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 المقدمة والدراسات السابقة :  -
تعددد لماتددات الت دد ته مددل اتددل لماتددات الت دد ت       

تتضددمل  الأساسددتةلماتددات الت دد ت   ال إذ،  الأساسددتة
راتددم ممدده  إزالددةلماتددات الت دد،ته ، التددل تتممدده بعدددل 

البمق والدرفاة والسحب ولماتات الت د ته التدل تتممده 
جزء مل المداد  لادش  د،ه راتدم ممده ال را دة  بإزالة

[ ، ،مددا وت ددرم الم تددتل مددل  1والتفرتددز والق دد    
ت س وتاً  لاش الا جاز الدقتق وال ولل لم تجدات راالدو

الاتتمدال ،بتدراً   ، وا دب ت  ت  ب د،ه لدال لماتات ال
مل   ه التر،تز لاش  تهالش ،مت إضافة الإ تاجب ولتة 

 دددرق الت ددد ت  العامتدددة التدددل تسدددت د لادددش التجربدددة 
[ ، 2والتحاته والت ابق م  رغبة المستهاك الم اوبة  

وفددل واقدد  الأمددر ، فددتل لماتددات الت دد ت  ب دد،ه لددال 
تبعددا ً لاحاجددات   ددر اتم،ددل ال تت تددر مددل فتددر  الددش 
 الآ تة لامستهاك التمادا ً لاش 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ال اتجددة مددل  الم دد ولاتالت تتددر ال ددولل فددل  ددوا  
الدش  إضدافةالسد حل  الإ هداءت تترات لامتة فل جدود  

 التآ،ددهممدده المتا ددة ومقاومددة  الأ ددر  ددوا  الم ددت  
 .[ 3وغترتا  

لدددذا اتدددتل البددداحمول فدددل مجددداه لماتدددات الت ددد ت       
اتتماماً  ،بتراً  بمت تدرات لماتدات الت د ته المت،دا ت،ل 

 Cuttingوظددروم الت دد ته ممدده سددرلة الق دد    

Speed الت ذتدددة معددده ( و  Feed Rate  ) ولمدددق
الددش جا ددب الاتتمددال  (  Cutting Depth   الق دد  

، وقددر   الأ دوهد  الت د ته ذات العمدر بت تتار  وع لد
ال ولتددة بمددا تقادده مددل  الإ تاجتددةالت دد ته لاددش  ادوات
وتزتدددد مدددل الفتدددر  الزم تدددة لأسدددت دال  الإ تددداج،ادددم 
العد ( ذات الع قدة  - ال  اة           الق    اتم ظوم

الددش زتدداد  فددل  اد [ ، الأمددر الددذ  4بعماتددة الت دد ته  
ه ت دد ته المعددادل  دد ه لدددد البحددوع العامتددة فددل مجددا

بهدددم الو ددوه الددش الفهددل ال ددحت   تل الأ تددرتلالقددر 

 ال   ة:
تهدم البحع إلش دراسة تتمتر  مس قتل مل سرلة دورال س،ت ة التفرتز                                             

 50 r.p.m ، 170 ، 450 ، 750 ، 1200 بالتبارتا دالة لسرلة الق   فل التفرتز المحت ل )
( لاش   و ة الس وح  mm  ، 0.4 ، 0.6 ، 0.8 ، 1.0 0.2ل مس قتل مل معده الت ذتة  

( ، حتع تل حساب درجة ال  و ة CK45الم تجة بالتفرتز المحت ل لافولاذ المتوس  ال،اربول  
 ( لت ة ا تبار . 55( لـ   Peak / Valleyلماتا ً بالالتماد لاش  ظرتة القمة / القاع       

تو    و ة الس   اوضحت  تائ  البحع بتل زتاد  سرلة الق   ت احبها ا  فاض مس     
 الم  ه مما تؤد  الش جود  الإ هاء الس حل لم تجات التفرتز المحت ل . 

،ما إل زتاد  معده الت ذتة تؤد  إلش زتاد  فل   و ة الس   الم  ه الأمر الذ  تؤد      
إلش ا  فاض فل جود  الإ هاء الس حل . وقد بت ت ال تائ  ا ه بالإم،ال الح وه لاش درجة 

( مل   ه CK45ه لاس وح الم تجة بالتفرتز المحت ل لافولاذ المتوس  ال،اربول    و ة اق
 الاش سرلة ق   واقه معده ت ذتة .

تأثير سسعة القطع ومعدل التغرية على خشونة السطوح المنتجة 
 ( CK45بالتفسيز المحيطي للفولاذ المتوسط الكازبون ) 

 
 

 ل.ل. تو س فا ر لود               

 ال ا رتةماجستتر ت دسة قوالب / المعهد التق ل فل 
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لأساسدددتات الت ددد ته مددد  ب ددداء  مددداذج ت ددد،ته تع دددل 
لماتدددات  ام ددداءتفسدددترا ً واضدددحا ً لأ  ظددداتر  تحددددع 

العددددد   اوالت دددد ته سددددواءً م هددددا مددددا تتعاددددق بال دددد اة 
حقتقددة لاددش [ التمددادا ً 4  معددا ، تمددا اوالمسددت دمة 

ا تتددار ظددروم الت دد ته الجتددد  مدد   ال واضددحة وتددل
التدل تمتداز بسدرلة ق د  لالتدة  والأدواتا تتار العددد 

س حل جتد وت فدتض لقدو   إ هاءتؤد  الش  المم،ل 
 [ . 5استه ك لا اقة   اد شالق   الم اوبة الش جا ب 

ففل لماتدات التفرتدز مدم ً  ، التدل تعدد واحدد  مدل      
لبدداحمول الدددش دراسدددة لماتددات الت ددد ته ، فقددد توجددده ا

مت تدرات وظددروم الق دد  ، ودراسددة سدداوك العدتددد مددل 
وغترتدا وحدتدد الزتدر  والألم تدولالمعادل ممده الفدولاذ 

لماتدددات الت ددد ته السدددرتعة مددد  وضددد  الحادددوه  مدددل
والمعالجددددات لم ددددا،ه اتتددددزاز الما، ددددات واسددددتقرارتة 

الددش وجدود دراسدات متقدمددة فدل مجدداه  إضدافةالق د  ، 
ال ات  مل لماتات الق   السرتعة فدل  الس حل الإ هاء

 [6التة الم تافة ولسبائك م تافة   الظروم ال 
[ درس تددتمتر ت تتددر C . Arcona  )5الباحددع       

ظددروم الق دد  فددل لماتددات ال را ددة باسددت دال  مددوذج 
 إل ظدددر  م دددمل مدددل قباددده لم ظومدددة الق ددد  ولاحدددظ 

( لهددا تددتمتر ،بتددر  Cutting Speedسددرلة الق دد    
 .الس حل الجتد  الإ هاءلاش درجة 

[ اتدتل E . J Amarego )  8  الباحدع  إل،مدا      
بدراسددددة تقتددددتل ظددددروم الق دددد  فددددل لماتددددات الق دددد  
العمددود  ول قتهددا بالت دداتد الا فعددالل لم تجددات البمددق 

 والسحب . 
 اداءت بتق  ظرتة الق د  فدل  مذجدة بالباحع قال و     

 الال،مدل الواسد  ، ووجدد  الإ تداج   ذات م ظومة الق
ا تتدددددار ظدددددروم الق ددددد  و ا دددددة سدددددرلة الق ددددد    

Cutting Speed  ومعدددده الت ذتدددة )     Feed 

Rate  )الم ددد ولات ذات  إ تددداجامدددر ،بتدددر فدددل   لهمدددا
لتمددداد ذلدددك تالسددد حل الجتدددد ، وقدددد او دددش ب الإ هددداء

الت بتددددق فددددل لماتددددات ت دددد ته ا ددددر  ممدددده التفرتددددز 
 والتجاتخ . 

[ M . C . Shaw  )9بت مددا ت دداوه الباحددع       
دراسة العوامه الرئتستة التل تؤمر فل م ظومدة الق د  

اعوامدده ذات الع قددة  لفددل التفرتددز ال رفددل مدد  توضددت  
ممددده معددددل لدددد  الق ددد  و ددد،اها اله دسدددل و رتقدددة 

 ت اتفها ... الخ 
[ اوض  S . G . Kapoor  )11الباحع   ال،ما      

لتددل ت اولددت لماتددات الق دد  فددل التفرتددز فددل دراسددته ا
لماتات الق   السرتعة ستؤد  الش   وء  الالمحت ل 

% مدل ال اقدة 81 وع جدتدد مدل الحددود القا عدة وال 
الحرارتة المتولد  فدل لماتدة الق د   اتجدة مدل ت د،ته 
الددراتم وتتمر،ددز فددل مسددتو  القدد  ممددا تددؤد  الددش 

فددق مدد  تت إلتددهلماتددة الق دد  ، وال مددا تو دده  إلاقددة

 اوضدددحت[ الدددذ  L .Oxley   )11 تدددائ  الباحدددع  
تقسدددتما ً بزتددداد   ا،مدددرالدددراتم ست دددب   الدراسدددته 

،بتدددرا ً فدددل  الأمدددرالسدددرلة ممدددا تجعددده الاتتمدددال بهدددذا 
الت ا  مل الراتم و ا ة فل الحدود القا عدة لاعدد  

( Cutting Speed، وال زتدددداد  سددددرلة الق دددد   
 .س حل جتد  إ هاءستؤد  الش 

ر،زت لاش ب داء  مداذج  ا ر ت اك بحوع  ال،ما      
مددل م ظومددات الق دد  تدددفها زتدداد  اسددتقرارتة الق دد  
والت بدددوء ب تدددائ  تدددتمتر متا دددة المعددددل ولدددد  الق ددد  
، و دددوا  امت دددا  ال ددددمة فدددل المعددددل والعدددد  

الددش  إضددافةوالاتتددزازات ال اتجددة مددل لماتددات الق دد  
ؤمر بدددور  تددالددذ  ت فددل   ددوء الحددد القددا   ال ا ددلء 

 الق   .  ادا لاش   و ة الس   الم  ه وقاة لمر 
ولل ت،ل الدراسة الحالتة لت تام لل سابقاتها فدل      

ر،دزت لادش  ا هدا الامجاه لماتات الت  ته المت،دا ت،ل 
(  Cutting Speedالع قة بتل سرلة الق      إتجاد

وتتمتراتهمدددا لادددش (  Feed Rate  ومعدددده الت ذتدددة 
 وح الم تجددة بددالتفرتز المحت ددل لافددولاذ   ددو ة السدد

 ا،مدددر،ا دددت  ا هدددا ا  ( ، CK45المتوسددد  ال،ربدددول  
ا تتار ظدروم الق د  وتحدتدد  دوع التدتمتر  لاش تر،تزاً 

  .لاش  وع محدد مل المعادل 
 الجا ب ال ظر  :    - 2 

تعددد لماتددة التفرتددز واحددد  مددل لماتددات الت دد ته ،      
وفتهددا تددتل ق دد  المعدددل بواسدد ة لددد  متعدددد  الحدددود 
القا عدددة تددددلش  سددد،ت ة التفرتدددز( ممبتدددة لادددش محدددور 

 لمدود ادار  ما، دة التفرتدز   ال دتاق ( ، دورال تسمش 
واست اداً  الش اتجا  الت ذتة ، فال لماتدة التفرتدز تقسدل 

ز ال الد ، وفل تذ  العماتدة تددور الش  ولتل : التفرت
التفرتددز ال ددازه  امددامعددا،س لات ذتددة  باتجددا لددد  الق دد  

فددال لددد  الق دد  فددل تددذ  العماتددة تدددور بدد فس اتجددا  
 الت ذتة .

( تع ل  Cutting Speedلذا فتل سرلة الق          
المسافة ال  تة التل تق عها الحد القا   لاعد  بال سدبة 

اتجددا  الحر،ددة الرئتسددتة فددل  الددش السدد   الم دد ه فددل
وحد  الزمل ، وتعتمد لاش ق ر ال  اة ، ولدد دورات 

 [ : 1  الآتتةوحسب ال ت ة الرتاضتة   لد  الق  
 

 
 

 :  الحتع 

Vc      سرلة الق =Cutting Speed  ، )

 . (m / min وحداتها   

N   لدد الدورات بالدقتقة = r . p . m) . 
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D ق ر س،ت ة التفرتز =   mm. ) 

( تع ل حر،ة العد  القا عة feed اما الت ذتة       
بال سبة الش الجزء الم  ه ، او حر،ة الجزء الم  ه 

زم تة بال سبة الش العد  فل اتجا  الت ذتة فل فتر  
وفل لماتة ، (  mm / rev معت ة ، وتقاس بـ  

( Feed Rate )  fz  التفرتز ، فتل معده الت ذتة 
 [ :1  الآتتةتم،ل حسابه مل المعادلة 

 
 

 : الحتع 

zf
 (feed rate= معده الت ذتة   

fV   سرلة الت ذتة =feed speed) 
Z   س،ت ة التفرتز  اس ال= لدد 
N   سرلة الدورال =r . p . m)  

معده سرلة الدورال  الب ظر الالتبار  الأ ذم       
( تفرض  رو ا ً r . p . m 1500العالتة لأ،مر مل  

لعماتة الق   تتعاق ب بتعة محور الدورال  إضافتة
الش  بالإضافةو  بة لد  الق   و ولتة الم  ولة 

فل العمه و ولا ً الش  والأمالمت ابات الس مة 
ت فتض الاتتزازات فل محور الدورال مما تؤمر ب ،ه 

الس حل م  المحافظة لاش  الإ هاءلاش جود   اتجابل
تذ  التق تة  ال إذ.  الأساستة رو  لماتة الق   

المتراب ة لها  عوباتها التل ترتب  بحر،ة الما، ة 
وساوك لد  الق   واتزال م ظومة الق   وماحقاتها 

 6. ] 
اح وه لاش معده لحسابات الست  تبولأغراض      

س،ت ة  اس التبار لدد سرلتها تم،ل ال اوالت ذتة 
مل  لأل ،ه سلال حت  مساوتا ً الش الواحد التفرتز 
س،ت ة التفرتز تعتبر حدا ً قا عاً  تعمه بمفرد   اس ال

 3 ]. 

معده الت ذتة   ال،ما      
zf

( تم،ل است دامه 
ب ،ه مبا ر مل لوحة ممبتة لاش بدل ما، ة التفرتز 

( التل fVلاش سرلة الت ذتة  ل،ل  ح ه مل   له 
تعد مل ل ا ر الق   الرئتستة فل لماتات الت  ته 
،و ها تؤمر ب ،ه مبا ر لاش درجة   و ة الس   
الم ت  بعماتة التفرتز التل تعتبر دالة فتزتاوتة لدرجة 

تم،ل حساب درجة   و ة  إذالس حل ،  الإ هاء
 [:1معادلة التالتة  الس   الم  ه  ظرتا ً مل ال

 

 :  الحتع 
Ra  درجة   و ة الس   الم ت  فل لماتات =

 .التفرتز 
(  ح ه  3( فل المعادلة    2وبتعوتض المعادلة   

 لاش :

 
( ال ت اك لاماتل تؤمرال  4وتتض  مل المعادلة   

فل درجة   و ة الس   الم ت  بالتفرتز تما معده 

الت ذتة  
zf

(  ، ولمبات  D(  وق ر س،ت ة التفرتز   
العامه الما ل فل تذ  الدراسة ، فتل العامه الأوه 
ستبقش المؤمر الوحتد فل المعادلة فل الجا ب ال ظر  

( تبتل رقل ال  و ة لاس   الم ت   1فق  ، الجدوه   
(  4بالتفرتز المحت ل ل،ه معده ت ذتة  بقاً لامعادلة   

. 
 
 
 

رقل ال  و ة لاس   الم ت  بالتفرتز المحت ل ل،ه (   1جدوه   
 معده ت ذتة

 
 

 خشونة السطح المشغل
Ra (μ m) x 10  

يعذل انتغزية      

Feed rate  (mm) 

0.5136 0.2 

2.0544 0.4 

4.6224 0.6 

8.2176 0.8 

12.84 1.0 

 
 العماتة : الإجراءات  - 3
 : تهتئة ظروم الا تبار : 1 – 3

لماتددات التفرتددز المحت ددل ال ددالد لاددش  اجرتددت     
-IWASHITANما، ددددة التفرتددددز الجامعددددة  ددددوع  

K.65  ذات السددددددددددددرلة الدورا تددددددددددددة الق ددددددددددددو )
 2000r.p.m  24( والقدددر  الح ددا تة KW وال )

سددرلة ت ذتددة فتهددا لاددش المحددورتل المتعامدددتل  اق ددش
 45 mm / min )بتست دال لد  ق    س،ت ة تفرتدز )

( بت مدا  8º ة ال ادو  فتهدا  ( ، زاوتدmm 50بق ر  
( بمدا تت اسدب و دوع المعددل 10º ،ا ت زاوتة الجرم  
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[ 1المسدددت دل فدددل البحدددع حسدددب تو دددتات الم ددددر  
( التحاتدددده ال،تمتدددداو  لافددددولاذ 2وتوضدددد  الجدددددوه  
( المسددددت دل فددددل البحددددع CK45المتوسدددد  ال،ربددددول  

والددذ  تددل تحاتادده فددل المعهددد المت  دد  لا دد الات 
 .اله دستة 

 
( CK45( التحاته ال،تمتاو  لافولاذ المتوس  ال،ربول  2ه  جدو

 المست دل فل البحع
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العت دددة المسدددت دمة فدددل  ابعددداد( 1وتبدددتل ال ددد،ه       

مدل الفدولاذ  لدوحالبحع ، التل تل تحضترتا لاش  د،ه 
لت ددة ا تبددار ،  55بعدددد ( CK45المتوسدد  ال،ربددول  

وقدددد اجرتدددت لهدددا معالجدددة الحافدددات وت ظتدددم الزوائدددد 
العالقة مل لماتة الق  م  ت ظتدم جتدد لسد   العت دة 

ب ظددر الالتبددار الت اسددب بددتل  الأ ددذمدد  ، مددل الا،اسددتد 
 وه س،ت ة التفرتز ولرض الم  ولة ل،دل تدتل لماتدة 

تددذا الت اسددب  ال إذالتفرتددز المحت ددل ب دد،ه مت،امدده ، 
العت ددددة  جددددهتسددددالد لاددددش ت  تددددة سدددد،ت ة التفرتددددز لو

لماتددة التفرتددز  قددد اجرتددت[ . و12  االم اددوب ت دد تاه
 .باست دال سائه تبرتد 

 
 

مل الفولاذ  ة المست دمة فل البحعالعت  ابعاد( 1ال ،ه  
 ( CK45المتوس  ال،اربول   

 

 
 الا تبار : إجراء رتقة :   2 – 3

: م  الاحتفاظ بقتمة مابتة لعمق  الأولشالمرحاة      
الق   وق ر س،ت ة التفرتز المست دمة فل الا تبار 

 اجرتتمبات سمك الراتم ال ات  ، فقد  إلشمما تؤد  
                       لماتة التفرتز ل مسة قتل م تافة مل معدلات 

 ، mm / teeth    0.2 ، 0.4 ، 0.6 ، 0.8  الت ذتة
( ، وال ،ه معده ت ذتة ت احبه ت تتر فل لدد 1

  ، r.p.m    50 ، 170 ، 450 ، 750 تالدورا
( وبمعده م ع مرات ل،ه قتمة مفرد  مل  1200

لماتة التفرتز  إلا    الدورات،      الت ذتة ولدد 
 مس قتل مل   ( تجربة ق   ، 55المحت ل تضم ت  

م ع لت ات ل،ه  X ت مس قتل لعدد الدورا Xالت ذتة 
 . (قتمة 
المرحاة الما تة : بعد ا،تماه تفرتز ،افة لت ات      

فح  الس   الم  ه ل،ه لماتة  اجرتتالا تبار ، 
 Roughnessلت ة لاش جهاز قتاس ال  و ة  

gauge  وع  ) Optical R.2700 L . I)  ، ال إذ 
الجهاز تحتو  لاش ذراع متحسس وظتفته  قه 

الش  ا ة الجهاز الرئتستة م  ت  ت ها لاش  الإ ار 
(  ،ه الس   2توض  ال ،ه  و رت  ورقل ، 

باست دال  ظرتة القمة / لاش ال رت  الورقل الم  ه 
 . [Peak / Valley  )1القاع  

 

 
 

( : توض   موذجا ً لات  ت  لاش ال رت  الورقل  2 ،ه   
 \ Peakلاس   الم  ه    باست دال  ظرتة القمة / القاع    

Valley ) 

ومل   ه ال رت  الورقل ال ات  مل جهاز قتاس 
ال  و ة ل،ه لت ة مل لت ات الا تبار ، تل حساب 
  و ة الس   الم ت  بعماتة التفرتز المحت ل 

 بتست دال الع قة التالتة لماتا :

 
 حتع ال :

YPi    تممه القمة :Peak  مقدار الزتاد  فوق ، )
 المستو  الألاش .

YVi    تممه القاع :Valley  مقدار الزتاد  تحت ، )
 المستو  الأد ش .
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وتسجته ارقال ال  و ة إزاء ،ه قتمة لمعده الت ذتة    
وسرلة الدورال م  حساب سرلة الق                          

  Cutting Speed  التل تعتبر دالة لاسرلة )
( توض  ارقال   و ة الس    3الدورا تة ، الجدوه   

الم ت  إزاء معده الت ذتة والسرلة الدورا تة وسرلة 
 الق   .

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ال تائ  والم اق ة : 
 ال تائ  ال ظرتة :  – 1

( ام،ددل رسددل  1مددل البتا ددات الموضددحة فددل جدددوه   

( Xلادش المحدور   ( zfالع قة بتل معدده الت ذتدة  

( لاددش المحددور  Raورقددل   ددو ة السدد   الم دد ه   
 Y   ل،ه معده ت ذتدة )Feed Rate    و،مدا موضد  )

 ( . 3بال ،ه   
 

 ( أسقاو خشوَة انسطح انًُتج بانتفشيض انًحيطي إصاء كم يعذل تغزية 3جذول ) 

 

 

 يعذل انتغزية

 Feed rate 

(mm) 

 

 انسشعة انذوساَية

N(rev/min) 

 

 سشعة انقطع

(Cutting 

Speed ) 

Vc(m/sec)  

 Ra(μ خشونة السطح المشغل

m) x 10  *   

متوسط خشونة 
 السطح المشغل

 Ra(μ m) x 10 

0.2 

50.0 0.1570 3.33 

1.838 

 

170 0.5338 3.15 

450 1.4130 1.31 

750 2.3550 0.80 

1200 4.7100 0.60 

0.4 

50.0 0.1570 4.28 

2.766 

 

170 0.5338 4.07 

450 1.4130 2.46 

750 2.3550 1.56 

1200 4.7100 1.46 

0.6 

50.0 0.1570 6.20 

4.53 

 

170 0.5338 6.08 

450 1.4130 4.80 

750 2.3550 2.96 

1200 4.7100 2.61 

0.8 

50.0 0.1570 8.56 

6.484 

 

170 0.5338 8.44 

450 1.4130 6.13 

750 2.3550 4.97 

1200 4.7100 4.32 

1.0 

50.0 0.1570 10.70 

8.402 

 

170 0.5338 10.59 

450 1.4130 9.09 

750 2.3550 6.43 

1200 4.7100 5.20 

 * سقى انخشوَة انواسد في أي حقم يٍ انجذول يًخم يعذل حلاث عيُات
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( الع قة بتل معده الت ذتة   3 ،ه   
zf

( ورقل   و ة 
 ( Raالس   الم  ه   

 

وتجدددر الإ ددار  ت ددا الددش ال رقددل   ددو ة السدد        
الم  ه ترتب  بمعده الت ذتة   ،مؤمر وحتد فل الجا دب 
ال ظر  فق  (  الما ال ق در سد،ت ة التفرتدز ماتتداً دول 
ال ت،ددول ا  تددتمتر لسددرلة الق دد   ، والأمددر تعددود الددش 
ال معده الت ذتة مرتب  اساساً بالسرلة الدورا تة  ، إذ  

  معده الت ذتة  تت اسدب  ردتداً مد  زتداد  الحدد ال زتاد
القا   ال ا لء لعدد  الق د  وبالتدالل فدتل الحدد القدا   
ال ا ددلء سددتؤمر ب دد،ه مبا ددر لاددش   ددو ة السدد   
الم د ه . ،مدا ال الزتدداد  فدل معدده الت ذتددة تدؤد  الددش 
زتاد  فل درجة حدرار  الق د  وبالتدالل فدتل ادا  الق د  

سددرت  الأمددر الددذ  تزتددد مددل تتعددرض الددش الا هتددار ال
   و ة الس   الم  ه .

 ال تائ  العماتة :  – 2   
( ام،ددل رسددل  3مددل البتا ددات الموضددحة فددل جدددوه     

( لادش  Cutting Speedالع قة بتل سرلة الق د    
(  Ra( ورقددل   دو ة السدد   الم دد ه    Xالمحدور   

 Feed Rate( ل،ه معدده ت ذتدة      Yلاش المحور   
 5( ،   6( ،   5( ،    4ما موض   بالأ ،اه    (  و،
 ( . 8( و   

 
( ورقل ال  و ة  Vc( الع قة بتل سرلة الق      4 ،ه   

 Ra 1.2( ل د معده الت ذتة 

 
( ورقل ال  و ة  Vc( الع قة بتل سرلة الق      5 ،ه   

 Ra 1.4( ل د معده الت ذتة 

 

 
( ورقل ال  و ة  Vc( الع قة بتل سرلة الق      6 ،ه   

 Ra 1.6( ل د معده الت ذتة 

 

 
( ورقل ال  و ة  Vc( الع قة بتل سرلة الق      5 ،ه   

 Ra 1.8( ل د معده الت ذتة 

 

 
( ورقل ال  و ة  Vc( الع قة بتل سرلة الق      8 ،ه   

 Ra 1.1( ل د معده الت ذتة 

 
وتم،ل ال   حظ فل الأ ،اه ال الزتاد  فل سرلة      

الق   ل د ا  معده ت ذتة تؤد  الش ا  فاض رقل 
ال  و ة   ا  ال س   الم  ولة ست ب  اقرب الش 
ال عومة ( وتذا تع ل زتاد  فل جود  الإ هاء الس حل 

 لس   الم  ولة . 
فع د اقه سرلة ق   واقه قتمة ت ذتة  ح ه لاش      
( مات،رول ، وبزتاد  سرلة  3.33  و ة   رقل 

( ت  فض رقل  m / sec4.51 الق   الش اق اتا   
( مات،رول ، وتذ  القتمة الأ تر   1.6ال  و ة الش   

لرقل ال  و ة تل اقه مل رقل ال  و ة ل د اق ش 
سرلة ق   بمعده ت ذتة ا،بر مل السابق ، وت،ذا 

ه   و ة تم،ل لبقتة قتل الت ذتة الألاش ، اذ ال افض
الح وه لاتها مل   ه لدل وجود الحد القا   

( الذ  توض  الع قة بتل  9وت حظ مل ال ،ه   
سرلة الق   ورقل   و ة الس   ، ال زتاد  سرلة 
الق   تؤد  الش ا  فاض واض  فل   و ة الس   ، 
وتذا الا  فاض تع ل جود  الإ هاء الس حل لعت ات 

 ( .CK45ل  الفولاذ المتوس  ال،اربو
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( وسقى انخشوَة  Vc( انعلاقة بيٍ سشعة انقطع )  1شكم ) 

(Ra عُذ يعذلات تغزية يختهفة ) 

 
 مقار ة ال تائ  :  – 3

التماداً لاش ال تائ  ال ظرتة التل ح ا ا مل   لها 
لاش رقل ال  و ة ل،ه معده ت ذتة ، ومتوس  رقل 

، ام،ل ال  و ة ل،ه معده ت ذتة مل ال تائ  العماتة 
رسل الع قة بتل معده الت ذتة ورقل ال  و ة ل رض 

(  11مقار ة ال تائ  ال ظرتة والعماتة ، ال ،ه رقل   
توض  المقار ة بتل ال تائ  ال ظرتة والعماتة لرقل 

   و ة الس وح الم تجة بالتفرتز المحت ل .
 

 
( مقار ة بتل ال تائ  ال ظرتة والعماتة لرقل ال  و ة  11 ،ه   

 ل د معدلات ت ذتة م تافة

 
 
 

(   حدددظ وجدددود التفددداوت  11ال ددد،ه    ومدددل  ددد ه 
البسددت  بددتل القددتل ال ظرتددة والقددتل العماتددة  ا ددة ل ددد 

( ، وتددذا  1.6معدددلات الت ذتددة ا،بددر او ا دد ر مددل    
التفدداوت تعددز  الددش لوامدده لدتددد  فددل الجا ددب العماددل 

 Build-up edgeم ها ظهور الحد القا   ال ا لء   
( ، اتتزاز الما، ة  ، اذ ال الاتتزاز تؤمر ب ،ه مبا ر 
لاش آلتة الت ذتة  ،ول معده الت ذتة ترتب  بتسدتقرارتة 
ما، ة التفرتز ولد  الق   اضافة الدش ذلدك فدال الفدولاذ 
المتوس  ال،ربول تعتبر ت داً بالقتداس الدش بقتدة ا دواع 
الفدددولاذ ، ممدددا تسدددبب تولتدددد راتدددم متق ددد  تات دددق 

الدقتقدددة لادددش الحدددد القدددا   لاعدددد    سددد،ت ة  جزتئاتددده

التفرتددز ( وبالتددالل فت دده تددؤمر ب دد،ه سددابل فددل درجددة 
   و ة الس   الم  ه .

 الاست تاجات :
فددل ضددوء  تددائ  الدراسددة الحالتددة تم،ددل التو دده إلددش 

 الاست تاجات التالتة :
إل زتاد  سرلة الق   التل تممه دالة لعدد  – 1

دورات س،ت ة التفرتز تؤد  إلش زتاد  فل جود  
 الإ هاء الس حل ل وع المعدل المحدد بالدراسة.

الزتاد  فل معده الت ذتة تؤد  الش زتاد  فل  – 2
  و ة الس   وبالتالل الش ا  فاض جود  

 الإ هاء الس حل .
ته العالتة م  تم،ل القوه إل سرلة الت   – 3

ا  فاض معده الت ذتة ت ت  م  ولة ذات إ هاء 
س حل جتد فل التفرتز المحت ل لافولاذ 

 ( . CK45المتوس  ال،اربول   
تت ابق  تائ  الدراسة الحالتة م   تائ  دراسات  – 4

ا ر  الش حد ،بتر ، و ا ة م  ال تائ  التل تو ه 
 . Jو    ] J .D. Thiele  )] 5إلتها الباحمال  

Barry  )]6[    لمعادل  ا ر  ، ،ما موض  بالجدوه
4 .  ) 
 

 انسشعة انذوساَية انتغزية انًعذٌ انباحج
*  سقى انخشوَة

40 

J .D. Thiele 

 انًُيوو
0.0 010 4.101 

0.1 4000 0.114 

 10فولار 
0.0 010 4.111 

0.1 4000 0.180 

J . Barry 

 10فولار 
0.0 100 0.04 

0.1 4000 3.41 

 – 1 – 1فولار 

0 

0.0 100 0.00 

0.1 4000 3.11 

 انذساسة انحانية
فولار يتوسط 

 CK45انكشبوٌ 

0.0 170 1.31 

0.1 450 2.46 

( يقاسَة َتائج انذساسة انحانية يع َتائج دساسات اخشى نًعذَيٍ  1جذول ) 

 ونسشعتي دوساٌ

تت ددابق  تددائ  الدراسددة الحالتددة لافددولاذ المتوسدد   – 5
( م  ال تائ  ال ظرتة والعماتدة  CK45ال،اربول  

لامعددادل الا ددر  الددوارد  فددل تو ددتات الم دددر 
( ، الدذ  1.6اذ ال افضه معدده ت ذتدة تدو   ]1[

تح دددده ل ددددد  الت ددددابق بددددتل ال تددددائ  ال ظرتددددة 
 والعماتة ، وتذا ماتحقق فع ً فدل  تدائ  الدراسدة

 الحالتة .
 التو تات :

تم،ل التماد   وات الدراسة الحالتدة فدل حسداب  – 1
 درجة الإ هاء الس حل لامعادل ال حدتدتة .
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دراسدددة تدددتمتر لوامددده ا دددر  ممددده لمدددق الق ددد   – 2
وزمددل الق دد  لاددش   ددو ة السدد وح الم تجددة بددالتفرتز 

 المحت ل .
دراسددة تددتمتر  فددس العوامدده الددوارد  فددل الدراسددة  - 3

الحالتددة   سددرلة الق دد  ومعددده الت ذتددة ( لاددش 
  ددو ة السدد وح الم تجددة بددالتفرتز الجددا بل او 

 ( . End-Millingالتفرتز ال رفل   
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