩٧
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  ٤٧٩

المشغولات ذات الأبعاد والأقطار الكبيرة ، والساق الثاني هو المثبت بالمنزلقة ليتحرك 
  .بمجرى المسطرة لقياس أعماق المشغولات ذات الأبعاد والأقطار الصغيرة

� �

   ٢٩ – ١٠شكل 

�س أعمـاق ذات ساقينقدمة قيا �

    .المنزلقة -٣ .           المسطرة -٢           .الذراعان -١

  .ساق قياس أعماق المشغولات ذات الأبعاد والأقطار الكبيرة -٤

  .ساق قياس أعماق المشغولات ذات الأبعاد والأقطار الصغيرة -٥

  .مسمار تثبيت -٦

@òîãaìİ�þa@|İ�þa@ôŠbª@ÖbàÇc@‘bîÓ@òß‡ÓZ@ @

Vernier depth gauge of cylindrical grooves  

قياس أعماق المجارى  فيتستخدم قدمة قياس أعماق مجارى الأسطح الأسطوانية 
، والأجزاء والمشغولات  ، والأجزاء الأسطوانية كعمود التغذية بالمخرطة الطولية بالأعمدة

  .المشابهة

دية من حيث شكل تختلف شكل هذه القدمة عن شكل قدمة قياس الأعماق التقلي
  .الذراعين والمسطرتين المتحركتين

مـن  ٣٠ – ١٠تتكون قدمة قياس مجارى الأسطح الأسطوانية الموضـحة بشـكل 
  -:الأجزاء الآتية

٤٩٨
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� �

   ٣٠ – ١٠شكل 

  قدمة قياس أعماق مجارى الأسطح الأسطوانية

  .طوليمسطرة متحركة داخل مجرى  -٢           .ذراعان على شكل زاوية -١

  .ساق يتحرك داخل المنزلقة -٤             .ار تثبيت المسطرةمسم -٣

  .مسمار تثبيت الساق -٥

يوضح قدمة قياس أعماق مجارى الأسطح الأسطوانية أثناء  ٣١ – ١٠شكل 
  .على سطح مشغولة أسطوانية طوليقياس مجرى 

  

   ٣١ – ١٠شكل 

  على سطح مشغولة أسطوانية طوليقياس مجرى 

  .للمشغولة الأسطواني الخارجيبعد ضبطها على سطح القطر  تثبيت المنزلقة) أ( 

  .قياس عمق المجرى من خلال حركة الساق )ب( 

٤٩٩
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  ٤٨١

  

pbÇbÐmŠüa@‘bîÓ@òß‡Ó@Vernier Height Gauge@Z 

لذلك ..  )التخطيط والعلام(تعتبر قدمة قياس الارتفاعات من أهم أدوات الشنكرة 

  .يسمونها الفنيين بالشنكار الحساس

 تواء المشغولاتـ، واختبار اس ة قياس الارتفاعات لقياس الارتفاعاتتستخدم قدم

،  ، ورسم خطوط الشنكرة العرضية المتوازية رتفاع الثقوب والمشقبياتإ، ولمراجعة 
  .وذلك مع الاستعانة بزهرة الاستواء

توضع قدمة قياس الارتفاعات بصندوقها الخاص بعد الانتهاء من استخدامها 
  .يهاوذلك للمحافظة عل

  -:من الأجزاء الآتية ٣٢ – ١٠شكل الموضحة بتتكون قدمة قياس الارتفاعات 

� �
   ٣٢ – ١٠شكل 

٥٠٠
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  قدمة قياس الارتفاعات

عبارة عن كتلة معدنية ثقيلة الوزن مصنوعة من الزهر على شكل مربع أو : القاعة .١

  .رأسي، الغرض منها هو حمل المسطرة والورنية والمؤشر بشكل  مستدير

 المتري، ومدرجة بالنظامين  على القاعدة عموديمثبتة بوضع : رةالمسط .٢

هما حسب تصميم دور الصناعة احدإأو ب، بالبوصات  والإنجليزيبالملليمترات 

  .المنتجة

يوجد بها التقسيم المساعد بالملليمترات والبوصات وتحمل المؤشر : الورنية المنزلقة .٣

  .وتنزلق على المسطرة العمودية

  .تحمل المؤشر التييستخدم للحركة الدقيقة : لضبط الدقيقمحدد ا .٤

بجزء صلد أو كربيد مشطوف  ينتهي،  مصنوع من الصلب المقسى: المؤشر .٥

يثبت المؤشر بمسمار .  لاستخدامه لرسم خطوط الشنكرة على قطع التشغيل المعدنية

يمكن  ، كما صندوق القدمة فيص له ـقلاووظ لإمكان فكه ووضعه بالمكان المخص

  .استبداله

‘ë�Ûa@æbä�c@‘bîÓ@òß‡Ó@Gear Teeth Caliper@Z 

 الذيمن شكلها  ٣٣ – ١٠شكل الموضحة بتعرف قدمة قياس أسنان التروس 

، حيث صممت لقياس  ، وتعتبر من أدوات القياس الخاصة على شكل زاوية قائمة
  .ملليمتر ٠.٠٢تصل دقة قياسها إلى .  سمك أسنان التروس فقط

ضبط المسطرة الرأسية على قطر دائرة  فيرة القياس بقدمة أسنان التروس تتلخص فك
  .، ثم تثبيت القدمة على رأس أحد أسنان الترس لقياس السمك )ارتفاع قمة السن(الخطوة 

٥٠١
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  ٤٨٣

1 - cos 

β 

 

90 ْ

N 

  
   ٣٣ – ١٠شكل 

  قدمة قياس أسنان التروس

  .المسطرة الأفقية .١

  .لمسطرة الأفقيةالفك الثابت وهو عبارة عن مسطرة رأسية متعامدة مع ا .٢

  .الفك المتحرك يحمل الورنية الأفقية .٣

  ).الفك الثابت(المسطرة الرأسية المتحركة وهى بمثابة ورنية منزلقة للمسطرة الرأسية  .٤

  .محدد ضبط دقيق للورنية الأفقية .٥

  .محدد ضبط دقيق للورنية الرأسية .٦

،  دائرة الخطوة قياس سمك السن عند فيتستخدم قدمة قياس أسنان التروس 
  -:التالية علاقةويتم تحديد قياس أبعاد سنة الترس من خلال ال

H = M (1 +N        ) 

G = Dp sinβ = MN sinβ 

β =  

  .ارتفاع قمة السن...   Hحيث  

M  ...الموديل.  

       N  ...عدد أسنان الترس.  

٥٠٢
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  ٤٨٤

       G  ...سمك سنة الترس عند قطر دائرة الخطوة.  

      Dp .. .قطر دائرة الخطوة.  

Β  ...نصف زاوية السن من مركز الترس( .. نصف زاوية التداخل.(  

يوضح قدمة قياس أسنان التروس أثناء قياس سمك سن ترس  ٣٤ – ١٠شكل 
  .عند قطر دائرة الخطوة 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 

 

   ٣٤ – ١٠شكل 

  قياس سمك ترس عند قطر دائرة الخطوة

  الميكرومترات
Micrometers  

همية قطع التشغيل المصنعة باختلاف أدوات القياس المستخدمة والدقة تختلف أ
،  الأجزاء باقيب أهمية الجزء وطريقة تركيبه وتعامله مع ـ، أو حس المطلوبة من أجلها

٥٠٣

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



  باب العاشرال

 

ì�ç¢]<¼f•æ<Œ^éÏÖ]< <

  

  ٤٨٥

لذلك صممت القدمات المنزلقة المتعددة الأشكال والأطوال لقياس المشغولات المختلفة 
لكن هناك أجزاء ميكانيكية .  ملليمتر ٠.٠٢أو  ٠.٠٥أو  ٠.١يصل دقتها إلى  التي

يترتب عليه ضرورة  الذيالأمر ..  تحتاج عند تجمعها إلى دقة أكثر أثناء التشغيل
تفوق القدمات بصفة عامة  التياستخدام أدوات قياس أكثر دقة مثل الميكرومترات 

ليمتر مل ٠.٠٠١، وتصل إلى  ملليمتر ٠.٠١، حيث أن دقة قياسها تبلغ  بدرجة كبيرة
  .في الميكرومترات ذات الورنية

،  المصانع والورش فيثر أدوات القياس انتشارا ـوتعتبر الميكرومترات من أك
  . وذلك لدقتها وسهولة استخدامها وقراءتها

قياس الأجزاء والمشغولات  فيتستخدم الميكرومترات بصفة عامة لإتاحة الدقة 
الحركة المحورية  فيعن طريق التحكم  ، وذلك بدرجة أكبر من دقة القدمات المنزلقة

، ولاحتمال سوء استخدام الميكرومترات من خلال الضغط على  لقلاووظ عمود القياس
لذلك فقد ..  الأجزاء أو المشغولات أثناء قياسها بدوران أسطوانة القياس الخارجية

غط لتحديد وانتظام قوة الض) عجلة تفويت(زودت جميع الميكرومترات بمسمار تحسس 

، لضمان دقة القياس بالإضافة إلى  على الأجزاء المراد قياسها أثناء استخدامها
  .الميكومتروبالتالي درجة حساسية .. المحافظة على قلاووظ عمود القياس 

، كما توجد  بالملليمتر المتريوجود ميكرومترات بالنظام  الطبيعيمن 
هو النظام  المتريا بأن النظام علم..  بالبوصة الإنجليزيميكرومترات أخرى بالنظام 

  .المتبع بمعظم أنحاء العالم SI الدولي

pa�ßë‹Øî¾a@Êaìãc@Types of micrometers@Z@@ @

تختلف أشكالها باختلاف نوع القياس  التيتوجد أنواع أساسية من الميكرومترات 
  - : كالآتيالمطلوب من أجله وهى 

  .الخارجيميكرومتر القياس  .١

٥٠٤
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  .الداخلي ميكرومتر قياس .٢
  .ميكرومتر قياس الأعماق .٣
  .ميكرومتر قياس سن القلاووظ .٤

كما توجد ميكرومترات أخرى للقياسات الخاصة مثل ميكرومتر قياس أقطار 
 -ميكرومتر قياس أسنان التروس  -ميكرومتر قياس سكاكين الفرايز  -الأسلاك 

  .وغيرها. ..... يرميكرومتر قياس أعماق الخواب - ميكرومتر قياس سمك المواسير 

، حيث تتأثر من خلال انتقال  الميكرومترات من أدوات القياس الدقيقة والحساسة
، لذلك فقد زودت جميع الميكرومترات الحديثة بقطع  يستخدمها الذي الفنيحرارة يد 

يلامسها يد  التي، بتغليف الأجزاء  من البكاليت المعروفة بعدم تأثرها بانتقال الحرارة
  -:كالآتيوهى  ٣٥ – ١٠ثناء استخدامها والموضحة بشكل أ الفني

� �
  ٣٥ – ١٠شكل 

  بالبكاليت الفنييلامسها يد  التي الميكرمترتغليف جميع أجزاء 

  .الإطار جانبيتغليف  .١

  ).على هيئة جلب.. ( تغليف أسطوانة القياس الخارجية .٢

  .تغليف مسمار التحسس أو عجلة التفويت .٣

لقياس لاستخدامها عند درجة حرارة ثابتة قدرها عشرون صممت أدوات وأجهزة ا
،  ، لذلك توصي الشركات المنتجة باستخدامها عند هذه الدرجة)  C ْ◌20 ( درجة مئوية

، فانه يجب تثبيته على حامله الخاص  وفى حالة استخدام أى ميكرومتر لفترات طويلة
  .الطوليلتلافى التمدد 

٥٠٥
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@‘bîÔÛa@�ßë‹Øîß@ïuŠb©aOutside Micrometer@Z 

قياس الأبعاد والأقطار الخارجية  في الخارجييستخدم ميكرومتر القياس 
  .للمشغولات والأجزاء ذات الأسطح المشطبة الدقيقة

من الأجزاء  ٣٦ – ١٠الموضح بشكل  الخارجييتكون ميكرومتر القياس 
  -:الآتية

، وهو على شكل الميكرومتر يحمل جميع أجزاء  الذي الرئيسيهو الهيكل : الإطار .١
  .Uقوس أو على شكل حرف 

يصنع الإطار من سبيكة تتكون من النيكل والزنك والنحاس الأحمر وهى سبيكة 
  .غير قابلة للصدأ

وذلك ، ) الإطار جانبيبكلتا (عادة يثبت عند موضع حمله مادة عازلة كالبكاليت 
  .لمنع انتقال حرارة اليد إليه أثناء استخدامه

� �
   ٣٦ – ١٠شكل 

  الخارجيكرومتر القيــاس مي

بالملليمترات  الرئيسيمثبتة بالإطار وتحمل التقسيم : أسطوانة القياس الداخلية .٢
  .وأنصاف الملليمترات

بأسطوانة القياس الداخلية بجميع أنواع  طوليهو تقسيم : الرئيسيالتقسيم  .٣
سم عادة يق.  ، مهما كان نطاق قياسه ملليمتر فقط ٢٥الميكرومترات بطول 
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  .بالملليمترات من الجهة العليا وأنصاف الملليمترات من الجهة السفلى

بقلاووظ  أسطوانيعبارة عن جلبة أسطوانية أو غلاف : أسطوانة القياس الخارجية .٤
  . ، وهى نفس خطوة قلاووظ عمود القياس ملليمتر ٠.٥خطوته  داخلي

أقسام (قسم  ٢٥سم إلى يوجد ببداية أسطوانة القياس الخارجية مخروط مق         
  .يحدد قيمة القياس بدقة الذي الأفقي الرئيسيحيث يقابل التقسيم ، ) متساوية

تتحول الحركة ) الأسطوانيالغلاف (أثناء دوران أسطوانة القياس الخارجية          
،  اتجاه قاعدة الارتكاز أو عكسها فيالدائرية إلى حركة مستقيمة بعمود القياس 

  .دورانحسب اتجاه ال

يحصر الجزء المراد قياسه بينه وبين  الذيهو العمود المتحرك : عمود القياس .٥
  .قاعدة الارتكاز المقابلة له

الجزء (ملليمتر  ٠.٥خطوته  خارجييوجد بنهاية عمود القياس قلاووظ          
معشق مع القلاووظ الداخلي لأسطوانة ) الموضح بقطاع الميكرومتر الداخلي

  .ارجيةالقياس الخ

، يتحرك  اتجاه عقارب الساعة فيعند دوران أسطوانة القياس الخارجية          
، لينحصر الجزء المراد  اتجاه قاعدة الارتكاز فيعمود القياس حركة مستقيمة 

  .قياسه بين عمود القياس وقاعدة الارتكاز

وبين عمود ، ينحصر الجزء المراد قياسه بينها  مثبتة بالإطار: قاعدة الارتكاز .٦
  .القياس

،  يت عمود القياس عند الحاجة إلى ذلكـتستخدم بمثابة صامولة لتثب: فرملة حلقية .٧
  .وتحل الفرملة عند استخدام الميكرومتر لقياس آخر

، مثبت بنهاية أسطوانة القياس  يسمى أيضا بعجلة التفويت: مسمار تحسس .٨
، لضمان دقة  القياس ، الغرض منه هو تحديد قوة الضغط أثناء الخارجية

  .وحساسية الميكرومتر وتأكيدا لصحة القياس
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، الغرض  مثبتة على نهاية قلاووظ أسطوانة القياس الداخلية: حلقة ضبط الخلوص .٩
، وأيضاً  منها هو ضبط الخلوص بين عمود القياس وأسطوانة القياس الداخلية

ة وجود أى خلوص حال في، وذلك  لضبط أسطوانة القياس الخارجية على الصفر
  .أثناء اختبار الميكرومتر من حين لآخر

عند تصنيعها  فقد وضع،  للحفاظ على دقة وحساسية الميكرومترات المختلفة          
 جزء الأمامي، وأيضا على ال عمود القياسبالجزء الأمامي لكساء من معدن صلد 

وذلك ) لمراد قياسهاالجزأين المعرضان للاحتكاك بالمشـغولات ا(لقاعدة الارتكاز 

بالمشغولات المعدنية المختلفة  ااحتكاكيهم، نتيجة لكثرة  من التآكل عليهماللحفاظ 
  .أثناء عمليات القياس

pa�ßë‹Øî¾bi@÷�znÛa@Šbà�ß@òîàçc@Z@ @

The importance of ratchet screw in micrometer 

الضغط على تتأثر دقة قياس المشغولات المختلفة بالميكرومترات بمدى ضبط 
سطوانة من خلال الأ قياسه بين قاعدة الارتكاز وطرف عمود القياس الجاريالجزء 

ومن ثم فقد زودت جميع الميكرومترات بمسمار تحسس أو عجلة تفويت .  الخارجية
الضغط  في، ومن خلال هذه الوسيلة يمكن التحكم  )وسيلة لضبط دقة القياس(

، للحصول على قياسات ذات دقة  ت أثناء قياسهاالخفيف المنتظم الواقع على المشغولا
  .، بالإضافة إلى المحافظة على دقة وحساسية الميكرومتر عالية

pa�ßë‹Øî¾a@‘bîÓ@òÓ†@Šbjn‚a@Z@ @
Testing of micrometers measurement precision 

، بواســطة  يوصــى بمراجعــة واختبــار دقــة قيــاس الميكرومتــرات مــن حــين لآخــر
  .، لضبطها أو للتأكد من دقتها ت الأسطح المتوازيةقوالب القياس ذا

�ßë‹Øî¾a@‘bîÓ@Öbİã@Z@ @
Micrometer Measuring Range 
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طــول مشــوار ..  بجميـع أنواعهــا وأشــكالها وأحجامهـا المتــريميكرومتـرات النظــام 
، والغـرض مـن تصـنيعه بهـذه الصـورة وعـدم  ملليمتـر ٢٥عمود القياس بكـل منهـا هـو 

  .مود القياس هو المحافظة على دقة وحساسية الميكرومترزيادة طول مشوار ع

فإنه يزيد بمقدار  ٣٧ – ١٠أما مدى نطاق قياس الميكرومتر الموضح بشكل 
  - :كالآتيملليمتر  ٢٥

  
   ٣٧ – ١٠شكل 

  نطاق قيــاس الميكرومتر

o  ملليمتر  ٢٥  -صفر   ميكرومتر قياس.  

o و������س	
٥٠  - �����٢٥��������.� �

o و����	
�.��������٧٥   -  ����٥٠س��� �

o و������س	
١٠٠  - �����٧٥��������.� �
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  ٤٩١

o و������س	
١٢٥  - ����١٠٠��������.� �

o و������س	
١٥٠  - ����١٢٥���������.� �

 ٥٠٠إلى  الميكرومتر ليصل مدي نطاق قياس..  ترممللي ٢٥زيادة قدرها بو .. 

  .ملليمتر 

  نظرية الميكرومتر 
     Micrometer Theory  

،  دد الضبط الدقيق بالقدمة ذات الورنيةـبنيت نظرية الميكرومتر على فكرة مح
، الغرض منهما هو التحكم  ومحدد الضبط الدقيق عبارة عن مسمار قلاووظ وصامولة

  .حركة الورنية فيالدقيق  

تحويل  هي،  بنيت عليها نظرية تصميم الميكرومتر التيالحركة الأساسية  ∴
حركة دوران مسمار قلاووظ  في، من خلال التحكم  ى حركة مستقيمةالحركة الدائرية إل

   ٣٨ – ١٠كما هو موضح بشكل   Uبصامولة مثبت بها قاعدة على شكل حرف

، فإنه عند  فإذا كانت خطوة سن قلاووظ المسمار والصامولة واحد ملليمتر
ى الخلف مار إلى الأمام أو إلـينتج عنه تحرك المس..  دوران المسمار دورة كاملة

  .، مسافة قدرها واحد ملليمتر حسب اتجاه الدوران

٥١٠
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� �
   ٣٨ – ١٠شكل 

  نظريــة الميكرومــتر

 ٠.٥ هي،  خطوة قلاووظ عمود القياس المعتادة والأكثر انتشارا بالميكرومترات

  . ، والغرض من صِفرْ الخطوة هو الحصول علي الحركة الدقيقة أثناء القياس ملليمتر

د ـطوة قلاووظ عمود قياسها هو واحـرى خـيكرومترات أخد مـعلما بأنه يوج

..  هذا الباب شرح نظام تدريج كل منهما فيسنتناول .  وهى أقل انتشارا..  ملليمتر

  .مع عرض لقراءات مختلفة لهما

، يوجد بمخروط  ملليمتر ٠.٥خطوة قلاووظ عمود قياسها  التيالميكرومترات 
خطوة قلاووظ عمود  التيوالميكرمترات .  قسم ٥٠تدريج مقسم إلى  هاأسطوانة قياس

  .  قسم ١٠٠تدريج مقسم إلى  ها، يوجد بمخروط أسطوانة قياس قياسها واحد ملليمتر

،  مما يرفع دقة القراءة..  الغرض من هذه الأقسام هو تكبير الأجزاء الصغيرة
طوانة بأس الرئيسيبالتقسيم  الأسـاسيزاء إلى قيمة القياس ـذه الأجـتضاف هحيث 

  .، للحصول على قراءة دقيقة القياس الداخلية

�ßë‹Øî¾a@wíŠ‡nÛ@Þëþa@âbÄäÛa@Z@ @

First system of micrometer graduation 

٥١١
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، وهى بالطبع نفس خطوة القلاووظ  ملليمتر ٠.٥خطوة قلاووظ عمود القياس 
جية دورة ، وهذا يعنى أنه إذا أديرت أسطوانة القياس الخار  لأسطوانة القياس الداخلي

، يتحرك عمود القياس إلى الأمام أو إلى الخلف وذلك حسب اتجاه الدوران  كاملة
  .ملليمتر ٠.٥مسافة قدرها 

شـكل الموضـح بملليمتـر  ٠.٥خطوة قلاووظ عمود قياسـه  الذيرأس الميكرومتر 
  -:كالآتيمواصفاته  ٣٩ – ١٠

� �

� �

   ٣٩ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.٥رأس ميكرومتر خطوة عمود قياسة 

  .أسطوانة القياس الداخلية -١

على الملليمترات الصحيحة  العلوي، يشير التقسيم طولي على خط  الرئيسيالتقسيم  -٢

  .كما يشير التقسيم السفلى إلى أنصاف الملليمترات

  .جزء ٥٠مخروط أسطوانة القياس مقسم إلى  -٣

  .كليتبمادة عازلة للحرارة كالب جلبتينأسطوانة القياس الخارجية بها  -٤

  .مسمار التحسس مغطى بمادة عازلة للحرارة كالبكليت -٥

  .عمود القياس -٦

  .يثبت بإطار الميكرومتر أسطوانيجزء  -٧

٥١٢
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1 

50 
1 
2 

1 
10

 

= عمود القياس  خطوة قلاووظ= الدورة الكاملة لأسطوانة القياس الخارجية 

الأسفل بأسطوانة القياس  الطولي الرئيسيجزء واحد من التقسيم  = ملليمتر ٠.٥
  .ليةالداخ

 الرئيسيإذا أديرت أسطوانة القياس الخارجية لتبتعد عن خط صفر التقسيم 

، يكون قيمة الجزء بمخروط أسطوانة  بأسطوانة القياس الداخلية بمقدار جزء واحد فقط
  جزء واحد من مجموع أجزاء مخروط أسطوانة القياس الخارجية =  القياس الخارجية 

  خطوة قلاووظ عمود القياس× 

  

  ملليمتر ٠.٠١أو  ..       =     ×   = 

يعتبر هذا النظام هو الأكثر انتشاراً .  ى دقة قياس الميكرومترهو 
  .بالميكرومترات

�ßë‹Øî¾a@wíŠ‡nÛ@Þëþa@âbÄäÜÛ@òÐÜn¬@paõa‹ÓZ@ @

Different reading of first system micrometer graduation  

ÞbrßQZ@ @

 ٠.٠١، دقة  ملليمتر ٢٥ - صفر  يوضح قراءة لميكرومتر  ٤٠ – ١٠شكل 

  ؟ قراءةالأوجد قيمة .  اح فقد تم تكبير رأس الميكرومترـملليمتر، ولزيادة الإيض
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28 
50 

1 
2 

� �
   ٤٠ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٥.٧٨=  قراءة الميكرومتر  

  -: كالآتيقراءة الميكرومتر 

بأسطوانة القياس الداخلية مقسم من أعلى  الرئيسي الطوليخط التقسيم 
وهـذا يعنـى أن خطـوة ..  ت الصحيحة ومن أسفل بأنصاف الملليمتراتبالملليمترا

  .ملليمتر ٠.٥= قـلاووظ عمـود القياس 

  .ملليمتر ٥=    العلوي الرئيسيقراءة التقسيم 

  .ملليمتر ٠.٥=  جزء واحد فقط  =  السفلى   الرئيسيقراءة التقسيم 

  .ملليمتر ٠.٢٨=       × =        جزء  ٢٨= قراءة مخروط أسطوانة القياس 

  .ملليمتر ٥.٧٨=    ٠.٢٨+    ٠.٥+    ٥=  قراءة الميكرومتر   ∴

@Þbrß٢@Z@ @

ــر  ٤١ – ١٠شــكل  ــراءة لميكرومت ــر ٢٥ -صــفر  خــارجييوضــح ق ــة  ملليمت ، دق
  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر ؟. ملليمتر ٠.٠١

٥١٤
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32 
50 

1 

2 

34 

50 

1 

50 

� �
   ٤١ – ١٠شكل 

  ملليمتر  ٥.٨٢  = قراءة الميكرومتر

  ملليمتر ٥=    العلوي الرئيسييم قراءة التقس

  ملليمتر ٠.٥=  جزء واحد  =  السفلى   الرئيسيقراءة التقسيم 

  ملليمتر ٠.٣٢=  ×       =      جزء  ٣٢= قراءة مخروط أسطوانة القياس 

  .ملليمتر ٥.٨٢=   ٠.٣٢+  ٠.٥+  ٥= قراءة الميكرومتر  ∴

@ÞbrßS@Z@ @

، دقة  ملليمتر ٢٥ - صفر  خارجييوضح قراءة لميكرومتر  ٤٢ – ١٠شكل 
  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر ٠.٠١

� �

� �
   ٤٢ – ١٠شكل 

  ملليمتر  ١١.٣٤  = قراءة الميكرومتر

  ملليمتر ١١=   العلوي الرئيسيقراءة التقسيم 

٥١٥
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  .ملليمتر ٠.٣٤= ×        =       جزء  ٣٤= قراءة مخروط أسطوانة القياس 

  ملليمتر ١١.٣٤=  ٠.٣٤+  ١١= ر قراءة الميكرومت ∴

<Ý^¿ßÖ]êÞ^nÖ]<�Úæ†Óé¹]<sè…‚jÖV< <

Second system of micrometer graduation 

، ويعرف هذا النظام من الميكرومترات  خطوة قلاووظ عمود قياسه واحد ملليمتر
، بالإضافة إلى خط التقسيم  قسم ١٠٠من مخروط أسطوانة القياس المقسم إلى 

علما .  بأسطوانة القياس الداخلية المقسم من أعلى فقط بالملليمترات الطولي الرئيسي
  .بأن هذا النوع من الميكرومترات قليل الانتشار

 ٤٣ – ١٠خطوة عمود قياسه واحد ملليمتر والموضح بشكل  الذيرأس الميكرومتر 

  -:كالآتيمواصفات 

� �
   ٤٣ – ١٠شكل 

  يمتررأس ميكرومتر خطوة قلاووظ عمود قياسه واحد ملل

  .أسطوانة القياس الداخلية -١

  .بالملليمترات فقط الطوليعلى الخط  الرئيسيالتقسيم  -٢

  .قسم ١٠٠مخروط أسطوانة القياس مقسم إلى  -٣

  .أسطوانة القياس الخارجية -٤

  .مسمار تحسس بمغطى بمادة عازلة للحرارة كالبكليت -٥

٥١٦
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  ٤٩٨

1 

10

 

  .عمود القياس -٦

  .تريثبت بإطار الميكروم أسطوانيجزء  -٧

  .جلبة بمادة عازلة للحرارة كالبكليت -٨

قسم، تكون خطوة  ١٠٠عندما يكون مخروط أسطوانة القياس مقسم إلى 
 الداخلينفس خطوة القلاووظ  الطبيعيقلاووظ عمود قياسه واحد ملليمتر، وهى من 

يتحرك .. وهذا يعنى أنه إذا أديرت أسطوانة القياس دورة كاملة. لأسطوانة القياس
لقياس إلى الأمام أو إلى الخلف حسب اتجاه الدوران مسافة قدرها واحد عمود ا
  .ملليمتر

إذا أديرت أسطوانة القياس ليبتعد خط الصفر بمقدار جزء واحد فقط، يكون قيمة 
خطوة عمود × جزء واحد من مجموع أجزاء مخروط أسطوانة القياس = هذا الجزء 

  .القياس

  .ملليمتر  ٠.٠١=   ١×    = 

  .قة قياس الميكرومتروهى د

  :الخارجي  الميكرومتر الثانيقراءات مختلفة للنظام 

Different reading for external micrometer system  

@ÞbrßQZ@ @

 ٠.٠١ملليمتر دقة  ٢٥: صفر   خارجي ميكرومتريوضح قراءة   ٤٤ – ١٠شكل 

  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر
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  ٤٩٩

� �
   ٤٤ – ١٠شكل 

  ملليمتر ١٣.٨٧=  رومتر قراءة الميك

@Ý¨aZ@ @

، ويلاحظ  بأسطوانة القياس يشير إلى الملليمترات الطولي الرئيسيخط التقسيم 
 قسم ١٠٠عدم وجود تقسيم سفلى، بالإضافة إلى مخروط أسطوانة القياس مقسم إلى 

  .ملليمتر ١هذا يعنى أن خطوة قلاووظ عمود القياس . 

  -:كالآتيقراءة الميكرومتر 

بأسطوانة القياس الداخلية يشير إلى  الرئيسيلموضح على خط التقسيم السهم ا
  .ملليمتر ١٣=  الملليمترات الصحيحة وهى 

، يشير إلى أجزاء  الموضح على مخروط أسطوانة القياس الدائريالسهم 
  .ملليمتر ٠.٨٧  =  جزء أى  ٨٧الملليمتر وهى 

  ملليمتر ١٣.٨٧=   ٠.٨٧ + ١٣=  قراءة الميكرومتر  ∴

@ÞbrßRZ@ @

علما بأن خطوة قلاووظ .  جزء ٢٧إذا أديرت أسطوانة القياس بميكرومتر بمقدار 
  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر ١عمود قياسه 
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Ý¨aZ@ @

قيمة الأجزاء المدارة من مجموع أجزاء مخروط =  قيمة قراءة الميكرومتر 
  .خطوة قلاووظ عمود القياس× أسطوانة القياس 

  ملليمتر ٠.٢٧=    ١×      =         

@ÞbrßSZ@ @

 ٣٢دورات كاملة وأضيف إليها  ٨إذا أديرت أسطوانة القياس بميكرومتر بمقدار 

  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر ١علما بأن خطوة قلاووظ عمود القياس  جزء

Ý¨aZ@ @

 ١= تر ملليم ١قيمة الدورة الكاملة لأسطوانة القياس بميكرومتر خطوة عمود قياسه 

  .ملليمتر

  ملليمتر  ٨.٣٢=        + ٨= قيمة قراءة الميكرومتر  ∴

  الميكرومترات الخاصة
Special Micrometers 

، وذلك  الورش والمصانع فيتعتبر الميكرومترات من أكثر أدوات القياس انتشاراً 
  .لسهولة استخدامها ووضوح قراءة تدريجها

شكال مختلفة من الميكرومترات ذات لذلك فقد صممت دور الصناعة أنواع وأ
يصعب قياسها  والتيقياس المشغولات المصنعة  فينماذج خاصة، لاستخدامها 

  - :يليأنواع الميكرومترات الخاصة هى كما .  بالميكرومترات التقليدية
  .بأشكاله المختلفة الداخليميكرومتر القياس  -١
  .ميكرومتر قياس الأعماق بأشكاله المختلفة -٢
  .يكرومتر قياس التروسم -٣
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  .ميكرومتر قياس أسنان اللولب -٤
  .ميكرومتر قياس الأسلاك -٥
  .ميكرومتر قياس المواسير -٦
  .ميكرومتر قياس عدد القطع ذات الثلاثة والخمسة والتسعة حواف -٧
  .ميكرومتر قياس أبعاد المجارى الخارجية والداخلية -٨
  .ميكرومتر قياس مجارى الخوابير -٩

  -: الخاصة انتشاراً  الميكرومتراتعرض لأكثر أنواع  لييفيما 

òîÜ‚a‡Ûa@pa�ßë‹Øî¾a@Inside MicrometersZ  

تتشابه الميكرومترات الداخلية بصفة عامة مع الميكرومترات الخارجية من 
، وتختلف الميكرومترات  بأسطوانة القياس الرئيسيحيث خطوة عمود القياس والتقسيم 

ثلاثة نقط (أو ثلاثة فكوك ) نقطتين ارتكاز(من حيث وجود فكين  الداخلية عن الخارجية
بالإضافة إلى  ، U على شكل قوس أو على شكل حرف الذيبدلا من الإطار ) ارتكاز

، حيث صمم التدريج  بالميكرومترات الداخلية الرئيسيالقراءة العكسية بخط التقسيم 
هو متبع بالميكرومترات  عن ما عكسيبأسطوانة القياس الداخلية بشكل  الرئيسي
  .الخارجية

، لإمكان قياس الأبعاد والأقطار  توجد أشكال مختلفة للميكرومترات الداخلية
  .بالمتطلبات الصناعية المختلفة لتفيالداخلية لكافة المشغولات والأجزاء الدقيقة 

  .عرض لجميع أشكال الميكرومترات الداخلية يليفيما 

  

@�ßë‹Øî¾aïÜ‚a‡Ûa@ØÐÛa@ëˆ@òÓ†@µP~PQ@�àîÜÜßZ@ @

Inside Micrometer With Two Jaws 0.01 mm  
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قياس الأبعاد  فيمليمتر  ٠.٠١ذو الفكين دقة  الداخلييستخدم الميكرومتر 
  .والأقطار الداخلية للمشغولات والأجزاء الدقيقة

، ليكون  القياس على شكل قوس فكيلمقدمة كل من  الخارجيصمم السطح 
  .للجزء المراد قياسه على شكل نقطة الداخليلسطح تلامس كل منهما مع ا

ملليمتر الموضح بالرسم  ٠.٠١ذو الفكين دقة  الداخلييتكون الميكرومتر 
  -:من الأجزاء الآتية ٤٥ – ١٠بشكل  التخطيطي

� �
  

   ٤٥ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.٠١ذو الفكين دقة  الداخليالميكرومتر 

  

  ).تحركالفك الثابت والفك الم.. ( القياس فكي -١

  .عكسيبشكل  الرئيسيتحمل التقسيم  التيأسطوانة القياس الداخلية  -٢

  .أسطوانة القياس الخارجية -٣

  .، لعدم تسرب حرارة اليد للميكرومتر من الباكليت أسطوانيغلاف  -٤

  .مسمار تحسس -٥
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@�ßë‹Øî¾aïÜ‚a‡Ûa@†a‡nßa@ÉİÔi@�è�aZ@ @
Inside Micrometer With Extension Pieces 

 في الخارجيالمجهز بقطع امتداد مع الميكرومتر  الداخلييتشابه الميكرومتر 
، وتدريج مخروط أسطوانة القياس  طوانة القياس الداخليةـبأس الرئيسيالتقسيم 
  .الخارجية 

قياس الأبعاد والأقطار  فيالمجهز بقطع امتداد  يالداخليستخدم الميكرومتر 
قياسات الأقطار  في، كما يستخدم بعد ربط وتثبيت ذراع التطويل  الداخلية الكبيرة

  . ٤٦ – ١٠الداخلية العميقة كما هو موضح بشكل 

� �
   ٤٦ – ١٠شكل 

المجهز بقطع امتداد وأذرع تطويل الداخليالميكرومتر   

@òÄyýß�<V< <

مع  عموديبشكل  للمشغولة الداخليالميكرومتر للسطح  فكييجب تلامس 
  .للتأكد من التلامس الجيد وصحة القياس، بحركة متأرجحة  حركة الميكرومتر
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@�ßë‹Øî¾aïÜ‚a‡Ûa@ŒbØmŠa@ÁÔã@týrÛa@ëˆZ@ @

Three Point Inside Bore Micrometer@

يكرومترات ذو الثلاث نقط ارتكاز من أفضل أنواع الم الداخلييعتبر الميكرومتر 
، وذلك لوجود ثلاثة أذرع  قياس أقطار المشغولات الداخلية الهامة فيالداخلية 

، على هيئة نقط ارتكاز أثناء عملية  للمشغولة الداخلييتلامسون مع سطح القطر 
  .، ليعطى قياسات ذات دقة عالية القياس

 ٤٧ – ١٠ذو الثلاث نقط ارتكاز الموضح بشكل  الداخلييتكون الميكرومتر 
  - :من الأجزاء الآتية

� �
   ٤٧ – ١٠شكل 

  ذو الثلاث نقط ارتكاز الداخليالميكرومتر 

  .نقط الارتكاز -٢                                      .الهيكل -١

  .أسطوانة القياس الخارجية -٤              .أسطوانة القياس الداخلية -٣

  ).عجلة التحسس.. ( عجلة تفويت -٦                                     .الورنية -٥

،  قياس الأقطار الداخلية فيذو الثلاث نقط ارتكاز  الداخلييستخدم الميكرومتر 
،  ملليمتر ٠.١، ذود الميكرومتر بورنية تحمل تقسيم دقته  ومجارى الأقطار الداخلية

  .ملليمتر ٠.٠٠١ليصل دقة قياسه إلى 
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ÖbàÇþa@‘bîÓ@�ßë‹Øîß  Depth Micrometer Gauge  Z@ @

، علما بأن دقة  قياس أعماق الثقوب والارتفاعات فيتستخدم قدمة الأعماق 
قياس أعماق  في، كما يستخدم ميكرومتر الأعماق  ملليمتر ٠.٠٢أو  ٠.٠٥قياسها 

  .ملليمتر ٠.٠١، يصل دقة قياسه إلى  الثقوب والارتفاعات للمشغولات الدقيقة الهامة

من حيث خطوة قلاووظ  الخارجياق مع الميكرومتر يتشابه ميكرومتر الأعم
، وتدريج مخروط  بأسطوانة القياس الداخلية الرئيسي، والتقسيم  عمود القياس

، حيث الرئيسي القراءة العكسية للتقسيم  في، ولكنه يختلف  أسطوانة القياس الخارجية
لميكرومترات عن ما هو متبع با عكسيبأسطوانة القياس بشكل  الرئيسيصمم التدريج 

  .الخارجية

  -:من الأجزاء الآتية ٤٨ – ١٠يتكون ميكرومتر قياس الأعماق الموضح بشكل 

  
   ٤٨ – ١٠شكل 

�ميكرومتر قياس الأعماق �
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  .ذراعا الارتكاز .٢                  .عمود القياس .١

  .أسطوانة القياس الخارجية .٤                    .الرئيسيالتقسيم  .٣

  .مسمار تحسس .٦                                  .فرملة .٥

  .قطع امتداد .٧

زود الميكرومتر بقطع .  ملليمتر ٢٥مجال قياس ميكرومتر قياس الأعماق هو 
، حيث يصل  قياس الأبعاد الكبيرة فيامتداد لزيادة مجال قياسه ولإمكان استخدامه 

  .ملليمتر ٣٠٠نطاق قياسه إلى 

æbä�c@‘b��îÓ@�ßë‹Øîß@‘ë�Ûa@Gear Teeth Micrometer@Z  
مع ميكرومتر  ٤٩ – ١٠يتشابه ميكرومتر قياس أسنان التروس الموضح بشكل 

، ويختلفا بوجود قرصين أسطوانيين  ، من حيث دقة القياس والشكلالخارجي القياس 
على شكل طبقين بمقدمة كل من عمود القياس وقاعدة الارتكاز بميكرومتر قياس 

  .أسنان التروس

� �
   ٤٩ – ١٠شكل 

  ميكرومتر قياس أسنان التروس

  .قاعدة ارتكاز على شكل طبق .١

  .على شكل طبق الأمامي، سطحه  عمود القياس .٢

،  السطحين الأماميين لكل من عمود القياس وقاعدة الارتكاز مصنوع من مادة صلدة .٣

ناء استخدام بالمعادن المختلفة أث ااحتكاكيهملعدم حدوث خدش أو تآكل نتيجة لكثرة 
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	��א�
	א����و�� 	
  ��د	א����ن

  .عمليات القياس فيالميكرومتر 

  ).فرملة.. ( مقبض تثبيت .٤

، مغطى من كلا سطحيه الجانبيين بمادة عازلة  Uالإطار على شكل قوس أو حرف  .٥

عمليات  في، لعدم تسرب حرارة اليد إلى الميكرومتر أثناء استخدامه  كالبكليت

  .القياس

  .الطولي الرئيسيالتقسيم  ، تحمل خط أسطوانة القياس الداخلية .٦

  .جزء ٥٠مخروط أسطوانة القياس مقسم إلى  .٧

  .مصنوع من مادة عازلة كالبكاليت أسطوانيغلاف  .٨

  .مسمار تحسس مغطى بمادة عازلة كالبكاليت .٩

قياس عدد من الأسنان  فييستخدم ميكرومتر قياس أسنان التروس 
لخطوة الدائرية للترس من خلال ، وذلك للتعرف على ا مسافة معينة فيالمحصورة 

  -:التالية علاقةال

  = الخطوة 

@ @

kÛaìÜÛa@‘bîÓ@�ßë‹Øîß@Screw Thread Micrometer@Z 
، غالباً  يتم  اللوالب الخارجية والداخلية المصنعة المراد تزاوجها بالأجزاء الدقيقة

  .قياسها ومراجعتها باستخدام الميكرومترات الخارجية والداخلية

 ٥٠ – ١٠رات الخارجية والداخلية لقياس اللوالب الموضحة بشكل الميكرومت
، صممت على أن يثبت بكل من عمود  عبارة عن ميكرومترات خارجية وداخلية عادية

، وذلك لقياس أسنان اللوالب بخطواتها  القياس وقاعدة الارتكاز لقم قابلة للتغيير
  .المختلفة
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   ٥٠ – ١٠شكل 

�بميكرومترات قياس اللوال �

  .ميكرومتر قياس أسنان اللوالب الخارجية) أ(  

  .ميكرومتر قياس أسنان اللوالب الداخلية)ب( 

 لقياس اللوالب الداخليوالميكرومتر  الخارجيالغرض من استخدام الميكرومتر 
والقطر الأصغر والقطر  )القطر الأكبر(، هو الحصول على دقة لقياس القطر الأسمى 

  ).القطر الفعال(المتوسط 

  أدوات وأجهزة القياس ذات الدقة العالية
High Accuracy Measuring Instruments  

، فانه يجب استخدام أدوات وأجهزة  لإمكان تصنيع منتجات ذات دقة عالية
، ونظراً إلى الحاجة المتزايدة  وغيرها....  قياس مناسبة مثل القدمات والميكرومترات

هذه المنتجات  في، والدقة الواجب توافرها  تإلى صناعة الآلات والمعدات والماكينا
، كان  شمل معظم أنحاء العالم الذي، وخاصة بعد التقدم الكبير  لتحقيق صفة التبادلية

إلا أن القدمات ..  لابد من استخدام أدوات وأجهزة قياس أدق لفحص هذه المنتجات
اصة المشـغولات عمليات الفحص والمعايرة وخ فيوالميكرومترات لا يمكن استخدامها 

  .الكميوالأجزاء الدقيقة ذات الإنتاج 

)�(� �)�(� �

٥٢٧

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



 EÄŞÏÖ^e<á�^Ã¹]<ØéÇ�iDأساسيات تكنولوجيا الورش 

  

  ٥٠٨

 فيلذلك فقد صممت دور الصناعة أدوات فحص ذات أبعاد ثابتة لاستخدامها 
مقارنة قياس  في، وأجهزة مقارنة لاستعمالها  فحص دقة المنتجات المصنعة

، كما صممت مبينات القياس ذات  المشغولات المصنعة مع مجموعة قوالب قياس
انحراف القياس بالزائد أو  فيشر لفحص المشغولات والتعرف على مقدار الخطأ المؤ 

  .بالناقص
عرض لأكثر أنواع أدوات وأجهزة الفحص والمقارنة انتشاراً مثل  يليفيما 

  .مبينات القياس -قوالب القياس  -محددات القياس 

  محــددات القياس
Limit Gauges 

، وهى  الثانية إلى إنتاج محددات قياس لجأت دور الصناعة بعد الحرب العالمية
، بل تستعمل مباشرة دون إجراء أى قياسات أو  أدوات لا تحمل تدريجات لقياس الأبعاد

، وللتأكد من  ، وذلك للحكم على صلاحية المنتجات أو عدم صلاحيتها حسابات
  .مطابقة المنتجات للمواصفات القياسية الفنية

، وهى عبارة عن  وفحص ذات دقة عالية أدوات مراجعة هيمحددات القياس 
 جانبي، أو على  )حالة القياس الخارجي في(فكين يحملان مقاسين بقيمتين محددتين 

الحد الأعلى للبعد المطلوب  نالقياسيييمثل أحد .  )حالة القياس الداخلي في(مقبض 
فرق بين ، ويكون ال ، كما يمثل القياس الآخر الحد الأدنى لنفس البعد التحقيق منه

  .المسموح به هذين المقاسين هو مقدار التجاوز أو الانحراف للقياس النموذجي

المحدد ولم يمر بالقياس  قياسيويعتبر الجزء المراد فحصـه مقبولا إذا مر بأحد 
حالة  فيأى ..  حسب نوع القياس.. ( ، ومرفوضا إذا مر بالقياسيين معا الآخر

 لا دخولاول و ـددات الدخحا جاءت تسميـة هذه المنمن ه.  )أو خارجي الداخليالقياس 
.. )Go & Not Go Gauges  .(  
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فحص دقة قياس المشغولات ذات  فيتستخدم محددات القياس بصفة عامة 
،  تنتج لغرض التبادلية التي الكمي، وخاصة المشغولات ذات الإنتاج  التفاوتات الضيقة

  .اجوذلك أثناء مراحل التشغيل أو بعد إتمام الإنت

 ٠.٠٠١= الميكرون أو الميكرومتر .. ( تعرف قيمة التفاوتات بالميكرون
  ).ملليمتر

‘bîÔÛa@pa†‡«@Êaìãc@Limit gauges types@Z 
، ويمكن تقسيمها بالنسبة إلى  توجد محددات القياس بنماذج مختلفة

  -:استخداماتها الأساسية إلى الآتي

  .محددات قياس الثقوب -١
  .مدةمحددات قياس الأع -٢
  .محددات قياس اللوالب الداخلية -٣
  .محددات قياس اللوالب الخارجية -٤
  .محددات قياس اللوالب الخارجية القابلة للضبط -٥

lìÔrÛa@‘bîÓ@†‡«@Plug Gauge@Z  
بقيمة محددة لمقاساته ودقة  ٥١ – ١٠يوجد محدد قياس الثقوب الموضح بشكل 

مراجعة وفحص الأقطار  فيالثقوب  تستعمل محددات قياس.  قياسه وتفاوت أبعاده
  .الداخلية للمشغولات الدقيقة

� �
   ٥١ – ١٠شكل 

  ذو جانبين سداديمحدد قياس 

مراجعة  فيتستعمل محددات القياس السدادية ذات الجانبين ثنائية الطرف 
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بأنه أطول من ) Go(الدخول  ييعرف الجانب السماح. وفحص قياس الأقطار الداخلية 
  ).Not Go(دخول  أو اللا يسماح الجانب الآخر اللا

الطرف أثناء  ثنائيذو جانبين  سدادييوضح محدد قياس  ٥٢ – ١٠شكل 
  .فحص ثقب بالطريقة الصحيحة

ينضغط الهواء أمام محددات القياس السدادية أثناء عملية فحص قياس الثقوب 
لصناعة ، لذلك فقد أنتجت دور ا ، مما يؤثر على دقة مراجعة القياسات الغير نافذة

  ..أثناء عمليات فحص قياس الثقوب هذه المحددات بثقب صغير بكل منها لطرد الهواء

� �
   ٥٢ – 10شكل 

  الطرف أثناء فحص ثقب بالطريقة الصحيحة ثنائيذو جانبين  سداديمحدد قياس 

ñ‡àÇþa@‘bîÓ@pa†‡«@Snap Gauges@Z 
ت الخارجية مراجعة وفحص أقطار المشغولا فيتستعمل محددات قياس الأعمدة 

أكثر  يليوفيما ..  ، تتنوع هذه المحددات من حيث التصميم إلى أشكال مختلفة الدقيقة
  .أشكال محددات قياس الأعمدة انتشاراً 

@‘bîÓ@†‡«ïØÏ@@xë†�ß Double End Limit Snap GaugeZ 
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عبارة عن فكين بطرفين مقوسين يحملان جانبين ثابتين للقياس كما هو موضح 
وعادة محفور عليه قيمة التفاوت بالزائد وهو الجانب  اليساريالفك .  ٥٣ – ١٠ بشكل

، والفك الآخر محفور عليه  )Goدخول (تمر به المشغولات المقبولة  الذي السماحي
ويعرف ، ) Not Goلا دخول (قيمة التفاوت بالناقص وهو جانب القياس المرفوض 

  .باللون الأحمر دائريبوجود منحنى 

� �
   ٥٣ – ١٠شكل 

  مزدوج فكيمحدد قيــاس 

الأعمدة الدقيقة المصنعة بتوافق خلوص والمستعملة كأجزاء بآلات التشغيل أو 
 الفعلي، لا يمكن أن تكون صالحة للاستعمال إلا إذا كان قياسها  بالماكينات المختلفة
  ).الحد الأعلى أو القياس الأكبر والحد الأدنى أو القياس الأصغر(واقعاً بين الحدين 

تستخدم محددات القياس الفكية ) الأكبر والأصغر( نالقياسييتحقيق من هذين لل
 السماحي، بحيث تمر الأعمدة المقبولة بالجانب  ٥٤ – ١٠المزدوجة الموضحة بشكل 

علما بأن الأعمدة .  )Not Goلا دخول ( سماحي ، ولا تمر بالجانب اللا )Goدخول (
أى لا يسمح ..  تعتبر أعمدة تالفة) Not Goلا دخول ( سماحي لالتمر بالجانب ا التي

  .باستخدامها
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� �
   ٥٤ – ١٠شكل 

  استخدام محددات محددات القياس الفكية المزدوجة للتحقيق من

  قياس المشغولات بين الحدين الأكبر والأصغر

  

  .Goالقياس الأكبر أو الجانب المقبول دخول ... a يث   ـح   

    b  ...رفوض لا دخول القياس الأصغر أو الجانب المNot Go.  

     c ... أصغر من القطر الأكبر وأكبر من القطر الأصغر.. ( للعمود الفعليالبعد.(  

    d  ...مقاس التوافق.  

     e ...مقدار التفاوت الزائد عن البعد الأسمى.  

     f ...مقدار التفاوت الناقص عن البعد الأسمى.  

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

، لذلك يراعى عدم استخدام  لدقة قياس المحددات المختلفة ولارتفاع ثمنها
، بل يجب استخدامها بالطرق الصحيحة  العنف أثناء مراجعة وفحص قياس المشغولات

للعمود المراد  الخارجي، بوضع محدد القياس على القطر  ٥٥ – ١٠الموضحة بشكل 
ث ينزلق على المشغولة تحت تأثير وزنه ـبحي) Go(من جهة الدخل  فحص قياسه

سوى بالتعلق بسطح قطعة التشغيل ) Not Go(دخول  ، ولا يسمح لجهة اللا الذاتي
  .فقط

� �
   ٥٥ – ١٠شكل 

  المزدوج بالطريقة الصحيحة الفكياستخدام محدد القياس 
� �

  .جعة واختبار دقة قياسهالعمود المراد مرا -٢          .مزدوج فكيمحدد قياس  -١

  .Not Goدخول  جانب اللا -٤                 .Goجانب الدخول  -٣

  قوالــب القيـــاس
Gauge Blocks 

، وهى تمثل أدق  )محددات قياس(قوالب القياس عبارة عن مجسمات قياس 
، ويمكن استخدام قوالب القياس العيارية سواء  الورشة فيوسيلة قياس واختبار 

، أو لمقارنة القياسات من أجل مراقبة جودة الإنتاج أو لضبط أجهزة  المباشر للقياس
  .القياس
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  -:تنقسم قوالب القياس إلى نوعين أساسيين هما
  .قوالب القياس المتوازية .١
  .قوالب قياس الزوايا .٢

üëc@ZòíŒaìn¾a@‘bîÔÛa@kÛaìÓ Parallel Gauge Blocks   

، وهى بالغة  ت ذات أسطح قياس متوازيةمستطيلا متوازيعبارة عن كتل بشكل 
، وتعبر من أهم أنواع قدود القياس وهى من الدعامات الأساسية  التصنيع فيالدقة 

 ١٨٩١عام ) Johansson(جوهانسن  السويدياخترعها العالم . لعمليات القياس
تسمى . ميلادية ١٩١١، وبدأ أول إنتاج تجارى لها على نطاق محدد عام  ميلادية

، كما تسمى بمحددات القياس  بقوالب جوهانسن نسبة إلى مخترعها الفنيسط بالو 
  .نسبة إلى سهولة انزلاقها) Slip Gauge(المنزلقة 

تتميز قوالب القياس المتوازية بإمكان تجميع أى عدد من قوالب القياس العيارية 
، مع  البعضمقابلة بعضها  في، وفى هذه الحالة يتم إزاحة القوالب  لتكوين قياس معين

تتماسك القوالب ببعضها البعض بقوى الالتصاق الموجود على  كيتسليط الضغط الخفيف 
  .أسطحها

تتداول قوالب القياس المتوازية بالأسواق التجارية على هيئة مجموعات 
، وتختلف هذه المجموعات عن  ٥٦ – ١٠بصناديق خشبية كما هو موضح بشكل 

 .لب وعددهابعضها البعض باختلاف أطوال القوا
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� �
   ٥٦ – ١٠شكل 

  قالب ٤٥مجموعة من قوالب القياس المتوازية مكونة من 

 الإجهاداتمن  والخالي تصنع قوالب القياس من الصلب السبائكى المعامل حرارياً 
، وعادة يكون أبعاد  مستطيلات متوازي، وهى قوالب صغيرة الحجم على شكل  الداخلية

  -:بالقياسات التالية ٥٧ – ١٠مقطعها كما هو موضح بشكل 

  .ملليمتر ٩×  ٣٥مم هى  ١٠تزيد قياساتها عن  التيأبعاد القوالب ) أ( 
  .ملليمتر ٩×  ٣٠مم هى  ١٠ - ٥قياساتها ما بين  التيأبعاد القوالب  )ب(
  .ملليمتر ٩×  ٢٠مم هى  ٥قياساتها أقل من  التيأبعاد القوالب ) ج(

ة فائقة من ـل إلى درجـيث يصـالدقة بح عال يزاً ـطحان المتوازيان تجهـيجهز الس
 Optical Flat ضوئياً  طح كل منهما مسطحاً ـ، ويعتبر س تواء واللمعانـالنعومة والاس

Surface  ، وهى مسجلة  القياس المتوازيين تمثل طول القالب سـطحيوالمسافة بين ،
  .، وتعتبر هى البعد الأسمى وكمرجع للقياس على سطح القالب بالحفر
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� �

��� ��������)��(� ���)�(� �� �� �)�(� �

   ٥٧ – ١٠ شكل

  أبعاد قوالــب القياس

  .مم ١٠قياس الأبعاد الأكبر من  في، تستخدم  مم ٩×  ٣٥قوالب قياس أبعادها ) أ(  

  .مم١٠ - ٥قياس الأبعاد ما بين  في، تستخدم  مم ٩×  ٣٠قوالب قياس أبعادها ) ب( 

  . مم ٥القياس الأقل من  في، تستخدم  مم ٠×  ٢٠قوالب قياس أبعادها ) ج( 

 

‘bîÔÛa@kÛaìÓ@pb÷ÏGauge block grades Z  
، وهى  تعتبر قوالب القياس المنزلقة من أهم أنواع أدوات الضبط والمقارنة

  .يعاير ويضبط عليها جميع أدوات وأجهزة القياس الذيالأساس 

عرض  يليفيما ..  الدقة فيمتفاوتة ) رتب(تصنع قوالب القياس بأربع درجات 
  -:متفاوتة لدرجات دقتها) رتب(فئات 

  00يرمز لها بالرمز ........ ..........................ماميةالقوالب الإ -١
   0  يرمز لها بالرمز. ....................................لب المراجعةاقو  -٢
  1 يرمـز لها بالرمز. ...................................قوالب التفتيش -٣
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 2يرمـز لها بالرمز  ................................... لب التفتيشاقو  -٤

،  بأقل تفاوتات ممكنة عملياْ  (00)يرمز لها بالرمز  التيتصنع القوالب الأمامية 
، وتستخدم هذه القوالب  حجرات مكيفة في معامل الأبحاث والمعايرة فقط فيوتوجد 

،  أى مصادر قياس أساسية..  مراجع فقط المصنعة بهذه الدرجة من الجودة بمثابة
  .، ومراجعة محددات القياس الفائقة الدقة تليها التيوذلك لمراجعة الرتب أو الفئة 

حجرات بمعامل القياس  في (0)يرمز لها بالرمز  التي ةوتوجد قوالب المراجع
عادية ، مثل مراجعة محددات القياس ال تليها التيمراجعة الفئة  في، وتستخدم  مكيفة

  ).الضبعات(صنـاعة القوالب  فيوضبط أجهـزة القياس وتحـديد الأبعاد الدقيقـة 

حجرات التفتيش المكيفة  في (1)يرمز لها بالرمز  التيوتوجد قوالب التفتيش 
، مثل مراجعة ا تليه التيمراجعة الفئة  في، وتستخدم  المصانع المختلفةبوالموجودة 

  .وما يشابه ذلك) الضبعات(ولضبط العدد والقوالب وضبط محددات القياس الأقل دقة 

،  ورش الإنتاج والتشغيل في (2)يرمز لها الرمز  التيكما توجد قوالب التشغيل 
ضبط ماكينات التشغيل وفى عمليات التخطيط والشنكرة وقياس أبعاد  فيوتستخدم 

  .تحتاج إلى عناية ودقة عالية التيالأجزاء المصنعة 

‘bîÔÛa@kÛaìÓ@Õ—Û@Adhesive bonding of gauge blocks@Z@ @

عند انزلاق جزء ذو سطح نظيف مستوى بدرجة استواء عالية مع جزء آخر ذو 
، ويرجع ذلك  يلتصقا ببعضها البعض الجزأين، فإن هذين  سطح مماثل وتحت ضغط

  .وإلى الضغط الجوى الأملسينإلى تجاذب ذرات كل من السطحين 

ب القياس العالية فإن أسطح قياسها تلتصق مع ولدرجة دقة استواء ونعومة قوال
  .كجم ١٢٥لتصل درجة تحملها إلى قوة شد تعادل ، بعضها البعض بالدلك والضغط 

bîãbq@Zbíaë�Ûa@‘bîÓ@kÛaìÓ@Angle Gauge Blocks@Z  
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، وتوجد  تصنع قوالب قياس الزوايا بنفس مواصفات قوالب القياس المستطيلة
  . ٥٨ – ١٠ كما هو موضح بشكل خشبيعلى هيئة مجموعة بصندوق 

بحيث يصلا إلى درجة ، القياس المنحرفين تجهيزا عال الدقة  سطحيتم تجهيز 
  .النعومة واللمعان فيفائقة 

،  فقط)  + (أو علامة )  -، +  (مسجل على سطح كل قالب بالحفر علامة 
  .وقيمة الزاوية بالدرجة أو بالدقيقة أو بالثانية

هذا يعنى أن القالب يستخدم )  + (ى جانبيه علامة القالب المسجل على إحد
هذا ، )  -،  + (، والقالب المسجل على كلا جانبيه علامة  عمليات الجمع فقط في

  .عمليات الجمع والطرح فييعنى أن القالب يستخدم 

	 	
   ٥٨ – ١٠شكل 

  مجموعة قوالب قياس الزوايا

 على بعض بالـدلك والضـغطافة بعضها ـتمثل هذه القوالب زوايا مختلفة يمكن إض
، وذلـك لتكـوين القيـاس المـتقن  القوالـب المسـتطيلة السـابق ذكرهـا فـي، كما هو الحال 

 ٢ ±يصل دقة قوالب قياس الزوايا إلى .  ثانية ١٠السريع للزاوية المراد معايرتها حتى 
  .ذات دقة فائقةهذا يعني إنها ..  ثانية
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  )أجهزة القياس ذات المؤشر(مبينات القياس 
Indicators Gauge  

مبينات أو  -ساعات القياس  -أجهزة القياس البيانية  - مبينات القياس 
  . الفنيكلها مسميات مترادفة ومتداولة بالوسط ..  محددات القياس ذات القرص المدرج

تضبط المبينات المختلفة دون استثناء على قياسات المشغولات الدقيقة المراد 
لك باستخدام مجموعة قوالب قياس تعادل البعد المطلوب ، وذ فحص انحراف أبعادها

  .مراجعته، أو بالاستعانة بمشغولات نموذجية أو بوسائل أخرى مماثلة

، وذلك لتكبيرها لقيمة  تعتبر مبينات القياس من أفضل أجهزة القياس البيانية
  .تساعد العين على قراءتها بسهولة ويسر التي، القياسات 

bîÔÛa@pbäîjß@Êaìãc‘@Indicator gauge types@Z  
، باختلاف دقة وأهمية  أبعاد الأجزاء المصنعة فييختلف مقدار التفاوتات 

، كما تختلف دقة مبينات  ، ومدى تعامله مع الأجزاء الأخرى واستخدام كل جزء
  .القياس

لترتيبة  توضيحيرسم مع ،  عرض لمبين قياس ذو حركة ميكانيكية يليفيما 
  .يكانيكيةانتقال الحركة الم

xŠ‡¾a@™‹ÔÛa@ëˆ@‘bîÔÛa@µjß@Dial Indicator@Z  
أنواع أجهزة القياس البيانية  أكثرين القيـاس ذو القرص المدرج من ـبر مبـيعت

أبعاد المشغـولات مكبرة  في، حيث يمكن بيان قيمة القياس أو مقـدار الانحراف  انتشاراً 
 ح بشكلـكما هو موض) ملليمتر ٠.٠١ها ـدقة قياس التيللمبينات ( ١٠٠  :  ١بنسبـة 

،  )ملليمتر ٠.٠٠١دقة قياسها  التيللمبينات ( ١٠٠٠:      ١ ، وبنسبة  ٥٩ – ١٠
دقة تبلغ  التيللمبينات الفائقة الدقة (  ٢٠٠٠   :  ١ إلىكما تصل نسبة التكبير 

  ).ميكرون ٠.٥ (أى  .. ملليمتر ٠.٠٠٠٥قياسها 

٥٣٩

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



 EÄŞÏÖ^e<á�^Ã¹]<ØéÇ�iDأساسيات تكنولوجيا الورش 

  

  ٥٢٠

  
   ٥٩ – ١٠شكل 

  رص المدرجمبين القياس ذو الق

  .اسطوانة التثبيت   .٢                                   .عمود التحسس   .١

  .المؤشر الكبير   .٤             .قسم١٠٠ إلىمقسم  دائريقرص    .٣

  .الملليمترات الكاملة إلىالمؤشر الصغير وتدريجات تشير    .٥

  .علامات ضبط مقدار التفاوتات المسموح بها   .٦

  .ملليمتر ٠.٠١ إلىتدريجيات تشير    .٧

يتكون مبين القياس ذو القرص المدرج بصفة عامة كما هو موضح بالرسم 
،  ـير نقل الحركةبمن جريدة مسننة ومجموعة تروس لتك ٦٠ – ١٠بشكل  التخطيطي
القرص المدرج لمبـين .  كبـير والآخر صغـير اإحداهم، ومؤشـران  )ياى( لولبيونابض 

 ٠.٠١يعادل الجزء الواحد ، بحيث ) أجزاء متساوية(جزء  ١٠٠إلى  القياس مقسـم
، أى إنه عند تحرك  الصغير إلى المليمترات الكاملة الدائري، ويشير التدريج  ملليمتر
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أى ..  ، ينتج عنه تحرك المؤشر الصغير قسم واحد فقط المؤشر الكبير دورة كاملة
  .ملليمتر واحد

، الغرض منها هو دوران ترس  ة مسننةيوجد بنهاية عمود التحسس جريد
يوضح لينتج عنها تحرك المؤشر  الذي،  صغير لنقل الحركة إلى مجموعة تروس

  .مقدار الانحراف بدقة عالية

� �
   ٦٠ – ١٠شكل 

  سط صورةبيوضح الترتيبة الميكانيكية لمبين قياس بأ تخطيطيرسم 

  .التحسس مسافة تحرك عمود .٢               .إصبع عمود التحسس .١

  ).ياى( لولبينابض  .٤                        .مسار المؤشر .٣

‘bîÔÛa@pbäîjß@pa�î¿Z@ @
Advantages of measurement indicator gauges 

  -:تتميز مبينات القياس بصفة عامة بالصفات التالية
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  .صغيرة الحجم وخفيفة الوزن .١
  .سهلة التداول والتخزين .٢
  .قراءتهاضبطها و  فيمريحة  .٣
يمكن من خلال القرص المدرج القابل للدوران ضبط مؤشر المبين على وضع  .٤

  .أى مكان بمحيط القرص فيالصفر 
قياس المشغولة  وضحيفإنه ، ومن ثم  للقياس المراد اختباره يتيح فحصا سريعاً  .٥

 ، أى داخل نطاق التجاوزات المسموح بين الحدين السماحيين للقياس واقعاً  الفعلي
  .بها أو خارج هذا النطاق

  .يمكن من خلال التجهيزات الخاصة بها استخدامها بأفضل صورة .٦

@dİ©a@Š†b—ßÀ@‘bîÔÛa@Measuring uncertainties@Z 
لا يوجد قياس على الإطلاق بدون خطأ، ويتوقف قيمة الخطأ على دقة تصميم 

  .ة من يستخدمه، ومهار  ، وأسلوب القياس المتبع وأداء جهاز القياس المستعمل

عملية  فيع قيمة أخطاء القياس عن الحدود المسموح بها ـويجب ألا ترتف
وهناك .  ، إلى جانب أن تكون ذات قيمة صغيرة بالمقارنة بحساسية القياس القياس

يمكن تصحيح  وبالتالي،  يمكن تحديد قيمة كل منها التيأنواع أخرى لأخطاء القياس 
  .ذلك لتحديد القيم الحقيقية للأبعادالقياسات المأخوذة بناء على 

  -:الآتي فيالقياس  فيوتتلخص مصادر الخطأ 

QM@‘bîÔÛa@ña†di@dİ©a@Š†b—ß@@Z@ @

  .تصنع بها عناصر أداة القياس التيدرجة الدقة ) أ( 
ويشكل انحراف ) وهو المعروف بخطأ علامة الصفر(مرابط القياس  فيالخطأ ) ب(

 التيجميع القياسات  فيقوع بالخطأ الو  فيخط الصفر عن موضعه الصحيح 
ين ـومن ثم فإنه يتعين على القائم،  تجرى باستعمال أدوات القياس بوجه عام
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، للتأكد من مطابقة خط  بعمليات القياس مداومة مراجعة أدوات وأجهزة القياس
  .الصفر بالوضع الصحيح له

  .سمركزية محاور دوران أو ارتكاز عناصر أداة القيا فيالخطأ ) ج(
مقدار البعد بين  في، حيث يؤثر ذلك  أجزاء أداة القياس فيالخلوص الزائد ) د(

  .أداة القياس بالنسبة لعلامات التدريج فكي
، وما  أدوات وأجهزة القياس مع بعضها البعض فياحتكاك بعض العناصر  )ھ(

  .ينشأ عن ذلك من تآكل وانحراف
، وفحصها  وأجهزة القياس مما سبق يتضح أهمية العناية بأدوات          

حجرات  فيومراجعتها دوريا لضبطها وتصحيحها على الوحدات الإمامية 
  .مراكز القياسات والمعايرة فيالتفتيش أو 

RM@‘bîÔÛa@òîÜàÈi@dİ©a@Š†b—ßZ@ @

  .أداة القياس على البعد المقاس فكيعدم تمام انطباق ) أ(
  .أداة القياس فكيالضغط الزائد على ) ب(
  .قراءة تدريج أداة القياس فيأ الخط) ج(
يجب إجراء  التي، حيث أن درجة الحرارة القياسية  خطأ ارتفاع درجات الحرارة) د(

، وإذا أجريت عملية قياس عند درجة حرارة  م◌ْ  ٢٠عمليات القياس عندها هى 
سبب تيحيث ،  ، فإن نتيجة القياس تكون غير صحيحة مختلفة عن هذه الدرجة

ويمكن تحديد الخطأ الناتج عن .  نكماش الأبعاد المقاسةتمدد أو اذلك في 
  -:التالية علاقةاختلاف درجات الحرارة من ال

ل=	�	
د
	ل	−	 	

	 	)٢٠	−د	(ل	م	=				 	

ل
د
	)]٢٠	−د	(م	+		١[	ل	=		 	
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  .قيمة الخطأ الناتج عن اختلاف درجات الحرارة...  يث    خـح

  .ْ◌م ٢٠طول المشغولة الحقيقية عند درجة حرارة ...  ل    

  .طول المشغولة المقاسة عند درجة جرارة د...  ل د    

  .درجة حرارة المشغولة أثناء عملية القياس...  د    

  .لمعدن المشغولة المقاسه الطوليمعامل التمدد ...  م    

 فييمكن تصحيحها  التيويعتبر خطأ ارتفاع درجة حرارة المشغولة من الأخطاء 
تحديد قيمة هذا الخطأ يمكن تحديد خلال إنه يمكن من ، ومن ثم ف عمليات القياس

  .القيمة الحقيقية للبعد

  الخطأ -القيمة المقاسة = القيمة الحقيقية للبعد 

يجب فإنه  ، قبل التعرف على أخطاء عدم المحاذاة .. خطأ عدم المحاذاة) ھ(
 فكي، وهو ضرورة انطباق  الرجوع إلى أهم المبادئ الأساسية لعملية القياس

 اتجاه القياس وموازياً  فيبحيث يكون ، على الجزء المراد قياسه  أداة القياس
 أما اتجاه القياس فهو محدد بنوع أداة القياس المستخدمة.  للبعد المراد قياسه

اتجاه محور حركة عمود  فييكون  الخارجيميكرومتر ال، فمثلا اتجاه قياس 
لقرص المدرج ، واتجاه القياس بالمبين ذو ا القياس إلى قاعدة الارتكاز

(Indicator )  لعمود التحسس على سطح  العمودي المحوريالاتجاه  فييكون
  .المشغولة

عمليات القياسات المختلفة نتيجة للاتجاهات الغير  فيويمكن حدوث أخطاء 
  .صحيحة لأدوات وأجهزة القياس المستخدمة

أداة  كيفبعض الأمثلة لأخطاء عدم المحاذاة الناتجة عن عدم إنطاق  يليفيما 
  .الاتجاه الصحيح فيالقياس 

@ÞbrßQZ@ @
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مائلا بالنسبة للاتجاه الصحيح ) اتجاه القياس(عندما يكون وضع تدريج القياس 
، فإن الخطأ الناتج عن عدم  ٦١ – ١٠للبعد المراد قياسه كما هو موضح بشكل 

  -:التالية علاقةالمحاذاة يمكن تحديده من ال

� �
   ٦١ – ١٠شكل 

  ة لاتجاه القياس على البعد الغير صحيحخطأ القياس نتيج

  ك - ل = خ   

  ل جتا أ -ل =   

  )جتا أ - ١(ل =   

  .خطأ عدم المحاذاة... يث    خـح

  .القراءة على تدريج القياس... ل    

  .البعد الحقيقى... ك    

  .زاوية عدم المحاذاة... أ    

@ÞbrßRZ@ @

مائلا على ) Indicator(عندما يكون اتجاه القياس لمبين ذو قرص مدرج 
، فإن الخطأ الناتج عن عدم  ٦٢ – ١٠السطح المراد قياسه كما هو موضح بشكل 

  -:التالية علاقةالمحاذاة يمكن تحديده من ال
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� �
   ٦٢ – ١٠شكل 

  خطأ القياس نتيجة لميل الاتجاه الصحيح للمبين على سطح المشغولة

  ك -ل = خ 
  ل جتا أ -ل =   
  )جتا أ - ١(ل =   

  .خطأ عدم المحاذاة... حيث    خ
  .قراءة البعد على القرص المدرج لمبين القياس... ل    
  .الحقيقيقيمة البعد ... ك    
  .زاوية عدم المحاذاة... أ    

@ÞbrßSZ@ @

القياس بميكرومتر  فكي(عندما يكون اتجاه القياس لعمود القياس وقاعدة الارتكاز 
المراد قياسها كما هو موضح بوضع غير متعامد مع محور المشغولة الأسطوانية ) خارجي
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 علاقة، فإن قيمـة الخـطأ الناتج عن عـدم المحـاذاة يمكن تـحديده من ال ٦٣ – ١٠بشكل 
  - :التالية

� �
   ٦٣ – ١٠شكل 

   خارجيقياس ميكرومتر  فكيخطأ القياس نتيجة عدم تعامد 

  .مع محور مشغولة أسطوانية

  ك -ل = خ 

  )ق جا أ -ل جتا أ ( -ل =   

  ق جا أ) + جتا أ - ١(ل =   

  .خطأ عدم المحاذاة... يث    خـح

  .قراءة قياس الميكرومتر... ل    

  .قيمة القطر الحقيقى... ك    

  ).فكى قياس الميكرومتر(قطر كل من عمود القياس وقاعدة الارتكاز ... ق

  .زاوية عدم المحاذاة... أ    
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  ضبـــط الجـــودة

Quality Control  

، ويعنى الصناعي أى الرقابة على صلاحية الإنتاج ..  المقصود بضبط الجودة
، والمحافظة على تحسين مستوى الأداء  ل التشغيل والإنتاجـيع مراحـالرقابة على جم

 ، مع عرضه بثمن مناسب بالمقارنة بالمنتجات الأخرى المنافسة بحيث يطابق التصميم

  .ليلائم رغبة المستهلك ،

xbnã⁄a@ñ†ìu@Ájš Production quality control : 

ضبط جودة الإنتاج لا يعنى إنتاج السلعة أو الأجزاء المصنعة إنتاجاً مقبولاً 
، بل يعنى استمرار جودة السلعة المصنعة حتى تصل إلى المستهلك  من العيوب خالي

  .بهذه الجودة

أثناء عمليات التصنيع،  الصناعيى الإنتاج فيمكن أن تكون هناك رقابة عل
، ثم يحدث أثناء عمليات النقل أو  الجودة يبحيث يتم الإنتاج على مستوى عال

بحيث لا تكون هذه المنتجات على  ، التخزين ما يؤثر على مستوى تلك الجودة
لذلك فإن ضبط جودة الإنتاج تعنى ..  المستوى المطلوب من وجهة نظر المستهلك

  -:كالآتيبة على جودة عدة مراحل مترابطة بعضها ببعض وهى الرقا

Q@N@ñ†ìu@áîà—nÛaDesign quality  Z 

 فييعتمد عليه  الذي، بل الأساس  ، وتعتبر من أهم المراحل هى المرحلة الأولى

،  ، وهو يعنى تحديد شكل ومواصفات القطعة المراد إنتاجها عمليات التصنيع والإنتاج
، بحيث  فة التبادليةـات المسموح بها لتحقيق صوتنيع بالأبعاد والتفاواختيار مواد التص

  .تؤدى إلى حسن المظهر والمستوى المطلوب
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R@N@Éîä—nÛa@pbîÜàÇ@ñ†ìumanufacturing process Qualities@Z@ @

 عـعمليات التصني فيتعنى كفاءة وقدرة الآلات والمعدات والماكينات المستخدمة 

أى ..  الأبعاد فيددة بالتصميم من حيث الدقة ـفات المحـاص، ومواصلة الإنتاج بالمو 

  .تات المسموح بهاو حدود التفا فياستخدام آلات وماكينات تقوم بالتشغيل والإنتاج 

S@Nõa†þa@ñ†ìuPerformance quality  @Z@ @

) الخ...  عمال نقل - إداريين  -فنيين  -مهندسين (أى التزام جميع العاملين 

تعليمات  إتباع، مع مراعاة  الزمن المحدد فيلمقبول المطلوب بتحقيق الإنتاج ا
  .كل من موقعه .. )الصناعين االآم(وإرشادات السلامة الصناعية 

T@N@ÑîÜÌnÛa@ñ†ìu@Packing quality  Z  

، فيجب تغليفها بالمواد المناسبة  إذا دعت الحاجة إلى تغليف المنتجات المصنفة
  .حالة جيدة فيللاحتفاظ بخصائصها 

U@Nåz“Ûaë@ÝÔäÛaë@òÛëbä¾a@ñ†ìu@Z@ @

Quality of handing , transportation & shipping  

تمثل جزءً أساسياً من  التييعتبر نقل المواد وتداولها نشاط من الأنشطة الهامة 
، ومن ثم فإنه يحظى بالاهتمام وتقديم الطرق إنتاجي أى عملية إنتاجية أو أسلوب 

، ووقاية السلع المنتجة  هذا المجال من الحوادث فيلعاملين الصحيحة والآمنة لوقاية ا
  .من التلف

فتداول المواد هو أحد الأنشطة الصناعية المترتبة على تقسيم العمل داخل 
، يتزايد  ، ومع تزايد تقسيم العمل داخل الوحدة الإنتاجية وتجزئته الوحدة الإنتاجية

  .متطلبات النقل بالتالي
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المواد ونقلها من وإلى أقسام الإنتاج والتشغيل وأقسام تشتمل عمليات تداول 
) الشحن والتفريغ(، عدة عمليات مثل رفع الأحمال وإنزالها  الخدمات الأخرى وما بينها

، ويمكن تعريف تداول المواد بأنه تداول فيما بين العمليات الإنتاجية  وتحريكها ورصها
  .وبعضها البعض

الإنتاج (، يتحكم فيه أسلوب الإنتاج ونوعه  نقلهالذلك فإن تنظيم تداول المواد و 
، وفى أثناء عمليات التشغيل  )أى إنتاج السلعة بالقطعة أو حسب الطلب..  الكمي

ف المشـغلة والمنتجات ـ، والمنتجات نص والإنتاج يتطلب الأمر نقل وحركة للمواد الخام
على وسيلة النقل ، ويتوقف ذلك  ، بشكل متكرر من مكان إلى آخر تامة التشغيل

  .المناسبة لملاحقة المتطلبات المتزايدة للإنتاج

  -:الآتيويمكن تقسيم وسائل نقل وتداول المواد بأماكن الإنتاج إلى 

  .اليدويبالحمل ) أ(

  .باستخدام عربات النقل اليدوية المختلفة) ب(

  .، أو العربات الكهربائية باستخدام عربات النقل ذات الشوك) ج(

  .ائل الآلية مثل السيور الناقلةبالوس) د(

  .باستخدام الروافع المختلفة) ھ(

أسلوب ميكنة  بإتباعوإنه يمكن الوصول إلى الحد الأدنى من الجهد والوقت 
، بهدف عدم  أى تداول المواد بالطرق الميكانيكية أو الآلية المناسبة..  تداول المواد

، علاوة على حماية  سلامة للعاملينن والا، وتحقيق الأم حدوث تلف بالمواد المنقولة
، فضلا إلى التخلص  الشاق وعدم الأضرار بقواهم الجسمانية يالعاملين من العمل البدن

يحتاج إلى عدد كبير من  والذيالغير مثمر والمستهلك للوقت  اليدويمن العمل 
  .العاملين
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، تتوقف على  ويمكن تلخيص ما سبق ذكره بأن جودة المنتجات المصنعة
النقل والشحن داخل ( الداخليعمليات النقل والشحن  فيلأسلوب الصحيح المستخدم ا

  .وطريقة مناولة السلع من وإلى وسائل النقل) الوحدة الإنتاجية وخارجها

V@Nåí�ƒnÛa@ñ†ìu@Quality of storing@Z 

تؤثر تأثير بالغ على الاحتفاظ بالحالة  التيجودة التخزين من المراحل الهامة 
وء ـ، حيث يترتب على س تؤدى إلى تلفها التيلخصائص السلع المصنعة أو  الجيدة

تؤدى إلى انخفاض مستوى  والتي، فقدان السلع من صفاتها وخصائصها  التخزين
  .جودتها قبل مغادرة الوحدة الإنتاجية إلى السوق

 الطبيعي، ومن  ويرتبط التخزين ارتباطاً وثيقاً بطبيعة السلع المنتجة وخصائصها

، فهناك أنواع من السلع تحتاج إلى تبريد مثل  اختلاف المخازن عن بعضها البعض
، كذلك فإن أنواع أخرى من السلع تتأثر جودتها  مخازن المواد الغذائية أو الأدوية

، وعدم توفر هذه الإمكانيات تؤدى إلى تلف السلع أو انخفاض  بدرجة الحرارة والرطوبة
  .أقل رتبتها وثمنها إلى درجة وثمن

، وطرق  وتتوقف عمليات التخزين بالمخازن المختلفة على وسائل التخزين
،  ترتيب السلع، وتنظيم عمليات الصرف منها حسب أسبقية ورودها إلى المخازن

  .بحيث لا تتأثر صلاحية السلع خلال فترة التخزين

ويمكن تلخيص ما سبق ذكره بأنه يمكن تطبيق كافة التعليمات والإشارات 
التخزين ومراعاة تطبيق قواعد  فيالأسلوب المناسب  إتباع، مع  صة بالمخازنالخا

  .وهذا ما يسمى بالضبط المتكامل للجودة. .الصناعي ن االأمو وإرشادات السلامة 

W@NÉíŒìnÛaë@�‹ÈÛa@ñ†ìu Quality of supply & distributions :  

ا من المصنع إلى أنتجها بمجرد انتقاله التيعلاقة المصنع بالسلع  تنتهيلا 
السوق بحيث يلزم  في، ولكن يجب على المنتج مراقبة هذه السلع  المحلات التجارية

٥٥١

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



 EÄŞÏÖ^e<á�^Ã¹]<ØéÇ�iDأساسيات تكنولوجيا الورش 

  

  ٥٣٢

، وتحديد طريقة العرض بحيث تحتفظ  التخزين فيالأسلوب السليم  بإتباعالبائعين 
  . السلع بخصائصها وصفاتها ومستوى جودتها

، أو  وتاريخ الانتهاء كما يجب على المصنع المنتج للسلعة كتابة تاريخ الإنتاج
، كما يجب الاهتمام بتسجيل الإرشادات الخاصة لتوجيه  موعد الصلاحية على العبوات

  .جمهور المستهلكين بالاستخدام الأفضل للسلعة

X@NÉîjÛa@‡Èi@bß@pbß‡‚  After sale services: 

لها على جودة  الافتراضي، وزيادة العمر  يتوقف مقدار مبيعات السلع المنتجة
  .خدمات ما بعد البيع

،  لال استخدامهاـح القيمة الحقيقية للسلعة إلا من خـوجدير بالذكر إنه لا تتض
،  الخ... .. ات الصناعية كالسيارة أو الغسالة أو التليفزيونجوعند شراء بعض المنت

، ومن أمثلة خدمات  ، قد تظهر بعض العيوب ومع كثرة الاستعمال أو سوء الاستخدام
، والقيام بأعمال الإصلاح والصيانة  هو تعهـد المنتج بتوفر قطع الغيار..  بيعما بعد ال

بدون مقابل خلال فترة زمنية معينة ابتداء من  أو استبدال السلعة التالفة بأخرى جديدة
  .تاريخ الشراء

، وتختلف هذه الخدمة من  كما يقوم بالإصلاح بمقابل بعد مضى فترة الضمان
  .سب نوع السلعة وقيمتهامنتج إلى آخر وذلك ح

Y.@ÙÜèn�¾a@ÝÈÏ@†Š Consumer reaction  :      

، والتنفيذ من  إن رغبات واحتياجات المستهلك تترجم إلى التصميم الجيد للمنتج
بعد ذلك عمليات  يأتيخلال العمليات الإنتاجية المختلفة وما يتبعها من رقابة، ثم 

، ويتوقف استمرار المحافظة على  جاريةالتخزين ونقل وتوزيع السلع على المحلات الت
  .جودة السلع المنتجة على عمليات الضبط والرقابة على جميع المراحل السابقة

ويمكن تصور عملية ضبط جودة السلع المنتجة على إنها تفاعل مستمر بين 
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  . التصميم والإنتاج والاستهلاك

 فيطبيق الصحيح هذا يعنى أن رد فعل المستهلك يختلف باختلاف التصميم والت

  .الإنتاج

ñ†ì§a@Áj›Û@òî�b�þa@ù†bj¾a@Z@ @
The fundamental principles for quality control  

 فيمن المبادئ الأساسية لضبط جودة الإنتاج هو منع حدوث أى عيوب 

، أى من الصواب  بمبدأ الوقاية خير من العلاج..  المنتجات والعمل على عدم وقوعها
، ثم إعادة معالجة المنتجات  الإنتاج بدلا من تركها تحدث فيمنع حدوث عيوب 

، مما يؤثر على  المعيوبة للتخلص من ما بها من عيوب أو تخفيضها إلى رتبة أقل
يتمدد هذا المبدأ ليشتمل على أعمال .  ضياع الوقت بالإضافة إلى انخفاض الثمن

  .خدمات الصيانة ما بعد البيع

  علامـــة الجـــودة

Quality mark  

متكرراً متماثلاً دة إنتاجاً ـإنتاج السلعة الواح .. كمييتميز الإنتاج الحديث بأنه إنتاج 
عار السلع ـائل الآلية الحديثة إلى زيادة الإنتاج مع انخفاض أسـ، وقد أدت الوس بالجملة
  . المنتجة

ومع تسابق وتنافس المصانع المنتجة للسلع المختلفة، قد أدى إلى انخفاض 
 ينعكس على انخفاض رتبتها وثمنها إلى درجة وثمن أقل الذي،  ودة بعضهاـج مستوى

، وقد يصل رداءة الإنتاج رغم انخفاض ثمنه إلى حد عدم الإقبال على شرائه من 
، لذلك أصبحت الصفة المميزة للمنتجات الصناعية تعتمد  الأسواق المحلية أو الخارجية

النافسة  فيأصبحت الجودة عاملا أساسياً  ، وبذلك على الجودة ومطابقة المواصفات
  .بين المنتجين

٥٥٣

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



 EÄŞÏÖ^e<á�^Ã¹]<ØéÇ�iDأساسيات تكنولوجيا الورش 

  

  ٥٣٤

لا يستطيع التمييز بين السلع المطابقة والغير مطابقة  العاديإلا أن المستهلك 
لذلك فقد وضعت القوانين والتشريعات المحلية والدولية .  للمواصفات بمجرد النظر إليها

تنتج سلعاً مطابقة  التيمصانع وجود حافز لل الضروري، وكان من  على السلع المنتجة
  .للمواصفات القياسية ومنحها حق وضع علامة الجودة على منتجاتها

وعلامة الجودة هى إشارة واضحة تدل على أن المنتج مطابق للمواصفات 
، مع توفر المنتج للشروط الفنية الواجب  القياسية من حيث الخامات والمقاسات

  .الخ ....توافرها 

لامة الجودة إلى إرشاد المستهلك بطريقة سهلة واضحة بأن وقد أدى وجود ع
، أو بمعنى  ، كما أنها تعتبر شهادة رسمية توجه إلى المشترى السلعة جيدة الصنع

آخر فإنها تعتبر عقداً فنياً بين المنتج والمستهلك يتضمن مطابقة السلعة للمواصفات 
  .القياسية الفنية

تصدرها الهيئة المصرية  التيلمحلية علامة الجودة ا QP@–@VTويوضح شكل 
توضع على  والتي،  بوزارة الصناعة بجمهورية مصر العربية القياسيللتوحيد 

  المنتجات المصرية المطابقة للمواصفات القياسية الفنية

  
   ٦٤ – ١٠شكل 

   )ق. ت (علامة الجودة 

٥٥٤

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



  الباب العاشر

 

ì�ç¢]<¼f•æ<Œ^éÏÖ]< <

  

  ٥٣٥

  القياسيلهيئة المصرية للتوحيد الصادرة عن ا

ì§a@pbßýÇ@Éšë@pa�î¿ñ†@Z@@ @
Advantages of quality mark installation   

ع علامة الجودة على السلع المنتجة والمطابقة للمواصفات القياسيـة ـأدى وض
  - :الآتيالفنية إلى 

Q.  الأداء  -الكفاءة  - خدمة المستهلك وضمانه لجودة السلعة من حيث المتانة - 

  .الأمن والسلامة عند الاستخدام

R. عن طريق الإعلان عن  حيث إقبال المستهلكين على منتجاته خدمة المنتج من ،
  .مطابقة السلعة للمواصفات القياسية

تؤدى إلى  والتي،  خلق عنصر المنافسة بين المصانع المنتجة للسلع المتشابهة .٣
  .ارتفاع مستوى جودتها

  .القوميخدمة المنتجين للاقتصاد  .٤

، وتدعيم قدرته على  المنتج المحلىأمام  الخارجيفتح أسواق للتصدير إلى  .٥
  .للبلاد القومييؤدى إلى خدمة الاقتصاد  الذي،  الأسواق العالمية فيالمنافسة 

  مراقبة وتطور أنظمة الجودة

.  هو جودة منتجاتها..  لتقديم أية منشأة صناعية الأساسييعتبر العامل 

ة الجودة ويصاحب ذلك حالياً هو استطلاع توقع المستهلك من ناحي العالميوالاتجاه 
الاتجاه التأكد من حتمية التحسين المستمر للجودة للتوصل إلى الحفاظ على الأداء 

تهتم بها  التي، حيث أصبحت جودة المنتجات أو الخدمات من الموضوعات الاقتصادي 
وأصدرت القوانين   ISO القياسي، لذلك فقد أنشأت الهيئة الدولية للتوحيد  الحكومات

يكون له  الذيالعام إلى الحد  الوعي، وارتقاء  ل حق المستهلك من الغشتكف التي
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، وللتوصل إلى  للدول والسياسي والقانوني الاقتصاديأسلوب بناء الهيكل  فيالأثر 
 الأساسي، وأصبح هدفها  مستويات الجودة العالمية والحفاظ عليها  بصورة دائمة

أصبحت إدارة الجودة وارتباطها بأهداف ، وعليه  وأعمال الصحة والتنمية الاقتصادية
  . خدمي ، يتم اعتباره عند التخطيط لأى نشاط اقتصادي أو  العمل عنصراً سياسياً 

ومواصفاتها   ISO القياسيشرح مبسط لمهام الهيئة الدولية للتوحيد  يليفيما 
  -:القياسية الدولية

@‡îyìnÜÛ@òîÛë‡Ûa@ò÷î�aï�bîÔÛa@ISO@Z@ @
International Standardization Organization 

، تعمل على تحديد المواصفات القومية من  هى هيئة دولية تابعة للأمم المتحدة
 في، تعمل على إعداد المواصفات القياسية الدولية  خلال لجان فنية متخصصة

كما تقوم بعض المؤسسات الحكومية والغير حكومية بالمشاركة .  موضوع تخصصها
بناء على اتفاق مسبق بينهما وبين الهيئة الدولية للتوحيد  ذه اللجانـأعمال ه في

  .ISO القياسي

  المواصفات القياسية الدولية

الصناعات الدقيقة  فيبدأ هذا النظام كشكل محلى بهدف تطوير نظام الجودة 
لال المنظمات المتعددة ـح نظاماً عالمياً من خـع هذا النظام ليصبـ، ثم توس المختلفة

،  مجال إدارة الأعمال الدفاعية في) الأطلنطيالناتو ـ حلف شمال (مثل ..  الجنسيات
،  توسعاته حتى أصبح نظاماْ دقيقاْ ترتبط به العديد من الصناعات الوطنية فيواستمر 

داد سلسلة من ـإع فيبجهد كبير  ISO القياسيث قامة الهيئة الدولية للتوحيد ـحي
عام  في، حيث أصدرت  ISOودة ـيؤكد جكنظام ..  فات القياسية الدوليةـالمواص

  . ISO 9004إلى  ISO 9000المواصفات الدولية القياسية  م1987
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أن  ينبغي التيتتضمن هذه السلسلة مجموعة من الإرشادات الخاصة بالأسس 

، بحيث تمكن تلك  المؤسسات المختلفة الأنشطة فيتقوم عليها نظم الجودة 
 ترضى المستهلك التيطابقة للمواصفة المحددة المؤسسات من تقديم منتج أو خدمة م

  -:، كما تؤكد ما يلي

  .عند التنفيذ لإعطاء الجودة المطلوبة المناسبة سلامة خطة الجودة وصلاحيتها. 1

  .المنتجات سليمة وصالحة ومأمونة عند الاستعمال .2

  .المنتجات النهائية مطابقة للمواصفات المطلوبة. 3

  .حة ومكتوبةالإجراءات وافية وواض. 4

  .قدرة نظم المعلومات على إعطاء البيانات المطلوبة بدقة. 5

  .  عمل الإجراءات التصحيحية للانحرافات عن الجودة. 6

،  جميع أنحاء العالم فيللجودة باهتمام شديد  العالميهذا النظام  حظىوقد 
ريب تكون زمن ق سيأتيهذا العصر، حيث أنه  فييشهدها العالم  التينظراً للمنافسة 

فيه حصول المؤسسة على شهادة تفيد بأن لديها نظام للجودة مطابقاً لما نصت عليه 
مجال ببقاء النافسة  فيسة ترغب ـالمواصفات الدولية من الضروريات إذا كانت المؤس

ويمكن ..  وخاصة بعد التوقيع معظم دول العالم على اتفاقية الجات..  التصدير
  - :الآتي فيالدولية  تلخيص المواصفات القياسية

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9000@@¶gISO 9004@Z@ @

 ISO 9004  إلى  ISO 9000تتضمن سلسلة المواصفات القياسية الدولية 

، ثلاثة منها محددة بناءاً على نوعية العمل وتنظيم  خمس وسائق لنظم الجودة
  -:سة كما يليـالمؤس
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@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9000@Z@ @

تقدم الإرشادات لاختيار واستخدام سلسلة المواصفات القياسية الدولية لتأكيد 
  . الجودة وبما يتلاءم مع الظروف الوظيفية والتنظيمية للمؤسسة

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9001@Z@ @

تقوم بأعمال التصميم  التيسات ـالمؤس فيتخص هذه المواصفة تأكيد الجودة 
  .، وخدمة ما بعد البيع نتاج والتجميعوالتطوير والإ 

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9002@Z@ @

تقوم بأعمال الإنتاج  التيسات ـالمؤس فيتخص هذه المواصفة تأكيد الجودة 
  .والتجميع فقط

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9003@Z@ @

ص مرحلة التفتيش والاختبار والفح فيتخص هذه المواصفة تأكيد الجودة 

  . أى عند إنتاج السلعة الواحدة إنتاجاً مكرراً بالجملة ..الكمي للإنتاج  النهائي

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9004@@Z@ @

يجب أن تلتزم بها المؤسسة  التيتقدم الإرشادات الخاصة لإدارة نظم الجودة 
وجودة بوثيقة تم اختيارها بناء على الإرشادات الم والتيعند تطبيق أحد أنظمة الجودة 

ISO 9000 أى أنها تستخدم لأغراض إدارة ونظم الجودة الداخلية ،.  

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 14000@Z@ @

 ISOإلى  ISO 14000هى سلسلة من المواصفات القياسية الدولية من 

، وهى عبارة عن مجموعة من الإرشادات والمواصفات  1996صدرت عام  14060
ويمكن تلخيصها ..  تحقق العديد من الفوائد التي،  م  الإدارة البيئيةاللازمة لتطبيق نظ

   - :الآتي في

  .ةبيئالو  ةصحبالإنتاج سلع غير ضارة . 1
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  .ممارسة بيئة نظيفة وجيدة. 2

  .تنمية العنصر البشرى وتحسين الكفاءة التشغيلية. 3

  .بيئة الأعمال فيتحقيق ميزة التنافس . 4

  .تجنب المخاطر البيئية. 5

  .الحصول على الشهادة الخاصة بنظم الإدارة البيئية. 6

  .عدم الأضرار بالأجيال القادمة. 7

  . سهولة الخروج إلى الأسواق الخارجية. 8
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