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Experimental study of the affect of engineering tool shape on 

surface roughness  of aluminum (al 1060 – o)  on turning 

process . 

ػهى انخشىَه انسطحٍه نًؼذٌ  انشكم انهُذسً نؼذة انقطغدراسه ػًهٍه نتاثٍز 

 فً ػًهٍت انخزاطه ((AL 1060-O   الانًٍُىو
 انًؼهذ انتقًُ/انًسٍب/ ػهً ػىاد اسًاػٍم و.و.

 

 

 انخلاصـــــــه :
ػٍٝ  (Clearance Angle & Rake Angle)رؼّٓ ٘زا اٌجؾش دساعخ ربص١ش وً ِٓ صا٠ٚزٟ اٌخٍٛص ٚاٌغشف 

   (HSS)خشٛٔخ عطؼ اٌمطؼٗ اٌّشغٍٗ , ٚلذ اعزخذِذ ِبوٕخ اٌخشاؽٗ اٌزم١ٍذ٠ٗ ٚػذح لطغ ِٓ ٔٛع طٍت اٌغشػبد اٌؼب١ٌٗ 

  (Cutting Depth)ف لطغ ِزغ١شٖ ٌؼّك لطغ (, ٚفٟ ظشٚ(AL-1060-Oٚلذ رُ اعزخذاَ ِشغٌٛٗ ِٓ ِؼذْ الا١ٌَّٕٛ 

 ( .m/min 56.5)  , ِغ صجٛد اٌغشػٗ (Feed Rate)ِٚؼذي رغز٠ٗ 

ٌمذ اعش٠ذ رغبسة ػ١ٍّٗ ػٕذ رغ١١ش ولا اٌضا٠ٚز١ٓ اٌخٍٛص ٚاٌغشف ٌٍؼذٖ اٌّغزخذِٗ ٚفٟ ظشٚف لطغ ِخزٍفٗ ٌٍٛلٛف 

         ( α & γ  )ربص١ش وج١ش ٌضا٠ٚزٟ اٌخٍٛص ٚاٌغشف      ٌمذ صجذ ِٓ خلاي إٌزبئظ ثبْ ٕ٘بن     .ػٍٝ الأٙبء اٌغطؾٟ 

 α  ) ( (HSS)اٌغطؾ١ٗ ٌٍّؼذْ  , ؽ١ش رج١ٓ اْ صا٠ٚخ اٌخٍٛص اٌّضٍٝ ٌؼذح لطغ ٔٛع طٍت اٌغشػبد اٌؼب١ٌٗ  ػٍٝ اٌخشٛٔٗ 

= 9
0

γ =12)   ٚصا٠ٚخ اٌغشف      
0
ٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ , ؽ١ش اْ . وزٌه رج١ٓ اْ ٌؼّك اٌمطغ ٚاٌزغز٠ٗ ربص١ش وج١ش ػٍٝ ل١ّخ ا( 

 ثض٠بدرّٙب رضداد اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ .                                   

Abstract : 
This  research includes a study of the effect of both clearance and rake angles on surface 

roughness of workpiece by using conventional lathe and cutting tool ,high speed steel (HSS)  . 

The work material in this researth  was ( AL-1060-O), at different cutting conditions of cutting 

depth , feed rate and at constant cutting speed 56.5 m/min) . 

An  experimental , were being made with changing clearance and rake angles at different cutting 

condtions for surface finish . Experimental results showed that ,the clearance and rake angles         

(  α & γ )  affect the surface roughness, There are ideal values for clearance and rake angles 

(α=9
0 

 , γ=12
0
)  for (HSS).  experimental showed that the cutting speed and feed  rate have affect 

on surface roughness ,where at increases depth of  cut and feed rate , then the surface roughness 

is increases .  

 
 كهًاث رئٍسٍه : 

 الا١ٌَّٕٛ   –اٌخشاؽٗ  –ظشٚف اٌمطغ  –صا٠ٚخ اٌغشف  –صا٠ٚخ اٌخٍٛص  –ػذح اٌمطغ -اٌشىً إٌٙذعٟ  –اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ 

 :  انًقذيه -1

ِٕزٛعبد راد عٛدٖ ٚدلٗ ػب١ٌز١ٓ ، ٚاْ اٌزطٛس اٌٙبئً فٟ  ٠غؼٝ اٌزطٛس اٌؼٍّٟ اٌؾذ٠ش ٌزؾم١ك افؼً طٕبػٗ ِٓ خلاي أزبط 

ٚؽشائك ل١بعٙب ِٓ ؽ١ش اْ دساعخ ِؼبٌُ اٌغطٛػ إٌٙذع١ٗ اٌذل١مٗ ،  اٌظٕبػٗ اٌؾذ٠ضٗ لذ اػطٝ ٌلأٙبء اٌغطؾٟ ا١ّ٘ٗ وج١شٖ 

ػٕظشاً اعبع١بً ٚساثطبً ؽ٠ٛ١بً ٌٍغ١طشٖ ػٍٝ ػ١ٍّخ رظ١ٕغ الاعضاء إٌٙذع١ٗ ٚاٌزٕجؤ ثذسعخ ِلاءِزٙب اٌّزطٍجبد اٌٍّؾٗ رم١ٕبً ٚرشىً 

ِٓ ٕ٘ذعخ الاداح ٚاٌزٟ رزؼّٓ صٚا٠ب اٌمطغ  ( cutting tool variables)ٌٍؼذ٠ذ ِٓ اٌزطج١مبد إٌٙذع١جٗ. اْ ِزغ١شاد اداح اٌمطغ 

 ١ش وج١ش فٟ ا١ّ٘خ لطغ اٌّؼبدْ ٚثبٌزبٌٟ فٟ اػّبي الأٙبء اٌغطؾٟ اٌشئ١غ١ٗ ِٕٚٙب صا٠ٚزٟ اٌخٍٛص ٚاٌغشف ٌٙب ربص

 اٌٙذف ِٓ اٌجؾش :  -2

( ػٍٝ اٌخشٛٔٗ HSSاٌمطغ ) طٍت اٌغشػبد اٌؼب١ٌٗ  حاعشاء دساعٗ ػ١ٍّٗ ٌزبص١ش وً ِٓ صا٠ٚزٟ اٌخٍٛص ٚاٌغشف ٌؼذ -1

 اٌغطؾ١ٗ ٌّؼذْ الا١ٌَّٕٛ فٟ ظشٚف لطغ ِزغ١شٖ . 

  . ٌٍؾظٛي ػٍٝ خشٛٔٗ عطؾ١ٗ افؼًاخز١بس ظشٚف لطغ افؼً  -2
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  انبحىث انسابقه :-3

ْ ٌضا٠ٚخ اٌخٍٛص ٚصا٠ٚخ اٌغشف ٚظشٚف اٌمطغ ربص١شاً فٟ اٌخشٛٔٗ أث   Juneja. & Sekhon.  [1] ) ) روش اٌجبؽضبْ

ٌمطغ اٌّؼذْ ٚػٕذِب رمً لٛح اٌمطغ رمً ِؼٙب اٌغطؾ١ٗ . فمذ روشا ثبْ ص٠بدح ِمذاسصا٠ٚخ اٌغشف رمًٍ ِٓ لٛح اٌمطغ اٌّطٍٛثٗ 

 .الأؾٕبءاد ٚاٌزّٛعبد اٌغطؾ١ٗ ِّب ٠ؾغٓ ِٓ خشٛٔخ اٌغطؼ اٌّمطٛع 

ثؾضب رٕبٚلا ف١ٗ ِٛػٛع اٌغ١طشٖ ػٍٝ الاثؼبد ٌّؼذ١ٔٓ ِٓ اٌظٍت         .    [2]    ( .Shirashi. & Sato)لذَ اٌجبؽضبْ 

 ( Optical Technique)طؼ اٍِظ ِٓ خلاي اعزخذاَ رم١ٕٗ ِغٙش٠ٗ ثٙذف اٌٛطٛي اٌٝ ع (copper & steel 45)ٚإٌؾبط

ٚٔظبَ ع١طشٖ ٠زىْٛ ِٓ عضئ١ٓ ّ٘ب ٔظبَ اٌغ١طشٖ ػٍٝ الاثؼبد ٚٔظبَ اٌغ١طشٖ ػٍٝ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ٌٍٛطٛي اٌٝ أٙبء عطؼ 

 ع١ذ. 

ِٓ   ( Chip Flow Direction)ثؾضبً رٕبٚي ف١ٗ ٚطفبً ٌطش٠مخ ؽغبة ارغبٖ عش٠بْ اٌشا٠ش  [3] (.Wright)أغض اٌجبؽش 

اٌىبسثٟٛٔ ِغ اداح لطغ  اٌفٛلارٕ٘ذعخ اٌؾذ اٌمبؽغ ٌلاداح ٚظشٚف لطغ ِخزٍفٗ ٚاعش٠ذ ِغّٛػٗ ِٓ اٌزغبسة ثبعزخذاَ ِؼذْ ِٓ 

 .   (p20)ِٓ ٔٛع اٌىبسث١ذ

 ثؾضبً رُ ِٓ خلاٌٗ أعشاء ِغّٛػخ ِٓ ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً ٌٍفٛلار ٚاؽٟء اٌىبسثْٛ                    .      (.Wrightلذَ اٌجبؽش )

(Low Carbon Steel ٚثبعزخذاَ ػذد ِٓ اٌفٛلار   ،)(Tool Steel  ٚراد صٚا٠ب عشف عبٔج١خ ِخزٍفخ. فمذ رُ رؾذ٠ذ ؽج١ؼخ ،)

ذاَ ٚع١ٍخ ِزطٛسح. ٚلذ ٚعذ اْ اعزخذاَ اٌؼذد راد ِٕطمخ ( ثبعزخTool Rake Faceرٛص٠غ اٌؾشاسح ػٍٝ ٚعٗ عشف اٌؼذح )

6( افؼً ِٓ اعزخذاَ اٌؼذد راد صا٠ٚخ عشف )0.5mm( ؽٌٛٙب )Controlled Chip-Tool Contactرّبط ِؾذدح )
o

لاْ  (،

%( ٚثبٌٕز١غخ ٠ّىٓ اٌؾظٛي ػٍٝ ػّش ػذح 33اعزخذاَ اٌؼذد راد ِٕطمخ رّبط ِؾذدح ادٜ اٌٝ خفغ دسعخ اٌؾشاسح ثّمذاس )

 اوجش ٚرٌه ثغجت خفغ اٌمذسح اٌّطٍٛثخ ٌٍمطغ ثغجت رم١ًٍ ؽٛي ِٕطمخ اٌزّبط ث١ٓ اٌؼذح ٚإٌؾبرخ. 

 tool)ٚػّشالاداح       .    ( wear rate) ف١ٗ ِؼذي اٌج١ٍبْ ثؾضبً رٕبٚلا    [4]  (  .Dawson. & Thomas)لبَ اٌجبؽضبْ 

life)  . رؾذ ظشٚف لطغ ِزغ١شٖ فٟ ػ١ٍّبد اٌخشاؽٗ ثٙذف اٌٛطٛي اٌٝ أٙبء عطؾٟ ع١ذ 

 فٟ ػ١ٍّبد الأٙبء اٌغطؾٟ ثذلاً ِٓ ػ١ٍّبد اٌزغ١ٍخ .   (Hard Turning)ٚلذ ث١ٓ اٌجبؽضبْ أٗ ٠ّىٓ الاعزؼبٔٗ ثبٌخشاؽٗ 

لا اْ الاخ١شح رؼطٟ  (High CBN)ؽٛي ِٓ اداح اٌمطغ ٔٛع أٌٙب ػّش   (Low CBN)ثبْ اداح اٌمطغ ٔٛع ٚلذ ث١ٕب وزٌه 

 أٙبء عطؾٟ افؼً . 

 انجشء انُظزي  -4

 (Metal Cutting Process)ػ١ٍّبد لطغ اٌّؼبدْ:  4-1

( ٠ّٚىٓ رؼش٠ف لطغ اٌّؼبدْ ثبٔٗ ػ١ٍّخ Manufacturing Processرؼذ ػ١ٍّبد لطغ اٌّؼبدْ ِٓ أُ٘ ؽشائك رظ١ٕغ اٌّؼبدْ )

 رغ١١ش شىً عغُ اٌّشغٌٛخ ثفظً ١ِىب١ٔىٟ ِٛػؼٟ لاعضاء ِٓ ٘زا اٌغغُ ٌغشع رشى١ً اٚ أزبط لطغ راد اثؼبد ٕ٘ذع١خ ِؾذدح  

 ( 1. شىً) ] 2[

 
  [2]( انشكم انتقهٍذي نؼًهٍت انخزاطه 1شكم)

 

  :  Cutting Tool Geometryهُذست ػذة انقطغ  4-1 

ٚاٌزٞ ٠ؼٕٟ اْ ؽبفخ لطغ  ( single point tool)رؼزجش ػذح اٌمطغ اٌّغزخذِٗ فٟ ػ١ٍّبد اٌخشاؽٗ ػذح لطغ ِفشدح الارظبي 

 دٔبٖ . رؼزّذ ٕ٘ذعخ ػذح اٌمطغ ثشىً سئ١غٟ ػٍٝ خٛاص ِبدح اٌؼذٖ ٚاٌشغٍٗ . ٚاٌشىً اٚاؽذٖ فمؾ ٟ٘ اٌزٟ رمَٛ ثؼ١ٍّخ اٌزشغ١ً 

  (Nose Radius),    ٔظف لطش اٌّمذِٗ:     (Face)ٟٚ٘   ٚعٗ اٌؼذٖ: اٌمطغ اٌّغزخذِٗ فٟ اٌخشاؽٗ .  ٠ٛػؼ ِظطٍؾبد ػذح

 (Wedge Angle – ß)صا٠ٚخ اٌّٛشٛس ٚ Clearance Angle – α), صا٠ٚخ اٌخٍٛص   ( Rake Angle- γ), صا٠ٚخ اٌغشف 

 [4]  ثبلاػبفٗ اٌٝ صٚا٠ب لطغ عبٔج١ٗ اخشٜ . 
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 Surface Textureيؼانى انسطىح انهُذسٍه :  4-2

اْ خشٛٔخ اٌغطؼ رٕزظ ِٓ ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً اٌزٟ رزشن أّبؽ ِزٕٛػٗ ٚٚاعؼٗ ػٍٝ اٌغطؼ اٌّشغً ، ٕٚ٘بٌه اٌىض١ش ِٓ 

 [5] . ( 2ٚوّب ِٛػؼ فٟ اٌشىً )اٌّظطٍؾبد اٌزٟ رغزخذَ ٌٛطف ٚرؾذ٠ذ عٛدح اٌغطؼ 

 

 
  [5]( اشكال خشىَت انسطخ .  2انشكم :) 

 

   Ideal Surface Roughnessاٌخشٛٔٗ اٌّضب١ٌٗ  4-3

 [5]  : ٟٚ٘ افؼً خشٛٔٗ ٠ّىٓ اٌؾظٛي ػ١ٍٙب ٌشىً ػذح لطغ ِٚمذاس رغز٠ٗ ٠ّٚىٓ اٌٛطٛي ا١ٌٙب ارا رٛفشد اٌششٚؽ اٌزب١ٌٗ     

   

 ؽغ ٔبشئ  بػذَ ٚعٛد ؽذ لBuilt-Up Edge   

   ػذَ ٚعٛد اططىبنChatter  

  ٗؽشوبد ػذح اٌمطغ ِظجٛؽ 

 [3]رؾغت اٌخشٛٔٗ اٌّضب١ٌٗ  ) إٌظش٠ٗ ( ٚرؾذ اٌظشٚف اٌّضب١ٌٗ ػٍٝ ٚفك اٌّؼبدٌٗ اٌزب١ٌٗ :      

                                                                                           Ra = 
  

                [3] 

 ان :حيث                   

                  Ra  :متوسط الخشونو المثاليو (µm)   .    ( نصف قطر مقدمة القلم :mm) 

F                        : ملم / دوره ( مقدار التغذيو(  
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     Measurement Method ؽشق ل١بط اٌخشٛٔٗ  : 4-4

 رغزخذَ ٌزمذ٠ش خشٛٔخ اٌغطؼ إٌبرغٗ ِٓ ػ١ٍّبد اٌزشغ١ً اٌّخزٍفٗ ٚ٘زٖ اٌطشق ٟ٘ : ٕ٘بٌه ػذح ؽشق ؽغبث١ٗ       

                                              ( .Center Line Average – C.L.A)  : ؽش٠مخ ِزٛعؾ اٌخؾ اٌّشوضٞ   .1

    ( Average Peak To Valley Height   Rz)ؽش٠مخ الاسرفبع اٌّزٛعؾ ث١ٓ اٌمّٗ ٚاٌمبع   .2

          (Max. Peak To Valley Height Rmax)ؽش٠مخ الظٝ اسرفبع ث١ٓ اٌمّٗ ٚاٌمبع   .3

 Value RMS      Root Mean Squareؽش٠مخ اٌغزس اٌزشث١ؼٟ ٌّزٛعؾ ِشثؼبد الاسرفبػبد :   .4

 

 : انؼًهً انجشء  -5

 الاعٙضٖ اٌّغزخذِٗ :   1 -5

  ٗاٌّخشؽ(Lathe)       

ٚعشػزٙب  (kw 1.5)ِزٛعطخ اٌؾغُ راد لذسٖ   EXCELأى١ٍض٠خ اٌظٕغ ٔٛع  (CNC)اعزخذِذ فٟ ٘زا اٌجؾش ِخشؽٗ      

 . ٚٔٛع اٌؼ١ٕٗ سثبػ١خ اٌفىٛن   (rpm 2000)اٌذٚسا١ٔٗ 

 

  ٗٔٛعٙبص ل١بط اٌخش 

غ١ٗ ئ٘زا اٌغٙبص ِٓ اعضاء س. ؽ١ش ٠زىْٛ  ( TALYSURF – 4 )    الاعطؼ أى١ٍضٞ اٌظٕغ ٔٛعاعزخذَ عٙبص ل١بط خشٛٔٗ   

ٟٚ٘ ِؾٛي اٌز١بس اٌىٙشثبئٟ ٚاٌّؾشن اٌّشثٛؽ ثبٌّؾٛي ٚلبػذٖ ِٚؾظ ٚٚؽذٖ اٌىزش١ٔٚٗ اٌزٟ رؾزٛٞ ػٍٝ ٚؽذح اٌزؾىُ 

 ِٚىجش اٌز١بس  

 

  ٖاٌّغزؼٍّٗ  اٌؼذ: 

    (High Speed Steel  HSS)اٌغشػبد اٌؼب١ٌٗ  فٛلارػذح لطغ ِٓ ٔٛع اعزخذِذ لاعشاء رغبسة اٌجؾش  

 ( .  3) اٌشىً

     

                             
 ػذة قطغ يٍ َىع صهب انسزػاث انؼانٍه (3)انشكم 

 

 

 تحضٍز انًشغىلاث :  5-2

ِٓ ِؼذْ   (Ø20mm)ِزش ٚثمطش  (5)رُ اٌؾظٛي ػٍٝ اٌّشغٛلاد اٌّغزخذِٗ ِٓ الاعٛاق اٌّؾ١ٍٗ ػٍٝ شىً لؼجبْ ثطٛي 

فؾظٙب فٟ ِشوض اٌزم١١ظ ٚاٌغ١طشٖ إٌٛػ١ٗ ٌٍٛلٛف ػٍٝ رشو١جٙب اٌى١ّ١بئٟ ثؼذ رٌه رُ , ٚلذ رُ (Al 1060-O)الا١ٌَّٕٛ

اعزخذاَ ِبدح الاع١زْٛ ٚاٌىؾٛي وّبدٖ ِٕظفٗ ٌغشع رٕظ١ف اٌؼ١ٕبد ِٓ اٌض٠ٛد ٚالاوبع١ذ ٚاٌّٛاد اٌؼبٌمٗ الاخشٜ ٚرٌه 

 ٌز١ٙئزٙب لجً اعشاء ػ١ٍّجخ اٌخشاؽٗ ٚثؼذ٘ب لاعً ل١بط خشٛٔخ اٌغطؼ . 

 طزٌقت انؼًم : 5-3

  رُ رمط١غ اٌمؼجبْ اٌذائش٠خ اٌّمطغ اٌٝ لطغ ِشغٛلاد(work pieces)  ٚثبلاثؼبد(Ø20mm X110mm)  ثٛاعطخ ِٕشبس

 رشددٞ . 

  ٗرُ رشغ١ً اٌؼ١ٕبد ػٍٝ اٌّخشؽ(CNC)   راد اٌؼ١ٕٗ اٌشثبػ١ٗ ٌٍؾظٛي ػٍٝ الاثؼبد(Ø18mm X 100mm)  ٌْٛزى

 عب٘ضٖ ٌٍؼًّ .

  ْرُ اعزخذاَ عشػخ لطغ صبثزٗ ٌىبفخ اٌزغبسة ٟٚ٘ عشػخ دٚسا(1000 rpm)  ٌٌٝزىْٛ عشػخ اٌفطغ ِغب٠ٚٗ ا

(56.5m/min)  
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 رُ اخز١بس ػّك لطغ ٌىً اٌزغبسة ثّمذاس(0.5mm)  وزٌه رُ اخز١بس ػّك لطغ اخش ثّمذاس(1mm)  ٌغشع ِؼشفخ ربص١ش٘ب

 فٟ ٔزبئظ اٌزغبسة ػٕذ ظشٚف لطغ اخشٜ . 

  رُ اخز١بس ِؼذي رغز٠ٗ ثّمذاس(0.05 mm/rev)   1 .0)        ٌىً اٌزغبسة ٚوزٌه رُ اخز١بس ِؼذي رغز٠ٗ اخش ثّمذاس 

mm/rev)   . ٌٜغشع ِؼشفخ ربص١ش٘ب فٟ ٔزبئظ اٌزغبسة ػٕذ ظشٚف لطغ اخش 

 غ ِٓ ٔٛع ــــــــزخذاَ اداح لطــــػٕذ اع(HSS)  ١ُــــٍفخ اٌمـــٍٛص ِخزــــــب خـــــــــــــغبسة رُ ػًّ صٚا٠ـــلاعشاء اٌز              

)  2
3

 ,3
3

 ,4
3

, ........... ,15
3

  ) 

 2  (ٚثم١ُاٌمطغ اٌّزوٛسٖ اػلاٖ ٚثضٚا٠ب عشف ِٛعجٗ  حوزٌه رُ اعزخذاَ ػذ
3

 ,3
3

 ,4
3

, ........... ,23
3

  ) 

  

 : قٍاص خشىَت انسطخ   5-3

رُ ل١بط خشٛٔخ اٌغطؼ ٚفك اٌّٛاطفبد الأى١ٍض٠خ . ؽ١ش ٠ؾشن اٌّغظ ثٛاعطخ ػزٍٗ خبطٗ ؽزٝ ٠لاِظ عطؼ اٌؼ١ٕٗ      

ٚٔغزّش ثبٌؾشوٗ ِغ ِلاؽظخ اٌزغغ١ً فٟ ٌٛؽخ اٌزغغ١ً . ٔذٚس اٌؼ١ٕٗ ٚرؤخز ػذح لشاءاد ٠ٚؾغت اٌّؼذي اٌؾغبثٟ ٌٙزٖ 

 اٌمشاءاد . 

 

 انُتائج انؼًهٍه وانًُاقشه :   -6

ٚثزغ١١ش ل١ُ صا٠ٚخ  (HSS)اٌؾظٛي ػٍٝ ل١ُ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ٌٍؼ١ٕبد اٌزٟ رُ رشغ١ٍٙب ثبعزخذاَ ػذح لطغ ِٓ ٔٛع  رُ

 )ػّك اٌمطغ ، اٌزغز٠ٗ( ٚثضجبد عشػخ اٌمطغ . اٌخٍٛص ٚفٟ ظشٚف لطغ ِخزٍفٗ 

ػٕذِب ػٍٝ ِغز٠ٛبرٙب أرىْٛ فٟ  (Ra)( ٠زج١ٓ ٌٕب ثبْ ل١ُ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ 6( ، )5( ، 4ِٓ خلاي إٌّؾ١ٕبد فٟ الاشىبي )

2)رىْٛ ل١ُ صا٠ٚخ اٌخٍٛص ِٕخفؼٗ 
0
٠زٕبلض اٌٝ اْ ٠ظً  أ، ٚػٕذِب رضداد صا٠ٚخ اٌخٍٛص ٔلاؽع ِٕؾٕٟ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ٠جذ(

9)اٌٝ ادٔٝ ل١ّٗ ٌٗ ػٕذ صا٠ٚخ اٌخٍٛص اٌزٟ ل١ّزٙب 
0
9وجش ِٓ أ. ٚثؼذ ص٠بدح صا٠ٚخ اٌخٍٛص )  (

3
( عٛف ٠جذأ ِٓ عذ٠ذ ِٕؾٕٟ 

 ػٍٝ ِغز٠ٛبرٗ . أاٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ثبلاصد٠بد اٌٝ اْ ٠ظً اٌٝ 

اٌزٞ ٠ؾظً ػٕذِب رىْٛ صا٠ٚخ اٌخٍٛص ل١ٍٍٗ ، ؽ١ش رضداد ِغبؽخ اٌزلاِظ ٠ّىٓ اْ ٠شعغ عجت رٌه اٌٝ الاؽزىبن اٌؼبٌٝ 

ث١ٓ ػذح اٌمطغ ٚاٌّبدٖ اٌّشغٍٗ ٚثزاٌه عٛف رضداد دسعخ اٌؾشاسٖ إٌبرغٗ ِٓ الاؽزىبن ٚاٌزٟ ٠ّىٓ اْ رؤدٞ اٌٝ ؽذٚس اٌؾذ 

ٗ اْ رزٙشُ ٚرؾذس رشٖٛ فٟ عطؼ فٟ ٌؾظاٌمبؽغ إٌبشئ اٌزٞ ٠ىْٛ ػٍٝ شىً ؽج١جبد عٛداء ٍِزؾّٗ ػٍٝ عطؼ اٌمٍُ ٠ّىٓ 

اٌّؼذْ اٌّشغً . ٚوزٌه ٠ّىٓ اْ رؤدٞ اٌٝ ؽذٚس صٍُ فٟ ِمذِخ اٌمٍُ اٌزٞ ثذٚسٖ عٛف ٠ؤدٞ اٌٝ رشٖٛ اٌغطؼ اٌّشغً ٚثزٌه 

 رىْٛ ل١ّخ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ػب١ٌٗ .

زٝ رٍؼت دٚساَ وج١شاَ فٟ ص٠بدح ٘زضاصاد ٚاٌأاػبفٗ اٌٝ رٌه فبْ لٜٛ اٌمطغ ٚلذسح اٌّبوٕٗ عٛف رضداد ِّب ٠ؤدٞ اٌٝ ؽذٚس 

 اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ . 

اٌغطؾ١ٗ ش١ئبَ فش١ئبَ اٌٝ اْ رظً اٌٝ اؽغٓ  إٌؼِٛٗٚوزٌه ػٕذِب رضداد ل١ّخ صا٠ٚخ اٌخٍٛص عٛف رٕؼىظ اٌؾبٌٗ ٚرزؾغٓ 

9ِغز٠ٛبرٙب ػٕذِب رىْٛ ل١ّخ صا٠ٚخ اٌخٍٛص )
3

9ٚػٕذِب رضداد صا٠ٚخ اٌخٍٛص )اػٍٝ ِٓ ( . 
3

( ، رجذأ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ثبلاصد٠بد 

9اِب ػٕذِب رىْٛ صا٠ٚخ اٌخٍٛص ثمذاس )                                                  ش١ئبَ فش١ئبَ اٌٝ اْ رظً اٌٝ اػٍٝ ِغز٠ٛبرٙب .  
3

 )

ءٖ ػب١ٌٗ ِّب ٠ؤدٞ اٌٝ رؾغٓ فٟ اٚ ِب ٠مبسة ِٓ ٘زٖ اٌم١ّٗ ، فأْ ػذح اٌمطغ رؾزفع ثشىٍٙب إٌٙذعٟ ٌفزشاد ؽ٠ٍٛٗ ٚرؼًّ ثىفب

                                                     دسعخ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ . 

اٌؾبطً فٟ صا٠ٚخ اٌّٛشٛس ٚاٌزٟ رغجت ػؼف فٟ ِزبٔخ ػذح اٌمطغ اِبَ الاعٙبداد ِّب        ٠ْٚشعغ عجت رٌه اٌٝ إٌمظب

ِّب ٝ رى٠ٛٓ اٌؾذ اٌمبؽغ إٌبشئ ٚاٌزٞ ٠غجت رشٖٛ فٟ اٌشىً إٌٙذعٟ ٌٍشغٍٗ ػشػٗ ٌٍضٍُ اٚ اٌىغش ٚرىْٛ ِؼشػٗ اٌ ٠غؼٍٙب

 ٠ؤدٞ اٌٝ ص٠بدح اٌخشضٔٗ اٌغطؾ١ٗ . 

 

٠زج١ٓ ٌٕب اْ ٌؼّك اٌمطغ ٚاٌزغز٠ٗ ربص١ش وج١ش ػٍٝ ِمذاس اٌخشٛٔٗ  اٌغطؾ١ٗ ػٕذ  ( 8( ٚاٌشىً )7ِٓ خلاي ِلاؽظخ اٌشىً )

 رغ١١ش ل١ُ صا٠ٚخ اٌخٍٛص . 

ػٕذ صجبد ػٛاًِ  (1mm)ٚلاخش ثؼّك لطغ  (0.5mm)( ٠ظٙش ِٕؾ١ٕبْ ٌضا٠ٚخ اٌخٍٛص اؽذّ٘ب ثؼّك لطغ 7فٟ اٌشىً )

خلاي ِمبسٔخ إٌّؾ١ٕبْ ٠ظٙش ٌٕب ثبْ ٌؼّك اٌمطغ ربص١ش ػٍٝ ل١ُ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ  اٌمطغ الاخشٜ ِٓ رغز٠ٗ ٚعشػخ لطغ ، ِٚٓ

 سعبع عجت رٌه اٌٝ ص٠بدح لٜٛ اٌمطغ ٚالا٘زضاصاد ػٕذ ص٠بدح ػّك اٌمطغ . أ٠ّٚىٓ 

ٚالاخش ثّمذاس رغز٠ٗ  (0.05mm/rev)( ِٕؾ١ٕبْ ٌضا٠ٚخ اٌخٍٛص اؽذّ٘ب ثّمذاس رغز٠ٗ 8وزٌه ٠ظٙش اٌشىً )

(0.1mm/rev) ٌاوجش زغز٠ٗ ربص١ش وج١ش ٘ٛ ٚثضجٛد ػٛاًِ اٌمطغ الاخشٜ . ِٚٓ خلاي اٌّمبسٔٗ ث١ٓ إٌّؾ١١ٕٓ ٠ظٙش ٌٕب اْ ٌّمذاس ا

ِٓ ربص١ش ػّك اٌمطغ ػٍٝ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ، ٠ّٚىٓ اسعبع عجت رٌه اٌٝ اْ اٌزغز٠ٗ رزٕبعت ؽشد٠بً ِغ اٌخشٛٔٗ إٌظش٠ٗ ؽغت 

 .  (Ra= F/32r)لبْٔٛ اٌخشٛٔٗ  

ٔلاؽع اْ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ رجذا ثبلأخفبع ػٕذ ص٠بدح صا٠ٚخاٌغشف اٌٝ   (11(،)13(،)9ِٓ خلاي إٌّؾ١ٕبد فٟ الاشىبي )

12)اْ رظً اٌٝ ل١ّٗ 
3

( ، ؽ١ش ٔؾظً ػٍٝ الً خشٛٔٗ )خشٛٔٗ ِضب١ٌٗ( ، صُ رجذأ ثؼذ رٌه اٌخشٛٔٗ ثبلاصد٠بد ثؼذ ٘زٖ اٌضا٠ٚٗ اٌٝ 

اٌمطغ ٚوزٌه عؼخ ِٕطمخ رّبط اٌؼذٖ ٚاٌشا٠ش اْ رظً اٌٝ اػٍٝ ل١ّٗ . ٠ّٚىٓ اسعبع عجت رٌه اٌٝ الاؽزىبن ث١ٓ اٌشا٠ش ٚػذح 

جش اوٚوزٌه لٜٛ اٌمطغ . ؽ١ش رضداد ِغبؽخ اٌزلاِظ ػٕذِب رىْٛ صا٠ٚخ اٌغشف طغ١شٖ عذاً ، ٚػٕذِب رىْٛ صا٠ٚخ اٌغشف وج١شٖ )

 ِٓ12
3

ٌٍؼذٖ ٟٚ٘ اٌزٟ رغجت ( فأؽبفخ اٌمطغ ٌٍؼذٖ رىْٛ الً ِزبٔٗ ِّب ٠ؼشػٙب اٌٝ اٌزضٍُ اٚ اٌىغش ِغججٗ رغ١ش فٟ اٌشىً إٌٙذعٟ 

 ص٠بدٖ فٟ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ . 
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فزظٙش ف١ٙب ِمبسٔٗ ٌٍخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ فٟ ظشٚف لطغ ِخزٍفٗ ٚثضجٛد عشػخ اٌمطغ . ؽ١ش   (13( ، )12أِب إٌّؾ١ٕبد )

غجت ص٠بدٖ ( اْ ل١ّخ اٌخشٛٔٗ رزأصش ثؼّك اٌمطغ ، ٠ّٚىٓ اسعبع عجت رٌه اٌٝ أْ ص٠بدح ػّك اٌمطغ ر12ٔلاؽع ِٓ خلاي اٌشىً )

 . فٟ خشٛٔخ اٌغطؼ فٟ لٜٛ اٌمطغ ٚالا٘زضاصاد اٌزٟ رغجت ص٠بدٖ فٟ 

( فٕلاؽع اْ اٌخشٛٔٗ رضداد ثض٠بدح ِمذاس اٌزغز٠ٗ ٠ّٚىٓ اسعبع عجت رٌه اٌٝ اٌٝ ِمذاس الا٘زضاصاد فٟ أصش 13اِب اٌشىً )

 ٠بدٖ فٟ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ .ٚاٌزٟ رغجت ص (feed mark)اٌزغز٠ٗ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ( 56.5m/minوسزػت قطغ   0.5mm وػًق قطغ   0.05mm/rev عند )معدل تغذيو الخشونو  –( منحني الخلوص 4الشكل )

  

 

 

 

 

 

 

 

 ( 56.5m/minوسزػت قطغ   0.1mm وػًق قطغ   0.05mm/rev عند )معدل تغذيو الخشونو  –( منحني الخلوص 5الشكل )
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Tool material : HSS 

Feed rate : 0.05mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 

Cutting speed : 56.5m/min 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 0.05mm/rev 

Depth of cut : 0.1mm 

Cutting speed : 56.5m/min 

 



 6201/ ػهًً / الاول   انؼذد -ػشز انزابغ  انًجهذ –انؼهًٍت  كزبلاء جايؼت يجهت
 

7 

 

 

   ( 56.5m/minوسزػت قطغ   0.5mm وػًق قطغ   0.1mm/rev عند )معدل تغذيو  الخشونو –( منحني الخلوص 6الشكل )

 

 

 
وػًق قطغ   0.5mm وػًق قطغ   0.05mm/rev ػُذ )يؼذل تغذٌه انخشىَه  –انخهىص  نشاوٌت انًقارَه ( يُح7ًُانشكم )

1.0mm) 

 

 

 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 0.1mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 

Cutting speed 56.5 mlmin 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 0.05mm/rev 

  Depth of cut : 0.5mm 

    Depth of cut : 1.0mm 
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 )يؼذل تغذٌه [و ػُذ  ](0.5mm وػًق قطغ   mm/rev 1.0 )يؼذل تغذٌه [ػُذ انخشىَه  –( يُحًُ انخهىص 8انشكم )

0.05mm/rev   1.0 وػًق قطغ mm )[. 

 

 

 

 (0.5mm وػًق قطغ   0.05mm/rev عند )معدل تغذيو الخشونو  –( منحني زاوية الجرف 9الشكل )
 

 

 

 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 1.0mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 

Feed rate : 0.05mm/rev 

Depth of cut : 1.0mm 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 0.05mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 
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 (mm 1.0 وػًق قطغ   0.05mm/rev عند )معدل تغذيو  الخشونو –( منحني زاوية الجرف 10الشكل )

 

 

 

 

 (0.5mm وػًق قطغ   0.1mm/rev عند )معدل تغذيو  الخشونو –( منحني زاوية الجرف 11الشكل )
  

 

 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 0.05mm/rev 

Depth of cut : 1.0mm 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 0.1 mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 

 



 6201/ ػهًً / الاول   انؼذد -ػشز انزابغ  انًجهذ –انؼهًٍت  كزبلاء جايؼت يجهت
 

10 

 

 
ػُذ  (  و0.5mm وػًق قطغ   0.05mm/rev ػُذ )يؼذل تغذٌه  انخشىَه –( يُحًُ انًقارَه نشاوٌت انجزف 12انشكم )

 (mm 1.0 وػًق قطغ   0.05mm/rev )يؼذل تغذٌه 

 

 

 

 
 ػُذ )يؼذل تغذٌه  (  و0.5mm وػًق قطغ   0.05mm/rev ػُذ )يؼذل تغذٌه  انخشىَه –( يُحًُ ساوٌت انجزف 13انشكم )

0.1mm/rev   0.5 وػًق قطغ mm) 

 

 

 

 

 

 

Tool material : HSS 

 Feed rate : 0.05mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 

Feed rate : 0.05mmlrev 

Depth of cut : 1.0mm 

 

Tool material : HSS 

Feed rate : 0.05mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 

 Feed rate : 0.1mm/rev 

Depth of cut : 0.5mm 
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  :  الاستُتاجاث -7

9ٚعذ اْ اٌم١ّٗ اٌّضٍٝ ٌضا٠ٚخ اٌخٍٛص ٟ٘ ) -1
3

 ٕؼِٛٗرغجت رؾغٓ ٍِؾٛظ فٟ دسعخ اٌ اٌزٟٚ HSS( ثبٌٕغجٗ ٌؼذح اٌمطغ  

 اٌغطؾ١ٗ ، ؽ١ش رٙجؾ ل١ُ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ اٌٝ ادٔٝ ِغز٠ٛبرٙب ػٕذ ٘زٖ اٌضا٠ٚٗ 

12خ اٌغشف ٟ٘ )اٌم١ّٗ اٌّضٍٝ ٌضا٠ٚ ٚعذ اْ -2
3

 اٌغطؾ١ٗ  إٌؼِٛٗٚاٌزٟ رغجت رؾغٓ وج١ش فٟ   HSS( ثبٌٕغجٗ ٌؼذح اٌمطغ  

ً ِغ ل١ُ اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ، ٚاْ رأص١ش ِمذاس اٌزغز٠ٗ ػٍٝ  -3 ٚعذ اْ ل١ُ ػٕبطش اٌمطغ ) ػّك اٌمطغ ٚاٌزغز٠ٗ ( رزٕبعت ؽشد٠ب

 طغ . اٌخشٛٔٗ اٌغطؾ١ٗ ٘ٛ اوجش ِٓ رأص١ش ػّك اٌم

 

 ادر : ـــــــــــــانًص
 

1- Juneja . , And  Sekhon . “Fundamental Of Metal Cutting  And Machine Tool ’’ Wiley Eatern 

Limited , 2011 .  

2- Lee D. , “The Effect Of Cutting Speed On Chip Formation Under Orthogonal Machining’’   

Journal Of Engineering For Industry , February , Vol. 107/59 2008 .  

3- Shirashi . & Sato . “ Diamension And Surface Roughnees Controls In Turning Operation’’ 

Journal Of Engineering For Industry , Vol. 112, Pp. 78-82 Fabruary 2010  

4- Wright . , “Effectof Rake Face Design On Cutting  Tool Temperature Distribution”       Journal 

Of Engineering For Industry , Vol. 102, Pp. 123-128  May 2013     .  

5- Dawson TYG. “Tool Life, Wear Rates, And Surface Quality In Hard Turning”, 

Harding.Com/Usr/Pdf/Hard Turn/Dawson-Name Rc-2007. Pdf. 

 

    


