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Abstract:- 
        The aim of the work is to study the effect of cutting condition on cutting bit of the 

turning machine while working on different metal ,Through using a special type of 

commonly used cutting tool bit in (HSS) due to the high qualifications it is 

characterized by cutting ,and its endurance of high temperature .Two types of metal are 

used in cutting (Aluminum, Mild steel),relying on the working conditions used in the 

machine(feed, cutting speed، depth of cut),while conducting working processes via 

using cooling liquid ,and without it .The wear test results shown that there are two types 

of wear measured by the (tool micker microscope) :Flank wear and Greater wear, are 

formed on the cutting edge of the tool bits as a result of the great effect of cutting 

conditions on the tool bit and the high temperature of the chips ;in addition to the 

occurrence of resulting edge on the cutting edge of the tool bits in the process of cutting 

aluminum , with the use of cooling liquids which prolong the of cutting tool and 

decrease the periods of re-grinding the cutting tool bit.   

 

 قلم القطعبلى ،عمق القطع، التغذية( على سة تأثير شروط القطع) سرعة القطعدرا

 ماكنة الخراطـــــــــــــةل

 نعمة حافظ الموسوي             عقلوكحامد حسين علي               شعلان غنام  

 دـعااستاذ مســــ   مدرس مســــــاعد                 ـاعد             مدرس مســـ   
 

 -المستخلص:
قلددا ال  دد  لم الددش الخطا ددش  لدد   ملقدد ا و دد ق  الم دد ت   بلددةيهدد ا الث ددى دلددة تأايددش وددالقط  ددط   ال  دد   لددة 

( HSS))صلب السط  ا ال  لقش(المختلفش ،من خلال ايتخ ام نوع م قن من اقلام ال    ال  ئ ش في  ملق ا الت  ق 

ايدتخ ام ندو قن مدن الم د ت  امد  ودا    و مد  لد أت ا ال دطاأ ، لم  يتمت  به مدن مواصدف ا   لقدش فدي ال  د ذلك 

( فددي  ملقددش ال  دد  ، ب   تمدد ت  لددة  ددط   الت دد ق  المسددتخ مش فددي الم الددش) Mild steel-ال  يدد  )الألملقددوم ( )

 الت ذيش ، مق ال    ، يط ش ال    (،م  أتطاء  ملق ا الت  ق  ب يتخ ام ي ئ  التثطي   ب  نه.

 tool mickerب يدتخ ام تهد ق ققد   بلدة أقدلام ال  د  ) ثلدةالتي ودا التوصد  دلقهد  مدن خدلال ققد   ال بقلت اللت ئج

microscope )الأم مي ثلةال الأ ل، ثلة، ب   هل ك نو قن من ال(Flank wearالث ني ال )فطيال ثلة  (Greater 

wear ) ،ل  ودش    لدة ال لدا  ال دطاأ  ال  لقدش للوتكو   لدة ال د  ال د    لل لدا نتقلدش التدالقط الكثقدط ل دط   ال  د ،

، مد  ايدتخ ام يدوائ  الألملقدومح  ث ال   ال     الل  ئ  لة ال   ال     لل لا  ل   ملق ا ق   م د    دلة دض فش

 التثطي  التي وزي  من  مط     ال     و ل  فتطاا أ  ت  وللقخ) ين( قلا ال    من ت ي  .
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 -الم  مــــــــــش:
بصفش   مش هو و قط في  ك   دب  ت الم    دلة  ك  الملدتج الم لدو ، ب قدى وكـدـو  أب د ت   أ   ملقش الت  ق      

 ملق ا ايدتخ ام  فدي  ملقد ا ال  د  ،    اثقدط ال و تثط  ملق ا الت  ق  هي ااثط  ااثط  م  ب ش للأب  ت الم لوبش،

بإقالش  ث ش من الم د    لدة  دك   ذلك  ،ة الأب  ت الم لوبشمن السل  التي ولتج و ت ج دلة  ملقش ال    للوصول دل

 ملقدش و د ق  و  دي  ملقد ا الت د ق  الت لقدش) الخطا دش ، التفطيدز، ال  دت ، التللدقخ(  اد   ( بإح ى Chip)  ن  وش

كد   وتا  ملقش ال  ـ  بت طيك ا  من ال  لش   د   ال  ــدـ ) قلدا ال  د ( حطادش نسدثقش ل، ي    مختلف   ن ا خطى

 من ال ل صط الطئقسقش التي وؤلط  لدة  ملقدش ال  د  ) مدق ال  د  ، الت ذيدش،  مسد حش م  د   ،ملهم  ب للسثش للأخط

،  قوى ال    (،دض فش دلة يط ش ال     قمن الت  ق ، لل صدول  لدة ال دك  الهل يدي الم لدو ،  يمكدن ل  وشال

 [ 1]-حس   يط ش ال    من الم  تلش الت لقش:

V=πDN/1000     →  m⁄min   ---- -(1)       

      -حقى أ   :

V= m / min        يط ش ال     D = mm   ق ط ال  لش   N= rpm    ت ت أاا الم الش   

 ي تد ج دلدة  د   مثدذ ل مدن  د   ال  د  )  ن  وش لة  ك  الم لوبيزال الم    من الملتج  في  لقش الت  ق          

المسدتخ مش لت طيدك تزيتد ا الم د   مدن ح لدش السدكو  دلدة ح لدش الت دويه المدط  لدا  قلشالم اقلا ال    ( ماخوذ من 

( يثدقن م د اأ ال دو  الكلقدش اللاقمدش ل  د  1الل    ب لت لي انهق أ تزيت ا الم     دوم م  ملقدش ال  د  .  ال دك  أقدا)

 [2الم   .]

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ل     لة قلا ال   م اقلش ( ال وى المؤلط  من 1أقا) ك                                       

 

 -( المؤلط :Rوكـــــــــو  مطاثــــش ال وى) 

 𝑅 = √𝐹𝑋2 + 𝐹𝑌2 + 𝐹𝑍2 − − − − − − − (2) 

 

( ققمش )   Y( ال و  المؤلط   لة الم وأ ) FY(  ققمش )  X( ال و  المؤلط   لة الم وأ )  FXحقى ومث  ققمش) 

FZ  ومث  الم ) ( وأZ     . )   

 لة أتا  ال    الل ء  ملقش   وؤا  ااثط اللظطي ا  التل أ  التي أتطيت  لة والقط ال و  في م اقلش الخطا ش 

( وس  ي و طيث  ال وى المؤلط   لة ال   ال     Rالت  ق  أ  م  اأ م صلش ال وى المؤلط   لة ال   ال     لل لا )

 ( . FZلل لا)
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FX

FZ
= 0.25 − − − − − − − − − − − (3) 

FY

FZ
= 0.35 − − − − − − − − − − − (4) 

FZ

FZ
= 1 − − − − − − − − − − − − − (5) 

 

 -(حقى يتا ال صول  لة :5( )4()3من الم  تلش أقا )   

 

FX = 0.25FZ − − − − − − − − − −(6) 

FY = 0.35FZ − − − − − − − − − −(7) 

FZ = 1FZ − − − − − − − − − − −    ( 8)   
 

 -( يمكن ال صول  لة ا وي:2 ب لت ويض في الم  تلش أقا)

 

R=√(0.25FZ)2 + (0.35FZ)2 + (1FZ)2  − −(9) 

 

( من خلال وطبق  ا أق م  أف  اللذأ  FZ(و طيث  قطيثش الة ققمش )  Rيمكن ملاحظش ا  ال لاقش بقن م صلش ال وى) 

 [3]التطبق ي،  التي و تثط السثب الطئقسي في ح  ث التاا . 
 

𝑅 ≈ 𝐹𝑍 − − − − − − − − − − − − − −(10) 
 

( السقطامقك الصلب ال  لي الكطبو  ، صلب ال  ت السث ئكي ،صلب السط  ا ال  لقش آ ) وصل  ااثط اقلام ال    من

( من الأقلام اللق   في  ملق ا الت  ق   حتوائه  لة نسثش تق   من ) HSS ي تثط صلب السط  ا ال  لقش )

لب  ق أوه  لة ا حتف ظ بصلاتوه  م   مته للثلي التلكستن،  الكط م ، الف ن يوم ( التي و سن من خص ئص الص

تأتش متويش ( ي توي قلا ال     لة للالش ق اي )  750-650في تأت ا حطاأ    لقش  ل  الت  ق  وص  دلة) 

 10-5تأتش (  قا يش ال     ققمته  من)  15-10تأتش(  قا يش الخلوص من)  70-56اللطا  وكو  ققمته  من 

 لة ال   ال     لل لا لذلك وكو  هل  تأتش ال طاأ  ال  لقش .الخلوص  الل  وش وسمح لمط أتأتش (،قا يش اللطا 

له  ت أ في و لق  ا حتك ك بقن قلا ال     ال  لش  لكن الزي ت  في هذ  الزا يش يسثب و لق  في قا يش ال     ب لت لي 

ل لا ، آم  قا يش ال    فهي وسمح لمط أ ال طاأ  و   المل  ش التي وسمح بمط أ ال طاأ  الل ولش مم  يسثب في ولف ا

 [4]الل ولش أ  وتسط  خ أج ال لا .

% ( 4% ( وذهب دلة     ال    ،)20،) %( وذهب دلة الل  وش75ال طاأ  الل ولش من  ملقش الت  ق  دلة )  وتوقع 

 [5](.2)%( دلة الويت المستخ م ) الهـواء ، ي ئ  مست لب (، ك  أقا1وذهب دلة ال  لش ،)

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 .والنحاتة والقلم الشغلة بين القطع عملية اثناء الحرارة درجات توزيع( 2) رقم شكل

 

ي  ث الثلة في     ال    نتقلش احتك ك الل  وش بس ح قلا ال     الل اأ الأم مي لل لا .  ملقش الثلة ، ول   من  

     التي و ك  أتزاء متلم ش  لة ي ح قلا ال     توت دحل م مقكط يكوبقش من الأتزاء الم  نقش الم  و ش 
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 اللزء الأم مي ملش   ل  مط أ الل  وش  لة ال لا يمزق في  طي ش تزيت ا تقق ش من الم    بسثب 

 [6]-.  هل ك نو قن من الثلة :ال  لقش مم  يسثب بلة قلا ال    ا حتك ك  ال طاأ 

  لثلة  لة الس ح ال لوي ل لا ال    في مك   مل  ش التلامس ي  ث هذا ا -(:Greater wearالثلة ال فطي ) -1

بقن الل  وش  ال     يلتج نتقلش احتك ك الس ح السفلي للل  وش م  الس ح ال لوي ل لا ال     ا  مس حش اللزء 

ح    المثتلة هو ب لضثت مس حش مل  ش التلامس  هذا السثب الطئقسي في ولف ال   ال     لل لا مم  يت لب أ  ت 

 ( . 3 لة مك ئن ح  الأقلام .ام  في ال ك  أقا ) 

ي  ث هذا الثلة في الس ح الأم مي ل    ال    أ  المواتهش لس ح ال  لش -(:Greater Wearالثلة الل نثي )  -2

الل وج من  ملقش الت  ق  . يكو  أيف  ال   ال    . ن وج من احتك ك الل  وش م  الس ح الأم مي لل لا مم  يسثب 

ف في اللزء الأم مي .  و تثط قا يش الخلوص بقن ال لا  ال  لش مهمش في و  ي  اثط  ص ط مل  ش الثلة .ام  ول

 (. 3في ال ك  أقا )  

 

 

 

 

 

 

 

 

 الامامي والعلوي بلي( قلم القطع لماكنة الخراطة مبين علية 3شكل رقم)

 

 من الأهمقش اختق أ نوع  اسوائ  وثطي .قيوا وختلف في تأتش لز تته   قيوا مذابش آ  موات و  قا وستخ م 

 وطاقب يوائ  التثطي  التي ول يب الم    الم      ط    ملقش الت  ق . م  اختق أ المل  ش التي يتا وطاقز 

يوائ  ال    للتثطي  ب ل يش ف ئ ش،  ومت ق يوائ  التثطي  المستخ مش ب نه  ص ل ش اقمق ئق  فلا وتف    م  م    ال  لش 

لا ال     أتزاء الم الش المختلفش.    وكو  ض أ  لص ش ال  ملقن ب للمس آ  الطائ ش  غقط ي مش  ل   م    ق

ايتل  ق أبخطوه  . اض فش الة أ  يوائ  التثطي  وكو  له  خواص وثطي    لقش  تق   الت م  لل طاأ  م  ق بلقش وثطي  

 أ أمك نقش وخزيله  لفتط   ويلش ،اذ وا ايتخ ام الزيوا لس ح ال  لش لتسهق   ملقش الت  ق ، م  ا خذ بلظط ا  تث

 [7](لسهولش خل ش  ايتخ امه  لقس له مض  ف ا اقمق  يش  لة اللسا . Soluble Oilال  بلش للذ ب   في الم ء)

 -الجانب العمـــــــــــــــلي:
ايتخ ام  م اقلش ق   تقكقــــش  وا أتطاء الث ى في  أ ش المك ئن  الم  اا)الم ه  الت لي في الكوا(. حقى وا

قلا (  10(  ت )HSS ( ، ايتخ ام قلا ق   نوع صلب السط  ا ال  لقش )1979موتي )  (FAS)نوع الصل  

 -( :4( ام  في ال ك  أقا ) mm170 م    من ال  ي   ا لملقوم ب ق ي ا ل بتش  أ ول ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 مليفي الجانب الع( شكل العينة المستخدم 4شكل رقم )
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وا اتطاء التل أ  بمطحلتقن )الأ لة أتطاء  ملقش ال    ب    ي ئ  وثطي  ،الث نقش ب يتخ ام ي ئ  

التثطي   حس   م  اأ الثلة لل لا في ا  مطحلش ق    تأايش ال لاقش بقن م  اأ الثلة في ال لا   ط   ال   ، حقى 

 -وا  م  الآوي:

الل ء  ملقش الت  ق   لم   ) ا لملقوم(  لة م القه الخطا ش ب    (HSS حس   م  اأ الثلة ل لا ال    )  -:أولا

 Toolقلا ق  (،  قق   الثلة ا م مي  ال لوي في ته ق وكثقط  قق   الثلة لل لا)10ي ئ  التثطي  ب يتخ ام )

micker microscope (ام  في الل ا ل أقا )ذيش، يط ش   ط   ال   ) الت  (،  تأايش ال لاقش بقن الثلة3،2،1

 (.7،6،5ال   ،  مق ال   (في ا  ك ل أقا)

 

حس   م  اأ الثلة ل لا ال    ) الثلة ا م مي  ال لوي لل ا( ب يتخ ام ي ئ  التثطي   نفس  ط   ال    ، ام  -: ثانيا

 (.10،9،8(،  تأايش ال لاقش بقن الثلة   ط   ال   ، في ا  ك ل)6،5،4في الل ا ل)

 

( الل ء  ملقش الت  ق  لم    ) ال  ي ( لة م  اقلش الخطا ش ب    ي ئ  HSSأ الثلة ل لا ال   )حس   م  ا -:ثالثا

(،  تأايش 9،8،7قلا ق  ( قق   الثلة ا م مي  ال لوي في نفس الله ق. ام  في الل ا ل )10التثطي  ب يتخ ام  )

 (.11،12،13ال لاقش بقن الثلة   ط   ال    في ا  ك ل )

 

  م  اأ الثلة ل لا ال    ) الثلة ا م مي  ال لوي(ب يتخ ام ي ئ  التثطي   نفس  ط   ال    ام  في حس -:رابعا

 (.16،15،14(،  تأايش ال لاقش بقن الثلة   ط   ال   ، في ا  ك ل)12،11،10الل ا ل)

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 مق  ا

 ال   

 )ملا(

 الت ذيش

 )ملا(

يط ش 

 ال   

 / تقق ش(م)

الثلة 

 ال لوي

 )ملا(

لة الث

 الأم مي

 )ملا(

1 2.5 0.5 125 3.194 1.12 

2 2.5 1 125 3.234 2.18 

3 2.5 1.5 125 4.355 2.88 

4 2.5 2 125 4.887 2.90 

5 2.5 2.5 125 5.899 1.95 

6 2.5 3 125 2.902 2.33 

7 2.5 3.5 125 6.034 3.45 

8 2.5 4 125 6.565 3.55 

9 2.5 4.5 125 7.622 3.67 

10 2.5 5 125 8.678 3.88 

    

 ا   

 مق 

 ال   

 )ملا(

 الت ذيش

 )ملا( 

يـط ش 

 ال   

 /تقق شم)

الثلة 

 ال لوي

 )ملا(

 الثلة

 الأم مي

 )ملا(

1 0.5 1.5 125 1.88 0.22 

2 1 1.5 125 1.89 0.23 

3 1.5 1.5 125 1.23 0.25 

4 2 1.5 125 2.67 0.12 

5 2.5 1.5 125 2.78 0.21 

6 3 1.5 125 2.98 0.22 

7 3.5 1.5 125 2.88 0.25 

8 4 1.5 125 3.11 0.26 

9 4.5 1.5 125 3.12 0.27 

10 5 1.5 125 3.13 0.29 

 العلوي والأمامي لقلم القطع  ( البلى1جدول رقم ) 

المتغير لمعدن الالمنيوم) تبريدالسائل بدون 

 التغذية(

لقلم القطع  العلوي والأمامي  ( البلى2جدول رقم )  

)المتغير عمق  ن الالمنيوملمعد تبريدالسائل بدون 

 القطع(
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 التغذية

 (ملم)البلى العلوي

 (ملم)البلى الأمامي

0

0.5

1

1.5

2

2.5

3

3.5

0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6

ى
بل

 
ع
ط
لق
 ا
لم

ق
 

 عمق القطع

 (ملم)البلى العلوي

 (ملم)البلى الأمامي

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

 ا   

 مق 

 ال   

 )ملا(

الت ذ

 يش

 )ملا( 

يـط ش 

 ال   

 /تقق شم

 الثلة

 ال لوي

 )ملا(

الثلة 

 الأم مي

 )ملا(

1 2.5 0.5 125  1.678 0.12 

2 2.5 1 125 1.734 1.17 

3 2.5 1.5 125 2.855 1.28 

4 2.5 2 125 2.887 1.90 

5 2.5 2.5 125 3.199 1.45 

6 2.5 3 125 3.302 1.83 

7 2.5 3.5 125 3.031 2.25 

8 2.5 4 125 3.561 2.45 

9 2.5 4.5 125 3.602 2.57 

10 2.5 5 125 3.786 2.78 

  مق  ا

 ال   

 )ملا(

 الت ذيش

 )ملا(

 يط ش 

 ال   

 /تقق ش م

 الثلة

 ال لوي 

 )ملا(

 الثلة

 الأم مي 

 )ملا(

1 2.5 1.5 45 2.55 1.67 

2 2.5 1.5  63 2.88 1.87 

3 2.5 1.5 90 3.11 1.93 

4 2.5 1.5 125 4.55 2.33 

5 2.5 1.5 175 5.33 1.88 

6 2.5 1.5 250 3.88 3.44 

7 2.5 1.5 355 5.66 3.56 

8 2.5 1.5 500 5.89 3.60 

9 2.5 1.5 710 6.55 3.77 

1

0 

2.5 1.5 1000 6.88 3.87 

( العلاقة بين التغذية وبلى قلم 5شكل رقم )

 لمنيوم(القطع)معدن الا

وبلى قلم عمق القطع ( العلاقة بين 6شكل رقم )

 القطع)معدن الالمنيوم(

 

البلى العلوي والامامي لقلم القطع ( 3)جدول رقم 

 بدون سائل تبريد لمعدن الالمنيوم )المتغير التغذية(

البلى العلوي والامامي لقلم القطع ( 4)جدول رقم 

 باستخدام سائل تبريد لمعدن الالمنيوم)المتغير التغذية(
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 التغذية

 (ملم)البلى العلوي
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  مق  ا

ال  

 ع

 )ملا(

الت ذ

 يش

 )ملا(

 يط ش 

 ال   

 /تقق ش م

 الثلة

ال لو

 ي

 )ملا(

 الثلة

 

 الأم مي

 )ملا(

1 0.5 1.5 125 0.60 0.20 

2 1 1.5 125 0.67 0.21 

3 1.5 1.5 125 0.50 0.23 

4 2 1.5 125 1.60 0.18 

5 2.5 1.5 125 1.72 0.20 

6 3 1.5 125 1.87 0.23 

7 3.5 1.5 125 1.89 0.24 

8 4 1.5 125 2.11 0.25 

9 4.5 1.5 125 2.14 0.27 

1
0 

5 1.5 125 2.17 0.28 

    

 ا   

 مق 

 ال   

 )ملا(

 الت ذيش

 )ملا( 

يـط ش 

 ال   

 /تقق شم

 الثلة

 ال لوي

 )ملا(

 الثلة

 الأم مي

 )ملا(

1 2.5 1.5 45 1.44 0.67 

2 2.5 1.5 63 1.88 0.87 

3 2.5 1.5 90 2.11 0.93 

4 2.5 1.5 125 3 .55 1.33 

5 2.5 1.5 175 2.44 1.28 

6 2.5 1.5 250 3.84 2.44 

7 2.5 1.5 355 3.76 2.56 

8 2.5 1.5 500 3.66 3.60 

9 2.5 1.5 710 3.88 277 

10 2.5 1.5 1000 3.98 3.87 

وبلى قلم  سرعة القطع( العلاقة بين 7شكل رقم )

 القطع)معدن الالمنيوم(

وبلى قلم  التغذية( العلاقة بين 8شكل رقم )

 ن الالمنيوم(القطع)معد

بلى اقلام القطع باستخدام سوائل ( 5)جدول رقم 

 التبريد لمعدن الالمنيوم  )المتغير عمق القطع(

 

بلى اقلام القطع باستخدام سوائل ( 6)جدول رقم 

 التبريد لمعدن الالمنيوم  )السرعة متغيرة(
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  مق  ا

 ال   

 )ملا(

 الت ذيش

 )ملا(

 يط ش 

 ال   

/تققم

 قش 

 الثلة

 ال لوي 

 )ملا(

 الثلة

الأم م

 ي

 )ملا(

1 2.5 0.5 125 3.79 1.22 

2 2.5 1 125 3.91 2.48 

3 2.5 1.5 125 4.65 2.92 

4 2.5 2 125 4.87 2.98 

5 2.5 2.5 125 5.22 3.11 

6 2.5 3 125 5.58 3.43 

7 2.5 3.5 125 6.10 3.56 

8 2.5 4 125 6.67 4.68 

9 2.5 4.5 125 7.52 4.79 

10 2.5 5 125 8.80 4.78 

    

 ا   

 مق 

 ال   

 )ملا(

 الت ذيش

 )ملا( 

يـط ش 

 ال   

 /تقق شم

 الثلة

 ال لوي

 )ملا(

 الثلة

 الأم مي

 )ملا(

1 0.5 1.5 125 1.91 0.23 

2 1 1.5 125 1.98 0.24 

3 1.5 1.5 125 2.01 0.27 

4 2 1.5 125 2.67 0.36 

5 2.5 1.5 125 2.80 0.49 

6 3 1.5 125 2.99 0.86 

7 3.5 1.5 125 3.12 0.97 

8 4 1.5 125 3.18 1.30 

9 4.5 1.5 125 3.31 1.63 

10 5 1.5 125 3.50 2.08 

وعمق  ( العلاقة بين بلى قلم القطع9شكل رقم )

 )معدن الالمنيوم(القطع

البلى العلوي والامامي لقلم القطعبدون ( 7)جدول رقم 

 سائل تبريد لمعدن الحديد  )المتغير التغذية(

 

ي والامامي لقلم القطع بدون البلى العلو( 8)جدول رقم 

 سائل تبريد لمعدن الحديد  )المتغير عمق القطع(

وسرعة  ( العلاقة بين بلى قلم القطع10شكل رقم )

 )معدن الالمنيوم(القطع
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 ا

 

 مق 

 ال   

 )ملا(

 

الت ذ

 يش

 )ملا(

 

يط ش 

مال   )

 / تقق ش(

 

 لثلةا

 ال لوي

 )ملا(

 

 الثلة

 الأم مي

 )ملا(

1 2.5 0.5 125 1.68 0.20 

2 2.5 1 125 1.85 1.32 

3 2.5 1.5 125 2.91 1.59 

4 2.5 2 125 2.97 1.93 

5 2.5 2.5 125 3.10 2.13 

6 2.5 3 125 3.36 2.24 

7 2.5 3.5 125 3.71 2.63 

8 2.5 4 125 3.82 2.80 

9 2.5 4.5 125 4.10 3.03 

10 2.5 5 125 4.16 3.23 

  مق  ا

 ال   

 )ملا(

الت ذ

 يش

 )ملا(

 يط ش 

 ال   

 /تقق ش( م)

 الثلة

 

 ال لوي

 )ملا(

 الثلة

 

 الأم مي

 )ملا(

1 2.5 1.5 45 2.57 1.68 

2 2.5 1.5  63 2.91 1.91 

3 2.5 1.5 90 3.15 2.05 

4 2.5 1.5 125 3.83 2.35 

5 2.5 1.5 125 4.66 2.57 

6 2.5 1.5 250 5.13 3.11 

7 2.5 1.5 355 5.67 3.61 

8 2.5 1.5 500 5.97 3.73 

9 2.5 1.5 710 6.73 4.71 

10 2.5 1.5 1000 6.96 4.87 

التغذية والبلى لقلم ( العلاقة بين 11شكل رقم )

 )معدن الالمنيوم(القطع

 

عمق القطع والبلى لقلم القطع ( العلاقة بين 12شكل رقم )

 (الحديد)معدن ا

 

 

يد لمعدن بلى اقلام القطع بدون سائل تبر( 9)جدول رقم  

 الحديد )المتغير السرعة(

 

بلى اقلام القطع مع سائل تبريد لمعدن ( 10)جدول رقم 

 الحديد )المتغير التغذية(
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 مق  ا
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 )ملا(

 الت ذيش

 )ملا(

يـط ش 

 ال   

 /تقق شم)

الثلة 

 ال لوي

 )ملا(

الثلة 

 الأم مي

 )ملا(

1 0.5 1.5 1.25 1.89 0.27 

2 1 1.5 1.25 1.96 0.31 

3 1.5 1.5 1.25 2.27 0.51 

4 2 1.5 1.25 2.81 0.63 

5 2.5 1.5 1.25 2.98 0.69 

6 3 1.5 1.25 3.15 0.77 

7 3.5 1.5 1.25 3.22 1.13 

8 4 1.5 1.25 3.37 1.33 

9 4.5 1.5 1 25 3.56 1.47 

10 5 1.5 125 3.78 1.90 

 مق  ا

 ال   

 )ملا(

الت ذ

 يش

 لا()م

يط ش 

 ال   

 /تقق ش(م)

 الثلة

 ال لوي

 )ملا(

 الثلة

 الأم مي

 )ملا(

1 2.5 1.5 45 1.53 0.68 

2 2.5 1.5 63 1.94 0.93 

3 2.5 1.5 90 2.26 1.09 

4 2.5 1.5 125 2.65 1.25 

5 2.5 1.5 175 2.93 2.22 

6 2.5 1.5 250 3.72 2.46 

7 2.5 1.5 355 3.86 2.73 

8 2.5 1.5 500 3.91 3.17 

9 2.5 1.5 710 4.11 3.83 

10 2.5 1.5 1000 4.19 3.90 

سرعة القطع  والبلى لقلم ( العلاقة بين 13شكل رقم )

 (الحديد)معدن القطع 

 

بلى قلم القطع والتغذية  ( العلاقة بين 14شكل رقم )

 (الحديد)معدن 

 

بلى اقلام القطع باستخدام  سائل تبريد ( 11)جدول رقم 

 لمعدن الحديد )المتغير عمق القطع(

 

بلى اقلام القطع مع سائل تبريد لمعدن ( 12) جدول رقم

 الحديد )السرعة متغيرة(
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 -:لنتائج والمناقشـــــــــــــةا
قلا ال    في  ملق ا ق   م    ا لملقوم ب     بلةم  اأ  ( يثقن5،6،7) ال ك  أقا (1،2،3) الل  ل أقا -1

   لة ال   ال     لل لا من خلال ال م   لة وثثقت ايتخ ام ي ئ  التثطي ، حقى وا ايتخ ام والقط  ط   ال  

لل لا .يمكن ملاحظش ب   هل ك نسثش   لقش  ثلة ط قن من  ط   ال     تأايش ال لاقش بقن ال ط  المت قط  ال

ب لطغا من أ  الهواء ي تثط اح  يوائ  التثطي  .ام  يمكن ملاحظش هل ك اأوف ع في ب ض ال   ا  ثلةمن ال

مم  ( 6،7،6 الل     1،2،3)ام  في ت  ل ن وكو  ال   ال     الل  ئ فوق ال   ال     لل لا هذ  ن ولش م

 يط ش  اأوف ع تأتش ال طاأ   قي ت  م  اأ احتك اه م   ل  وشيسثب غ  ء  لة ال   ال       ل  مط أ ال

 .قل  تزء من ال   ال     يتاال لا 

قلا ال    في  ملق ا ق   م    ا لملقوم  بلةم  اأ  ( يثقن8،9،10)  ال ك  أقا (4،5،6الل  ل أقا) -2

 بلة ايتخ ام نفس  ط   ال    الس ب ش، حقى يمكن ملاحظش والقط لسوائ  التثطي   لة  ب يتخ ام ي ئ  التثطي .

ب لطغا من (7،4،5 الل     4،5،6)ام  في الل  ل .  ا  هل ك وكو  لل   ال     الل  ئ ال   ال     لل لا

 ئ  التثطي   السثب ي وت دلة تأتش انصه أ الألملقوم الوا تش قق ي  دلة تأتش حطاأ  ال   . توت ي 

قلا ال    في  ملق ا ق   م    ال  ي   بلةوثقن م  اأ  (11،12،13)  ال ك  أقا( 7،8،9) الل  ل أقا  -3

(mild steel، ب    ي ئ  التثطي ) لوي.حقى يمكن ملاحظش اأوف ع نسثش التاا  ا م مي  ال  

لا ال    في  ملق ا ق   م    ال  ي  ق بلةوثقن م  اأ  (14،15،16)  ك  أقاال  (10،11،12)الل  ل أقا -4

السط  ا الملخفضش ف    قلا ال    في السط  ا ال  لقش ،ام  حقى يمكن ملاحظش بلة ب يتخ ام ي ئ  التثطي ،

 نسثش الثلة قق ي  الة  ملق ا ال    ب    ي ئ  التثطي  مت  أبش.

ب  نش وكو  قلقلش م  أنش الة م  اأ    م  اأ الثلة ل لا ال    في م    ا لملقوم ب يتخ ام يوائ  التثطي  ا ا -5

الثلة في م    ال  ي ، ي وت ذلك الة تأتش انصه أ  الوا تش  التي وسثب وكوين ال   ال     الل  ئ  لة ح فش 

 الثلة ل لا ال   .  في ح لش قل ش يسثب ال   ال     لل لا

 

القطع مع عمق القطع بلى قلم ( العلاقة بين 15شكل رقم )

 (الحديد)معدن 

 

بلى قلم القطع مع سرعة القطع  ( العلاقة بين 16شكل رقم )

 (الحديد)معدن 
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