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  ١٧١

  المخارط

TURNING MACHINES .. (LATHE) 
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  ١٧٢

�  
المخـارط هــي إحـدى ماكينــات التشـغيل بــالقطع التـي تعمــل بحركـة قطــع دائريــة ، 
وهــي مــن الماكينــات المتعــددة الأغــراض ، حيــث ينــتج عليهــا المشــغولات ذات العمليــات 

سـواء كانـت .. الصناعية المختلفة مثل الأسطح الأسطوانية ـ المخروطية ـ قطع اللوالب 
افة إلى عمل التجاويف الأسطوانية وتخويش وبرغلـة الثقـوب خارجية أو داخلية ، بالإض

  .  وغيرها) ....... اليايات(ـ والنوابض اللولبية 

 التفصـيلييناقش هذا الباب تاريخ وتطور المخرطة على مر العصـور، والوصـف 
وعلاقتـه  ، وشـرح طريقـة عمـل كـل جـزء بهـا للمخرطة الأفقية العامة مـن حيـث أجزائهـا

  .ىبالأجزاء الأخر 

، وزوايا الحـد  ويتناول أقلام الخراطة وأنواعها وأشكالها المختلفة ومواد صناعتها
يجـب أن تتـوفر  التي، والصفات  ، والأوضاع الصحيحة والخاطئة لأقلام الخراطة القاطع

ومعــدات القمــط والصــواني ، ومعــدات الــربط والقمــط والتثبيــت مثــل أظــرف المخــارط  بهــا
  .لها المرنة والأدوات المساعدة

مــن خــلال بعــض  النظــريوهــو تطبيــق للجانــب  العملــييتعــرض إلــى الجانــب و 
مثــل التــي تحتــوي علــى عمليــات صــناعية مختلفــة الصــعوبة  فــية ـالتمرينــات المتدرجــ

اللولـب قطع  - تشغيل الأسطح المخروطية - الخرط المدرج -والعرضي  الطوليالخرط 
هذا بالإضافة إلى شـرح  ، م على حدةوخطوات العمل النموذجية لكل منه.. ) القلاووظ(

مقــدار  -عمــق القطــع  -عناصــر القطــع الأساســية علــى المخرطــة مثــل ســرعة القطــع 
  .الأمثلة المحلولةالمعادلات ذات العلاقة والتطبيق عيها ب، مع عرض  التغذية

� �
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  ١٧٣

  :نبذة تاريخية 

 ، حيـث عرفـت منـذ صـممها الإنسـان التـيتعتبر المخرطة مـن أقـدم آلات القطـع 
، وقـد دل علـى ذلـك  عهـد قـدماء المصـريين فـي، أى  عام قبل الميلاد ٢٠٠٠أكثر من 

  . وم على جدران المعابد وبين أنقاض ومخلفات الفراعنة ـود كتابة ورسـوج

ى هــو .. ( يســتعمل مخرطــة بدائيــة صــغيرة فرعــونيعامــل  ١ – ٦ يوضــح شــكل
  ).يطةبعض الصناعات التقليدية البس فيمازالت تستعمل حتى الآن 

� �
   ١ – ٦شكل 

�يستعمل مخرطة بدائية بسيطة فرعونيعامل  �

ــل المــيلاد  فــيعــاملا مصــريا  ٢ – ٦كمــا يوضــح شــكل  القــرن التاســع عشــر قب
  .صنع بعض الأثاث فييستعمل القوس والثاقب 

� �
   ٢ – ٦شكل 

  في صنع الأثاث  القوس والثاقب عامل مصري يستعمل
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الأوائـل قـد صـمم أول مخرطـة لتشـغيل  وتشير المراجـع إلـى أن أحـد الميكـانيكيين
حيـث اختـار شـجرتين كبيـرتين ،  ٣ – ٦شـكل كمـا هـو موضـح بالقطع الخشبية الكبيـرة 
، ثــم  )مسـافة تكفـى للوفــاء بـأغراض عمليـات الخراطـة اللازمـة(بينهمـا مسـافة مناسـبة 

القطعـة الخشـبية المـراد  جـانبي، وعـين مركـزين علـى  كـل مـن الشـجرتين فيثبت ذنبة 
  .طتها لتثبيتها بين الذنبتينخرا

� �
   ٣ – ٦شكل 

  تصميم أول مخرطة لتشغيل القطع الخشبية الكبيرة

، ولـف الطـرف الآخـر حـول  ثم ثبت حبـل بأحـد الفـروع القويـة بإحـدى الشـجرتين
، لإمكان  نهاية الحل عروة لتوضع فيها قدم العامل فيالمشغولة المراد خراطتها، وجعل 

  .ليات القطعدوران المشغولة أثناء عم

، أحــدهما لإدارتهــا بقدمــه والآخــر يســتخدم  وكــان يلــزم لتشــغيل هــذه المخرطــة رجــلان
ــات  تشــبه الأزميــل التــيعــدد وأدوات القطــع  ، حيــث يتطلــب مســكهما بالأيــدى لتشــغيل عملي

  .بقدر ما كان مرهقاً وغير دقيق ولم يكن العمل بهذه الطريقة إنتاجياً .  الخراطة المطلوبة
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  ١٧٥

رطةتطور المخ  
The development of lathe 

، حيـث اســتخدم لنقـل الحركــة إليهــا  تطـورت المخرطــة مـع ظهــور الآلـة البخاريــة
وسـيور، لتصـل إليهـا القـوى المحركـة مـن الآلـة ) طنابير(أعمدة توصيل وبكرات مدرجة 

  .إدارتها فيالبخارية بدلا من استخدام القدم 

قام بتصـميمها وتنفيـذها  التينيكية أضيف إلى هذا التطور اختراع الراسمة الميكا
 فــيخدمــة القيصــر بطــرس الأول  فــيكــان يعمــل  الــذي،  نــارتوف الروســي الميكــانيكي

التاريخ قلم مخرطـة لتنفيـذ عمليـات  في، واستخدام لأول مرة  م١٧٢٥ - ١٧١٢الأعوام 
ــاء  أيــاديحــرر هــذا الاختــراع  ، القطــع ــين المخــارط مــن ضــرورة مســك الأزاميــل أثن فني
تطـور ماكينـات  فـي، وبـذلك أصـبح هـذا الاختـراع بدايـة لعصـر جديـد لا  ات القطـععملي

  .ماكينات قطع المعادن الأخرى أيضاً  فيالخراطة فحسب بل 

 فـي، فقـد ظهـر بفرنسـا  ومع الحاجـة المتزايـدة إلـى الصـناعات المختلفـة الأخـرى
ــلاووظ ١٧٤٠عــام  حــوالي ــر م(م أول مخرطــة لقطــع الق ــأن مخترعهــا غي ــا ب ــومعلم ) عل

اسـتخدمت ). مـم١٢٥ - ١٠٠مجـال انـزلاق العربـة علـى الفـرش (وكانت مخرطة صغيرة 
  .صنع الأجهزة الصغيرة فيهذه المخرطة 

 – ٦ م مخرطة لقطع القلاووظ الموضحة بشكل١٧٩٧بريطانيا عام  فيثم ظهرت 
 مجال انزلاق العربـة( يماودسل ياسمه هنر  إنجليزيقام بتصميمها وبنائها رجل  التي ٤

  ).مم ٢٥٠على الفرش 

� �
   ٤ – ٦شكل 
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  مخرطة قطــع قلاووظ

ــى مجموعــة أعمــدة رئيســي صــممت هــذه المخرطــة بعمــود مرشــد  ، بالإضــافة إل
  .الخطوة  فيقلاووظ مختلفة ، يختلف كل منها عن الآخر 

، كمــا اســتخدمت  نقــل الحركــة إلــى العربــة فــي الرئيســياســتخدام العمــود المرشــد 
كانـت  والتـيالمختلفـة الخطـوة  )القلاووظـات(اللوالـب قطـع  فـيأعمدة القلاووظ الأخـرى 

  . تنتقل الحركة إلى إحداها عن طريق تروس تغيير 

بنـى عليـه تطـور المخرطـة علـى  الـذي الأساسياعتبرت هذه المخرطة هى حجر 
بتصـميمه لهـذه المخرطـة القواعـد الأساسـية  ي، حيث أعطى هنـرى ماودسـل مر السنين

  .ما تزال متبعة حتى الآن وتتطور بمقتضاها  ىالتلقلاووظ لتصميم مخارط قطع ا

الصناعيالتطور  فيمخرطة قطع القلاووظ وأثرها   
Lathe of cutting screw thread 

 and its effect on the industrial development   

ــب  ــة للوال ــة الخراطــة القاطع ــر ماكين ــدم تطــور وأعظــم ) القلاووظــات(تعتب هــى أق
  .د أهميةماكينات العد

الإمكــان صــناعة  فــي، جعــل  وصــلت إليــه الــذيومــع تطــور المخرطــة إلــى الحــد 
قامـــت بصـــناعة القـــاطرات والمحركـــات  التـــي،  جميـــع أنـــواع ماكينـــات الفـــروع الأخـــرى

  .الخ......  الكهربائية والسيارات وبناء السفن

ه أحرزتـ الـذيأنـه كـان مـن المسـتحيل الوصـول إلـى التقـدم الهائـل  الطبيعيومن 
  .بدون تطور المخرطة الماضيالقرن  فيالصناعة 

)مخرطة الذنبة( المخرطة الأفقية العامة   
Universal horizontal turning machine 

Center Lathe 
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  ١٧٧

تمثــل أهميــة كبـــرى  التــيصــناعة الخراطــة مــن الصــناعات الميكانيكيــة الهامــة 
  .للصناعات الميكانيكية الأخرى

، حيـث تتضـح  المصـانع فـية هـى الماكينـة الأولـى تعتبر المخرطة الأفقية العامـ
يــتم علــى ، ، وعلــى ســبيل المثــال لا الحصــر  أهميتهــا فيمــا ينــتج منهــا مــن قطــع غيــار

المخروطيــة والكرويــة وتشــكيل الأقــواس و المخرطــة إنتــاج جميــع المشــغولات الأســطوانية 
أشـــكاله والثقـــوب بجميـــع قياســـاتها والأســـطوانات والمكـــابس وقطـــع أســـنان القـــلاووظ ب

  .وغيرها......  )اليايات(وأنواعه وأيضا النوابض 

، كمـا تسـمى أيضـا بمخرطـة  لذلك تسـمى بالمخرطـة العامـة لكثـرة مـا ينـتج منهـا
  ).Center Lathe(الذنبة 

، تختلـف كـل منهـا عـن الأخـرى بـاختلاف  توجد المخـارط بـأنواع وأشـكال متعـددة
  .ساسياتها، إلا أنها تتفق جميعها من حيث أ المنتج منها

تتكــون مــن  ٥ – ٦الموضــحة بشــكل ) مخرطــة الذنبــة(المخرطــة الأفقيــة العامــة 
  -:الأجزاء الآتية

١٨٢
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   ٥ – ٦شكل 

  )مخرطة الذنبة(المخرطة الأفقيـة العامة 

 ).الغراب الثابت.. ( الرأس الثابت -٢ .صندوق مجموعة التروس المتغيرة -١

  .وقائيساتر  -٤  .مجموعة تروس السرعات -٣

  .الراسمة الطولية -٦  .الراسمة العرضية -٥

  .جريدة مسننة -٨  ).الغرب المتحرك.. ( الرأس المتحرك -٧

  .الفرش - ١٠  .صندوق المعدات الكهربائية -٩

  ).عمود القلاووظ.. ( العمود المرشد - ١٢  .قاعدة معدنية - ١١

  ).عمود التحكم.. ( عمود التشغيل - ١٤  ).رعمود الج.. ( عمود التغذية - ١٣

  .وعاء تجميع الرايش - ١٦  .مجموعة تروس العربة - ١٥

  .مجموعة تروس التغذية - ١٨  .قاعدة معدنية - ١٧

  : The basic parts at lathe الأجزاء الأساسية بالمخرطة

باختلاف أشكالها وأحجامها، تتكون مـن ) مخرطة الذنبة(المخرطة الأفقية العامة 

١٨٣

o b e i k a n d l . c o m



  الباب السادس

 

½…^~¹]< <

  

  ١٧٩

كمـا توجـد أجـزاء مسـاعدة أو ..  الهيكل العام لهـاأجزاء أساسية هامة لتكون الشكل أو 
تقوم المخرطة بوظيفتها على أكمل ، بحيث لا غنى عنها وهي مكملة للأجزاء الأساسية 

  .وجه

•‹ÐÛa Bed :  

ية ـة ويعتبــر مــن العوامــل الأساســـللمخرطــ الفقــريوالعمــود  الرئيســيهــو الهيكــل 
بمثابـة  العلـوي هسـطح.  سـب، وهو عبارة عـن جسـم مسـطح طويـل بارتفـاع منا لدقتها

زاء ـعند تصـميمه إمكانيـة حمـل جميـع أجـ روعي . دلائل انزلاق للعربة والرأس المتحرك
  .يتم إنتاجها وذلك دون أى تأثير عليه التيأقصى وزن للمشغولات  ا ًـالمخرطة وأيض

. كربـون تقريبـاً % ٣يصنع فرش المخرطة من حديـد الزهـر المحتـوى علـى نسـبة 
جلـيخ أسـطح الانـزلاق بعنايـة فائقـة وذلـك لسـهولة انـزلاق العربـة والـرأس يتم تشغيله وت
  .المتحرك عليه

 إحـداهما،  قضيتين متـوازيين ٦ – ٦يوجد بأعلى فرش المخرطة الموضح بشكل 
، بحيـث يكـون  ، وقد عدل هذا التصميم بالمخارط الحديثـة الشكل هرميمسطح والآخر 

  .وهرميكلا القضيبين مسطح 

� �
   ٦ – ٦شكل 

  فرش المخــرطة
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  ١٨٠

  .القنطرة -١

  .سطح انزلاق مسطح -٢

  .هرميسطح انزلاق  -٣

  .سطح انزلاق مسطح -٤

  .هرميسطح انزلاق  -٥

، تختلـف شـكل  يرتكز الفرش على أرجل على هيئة قواعد معدنيـة تثبـت بـالأرض
عمومــا فــإن معظــم  . هــذه القواعــد مــن مخرطــة إلــى أخــرى حســب نــوع وحجــم المخرطــة

ثة بل جميعها صممت بحيث يكون الفرش والقواعـد المعدنيـة مثبتـين مـع المخارط الحدي
  .يعطيها صفة المتانة والجمال إنسيابيبعضهما على هيئة قطعة واحدة بشكل 

الغــرض منهــا هــو  ٧ – ٦يوجــد بــين قضــيبي الفــرش المتــوازيين أعصــاب شــكل 
وسائل التبريد  ، بالإضافة إلى أنها تكون مساحات فارغة لسهولة تساقط الرايش تقويته

  .بالحوض

� �
   ٧ – ٦شكل 

  أعصاب لتقـوية فرش المخرطة

تم بها تصـنيع أدلـة انـزلاق الفـرش وللمحافظـة عليـه،  التيللعناية والدقة الفائقة 
  .لذا يجب ضرورة تنظيفه جيداً وتزييته بعد الانتهاء من التشغيل على المخرطة يومياً 

oibrÛa@‘c‹ÛaHead Stock  :   

، نظـراً لاحتوائـه علـى  غراب الثابـت أو بصـندوق تـروس السـرعاتيسمى أيضا بال

١٨٥
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  ١٨١

  .متعددة من التروس وعاتمجم

، ويعتبـر مـن  بالجانب الأيسـر للفـرش ٨ – ٦يوجد الرأس الثابت الموضح بشكل 
ــدوران  تكــوين المخرطــة فــيالأجــزاء الأساســية الهامــة  ــى عمــود ال ــه عل ، نظــراً لاحتوائ

اختيــار  فــييمكــن الــتحكم عــن طريقهــا  التــيت ، ومجموعــات تــروس الســرعاالرئيســي 
  .السرعات المناسبة لعمليات القطع المختلفة

� �
   ٨ – ٦شكل 

  الرأس الثابــت

، لا  لهـا نطاقـات قياسـية مـن السـرعات Electric motorsالمحركـات الكهربائيـة 
لهـــذا الغـــرض صـــممت صـــناديق التـــروس .  أى دورة لأى ماكينـــة إنتـــاجمـــع ناســـب تت

  .غيير سرعات المحركات الأساسية تدريجياً المختلفة لت

ــر ــروس واحــد أو أكث ــة بصــندوق ت ــزود أى ماكين ــر  وعــادة ت ــث يمكــن تغيي ، بحي
  .سرعاتها بسهولة ويسر

  -:تنقسم وحدات التروس إلى مجموعتين أساسيتين هما
  .وحدة ذات تروس ثابتة. ١
  .وحدة ذات تروس قابلة للحركة. ٢

  -: كالآتيوهى  التروس انتشاراً  عرض لأكثر أنواع وحدات يليفيما 

ÕÛ�ä¾a@Šìib©a@paˆ@‘ë�Ûa@òÇìàª  Gearbox with sliding key:  

١٨٦
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  ١٨٢

د التــروس المثبتــة علــى العمــود ـمنزلــق لتثبيــت أحــ)  ســفينإ (تعمل خــابور ـيســ
، وذلـك لنقـل الحركـة مـن التـروس المثبتـة علـى العمـود القائـد كمـا هـو موضـح  المنقاد
  . ٩ – ٦بشكل 

� �
   ٩ – ٦شكل 

  مجموعة التروس ذات الخابور المنزلق

òÔÛ�ä¾a@‘ë�Ûa@òÇìàª   Sliding gearbox:  

يمكــن تبســيط مجموعــة التــروس المنزلقــة والســرعات المختلفــة الممكــن الحصــول 
 فـــيعـــدة تـــروس  وجـــود، حيـــث  ١٠ – ٦بشـــكل  التخطيطـــيعليهـــا مـــن خـــلال الرســـم 

 ٣عــن طريــق ذراع أو رافعــة  ١د يمكنهــا التحــرك علــى العمــود القائــ ٢مجموعــة واحــدة 
، للحصــول علــي أربعــة  علــي العمــود المنقــاد ٤لتعشــيقها بأحــد التــروس المقابلــة لهــا 
  ). د  ، ج  ، ب  ، أ (سرعات مختلفة كما هو موضح  بشكل 

١٨٧
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  ١٨٣

  
���������������)��(� �� �� �� �)د(�������� �

   ١٠ – ٦شكل 

  سرعاتمجموعة تروس منزلقة بأربعة 

  .العمود القائد -١

  .مجموعة من التروس يمكنها الانزلاق على العمود القائد -٢

  .ذراع أو رافعة لنقل التروس -٣

  .التروس المثبتة على العمود المنقاد -٤

òÔÛ�ä¾a@�iaìÔÛa@paˆ@‘ë�Ûa@òÇìàª  Gearbox of sliding clutches:  

تثبيـت التـروس المثبتـة علـى ل) Sliding clutches(تسـتعمل القـوابض المنزلقـة 
  .العمود القائد وذلك للحصول على نقل لحركة العمود المنقاد

ويمكــن تبســيط مجموعــة التــروس ذات القــوابض المنزلقــة والســرعات المختلفــة 
ــت ،  ١١ – ٦لال الرســم التخطيطــى بشــكل ـالممكــن الحصــول عليهــا مــن خــ حيــث تثبي

��)�(� �� �� �� ���������)�(� �

١٨٨
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 رى علـى العمـود المنقـادـمجموعـة أخـ ، كما تثبت ١مجموعة تروس على العمود القائد 
تتوقـــف علـــى أوضـــاع  التـــي، ٤، للحصـــول علـــى سلســـلة مـــن الســـرعات المختلفـــة  ٢

  ). ، ج ب ، أ (وتعشيق القوابض مع التروس والموضحة بشكل 

� �
�)ج(���������������������������������������� �

   ١١ – ٦شكل 

  المنزلقة ضمجموعة تروس ذات القواب

  .قائد ومثبت عليه مجموعة تروسالعمود ال -١

  .العمود المنقاد ومثبت عليه مجموعة تروس -٢

  .ةقالقوابض المنزل -٣

  .تتوقف على أوضاع التروس والقوابضالتي سلسلة نقل الحركة  -٤

تجمـع بـين مجموعــة  ١٢ – ٦موضـحة بشـكل كمـا توجـد مجموعـة تـروس أخـرى 
  .ض، ومجموعة التروس ذات القواب التروس المنزلقة

)�)�����������������������������������������(�(  
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  ١٨٥

  
   ١٢ – ٦شكل 

  الجميع بين التروس المنزلقة والتروس ذات القوابض

òí‰ÌnÛa@‘ë‹m@Öë‡ä–  Feed Gearbox:  

تجمع بـين مجموعـات تـروس بحيث المخارط القديمة ، الرؤوس الثابتة بصممت 
، ومجموعــات تــروس أخــرى تثبــت أســفل )Speed Change Gears(تغييــر الســرعات 

  .ق واحدوعات تروس التغذية داخل صند، وتسمى بمجمو  المجموعات الأولى

أمــا المخــارط الحديثــة فقــد صــممت بحيــث يكــون كــل مجموعــة مــن المجمــوعتين 
، حيــث يحــدد  وجــود زيــت للتزليــق الطبيعــي، ومــن  صــندوق مغلــق فــيالســابق ذكرهمــا 

  .مقداره بداخل هذه الصناديق من خلال مبينات ذات أقراص زجاجية لتوضيح منسوبها

ــ ــدوران تســتخدم مجموعــة ت ــود ال ــة مــن عم ــل الحرك ــة بالمخرطــة لنق روس التغذي
Spindle  وتنظـيم مقـدارها وإرسـالها إلـى عمـود القـلاووظLead Screw  أو إلـى عمـود
أو علـى التغذيـة  Lead, Pitchللحصـول علـى خطـوة القـلاووظ  Feed Shaftالتغذيـة 

  .المطلوبة بدقة فائقة

åmŠìã@‘ë‹m@òÇìàª  Norten Type Gear Box:  

عبـارة عـن  ١٣ – ٦بشـكل  التخطيطـيجموعة تروس نورتن الموضحة بالرسم م
  .يعشق على إحداها ترس لنقل الحركة  ٥مجموعة مدرجة من التروس 

إلى مجموعة تروس  Electric motor الكهربائييث تنتقل الحركة من المحرك ـح

١٩٠
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 ١١ إلـى التـرس Head stockبالرأس الثابـت Speed Change Gearsرعات ستغيير ال
  .٥إلى مجموعة التروس المدرجة  ٤ - ٣ - ٢ - ١إلى مجموعة التروس المتغير 

مثبـــت علـــى رافعـــة متأرجحـــة لإمكــان تعشـــيقها علـــى إحـــدى التـــروس  ٦التــرس 
إلـي مجموعـة التـروس  ١٢ترس لتنتقل الحركة إلـى العمـود  ١٣المدرجة و المكونة من 

بالتغذيــة المطلوبـة ، وبتعشــيق  ١٠ Feed shaftلتنتقـل الحركـة إلــى عمـود التغذيـة  ٧
 لولـبلإمكـان قطـع ال ٩  Lead, pitchيمكن تشغيل عمود القـلاووظ ٨  Clutchالقابض

  .الخطوة المطلوبة بدقة فائقة ب

خطـوة  ٥٢، أو  سـرعة تغذيـة ٥٢من خلال هذه المجموعة يمكن الحصول علـى 
  .قلاووظ مختلفة

  
   ١٣ – ٦شكل 

  ة نورتن نقل الحركة من مجموعة تروس التغذي

  إلى عمود التغذية وعمود القلاووظ 

من  Norten type gear boxيمكن التعرف على مجموعة تروس التغذية نورتن
بوجـود ، ١٤ – ٦لصندوق تروس التغذية كما هـو موضـح بشـكل  الخارجيخلال الشكل 

اتجـاه مائـل ، كمـا توجـد رافعـة أسـفلها تتحـرك بمجـرى مائـل  فيمجموعة ثقوب متتالية 
، وذلــك للــتحكم فــي  إحــدى الثقــوب المرقمــة فــي) مســمار الرافعــة(لارتكــاز طرفهــا  أيضــا

١٩١
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  ١٨٧

  .سرعة عمود التغذية أو عمود القلاووظ حسب التغذية أو الخطوة المطلوبة

�
   ١٤ – ٦شكل 

  صندوق تروس التغذية نورتن

Ú‹zn¾a@‘c‹Ûa  Tail stock:  

ــد تح ــه عن ــك لســهولة انزلاق ــالغراب المتحــرك وذل ــل يســمى أيضــا ب ــى دلائ ركــه عل
  .الانزلاق بطول الفرش

يتطـــابق  التـــييحمـــل الذنبـــة الـــدوارة  ١٥ – ٦الـــرأس المتحـــرك الموضـــح بشـــكل 
  .محورها مع محور عمود الدوران تماماً 

١٩٢
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   ١٥ – ٦شكل 

  الرأس المتحــرك

  .القاعدة -١

  .الجسم -٢

  .الذنبة الدوارة -٣

  .تحركالم الاسطوانيبالعمود ) مخروط مورس( داخليمخروط  -٤

  .طريق مقبض نعيدوياً عجلة تدار  -٥

  .متحرك أسطوانيعمود  -٦

أثناء تشغيل ( الأساسيمسمار قلاووظ لضبط انحراف محور الذنبة عن المحور  -٧
  ).الأسطح المخروطية

  .مقبض تثبيت الرأس المتحرك -٨

  .صامولة تثبيت الرأس المتحرك -٩

  .مقبض لتثبيت الأسطوانة المتحركة - ١٠

  .ولة ضبط تثبيت الرأس المتحركصام - ١١

  -:الآتي فيويمكن تلخيص استخدامات الرأس المتحرك 

١٩٣
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  ١٨٩

، بحيث يكون على محور الذنبتين  ضبط ارتفاع الحد القاطع للقلم أثناء تثبيته. ١
  . ١٦ – ٦تماماً كما هو موضح بشكل 

� �
   ١٦ – ٦شكل 

  ضبط الحد القاطع للقلم بحيث يكون على محور الذنبتين تماماً 

  .سند المشغولات الطويلة. ٢
لتشغيل الثقوب أو توسيعها ..  راغلبأو ال) البنط(تثبيت ظرف المثقاب أو الثقابات . ٣

  .وصقلها
، من  تشغيل الأسطح المخروطية بتغيير محور الذنبة عن محور عمود الدوران. ٤

  .خلال تحرك مركزه بالمسافة المطلوب انحرافها

òi‹ÈÛa@@ Saddle:  

والــرأس Head Stock  رش مــا بــين الــرأس الثابــتفــعلــى أدلــة التنزلــق طوليــا 
  .يثبت عليها الراسمة العرضية والراسمة الطولية وحامل القلم . Tail Stockالمتحرك 

الحركــة الموازيـة لمحــور الــذنبتين  فـي ١٧ – ٦تسـتخدم العربــة الموضـحة بشــكل 
لى الراسمة العرضية أثنـاء ، أو نقلها إ أثناء عمليات قطع القلاووظ أو الخراطة الطولية

  .الخراطة العرضية للحصول على حركة متعامدة على محور الذنبتين

، ، باستثناء الحركة أثناء قطع القلاووظ  يمكن إجراء هذه الحركات آليا أو يدويا

١٩٤
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  .أثناء دوران عمود القلاووظ بالخطوة المطلوبة الآليحيث تتم هذه الحركة بالتشغيل 

� �
   ١٧ – ٦شكل 

  بــــةالعر 

  .صندوق تروس العربة -١

  .الراسمة العرضية -٢

  .الراسمة الطولية -٣

  .حامل القلم -٤

òîš‹ÈÛa@ò�a‹Ûa   Cross Slide:    

، وتتحرك حركـة  للعربة العلويتثبت على السطح  . تسمى أيضا بالراسمة الكبرى
ئــل الاتجــاه المتعامــد لمحــور الــذنبتين علــى أســطح إنــزلاق علــى شــكل دلا  فــيعرضــية 
  .منشورية

أثنـاء الخراطـة  ١ الجـزء رقـم ١٨ – ٦تستخدم الراسمة العرضية الموضحة بشـكل 
  . العرضية

الاتجــاه المتعامــد علــى  فــي(العرضــية  خراطــةلالراســمة العرضــية ل يمكــن تشــغيل
  .أو يدوياً  إلى الأمام أو إلى الخلف آلياً ) محور الذنبتين

١٩٥
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  ١٩١

  
   ١٨ – ٦شكل 

  الراسمة العرضـية والطولية

  .الراسمة العرضية -١

  .الراسمة الطولية -٢

òîÛìİÛa@ò�a‹Ûa  Top Slide:  

كما للراسمة العرضية  العلوي، تثبت على السطح  تسمى أيضا بالراسمة الصغرى
هما إلـى أسـفل يبواسطة مسمارين قلاووظ رؤوس ٢جزء رقم  ١٨ – ٦شكل هو موضح ب

بمثابـة ( أسـطوانيما يوجد جزء ، ك بالراسمة العرضية دائريمجرى  فيلإمكان تحركهما 
ة ـول علــى درجـــ، الغــرض منــه هــو الحصــالــدائري مثبــت بمركــز المجــرى ) دليلــيمحــور 

 الـدائريالانحراف المطلوبة بدقـة أثنـاء الحركـة الدائريـة للراسـمة الطوليـة علـى التـدريج 
وذلــــك ،  ١٩ – ٦شـــكل كمــــا هـــو موضــــح ب ٣٦٠0الموجـــود بقاعـــدة الراســــمة وقـــدره 

  ).المسلوبة(تشغيل الأسطح المخروطية  فيلاستخدامها 

١٩٦
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� �
   ١٩ – ٦شكل 

  ضبط الراسمة الطولية وتثبيتها على الدرجة المطلوبة
  

 ، ليتحرك الحـد القـاطع على دلائل انزلاق منشورية تتحرك الراسمة الطولية يدوياً 
  .المطلوبةعلى محور الذنبتين بالدرجة ) مائل(لقلم المخرطة بوضع منحرف 

ـــى وضـــعها  ـــوب إل ـــد تشـــغيل المخـــروط المطل ـــة بع ـــت الراســـمة الطولي ـــاد تثبي يع
  .الأساسي

ةــلام الخراطــأق  
TURNING CHISEL 

، أمـا أداة  يستخدمه العامة لتشكيل الحـروف والكلمـات علـى الـورق العاديالقلم 
 لقطــع وتشــكيل المعــادن حســب المواصــفات الفنيــينالقطــع علــى المخرطــة فيســتخدمها 

  .، لذلك فقد سميت هذه الآلة القاطعة بقلم المخرطة المطلوبة

، أمـا أشـكالها وأحجامهـا  تعتبر الأقـلام هـى الأدوات القاطعـة الأساسـية للمخرطـة
  .ويختلف استخدام كل منها عن الآخر باختلاف عمليات القطع المطلوبة دةمتعد فهي

عـادن المختلفـة لضـغوط يتأثر الحد القاطع لقلـم المخرطـة أثنـاء عمليـات قطـع الم

١٩٧
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  ١٩٣

، الأمـر  م٨٠٠0، ودرجـات حـرارة مرتفعـة تصـل إلـى ٢مـم / كجـم ٤٠٠عالية تصل إلـى 
، ويصــبح القلـم بعــد فتـرة غيــر  يـؤدى إلــى تغيـر شــكل الحـد القــاطع نتيجـة للتآكـل الـذي

 فــي ، وهــذا يضــيع ، ويلــزم نزعــه وإعــادة تجلــيخ عمليــات القطــع فــيصــالح للاســتمرار 
  .الوقت كما يؤثر على الاستهلاك السريع لعدد القطع

، تجعلهـــا قـــادرة علـــى  لـــذلك تصـــنع الآلات القاطعـــة بصـــفات وعناصـــر أساســـية
  .التحمل والصمود إمام المعادن المختلفة المطلوب قطعها

@òß‡ƒn�¾a@†aì¾aÀ@òÈ bÔÛa@püŁa@Éä–@Z@@ @
Materials used in manufacturing cutting tools  

تختلـــف معـــادن الآلات القاطعـــة بعضـــها عـــن بعـــض وذلـــك بـــاختلاف العمليـــات 
  .الصناعية المطلوبة من أجلها

البنطـة  -قلـم الخراطـة  -المبـرد  -سلاح المنشـار  -الأجنة (على سبيل المثال 
ــلاووظ  - ــة الق ــر ولقم ــخ .......... البرغــل –ذك ــف ســرعة ) ال ــة تختل ــا آلات قاطع كله

، كمــا تتــدخل عوامــل أخــرى مثــل  خــر بــاختلاف معــدن صــنعهاالقطــع بكــل منهــا عــن الآ
ــة القطــع ( ــذلك تصــنع بعــض الآلات بحــدود  )التكلفــة –القــدرة الإنتاجيــة  -عمــر آل ، ل

، وذلــك للتــداول بالأســواق  قاطعــة ذات صــلادة حيــث تختلــف صــلادة الــرأس عــن البــدن
الآلات القاطعة صنع  فيويمكن تلخيص المعادن المستخدمة .  التجارية بأسعار معتدلة

  -:الآتي في

١M@@kÜ—Ûaïãìi‹ØÛa  Carbon steel:  

، ويعتبـر مـن أرخـص أنـواع  من وزنه كربـون%  ١.٤ - ٠.٩يحتوى على نسبة 
صـناعة  فـي، لـذلك يسـتخدم  من عيوبه أنه لا يتحمـل سـرعات القطـع العاليـة.  الصلب

  .البراغل وذكور ولقم القلاووظ والمبارد وأسلحة المنشار

٢M@Ü—Ûaò›Ðƒäß@òj�äi@ÂìÜƒ¾a@k  Steel mixed with low portion:  

١٩٨
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  ١٩٤

ــون  ــى الكرب ــوى عل ــز  -يحت ــاديوم  -التنجســتين  -الســليكون  -المنجني  -الفان
، ويظـل  بهذا تزداد متانـة الصـلب ويطـول عمـر الحـد القـاطع . الموليبدنم وكذلك النيكل

هـذه الأنـواع مـن  لـذلك يزيـد سـعر. ْ◌م٣٠٠بصـلادته لـدرجات حـرارة تصـل إلـى  محتفظاً 
  .العادي الكربونيعن سعر الصلب %  ٧٠إلى % ٣٥الصلب بمقدار 

وأقــلام ) البــنط(صــنع الثقابــات  فــييســتخدم الصــلب المخلــوط بنســبة منخفضــة  
  .المخارط

٣@N@òîÛbÇ@òj�äi@ÂìÜƒ¾a@kÜ—ÛaIÉİÔÛa@Éí‹�@kÜ—ÛaH@Z  

Steel mixed with high portion (high speed steel) 

، يحتوى على نسبة كبيرة من العناصر الأساسية السبائكى بالصلب يسمى أيضا 
 الصـلب فـيالسابق ذكرها بالصلب المخلوط بنسبة منخفضة مع زيادة نسبة التنجستين 

  .           من وزنه% ٢٥حيث تصل نسب الخلط إلى  ،

تتحسن خواص القطع لهذا النوع من الصلب بزيادة عـدة مـرات بالنسـبة لخـواص 
يمكــن  وبالتــالي، م ٦٠٠0حيــث يتحمــل درجــات حــرارة تصــل إلــى  ،كربــوني الالصــلب 

القطع بسرعات أعلى بكثير من سـرعات القطـع المسـتخدمة عنـد التعامـل  فياستخدامه 
  . الكربونيمع الصلب 

٤.@òî�bÔÛa@pa‡îi‹ØÛa  Solid carbides:  

،  سـابق ذكرهـا بصـلادتها العظيمـةتتميز الكربيدات عن أنواع الصلب المختلفـة ال
، وعــدم تآكلهــا رغــم  م٩٠٠0تصــل إلــى  والتــيوصــمودها لــدرجات الحــرارة العاليــة جــداً 

  .الكربونيمرات عن سرعة القطع بالصلب  ٤تصل إلى  التيارتفاع سرعات القطع 

ــذلك تســتعمل   تشــكيل الصــلب المســبوك المحتــوى علــى نســبة عاليــة مــن فــيل
 التـيالمـواد  فـي، وكـذلك تسـتعمل  المنجنيز، والمسبوكات المحتويـة علـى رمـل أو جلـخ

  .التآكل الشديد لعدد القطع فيتسبب 

١٩٩
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ويمكن استعمال سرعات القطع العالية جداً مع تغذية صغيرة لإنتـاج أسـطح علـى 
  .درجة كبيرة من الجودة

٥@NÙîßa��Ûa@†aìß  Ceramic materials:  

تصنع هذه الأقـراص مـن .  اص بيضاء اللون شبيه بالمرمرتحضر على شكل أقر 
  .الطبيعة بكثرة فيالموجود ) أكسيد الألومنيوم(الالومينا 

، حيــث  تمتـاز الأقـراص السـيراميكية بصـلادة عاليــة إذا قورنـت بالسـبائك الصـلدة
، الأمـر  م١٢٠٠0تصل إلى  والتيتحتفظ بصلادتها وصمودها لدرجات حرارة عالية جداً 

  . يعطى إمكانية قطع المعادن بسرعات قطع عالية الذي

إلى درجة  هشة، حيث إنها  إلا أن عيوب المواد السيراميكية خواصها الأقل جودة
 فـــي، لـــذلك يفضـــل اســـتخدامها  ، وذات مقاومـــة رديئـــة للأحمـــال المعرضـــة لهـــا كبيـــرة

  .مشغولات الخالية من الصدمات، وفى الالنهائي والتشطيب  نهائيالتشغيل النصف 

V@N‘b¾a@@ The diamondZ@ @

صــناعة العــدد بأنــه يتــألف مــن عنصــر  فــييمتــاز علــى كافــة المــواد المســتخدمة 
  .واحد هو الكربون كيميائي

 التـي، كمـا يتميـز بمقاومتـه العاليـة للحـرارة  أكثر تلـك المـواد صـلادةمن والماس 
  .corrosion للتآكل وده القوى جداً م وصم٩٠٠0تصل إلى 

، الرقمــي يســتعمل المــاس عنــد الخراطــة النهائيــة الدقيقــة للماكينــات ذات الــتحكم 
سـتعمل مسـحوق ي، كمـا  وخراطة المعادن الغير حديدية والسبائك والمـواد الغيـر معدنيـة

  .إستدارة أقراص التجليخ ) إستعدال ( تهذيب صنع عجلات  فيالماس 

  .لماس إنه هش وذو ثمن باهظمن أهم عيوب ا

  : الآلات القاطعة فيالصفات الواجب توافرها 
Conditions to be available at cutting tools 

٢٠٠
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  ١٩٦

، يجـب أن تتـوفر بهـا  الآلات القاطعة بصفة عامة وأقلام الخراطـة بصـفة خاصـة
، دون  مـدة ممكنـة طـولتكون قادرة على قطع المعـادن المختلفـة أ لكيصفات أساسية 

  -:كالآتييتغير شكلها أو تفقد صلادتها وخواصها وهى  أن
  Hardness ……الصلادة  •
 Strength ……المتانة  •

  Bearing ……التحمل  •
  Corrosion resistance ……مقاومة التآكل  •

  : The main parts of lathe tool  الأجزاء الرئيسية لقلم الخراطة

جـام مختلفـة ، ومهمـا يوجـد لـه أشـكال وأح ٢٠ – ٦قلم المخرطة الموضح بشكل 
  -:أساسيين هما جزأينيتكون من  فإنهأشكاله وأحجامه إختلفت 

� �
   ٢٠ – ٦شكل 

  الأجزاء الأساسيـة لقلم المخرطة

١M@‘c‹Ûa Head :  

، حيـث توجـد بـه  مـن أهـم أجـزاء القلـميعتبر و ) الجزء القاطع( الأماميهو الجزء 
  .توضح شكل القلم واتجاهه التيزوايا القطع المختلفة 

٢M@lb—äÛa@@Tang@Z@ @

٢٠١
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  ١٩٧

  .الحامل بالمخرطة في، ويستعل للتثبيت  للقلم الخلفيهو الجزء 

  أشكال أقلام الخراطة 
Shapes of lathe tools  

ا مـن أجلهـ ةل المطلوبـاعمع الأانو أتختلف أشكال وأنواع أقلام الخراطة باختلاف  
   .تشغيله جزء المرادنوع معدن الأيضاً و ، اتجاه التغذية و ، 

þaòîuŠb©a@âýÓ  External tools:  

، وذلــك بــاختلاف  تســتخدم للخراطـة الخارجيــة التــيتوجـد أقــلام مختلفــة ومتعـددة 
  .العمليات الصناعية المطلوب تشغيلها

  .الخارجيتستخدم للخرط  التييوضح بعض أقلام الخراطة  ٢١ – ٦شكل 

� �
   ٢١ – ٦شكل 

  بعض أقلام الخراطـة الخارجية

٢٠٢
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  ١٩٨

علـى أهـم  ISO القياسيولياً من خلال المنظمة الدولية للتوحيد وقد تم الاتفاق د
الكربيديـة ) الأطـراف(تشتمل على أقلام الخراطـة ذات اللقـم ، بحيث تسعة أقلام للخراطة 

Carbide Tips ٢٢ – ٦ شكل.  

� �
   ٢٢ – ٦شكل 

  في أوضاع التشغيل ISOأقلام الخراطة طبقاً للمواصفات القياسية 

@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾a@ÂŠbƒ¾a@âýÓþZ@ @

لأقلام الخراطة المصنوعة من صـلب السـرعات  ISOوضعت المواصفات القياسية 
  -:تالي، وحددت هذه المواصفات علي النحو ال H-s-sالعالية 

  .شكل قلم الخراطة -١
  .شكل ومقاسات مقطع الساق وطوله -٢
  .مقدار بروز أدوات الخراطة المنحنية -٣
  .القطع) أطراف(، ووضع لقم  لوصمقادير زوايا الجرف والخ -٤

٢٠٣
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  ١٩٩

ويمكن من ناحية أخرى تركيب لقمة القطع على أى ساق لتناسـب المعـدن المـراد 
أقـلام خراطـة  ) ISO 1 – 2 – 3 – 4 – 5 – 6 – 7 (، وتمثـل أشـكال الأدوات  تشـغيله

  .يمينية أو يسارية

ò a‹‚@áÜÓ@Ñî–ìnÛ@Þbrß@Z@ @

� �

كـون لـه حـد قـاطع كمـا هـو موضـح ، حيـث ي وقد تم تحديد مواصفات قلـم القطـع
فقـــد حـــددت ) Profile Turning(، أمـــا أقـــلام خراطـــة التشـــكيل   )أ( ٢٣ – ٦بشـــكل 

ــا هــو موضــح بشــكل  ــد إعــادة شــحذها ، ) ب( ٢٣ – ٦أشــكالها كم ــر عن ــث لا تتغي بحي
ــة جــرف )تجليخهــا( ــذلك لا تكــون لهــا زاوي ــى ســطح  ، ول ، ولا يســمح بتجليخهــا إلا عل

  .الجرف فقط

� �
)�(� �� ����������)�(� �

   ٢٣ – ٦شكل 

  أقلام خراطة القطــع والتشكيل

  .قلم قطع) أ( 

  .أقلام خراطة تشكيل)ب(

٢٠٤
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òîÜ‚a‡Ûa@âýÓþa Boring tools :  

، يختلف شكل كـل منهـا عـن الآخـر بـاختلاف  توجد أقلام داخلية بأشكال مختلفة
القطـع  يوضـح أهـم أشـكال أقـلام ٢٤ – ٦وشـكل . العملية الصـناعية المطلـوب تشـغيلها

  .الداخلية

� �
  )د(               )ج(      )ب(        )أ(          

   ٢٤ – ٦شكل 

  الأقلام الداخلــية

  .داخليقلم فتح مجرى ) أ( 

  .داخلي متريقلم قطع قلاووظ ) ب(

  .الخشن الطوليللخراط  داخليقلم ) ج(

  .الناعم الطوليللخراط  داخليقلم ) د(

 اتجاه أقلام الخراطة
Lathe tools direction 

كمـا ) يمـين أو يسـار(تختلف أقلام الخراطة عن بعضها البعض باختلاف التغذية 
  . ٢٥ – ٦ هو موضح بشكل

� �

٢٠٥
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  ٢٠١

   ٢٥ – ٦شكل 

  اتجاه التغذية فياختلاف شكل الأقلام مع الاختلاف 

يجب مراعاتها عند اختيـار القلـم  التيلذلك فإن اتجاه التغذية من العوامل الهامة 
الطريقـة  بإتبـاعويمكـن التعـرف علـى اتجـاه الأقـلام ، ) يمـين أو يسـار(الملائم للتشغيل 
   -:وهي كالآتي  ٢٦ – ٦الموضحة بشكل 

،  اتجاه قمة القلم فييث تكون الأصابع ـ، بح يوضع كف اليد اليمنى على القلم -١
السهم (، يكون القلم يميناً  نقس اتجاه إصبع الإبهام فيفإذا كان الحد القاطع 

  ).اتجاه القلميشير إلى 
، فإذا  يوضع كف اليد اليسرى على القلم بحيث تكون الأصابع باتجاه قمة القلم -٢

السهم يشير (، يكون القلم يساراً  نفس اتجاه إصبع الإبهام فيكان الحد القاطع 
  ).إلى اتجاه القلم

 
  يســار       يميــن                     

   ٢٦ – ٦شكل 

  لأقلامطرق التعرف على اتجاه ا

 الزوايا الرئيسية للحد القاطع لقلم المخرطة
The main angles for the cutting blade of lathe tool  

٢٠٦
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، ومهمـا كـان  تختلف أقلام الخراطة باختلاف أنواع الأعمال المطلوبـة مـن أجلهـا
تكــوين الزوايــا الرئيســية للحــد  فــي، فإنهــا تتحــدد جميعهــا  شــكل الأقــلام فــيالاخــتلاف 

  . ٢٧ – ٦لقلم المخرطة كما هو موضح بشكل  القاطع

  
   ٢٧ – ٦شكل 

  الزوايا الرئيسية للحد القاطع لقلم المخرطة

  α.. . زاوية الخلوص

  β...  زاوية الآلة

  δ...  زاوية الجرف

  α  +  β   + δ    =   ْ◌90= مجموع الزوايا الرئيسية 

فمثلا .  التشغيل تختلف قيمة هذه الزوايا من قلم لآخر باختلاف نوع معدن قطعة
كلهــا معــادن ..  الألمونيــوم –النحــاس الأصــفر  -النحــاس الأحمــر  -الصــلب  -الزهــر 

وتـنخفض   β ، وبصفة عامـة تزيـد زاويـة الآلـة  تختلف خصائص كل منها عن الأخرى
  .كلما زادت صلادة معدن المشغولة  δ  زاوية الجرف

القــاطع لأقــلام صــلب  مقــادير زوايــا الحــد الــذي يوضــح ١ – ٦ جــدول يلــيوفيمــا 
  -:السرعات العالية
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    ١ – ٦ جدول

  مقادير زوايا الحد القاطع لأقلام صلب السرعات العالية

 زاوية الخلوص   نوع المعدن المراد تشغيله

α 

  زاوية الآلة
 β  

  زاوية الجرف

δ  
  ٤ْ - ٠  ٨٧ْ - ٨٠  ٦ْ  -  ٣  النحاس الأصفر – القاسيالصلب  -الزهر 

  ٧ْ - ٥  ٨٠ْ - ٧٥  ٨ْ  -  ٥  الصلب المتوسط الصلادة

  ١٢ْ - ١٠  ٧٥ْ - ٧٠  ٨ْ  -   ٥   نوعا  الطريالصلب 

  ١٥ْ - ١٤  ٧٠ْ - ٦٥  ١٠ْ - ٦  الصلب اللين

  ٢٠ْ - ١٤  ٧٠ْ - ٦٠  ١٠ْ - ٦  الألمونيوم –النحاس الأحمر 

  : أهمية زوايا الحد القاطع لقلم المخرطة
The importance of cutting edge for lathe tool 

، هـــو  تحــدد قيمتهــا أثنــاء تجلــيخ القلــم التـــيمــن زوايــا الحــد القــاطع رض غــال
، ليقطع منها جزء  لقطعة التشغيل الداخليأو  الخارجيمساعدته على التغلغل بالسطح 

ويتضح أهمية هـذه الزوايـا .  لتشكيل المشغولة حسب الشكل المطلوب على هيئة رايش
  -:يليوالغرض منها فيما 

™ìÜ©a@òíëaŒ α :  

  .ض منها هو تجنب الاحتكاك بين فخذ القلم وقطعة التشغيلالغر 

òÛŁa@òíëaŒ β :  

، وتحدد قيمتها )δ(وزاوية الجرف ) α(الزاوية المحصورة بين زاوية الخلوص  يه
  .حسب معدن المشغولة المراد قطعها، والمواد المصنوعة منها أداة القطع

Ò‹§a@òíëaŒ  δ:  
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  .المنزوع من سطح قطعة التشغيل الغرض منها هو سهولة انسياب الرايش

  : الأوضاع الخاطئة لقلم المخرطة
The wrong positions for lathe tool 

كمـا هـو موضـح عند انخفـاض الحـد القـاطع لقلـم المخرطـة عـن محـور الـذنبتين 
يترتـب  الـذي،  ينتج عنه صفر زاويـة الجـرف وزيـارة زاويـة الخلـوص) أ( ٢٨ – ٦شكل ب

  .لتشغيل وتعرض الحد القاطع للكسرعليه رداءة سطح قطعة ا

كمــا هــو موضــح نبتين ذوعنــدما يكــون الحــد القــاطع أعلــى مــن مســتوى محــور الــ
 الــذي،  ينــتج عنــه زيــادة زاويــة الجــرف وانخفــاض زاويــة الخلــوص) ب( ٢٨ – ٦شــكل ب

  .يترتب عليه رداءة سطح قطعة التشغيل نتيجة لاحتكاك فخذ القلم مع سطح المشغولة

� �
   ٢٨ – ٦شكل 

  تأثير زوايا الحد القاطع أثناء الأوضاع الخاطئة للقلم

a  ...زاوية الخلوص.  

 Β ...زاوية القلم .. (  زاوية الآلة(.  

δ    ...زاوية الجرف.  

 معدات الربط والقمط والتثبيت
Instruments of tie, clamping and fixation 

،  ها علـى المخرطـةالأجزاء المـراد تشـغيل فيإجراء أى عملية قطع  فيقبل البدء 
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  ٢٠٥

يختلف بعضها عن  والتي،  يجب تحديد الأدوات والمعدات المناسبة للربط أو القمطفإنه 
  .بعض باختلاف شكل الجزء المراد قطعة

، لتحديـــد  لـــذلك يجـــب التعـــرف علـــى معـــدات الـــربط والقمـــط والتثبيـــت المختلفـــة
  -:الآتيت إلى ويمكن تقسيم هذه المعدا . المناسب منها لاستخدامه عند التشغيل

  .معدات ربط. ١
  .معدات تثبيت. ٢
  .معدات قمط مرنة. ٣

>معدات الربط
Tie instruments 

تتم عملية القطع  ولكي،  تتكرر عملية ربط الأجزاء المراد تشغيلها على المخرطة
، يشترط أن تكون قطعة التشغيل مربوطة بقوة وبشكل آمن وبـدون أى  على أكمل وجه

  .انحراف

، معـدات أساسـية للـربط وأخـرى مسـاعدة لهـذا  ملحقـات أى مخرطـةتوجد ضـمن 
  .، ويعتبر ظرف المخرطة من أكثر معدات الربط استخداماً  الغرض

  -:عرض لجميع معدات الربط المستخدمة على المخرطة يليفيما 

  :Three jaw chuck  الظرف ذو الث�ثة فكوك

ضــا بظــرف التمركــز يســمى أي ٢٩ – ٦الظــرف ذو الثلاثــة فكــوك الموضــح بشــكل 
، ويتميز بحركة فكوكه الثلاثـة مـع المخارط  في، وهو الظرف الشائع الاستخدام الذاتي 

 ، لتتماثل نحو مركزه عند ربط المشغولات الأسـطوانية المختلفـة الأقطـار بعضها البعض
بظرف  سمي، ومن هنا  ، حيث ينطبق محور المشغولة مع محور عمود الدوران تماما

  .اتيالذالتمركز 

٢١٠
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   ٢٩ – ٦شكل 

  الظرف ذو ثــلاثة فكوك

  .ثقب مربع يستخدم لتثبيت مفتاح الظرف أثناء عملية الربط أو الفك -١

 .تروس مخروطية -٢

 .قرص أو عجلة مسننة مخروطية -

  .حلزونية تستخدم لحركة الفكوك الثلاثة قنوات -٤

  .الثلاثة بوضعها العكسي الفكوك -٥

ى الأجزاء السابق ذكرها ، ويوجد خلفه ترتيبه لتركيبها العام ويحتوى عل الهيكل -٦
  .، تختلف بعضها عن بعض باختلاف التصميم الدورانبعمود 

  .الظرف مفتاح -٧

الثلاثة فكوك بإمكانية ربط المشـغولات المختلفة الأقطار  ذوالظرف  يتميز
دال الفكوك ، وذلك عن طريق استب)والأقطار الكبيرة الصغيرةالمشغولات ذات الأقطار (

بفكوك أخرى عكسية مخصصة لربط المشغولات ) أ( ٣٠ – ٦الثلاثة الموضحة بشكل 
  ).ب( ٣٠ – ٦ذات الأقطار الكبيرة شكل 
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  ٢٠٧

        
  

  

  

   

  )ب)                                     (أ(

  

   ٣٠ – ٦ شكل

  ذات الأقطار المختلفة المشغولاتربط  إمكانية
  

  .الأقطار الصغيرة بفكوك بالوضع العاديربط المشغولات ذات ) أ( 

  .بالوضع العكسي بفكوكربط المشغولات ذات الأقطار الكبيرة )ب(

   

  

)�(� �� �

� �
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ÈiŠþa@ëˆ@Ò‹ÄÛa�bîmaˆ@�×‹àn¾a@ÚìØÏ@ò@Z @ @
@ Self centralization four chuck@

 فيمع الظرف ذو الثلاثة فكوك  يتشابه الظرف ذو الأربعة فكوك المتركز ذاتياً 

تتماثل وتنطبق مع محور عمود الدوران عند ربط  ، التيحركة فكوك كل منهما 
المتركز  الرباعيبالظرف  سـميمن هنا ، و  المشغولات الأسطوانية المختلفة الأقطار

  .ذاتياً 

ربط المشغولات ذات المقاطع  في يستخدم الظرف ذو الأربعة فكوك المتركز ذاتياً 
  .، وأيضا المشغولات ذات الأقطار والأحجام الكبيرة المستديرة أو المربعة أو المثمنة
ñ‹¨a@ÚìØÏ@òÈiŠþa@ëˆ@Ò‹ÄÛa@ Independent four jaw chuckZ@ @

من قرص  ٣١ – ٦ون الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة الموضح بشكل يتك
، زود بأعصاب  ، مصنوع من حديد الزهر بحجم كبير وسميك مستدير أسطواني

 لال الربط دون أى تأثيرـلإمكانية تحمله للمشغولات ذات الأحجام الكبيرة والثقيلة من خ

 الذاتيظرف التمركز أن يكون ذو قطر ووزن أكبر من قطر ووزن  الطبيعي، ومن 

  ).الظرف ذو الثلاث فكوك(

  
   ٣١ – ٦شكل 
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  ظرف ذو أربعة فكوك حرة

  .ذو قطر وحجم كبير أسطوانيقرص  -١

  .موضح مفتاح الظرف -٢

  .، يتحرك كل فك حركة مستقلة على حدة أحد الفكوك الأربعة -٣

  .Tعلى شكل حرف ) مشقبية(مجرى  -٤

، لتثبيـت T علـى شـكل حـرف ) ياتمشـقب(يوجد بقرص الظرف مجموعـة مجـارى 
، كما يوجـد أربـع مجـارى انـزلاق  تستخدم لربط المشغولات الغير منتظمة التيالمسامير 

  .لمحور الذنبتين العموديالاتجاه  فييتحرك بداخلها أربعة فكوك 

، أى يتحرك كل فك من الفكوك الأربعة بزاته الفكوك الأربعة كل منها مستقل 
  .ربط المشغولات وخاصة الغير منتظمة فيلتحكم ، لإمكانية ا على حدة

يثبت الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة على عمود الدوران بنفس طريقة تثبيت 
وتتم عملية ربط قطعة التشغيل داخل الفكوك الأربعة المثبتة . الذاتي ظرف التمركز 

، كما يمكن عكس اتجاه الفكوك الأربعة أو بعضها وذلك لربط العادي بالوضع 
  .المشغولات الكبيرة الغير منتظمة

 الذاتيحالة عدم قدرة ظرف التمركز  فييستخدم الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة 

، كالمشغولات ذات الأحجام الكبيرة والأوزان  على ربط المشغولات المطلوب قطعها
  .وغيرها.....  المرتفعة والقطع المربعة والغير منتظمة والمسبوكات

òîäî—Ûa@ Face plateZ@ @

، وهى عبارة  من المعدات المساعدة ٣٢ – ٦تعتبر الصينية الموضحة بشكل 
، مصنوع من حديد الزهر بقطر أكبر من قطر الظرف ذو معدني عن قرص مستدير 
، وغالبا يكون نصف قطر الصينية أكبر من الارتفاع ما بين محور  الأربعة فكوك الحرة

لقنطرة المثبتة بالفرش أسفل الظرف لذلك تنزع ا.  عمود الدوران وفرش المخرطة
  .مباشرة عند استخدام الصينية

٢١٤
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لتثبيـت رؤوس  Tعلـى شـكل حـرف ) مشـقبيات(توجد بالصينية مجموعة مجارى 
  .تستخدم لربط وتثبيت المشغولات عليها والتيالمسامير المربعة بها 

� �
   ٣٢ – ٦شكل 

  الصينــــية

òîäî—ÜÛ@ñ‡Çb�¾a@paë†þa@@ Face plate aid toolsZ@ @

 فيلتثبيت قطع التشغيل ذو الأحجام الكبيرة والغير منتظمة على سطح الصينية 

 – ٦ مساعدة الموضحة بشكلالدوات الأيجب استعمال فإنه ،  الأوضاع المناسبة لها

  .لإمكان تثبيتها بشكل جيدوالملحقة مع الصينية  ٣٣

� �
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   ٣٣ – ٦شكل 

  الأدوات المســاعدة للصينية

  .لمشغولات ذات حجم كبيرزاوية تحميل ا -١

  .زاوية تحميل المشغولات ذات حجم صغير -٢

  .مربعةمسامير برؤوس  -٣

  ).خوص.. (قوائم ارتكاز  -٤

  .Uحرف  ةزرجين -٥

  .أثقال اتزان -٦

، ا تستخدم أثقال الاتزان عند تثبيت المشغولات الغير منتظمة وذلك لعدم اهتزازه
تحميل عمود  كراسيجيد بالإضافة إلى تلف قد يؤثر على عدم التشغيل ال الذيالأمر 
  .الدوران

òîma‰Ûa@ò×‹¨a@Ò‹Ãc@ Self motion chucksZ@ @

، لكل منهم الذاتي توجد أنواع وأشكال عديدة لأظرف المخارط ذات التمركز 
فمثلا مخارط الإنتاج .  صمم من أجله الذيتناسب نوع العمل  التيمميزاته الخاصة 

، يعوقها عملية ربط  تنتج الأجزاء المتشابهة بكميات كبيرة التي) الكميذات الإنتاج (
، بالإضافة إلى  تستغرق وقتا كبيراً  والتيوفك قطع التشغيل بالظرف من آن لآخر 

  .المخرطة فنيالمجهود المبذول من 

تقوم بعملية الربط  لكي،  لذلك فقد صممت دور الصناعة أظرف ذات حركة ذاتية
من خلال الضغط على مفتاح أو حركة مقبض لتتم عملية ،  وبسهولة والفك تلقائياً 

  .الربط أو الفك آلياً 

عرض  يليفيما ..  توجد أنواع مختلفة من أظرف المخارط ذوات الحركة الذاتية

  .لأكثر هذه الأظرف انتشاراً 

mbßìîäÛa@Ò‹ÄÛa@ï Pneumatic chuckZ@ @

في  ٣٤ – ٦شكل والموضح ببالهواء المضغوط تستخدم الظرف الذي يعمل 

٢١٦
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 مواسير خارجية لتصل إلى عمود الدورانمخارط الإنتاج ، يعمل هذا الظرف من خلال 

،  صمم بفراغات داخلية لنقل الهواء المضغوط إلى داخل الظرف وبترتيبة خاصة الذي، 
دخول  فيحيث تتم حركة الفكوك الثلاثة لربط المشغولة أو تطلق من خلال التحكم 

بمجرد الانتهاء  أو آلياً  ن طريق مقبض صمام يدار يدوياً الهواء المضغوط أو خروجه ع
  .من تشغيل كل قطعة

� �
   ٣٤ – ٦شكل 

  وصول الهواء المضغوط بالظرف وحركة الفكوك الثلاثة

  .دخول الهواء المضغوط -١

  .مبين لتوضيح ضغط الهواء -٢

حركة  وبالتالي،  دخول وخروج الهواء فيمقبض متصل بصمام خانق للتحكم  -٣
  .أى الحركة عند الربط أو الفك..  وك الثلاثة إلى الداخل أو إلى الخارجالفك

حركة  في، والتحكم  مقبض متصل بصمام ليسمح باتجاه دخول الهواء المضغوط -٤
  .٥المكبس 

بأن حركة  ، علماً  ، لربط وفتح فكوك الظرف مكبس للتحكم في الحركة الميكانيكية -٥
  .قوية) يايات(وابض عن طريق مجموعة نتتم ربط الفكوك 

، وعودة الفكوك الثلاثة على وضع  حركة المقبض لمنع دخول الهواء المضغوط -٦
  .)يايات(نوابض الربط عن طريق مجموعة 
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  .يعمل بالهواء المضغوط أثناء انطلاق الفكوك الذيالظرف  -٧

  .وضع الربط فيفكوك الظرف وهى  -٨

  .قطعة التشغيل -٩

@Ò‹ÄÛa@@ïØîÛëŠ‡î�a Hydraulic chuckZ@ @

الماكينـات أو المعـدات  فـي Hydraulicتوجد عدة تجهيزات لعمليات ضغط الزيت 
  .، وأقرب مثال لذلك المكابس أو رافعات السيارات أو الأجهزة المختلفة

الأجهزة والمعدات المختلفة هو  فيالغرض من استخدام السوائل المضغوطة 
رف مخرطة يعمل ـدور الصناعة ظ ، لذلك فقد صممت التشغيل فيسرعة ودقة التحكم 

، وهو عبارة عن ظرف يمر من خلاله كمية من الزيت المضغوط عن  بضغط الزيت
حركة دخول وخروج الزيت من خلال صمامات وذلك  في، ويتم التحكم  طريق مضخة

  .عند الحاجة إلى ذلك الأجزاء المطلوب تشغيلهالربط وفك 

عمود الدوران المصمم بفراغات  ينتقل الزيت المضغوط إلى الظرف من خلال
، لتتم حركة الفكوك الثلاثة لربط القطعة المراد تشغيلها  لهذا الغرض إلى داخل الظرف

  .حركة دخول أو خروج الزيت آلياً  فيأو تطلق بواسطة التحكم 

بالإدارة  ةالمصمم الكميمخارط الإنتاج  فييستخدم هذا النوع من الأظرف 
  .الهيدروليكية

@Ò‹ÄÛaèØÛa@ïöbi‹ Electric chuckZ@ @

عبارة عن ظرف ذو  ٣٥ – ٦بشكل  التخطيطيالموضح بالرسم  الكهربائيالظرف 
  .كهربائيومحرك ) يايات(ونوابض  Camsثلاثة فكوك ، مزود بمجموعة حدبات 

يتحرك حركة دائرية مع الظرف وعمود  الذي الكهربائيتنتقل الحركة من المحرك 
 تأخذ حركتها بواسطة ترتيبة خاصة التي، ) يايات( نوابضالدوران عن طريق مجموعة 

يتم ضبطها قبل البدء  التي،  من خلال الحدبات) للربط أو الفك(، لتتم حركة الفكوك 

٢١٨
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  .، وحسب قياس المشغولةالكمي تشغيل الإنتاج  في

  
   ٣٥ – ٦شكل 

  الكهربائيالظـرف 

  .متصل بعمود الدوران مباشرة.. الكهربائي المحرك  -١

  .الكهربائيدر التيار مص -٢

  ).يمين ويسار(الاتجاهين  في صامولة تتحرك يدوياً  -٣

  .)يايات(..  نوابض -٤

  .الكهربائيعمود الدوران المتصل بعمود المحرك  -٥

  .حركة الربط يؤديها عمود الربط -٦

  معدات التثبيت

Fixation instruments  
، وتتميز  التشغيل بين ذنبتين إن أكثر طرق التشغيل انتشاراً على المخرطة هى طريقة

  .تنعكس على جودة الإنتاج التي،  مشغولات هذه الطريقة بدقة محورية جميع أقطارها

يجب عمل ثقوب مركزية مناسبة فإنه ،  قبل البدء بالتشغيل بهذه الطريقة
، كما يجب الاستعانة بآلات التثبيت  للقطعة المراد تصنيعها من كلا السطحين الجانبيين

  -:كالآتيزمة بين الذنبتين وهى اللا 

o صينية دوارة.  

o مفتاح دوارة.  

٢١٩
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o ذنبة ثابتة.. ( ذنبة الرأس الثابت.(  

o ذنبة دوارة بمحامل مقاومة للاحتكاك( .. ذنبة الرأس المتحرك(. 

ñŠaë‡Ûa@òîäî—Ûa@ Rotating face plateZ@ @

كيفية تثبيت وتحميل المشغولات القصيرة على ظرف المخرطة عرض سبق 
، أما عند تشغيل القطع  ، والظرف ذو الأربعة فكوك الحرة والصينيةذاتياً ز تمركمال

ينتج عنه تلف السطح  الذي،  فإنه يصعب تشغيلها وذلك لاهتزازها..  الطويلة نسبياً 
  .، بالإضافة إلى تلف الحد القاطع لقلم المخرطة المراد تشغيله أو تلف القطعة كلها

لطويلة نسبياً بحملها من خلال الثقوب المركزية لذلك يتطلب الأمر تثبيت القطع ا
ذنبة الرأس (والذنبة الدوارة ) ذنبة عمود الدوران(من كلا جانبيها بين الذنبة الثابتة 

  .، ويتم نقل الحركة للمشغولة من خلال الاستعانة بصينية دوارة ومفتاح دوار)المتحرك

 – ٦شـكل هـو موضـح ب كمـاتوجد عـدة أشـكال للصـينية الـدوارة والمفتـاح الـدوار 

  .يتناسب كل منها حسب شكل المشغولة المراد قطعها وتصميم المخرطة، حيث  ٣٦

  
   ٣٦ – ٦شكل 

  تصميمات مختلفة للصينية الدوارة والمفتاح الدوار

  .صينية دوارة ومفتاح دوار ذو مؤخرة منحنية)  أ( 

  .صينية دوارة بمسمار مستقيم ومفتاح دوارة مستقيم)  ب(

  .ومفتاح دوارة مستقيم واقيية دوارة بجدار صين)  ج(

٢٢٠

o b e i k a n d l . c o m



 EÄŞÏÖ^e<á�^Ã¹]<ØéÇ�iDأساسيات تكنولوجيا الورش 

  

  ٢١٤

  .صينية دوارة ذات تثبيت آمن)   د(

  .صينية دوارة بمفتاح تثبيت ثابت) ھ(

مكان تثبيت القطع الغير كاملة الاستدارة لإ.. (آلي صينية دوارة ذات تثبيت ) و(
  ).بأمان

ñŠaë‡Ûa@�bnÐß@ Driving dogZ@ @

، وهو الأداة الناقلة للحركة  الصلادةيصنع مفتاح الدوارة من الصلب المتوسط 
  .الدائرية من الصينية الدوارة إلى قطعة التشغيل المثبتة بين ذنبتين

يوجـد مفتـاح .  لقطعـة التشـغيل اليسـارييثبت مفتاح الدوارة على أقصـى الجانـب 
وبقياسـات متدرجـة ليتناسـب مـع  ٣٧ – ٦الدوارة بأشكال مختلفة كما هو موضح بشكل 

  .مراد تصنيعها والصينية الدوارةالمشغولات ال

� �
   ٣٧ – ٦شكل 

  أشكال مختلفـة لمفاتيح الدوارة

  معدات القمط المرنة

Elastic clamping instruments  
يتطلب عند  التيتستخدم معدات القمط المرنة لتشغيل القطع الأسطوانية 

  .تصنيعها الدقة العالية لمحوية جميع أقطارها

  -:من الأجزاء الآتيةتتكون معدات القمط المرنة 

٢٢١

o b e i k a n d l . c o m



  الباب السادس

 
½…^~¹]< <

  

  ٢١٥

  .عمود الدفع -١

  .جلبة مسلوبة -٢

  .الظرف القابض -٣

ÉÏ‡Ûa@†ìàÇZ Pushing bar@ @

، يصنع  مجوف أسطوانيعبارة عن عمود  ٣٨ – ٦عمود الدفع الموضح بشكل 
ليثبت به ( داخليلولب قلاووظ مثلث  الأسطوانيبطرفه  ، يوجد من الصلب المقسى

غالباً تكون من الخشب أو ) عجلة(ايته قرص مستدير كما يوجد بنه، ) الظرف القابض
  .الألمونيوم

� �
   ٣٨ – ٦شكل 

  عمــود الدفــع

òiìÜ�¾a@òjÜ§a@ Conic sleeveZ@ @

، تصنع من الصلب المقسى المعامل  الجلبة المسلوبة عبارة عن جلبة مفرغة
  .مجلخة من الداخل والخارج.  حرارياً 

خابور يناسب مجرى خابور الظرف مجرى  الداخلي الأسطوانييوجد بالجزء 
 لعمود الدوران بالمخرطة الداخليللجلبة يطابق المخروط  الخارجيالمخروط .  القابض

  ).مخروط مورس.. (

  .تستخدم الجلبة المسلوبة كوسيط بين الظرف القابض وعمود الدوران

3ibÔÛa@Ò‹ÄÛa@ Collate chuckZ@ @

٢٢٢
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، )الظرف اليـاي(النابض ظرف يسمى أيضا بال Collate )القامط( الظرف القابض
  .ويعتبر من أهم أجزاء معدات القبض المرنة

من جلبة أسطوانية  ٣٩ – ٦شكل الموضح ب) القامط( يتكون الظرف القابض 
يطابق  خارجيرأسها أو مقدمتها على شكل مخروط ناقص وبنهايتها قلاووظ مثلث 

  .لعمود الدفع الداخليسن القلاووظ 

يتناسب مع خابور الجلبة المسلوبة،  طوليمجرى  الأسطوانييوجد بالسطح 
، كما يوجد بالرأس ثلاثة شقوق  وذلك لإحكام تثبيت الظرف بداخل الجلبة المسلوبة

  .الفرض منهم هو إعطاء الظرف صفة المرونة أثناء قمط أو فك المشغولات

� �
   ٣٩ – ٦شكل 

  الظــرف القابــض

خارط الأفقية لقمط المشغولات بالم) النابض أو الياي(يستخدم الظرف القابض 
، نظراً للدقة العالية لمركزيته بالإضافة إلى قوة  الأسطوانية المطلوب تشغيلها بدقة

  .إحكامه عند تثبيت المشغولات

  ترتيبة معدات القمط المرنة

Arrangement of elastic clamping instruments  

عنــد تشــغيل  ٤٠ – ٦المرنــة الموضــحة بشــكل ) القمــط(تســتخدم معــدات القــبض 
 بإتبـاع، وذلـك  يتطلب بها الدقة العالية لمحورية جميـع أقطارهـا التيالقطع الأسطوانية 

  -:الخطوات التالية

٢٢٣
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عمـود ، حيث يتصل ب١لعمود الدوران  الداخليبالمخروط  ٢يثبت الظرف القابض 
ثقـب ، الـذي يتخلـل ) قـلاووظ(عـن طريـق لولـب  ٤علـى شـكل جلبـة طويلـة  الذيالدفع 
بـالظرف القـابض  ٣د الدوران من الجهة الخلفية ، وتثبيـت القطعـة المـراد تشـغيلها عمو 

  . ٥وبدوران القرص أو العجلة  ٢

بالظرف  الخارجيعلى القلاووظ  ٤بجلبة عمود الدفع  الداخليتم ربط القلاووظ 
 الداخلي، ليضغط المخروط  القابض ليسحب الظرف القابض إلى داخل عمود الدوران

، لتتم عملية قمط الجزء المراد تشغيله بقوة  وران على رأس الظرف القابضلعمود الد
  .وبمحورية تامة

� �
   ٤٠ – ٦شكل 

  معدات القمــط المرنة

  .عمود دوران المخرطة -١

  .Cullet .. الظرف القامط -٢

  .الجزء المراد تشغيله -٣

لجلبــة بهــا ا(عمـود الــدفع علــى شــكل جلبـة طويلــة بنهايتهــا قــرص أو عجلـة للتثبيــت  -٤
  ).ثقب طويل لإمكان ربط القطع الطويلة

æaŠë‡Ûa@†ìàÈi@ÁßbÔÛa@Ò‹ÄÛa@oîjrmZ@ @

Fixation of clamping chuck with driven shaft 
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حالة تناسـب  في،  لعمود الدوران مباشرة الداخلييثبت الظرف القامط بالمخروط 
  .لعمود الدوران الداخليمع القطر  الخارجيقطره 

وهــى إحــدى أجــزاء معــدات  ٤١ – ٦شــكل الموضــحة بالمســلوبة تســتخدم الجلبــة 
لعمـود الـدوران بقطـر أكبـر مـن القطـر  الـداخليحالة وجود المخروط  في،  القمط المرنة

  .للظرف القامط الخارجي

 
  ٤١ – ٦شكل 

  تثبيت الظرف القامط بعمود الدوران بواسطة الجلبة المسلوبة

  

xŠ‡¾a@ÁßbÔÛa@Ò‹ÄÛa@ Graduated clamping chuckZ@ @

 المتريالقياس بالنظام  فيتوجد الأظرف القابضة على هيئة مجموعات متدرجة 

،  بالبوصة لتتناسب مع المشغولات المختلفة الأقطار الإنجليزيبالملليمترات أو بالنظام 
متدرجة وذلك لسهولة ) قامطة(وبالرغم من ذلك فقد أنتجت دور الصناعة أظرف قابضة 

طع المختلفة الأقطار دون استبدال الظرف القابض وهى تشغيل مجموعة من الق
  -:كالآتي

، يستخدم لتثبيت قطع  ٤٢ – ٦شكل الموضح بالظرف القامط المدرج من الداخل . ١
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  .التشغيل المختلفة الأقطار لتشغيلها من الداخل

  
   ٤٢ – ٦شكل 

  تثبيت المشغولات بالظرف القامط المدرج من الداخل

  .الظرف القامط -١

  .قطعة التشغيل -٢

  .للظرف الخارجيالمخروط  -٣

  .نهايتها قرص أو عجلة للتثبيت فيعمود الدفع على شكل جلبة طويلة  -٤

، يستخدم لتثبيت قطع  ٤٣ – ٦شكل الموضح بالظرف القامط المدرج من الخارج . ٢
  .التشغيل المختلفة الأقطار من الخارج

� �
   ٤٣ – ٦شكل 

  المدرج من الخارج تثبيت المشغولات بالظرف القامط

  .الظرف القامط -١

  .قطعة التشغيل -٢
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  .للظرف الخارجيخروط مال -٣

  .نهايته قرص أو عجلة للتثبيت فيعمود الدفع على شكل جلبة طويلة  -٤

òã‹¾a@ÁàÔÛa@pa‡Èß@pa�î¿@ Advantages of elastic clampingZ@ @

ة وذلك للمميزات يفضل استخدام معدات القمط المرنة عند تشغيل الأجزاء الهام
  -:التالية

  .القبض بقوة على قطعة التشغيل..  المحكم) القمط(قوة الربط  .١

، حيث  لا تؤثر على المشغولة أو تغير من شكلها بدرجة كبيرة) القمط(قوة الربط  .٢
  .أن الضغط يكون على السطح المحيط للشغلة كلها

  .عةالدقة العالية لمركزية جميع أقطار الأجزاء المصن .٣

  انقــالمخ

Steadies  

يلاحظ ..  الأسطوانية الطويلة أثناء تشغيلها على المخرطة قياس الأجزاءعند 
 ٤٤ – ٦شكل كما هو موضح باختلاف واضح بالقطر من مكان لآخر بطول المشغولة 

  .بزيادة القطر بالجزء الأوسط وانخفاضه تدريجياً من كلا الطرفين الجانبيين

  
   ٤٤ – ٦شكل 

  قطر الأجزاء الأسطوانية الطويلة من مكان إلى آخراختلاف 

تتعرض القطع الأسطوانية الطويلة عند تشغيلها على المخرطة لقوى القطع أثناء 
للمشغولة وذلك  الخارجيتغلغل الحد القاطع لقلم المخرطة لنزع جزء من السطح 

٢٢٧
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طح كما ، لينعكس على اختلافات القطر بطول قطعة التشغيل ورداءة الس لاهتزازها
، وللحفاظ على  يؤدى إلى تلفها الذيالأمر ..  يمكن حدوث انحناء للمشغولة

يستخدم لذلك معدات مساعدة  ، المشغولات الطويلة من التلف ولإنتاج أسطح جيدة
  .إضافية كالمخانق المختلفة لاستخدامها كساند للقطع الطويلة لمنع اهتزازها وانحنائها

ò×‹zn¾a@òÔäƒ¾a@ Moving steadyZ@ @

للعربة  العلوي الجانبيتثبيت المخنقة المتحركة بمسمارين قلاووظ بالسطح 
  .بربطهما جيداً أثناء تشغيل القطع الأسطوانية الطويلة

اء التشغيل، ـتتحرك مع العربة أثن ٤٥ – ٦حة بشكل ـالمخنقة المتحركة الموض
  .ن الانحناءوتعتبر كساند فقط للقطع الطويلة لعدم اهتزازها والحفاظ عليها م

� �
� �

   ٤٥ – ٦شكل 

  المخنقــة المتحركة

  .قطعة التشغيل -١

  .المخنقة المتحركة -٢

  .الأفقيمقبض لضبط الساند  -٣

٢٢٨
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  .الرأسيمقبض لضبط الساند  -٤

  .قلم المخرطة -٥

 تتحرك نقط الارتكاز حركة عمودية على محور الذنبتين ٤، ٣بدوران المقبضين 

  .على سطح المشغولة أسيوالر  الأفقي، وذلك لضبط الساند 

يعدل وضع قلم المخرطة عن طريق الراسمة الطولية بحيث تكون منطقة القطع 
، وذلك للحفاظ على قطعة التشغيل من الانحناء  مقابلة لنقط ارتكاز المخنقة المتحركة

  .بالإضافة إلى إنتاج مشغولة ذات قطر واحد وتشطيب جيد

ònibrÛa@òÔäƒ¾a@ Fixed steadyZ@ @

المخنقة الثابتة على فرش المخرطة بربطها جيداً بمسمار قلاووظ خاص تثبيت 
  .بها عند تشغيل إحدى أطراف المشغولات الأسطوانية الطويلة

المشكلة بحيث  ١من القاعدة  ٤٦ – ٦تتكون المخنقة الثابتة الموضحة بشكل 
بتثبيت يمكن التحكم فيه  ٢ المفصلي العلويالجزء .  تناظر سطح فرش المخرطة تماماً 

، كما تحتوى المخنقة الثابتة  ٦المشغولة بين الفكوك الثلاثة ثم يعاد إحكام ربط المسمار 
على ثلاثة فكوك لتكون بمثابة نقط ارتكاز تسمح بدوران قطعة التشغيل داخل هذا المجال 

  .بدون اهتزازات أو ذبذبات
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� �
   ٤٦ – ٦شكل 

  المخنقـــة الثابتــة

  .فرش المخرطة تماماً  الجزء الأسفل يناظر سطح .١

  .مفصليجزء  .٢

  .قاعدة تثبيت المخنقة من أسفل الفرش .٣

  .إحدى الفكوك الثلاثة .٤

  .ارتفاع وانخفاض الفك فيمقبض تحكم  .٥

  .المفصليمسمار تثبيت الجزء  .٦

  .يصنع عادة من النحاس الأصفر..  سطح الفك .٧

دوران المقابض لتلامس ، ب الفكوك الثلاثة كل منهم على حدة فييمكن التحكم 
  .أسطح الفكوك مع المشغولة لضبط محورها

عادة تستخدم المخنقة الثابتة لسند المشغولات الطويلة كما هو موضح بشكل 
٤٧ – ٦ .  
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� �
   ٤٧ – ٦شكل 

  سند المشغولات الطويلة فياستخدام المخنقة الثابتة 

،  انية الطويلةد أطراف الأجزاء الأسطو ـتشغيل أح فيوتستخدم المخنقة الثابتة 
لعمود الدوران كما هو  الداخليللمشغولة أكبر من القطر  الخارجييكون القطر  الذي

  . ٤٨ – ٦موضح بشكل 

� �
   ٤٨ – ٦شكل 

  تشغيل أحد أطراف المشغولات الطويلة باستخدام المخنقة الثابتة

سند المشغولات الطويلة وذلك لثقب أحد طرفيها  فيكما تستخدم المخنقة الثابتة 
  . ٤٩ – ٦كما هو موضح بشكل 
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   ٤٩ – ٦ شكل

  ثقب أحد أطراف المشغولات الطويلة باستخدام المخنقة الثابتة

  

  عمليات التشغيل

Working processes  

يتم تشغيل العديد من العمليات الصناعية على المخرطة مثل عمليات تشغيل 
الأسطح الكروية  ، وتشغيل والخرط المدرج الطوليالأسطح الأسطوانية ذات الخرط 

  .الخ... .الداخلي ، وقطع القلاووظ بأنواعه وأشكاله والثقب والخرط  والمخروطية

يتم تشغيلها على  التييتناول هذا الموضوع بعض أمثلة للعمليات الصناعية 
  .، والتفاصيل الوافية لطرق تشغيلها ، بمثابة نماذج لعمليات الخراطة المخرطة

@Â‹©a@ïÛìİÛa Straight turningZ@ @

لنأخذ مثال لتشغيل قطعة اسطوانية بسيطة كما هو موضح بالرسم التخطيطي 
  .، ولنفرض أنه يتطلب صنع قطعة واحدة منها على المخرطة ٥٠ – ٦بشكل 
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� �
   ٥٠ – ٦شكل 

  قطعة تشغــــيل بسيطة

بإحدى طريقتين  ٥٠ – ٦يمكن تشغيل القطعة الموضحة بالشكل السابق رقم 
  -:هما

ëþa@òÔí‹İÛa¶@ First methodZ@ @

خطوات  بإتباع. ملليمتر ٢٥أو  ٢٤بقطر  أسطواني معدنيباستخدام قضيب 
  - :العمل التالية

، والاستعانة  تشغيل القطعة المطلوبة باستخدام أقلام الخراطة المناسبة) أ(
تسلسل خطوات عمليات يتبع ، و ملليمتر  ٠.٠٥دقة  بقدمة ذات ورنية

  . ٥١ – ٦التشغيل كما هو موضح بشكل 

 ٦كما هو موضح بشكل ) فصل(تم تشغيله بقلم قطع  الذييقطع الجزء ) ب(

  ).و( ٥١ –

 )ز( ٥١ – ٦كل ـح بشـللقطعة المطلوبة كما هو موض نهائييب ـيتم تشط) ج(

  ).ح(، 
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� �

� �

� �
   ٥١ – ٦شكل 

  خطوات عمليات تشغيل قطعة بسيطة

@ @

òîãbrÛa@òÔí‹İÛa@ Second methodZ@ @

 بإتباع ٥٢ – ٦ملليمتر شكل  ٢٥أو  ٢٤واني بقطر أسط معدنياستخدام قضيب 

  -:الخطوات التالية

  .جيداً بالظرف الأسطوانيتثبيت القضيب ) أ( 
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  ملليمتر ٤٢بـاستخدام قلم قطع بطول  الأسطوانيقطع جزء من القضيب ) ب(

ملليمتر باستخدام قلم  ٤٢ملليمتر بطول  ١٦ليصل القطر إلى  طوليخرط ) ج(
  .جنب يمين

ملليمتر باستخدام قلم خرط  ٢٠بقطر  طولي، وخرط  وضع التمرين عكس) د(
  .ْ◌ ٤٥بزاوية  خارجي

ملليمتر  ٤١ إلىلتحديد طول التمرين ) الجانبيخرط السطح (خرط عرض ) ھ(
.  

  .    ملليمتر  ٢× ْ◌ ٤٥عمل شطف مقداره ) و(

) للتمرين الجانبيخرط السطح ( عرضي، وخرط  عكس وضع التمرين) ز(

 ٢×  ◌ْ ٤٥ملليمتر وبعمل شطف مقداره  ٤٠ول المطلوب وتحديد الط

  .ملليمتر 
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� �
   ٥٢ – ٦شكل 

  خطوات عمليات تشغيل قطعة بسيطة

xŠ‡¾a@Â‹©a@ Graduated turningZ@ @

يتمثل الجزء المراد تشغيله على هيئة تمرين بأقطار أسطوانية مدرجة كما هو 
، الغرض من  ختلفةبأقطار م mm 80بطول  ٥٣ – ٦بشكل  التخطيطيموضح بالرسم 

قياس الأبعاد  في، والدقة والعرضي  الطوليهذا التمرين هو التدريب على الخرط 
  .والأقطار
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   ٥٣ – ٦شكل 

  تمرين علي الخـرط المدرج

@ÝàÇ@paìİ‚Ûaåí‹àn@@Z@ @

من خلال تسلسل خطوات العمل  ٥٤ – ٦موضح بشكل ال يمكن تشغيل التمرين
  -:التالية

  .يثبت التمرين بالظرف بربطه جيداً ) أ(

  .للتمرين العرضيالخرط ) ب(

×  ١٩,٧علي قطر  التخطيطيحسـب ما هـو موضـح بالـرسـم  طوليخـرط ) ج(

  .ملليمتر  ٤٠

  .ملليمتر  ٤٠عكس وضع التمرين، وتحديد طول الجزء المدرج إلى )د(

  .ملليمتر  ٣٧.١بقطر  طوليخرط ) ھ(

 ٣٢.٢هو مـوضح بالـرسم التخطيطي للتمرين بقطرحسـب ما  طوليخرط ) و(

  .   ملليمتر ٣٠× 
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 ٢٧.٣حسـب ما هو مـوضح بالرسم التخطيطي للتمرين بقطر طوليخرط ) س(

  .ملليمتر ٢١× 

 ٢٢.٤بقطر  للتمرين التخطيطيحسـب ما هو مـوضح بالرسـم  طوليخرط ) ح(

  ملليمتر   ١٣× 

للتمرين بقطر  لتخطيطياحسـب مـا هو موضح بالرسم  طوليخـرط ) ط(
  .ملليمتر١٧.٥

  
   ٥٤ – ٦شكل 

  ات عمل تمـرين مدرجو خطتسلسل 

)�(� �)�(� �

�)د( �)��(� �

�)�و�( �)�
(� �

)��(� �)س(� �

�)ط( �
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µnjãˆ@µi@Â‹©a@ Turning between centersZ@ @
 فضلمن أ ٥٥ – ٦خراطة المشغولات بين ذنبتين الموضحة بشكل  تعتبر عملية

  .يتم تشغيلها التي، من حيث دقة محورية الأقطار  عمليات التشغيل
تعطى حركتها إلى  التي،  تنتقل الحركة من عمود الدوران إلى الصينية الدوارة

، والذنبة  ، بين الذنبة الثابتة بعمود الدوران المثبت على قطعة التشغيل مفتاح الدوارة
  ).الغراب المتحرك(الدوارة بالرأس المتحرك 

� �

   ٥٥ – ٦شكل 

  خراطة المشغولات بين ذنبتين

  .الصينية الدوارة -١

  .ذراع الصينية الدوارة -٢

  .ذنبة ثابتة -٣

  .مفتاح الدوارة -٤

  .قطعة التشغيل -٥

  .حركة القطعاتجاه  -٦

  .ذنبة دوارة -٧

  ).الغراب المتحرك(الرأس المتحرك  -٨

  ).قلم المخرطة(آلة القطع  -٩

  .حامل القلم - ١٠

  .اتجاه التغذية - ١١
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pa†b’Šg�@@Z@ @

  -:الآتي إتباعيراعى عند قطع المشغولات بين ذنبتين 
لقطر ذو قطر مناسب  مركزيثقب قطعة التشغيل من كلا السطحين الجانبيين بثاقب  .١

  .، مع التأكد من وجود تخويش بالثقوب المركزية المشغولة
  .اختيار مفتاح دوارة مناسب لقطر المشغولة .٢
، بحيث يثبت بالوضع الصحيح  الشغلة جانبيربط مفتاح الدوارة جيداً بإحدى  .٣

كما هو موضح حيث أن الوضع الخاطئ لمفتاح الدوارة ، ) أ( ٥٦ – ٦الموضح بشكل 
يؤدى إلى كسره  الذي، يؤدى إلى اصطدام المفتاح بذراع الصينية،  )ب( ٥٦ – ٦شكل ب

  .أو تلف قطعة التشغيل
  .تثبيت الشغلة بين الذنبتين بضغط مناسب .٤

� �

�)ب(                     )أ(                 �� �

   ٥٦ – ٦شكل 

  الأوضاع الصحيحة والخاطئة لمفتاح الدوراة

  .بحامل القلم الحرص من اصطدام مفتاح الدوارة .٥
، لعدم ذبذبة قطعة التشغيل الناتجة عن الدفع  اختيار سرعة قطع منخفضة .٦

  .لمفتاح الدوارة ياللامركز 
تثبيت جلبة مشقوقة أو قطعة ملفوفة من النحاس أو الصاج على سطح  ينبغي .٧

، وذلك لعدم تشوه  ، عند تشغيل الجهة الأخرى من الشغلة تم تشغيله الذيالقطر 
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  .عند ربطه بمفتاح الدوارة الذي تم تشغيلهلجزء سطح ا
@æc@‹×‰m �@@Z@ @

  .دقة الثقوب المركزية تنعكس على دقة محورية وجود المشغولات المصنعة
  

  تشغيل الأسطح المخروطية 
Working of conic surfaces  

 . يتغيـر فيـه القطـر بانتظـام الـذيالمخروط هـو نـوع مـن أنـواع الخراطـة الطوليـة 
 ٥٧ – ٦ شـكلالموضحة بشغيل الأسطح المخروطية الخارجية أو الداخلية الغرض من ت

، وأقـرب مثـال لـذلك هـو التماسـك الجيـد  هو سهولة تماسك الأجزاء مع بعضها الـبعض
  .للرأس المتحرك بالمخرطة الداخليلمخروط الذنبة أو مخروط الثاقب مع المخروط 

� �

   ٥٧ – ٦شكل 

  )السلبة أو المستدق(.. المخـروط 

 òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@ÝîÌ“m@Ö‹ : 

 Working processes of conic surfaces 

  -:يمكن تشغيل الأسطح المخروطية بالطرق التالية
  .بانحراف الراسمة الطولية .١
  .بانحراف محور الرأس المتحرك .٢
  .بانحراف المسطرة الدليلية بجهاز السلبة الملحق بالمخرطة .٣
  ).للأسطح المخروطية الداخلية.. ( باستخدام البراغل المخروطية .٤
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  .باستخدام أقلام خراطة التشكيل .٥
  

òîÛìİÛa@ò�a‹Ûa@âa‡ƒn�bi@òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@ò a‹‚Z@ @
Turning of conic surfaces using top slide 

تشغيل الأسطح المخروطية باستخدام الراسمة الطولية الموضحة بالرسم  يعتبر
  .  على المخرطة الطرق استخداماً من أكثر  ٥٨ – ٦بشكل  التخطيطي

بعض  فييؤدى  الذي، الأمر  التغذية اليدوية يههذه الطريقة أهم عيوب من 
  .الأحيان إلى عدم جودة الأسطح المعرضة للتشغيل

  
   ٥٨ – ٦شكل 

  خراطة الأسطح المخروطية باستخدام الراسمة الطولية

  .زاوية التشغيل أو زاوية ميل الراسمة الطولية -١

  .زاوية السلبة -٢

عادة عند تشغيل الأسطح المخروطية يوضح ثلاثة أبعاد على الرسم وهى 
  -:كالآتي

  .القطر الأكبر .١
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 D  -  d 
    2 L 

  .القطر الأصفر .٢
  .طول المخروط .٣

  -:التاليةعلاقة  ويمكن تحديد عدد درجات انحراف الراسمة الطولية من خلال ال
 
tan θ =  

  

  .ة ميل الراسمة الطوليةزاوية التشغيل أو زاوي... θ يث    ـح

            D  ...القطر الأكبر للمخروط.  

      d ...القطر الأصغر للمخروط.  

   L   ...طول المخروط.  

ÞbrßZ@ @

 40وطولـه  19mmوقطـره الأصـفر  26mmبر ـغيل مخـروط قطـره الأكــيراد تش

mm  .؟ أوجد عدد درجات انحراف الراسمة الطولية  
Ý¨aZ@ @

tan θ =  
 
�

          =   = 0.0875 
  

  .٥0 = نجد إنه ٠.٠٨٧٥جدول الظلال لإيجاد زاوية الظل للرقم  فيوبالبحث 

القلاووظات.. اللوالب   

Threads 

عن طريق القطع بشكل مجري حلزوني ) القلاووظات ( تشكل أسنان اللوالب 
 .دائري علي السطح الخارجي لعمود أسطواني أو السطح الداخلي لثقب

مثلث ـ مربع ـ شبه ( يقطع سـن القلاووظ بحيث يكون مقطعه بأشكال مختلفة 
  .، ويمكن أن يكون اتجاه السن يمين أو يسار) منحرف ـ منشاري ـ مستدير 

26 - 19 
2 × 40 

D - d 
2 L 
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والجلب ذات الأقطار الكبيرة عن طريق ) المقلوظة ( تنتج الأعمدة الملولبة 
أو قلم قلاووظ داخلي ، أما الأعمدة  القطع علي المخرطة باستخدام قلم قلاووظ خارجي

) لقمة وكفة قلاووظ(والجلب ذات الأقطار الصغيرة فإنها تقطع يدوياً باستخدام قالب 
  .للقلاووظ الداخلي) طقم قلاووظ وبوحي(للقلاووظ الخارجي ، أو ذكور لولبة 

يرة بكميات كبـ( المراد تصنيعها بإنتاج كمي ) المقلوظة ( أما المسامير الملولبة 
فإنها تنتج عن طريق الدرفلة ، حيث يشـكل سـن المسمار بواسطة زوج من القوالب ) 

( المستوية أو المستديرة المشكلة بنفس شـكل السـن ، وتعتبر هذه الطريقة اقتصادية 
  .   ، كما إنها تتميز بجودة التشطيب والمتانة العالية) رخيصة الثمن 
kÛìÜÛa@Ñí‹Èm@ Thread definitionZ@ @

 الداخليأو  الخارجيمنتظم محفور على محيط السطح  حلزونيهو مجرى 
  . لقطعة أسطوانية بشكل ومواصفات محددة

kÛaìÜÛa@Êaìãc@ Thread TypesZ@ @
  -:من حيث الاستعمال إلى نوعين أساسيين هما) القلاووظات(تنقسم اللوالب 

@üëc@ZÝî–ìmë@oîjrm@kÛìÛ@ Connection and fixing thread definition@ @
،  بـالقلاووظ المثلـث الفنـي، لـذلك يسـمى بالوسـط  مقطع سـنه علـى شـكل مثلـث

  -:هماأساسيين وهو ينقسم إلى نوعين 
١@N@kÛìÜÛað�¾a@@ïÛë‡Ûa�Metric ISO thread�Z@ @

مقــدارها ، زاويــة الســن  لاعـالأضــ متســاويكل مثلــث ـشــكل مقطــع الســنة علــى شــ
٦٠0.  
٢@N@kÛìÜÛa⁄a@ð�îÜ− English threadZ@ @

ــ  Whitworth pipesم لولــب ويتــورث للأنابيــبـباســ الإنجليــزيب ـعــرف اللول

thread  شـكل مقطـع سـنه علـى شـكل  ويتـورث الإنجليـزي، وذلك نسبة إلى مخترعـه ،
  .٥٥0مقدارها زاوية السن  . الساقين متساويمثلث 

٢٤٤
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  ٢٣٧

bîãbq@Z@ò×‹y@ÝÔã@kÛìÛPower transmission thread 

  -:ينقسم لولب نقل الحركة إلى الأنواع التالية
 مقدارهازاوية السن  مقطع السن على شكل مربع )Square thread(لولب مربع . ١

  .هذا النوع لكثرة عيوبه ألغي، حيث ي وهو غير قياس.. ٩٠0
ع سنه على شكل شبه ، مقط )Trapezoidal ISO thread( لولب شبه منحرف. ٢

  .٣٠0 مقدارهازاوية السن  . منحرف
زاوية السن  . مقطع سنه على شكل نصف دائرى )Round thread(لولب مستدير . ٣

  .٣٠0 مقدارها
 . ، مقطع سنه على شكل أسنان المنشار )Buttress thread(لولب منشارى . ٤

  .٣٣0 مقدارهازاوية السن 
kÛaìÜÛa@âa‡ƒn�a@ Threads UsageZ@ @

  -:كالآتيعدة أغراض هامة هى  في) القلاووظات(تستخدم اللوالب 
  .إحكام ربط وتثبيت الأجزاء المختلفة .١
  .الوصلات القابلة للفك والربط .٢
  .وصلات نهايات مواسير المياه والغاز وغيرها .٣
  .الدورانية إلى حركة مستقيمةتحويل الحركة  .٤

kÛaìÜÛa@pbÐ–aìßë@†bÈic@ Threads specifications & dimensionsZ@ @

  Thread نسـة اليـ، وزاو  Diameter رطبر القـ، ويعت يزةـب أبعاده الممـلكل لول

angle وة ـ، والخطpitch ) أهم هذه الأبعاد) نتين متتاليتينـسكل المسافة بين  .  
توافق اللولبين المتزاوجين ) المقلوظة(الوصلات الملولبة يشترط عند تركيب 

، فقد  ولسهولة عمليات التصنيع والإنتاج وإعطاء المنتج صفة التبادلية. توافقاً تاماً 
  .وضع لكل نوع من أنواع اللوالب مواصفاته القياسية وجداوله الخاصة

@kÛìÜÛað�¾a@@ïÛë‡Ûa Metric ISO ThreadZ@ @

ــب  ــرياللول ــد المت ــالملليمترات ٥٩ – ٦الموضــح بشــكل  وليال ــاده ب ــع أبع ،  جمي

٢٤٥
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قمـة سـن ، ٦٠0ا ، زاويـة سـنه مقـداره الأضـلاع متسـاويمقطع سنه علـى شـكل مثلـث 
ن المسمار والصامولة فهو بشـكل ـ، أما قاع س ◌ٍ  المسمار والصامولة على شكل مستو

  .m م  أو   يرمز له بالرمز . مستدير

� �

   ٥٩ – ٦شكل 

  الدولي المترياللولب 

  d = D......................................... القطر الأسمى 

  P.................................................الخطوة 

  H = 0.856 P...................................... ارتفاع مثلث السن 

  h3 = 0.6134 P............ ..........................عمق سن المسمار 

  H1 = 0.5413 P.................................... عمق سن الصامولة 

  R = 0.1443 P.................... قوس قاع السن بالمسمار والصامولة 

  .. )القطر المتوسط أو القطر الفعال للمسمار والصامولة( ةالخطو  دائريقطر 

  D2 = d2 = d - 0.6495 P 

  d3 = d - 1.2269 P) .... القطر الأصغر للمسمار(طر قاع السن بالمسمار ق

  D1 = d - 1.0825 P) . القطر الأصغر للصامولة(قطر قاع السن بالصامولة 

  = As   )                  ) ...(مساحة مقطع الرايش(المقطع المستعرض للإجهاد 

  ٦٠˚...............................................زاوية السن =  <

  

ëòîÛbnÛa@òi‹Ô¾a@pü†bÈ¾a@âa‡ƒn�a@åØºZM@ @

3

2

d

d +

4

n
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  ٢٣٩

  d3 = d - 1.023 P) ..... القطر الأصغر للمسمار(قطر قاع السن بالمسمار 
  D2=d2= d-0.65 P)القطر المتوسط للمسمار والصامولة(قطر دائرة الخطوة 

  D1 = d - 1.08 P) .... القطر الأصغر للصامولة(قطر قاع السن بالصامولة 
bàç@µî�b�c@µÇìã@åß@òí�¾a@pbÃëëýÔÛa@æìØnmZ@M@ @

١@M@@ÃëëýÔÛað�¾a@ï�b�þa@Standard metric thread@Z@ @

،  ، لـه نفـس المواصـفات السـابق ذكرهـاالعـادي  المترييسمى أيضا بالقلاووظ 
، حيـث لكـل قطـر خطوتـه  فقـط الخـارجي، يعـرف مـن خـلال قطـره  وهو ذو خطـوة كبيـرة

  .الثابتة
٢@M@@ÃëëýÔÛað�¾a@@ÕîÓ‡ÛaFine metric thread@Z@ @

ولــه نفــس  Special metric threadالخــاص  المتــرييســمى أيضــا بــالقلاووظ 
  .الخطوة×  الخارجي، ويعرف بقطره  ، وهو ذو خطوة صغيرة المواصفات السابق ذكرها

) الخــاص المتــريالقــلاووظ (الــدقيق  المتــريســن القــلاووظ  فــيالخطــوة الصــغيرة 
ينـتج عنـه قـوة  الـذيالأسـنان المتعـددة بالمسـمار والصـامولة  بجـانبيعنى ميل صـغير ت

 فــيالقــلاووظ وخاصــة عنــد تثبيتــه ) فــك(يخفــض مــن خطــر حــل  الــذي،  احتكــاك كبيــرة
  .أماكن التشغيل القابلة للاهتزازات

المتريــة حســب  لوالــبالالتــي توضــح  ٣ – ٦جــدول   ،  ٢ – ٦ول اجــد يلــيفيمــا 
وضــعت هــذه الجــداول للاســتعانة بهــا أثنــاء . ISOطبقــاً لمواصــفات  SI الــدوليالنظــام 

  .التشغيل أو عند المعايرة
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   ٢ – ٦جدول 

  ISOالمترى الأساسى الدولى  لولبال

Metric ISO thread  

� �
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  ٢٤١

� �

   ٣ – ٦جدول 

  ISOالمترى الدقيق الدولى  لولبال

Fine Metric ISO Thread  

  
@kÛìÜÛa@ð�îÜ−⁄aZ English thread@ @

يسمى أيضا بلولب ويتورث للأنابيب  ٦٠ – ٦الموضح بشكل اللولب الإنجليزي 
WHITWORTH PIPE THREAD  عرف بهذا الاسم نسبة إلى مخترعه الإنجليزي ،

  .  ويتورث

٢٤٩
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عدد الخطوات في بدد ـأما الخطوة فإنها تح، بالبوصة  هذا اللولب يقاس قطر
  . وي الساقين اسنه على شكل مثلث متـ، مقطع س البوصة الطولية

يرمز  . كل مستديرـن الماسورة والجلبة بشـ، قمة وقاع س ٥٥0زاويته مقدارها 
  . Rر  أو   بالرموز له 

  
      ٦٠ – ٦شكل 

  لولب ويتورث للأنابيب

  Z.  ............................................. عدد الخطوات في البوصة الطولية ..  ن

 .................................................  الخطوة بالملليمتر ..  خ 
ن

4.45
   =P   

  d..........................................  ولب الماسورة والجلبة  القطر الأكبر لل ..   ق

   d1  =  1.28 P  ... ........................ولب الماسورة والجلبة لل صغرالقطر الأ .. ١ق

  d – 0..6403 P    =d2) ...... القطر المتوسط أو القطر الفعال(قطر دائرة الخطوة ..  ٢ق

   H=   ٠.٩٦ P .............................................. ارتفاع مثلث الخطوة  ..  ع

   r =  ٠.١٣٧ P....  ......................................قمة وقاع السن  إستدارة.. نق 

   ٥٥o ............................................................ زاوية سن القلاووظ =  <<<<
  

 المواصفات القياسية الإنجليزية القديمة لولبويتورث للأنابيب مع  لولـبيتشابه 
ة عاديستعمل . الأنابيب  لوالبأصغر في  ، حيث إنهاالخطوة في ختلف ي هولكن.. 

٢٥٠
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  ٢٤٣

  .ويتورث للأنابيب في مواسير المياه والغاز لولب

بل إلى قطر .. أنه لا ينسب تسميته إلى قطره الخارجي هذا اللولب من صفات 
القطر الداخلي هذا يعني أن ..  //1أي عند ذكر قلاووظ أنابيب .. الماسورة الداخلي 

 .//1=  للماسورة 

//1  القطر الداخل= قطر القلاووظ لخارجي للماسورة  ∴
  )٢× سمك الماسورة (+  

 SIالنظام الدولي  طبقاً يب ـويتورث للأناب لولـبالخاص ب  ٤ – ٦دول ـفيما يلي ج
  .وضع هذا الجدول للاستعانة به أثناء التشغيل أو عند المعايرة.. 

   ٤ – ٦جدول 

  تورث للأنابيبلولــب وي

WHITWORTH PIPE THREAD  

٢٥١
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@

@ò�Äyýß�<V< <

ينبغي عدم استخدام المواسير والجلب الملولبة المبينة أقطارها الاسمية بين 
  .الأقواس طالما كان ذلك ممكناً 

@Šbà�¾bi@òÛìßb—Ûa@kî×‹m@ÉãaìßZ@ @

عدم تركيب الصامولة بمسمار القلاووظ المناظر لها ، يعني ذلك وجود أحد 
.. ء التي يجب ملاحظتها وتجنبها أثناء قطع القلاووظ الخارجي أو الداخلي الأخطا

٢٥٢
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  - :وهي كالآتي 

مراجعة تطابق أوضاع مقابض التعشيق كما هو موضح بجدول : اختلاف الخطوة. ١
  .القلاووظ المثبت على كل مخرطة قبل بدء التشغيل

ر والقطر الداخلي التأكد من دقة قياس القطر الخارجي للمسما: اختلاف الأقطار. ٢
  .للصامولة قبل بدء قطع القلاووظ

يجب تثبيت قلم القلاووظ الخارجي أو الداخلي بحامل : ميل زاوية سن القلاووظ. ٣
القلم بحيث يكون الحد القاطع عمودياً على محور قطعة التشغيل وذلك باستخدام 

  .)ضبعة القلاووظ(محدد قياس اللوالب 

 )ضبعة القلاووظ(محدد قياس اللوالب  استخدام: ظاختلاف زاوية سن القلاوو . ٤ 
  .لمراجعة زاوية سن القلم والتأكد من مطابقتها بزاوية سن القلاووظ المطلوب

وتعديل وضع ) يمين أو يسار(التأكد من اتجاه القلاووظ : اختلاف اتجاه القلاووظ. ٥
  .المقبض الخاص بذلك بالمخرطة قبل بدء التشغيل

يجب تطبيق المعادلات الخاصة : لمستوى الطبيعي لعمق السنعدم الوصول إلى ا. ٦
أو استخراج عمق  لغرض الوصول إلى عمق البن المطلوب ، )اتالقلاووظ(باللوالب 

  .ذلكب خاصةالسن من الجداول ال

@ò�Äyýß�<V<  

يجب إزالة الرايش المتعلق بين أسنان القلاووظ وتزييته قبل تجربة تزاوج 
  .المسمار مع الصامولة

 قطع أسنان لوالب التثبيت والتوصيل
Cutting of screw thread connection and fixing 

مقطع أسنانها على  التياللوالب (يتم قطع أسنان لوالب التثبيت والتوصيل 

٢٥٣
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، ويتوقف ذلك على أهمية ودقة  )يدوياً أو آلياً (، بإحدى طريقتين )شكل مثلث
  .اللولب المطلوب قطعه
@kÛìÜÛa@æbä�c@ÉİÓïuŠb©a@íë‡í�bZ@ @

Cutting of external screw thread manually 

تسلسل خطوات  بإتباع،  يدوياً على المخرطة الخارجييتم قطع أسنان اللولب 
  - :العمل التالية

 في، وعمل شطف  للشغلة المراد قطعها بالقطر المطلوب بدقة الخارجيخرط القطر . ١
كون ي، بحيث  نهايته في، وعمل مجرى  ◌ْ ٤٥زاوية  خارجيبدايته باستخدام قلم خراطة 

  .لقطر قاع السن مساويقطر المجرى 
القطر والخطوة المطلوبان بكفة قلاووظ بلقمة التثبيت .. (قالب اللولبة بالكفة تثبيت  .٢
  . ٦١ – ٦شكل كما هو موضح ب) قلاووظال

� �

� �

� �

� �

   ٦١ – ٦شكل 

  .لقمة وكفــة اللولب

  .ة اللولب بالقطر والخطوةكفة اللولب مثبت بها لقم) أ(   

  .لقمة اللولب بالقطر والخطوة المطلوبان )ب(  

  .، مع سنادتها بعمود الرأس المتحرك توضع كفة اللولب على قطعة التشغيل .٣
  . ٦٢ – ٦ بدوران مقبض كفة اللولب كما هو موضح بشكل يتم قطع اللولب يدوياً  .٤

� �

)�(� �)�(� �
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� �
   ٦٢ – ٦شكل 

  المخرطةقطع أسنان اللولـب يدويا على 

، وذلــك لخــروج  يســتخدم ســائل التبريــد أو زيــت مناســب لمعــدن قطعــة التشــغيل
  .الرايش بالإضافة إلى جودة اللولب المصنع

@kÛìÜÛa@æbä�c@ÉİÓïÜ‚a‡Ûa@Nbíë‡íZ@ @

Cutting of internal screw thread manually 

 تسلسـل خطــوات بإتبـاع،  علـى المخرطـة يــدوياً  الـداخلييـتم قطـع أسـنان اللولـب 
  -:العمل التالية

، وعمل ذات العلاقة للمشغولة المراد قطعها بتطبيق المعادلات  الداخليخرط القطر  .١
  ).بداية ونهاية الجلبة فيشطف (ْ◌ ٤٥زاويته  داخليشطف باستخدام قلم 

بالقطر  ٦٣ – ٦شكل كالموضح بتجهيز طقم اللولب المكون من ثلاثة ذكور  .٢
  .نيوالخطوة المطلوب

� �

   a              b             c     
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   ٦٣ – ٦شكل 

  طقــم لولــب

  .بالبوجي a يثبت ذكر اللولب الأول المسلوب .٣
بداية الثقب، وتستخدم ذنبة عمود الرأس المتحرك لارتكازها  فييوضع ذكر اللولب  .٤

  . ٦٤ – ٦شكل كما هو موضح ببثقب ذكر اللولب 
  .البوجيان مقبض يدوياً بدور  الداخلييتم قطع اللولب  .٥

� �

   ٦٤ – ٦شكل 

  باستخدام ذكر اللولب يدوياً  الداخليقطع اللولب 

بنفس الطريقة  cثم الذكر الثالث  b )النصف مسلوب( الثانييستخدم ذكر اللولب  .٦
  .بأسنان عمودية داخلي، ليتم إنتاج لولب  السابقة

@kÛìÜÛa@æbä�c@ÉİÓïuŠb©a@@NbîØîãbØîßò ‹ƒ¾a@óÜÇZ@ @
Cutting external screw thread mechanically at lathe 

 ميكانيكية ذو المقطع المثلث بطريقة الخارجييتم قطع أسنان اللولب 
mechanics تسلسل خطوات العمل التالية بإتباع،  على المخرطة: -  

  .للمسمار المراد قطعة بالقطر المطلوب بدقة الخارجيخرط القطر  .١
نهايته مساوية  فيومجرى ، ٤٥0بزاوية  خارجيلم بداية اللولب بق فيعمل شطف  .٢

  .لقطر قاع السن
، وضبطه  بحامل القلم على مستوى محور الذنبتين الخارجييثبت قلم اللولب  .٣

، للتأكد  ٦٥ – ٦كما هو موضح بشكل  )القلاووظ ضبعه(محدد اللوالب باستخدام 
  .سطح قطعة التشغيل على عموديمن أن الحد القاطع للقلم 
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   ٦٥ – ٦شكل 

  باستخدام ضبعة قلاووظ الخارجيضبط قلم اللولب 

، بالخطوة  ضبط مقابض مجموعة التغذية حسب الجدول المثبت على كل مخرطة .٤
  .المطلوبة

  .ضبط ميكرومتر الراسمة الطولية والعرضية على وضع الصفر .٥
، وتعديل إتجاه المقبض  يسار التأكد من اتجاه سن اللولب المطلوب يمين أو .٦

  .الخاص بذلك
  .اختيار سرعة قطع منخفضة. ٧
لتنتقل الحركة من مجموعة ) أ( ٦٦ – ٦شكل الموضحة بتعشيق الجلبة المشقوقة  .٨

  .، ليتم قطع اللولب بالخطوة المطلوبة تروس التغذية إلى العمود المرشد
، مع إبعاد الحد القاطع لقلم  نهاية كل مشوار قطع فيعكس اتجاه دوران المخرطة  .٩

  .، ليعود القلم إلى بداية نقطة التشغيل اللولب عن قطعة التشغيل
، وبإدارة  الراسمة العرضية مع زيادة عمـق القطع ميكرومتريراجع ضبط 

، ليتضـح شكل سـن اللولب  المخرطـة يقطـع الحد القاطـع للقلم بسطـح المشغولة
القطع حتى يصل الحـد القاطـع للقلـم إلى نهاية عمـق ، ويعاد تعدد عمليات  تدريجياً 

، ثم  ، وللتأكد يتم تجربة صامولة بنفس الخطوة على اللولب المصنع المطلوب سنال
بعد الانتهاء من قطع ) ب( ٦٦ – ٦شكل كما هو موضح بتفصل الجلبة المشقوقة 

  .اللولب
� �
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   ٦٦ – ٦شكل 

  من خلال الجلبة المشقوقة نقل الحركة إلى العمود المرشد

علـى المخرطـة  خارجي ميكانيكياً ، يتم إنتاج لولب  الخطوات السابق ذكرها بإتباع
  .باستخدام قلم لولب بزاوية السن والخطوة المطلوبة  ٦٧ – ٦شكل كما هو موضح ب

� �

   ٦٧ – ٦شكل 

  على المخرطة ميكانيكياً  الخارجيقطع اللولب 

@ @
@kÛìÜÛa@æbä�c@ÉİÓïÜ‚a‡Ûa@îßNbîØîãbØ@ò ‹ƒ¾a@óÜÇZ@ @

Cutting of internal screw thread mechanically at lathe 

 على المخرطة mechanicsة نيبطريقة ميكانيك الداخليع أسنان اللولب ـيتم قط
  - :تسلسل خطوات العمل التالية بإتباع، 

��)�(� �

٢٥٨

o b e i k a n d l . c o m



  الباب السادس

 

…^~¹]½< <

  

  ٢٥١

ذات  لات، بتطبيق المعاد للمشغولة المراد قطعها بالقطر بدقة الداخليخراطة القطر  .١
  .العلاقة

  .بداية ونهاية الثقب في ٤٥0عمل شطف  .٢
، وضبطه باستخدام  ينـور الذنبتـبحامل القلم بمستوى مح الداخلييثبت قلم اللولب  .٣

  . ٦٨ – ٦شكل كما هو موضح ب )ضبعة القلاووظ(محدد اللوالب 

 
   ٦٨ – ٦شكل 

  ضبعة قلاووظ باستخدام الداخليضبط قلم اللولب 

ضبط مقابض مجموعة التغذية حسب الجدول المثبت على كل مخرطة بالخطوة  .٤
  .المطلوبة

  .ضبط ميكرومتر الراسمة الطولية والعرضية على وضع الصفر .٥
  .اختيار سرعة قطع منخفضة .٦
على ميكانيكياً  الخارجيكما سبق ذكره عند قطع اللولب (تعشيق الجلبة المشقوقة  .٧

  ).ةالمخرط
  .استخدام سائل التبريد .٨

كما هو على المخرطة  ميكانيكياً  داخلي، يتم إنتاج لولب  الخطوات السابق ذكرها بإتباع
  .بالزاوية والخطوة المطلوبة داخليباستخدام قلم لولب  ٦٩ – ٦شكل موضح ب

٢٥٩

o b e i k a n d l . c o m



 EÄŞÏÖ^e<á�^Ã¹]<ØéÇ�iDأساسيات تكنولوجيا الورش 

  

  ٢٥٢

� �
  

   ٦٩ – ٦شكل 

  على المخرطة ميكانيكياً  الداخليقطع اللولب 

  على المخرطةعناصر القطع الأساسية 
Elements of basis cutting at lathe  

 ع انفصال طبقة من المعدن عن سطح الشغلةـترافق عملية تشغيل المعادن بالقط
، وذلك للحصول على قطعة تشغيل حسب الشكل والمقاسات ودرجة التشطيب 

  .المطلوبة
 ، لابد من أن تتحرك الشغلة والعدة القاطعة حركات ولإجراء عملية القطع
، وهناك حركتان أساسيتان عند قطع المعادن على  بالنسبة إلى بعضها البعض

  -:المخرطة وهما
  .الحركة الدورانية للشغلة يه:  حركة أساسية .١
 والتي) أو العرضي الطولي(الاتجاهين  فيالحركة الانتقالية للقلم  يه:  حركة تغذية .٢

  .ات جديدة للمعدنطبق فيتؤمن التغلغل المتواصل للحد القاطع للقلم 
، الطبقات الزائدة عن  ونتيجة لهذه الحركات ينزع الحد القاطع لقلم المخرطة        

، بقصد الحصول على جزء  يجرى تشغيلها على شكل رايش التيالحاجة من القطعة 
  .بالشكل والقياسات ودرجة التشطيب المطلوبة

، لوبة تشغيلا صحيحاً المخرطة من تشغيل جميع الأجزاء المط فنييتمكن  ولكي

٢٦٠
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من حيث التشغيل والمحافظة على العدة (بحيث يصل إلى أفضل النتائج الممكنة 
، فإنه يجب عليه التعرف والإلمام بمدى ارتباط عناصر القطع الأساسية  )القاطعة

 – ٦شكل الموضحة ب) مقدار التغذية -سرعة القطع  -عمق القطع (بعضهم ببعض 
  -:كما يلي ٧٠

� �

   ٧٠ – ٦شكل 

  عناصر القطع الأساسية على المخرطة

  .عمق القطع -١

  .حركة القطع -٢

  .التغذية الطولية -٣

òÄyýß<�<V< <

ي بهذا الكتاب ، للحصول على المزيد من المعلومات الباب الثانيمكن مراجعة 
  . القطع أسس عمليات عن

ÉİÔÛa@ÕàÇ@ Depth of CutZ@ @

كل مشوار، ويقاس عمق  في هو المسافة العمودية على محور قطعة التشغيل
مك الرايش المنزوع خلال شوط واحد ويقاس بالملليمتر ـأو هو س،  القطع بالملليمتر

mm  ويرمز له بالرمزa.  

٢٦١
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D - d 
2 

  - :ويتوقف مقدار عمق القطع على العوامل التالية 
، كلما انخفض  أى إنه كلما ارتفعت صلادة المشغولة..  نوع صلادة قطعة التشغيل .١

رتفع مقدار عمق إ، أى إنه كلما كان المعدن لدناً كلما  قطع والعكسمقدار عمق ال
  .القطع

يعادل ثمانية (، كان عمق القطع كبيراً  إذا كانت خراطة خشنة..  نوع عملية القطع .٢
، أما إذا كانت خراطة ناعمة فيفضل عمق قطع مقداره  )أضعاف مقدار التغذية

  ).مساوياً لمقدار التغذية تقريباً (صغيراً 
حالة استخدام سائل  فيحيث يزداد مقدار عمق القطع ..  استخدام سائل تبريد .٣

  .التبريد
  .الماكينة قدرة وكفاءة .٤

  -:ويمكن الحصول على عمق القطع من العلاقة التالية

a  = �
   

  ).mm(عمق القطع  ... aيث   ـح

     D ... قطر قطعة التشغيل قبل عملية التشغيل)mm.(  

    d  ... قطعة التشغيل بعد عملية التشغيل قطر)mm.(  

ÉİÔÛa@òÇ‹�@ Cutting SpeedZ@ @
 m / minالدقيقـة  فـيقـاس بـالمتر ت، و  يقطعها قلـم المخرطـة التيالمسافة  يه

  -:التالية علاقة، ويمكن إيجاد سرعة القطع من الVويرمز لها بالحرف 

1000

n.d.TT
V = = … m / min 

  ).m / min(سرعة القطع ... Vيث   ـح

    d ... قطر قطعة التشغيل)mm.(  

    n ... الدقيقة  فيعدد لفات قطعة التشغيل)r. p. m(  

    π ... 3.14النسبة التقريبية   
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  .لتحويل من متر إلى ملليمتر ١٠٠٠يقسم الناتج على     

  -:يويعتمد سرعة القطع أثناء التشغيل على المخرطة على عدة عوامل ه
  .المستخدمنوع معدن قلم المخرطة  .١
  .نوع معدن قطعة التشغيل .٢
  .قطر قطعة التشغيل .٣
  .مقدار التغذية .٤
  .عمق القطع .٥
  ).برغلة ـثقب  ـخرط .. ( نوع التشغيل .٦
  ).تنعيم ـتخشين .. ( درجة جودة الأسطح .٧
  .الاستعانة بسائل تبريد من عدمه .٨
  .قدرة وكفاءة المخرطة .٩

عمليات الخراطة تتغير تغيراً عكسياً  فيلقطع ومن الناحية العملية فإن سرعة ا
، أى كلما كان الجزء المراد تشغيله أكثر  بالنسبة إلى صلادة المادة المراد تشغيلها

أى حال من  في، ويجب ألا تزيد سرعة القطع  كلما انخفضت سرعة الدوران..  صلادة
  -:للأسباب التالية النموذجيالأحوال عن المعدل 

الحد القاطع لقلم المخرطة صلادته من خلال درجات الحرارة تجنب فقدان ) أ(
  .تؤدى إلى سرعة تآكله وإعادة تجليخه مرة أخرى التيالمرتفعة 

  .تلحق بالمخرطة التيتجنب الأضرار ) ب(
، أو ذبذبتها أثناء  تجنب تحرك قطعة التشغيل من بين فكوك ظرف المخرطة) ج(

  .ة أسطح التشغيلمما يؤدى إلى عدم جود..  عملية الخراطة
@Þbrß١Z@ @

وعدد  mm 100، إذا علمت أن قطره  على المخرطة أسطوانييراد تشغيل عمود 
  ؟ أوجد سرعة القطع. r. p. m 150الدقيقة  فياللفات 
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Ý¨aZ@ @

1000

n.d.TT
V =  

      ������� ����������=   160 r. p. m 
    

òí‰ÌnÛa@ FeedingZ@ @
الحد القاطع لقلم المخرطة أثناء دوران القطعة هي المسافة التي يتقدمها 
..   mm/ revلفة  / وحدة قياسها هي الملليمتر. المعرضة للتشغيل خلال دورة واحدة 

  .تجرى التغذية بالطرق اليدوية أو الميكانيكية .  Fيرمز لها بالرمز 
، تختلف كل منها عن الأخرى باختلاف الاتجاه  توجد عدة أنواع من التغذية

ينتقل إليه الحد القاطع للقلم أثناء عمليات الخراطة بالنسبة إلى محور الذنبتين،  ذيال
  -:كالآتيوأنواع التغذية هى 

Q@M@òîÛìİÛa@òí‰ÌnÛaZ@ @
في كل  يقطعها قلم المخرطة بشكل موازى إلى محور الذنبتين التيالمسافة  يه

 mm / rev.. لفة  / وحدة قياسها هي بالملليتمر. .لفة 

RM@‰ÌnÛaòîš‹ÈÛa@òíZ@ @

في  على محور الذنبتين عمودييقطعها قلم المخرطة بشكل  التيهى المسافة 
 mm / rev.. لفة  / وحدة قياسها هي بالملليتمر. .كل لفة 

SM@òÏ‹zä¾a@òí‰ÌnÛaZ@ @

ور ـيشكل اتجاهها زاوية مع مح والتييقطعها قلم المخرطة  التيالمسافة  يه
وحدة قياسها هي . .في كل لفة  )خروطيةالأسطح المتشـغيل  أثناء( الذنبتين

  .mm / rev.. لفة  /بالملليتمر
  -:ويمكن تحديد مقدار التغذية للخراطة الطولية من العلاقة التالية .. 

1000

15010014.3 XX
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min...
n*f

L
Ta

rev/mm...
a

A
f

==

==

 

 

 mm / rev.. لفة  / مقدار التغذية بالملليتمر...  fحـيث  

A     ... مساحة مقطع الرايش المربع ..mm2 

a      ... عمق القطع بالملليمتر ..mm  

Ta    ... زمن التشغيل الفعلي بالدقيقة ..min 

n        ... عدد الدورات في الدقيقة ..r.p.m 

L    ... مسافة الخراطة الطولية بالملليمتر ..mm   

  
@ÉİÔÛa@Šaì“ß@Þì @‡í‡¥@ZDetermination of cutting length@ @

@–@Vكما هو موضـح بشكل    Lالخراطة الطوليةيمكن تحديد طـول مشـوار قطـع 

WQ  من العلاقة التالية: -  

 

   ٧١ – ٦شكل 

  ولةغالكلى للمش الطول حساب

٢٦٥
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L  =  La  +  L1  +  Lu            

   الطول الكلي لمشوار القطع بالملليتمر...  Lحيث     
La     ...خلوص البداية  بالملليتمر  

L1     ...مرطول الشغلة بالملليت 

Lu     ...خلوص النهاية بالملليتمر  

@Þbrß١ Z@ @
 0.5مقدارها )  f( بتغذية  600 mm)  L( يراد تشغيل عمود أسطواني طوله 

mm/rev  إذا علمت أن عدد دوران قطعة التشغيل ، )n  ( 50هي r.p.m  . أوجـد
  ؟)  ta( زمن التشغيل 

@Ý¨aZ@ @
  ....زمن التشغيل 

min24
m.p.r50*rev/mm5.0

mm600

n*f

L
Ta

==

=

 

  
rßÞb@Q@Z@ @

  - : الآتيإذا علمت لمشغولة يل خراطة طولية غتش زمن احسب
D   =  75  mm  

L1  =  390 mm 
La  =  5 mm 
Lu  =  5 mm 
N  =  75 r.p.m 
V  =  20 m/min 
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S  =  0.5mm/min 
Ý¨a@Z@ @

  . . . . Lالطول الكلى  حساب
L   =   La  +   L1  +   Lu 
    =   5  +  490  +  5   =  500 mm 

1000

n.d.TT
V =  

 

m.p.r6.79
80*14.3

20*1000
n ==

 

 . . . .يل غالتش زمن

min59.12
6.79*5.0

500

n*F

L
ta ===

 
  min 13  = يل غالتش زمن ∴
  
ò�Äyýß@�<V<< <
ان بصفة عامة مع القيمة الممكن ضبطها ر القيمة المحسوبة لسرعة الدو  تتفق لا

 .ان التالية في الصغر من القيمة المحسوبة لذلك تأخذ سرعة الدور .. على المخرطة 
 

Û@òí‰ÌnÛa@Ša‡Ôßë@@ÝîÌ“nÛa@åßŒò a‹ƒÜ@òîÛìİÛa@Z@ @

 ٧٢ – ٦الموضحة بشكل  الطولية الخراطة في fمقدار التغذية  إيجاد يمكن
التالية  العلاقةلال ـخ من Vcرعة القطع ـ، في حالة معرفة س taيل ـالتشغ زمنأيـضاً و 
:-  
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    ٧٢ – ٦شكل 

  ة التغذية بالخراطة الطولية حرك
 

rev/mm...
V*ta

d*TT*L
f ==

 

min...
V*f

d*TT*L
ta ==  

   mm.. قطر الشغلة الخام بالملليمتر ...  Dحيث 
            L  ... طول مشوار القلم بالملليمتر ..mm  
f   ...لفة  / مقدار التغذية بالملليتمر ..mm / rev

 

            v  ...يمتر سرعة القطع بالملل ..m / min  

n  ... عدد اللفات في الدقيقة ..r.p.m  
f1  ...عـدد مرات القطع 

  

Þbrß Z@ @
 إذا d  (0.125 m ( وقطره 60 mm)  L ( طوله اسطوانيعمود  يلغـتش يراد

.  mm 0.5مقدارها )  f ( والتغذية m / min 20قدرها )  V (أن سرعة القطع  تـعلم
  ؟ taيل غـأوجد زمن التش

Ý¨a Z@ @
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V*f

d*TT*L
ta =

 

 

5.23
20*5.0

125.0*3014*600
==

   
Þbrß@Z@ @

أوجد .  n  (80 r.p.m ( دوران بسرعة 100 mm)  d (قطره  عمود خراطة يراد
  ؟ Vمقدار سرعة القطع 

Ý¨a@Z@ @

1000

n.d.TT
V =  

@ @

min/m12.25
1000

80100*14.3
=

×
=
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