
 

  :الأسبوع الأول والاسبوع الثاني
  التسامحات والحدود والتوافقات

  )الانحرافات(االتساماحات الهندسية
لايمكن ان تتم بالدقة المطلوبة تماماً مهما بلغت دقة عمليـة  ، ان عملية تصنيع المنتجات بالابعاد والقياسات المحددة 

كذلك فان الاخطاء المحتملة بعمليـات القيـاس   .مهارة المعامل التصنيع او و جودة المكائن المستخدمة بالانتاج او 
كلها عوامل تجعلها من امكانية الحصول علـى الدقـة   ، المستخدمة وطرق القياس ومهارة الشخص القائم بالقياس 

يـة  لذلك لابد من وجود اختلاف وان كان بسيطا في الابعـاد الحقيق ، المطلقة بابعاد المنتجات أمراً لايمكن تحقيقه 
  .للمنتج عن الابعاد المطلوبة 
فان القطر الحقيقي المنتج قد يكون اكبر او اقل من هـذه  ، ملم ) 50(ذي قطر  shfitفمثلاً اذا اريد انتاج عمود 

  .القيمة ببضعة ميكرونات
محددة مسموح ا لكل ابعاد المنتجـات   Tolerancesوضع تسامحات  designerلذلك وجب على المصمم 

  .بحيث لاتتعارض مع الغرض من استعمالها 

بمقدار عدم الدقة او الانحراف الممكن التسامح به في البعد او في الموضع وكما هو -: ويعرف التسامح الهندسي
  أدناهموضح بالشكل 

  
 

 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

    
  
  
  



 

  )Limit(الحدود 
لـذلك  ،مقبول عند انتاجه يعتمد مقداره على اهمية هذا البعد بالنسبة لاداء المنتج لوظيفته لما كان لكل بعد تسامح 

حد اعلى وحد ادنى يكون البعد المنتج مقبولا اذا وقع بينهما او عنـد  ) Limits(اصبح لكل بعد او قياس حدان 
  .حدهما 

فـان الاعمـدة   ، ملم ) 0.1± (قداره ملم وبتسامح في هذا البعد وم)50(فمثلاً اذا طلب انتاج عمود ذي قطر 
  -:المنتجة  تكون مقبولة اذا كانت اقطارها تتراوح بين حدين 

  .ملم كان حد اعلى  50.1=  0.1+   50
  ملم كحد ادنى 49.9=   0.1_    50

يـاس  وتعتمد هذه المقادير علـى ق ، ان تحديد مقادير هذه الحدود وبالتالي التسامح في الابعاد هو مسؤولية المصمم 
  .وكذلك على كلفة الانتاج ، واهمية البعد لاداء وظيفة المنتج .المنتج 

ارتفعت تكاليف الانتاج بشـكل  ) أي كلما كان التسامح قليلا (وكلما كانت درجة الدقة المطلوبة بالانتاج عالية 
  .كبير

حيـث يجـب ان   ، المنتج لذلك يفضل ان يكون مقدار التسامح كبير بقدر الامكان مادام هذا لايؤثر على كفاءة 
  .بل يكفي ان تكون دقيقة فقط بالقدر اللازم ، لاتكون ابعاد أي منتج دقيقة الى اقصى قدر ممكن 

  

  -:تعريفات الابعاد 
  -:البعد الاساسي    

ويسمى ايضاً البعد الاسمي او البعد التصميمي وهو الذي يحدده المصمم اساساًو ويثبت على الرسم التنفيذي للجزء 
ويكون البعد الاساسي  متساوياً ، ) الحد الادنى والحد اعلى لذلك البعد( ويبدا قياس الحدود منه ، المطلوب انتاجه 

  وكما هو موضح بالشكل ادناه  ، ا توافقيا بالنسبة لاي جزئين سيتم تجميعهما مع بعض تجميع
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  -:البعد الفعلي
وضـمن  ، والذي قد يكون اكبر او اصغر من البعد الاساسي ) البعد الذي يقاس( وهو البعد الحقيقي للجزء المنتج 

  .حدود التسامح 
  

  -: التسامح او الانحراف الفعلي
  .والبعد الاساسي هو مقدار الفرق الجبري بين البعد الفعلي 

  

  -: حدود التسامح
  .اكبر واصغر مقدار مسموح به للبعد المنتج ، هم حدان 

  

  -:اعلى تسامح 
  .هو الفرق الجبري بين ادني حد للمقيس والبعد الاساسي

  -: التفاوت
التفـاوت  أي ( وهو مقدار الفرق بين الحد الاعلى والحـد الادنى لاي مقـيس   ) منطقة التفاوت( والذي يعبر عن 

  ).يساوي الفرق بين اعلى تجاوز وادنى تجاوز 

  -:الخط الصفري 
  .أي ان الخط الصفري يمثل اخط الاساسي، وهو الخط اي يكون مقدار التفاوت عنده مساويا للصفر 

  

  -:الانحراف الاساسي
  .النسبة خط الصفروهو الانحراف الاقصى اوالادنى الذي يحدد موضع منطقة التفاوت ب، ويسمى الانحراف المربطي 

  
   -:وتجميع الاجزاء) interchangeability(التبادلية

عن تلك الموضـوعة علـى   ) الشغلة المتكونة من جزء واحد(تختلف اهمية التجاوزات الموضوعة على شغلة مفردة 
  .شغلات المكونة من اكثر من جزء مركبة مع بعضها 
ات المسموح ا الموضوعة على كلا الجزاين يجعل مـن الغـير   حيث ان عدم الترابط بالعلاقة بين الابعاد والتجاوز

  .الممكن تجميع هذه الاجزاء مع بعضها الا بعد اجراء عمليات صناعية اخرى عليها لغرض تلاؤمها
، للاجهزة او المكائن المختلفـة   mass productionوتظهر هذه الاهمية خصوصاً في عمليات الانتاج الواسع 

لـذلك ولغـرض   ، اء كل على حدة وبمواقع مختلفة من المصنع ثم يتم تجميعها مع بعضـها  حيث يتم تصنيع الاجز
وجب امكانية تجميـع الاجـزاء   ، التمكن من الانتاج باعداد كبيرة وبتكاليف انتاج معقولة وباقل عمليات تشغيل 
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يجب المحافظة دائما على مقدار الخلوص او التداخل المسموح به في كل ازدواج ،للماكنات عند تجميع الاجزاء المكونة 
  .لضمان كفاءة اداء الماكنة بعملها،

ومساعدة المصممين في اختيار الحدود والازدواجات المناسبة ،ولاجل الوصول الى توحيد مناسب في قياسات الاجزاء 
  .لمختلفة لتسهيل هذه المهمة فقد استحدث عدد من انظمة الازداواجات ا.

  Newal Sysetmنظام نيوال  - 1
عبارة عن نظام بسيط لايغطي الا مدى محدوداً من التفاوتات والحدود ويعد غير مناسب ،وهو اقدم هذه النظم          

  حالياً للاستخدام  
  ISA Systemنظام ايزا - 2

تحويل القيم المترية فيه الى ، وكذلك فقد تم، وهو نظام متري للحدود ، ISAان النظام الدولي المتبع هو نظام 
  .البوصة وتقريبها الى ارقام صحيحة مناسبة 

  .ملم )0-3150(وتتضمن الجداول الخاصة ذا النظام قيم الحدود والتفاوتات بالنسبة للقياسات الاساسية من 
لمناطق التجاوز لكل من ) موضعاً 24(ع مناطق التجاوز وتجاوزا تعبر عن اتسا) رتبة18(يعتمد هذا النظام على 

  .الثقوب والاعمدة 
  iso systemنظام ايزو  - 3

لكنه يغطي مدى اوسع من التجاوزات ،  ISAفهو يعتمدفي اساسه على نظام  isoاما النظام الدولي                
  .الاساسية

  ) Tolerance Grades(رتب التسامح 
او القيمة الفعلية (والتي تعبر عن اتساع منطقة التسامح ، رتبة وتسامحا   18اجات على  يعتمد نظام ايزا للازدو

والتي ترمز الى تسامح ايزا  ITاضافة الى الحرفين  16,……,01,0,1,2,3ويرمز لهذه الرتب بالارقام ) للتسامح
ISA Tolerance  وكالاتي:-  

IT 01 ,IT 0,IT 1,IT2,IT3,………. IT 16 
  

تشير   %60وتقدر قيم هذه الرتب بوحدات التسامح الاساسية وتزيد كل رتبة تسامح عن سابقتها بمقدار حوالي 
  ).اوسع( وكلما زاد الرقم كانت منطقة التسامح اكبر، الارقام الصغيرة في هذه الرتب الى التسامحات الدقيقة 

  

  - :وحدات الازدواج
يكون خلال تحديد اتساع منطقة التسامح بينما تحدد ) Tolerance Zoneمنطقة التسامح (ان تحديد الانحراف    

  -:الانحرافات الاساسية مواضع منطقة التسامح وكالاتي
  

  Fundamental devistions  الانحرافات الاساسية
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  -:رموز الازدواجات
  -:يتعين الثقب او العمود عند تحديد المعلومات الاتية عنه 

  البعد الاساسي - 1
 رتبة التسامح  - 2
 الانحراف الاساسي - 3

  -:ويرمز الى هذه المعلومات بالطريقة الاتية  -
   - :مثال  - :بالنسبة    -  أ

                                           50 mm dia. H8 
  -:وتعني 

  50mm= الاساسي للثقب ) البعد( القطر - 1
 IT 8= رتبة التسامح للثقب  - 2
 H= الانحراف الاساسي للثقب من فئة  - 3

  مثال  -:بالنسبة للعمود   -  ب
50 mm dia f7 

  -:وتعني 
  50mm=الاساسي للعمود ) البعد( القطر - 1
 IT 7=التسامح للعمود رتبة - 2
 f=الانحراف الاساسي للعمود من فئة - 3
 mm dia H8/f7 50يرمز بالرمز  -):ب، أ(بالنسبة للازدواج للجزاين السابقين في  - 4

  -:للابعاد الطليقة) الانحرافات( التسامحات
بب كوا ابعادا ضافية او مساعدة بس، وهي التجاوزات المسموح ا في الابعاد الطليقة غير المقيدة فان التسامح محدد لها

  .او غير ذات تاثير على وظيفة المنتج 
  .ويجب ذكر قيم التسامحات العامة في الرسومات الهندسية 

ويبين الجدول ادناه قيمة ،تختلف هذه التسامحات باختلاف دقة تشطيب السطوح اذا كانت عالية اومتوسطة منخفضة 
  هذه التسامحات
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ل ة كق للم

اما امكانية التصنيع فتحدد وفقا للعدد والمكائن واجهزة القياس المتوافرة بالمصنع وبالتالي امكانية الحصول على 
  الدقة المطلوبة بالانتاج 

  .الامور الاتية عند اختيار الازدواجات وبشكل عام فانه تؤخذ بالاعتبار
  

  - :الازدواجات المفضلة  -1
عند الاعتماد على أي مواصفة قياسية للحدود والتوافقات يجب اختيار نطاق محدود جداً من المدى              

  .الكامل للتوافقات ذه المواصفة بحيث يكون كافيا لتغطية الاحتياج 
نطاقا محدوداً من الازدواجات المفضلة لكل من ثقب  BS4500سية البريطانية فمثلا تقترح المواصفة القيا

  -:والعمود
  H7,H8,H9,H11التفاوتات للثقوب                                                                          

  c11,d10,e9,f7,g6,h6,k6,n6,p6,s6التفاوتات للاعمدة                                               
  يتم اختيار تقاوتات مناسبة حسب طبيعة المنتج ، عندما لاتحقق هذه التفاوتات  احتياجات المصنع 

  
 -: رتبة الثقب والعمود - 2
واختيار رتبة العمود مساوية الى رتبة الثقب او اقل منها بمرتبة واحدة ، يفضل دائما اتباع نظام اساس الثقب    
  .ك لان تصنع عمود بقياس مضبوط اسهل من تصنيع ثقب بقياس مضبوط وذل
  - : نوع التسامح- 3
  .ولجميع التفاوتات المختارة ، يفضل استخدام نوع التسامحات الاحادية الاتجاه على اساس الثقب    
     -:في حالة الاستخدامات الخاصة  - 4

الاستعانة بالمدى الكامل لرتب التفاوتات القياسية لعدم كفاية  كما في صناعة اجهزة القياس الدقيق مثلاً يتم         
  .التفاوتات المختارة لهذه الاغراض 

  
  -:جداول التفاوتات

فانه يمكن تحديد قيمة ، وكذلك رتبة التسامح ، عند اختيار ازدواج معين بتحديد فئة التسامح للثقب او للعمود 
للمنتج وذلك باستخدام ) البعد الاسمي(التفاوتات بعد معرفة البعد الاساسي أي تحديد مقدار ) بالميكرون(التسامح 

  -:العلاقة التالية 
  

  
-2(وتبين جداول الازدواجات من جدول ) ملم)(او الوسط الهندسي ال الاقطار( القطر الاسمي = حيث ان ق

قيم التسامحات للثقوب ،للنظام الدولي على اساس نظام الثقب وعلى اساس نظام العمود ،) 5-13(الى جدول )5



 

الناتجة باستعمال المعادلة الخاصة بحساب قيم  وهذه هي القيم المقربة للقيم،)ملم 0.001(والاعمدة بوحدة الميكرون 
  .التسامحات

  

  - : ستخدام جداول التفاوتاتا
ورتبة التفاوت للثقب ) القياس الاسمي(عند استخدام جداول التفاوتات يجب ان يكون كل من القياس الاساسي 

  .والعمود معروفة 
  -:ويمكن توضيح طريقة الاستخدام من خلال الامثلة التالية 

 
 

  - ) :1(مثال رقم 
  H8/f7ويتزاوج مع ثقب بحيث يوجد خلوص بينهما يرمز ، ) mm 45(طلوب انتاج عمود قطره الاساسي م م

  مقدار الخلوص الادنى والخلوص الاعلى؟،احسب قيم التسامحات للثقب والعمود 
  

  -:الحل
فمقابل  H8الخاص بازدواجات نظام اساس الثقب )5- 4(تستخرج من جدول رقم ) الانحراف(قيم التسامحات - 1

  )ملم 0.039)=(صفر  ميكرون ،+ 39(تكون قيمة التسامح للثقب ،ملم ) 50حتى   40من   (المقيس الاسمي 
  ملم   0.039=أي ان الحد الاعلى للتسامح      
  ملم   0.0=     والحد الادنى للتسامح        
  ملم ) 0025-،  0.050-=(ميكرون )25-،50-( - :من الجدول نفسه   f7قيمة التسامح للعمود     
  ملم  - 0,025= أي ان الحد الاعلى للتسامح        
  ملم   0.050-= والحد الادنى للتسامح               

  -:لحساب الحد الادنى والاعلى للابعاد لكل من الثقب والعمود 
  -:حدود الثقب 

  45.039=0.039+  45.000= قيمة اعلى تسامح + القياس الاساسي للثقب = الحد الاعلى لقياس الثقب 
  ملم 

  45.000= 0.000+ 45.000= قيمة ادنى تسامح + القياس الاساسي للثقب = الحد الادنى لقياس الثقب 
  ملم 

    
  -:حدود العمود
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  -:وتعني 
M =رمز نظام اللولب المتري،  
  )ملم(القطر الاسمي الخاص باللولب= 6
  )ملم(خطوة سن اللولب= 1

6g = مثال: ة الى الصامولةوموضع منطقة التسامح الخاص باللولب بالنسب، تمثل رتبة التسامح  
M6*1-H                                                                                  

  .وموضع منطقة التسامح الخاص بالصامولة، يمثل رتبة التسامح) 6H(حيث يكون 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

ل ة كق للم

  
  

H7,H8,H9,H11  
  c11,d10,e9,f7,g6,h6,k6,n6,p6,s6التفاوتات للاعمدة                                               

  يتم اختيار تقاوتات مناسبة حسب طبيعة المنتج ، عندما لاتحقق هذه التفاوتات  احتياجات المصنع 
  
 -: رتبة الثقب والعمود - 2
واختيار رتبة العمود مساوية الى رتبة الثقب او اقل منها بمرتبة واحدة ، يفضل دائما اتباع نظام اساس الثقب    

  .وذلك لان تصنع عمود بقياس مضبوط اسهل من تصنيع ثقب بقياس مضبوط 
  - : نوع التسامح- 3
  .التفاوتات المختارة ولجميع ، يفضل استخدام نوع التسامحات الاحادية الاتجاه على اساس الثقب    
     -:في حالة الاستخدامات الخاصة  - 4

كما في صناعة اجهزة القياس الدقيق مثلاً يتم الاستعانة بالمدى الكامل لرتب التفاوتات القياسية لعدم كفاية          
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  الاسبوع  الرابع

  :Limit Gaugeمحدد القياس 
وهي أدوات قياس تسѧتخدم عنѧد مراحѧل التشѧغيل لمختلفѧة للمنѧتج او للتفتѧيش عليѧه مѧن حيѧث وقѧوع أبعѧاد المنѧتج                

، وهي ليست مѧن أدوات القيѧاس ذات التѧدريج، لѧذلك لا يѧتم بوسѧاطتها       )الحد الأعلى والأدنى(ضمن الحدود المسموح بها 

  .منتج ذا بعد مقبول او لاقياس البعد وإنما تحديد آون ال

واسѧتخدامها لا يحتѧاج الѧى مهѧارة      Mass Productionوتسѧتخدم محѧددات القيѧاس فѧي حѧالات الإنتѧاج الواسѧع          

وتصѧنع مѧن الصѧلب عѧالي الكѧاربون، ويѧتم تصѧليد وتنعѧيم أسѧطحها ومحѧددات القيѧاس            . عالية ولا يحتاج الى وقت طويل

  :تصمم بحيث يكون لكل مقاس حدان

  .ويمثل الحد الأدنى للبعد) الصغير(ويمثل الحد الأقصى للبعد، والثاني ) لكبيرا(الأول 

، وعلѧى الحѧد   )Goدخول (ويكتب على الحد الأدنى الذي يمكنه الدخول في الجزء الجاري مراجعة مقيسه بكلمة   

قعѧة بѧين حѧدي المقѧيس، أي     ويكون الإنتاج مقبولا بكل المقيسات الفعلية الوا). Not Goلا دخول (الذي لا يمكنه الدخول 

  ٍ.ولا يكون الإنتاج مقبولا في غير ذلك Not Go، ولا يمر خلاله الجزء Goعندما يمر خلاله الجزء 

  ):المفتوحة(محددات قياس الأبعاد الخارجية  -1

وهي محددات القياس المستخدمة بقياس الأبعاد الخارجيѧة للأجѧزاء المنتجѧة ذات فتحѧة تشѧتمل علѧى بعѧدين يمثѧل         

احدهما الحد الأعلى للبعد والآخر الحد الأدنى، ويكتب البعد الأساسي للمنتج الѧذي يسѧتخدم المحѧدد بقياسѧه علѧى المحѧدد،       

ويكتѧب  ) ملѧم  130(يكتѧب عليѧه رقѧم     130 +0+  0.40د القيѧاس  ويثبت على حديه السماحات المحددة للمنتج، فمثلا محد

). 52-1(البعѧد غيѧر السѧماحي، وآمѧا هѧو موضѧح بالشѧكل        )/ 040(البعد السماحي، وعلى الحد الآخر +)/ 0(على حديه 

  :وتوجد الأنواع الآتية من هذه المحددات

  :Snap Gaugeمحدد قياس ذو فتحة ثابتة  -أ
ويسѧتخدم هѧذا النѧوع مѧع     ). أ، ب - 52-1(ن طѧرف واحѧد او مѧن الطѧرفين شѧكل      وهو على شكل حلقة مفتوحة م  

  منتج محدد واحد ولا يستخدم مع خيره

  

  

  

  

  

  

  

  محدد قياس ذو فتحة ثابتة 

  



 

  :Adjustable Snap Gaugeمحدد قياس قابل للضغط  -ب

.بوساطة مسمار ضغط،وهو مشابه للنوع الأول، ويختلف في آونه يمكن ضغط فكيه حسب الأبعاد المطلوبة 

 
  محدد قياس قابل للضغط

  .وهذا النوع من المحددات يمكن استخدامه لأآثر من منتج واحد وذلك بتغيير أبعاده

  :Ring Gaugeمحدد قياس حلقي  -ج
تكون فتحة هذا المحدد مساوية للحد الأقصى للبعد . يستخدم لاختبار الأقطار الخارجية للأشكال الاسطوانية، 

)Go( ويستخدم في نفس الوقت مع محدد قياس اخر ذي فتحة)Not go (لنفس البعد .  

  
  

  محدد قياس حلقي

  :محددات قياس الأبعاد الداخلية -2
علѧى  ) Not go(علѧى احѧد حѧديها وآلمѧة     ) Go(تستخدم بقياس الأبعاد الداخلية للأجѧزاء المنتجѧة، وتكتѧب آلمѧة     

  :الحد الآخر وأنواعها هي

  



 

  

  :Double-End Plug Gaugeدادي ثنائي الطرف محدد قياس س -أ

، )أي التي لا تمر بالثقب( Not goويكون طرفاه عبارة عن اسطوانتين، قطر إحداهما يمثل الحد الأقصى للبعد   

  )أي التي تمر بالثقب( Goوقطر الأخرى يمثل الحد الأدنى للبعد 

  
  محدد قياس ثنائي الطرف

  :محدد قياس سدادي متتابع -ب

بطѧѧرف واحѧѧد ويشѧѧكل متتѧѧابع بحيѧѧث تكѧѧون الاسѧѧطوانة الصѧѧغيرة    Not goلو ا Goلتكѧѧون الاسѧѧطوانتان اوفيѧѧه   

)Go (الى الخارج  

  
  محدد قياس متتابع

  :محدد قياس سدادي للعمق -ج

وهو عبارة عن اسطوانة مقطوعة بحيث تصبح ذات طولين، الطول الأصѧغر  . وهو يستخدم لتدقيق عمل الثقوب  

  عمق الثقب والأآبر يمثل الحد الأقصى لعمق الثقبيمثل الحد الأدنى ل

  



 

  محدد قياس للعمق

  

  :Flat Limit Gaugeمحدد قياس سطحي  -د

يستخدم لقيѧاس الأبعѧاد الداخليѧة للثقѧوب غيѧر الدائريѧة، وتمثѧل أبعѧاد طرفيѧه الحѧد الأعلѧى والأدنѧى للثقѧب المѧراد                 

  اختباره

  
  محدد قياس سطحي

  :Limit Thread Gaugeمحددات قياس الأسنان  -3

وهѧي أيضѧا مѧن    . وهي عبارة عن أنواع مختلفة من المحددات تستخدم بقياس عناصѧر السѧن الخѧارجي والѧداخلي      

  النوع الثابت او القابل للضبط 

  
  محدد قياس ثنائي الطرف

  :Special Gaugesمحددات القياس الخاصة  -4

ل لإجراء الاختبѧارات لشѧغلات محѧددة لا تسѧتخدم فيهѧا      وهي عبارة عن انواع مختلفة من محددات القياس تستعم  

  .المحددات الاخرى، وقد يتم تصميمها اعتمادا على نوع وتفاصيل الجزء المنتج

  

  :تسامحات محددات القياس

مѧѧن قѧѧيم التسѧѧامحات فѧѧي مقيسѧѧات  ) % 15.5(تصѧѧنع محѧѧددات القيѧѧاس بدقѧѧة عاليѧѧة وبتجѧѧاوز قليѧѧل يكѧѧون بحѧѧدود     

  :وتقسم من حيث دقة الإنتاج إلى ثلاث درجات هي. لقياسهاالمنتجات التي تستخدم 

  .وآلما ارتفعت جودة إنتاجها ارتفعت تكاليفها. متوسطة وجيدة وعالية الجودة

  



 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  -:الاسبوع الخامس .الإشارة المرجعية غير معرّفة! خطأ
  تصنيف تصنيع المعادن المعادن

شѧѧكل المنتѧѧوج    تغييѧѧر فѧѧي شѧѧكل وابعѧѧاد الخامѧѧات الѧѧى     وهѧѧي عمليѧѧة -) :عمليѧѧة التصѧѧنيع (عمليѧѧة الانتѧѧاج  
  -:عملية الانتاج الى قسمين المطلوب بحيث تكون ابعاده مطابقة المطلوبة 

  للأبعاد .خراطة،براده،تفريز:عملية تشغيل المعادن.1
  .سمكرة ،سباآة ،حدادة:عملية تشكيل المعادن.2

وهي احدى عمليѧات تشѧكيل معѧادن وفيهѧا يѧتم ازالѧة الѧرايش بواسѧطة قلѧم الخراطѧة وفѧي هѧذه             :ا الخراطة 
  .العملية تدور الشغلة بسرعة دورانية معينة وتتحرك عدة القطع حرآة مستقيمة 

  
  :رية تكوين الرايشنظ



 

في عملية القطع تخضع طبقة المعدن المقطوعة لضغط من عدة القطع و يصحب ذلك تشويه مرن و لدن  
بعѧدها ينسѧاب   و تسѧمى نقطѧة الخضѧوع و    ) أ(نتيجة تعرضه الى اجهاد حيث يبدأ تشويه اللدن في النقطѧه   

ج و الذي ينتهѧي بالكسѧر و تبѧدأ عمليѧة      -هذا النسياب تشويه اللدن من ب  ب و يتبع -المعدن من النقطة أ 
  وهناك عدة انواع من الرايش .ازالة الرايش من الشغلة 

  

  
  يعتمد نوع الرايش المتكون على  
  .خواص مادة الشغلة .1
  .زوايا عدة القطع .2
  ) . معدلات التشغيل(ظروف عملية القطع .3

  :الانواع  الرايش  
يتكون هذا الرايش نتيجة الى تشغيل الصلب في سѧرعة عاليѧة حيѧث ينسѧاب الѧرايش و      : الرايش الستمر.1

  -:و تحصل على النوع من الرايش نتيجة  60m\minتكون سرعة القطعااآثرمن
  .أـقطع المعدن الصلب ذات مطولية عالية  
  . سرعات قطع عالية -ب 
  .زاوية جرف آبيرة -ج
  .سمك الرايش قليل.د  

و  و يتكѧѧون هѧѧذا الѧѧرايش نتيجѧѧة شѧѧغيل المعѧѧادن القاسѧѧيه ذات المرونѧѧه القليلѧѧة     : الѧѧرايش غيѧѧر المسѧѧتمر . 2
  . بسرعة قطع بطيئه و يكون الرايش بشكل قطع منفصلة 

  .و ينتج هذا الرايش  نتيجة تشغيل المعادن الصلبة وبسرعة متوسطة   :الرايش الغير متجانس. 3
  : ويحدث للاسباب الاتية 

  حدوث حرارة مرتفعة نتيجة الاحتكاك شديد بين عدة القطع والرايش .أ
   يكونالمعدن غير موصل للحرارة. ب
  .تشغيل معدن صلب بسرعة متوسطة. ج
  :    الرايش المتكسر  -4

يتكو ن الرايش من اجѧزاء منفصѧلة عѧن بغضѧها وقѧد تلتصѧق احيانѧا بالحѧد القѧاطع فتكونحѧد قѧاطع ناشѧيء             
  .وينتج هذا الرايش من قطع المعادن ذات اللدونة المنخفضة مثل الحديد الزهر 

  اسباب تكوينه 
  .اللدونة المنخفضةالمعدن الخفيف ذات -ا

  .سمك آبير للرايش . ب 

أ ب ج



 

  .سرعة قطع منخفضة . ج
  .زاوية جرف صغيرة . د 

  : شروط عملية القطع 
  ان تكون عدة القطع اصلد من المعدن المقطوع. 1
  ان تكون عدة القطع حادة يمكنها بفعالية جيدة قطع وقص المعدن . 2
  ط الناتج عن القطع ان تكون عدة القطع القوة الكافية لمقاومة الضغ. 3
  0وعدة القطع ان تكون هناك حرآة نسبية بين الشغلة .4
  

  : عملية الخراطة 
يل المعѧѧادن تسѧѧتخدم فѧѧي اغلѧѧب الاحيѧѧان لانتѧѧاج الاعمѧѧدة والمسѧѧامير والاجѧѧزاء   وهѧѧي احѧѧدى عمليѧѧات تشѧѧغ 

  الاسطوانية وهناك مجالات خاصة لاستخدام المخارط بترآيب ادوات وملحقات اضافية 
  
  

  
  الحرآات الرئيسية في عملية الخراطة

  عمق القطع -3حرآة التغذية        -2حرآة القطع         -1
  :انواع الرئيسية لماآنات الخراطة تقسم 

  حسب طريقة استخدامها .أ
  :مكائن الخراطة العامة .1

  .وقطع اللوالب وهي المكائن المنتشرة بصورة عامة في المصانع لقدرتها على القيام بعملية الخراطة 
  :ماآنات الخراطة متعددة الاقلام . 2

  تخص هذه المخارط لتشغيل الشغلات المحاور الصغيرة وغيرها بواسطة عدة الاقلام  
  :       مخارط البرجية . 3

اشتقت اسѧم البѧرج لѧذي يعلوهѧا وهѧي تحتѧوي علѧى اقѧلام آثيѧرة تتѧابع فѧي التشѧغيل بصѧفة دوريѧة والبѧرج                
  .تواجد آل اداة في الوضع اللازم يساعد من السهولة 

حيث ان البرج يدور حول محѧوره باتجѧاه افقѧي ويوجѧد نѧوع اخѧر مѧن البѧرج يوضѧع رأسѧيا وبواسѧط هѧذه             
يكون محѧور الѧدورات رأسѧيا امѧا العينѧة      .المخرطة تقوم بعدة عمليات تشغيل دون الحاجة الى فتح الماآنة 

  .ل محورها ها سطح افقي وتتحمل عليه المشغولات وتدور حونفا
  :حسب الحجم الى الانواع التالية  .ب



 

سم اي اآبر قطر يمكن يمكѧن تشѧغيله   15ويكون ارتفاع الذنبتين عن الفرش حوالي :المخارط الصغيرة .1
  سم 75سم ولا يزيد ارتفاع عن 35فيها 

 30شѧغله  سم اي ان اآبر قطر لل30_  15و في هذا النوع يكون ارتفاع الذنبتين :المخاريط المتوسطة . 2
  .سم) 150    – 70(سم و البعد بين الذنبتين  60_ 

  .سم 150سم والبعد بين الذنبتين  30يزيد ارتفاع الذنبتين على : المخارط الكبيرة . 3 
  -:أجزاء المخرطة 

  .لقاعده ا-. 1
  المخرطة  فرش. 2

و يصنع في حديد ازهر و يتكون مѧن جѧدارين طѧويلين يتصѧلان ببعضѧهما بواسѧطة الاع عريѧة للتقويѧة و         
يوجد على سطح الترش مواجهات او دلائل على شكل مثلث  تتحرك عليها العربة و الغѧراب المتحѧرك و   

  ). م 102_  1(يتبت الغراب الثابت عند نهاية الترس و يكون ارتفاع سطح الترس
الثابت و يستعمل الغراب الثابت لتثبيت الاجزاء التي يجري تشغيلها و نقل لحرآه اليها و اهѧم   الغراب. 3

  ) . عمود الظرف ، عمود القلب(اجزاء الغراب الثابت على عمود الدورات 
و هѧѧو مصѧѧنوع مѧѧن الصѧѧلب و مجѧѧوف ليسѧѧاعد هѧѧذا التجويѧѧف و صѧѧنع  ) :عمѧѧود الѧѧدورات(عمѧѧود الظѧѧرف 

اثنѧاء التشѧغيل و يوجѧد بنهايѧة العمѧود قѧلاووط لترآѧب ظѧرف مرآѧزي ، صѧينية           القضبات الرفيعه بداخله 
  .المخرطه ويعمل عاى  آرسيين بجسم الغراب الثابت 

  . و يحتوي الغراب الثابت على تروس لنقل الحرآه 
يستخدم آمثبت في حالة اجراء عملية الخراطة و تثبت عليѧه عѧدة القطѧع فѧي عمليѧة      :الغراب المتحرك . 4

و يمكن ترحيѧل الغѧراب عموديѧا    .التثبيت و يمكن تحريكه طوليا على دليل الفرش و تثبيته بمسمار خاص 
  . على دليل الفرض و توجد في المخاريط تدريجات لهذا الغرض 

5  .ѧѧة و الراسѧѧل     :مة العربѧѧة لنقѧѧروس اللازمѧѧى التѧѧوي علѧѧولي و تحتѧѧاه طѧѧرش باتجѧѧى الفѧѧق علѧѧزء ينزلѧѧج
  .الحرآه يدويا  او اليا من عمود الجر العمود المرشد الى العربه 

تستخدم لتثبيت عدة القطع عليها و اعطائها حرآة التغذيѧه عنѧد التشѧغيل و تنزلѧق الراسѧمة علѧى       :الراسمة 
  ) . عمود الدورات(لم حرآة عمودية على محور العربة على دليل عنقاري لتعطي للق

  
  -:عمود الجر و العمود المرشد . 6
هѧѧو الѧѧذي تنتقѧѧل اليѧѧه آليѧѧة الحرآѧة مѧѧن عمѧѧود الѧѧدوران بواسѧѧطة التѧѧروس ليحѧѧرك العربѧѧة  :الغمѧود المرشѧѧد   

  ) .السن(بالسرعة المطلوبة عند القطع القلاووط في الشغله 
ذي مجرين على امتداده يقوم بسحب العربة على الفرش مؤديا و هو عبارة عن عمود املس :العمود الجر

  .عمليةالخراطة الطولية و هذا يستخدم في عملية الخراطة العادية 
  . عمود الدوران. 7
  .محرك آهربائي . 8
  .صندوق التروس .  9
  
  
  
  
  
  
  



 

  
  
  
  
  
  
  
  
  

  :انواع عمليات الخراطة
أفضل طرق التشغيل المناسبة وأهضѧل الطѧرق هѧي     ل التطرق الى انواع عمليات الخراطة  يجب انتقاءقب

 -4تجهيѧز الماآنѧات وعѧدد القياسѧالمطلوبة     -3خسارةاقل بالمعدن -2اقل عددمن االعمليات -انتاج المنتوج ا
  .خسارة اقل في الوقت لأنتاج المنتوج 

  -:وهذه العمليات هي
على طول الشغلة بمѧوازة محѧو    في هذه الخراطة يحرك القلم الخراطة):المستقيمة(الخراطة الطولية -1 

الشغلة اما يدويا او بتحريك الراسمة عѧن طريѧق ادارة مقѧبض الراسѧمة بسѧرعة منتظمѧة او اليѧا بأسѧتخدام         
التغذيѧѧة الأوتوماتكيѧѧة للعربѧѧة ولكѧѧل نѧѧوع مѧѧن انѧѧواع الشѧѧغلات طريقѧѧة ربѧѧط خاصةحسѧѧب نѧѧوع الشѧѧغلة             

يلة ،الشغلات ذوات الأشكال غيѧر المنتظمѧة   مثلالشغلات القصيرة،الأسطوانية المجوفة،الأسطوانية الطو(
.  

في هذه العملية يتم تسوية الأسطح الجانبية للشѧغلات حيѧث يحѧددالقلم المتاسѧب لهѧذه      :الخراطة الجانبية -2
  .الشغلة 

وتѧѧتم عمايѧѧة الخراطѧѧة امѧѧا بواسѧѧطة قلѧѧم خراطѧѧة داخلѧѧي او بواسѧѧطة تثبيѧѧت المثقѧѧاب  : الثقѧѧب والتجويѧѧف-3 
 وآثيѧرا . مثبت على الغراب المتحرك او مباشѧرة علѧى الغѧراب المتحѧرك    ) ض قاب(بواسطة ظرف زناقي 

ما تستخدم اقلام وأعمدة التجويف في تشغيل على المخارط وهѧي عѧدد مصѧممة حيѧث تقѧوم بتوليѧد اشѧكال        
  .اسطوانية داخلية في الشغلة وتسمى عملية التشغيل بعملية التجويف

هوانѧѧه فѧѧي عمليѧѧة الخراطѧѧة ذات دقѧѧة اعلѧѧى ويسѧѧتخدام لهѧѧذا الفѧѧرق بѧѧين عمليѧѧة التثقيѧѧب بѧѧالخراط والمثقѧѧاب 
  .الغرض قلم خراطة داخلي

  
باسѧѧتخدام صѧѧينية )  الكرنѧѧك شѧѧفت( و تسѧѧتخدم لانتѧѧاج الاجѧѧزاء الغيѧѧر متمرآѧѧزة :الخراطѧѧة اللامرآزيѧѧة . 4

  .رباعية 
قѧѧابض حيѧѧث تعتمѧѧد علѧѧى مهѧѧارة العامѧѧل بتحريѧѧك الم المثقѧѧاب لانتѧѧاج الشѧѧغلات الخاصѧѧة مثѧѧل:التشѧѧكيل . 5

  .باستخدام اقلام التشكيل 
وتنقسѧم السѧطوح   .حيث يتم تخريش بعض الأجѧزاء المخروطѧة لتسѧهيل مسѧكها     :  )الكرآزة(التخريش.  6

سطوح مخرشѧة باسѧنان موازيѧة للمحѧور     .هي على وجه التحديد ا،المخرشة على المخرطةالىثلالة اقسام 
  للشغلة وسطوحالطولي 

مكѧان  (للأصѧطدام بمѧربط القلѧم   قѧدتتعرض فكѧوك الظرف  -:لمخروطѧي الاسطواني وا) التخويش(التخديش. 7
مما قد تسبب عنه بعض الحوادث او قد يعرض المخرطة .عناية آافية  لم توجه الى التغذيةاذا )تثبيت القلم

وتسѧѧتخدم المخѧѧاوش الأسѧѧطوانية الملتويѧѧة اوالمجوفѧѧة للتخѧѧويش الأسѧѧطواني للثقѧѧوب علѧѧى        . لتلѧѧف شѧѧديد  
الأسѧѧطح الداخليѧѧة المشѧѧغلة بѧѧالتخويش الأسѧѧطواني اعلѧѧى مѧѧن السѧѧطوح المشѧѧغلة     المخرطѧѧة وتكѧѧون جѧѧودة  

  .بالتجويف 



 

ويوجѧد نѧوعين مѧن البراغѧل     .تشطيب الثقوب التي يراد تشغيلها بدقة عالية بواسѧطة البراغѧل   : البرغلة. 8
ويتكѧون البرغѧل مѧن طѧرف دليلѧي      .حسب طريقة تشغيلها الى براغѧل يدويѧة وبراغѧل تѧربط علѧى الماآنѧة       

مسѧѧلوب يزيѧѧل المعѧѧدن مѧѧن جѧѧدران التجويѧѧف علѧѧى قطѧѧع صѧѧغيرة مѧѧن الѧѧرايش ثѧѧم جѧѧزء اسѧѧطواني لجعѧѧل      
  .الجدران اآثر ملساء 

حيث تختلѧف حسѧب شѧكل الشѧق  المطلѧوب حيѧث توجѧد اللوالѧب المثلثѧة          : اللولبة الخارجية والداخلية . 9
المسѧتدير بالاضѧافة الѧى ذلѧك     التي تستخدم في التثبيت و آذلك اللوالѧب  المربعѧة والشѧبه المحѧرف وآѧذلك      

يختلف اتجاه سن اللولب من للولب الى اخر لذلك وتستخدم اللقم وذآور اللوالب لاجراء تسѧنن داخلѧي فѧي    
  .  بعض الاحيان

 وآѧذلك  المعربѧة  مѧع  باللوالѧب  لخѧامس وعند عمل السѧن عѧن الماآنѧة الخراطѧة يجѧب ان يѧتم تشѧقيق عمѧود ا        
مجموعѧѧة مѧѧن التѧѧروس لهѧѧذا  تشѧѧقق ان يجѧѧب بѧѧذلك السѧѧن خطѧѧوة حسѧѧب للولѧѧب التغذيѧѧة حرآѧѧة تقلѧѧل ان يجѧѧب

ملѧم لكѧل   4اي يجب ان يتحرك قلم الخراطة  2mmالغرض فمثلا اذا اردنا ان تعمل لولب خطوة السن له 
لѧك تѧربط تѧروس يѧتم     >ملѧم لكѧل دورة ل  6دورة من الدوران عمود الدوران الا ان خطѧوة عمѧود الѧدوران    

  .بواسطتها تقليل سرعة حرآة القلم حسب خطوة السن 
تتم ذلك بان يحѧرك قلѧم الخراطѧة فѧي خѧط غيѧر مѧوازي لمحѧور الѧدوران اذ يميѧل           : خراطة المسلوب -10

وقد يتم هذا الميل أما بѧأنحراف خѧط سѧير القلѧم     .عليه بزاوية تساوي زاوية ميل االمخروط المسلوب عمله 
ئلا او بأنحراف محور دوران الشغلة وبقاءحرآة القلم موازيا لمحور الشغلة وبنم بالطرق بحيث يصبح ما

  :التالية 
  

في هذه الطريقة تتم أمالة خط مسار القلم بالنسبة لمحور الدروان وذلѧك  :بواسطة الراسمة الصغرى -ا 
       ѧѧت عليѧѧرص المثبѧѧأنحراف القѧѧدذلك بѧѧة بعѧѧري التغذبѧѧا وتجѧѧت عليهѧѧرص المثبѧѧانحراف القѧѧمة بѧѧه الراس

الصغرى بزاوية تساوي نصف زاوية المخروط المطلѧوب تصѧنيعه وتجѧرى التغذيѧة بعѧد ذلѧك بتحريѧك        
عمѧل المخروطѧات الصѧغيرة وذات     الراسمة الصغرى يدويا مع ثبات العربة وتستخدم هذهالطريقة فѧي 

لخراطة سمة الصغرى وتجري عملية ار والتي لا يتعدى طولها اقصى من طول مشوار الراأنحدار آبي
  .للأسطح الخارجية والداخلية لمسلوبل

  
  -:نستخدم القانون التاليالراسمة ميل ساب زاوية حل  
  

tan( ) ( 1 2) / 2d dθ = − 
  -:خراطة المسلوب على المخرطة بازاحة الغراب المتحرك  -ب
حيѧѧث تثبتالشѧѧغلة بѧѧين الشѧѧغلة بѧѧين ذنبتѧѧي الغѧѧراب الثابѧѧت     ،وتسѧѧتخدم للأجѧѧزاء الطويلѧѧة وقليلѧѧة الأنحѧѧدار     

فѧي الأتجѧاه العѧامودي علѧى محѧور الѧدوران       ) s( والغراب المتحرك بعد تحريك الغراب المتحرك مسѧافة  
  .متحركبحيث يميل الخط الواصل بين الذنبتين ولهذا الغرض تثبت ذنبة خاصة على الغراب ال

  
  -):جهاز السلبة(بواسطة المسطرة الموجهة -ج 
يستخدم لخراطة المخروطات ذات الأنحدار اآبير والتي يزبد طولهاعلىطول مشوار الراسمة الصغرى  

بواسѧطة هѧذا الجهѧاز تقѧاد     .ملѧم  )500(درجѧة ويصѧل طولهѧا الѧى     )10(حيث يستخد لهѧذا يصѧل ميلهѧا الѧى     
وهѧѧو عبѧѧارة عѧѧن قاعدةمدرجѧѧة تثبѧѧت علѧѧى فѧѧرش الماآنѧѧة   ،العربѧѧة الراسѧѧمة الكبѧѧرى وبعدفصѧѧل اتصѧѧالها ب 

وتثبت بها ذراع متصل بنهاية الراسمة الكبرى وعند تحريك العربة بأتجاه محѧور الѧدوران تقودالمسѧطرة    
  .الوجهة عدة القطع بأتجاه الميل المطلوب 

  



 

                                                                                                         -: طرق تثبيت المشغولات
 .حيث تستخدم هذه الطريقة للشغلات الصغيرة -:بواسطة الظرف الثلاثيتثبيت الشغلة  -1
 :الظرف الثلاثي من الأجزاء التالية ويتكون 
 .ثلاث لقم قابضة لتثبيت  الشغلة-ا 
  .علبة تحتوي على ترس صغيروصينية ذات وجه ملولب حلزوني-ب 
الجѧѧانبي الخلفѧѧي للقѧѧم توجѧѧد اسѧѧنان تتعشѧѧق مѧѧع لولѧѧب الصѧѧنينية الحلزونيѧѧة وتحѧѧرك اللقѧѧم معѧѧه فيتبѧѧت   -ج

  .الشغلة 
وتسѧتخدم للشѧغلات الكبيѧرة وثقيلѧة الѧوزن وتتكѧون مѧن         -:باعيѧة  تثبيت الشѧغلة بواسѧطة الصѧينية الر    -2

  -:الأجزاء التالية 
  .قرص مصمت مستوي -ا
  .اربع مجاري تنزلق في داخلها لقم حيث تتحرك آل لقمة بصورة مستقلة -ب
  .مسمار محوري منفصل لتثبيت اللقم آل لقمة على حدة–ج 
  .ماثلةالشكل لتثبيت الشغلات الغير مت  Tمجرى على شكل حرف -د
  .تزود الصينية بلولب من الخلف لترآيبها بعمود الدوران -ه
وتسѧتخدم للشѧغلات الطويلѧة المطلѧوب تشѧغيلها علѧى المخرطѧة  ولأداء         -:مسك الشغلة بين الذنبتين  -3

ذلك تزود الشغلة بخروطين داخليين في آل مѧن نهايتيهѧا  لتѧدخل فيهمѧا   ذنبѧة المخرطѧة فѧي المخѧروط         
فع الغѧѧراب المتحѧѧرك لتѧѧدخل الذنبѧѧة الغѧѧراب المتحѧѧرك   فѧѧي  الخѧѧروط الثѧѧاني وتثبѧѧت قاعѧѧدة      الأول ويѧѧد

وقبل بدء العملية يتم تثبيت قرص الأدراة الخѧاص بѧالغراب الثابѧت ويثبѧت     .الغراب في فرش المخرطة 
ضѧع  وتتعرض الشغلة الطويلة اثناء عملية الѧى حѧدوث انحنѧاءات لѧذلك تو    .المفتاح الدوار بنهاية العمود 

  .الرآائز لهذا الغرض 
تستخدم في مسك الأعمدة الخام المسحوبة والشѧغلات السѧابق   -:مسك الشغلة بواسطة ظرف الزناقي -4

  . خرطها 
  
  
  
  

  ألاسبوع السادس وألاسبوع  السابع
  

  اقلام الخراطة
  -:وهو عدة القطع المستخدمة في عملية الخراطة ويتكون من جزئين  -:قلم الخراطة

  .يثبت القلم على الماآنةالخراطة  الجزء الذي-:النصاب -1 
  -:ويتكون من الأسطح التالية  -:رأس القلم  -2  

وهو السطح الذي ينساب عليه الرايش اثناء أزالته حيث ان هذا السطح يميل فѧي المعتѧاد   -:وجه القلم -ا 
  .رف ويسمى سطح الجرفلذا يقال انه يصنع زاوية الج.بهدف  زيادة او تقليل الحد القاطع 

  السطح الجانبي -السطح الأمامي   ج-ب
  -:تكون الحدود القاطعة التالية ومن هذه الأسطح

  
  .ويتكون من تقاطع سطح الأمامي مع وجه القلم -:الحد القاطع الرئيسي –ا 
  .لقلمويتكون من تقاطع سطح الجانبي مع وجه ا -:الحد القاطع المساعد -ب



 

  .طح القلم سطح الجانبي وجه القلم ويتكون من تقاطع س-:رأس للقلم -ج
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  -:وايا قلم الخراطة ز

وهي الزاويѧة الحصѧورة الوجѧه القلѧم والمسѧتوي الأفقѧي وتعتمѧد قيمتهѧا علѧى نѧوع            -:زاوية الجرف  -1
المعدن المقطوع اذاآان صلبا اولينا وعلѧى نѧوع معѧدن عѧدة القطѧع فتѧزداد عنѧد قطѧع المعѧادن اللنيѧة           

 .درجة ) 20-8(وتتراح قيمتها )   γ( وتقل قيمتها بالمعادن الصلبة  ويرمز لها بالرمز 
 وهي الزاوية  المحصورة بين السطح الأمامي والمستوي  -:زاوية الخلوص  -2
وهي مهمة لتقليѧل الأحتكѧاك بѧين الحѧد القѧاطع وسѧطح الشѧغلة        )   α( القطع الرأسي ويرمز لها بالرمز 

آمѧا ان زيѧادة هѧذه الزاويѧة     . ه  وتزيѧد مѧن قѧدرة الماآنѧة    وبالتالي تقلل من استهلاك القلم وتطيل في عمر
درجѧѧة ) 12-6(عѧѧن الحѧѧد المقѧѧرر يضѧѧعف مقطѧѧع القلѧѧم ويعرضѧѧه للكسѧѧر وتتѧѧراوح هѧѧذه الزاويѧѧة بѧѧين        

  .وتختلف تبعا لاختلاف المعادنالمقطوعة 
 وهѧي الزاويѧة المحصѧورة بѧين السѧطح الأمѧامي ووجѧه القلѧم وتكѧون آبيѧرة آلمѧا آبѧر            -:زاوية الآلѧة   -3

  .درجة في المعادن اللينة )50-40(درجة بالمعادن الصلبة و)70
  .وهي الزاوية المحصورة بين السطح الأفقي ووجه القلم ):δ( زاوية القطع  -4
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  -:ملاحظة
  .هناك علاقة بين زاوية الخلوص وزاية الجرفكلما زادت زاوية الجرف قلت زاوية الخلوص 



 

  .درجة) 90(يكون مجموع زوايا قلم الخراطة 
  )  δ(وهي الزاوية المحصورة بين المستوي الراسي ووجه القلم وتسمى -:زاويةالقطع -4 

  
  أنواع أقلام الخراطة

          -:حسѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧب اتجѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧاه حرآѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧة قلѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧم الخراطѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧة   الأقѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧلام  تقسѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧيم -أ
  .اقلام خراطة يساري-2            قلام خراطة يمينيةا -1
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

                                                                           انواع اقلام الخراطة حسب مرحلة التشغيل الى -ب 
  )تشطيب (اقلام خراطة تنعيم  -2) .اقلام تخشين (استقراب أقلام - 1

  والفرق بينها هو    
يستخدم قلم خراطة التشطيب لضبط المقاسات المطلوبة بينما الأستقراب في قطع الجزء المطلوب -1

  .ازالته عدا سماح صغير لعمليات التشطيب 
  .ستقراب عمق القطع قليل بينما عمق القطع آبير في عملية خراطة الأ-2 

  . المخروط.لتخشينة في التنعيم بينما تكون عالية با سرعة القطع منخفض  -3
  -:تقسيم أقلام الخراطة حسب طريقة أستخدامها -ج
  .قلم خراطة داخلي   -2.                                    قلم خراطة خارجي  -1 
  .قلم قطع - 4       .                                قلم خراطة جانبي -3 
  .اقلام لولبة ويكون حسب شكل سن اللولب  -5 
  .قلم خراطة ذات اللقم الكاربيدية -7قلم خراطة تشكيل                   -6 
بالمئة من وزنه آاربون وتزداد صلادته عند الدرجات الحرارة العالية ولا يفقد )1-0,8(ضافة الى ا

لذا . درجة مئوية حيث يستخدم في السرعات العالية )600( صلادته الاعند درجة  حرارة تصل الى
  .يسمى بالصلب السرعات العالية 

وتحضر معادن القطع بتلبيد آاربيدات العناصر الدخلة في الصلب السبائكي لذا تسمى بالكاربيدات 
  .المسمنتة 

  



 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  -:طرق ربط اقلام الخراطة
  .اسطة المخلببو-ا

  . بواسطة المقلمة-2
  بواسطة البرج السداسي -3
  
  -:لمواد التي تصنع منها اقلام الخراطةا
آما تعتمد على . تعتمد الخامة التي تصنع منها اقلام الخراطة بصفة اساسية على الخامة المراد تشغيلها  

التي تبلغ نسبة ) الغير سبائكي (سرعة القطع حيث تصنع اقلام الخراطة من صلب العدة الكاربوني 
دته تقل في السرعات بالمئة في المدى المنخفض لسرعات القطع اذ ان صلا)1.5(الكاربون فيها حوالي 

  .العالية 
  ويحتوي الصلب السبائكي على عناصر سبائكية اخرى آالتنكستن والكروم والفناديوم والمولبيديوم 
  

  -:خرائط السرعات القطع
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  -:ألاسبوع الثامن
  الحد القاطع 

تصنع عدد ،المستغلة فس تشغيل المعادن ، عادة ، من صلب العدة المقسى ، اذ يجب ان تكون المادة 
  . المستخدمة في صناعة العدة اصلد من المادة المصنوعة منها الشغلة 

و تبين الامثلة التوضيحية ان الشكل الاسفيني هو الشكل الاساسي لعدة القطع ، بينما يعتمد تحديد بقية 
و يتوقف تأثير القطع بواسطة االاسفين . ذلك الشكل الاسفيني على الغرض من استعمال العدة  الملامح

  : ثرة على الاسفين ثابتا }على العاملين التاليين اذا ما احتفظنا بمقدار القوة الم
  مقدار زاوية الاسفين .1
  . عرض حد الاسفين .2

و تقوم قوى . ين الى قوى تؤثر على اسطحه و يمكن تحديد القوة المؤثرة على الطرف السميك للأسف
  . الاسطح بدور قوى القطع للعدة الاسفينية 

وقد اتاحت لنا نتئج لدراسات و الخبرة ، في عمليات القطع ، تحديد انسب زوايا للحد القاطع يفضل 
تمد و تع. فلكل عدة قطع زوايا محددة تؤدي الى اآفأ استخدام لها . استخدامها في مختلف الاغراض 

مقادير آل هذه الزوايا على ظروف القطع الاخرى آسرعة آل من حرآات القطع ، و  عمق ، و عمق 
و تعتبر الزوايا الاربع التالية . و المادة المصنوع منها آل من العدة و الشغلة ، القطع و آفاءة الماآنة 

  ) . دلتا(، ) اماج(، ) بيتا(، ) الفا(اخم زوايا الحد القاطع و تسمى بالاحرف الاغريقية 



 

و بفضل زاوية الخلوص ، يتلامس الحد القاطع مع سطح الشغلة قرب نقطة القطع فقط ، مما يقلل 
و تنحصر زاوية الخلوص بين . الاحتكاك ، و يضمن تجنب زيادة في ارتفاع درجة الحرارة اثناء القطع 

  . السطح السفلى للعدة و سطح الشغلة 
فكلما زادت زاوية الاله زاد عمر الحد القاطع ، الذي . مقاومة الحد القاطع ) الاسفين(و تحدد زاوية الاله 

وتنحصر زاوية ، يعرف بانه الفترة التي يمكن من خلالها استخدام عدة مشحوذة دون انقطاع حتى تتثلم 
  . الاله بين سطحي العدة العلوي و السفلي 

بين   السطح العلوي للعدة و السطح التخيّلي العمودي على سطح الشغلة  في حين تنحصر زاوية الحرف
و يؤثر مقدار هذه الزاوية على تكوين الرايش حيث تسمح زاوية الجرف الكبيرة . مارا بنقطة القطع 

  . بانزلاق الرايش بسهولة 
سطح العلوي للعدة و و تنحصر بين ال. آما تؤثر زاوية القطع    تأثيرا آبيرا على عملية القطع نفسها 

  . تحدد بالاضافة الى العوامل الاخرى شكل و سمك الرايش المتكوّن . سطح الشغلة 
  . و تتواجد زوايا لبقطع الاربعة السابقة في أي طريقة للقطع 

و لتطوير تصميم حدود القطع لتحقبق آاءة عالية ، تضاف بعض الملامح على الاشكال الاساسية لحدود 
  . القطع 

  
  
  
  
  
  
  
  
  

  الحد القاطع الناشيء
وف ملائمة للالتحام بѧين سѧطح   المطولي عند ظر عند قطع المعدن -:الحد القاطع الناشيء ونظرية تكوينه

عدة القطع وطبقات الѧرايش المضѧغطة لهѧا مѧا يسѧمى بالحѧد القѧاطع الناشѧيء حيѧث تلѧتحم طبقѧات الѧرايش             
تѧدريجيا جديѧدة مѧن جزيئѧات المعѧدن الامѧر       المنضغطة عند سطح عѧدة القطѧع بجѧوار الحѧد القѧاطع وتبنѧى       

الذي فѧي النهايѧة الѧى زيѧادة حجѧم الحѧرف المبنѧي وعѧدم اسѧتقراره الѧى الحѧد الѧذي يتѧرك معѧه عѧدة القطѧع                 
فيتكѧѧون الѧѧرايش المسѧѧتمر ذو الحѧѧرف   ( فيتمѧѧزق عنهѧѧا ويكѧѧون جزيئѧѧات دقيقѧѧة تلتصѧѧق بعضѧѧها بѧѧالرايش     

وأنهѧѧاءا رديئѧѧا ويѧѧؤدي الѧѧى آسѧѧر الحѧѧرف مѧѧع الحѧѧد والѧѧبعض الاخѧѧر بالشѧѧغلة مكونѧѧا سѧѧطحا خشѧѧنا ) المبنѧѧي
  القاطع للقلم 

  :العوامل التي تؤدي الى تكوين الحد القاطع الناشىء 
  . المعدن المقطع معدن الطري المطلي . 1
  .سرعة القطع منخفضه . 2
  . وجود اتحاد آيميائي بين المعدن و عدة القطع . 3
  .                                   ضغط عالي و احتكاك على سطح عدة القطع .  4

  : العوامل التي تؤدي الى تقليل الحد القاطع الناشيء 
  . تحويل الرايش من مستمر الى غير مستمر . 1
  ) . سوائل التجديد (استعمال السوائل . 2



 

  . تقليل الاحتكاك بين سطح الشغل و وجه عدة القطع . 3
  . استعمال زاوية جرف آبيرة . 4
  
  

  : التبريد و اهميته في عمليات القطع
ان الحرارة المتولدة عن عملية القطع تؤدي الى الى فقدان القلم الى جزء مѧن قدرتѧه علѧى عمليѧة القطѧع و      

  ........على هذا الاساس نستعمل السوائل التزيت و التبريد لتحقيق هدفين و  %30_20)(تقدر بحوالي 
  . الشغلة من جهة و عدة القطع و الرايش من جهة اخرى  طع وتقليل معامل الاحتكاك بن عدة الق. 1
  . مباشرة  عدة القطع  ف و نقل آمية آبيرة من الحرارة المتولدة في عملية القطع و تبريدتصري. 2
  

  فوائد سوائل التبريد 
  . ترفع آفاءة القطع و تطيل عمر الحد القاطع . 1
  .(%15_10)تقلل القوى اللا زمة للقطع بنسبة تتراوح . 2
  . سين الدقة في القياس حك تفيد في تتمنع تمدد الشغلة فهي بذل. 3
  ي قد يتصاعد من عملية القطعتمنع تكون الادهنة و آذلك الضباب الذ.4
  . تعمل على ازالة قطع الرايش و ابعاده من المنطقة المحيطة بعد القطع .5
  . ع والشغلة طقلتمنع الصدأ في عدة ا.6
  .  وتكوين حد قاطع ناشي الرايش بالحد القاطعمنع التحام ت. 7
  

  -: انواع سوائل التبريد 
  -: اهم سوائل التبريد هي 

ابѧة  ات و المسѧتحلبات المذ محلول الصوديوم ، ماء الصابون ، الزيوت المعدنية و محلول الشحوم ،الماء  
  . ه السوائل اء و آذلك خليط من هذفي الم

  
  : نظام دورة التبريد 

  ............رة التبريد من تتكون دو
  . مضخة  الترسيه  يدور. 2   محرك الكهربائي              ال. 1
ريد يوجد في قاعدة الماآنة يتم دفعه الى نقطة التشغيل و عن طريق مواسير خاصة لها صѧمام  سائل تب. 3

  . حيث ينساب السائل ثم يتدفق الى المصفاة لازالة الرايش 



 

 
  
  
  

  -:بطاقة التشغيل
هي البطاقة التي توضح تسلسل العمليات لتصنيع الشغلة وآذلك معدلات التشѧغيل  -:تعريف بطاقةالتشغيل 
 .والتي يضعها المصمم

  رقم 
المرحلة

وصѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧف 
 المرحلة

رسѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧѧم 
 المرحلة

اداة 
القياس

اداة 
 القطع

 معدلات التشغيل

عمѧѧق سرعةالقطع 
القطع

التغѧѧѧѧѧѧذ
 ية

زمѧѧѧن 
 القطع

 
         

         

         

  
  

 -:حساب مقطع الرايش
تعتبر معرفة مساحة مقطع الرايش هامة في عمليات قطع المعادن لأرتبѧاط بشѧروط القطѧع المختلفѧة آمѧا       

ان قوة القطع اللازمة لأتمام عملية القطع تتوقف على معرفة مساحة مقطѧع الѧرايش ونѧوع معѧدن المقطѧع      
  .الرايش ونوع مقطع الرايش تختلف بأختلاف عملية التشغيل 

   يكون مقطع الرايش في 
  -:عملية الخراطة الطولية والعمودية بشكل متوازي أضلاع  حيث أن -1

*A t f=  

 
 

 



 

  
  .تمثل عمق القطع tحيث أن  

f تمثل التغذية. 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  :عملية التفريز -2

  في حالة التفريز المقطع الرايش متغير
  

  .تمثل أقصى مساحة لمقطع الرايش) maxA(حيث أن 
  

( ) * ( )Aav tcav b= 

  تمثل متوسط المساحة)Aav(حيث أن 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  مساحة المقطع في القشط-3

*A f t=  
  

  
  

  
  



 

  
  
  
  
  
  
  
  

  -:الأسبوع العاشر 
  العوامل التي تؤثر على أختيار سرعة القطع

  -:تعتمد سرعة القطع على العوامل التالية 
  -:نوع الماآنة  -1

حجم الماآنѧة ،نѧوع أو طѧراز الماآنѧة ،الجسѧاءة للأجѧزاء الماآنѧة         -:ويحدد أختيار الماآنة بالعوامل التالية 
  .،قدرة المحرك ،سعات القطع ، الكفاءة ،سرعة الدوران ،معدل التغذية 

   -:الشغلة -2    
  )نوعها ،مقاومتها الميكانيكية ،صلادتها (ة خواص معدن الشغل-ا   
  )ألأستقراب ،التشطيب(الدقة المطلوبة  -ب  

  )متوازنة ،منتظمة ،غير منتظمة ( حجم الشغلة -ج   
  :الخواص التشغيلية  تشِمل  -د
  ربط الشغلة -1
  )سرعة القطع ،عمق القطع،التغذية الطولية أو العرضية(ظروف القطع -2

  :العدة -3    
  عمر العدة  -أ   

  )  صلب السرعات العالية ،صلب السبائكي (معدن العدة   -ب 
  ) زاوية الخلوص ،زاوية الجرف ،زاوية الآلة ،زاوية القطع(زوايا القطع -ج  
  -:حيث تحسب سرعة القطع بالقانون التالي   

1000/ * *N D Vπ=  
  تمثل السرعة الدورانية  (N)حيث أن 

(D) قطر الشغلة  
/1000ويوجد  جدول خاص يحدد النسبة       *Dπو D  

وسѧѧѧرعة القطѧѧѧع   (60mm)يѧѧѧراد أجѧѧѧراء عمليѧѧѧة خراطѧѧѧة شѧѧѧغلة مѧѧѧن الصѧѧѧلب الطѧѧѧري قطرهѧѧѧا        :مثѧѧѧال 
(40m/min) ماهي السرعة الدررانية للماآنة.  

1000/ 60*3.14 5.3=  
  5.3=تكون النسبة (60mm)من الجدول مقابل القطر 

  -:ألأسبوع الحادي والثاني والثالث عشر 
  المخارط الاتوماتيكية الهيدروليكية

  مخرطة البرج الافقية-1



 

والفكرة الاساسية في تصميم هذا النوع من  الماكنات على استبدال الفراب المتحرك المستخدم في المخارط العادية ببرج 
على الاوجه الستة للبرج ) ادوات القطع(له ستة اوجه بركب اما على تمساح او عربة  وتركب السكاكين القطع 

تشغيل يدار البرج خلال ستين درجة لجلب سكينة القطع  وترتب حسب تتابعها وفي عملية التشغيل وبعد كل عملية
وفي ما عدا هاتين . التالية الى وضع التشغيل الصحيح وعلاوة على ذلك يخصص لكل سكينة قطع محدد لمشوار القطع 

النوع الاول ، الخاصيتين تشترك مخارط البرج من المخارط العادية في بقية الصفات وهناك نوعين من هذه الماكنات 
  .ويركب فيه البرج ذو الستة اوجه على تمساح قابل للانزلاق فوق عربة 

ولكنها عادة تثبت في مكان محدد مناسب للعملية الانتاجية ولا ، والعربة في حد ذاا قابلة للانزلاق فوق جسم الماكنة 
وفي النوع الثاني يركب ) 9(ويطلق على هذا النوع ماكنة الكابستان وهي تبين في الشكل .تتحرك اثناء عملية القطع 

ويطلق على هذا النوع مخرطة البرج والفرق الاساس بين .البرج مباشرة فوق العربة التي تترلق مباشرة فوق جسم الماكنة 
هذا النوع من المخارط والمخارط العادية هو ان مخرط البرج مصممة للانتاج الكثير في حين ان المخارط العادية مصممة 

محدودة العدد ولكنها يتشاان من ناحية الشكل الابتدائي للشغلة وعمليات القطع التي تجري على  لقطع المشغولات
يبين توزيع سكاكين القطع اللازمة لتشغيل ، ويبين امثلة على استخدام سكاكين القطع على ماكنات البرج . كل منها 

  .كاكين القطع المثبتة على البرج المنتج المبينة على الاسطح المختلفة تتابع العمليات المختلفة لس
  

    :المخرطة البرجية ذات التمساح 
ولها برج له ستة اوجه يحل محل الغراب المتحرك في المخرطة العادية والبرج مثبت على تمساح يترلق في الاتجاهين افقيا 

قطع المثبتة بدورها في ماسكات وتثبت ادوات ال. على عربة توضع في بداية العملية في المكان المحدد ثم تثبت في مكاا 
  .وتغذى عملية القطع بتحريك التمساح نحو الغراب الثابت. مناسبة على اوجه البرج 

ويفضل هذا التركيب للمخارط . وعندما يتحرك التمساح الى الخلف يدور البرج موجها اداة قطع جديدة الى الشغلة 
  .اح مسافة كبيرة عن العربةالصغيرة والمتوسطة الحجم بحيث يراعي عدم بروز التمس

  . وتزود الماكينة بنوعين من صناديق التروس 
  .نوع ميكانيكي بغير العامل السرعة يدويا حسب الحاجة   -  أ

نوع هيدوزوليكي يغير السرعة اوتوماتيكيا حسب القيمة المحددة والتي تضبط على ساعة بيان في بداية   -  ب
، 750-15سرعة ومدى السرعات يكون  24و ا 16او 12او 8وعدد السرعات يكون . عملية القطع 

 .دقيقة /لفة 40-2000، 24-1200
وتتم الحركة العمومية بواسطة الزلاقة  التي تثبت عليها عادة برج ذو اربعة اوجه سريع الضبط يدويا على الجهة 

حرك التمساح امامية واخر على الجهة الخلفية اداة قطع اواكثر وعادة تتم التغذية العمودية يدويا في حين يت
  .ميكانيكيا 

وهذه تحدد قيمة التغذية في الاتجاهين وذه الطريقة تكون حركة كل اداة .وتستخدم مجموعة من محددات الحركة  
قطع متحكمة فيها بدرجة جيدة وفي نفس الوقت يمكن تكرار هذه الحركة على الشغلات المختلفة بنفس درجة 



 

التي تترلق افقيا لاتجاهين ويفضل هذا التصميم للاحجام الكبيرة من الماكنات  ويثبت البرج على العربة مباشرة.الدقة 
وعند تحرك العربة الى الخلف تتم عملية التقسيم .حيث يوفر      اكبر ويوفر امكانية احداث مشاوير تغذية اطول ، 
الماكنات بمحددات مشاوير وتزود .والحركة العمودية تتم باستخدام عربة طولها برج واحد مكون من اربعة اوجه . 

  .القطع 

  ادوات القطع ووسائل تثبيتها
عينة ثلاثية (لتثبيت الشغلة وبالذات اذا كانت على هياة عمود ويستخدم الظرف)collets( يستخدم الكولييت 

في بعض الاحيان اذا كانت المشغولات مفردة وتستخدم ادوات القطع العادية على الماكنة مثل ادوات ) اورباعية
  .القطع ذات الحد الواحد 

وتستخدم وسائل خاصة لتثبيت وضبط ادوات القطع )Tap(ذكر –) البراغل(الرايمر–البرايم  –ادوات التشكيل 
  .وبعض هذه الوسائل مبينة بالرسم .كل اداة على حدة او كل مجموعة مع بعضها 

   - :مثال 
ال الموضح في الصورة لانتاج القطعة تفاصيل نشرح المث.لتوضيح طريقة اختيار ادوات القطع وترتيب تتابعها 

  -:العمليات المطلوبة وهي 
  

ويثبت في ) وعادة بجمع بريمة البداية لعمل مركز ( يغذي العمود حتى تلامسه  مع محدد طول الشغلة  -1
  .ثم تتقدم بريمة البداية لعمل المركز ). collet(الكولييت 

 .يعمل الثقب بالطول المحدد  -2
 يخرط الثقب الى القيمة المحددة  -3
 )الرايمو(يضبط القطر الد اخل باستخدام البرغل  -4
 .لتحديد اية اللولب) recess(يعمل اختناق  -5
 يقطع اللولب بواسطة ذكر قلاووظ  -6
 .يفصل الجزء الشغل -7

  - :مثال
  المبينة بالشكل –العمليات اللازمة لانتاج الشغلة 

  لطول يغذى العمود حتى تلامسه مع محدد ا- 1
  2ةغسل الشطف  3,4,5خراطة الاقطار  - 2
  726خراطة الاقطار  - 3
  عمل المركز  - 4
  تثبيت الشغلة من المركز  - 5
  8,9,10خراطة  - 6



 

  3عمل اللولب  - 7
  يفصل جزء المشغل  - 8
  .وترتب ادوات القطع الموضح بالشكل  - 9
  

   -:مخرطة البرج الافقية الاوتوماتيكية 
ويشغل البرج هيدروليكياً بحيث يتمكن من .العادية ولكن جميع عملياا تجدي اوتوماتيكياً وتشبه ماكنة البرج 

المطلوبة وتزود الماكنة ايضاً بمترلقتين عموديتين تشغلان .الاقتراب السريع من الشغلة ثم تتحرك بقيمة التغذية المحددة 
ومن اهم مميزات هذا النوع من الماكنات الغاء  .معاً او كل على انفراد حسب الحاجة بواسطة مجموعة من الكامات 

ويشرف العامل الواحد على حوالي ثلاثة . وبذلك تحقق معدلات انتاج اكثر ،العامل البشري من دورة التشغيل 
  .ماكنات من هذا النوع 

  

  الخارطة الاتوماتيكية 
الصفات الاساسية للمخرطة العادية ويطبق هذا الاسم فقط على المخارط الاتوماتيكية المصمة بحيث تحتفظ بكل 

ويكون الاختلاف فقط في استخدام كامات الاحداث عمليات الاقتراب والابتعاد سكاكين القطع والتغذية وماشابه 
وعلى الرغم من اختلاف طرق التصميم الا اا جميعاً تتفق من حيث فصل رسائل تثبيت سكاكين .ذلك من عمليات

وهذا يستدعي استبدال العربة العادية للمخرطة بوحدتين مستقلتين .ى محور الشغلة القطع التي تغذى عمودياً عل
  .وتصمم هذه الماكنات للانتاج الكثير) 17,18(كما هو مبين في الشكل 

  

  مخارط النسخ 
ان اساس عملية الخراطة بالنسخ هو تشغيل مشغولات متشاة تماماً مع النموذج الاساس المستخدم كمرجع لعملية 

يتحرك ملامسا للنموذج ) style(وتتم هذه العملية بتوجيه سكينة القطع الى مسار معينة يحدده محبس. نسخ ال
  .الاساس للنسخ الذي يثبت عادة في نفس المكان الذي تثبت فيه ملحقة الخرط المسلوب

ولمنع ) 19,20(شكل ويتم النسخ على المخارط العادية بتزويدها بملحقات في تمكنها من هذا الغرض كالمبينة بال
تاكل النموذج الاساس للنسخ تزود ملحقة النسخ بجهاز تحكم يستلم الاشارة الموجهة من محبس التلامس ويحرك 

  .سكينة قطع بناء عليها بالقوة المطلوب في الاتجاه المطلوب
دم الحاجة الى اجراء وباستخدامها السكينة قطع واحدة وكذلك بع،وتتميز هذه ا لماكنات بانتاجها الكثير المتشابه

ويفضل هذا النوع من الماكنات على المخارط الاوتوماتيكية الى تحتاج لتشغيلها .عمليات قياس اثناء عملية الانتاج 
  .الى استخدام العديد من السكاكين القطع       من عملية ضبط لهذه السكاكين تستغرق وقتاً طويلاً 

  
  



 

  المخارط الاتوماتيكية لتشغبل الاعمدة
وكان هذا النوع يعرف خلال السنين السابقة بالمخارط الاتوماتيكية لانتاج اللولب والسبب في ذلك هو اا عندما 

ولكنها الان وبصورا الاخيرة اصبحت تؤدي ،صممت وانتجت لاول مرة كان الهدف الاساس منها هو انتاج اللولب
صورة اوتوماتيكيةوالى جانب تلك العمليات تؤدي عمليات جميع العمليات المعروفة لماكينة المخرطة العادية ولكن ب

التحكم مثل تحريك سكاكين القطع بالسرعات المطلوب وارجاعها الى الوضع الاول وتغيير وضع سكينة القطع وتثبيت 
ستخدام وتتم جميع هذه العمليات با.الشغلة وتغذيتها في بداية كل عملية وحمل واستلام الشغلة بعد انتهاء عملية القطع 

  . الكامات 
  -:ويوجد انواع متعددة من هذه المخارط فيما يلي اهم هذه الانواع 

  

  المخارط ذات البرج الاتوماتيكي لتشغيل الاعمدة- أ
وهي تشبه مخرطة البرج ولكنها تستخدم الاعمدة فقط لتشغيلها الى مشغولات صغيرة وتجهز بحامل ومغذي للاعمدة 

وتجهز الماكنة ببرج اساس ببرجين يتحركان على مترلقة عمودية وتتحرك هذه .ء الاخر يغذيها داخل الماكنة واحد ورا
ومنطقة سكاكين القطع مبينة ) 24(الابراج جميعها تحت تحكم دقيق بواسطة مجموعة من الكامات والماكنة مبينة بالشكل 

ين القطع التي يتراوح عددها من وتثبت سكاك) .26(في نفس الشكل ومنطقة سكاكين القطع لهذا النوع مبينة بالشكل
وتثبت الشغلة وهي على هيئة عامود بواسطة .وكما هو مبين بالشكل . ثلاثة الى خمسة على امتداد نصف قطر الشغلة 

وتستخدم الثلاثة سكاكين .قابض قابل للدوران مثبت في راس الماكنة عمليات الخراطة باستخدام سكينتين افقيتين 
ل وفصل الشغلة في اية دورة التشغيل ويغذي العامود بتحريك راس الماكينة ككل بواسطة الاخرى لعمليات التشكي

ويضبط التزامن بين حركة راس الماكنة وسكاكين القطع نستطيع . وتحرك كل سكينة بواسطة كامة خاصة ا ، كامة 
  . الحصول على شكل الشغلة 

  .المطلوب
القطع رأس ثقب ولولبة تثبت على امتداد محور الشغلة في اية الماكينة  واحياناً يضاف الى هذه اموعة من سكاكين

وتؤدي هذه الراس عمليات  الثقب وللولبة الداخلية والخارجية المطلوبة .وتتحكم في حركتها ايضاً بواسطة الكامات ،
  والشكل يبين بطريقة مبسطة وتركيب وطريقة اشارة هذه الماكنة.للشغلة 

  

  ماتيكية متعددة محاور الدورات المخارط الاتو -ج
وتعتبر من اسرع ماكنات الخراطة من ناحية معدلات الانتاج وجميع عملياا تتم بصورة الاوتوماتيكية ولا تحتاح الى 

عامل مخصص لها وخصوصاً في حالة استخدام خامات على هيئة اعمدة حسب الغرض بالعدد المنا سب من محاور 
و خمسة او ستة او ثمانية محاور دوران وتدار جميع المحاورفي نفس الوقت وهي مركبة على حامل اثنين او اربعة ا(الدوران 

اللازمة  وفي مقابل كل محور دوران تثبيت جميع سكاكين القطع. المحاور الدوران ويجهز كل محور بقابض يثبت عمود الخاقة
عدد محاور الدوران المستخدمة وتثبت جميع لاجراء مرحلة معينة من التشغيل وعلى ذلك تتعدد مراحل التشغيل ب



 

سكاكين القطع اللازمة لجميع المراحل على مترلقة محورية غير قابلة للدوران ولكنها تترلق الى الامام او الى الخلف 
  . كذلك تثبت على الماكنة مترلقتين عموديتين يركب عليهما سكاكين التشكيل والفصل 

ية يمكن تحريكها اما منفردة او مجتمعة في تزامن محدد لانتاج الشكل المطلوب وجميع المترلقات المحورية والعمود
وعن طريق المسار ) 29(يبين رسم مبسط ادارا وفي الشكل ) 29(والشكل ،يبين تركيب هذه الماكنة ) 28(وشكل.
)J-H-F-S-G-D ( المسار الراس الحاملة لمحامل الدوران بسرعة التغذية المطلوبة في حين انه عن طريق)J-H-F-

E-B ( تحرك الراس بسرعة للعودة الى الوضع الابتدائي.  
واثناء عملها تدار الراس الحاملة لمحاور الدوران خلال الزاوية بين محورين لوضع الاعمدة المختلفة كل في مقابل مجموعة 

ت القطع في نفس الوقت وبعد من سكاكين القطع ثم تغذى المترلقة المحورية ليتم على كل عمود خامة مجموعة من عمليا
يبين دورة كاملة ) .30(وتدار الحاملة لمحاور الدوران بشكل ، انتهاء مشوار القطع تسحب الى الوضع الابتدائي 

لتشغيل كتلة ترس على ماكنة ذات اربعة محاور دوران  وهناك انواع من هذه الماكنات تزود بقوابض تشغل اما 
  .هيدروليكياً او ميكانيكياً 

  
  -:طاقة التشغيل بالمكائن الأتوتيكية ب

 
  -:كون البطاقة الخاصة بهذه المكائن الأجزاء التالية تت  
  

رقم 
 المرحلة 

 تحليل المرحلة

  
  
  

  .           بطاقة التشغيل للمنتج الموضح بالرسم على المخرطة البرجية الأوتوماتيكية صمم-:مثال  
  الأسبوع الثالث عشروالرابع عشر 

  
  تشغيل على المخارط الاوتماتيكيةالمرآبات الاساسية لعمليات ال

  
  :عمليات التشغيل -1

آمѧا  . انواع مختلفة من المنتجات التي يمكن اجراؤهѧا علѧى مخرطѧة البѧرج الاوتماتكيѧة ة      3يوضح الشكل 
انواع اخرى مختلفة من المنتجات و التѧي يمكѧن اجراؤهѧا علѧى ماآنѧة الخراطѧة الطويلѧة         4يوضح الشكل 

اجراؤهѧѧا علѧѧى و آمѧѧا هѧѧو واضѧѧح مѧѧن الاشѧѧكال السѧѧابقة فѧѧأن عمليѧѧات التشѧѧغيل التѧѧي يمكѧѧن     . الاوتماتكيѧѧة 
  : المخارط الاوتماتكية هي 

و ) ذات الاشѧѧكال الخاصѧѧة ( قطѧѧع الاسѧѧطح الاسѧѧطوانية الخارجيѧѧة و المخروطيѧѧة و الاسѧѧطح البروفيليѧѧة .أ
  . استعدال الاوجه 

  . الثقب و البرغلة و آذلك قطع الثقوب المخروطية .ب
  . تشغيل القلاووظات الداخلية و الخارجية .ج
  ترترة السطوح .د



 

  طع المجاري الدائرية ق.ه
  ) . الفصل ( القطع .و
  :دقة التشغيل -2

في عمليات التشغيل نجد ان ابعاد المنتجات في آمية انتاج محددة تختلف من جزء لاخر فѧي حѧدود معينѧة    
( حسѧѧب قѧѧيم التفاوتѧѧات الموضѧѧوعة علѧѧى الاسѧѧطح المشѧѧغلة و تبعѧѧا للتفاوتѧѧات بدقѧѧة ابعѧѧاد الجѧѧزء المشѧѧغل     

ة التي سѧوف يѧتم تشѧغيله    تححد نوع الماآين) التغييرات المسموح بها في الحجم أي الابعاد الاسمية للمنتج 
و ارتفعѧت دقѧة   ، و ضاقت حدود التفاوت على الابعѧاد  ، فكلما قلت التغييرات المسموح في الشكل . عليها 

  . و طرق تشغيل معقدة و مرتفعة التكاليف ، يتطلب ذلك ماآينات ذات دقة عالية . تشطيب الاسطح 
 IT 9(  لابعاد مѧن الدرجѧة الثامنѧة و التاسѧعة     و بواسطة الماآينات الاوتماتكية يمكن الحصول على دقة ا

IT 3 (          ةѧة الدقѧى رجѧول الѧن الوصѧغيل يمكѧات التشѧي عمليѧة فѧو اذا ما استخدمت تجهيزات و عدد خاص
و لكѧن تتوقѧف درجѧة التشѧطيب     ، )  1.6-25(و آѧذلك يمكѧن تشѧطيب السѧطوح بدقѧة      ) .   IT 7(لسѧابعة  

قطع و على شѧروط القطѧع حيѧث انѧه فѧي بعѧض الحѧالات        السطح اساس على العدة المستخدمة في عملية ال
  الخاصة يمكن الوصول الى دقة تشطيب للسطح 

و يوضح الجѧدول دقѧة التشѧغيل التѧي يمكѧن اتلحصѧول عليهѧا فѧي ماآينѧات الخراطѧة الاوتماتكيѧة مѧن هѧذا               
  ) . اقصى قيم يمكن ان تحدث نتيجة التشغيل على هذه الماآينات ( النوع 

  : عدد القطع -2
عند التشغيل على ماآينѧات الخراطѧة الاوتماتيكيѧة يكѧون مѧن الضѧرورري اسѧتخدام عѧدد قطѧع مѧن صѧلب            
السرعات العالية و التي تحتفظ بجودة سن الحد اقصѧى انحرافѧات ان تحѧدث اثنѧاء التشѧغيل علѧى ماآينѧات        

منتجات بѧدون  الخراطة الاوتماتكية القاطع دون ان يتآآل بسرعة حتى يمكن تشغيل اآبر عدد ممكن من ال
حيث ان عمليѧة تغييѧر القلѧم المتآآѧل بѧآخر طلѧب يتطلѧب و قتѧا لاعѧادة ضѧيط و اعѧداد            . الحاجة الى تغييره 

  . الماآنة للتشغيل و ذلك يقلل من آفاءة الماآنة 
  : و يستحسن استخدام عدد مصنوعة من صلب السرعات العالية و الذي يتكون من 

فانѧاديوم  _ %  17.5تنكسѧتن  %  4.15آѧروم  _  %  0.25 سѧليكون _%  0.2منغنيز _ %  0.7آربون 
  % . 3آوبلت _ %  1.35

و لزيѧادة عѧدل   ) .  1320_  1250(و تجرى على هذا النوع من الصلب عملية التقسية في درجة حرارة 
الانتѧѧاج فقѧѧد اسѧѧتخدم اخيѧѧرا عѧѧدد ذات لقѧѧم مѧѧن الكربيѧѧد حيѧѧث تسѧѧمح باسѧѧتخدام سѧѧرعات قطѧѧع اعلѧѧى مѧѧن          

و لطول عمر الحد القاطع ممѧا يقلѧل الوقѧت    ، عدد المصنوعة من صلب السرعات العالية المستخدمة مع ال
و الععѧѧائق لوحيѧѧد لعѧѧدم  انتشѧѧار اسѧѧتخدام اللقѧѧم الكربيديѧѧة فѧѧي ضѧѧبط      . الضѧѧائع فѧѧي اعѧѧادة ضѧѧبط الماآنѧѧة   

            ѧوب آالمثاقѧع الثقѧدد قطѧل عѧة و آѧع البروفليѧدد القطѧي عѧكيلها فѧعوبة تشѧو صѧب الماآينات الاوتماتكية  ه
حيѧث ان عمѧود   ، يجѧب ان تكѧون ذات حѧد قѧاطع شѧمال      . الخ ...الحلزونية او المثاقب المشكلة  و البراغل 

و لا تسѧتخدم عѧدد   . الدوران الرئيسي للمخارط الاوتماتكية يدور في اتجاه عكسي لاتجاه المخارط العامѧة  
  . قطع اليمين الا في حالة تشغيل قلاووظ شمال على هذه الماآينات 

، ذات السѧѧاق الاسѧѧطواني تكѧѧون اآثѧѧر اسѧѧتخداما حيѧѧث انهѧѧا اآثѧѧر انتشѧѧارا     ) البѧѧنط(ثاقيѧѧب الالتوائيѧѧة  و الم
  . ولسهولة ضبطها على الطول المطلوب بعد اعادة سنها 

و لكѧن غالبѧا   . و انه لمن الاهمية اختيار زوايا قطع مناسبة للعѧدد لحمايѧة الحѧد القѧاطع مѧن التآآѧل بسѧرعة        
ينѧه و دقѧة ابعѧاد المنѧتج فѧي اوضѧاع عѧدد القطѧع بحيѧث ان اقتѧراب عѧدد القطѧع مѧن              ماتتخل امكانيات الماآ

آѧѧذلك فѧѧان . بعضѧѧها يلѧѧزم المصѧѧمم ان يختѧѧار زواا خلѧѧوص معينѧѧه لتفѧѧادي اصѧѧطدام الاقѧѧلام اثنѧѧاء التشѧѧغيل  
حدود دقة القطع لهذه الاقلام و خصوصا في عدة القطع البروفيلية غالبا مايجعل من الضروري ان تكѧون  

و لكن انخفاض معدل التغذيه و غزارة سائل ، الامر الذي يسهل تآآل القلم ، ة الجرف تساوي صفر زاوي
  التبريد تزيد مكن عمر الحد القاطع 



 

  : سرعات القطع و التغذية 
)  v(سѧرعة القطѧع   ، )  s( معѧدل التغذيѧة   )   t(عمѧق القطѧع   (الاختيѧار الصѧحيح لشѧروط القطѧع المناسѧبة      

المѧراد تشѧغيله و درجѧѧة تشѧطيب السѧѧطوح المطلوبѧة يكѧون احѧѧد العوامѧل الهامѧѧة       حسѧب مواصѧفات الجѧѧزء   
مع الاحتفاظ بالمواصفات المطلѧوب وافرهѧا فѧي    ، للحصول على اقصى نعدل انتاج و باقل تكاليف ممكنة 

  . المنتج 
من المعروف ان عمѧق القѧع هومقѧدار المعѧدن المѧراد ازالتѧه مѧن السѧطح فѧي مشѧوار القطѧع            : عمق القطع 

  .لواحد ا
و اهم العوامل في تحديد عمق القطع هو عدة مѧرات القطѧع ا لتѧي يجѧب ان يعمѧل دائمѧا علѧى تقلبلهѧا بقѧدر          

و لكن يتدخل في ذلك بصورة فعالة دقة الابعѧاد و جѧودة السѧطح المطلѧوب     . الامكان لتوفير وقت التشغيل 
ن المراد قطعه في مشوار واحد فاذا آان السطح  المطلوب سطح خشن فانه يكون من الفاضل ازالة المعد

ر الامكان اما في السطوح المطلب فيهѧا دقѧة عاليѧة  تشѧطيب جيѧد فعѧادة مѧا        \بقدى) أي في عملية واحدة ( 
  . يتم قطعها في اآثر من عملية قطع تكون العملية الاخيرة بعمق قطع صغير جدا 

و آلمѧا زاد معѧدل التغذيѧة    . لمطلوبѧة  يختار معدل التغذية تبعا لعمق القطع و درجة تشѧطيب ا : التغذية . ب
لذلك يجب مراعاة الا يزيѧد  ، آلما قل الوقت اللزازم للتشغيل و لكن ذلك يؤثر على درجة تشطيب السطح 

معدل التغذية عن حد معين بحيث تناسب الشروط المطلوبѧة و يوضѧح الجѧدول قيمѧة معѧدل التغذيѧة معѧدل        
شغيل على المخارط الاوتماتكية و ذلك عند استخدام عѧدد قطѧع   و المستخدمة في الت) مم لكل لفة ( التغذية 

  )  H. S. S( مصنوعة من صلب السرعات العالية 
ان سرعة القطع تتوقف على نوع معدن آل من عدد القطع و المنѧتج ، آمѧا انهѧا تعتمѧد     : سرعة القطع . ج

، عض العوامل الهامѧة الاخѧرى   و في الخراطة الاوتماتكية يؤخذ في الاعتبار ب. على نوع عملية التشغيل 
و هѧو  ، آلما زادت سѧرعة القطѧع نقѧص وقѧت التشѧغيل      . اهمها عمر الحد القاطع و قدرة و سرعة الماآنة 

و نظѧѧرا للاهميѧѧة الخاصѧѧة لعمѧѧر الحѧѧد القѧѧاطع فѧѧي التشѧѧغيل علѧѧى    . عامѧѧل هѧѧام فѧѧي الخراطѧѧة الاوتماتيكيѧѧة  
يد عن حد معين حتى لا تنتج عѧن ذلѧك زيѧادة فѧي     فان سرعة القطع يجب ان لا تز، المخارط الاو تماتكية 

  . الوقت الضافي نتيجة تغيير عدد القطع المتآآلة باخرى جديدة تم اعادة ضبطها 
  ) . ياحظ ان وقت اعداد و ضبط ماآنات الخراطة الاو تماتيكية يكون آبير نسبيا (

العاليѧة ، هѧذه الحѧرارة التѧي      لذلك يستخدم زيت لتبريد الغزيѧر للتغلѧب علѧى حѧرارة القطѧع نتيجѧة السѧرعة       
) و وقѧت التشѧغيل   _عمѧر الحѧد القѧاطع    ( و آѧل مѧن العѧاملين    ، تثبت ان لها تأثير علѧى عمѧر الحѧد القѧاطع     

و قاعدة عامة فان عمر الحد القѧاطع لعѧدد القطѧع فѧي     . يجب انتؤخذ في الاعتبار عند اختيار سرعة القطع 
دقيقѧѧة و بѧѧذلك يجѧѧب ان لاتزيѧѧد مѧѧرات اعѧѧادة ضѧѧبط ) 180_160(ماآينѧѧات الخراطѧѧة الاوتماتكيѧѧة يتѧѧراوح 
طقѧم مѧن العѧدة احѧدها مسѧتخدم فѧي        2اذ يكون لكѧل ماآينѧة عѧدد    ، الماآينة في الوردية الواحدة عن مرتين 

  . التشغيل و الاخر احتياطي 
و في الجدول توضح انسب سرعات قطع التي يمكن استخدامها في الخراطة الاوتماتيكية باستخدام عدد 

و ذلك بالنسبة لانواع مختلفة من معادن المنتجات و )  H S S(نوعة من صلب السرعات العالية مص
  .و تتضاعف هذه القيم اذا ما استخدمت عدد قطع ذات لقم آربيدية . لعمليات تشغيل متعددة 

  
  

  -:ألاسبوع  ألخامس العشر
  التفريز



 

بواسѧطتها ازالѧة الѧرايش بواسѧطة عѧدةالقطع      هѧو أحѧد عمليѧات القطѧع المعѧادن التѧي يѧتم         -:تعريف التفريѧز 
سكينة التفريز التي تحتوي على اآثر مѧن حѧد قѧاطع وتسѧتخدم لتسѧوية السѧطوح فѧي اآثѧر الأحيѧان وآѧذلك           

  .لعمل  االأشكال االهندسية والمسننات 
 هي عدة القطع المستخدمة في عملية التفريز والتي تحتوي على اآثر من حد قاطع واحѧد  -:سكينة التفريز

حيث ان آل سѧن مѧن الأسѧنان سѧكينة يمѧر بشѧوط عاطѧل بعѧد عمليѧة القطѧع لѧذلك            )اسنان السكينة التفريز (
  .يوجد تبريد ذاتي لعدة القطع 

  -:ملاحظة
أمѧا  )دقيقѧة  / دورة (في عملية التفريز تقѧاس الحرآѧة الرئيسѧية لسѧكينة التفريѧز بعѧدد الѧدورات فѧي الدقيقѧة          

الطاولة الماآنة التفريزالمثبت عليها الشغلة بالنسبة الى سكين التفريز سرعة االتغذية فتقاس بمقدار حرآة 
  ).دقيقة/ملم (في دقيقة االواحدة حيث ان سرعة التغذية هي 

  -:الفرق بين التفريز والخراطة
  التفريز  الخراطة

يѧѧتم تѧѧدوير الشѧѧغلة وتحريѧѧك عѧѧدة القطѧѧع حرآѧѧة   -1 
  تترددية 

قطѧѧѧع تتحѧѧѧرك الشѧѧѧغلة حرآѧѧѧة تردديѧѧѧة ام عѧѧѧدة ال  -1
  .فتتحرك حرآة دورانية 

  .حصول على اسطح مستوية  -2  .حصول على اسطح الدورانية -2
عدة القطع قلم الخراطة يحتѧوي علѧى حѧد قѧاطع      -3

  .واحد 
عدة القطع سكينةالتفريز تحتوي علѧى اآثѧر مѧن     -3

  .حد قاطع 
  .الرآبةعمق القطع برفع الشغلة بواسطة  -4  .عمق القطع بواسطة قلم الخراطة -4

  
هناك التغذية العرضѧية بواسѧطة العربѧة التغذيѧة      -5  .التغذية على طول الشغلة -5

  .الطولية بواسطة العرضية 
  

  
  
  
  
  
  
  
  

  انواع التفريز 
حيث يشغل السطح في هذا النوع من التفريز بواسطة اسنان تقع على محيط سѧكينة  :التفريز المحيطي -1 

  :   التفريز ويكون سطح المشغل موازي المحور ويقسم الى قسمين 



 

  -):المتماثل )(النازل(التفريز المحيطي الهابط -ا  
تغذيѧة حيѧث يبѧدأ رأس للسѧكينة التفريѧز فѧي       في هذه الحالة يتحد أتجاه دوران عدة القطع مع اتجاه حرآѧة ال 

قطع المعدن من سمك اآبѧر الѧى اقѧل سѧمك فѧي نهايѧة القطѧع حيѧث يصѧبح سѧمك الѧرايش صѧفر حيѧث تبѧدأ               
  .السكينة القطع وبدون انزلاق لذلك تقل الحرارة المتولدة اثناء عملية القطع 

  مواصفات التفريز المتماثل 
  .يعطي سطح مشغل جيد   -1
  .ة عمر السكينة التفريز تودي الى أطال-2
  .استهلاك اقل طاقة اللازمة لعملية التفريز  -3

  
  

هѧذا النѧوع مѧن التفريѧز بعكѧس أتجѧا ه محѧور        ): العكسѧي  )(غيѧر متماثѧل   (التفريز المحيطي الصاعد –ب  
  .دورات عدة االقطع 

  
  
  
  

دوران عѧدة   وفيه يكѧون سѧطح المشѧغل فѧي وضѧع عمѧودي علѧى محѧور         -):الجبهي(التفريز الجانبي  -2
القطع حيث يتم هذا التفريز علѧى المكѧائن التفريѧز الرئيسѧةحيث ان عمليѧة القطѧع تѧتم امѧا بوجѧه عѧدة           

  .القطع او جانبها

  -:انواع مكائن التفريز 
  .ماآنة التفريز الأفقية  -1
 ماآنة التفريز الرأسية  -2



 

 ماآنة التفريز جامعة الأغراض  -3
  . ماآنة التفريز النسخ  -4

  -:الأفقية ماآنة التفريز 
      -:اجزاءالماآنة وهي الماآنةالتفريز التي يكون محور دوران اداة القطع   

  .يوازي للشغلة ونوع التفريز المستخدم تفريز المحيطي
 تتكون من الأجزاء التاليه       

  -:القاعدة -1
 مجѧرى (الذي يحتѧوي علѧى تشѧكيل غنفѧاري      -:الجزء الأمامي-يتكون من جزئين رئيسين أ -:البدن  -2

  .لتحريك الرآبة الى الاعلى والأسفل ) غنفاري 
 .الذي يحتوي على  صندوق السرعات المختلفة لمحورالأدارة الرئيسي -:قلب البدن -ب
  .يحتوي على عمود الأدارة الرئيسي  ومجرى غنفاري على قمته لأنزلاق التمساح-:الجزء العلوي-ج
وتصنع مѧن حديѧد الزهѧر الرمѧادي ويمكنهѧا الأنѧزلاق        تمتاز الرآبة بالقوة والجساءة العاليه-:الرآبة  -3

وللرآبه منزلقين لحرآة .الى الأعلى والأسفل في منزلقين رأسيين موجودين على الوجه الأمامي للبدن 
وتسѧتند  رآبѧه علѧى رآيѧزة ذات لولѧب يѧتحكم فѧي        .العربه الحامله لفرش الماآنة توجد على وجه الرآبه

  . رفع وخفض الرآبة
هي الجزء الوسطي بين فرش الماآنه والرآبه وتحمل العربة الفرش التѧي تѧتمكن    -):لسرجا(العربة -4

مѧѧن الحرآѧѧه الطوليѧѧه فѧѧي مجѧѧاري خاصѧѧه علѧѧى السѧѧطح العلѧѧوي للعربѧѧه آمѧѧا تѧѧتمكن العربѧѧه مѧѧن الحرآѧѧه 
  .عرضية في مجاري على السطح العلوي للرآبه

بهѧا والموجѧودة علىالسѧطح العلѧوي      يستقر فرش الماآنѧة  فѧي مجѧاري الغنفاريѧه الخاصѧة      -:الفرش -5
علѧى سѧطحها   ) T(وبذلك يتمكن من الحرآه طوليѧا علѧى العربѧه نفسѧها والفѧرش مѧزود بمجѧرى حѧرف         

.                                                                                                   العلوي وذلك لتثبيت الشغله 
ويوجد الساند في الجزء الأمامي من الماآنة وتربط هذه الدعامة بين الرآبة والذراع العلѧوي  :اند الس-6   

  .وذلك لمنع الشغلة او السكينة من الأنحراف بتأثير قوة القطع المختلفة ).التمساح (للماآنة 
ويسمى بقلب الفريزة ويوجد في الجѧزء العلѧوي للبѧدن ويأخѧذ حرآتѧه مѧن       -:محور الدوران الرئيسي -7   

وذلѧك لتثبيѧت عمѧود الѧدوران     )يوجѧد عمѧود سѧحب العѧدة     ( صندوق التروس وفѧي مѧؤخر محѧور الѧدوران     
  .في الداخل محور الدوران) عمود حامل سكينة (

  )ز حامل سكينة التفري( -:لدوران عمود ا -8   
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  
  
  
  
  
  

  -:الفرق بين ماآنة التفريز الأفقية والتفريز الرأسية
وضع عمود الدوران في وضع عمودي على فرش الماآنة  العكѧس مѧاهو فѧي الأفقيѧة الѧذي يكѧون فيهѧا        -1

  .موازي الفرش 
 .الدوران عدم وجود التمساح والساند لعدم الحاجة اليه معوضا بذلك وجود الرأس الحامل لعمود -2
 ).الجانبي (التفريز  المستخدم هو التفريز الجبهي -3

يوجد في الجزء العلوي من البدن الرأس الحامل لعمود الѧدوران ومثبѧت علѧى صѧينية  دائريѧة       -:ملاحظه 
وهذه تعطѧي ميѧزة آبيѧره فѧي     ).الأيمن والأيسر(يمكن أمالة وضع الرأس الى أي درجة في آلا الأتجاهين 

  .درجة  90ائلة وآذلك  التفريز الجبهي بعد أمالة الرأس عمل السطوح الم
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  -:ماآنة التفريز جامعة الأغراض 
حسب متطلبات الصناعة واطلق عليها اسم ماآنѧة التفريѧز الأفقيѧة والرأسѧيية      الأفقيةتطوير ماآنة التفريز 

وهѧѧي دوران فѧѧر شѧѧها ) جامعѧѧة الأغѧѧراض (بالأضѧѧافة الѧѧى اتحسѧѧيينات التѧѧي ادخلѧѧت عليهѧѧا والتѧѧي سѧѧميت ،
حول محوره في آلا ا لأتجاهين باآثر من ذلك لكي تساعد في عمليات التفريز الأفقية مѧن حيѧث الأجѧزاء    

  ).عمل الحلزونات والبرايم والسكاآين (للماآنة من حيث عمليات التشغيل الرئيسية 
  

  -:أهم حرآات مكائن التفريز 



 

يتحѧرك فѧرش الماآنѧة علѧى العربѧة حرآѧة طوليѧة فѧي آѧلا الأتجѧاهين بطريقѧة يدويѧة             : الحرآة الطولية -1
  .أوآلية لتحديد مشوار القطع بالنسبة للسكينة مع الشغلة 

تتحرك العربة على الرآبة حرآة عرضѧية لتحديѧد عѧرض مشѧوار القطѧع بالنسѧبة        -:الحرآة العرضية -2
 .للسكينة والشغلة وتسمى بالتغذية العرضية 

يتم تحريك الرآبة باآملها حاملة العربة والفرش حرآة رأسية الى أعلى او الأسفل -:الحرآة الرأسية -3
 .لتحديد قيمة عمق القطع بالنسبة لسكينة والشغلة

  
  

  
  
  
  
  
  
  
  

  -:أسبوع السادس عشر
  ملحقات ماآنة التفريز

  :تضاف الى ماآنة التفريز اثناء التشغيل بعض الأجزاء تسمى الملحقات وهذه الملحقات هي 
  الشياق لتثبيت الشغلات على الماآتة  -1
 .العامود الحامل لسكاآين التفريز في ماآنة التفريز الأفقية  -2
 .وتستخدم لتثبيت الشغلات الصغيرةولها اشكال مختلفة ):المناآن(الملازم  -3
 .الرأس الحامل لعمود الدوران لتثبيت السكاآين ذات الساق -4
 .البراغي لتثبيت الشغلات الصغيرة عاى الفرش -5
 البوش    -6
 -:رأس التقسيم -7

وهو أحد الملحقات الرئيسيةلماآنة التفريز حيث يجعلهѧا ملائمѧة لتفريѧز وقطѧع     -:تعريف رأس التقسيم 
  .والمسننات المختلفة بالأستعانة بسكاآين التفريز المختلفة التروس 

  -:استعمالات رأس التقسيم 
  .يستعمل في قطع التروس والمسننات  -1
 .يستعمل في قطع القنوات والمجاري سكاآين التفريز واللوالب  -2
المسѧѧدس (يسѧѧتعمل فѧѧي عمѧѧل أوجѧѧه الصѧѧواميل وجميѧѧع اوجѧѧه ذات الأشѧѧكال الهندسѧѧية المختلفѧѧة           -3

 ) .الخ والمخمس
   -:الأغراض رأس التقسيم

حمل الشغلة بصورة رأسية او أفقية أو بميل معين بالنسبة لفرش الماآنة وحسب الزاوية المطلوبѧة   -1
.  



 

يعمѧѧل علѧѧى تѧѧدوير الشѧѧغلة بصѧѧورة متقطعѧѧة حѧѧول محورهѧѧا وتقسѧѧيم محيطهѧѧا الѧѧى اقسѧѧام متسѧѧاوية      -2
 .والغير متساوية 

 .حالة تفريز المجاري الحلزونية يعمل   على تدوير الشغلة بصورة مستمرة في  -3
  -:أجزاء رأس التقسيم 

يѧѧزود رأس التقسѧѧيم بآليѧѧة أدارة تتكѧѧون مѧѧن بريمѧѧة دوديѧѧة وتѧѧرس حلزونѧѧي معشѧѧق معهѧѧا ويمثѧѧل التѧѧرس         
الحلزوني بقلب الجهاز الذي تنتقل عن طريق الترس الحلزوني الذي تنتقل عن طريقѧه الحرآѧة الدورانيѧة    

  .الى الظرف الذي يحمل الشغلة الى عمود الدوران الذي ينتهي 
 1/40(سن أي نسبة التعشѧيق  )40(تكونالبريمة الدودية  وحيدة الباب أما الترس الحلزوني فيحتوي  على 

  .دورة وبذلك يمكن التحكم في عدد التقاسيم  40أي تدور البريمة الدودية ) 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  -:انواع التقسيم
  ) الأمامي(التقسم المباشر -1
 )الجانبي(التقسيم الغير المباشر-2
 التقسيم بأستخدام التروس الفرقية -3
 التقسيم بالدرجات  -4

                        -:التقسيم المباشر
  -:وهو ابسط أنواع التقسيم ويتم بالطريقة التالية  
  .ة الثلاثية يستعمل قرص التقسيم الأمامي المناسب الذي يثبت على العمود الدوران الحامل للعين -ا
  .يجب فصل البريمة عن الترس الدودي -ب

  -:قاعدة حساب التقسيم الأمامي 
  .عددالتقاسيم المطلوبة/عدد ثقوب القرص المستخدم =عدد الثقوب 

  -:الأقراص المستخدمة
  .ثقب ) 24(وتحتوي على قرص واحد يحتوي على دائرة واحدةعلى -:اقراص براون وشارب -1
  يحتوي على قرص واحد يحتوي على ثلاث دوائر:سينسيناتياقراص  -2

  .ثقب) 24(الدائرة اولى  وتحتوي على 
  .ثقب ) 30(الدائرة الثانية وتحتوي على 
  .ثقب ) 36(الدائرة الثالثة وتجتوي على 

  -:مثال
  .جزءمتساوية ) 6(المطلوب تفريزشغلة الى 

  -:مثال



 

  .جزء متساوية) 10( المطلوب تفريز شغلة الى
  لتقسبم الغير المباشرا
  -:وهو أحد أنواع التقسيم ويتم بالطريقة التالية  
  .يستعمل قرص التقسيم الجانبي المناسب الذي يثبت على العمود الخاص بالبريمةالدودية -ا
 .يجب تعشيق الترس البريمة الحلزوني الدودية-ب
  .عدم تعشيق التروس الفرقية  -ج

  -:الأقراص المستخدمة
  

  -:التقسيم الجانبي  قاعدة حساب
  .عددالتقاسيم المطلوبة/ 40=عدد الدورات 

  -): 1(مثال
  .جزءمتساوية ) 20(المطلوب تفريزشغلة الى 

  -):2(مثال
  .جزءمتساوية )26(المطلوب تفريزشغلة الى 

  -): 3(مثال
 .جزءمتساوية )50(المطلوب تفريزشغلة الى 

  -:التقسيم بالدرجات
د تقسѧيم الѧدائرة عѧدد مѧن الѧدرجات لتفريѧز بعѧض اسѧنان سѧكاآين التفريѧز           يستخدم هѧذا التقسѧيم عنѧدما يѧرا    

  .والرايمرات والمثاقب وغيرها من الشغلات الأخرى 
    -:قاعدة التقيسم بواسطة الدرجات

  درجة 360=الزاوية المرآزية للدائرة 
  -) :1(مثال 
  . درجة  (38)عدد الدورات اللازمة لذراع التقسيم لتقسيم جزء من الدائرة بقبمة الزاوية  جد
  

  -):2(مثال 
باسѧѧتعمال رأس ) دقيقѧѧة 14درجѧѧة و 30(جدالحرآѧѧة اللازمѧѧة لѧѧذراع التقسѧѧيم جѧѧزء مѧѧن دائѧѧرة قيمتѧѧه  

  .تقسيم مناسب 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  -:أسبوع السابع عشر
  

  أنواع سكاآبن التفريز
  -:تقسم سكاآين التفريز الى مجموعتين  
  -:سكاآين التفريز ذات التي تثبت على عمود الدوران وتقسم الى الأنواع التالية   - أ

وتكون الحدود القاطعة على محيطها وبالتالي فأن استعمالها  يقتصر :سكينة التفريز الأسطوانية -1
نوعين أما اسنان مستقيمة أومائلة على التفريز المحيطي ويستعمل في تسوية الأسطح وتوجد على 

  .درجة ) 45،25(بزاوية 
يمكن بواسطتها تسوية الأسطح الجانبية وعمل :سكينة التفريز الجانبية اما بوجه أو وجهين-2

  .المجاري 
  .تستخدم لفطع المعادن :سكينة التفريز المنشارية  -3
درجة لعمل مجرى بشكل )45،60(ة وتميل  اسنانها بزاوي:سكينة التفريز ذات الزاوية المفردة  -4

  .نصف محروطية 
  وتستخدم لعمل مجرى  ) v(ويحمل على أسنان على حرف  : سكينة التفريز ثنائي الزاوية  -5
وتكون حدود القاطعة بشكل منحني وبصفة عامة تتخذ الشكل المطلوب :سكينة التفريز التشكيل -6

  .تشغيله ويكون اما مقعر أو محدب 
  
  
  
  
  
  
  
ء وتستخدم مكائن التفريز الرئسية وتتكون السكينة من جزئين الجز:التفريز ذات الساق  سكاآين  - ب

  .عة  والجزء الثاني الساق لتثبيت السكبنة في الماآنةالأول يحمل الأسنان آحدود قاط
  :وتقسم الى الأنواع التالية  
  .وتستخدم الأسطح الجانبية عمل المجاري :سكاآين التفريز الطرفية -1
  .لعمل مجرى بهذا الشكل ) : T(ينة التفريزبشكل حرفسك-2
.ويتم تشغيل بالحفر حيث يوجد لها أشكال متعددة منها اسطوا نية أو ال بيضوي:سكاآين تفريز الجفر -3

  
  
  
  
  
  
  



 

  -:الأسبوع الثامن العشر
  زوايا سكاآين التفريز

لأسنان سكاآين  لمعرفة زوايا سكينة التفريز يجب ان نتعرف على المصطلحات المستعملة
  - :التفريز وهذه المصطلحات هي 

  .هو السطح الذي يجري عليه الرايش :وجه السن  -1
  .الفراغ الواقع بين الجانب الخلفي للسن ووجه السن التالي : الفجوة-2
  هو حافة موشور القطع ويمكن أن يكون حادا:الحد القاطع -3
  .زاوية الخلوصالسطح الطليق للسن خلف الحد القا طع لتكوين  -4

  -:زوايا سكاآين التفريز هي 
وهي الزاويѧة المحصѧورة بѧين السѧطح الطليѧق للسѧن وخѧط الممѧاس         -:زاوية الخلوص الرئيسية -1

تقѧѧاس هѧѧذه الزاويѧѧة فѧѧي   ) الѧѧدائرة المѧѧارة بالحѧѧدود القاطعѧѧة للاسѧѧنان السѧѧكينة     (لѧѧدائرة رأس السѧѧن  
وأهѧم فائѧدة لهѧذه الزاويѧة هѧي منѧع       )      (المستوي العمودي على محور السكين ويرمز لها بالرمز

الأحتكاك السطح الطلبق للسن بسطح الشغلة مما يساعد على أطالة في عمر الحѧد القѧاطع للسѧن أن    
  .زيادة مقدار زاوية الخلوص يؤدي ألى ضعف الأسنان وتعريضها للكسر 

       ѧكاآين التفريزالتѧوص لسѧة الخلѧدار زاويѧراوح مقѧذلك ويتѧا   زاوية خلوصها أآبر وآѧد قطرهѧي يزي
  .ملم فأن تعتمد قيمة زاوية الخلوص الرئيسية على نوع المعدن المطلوب قطعه ) 75( على 

وهي زاوية محصورة  بين امتداد السطح الطليق والسطح الخلفي  -:زاوية الخلوص الثانويه -2
  للسن

عرضه الطبيعي         و يتم عمل زاوية الخلوص الثانوية بالتجليخ و ذلك لأعادة اللسطح الطليق الى  
اآبر من زاوية ) درجة 3( حيث تكرار شحذ سكينة التفريز بزيد عرضه و يكون مقدارها 

  .الخلوص الرئيسية 
وهي الزاوية المحصورة بين وجه السن والمستوي العامودي على محور - :زاوية الجرف-3

المصنعة من الصلب ويتراوح مقدارها في سكاآين (    ) سكينة التفريز ويرمز لها بالرمز 
درجة  وتستخدم الزاوية الكبيرة للمعادن الطرية وزاوية الجرف )5- 10(السرعات العالية 

  .الصغيرة للمعادن الصلبة 
وهي الزاوية المحصورة بين وجه السن و سطح الطليق للسن و فائدة هذه  -:زاوية الموشور -4

المعدن وتعتمد قيمتها على زاوية الجرف الزاوية لتسهيل تغلغل الحد القاطع لسكينة التفريز في 
  ) .درجة 90(وزاوية الخلوص الرئيسية حيث ان مجموعها يساوي 

  



 

  :. طرق ربط المشغولات
اما الشغلات الكبيرة فتربط على طاولة الماآنة . تربط الشغلات الصغيرة في ملزمة الماآنة          

و في هذه الحالة تكون مسامير .بصورة مباشرة و ذلك باستعمال مساعدات الربط و القامطات المختلفة 
  ) .  T( الربط ذات رؤوس تلائم مجاري الطاولةالتي على شكل حرف 

  :.انواع الملازم المستعملة في ربط المشغولات بعض 
  .الملزمة غير الدوّارة ، تستخدم لربط الشغلات البسيطة و التي لا تحتاج الى زاوية انجراف .أ
  . الملزمة الدوّارة ، تستخدم لربط الشغلات التي تحتاج الى زاوية انحراف .ب
لمائلة على طاولة الماآنة بأي زاوية ، حيث الملزمة الجامعة الاغراض ، تستخدم في تفريز السطوح ا.ج

  .يمكنها الدوران حول المحور العمودي و آذلك حول المحور الافقي و تسمى ايضا الملزمة الشاملة 
الملزمة المحدبة ، و تستعمل هذه الملزمة في حالة تفريز الشغلات الصغيرة التي سبق ان شغلت .د

  .        سطوحها و التي تلاصق الفكين
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  -:أسبوع التاسع عشر وأسبوع العشرين
 التروس

عبارة عѧن عجلѧة مسѧننة يحتѧوي محيطهѧا علѧى عѧدد مѧن الأسѧنان ذات شѧكل خѧارجي معѧين             :الترس 
،ويمكن تشكيل الأسنان بطريقة القطع بواسطة سكاآين التفريز التي لها حدود قاطعѧة بشѧكل فجѧوات    

  .بين الأسنان 
  :فائدة التروس

لنقѧѧѧل الحرآѧѧѧة الدورانيѧѧѧة بѧѧѧين المحѧѧѧاور المختلفѧѧѧة وخاصѧѧѧة عنѧѧѧدما تكѧѧѧون المسѧѧѧافة قليلѧѧѧة بѧѧѧين           -1
المحاورويكون نقل الحرآة بدون أنزلاق وذلك تداخل أسنان  أحد التروس في فجوات الترس الثѧاني  

  .مع فجوات الترس الآخر 
  .لتحويل الحرآة الدورانية الى حرآة المستقيمة مثل الجريدة المسننة -2

  -:ثلاثة انواع من التروس
وتستخدم هذه التروس لنقѧل الحرآѧة بѧين المحѧاور المتوازيѧة التѧي تقѧع فѧي         : التروس الأسطوانية-1

  .مستوى واحد وهناك نوعين من التروس أحداهما أسنانها مستقيمة والنوع الآخر أسنانها مائلة 
التعشѧيق مѧن الخѧارج فبكѧون     وآذلك توجد نوعين نوعين من التعشيق بѧين هѧذه التѧروس فѧأذا آانѧت       

دورانهما بأتجاهين متعاآسين أما أذاآان احد التروس تسننه من الداخل والآخѧر مѧن الخѧارج ويكѧون     
  .بنفس الأتجاه

امѧا الصѧغير فيسѧمى    )  D,D1,D2(حيث يسمى الترس الكبير بѧالترس ويعطѧي لѧه حѧروف الكبيѧرة      
  ).   d,d,d1(بالبنيون ويرمز له بحروف الصغيرة 

  .ختيارسكيتة التفريز يجب أن نعرف الموديل للترس وعدد الأسنان آذلك لأ
  :ملم )   8-1(سكاآين الخاصة بالتروس الموديول لها يتراوح 

  

  -:عناصر الأساسية للتروس
هو عبارة عن وحدة مترية تتعين بهѧا  )  m )(mm(ويرمز لها بالرمز ):التعشيقمعامل (الموديل -1

سكينة التفريѧز اللازمѧة لفѧتح اسѧنان التѧرس وللتѧروس المعشѧقة بعضѧها بѧالبعض نفѧس الموديѧول            
  .وذلك لنقل الحرآة الدورانية بدون أنزلاق

وهѧي الѧدائرة التѧي يѧتم      Dويرمز لها  بالرمز لѧه بѧالرمز  ):قطر دائرة التقسيم(قطر دائرة الخطوة  -2
تقسيم الأسنان الترس على محيطها بخطوات معينة ثابتة أي ان الأسنان تقع على محيطها وعلѧى  

  مسافات متساوية ومساوية لخطوة الدائرية حيث أن 
 ) T(حيث ان  

 عدد الأسنان  رقم السكينة
1 12-13 
2 14-16 
3 17-20 
4 20-25 
5 26-35 
6 36-55 
7 55-135 
8 135- 
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  :القانون التالىويحسب محيط دائرة الخطوة من 
  

وهي المسافة بين بداية سن وبداية سن يليه أو نهاية سن ) p(ويرمز لها بالرمز :الخطوة  الدائرية -3   
  :ونهاية سن ونهاية سن يليه أومنتصف سن ومنتصف سن يليه ويحسب بالقانون التالي

  
  
  .هو ذلك الجزء من السن يقع خارج دائرة الخطوة : أس السن ر-4
  DO)(وهو قطر الدائرة التي تمربقمم الأسنان ويرمز لها بالرمز:قطر دائرة رأس السن -5
 :حيث ان)A(وبرمزله بالرمز :أرتفاع الجزء العلوي للسن-6
  :فتحسب من القانون التالي ) DO(أما

 
:                                         ويحسب من القانون التالي)(Bويرمز له بالرمز :أرتفاع الجزء السفلي للسن -7
  
  -:ويحسب من القانون التالي) DI(قطر دائرة قاع السن ويرمز لها بالرمز  -8
  
  
  :ويساوي  tويرمز له بالرمز-:سمك السن  -9
  
 

  :وتحسب من القانون التالي fرمز ويرمز لها بال:عرض فجوة بين السنين متتاليين-10
  

    bالمسافة المحصورة بين السنين :طول السن  -11
  من الموديل )  6-10(وتترواح من 

  .Cويرمز له بالرمز :الخلوص -12
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  
  ): 1(مثال

حѧѧدد سѧѧكيتة التفريѧѧز التѧѧي ) سѧѧن 20(وعѧѧدد الأسѧѧنان تسѧѧاوي ) ملѧѧم 12(صѧѧمم تѧѧرس عѧѧدل خطѧѧوة السѧѧن لѧѧه 
  .تستخدم لعمل هذا الترس

  )   2(مثال
  

حدد نوع التقسѧيم التѧي   ) سن 30(وعدد الأسنان ) ملم 6(صمم  ترس اسطواني   الموديول للترس يساوي 
  . يمكن أن يصنع بها 

  ) 3(مثال
علمѧا أن  )  4:3(ونسѧبة التعشѧيق   )  MM6(  المطلوب تصميم زوج من التروس العدلѧة مقѧدار الموديѧول    

  .ة الدائرية عدد أسنان لكل ترس احسب الخطو) MM125( المسافة التقريبية بين الترسين 
  

يجѧѧري تفريѧѧز لعمѧѧل الفراغѧѧات لأسѧѧنان التѧѧروس الأسѧѧطوانية   -:طريقѧѧة تفريѧѧز التѧѧروس الأسѧѧطوانية  
المستقيمة على ماآينات التفريز العامѧة بأسѧتخدام جهѧاز التقسѧيم حيѧث يمكѧن أسѧتعمال النѧوع المناسѧب مѧن           

المطلوب تصنيعه وتѧتم عمليѧة القطѧع باسѧتخدام سѧكينة      أنواع التقسيم ويتم تحديده حسب عدد أسنان الترس 
 ).حيث يتم أختيارها حسب الموديل وآذلك شكل السن المطلوب تصنيعه(التفريز مناسبة 

  
 :التروس الحلزونية 

وهي تروس اسطوانية ذات أسنان مائلة وتجري عملية تفريز المجاري الحلزونية مثل التروس الحلزونيѧة  
وعنѧد تفريѧز مجѧاري هѧذه التѧروس فѧأن الشѧغلة        .اغل والمثاقب على ماآنة التفريѧز  وسكاآين التفريز والبر

تتحѧѧرك حرآѧѧة دورانيѧѧة عѧѧن طريѧѧق رأس التقسѧѧيم وفѧѧي نفѧѧس الوقѧѧت تتحѧѧرك حرآѧѧة طوليѧѧة عѧѧن طريѧѧق        
المنضدة لذلك فأن هناك علاقة مباشرة وثابتة بين الحرآتين ويستعمل لهذا الغرض مجموعة مѧن التѧروس   

  .حرآة بينهما المتغيرة لنقل ال
الثانيѧة ويجѧب أن تشѧكل تشѧكيل     /م 3000وتستخدم  التروس الحلزونبѧة للسѧرعات العاليѧة التѧي تصѧل الѧى       

 .دقيق بحيث لاتحدث ضجيج أثناءالتشغيل
  -:تسلسل عمليات تفريز الترس الحلزوني 

 .تهيئة الخامة وتثبيتها على الشاقة المناسبة -1
  تثبيت جهاز رأس التقسبم على المنضدة ماآنة التفريز المناسبة لعمل الترس  -2
  .ترآيب الشاقة بين عينة راس التقسيم وذنبة الغراب المتحرك  -3
ترآب مجموعة من التروس المتغيرة اللازمة لنقل الحرآة بين رأس التقسيم وعمود القѧلاووظ لمنضѧدة   -4

  -:غيرة يجب معرفة ماآنة التفريز ولحساب التروس المت
  Lطول الخطوة الحلزونية ويرمز لها بالرمز   -أ

  L حيث ان 
( ) * *L COT Doθ π=  

 .قطر الدائرة الخارجية للشغلة   DOحيث 
  .زاوية الحلزون    
  ،الخطوة لعمود القلاووظ المنضدة ويختلف من نوع لآخر حسب تصميم الماآنة ويرمز لها بالرمز  -ب
  

  :سينسيناتيمجموعة 
  



 

  
  ) . ,A,B,C,D(حيث أن التروس المتغيرة أربعة هي 
  -:حيث أن نسبة التعشيق تساوي أيضا

* *i A ClB D=  
 ):1(مثال

وطول ) ملم  720(اوحد مجموعة التروس المتغيرة اللازمة لتفريزترس حلزوني طول الخطوة الحلزون 
  ).ملم 5(خطوة عمود خطوة القلاووظ 

  
  ): 2(مثال 

 5(سن والموديول )20(أوجد مجموعة التروس المتغيرة لتفريز ترس أذا آان عدد أسنان الترس المطلوب
  ).ملم 5(وخطوة لعمود القلاووظ ) درجة 30(وزاوية  ) ملم 

  
  :عناصر الترس الحلزوني 

  :يلي  مالآجراء تصميم الترس الحلزوني يجب معرفة 
  

  ).  P(نقطتين متناظرين لسنين متتالين ويرمز لها بالرمز وهي المسافة بين : الخطوة الدائرية  -1
  :طول الخطوة الحلزونية وتحسب بالشكل التالي  -2

* ( )L DlTANπ θ=  
وهي مسافة المحورية بѧين سѧنبن متجѧاوريين وتѧوازي     ) Pa(الخطوة المحورية ويرمز لها بالرمز  -3

  .محوردوران الترس 
( )Pa PlTAN θ=  

وهي المسافة العاموديية بين محوري سنيين متجاورين )  pn(وة العامودية ويرمزلها بالرمز الخط -4
.  

*sinPn P θ=  
  ) Dp(قطردائرة الخطوة -5

*Dp Mπ=  
  .بقية العناصرمشابه للترس الأسطواني

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

وعدد ) ملم 8(درجة والموديل ) 30(صمم ترس حلزوني أذا علمت أن زاوية الحلزون للترس :مثال 
  .سن) 30(ألأسنان



 

  
  

  -:التروس الدودية 
  

وهي عبارة عن مسننات تقوم بنقل الحرآة بين المحاور المتقاطعة وتجري عملية تفريز أسنان التروس 
وذلك بأستخام جهاز التقسيم وتتم عملية التفريز للأسنان على الحلزونية على ماآينات التفريز العامة 

مرحلتين الأولى منها عملية تخشين وذلك باستخدام  سكاآين تفريز التروس المستقيمة ذات الرقم 
 .والموديول المناسب للترس الدودي المراد تفريز اسنانه 

  .زونية لأتمام عملية تفريز الأسنان أما المرحلة الثانية فهي مرحاة التنعيم وتستخدم فيها سكينة حل
  -:تسلسل العمليات تفريز ترس الدودي 

  ).بعد أجراء عملية الخراطة اللازمة (تثبيت الخام الترس على الشاقة المناسبة  -1
  .تثبيت جهاز رأس التقسيم على المنضدة الماآنة المناسب لتفريز هذا الترس  -2
 .المتحرك ترآيب الشاقة بين رأس التقسيم وذنبة الغراب  -3
 .ترآيب سكينة تفريز المناسبة بعد أختيارها  -4
 .مساوية لزاوية الحلزون (   )الماآنة بزاوية ) المنضدة (أمالة عربة  -5
 .ثم تتم عملية التفريز الحصو على البريمة المطلوبة  -6

 -:عناصر البريمة الدودية 

  
*

2 *
_ 2 *

p M
Do Dp A
Di Dp B

π=
= +
=

  * *L M Nπ=  

  .تمثل عدد بدايات الدودة )    N(حيث أن    
L    تمثل طول الخطوة الحلزونية.  

N LlP=  
  :تساوي)  N(وآذلك 

  
  
 
  
  
  
  

    
  
 
  
  
  
  
  
  



 

  
  
  

  :المسننة الجريدة 
وهي عبѧارة عѧن تѧرس أسѧطواني مفتѧوح يبلѧغ قطردائѧرة الخطѧوة  مالانهايѧة آمѧاأن جميѧع أسѧنانه تقѧع فѧي               

  . مستوي واحد 
تستعمل الخطوة الخطية بدل الخطѧوة الدائريѧة فѧي التѧرس أسѧطواني وهѧي المسѧافة بѧين نقطتѧين متمѧاثلتين           

  .أن يكون لها نفس الموديول  لسنين متتالين وعند تعشيق الجريدة مع الترس أسطواني يجب
  الموديول*عدد أسنان الجريدة =وطول الجريدة 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  -):معدلات التشغيل(في التفريز عناصر عملية القطع
  .هو عرض سطح الشغلة بالملم:عرض القطع-1
بѧѧالملم هѧѧو سѧѧمك طبقѧѧة المعѧѧدن المѧѧراد فصѧѧلها مѧѧن الشѧѧغلةفي الشѧѧوط الواحѧѧد للقطѧѧع مقѧѧدرا :عمѧѧق القطѧѧع -2

ملم وفي بعض الأحيان تكون سمك الطبقة المعدن المراد أزالتها بعملية القطع ) 2-0.75(ويتراوح مقداره 
 -:آبيرة ففي هذه الحالة تتم عملية القطع على مرحلتين 

  .ملم وتستخدم سكاآين ذات خطوة آبيرة ) 8-3(يتراوح عمق القطع:مرحلة التخشين  -ا
  .ملم وتستخدم خطوة سن صغيرة ) 0.5-1.5(ق القطع يتراوح عم:مرحلة التنعيم -ب

  .عمق القطع في آل مرحلة /عمق القطع الكلي =عددالأشواط
  تتم حرآة القطع بواسطة التفريز بينما حرآة التغذية تتم عن طريق الطاولة للماآنة :سرعة القطع -3 

  القطع وتحسب بالقانون التالي أي أن سرعة القطع هي السرعة التي تتحرآها سكينة التفريز اثناء عملية
  

* * /1000V D Nπ=  
  :مثال

  . (50m/min)السرعة الدوران  (30mm)احسب سرعة القطع لسكينة التفريز أذا آان قطر السكينة 
  -:العواملالتي تعتمدعليها سرعة القطع

  نوع معدن المقطوع -ا
  عمق القطع-د               عمر الحد القاطع-معدن سكينة التفريز               ج-ب
  سوائل التبريدالمستخدمة-ه

)   mm/min(هѧي حرآѧة الشغلةبالنسѧبة لمحѧور سѧكينة التفريزفѧي وحѧدة الѧزمن وتقѧاس ب         :التغذيѧة  -4   
  :ويوجد نوعين من التغذية 



 

 الѧزمن الѧذي تسѧتغرقه سѧكينة التفريѧز فѧي الѧدوران  لمسѧا فѧة بѧين تسѧاوي المسѧافة بѧين             :التغذية لكل سѧن  -ا
  ) Fteeth(سنتين متجاورين من اسنان سكين التفريز ويرمز لها 

  :التغذية لكل دورة  -ب
  حرآة الطاولة  لماآنة التفريز بالملم في زمن يساوي   

  الزمن الذي تستغرقه دورة آاملة لسكين التفريز بالملم ويرمز لهذه
*Frev Fteeth T=  

  :سرعة التغذية  -5 
لمثبة على طاولة الماآنة مقدرة بوحدات الملم في الدقيقة الواحدة وتحسب من القانون هي سرعة الشغلة ا

  -:التالي
*Vf Frev N= 

VF =سرعة التغذية  
N = السرعة الدورانية  

  -:مثال
وسرعة القطع   (50mm) وقطر الشغلة  (50teeth)فرزت شغلة بسكينة التفريز عدد أسنانها  

(60m/min) والتغذية لكل سن(0.008mm/teeth)  أحسب سرعة التغذية.  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  
  ألاسبوع الحادي والعشرون

  
  تفريز المجاري المختلفة والأآتاف

  : طريقة تفريز الاآتاف .1
  يوضح الشكل عملية تتفريز الاآتاف 

  تفريز الكتف الايسر .ب. تفريز الكتف الايمن .أ
  : خطوات العمل 

  تضبط الطاولة و الشغلة و الماآنة حسب ابعاد الشغلة المطلوبة .1
  يتم اولا تفريز الكتف الايمن .2
بعد الانتهاء من تفريز الكتف الايمن ، تحرك الطاولة في الاتجاه المستعرض مسافة تساوي سمك الجزء المتوسط زائدا عرض سكينة .3

  التفريز 
  المطلوبة ، يتم تفريز الكتف الثاني في الجانب الاخربعد تحريك الطاولة هذه المسافة  .4
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  ) : T(طرقة تفريز المجاري على شكل حرف -2

  . تستخدم لهذا الغرض سكاآين تفريز خاصة لفتح المجاري ، و تكون ابعاد هذه السكاآين مطابقة تماما لابعاد المجرى 
  نحصل على مجرى مستطيل . أ
  ) T(على شكل حرف  يفرز المجرى الذي. ب
  تشطيب الحوافي . ج 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  :طريقة تفريز المجاري الغنفارية .3

  )الغنفاري(تستعمل لهذا الغرض سكاآين تفريز زاوية ، تكون زاويتها مساوية لزاوية المجرى المسلوب من الداخل 
  : تتم هذه العملية على مرحلتين 



 

ص *ص ملم ، بواسطة سكين تفريز طرفية قطرها س ملم ، ويمكن تفريز المجرى المستطيل س*يتم تفريز مستطيل ابعاده س: المرحلة 
  . ملم ،بواسطة سكين تفريز جانبيه تبعا لمعدات التفريز العالية السرعات 

  . فريز جانبيه وحيدة الزاوية ، و حسب  الزاوية المطلوبة بواسطة سكين ت) الداخل المائل(يتم تفريز المجرى الغنفاري : المرحلة الثانية 
  

  
  
  
  
  
  : تفريز مجاري الخوابير  المفتوحة .4

  . تكون مجاري الخوبير مفتوحة عندما تفرز على طول العمود و يتم تفرز هذه المجاري بواسطة سكاآين تفريز جانبيه 
  
  : تفريز مجاري الخوابير المغلقة .5

  . قة عندما تفرز على جزء العمود و لا تصل لاي طرف فيه و يتم تفريز هذه المجاري بواسطة سكاآين تفريز طرفيه و تكون المجاري مغل
  : تفريز آجاري الخوابير نصف المغلقة .6

  . يتم تفريز هذا النوع من لمجاري بنفس الطريقة المتبعة في تفريز مجاري خوابير نصف المغلقة 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 
 

  -:ألاسبوع الثاني والثالث والعشرون

  القشط

  ).قلم القشط(وهي عملية قطع وتشغيل السطوح المختلفة بحرآة نسبية بين الشغلة وعدة القطع  :تعريف القشط

وهي ماآنة قطع تستخدملتسوية السطوح وعمل المجاري المختلفة وعدة القطع فيها قلѧم القشѧط وتمتѧاز المقاشѧط بحرآѧة تردديѧة       : ماآنة القشط

عمليѧة  . بشوطين يسمى احداهما الشوط العامل الذي يتم به ازالة الرايش والشوط الثѧاني العاطѧل او الشѧوط الرجѧوع ولا يѧتم بѧه ازالѧة الѧرايش        

  . في القشط تكون دورية متقطعة في بداية آل شوط عامل التغذية

  .سرعة القطع بالشوط عاطل اعلى من الشوط العامل وذلك: ملاحظة

  
  -:انواع مكائن القشط

  :تصنف المقاشط حسب تكوينها وطبيعة عملها الى الانواع التالية 

  -:ماآنة القشط النطاحة -1
  :وتقوم هذه الماآنة بتسوية الاسطح الافقية وعمل المجاري والحرآات الرئيسية في هذه الماآنة هي  -2

 .حرآة الترددية لقلم القشط -1

 .حرآة التغذية للشغلة -2

 .حرآة عمق القطع بواسطة قلم القشط -3

عامѧل لѧذلك يكѧون اآبѧر آلمѧا آѧان سѧرعة        يكون قلم القشط اآبر من قلم الخراطة وذلك لان قلم يتعرض الى صدمة اقوى في شѧوط ال : ملاحظة

  .الماآنة في القشط اقل منها في الخراطة لنفس السبب

  
  :اجزاء ماآنة القشط النطاحة

تصنع قاعدة والبدن والتمساح والطاولة من حديد الزهر وتشكل القاعѧدة الاسѧاس الثابѧت الѧذي تبنѧى عليѧه بقيѧة اجѧزاء         : قاعدة المقشطة -1

  .ربطا محكما بارضية الورشةالمقشطة ونربط هذه القاعدة 

يحمѧѧل اليѧѧه الحرآѧѧة الرئيسѧѧية بمѧѧا فѧѧي ذلѧѧك صѧѧندوق التѧѧروس والسѧѧرعات والقѧѧابض وذراع المرفѧѧق    ): جسѧѧم المقشѧѧطة(بѧѧدن المقشѧѧطة  -2

 .والذراع المتارجح وبقية الية تحويل الحرآة الدورانية

ك حرآѧة تردديѧة افقيѧة مسѧتقيمة ويѧؤدي بѧذلك       يكون شكله نصف اسطواني ويقع التمساح السطح العلوي من البѧدن ويتحѧر  : التمساح -3

 :راس التمساح منويتكون . ويحمل في مقدمته الراس العامل لعدة القشط) حرآة القطع(الحرآة الرئيسية 
  ).لقشط السطوح المائلة(تدريجة بالدرجات تستعمل لتغيير زاوية القطع -ا

 .تتم هذه الحرآة بطريقة يدوية بواسطة لولب خاص ومقبضتستخدم في ضبط اعماق القطع المطلوبة وغالبا ما : الراسمة-ب

يربط الصندوق على راسمة التمساح ويمكن تѧدوير هѧذا الصѧندوق يمسѧنا ويسѧارا خѧلال صѧغيرة وذلѧك         : صندوق القلاب وحامل قلم القشط-ج

 .عند الحاجة اما القلم القشط فيثبت في بيت القلم ويربط القلاب على حامله بصورة مفصلية

 .يساعد على ربط الشغلات الاسطوانية) V(عبارة عن صندوق يوجد على سطحها علوي وجوانبها مجرى على شكل : لة المقشطةطاو -4



 

  .تعتمد قدرة المحرك الكهربائي على حجم المقشطة: محرك آهربائي-5

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  :استعمالات ماآنة القشط النطاحة

للشغلات الصغيرة والمتوسطة الحجم وتستعمل في قشط جوانب الشغلة وفѧي بعѧض الأحيѧان تسѧتخدم فѧي فѧتح المجѧاري        تستخدم ماآنة القشط 

  .في ثقوب العجلات والتروس

  
  -:ماآنة القشط ذات العربة -2

شѧطة النطاحѧة وتعتبѧر    وهي من انواع المقاشط التي تستعمل للاشغال الكبيرة الحجم نسبيا وانتاج بعѧض الشѧغلات التѧي يصѧعب انتاجهѧا بالمق      

  .هذه المقشطة افقية

  :الحرآات الرئيسية بالمقشطة ذات العربة

  .الحرآة الترددية بواسطة العربة -1

 .حرآة التغذية بواسطة قلم القشط على طول الشغلة -2

  .عمق القطع بواسطة قلم القشط بداية آل شوط -3

  



 

  -:ماآنة القشط العمودية او النقارة -3
  .الجانبية وآذلك عمل المجاري الجانبيةتقوم بتسوية الاسطح 

  :الحرآات الرئيسية في ماآنة القشط النقارة

  .الحرآة الترددية بواسطة القلم -1

 .حرآة التغذية بواسطة القلم على عرض الشغلة -2

  .عمق القطع بواسكطة القلم بداية آل شوط عامل -3

  -:القشط انواع الاقلام
  :راعات ما يليعند تثبيت القلم على المقشطة النطاحة يجب م

حيѧث لا تزيѧد المسѧافة    . يجب ان لا يبرز القلم عن مربطه الا بقدر معين فزيادة بروز القلم تؤدي الѧى زيѧادة تقوسѧه وتذبذبѧه وباتѧالي آسѧره      -3

  .5mmبين التمساح وسطح الشغلة عن 

 .يجب ان يثبت قلم القشط في بيته بصورة محكمة وذلك لتحمل الصدمات-2

المسافة بين سطح الشغلة المراد قشطها والحد القاطع لقلم القشط بطريقة رفع الطاولة للمقشطة وخفضها بدلا مѧن تحريѧك   تتم عملية ضبط  -3

  .الراسمة الموجودة في راس التمساح

  
  :تقسم اقلام القشط حسب اتجاه حرآة القلم الى -1

  .اقلام قشط يسارية -ب.                    اقلام قشط يمينية -أ
  

  : م اقلام القشط حسب شكل القلم الىتقس -2

  .اقلام قشط منحنية -ب.                    اقلام قشط عدلة -أ
  

  :تقسم اقلام القشط حسب مرحلة القشط الى -3

  .اقلام قشط تخشين -ب.                    اقلام قشط تنعيم -أ
  

  :تقسم اقلام القشط حسب الغرض المستخدم الى -4

  .اقلام قشط لتسوية الاسطح الافقية -ب.      ية الاسطح الجانبيةاقلام قشط لتسو -ا

  . اقلام تشكيل -د.                اقلام قشط لعمل المجاري -ج
  

  

  

  

  

  

  

  



 

  

  

  

  

  

  

  

  

  :يتكون قلم القشط من جزئين: اجزاء قلم القشط

  .الجزء العامل او الراس القاطع -أ: النصاب -

  -:يتكون من عدة أسطح -ب                   

  .السطح الخلفي المساعد -3.  السطح الخلفي الرئيسي -2.    السطح الامامي -1                     

  .قمة القلم -6.   الحد القاطع المساعد -5.   حد القاطع الرئيسي -4                      

α  =مامي للقلمهي الزاوية المحصورة بين سطح الا  

  ).5 - 10(والسطح الافقي تتراوح قيمتها   

γ  = وهي الزاوية ) 6 - 14(زاوية الجرف وتتراوح  

  .المحصورة بين السطح العمودي الرئيسي ووجه القلم

β  =زاوية الموشور بين السطح الامامي للقلم ووجه القلم.  

δ  =الافقي زاوية القطع وهي الزاوية المحصورة بين وجه القلم والسطح.  

  
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  
  



 

  
  :الاعمال التي تقوم بها ماآنة القشط النطاحة

في هذه الحالة يتم عمق القطع بواسѧطة الراسѧمة بѧانزال القلѧم الѧى عمѧق المطلѧوب امѧا التغذيѧة العرضѧية فتѧتم            : تسوية الاسطح الافقية  -1

  .بتحريك الطاولة المقشطة يدويا او اوتوماتيكيا

تجري عملية قشط السطوح العمودية على المقشطة النطاحة بضبط وضع الراسمة بشѧكل عمѧودي ثѧم يضѧبط      :قشط الاسطح العمودية -2

 .وضع الصندوق القلاب بحيث يكون راسه العلوي بعيد عن الشغلة

تѧتم عمليѧة قشѧط السѧطوح المائلѧة علѧى المقشѧطة النطاحѧة بضѧبط وضѧع الراسѧمة بحيѧث يمكѧن امالتهѧا بواسѧطة                : قشط السطوح المائلة -3

 .التدريجات الموجودة

  
  

  -:طرق ربط المشغولات على ماآنة القشط النطاحة
  :تربط الشغلات بالطرق التالية 

  .بواسطة الملزمة للشغلات الصغيرة حيث توضع الشغلة على ملزمة الماآنة -1

 .ربط الشغلات الكبيرة على طاولة الماآنة مباشرة بواسطة مسامير ملولبة ومساند وقطع رابطة -2

  .ت الكبيرة والسميكة نسبيا باستخدام المصدات والحواجزربط الشغلا -3

  .تثبت الشغلة على طاولة الماآنة في اغلب الاحيان وذلك لان الشغلات آبيرة الحجم: تثبيت الشغلة في ماآنة القشط ذات العربة*

  
نتحاشѧى اصѧطدام قلѧم المشѧط بطاولѧة المقشѧطة        يتم تثبيت الشغلة على الماآنѧة ويجѧب ان  ): الرأسية(تثبيت الشغلة في ماآنة القشط العمودية *

  .ملم 12ويجب وضع قطع تعلية تحت الشغلة عند تثبيتها على الطاولة بصورة عامة بمقدار لا يزيد على 

  
  :بعض العمليات على ماآنة القشط النطاحة

  :قشط قطعة معدنية من الصلب الطري المستطيلة -ا

  -:وتتم بالخطوات التالية 

تثبيѧѧѧѧت الشѧѧѧѧغلة بѧѧѧѧين فكѧѧѧѧي الملزمѧѧѧѧة بحيѧѧѧѧث يكѧѧѧѧون السѧѧѧѧطح الكبيѧѧѧѧر للشѧѧѧѧغلة الѧѧѧѧى                                         -1

 .                                    الاعلى وتوضع مساند تحت الشغلة وثم تبدا عملية القشط

تثبيت الشغلة بحيث يكون السطح ملاصقا للفك الثابت من الملزمة ويوضع قضيب بين  -2

 .شغلة والفك المتحرك وذلك للتاآد ان السطح الاول قائمال

 .الى الاعلى 3الى الاسفل والسطح  2تقلب الشغلة بحيث يكون السطح  -3

الѧى الاسѧفل ومسѧتقرا     1الخطوة الرابعة تثبيت الشغلة في الملزمة بحيث يكون السطح  -4

  .على    ثم تتم عملية القشط

  

  

  

  

  



 

  

  

  

  

  

  

  :وتتم بالخطوات التالية:Tفتح مجرى على شكل حرف  -ب

 .يتم قشط مجرة مستطيل الشكل باستعمال قلم قشط ذي طرف مربع وبحجم يتناسب مع الشغلة المطلوبة -1

لاجل قطع الجزء الشكلي العرضي في المجѧرى يجѧب اسѧتعمال قلمѧين متشѧابهين احѧدهما ايمѧن والاخѧر ايسѧر وتكѧون           : الخطوة الثانية -2

 .مائلة وذات طرف مربع

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  :عمل مجرى غنفاري        -ج

ثم يتم امالة الراسѧمة لعمѧل سѧطح     2، 1في هذه الحالة تثبت الشغلة على طاولة المقشطة وتستعمل اقلام قشط يميني ويساري لتشويه الاسطح 

  .3رقم 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  :عناصر عملية القشط
.                  وهو طول الشغلة المراد اجراء عملية القشط لها مضافا لها خلوص البداية وخلوص النهاية L(mm)ويرمز له بالرمز : طول القشط -1

1 2Lr L L L= + +  



 

/Tc L Vc=

1 2Lc L L L= + +  

  طول شوط العمل+ طول شوط الرجوع = طول الشوط المزدوج

2L Lc Lr L= + =  
وهي مسافة العمودية على اتجاه حرآة القشط ويتالف من عرض الشغلة مضѧافا لѧه خلѧوص البدايѧة والنهايѧة ويرمѧز       ): ملم(عرض القطع  -2

  ℓلها 

ℓT= ℓ + ℓ1+ ℓ2 
  

  
  )ملمم لكل شوط مزدوج( Fويرمز للتغذية العرضية 

  عدد الاشواط المزدوجة* التغذية العرضية =  VFسرعة التغذية 

  ).mm/min(وتقاس ) N(بالرمز  عدد الاشواط المزدوجة لكل دقيقة يرمز لها

  عدد الاشطواط في الدقيقة ) N(عدد الاشواط الكلية و ) i: (ملاحظة
*Vf F N=  

  :tسمك القطع  -3

  

  

 t  *F= التغذية * عمق القطع = مساحة مقطع الرايش  -4

  
  m/minبوحدات وتقاس VCسرعة القطع ويرمز لها بالرمز  -5

/Vc L Tc=  

  

  زمن القطع

  

  m/minوتقاس بالوحدات  VRسرعة الرجوع ويرمز لها بالرمز  -6

/Vr L Tr=  

/Tr L Vr=  

T Tc Tr= +  

(1/ 1/ )T L Vr Vc= +  

(( ) / * )T L Vr Vc Vr Vc= +  

  : VAالسرعة المتوسطة  -7

  

  :السرعة الحقيقية-8

/VA L Tt=  

  

 )i=                          =                           = (عدد الاشواط المزدوجة 
  عرض القطع               عرض الشغلة                                  

 Fالتغذية العرضية                                                     

 =                                =                           عدد مرات القطع   
  عمق القطع الكلي          عمق القطع الكلي                                 

 tعمق القطع لكل شوط                                                   

2* /Va L T=



 

)T
4
5(T
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)T(T
0.25*215

T
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4
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5
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=
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==
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V
400/1000*2
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/ شѧوط مѧزدوج    30وان سѧرعة الماآنѧة تسѧاوي     mm 250عند اجراء عمليات قشط نطاحة وجد ان طول الشوط يسѧاوي   -):2(مثال

  .متوسط السرعة خلال شوطي العمل والرجوع -1: جد). 4\5(دقيقة وان النسبة بين زمن شوط العمل وزمن شوط الرجوع تساوي 

  . سرعة شوط العمل وسرعة شوط الرجوع -2                         

N = 30 شوط مزدوج/min 

 
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  -):3(مثال
وآان عدد الاشواط المزدوجة التѧي يتحرآهѧا    mm 400عند إجراء احدى عمليات القشط على مقشطة نطاحة ضبط طول الشوط 

  .دقيقة احسب متوسط سرعة القطع/شوط مزدوج 30تساوي 

  )4(مثال
شѧوطا مزدوجѧا فѧي الدقيقѧة، اذا علمѧت ان       30وعѧدد الاشѧواط المزدوجѧة     mm 200اذا آان طول الشوط فѧي المقشѧطة النطاحѧة    

  .من زمن شوط القطع احسب السرعة خلال اشواط القطع واشواط الرجوع) 3\2(زمن الرجوع يساوي 

 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  
  
  
  
  

  :ألاسبوع الرابع والعشرون

  التجليخ
الاحتكاك بينها ومواد حاآة وتتشابه عمليات التفريز في مبادئها يقصد بكلمة حد وتآآل او شحذ السطح من المادة ما بواسطة 

تعتبر عملية التجليخ احد عمليات التشطيب وذلك لانه بواسطة عملية . الاساسية حيث ان مقاطع التفريز تحتوي على اآثر من حد قاطع واحد

  ).mm 0.002(التجليخ نحصل على اسطح تصل دقتها 

  :استخدامات عمليات التجليخ
  .طيب الاسطح بهدف تحسين جودة سطح المشغولاتتش -1

 .تستخدم عملية التجليخ لتشغيل الاسطح ذات الصلادة العالية التي لا يمكن تشغيلها بطرق القطع الاخرى  -2

  
 عبارة عن قرص من مواد حاآة مرتبطة مع بعضها البعض بمواد رابطة وهذه المواد الحاآة تكون بشكل حبيبات على درجة :حجر التجليخ

  .آبيرة من الصلادة لتستطيع خدش الاسطح او قطع أو الاشغال الاخرى

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  :انواع احجار التجليخ حسب شكلها
  

  :تقسم أحجار التجليخ الى الأشكال التالية 
  احجارمقعرة       احجارأسطوانية -احجار فنجانية          ج-أحجار تجليخ معتدلة           ب-ا

  -:أستخدامها ألى ألأنواع التاليةوتقسم حسب 
  ح -احجار تجليخ تستعمل في عمليات التجليخ ألأسطواني السطحي آما في الأشكال من أ-1
  ك -احجارتجليخ تستعمل في التجليخ السطحي  آما في الأشكال من ط -2
  احجارتجليخ تستعمل في عمليات  شحذ أدوات القطع وسكاآين التفريز-3
  
  
  
  
  
  



 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

  :تقسم عمليات التجليخ حسب طبيعة السطح المراد تجليخه الى الانواع التالية
  التجليخ اليدوي -أ

  :ويقسم الى: التجليخ الالي - ب 

  :تجليخ الاسطح الاسطوانية الخارجية-1

تشѧابه عمليѧة   . يتم على الاعمدة والكامات والمحاور عنѧد الاهتمѧام بدقѧة تشѧغيلها ولصѧعوبة تشѧطيب اسѧطحها بعѧد عمليѧات التقسѧية السѧطحية            

الخراطة حيث يѧتم تثبيѧت الشѧغلة بѧين الѧذنبتين وادارتهѧا بمفتѧاح الѧدوران ويلامѧس الشѧغلة علѧى سѧطحها الخѧارجي حجѧر التجلѧيخ يѧدور حѧول                  

مماثل لاتجاه دوران الشغلة وآذلك يعطي حرآة ترددية ذهابا وايابا اما موازية لمحور الشغلة للاسطح الاسѧطوانية او مائѧل   محوره في اتجاه 

  .اما عمق قطع فيتم في بداية آل شوط). حيث تتم عملية التغذية(على سطح الشغلة للتجليخ المخروطي 

  

  



 

  
  

نوعين فѧالنوع الأوليسѧتعمل للشѧغلات التѧي يمكѧن تѧدويرها آالحلقѧات والبѧوش حيѧث          ويوجد على : تجليخ الاسطح الاسطوانية الداخلية-2

  تثبت الشغلة بعينة ثلاثية ويتم تدوير الحجر داخله أما النوع الثاني بالتجليخ الكوآبي للشغلات التي لايتم تدويرها

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  ).التجليخ الافقي(تجليخ الاسطح المستوية  -3

  

وفيه يتم تثبيت الشغلة او مجمѧوع مѧن الشѧغلات علѧى منضѧدة افقيѧة تتحѧرك حرآѧة فѧي مسѧتوى افقѧي امѧا تردديѧا او              : فقيةتجليخ الاسطح  الا  

او بواسطة ظروف مغناطيسية ثم تѧتم عمليѧة التجلѧيخ بواسѧطة     ) بربط الشغلة بواسطة منكنة(دورانية ويتم تثبيت الشغلة اما بصورة ميكانيكية 

  .اما سطح الحجر او جانب الحجر

  
  
  
  



 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  -:التجليخ اللامرآزي -4

يختلف التجليخ المرآزي عن التجليخ اللامرآزي في آون أنه في حالة الأولى تستند الشغلةوتغذى بواسطة حجر التجليخ دون ارتكѧاز الشѧغلة   
على أي أرتكاز أما في النوع الثاني فنحتاج ألى حجرين تجلѧيخ أحѧداهما صѧغير يقѧوم بمهمѧة الأدارة وضѧغط الشѧغلة أمѧا الثѧاني فيقѧوم بعمليѧة            

  ولا يكون  الحجران أثناء دورانهما حول محورهما في مستوي واحد بل يميل الحجر الضاغط بزاوية عن الحجر الثاني   التجليخ
  
  

  :معدلات التشغيل
  ويحسب في حالة التجليخ الأسطواني :عمق القطع-1

( 1_ 2) / 2t D D=  
  القطر الكبير للشغلة D1حيث أن 

D2  القطر الصغير للشغلة 

  :ثانية لانها سرعة عالية وتحسب بالقانون التالي/ وتقاس بوحدة المتر  Vcويرمز لها : سرعة القطع -2

  .قطر حجر التجليخ Dحيث ان 

* * /1000*60V D Nπ=  

  

  دقيقة     /احسب سرعة القطع مقاسة بالمتر  rev/min 1700ويدور بسرعة مقدارها  mm 275حجر تجليخ قطره : مثال

  .ثا/م

  ).mm 150(وقطر حجر التجليخ  m/min 25احسب عدد الدورات بالثانية لاجراء عملية القطع بالتجليخ اذا آانت سرعة القطع : مثال

  :التغذية الطوليةوسرعة الطاولة-3
وتقѧѧاس بوحѧѧدات   (Fl) التغذيѧѧة الطوليѧѧة تكѧѧون موازيѧѧة لمحѧѧور الشѧѧغلة وتѧѧتم عѧѧادة فѧѧي نهايѧѧة آѧѧل دورة واحѧѧدة للشѧѧغلة ويرمѧѧز لهѧѧا بѧѧالرمز       

(mm/rev)  
  :وتحسب بالقانون التالي (m/min)وتقاس بوحدات     ( Vt )أما سرعة الطاولة فيرمزلها بالر  



 

* /1000Vt Fl N=  
  :لحساب زمن القطع نستخدم القانون التالي: حساب زمن القطع-3

* / *T L i Fl N=  

  

  ان عدد الاشواط iحيث 

( 1 2) / * 2i D D t= −  

المطلوب حسѧاب الѧزمن اذا   . بعد التجليخ mm 40قبل التجليخ و  mm 40.3قطرها  mm 400شغلة اسطوانية من فولاذ طولها : مثال

 40شѧوط مѧزدوج وقطѧر حجѧر التجلѧيخ      /ملѧم  0.01وعمѧق القطѧع    mm 20والتغذيѧة الطوليѧة    mm/min 12علمت ان سѧرعة القطѧع   

mm.  

  
 :الأسبوع الخامس والعشرون 

  ماآنات التجليخ

  ):السطحي(أجزاء ماآنة التجليخ الافقي 
ويقوم بحمل الطاولة والراس الحامل للحجر ويوجد على سطحه منزلقان افقيان متوازيان لحرآة الطاولة الترددية ): الفرش(القاعدة -1

  .ويوجد فيها الية الحرآة

 :الطاولة وتقسم الى قسمين-2

 .لحرآة الترددية الافقية بواسطة نظام هيدروليكيالطاولة السفلى ويستفاد منها ل-ا

  .لتثبيت الغراب الراس وغراب الذيل Tالطاولة العليا مثبتة فةق الطاولة السفلى وتحتوي على مجاري بشكل حرف - ب

واعطائها حرآة ) ظرف الشغلة(يستعمل غراب الراس لتثبيت الشغلات الاسطوانية اما بين المرآزين او العينة الثلاثية : غراب الراس-3

 .دورانية

  .يشبه غراب الذيل في المخرطة في اسناد النهاية الثانية للشغلة الاسطوانية المربوطة بين المرآزين: غراب الذيل-4

  



 

  :تقسم عمليات التجليخ حسب طبيعة السطح المراد تجليخه الى الانواع التالية
  التجليخ اليدوي -أ

  :ويقسم الى: التجليخ الالي - ب 

  .يخ الاسطح الاسطوانية الخارجيةتجل-1

  
  

  .تجليخ الاسطح الاسطوانية الداخلية-2

  
  

  

  



 

  ).التجليخ الافقي(تجليخ الاسطح المستوية  -3

  
 .                                                                                                                      التجليخ اللامرآزي-4

  

  :الحرآات الرئيسية
  .Vcوينتج عنها سرعة القطع ) ثانية/دورة(الحرآة الدورانية لحجر التجليخ حول محوره  -1

  .Vshوينتج عنها سرعة للشغلة ) ثانية/دورة(لة حول محورها حرآة الدورانية للشغ -2

 .عمق القطع بواسطة الحجر -3

 .التغذية طولية موازية لمحور الشغلة وتتم عادة في نهاية آل دورة واحدة للشغلة -4

 
  : مكونات احجار التجليخ

  :تتكون احجار التجليخ من
  ).المواد القاطعة(المواد الحاآة  -1

  .المواد الرابطة -2

وتكون على درجة عالية من الصلادة بحيث . وهي عبارة عن حبيبات تتوقف دقتها على درجة تشطيب جودة السطح: الحاآة المواد

  .يمكنها خدش او قطع معظم المعادن والمواد الهندسية المعروفة

  : المواد الطبيعية: اولا

  . ن صلادتها قليلة ومقاومتها قليلة للحرارةأن لهذه خاصية تجليخ منخفضة وذلك لأ:السليكا او الرمل او الكوارتز الصلب  -أ 

تتميѧز بѧأن لهѧذه    :اوآسѧيد  الحديѧد  +  Al2O3من اوآسѧيد الالمنيѧوم المبلѧور    %  60 – 50الذي يتكون من ) السنفرة(مسحوق الحك   - ب 

  المواد خاصية تجليخ منخفضة

 ).اوآسيد الحديد+ من اوآسيد الالمنيوم المبلور % 95 – 75(مسحوق الكوراندم   - ج 



 

 .حبيبات الماس  -د 

 ).العقيق الاحمر(غارتبت   -ه 

 
  :المواد الصناعية: ثانيا

  .SiOآربيد السليكون   -أ 

 .Al2O3آربيد الالمنيوم   - ب 

 .BCآربيد البورون   - ج 

 
  :هي المواد التي تقوم بربط الحبيبات الحاآة ببعضها البعض وتنقسم الى المواد التالية: المواد الرابطة

وتمتѧاز الاحجѧار المصѧنوعة بهѧذه الطريقѧة بѧالقوة والمسѧامية العاليѧة وتسѧاعد علѧى ازالѧة            ) الخزفيѧة  المواد الزجاجية او(المواد المزججة  -1

  .ثانية/م) 50 - 30(آمية آبيرة من المعدن الزائد من الشغلة ويستخدم بالسرعة التي تتراوح 

ي حيث تتميز احجار التجلѧيخ المصѧنعة بهѧذه    تتكون المواد الرابطة السيسليكية من سليكات الصوديوم المعروف بالزجاج المائ: السليكات -2

  .المادة الرابطة تكون الحرارة الناتجة عن عملية القطع قليلة نسبيا

يتصف بانه مادة رابطة ذات مرونة عاليѧة وتسѧمى الاحجѧار الناتجѧة المصѧنوعة منѧه بѧالاقراص المرنѧة ويسѧتخدم فѧي احجѧار            : الستيلاك -3

 .التجليخ الرقيقة

ويستخدم المطاط النقي آمادة رابطة واحجار التجلѧيخ ذات صѧلادة عاليѧة ، آمѧا يمكѧن الحصѧول علѧى اقѧراص         : يةالمواد الرابطة المطاط -4

 .0.125تجليخ لغاية سمك 

 .تمتاز احجار التجليخ المصنعة من هذه المادة بصلادتها): اللدائن الصناعية(الراتنجات  -5

  
 -:والعشرون سادسألأسبوع أل

  تروستصميم بطاقة تشغيل لصندوق 
  
  

  .صمم بطاقة تشغيل لصندوق التروس الموضح بالرسم 
  

  
 

  
  
  
  

    
  
  
  
 
 
 
 
 
 
  



 

  -:ألاسبوع السابع والعشرون الثامن والعشرون و التاسع و العشرون 

  تشكيل المعادن والسبائك
ومطلوبѧة باحѧدى   يقصد بتشكيل المعادن هي العمليات التي تجرى على المعѧادن والسѧبائك لغѧرض اآسѧابها اشѧكالا او هيئѧات معينѧة        

  .الاساليب المناسبة لتشكيل وتتم بدون ازالة رايش

  :تقسم عمليات التشكيل الى قسمين رئيسيين من حيث شكل المعدن

  .عمليات التشكيل في حالة السائلة مثل عملية السباآة -1

 :مثل تشكيل المسبوآات المختلفة ويسقسم الى قسمين) الصلبة(عمليات التشكيل في حالة الجامدة  -2

  .شكيل المسبوآات الاولية بعمليات التشكيل على الباردت  - أ

  .تشكيل المسبوآات الاولية بعمليات التشكيل على الحار  -  ب

  .وتوجد عمليات تشكيل خاصة تتميز بصفات معينة وهي تشكيل المساحيق او دقائق المعادن او تشكيل تحت ضغط عالي

تحت تاثير قوى او جهود عليها وهي في حالѧة سѧاخنة حيѧث    ) الدائمي له(ه اللدن حيث يتم تشكيل المعدن وآذلك التشوي: التشكيل على الساخن

  .تتم عملية التشكيل بدرجة حرارة اعلى من درجة حرارة التبلور آما في عملية الدرفلة على الساخن والحدادة والبثق

ارة اقѧل مѧن درجѧة حѧرارة التبلѧور للمعѧدن آمѧا فѧي         حيث تتم عملية التشكيل المعدن بدؤجة حرارة الغرفة أي بدرجة حѧر : التشكيل على البارد

  .عملية الدرفلة على البارد

  :انواع عمليات التشكيل
  :الدرفلة -1

وهѧѧي احѧѧد عمليѧѧات تشѧѧكيل المعѧѧدن بتمريرهѧѧا خѧѧلال درافيѧѧل وهѧѧو فѧѧي حالѧѧة عجѧѧين وتكѧѧون الѧѧدرافيل دوارة للحصѧѧول علѧѧى الشѧѧكل      

  .ن اسطوانية وبكرات ومواسير واشرطة ومنتجات اخرىالمطلوب ويستخدم في تشكيل المعادن على الواح وقضبا

  انواع من الدرفلة

  درفلة للحصول على اللوح                                                  درفلة للحصول على مقاطع انشائية

وفѧي آلتѧا الحѧالتين    . نشѧائية حيث تستخدم درافيل مستقيمة لتشكيل الواح في حين تسѧتعمل درافيѧل فيهѧا تجѧاويف لتشѧكيل المقѧاطع الا      

  .يدوران الدرفلين في اتجاهين متعاآسين وبسرعة دورانية واحدة فيسحبان المعدن ويعصرانه

  :تحليل القوى

  -:تنشأ عند نقطتي التلامس بين الخامة والدرافيل القوى التالية

F = القوة العامودية  

R = القوة ألاحتكاك  

  

  :خصائص المعادن التي تشكل بالدرفلة
تتوفر بالمعادن التي تتم لها عملية الدرفلة خواص معينة اهمها ان تكون قابلة للتشكيل دون ان تتكسر أي ان المعدن يجѧب ان يكѧون   

وعلѧى البѧارد النحѧاس    ) الصѧلب (واهم المعادن التي تشكل على الساخن . لين وطري وله خاصية الانسياب نتيجة للضغط وله قوة تحمل آبيرة

  .ك النيكل والفضة حيث تتحسن الخواص الميكانيكية بالدرفلةوالالمنيوم وسبائ

  
  :انواع اساليب الدرفلة الى



 

  .درفلة شرائح الطولية -1

 .درفلة القطاعات -2

  .درفلة العرضية -3

  .في بعض الاحيان يستخدم اآثر من درفلين في عملية الدرفلة تدور باتجاهات متعاآسة: ملاحظة

  

  :البثق -2

عادن فيه يدفع المعدن من خلال فتحة حتى ينساب من الفتحة فياخذ الشكل الفني بواسطة آبسه بالفتحѧة  اسلوب من اساليب تشكيل الم  

  .بالمكبس ويكون المعدن بشكل عجين حيث يستخدم لانتاج الاعمدة الاسطوانية والاجسام الدورانية والانابيب

  :اساليب البثق

خѧلال قالѧب التشѧكيل بواسѧطة آبѧاس فينبثѧق المعѧدن مѧن فوهѧة القالѧب متخѧذا شѧكل              توضع الخامة المعدنية في وعاء وتدفع: البثق المباشر -1

  .مقطع هذه الفوهة حسب شكل قالب التشكيل المارة فيه ويواصل البثق الى ان تبقى قرص رقيق من المعدن في الوعاء

زم اسѧتخدام آبѧاس مجѧوف يحمѧل فѧي ابعѧاده       في هذا الاسلوب ينساب المعدن في عكس اتجاه حرآѧة الكبѧاس ممѧا يسѧتل    : البثق غير المباشر -2

  .قالب التشكيل ويكون الطرف الاخر مسدودا بلوح غلق

  :التغليف بالبثق -3

  .يستخدم هذا الاسلوب في تغليف الكابلات الكهربائية بالرصاص

  :البثق بالصدم -4

بѧاردة دون الحاجѧة الѧى أي تسѧخين يسѧبق عمليѧة       يستخدم هذا النوع من البثق للمعادن التي لها انسيابية للعجين تكفي لتشѧكيلها وهѧي   

  .البثق

  

  

  

  

  القص -2

قطع المعدن الى قطعتين او اآثر بواسطة تسليط قوة معينة في منطقة المراد قصها فتنفصل القطعة فѧي هѧذه المنطقѧة وتعتبѧر عمليѧة      

لواح او الشرائط لفصل جزء من القطعѧة المعدنيѧة   ابتدائية للعمليات الاخرى مثل السمكرة واللحام وتستخدم للحصول على قطع معدنية من الا

  .عن

  
  :الحدادة -4

تشكيل المعادن بتسليط ضغط او آبس خارجي عليه واعطائه الشكل المطلوب ويѧتم علѧى مرحلѧة واحѧدة او عѧدة مراحѧل وتѧتم العمليѧة         

  :ومزايا عملية الحدادة. بتسخين المعدن الى درجة الاحمرار ثم عملية الطرق

 .المعدن تقليل مسامية -1

 .يذيب الحبيبات الخشنة -2

 .تحسين الخواص الفيزيائية بصورة عامة -3

 .توزيع المتتم للشوائب الحبيبية في المعدن -4



 

 .للمنتوجات مقدرة جيدة على تحمل القوى المؤثرة الخارجية وآما يمكن انتاج شغلات سمكها قليل -5

  .يمكن انتاج المنتوجات باقل تفاوت يؤدي الى تقليل آلفة الانتاج -6

  

  :عمليات الثني -5

تجري عمليات الثني او الحناية اما بالطرق يدويا او بالمكائن وتسبب هذه العمليѧات فѧي بعѧض اجهѧادات شѧد فѧي الاليѧاف الخارجيѧة         

  .واجهادات ضغط في الالياف الداخلية للشغلة

  

  :سحب المعادن -6

ينتشر تشكيل المعادن بالسحب في الصناعات الميثالورجية وبناء الماآنات وهذا النوع من التشѧكيل يѧتلخص فѧي سѧحب قضѧيب مѧن         

خلال فتحة تكون الابعاد من الجهѧة التѧي تخѧرج منهѧا اقѧل مѧن المقطѧع الابتѧدائي للقضѧيب ويسѧتخدم لسѧحب الاسѧلاك التѧي يصѧل قطرهѧا الѧى                 

0.001 mm  والقبرالمستديرةوالقضبان المستديرة.  

  

  :السحب العميق -7

  .وهي احدى عمليات التشكيل في انتاج القطع الاسطوانية او الفنجانية آما في الاسطوانات النحاسية للدائن واغطية الاقلام  

 
 
 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

 -:والعشرون سادسألأسبوع أل
  تصميم بطاقة تشغيل لصندوق تروس

  
  

  .التروس الموضح بالرسم صمم بطاقة تشغيل لصندوق 
  

  
 

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  -:ألاسبوع السابع والعشرون الثامن والعشرون و التاسع و العشرون 

  تشكيل المعادن والسبائك
يقصد بتشكيل المعادن هي العمليات التي تجرى على المعѧادن والسѧبائك لغѧرض اآسѧابها اشѧكالا او هيئѧات معينѧة ومطلوبѧة باحѧدى          

  .المناسبة لتشكيل وتتم بدون ازالة رايشالاساليب 

  :تقسم عمليات التشكيل الى قسمين رئيسيين من حيث شكل المعدن

  .عمليات التشكيل في حالة السائلة مثل عملية السباآة -3

 :مثل تشكيل المسبوآات المختلفة ويسقسم الى قسمين) الصلبة(عمليات التشكيل في حالة الجامدة  -4

  .بعمليات التشكيل على الباردتشكيل المسبوآات الاولية   -  ت

  .تشكيل المسبوآات الاولية بعمليات التشكيل على الحار  -  ث

  .وتوجد عمليات تشكيل خاصة تتميز بصفات معينة وهي تشكيل المساحيق او دقائق المعادن او تشكيل تحت ضغط عالي

ت تاثير قوى او جهود عليها وهي في حالѧة سѧاخنة حيѧث    تح) الدائمي له(حيث يتم تشكيل المعدن وآذلك التشويه اللدن : التشكيل على الساخن

  .تتم عملية التشكيل بدرجة حرارة اعلى من درجة حرارة التبلور آما في عملية الدرفلة على الساخن والحدادة والبثق

التبلѧور للمعѧدن آمѧا فѧي     حيث تتم عملية التشكيل المعدن بدؤجة حرارة الغرفة أي بدرجة حѧرارة اقѧل مѧن درجѧة حѧرارة      : التشكيل على البارد

  .عملية الدرفلة على البارد

  :انواع عمليات التشكيل
  :الدرفلة -1

وهѧѧي احѧѧد عمليѧѧات تشѧѧكيل المعѧѧدن بتمريرهѧѧا خѧѧلال درافيѧѧل وهѧѧو فѧѧي حالѧѧة عجѧѧين وتكѧѧون الѧѧدرافيل دوارة للحصѧѧول علѧѧى الشѧѧكل      

  .سير واشرطة ومنتجات اخرىالمطلوب ويستخدم في تشكيل المعادن على الواح وقضبان اسطوانية وبكرات وموا

  انواع من الدرفلة

  درفلة للحصول على اللوح                                                  درفلة للحصول على مقاطع انشائية

لتين وفѧي آلتѧا الحѧا   . حيث تستخدم درافيل مستقيمة لتشكيل الواح في حين تسѧتعمل درافيѧل فيهѧا تجѧاويف لتشѧكيل المقѧاطع الانشѧائية       

  .يدوران الدرفلين في اتجاهين متعاآسين وبسرعة دورانية واحدة فيسحبان المعدن ويعصرانه

  :تحليل القوى

  -:تنشأ عند نقطتي التلامس بين الخامة والدرافيل القوى التالية

F = القوة العامودية  

R = القوة ألاحتكاك  

  

  :خصائص المعادن التي تشكل بالدرفلة
م لها عملية الدرفلة خواص معينة اهمها ان تكون قابلة للتشكيل دون ان تتكسر أي ان المعدن يجѧب ان يكѧون   تتوفر بالمعادن التي تت

وعلѧى البѧارد النحѧاس    ) الصѧلب (واهم المعادن التي تشكل على الساخن . لين وطري وله خاصية الانسياب نتيجة للضغط وله قوة تحمل آبيرة

  .حسن الخواص الميكانيكية بالدرفلةوالالمنيوم وسبائك النيكل والفضة حيث تت

  
  :انواع اساليب الدرفلة الى



 

  .درفلة شرائح الطولية -4

 .درفلة القطاعات -5

  .درفلة العرضية -6

  .في بعض الاحيان يستخدم اآثر من درفلين في عملية الدرفلة تدور باتجاهات متعاآسة: ملاحظة

  

  :البثق -2

من خلال فتحة حتى ينساب من الفتحة فياخذ الشكل الفني بواسطة آبسه بالفتحѧة  اسلوب من اساليب تشكيل المعادن فيه يدفع المعدن   

  .بالمكبس ويكون المعدن بشكل عجين حيث يستخدم لانتاج الاعمدة الاسطوانية والاجسام الدورانية والانابيب

  :اساليب البثق

اسѧطة آبѧاس فينبثѧق المعѧدن مѧن فوهѧة القالѧب متخѧذا شѧكل          توضع الخامة المعدنية في وعاء وتدفع خѧلال قالѧب التشѧكيل بو   : البثق المباشر -1

  .مقطع هذه الفوهة حسب شكل قالب التشكيل المارة فيه ويواصل البثق الى ان تبقى قرص رقيق من المعدن في الوعاء

يحمѧل فѧي ابعѧاده    في هذا الاسلوب ينساب المعدن في عكس اتجاه حرآѧة الكبѧاس ممѧا يسѧتلزم اسѧتخدام آبѧاس مجѧوف        : البثق غير المباشر -2

  .قالب التشكيل ويكون الطرف الاخر مسدودا بلوح غلق

  :التغليف بالبثق -3

  .يستخدم هذا الاسلوب في تغليف الكابلات الكهربائية بالرصاص

  :البثق بالصدم -4

تسѧخين يسѧبق عمليѧة     يستخدم هذا النوع من البثق للمعادن التي لها انسيابية للعجين تكفي لتشѧكيلها وهѧي بѧاردة دون الحاجѧة الѧى أي     

  .البثق

  

  

  

  

  القص -2

قطع المعدن الى قطعتين او اآثر بواسطة تسليط قوة معينة في منطقة المراد قصها فتنفصل القطعة فѧي هѧذه المنطقѧة وتعتبѧر عمليѧة      

جزء من القطعѧة المعدنيѧة   ابتدائية للعمليات الاخرى مثل السمكرة واللحام وتستخدم للحصول على قطع معدنية من الالواح او الشرائط لفصل 

  .عن

  
  :الحدادة -4

تشكيل المعادن بتسليط ضغط او آبس خارجي عليه واعطائه الشكل المطلوب ويѧتم علѧى مرحلѧة واحѧدة او عѧدة مراحѧل وتѧتم العمليѧة         

  :ومزايا عملية الحدادة. بتسخين المعدن الى درجة الاحمرار ثم عملية الطرق

 .تقليل مسامية المعدن -7

 .الخشنة يذيب الحبيبات -8

 .تحسين الخواص الفيزيائية بصورة عامة -9

 .توزيع المتتم للشوائب الحبيبية في المعدن -10



 

 .للمنتوجات مقدرة جيدة على تحمل القوى المؤثرة الخارجية وآما يمكن انتاج شغلات سمكها قليل -11

  .يمكن انتاج المنتوجات باقل تفاوت يؤدي الى تقليل آلفة الانتاج -12

  

  :عمليات الثني -5

عمليات الثني او الحناية اما بالطرق يدويا او بالمكائن وتسبب هذه العمليѧات فѧي بعѧض اجهѧادات شѧد فѧي الاليѧاف الخارجيѧة          تجري

  .واجهادات ضغط في الالياف الداخلية للشغلة

  

  :سحب المعادن -6

يل يѧتلخص فѧي سѧحب قضѧيب مѧن      ينتشر تشكيل المعادن بالسحب في الصناعات الميثالورجية وبناء الماآنات وهذا النوع من التشѧك   

خلال فتحة تكون الابعاد من الجهѧة التѧي تخѧرج منهѧا اقѧل مѧن المقطѧع الابتѧدائي للقضѧيب ويسѧتخدم لسѧحب الاسѧلاك التѧي يصѧل قطرهѧا الѧى                 

0.001 mm والقضبان المستديرة والقبرالمستديرة.  

  

  :السحب العميق -7

  .او الفنجانية آما في الاسطوانات النحاسية للدائن واغطية الاقلاموهي احدى عمليات التشكيل في انتاج القطع الاسطوانية   

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  -:أسبوع الثلاثون

  :طرق التشكيل الخاصة

  : تشكيل الانفجار -1
ومن الممكن ان تكون . يؤدى التشكيل بانفجارات مخفضة و عالية ، و آذلك في وجود غازات مختلطة 

) 2سم\آحجم(و في هذه الحالة فان ملايين من الضغوط ) المراد تشكيلها(الشحنة متماسة مع قطعة الشغلة 
  . ير ستتولد عند لحظة الانفجار و لكن يجب السيطرة عليها و التحكم فيها لتجنب التدم

، و في هذه الطريقة فان الضغوط ستبلغ ) الماء(آما في الشكل فان موجات التصادم تنقل خلال السائل 
مما يجعل لوح المعدن ينتفخ ليأخذ . ثا \م 300و بسرعة مقدارها حوالي ) سم\آحجم  3000(حوالي 

شكيل المعادن الصلبة للقطع و الميزة الكبيرة لاستخدام طريقة الانفجار و هي وسيلة ت. مكان شكل القالب 
تشكيل آذلك قلة التكلفة مصادر طاقة الطاقة و تلزم لعملية ال –الكبيرة و بماآينات لرخيصة التكلفة 

  و زمن التشكيل آما في الشكل  –رة و وجود العوازل بالانفجار هي الحذر  و الحيطة آذلك الظاه
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  :  ائيتشكيل الهيدرو آهرب-2

الشكل التالي يوضح تشكيل الهيدروآهربي و يتم هذا التشكيل بواسطة موجات تصادمية مشابهه للانفجار 
متتالية الواحدة ) ارك(و يمكن خلق موجات بواسطة تصرف جملة شرارات . و لكن بقدار طاقة اقل . 

  . بعد الاخرى في السائل آما هو مبين في الشكل 
لمعادن الصعبة و آذلك الاشكال الصعبة و يتم تشكيل الجزء في ثواني و يستخدم التشكيل الهيدروآهربي ل

  . و لكل عدد القذائف الكهربائية تعتمد على الطاقة المتاحة )شرارة_قذيفة(قليلة لكل طاقة 
و الطاقة . تقريبا )طلقة(سم يلزمها قذيفة  22.5و عمقها  0.6سم و سمكها  62.5فمثلا لعمل شغلة قطرها 

  .جول  70000الي اللامة لها حو
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  
  : تشكيل المغنطيسية الكهربية.3

  ) الدافعات المغناطيسية(او تشكيل 
. و تعتمد نظرية التشكيل على تواجد مجال مغناطيسي و آثيف في ملف خارج او داخل قطعة الشغلة 

طيسي فان جرر قطعة ينجذب بسرعة بواسطة المجال المغنا. تيارات دوامية تحدث في جزء المعدن 
المادة (في القالب ) الباقي(و ينقاد الى الشكل الموجود . مثل أي موصل للتيار . داخل تجويف القالب 

و يلزم . و يمكن لموصلات بسيطة ان تشكل بعد تغليفها بطبقة رقيقة من النحاس الاحمر ) العازلة
  .وب للتشكيل ان يتطابق المعدن مع الجدار الداخلي للقالب المجوف بالشكل المطل

  
  : التشكيل الهيدروستانكي .4

و تعتمد نظرية التشكيل بهذه الطريقة عل ان ضغط السائل الساآن يكون منتظما في جميع الاتجاهات 
ويصبح معدن الشغلة اآثر لدونة عندما يقع تحت . مشابهة تماما الجس المغمور بعمق في سائل او ماء 

ط يعمل على و يتم سحب الفنجان بهذه الطريقة و بضغ) 2سم\آحجم  3000(ىضغط تشكيل يبلغ مقداره 
  % . 70بمقدار ) تقليله(تخفيض القطر 

تشكيل و الخامة عبارة عن  سم 20لكي يصبح حوالي . و الشكل التالي يبين عملية تممد لقطر   سم 
انبوب من النحاس الاحمر و هو وصلة آايل مرآزية تملاء الانبوبة بالسائل و يعمل الساند في النهاية 

قوة ضغط في الانبوبة و لا ) التمساح(على حفظ قطعة القالب مع المكبس آجزء واحد و يولد المكبس 
  % . 100ون النتيجة زيادة في قطر الانبوبة مقدار ينساب السائل من الانبوية في حالة زيادة الضغط و تك
  ....... اجزاء و الشكل التالي يبين ذلك  3ام معدل الانتاج بالنسبة لهذه الطريقة فهي تبلغ حوالي 

 
 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  



 

  
  
  
  
  
  
  


