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(2) 

 

 بسم الله الرحمن الرحيم

 

 

  ٌسر المدٌرٌة العامة للتعلٌم المهنً أن تضع هذا الكتاب بٌن ٌدي طلبتنا الأعزاء أدراكا منها بؤهمٌة   
هج تحدٌث وتطوٌر المناهج الصناعٌة وجعلها مستوفٌة للمتطلبات العلمٌة والفنٌة ومنسجمة مع منا

التدرٌب العملً والتسهٌلات التعلٌمٌة الحدٌثة فً الألسام العملٌة ومنسجمة كذلن مع المواصفات 

أحتوى  فصول، ثمانٌةتضمن الكتاب زمة. لاالالتوضٌحٌة والصورالتربوٌة الحدٌثة ومتضمنة للأشكال 

أنواع عملٌات  ،ازٌةنة الخراطة المتوٌجزاء ماكأالخراطة،  الماكٌناتعلى الخراطة )أنواع منها الأول 

عدة المطع، أنواع  تآكلالمطع )المواد المصنعة لعدة المطع،  عُددموضوع  أحتوى الثانً كما .(الخراطة

العناصر التً ثإثر ) الثالث لموضوع عناصر المطع على المخرطة أللام الخراطة(. كما تم التطرق فً

، النظام أنواع التوافماتالتوافك )وأحتوى الرابع موضوع التفاوت و (، الراٌشعلى ظروف المطع

 المشط،أللام  تضمن المشط )ماكٌنات المشط، فمد الدولً للتوافك، التسامحات الهندسٌة(. أما الخامس

آلات تضمن السادس موضوع  .المشط، وحسابات المشط(عناصرعملٌات  عملٌات المشط،أنواع 

 لمطع(. أما الفصل السابع فمد احتوى علىظروف ا، عملٌات الثمب، الثمب ألاتوعملٌات الثمب )أنواع 

 والتزٌٌت، التبرٌدفوائد سوائل  الأحتكان،تؤثٌر ) سوائل التبرٌد والتزٌٌت فً عملٌات المطع والصٌانة

موضوع  الثامن الفصل تضمن .(وصٌانة الماكٌنات ةأدار الزٌوت، الشحوم، ،أنواع سوائل التبرٌد

 ،التحكم وبحاس، مكونات تعرٌف التحكم الرلمً) اسوبًماكٌنات الخراطة ذات التحكم الرلمً الح

 لأهمٌة المصطلحات العلمٌة فمد روعً ا  وأدراك (البرمجة، طرق وحدات الإدخال، المعالجة والإخراج

لحك بها فهرس ٌتضمن المصطلحات المتداولة أضافة المصطلح باللغة الأنكلٌزٌة فً المتن، كما إ

 ة الدارسٌن.بالأنكلٌزٌة والعربٌة لتٌسٌر مهم

نؤمل أن ٌكون هذا الكتاب مساهمة متواضعة تحمك فائدتها للأخوة المدرسٌن والفنٌٌن والطلبة    

 الصناعٌٌن فً الألسام النظرٌة والعملٌة.

ننا نمــــدر أي جهد من لبـــل زملائنا ٌساهم فً تصوٌب و تعدٌل وتطوٌر محتوٌات الكتاب. لذا نؤمل إ   

تزوٌدنا بملاحظاتهم والتراحاتهم من أجل تطوٌر الكتاب حرصا  مدرساتوال ٌندرسمـــن أخواننا الم

 على إتمام الفائدة لطلبتنا الأعزاء.

 والله ولً التوفٌك                                                  

 المإلفون                                                                                          

 م 2011 –ه 1432

 

 المــــمــدمــــة
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 الفصل الأول/ الخراطة

 

 

  -: ٌجب أن ٌكون الطالب بعد إنهائه دراسة هذا الفصل لادراعلى أن

 ٌتعرؾ على أنواع عملٌات المطع. 1-

 ٌتعرؾ على أجزاء ماكٌنات الخراطة. 2-

 أنواع ماكٌنات الخراطة. ٌمٌز 3-

 .ٌتعرؾ على أنواع العملٌات التً تتم على ماكٌنات الخراطة 4-

 

 

 

 

 

 

 أهداؾ الفصل
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 (10) 

 

ً بارزاً فً الهندسة الصناعٌة فمد جرت دراسات تحلٌلٌة وتطبٌمٌة      لمد أحتلت طرق التصنٌع مكانا

لمد تركزت  .على طرق التشؽٌل منذ أكثر من مائة عام لأٌجاد أفضل الطرق فً تشؽٌل المعادن

محاولة  وكانت أول الدراسات الأولى بصورة رئٌسة على تشكٌل الراٌش ولوى المطع ولٌاسات المدرة،

الذي درس العلالة بٌن مواد الثمب والشؽل  1851فً هذا الحمل من لبل )كوسكو ٌلهوت ( فً عام 

بدراسة تؤثٌر الشكل الهندسً للحد الماطع ( جوسٌل )لام  1865فً عام ، المبذول فً عملٌة الثمب

فً أٌجاد افضل  على لوى المطع، وهنان الكثٌر من العلماء والمهندسٌن الذٌن بذلوا الجهد الكبٌر

الطرق لتشؽٌل المعادن، ولابد من معرفة أن الكثٌر من الأشؽال لاٌمكن أنجازها  بطرٌمة واحدة بل 

عدة تكمل أحدها الآخرى، حتى ٌصبح المنتوج كاملاً وجاهـز للأستعمال ، فً المخطط طرق تحتاج الى 

 .( نتعرؾ على مختلؾ طرق التصنٌع  1-1)

 

 .طرق التصنٌع مخطط ٌمثل  (1-1)الشكل 

 عملٌات لطع المعادن 1-1
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 (11) 

دة من المشؽولة على شكل راٌش بمصد ئتم أزالة الطبمة الزاتن بؤتتلخص عملٌة لطع المعادن    

والأنواع  ة المطلوبة لسطوح التشؽٌل،خشونلالحصول على مشؽولة حسب المٌاسات والشكل وا

  -الأساسٌة لعملٌات المطع المٌكانٌكً هً:

 Turning    عملٌة الخراطة  1-

  Milling        ة التفرٌز عملٌ 2-

  Shaping     عملٌة المشط     3-

  Grindingعملٌة التجلٌخ     4-

 Sawing   عملٌة النشر      5-

طة أدوات لطذذذذذع مختلفذذذذذة اوتنفذذذذذذ جمٌذذذذذع عملٌذذذذذات المطذذذذذع علذذذذذى ماكٌنذذذذذات متخصصذذذذذة بوسذذذذذ   

تعتبذذذذذذذذر و  ،وأحجذذذذذذذذار التجلٌذذذذذذذذـخ وبذذذذذذذذراٌم التثمٌذذذذذذذذب  اكٌنسذذذذذذذذكالالخذذذذذذذذـراطة وممذذذذذذذذاطع  كذذذذذذذذؤللام

 .عملٌة الخراطة أساساً لجمٌع أنواع عملٌات لطع المعادن

  

 1873أول من حاول تعرٌؾ مٌكانٌكٌة لطذع المعذادن وذلذن فذً عذام  Trescaٌعتبر العالم ترٌسكا    

لة وشذذؽمحذذٌن فسذذر عملٌذذة لطذذع المعذذادن بؤنهذذا عبذذارة عذذن ضذذؽط ٌولذذده رأس العذذدة عنذذد تماسذذه مذذع ال

ً ٌنذت  راٌشذولة وشذؽملص مذواز لسذطًح ال مصحوباً  بجهد لص فً مستوى أمذا  .لةوشذؽممذزالاً مذن ال ا

فمد عرؾ عملٌة لطع المعادن بؤنها عملٌة لص فً مستوى لص ٌحدث بزاوٌذة  Timmeالعالم تٌمً 

أمذذا نهرٌذذة  ولذذد بتكسذذر المعذذدن علذذى مسذذتوى المذذص.ولذذد شذذرح بنهرٌتذذه أن تشذذكٌل الذذراٌش ٌت ،لذذص

وهً عند تحرن الملم من الٌمٌن  ،ق التفاسٌر لنهرٌة لطع المعادناٌرنست ومٌرشنت التً تعتبر من أد

 ،  المائذل بذذزاو ABنتٌجذة المذذص بمسذتوى المذذص  t2منتجذة راٌذذش سذمكة  t1الذى الٌسذار بعمذذك 

  . (1-2)كما فً الشكل  ABبمعنى أن عملٌة المص لاتتم حتى تصل نماط المعدن الى المستوي 

 

 .مخطط لعملٌة المطع (1-2)الشكل 

 نهرٌة لطع المعادن
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 (12) 

 -: همالتنفٌذ عملٌة لطع المعادن لابد من وجـود حركتٌن  

هً الحركـة الحركـة الأساسٌة )الحركة العاملة( وتكون فً عملٌة الـخراطـة  -: الحركـة الأولى 

 .الدورانـٌة للمشؽولـة

  .طع فً الأتجاهٌن الطولً والعرضًحركـة التؽذٌة وهً الحركـة الأنتمالٌة لملم الم -:   الحـركة الثانٌة 

 

 .حركات المطع (1-3)الشكل 

وأثناء عملٌة المطع  تتكون سطوح جدٌدة عن طرٌك التشوٌه والأنفصال اللاحك للطبمات السطحٌة   

 َّنإ .لتشكٌل الراٌش عند لطع المواد رسم تخطٌطً (1-4)ن الشكل ٌٌرافمه تشكٌل الراٌش وٌب

 .ن على المخرطة فٌتحرن الملم تحت تؤثٌر الموة التً تؤتٌه من المخرطةالمشؽولة وللم المطع مثبتا

عند بدء عملٌة المطع  الطور الأول. فعند لطع المواد اللدنة تمٌز الأطوار التالٌة لتشكل عنصر الراٌش

ٌنؽرز الملم بممته فً  ٌبدأالطور الثانً عندما ٌتم  تلامس للم المطع مع المشؽولة الشكل )أ( ثم

للتشوه  المشؽولة للطور الثالث والذي فٌه تتعرض المشؽولة ٌجري تعرٌض ثم .شكل )ب(الولة المشؽ

بالانزٌاح وٌإدي الؽرز اللاحك لملم المطع الى التؽلب على لوى التماسن بٌن الطبمة المنزوعة والمادة 

لمطع عند الأساسٌة، وٌإدي كذلن الى أنزٌاح أول عنصر من الراٌش الشكل )ج (ومن ثم ٌموم للم ا

  .لٌكون الطور الرابع متابعته للحركـة بنزع العناصر التالٌة للراٌش الشكل )د(

 

 .خطوات لطع الراٌش   (1-4)الشكل
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 (13) 

 

زالة كمٌة من الراٌش من الأسطح الخارجٌة إحـدى عملٌات المطع المٌكانٌكً التً ٌتم فٌها إهً    

ة تكون المشؽولة هً التً تدور أما عـدة المطع وعاد نشاء سطوح أسطوانٌة.والداخلٌة للمشؽولـة لٳ

 .فتلامس المشؽولة بالأتجاه الطولً أو العرضً أو كلا الأتجاهٌن بشكل متزامن 

 .أن مصطلح )الخراطة( بمعناه العـام ٌعنً تولٌد أي سطح أسطوانً مع عـدة مفردة 

 

 ماكٌنات الخراطة العامة 1-3-1

، هً متعددة الأؼراض عندما ٌتم  أستعمالها ٳستعمالان أكثر الآلات الخراطة العامة م ماكٌناتتعد ۥ   

 .ولكنها ؼٌركفوءة فً تشؽٌل الأجزاء المتماثلة التً ٌراد تشؽلٌها بسرعة من لبل اصحاب الخبرة،

الخراطة بمدى واسع من السرعات  وتم تزوٌد ماكٌنات لتشؽٌل أعمال ذات لطعة واحدة، عملوتست

لأوضاع المثالٌة لأي عملٌة ،لمد كان هنان تحسٌنات فً تصمٌم الؽراب الثابت والتؽذٌات التً توفرا

  . (1-5)الشكل  لدرة حصانٌة عالٌة اومة وثباتٌة أكبر وهذا ٌسمح باستعماللإعطاء مم

 

 .الخراطة ماكٌنةٌوضح أجزاء  (1-5)الشكل 

 

 

2-1 

 

 الخراطـــة

 

3-1  

 

 أنـواع ماكٌنات الـخراطة 
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 -:(Head Stock)الؽراب الثابت  1-

هو و وٌستخدم فً نمل حركة الدوران الى المطعة التً ٌجري تشؽٌلها. ةهو جزء الطالة فً المخرط   

ً على ٌسار المخرطة، مسن المخرطة )العٌنة( ل ر السرعة وهرؾٌوٌضم تروس تؽٌ ٌمع دائما

لٌتم   ؾ بحٌث ٌمكن وضع لضبان طوٌلة خلالهٌجوتوعمود الدوران الذي ٌكون  فٌه  ،المشؽولات

 .(1-6)الشكل  تشؽٌله

 

 .الؽراب الثابت (1-6)الشكل 

  -:(Tail Stock)المتحرن  الؽراب 2-

على  هتحرٌكبالمشؽولات  طرؾ سنادإب حٌث ٌموم ،بٌن الذنبتٌن تثبٌت المشؽولات ٌستعمل عند    

وٌمكن أن ٌحٌد لعمل الأطراؾ المستدلة  .المشؽولةسطح  الموجهات المصلدة للٌسار والٌمٌن لتعدٌل

 هرؾ ٌثبت فٌه بوساطةلعمل الثموب فً المشؽولات  عملكذلن  ٌست)المسلوبة( صؽٌرة الزاوٌة، 

 .  (1-7)الشكل 

 

 .الؽراب المتحرن (1-7)الشكل 

 الخراطة ماكٌنةأجزاء 

 

3-1 -1-1 
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                                                                                                          -(:(Carriage العربة 3-

الحركة الدورانٌة لعمود اللولب وعمود السحب الى حركة مستمٌمة تستعمل العربة لتحوٌل     

وتكون هذه الحركة على طول المحور . العربة ٌمٌناً أو ٌساراً وبتؽذٌة ٌدوٌة أو آلٌةوتتحرن  للراسمة.

(z) ،العربة وتزود العربة بتوجٌه للم المطع وأسناده.وتموم  أثناء هذه الحركة ٌتم عمل المشؽولات 

ة الذي ٌوجد اما جزء العرب ،عجلة لتحرٌن العربة بالأتجاه الطولً على طول الفرش مع ؽذٌةبعتلات للت

مزدوجة الجدران تحتوي على التحكمات  تكون العربةو .بنالل التؽذٌةفً وجه المخرطة ٌسمى 

 . (1-8)الشكل  والتروس وآلٌات آخرى

 . 

 

 .العربة وملحماتها (1-8)الشكل 

                                                                                                         -:(Cross Slide)الراسمة العرضٌة   4 -

تركب على جزء العربة الذي ٌكون على شكل ذٌل الحمام لٌكون دلٌل والراسمة السفلى بمى وتسوتس

المامة بصورة عامة لتكون هً  عملوتست عدنٌة )لامة( لضبط الخلوص بٌنهما.لحركتها مع صفائح م

تتحرن الراسمة داخل . الجزء المابل للتبدٌل نتٌجة تآكله بسبب الأحتكان النات  بٌن الأجزاء المتحركة

الراسمة لتثبٌت  عملوتست طة عجلة التؽذٌة،االذي ٌمثل لطر المشؽولة بوس (x)أو خارج المحور 

ً أو آلٌا وتحتوي على مجرى على شكل عمك المطع وتعدٌل وجه المشؽولة وٌمكن أن ت تحرن ٌدوٌا

 . (1-9)الشكل  لتثبٌت الراسمة العلٌا Tحرؾ 

 

 .الراسمة العرضٌة (1-9)الشكل 
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 -:(Compound Reset)الراسمة الطولٌة  5 -

وٌاً وتسمى الراسمة العلٌا تركب على العربة فوق الراسمة العرضٌة وتتحرن للداخل والخارج ٌد   

وتؽذى ٌدوٌاً ولاتمتلن الراسمة الطولٌة  ٌمكن أن تدور الراسمة بزاوٌةتثبٌت عمك المطع. للتسوٌة أول

 .(1-10)الشكل  أٌة تؽذٌة آلٌة ولكنها تتحرن دائماً بشكل طولً مع الراسمة العرضٌة والعربة

 

 .الراسمة الطولٌة  (1-10)الشكل 

 (:      (Bedالهٌكل )الفرش(  6 -

ؾ  فً وٌجب أن ٌكون ثابت لمنع أي أنحرا هو بمثابة العمود الفمري لها، نةماكٌالفرش أو جسم ال   

وٌحتوي على الجرٌدة  ماكٌنةالعناصر الأخرى المكونة لل تربط به كلو أي أتجاه تحت هروؾ التحمٌل.

الهٌكل وٌوفرالمسننة التً تكون مثبته من الجهة الامامٌة والتً تستخدم للحركة الٌدوٌة للعربة علٌه. 

الدلة الأساسٌة أو على  ر الأهتزازات أو الأحمال الحركٌةالأستمرارٌة والمماومة بحٌث لاتإثموة ال

طة لحام ألواح اما من سباكة الحدٌد الزهر الرمادي أو الصلب أو بوسٳالهٌاكل  وتبنى .وهٌفة الماكٌنة

 .(1-11)الشكل  صلب لامتصاص الأهتزازات المتولدةال

 

 .ماكٌنةل الٌوضح هٌك (1-11)الشكل 
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  :(Ways)المرشدات(  )الموجهات  7 -

تتحرن علٌها كل من العربة والؽراب  Vبشكل حرؾ ائلة مموجهات المخرطة هً سطوح مسطحة و    

 .ومائل ٌكون مسطح كل زوجعلى زوجٌن من الموجهات المنفصلة ، وكل مخرطة تحتوي المتحرن

لٌكون مرشداً للتوجه فً خط مستمٌم  عملٌستالمائل للحصول على أستمرارٌة أما  المسطح عملٌست

الشكل  ،وتجلٌخها للحصول على دلة عالٌة لضمان المٌاسات المطلوبة الموجهاتوٌتم تصلٌد  تماماً،

(12-1). 

 

 موجهات فرش المخرطة (1-12)الشكل 

  -:(Lead Shaft)العمود المرشد )اللولب(     8-

 ،رش الممتد من الؽراب الثابت الى الؽراب المتحرنوهو عمود ملولب ٌكون موازي لموجهات الف   

وهً متوافمة  وهو متصل بالؽراب الثابت عن طرٌك مجموعة من التروس ٌمكن أرجاعها الى الخلؾ،

عند  عملمع تجمٌع العربة بحٌث ٌمكن لها أن تتعشك أو تبتعد عن العربة أثناء عملٌات المطع وٌست

 .(1-13)الشكل ، تشؽٌل اللوالب )الأسنان(

 

 .العمود المرشد (1-13)الشكل 
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    (feed Shaft)        عمود الجر 9 -

ٌموم بنمل المدرة من صندوق التروس لأدارة وهو مخصص للحركة الأتوماتٌكٌة للعربة، حٌث     

وٌكون أسفل عمود المرشد  .مجموعة التؽذٌة الآلٌة الأمامٌة فً العربة فً الأتجاه الطولً والعرضً

، ٌحتوي على مجرى على طوله ٌموم بسحب العربة لؽرض أنجاز عملٌة المطع الطوٌلةوهو أملس 

 .(1-14)لشكل ا

 

 .جرالعمود  (1-14)الشكل  

 :صندوق التروس 10-

ر لنمل حركة الدوران من المحرن الى عمود اللولب وعمود الجصنادٌك السرع والتؽذٌة  عملتست   

ٌوضع صندوق التروس على ل على التؽذٌة اللازمة. وللحصو )السحب( وكذلن تؽٌٌر عدد دوراتها

طارات اطة اتوصٌل الحركة لصندوق التروس بوس ٌتموالتؽذٌة،  تروسالجانب الأٌسر للمشؽل وأسفله 

حرن ٌدٌرها مجموعة من السٌور لها نفس الممطع تنمل الحركة من الم Vعلى شكل حرؾ ذات مجار 

عتلات جانبٌة ٌتم تنهٌمها وفك  عمالدد الدورات ٌتم أستولتؽٌٌر ع الكهربائً الى صندوق السرعات.

 .(1-15)الشكل  مشؽل من أختٌار السرعة المناسبةٌمُكن ال ماكٌنةجدول مثبت على بدن ال

 

 .صندوق التروس وجدول السرع وعتلات التؽٌٌر (1-15)الشكل 
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 Spindleعمـود الدوران 11-

ذي ٌربط مع الهرؾ الثلاثً او أي وسٌلة أخرى لمسن دوران الالالخراطة تجهز بعمود  ماكٌنة َّنإ   

تعرض ٌ  دوران دلٌك لانه ذوعمود الدوران بدرجة عالٌة من الجساءة و ٌجب أن ٌتمتعو ،المشؽولات

وتصنع هذه الأعمدة  .عادة مجوفة ولها طرؾ داخلً مسلوب الماكٌنات الى أحمال ثمٌلة وتصنع محاور

ً بوس %0.5ي على من الفولاذ المتوسط الكاربون ٌحتو طة تؽطٌسه لتصل اكاربون ثم ٌعامل حرارٌا

أما المحاور الدلٌمة فتصلد  22-38 RCH(Rockwell Hardness)صلادته السطحٌة الى 

وتحًمل الأعمدة  .الثمٌلة من الصلب المنؽنٌزي ماكٌناتطة النتردة، وتصنع المحاور المستعملة للابوس

التً تكون مدحرجات كروٌة أو مدحرجات أسطوانٌة  طة زوج أو أكثر من كراسً التحمٌلابوس

للحصول على دلة عالٌة كما أنها تحسن الجساءة عن طرٌك توزٌع الحمل على مساحة أكبر من سطح 

 .(1-16)الشكل  ناتاالكرات أو الأسطو

 

 .ن لمخرطةاٌمثل عمود الدور (1-16)الشكل 

 المحرن الكهربائً  12-

المحركات الثلاثٌة الأطوار  عملالخراطة حٌث تست ماكٌنات أهم أجزاء محرن الكهربائً منالتبر ٌع   

رخٌصة فً  ذات العضو الدوار بشكل لفص السنجاب، وتعتبر هذه المحركات ؼٌر كبٌرة فً الحجم و

 .(1-17)الشكل  الثمن ومتٌنة وألتصادٌة وتحافه تمرٌباً على سرعة ثابتة عند تؽٌر الأحمال

 

 .مخطط لمحرن ثلاثً الأطوارمحرن و  (1-17)الشكل 
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وهذا ٌعنً أن المخرطة ذات  ٌتم معرفة مواصفات ماكٌنة الخراطة من لطر المشؽولة التً ستدور،    

400mm   400.( لها خلوص كاؾ فً موجهات الفرش لأخذ مشؽولة ذات لطر  16)بوصةmm 

       .ماكٌنةبٌن مركزي ال وٌعبر بعض المصنعٌن بمصطلح أكبر طول للمشؽولة بالملٌمتر )بوصة(

    -: وتتمٌز كل مخرطة عن الأخرى بؤبعادها الأساسٌة الهامة وهً كالآتً

 الثابت.عن مركزالؽراب  ماكٌنةال فرشأرتفاع  ٌحددس الذيأكبر لطر للمطعة المشؽلة  1-

 .الراسمة العرضٌة مدى حركة مطعة المشؽلة الذي سٌحددأكبر لطر لل 2-

 .)مركز الؽراب الثابت والمتحرن( بٌن المركزٌن مسكهاٌمكن ة المشؽلة والتً مطعأكبر طول لل 3-

 

 

تمكن من التً وواسع النتاج لأذات اخراطة الالمخرطة البرجٌة تمثل الخطوة الأولى بؤتجاه ألآت    

ت لتثبٌأبراج وجود الخراطة العامة ماعدا  ماكٌناتتشبه المخرطة البرجٌة  أنتاج الأجزاء المتطابمة.

والتً حلت مكان الؽراب المتحرن. ولد صممت المخرطة البرجٌة بحٌث ٌمكن تثبٌت جمٌع  المطع عدة

أدوات المطع اللازمة لتشؽٌل المطعة المتعددة المراحل بالكامل دون الحاجة الى تؽٌٌر أو استبدال احدى 

والتً  تسلسل دلٌك تثبٌت أدوات المطع بالبرج وضبطها للعملٌات المتتابعة فً. وٌتم أدوات المطع

تتطلب لدرا كبٌرا من المهارة، بٌنما ممكن للمشؽلٌن للٌلٌن الخبرة من تشؽٌل هذه المخارط فً انتاج 

  الأجزاء المتماثلة.

  

 النوعٌن هما: نوهذٌ تمسم المخارط االبرجٌة الى نوعٌٌن اساسٌٌن وحسب طبٌعة عملها

 : (Horizontal Turret Lathe)المخارط البرجٌة الأفمٌة    1-

 -هنـان نـــوعان من المـخارط البرجٌة الأفمٌة هما:

 : (Ram Turret Lathe)مخرطة التمساح البرجٌة   -أ

ٌتحرن للامام والخلؾ على سرج مثبت منزلك أو تمساح  المخرطة برج موضوع على هتمتلن هذ   

عدة وٌحمل مواضع  برج سداسً الذي ٌحل محل الؽراب المتحرن وٌركب فٌها .على فرش المخرطة

 (Turret Lathe)ماكٌنات الخراطةالبرجٌة  3-1-2

 

 الخراطة ماكٌناتمواصفات 

 

 راطة البرجٌةأنواع ماكٌنات الخ
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تركب العدُد فً  .من التشؽٌلعدة لتنجز عملٌات  المختلفة لتثبٌت أللام الخراطة (4-8)تتراوح من 

 .((1-18الشكل ة على وجوه البرج المختلفة مناسب شكل سلسلة

 

 .برجٌةالتمساح ال( مخرطة (1-18الشكل 

 :   (Saddle Turret Lathe)مخرطة العربة البرجٌة  -ب

متلن هذة المخرطة برج ٌسمى البرج المربع مثبت بشكل مباشر على السرج الذي ٌتحرن للأمام وت    

وٌكون البرج  لادر على مسن أربعة عُدد مختلفة فً آن واحد ٌتم تثبٌتها وترتٌبها  .والخلؾ مع البرج

 .الطولً والعرضً ٌنطلوب تشؽٌلها وتوجد محددات حركة بالأتجاهمحسب ترتٌب العملٌات ال

 : (Vertical Turret Lathe)البرجٌة العمودٌة  المخرطة 2 -

ع البرج، اضافة الى ذلن هنان وتمتلن هذه المخرطة هرؾ دوار أو منضدة فً الوضع الأفمً م   

ن هما رأس البرج الرئٌسً الدوار والرأس الجانبً والتً تكون وهٌفتهما نفس وهٌفة ٌن لاطعٌرأس

عن  ٌسارلاٌمٌن ولل 30وٌمكن أمالة الرأس بزاوٌة  المخارط الأفمٌةوالمربعة فً  الابراج السداسٌة

ود معلبسٌطرة تسمح بالعمل الآلً لكل رأس متضمنة معدل وأتجاه التؽذٌة  ماكٌنةوتزود هذه ال .المركز

 وأفراؼها وتشؽٌلها، ولد طورت هذه ماكٌنةالدوران وبالتالً فؤن المشؽل ٌحتاج فمط الى تحمٌل ال

 .(1-19)الشكل شؽٌل الأجزاء الثمٌلة كبٌرة المطر لتسهٌل التثبٌت وت ماكٌنةال
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 .الخراطة ذات البرج العمودي ماكٌنة (1-19)لشكل ا  

 

 

 

 العدُد ٌمكن أن تثبت فً البرج بتسلسل وحسب عملٌات التشؽٌل. 1-

 .ت تؽذٌةكل لطع تموم به العدَد ٌكون مشابه للمطع الذي سبمه بسبب وجود محددا 2-

 .ٌمكن أنجاز عملٌتٌن من نفس موضع العدَة مثل الخراطة الطولٌة والثمب 3-

اللام المطع على المنزلك العرضً بنفس الولت  عمالٌمكن تنفٌذ المطع المركب ، حٌث ٌمكن أست 4-
 العدَد المثبته على البرج. عمالستا

       لتسمح بعملٌات لطع متعددة  كٌنةماالثبات فً مسن المشؽولات ، والعدد تكون مبٌنة داخل ال 5-
 .مركبة و  

 .مثل الخراطة المسلوبة وعدد الاستنساخعدة ٌمكن أن تلحك بها تجهٌزات  6-

 

 

 

 

 

 المخارط البرجٌة ماكٌناتمزاٌا 
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وتسحب  )آلٌة( فٌها أللام المطع بطرٌمة أوتوماتٌكٌة ىالمخارط التً تؽذ هً المخارط الأوتوماتٌكٌة   

ٌتم مسن  )المسطح( االمنضديالنوع  ماكٌناتففً شؽٌل. لتتمام دورة اإالخلؾ بعد الى  عدة المطع

أداة لطع أمامٌة وخلفٌة مثبته  )راسمات( وتكون مزودة بمنزلمات وسٌلة زنك(المشؽولات بهرؾ )

كون تؽذٌة أدوات المطع فً ولت واحد لأجراء عملٌات تو .ماكٌنةمنضدة )لوح( عند نهاٌة ال على

بنفس ٌكون  تنفٌذ هذه العملٌات  إن يأ موب، وكسر الحواؾ() تعدٌل السطوح، والث مثلالخراطة 

 .(1-20)الشكل  الولت

 

 .مخرطة أوتوماتٌكٌة (1-20)الشكل 

)وٌعنً تؽذٌة الخام المطلوب  التهرٌؾ الأوتوماتٌكٌة ماكٌنةهً  ماكٌناتاما النوع الثانً من هذة ال  

 (اتكامالمدٌم الخامة عن طرٌك الحدبات )تشؽٌله بصورة آلٌة عن طرٌك عمود التؽذٌة وٌتم التحكم بت

ورأس برج خماسً هذة الماكٌنة منزلمٌن )راسمة( عرضٌن  عملوتست ،ذات عمود مفرد للدوران

والتحكم الأوتوماتٌكً  طة الحدبات التً تم ضبطها بصورة دائمٌة،ا، وتعمل كلها بوسلمسن أللام المطع

طة فواصل لابلة للضبط، ولسهولة اتزود بوس لسرعات عمود الدوران والتؽذٌات وطول شوط المطع

 .(1-21)الشكل حكمات تإدي الى أختصار ولت الضبط مناولة العدد والت

 (Automatic Lathe) الأوتوماتٌكٌةاالخراطة  ماكٌنات 3-1-3
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 (24) 

 

   .تهرٌؾ أوتوماتٌكٌة ماكٌنة  (b-21-1)الشكل       مخارط منضدٌة       (a-21-1)لشكل ا               

 

                        

 أنتاجها تكرار حٌث ٌتم ،المصنعة مشؽولاتعدد من ال أنتاجبؤعادة م تمومخارط الأستنساخ  َّنٳ   

والتً تؤخذ شكل المشؽولة  ماكٌنةأما دائرٌة أو مستوٌة تثبت عند مإخرة ال التً تكون طبعة عمالستاب

  طة وسائل هوائٌة وهٌدرولٌكٌة  اطة مجس ٌعمل بوسابوس بالطبعة وٌتم الأتصال .المراد تشؽٌلها

 .(1-22)الشكل  تملٌدٌة الى مخارط أستنساخالرط امخال فً الؽالب ٌمكن تحوٌر و كهربائٌةو

 

 .الأستنساخ ماكٌنات (1-22)الشكل 

 

 

 

 الأستنساخ ماكٌنات 3-1-4
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 (25) 

 

  

 طة نهام التحكم الرلمً بالحاسوب اتها بوسحركاٌتم السٌطرة على  ماكٌناتوفً هذه ال   

Computer Numerical Controlled  ماٌشار له أختصاراً  وهوCNC هذه  وتجهز

ٌتم ادخال البٌانات ولتثبٌت العدَد لانجاز عملٌات مختلفة ، عدة ببرج ٌحتوي على محطات  ماكٌناتال

 -بطرٌمتٌن:

  .ماكٌنةدخال المعلومات عن طرٌك لوحة المفاتٌح التً تكون جزء من الإوفٌها ٌتم  : مباشرة :أولا

كتابة بب منفصل ٌتم أدخال المعلومات دخال البٌانات عن طرٌك حاسوإوفٌها ٌتم  : ؼٌر مباشرة :ثانٌا

  .ماكٌنةفً ال عملالبرام  وفك النهام المست

 بتنفٌذها ماكٌنةال تموموالبرنام  عبارة عن خطوات متسلسلة تبٌن حركة العدة والاوامر التً     

 البرنام  هووٌعتبر .وتشؽٌل سائل التبرٌد وسرعة التؽذٌة تهاكتحدٌد عدد دورات المشؽولة واتجاها

 .(1-23)الشكلٌرد فً الفصل السابع بشكل تفصٌلً وكما س الخراطة العامة ماكٌنةترجمة لخطوات 

 

 . CNC خراطة ماكٌنة (1-23)الشكل

 

 (CNC)الخراطة ذات التحكم بالحاسوب  ماكٌنات 3-1-5
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 (26) 

 

 

 -: ٌمكن تمسٌم عملٌات الخراطة الأسطوانٌة الى ما ٌؤتً   

  -العرضٌة:الخراطة  1-

بالأتجاه العمودي على ة العرضٌة ٌدوٌاً وفٌها ٌتم أزالة طبمة من المعدن عن طرٌك تحرٌن الراسم   

طة عجلة التدوٌر أو آلٌاَ عن طرٌك مجموعة التروس الملحمة بالعربة بالأتجاه ابوسالمشؽولة 

تعدٌل أوجه المشؽولات وتحدٌد أطوالها أضافة الى عملٌات  بواسطتها حٌث ٌتم لفرش،لالعـرضً 

 .(1-24)الشكل الفصل )المطع( 

 

 .عرضٌة خراطة (1-24)الشكل 

   -الخراطة الطولٌة: 2-

 ماكٌنةولً لفرش الوفٌها ٌتم أزالة الراٌش عن طرٌك تحرٌن الراسمة الطولٌة أوالعربة بالأتجاه الط   

ٌدوٌاً فمط لتشؽٌل السطوح الخارجٌة والداخلٌة وللأطوال الراسمة الطولٌة  عملوتست .)طول المشؽولة(

 .(1-25)الشكل وٌاً أو آلٌاَ لأنجاز المشؽولات الطوٌلة المصٌرة  أما  العربة ٌمكن تحرٌكها  ٌد

 

 .خراطة طولٌة (1-25)الشكل 

 عملٌات الخـراطةانواع  4-1
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 (27) 

  -التشكٌلٌة:الخراطة 3 - 

تحدب( )وهً من العملٌات الدلٌمة التً تحتاج الى مهارة المشؽل لأنجاز أعمال الألواس الخارجٌة    

ً وٌمكن أنجازها ٌدوٌا ً عن طرٌك والداخلٌة )تمعر( عن طرٌك تحرٌن التؽذٌة الطولٌة والعرضٌة مع ا

 .(1-26)الشكل مة الطولٌة والعرضٌة بشكل متزامن تحرٌن الراس

 

 .الخراطة التشكٌلٌة (1-26)الشكل 

 

 

 -وهً كالآتً : والتً تعتبر مكملة لأعمال خراطة سابمة ٌمكن انجازها على المخرطة هً عملٌات    

 :Chamferingكسر الحافة )الشطب(  1-

بزاوٌة معٌنة ٌستفاد منها لتسهٌل   لطع اطراؾ السطح الخارجً الإسطوانً للمشؽولةٌها ٌتم وف   

 أ( 27 -1داخل والتجمٌع بٌن الاجزاء الشكل )عملٌة الت

 :    parting ()المطعالفصل  2-

 ة تؽذٌة نصؾ لطرٌة بؤتجاهبحرك المطعتموم المشؽولة بالدوران فً عملٌة الفصل بٌنما ٌتحرن للم    

وعندما ٌبدأ لطر المشؽولة بالأختزال )نمصان(  كما هو الحال فً الخراطة العرضٌة.والمشؽولة مركز

ن زوائد تسبب لوة المطع نصؾ المطرٌة كسر المادة لبل أن ٌمطعها الملم بالكامل والتً تسبب بتكوٌ

َ بعد المعدنٌة فً مركز المشؽولة منها بالأختٌار وبالأمكان التخلص  فصل، وهً تكون موجودة دائما

  .ب( 27 -1)الصحٌح لهندسٌة الملم ومعدل التؽذٌة وضبط مركزالعدة مع مركز المشؽولة الشكل

 

 Related Turning Operations  على المخرطة عملٌات المطع المتآصرة 4-1-1
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 (28) 

 :Threadingالتسنٌن  3-

(  55˚-60˚بزاوٌة ) عدة مستدلة الطرؾ ٌستعمل فٌهاوخارجٌة الداخلٌة والسنان الألأنتاج تستخدم    

 .ج( 27 -1)جزاء الدوارة الشكلتؽذى خطٌاَ عبر السطح الداخلً أو الخارجً للأ

 :Drillingالثمب  4 -

 )البرٌمة( تؽذٌة المثماب ٌتم تثبٌت أداة الثمب على الؽراب المتحرن وتستخدم لإنتاج الثموب بواسطة   

 . د( 27 -1)على طول محورها الشكل الدوارة   المشؽولةداخل  بالموة اللازمة

 :(Boring) التوسٌع()التثمٌب  5 -

وٌتم أنجازه  أللام خراطة داخلٌة عمالستاب طة عملٌة سابمةاتوسٌع الثمب المصنوع بوسخدم لوتست   

  .(ح 27 -1)بعده مفردة تؽذى خطٌاَ وموازٌة لمحور الدوران )الأتجاه الطولً ( الشكل 

 :Knurlingالكزكزة )التهشٌر(  6 -

)عبارةعن رولة مزدوجة  ٌنعدة التخش عمالستاب تستخدم لإنتاج سطح خشن مُهشر بشكل عرضًو   

 .خ( 27 -1)ٌمكن تدوٌرها ٌدوٌاَ كرأس الماٌكرومترالشكل ذات سطح خشن متماطع(

 

 عملٌة تسنٌن )ج(عملٌة فصل            )ب(عملٌة كسرحافة                   )أ(               

  

 عملٌة كزكز خ((              )ح(  عملٌة توسٌع                      الثمب  عملٌة(د)           

 .عملٌات الخراطة المتؤصرة  (1-27)الشكل 
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 (29) 

 

 

السطوح المخروطٌة الخارجٌة والداخلٌة، حٌث تدور لطعة العمل حول  تنُجز فً هذه العملٌة    

تتحرن عدة المطع حركة مائلة بزاوٌة على محور  حٌن محورها بإتجاه حد لطع للم الخراطة فً

ت  عنه عمل السلبة )المخروط(. إن استعمال الأعمدة المسلوبة شائع فً المصانع المشؽولة مما ٌن

مماطع التفرٌز الطرفٌة ومحاور المٌكانٌكٌة، مثل: الأعمدة الشالة، سٌمان أدوات الثمب الحلزونٌة، 

فً المسن أضافة الى  ومثل هذة الأدوات التً تثبت بسٌمان مسلوبة تكون ذات كفاءة عالٌة ،التفرٌز

وأنسب الآلات لانتاج الأعمدة المسلوبة هً المخرطة، وٌعتمد إختٌار الطرٌمة المناسبة  .هولة فتحهاس

 لخراطة السلبة على مواصفاتها الفنٌة مثل طول السلبة وزاوٌتها.

 

  مورس:سلبة  1-

لكل لدم  ان   ومراكز المخارط وتكون لٌمة السلبة هً )البرٌمة(لسٌمان أدوات الثمب  عملوتست  

 .ملمٌتر لكل متر( 45)

  وشارب:سلبة براون  2-

 .ملٌمتر لكل متر( 36لكل لدم ) إن  1/2فً أعمدة دوران ماكٌنات التفرٌز وتكون لٌمتها  عملوتست  

  سلبة جارنوورٌد: 3-

 لكل لدم. ان  0.6للمعدات الصؽٌرة وتكون لٌمتها  عملوتست  

 الأصابع المسلوبة:  4-

 .ملٌمتر لكل متر( 18لكل لدم ) ان 1/2 كمثبتات وتكون لٌمة السلبة  عملوتست   

 

 .بعض أنواع السلبات (1-28)الشكل 

 خراطة السلبات 4-1-2

 

 أنواع السلبات 
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 (30) 

 

 

 -عدة منها :بطرق الخراطة  ماكٌناتٌمكن تصنٌع السلبات على 

 هة:خراطة السلبات بواسطة المسطرة الموجِ  1-

إذ  .mm 500وبؤطوال حتى  °15ٌمكن بهذه الطرٌمة خراطة سلبات خارجٌة وداخلٌة بزاوٌة     

تضبط المسطرة الموجهة وفك الزاوٌة المطلوبة، وٌتصل على المسطرة منزلك )زلالة( متصل بمحور 

بحٌث ٌكون الخط الذي ٌرسمه رأس الملم أثناء حركته موازٌا  ،ٌعطً الحركة للراسمة العرضٌة

لتؽذٌة فً هذه الحالة أوتوماتٌكٌة وتكون ا للمسطرة الموجهة ومماثلا لراسم السلبة المراد خراطتها.

النهام الأحتفاه بمراكز المخرطة وٌمكن أجراء نفس لٌمة السلبة على أجزاء أخرى ومن ممٌزات هذا 

 (.29-1كما موضح فً الشكل ) حتى ولو كانت ذات أطوال متؽٌرة

 

 .عمل سلبة بطرٌمة تركٌبة السلبة (1-29)الشكل 

  :ٌاة العلالراسم بإستخدام خراطة السلبات 2-

 على على زاوٌة السلبة المطلوبة، حٌث تثبت هذه الراسمة (المنزلك) الراسمة العلٌا ضبط وفٌها ٌتم   

ً وشؽمثم ٌؽذي للم المطع داخل ال .معٌنةأن تدور الى زاوٌة  لاعدة دائرٌة تمكنها طة ابوس لة ٌدوٌا

لخراطة بالأتجاه الطولً حرٌن للم اللراسمة العلٌا ٌتم ت عجلة التدوٌر عمالالراسمة السفلى ثم بؤست

 (.30-1الشكل ) وهذه الطرٌمة مناسبة للسلبات المصٌرة مثل خراطة مركز المخرطة للمشؽولة.

 طـرق تصنٌع السلبات 4-1-1-2
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 (31) 

 

 .الراسمة الطولٌة عمالستاعمل السلبة ب (1-30)الشكل 

 خراطة السلبات باستخدام الؽراب المتحرن: 3-

)تحرٌن الجزأ العلوي من  الؽراب المتحرن للخارج ٌمكن خراطة السلبة عن طرٌك إمالة أو تحرٌن   

ان ممدار السلبة التً ٌتم الحصول عن محور المخرطة بممدارمعٌن ٌمكن حسابه.  الؽراب المتحرن(

ى ممدار أزاحة المركز الى ٌعتمد على طول الخامة بالأضافة العلٌها بهذه الطرٌمة لأي مشؽولة 

المدمة  عمالستا، وٌتم ضبط المسافة بلتحرٌن الؽراب المتحرن المفتاح السداسً عمالستاوٌتم  الخارج.

نون االم عمالستاولؽرض حساب ممدار تحرٌن الؽراب المتحرن ٌمكن  .(31-1الشكل ) ذات الورنٌة

  -الأتً:

 هل الزاوٌة× مسافة تحرن الؽراب = طول المشؽولة                       

 

 .رٌن الؽراب المتحرنعمل السلبة بطرٌمة تح (1-31)الشكل   
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 (32) 

 

  -أمالة الراسمة العلٌا وتطبٌك لانون الهل: 1-   

فعند لطع المخروط  الأساس لأٌجاد زاوٌة المٌل لأي جزء أسطوانً، الماعدة المخروط ٌشكل َّنٳ   

ولاعدة  (D2)ٌتولد المخروط النالص وتكون له لاعدة كبرىته الكامل بمستوي مواز لماعد

)زاوٌة السلبة( وفك لوانٌن المثلثات من الشكل  مٌل المخروطاستنتاج زاوٌة  . وٌتم (D1)صؽرى

 -ٌمكن أستنتاج العلالات الأتٌة: (1-32)الشكل  الهندسً للسلبة الموضح فً

 

 .مخروط ممطوع (1-32)الشكل 

   -: وكما ٌلً  ةأٌجاد لٌمة الزاوٌ كنمٌ ACB الذي رإوس نماطه من المثلث

 

 

        -من العلالة الأتٌة: ABٌمكن حساب طول الضلع ث حٌ
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 طـرق حسابات السلبة 4-1-2-2
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 (33) 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

كما  عمالهاوالتً ٌكون أست الحاسبة العلمٌة منالزاوٌة بالرجوع الى جداول الهل أو هذهوٌمكن أٌجاد

 -:(1-33)موضح فً الشكل 

 .فً الحاسبة 0.05كتابة المٌمة  1-

 .ٌةلتههر الزاو  tan-1نضؽط على  2-

 
 .طرٌمة أستخدام الحاسبة العلمٌة لأٌجاد لٌمة الزاوٌة (1-33)الشكل 

 

ة المخروط الكبرى اذا كان قطر قاعد 100mmيراد عمل سلبة على عمود طوله 

 جد زاوية سلبة المخروط  70mmوقطر قاعدته الصغرى تساوي  80mmتساوي 

 :                                الحــل

















862.21

05.0tan1

05.0
200

10
1tan

200

7080
1tan

2

12
1tan

1










L

DD

 

 

 1-1 مثــال
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 (34) 

هً لٌمة النسبة بٌن لطري المخروط الأكبر والأصؽر الى -: (M)السلبة المخروطٌة

  .الأرتفاع بٌنهما 

  L

DD
M

12 
 

 -وكالتالً: المخروطٌة ومن بٌانات المثال السابك ٌمكن أٌجاد لٌمة السلبة
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 ترحٌل الؽراب المتحرن  2-

ترحٌل الؽراب المتحرن عن محور  مسافةالتً تمثل ممدارو (x) عدة لحساب لٌمةلوانٌن هنان    

 -:وكما ٌلً المشؽولة

  .بدلالة لطري لاعدة المخروط -أ
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 جد مقدار ترحيل الغراب المتحرك  لعمل سلبة على عمود يربط بين مركزين ،اذا كان

 .     30mmوقطر قاعدته الصغرى تساوي 40mm قطر قاعدة المخروط الكبرى

 :                                الحــل
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 (35) 

الشكل ، (L1)الذي ٌرمز له  لطول الكلًالمانون عندما ٌراد عمل سلبة على جزء من ا هذاعمل ٌست -ب

(34-1):- 

 

 

 

 .مخطط ٌوضح طول السلبة من الطول الكلً  (1-34)الشكل 
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اذا كان مقدار قاعدة   250mmيراد عمل سلبة بطول  500mmعمود طوله 

فما مقدار ترحيل الغراب  40mmالصغرى وقاعدته  48mmالمخروط الكبير

  المتحرك ؟  

 :                         الحــل
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 (36) 

 -:(1-35)الشكل  (L)وطول العمود الكلً ))زاوٌة السلبة بدلالة  -ج

 

 

 
 . مخطط ٌوضح لٌمة الزاوٌة مع الطول الكلً (1-35)الشكل 

 

 

 -:لٌاس السلبات بطرق متعددة و منها  ٌتم 

                                                                                                      -: الزاوٌة المتحركة استعمال 1-

 كةالمخروط )السلبة( وتتكون من س ا ومنهااٌوزالفً لٌاس  عملً من الأدوات الدلٌمة التً تستوه وه

 ،مع وجود صامولة تثبٌتالى درجات  ولرص دائري كامل ممسممتحركة  )ساق( ثابتة وسكة )ساق(

هً وضع الساق وطرٌمة أستعمال الزاوٌة المتحركة  .ٌةزاولتكبٌرلراءة ال عملكبٌر تستأما عدسة الت

المسلوب  الثابتة على السطح الجانبً المطلوب أختبار سلبته وٌحرن الساق المتحرن بمحاذاة السطح

لٌمة الدرجات  وٌمكن تحدٌد  طة عدسة التكبٌرالراءة الزاوٌة بوسٌتم حتى ٌنطبك تماما بدون فراغ ثم 

 .(1-36)الشكل  إنطباق صفر الورنٌة على الدرجة التً تكون فً التدرج الرئٌسً عند

 

 .زاوٌة متحركة (1-36)الشكل 

LX  1tan

 طـرق لٌاس السلبات 3 2--4-1
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 (37) 

 -الجٌب: عمود إستعمال 2-

لب تكون على شكل متوازي الأضلاع مصمول بدرجة عالٌة من السطح هو أداة مصنوعة من الص    

الأعلى والأسفل وتثبت فً نهاٌته أسطوانتان متساوٌتان بالمطر مصمولة الأسطح وذات لٌاس دلٌك 

عمل وٌست 200mmو 100mmالجٌب وٌوجد بؤطوال  عمودوتمثل المسافة بٌن مركزٌهما طول 

 .(1-37)الشكل  ٌةالجٌب للسطوح المستوٌة بدلة عال عمود

 

 .الجٌب عمود (1-37)الشكل 

 

 

  -:عمودالسطح العلوي لل عمالستا  -أ

لوالب المٌاس لرفع الطرؾ  عمالالعلوي وٌتم أست العمودٌتم وضع المشؽولة المسلوبة على سطح    

ذو المطر الصؽٌر حتى ٌتوازى السطح العلوي من المشؽولة مع السطح الأفمً المستوي وتماس 

 .(1-38)الشكل ساعة بٌان مثبتة على حامل خاص  عمالستاٌة السطح بئاأستو

              تٌة ٌمكن حساب زاوٌة المٌلانلآالعلالة اومن 
L

h
sin          

 ٌمثل أرتفاع لوالب المٌاس  hالجٌب ،   عمودٌمثل طول  Lحٌث أن :

 

 .سطح العلويالعمال طرٌمة لٌاس السلبة بؤست (1-38)الشكل 

 الجٌب عمودستعمال اطرٌمة 
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 (38) 

  -:للعمودالسطح السفلً  عمالستاب -ب

مع السطح العلوي لسلبة  للعمودٌتم وضع المشؽولة على سطح مستوي ثم مطابمة السطح السفلً    

 (h) تمثل أرتفاع الموالب والتً للعمودن ٌالمشؽولة بعد وضع لوالب لٌاسٌة تحت أسطوانتً النهاٌت

 .(1-39)الشكل 

 : من المـانون المٌلان ولأٌجاد لٌمة زاوٌة
 

     

 

 

 .السطح السفلً عمالستإطرٌمة لٌاس السلبة ب (1-39)الشكل 

  -الضبعات ولوالب المٌاس: عمالستإ  -ج

الضبعات لأختبار السلبات الداخلٌة والخارجٌة ،حٌث ٌتم مطابمة المطر الكبٌر والصؽٌر  عملوتست   

مٌاس على لالب لٌاس سلبة البعة ضٌتم ضبط ٌة ولفحص المشؽولات ذات السلبات الداخل .والطول

 عمالستاٌمكن و . ٌههر ضوء من بٌن تلامس السطحٌنمحددة ثم توضع المشؽولة فً الضبعة بحٌث لا

طرٌمة أخرى للفحص حٌث ٌتم تؤشٌر خط بالطباشٌر الدهنً لسطح الضبعة بالأتجاه الطولً ثم ٌتم 

نتهام الأستدلاق فؤذا كان منتهما ٌمحى خط الطباشٌر أما تدوٌر الضبعة داخل المشؽولة للتؤكد من دلة أ

فهذا ٌعنً أن سطح المشؽولة ؼٌر مستدق بصورة اذا كانت مناطك من خط الطباشٌر ؼٌر ممسوحة 

 . (40-1الشكل )ب كما مبٌن صحٌحة

 

L

h1h
sinθ
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 (39) 

 

 .طرٌمة أستخدام الضبعات  (1-40)الشكل 

الموالب المتوازٌة لمٌاس الأطوال  خدامتساأما فحص المشؽولات ذات السلبات الخارجٌة فٌتم    

عالٌة ومعرفة بمٌاس  ولوالب المٌاس الأسطوانٌة وهً عبارة عن أسطوانات لٌاسٌة مصنوعة بدلة

ٌكون مكتوب على المالب أما طرٌمة فحص المشؽولات فٌتم وضع المشؽولة على منضدة أستواء ثم 

المطر الصؽٌر ثم توضع الموالب المتوازٌة  تلامس لوالب المٌاس الأسطوانٌة سطح المشؽولة لتحدٌد

 . (1-41)لتكون مسند لموالب المٌاس الأسطوانٌة التً تحدد المطر الكبٌر وكما مبٌن فً الشكل 

 

 .طرٌمة لٌاس السلبات الخارجٌة (1-41)الشكل 

 ومن الشكل ٌمكن أستنتاج العلالة الأتٌة :
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 (40) 

 

 
اطة تكون بالأتجاه الطولً لمحور المشؽولات ،وفٌها ٌوجد محورٌن متوازٌٌن لكنهما هً عملٌة خر   

 .( (1-42الشكل ، ؼٌر متطابمٌن مع وجود مسافة بٌنهما تسمى الأزاحة اللامركزٌـة

 

 ( خراطة لامركزٌة (1-42الشكل 

 -تٌة:لآالأجزاء الأسطوانٌة ذات المحاور اللامركزٌة للأؼراض ا عملوتست  

وٌل الحركة الدائرٌة الى حركة ترددٌة مستمٌمة كما فً آلات المناشٌر الترددٌة والمماشط تح 1-
 .النطاحة

 تحوٌل الحركة الترددٌة المستمٌمة الى حركة دائرٌة كما فً محركات الأحتراق الداخلً. 2-

 أنـواع طرق الــــخراطة اللامركزٌة  

  -الهرؾ الرباعً: عمالستاب 1-

حٌث ٌتم ربط المشؽولات . طرٌمة للمشؽولات الؽٌر المنتهمة والتً تتطلب دلة عالٌةهذه ال عملتست   

وٌتم التحكم بمركزٌة المشؽولة عن طرٌك تثبٌت  ،ؾ الأربعة التً تتحرن بشكل منفردطة لمم الهرابوس

. وٌتم ضبط الإنحراؾ اللامركزي إما بدلالة رأس الؽراب اللمم بمسافات مختلفة عن مركز الهرؾ

  (.43-1الشكل ) ،تحرن أو بواسطة مبٌنِ المٌاسالم

  
 .هرؾ رباعًعمال ستاب الخرطة اللامركزٌة (1-43)الشكل 

 الخراطة اللامركزٌة  5-1

 



 طةاخرالفصل الأول/ ال                  مٌكانٌن                        العلوم الصناعٌة                        –الصؾ الثانً                

 

 (41) 

 -مركزي الؽراب المتحرن والثابت: عمالستا 2-

طة عملٌة التخطٌط لؽرض مسن المشؽولات بٌن اوفٌها ٌتم تحدٌد مركزٌن جدٌدٌن للمشؽولة بوس   

للأعمدة المصٌرة وبمسافة بٌن المحورٌن لاتتجاوز  عملوتست مركزي الؽراب المتحرن والثابت،

10mm (1-44)الشكل ، وهً من الطرق السهلة. 

 

 .مركزٌنالبٌن  الخراطة اللامركزٌةعمل  (1-44)الشكل 

 

 -الطاولة الدائرٌة: عمالستا 3-

. ط المساعدةطة أدوات الربابوستستخدم الطاولة )صٌنٌة المخرطة( لربط المشؽولات اللامركزٌة     

 10mmأكثر من  )اللازاحة اللامركزٌة( للمشؽولات الثمٌلة وعندما تكون مسافة الترحٌل عملوتست

 (.45-1الشكل ) ،عن مركز الطاولةحٌث ٌتم ترحٌل مركز المشؽولة 

 

 .للخراطة الداخلٌة لعمل ثمب لامركزي الطاولة الدائرٌة عمالستإ (1-45)الشكل 
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 (42) 

    

 

بدأ هنري مادوسلً بدراسة إنتاج أسنان لولبٌة منتهمة ودلٌمة حٌث لم ٌكن  1800 امعـالفً أوائل    

 لام المصنعون بتصنٌع العدٌد من الأسنان لكل أن  على البراؼً والصامولاتولولبٌن متشابهٌن  انذان 

 وافمت البلدان على شكل السن الموحد 1948وفً عام  كً تلائم الؽرض المصنعة من أجله.

(Unified Thread form)  المسننة.لأعطاء لابلٌة تبدٌل للأجزاء  

هو عبارة عن مجرى حلزونً منتهم محفور بشكل ومواصفات محددة على  تعرٌؾ الملاووه )اللولب(:

 -الأسنان لأداء وهٌفتٌن هما: عملوتست محٌط لطعة اسطوانٌة من الخارج أو الداخل.

 ربط وتوصٌل الأجزاء بصورة ؼٌر دائمٌة. 1-

 لنمل الحركة وتحوٌلها من دائرٌة الى خطٌة.  عملتست 2-

 -: (47-1( و )46-1كما فً الشكل ) وهًتمتلن أسنان اللولب أبعاد عدٌدة 

  -:(Major Diameter)المطر الكبٌر  1-

 .هو ٌمثل المطر الخارجً للسن الخارجً ،أما للسن الداخلً فٌمثل المطر عند جذر السن

 -:(Pitch Diameter)لطر الخطوة  2 -

  هو لطر وهمً ٌمر من خلال الأسنان عند النمطة التً عندها ٌكون سمن الحز والسن متساوٌٌن

 .،وٌعتبرهو الأساس الذي تإخذ منه كل المٌاسات 

 -:Miner Diameter) )المطر الأصؽر  3 -

 .هو أصؽر لطرللسن وٌكون عند لعر السن الخارجً ،وٌمع عند الممة فً حالة السن الداخلً

 -:( Root)الجذر  4 -

 .لسنجانبً اٌربط السفلً أو المعر الذي وهو السطح 

 -:(Crestالممة ) 5 -

 .السن  ًنبهو السطح العلوي الذي ٌربط جا

 -:(Pitch)الخطوة  6 -

هً المسافة الخطٌة لأي نمطتٌن متناهرتٌن على سنٌن متجاورٌن ،والخطوة تساوي واحد ممسوماً 

 .لكل أن   على العدد الكلً للأسنان

 -:(Depth)العـمك  7 -

 .ٌمثل عمك السن وهو المسافة بٌن لمة السن ولعره وتماس بؤتجاه المطر 

         -:(Thread Angle) السنزاوٌة  8 - 
 .) الانجً(للنهام الأنكلٌزي   وللنهام المتري  هً الزاوٌة بٌن جوانب السن وتكون لٌمتها 

 -:(Helix)لزون الح 9-

 .أخدود منحنً ٌشَكل حول إسطوانة أوداخل تجوٌؾ

   ن(الملوهة )التسنٌ 6-1
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 (43) 

 

 .ممطع لسن خارجً (1-46)الشكل 

 

  .ممطع لسن داخلً  (1-47)الشكل 

O  ًالسن الٌمٌن  (Right - Hand Thread):-  

وفٌه ٌكون أتجاه المجرى من  ،لشده الساعة هو سن اللولب الذي ٌحتاج الى دوران بؤتجاه عمارب

   . (1-48)الشكل   الى الٌمٌن صعوداَ الٌسار 

O السن الٌساري  ( Handed Thread (Left:- 

وفٌه ٌكون أتجاه المجرى من  ،وهو سن اللولب الذي ٌحتاج الى دوران عكس عمارب الساعة لشده

 . (1-48)الشكل  الٌمٌن الى الٌسارصعوداَ 

 

 . أتجاه السن (1-48)الشكل 
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 (44) 

 

 

درجة وجذر مدور ولمة مسطحة أو مدورة، نهام  60وٌة سن ممدارها ٌمتلن سن اللولب الموحد زا   

 -هً: أسنان اللولب الموحد ٌتضمن سلاسل أسنان رئٌسة

 -: (Unified Coarse)سلاسل السن الخشن  1-

 ،على الصامولات والبراؼً الاستعمالوهً واحدة من أكثر السلاسل شٌوعاً فً  (UNC)لها  ٌرمز و

 .اللدائن البراص، حدٌد الزهر، واد ذات مماومة شد واطئة مثل الالمنٌوم،عندما تحتاج م عملوتست

 .وتمتلن الأسنان الخشنة أكبرعمك سن والذي ٌكون مطلوب لهذه المواد لمنع إلتلاع الأسنان الداخلٌة

 -:(Unified Fine)سلاسل السن الناعم  2-

بسبب  والتً لاتحتاج أسنان خشنة وفً المواد ذات مماومة الشد العالٌة  عملوتست (UNF)وٌرمز لها 

حٌثما تكون هنالن حاجة لألصى طول تعشٌك بٌن الأسنان  عملنها تستٳف إمتلاكها أسنان أكثر لكل إن ،

 .الخارجٌة والداخلٌة 

 -(:(Unified Extra- Fineسلاسل السن فائمة النعومة  3-

 .ٌك كبٌرة فً المواد النحٌفةعندما تكون هنان الحاجة لأطوال تعش عملوتست (UNEF)ٌرمز لها  و

   (Unified -pitch)سلاسل أسنان الخطوة  4-

 

    

 -: (Acme Screw Threads)الأسنان اللولبٌة المنبسطة    1-

 ماكٌنةلنمل الحركة فً كل أنواع عدد ال عملوتست للتراكٌب التً تتطلب نمل أحمال ثمٌلة، عملوتست    

درجة وسطح  (29)سنان اللولبٌة المنبسطة زاوٌة سن ممدارها وتمتلن الأ الملازم، مثل الرافعات،

منبسط واسع عند الممة والجذر ،لمد صممت اللوالب المنبسطة لتحل محل السن المربع والذي ٌكون 

 .التفرٌز ماكٌنةصعب التصنٌع، وكمثال ذلن عمود السحب فً المخرطة ولولب المنضدة فً 

 -:(Tapered Pipe Threads)المستدلة  ٌبباأسنان الان 2-

معهم  .للوصلات مانعة التسرب الملولبة مثل أنابٌب الماء والهواء عملوهً أسنان مستدلة تست    

تمتلن طرؾ مستدق مع عدم وجود حافات حادة تجعله ٌتمٌز بعدم تؤثرة بالصدمات  ٌبباأسنان الأن

فً وصلات عربات السكن  ملعمهما كانت لوتها كما تحمله للضؽوط العالٌة وسهولة ربطه وفكه وٌست

  .الحدٌدٌة وٌصلح بالأماكن المعرضة للرمل والطٌن

 (Unified thread from)شكل السن الموحد  1-6-1

 

 أنـواع الأسنان 2-6-1
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 (45) 

 

 

تستخدم المخرطة لإجراء اللولبة )التسنٌن( فً حالة التسنٌن الداخلً والخارجً عن طرٌك     

حٌث تدور الشؽلة بسرعة منتهمة وتتمدم عدة المطع حركة طولٌة تناسبٌة  .استعمال للم خراطة

حركته  لمرشد والذي ٌؤخذعن طرٌك التعشٌك مع عمود ا خطوة السن المطلوب عمله منتهمة بممدار

ذٌة العدة بالنسبة لدوران ساس لمطع السن هو حركة تؽإن المبدأ الامن محور المخرطة الرئٌسً. 

، أثناء مراحل التؽذٌة تتحرن العدة طولٌاً على طول الشؽلة بعد ذلن تسحب وترجع للوراء لبدء الشؽلة

الحد الماطع طة شكل االمنت  ٌحدد بوس السن ومواصفات أن شكل .حلة التالٌة على نفس حز السنالمر

 . لذلن ٌجب ضؽط ممابض صندوق التؽذٌة بخطوة الملاووه المطلوب انتاجه)التسنٌن( ملم الخراطةل

لٌة ، كما موضح فً جداول مثبتة على كل مخرطة لبل البدأ بعمفً كل دورة من دورات عمود الدوران

تنتمل الحركة من مجموعة تروس التؽذٌة الى عمود المرشد )عمود اللولب( لتتحرن العربة  التشؽٌل.

والحد الماطع للملم بالخطوة المطلوبة، من خلال مجموعة التروس المتؽٌرة، وهً عبارة عن مجموعة 

، الخراطة التملٌدٌةالتؽذٌة فً عملٌات  معدل أكبر من ٌكون معدل التؽذٌةو من ثلاثة أو أربعة تروس.

 شواط وتجنب التشؽٌل على شوط واحد.ٌتم تشؽٌل السن بعدة أ

  :حسب صلادة المعدن توجد هنان طرٌمتان لتؽذٌة الملم

هً أجراء التؽذٌة بشكل مستمٌم داخل المشؽولة بعدة مراحل من المطع الخفٌؾ مما ٌحدث  الاولى :

 .رٌمة لمعادن حدٌد الزهر أو البراصهذة الط عملفعل المطع على جانبً للم المطع وتست

 ˚30هً تؽذٌة الملم بزاوٌة حٌث تدار الراسمة العلٌا بزاوٌة تكون لٌمتها للسن المتري  الثانٌة :

التً   درجة )أي تدار الراسمة بممدار نصؾ الزاوٌة المطلوبة ˚27.5فتكون  درجة أما للسن الأنكلٌزي

 .(1-49)الشكل  للمعادن الصلبة عمل( وتستزيللسن الأنكلٌ 55˚للسن المتري و 60˚لٌمتها

 
 .بزاوٌة تؽذٌة الملم  (1-49)الشكل 

 (Thread Turning)خراطة السن  3-6-1
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  لوالب الربط  -أولاً    

 اللوالب ذات الشكل المثلث -1

 -: Metric ISO Thread    الدولً اللولب المتري -أ

 
 .ممطع لسن متري (1-50)الشكل 

             الزاوٌة بٌن ضلعٌه تساويون على شكل مثلث، وممطع السن ٌك وتكون جمٌع أبعادة بالملٌمتر    

المطر الأسمً وخطوة السن وتوجد لوالب لٌاسٌة  فً ضوءدرجة وٌتم معرفة مواصفات اللولب  60

 -: التالً وكما فً الجدول Mمعتمدة عالمٌا وتعرؾ بالرمز 

 الرمز المطرالأسمً الخطوة

0.35 1.6 0.35×M1.6 

0.4 2 0.4×M2 

0.45 2.5 0.45×M2.5 

0.5 3 0.5×M3 

0.6 3.5 0.6 ×M3.5 

0.7 4 0.7×M4 

0.8 5 0.8×M5 

1 6 1×M6 

1.25 1 1.25×M6 

1.25 1 1.25×M8 

1 8 1×M8 

1.5 10 1.5×M10 

1.25 10 1.25×M10 

0.75 10 0.75×M10 

 .جدول ٌمثل المطر والخطوة (1-51) الجدول

 (الأسنان) الرئٌسٌة الملاووه أنواع 4-6-1
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 -هما:ونوعٌن الى وٌمسم  Whitworth thread  وٌتورث اللولب الأنكلٌزي -ب

  (B.S.Wوفك المواصفات البرٌطانٌة ) سن وٌتورث 1-

الزاوٌة بٌن ضلعٌه  ،فٌه ٌكون ممطع السن على شكل مثلثو ألدم أنهمة اللوالب فً العالم،وهو    

صفات وٌتم معرفة موا، أرتفاع المثلث1 /6مع تموس للممة ولاع السن بما ٌساوي  55تساوي 

..25.020   مثل  وعدد أسنان اللولبالمطر الأسمً  بوساطةاللولب  WSB  حٌث تمرأ المواصفات

 . (1-52)الشكل  ،الان سنا فً  20أن  وعدد أسنانه  0.25برؼً لطره 

 

 .ممطع لسن وٌتورث (1-52)الشكل 

 Whitworth pipe threadلولب وٌتورث للأنابٌب     2- 

مواصفات لولب وٌتورث وٌستعمل فً أنابٌب المٌاه والؽاز وٌسمى بمطره الداخلً ،أي  وٌحمل نفس   

 . ″2أن  ٌعنً أن لطره الداخلً ٌساوي  2عند ذكر لولب أنابٌب  بمطر 

 الحركة نمل لوالب -ثانٌاً:  

 Square thread -: اللولب المربع1-

وذلن لصعوبة أنتاجة بشكل ألتصادي بسبب  لا أنه للٌل الأستعمالإوهو ذو ممطع مربع ٌمتلن متانة    

وفٌه الخطوة تساوي ضعؾ سمن السن وأن ً تملل ممدارالتفاوت المسموح به. زواٌاه المائمة الت

 .(1-34)ممدارالفراغ بٌن كل سنٌن ٌساوي عمك السن كما فً الشكل 

 
 .اللولب المربع (1-53)الشكل 
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 .(Acme)لولب أكم  2-

مثل عمود  نكلٌزي والأمرٌكً بشكل واسع لنمل الحركة فً كلا الأتجاهٌنٌستعمل فً النهام الأ   

وفٌه ٌبلػ عمك السن نصؾ  ،درجة 29وتبلػ الزاوٌة بٌن كل سنٌن  فً ماكٌنات الخراطة المرشد

  .(1-54)الشكل  ةلب المربعابشكل واسع بدل اللو عمالهۥستإممدار الخطوة، وتم 

 

 .لولب أكم (1-54)الشكل 

   Trapezoidal)الشبه منحرؾ(  لرابزوٌدلولب ت 3-

على شكل شبه  وممطع السندرجة  30ٌستعمل فً النهام المتري وتكون الزاوٌة بٌن كل سنٌن    

وٌرُاعى عند لطع لولب  .الزواٌا فً مع وجود أختلاؾ الاستعمالٌشابه لولب أكم فً  وهو ،منحرؾ

الشكل  ملٌمتر  1الخاري للبرؼً بممدار  مطرشبه المنحرؾ أن ٌزٌد لطر لاع السن بالصامولة عن ال

(55-1). 

 

 .لولب ترابزوٌد (1-55)الشكل 
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 .لولب السن المنشاري المتري 4 -

والمكابس  ة المحور كما فً الرافعات )جن(اوازتجاه واحد فمط بمٳهو سن متٌن ٌلائم نمل الموة فً    

لتصبح  درجة 3ط مع محور السن مع أمالتها وفٌه تكون الزاوٌة لائمة تمرٌبا من جهة الضؽ بؤنواعها.

 . (1-58) كما فً الشكلدرجة  33بٌن الضلعٌن  الزاوٌة المحصورة 

 

 .لولب سن منشاري  (1-56)الشكل 

 -:(Buttress Thread)اللولب المنكبً  5 -

 لب السن المنشاريافً لو عملفً النهام الأنكلٌزي والأمرٌكً لنفس الأؼراض التً تست عملٌست  

    درجة مع أمالة حافة السن فً جهة الضؽط بممدار 52وفٌه تكون الزاوٌة المحصورة بٌن الضلعٌن 

 . (1-59) درجة كما فً الشكل 7

 

 .لولب منكبً (1-57)الشكل 
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تعتبرخطوة عمود ٌتم أجراء عملٌة فحص ولٌاس لأبعاد اللولب ،والبعد الأنتهاء من عمل للوهة    

 .أضافة الى المطر المتوسط )لطر الخطوة( وضبطها المطلوب لٌاس لولبالالسن من أهم عناصر 

مسطرة توضع على مسافة ملائمة على سطح  لاعمستاولحساب خطوة اللولب فً النهام المتري ٌمكن 

 -لتطبك على المانون الأتً: 10mmفً وحدة لٌاس معٌنة مثلا  اللولب ثم تحسب عدد الأسنان

 )ملم( سنانعدد الأ \الخطوة =  المسافة 

 -وكما ٌلً : الواحد الان أما لحساب الخطوة فً النهام الأنكلٌزي فٌتم لٌاس عدد الأسنان فً 

 عدد الأسنان\ الان الخطوة = 

بؤن نضع المسطرة على لمة اللولب ثم نعد عدد   الواحد الان ٌمكن معرفة عدد الأسنان فً  و   

فً  صة تمكن من لراءة الخطوة بصورة مباشرةوتوجد مماٌٌس خا .واحد ان  الأسنان فً مسافة

كما ٌمكن لٌاس زاوٌة السن . فً النهام الأنكلٌزي الواحد الان عدد الأسنان فً النهام المتري أو 

طة المٌكرومتر للألطار الخارجٌة  أما المطر المتوسط ابضبعات خاصة وٌماس المطر الخارجً بوس

س خاصة ٌمكن أستبدالها لتلائم زاوٌة السن كما )لطر الخطوة( فٌماس بمٌكرومتر مزودة برإو

 .(1-85)الشكل اٌا الأسنان، وأجهزة متطورة فً مختبرات المٌاس لمٌاس ز عملتست

 

 .لٌاس الخطوة السن (1-85)الشكل 

 

 

 

 

  لٌاس اللوالب 5-6-1
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وتصنع هذة المحددات بمطعتٌن منفصلتٌن مٌاس اللوالب الخارجٌة، ل الحلمٌة  محدداتال عملتست   

تسمى المطعة الأولى  ٌكون لكل خطوة طمم خاص ٌكتب علٌه المطر والخطوة، لٌاس طمم ٌمثلان

(GO)  وعادة تعَلم بلون أخضر أما المطعة الأخرى تسمى (NO GO) ن وٌكووتعًلم بلون أحمر

 .(1-59)الشكل  GO لطعةسمكها ألل من 

 ٌوجد هنان أحتمالٌن : GOولأجراء الفحص بالمحدد الحلمً 

بٌة حركة اللولب فً المحدد الحلمً مع عدم وجود خلوص كبٌر بٌن الأسنان ولهذا هو أنسٌا -ول:لاأ

 .وهو الممبول عملٌا (GO) ٌسمى 

المطر هو عدم تعشٌك أسنان اللولب مع أسنان المحدد الحلمً وهذا ٌعنً هنان كبر فً  -الثانً :

َ الخارجً أوالمطر المتوسط أو عدم تطابك خطوة اللولب مع خطوة المحدد وه  .و مرفوض عملٌا

ً إفٌوجد  (NO GO)المحدد الحلمً  عمالستاأما عند   -:حتمالٌن أٌضا

 وهذا ٌكون  وعدم دورانه بدورات داخل المحدد عدم تعشٌك اللولب مع محدد المٌاس -:وللاأ

 .أي عدم دخول اللولب فً محدد المٌاس  (NO GO)ممبول عملٌا ولهذا ٌسمى ؼٌر

لب مع محدد المٌاس وهذا ٌعنً عدم تطابك لٌاسات اللولب مع المٌاسات أنسٌابٌة حركة اللو -الثانً:

 .)مرفوض( المطلوب وهذا ٌعتٌر ؼٌر ممبول عملٌا

أما  من طرؾ  GOمحددات تكون من لطعة واحدة ٌكون فٌه  عمالستاالداخلٌة فٌتم  اللوالبأما 

   .لمٌةأما آلٌة الفحص فتكون كما فً المحددات الح NO GOالطرؾ الآخر فٌكون 

 

 .محددات لمٌاس اللوالب الداخلٌة والخارجٌة (1-59)الشكل 

  محددات لٌاس 6-6-1
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 أذكر وهائؾ ماٌلً:1: س

 الموجهات 5-  العربة-4   التمساح فً المخارط البرجٌة3-  عمود المرشد2-   الؽراب المتحرن 1-

 .شرح نهرٌة لطع المعادن مع الرسمٳ  2:س

 .شرح خطوات لطع الراٌشٳ  :3س

 .الخراطة ماكٌنات عدد أنواع :4س

 .الخراطة ماكٌناتحدد مواصفات  5:س

 .عدد مزاٌا المخارط البرجٌة :6س

 .الخراطة الاتوماتٌكٌة ماكٌناتشرح بالتفصٌل ٳ7 : س

 .العملٌات التً ٌمكن انجازها على المخرطة عدد   :8س

 .لارن بٌن الخراطة الطولٌة والخراطة العرضٌة  :9س 

 .عدد أنواع السلبات10: س

 .الراسمة العلٌا عمالشرح طرٌمة عمل السلبة باستٳ11: س

والمطر الأكبر  250mmحسب زاوٌة السلبة لمشؽولة طول الجزء المسلوب فٌها ٌساوي ٳ12: س

 .350mmوالمطر الأصؽر للمخروط  400mmللمخروط

والمطر الأكبر للمسلوب  50mmطول الجزء المسلوب  200mmٌراد عمل سلبة لعمود طوله  13 :

32mm         28والمطر الأصؽر للمسلوبmm .جد ممدار ترحٌل الؽراب المتحرن 

   .أذكر طرق لٌاسات السلبة 14: س

 ما الخراطة اللامركزٌة مع ذكر طرلها؟15:  س

 ح بالرسم سن أٌمن وسن أٌسر للولب.وض 16:س

 عدد سلاسل الأسنان الرئٌسٌة. :  17س

 خراطة.ال ماكٌنةأشرح طرٌمة عمل السن على 18:   س

    عدد أنواع لوالب نمل الحركة.  :19س

 حص أسنان اللوالب بمحددات المٌاس.أشرح طرٌمة ف 20 :  س

 الأول أسئلة الفصل
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 المطع عُدد الفصل الثانً/

 

 

 

  -بعد إنهاء دراسة الفصل ٌجب أن ٌكون الطالب لادراعًلى أن :

 المطع. عُددٌتعرف على أنواع  1-

 المطع.عُددٌتعرف على أنواع المواد التً تصنع منها 2-

 ٌتعرف على طرق ربط المشغولات وتثبٌتها على ماكٌنة الخراطة. 3-    

 .فً عملٌات الخراطة عمللأجهزة التً تستوا عدُدالٌتعرف على  4-

 .والأجهزة فً عملٌات الخراطة عدُدال عمالستا ٌتعلم 5-

 

 

 

 

 

 

 

 

 أهداف الفصل
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العدٌد من المواد الهندسٌة فً صناعة عُدد المطع لتشغٌل المعادن، أن الأختلاف الموجود  عملتست    

ً كبٌراً فً تطبٌمات هذه العدُد ها إعتماداً على عمالومجالات إست بٌن مواد عُدة المطع أوجدت تنوعا

أن  .هً التً تحدد نوع المادة التً تصنع منها عُدة المطع الاستعمالالمادة المصنوعة منها، أن طبٌعة 

العدُة المثالٌة لإداء العمل بسرعة وكفاءة وألتصادٌة ٌعتمد أختٌارها على طبٌعة العمل ونوع المادة 

  .م به عُدة المطع على خواص العدُة المٌكانٌكٌةالمشغلة وتعتمد طبٌعة العمل التً تمو

  -وأهم هذه الخواص :

حٌث ٌجب أن تحافظ  (Hot Hardness)وتسمى بالصلادة الساخنة  -:(Hardness)الصلادة  1-

 .عٌدة المطع على صلادتها فً درجات الحرارة العالٌة

ى لاتتشظى أو تتكسر ٌجب أن تكون متانة عٌدة المطع عالٌة حت -:(Toughness)المتانة  2-

 .خصوصا أثناء عملٌات التشغٌل المنمطع

وتعنً بلوغ العمٌر الممبول للعدٌة لبل الحاجة  -: (Wear Resistance)التآكل مماومة  3-

 .لإستبدالها

 

 -: (Carbon Steel)عُدد الفولاذ الكاربونً   1-

ٌكون هذا  .كاربون (1.05%) ى الصلب العالً الكاربون الذي ٌحتوي عل عملوفً هذا النوع ٌست   

النوع من الفولاذ الكاربونً صلد جداً بسبب المحتوى العالً للكاربون مما ٌجعله مماوماً للبلى، ٌتلٌن 

ولهذا ٌكون  (،الفولاذ عالً الكاربون بسرعة عند درجات حرارة المطع الواطئة ) 

  .المناشٌر وشفرات المبارد، صناعةعدا محدوداً فً مجالات الصناعة  استعمالهۥ

 -: (High Speed Steel)عُدد فولاذ السرعات العالٌة  2-

دد تماوم  الزٌادة فً سرعات المطع ودرجات الحرارة المتولدة منها أدى الى تطور عٌ أن الحاجة ل   

 حٌث تم أضافة عناصر السبن الى الفولاذ العالً الكاربون وهذه (HSS)فولاذ السرعات العالٌة 

ومن أكثر عناصر السبن  .لزٌادة صلادة ومماومة الفولاذ وجعله مماوم أكثر للحرارة عملالعناصر تست

  .الكوبالت المولبدنوم، الفنادٌوم، التنكستن، الكروم، أستخداماً هً المنغنٌز،

1-2     

 

 دة المطعالمواد المصنعة لعُ 

 الممدمة
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 -(:  (Cast Alloysالسبائن المصبوبة 3-

حٌث أن . % كاربون(3% تنكستن، 31% كروم، 23% كوبالت، 54من ) ٌتكون تركٌب هذا النوع   

التركٌب ٌعطً عُدة لطع تمتلن صلادة ساخنة تلائم السرعات العالٌة ،كما ٌجب الأنتباه الى هذا 

وتكون هذه العدُد ملائمة فً لطع المواد المشرٌة أو التً تحوي على شوائب  استعمالها،هشاشتها عند 

 .صلدة 

 ) (Ceramic cutting Tool عدد المطع السٌرامٌكٌة 4-

المطع والتً تكون محدودة التطبٌك بسبب هشاشتها  ددعُ لكمواد  عملمواد لامعدنٌة تستالسٌرامٌن    

العالٌة وللة مماومتها للتمزق وهذا ٌعنً أنها تتكسر بسهولة أكبر عندما تمطع بشكل متمطع أو عنٌف 

كثٌر من فولاذ السرعات ٌرامٌكٌة تحت الضغط هً أعلى بسن مماومة المواد الإولكن بشكل عام ف

 -ومن أهم ممٌزات المواد السٌرامٌكٌة هً : .دد الكاربٌدٌةعُ العالٌة وال

- a  ًمماومـة عالٌة للمطع الخفٌف على المواد المشغلة الصلدة جدا. 

-b  للتآكلمماومة عالٌة. 

-c  دورة فً الدلٌمة 2000لدرتها على التشغٌل عند. 

-d  ًصلادتها الساخنة عالٌة جدا. 

-e توصٌلها الحراري واطئ.  

دد عُ ولمد تم تطوٌر ال. % (15دد السٌرامٌكٌة ٌمكن أضافة الزركونٌوم بنسبة )عُ ولزٌادة مماومة ال   

ضافات متنوعة لأوكسٌد الألمنٌوم ،أوكسٌد الٌترٌوم ،كاربٌد إكون مع ٌضافة نترٌد السلإالسٌرامٌكٌة ب

نة عالٌة وصلادة ساخنة عالٌة ومماومة جٌدة للصدمة التٌتانٌوم التً جعلت أدوات المطع تمتلن متا

بها لتشغٌل حدٌد الزهر والسبائن الفائمة ذات أساس من النٌكل عند سرعات  ˏىوالتً ٌوص الحرارٌة،

 لطع متوسطة.

  (Diamond Tools)المطع الماسٌة  ددعُ   5 -

طع هً الماس الطبٌعً نوعان من الماس فً أدوات الم عملالماس عبارة عن كاربون نمً، وٌست   

المطع الماسٌة فمط للأنهاء السطحً الخفٌف  ددعُ  عملناعً متعدد البلورات، وتستوالماس الص

على الغالب لتشغٌل عمل وتست .للحصول على سطوح بالغة الدلة مع ملاحظة أن تكون التغذٌة للٌلة جداً 

 .داخل أرضٌة كاربٌدٌة المعادن اللاحدٌدٌة وتصنع عٌدد الماس عن طرٌك كبس بلورات الماس

 



  المطع عُددالفصل الثانً/                   مٌكانٌن                            العلوم الصناعٌة            –الصف الثانً 
 

 

 (56) 

 -:(Carbide Tools) العدُد الكاربٌدٌة 6-

 تشغٌلبدون أضافات عند  تعملوغالبا ماٌس كاربٌد التنكستن النمً هو الأساس للعدُد الكاربٌدٌة، دٌع   

حدٌد الزهر بسبب صلادته العالٌة ومماومته للبلً الحكً، وٌتم أضافة الكوبالت كعامل ربط الى كاربٌد 

زٌادته تعمل على  َّنإ، وبما أن الكوبلت ألوى من الكاربٌد فنكستن لأكسابه المماومة الضرورٌةالت

  تحسن المواصفات المٌكانٌكٌة ومنها مماومة الشد والأنضغاط والصدمة.

 

   لمد بدأ المصنعون ٌدركون بؤن الكاربٌد المطلً هو أفضل من الكاربٌد الأساسً الموجود تحت طبمة    

فً العمل  ستعملتإن الكاربٌدات المطلٌة تفوق أي عُدة غٌر مطلٌة من حٌث الأنجاز أذا أ .الطلاء 

طة عملٌة تدعى الترسب اوبصورة عامة ٌتم أنجاز عملٌة الطلاء بوس الصحٌح مع حافة لطع صحٌحة،

ثم  الكٌمٌاوي للبخار حٌث ٌتم وضع الطبمة التحتٌة المراد طلائها فً وعاء ٌمتلن درجة حرارة عالٌة

إدخال مادة الطلاء بشكل بخار كٌمٌاوي وتسحب مادة الطلاء وتترسب على الطبمة السفلٌة المراد 

ً   حمل مغناطٌسً حول الطبمة السفلٌة.طة اطلائها بوس   -ً :ـه ومن أكثر مواد الطلاء شٌوعا

-a  التٌتانٌوم الطلاء بكاربٌدTitanium Carbide)) 

 وفكفً لطع مختلف المواد  عملوٌتم طلاء مواد مختلفة تست ،عمالاهو أكثر أنواع الطلاء إست   

سرعات لطع عالٌة بسبب مماومته العالٌة  عمالٌسمح الطلاء بكاربٌد التٌتانٌوم بإست .ظروف متنوعة

تملٌل مٌل راٌش الفولاذ فً ضوء للتحفر هالعدُوهو ٌموم بخفض مٌل  ،للبلً الحكً والحرارة العالٌة

  .ة الطوٌل لنخر سطح العدٌ

-b  اللون الذهبً –الطلاء بنترٌد التٌتانٌومTitanium Nitride-Color) ) 

إن المٌزة الأساسٌة لنترٌد التٌتانٌوم هً مماومته  .نترٌد التٌتانٌوم فً طلاء مواد مختلفة عملٌست   

اومة تحصل بعض الزٌادة فً مماومة البلً الحكً عند الطلاء بنترٌد التٌتانٌوم وتحصل فً مم ،رللتحف

التٌتانٌوم أكثر إنزلالٌة مما ٌسمح للراٌش  دسرعات لطع عالٌة كذلن ٌععمال الحرارة مما ٌسمح بإست

 .بالمرور فوله مع أحتكان للٌل 

 

 

 

 طلاء العدٌد الكاربٌدٌة 
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-c  اللون الأسود –الطلاء بالسٌرامٌن (Ceramic-Black Color) 

سمح بالتشغٌل فً سرع لطع ٌحتل أوكسٌد الألمنٌوم)السٌرامٌن( أكبرنسبة لطلاء الكاربٌدات ،حٌث ٌ   

 .أعلى من بمٌة الكاربٌدات المطلٌة بسبب مماومته الممٌزة للبلً ومماومته للحرارة والتفاعل الكٌمٌاوي

    المناطك الصلدة فً  )المطع المشري، السٌرامٌن غٌر مثالً لعملٌات المطع غٌر المستمرةد ٌع

 .رامٌن ٌة للسالمشغولة ( بسبب الصلادة العالٌة والهشاشة المرتفع

-d الطلاء بالماس (Diamond) :- 

طرٌمة  عملوتست ،عدد المصنعة من كاربٌد التنكستنالماس متعدد البلورات كطلاء لل استعماللمد تم    

ماس على التركٌب الكٌمٌاوي للبخار أو الترسٌب الفٌزٌاوي للبخار فً تكوٌن الطبمة الرلٌمة من ال

طلٌة بالماس فعالة أكثر فً تشغٌل المواد الحاكة مثل سبائن الألمنٌوم التً مدد الالعٌ  َّنإالمادة التحتٌة، 

 دد المطلٌة الأخرىعما علٌه فً العٌ  العدُةولمد حصل تحسن كبٌر فً عمر  ،تحوي على السلٌكون

 .(2-1) الشكل

 

 .لمم مختلفة الأشكال مطلٌة بالتٌتانٌوم  (2-1)الشكل 
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تصادٌة ذو أهمٌة فً لطع المعادن، حٌث تتعرض عُدة احد من أكثر العوامل الألعمرعٌدة المطع ود ٌع   

وعند وصول التآكل الى  .التدرٌجً ومع الولت لاتموم بعملها بصورة ناجحةثناء التشغٌل للتآكل المطع أ

ان عمرها لد إنتهى ومن الضروري  أيٌمكن المول ان العدُة لد فمدت لدرتها على العمل  مرحلة معٌنة

إعادة شحنها او ٌتم إستبدالها بشكل نهائً. وٌمكن تعرٌف عمر العدُة على أنه الدورة الزمنٌة التً 

إن الظروف التً تملل من عٌمر العدٌة سوف تكون غٌر التصادٌة  .تنجز فٌها عُدة المطع عملها بكفاءة

تشغٌل واطئة وتغذٌة  ، من ناحٌة أخرى استعمال سرعاتالعدُةبؤستبدال  بسبب إرتفاع التكالٌف الخاصة

 وهنان عدد .سوف ٌكون غٌر ألتصادي بسبب إنخفاض معدلات الأنتاج العدُةللٌلة فً سبٌل زٌادة عمر 

 مر العدُة وهً:التً تحدد عُ  عواملمن ال

 تثبٌت عُدة المطع -4                    المادة المراد تشغٌلها    -1

 سرعة المطع -6                     مادة عُدة المطع         -3

 التغذٌة -7                الشكل الهندسً لعدُة المطع  -2

 عمك المطع -8                               حالة الماكنة  -5

 وٌمكن المول بؤن عمر عُدة المطع لد إنتهى إذا توفر الآتً:

 ظهور صوت ممٌز أثناء عملٌة التشغٌل )صرٌر(. -1

 للمعدن المُشغل.إنهاء سطحً رديء  -3

 زٌادة مفاجئة بالمدرة اللازمة لعملٌة المطع. -2

 زٌادة مفاجئة بموى المطع. -5

 تولد حرارة عالٌة وتصاعد دخان نتٌجة للإحتكان العالً. -4

إن المطع لاٌمكن أن ٌحدث بالسرعات العالٌة جدا أو الواطئة جدا لان التشغٌل بالسرعات العالٌة    

للعدُة أما التشغٌل بالسرعات الواطئة فً سبٌل زٌادة عمر العدُة فسٌكون  المبكرسٌإدي الى الإنهٌار 

  غٌر إلتصادي بسب انخفاض معدلات الإنتاج.

 

  ) (Cutting Tool Wear       المطععٌدة  تآكل
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 -المطع هً :عُدة  تآكلوهنان أنواع من 

  (Edge Wear) الحافة تآكل 1-

الناتج من عملٌة السطح الامامً لعدُة المطع أو المواجهة لسطح الشغلة  الحافة على  تآكلٌحدث    

التشغٌل. وٌكون أسفل الحد الماطع وٌنتج من إحتكان الراٌش بالسطح الأمامً للملم مما ٌسبب تلف فً 

عند لطع أي نوع من  دالعدُهو الأكثر شٌوعا على كل  . ٌحدث هذا النوع من التآكلالجزء الأمامً

 .جم منطمة التآكلوتعتبر زاوٌة الخلوص بٌن الملم والشغلة مهمة فً تحدٌد حالمادة 

 (Nose Wear)الممدمة  تآكل -3

حافة موجود  تآكل حفري أو تآكلوٌظهر هذا النوع بعد فترة معٌنة من المطع عندما ٌكون هنان     

  .على نوعٌة السطح النهائً للمشغولة  ٌإثر هذا التآكل .سابما على العدٌة

  (Crater Wear) الحفري التآكل -2

بٌن الراٌش وعُدة المطع وٌنتج المطع فً مكان التلامس  لعدُةلى السطح العلوي ٌحدث هذا التآكل ع   

الحفري العامل الرئٌسً  والتآكل نتٌجة إحتكان السطح السفلً للراٌش مع السطح العلوي لعدُة المطع.

 العالٌة.عند ظروف المطع ذات السرعات  عدُةلل فً تلف الحد الماطع

 

 

 

 

 

 

 

 . تآكلالأنـواع  (2-2) الشكل
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  تآكلأسباب حدوث ال  

. الشكل التآكل من مختلفة أنواعًا تسبب وكٌمٌائٌة وحرارٌة مٌكانٌكٌة لعوامل المطع واتأدا تتعرض  

 -:( ٌوضح هذه العوامل على للم الخراطة وهً 3-2)

 -: (Abrasion)الحن  -1

تً تعمل على الأحتكان مع بسبب وجود الشوائب الصلبة فً التركٌب البلوري للمطعة المشغلة وال   

وتتناسب مماومة المادة للحن مع صلادتها حٌث كلما كانت الصلادة والسطوح الجانبٌة،  العدُةوجه 

 .عالٌة زادت مماومة الحن للمادة

 -: (Adhesion) الألتصاق 2-

 آلٌا مع سطح الراٌش عند السطح البٌنً العدُةوٌحدث عندما تلتصك دلائك صغٌرة جدا من سطح    

 .العدُة وٌكون كحافة متراكمة على لمة وجه

 -:(Diffusion)  الإنتشار 3-

 الأنتشاري ٌحدث إنتمال مجهري على المشرة التآكلبسبب درجات الحرارة والضغوط العالٌتٌن فً    

 .وٌزداد معدل الإنتشار مع زٌادة درجة الحرارة الذرٌة،

 -: (Oxidation) التؤكسد4-

إن الأكاسٌد المتكونة . عالٌة  تآكلالمطع معدلات  عُدةلعالٌة ٌسبب تؤكسد مادة د درجات الحرارة انع   

 .التآكلالى زٌادة  ٌإديعلى العدة تزال بسهولة فً عملٌة المطع مما 

 

 

 

 

 

 

 

 .على للم الخراطةعوامل التآكل  (2-3) الشكل
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غلغل فً المشغولة وٌزٌل منها أبسط شكل لأداة المطع هو أداة لطع تحوي على حد لاطع واحد ٌت َّنإ   

ومن ملاحظة تصمٌمها نجد أن الموى كلها )لوى  لشكل المطلوب مثل أللام الخراطة.الراٌش مشكلاَ ا

 .(2-6)الشكل وتثلم الحد الماطع العدُةالمطع( تتركز على الحد الماطع مما ٌتسبب فً سرعة أستهلان 

  (Geometry of cutting edge)هندسة الحد الماطع 

 -وهً : ،(4-2) الشكل عدة مناطكٌتكون للم الخراطة من 

 

 

 

 

 

 

 

 

 .للم الخراطة مناطك (2-4)الشكل

والجزء  عدةصاب الذي ٌثبت فً حامل النمن الجزء الخلفً وٌسمى جسم الملم أوال عدة المطع تكونت   

 -:ٌةمستوٌات المطع الأتالذي ٌتكون من  )الجزء العامل( الملمرأس  الأمامً وٌحوي على 

 .الأمامً والذي ٌنساب علٌه الراٌش عدةممدمة طرف ال -: )وجه الملم( الأمامًالسطح  1-

 ٌشكل زاوٌة الخلوص.و الذي ٌواجه المشغولة السطحوهو  -: ًالرئٌس الخلفً السطح 2-

 وٌواجه المشغولة. عدةالسطح الجانبً لل -: المساعد الخلفً السطح 3-

 الماطع الحد مع الرئٌسً الماطع الحد تماطع نشؤ منوت ،ة المطعوهً ممدمة عد - :لمة الملم 4- 

 .مستدٌرة أو حادة الممة هذه تكون أن وٌمكـن ، المساعد

 وٌسمى بالحد الماطع الجانبً. -: الحد الماطع المساعد5-

 الامامً وٌنشؤمن تماطع السطح هو الجزء الذي ٌموم بعملٌة المطع الرئٌسٌة -الحد الماطع الرئٌس: 6-

 مع السطح الخلفً. للملم مع 

 أللام الخراطــة 3-2    

 



  المطع عُددالفصل الثانً/                   مٌكانٌن                            العلوم الصناعٌة            –الصف الثانً 
 

 

 (62) 

 

  

تغٌٌر هذه الزواٌا ٌإثر على لوة المطع وعمر الملم  حٌث انلزواٌا الملم أهمٌة كبٌرة فً أثناء المطع    

  -وهً :،  (2-5) الشكل عـدة وللملم زواٌا ،وكفاءة السطح الناتج من التشغٌل

 

 .زواٌا للم الخراطة (2-5)الشكل

 -: (Clearance Angle)زاوٌة الخلوص  1-

الزاوٌة المحصورة بٌن الحد الماطع للملم ومستوى المطع العمودي على لاعدة العدة، وهذه وهً    

وهذه الزاوٌة مهمة لتملٌل  .الزاوٌة تنشؤ من تماطع السطح الأمامً للملم مع مستوى المطع الرأسً

وتطٌل عمرها وتزٌد من  العدُة نالأحتكان بٌن الحد الماطع وسطح المشغولة وبالتالً تملل من أستهلا

 استعمالوٌجب (6-12وتتراوح لٌمة زاوٌة الخلوص فً الخراطة من ) .لدرة الماكنة أثناء التشغٌل

وعند التشغٌل التخشٌنً ٌستعمل زاوٌة  ،أللام بزاوٌة خلوص رئٌسة كبرى عند التشغٌل النهائً

 .خلوص ألل من ذلن

 -(:( Rake Angleزاوٌة الجرف  2-

الزاوٌة المحصورة بٌن وجه الملم والمستوي الأفمً المار بممدمة الملم والعمودي على الحد وهً    

ولذا ٌجب ، فعند زٌادة زاوٌة الجرف ٌإدي الى أضعاف الحد الماطع والتملٌل من متانته .الماطع

أما عند  ،ادة متانة العدُةلزٌند تشغٌل المعادن الصلدة والهشة أستعمال أللام ذات زاوٌة جرف للٌلة ع

وٌمكن أن  .أللام ذات زاوٌة جرف كبٌرة لتسهٌل صرف الراٌش استعمالتشغٌل المعادن اللدنة فٌجب 

تكون زاوٌة الجرف سالبة عند تشغٌل المعادن الصلدة جداً لمماومة لوى المطع الكبٌرة ولزٌادة متانة 

   °30لى ا  °5 وتتراوح لٌمة زاوٌة الجرف من  ،العدة الماطعة

 الخـراطة زواٌا للم
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 - (Angle The Wedge:)زاوٌة الموشور  3-

وٌجب  .وتكبرهذه الزاوٌة كلما كبرممطع الملم ،السطح الأمامً والوجهالزاوٌة المحصورة بٌن وهً   

وتزداد هذة الزاوٌة  ،أن تكون كبٌرة لتحمل الصدمات والموى المإثرة على الملم فً أثناء التشغٌل

 .صلادة عالٌة تاذالمشغل عندما ٌكون المعدن 

 .لخراطةجدول ٌبٌن زواٌا المطع لملم ا (2-6)الشكل 

 

 

  -الخـراطة للسطوح الخـارجٌة:أللام  1-

تعدٌل السطوح الخارجٌة بالأتجاه الطولً وتعدٌل الأوجه كما فً بواسطته من الأللام ٌتم  هذا النوع   

كما ٌمكن عمل الألواس الداخلٌة )التمعر( وعمل الألواس الخارجٌة )التحدب(  ،الخراطة العرضٌة

 .(2-7)الشكل ٌل الأخادٌد على محٌط السطح غشٌل السطوح المائلة وتغن كما ٌمكن تشوعمل الأسنا

 

 .أنواع أللام الخراطة (2-7)الشكل 

 زاوٌة الموشور زاوٌة الجرف زاوٌة الخلوص المعدن المراد تشغٌله

 40 40 10 ألمنٌوم

 55 27 8 نحاس أحمر 

 74 8 8 حدٌد الزهر الرمادي

 68 14 8 حدٌد الزهر الطري

 68 8 8 حدٌد الصلب 

 74 8 8 نحاس أصفر

 أنـواع ألـلام الخـراطة
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  -أللام الخـراطة الداخلٌة:2-

ً وتؤخذ أشكال مختلفة وحسب العملٌة  تستعمل     أللام الخراطة لتوسٌع ثمب داخلً تم أنجازه مسبما

كما ٌمكن  لحومة ( أو بلمم ٌمكن تبدٌلهاولد توجد الأللام بلمم ثابتة )م .المطلوبة كالتسنٌن والأخادٌد

ً صلب العالً السرعات التً ٌتم تشكأللام ال استعمال  .(2-8)الشكل ٌلها ٌدوٌا

 

 .أللام خراطة داخلٌة (2-8)الشكل                                     

 -الفصل: أللام 3-

أللام خاصة ذات عرض مناسب  استعمالٌتم  ،ولات ولطعها بعد أنتهاء العملغلغرض فصل المش   

وٌجب أن ٌكون الملم مزوداَ بزواٌا خلوص جانبٌة لتسهٌل عملٌة الفصل  .ٌتناسب مع لطر الشغلة

وأذا كان لطر المشغولة كبٌرا ٌوضع للملم خلوص فً الممدمة لٌكون  ،وتجنب حصر الملم بالمشغولة

 .(2-9)الشكل  ،الناتج من الفصل بدون راٌش معلكالسطح 

 

 .للم فصل (2-9)الشكل 
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 جدول ٌبٌن العلالة بٌن لطر المشغولة وعرض للم الفصل (2-10)الشكل 

  -وتمسم أللام الخراطة حسب وضع الحد الماطع الرئٌسً بالنسبة الى المشغولة الى:

حد ال ا  اتجاه حركةعندما تكون التغذٌة من الٌمٌن الى الٌسار وفٌه ٌكون عملٌست -:ٌمنملم الاال

 .أبهام الٌد الٌمنى باتجاهالماطع 

الحد الماطع  اتجاه حركة من الٌسار الى الٌمٌن وفٌه ٌكون التغذٌة عندما تكون عملٌست -ر:ٌسالملم الا

  .أبهام الٌد الٌسرى اتجاهالى 

 

 أنواع أللام الخراطة حسب التغذٌة2-11) الشكل )

 

 

 

 

 

 

 10mm 11-30mm 31-50mm لطر المشغولة
 

 2mm 3.5mm 4mm عرض الملم 
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الشكل   كما فً هًومركبات  ةٌتم تحلٌلها الى ثلاث Rا فً عملٌات الخراطة تتولد لوى لطع محصلته

(12-2) :- 

 

 .لوى المطع (2-12)الشكل

 -: Fz :- (Tangential Force)الموة المماسٌة  1-

وهً تعمل بدفع رأس  ،وٌكون أتجاهها الى الأسفل وتنشؤ من الدورانوتسمى لوة المطع الرأسٌة    

أعلى الموى الثلاث التً تإثر على عدة المطع  هذه الموة ونوتك .الملم للأسفل والعمل على أنحنائه

 .طة العملٌةاللطالة الكلٌة اللازمة بوس 98%)وتمدر بحوالً )

 -Fx : (Longitudinal Force)الموة الطولٌة  2-

وتمثل المماومة للتغذٌة الطولٌة للعدة وتكون  وتعمل هذه الموة فً الأتجاه الموازي لمحور العمل،   

سرعة التغذٌة تكون واطئة جداً ممارنة بسرعة  َّنإ .%50موة أكبر من الموة المماسٌة بحوالً هذه ال

  .من الطالة الكلٌة المطلوبة 1%دوران المطعة المشغلة لذلن تمدر الموة الطولٌة بحوالً  

 -:Fy  (Radial Force)الموة نصف المطرٌة  3-

الموة أصغر الموى ه وتكون هذ .مطعة المشغلةوتعمل فً الأتجاه المطري من الخط المركزي لل   

 .الثلاث وتحاول أبعاد الملم عن المشغولة

 

 

 الموى المإثرة على عدُة المطع 4-2
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                 اللممة الممسمة  تم تصمٌم وتصنٌعنتٌجة للتطور الكبٌر فً مجال تصمٌم عُدد المطع    

(Insert Indexable)  ًفً ماسن العدُة.والت ً كال وأحجام تكون هذه اللمم بؤش تثبت مٌكانٌكٌا

 -متنوعة لتلائم متطلبات التشغٌل ومن ممٌزات اللمم هً :

 العدة.ة ٌضبط ودلة هندس 1-

 التجلٌخ.إعادة  تٌح امكانٌةت 2-

 .تملٌل تكالٌف العدُة 3-

  .تملٌل الزمن اللازم لتغٌٌر العدة 4-

 أشكال اللمم 

أو ثموب مستمٌمة جوات ل وأحجام متنوعة مع فأشكافً  (2-13)الشكل تصنع لمم الخراطة     

على جانب واحد أو على جانبٌن أو بدون ود كسارات راٌش مع وج ،وثموب غاطسة أو بدون ثموب

 -أربعة أشكال أساسٌة من هذه اللمم هً : . وهنانكسارات راٌش

 -: (The Round Insert)اللممة المستدٌرة  1-

ة وهً مثالٌة لأجل تشكٌل أنصاف ألطار الزواٌا تموم اللمم المستدٌرة بؤنهاء جٌد عند التغذٌات الكبٌر   

طة وسائل تثبٌت حٌث تمتلن االداخلٌة وشكلها الدائري ٌعطً مماومة هندسٌة أكبر، وٌتم تثبٌتها بوس

)اللمم المستدٌرة حافات بزواٌا    .حدٌد الزهر  فً تشغٌلبشكل كبٌر  عملتساعد على تثبٌتها،وتست (90

 -: (The Square Insert)عة اللممة المرب 2-

ٌتكون هذا النوع من اللمم من أربع أو ثمان حافات إعتماداً على تصمٌم ماسن العدُة ،حٌث ٌمكن    

 وتكون لٌمة مماومة .الحدود الماطعة للسطح الآخربالنسبة للمم ذات الثمان حدود  عمالللب اللممة لاست

  .مستدٌرة اللممة ال مشابهه لمٌمة مماومةاللممة المربعة 

 -: (The Triangular Insert)اللممة المثلثة  3-

60الزاوٌة َّنإحدود لاطعة،  ةست أو ةتتكون هذه اللمم من ثلاث     المحصورة فً اللممة المثلثة    

ة مع ومع ذلن لاٌزال الكثٌر من عملٌات المطع تنجز بكفاء للمم المربعة 90لٌست ألوى من زاوٌة 

 .مناسبة لعمل الأسنان 60كما أن الزاوٌة  ،اللمم المثلثة مثل خراطة الأكتاف والخراطة التشكٌلٌة

الماطعة الملٌلة الموجودة فً اللمم المثلثة التً تكون مماومتها للٌلة ٌفضل  وبسبب الحافات )الحدود(

 .بكثرة عمالهاعدم أست

 اللمم الكاربٌدٌة 2 - 5
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 -: (The Diamond Inserted)اللممة الماسٌة  4-

تشغٌل الشكل المطلوب بنفس العدة التً تستطٌع أن تنجز جمٌع العملٌات  ٳلى الحاجة الكبٌرة بسب   

لابد من توفٌر عُدة تفً بمتطلبات  ، كانالمطلوبة مثل الأنهاء السطحً وتشكٌل نصف المطر وغٌرها

ل الماس الطولً ٌعطً مماومة حٌث أن شكالماسٌة فً اشكال منتظمة وطولٌة. العمل فتم تصنٌع اللمم 

   ء العملٌات التشكٌلٌة.وطرٌمة تثبٌت تمنع حركتها أثنال الألتواء الناشئ من لوى المطع، عالٌة لفع

 

 .أشكال اللمم (2-13) الشكل

 

 

      -لتثبٌت اللمم الكاربٌدٌة وأهم أجزاء الماسن هً: عملتست ماسكات العدد

وٌصنع من الفولاذ عالً الكاربون أو واطئ  العدُةس لماسن الجزء الأسا وهو Shank :الساق 1-

وتم ترلٌم ماسكات الخراطة لفٌزٌائٌة التً تماوم حز اللولب. السبائن وٌعامل حرارٌاَ لإعطائه الخواص ا

َ لزاوٌة الممدمة وزاوٌة حافة المطع م أنجازها على المخرطة ان العملٌات التً ٌت .بؤحرف تبعا

  .(2-14) الشكل كما فً طة سبعة أشكال أساسٌة للعدُةاتم تغطٌتها بوس المطع ()التسوٌة، التسنٌن، 

 

 .أنواع ساق ماسن العدة (2-14)الشكل

 (Mechanical Tool Holders)ماسكات العدة المٌكانٌكٌة  2 - 6
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معظم ماسكات العدُد للمم الكاربٌدٌة تستعمل لاعدة كمسند للممة وغالبا :  The Seatالماعدة 2-

بعمك معٌن لان بروز اللولب  طة لولب ٌكون غاطساكوسادة تثبت بوس عملماتؤخذ شكل اللممة وتست

 .دي الى كسر اللممةإفوق سطح الماعدة ٌ

 

 .أشكال مختلفة لمواعد أسناد اللمم  (2-15)الشكل

الوظٌفة الأساسٌة لآلٌة التثبٌت هً مسن اللممة بؤحكام  َّنٳ :Clampمفتاح التثبٌت )المفل(  3-

حٌث اللممة تمسن فً معظم ماسكات  ،العدُةوهنان طرق مختلفة لتثبٌت اللممة فً ماسن  فً موضعها،

 والألفال.طة الأللام اكما ٌمكن أن تثبت اللمم بوسطة ضغوط المطع االعدٌة فً الحافظة بوس

 

 .المفل لتثبٌت اللمم  استعمالطرٌمة  (2-16)الشكل

 

 ماسكات العدة الٌمنى والٌسرى  

ٌتحرن من الٌمٌن  ٌمنحٌث الماسن الاعلى أتجاه حركة التغذٌة  عتماداَ أ العدُة تم تصنٌف ماسكات    

  . (2-17)الشكل فٌتحرن من الٌسار الى الٌمٌن  لاٌسرالى الٌسار أما الماسن ا
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 .الماسن الٌمٌنً والٌساري (2-17)الشكل 

 

 

 
 -وهً: الأللام لتثبٌت تستخدم فً المخارط انواع مختلفة من   

واحدة وٌستعمل فً المخارط  عُدةلربط  عملوٌست أبسط شكل لمثبت الأللام َّوهو مثبتات أحُادٌة: -1

مٌلان العدًه  ٌة مستندة على سطح كروي ممعر لسهولةنحٌث ٌكون على شكل كتلة منحالصغٌرة. 

 (2-18) . ،الشكلTة العلٌا لوجود مجرى على شكل حرفوٌتم تثبٌته على الراسم ،لضبط زاوٌة الملم

 

  .أداة ربط مفردة (2-18)الشكل 

أللام خراطة  ملائم لتثبٌت ( هو2-19)المملمة( المبٌن فً الشكل ) البرج المربع تات متعددة:مثب -3   

فً آن واحد وٌمكن استعمالها على التوالً بإدارة حامل الملم  علٌهحٌث ٌمكن تثبٌت أربع عٌدد  متعددة،

بعدها ٌعاد وند مسالطة رافعة مجهزة تدٌور اتجهٌز العدٌد بسرعة بفتح مسند العدٌة بوس تموٌ. 90°

مستوى حافة العدٌة المٌاسٌة مصممة بسهولة ضبط  تجمٌع مثبتا َّنإ استخدام الرافعة نفسها.التثبٌت ب

 (Tool Holding Device) )العدُة( ألأللام تثبٌتوسائل  7-2
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 العدُةٌإدي الى إختزال زاوٌة الخلوص بٌن مثبت  ستوىمع مركز المشغولة لأن عدم ضبط الم العدة

كما اءة الأنهاء السطحً. ا أن نمص الخلوص ٌسبب أنخفاض عمر العدٌة وردكم ،والمطعة المشغلة

  .طة شرائح معدنٌة توضع تحت الملم  لضبط الأرتفاعاتوجد أنواع من الممالم ٌتم ضبط المركز بوس

 

 .طرق تثبٌت الأللام  (2-19)الشكل

 : عند التثبٌت الأللام ضبط 

  -ما ٌلً: وكماعند تثبٌته فً حامله بشكل صحٌح لبل البدء بعملٌة الخراطة  للم الخراطة ضبط ٌجب  

 2-20ٌجب ان ٌكون الجزأ البارز من الملم لصٌرا لدر الإمكان كما فً الشكل ) -: ضبط بروز الملم 1-

A )، ( مرة من ارتفاع ساق الملم، وعندما ٌكون الجزء البارز 1.5وذلن بؤن لاٌزٌد هذا البروز عن )

ٌإدي الى عدم نعومة السطح الذي ( ٌبدأ الملم بالإهتزاز مما B 2-20من الملم طوٌلا كما فً الشكل )

 أو الى تموجَه. تمت خراطته

 

 ( ضبط بروز للم الخراطة20-3الشكل )

التً نحصل علٌها بعملٌة الشحذ و للملم إن لٌم زاوٌتً الخلوص والجرف -ضبط إرتفاع الملم:  2-

لنسبة الى منتصف ٌمكن ان تتعرض للتغٌٌر عند تثبٌت الملم، وٌتعلك هذ التغٌٌر بإرتفاع رأس الملم با

 -المشغولة )المحور بٌن المركزٌن( ، وكما فً الحالات التالٌة:
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-a :تحافظ زاوٌتا الخلوص والجرف فً هذه  -ضبط ارتفاع رأس الملم فً مستوى مركز المشغولة

الحالة على لٌمتهما، مما ٌإدي الى التملٌل من تآكل الحد الماطع وزٌادة دلة المشغولة وتحسٌن درجة 

. وٌضبط ارتفاع رأس الملم فً مستوى مركز المشغولة (21-3كما فً الشكل ) السطح المشغل نعومة

تماما فً العملٌات التالٌة: خراطة السطوح بؤللام تشكٌلٌة، خراطة اللوالب، خراطة الفصل والمجاري، 

 .الخراطة الجانبٌة وخراطة السطوح المخروطٌة

 

 المشغولة مركز ستوىم فً الملم رأس ارتفاع ضبط( 21-3الشكل )

-b وفٌها زاوٌة الخلوص تصغر مما ٌإدي الى زٌادة  -المشغولة: مركزفوق  ضبط ارتفاع رأس الملم

الإحتكان بٌن الملم والمشغولة، غٌر ان زاوٌة الجرف تكبر مما ٌسهل انسٌاب الراٌش على سطح الملم 

تخشٌن الخارجٌة أعلى من مركز والخراطة بعمك أكبر، لذا ٌسمح بضبط إرتفاع الملم فً عملٌات ال

 (.22-3( من لطرها، كما فً الشكل )1-%3ومنتصف المشغولة بممدار )

 
 المشغولة مركز فوق الملم رأس ارتفاع ضبط( 22-3الشكل )

-c فً هذه الحالة تصغر زاوٌة الجرف مما ٌسبب  -المشغولة:مركز  تحت ضبط ارتفاع رأس الملم

الملم، غٌر ان زاوٌة الخلوص تزداد فٌمل الإحتكان بٌن الملم انسٌابا ردٌئا للراٌش على سطح 
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والمشغولة، لذا ٌسمح بضبط إرتفاع الملم فً عملٌات التنعٌم الخارجٌة أخفض او تحت مركز المشغولة 

 (.23-3%( كما فً الشكل)1بممدار )

 

 المشغولة مركز تحت الملم رأس ارتفاع ضبط( 23-3الشكل )

ٌضبط اتجاه محور الملم بشكلعمودي على اتجاه التغذٌة وخصوصا فً  -م:ضبط اتجاه محور المل -2

( وذلن حتى لاٌتغلغل الملم أكثر مما هو محدد بعمك المطع بسبب A 2-24التخشٌن، كما فً الشكل )

(، فً حٌن لاٌحدث هذا التغلغل عندما ٌكون A 2-24انحرافه الجانبً بتؤثٌر التغذٌة، كما فً الشكل )

 شكل عمودي.الملم مركب ب

 

 ( ضبط اتجاه محور الملم2-24الشكل )

(Aالملم عمودي على محور الخراطة وهً الحالة الصحٌحة :). 

                       (Bالملم مائل عن محور الخراطة وهذه الحالة الخاطئة :). 
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  - هً كالأتً :عمالاً ستامن أكثر الطرق شٌوعاً و

 (Holding in Chuck). ونفكال يالتثبٌت فً الظرف ذ 1-

ً حٌث ٌمتلن الظرف ثلاث    ب على نهاٌة أو أربعة وٌرك فكون )لمم ( ةوهو من أكثر الطرق شٌوعا

والمثلثة  الظرف الثلاثً الفكون لمسن المشغولات الأسطوانٌة استعمالٌتم  ،عمود الدوران الرئٌس

تستعمل هذه الظروف بكثرة  .صول على سطوح مشغلة متحدة المركزلغرض الح والمسدسة الممطع

لكونها سهلة الاستعمال وٌإمن الربط المحكم للشغلة وذلن لكون الفكون الثلاثة تتحرن فً ولت واحد 

الامر الذي ٌساعد على وضع وتثبٌت المطعة ذات السطح الاسطوانً )الداخلً او الخارجً( بحٌث 

لذي ٌصرف على وضع وتثبٌت المطعة تتطابك بدلة مع محور عمود الدوران بالاضافة الى ان الزمن ا

ً  .ٌختصر كثٌراً    .(2-25)الشكل  وٌمكن تثبٌت المشغولات فً الظرف ٌدوٌاً أو هٌدرولٌكٌا

 
 .ثلاثً الفكون )اللمم(الظرف  (2-25)الشكل 

ٌعمل عمل الظرف ذو الثلاثة لمم حٌث تتحرن اللمم الأربعة معا  مركزيال رباعًالظرف الكما ٌوجد    

فتاح ٌستعمل لربط وفن المشغولات وٌستعمل الظرف الرباعً لربط المشغولات الأسطوانٌة بوساطة م

 .(2-26) الشكل والمربعة الممطع

 
 .رباعً الفكون )اللمم(الظرف  (2-26)الشكل 

 Workpeice Holding Methodsطــرق تثبٌت لطعة العــمل     8-2
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، لات غٌر المنتظمة )غٌر أسطوانٌة(للمشغو فٌستعمل الفكون ذو اللمم المستملة أما الظرف الرباعً   

دون الاعتماد على الفكون  كل فن من هذه الفكون على انفراد بواسطة مسمار خاص بهٌتحرن  وفٌه

. أن هذه الخاصٌة تعطً لهذه الانواع من الظروف المابلٌة على مسن اكثر اشكال الشغلات الاخرى

 .  (2-27)كما فً الشكل  وبصورة محكمة

 
 .الظرف الرباعً الفكون ذو اللمم المستملة (2-27)الشكل 

 .(Holding Between Centers)التثبٌت بٌن مركزٌن  2-

 عمال الخراطة بٌن مركزٌن للحصول على عملٌات خراطة بدلة عالٌة، وكذلن عندما ٌكوناستٌتم    

بشكل أبتدائً تمتلن لعمل السلبات الطوٌلة.  عملكما تستالمشغل غٌر أسطوانً وفٌة بٌضوٌة،  السطح

ٌت ركزي المشغولة من الجهتٌن ولتدوٌر المشغولة ٌتم تثبالمشغولة ثمب مركزي مخروطً لٌمثل م

)الحامل( بحٌث ٌحشر طرفه  ٌتم ترتٌب الكلاب .الكلاب)الحامل( على المشغولة ثم ربطها بٌن المركزٌن

 .(2-28)الشكل  داخل شك فً لرص التدوٌر المتراكب على عمود الدوران الرئٌس

 

 .التثبٌت بٌن مركزٌن (2-28)الشكل 

حٌث ٌدعى المركز  .مراكز المخرطة على أسناد المشغولة بٌن الغراب الثابت والمتحرن تعمل   

الذي ٌدور مع عمود الغراب المتحرن  وٌدعى المركز ، المركز الحًب فً عمود الغراب الثابت عملالمست
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ى ولغرض المحافظة عل .المركز المٌت وهو عادة لاٌدور وٌجب أن ٌكون مصلد ومزٌت لٌماوم البلى ب

الخانمات التً تثبت على فرش المخرطة مع وجود نوعٌن  استعمالأستمامة المشغولات الطوٌلة ٌتم 

 .(2-29)الشكل  )الثلاثٌة( والثابتة )الثنائٌة( من الخانمات المتحركة

 

 .الخانمات  (b-29-2)الشكل                      .مراكز الخراطة (a-29-2)الشكل                  

 : (Collets)طواق الأ 3-

شموق على محٌطها الخارجً للحصول  ةعبارة عن وصلات أنابٌب فولاذٌة رلٌمة تحوي على ثلاث   

، وتكون الاطواق مستدلة من النهاٌة لٌتوافك مع عمود عدةعلى نابضٌة تسمح بتشغٌل ألطار 

انه على طة لضٌب سحب والذي ٌعشك أسناٌتم سحب الطوق داخل عمود الدوران بوس. الدوران

والتً تحتاج الأطواق للمشغولات المشغلة سابماً والأعمدة الملساء  عملوتست، النهاٌة الداخلٌة للطوق

 .(2-30)الشكل  على مكائن الخراطة الأوتوماتٌكٌةو طرٌمة تثبٌت أكثر دلة

 

 .قاالأطو (2-30)الشكل 
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  -الصٌنٌة المسطحة: 4-

 ،مخرطةمحور الدوران الرئٌسً للرة للتثبٌت على عبارة عن لرص من حدٌد الزهر ٌحوي على س   

 عملتست مع وجود مجاري نافذة. Tوٌحوي سطحها الجانبً على أربعة أو ستة مجار على شكل حرف 

 الشكل والتً لاٌمكن ربطها بٌن فكون الظرف، الصٌنٌة المسطحة فً تثبٌت المشغولات غٌر المنتظمة

ٌها الجزء المشغل فً مركز عمود الدوران أما الجزء الذي بوضع ٌمع ف ٌجب تثبٌت هذه المشغولات لذا

ً لذلن ٌجب موازنة المطعة  لاٌكون فً المركز فٌسبب لوة لامركزٌة عند التشغٌل تسبب أهتزاز عنٌفا

 .(2-31) الشكل بربط لطع توازن أضافٌة فً مجاري الصٌنٌة

 

 .الصٌنٌة المسطحة (2-31)الشكل  

 -الربط بالأعمدة الشالة: 5-

الأعمدة ذات مركزٌن من  ˏهطة أعمدة ذات مماسات مختلفة وتكون هذاتثبت المشغولات بوس   

للمشغولات المثموبة التً تحتاج الى  عملوتست الأطراف لٌكون تثبٌتها بطرٌمة الربط بٌن مركزٌن،

 .(2-32)الشكل  تعدٌل السطح الخارجً

 

 .أستخدام العمود الشاق (2-32)الشكل 
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 :ٌؤتً : عرف ما1س

  اللمم الكاربٌدٌة -4     ٌمنلأالملم ا -5     التثمٌب فً الخراطة -2    التآكل مماومة -3     المتانة-1

 .: أذكر المواد المصنعة لعدد المطع وأشرح واحدة منها 2س

 .ممٌزات المواد السٌرامٌكٌةعَدد :  3س

 .المطع تآكلدد أنواع : عَ  4س

 .التآكل: ما أسباب حدوث 5س

 .أدوات التثمٌب عَدد:6س

 .لخراطة موضحاً ذلن بالرسماأجزاء للم  عَدد: 7 س

ً  8س  ؟ ذلن بالرسم : ما زواٌا للم الخراطة موضحا

 .أنواع أللام الخـراطةعَدد :  9س

 الموى المإثرة على عُدة المطع؟ : ما10س

 : ما ممٌزات اللمم الكاربٌدٌة؟ 11س

 .أشكال اللمم عَدد : 12س

 ؟ثبٌت الأللاموسائل ت ما: 13س

 .أللام الخراطة عند الثبٌت : وضح حالات ضبط 14س

 ؟الخراطة اكٌنات: ما طرق تثبٌت المشغولات على م 15س

 

 أسئلة الفصل الثانً
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 الفصل الثالث/  عناصر المطع على المخرطة

 

     

  -:أن الفصل لادراعلىٌجب أن ٌكون الطالب بعد إنهائه دراسة هذا 

 ٌتعرف على عناصر عملٌة المطع. 1 - 

 ٌحدد ممدار سرعة المطع المناسبة. 2 -

 ٌحسب سرعة الدوران.3 - 

 ٌحسب سرعة التغذٌة. 4 -

 لة.زم لخراطة غغلاٌحسب الزمن ال5 - 

 على العناصر التً تإثر على ظروف المطع. ٌتعرف 6 -

 ٌتعرف على تكوٌن وغكل الراٌش. -7

 

         

 

 

 

 

  

 أهداف الفصل
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 المراد  ، ٌجب ان تكون هنان حركات أساسٌة للمطعةعلى ماكنة الخراطةلكً تتم عملٌة لطع المعادن    

 -وٌمكن تلخٌصها بما ٌلً: (1-3)كما فً الغكل  )للم الخراطة( المطع ةعُد)المغغولة( و تغغٌلها

 هذه منسرعة المطع  حددتللمغغولة، وت تتمثل فً الحركة الدورانٌةوهً  ـ :الرئٌسٌة المطعحركة  -1

 الحركة.

وٌحدد  ،عملٌة المطعوالتً تإمن استمرار التغذٌة: ـ وهً الحركة الأنتمالٌة لملم الخراطة  حركة -2

 ممدار التغذٌة بهذه الحركة.

فً المغغولة فً  الحركة التً تإمن تغلغل الحد الماطع لملم الخراطةوهً عمك المطع : ـ حركة  -3

 .حالتً الخراطة الطولٌة والعرضٌة 

 
 عملٌة الخراطة (: الحركات الرئٌسٌة ف1ً-3الغكل )

(Aالخراطة الطولية ) 

  (Bالخراطة العرضية ) 
 

   

مدتها دلٌمة  ممدرة بالأمتار خلال وحدة زمنٌة لةالمغغوهً المسافة التً تمطعها نمطة على محٌط   

 .m/min (VC)أو هً طول الراٌش الممطوع ممدرا بالأمتار خلال دلٌمة واحدة وٌرمز لها  واحدة.

  هً:رها على عوامل اتعتمد سرعة المطع فً أختٌ

  - a ألمونٌوم.... الخ( –صلب  -المطعة المراد تغغٌلها )حدٌد زهر معدن . 

 - b ذات لمم كاربٌدٌة ... الخ( –صلب سرعات عالٌة  –)صلب كاربونً  الخراطةعدن للم م نوع . 

- c    .عمك المطع 

- d    .معدل التغذٌة ووسائل التبرٌد 

 Cutting Speed     Vcسرعة المطع : 1 -1- 3

 ساسٌة فً عملٌة المطعالعناصر الأ 1 – 3
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 m/min(23-30 ) من  عمالهاستاوعة من صلب السرعات العالٌة تكون حدود فمثلا الأللام المصن     

 ( لخراطة45-76) m/minالصلب الطري ومن ( لخراطة30-60)m/minالزهر ومن  لخراطة

أللام لطع  عمالسرعات المطع للمعادن المختلفة بؤستجدول ( 3-2)  الغكلالنحاس الطري. وٌوضح 

 من معادن متعددة.

 .سرعات المطع  لجدو (3-2) الغكل

 العلالة بٌن سرعة المطع وسرعة الدوران 

فكلما أزدادت عدد الدورات وكبر لطر على لطر المغغولة وعدد الدورات،  تعتمد سرعة المطع   

 المغغولة ازدادت سرعة المطع وحسب الصٌغة الرٌاضٌة الأتٌة:

VC  =  D N/1000  

  -حٌث أن :

VC  ها وحدت = سرعة المطع                               N    عدد الدورات فً الدلٌمه =r.p.m  

  D  وحدتها = لطر المغغولةmm                           النسبة الثابتة = 

                                                                                         (N)سرعة الدوران   

(. 3-3لاحظ الغكل )،  r.p.mفً وحدة الزمن )المربوطة على الظرف (  المغغولةهً عدد دورات    

وٌمكن أستنتاج عدد  ،عتلات جانبٌة عمالستاب صندوق السرعات طة اوتضبط سرعة الدوران بوس

  -الدورات من المانون اعلاه وكما ٌلً :

N = VC * 1000 /  * D    

 
 معدن الغغلة

 سرعات المطع بالمتر/دلٌمة

للم صلب سرعات  للم صلب كاربونً
 عالٌة

للم ذو لمم 
 كاربٌدٌة

 100-200 30-50 20-30 صلب طري

 60-120 15-20 10-15 صلب ناغف

 40-120 10-15 8-10 صلب مسبون

 30-80 - - صلب سبائكً

 40-80 20-30 10-20 حدٌد زهر )مطاوع(

 25-45 10-20 5-15 حدٌد زهر )ناغف(

 200-400 30-90 30-40 نحاس أصفر أو برونز

 200-800 100-400 40-50 ألمنٌوم أو سبائكً
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 المغغولةأختٌارسرعة الدوران )ضبط صندوق سرعات المخرطة( على أساس نوع معدن  ٌجب   

 .الجداول لاٌجاد عدد الدورات عمالوٌمكن است ،ونوع معدن للم المطع المغغولةولطر 

 

 .وحة البٌانٌة لسرع المطع على المخرطةلال (3-3)الغكل 

 أختٌار عدد الدورات من الجدول 

 (X)نلاحظ أن المٌم المثبتة على محور  مباغرة حٌث (3-4)دورات من الجدول تحدٌد عدد الٌمكن      

  (m/min) تمثل سرعة المطع (Y)المراد تغغٌلها أما المٌم على محور  (mm) تمثل لطر المغغولة

                  . x ، yأما الخطوط المائلة فتمثل عدد الدورات التً نحصل على لٌمتها من تماطع 

ومن تماطع لطر  (m/min 60)مع استخدام سرعة لطع  (100mm)لدٌنا مغغولة لطرها فمثلا    

 .(r.p.m 180)المغغولة مع سرعة المطع نجد أن لٌمة عدد الدورات تساوي 

 

 .مخطط أٌجاد عدد الدورات (3-4)الغكل 
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 1-3 مثــال
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أو طبمة واحد،  ل غوطلملم الخراطة بمطعة العمل )المغغولة( خلا الحد الماطع تغلغلممدار هو 

( وٌعتمد 5 –3(، كما فً الغكل )mmالمعدن المزالة من لطعة العمل خلال غوط واحد وٌماس بــ )

 -عمك المطع على :

  .ة المطلوبةدرجة الخغون 1 - 

 .لدرة الماكنة المستعملة 2 - 

 فً عملٌات التغغٌل على المخارط وعند أختٌار عمك المطع ٌجب التمٌد بماٌلً : 

وذلن  )العملٌات الوسٌطة أو البٌنٌة( اختٌار عمك لطع كبٌر فً العملٌات الإستمراربٌةٌجب 1- 

 مرات ضبط عمك المطع. عدد لتملٌل مغاوٌر المطع و

 ٌجب أن ٌكون عمك المطع صغٌرا جدا للحصول على أسطح ناعمة. 2-

 تسلسل مغاوٌر المطع حسب الغكل الهندسً للغغلة. 3-

لتملٌل تآكل  ،خغنة للمسبوكات الرملٌة والمطرولات فً مغوار لطع واحدإزالة الأسطح ال 4 -

الأدوات الناتج من الاحتكان مع بماٌا الرمال والمغرة الأكسٌدٌة التً تنتج من التغكٌل على 

 الساخن.

 

 (طبمة المعدن المزالة( عمك المطع )5 – 3الغكل )

 

 

 

 Depth of Cut            (h)عمك المطع   2-3 
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  -:من المانون (h)ولأٌجاد عمك المطع 

                                         
 

  mm تغغٌلال لطر المغغولة بعد  mm     D1 تغغٌللطر المغغولة لبل ال : D2حٌث أن 
 
                                    r  mmفرضنا أن عمك المطع الذي ٌمكن تنفٌذه فً كل غوط لطع = ولو

 -:فؤن      I=  )أغواط المطع(عدد المطعٌاتو

 

                         

 

 

 

 

       

 
 3-3مثال 
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 4-3مثال 
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خلال دورة  بالنسبة الى الجزء المغغل لملم الخراطة  الماطع الحد هاحركالمسافة التً ٌتهً 

  .mm/rev   وتماس واحدة

                        

  .التغذٌة  (3-6)الغكل        

 ٌتولف ممدار التغذٌة على :

 لعمل.معدن لطعة ا نوع 1-

 المطع. ةمعدن أدا نوع 2-

 عمك المطع. ممدار 3-

 .اكٌنةلدرة الم - 4

 

 

، عند التغغٌل  > و  عمك المطع  عمك المطع  نلاحظ  أن  (3-7)الغكل  من                

ولغرض الحصول على . لمفضل فً المطع السطحً المتكرربعمك لطع كبٌر وتغذٌة للٌلة ٌكون هو ا

ن ذلن ٌتولف على عمك المطع والتغذٌة فً الدورة، فكلما زاد عمك المطع ٳسرعة لطع مناسبة ف

وعلى  نه ٌمكن الحصول على سرعة لطع أعلى وبالتالً مساحة ممطع راٌش أكبر،ٳونمصت التغذٌة ف

 .المطع السطحً المتكررالمطع عند  زٌادة عمكنه من الأفضل ٳهذا ف

3 – 3 

 علالة التغذٌة وعمك المطع بسرعة المطع اثناء التغغٌل

 f  (mm/rev           )Feedالتغذٌة ممدار 



  الفصل الثالث/  عناصر المطع على المخرطة     مٌكانٌن                        العلوم الصناعٌة         –الصف الثانً 
 

 

 (88) 

 

 .العلالة بٌن عمك المطع والتغذٌة (3- 7)الغكل 

 فً عملٌات التغغٌل على المخارط وعند أختٌار سرع التغذٌة ٌجب التمٌد بماٌلً :

 سرعة تغذٌة صغٌرة جدآ تعطً سطح ناعم أو مماٌٌس دلٌمة.1- 

 سرعة تغذٌة كبٌرة عند تنفٌذ عملٌات استمراربٌة. -2

غذٌة عالٌة عند تغغٌل معدن طري مثل الألمنٌوم أو الصلب منخفض سرعة ت3- 

 الكربون.

 للحرارة.  سرعة تغذٌة أعلى كلما ازداد تحمل مادة الأداة 4-

 
 المعدن

 معدل التغذٌة مم / دورة سرعة المطع م/ دلٌمة

 لطع ناعم لطع خغن لطع ناعم لطع خغن

 0.3 – 0.1  0.6 – 0.3  40 25 فولاذ طري

 0.3 – 0.1  0.4 – 0.3   30        20     ذ متوسط الكاربونفولا

 0.2 – 0.1  0.3 –0.2   25       15     فولاذ عالً الكاربون

 0.3 – 0.1  0.6 – 0.4 35      25    حدٌد زهر طري

 0.3 – 0.1 0.6 – 0.4    25    20    حدٌد زهر متوسط

 0.3 – 0.1  0.6 – 0.4  20     15    حدٌد زهر صلد

   0.3 – 0.1  0.6 – 0.4   60    30    نحاس أصفر وبرونز

  نحاس أحمر
   20 

         50 
 

    0.8 – 0.4   0.3 – 0.1 

 0.3 – 0.1   0.8 – 0.4  120    75  ألمنٌوم

 

 سرعة المطع وممدار التغذٌةجدول  ( 8 -3)  الغكل
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 معدن للم الخراطة 1- 

 (.F( وسرعة التغذٌة )Nسرعة الدوران) تن للم الخراطة زادكلما زادت صلادة معد 

  المغغولةمعدن 2- 

 سرعة الدوران وسرعة التغذٌة. أنخفظت المغغولة كلما زادت صلادة معدن  

 مساحة ممطع الراٌش  -3

 كلما زادت مساحة ممطع الراٌش للت سرعة الدوران وسرعة التغذٌة. 

 أستعمال سوائل التبرٌد  4 -

 ٌادة سرعة الدوران وسرعة التغذٌة مع أستعمال سوائل التبرٌد.ٌمكن ز 

 متانة ماكنة الخراطة  -5

حٌث مماومتها للضغوط والأجهادات الناغئة عن  عندما تكون الماكنة ذات متانة عالٌة من    

 عملٌة المطع ٌمكن زٌادة سرعة الدوران وسرعة التغذٌة.

 حساب سرعة التغذٌة     

 -:تً ٌنظم العلالة بٌن سرعة التغذٌة وسرعة الدورانلآاالمانون         

    

 mm/min= سرعة التغذٌة  mm/rev         F  ممدار التغذٌة=  fe  -:حٌث أن   

    N المغغولة  = عدد الدوراتr.p.m  

      
  5-3 الــــــمث 

 800لمخرطة بسرعة )( وٌدور ظرف اmm/rev 0.8التغذٌة ) ٳحسب سرعة التغذٌة إذا كان ممدار   

r.p.m ؟) 

 الحــــل   

F=fe X N 

0.8 800X  F= 

         F=640 mm/min 

  عة التغذٌةرالعوامل التً تتولف علٌها سرعة الدوران وس
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ٌتم مراجعة جدول سرعات الدوران للخراطة واختٌار السرعة المربٌة من السرعة التً تم حسابها  1-

 وهً السرعة التً ٌتم تعغٌك صندوق سرعات المخرطة علٌها. rpm 125مثلاولتكن 

( ضمن الفترة الموجودة ، وتستطٌع اختٌارها بناء على 8-3تٌار التغذٌة من الجدول رلم )ٌتم أخ - 2

 الخراطة.ظروف العمل وخبراتن فً أعمال 

 mm/rev (0.4 – 0.3  )    ممدار التغذٌة للتخغٌن ٌتراوح بٌن   

   =  mm/rev    0.35   =   المٌمة الوسطٌة     

                 التغذٌة المرٌبة منها ولتكنمعدل ر واختٌا التغذٌة للمخرطةممدار جدول  مراجعة تتم3- 

0.32mm/rev. 

      N=125 rpm                     اذا        سرعة الدوران                         

                                      F=0.33 mm/min                  سرعة التغذٌة             

  m/min 19.625=                          فتكون سرعة المطع الفعلٌة    

          

 6-3 مثــال
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ٌسمى خلوص البداٌة لتحدٌد مماس  (L1)نه ٌجب ترن خلوص إف Dعند خراطة مغغولة لطرها    

لوص النهاٌة وذلن عند نهاٌة مغوار المطع ٌسمى خ (L2)كما ٌترن خلوص  ،عمك المطع وضبطه

ٌكون طول المغوار الذي ٌتحركه الملم مساوٌا لطول ص صد الملم من الراٌش المتعلك به. لتخلٌ

لٌس لها ممادٌر ثابتة وأنما تإخذ  L2  و L1أن لٌم افا الٌه خلوص البداٌة والنهاٌة، المغغولة مض

 .(9 -3كما موضح بالغكل) 6mmالى  1.5بالتمرٌب وتكون عادة من 

  =     طول مغوار المطع فؤن علٌه 

 

 ( طول مغوار المطع9 -3الغكل)

 

 

 

 

 

 

 

 حساب طول مغوار المطع   
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طول المغوار  الرسم نوع الخراطة
  للملم

 
 
 
 

 خراطة طولٌة
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

=1  L2+L+L 

 
 
 

خراطة طولٌة لجزء من 
 العمود

 
 
 

 
 

 
 
 

       =L+L1 

 
 

 خراطة الوجه

 

 
 
 

=D\2+L1 

 
 
 

خراطة الوجه لاسطوانة 
 مفرغة

 
 

 
 

 
 
 

 =D2+D1/2+L 
 
 

 
 
 

 خراطة مجرى بالعمود

 

 
 
 
 =D2+D1/2+L 
 

 لأنواع المغغولاتحساب طول المغوار لملم الخراطة  : جدول  (3-10) غكل  
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الغكل المطلوب وٌماس الزمن  على عملٌة لطع المعادن للحصولوهو الزمن الذي تستغرله  

 حساب الزمن الفعلً للخراطة كما ٌلً : ( وٌمكنminبالدلٌمة)

       دد الدورات والتغذٌةبدلالة ع 1-

       

 

  r. p. m= عدد الدورات بالدلٌمة  min     N= زمن المطع بالدلٌمة  t    حٌث أن :

  =عدد المغاوٌر التً ٌتم بها المطع  mm                   I= طول مغوار المطع   

fe  = ممدار التغذٌة mm/rev  

 ار التغذٌة:بدلالة سرعة المطع وممد - 2

هنان علالة بٌن الطول المطلوب تغغٌله من لطعة العمل وعدد دورات الظرف فً الدلٌمة وممدار       

الى أخرى باختلاف عمك المطع ، وٌمكن حساب زمن المطع  ةالتغذٌة، حٌث تختلف التغذٌة من حال

  .على المخرطة بمعرفة سرعة المطع 

 -والمانون الأتً ٌنظم العلالة بٌنهما:

 

  

 -حٌث أن:

                 Vc
        min/mسرعة القطع = 

               D    لطر المغغولة =mm        

mm/rev  ممدار التغذٌة = fe                 

 

 

      t     Cutting timeزمن المطع        4 –3
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 مثــال

 7-3 مثــال

غولة من معدن الحدٌد الطري من لط أحسب زمن المطع اللازم لخـراطة مغ

50mm  26الىmm  100أذا كان طول المغغولةmm  وسرعة المطع

25m/min  0.2ومعدل التغذٌةmm/rev  2وعمك المطعmm     ؟ 

 الحل :

  الدورات            لحساب عدد 1-

 

 

    حساب عمق القطع                          2-

                                                            

                                                     

 حساب عدد المشاوير                      3- 

                                                       6  = 

   حساب طول مشوار القطع                4-

                                                 

   

 حساب الزمـن                                   5-

                                                    6  ×   

= 0.018 min                                   
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وهو ٌمثل الحالة التً ٌنكسر فٌها المعدن فوق اداة المطع الى  -المجزأ: غٌر المستمر أو الراٌش1-

 لطع المواد الهغة مثل حدٌد الزهر عنداجزاء صغٌرة نسبٌآ. وٌحصل على هذا النوع من الراٌش 

الراٌش غٌر المستمر  والبرونز الصلد أو عندما ٌتم لطع معادن مطٌلٌة تحت ظروف ردٌئة. وٌحصل

نتٌجة لسرعة المطع المنخفضة وزاوٌة الجرف الصغٌرة. وٌكون الراٌش غٌر المستمر على أنواع 

 .(11-3) الغكل ، الراٌش المتمطع والراٌش الدلٌك الراٌش المفتت

 

  .المجزأ  غٌر المستمر أو ( الراٌش11-3) الغكل

 الراٌشأنـواع     5 - 3

 8-3 مثــال
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العالٌٌن  والضغطنتٌجة للحرارة و ع بعملٌة المطععند بدأ أداة المط :)المتدرج(الراٌش المتمطع 2-

والناتجه من عملٌة المطع إضافة الى المماومة العالٌة للإحتكان ضد جرٌان الراٌش، تبدأ لطع صغٌرة 

أ الحافة الناغئة بالتراكم حتى تنفصل عن أداة المطع دتب من المعدن بالإلتصاق على حافة عدة المطع.

. ٌنتج هذ غٌر جٌد الإنهاء السطحً وٌكونٌسبب تثلم السطح المغغل مما على غكل أجزاء منفصلة 

النوع من الراٌش فً المعادن المطٌلٌة عندما تكون التغذٌة كبٌرة وزاوٌة الجرف صغٌرة وسرعة لطع 

 .(12-3الغكل ) ة، واٌضا تكون حافة المطع مثلومةبطٌئ

 

 

 .( الراٌش المتمطع12-3) الغكل          

والذي اداة المطع والتغطٌب ر عمالمثالً للراٌش من وجهة نظر  النوعهو و -تمر: المسالراٌش 3-

ٌكون  الحالةˏهوفً هذ ،عند لطع كل المواد المطٌلٌة التً لها معامل احتكان للٌل هٌتم الحصول علٌ

وٌتم الحصول على مثل هذا  .اداة المطع دون ان ٌنكسر هوٌنزلك فوق وج الراٌش بغكل غرٌط مستمر

( إضافة الى زاوٌة جرف  60mm/min)أكبر من  ع من الراٌش عند سرعات المطع العالٌةالنو

الراٌش الملتوي والراٌش الحلزونً ٌكون الراٌش المستمر على أنواع،الراٌش المستمٌم،  كبٌرة.

 .(13-3الغكل)

 

 .( الراٌش المستمر13-3الغكل)
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وعلى العده لكونه حاد ل الماكنة خطر على  مغغد لطعه من معدن المغغولة مصدر عٌغكل الراٌش ب   

المستمر الذي ٌصل طوله ودرجة حرارته تكون عالٌة مما ٌإدي الى الحرق خاصة فً حالة الراٌش 

أن طول الراٌش ٌإدي الى تغوٌه الماكنة كما أن التصاق الراٌش بالعدة ٌإدي الى تكوٌن  الى المتر.

كما أن انحسار الراٌش فً مجاري الماكنة  ة العدة،ٌوهندساٌا المطع والحد الماطع الناغئ مغٌرا ز

أن صعوبة رفع الراٌش الطوٌل كل هذه المعولات وجدت و  .ومزالمها  ٌسبب عطلها عن الحركة

                                         مكسرات الراٌش كوسائل مساعدة للتخلص من هذه المغاكل وهً :

  رى:مكسرات الراٌش ذات المج 1-

(، وٌموم المجرى بلف 14 -3طة التجلٌخ كماموضح بالغكل)اٌتم عمل مجرى على وجه العدة بوس   

 .الراٌش الذي ٌنساب على وجه العدة وتكسٌره الى لطع صغٌرة حلزونٌة الغكل 

 

 .( مكسرات الراٌش ذات المجرى14 -3) الغكل        

 مكسرات الراٌش المدرجة: 2- 

( ،فعند أنسٌاب 15 -3) كما موضح بالغكل طة التجلٌخاة على وجه العدة بوستعمل حافة متدرج    

  .الراٌش نحو العدة ٌتم لفه وكسره بلفات صغٌرة

 

 .( مكسرات الراٌش المدرجة15 -3) الغكل

  Chip  breaking الطرق المختلفة لكسر الراٌش  2 – 5 – 3
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   مكسرات الراٌش المنفصلة: -3  

وتربط المكسرة  ،لتآكلالستلاٌت لٌزٌد من مماومة اٌكون وجه المكسرة لاسٌا ومغلفا بطبمة من مادة    

باحكام وبغدة على وجه العدة لمنع احتمال حغر من الراٌش المتكسر تحتها مما ٌعٌك انسٌاب الراٌش 

 .(16 -3) كما موضح بالغكل المتكسر بصورة طبٌعٌة

 

 .(  مكسرات الراٌش المنفصلة16 -3) الغكل

 .لابة عالٌة هً مركب من سبائن الكوبلت والكروم والتنكستن ذات صالستلاٌت :

 مكسرات الراٌش بالطرٌمة الحركٌة: -4

وهذه الحركة تكون فً اتجاه التغذٌة نفسها مما ٌسبب تغٌرا فً الحركة الترددٌة للعده  عملوفٌه تست   

    .(17 -3كما موضح بالغكل) سمن الراٌش المتكون فٌسهل كسره بسهوله فً المنطمة الألل سمكا

 

 ..اٌش بالطرٌمة الحركٌة(  مكسرات الر17 -3) الغكل
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عند الخراطة ٌتولف عمر الحد الماطع فً للم الخراطة على ممدار عمك المطع وممدار التغذٌة، فكلما    

ر عمر الحد الماطع، والعكس صحٌح. حٌث ٌتعرض الحد الماطع إلى إجهادات مإثرة صُ ا ل  مزاد ممداره

 (.18-3الغكل ) كما موضح، من عمك المطع وممدار التغذٌة

 
 .ومساحة ممطع الراٌش(  F)وممدار التغذٌة (h)( ٌوضح عمك المطع 18-3الغكل ) 

 للم المطع حٌث أن: عمالستاتعتبر مساحة ممطع الراٌش ممٌاسا لحسن 

 

 

 

A   مساحة ممطع الراٌش =     fe =التغذٌة ممدارh     mm/rev  عمك المطع =mm 

أما  ،ممطع الراٌش مناسبة لموة المطع التً ٌوفرها المحرن الكهربائً ٌجب أن تكون مساحةو   

ولموة  ضغط المطع الذي ٌحدثه للم الخراطة على الغغلة فلا ٌمل أهمٌة عن مساحة ممطع الراٌش.

 .المطع تؤثٌر مباغر على ممدار المدرة اللازمة لخراطة المغغولات

 علما أن :

 

 

    
 

( أما ضغط المطع ) الملٌمتر،( بنٌوتن أو كغم لوة وعمك المطع )ال( بحٌث تماس لوة المطع )   

 مربع أو كغم لوة/ملمتر مربع. بنٌوتن/ملمتر

 ضغط المطع× لوة المطع = مساحة ممطع الراٌش 

 عمك المطع×  ممدار التغذٌةمساحة ممطع الراٌش = 

A = fe X h 

 

 ضغط المطع×  التغذٌة× عمك المطع لوة المطع = 

 

 

 مساحة ممطع الراٌش 3-5-3
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  3-9 مثال

 

  3-10 المثال

 

   التغذية وسرعة 3mmجد قوة القطع اللازمة لخراطة مشغولة اذا كان عمق القطع 

0.8mm/min  150وضغط مسلط مقدارهkg/؟ 

  

 
f= 360  kg. F   

أذا كانت قوة القطع القصوى التي يستطيع المحرك الكهربائي توفيرها لقلم الخراطة هي 

500 N  4وعمق قطعmm التغذية سرعة عمالواست/min 0.5mm .  جد أقصى

 ؟ضغط للقطع

 

 

P = 500 / 4*0.5   

 P = 250  N/ mm 2     
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 : عرف ماٌلً:1س

 دوران.سرعة ال -د     عمك المطع.   -ج    التغذٌة.   -ب    سرعة المطع.   -أ

 ؟عة التغذٌةرالعوامل التً تتولف علٌها سرعة الدوران وس:  ما 2س

 .نات الخراطةٌ: عدد أنواع الراٌش الممطوع على ماك3س

  سرعة دوران المغغولة هًمع العلم أن  50mmلة لطرها وغغم: جد سرعة المطع عند خراطة 4س

r.p.m 220. 

 ، 80mmٌراد خراطة عمود منه لطره  ، m/min 50 : معدن سرعة المطع المناسبة له ه5ًس

جد عدد الدورات التً ٌجب ان ٌدور بها ظرف الماكنة )سرعة الدوران التً ٌجب أن ٌضبط علٌها  

 .)صندوق السرعات

للم مصنوع من لمم الكربٌد وبعمك  عمالباست تغغٌلها بالخراطة: لطعة من سبائن الألمنٌوم ٌراد 6س

 .، أحسب سرعة التغذٌة المناسبةmm/rev 0.4 ملم وبممدار تغذٌة mm 1لطع

 وممدار التغذٌة mm 1.5: أحسب مساحة ممطع الراٌش إذا علمت أن عمك المطع7س

 mm/rev 0.2. 

الى  60mmأحسب زمن المطع اللازم لخراطة مغغولة من معدن الحدٌد الطري من لطر : 8س

30mm  80أذا كان طول المغغولة mm  25وسرعة االمطع m/min 0.2لتغذٌة ا معدلو 

mm/rev  2وعمك المطعmm . 

  أحسب سرعة المطع المطلوبة  r.p.m 120تدور بسرعة ممدارها  100mmمغغولة لطرها : 9س

 .: عدد طرق كسر الراٌش10س

 ؟عة التغذٌةرالعوامل التً تتولف علٌها سرعة الدوران وسماهً : 11س

  mm 2عمك المطع جد لوة المطع اللازمة لخراطة المغغولة اذا علمت أن : 12س

 .2150kgf/mmوضغط المطع ٌساوي    0.6mm/minوالتغذٌة     

 الفصل الثالث أسئلة
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 الفصل الرابع /  التفاوت والتوافك
Fit And Tolerance 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 بعد انهاء دراسة الفصل ٌكون الطالب لادرآ على ان :    

 والتوافك.ـ ٌتعرف على مفهوم التفاوت  1

 التشغٌل.ـ ٌتعرف على اهمٌة التفاوت والتوافك فً عملٌات  2

 والتوافك.ـ ٌجد لٌم التفاوت  3

 

 

 

 

 

 أهداف الفصل
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س بالأمكان من الناحٌة العملٌة تصنٌع المنتج بنفس مماساته الأسمٌة الموجودة على الرسم، فلا لٌللٌ

كون هنان اختلاف بٌن المماس الحمٌمً للمشغولة والمماس الأسمً الموجود على الرسم . بد ان ٌ

                                                                                                  اهمها :ـ  عدة وٌرجع ذلن الى عوامل 

                                                                                                         نات التشغٌل . ٌـ أختلاف دلة ماك1

                                             لأجراء عملٌة المٌاس .  عملةأختلاف دلة المعدات المست -2

                                                                                          حدوث بعض الأخطاء اثناء عملٌة لٌاس المشغولة .  -3

 نة وأخر وتغٌرها من ولت لأخر لنفس المشغل .ٌأختلاف المهارة بٌن مشغل الماك -4

ولتلافً ذلن تم اعتماد مجموعة من المواصفات الدولٌة لتحدٌد لٌم التفاوتات المسموحة طبمآ     

المنتج  عمالادى ذلن الى عدم امكانٌة است لاإ    و ا  التفاوتات للٌلة جد ه  . ولٌم هذعمالستلمجالات الا

للغرض المصنع من أجله. معظم المشغولات المنتجة ٌتم تجمٌعها مع بعض لتكوٌن المنتج النهائً لذلن 

ٌمة ٌجب ان ٌكون هنان توافك ) أزدواج أو أزواج ( بٌن ابعادها حتى تتراكب مع بعضها البعض بطر

المنتجات فً أي  عمالستاوبذلن تم تحمٌك مبدأ التصنٌع التبادلً الذي ٌسمح ب ،سلٌمة لتإدي وظٌفتها

 .المنتجات مطابمة للمواصفات الدولٌة المتفك علٌها ˏهمكان بغض النظرعن مكان التصنٌع طالما ان هذ

 . 

   لمشغولات اثناء تصمٌمها . فٌما ٌلً بعض التعارٌف الأساسٌة اللازمة لتحدٌد لٌم التفاوتات ل    

 ( هذة التعارٌف : 1ـ  4وٌوضح الشكل ) 

 

 .( المصطلحات الأساسٌة للتفاوت 1- 4الشكل )

 تمهٌد

 

1-4 

 

 Tolerance التفاوت :



  ابع /  التفاوت والتوافكالفصل الر             مٌكانٌن                      العلوم الصناعٌة                –الصف الثانً  
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   (Basic   Size)   المماس الأسمً 

      (N)وٌرمز له   هو المماس المحسوب فً التصمٌم والمعطى فً الرسم    

 (Upper Deviationالأنحراف العلوي) 

 .AOوٌرمز له كبر والمماس الأسمً لأار الفرق بٌن المماس اهو ممد    

             (Lower Deviation)    الأنحراف السفلً

 . AUوٌرمز له  هو الممدار الفرق بٌن المماس الأصغر والمماس الأسمً   

 (Fundamental Deviation)   الأنحراف الأساسً 

 .ٌحدد مولع منطمة التفاوت  هو الأنحراف الألرب الى خط الصفر والذي    

 ((Zero Lineخط الصفر    

              والانحرافاتالأنحراف عن المماس الأسمً صفر. ممدار هعلٌ هوخط مستمٌم تخٌلً ٌكون  

 التً تمع فوق خط الصفر تعتبر موجبة والأنحرافات التً تمع تحت خط الصفر تعتبر سالبة .

 (MAXimum Size)المماس الأكبر    

G .        OANGوٌرمز له  فً التشغٌل ههو اكبر مماس مسموح ب    

 (Minnimum size)المماس الأصغر

k            UANKوٌرمز له هو اصغر مماس مسموح بة فً التشغٌل                                                                

   Actual  size)علً )المماس الف

ج فعلآ بعد الأنتهاء من التشغٌل . وٌجب ان ٌكون بٌن المماس الاكبر والمماس اتهو المماس  الن

 الأصغر .

 (Tolerance) التفاوت 

هو الفرق بٌن المماس الاكبر والمماس الأصغر . أو هو الفرق بٌن الأنحراف العلوي والأنحراف 

 . Tوٌرمزله  الماٌكرون وٌماس بوحدة الملمٌتر أوالسفلً .

    KGT        أو        UO AAT      

      

 =   mm :    أذ أن             
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 أوجد    كرسً تحمٌل )محمل ( مقاس    

 التفاوت  3-المماس الأصغر  2-المماس الأكبر   1-

 الحـل :

  = (N)المقاس الأسمً 

  = (AO)راف العلوي الأنح 

  (AU)=الأنحراف السفلً 

G=N +AO                                  حساب المماس الأكبر  1-
   

       

                                             

 K= N+AU                                       صغرالمماس الأ 2-
 

                                              

                                                      

                                           

                                            

                                                                                                          التفاوت 3-

                                                       

                                                 

        T= AO-AU                     من القانون الأتً :  Tوٌمكن اٌجاد 

T=0.007 – (-0.018)                                              

                                                                     

 1-4 المثال
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 ه. وٌطلك علٌ ههو نوعٌة تجمٌع أو تركٌب الأجزاء مع بعضها لتإدي الغرض الذي صنعت من اجل    

 واج .داٌضآ الاز

 ة فهً :الالتصادٌ هاما مٌزات

ر عن مكان تصنٌعها وان كانت ظـ سهولة الحصول على لطع الغٌار فً أي ولت وبغض الن1

 تفاوت المسموح به.المصنوعة فً دول اخرى ما دامت بنفس المواصفات وبنفس حدود 

 به.وح مفً حدود التفاوت المس هعلى العمل بٌسر وطمؤنٌنة مادام انتاج منتجـ تساعد ال2

نات ٌمعدات وماك عمالستاسرعة الانتاج وتملل من تكالٌف مٌزانٌة المصنع ب ـ تساعد فً زٌادة3

 معتدلة.ممبولة للؤنتاج وبؤسعار 

 .ب الشكل الهندسً للمشغولةسحالأكثر شٌوعآ أو مسطح  طوانً وهووالتوافك ٌكون أما اس  

 .الأسطوانً التوافكب Hole)والثمب ) shaft)) وٌسمى الجزءان المزدوجان العمود

 -هً : انواع من التوافك ةوهنان ثلاث    

 (( Clearance Fitأ ـ التوافك الخلوصً :

لطر العمود أصغر من لطر الثمب )ٌوجد بٌنهما خلوص ( وٌتحركان داخل بعضهما  هٌكون فٌ    

مع الخاص به وكذلن حركة نهاٌة ذراع التوصٌل  المحملبسهولة. مثل حركة عمود الدوران و

ٌوضح التوافك  ( 2ـ4)الشكل الاكبر والخلوص الاصغر موجبٌن. وصالخل كونٌه عمود المرفك.وفٌ

 الخلوصً.  

C1                         =  الأكبر الخلوص       C2 الخلوص الأصغر = 

 
 .التوافك الخلوصً 2)-(4الشكل                                             

 Fit            التوافك )الأزدواج(

 

2- 4 
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  Maximum clearance كبر الخلوص الأ

 . C1وٌرمز  س الأصغر للعمودماهو الفرق بٌن المماس الأـكبر للثمب والم       

SH KGC 1 

G H                  .المماس الأكبر للثمب =H الثمب  تمثل 

KS  للعمود.= المماس الأصغر              S العمود              تمثل                  

  Minimum clearance           الخلوص الأصغر 

 . C2وٌرمز له  هو الفرق بٌن المماس الأصغر للثمب والمماس الأكبر للعمود

                                         SH GKC 2                                           

KH  للثمب.= المماس الأصغر 

 GS = للعمود.المماس الأكبر  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ومماس العمود  mmمزدوجة )ثمب وعمود ( مماس الثمب فٌها   

 المطلوب :     

 حساب لكل من الثمب والعمود ماٌؤتً: 1-

مماس الأكبر ،المماس المماس الأسمً ،الأنحراف العلوي ،الأنحراف السفلً ،ال

 .الأصغر 

 .الخلوص الأكبر والخلوص الأصغر 2-

 .رسم المزدوجة  3-

 

 2-4 المثال
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-2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    N=35mmالمقاس الأسمً  

 =0.009mm AUالأنحراف السفلً   AO=0.034mmالأنحراف العلوي  

 (G)لحساب المماس الأكبر 

                                   G=N +AO
   

 

 

  

 (K)لحساب المماس الأصغر 

K= N+AU 

 

 

        (T)لحساب التفاوت 

 

 
�         35.009 

 

 

 

 الحل

 
    الثقب  1-
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          N=35mmالمقاس الأسمً      

     AU=-0.050الأنحراف السفلً              Ao=-0.025mmالأنحراف العلوي  

 لحساب المماس الأكبر

 

 

 

 

 المماس الأصغر  لحساب

K= N+AU 

 

 

 

 لحساب التفاوت 

 

 

 

 

 

 

 ø العمود 2-
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 .( مزدوجة التوافك الخلوصً 3 - 4الشكل )

 

 الخلوص الأكبر 

 C1=GH - KS
  

C1=35.034-34.950 

 C1 = 0.084 mm 

 الخلوص الأصغر 

 

 

 C2 = 35.009- 34 .975 

 C2= 0.034 mm 

=  

 

  

 

 مزدوجة لهذا المثالٌوضح رسم ال (4-3)رسم المزدوجة: الشكل  3-
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   Interference fit:  ب ـ التوافك التداخلً 

الثمب وٌكون بٌنهما تداخل وحسب الفرق بٌن المطرٌن. ٌكون فٌه لطر العمود اكبر للٌلآ من لطر     

عدة طرق بولأدخال العمود فً الثمب عند التجمٌع ٌجب استعمال لوة ملائمة لمٌمة التداخل، وٌتم ذلن 

طة مكبس أو بتسخٌن الثمب وتبرٌد العمود. امنها الطرق الخفٌف أوالطرق الشدٌد أوالكبس بوس

 .( ٌوضح التوافك التداخلً 4ـ4والشكل ) .والتداخل الأصغر سالبٌنل الآكبر كل من التداخ هوٌكون فٌ

 

 .( التوافك التداخلً 4-4 الشكل )

 .  maximum Interferenceالتداخل الأكبر 

 وٌرمز لههو الفرق بٌن المماس الأصغر للثمب والمماس الأكبر للعمود 

. SH GKI 1 

 الثمب  تمثل H ماس الأصغر للثمب.                        = الم K H     أذ أن:

            Gs كبر للعمود.                  = المماس الأ       S العمود تمثل 

  Minimum Interference( I2التداخل الأصغر )

 .  وٌرمزله  هو الفرق بٌن المماس الأكبر للثمب والمماس الاصغر للعمود        

SH KGI 2 

 = المماس الأصغر للعمود. Ks                   = المماس الأكبر للثمب GH   أذ أن  
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 ومماس العمود ø  مزدوجة)ثمب وعمود( مماس الثمب فٌها     

      ø : المطلوب 

 حساب لكل من الثمب والعمود ماٌؤتً : 1-

 اف السفلً ،المماس الأكبر، المماس الأسمً ، الأنحراف العلوي ، الانحر      

 المماس الأصغر، التفاوت .        

 التداخل الأكبر والتداخل الأصغر. 2-

 رسم المزدوجة. 3-

 

 

 

  

 

  

 

 ø الثقب     1-

    N=20mmالمقاس الأسمً  

 =0.000mm AUالأنحراف السفلً   AO=0.013mmالأنحراف العلوي  

 (G)بر لحساب المماس الأك

 G=N +AO 

 

  

 (K)لحساب المماس الأصغر 

 K = N +A U 

 

 

 

 3-4 المثال

 

 الحل
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        (T)لحساب التفاوت 

 

 

 

 

  العمود     2-

                    N = 20 mmالمماس الأسمً         

  AU = + 0.015 mmالأنحراف السفلً      AO = + 0.024 mالأنحراف العلوي 

 لحساب المماس الأكبر

 

 

 

 لحساب المماس الأصغر

 K= N+AU 

 

 

 لحساب التفاوت

 T= AO-AU        
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 ( ٌوضح رسم المزدوجة لهذا المثال. 5ـ  4الشكل ) 

 التداخل الأكبر 

 

 

 

 

 التداخل الأصغر 

 

 

 

 ٌوضح رسم المزدوجة لهذا المثال (4-5)رسم المزدوجة: الشكل  3-
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 Transition fit  جـ ـ التوافك الأنتمالً            

 هذا دععلى خلوص أو تداخل. وٌ   هتتداخل منطمتً التفاوت للثمب والعمود. ولد نحصل من هوفٌ   

التوافك أنتمال )وسط( بٌن التوافك الخلوصً والتوافك التداخلً، وهنان أربع لٌم محتملة تمثل 

 .الخلوص والتداخل فً هذا التوافك 

 وهً :

            

 

 

 

 

 أذ أن : 

GH  المماس الأكبر للثمب =        GS  المماس الأكبر للعمود  = 

KH  المماس الأصغر للثمب =     KS  المماس الأصغر للعمود = 

فؤذا كانت النتٌجة الحسابٌة موجبة كان التوافك خلوصً وان كانت سالبة كان التوافك تداخلً .    

 نتمالً . ( ٌوضح التوافك الأ 6 - 4والشكل  )

 

 .التوافك الأنتمالً 6)– (4الشكل 
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من لبل المنظمة  هام من أدق واكمل النظم التً وضعت للتوافك حتى الآن ولد تم وضعظهذا الن دعٌ     

أنحرافا أساسٌا للثمب  (28)درجة للتفاوت وٌضم  (18)وٌشمل هذا النظام العالمٌة للمواصفات. 

 .أنحرافا أساسٌا للعمود  (28)و

 (  Grade of toleranceدرجة التفاوت )

فالدرجة الصغٌرة تعنً تفاوت صغٌر ودلة تشغٌل  الأنتاج.التفاوت ونوعٌة ) دلة ( ممدار تدل على   

  :وٌرمز لها ما ٌلً. تشغٌل للٌلة دلةواوت كبٌر عالٌة فً الانتاج والدرجة الكبٌرة تعنً تف

)16  ،15  ،14  ،13  ،12  ،11  ،10  ،9  ،8  ،7  ،6  ،5  ،4  ،3  ،2  ،1  ،0  ،01 ) 

فً الأنتاج الدلٌك مثل صناعة  عمل( تعنً تفاوتات دلٌمة وتست 5ألى  01 من ) اتالدرج-

 ات وأدوات المٌاس .عبضال

فً الأنتاج العادي للآلات وأجزاءها  عمل( تعنً تفاوتات متوسطة وتست 10ألى   6الدرجات من ) -

 والتً تحتاج الى توافك .  

فً أنتاج المشغولات بدلة تشغٌل  عمل( تعنً تفاوتات كبٌرة وتست 16الى  11الدرجات من )-

 للٌلة. 

   

   

وٌرمز . مسبمآ هكما تم ذكر. ب الى خط الصفر والذي ٌحدد مولع منطمة التفاوتهو الانحراف الألر  

موب والحروف الصغٌرة ( للث  capitalبحرف من الحروف اللآتٌنٌة ، وتستعمل الحروف الكبٌرة )ه ل

(small  : ًللؤعمدة وكما ٌل ) 

  :أ ـ للثموب

(A , B , C , CD , D , E , EF ,F , FG ,G , H , JS , J ,K , M ,N ,P , R , S , T , 

U , V , X , Y , Z , ZA , ZB , ZC ) . 

 ب ـ للؤعمدة :

( a , b , c , c d , d , e , e f , f , f g , g , h , j s , j , k , m , n , p , r , s , t , u , 

v , x , y , z , z a , z b  , z c ) . 

3-4 

 

   ISOالنظـام الدولً للتوافك 

 

 deviation fundamental      الانحراف الأساسً 
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 وهنان نظامان لبٌان نوع التوافك هما نظام اساس الثمب ونظام أساس العمود . 

 

 

على نوع التوافك  ههو ذلن النظام الذي ٌثبت فٌة مماس الثمب فً نطاق التفاوت المحدد ونحصل فٌ   

(. حٌث  Hحرف )الالأنحراف الاساسً فً هذا النظام هو  م فً لطر العمود.المطلوب عن طرٌك التحك

الحالة ٌكون المماس الاصغر للثمب  مطابمآ  ه  وفً هذ. مساوي الى الصفر هف الاساسً فٌٌكون الأنحرا

ما الانحراف العلوي ا ةصغٌربالحروف ال السفلًالأنحراف  وٌمثلللمماس الأسمً او خط الصفر . 

ون ك( ت Gالى  Aف من و( ) الحرH (الانحرافات الأساسٌة التً تكون لبل الحرف  .ا  فموجب دائم

(  ( H( الثمب 7 - 4وٌوضح الشكل ). فتكون سالبة هفات التً تكون بعدالانحراامّا موجبة  ا  دائم

( ٌكون توافك  hألى  a( . فالتوافك من )  z cألى  aالعمود متدرجآ فً التفاوت من  )  هوٌدخل فٌ

( ٌكون التوافك  z cتمرٌبآ ألى  pومن ). تمرٌبآ ( ٌكون توافك أنتمالً nألى   jوصً. ومن )خل

 ولا لثمب وتغٌر لطر العمود ٌكون أسهلالناحٌة العملٌة لأن تثبٌت لطر ا ٌفضل هذا النظام من تداخلً .

ً صناعة السٌارات ما ففً أنتاج الاعمدة المتدرجة فً الالطار ك عملوٌست .ا  كبٌر ا  فنٌ ا  ٌتطلب جهد

 .والمطارات

 

 . ب( نظام أساس الثم7 - 4الشكل )

 

 

 Basic hole system 4-4نظام أساس الثمب 
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 همماس العمود فً نطاق التفاوت المحدد ونحصل فٌ ههو النظام العكسً لنظام الثمب حٌث ٌثبت فٌ    

الانحراف الأساسً فً هذا النظام هو . وب عن طرٌك التحكم فً لطر الثمبعلى نوع التوافك المطل

الحالة ٌكون المماس  ه  وفً هذ. مساوي الى الصفر هالاساسً فٌ . حٌث ٌكون الانحراف( hالحرف )

 ا  للمماس الأسمً أو خط الصفر . وٌكون فً هذا الحرف الأنحراف العلوي صفر ا  الاكبر للعمود مطابم

 aن ( )الحروف م hالأنحرافات الأساسٌة التً تكون لبل الحرف ) . ب دائمآلسافا الانحراف السفلً ام

(  8 - 4وٌوضح الشكل ). موجبة فتكون هأما الأنحرافات التً تكون بعد ا  دائمسالبة ( تكون  gألى 

(  Hألى  A( . فالتولف من ) Z cألى  A( وٌدخل فٌة الثمب متدرجآ فً التفاوت من ) hالعمود ) 

ٌكون التوافك  ( Z Cتمرٌبآ ألى  Pومن )  أنتمالً ٌكون توافك ( nالى  Jٌكون توافك خلوصً ومن )

 فً انتاج الأعمدة الطوٌلة الثابتة الممطع كالآلات الزراعٌة وماكٌنات النسٌج . عملوٌست. تداخلً

 

 .نظام اساس العمود ( 8 - 4الشكل )

 

   

(  28للثمب و) ا  أساسٌ ا  ( أنحراف 28م )ض( درجة للتفاوت وٌ 18( على )ISOٌشتمل نظام )    

ول خاصة تسمى جداول اتم تحوٌلها الى ممادٌر عددٌة للمٌاس من خلال جدللعمود،  ا  أساسٌ ا  أنحراف

تعطً . ك اساس العمودجدول التواف (4-2)والجدول ( (4-1جدول توافك أساس الثمب لاحظ  التوافك

المٌاس الأسمً فهو  ( اما micل الأنحرافٌن العلوي والسفلً بوحدة المٌكرون )واالجد ههذ

 . ((mmبوحدة

5-4 

 

 Basic shaft systemنظام اساس العمود 

 4-5 جداول التوافك 
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 الجدوال. استعمال ح كٌفٌةشرل أمثلة 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4-4 مثال

 
 ل (واالجد استعملأوجد الأنحراف العلوي والسفلً للؤبعاد التالٌة : )

   25f8 mm-ب        35H8 mm - أ

( 35( وأمام المماس الأسمً )1-4أـ بالنظر فً جدول التوافك أساس من الثمب )جدول 

 ( ٌنتج :H8وبتماطع مع )

 +mm(0.039.)+( ماٌكرون = 39( للثمب =)A0الانحراف العلوي )

 mm (0.000. )( ماٌكرون =0( للثمب =)Auالأنحراف السفلً )

( 25( وأمام المماس الأسمً )4-1التوافك اساس الثمب )جدولل واب ـ كذلن بالنظر فً جد

 ( ٌنتج : f7وبتماطع مع)

 mm(- 0.020.)( ماٌكرون =-20( للعمود =)A0الأنحراف العلوي )

 mm(0.041-. )( ماٌكرون =-41( للعمود =)Auالأنحراف السفلً )

 

 .mm(6n H71 60ø)البعد  هرسم تنفٌذي كتب علٌ

 . مامعنى ذلن - أ

 جد الأنحرافٌن العلوي والسفلً والتفاوت لكل من الثمب والعمود. - ب

 الحـل :

 أ ـ ٌعنً ذلن :

 ملم . 60( المشترن للثمب والعمود =Nالمماس الأسمً )

 ( .Hنوع نظام التوافك هو نظام أساس الثمب وذلن لوجود الحرف )

 

 5-4 مثال
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 ( 1ـ 4ب ـ بالنظر فً جدول التوافك اساس الثمب )جدول 

 ( ٌنتج:H7( مع ) 60لمماس الأسمً )بتماطع ا

 +mm (0.030 .)+( ماٌكرون = 30( للثمب =)A0الأنحراف العلوي )

 mm(0.000.)(  ماٌكرون   = 0( للثمب = )Auالأنحراف السفلً )

 ( للثمب من خلال العلالة : Tنجد التفاوت )

T= AO-AU 

 

 

 ( ٌنتج : n6( مع )  60بتماطع المماس الأسمً )

 +mm (0.039 .)+( ماٌكرون = 39( للعمود = )  A0لعلوي )  الأنحراف ا

 +mm(0.020 . )+( ماٌكرون =  20( للعمود =) AUالأنحرف السفلً )  

 ( للعمود من خلال العلالة :Tنجد التفاوت )

T= AO-AU 
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 .mm (h6- 7 55 K ø  )رسم تنفٌذي كتب علٌه البعد

 مامعنى ذلن . - ت

 فلً والتفاوت لكل من الثمب والعمود.جد الأنحرافٌن العلوي والس - ث

 الحـل :
 أ ـ ٌعنً ذلن :

 ملم . 55( المشترن للثمب والعمود =Nالمماس الأسمً )

 ( .hوذلن لوجود الحرف )العمود نوع نظام التوافك هو نظام أساس 

 ( 2ـ  4ب ـ  بالنظر فً جدول التوافك اساس العمود ) جدول 

 ( ٌنتج :k7( مع ) 55بتماطع المماس الأسمً )

 +( ملم . 0.009+( ماٌكرون = ) 9( للثمب = )A0الأنحراف العلوي )

 ( ملم . - 0.021+( ماٌكرون = ) 21( للثمب = )Auالأنحراف السفلً )

 ( للثمب من خلال العلالة :Tنجد التفاوت )

T= AO-AU 

 

 

 
                                                         ( ٌنتج :                         ( h6( مع  55بتماطع المماس الأسمً ) 

 ( ملم  0.000( ماٌكرون = )  0( للعمود = )  A oالأنحراف العلوي ) 

 ( ملم  - 0.019( ماٌكرون = )  - 19( للعمود = )  A uالأنحراف السفلً ) 

 ( للعمود من خلال العلالة : Tنجد التفاوت ) 

T= AO-AU 

 

 

 6-4 مثال
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-ان الأنحرافات الهندسٌة فً المنتج تكون أما فً أبعاد المنتج ولٌاساته أو فً الشكل والموضع :  

 تسامح الشكل 

 هو الحد الألصى المسموح به فً الأنحراف عن الشكل المثالً 

 تسامح الموضع

 هو ممدار الحدود المسموح بها والتً تحدد موالع المحاور

أنواع التسامحات    

 -: (straightness)تسامح الأستمامة  1-

ما مسافة تمثل لٌمة أنحناء فً استمامة المحاور ،وٌحدد مجال هذا التسامح بخطٌن متوازٌٌن بٌنه  

  . التسامح

 -:  (Flatness)تسامح الأستواء  2-

  .تموج سطح المنتج ،وٌحدد بمستوٌٌن متوازٌٌن بٌنهما مسافة تمثل لٌمة التسامح   

 -( : (parallelismتسامح التوازي  3-

  .حٌث تكون رواسم سطح الجزء غٌر موازٌة للسطح الذي ٌعد سطحا اساسٌا  

 -:(Perpendicularity)مد تسامح التعا 4-

وفٌها ٌكون عدم تعامد الأسطح أو المحاور مع امح باسطوانة او سطحٌن متوازٌٌن هو مجال التس  

  .السطح الأساسً

 -:  (Concentricity)تسامح التمركز  5-

  .وٌعنً اختلافا او خطؤ فً اتحاد المحاور او المراكز للؤجزاء ذات المحور المشترن   

 -(:(symmetryتماثلتسامح ال 6-

عدم ولوع المحاور للؤجزاء المتماثلة المولع بشكل متماثل بالنسبة لمحور اساسً وٌكون مجال   

 .التسامح عبارة عن مستوٌٌن متوازٌٌن

 

 

 

 التسامحات )الأنحرافات( الهندسٌة فً الشكل والموضع
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 ب (أساس الثم التوافك ) (4-1) جدولال

 

 

 

 

 التسلسل  1 2 1 1 2 2 1 2 1 1 1 1 1 1 2 2 1 2 2

 
 
ب العمود

ثم
ال

 

 
 
ب العمود

ثم
ال

 

 
 
ب العمود

ثم
ال

 

س 
ٌا
لم
ا

لم
لم
با

 

d9 h11 h9 H11 d9 i7000 h9 u8 x8 H8 i7 g6 h6 i6 k6 n6 r6 s6 H7 H6  

-
2000 
-45 

0000 
-60 

0000 
-25 

+60 
0 

2000 
-45 

-7 
-16 

000 
-25 

 +36 
+22 

+14 
0 

-7 
-16 

-3 
-10 

000 
-7 

+6 
-1 

 +13 
+6 

+19 
+12 

+22 
+15 

+9 
0 

+7 
0 

 من 1,6

 الى   3

-30 
-60 

0 
-75 

0 
-30 

+75 
0 

-30 
-60 

-10 
-22 

0 
-30 

 +46 
+28 

+18 
0 

-105 
-22 

-4 
-12 

 0 
-8 

+7 
-1 

 +16 
+8 

+23 
+13 

+27 
+19 

+12 
0 

+8 
0 

 3 من
 6 الى

-40 
-76 

0 
-90 

0 
-36 

+90 
0 

-40 
-76 

-13 
-28 

0 
-36 

 +56 
+34 

+22 
0 

-13 
-28 

-5 
-14 

  0 
-9 

+7 
-2 

+10 
+1 

+19 
+10 

+28 
+19 

+32 
+23 

+15 
0 

+9 
0 

 6 من
 10 الى

 
-50 
-93 

 
0 
-110 

 
0 
-43 

 
+110 
0 

 
-50 
-93 

 
-16 
-34 

 
0 
-43 

 +67 
+40 

 
+27 
0 

 
-16 
-34 

 
-6 
-17 

  
 0 
-11 

 
+8 
-3 

 
+12 
+1 

 
+23 
+12 

 
+34 
+23 

 
+39 
+28 

 
+18 
0 

 
+11 
0 

 10 من
 14 الى

 +72 
+45 

 14 من
 18 الى

 
-65 

-117 

 
0 
-130 

 
0 
-52 

 
+130 
0 

 
-65 
-117 

 
-20 
-41 

 
0 
-52 

 +87 
+54 

 
+33 
0 

 
-20 
-41 

 
-7 
-20 

  
 0 
-13 

 
+9 
-4 

 
+15 
+2 

 
+28 
+15 

 
+41 
+28 

 
+48 
+35 

 
+21 
0 

 
+13 
0 

 18 من
 24 الى

+81 
+48 

 24 من 
 30 الى

 
-80 

-142 

 
0 
-160 

 
0 
-62 

 
+160 
0 

 
-80 
-142 

 
-25 
-50 

 
0000 
-62 

+99 
+60 

  
+39 
0 

 
-25 
-50 

 
-9 
-25 

 
0 
162 

 
+11 
-5 

 
+18 
+2 

 
+33 
+17 

 
+50 
+34 

 
+59 
+43 

 
+25 
0 

 
+16 
0 

 30 من
 40 الى

+109 
+70 

 40 من 
 50 الى

 
-100 
-174 

 
0 
-190 

 
0 
-74 

 
+190 
0 

 
-100 
-174 

 
-30 
-60 

 
0 
-74 

+133 
+87 

  
+46 
0 

 
-30 
-60 

   
105 
-29 

 
0 
-19 

 
+12 
-7 

 
+21 
+2 

 
+39 
+20 

+60 
+41 

+72 
+53 

 
+30 
0 

 
+19 
0 

 50 من
 65 الى

+148 
+102 

 +62 
+43 

+78 
+59 

 65 من
 80 الى

 
-120 
-207 

 
0 
-220 

 
0 
-87 

 
+220 
0 

 
-120 
-207 

 
-36 
-71 

 
0 
-87 

+178 
+124 

  
+54 
0 

 
-36 
-71 

 
-12 
-34 

 
0 
-22 

 
+13 
-9 

 
+25 
+3 

 
+45 
+23 

+73 
+51 

+93 
+71 

 
+35 
0 

 
+22 
0 

 80 من
 100الى

+198 
+144 

 +76 
+54 

+101 
+79 

 100من
 120الى

 
 
-145 
-254 

 
 
0 
-250 

 
 
0 
-100 

 
 
+250 
0 

 
 
-145 
-245 

 
 
-43 
-83 

 
 
0 
-100 

+233 
+170 

  
 
+63 
0 

 
 
-43 
-83 

 
 
-14 
-39 

 
 
0 
-25 

 
 
+14 
-11 

 
 
+28 
+3 

 
 
+52 
+27 

+88 
+63 

+117 
+92 

 
+40 
 
0 

 
+25 
 
0 

 120من
 140الى

+253 
+190 

 +90 
+65 

+125 
+100 

 140من
 160الى

+273 
+210 

 +93 
+68 

+133 
+108 

 160من
 180الى

 
 

-170 
-285 

 
 
0 
-290 

 
 
0 
-115 

 
 
+290 
0 

 
 
-170 
-285 

 
 
-50 
-96 

 
 
0 
-115 

+308 
+236 

  
 
+72 
0 

 
 
-50 
-96 

 
 
-15 
-44 

 
 
0 
-29 

 
 
+16 
-13 

 
 
+33 
+4 

 
 
+60 
+31 

+106 
+77 

+151 
+122 

 
+46 
 
0 

 
+29 
 
0 

 180من
 200الى

+330 
+258 

 +109 
+80 

+159 
+130 

 200من
 225الى

+356 
+284 

 +113 
+84 

+169 
+140 

 225من
 250الى

 
-190 
-320 

 
0 
-320 

 
0 
-130 

 
+320 
0 

 
-190 
-320 

 
-56 
-108 

 
0 
-130 

+396 
+315 

  
+81 
0 

 
-56 
-108 

 
-17 
-49 

 
0 
-32 

 
+16 
-16 

 
+36 
+4 

 
+66 
+34 

+126 
+94 

+190 
+158 

 
+52 
0 

 
+33 
0 

 250من
 280الى

+431 
+350 

 +130 
+98 

+202 
+170 

 280من
 315الى

 
-210 
-350 

 
0 
-360 

 
0 
-140 

 
+360 
0 

 
-210 
-350 

 
-62 
-119 

 
0 
-140 

+479 
+390 

  
+89 
0 

 
-62 
1192 

 
-18 
-54 

 
0 
-36 

 
+18 
-18 

 
+40 
+4 

 
+73 
+37 

+144 
+108 

+226 
+190 

 
+57 
0 

 
+36 
0 

 315من
 355الى

+524 
+435 

 +150 
+114 

+244 
+208 

 355من
 400الى

 
-230 
-385 

 
0 
-400 

 
0 
-155 

 
+400 
0 

 
-230 
-385 

 
-68 
-131 

 
0 
-155 

+587 
+490 

  
+97 
0 

 
-68 
-131 

 
-20 
-60 

 
0 
-40 

 
+20 
-20 

 
+45 
+5 

 
+80 
+40 

+166 
+126 

+272 
+237 

 
+63 
0 

 
+40 
0 

 400من
 450الى

+637 
+540 

 +172 
+132 

+292 
+252 

 450من
 500الى
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 التوافك )اساس العمود( (4-2)الجدول 

 ت   1   1 2 1 1 2 1 1 1 1 2 2  1 2

 
 

لثمبا  
 

عم
ال

ود
  

 
لثمبا  

ود
عم
   ال

 
 الثمب

ود
عم
  ال

 
 الثمب

لم
لم
با
س 

ٌا
لم
 ا

 

لم
لم
با
س 

ٌا
لم
 ا

A110
0000
00 

C11
000
00 

D11
000
00 

H11
000
00 

h
1
1 

C11
000
00 

D10
000
00 

E90
000
00 

F80
000
80 

H11
000
10 

H8
00
80 

h
9 

N7
07
00 

H7
07
00 

K7
00
07 

M7
70
0 

h
6 

M6
00
0 

P6
00
0 

+330 
+270 

+12
0 

+60 

+80 
+20 

+60 
0 

0
0
0
0 
-
6
0 

+12
0 

+60 

+60 
+20 

+39 
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 :  لماذا لاٌمكن من الناحٌة العملٌة تصنٌع المنتج بنفس مماساته الأسمٌة،وكٌف ٌتم تلافً ذلن؟  1س 

 ن وجدت :إ: عرف ما ٌاتً مع ذكر المعادلات الرٌاضٌة 2س 

وت ، المماس الأسمً ، الأنحراف العلوي ،الأنحراف السفلً ، الأنحراف الأساسً ، خط التفا

الصفر ، المماس الاكبر ، المماس الأصغر، المماس الفعلً ، التوافك ، الخلوص الاكبر ، 

الخلوص الأصغر ، التداخل الاكبر ، التداخل الأصغر ،  نظام أساس الثمب ، نظام أساس 

 العمود. 

 اعه حسب الشكل الهندسً للمشغولة .المٌزات الألتصادٌة للتوافك . وما هً أنو أذكر 3:س 

 عرف ما ٌؤتً مع الرسم : التوافك الخلوصً ، التوافك التداخلً ، التوافك الأنتمالً . 4:س 

 :ماذا تعنً الدرجة الصغٌرة والدرجة الكبٌرة للتفاوت؟5س 

 اللاتٌنٌة الصغٌرة.: الى ماذا تدل الحروف اللاتٌنٌة الكبٌرة و6س 

 ملؤ الفراغات التالٌة بما ٌناسبها من العبارات :إ7:س 

 ٌمثل الأنحراف الأساسً فً نظام اساس الثمب .الحرف........  - 1          

 ....... والتً بعده تكون ..... ا  ( تكون دائم Hالأنحرافات الأساسٌة لبل الحرف ) - 2

 ساسً فً نظام أساس العمود.ٌمثل الأنحراف الأالحرف........  -3

 ......... والتً بعده تكون .... ا  ( تكون دائم hالأنحرافات الأساسٌة لبل الحرف ) - 4

 أساسً ....... فً أنتاج الأعمدة الطوٌلة الثابتة الممطع . نظام عملٌست - 5

 .: ٌفضل نظام اساس الثمب من الناحٌة العملٌة على نظام أساس العمود . علل ذلن8س 

 ملم . أوجد ما ٌؤتً مع الرسم : ø :عمود مماسه  9س 

 ،( G ( ، المماس الاكبر )Au( ، الأنحراف الأصغر ) A o( ، الأنحراف الاكبر ) Nالمماس الأسمً )

 ( .T( ، التفاوت ) Kالمماس الأصغر )

 ملم . ø ملم . ومماس العمود  ø :مزدوجة مماس الثمب فٌها  10س 

 المطلوب : 

 لكل الثمب والعمود ما ٌؤتً : حساب -1

 ( . T( ، التفاوت ) k( ، المماس الأصغر )Gالمماس الاكبر )

 الرابع أسئلة الفصل



  ابع /  التفاوت والتوافكالفصل الر             مٌكانٌن                      العلوم الصناعٌة                –الصف الثانً  
 

 

 (127) 

 ( . C2والخلوص الأصغر )  (C1الخلوص الاكبر ) – 2

 رسم المزدوجة. - 3

ملم.  ø ملم . ومماس العمود  ø مزدوجة مماس الثمب فٌها 11:س

 المطلوب :

 حساب لكل الثمب والعمود ماٌؤتً :   -أ 

 (. T( ، التفاوت )  k( ، المماس الأصغر )  Gالمماس الاكبر )

 ( . I2( ، والتدخل الأصغر ) I1التداخل الاكبر )   -ب 

 أرسم المزدوجة .  -ج 

 حدد نوع التوافك .  -د 

 م . المطلوب :( مل 6n  - 6 H 38 øمزدوجة أبعادها )12:س 

 . N    ،A o   ،Au  ،G  ،K ، T حساب لكل الثمب والعمود ما ٌؤتً : -أ 

 تحدٌد نوع التوافك.  -رسم المزدوجة.            ج -ب 
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 الفصل الخامس/ المشط
 

 

 

  نتهاء من  دراسة هذا الفصل ٌجب أن ٌكون الطالب لادرا على أنلأبعد ا

 ٌتعرف على عملٌة المشط. - 1      

 ٌتعرف على أنواع مكائن المشط. - 2 

 اجزاء ماكٌنة المشط. ٌصنف  3-

 فً عملٌة المشط. المستعملةأنواع العدد اٌمٌز 4- 

  لمشط.اعناصر عملٌة  ٌعدد  5-

 ٌتعرف على حسابات عملٌة المشط. -6

 ٌتعرف على أنواع العملٌات التً تتم على ماكٌنة المشط. -7
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 : المشط 

باستخدام  هً عملٌة لطع وتشغٌل السطوح المختلفة وتتم بحركة نسبٌة بٌن للم المشط والشغلة     

 .ماكٌنات المشط المتعددة الأنواع والأشكال

 الممشطة:

 لتسوٌة سطوح المعادن همٌة كبٌرةألها  ٌل بالمطعغحدى المكائن الأنتاجٌة لأزالة المعدن والتشأ    

لأول ٌسمى شوط المشط شوطٌن اب تتحرننها ؤالماكٌنة ب تتمٌز هذه. عمال كثٌرةأوعمل مجاري و

  شطم المملذات حد لاطع واحد تسمى بلطع  ةعد طةابوس المطعوٌتم  ،الثانً شوط الرجوع)المطع( و

لتملٌل و ،مثلة لشغلات ممشوطةأ (2-5) ٌبٌن الشكل المرلم (.1-5كما هو مبٌن فً الشكل المرلم )

على أالرجوع  عند شوط بصورة تكون فٌها السرعةنات المشط ٌثناء المطع تصمم ماكأالولت الضائع 

 ( مرات.3 -1.5من السرعة عند شوط المطع وبحوالً )

وتكون هذه  لطعف أنواعها ممترن بصدمات تنت  ببداٌة كل شوط أن العمل على المماشط باختلا    

كبر. ألوى كلما كانت الشغلة اكثر صلابة وكلما كان ممطع الراٌش المزال وسرعة المطع أالصدمات 

كبر أللام ذات مماسات أنكسار اللام المشط فً كثٌر من الاحٌان ولهذا تستعمل أتسبب هذه الصدمات 

ستعمال أ منعخرى التً تلأ. ومن العوامل الرئٌسة اللأوالعمل بسرعات لطع  ،للام الخراطةؤممارنة ب

 جزاء المتحركة من الماكنة.لأسرعات عالٌة للمطع هً لوى المصور الذاتً الناشئة من ا

 

 

 ( أمثلة لشغلات ممشوطة2-5شكل )         ( المطع اثناء عملٌة المشط1-5شكل )                 

 

 

 عملٌة المشط 1–5
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 سٌة اللازمة لعملٌة المشط الحركات الاسا

 .. الحركة الرئٌسٌة الترددٌة المستمٌمة )حركة المطع(1

 ،شوط المزدوجالٌابا وٌسمى أالحركة حٌث ٌتحرن حركة مستمٌمة ذهابا و  ٌموم للم المشط بهذه      

 م فٌهتت ما الشوط الراجع لاأزالة الراٌش عند العمل خلال الشوط العامل )شوط المطع( فمط أحٌث تتم 

وٌسمى  ،شوط المزدوج التالًالازالة راٌش من الشغلة لبل ملم ولتبرٌد ال ه  نما فائدتأعملٌة المطع و

 ( عملٌة المطع اثناء المشط.1-5ٌبٌن الشكل المرلم ) ،هذا الشوط بالشوط العاطل

 .. حركة التغذٌة2

تجاه الملم أد تشغٌلها فً فمً تتحرن المطعة المرالأالحركة عرض الراٌش ففً المشط ا تحدد هذه    

تجري التغذٌة فً نهاٌة الشوط العاطل عندما و ،تجاه الشغلةبا الملمتحرن ٌما فً المشط العمودي أ

ثناء أحركة التغذٌة لثلاث حالات )أ،ب،ج( ( 5-3ٌكون الملم غٌر محمل بالراٌش. ٌبٌن الشكل المرلم )

 المشط.

 ..حركة التوزٌع )عمك المطع( 3

وٌتم ذلن فً المشط  ممدار المعدن المزال من الشغلة فً شوط المطع،كة اللازمة لضبط وهً الحر     

 لشغلة.لطة تحرٌن جانبً انزال الملم وفً المشط العمودي ٌتم بوسأطة االافمً بوس

تتم عملٌة المشط بحركة نسبٌة بٌن للم المشط والشغلة فعند العمل على المماشط النطاحة والنمارة    

المشط حركة المطع والرجوع بٌنما تكون الشغلة المربوطة على طاولة الممشطة ثابتة ٌمارس للم 

 .(  )أ(3-5لشط كمامبٌن فً الشكل )العرٌضة فمط وفً بداٌة كل شوط  الوضع وتمارس حركة التغذٌة

 حركةوعند العمل على المماشط ذات العربة تمارس الشغلة المربوطة على طاولة الممشطة )العربة( 

كمامبٌن التغذٌة العرضٌة وعمك المطع فمط  ع والرجوع بٌنما ٌبمى للم المشط ثابتا وٌموم بحركةالمط

 (  )ب( .3-5فً الشكل )

 

  الومشطت الٌطاحت )أ( و حشكت الخغزيت اثٌاء المشط: الحشكت الٌسبيت بيي الشغلت وللن المشط( ٌوضح 3 -5الشكل )

 سة.الومشطت الٌما )ج( الومشطت راث العشبت )ب(
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 :وطبٌعة عملها الى الانواع التالٌة مكوناتهاتصنف المماشط حسب 

 Shapers                الٌطاحت الوماشط 5-2-1

  Planners           راث العشبت الوماشط 5-2-2

 Slotters  ()الٌماسةالعوىديت  الوماشط 5-2-3 

 

 

 

 :النطاحه العملٌات التً تتم على الممشط

 .سطح المستوٌةلأا تشكٌل .1   

 .الاسطح الرأسٌه تشكٌل.   2 

 .الاسطح المائلة تشكٌل.   3 

 .المجاري تشكٌل.   4 

 .الاسطح غٌر المستوٌة تشكٌل .5   

 .لطع التروس .6   

 انواع هً : ةالى ثلاثShaper النطاحة   تصنف الممشطة

    Crank Shaperالمٌكانٌكٌة          النطاحةالممشطة  -اولا

  Hydraulic Shaper الهٌدرولٌكٌة النطاحةالممشطة  -ثانٌا

  Gear Shaper السحابة              النطاحةالممشطة   -ثالثا 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 المشط اكٌناتأنواع م 5-2

 

5-2-1 

 

 Shaperحة طاالممشطة الن
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 .شرح لبعض الاجزاء هادنا و لممشطة النطاحةا( ٌوضح اجزاء 4 -5شكل رلم )ال    

 

    (Crank Shaper Machine) . ( منظر خارجً لممشطة نطاحة 4 -5شكل )

  

    Shaper Baseالممشطة(نة )ٌالماكـ لاعدة 1

)الاهٌن( وتشكل نة من حدٌد الزهر ٌنة والتمساح وطاولة الماكٌالماكبدن وتصنع لاعدة الممشطة       

الاساس الثابت الذي تبنى علٌة بمٌة اجزاء الممشطة. وهً مصممة بحٌث تموم بامتصاص جمٌع 

 الماعدة عادة على شكل وعاء وذلن لمنع ه  وتصنع هذ ،اء عملٌات المشطرمن ج الاهتزازات الناتجة

الماعدة ربطا محكما بارضٌة الورشة وذلن لجعلها اكثر  ه  وتربط هذ تسرب الدهون الى ارضٌة الورشة.

 لمنع الاهتزازات وتحمل الصدمات. صلادهثباتا و

    Shaper Body الممشطة(بدن الممشطة )جسم  ـ2

، والمابض وذراع المرفك ذلن صندوق التروس والسرعات ل الٌة الحركة الرئٌسة بما فًٌحم    

والذراع والمتؤرجح وبمٌة الٌة تحوٌل الحركة الدورانٌة الى حركة ترددٌة مستمٌمة. وكذلن ٌضم الٌة 

 التغذٌة الاوتوماتٌكٌة، وٌموم البدن اٌضا بحمل المحرن الكهربائً.

 

 Crank Shaper        الممشطة النطاحة المٌكانٌكٌة-أولا
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   Ramالتمساح ـ3 

نصف اسطوانً وٌمع التمساح فً السطح العلوي من البدن وٌتحرن حركة تــرددٌة  ه  ن شكلٌكو   

الرأس  ه  وٌحمل التمساح فً ممدمت ،افمٌة مستمٌمة وٌإدي بذلن الحركة الرئٌسة )حركة المطع (

 ( ٌوضح راس التمساح.5-5الحامل لعدة المشط ، الشكل المرلم )

 :ـ  ( وه5ً-5نه فً الشكل المرلم )ٌتكون رأس التمساح من الاجزاء المبٌ

 الخغزيت الشأسيت وحذسيجت عوك المطع. همبض 1-

 الخوساح. -2 

 حذسيجت بذسجاث لمشط السطىح الوائلت.  -3 

 الصٌذوق الملاب والملابت. - 4

 هىضع للن المشط. -5 

 ن. لبيج الم -6 

 هفصل )هشحكض الذوساى(.  - 7

                                                                        سوت.االش - 8

 

 .رأس التمساح (5-5شكل )

 الراسمة : 

تستعمل فً ضبط اعماق المطع المطلوبة وغالبا ماتتم هذه  الحركة بطرٌمة ٌدوٌة بوساطة لولب    

 خاص وممبض، وٌمكن ان تتم التغذٌة الرأسٌة بطرٌمة اوتوماتٌكٌة .

 لم المشط :الصندوق الملاب وحامل ل

ٌربط الصندوق على راسمة التمساح وٌمكن تدوٌر هذا الصندوق ٌمٌنا وٌسارا خلال زاوٌة صغٌرة.    

اما للم المشط فٌثبت فً بٌت الملم، وٌربط الملاب على حاملة بطرٌمة مفصلٌة تمكنه  من الدوران. فعند 

شوط الرجوع ٌرتفع الملاب  شوط العمل ٌضغط الملاب على حامل الملاب من جراء لوة المطع. وعند

للٌلآ وٌمنع بذلن الاحتكان بٌن للم المشط والشغلة الذي لد ٌإدي الى تلف الحد الماطع والى تشوٌة 

 السطوح الممشوطة.
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 Shaper Tableطاولة الممشطة  - 4

وٌوجد على السطح العلوي والجوانب للطاولة مجاري على شكل حرف  وتكون على شكل صندوق ،    

(Uوا )( لتً تستعمل لربط الشغلة، كما ٌوجد على احد جوانبها مجرى على شكلU ٌساعد على ربط )

اء عملٌة المشط علٌها . غالبا ماتزود بمسند لاجل حمل ممدمة الطاولة رالشغلات الاسطوانٌة المراد اج

عملٌات وذلن لتملٌل الانحراف الذي لد ٌحدث من جراء ثمل الشغلة، او من جراء الموى الناتجة من 

المشط التً تعمل على دفع طاولة الممشطة الى الاسفل. ٌتم ضبط ارتفاع الطاولة لبل البدء بعملٌة 

عند تغٌٌر ممدار ارتفاع الطاولة ٌجب ان ٌتغٌر اٌضا ارتفاع ة ٌدوٌة، ومن الجدٌر بالذكرالمشط بطرٌم

الكتٌفة وتحرٌن  ه  امولات هذالكتٌفة الساندة لممدمة الطاولة، وٌتم هذا بحل اللوالب )البراغً ( وص

الطاولة الى الوضع الجدٌد ، ومن ثم تثبٌت الكتٌفة الساندة مرة اخرى وذلن بشد البراغً والصامولات 

الخاصة بها. تتم حركة التغذٌة بطرٌمة ٌدوٌة وذلن لاجل ضبط وضع الطاولة لبل البدء بالعمل، اما عند 

ة اوتوماتٌكٌة وتزود ماكنات المشط الكبٌرة بمحرن اجراء عملٌات المشط فتتم حركة التغذٌة بطرٌم

 كهربائً مستمل وذلن للمٌام بالحركة الجانبٌة السرٌعة للطاولة .

 Electric Motor    ـ المحرن الكهربائً 5

كٌلو واط فً المماشط  5.5ـ  3تعتمد لدرة المحرن الكهربائً على حجم الممشطة فهً تتراوح بٌن     

لدرة المحرن الكهربائً دلٌلا  دكٌلو واط فً المماشط الكبٌرة الحجم. وتع 7.5ـ - 5.5الصغٌرة، وبٌن 

 المماشط . مل الذي ٌنتظر ان تموم بة هذهمناسبا على نوع الع

  

 

نة، كما ٌهٌدرولٌكٌة تؤخذ مكانها فً داخل هٌكل الماك  نةل فً هذا النوع من المماشط أسطواٌستعم 

حرن ٌموم بؤدارة مضخة الزٌت التً تموم بسحب الزٌت م. أن ال)أ( (6-5) هو مبٌن فً الشكل المرلم

الى التمساح الذي ٌتحرن الى الأمام وبخط مستمٌم  همن الخزان وضخه الى أجزاء الماكنة الأخرى. ومن

وبعد أن ٌنعكس أتجاه حركة الزٌت ٌتحرن التمساح الى الأتجاه الثانً، وتتم بذلن حركة المطع ثم حركة 

فً هذا النوع من المماشط هً مضخة ذات التروس كما هً  عملةنوع مضخة الزٌت المستان الرجوع.

 ومن أهم ممٌزات الممشطة الهٌدرولٌكٌة أو الطرٌمة الهٌدرولٌكٌة الأتً: ( )ب(.6-5مبٌنة فً الشكل )

 ٌمكن الحصول على عملٌات لشط أكثر أنتظاماً. - أ

 المدرة على الأنزلاق فً حالة زٌادة الحمل.-ب

 لمدرة على تحمل الصدمات دون تلف عدة المطع أو الماكنة نفسها.ا-ج

 المدرة على تبدٌل السرعة خلال عملٌات المطع.-د

         Hydraulic Shaper  الهٌدرولٌكٌة الممشطة النطاحة  -ثانٌا
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  .تكون سرعة المطع والرجوع منتظمة وثابتة تمرٌباً خلال الشوط -هـ        

 

 مشطة هٌدرولٌكٌة نطاحة.لم: الأجزاء الرئٌسة ( )أ(6-5شكل )

 ت التروس.الشكل)ب(: مضخة الزٌت ذا

 

 

الاخرى ، من حٌث ان للم المشط ٌموم بعملٌة  النطاحةٌختلف هذا النوع من المماشط عن المماشط    

ً المطع عندما ٌكون متحرك الى ناحٌة بدن الممشطة وان عدة المطع تسحب او تجر الشغلة المثبتة على  ا

لاٌختلف  ه  نإسبة لملم المشط فطاولة الممشطة خلال شوط العمل، ومن هنا جاءت التسمٌة،  اما بالن

ً شٌئ ٌربط بصورة معكوسة، اي ان درجة  ه  نإمشطة النطاحة، غٌر معن اللام المشط المستعملة فً ال ا

ً بدن الممشطة، وهذا النوع من المماشط ٌكون عادة كبٌر الحجم نسبٌ هالحد الماطع ٌكون باتجا  ا

 ون الاجهادات على طاولة الماكنة للٌلة. بصفة خاصة فً عملٌات المطع الثمٌلة ، حٌث تك عملوٌست

 السحابة ومٌزاتها النطاحة استعمالات الممشطة  

لشط سطوح طة الحجم ، وٌمكن استعمالها فً للشغلات الصغٌرة او المتوس النطاحةتصلح الممشطة    

فً فتح المجاري فً ثموب العجلات او الاطارات او  عمللجوانب الشغلة، وفً بعض الاحٌان تست

 لمسننات. وٌفضل هذا النوع من المماشط عن البمٌة للاسباب الاتٌة :ا

.                                                                                             اً أ ـ سهلة التشغٌل والل تعمٌد

                                ب ـ تمتاز بسرعة عملها لمصر طول اشواطها .                              

ج ـ تمتاز برخص ثمنها وصغر حجمها فهً لا تشغل مساحة كبٌرة فً ورشة العمل.                      

د ـ تحتاج الى لدرة كهربائٌة الل للتشغٌل.                                                                                

 الى مهارة عالٌة فً التشغٌل.ـ لاتحتاج  ه

 

 Gear Shaper  السحابة النطاحةالممشطة  -ثالثا    
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 لٌة الاشتغال وهً كما ٌلً:شطة السحابة وآم( المخطط الداخلً لم( )أ7-5ٌوضح الشكل )

 

 . ( )أ(مخطط داخلً للممشطة السحابة        )ب( الشكل العام الخارجً للممشطة السحابة7-5شكل )             

   (Belt)  الذي ٌربط به حزام نالل للحركة  ( Motor) بدء الحركة عن طرٌك المحرن الكهربائً     

وذلن ٌعتمد على طول شوط الماكنة.فً شوط المشط  (a)  و أ (c)   (Pulley) دور بكرة الحركةٌالذي 

عن  ( G2) وبذلن تنتمل الحركة الى المسنن  (C1)الى المحور  (a)   فالحركة تنتمل من من بكرة الحركة

طة البراغً مع امربوط بوس (G2)  ان المسنن (. a) ن ملحوم مع البكرة الذي ٌكو (G1)طرٌك المسنن 

 هــــــــلذلن تصل الحركة الى منضدة الماشط (G6) و بذلن فالحركة تنتمل الى المسنن  ( C2) المحور  

 (Table )  عن طرٌك  الحامل (R .) اما للحصول على حركة التً تنت  منها شوط الرجوع،فالحركة

 هذا المحور ٌكون فً حا ( C1) التً تكون مربوطة مع المحور  ( c) الى البكرة  ( b) لبكرة تتحول من ا

وبذلن  (G1)  عن طرٌك المسنن  (G5) الى المسنن ( G3)لة دوران وبذلن تنتمل الحركة من المسنن 

ابة )ب( ٌبٌن شكل الممشطة السح (7-5.الشكل )الى منضدة الممشطة (G6)تنتمل الحركة من المسنن 

 من الخارج.

 

 

فٌها تتحرن الشغلة حركة ( ٌوضح الشكل الخارجً للممشطة ذات العربة و8-5الشكل المرلم )   

وتتحدد  ،لعربة حسب طول الشغلةالعربة وٌمكن تحدٌد طول المشوار لترددٌة أفمٌة وهى مثبتة على 

وهً من انواع  .لةمواصفات هذه الممشطة بؤلصى مسافة تتحركها العربة وبؤلصى ارتفاع للشغ

المماشط التً تستعمل للاشغال الكبٌرة الحجم نسبٌا وانتاج بعض الشغلات التً ٌصعب انتاجها على 

 الممشطة النطاحة وٌمكن تصنٌف المماشط ذات العربة حسب هٌكلها الى :

      Planners Machine الممشطه ذات العربة     

      

 

2-2-5 
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 أـ مماشط العربة ذات المائمٌن )ذات النصابٌن (

ون من لائمٌٌن ٌحوي كل واحد منهم على العارضة هذا النوع ٌتك وتحوي عادة على المائمٌن،   

 الافمٌة والرإوس الحاملة لملم المشط.

 ب ـ مماشط العربة ذات المائم الواحد ) ذات النصب الواحد (

ً والتً تسمى احٌان    الماشط المفتوحة الجانب، وفائدة هذا النوع من المماشط هو تشغٌل الاشكال غٌر  ا

ً سبٌالمنتظمة والكبٌرة الحجم ن  . ا

كما ٌوضح ذلن الشكل        ذات العربة تحمل نفس اجزاء المماشط الاخرى  لممشطةوٌمكن المول ان ا   

( )أ( الذي ٌبٌن المخطط للاجزاء الممشطة العربة،اما الشكل )ب( ٌوضح الشكل العام الخارجً 5-8)

 للممشطة.

 

 الخارجً ( الممشطة ذات العربة )ا( اجزاءها )ب(الشكل العام8-5شكل )
 

 )أ( وهً كما ٌلً: (8-5لتوضٌح التاشٌرات على الشكل )

راس حامل للم المشط  -4  العارضة-3عمود التحكم فً التغذٌة -2  )المائم العمودي(  الهٌكل العمود-1

 الهٌكل الافمً )الفرش(  -8  ممٌد الحركة )مصد( -7  حامل للم المشط -6  السرج المتحرن عرضٌا -5

 .موضع الاتصال مع المحرن الكهربائً -10   التغذٌةلى سٌطرة عال -9
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  :الماعدة

 نة .ٌجزاء الماكأً ترتكز علٌها بمٌة تهً الجزء السفلً للممشطة وال  

  :الهٌكل الافمً )الفرش(

( Uسكتٌن على شكل حرف ) هعلاأوهو الجزء الذي ٌحمل الشغلات وٌكون عادة كبٌرا نسبٌا وتجد    

 و ٌموم بحمل العربه على دلٌلً انزلاق . عربة الممشطة،لحركة  لٌلٌنكد

 :البدن

طة الفرش وموصلٌن ببعضهما بوسهٌكل ثمٌل الوزن وٌكون ذا لائمٌن محمولٌن على جانبً ا ًوه   

 س الحامل لعدة المشط .أفمٌة التً تحمل الرلأ، وهذا ن المائمان ٌحملان العارضة اجسر

 :العربة 

وٌتوفر فً العربة مجاري على شكل  ة،فمٌلأبالحركة الترددٌة المستمٌمة ا وهو الجزء الذي ٌموم   

تعشٌك  ةطاوتتحرن العربة بواس عدات كلها تستعمل لربط الشغلات.وثموب وم ننات( ومسTحرف )

 و بطرٌمة هٌدرولٌكٌة.أ مسننات وجرٌدة مسننة

 :Saddle))السرج 

اثننننان علنننى ربعنننة، أٌصنننل النننى  السنننروج ن ٌكنننون للممشنننطة العربنننة عننندد منننن المنزلمننناتأٌمكنننن    

فمٌنا ومنزلمنات المنوائم أواحدعلى كل لنائم. وٌمكنن تحرٌنن منزلمنات سنروج العارضنة ارض وـــــــــــالع

 و للحركة السرٌعة لضبط وضع السرج.أما للتغذٌة أراسٌا 

 (Tool Head)س العدة او راس حامل للم المشط أر

و أدٌة حركة التغذٌة ؤي زاوٌة و ٌموم بتأجاه حركته عند تأوٌركب على السرج بحٌث ٌمكن ضبط    

 تجاه الطولً.لأالحركة السرٌعة فً ا

 

 

 فً الشغلات الصغٌرة. عملمشطة النطاحة تستمالممشطة العربة فً الشغلات الكبٌرة اما ال عملتست -أ

 فًأما  ،الملم(  كالنطاحه الملم ٌتحرن والشغله ثابته )ٌعنً حركة المطع تتم عن طرٌ الممشطة فً -ب

 .العربه الشغله تتحرن والملم ساكن الممشطة ذات

 لطع. اللام هبعد ٌتم المطعالعربه  الممشطة ذات فًأما  ،بملم واحد ٌتم المطعالنطاحه  الممشطة فً -ج

المطع  العربه احٌانا ٌكون الممشطة ذات فًأما  ،النطاحه المطع ٌتم فً مشوار واحد الممشطة فً -د

  .ر المطع والرجوعمشوا فً

 

 ( Shaper( والممشطة النطاحة ) Planer)العربة  الفرق بٌن الممشطة 
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ٌة ولهذا سمٌت بالممشطة )للم المطع( حركة ترددٌة رأس الحد الماطع فٌها ٌتحرنالممشطة العمودٌة    

هذه الممشطة بؤلصى مسافة ٌتحركها التمساح و بؤلصى ارتفاع عندما تكون صٌنٌة  حددتتالرأسٌة 

تسوٌة السطوح وفتح المجاري  وتستعمل الممشطة العمودٌة فً الممشطة فى أدنى مستوى لها.

الداخلٌة فً الثموب الرأسٌة وفتح الاسنان الداخلٌة والخارجٌة فً التروس الكبٌرة . لمد لل استعمال 

الماعدة،  الممشطة العمودٌة الى درجة كبٌرة بعد ظهور ماكنة التفرٌز الرأسٌة. ومن اهم اجزائها هً

، المحرن الكهربائً وفٌها ٌتحرن التمساح ل لملم المشطمالطاولة، الرأس الحا، الفرش، البدن، التمساح

بصورة عمودٌة على مستوى الطاولة المثبتة علٌها الشغلة التً تمارس حركة التغذٌة وحركة عمك 

كما ٌمكن أن تتحرن حركة طولٌة واخرى ان تدور حول محورها  ةالمطع، وٌمكن لطاولة الممشط

 وأجزائها.العمودٌة الخارجً للممشطة ( ٌوضح الشكل 9-5المرلم )الشكل عرضٌة. 

 

 ( الشكل الخارجً للممشطة العمودٌة وأجزائها9-5الشكل )

 لولب لتحدٌد مولع الشوط  -4   التمساح )الرأس العمودي( -3   الجسم )الهٌكل( -2الماعدة   -1            

 مضخة سائل التبرٌد -8   ًلولب الإزاحة الطول -7   الطاولة -6   حامل أداة المطع - 5           

 

       Slotters Machine( لنمارة)االعمودٌة  ةشطالمم 5-2-3
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وتتعرض الحدود الماطعة أثناء عملٌة المطع  ،المماشطفً  عملهو أداة لمطع المعادن تستللم المشط     

درجة مئوٌة مما ٌإدي الى تآكلها، ونتٌجة ( 088 - 088تتراوح ما بٌن ) لى ضغط وحرارة عالٌةا

( ٌوضح 08-5لذلن تنخفض فاعلٌة الحَد الماطع ومن ثم ٌتثلم مما ٌستدعً إعادة شحذه. الشكل )

فهً  ،من حٌث الشكل وتحمل الرموز نفسها أن أللام المشط تشبة اللام الخراطة أسطح للم المطع،

 .سطح الخلوص وكذلن جسم البدن(أ مسار الراٌش،سطح  الماطع الرئٌسً و الثانوي، من )الحد تتكون

تها المستعملة فً ٌرللام المشط المستعملة فً الممشطة ذات العربة فً العادة مشابه تماما لنظأتكون 

عمال الثمٌلة والشغلات الكبٌرة لؤالممشطة النطاحة من حٌث شكلها الهندسً ومعدنها. ولكن نظرا ل

ل وذلن لتحم للام ذات ممطع اكبرطة ذات العربة، تكون هذة الاالحجم نسبٌا التً تموم بها الممش

 .الصدمات ولوى المطع الكبٌرة

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

، ولتمٌٌز ذلن ٌمسن للم الحد الماطع الرئٌس اتجاه( حسب ٌسراوالا ٌمناللام المشط )الاتصنف        

جاه عمودي. فإذا كان الحد الماطع المطع بالٌد وبالوضع الذي ٌركب فٌه على الممشطة وٌنظر الٌه بإت

( واذا كان الحد الماطع الرئٌس أ 11-5مى للم لشط ٌمٌنً كم فً الشكل )سالرئٌس على ٌمٌن الناظر ٌ  

كما ٌمكن ان تصنف أللام المشط  (.ب 5-11على ٌسار الناظر ٌ سمى للم لشط ٌساري كما فً الشكل )

 Tools Bit))      المشط أللام 5-3

 ألـلام المشط تصنٌف 1-3-5

 

http://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D9%82%D8%B4%D8%B7%D8%A9
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وهنان اشكال مختلفة . او منحنٌةمستمٌمة   م لشطاللاالى  شكل النصاب بالنسبة للرأس الماطعحسب 

سطوح مستوٌة للاللام لشط ماتها فً عملٌات المشط المختلفة ومنها لاللام المشط تختلف حسب استخدا

 . تنعٌملشط  جانبٌة او فتح مجاري او اللام لشط تخشٌن اوللسطوح اللشط  أللام او

 

 ٌساري ( كٌفٌة معرفة للم المشط ٌمٌنً أو11-5الشكل )

 )ب( للم لشط ٌساري   )أ( للم لشط ٌمٌنً

 

 

 

 تصنع اللام المشط على اختلاف شكلها و حجمها من المواد التالٌة:

 (High-Speed Steel Tool Bits-HSS)أ ـ فولاذ السرعات العالٌة 

للام وٌتكون من سبٌكة التنكستن والمولبٌدنٌوم والفنادٌوم والكوبلت وٌستعمل هذا النوع من الأ    

 على سبٌل المثال.                        (Low Carbon Steel)الصلب الطري لمشط 

     (Carbide Tool Bits)الكربٌداتب ـ  

وتشكل على هٌئة لمم )لطع صغٌرة ( ٌتم لحامها أو تثبٌتها على حوامل و ٌستعمل هذا النوع من     

                                          الأللام لمشط المعادن الصلدة.

  (Arteficial Diamond)   صناعًالج ـ الماس   

وٌصنع على شكل لطع صغٌرة كما هو حال الكربٌدات وٌثبت على اداة المطع، وٌستعمل هذا النوع      

 من الأللام لمشط الفولاذ السبائكً والفولاذ الصلد .

  

 

  

 هىاد أللام المشط 5-3-2
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 -: أن حٌث والمشط العمودي لمشط فً المشط الافمً( الزواٌا الرئٌسة لملم ا12-5ٌبٌن الشكل )

 وٌة الموشور )الخابور(. اش: ز                 ج:زاوٌه الجرف الخلفً )الراٌش(.

  ق: زاوٌه المطع .                        ح :زاوٌه الخلوص )الحرة(. 

   
      . والمشط العمودي فمًالا ( زواٌا للم المشط12-5الشكل )                              

، فبٌنما تكون من زاوٌتً الجرف والخلوص العمودي نلاحظ اختلاف كلو بممارنة أللام المشط الافمً   

الجرف )ج(  تكبر فً المشط العمودي، أما زواٌةفً المشط الافمً صغٌرة تراها  زاوٌة الخلوص )ح(

                     وتكون كما ٌؤتً:لعمودي الكبٌرة فً المشط الافمً فإنها تصغر فً حالة المشط ا

 )ج( فً الوضع الافمً  هزاوٌال)ح( فً الوضع العمودي =  هزاوٌال

 )ح( فً الوضع الافمً. هزاوٌال زاوٌة )ج( فً الوضع العمودي =البٌنما 

 ( جدول لٌم زواٌا أللام المشط.13-5وٌوضح الشكل )

 ( لٌم زواٌا أللام المشط13-5الجدول ) . 

 زواٌة الجرف )ج( ة الموشور )ش( زواٌ  الزواٌة الخلوص)ح(    المعدن       

 14        68 8              ²كغ/مم 37فولاذ   

 12        0.7 8              ².كغ /مم5فولاذ   

 12        0.7 8              ².كغ /مم7فولاذ   

 0.1        72 8              ². كغ/مم7فولاذ أكثرمن

 تمربٌا صفر 64 8              نحاس       

 تمربٌا  صفر 82 8              برونز       

 أللام المشط صوايا 5-3-3
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فً عملٌات المشط . فمثلا ، ٌستعمل الملم )أ( للمشط  عملة( بعض الأللام المست14-5ٌبٌن الشكل )    

ل الملمان)ج ، د( فً لشط العمٌك فً معدن الزهر ، والملم )ب( تستعمل فً لشط التنعٌم ، وٌستعم

ستعملان التخشٌن للسطوح المائلة للصلب أو الحدٌد المطاوع و ٌساري ٌمٌنً ، أما الملمان )هـ،و( ٌ

الملمان )ز(، )ح( فً المشط الرأسً والمائل الٌمٌنً أو  عملوٌست فً عملٌات المشط الخفٌف ،

ٌمة لمطع العمل على التوالً. أما والملمان )ط( و )ي( فً فتح المجاري العرٌضة و الض ،لٌساريا

فً تنعٌم السطوح الرأسٌة ، كما  عملان)ل( ففً تشكٌل الزواٌا والملمان )م( ، )ن( تست الملمان )ن(،

الملمان )س( ،)ص( فً التنعٌم الرأسً  عملفً عملٌة لشط التنعٌم الصلب. وتست عمالهماٌمكن است

لمجاري الجانبٌة والمشمبٌات فً السطوح الرأسٌة والمائل، بٌنما ٌستخدم الملم )ف(  و)ق( لفتح ا

 والٌمنٌة والشمالٌة.

 

 لاللام المشط ً عملٌات المشط   )ب(صوره حمٌمة ف عملة( )أ( ٌبٌن بعض الأللام المست14-5الشكل )          

 

 

 عند ربط اللام المشط على الممشطة ٌجب مراعاة النماط الاتٌة :           

الا بالمدر الضروري فزٌادة بروز الملم تإدي الى زٌادة  حاملالز للم المشط عن ـ ٌجب ان لاٌبر1 

وٌإدي الى تملٌل عمك المطع فٌصبح السطح خشنا باستمرار  كسرةتموسة وتذبذبة وبالتالً الى 

. mm 5بصورة عامة لاتزٌد المسافة بٌن التمساح  وسطوح الشغلة المراد لشطها عن . العمل

ة لربط للم المشط على الممشطة خاطئالصحٌحة وال تٌنالطرٌم (15-5م )وٌوضح الشكل المرل

 ل أللام المطع أشكا 5-3-4

  طشيمت سبط أللام المشط علً الومشطت الٌطاحت حعليواث 5-3-5
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كونه  ٌساعد على أرتفاع الملاب ومعه   فضلاً عن ،أن هذا الوضع لاٌإدي الى حفر الشغلةالنطاحة. 

 للم المشط عن الشغلة أثناء شوط الرجوع.

 

 وضعٌة تثبٌت للم المشط  (15-5الشكل )

وذلن لتحمل الصدمات الناتجة اثناء عملٌات  ،بصورة محكمة حامله ـ ٌجب ان ٌثبت للم المشط ف2ً  

 المشط وٌحظر تمامآ الاستعانة بطرلات مطرلة للتثبٌت. 

ـ تتم عملٌة ضبط المسافة بٌن سطح الشغلة المراد لشطها والحد الماطع لملم المشط بطرٌمة رفع 3

من تحرٌن الراسمة الى الاعلى او الى الاسفل بحٌث ٌمع السطح  طاولة الممشط او خفضها عادة بدلا

 (.16-5العلوي لمطعة العمل أسفل الحد الماطع لملم المشط ببضعة مللٌمترات. كما موضح فً الشكل ) 

 

 ضبط المسافة بٌن المشغولة والحد الماطع (16-5الشكل )

 تنت  سطوح  ردٌئةلمة مثأللام المشط الفإن . تجلٌخةٌجب فحص حد المطع الرئٌس بالنسبة لجودة ـ  4

طع الرئٌسً الى ا( ٌوضح عملٌة اعادة حد الم 17-5وتسخن بسرعة وتتوه  حدود لطعها الشكل ) 

 وضعة الجٌد.
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 .حد الماطع الرئٌسً (17-5الشكل )

ٌثبت للم المشط فً حامل الملم بصندوق الملاب للممشطة بحٌث تكون ساله عمودٌة على سطح  - 5

 ( . 18-5غولة كما فً الشكل )المش

 

 .( ٌبٌن تثبٌت للم المطع عمودٌا18-5الشكل )

طة أنزال سافً حالة لشط السطوح الأفمٌة، تتم حركة عمك المطع بو لشط السطوح الأفمٌة: -6

 أما التغذٌة العرضٌة فتتم بتحرٌن طاولة الممشطة ٌدوٌاً أو أوتوماتٌكٌاً. ،الرأسمة الى العمك المطلوب

تجري عملٌة لشط السطوح العمودٌة على الممشطة النطاحة بضبط وضع  شط السطوح العمودٌة:ل -7

ثم ٌضبط وضع الصندوق الملاب بحٌث ٌكون رأسه  العلوي بعٌداً عن سطح  ،سمة بشكل عمودياالر

ن وٌجب أن ٌكون ممدار الأنحراف هذا بالمدر الذي ٌسمح لملم المشط بالأبتعاد ع ،الشغلة المراد لشطها

 مامالأ ىوال أفمٌةأما حركة التغذٌة فً هذه  الحالة فتكون  الشغلة المراد لشطها خلال شوط الرجوع.

أما حركة عمك المطع فتكون عن طرٌك الطاولة  ،سمة وبصورة ٌدوٌة عادةاوتتم عن طرٌك الر

 .الحاملة للشغلة

النطاحة بضبط وضع تتم عملٌة لشط السطوح المائلة على الممشطة  لشط السطوح الماثلة: -8

سمة العلٌا للمخرطة. اسمة ٌمكنها الأنحراف بؤي زاوٌة مطلوبة مثل الراحٌث أن هذه  الر ،سمةاالر

وبنفس الولت ٌجب ضبط وضع الصندوق الملاب بحٌث ٌكون رأسه  العلوي بعٌداً عن سطح الشغلة فً 
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أما حركة عمك المطع فتكون شوط الرجوع. تتم حركة التغذٌة عن طرٌك الرأسمة وبصورة ٌدوٌة عادة 

 عن طرٌك طاولة الممشطة الحاملة للشغلة وكما فً لشط السطوح العمودٌة.

 

 

تربط الشغلة على طاولة الممشطة بصورة مباشرة او غٌر مباشرة حسب ظروف العمل وحجم     

لكبٌرة الحجم نة. اما الشغلات اٌالشغلة المراد لشطها .فالشغلات الصغٌرة الحجم تربط فً ملزمة الماك

 .طة مسامٌر ربط ملولبة ولطع منزلمة ولطع مساعدة وساندةسافتربط على طاوله الممشطة مباشرة بو

( خصٌصا لهذا الغرض. وٌمكن تلخٌص ربط T) وتكون الطاولة مزودة بمجاري على شكل حرف

 نوعٌن : الىالمشغولات 

 ربط الشغلات الصغٌرة بواسطة الملزمة . ( أ)

وتكون الملزمة لابلة للدوران ولها ح طرٌمة ربط الشغلات الصغٌرة ( ٌوض19-5الشكل )   

 امكانٌة التثبٌت على سطح الطاولة وٌراعى عند استعمال الملزمة ماٌؤتً :

 ـ ان الطاولة خالٌة من الاوساخ وبماٌا الاعمال السابمة لبل ربط وتثبٌت الملزمة 1

وعدم بروز الشغلة الا بممدار  ـ التؤكٌد من فكً الملزمة بوضع جٌد وعمودي ومتجانس2

 ضئٌل.

ـ عدم استعمال الموة او المطرلة لشد الملزمة لان ذلن ٌإدي الى تلف اسنانها او لد ٌإدي  3

 .الى كسر بدن الملزمة

 .ستعمل الطرق الخفٌف لخفض الشغلة عند الشد بعد أرتفاعها نتٌجة الموة المستعملةٌ 4-

 

 .غٌرة( ٌبٌن ربط الشغلات الص19-5الشكل )

 ربط الشغلات الكبٌرة على طاولة الممشطة مباشرة.   ( ب)

وٌستعمل لذلن  ،تربط لطع العمل الكبٌرة او غٌر المتجانسة نسبٌا على الممشطة مباشرة   

 ()أ( و )ب(.20-5كما هو واضح فً الشكل ).مسامٌر ملولبة ومساند ولطع رابطةلطع ربط و

 ممشطةطرٌمة ربط الشغلات على ال 5-4
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 )ا( ربط بمساعدة لولب الربط ( طرٌمة ربط الشغلات الكبٌرة 20-5لشكل )ا

 .ربط بمساعدة لولب الربط و وصلة الرفع ( ب)

 

 

 

 :  الموى المإثرة على للم المشط

ٌإثر الحد الماطع لملم المشط على الشغلة بموة معٌنة، وترد الشغلة بموة مساوٌة فً الممدار     

ذه واتجاهها على عوامل عدٌدة ومعاكسة فً الاتجاة لموة الحد الماطع ، وٌعتمد ممدار الموة المإثرة ه

اهمها: خواص معدن الشغلة المراد لشطها وظروف عملٌة المطع وممدار لطع للم المشط ،فضلا عن 

اعتمادها على سرعة المطع وعلى مساحة ممطع الراٌش المراد ازالتة )الشظاٌا( وعلى نوعٌة سوائل 

 . التبرٌد المستعملة فً عملٌات المشط

 : شطاى الممدلة سطوح التشغٌل عل

الراٌش  من تنمسم عملٌات المشط من حٌث دلتها الى عملٌات تخشٌن الغرض منها ازالة اكبر كمٌة    

للوصول الى الابعاد النهائٌة بدرجة معٌنة من الدلة  الانهاء السطحًفً الصر ولت، ثم تتبعها عملٌات 

ركة الترددٌة وجودة السطوح والنعومة. وتعتمد السطوح المشغلة فً دلتها على درجة استواء الح

للفرش )نعومة السطح(، كما تعتمد على الممشطة نفسها من حٌث استواء سطوح الانزلاق وجساءة 

وزن الشغله. وٌمكن و المٌلان تحت تؤثٌر لوى المطع والممشطة نفسها ومماومتها للانحراف ا

تربة والراٌش( وفحص من ولت المحافظة على سطوح الانزلاق بالصٌانة المستمرة )التزٌٌت وازالة الا

، كذلن عدم تعرٌض الممشطة لموى لطع كبٌرة او تحمٌلها باشغال كبٌرة اكثر من المصممة لاخر

ً لها.وٌتولف استواء السطوح اٌض على الشغلة نفسها وطرق تثبٌتها، اذ ان تثبٌت الشغلة على  ا

المطع او لوى التثبٌت المختلفة لها بالانحراف او التشكٌل تحت تؤثٌر لوى ٌسمح الممشطة ٌجب ان  

 .كما ان التمٌد بممادٌر التغذٌة واعماق المطع المناسبة له اثر كبٌر فً جودة السطوح المشغلة .

 عناصر المطع والتشغٌل فً عملٌات المشط 5-5
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وسٌتم  التغذٌة و عمك المطع سرعة المطع، هًاشتغال المماشط بكافة انواعها  وحسابات اهم عناصر

 -دراسة هذه العناصر فً ضوء الآتً:

 

 

 

                                                                                   :ملٌة المشط ماٌلً ٌتضمن زمن ع

           أ ـ زمن التجهٌز .                                                                                                            

                                                                                                                          ب ـ زمن التحمٌل .  

 ج ـ زمن المطع .

 أ ـ زمن التجهٌز : 

هو الزمن اللازم لتجهٌز الماكنة بالعدد الماطعة اللازمة وتثبٌتها فً أماكنها وضبط السرعة     

دلٌمة فً الحالات الاعتٌادٌة  20اللازمة، وكذلن ضبط الشوط. وٌمدر هذا الزمن بحوالً والتغذٌة 

اما اذا كانت الشغلة تحتوي على سطح مائل ٌلزم لشطة ضبط الراسمة فٌضاف الى زمن التجهٌز 

عشر دلائك لغرض ضبط الراسمة بزاوٌة المٌل وتثبٌتها بدلة تامة . اما فً حالة المشغولات التً 

                                                                        لب الدلة فٌكتفً بدلٌمتٌن فمط .لاتتط

 ب ـ زمن التحمٌل :

هو الزمن المصروف لرفع الشغلة ووضعها على الطاولة الممشطة وتثبٌتها بصورة جٌدة    

ها . ومن الصعب تحدٌد لاعدة لحساب استعدادا للمطع ثم اعادتها الى محلها بعد الانتهاء من تشغٌل

زمن التحمٌل، وٌمدر زمن التحمٌل فً الممشطة النطاحة عند ربط الشغلة فً ملزمة الماكنة بدلٌمة 

واحدة، اما فً حالة الشغلات الثمٌلة وعند استعمال الممشطة ذات العربة فان زمن  التحمٌل ٌكون 

                     كثر.أوأدلٌمة (  40كبٌر ٌصل الى )

 ج ـ زمن المطع :   

وٌمدر  (T)وٌرمز لة بالرمز   ،هو الزمن اللازم لعملٌة تغٌر شكل الشغلة ولٌاساتها وسطحها     

 بالدلائك .

 

 

 

  

 عناصر المطع والتشغٌل فً عملٌات المشط1-5-5
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( عملٌة حركة للم المشط مع حاملة الملم خلال عملٌة المشط على الشغلة مع 21-5ٌوضح الشكل )   

  كافة الابعاد و التاشٌرات.

 :Stroke Lengthشوط طول ال

( المراد لشطها ،وعلى المسافة التً ٌجب أن Lٌعتمد ضبط طول الشوط على طول لطعة الشغلة )  

 تتجاوزها اداة المطع للسطح المراد تشغٌلة ، وتمسم هذة المسافة الى جزأٌن هما :

 ( ملم . 15ـ 10( وتمدر بحوالً )L1ـ لبل عملٌة المطع)خلوص البداٌة 

 ( ملم .10ـ  7( وتمدر بحوالً )L2المطع )خلوص النهاٌة ـ بعد عملٌة 

      ( مضافا الٌة شوطLs( هو مجموع طول شوط المشط )LD) علما ان طول الشوط المزدوج

 .(Ls)  الرجوع

 = طول الشغلة مضافآ الٌة الخلوص البداٌة  وخلوص النهاٌة ذن طول الشوطأ      

 

 

                             

                             Planning Wide   ( WS) المشطعرض 

( ملم مضافا الٌه Wهً المسافة العمودٌة على اتجاة حركة المشط وٌتؤلف من  عرض الشغلة )    

 ( ملم.                                 W2( ملم وخلوص عرض النهاٌة )W1خلوص عرض البداٌة )

 

         

        Cutting Speed     ( cV) سرعة شوط المطع

 ،متر/دلٌمةراٌش الممطوع فً الدلٌمة ووحدتها  تعرف سرعة المطع اثناء شوط العمل بؤنها طول ال    

زادت صلادة المعدن المراد تشغلٌة، علاوة على أن لوى المصور  ه المطع للٌلة كلماوتكون سرع

أو تعرف سرعة المطع وكذلن  .السرعات العالٌة عمالالذاتً الناشئة من تحرٌن النطاحة تمنع من است

 .سرعة مشوار المطع لتمساح أو عربة الممشطة 

 

Vm (شوط مزدوجاً / دلٌمة)= سرعة الماكنة 

LD=Ls+Ls=2Ls 

WS=W+W1+W2 

Vc=Ls.Vm 

 حسابات ومعادلات عملٌة المشط2-5-5
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    Return Speed          ( Vr)سرعة شوط الرجوع 

          هً سرعة رجوع اداة المطع وتكون عادة اكبر من سرعة المطع )متر/دلٌمة (.

 Mean Speed  ( Va) لمتوسطةالسرعة ا

 هً المٌمة الوسطٌة لسرعة المطع الناتجة من شوطً المطع والرجوع )متر/دلٌمة (.

 

 

 
 و الخلوصات المسموح بها كٌفٌة حركة الملم على سطحهاٌن الشغلة طولٌا وعرضٌا وبٌ (21-5الشكل )

  

         Strokes per Minutes         ( N)شواط المزدوجة فً الدلٌمة لأا

 هً عدد الاشواط المزدوجة التً تإدٌها عدة المشط فً الدلٌمة الواحدة .

 :  Feed ( F) التغذٌة 

 هً التً تحدد لٌمتها على نوع الشغلة وسرعة المطع)ملم/شوط مزدوج(. 

 :  Feed Speed(   Vfىسرعة التغذٌة ) 

 هً عرض المعدن الممشوط من الشغلة خلال الدلٌمة واحدة .

 Depth of Cut  ( Dc) لمطع لكل شوطعمك ا

 هو سمن المشط المزال من المعدن اثناء شوط المشط واحد.

 Total Depth of cut      (Dt)عمك المطع الكلً 

 المراد لشطه من معدن المطعة . الكلً  هو سمن المعدن

 Cutting Proess Number   (Nc) عدد مرات المطع

 ط .هو عدد المرات التً ٌتم فٌها المش

 Chip Section Area  (Ar)مساحة ممطع الراٌش 

 .هً المساحة الممطوعة )الممشوطة ( خلال عملٌة 

Va=2.Ls.Vc 
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متر/دلٌمة الا فً بعض المماشط  08فً المشط حوالً  عملعات المطع التً تستتبلغ الصى لٌمة لسر  

لعملٌة  (kgf)ها وحدات (Fcٌتم حساب لوة المطع ) فان ذلن ٌإدي الى ارتفاع لوة المطع. ،السرٌعة

  :المشط طبما للمعادلة التالٌة

 

 

 :أن حٌث

Ks =  مماومة المطع النوعٌة للمعدن الممطوع   (kg/mm2) 

Kd =           معامل تصحٌح زاوٌة الجرف           - 

Kv =                معامل تصحٌح سرعة المطع       - 

Kver  للم المطع(= معامل تصحٌح تآكل العدة(        - 

متر/دلٌمة كما هو الحال   40-20وعندما تكون سرعة المطع المستخدمة فً عملٌة المشط مابٌن    

ٌتم الحساب على اساس ان لٌمة متوسط معامل  الحالة ذهفً ه هفان، فً معظم عملٌات المشط الطولً

 .1.18 = (Kvتصحٌح سرعة المطع )

 

 

 لعملٌة المشط بالمعادلة التالٌة:  (kW) وحداتها كٌلوواط  (Pc)تحسب لدرة المطع 

 

 

 

                                    

 

 بالمعادلة التالٌة: ( )وحداتها كٌلوواط(Pm) تحسب لدرة الإدارة لمحرن الممشطة

                                        

 

 (0.8: 0.6)وتتراوح بٌن درجة كفاءة الممشطة = .Eff حٌث: 

 

Fc=WS X Dt X Ks X Kd X Kver 

 

 

 Cutting Force                (Fcلوة المطع ) 5-5-3

 

 

 Cutting power                (pcلعملٌة المشط ) المطع لدرة 4 -5-5

                 (pmالممشطة )الأدارة لمحرن  لدرة 5 -5-5
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 التالٌة: بالمعادلة حسبوٌحسب بالدلٌمة( ( )T) ٌحسب زمن المطع لعملٌة المشط

 

 

                                                     

 بالمعادلة التالٌة: (N)و ٌتم حساب عدد الاشواط المزدوجة  

 

 

 

 دلٌمة( /(  )مترVa)سرعة المطع المتوسطة  و ٌتم حساب

 

 أو                                 

 

 

q= نسبة سرعة الرجوع الى سرعة المطع                            

Vmسرعة الماكنة = 

  :وهنان لانون ثانً للحساب زمن المطع وهو

 

 

 

لسمٌن هما مشوار المطع ومشوار الرجوع ، حٌث إن النسبة بٌن مشوار  علىٌمسم شوط الممشطة    

الممشطة من شوط  النسبة فان مشوار المطع ٌعادل  ه  وحسب هذ . الرجوع تساوي المطع ومشوار 

 التالً. من شوط الممشطة ولتوضٌح ذلن ناخذ المثال وكذلن مشوار الرجوع ٌعادل 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Cutting Time               (T) زمن المطع لعملٌة المشط 6 -5-5
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 زمن مشوار الرجوع.و  أحسب زمن مشوار المطع ( ثانٌة ،15) شوطهاممشطة ٌستغرق 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 1-5 مثال

 

 2-5 مثال

 
 اذا علمت ان سرعة المطع  mm(300x100x60)  لة ابعادهاوشغملحسب زمن المطع أ

30m/min ً2،والتغذٌة لكل شوط لطع هmmعلما ان المطع تم بواسطه ممشطة نطاحة.. 
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أجراء عملٌات المشط على ممشطة نطاحة وجد أن طول الشوط ٌساوي عند 

250mm   شوط مزدوجاً / دلٌمة وأن النسبة بٌن  30وأن سرعة الماكنة تساوي

 جد: ،زمن شوط العمل الى زمن شوط الرجوع تساوي 

 متوسط السرعة خلال شوطً العمل والرجوع؟ - أ

  سرعة المطع خلال أشواط المطع ؟ - ب

  حساب سرعة شوط العمل وسرعة شوط الرجوع؟ -ج

 Vaلحساب متوسط السرعة 

 

 

 

 

 VC لحساب سرعة المطع

 

 

 

 

 

 

 

 

 3-5 مثال
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 لحساب سرعة شوط العمل وسرعة شوط الرجوع

 أي أن  بما أن النسبة بٌن زمن العمل وزمن شوط الرجوع تساوي

 

 دلٌمة   minفً الدلٌمة الواحدة، ٌكون زمن شوط العمل

 دلٌمة. زمن شوط الرجوع 

 شوطاً مزدوجاً / دلٌمة. 30ولكن بما أن الأشواط المزدوجة فً الدلٌمة = 

 دلٌمة زمن الشوط المزدوج = 

 دلٌمة =    زمن شوط العمل = 

 دلٌمة =         لرجوع = ولكن زمن شوط ا

 ( = Vcولما كان سرعة شوط العمل )

13.5 m/min =0.25 54== Vc 

 ( = Vrوكذلن سرعة شوط الرجوع )

   16.9 m/min= 0.25== Vr 
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عملٌات المشط من حٌث دلتها الى عملٌات تخشٌن الغرض منها أزالة أكبر كمٌة من  تنمسم   

الراٌش فً ألصر ولت، ثم تتبعها عملٌات تنعٌم للوصول الأبعاد النهائٌة بدرجة معٌنة من الدلة 

 ا على الممشطة النطاحة:والنعومة. وفٌما ٌلً بعض الأمثلة على الأعمال التً ٌمكن أنجازه

 

 

 ،عمودي على الشغلةمحكم على حامل الملم و لبل البدء بعملٌة المشط ٌجب تثبٌت للم المشط بشكل    

 وذلن للحصول على زاوٌة خلوص ثابتة أثناء عملٌات المشط.

 الخطوة الأولى:

 ،(1وهنا ٌكون سطح ) ىتثبٌت الشغلة بٌن فكً الملزمة بحٌث ٌكون السطح الكبٌر للشغلة الى الأعل   

 )أ(.(22-5)الشكل المرلم  كما مبٌن فً مساند تحت الشغلة ومن ثم تبدأ عملٌة المشط عوتوض

 الخطوة الثانٌة:

ً للفن  (1)تثبت الشغلة بحٌث ٌكون السطح     ع جسم انبوبً وٌوض ،من الملزمة المتحرنملاصما

ثم تبدأ عملٌة لشط  ،فً وضع لائم (1)الشغلة والفن المتحرن وذلن للتؤكد من أن السطح  مابٌن

 )ب(. (22-5)الشكل المرلم  ،(2)السطح 

 الخطوة الثالثة:

الى  (3)والسطح  مسند و مستمرعلى المساند الى الأسفل (1)تملب الشغلة بحٌث ٌكون السطح    

 .)جـ((22-5)الشكل المرلم  ،(3)الأعلى ومن ثم تتم عملٌة لشط السطح 

 الخطوة الرابعة: 

 ،(4)ثم تتم عملٌة لشط السطح  ،الى الأسفل (2)تثبت الشغلة فً الملزمة بحٌث ٌكون السطح     

د(. وفً حالة أرتفاع الشغلة عن الوضع المطلوب. ٌمكن أرجاعها الى وضعها 22)(-5الشكل المرلم )

ملزمة الٌجب ملاحظه ان فكً  الطبٌعً بؤستعمال المطرلة المطاطٌة ولطعة ولائٌة توضع فوق الشغلة.

 ٌة من ضغط الفكٌن عند الشد على الشغلة.ٌحتوٌان على لطعتً الولا

 مماشط النطاحةعملٌات المشط على ال 5-6

 لشط لطعة مستطٌلة الشكل من الصلب منخفض الكاربون  5-1-6
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 (عوليت لشط لطعت هسخطيلت الشكل22-5الشكل )                                       

 

 

 احدى جوانبها بزواٌا مختلفة من الخارجمن مستطٌلة الشكل لشط لطعة  ( أ)

 عن الافك 30oكان احد الجوانب مائلا بزاوٌة ممدارة  ( فاذا23-5لناخذ المطعة المبٌنة فً الشكل )

 الخطوة الأولى

 ن الملزمةفتثبٌت الشغلة بٌن   Planner)الماشطة العربة ) عمالستسٌتم لشط هذة المطعة با   

 الجانبٌة بعٌدا عن السطح المائل مع وضع الحاصرة ذات اللولب اعلى الشغلة لمسكها بشكل محكم.

 الخطوة الثانٌة:

عن الافك )ٌرجى ملاحظه ٌتم امالة راس المشطه  60oامالة راس المشطه العربة بزاوٌة ممدارها     

 (.90oالعربة بزاوٌة عند اضافتها لزاوٌة الجانب المائل للشغلة ٌكون المجموع 

 الخطوة الثالثة:

الوصول  زاوٌة المٌل لجانب الشغلة بصوره مستمره لغاٌه دء عملٌة المشط بشكل دلٌك مع لٌاسب   

 الشكل المطلوب من عملٌة المشط.

 

 الخاسج هي هخخلفت بضوايا جىاًبها احذي هي الشكل هسخطيلت لطعت لشط (23-5الشكل )         

 لشط السطوح ذات زواٌا مائلة  5-2-6
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 لشط سطىح هسلىبت -ب

عمل مجرى غنفاري على الممشطة 3 ( كٌفٌة24-5لشط سطوح مسلوبة: ٌبٌن الشكل المرلم )

ى وٌسرى منوتستعمل أللام لشط ٌ ،ة على طاولة الممشطةوفً هذه  الحالة تثبت الشغل النطاحة.

تمٌل راسمة الممشطة الى الزاوٌة المطلوبة  أولاً. ثم (1+2)للتخشٌن والتنعٌم وتتم تسوٌة السطحٌن 

 .(3)وبالطرٌمة التً ذكرناها سابماً ٌتم لشط السطح 

 

 عول هجشي غٌفاسٌ علً الومشطت الٌطاحت. (24-5)الشكل

 

 

 

 :  ولىالخطوة الأ

تتم لشط مجرى مستطٌل الشكل كما هو موضح فً )أ( وذلن بؤستعمال للم المشط ذي طرف  

 مربع وبحجم ٌتناسب مع الشغلة المطلوبة.

 : الخطوة الثانٌة

لأجل لطع الجزء السفلً العرضً من المجرى. ٌجب أستعمال للمٌن متشابهٌن أحدهما أٌمن 

وذات طرف لاطع مربع. وفً الحالة ٌجب أن ٌكون عرض الملم والأخر أٌسر. وتكون هذه  الأللام مائلة 

ألل من عرض الفتحة المطلوبة. ٌجب أن تكون رلبة الملم ضٌمة وذلن لٌتمكن الحد الماطع لملم المشط 

وفً هذه  الحالة ٌثبت الملاب وتستعمل  ،من التغلغل الى العمك المطلوب. كما هو موضح فً )جـ(

 .(5-25)مثلاً أداة الرفع المبٌنة فً الشكل المرلم ،فع الملم عن الشغلةطرٌمة خاصة لأجراء عملٌة ر

  Tفتح مجرى على شكل حرف  5-3-6
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 (T)خطىاث لشط هجشي علً شكل  (25-5الشكل )                     

 

 
 

 

وكما ذكرنا  ،(26-5)ط المبٌن فً الشكل المرلملمشافً هذه  الحالة ٌستعمل حامل عدة و   

ً أن هذه  العملٌة تتطلب إٌماف عمل ولاسٌما عندما تكون سرعة الماكنة عالٌة  ،الملاب سابما

ً بوساطة  ،جداً. وٌثبت حامل عدة المشط هذا فً الملاب مباشرة أما عملٌة التغذٌة فتتم ٌدوٌا

 الراسمة.

 
 : لشط مجرى أسفٌن فً جلبة )بوشة(.(5-26)الشكل        

 

 

 

 طرٌمة فتح مجرى أسفٌن فً الأجسام الأسطوانٌة مجوفة  5-4-6
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   :   1س
                                                 .الشائعة الاستعمالأ ـ  عدد اهم انواع المماشط 

                                                 .ب ـ اذكر الاجزاء الرئٌسة لممشطة العربة

 .جـ ـ اكتب ما تعرفة عن الممشطة النطاحة السحابة 

                                                                                                   .ممشطة النطاحة : بٌن بالاستعانة بالرسم البسٌط تعلٌمات طرٌمة ربط اللام المشط على ال 2س

 ( 400mm)  مشطة نطاحة ضبط طول الشوط على:عند اجراء احدى عملٌات المشط على م 3س

 ا /دلٌمة (.شوطا مزدوج30وكان عدد الاشواط المزدوجة التً ٌتحركها التمساح تساوي )

 .احسب متوسط سرعة المطع

( وعدد الاشواط المزدوجة فً الدلٌمة 250mm: طول الشوط فً ممشطة نطاحة ٌساوي )4س

زمن شوط المطع. احسب السرعة خلال  2/3(. اذا علمت ان زمن الرجوع ٌساوي30للتمساح ٌساوي)

 اشواط المطع بالامتار/دلٌمة.

  :5س

 المعطٌات: -اولا

 rk)   (Woالشغلة  -1

 (GGL-25)متوازي مستطٌلات من سبائن الزهر الرمادي    

 .400mm( = Wو عرضه )    1500mm( = Lطوله )

   (Tool Bit))للم المشط(  العدة -2

 60( =°Xوزاوٌة ممابلة )’  2( = °بزاوٌة جرف ) - K 10كربٌد  

 شروط المطع :-3

  19 m/min(     = Vc)أ( سرعة المطع ) 

 1.6  (mm/stroke)(             =F))ب( التغذٌة 

 15mm(      =Dt)ج( عمك المطع )

 1(  =N)د( عدد مرات المطع )

  1.75= (q)نسبة الرجوع الى سرعة المطع )ه( 

  0.65( =.Eff)و( درجة كفاءة الممشطة )

 أسئلة الفصل الخامس
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 المطلوب حساب الاتً:  -ثانٌا 

 (Fcالحد الالصى لموة المطع الوالعة على للم المشط )   -1

 (Pmالحد الالصى  لمدرة أداء محرن الممشطة ) -2

 (.Tزمن لشط الشغلة)  -3

:  لشط شغلة من الاهٌن وبثلاث لطعٌات على الممشطة ذات العربة ، وكان خلوص البداٌة 6س

 عرضـــــــ( وخلوص النهاٌة لل11mm( وخلوص البداٌة للعرض )25mmوالنهاٌة للطول ٌساوي )

    ( 5mmالشغلة التً ابع )( 2475ادهاmm(  طولا وعرضها )709mm ًوالتغذٌة الت )

( وان النسبة بٌن سرعة 25m/min( فً حٌن كانت سرعة المطع )1mm/strokeاستعملت كانت )

 ، احسب الزمن الاساسً اللازم لمشط المطعة .  5/7المطع الى سرعة الرجوع 

مشطة النطاحة ( على الم300mm( وعرضها )800mmلشط لطعة معدنٌة طولها ) عند:7س

(مع زمن التبدٌل           12secبوساطة للم فولاذ المطع السرٌع ، وجد ان الزمن اللازم لشوط مزدوج كان )

 المطلوب حساب :

 ـ  مساحة المشط الاساسً المنجزة بالسنتٌمتر المربع لكل دلٌمة .1         

 ( .2mm/strokeتغذٌة العرضٌة كانت )ـ الزمن الاساسً اللازم للمشط بالدلٌمةعلما بؤن ال2         

 .تفصٌلالاشرحها بمراحل ٌتضمن زمن عملٌة المشط : 8س

 .الاجسام الاسطوانٌة مجوفة واستعن برسم ٌوضح الطرٌمة: اشرح طرٌمة فتح مجرى أسفٌن فً 9س
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 آلات وعملٌات الثمب/ سادسالفصل ال
 

 

 

  -:أن ٌجب أن ٌكون الطالب بعد إنهائه دراسة هذا الفصل لادراعلى

 التعرف على الات الثمّب وعلى اجزائها . .1

 ٌفهم الطالب عملٌة الثمّب والتعرف على اجزاء البرٌمة . .2

 التعرف على طرق ربط ادوات الثمب . .3

 ب وطرٌمة تثبٌت اداة الثمّب.ٌتعلم الطاللب كٌفٌة ضبط عمك الثم .4

 التعرف على الانواع الاساسٌة لعملٌة الثمب .  .5

 التعرف على طرق ربط المشغولات لكً تتم عملٌة الثمب . .6

 

 

 

 

 أهداف الفصل
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 جسم فى ثمب عمل أن حٌث ، المعادن تشغٌل فى المستخدمة الأساسٌة العملٌات من الثمب عملٌة تعد   

 ثمب،  بداخل لولب لطع حتى أو "البرغلة " ثمب تنعٌم أو ، "التخوٌش عملٌة" ثمب توسٌع أو معدنً ،

الكبٌرة   والأعماق الصغٌرة الألطار ذات المعادن حالة فى خصوصا تنفٌذها ٌمكن لا عملٌات وهى

 ثحٌ المعادن تشغٌل فً الاستخدام واسعة العملٌات من تعتبرهً الثمب. و عملٌةغٌر أخرى بطرٌمة

 منها : متعددة لأغراض المختلفة الهندسٌة المطع فى لعمل الثموب الثمب عملٌة تستخدم

 .البرشمة تنفٌذ -1

 .ملولبة بمسامٌر الربط -2

  بخوابٌر الربط -3

 .أعمدة علٌها تستند محامل تركٌب -4

 .والتشحٌم للتزٌٌت مداخل أو مجارى توفٌر -6

 

 

 

 

 

 

 تمهٌد
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 المعدن باختلاف تختلف كذلن ، استخدامها المراد البرٌمة ولطر نوعٌة باختلاف الثمب ألات تختلف   

 -: وهما رئٌسٌٌن نوعٌن فى  )المثالٌب(  الثمب ألات أنواع حصر وٌمكن ، لطعه المراد

 (:التنمل( للحركة والمابلة الكهربائٌة الٌدوٌة لمثالٌبا .1

 المطع المثالٌب لثمب من النوع هذا  ٌستخدم حٌث ، مختلفة وأشكال صور النوع هذا من وٌوجد

 بسرعتٌن مزودة عادة وتكون المثمب ، طاولة على تثبٌتها ٌتعذر أو ٌصعب والتً الكبٌرة المعدنٌة

 هذه أشكال بعض(  1-6) شكل وٌوضح ، ألصى ملم كحد 13 عن لطرها ٌزٌد لا ثمب رٌش وتستخدم

 .المثالٌب

 

 الٌدوي  المثمب أجزاء حٌوض : (  1-6)  شكل

 : الألٌة المثالٌب .2

 العمل لطع وأعداد وأعدادها الثموب نوعٌة مع لتتناسب الألٌة المثالٌب أنواع من كثٌرة أعداد وتوجد

 .تنفٌذها المراد الأعمال باختلاف تختلف الألٌة المثالٌب أنواع أن أي ، وأحجامها وأوزانها المطلوبة

متعددة  الثمب وألة الدوار المثمب و المائم المثماب و الطاولة مثماب ; ةالمثالٌب الألٌ أمثلة ومن

 وسوف . المحوسبة وغٌرها الثمب وألة الرؤوس متعددة الثمب وألة المنزلمة الثمب وألة المحاور

 . التفصٌل من بشًء الأنواع هذه بعض نتناول

 

 

 

 الثمب لاتآ أنواع 6-1
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 :   التالٌة الأجزاء من ٌتكون حٌث مالمائ الألى للمثماب الرئٌسٌة الأجزاء ( 2-6) شكل وٌوضح

أو  اهتزازه ومنع المثماب تثبٌت ووظٌفتها ، الزهر الحدٌد من تصنع ما تا  عاد:   Base ةالماعد -1

 خاصة تثبٌت براغً بواسطة الورشة أرض على مباشرة المثماب تثبٌت ٌتم حٌث التشغٌل أثناء تحركه

 .صوامٌل بواسطة الماعدة مع وتشد

 الزهر الحدٌد من ٌصنع و المثماب أجزاء بالً حمل عن المسئول العنصروهو   Column :المائم -2

 .الطاولة تحرٌن من العامل لتمكن مجارى أو لنوات به ٌوجد ما وعادة

 هذه تحرٌن وٌمكن به خاصة عمل طاولة على الألى المثماب ٌحتوى : Work Table الطاولة -3

 .العمل لطعة محج مع لتتناسب سفللوأ علىللأ الطاولة

من  الحركة هذه تنتمل حٌث للأداة الدورانٌة الحركة توفٌر فى وظٌفته وتكمنالكهربً :  المحرن -4

 المائم ذي الألى بالمثمب الحالة هذه فى المثمب وٌسمى الثمب محور إلى وسٌر بكرات عبر المحرن

 .مسننات عبر ةالحرك نمل ٌتم المائمة الألٌة المثالٌب من أخرى أنواع وفى ، السٌور

 . ٌدوٌا أو ألٌا التغذٌة حركة تنفٌذ من الأداة تمكٌن هى وظٌفتها:  التغذٌة مجموعة -5

 .مختلفة لطع سرعات على الحصول إمكانٌة التروس هذه وتعطى : الإدارة تروس مجموعة -6

 .الألة منضدة أو ثمب دلٌل أو ملزمة ماٌكون وعادة :  الشغلة مثبت -7

   .الفكون ثلاثى أو ثنائى لابض ظرف : طعالم أداة ماسن -8

 

 .المائم الألى للمثماب الرئٌسٌة الأجزاء ٌوضح : ( 2-6)  شكل

 

 : Upright Drilling Machine    المائم لألىا المثماب 6-1-1
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 :  وهى حركات أربعة ٌوفر المائم الألى المثماب أن نستنتج سبك ومما

   .الثمب محور دوران حركة -1

 .الرأسٌة الثمب محور حركة -2

 .الرأسٌة العمل اولةط حركة -3

 .الدورانٌة العمل طاولة حركة -4

 

 

 النوع لهذا نموذجا ( 3-6) شكل وٌوضح الحركات من أكثر عددا المثالٌب من النوع هذا وٌعطى   

 والأخر الدوار للذراع ةالرئٌسٌ الحركة عن لؤومس أحدهما كهربائٌٌن محركٌن على ٌحتوى حٌث

 تتحرن والتً العمل طاولة الرئٌس ، المائم عمود على ٌحتوى ماك ، الدوران محور دوران عن لمسؤو

 الدوار الذراع على أٌضا وٌحتوى ، المائم العمود حول الدورانٌة للحركة بالإضافة وأسفل لأعلى

Radial Arm وتنزلك ، المائم العمود حول الدورانٌة الحركة إلى بالإضافة وأسفل لأعلى ٌتحرن الذى 

 لأعلى رأسٌة حركة المثماب رأس وٌتحرن , أفمٌة حركة وتتحرن ى  الذراععل المثماب رأس كتلة

 .الثمب برٌمة لحركة وأسفل بالإضافة

 

 .الدوار للمثماب نموذجا ٌوضح :  (3-6) شكل

 :    Radial Drilling Machine الدوار المثماب  6-1-2
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من الات  النوع هذا وٌحتوى ، المحاور متعددة الثمب لألة نموذج من أكثر  ( 4-6) شكل ٌوضح  

 فى متفاوتة أو متساوٌة ألطار ذات الثموب من عدد عمل إمكانٌة ٌتٌح مما محاور عدة على الثمب

 أو الكبٌرة الورش فى  من الات الثمب النوع هذا ٌستخدم ما وعادة .الولت نفس فى عمل واحدة لطعة

          .العالٌة الإنتاجٌة ذات الطالة المصانع

 

 

 

 

   .المحاور متعددة الثمب لألة نموذج من أكثر ٌوضح :  ( 4-6) شكل

 

 

 

 

 

 

 :Multi Spindle Drilling Machine المحاور متعددة الثمب ألة 6-1-3
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 محور اتجاه فً تغذٌة حركة المطع أداة عندها تتحرن دائرٌة لطع بحركة تحدث تشغٌل عملٌة هً   

 بحركة ٌتأثر أن دون المطع لأداة بالنسبة بوضعه  )المطع حركة( الدوران  محور وٌحتفظ فمط الدوران

هً   الثانٌةو الدائرٌة المطع حركة هً لأولىا ;حركتٌن  بتنفٌذ الأداة تموم الثمب عملٌة التغذٌة. فأثناء

 عن الثمب عملٌة فى المطع عمك وٌحدد .ساكنة العمل لطع تظل حٌن فى المستمٌمة التغذٌة حركة

 (5-6) شكل المثماب. وٌوضح لطر نصف هو المطع عمك أن حٌث المستخدم المثماب لطرطرٌك 

 . الثمب عملٌة

          

 ( ٌوضح عملٌة الثمب 5-6الشکل )

 

 

    
( او فولاذ العدة ، وتتكون البرٌمة من عدة اجزاء  HHSتصنع البرٌمة من فولاذ السرعات العالٌة )   

ٌبٌن و ان هنان انوع مختلفة من البراٌم لعملٌات الثمب المختلفة . الكل منها وظٌفة محددة ، وكم

 كون من الاجزاء الاتٌة  :( برٌمة الثمب والتً تت 6-6الشكل )

 تستخدم كمسند للطرد عند فن البرٌمة من  محور الدوران . الذنبة الطاردة : -1

 وهو مخروطً الشكل وٌعمل على تثبٌت  البرٌمة فً جوف محور دوران المثالب . ساق البرٌمة : -2

 وهً الجزء الفاصل بٌن ساق البرٌمة وجسمها. الرلبة : -3

 هو الجزء الذي ٌحتوي على المجرى الحلزونً .و جسم البرٌمة : -4

  DrillingOpeation    الثمب عملٌة 6-2

 

 البرٌمة 6-3
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وهو مجرى ٌلتف على طول جسم  البرٌمة بشكل منتظم وٌعمل على اخراج  المجرى الحلزونً : -5

 الراٌش  الممطوع اثناء عملٌة الثمب .

 وهو الجزء الذي ٌلامس لطعة العمل وٌحتوي على زواٌا  واسطح وحدود لاطعة . رأس البرٌمة : -6

 البرٌمة على حدٌن او اكثر . وهو الحد الذي ٌموم بعملٌة المطع ، وتحتوي  الماطع :الحد  -7

 ملم .  0.02 ٌكون لطر الثمب أكبر من لطر البرٌمة بحوالً  لطر البرٌمة : -8

وهً الزاوٌة المحصورة بٌن حدي المطع وتختلف زاوٌة  رأس البرٌمة  : زاوٌة رأس البرٌمة -9

 (  زاوٌة  رأس البرٌمة والمعدن المراد ثمبه1ل  )ووٌبٌن الجد ثمبه . المرادحسب نوع المعدن 

            

      ( برٌمة الثمب  6-6الشكل )

 

    (  زاوٌة  رأس البرٌمة والمعدن المراد ثمبه1الجدول  )
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 -:انواع البراٌم الاكثر استخداما  ( 7-6مب وٌبٌن الشكل )هنان انواع مختلفة من براٌم الث   

 دلٌلا ٌشكل صغٌر ثمب انجاز طرٌك عن الثمب مركز لتحدٌد البرٌمة هذه تستخدم : المركز برٌمة - أ

 . الثمب لبرٌمة

    . الاسطوانً الساق ذات الثمب برٌمة - ب

     . المخروطً الساق ذات الثمب برٌمة - ج

 . الطرٌة  السبائن لثمب البرٌمة هذه تستخدم،   الحلزونً المنحى ذات الثمب برٌمة -د

 . الاحمر النحاس لثمب البرٌمة هذه تستخدم،  طوٌل حلزونً منحى ذات ثمب برٌمة - هـ

 

   دن(انواع البراٌم المستخدمة فً ثمب المعا 7-6لشكل )                                    
 

  

    
 ملم 10 الى لطرها ٌصل التً الثمُب فأدوات،  ذٌلها شكل باختلاف الثمب ادوات تثبٌت طرق تختلف   

 . بلسان منتهٌا مخروطٌا ٌكون أن فٌمكن لطرا الأكبر الثمُب أدوات ذٌل أما اسطوانٌا ذٌلها ٌكون

  لً :وسوف نتطرق الى ربط ادوات الثمب حسب طبٌعة ذٌل برٌمة الثمب وكماٌ

 بواسطة  الثمُب ألة دوران عمود على الادوات هذه تربط : الاسطوانً الذٌل ذات الثمُب أدوات ربط - أ

 ظرفا   ٌوضح الذي(  أ -8-6) الشكل فً كمال الاستخدام مجال بحسب شكله ٌختلف مركزي ظرف

 ولأجراء(  مثلا لخشبا)  الطرٌة المواد ثمب فً المستخدمة الثمُب ادوات لربط ٌستخدم فكٌن ذا مركزٌا  

ب ( ظرفا مركزي بثلاثة فكون ٌستخدم فً ألة  -8-6ٌوضح الشكل ) . الدوار المفتاح نستخدم التثبٌت

 انواع براٌم الثمب  6-4

 

 الثمُب ادوات(  بطر) تثبٌت طرق  6-5
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د ( ظرفا مركزي بثلاثة فكون اٌضا ٌستخدم فً الات  -8-6الثمُب التً تشُغل ٌدوٌا .وٌوضح الشكل )

 -8-6وٌبٌن الشكل ) لوة ربط أكبر للأداة .الثمُب المشغلة كهربائٌا ، وٌمتاز عن النوع السابك بتحمٌك 

ج(  ظرفا مركزٌا ثلاثً الفكون ٌتم الربط فٌه بواسطة الٌد فمط مما ٌمكن فن الاداة وتركٌبها بسرعة 

،وٌجب التأكد فً اثناء الربط من أن نهاٌة الاداة لد لامست لعر الظرف منعا لانزلالها أثناء العمل 

   الكسر . ولٌكون دورانها مركزٌا لحفظها ن

 

 

 ( طرق ربط ادوات الثمب 8-6الشكل ) 

 الالة دوران عمود على مباشرة الادوات هذه تربط : المخروطً الذٌل ذات الثمُب أدوات ربط - ب

 الذٌل لسان ٌنطبك بحٌث،  الدوران عمود فً مماثل مخروطً ثمب فً للأداة المخروطً الذٌل بإدخال

 الاسلوب بنفس ٌربط كما (.أ – 9-6) الشكل فً كما، الدوران عمود فً الموجودة الفتحة فً ةللأدا

 حركتها الثمُب اداة تأخذ . الاسطوانً الذٌل ذات الثمُب ادوات لربط المخصص المركزي الظرف

،  والخارج الداخل المخروطٌن السطحٌن بٌن الناشئ الاحتكان جراء من الدوران عمود من الدورانٌة

 عمود من الثمُب أداة نزع ٌتم . الراٌش او الاوساخ من تماما خالٌن ٌكونا ان ٌتطلب الذي الامر

 تحت الخشب من لطعة وضع ملاحظة مع( ب– 9-6) الشكل فً موضح هو اكم طارد بواسطة الدوران

 مماٌٌس ان بالذكر الجدٌر من . سموطها حال فً للأداة الماطع الحدُ  اصابة من منعا نزعها لبل الأداة

 بالأرلام مورس نظام بحسب عالمٌا المماٌٌس هذه وتصنفُ،  لطرها مع تتناسب للأداة المخروطً الذٌُل

،  الدوران عمود مخروط ٌتطابك الاُ  المحتمل من فأنه ذلن على وبناء(   0,1,2,3,4,5,6: ) التالٌة

   .( 9-6) الشكل فً كما،  وسطٌة مخروطٌة جلبه نستعمل عندها
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 ( طرٌمة ربط ادوات الثمُب ذات الذٌل المخروطً 9-6كل )الش

 
 

 

 عن ٌكون ذلن و الثمب لمحور الرأسٌة الانتمالٌة بالحركة التحكم طرٌك عن الثمب بعمك التحكم ٌتم   

 ٌمكن و ، المثمب كتلة رأس مع مثبت خاص مجرى فى تنزلك مدرجة بمسطرة الثمب محور ربط طرٌك

 عمك ضبط كٌفٌة(  10-6شكل ) ٌوضح و شد صامولة بواسطة لمسطرةا انزلاق حركة مسافة ضبط

 أو نٌوماتٌكٌة أو هٌدرولٌكٌة بنظم تعمل ألٌة مصدات استخدام فٌتم كبٌرة أعداد إنتاج عند أما .الثمب

                   .مٌكانٌكٌة

  

 .الثمب عمك ضبط كٌفٌة ٌوضح ( 10-6شكل )

 

 

 الثمب عمك ضبط كٌفٌة 6-5-1
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 -:الثمب أدوات تركٌب عند الاتٌة المواعد مراعاة من بد لا

 . لسّري بشكل التثبٌت ظروف فً الثمب ادوات تركٌب ٌجوز لا .1

 . تامة( ثبات) بجساءة و مركزي بشكل الثمّب أدواه تدور أن ٌجب .2

 . بالطرق مائل بشكل المربوطة الثمب أدوات تموٌم ٌجوز لا .3

 . المركزي الظرف فً المخروطً الذٌل اتذ الثمّب أداة ربط تجنب .4

 . التركٌب عملٌة لبل الاوساخ من الوسطٌة والجلب المخروطً الذٌل تنظٌف ٌجب .5

 . الدوران أعمدة من الثمب أدوات نزع عند مخروطً طارد استخدام ٌجب .6

 

 

    :الثمب لعملٌات الأساسٌة الأنواع  (11-6) شكل ٌوضح

 

 

 

   .الثمب لعملٌات الأساسٌة الأنواع (11-6) شكل                                       

 

 نزع طرٌك عن المشغولات فً اسطوانٌة فتحات تشكٌل عملٌة عن عبارة هو:  الثمُبعملٌة  .1

نافذه  تاوٌكون شكل هذه الفتح ، البرٌمة تسمى الحد  مزدوجة لطع أداة باستخدام المعدن من جزٌئات

 .وغٌر نافذه 

 

  الثمب أداة تركٌب لواعد  6-5-2

 

 

 التثمٌب عملٌة انواع  6-6
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  Countersinking"   التخوٌش" الثموب توسٌع عملٌة .2

 توسٌع أو الثموب توسٌع بمعنى الثموب فً خاصة أشكال ذات عمٌمة أسطح لتشكٌل لطع عملٌة هً   

 صغٌر ثمب تنفٌذ ٌجب لذا ممكنة غٌر عملٌة مصمتة كتلة فً واسع ثمب إنتاج أن بحٌث الثمب ممدمة

 .المطلوب للمطر نصل لكى توسٌعه مث المطر

 :  كالاتً وهم (التخوٌش) لتوسٌعا أدوات من أنواع ثلاثة تستخدم ما وعادة

-aالأسطوانً  )التخوٌش(  دة التوسٌعاCounterbor:  

 ، المصبوبة للمشغولات وخاصة المسامٌر مواضع وتسوٌة الصرر لتشغٌل النوع هذا وٌستخدم   

 .الدلٌل ذو الاسطوانً المخوش وهو الأسطوانٌة المخوشات اعأنو أحد( 12-6) شكل وٌوضح

-bالحلزونً المخوش  Twist Drill: 

 أربع أو ثلاث له الحلزونً المخوش ولكن،  الشكل حٌث من الحلزونٌة المثالب النوع هذا وٌشبه   

 المخوش( 12-6) شكل وٌوضح ناعمة ثموب لإنتاج وٌستخدم اثنتٌن من بدلا للرائش مجاري

 . الثلاثً الرائش ومجارى حلزونًال

-cالمخروطً المخوش   Countersink : 

  زاوٌة ذو المخروطً  المخوش وٌستخدم ملم 80 إلى ملم 8 من تتراوح بألطار النوع هذا وٌصنع   

 والمخوش ، البرشام رؤوس لتغطٌس° 75 زاوٌة ذو والمخوش ، الحواف من الراٌش لإزالة 60°

 البرشام رؤوس لطرق° 120 بزاوٌة والمخوش ، الغاطسة المسامٌر وسرؤ لاستمبال °90 بزاوٌة

 .المستخدمة وزواٌاه المخروطً المخوش (12-6) شكل وٌوضح
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 والشكل الحلزونً المخوش -2 التخوٌش بعد العمل لمطعة النهائً والشكل الدلٌل ذو المخوش -1ٌوضح:  (12-6)شكل

 المستخدمة. الزواٌا وأشكال المخروطً المخوش -3 الثلاثً الرائش ومجارى العمل لمطعة النهائً

 

  Reaming"    البرغلة" الثموب تنعٌم عملٌة -3

 الأزواج مماس إلى توسٌعها ثم ومن تنعٌمها بغرض الثموب لجدران دلٌمة تشغٌل عملٌة عملٌة هً   

 المسامٌر لتركٌب مرتفعة سطح وجودة الٌةع مماسات دلة ذات ثموب لإنتاج البراغل تستخدم حٌث، 

 الثمب فتح ٌتم حٌث. والأعمدة للمحاور الدلٌك الخلوص ذات التوافمات وعمل والمخروطٌة الأسطوانٌة

 المطر على للحصول البرغلة بواسطة ٌشغل ثم ملم 0.4 بحوالً المطلوب من ألل بمطر البداٌة فً

 من او العدة فولاذ من البرغلة ادوات وتصنع،  الٌا او ٌدوٌا البرغلة عملٌة اجراء وٌمكن،  المطلوب

 اطول الماطعة حدودها بأن الالٌة البراغل عن الٌدوٌة البراغل وتختلف، العالٌة السرعات فولاذ

 مخروطٌة نهاٌاتها فتكون الالٌة اما،  المناسبة التحرٌن ٌد داخل تثبٌتها لٌتم الشكل مربعة ونهاٌاتها

 السطح نعومة  وتعتمد،  المحٌط على مزعة حد(  6-18) بٌن الماطعة الحدود اعداد وتتراوح الشكل

 سرعة نستخدم عام وبشكل،  انعم سطح على نحصل الحدود عدد زاد كلما اذ الماطعة الحدود عدد على

  . الثمب عملٌة فً المستخدمة السرعة من 2/1 تساوي دوران
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 : الاتٌة الانواع الى  البراغل تمسمو

a - الثابتة الٌدوٌة اغلالبر  Fixed hand Reamers : 

 فً بٌنهما والفرق،  لتنعٌم والثانً للتخشٌن برغل هو الاول،  بنوعٌن البراغل من النوع هذا ٌتوفر   

 البراغل ممدمة وتكون . الحدود من ألل عدد على التخشٌن براغٌل تحتوي حٌث الماطعة الحدود عدد

 أما الماطعة الحدود تكون ولد،  الثموب فً البراغل دخول ٌللتسه وذلن الشكل مخروطٌة الٌدوٌة

 للثموب النوع هذا وٌستخدم،  المستمٌمة الٌدوٌة البراغل (13-6) الشكل وٌبن حلزونٌة او مستمٌمة

 ( . ملم 20 -(  2 بٌن ما تتراوح التً الالطار ذات

 

     ابتة( البراغل الٌدوٌة الث 13-6الشكل )

 

b - المخروطٌة البراغل  Counter Reamers : 

 والثالث متوسط والثانً تخشٌن برغل:  لطع ثلاث على تحتوي أطمم من المخروطٌة البراغل تتكون   

 مورس سلبات عمل عند او الشكل مخروطٌة ثموب لبرغلة البراغل من النوع هذا وٌستخدم،  ناعم

 . البراغل من النوع هذا( 14-6) الشكل وٌبٌن  الداخلٌة

 

       ( البراغل المخروطٌة 14-6الشكل )
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c- العٌارٌة البراغل   Standard Reamers: 

( هذا النوع من البراغل ، حٌث تتمٌز هذا البراغل عن غٌرها بإمكانٌة ضبطها  15-6ٌبٌن الشكل )   

 ه البراغل ضمن مجال لٌاس محدد .واعادة جلخ الحدود الماطعة ، وتستعمل هذ

 

      ( البراغل العٌاري 15-6الشكل )

 

-dالالٌة البراغل    Machine Reamers : 

 الالٌه البراغل فً النهاٌات تكون حٌث،  البراغل نهاٌة باستثناء الٌدوٌة عن الالٌة البراغل تختلف لا

 0.05- 0.3   بـ لطرها ٌمل ثمب برٌمة استعمال ٌجب أنه مراعاة مع( مروس سلبة) مخروطً بشكل

 التمٌد ٌجب للثموب عالٌة ونعومة مماسات على وللحصول،  استخدامه المراد البراغل لطر عن ملم

 :  الاتٌة بالارشادات

 . ودلٌك صحٌح بشكل البرغلة عملٌة لبل استخدامها المراد الثمب برٌمة جلخ .1

 . به المسموح المجال ضمن استخدامه المراد البرغل ولطر البرٌمة لطر بٌن الفرق ٌكون .2

  واخراجه ادخاله عند وذلن المطع حدود لاتجاه معاكسا البرغل دوران ٌكون ان .3

 . الحلزونٌة الحدود ذات بالبراغل الا المجاري ذات الثموب برغلة عدم .4

 . البرغلة أثناء كبٌرة بكمٌة التبرٌد سائل استخدام .5

 ذات ثموب على الحصول اجل من وذلن البراغل ولطر الثمب برٌمة لطر بٌن العلالة( 2) الجدول وٌبن

 . سلٌمة واستدارة عالٌة دلة
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     ( البرغل الالً 16-6الشكل )

     ( : العلالة بٌن برٌمة الثمب والبراغل بالملمتر2الجدول )

قطر الثقب المراد 

 لحصول عليه ا

قطر بريمة الثقب 

 الاول

قطر بريمة الثقب 

 الثاني 

البراغل الخشن 

 الواجب استعماله

البراغل الخشن 

 الواجب استعماله

 3 ــــ ــــ 2.9 3

 4 ــــ ــــ 3.9 4

 5 ــــ ــــ 4.8 5

 6 ــــ ــــ 5.8 6

 8 ــــ ــــ 7.8 8

 10 ــــ ــــ 9.8 10

 12 11.8 ــــ 11 12

 13 12.9 ــــ 12 13

 14 13.9 ــــ 13.5 14

 15 14.8 ــــ 14.5 15

 16 15.9 ــــ 15.5 16

 18 17.9 ــــ 17.5 18

20 18 19.8 19.9 20 
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لذا ٌجب ربط المشغولة بشكل جٌد. ٌؤدي دوران أداة الث مب اثناء عملٌة الثمب الى تدوٌر المشغولة ،    

وصا عندما تنفذ الأداة من الثمب. د ٌؤدي الى حدوث اصابات وخصأذ ان عدم ربط المشغولة بشكل جٌ

( بعض انواع الملازم  17-6وتختلف طرق ربط المشغولات بحسب شكلها ووزنها ، وٌبٌن الشكل )

 المشغولات . فً تثبٌت  ةالمستعمل

 

 ( ملازم ربط المشغولات17-6الشكل )

 

ٌرة ورلٌمة كالصفائح فتثبت بواسطة ملزمة ٌدوٌة بأحكام لمنع اهتزاز الصفٌحة اذا كانت المشغولة صغ

 (. 18-6تجنبا لتشكل ثموب مضلعة عوضا عن اسطوانٌة  ، كما فً الشكل  )

 

 ةتثبٌت المشغولات الصغٌرة على الطاول( ( ملزمة ٌدوٌة                   الشكل )18-6الشكل )   

 (  المشغولات) العمل لطع ربط/تثبٌت كٌفٌة   6-7
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ع لطعتٌن او خشبتٌن تحت المشغولة تثبت المشغولات الصغٌرة على طاولة المثمب مع مراعاة وض

( ٌستحسن وضع 19-6مب الأداة الطاولة عند نفاذها من المشغولة ، كما فً الشكل )ثوذلن لكً لا ت

-6) ، كما فً الشكل او مغناطٌسً ( لمنعها من الحركة  المشغولات المستدٌرة على موشور )عادي

20) 

 

   ( طرٌمة تثبٌت المشغولات الاسطوانٌة20-6الشكل  )

 

 

( بحٌث  21-6تثبٌت المشغولات الكبٌرة بواسطة وسائط ربط ذات لولب ولوحات لمط كما فً الشكل )

ؤوس ٌراعً ان تكون هذه اللوالب الرب ما ٌمكن من المشغولة لإعطائها لوة ربط مناسبة تصنع ر

 فً طاولة المثمب . ةاللولب بشكل ٌتلاءم مع المجاري الموجود

 

 

 ( تثبٌت المشغولات الكبٌرة 21-6الشكل )
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لا داع لربط المطع الكبٌرة جدا اذ انها تبمى ثابتة بحكم وزنها الكبٌر ، أما عن ثمب اعداد كبٌرة من 

( ، بحٌث ٌتم من خلالها تثبٌت المشغولة 22-6كما فً الشكل )  مشغولة فتصنع لها أجهزة ربط خاصة

بوضع محدد بدلة ، كما ان هذه الاجهزة تكون مزودة بجلب دلٌلٌة مصنوعة من مادة ممساة لتحدد 

ان استخدام هذه الاجهزة ٌختصر كثٌرا من الولت بسبب عدم  مسار الاداة وتمنعها من الانحراف .

وتنمٌطها ، كما نحصل اٌضا على موالع دلٌمة للثموب .ان جودة عملٌة  الحاجة الى تخطٌط المشغولة

الثمب تعتمد على تنفٌذ  مجموعة من المواعد العملٌة التً تتعلك بتركٌب الأداة تثبٌت المشغولة واجراء 

 الثمب .

 

 

 ( أجهزة ربط الخاصة 22-6الشكل )  
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 :الثمب الة على المشغولات تثبٌت عند الاتٌة المواعد اعاتمر من بد لا   

a- تماما البرٌمة رأس تحت ثمبه المراد الثمب مركز ٌمع ان ٌجب . 

b - عمودي ثمب على للحصول الثمب طاولة على وافمٌا جٌدا ارتكازا مرتكزة المشغولة تكون ان ٌجب 

 . علٌها المشغولة تثبٌت لبل الاوساخ من خالٌة الثمب طاولة تكون  ان ٌجب لهذا،

c - الراٌش ثمب من ستمر المشغولة من نفاذها البرٌمة ان من التأكد ٌجب النافذة الثموب تشغٌل عند 

 ( .23-6) الشكل فً كما،  المثمب طاولة فً الموجود الخاص

d - ةماد من لطعتٌن او الخشب من لطعة وضع فٌجب،  الخاص الراٌش ثمب الطاولة على ٌوجد لم اذا 

  . الثمب ببرٌمة الطاولة الاصابة تفادٌا( ، 24-6) الشكل فً كما المشغولة تحت ما

 

 

 ( وضع لطعة من الخشب تحت المشغولة 24-6( شكل توضٌحً لثمب الراٌش          الشكل )23-6الشكل )   

 

 

 

  المشغولة تثبٌت لواعد  6-7-1
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 الثمب عملٌة اثناء تحدث ان الممكن من ٌوبع هنان ولكن الثمب عملٌة ٌخص ما كل استعرضنا لمد   

 . واسبابها الثمب عملٌة جراء من تحدث التً العٌوب لنا ٌبٌن(   3) رلم والجدول

 
   ( عٌوب عملٌة الثمب واسبابها3الجدول )

  واسبابها الثمب عملٌة عٌوب  6-8
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 : المطع سرعة -1

مب وتماس تعرف سرعة المطع بالمسافة التً تمطعها نمطة على المحٌط الخارجً لرأس البرٌمة  الث   

 : بـ متر / لٌمة . وٌتم حساب سرعة المطع فً عملٌة الثمب حسب المعالة الاتٌة

 

π  ×  mm D × (r.p.m) N                                  

       =  (m/min) V            

1000                                                   

 أن : حٌث

  N :وتماس بـ  )دورة / دلٌمة ( ارة ) محور الثمب (دد ورات عمود الاع 

 V    :وتماس بـ  )متر / المٌمة ( .المطع سرعة 

  D  :وتماس بـ  )ملم ( المثماب برٌمة لطر 

وتختلف سرعة المطع حسب معدن البرٌمة المستخدمة والمعدن المراد ثمبه . وٌتم تحدٌد سرعة    

، كما ٌتضمن الجدولان لٌم سرعة التغذٌة ملم /دورة (4المطع من جداول خاصة ، مثل جدول رلم )

وتعنً المسافة التً تتمدم فٌها داخل المعدن المثموب عند دورانها دورة واحدة . حٌث تؤخذ لٌمة 

 سرعة المطع  من جداول خاصة تبعا لمادة المشغولة ومادة الأداة . 

 : عدد الدورات -2

طع  المختارة من الجداول ولمطر برٌمة الثمب المستعملة الممابلة لسرعة الم لاٌجاد عدد الدورات   

 نستخدم العلالة التالٌة .

 

 

  أن : حٌث

    N :محور الثمب ( ) ع ( دد ورات عمود الاارةr.p.m ) 

 V    :المطع سرعة.   ( M/min) 

  D  :المثماب برٌمة لطر (mm) 

 فً عملٌة الثمبظروف المطع   6-9
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 التغذٌة لمعادن باستخدام برٌمة مصنوعة من فولاذ العدة ( لٌم سرعة المطع و4الجدول )
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ملم اذا علمت ان سرعة المطع للمعدن   14احسب عدد الدورات فً حال استخدام برٌمة ثمب لطرها 

 م/د  16 المراد تشغٌله هً 

 الحل

 

                         

                     N  = 

 

 مب من العلالة الاتٌة :ٌمكن حساب زمن الثّ هو الزمن المستغرق لاتمام عملٌة الثمب  :زمن المطع -1

 

 

 

                   T  =              

 

T  :من الثمب وٌمز( درmin  ) 

L (وٌماس ب )طول الشوط( مشوار الثمب :mm  ) 

 تٌة : وٌحسب بالعلالة الا

 لطر البرٌمة    0.3عمك الثمب +   =طول الشوط  

F  =  ذٌة  التغmm / r)  ) 

 

 

 

 

 

 

 1-6  مثال

 

   

 

 

 

 

        1000 × V 

    14  ×  3.14 

 

   = 364 r.p.m   

L 

N ×  F  

min 
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( اذا علمت أنّ التغذٌة  mm 48( وعممه )mm 40زمن الثمّب اللازم لتنفٌذ ثمب لطره ) احسب

(mm/r 0.2  ( وعدد دورات عمود الدوران )160 r.p.m. ) 

 

 الحل 

               

                   T  =              

 

 بما ان     

            L =  قطر البريمة   0.3  +عمق الثقب  

             L = 48  + 0.3  × 40 =  60 mm 

 اذا 

                        

 =                       T  =              

      

 

                     T = 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2-6  مثال

 

   

 

 

 

 
L 

N ×  F  

L 

N ×  F  

 ( 0.3 × 40 )+48 

  
160 × 0.2 

60 

32 
= 1.9   min 
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اما التغذٌة فتعرف على انها ممدار تمدم برٌمة الثمب خلال دورة واحدة لها وتمدر بالمٌلمتر لكل    

( كلا من 5الجدول ) وٌوضح دورة وتؤخذ لٌمتها من جداول خاصة تبعا لمادة المشغولة ومادة الاداة .

 بعملٌات الثمب . ( دورة( بـ )ملم / f)  التغذٌة وسرعة ) الدلٌمة / متر( ـ  ب(  vسرعة المطع )

 

 .الثمب فى التغذٌة و المطع سرعات ٌوضح : ( 5)جدول
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 ضع عبارة  صح او خطأ بجانب العبارات التالٌة :: 1س

 على تثبٌتها ٌتعذر أو ٌصعب والتً الكبٌرة المعدنٌة المطع لثمبتستعمل المثالب الٌدوٌة  .1

 )     ( المثمب طاولة

 وخلائطه )       ( تصنع برٌمة الثمب من النحاس .2

 )     ( الثمب لمحور الرأسٌة الانتمالٌة بالحركة التحكم طرٌك عن الثمب بعمك التحكم ٌتم .3

 )          ( لسّري بشكل التثبٌت ظروف فً الثمب ادوات تركٌب ٌمكن .4

 ٌمكن تثبٌت المشغولات الصغٌرة والرلٌمة بملازم ٌدوٌة )         ( .5

 لتثبٌت المشغولات ؟ امراعاته/ اذكر المواعد التً ٌجب 2س 

 / عدد انواع براٌم الثمب مع ذكر استخدام كل منها ؟3س

 /عدد اربع انواع من المثالٌب الالٌة الثابتة ؟4س

 / اكمل الفراغات التالٌة :5س

 فً ................... او ......................... المحاور متعددة الثمب ألة متستخد .1

 فً المثماب الالً المائم ................ و ....................... تكون وظٌفة الماعدة .2

عن ........................  مسؤول أحدهما كهربائٌٌن محركٌن على المثماب الدوار ٌحتوى .3

 والاخر مسؤول عن .........................

 والثانٌة.................... هً الأولى حركتٌن بتنفٌذ الأداة تموم الثمب عملٌة أثناء .4

 ...................هً

 / عدد طرق عملٌة البرغلة وما هو الهدف من استخدامها ؟6س

 / تكلم بأٌجاز عن الٌة تثبٌت )ربط( المشغولات ؟7س

 برٌمة بأستخدام الفولاذ من مشغولة فً(  mm 32) وعمك( mm 28) بمطر ثمب تنفٌذ ٌراد/ 8س

 المطع سرعة ان علما اذا،  المطع وزمن  الدوران عمود دورات ددع احسب،  السرٌع المطع فولاذ من

 (. mm/r 0.2)  هً المستخدمة والتغذٌة( ،  M/min 22)  تساوي

 / اذكر العٌوب التً من الممكن حدوثها فً عملٌة الثمب وما هً مسبباتها ؟9س

 فٌها ؟/ ماهً عملٌة توسٌع الثموب )التخوٌش( وماهً انواع الادوات المستخدمة 10س

 

 أسئلة الفصل السادس
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 والصٌانةفً عملٌات المطع  / سوابل التبرٌد والتزٌٌت بعالفصل السا
Lubrication and Cooling Liquids in Cutting Operations 

and Maintenance 
 
 

 

  -:أن ٌجب أن ٌكون الطالب بعد إنهابه دراسة هذا الفصل لادراعلى

 طع.فً عملٌات الم عملةٌتعرف على أنواع سوابل التبرٌد المست1- 

 ت على أنواع المعادن المختلفة.ٌسوابل التبرٌد والتزٌٌمٌز تؤثٌر 2- 

 أنواع الزٌوت والشحوم وخصابصها ومواصفاتها.ٌتعرف على  3-

 ٌحدد طرق التزٌٌت والتشحٌم. -4

 ٌختار الزٌوت والشحوم المناسبة وفك التعلٌمات. 5-

 ٌتعرف على أهمٌة عملٌات صٌانة المصنع. 6-
 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 أهداف الفصل
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من مصدرٌن  بةالحرارة الناش اتالمطع ٌصاحبها ارتفاع فً درج اتمن المعلوم ان عملٌ    

 -اساسٌٌن:

 .الحرارة المتولدة من احتكان الراٌش بسطح الحد الماطع الامامً والخلفً لعدة المطع. 1

 .حدث على سطح الشغلةت تًالحرارة المتولدة من عملٌة المطع نفسها ال. 2

 : المشتركة فً عملٌة المطع وهًالثلاثة  عناصرال إثر علىالحرارة ٌ اتفً درج وهذا الارتفاع 

 .الشغلةأ .    

 .عدة المطعب.   

                                                                                                   .الراٌش الناتجج.   

الحراره المتولدة او نتٌجة الاحتكان بٌن سطح عدة المطع والشغلة  ن ممدار الفمدان بالمدرة نتٌجةٳ    

% 30 -20الحرارة المتولدة  ٌمدر من  ه  ، ولد وجد ان الخسارة فً المدرة نتٌجة هذا  ٌكون كبٌرا جد

 جل تحمٌك هدفٌن ربٌسٌن هما:لأوعلى هذا الاساس تستعمل سوابل التزٌٌت والتبرٌد 

عدة المطع والشغلة من جهة، وبٌن عدة المطع والراٌش من جهة  تملٌل معامل الاحتكان بٌن - 1

المدرة اللازمة  زٌادةاخرى، وهذا ٌإدي الى تملٌل ممدار الحرارة المتولدة اساسا ، فضلا عن 

  للمطع.

 تصرٌف ونمل كمٌة كبٌرة من الحرارة المتولدة فً عملٌة المطع، وتبرٌدها مباشرة. -2

 

 هما:ولات الأ لى أجزاءع  سلبٌانٌنتج عن الاحتكان اثران   

واذا لم ٌتم  ،ةحرارٌ ةلى لوة الاحتكان الى طالالمستهلكه فً التغلب ع ةتتحول الطالالحراره: . 1

ولد تإدي ، السطحٌن  ةحرار ةدي الى رفع درجفستستمر فً التجمع وتإ ةالتخلص من هذه الحرار

 الى صهرهما او لحامهما.

                                                                                          التآكل الاحتكاكً  . 2

أو الخامة  (material)تصنٌف التآكل على انه انهٌار متمدم ناتج عن فمد جزء من المادة  متتتم

 لا ٌصنف أي معدل من التآكل وٌحدث التآكل بسبب تلامس متواصل بٌن جسمٌن متحركٌن. عملةالمست

من التآكل كناتج طبٌعً لعملٌات التشغٌل  صناعٌا" ٌوجد نسبة ممبولة"ث انه على انه انهٌار حٌ

 تمهٌد  

      

 

      تؤثٌر الأحتكان     1-7
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ودوران الأجزاء. ومما لاشن فٌه إن الاحتكان الزابد ٌإدى إلى تؤكل المادة بمعدل اكبر من المحسوب 

فً استهلان لمطع  وآلتً تتمثلدة مما ٌعنى هنا خسارة التصادٌة عندسٌا" والذي ٌنتج عنه انهٌار اله"

ي ٌمكننا أ ،طالة مفمودة لا ٌمكننا الاستفادة منها تعتبرارة المتولدة والتً بالإضافة إلى الحر الغٌار

ومما لاشن فٌه أن  المول أن التآكل ٌصنف على انه البداٌة الفعلٌة فً انهٌار كفاءة نظام العمل ككل.

ة موجودة بٌن سطحٌن متلامسٌن ولكن ٌمكننا أن نملل التآكل الطبٌعً لا ٌمكننا  اجتنابه طالما أن الحرك

والمٌام بعملٌات الصٌانة كم للمعدات الضبط المحو لتصمٌم المٌكانٌكً الخاصهذا التآكل عن طرٌك ا

 الولابٌة بما فً ذلن التزٌٌت والتشحٌم.

 

 ٌمكن تلخٌص فوابد سوابل التبرٌد والتزٌٌت بالنماط التالٌة:  

 واطالة عمر الحد الماطع للعدة. رفع كفاءة المطع - 1

 .%15 -10تعمل على تملٌل الموى اللازمة للمطع بنسبة تتراوح بٌن  - 2

 تمنع تمدد الشغلة، فهً بذلن تفٌد فً تحسٌن الدلة فً المٌاس وانتاج سطوح ذات جودة عالٌة. - 3

 تمنع تلون الشغلة الذي ٌنتج من حرارة احتكان المطع. - 4

 والضباب التً لد تتصاعد من عملٌة المطع.تمنع الادخنة  - 5

 تعمل على ازالة لطع الراٌش وابعادها عن المنطمة المحٌطة بعدة المطع. - 6

 تمنع صدأ وتآكل اداة المطع والشغلة. - 7

  تمنع التحام الراٌش بالحد الماطع لاداة المطع. - 8

 

 

 : تٌةلأٌجب ان تتوفر فً مواد التبرٌد والتزٌٌت الخواص والصفات ا

من    ان تكون صالحة كٌمٌاوٌا فلا تتفاعل مع معدن الشغلة او معدن عدة المطع ، او مع أي جزء  1-

 الصدأ.المختلفة كما انها ٌجب ان لاتساعد على تكوٌن  ماكٌنةاجزاء ال

اي ٌجب ان  لاتتبخر بسرعة، والا تكون ضارة على صحة العاملٌن سواء باللمس او الرابحة، نأ -2

 الجلد.سامة عند استنشاق ابخرتها وان لا تإذي  لاتكون

 فوابد سوابل التبرٌد والتزٌٌت      2-7

 

 الخواص اللازمة لسوابل التبرٌد والتزٌٌت       3-7
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 .ان تكون لها خواص تبرٌد عالٌة ، اي ٌجب ان تكون جٌدة الحمل للحرارة -3

تكون لها خواص تزٌٌت عالٌة ، كما ٌجب ان تكون درجة لزوجتها مناسبة وذلن لتناسب عملٌة  ان -4

 التشغٌل.

 تفمد خواصها. ٌكون بالامكان تخزٌنها فترة طوٌلة دون ان ان 5-

بعد ترشٌحها حتى تصبح العملٌة عدة مرات  عمالهاان تكون رخٌصة الثمن وٌمكن اعادة است -6

 التصادٌة. 

           

اهم سوابل التبرٌد المستعملة هً الماء ومحلول الصودٌوم وماء الصابون والزٌوت المعدنٌة     

                                                                                                  الماء وكذلن خلٌط من هذة السوابل اٌضا.والشحومات ومحلول الشحومات والمستحلبات المذابة فً 

 للؤنواع التالٌة: التبرٌدوٌمكن تمسٌم السوابل المستعملة فً 

 لونا وتكسبه الماء فً تذوب ًالت المركبات من مجموعة وهً:  الماء فً للذوبان المابلة الزٌوت -1

 مختلف  فً عامه بصوره الزٌوت هذه وتستعمل ،( 1-7) بالشكل موضح كما الحلٌب لون ٌشبه

 النوع هذا ومٌزة للعدة، الماطع الحد طرف على تتكون التً الموضعٌه الحراره لتخفٌض المطع عملٌات

 ٌتم ما عادة او الصدأ من الالة جزاءوأ المشغولة ٌحمً انه التبرٌد خاصٌة الى بالاضافه الزٌوت من

  (.ماء  5:زٌت 1) بنسبة الماء مع الزٌوت هذه خلط

 
 

 

 

 

 

 

 

 .الزٌوت المابلة للذوبان فً الماءعمال ( ٌوضح أست1-7) الشكل

 أنواع سوابل التبرٌد        4-7
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تشمل مختلف انواع الزٌوت المستخرجه من البترول كالبرافٌن  وهً :الزٌوت المعدنٌة -2

التنعٌم وتسهٌل لطع  عملٌةالعضوٌه والحٌوانٌه لتستعمل اثناء  والكٌروسٌن، وتمزج هذه الزٌوت

  (.2-7)بالشكل موضح  االمعادن غٌر الحدٌدٌه كما

  

 

 

 

 

 الزٌت المعدنً عند خراطة البرونز.عمال ستا( ٌوضح 2-7) الشكل

وهً مجموعه غنٌه بالكبرٌت وتستخرج من العضوٌات  الزٌوت العضوٌه والحٌوانٌه: -3

  وتستعمل اثناء الخراطه الثمٌله التً ٌكون فٌها عمك المطع كبٌر.والحٌوانات 

 

 

 

 

 

  

 .الزٌت العضوي عند الخراطة بعمك لطع كبٌر عمالستا( ٌوضح 3-7) الشكل

 تعملمزٌج من الزٌت الثمٌل والزٌت المعدنً السابل وتس وهً :الثمٌلهالزٌوت المعدنٌه  -4

ت المعدنً السابل، وهً ٌزٌتى التزٌت اكثر من الللحصول على سابل تبرٌد ٌتمٌز بالمدره عل

 متوسط. تستعمل عند المطع بعمك لطع 
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 الزٌت المعدنً الثمٌل  استعمال( ٌوضح 4-7) الشكل

الماء المحتوي على بعض الملوٌات مثل الزٌت الثمٌل  طةابوس ٌمكن :المابٌةالتحللات  -5

برٌد لادرة على تنظٌف الراٌش بالإضافة إلى تبرٌده والصابون الناعم إٌجاد أنواع من سوابل الت

 (.5-7)الشكل كما موضح فً 

 

 

 

 

 

 

 .المستحلب للتبرٌد والتنظٌف عمالستا( ٌوضح 5-7) الشكل
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هو محلول من الصابون فً زٌوت معدنٌة مخلوطة جٌدا بالماء ولها خواص جٌدة للتبرٌد وبعض     

                                                                                                                                                      خواص التزٌٌت. 

 -المستحلب وهً كلؤتً: استعمالتها عند اعدة ٌجب مراعلواعد هنان  المستحلب: استعمال لواعد

 زٌت التبرٌد )لتكوٌن المستحلب( دافبا.ٌراعى أن ٌكون الماء المستعمل فً خلط  - 1

 (.6-7ٌصب زٌت التبرٌد فً الماء ولا ٌجوز العكس كما موضح بالشكل المرلم ) - 2

  لاٌستعمل مستحلب التبرٌد أطلالا فً غسل الأٌدي حٌث ٌإدي ذلن الى أتلاف المستحلب. 3-

 

 .( صب زٌت التبرٌد فً الماء6-7الشكل )      

 اعاتها عند استعمال سوابل التبرٌد : الواجب مرلشروط ا  

تٌار سابل التبرٌد على الراٌش من الاعلى، وعلى المنطمة التً ٌنفصل فٌها  هتوجٌ ٌجب 1-

 الحرارة.المنطمة بالذات تتولد اكبر كمٌة من ه فً هذ هالراٌش عن الشغلة، لان

ٌة المطع، ولٌس بعد ٌجب الابتداء بتوجٌة سوابل التبرٌد فً اللحظة التً تبدأ فٌها عمل 2-

انمضاء فترة من الزمن لان ذلن ٌسبب ظهور تشممات حرارٌة فً عدة المطع والشغلة نتٌجة 

 الحرارة.للتبدلات الفجابٌة فً درجة 

ان سوابل التبرٌد توافك المادة المعرضة للتشغٌل ونوعٌة التشغٌل وعملٌة  ٌجب التؤكد 3-

 المطع.

 

 المستحلب         1-4-7
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، الناتج بٌن الحد الماطع للملم وسطح الشغلة الأحتكانجراء كبٌرة من  تنشؤ فً مكان المطع حرارة     

دي إلى أحتراله أوفمدانه ترتفع درجة حرارة الحد الماطع مما ٌإ ت كمٌة الحرارة الناتجةوكلما زاد

وٌمكن  طع حسب نوع المعدن المراد خراطته.سابل تبرٌد فً مكان الم استعماللذا ٌجب لصلادته، 

تبرٌد عندما تكون سرعة المطع منخفضة وعند  استعمال دون الحاجة إلى لخراطةأجراء عملٌة ا

سوابل التبرٌد لعملٌات الخراطة  جدول( 7-7) الشكل وٌبٌن خراطة المعادن الطرٌة مثل الألمنٌوم

 لمعادن مختلفة. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 . ٌبٌن سوابل التبرٌد لعملٌات الخراطة لمعادن مختلفةجدول ( 7-7) الشكل

 لواعد العمل للتبرٌد أثناء الخراطة:      

 ٌجب أن ٌكون حوض سابل التبرٌد مملإ بسابل التبرٌد. -1

ٌجب تبدٌل سابل التبرٌد الموجود فً حوض سابل التبرٌد بانتظام وأستغلال هذه الفرصة  -2

 لتنظٌف الوعاء تنظٌفا دلٌما.

بحٌث ٌبرد وٌزٌل لطعة الراٌش  ٌجب توجٌه شعاع سابل التبرٌد إلى الحد الماطع لملم الخراطة -3

 (.8 -7)بالشكل كما موضح  الملتصمة

 سوابل التبرٌد لعملٌات الخراطة

 سوابل التبرٌد المادة المراد تشغٌلها

 مستحلب،زٌت لطع الصلب الكاربون

 مستحلب،زٌت لطع مسبوكات الصلب

 مستحلب -جاف)بدون تبرٌد( الألمنٌوم

 زٌت لطع -مستحلب  –جاف  الزهر الطري

 زٌت لطع -مستحلب -جاف البرونز

 جاف، مستحلب النحاس الأصفر

 ً عملٌات الخراطة   التبرٌد ف   5-7
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ٌجب العمل على تثبٌت وضع منفث سابل التبرٌد لبل التشغٌل بحٌث لاٌتغٌر وضعه اثناء  -4

الخراطة إذ تشكل أعادة ضبط شعاع سابل التبرٌد أثناء دوران الظرف على خطورة كبٌرة تإدي 

 إلى أضرار جسٌمة.

وٌجب أن نتذكر أن الماء ٌتبخر من سابل التبرٌد  ،إلا سابل التبرٌد النظٌف عملٌست ٌجب أن لا -5

ة واخرى لإعادة نسبة الخلط الى افة كمٌة كافٌة من الماء بٌن فترأثناء عملٌة التبرٌد لذا ٌجب أض

 لٌمها الصحٌة.

 

 

 

 

 

 

 

 

 .( توجٌه شعاع سابل التبرٌد وتثبٌته أثناء الخراطة8 -7) الشكل 

. 

 

تحتاج عملٌات المشط الى سوابل تبرٌد بكمٌات كبٌرة لتملٌل من أرتفاع درجات الحرارة كما هو  لا   

       م المشط فً شوط الرجوع فانه ٌبردنتٌجة لتعطل للالحال فً عملٌات الخراطة وعملٌات التفرٌز، 

ذا ٌعنً ان الحرارة وه ،مماشط المختلفة تكون واطبة نسبٌالن ان سرعات المطع عند العمل على الكذ

ستعمال سوابل أ غناء عنتسلأٌمكن ا هنستنتج ان هة المطع للٌلة نسبٌا. ومن هذا كلالمتولدة نتٌجة لعملٌ

التبرٌد فً عملٌات المشط، ولكن الاهم من هذا كله هو استخدام سابل جٌد للتزٌٌت والتبرٌد وذلن لمنع 

اللازمة للمشط . ، وبالتالً تملٌل المدرة الشغلةالتآكل والتخفٌف من شدة الاحتكان بٌن للم المشط و

المطع، وعلى نوع وٌتولف اختٌار سوابل التبرٌد على معدن الشغلة المراد تشغٌلها وعلى معدن عدة 

 .جدول سوابل التبرٌد لعملٌات المشط (9-7) وٌبٌن الشكل عملٌة المطع

 

 ً عملٌات المشط    التبرٌد ف   6-7
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 .سوابل التبرٌد لعملٌات المشطجدول ( 9-7) الشكل

 

 

 

ولة من تستعمل سوابل التبرٌد والتزٌت فً عملٌة الثمب بحسب نوع المعدن المشغل ،فمثلا لمشغ   

ة لتبرٌده اذ ٌكون المطع به الفولاذ ٌستعمل مستحلب زٌت الثمب ، أما الالمنٌوم وحدٌد الصب فلا حاج

ا  والمزلمات المبردات هً أحد أنواع :لذا ٌمكن تعرٌف سابل التبرٌد. جافا المصنعة خصٌص 

ٌد ( ٌوضح عملٌة تدفك سابل التبر10-7والشكل )  .والتشغٌل الآلً صنع الأدوات المعدنٌة لعملٌات

 على لطعة العمل.

 

 سوابل التبرٌد لعملٌات المشط

 التبرٌد سوابل المادة المراد تشغٌلها

 لشط عمودي لشط أفمً

 الصلب الكاربون

 

 

 دون تبرٌد)جاف(

 زٌت لطع

 مستحلب

 زٌت لطع ،

 زٌت التربنتٌن

 مسبوكات الصلب

 

 جاف ، زٌت لطع

 مستحلب

 زٌت لطع

 مستحلب

 الزهر الرمادي

 ومسبوكات التبرٌد الفجابً

 جاف

 زٌت معدنً

 دون تبرٌد )جاف(

 زٌت معدنً

 الصلب المصبوب

 لطريالزهر ا

 مستحلب -جاف 

 زٌت لطع

 جاف

 زٌت معدنً

 جاف، زٌت لطع جاف البرونز

 جاف جاف النحاس الأصفر

 جاف، زٌت معدنً ،مستحلب الألمنٌوم

   التبرٌد فً عملٌات الثمب 7-7

 

https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D8%A7%D8%AF%D8%A9_%D8%AA%D8%A8%D8%B1%D9%8A%D8%AF
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D8%A7%D8%AF%D8%A9_%D8%AA%D8%A8%D8%B1%D9%8A%D8%AF
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D8%B2%D9%84%D9%8A%D9%82
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D8%B2%D9%84%D9%8A%D9%82
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%B5%D9%86%D8%B9_%D8%A7%D9%84%D8%A3%D8%AF%D9%88%D8%A7%D8%AA_%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B9%D8%AF%D9%86%D9%8A%D8%A9
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%B5%D9%86%D8%B9_%D8%A7%D9%84%D8%A3%D8%AF%D9%88%D8%A7%D8%AA_%D8%A7%D9%84%D9%85%D8%B9%D8%AF%D9%86%D9%8A%D8%A9
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D8%B4%D8%BA%D9%8A%D9%84_%D8%A2%D9%84%D9%8A
https://ar.wikipedia.org/wiki/%D8%AA%D8%B4%D8%BA%D9%8A%D9%84_%D8%A2%D9%84%D9%8A
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 ( ٌوضح عملٌة تدفك سابل التبرٌد على لطعة العمل 10-7الشكل )                     

 

       

سطحٌن متلاصمٌن ٌتحرن إحداهما بالنسبة للآخر حتى  وضع غشاء رلٌك من الزٌت بٌنهو التزٌت    

للتآكل  لمنعاكٌة التً تنشؤ بٌنهما تمل المماومة الاحتكسو ،الحركة ٌحول الزٌت دون تلامسهما أثناء

وٌفضل  .إذا كان هنان تلامس معدنً مباشر دون غشاء أو طبمة من الزٌت بٌنهما الذي ٌحدث حتما  

غشاء الزٌت  حٌث ٌتكون .الزٌت كؤداة للتزٌٌت بسبب خاصٌة تلاصمه مع السطوح وخاصٌة لزوجته

المجاور لها بخاصٌة  رجٌة مع سطح المعدنالمتواجد بٌن السطحٌن من عدة طبمات تلتصك طبماته الخا

وبذلن ٌكون هنان طبمة رلٌمة من  اللزوجة مع بعضها بخاصٌة الالتصاق بٌنما تتماسن طبماته الداخلٌة

 (.11-7كما موضح فً الشكل ) وهذه الطبمة تمنع تلامسهما مباشرا   الأجزاء المتحركة بٌن الزٌت

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                  

   التزٌٌت  8-7
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 .على الأخر سطحٌن متلاصمٌن ٌتحرن إحداهما الزٌت بٌن ( ٌوضح11-7الشكل )

 

      

 -ٌؤتً: عدة أهمها ماأغراض ٌحمك التزٌٌت  

                                                                                                        منع التآكل -1

 . نتٌجة للحركة بٌن أي جسمٌن متلامسٌنتملٌل التآكل الحادث  من

                                                                                                                تخفٌض الحرارة -2  

  . جزاء المتلامسة عند الحركةبٌن الأعن الاحتكان  تملٌل ارتفاع درجات الحرارة آلتً تنتج

                                                                                             ع الأكسدة و الصدأ:من-3

ٌملل من حدوث أكسدة لسطح الخامات مما ٌمنع حدوث الصدأ كما فً حالات التخزٌن أو عند تولف 

                                                                                         . المعدات

   :                                                                                        ردع الصدمات -4 

الصدمات التً تحدث بٌن الأجزاء المتحركة من  ل كوسادة تردع الأصوات الناتجة عن حدةٌعمٌعم

                                                                                                    .الاحتراق مما ٌساعد على الأداء الهادئ للمحرن غط عندجراء التغٌر الفجابً فى الض

 :                                                                                 زٌادة المدرة المستفادة -5 

المفمودة فى التغلب على الاحتكان ومن جراء تسرب غازات  ل الزٌت على تملٌل المدرةعمٌٌعم

 .الاحتراق

             .ٌمنع دخول الأوساخ - 6 

 Purpose of Lubricationالتزٌٌت  الغرض من 1-8-7
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مما  مماومة تسمى الاحتكان امتتولد بٌنه أخر على جزء ماكٌنةعندما ٌنزلك جزء من اجزاء ال   

ة الناشبة وبالتالً الى سرعة تآكل وتلف هذة الاجزاء. وكلما زادت لوة ٌإدي الى زٌادة الحرار

ان تصنع  ولتملٌل الأحتكان ٌراعى ماكٌنةالاحتكان كلما زادت نتٌجة لذلن الموة اللازمة لتدوٌر اجزاء ال

 الحدٌثة ماكٌناتد الوتزو. بجودة سطوح عالٌة واستعمال مواد التزٌٌت ماكٌناتالاجزاء المنزلمة فً ال

ستعمالة والمواضع الواجب عادة بخرابط للتزٌٌت توضح المعلومات اللازمة عن نوع الزٌت المطلوب ا

 رٌا ( .، شهن تزٌت عندها هذة المواضع )ٌومٌا، اسبوعٌا، بالاضافة الى الفترات التً ٌجب اتزٌٌتها

وذلن  ماكٌناتلٌٌت ا، فً تزالزٌوت النباتٌة أو الحٌوانٌة كزٌت الخروع مثلا عمالولا ٌجوز است

الى تملٌل لدرة الاجزاء المنزلمة على مماومة الزٌوت الى راتنجات مما ٌإدي  لسرعة تحول هذه

 -هً: ماكٌناتالمتبعة عادة فً تزٌٌت ال واعدوالم ،الاحتكان وبالتالً ٌإدي الى تلفها

 ،ارة ثمٌلةاستعمال زٌوت مرتفعة اللزوجة عندما تكون السرعات منخفضة واوزان الاجزاء الدو -1

 .ا  وعندما ٌكون الخلوص بٌن العمود وكرسً الدوران كبٌر

اوزان الاجزاء الدوارة  استعمال زٌوت منخفضة اللزوجة عندما تكون السرعات مرتفعة، و -2

 خفٌفة وعندما ٌكون الخلوص بٌن العمود وكراسً الدوران صغٌرا.

 عامة، على فترات تولفها.، بصورة ماكٌناتٌمتصر المٌام بعملٌة تزٌٌت وتشحٌم ال -3

ٌراعى المحافظة على نظافة المواضع المزٌتة، ولا ٌسمح للماذورات أو لطع الراٌش بالنفاذ من  4-

 خلال فتحات التزٌٌت الى سطوح كراسً الدوران.

 

 

 

 

 

 

 .تزٌٌت أجزاء متحركة فً المخرطة (12-7الشكل)

 ماكٌناتللآلات والة التزٌٌت أهمٌ    2-8-7
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 هنان أربع حالات للزٌت هً :ـ     

  Liquidsبلة ـ الزٌوت السا1

    semi solidـ الزٌوت شبة الصلبة 2

      solid ـ الزٌوت الصلبة3

   Gaseous    الزٌوت الغازٌةـ 4

  :تعرف هنا على الزٌوت السابلة وشبة الصلبة )الشحوم( حٌث تصنف الزٌوت حسب مصدرها إلىنوس    

 .mineralمعدنٌة  ـ زٌوت1

 .vegetable ـ زٌوت نباتٌة2

 .Animalوانٌة ـ زٌوت ح3ٌ

وٌعد النفط ومشتماتة المصدر الربٌس للزٌوت المعدنٌة ، فً حٌن تمثل الشحوم الحٌوانٌة المصدر         

 الأساسً للزٌوت الحٌوانٌة ، وتحصل على الزٌوت النباتٌة بعصر بذور النباتات.

 

 
 تٌة:لآٌجب أن تتوفر فً الزٌوت الخصابص والصفات ا     

  :viscosityاللزوجة    - 1

إلى لوة أكبر لبدء  نحتاج، فإذا زادت اللزوجة سماكتهو ٌجب أن ٌحافظ الزٌت على لزوجتة

لت الحركة والمحافظة علٌها، وتفمد بذلن جزءآ من الطالة التً تتحول الى طالة حرارٌة. وإذا ل

 مماومة الأحمال )الفصل بٌن السطوح (.اللزوجة تدنت لدرة الزٌت على 

   .Acidityموضة الخلو من الح - 2

 ٌجب أن تخلو الزٌوت من الحموضة لتفادي التآكل الكٌمٌابً .

 الحرارة:المدرة على تحمل درجات  - 3

ٌكون الزٌت لابلآ للعمل تحت درجة حرارة عالٌة ، دون أن تتؤثر لزوجتة كثٌرآ أو ن ٌجب أ

  .(Carbonٌتعرض إلى التفحم )

   Abrasive none ()الماشطة . الخلو من المواد الحاكة  4

 وأن ٌكون نظٌفآ لتفادي التآكل الاحتكاكً .)الماشطة( خلو الزٌت من المواد الحاكة ٌٌجب أن 

 أنواع الزٌوت  3-8-7

 

 خصابص الزٌوت  4-8-7
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 حسب أستخداماتها ولٌس حسب مكوناتها وكلؤتً: تصنف الزٌوت السابلة 

  :circulatingالزٌوت الدورانٌة  . 1

( مثل نظام تزٌٌت محرن   Closed Systemالزٌوت للدوارن فً نظام مغلك ) ه  هذ عملتست    

وٌضاف إلى هذه الزٌوت محسنات بسبب مكوثها فترات أطول فً  ٬ةكالسٌارة والأنظمة الهٌدرولٌ

 ( وموانع الصدأ. Anti – Foamوتشمل المحسنات مضادات الرغوة )  ٬النظام المغلك

  :Gear Oils. زٌوت التروس 2

المتولدة بٌن  رة على التعامل مع الضغوط العالٌة ٌجب أن ٌتوفر فً زٌوت التروس خواص منها المد   

وتصنف كما  ٬وأن تكون لذلن مرتفعة اللزوجة  ٬أسنان التروس والمدرة على امتصاص لوى الصدم 

 ( . 13 – 7) الشكل فً

 

 اللزوجة بوحدة سنتٌستون            الدرجة             

 خفٌف         

 وسط         

 ثمٌل         

                140 - 160 

                200 - 240 

                240 - 500 

 .تصنٌف زٌوت التروس جدول (:  13– 7)  الشكل

  :Machine Oils. زٌوت الآلات 3

وتعد من زٌوت التزٌٌت العام وتستعمل لتزٌٌت ٬الزٌوت فً الأنظمة المفتوحة  هذه  عمل تست      

وٌتراوح مدى  ٬وفً تزٌٌت المسالن الانزلالٌة ٬لات وفً المحامل الاحتكاكٌة العناصر الخارجٌة فً الآ

 ( سنتٌستون . 200 – 35اللزوجة من ) 

 :Spindle oils. زٌوت المحاور 4

وهً زٌوت معدنٌة  ٬الزٌوت لتزٌٌت محاور آلات النسٌج والخٌاطة والأجهزة الدلٌمة  ه  هذ عملتست    

 ( سنتٌستون. 25 – 1خالصة وتتراوح لزوجتها من ) 

 لاعدة عامة :

 زٌوتآ منخفضة اللزوجة. عملللؤحمال الخفٌفة والسرعات العالٌة است 

 عالٌة اللزوجة. ا  زٌوت عملللؤحمال الثمٌلة والسرعات المنخفضة است 

 

   تصنٌف الزٌوت السابلة 5-8-7
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 السماكة شحم التزٌٌت عبارة عن مزٌج صلب إلى نصف سابل من زٌت التزٌٌت السابل وعامل زٌادة   

% من عامل زٌادة السماكه. 10% من الزٌت و90وٌتكون الشحم العادي من  (،14-7) الشكلكما فً 

 زٌوت السابلة.د، فإن الشحم ٌموم بنفس وظابف الوباستثناء وظابف التنظٌف والتبرٌ

 

 

 

 

 

 

 

 

 .شحم التزٌٌت (14-7الشكل)

 

 ما ٌلً: يولكً ٌعُتبر الشحم ممبولا  ٌجب أن ٌإد -:الوظابف
 

 الاحتكان والتآكل فً ظروف التشغٌل المختلفة. تملٌل -  1

 الولاٌة من الصدأ والتآكل. - 2

 منع الأوساخ والماء والملوثات الأخرى من الدخول إلى الأجزاء التً تخضع للتزٌٌت. - 3

 .عمالعلى البنٌة والتماسن طٌلة فترة الاست ظالحفا - 4

المنخفضة والضخ بحرٌة فً مثل درجات  السماح بالحركة الحرة للؤجزاء فً درجات الحرارة - 5

 الحرارة هذه.

والاحتفاظ بهذه الخصابص خلال فترة  عمالالتمتع بخصابص فٌزٌابٌة ملابمة لطرٌمة الاست - 6

 التخزٌن.

 التوافك مع السدادات المرنة والمواد الأخرى المرتبطة بالأجزاء الخاضعة للتزٌٌت. 7-

 وبة دون خسارة الأداء.تحمل درجة معٌنة من التلوث بالرط - 8

 

 

 

   Greasesالشحوم 6-8-7   
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الموجودة فً ثلاثة ال عناصرللطة الخواص الفٌزٌابٌة والكٌمٌابٌة اوٌتم التحكم بهذه الخصابص بوس   
 الشحم وهً: 

 :الزٌت  - أ

 الخواص الأكثر أهمٌة فً الزٌت هً:    

 اتحٌث تحدد اللزوجة لابلٌة الضخ والأداء للشحم فً درج اللزوجة:اللزوجة ومإشر  - 1
 حرارة المنخفضة.ال

ٌحدد هذا الثبات عمر الخدمة وعمر التخزٌن ولدرة الشحم فً درجات  للتؤكسد:الثبات  - 2
 الحرارة المرتفعة.

 :عامل زٌادة السماكة  - ب

زٌادة  دنً بسٌط أو صابون مركب أو عواملٌمكن أن ٌكون عامل زٌادة السماكه صابون مع    

 ٌر عضوٌة.سماكه عضوٌه اصطناعٌة أو عوامل هلامٌة غ

 :المواد المضافة  -ج

 فً صناعة الشحم: عملةتشمل المواد المضافة الربٌسة المست       

 مضادات التؤكد، لمد عمر الشحم. -1

            العوامل المضادة للتآكل، لمماومة تؤثٌر المواد الكٌمٌابٌة على الحوامل المصنوعة من  - 2
 السبابن.

 مانعات الصدأ، للولاٌة ضد تشكل الصدأ فً ظروف الرطوبة. -  3

 عوامل الضغط الألصى، لتوفٌر لوة غشاء عالٌة فً أحمال الصدمة. -  4   

 عملةم( والجرافٌت والمستالمضافة الجامدة مثل المولً )ثانً كبرٌتٌد المولبٌدٌنٌو المواد -       5 

 ات التً تسود فٌها درجات الحرارة المرتفعة. لدعم عملٌة التزٌٌت فً الاستخدام   أحٌانا  

 

 

 

أو نباتً مادة دهنٌة ذات منشؤ حٌوانً ٌة المعدنٌة عادة عن طرٌك تفاعل المواد الصابون تصنع   

 تدعى سٌد الكالسٌوم وهذه العملٌةالدهنً( مع هٌدروكسٌد معدنً مثل البارٌوم أو هٌدروك )الحامض

عناصر البارٌوم والكالسٌوم واللٌثٌوم  عملةالمست لمعدنٌةلهٌدروكسٌدات ا. وتحوي ا(التصبن)

والأنواع  .(15-7) كما موضح بالشكل اسم الشحم عملوالالمنٌوم والصودٌوم. وٌحدد المعدن المست

المختلفة للمواد الصابونٌة تضفً خواص مختلفة على الشحم حٌث ٌتم اختٌارها بعناٌة اعتمادا  على 

 زٌادة السماكة وهً توفر شحما   عمل علىلصابونٌة المركبة تالمواد او الغرض المطلوب من الشحم.

أساس رة المصوى لشحم مركب من سبٌل المثال، درجة الحرا ىفعل  درجات الحرارة المرتفعة. تحملٌ

مثالا  على  وتعتبر الٌورٌادرجة مبوٌة. 150إلى  120تتراوح بٌن  Sodium Basedالصودٌوم 

درجات الحرارة  تحملٌ وهً توفر شحما  متعدد الأغراض وٌة الاصطناعٌة.عوامل زٌادة السماكة العض

 المادة الصابونٌة 1-6-8-7  
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 المواد الغضارٌة الطبٌعٌة المعدلة كٌمٌابٌة مثل النبتون عوامل غٌر عضوٌه تعمل على دوتع المرتفعة.

 تحوٌل سابل التزٌٌت إلى هلام. 

 

 

 

 

 

 

 

 .( شحم أساس الصوٌوم15-7الشكل)

 

 

المكابن  الأكثر اهمٌة التً ٌتم تشحٌمها فً لأجزاءا أعمدة الدوران(وامل ح) كراسً التحمٌلتعتبر     

كما موضح بالشكل      ان من النوع المخروطًوٌشترن فً ذلن الحوامل المضادة للاحتك ،المركباتو

)طٌن وماء  مثل للغاٌة صعبفً وسط  فً ظروف لاسٌة من السرعة والحمل والتً تعمل (7-16)

ومن  ما أنها تتعرض لأحمال الصدمة ودرجات الحرارة المرتفعة أثناء عملٌة الكبح.وثلج وغبار إلخ(. ك

وحتى عندما تخضع للتزٌٌت والصٌانة الملابمة، فإن  ،لكراسً التحمٌل غٌر الممكن التنبإ بعمر كامل

 نوععمال هو است لكرسً التحمٌلطرٌمة لتحمٌك العمل الأمثل وافضل  احداها لابل للتعطل فً أي ولت.

 ومحشهذه ال فً وٌنبغً أن توفر المركبة. أو ماكٌنةال مصنعالشحم وتطبٌمه حسبما ٌوصً به 

 -الخصابص الأتٌة :

  .لدره جٌدة وحماٌة ضد التآكل فً ظروف السرعة العالٌة والمنخفضة - 1

 وتشغٌل الحمل الصدمً وكذلن مماومة التآكل. ةالمرتفعالمدرة على تحمل الأحمال  - 2

 رجات الحرارة المرتفعة. تحمل د - 3

 

 

 

 

 

 

 

 .( تشحٌم كرسً تحمٌل مخروط16ً-7الشكل)

  شحوم كراسً التحمٌل2-6-8-7   
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 الشحوم باختلاف أنواعها وٌمكنن تصنٌفها كما ٌؤتً : عمالٌختلف است

 الأنزلالٌة.. الشحوم الصابونٌة أساس الصودٌوم لتزٌٌت المسالن الدلٌلٌة 1

وٌجب استبدالها على  ٬دلٌمة  /دورة  400. شحوم لتشحٌم المحامل الاحتكاكٌة عند سرعات تمل عن 2

 فترات لإمكانٌة تسرب الشحوم عند النهاٌات.

الدوارة من المحامل شرٌطة أن تخلو من المواد  تشحٌم العناصر. شحوم الأغراض العامة فً 3

 المحامل. الكٌمٌابٌة المابلة للتفاعل مع معدن 

 

 لذلن تم ٬لحدٌثة لدرة الزٌوت الأعتٌادٌة على تلبٌتهاٌفوق المدى الواسع لمتطلبات الآلات والمعدات ا   

 وفٌما ٌؤتً أبرز هذه الإضافات : ٬إضافة مواد تحسن خصابص الزٌوت والشحوم 

                                                       : Oxidation Inhibitorsموانع التؤكسد  -أ

 ً لخصابص الزٌت ومنع تؤكسده . صممت موانع التؤكسد لمنع الانهٌار الكٌمٌاب

:                                 Deferments and Dispersantsالمنظفات والمبددات  -ب

أما المبددات فتغلف جزٌبات  ٬تإدي المنظفات إلى تنظٌف السطوح ومنع تسرب الأوساخ علٌها 

 الأوساخ  المعلمة وتمنعها من الترسب على السطوح المعدنٌة. 

                             :  Rust and Corrosion Inhibitorsوانع الصدأ والتآكل الكٌمٌابً م -ج

 السطوح المعدنٌة من التآكل الكٌمٌابً . ًوتحم ٬تخفف هذه الموانع أو تإخر تكون الصدأ 

                                    : Anti – Foam Agentsالمواد المضادة لتكون الرغوة  –د 

 تحلل هذه المواد فماعات الهواء المتسربة إلى نظام التزٌٌت .

                           :  Anti – Friction Compoundsالمركبات المماومة للاحتكان  - ه

 تزٌد هذه المركبات الخاصٌة التزلٌمٌة للزٌت لتخفٌض معامل الاحتكان .

                                       :  Anti – Wear Agentsو ـ المواد المماومة للتآكل الاحتكاكً 

 تخفض لدرة المواد الاحتكاكٌة وٌمل بذلن التآكل الاحتكاكً .

                                                 :  Emulsion Breakersالمواد المماومة للذوبان  -ز

 هما .دي هذه المواد إلى فصلإعند تحلٌل الزٌت فً الماء ت

                                                :  Extreme pressure Agentح ـ مواد الضغط العالً 

 تستعمل فً زٌوت التروس لتحسٌن المدرة على امتصاص لوى الصدم بٌن أسنان التروس.

 الشحوماستعمال  3-6-8-7

 

 (Additivesالإضافات التحسٌنٌة للزٌوت والشحوم )   7-8-7
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مٌة المناسبة ٌعتمد التزٌٌت الجٌد على دلة أختٌارنوع الزٌت وتوفٌره فً الولت المناسب وبالك    

ولتحمٌك هذه الماعدة ٌجب مراعاة بعض الاعتبارات والمبادئ الأساسٌة فً التعامل مع الزٌوت 

 والشحوم واستخدامها وتشتمل عدة عوامل نوردها فٌما ٌؤتً :

                                                                                 Cleanlinessالنظافة   - أ

 د نظافة الزٌت ضرورٌة لنجاح عملٌة التزٌٌت والتزلٌك لذا ٌجب الاهتمام بنظافة المعدات تع

النظافة بتزٌٌت كرسً  ة( ٌوضح مراعا17- 7) فً نمله وإضافته والشكل عملةوالادوات المست

 التحمٌل.

 

 

 

 

 

 

 .( تزٌٌت كرسً التحمٌل17- 7الشكل)

                                                                 :   interchangeabilityالتبادلٌة  -ب

هً أحلال نوع من الزٌوت محل أخر كبدٌل ولٌس بالضرورة أن تتصف الزٌوت بخاصٌة التبادلٌة، 

 وكماعدة عامة ٌجب عدم خلطها، وتنظٌف المعدات لبل تغٌٌر الزٌوت.

                                                                    الزٌادة :                                        -جـ 

تإدي زٌادة كمٌة الزٌت عن الحد الممرر وبخاصة الشحوم إلى تولٌد حرارة لد تإدي إلى اتلاف 

 الزٌت وفمده خواصه ، وٌإدي النمص إلى أثار سلبٌة كذلن.

                                                          :                               Filtersالمصافً  -د

 ٌجب تغٌٌر مصافً الزٌت فً الأولات المحددة المبٌنة فً أدلة الشركات الصانعة.

 تخزٌن الزٌوت والتخلص منها : -هـ 

ٌجب تخزٌن الزٌوت وفك شروط السلامة العامة ومراعاة شروط الحفاظ على البٌبة عند التخلص     

 . منها

 مل مع الزٌوت والشحوم واستخدامهاالمبادئ الأساسٌة فً التعا8-8-7  
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 هنان خمس طرق أساسٌة لتزٌٌت أجزاء الآلات والمعدات وتشحٌمها هً :

                                :               Manual Applicationأـ التزٌٌت والتشحٌم الٌدوي 

. وٌمكن استخدام المزٌتة الٌدوٌة ٌعد التزٌٌت الٌدوي أسهل طرٌمة  لتزٌٌت أجراء الآلات والمعدات 

 ( لحمن الزٌوت السابلة. 18-7مبٌنة فً الشكل )ال

 

 .( مزٌتة ٌدوٌة 18-7الشكل )

 

 (. 19 -7مضخة الحمن الٌدوٌة المبٌنة فً الشكل )  عملاما لحمن الشحوم فتست

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 .( مضخة حمن ٌدوٌة 19 -7الشكل ) 

 طرق التزٌت والتشحٌم   9-8-7
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( 20 -7لشكل )( خاصة مثبتة بؤجزاء الآلات وٌبٌن ا Nipplesوٌتم حمن الشحوم عبر حلمات )

 نموذجآ منها.

 

 .( ٌوضح حلمة تشحٌم 20 -7الشكل )

 : Gravityب ـ التزٌٌت بالجاذبٌة 

وتستخدم هذة الطرٌمة لتوصٌل الزٌت إلى موضع التزٌٌت بكمٌات للٌلة وبفترات منتظمة  عملتست

 طرٌمتٌن لتحمٌك هذا الغرض هما :

 : wick feed oiler. مزٌتة الفتٌل 1

تٌلآ ٌشبة فتٌل المصابٌح الزٌتٌة لتوصٌل الزٌت من الحافظة إلى موضع التزٌٌت كما فً ف عملإذ تست   

( ، وٌعمل الفتٌل كمصفً للزٌت من الأوساخ ، وتسمى هذة الطرٌمة احٌانآ بالتزٌٌت 21-7الشكل )

  الرذاذي.

 

 .( ٌوضح مزٌتة الفتٌل21-7الشكل )
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 :  Drip feed oiler. مزٌتة التنمٌط 2

فٌها صمام إبري ٌنظم تدفك الزٌت إلى موضع  عمل( مزٌتة التنمٌط وٌست22 -7الشكل ) ٌبٌن   

 التزٌٌت.

                                    

 .( ٌوضح مزٌتتة التنمٌط22 -7الشكل )

 :    Ring Lubrication  التزٌٌت الحلمً –ج 

رٌة على العمود وتدور معه، وتموم بنمل فً هذا النوع من التزٌٌت تستند الحلمة أو السلسلة بح     

 (. 23 -7الزٌت من الخزان إلى العمود كما فً الشكل )

 

 

 

 

 

 

 

 .( ٌوضح التزٌٌت بوساطة الحلمات 23 -7الشكل )



                  / سوابل التبرٌد والتزٌٌت  السابعالفصل                 مٌكانٌن        العلوم الصناعٌة                    –الصف الثانً 
 والصٌانةفً عملٌات المطع                                                                                                 

 

 

  (213) 

 : Splash Lubricationالتزٌٌت بالرش     -د

وبذلن تلتمط  ٌعتمد التزٌٌت بالرش على الغمر الجزبً للعناصر المطلوب تزٌٌتها فً حمام زٌتً،   

(  24 -7) الزٌت من الوعاء فً أثناء دورانها لتزٌٌت عناصر أخرى برشها بالزٌت. وٌبٌن الشكل

 طرٌمة الرش باستخدام الحركة الدورانٌة لأسنان التروس.

 

 .( ٌوضح طرٌمة التزٌٌت بالرش 24 -7) الشكل

 : Pressure  Lubricationـ التزٌٌت بالضخ )بالضغط(   ه

لة وتعمل بسرعات عالٌة نظام تزٌٌت ت الحدٌثة التً تتعرض لأحمال ثمٌفً معظم الألا عملٌست    

 الزٌت عبر خطوط لهذه الغاٌة مضخة لضغط  عمل)بالضغط(  وٌكون نظام التزٌٌت مغلما. وٌست بالضخ

 (. 25 -7لزٌت وتوصٌله إلى المناطك المطلوب تزٌٌتها كما فً الشكل))أنابٌب( لنمل ا

 

 .( ٌوضح التزٌٌت بالضخ 25 -7) الشكل
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معرفة عمٌمة بكٌفٌة ادارتها ومحدود  الجسمانً للعامل بٌنما تتطلب منه نات من الاجهادٌتملل الماك    

ن إ طالة عمرها،لبة دلٌمة، وذلن لاا لبتها مرااسعتها ودورات تشغٌلها والعناٌة بها وصٌانتها ومر

ثٌر بالغ الاهمٌة فً ؤٌحة لها تعملٌة ولواعد صح والمعدات على أسس ماكٌناتصلاح الأالصٌانة و

نات ٌسلامة العاملٌن وتجنبهم للمخاطر، وكماعدة عامة ٌجب ان ٌموم بصٌانة الماكعملٌات الانتاج وفً 

نة على ٌموثوق من كفابتهم وفً حالة حدوث اي عطل ٌجب أن تولف الماكواصلاحها عمال مختصون 

نة الى ٌة اذرع الماكاذ لد ٌإدي اللجوء الى المسر فً ادار عطلحٌثما ٌتم تحدٌد مصدر الالفور و

ولتحدٌد مصدر العطل ، ٌنصح بالبدء بتفمد مصدر التدوٌر ) المحرن الكهربابً ، او  تضاعف العطل،

كما ٌجب  من مصدر التدوٌر حتى الشغلة، بع وسابل نمل الحركة ابتداءا سابل نمل الحركة ( ، ثم تت

ح الكهربابً والموابض وازواج نة ) وضعٌة المفتاٌفك اجزاء الماكتوا التحمك فً نفس الولت من

ة وملاحظة ارتفاع درجة الحرارة لكراسً محاور الدوران والشد فً الاحزمة ٌالتروس التوافم

 والسلاسل وما الى ذلن (. 

 

و نة الا اذا كنت متؤكد من فهمها تمامآ، ولاتحاول استعمال أي عتلة اٌلاتحاول تشغٌل الماك .1

نة لبل ان تتاكد من نتٌجة استعمالها وصحتها . ٌممبض من عتلات وممابض التشغٌل بالماك

نة حتى وهً والفة ، الا اذا كنت على معرفة تامة بتشغٌلها ٌولاتغٌر فً أجهزة التشغٌل بالماك

نة لاول مرة تعلمها جٌدآ ، وتؤكد من أمكانن ٌوعارفآ تماما عما سٌحدث، فمبل تشغٌل أي ماك

ٌمكن أعتباره أكثر أهمٌة  ماكٌنة، فمعرفة أٌماف ال امفاجاي طارئ افها بسرعة اذا حدث أٌم

 من معرفة تشغٌلها لتولً أتلافها أو تجنب الاضرار والاخطار. 

والاجزاء التابعة لها ، كما ٌجب التؤكد من  ماكٌنةالبدء بؤي عملٌة لطع ، ٌجب أن تنظف ال لبل .2

المسالن والمنوات من التآكل  هلطع الراٌش ، وذلن لحماٌة هذخلو جمٌع المسالن والمنوات من 

لطعة لماش لطنٌة ناعمة  وٌفضل استعمال ها وبالتالً عدم الدلة فً العمل،مما ٌإدي الى إتلاف

  ،الحالة ، أو استعمال فرشة جٌدة ، ولا ٌجوز استعمال الاٌدي العارٌة للمٌام بهذا العمل هفً هذ

، كما لا ٌجوز استعمال الهواء  وتسبب فً جرحه ة تدخل فً الجلداذ ان لطع الراٌش الصغٌر

اء المتحركة، واذا تحتم الامر ذلن زالمضغوط فً التنظٌف وذلن لمنع تسرب الراٌش داخل الاج

 الشفط. فٌفضل أن تتم عملٌة التنظٌف هذة بطرٌمة

 ناتٌأدارة وصٌانة الماك   9-7

 

 والثمبالمشط  ،الخراطة ماكٌناتالتعلٌمات الولابٌة عند العمل على  1-9-7
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، من مناسبةت الركة فٌها بمواد التزٌٌالمتح نة، ٌجب تزٌٌت الأجزاءٌبعد تنظٌف الماك .3

لة للحركة ، وذلن لان الحزام الملوث المواد الزٌتٌة الى الاحزمة النالالضروري عدم تسرب 

 كل من جراء ذلن بسرعة.البكرة وٌرتخً ومن ثم ٌتؤبالزٌت ٌبدأ بالانزلاق حول 

آكل ففً الحالة الاولى تسخن كراسً التحمٌل وتت ون شد الحزام لوٌآ أوضعٌفآ،ٌجب أن لا ٌك .4

لحالة الثانٌة فؤن الحزام ٌنزلك، وٌجب عدم تركٌب أي حزام من الأحزمة أما فً ا ،بسرعة

ب تغطٌة الاحزمة ، الا اذا كانت البكرات ساكنة ، كما ٌجبالٌد، مهما كان نوعه ومواصفاته

 .بسٌاج والً لتجنب العاملٌن من المخاطر

الٌة الخاصة بالعمل س الملابس الونات المطع بصورة عامة ، ٌجب لبٌماكعند العمل على  .5

ولا ٌجوز لبس الاحذٌة  الجسم من الراٌش الحار المتطاٌر ،ووضع النظارات الوالٌة، لولاٌة 

 ذات النعل الرلٌك أو الاحذٌة المطاطٌة، كما لاٌجوز لبس الخواتم عند العمل .

ٌتآ لبل البدء بعملٌة المطع، ٌجب التؤكد من أن الشغلة وعدة المطع مثبتتان فً موضعها تثب .6

 .لة المراد تشغٌلهاجٌدآ ومحكمآ ، كما ٌجب ابعاد جمٌع العدد والادوات عن سطح الشغ

 كما لاٌجوز الطرق على من أن ممبض الملزمة الى الاسفل، لبل البدء بالتشغٌل، ٌجب التؤكد .7

 ممبض الملزمة بالمطرلة لتثبٌت الشغلة، فؤن ذلن ٌإدي الى تلف الملزمة.

 ة المطع أثناء عملٌات المطع . ٌجب عدم لمس الشغلة أو عد .8

  . تعمل نة والذهاب بعٌدآ عنها وهًٌلا ٌجوز ترن الماك .9

وتزٌٌتها وجعلها جاهزة للعمل،  ا  نة فورٌبعد الأنتهاء من عملٌة المطع ، ٌجب تنظٌف الماك - 10

كما ٌجب العناٌة بعدة المطع ومنع سموطها على الارض أو على الشغلة أو على بعضها 

ٌجب فحصها بعد انهاء عملٌة المطع واجراء الصٌانة اللازمة علٌها لبل تخزٌنها  البعض،كما

وجعلها جاهزة للعملٌات المادمة، ولا ٌجوز لمس الحدود الماطعة لعدة المطع وخاصة سكاكٌن 

 التفرٌز بالٌد المجردة ، لان ذلن لد ٌإدي الى حدوث جروح خطٌرة.

 مل لبل مغادرة الورشة .ٌجب التاكد من نظافة وسلامة مكان الع11-
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 -( على:  plant Engineeringتشمل أعمال هندسة المصنع )

صٌانة الات المصنع ومحتوٌاته ومبانٌه ومرافمه...الخ لرفع كفاءتها والمحافظة على  - 1

 صلاحٌتها الدابمٌة للعمل.

 تركٌب الألات الجدٌدة وأدارة محطة العمل)الورشة(...الخ. – 2

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 .( جدول ٌمثل أنواع الصٌانة 26 -7) الشكل

 -أنواع الصٌانة: ٌمكن تمسٌم الصٌانة كالأتً:

 -الصٌانة غٌر المخططة: -1

تشمل عادة المٌام بؤعمال الصٌانة الاضطرارٌة )الفورٌة( عند حدوثها واعمال الصٌانة التً لم 

 ٌسبك أن أعد لها تخطٌط أو برنامج عمل مسبك.

   -الصٌانة المخططة: -2

 عد لها برنامج عمل مدروس وٌشمل ًٌ تجري بموجب تخطٌط مسبك وثابت وهً الصٌانة الت        

 هذا النوع من الصٌانة عادة :        

 (preventive maintenanceأ ـ الصٌانة الولابٌة )

 (corrective maintenanceالصٌانة التصحٌحٌة ) ب ـ

 (overhaul maintenanceة الشاملة أو ماٌدعى )جـ ـ الصٌانة العام

 صٌانه غٌر مخططه

Unplanned Maintenance 

 

 

 صٌانه مخططه

Planned 

Maintenance 
 

 

 

 

صٌانه 
 طرارٌهضأ

 )صٌانه طاربه(

 صٌانه شامله )دورٌه( صٌانه تصحٌحٌه صٌانة ولابٌه

 .Maintenance Dept دابرة الصٌانة

Dept 

 

 

 

 صٌانة المصنع    2-9-7
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                                                                                                أ ـ الصٌانة الولابٌة  :ـ 

وعب الصٌانة الولابٌة بمعناها الصحٌح والشامل عادة أعمال التفتٌش والفحص والتزٌٌت تستتست

وهذا النوع  والأستبدال الاعتٌادي لبعض الاجزاء ولطع الغٌار والتنظٌف . ماكٌنةم وتضبٌط الوالتشحٌ

تة بهدف تملٌص الكلف وفً الولت ذاتة منع تولف المكابن والمعدات من الصٌانة ٌمكن برمج

لالصى الحدود، كما ولد ٌكون غٌر مبرمج مثل أستبدال بعض  لمفاجًء والغٌر المتولع والحد منها

 ما لو أستمر هذا الجزء فً العمل .   ٌالمفاجًء أو حدوث ضرر أكبر ف ماكٌنةجزاء بهدف منع تولف الالا

 ب ـ الصٌانة التصحٌحٌة :ـ

ي لتصحٌح عطب أو أستبدال جزء وهذه لد تكون فؤنها تشمل أعمال الصٌانة المخططة التً تجر    

 ماكٌنة( أو لد ٌكون نتٌجة لتولف الshutdownلاغراض الصٌانة ) اكٌناتة اٌماف المأثناء عملٌ

  .(Break downنتٌجة عطب ما )

 (:ـoverhaul maintenanceجـ ـ الصٌانة الكلٌة الشاملة )

واستبدال  ماكٌنةالتً ٌكون من ضمنها تفكٌن الوالمبرمجة،  ططةٌانة المخعملٌات الصتتضمن     

ومن ثم أعادة بنابها وتشغٌلها .  ة وشاملا  دلٌم ا  المفككة فحص ماكٌنةبعض الاجزاء بعد فحص أجزاء ال

فً ضوء  هٌبة متطلباتهاولبل فترة طوٌلة وٌتم ت ا  طها مسبمأن مثل هذة العملٌات عادة ٌجري تخطٌ

لات أعمال الصٌانة الولابٌة والصٌانة التصحٌحٌة والمعلومات المثبتة فً المعلومات المتوفرة من سج

والمعدات وٌجري تهٌبة المواد اللازمة لهذا النوع  اكٌناتهذه الموالمجهزة لأنعة مصتعلٌمات الشركة ال

ضمن تخطٌط مسبك ومحكم  متخصصة كوادر فنٌةول اعم من لبل من الصٌانة من لطع غٌار ومعدات

انة حسب ٌفً الموعد المحدد وسحبها من الخط الانتاجً وتسلٌمها الى الص ماكٌنةوٌتم اٌماف تشغٌل ال

 وجب هذا الجدول .مذلن على أن ٌتم اعادة بنابها وتشغٌلها بالجدول الزمنً المعد ل

 

ن الصٌانة الجٌدة تمنع التولف المفاجبً واضطراب العمل والخسابر الناتجة من ذلن ، وتزداد ٳ   

                                      اهمٌتها نتٌجة العوامل الاتٌة :ـ                                                                               

المنظومة المٌكانٌكٌة والاوتوماتٌكٌة ٌستدعً وضع نظام ثابت للتفتٌش  عمالـ أزدٌاد است 1

 والصٌانة .        

فً الانتاج الحدٌث ٌتعرض الانتاج كله للعطل بتعطل آلة واحدة وٌإدي لخسابر مادٌة كبٌرة.   - 2    

                                                                     التسلٌمجة عدم الوفاء بمواعٌد فمدان العملاء نتٌ - 3

  أهمٌة عملٌة صٌانة المصنع     3-9-7
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                                                  الولودوتملل استهلاكها من  عمالهاالصٌانة تزٌد كفاءة الألات ومدة است - 4

                            تكالٌفهاٌرفع مستواها وٌخفض التخصص فً عملٌات الصٌانة وتنظٌفها  - 5

 المناسب.تخطٌط الصٌانة ٌوفر لها المواد ولطع الغٌار فً الولت  - 6

 

 المٌكانٌكٌة.ـ صٌانة واصلاح وتركٌب ونمل الألات والمعدات  1

 الكهربابٌة.ـ صٌانة واصلاح وتركٌب ونمل الألات  2

 شتملاتها ومرالبة أعمال المماولٌن بالمصنع .ـ صٌانة المبانً والمرافك وم 3

 الصناعٌة.ـ أنشاء وصٌانة وسابل الولاٌة للمصنع والأفراد من الحرٌك والحوادث  4

 مستواها وطبٌعتها التولٌتٌة : تمسٌم عملٌات الصٌانة من حٌث   

 تمسم الى :وت الصٌانة بالنسبة لمستوى الافراد اعملٌأ. 

 أعمال التزٌٌت والتشحٌم . مثلأفراد الانتاج  عملٌات صٌانة ٌموم بها -1

 . عملٌات صٌانة واصلاح ٌموم بها الافراد المختصون تبعا لمستوى العملٌة -2

 الى : وتمسم  . عملٌات الصٌانة بالنسبة لنوع العمل من حٌث طبٌعتة وتولٌتةب

 . الصٌانة الولابٌة التفتٌش فً الوالع جزء من دوٌع، ٌتم على فترات دورٌة متماربة تفتٌش:ـ  1

 .التفتٌشتعتمد على اعمال  ولابٌة:ـ صٌانة  2

 تتم على فترات طوٌلة طبما لخطة بعٌدة المدى وجدوال زمنٌة محددة ، وتخصص  دورٌة:ـ صٌانة  3

 الكبٌرة نتٌجة التآكل والاستهلان العادي للعمل وتشمل اعمال التجدٌد والاستبداللمعدات عادة ل

 ما تجري فً حالة الانتاج المستمر ة فً  المعدات بالكامل حسب الظروف وغالبا  كلا  للاجزاء المت 

   .فً فترات ٌولف المصنع خلالها تمامآ 

 هً الصٌانة اللازمة لمجابهة اعطال مفاجبة، تجري خصٌصا لتلافً  مفاجبة: ــ صٌانة  4

 وما ٌنتج عن  هع باكملالاعطال المفاجبة المهددة لحظة الانتاج والتً لد تسبب عطل المصن ههذ

 ذلن من خسابر ، وهً دلٌل على النمص فً الانواع الاخرى من انواع الصٌانة سواء فً 

 .عملٌة الصٌانة نفسها أو الاجراءات ... الخ

 

 نعصٌانة المصل العملٌات الأساسٌة    4-9-7

 

   

 



                  / سوابل التبرٌد والتزٌٌت  السابعالفصل                 مٌكانٌن        العلوم الصناعٌة                    –الصف الثانً 
 والصٌانةفً عملٌات المطع                                                                                                 

 

 

  (219) 

 تحدٌد وتولٌت العملٌات المطلوبة   

 ٌمكن تمسٌمها كالاتً : ها تبٌن أنعن طبٌعة عملٌات الصٌانة وتولٌتهه مما سبك ذكر

 لٌات ٌمكن تحدٌدها وتولٌتها ممدما مثال ذلن اعمال التفتٌش .مـ ع 1

 ـ عملٌات تتولف على الاحوال السابدة وٌمكن تحدٌدها وتولٌتها بالتمرٌب . 2

 .ـ عملٌات مفاجبة وتجرى عند ظهورها وٌتولف النجاح فٌها على مرونة التخطٌط والبرامج  3

 

 

 -:المخطط أدناه ٌبٌن صٌانة وتزٌٌت الأجزاء المتحركة فً المخرطة  



                  / سوابل التبرٌد والتزٌٌت  السابعالفصل                 مٌكانٌن        العلوم الصناعٌة                    –الصف الثانً 
 والصٌانةفً عملٌات المطع                                                                                                 

 

 

  (220) 

 

 

 .ناشبة أثناء عملٌة المطع على الخراطة: اشرح بؤختصار مصادر الحرارة ال1س

 .ت اثناء عملٌة المطع على الخراطةعدد اللؤهداف من أستعمال سوابل التبرٌد والتزٌٌ:2س

 ؟دهاما فوابد سوابل التبرٌد والتزٌٌت عد:3س

 ؟.اص وصفات سوابل التبرٌد والتزٌٌتما خو:4س

 .خارط مع الشرحمعدد أنواع سوابل التبرٌد المستعملة فً التشغٌل على ال:5س

 ؟.ما المستحلب وما لواعد استخدامة:6س

 ؟.عاتها عند استعمال سوابل التبرٌدما النماط الواجب مرا:7س

 .لعمل للتبرٌداشرح عملٌة التبرٌد أثناء الخراطة وماهً لواعد ا:8س

 .عدد الأغراض التً ٌحممها التزٌٌت:9س

  .تماكٌنااشرح بؤختصار أهمٌة التزٌٌت للؤلات وال :10س

 .زٌوت التزٌٌت والتشحٌم صنف حالات: 11س 

 ؟لخصابص الواجب توفرها فً زٌوت التزٌٌت.هً اما: 12س 

 .المبادئ الأساسٌة فً التعامل مع الزٌوت والشحوم واستخدامها:عدد 13س 

  .وتشحٌمها الألات والمعدات أجزاء تزٌٌتل الأساسٌة طرقعدد ال:14س  

 .ٌانة المصنعالعملٌات الأساسٌة لصإذكر  :15س

 

 اسبلة الفصل السابع
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  (CNCالرلمً الحاسوبً )                                                                                         

  

 

  (221) 

                      

الرلمً الحاسوبً   / ماكٌنات الخراطة ذات التحكم ثامنلفصل الا

(CNC) 

 

 أهداف الفصل

  -:أن الفصل لادراعلىٌجب أن ٌكون الطالب بعد إنهابه دراسة هذا 

 الخراطة ذات التحكم الرلمً المعان بالحاسوب.  ماكٌنات ٌتعرف على .1

 لمستخدمة.ٌتعرف على لغة البرمجة والأوامر ا .2

 ٌتعرف على طرق البرمجة الٌدوٌة والألٌة. .3

 (.-Code  Gٌكتب البرنامج بلغة ) .4
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  (222) 

                        

لان الحاجررة ام  NCالالحرررب العالمٌررة الثانٌررة كرران لهررا ترراثٌرا كبٌرررا مررى تطررور تصررنٌ  ماكٌنررات  َّنإ   

ت تعانً مرن ماراكل كثٌررت نتٌجرة للتطرور الكبٌرر مرً الول ذلنالاختراع ولد كانت صناعة الطابرات مً 

ها ذات التعمٌدات الكبٌرت مً الاكل والدلرة العالٌرة مرً المماسرات الترً لا ٌمكرن الحصرول ءتصمٌم أجزا

ماكٌنررات المطرر  التملٌدٌررة عرراوت علررى الحاجررة إلررى تكرررار إنتررا  هررذ  الأجررزاء بررنف   عمالعلٌهررا باسررت

الأسرالٌب  عمالدلة المطلوبة التً كان من غٌرر الممكرن ارمانها باسرتالمواصفات سواء مً الاكل أو ال

علمٌررة وتمنٌررة، وكرران مررن أبرزهررا أختررراع تطررورات ، منررذ منتصررف المرررن العارررٌن حرردثت التملٌدٌررة

صرناعٌة مرن تحكرم رلمرً وروبروت وتصرنٌ  عردت الذي ٌاكل العمود الفمرري لتطرور تمنٌرات  الحاسوب

 الحاسوب( ولد ومرت هذ  التمنٌات المبنٌة على FMS)   مرنة( ونظم تصنCAMٌ) الحاسوبمدعم ب

العامرل  الحاسروبإمكانٌة تصنٌ  منتجرات علرى دمر  صرغٌرت بدلرة عالٌرة وتكلفرة منخفارة. ولرد سراعد 

 .الباري مً أتخاذ المرار

 

 

نامج ٌعرف التحكم الرلمً بأنه نااط عملً ومٌزٌابً معلً ٌتم بالمااركة مابٌن تصمٌم وتوثٌك البر   

لتصنٌ  الجزء، أو هً مجموعة من الإٌعازات المتفك علٌها مثبتة على وسٌلة  عملالذي سٌست

إدخال)ارٌط مثمب مثا( وتغذى مً وحدت السٌطرت الخاصة التً تتمكن من ترجمتها إلى حركة أدات 

بالماكٌنة المط  والسٌطرت على الماكٌنة، برمجة التحكم الرلمً لاتموم بتصنٌ  الأجزاء ولكن تتحكم 

اي طرٌمة  كٌف ومتى وإلى أٌن تتحرن لتصنٌ  الأجزاء، برمجة التحكم الرلمً أما برمجة ٌدوٌة 

(. Manual Part Programmingالحاسوب وتعرف ببرمجة الأجزاء ٌدوٌا ) ادخال البٌانات الى

  سوبالحامعاونة بٌنما برمجة التحكم الرلمً التً تستعٌن بالحاسوب تعرف ببرمجة الأجزاء ب

(Computer-Aided Part Programming.)   ٌالحاسوبالمدعوم ب  ـــــــــــــــــــأوالتصن  

(Manufacturing Computer-Aided.)   

 -أهم مزاٌا التحكم الرلمً: 

 أختصار زمن تهٌبة الأجزاء وتصنٌعها. .1

 الحصول على ماغولات غاٌة بالدلة. .2

 ملٌن.تملٌل نسب رمض المنتوجات نتٌجة أخطاء العا .3

 تحتا  الى مهارات منخفاة للماغلٌن. .4

 أنتا  اغات معمدت لاٌمكن أنتاجها بالطرق التملٌدٌة.  .5

 تمهٌد

8-1  

 

                                            التحكم الرلمً
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  (223) 

 

التحكم الرلمً هو عبارت عرن طرٌمرة للتارغٌل الألرً لألات التارغٌل بالأعتمراد علرى مجموعرة مرن       

عردت لتنفٌرذ عملٌرة الأحرف، والأرلام، وأارارات خاصرة، أن مجموعرة كاملرة مرن التعلٌمرات المرمرزت الم

(. هرررذا البرنرررامج ٌتررررجم إلرررى أارررارات كهربابٌرررة متواممرررة Programتارررغٌل تررردعى بالبرنرررامج )

(Corresponding لتتلماهررا المحركررات التررً تمرروم بتاررغٌل ألات التاررغٌل. ان المرردرت علررى تغٌررر )

وسطة.وترسرل متالبرنامج جعل من أنظمة الرتحكم العرددي أكثرر مابمرة مرً أنترا  الكمٌرات الصرغٌرت وال

وكررل بلررون مررن المعلومررات عبررارت عررن مجموعررة مررن  جمررلكمجموعررة مررن ال ماكٌنرراتالمعلومررات إلررى ال

 جمررل.وتكون مجموعررة مررن هررذ  التبتنفٌررذ عملٌررة تاررغٌل واحررد الماكٌنررة الأوامررر تكررون كامٌررة لتمرروم

     وم بتوجٌرره ة منطمٌرره حٌرر  تمرروٌررتم تنظررٌم هررذ  التعلٌمررات بطرٌمرر (NC)التعلٌمات(ماٌسررمى ببرنررامج )

ل عن ولاداء عمل محدد حٌ  ٌكون مً الغالب إنتا  اغلة أو جزء لذلن ٌسمى البرنامج المسؤ الماكٌنة

لاٌحروي علرى  (NC(. إن ماكٌنرات الرتحكم الرلمرً )Part Programإنترا  هرذا الجرزء بالبرنرامج)

وتمروم بتنفٌرذ  ولا تحرتفظ من المعلومات من البرنامج الجزبً  تواحد جملةذاكرت وتعمل بطرٌمة لراءت 

ماتٌكٌرا تمروم وبه لذلن ٌتم الاحتفاظ بالبرنامج بصورت دابمة على ارابط مثمبرة ولأنترا  جرزء كامرل أوت

 اوتمروم بتنفٌرذه تجدٌرد جملرةوحدت التحكم بمراءت بلون من المعلومات وتمروم بتنفٌرذ  ثرم تمروم بمرراءت 

جزاء الربٌسرة التالٌرة كمرا لاانظام التحكم الرلمً من العملٌة حتى نهاٌة البرنامج. وٌتكون     وتتكرر هذ

  (:1-8) مواح مً الاكل

  Program of instructionsبرنامج من التعلٌمات أو البرنامج الجزبً   -1

     Machine Control Unit    الماكٌنةوحدت تحكم  -2

  Processing Equipment  معدات التصنٌ  -3

 

 

 

 

 NCظام التحكم الرلمً ( الأجزاء الربٌسة لن1-8) الاكل

 

 Control  Numerical(       NC)  التحكم الرلمً 8-1-1
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  (224) 

 

( NC( ٌحتفظ بنف  المبادئ الأساسٌة لماكٌنات التحكم الرلمً )CNC)الحاسوبالتحكم الرلمً ب    

تموم  – Machine Control Unit –( MCUب ٌحوي على وحدت تحكم )وولكن م  إاامة حاس

لمٌام بها كما مً الاكل    بمعالجة برنامج التاغٌل وممارنته بالحركات العامة التً باستطاعة الألة ا

تبمى مً ( تخزن برامج التاغٌل بحٌ  لا Soft Wareمجٌات)ا(. وحدت التحكم تحوي على بر8-2)

عندما تتولف الألة عن العمل، ولذلن ٌمكن إعادت تاغٌل البرنامج باكل متكرر للحصول على  الذاكرت

ٌح ذات أحرف وأرلام لإدخال ٌحوي على لوحة مفات الحاسوبألاف الماغولات المصنعة. كما أن 

 Toolبرنامج التاغٌل ٌدوٌا. وهو مزود باااة تموم بعرض برنامج التاغٌل ومسار الأدات الماطعة)

Path.عدٌد من ان ال( الناتج الذي ٌمكن من خاله معرمة الأخطاء مً برنامج التاغٌل

امة خواص تحكم إا ت( ولكن تمNC( لازالت تحتفظ بكثٌر من تصمٌم ماكٌنات )CNCماكٌنات)

 :ًتلآ( اCNCجدٌدت لهذ  الماكٌنات ومن الخواص الجدٌدت لماكٌنات)

                                                       Stored Programsالبرامج المخزونة   -1

حٌ  ٌمكن تاغٌل  الحاسوبلمد أصبح من الممكن الاحتفاظ بالبرامج الجزبٌة داخل ذاكرت 

ن خاله مرات عدٌدت ومتكررت لأنتا  نف  الجزء، م   الاحتفاظ بالبرنامج ( مCNCماكٌنات)

 حتى بعد انتهاء العمل. الحاسوبمً ذاكرت 

                Editing Facilities                                           خواص التعدٌل  -2

 مطعةبرامج ال ت على على أنظمة التحكم أااف إمكانٌة إجراء تعدٌا الحاسوبإدخال  َّإن

الموجودت مً الذاكرت لذلن مان التعدٌات والتحسٌنات واصاح الأخطاء ٌمكن أجراؤها على 

وبعد ذلن ٌمكن الاحتفاظ بالنسخة المعدله من البرامج على  الحاسوبوحدت  مً اوءالماكٌنة 

 .الحاسوب

 Sub Programsالبرامج الفرعٌة       -3

( خاصٌة تعرٌف برامج مرعٌة ٌمكن CNCطها مً ماكٌنات)من الخواص التً تم استنبا   

الخاصٌة مً حالة إجزاء     عدت وتفٌد هذمرات البرنامج الربٌ   مً اوءاستدعابها وتنفٌذها 

عملٌة إنتا  معٌنة لمرات عدٌدت أثناء البرنامج مما ٌملل من طول البرنامج ومن أمثلة عملٌات 

رنامج مجموعة من الثموب المتماثلة مً أماكن مختلفة من الإنتا  التً ٌمكن تكرارها أثناء الب

 الاغلة. 

 

 Control  Numerical Computer(     CNC)    بالحاسوب التحكم الرلمً 8-1-2
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  (225) 

                 Optimized Machining Condition    ثلىظروف المط  الم عمالاست -4

مً المعمدت نتٌجة للتطور الهابل مً صناعة الحواسب ولدراتها السرٌعة على عمل الحسابات 

المط  المناسب أثناء عملٌة المط . مثال ذلن  عوامل عمالولت لصٌر.أمكن التحكم مً است

مً  ةإمكانٌة التغٌر المستمر لسرعة عمود الدوران مً المخرطة لتناسب سرعة المط  المناسب

 حالة تغٌر عمك المط  وذلن أثناء عملٌات المط  الوجهً.

                                       Communications Facilitiesخواص الأتصالات   -5

الأخرى  الحاسوب( أعطً إمكانٌة اتصاله بأنظمة CNCب مً ماكٌنات)وحاس عمالإن است

إلى وحدت التحكم من خال  برنامج المطعةالمتومرت مً المصن . لذلن اصبح من الممكن إنزال 

 توصٌل الماكٌنة بحاسب خارجً.

                                                                   Diagnosticsاكتااف الأعطال  -6

ٌة لاكتااف الأعطال نتٌجة لأجراء ذك( الحدٌثة تأتً مجهزت بحزم برامج CNCماكٌنات)ان 

 اختبار اخصً لوظابف الدوابر الإكترونٌة الموجود بالماكٌنة.

                                      Management Informationالمعلومات الإدارٌة   -7

، ممن الممكن الحاسوب( مً غالبٌة الوظابف على الماكٌنة من خال CNCام)نتٌجة تحكم نظ

ب آخر وإرسال بعض البٌانات عن عملٌة الإنتا  والتً تفٌد مً اتخاذ وتوصٌلة بأي نظام حاس

ب والبٌانات التً ٌمكن الوصول علٌها من حاس    بعض المرارات الإدارٌة. ومن امثلة هذ

 دوران وزمن تاغٌل الجزء...الخ.الماكٌنة، زمن تاغٌل عمود ال

                                    Program Proving Facilitiesاختبار البرنامج       -8

( تحوي على حزم برامج تموم بتنفٌذ المعلومات الموجودت مً CNCكثٌر من ماكٌنات )

م تنفٌذ ذلن وإظهار  برنامج واختبار اكل الجزء المنتج لبل أجراء عملٌة الإنتا  الفعلٌة. وٌت

 بالرسم على وحدت إظهار مربٌة)اااة(. 
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  (226) 

 

 

 

 

                                                                                                                                    

 ةحاسوب                            ماكٌنة 

 CNCالأجزاء الربٌسة لنظام التحكم الرلمً  (2-8) الاكل

 

 

طة اب إنتا  مركزي بوسوبحاس ا  ت تاغٌل محكومة رلمٌلاالتحكم الرلمً المباارهو ربط عدت الا   

بإمداد الآلات بجمٌ  البٌانات الازمة لتتاب   الحاسوب(. ٌموم 3-8) ابكة اتصال مباار كما مً الاكل

مباارت إلى آلة التحكم الرلمً  الحاسوبإنتا  الاغلة من ذاكرت التحكم،مٌنتمل البرنامج الخاص ب

    وهذ بحٌ  ٌزود كل آلة على حدت ببرنامجها المطلوب مً الولت المناسب، الحاسوبالمحددت. وٌصمم 

         (.DNCالعملٌة معرومة بمثابة التحكم الرلمً المباار)

 (:DNCٌتكون نظام التحكم المباار)  

 .المركزي الحاسوب .1

 الذاكرت الربٌسة التً تموم بتخزٌن البرنامج. .2

 (.Networkخطوط الاتصال)الابكة  .3

 آلات التحكم الرلمً. .4

 

 

 

 

 DNC( الأجزاء الربٌسة لنظام التحكم الرلمً 3-8) الاكل

  Control  Numerical Direct(     DNC)    المباار التحكم الرلمً 8-1-3
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 ( من: 4 -8ب الماكٌنة كما مواح مً الاكل )وٌتكون حاس          

ٌح والفأرت والماسح الاوبً وسلن : مثل لوحةالمفات Input Unit وحدت الأدخال  .1

 التوصٌل.

 وحدت المعالجة. .2

   .ذاكرت للمراءت ممطROM          

   .وحدت المعالجة المركزٌةCPU   

 .ذاكرت المراءت والكتابة       RAM 

 CNC: مثل الاااة،الطابعة، مخرجات ماكٌنة ال   Output Unitوحدت الإخرا   .3

 مثل عملٌات الخراطة. 

 

 

 

 

 

 (CNC) ماكٌنةحاسوب  ( مكونات4-8) الاكل

 

عملٌات لط  المعادن بالطرٌمة التملٌدٌة تعتمد بصورت أساسٌة على مهرارت العامرل ولدرتره علرى  َّإن    

من أجل الوصول إلى الجزء المطلوب إنتاجه . وٌموم العامل مً كل مرت بمراجعه الرسم  الماكٌنةابط 

طة اً تررزداد عملٌرات الحسررابات الٌدوٌررة بوسرراللطعهرا وبالترر ولٌرا  أبعرراد العٌنررة لٌحردد المررٌم المطلرروب

ان عملٌات تغٌر العدت وابطها وكذلن ابط العٌنه المراد تاغٌلها تتم أثناء عملٌرة  .العامل أثناء المط 

المط  على الماكٌنة. وبرالنظر إلرى ذلرن ٌتارح أن معظرم الولرت المخصرص لسنترا  ٌسرتهلن مرً أعمرال 

وٌظهرر هرذا العٌرب بصرورت واارحة مرً حالرة تكررار إنترا  نفر   المط  للجرزء.لٌ  لها عالة بعملٌة 

الجزء بأعداد كبٌرت. ومن العٌوب الموجودت مً بعرض الماكٌنرات التملٌدٌرة هرً صرعوبة الحصرول علرى 

سربة النمرل عوامل المط  المناسبة نتٌجة التحكم مً السرعات والتغذٌة بوسرابل مٌكانٌكٌرة تعتمرد علرى ن

 والماكٌنات التملٌدٌة للمط  CNCممارنة ماكٌنات  8-2

 ((CNC ماكينةوب مكونات حاس 4-1-8
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خررال السررنوات المااررٌة تررم تصررمٌم ماكٌنررات مختلفررة للتغلررب علررى المارراكل . مرت مٌهرراللترررو  المتررو

الكامات. ولكرن كرل هرذا  عمالالسابمة كالمخارط الناسخة والمخارط البرجٌة والمخارط الأتوماتٌكٌة باست

خبرت عالٌة. وعلى العك  من  يطة أاخاص متخصصٌن ذاالتطور نتج عنه عملٌات ابط طوٌلة بوس

صور لماكنة خراطة  ٌواح  (5-8) . الاكللد تغلبت على معظم هذ  المااكل CNCن ماكٌنات ذلن ما

 .CNCتملٌدٌة وماكنة خراطة 

 للمط  CNCال ماكٌنات و الماكٌنات التملٌدٌة بٌنممارنة 

 CNC ال ماكٌنات الماكٌنات التملٌدٌة الرلم

على  فٌتوللماكٌنة والعٌنة اولت ابط  1

 .مهارت العامل

 .لماكٌنة والعٌنة لصٌر جدااابط ولت 

  م  اروط  التحكم الكامل مً كل المحاور .ٌدوٌا مى محور واحدالتحكم  2   

 .المط  المناسبة

دلة عالٌة مً  صعوبة الحصول على  3   

على تكرارٌة م  عدم المدرتالمماسات 

الأجزاء بنف  المواصفات والدلة 

 المطلوبة.

عالٌة على  دلة عالٌة مً المماسات ولدرت

تكرارٌة الأجزاء بنف  المواصفات والدلة 

 .المطلوبة مما ٌملل من تكلفة التجمٌ  والتفتٌش

 لباك والمرادات الاحتٌا  للمثبتات 4   

 .كبٌر

 .تملٌل الاحتٌا  للمثبتات والمرادات

تتولف الانتاجٌة على مهارت العامل  5   

 .ولدرته

ٌجة المدرت المرونة الكاملة مً عملٌة الإنتا  نت

الحاجة لولت  على تغٌٌر أنواع المنتجات بدون

 .مما ٌحمك انتاجٌة عالٌةكبٌر  لتجهٌز الماكٌنة 

ٌستهلن من ولت الماكٌنة مى تجهٌزها  6   

 لكل منتج مما ٌؤثر على انتاجٌة الماكٌنة

الاستفادت الكاملة من ولت تاغٌل الماكٌنة مً 

بواسطة الإنتا  الفعلً نتٌجة تجهٌز البرامج 

 متخصصٌن مً مكان بعٌد عن الماكٌنة

المرمواات والأجزاء التً ٌعاد  وجود 7   

 تاغلٌها .

 إلغاء المرمواات والأجزاء التً ٌعاد تاغلٌها .
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 CNCصور لماكنة خراطة تملٌدٌة وماكنة خراطة  (5-8) الاكل 

 

 

 ذات الفرش المستوي: ماكٌناتالنوع الأول :  

 (.6-8) كما مً الاكل الماغولةمن أمام مركز  المط  تأداوتكون                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 ذات الفرش المستوي ماكٌنة (6-8الاكل )             

 ذات الفرش المابل: ماكٌناتالنوع الثانً: ال

 .(7-8الاكل )كما مً  الماغولة المط  من خلف محور توتكون أدا                

 

 

 

 

 

 خراطة تقليدية ماكينة                         CNC خراطة ماكينة   

 
  CNC ة  الخراط ماكٌناتأنواع   8-3 
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 ذات الفرش المابل ماكٌنة (7-8) الاكل         

 

 

 punched tapeالارٌط المثمب   -1

عبارت عن ارٌط ورق من نوع خاص عراة ( CNC)مً تطبٌمات  عملالارٌط المثمب المست    

. لذلن ٌمكن   (8-8كما مً الاكل  ) مم طول25أحرف كل 10م وله المدرت على تخزٌن لم25النمطً

بعدد  هلنحصل على طول البرنامج معبرا عن 10مم ثم اربة م25ًسمته على لٌا  طول الارٌط ول

زالت هنان  هذ  الأٌام مما عمالالأحرف التً ٌحوٌها . بالرغم من أن الارٌط المثمب اصبح نادر الاست

للتعرٌف السابك ٌمكن  وطبماتعرف المدرت التخزٌنٌه لها بعدد من الأمتار.  CNCبعض ماكٌنات 

 .( byte )متار إلى لدرت تخزٌنٌه بعدد الأحرف والتً تكاما عدد من هذ  الا تحوٌل

 

 

 

       

 ( الارٌط المثمب8-8الاكل )      

 

 CNC ماكٌناتإدخال المعلومات إلى        8-3-1 
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  Manual Data Input (MDI)إدخال المعلومات ٌدوٌا   -2

عن طرٌك لوحة المفاتٌح الموجودت (  (CNCعلومات إلى وحدت التحكم بماكٌناتٌمكن إدخال الم    

هذ   عمالباست المطعة. وٌمكن إدخال برنامج  (MDI)ٌسمى بإدخال المعلومات ٌدوٌا  بها وهذا ما

حٌ  تؤدى إلى  CNCطرٌمة الل كفاءت مً إدخال المعلومات إلى ماكٌنات الهذ   دالطرٌمة .  وتع

تولف الماكٌنة عن الإنتا  أثناء إدخال البرنامج )مً بعض الماكٌنات (  ولكن هنان بعض أنواع من 

 دالتً تسمح بإدخال المعلومات ٌدوٌا بٌنما تستمر عملٌة الإنتا  على الماكٌنة . وٌع CNC نات ماكٌ

هو الدخول إلى برنامج موجود مً وحدت  CNCمً ماكٌنات  MDIالأكثر اٌوعا لنظام عمال الاست

تنبط اس    (MDI)نظام إدخال المعلومات ٌدوٌا عمالنتٌجة لاست،  لتحكم وأجراء بعض التغٌرات مٌها

وتتم عملٌة  (Conversational Programming) دٌد ٌطلك علٌة البرمجة بالمحادثةنظام ج

مً مً هذا النظام من خال مجموعة من الأسبلة توجه للعامل أو المبرمج  CNCالبرمجة لماكٌنات 

ً مو المطلوب مطعةها لخلك برنامج الحزمة برامج موجودت بوحدت التحكم حٌ  تتم الإجابة علٌ اوء

من المبرمج وبمراجعة ملفات لواعد البٌانات المتوامر مً  الحاسوبالإجابات التً ٌحصل علٌها  اوء

 حزمة البرامج 

                                                                                             :ٌمكن ان ٌموم نظام التحكم بعمل الآتً

                                               زمة للحصول على ظروف المط  المناسبة .عمل الحسابات الا -أ 

                                                      تحدٌد واختٌار العدد م  لٌمة التعوٌض المناسبة  لها. -ب 

                                                  حساب مسار العدت والإحداثٌات الخاصة بهذت الحركه . -  

                                                                            المناسب مطعةبرنامج ال خلك  - د

                     -ومن أمثله الاسبله التً توجه للمبرمج بغرض الحصول على النتابج السابمة الآتً :

                                                                            لمطلوب تاغٌلها .نوع الخامة ا - أ

                                                                                          الاكل المراد تاغٌله .  -ب 

                                                                                   مما  الخامة الابتدابً .  -  

                                                  .الخ....الخلوصات –سماحٌات التاغٌل – اتجا  المط   - د

                                                                                                       العدد وتوصٌفها .  -ه 

برنامج الرسم  مً اوءذلن ٌموم المبرمج باختبار البرنامج على اااة العرض للماكٌنة   وبعدوبع

. ونتٌجة لهذا الغرض ٌمكن إجراء الموجود بوحدت التحكم (Graphic simulation)التمثٌلً 

 .  MDIسلوب أ عمالالتعدٌل أو الأاامه أو الحذف المطلوب للبرنامج باست
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                                Magnetiec tapes and Disksالارابط والألراص الممغنطة  - 3

نتٌجة لتصمٌمها   CNCمً ماكٌنات عمالا  إن عمل الارابط والألراص الممغنطة أصبح أكثر است   

 ةالأخرى وامكانٌ بالحاسوطة أجهزت اسبو عمالهاالجٌد وحجمها الصغٌر والسعر الرخٌص  وكذلن است

الارابط والألراص الممغنطة اكثر من  عمالواعها مً التصمٌم والبناء الأساسً للماكٌنة . ٌمكن است

مرت حٌ  ٌمكن مسح المعلومات المسجلة علٌها واعادت كتابه معلومات جدٌدت مرت أخرى . وٌجب 

المعلومات الموجودت علٌها إذا  توامر العناٌة مً التعامل م  هذ  الارابط والإلراص حٌ  ٌمكن إمساد

 تعرات لمجال مغناطٌسً . 

  : الارٌط الممغنط  1- 3

حٌ  ٌمكن حفظ  وبرامج المطعةالارٌط المغناطٌسً وسٌله رخٌصة الثمن تحفظ المعلومات  ٌعدد  

كمٌه كبٌرت من المعلومات مً حٌز صغٌر )بالممارنه بالارابط المثمبة (. وٌحفظ هذا الارٌط مً 

 مما ٌسهل من عملٌه التداول والحفظ . كاسٌت 

 :المرص الممغنط   2- 3

الألراص الممغنطة من الوسابل التً ٌمكن الحصول على  دععلى العك  من الارٌط الممغنط ت      

( .وٌمكن الحصول على أي معلومة مسجله  random accessالمعلومات منها بطرٌمه عاوابٌة )

حالٌا مً كل أجهزت  عملالمرص المست ده وبسرعة ادٌدت . وٌععلى المرص مهما كانت صغٌرت ببساط

وجهً المرص لحفظ  لاعم. وٌمكن استلاعم( الأكثر اٌوعا مً الاستFLOPPY Disks)اسوبات ألح

كبٌرت من المعلومات علٌها بالممارنه بالوسابل الأخرى  ةالمعلومات وتستطٌ  هذ  الألراص حفظ كمٌ

الارابط والألراص  دعت   ، وم  ذلنهذ  الألراص عالٌه عمالباستكما أن سرعة المراءت والكتابة 

بوحدت العملٌات المركزٌة المعلومات بطٌبة جدا بالممارنه  والوسابل الخارجٌة لحفظ ونملة الممغنط

(CPU  لذلن ممن الناحٌة العملٌة ٌتم نمل المعلومات من )CPU   إلى ما ٌسمى.buffer)  ) والذي

ٌساعد على استمرارٌة  ( (Bufferومات إلى هذ  الوسابل أو العك  إن وجود ٌتم نمل معل مً اوء   

  .بدون تولف CPU عمل 

 HOST COMPUTERالماٌف   الحاسوب - 4

 وأخر من العملٌات السهلة والبسٌطة لذلن ٌتم توصٌل حاسوب عملٌه إجراء الاتصالات بٌن دتع   

راء عملٌه تبادل المعلومات . تتم عملٌه النمل لأج)  (CNCخارجً بوحدت التحكم مً ماكٌنات  حاسوب

  المنخفاة. وٌتم ءبصورت مباارت وسرٌعه نتٌجة إلغاء الوسابل الخارجٌة البطٌبة وذات الكفا

 نبالتكوٌ برنامج المطعة الماٌف أٌاا مً أجراء الحسابات المعمدت ومى خلك  الحاسوب عمالاست
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ماٌف تسمى    حاسوب من ) (CNCاكرت ماكٌنات ة إلى ذمطعإن عملٌه نمل برامج ال.  المناسب

(DIRECT NUMERICAL CONTROL  (أي التحكم العددي المباار أو باختصار )DNC). 

بتنظٌم  الحاسوبواحد بعدد من الماكٌنات وٌموم هذا  حاسوب مً اغلب الأحوال ٌتم توصٌل جهاز

  وبٌن الماكٌنات المختلفة . هعملٌة تبادل المعلومات بٌن

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  CNCنات ال ٌماك طرق تغذٌة البرنامج على ( 9-8الاكل)                           
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 CNCالتحكم بماكنة  ( صورللوحة10-8الاكل)

 

 الرمز الوظٌفة اسم المفتاح

Skip block لا ٌتم تنفٌذها ) (/التى أمامها العامة  جملال 

 

DRY RUN عند اختبار البرنامج عملتٌس 

 )التاغٌل الجاف( 
 

OPTIONAL STOP التولف الماروط (M01) 

 

RESET  لإلغاء أى رسالة تظهر بعد لراءتها وعمل

الأجراء الصحٌح وكذلن لإٌماف البرنامج 

  مجابٌا

SINGLE BLOCK  لة جملةجملتنفٌذ البرنامج 

 

  CNC        CONTROL KEYBOARD نةكم بماكوصف لوحة التح  8-3-2 
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PROGRAM 

START/STOP 

 البرنامجف اٌما او  تاغٌل

 

MANUAL AXIS 

MOVEMENT 

لتحرٌن المحاور ٌدوٌا بالاغط على مفتاح 

المحور المطلوب ولابد من اختٌار الوا  

JOG مسبما 

 

APPROACHING THE 

REFERENCE POINT 

IN ALL AXES 

 الوصول للنمطة المرجعٌة لكل المحاور

 

FEED START/FEED 

STOP 

 تاغٌل أو إٌماف التغذٌة

 

SPINDLE OVERRIDE 

ROTATIONAL SPEED 

عمود الدوران زٌادت أو خفض سرعة دوران 

  بنسبة مبوٌة معٌنة

SPINDLE 

START/SPINDLE 

STOP 

 عمود الدورانأو إٌماف دوران  تدوٌر

 

CLOSE / OPEN THE 

DOOR 

 غلك أو متح الباب

 

CLOSE/OPEN 

CLAMPING DEVICE 

 غلك أو متح مثبت الاغلة

 

TAILSTOCK 

BACK/FORWARD 

 تحرٌن الغراب المتحرن للأمام أو الخلف
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SWIVEL TOOL 

TURRET 
 دوران بر  العدت

 

COOLANT ON/OFF 
 تاغٌل أو إٌماف سابل التبرٌد

 

AUXILLARY DRIVES 

ON/OFF 
توصٌل أو مصل الكهرباء عن الأجزاء 

 ٌة وجعلها مى حالة الاستعدادابالكهرب
 

MODE SELECTOR 

(REF-AUTO-EDIT-

MDI-JOG-INC) 

 اختٌار وا  التاغٌل

 

OVERRIDE 

FEED/RAPID 

SWITCH 

زٌادت أو خفض سرعة التغذٌة أو الحركة 

 السرٌعة بنسبة مبوٌة معٌنة

 

ERGENCY OFFME 
 مفتاح الطوارى وٌستخدم عند الارورت

 

KEY SWITCH FOR 

SPECIAL 

OPERATION 

e.g. MEASURING 

TOOLS 

وا  الأوتوماتٌكى أو وا  اللاختٌار  

العملٌات الخاصة مثل عملٌة لٌا  العدد 

 والباب مفتوح

 

ADDITIONAL 

PROGRAM START 

KEY 

 لتاغٌل البرنامج ااامًمفتاح 
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ADDITIONAL 

CLAMPING DEVICE 

KEY 

 لفتح أو غلك مثبت الاغلة ااامًمفتاح 

 

CONSENT KEY  ٌجب الاغط على هذا المفتاح لعمل أى عملٌة

على الماكٌنة والباب مفتوح ما عدا دوران 

 الظرف
 

 
 تاغٌل وأطفاء المصدر الربٌسً للكهرباء

 

 

 

 هرذ   عملٌره تعرٌرف لذي بنى علٌهإن الأسا  ا CNC الخراطة ناتٌماك محاور الحركة الربٌسة مً   

مً  عمل( الذي ٌست Cartesian coordinate systemالمحاور هو النظام الإحداثً الدٌكارتى )

مرً الماكٌنرات مرإن المحراور تكرون منراظرت  عماله  اسرتة ومرى حالر .لرسرم البٌرانً مرً الرٌاارٌاتعملٌه ا

ة     لحركره برالأحرف الإنجلٌزٌرل ةالثاثرجاهرات تالا  وٌتم تعرٌف .توٌات الطولٌة والعراٌه والرأسٌهللمس

 ( X-Y-Z )الحركه إما مً الاتجا  الموجب أو الاتجا  السالب للمحور الرذي   وٌجب أن ٌتم تحدٌد اتجا

( -) السرالبة لعامة الموجبة )+( أو العامةطة وا  ااالحركه بوس  ٌتم التحكم مٌه  .وٌتم تعرٌف اتجا

  machine datum pointب أو السالب بالنسبة لنمطرة أصرل الماكٌنرة )الموج  تجاالاوٌتم تحدٌد 

طبمررا للمواصررفات  Z-Xالخراطررة ذات الررتحكم الرلمررً  ماكٌنررةالتعرررف علررى إحررداثٌات ومحاور( وٌررتم 

موازٌا لمحور عمود التارغٌل أو متطابمرا معره، وٌكرون  Zبحٌ  ٌكون المحور  DIN66217المٌاسٌة 

مررً أتجررا  نصررف لطررري  Xن الاررغلة ألررى العرردت. وتكرون حركررة المحررور مرر Zالأتجرا  الموجررب للمحررور 

                      بالنسرربة لمحررور الاررغلة وٌتجرره الأتجررا  الموجررب دابمررا مررن الاررغلة إلررى حامررل العرردت. كمررا مواررح مررً

 (.11-8الاكل )

  CNC الخراطة   ناتٌماك محاور الحركة الربٌسٌة مً   3 -3 -8   
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 CNC الخراطة ماكٌنة على  X-Z( ٌواح أتجا  المحاور11-8الاكل )                  

 

 

 

طٌات ٌمكن للألة المحكومة رلمٌا أن تتمبلها. تكون المعطٌات على تحوٌل العملٌات التاغٌلٌة ألى معهً    

اكل حروف ورموز وإاارات تكتب داخل البرنامج التاغٌلً.                                                

 ٌوجد نوعان من البرمجة:

 البرمجة الٌدوٌة:   8-4-1

                                         ك منً البرمجة.المباار للبرنامج التاغٌلً عن طرٌألإعداد  هً 

 وحتى ٌكون منً البرمجة لادرا على أعداد البرنامج التاغٌلً ٌجب أن تتومر له:

 بٌانات الاغلة. .1

 بٌانات عدد المط . .2

 مهارات منٌة. .3

 ثم ٌموم الفنً بتحلٌل:   

 أدوات المط (. التفاوت، ،حدٌد المعلومات الفنٌة )الأبعادت .1

 (.عملة)بما ٌناسب عملٌات التاغٌل والعدد المست تحدٌد أمال ترتٌب لخطوات التاغٌل .2

 عملٌات التاغٌل(. -برمجة -)كٌفٌة كتابة المعلومات البرمجٌة .3

 ً وتخزٌنه.ٌموم منً البرمجة أستنادا للمعطٌات السابمة بإنااء البرنامج التاغٌل  

 إن البرمجة الٌدوٌة تتطلب مواصفات خاصة لفنً البرمجة. 

 معمدت.الإن البرمجة الٌدوٌة تفٌد عند برمجة الماغولات غٌر  

 إن البرمجة الٌدوٌة ٌمكن أن تستغرق ولتا طوٌا. 

 

8-4 

 

 طرق البرمجة
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 ( صورت للبرمجة الٌدوٌة12-8) الاكل

 

                                                      (: CAMCAD/ة بأمكانٌة )ٌالبرمجة الأل 8-4-2

هً الإعداد غٌر المباار للبرنامج التاغٌلً. عن طرٌك الأستعانة بنظام التصمٌم والتصنٌ  المدعم    

          (. م  تومر المعطٌات الإتٌة:                                                              CAM/CADالألً )  الحاسوبب

 )نوعها، أبعادها، أعماق المط (. . بٌانات الاغلة1

 رها، أطوالها(.ا. بٌانات العدد )نوعها، أرلامها، ألط2

 تاغٌل الخامة(. )مسار حركة العدت بالنسبة لحدود . حدود ومسار التاغٌل3

                                   الدورات وتحدٌد لغة البرنامج( عمالستا)لدرت الفنً على  . مهارات منٌة4  

 ٌموم باستنتا : الحاسوببعد إدخال هذ  المعطٌات مً 

 )سرعة الدوران والتغذٌة(. العملٌات الحسابٌة والفنٌة .1

 .(CAD/CAM)حسابات هندسٌة،  مسار أدات المط  .2

(، أستعدادا لتحوٌله إلى لغة CLDثم ٌموم المعالج بتحوٌل هذ  المعطٌات إلى برنامج تاغٌلً)   

طة ا(، ثم ٌتم نمله إلى الألة بوسPost Processor) النظام المحكوم رلمٌا بواسطة المعالج المتمدم

 الوصلة البٌنٌة.

 إن البرمجة الألٌة تملل من ولت إنااء البرنامج التاغٌلً.  

 إن البرمجة الألٌة تختبر صحة البرنامج باستمرار لبل نمله للألة. 

 التاغٌلً بأي لغة برمجة تناسب أي ألة تحكم. إن البرمجة الألٌة تحول البرنامج 
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 CAD/CAM( صورت للبرمجة الألٌة بأمكانٌة 13-8اكل)ال   

 

 

 

 نوعهــا رمــزها اســـــم النمطـــة

                             Machine Zero Point نمطة صفر الماكٌنة

 M  ثابتة 

 Dead Stop Point                                     نمطة تولف مٌتة

 A  متغٌرت 

 Work piece Zero point                      نمطة صفر الماغولة

 W  
 متغٌرت

                                     Reference Point النمطة المرجعٌة

 
R  ثابتة 

 Tool holder Reference Point   النمطة المرجعٌة لمثبت العدت

 
T  ثابتة 

 Tool Mount Reference Point    النمطة المرجعٌة العلٌا للعدت

 
N  متغٌرت 

 Cutter Point                                                  نمطة المط 

 
P  متغٌرت 

 

 CNCلعددي التحكم ا ماكٌناتط الثابتة والمتغٌرت باالنم     5 -8
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 CNCنات ال ٌ( النماط الثابتة والمتغٌرت بماك14-8الاكل )

 

خلف الظرف    CNCمى مخارط   (  M) (Machine Zero Point)تم  نمطة صفر الماكٌنة    

رنامج مباارت على محور الدوران وهذ  النمطة من الصعب أن تنسب الٌها احداثٌات النمط مى الب

المراد تصمٌمه والتى تاكل المسارات المختلفة للمنتج المراد الحصول علٌه لذا ممن المتاح اختٌار 

ولكن مى مكان ٌسهل على  ( M )نمطة بدٌلة تم  على محور الدوران أٌاا وتنسب أبعادها لنمطة 

طة الصفر الجدٌدت اختٌار نممثل  ة ٌختارها المبرمجمٌطربوهذا ٌتم . المبرمج أن ٌنسب نماطه الٌها

(W) Work piece Zero Point وذلن  وهى نمطة تم  على وجه الماغولة على مرحلة واحدت

تموم بعمل نف   كوداتوهنا نجد أن هنان أربعة  (Zero Offset)أمر ازاحة الصفر   عمالباست

ر مللمبرمج مطلك الحرٌة مى اختٌا  (G54,G55,G56,G57)المهمة وهى ازاحة الصفر ألا وهى 

 ٌبٌن كٌفٌة كتابة هذا الأمر ًللاعطاء أمر ازاحة الصفر داخل البرنامج والاكل التا الكوداتأى من هذ  

.(N0005   G54) 

 

 



         / ماكٌنات الخراطة ذات التحكم                                                               الثامنلفصل مٌكانٌن                  ا      العلوم الصناعٌة              –لصف الثانً ا
  (CNCالرلمً الحاسوبً )                                                                                         

  

 

  (242) 

 

 .طرٌمة أختٌار نمطة البداٌة (8-15)لاكل ا

 

 

لغررة البرمجررة عبررارت عررن أحرررف وأرلررام ورمرروز وإاررارات تكررون البرنررامج التاررغٌلً، تختلررف هررذ      

عرردت بمختلررف اررركات ، علمررا هنرران الرلمررً الررتحكم ماكٌنررات عملهاغررة التررً تسررتلأختاف الالمعطٌررات برر

الآطراع علرى  CNCالخراطرة  ماكٌنرات الجنسٌات تموم بتصنٌ  هذ  التمنٌة. مٌجب على العاملٌن علرى

 خصابص لغتها البرمجٌة ولوابم تعلٌمات وبرمجة هذ  المكابن. ومن أمثلة لغات البرمجة:

 .( كودGلغة ) 

 (.HIDEN HIGHNلغة ) 

 

 

          العناصر الآتٌة : عملتست  (  Word Address Format)ٌكتب البرنامج مً صورت مافرت       

تتبعه المعلومات العددٌة  X , Y , Z , G , M , Tٌرمز له بحرف مثل  :  Addressالعنوان   -1

                                                                                                     لهذا العنوان .

    X155.250تتكون من العنوان متبوعا بالمعلومات العددٌة الخاصة به مثا   :  Wordالكلمة  -2

مم   مً الاتجا  الموجب  155.250 تعنى إزاحة العدت الماطعة بالنسبة للاغلة مسامة ممدارها  

                                                                                                      X .لمحور

 G00 X155.250 Y100تتكون من مجموعة من الكلمات المتتابعة مثل  :Block   الجملة   -3

ة هذ  العناصر مً كتابة البرنامج و ٌتم تثمٌبه على ارٌط أو إدخاله مباارت بطرٌم عملتست 100

   .الحاسوبلوحة المفاتٌح إلى  بواسطة ((M D Iٌدوٌة 

 

8- 6 

 

 CNCالخراطة  ماكٌنة لغة البرمجة على

 عناصر البرنامج
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  البرمجة مً تعملةرموز المسال تعرٌف 8-6-1

 الرمز التعرٌف ت

 N .البرنامج خطواتسلسل ت رلم 1

 Z,X,Y كل محور. اتجا  مًالماوار  طول 2

 K, J, I الأصل . لنمطةأو بالنسبة   المو مركز الألوا  بالنسبة لنمطة بداٌة  أبعاد 3

 T العدت. رلم 4

 S .أو سرعة المط  الربٌ العمود  دوران سرعة 5

 F التغذٌة. لٌمة 6

 M المساعدت.الوظابف  دوال 7

 G الربٌسٌة. الوظابف دوال 8

 % بداٌة البرنامج . عامة 9

 / البرنامج . مًتخطى خطوات  عامة 10

 )    ( ما بٌن الموسٌن عن نظام التحكم . تحجب 11

 

                                      (Words-G) التحاٌرٌة  الدوال    8-6-2

 G-Functionعند البرمجة   عملةالمست )العملٌات( الأوامر أو الدوال

 لاتتعارض م  بعاها مً جملة واحدت. G-ٌمكن برمجة عدت دوال

 G71       Metric Data Input       وحدت المٌا  مللٌمتر   

 عندما ٌراد إدخال البٌانات بالمللٌمتر كالنظام المترى الفرنسً. (G71)الكود  عملٌست

            G70          Inch Data Input       لإنجابوحدت المٌا    

    .كالنظام الإنجلٌزي  بالإنج عندما ٌراد إدخال البٌانات (G70)الكود  عملٌست      

الكود  عمالمٌن  مٌتم اختٌار نوع المٌا  المطلوب باستولكن بعض الأماكن تاطر للعمل بالنظا

 .(G71/G70)المناسب 
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 G90  Absolute Programming  نظام البرمجة المطلك

منسوبة لصفر  طاهذا النظام ٌتم مٌه اعتبار كل إحداثٌات النممً  (G90)نظام البرمجة المطلك     

 .(8-16كما مً الاكل) البرنامج

 

 طط لنظام حساب إحداثٌات النماط بالبرمجة المطلمة( مخ8-16-) الاكل

 

 G91   Incremental Programming  نظام البرمجة التزاٌدي

هذا النظام ٌتم مٌه حساب إحداثٌات النمط منسوبة لاخر مً  (G91)نظام البرمجة التزاٌدي    

ما مواح ك هى آخر نمطة تم برمجتها دنمطة تم برمجتها وبمعنى آخر مان نمطة الصفر تع

  (.17-8بالمخطط )

 

 

 .( مخطط لنظام حساب إحداثٌات النماط بالبرنامج التزاٌدي17-8) الاكل                  

 



         / ماكٌنات الخراطة ذات التحكم                                                               الثامنلفصل مٌكانٌن                  ا      العلوم الصناعٌة              –لصف الثانً ا
  (CNCالرلمً الحاسوبً )                                                                                         

  

 

  (245) 

                                M             (Zero Offset) G54 الماكٌنةصفر ترحٌل

مرحلة واحدت  ٌدت علىختٌار نمطة صفرجدلأZero Offset (G54)))أمر ازاحة الصفر   عملستٌ  

 (.           8-18( كما مً الاكل)(W وهى نمطة تم  على وجه الماغولة

 

 G54( مخطط ٌواح أمر الأزاحة 8-18) الاكل  
 

 G92  Spindle Speed Limit  تحدٌد ألصى سرعة للظرف

ثم  G92الكود اٌسمح هذا الكود بتحدٌد ألصى سرعة دوران مسموح بها للظرف وٌتم كتابة هذ   

( لفة   3000لٌمة ألصى سرعة دوران للظرف والمثال الاتى ٌحدد الصى سرعة دوران للظرف ب)

 .مى الدلٌمة الواحدت

 N.G92 S3000 

 

 Tool Correction Compensation  استعواض تصحٌح العدت

للذهاب بحركة سرٌعة الى نمطة ما بدون كتابة العنوان  (G00)عند كتابة كود معٌن مثل     

(T1D1)  ٌتم التعامل م  نمطة اصل تثبٌت العدت(N)   ولٌ  م  ممدمة عدت المط(P)  مما لد

صطدام العدت بظرف الماكٌنة أو بالماغولة المثال الآتً ٌواح طرٌمة مثل أٌسبب ماكلة ما 

 استدعاء العدت داخل البرنامج:

N. T1D1 

 T1 1رلم حطةمتفهم وحدت التحكم انه مطلوب استدعاء العدت الموجودت بال. 

 D1  1تفهم وحدت التحكم انه مطلوب استعواض تصحٌح العدت بالمٌمة المسجلة بالمخزن رلم 

 .(P)ٌتعامل نظام التحكم م  نمطة المط   بحٌ 
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 Constant Cutting Speed           G96   ثابتةالمط  بسرعة 

 ٌتم كتابة سرعة المط  بسرعة ثابتة كالأتً:

                          N----   G96 S175   .متر لكل دلٌمة  175 معنى ذلن أن سرعة المط 

    G97  Spindle Speed in  rpm    لكل دلٌمة دورتسرعة دوران الظرف  

الماووظ وكذلن  واسطةأو ب برٌمة السنتر هذا الكود عند إجراء عملٌة الثمب ب عمالٌتم است 

 الخارجٌة أو الداخلٌة  لمسنناتخراطة ا

 بة سرعة دوران الظرف كالأتً:ٌتم كتا 

               N---- G97 S2000.لكل دلٌمة دورت 2000معنى ذلن أن سرعة دوران الظرف 

        G95  دورتلكل  )أو إنج(معدل أو سرعة التغذٌة مللٌمتر

Feed Rate in Revolution                                                        

 عة التغذٌة كالآتً:ٌتم كتابة سر 

N-----   G95 F0.15                                                                   

 .دورتمللٌمتر لكل  15معنى ذلن أن سرعة التغذٌة هى  

      نظامعلى حسب وحدت  دورت(  لكل انجمعدل أو سرعة التغذٌة وتكون لٌمتها مللٌمتر )أو  

 . عملالمٌا  المست

من الجداول الاستراادٌة وٌتولف اختٌارها على حسب  F  ٌتم إٌجاد لٌمة سرعة التغذٌة    

ونوع عملٌة التاغٌل والدرجة  عملةالمعدن الماغل ونوع المعدن المصنوع منها العدت المست

 . المطلوبة لتاطٌب وعزم الماكٌنة

            verseG00                             Rapid Tra   السرٌ  الانتمال  

ومٌها تتحرن المنزلمات بالعدت أو الاغلة بألصى سرعة إلى النمطة أو المكان المطلوب مثل  

مكان تغٌٌر العدت أو مكان استمراب لبداٌة عملٌة تاغٌل جدٌدت أو غٌر ذلن من الأماكن بحٌ  

 .تكون الحركة مً الهواء

 .مجهذا الكود لتومٌر الولت أثناء تنفٌذ البرنا عملٌست 

بعض الماكٌنات ً ( عن طرٌك المصن  للماكٌنة م G00وٌتم تحدٌد ألصى سرعة للماكٌنة ) 

دلٌمة ولد تصل الى أعلى من ذلن بكثٌر على /متر12دلٌمة أو /متر 8دلٌمة أو /متر 3 تكون

  .حسب مواصفات وإمكانٌات كل ماكٌنة
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 ,X25)المكان إلى(G00)العدت تتحرن سرٌعا  بان (8-19مً الاكل ) وٌواح المثال التالً 

,Z5) لبداٌة عملٌة تاغٌل محددت.   

 

          

 

 

 

 

 

 

 G00( الأنتمال السرٌ  بالكود 8-19الاكل )        

     Linear Interpolation        G01حركة المط  الخطٌة

          هذا الكود تتحرن العدت حركة خطٌة أممٌة أو خطٌة راسٌة أو مابلة بتغذٌة ٌتم عمالباست    

التالً  (8-20مً الاكل) وٌواح المثال .مسبما بحٌ  تمط  العدت الخامة الماغلة لطعا خطٌا برمجتها

 برمجتها مسبما. ( بتغذٌة ٌتمX25,Z-30)حركة العدت حركة خطٌة داخل الماغولة نحو النمطة 

 

 

 

 

 

 

 

  

 G01( حركة المط  الخطٌة بالكود 8-20الاكل )             
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 G02    كة المط  الدابرٌة مً اتجا  عمارب الساعةحر 

Circular Interpolation Clockwise                                                

 هذا الكود عندما ٌراد تاكٌل أي لو  دابرى و التحرن داخل الماغولة بتغذٌة وحركة  عمالٌتم است

هذا الكود عن  عمالستمستوى التاغٌل لبل البدء مى ادابرٌة مً اتجا  عمارب الساعة وٌجب اختٌار 

هو  (G18)أي الكود (X-Z)وٌجب ماحظة أن المستوى  (G17-G18-G19)الكودات  طرٌك

 .بصفة غالبة عملالمستوى الطبٌعً للتاغٌل على الماكٌنة وهو المست

 ٌكتب هذا الكود(G02) ٌلٌه إحداثً نمطة نهاٌة الدورانP(X ,Z) لدوران وكذلن نصف لطر ا(R)  

 (.8-21) كما مً الاكل

 تكون لٌمة نصف لطر الدوران(R) موجبة إذا كان الدوران الل من نصف دابرت. 

 تكون لٌمة نصف لطر الدوران (R)  سالبة إذا كان الدوران اكبر من نصف دابرت. 

 

 ( حركة المط  الدابرٌة باتجا  عمرب الساعة8-21) الاكل

 

 G03     اتجا  عمارب الساعة حركة المط  الدابرٌة مً عك  

     Circular Interpolation counter clockwise                             

هذا الكود عندما ٌراد تاكٌل أي لو  دابرى و التحرن داخل الماغولة بتغذٌة وحركة  عمالٌتم است   

هذا الكود  عمالالبدء مى استدابرٌة مً عك  اتجا  عمارب الساعة وٌجب اختٌار مستوى التاغٌل لبل 

هو  (G18)أي الكود (X-Z)وٌجب ماحظة أن المستوى  (G17-G18-G19)عن طرٌك الاكواد

 .بصفة دابمة عملالمستوى الطبٌعً لفرش الماكٌنة وهو المست

 ٌكتب هذا الكود(G03) ٌلٌه إحداثً نمطة نهاٌة الدورانP(X ,Z)  وكذلن نصف لطر الدوران(R) 

 (.8-22ل)كما مً الاك    

 تكون لٌمة نصف لطر الدوران (R)  موجبة إذا كان الدوران الل من نصف دابرت. 

 تكون لٌمة نصف لطر الدوران(R)  سالبة إذا كان الدوران اكبر من نصف دابرت. 
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 ( حركة المط  الدابرٌة عك  عمرب الساعة8-22) الاكل           

 G33        Thread cutting  سنلط  ال 

كما هو مواح  (Boring)أو عدت عدت التسنٌناستخدام العدت المناسبة م  هذا الكود مثل ٌتم -

  (.8-23لاكل)با

تحدٌد اتجا   ن( وكذللٌمة التغذٌة )لٌمة الخطوت عمك ثم لطر أول ٌلٌه (G33) الكودٌتم كتابة -

 .ٌمٌن نس وذلن لعمل (M3)دوران الظرف ٌمٌن مثا 

 .(G33) عمالٌمٌن باست نتاغٌل سالمثال الآتً ٌواح -

بدوران  دورتمم لكل 1بتغذٌة أو بخطوت لٌمتها  (Z) المطلوبالعمك  (G33)تتحرن العدت بالكود -

 .(M3) باتجا  حركة عمرب الساعةالظرف 

 

 

 

 

      

 

 

 

 

  G33( لط  الماوظ بالكود 8-23) الاكل       
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 Dwell                                                                 G04      زمن تولف 

تتولف العدت عن الحركة م  استمرار دوران الظرف مً آخر موا  تم برمجته وٌتم التولف بممدار    

  (.8-24مواح بالاكل) كما (G04)لٌمة الزمن المعطى م  

 إلى غٌرذلن - لتنظٌف أراٌة الثمب هذا الكود للحصول على حواف حادت عملوٌست-

ثانٌة  2. 5أي  (G04 X2.5)ثم لٌمة زمن التولف بالثوانً مثل X ( ٌلٌه(G04كتابة الكود ٌتم-

  .ثانٌة 2000م  العلم أن ألصى زمن للتولف ٌكون مسموح به هو 

أي  (G04 P1000) مثلثانٌة ًثم لٌمة زمن التولف بالمل P( ٌلً (G04كما ٌمكن كتابة الكود-

 .ثانٌة  0.1أن الل زمن للتولف ٌكون مسموح به هو ثانٌة م  العلم  1أن زمن التولف هو 

 

 

 

 

 

                 

 

 

 

 G04زمن تولف بالكود  ( ٌواح التثمٌب م 8-24) الاكل

 

   (M-Words)الأوامر المساعدت    3 -8-6

 )الإاامٌة( عند البرمجة: الدوال المساعدت

 M06                          Automatic Tool Change       تغٌٌر العدت آلٌا

     
عندما  ٌكون مطلوب تغٌٌر العدت أتوماتٌكٌا بارط أن تكون الماكٌنة مجهزت  (M06)هذا الكودعمل ٌست 

تستخدم الدالة لتدوٌر البر  الحامل للعدت بحٌ  تكون العدت التً تم استدعاءها امام لطعة بذلن حٌ  

  (. 8-25العمل وكما مواح مً الاكل )
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 ( البر  الحامل لعدت المط 8-25الاكل )               

                     M03                    تاغٌل عمود الدوران مى اتجا  عمارب الساعة

Main spindle on Clock wise                                                     

لكل عدد  عملعمارب الساعة لذلن ٌستحركة  لتاغٌل الظرف مى اتجا  (M3)الكود عمالٌتم است 

 (.8-26) كما مواح بالاكل المط  الٌمٌن

 

 ( دوران الظرف باتجا  عمرب الساعة8-26) الاكل

 

                      M04تاغٌل عمود الدوران مى عك  اتجا  عمارب الساعة

         Main spindle On Counterclockwise                               

لكل عدد المط   عملٌست لتاغٌل الظرف مى عك  اتجا  عمارب الساعة لذلن  (M4)الكود عمالٌتم است

 (.8-27كما مً الاكل) الٌسار
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 رب الساعةاعمحركة اتجا  عك  ( دوران الظرف ب8-27) الاكل

 

         M05                     Main spindle  off      إٌماف دوران الظرف

  .لإٌماف دوران الظرف (M5)الكود عملٌست

       M08                                     Coolant On تاغٌل سابل التبرٌد 

 .لتاغٌل سابل التبرٌد(M08) هذا الكود  عملٌست

 M09                                        Coolant Off     إٌماف سابل التبرٌد

 .لإٌماف سابل التبرٌد(M09)الكود  هذا عملٌست

 M30                                    Program End          إنهاء البرنامج

 :ًلإنهاء البرنامج بطرٌمة صحٌحة وامنة ٌجب اتباع الآت 

الماغولة  مى اتجا  بعٌد عن  (G00)الكود عماا ٌجب سحب العدت الى مستوى الأمان مست. 1

 .(z)محور وغالبا ما ٌكون 

 .(M09)ٌجب إٌماف سابل التبرٌد مستخدما الكود. 2

 .(M05)الكود عماا ٌجب إٌماف عمود الدوران  مست. 3

 .(M30)الكود عماا أو  مست(M02) الكود عماا مى النهاٌة ٌجب إٌماف البرنامج نفسه  مست. 4

 (M30)ا الكودٌنهى البرنامج وٌتولف عند نهاٌته بٌنم (M02) والفرق بٌنهما هو أن الكود

 .ٌنهى البرنامج وٌعٌد البرنامج الى بداٌته لٌنتظر التاغٌل مرت أخرى إذا احتا  الأمر
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 مختلفة من التعلٌمات :  مجموعاتثا  على  ًرلمالبرنامج لماكٌنات التحكم  أيإعداد  ٌعتمد    

 و التعرٌف بنمطة الأصل للمثبت و رلمه البرنامجعنوان  تامل  بداٌة البرنامج : تعلٌمات مجموعة -1

نظررررام   مررررًنمطررررة الأصررررل للاررررغلة وتختلررررف حسررررب نظررررام الررررتحكم ممررررثا مررررً حالررررة الخراطررررة  و

SINUMERIK   . 

 

  :اروط التاغٌل لٌماتتع مجموعة -2

    و سررابل التبرٌررد و  الررربٌ  العمررودت و لررٌم التغذٌررة و سرررعة الرردوران و إدارت تاررمل اختٌررار العررد و   

 :المواا  المطلوبة خال التاغٌلتحرٌن العدت إلى 

 :نهاٌة البرنامج و تامل تعلٌمات مجموعة -3

                        N0080 G00 X60 الاغلة عن تحرٌن العدت بعٌدا

                        N0100 Z20 M05 إٌماف عمود الدوران

                               N0120 M30 نهاٌة البرنامج

                                                                                      

                      0015% ٌكتب أسم البرنامج

           N0010  T1D1 أستدعاء العدت

إلررى صررفر  اكٌنررةالإحداثٌررة مررن صررفر الم المحرراور إزاحررة

  الاغلة

N0020 G54             

 صررفرالمحرراور الإحداثٌررة مررن صررفر الماكٌنررة إلررى  إزاحررة

 اغلة وتكتب الاحداثٌات مً البرنامج نفسه .ال

N0030 G58 X0 Z100 

        

الردوران  اتجرا  والسرعة و التغذٌرة  تحدٌد

 و سابل التبرٌد

N0040 S2000 F0.10 M04 M08     

 N0050 G00 X50 Z2 موا  البداٌة إلىسرٌعة  حركة

 مم 50 لمسامةتغذٌة طولٌة  حركة

 بالاتجا  السالب 

N0060 G01 Z-50                     

8- 7 

 

   Program Structure:   البرنامج تركٌب
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تؤدى تنفٌذ  حٌ  أن بعض الأخطاء لد  مًالبرنامج ٌجب مراجعته بدلة لبل الاروع  كتابةإتمام  بعد    

بهرا  ممرا  الخراصأجرزاء الماكٌنرة أو العردت الماطعرة أو الارغلة أو المثبرت  مرًحدو  إتراف جسرٌم  إلى

 :  ًٌستلزم مراجعة البرنامج للتأكد مما ٌأت

: ٌجب ألا تتصادم العدت م  الاغل أو المثبتات المستخدمة بل ٌجب أن تبعد  السرٌعةالحركة  مسار -1

 بمسامات آمنة كامٌة .  عنها

 العددٌة على الاااة .  المعلوماتكتابة  صحة -2

 .  للرسمالاغلة المصنعة   مطابمةو هذا ٌعنى  الاغلةم  رسم   البرنامج تطابك -3

لمررٌم السرررعات و التغررذٌات و عمررك المطرر  بمررا ٌناسررب المررادت الماررغلة و العرردت  الصررحٌح الاختٌررار -4

 و طالة الماكٌنة . عملةالمست

 طة من لام بإعداد البرنامج دون غٌر . ابوسعلى البرنامج  تعدٌات أيتتم  أن -5

 البرنامج تحمٌك

 : ًٌتم طبما للترتٌب الآت 

 كما تمدم . الحاسوبذاكرت  مًتم إدخاله  الذي البرنامج محص -1

محاكات العملٌة برسم الاغلة و مسار العدت خرال مراحرل التارغٌل المختلفرة  مً الحاسوب عمالاست -2

  . الحاسوباااة  على

 ل ادنا  وصف للبرنامج :وٌواح الجدو

 مثال : اعداد البرنامج

 0001% رلم البرنامج

 N0030    G54 مطعةلل صفرابط نمطة ال

 T2D2  (Side tool right)        N0020 الأولى )للم خراطة جانبٌة ٌمٌن( اختٌار العدت

 بسرعة عالٌة(25,0)  التوجه إلى مول 

 كتمرٌب

X25 Z0                        N0040   G00 

متر/ دلٌمة  175تحدٌد التغذٌة وسرعة المط  

واتجا  دوران العٌنة باتجا  حركة عمرب 

   الساعة

N0050   G96 F0.07 S175 M03 

 

 

 N0060   M08 سابل التبرٌد متح
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 برٌنالتصرادم برٌن العردت و  احتمرالاتلٌا لكن بدون لطر  و مرالبرة مسرار العردت و آ البرنامج تاغٌل -3

 المسار بناء على ذلن . مًتعدٌل لازم  أيالاغلة أو المثبتات و إجراء 

التغذٌة و سررعة الردوران  تسر عابعد التأكد من سامته خطوت بخطوت م  تملٌل  البرنامج تاغٌل -4

 إبعاد العدت عن الاغلة .  م 

بالكامل طبما للبرنامج و مراجعة أبعادها و جودت تاطٌب سطحها وتعردٌل ارروط  اغلةتاغٌل  ٌتم -5

 إن لزم الأمر . المط 

 

 

 

                                                              : كٌفٌة تعٌٌن النماط مً أنظمة المحاور 

 G90خذ كأبعاد مطلمة    أذاكانت الأبعاد تؤ øكامل  على هٌبة لطر Xتكتب لٌمة 

     G91 تزاٌدٌة أذاكانت الأبعاد تؤخذ كأبعاد Rنصف لطرعلى هٌبة  Xتكتب لٌمة و

  1مثال 

 

 

 

 

 

 

 

 Facing N0070   G01 X0مركز الاغلة لعمل  حركة مً اتجا  

 N0080   G00 X22 Z1    (22,1) إلى مول  حركة سرٌعة

 N0090  G01 X18 Z-15  على المستوى المابللط  خطٌة حركة  

 X N0100   X25مى اتجا  مم  25 لط  بمسامةحركة  

 Z30                                      N0110 ملم 30بمسامة  Zمً اتجا  محور  لط  حركة 

 N0150    M30 التولف و إنهاء البرنامج  

Z X Point 

0 0 P1 

0 40 P2 

20- 40 P3 

25- 50 P4 

25- 62 P5 

55- 80 P6 

 دراسة الرسم التنفٌذي 8-8
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 G01    ، G02   ،G03   ،G00 استعمالتطبٌمات على 

 

 : 2مثال 

حسب نظام الأبعاد المطلك  Zو  X( م  لٌم  G01 ،G00مر التحاٌري المناسب )الأ استعمل   

G90 :للحصول على الاكل المبٌن 

 الحل  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Z X G N 

1 0 G00 N1 

0 0 G01 N2 

0 20 G01 N3 

20- 20 G01 N4 

20- 30 G01 N5 

30- 40 G01 N6 

50- 40 G01 N7 

50- 50 G01 N8 

60- 50 G01 N9 

70- 80 G01 N10 

80- 80 G01 N11 

80- 82 G01 N12 

10 120 G00 N13 
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 ؟.CNC ماكٌنة ماذا تعنً    :1 

 .DNC ماكٌنة حاسوب :   أارح كٌفٌة أنتمال المعلومة داخل2 

 من ناحٌة مول  التاغٌل وأدات المط . CNC:   عدد أنواع ماكٌنات 3 

(،          (Reference-Point Rمطة المرجعٌة :   مستعٌنا بالرسم التخطٌطً عرف الن4 

 (.(Wونمطة صفر الاغلة 

 ؟(.CNC:   ما مكونات نظام التحكم المباار)5 

 :  أذكر نوع الأمر الذي ٌدل علٌه كل من الأحرف التالٌة:6 

1. S 

2. F 

3. N 

4. X ، Z 

 ؟( خراطة.CNC) ماكٌنة :  ما وظٌفة الأوامر التالٌة مً برامج7 

1. G00                    

2. G01 

3. G54 

4. T1D1 

5. M04 

6. M30     7 .G96 

 . التملٌدٌةالمط    ناتٌوماك CNCنات ٌ:  لارن بٌن ماك8 

 .CNC ماكٌناتمً عدد طرق البرمجة :  9س

 :  املأ الجدول التالً بأحداثٌات النماط الموجودت على الرسم10 

 

 

Z X Point 

  P1 

  P2 

  P3 

  P4 

  P5 

  P6 

 ثامناسبلة الفصل ال
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 أنكليزي عربي

 Art facture Diamond   الماس صناعي

 Animal حيىاني

 Actual   Size المقاس الفعلي

 Acidity اىحَىضت

             Basic  size المقاس الأسمي

 Basic shaft system نظام اساس العمود 

 Basic hole system نظام أساس الثقب 

  Clearance Fit التوافق الخلوصي 

 Concentricity تسامح التمركز

   Crank Shaper المقشطة الناطحة الميكانيكية         

 Cooling حبشيذ

 Corrective maintenance اىصيانت اىخصحيحيت

 Cutting Force قىة اىقطع 

 Carbide Tool Bits      اىنشبيذاث

 Cutting Speed  سشعت اىقطع

 Cutting Power                 قدرة القطع 

 Cutting Time                زمن القطع 

 Depth of Cut   عَق اىقطع 

 Emulsification اىخحيو باىَاء )الاسخحلاب(

 Flatness تسامح الأستواء 

 Fit التوافق

 deviation Fundamental       الانحراف الأساسي 

 Filters اىَصافي

 Feed and Feed Speed ىسشعت اىخغزيت و اىخغزيت

 Friction الأحتكاك

 Gaseous اىغاصيت

 Gear Shaper المقشطة الناطحة السحابة             

 Greases اىشحىً
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 أننييضي عشبي

  Grade of tolerance درجة التفاوت

 Gaseous غاصيت

 Hardness اىصلاده

 Hydraulic Shaper المقشطة الناطحة الهيدروليكية

 Lubrication حضييج

                Lower Deviant tin الأنحراف السفلي

 Local Welding َىضعياىحاً ياى

 Liquids سىائو

 Maximum  size المقاس الأكبر

 Machine Oils صيىث الآلاث

 Motor اىَحشك اىنهشبائي 

    Minimum  size المقاس الاصغر

 Motor Power  المحركقدرة 

 Material ٍادة

 Mineral ٍعذني

 Mean Speed  اىسشعت اىَخىسطت

 Oxidation Inhibitors ٍىانع اىخأمسذ

 Overhaul maintenance اىصيانت اىعاٍت اىشاٍيت 

 Planned Maintenance صيانو ٍخططو

 preventive maintenance اىصيانت اىىقائيت

 Planners Machine            المقاشط ذات العربة

 parallelism تسامح التوازي

 Perpendicularity تسامح التعامد

 Planning Wide  عشض اىقشط

 Return Speed سشعت شىط اىشجىع 

 Ram التمساح 

    Shaper Base  قاعدة الماكنة )المقشطة(

 Shaper Body    بدن المقشطة )جسم المقشطة (

 Spindle oils صيىث اىَحاوس

 Straightness تسامح الأستقامة

  High speed steel  المقاشط النطاحة

 Speed Steel Tool Bits-Hss فىلار اىسشعاث اىعاىيت 

 Slotters Machine المقاشط العمودية ) النقارة(

 Shaper Table طاوىت اىَقشطت 
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 أننييضي عشبي

 Sliding Jaw )اىَنضىق(  فل اىَيضٍت اىَخحشك

 Screw Pin ٍسَاس ىىىبي

 Stroke Length طىه اىشىط 

 Symmetry تسامح التماثل

 Strokes per Minutes عذد الاشىاط اىَضدوجت في اىذقيقت 

 Semi solid شبت اىصيبت

 Solid صيبت

 Semi solid شبو صيبت

 Tolerance التفاوت

 Tool Head ساط اىعذة او ساط حاٍو قيٌ اىقشط

 Tools Bit  أقلاً اىقشط  

 Total Depth of Cut  عَق اىقطع اىنيي

 Unplanned Maintenance صيانو غيش ٍخططو

 Deviation                  Upper الأنحراف العلوي

 vegetable نباحي

 Vise اىَيضٍت

 viscosity اىيضوجت

 Zero   Line خط الصفر
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