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 خ ، عٕضٚس،١ٌج١ب.١م١ٕخ إٌٙذعو١ٍخ اٌز -0
 

Abstract: 

In machining processes, studying the error of rounding using different nose radial that affect 

surface quality of the machined part depends on many factors such as cutting speed, feed rate, 

cutting tool geometry and cutting depth. In this research, a numerical model for predicting the 

error of rounding for different nose radial with and without cooling fluid were achieved. It is 

possible to determine the variation in surface roughness from the values adopted by tool 

errors. This work focused on round insert cutting tools and the influence of tool errors. 

Experiments made to verify the validity of the model and the discrepancies between the 

experimental and theoretical surface profiles. 

 انمهخص
رٙذف اٌذساعخ ٌّؼشفخ ِذٜ رأص١ش أُ٘ ػٛاًِ ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً  ٚ٘ٝ عشػخ اٌمطغ ٚاٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ثبعزخذاَ إحذٜ 

( ٚاٌزٟ رغبػذ ػٍٝ اعزخذاَ ل١ُ ٌٙزٖ اٌّزغ١شاد خبسط حذٚد اٌزشغ١ً اٌزم١ٍذٞ CNCِبو١ٕبد اٌخشاؽخ راد اٌزحىُ اٌشلّٟ )

خ( ِّب ٠ؼشف ثبٌزشغ١ً اٌذل١ك ٚاٌزٞ ٠ؤدٜ إٌٝ اٌحظٛي ػٍٝ عطح ػبٌٟ اٌغٛدح رٚ )ثبعزخذاَ ِبو١ٕبد اٌخشاؽخ اٌزم١ٍذ٠

خظبئض عطح١خ دل١مخ  ع١ذح ، ٚأ٠ؼب عٛف رزُ دساعخ رأص١ش ٘زٖ اٌّزغ١شاد ثبعزخذاَ صلاصخ إٔظبف ألطبس اعزذاسح ٌٍحذ 

( . ٚأ٠ؼب اعزٕزبط ّٔبرط س٠بػ١خ رشثؾ اٌمبؽغ ٌٍمُ اٌىشث١ذ٠خ فٟ حبٌخ وً ِٓ اٌزشغ١ً ) ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ٚثذْٚ عبئً 

ث١ٓ ِزغ١شاد ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً اٌذل١ك ٚوً خبط١خ ِٓ خظبئض اٌغطح إٌزبئظ ٌىً ٌمّخ ِٓ اٌٍمُ اٌىشث١ذ٠خ اٌّغزخذِخ ثح١ش 

٠ّىٓ ٌّٕٙذط الإٔزبط الاعزؼبٔخ ثٙب ٌٍزٕجؤ ثم١ُ خظبئض اٌغطح ػٕذ أٞ ظشٚف رشغ١ً فٟ حذٚد اٌّذٜ اٌّغزخذَ فٟ ٘زا 

 ٌٚىً ِزغ١ش. اٌجحش

 "RSM(، اٌٍمُ اٌىشث١ذ٠خ، ِؼذي اٌزغز٠خ، عشػخ اٌمطغ، ػّك اٌمطغ."ORاٌىٍّبد اٌّفزبح١خ: اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح) 

 ِٕٙغ١خ اعزغبثخ الأعطح اٌّشغٍخ.

 انمقدمح .1

ّب ٠ؤدٞ رحذس ػ١ٍّخ إصاٌخ ٌٍّؼذْ اٌغ١ش ِشغٛة ف١ٗ ٌٍحظٛي ػٍٝ شىً عغُ اٌؼ١ٕخ ػٕذ خشاؽخ اٌّشغٛلاد ا١ٌّىب١ٔى١خ ِ

ْ اٌؼذ٠ذ ِٓ اٌؼٛاًِ وّؼذي اٌزغز٠خ، عشػخ إٌٝ أ ]0[ ٌظشٚف ػًّ لبع١خ، ٚ لذ أشبس  .]1[ إٌٝ رؼشع اٌّٛاد اٌّغزخذِخ

اٌذٚساْ، صا٠ٚخ أداح اٌمطغ ٚأخ١ش ػّك اٌمطغ ٌٍّؼذْ اٌّشاد رشغ١ٍٗ ٚوزٌه ِمذاس اٌزٛافك ث١ٓ ٔٛع ِبدح أداح اٌمطغ " اٌٍمُ 

شغٍخ ِٚذٜ رأص١ش اٌمطغ ثبعزخذاَ أٚ ثذْٚ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ، ػٕذ اٌغشػبد اٌؼب١ٌخ ػٍٝ دلخ اٌىشث١ذ٠خ  " ٚث١ٓ ِبدح اٌ

اٌخشاؽخ ٚعٛدح الإٔٙبء اٌغطحٟ، ح١ش رٙذف ٘زٖ اٌٛسلخ إٌٝ دساعخ اٌؼٛاًِ الأعبع١خ ٌّزغ١شاد اٌزشغ١ً ػٍٝ ِمذاس اٌخطبء 

د ػلالخ ث١ٓ ولا ِٓ ِمذاس خشٛٔخ اٌغطح ِٚمذاس ٚعٛ ]0[ فٟ الاعزذاسح ٌؼ١ٕخ ِٓ اٌظٍت ِٕخفغ اٌىشثْٛ ح١ش أٚػح

الأحشاف فٟ اٌغطحٟ " اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح " ٚث١ٓ اٌؼٛاًِ اٌّظبحجخ ٌؼ١ٍّبد اٌمطغ ِضً )اٌؼٛػبء، اٌحشاسح اٌّزٌٛذح 

ُٙ،ٚرٌه فٟ ِٕطمخ اٌمطغ، ػضَ اٌٍٟ ، إػبفخ إٌٝ شىً ٚ ٔٛع اٌشائش إٌبرظ ِٓ ػ١ٍّخ اٌمطغ ( ٚ ِذٜ أؼىبط رٌه ػٍٝ دلز

ػذَ رّٛػغ  فئْ ػذَ اعزمشاس ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً إٌبرظ ِٓ الا٘زضاصاد اٌّزٌٛذح ثغجت رشو١ض لٜٛ اٌمطغ اٌّغٍطخ إػبفخ إٌٝ

. إْ ِذٜ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح لأٞ عضء ١ِىب١ٔىٟ ِشغً ٠ؼزّذ اػزّبداً أعبع١ب ػٍٝ ]4[أداح اٌمطغ فٟ اٌّىبْ اٌظح١ح 

ٌمطغ، ِؼذي اٌزغز٠خ، ػّك اٌمطغ ٚأ٠ؼب ػٍٝ اٌشىً إٌٙذعٟ ٌٍحذ اٌمبؽغ ٚاٌزٟ رزحىُ فٟ ِزغ١شاد ػ١ٍّخ اٌمطغ ِضً عشػخ ا

ٔزبئظ وً ِٓ لٜٛ اٌمطغ ٚأ٠ؼب رأوً أداح اٌمطغ. ٚلذ لذَ أحذ اٌجبحبد دساعخ ػٓ رأص١ش ثؼغ ِزغ١شاد ػ١ٍّخ اٌخشاؽخ ػٍٝ 

  ]RSM ]5 ثؼغ اٌخظبئض ٚرٌه ثبعزخذاَ
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 تصميم انتجارب .2

٘ٛ ػذد     Kح١ش  2K خ أرُجؼذ ؽش٠مخ اٌزظ١ُّ اٌّشوت اٌذائشٞ ٌٍّؼبدلاد ِٓ اٌذساعخ اٌضب١ٔخ ثٛالغػٕذ ٘زٖ اٌذساع 

اٌّزغ١شاد  ٌؼ١ٍّخ اٌزشغ١ً ٚرٌه ٌغشع رحغ١ٓ اػزّبد٠خ إٌزبئظ ٚرم١ًٍ ػذد اٌزغبسة ثذْٚ أٞ فمذ ٌٍذلخ ٚاٌٙذف اٌشئ١غٟ 

، ح١ش أعزخذَ ]5,6,7[ ) إٌبرظ ( ِٚغز٠ٛبد اٌّزغ١شاد اٌذاخ١ٍخ ٌٍزغبسة ٘ٛ احزٛائٙب ػٍٝ دساعخ اٌؼلالبد ث١ٓ الاعزغبثـخ

" ٚ٘زٖ اٌزم١ٕخ رغبػذ اٌّظُّ ػٍٝ اخز١بس الارغبٖ اٌزٞ ٠غت أْ رؤدٞ  MATLABثشٔبِظ ِخزجش اٌّظفٛفبد  اٌّبرلاة " 

لذ ٚطفذ ثٛاعطخ اٌّؼبدٌخ فٟ ثٗ اٌزغبسة اٌزب١ٌخ   ٌٍٛطٛي إٌٟ اٌحبٌخ اٌّضب١ٌخ ٌٍغطح، فٟ اٌحبٌخ اٌؼبِخ فأْ اعزغبثخ اٌغطح 

 [.8اٌظ١غخ ]

   (1)                      

 .Kاٌىٛد٠خ ٌٍّزغ١شاد اٌى١ّخ ٟ٘ اٌّغز٠ٛبدرؼٕٟ الاعزغبثخ،  ٚاْ Yح١ش أْ 

، فٟ  عخ ِغ وض١شح اٌحذٚد ِٚٓ اٌذس ٚٔشغت أْ ٔلائُّٙ ٚ٘ٝ  Kٌٕفزشع أْ ٌذ٠ٕب ػذد ِٓ اٌّزغ١شاد 

 ٘زٖ اٌحبٌخ فأْ اٌغطح اٌّجغؾ ٘ٛ اٌّغزٜٛ اٌزبٌٟ.

 

              (2) 

 

٠ّىٓ رمذ٠ش٘ب ثطش٠مخ اٌّشثؼبد اٌزٟ رمًٍ ِٓ الأخطبء ٚ٘زٖ ٟ٘ اٌّؼبًِ اٌحش ،  ٟ٘ الاعزغبثخ اٌّشرمجخ،  ح١ش رىْٛ 

لذ أش١ش إ١ٌٙب وّؼبدٌخ ِٓ اٌذسعخ الأٌٟٚ،ٚومبػذح فأْ اٌزغبسة آٌزٟ رظُّ لإ٠غبد اٌظشٚف اٌّضب١ٌخ ٌٍؼ١ٍّخ رٛطف  اٌّؼبدٌخ

 . [10,9]ثبعزخذاَ وض١شح اٌحذٚد ِٓ اٌذسعخ اٌضب١ٔخ 

 

 ٌٍزغبسة ٠مذس ثبٌّؼبدٌخ ثبٌٕغجخ Nفئْ اٌؼذد اٌىٍٟ [7] اٌؼٍّٟ ِغ اٌزظ١ُّ اٌذائشٞ اٌّشوت ٌٍذسعخ اٌضب١ٔخ  ٚثبٌٕغجخ 

 

N = nc +na +no = 2
k
 + 2k + no                (3)  

 

ٚرغّٝ ثٕمبؽ اٌؼٍّٟ أٚ ٔمبؽ اٌشوٓ ثح١ش إْ وً ِىٛٔبد اٌؼٕبطش اٌّّىٕخ ػٍٝ وً اٌّغز٠ٛبد اٌّزٛاعذح لذ  nc = 2kح١ش 

ػٍٝ   -1+ 1ٌٚؼٍٛٞ ٚاٌغفٍٟ ٠جذأ ػٕذ اعزؼٍّذ ثبٌزغشثخ. فٟ ٔظبَ الإحذاص١بد اٌغ١ش ِظحٛثخ ثبلأثؼبد فأْ اٌّغزٜٛ ا

ٚ رؼزّذ   ػٍٝ ػذد اٌّزغ١شاد  n= nc + na، ح١ش  0رغّٝ ثبٌٕمبؽ اٌّحٛس٠خ أٚ ٔمبؽ إٌغُ . na = 2kاٌزٛاٌٟ. اٌّغّٛػخ 

ٚػّك اٌمطغ ٚاٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ٚاٌزغز٠خ رأص١شاد وً ِٓ عشػخ اٌمطغ  طاٌّغزمٍخ ، ٚفٟ اٌذساعخ اٌحب١ٌخ عٕذس

ؽش٠مخ رظ١ُّ اٌزغبسة  اٌؼ١ٍّخ ِغ رظ١ُّ دائشٞ ِشوت ِٓ اٌذسعخ اٌضب١ٔخ ٚرجؼب ٌٙزا اٌزظ١ُّ ٚفٟ حبٌخ ٚعٛد  ثبعزخذاَ

ٜٛ ـــبْ ػٕذ اٌّغزــح١ش رّضً ٔمبؽ الأسو  nc = 2k = 8ٚثبٌزبٌٟ   ،   k=3صلاصخ ِزغ١شاد ِغزمٍخ )داخ١ٍخ( أٞ ػٕذِب  

na= 2k = 6 , (+1 , -1)   رّضً ٔمبؽ ِحٛس٠خ ػٕذ γ = ± 1.682   ٛ٘ ح١ش إْ ل١ّخ اٌضبثذ ػٕذ صلاس ِزغ١شاد ِغزمٍخ

رغشثخ. ح١ش اٌؼلالخ اٌشاثطخ ث١ٓ ل١ّخ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح  02[. ٚثزٌه رىْٛ اٌّشب٘ذاد اٌزغش٠ج١خ اٌى١ٍخ ٟ٘ 7] 2.857

(ORًِٚزغ١شاد ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً ِض ) ٛسح اٌّؼبٍِخ وض١شح )عشػخ اٌمطغ، ِؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ( ٠ّىٓ أْ رزخز ط

 [.1111215،  10اٌحذٚد ِٓ اٌذسعخ اٌضب١ٔخ اٌزٟ رأخز اٌشىً اٌزبٌٟ ]

 

 

     (4) 

 

 

 

 ح١ش،

A =  
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 biاٌحذ اٌحش، ٚاٌّؼبِلاد    b0اٌىّٟ ، اٌؼبًِ  Kاٌّغز٠ٛبد ) اٌم١ُ ( اٌىٛد٠خ ٌـرىْٛ الاعزغبثخ ) إٌبرظ ( ٚ  Yuح١ش أْ  

ٟ٘ اٌحذٚد اٌزذاخ١ٍخ ٚثزطج١ك  bijٟ٘ اٌحذٚد اٌّؼبدٌخ ِٓ اٌذسعخ اٌضب١ٔخ  اٌّؼبِلاد  biiٟ٘ اٌحذٚد اٌخط١خ  ٚاٌّؼبِلاد  

رم١ٕخ اٌّشثؼبد اٌظغشٜ  فئْ ل١ُ ٘زٖ اٌّؼبِلاد ٠ّىٓ رمذ٠ش٘ب ثبعزؼّبي إٌزبئظ اٌّزحظً ػ١ٍٙب، خلاي ٔزبئظ رغبسة 

بدح وزبثزٙب فٟ حبٌخ اعزخذاَ صلاس ِزغ١شاد )وّب فٟ ٘زٖ اٌذساعخ( فٟ ط١غخ سِض٠خ ( . ٚ٘زٖ اٌّؼبدٌخ ٠ّىٓ إػNاٌزظ١ُّ )

 :)وٛد٠خ( وّب ٠ٍٟ

 

                                                                                       (5) 
 

)ح١ش  رغّٝ ثٕمبؽ   اٌّغّٛػخ .ٟ إٌغّ ٟ٘ اٌّغبفخ ِٓ ٔمطخ اٌّشوض ٌٍزظ١ُّ إٌٝ ٔمطخ اٌزفشع (

 اٌّشوض

 

 ح١ش،

I=   , II=   , III=  

, =  

 , ,  

 

( ٠ّىٓ 5فٟ اٌّؼبدٌخ )أِب اٌّؼبِلاد  .() ادٟ٘ اٌم١ُ اٌشِض٠خ )اٌىٛد٠خ( ٌٍّزغ١ش ح١ش أْ 

 [. 7حغبثٙب ثٛاعطخ ؽش٠مخ اٌّشثؼبد اٌظغشٜ ٚإرجبع اٌّؼبدلاد اٌزب١ٌخ ]
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 ح١ش،

 
1]})2[2{  KKA  

 
 

 

k=3, λ= 0.857, nc = 8, A = 0.454, C=1.464 
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ً رجش٠ذ، ٚفٟ حبٌخ ٚعٛد عبئً ٚثبعزخذاَ ل١ُ اٌم١بعبد اٌخبطخ ٌّمذاس اٌخطأ فٟ الاعزذاسح ٚرٌه فٟ حبٌخ ػذَ ٚعٛد عبئ

رجش٠ذ، رُ اعزٕزبط ّٔبرط س٠بػ١خ رشثؾ ث١ٓ اٌخطأ فٟ الاعزذاسح )ِزغ١ش ربثغ( ِٚزغ١شاد ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً )ِزغ١شاد ِغزمٍخ( 

 ٚوبْ إٌّٛرط اٌش٠بػٟ ٌىً حبٌخ فٟ اٌظ١غخ.

 
 .تبريد سائل وجود عدم حالة في -1

 

 

 - 2.875                 (12)  
                           

  

               - 1.245X3
2
 + 4.375X1X2 + 0.625X1X3 +7.625    (11          )  

 

  

               + 2.22X3
2
 + 6.75X1X2 + 4.75X1X3 - 2.75                                                 (10)  

 .تبريد سائل وجود حالة في -2
 

  

 + 4.5                   (13) 

 

  

      +2                            (14) 

 

 +9.625             (15) 

 

( ٌزحذ٠ذ اٌّؼبِلاد اٌّؼ٠ٕٛخ ٚاٌغ١ش ِؼ٠ٕٛخ 15( إٌٝ )12ػٍٝ اٌّؼبدلاد اٌغبثمخ ) (Student’s t-test) بسٚثئرجبع اخزج

ٌٍّؼبدٌخ اٌغبثمخ فٟ حبٌخ ػذَ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ٚثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ػٍٝ اٌزٛاٌٟ،ٚثؼذ حزف اٌّؼبِلاد اٌغ١ش ِؼ٠ٕٛخ 

 :دلاد إٌٙبئ١خ ثبٌظ١غخ اٌزب١ٌخاٌزٟ ١ٌظ ٌٙب رأص١ش ػٍٝ ل١ُ إٌزبئظ رىْٛ اٌّؼب

 

 فٟ حبٌخ ػذَ ٚعٛد عبئً رجش٠ذ. -1

 

 

 

      +  

 

 X2+ 4.069X3+5.93X1
2
+6.75X1X2 -2.75  

 

 

 

 

 

X3 

4 

X2X3 
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 فٟ حبٌخ ٚعٛد عبئً رجش٠ذ. -0

 

 

 

 +9.625X2X3 

 

  اننتائج وانمناقشح .3
٠شعغ اٌٙذف اٌشئ١غٟ ِٓ ٘زا اٌجحش ٘ٛ دساعخ رأص١ش اٌّزغ١شاد اٌّخزٍفخ ٌؼ١ٍّخ اٌزشغ١ً اٌذل١ك)عشػخ اٌمطغ ،ِؼذي 

اٌزغز٠خ ، ٚػّك اٌمطغ( اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ( ، ػٍٝ ػ١ٕخ ِٓ اعزخذاَ اٌظٍت ِٕخفغ اٌىشثْٛ وّبدح خبَ ٌٍؼ١ٕخ 

ػخ ٚأ٠ؼب ٌحغبع١زٗ أصٕبء ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً ِٓ خلاي اٌغطح ٚاٌطجمخ اٌزحذ عطح١خ. ٠ٛػح ٚرٌه لأ١ّ٘زٗ فٟ اٌظٕب

 ( اٌزح١ًٍ اٌى١ّ١بئٟ ٌغج١ىخ اٌظٍت ِخفغ اٌىشثْٛ ِحً اٌجحش.1عذٚي )

 

 ( انتزكية انكيميائي نسثيكح انصهة انكزتوني1جدول )

 اٌّبدح اعُ اٌؼٕظش اٌشِض اٌى١ّبئٟ إٌغجخ اٌّئ٠ٛخ

97.98 

 

2.569 

 

2.4950 

 

2.0618 

 

2.1551 

 

2.0808 

Fn 

Mn 

C 

Si 

Ni 

Cu 

 اٌحذ٠ذ

 إٌّغ١ٕض

 اٌىشثْٛ

 اٌغ١ٍىْٛ

 ا١ٌٕىً

 إٌحبط

 

طٍت 

ِٕخفغ 

 اٌىشثْٛ

 

ٚفٝ ٘زا اٌجحش ُلذِذ إٌزبئظ ػٍٝ شىً ِٕح١ٕبد صٕبئ١خ ٚصلاص١خ الأثؼبد ٚاٌشىً اٌىٕزٛسٞ ٚاٌزٞ ػٓ ؽش٠مٗ ٠ّىٓ ِؼشفخ اٌم١ُ 

ٚاٌزٟ رؼطٟ ٔفظ إٌزبئظ ٚعٛف ٠زُ ػشع ٔزبئظ رأص١ش ِزغ١شاد اٌمطغ ػٍٝ خظبئض اٌغطح  اٌّخزٍفخ ٌٍّزغ١شاد اٌذاخٍخ

ػٕذ ٔفظ اٌظشٚف ٌٚىٓ فٟ حبٌخ وً ِٓ اٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ ٚاٌمطغ ِغ ٚعٛد عبئً رجش٠ذ،ٚرؼشع اٌفمشاد ا٢ر١خ أُ٘ 

ذاسح( ٌٍغطح اٌّشغً ٚح١ش ٠ؼشع اٌغذٚي اٌؼلالبد ث١ٓ ِزغ١شاد ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً ٚاٌخطأ فٟ الاعزذاسح)اٌخشٚط ػٓ الاعز

 ( ل١ُ ِزغ١شاد ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً اٌذل١ك اٌّخزٍفخ ٚاٌّغزخذِخ فٟ ٘زا اٌجحش.1)

 

( رأص١ش عشػخ اٌمطغ ػٍٝ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ػٕذ ل١ُ ِخزٍفخ ٌّؼذي اٌزغز٠خ ٚ ٠1ٛػح شىً ) سزعح انقطع: 1.3

، ٚرٌه أصٕبء ػ١ٍّخ اٌخشاؽخ فٟ حبٌخ  ٚعٛد ٚػذَ ٚعٛد  r = 0.4 mm ثبعزخذاَ أداح ٔظف لطش اعزذاسح حذ٘ب اٌمبؽغ 

ِٚٓ ٘زا اٌشىً ٔلاحع حذٚس رذاخً ث١ٓ عشػخ اٌمطغ ٚاٌزغز٠خ ح١ش ػٕذ  .mm 0.08عبئً رجش٠ذ ٚثضجٛد ػّك اٌمطغ ػٕذ 

ِٚغ ص٠بدح عشػخ  ٠ىْٛ ف١ٙب ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح أوجش ِب ٠ّىٓ  m/min 338 اٌخط١خ اٌم١ّخ اٌظغشٜ ٌغشػخ اٌمطغ

أصٕبء ػ١ٍّخ اٌمطغ  mm/rev 0.075 اٌمطغ ١ّ٠ً اٌخطأ فٟ الاعزذاسح إٌٝ الأخفبع اٌزذس٠غٟ ػٕذ ل١ُ ِؼذّي اٌزغز٠خ الألً ِٓ

اٌغبف.  ٚفٟ حبٌخ اٌمطغ ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ فٕلاحع أ٠ؼب حذٚس رزذاخً ث١ٓ عشػخ اٌمطغ ٚث١ٓ ِؼذي اٌزغز٠خ ٘زا ٠ؼٕٟ أْ 

 طغ ػٍٝ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح رزغ١ش ثزغ١ش ل١ُ ِؼذي اٌزغز٠خ.رأص١ش عشػخ اٌم

 

 

 

 

 

+4.5 
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Cutting Speed  m/min 

 

 ( متغيزاخ عمهيح انتشغيم2جدول )

 انوصف انوحدج متغيزاخ انتشغيم

 Rpm عشػخ اٌذٚساْ
199210422،3222 

3622،4229 

 µm/ rev 8،05،52،75،90 ِؼذي اٌزغز٠خ

 ػّك اٌمطغ
µm 

54.8،65 

82،95،125 

سح ٔظف لطش اعزذا

اٌشىً إٌٙذعٟ ٌٍحذ 

اٌمبؽغ ٌٍمّخ 

 اٌىشث١ذ٠خ

Mm 
2.4،2.8،1.0r =  

 

ظشٚف اٌخشاؽخ 

 )اٌزشغ١ً(

- 

 

ثبعزؼّبي عبئً رجش٠ذ 

 ٚ ثذْٚ رجش٠ذ

صا٠ٚخ اٌخٍٛص ٌٍمّخ 

 اٌمطغ
Γ 0.4 mm = 6°  

0.8 mm = 6° 

1.2 mm = 6° 
 

 α  =-4° صا٠ٚخ اٌغشف 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 r=0.4mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ - ة                                  r = 0.4mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ
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 r=0.4mm اٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -ة"                                             r=0.4mmرجش٠ذ اٌمطغ ثغبئً -أ" 

 

 ap=0.08mmٚاٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ ػّك اٌمطغ ػٕذ  رأص١ش عشػخ اٌمطغ 1 شىً

 

 

فٟ حبٌخ اٌزشغ١ً اٌغبف ٔلاحع أ٠ؼب حذٚس رذاخً ث١ٓ رأص١ش عشػخ ٚػّك اٌمطغ، ٚرىْٛ اٌم١ّخ إٌّخفؼخ ٌّمذاس اٌخطبء 

اٌخطبء ٠ضداد ثشىً  ٚػٕذ ػّك لطغ ِٕخفغ ِٚغ اٌض٠بدح فٟ عشػخ اٌمطغ ٔغذ أْ m/min 390 ػٕذ اٌمطغ ثغشػخ 

 (. mm 0.056) رذس٠غٟ ػٕذ رضج١ذ ِمذاس ػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌم١ّخ إٌّخفؼخ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 r=0.4mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -  ة                            r=0.4mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ  -أ 

 
٠ٛػح ِذٜ رأص١ش اٌغشػخ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخطأ فٟ الاعزذاسح ( 0)عزخذاَ عبئً رجش٠ذ فبْ اٌشىً ٚفٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثب

 ػٕذ اٌمطغ µm  02ٚػ١ٍٗ ٔلاحع حذٚس رذاخً ث١ٓ اٌّزغ١ش٠ٓ الاص١ٕٓ اٌغبثم١ٓ أٞ رىْٛ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح حٛاٌٟ 

ألً ل١ّخ ٌٗ ػٕذ ٚػٕذ اٌم١ّخ الأ١ٌٚخ ٌؼّك اٌمطغ ٚوٍّب صادد اٌغشػخ ٠ٕخفغ ِمذاس اٌخطبء إٌٝ  m/min   338ثغشػخ 

ٔفظ ػّك اٌمطغ ٌٚىٓ وٍّب صادد ل١ّخ ػّك اٌمطغ ٚرضا٠ذ اٌغشػخ ٔحظً ػٍٝ أوجش ل١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح أٞ ٠زغبٚص 

µm 70. 
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 r=0.4mmاٌمطغ عبئً رجش٠ذ - ة"                                r=0.4mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -أ"

 

 f=0.05mm/rev رأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ اٌزغز٠خ ػٕذ 0ىً ش

 

فٟ الاعزذاسح إٌبرغخ ِٓ ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً ػٕذ اٌم١ُ اٌّخزٍفخ ٌّؼذي  أأص١ش عشػخ اٌمطغ ػٍٝ ِمذاس اٌخط( ٔغذ ر3ِٚٓ اٌشىً )

 . ٚفٟ حبٌخ ػ١ٍّخ اٌخشاؽخ اٌغبفخ ٚاٌغ١ش عبفخr = 0.8 mm بؽغاٌزغز٠خ ػٕذ اعزخذاَ أداٖ ٔظف لطش اعزذاسح حذ٘ب اٌم

 . r = 0.8 mm ٚثضجٛد ػّك اٌمطغ ػٕذ 

 

 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 r=0.8mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -ة                                   r=0.8mm اٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ  - أ

 

 

شػخ اٌمطغ ٠زٛلف ػٍٝ ل١ّخ اٌزغز٠خ اٌّغزخذِخ ح١ش إْ ص٠بدح اٌغشػخ ثبعزخذاَ ففٟ حبٌخ اٌمطغ اٌغبف ٔلاحع أْ رأص١ش ع

ِؼذي رغز٠خ ِٕخفغ ٠ؤدٞ إٌٝ الأخفبع اٌزذس٠غٟ فٟ اٌخطبء لاعزذاسح اٌغطح اٌّشغً أِب فٟ حبٌخ اعزخذاَ ِؼذي رغز٠خ 

 زا ِب ٠ؼشف ثٛعٛد رذاخً ث١ِٓشرفغ فبْ ص٠بدح عشػخ اٌمطغ رؤدٞ إٌٝ ص٠بدح اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٌٍغطح اٌّشغً ٚ٘
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ٚػٕذ أػٍٝ  ( f = 0.05 mm/rev)  اٌّزغ١ش٠ٓ. ٠ٚٛػح اٌشىً إْ ألً خطأ فٟ الاعزذاسح ٠ىْٛ ػٕذ ِؼذي رغز٠خ ِزٛعؾ 

(. ٚفٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ٔلاحع أْ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠ٕخفغ v = 680 m/minعشػخ لطغ)

،ٚوٍّب صادد اٌغشػخ  ١m/min 610ُ اٌزغز٠خ حزٝ رظً إٌٝ ألً ل١ّخ ٌٙب ػٕذ عشػخ لطغ حٛاٌٟ وٍّب صادد اٌغشػخ ٌىً ل

ّْ ػٕذ رغ١ش فٟ ٔظف لطش اعزذاسح اٌشىً إٌٙذعٟ ٌٍحذ  ثؼذ ٘زٖ اٌم١ّخ فئْ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠ضداد أ٠ؼب أٞ أ

 m/min  680ٟ الاعزذاسح ػٕذ عشػخ لطغ   حٛاٌٟ = ٠ؤدٞ إٌٝ اٌض٠بدح فٟ ِمذاس اٌخطبء فmm 0.8 rإٌٝ  2.4اٌمبؽغ ِٓ 

 .mm/rev   0.09ٚرغز٠خ 

 r=0.8mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -ة"                                                r=0.8mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -أ"      
 

 ap=0.08mmػٕذ  رأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚاٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ ػّك اٌمطغ 3شىً 

 

ٚػٕذ حذ  f=0.05 mm/rev( رأص١ش عشػخ اٌمطغ ثبخزلاف ل١ُ ػّك اٌمطغ ِٚغ صجٛد ِؼذي اٌزغز٠خ ػٕذ٠ٚ4ٛػح شىً )

ٚػٕذ  338m/min. ففٟ حبٌخ ػذَ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ رىْٛ أوجش ل١ُ اٌخطبء ػٕذ ألً ل١ّخ ٌغشػخ اٌمطغ r = 0.8mmلطغ 

٠بدح فٟ عشػخ اٌمطغ فبْ ل١ّخ اٌخطبء رٕخفغ ٌغ١ّغ ل١ُ ػّك اٌمطغ، ٚٔحظً ػٍٝ ِؼذّلاد أػّبق لطغ ِٕخفؼخ، ِٚغ اٌض

 ألً ل١ّخ ٌٙب ػٕذ أوجش عشػخ لطغ ِزضإِب ِغ ألظٝ ل١ّخ ٌؼّك اٌمطغ. 

 

أٞ أٔٗ وٍّب صادد عشػخ  (3)أِب فٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ٔلاحع أْ عشػخ اٌمطغ رأخز ٔفظ رأص١ش٘ب فٟ اٌشىً 

ٚثؼذ ٘زٖ اٌغشػخ ٔلاحع اٌض٠بدح فٟ ِمذاس ، m/min 590 فئْ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠مً ٌغب٠خ اٌمطغ ثغشػخاٌمطغ 

( فٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ٔلاحع إْ ِمذاس اٌخطبء 0،4اٌخطبء فٟ الاعزذاسح. ٚػٕذ إعشاء ِمبسٔخ ث١ٓ اٌشى١ٍٓ )

ٚػٕذ أػّبق اٌمطغ اٌذ١ٔخ أٞ  m/min 338ٚرٌه ػٕذ اٌم١ُ الأ١ٌٚخ ٌغشػخ اٌمطغ  فٟ الاعزذاسح ٌٗ ل١ّخ ِزمبسثخ فٟ اٌشى١ٍٓ

 rٚوزٌه ػٕذ اٌم١ُ اٌمظٜٛ ٌغشػخ ٚػّك اٌمطغ ِٕٙب ٔشٜ أْ اٌزشغ١ً ثأداح ٔظف لطش اعزذاسح حذ٘ب اٌمبؽغ mm 0.06ػٕذ 

r = 0.4 mm   رؼطٝ ل١ّخ أوجش ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح 
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١

 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 r=0.8mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -ة                                                      r=0.8mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 r=0.8mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -ة"                                 r=0.8mmاٌمطغ عبئً رجش٠ذ -أ" 

 

 f=0.05mm/rev   ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ اٌزغز٠خ ػٕذ  ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط رأص١ش عشػخ اٌمطغ 4شىً 
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١
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( ٠ىْٛ رأص١ش عشػخ اٌمطغ ػٍٝ ِمذاس اٌخطبء إٌبرظ فٟ الاعزذاسح ػٕذ ل١ُ ِخزٍفخ ٌّؼذي اٌزغز٠خ ػٕذ ٔظف 5ٚفٟ اٌشىً )

خ ػذَ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ٚٚعٛد عبئً رجش٠ذ ِٚغ ٚفٟ حبٌ =mm 1.0rلطش اعزذاسح اٌشىً إٌٙذعٟ ٌٍحذ اٌمبؽغ ٠غبٚٞ 

0.08mm= صجٛد ػّك اٌمطغ  . 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

 r=1.2mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -أ"                                   r=1.2mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ 

 

 ap=0.08mmرضج١ذ ػّك اٌمطغ ػٕذ رأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚاٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ  5شىً 

 

ػٕذ ألً ل١ّخ ٌغشػخ اٌمطغ ٚألً ل١ّخ ٌّؼذّي اٌزغز٠خ  فؼٕذ اٌزشغ١ً اٌغبف رىْٛ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح أػٍٝ ِب ٠ّىٓ

أ٠ؼب، ِٚغ اٌض٠بدح فٟ عشػخ اٌمطغ فئْ ل١ّخ اٌخطبء رمً ػٕذ ٔفظ اٌم١ّخ إٌّخفؼخ ٌّؼذّي اٌزغز٠خ ،  ٚػٕذ اٌزشغ١ً اٌشؽت 

ّْ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠ضداد ػٕذ اٌم١ُ  ٠ىْٛ رأص١ش اٌغشػخ ِغ اٌزغز٠خ ٘ٛ رأص١ش رذاخٍٟ ػٕذ ص٠بدح عشػخ اٌمطغ فئ

خ ـػٕذ ٔفظ رأص١ش عشػخ اٌمطغ.ٚػٕذ صجٛد ِؼذي اٌزغز٠ اٌزغز٠خ، ٚل١ّخ اٌخطبء رمً ِغ اٌض٠بدح فٟ ِؼذي اٌزغز٠خ الأ١ٌٚخ ٌّؼذّي

f = 0.05 mm/rev ًاٌؼلالخ ث١ٓ عشػخ اٌمطغ ٚػّك اٌمطغ فٟ اٌحبٌز١ٓ، اٌزشغ١ً اٌغبف ٚاٌغ١ش اٌغبف.  (6) ٠ٛػح اٌشى

ٚػٕذ صجٛد  407m/minػٕذ اٌمطغ ثغشػخ  50µmففٟ حبٌخ اٌزشغ١ً اٌغبف رظً ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح إٌٝ حٛاٌٟ 

ػخ اٌمطغ حزٝ رظً إٌٝ ألً ل١ّخ ٌٙب ض ِغ اٌض٠بدح فٟ عشلفٟ الاعزذاسح رزٕب أاٌخط فئْ ل١ّخ0.0548mm ػّك اٌمطغ ػٕذ 

(10µm ػٕذ اٌمطغ ثغشػخ )650m/min.   ٠ٚىْٛ اٌزأص١ش اٌحبطً ث١ٓ اٌغشػخ ٚػّك اٌمطغ ٘ٛ ٔفظ اٌزأص١ش ػٕذ دساعخ

 (.5اٌؼلالخ ث١ٓ عشػخ اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ٚرٌه فٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ شىً )
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١

 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 r=1.2mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ  -ة"                                                    r=1.2mmمطغ ثغبئً رجش٠ذاٌ -أ" 

 

 f=0.05mm/rev                رأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ اٌزغز٠خ ػٕذ 6شىً 
 

 

 معدّل انتغذيح 2.3

فٟ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح إٌبرظ ِٓ ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً ح١ش رؤصش ػٍٝ عّه اٌشائش اٌّضاي ِٓ  رٍؼت اٌزغز٠خ دٚساً ٘بِبً 

اٌّؼذْ ٚأ٠ؼبً ػٍٝ لٜٛ اٌمطغ ٚػٍٝ اٌزشٖٛ اٌغطحٟ ٌٍغطح اٌّشغً ٌزا ِٓ اٌؼشٚسٞ ِؼشفخ رأص١ش اٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخطبء 

 إٌبرظ فٟ الاعزذاسح ػٕذ اٌغشػبد اٌؼب١ٌخ ٌٍمطغ. 

( رأص١ش ِؼذّي اٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ػٕذ ل١ُ ِخزٍفخ لأٔظبف ألطبس اعزذاسح حذ٘ب اٌمبؽغ 9،8،7)رٛػح الأشىبي 

2.4 ،2.8 ،mm 1.0 r=  0.08ػٍٝ اٌزشر١ت، ٚوزٌه ػٕذ ل١ُ ِخزٍفخ ٌغشػخ اٌمطغ ٚػٕذ رضجذ ػّك اٌمطغ ػٕذ mm = 

( أْ ِؼذي اٌزغز٠خ ٌٗ رأص١ش وج١ش 7فؼٕذ اٌزشغ١ً اٌغبف ٠ٛػح اٌشىً )  ٚفٟ حبٌخ ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً اٌغبف ٚاٌغ١ش اٌغبف ،

ٚوٍّب صادد  0.008mm/revٚاػح ػٍٝ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ح١ش رىْٛ ألظٝ ل١ّخ ٌٙب ػٕذ ألً ِؼذي رغز٠خ ، 

 0.092mm/revل١ّخ ِؼذي اٌزغز٠خ فئْ ِمذاس اٌخطبء ٠مً ثشىً رزذسعٟ إٌٝ أْ ٠ظً إٌٝ ألً ل١ّخ ٌٗ ػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خ 

. ِٚغ اٌض٠بدح فٟ عشػخ اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ٔحظً ػٍٝ ل١ّخ ػب١ٌخ ٌّمذاس اٌخطبء رظً  338m/minٚػٕذ عشػخ لطغ 

 .42µmإٌٝ حٛاٌٟ 
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١

 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 r=0.4mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -أ"                                 r=0.4mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ 
 
 

 

 ap=0.08mmرأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚاٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ ػّك اٌمطغ ػٕذ  7شىً 
 

بدح فٟ ِؼذّي اٌزغز٠خ فئْ ِمذاس اٌخطبء ٠مً إٌٝ ألً ل١ّخ ٌٗ ػٕذ اٌغشػخ ِٚؼذّي اٌزغز٠خ ِٚٓ ٘زا اٌزذاخً ٔلاحع أٔٗ ػٕذ اٌض٠

ّْ ل١ّخ اٌخطبء رضداد ثشىً رذس٠غٟ حزٝ رظً إٌٝ ألظٝ ل١ُ ٌٙب ٌغ١ّغ  صادد  ٚوٍّب  m/min 407عشػخ اٌمطغ اٌغشػخ فئ

 ِؼذلاد اٌزغز٠خ.
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  r=0.8mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -أ"                             r=0.8mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ 
 

 ap=0.08mmرأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚاٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ ػّك اٌمطغ ػٕذ  8شىً 
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١

 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 

١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح رىْٛ ػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خ ل٠ٛػح أْ أوجش  (8) خذاَ عبئً رجش٠ذ فبْ اٌشىًٚػٕذ اٌزشغ١ً ثذْٚ اعز

0.008 mm/rev  338 ٚػٕذ عشػخ اٌمطغ m/min  ِٟٚغ اٌض٠بدح فٟ ِؼذي اٌزغز٠خ فأْ ل١ّخ اٌخطبء رٕخفغ ثشىً رزذسع

دد اٌزغز٠خ ٠ضداد أ٠ؼب ِمذاس اٌخطبء فٟ ٚرٌه ٌىً ل١ُ عشػخ اٌمطغ،ٚوٍّب صا mm/rev 0.065حزٝ رظً اٌزغز٠خ إٌٝ 

غ ــخ اٌمطـــٚ ػٕذ ٔفظ عشػ mm/rev 0.092خ ـــػٕذ ِؼذي رغز٠ 43µmً إٌٝ  ــً رذس٠غٟ حزٝ رظــــالاعزذاسح ثشى

407 m/min  ٌٝ680، ٚػٕذِب رظً عشػخ اٌمطغ إ m/min   ٚ 0.092ِؼذي اٌزغز٠خ ػٍٝ ثزضج١ذ m/rev  أفئْ ل١ّخ اٌخط 

 . 58µmرجٍغ حٛاٌٟ  فٟ الاعزذاسح

أِب ػٕذ اٌزشغ١ً فٟ ٚعٛد عبئً رجش٠ذ فئْ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠ؼزّذ ػٍٝ ل١ّخ اٌزغز٠خ ح١ش أّٔٗ ػٕذ اٌم١ُ الأ١ٌٚخ 

رىْٛ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٚاػحخ، ٚوٍّب صادد ل١ّخ اٌزغز٠خ فئْ ِمذاس اٌخطبء فٟ  mm/rev 2.207 ٌّؼذّي اٌزغز٠خ 

ٚػٕذ عشػخ اٌمطغ إٌّبظشح ٌٙزٖ اٌم١ّخ  mm/rev 2.275ً حزٝ ٠ظً إٌٝ ألً ل١ُ ٌٗ ػٕذ اٌزشغ١ً ثّؼذّي رغز٠خ الاعزذاسح ٠م

ٟ٘ٚm/min  612.4  أٞ ػٕذ ٘زٖ اٌظشٚف ٔحظً ػٍٝ ألً ل١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح ػٕذ اٌمطغ ثأداح ثٕظف لطش حذ٘ب

 .r = 0.08 mm اٌمبؽغ

 

 

 

 

 

                                                                                                    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Cutting Speed m/min 
Freed Rate mm/rev 

O
u

t 
- 

o
f 

–
 r

o
u

n
d
n

es
s,

 μ
 m

 

 

O
u

t 
- 

o
f 

–
 r

o
u

n
d
n

es
s,

 μ
 m

 
 

Cutting Speed m/min 

Freed Rate mm/rev 

    r=1.2mmاٌمطغ عبئً رجش٠ذ -أ"                                   r=1.2mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ     
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 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 r=1.2mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -ة 

 

فٟ حبٌخ ػذَ  ap=0.08mmالاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ ػّك اٌمطغ ػٕذ   رأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚاٌزغز٠خ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ 9شىً 

 .ٛد عبئً رجش٠ذٚع
 

 

( أْ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح رىْٛ ػب١ٌخ ٔغج١ب ػٕذ عشػخ اٌمطغ إٌّخفؼخ ٚػٕذ ألً ِؼذي رغز٠خ 9ٚرٛػح ٔزبئظ شىً )

ٚثذْٚ عبئً رجش٠ذ، ػٕذ ٘زٖ اٌغشػخ وٍّب صاد ِؼذي اٌزغز٠خ فئْ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح رمً إٌٝ ألً ل١ّخ ٌٙب ػٕذ أػٍٝ 

فٟ الاعزذاسح ِٕخفؼخ ػٕذ عشػخ اٌمطغ اٌؼب١ٌخ ٚرٌه ٌغ١ّغ ل١ُ ِؼذي  أٚرىْٛ ل١ّخ اٌخط 0.092mm/revِؼذي رغز٠خ 

اٌزغز٠خ، ٌٚىٓ فٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ فٕلاحع ٚعٛد رذاخً ث١ٓ عشػخ اٌمطغ ِٚؼذّي اٌزغز٠خ.  ح١ش ٔلاحع 

ػٕذ عشػبد اٌمطغ إٌّخفؼخ، أِب فٟ حبٌخ اٌغشػبد اٌؼب١ٌخ ص٠بدح اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ِغ اٞ ص٠بدح فٟ ِؼذي اٌزغز٠خ ٚرٌه 

 ص٠بدح فٟ ِؼذي اٌزغز٠خ. أٞفٟ الاعزذاسح ٠مً رذس٠غ١بً ِغ  أفئْ اٌخط
 

فٟ الاعزذاسح ٚرٌه ثبخزلاف ل١ُ ػّك اٌمطغ ٚػٕذ صجٛد  أ١ش ِؼذّي اٌزغز٠خ ػٍٝ ِمذاس اٌخط( رج١ٓ رأص10،11،12الأشىبي )

ػٍٝ اٌزٛاٌٟ. ٚفٟ حبٌخ  =mm 1.0rٚ 2.8، 2.4ٚػٕذ ٔظف لطش اعزذاسح ٌٍحذ اٌمبؽغ  V=509 m/minعشػخ اٌمطغ ػٕذ

اٌزشغ١ً )اٌغبف ٚاٌغ١ش اٌغبف( ،  ففٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثذْٚ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ رظً ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ػٕذ اٌشىً 

ك اٌمطغ، ٚوٍّب صادد ل١ّخ ِؼذي اٌزغز٠خ ٚػٕذ ألظٝ ل١ّخ ٌؼّ 0.025mm/rev( إٌٝ ل١ّزٙب اٌمظٜٛ ػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خ 12)

ٌٚغ١ّغ ل١ُ ػّك اٌمطغ رُ رضداد  0.075mm/revفئْ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠مً إٌٟ ألً ل١ّخ ٌٗ ػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خ 

.   أِب فٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ 0.092mm/revٚرٌه ػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خ  22µmل١ّخ اٌخطبء حزٝ رظً إٌٝ

 الأشىبي اٌغبثمخ رشزشن ثبسرفبع ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ػٕذ اٌم١ُ اٌمظٜٛ ٌىً ِٓ ػّك اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ.فبْ 
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١

 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 V= 509 m/min الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ عشػخ اٌمطغ ػٕذ  رأص١ش اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ 12شىً 

 . r=0.4mmػٕذ اٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ
 

وّب ٠ش١ش       mm/rev 0.008ػٕذ ِؼذي رغز٠خ  45µm إٌٝػٕذ اٌزشغ١ً اٌغبف رىْٛ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ػب١ٌخ ٚرظً ل١ّزٙب 

ِٚغ اٌض٠بدح فٟ ِؼذي اٌزغز٠خ رضداد ل١ّخ اٌخطأ ثشىً رذس٠غٟ حزٝ رظً إٌٝ  mm/rev 0.075( رٌه، ٚػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خ 11اٌشىً )

24µm  0.092اٌزغز٠خ ػٕذ ِؼذيmm/rev  0.0548 = ٚػٕذ صجٛد ػّك لطغ mm 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                            

 

 

 

 

 r= 0.8mmئً رجش٠ذغبثاٌمطغ  -أ"                                        r= 0.8mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ              

 

 .=m/min V 509 رأص١ش اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ عشػخ اٌمطغ ػٕذ 11شىً 
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١

 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 

ٚرٌه ػٕذ اٌم١ُ الأ١ٌٚخ ٌىلا ِٓ  µm 45فٟ حبٌخ اعزخذاَ عبئً اٌزجش٠ذ ٔلاحع إْ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح رجٍغ حٛاٌٟ 

خ ٚػّك اٌمطغ، ٚوٍّب صادد ل١ُ ِؼذّي اٌزغز٠خ فئْ ِمذاس اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠زغٗ إٌٝ الأخفبع ٌغ١ّغ ل١ُ ِؼذّي اٌزغز٠

ٚثؼذ ٘زٖ اٌم١ّخ ٔلاحع اٌض٠بدح فٟ ِمذاس اٌخطبء  mm/rev 0.065ػّك اٌمطغ حزٝ رظً إٌٝ ألً ل١ّخ ٌٗ ػٕذ ِؼذّي رغز٠خ 

 mm/rev 0.055ٝ أوجش ل١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح ػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خ ( فئٕٔب ٔحظً ػ10ٍفٟ الاعزذاسح.ِٚٓ خلاي اٌشىً )

 ألً ل١ّٙب ثشىً رزذسعٟ ٌغ١ّغ ل١ُ ػّك اٌمطغ صُ رٕخفغ إٌٝ

 

 

                                                                                                  

. 

 
 
 
 
 
 
 
 

            

ك اٌمطغ الأصش اٌىج١ش ػٍٝ اٌؼذ٠ذ ِٓ اٌخظبئض اٌغطح١خ ٌّبدح  اٌّشغٍخ، ح١ش ٠ؼزجش ػّك اٌمطغ ِٓ ػّك اٌمطغ ٌؼّ 3.3

اٌّزغ١شاد اٌّغزمٍخ اٌّؤصشح فٟ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح، فٟ ٘زٖ اٌذساعخ ٔغزٕزظ الأصش اٌحبطً ٌغطح اٌمطؼخ اٌّشغٍخ ػٕذ 

اَ أدٚاد لطغ راد أٔظبف ألطبس اعزذاسح ٌٍحذ اٌمبؽغ اخز١بس ِم١ُ ِخزٍفخ ٌىً ِٓ ِؼذي رغز٠خ ػّك اٌمطغ ػٕذ اعزخذ

2.8،2.4   ٚr = 1.2mm   ٍٝػٍٝ اٌزشر١ت. ِٚغ صجٛد ِؼذي اٌزغز٠خ ػ f=0.05mm/rev َٚػٕذ اٌزشغ١ً ثذْٚ اعزخذا

ح ٚرىْٛ ل١ّخ ألً ل١ّٗ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاس ، ( ٠ٛػح ٚعٛد رذاخً ث١ٓ ػّك اٌمطغ ٚعشػخ اٌمطغ13عبئً رجش٠ذ فبْ اٌشىً )

ػٍٝ اٌزٛاٌٟ. ٚرضداد ل١ّخ اٌخطبء فٟ  2.2548mm ،338m/minػٕذ ػّك ٚعشػخ لطغ  5µmرظً إٌٝ حٛاٌٟ 

ٚرٕخفغ ل١ّخ اٌخطأ ِغ اٌض٠بدح فٟ   2.125mmالاعزذاسح ثشىً رذس٠غٟ حزٝ رحظً اٌٝ أوجش ل١ّخ ٌٙب ػٕذ اٌمطغ ثؼّك 

 .mm 2.215عشػخ اٌمطغ ٚصجٛد ػّك اٌمطغ ػٍٝ 

 

 m/min 332غ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ فئٕٔب أ٠ؼب ٔلاحع ٚعٛد رذاخً، ٚػٕذ اخز١بس عشػخ لطغ ِٕخفؼخ أِب فٟ حبٌخ اٌزش 

رزغٗ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ِٓ الاسرفبع إٌٝ الأخفبع ػٕذ اٌض٠بدح فٟ ل١ّخ ػّك اٌمطغ ٌٚزفبدٞ حذٚس اٌخطبء فٟ 

 rٕخفؼخ ٚأػّبق لطغ ِشرفؼخ. ٚفٟ حبٌخ ٔظف لطش اعزذاسح الاعزذاسح إٌبرظ أصٕبء ػ١ٍّخ اٌزشغ١ً ٠فؼً عشػبد اٌمطغ اٌّ

= 0.8mm ( ًٔزبئظ رأص١ش ػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح، فّغ اٌض٠بدح فٟ ػّك اٌمطغ فئْ ل١ّخ ٠14ٛػح شى )

ِغ صجٛد  2.125mmاٌخطبء فٟ الاعزذاسح رٕخفغ ٌغ١ّغ ل١ُ عشػبد اٌمطغ ٚرظً لألً ل١ّخ ٌٙب ػٕذ ألظٝ ػّك لطغ 

. أِب فٟ حبٌخ اٌزشغ١ً ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ٔلاحع اْ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ٠ىْٛ فٟ اٌم١ُ m/min 612شػخ اٌمطغ ػٕذ ع

رمش٠جب ٚاٌؼىظ رّبِبً فٟ إٌز١غخ إرا لّٕب ثض٠بدح ٘ز٠ٓ  m/min 592ٚعشػخ لطغ  2.28mmاٌذ١ٔخ ٌٗ ػٕذ ػّك لطغ 

 اٌّزغ١ش٠ٓ.

 

 r=1.2mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ"                                   r=1.2mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ 

 

 .V=509 m/min الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ عشػخ اٌمطغ ػٕذ  ٌخشٚط ػٓرأص١ش اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ ا 10شىً 
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 r=0.4mmغبئً رجش٠ذاٌمطغ ث -أ"                                      r=0.4mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -أ           

         

 f=0.05mm/rev               ٕذ رضج١ذ اٌزغز٠خ ػٕذرأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػ 13شىً              

 

 

 

18 

O
u

t 
- 

o
f 

–
 r

o
u

n
d

n
es

s,
 μ

 m
 

 

Depth of cut, mm 

 Cutting Speed m/min 

 r=0.8mmاٌمطغ ثغبئً رجش٠ذ -أ"                                 r=0.8mmعبئً رجش٠ذذْٚ اٌمطغ ث -أ 

 

 f=0.05mm/rev              ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ اٌزغز٠خ ػٕذ خشٚطرأص١ش عشػخ اٌمطغ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌ 14شىً 
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 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 (15) فئْ اٌشى407m/minً عشػخ اٌمطغ  ٚػٕذ r =1.2mmٚػٕذ اٌزشغ١ً اٌغبف ٚثٕظف لطش اعزذاسح ٌٍحذ اٌمبؽغ 

. ٚػٕذ اٌض٠بدح فٟ عشػخ 43µmٚرظً حٛاٌٟ إٌٝ صبثزخ فٟ الاعزذاسح شجٗ  أاٌخط ٠ٛػح أْ اٌزغ١ش فٟ ػّك اٌمطغ ٠جُمٟ ل١ّخ

ٚرىْٛ ل١ّخ  650m/minطغ حزٝ رظً إٌٝ ألً ل١ّخ ٌٙب ػٕذ عشػخ اٌمطغ اٌمطغ فئْ ل١ّخ اٌخطأ رٕخفغ ٌغ١ّغ ل١ُ ػّك اٌم

ػٕذ ألظٝ ل١ّخ ٌغشػخ ٚػّك اٌمطغ، أِب فٟ حبٌخ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ فئٕٔب ٔلاحع اٌزذاخً  58µmاٌخطبء فٟ الاعزذاسح 

ٕذ اٌم١ُ الأ١ٌٚخ ٌغشػخ ٚرٌه ػ mm 2.256ث١ٓ اٌغشػخ ٚػّك اٌمطغ ٚرىْٛ ألً ل١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح ػٕذ اٌمطغ ثؼّك

ِٕخفؼخ، بد غشػثاٌمطغ اخز١بس  اٌمطغ ِٚغ اٌض٠بدح فٟ ػّك اٌمطغ ٔحظً ػٍٝ أوجش ل١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح ػٕذ

 ٚرٕخفغ ل١ّخ اٌخطبء إرا لّٕب ثض٠بدح اٌغشػخ ٚػٕذ ألظٝ ل١ّخ ٌؼّك اٌمطغ.
 

 
 
 
 

        

 

 

 

 

 

 

 

 r=1.2mmاٌمطغ ثذْٚ عبئً رجش٠ذ -15

 

 f=0.05mm/rev              ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ اٌزغز٠خ ػٕذ أص١ش عشػخ اٌمطغ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚطر 15شىً 

 

 

فٟ الاعتزذاسح ثتبخزلاف ِؼتذي اٌزغز٠تخ ٚػٕتذ ٔظتف لطتش  أ( رأص١ش ػّك اٌمطغ ػٍٝ ِمذاس اٌخط10،11،12ٚرٛػح الأشىبي )

ٚفتتٟ حتتبلاد اٌزشتتغ١ً اٌغتتبف ٚاٌغ١تتش اٌغتتبف ٚعتتشػخ لطتتغ   ػٍتتٝ اٌزتتٛاٌٟ ، r=1.2mmٚ 2.8، 0.4اعتتزذاسح ٌٍحتتذ اٌمتتبؽغ 

،  ففٟ حبٌتخ اٌزشتغ١ً ثتذْٚ اعتزخذاَ عتبئً رجش٠تذ فتئْ  فم١ّتخ اٌخطتبء فتٟ الاعتزذاسح رظتً إٌتٝ حتٛاٌٟ  V=509 m/minػٕذ

40µm ( ًٚرضداد ٘زٖ اٌم١ّخ ثشىً رذس٠غٟ ػٕتذ ِؼتذلاد اٌزغز٠تخ الأ12ػٕذ اٌم١ُ الأٌٟٚ ٌؼّك اٌمطغ ٚرٌه فٟ اٌشى ) ٓلتً ِت

0.075mm/rev  ٌٟ72حزتتٝ رظتتً إٌتتٝ أوجتتش ل١ّتتخ ٌٍخطتتأ فتتٟ الاعتتزذاسح اٌتتٝ حتتٛاµm  ػٕتتذ اٌمتت١ُ اٌمظتتٜٛ ٌؼّتتك اٌمطتتغ

0.105mm  0.026ٚػٕذ ِؼذي اٌزغز٠خmm/rev        . 
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                                                                                              خ ِغٍخ اٌجحٛس إٌٙذع١خ ٚاٌؼٍَٛ اٌزطج١م١

 ١ٌج١ب ( –) ْ٘ٛ  0202أوزٛثش  – اٌضبِٓاٌؼذد 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

اٌحظٛي ػ١ٍٙب ػٕذ أػّبق لطغ ( ٠ٛػح إْ ألً ل١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح ٠ّىٓ 12ٚػٕذ اٌزشغ١ً اٌغ١ش اٌغبف فبْ اٌشىً )

ِٕخفؼخ ِٚؼذلاد رغز٠خ ِشرفؼخ ٚاٌؼىظ رّبِبً ِٓ ٔبح١خ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ػٕذ أػّبق لطغ ػب١ٌخ ، ِٚٓ اٌشىً 

( ٔلاحع حذٚس رذاخً ث١ٓ ل١ُ ِؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ،  ح١ش رىْٛ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح ػب١ٌخ ػٕذ اٌمطغ 11)

صُ رٕخفغ ٘زٖ اٌم١ّخ ثشىً رذس٠غٟ ِغ اٌض٠بدح فٟ ػّك اٌمطغ ٠ٚلاحع إْ ألً خطأ فٟ الاعزذاسح  mm 0.0548ثؼّك 

ٚػٕذ  ٚرٌه ٌغ١ّغ ل١ُ ػّك اٌمطغ f = 0.075 mm/revٌٍغضء اٌّشغً ثذْٚ عبئً رجش٠ذ ٠حذس ثبعزخذاَ ِؼذي رغز٠خ

 خـرجٍغ ل١ّخ ِشرفؼخ ػٕذ اٌزشغ١ً ثّؼذّي رغز٠( ٔلاحع أْ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح 11اٌزشغ١ً  ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ )

0.008 mm/rev   ٌٟٚرظً ٘زٖ اٌم١ّخ إٌٝ حٛاµm 62  ٚٔلاحع أخفبع رذس٠غ١ب فٟ ل١ّخ اٌخطأ  فٟ الاعزذاسح ِغ ص٠بدح

ٚثؼذ٘ب رضداد ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح رذس٠غ١بً ٚرىْٛ ألً ل١ّخ ٌٍخطأ ػٕذ اٌمطغ  0.08mmػّك اٌمطغ حزٝ ػّك لطغ 

ٚػٕذ اٌزشغ١ً اٌغبف فئْ ل١ّخ اٌخطبء فٟ  (10) ، ٚأخ١شا فٟ اٌشىmm/revً 0.065ِٚؼذي رغز٠خmm 0.065ؼّك ث

ٌىً ل١ُ ػّك اٌمطغ، ٚثؼذ ٘زٖ اٌم١ّخ ٌّؼذي  0.05mm/revالاعزذاسح رضداد ثشىً رذس٠غٟ ػٕذ ِؼذلاد اٌزغز٠خ الألً ِٓ 

 ٚػٕذ ألظٝ ِؼذي رغز٠خ. mm 0.105 ل١ّٙب ػٕذ اٌمطغ ثؼّك اٌزغز٠خ رمً ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح حزٝ رظً إٌٝ ألً

 

 

 

 
 
 
 
 

 
                             

 
 

 رشغ١ً غ١ش عبف ة"   – 12 شىً                                              رشغ١ً   ة - 12شىً         

 

 V=509 m/min ػٕذرأص١ش اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ عشػخ اٌمطغ  12شىً 
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 رشغ١ً غ١ش عبف ة"  – 11شىً                                            عبف رشغ١ً ة  -11شىً 

 
 

   V=509 m/min شػخ اٌمطغ ػٕذرأص١ش اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ ع 11شىً 
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اٌم١ُ  ٚعٛد رذاخً ث١ٓ ِؼذّي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ػٕذ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ ح١ش ػٕذ ٔلاحعب" (   – 21)    اٌشىً ٚفٝ    

 µm35 فٟ الاعزذاسح حٛاٌٟ أرىْٛ ل١ّخ اٌخط 0.008mm/revٚػٕذ ِؼذي رغز٠خ 0548mm.   ٌؼّك اٌمطغ إٌّخفؼخ

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ِمذاس ػّك اٌمطغ ػٕذ ٔفظ ل١ُ اٌزغز٠خ اٌغبثمخ ٔلاحع أخفبع رذس٠غٟ فٟ ل١ّخ اٌخطبء فٟ الاعزذاسح، ٚرجٍغ  ٌٚىٓ وٍّب صاد

 .µm52ٌٟ   ألظٝ ل١ّخ ٌٍخطأ فٟ الاعزذاسح ػٕذ اٌض٠بدح فٟ ِؼذّي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ حزٝ رظً إٌٝ حٛا

 mm/rev2.290 ٚثئعشاء ػ١ٍّخ ِمبسٔخ ثت١ٓ الأشتىبي اٌضلاصتخ اٌغتبثمخ ح١تش رتزُ ٘تزٖ اٌّمبسٔتخ ػٕتذ صجتٛد ِؼتذّي اٌزغز٠تخ ػٕتذ 

فئٕٔتب ٔلاحتع حتذٚس رحغتٓ فتٟ ل١ّتخ اٌخطتبء فتٟ الاعتزذاسح ػٕتذ اعتزخذاَ ٌمتُ لطتغ    mm2.548ػّك لطغ ِتٕخفغ  ٚاخز١بس

2.4 ٚ 1.2 mm  r = ّبق لطغ ِشرفؼخ.ٚرغٕت اٌؼًّ ثأػ 

 

 ( قيم انمتغيزاخ انمستخدمح في انتحهيم3جدول )

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 اٌّزغ١ش
عشػخ اٌمطغ 

m/min 

 ِؼذي اٌزغز٠خ

mm/rev 

 ػّك اٌمطغ

Mm 

-1.682 337.4 0.008 0.0548 
-1 407 0.025 0.065 
0 509 0.050 0.080 
1 610.4 0.075 0.095 
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 رشغ١ً غ١ش عبف ة"  – 10شىً                                            عبف رشغ١ً ة  – 10 شىً 
 

  V= 509 m/min  الاعزذاسح ػٕذ رضج١ذ عشػخ اٌمطغ ػٕذ  رأص١ش اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ 10 شىً   
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 انخلاصح .4

ّذ دساعخ ِزغ١شاد اٌمطغ اٌذل١ك )عشػخ لطغ ِٚؼذّي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ( ٚرٌه ػٍٝ اٌخشٚط ػٓ الاعزذاسح ٚأ٠ؼتب رّتذ ر

دساعخ رأص١ش ٔظف لطش اعزذاسح اٌشىً إٌٙذعٟ ٌٍحتذ اٌمتبؽغ ِتٓ ختلاي اعتزخذاَ صتلاس أٔظتبف ألطتبس ِخزٍفتخ ٌٍمتُ وشث١ذ٠تخ 

:ٟ٘ٚ r =0.4 , 0.8 , 1.2mm. 

 اٌذساعخ ِب ٠ٍٟ:  خلاطٗ ِٓ ٘زٖٚأُ٘ ِب ٠ّىٓ اعز

 

فٟ حبٌخ اٌمطغ اٌذل١ك رٛعذ اٌؼذ٠تذ ِتٓ اٌزتذاخلاد ثت١ٓ رتأص١ش ِزغ١تشاد اٌزشتغ١ً ػٍتٝ خظتبئض اٌغتطح، ثّؼٕتٝ أْ  -1

 ارغبٖ رأص١ش أٞ ِزغ١ش ٠ؼزّذ ػٍٝ ل١ُ اٌّزغ١شاد الأخشٜ. 

إٌٙذعتٟ ٌٍحتذ اٌمتبؽغ  رأص١ش ِزغ١شاد اٌزشتغ١ً ػٍتٝ خظتبئض اٌغتطح رزغ١تش ِتغ رغ١تش ٔظتف لطتش اعتزذاسح اٌشتىً -0

 ٚاٌزٞ ٠ٍؼت دٚسا ٘بِب فٟ ِغبحخ اٌزلاِظ ث١ٓ أداح اٌمطغ ٚاٌغطح اٌّشغً. 

 

رأص١ش وً ِزغ١شاد اٌزشغ١ً ػٍٝ خظبئض اٌغطح سثّب رزأصش وض١شا ثٛعٛد عبئً رجش٠ذ )فٟ ثؼتغ اٌحتبلاد أظٙتشد  -3

 ٔزبئظ ػىغ١خ(.

 ش ٚرٌه فتٟ اٌّتذٜ اٌتزٞ رتُ دساعتزٗ فتٟ ٘تز٠ٖفؼً اعزخذاَ عشػبد لطغ ِٕخفؼخ أٚ ِزٛعطخ ِغ ػّك لطغ طغ١ -4

 اٌذساعخ ٌٍحظٛي ػٍٝ دسعخ رشط١ت ػب١ٌخ.

 ٠مً اٌزحغٓ فٟ طلادح اٌغطح اٌّشغً وٍّب صاد ِؼذّي اٌزغز٠خ ٚرٌه ٌؼذَ أزظبَ رذفك ِؼذْ اٌطجمخ اٌغطح١خ. -5

اعتزذاسح  ف لطتشِؼذي اٌزغز٠خ اٌزٞ ٠ؼطٝ ألً خطتأ فتٟ الاعتزذاسح )اٌختشٚط ػتٓ الاعتزذاسح( ٠خزٍتف ثتبخزلاف ٔظت -6

 mm/rev 0.092إٌتٝ    mm/rev 0.065 اٌشىً إٌٙذعٟ ٌٍحذ اٌمبؽغ   . ٚاٌّذٜ الأفؼً ٌّؼذّي اٌزغز٠خ وبْ ِٓ 

 .mm 0.08إٌٝ  mm 0.05ٚرٌه ِغ ػّك لطغ فٟ اٌّذٜ ِٓ 

 ٚػٕتذ ألتً ٔؼتذي رغز٠تخ ٚ ألتً ػّتك r = 1.2mmألً ل١ُ ٌٍخشٚط ػٓ الاعزذاسح ٠حذس ػٕذ ٔظف لطش حذ اٌمتبؽغ  -7

 لطغ .
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