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 هذا الكتاب

 عشر أبوابوهو يحتوى على  ،يعتبر هذا الكتاب هو أول مرجع باللغة العربية

بتسلسل يساعد الطالب على الفهم وعات الهامة المترابطة لعديد من الموضاعرض ي

حيث يتناول الشرح التفصيلي لأجزاء المخرطة  ،والتدرج في تحصيل المعلومات

، الخراطة ت القاطعة المستخدمة في عمليات، والآلا)الأجزاء الأساسية والمساعدة(

كما يتناول ، المختلفة الأحجام والأشكال المشغولاتوتشغيل وقياس وطرق تثبيت 

والشاقات والطرق المختلفة لإنتاجه ومعادلاته، ) المسلوب(الشرح التفصيلي للمستدق 

   .بأنواعها واستخداماتها

والـب لع المعادن، والعمليات قط لأسـسعناية خاصة وشرح تفصيلي  يولي

والطرق  واستخداماتها ISO بمواصفات SIبالنظام الدولي  بأنواعها) القلاووظات(

من الإيضاح فقد زود الكتاب بالعديد  منولمزيد  .ومعايرتها إنتاجهالتشغيلها و المختلفة 

 بأسلوبالتي عرضت ذات العلاقة الأمثلة المحلولة والجداول و  الأشكال التوضيحية

  .التنفـيذسرعة الاستيعاب و لتساعد الطالب على سهولة  تربوي

ـ العجلات ـ مخارط  الأوجهمخارط الأغراض الخاصة مثل مخارط  ويتناول

 الخماسيمخارط البرج ـ المخارط الدقيقة والناسخة واللامركزية ـ المواسير مخارط 

  .ماكيناتومميزات وعيوب هذه ال والسداسي والأوتوماتي

 العلياالمعاهد كليات الهندسة وطلاب يناسب طلاب هذا الكتاب ل أعد

وهو لا غنى عنه لكل  ،الفنيين العاملين بقطاع الإنتاج المهندسين و ا ، وأيضالصناعية

  .عمل في مجال الهندسة الميكانيكيةمن ي

   ،ولي التوفيق ، واالله                  

   الناشـر                                                            
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  ــةالمقدم
                                                          

  ٧
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المرجع في خراطة (الحمد الله على ما وفقني إليه في إعداد وتأليف هذا الكتاب 

، الذي يعتبر ثمرة معايشة فعليه في هذا المجال على مدى ثلاثين عاماً أو يزيد، )المعادن
حيث أصبح من المتفق عليه أن الصناعة هي المدخل الحقيقي والرئيسي للنهضة وتقدم 

 .البلاد

تاب عدة أبواب تحتوي على العديد من الموضوعات الهامة المترابطة يتناول هذا الك
بتسلسل يساعد الطالب على الفهم والتدرج في تحصيل المعلومات، حيث يعرض الشرح 

، والآلات القاطعة )الأجزاء الأساسية والمساعدة(التفصيلي لجميع أجزاء المخرطة الأفقية 
وتشغيل المعادن، واللوالب بأنواعها  المستخدمة بورش الخراطة، وأسس عمليات قطع

والطرق المختلفة لإنتاجه ومعادلاته، ) المستدق أو المسلوب(وطرق تشغيلها، والمخروط 
  . وأيضاً الشاقات بأنواعها واستخداماتها

ويتعرض إلى شرح الأنواع المختلفة للمخارط ذات الأغراض الخاصة مثل مخارط 
لأوجه ـ مخارط العجلات ـ مخارط المواسير ـ البرج السداسي والأسطواني ـ مخارط ا

ـ المخارط الرأسية التقليدية ـ المخارط ) المخارط اللامركزية(مخارط الأعمدة المرفقية 
الرأسية ذات البرج ـ المخارط الدقيقة ـ المخارط الخافضة ـ المخارط الناسخة ـ المخارط 

  .  الأوتوماتية

عديد من الأمثلة المحلولة والأشكال ولمزيد من الإيضاح فقد زود الكتاب بال
جية مع التطبيق عليها، بحيث التوضيحية، وقد تم شرح المعادلات النظرية بطريقة منه

تيسر على الطالب تحصيلها وفهمها، أما المشغولات المختلفة فقد عرضت على هيـئة 
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تمرينات متدرجة في المستوى، مع عرض خطوات العمل النموذجية كل منها على حدة 
  . بأسلوب سهل الاستيعاب والتنفـيذ

بعضها والتي تسمى وقد روعي التنوع في عرض العمليات الصناعية مع تكرار 
  .بفترات إستراحة، حيث أن المعلومات لا ترسخ في الأذهان إلا بكثرة التطبيق عليها

إحساساً .. من هنا جاء دور هذا الكتاب وأهميته الذي يهدف إلى الإرشاد التربوي 
منى بحاجة المهندسين المتخصصين وطلاب كليات الهندسة وطلاب المعاهد العليا 

النوع من الدراسة، وأيضاً الفنيين الراغبين في رفع مستواهم العلمي  إلى هذا الصناعية
  .والعملي في هذا المجال

يسعدني أن أتقدم بخالص شكري وتقديري إلى كل من أعانني على إنجاز هذا 
كما أشكر مئات الدارسين الذين ساعدتني أسئلتهم واستفساراتهم في إضافة  المرجع،

لكل من يتوجه لي بالنصح أو  ذا العمل، وسأكون شاكـراً بعض الموضوعات أثناء إعداد ه
  .النقد، وأعتـذر عن أي خطأ لم أفطن إليه 

وأن يحقق ما نصبو إليه من رفع .. آمل أن يكون هذا الكتاب عوناً وسنـداً للطلاب 
المستوى العلمي والعملي، وأن يكون دعامة علي طريق التقـدم والتطور في عصر سمته 

  . لوجيا ، كما أرجو أن أكون وفقت في إضافة جديد إلى المكتبة العربية العلم والتكنو 

  واالله ولـــي التوفيق ،،            

  المؤلف                                                                                      

   ٢٠٠٨.  ٩.  ١٨القاهرة في 
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  الباب الأول

 
  لمخرطة الأفقية ا                                                  
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  يةــالمخرطة الأفق

Horizontal Lathe  
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  الفصل الأول

 المخرطة الأفقية

   
� 

 

في عهد قـدماء المصـريين، وقـد دل علـى ديم الزمان وإزدهرت عرفت الخراطة من ق
  .ذلك وجود الكتابة والرسوم على جدران المعابد وبين أنقاض ومخلفات الفراعنة

مــع ظهــور الآلــة  هــاطور تو تــاريخ المخرطــة علــي مــر العصــور، بــاب لهــذا ا نــاقشي
وســيور لنقــل ) المدرجــة طــاراتال(مدرجــة البكــرات التوصــيل و الم أعمــدة ااســتخد، و ريــةالبخا

تصـل إليهـا القـوى المحركـة مـن الآلـة البخاريـة بـدلاً مـن اسـتخدام قـدم ، بحيث الحركة إليها
  .في إدارتهاالفني 

 ومكوناتها الأساسية، )مخرطة الذنبة( ..الحديثة المخرطة الأفقية هذا الباب يتناول 

مكملـة للأجـزاء الخـري الأمساعدة ئها الأجزاو  تكون الشكل أو الهيكل العام لها،التي  امةهال
  .تقوم المخارط بوظيفتها على أكمل وجه بحيثلا غنى عنها، التي الرئيسية 

، مـع شـرح للمخرطة الأفقيةالأساسية والمساعدة ء جزاتفصيلي للأال ويتعرض للشرح
ولزيــادة الإيضـاح فقــد عــرض الجــزء المــراد ، لأخــرىكـل جــزء علــي حــدة وعلاقتـه بــالأجزاء ا

  .شرحه مظلل باللون الأسود لمعرفة شكله، وتحديد موقعه بالنسبة للمخرطة
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  الباب الأول

 
  لمخرطة الأفقية ا                                                  
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  تاريخ وتطور المخرطة 

، حيــث منــذ فجــر التــاريخ الأولــى التــي ابتكرهــا الإنســان المخرطــة مــن الآلاتتعتبــر 
اد الخــــام لتنفيــــذ كثيــــر مــــن والمــــو  بعــــض الآلاتبحاجــــة إلــــى  المجتمعــــات البدائيــــةكانــــت 

مخرطـة بســيطة تـدار باليــد أو بقـدم الفنــي، وتطــرت ومــن ثـم فقــد اختـرع الإنســان الأعمـال، 
فيمــا يلــي عــرض لتطــور .. هــذه المخرطــة مــع مــر الــزمن إلــى أن صــارت مــا عليــه الآن 

  . المخرطة

î²Šbm@ñ‰jã@òZ@ @
  

هـــد قـــدماء فـــي ع.. ســـنة قبـــل المـــيلاد  2000لقـــد عرفـــت الخراطـــة منـــذ أكثـــر مـــن 
المصــريين، وقــد دل علــى ذلــك وجــود الكتابــة والرســوم علــى جــدران المعابــد وبــين أنقــاض 

.. عامل فرعوني يستعمل مخرطة بدائية صغيرة ١ – ١ومخلفات الفراعنة، ويوضح شكل 

  .وهي مازالت تستعمل حتى الآن في بعض الصناعات التقليدية البسيطة
  

 
   ١ – ١شكل 

  طة بدائية بسيطةعامل فرعوني يستعمل مخر 

  

عاملاً مصرياً في القرن التاسـع عشـر قبـل المـيلاد يسـتعمل  ٢ – ١كما يوضح شكل 
  .القوس والثاقب في صنع بعض الأثاث

١٢
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   ٢ – ١شكل 

  عامل مصري يستعمل القوس والثقب

  

وتشير المراجع إلى أن أحد الميكانيكيين الأوائل قد صمم أول مخرطة لتشغيل القطـع 
مسـافة تكفـي  (، حيث اختار شـجرتين بينهمـا مسـافة مناسـبة  ٣ – ١ة شكل الخشبية الكبير 

، ثــم ثبــت ذنبــة فــي كــلٍ مــن الشــجرتين، وعــين )للوفــاء بــأغراض عمليــات الخراطــة اللازمــة
  .مركزين لقطعة الخشبية المراد خرطها لتثبيتها بين الذنبتين

  

 
   ٣ – ١شكل 

  تصميم أول مخرطة لتشغيل القطع الخشبية الكبيرة
  

حـول ثم ثبت طـرف حبـل بأحـد الفـروع القويـة بإحـدى الشـجرتين ولـف الطـرف الآخـر 
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  الباب الأول

 
  لمخرطة الأفقية ا                                                  

< <  

  ١٣

الشـــغلة المـــراد خرطهـــا، وجعـــل فـــي نهايـــة الحبـــل عـــروة لتوضــــع فيهـــا قـــدم العامـــل الـــذي 
إحــداهما لإدارتهـا بقدمـه، والآخــر .. يسـتخدمها، وكـان يلـزم لتشــغيل هـذه المخرطـة رجـلان 

زميل، حيـث يتطلـب مسـكه بالأيـدي لتشـغيل عمليـات لاستخدام أدوات القطع التي تشبه الأ
  .ولم يكن العمل  بهذه الطريقة إنتاجياً بقدر ما كان متعباً وغير دقيق. الخرط المطلوبة

@ò ‹ƒ¾a@Šìİm@Z@ @

تطورت المخرطـة مع ظهـور الآلـة البخاريـة، حيـث اسـتخدم لنقـل الحركـة إليهـا أعمـدة 
ليهــا القــوى المحركــة مــن الآلــة البخاريــة وســيور لتصــل إ) طــارات(توصــيل وبكــرات مدرجــة 

  .بدلاً من استخدام القدم في إدارتها

أضــيف إلــى هـــذا التطــور اختـــراع الراســمة الميكانيكيـــة التــي قـــام بتصــميمها وتنفيـــذها 
الميكانيكي الروسي نارتوف الذي كان يعمل في خدمـة القيصـر بطـرس الأول فـي الأعـوام 

. رة فــي التــاريخ قلــم المخرطــة فــي عمليــات القطــعميلاديــة، واســتخدم لأول مــ 1725 -1712

حرر هذا الاختراع أيـدي فنيـي المخـارط مـن ضـرورة مسـك الأزميـل أثنـاء عمليـات القطـع، 
.. وبذلك أصبح هذا الاختراع بدايـة لعصـر جديـد لا فـي تطـور ماكينـات الخراطـة فحسـب 

  .بل في ماكينات قطع المعادن الأخرى أيضاً 

لـــى الصـــناعات المختلفـــة الأخـــرى، فقـــط ظهـــرت بفرنســـا فـــي ومـــع الحاجـــة المتزايـــدة إ
) علمـاً بـأن مخترعهـا غيـر معلـوم(ميلاديـة أول مخرطـة لقطـع القـلاووظ  1740حوالي عام 

اسـتخدمت ) ملليمتر 125  ـ 100مجال انزلاق العربة على الفرش (وكانت مخرطة صغيرة 
  .هذه المخرطة في صنع الأجهزة الصغيرة

التـي  ٤ – ١شـكل ميلادية مخرطة قطع القلاووظ  1797عام  ثم ظهرت في بريطانيا
طـــارة (، التـــي كانـــت تحتـــوي علـــى بكـــرات مدرجـــة قـــام بتصـــميمها وبنائهـــا هنـــري ماودســـلي

بـالرأس الثابـت، بحيـث تسـمح هـذه البكـرات بتغييـر السـرعة حسـب عمليـات القطـع ) مدرجة
  .المطلوبة وذلك عن طريق سير
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  ٤ـ  ١شكل 

  ظ ذات البكرات المدرجةمخرطة قطع القلاوو 

لاســتخدامه فــي عمليــات الخراطــة ) عمــود جــر(تغذيــة  صــممت هــذه المخرطــة بعمــود
لاســـتخدامه فـــي ) عمـــود قـــلاووظ( مرشـــدعمـــود  بالإضـــافة إلـــى الطوليـــة والعرضـــية الآليـــة،
، كانــت تنتقــل الحركــة الدائريــة إلــى بــالخطوات المختلفــة) اللوالــب(عمليــات قطــع القــلاووظ 

عمدة عن طريق مجموعة تروس التغيير، واعتبرت هذه المخرطة هي حجر إحدى هذه الأ
الأســاس الــذي بنــي عليــه تطــور المخرطــة، حيــث أعطــى هنــري مادوســلي بتصــميمه لهــذه 
المخرطة، القواعد الأساسية لتصميم مخارط قطع القلاووظ التي ما تزال متبعـة حتـى الآن 

  .وتطورت صناعة المخارط بمقتضاها

  ةالأفقي المخرطة

Horizontal Lathe 
تطورت المخرطة تطور هائل إبتدأ من منتصف القرن التاسع عشر، بحيث أصبحت 
صــناعة الخراطــة مــن الصــناعات الميكانيكيــة الهامــة التــي تمثــل أهميــة كبــرى للصــناعات 

  .الميكانيكية الأخرى

تعتبــر المخرطــة الأفقيــة هــي الماكينــة الأولــى فــي المصــانع مــن ناحيــة الأهميــة التــي 
وعلى سبيل المثال لا الحصر يتم على المخرطة .. تتضح فيما ينتج منها من قطع غيار 

١٥
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، والكرويـــــة وتشـــــكيل )المخروطيـــــة ( إنتـــــاج جميـــــع المشـــــغولات الأســـــطوانية، والمســـــتدقة 
الأقواس، وعمل الثقـوب بجميـع قياسـاتها، وقطـع أسـنان القـلاووظ بأشـكاله وأنواعـه، وأيضـاً 

ـــذلك تســـمى بالمخرطـــة ........  بأنواعهـــا) ليايـــات ا( عمـــل النـــوابض اللولبيـــة  وغيرهـــا، ل
  .العامة لكثرة ما ينتج منها

توجــد للمخــارط أنــواع وأشــكال عديــدة، تختلــف عــن بعضــها الــبعض بــاختلاف المنــتج 
  .منها، إلا أنها تتفق جميعها من حيث أساسياتها

ـ  ١حة بشـكل الموضـ CENTRE LATHE) مخرطة الذنـبة.. (تتكون المخرطـة الأفقـية 

  -:من الأجزاء الآتية  ٥

  .المفتاح الكهربائي الرئيسي .١

  .مفتاح تشغيل طلمبة سائل التبريد .٢

  .مقابض مجموعة تروس التغذية والقلاووظ .٣

  .المحرك الكهربائي .٤

  .مقبض لتغيير اتجاه العربة والراسمة العرضية أثناء التشغيل الآلي .٥

تـــروس التغذيـــة ومجموعـــة الغـــراب الثابـــت يحتـــوي علـــي صـــندوق تـــروس الســـرعات،  .٦
  . وتغيير الحركة

  .مقبضان لتغيير السرعة .٧

  .تسمي أيضاً بالراسمة الكبرى.. ة الراسمة العرضي .٨

  . حامل القلم .٩

  .تسمي أيضا الراسمة الصغرى.. لية الراسمة الطو  .١٠

  .يسمي أيضاً بالغراب المتحرك.. ك الرأس المتحر  .١١

  .ميكرومتر الراسمة العرضية .١٢

  .الفرش .١٣

  .أيضا بعمود الجر، أو عمود السحب يسمي.. عمود التغذية  .١٤

١٦
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   ٥  – ١شكل 

  المخــرطة الأفقيــة

  .تشغيل وإيقاف دوران ظرف المخرطة مقبض .١٥

  .العربة .١٦

  .بين منسوب زيت صندوق تروس العربةم .١٧

  .ين منسوب زيت صندوق تروس التغذيةمب .١٨

  .فرملة .١٩

وذلـك . .مبين منسوب الزيت بصندوق تروس السرعات غير واضح بالشـكل السـابق 

  .لوجوده أسفل الظرف
  

١٧
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õa�uc ò� ‹ƒ¾aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Part's Of Lathe                              @ @

بصـفة عامـة بـاختلاف أشـكالها وأحجامهـا ) مخـارط الذنبـة.. (تتكون المخارط الأفقية 
زاء مساعدة أخـري من أجزاء رئيسية هامة لتكون الشكل أو الهيكل العام لها، كما توجد أج

  .مكملة للأجزاء الرئيسية لا غنى عنها لكي تقوم المخارط بوظيفتها على أكمل وجه

  -:وذلك لتوضيح الآتي.. يتعرض هـذا الباب للأجـزاء الرئيسـية والمساعدة للمخـرطة 

  .المعدن والمواد المستخدمة في الصنع .١

  .الغرض من الجزء وأهميته بالنسبة للأجزاء الأخرى .٢

  .نقل الحركة منه أو إليه كيفية .٣

  .مميزاته .٤

ولزيادة الإيضاح فقد عـرض الجـزء المـراد شـرحه مظلـل بـاللون الأسـود لمعرفـة شـكله، 
  .وتحديد موقعه بالنسبة للمخرطة

•‹ÐÛaZ                                                                                   Bed  

 ،ي والهيكل الرئيسي للمخرطةو العمود الفقر ه ٦ – ١الفرش الموضح بشكل 
ويعتبر من العوامل الهامة لدقتها، وهو عبارة عن جسم معدني مسطح طويل، سطحه 
العلوي يحتوي علي بروز بأشكال منشوريه بمثابة دلائل انزلاق وإرشاد للعربة والرأس 

أيضاً المتحرك، وقد روعي عند تصميم الفرش إمكان حمل جميع أجزاء المخرطة، و 
  . أقصى وزن للمشغولات التي يتم إنتاجها وذلك دون أي تأثير عليه

  

١٨
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    ٦ – ١شكل 

  ةــفرش المخرط

  .القنطرة -١

  .سطح انزلاق مسطح  -٢

  .سطح انزلاق هرمي  -٣

  .سطح انزلاق مسطح  -٤

  .سطح انزلاق هرمي  -٥

 يصــــنع فــــرش المخرطــــة مــــن حديــــد الزهــــر بحيــــث يكــــون جســــيئاً يقــــاوم الإجهــــادات

المختلفــة، يــتم تشــغيل وتجلــيخ أســطح الانــزلاق والــدلائل بعنايــة فائقــة وذلــك لســهولة انــزلاق 
الــذي  يرتفــع الفــرش عــن الأرض بارتفــاع بمســتوي يناســب الفنــي. العربـــة والــرأس المتحــرك

  . يقوم بإدارة المخرطة بحيث يستطيع أداء مهمته بأقل مجهود

يحتوي كل  ن قضيبـين متوازييـن،عبارة ع ٧ – ١فـرش المخرطــة الموضح بشكل 
، إحداهما مسطح مم ٤٠ – ٣٠ منهما علي دلائل انزلاق وإرشاد بارزة بارتفاع حوالي

  .تستخدم أسطح الانزلاق كدلائل انزلاق للعربة والرأس المتحرك . والآخر هرمي

يرتكز الفرش علي قائمين أو قاعدتين علي هيئة قواعد معدنية تثبت بالأرض، 
ال هذه القـواعد من مخـرطة إلى أخـرى حسب نوع وحجم المخـرطة، وعمـوما وتختلف أشك

فان معظم المخارط الحديثة بل جميعها صممت علي أن يكون الفـرش والقواعـد المعدنية 

١٩
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  .علي هيـئة قطعة واحدة بشكل انسيابي يعطيها صفة المتانة والجمال

بين ) أعصاب لتقويته(ة ولتقوية وجساءة الفرش فقد زود بدعائم مستعرضة مصبوب
وقد  وعادة تكون من قطعة واحدة، ٧ـ  ١القضيبين المتوازيين كما هو موضح بشكل 

الجذاذ أو (روعي أثناء تصميم الفرش تنسيق هذه الدعائم بحيث يتاح سقوط الرايش 
  . فراغات الموجودة بين هذه الدعائموأيضاً سائل التبريد إلى القاع من خلال ال) النحاتة

  
   ٧ – ١ل شك

 أعصاب فرش المخـرطة

للعناية والنعومة والدقة الفائقة التي تم بها تصنيع أدلة انزلاق الفرش وللمحافظة 
  .عليه، فانه يجب تنظيفه من الرايش وسائل التبريد وتزيته بعد الانتهاء من العمل اليومي

@ñ‹��İäÔÛaZ                                                                        Bridge  

خراطة المشغولات ذات الأقطار الكبيرة،  ةعى عند تصميم أي مخرطة إمكانو ر 
 كما هو موضح بالشكل  ٨ – ١لذلك فقد زود الفرش بجزء يسمى بالقنطرة ، شكل 

، تثبت القنطرة بأسفل الظروف مباشرة ، ويمكن فصلها عن  ١بالجزء رقم  ٦ – ١السابق 
مير قلاووظ ، لكي تعطي مساحة وعمق وارتفاع إضافي يتناسب الفرش من خلال مسا

مع حجم المخرطة لإمكان خراطة الأقطار الكبيرة بسهولة ، ومن الطبيعي إعادة تثبيتها 
  . بعد الانتهاء من خراطـة الجزء المطلوب تشغيله

٢٠
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   ٨  – ١شكل 

  القنــــطرة

  

@oibrÛa@‘c‹ÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Head Stock  

يصنع  يسمى بالوسـط الفني بالغراب الثابت، ٩ – ١الرأس الثابت الموضح بشكل 
  boxمن حديد الزهر، ويوجد بالجانب الأيسر لفرش المخرطة، وهو عبارة عن صندوق

 Bearingsكراسي تحميل المركب علي  Spindleيحتوي علي عمود الدوران الرئيسي 

والأجزاء اللازمة لإدارته والمحرك  Speed Change Gearsومجموعة تروس السرعات 
  .الكهربائي

ولإمكان تشغيل الأجزاء ذات الأقطار الصغيرة والطويلة من خلال ربطها في ظرف 
، فقد صممت المخارط بحيث يكون عمود الدوران المخرطة واختراقها لعمود الدوران

  .بثقب مناسب لحجم المخرطةمثقوب 

تنتقل الحركة إلى عمود الدوران عن طريق مجـموعة  تروس السرعات التي تأخذ 
يوجد . ومجموعة سيور) طارات متدرجة(حركتها من المحرك الكهربائي من خلال بكرات 

كراسي (زيت بصندوق تروس السرعات والتغذية بالرأس الثابت لتزليق التروس والمحامل 
وجميع الأجزاء المتحركة، ومن الطبيعي وجود مبين زجاجي يوضح مستوى ) التحميل

 .الزيت داخل الصندوق

لاستخدامها في دوران ظرف بداخل الرأس الثابت صممت مجموعات تروس 

٢١
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وغيرها مثل مجموعات تروس عكس .. المخرطة بالسرعة المطلوبة، وفي حركة التغذية 
ان التحكم عن طريقها في اختيار حركة الحركة، ومجموعات التروس المتغيرة، لإمك

  .  التشغيل المناسبة لعمليات القطع المختلفة

  

  
    ٩ – ١شكل 

  الرأس الثابـــت

æaŠë‡Ûa@†ìàÇZ@@@@@@@@@Spindle                                                                 @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@

يعتبر عمود الدوران هو أهم الأجزاء المثبتة بالرأس الثابت، حيث انه يحمل ظرف 
تنتقل الحركة الدورانية من المحرك الكهربائي إلى عمود الدوران عن طريق . المخرطة

  .مجموعة تروس السرعات 

 من أجود أنواع الصلب بشكل ١٠ – ١يصنع عمود الدوران الموضح بشكل 

  .يث يمكن تركيب القضبان المعدنية الطويلة به وتثبيتها بظرف المخرطة مجوف بح

يثبت عمود . يجلخ مواضع تحميله علي كراسي المحاور بدرجة عالية من النعومة

٢٢
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عند (الدوران علي كراسي محاور وذلك لإمكان إعادة ضبطه عند تآكل لقم الكراسي 
تالي منع الاهتزازات التي عن طريق التحكم في صواميل الربط، وبال) وجود خلوص

  .تنعكس علي المشغولات المصنعة فتزداد جودتها

مناسب لقطره الخارجي، وذلك لإمكان ) بثقـب طولي(صمـم عمود الدوران مجـوف 
سلبة أو (يوجد مخروط داخلي . تثبيت المشغولات الطولية ذات الأقطار الصغيرة 

، الغرض منها هو تثبيت  دورانفي بداية تجويف عمود ال  تسمي بسلبة مورس) مستدق
  . الذنبة الثابتة عند الحاجة لتشغيل الأجزاء بين ذنبتين

  
  ١٠ – ١شكل 

  عمـود الـدوران

  .محمل أساسي رئيسي. ١

  .صامولة أمامية لتثبيت محمل المحور الرئيسي. ٢

  .صامولة خلفية لتثبيت محمل المحور الرئيسي. ٣

  .عمود الدوران. ٤

  .لدورانترس إدارة عمود ا. ٥

  .صامولة تثبيت ترس الإدارة. ٦

  .ترس إدارة التغذية. ٧

  .صامولة أمامية لتثبيت محمل المحور الخلفي. ٨

٢٣
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  .محمل محور أمامي ذو كريات. ٩

  . محمل محور أمامي ذو درافيل أسطوانية. ١٠

  .محمل محور خلفي ذو كريات. ١١

  . صامولة تثبيت محمل المحور الخلفي. ١٢

  .محمل المحور الخلفيغطاء واقي ل.  ١٣

  .حلقة لمنع تسرب الأتربة. ١٤

  .حزوز تعشيق. ١٥

  .علبة التروس. ١٦

@pbÇ‹�Ûa@‘ë‹m@pa‡yëZ                                    Unites Of Speeds Gears  

لها نطاقات قياسية من السرعات، لا  Electric Motorsالمحركات الكهربائية 
لذلك فقد زودت الماكينات المختلفة بصندوق تروس، . ج تتناسب أي دورة لأي آلة إنتا

 . بحيث يمكن تغيير سرعات المحرك الكهربائي بالسرعة المناسبة المطلوبة بسهولة ويسر

  .فيما يلي عرض لأكثر وحدات التروس انتشاراً 

@üëc@ZÕÛ�ä¾a@µÐ�⁄a@paˆ@‘ë�Ûa@òÇìàª  Gearbox With Sliding Key@ @

د التروس الحرة على العمود المنقاد، ـمنزلق لتثبيت أح) ورخاب(فين ـيستعمل إس
  ١١ – ١ د كما هو موضح بشكلـوذلك لنقل الحركة من التروس المثبتة على العمود القائ

  
     ١١ – ١شكل 

  مجموعة التروس ذات الإسفين المنزلق

  .العمود القائد مثبت عليه مجموعة تروس قائدة متدرجة بصورة مستديمة .١

٢٤
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  .العمود المنقاد مركب عليه مجموعة تروس منقادة حرة .٢

  ).الخابور المنزلق .. ( الإسفين المنزلق  .٣

  .جريدة مسننة مستديرة .٤

  .ترس .٥

  .مقبض للتحكم في حركة الإسفين المنزلق .٦

@bîãbq@ZòÔÛ�ä¾a@‘ë�Ûa@òÇìàª@ @ Sliding Gearbox@ @

 – ١يطي بشكل تتلخص فكرة مجـموعة التروس المنزلقة الموضـحة بالرسم التخط

، التي يمكن انزلاقها  ٣في تجميع عدة تروس في مجموعة واحدة ) أ ، ب ، ج ، د( ١٢
،   لتعشيقها مع  ٢عن طريق مقبض متصل بالذراع أو بالرافعـة  ١على العمود القـائد 

، بذلك يمكن الحصول علي أربعة  ٤علي العمـود المنقاد  ٥أحد التـروس المقابلة لها 
  .ةسرعات مختلف

  

  
  )ب)                                   (أ(  

  
  )د)                                  (ج(

٢٥
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   ١٢ – ١شكل 

  مجموعة تروس منزلقة بأربعة سرعات

  .العمود القائد -١

  .ذراع أو رافعة-٢

  . مجموعة تروس منزلقة -٣

  .د المنقادالعمو  -٤

  .مجموعة تروس مثبتة على العمود المنقاد -٥

@brÛbq@ZòÔÛ�ä¾a@4i@aìÔÛa@paˆ@‘ë�Ûa@òÇìàª@ @Gearbox Of Sliding Clutches@ @

تتلخص فكرة مجموعة التروس ذات القوابض المنزلقة الموضحة بالرسم التخطيطي 
أو  ١القائد  في تثبيت التروس الحرة علي أحد العمودين) أ ، ب ، ج( ١٣ – ١بشكل 

، حيث تنتقل الحركة من العمود القائد  ٣عن طريق تعشيق القوابض المنزلقة  ٢المنقاد 
  .إلى العمود المنقاد، وبذلك يمكن الحصول علي مجموعة مختلفة من السرعات 

  
    ١٣ – ١شكل 

  مجموعة تروس ذات القوابض المنزلقة

  . العمود القائد ، يوجد عليه مجموعة تروس حرة -١

٢٦
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  ٢٦ 

  .العمود المنقاد ، يوجد عليه مجموعة تروس حرة -٢

  .القوابض المنزلقة -٣

سلسلة من السرعات المختلفة التـي تتوقـف علـي أوضـاع تعشـيق القـوابض المنزلقـة  -٤
  .مع التروس الحرة

@bÈiaŠ@Z@4iaìÔÛa@paˆ@‘ë�Ûaë@òÔÛ�ä¾a@‘ë�Ûa@òÇìàª@ @

Gearbox Of Clutches     & Sliding Gears  

كرة مجموعة التروس المنزلقة ومجموعة التروس ذات القوابض في الجمع تتلخص ف
، وذلك للحصول  ١٤ – ١بين المجموعتين كما هو موضح بالرسم التخطيطي بشكل 

  .علي مجموعة مختلفة من السرعات 

تتميز هذه المجموعة بكفاءتها العالية ، حيث سهولة إنزلاق الترةس والقابض مع 
  . يمكن نقل عزم دوران أكبر  ضمان إرتكازهما ، كما

  
  

     ١٤ – ١شكل 

  مجموعة التروس المنزلقة والتروس ذات القوابض

طارة تنقـل الحركـة إليهـا مـن المحـرك الكهربـائي مباشـرة عـن طريـق سـيور .. ( بكرة  .١
  .دارة لإلتشغيل عمود ا Vعلى شكل حرف 

  .عمود الدوان الرئيسي الذي يحمل ظرف المخرطة  .٢

  .لمتدرجة المنزلقة مجموعة التروس ا .٣

٢٧
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  ٢٧

مقـبض للـتحكم فـي إنـزلاق مجموعــة التـروس المتدرجـة المنزلقـة لتعشـيقها بــالتروس  .٤
  .عن طريق ترس وجريدة مسننة ) ج(، ) ب(، ) أ(المقابلة بالأوضاع 

قابض يثبت مع عمود الدوران ويدور معه وينزلق في إتجاه محوري ليعسق مع أحـد  .٥
  . ٢أو  ١التروس المجاورة 

  .طة الذي ينقل إليه عزم الدوران عن طريق تعشيق مجموعة تروس ظرف المخر  .٦

  . مجموعة التروس المتغيرة  .٧

òí‰ÌnÛa@‘ë‹m@Öë‡ä–Z         @@@ @@@ @@@ @ @@@Feed Gearbox  

تصمم مجموعة . يوجد صندوق تروس التغذية بأسفل صندوق تروس السرعات
، ومن الطبيعي وجود زيت تروس التغذية بالمخارط الحديثة داخل صناديق مغلقة منفصلة

  .لتزليق مجموعة التروس والأجزاء المتحركة، وأيضاً مبين زجاجي لتوضيح مستوي الزيت

يمكن التحكم في عمود القلاووظ بتعشيق بعض تروس التغذية وذلك بتغيير وضع 
الروافع بصـنـدوق التغـذية حسب الجداول المعدة علي كل مخرطة ليتـم قطع القلاووظ 

عمود (التشغيل بالخطوة المطلوبة ، كما يمكن التحكم في سرعة عمود التغذية علي قطعة 
حسب التغذية المطلوبة ليتحرك قلم المخرطة في الاتجاهين الطولي والعرضي ) الجر

بمسافة معينة لكل لفة من لفات عمود الدوران ليقطع الحد القاطع لقلم المخرطة علي 
  .سطح الشغلة بدرجة النعومة المطلوبة

ويمكن تغيير إتجاه التغذية عن طريق مجموعة تروس بسيطة لعكس الحركة  
الموجودة بصندوق تروس السرعات، كما توجد مجموعة أخرى لعكس الحركة بصندوق 

يحتوي صندوق تروس التغذية علي إحدى . تروس العربة في بعض المخارط الحديثة
  -:مجموعات التروس التالية

  .ور المنزلقمجموعة التروس ذات الخاب. ١

  . مجموعة التروس المنزلقة. ٢

  . مجموعة تروس نورتن. ٣

@åmŠìã@‘ë‹m@òÇìàª@Öë‡ä–Z@ @
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  ٢٨ 

من  Norten Type Gear Boxيمكن التعرف علي مجموعة تروس التغذية نورتن 
، حيث وجود مجموعة ١٥ – ١خلال شكل صندوق التروس الخارجي الموضح بشكل 

، حرك بالمجرى وهي بشكل مائل أيضاً د رافقة تتثقوب متتالية في اتجاه مائل، كما توج
  .لكي يرتكز بنز الرافعة في إحدى الثقوب 

وسرعة عمود القلاووظ ) عمود الجر(يمكن التحكم في سـرعة عمود التغـذية 
من خلال حركة الرافعة وتثبيتها بإحدى الثقوب المتتالية المائلة، وضبط ) العمود المرشد(

دة بصندوق تروس التغذية، بالاستعانة بالجداول المثبتة مواضع بعض المقابض الموجو 
علي كل مخرطة، وذلك للحصول علي درجة النعومة أو الخشونة المطلوب تشغيلها أو 

 .خطوة القلاووظ المراد قطعه

  

   ١٥ – ١ شكل

  صنـدوق تروس التغـذية نورتن
  

@åmŠìã@‘ë‹m@òÇìàªZ     @@@@@@@@@@@@@@@@@ @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Group Of Norten Gear  

تتلخص فكرة مجموعة تروس نورتن الموضحة بالرسم التخطيطي بشكل                                                                    
 ٦علي عمود ، حيث يعشق الترس  ٥في تثبيت مجموعة مدرجة من التروس  ١٦ – ١

، وبذلك يمكن الحصول علي مجموعة مختلفة  ٥ة علي إحدى مجموعة التروس المدرج
  .من السرعات تتناسب مع عدد التــروس المدرجة

٢٩
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  ٢٩

إلى عمود الإدارة   Electric Motorتنتقل الحركة من المحرك الكهربائي 
Spindle   إلى مجموعة تغيير السرعاتSpeed Change Gears   بالرأس الثابت

Head Stock   إلى  ٤ - ٣ - ٢ - ١التروس المتغير إلى مجـموعة  ١١إلى الترس

  . ٥مجموعة التروس المدرجة 

مثبت على رافعة متأرجحة لإمكان تعشيقه على إحدى مجموعة التروس  ٦الترس 
إلي مجموعة   ١٢ترس ، لتنـتقل الحركة إلى العمود   ١٣والمكونة من   ٥المدرجة  
بالسرعة  ١٠  Feed Shaft) عمود الجر(، لتنتقل الحركة إلى عمود التغذية  ٧التروس 

لإمكان قطع  ٩  Thread Shaftويمكن تشغيل عمود القلاووظ . أو التغذية المطلوبة
  .حسب الخطوة المطلوبة بدقة فائقة ) اللولب(القلاووظ 

خطوة  ٥٢سرعة تغـذية ، أو   ٥٢من خلال هذه المجموعة يمكن الحصول على 
  .قلاووظ 

  
    ١٦ – ١شكل 

  تروس نورتن  رسم تخطيطي لمجموعة

  توضح نقل الحركة إلى عمود التغذية 

  
  

ñ�Ìn¾a@‘ë�Ûa@òÇìàªZ  @@@@@@     @@@@@@@@@@@@Group Of Changeable           Gear  
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  ٣٠ 

وتسمى بالتروس  ١٧ – ١تتكون مجموعة التروس المتغيرة من أربعة تروس شكل 
عدة علي كل مخرطة وحسب المتغيرة وذلك لتبديلها بالتروس المطلوبة، حسب الجداول الم

  . الحاجة إليها

تحمل . تستخدم مجموعة التروس المتغيرة في أكثر أنواع آلات التشغيل والإنتاج
 . التروس القائدة أرقاماً فردية، كما تحمل التروس المنقادة أرقاماً زوجية

  

  

  

  
    ١٧ – ١شكل 

  مجموعة التروس المتغيرة

  .ترس قائد أول  .١

  .ترس منقاد أول  .٢

  .قائد ثاني ترس  .٣

  .ترس منقاد ثاني  .٤

٣١
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  ٣١

ò×‹¨a@÷ØÇë@ÝÔã@‘ë‹m@pbÇìàªZ@ @

Groups Of Transmission & Movement Reverse Gears  

، ت المختلفة إلى عكس إتجاه الحركةيحتاج كثير من الأعمال الإنتاجية بالماكينا
قلم (فمثلا عند قطع القلاووظات بأنواعها على المخرطة ، فإنه يلزم إعادة آلة القطع 

، الأمر الذي بعد كل عملية قطع) ع بدء التشغيلوض(إلى وضعه الإبتدائي ) المخرطة
، وكثيراً من مكنات التفريز والتجليخ وغيرها ركة الدورانية للمخرطةيلزم ضرورة عكس الح

  يحتاج إستخدام كل منها إلى تشغيلها في كلا الإتجاهين الأيمن والأيسر معا.. 

فيما يلي عرض لأكثر هذه . وعكس الحركة بالتروس جموعات لنقلتوجد عدة م
  .كل منها على حدة .. المجموعات إنتشاراً 

@òàîÔn�ß@æbä�c@paˆ@‘ë‹m@òİ�aìi@ò×‹¨a@÷ØÇë@ÝÔã@òÇìàªZ 

) عدلة(تتكون مجموعة نقل وعكس الحركة بواسطة تروس ذات أسنان مستقيمة 

وعمود  ٥،  ٣يه الترسين الذي يثبت عل ١من عمود الإدارة  ١٨ – ١الموضحة بشكل 
اللذان يدوران دوراناً حراً ، كما توجد  ٦،  ٤الدوران الذي يركب علية ترسين آخرين هما 

  .المثبتة علي عمود الدوران وتدور معه  ٨القارتة 

  
          ١٨ – ١شكل 

  مجموعة نقل وعكس الحركة بواسطة تروس ذات أسنان مستقيمة

٣٢
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  ٣٢ 

  .عمود الإدارة  .١

  .عمود الدوران  .٢

  .ترس مثبت علي عمود الإدارة  .٣

  .ترس مركب على عمود الدوران يدور حراً عليه  .٤

  .ترس مثبت علي عمود الإدارة  .٥

  .ترس مركب على عمود الدوران يدور حراً عليه  .٦

  .ترس وسيط  .٧

  .قارنة مثبتة على عمود الدوران وتدور معه  .٨

  . ٦أو  ٤مقبض للتحكم في حركة القارنة لتعشيقها مع أحد التروس . ٩

 ٥ينتج عن ذلك نقل الحركة من الترس   ٦بالترس الحر  ٨عند تعشيق القارنة 

حركة دائرية في إتجاه  ٢ليتحرك عمد الدوران  ٧عن طريق الترس الوسيط  ٦إلى الترس 
  ) .أ( ١٩ – ١عقارب الساعة كما هو موضح بشكل 

 ٣س ينتج عن ذلك نقل الحركة من التر  ٤بالترس الحر  ٨وعند تعشيق القارنة 

وذلك في الإتجاه المضاد لإتجاه  ٢لتنعكس الحركة الدائرية لعمود الدوران  ٤إلى الترس 
  ) .ب( ١٩ – ١عقارب الساعة كما هو موضح بشكل 

المركبان على عمود الدوران يدوران في إتجاهين  ٦،  ٤هذا يعني أن الترسـين 
  . متضادين 

  
    ١٩ – ١شكل 
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  ٣٣

  وعكس الحركة إتجاه حركة الدوران بمجموعة نقل 

  بواسطة التروس ذات الأسنان المستقيمة  

@òiýÔÛa@‘ë�Ûa@òİ�aìi@ò×‹¨a@÷ØÇë@ÝÔã@òÇìàª@Z@ @

Group Of Revers & Transmission By Swinged Gears 

مجموعة نقل وعكس الحركة بواسطة التروس القلابة تسمى أيضاً بمجموعة 
التروس المتحركة على شكل مثلث التروس المثلثة المتأرجحة ، حيث أن شكل مجموعة 

تتشابه هذه المجموعة إلى حد كبير بمجموعة نقل الحركة بواسطة التروس ذات . متأرجح 
  .الأسنان المستقيمة بإختلاف وضع التروس التي في مستوى واحد 

تتكون هذه المجموعة من ترس قائد مثبت على عمود الإدارة ، وترس منقاد مثبت 
  .ترسين وسيطين على عمود الدوران ، و 

 ٣عن طريق الترس الوسيط  ٢إلى الترس المنقاد  ١تنتقل الحركة من الترس القائد 

 ١ليتحرك الترس المنقاد الحركة الدائريـة في إتجـاه عقارب الساعـة كما هو موضح بشكل 

إلى الترس  ١تنتقل الحركة من الترس القائد  ٦وعند تغيير وضع المقبض ) .أ( ٢٠ –
 ٢لتنعكس الحركة الدائرية للترس المنقاد  ٤،  ٣ن طريق الترسين الوسيطين ع ٢المنقاد 

  ) .ب( ٢٠ – ١وذلك في الإتجاه المضاد لإتجاه عقارب الساعة كما هو موضح بشكل 

عن الحركة ، وذلك من خلال التحكم في  ٢يمكن توقف حركة الترس المنقاد 
  . ١رس القائد مع الت ٤،  ٣بعد تعشيق الترسين الوسيطين  ٦المقبض 

  

٣٤
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            ٢٠ – ١شكل 

  مجموعة نقل وعكس الحركة بواسطة التروس القلابة

  .ترس قائد. ١

  .ترس منقاد. ٢

  .ترس وسيط. ٣

  .ترس وسيط. ٤

  .مثلت متأرجح. ٥

  .مقبض للتحكم في حركة المثلث المتأرجح الذي يحمل التروس القلابة. ٦

جموعة في نقل وعكس إتجاه الدوران للآلات ذات الأحمال الكبيرة، تستخدم هذه الم
لذلك فهي تستعمل بنطاق واسع في صناديق تروس التغذية بالمخارط لنقل وعكس إتجاه 

  ) عمود القلاووظ ( والعمود المرشد ) عمود السحب(دوران عمود التغذية 

@òî ë‹ƒ¾a@‘ë�Ûa@òİ�aìi@ò×‹¨a@÷ØÇë@ÝÔã@òÇìàª@Z@ @

 Group Of Revers & Transmission By Bevel Gears 

تتكون مجموعـة نقل وعكس الحركـة بواسطـة التروس المخروطية الموضحة بشكل 
مثبـت على العمود القائـد ومعشق مع  ١الترس . من ثلاث تروس مخروطي  ٢١ – ١

حراً عليه وفي المركبان على العود المنقاد واللذان يدوران دوراناً  ٣،  ٢الترسين المنقادين 
محور الترسين المنقادين بشكل عمودي على محور الترس .. (إتجاهين متضادين 

  ).القائد

توجد وصلة تقارن مثبتة على العمود المنقاد وتدور معه لتعشيقها مع أحد الترسين 
  ).من جهة اليمين أو من جهة اليسار( ٣أو  ٢المنقادين 

٣٥
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    ٢١ – ١شكل 

  بواسطة التروس المخروطيةمجموعة نقل وعكس الحركة 

  .الترس القائد مثبت مع العمود القائد . ١

محـوره بشـكل عمـودي ..( الترس المنقاد مركب على العمود المنقاد ويدور حـراً عليـه . ٢
  ) .على محور الترس النقاد 

محـوره بشـكل عمـودي ..( الترس المنقاد مركب على العمود المنقاد ويدور حـراً عليـه . ٣
  ) .لترس النقاد على محور ا

ــه لتعشــيقها مــع أحـــد الترســـين . ٤ ــدور مع ـــتة مــع العمــود المنقــاد وت ــارن مثب وصــلة تق
  . ٣،  ٢المجاورين 

 ٤عن طريق القارنة  ٣إلى الترس المنقاد الحر  ١تنتقل الحركة من الترس القائـد 

موضح  والعمود المنقاد حركـة دورانية في إتجاه عقارب الساعة كما هو ٣لتحرك الترس 
  ) .أ( ٢٢ – ١بشكل 

 ٢لتتعشق مع الترس المنقاد الحر  ٤تنتقل القارنة  ٥وعند تغيير وضع المقبض 

والعمود المنقاد ، وذلك في الإتجاه العكسي لحركة  ٢لتنعكس الحركة الدورانية للترس 
  ) .ب( ٢٢ – ١عقارب الساعة كما هو موضح بشكل 

كما هو ) وضع عدم التعشيق ( ماً في المنتصف تما ٤وعند تثبيت وضع القارنة 
، ينتج عن ذلك عدم إنتقال الحركة من الترس القائد إلى ) ج( ٢٢ – ١موضح بشكل 

  .، حيث يتوقف العمود المنقاد عن الحركة الدورانية  ٣أو  ٢أحد التروس المنقادة 

٣٦
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    ٢٢ – ١شكل 

  طريقة نقل الحركة بواسطة التروس المخروطية 

  .ترس القائد. ١

  .رس المنقادت. ٢

  .ترس المنقاد. ٣

  .وصلة تقارن. ٤

  .مقبض وصلة تقارن. ٥

  .الحركة الدورانية للعمود القائد .٦

  .الحركة الدورانية للعمود المنقاد. ٧

  

Ú‹zn¾a@‘c‹ÛaZ TAIL STOCK                                                  

ابل للرأس الثابت، يسمى هو الجزء المق ٢٢ – ١الرأس المتحرك الموضح بشكل 
يستخدم . على أدلة الفرش) انزلاقه(بالوسط الفني بالغراب المتحرك وذلك لسهولة تحركه 

  ). البنط(في تثبيت الذنبة الدوارة ، ولتثبيت وحركة التغذية للثقابات 

يعتبر الرأس المتحرك من الأجزاء الرئيسية في المخرطة، لأنه يحمل الذنبة الدوارة 

٣٧

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



  الباب الأول

 
  لمخرطة الأفقية ا                                                  

< <  

  ٣٧

  .لمشغولات الطويلة التي يتم تشغيلها علي المخرطةالساندة ل

يحمل الغراب المتحرك الذنبة التـي تقـع علـى محـور عمـود الـدوران تمامـاً لاسـتخدامها 
لحمـــل المشـــغولات الطويلـــة، كمـــا يســـتخدم لتثبــــيت ظـــرف المثقـــاب أو لتثبيـــت  البـــنط ذات 

  .ت بالأقطار المختلفةالأقطار الكبيرة مباشرة بالثقب المخروطي أثناء ثقب المشغولا

يحتوي الرأس المتحرك علي تركيبة لضبط محور الذنبة الدوارة في وضع منحرف 
  .تشغيل الأسطح المخروطية آلياً  عند، وذلك لاستخدامه )وضع مائل علي محور الدوران(

  

  

٣٨

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٣٨ 

  

  

  

   ٢٢ – ١شكل 

  الرأس المتحــــرك

تصنع . هي الجزء الأسفل للرأس المتحرك، والذي ينزلق علي أدلة الفرش: القاعدة -١
القاعدة من حديد الزهر، ويراعى عند تصنيعها عدم تآكلها نتيجة لاحتكاكها علي 

  .امتداد أدلة الفرش، ويتم تشغيلها وتجليخها بدقة فائقة 

 ٣والذي يحمل الذنبة الدوارة  ١ء العلوي المثبت علي القاعدة هو الجز : الجسم -  ٢

  . ٤التي تثبت بالمخروط الداخلي 

  ).رولمان بلي.. (تحتوي علي محامل مقاومة للاحتكاك : الذنبة الدوارة -٣

  .بالعمود الأسطواني المتحرك) مخروط مورس: (مخروط مجوف داخلي -٤

إلى (حركة الذنبة في الاتجاه المحوري مثبت بها مقبض لاستخدامه عند : عجلة  -٥

٣٩

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



  الباب الأول

 

  لمخرطة الأفقية ا                                                  
< <  

  ٣٩

  .الأمام والي الخلف

، يحمل الذنبة الدوارة، قابل للحركة إلى الأمام والي الخلف علي : عمود أسطواني -٦
  .مستوي محور عمود الدوران

مسمار قلاووظ لضبط محور الذنبة، أو لضبط انحراف محور الذنبة عن المحور  -٧
  .الأساسي

  .رأس المتحركلتثبيت ال: مقبض -٨

  .لتثبيت الرأس المتحرك: صامولة -٩

  .لتثبيت العمود الأسطواني الحامل للذنبة الدوارة : مقبض - ١٠

  .لتثبيت الرأس المتحرك: صامولة - ١١

æc@‹×‰m@<<�Z@ @
  . تنعكس جودة المشغولات المصنعة علي دقة محورية ذنبة الرأس المتحرك

Ú‹zn¾a@‘c‹Ûa@âa‡ƒn�aZ@@@@                            Employment Of Tail Stock  

  -:يمكن تلخيص استخدام الرأس المتحرك في الآتي

ضبط ارتفاع الحد القاطع للقلـم أثنـاء تثبيتـه، بحيـث يكـون علـى محـور الـذنبتين . ١
  . ٢٣ – ١تماماً كما هو موضح بشكل 

  
   ٢٣ – ١شكل 

  بتين تماماً ضبط ارتفاع الحد القاطع للقلم بحيث يكون على محور الذن

  .سند المشغولات الطويلة. ٢

٤٠

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٤٠ 

لتشــغيل الثقــوب أو توســيعها .. أو البراغــل) البــنط(تثبيــت ظــرف المثقــاب أو الثقابــات . ٣
  .وصقلها

تشــغيل الأســطح المخروطيــة للأقطــار الخارجيــة مــن خــلال ترحيــل محــور الذنبــة عــن . ٤
لطريقـة بالمشـغولات تسـتخدم هـذه ا.. محور عمود الدوران بالمسافة المطلـوب انحرافهـا 

إنتـاج .. (التي يزيد طولها عن طـول مشوار الراسمـة الطوليـة، أو عند التشـغيل الكمـي 
كمــا تســتخدم هــذه الطريقــة عنــد قطــع ). الســلعة الواحــدة إنتاجــاً متمــاثلاً متكــرراً بالجملــة

  ) .القلاووظ الخارجي المسلوب .. ( القلاووظ الخارجي المخروطي 

ò�i‹ÈÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Carriage                  @ @
 على دلائلطولياً تنزلق حيث ية بالمخرطة، ـدى الأجزاء الأساسـهي إحالعربة 

والرأس  Stock  Head  )الغراب الثابت( ما بين الرأس الثابتومجاري إنزلاقية الفرش 

حيث يكون الانزلاق في اتجاه موازي لمحور  ،Tail Stock  )الغراب المتحرك( المتحرك
   .أي موازي لمحور عمود الدوران تماماً .. الذنبتين 

حامـل (الراسمة العرضية التي تحمل الراسمة الطولية التي تحمل البرج العربة تحمل  
  .وأداة القطع) القلم

صــندوق تــروس العربــة، الــذي  ينقــل  علــى ٢٤ – ١ العربــة الموضــحة بشــكلتحتــوي 
  .ن خلاله الحركة الآلية إلى عمود الجر أو عمود القلاووظم

تتحرك العربة يدوياً عن طريق جريدة مسننة مثبتة بأسفل الفرش من خلال ترس 
  - :متصل بعجلة الإدارة اليدوية، كما يمكن تحركها آلياً بإحدى طريقتين هما

  . عن طريق عمود التغذية. ١

  . عن طريق عمود القلاووظ. ٢

وذلـك  هة العربة مبين ذو قرص زجـاجي يوضـح منسـوب الزيـت بالصـندوقيوجد بواج

  .لزيادة الزيت عند انخفاض مستواه

٤١

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



  الباب الأول

 

  لمخرطة الأفقية ا                                                  
< <  

  ٤١

  
  

  
   ٢٤ – ١شكل 

  العربـــــة

  .صندوق تروس العربة -١

  .الراسمة العرضية -٢

  .الراسمة الطولية -٣

  .حامل القلم -٤

غولات المختلفة لقطع المش) أقلام الخراطة(تستخدم العربة أثناء حمل عدد القطع 
أثناء حركة العربة الموازية لمحور الذنبتين، أو حركة الراسمة العرضية المتعامدة علي 

  . محور الذنبتين

  

٤٢

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٤٢ 

òi‹ÈÛa@‘ë‹m@Öë‡ä–Z @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Carriage Gear Box  

الحركة يحتوي صندوق تروس العربة علي مجموعة تروس ، الغرض منها هو نقل 
الدائرية من مجموعة تروس التغذية وتحويلها إلى حركة مستقيمة متوازية أو متعامدة علي 
محور الذنبتين، كما يحتوي علي مجموعة مقابض الغرض منها هو تشغيل العربة آلياً 

أو حركة عمود القلاووظ، وذلك ) عمود الجر(عن طريق الحركة الدائرية لعمود التغذية 
  .ية أو الخطوة المطلوبة حسب مقدار التغذ

  -:من الأجزاء الآتية  ٢٥ – ١يتكون صندوق تروس العربة الموضح بشكل 

  
    ٢٥ – ١شكل 

  صنـدوق تروس العربـة

  .عجلة الإدارة اليدوية . ١

  .جريدة مسننة . ٢

  .ترس وسيط لتشغيل العربة آلياً . ٣

  .عجلة إدارة يدوية لتشغيل الراسمة العرضية يدوياً . ٤

  .س رئيسي لتشغيل العربة يدوياً أو آلياً تر . ٥

  .ترس عمود الراسمة العرضية . ٦

  .ترس تشغيل عمود الراسمة آلياً . ٧

  .مقبض تشغيل العربة أو الراسمة العرضية آلياً . ٨

٤٣

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



  الباب الأول

 

  لمخرطة الأفقية ا                                                  
< <  

  ٤٣

  .الصامولة المشقوقة . ٩

  .ترس تشغيل العربة أو الراسمة العرضية آلياً . ١٠

  ) .  عمود الجر( عمود التغذية . ١١

  ) .العمود المرشد ( عمود القلاووظ . ١٢
  

òîš‹ÈÛa@ò�a‹ÛaZ Cross Slide                                        @ @
مثبتة بالجزء العلوي للعربة من خلال تعاشيق . تسمى أيضا بالراسمة الكبرى

، يمكن تحركها الحركة العرضية في اتجاه متعامـد علي محور ) غنفاري(منشوريه 
ين يدوياً باستخدام مقبض يدوي عن طريق عمود قلاووظ وصامولة، أو آلياً عن الذنبت

  .ومجموعة تروس التغذية ) عمود الجر(طريق عمود التغذية 

، التي  ٢٦ – ١الراسمة العرضية تحمل الراسمة الطولية كما هو موضح بشكل 
المخرطة  يستخدم ميكرومتر الراسمة العرضية في ضبط حركة قلم. تحمل حامل القلم 

  .بعمق القطع المطلوب بدقة عالية 

  
    ٢٦ – ١شكل 

  الراسمة العرضية والطولية

  .الراسمة العرضية. ١

  .الراسمة الطولية. ٢

   
  

٤٤

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٤٤ 

òîÛìİÛa@ò�a‹ÛaZ  TOP SLIDE       

تسمى أيضاً بالراسمة  26 – ١الراسمـة الطولية الموضحة بالشكل السابق رقم 
تثبت بأعلى ). لنسبة إلى حجم الراسمة العرضيةنسبة إلى صغر حجمها با(الصغرى 

  .الراسمة العرضية بواسطـة مسمـارين قلاووظ وصواميل ، وتحمل البرج حامـل أقلام القطع

علي شكل  ٢٧ – ١قاعدة الراسمة الطولية الموضحة بالرسم التخطيطي بشكل 
تتحرك الراسمة الطولية .  ٣٦٠0قرص مستدير مدرج ومقسم إلى درجات بزاوية قدرها 

القابلة قاعدتها للدوران حول محور أسطواني حركة طولية، حيث تثبت الراسمة علي 
) المسلوبة(الدرجة المطلوبة من خلال صواميل الربط لتشغيل الأسطح المخروطية 

  .بالزاوية المراد تشغيلها

  
  ٢٧ – ١شكل 

  رسم تخطيطي للراسمة الطولية

لطولية يدويا على دلائل إنزلاق منشوريه، ليتحرك الحد القاطع لقلم تتحرك الراسمة ا
على محور الذنبتيـن بالدرجـة المطلوبـة كما هو موضح ) بزاوية(المخرطة بوضع منحرف 

٤٥

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



  الباب الأول

 

  لمخرطة الأفقية ا                                                  
< <  

  ٤٥

  .٢٨ – ١بشكل 

  .يعاد تثبيت الراسمة الطولية إلى وضعها الأساسي بعد تشغيل المخروط المطلوب

الطولية أثناء تشغيل الأسطح المخروطية  يستخدم مقبض يدوي لحركة الراسمة
إلا في بعض المخارط الخاصة .. ، حيث لا توجد حركة آلية للراسمة الطولية )المسلوبة(
.  

توجد خوصه إسفينية علي شكل مسطرة دليليه قابلة للضبط ، تثبت بإحدى جانبي 
محور علي ) بزاوية(الراسمة الطولية، الغرض منها هو الحصول علي حركة منحرفة 

  .الذنبتين بدون خلوص جانبي، الأمر الذي يؤدي إلى جودة الأسطح المشغلة

  
   ٢٨ – ١شكل 

  حركة الراسمة الطولية أثناء تشغيل الأسطح المخروطية                          

  بالزاوية المراد تشغيلها

  ) .زاوية السلبة .. ( زاوية المخروط  – ١

  ).يل الراسمة الطوليةزاوية م.. ( زاوية التشغيل  – ٢

٤٦

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٤٦ 

òîÛìİÛaë@òîš‹ÈÛa@µn�a‹Ûa@ò×‹y@òí‹ÄãZ@ @
عن طريق ) العرضية أو الطولية(عند دوران عمود قلاووظ إحدى الراسمتين 

المقبض اليدوي، أو عن طريق مجموعة تروس الحركة الآلية للراسمة العرضية، ينتج عنه 
إلى الأمام أو إلى الخلف تحرك الصامولة المثبتة علي دلائل انزلاق حركة مستقيمة 

، حيث تتحول الحركة الدائرية إلى  ٢٩ – ١حسب اتجاه دوران عمود القلاووظ شكل 
  . حركة مستقيمة 

  
   ٢٩ – ١شكل 

  تحويل الحركة الدائرية إلى حركة مستقيمة 

يوجد بالراسمة . يوضح رسم للراسمتين العرضية والطولية  ٣٠ – ١وشكل 
مولة ، عنـد تحرك عمود القلاووظ الحركة الآلية عن طريق العرضية عمود قلاووظ والصا

مجموعة تروس التغذية أو عن طريق الحركة اليدوية بالمقبض ، ينتج عنه حركة 
مستقيمة للصامولة الحاملة للراسمة العرضية لتتحرك إلى الأمام أو الخلف بحركة 

  .مستقيمة حسب اتجاه دوران عمود القلاووظ 

المخرطة، فقد يحدث خلوص ما بين عمود قلاووظ الراسمة  ومع طول فترة تشغيل 
العرضية والصامولة، الأمر الذي يؤدي إلى عدم دقة عمق القطـع، لذلك فقد صممت 
صامولة عمود قلاووظ الراسمة بجزأين، لإمكان ضبط أي خلوص بين العمود والصامولة، 

، مركبة علي إحدى )طقابلة للضب(كما توجد خوصه إسفينـية علي شكل مسطرة دليلـيه 
جانبي كل من الراسمة العرضية والطولية  ، الغرض منها هو الحصـول علي حركة 

  .مستقيمة بدون خلوص جانبي

٤٧

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



  الباب الأول

 

  لمخرطة الأفقية ا                                                  
< <  

  ٤٧

  
   ٣٠ – ١شكل 

  رسم تخطيطي يوضح حركتي الراسمتين العرضية والطولية

  .مقبض الراسمة العرضية  .١

  .الجزء الأسفل الثابت .. قاعدة الراسمة العرضية  .٢

  ) .الجزء المتحرك .. ( علوي بالراسمة العرضية الجزء ال .٣

  .قاعدة الراسمة الطولية  .٤

  .مقبض الراسمة الطولية  .٥

  .الراسمة الطولية  .٦

  .حامل القلم  .٧

  .خوصة إسفينية أو مسطرة دليلية إنزلاقية  .٨

  .صامولة بجزأين لإمكان ضبط أي خلوص  .٩

   -:تستخدم الراسمة الصغرى في ثلاث أغراض هي 

    Longitudinal Turning ..الخرط الطولي  .١

٤٨

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٤٨ 

   Side Turning.. الخرط الجانبي  .٢

   Conical Turning  ..الخرط المخروطي  .٣

  .٣٦٠º  قاعدة الراسمة الطولية مقسمة بتقسيم دائري على

بالوضـــــع العــــادي علــــى الصــــفر  ٣١ – ١الموضــــحة بشــــكل تثبــــت الراســــمة الطوليــــة 
ثبيـت الراسـمة بزاويـة معينـة تميـل علـى لاستخدامها للتغذية أثناء الخـرط الجـانبي، ويمكـن ت
الميـــل  بدرجـــة) المســـتدق أو المســـلوب( محـــور الـــذنبتين لاســـتخدامها للخـــرط المخروطـــي 

  .المطلوبة

  

   ٣١ – ١شكل 

  الراسمــة الطوليــة

áÜÔÛa@ÝßbyZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Tool@Holder Of@@@@@ @
وتثبيت أداة جزء العلوي المثبت علي الراسمة الطولية، ويستخدم في ربط هو ال

) جأ ، ب ، ( ٣٢ – ١، وذلك لإمكان قطـع مشغولة والشكل )قلم المخرطة(القطع 

يوضح نماذج مختلفة لحامل القلم المخصـص لتثبيت أداة قطع واحدة فقط، ويسمى 
  . بحامل القلم البسيط 

٤٩

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



  الباب الأول

 

  لمخرطة الأفقية ا                                                  
< <  

  ٤٩

  
  )     ج)                                   (ب(                    )      أ(               

   ٣٢ – ١شكل 

  حامل قلم مخصص لتثبيت قلم واحد 

قلم (من عيوب حامل القلم البسيط هو عدم إمكان تثبيت سوى أداة قطع واحدة 

داة ، كما يلزم تغيير أداة القطع بأخرى بعد الانتهاء من كل عملية، وتغيير أ)واحد فقط

القطع من حين لآخر يزيد في الجهد ويضيع في الوقت، لذلك فان جميع المخارط الحديثة 
بحيث يمكن  ٣٣ – ١صممت بحامل يحتوي علي أربعة أوجه كما هو موضح بشكل 

  .تثبيت أربعة أقلام في آن واحد

  
   ٣٣ – ١شكل 

  حامل القلـم بأربعـة أوجه

٥٠
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مخرطة بإدارة حامل القلم حول محور عند تغيير أداة القطع بأخرى، يقوم فني ال
في كل مره، وبذلك يمكن قطع المشغولات ) أي ربع دوره(، ٩٠0ارتكازه بزاوية قدرها 

  .المتعددة العمليات في زمن أقل

@pa‡�—¾aZ Dogs                                                  @ @
يستغرق قياس أطوال وأقطار .. لأسطوانية المدرجة في حالة الإنتاج الكمي للقطع ا

كل قطعة وقتاً طويلاً بالإضافة إلي الفروق التي قد تنشأ في بعض القطع ، لذلك فقد 
زودت المخارط الحديثة بمصدات طولية وعرضية لاستخدامها أثناء التشغيل الكمي للقطع 

  .المتشابهة لإنتاج أطوال وأقطار بقياسات موحدة

المصدات هو توقف حركة التغذية الطولية أو العرضية عند الوصول الغرض من 
  .إلي القياس السابق تحديده وذلك أثناء التشغيل الآلي أو اليدوي

ïÛìİÛa@‡—¾aZ  Linear Dog                                                       

علي فرش  بربطه بمسامير قلاووظ ٣٤ – ١يثبت المصد الطولي الموضح بشكل 

  .    لأجزاء المتشابه المعرضة للتشغيلالمخرطة ، أما مكان التثبيت فيتعلق بأطوال ا

  
   ٣٤ – ١شكل 

  المصـد الطـولي

يتم ضبط الطول المطلوب تشغيله بدقة علي القطعة الأولي فقط بعد اصطدام 
  .العربة بالمصد الطولي عن طريق ميكرومتر الراسمة الطولية

 ٣٥ – ١مزود بجهاز ميكرومتري موضح بشكل  كما يوجد مصد طولي

  .طوال المطلوب تشغيلها بدقة فائقةلاستخدامه لضبط الأ

٥١
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   ٣٥ – ١شكل 

  المصد الطولي المزود بجهاز ميكرومتري

LINEAR DOG OF NUMEROUS  PLACES Êbšëþa@†‡Èn¾a@ïÛìİÛa@‡—¾a    :          

بربطه بمسامير  ٣٦ – ١كل يثبت المصد الطولي المتعدد الأوضاع الموضح بش
تساعد هذه المصدات علي خراطة المشغولات المدرجة التي . قلاووظ علي فرش المخرطة

  .يكون أطوالها قصيرة 

  
   ٣٦ – ١شكل 

  المصد الطولي المتعدد الأوضاع

  .المصد الطولي . ١

  .مسامير قلاووظ لربط المصد بفرش المخرطة . ٢

  .محدد الضبط . ٣

  ) .بكرة.. (ران حول محوره قرص قابل للدو . ٤

٥٢
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  .قاعدة القرص المثبتة بالعربة . ٥

  .مسامير يمكن تثبيتها بالأطوال المطلوب تشغيلها . ٦

‡—¾a@ïš‹ÈÛa@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@ Transverse Dog@@ @
عامة فإنه يتكون يوجد المصد العرضي بماكينات الإنتاج بأشكال مختلفة، وبصفة 

   -:من جزأين أساسيين هما

  ). يثبت بالآلة.. (جزء ثابت . ١

  ).     يحدد مكان تثبيته حسب القطر المراد تشغيله.. (جزء متحرك . ٢

  .    مصد عرضي بمخرطة أفقية ٣٧ – ١يوضح شكل  

  
   ٣٧ – ١شكل 

  المصـد العرضـي

  .المصد الثابت . ١

  .المصد المتحرك . ٢

  .لضبط الدقيق مسمار ا. ٣

يتم ضبط قياس القطر بدقة علي القطعة الأولى فقط عن طريق التحكم في حركة 

٥٣
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  .بعد اصطدامه بالجزء الثابت) مسمار الضبط الدقيق( ٣دوران المسمار القلاووظ 

مصد عرضي بتصميم آخر بنفس أجزاء الشكل  ٣٨ – ١كما يوضح شكل 
  .السابق

  
   ٣٨ – ١شكل 

  المصـد العرضـي

òÄyýß@�Z@ @
من آن لأخر، ) الطول و القطر(يجب مراجعة قياس الجزء المعرض للتشغيل 

  .لاحتمال وجود تغيير طفيف في القياس نتيجة لتآكل الحد القاطع للقلم

@òí‰ÌnÛa@‘ë‹m@Öë‡ä–Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@ Feed Gear Box  

بأســــفل صــــندوق تــــروس  ٣٩ - ١ يثبــــت صــــندوق تــــروس التغذيــــة الموضــــح بشــــكل
يوجــد بداخلــه مجموعــة تــروس التغذيــة التــي تســتخدم للــتحكم فــي ســرعة دوران . الســرعات

عمود القلاووظ وذلك لقطـع أسنان اللوالب المختلفة حسب الخطوات المطلوبـة، كمـا يمكـن 
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أثنــاء الخراطــة الطوليــة أو الخراطــة ) عمــود الجــر(الــتحكم فــي ســرعة دوران عمــود التغذيــة 
أســـــطح  رضـــــية، لتـــــنعكس ســـــرعته علـــــى درجـــــة الخشـــــونة أو النعومـــــة المطلوبـــــة علـــــىالع

  .المشغولات

  

   ٣٩ – ١شكل 

  صنـدوق تروس التغـذية

ÃëëýÔÛa@†ìàÇZ     Lead Thread    

يوجد . يسمي أيضاً بالعمود المرشد  ٤٠ – ١عمود القلاووظ الموضح بشكل 
د من الجانب المخرطة الأيمن إلى بأسفل الفرش مباشرة ويوازيه، يخترق العربة ويمت

  .الجانب الأيسر

يستمد عمود القلاووظ حركته الدائرية حول محوره عن طريق مجموعة تروس 
  التغذية، 

وعادة يكون نوع القلاووظ المستخدم للعمود المرشد هو قلاووظ شبه منحرف ، وهو إحدى 
  .أنواع  قلاووظات نقل الحركة 
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    ٤٠ – ١شكل 

  ووظعـمود القـلا 
  

في دور الصناعة المنتجة للمخارط ، يراعي بها عند تصنيع أعمدة القلاووظ الدقة 
  .الفائقة في التشغيل لتفادي الأخطاء في خطوات القلاووظات المراد تصنيعها

ملليمتر ،  ١٠٠ملليمتر في كل  ٠.٠٠٣تصل الدقة في أعمدة القلاووظ إلى  
       .    ووظ علي دقة القلاووظ المراد قطعها ومن الطبيعي انعكاس أي خطأ في أعمدة القلا

عند بدء قطع القلاووظ علي قطعة التشغيل المراد تصنيعها تعشق الصامولة 
، حيث  ٣عن طريق المقبض  ٢بعمود القلاووظ  ٤١ – ١الموضحة بشكل  ١المشقوقة 

ود تتحرك العربة وقلم القلاووظ حركة منتظمة بدقة عالية مع كل لفة من لفات العم

المرشد ، ليشكل الحـد القاطع للقلم علي قطعة التشغيل أسنان القلاووظ بالشكل والخطوة 
  .المطلوبة 
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    ٤١ – ١شكل 

  الصـامولة المشقوقـة

  .الصامولة المشقوقة . ١

  ) .العمود المرشد.. (عمود القلاووظ . ٢

  .مقبض يدوي . ٣

@ò�Äyýß�@Z@ @
زالة الرايش والأوساخ لعدم وصولها يجب تنظيف عمود القلاووظ بصفة مستمرة بإ

  .إلى الصامولة المشقوقة لسهولة تعشيقها

òí‰ÌnÛa@†ìàÇZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Feed Shaft  

يسمى أيضاً بعمود السحب أو بعمود  ٤٢ – ١عمود التغذية الموضح بشكل 
الجر، وهو كما يدل عليه اسمه فانه يستخدم في جر العربة أثناء التشغيل الآلي للخرط 
الطولي، كما يستخدم في جر الراسمة العرضية أثناء التشغيل الآلي للخرط العرضي، ولا 

  .يستخدم عند قطع القلاووظ، وهو عمود أسطواني أملس به مجرى طولي

  .م عمود التغذية في نقل الحركة إلى العربة أو الراسمة العرضية آلياً يستخد

يوجد عمود التغذية بأسفل عمود القلاووظ حيث يخترق المخرطة، ويمتد من 
الجانب المخرطة الأيمن إلى الجانب الأيسر، ويستمد حركته الدائرية حول محوره عن 
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  .طريق مجموعة تروس التغذية

إلى عمود التغذية من مجموعة تروس التغذية، ويمكن تنتقل الحركة الدائرية 
التحكم في سرعة دوران عمود التغذية عن طريق تغيير مواضع مقابض صندوق التغذية، 

  .أي حسب درجة الخشونة أو النعومة المطلوبة.. وذلك حسب التغذية المطلوبة 

  

  
    ٤٢ – ١شكل 

  عمــود التغذيــة
  

òîã‡È¾a@‡ÇaìÔÛa@@Z Metal Bases  …  ( Saddles )                       
 تصنع القواعد المعدنية من حديد الزهر، وهي عبارة عن أرجل على هيئة قواعد شكل

، تصـــمم القواعـــد لإمكــــان حمـــل الفــــرش وجميـــع أجــــزاء المخرطـــة وأقصــــى وزن  ٤٣ – ١
اء تثبــــت القاعــــدتين المعدنيتـــــين بــــالأرض لعــــدم اهتــــزاز المخرطــــة أثنــــ.. لقطعــــة تشــــغيل 

 .التشـغيل
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   ٤٣ – ١ شكل

  القواعــد المعدنيــة

  

@”ía‹Ûa@Éîà¤@õbÇëZ Chip Container                               @ @
يســـمي أيضــاً بـــالحوض وذلـــك .. يثبـــت بــأعلى وعـــاء تجميـــع الــرايش  ٤٤ – ١ شــكل

اقط لتجميــع ســائل التبريــد المتســاقط القاعــدتين المعدنيتـــين، الغــرض منــه هــو اســتقبال تســ

  .سائل التبريد والرايش ومنع سقوطهما على الأرض أو على المحرك الكهربائي

  

   ٤٤ – ١ شكل

  وعاء تجميــع الرايش
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@pa‡È¾a@ÅÐy@Öë‡ä–Z@@@@@@@@@@@@Equipment Keep                  @Box@@@@@@@@@ @

تصمم المخارط الحديثة بحيث يستفاد بالفراغات الموجودة ما بين أجزائها @
لفة، فعلي سبيل المثال فقد صمم في هذا النوع من المخارط ما بين القاعدتين المخت

، وذلك لحفظ المعدات  ٤٥ – ١ المعدنيتـين صنـدوق لحفظ المعدات الميكانيكية شكل
المساعدة مثل الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة ، الصينية الدوارة ، ذنـبة عمود الدوران ، 

  .وغيرها.... المتحركة المخنـقة الثابتة ، المخنـقة 

  .كما يوجد بمخارط أخرى صندوقين لهذا الغرض داخل القاعدتين المعدنيتين

  

   ٤٥ – ١شكل 

  صندوق حفــظ المعدات

  

@òîöbi‹èØÛa@pa‡È¾a@Öë‡ä–Electric Equipment Box                              

ل الفراغات الموجـودة كما سبق ذكره عن المخارط الحديثة وتصميمها الذي يستفاد بأق
فقــد صــمم فــي هــذا النــوع مــن المخــارط وضــع صــندوق . لاســتغلالها لأغــراض مكملــة لهــا 

داخـــل القاعـــدة المعدنــــية التـــي بأســـفل الـــرأس الثابـــت  ٤٦ – ١ المعـــدات الكهربائيــــة شـــكل
 .، وذلك لتثبيت لوحـة المفاتيح الكهربائـية وجميع التوصيلات الخاصة بها)الغراب الثابت(
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   ٤٦ – ١شكل 

  صنـدوق المعـدات الكهربائـية

  

@ùŠaì @òÜß‹ÏZ           @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@ @@@@@@@@@@@@@@@@@@Emergency Brake      

توجــد بأســفل صــندوق حفــظ المعــدات مــا بــين القاعــدتين المعــدنيتين، وهــي عبــارة عــن 
ف المخرطـــة ذراع أفقـــي طويـــل متصـــل بـــذراع التشـــغيل، مخصـــص للإيقـــاف الفـــوري لظـــر 

وذلك عن طريق قدم الفني الـذي يعمـل علـي المخرطـة، لإمكـان ،  ٤٧ – ١ شكل) فرملة(
  .إيقاف دورانها من أي نقطة بطول المخرطة

 
   ٤٧ – ١شكل 

  فرملــة طــوارئ
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  الفصل الثاني

 معدات الربط والقمط والتثبيت
 

� 
  

ـ  لاثة فكوكالظرف ذو الث.. المعدات المختلفة للربط مثل  فصليناقش هذا ال

الصينية ـ  الظرف ذو الأربعة فكوك الحرةـ  الظرف ذو الأربعة فكوك المتركز ذاتيا
الظرف ـ  الظرف النيوماتىوالأدوات المساعدة لها ـ أظرف الحركة الذاتية مثل 

  .الظرف الكهربائي ـ الهيدروليكي

إنتقال ق طر  ـ و مفتاح دوارةـ  صينية دوارة.. ويتناول إلى معدات التثبيت مثل 
ـ ذنب المخرطة الثبتة والدوارة ، الحركة الدورانية للمشغولة أثناء التشغيل بين الذنبتين 

الذنبة الثابتة العكسية وذنبة المواسير ، والذنبة ذات الصامولة ، والذنبة الثابة المشطوفة ، 
  .، والذنبة المسننة الدوارة الذنبة ذات الطرف الأمامي الكروي، و 

الجلبة (الجلبة المخروطية ـ  عمود الدفع.. مثل  معدات القمط المرنة ويتعرض إلى
تثبيت الظرف الأسطواني والمدرج ـ وطريقة ) الظرف الزانق(الظرف القابض ـ ) المسلوبة

ـ ومميزات هذه المعدات ، والمخانق المتحركة والثابتة ، والأسباب  مط بعمود الدوراناالق
  .التى تؤدي إلى دقة المخرطة

اختبار دقة محورية عمود الدوران  من حيث اختبار دقة المخرطةا يتعرض إلى كم
الأعمدة اختبار توازي ـ اختبار أفقية الفرش ـ ) العمود المرشد(اختبار عمود القلاووظ ـ 

  .شلفر الدليلية ل

  

@
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  معدات الربط والقمط والتثبيت

Instruments of Clamping Fixation 

ية قطع بالأجزاء المراد تشغيلها علي المخرطة، فإنه قبل البدء في إجراء أي عمل
يجب تحديد الأدوات والمعدات المناسبة للربط أو القمط ، والتي يختلف بعضها عن 

  . بعض باختلاف شكل الجزء المراد قطعه

لذلك يجب التعرف علي معدات الربط والقمط والتثبيت المختلفة ، لتحديد المناسب 
  .شغيلمنها لاستخدامها عند الت

  -:ويمكن تقسيم هذه المعدات إلي الآتي

  .معدات ربط. ١

  .معدات تثبيت. ٢

  .معدات قمط مرنة. ٣

  معدات الربــط

Binding Equipment 
تتكرر عملية ربط الأجزاء المراد تشغيلها على المخرطـة، ولكي تتم عملية القطع 

رطة بشكل آمن على أكمل وجه ، يشترط أن تكون قطعة التشغيل مثبتة في ظرف المخ
  .وبدون أي انحراف

توجد ضمن ملحقات أي مخرطة ، معدات أساسية للربط وأخرى مساعدة لهذا 
  .الغرض، ويعتبر ظرف المخرطة من أكثر معدات الربط استخداماً 

  -:فيما يلي عرض جميع معدات الربط المستخدمة على المخرطة 

ÚìØÏ@òqýrÛa@ëˆ@Ò‹ÄÛaZ Three Jaw Chuck                          @ @
يسمى أيضا بظرف التمركز  ٤٨ – ١الظرف ذو الثلاثة فكوك الموضح بشكل 

يتميز بحركة فكوكه الثلاثة مع . الذاتي، وهو الظرف الشائع الاستخدام في المخارط 
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بعضها البعض التي تتماثل نحو مركز عمود الدوران عند ربط المشغولات الأسطوانية 
لذلك .. محور قطعة التشغيل مع محور عمود الدوران تماما المختلفة الأقطار، لينطبق 

  .فقد سمى بظرف التمركز الذاتي

  
    ٤٨ – ١ شكل

  الظرف ذو الثلاثة فكوك

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

  .تروس مخروطية. ٢

  .قرص علي شكل عجلة مسننة مخروطية. ٣

  .خدم لحركة الفكوك الثلاثةقنوات حلزونية تست. ٤

  .الفكوك الثلاثة بوضعها المعكوس. ٥

الهيكل العام ويحتوى على الأجزاء السابق ذكرها، يوجد بالجزء الخلفي للظرف تجهيـزة . ٦

  .لتركيبه بعمود الدوران، تختلف هذه التجهيزة من ظرف إلى آخر باختلاف التصميم

  .مفتاح الظرف. ٧

Ï@òqýrÛa@ëˆ@Ò‹ÄÛa@pa�î¿ÚìØZ@ @
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بإمكانية ربط ) ظرف التمركز الذاتي.. (يتميز الظرف ذو الثلاثة فكوك 
، وذلك )المشغولات ذات الأقطار الصغيرة والأقطار الكبيرة(المشـغولات المختلفة الأقطار

بفكوك أخرى عكسية ) أ( ٤٩ – ١عن طريق استبدال الفكوك الثلاثة الموضحة بشكل 
  ).ب( ٤٩ – ١الكبيرة شكل  مخصصة لربط المشغولات ذات الأقطار

  

  

  

  

  
  

  )ب)                               (أ(                                    

    ٤٩ – ١شكل 

  إمكانية ربط المشغولات ذات الأقطار المختلفة

  .ربط المشغولات ذات الأقطار الصغيرة بفكوك بالوضع العادي) أ(

  . كبيرة بفكوك بالوضع العكسيربط المشغولات ذات الأقطار ال) ب(

Ò‹ÄÛa@bîmaˆ@�×‹àn¾a@ÚìØÏ@òÈiŠþa@ëˆZSelf Centralization Four Chuck       
يتشابه الظرف ذو الأربعة فكوك المتركز ذاتيا مع الظرف ذو الثلاثة فكوك، في حركة    

فكوك كل منهما التي تتماثل وتنطبق مع محور عمود الدوران عند ربط المشغولات 
الرباعي @سطوانية المختلفة الأقطار أو المشغولات المربعة ، ومن هنا فقد سمى بالظرفالأ

@.المتركز ذاتياً  @
يستخدم الظرف ذو الأربعة فكوك المتركز ذاتياً في ربط المشغولات ذات المقاطع 
المستديرة أو المربعة أو المثمنة، وأيضا المشغولات الأسطوانية ذات الأقطار والأحجام 

  .ةالكبير 

ñ‹¨a@ÚìØÏ@òÈiŠþa@ëˆ@Ò‹ÄÛaZIndependent Four Jaw Chuck           
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من قرص  ٥٠ – ١يتكون الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة الموضح بشكل 
أسطواني مستدير، مصنوع من حديد الزهر بحجم وسمك كبير، زود بأعصاب لإمكانية 

، ومن الطبيعي أن يكون ذو تحمله للمشغولات ذات الأحجام الكبيرة والثقيلة دون أي تأثير
  ).الظرف ذو الثلاث فكوك(قطر ووزن أكبر من قطر ووزن ظرف التمركز الذاتي 

  
    ٥٠ – ١شكل 

  ظرف ذو أربع فكوك حرة

  .قرص أسطواني ذو قطر وحجم كبير .١

  .مفتاح الظرف .٢

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

  .Tعلى شكل حرف ) مشقبية(مجرى  .٤

، لتثبيت Tعلى شكل حرف ) مشقبيات(وجد بقرص الظرف مجموعة مجارى ي
المسامير التي تستخدم لربط المشغولات الغير منتظمة، كما يوجد أربع مجارى انزلاق 

  .يتحرك بداخلها أربعة فكوك في الاتجاه العمودي لمحور الذنبتـين

وك الأربعة على الفكوك الأربعة كل منها مستقل بذاته، أي يتحرك كل فك من الفك
  .حدة، لإمكانية التحكم في ربط المشغولات وخاصة الغير منتظمة

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

٦٦

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٦٦ 

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

يستخدم الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة في حالة عدم قدرة ظرف التمركز الذاتي 
على ربط المشغولات المطلوب قطعها، كالمشغولات ذات الأحجام الكبيرة والأوزان 

  .وغيرها.... .المرتفعة والقطع المربعة والغير منتظمة والمسبوكات

òîäî—ÛaZFace - Plate                                              @ @
من المعدات المساعدة، وهى عبارة عن  ٥١ – ١تعتبر الصينية الموضحة بشكل 

قرص معدني مستدير ، مصنوع من حديد الزهر بقطر أكبر من قطر الظرف ذو الأربعة 
ينية أكبر من الارتفاع ما بين محور عمود فكوك الحرة، وغالبا يكون نصف قطر الص

لذلك تنزع القنطرة المثبتة بالفرش أسفل الظرف مباشرة عند . الدوران وفرش المخرطة
  .استخدام الصينية

، لتثبيت رؤوس T على شكل حرف ) مشقبيات(توجد بالصينية مجموعة مجارى 
  .المسامير المربعة بها والتي تستخدم لربط وتثبيت المشغولات

  
    ٥١ – ١شكل 

  الصينـــــية

òîäî—ÜÛ@ñ‡Çb�¾a@paë†þaZFace Plate Aid Tools                       @ @
لتثبيت قطع التشغيل ذو الأحـجام الكبيرة والغير منتظمة على سطح الصينية في 
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 – ١الأوضاع المناسـبة لها، فإنه يجـب استعـمال الأدوات المساعدة كالموضـحة بشكل 

  .تثبيتها بشكل جيدلإمكان  ٥٢

  
    ٥٢ – ١شكل 

  الأدوات المسـاعدة للصينية 

  .زاوية تحميل المشغولات ذات الأحجام الكبيرة .١

  .زاوية تحميل المشغولات ذات الأحجام الصغيرة .٢

  .مسامير برؤوس مربعة .٣

  ).خوص.. (قوائم ارتكاز  .٤

  . U  زرجينة حرف  .٥

      .أثقال اتزان .٦

لمشغولات الغير منتظمة وذلك لعدم اهتزازها، تستخدم أثقال الاتزان عند تثبيت ا
حيث يؤثر الاهتزاز على عدم التشغيل الجيد، بالإضافة بأنه يؤدي إلى تلف كراسي 

  .تحميل عمود الدوران
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òîma‰Ûa@ò×‹¨a@Ò‹ÃcZSelf Motion Chucks                           @ @
اتي، لكل منهم مميزاته توجد أنواع وأشكال عديدة لأظرف المخارط ذات التمركز الذ

فعلى سبيل المثال  مخارط الإنتاج . الخاصة التي تناسب نوع العمل الذي صمم من أجله
التي تنتج الأجزاء المتشابهة بكميات كبيرة، يعوقها عملية ربط وفك ) ذات الإنتاج الكمي (

جهود قطع التشغيل بالظرف من آن لآخر والتي تستغرق وقتا كبيراً، بالإضافة إلى الم
  .المبذول من فني المخرطة

  لذلك فقد صممت دور الصناعة أظرف ذات حركة ذاتية، لكي تقوم بعملية الربط 

والفك تلقائيا وبسهولة، من خلال الضغط على مفتاح أو من خلال حركة مقبـض 
  .لتتم عملية الربط أو الفك آليا

فيما يلي عرض .. توجد أنواع مختلفة من أظرف المخارط ذوات الحركة الذاتية 
  .موجز لأكثر هذه الأظرف انتشاراً 

  

ómbßìîäÛa@Ò‹ÄÛaZPneumatic Chuck                                  
أي الأظـــرف التـــي يـــتم .. تــزود مخـــارط الإنتـــاج التـــي تحتـــوي علـــي أظـــرف نيوماتيـــة 

بمواســـير خارجيـــة  ٥٣ – ١ تشـــغيلها بواســـطة الهـــواء المضـــغوط كمـــا هـــو موضـــح بشـــكل
لى عمـود الـدوران، الـذي صـمم بفراغـات داخليـة لنقـل الهـواء المضـغوط إلـى داخـل لتصل إ

الظـرف مــن خــلال تجهيــزة خاصــة، حيــث تـتم حركــة الفكــوك الثلاثــة لــربط المشــغولات عــن 
طريق التحكم في دخول الهواء المضغوط أو خروجه من خلال مقبض صـمام يـدار يـدويا 

      .أو آليا بمجرد الانتهاء من تشغيل كل قطعة
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   ٥٣ – ١شكل 

  وصول الهواء المضغوط بالظرف وحركة الفكوك الثلاثة

  .دخول الهواء المضغوط .١

  .مبين لتوضيح ضغط الهواء .٢

مقبض متصل بصـمام خانق للتحكم فـي دخـول وخـروج الهـواء، وبالتـالي حركـة الفكـوك  .٣
  .أي الحركة عند الربط أو الفك.. الثلاثة إلى الداخل أو إلى الخارج 

صــل بصــمام ليســمح باتجــاه دخــول الهــواء المضــغوط، والــتحكم فــي حركــة مقــبض مت .٤
  . ٥المكبس 

مكبس للتحكم في الحركة الميكانيكية، لـربط وفـتح فكـوك الظـرف، علمـا بـأن حركـة ربـط  .٥
  .قوية) يايات ( الفكوك عن طريق مجموعة نوابض 

الـربط حركة المقبض لمنـع دخـول الهـواء المضـغوط، وعـودة الفكـوك الثلاثـة إلـى وضـع  .٦
  .عن طريق مجموعة اليايات

  .الظرف الذي يعمل بالهواء المضغوط، أثناء انطلاق الفكوك .٧

  .فكوك الظرف وهى في وضع الربط. ٨ 

  .قطعة التشغيل. ٩ 

ïØîÛëŠ‡î�a@Ò‹ÄÛaZ@Hydraulic Chuck                               @ @
ينات أو في الماك  Hydraulicتوجد عدة تجهيزات لعمليات ضغط الزيت  

  .المعدات أو الأجهزة المختلفة، وأقرب مثال لذلك المكابس أو رافعات السيارات

٧٠

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٧٠ 

الغرض من استخدام السوائل المضغوطة في الأجهزة والمعدات المختلفة هو سرعة 
ودقة التحكم في التشغيل، لذلك فقد صممت دور الصناعة ظرف مخرطة يعمل بضغط 

له كمية من الزيت المضغوط عن طريق الزيت، وهو عبارة عن ظرف يمر من خلا
مضخة، ويتم التحكم في حركة دخول وخروج الزيت من خلال صمامات وذلك لربط وفك 

  .المشغولات المراد تثبيتها بالظرف عند الحاجة إلى ذلك

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

عن طريق التحكم في دخول أو خروجه الزيت المضغوط من خلال مقبض صمام يدار 
  .    يدويا أو آليا بمجرد الانتهاء من تشغيل كل قطعة

يستخدم هذا النوع من الأظرف في مخارط الإنتاج الكمي المصمم بالإدارة 
   .الهيدروليكية

èØÛa@Ò‹ÄÛaïöbi‹ZElectric Chuck                                    @ @
عبارة عن ظرف ذو  ٥٤ – ١ الظرف الكهربائي الموضح بالرسم التخطيطي بشكل

  .ومحرك كهربائي) يايات(ونوابض   CAMSثلاثة فكوك، زود بمجموعة حدبات 

عمود تنتقل الحركة من المحرك الكهربائي الذي يتحرك حركة دائرية مع الظرف و 
الدوران عن طريق مجموعة يايات، التي تأخذ حركتها بواسطة تجهيزة خاصة، لتتم حركة 

من خلال الحدبات، التي يتم ضبطها قبل البدء في تشغيل ) للربط أو الفك(الفكوك 
  .الإنتاج الكمي، وذلك حسب قياس قطر المشغولة

  
    ٥٤ – ١شكل 

  هربائيالظـرف الكـ
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  .بعمود الدوران مباشرةمتصل .. المحرك الكهربائي .١

  .مصدر التيار الكهربائي .٢

  ).يمين ويسار(صامولة تتحرك يدويا في الاتجاهين  .٣

  ).يايات.. (نوابض  .٤

  .عمود الدوران المتصل بعمود المحرك الكهربائي .٥

 .حركة الربط يؤديها عمود الربط .٦

  

  معدات التثبيت
Fixing Equipment         

المخرطة هي طريقـة التشغيل بين ذنبتين، إن أكثر طـرق التشغيل انتشاراً على 
حيث تتميز المشغولات المصـنعة بهذه الطريقة بدقة محورية جمـيع أقطارها، التي تنعكس 

  .على جودة الإنتاج

قبل البدء في خرط المشغولات بين ذنبتين، يجب عمل ثقوب مركزية مناسبة 
ب الاستعانة بأدوات التثبيت للقطعة المراد تصنيعها من كلا السطحين الجانبيين، كما يج

  -:اللازمة لهذا الغرض وهى كالآتي

  .صينية دوارة. ١

  .مفتاح دوارة. ٢

  ).الذنبة الثابتة .. ( ذنبـة الرأس الثابت . ٣

  ).الذنبة الدوارة التي تحتوي على محامل مقاومة للاحتكاك .. ( ذنبـة الرأس المتحرك . ٤
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@ñŠaë‡Ûa@òîäî—ÛaZ@Rotating Face Plate                                 @ @
سبق عرض طريقة تثبيت المشغولات القصيرة في ظرف المخرطة ذو التمركز 
الذاتي، والظرف ذو الأربعة فكوك الحرة، والصينية، أما عند تشغيل القطع الطويلة نسبياً 

ها وذلك لاهتزازها، الذي ينتج عنه تلف فإنه يصعب تشغيلها بالطرق السابق ذكر .. 
السطح المراد تشغيله أو تلف القطعة كلها، بالإضافة إلى تلف الحد القاطع لقلم 

  .المخرطة

لذلك يتطلب الأمر تثبيت القطع الطويلة نسبياً بحملها من خلال الثقوب المركزية 
والذنبة الدوارة ) الدوران ذنبة عمود(التي سبق إعدادها من كلا جانبيها بين الذنبة الثابتة 

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

 ٥٥ – ١ح بشكل ـح الدوارة كما هو موضـنية الدوارة والمفاتيـتوجد عدة أشكال للصي

صميم تجهيزة لاستـخدام المناسب منهما حسب شكل المشغولة المراد قطعها، أو حسب ت
  .ظرف المخرطة

  
    ٥٥ – ١شكل 

  نمازج مختلفة للصينية الدوارة والمفتاح الدوار
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  .صينية دوارة ومفتاح دوار ذو مؤخرة منحنية)  أ( 

  .صينية دوارة بمسمار مستقيم ومفتاح دوارة مستقيم)  ب(

  .صينية دوارة بجدار واقي ومفتاح دوارة مستقيم)  ج(

  .بيت آمنصينية دوارة ذات تث)  د(

  .صينية دوارة بمفتاح تثبيت ثابت)  ھ(         

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

@ñŠaë‡Ûa@�bnÐßZDriving Dog                                            

الأداة الناقلة للحركة يصنع مفتاح الدوارة من الصلب المتوسط الصلادة، وهو 
  .الدائرية من الصينية الدوارة إلى قطعة التشغيل المثبتة بين الذنبتين

يوجد مفتاح . يثبت مفتاح الدوارة على أقصى الجانب اليساري لقطعة التشغيل
وبقياسات متدرجة، ليتناسب مع  ٥٦ – ١ الدوارة بأشكال مختلفة كما هو موضح بشكل

  .وشكل الصينية الدوارة المشغولات المراد تصنيعها

  
    ٥٦ – ١شكل 

  أشكال مختلفة لمفاتيــح الدوارة 
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@µnjã‰Ûa@µi@ÝîÌ“nÛa@õbäqc@òÛìÌ“àÜÛ@òîãaŠë‡Ûa@ò×‹¨a@ÞbÔnãgZ@ @

بأقصى   ٢قبل البدء في التشغيل بين الذنبتين ، يجب وضع مفتاح الدوارة  
المشغولة بين الذنبة الثابتة مع ربطة جيداً ، وتثبيت   ٥الجانب اليساري لقطعة التشغيل  

  .بالرأس المتحرك  ٤ذنبة الدوارة  بعمود الدوران وال  ٣

المثبتة علي عمود الدوران إلي مفتاح   ١تنتقل الحركة الدورانية من الصينـية الدوارة  
،  ٥٧ – ١ كمـا هـو موضــح بشـكل  ٥المثبت بربطـه بإحكام علي المشغولة    ٢الدوارة  

بالمشـغولة   ٦ومن خلال تغلغـل الحـد القـاطع لقلـم المخرطـة  . التشغيل ليتم دوران قطعة 
وبهــذه الطريقــة يمكــن إنتــاج مشــغولات متعــددة . تــتم حركــة التشــغيل .. مــع تغذيــة طوليــة 

  .ذات دقة وجودة عالية في التشغيل أى مشغولات.. الأقطار علي محور واحد 

  

           ٥٧ – ١شكل 

  لمشغولة أثناء التشغيل بين الذنبتين إنتقال الحركة الدورانية ل

  .الصينية الدوارة .١

  .مفتاح الدوارة .٢

  .)ذنبة الرأس الثابت .. ( لثابتة الذنبة ا .٣

  .)ذنبة الرأس المتحرك .. ( دوارة الذنبة ال .٤

  .المشغولة .٥

  .قلم المخرطة.. أداة القطع  .٦

@ò� ‹ƒ¾a@kãˆZLathe Centres                                          @ @
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  ٧٥

ن حملها هي الأدوات التي تستند عليها المشغولات بعد ثقبها بثقوب مركزية لإمكا
  .وتصنيعها بالشكل المطلوب

توجد ذنب المخارط بأنواع وأشكال مختلفة تتناسب لحمل جميع المشغولات 
  -:المطلوب تصنيعها وهي كالأتي 

@ònibrÛa@òjã‰ÛaZ@@@                                     @@@@Firm Centre  @ @
تصنع من صلب السرعات العالية ثم تجلخ، وهي الأداة التي تحمل قطعة التشغيل 

  .ي الموجود بالسطح الجانبي للشغلةمن جهة الرأس الثابت من خلال الثقب المركز 

عن مخروطين أحدهما مخروط  عبارة ٥٨ – ١ الذنبة الثابتة الموضحة بشكل
ط الداخلي لعمود الدوران، والمخروط الآخر هو وهو يطابق المخرو ) سلبة مورس(ناقص 

  .تكز الثقب المركزي بقطعة التشغيلوهو بالجانب الذي ير  ٦٠0مخروط كامل مقداره 

  
    ٥٨ – ١شكل 

  الذنبـة الثابـتة

تنزع الذنبة من عمود الدوران بواسطة دفعها بساق معدني بطول مناسب الذي 
الغرض من وجود القطعة النحاسية هو عدم تشوه مؤخرة الذنبة . نحاسينتهي بقطعة من ال

  .عند دفعها 

@ñŠaë‡Ûa@òjã‰ÛaZ                                @@Roundness Centre      

من الصلب المقسى، وهي ذنبة  ٥٩ – ١ تصنع الذنبة الدوارة الموضحة بشكل
) سلبة مورس ( ٥مخروط ناقص مقاومة للاحتكاك، وهي عبارة عن مخروطـين أحدهما 

المخروط الذي يثبت بمخروط عمود الرأس المتحرك، والمخروط الآخر هو مخروط .. 
  .٦٠0بزاوية قدرها ) مخروط كامل ( الرأس 
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   ٥٩ – ١ شكل

  الذنـبة الـدوارة  

كـب كونه ير تصنـع رأس الذنبة الدوارة من صلب السرعات العاليـة، وهو جزء دوار ل

  ٤،  ٣،  ٢الموضحة بالشكل بالأرقام ) رولمان بلي(على كريات مقاومة للاحتكاك 

وتحمل علي كراسي محاور وهي عبارة عن ثلاث أظرف، الغرض منها هو دوران 
عند حمل قطعة التشغيل الطويلة من مركزها لمنع الاحتكاك  ١المخروط الكامل للذنبة 

  .الناتج بينهما

نبة الدوارة هي مقاومتها للاحتكاك الناتج عن التشغيل بسرعات قطع من مميزات الذ
  .عالية 

الذنبة الدوارة أثناء تثبيتها بالمخروط الداخلي لعمود الرأس  ٦٠ – ١ يوضح الشكل
  .المتحرك
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    ٦٠ – ١شكل 

  الذنبة الدوارة أثناء تثبيتها بمخروط الرأس المتحرك  

                                        الذنبة الدوارة                 . ١

  جسم الرأس المتحرك. ٢

@��aì¾a@òjãˆ@Z@@@@                               @@@        Pipes Centre@ @
مع الذنبة الدوارة باختلاف الرأس  ٦١ – ١تتشابه ذنبة المواسير الموضحة بشكل 

  .ذو الحجم الكبير الذي على شكل مخروط ناقص

  
  )أ(

  
  )ب(

   ٦١ – ١شكل 

  ذنبة المواسـير 

  .ذنبة المواسير) أ(

استخدام ذنبة المواسير كساند للمشغولات الأسطوانية المجوفة ذات الأقطار الداخلية ) ب(

   .الكبيرة

كما تتشابه ذنبة المواسير مع الذنبة الدوارة في مقاومتها للاحتكاك، وذلك لتثبيت 
وكراسي محاور للسماح ) رولمان بلي(ة للاحتكاك على كريات مقام) الجزء الدوار(الرأس 

  .لها بالدوران عند تثبيتها بالمشغولات 

كساند للمشغولات الأسطوانية المجوفة ذات الأقطار  تستخدم ذنبة المواسير
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  .الداخلية الكبيرة 

@òÛìßb—Ûa@paˆ@òjã‰ÛaZ@@              @@@@@@@@@ Centre With Nut              

رة عن مخروطين أحدهما مخروط السرعات العالية وهي عباتصنع من صلب 
وهو يطابق المخروط الداخلي لعمود الدوران، والمخروط الآخر هو ) سلبة مورس( ناقص

  .لمركزي لقطعة التشغيلوهو الجانب الذي يرتكز بالثقب ا٦٠0مخروط كامل مقداره 

على السطح ) لولب متري أو إنجليزي( قلاووظ مثلث.. يقطع لولب ربط وتثبيت 
الغرض منها هو  ٦٢ – ١ الخارجي للذنبة ، يثبت عليه صامولة كما هو موضح بشكل

حيث تعمل الصامولة لنزع الذنبة من مبيتها .. نزع الذنبة عن طريق دوران الصامولة 
  .بسهولة

  
   ٦٢ – ١شكل 

  الذنبة ذات الصامولة 

òÛìßb—Ûa@paˆ@òí‡îi‹ØÛa@òjã‰ÛaZ@ @
تصنع . تتماثل الذنبة الكربيدية ذات الصامولة مع الذنبة العادية ذات الصامولة 

من الصلب الكربوني ويزود طرفها الأمامي عند تصنيعها بجزء من الكربيد ثم يجري علي 
  .٦٣ – ١كما هو موضح بشكل  ٦٠0الرأس عملية تجليخ بزاوية مقدارها 

التخفيض من تآكلها عند الصامولة الكربيدية بقوة تحملها و تتميز الذنبة ذات 
  .استخدامها
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    ٦٣ – ١شكل 

  الذنبة الكربيدية ذات الصامولة

@ò�Äyýß�<V@ @
تستخدم الذنبة الكربيدية ذات الصامولة في تثبيتها بمخروط عمود الدوران عند 

  التشغيل بين ذنبتين ، ولا يوصي باستخدامها بعمود الرأس المتحرك 

  

@òÏìİ“¾a@ònibrÛa@òjã‰Ûa@@@@@@@@@@Z@ @
. تسمى أيضاً بالذنبة النصفية ٦٤ – ١الذنبة الثابتة المشطوفة الموضحة بشكل 

تصنع من صلب السرعات العالية ، وتشابه مع الذنبة الثابتة العادية باختلاف الجزء 
وذلك  والموازي لمحور الذنبتين بمسافة مناسبة ) الرأس(المشطوف بالمخروط الكامل 

  .للسماح للحد القاطع لقلم بالتشغيل بالأطراف الجانبية للمشغولات المختلفة

  
     ٦٤ – ١شكل  

  الذنبة الثابـتة المشطوفة 

تستخدم الذنبة الثابتة المشطوفة كساند للمشغولات ذات الأقطار الكبيرة عند خراطة 
  .على المخرطة الأسطح الجانبية لها والتي يتم ثقبها بثاقب مركزي قبل تثبيتها
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@òî�ØÈÛa@ònibrÛa@òjã‰ÛaZ@ @
تسمى أيضاً بالذنبة ذات الثقب  ٦٥ – ١الذنبة الثابتة العكسية الموضحة بشكل 

المركزي ، تصنع من صلب السرعات العالية ، تتشابه مع الذنبة الثابتة العادية باختلاف 
  .وجود ثقب مركزي بالمخروط الناقص 

  
    ٦٥ – ١شكل 

  العكسية الذنبة الثابـتة 

تستخدم الذنبة الثابتة العكسية كساند للمشغولات ذات الأقطار الصغيرة كما هو 
، أو كساند للمشغولات التي يصعب تشغيل ثقوب مركزية  ٦٦ – ١موضح بشكل 

  .بأسطحها الجانبية

  
   ٦٦ – ١شكل 

  استخدام الذنبة الثابتة العكسية كساند للمشغولات ذات الأقطار الصغيرة 

ˆ@òjã‰Ûa@ðë‹ØÛa@ïßbßþa@Ò‹İÛa@paZ@ @
من عيوب عمليات تشغيل الأسطح المخروطية بين ذنبتين بطريقة انحراف الرأس 
المتحرك، هو عدم تحميل الذنبة بالثقب المركزي لذلك تتآكل الثقوب المركزية للمشغولة 

  . ٦٧ – ١لاحتكاكها على محيط الذنبتين كما هو موضح بشكل  
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   ٦٧ - ١شكل 

  المركزية بسبب انحراف محور الذنبتين تآكل الثقوب 

لذلك فقد صممت دور الصناعة الذنبة ذات الطرف الأمامي الكروي الموضحة 
وهي تتشابه مع الذنبة الثابتة العادية باختلاف جزء كروي بالمخروط  ٦٨ – ١بشكل 
  ).الرأس(الكامل 

  
   ٦٨ – ١شكل 

  الذنبة ذات الطرف الأمامي الكروي

الطرف الأمامي الكروي كساند للمشغولات عند تشغيل الأسطح  تستخدم الذنبة ذات
  .تين بطريقة انحراف الرأس المتحركالمخروطية بين ذنب

@ñŠaë‡Ûa@òää�¾a@òjã‰ÛaZ@ @
تتشابه مع الذنبة الدوارة باختلاف  ٦٩ – ١الذنبة المسننة الدوارة الموضحة بشكل 

  .٦٠0امل بزاوية وجود الأسنان المخروطية بالرأس بدلاً من المخروط الك

تستخدم الذنـبة المسننة الدوارة كساند للمشغولات ذات الأقطار الداخلية المفرغة  
  .الثقيلة
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   ٦٩ – ١شكل 

  الذنبة المسـننة الدوارة 

كما توجد ذنبة مسننة ثابتة، تستخدم عند تشغيل الأسطح الخارجية للقطع المفرغة 
ي تتشابه مع المواسير، وذلك بتثبيتها بين الذنبة الدوارة المثبتة بالرأس الطويلة نسبياً والت

المتحرك والذنبة المسننة الثابتة التي تثبت بالمخروط الداخلي بعمود الدوران كما هو 
  .، حيث تعمل الذنبة المسننة الثابتة كأداة للدوران المباشر ٧٠ – ١موضح بالشكل  

  
   ٧٠ – ١شكل 

  لطويلة نسبياً والمفرغة من الداخل بين الذنبة تشغيل الأجزاء ا

  المسننة الثابتة بعمود الدوران والذنبة الدوارة بالرأس المتحرك 

  .ذنبة مسننة ثابتة .١

  .عمود الدوران .٢

  .ذنبة دوارة .٣

  .الرأس المتحرك .٤

  .قطعة تشغيل مفرغة .٥

  ).قلم مخرطة .. ( أداة القطع  .٦

ة والذنبة الدوارة هي خراطة المشغولة من مميزات التشغيل بين الذنبة المسننة الثابت
  .كلها مره واحدة، دون الحاجة إلي عكس وضعها

  معدات القمط المرنة

Elastic Clamping Equipment   
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تستخدم معدات القمط المرنة في تشغيل القطع الأسطوانية التي يتطلب عند 
  .تصنيعها الدقة العالية في محورية جميع أقطارها

  -:المرنة من الأجزاء الآتية تتكون معدات القمط 

  . عمود الدفع. ١

         ).جلبة مسلوبة أو مستدقة.. (جلبة مخروطية . ٢

    ). ظرف قابض أو زانق .. ( ظرف قامط . ٣

É�Ï‡Ûa@†ìàÇZ Pushing Bar                                            @ @
، واني مجوفعبارة عن عمود أسط، هو  ٧١ - ١عمود الدفع الموضح بشكل 

يوجد بأحد جانبـيه لولب مثلث داخلي ليثبت به الظرف . يصنع من الصلب المقسى 
ن غالباً تكون م) عجلة(كما يوجد بالجانب الآخر قرص مستدير ) القابض(القامط 

  .مصنوعة من الخشب أو الألمونيوم

  
    ٧١ – ١شكل 

  عمــود الدفــع

òî ë‹ƒ¾a@òjÜ§aZ                                  @Conic Sleeve     @ @
عبارة عن جلبة مفرغة ، تصنع من الصلب ) المسلوبةالجلبة (الجلبة المخروطية 

  .مجلخة من الداخل والخارج. المقسى المعامل حراريا

يوجد بالجزء الأسطواني الداخلي مجرى خابور يناسب مجرى خابور الظرف 
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ابق درجة ميل المخروط الداخلي لعمود درجة ميل المخروط الخارجي للجلبة يط. القابض 
  ) .مخروط مورس.. (الدوران بالمخرطة 

  .تستخدم الجلبة المخروطية كوسيط بين الظرف القابض وعمود الدوران 

@ÁßbÔÛa@Ò‹ÄÛaZ                                    @@@@@@@@@Collate Chuck@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@ @

أيضاً بالظرف الزانق، يعتبر من أهم أجزاء معدات القمط  الظرف القابض يسمى
من جلبة أسطوانية رأسها أو  ٧٢ – ١يتكون الظرف القابض الموضح بشكل . المرنة

مقدمتها على شكل مخروط ناقص، وبنهايتها قلاووظ مثلث خارجي يطابق سن القلاووظ 
  .الداخلي لعمود الدفع

المشغولات الاسطوانة بسرعة ) زنق(ض لإمكان قب) القابض(صمم الظرف القامط  
يوضع الظرف القابض الذي يحتوي على مخروط خارجي في التجويف . ودقة عالية

المخروطي لجلبة الظرف، ويتم سحبه إلي الداخل لإتمام عملية الزنق على المشغولة من 
خلال القلاووظ الخارجي للظرف القابض والقلاووظ الداخلي لعمود الدفع، حيث يعمل 

لمخروط الخارجي للظرف القابض والمخروط الداخلي للجلبة المخروطية الوسيطة على ا
  . زنق المشغولة

نطاق حركة الظرف القابض إلى الداخل والخارج ضيق للغاية، ولا يجوز استخدامه 
  .إلا للمشغولات المستديرة الثقيلة أو المشغولات الدقيـقة

ناسب مع خابور الجلبة يوجد بالسطح الأسطواني للظرف مجرى طولي يت
المخروطية الوسيطة ، وذلك لإحكام تثبيت الظرف وحركته الحركة الطولية إلى الأمام 
والخلف داخل الجلبة، كما يوجد بالرأس ثلاثة شقوق لإعطاء الظرف صفة المرونة 

  .النابضة أثناء قمط أو فك المشغولات
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    ٧٢ – ١شكل 

  )الزانق(الظـرف القابـض 

بالمخارط الأفقية في قمط المشغولات ) اليايي(القابض النابضي  يستخدم الظرف
الأسطوانية المطلوب تشغيلها بدقة ، نظراً للدقة العالية لمركزيته بالإضافة إلى قوة إحكامه 

  .عند تثبيت المشغولات

ÔÛa@pa‡Èß@òjîm‹mbòã‹¾a@ÁßZ@ @
Arrangement Of Elastic Clamping Equipment 

عند تشغيل القطع  ٧٣ – ١المرنة الموضحة بشكل تستخدم معدات القبض 
الأسطوانية التي يتطلب بها الدقة العالية لمحورية جميع أقطارها، وذلك باتباع الخطوات 

  -:التالية

يوضع .  ١بالمخروط الداخلي لعمود الدوران  ٢) القابض(يثبت الظرف القامط 
وران من الجهة الخلفية، في ثقب عمود الد ٤عمود الدفع الذي على شكل جلبة طويلة 

، يتم  ٥وبدوران القرص أو العجلة  ٢بالظرف القابض  ٣وتثبيت القطعة المراد تشغيلها 
على القلاووظ الخارجي بالظرف القابض  ٤ربط القلاووظ الداخلي بجلبة عمود الدفع 

ليسحب الظرف القابض إلى داخل عمود الدوران، ليضغط المخروط الداخلي للجلبة 
ة على المخروط الخارج للظرف القابض، لتتم عملية قمط الجزء المراد تشغيله المخروطي

  .بقوة وبمحورية تامة

٨٦
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  ٨٦ 

  
    ٧٣ – ١شكل 

  معدات القمــط المرنة

  .عمود دوران المخرطة. ١

  ).الزانق(الظرف القامط . ٢

  .الجزء المراد تشغيله. ٣

.. لة للتثبيت عمود الدفع على شكل عمود أسطواني طويل بنهايته قرص أو عج. ٤

  ).عمود الدفع يحتوي على ثقب طويل لإمكان ربط القطع الطويلة(

ÔÛa@Ò‹ÄÛa@oîjrmbæaŠë‡Ûa@†ìàÈi@ÁßZ@ @
Fixation Of Clapping Chuck With Driven Shaft  

يثبت الظرف القامط بالمخروط الداخلي لعمود الدوران مباشرة كما هو موضح . ١
الخارجي مع القطر الداخلي لعمود ، في حالة تناسب قطره  ٧٤ – ١بشكل 
  .الدوران

  
     ٧٤ – ١شكل 

  تثبيت الظرف القامط بعمود الدوران مباشرة 

كجلبة  ٧٥ – ١ الموضحة بشكل) المسلوبة(تستخدم الجلبة المخروطية . ٢
  .وسيطة، وهى إحدى أجزاء معدات القمط المرنة
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  ٨٧

  
    ٧٥ – ١شكل 

  يق الجلبة المخروطيةتثبيت الظرف القامط بعمود الدوران عن طر 

xŠ‡¾a@ÁßbÔÛa@Ò‹ÄÛa: Graduated Clamping Chuck                      @ @
على هيئة مجموعات متدرجة في القياس بالنظام ) الزانقة(توجد الأظرف القابضة 

المتري بالملليمتر أو بالنظام الإنجليزي بالبوصة، لتتناسب مع المشغولات المختلفة 
متدرجة ) زانقة(م من ذلك فقد أنتجت دور الصناعة أظرف قابضة الأقطار، وعلى الرغ

وذلك لإمكان وسهولة تشغيل مجمـوعة من القطع المختلفة الأقطار دون استبدال الظرف 
  -:القابض وهى كالآتي

، يستخدم في  ٧٦ – ١الظرف القامط المدرج من الداخل الموضح بشكل . ١

  .الداخلتثبيت قطع التشغيل المختلفة الأقطار من 

  
  ٧٦ – ١شكل 

  تثبيت المشغولات بالظرف القامط المدرج من الداخل

٨٨
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  ٨٨ 

، يستخدم في تثبيت قطع  ٧٧ – ١ الظرف القامط المدرج من الخارج الموضح بشكل. ٢
  .التشغيل المختلفة الأقطار من الخارج

  
                     ٧٧ – ١ شكل

  بالظرف القامط المدرج من الخارج تثبيت المشغولات

  

òã‹¾a@ÁàÔÛa@pa‡Èß@pa�î¿Z Advantages Of Elastic Clamping            @ @
يفضل استخدام معدات القمط المرنة عند تشغيل الأجزاء الهامة الدقيقة، والتي      

  -:يتطلب محورية جميع أقطارها وذلك للمميزات التالية

  .لالقبض بقوة على قطعة التشغي.. المحكم ) الزنق(قوة القمط . ١

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

  .الدقة العالية لمركزية جميع أقطار الأجزاء المصنعة. ٣
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  ٨٩

  لمخــــانقا

Steadies  
يلاحظ اختلاف واضح بالقطر  ..عند خرط قطعة أسطوانية طويلة وقياس قطرها 

طر بالجزء الأوسط وانخفاضه تدريجياً من كلا من مكان لآخر بطول المشغولة بـزيادة الق
  .٧٨ – ١الطرفين الجانبيين كما هو موضح بشكل 

  
    ٧٨ – ١شكل 

  اختلاف قطر الأجزاء الأسطوانية الطويلة من مكان إلى آخر

غيلها على المخرطة لقوى القطع أثناء تتعرض القطع الأسطوانية الطويلة عند تش
تغلغل الحـد القاطع لقلم المخرطة لنزع جـزء من السطح الخارجي للمشغولة وذلك لاهتزازها 
، لينعكس على اختلاف القطر بطول قطعة التشغيل ورداءة السطح، كما يمكن حدوث 

ت الطويلة من الأمر الذي يؤدى إلى تلفها، وللحفاظ على المشغولا.. انحناء للمشغولة 
يستخدم لذلك معدات مساعدة إضافية كالمخانق المختلفة .. التلف ولإنتاج أسطح جيدة 

  .كساند للقطع الطويلة لمنع اهتزازها وانحنائها

@ò×‹zn¾a@òÔäƒ¾aZMoving Steady                                          @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@ @
ة بمسمارين قلاووظ بالسطح الجانبي العلوي للعربة بربطهما تثبيت المخنقة المتحرك

  .جيداً أثناء تشغيل القطع الأسطوانية الطويلة

تتحرك مع العربة أثناء التشغيل،  ٧٩ – ١المخنقة المتحركة الموضحة بشكل 
  .وتعتبر كساند فقط للقطع الطويلة لعدم اهتزازها والحفاظ عليها من الانحناء
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  ٩٠ 

  
    ٧٩ – ١شكل 

  مخنقة المتحــركةال

  .قطعة التشغيل. ١  

  .المخنقة المتحركة. ٢  

  .مقبض لضبط الساند الأفقي. ٣  

  .مقبض لضبط الساند الرأسي. ٤            

  .قلم المخرطة. ٥  

تتحرك نقط الارتكاز حركة عمودية على محور الذنبتين،  ٤،  ٣بدوران المقبضين 
  .طح المشغولةوذلك لضبط الساند الأفقي والرأسي على س

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

  .بالإضافة إلى إنتاج مشغولة ذات قطر واحد وتشطيب جيد

ònibrÛa@òÔäƒ¾a Z  @@@@@@@@ @@@@@Fixed Steady@ @

يت المخنقة الثابتة على فرش المخرطة بربطها جيداً بمسمار قلاووظ خاص بها تثب
  .عند تشغيل إحدى أطراف المشغولات الأسطوانية الطويلة
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  ٩١

المشكلة بحيث  ١من القاعدة  ٨٠ – ١تتكون المخنقة الثابتة الموضحة بشكل 
يه من يمكن التحكم ف  ٢الجزء العلوي المفصلي . تناظر سطح فرش المخرطة تماماً 

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

  .داخل هذا المجال بدون اهتزازات أو ذبذبات

  
   ٨٠ – ١شكل 

  المخنقــة الثابتــة

  .ظر سطح فرش المخرطة تماماً الجزء الأسفل ينا .١

  .جزء مفصلي .٢

  .قاعدة تثبيت المخنقة من أسفل الفرش .٣

  .إحدى الفكوك الثلاثة .٤

  .مقبض تحكم في ارتفاع وانخفاض الفك. ٥      

  .مسمار تثبيت الجزء المفصلي. ٦  

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

على حدة ، بدوران المقابض لتلامس يمكن التحكم في الفكوك الثلاثة كل منهم 
  .أسطح الفكوك مع السطح الخارجي للمشغولة لضبط محورها

٩٢
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  ٩٢ 

 ١عادة تستـخدم المخنقة الثابتـة في سند المشغولات الطويلة كما هو موضح بشكل 

– ٨١.  

  
    ٨١ – ١شكل 

  استخدام المخنقة الثابتة في سند المشغولات الطويلة

في تشغيل أحـد أطراف الأجزاء الأسطوانية الطويلة  وتستخدم المخنقة الثابتة أيضاً 
، الذي يكون القطر الخارجي للمشغولة أكبر من القطر الداخلي لعمود الدوران كما هو 

  .٨٢ – ١موضح بشكل 

  
    ٨٢ – ١شكل 

  تشغيل أحد أطراف المشغولات الطويلة باستخدام المخنقة الثابتة

مشغولات الطويلة وذلك لثقب أحد طرفيها كما تستخدم المخنقة الثابتة في سند ال
  .٨٣ – ١كما هو موضح بشكل 

٩٣
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  ٩٣

  
    ٨٣ – ١شكل 

  ثقب أحد أطراف المشغولات الطويلة باستخدام المخنقة الثابتة

  

ò ‹ƒ¾a@òÓ†@¶g@ð†ûm@�Ûa@lbj�þaZ@ @
  - :أهمها الآتي .. هناك عدة أسباب تؤدي إلى دقة وحساسية المخرطة 

  .جيداً بحيث يمنع إهتزازها تثبـيت المخرطة بالأرض. ١

  .عدم إهتزاز الأجزاء الدليلية بالمخرطة. ٢

عدم اهتزاز ظرف المخرطة وذلك عن طريق ضبط خلوص كراسي تحميل عمود . ٣
  .الدوران

  .تنظيف ظرف المخرطة جيداً من الرايش قبل ربطه في عمود الدوران. ٤

  .ذنبة المخرطة علي محور) الغراب المتحرك(ضبط محور الرأس المتحرك . ٥

  .تنظيف المخرطة بصفة مستمرة مع تزيتها وتشحيمها. ٦

  

  

٩٤
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  ٩٤ 

  ثالثالفصل ال

  اختبار دقة المخرطة

  

�  
 

اختبار ..اول هذا الفصل إختبار دقة المخرطة من خلال عدة إختارات أهمها تني
 ومحورية دوران الذنبة الثابتة باستخدام المبينات ذات المؤشر ـ دقة محورية عمود الدوران

الأعمدة اختبار توازي ـ اختبار أفقية الفرش ـ ) العمود المرشد ( اختبار عمود القلاووظ 
  .لفرشالدليلية ل

ويتعرض إلى طرق صيانة ونظافة المخرطة ، من خلال شرح طريقة الصيانة التي 
  .يجب عملها يومياً وإسبوعيا وشهرياً وسنوياً 
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  اختبار دقة المخرطة

Test Of Lathe Accuracy  
الماكينة الأولى المستخدمة في أي مصنع وتتضح أهميتها  هيالمخرطة تعتبر 

  .فيما تنتجه من مشغولات مختلفة

لذلك يجب التأكد من دقتها وحساسيتها من حين لآخر بإجراء الاختبارات المختلفة 
  -:التالية 

@æaŠë‡Ûa@†ìàÇ@òíŠì«@òÓ†@Šbjn‚aZ@ @
اخلي بعمود الدوران ، ويختبر دقة محوريته من تثبت الذنبة الثابتة بالمخروط الد

، عندما يتلقى عمود الدوران الحركة الدائرية  INDICATOR خلال استخدام مبين الساعة
  .٨٤ – ١، بوضـع المبين علي عـدة مواضـع مختلفة بالذنبة كما هو موضح بشكل 

  
   ٨٤ – ١شكل 

   إختبار محورية عمود الدوران باستخدام الذنبة الثابتة

كما تستخدم شاقة مخروطية برقم مخروط مورس عمود الدوران ، بحيث تنتهي  
بجزء أسطواني طويل ، يثبث الجزء المخروطي بالثقب المخروطي بعمود الدوران لاختبار 

بوضعه علي عدة مواضـع   INDICATORمحوريته من خلال استخدام مبين الساعة 
، وذلك أثناء تلقي عمود  ٨٥ – ١كل مختلفة بطول الشاقة المثبتة كما هو موضح بش

  .الدوران الحركة الدائرية
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  ٩٦ 

  
     ٨٥ – ١شكل 

  اختبار دقة محورية عمود الدوران

كما يتم اختبار دقة محورية عمود الدوران أثناء تشغيله من خلال وضع مبين      
  .٨٦ – ١بمواقع مختلفة جانبية كما هو موضح بشكل   Indicatorالساعة  

  

     ٨٦ – ١شكل 

  اختبار محورية عمود الدوران من الوضع الجانبي

@ÃëëýÔÛa@†ìàÇ@Šbjn‚a@I@‡’‹¾a@†ìàÈÛaZ@H@ @
ويتم  ٨٧ – ١يثبت عمود القلاووظ بين الذنبتين كما هو موضح بالشكل     

يثبت مبين الساعة علي أن . اختبار انحرافه بتركيب صامولة بنفس خطوة عمود القلاووظ
ويلاحظ أي انحراف لمؤشر مبين الساعة عند تشغيل . لصامولةيلامس السطح الجانبي ل

  .ملليمتر طولي ١٠٠ملليمتر لكل  ٠.٠٣المخرطة، بحيث لا يزيد الانحراف عن 
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  ٩٧

  
< <

    ٨٧ – ١شكل 

  اختبار عمـود القلاووظ

@•‹ÐÛa@òîÔÏc@Šbjn‚aZ@ @
تنعكس دقـة وحساسية المخرطة علي جودة المشغولات المصنعة عليها، وأي 

جود بأفقية الفرش يؤثر بالتالي علي انحراف قطع التشغيل، وينتج عنه إنتاج انحراف مو 
، وتختلف نسبة السلبة بها حسب انحراف )مسلوب(القطع الأسطوانية علي شكل مخروط 

  .أفقية الفرش

لذلك من الضروري أن يكون الفرش علي المستوى الأفقي ضماناً لجودة 
  .المشغولات المصنعة

باستخدام ميزان الماء الذي يثبت علي مسطرة صلب بعرض  ويختبر أفقية الفرش
، وبتحركه بحركة بطيئة بطول الفرش لاختبار  ٨٨ – ١الفرش كما هو موضح بشكل 

  .أي انحراف ومعالجته الانحراف إن وجد

٩٨
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     ٨٨ – ١شكل 

  اختبار أفقيــة الفرش

@ò�Äyýß�<V@ @
فرش في عدة أوضاع طولية يراعي اختبار أفقية الفرش بوضع ميزان الماء علي ال 
  .وعرضية

@ðŒaìm@Šbjn‚aÛ@òîÜîÛ‡Ûa@ñ‡àÇþa@•‹ÐÜZ@ @
بحامل القلم   INDICATORيختبر توازي الفرش وذلك بتثبـيت مبـين الساعة 

 – ١وبحركة طولـية علي الفرش علي كلا القضيبـين المتوازيين كما هو موضـح بشكل 

٨٩.  

  
     ٨٩ – ١شكل 

   اختبار تــوازي الفرش
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  ـانة المخــرطةصيـ

Conservation Lathe    
تصــنع أســطح الانــزلاق وجميــع الأجــزاء المتحركــة بالماكينــات كالمخــارط وغيرهــا بدقـــة 
فائقــــة، ولتخفيــــض قـــوة الاحتكـــاك الناتجـــة مـــن حركـــة هـــذه الأجـــزاء مـــع بعضـــها الـــبعض، 

الإرشـادات  وللحفاظ عليها وعـدم تآكلهـا فإنـه يجـب تزييــتها بصـفة مسـتمرة وبانتظـام وإتبـاع
  -:التالية 

  

@òîßìí@òãbî–Z@ @
بعــد الانتهـــاء مـــن التشـــغيل اليــومي علـــى المخرطـــة، فإنـــه يجــب تنظيفهـــا مـــن الـــرايش 
وســـائل التبريـــد المتعلـــق بهـــا وتزييـــت جميـــع أســـطح الانـــزلاق مثـــل الفـــرش والراســـمات، مـــع 

  .تحريكها لتوزيع الزيت على جميع الأسطح
  

@òîÇìj�c@òãbî–Z@ @
ويضــاف إليـــه تنظيــف صــندوق الــرايش وتشــحيم بعــض الأجـــزاء  مــا يــتم عملــه يوميــاً 

  .المتحركة الداخلية باستخدام المشحمة الضاغطة
  

@òí‹è’@òãbî–Z@ @
مـــا يـــتم عملـــه يوميـــاً وأســـبوعياً ويضـــاف إليـــه تنظيـــف حـــوض طلمبـــة ســـائل التبريـــد، 
ومراجعة منسوب الزيت من خلال المبينات الزجاجية بصندوق تروس السـرعات والتغذيـة، 

  .وأيضاً مراجعة منسوب الزيت بصندوق تروس العربة بزيادة الزيت للحفاظ على منسوبه 

يشترط أن يكون الزيت المستخدم بنفس درجة الزيت المشار إليه من الشـركة المنتجـة 
  .والموضح على كل مخرطة

  

@òíìä�@òãbî–Z@ @
الزيت غسيل كامل للمخرطة بالكيروسين وتنظيف حوض طلمبة سائل التبريد وتغيير 

  .بصندوق تروس السرعات والتغذية
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@æc@‹×‰m@Z@ @
الصـــيانة الدوريــــة لأي ماكينـــة مــــن خـــلال تزييـــــت وتشـــحيم أســــطح إنزلاقهـــا وأجزائهــــا 
المتحركة، حماية لها من التآكل وحفظاً على دقتها وحساسيتها بالإضافة إلى امتـداد لـزمن 

  .تشغيلها لمدة أطول

  

@
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  التزليق و التبريد

Cooling & Lubricntion 
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      �  

  
هذا الباب شرح وظائف التزليق لأجزاء الماكينات بصفة عامة والمخرطة بصفة  شيناق

مــواد التزليــق بدرجـة اللزوجــة المناســبة والشــروط الواجـب توافرهــا فــي هــذه  واختبــارخاصـة، 
  .المواد
يتنـــاول الطـــرق المختلفـــة لتزليـــق صـــناديق التـــروس مـــع عـــرض العديـــد مـــن الأشـــكال و 

  .ذلت العلاقة  حيةالتوضي
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 الفصل الأول

قـــالتزلي  
Lubrication  

@ÕîÛ�nÛa@åÇ@òî²Šbm@ò�Z@ @
تمثـل رجــل يســكب ) هيروغليفيــة(عثـر فــي إحــدى مقـابر قــدماء المصــريين علـى نقــوش 

ـــة بالأحجـــار، وهـــذا يعنـــي أن  ـــى ألـــواح لســـهولة ســـير وانـــزلاق عربـــه محمل زيـــت زيتـــون عل
ومـــا زالـــت الزيـــوت الطبيعيـــة .. كـــان مـــن آلاف الســـنين  اســـتخدام الزيـــوت كمـــادة للتزليـــق

  .والصناعية تستعمل الزيوت المختلفة كمادة للتزليق إلى يومنا هذا
بدائيـــة (عنـــد ظهـــور الآلـــة البخاريـــة .. عـــرف التزييـــت والتشـــحيم فـــي العصـــر الحـــديث 

بــاء ، الــذي أعقبــه ظهــور القــوى المحركــة الأخــرى مثــل الكهر ) الطريــق نحــو انتشــار الآلات
والبترول اللذان كانا لهما عظيم الأثر في تطور الآلات والماكينات وما وصل إليـه عالمنـا 

  .المعاصر من صناعات حديثة متقدمة
الماكينــــات المختلفــــة التــــي تشــــتمل علــــى أصــــغرها صــــنعاً مثــــل ســــاعة اليــــد الصــــغيرة 

علـى أكمـل وأضخمها حجماً مثل التربينـات وغيرهـا ، جميعهـا لا يمكـن أن تـؤدي وظيفتهـا 
وجــه دون مــادة تزليــق ، حيــث إنــه مــادة ضــرورية ولا غنــى عنهــا لكــل مجموعــة ميكانيكيــة 

 .وظيفتها توليد الحركة أو نقلها

 التزييت والتشحيم
Greasing 

تتوليـد بينهمـا مقاومـة تسـمى . عندما يتحرك جزء من أجزاء أي ماكينة على جـزء آخـر
رتفع مقدار قوة الاحتكاك بينهما ، كما تطلب الاحتكاك ، وكلما إزدادت هذه الحركة كلما إ

ذلــك زيــادة القــوة لإمكــان حركــة أجــزاء الماكينــة لمقاومــة الاحتكــاك ، الــذي يــؤدي إلــى تولــد 
  .ارتفاع في درجات الحرارة الناشئة وما يتبع ذلك من سرعة تآكل هذه الأجزاء
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ل بأقصــى لـذلك فـإن الأسـطح المتلامسـة بـأجزاء الماكينــات تصـنع بحيـث تصـلد وتصـق
درجة وبأعلى جودة ممكنة لتخفيض قوة الإحتكاك ، كما يمكن بواسـطة التزييـت والتشـحيم 
تخفــيض قــوة الاحتكــاك إلــى حــد بعيــد، باعتبــار التزييــت والتشــحيم مــادة تســتعمل لتخفــيض 
الاحتكــاك والتآكــل النــاتج عــن تحــرك أي ســطحين، كمــا يســاعد علــى عــدم تلامــس الأجــزاء 

  .اً مباشراً مع بعضها البعض تلامس
هــذا يعنــي أن عمليــات التزييـــت والتشــحيم لأجــزاء المتحركـــة بالماكينــات المختلفــة مـــن 
العمليــات الأساســية الهامــة التــي يتوقــف عليهــا صــلاحية الماكينــة ، والــذي تــنعكس علــى 
سهولة حركة أجزائها وسرعة تشغيلها وجودة إنتاجها ، بالإضـافة إلـى امتـداد تشـغيلها لمـدة 

 . أطول

u÷]<Õ^ÓjV< <Friction<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<< <

عند مراقبة أسطح كراسي المحامل والأعمدة من خلال عدسة مكبرة يلاحـظ أنهـا علـى 
 الرغم من التشطيب الجيد ، فإن أسطحها لا تزال خشنة وغير مستوية ، وعنـد إنـزلاق هـذه
الأســـطح علـــى بعضـــها الـــبعض فإنهـــا تشـــكل مقاومـــة للإنـــزلاق ، وتســـمى هـــذه المقاومـــة 

  .بالاحتكاك 
  -:ويمكن تقسيم الإحتكاك إلى الأنواع التالية 

Q@N@Òb§a@ÚbØny⁄aZ@ @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Dry Friction@ @

عن تلامس نتوءات الأسـطح علـى بعضـها الـبعض كمـا تتولد درجـة حرارة كبيرة ناتجة 
، وخاصـــة إذا كـــان الجـــزءان مـــن معـــدنين غيـــر متلائمـــين ،  ١ – ٢ هـــو موضـــح بشـــكل

وتلتحم هذه المواضع مع بعضها البعض ثم تنفصل بصورة متكررة ، الذي يؤدي إلى نحر 
لإحتكـاك ، وهـذا يسـمي بلحـام ا.. شديد للسطحين حيث يلتحم الجزءان معاً بصورة نهائية 

لـــذلك لا يجـــوز الســـماح بحـــدوث إحتكـــاك جـــاف فـــي المحامـــل ، بـــل يجـــب تـــأمين التزليـــق 
  .الكافي بصورة مستمرة 
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  ١ – ٢شكل 

  الإحتـكاك الجـاف 

RN@@Éöb¾a@ÚbØny⁄aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Fluid@Friction@@ @

ينشــأ هــذا النــوع مــن الإحتكــاك نتيجــة عــدم وجــود . حتكــاك المخــتلط يســمى أيضــاً بالإ
، أي عـدم تكـون غشـاء تزليقـي متكامـل بـرغم  ٢ – ٢ تزليق كافي كمـا هـو موضـح بشـكل

تزليق الأسطح ، ويحدث ذلك عند بدء تشغيل الماكينة ، حيث يحدث تلامس معدني بين 
  . نتوءات الأسطح المنزلقة مع بعضها البعض 

 
       ٢ – ٢شكل 

  الإحتــكاك المائـــع

SN@@Ýöb�Ûa@ÚbØny⁄aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Liquid Friction@ 

يعتبر من أفضل أنواع الإحتكاك حيث طبقة  ٣ – ٢ الإحتكاك السائل الموضح بشكل
قــة المـادة المنزلقـة الملتصــقة المـادة المنزلقـة الملتصــقة علـى سـطح المحمــل تنزلـق علـى طب

على سطح العمود ، فلا ينقطع الغشاء التزليقي في أي موضع ، مما يمنع حدوث تلامس 
  . معدني مباشر بين السطحين المنزلقين 

يمتص الغشاء التزليقي القوة الموجودة بينهما ، حيث الإحتكاك في هذه الحالة  ضئيل 
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لتالي حصر الحـرارة المتولـدة فـي حـدود محتملـة جداً مما يخفض من التآكل الاحتكاكي وبا
  .، لذلك يمكن إعتباره عنصراً حاملاً في المجموعة

 
         ٣ – ٢شكل 

  الإحتـكاك الســائل 

@ÕîÛ�nÛa@†aìßZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Lubrication Materials@ @
ة للتزييـت والتبريـد بقـدر كبيـر، بحيـث تكـون سـائلة تعتبر مواد التزليق هي وسـائط فعالـ

ونقية وخالية من الماء والأحماض ، وتسم الزيوت التي تتحمل الظروف التشغيلية المتغيرة 
  .بالزيوت المتعددة الدرجات 

  -:ويمكن تقسيم مواد التزليق إلى الأنواع التالية 
@üëc@Z@òîã‡È¾a@pìí�Ûa@ @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Mineral Oils@@@ 

تستخرج الزيوت المعدنية من تقطير البترول الخام والفحم الحجري ، حيث توجـد علـي 
أنــواع كثيــرة منهــا علــى ســبيل المثــال مــا هــو قوامــه ســائل جــداً ، ومنهــا مــا هــو قوامــه أقــل 

  .إلى غير ذلك  ……سيولة 

     -:الأتي  من أهم خواص الزيوت المعدنية

  .لا تتجمد ولا تتحول إلى مادة راتنجية  .١
  .خالية من الأحماض  .٢
  .لا تحترق إلا في درجات الحرارة العالية  .٣
  .رخيصة الثمن  .٤
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من أهم عيوب الزيوت المعدنية ، إنها لا تقاوم درجات الحرارة العالية ، حيث 
  .تنخفض تماسكها تبعاً لإرتفاع درجة الحرارة 

@bîãbq: Ûa@pìí�Ûa@òîmbjä@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Vegetable Oils@ @

تتميز هذه الزيوت . تستخلص الزيوت النباتية من بزور النباتات مثل الزيتون والخروع 
  .عن الزيوت الأخرى بخواصها الجيدة مثل شدة تماسكها ومقاومتها للحرارة 

بصـــورة كبيـــرة كوســـيط تزليـــق وتبريـــد أثنـــاء عمليـــات تشـــغيل تســـتخدم الزيـــوت النباتيـــة 
  .المعادن بالقطع 

@brÛbq@Zòîãaìî¨a@pìí�Ûa@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Animal Oils@ @

. تستخلـص من شحــوم الحيوانـات البريـة والبحريـة ، لهـا نفـس خـواص الزيـوت النباتيـة 
تزليـــــق الآلات الدقيقـــــة والســـــاعات والعـــــدادات والآلات المكتبيـــــة وماكينـــــات تســـــتخدم فـــــي 

 . الخياطة 

@ò–ý©a@Z@ @

. تعتبــر الزيــوت المعدنيــة هــي أنســب أنــواع الزيــوت المســتخدمة فــي عمليــات التزليــق 
  -:تصنف الزيوت تبعاً لدرجة لزوجتها إلى الأنواع التالية 

  Low Viscosity Oil                                  :زيوت منخفضة اللزوجة . ١
تســـتخدم فـــي تزليـــق الأعمـــدة والمحـــاور المعرضـــة للأحمـــال الخفيفـــة ، وأيضـــا المحـــور 

  .سريعة الدوران 
  Medium Viscosity Oil                               :زيوت متوسطة اللزوجة . ٢

  .ة تستخدم في تزليق الأعمدة والمحاور المعرضة للأحمال المتوسط
  High Viscosity Oil                                         :زيوت عالية اللزوجة . ٣

  .تستخدم في تزليق ضواغط الهواء وصناديق التروس 
@bÈiaŠ@Zòîãaìî¨a@âìz“Ûaë@pìí�Ûa@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Animal Oils And Fats@ @

  .أو الغلي ولها نفس خواص الزيوت النباتيةتستخلص من شحوم الحيوانات بالصهر 
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@b�ßb‚@Z@òØ�bàn¾a@âìz“Ûa@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@ @Consistent Greases   @@@@@@@@@@@@@@ 

) الرولمـان بلـى(تسمى بالشحوم المتماسكة أو الجسيئة مثـل شـحم المحامـل التدحرجيـة 
  .عن محاليل الصابون في الزيوت المعدنية  وهو شحم مقاوم للإحتكاك ، وهو عبارة

تستخدم في المحامل الإنزلاقية والتدحرجية ، وأهم خاصية تحدد إسـتخدامها هـي نقطـة 
  ) .نقطة إنصهار الشحم .. ( التسيل 
@b�†b�@ZòînîÏa‹§a@ÕîÛ�nÛa@Áöb�ë@@@@@@@@@@@@@@@@@Graphite Lubricants                    @ @

تجهز بإضافة كميات ضـئيلة مـن الجرافيـت النـاعم جـداً . يق صلبة ا مواد تزلهي أيضً 
  .إلى زيوت التزليق 

من أهم مميزات التزليق الجرافيتي هو تغلغـل الجرافيـت إلـى الفراغـات الدقيقـة للأسـطح 
مما يؤدي إلى تسويته وتنعيمه ، كما تتميز بصمودها في درجات الحرارة العالية وبطردها 

  . للغبار 
ئط التزليــق الجرافيتيــة فــي تــرويض التــروس والمحامــل المعرضــة لضــغوط تســتخدم وســا

 .عالية للغاية 
@bÈib�@ZòÓb“Ûa@òß‡ƒÜÛ@ÕîÛ�nÛa@Áöb�ë@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Heavy Duty Lubricants@ @

مــع الزيــوت )  MoS2موكــب (تتكــون هــذه المــواد مــن مــزيج ثــاني كبريتيــد الموليبــدنم 
المحامل المعرضة للضغوط العالية ودرجات الحرارة المرتفعة كما  والشحوم ، وتستعمل في

وتتألف بلورات ثاني كبريتيد الموليبدنم مـن . تستعمل في السحب العميق لتقليل الاحتكاك 
صــفائح رقيقـــة وصـــغيرة جـــداً تلتصـــق بشـــدة علـــى الســـطح المعـــدني وتمـــلأ فراغاتـــه الدقيقـــة 

  .ضها البعض حتى تحت الضغوط العالية ولكنها في نفس الوقت تنزلق بسهولة على بع

@ÕîÛ�nÛa@†aìß@À@bç‹Ïaìm@kuaìÛa@Âë‹“ÛaZ@ @
Specifications Of Lubrication 

  -:يجب أن تتوفر في مواد التزليق الشروط التالية 

كافية لتحقيق الإنتشار بين يجب أن تتدفق مواد التزليق بحبث تكون : السيولة . ١
  .بالماكينةالمتحركة أو المنزلقة الأجزاء 
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أي لا تكون سميكة .. بإختلاف درجات الحرارة مواد التزليق تأثر يجب ألا ت: اللزوجة . ٢
كما . خفيفة في درجات الحرارة المرتفعة، ولا تكون ةفي درجات الحرارة المنخفض

عة إنزلاق الأسطح مع ، أو عند إنخفاض سر عند زيادة التحميليجب ألا تتأثر 
  .بعضها البعض

، بحيث لا تتأثر خواصها حترق عند درجات الحرارة المرتفعةلا ت: ة الإحتراق مقاوم. ٣
 ، أو تحترق مكونة حبيبان من الكربون التي تساعدالتزليقية بإرتفاع درجات الحرارة

  .على سرعة تآكل الأجزاء المتحركة

ك ، لذلرارة تكون الظروف مهيـئة للتأكسدعند ارتفاع درجات الح: مقاومة التأكسد . ٤
  .التزليق ذات خواص مقاومة للتأكسديجب أن تكون مواد 

  .أن تكون ذات خواص مقاومة للصدأ: مقاومة الصدأ . ٥

، كما واص مقاومة للتفاعلات الكيميائيةأن تكون ذات خ: مقاومة الماء والأحماض . ٦
  .متها للماء حتى لا تتغير لزوجتهايجب مقاو 

أو تحليلها مع طول فترة  ا وعدم تجمدهاالإحتفاظ بصفاته: الإحتفاظ بصفاتها . ٧
  .التخزين

، عند تلامسها أو إستنشاقهاوالفنيين  ماللا تؤثر على صحة الع: لا تؤثر بالصحة . ٨
 . ولا تكون لها رائحة كريهة

Using Of<Lubrication Materials @ÕîÛ�nÛa@†aìß@ÞbàÈn�gZ<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<< <
، محتكــة لأجــزاء الماكينــات المختلفــةعلــى الأســطح ال) التزييــت(ليــق توضـــع ســوائل التز 

لتكون بمثابة أغشية سائلة مزلقة تخفض مـن مسـاحة الـتلامس المعـدني المباشـر للأسـطح 
ا ينشأ ، حيث أن التزليق يخفض معامل الإحتكاك ممهذا التلامس نهائياً  المحتكة أو تمنع

، وصيل الحرارة بين الأسطح المحتكةأنه يحسن ت، بالإضافة إلى عنه فقدان بقدرة الماكينة
  .ويخلق مناخاً مناسباً للعمل الطبيعي للأجزاء المحتكة 

ا، فـي حـين ب ًـتقريـ ٠.٥ ــ ٠.١علماً بأن معامل الإحتكاك للأسطح الغير مزيتـة يسـاوي 
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عنـدما تفصـل هـذه الأسـطح طبقـة تزييـت  ٠.٠٠٢ ــ  ٠.٠١أنـه لا يزيـد هـذا المعامـل عـن 
  .متصلة 

مــا ســبق عرضــه فإنــه يلاحــظ فــي حالــة التزليــق يكــون فقــدان الطاقــة بالماكينــة بســبب م
  .  مرة في حالة عدم التزييت ٥٠الإحتكاك أقل 

Methods Of<Lubrication< @ÕîÛ�nÛa@Ö‹ Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@  

اء المتحركـــة أو توجـــد طـــرق متعـــددة للتزليـــق لكـــي يصـــل الزيـــت أو الشـــحم إلـــى الأجـــز 
، والغــرض مــن التزليــق هــو المحافظــة علــى اكينــات المختلفــة المطلــوب تزليقهــاالدائريــة بالم

، ولا والتـــروس وغيرهـــا أثنـــاء التشـــغيل) ركراســـي المحـــاو (انخفـــاض درجـــة حـــرارة المحامـــل 
يمكــن تحقيــق ذلــك إلا بوجــود تزييــت أو تشــحيم كــاف بالإضــافة إلــى دقــة تثبيــت مرتكــزات 

  .محاملها الأعمدة في
تحـرك حركـة دائريـة تختلف حركات الأجـزاء المختلفـة بالماكينـات فمنهـا الأجـزاء التـي ت

، كما تختلف وسائل التزليق المستخدمة بكل منها بـاختلاف شـكل الحركـة أو حركة ترددية
  -:ويمكن تلخيص طرق التزليق في الآتي .. 

@Q@N@ï×bØnyüa@ÕîÛ�nÛa@Éöb¾aZ<<<<<<<<<<<<<<<Liquid Friction Lubrication                     
ومرتكزاتهــا بتغييــر أوضــاع ارتكــاز ) كراســي المحــاور(هــو عبــارة عــن تزليــق المحامــل 

حيــث تــزداد كميــة الزيــت المضــغوط والمنــدفع إلــى  ٤ – ٢ العمــود كمــا هــو موضــح بشــكل
تلامس خلــوص كراســي المحامــل ، مــع زيــادة ســرعة الــدوران إلــى القــدر الــذي ينعــدم فيــه الــ

  .المباشر بين الأعمدة والمحامل
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   )ب(            )                            أ( 

    ٤ – ٢ شكل

  التزليق الاحتكاكي المائع

  .وضع ارتكاز العمود عند السرعة المنخفضة) أ( 

  .وضع ارتكاز العمود عند السرعة المرتفعة) ب(

  .كرسي المحور.. المحمل . 1

  .العمود. 2

  .الزيتطبقة . 3

  .أرق منطقة في طبقة الزيت. 4

R@N@ÝînÐÛbi@ÕîÛ�nÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Felt Lubrication@@ @

علــى عبــارة عــن مجموعــة خطــوط مــن اللبــاد  ٥ – ٢ التزليــق بالفتيــل الموضــح بشــكل
  بـت الطـرف الآخـر فـي الماسـورة، ويث ١شكل فتيل تغمس إحدى أطرافها في وعـاء الزيـت 

  .لتوصيل الزيت إلى الأماكن المطلوب تزليقها  ٥ المثبتة بالثقب   ٤

 
   ٥ – ٢ شكل

  ـلالتزلـيق بالفتي 

  .وعاء الزيت. 1
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  .الغطاء. 2

  .فتيل من اللباد. 3

  .ماسورة. 4

  .ثقب توصيل الزيت. 5

والأوســاخ إلــى داخــل دًا لعــدم دخــول الأتربــة ـعلــى الوعــاء بربطــه جيــ ٢ يثبــت الغطــاء
  .وعاء الزيت

عــــن العلامــــة إنخفاضــــه حيــــث يــــزود عنــــد بيحــــافظ علــــى مســــتوى الزيــــت بالوعــــاء ، 
 .الموضحة على المبين الزجاجي

S@N@òÔÜ¨bi@ÕîÛ�nÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Ring Lubrication@@ @

يســمى أيضــاً التزليــق بالحلقــة الســائبة ، وهــو  ٦ – ٢ التزليــق بالحلقــة الموضــح بشــكل
بحيــث تتحــرك ) كرســي المحــور ( عبــارة عــن تركيــب حلقــة علــى العمــود المثبــت بالمحمــل 

  .الحلقة الحركة الدائرية بحرية تامة ، الجزء الأسفل من الحلقة مغموز في الزيت
( زيـت مـن أسـفل عند دوران العمود تتحرك الحلقة السائبة حركـة دائريـة بطيئـة لتنقـل ال

  .إلى أعلى ليتم تزليق العمود ومواضع التحميل) من الوعاء 

  
     ٦ – ٢شكل 

  ةــالتزليق بالحلق

  .الجزء الأسفل لكرسي المحور. 1
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  .العمود. 2

  .مجمع الزيت. 3

  .حلقة سائبة على العمود. 4

 .مبين زجاجي لرؤية مستوى الزيت. 5

يادته إلى المستوى المطلوب يجب المحافظة على مستوى الزيت الموجود بز 
  .والموضح من خلال مبين الزيت الزجاجي

T@N@•‹Ûbi@ÕîÛ�nÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Spraying Lubrication                   @ @

، مــن خــلال التــرس بــالرش لمجموعــة تــروس بصــندوق مغلــق تــتلخص طريقــة التزليــق
  .٧ – ٢ل يت كما هو موضح بشكالأسفل المغمور الجزء الأسفل منه بالز 

  
   ٧ – ٢شكل 

  التزليق بالرش

،  ة لينقــل الزيـــت مــن أســفل إلــى أعلــىعنـــد التشــغيل يتحــرك التــرس الأســفل حركــة دائريــ
أقــرب مثــال لــذلك هــو .. ليــتم تزليــق جميــع التــروس وتســمى هــذه الطريقــة بــالتزليق بــالرش 

  .صندوق تروس عربة المخرطة
U@N@ÉÏ‡Ûbi@ÕîÛ�nÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Forced Lubrication@ @

يسـمى أيضًـا بـدورة التزييـت الثابتـة ، تتبـع هـذه  ٨ – ٢ التزليق بالـدفع الموضـح بشـكل
الطريقة في تزليق مجموعة تروس السرعات والتغذية بالمخرطـة آليًـا ، عـن طريـق مضـخة 

لمحـــرك الكهربـــائي مباشـــرة ، لتســـحب الزيـــت مـــن الخـــزان الزيـــت التـــي تأخـــذ حركتهـــا مـــن ا
وتدفعــه إلــى أعلــى مــن خــلال مواســير بأقطــار مناســبة لتتســاقط إلــى أســفل لتزليــق كراســي 

  .المحاور والأعمدة وجميع التروس
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   ٨ – ٢شكل 

  التزليق بالدفـــع 

ت يتجمع الزيت المتساقط من صندوق تروس السرعات والتغذية إلـى أسـفل بوعـاء الزيـ
  .ليسحب مرة أخرى عن طريق المضخة لدفعه إلى أعلى وهكذا

ــــاج وجميــــع  ــــر الطــــرق إنتشــــاراً فــــي آلات الإنت ــــدفع مــــن أكث ــــة التزليــــق بال ــــر طريق تعتب
  .الماكينات التي تحمل مجموعات تروس سرعات وتغذية

@pbƒ›¾a@âa‡ƒn�bi@ÕîÛ�nÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Lubrication With Pump< <

توجـــد . تقـــوم هـــذه المضـــخات بســـحب الزيـــت وضـــخه بضـــغط مـــن خـــلال توصـــيلات 
فيما .. مضخات الزيت بأنواع وأشكال مختلفة ، تعرف كل منها من خلال عنصر الضخ 

  .يلي عرض أكثر أنواع مضخات الزيوت إنتشاراً 
Q@N@òi‡¨a@paˆ@òƒ›¾aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Cam pump 

 يتم دخول الزيت وخروجه بالمضـخة ذات الحدبـة الموضـحة بالرسـم التخطيطـي بشـكل
  ٨مــن خــلال تأثـــير إخــتلاف الضــغط داخـــل الأســطوانة ، ونتيجــة لحركــة الكــبس  ٩ – ٢

، فعنـد  ٥والنـابض اللـولبي  ١الترددية إلى أعلى وإلى أسفل بتأثير الحركة الدائرية للحدبة 
يتخلخـل الضـغط داخـل  ٧وإندفاع المكبس إلى أسـفل فـي إتجـاه السـهم  ٥إنطلاق النابض 

وتمتلـئ الأسـطوانة  ٤ويغلـق صـمام الخـروج  ٣، حيث يفتــح صـمام الـدخول  ٦الأسطوانة 
  .بالزيت 
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 ١بتـأثير الحركـة الدائريـة للحدبـة  ٢إلى أعلى في إتجـاه السـهم  ٨وعـند إرتفع المكبس 
ويفـــتح صـــمام  ٣حيـــث يغلـــق صـــمام دخـــول الزيـــت  ٦الأســـطوانة  ، يـــزداد الضـــغط داخـــل

  .ويندفع الزيت إلى قنوات التوزيع لتزييت أسطح الإنزلاق المختلفة  ٤الخروج 
وعلى الرغم من أن هذه المضخة تتـيح الحصـول علـى ضـغط عـالي ، وبالتـالي إمكـان 

رضــها للعطــب ، توصــيل الزيــت إلــى نقــاط التزييــت بفاعليــة ، إلا أن وجــود الصــمامات يع
  .  نتيجة لصعوبة حركة الصمامات عند وجود شوائب بالزيت 

 
         ٩ – ٢شكل 

  المضخــة ذات الحدبــة

  .حدبة 1- 

  .حركة المكبس إلى أعلى 2- 
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  .صمام دخول الزيت 3- 

  .صمام خروج الزيت 4- 

  ) .ياى ضغط .. ( نابض لولبي 5- 

  .أسطوانة 6- 

  .حركة المكبس إلى أسفل 7- 

  .المكبس 8- 

R@@N@òî��Ûa@òƒ›¾aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Gear Pump@ @

تتكــون المضــخة . كثــر أنــواع مضــخات الزيــوت إنتشــاراً تعتبــر المضــخة الترســية مــن أ
 ين مثبتــينمــن جســم مصــنوع مــن حديــد الزهــر وغطــاء ١٠ – ٢ الترســية الموضــحة بشــكل
، يــتم إحكــام أســطح الجســم والغطــاءين بإســتخدام موانــع تســـرب بالجســم بمســامير قــلاووظ

  .الزيت 
يحتـوي جسـم المضـخة علـى ترسـين متشـابهين علـى عمـودين مـركبين بمحامـل مقاومـة 

  .في كراس محاور ) رولمان بلي(للإحتكاك 
يوجـــد خلـــوص بـــين جوانـــب وقمـــم الترســـين المعشـــقين وجـــدار المضـــخة وهـــو خلـــوص 

 ٠.٠٨ـ    ٠.٠٤حـددت الشـركات المنتجـة قيمـة هـذا الخلـوص مـا بـين .. ( ر جـداً صـغي
  .ويعتبر هذا الخلوص هو الشرط الأساسي لإنتاج الجيد للمضخة ) .. ملليمتر 

 
         ١٠ – ٢شكل 

  المضخــة الترســية

  .جسم المضخة . ١

  .خر منقاد ترسين متشابهين إحداهما قائد والآ. ٢

١١٧
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  .دخول الزيت المسحوب . ٣

  .جانب السحب . ٤

  .جانب الضغط . ٥

  .خروج الزيت المضغوط . ٦

يســحب الزيــت مــن الخــزان عنــد تشــغيل المضــخة ، ويضــغط مــن خــلال الفجــوات التــي 
  .بين أسنان الترسين بإمتداد الجدار الداخلي لجسم المضخة 
. توســطة أو مرتفعــة الضــغط المضــخة الترســية أمــا أن تكــون مضــخة منخفضــة أو م

تصنع تروس المضـخة مـن الصـلب الكربـوني المعـالج حراريـاً وتجلـخ أسـنان التـروس علـى 
  .آلات تجليخ خاصة 

سـنة فـي  ٢٠ـ  ١٠تستخدم المضخات ذات الضغوط المنخفضة والـي تبلـغ عـدد أسـنانها 
 ……والخراطـــة مجموعـــات الإدارة الهيدروليكــــية لآلات التجلــــيخ والتفريـــز والثقـــب والقشـــط 

يمكــن بهــذا النــوع مــن المضــخات تغييــر إتجــاه تغذيــة الســائل . وغيرهــا مــن آلات الإنتــاج 
  .بتغيير إتجاه دوران محرك الإدارة ، أو باستخدام جهاز عاكس 

@òî��Ûa@òƒ›¾a@pa�î¿Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Gear Pump Features@ @
  صغر حجمها  .١
  .يل سهولة التشغ .٢
  .سهولة تغيير السرعة  .٣
  .سهولة عكس الحركة  .٤

@òî��Ûa@òƒ›¾a@lìîÇZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Gear Pump Defects                   
  .صغر كفاءتها بسبب الفقد الكبير للطاقة للتغلب على الاحتكاك بين الأسنان  .١
  .صغر ضخها  .٢
  .الاستهلاك الشديد للأجزاء العاملة  .٣

í‹Ûa@òƒ›ßòî bj›ã⁄a@”Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Disciplined Flow Pump 

مــن جســم مصــنوع ) أ( ١١ – ٢ تتكــون مضــخة الــريش الانضــباطية الموضــحة بشــكل
بـه مجـرى طوليـة متجهـة إلـى المركـز لتنزلـق  ٢وعضـو دوار أسـطواني  ١من حديد الزهر 

١١٨
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الـذي يـدور داخـل المبيـت الأسـطواني للخـروج ، يمكـن ضـبط العضـو الـدوار  ٣بها الريش 
  .ذلك دوران الريش دوراناً مركزياً لينتج عن  ٤عن مركزه بواسطة عمود ضبط ملولب 

توجد لقمة إنزلاقية بنهاية كل ريشة مركبة في مجرى دائرية بغطاء المبيت الأسـطواني 
وى الطاردة ئري نتيجة لق، الغرض منها هو إنخفاض ضبط الريش على سطح المبيت الدا

  .المركزية
غط القـوى الطـاردة المركزيــة ضـ(يضـخ الزيـت مـن جانـب السـحب، حيــث ينقـل بضـغط 

، تين وجدار المضخة إلى جانب الضغطمن خلال الخلايا المحصورة بين كل ريش) للريش
 ١١ – ٢ كمــا يمكــن توقــف عمليــة ســحب الزيــت وتوقــف ضــغطه كمــا هــو موضــح بشــكل

تكـــون ريـــش المضـــخة  ، حيـــثور العضـــو الـــدوارالـــتحكم فـــي ضـــبط محـــمـــن خـــلال ) ب(
  .بالمركز تماماً 

 
          ١١ – ٢شكل  

  مضخة الريش الانضباطية 

  .الوضع عند الحد الأقصى لضخ الزيت ) أ(

  .وضع عدم ضخ الزيت ) ب(

  .جسم المضخة . ١

  .عضو دوار أسطواني . ٢

  .ريش قابلة للحركة . ٣

١١٩
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  .عمود الضبط . ٤

  .حركة الضبط . ٥

  .نب السحب جا. ٦

  .جاني الضغط . ٧

تنتج المضخة ذات الريش معدل تصريف كبيـر عنـد ضـغط مـنخفض ، لـذلك تسـتخدم 
  .وغيرها من آلات الإنتاج  …في آلات الثقب والبرغلة والخراطة والتفريز  

@ò ‹ƒ¾a@ÕîÛ�mZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Lathe Lubrication  

يعتبــر التزليــق بماكينــات التشــغيل بصــفة عامــة مــن الشــروط الأساســية لاســتمرار هــذه 
الآلات فـــي الإنتـــاج بالإضـــافة إلـــى تخفـــيض اســـتهلاك الأجـــزاء المتحركـــة والدائريـــة ، كمـــا 
يجــب اختيــار مــواد التزليــق بدرجــة اللزوجــة المناســبة وذلــك حســب تعليمــات دور الصــناعة 

  .المنتجة لهذه الماكينات
  .بمخرطة أفقية ) التزييت والتشحيم ( يوضح أماكن التزليق  ١٢ – ٢ لشك

١٢٠
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     ١٢ – ٢شكل 

  بمخرطة أفقية) التزييت والتشحيم(أماكن التزليق 

 .شحم متوسط اللزوجة

 .زيت متوسط اللزوجة

 .زيت عالي اللزوجة

 .زيت بدرجة عالية جدًا من اللزوجة

أو بماكينــات التشــغيل المختلفــة ، وهــي عبــارة  توجــد أمــاكن خاصــة للتشــحيم بالمخرطــة
يـاي يضـغط علـي كـرة معدنيـة  Springعن مجموعة ثقوب بداخل كل منها نـابض لـولبي 

صــغيرة بحيــث يغلــق الثقــب مــن الــداخل تمامــاً، والغــرض مــن ذلــك هــو عــدم دخــول الأتربــة 
  .وغيرها إلى أماكن التشحيم

١٢١
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.. لشـــحم بواســـطة مشـــحمة يدويـــة تمـــلأ أمـــاكن التشـــحيم الموضـــحة بالشـــكل الســـابق با
المشــحمة مصــممة بحيــث يضــغط عليهــا بتــردد لينــدفع الشــحم مــن خــلال الثقــب الــداخلي 

  .الموجود بمقدمة المشحمة إلى الأماكن المتحركة أو الدائرية المطلوب تزليقها

ÕîÛ�nÛa@pa�î¿Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Features@Lubrication@ @
يقـوم زيـت التزليــق بالعديـد مــن الوظـائف فــي جميـع آلات التشــغيل والإنتـاج والمركبــات 

  -:المختلفة وغيرها ليعطي المميزات الآتية

يخفض من القدرة المفقودة نتيجة الاحتكاك الناشئ بين الأسطح المتحركة كما يخفض  .١
  .من التآكل إلى أقصى حد ممكن

وة الاحتكاك وخاصة في صناديق التروس وبذلك التخلص من الحرارة الناتجة عن ق .٢
  .يقوم بعمله كمبرد

يمتص الصدمات وخاصة أثناء دوران التروس بعدم تلامس أسنانها بعضها البعض  .٣
كما يعمل على امتصاص أحمال الصدمات الناشئة عن التغيرات .. ا ر ًـتلامسًا مباش

  .المفاجئة أثناء فترات التحميل المختلفة

  .نظيف كما يحافظ على أسطح الانزلاق من التآكل والصدأله قدرة على الت .٤

  .يخفض من الضجيج  .٥

  .يعمل على زيادة الجودة الميكانيكية .٦

حيث يتوقف دقة التزليق على معدل استهلاك .. (يطيل عمر الآلة أو الماكينة  .٧
  ).الأجزاء المتحركة واستبدالها

@æc@‹×‰m�Z@@@@@@@@@ @
ب تزييت وتشحيم أجزائها من آن لآخر على للمحافظة على الماكينات المختلفة يج

، لكــي تقــوم الماكينــة بوظيفتهــا لانــزلاقفتــرات منتظمــة وخاصــة الأجــزاء الدائريــة وأســطح ا
 .لعلى أكمل وجه بكفاءة عالية بالإضافة إلى امتداد لزمن التشغيل لمدة أطو 

١٢٢
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@
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  الفصل الثاني

 التبريـــــد
COOLING @ @

@

� 
  

تستخدم سوائل التبريد لتخفيض درجة حرارة عدد القطع الناتجة عن قوة الإحتكاك 
ادة فترة تشغيله وارتفاع ، مما يؤدي إلى زيالحد القاطع للقلم بسطح المشغولةنتيجة لتغلغل 

، لدة نتيجة عملية القطـع، حيث إن أهم وظائف سائل التبريد هو نقل الحرارة المتو الإنتاج
 كانت الحرارة.. ، وكلما كانت كية تدفق السائل كبيرة التي تؤدي إلى رفع درجة حرارة

  .مع بقائه عند درجة حرارة منخفضة ،التي ينقلها السائل كبيرة أيضاً 

، وأهميته في عمليات ض لأنواع سوائل التبريد والتزييتيتناول هذا الفصل عر 
ويتعرض لطرق تجهيز سائل  .ات التي يجب أن تتوفر بهمالصفالقطع المختلفة ، وا

  .، وأفضل الطرق عند استخدامه من خلال توجيهه إلى منطقة القطع التبريد

ومميزات سوائل التبريد  ،وسائل رفع سائل التبريد بالمخرطةكما يتعرض إلى 
  .    والتزييت

   

 

@ @
@ @

ò ‹ƒ¾a@áÜÔÛ@É bÔÛa@‡¨bi@‹qûm@�Ûa@ÝßaìÈÛa@bäqcÝîÌ“nÛa@õ@Z@ @

١٢٤

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ١٢٤ 

نتيجة لتغلغله ، اطع لقلم المخرطة لإجهادات كبيرةأثناء عملية القطع يتعرض الحد الق
، سطح معدن التشغيل على هيئة رايش بالمعدن المراد قطعه الذي ينتج عنه نزع جزء من

o ٨٠٠تصل إلى وارتفاع شديد في ارتفاع في درجة الحرارة بمنطقة القطع والحد القاطع 
 م 

ر لون الرايش نتيجة لقوة وشدة الاحتكاك وسرعة القطع من اللون الأبيض المعدني وتغيي، 
إلى الأصفر إلى الأزرق، ومع الاستمرار بالتشغيل بهذه الطريقة يتغير لون قطعة 

في ..  يكون نتيجة ذلك رداءة سطح قطعة التشغيل وتلف الحد القاطع. التشغيل أيضاً 

ثم تثبيته بالوضع الصحيح أو فكه ) تجليخه(نه هذه الحالة يجب فك القلم وإعادة س
  .وهذا يسبب الجهد وضياع الوقت..  وتثبيت قلم آخر

يستخلص من ذلك أن التشغيل الذي ينتج منه ارتفاع كبير في درجة الحرارة يؤثر 
وعلى معدن قطعة ) قلم المخرطة أو البنطة(تأثيراً كبيراً على خواص معدن آلة القطع 

  .التشغيل

لمحافظة على الحد القاطع لقلم المخرطة وعدم استهلاكه وللحصول على لذلك ول
يجب استخدام سائل التبريد أثناء التشغيل أو عند الحاجة إلى فإنه ..  أسطح تشغيل جيدة

  .ذلك

تبين بالبحث أن هناك درجات حرارة ثابتة يرتفع إليها الحـد القـاطع لقلـم المخرطـة قد و 
علمـــاً بـــأن ارتفـــاع درجـــات الحـــرارة بالحـــد القـــاطع .. د لكـــل ســـرعة قطـــع فـــي المعـــدن الواحـــ

  .يتناسب تناسباً طردياً مع سرعة القطع

للأسباب  وهكذا ثبت أن ارتفاع درجات حرارة الحد القاطع ، وفي منطقة القطع نتيجة

  -:التالية 

  ).وهي أهم العوامل تأثيراً .. (سرعة القطع .١

  .مقدار التغذية .٢

  .بالحد القاطعمساحة مقطع الرايش الذي يحتك  .٣

  .مقدار قوة مقاومة القطع في المعدن .٤

  .شكل زوايا الحد القاطع .٥

١٢٥
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  .ارتفاع الحد القاطع عن محور الذنبتين .٦

 سوائل التبريد والتزييت

LUBRICATION AND COOLING LIQUID 

استخدام سائل التبريد يخفض من ارتفاع حرارة الحد القاطع الناتجة عن قوة 
، حيث على هيئة رايش أثناء عملية القطعلة لنزع جزء منها احتكاكه وتغلغله بسطح الشغ

تنتقل الحرارة المتولدة من عملية القطع وقوة الاحتكاك إلى سائل التبريد المستخدم ليعطي 
  -:المزايا التالية 

  .المحافظة على الحد القاطع لأداة القطع وامتداد لزمن تشغيله مدة أطول .١

  .التشغيل في درجة حرارة منخفضةتحافظ على أداة القطع ومعدن قطعة  .٢

  .تمنع تلوين قطعة التشغيل الناتجة من ارتفاع درجات الحرارة المتولدة من قوة القطع .٣

  .تمنع الأدخنة والضباب التي تتصاعد من عملية القطع .٤

  .يساعد على إزالة الرايش بصفة عامة ، وفي عمليات الثقب بصفة خاصة .٥

  .اة القطعتمنع التحام الرايش بالحد القاطع لأد .٦

سوائل التبريد المستخدمة بها زيوت تساعد على المحافظة على قطعة التشغيل  .٧
  .والماكينة من الصدأ

  .يمكن زيادة عمق وسرعة القطع مما ينتج عنه انخفاض في زمن التشغيل .٨

  .نعومة وجودة أسطح التشغيل .٩

التشغيل استخدام سائل التبريد أثناء القطع يخفض من ارتفاع درجات حرارة قطعة .١٠
  .ويمنع تمددها لتعطي قياسات أدق

@ò�Äyýß�<<V< <

، حيـث ينبعـث منـه يـد الموجـود بالمخرطـة لفتـرة طويلـةيراعى عدم استخدام سائل التبر 
 .رائحة كريهة التي قد تؤثر على صحة الفنيين والعمال

@ÉİÔÛa@pbîÜàÇ@À@‡í�nÛa@òîàçcZ<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<CUTTING OFF PROCESS< <
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حب عملية القطع ارتفاع كبير في درجة الحرارة الناشئة من مصدرين أساسيين يصا
  -:هما الآتي 

@üëc@Z@ @

الحرارة المتولدة والناتجـة مـن احتكـاك الـرايش بسـطح الحـد القـاطع الأمـامي والخلفـي 
  .لعدة القطع 

@bîãbq@Z@ @

فاع في ، وهذا الارتالقطع التي تحدث علي سطح الشغلة الحرارة المتولدة من عملية

قطعة التشـغيل ـ .. درجة الحرارة يصيب العناصر الثلاثة المشتركة في عملية القطع وهي 
يوضــح توزيــع الحــرارة المتولــدة أثنــاء عمليــة  ١٣ – ٢ شــكل. عــدة القطــع ـ الــرايش النــاتج 

  . القطع 

إن مقــدار الفقــدان فــي القــدرة نتيجــة الحــرارة المتولــدة أو نتيجــة الاحتكــاك بــين ســطح 
، وقــد وجــد أن الخســارة فــي القــدرة نتيجــة هــذه وقطعــة التشــغيل يكــون كبيــراً جــداً  لقطــععـدة ا

، وعلـي هــذا الأســاس تسـتعمل ســوائل التبريــد %  ٣٠ـ  ٢٠ الحـرارة المتولــدة تقـدر مــا بــين
  -:والتزييت لتحقيق هدفين هما 

عدة القطع تخفيض معامل الاحتكاك بين العدة وقطعة التشغيل من جهة وبين  .١

، وهذا يؤدي إلى تخفيض مقدار الحرارة المتولدة بالإضافة إلى ش من جهة أخرىوالراي
  .تخفيض القدرة اللازمة للقطع 

  .تصريف ونقل الحرارة المتولدة في عملية القطع وتبريدها مباشرة  .٢

  

  

  

  

  % ١٠الحرارة المتجمعة في عدة القطع                
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  دقيقة/ متر .. سرعة القطع               

         ١٣ – ٢شكل 

  التوزيع البياني للحرارة المتولدة في عمليات القطع عند تغيير سرعة القطع

äÇ@‡í�nÛa@Ýöaì�@@âa‡ƒn�a@Éäº@�Ûa@æ†bÈ¾a‡@bèÜîÌ“m@Z@ @
يمنع استخدام سوائل التبريد المختلفة عند تشغيل المعادن الهشة بصفة عامة وحديد 

م التصاق الرايش المتفتت الناعم الممتزج بسائل وذلك لعد.. الزهر والبرونز بصفة خاصة 
التبريد بأسطح الماكينة وخاصة أسطح الانزلاق كالفرش والراسمتين العرضية والطولية 

  .الذي يؤدي إلى التآكل السريع لهذه الأجزاء

@‡í�nÛa@pìíŒë@Ýöaì�@ÊaìãcZ 
Types@Of Lubrication And Cooling Liquid @ 

وت التبريد المستخدمة بآلات الإنتاج والتشغيل باختلاف تختلف أنواع سوائل وزي
ليات الصناعية التي يجرى تنفيذها، ونوع معدن أنواع هذه الماكينات ، وطبيعة العم

.. ، وأيضاً تصميم الماكينة عة والشكل الهندسي لزوايا القطـع، ونـوع الآلة القاطالمشغولة

  - :وهي كالآتي

  ).يمعدني ـ حيواني ـ نبات.. (الزيت .١

  .خليط من نوعين أو أكثر من الزيوت والشحومات .٢

  .خليط من الزيت والماء .٣

@‡í�nÛa@Ýöaì�@Êaìãc@áçcZ@ @
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تستخدم سوائل التبريد للمحافظة علي عدد القطع والمشغولات المصنعة من خلال 
، ويعتبر أهم سائل تبريد مستخدمة لهذا ليهاتسرب الحرارة الناتجة من عمليات القطـع إ

لخليط المكون من الماء ومحلول الصوديوم والصابون والزيوت المعدنية ، الغرض هو ا
  . حيث يؤدي إلي التبريد السريع لأن الماء هو أهم مكوناته الأساسية 

‡í�nÛa@pìíŒë@Ýöaì�@À@bç‹Ïaìm@kuaìÛa@pbÐ—Ûa Z@ @
   -:الصفات التالية  في سوائل وزيوت التبريد يجب أن تتوفر

يًا ، بحيــث لا يتفاعــل مــع معــدن قطــع التشــغيل أو معــدن ـميائــأن تكــون صــالحة كي) أ(. ١
أى لا تتلـف المشـغولة وآلـة القطـع ولا تتسـبب .. عدة القطع أو أجـزاء مـن الماكينـة 

  .في تآكل أجزاء الماكينة

  .لا تساعد على تكوين الصدأ) ب(   

ابليــة أى تكــون جيــدة الحمــل للحــرارة مــع ق.. يجــب أن تكــون ذات خــواص تبريــد عاليــة . ٢
  . التصاقها بسطح المشغولة بصرة جيدة

، كمــا يجــب أن تكــون درجــة لزوجتهــا مناســبة بحيــث تناســب لهــا خــواص تزييــت عاليــة. ٣
  .عملية التشغيل وتسهل انزلاق الرايش

  .غير ضارة بصحة الإنسان من خلال ملامستها أو استنشاق رائحتها. ٤

أي دون أن تتأكسد .. ترة مناسبة لا تتغير صفاتها وخواصها إذا خزنت أو حفظت لف. ٥
، كما يمكن إعادة استخدامها عدة مرات بعد و تتجمد أو تفقد خواصها الأساسيةأ

  .ترشيحها لكي تكن اقتصادية

  .رخيصة الثمن. ٦

  .تزيد من جودة أسطح التشغيل. ٧

 .تناسب عمليات التشغيل وطبيعة القطع. ٨

< <
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ائل التبريدـس   

COOLING LIQUID 

. لتبريد من ماء مضاف إليه زيت بمواصفات خاصة بنسب معينةيتكون سائل ا

صودا %  ٥ي مضاف إليه نسبة الزيت المستخدم لعمل سائل التبريد هو زيت معدن
لذلك عندما يخلط الزيت .. ، وهي المادة الأساسية التي يصنـع منها الصابون كاوية

  .بالماء فإنه يعطي سائل أبيض صابوني الملمس

 ١مستخدم لسوائل التبريـد بالأسـواق التجارية بعبوات مختلفة قدرها يوجـد الزيت ال

المطلوبة  ، وذلك لاختيار المناسب منها عند تجهيز الكميةلتر ٢٠لتر،  ١٠لتر،  ٥لتر، 
  .من سائل التبريد

‡í�nÛa@Ýöb�@�îè¤Z<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<<Cooling Liquid Devices 
لتالية الطرق الصحيحة بإتباع الخطوات اتحضيره بائل التبريد ـيراعى عند تجهيز س

:-  

نسبة الزيت المستخدم لسوائل التبريد اللازم لخلطـه بالماء للتشغيل على الماكينات  .١
  ٥:  ١وتبلغ   ٢٠:  ١إلى   ١٥ : ١المختلفـة مثل المخـارط أو المثاقـب هي من 

  .لماكينات التجليخ

الوعاء، ثم يضاف إليه الزيت المستخدم لسوائل  ½ة من الماء حوالي يوضع كمي .٢
  ).لا يفرغ الزيت دفعة واحدة بالماء.. (التبريد ببـطء مع التقليب المستمر

  .أضف كمية الماء الباقية بالوعاء مع التقليب المستمر حتى يمتزج الزيت تمامه بالماء .٣

فهذا يعني أن كمية الزيت قليلة،  في حالة ظهور بقع من الصدأ على أجزاء الماكينة .٤
  .ويجب إضافة كمية أخرى مناسبة

@ÉİÔÛa@pbîÜàÇ@À@‡í�nÛa@‹qcZ@ @
يتوقف اختيار سوائل التبريد أو التزييت على نوع مادة قطعة التشغيل وطريقة 

. لذلك تستخدم سوائل التبريد عند قطع المشغولات التي ترتفع فيها درجات الحرارة. القطع
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حرارة الناتجة عن عمليات القطع إلى الماء الموجود بسائل التبريد فتنخفض حيث تنتقل ال
  .درجات حرارة منطقة القطع والحد القاطع لقلم المخرطة

تستخدم زيوت التبريد عند قطع المشغولات التي تحتاج إلى سرعات قطع منخفضة 
تاج الآليـة مخارط الإن، كما تستخدم في لفة والبرغلةمثل قطع أسنان القلاووظ المخت

  .والرقميـة

يجب دفع سوائل التبريد أو التزييت وتوجيهها إلى منطقة القطع تحت ضغط 
مناسب على أن يبدأ التبريد قبل بدء عملية القطع وذلك للحصول على التبريد الجيد 
للمشغولة والحد القاطع بالإضافة إلى تزييت قطعة التشغيل لتجعلها أكثر نعومة وأيضًا 

  .ا من الصدأللحفاظ عليه

، ادة التبريد أو التزييت المناسبةمع الخبرة والتجارب فإنه يمكن الوصول إلى م
  .وأيضاً طريقة توجيه رسائل التبريد إلى منطقة القطع

حديد الزهر والنحاس الأصفر والبرونز والألمونيوم هي المعادن التي يتم تشغيلها 
  .أي بدون استخدام سوائل تبريد وتزييت.. جافاً 

@‡í�nÛa@Ýöb�@éîuìm@Ö‹ @Z@ @
وذلك دد القطع والمشغولات المصنعة ـتستخدم سوائل التبريد للمحافظة على ع

فترة  مما يعطي إمتداد.. د القاطع لقلم المخرطة ـإرتفاع درجة حرارة الحللتخفيض من 
  .ع ـية عملية القطـودة الأسطح المشغلة ، وزيادة إنتاجـصلاحيته للقطع ، بالإضافة إلى ج

ومن الضروري توجيه سائل التبريد إلى منطقة القطع في نفس الوقت الذي يبدأ فيه 
إلى قد يؤدي .. التشغيل وبدون تأخير ، حيث أن التبريد المفاجئ للقلم الساخن جـدًا 

  . ظهور تشققات في عدة القطع والشغلة نتيجة التبادل الفجائي في درجة الحرارة

ئج جيدة في عملية التبريد ، فإنه يجـب أن يكـون ولكي يعطي المستحلب المائي نتا
  .دقيقة / لتر  ١٥ـ    ١٠تدفقه ما بين 

١٣١

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



  الثانىالباب 

 
  التبريدليق وزالت                                             

< <  

  ١٣١

أى بالمكان الذي ينفصل فيه .. وينبغي توجيه سائل التبريد إلى منطقة القطع 
، حيث يتولد ) أ( ١٤ – ٢الرايش عن القطعة المعرضة للتشغيل كما هو موضح بشكل 

  .   رارة في تلك المنطقة أكبر كمية من الح

ولقد بدأ في الآونة الأخيرة إستخدام طريقة حديثة للتبريد ذات فائدة أكبر من خلال 
عبر شق    ٢سم/ كجم  ٣٠توجيه تيار خفيف من المستحلب المائي بضغط لا يزيد عن 

، ) ب( ١٤ – ٢الصنبور الضيق من جهة السطح الخلفي للقلم كما هو موضح بشكل 
ة في حالة خراطة المعادن التي يصعب تشغيلها وذلك وينصح بإستعمال هذه الطريق
  .  باستخدام الأقلام سريعة القطع 

  

  )       ب(                                             )  أ( 

           ١٤ – ٢شكل  

  د قلم المخرطة طرق تبريـ

جزء الـذي ينفصـل أي بال.. من أعلى سائل التبريد إلى منطقة القطع من توجيه تيار ) أ(

  .فيه الرايش مع السطح المعرض للتشغيل

جهــة مــن أســفل القلــم مــن مــن صــنبور تحــت ضــغط توجيــه تيــار مــن ســائل التبريــد ) ب(

   . ، أثناء خراطة المعادن التي يصعب تشغيلها السطح الخلفي للقلم
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 وسائل توصيل ورفع سائل التبريد بالمخرطة
جد في جميع ماكينات التشغيل ، الغرض توجد مضخات في جميع المخارط كما تو 

منها هو رفع وتوصيل سائل التبريد وتدفقه بضغط مناسب وبشكل منتظم أثناء التشغيل 
  .لتبريد الحد القاطع للقلم وأيضاً منطقة القطع

تثبيت المضخة الكهربائية بخزان سائل التبريد الذي يوجد عادةً بقاعدة المخرطة، 
ة ومواسير تصل إلى أعلى العربة تنتهي بمحبس للتحكم حيث توصل بها أنابيب مطاطي

  .في كمية سائل التبريد 

يوضح رسم تخطيطي لدورة سائل التبريد وكيفية رفعه وتوصيله إلى  ١٥ – ٢ شكل
  .منطقة القطع ، وإعادة مرة أخرى إلى الخزان

  
  ١٥ – ٢شكل 

  دورة سائل التبريد بمخرطة

  .المحرك الكهربائي. ١

  .صغيرة مضخة ترسية. ٢

  .خزان سائل التبريد. ٣

  .ماسورة توصيل.  ٤

  .      محبس لتنظيم ضخ سائل التبريد. ٥

  .تدفق سائل التبريد. ٦

  .وعاء استقبال سائل التبريد. ٧
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  .مصفاة. ٨

  .ألواح احتجاز. ٩

عند بدء التشغيل يدار المفتاح الكهربائي الخاص بالمضخة ليقوم بسحب سائل 
أعلى ، ليندفع إلى منطقة القطع عن طريق المواسير ويمكن التبريد من الخزان إلى 

  .التحكم في كمية تدفقه من خلال المحبس

يتساقط سائل التبريد إلى أسفل ليصل إلى الوعاء عن طريق مصفاة ، حيث توجد 
الغرض من المصفاة هو تنقـية السائل من . المضخة لسحب سائل التبريد إلى أعلى 

  .اسيرالرايش لعدم انسداد المو 

  .توصى دور الصناعة المنتجة للمخارط بتنظيف خزان سائل التبريد شهرياً 

 زيت التبريد

COOLING OIL 

يمتاز زيت . زيت التبريد أو زيت القطع من الزيوت النقية التي لا يضاف إليها ماء
  .التبريد بخواص تزييت عالية ولكن مقدرته على التبريد أقل على عكس سائل التبريد

خدم زيت التبريد في العمليات الصناعية التي يتطلب لها سرعات قطع لذلك يست
. منخفضة مثل قطع القلاووظ والثقوب ذات الأقطار الصغيرة ، وأيضًا في برغلة الثقوب 

  .يستخدم عادة في مخارط الإنتاج الكمي

   -: من الأنواع الآتية)  زيت القطع (يتكون زيت التبريد 

Q@Nïã‡Èß@oíŒ@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Mineral Oil@ @

  .يستخلص بعد عملية تكرير زيت البترول الخام وينتج بدرجات متعـددة

R@Nïãaìîy@oíŒ@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Animal Oil@ @

من الحيوانات والأسماك ويعتبر من أجود أنواع زيوت القطع يستخلص 
  .ولكن ثمنه مرتفع
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S@Nïmbjã@oíŒ Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Vegetable Oil@ @

  .يستخلص من زيت الزيتون وزيت بذرة القطن وزيت بذرة الكتان

T@Nïãaìîyë@ïã‡Èß@oíŒ Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Mineral Oil And Animal  

زيوت  % ٧٠ا واستعمالاً ، وهي عبارة عن خليط مكون من هي الزيوت الأكثر انتشارً 
ا إليها عنصر الكبريت لتحسين صفات الزيت ، زيوت حيوانية مضافً  % ٣٠، معدنية 

به خاصية الالتصاق بالأسطح او إكتسوالغرض من إضافة الكبريت إلى الزيوت ه
  . المعدنية

يتميز الزيت المعدني الحيواني بأنه يعطي نتائج أفضل من الزيوت السابقة بالإضافة 
  .بأنه أرخص ثمنًا

@oîí�nÛaë@‡í�nÛa@Ýöaì�@pa�î¿Z@ @
Advantages Of Lubrication And Cooling Liquid 

    -:ي أهم مميزات سوائل التبريد والتزييت هي الآت

.. ترفـع كفاءة القطع من خـلال تسهيل تشغيل المعادن مما يسمح بزيادة سرعة القطع  .١

  .دة عالية مع الارتفاع في الإنتاجوبالتالي إنتاج أسطح ذات جو 

   %. ١٥ـ  ١٠ تخفض القوى اللازمة للقطع بنسبة تتراوح ما بين .٢

يؤدي إلى تحسين دقة الذي  تحفظ على أداة القطع والشغلة في درجة حرارة منخفضة ، .٣
  .القياس

   .تمنع تلون الشغلة التي تحدث نتيجة لارتفاع درجات الحرارة احتكاك القطع .٤

  .الذي قد يتصاعد من عمليات القطع تمنع تكون الأدخنة والضباب .٥
  .طقة القطع وخاصة في عمليات الثقبتعمل على التخلص من الرايش وإبعاده من من .٦
  .شغلةنع صدأ وتآكل أداة القطع واليم .٧
  .   ش بالحد القاطع لعدة القطعتمنع التحام الراي .٨

  .المحافظة على جودة أداة القطع وامتداد لزمن تشغيلها .٩

  .الجودة العالية لأسطح التشغيل.١٠
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، والتي تعتبر من لقاطعة المستخدمة في ورش الخراطةيناقش هذا الباب الآلات ا
  .لعناصر الأساسية لعمليات التشغيلا

قلم  مثل خراطةال ةورشتوجد أنواع متعددة للعدد القاطعة التي تستخدم في 

  .وغيرها..........  ذكور ولقم القلاووظ ـ البرغل ـ )البنطة(الثاقب  ـالمخرطة 

أمتن من المعادن ومن الطبيعي أن تكون هذه العدد مصنوعة بمواد أصلد و 
  .تغلغل بها وقطعها بالشكل المطلوب، وذلك لإمكان الالمطلوب تشغيلها

) عدد القطع(يتناول هذا الباب شرح تفصيلي لأنواع وأشكال الآلات القاطعة 

فة المستخدمة في صنع أقلام ويتعرض إلى المواد المختل ستخدمة في ورشة الخراطةالم
ومميزات وعيوب هذه المواد، وزوايا الحدود القاطعة لهذه العدد  ،الخراطة والعدد الأخرى

  .       وأهمية هذه الزوايا ، وطرق تجهيزها

    
@ @

@ @

@ @

@ @

@ @

@ @

@ @

@ @

  الفصل الأول 
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  ة ــلام الخراطــأق
Tungsten Carbide Tips@ @

@ @

  قــلم المخرطــة
Turning Chisel@ @

، أما أداة تشكيل الحروف والكلمات علي الورقادي يستخدمه العامة لالقلم الع
المعادن حسب المواصفات  القطع علي المخروطة فيستخدمها الفنيون لقطع وتشكيل

  .لذلك فقد سميت هذه الآلة القاطعة بقلم المخرطة . المطلوبة

أما ة، تعتبر أقلام الخراطة من الأدوات القاطعة الرئيسية المستخدمة لأى مخرط
، ويختلف إستخدام كل منها عن الآخر بإختلاف عمليات أشكالها وأحجامها فهي متعددة

  .القطع المطلوبة 

تصنـع أقلام الخراطـة من مواد مختلفـة وبطـرق تجعلها قادرة علي التغلغل في 
 Tool تصنع بعضـها من قطعة واحـدة من صلب العدة . المعادن المطلـوب  تشغيلها

Steel ـض الآخـر يكـون له لقـم من الصـلب العالي السرعات والبع High Speed Steel 

Tips  لب الكربوني ـملحـومة علي قضبـان من الصCarbon Steel Shanks  ها وبعض

ملحومة بالنحاس علي  Tungsten Carbide Tips تينـيد التنجسـيكـون لها لقـم من كرب
 بلقم قابلة للتبديل  Tool Holderلقلم ل) ماسك(قضبان من الصلب، وقد يستخدم حامل 

Inter Changeable.  

  فيما يلي عرض للمواد المستخدمة في صنع أقلام الخراطة وعدد القطع الأخرى

@òÈ bÔÛa@püŁa@Éä–@À@òß‡ƒn�¾a@†aì¾aZ@ @
Materials Used In Manufacturing Cutting Tools 

مختلفـة إلـي ضـغوط عاليـة لقطـع اليتأثر الحد القـاطع لقلـم المخرطـة أثنـاء عمليـات ا
، ويـــؤدي م٨٠٠0وإلـــي درجــــات حــــرارة مرتفعـــة تصـــل إلـــى  ٢مـــم/ كـــم  ٤٠٠تصــــل إلـــي 

الاحتكاك الناتج من ضغط القلم بسطح قطعة التشغيل إلي تغيير شكل الحد القاطع نتيجة 
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تمرار في عمليـات القطـع ، ويصبح القلم بعد فترة غير قادر علي الاس Corrosionللتآكل 
علـي الاسـتهلاك السـريع ويلزم لذلك نزعه وإعـادة تجليخـه ، وهـذا يضـيع فـي الوقـت ويـؤثر 

  .لعدد القطع

، يجـب لـي تجليخـه مـن أن لآخـرولكي يعمل القلم بكفاءة لمـدة طويلـة دون اللجـوء إ
افيـة لتحمـل أن يكون القلم صامداً لا يتأثر من درجات الحرارة المرتفعة ن وتكـون متانتـه ك

الضـــغط العاليـــة ، لـــذلك يجـــب أن تصـــنع أقـــلام الخراطـــة وجميـــع العـــدد المســـتخدمة فــــي 
عمليـــات القطـــع المختلفـــة مـــن مـــواد ذات  صـــفات أساســـية تجعلهـــا ذات صـــلادة وصـــمود 

  .نةومتا

ويعتمـــد اختيـــار عـــدد القطـــع  علـــي معـــادن قطـــع التشـــغيل المـــراد قطعهـــا ، وتعتبـــر 
أى .. المرتفعــة مــن أهــم خــواص عــدد القطــع بصــفة عامــة  الصــلادة عنــد درجــات الحــرارة 

عند أعلي درجة حرارة يسمح بها لمادة القطـع مواصـلة التشـغيل فـي الأجـزاء المـراد قطعهـا 
فقـــدت  ،  فقـــدت أداة القطـــع صـــلادتها و لفعليـــة هـــذا الحـــدعنـــد تجـــاوز درجـــة  الحـــرارة ا.. 

  .بالتالي مقدرتها علي القطع

، تتفاوت جودة العناصر المستخدمة في بعضها ختلفةتصنع عدد القطع من مواد م
بالأسـواق التجاريـة ، الـذي يـنعكس علـي تـداولها ض تبعـاً لنسـب الخلـط وطريقـة الصـنعالبع

  . بأسعار معتدلة

ويمكــن تلخــيص المــواد المســتخدمة فــي صــنع أقــلام الخراطــة وعــدد القطــع الأخــرى 
  -:فيما يلي 

üëc@@Z@ïãìi‹ØÛa@kÜ—ÛaZ Carbon Steel                                                    @ @
،  حيــــث إنــــه لا يحتــــوي علــــي مــــواد الخلــــط يســــمى أيضــــاً بالصــــلب الغيــــر مخلــــوط

من %  ١.٤إلي  ٠.٩ ، بل يحتوى علي نسبةلتي تجعله صلداً وذو متانة عاليةالمختلفة ا
  .ويعتبر من أرخص أنواع صلب العدة ،وزنه كربون

ربـــوني إنـــه لا يتحــــمل درجـــات الحـــرارة العاليـــة الناتجـــة عـــن مـــن عيـــوب الصـــلب الك
ـ  ٢٠٠ سرعة القطـع ، حيث إنه يفقد صلادته وتهبـط بشكل كبـير عند درجـة حرارة ما بين

  .م٢٥٠0

يستخدم الصلب الكربوني في بعض أقلام الخراطة المستخدمة في خراطـة الأسـطح 
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، كمــا يســتخدم فــي صــناعة العــدد المســتخدمة فــي قطـــع التشــكيلالجانبيــة ، وأقــلام خراطــة 
  .والمبارد وأسلحة المنشار اليدوي المعادن الخفيفة مثل البراغل وذكور ولقم القلاووظ

@�bîãbq@Z@ò›Ðƒäß@òj�äi@@ÂìÜƒ¾a@kÜ—ÛaZ      Low Alloy Steel                             

المنجنيز  –السيلكون  –ة من الكربون يحتوى  المخلوط علي عناصر أساسية مكون
، كما يحتوى  المخلوط علي بعض بنسب منخفضة.. الكوبلت   –لكروم ا –التنجسين  –

التي تصل  ل درجات الحرارة في منطقة القطعالنسب  الأخرى التي تجعله قادر علي تحم
 القطـــع المســـتخدمة فـــي وبـــذلك فهـــو يســـمح بســـرعة قطـــع أعلـــي مـــن ســـرعة. م٤٠٠0 إلـــي

  .ثمنه يزيد عن ثمن الصلب الكربوني، وبالتالي فإن )الغير مخلوط(الصلب الكربوني 

@�brÛbq@Z@òîÛbÇ@òj�äi@ÂìÜƒ¾a@kÜ—ÛaZ High Alloy Steel                                    

 High Speedيســمى أيضــاً بالصـلب السـريع القطــــع أو صلــب السـرعات العاليــة 

Steel  . ٠.٧  –  ٠.٦يحتوى علي نسب كبيرة من العناصـر الأساسية للخليط وهـي  %

ـــي بعـــض %  ٤–    ٣، تنجســـتين% ١٨  - ١٢كربـــون،   كـــروم ، كمـــا يحتـــوى عل
  .الأخرى مثل الكوبالت والفانديوم الإضافات

إلـي درجــة ) بتسـخينه(مـن خـلال المعـاملات الحراريـة  يقسـي هـذا النـوع مـن الصـلب
، ثــم يبــرد فــي الهــواء ، وتجــري عمليــة مراجعتــه حراريــاً مــرتين أو ثــلاث  م١٣٠٠0 حــرارة

  .مرات ، وبذلك يكتسب هذا النوع من الصلب صلادة عالية 

بمقاومتـه المرتفعـة ) صـلب السـرعات العاليـة (يتميز الصلب المخلوط بنسـبة عاليـة 
وبــذلك فهــو . م٦٠٠0 القطــع تصــل إلــي للتآكــل ،  وتحملــه لــدرجات الحــرارة  فــي منطقــة

وني والصـلب يسمح بسرعات قطع أعلي من سـرعات القطـع المسـتخدمة فـي الصـلب الكربـ
  .أكثر ثمناً من النوعين السابقين ، وبالتالي فهوالمخلوط بنسبة منخفضة

@ò�Äyýß�@Z<< <
صـــلب الســـرعات  توصـــي دور الصـــناعة المنتجـــة لأقـــلام الخراطـــة المصـــنوعة مـــن

  .إستخدامها عند تشغيل حديد الزهر العالية بعدم

@�bÈiaŠ@Zòî�bÔÛa@pa‡îi‹ØÛaZSolid Carbides                                                @ @
وبالكربيـــــدات المســـــمنتية  Carbide Tippedsتســـــمى أيضـــــاً بـــــاللقم الكربيديـــــة 
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Cementite Carbides  تختلــف طـــرق صـــنعها ) وهشـــة صــلبه ( ، وهـــي مــادة قويـــة ،
  . واع الصلب المختلفة السابق ذكرهاوتشغيلها عن طرق صنع وتشغيل أن

م أو الفانـاديوم إلـي تحول عناصر التنجستــين أو التيتـانيوم أو الموليبـدنم أو التانتـالو 
إلــخ ..... كربيـــدات التيتــانيوم ) Tungsten Carbidesكربيــدات التنجســتين (كربيــداتها 

، ثــم مـادة رابطــة ، ثــم تطحـن  إلــي مســحوق، حيــث يضـاف إليهــا الكوبلــت كـةبطـرق خاصــ
، عــد عجنهــا وضــغطها إلــي ألــواح صــغيرة، وذلــك بم١٥٠٠0 تلبــد مبــدئياً عنــد درجــة حــرارة

، ثم إلي لقم في صورتها النهائيـة بأشــكال ت في هذه  الحالة قابلة للتشكـيلوتكون الكربيـدا
 يـــتم تجمــــيد اللقـــم نهائيـــاً عنـــد درجـــة حـــرارة. كـــي تقـــوم بعمليـــات القطــــع المطلوبـــةمختلفـــة ل

  .م٣٠٠0

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛaZ                             Carbide Bits@ @
، تستخدم هي عبارة عن قطع صغيرة نسبياً  ١ – ٣اللقم الكربيدية الموضحة بشكل 

  .تلصق بأطراف أقلام الخراطة Cutting  Edgesكحدود قاطعة 

تتميز اللقم الكربيدية بصلادتها العالية وقدرتها علـى تحمـل درجـات الحـارة المرتفعـة 
900التي تصل إلى   .وبالتالي قدرتها على القطع تفوق أنواع الصلب المختلفة .. م 0

  
  ١ – ٣شكل 

  اللقم الكربيــدية

a@pa‡îi‹ØÛa@Éîä—m@Ö‹ @òî�bÔÛZ@ @
) Solid Carbidesالكربيـــدات القاســـية  (تلـــف طـــرق تصـــنيع اللقـــم الكربيديـــة تخ

ابقة ، حيــث تحـــول عناصـــر وتركيبهــا عـــن مــا هـــو متبــع فـــي أنــواع الصـــلب المختلفــة الســـ
الكـروم وبعـض المـواد الأخـرى  ـ الموليبـديوم ـ الفانـادوم ـ التانتـالوم ـ تـانيومالتي ـ التنجسـتين

، )ة حراريـة للمنتجـات نصـف المصـنعةالتلبـيد هو معالج.. (د التنجستين لبيدها إلى كربيبت
  .يضاف إليها الكوبلت كمادة رابطة ،لك فهي تسمى بالكربيدات المسمنتةلذ

  -:تحضر القطع المصنعة بالتلبيد وفقاً للخواص المطلوبة على المراحل التالية  

  .إنتاج المسحوق عن طريق الطحن. ١

١٤١
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  . عه في قوالبعجن المسحوق ووض. ٢

١٥٠٠التلبيد المبدئي عند درجة حرارة . ٣
0

والضغط إلى ألواح ثـم إلـى أجـزاء  م
ة لهـا صغيرة ، حيث تكون الكربيدات في هذه الحالـة قابلـة للتشـكيل إلـى الصـورة النهائيـ

٣٠٠٠ ، ثم تجمد عند درجة حرارة 
0

  .تقريباً  م

ومــا شــابه .. الغلافــي معالجــات اللاحقــة مثــل التصــليد الكلــي ، أو التصــليد . ٤
  .ذلك

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛa@oîjrmZ@ @
يقان المصــــنوعة مــــن الصــــلب هنــــاك عــــدة طــــرق لتثبيــــت اللقــــم الكربيديــــة فــــي الســــ

) الســـاق(، حيـــث يجـــوف نصـــاب القلـــم كثـــر هـــذه الطـــرق إنتشـــاراً هـــي لصـــقها، وأالكربـــوني

ل ، يتحــتم أن يكــون تفريــز القلــم بشــك)أ( ٢– ٣مناســب كمــا هــو موضــح بشــكل بتجويــف 
  . مستوى بحيث يضمن توفير تلامس جيد بين نصاب القلم واللقمة الكربيدية 

تلصق الكربيدات  التي علي هيئة لقم صغيرة  بواسطة اللحام بالنحاس فـي أطـراف 
  ).ب( ٢ – ٣أقلام الخراطة كما هو موضح بشكل 

نصـبة تثبـت عليهـا اللقـم تستخدم أقلام الخراطة المصنوعة مـن الصـلب الكربـوني كأ
  . الكربيدية

عـن  Geometry Of The Cutting Edgeيتم تحديد الشكل الهندسي لحد القطع 

  .ريق تجليخه علي أقراص تجليخ خاصةط
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  )ب(                                                   )أ(

  ٢–  ٣شكل 

  إعداد تجويف بنصاب القلم لتثبيت اللقمة الكربيدية

  . ويف مناسب في نصاب قلم المخرطةتفريز تج) أ( 

  . لصق اللقمة الكربيدية في نصاب القلم بواسطة لحام النحاس )ب(

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛa@oîjrnÛ@òîØîãbØî¾a@Ö‹İÛaZ@ @
توجد طرق ميكانيكــية لتثبيـت اللقـم الكربيديـة علـي سـيقان مصـممة علـي حمـل هـذه 

ن رابطـات ذات مسـامير قـلاووظ ، وهي عبارة عريق تجهيزات بالأقلاماللقم ، وذلك عن ط
بكيفيـة تسـمح بنزعهـا وإسـتبدالها بسـهولة كمـا هـو موضـح بالرسـم ) يايات( ونوابض لولبية 

  .٣ – ٣التخطيطي بشكل 

  

  ٣ – ٣شكل 

  تثبيت اللقمة الكربيدية بنصاب القلم بالطرق الميكانيكية

  تثبيت  لقم القطع في ساق قلم ميكانيكياً 

  .  اللقمة الكربيدية. ١

  .ساند أمامي. ٢

  . كية عن طريق  مسمار ملولب وصامولتجهيزة الربط الميكاني. ٣

  .نصاب القلم. ٤

فـي قطـع المشـغولات  ٤ – ٣تستخدم الأقلام ذات اللقـم الكربيديـة الموضـحة بشـكل 

١٤٣
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قاسـي ، وخاصة التي يصعب على أقلام الصلب القيام بهـا مثـل الزهـر والصـلب الختلفةالم
  .بوكات التي تحتوي على رمل أو جلخوالمس

  
  ٤ – ٣شكل 

  بعض أقلام الخراط الخارجية ذات اللقم الكربيدية

مجموعـــة مـــن الأقــــلام الخارجيـــة ذات اللقـــم الكربيديـــة أثنــــاء  ٥ – ٣يوضـــح شـــكل 
  . شغيل العمليات الصناعية المختلفةت

  
  ٥ – ٣شكل 

  ربيديةبعض أقلام الخراطة الداخلية ذات اللقم الك

  أثناء تشغيل العمليات الصناعية المختلفة

@òî�bÔÛa@pa‡îi‹ØÛa@‰z’Z Solid Carbides Grinding                   @ @
الأقـلام أو الثقابـات ذات اللقـم الكربيديـة أقـراص تجلـيخ مـن ) تجلـيخ(يسـتخدم لشـحذ 

  -:بطرق خاصة وهي كالآتي ) أكسيد الألومنيوم.. (الكورندم 

١٤٤
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يد السيليكون ذو الأولي للقم الكربيدية بإستخدام قرص تجليخ كرب) خالتجلي(الشحذ  .١
  .الحبيبات الخشنة

  .بيد السيليكون ذو الحبيبات ناعمةالتنعيم بإستخدام قرص تجليخ كر  .٢

الناعم جداً بإستخدام قرص تجليخ كربيد ) التجليخ(وهو الشحذ .. التشطيب النهائي  .٣
  . لسيليكون ذو الحبيبات ناعمة جداً ا

له أقراص تحضين ذات يستعمل ) تحضين أوجه القطع(الدقيق جداً ) التجليخ(حذ الش .٤
، وإذا لم يكن التحضين لازماً ، فإنه حبيبات ماسية، أو حبيـبات من كربيد البورون

جرى التجليخ في يفضل إستعمال حجر مسن ناعم يدوي من كربيد السيليكون بحيث ي
  .إتجاه حركة القطع

وفي النهاية يجلخ الجرف  ..دود القاطعة من الأوجه الجانبية الح) تجليخ(يبدأ شحذ  .٥
  .الأمامي

إن لم يكن التبريد أثناء الشحذ بغزارة وإنتظام ، فإنه يفضل عدم التبريد نهائياً، علماً إن  .٦
غمر الآلة القاطعة التي تحتوي علي لقمة كربيدية بسائل التبريد فجائي وهي في درجة 

  .خ في الحد القاطع، قـد ينشأ شرو حرارة عالية

خاصة للقم الكربيدية ، تحتوي علي قرص تجليخ أو ) تجليخ(توجد ماكينات شحذ  .٧
شطف، وتجليخ دليل ، وخاصة عند التحضين والثر لتسهيل العمليات السابق ذكرهااك

  .تشكيل الرايش

@ò�Äyýß�@Z@ @

م صلب تها بأقلاينخفض مقدار زاوية الجرف بالأقلام ذات اللقم الكربيدية عن مثيلا
  .السرعات العالية

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛa@paˆ@âýÓþa@pa�î¿@Z@ @
تتميـــز الأقـــلام ذات اللقـــم الكربيديـــة عـــن أقـــلام صـــلب الســـرعات العاليـــة بالصـــفات 

  -:التالية

١٤٥
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تعتبر صلادتها وسط بين الكورندم .. الصلادة العالية والصمود وقوة الاحتمال الكبيرة . ١
  . والماس ) أكسيد الألومنيوم ( 

  ـ ٩٠٠ ما بين تتحمل درجات الحرارة العالـية في منطقة القطع والتي تصل إلى. ٢

التي تتحمل أعلي سرعات  وبالتالي فإنها تعتبر من المواد الصلدة القاسيةم، ١٠٠٠0
تتحمل سرعات قطع أكثر من ضعف سرعة القطع المستخدمة لصلب .. (قطع 

  . H.S.S )السرعات العالية

والذي تفوقه  H.S.S بأجود أنواع صلب السرعات العاليةطول عمر تشغيلها بمقارنتها . ٣
  . عدة مرات

إمكانية قطع المعادن والمواد المختلفة التي يصعب إستعمال صلب السرعات  العالية . ٤
، حتوى علي نسبة عالية من المنجنيزلقطعها ، مثل الصلـب المسبوك والذي ي

، لزجاج والصيني ، واللدائن الصلبةحتوية علي رمل أو جلخ ، واوالمسبوكات الم
  .تسبب في تأكل شديد للعدد القاطعةوكذلك المواد التي ت

 إمكانية الحصول علي أسطح علي درجة عالية من الجودة من خلال إستعمال. ٥

  .سرعات قطع عالية مع تغذية صغيرة

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛa@paˆ@âýÓþa@lìîÇ@@Z@ @
الذي ) القطع الغير مستمر(الحد القاطع للقصف في حالة التشغيل الغير منتظم  قابلية. ١

  .يكثر فيه الصدمات، أو في حالة الاهتزاز الشديد للمشغولة

  .المشغولة المفاجئ أثناء التشغيل عدم تحملها توقف دوران. ٢

  .الذي يؤدي إلي تشققها.. المفاجئ عدم تحملها  للتبريد . ٣

ا اللقم الكربيدية ، واللقم السيراميكية أصلد عدد القطع ، كمبصفة عامة تعتبر 

، ام، وتعرف صلادة كل منها بالحروف والأرقتصنع بدرجات صلادة متعددة أنها
الذي يوضح  ١ – ٣فيما يلي جدول  .التي تطبع على كل منها) الرموز(الألوان 
  .ات اللقم الكربيدية وإستعمالاتهامواصف

١٤٦

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ١٤٦ 

   ١ – ٣جدول 

  للقم الكربيدية وإستعمالاتهامواصفات ا
  

  الاستعــــــــــمال

  المواصفات
رمز 

  الاستعمال

  الرمز الأساسي واللون

  القطع الدقيق لصلب المصبوبات والحديد المطروق في الخرط والثقب 

ي الخراطـــة القطـــع الـــدقيق والنـــاعم لصـــلب المصـــبوبات والحديـــد المطـــروق فـــ

  .العادية والغير منتظمة

P01 

P10  
P 

عادن الرايش لم

  الشريطي

  

  )اللون أزرق(

 P20  .لصلب المصبوبات والحديد المطروق القطع الخشن والناعم

المطـروق والصـلب القطع الخشن لصلب  المصبوبات والزهر الرمادي والحديـد 

  .الغير قابل للصدأ
P30 

 

 P50  .القطع الخشن لصلب المصبوبات في القطع الغير  منتظم

 M10 M  .والزهر الرمادي والحديد المطروق ب المصبوبات القطع الناعم لصل

لمعدن الرايش 

  الشريطي المتقطع

  )اللون أصفر( 

الحديـد المطـروق القطع الخشن والناعم لصـلب  المصـبوبات والزهـر الرمـادي و 

  .والمنجنيز والزهر
M20 

 M40  .قطع الصلب الطري والصلب ذو المقاومة البسيطة

للزهـــر  الرمـــادي  والصـــلب المصـــلد والمعـــادن الغيـــر  القطـــع الـــدقيق والنـــاعم

  .حديدية

K 01 K 

 
لمعادن الرايش 

  المتقطع

  

  )اللون أحمر( 

دن الغير حديدية والصخور المصلدةالقطع الخشن والناعم  للزهر الرمادي والمعا K 10  

  القطع الخشن للزهر الرمادي والمعادن الغير حديدية والصخور الصلدة 

  .ر حديدية والمواد الغير معدنيةللمعادن الغي القطع الخشن

K 20  
K 40 

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛa@paˆ@âýÓþa@âa‡ƒn�hi@òàÄnäß@�ÌÛa@ÉİÔÛa@ÝîÌ“mZ@ @
تتعـــرض الحـــدود القاطعـــة للأقـــلام الخراطـــة ذات اللقـــم الكربيديـــة لصـــدمات فجائيـــة 

التــي يوجــد بهــا  ، أو القطــعأثنــاء تشــغيل الأســطح الغيــر منتظمــة، أو الغيــر مســتديرةعنيفــة 
  .فراغات أو مشقبيات

يوضح خراطة غيـر منتظمـة  لقطعـة تشـغيل أسـطوانية تحتـوي علـى  ٦ – ٣وشكل 
  .مجرى طولي
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  )ب)                              (أ(

  ٦ – ٣شكل 

  خراطة سطح غير مستمر

للقمـة لذلك تتعرض ا .)زاوية المقابلة مقطعها صغير( استخدام قلم ذات لقمة كربيدية) أ( 
  .الكربيدية لصدمات فجائية عنيفة

لذلك تتعرض اللقمـة  ).زاوية المقابلة مقطعها كبير(مة كربيدية استخدام قلم  ذات لق) ب(
  .الكربيدية لأقل ما يمكن من صدمات لمقابلة الحد القاطع للمشغولة شيئاً فشيئاً 

ن زاويـة المقابلـة ما سبق فإنه يفضل إستخدام الأقلام ذات اللقم الكربيدية التي تكو م
  .القطع الغير منتظمة بها مقطعها كبير ، وخاصة عند تشغيل

@8b�ßb‚@ZòîÏ�©a@ÉİÔÛa@†aìß    @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Ceramic Cutting Materials 

، لــــذلك فإنــــه يســــمى  بمــــواد القطــــع مــــن إحــــدى منتجــــات الســــيراميك يعتبــــر خــــزف
ولـم يسـتخدم علـي . م١٩٣٠ حوالي عـام، بدأ ابتكاره في Ceramic Materialsالسيراميك 

  .م١٩٥٠نطاق واسع إلا بعد عام

تصـنع . تحضر مواد القطع الخزفية على شكل أقراص بيضـاء اللـون شـبيه بـالمرمر
فـــي صـــورة مســـحوق، وهـــو موجـــود فـــي ) أكســـيد الألومنيـــوم(هـــذه الأقـــراص مـــن الألومينـــا 

  . الطبيعة بكثرة

، حيــث تثبــت لكربيديــة الســابق ذكرهــايع اللقــم ايشــكل بطريقــة مشــابهة لطريقــة تصــن
وينــدر  ،ب الميكانيكيــة فــي جســم أداة القطــعالأطــراف الخزفيــة فــي أغلــب الأحيــان بالأســالي

  .لحمها بالمونة لصعوبة ذلك

@òîÏ�©a@ÉİÔÛa@†aìß@@pa�î¿Z@ @
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  -:تتميز مواد القطع الخزفية بعدة مميزات أهمها الآتي 

مــال والمقاومــة الكبيــرة  للتآكــل الاحتكــاكي فــي الصــلادة العاليــة  والصــمود وقــوة الاحت. ١
  .م0 1700درجات حرارة تصل إلى

إمكانيــة قطــع المعــادن بســرعات قطــع عاليــة ، حيــث زيــادة ســرعة القطــع بمــا يــوازي مــا . ٢
بين ضعف وثلاثة أضعاف أمثال سرعات القطـع المسـتخدمة لصـلب السـرعات العاليـة 

H.S.S.  

  .يةزمن التشغيل بالمقارنة بأجود أنواع صلب السرعات العال طول عمر. ٣

ل  إمكانية قطع المعادن والمواد التي يصعب استعمال الكربيدات القاسية في قطعها مثـ. ٤
د اللاحديديـة مثـل ، والصلب المصـلد ، وتشـغيل المـوا،  والصلب المصبوبحديد الزهر

  .اللدائن والفحم

متعـــددة الحـــواف مزايـــا عديـــدة أهمهـــا الـــوفر الكبيـــر فـــي تحقـــق اســـتخدام  لقـــم القطـــع ال. ٥
  .شغيل، وبالتالي اقتصاد في الأجورتكاليف العدد إلي جانب اختصار زمن الت

  .ميكرون ٠.٣ية من الجودة تصل إلي إمكانـية الحصول علي أسطح علي درجة عال. ٦

@òîÏ�©a@ÉİÔÛa@†aìß@lìîÇZ@ @
  -:هي الآتي ) اميكية السير ( من أهم عيوب المواد القطع الخزفية 

قاومة رديئـة للأحمـال خواصها الأقل جودة ، حيث إنها هشه إلى درجة كبيرة، وذات م. ١
  .المعرضة لها

لــي إ، التــي تــؤدي م والانحنــاء وقــوى القطــع التردديــةشــديدة الحساســية لإجهــادات الصــد. ٢

  .عدم تحملها للقطع الغير منتظم

  .ن إهتزازات ، كما تستخدم مرابط عدة جسيئةتتطلب وجود ماكينات تشغيل  تعمل دو . ٣

لا تصـلح لتشــغيل الألومنيــوم أو ســبائك الألومنيــوم بســبب شــراهة اتحادهــا بالأكســوجين . ٤
واكتساب سطح قطعة التشغيل صلادة ) أكسيد الألومنيوم(الطرف الخزفي الموجود في 

  .الية تؤدي إلي تأكل الطرف الخزفيع
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م ، حيـث يسـتخدلتجليخ العـادي لصـلادتها المرتفعـةبـا) اتجليخه(صعوبة إعادة شحذها . ٥

  .لشحذها أقراص تجليخ ماسية خاصة

@òîÏ�©a@ÉİÔÛa@†aìßë@pa‡îi‹ØÛa@âa‡ƒn�g@‡äÇ@pa†b’ŠgZ@ @
ـــــدات القاســـــية ومـــــواد القطـــــع الســـــيراميكية               ـــــرغم مـــــن قـــــوة وصـــــلادة  الكربي ـــــي ال عل

الميكانيكيــة الأقــل جــودة التــي تجعلهــا إلا أن مــن أهــم عيوبهــا هــو خواصــها ) .. الخزفيــة(
ومتهـــا الرديئـــة ، بالإضـــافة إلـــي مقاة، حيـــث أنهـــا هشـــة إلـــي درجـــة كبيـــرةشـــديدة الحساســـي

  .الي قابلية حدودها القاطعة للقصف، وبالتللأحمال  والصدمات

@òîÏ�©a@ÉİÔÛa@†aìßë@pa‡îi‹ØÛa@ïÜÇ@òÄÏb�a@@Z@ @
ــــداللمحافظــــ ــــي الكربي ــــةت ومــــواد القطــــة عل ــــاع الإرشــــادات  ع الخزفي ــــه يجــــب إتب فإن

   -:يةالتال

إختيار النوع المناسب من الكربيدات أو مواد القطع الخزفية ، حيث توجد الحـروف أو . ١
  . لألوان كرموز للدلالة عن أنواعهاا

ا يجـب أن يرتكــز جيـداً علــي ، كمـمحكمـاً ، بحيـث يبــرز أقـل مـا يمكــن ربـط القلـم ربطــاً . ٢
  .قاعدته

، أمـا إذا ل إلي سرعة القطـع الكاملـةسطـح قطعة التشغيل عند الوصو ينزع الرايش من . ٣
و ، فيفضـل عنـد اسـتعمال المخـارط أيير السرعات تغييراً لا تـدريجياً كان من الممكن تغ

  . وذلك للحصول علي قطع هادئ منتظم ،المثاقب البدء بسرعة قطع صغيرة

  .كسر الحد القاطع بسهولة حيث يؤدي ذلك إلي.. عدم إيقاف الماكينة أثناء القطع . ٤

  .لمحافظة علي زوايا القطع الصحيحةيجب ا. ٥

  .ن التغذية مناسبة إلي سرعة القطعيجب أن تكو . ٦

  .ها  حد القطع الكربيدي أو الخزفيإختيار أقل سرعة قطع ممكنة والتي يتلثم أسفل. ٧

لجيـد للـرايش بحـد القطـع، عنـد الانسـياب ا) كسـارة  للـرايش(يجب تجليخ جارف للجذاذ . ٨
خطـر ينشـأ مـن شـريط  ، لتفـادي أى)امـات التشـغيل ذات الـرايش الشـريطيفي حالة خ(

  . الرايش الطويل
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فيــؤدي إلــي يجــب أن يتــدفق ســائل التبريــد بغــزارة  وبانتظــام ، أمــا التبريــد الغيــر منــتظم . ٩
  . تلف أو تشقق بحد القطع

@ò�Äyýß�@Z@ @
  .ريد السيئغيل مع التبالتشغيل بدون تبريد يكون أفضل من التش. ١

فـــي التشـــغيل النصـــف نهـــائي ) الســـيراميكية ( يفضـــل اســـتخدام مـــواد القطـــع الخزفيـــة . ٢
  .والتشطيب النهائي، وفى المشغولات الخالية من الصدمات

@�b�†b�@Z@òî�b¾a@Òa‹ þaZ                                        Diamond Edges@ @
واد  المعروفــة حتــى الآن بمقارنتــه بمــواد القطــع يعــرف  المــاس بأنــه مــن أصــلد المــ

، ويتميــز علــى كافــة انيكيــة ومجــال ســرعات القطــع نســبياً الأخــرى مــن ناحيــة خواصــه الميك
  .المواد المستخدمة في صناعة العدد بأنه يتألف من عنصر كيميائي واحد هو الكربون

وهـذه الـدرجات  يتكون المـاس مـن بلـورات الكربـون النقيـة ، وتعـرف درجاتـه بـالقيراط
  . وأسلوب تركيب البنية البلورية لهتعطي دليلاً علي نقاوته 

، إلا أنـــه لا يســـتخدم فـــي فـــاع صـــلادة المـــاس عـــن أي مـــادة أخـــريوبـــالرغم مـــن إرت
والتـي   تشغيل حديد الزهر والصلب ، وذلـك لارتفـاع قـوى القطـع بهـا والإجهـادات الحراريـة

  . تكون مقاومته لها منخفضة

وبالتـالي إرتفـاع درجـة .. اف الماسية بصلادتها وهشاشيتها المفرطـة وتتصف الأطر 
  .حساسيتها للكسر

  

@òî�b¾a@Òa‹ þa@ÞbàÈn�gZ@ @
تستعمل الأطراف الماسـية فـي أعمـال الخراطـة بالماكينـات ذات الـتحكم الرقمـي فـي 

 –المغنيســـيوم  –منيـــوم التشـــطيب النهـــائي للمشـــغولات الدقيقـــة للمعـــادن الخفيفـــة مثـــل الألو 

، كما تستخدم في تشغيل السـبائك الصـلدة والمعـادن غيـر الحديديـة مثـل البرنـزات التيتانيوم
، ويسـتعمل مسـحوق المـاس فـي طعهـا مثـل الـدائن والمطـاط والزجـاجوالمواد التي يصعب ق
  .صنع أقراص التجليخ

@òî�b¾a@Òa‹ þa@oîjrmZ@ @
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حولهــا فــي فجــوة  تثبــت الأطــراف الماســية عــادة عــن طريــق لحــام المونــة أو بالســبك
. أحجـار تجلـيخ ماسـية ومسـاحيق المـاسيعاد تجليـخ الماس باستخــدام . بطرف أداة القطع

، بينمـا تصـل فـي دة فـي خراطـة الأسـطح الخارجيـة صـفرتبلغ زاوية الجرف المستخدمة عا
، دامها في القطع بالسرعات العالية، وعند استخ١٥0ـ  ٨ خراطة الأسطح الداخلية ما بين

  . راري مرتفعة مثل البترول والكحولتستخدم سوائل تبريد بمعامل توصيل ح

أفضـــل اســـتخدام  للأطـــراف الماســـية هـــي تشـــغيلها فـــي عمليـــات التشـــطيب النهـــائي 
، إذا اســتخدمت بمقــادير منخفضــة فــي )كــالمرآة(ي أســطح ذات جــودة عاليــة للحصــول علــ

  . ةة ، وكذلك استخدام سوائل التبريد المناسبعمق القطع والتغذي

@òí‡îi‹ØÛa@Òa‹ þaë@òî�b¾a@Òa‹ þa@µi@òãŠbÔßZ@ @
 ٤٠الكربيديـة بنحـو  عمر تشغيل الأطراف الماسية في عمليات القطـع يفـوق الأطـراف. ١

  . ضعفاً  ٥٠إلي 

ة  أضـــعاف مـــرات إعـــادة تجلـــيخ تتطلـــب الحـــدود الكربيديـــة إعـــادة تجليخهـــا نحـــو عشـــر . ٢
  .لماسا

يمكن إستخدام الأطراف الماسية في سرعات القطع العالية التي ينتج عنهـا إرتفـاع فـي . ٣
  .م١٨٠٠0 درجات الحرارة تصل إلى

  .تكاليف الأطراف الماسية باهظة والحصول عليها صعب. ٤
  

@òî�b¾a@@Òa‹ þa@pa�î¿Z@ @
  -:تتميز الأطراف الماسية بالصفات التالية 

  .أكثر المواد صلادة. ١

  .ته العالية للحرارةمقاوم. ٢

  .صموده القوى جدا للتآكل. ٣

@òî�b¾a@@Òa‹ þa@lìîÇZ@ @
   -:من أهم عيوب الأطراف الماسية الآتي 

      .شديد الحساسية لهشاشيتها. ١
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  . الارتفاع الكبير في ثمنها. ٢

@ÉİÔÛa@ña†c@‹àÇZ     
لقطـع أو الـزمن التشـغيلي ، بأنـه الـزمن المنقضـي مـن لحظـة بـدء يعرف عمـر أداة ا

ل حتــى لحظــة توقفــه عــن عمليــة اســتخدام قلــم المخرطــة أو أداة القطــع فــي عمليــة التشــغي
إلي مرحلة يعجـز عـن إي عندما يصل .. ، بسبب انخفاض جودة أداء الحد القاطع القطع

أي  يكــون زوايــا الحــد القــاطع (ع يــر الشــكل الهندســي لزاويــا القطــ، حيــث يتغالقيــام بواجبــه
مــن مربطــه وإعــادة ، الأمــر الــذي يــؤدي إلــى نزعــه )وبالتــالي غيــر حــادة.. ر منتظمــة غيــ

  . تجليخه مرة أخري

يوضح العمر الافتراضي لأداة قطع من صلب السرعات العالية  ٢ – ٣جدول 
H.S.S عند طعة تشغيل مصنوعة من الصلب الطريأثناء عمليات القطـع المختلفة بق ،

سرعات القطع  ، وذلك عنددورة/ ملليمتر  ٠.١٦ذية مقدارها ملليمتر وتغ ٥عمق قطع 
  .المناسبة النموذجية

  

  

   ٢ – ٣جدول 

   H.S.Sالعمر الافتراضي لأداة  قطع من صلب السرعات العالية 
           

  طريقة القطـــع         

  العمر الاقتصادي

  لأداة القطــع

  بالدقيقة

ع الخطية سرعـة القطـ
  المناظرة

  دقيقة/ متر 

  ٤٣  ٦٠  خراطة عادية 

  ٣١  ٢٤٠  خراطة على مخرطة برج نصف آلية 

  ٣٩  ٤٨٠  خراطة على مخرطة آلية

يتـأثر بعـدة ) الـزمن التشـغيلي لأداة القطـع ( يتضـح فيما سـبق أن عمـر أداة القطـع 
دة وقطـر المشـغولة عوامل أهمها سرعة القطع ، هذا بالإضافة إلـي مـادة أداة القطـع ، ومـا

١٥٣
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  .، واستخدام سائل التبريد من عدمهوزوايا  الحد القاطع 

@ÉİÔÛa@püe@™aì‚Z  Properties Of Cutting Tools                               

تصنع الآلات القاطعة بصفة عامة وأقلام الخراطة بصفة خاصة بمواصفات 
قادرة علي قطع  المعادن المختلفة قياسية ، بحيث تتوفر بها خواص أساسية لكي تكون  

خلال عمر تشغيلها ، دون ) الجذاذ أو النحاتة ( ، وإزالة أكبر كمية ممكنة من الرايش 
ولذلك فإنه يجب أن يتوفر في الآلات .. أن  يتغير شكلها أو تفقد صلادتها وخواصها 

  -:القاطعة الخواص الميكانيكية التالية 

Q@N@ñ†ý—ÛaZ                                        @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Hardness@ @
القوة الكافية التي تمكن أداة القطع من التغلغـل فـي المـادة المـراد قطعهـا ، ومقاومـة 

آي قـدرة آلـة القطـع .. الآلة القاطعة للخدش والتآكـل بفعـل المـؤثرات الميكانيكيـة الخارجيـة 

  .مراد تشغيلهالتغلغل في المادة العلي ا

R@N@òãbn¾aZ                                          @@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Strength@ @
هــي قــدرة آلــة القطــع علــي تحمــل  الضــغوط والصــدمات والإجهــادات العاليــة التــي 

  .)للكسر ( عرض الحد القاطع للقصف تتعرض لها دون أن يت

S@N@ÝîàznÛaZ                                                                       @Bearing@@ @
هي القـدرة الآلـة القاطعـة لتحمـل سـرعات القطـع العاليـة دون أن تتضـاءل صـلادتها  

.. وقــدرتها علــي القطــع أثنــاء التشــغيل ، نتيجــة لإرتفــاع درجــات الحــرارة فــي منطقــة القطــع 

  .رضها درجات الحرارة المرتفعةء تعهذا يعني صلادة عالية أثنا

T@N@Ý×fnÛa@òßëbÔßZCorrosion Resistance                                                @ @
هــي قــدرة الآلــة القاطعــة علــي عــدم انخفــاض حجمهــا نتيجـــة لاحتكــاك الحــد القــاطع 

  .أو البلي عرف بالتآكل الميكانيكيوتغلغله بمعادن المشغولات أثناء عمليات القطع ، وي

ò a‹©a@áÜÔÛ@òî�îö‹Ûa@õa�uþa:@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@The Main Parts Of Lathe Tool@@@@@@@ @
بـاختلاف أشـكاله وأحجامـه يتكـون مـن جـزأين  ٧–  ٣قلم المخرطة الموضح بشـكل 

  -:أساسيين هما 

١٥٤
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  ٧ – ٣شكل 

  الأجزاء الأساسيــة لقلم المخرطة

وهـو مـن أهــم أجـزاء القلـم، حيــث ) الجـزء القــاطع(مي هـو الجــزء الأمـا Headالـرأس . ١
  .يوجد به زوايا القطع المختلفة التي توضح شكل القلم واتجاهه

هـو الجـزء الخلفـي للقلـم ، مقطعـه علـى شـكل مربـع أو مسـتطيل ،  Shankالنصاب . ٢
  .يستعمل للتثبيت في حامل القلم بالمخرطة

ò a‹©a@âý��Óc@ÞbØ’c@Z@      Shapes Of Lathe Tools                 @ @
تختلف أشـكال وأنواع أقلام الخراطـة باختلاف أنواع الأعمال المطلوبة مـن أجلهـا ، 

فيمـــا يلـــي عـــرض لأنـــواع .. واتجـــاه التغذيـــة وأيضـــا نـــوع معـــدن القطــــع المطلـــوب تشـــغيلها 
  .وأشكال أقلام الخراطة 

òîuŠb©a@âýÓþaZ External Tools                                                     @ @
توجـــد أقـــلام مختلفـــة ومتعـــددة التـــي تســـتخدم للخراطـــة الخارجيـــة، وذلـــك بـــاختلاف 

  .العمليات الصناعية المطلوب تشغيلها

  .يوضح بعض أقلام الخراطة التي تستخدم للخرط الخارجي  ٨ – ٣شكل 
 

  خرط زاوية       خرط تنعيم                    رط تخشين            خرط طولي                 خ           

١٥٥
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   يسار       يمين           يسار        يمين             يسار       يمين              يسار       يمين          

  

  قطع           كيل                   ـتش         قطع قلاووظ                                 

  
  قلم قلاووظ مثلث     قلم تشكيل داخلي      قلم تشكيل خارجي         قلم قطع              

  

  ٨ – ٣شكل 

 ة الخارجيةبعض أقلام الخراط

  

علـى أشـكال  ISOوقد تم الاتفاق دولياً من خلال المنظمة الدوليـة للتوحيـد القياسـي 
أطــراف (ي علــى لقـم ، والتــي تحتـو ٩ – ٣أهـم تســعة أقـلام خارجيــة وهـي الموضــحة بشـكل 

  .Carbide Tips)  كربيدية

١٥٦
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  ٩ – ٣شكل 

  في أوضاع التشغيل ISOأقلام الخراطة طبقاً للمواصفات القياسية 

@ò a‹©a@âýÓþ@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aZ@ @
لأقلام الخراطة المصـنوعة مـن صـلب السـرعات  ISOوضعت المواصفات القياسية 

  -:النحو الآتي ، وحـددت هذه المواصفات علي H.S.Sالعالية 

  .شكل قلم الخراطة. ١

  .شكل ومقاسات مقطع الساق وطوله. ٢

  .مقدار بروز أدوات الخراطة المنحنية. ٣

  .القطع) أطراف(مقادير زوايا الجرف والخلوص ، ووضع لقم . ٤

ويمكــن مــن ناحيــة أخــرى تركيــب لقمــة القطــع علــى أى ســاق لتناســب المعــدن المــراد 
أقـلام  )ISO   1  –  2  –  3  –  4  –  5  –  6  – 7(ات تشـغيله، وتمثـل أشـكال الأدو 

  .خراطة يمينية أو يسارية
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ò a‹‚@áÜÓ@Ñî–ìnÛ@ÞbrßZ@ @

  
وقــد تــم تحديــد مواصــفات قلــم القطـــع، حيــث يكــون لــه حــد قــاطع كمــا هــو موضــح 

فقــد حــددت   PROFILE TURNING، أمــا أقــلام خراطــة التشــكيل  )أ( ١٠ – ٣بشــكل 
، بحيث لا تتغير شـكلها عنـد إعـادة شـحذها )ب( ١٠ – ٣بشكل  أشكالها كما هو موضح

، ولــذلك لا تكــون لهــا زاويــة جــرف، ولا يســمح بتجليخهــا إلا علــى ســطح الجــرف )تجليخهــا(
  .فقط

  
  )ب(               )أ(                               

  ١٠ – ٣شكل 

  ع والتشكيلأقلام خراطة القط

  .قلم قطع) أ( 

  .تشكيلأقلام خراطة ) ب(

òîÜ‚a‡Ûa@âýÓþaZ Boring Tools                                                            @ @
، يختلـــف شـــكل كـــل منهـــا عـــن الآخـــر قـــلام خراطـــة داخليـــة بأشـــكال مختلفـــةتوجـــد أ

يوضح أهم أشـكال أقـلام   ١١ – ٣شكل . باختلاف العملية الصناعية المطلوب تشغيلها 
  .القطع الداخلية
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  )د(                 )ج(                )ب(      )أ(                 

  ١١ – ٣شكل  

  الأقــلام الداخلــية

  .قلم فتح مجرى داخلي) أ( 

  .قلم قطع قلاووظ متري داخلي) ب(

  .قلم داخلي للخراط الطولي الخشن) ج(

  .قلم داخلي للخراط الطولي الناعم) د(

ò a‹©a@âýÓc@êb¤alathe Tools Direction                                              @ @
كمـا ) يمـين أو يسـار(ن بعضـها الـبعض بـاختلاف التغذيـة تختلف أقلام الخراطة عـ

 .١٢ – ٣هو موضح بشكل 

  
٤٥قلم تشكيل منحني 

0

  قلم تنعيم مستقيم                           

  ١٢ – ٣شكل 

  ل الأقلام مع الاختلاف في اتجاه التغذيةاختلاف شك

 لـذلك فــإن اتجــاه التغذيــة مـن العوامــل الهامــة التــي يجـب مراعاتهــا عنــد اختيــار القلــم

، ويمكـــن التعـــرف علـــى اتجـــاه الأقـــلام باتبـــاع الطريقـــة )يمـــين أو يســـار(الملائـــم للتشـــغيل 
  .١٣ – ٣الموضحة بشكل 
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  ارـيس                                      ين   ـيم                                

  ١٣ – ٣شكل 

  طرق التعرف على اتجاه الأقلام

، فإذا تكون الأصابع في اتجاه قمة القلميوضع كف اليد اليمنى على القلم ، بحيث 
السهم يشـير إلـى اتجـاه (  كان الحد القاطع في نفس اتجاه إصبع الإبهام، يكون القلم يميناً 

  .)القلم 

، فإذا كان ث تكون الأصابع باتجاه قمة القلمكف اليد اليسرى على القلم بحي يوضع
الســهم يشــير إلــى اتجــاه ( الحــد القــاطع فــي نفــس اتجــاه إصــبع الإبهــام ، يكــون القلــم يســاراً 

  .)القلم

ò ‹ƒ¾a@áÜÔÛ@É bÔÛa@‡zÜÛ@òî�îö‹Ûa@bíaë�Ûa@ @
The Main Angles For The Cutting Blade Of Lathe Tool 

ا كان لف أقلام الخراطة باختلاف أنواع الأعمال المطلوبة من أجلها ، ومهمتخت

، فإنها تتحدد جميعها في تكوين الزوايا الرئيسية للحد القاطع الاختلاف في شكل الأقلام
  .١٤ – ٣لقلم المخرطة كما هو موضح بشكل 
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  ١٤ – ٣شكل 

 د القاطع لقلم المخرطةالزوايا الرئيسية للح

α  … لخلوصزاوية ا.  

β  … زاوية الآلة .  

δ … زاوية الجرف.  

α  +δ   +β   =90=   مجموع الزوايا الرئيسية للحد القاطع لقلم المخرطة  
0

   

  

تختلف قيمة هذه الزوايا من قلم لآخر باختلاف نوع معدن قطعة التشغيل ، فعلى 
.. الألمونيوم  –النحاس الأصفر   - النحاس الأحمر  - الصلب  -الزهر .. سبيل المثال 

 βكلها معادن تختلف خصائص كل منها عن الأخرى ، وبصفة عامة تزيد زاوية الآلة  

  .كلما زادت صلادة معدن المشغولة  δ  وتنخفض زاوية الجرف

يوضح مقادير زوايا الحد القاطع لأقلام صلب السرعات  ٣ – ٣فيما يلي جدول 
  -:العالية 

  

  

١٦١
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   ٣ – ٣جدول 

  H.S.Sادير زوايا الحد القاطع لأقلام صلب السرعات العالية مق
        

  نوع المعدن المراد تشغيله       
زاويـة 
  αالخلوص 

زاويـة الآلة 
β  

 زاويـة الجرف 

   δ  

  ٤ْ - ٠  ٨٧ْ - ٨٠  ٦ْ - ٣  الأصفر النحاس –الصلب القاسي  -الزهر 

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

  ١٢ْ - ١٠  ٧٥ْ - ٧٠  ٨ْ - ٥  لب الطري نوعا الص

  ١٥ْ - ١٤  ٧٠ْ - ٦٥  ١٠ْ - ٦  الصلب اللين

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

ò ‹ƒ¾a@áÜÔÛ@É bÔÛa@‡¨a@bíaëŒ@òîàçcZ@ @
The Importance Of Cutting Edge For Lathe Tool 

، هـو مسـاعدته يمتهـا أثنـاء تجلـيخ القلـمي تحـدد قالغـرض مـن زوايـا الحـد القـاطع التـ
، ليقطـع منهـا جـزء علـى هيئـة على التغلغل بالسـطح الخـارجي أو الـداخلي لقطعـة التشـغيل

، ويتضــح أهميــة هــذه الزوايــا والغــرض شــكيل المشــغولة حســب الشــكل المطلــوب، ولترايــش
  -:منها فيما يلي 

@@™ìÜ©a@òíëaŒα@@ZClearance Angle                                                      @ @
  .الغرض منها هو تجنب الاحتكاك بين فخذ القلم وقطعة التشغيل

@@òÛŁa@òíëaŒβ@ZTool Angle                                                                  @ @
 ، وتحــدد قيمتهــا δوزاويــة الجــرف  αهــي الزاويــة المحصــورة بــين زاويــة الخلــوص  

  .، والمواد المصنوعة منها أداة القطعسب معدن المشغولة المراد قطعهاح

@@Ò‹§a@òíëaŒδ@ZRight Angle                                                              @ @
  .الغرض منها هو سهولة انسياب الرايش المنزوع من سطح قطعة التشغيل

  

@ò�Äyýß�@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@ @
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لــي إســتخدام أقــلام ذات زوايــا ، عة المشــغولات المصــنعة علــي المخرطــةتعتمــد جــود
، وربطهـــا جيـــداً بعـــد التأكـــد مـــن لبرج حامـــل القلـــم بوضـــع أفقـــي مســـتوي، وتثبيتهـــا بـــاحـــادة

  .نبتـين تماماً مطابقتها لمحور الذ

  

@ò ‹ƒ¾a@áÜÔi@É bÔÛa@õ�§a@ÝîÜ¥@@@Z  
ن معـادن المشـغولات وهو الذي يعمل على إزالة أجـزاء مـ قلم المخرطة له حد قاطع

، والحــد القــاطع للقلــم عبــارة عــن مســتقيمين متقــاطعين كمــا هــو موضــح علــى هيئــة رايــش
  .)ج أ ب(نعا زاوية ليص) أ(في نقطة ) ب أ (مع ) جـ أ(، حيث يتقاطع  ١٥ – ٣بشكل 

، صـنع الزاويـة قي بدايـة التشـغيل لييتلامس الحد القاطع أب مع سطح المشغولة ف
 .الزاوية المقابلة لإتجاه التغذيةوهي 

  
  ١٥ – ٣شكل 

 تحليل الجزء القاطع بقلم المخرطة

، وزاويـــة التحميـــل والجـــرف د القـــاطع لقلـــم المخرطـــة بصـــفة عامـــةتختلـــف زوايـــا الحـــ
تحديـــد هـــذه   ، ويمكـــن الـــتحكم فـــيتلاف صـــلادة المعـــدن المـــراد تشـــغيلهبصـــفة خاصـــة بـــإخ

١٦٣
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  .القلم) تجليخ(ذ الزاوية أثناء شح

@ò�Äyýß�@Z@ @

) أ بجــــ (فـــي التشـــطيب النهـــائي للمشـــغولات ، يفضـــل أن تكـــون زاويـــة رأس القلـــم 

  .ذلك لإنتاج أسطح ذات جودة ونعومةبشكل مستدير و 

   كسـارة الرايـش
Chip Breaker  

خرطــــة مــــن يعتبـــر الــــرايش المســــتمر النــــاتج مــــن تشــــغيل القطــــع المعدنيــــة علــــي الم
ة ، حيث أنه يلتـف حول القلم وقد يتجمع  كمية كبيرة منه في فتر للمتاعبالمصادر الكبيرة 

علــي الفنــي الــذي يعمــل علــى ، بالإضــافة إلــي خطورتــه زمنيــة قصــيرة ليعــوق عمليــة القطــع
 ٣لذلك فقد صممت بعض أقلام الخراطة مزودة بكسارة رايش الموضحة بشكل . المخرطة

صـــية مثـــل الصـــلب والألومنيـــوم وغيرهـــا لاســـتخدامها عنـــد تشـــغيل المعـــادن المستع ١٦ –
  .يت الرايش الناتج عن عملية القطعلتكسير وتفتـ

  .يتميز الرايش المفتت عن الرايش المستمر بانعدام خطورته وسهولة إزالته

  
  ١٦ – ٣شكل 

  كسارة رايش قابلة للضبط

ثبتـــه وقابلــــة للضــــبط توجـــد كســــارة الـــرايش بأشــــكال مختلفـــة وهــــي إمـــا أن  تكــــون م
  .١٧ – ٣، أو بمشقبيه موازية للحد القاطع كما هو موضح بشكل السابق كالشكل

١٦٤
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  ١٧ – ٣شكل 

  كسارة رايش بمشقبية موازية للحد القاطع

، أو بمجرى دائري كمـا علي شكل قوس بمقدمة الحد القاطع كما توجد كسارة رايش
  .١٨ – ٣هو موضح بشكل 

  
  ١٨ – ٣شكل 

  كسارة رايش علي شكل قوس

  .ش علي شكل قوسكسارة راي) أ(

  .كسارة رايش ذات مجرى دائري) ب(

أي دوران ظـرف  ..في بعض الأحيان يقوم الفني بتشـغيل المخرطـة بشـكل عكسـي 

، يكــون إتجــاه الحــد القــاطع إلــي أســفل، حيــث يعكــس تثبيــت القلــم لالمخرطــة بشــكل عكســي
  .مستمر حيث يكون إتجاهه نحو الفرشوذلك للتخلص من الرايش ال

لـذلك فإنـه . ة بكسارة رايش للوقاية مـن تطـايرهاستعمال الأقلام المزود بالإضافة إلي
  .الساتر الوقائي والنظارات وغيرهايجب استخدام أدوات الوقاية ك

@”ía‹Ûa@paŠb�×@paˆ@ò a‹©a@âýÓc@pa�î¿Z@ @
، ذات المجـاري  الدائريـة) النحاته جارفة(تتميز أقلام الخراطة ذات كسارات الرايش 

١٦٥
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، اف الرايش الناتج من عمليـة القطـع، كمـا تقطعـه فـي بعـض الأحيـانلي التفبأنها تعمل ع
بعـــرض  H.S.Sتصـــمم كســـارة الـــرايش للأقـــلام المصـــنوعة مـــن صـــلب الســـرعات العاليـــة 

  . أو يساوي مقدار التغذية نفسهاأصغر قليلاً 

   تجهيز أقـــلام الخراطة
Preparation Of Turning Chisels  

ه يجب أن يكون القلم بزوايـا ع التشغيل المختلفة فإنللحصول علي أسطح جيدة لقط
، كمــا يجــب حفــظ أقــلام الخراطــة ب مــع معــدن المشــغولة المـراد قطعهــا، بحـــيث يتناســحـادة
، جلــيخ القلـم يضــيع كثيـراً مــن الوقــتعلمــاً بـأن ت. كل لا يعــرض الحـدود القاطعــة لـلأذىبشـ

يـتم تجلـيخ أقـلام  .عة اسـتهلاكهإلـي سـر ويـؤدى كثـرة إعـادة تجليخـه .. كمـا يفقـد جـزءاً منـه 
  . لعدة أو علي آلات التجليخ اليدويالخراطة علي آلات سن ا

@ðë‡îÛa@„îÜvnÛa@òÛeZ Manual For Engine Grinding                    @ @
وورشة  بالورش بصفة عامة ١٩ – ٣تستخدم آلات التجليخ اليدوي الموضحة بشكل 

، ويعتبر إختيار قرص التجلـيخ م والعدد الأخرىقلاالأ) لسن(الخراطة بصفة خاصة لشحذ 
  . من استعماله أمراً بالغ الأهمية الذي يلائم الغرض

  
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  ١٩ – ٣شكل 

  آلة التجلــيخ اليدوي
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ابطــة التــي ، والمــواد الر ن أنــواع مختلفــة مــن المــواد الحاكــةتصــنع أقــراص التجلــيخ مــ
) لسـن(راص التجلــيخ المسـتعملة لشـحذ يوجد نوعـان أساسـيان لأقـ .تربط بين تلك الحبيبات

  -:أقلام الخراطة هي 

Q@N@â‡ãŠìØÛa@™a‹ÓcZ@ @
  .الصلب والعدد الأخرى تستعمل في تجليخ جميع أقلام

R@N@æìØîÜî�Ûa@@‡îi‹×@™a‹ÓcZ@ @
توجـــد أقـــراص التجلـــيخ بأشـــكال مختلفـــة ، وتســـتعمل الأقـــراص المســـتوية والفنجانيـــة 

  .طة ذات اللقم الكربيديم الخرالسن أقلا ٢٠ – ٣الموضحة بشكل 

  
  ٢٠ – ٣شكل 

  أقراص تجلـيخ مستوية وفنجانية

@„îÜvnÛa@™a‹Óc@ñŠa‡n�g@@ÁjšZ@ @
م الخراطـة مسـتديرة أقـلا) سـن(يجب أن تكون أقراص التجليخ المستخدمة فـي شـحذ 

  . اص التجليخ قبل البدء في تشغيلهالذلك يجـب ضبط إستدارة أقر . ومضبوطة بدقة

، ٢١ –  ٣لـة ضـبط ذات عجـلات مسـننة الموضـحة بشـكل تستخدم لهذا الغرض آ
ا للقــرص بضـغط معتـدل أثنــاء أو إسـتخدام ماسـة الضـبط بارتكازهــا علـي السـاند وملامسـته

  . ناً ويساراً ليشمل عرض سطح القرص، مع الحركة يميدورانه
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  ٢١ – ٣شكل 

  آلة الضبط ذات العجلات المسننة

بأنهــا عمليــة تســوية وتنظيــف وتجديــد تعــرف عمليــة ضــبط إســتدارة أقــراص التجلــيخ 
  . دون تغيير في شكله.. اته الحاكة حبيب

@„îÜvnÛa@™a‹Óc@oîjrmZ@ @
، بربطـه جيـداً  ٢٢ – ٣يثبت قرص التجلـيخ بعمـود الـدوران كمـا هـو موضـح بشـكل 

  .استدارته في حالة وجود أي ذبذبه كما يجب ضبط

  
  ٢٢ – ٣شكل 

  طريقة تثبـيت قرص التجليخ

  .نعمود الدورا. ١

  .شفة ربط. ٢
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  . طبقة حشو. ٣

  .قرص التجليخ. ٤

  .صامولة ربط. ٥

، شــقوق دقيقــة بهــا أو عنــد صــغر قطرهــاتســتبدل أقــراص التجلــيخ عنــد ظهــور أي 
  .جديدة أخرى بعد إختبار صلاحيتها وتثبت أقراص

، يراعـي قبـل ربـط لي لقرص التجلـيخ  طبقـة مـن الرصـاصيوجد غالباً بالقطر الداخ
اوي لقطـــر عمـــود دوران آلـــة لـــيخ التحقيـــق مـــن أن القطـــر الـــداخلي مســـوتثبيـــت قـــرص التج

ــ. التجلــيخ يخ بخــرط جــزء بســيط مــن طبقــة كمــا يمكــن ضــبط القطــر الــداخلي لقــرص التجل
  . الرصاص

@æc@‹×‰m<<�@@@@@@@@Z  
  . يجب أن تكون شفاه الربط كبيرة بحيث لا يقل قطرها عن نصف قطر قرص التجليخ. ١

واد أخـــرى مشـــابهة علـــي و مـــن الكرتـــون أو الجلـــد أو مـــن مـــيجـــب اســـتخدام طبقـــة حشـــ. ٢
  .جانبي القرص

@ò a‹©a@âýÓc@‰z’Z Grinding For Turning                                             @ @ @
  -:أقلام الخراطة يجب إتباع الإرشادات الآتية ) تجليخ ( عند شحذ 

  . د القاطع للقلمفي إتجاه مضاد للحضرورة دوران قرص التجليخ . ١

  . رة ومضبوطة بدقةيجب أن تكون أقراص التجليخ مستدي. ٢

 ٣ح بشـكل ملليمتر من القرص كما هـو موضـ ٢ن ضبـط بعد الساند بحـيث لا يزيد ع .٣

  .)إن وجدت( وتثبيته علي الزاوية المطلوبة ٢٣ –
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  ٢٣ – ٣شكل 

  ضبط بعــد الساند

، حيث يؤدي ذلك إلـي ٢٤ – ٣موضح بشكل عدم تجليخ القلم بشكل عكسي كما هو . ٤
  .بالإضافة إلي احتمال وقوع أخطار تلف الحد القاطع

  
  ٢٤ – ٣شكل 

  عدم تجليخ القلم بشكل عكسي

تجنــب إســتدارة فخــذ القلــم وخاصــة عنــد صــغر قطــر قــرص التجلــيخ المســتوى كمــا هــو . ٥
الذي يؤدي ، مقدار زاوية الخلوص لدرجة كبيرة ، حيث يزيد)أ( ٢٥ – ٣موضح بشكل 

وهو الأمر الذي يفسر اللجوء إلـي إسـتخدام الأقـراص . اطعإلي ضعف مقاومة الحد الق
  .لتشطيب تجليخ أقلام الخراطة) ب( ٢٥ – ٣الفنجانية شكل 

 السائد يبعد مسافة) أ(

  كبيرة

السائد يبعد ) ب(

  مسافة مناسبة
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  ٢٥ – ٣شكل 

  ام الأقراص المستوية والفنجانيةتجليخ أقلام الخراطة بإستخد

    . تجنب استدارة فخذ القلم) أ(

  .لأقراص الفنجانيةقلام بإستخدام اتشطيب تجليخ الأ) ب(

  .القلم بصورة مستمرة أثناء تجليخهيجب تبريد . ٦

شــغولات المصــنعة لإنتــاج يفضــل تجلــيخ زاويــة الــرأس بشــكل دائــري ليــنعكس علــي الم. ٧
  .أسطح جيده

 ٣ص زوايا القلم بإستخدام محـدد قياس زوايـا الأقـلام كمـا هـو موضـح بشـكل يجب فح. ٨

 .وايا الأقلام المشار إليهااول مقادير ز وذلك حسب جد ٢٦ –

  
  ٢٦ – ٣شكل 

 فحـص زوايا الأقــلام
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@ÉİÔÛa@õbäqc@ò ‹ƒ¾a@áÜÔÛ@É bÔÛa@‡¨bi@‹qûm@�Ûa@ÝßaìÈÛa@Z@ @
، نتيجـــة اطع لقلـــم المخرطــة لإجهـــادات كبيـــرهأثنــاء عمليـــة القطـــع يتعــرض الحـــد القـــ

، معدن علي هيئة رايـشسطح اللتغلغله بالمعدن المراد قطعه الذي ينتج عنه نزع جزء من 
لقوة  ، وتغيير لون الرايش نتيجةحرارة بمنطقة القطع والحد القاطعوإرتفاع شديد في درجة ال

إلــي الأصــفر ثــم إلــى اللــون  ، مــن اللــون الأبــيض المعــدنيوشــدة الإحتكــاك وســرعة القطــع
هــذه  فــي. ، يكـون نتيجــة ذلــك هــو رداءة ســطح قطعــة التشــغيل وتلــف الحــد القــاطع الأزرق

ثـم تثبيتـه بالوضـع الصـحيح أو فكـه ) سـنه أو تجليخـه(الحالة يجب فك القلم وإعادة شحذه 
  .وهذا يسبب الجهد وضياع الوقت .. وتثبيت قلم آخر 

د القـاطع للقلـم وعـدم اسـتهلاكه وللحصـول علـي أسـطح ملسـاء ـوللمحافظة علـي الحـ
لقــاطع ، ومــادة وقطــر قطعــة فإنــه يجــب استخـــدام ســرعات القطــع المناســبة لمــادة الحــد ا.. 

  .سائل التبريد عند الحاجة إلي ذلكالتشغيل ، واستخدام 

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛa@paˆ@âýÓþbi@òíbäÈÛaZ@ @
تعــرف الأقــلام ذات اللقــم الكربيديــة بصــلادتها وقــوة تحملهــا ، وعلــى الــرغم مــن ذلــك 

شـادات ، لـذلك يجـب إتبـاع الإر عنـد إسـتخدامها لعـدم تعضـرها للقصـففإنه يجـب الحـرص 
  -:التالية 

  .على أقراص كربيد السيليكون) يخهاتجل(يجب شحذها . ١

  .عند إرتفاع درجة حرارتها) ليخهاتج(عدم تبريدها المفاجئ أثناء شحذها . ٢

 يراعــى الحــذر الشــديد أثنــاء تشــغيل القطــع المســبوكة أو الغيــر منتظمــة ، والمشــغولات. ٣

  .التي ينتج عنها إهتزازات وصدمات

  .المخرطة أثناء عملية القطع الآليول توقف دوران لا تحا. ٤

  . تجنب سقوطها على الأرض. ٥

@òßý�Ûaë@æbßþa@pb bînygZ@ @
فإنــه يراعــي إتبــاع ) التجلــيخ(للوقايــة مــن الحــوادث أثنــاء عمليــات الخــرط أو الشــحذ 

  -:الإرشادات التالية 

  .جليخالت من الأشياء الهامة الضرورية وجود حواجز واقية على أقراص. ١
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  .النظارة الواقية لوقاية العينين إستعمال. ٢

مثبت جيداً، بحيث ) حامل(على مسند ) تجليخها(يجب أن ترتكز العدد المراد شحذها . ٣
  .ترب من قرص التجليخ بقدر الإمكانيق

يجب التأكـد مـن صـحة ضـبط تـوازن قـرص التجلـيخ ، كمـا يثبـت وفـق القواعـد المشـار . ٤
  .جةة المنتإليها من الشرك

، علماً بأن سرعة القطع النموذجية التجليخ متمركزة الدوران دائماً  يجب أن تكون أقراص.٥
  . ثانية/ متر  ٢٠  ـ  ١٥ ما بين لتجليخ هيلأقراص ا

، لتحــتفظ بدقتــه تمركــز أســطح أقــراص التجلــيخ بصــفة منتظمــة يراعــى تســوية وتنظيــف. ٦
  .    رانها وإستوائها وخشونتها دائماً دو 
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  الفصل الثاني

 بقــعدد الث

Drilling Tools  
 

 

�   
  

يناقش هذا الفصل عدد الثقب المستخدمة في ورش الخراطة ، والتي تعتبر من 
  .لعناصر الضرورية لعمليات التشغيلا

) البنط(ي الورش الخراطـة مثل الثقابات توجد عـدد الثقـب والتوسيع التي تستـخدم ف

ومن الطبيعي أن تكون هذه العدد مصنوعة بمواد أصلد ، ةوالبرغل بأشكال وأنواع مختلف
تغلغل بها وقطعها بالشكل ، وذلك لإمكان الأمتن من المعادن المطلوب تشغيلهاو 

  .المطلوب

، كما يتعرض نواع وأشكال عدد الثقب والبرغلةيتناول هذا الباب شرح تفصيلي لأ
وأهمية هذه ، قاطعة لهذه العددحدود الإلى المواد المختلفة المستخدمة في صنعها وزوايا ال

  .       الزوايا وطرق تجهيزها
@ @
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   عــدد الثقــب
Drilling Tools 

، حيث تستخدم في ثقب المواد ب من أقدم أساليب التشغيل بالقطعتعتبر عملية الثق
 -الزجــاج  –الرخــام   –)  البلاســتيك(اللــدائن  -والمعـادن المختلفــة الصــلادة مثــل الخشــب 

يل قاطعــــة تســــمى تــــتم عمليــــات الثقـــب بواســــطة عــــدد تشــــغ. تلفــــة الصــــلادة المعـــادن المخ
  .)البنط(بالثقابات 

الثابتـة  عادة تدور العدة أثناء عملية الثقب ، وتدفـع بإتجاه محورها خـلال المشـغولة
  .تتولى حركتي التغذية والقطع معاً ) البنطة(هذا يعني أن العدة .. 

، ولتشــــطيب لثقــــوب المســــتديرة ولتوســــيعهاشــــغيل افــــي ت) بــــنطال(تســــتعمل الثقابــــات 
  .اغل ، ولقطع القلاووظات الداخليةالثقوب بإستخدام البر 

لـــبعض بـــإختلاف الغـــرض مـــن تختلـــف أشـــكال وأنـــواع عـــدد الثقـــب عـــن بعضـــها ا
أي أنهــا تتفــق جميعهــا .. ، إلا أن الإســفين يمثــل الشــكل الأساســي فيهــا جميعــاً إســتخدامها
  .    وايا القطعمن حيث ز 

حـد باستخدام أداة قطـع ذات ) الأسطوانية ( كن تصور تشغيل الثقوب المستديرة يم
حــول  ، حيــث يتحــرك الحـــد القــاطع حركــة دائريــة ٢٧ – ٣واحــد كمــا هــو موضــح بشــكل 

، كمــا  يتحــرك حركــة أخــرى ليبعــد عــن محــور الــدوران بمقــدار نصــف القطــر المــراد محــوره
  .ثقبه

  

  

  

  

  

   ٢٧ – ٣شكل 

  دالثقـب بحــد واح

@ @
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kÔrÛa@òîÜàÇ@ŠìİmZDevelopment Of Drilling                                      @ @
، تسـتخدم أداة قطـع ب باستخدام أداة قطع ذات حد واحـدلصعوبة تحقيق عملية الثق

، حيـــث يتحـــرك الحـــدين القـــاطعين الحركـــة ٢٨ – ٣ذات حـــدين كمـــا هـــو موضـــح بشـــكل 
ما القاطعان على مستوى واحد بالنسبة لمحـور الدائرية حول محوريهما، بحيث يكون حديه

  .الدوران ، ويتحقق القطع من خلال اتزانهما في حركة الدوران

  
   ٢٨ – ٣شكل 

  مبدأ الثقب بحدين والتطور إلى الثاقب المسطح

  

@pbibÔrÛa@ÊaìãcIÁäjÛaZHDrilling Types                                                @ @
، وهو )أ( ٢٩ – ٣بنصاب أسطواني مستقيم شكل ) البنطة(لثاقب يمكن أن يكون ا

طريق اليد أو بالتيار  النوع المستخدم في المثاقب اليدوية والماكينات التي تدار عن
 ٣كما هو موضـح بشكل ) مسلوب(، يمكن أن يكون الثاقب بنصاب مخروطي الكهربائي

، يثبت الثاقب مباشرة في ةلماكينات المختلف، وهو النوع المستخدم في ا)ب( ٢٩ –
كما هو موضح ) وصلات ذات مخروط مورس(الماكينة أثناء الثقب أو باستخدام جلب 

  .)ج( ٢٩ – ٣بشكل 
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� �
  ) ج)                (ب)                   (أ(               

   ٢٩ – ٣شكل 

�)البنـط(ابات أشكال الثق   �

  .ثاقب بنصاب أسطواني مستقيم) أ(

  .بنصاب مخروطيثاقب ) ب(

  .ثاقب بنصاب مخروطي مزود بجلبة مخروطية) ج(

ðìnÜ¾a@kÓbrÛaZTwist Drill                                                                                @ @
تستخدم المثاقب الملتوية في ثقب المعادن المختلفة، وأهم ما تتميز به هذه الثقابات 

  .اتها الملتويةهو قنو ) البنط(

تصمم هذه القنوات بزوايا مختلفة بحيث يسهل خروج الرايش المزال من المشغولة 
  -:من الأجزاء التالية ٣٠ – ٣يتكون الثاقب الملتوي الموضح بشكل . أثناء ثقبها

� �
   ٣٠ – ٣شكل 

  الثاقــب الملتوي

  .طول القناة الملتوية. ١
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  .الحد القاطع. ٢

  .القناة الملتوية. ٣

  .لشريط الحلزوني للحد القاطعا. ٤

  .النصاب. ٥

  .عمق الثقب الذي يمكن تشغيله. ٦

@òí‡îi‹ØÛa@áÔÜÛa@paˆ@pbibÔrÛaZDrilling Tools Of Carbide                             

، من صلب متوسط الصلادة ٣١ – ٣تصنع الثقابات ذات اللقم الكربيدية شكل 
. ابات المصنوعة من الصلب الكربونيي الثقأقل منها ف) خطوة حلزونية(بزاوية جرف 

  .القاطعين الرئيسيين بزاوية الرأسيثبت بمقدمتها لقمتين من الكربيد وتشكل زاوية الحدين 

 

                  ٣١ – ٤شكل 

  ثاقـب بلقـم كربيـدية 

لصلادة اللقم الكربيدية ولقدرتها على تحمل درجات الحرارة العالية فإنها تستخدم 
المشغولات المصنوعة من الزهر والصلب الناشف ، كما تستخدم في ثقب  في ثقب

  .المعادن الأخرى 

ابات المصنوعة يدية عن الثقـالقاطعة بالثقابات ذات اللقم الكرب دودـتختلف زوايا الح
، حيث يتم راص التجليخ المستخدمة بكل منهما، كما تختلف أنواع أقمن الصلب الكربوني
  .ة بلقم كربيدية علي الأقراص المصنوعة من كربيد السيليكونتجليخ العدد المزود

@ò�Äyýß�@Z< <
تتميز الثقابات المزودة بلقم كربيدية عن الثقابات المصنوعة من الصلب الكربوني 

  .لحرارة واستخدام سرعات قطع عاليةبمقاومتها لارتفاع درجات ا

pbibÔrÛbi@òíìnÜ¾a@paìäÔÛa@kÛaìÛ@bíaëŒZ@ @
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ب مختلفة، يختار الثاقب المستخدم طبقا ـالملتوية بزوايا لوال) البنط(تصنع الثقابات 
اتحاد زاوية الآلة وزاوية الجرف طبقا  ٣٢ – ٣لنوع المعدن المراد ثقبه، ويوضح شكل 

  .لزاوية اللولب الإلتوائي للثاقب

� �
 ٣٢ – ٣شكل 

  اتحاد زاويتي الآلة والجرف طبقا لزاوية اللولب الإلتوائي للثاقب

ذات زاويــة جــرف كبيــرة، كمــا يتطلــب ) بــنط(لقطــع الخامــات الطريــة ثقابــات يتطلــب 
) البنطـة(لقطع الخامات الصلدة والقصفية زاوية جرف صغيرة، لذلك ينبغي اختبار الثاقب 

 ٣٣ – ٣شــكل . بزاويــة الجــرف أو زاويــة لولــب القنــاة الملتويــة المناســبة لمعــدن المشــغولة

  .مختلفة) زوايا لوالب القنوات الملتوية(ذات زوايا جرف ) بنط(يوضح ثقابات 

� �
)�(� ����������)�����(� ������)��(� �

   ٣٣ – ٣شكل 

  بالثقابات) زوايا لوالب القنوات الملتوية(اختلاف زوايا الجرف 

  .زاوية الخلوص..  α …………………………ثاقب نموذجي) أ( 

  .زاوية الآلة.. β ………ثاقب نموذجي للخامات الطرية ) ب(

  .زاوية الجرف..  δ  ………………ت الصلدة ثاقب للخاما) ج(

١٧٩
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pbibÔrÛa@‘ëúŠ@bíaëŒZ Drilling Heads Angles                                                 @ @
زاوية الرأس في الثاقب هي الحدين القاطعين ، ويجب أن يكون كل من هذين 

  .٣٤ – ٣الحدين القاطعين بشكل مستقيم كما هو موضح بشكل 

  
  ٣٤ – ٣شكل 

  زوايا رأس الثاقـب

  .الحد القاطع. ١

  .القناة الملتوية. ٢

  .زاوية الرأس. ٣

  .الشريط الحلزوني للحد القاطع. ٤

  على المحور ٥٥0= زاوية دليل المثقب . ٥

  .دليل الثقب. ٦

pbibÔrÛa@‘ëúŠ@bíaë�Û@òÜ›Ð¾a@áîÔÛaZ@ @
The Preferred Values For Drillings Heads Angles 

) البنط(لة لزوايا رؤوس الثقابات ـت قيم مفضـمن خلال التجارب العديدة فقد وضع

١٨٠
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  ٤ – ٣جدول . المشغولات ذات المعادن المختلفة د ثقبـتخدام المناسب منها عنـلاس

  .)البنط(لة لزوايا رؤوس الثقابات يوضح القيم المفض

   ٤ – ٣جدول 

  قيم زوايا رؤوس الثقابات

  زاوية الرأس      لمشغولةنوع معدن ا     

  ١١٨0   -  ١١٦0   حديد الصلب وحديد الزهر الرمادي 

  ١٢٥0   -  ١٢٠0   النحاس الأصغر والأحمر 

  ١٤٠0   -  ١٣٠0   سبائك الألمونيوم 

  ٨٠0    -   ٧٠0    الرخــــام  

@pbibÔrÛa@À@bç‹Ïaìm@kuaìÛa@Âë‹“Ûa@@@Z@ @
Conditions To Be Available At Drillings 

  -:يجب أن تتوفر في الثقابات الشروط التالية

  .الصلادة بحيث تفوق صلادة المادة ثقبها. ١

لقاطع ينساب عليه الرايش المزال أثناء عملية الثقب بسهولة ، وجود وجه للحد ا. ٢
وبأقل ما يمكن من احتكاك، ويلزم لهذا الوجه أن يميل بزاوية تتناسب مع انحناء الرايش 

  .δ وتعرف هذه الزاوية بزاوية الجرف ،شغيلهأثناء انفصاله من الجزء الجاري ت

، اك الذي لا مبرر لهحتكوجود سطح بأسفل الحد القاطع يخلصه من الا. ٣
، ولابد لهذا السطح ع والتغلغل في الجزء المراد ثقبهويساعد على حركة دوران الحد القاط

  .α أن ينحرف بزاوية تبعده عن السطح المراد قطعه، وتسمى هذه الزاوية بزاوية الخلوص

سطحي الحد القاطع المنحصر ما بين زاويتي الجرف والخلوص، تعرف بزاوية . ٤
  .β وية العدةأو زاالآلة 

ò�Äyýß@Z@ @
لما ضعف الحد القاطع وتعرض ك) .. زاوية العدة(كلما صغرت زاوية الآلة 

١٨١
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لذلك يلاحظ عند تقدير زاويتي الجرف والخلوص اختيار الحـد الأدنى لكل منهما . للكسر
  .الذي يحقق جودة الأداء ، وبهدف ترك زاوية العدة أكبر ما يمكن 

@kÔrÛa@pbîÜàÇZDrilling Machine Operations                                       @ @
، يمكن أن تكون )الثقوب(يل التجاويف الأسطوانية تستخدم عمليات الثقـب في تشغ

  .٣٥ – ٣هذه الثقوب نافذة أو غير نافذة كما هو موضح بشكل 

وات بحيـث هي قنواتها الملتوية، تصمم هذه القنـ) البنط(وأهم ما تتميز بها الثقابات 
 .يسهل خروج الرايش المزال من قطعة التشغيل

  

  
)�(� ����������������)�(� �

   ٣٥ – ٣شكل 

  عمليـة الثقــب

  .ثقب نافذ) أ( 

  .ثقب غير نافذ) ب(

@lbÔr¾a@óÜÇ@kÔrÛa@õbäqc@kÓbrÜÛ@òî�b�þa@pb×‹¨aZ@ @
على لكي يستطيع حد القطع التغلغل في قطعة التشغيل وثقبها بإزالة جزيئات منها 

، ولإتمام عملية الثقب فإنه يجب أن يتحرك ٣٦ – ٣هيئة رايش كما هو موضح بشكل 
  - :حركتين أساسيتين هما ) البنطة(الثاقب 

  .رية حول محوره وتسمى بسرعة القطعحركة دائ. ١

طعة التشغيل وتسمى بحركة حركة خطـية في إتجاه محـوره وعمودية على ق. ٢
  .التغذية

١٨٢
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  ٣٦ – ٣شكل 

  الأساسية للثاقب على آلة الثقب الحركات

  .قطعة التشغيل . ١

  .البنطة .. الثاقب . ٢

  .الحركة الدورانية للثاقب . ٣

  .حركة التغذية للثاقب . ٤

  . الرايش المستخرج من عملية الثقب . ٥

@ò ‹ƒ¾a@óÜÇ@kÔrÛa@õbäqc@kÓbrÜÛ@òî�b�þa@pb×‹¨aZ@ @
وثقبها بإزالة جزيئات منها  لكي يستطيع حد القطع التغلغل في قطعة التشغيل 

، ولإتمام عملية الثقب فإنه يجب أن ٣٧ – ٣على هيئة رايش كما هو موضح بشكل 
  -:حركتين أساسيتين هما ) البنطة(يتحرك الثاقب 

  .رية حول محوره وتسمى بسرعة القطعحركة دائ. ١

طعة التشغيل وتسمى بحركة حركة خطـية في إتجاه محـوره وعمودية على ق. ٢
  .تغذيةال
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   ٣٧ – ٣شكل 

  المخراطةالحركات الأساسية للثاقب على 

  .قطعة التشغيل . ١

  .البنطة .. الثاقب . ٢

  . الحركة الدورانية للشغلة . ٣

  .حركة التغذية للثاقب  .٤

>. الرايش المستخرج من عملية الثقب . ٥ <

lbÔr¾a@Ò‹ÃZDrill Chuck                                                                 @ @
يثبت ظرف المثقاب في عمود الدوران، ويشترط تطابق محوره مع المحور الطولي 

  ).البنطة(هولة تغيير الثاقب لعمود دوران المثقاب، كما يتيح سرعة وس

درجة تقريبا،  ١.٥) بمخروط مورس(صمم نصاب ظرف المثقاب بشكل مخروطي 
وف وذلك لقوة تماسكه مع عمود الدوران، ونتيجة لقوة التماسك بين مخروط الظر 

، يؤدى إلى التمركز الدقيق لحركة دوران الثاقب، والذي والمخروط الداخلي لعمود دوران
  .ة التشغيلينعكس على جود

في ربط  ٣٨ – ٣عادة يستخدم ظرف المثقاب ذو الثلاثة فكوك الموضح بشكل 
  .المختلفة أثناء عمليات التشغيل) البنط(الثقابات 

١٨٤
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� �
��٣٨ – ��٣شكل �

  قابثظـرف الم
�.ظرف المثقاب. ١ �

  .مفتاح الظرف. ٢

  .)البنطة .. ( الثاقب . ٣

  شحــذ الثقابــات 

Drilling Tools Grinding 

أي حدودها القاطعة ) مسنونة(التجارية مجلخة  بالأسواق) البنط(الثقابات  تباع
) تتآكل وتتلثم الحدود القاطعة(بزوايا حادة، ولكن بعد إنقضاء فترة علي إستعمالها تتلثم 

، ويفقد الثاقب قدرته ارجية للحدين القاطعين الرئيسيينويعرف ذلك من إستدارة الأركان الخ
، ترتفع )المتآكل(إستعمال الثاقب الملثم وإذا إستمر . لية الثقبالإستمرار في عمعلي 

، ويتغير لون الثاقب إلي عاً نتيجة الإحتكاك الشديد بينهادرجة حرارة المشغولة والثاقب م
نهائياً عن ، ويفقد بذلك صلادته ويتوقف الحد القاطع الأزرق الداكن المائل إلي السواد

  . الثقب

لثقابات من حين لأخر وتبريدها أثناء التجليخ ، بحيث ا) تجليخ(لذلك يجب شحذ 

١٨٥
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، ثم تخزينها تبعاً لتسلسل أقطارها في صناديقها ع درجة حرارتهالا يتغير لونها ولا ترتف
 .لحصول علي الثاقب المطلوب بسهولةالخاصة بحيث يمكن ا

@Œbè§a@ïÜÇ@pbibÔrÛa@‰z’Z@ @
 ٣٩ ـ ٣ت الموضح بشكل الثقابا) تجليخ(ذ لال استخدام جهاز شحيمكن من خ

التحكم في الحركة المتأرجحة والتوجيه الدقيق .. الذي يسمى بترتيبه سن الثقابات 
  .للثقابات المختلفة الأقطار أثناء تجليخها 

  

  

  
 

  

  

  

  

  

                ٣٩ – ٣شكل 

  شحذ الثقابات بإستخدام الجهاز 

  .قرص التجليخ. ١

  .حامل الثقابات. ٢

   .الحركة المتأرجحة. ٣

، وتتم حركته بطريقة ثقابات بهيكل آلة التجليخ اليدوييثبت جهاز تجليخ ال
  .ن القاطعين الرئيسين بعد التجليخمع مراعاة التحقيق من تساوي طول الحدي.. ميكانيكية 

@ðë‡îÛa@„îÜvnÛa@òÛe@ïÜÇ@pbibÔrÛa@‰z’Z@ @
اليدوي علي آلة التجليخ ) البنط(الثقابات ) تجليخ(يضطر بعض الفنيين إلي شحذ 

، على الرغم من أن التجليخ اليدوي للثاقب الحلزوني يعتبر وذلك لسرعة إنجاز أعمالهم

١٨٦
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فبالإضافة إلي ضرورة توفير الدقة التامة في حركة قرص .. من العمليات الصعبة 
بقبضة نصاب  منتظمة للثاقب أثناء تجليخه وذلكفإنه يجب توفر حركات .. التجليخ 

، بحيث تكون اليد اليسرى كساند للثاقب مع حركة اليد اليمنى بحركة الثقاب باليد اليمنى
، وتوجيه الثاقب إلي أعلي مع التكرار إلي )أ( ٤٠ – ٣متأرجحة كما هو موضح بشكل 

الحد ) يجلخ(الرأس، ثم يشحذ ن بزاوية أن يتم إنجاز تجليخ إحدى الحديد القاطعين الرئيسي
 ٣القاطع الآخر بنفس الطريقة السابق ذكرها بشرط أن يكون كلا الحـدين القاطعين شكل 

  .طول ومركزهما مطابق لمحور الثاقبمتساويين في ال) ب( ٤٠ –

  
   ٤٠ – ٣شكل 

  علي آلة التجليخ اليدوي) البنط(شحذ الثقابات 

Œ@Šbjn‚g@pbibÔrÛa@bíaëZTest Of Drilling Tools Angles                                    @ @
قابات أو سواء بجهاز تجليخ الث) لبنط(الثقابات ) تجليخ(بعد إتمام عملية شحذ 

، فإنه يجب التحقيق من دقة الزوايا الهامة بها وذلك بإستخدام علي آلة التجليخ اليدوي
لإختبار  ٤١ – ٣الموضحة بشكل ) ضبعة قياس زوايا البنط(بات محدد قياس زوايا الثقا

   - :الزوايا  التالية 

  )ب(  )أ(

١٨٧
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  )ج(    ) ب(          ) أ(              

               ٤١ – ٣شكل 

  التحقيق من دقة زوايا الثقابات

زاوية الرأس بحيث يكـون طـول الحديـد القـاطعين الرئيسـين متمـاثلين والزاويـة مناسـبة ) أ(

  .المراد ثقبها لنوع معدن قطعة التشغيل

 وذلـك لإختيـار الثاقـب المناسـب لنـوع) زاوية ميـل الخطـوة الحلزونيـة ( زاوية الجرف ) ب(

  .راد ثقبهامعدن قطعة التشغيل الم

٥٥0بحـيث تكون بشـكل مستقـيم بزاويـة مقدارها : زاوية الحد القاطع العرضي ) ج(
.  

@pbibÔrÜÛ@ø b©a@‰z“Ûa@�qdmZ@ @
الخاطئ للثاقب علي إنتاج ثقوب رديئة كما هو موضـح ) التجليخ(ينعكس الشحذ   

: التـي يجـب مراعاتهـا هـي الأتـي ، والأخطاء الشائعة فـي تجليــخ الثقابـات ٤٢ – ٣بشكل 

-  

  
              ٤٢ – ٣شكل 

  تأثير الشحذ الخاطئ للثقابات 

متسـاويين فـي الطـول وبمركـز منحـرف  الحدان القاطعان الرئيسيان بزاوية الـرأس غيـر. ١

  . ة واحدة وزيادة  في قطر الثقبمما يؤدي إلي القطع من جه.. عن محور الثاقب 

١٨٨
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إلــى رداءة  ممــا يــؤدي.. الحــدان القاطعــان الرئيســيان بزاويــة الــرأس غيــر مستقيمـــين . ٢

  .الثقـب الجاري تشغيله

نصـوص عليهـا للمعـدن زاويـة المالحدان الرئيسيان بزاوية الرأس أكبر أو أصـغر مـن ال. ٣

  .المراد تشغيله

الشــديد  الأمــر الــذي يــؤدي إلــي الإحتكــاك.. صــغر زاويــة الخلــوص أصــغر مــن الــلازم . ٤

  .وإرتفاع في درجة الحرارة

  البراغــل

Reamers  

الثقـــوب الأســـطوانية التـــي يجـــب أن تكـــون علـــي درجـــة عاليـــة مـــن الدقـــة مـــن حيـــث 
  .بعد ثقبها أو تجويفها بإستخدام أقلام الخراطة الداخلية المقاس والنعومة ، تجري برغلتها 

أي تشـغيل دقيـق مـن خـلال قشـط ..  Reamingوالبرغلة هي عملية ضبط للثقوب 
ملليمتر وذلك حسب قطر الثقب  ٠.٢طبقة رقيقة من معدن السطح الداخلي للثقب بمقدار 

  .دواج المراد برغلته ، وذلك لغرض نعومة وتوسيع الثقب إلي مقاس الاز 

يســتخدم لهــذا الغــرض البراغــل لإنتــاج الثقــوب ذات الدقــة العاليــة فــي المقاســات مــع  
الجــودة المرتفعــة فـــي إنجــاز الأســطح الداخليـــة ، وتجــري هــذه العمليـــة عنــد إنتــاج الثقـــوب 

للمحـــــاور ) الازدواجــــات ذات الخلـــــوص الدقيقـــــة(الأســــطوانية لغـــــرض التوافـــــق الخلوصـــــي 
  .جة الدقيقة والأعمدة والأجزاء المتزاو 

@ÝËa�Ûa@ÊaìãcZ Types Of Reamers                                                   @ @
جة نعومة مرتفعة صممت البراغل لفرض إنتاج ذات دقة عالية في القياس مع در 

  . للأسطح الداخلية

لف ، كما تختتحتوى علي الثقوب المراد برغلتهاتختلف أشكال وأحجام الأجزاء التي 

لذلك فقد صممت البراغل بأنواع وأشكال مختلفة ليناسب كل .. طريقة  التشغيل بكل منها 
  -:منها الغرض المخصص من أجله وهي كالأتي 

@�üëc@Zðë‡îÛa@ÝË�Ûa@Manual Reamer                                                             
) نانالأس(علي الحدود القاطعة  ٤٣ – ٣يحتوي البرغل اليدوي الموضح يشكل 

١٨٩

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



  الباب الثالث

 

  الآلات القاطعة                                                  
< <  

  ١٨٩

) مخروطي(د بشـكل مستدق الجزء الأمامي للحدو . بشكل مستقيم أو بشكل حلزوني

لتشغيل داخل الثقب المراد ، وذلك لسهولة إيلاجه في الثقوب مع تحسين عملية اطويل
  .برغلته

مقطع نهاية نصاب البرغل اليـدوي علي شكل مربع ، لغرض تثبيـته في المقبض 
  . عند التشغيل ) البوجي(يدوي ال

  

  
                       

  
       

  )ب)                                           (أ(

   ٤٣ – 3شكل 

  البرغل اليدوي

@ÝËa�Ûa@Éä–@À@òß‡ƒn�¾a@†aì¾aZ              Materials Used For Reamers  

السرعات العالية، كما توجد  تصنع البراغل من الصلب الكربوني أو صلب     
براغل أخرى مزودة بحدود قاطعة من الكربيد التي تتميز بمقاومتها العالية للتآكل بالمقارنة 

  .المصنوعة من صلب السرعات العاليةبالبراغل 

والبرغل هو عبارة عن أداة قطع يحتوي علي عدد من الحدود القاطعة التي تترواح 
  . )سنة(قاطع  حد ١٨إلى  ٦ى ما بين عددها إل

تقسم بشكل غير منتظم كما هو . عادة تكون الحدود القاطعة بالبرغل بعدد زوجي 
، والغرض من التوزيع كون كل إثنـين متساويين متقابلينبحيث ي ٤٤ – ٣موضح  بشكل 

  . ، هو منع الاهتزازعة علي المحيطالغير منتظم للحدود القاط

خلي للثقب ط طبقة رقيقة من السطح الدابقش) أسنان البرغل(تقوم الحدود القاطعة 
، تاركاً عمقاً ضعيفاً يجة لتعدد الحدود القاطعة، ويكسر الرايش نت)نحاته(علي هيئة رايش 

سير الرايش في نفس بالسطح ، ولو كانت خطوة أسنان البرغل متساوية لأصبح فرصة تك
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ئة عند تكسير الرايش ، ، ولكن تؤدي إلي تشابك الأسنان في التعميقات الناشالمواقع قائمة
تخفض من درجة جودة إنجاز الأمر الذي يؤدي إلي ما يسمى بعلامات الاصطكاك التي 

  . الأسطح

تي تكون بأعداد زوجية ، وال) أسنان(لهذا السبب تصنع البراغل ذات حدود قاطعة 
  . مقسمة تقسيماً غير منتظم

  
  ٤٤ – ٣شكل 

  القاطعة بالبرغل بشكل غير منتظمتقسيم الحدود 

@�bîãbq@Zï bj›ã⁄a@ðë‡îÛa@ÝË�Ûa@Control Manual Reamer                           @ @
فض ، ويعاد تجليخ الحدود القاطعة ، حيث ينختتلثم البراغل من كثرة الاستخدام

اطية ، ولهذا الغرض تستخدم البراغل اليدوية الانضبقطر البرغل الأسمى نتيجة لذلك
  . أي البراغل القابلة للضبط..  ٤٥ – ٣الموضحة بشكل 

، فإذا أريد زيادة المستدق بسلبة صغيرةتثبت الحدود القاطعة علي جسم البرغل 
الحدود  ، فتتحركلفي ، وتربط جلبة اللولب الأماميقطر الثقب يفك جلبة اللولب الخ

إلي الخارج نتيجة لإستدقاق  ، كما تتحرك هذه الحدود بالتاليالقاطعة في إتجاه النصاب
  . الجسم ، وبذلك يزداد قطر البرغل

 ٦٠ من يمكن حركة الحدود القاطعة بهذه الطريقة في مجال محدد للقطر مثلاً 

علي أي مقاس في حدود هذا  ، وبذلك يمكن ضبط البرغلملليمتر ٦٥ملليمتر إلي 
  .المجال
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   ٤٥ – ٣شكل 

  البرغل اليدوي القابل للضبط

  .)المسلوب ( المستدق  الجسم. ١

  .النصاب. ٢

  . الجلبة الخلفية الملولبة. ٣

  . الملولبةالجلبة الأمامية . ٤

  .الحدود القاطعة. ٥

  .الزيادة في قطر البرغل. ٦

@�brÛbq@Zòäî×b¾a@ÝË‹i@@Machine Reamer                                                               @ @
بشكل مستقيم أو حلزوني كما هو ) أسنان(نة علي حدود قاطعة يحتوى برغل الماكي

  .لهذا البرغل قصيرة) وطيةالمخر (المقدمة المستدقة . ٤٦ – ٣موضح بشكل 

المسدودة ليصل إلي قاعها يستخدم البرغل اليدوي في برغلة الثقوب النافذة الثقوب 
  .تقريباً 

يثبـت في الرأس لذي يوجد نصاب البرغل بشكل أسطواني لقمطه بظرف المثقاب ا
لتقمـط  ) بسلبة مورس(، أو بشكل مستدق المتحرك بالمخرطة

التجويف  المستدق بعمود الرأس المتحرك مباشرة في 
  . عن طريق جلب مستدقةمباشرة ، أو 
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  ٤٦ – ٣شكل 

  برغـل مكـنة

  .برغل مكـنة ) أ(

  .مقدمة قصيرة للحدود القاطعة ) ب(

@�bÈiaŠ@ZÖ‡n�¾a@ÝË�Ûa@@Taper Reamer                                                    @ @
للوصلات ) المخروطية(في كثير من الحالات تستخـدم الأصابع المستدقة 

، لضمان الحصـول علي تركيب محكم وذلك في الحالات التي يتطلب فيها نزع الميكانيكية
  . الأصابع وإعادة تثبيتها عدة مراتهذه 

فإن عمل ثقب لإصبع مستدق أصعب منه للإصبع الأسطواني ، وعلي أي حال 
، أي أن قطر الإصبع ينخفض ٥٠  :  ١ ن نسبة الإستقاق بالإصبع المستدقوعادة تكو 

ولعمل الثقوب المستدقة تستخدم . ملليمتر في الطول ٥٠تر واحد لكل بمقدار ملليم
  . البراغل التي تتناسب مع مقاساتها

، ويستخدم لهذا غيله تشغيلاً أولياً علي المخرطةعد تشيبرغل الثقب المخروطي ب
  .٤٧ – ٣الغرض برغل مستدق بأسنان مستقيمة كما هو موضح بشكل 
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  ٤٧ – ٣شكل 

  تشغيل البرغل المستدق بإستخدام برغل ذات أسنان مستقيمة

  .بأصغر قطر للبرغل) بنطة ( ثاقب بالثقب ) أ( 

  .البرغلة باستخدام برغل مستدق) ب(

  .تركيب الإصبع المستدق بالثقب) ج(
  

@òÓ‡n�¾a@lìÔrÛa@òÜË‹ië@kÔq@òÔí‹ @Z@ @
 ٣يتم تشغيل الثقـب تشغيلاً أولياً بعمل ثلاثة ثقـوب متدرجـة كما هو موضح بشكل 

 – ٣بشكل  اغل المخروطـية الموضح، ويستخدم لعمليـة البرغلة طقم من البر )أ( ٤٨ –

برغل  ـبرغل ذو خشونة متوسطة  ـبرغل تخشين (الذي يتكون من ثلاثـة براغل ) ب( ٤٨
  ).تشطيب

  

  )أ(                   

 
  )ب(                  

  

 )ج(               
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   ٤٨ – ٣شكل 

  طريقة  ثقب وبرغلة الثقوب المستدقة

@Zb�ßb‚@Z@áöbÈÛa@ÝË�ÛaFloating Reamer                                                        @ @
في حالة تثبيت .. قد يزداد قطر الثقب بعد عملية البرغلة زيادة غير مقصودة 

، أو في برج المخرطة البرجية بالمخرطة) كالغراب المتحر (متحرك البرغل في الرأس ال
، حيث يثبت نصاب البرغل في لافي ذلك تربط البراغل بشكل عائمتثبيتاً جسيئاً ، ولت

ع ، بينما يمنع الإصب، بحيث يسمح بترواحها٤٩ – ٣جلبة عائمة كما هو موضح بشكل 

  . الأسطواني دورانها مع المشغولة

طبقة مع محور عمود ت المحاور الغير منبهذا التنسـيق يمكن برغلة الثقوب ذا
، مما يتيح إيلاج البرغل في الثقب بصورة مستقيمة بحيث يكون للبرغل دوران المخرطة

، وإلي تشغيل ثقوب ، مما يؤدي إلي تتابع البرغل بالثقبرية الحركة في حدود ضيقةح
  .مبرغلة دقيقة

١٩٥

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



  الباب الثالث

 

  الآلات القاطعة                                                  
< <  

  ١٩٥

  
   ٤٩ – ٣شكل 

  برغلة الثقوب ذات المحاور المنحرفة عن محور عمود الدوران باستخدام البرغل العائم

  .البرغل. ١

  .الجلب العائمة. ٢

  ).الغراب المتحرك.. (عمود الرأس المتحرك . ٣

  . تركيب البرغل في الجلبة العائمة عن طريق إصبع أسطواني. ٤

@ÝËa�ÜÛ@ïuˆìàäÛa@ÝîÌ“nÛa@Z@ @
فإنه يجب .. للحصول على ثقوب ذات أسطح ملساء عن طريق إستخدام البراغل 

، ويتراوح هذا المقدار ما بين من القياس المطلوب بمقـدار محدد تجهيز الثقوب بمقاس أقل
، ملليمتر ٧٠ ـ ٢٠تراوح قطرها ما بين ـبة للثقوب التي يـلنسملليمتر با ٠.٥  –  ٠.٣

غل أولا بثقـب قطره ملليمتر، فإنه يش ٢٠إذا أريد ثقـب قطره الأسمى .. وعلي سبيل المثال 
  .، حيث يصـل القطر بعد عملية البرغلة إلى المقاس المطلوبملليمتر ١٩.٧

يد الزهر الرمادي ما بين أما سرعة القطع المستخدمة في برغلة ثقوب الصلب وحد
، وفي ثقوب دقيقة/متر ١٥ –  ٨، وفي ثقوب النحاس الأصفر ما بين دقيقة/متر ٦ – ٢

كما توجد جداول تعطي قيماً تجريبية . دقيقة /متر ٣٠ – ٢٠سبائك الألومنيوم ما بين 
  .لأنسب سرعات القطع المستخدمة في عمليات البرغلة

 ب الصلب وحديد الزهر الرمادي إلىرغلة ثقو ويتراوح معدل التغذية في عمليات ب

، وفي دورة/ملليمتر ٤–  ٠.٥فر إلى ـ، وفي ثقوب النحاس الأصدورة/ملليمتر ٣ – ٠.٣
  .دورة/ملليمتر ١–   ٠.٢ثقوب سبائك الألومنيوم إلى 

ل الزيتي المخفف أما مواد التبريد المستخدمة في عمليات البرغلة فإنه يفضل محلو 
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، في كحول عند برغلة سبائك الألومنيوممحلول ال باستخداموينصح  ،عند تشغيل الصلب
  . حين يبرغل النحاس الأصفر وحديد الزهر الرمادي برغلة جافة
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  تشغيل الأسطح المخروطية
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      �  

بـانحراف الراسـمة (يناقش هـذا البـاب الطـرق المختلفـة لتشـغيل الأسـطح المخروطيـة 
الطوليــة ـ بــانحراف محــور الــرأس المتحــرك ـ بــانحراف القضــيب الــدليلي بجهــاز الســلبة ـ 

  .باستخدام البراغل المخروطية ـ باستخدام أقلام خراطة التشكيل
 مقــدار الإنحرافــه ، وضــبط إنحــراف القضــيبويتنــاول بيانــات المخــروط وحســابات 

  .، والحساب التقريبي لإيجاد زاوية الميل المطلوبةالدليلي بالملليترات أو الدرجات
، اساتها وأبعادها وجداولها الخاصةومق) سلبة مورس(ويتعرض إلى مخروط مورس 

  .   ونسبة ميل المخروط ، والنسبة المئوية لميل المخروط
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 خروطيةتشغيل الأسطح الم

هــو نــوع مــن أنــواع الخراطــة الطوليــة، يتغيــر فيــه  ١ – ٤المخــروط الموضــح بشــكل 
  .القطر بانتظام

هــــو ســــهولة تماســــك ) الســــلبة أو المســــتدق.. (الغــــرض مــــن تشــــغيل الأســــطح المخروطــــة 
الأجــزاء مــع بعضــها الــبعض ، وأقــرب مثــال لــذلك هــو تماســك مخــروط الذنبـــة أو مخــروط 

  .لي للرأس المتحرك بالمخرطةالثاقب مع المخروط الداخ

  
   ١ - ٤شكل 

  )السلبة أو المستدق(المخروط 
  

òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@xbnãg@Ö‹ Z 

  -:يمكن إنتاج الأسطح المخروطية بإحدى الطرق التالية 
  .بانحراف الراسمة الطولية. ١
  .بانحراف محور الرأس المتحرك. ٢
  .بانحراف القضيب الدليلي بجهاز السلبة. ٣
  .ام البراغل المخروطيةباستخد. ٤
  .باستخدام أقلام خراطة التشكيل. ٥

òîÛìİÛa@ò�a‹Ûa@âa‡ƒn�bi@òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@ÝîÌ“m@Z@ @
  

المطلـــوب، يجـــب فـــك ) المســـتدق(عنـــد اســـتخدام الراســـمة الطوليـــة لعمـــل المخـــروط 
، حيـــث تتحـــرك الراســـمة الطوليـــة بشـــكل  ٢ – ٤الصـــامولتين الموضـــحة إحـــداهما بشـــكل 
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، وذلـك لإنحـراف الراسـمة  º 360تقسيم الـدائري المـدرج بأسـفلها بزاويـة قـدرها دائري على ال
  .بزاوية الميل المطلوب تنفيذها  ، ثم تربط الصامولتين لتثبيت الراسمة جيداً 

  .لكن تحديد الدقائق يكون بشكل تقريبي.. تحدد الدرجات بسهولة 

  
    ٢ – ٤شكل 

  كة دائرية بالزاوية المطلوبةفك الصامولتين وتحرك الراسمة الطولية بحر 

  

عنـــد البـــدء فـــي التشـــغيل المخـــروط بـــدوران مقـــبض الراســـمة الطوليـــة، يتحـــرك الحـــد 
 الســلبة المطلــوب(القــاطع للقلــم بخــط مائــل علــى محــور الــذنبتين، وذلــك لإنتــاج المخــروط 

  .والتي لا يتجاوز طولها مسافة تحرك الراسمة الصغرى) تنفيذها
لســلبة باســتخدام الراســمة الطوليــة هــي الطريقــة الشــائعة علــي الــرغم مــن أن تشــغيل ا

الأمـر الـذي قـد يـؤدي فـي .. الاستخدام لسهولتها، إلا أنه مـن أهـم عيوبهـا التغذيـة اليدويـة 
  .بعض الأحيان إلى عدم جودة السطح المعرض للتشغيل

  

٢٠١
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Âë‹ƒ¾a@†bÈicZ@ @

هــو موضــح عــادة عنــد تشــغيل أي مخــروط يوضــح علــى الرســم ثلاثــة أبعــاد هامــة كمــا 
  -:وهي كالآتي  ٣ – ٤بالرسم التخطيطي بشكل 

  
   ٣ – ٤شكل 

  أبعــاد المخــروط

  

  Dق   أو   ..  يرمز له بالرمز   …………………القطر الأكبر 
  dأو      1ق..  يرمز له بالرمز ..  ……………القطر الأصغر 

  Lل   أو   ..  يرمز لها بالرمز   …………………طول السلبة 
لجــزء  لتحديـد طــول الضـلع أ ب بالنســبة. قــائم الزاويـة فــي ب فـي المثلــث أ ب جــ ال

   1مخروطي قطره الأكبر ق وقطره الأصغر ق
ولتحـديد طول الضلع أب بالنسـبة لجــزء مخروطـي قطـره الأكبـر ق وقطـره الأصـغر 

  :1ق

  =الضلع أ ب 
2

1 قق −  =
2

  .الفرق بين القطبين 1

٢٠٢
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  ٢٠٢ 

@Þbrß1Z@ @

 40ملليمتر وطوله  18ملليمتر وقطره الأصغر  25اد تشغيل مخروط قطره الأكبر ير 
  أوجد عدد درجات انحراف الراسمة الطولية ؟. ملليمتر

Ý¨aZ@ @

=  نصف الفرق بين القطرين 
2

1 قق −  =
2

2518   مم 3.5=  −

  

  . ٨٤في المثلث القائم الزاوية في ب بالشكل السابق 

  

  =                        =  ظل الزاوية 
  

              =
40

5.3     =0.0875  

  ٥نجده هو  0.0875بالبحث بجداول الظلال لإيجاد زاوية الظل المقابلة للرقم 
o.  

  -:مما سبق نستنتج القانون الآتي ∴
  

  =                          =              ظل الزاوية 

  

Þbrß @R@Z@ @

 37ملليمتر وقطره الأصغر  47ملليمتر وقطره الأكبر  65يراد تشغيل مخروط طوله 
  أوجد زاوية ميل الراسمة الطولية بالدرجات والدقائق؟. ملليمتر 

Ý¨aZ@ @

  
  = ظل الزاوية 

  

  =
265

4737

×

−    =
130

10     =0.07692  

  الضلع المقابل  

  ا��
	 ا����ور 

  

 أ ب  

  ب جـ 

 القطر الأصغر –القطر الأكبر 

  طول السلبة×               2

 1ق–   ق 

  ل×     2

 1ق  –ق  

  ل×      2
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   =بالبحث بجداول الظلال لإيجاد زاوية الظل المقابلة لهذا الرقم نجده  
 

24
/  ٤ º  

  تشغيل الأسطح المخروطية 

  بإنحراف محور الرأس المتحرك

ور عمود ـيمكن تشغيل الأسطح المخروطية بإنحراف ذنبة الرأس المتحرك عن مح
  .٤ – ٤شكل كما هو موضح بالدوران 

  

     ٤ – ٤شكل 

  تشغيل الأسطح المخروطية بانحراف محور الرأس المتحرك

رأس المتحرك هى أفضل وأسهل يعتبر تشغيل الأسطح المخروطية بواسطة ال
ين ـبين ذنبت) الطويلة والقصيرة(تها هى تشغيل الأسطح المخروطية ، من مميزاالطرق

ع القلاووظ المسلوب الخارجى الذى ، كما يتم بهذه الطريقة أيضاً قطبالطول المطلوب آلياً 
  . يستخدم بصفة خاصة بمحابس الغازات

عن ليبعد  ٥ – ٤شكل كما هو موضح بيمكن إنحراف ذنبة الرأس المتحرك 
عن طريق المسمار ، بمسافة معينة) محور عمود الدوران(المحور الأساسى للذنبتين 

زء العلوى منه وذلك بإستخدام لإمكان حركة الج، ووظ الذى يتحرك داخل جلبة داخليةالقلا

٢٠٤
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  ٢٠٤ 

  .تاح لفك وربط المسمار من الجهتينمف

  

   ٥ – ٤شكل 

  إنحراف ذنبة الرأس المتحرك عن محور عمود الدوران

للرأس المتحرك عن محوره  يتم التحكم في مقدار الإنحراف المطلوب للجزء العلوى
كما للرأس المتحرك عن طريق التدريج المقسم بالملليمترات بالسطح الجانبى ، الأساسى

وهي مسافة بعد ذنبة الرأس المتحرك عن محورها ) ب( ٦ – ٤شكل هو موضح ب
  . بالملليمتر ) محور عمود الدوران(ي الأساس

  

    ٦ – ٤شكل 

  كللرأس المتحر  يلجزء العلو االتحكم في مقدار إنحراف 

  .الوضع الطبيعى للفراب المتحرك) أ(  

  .الوضع بعد الإنحراف) ب(  

٢٠٥
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ة لتحديد قيمة إنحراف ذنبة الرأس المتحرك عن ذنبة عمود ـدم مسطرة مدرجتستخ
يج بالسطح الجانبى ود تدر ـوذلك في حالة عدم وج ،٧ – ٤شكل كما هو موضح بالدوران 

  .للرأس المتحرك

  
  

    ٧ – ٤شكل 

  إستخدام مسطرة لقياس إنحراف الرأس المتحرك

@Ú‹zn¾a@‘c‹Ûa@Šì«@Òa‹®g@Ša‡Ôß@lb�yZ@ @

  -:ك حالتان لحساب مقدار إنحراف محور الرأس المتحرك وهى كالآتىهنا
 ٨ – ٤شكل كما هـو موضـح بة كلها ـإذا كان المخروط المطلوب تشغيله بطول القطع .١

  .وثها عملياً دحالة نادر حعلماً بأن هذه ال.. 

  
     ٨ – ٤شكل 

  طول القطعة تساوى طول المخروط

  -:متحرك بالمعادلة التالية تحدد مسافة إنحراف محور الرأس ال

٢٠٦
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  ٢٠٦ 

.    ……………………    أو

2

dD
S

−
=

  
ف

2

1قق
=

−

  

شكل كما هو موضح بإذا كان طول المخروط المطلوب تشغيله أقل من طول القطعة  .٢
  .أكثر الحالات إنتشاراً  وهي ..  ٩ – ٤

  

     ٩ – ٤شكل 

  طول المخروط أقل من طول القطعة

  -:مسافة إنحراف محور الرأس المتحرك بالمعادلة التاليه تحدد 

  

  …………………………   أو 
1

L

L

2

dD
S ×

−
ف =

2

1قق

ل

ل

1

=
−

× 

  .مسافة إنحراف محور الرأس المتحرك بالملليمترات ...   S   حيث ف أو

  .القطر الأكبر للمخروط...    Dق أو      

  .مخروطلل القطر الأصغر...   d ق أو      

  .طول المخروط  ...    Lأو ١ل     

  .الطول الكلى للقطعة.... L   أو  ل      

@ÞbrßQ@@Z@ @

ملليمتر   ٦٥ملليمتر يراد تشغيل مخروط عليها قطره الأكبر  ٤٠٠قطعة طولها 

٢٠٧
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أوجد مسافة إنحراف محور الرأس . ملليمتر  ٢٥٠ملليمتر وطوله   ٥١وقطره الأصغر 
  ت ؟المتحرك بالملليمترا

@Ý¨a@Z@ @

ف
2

1قق

ل

ل

1

=
−

..    …………    أو    ×

1
L

L

2

dD
S ×

−
=  

ف
2

5651

250

400
=

−
×  

    =×=

2

5

450

400
  مم  ٤  

@ÞbrßR@@Z@ @

 ٨٧ملليمتر بقطر أكبر   ٥٦٠يراد تشغيل مخروط على قطعة بطولها الكلى 
إنحراف محور الرأس المتحرك أوجد مسافة . ملليمتر   ٨١ملليمتر وقطر أصغر 

  بالملليمترات ؟
@Ý¨aZ@ @

ف
2

قق
1

=
−

..      ……………………      أو     

2

dD
S

−
=

  

2

8781

2

6 −
  مم ٣ ==

  ملليمتر ٣  = قيمة إنحراف محور الرأس المتحرك  ∴
zn¾a@‘c‹Ûa@Šì«@Òa‹®g@Ša‡Ôß@lb�y@Âë‹ƒ¾a@Ýîß@òj�ã@òîßìÜÈ·@Ú‹Z@ @

يمكن حساب مقدار إنحراف محور الرأس المتحرك بمعلومية نسبة ميل المخروط 
  -:بالمعادلة التالية 

لف
س2

1
=× 

  .مسافة إنحراف محور الرأس المتحرك بالملليمتر ...... حيث ف 

٢٠٨
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  ٢٠٨ 

  .الطول الكلى للقطعة بالملليمترات  ……  ل      

س2

  . نسبة ميل المخروط ....  1

(علماً بأن 
س2

1

ل2

قق

1

1
=

×

−

  (  

@ÞbrßQ@Z@ @

ملليمتر وقطره الأصغر   ٣٧ملليمتر وقطره الأكبر   ٦٠يراد تشغيل مخروط طوله 
وإذا علم أن نسبة ميل المخروط ، ملليمتر   ٢٠٠ملليمتر على قطعة طولها الكلى   ٣٤
  -: يد الآتـأوج.  ٤٠ :   ١ يه

  .مسافة إنحراف محور الرأس المتحرك بمعلومية طول المخروط وقطريه ) أ(

  . مسافة إنحراف محور الرأس المتحرك بمعلومية نسبة ميل المخروط ) ب(
@Ý¨a@Z@ @

ف) أ(
2

1قق

ل

ل

1

=
−

×  

 =
−

×

2

3734

60

200
  

                =×=

2

3

60

200
5  

لف) ب(  
س2

1
=×  

    =×= 200
40

1
  مم 5

@òÄyýßZ@ @

  -:وبذلك نستنتج أن.. )أ ، ب(في المثال السابق يلاحظ تطابق نتائج المعادلتين 

لف
س2

1

2

1قق

1ل

ل
=








×=







 −
  إستنتاج ......   ×
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ÞbrßR@Z@ @

على قطعة طولها  ملليمتر ٣٠ ملليمتر وطوله ٢٥يراد تشغيل مخروط قطره الأكبر
  -:أوجد الآتي  . ٤٠  :  ١ي علم أن نسبة ميل المخروط ه وإذا، ملليمتر  ١٢٠ الكلى

  مسافة إنحراف محور الرأس المتحرك ؟) أ(

  مقدار القطر الأصفر للمخروط ؟) ب(
@Ý¨a@Z@ @

لف) أ(
س2

1
=×  

  =×= 120
40

1
  مم 3

) ب(
س2

1

ل2

قق

1

1
=

×

−  

40

1

230

قق
1

=

×

−

  

  

  ٣٠×  ٢×  ١=  ٤٠× ) ١ق- ق(

( )∴−=
××

= قق
40

1230
5.1

  مم 1

@ÞbrßS@@Z@ @

ملليمتر وطوله   ٣٩.٥ملليمتر الأصغر   ٤٢يراد تشغيل مخروط قطره الأكبر 
  . ملليمتر  ١٦٠على قطعة طولها الكلى ملليمتر  ٥٠

  -: يد الآتــأوج

  .نسبة ميل المخروط ) أ(

  . مسافة إنحراف محور الرأس المتحرك) ب(

٢١٠
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@Ý¨a@Z@ @

) أ(
س2

1

ل2

قق
1

=

×

−

  

    =

×

−
=

250

425.39

100

205
  

   ١٠٠  :  ٢.٥  =  نسبة ميل المخروط ∴

لف) ب(
س2

1
=×    

    =×= 160
1000

25
4   

@Ú‹zn¾a@‘c‹Ûa@Šì«@Òa‹®hi@òÜqbàn¾a@òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@ÝîÌ“mZ@ @

ل الأسطح المخروطية المتماثلة عند توفر نموذج للقطعة وذلك يمكن تشغي
بإتباع .. دون اللجوء إلى إستخدام المعادلات الحسابيه  ،بإنحراف محور الرأس المتحرك 

  -: تاليةخطوات العمل ال
  . بين ذنبة عمود الدوران وذنبة الرأس المتحرك  ةتثبيت نموذج القطعة الجاهز  .١
  .المتحرك تدريجياً ر الرأس إنحراف محو  .٢
ـــ .٣ ـــم نحـــو الســـطح  إقتـــرابمـــع .. نحـــو اليمـــين واليســـار  ةالحركـــة اليدويـــة للعرب قمـــة القل

  . يالمخروط
لحركـة التغذيـة  يح المخروطــع الـرأس المتحـرك بعـد التأكـد مـن تـوازى السطــيثبت وض .٤

  .ية للقلمـالطول
مــن الــورق علــى  حــور الــرأس المتحــرك بوضــع قطعــةميمكــن التأكــد مــن دقــة إنحــراف  .٥

كمـا هـو موضـح ) من الجهة اليمنى(قمة القلم نحوها  إقترابو  يبداية السطح المخروط
، مـع تثبيـت لقاطع للقلم على الورقة شكل خفيفبحيث يضغط الحد ا، ١٠ – ٤بشكل 

تكـــرر هـــذه العمليـــة علـــى نهايـــة الســـطح ميكرومتـــر الراســـمة العرضـــية علـــى الصـــفر ، 

٢١١
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علــى  ةالعرضــي ةوالتأكــد مــن وضــع ميكرومتـر الراســم )مــن الجهــة اليسـرى( يالمخروطـ
  .نفس الوضع السابق

  

     ١٠ – ٤شكل 

  التأكد من دقة إنحراف محور الرأس

@lìîÇâa‡ƒn�a@@òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@ÝîÌ“nÛ@Ú‹zn¾a@‘c‹Ûa@Z@ @

لإنتاج مخروط بزاوية .. ( ةعدم القدرة على إنحراف الرأس المتحرك بمسافة كبير  .١
  ).كبيرة

حيث أن ذنبة الرأس المتحرك هى الأداءة ..  يالقدرة على إنتاج مخروط داخلعدم  .٢
  . للإنحراف يتمثل العنصر الأساس يالت

هو  كماتآكل الثقوب المركزية بشكل غير منتظم بسبب إنحراف محور المشغولة  .٣
    .١١ – ٤شكل موضح ب

  

   ١١ - ٤شكل 

  ة تآكل الثقوب المركزية بسبب إنحراف محور المشغول

٢١٢
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@òÄyýßZ@ @

بدلاً من الذنبة  ١٢ – ٤شكل كما هو موضح بيجب إستخدام ذنبة برأس كروية 
 . ذات الدقة العالية  سطح المخروطيةذات الرأس المخروطية عند تشغيل الأ

  

     ١٢ – ٤شكل 

  ةــة برأس كرويــذنب

  تشغيل الأسطح المخروطية 

  يباستخدام القضيب الدليل
بجهاز  المسطرة المنزلقة (القضيب الدليلي طية بانحراف يمكن تشغيل الأسطح المخرو 

، حيث يستخدم في معظم المخارط الحديثة جهاز خاص لتشغيل الأسطح )السلبة
منزلقة المخروطية أو جهاز أو المسطرة ال ييسمى بالقضيب الدليل ،المخروطية

  . السلبة

موازى ة لها محور عبارة عن مسطر  ١٣ – ٤الموضح بشكل  يالقضيب الدليل
يتها بعد ضبط إنحرافها عن ، تنزلق المسطرة على دليلين يمكن تثبلمحور الذنبتين

  . حسب البعد المطلوب أو بعدد الملليمترات الميل ،بعدد درجات  ،المحور

٢١٣
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     ١٣ – ٤شكل 

  يلىـيب الدلـالقض

  .  يالجهاز المخروط -١

  . المسطرة المنزلقة المخروطية  -٢

  . يت المسطرة المنزلقة المخروطية بالزاوية المطلوبة تدرج بالدرجات لتثب -٣

  . تدرج بالملليمترات لتثبيت المسطرة المنزلقة المخروطية بالمسافة المطلوبة  -٤

  . د ـشالعمود  -٥

  .لتثبيت عمود الشد  ةدعقا -٦

  .قاعدة لتثبيت عمود الشد بالفرش  -٧

  . الراسمة العرضية  -٨

  . الراسمة الطولية  -٩

وفي معظم المخارط ، بالراسمة العرضية بواسطة دليل يالقضيب الدليليتصل 
ينفصل عمود قلاووظ الراسمة العرضية أثناء استخدام المسطرة المنزلقة المخروطية لنقل 

  . الميل المطلوبة على قطعة التشغيلزاوية 

لإمكان ضبط عمق القطع  ٩٠ْلذلك يعدل وضع تثبيت الراسمة الطولية بزاوية 
  . في بعد أو قرب القلم من المشغولةم والتحك

٢١٤
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@óÜîÛ‡Ûa@kî›ÔÛa@ÝîÌ“m@âbÄãZ@ @

نحرافه عند تشغيله بنظام في بعض المخارط لضبط إ يصمم القضيب الدليل
، كما صمم في مخارط أخرى بكلا وصمم في مخارط بنظام الملليمترات، الدرجات

  .)رىمن جهه والملليمترات من جهة أخبالدرجات (النظامين فى آن واحد 

@pbuŠ‡Ûbi@óÜîÛ‡Ûa@kî›ÔÛa@Òa‹®g@Ájš@Z@ @

ط إنحراف القضيب الدليلى بالدرجات طبقاً لزاوية ميل المخروط المطلوب ـيتم ضب
من خلال ) كما هو متبع عند تشغيل الأسطح المخروطية بإستخدام الراسمة الطولية(.. 

  -:المعادلة التالية تطبيق 

=ظل لـ 

×

−

ل2

قق
  …………………………   أو  1

L2

dD −−−−
====θ  

@Þbrß@Z@ @

ملليمتر وقطره   ٦٣يراد تشغيل مخروط بإستخدام القضيب الدليلى قطره الأكبر 
أوجد مقدار إنحراف القضيب الدليلى  . ملليمتر ٤٠٠ملليمتر وطوله   ٢٨الأصغر 
  ؟بالدرجات 

@Ý¨aZ@ @

= ظل لـ 
ل2 ××××

−−−− قق
1  

=
2

6328
=

800

35
=0.0437  

  ٢ْ        ٣٠َ=  بالبحث بجدول الظلال نجد أن زاوية الظل 

@pa�àîÜÜ¾bi@óÜîÛ‡Ûa@kî›ÔÛa@Òa‹®g@ÁjšZ@ @

  -:بنظام الملليمترات بطريقتين هما  ييتم ضبط إنحراف القضيب الدليل
 ٤شـكل كمـا هـو موضـح بع في طرفه ـيق ييب الدليلـعندما يكون مركز دوران القض .١

  -:ط مسافة إنحرافه عن المحور بالمعادلة التالية يتم  ضب ) ..أ( ١٤ –

٢١٥
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  ٢١٥

ف
2

قق

ل

ءل
1

=
−

  ………………………… أو   ×
L

L

2

dD
S

d
×

−
=    

  . بالملليمترات  يمسافة إنحراف محور القضيب الدليل  ....حيث ف 

  .القطر الأكبر للمخروط .... ق       

  .القطر الأصغر للمخروط ....  ١ق      

  . طول المخروط ....   ل      

  . يطول مسطرة القضيب الدليل.... لء       

 ٤شـكل كما هو موضـح بيقع في المنتصف  يعندما يكون مركز دوران القضيب الدليل.٢
  -:يتم ضبط مسافة إنحرافه عن المحور بالمعادلة التالية ) .. ب( ١٤ -

ف    
4

قق

ل

ءل
1

=

−

×  

  

     ١٤ – ٤شكل 

  .قضيب الدليلى بالملليمترات ضبط إنحراف ال

  يقع في طرفه  يمركز دوران القضيب الدليل) أ(

  يقع فى المنتصف  يمركز دوران القضيب الدليل) ب(

@ÞbrßQ@@Z@ @

ملليمتر وقطره  ٩٦يراد تشغيل مخروط بإستخدام القضيب الدليلى قطره الأكبر 
قضيب الدليلى علماً بأن طول مسطرة ال. ملليمتر ٤٠٠طوله ملليمتر و  ٨٨الأصغر 

٢١٦
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أوجد إنحراف القضيب الدليلى بالمللميترات  . ليمتر ومركز دورانه يقع عند طرفهمل ٥٠٠
  ؟

@Ý¨a@Z@ @

ف
2

قق

ل

ءل
1

=
−

×  

    =
−

×

2

9688

400

500
  

=     

2

8

400

500
5   مم =×

@ÞbrßR@Z@ @

 يف همركز دوران ح بياناته بالمثال السابق علماً بأنـيراد تشغيل المخروط الموض
  أوجد مسافة إنحراف القضيب الدليلى بالمللميترات ؟. المنتصف 

@Ý¨a@Z@ @

ف
4

قق

ل

ءل
1

=
−

×  

  =
−

×

4

9688

400

500
  

  =×=

4

8

400

500
  مم 5.2

@óÜîÛ‡Ûa@kî›ÔÛa@âa‡ƒn�g@pa�î¿Z@ @

  . طية الخارجية والداخلية آلياً تشغيل الأسطح المخرو  .١
علمـــــاً بأنـــــه لا يمكـــــن تشـــــغيل ..  يالمخروطـــــ يوالـــــداخل يلقـــــلاووظ الخـــــارجإنتـــــاج ا .٢

  .إلا بهذه الطريقة يالمخروط يالقلاووظ الداخل
  .حراف المسطرة المنزلقة المخروطيةسهولة ضبط إن .٣
   .ح الإسطوانية بدون تغييرات جوهرية مضيعة للوقتـول لتشغيل الأسطـسهولة التح .٤

@lìîÇâa‡ƒn�a@îÛ‡Ûa@kî›ÔÛa@óÜZ@ @

٢١٧
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تزيد زاوية ميلها عن عشرة  يعدم القدرة على تشغيل الأسطح المخروطية الت. ١
  .درجات

ول المسطرة تزيد طولها عن ط يطح المخروطية التـغيل الأسـعدم القدرة على تش .٢
  .)ملليمتر تقريباً  ٥٠٠(المنزلقة المخروطية 

pa†b���’Šg@Z@ @

إتباع  راعىي..  يالدليل ح المخروطية بإستخدام القضيبـند تشغيل الأسطـع
  - :الإرشادات الآتية 

مع تزييتها وذلك ، تنظيفاً جيداً  يتنظيف جميع أسطح الإنزالاق بالقضيب الدليل .١
  . لسهولة إنزلاق المسطرة المخروطية

  .بالفرش جيداً  يربط أماكن تثبيت القضيب الدليل .٢
من المسطرة المنزلقة  فصل حركة عمود قلاووظ الراسمة العرضية لإنتقال الحركة .٣

، ويتبع ذلك تغيير وضع الراسمة الطولية ية مباشرة إلى الحد القاطع للقلمالمخروط
لكى تستخدم في ضبط عمق ) ٩٠ْأى إنحرافها بزاوية (لذنبتين لتتعامد على محور ا

  . القطع
 بل يكفى.. علماً بأنه لا يتغير وضع الراسمة الطولية في بعض المخارط الحديثة     

  . فك الصامولة الخاصة بعمود قلاووظ الراسمة العرضية 

òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@ÝîÌ“m@ÂŠbƒ¾a@âýÓc@âa‡ƒn�bi@Z@ @

الزاويـا المطلـوب  يمكن تشغيل الأسطح المخروطية باستخدام أقلام المخارط بمقـدار
  .١٥ – ٤ شكلكما هو موضح بتشغيلها 

٢١٨
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     ١٥ – ٤شكل 

   بإستخدام ةتشغيل الأسطح المخروطي

  المطلوبة ةبمقدار الزاوي خةأقلام مجل

تحتاج إلى  يالقصيرة فقط والت يةطو المخر الأجزاء تستخدم هذه الطريقة في تشغيل 
  .ستخدم بشكل خاص في مخارط الإنتاجدقة كبيرة كما ت

  

òî ë‹ƒ¾a@ÝËa�Ûa@âa‡ƒn�bi@òî ë‹ƒ¾a@|İ�þa@ÝîÌ“m@Z@ @

الأجزاء لتشغيل .. المسلوبة البراغل يمكن تشغيل الأسطح المخروطية باستخدام 
، بحيث يكون )البنطة المناسبة(بعد ثقبها بالثاقب  ١٦ – ٤الداخلية شكل  يةطو المخر 

  .مم ١إلى  ٠.٥قطر الثاقب أقل من القطر الأصغر للمخروط بمقدار 

  

  

٢١٩
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  )ب)                          (أ(          

  
  )د)                        (ج(          

     ١٦ – ٤ل شك

  تشغيل الأسطح المخروطية الداخلية

  باستخدام البراغل المخروطية 

  .الثقب بالبنطة) أ(

  .الخشن.. الثقب بالبرغل الأول المخروطي ) ب(

  .المتوسط الخشونة.. الثقب بالبرغل الثاني ) ج(

  .  الناعم.. الثقب بالبرغل الثالث ) د(

  .براغل ةمكون من ثلاثعن طقم  ةعبار  يعلماً بأن البرغل المخروط

@ïmŁa@Ý�Ü�nÛbi@ÝîÌ“nÛa@áníëZM@ @

  .مم١:    ٠.٥الثقب بثاقب أقل من القطر الأصغر للمخروط  بمقدار . ١

  .الأول للتخشين يالبرغل المخروط باستخدامالبرغلة . ٢

  .الثاني المتوسط يالبرغل المخروط باستخدامالبرغلة . ٣

  .يلثالث للتشطيب النهائا يالبرغل المخروط باستخدامالبرغلة . ٤

@Âë‹ƒ¾a@ÝîÌ“m@òÔí‹ @Šbîn‚g@Z@ @

إحدى الطرق السابقة  باستخداميتوقف إختيار طريقة تشغيل الأسطح المخروطية 

٢٢٠
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  -: يعلى النحو التال

  .طول المخروط المطلوب تشغيله .١

  .مقدار زاوية المخروط المطلوب تشغيله .٢

  ).يداخل وأ يخارج.. (مكان التشغيل  .٣

  . ية المخروطأهم .٤

  ). يآل وأ ييدو .. (طريقة التنفيذ  .٥

Âë‹ƒ¾a@pbãbîi@Z@ @

كما هو موضح يتحدد على الرسم ثلاث أبعاد هامة للمخروط المطلوب تشغيله 
  -: يوهى كالآت ١٧ – ٤شكل ب

  

     ١٧ – ٤شكل 

  الأبعاد الهامة للمخروط

  .القطر الأكبر .....  Dحيث ق أو 

  .لأصغر القطر ا.....  dأو  ١ق     

  . طول المخروط .....  Lأو  ل      

بإستخدام الراسمة الطولية بعد إيجاد ظل  ةطاعينفذ المخروط حسب الأبعاد الم
  -:الزاوية من المعادلة التالية 

L

dD
o

2
tan

−
= ……… .………………  

  ١ق –ق 
  = ظا لـ

  ل×  ٢

٢٢١
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وهو مقدار زاوية لحصول على زاوية الظل من جدول الظلال من خلال اوذلك 
  .ميل المخروط أو مقدار زاوية التشغيل 

@ÝîÌ“nÛa@òíëaŒë@òjÜ�Ûa@òíëaŒZ@ @
  

قبــــل البــــدء فــــي تشــــغيل أي جــــزء مخروطــــي يجـــــب معرفــــة زاويــــة الســــلبة أو زاويــــة 
  .التشغـيل

  .هناك فرق بين زاوية السلبة وزاوية التشغيل ∴
أثنـــاء التشـــغيل باســـتخدام الراســـمة ) خـــروطالم(يوضـــح رســـم للســـلبة  ١٨ – ٤شـــكل 

  -:الطولية، حيث يتضح الآتي 

  
   ١٨ – ٤شكل 

  تشغل السلبة بواسطة الراسمة الصغرى

  زاوية السلبة.. أ 

2

زاوية التشغيل أو زاوية ميل الراسمة وهي نصف زاوية السلبة التي تنتج من القـانون .. 1

 -:السابق ذكره وهو

٢٢٢
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ثــم إيجــاد زاويـــة الظــل بالبحــث بجـــدول الظــلال، حيــث =                .. لزاويــة  ظــل ا

تتحرك الراسمة الطولية حركة دائرية ، ثم تثبت علـى الزاويـة المستنــتجة لتشـغيل المخـروط 
  .المطلوب تنفيـذه

بمعلومية طول  ١٩ – ٤ومن ثم فإنه يمكن تشغيل الأسطح المخروطية شكل 
طول المخروط وقطره الأكبر وقطره الأصغر ، أو بمعلومية بر المخروط وقطره الأك

لذلك يجب التفرقة بين الزاويتين . ومقدار المخروط أو مقدار زاوية ميل المخروط 
  -:المذكورتين وهما كالآتي 

  

   ١٩ – ٤شكل 

   وزاوية ميل الراسمة زاويتا المخروط

ومقدارها بالشكل  θمز أ أوالزاوية الكلية ويرمز لها بالر  يه: زاوية المخروط  -١
  . ٦٠ْالسابق 

عدد درجات إنحراف الراسمة أو  زاوية التشغيل يه : زاوية ميل المخروط -٢

 1ق–   ق  

  ل×     2

٢٢٣
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  .نصف زاوية المخروط  وومقدارها ه ،الطولية 

يرمز لها بالرمز  
2

  أو  أ
2

θ  ٣٠ْالسابق  ومقدارها بالشكل .  

  لإيجاد زاوية ميل المخروط يالحساب التقريب

عدد درجات إنحراف  زاوية التشغيل أو.. ( يمكن إيجاد زاوية ميل المخروط 
بدون الحاجة إلى الإستعانة بجداول الظلال وذلك بإستخدام المعادلات ) الراسمة الطولية 
  -:التقريبية الآتية 

  

                                                                       

                                                                           

                                                                        )١(              

  

3,57
L2

dD

2
×

−
=

θ

  

 أو

  

        )٢(    65.28
L

dD

2
×

−
=

θ

  

  .زاوية المخروط ...  θأ  أو  حيث 

     
2

أ
أو 

2

θ
  .زاوية ميل المخروط أو زاوية التشغيل ...  

  .القطر الأكبر للمخروط ...   Dق أو       

  .القطر الأصغر للمخروط ...  dأو  ١ق      

  .طول المخروط ...  Lو ل أ      
  

، علماً بأنه قد يحدث فروق طفيفة لمقادير م هذه المعادلات للزوايا الصغيرةتستخد
  .ق بشكل ملحوظ في الزوايا الكبيرةتزداد هذه الفرو .. الزوايا 

2

أ

ل2

قق
3,57

1
=

×

−

×

2

أ

ل

قق
65.28

1
=

−

×
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الزوايا أي ..  طـبإستخدام هذه المعادلات في الزوايا الصغيرة فق يلذلك فإنه يوص
  .تدرجا 10عن إنحرافها زيد يلا  يالت

@ÞbrßQ@Z@ @

ملليمتر وطوله  ٣٠ملليمتر وقطره الأصغر  ٣٧يراد تشغيل مخروط قطره الأكبر 
  - :أوجد الآتي . ملليمتر  ٤٠

  عدد درجات ميل المخروط بإستخدام جداول الظلال ؟ ) أ( 

  عدد درجات ميل المخروط بإستخدام المعادلات التقريبية ؟) ب(
@Ý¨aZ@ @

=  ظل الزاوية) أ(
ل2

قق
1

×

−

     ……………   
L2

dD −
=θ  Tan  

                    =

×

−
==

240

3730

80

7
0875.0  

  ٥ْ=  بالبحث في جداول الظلال لإيجاد زاوية الظل المقابلة للرقم المستنتج نجده

)ب(
2

أ

ل2

قق
3.57

1
=

×

−
×…………………  3.57

L2

dD

2
×

−
=

θ

    

       =

×

−
×

240

3730
3.57  

        =×=

80

7
3.57 ٥.٠١  ْ◌  

= إلى دقائق  ٠.٠١ْتحويل 
100

1
60 ×= ٦.٠َ  

=  يإلى ثوان ٠.٦َتحويل 
10

6
60 ×= ٣٦   ً◌  

  ٥ْ  ٣٦ً= المعادلات التقريبية  باستخدامعدد درجات ميل المخروط  ∴
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بزيادة قدرها المعادلات التقريبية  استخدامذا المثال زيادة الفروق عند يلاحظ من ه
   .ةطفيفثانية وهي تعتبر زيادة  ٣٦
Þbrß@R@Z@ @

ملليمتر وطوله  ٥٣صغر ملليمتر وقطره الأ ٦٨يراد تشغيل مخروط قطره الأكبر 
  -: يأوجد الآت. ملليمتر ٢٨

  جداول الظلال ؟ باستخدامعدد درجات ميل المخروط ) أ(

  المعادلات  التقريبية ؟ باستخدامعدد درجات ميل المخروط ) ب(
@Ý¨a@Z@ @

= ظا لـ ) أ(
ل2

قق
1

×

−   …………………  
L2

dD −

 =θ  Tan  

            =

×

−
==

228

6853

56

15
2678.0  

 نجده تنتج ـابلة للرقم المسبالبحث في جداول الظلال لإيجاد زاوية الظل المق        
 =١٥ْ   

) ب(
2

أ

ل

قق
65.28

1
=

−

×    ......   65.28
L

dD

2
×

−
=

θ

  

         =
−

×

28

6853
65.28  

         =
28

15
65.2834.15 ×=°  

= إلى دقائق  ٠.٣٤ْتحويل 
100

34  ×٢٠.٤َ=  ٦٠  

=  يإلى ثوان ٤.٠َتحويل 
10

4 × ٢٤ً=    ٦٠  

  = ية ـالمعادلات التقريب باستخدامدد درجات ميل المخروط ـع ∴

٢٢٦
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  ٢٢٦ 

١٥ْ  ٢٠َ  ٢٤ً  

إلى  ١٥ْالمعادلات التقريبية من  استخداميلاحظ من هذا المثال زيادة الفروق عند 
١٥ْ   ◌َ  ٢٠   ◌ً  ٢٤  
@ÞbrßS@Z@ @

ملليمتر وطوله   ٥٧ملليمتر وقطره الأصغر   ٨٨يراد تشغيل مخروط قطره الأكبر 
  - : يأوجد الآت. ملليمتر  ٢٦

  جداول الظلال ؟ باستخدامعدد درجات ميل المخروط ) أ(

  المعادلات التقريبية ؟ باستخدامعدد درجات ميل المخروط ) ب(
@Ý¨aZ@ @

=ظالـ ) أ(
ل2

قق
1

×

−

   ………………………  أو   
L2

dD
L

−
=θ  

        =

×

−
==

226

8857

52

31
5961.0  

  بالبحث بجداول الظلال لإيجاد زاوية الظل المقابلة للرقم المستنتج نجده 

           =٣٠ْ   ٤٨َ  

)ب( 
2

أ

ل2

قق
3.57

1
=

×

−
3.57  ………………… أو   ×

L2

dD

2
×

−
=

θ

  

        =

×

−
×

226

8857
3.57  

        =×=

52

31
3.5715.34

0  

=×== إلى دقائق  ٠.١٥ْتحويل 

100

15
609

/  

  المعادلات التقريبية باستخدامعدد درجات ميل المخروط ∴

٢٢٧
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    خروطيةالم

  ٢٢٧

                  =934
/0  

  يلاحظ من هذا المثال زيادة الفروق عند إستخدام المعادلات التقريبية

4830من 
934إلى     0/

/
°  

@xbnän�g@Z@ @

  .يستنتج من الأمثلة السابقة زيادة الفروق بشكل ملحوظ كلما زادت مقدار الزاوية

  مخروط مورس

Morse cone 
ة إلى مصممها سلبة مورس نسبمورس أو العدة ويسمى مخروط  و مخروطه

  ). ٦إلى  صفرمن (لها أحجام مختلفة تعرف بأرقامها  .ومخترعها الإنجليزى

 هيمقدار زاوية ، و  ١٠.٠٤٨:  ١إلى   ١٩.١٨:  ١من  ة مخروط مورس نسب
  . العدة المعروفة سلبةأصغر أنواع 

 ةبين الأجزاء المتزاوج والالتصاقعنى قوة التماسك ، تة مخروط مورسويصِفَر زا
  ). مخروط التماسك(لذلك فقد إصطلح تسميته .. 

تحتاج عند تثبيتها بالمخارط  يطعة التالقا يوجد مخروط مورس في نصاب الآلات
والبراغل وأظرف ) البنط(أو آلات الثقب إلى ضبط محوريتها وتماسكها مثل المثاقب 

  .٢٠ – ٤شكل كما هو موضح المثاقب وذنب المخارط 

٢٢٨
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  ٢٢٨ 

  

     ٢٠ – ٤شكل 

  نصاب الآلات القاطعةبمخروط مورس 

ان المخرطة وعمود دوران من هنا فإن المخروط الداخلى بثقب كلٍ من عمود دور 
وأيضاً عمود الرأس المتحرك يكونوا بنفس القياسات الموحدة لمخروط مورس ، آلة الثقب 

أى بإستخدام .. عند التثبيت أو التركيب الغير مباشر  نلإنطباق وتماسك المخروطي، 
، وهى جلب مصنوعة من الصلب المقسى  ٢١ – ٤جلب التخفيض الموضحه بشكل 

  .خارج والداخل بشكل مخروطى بنفس أبعاد مخروط مورس ومجلخة من ال

  

     ٢١ – ٤شكل 

  يضـب التخفـجل

٢٢٩
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  ٢٢٩

  -:تعرف جلب التخفيض برقمين متتاليين كالآتي 

١/٤  –  ١/٣ –  ٥/٦ –  ٤/٥  –  ٣/٤  –  ٢/٣  –  ١/٢  –  ٠/١  –  
  .إلخ  ........  ٣/٤  –  ٤/ ٢  –   ١/٦  -  ١/٥

هو سهولة تثبيت الآلات القاطعة المختلفة الغرض من تعدد جلب التخفيض 
أماكن التثبيت السابق ذكرها بدقة بحيث  يف ٢٢ – ٤شكل كما هو موضح بالقياسات 

  .يكون محورها يطابق محور الذنبتين تماماً 

 

     ٢٢ – ٤شكل 

  عةـيت الآلة القاطـتثب

  .الآلة القاطعة  -١

  جلب التخفيض -٢

المتربة  جلب التخفيضتعنى  ٢٣ – ٤كل شالموضحة بالعدة ) سلبات(مخاريط 
  ).مورس(يوضح مقاسات وأبعاد سلبة العدة  ١ – ٤جدول  ..مورس جلب تخفيض و 

  

    ٢٣ – ٤شكل 

  العدة) سلبات(مخاريط 

  

  

٢٣٠
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  ٢٣٠ 

       ١ – ٤  جدول 

@ة مورسـمقاسات وأبعاد سلب @

  

 نسبة المخروط

Cone Percentage  

هذا .. ملليمتر  ١٠٠طول قدره ملليمتر فى  ١٠إذا إنخفض قطر مخروط بمقدار 
حيث يكون نسبة . ملليمتر من طول المخروط  ١٠يعنى أنه ينخفض ملليمتر واحد لكل 

 ١٠   :   ١ =   س   :  ١  يه ٢٤ – ٤المخروط شكل 

  - :يعبر عن نسبة المخروط بالمعادلة التالية 

  ل) :  ١ق –ق = ( س :  ١
 

أو 
لس

قق 1
1

=

−  

٢٣١
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  ٢٣١

  .لى المحور أو على أى خط موازى لهمخروط بكتابتها عتوضح نسبة ال

  
      ٢٤ – ٤شكل 

  بة المخروطــنس
ÞbrßQZ@ @

ملليمتر  ٨٠ملليمتر وطوله  ٤٠ملليمتر وقطره الأصغر   ٤٨مخروط قطره الأكبر 
  أوجد نسبة المخروط ؟. 

@Ý¨aZ@ @

لس

قق 1
1

=

−

  

       =
−

==

80

4840

80

8

10

1
  

  ١٠:      ١  =  س  :  ١نسبة المخروط  ∴
@ÞbrßR@Z@@ @

ملليمتر  ٢٠ملليمتر وطوله  ٤٩ملليمتر وقطره الأصغر  ٥٧مخروط قطره الأكبر 
  أوجد نسبة المخروط ؟. 

@Ý¨aZ@ @

لس

قق 1
1

=

−  

      =
−

==

20

5749

20

8

52

1

.
  

٢٣٢
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  ٢٣٢ 

  ٢.٥:      ١    =   س   :   ١  نسبة المخروط ∴
@ÞbrßS@Z@ @

ملليمتر وقطره  ٩٠وطوله   ٥  :    ١   = س   :  ١إذا علم أن مخروط نسبته 
  أوجد مقدار القطر الأصغر للمخروط ؟. ملليمتر  ٤٧الأكبر 
@Ý¨a@Z@ @

لس

قق 1
1

=

−  

   ٩٠  ×  ١   =  ٥  ×  ) ١ق -ق (

( ) ∴−=
×

= 1قق
5

190
  ملليمتر  18

  ملليمتر ٢٩  =  ١٨  –  ٤٧   =  القطر الأصغر للمخروط مقدار

  نسبة ميل المخروط

أى إنه إذا إنخفض قطر .. إنخفاض ميل المخروط ينسب إلى جانب واحد فقط 
ملليمتر يكون الإنخفاض في نصف  ١٠٠طول قدره  يملليمتر ف ١٠مخروط بمقدار 

ا يعنى أنه ينخفض  مللميتر  هذ. ملليمتر  ١٠٠طول قدره  يملليمتر ف  ٥القطر بمقدار 
كما هو موضح ملليمتر من طول المخروط وتكون نسبة ميل المخروط  ٢٠واحد لكل 

  ٢٠:         ١    =س    ٢:       ١  يه  ٢٥ – ٤بشكل 

  -:يعبر عن نسبة ميل المخروط بالمعادله التالية 

  
12

2

1 س:
قق

ل: =

−

     
  أو              

2

1

2

1

لس

قق
=

×

−

  

ى أى خط موازى توضح نسبة ميل المخروط بكتابتها على إنحراف المخروط أو عل

٢٣٣
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تشغيل الأسطح                                      
    خروطيةالم

  ٢٣٣

  . له أو على إمتداده

  

     ٢٥ – ٤شكل 

  نسبة ميل المخروط
@ÞbrßQ@Z@@ @

ملليمتر  ٢٠ملليمتر وطوله  ٤٩ملليمتر وقطره الأصغر  ٥٧مخروط قطره الأكبر 
  أوجد نسبة ميل المخروط ؟. 

@Ý¨aZ@@ @

     2

1

2

1

لس

قق
=

×

−

  

     2

1

220

5749

40

8

5

1

س

=

×

−
==

  
  ٥   :   ١   = س  ٢:       ١ نسبة ميل المخروط   ∴  

@ÞbrßR@Z@@ @

ملليمتر  ٧٨وطوله   ٦  :   ١  = س  ٢:    ١إذا علم أن نسبة ميل مخروط 
  ملليمتر أوجد مقدار القطر الأصغر للمخروط ؟  ٦٨وقطره الأكبر 

@Ý¨a@Z@ @

2

1

2

1

لس

قق
=

×

−

  

   6

1

278

1
=

×

− قق

  

٢٣٤

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٢٣٤ 

    ٧٨  ×  ٢  × ١ =  ٦  ×  )١ق  –ق (  

∴−=
××

= قق
1

6

1278
26

  
  متريملل ٤٢  =  ٦٨ –   ٢٦  = مقدار القطر الأصغر للمخروط 

@ÞbrßS@Z@@ @

 ٣٧وقطره الأكبر   ٦  :   ١= س  ٢:     ١إذا علم أن نسبة ميل مخروط 
  أوجد طول المخروط ؟ . ملليمتر  ٣٢متر وقطره الأصغر مللي

@Ý¨aZ@@ @

2

1

2

1

لس

قق
=

×

−  

   
6

1

2

3732

2

5
=

×

−
=

× لل
    

   ٦  ×  ٥  = ل   ×  ٢ ×   ١

∴=

×

×
= ل

12

65
  ملليمتر  15

  النسبة المئوية للمخروط

بالمعادلة يمكن إيجاد النسبة المئوية للمخروط بمعلومية طول المخروط وقطرية 
  -:التاليه 

( )
م

ل

قق
=

×

−×

100

100
1

  

  . النسبة المئوية للمخروط ... حيث م 

  . القطر الأكبر  ...ق      

  . القطر الأصغر...  ١ق     

  .طول المخروط ... ل      

مم    

٢٣٥

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



  الرابعالباب 

 

تشغيل الأسطح                                      
    خروطيةالم

  ٢٣٥

  
@ÞbrßQ@Z@@ @

  ٨٠ملليمتر وطوله   ٣٢ملليمتر وقطره الأصغر  ٣٦مخروط قطره الأكبر 
  المئوية للمخروط ؟  أوجد النسبة. ملليمتر 
@Ý¨aZ@ @

( )
م

ل

قق
=

×

−×

100

100
1  

( )
=م

×

−×

80100

3632100  

  =

×

×
=

80100

4100

100

  % ٥= أو     5

@ÞbrßRZ@ @

ملليمتر   ٢٩.٧وقطره الأكبر %  ١٥ إذا علم أن النسبة المئوية لمخروط هى
  أوجد قيمة القطر الأصغر للمخروط ؟. ملليمتر  ٣٢وطوله 
@Ý¨aZ@ @

 ( )
م

ل

قق
=

×

−×

100

100
1  

   ( )

100

15

32100

1100
=

×

−×   قق

( قق( −=××
1

1001532100  

( .قق( −=

×

××
= 1

100100

1532100
  مم 84

  مم ٢٤.٩ =   ٤.٨  –  ٢٩.٧=  ١ق  القطر الأصغر للمخروط∴
@ÞbrßS@Z@@ @

ملليمتر  ٥١وقطره الأصغر %  ١٧.٥ هيإذا علم أن النسبة المئوية لمخروط 
  أوجد قيمة القطر الأكبر للمخروط ؟ . ملليمتر  ٤٠وطوله 
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  ٢٣٦ 

@Ý¨aZ@ @
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×

−×

100

100
1  
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175

40100

100
1

=

×

−× قق
  

  ١٠٠ × ٤٠ × ١٧٥ = ١٠٠٠×  ١٠٠ × ) ١ق - ق( 

( قق( −=

×

××
=

1

1001000

17540100
  مم 7

  مم ٤٤  =  ٧  –  ٥١ = القطر الأكبر للمخروط ق ∴
@ÞbrßT@Z@ @

ملليمتر وقطره  ٥٣وقطره الأكبر %  ٣٥ هيالنسبة المئوية لمخروط إذا علم أن 
  أوجد طول المخروط ؟. ملليمتر  ٣٩الأصغر 

@Ý¨aZ@ @

( )
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ل

قق
=

×

−×

100

100
1  

( )

100

35

100

5339100
=

×

−×
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100

35

100

14100
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×
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  ١٠٠  ×  ١٠٠ ×   ١٤  =  ١٠٠  ×  ٣٥ ×  ل 

  =  طول المخروط ل∴
35100

14100100
40

×

××
  مم =

@Âë‹ƒ¾a@Ýî¾@òíì÷¾a@òj�äÛaZ@ @

يمكن إيجاد النسبة المئوية لميل المخروط بمعلومية طوله وقطريه بالمعادلة 
  -:التالية

( )

22100

1100 م

ل

قق
=

××

−×  
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  ٢٣٧

  حيث
2

م
  النسبة المئوية لميل المخروط...  

  رالقطر الأكب.... ق            

  القطر الأصغر...  ١ق           

  طول المخروط... ل            

@ÞbrßQ@Z@@ @

. ملليمتر  ٨٠ملليمتر وطوله  ٣٠ملليمتر وقطره الأصغر  ٣٨مخروط قطره الأكبر
  أوجد النسبة المئوية لميل المخروط ؟

@Ý¨aZ@@ @

( )

22100

1100 م

ل

قق
=

××

−×  

( )

2280100

3830100 م
=

××

−×  

280100

8100
5

××

×
=%  

@ÞbrßR@Z@@ @

ملليمتر   ٥٧وقطره الأكبر %  ٧.٥ إذا علم أن النسبة المئوية لميل مخروط هى
  أوجد قيمة القطر الأصغر للمخروط ؟. ملليمتر  ٦٠وطوله 
@Ý¨aZ@@ @
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22100

1100 م
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××

−×
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260100
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1

=

××

−×   قق

  ١٠٠×  ٦٠×  ٢×  ٧٥ = ١٠٠٠ × ١٠٠×  )١ق - ق(

  ( قق( −=

×

×××
=

1

1000100

75260100
  مم 9

  مم ٤٨  = ٩  –  ٥٧=  ١القطر الأصغر للمخروط ق ∴
@ÞbrßS@Z@ @
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ملليمتر   ٨٧والقطر الأكبر %  ١٢.٥ هيإذا علم أن النسبة المئوية لميل مخروط 
  أوجد طول المخروط ؟. ملليمتر  ٧٢وقطره الأصفر 

@Ý¨aZ@@ @

( )

22100

1100 م

ل

قق
=

××

−×  

 ( )

1000

125

2100

8772100
=

××

−×
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××=×××ل 2100125151001000  

 = طول المخروط ل∴
2100125

151001000
60

××

××
  مم =

@ÞbrßT@Z@ @

 ٧٣وقطره الأصغر %  ٨.٧٥إذا علم أن النسبة المئوية لميل مخروط هى 
  أوجد قيمة القطر الأكبر للمخروط ؟. ملليمتر  ٨٠ملليمتر وطوله 

@Ý¨a@Z@ @
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22100
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ل

قق
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××

−×

  

     
( )
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280100
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10010000875280100  
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1

10010000

875280100
  مم 14

  مم ٨٧  =  ١٤  +  ٧٣ = القطر الأكبر للمخروط ق  ∴
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Threads  
  

٢٤٠

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٢٤٠ 

 الفصل الأول     

  والتوصيل التثبيت قلاووظ

  بالنظام الفرسي والإنجليزي

�  
  

على الرغم تطور الماكينات والمعدات المختلفة ، فإن بعض الورش والمصانع 
أخرى  بالنظام الإنجليزي بالبوصة و قلاووظات) اللوالب(الصغيرة تنتج القلاووظات 

، حيث توجد ذين النظامين قد ألغي استخدامهمابأن ه، علماً بالنظام الفرسي بالملليمتر
، وللحاجة على مسامير وصواميل بهذه الأنظمةبعض الآلات والماكينات القديمة تحـتوي 

لفة بقلاووظات أخرى تبدال القلاووظات التاـيانة دورية لهذه الماكينات واسـإلى عمل ص
دراستها والتعرف على و  لاووظاتى هذه القإلقاء الضوء عللذلك فإنه يجب . مماثلة جديدة

  .كيفية صنعها وإنتاجها

القلاووظات بالنظام الإنجليزي بالبوصة والقلاووظات بالنظام  بابهذا ال يتناول
الجداول مع عرض  على حدةنوع لكل كما يتعرض للشرح التفصيلي ، الفرنسي بالملليمتر

  .نهما على حدةلكل مالأمثلة المحلولة و  المعادلات المختلفة ذات العلاقةو 
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  )اللوالب(قلاووظ أسنان ال
Screw threads 

عن طريق القطع بشكل مجري حلزوني علي السطح الخارجي  قلاووظيشكل سن ال
  . لعمود أسطواني أو السطح الداخلي لثقب دائري

مثلث ـ مربع ـ شبه (بحيث يكون مقطعه بأشكال مختلفة  القلاووظقطع سن يمكن 
  .، ويمكن أن يكون اتجاه السن يمين أو يسار)يرمنحرف ـ منشاري ـ مستد

والجلب ذات الأقطار الكبيرة عن طريق القطع علي القلاووظات تنتج أعمدة 
المخرطة باستخدام قلم قلاووظ خارجي أو داخلي، أما الأعمدة والجلب ذات الأقطار 

أو بوجي  كفة ولقمة قلاووظ(الصغيرة فإنها تقطع يدويا باستخدام قالب أو ذكور لولبة 
  ).طقم قلاووظبومجموعة ذكور متدرجة تسمي 

عن طريق ) بكميات كبيرة(ذات الإنتاج الكمي  القلاووظاتوتنتج أسنان مسامير 
الدرفلة، حيث يشكل سن المسمار بواسطة زوج من القوالب المستوية أو الدائرية المشكلة 

، كما  للكميات الكبيرة بالنسبة) أرخص(بنفس شكل السن، وتعتبر هذه الطريقة اقتصادية 
    .             إنها تتميز بجودة التشطيب وبمتانة أعلي

@Ñí‹ÈmÃëëýÔÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Thread definition@ @

لقطعة  الداخليأو  الخارجيمنتظم محفور على محيط السطح  حلزونيهو مجرى 

  .ددةـفات محأسطوانية بشكل ومواص

  : الشكل ا�ساسي للق�ووظ 

عبارة عن حز مقطوع على محيط أسطوانة  قلاووظيكون الشكل الأساسي لأى 
، ويمكن التعبير عن الخط وى مائل ليظهر على شكل خط حلزونيعلى شكل مست

على ) إتجاه المحور(عند تحرك نقطة في الاتجاه الطولى  قلاووظالمنحني الحلزوني لل

، وتسمى المسافة التي تحركتها ر بانتظام حول محور الأسطوانةة تدو سطح اسطوان
  . النقطة في الاتجاه الطولي لدورة واحدة بالخطوة
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تكون قاعدته  ١ – ٥وينشأ عن أفراد المنحنى الحلزوني مثلث قائم الزاوية شكل 
 لخط، أما الوتر فيناظر الطول الافرادي للاسطوانة وارتفاعه هو طول الخطوةهي محيط ا

، وتسمى الزاوية المحصورة ما بين محيط الاسطوانة والخط الحلزوني بزاوية الحلزوني
  . الخطوة

، وتتراوح مع قطر القلاووظ وطرديا مع خطوتهوتتناسب هذه الزاوية تناسبا عكسيا 
  .درجات ٤ـ  ٢قيمتها في اللوالب العادية ما بين 

ائم الزاوية حول أسطوانة ويمكن التحقق من ذلك عند لف ورقة على شكل مثلث ق
فإن وتر المثلث يكون ، وية القائمة ملفوف حول الاسطوانة، بحيث يكون أحد ضلعي الزا

الثاني للزاوية القائمة  ، ويسمى إرتفاع المثلث وهو في نفس الوقت الضلعخط القلاووظ
 ، وتسمى الزاويةووظ يمكن تمثيله بخط مستقم مائلوعلى ذلك فان خط القلا. بالخطوة

  .التي يميل بها هذا الخط زاوية الخطوة

 

          ١ – ٥شكل 

  والمستوى المائلالقلاووظ 

@òi‹¤@Z@ @

دحرجة مسمار ملولب من خلال  لقلاووظل الحلزونييمكن الحصول على الخط 
ينتج عن إفراد دورة واحدة مستوى مائل حيث ، ها ورقة كربونأسفلعلى صفحة من الورق 

٢٤٣

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



  الباب الخامس

 

  )باللوال.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٢٤٣

  القلاووظطوة رتفاع نهايته خإيساوى 

@Êaìãc@pbÃëëýÔÛaZ                                           Thread Types  

  -:من حيث الاستعمال إلى نوعين أساسيين هما) اللوالب( القلاووظاتتنقسم 

@üëc@ZÝî–ìmë@oîjrm@pbÃëëýÓ    Connection and fixing thread definition     

سمى بالوسط تعلى شكل مثلث، لذلك والتوصيل  التثبيت قلاووظأسنان مقطع 
  - :هماأساسيين نقسم إلى نوعين ت ي، وه ةالمثلث اتبالقلاووظ الفني

Q@NÃëëýÔÛa@ð�¾a@@ïÛë‡ÛaZ@@Metric ISO thread  

مقدارها ن ـ، زاوية الس لاعـالأض متساويكل مثلث ـشكل مقطع السنة على ش
٦٠0.  

R@NÃëëýÔÛa@@ð�îÜ−⁄aZ English thread  

ويتورث  قلاووظ( Whitworth pipes threadباسم  الإنجليزيعرف اللولب 
، شكل مقطع سنه على شكل  ويتورث الإنجليزي، وذلك نسبة إلى مخترعه ) للأنابيب
  .٥٥0مقدارها زاوية السن  . الساقين متساويمثلث 

@bîãbq@ZpbÃëëýÓ@×‹y@ÝÔãò                         Power transmission thread  

  -: نقل الحركة إلى الأنواع التالية قلاووظاتنقسم ت

 مقدارهازاوية السن  مقطع السن على شكل مربع Square threadمربع  قلاووظ. ١

  .هذا النوع لكثرة عيوبه ألغي، حيث يوهو غير قياس.. ٩٠0

، مقطع سنه على شكل شبه Trapezoidal ISO threadشبه منحرف  قلاووظ. ٢
  .٣٠0 مقدارهازاوية السن  . منحرف

زاوية  .دائري مقطع سنه على شكل نصف  Round threadمستدير قلاووظ . ٣
  .٣٠0 مقدارهاالسن 
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 . ه على شكل أسنان المنشار، مقطع سنButtress thread قلاووظ منشاري. ٤

  .٣٣0 مقدارهازاوية السن 

 Threads specifications & dimensions    :ا���وو��ت أ���د و��ا���ت 

  Thread نسـة اليـ، وزاو Diameter رطيزة، ويعتبر القـأبعاده المم قلاووظلكل 

angle وة ـ، والخطpitch ) أهم هذه الأبعاد) ن متتاليتيننتيـسكل المسافة بين .  

المتزاوجين  القلاووظينتوافق ) الملولبة(يشترط عند تركيب الوصلات المقلوظة 
ولسهولة عمليات التصنيع والإنتاج وإعطاء المنتج صفة التبادلية، فقد وضع . توافقاً تاماً 

  .مواصفاته القياسية وجداوله الخاصة القلاووظاتلكل نوع من أنواع 

âa‡ƒn�a@pbÃëëýÔÛaZ                                          Threads Usage  

التثبيت ذات السن المثلث  قلاووظ( ٢ – ٥يين شكل ـيجب التفرقة بين نوعين أساس
، ومن ثم يمكن تعريف )الحركة ذات سن شبه المنحرف والكتفي والمستدير قلاووظ، 

  -:استخدام كل منها كالآتي 

  .بيت الأجزاء المختلفةإحكام ربط وتث .١

  .التثبيت عمل وصلات بمسامير قابلة للفك والربط قلاووظيمكن بواسطة . ٢

ذات السن المثلث المخروطي في وصلات مواسير المياه القلاووظات تستخدم . ٣
  . والغازات والبخار لمنع التسرب

إلى ووظات القلاالحركة تحويل الحركات الدورانية في أعمدة  قلاووظيمكن بواسطة . ٤

، مثل أعمدة ين يؤديها الجزء المكون للصامولةحركات مستقيمة في اتجاهين متضاد
، كما الإنزلاقية في آلات الورش وغيرهاوأعمدة محاور العربات ) أعمدة الجر(التغذية 

بخطوة كبيرة كما  قلاووظيمكن تحويل الحركة المستقيمة إلى حركة دائرية بواسطة 
  .هو الحال بالمثاقب
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          ٢ – ٥شكل 

  قلاووظ التثبيت وقلاووظ الحركة 

 ٥اليساري شكل القلاووظ اليميني القلاووظ وتبعا لاتجاه الدوران يمكن التمـييز بين 

  - :كالآتي  ٣ –

في وضع رأسي تصعد أبواب اللوالب اليميني من اليسار  القلاووظعند الإمساك ب
  .اليساريالقلاووظ إلى اليمين والعكس ويستخدم 

اليميني أثناء القلاووظ اليساري عند الخشية من انحلال القلاووظ ويستخدم  
، أو عند ضرورة تواجد حركة مستقيمة جليخ وبدال الدراجةتتثبيت قرص الالتشغيل مثل 

  . معينة مع اتجاه دوران معطى كالشدادات الملولبة من الطرفين

 
  يساريقلاووظ     يميني                                   قلاووظ 

          ٣ – ٥شكل 

  اليساري القلاووظاليميني والقلاووظ 
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متعددة القلاووظات الوأما  ،مفردة البابهي ال استخداماالقلاووظات أنواع أكثر 
محوري من خلال عدد تجاه إصول على حركة كبيرة في الح عندستعمل إنه يالأبواب ف

مفردة الباب ذات الجانبية العادية ووظ القلاحيث أنه لو حدث ذلك في  ،دورات قليل
   .مما يضعف من المشغولة ،لتطلب الأمر أعماقا كبيرة للسن

في و  ،متعددة الأبواب في المكابس ذات الأعمدة المحوريةالالقلاووظات تستخدم 

  .ت التصويرآلاوفي مسامير ضبط المسافات في  ،وأقلام الحبر ،التروس الدودية

@òßbÇ@ÑíŠbÈm@Z@ @

المختلفة من حـيث الإستخدام ـ تحميل الأسنان ـ القلاووظات تعرف على يمكن ال
ـ عمق القلاووظ جوانب وزاوية السن ـ الخطوة ـ أركان والخلوص رأس السن ـ عمق 

   - :إلخ من الآتي ....... ذو الباب الواحد والمتعدد الأبواب القلاووظات التحميل ـ 

@pbÃëëýÔÛa@Ñîä—mZ@ @

الجانبية ـ الغرض من .. المستخدمة فنياً من حيث ت القلاووظايمكن تصنيف 
  . الاستعمال ـ اتجاه الدوران ـ عدد الأبواب

المثلثة القلاووظات فإنه يمكن التفرقة ما بين أسنان القلاووظ فمن حيث جانبية 
ذو القلاووظ ، أما المستدير القلاووظالكتفي و  القلاووظشبه المنحرف و  قلاووظوأسنان 

القلاووظات ، وتكون اري وينتـج نادراً فهو غير عي) المربعالقلاووظ (السـن المسطح 

صابيح الكهربية ذات جانبيات المستخدمة في صناعة الأخشاب وألواح الصاج والم
، وأما من حيث الغرض من الاستعمال فيمكن التفرقة ما بين نوعين هما خاصة

ه بالحركة ذات السن ش ووظاتقلا، التي تكون غالباً ذات سـن مثلثي التثبـيت قلاووظات

تقيمة كأعمدة ويل الحركة الدائرية إلى حركة مستخدم في تحالمنحرف غالباً والتي تس
، وغيرها....... وأعمدة محاور العربات الانزلاقية في آلات الورش ) أعمدة الجر(التغذية 

كبيرة ذات خطوة  قلاووظاتويمكن تحويل الحركة المستقيمة إلى حركة دائرية بواسطة 
المخروطية ذات السن المثلث في منع تسرب القلاووظات ، وتستخدم مثلكما في المثاقب 
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  .الغازات أو البخار

  :تحميل الق�ووظ 

، وغالباً ما بحمل كبير أو ينقل قوى كبيرة جداالقلاووظ في بعض الأحيان يحمل 
ون كل سن من ، وفي هذه الأثناء يكه القوى فجائية أو متغير الاتجاهيكون تأثير هذ

، ، وقوى ثني وضغط على السطح)قص(واقعاً تحت تأثير قوى دفع القلاووظ أسنان 
، كذلك يجب كة في نقل القوة إنخفض خطر تمزقهالمشتر القلاووظ وكلما زاد عدد أسنان 

، ولكن غالباً ما تكون الأسنان الأمامية محملة بانتظامالقلاووظ أن تكون جميع أسنان 
ان تغيراً مرناً تحت سنان الخلفية، مما يتسبب في تغير شكل الأسنمحملة أكثر من الأ

، ومن الضروري لحساب قوة شد المسمار أن يؤخذ في الاعتبار مقطع تأثير الضغط
  ).القطر الداخلي(أي مساحة الدائرة التي قطرها هو قطر القاع .. الجذع 

  :جوانب وزاوية سن الق�ووظ 

وشبه المنحرف  المختلفة فمنها المثلثالقلاووظات تتباين أشكال مقاطع أنواع 
، وتسمى الزوايا التي )القلاووظجوانب (، وتسمى أسطح التحميل والمربع والمنشاري

  .القلاووظبزوايا سن القلاووظ جانبى أسنان 

  :الخطوة 

إذا دارت القلاووظ الخطوة هي المسافة التي تتحركها الصامولة في إتجاه محور 

عد بين كل سنة ذي الباب الواحد تكون الخطوة هي البالقلاووظ ، وفي دةحوله دورة واح
، بعد بين كل السنة والسنة الثانيةذي البابين تكون هي الالقلاووظ ، وفي والسنة التي تليها

ذي الثلاثة الأبواب تكون الخطوة هي البعد بين كا سنة السنة والسنة القلاووظ وفي 
  .وهكذا...... الثالث 

ë@æb×Šc@å�Ûa@‘cŠ@™ìÜ‚Z@@ @

، ويتوقف مقدار هذه ذات المقطع المثلث مستديرةالقلاووظات الأركان في 
، فإذا زود كل من طوة ، وبالتالي على عمق القلاووظوالخالقلاووظ الاستدارة على نوع 
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وجه الصامولة على قطره الداخلي ب قلاووظ المسمار على قطره الخارجي و قلاووظ
، وكذلك ذلك بين القطر الداخلي للصامولة ، ينشأ عنستديرمسطح بدلا من الوجه الم

يسمى ، و امولة، ما يعرف بالخلوصـالص قلاووظمار و ـالمس للقلاووظبين القطر الخارجي 
ويمكن بوجود هذا الخلوص الوصول إلى تحميل . )خلوص رأس السن(هذا الخلوص 

  .القلاووظاتالنوع من ، هذا بالإضافة إلى سهولة إنتاج هذا القلاووظمؤكد على أوجه 

@ÃëëýÔÛa@ÕàÇZ@ @

من العلاقة القلاووظ ويحسب عمق . بازدياد خطوتهالقلاووظ عادة يزداد عمق 
  -:التالية 

 =  القلاووظ  عمق 

 قطر القلاووظ ـ قطر القاع

٢ 

@ÝîàznÛa@ÕàÇZ@ @

من حيث أنه العمق الذي يحمل عليه القلاووظ يختلف عمق التحميل عن عمق 
  .الخلوص+ ، وبذلك يكون عمق القلاووظ مساويا عمق التحميل فعلاالقلاووظ 

  : ذو الباب الواحد والمتعدد ا�بواب الق�ووظ 

المتعدد  القلاووظ و) المفردالقلاووظ (ذو الباب الواحد القلاووظ يمكن التفرقة بين 
 ذو الباب الواحد خطوتهالقلاووظ أى أن .. الأبواب من خلال عدد بدايات السن عليه 

القلاووظ وبالتالي خطوة ، ذو البابين بمجريينالقلاووظ ذات مجرى واحدة ، بينما خطوة 

ن ، أو يمكن التعرف عليهم أضاً م٤ – ٥ذو الثلاثة أبواب بثلاثة كما هو موضح بشكل 

، فإذا  التف حول المسمار مقطع واحد من خلال دوران صامولة على المسمار
، وإذ التف حول المسمار أكثر من مقطع ذو باب واحد القلاووظهذا يعني أن .. القلاووظ
ى خطوة كبيرة مع عمق يمكن بهذه الطريقة الحصول عل، متعدد الأبواب قلاووظسمي 

، أي أنه يمكن إبقاء قطر المسمار صغيراً نسبياً وبذلك يكون قوى الاحتكاك صغير نسبياً 
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أن القوى تتوزع على عدد ، حيث في أحوال كثيرة ذا مقاومة كبيرة أصغر ويكون اللولب
  .أكبر من المقاطع

نقل الحركة  قلاووظمن أكثر ) المفردالقلاووظ (ذو الباب الواحد القلاووظات يعتبر 

المتعددة الأبواب فإنه يستعمل حينما يراد الحصول على القلاووظات أما  ،إستخداماً 
لو حدث ذلك ، حيث أنه المحوري من خلال عدد دورات قليل حركة كبيرة في الاتجاه

مفردة الباب ذات الجانبية العادية لتطلب الأمر أعماقاً كبيرة للسن مما القلاووظ في 
  . القلاووظيضعف من قوة تحمل 

القلاووظات أو ) التي تحتوي على بابينالقلاووظات (الثنائية القلاووظات 

خدام والغايه من است .الخطوة ضعف أو عدة أضعاف التقسيمالمتعمدة الأبواب تكون 

المتعددة الأبواب هو الحصول على حركة طولية لمسافات كبيرة بدوران القلاووظات 
  .بسيط وعمق سن أقل

متعددة الأبواب في المكابس ذات الأعمدة المحورية والتروس القلاووظات تستخدم 
  . وغيرها....... الدودية وأقلام الحبر وفي مسامير ضبط المسافات في آلأت التصوير 

 

   ٤ – ٥شكل 

  القلاووظ مفرد الباب و القلاووظ متعدد الأبواب
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  تثبيت وتوصيلقلاووظ 
Connection & fixing thread definition  

التثبيت والتوصيل على شكل مثلث زاوية رأسه حادة مقدارها  قلاووظمقطع سن 
60

55أو 0
  .ظ المثلثلذلك يسمى بالوسط الفني بالقلاوو .. 0

تستخدم المسامير بالاستعانة بالصواميل لتثبيت الأجزاء بعضها ببعض أو للتثبيت 
وأقرب مثال لذلك هو  ،)لربط الجزء الذي يكثر استبداله أو فكه وإعادة تثبيته(المؤقت 

مسمار الربط بحامل القلم بالمخرطة، كما يستخدم القلاووظ المثلث في توصيل الأجزاء 
هو الحال بالوصلات المختلفة المقلوظة من الداخل أو من الخارج  بعضها ببعض كما

  .لإمداد مواسير المياه والغاز

  - :التثبيت والتوصيل إلى نظامين هما قلاووظينتمي 

  Metric System.. النظام المــتري . ١

  British System.. النظام الإنجليزي . ٢

  ) الفرنسي( المتريالقلاووظ 
Metric thread 

، أبعاده المميزة هي القطر ٥ – ٥ الموضح بشكل المتري الفرنسيووظ القلا
  .يقاس بالملليمتر.. والخطوة 
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   ٥ – ٥ شكل

   ٦٠الفرنسي المـتريالقلاووظ 
o  

  الخطوة... خ  

  خ×  0.866= ارتفاع مثلث الخطوة ...  1ع

  خ×  0.6495= عمق السن من جهة واحدة ... ع  

  خ×   1.299= عمق السن من الجهتين ...   2ع

  القطر الخارجي للمسمار … 1ق

  ع – 1ق= القطر المتوسط أو القطر الفعال ...  2ق

  قطر ثقب الصامولة= قطر قاع السن للمسمار   …ق 

  )خ×   1.299( – 1ق=          

  .وهو قانون مقرب وشائع الاستخدام) .. خ×    .٣1(  – 1ق=          

٦٠ …زاوية سن القلاووظ   ....   <
0

    

  .على شكل مثلث متساوي الأضلاعالقلاووظ مقطع سن    
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   Nut Hole Diameter                                    : ��� ��� ا�������

 لولبداخلي بها ليماثل خطوة  لولـبع ـعند ثقب الجلبة أو الصامولة لغرض قط

، ذو القطر الصغير لولبفقط في حالة ال )نطةب(ثاقب ، يكتفي بالثقب باستخدام المسمار
ذو القطر الكبير فإنه يجب أن يستخدم قلم خرط داخلي بعد الثقب  لولبأما في حالة ال

  -:، وذلك باستخدام المعادلة التالية )البنطة(بالثاقب 

  قانون …………………………) خ×  1.3(  – 1  ق=  ق  

  

@òÄyýß �:    

ــــد ملليمتــــر 0.1مقــــدار يراعــــي زيــــادة قطــــر ثقــــب الصــــامولة ب ــــك بســــبب الزوائ ، وذل
  .الحديدية التي تنتج علي قمة الأسنان 

  

  :١ مثال

. ملليمتر 2.5ملليمتر وخطوته  20قطره الخارجي  )مسمار ملولب( قلاووظمسمار 

  أوجد قطر ثقب الصامولة ؟

  :الحل

  )خ ×    1.3(   –  1ق=  ق  

  ) 2.5×   1.3(   –    20= ق  

  مم  16.75=    3.25  –  20=      

  مم  ١٦.٨٥=  ٠.١+  ١٦.٧٥ =الزيادة في القطر بسبب الزوائد الحديدية 

  مم 16.9=  قطر ثقب الصامولة   ∴

  

  : ٢ مثال

أوجــد قطــر ثقــب . مــم  2مــم وخطوتــه  32قطــره   )ملولــبمســمار ( قــلاووظمســمار 
  الصامولة ؟
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  :الحل

  )خ×    1.3(  –  1ق=  ق  

      =32 –    )1.3    ×2(  

  مم 29.4=     2.6  –  32=      

  مم ٢٩.٥=  ٠.١+  ٢٩.٤ =الزيادة في القطر بسبب الزوائد الحديدية 

  مم 29.5=  قطر الصامولة    ∴

  : ٣مثال 

مم  ١٠ داخلي بقطعة تشغيل ليثبت بها مسمار قلاووظ قطره قلاووظع ـيراد قط
  ؟ أوجد قطر ثقب الصامولة. مم  ١.٥ وخطوته

  :الحل 

d  =  D  –  1.3 p 

d  =  D  –  1.3 * 1.5                                          

    =  10 –  1.3 * 1.5   

         =  10  –  1.95   =  8.05 mm                              

 القطر الداخلي بعد زيادة مقدار الزوائد الحديدية 

                                  8.05 + 0.1 = 8.15mm=  

ثقب ل مم 8.2، لذلك يستخدم ثاقب قطره مم  8.15 قطرها )بنطة(لا يوجد ثاقب 
  .لولبتهلقطر الداخلي المراد ا

  

æc@‹×‰m@Z@ @

فإنـــه  الخـــارجي أو الـــداخلي ،القـــلاووظ عنـــد تجهيـــز المســـمار أو الصـــامولة لقطـــع 
  -:الإرشادات التالية بإتباعحديدية الناتجة يجب مراعاة الزوائد ال

  .مم ٠.١ يجب أن يكون القطر الخارجي للمسمار أقل من القطر الاسمي بمقدار .1

  .مم ٠.١ يجب أن يكون قطر ثقب الصامولة أكبر من قطر السن بالمسمار بمقدار .2
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 الإنجليزيالقلاووظ 
Whitworth threads 

  
  

أبعاده  .وتورث قلاووظبيسمى أيضا  ٦ – ٥ كلالإنجليزي الموضح بشالقلاووظ 
  .يقاس بالبوصة. المميزة هي القطر وعدد الأسنان في البوصة الطولية 

 

   ٦ – ٥ شكل

55الإنجليزي وتورث القلاووظ 
 0        

  

  عدد الأسنان في البوصة الطولية   …ن 

= الخطوة   …خ 
ن

4.25
  مم.. 

  خ×  0.96049= ارتفاع مثلث الخطوة  … 1ع

  خ×  0.64033= عمق السن من جهة واحدة   …ع 

  خ×  1.28= عمق السن من الجهتين   … 2ع

  القطر الخارجي للمسمار  … 1ق
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  ع –  1ق=  القطر المتوسط أو القطر الفعال    … 2ق

  قطر ثقب الصامولة=  قطر قاع السن للمسمار     …ق 

  )خ×    1.28(  –   ق=            

55  …زاوية السن ...      <
0  

على شكل مثلث متساوي الساقين ذي رأس وقاع القلاووظ مقطع سن 

  .مستديرة
  

òÛìßb—Ûa@kÔq@‹İÓ@Z                                         Nut Hole Diameter  

المسـمار أو  قـلاووظخطـوة  يماثـل قـلاووظبعند ثقب الجلبـة أو الصـامولة لقطعهمـا 
  -:عدد أسنانه في البوصة الطولية يستخدم القانون التالي

  )خ×  1.287( – 1ق= ق 

  من البوصة إلى الملليمترات، 1مع ملاحظة تحويل ق

=                             = خ  
ن

4.25   

×  1.28( –) 25.4×  1ق= (ق   ∴
ن

  )قانون( …………مم ) = .. 4.25

  :١ مثال

 قطره الخارجي) ملولبمسمار ( قلاووظمسمار 
4

3
سنة في  10وعدد أسنانه  //

  أوجد قطر ثقب الصامولة بالملليمترات ؟.  البوصة

  :الحل

×  1.28( –) 25.4×  1ق= (ق 
ن

4.25(  

   ) =
4

3  ×25.4 (– )1.28  ×
10

4.25(  

  ) =
4

3  ×
10

4.25 (– )
100

128  ×
1010

254

×

(  

  مم 15.8=      3.25     – 19.05=    

25.4  

عدد الأسنان في 

  البوصة
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  مم 15.8= قب الصامولة قطر ث ∴
  

  :٢ مثال

 قطره الخارجي ) ملولبمسمار ( قلاووظمسمار 
2

1
سنة في  12وعدد أسنانه  //

  أوجد قطر ثقب الصامولة بالملليمترات ؟.  البوصة

  :الحل

×  1.28( –) 25.4×  1ق= (ق 
ن

4.25(  

   ) =
2

1  ×25.4 (– )1.28  ×
12

4.25(  

  مم 10=    2.7  –  12.7=     

  مم 10=  قطر ثقب الصامولة   ∴
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  الفصل الثاني

  قلاووظات التثبيت والتوصيل

 ISOطبقا لمواصفات  SIبالنظام الدولي 

�  
اتجاه العالم بعد الحرب العالمية الثانية إلى تعميق الترابط والتعاون بين الدول، 
واتخاذ كل ما يؤدي إلى تحقيق تفاهم دولي أفضل في المجالات الصناعية والعلمية 

وغيرها، ومن أهم الوسائل التي تؤدي إلى تلك الغاية هو  .... والتكنولوجية والتجارية
  .وجود نظام موحد لوحدات القياس يكون مقبولاً من جميع الدول

وبدراسة موقف وحدات القياس على الصعيد الدولي وجد أن هناك عدة أنظمة 
فالنظام المتري بأشكاله المختلفة يستخدم في فرنسا ومستعمراتها ودول . لوحدات القياس

الأخرى بالإضافة إلى وحدات قياس محلية، كما استخدم النظام الإنجليزي بأشكاله 
الرغم على و  ..المختلفة في إنجلترا ومستعمراتها السابقة وفي الولايات المتحدة الأمريكية 

من أن هذه الوحدات كانت تنتمي إلى نظام واحد، إلا أن قيمتها لم تكن واحدة في كل من 
  .إنجلترا وأمريكا

ومع انتشار النظام المتري وتغلبه على صعوبات النظام البريطاني المعروف 
عتبر أنه من أ، فقد استخدم النظام المتري في معظم دول العالم، حيث  بكسوره الاعتيادية

  .أفضل الأنظمة وأسهلها لاستخدامه الكسور العشرية

 international(..  ية للتوحيد القياسـة الدوليـئيلال الهـوتم الاتفاق دولياً من خ

organization for standardization(  المعروفة بالرمزISO  وهي منظمة غير
 System) .. دات القياسيةححكومية ولكنها إحدى المنظمات التابعة للنظام العالمي للو 

international units)  المعروفة بالرمزSI  لنظام تطبيق اميلادية على  1960عام
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النظام المتري هو النظام الدولي لوحدات ، ومن ثم فقد أعتبر حاء العالمالمتري بجميع أن
  .القياس

طبقاً لمواصفات ) اللوالب(القلاووظات يتناول هذا الباب جميع أنواعها وأشكال 
مع  على حدةنوع لكل كما يتعرض للشرح التفصيلي ، ISOالنظام الدولي للتوحيد القياسي 

  .لكل منهما على حدةالأمثلة المحلولة و  فة ذات العلاقةالمعادلات المختلالجداول و عرض 

@الدولي المتريالقلاووظ  @

Metric ISO Thread 

جميع أبعاده بالملليمترات، مقطع  ٧ – ٥ الموضح بشكل الدولي القلاووظ المتري
٦٠ا الأضلاع، زاوية سنه مقداره متساويسنه على شكل مثلث 

 المسمار�قمة سن، 0

 .ن المسمار والصامولة فهو بشكل مستديرـٍ◌، أما قاع س والصامولة على شكل مستو

  .m م  أو   يرمز له بالرمز

� �
  ٧ – ٥ شكل

  الدولي المتريالقلاووظ 

  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 
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π 

4 
d2 + d3 

2 

  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(قطر قاع السن بالمسمار 

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

  المقطع المستعرض للإجهاد
  

                       )            = As) ...(مساحة مقطع الرايش( 

  ٦٠0. ..زاوية السن =  <<<<

  -:يمكن استخدام المعادلات المقربة التاليةو 

  d3 = d - 1.023 P. .....   )القطر الأصغر للمسمار(مار قطر قاع السن بالمس    

  D2=d2= d-0.65 P  )القطر المتوسط للمسمار والصامولة(قطر دائرة الخطوة     

 D1 = d - 1.08 P ......  )ولةالقطر الأصغر للصام(قطر قاع السن بالصامولة     

@

  :للق�ووظ المقاسات الرئيسية 
  : M12رمزه  ISOا للمواصفة القياسية طبق متري ISO  قلاووظمثال ل

  p=    1.75،  الخطوة    mm  =D  =d 12  قلاووظلل الأسمىالقطر 

  .  mm  =D2   =d2 10.86قطر دائرة الخطوة   

  mm  =d3    ،10.1 mm  =D3 9.8قطر قلب السن    

   mm  =h3    ،0.95 mm  =H3 1.07عمق السن     

   mm = R 028.نصف قطر الاستدارة    

kî×‹m@@pbÃëëýÔÛa@ï�bîÔÛa@bç‡îyìmëZ 
قبل البدء في  –المثلثي  للسنخاصة  – قلاووظللكانت هنالك نظم كثيرة  لقد

 نشأ  SI  (System International)النظام الدولي  قلاووظ فمن ،توحيدها قياسياً 

لقلاووظ ابوالذي تم إستبداله  ،  DINالقياسية الألمانية  للمواصفاتالمتري القلاووظ 
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  . ISOلمواصفات  المتري

   المتري ISOقلاووظ 

عند قطر قاع السن للمسمار وذو تسطح  أكبرذو استدارة  المتري ISO قلاووظ
  . أكبر عند قطر قاع السن للصمولة

 على ISO قلاووظ لبالنسبة  المسمار قلاووظالاستدارة الكبرى في قاع  وتساعد

كذلك .  السنأيضا زيادة في مقطع قاع  التخفيض من خطر الكسر ، كما ينتج عنها

 ذكرقطعها بواسطة  من ISOللصامولة القلاووظ يسهل التسطح الأكبر في قاع سن 

  . القلاووظلكي يمكن الحصول على تلامس كاف للسطحين رغم صغر عمق القلاووظ 

òÄyýß  � :  

في وقطر القاع للصمولة صغيرة  للمسمارأن تكون تجاوزات القطر الخارجي  يجب

  .ISO قلاووظ

@Êaìãc@pbÃëëýÔÛa@òí�¾aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Types Of Metric ISO Thread@ @
  -:تتكون القلاووظات المترية من نوعين أساسيين هما

Q@Nð�¾a@ÃëëýÔÛa@@ï�b�þaZ                         Standard metric thread@ @
، له نفس المواصفات السابق ي أو العاديالنظام المتري قلاووظباليسمى أيضا 

فقط، حيث لكل قطر  الخارجي، وهو ذو خطوة كبيرة، يعرف من خلال قطره  ذكرها
  .خطوته الثابتة

RN@ð�¾a@ÃëëýÔÛa@ÕîÓ‡ÛaZ                               Fine metric thread@ @
نفس  وله Special metric threadالخاص  المتري قلاووظباليسمى أيضا 

  .الخطوة×  الخارجيالمواصفات السابق ذكرها، وهو ذو خطوة صغيرة، ويعرف بقطره 

تعنى  ،)الخاص المتريالقلاووظ (الدقيق  المتريالقلاووظ سن  فيالخطوة الصغيرة 
ينتج عنه قوة احتكاك  الذيالأسنان المتعددة بالمسمار والصامولة  بجانبيميل صغير 

أماكن التشغيل  فيوخاصة عند تثبيته القلاووظ ) فك(يخفض من خطر حل  الذيكبيرة، 
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  .القابلة للاهتزازات

المترية بالنظام بالقلاووظات الخاصة  ٢ – ٥ وجدول ١ – ٥فيما يلي جدول 
وضعت هذه الجداول للاستعانة بها في أثناء التشغيل . ISOطبقاً لمواصفات  SIالدولي 

   .أو عند المعايرة

   ١ – ٥جدول 

  ISO ى الأساسى الدولىالمترالقلاووظ 
Metric ISO thread 

  

القطر 

  الاسمي

D 

mm  

 

  ق

  الخطوة

p 

mm 

 

 

  خ

القطر 

  المتوسط

d2= D2  

mm 

  2ق

  

  القطر الأصغر

  

  عمق السن
قوس قاع 

  السن

R 

Mm 

  تق

مساحة 

مقطع 

  الرايش

As 

Mm 

  ٢م

قطر ثقب 

  الصامولة

mm 

 

Ø ٢ق  

  مسمار

h2  

mm 

  ١ع

  صامولة

H1  

Mm 

  ٢ع

  مسمار

d3  

mm  

  ١ق

  صامولة

D1  

Mm 

  ٣ق

M1  ٠.٧٥  ٠.٤٦  ٠.٠٣٦  ٠.١٣٥  ١.١٥٣  ٠.٧٢٩  ٠.٦٩٣  ٠.٨٣٨  ٠.٢٥  

M1.1  ٠.٨٥  ٠.٥٩  ٠.٠٣٦  ٠.١٣٥  ١.١٥٣  ٠.٨٢٩  ٠.٧٩٣  ٠.٩٣٨  ٠.٢٥  

M1.2  ٠.٩٥  ٠.٧٣  ٠.٠٣٦  ٠.١٣٥  ١.١٥٣  ٠.٩٢٩  ٠.٨٩٣  ١.٠٣٨  ٠.٢٥  

M1.4  ١.١  ٠.٩٨  ٠.٠٤٣  ٠.١٦٢  ٠.١٨٤  ١.٠٧٥  ١.٠٣٢  ١.٢٠٥  ٠.٣  

M1.6  ١.٣  ١.٢٧  ٠.٠٥١  ٠.١٨٩  ٠.٢١٥  ١.٢٢١  ١.١٧١  ١.٢٧٣  ٠.٣٥  

M1.8  ١.٥  ١.٧٠  ٠.٠٥١  ٠.١٨٩  ٠.٢١٥  ١.١٤١  ١.٣٧١  ١.٥٧٣  ٠.٣٥  

M2  ١.٦  ٢.٠٧  ٠.٠٥٨  ٠.٢١٧  ٠.٢٤٥  ١.٥٦٧  ١.٥٠٩  ١.٧٤٠  ٠.٤  

M2.2  ١.٨  ٢.٤٨  ٠.٠٦٥  ٠.٢٤٤  ٠.٢٧٦  ١.٧١٣  ١.٥٠٩  ١.٩٠٨  ٠.٤٥  

M2.5  ٢.١  ٣.٣٩  ٠.٠٦٥  ٠.٢٤٤  ٠.٢٧٦  ٢.٠١٣  ١.٦٤٨  ٢.٢٠٨  ٠.٤٥  

M3  ٢.٥  ٥.٠٣  ٠.٠٧٢  ٠.٢٧١  ٠.٣٠٧  ٢.٤٥٦  ٢.٣٨٧  ٢.٦٧٥  ٠.٥  

M3.5  ٢.٩  ٦.٧٧  ٠.٠٨٧  ٠.٣٢٥  ٠.٣٦٨  ٢.٨٥٠  ٢.٧٦٤  ٣.١١٠  ٠.٦  

M4  ٣.٣  ٨.٧٨  ٠.١٠١  ٠.٣٧٩  ٠.٤٢٩  ٣.٢٤٢  ٣.١٤١  ٣.٥٤٥  ٠.٧  

M5  ٤.٢  ١٤.٢  ٠.١١٥  ٠.٤٣٣  ٠.٤٩١  ٤.١٣٤  ٤.٠١٩  ٤.٤٨٠  ٠.٨  

M6  ٥.٠  ٢٠.١  ٠.١٤٤  ٠.٥٤١  ٠.٦١٣  ٤.٩١٧  ٤.٧٧٣  ٥.٣٥٠  ١  

M8  ٦.٨  ٣٦.٦  ٠.١٨٠  ٠.٦٧٧  ٠.٧٦٧  ٦.٦٤٧  ٦.٤٦٦  ٧.١٨٨  ١.٢٥  

M10  ٨.٥  ٥٨.٠  ٠.٢١٧  ٠.٨١٢  ٠.٩٢٠  ٨.٣٧٦  ٨.١٦٠  ٩.٠٢٦  ١.٥  

M12  ١٠.٢  ٨٤.٣  ٠.٢٥٣  ٠.٩٤٧  ١.٠٧٤  ١٠.١٠٦  ٩.٨٥٣  ١٠.٨٦٣  ١.٧٥  

M14  ١٢  ١١٥  ٠.٢٨٩  ١.٠٨٣  ١.٢٢٧  ١١.٨٣٥  ١١.٥٤٦  ١٢.٧٠١  ٢  

M16  ١٤  ١٥٧  ٠.٢٨٩  ١.٠٨٣  ١.٢٢٧  ١٣.٨٣٥  ١٣.٥٤٦  ١٤.٧٠١  ٢  

M18  ١٥.٥  ١٩٢  ٠.٣٦١  ١.٣٥٣  ١.٥٣٤  ١٥.٢٩٤  ١٤.٩٣٣  ١٦.٣٧٦  ٢.٥  
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القطر 

  الاسمي

  الخطوة

p 

القطر 

  المتوسط

  القطر الأصغر

  
قوس قاع   عمق السن

  السن

مساحة 

مقطع 

قطر ثقب 

  الصامولة

M20  ١٧.٥  ٢٤٥  ٠.٣٦١  ١.٣٥٣  ١.٥٣٤  ١٧.٢٩٤  ١٦.٩٣٣  ١٨.٣٧٦  ٢.٥  

M22  ١٩.٥  ٣٠٣  ٠.٣٦١  ١.٣٥٣  ١.٥٣٤  ١٩.٢٩٤  ١٨.٩٣٣  ٢٠.٣٧٦  ٢.٥  

M24  ٢١  ٣٥٣  ٠.٤٣٣  ١.٦٢٤  ١.٨٤٠  ٢٠.٧٥٢  ٢٠.٣١٩  ٢٢.٠٥١  ٣  

M27  ٢٤  ٤٥٩  ٠.٤٣٣  ١.٦٢٤  ١.٨٤٥  ٢٣.٧٥٢  ٢٣.٣١٩  ٢٢.٠٥١  ٣  

M30  ٢٦.٥  ٥٦١  ٠.٥٠٥  ١.٨٩٤  ٢.١٤٧  ٢٦.٢١١  ٢٥.٧٠٦  ٢٧.٧٢٧  ٣.٥  

M36  ٣٢  ٨١٧  ٠.٥٧٧  ٢.١٦٥  ٢.٤٥٤  ٣١.٦٧٠  ٣١.٠٩٣  ٣٣.٤٠٢  ٤  

M42  ٣٤٧.٥  ١١٢٠  ٠.٦٥٠  ٢.٤٣٦  ٢.٧٦٠  ٣٧.١٢٩  ٣٦.٤٧٩  ٣٩.٠٧٧  ٤.٥  

M48  ٤٣  ١٤٧٠  ٠.٧٢٢  ٢.٧٠٦  ٣.٠٦٧  ٤٢.٥٨٧  ٤١.٨٦٦  ٤٤.٧٥٢  ٥  

M56  ٥٠.٥  ٢٠٣٠  ٠.٧٩٤  ٢.٩٧٧  ٣.٣٧٤  ٥٠.٠٤٦  ٤٩.٢٥٢  ٥٢.٤٢٨  ٥.٥  

M64  ٥٨  ٣٦٨٠  ٠.٨٦٦  ٣.٢٤٨  ٣.٦٨١  ٥٧.٥٠٥  ٥٦.٦٣٩  ٦٠.١٠٣  ٦  

   ٢ – ٥جدول 

  ISO المترى الدقيق الدولىالقلاووظ 
Fine Metric ISO Thread  

  

  القطر الاسمي

d     ×p  

Mm 
 

  خ× ق 

القطر 

  المتوسط

d2 = D2  
mm 

  خ× ق 

  القطر الاسمي  القطر الأصغر

d   ×p  

Mm 
 

  خ× ق 

  القطر المتوسط

d2 = D2  
Mm  

  ٢ق

  القطر الأصغر

  للمسمار

d3  
mm  

  ١ق

  للصامولة

D1  
Mm 

  ٣ق

  للمسمار

d3  
mm 

  ١ق

  للصامولة

D1  
Mm 

  ٣ق

M2X0.2  ١.٧٨٣  ١.٧٥٥  ١.٨٧٠  M30X1.5  ٢٨.٣٧٦  ٢٨.١٦٠  ٢٩.٠٢٦  

M2.5X0.25  ٢.٢٢٩  ٢.١٩٣  ٢.٣٣٨  M30X2  ٢٧.٨٣٥  ٢٧.٥٤٦  ٢٨.٧٠١  

M3X0.35  ٢.٢٦١  ٢.٥٧١  ٢.٧٧٣  M36X1.5  ٣٤.٣٧٦  ٣٤.١٦٠  ٣٥.٠٢٦  

M4X0.5  ٣.٤٥٩  ٣.٣٨٧  ٣.٦٧٥  M36X2  ٣٣.٨٣٥  ٣٣.٥٤٦  ٣٤.٧٠١  

M5X0.5  ٤.٤٥٩  ٤.٣٨٧  ٤.٦٧٥  M42X1.5  ٤٠.٣٧٦  ٤٠.١٦٠  ٤١.٠٢٦  

M6X0.75  ٤.١٨٨  ٤.٠٨٠  ٥.٥١٣  M42X2  ٣٩.٨٣٥  ٣٩.٥٤٦  ٤٠.٧٠١  

M8X0.75  ٧.١٨٨  ٧.٠٨٠  ٧.٥١٣  M48X1.5  ٤٦.٣٧٦  ٤٦.١٦٠  ٤٧.٠٢٦  

M8X1.0  ٦.٩١٧  ٦.٧٧٣  ٧.٥٣٠  M48X2  ٤٥.٨٣٥  ٥٤.٥٤٦  ٦٤.٧٠١  

M10X0.75  ٩.١٨٨  ٩.٠٨٠  ٩.٥١٣  M56X1.5  ٥٤.٣٧٦  ٥٤.١٦٠  ٥.٠٢٦  

M10X1  ٨.٩١٧  ٨.٧٧٣  ٩.٣٥٠  M56X2  ٥٣.٨٣٥  ٥٣.٥٤٦  ٥٤.٧٠١  

M12X1  ١٠.٩١٧  ١٠.٧٧٣  ١١.٣٥٠  M64X2  ٦١.٨٣٥  ٦١.٥٤٦  ٦٢.٧٠١  

M12X1.25  ١٠.٦٤٧  ١٠.٤٦٦  ١١.١٨٨  M72X3  ٦٨.٧٥٢  ٦٨.٣١٩  ٧٠.٠٥١  

M16X1  ١٤.٩١٧  ١٤.٧٧٣  ١٥.٣٥٠  M80X3  ٧٦.٧٥٢  ٧٦.١٣٩  ٧٨.٠٥١  
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M16X1.5  ١٤.٣٧٦  ١٤.١٦٠  ١٥.٠٢٦  M90X4  ٨٥.٦٧٠  ٨٥.٠٩٣  ٨٧.٤٠٢  

M20X1  ١٨.٩١٧  ١٨.٧٧٣  ١٩.٣٥٠  M100X4  ٩٥.٦٧٠  ٩٥.٠٩٣  ٩٧.٤٠٢  

M20X1.5  ١٨.٣٧٦  ١٨.١٦٠  ١٩.٠٢٦  M125X4  ١٢٠.٦٧٠  ١٢٠.٠٩٣  ١٢٢.٤٠٢  

M24X1.5  ٢٢.٣٧٦  ٢٢.١٦٠  ٢٦.٠٢٦  M140X5  ١٣٣.٥٠٥  ١٣٢.٦٣٩  ١٣٦.١٠٣  

M24X2  ٢١.٨٣٥  ٢١.٥٤٦  ٢٢.٧٠١  M160X6  ١٥٣.٥٠٥  ١٥٢.٦٣٩  ١٥٦.١٠٣  

@ @

@ÕîÓ‡Ûa@ÃëëýÔÛaë@ï�b�þa@ÃëëýÔÛaZ  

، حيث ) الدقيق القلاووظالأساسي و القلاووظ (  ISO قلاووظيمكن التفرقة بين 
خطوة معينة لذا ) النظامي(الأساسي  قلاووظتحدد نشرة المواصفات لكل قطر خارجي لل
  ).M16( أو ) ١٦م (مثل . لا يذكر للقلاووظ سوى القطر الخارجي فقط 

عنها في ) أدق(الدقيق فله نفس الجاذبية ، ولكنه ذو خطوات أصغر وظ القلاو أما 
لا ينحل القلاووظ وبسبب صغر زوايا الخطوة ، فأن هذا ). النظامي(الأساسي القلاووظ 

النظامي ، ويجب بقدر الإمكان القلاووظ بسهولة بسبب الارتجاجات كما هي الحال في 
  . ISO ل اختيار الخطوات للأقطار المختلفة من جداو 

قطره الخارجي فقط بينما يعطي في ) النظامي(الأساسي القلاووظ يعطى في رمز 
داخلي بواسطة  قلاووظالدقيق قطره الخارجي وخطوته ، ويتطلب لقطع القلاووظ رمز 

ذكر لولبة معرفة قطر ثقب قاع السن أيضاً ، حيث يؤخذ من الجداول أو يستنتج 
المترية بطرح  ISOللقلاووظات قب قاع السن بالحساب ، ويمكن الحصول على قطر ث

مم ،  ١.٧٥وخطوته ) M 12( الخطوة من القطر الخارجي فإذا كان قطر القلاووظ هو 
  القطر الخارجي ـ الخطوة  = فإن قطر ثقب قاع السن 

  مم ١٠.٢٥  =  مم ١.٧٥  ـ مم ١٢= 

أو  ويمكن التغاضي عن الاختلاف في طريقة القطع بالنسبة للخامات الهشة

، ويجب أن تؤخذ من الجداول مقاسات قطر  ISOالصلدة في حالة قلاووظات مواصفات 
القاع والقطر المتوسط للقلاووظات المضبوطة والتي يتم تشغيلها بالخراطة أو التفريز أو 

قطرا القاع للمسمار وللصمولة ، ففي القلاووظ  ISOالتجليخ ، ولا يتساوى في قلاووظات 
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وفي . مم ٠.٤٣٣زيد مقدار قطر القاع للصمولة عنه للمسمار بمقدار مم ي ٣الذي خطوته 

كالقلاووظات الدقيقة مثلا فإنه يمكن حساب المقاسات .  حالة عدم وجود جداول للقلاووظ
الضرورية بواسطة الصيغ الرياضية ، وحتى إذا كانت الأرقام المعطاة في هذه الصيغ 

  .قيم الجداول إلا قليلا جدامقربة فإن المقاسات الناتجة لا تنحرف عن 

 ISOعن المواصفات الدولية ) M 64 × 2( القلاووظج من حسابات ـفمثلا ينت

 -:الأتي

  الخطوة ×  ١.٢٣ – قطر المسمار=   d3 مسمارقطر قاع السن لل

                              =d    ١.٢٣ـ    ×P  

  مم ٦١.٥٤ =مم ٢×  ١.٢٣ ـمم  ٦٤=                             

  مم ٦١.٥٤٦ :هي الجدول بالقيمة (..                               

  الخطوة ×  ١.٠٨ ـ قطر المسمار=     D1 قطر قاع السن للصمولة

                                 =d       ١.٠٨ـ      ×P  

  مم  ٦١.٨٤= مم ٢×  ١.٠٨ –مم  ٦٤=                               

  )مم ٦١.٨٣٥:  هي  الجدولبالقيمة (..                               

   الخطوة×  ٠.٦٥ ـ قطر المسمار=  D2  ،d2للمسمار والصامولة القطر المتوسط 

                               =d       ٠.٦٥ـ      ×P  

  مم  ٦٢.٧٠= مم ٢ × ٠.٦٥ ـ مم ٦٤=                               

  )مم ٦٢.٧٠١:  هي الجدولبة ميالق(..                               
  

ن ـإذا علم كل من الجانبية والخطوة والقطر الخارجي وقطر قاع سهذا يعني أنه 

  .بعاده الأخرىالأفإنه يمكن حساب  .. لأى قلاووظ
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    الإنجليزيالقلاووظ 
English Thread  

ويتورث للأنابيب  قلاووظأيضا ب يسمى 8 – 5 الموضح بشكلالإنجليزي القلاووظ 
Whitworth Pipe Thread عرف بهذا الاسم نسبة إلى مخترعه الإنجليزي ويتورث ،  .  

مثل بالبوصة القلاووظ هذا  يقاس قطر
4

3
//

عدد بدد ـأما الخطوة فإنها تح،  

١سنة في كل  ١٤مثل  الخطوات في البوصة الطولية
نه على شكل مثلث ـ، مقطع س //

  .  ، وذلك طبقاً للمواصفات القياسية الإنجليزية اوي الساقينسمت

٥٥زاويته مقدارها 
يرمز له  . كل مستديرـن الماسورة والجلبة بشـ، قمة وقاع س 0

  . Rر  أو   بالرموز 

  
  8 – 5 شكل

  ابيبويتورث للأن قلاووظ

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

 ....  الخطوة بالملليمتر ..  خ 
ن

4.45
   =P     

  d....   ولب الماسورة والجلبةالقطر الأكبر لل ..   ق

   d1  =  1.28 P  ....  ولب الماسورة والجلبلل 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
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   r =  ٠.١٣٧ P....  قمة وقاع السن  إستدارة.. نق 

٥٥ .... القلاووظ سنزاوية =  <<<<
0

    

 ياسية الإنجليزية القديمةالمواصفات الق قلاووظويتورث للأنابيب مع  قلاووظيتشابه 

عادة يستعمل . الأنابيب  قلاووظأصغر في  ، حيث إنهاالخطوة في ختلف ي هولكن.. 

  .ويتورث للأنابيب في مواسير المياه والغاز قلاووظ

بل إلى قطر .. أنه لا ينسب تسميته إلى قطره الخارجي القلاووظ هذا من صفات 
1أنابيب أي عند ذكر قلاووظ .. الماسورة الداخلي 

القطر الداخلي هذا يعني أن ..  //
1=  للماسورة 

// . 

1  القطر الداخل= لخارجي للماسورة القلاووظ قطر  ∴
//

  )٢× سمك الماسورة (+  

 SIالنظام الدولي  طبقاً يب ـويتورث للأناب قلاووظبالخاص  ٣ – 5 دولـفيما يلي ج

  .وضع هذا الجدول للاستعانة به أثناء التشغيل أو عند المعايرة.. 

   ٣ – 5 جدول

  ويتورث للأنابيب قلاووظ
Whitworth pipe thread 

 

 سنانعدد الأ

  في البوصة

Z   أو ن  

  الخطوة

  بالملليمتر

P خ أو  

  القطر الاسمي  الماسورة الملولبة والجلبة

  )القطر الداخلي(

  ةبالبوص

  ق

  القطر الأصغر

  بالملليمتر

d1    ٣ق  أو  

  القطر الأكبر

  بالملليمتر

d  ١ق  أو  

٩.٧٣  ٨.٥٧  ٠.٩١  ٢٨  R 
8

1
 

١٣.١٦  ١١.٤٥  ١.٣٤  ١٩  R 
4

1
 

١٦.٦٦  ١٤.٩٥  ١.٣٤  ١٩  
R 

8

3  

٢٠.٩٦  ١٨.٦٣  ١.٨١  ١٤  
R 

2

1  
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  ٢٦٧

٢٢.٩١  ٢٠.٥٩  ١.٨١  ١٤  ( R 
8

5
 ) 

٢٦.٤٤  ٢٤.١٢  ١.٨١  ١٤  R 
4

3
 

٣٠.٢٠  ٢٧.٨٨  ١.٨١  ١٤  (  R
8

7
) 

٣٣.٢٥  ٣٠.٢٩  ٢.٣١  ١١  R1 

٤١.٦١  ٣٨.٩٥  ٢.٣١  ١١  
R1 

4

1  

٤٧.٨١  ٤٤.٨٥  ٢.٣١  ١١  
R1 

2

1
 

٥٣.٧٥  ٥٠.٧٩  ٢.٣١  ١١  
( R1 

4

3 ) 

٥٩.٦٢  ٥٦.٦٦  ٢.٣١  ١١  R2 

٦٥.٧١  ٦٢.٧٦  ٢.٣١  ١١  ( R2
4

1
 ) 

٧٥.١٩  ٧٢.٢٣  ٢.٣١  ١١  
R2  

2

1  

٨١.٥٤  ٧٨.٥٨  ٢.٣١  ١١  R2  
4

3
 

٨٧.٨٩  ٨٤.٩٣  ٢.٣١  ١١  R3 

٩٣.٩٨  ٩١.٠٣  ٢.٣١  ١١  ( R3 
4

1
) 

١٠٠.٣٣  ٩٧.٣٧  ٢.٣١  ١١  R3 
2

1
 

١٠٦.٦٨  ١٠٣.٧٣  ٢.٣١  ١١  ( R3
4

3
 ) 

١١٣.٠٣  ١١٠.٠٨  ٢.٣١  ١١  R4 

١٢٥.٧٤  ١٢٢.٧٨  ٢.٣١  ١١  ( R4 
2

1
 ) 

١١  

  

١٣٨.٤٤  ١٣٥.٤٨  ٢.٣١  R5 

@ò�Äyýß�@Z<< <
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لمواسير والجلب الملولبة المبينة أقطارها الاسمية بين الأقواس ينبغي عدم استخدام ا
  .طالما كان ذلك ممكناً 

ÕîÓ‡Ûa@tŠìníë@pbÃëëýÓZ@ @
إن ، أما أبعاده ففات السابق ذكرهاـله نفس المواصويتورث الدقيق قلاووظات 

ذا فإن التسمية تكون ـ، وتعطى الخطوة بالبوصة وعلى هالقطر الاسمى يعطى بالملليمتر
)

8

1  ×W60 (  .. ملليمتر أما خطوته فهي  ٦٠الخارجي القلاووظ هذا يعني أن قطر

8

1// .  

@Šbà�¾bi@òÛìßb—Ûa@kî×‹m@ÉãaìßZ  

، يعني ذلك وجود أحد ولة بمسمار القلاووظ المناظر لهاعدم تركيب الصام
وهي .. تها وتجنبها أثناء قطع القلاووظ الخارجي أو الداخلي الأخطاء التي يجب ملاحظ

 - :كالآتي 

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

القطر الداخلي التأكد من دقة قياس القطر الخارجي للمسمار و :  اختلاف الأقطار. ٢
  .للصامولة قبل بدء قطع القلاووظ

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

  .القلاووظ

اس سن القلاووظ لمراجعة زاوية سن استخدام ضبعة قي:  اختلاف زاوية سن القلاووظ. ٤
  .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

٢٦٩
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  ٢٦٩

تطبيق المعادلات الخاصة يجب : عدم الوصول إلى المستوى الطبيعي لعمق السن. ٦
..  بالقلاووظ الذي يقوم بقطعه أو استخراج عمق السن من الجداول المعدة لذلك

  .والتأكد من الوصول إلى عمق السن قبل قص تعشيقه القلاووظ

@ò�Äyýß�@Z<  

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

  المخروطيووظ القلا
Cone Screw  

بالنظامين المتري والإنجليزي  9 – 5 المخروطي الموضح بشكلالقلاووظ يوجد 
حيث يقاس القطر . قياساته هي نفس القياسات الموضحة بالجـداول السابقة . ويتورث 

  ١ في كلا النظامين) السلبة(والخطوة في الاتجاه العمودي على المحور ، نسبة المخروط 

  . Rيرمز له  ر  أو  .  ١٦:  

على نطاق واسع في المواسير ) المسلوب(المخروطي القلاووظ يستخدم 
  .والوصلات الخاصة بالغاز والزيت والهواء المضغوط

  
   9 – 5 شكل

  المخروطي الإنجليزي ويتورثالقلاووظ 

  .بالبوصة) القطر الداخلي للماسورة(القطر الاسمي = ق 

   القطر الأكبر للقلاووظ=  ١ق

٢٧٠
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  )خ×  ٠.٦٤٠٣٣( – ١ق= ا لقطر  المتوسط أو القطر الفعال =   ٢ق

  )خ×  ١.٢٨( -  ١ق= القطر الأصغر للقلاووظ =  ٣ق

  عدد الخطوات في البوصة الطولية= ن 

ن= الخطوة بالملليمتر =  خ 

4.25

   

  المسافة من سطح القياس= أ 

  سطح القياس= ب 

  نسبة المخروط=  ١٦:  ١

٥٥= اوية سن القلاووظ ز =  <<<<
0

     

  

ا طبقً  SIالخاص بلولب ويتورث للأنابيب بالنظام الدولي  ٤ -  5 فيما يلي جـدول

  .وضع هذا الجدول للاستعانة به أثناء التشغيل أو عند المعايرة..  ISOلمواصفات 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

   ٤ – 5جدول 

٢٧١
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  المخــروطيالقلاووظ 

المسافة من 

لقياس أ سطح ا

  بالملليمتر

عدد 

الخطوات 

  في البوصة

  ن

  الخطوة

  خ

  بالملليمتر

القطر 

الأصغر 

  للقلاووظ

  ٣ق

  بالملليمتر

القطر 

  ٢المتوسط ق

  بالملليمتر

القطر 

الأكبر 

  للقلاووظ

 ١ق

  بالمليمتر

القطر 

  الاسمي

القطر 

  الداخلي

  ق

  بالبوصة

4.0  28  0.907  8.566  9.147  9.728  R 
8

1  

6.0  19  1.337  11.445  12.157  13.157  R 

4

1  

6.4  14  1.337  14.950  15.806  16.662  R 

8

3  

8.2  14  1.814  18.631  19.793  20.955  R 

2

1  

9.5  14  1.814  24.12  25.28  26.44  R 
4

3  

10.4  11  2.309  30.291  31.770 33.249  R1 

12.7  11  2.309  38.925  40.431  41.910  R1 
4

1  

12.7  11  2.309  44.845  46.324  47.803  R1 

2

1  

15.9  11  2.309  56.656  58.135  59.614  R2 

17.5  11  2.309  72.226  73.705  75.184  R2  

2

1  

20.6  11  2.309  84.926  86.405  87.884  R3 
25.4  11  2.309  110.072  111.551  113.030  R4 

Þbrß@Q@Z  

  -:أوجد الآتي.  M 24متري  قلاووظيراد قطع 

  .قطر قاع السن للمسمار ) أ(

  .القطر المتوسط ) ب(

  .القلاووظ الأصغر للصامولة ) ج(

  .قطر ثقب الصامولة ) د(

٢٧٢
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  ٢٧٢ 

  .ملليمتر  ٣= خطوته  M ٢٤المتري القلاووظ علماً بأن 

@Ý¨aZ  

  )خ×  ١.٢٣(  –ق=           ١قطر قاع سن المسمار ق) أ(

                                        =٣×  ١.٢٣(   – ٢٤(  

  مم ٢٠.٣١=  ٣.٦٩ – ٢٤=                                        

  )خ×  ٠.٦٥(  –ق  =                 ٢القطر المتوسط ق) ب(

                                        =٣×  ٠.٦٥(  -  ٢٤(  

  مم ٢٢.٠٥=  ١.٩٥  –  ٢٤=                                        

  )خ×  ١.٠٨(  –ق  =        ٣القطر الأصغر للصامولة ق) ج(

  مم ٢٠.٧٦=  ٣.٢٤  –  ٢٤=                                        

  خ  –ق  =    قطر ثقب الصامولة              ) د(

  مم ٢١=   ٣  -  ٢٤=                                         

@ÞbrßR@Z   

  -:أوجد الآتي.  M30×  ١.٥متري دقيق   قلاووظيراد قطع 

  .قطر قاع السن بالمسمار ) أ(

  .القطر المتوسط ) ب(

  .القطر الأصغر للصامولة ) ج(

  .قطر ثقب الصامولة ) د(

  . عمق السن بالصامولة) ھ(

@Ý¨aZ  

  )خ×   ١.٢٣( –ق =       ١قطر قاع سن المسمار  ق) أ(

                                         =١.٥×  ١.٢٣(  – ٣٠(  

  مم ٢٨.١٥٥=  ١.٨٤٥ -   ٣٠=                                         

٢٧٣
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  ٢٧٣

  )خ×   ٠.٦٥(  –ق   =          ٢القطر المتوسط    ق) ب(

                                   =١٥×  ٠.٦٥(  - ٣٠(  

  مم ٢٩.٠٢٥=   ٠.٩٧٥  -   ٣٠=                                   

  )خ×  ١.٠٨( –ق =   ٣القطر الأصغر للصامولة ق) ج(

                                   =١.٥×  ١.٠٨( – ٣٠(  

  مم ٢٨.٣٨=  ١.٦٢ – ٣٠=                                   

  خ  –ق  =        ٤قطر ثقب الصامولة ق) د(

  مم ٢٨.٥=  ١.٥ – ٣٠=                                   

  خ×  ٠.٥٤١٣=    ٢عمق السن بالصامولة ع )ھ(

  مم ٠.٨١١٩٥=  ١.٥×  ٠.٥٤١٣=                                   

  مم ٠.٨١=   ٢هذا يعني أن عمق السن بالصامولة  ع

Þbrß@S@Z@ @
  -:أوجد الآتي.  M 24متري  قلاووظراد قطع ي

  .قطر قاع السن للمسمار ) أ(

  .القطر المتوسط ) ب(

  .القلاووظ الأصغر للصامولة ) ج(

  .قطر ثقب الصامولة ) د(

  .ملليمتر  ٣= خطوته  M ٢٤المتري القلاووظ علماً بأن 

@Ý¨aZ@ @
  )خ×  ١.٢٣(  –ق=           ١قطر قاع سن المسمار ق) أ(

                                        =٣×  ١.٢٣(   – ٢٤(  

  مم ٢٠.٣١=  ٣.٦٩ – ٢٤=                                        

  )خ×  ٠.٦٥(  –ق  =                 ٢القطر المتوسط ق) ب(

                                        =٣×  ٠.٦٥(  -  ٢٤(  

٢٧٤
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  مم ٢٢.٠٥=  ١.٩٥  –  ٢٤=                                        

  )خ×  ١.٠٨(  –ق  =        ٣القطر الأصغر للصامولة ق) ج(

  مم ٢٠.٧٦=  ٣.٢٤  –  ٢٤=                                        

  خ  –ق  =  قطر ثقب الصامولة                ) د(

  مم ٢١ =  ٣  -   ٢٤=                                         

Þbrß@U@@Z@ @
  -:أوجد الآتي.  M30×  ١.٥متري دقيق   قلاووظيراد قطع 

  .قطر قاع السن بالمسمار ) أ(

  .القطر المتوسط ) ب(

  .القطر الأصغر للصامولة ) ج(

  .قطر ثقب الصامولة ) د(

  .عمق السن بالصامولة  )ھ(

@ @

@Ý¨aZ@ @
  )خ×   ١.٢٣( –ق =       ١قطر قاع سن المسمار  ق) أ(

                                         =١.٥×  ١.٢٣(  – ٣٠(  

  مم ٢٨.١٥٥=  ١.٨٤٥ -   ٣٠=                                         

  )خ×   ٠.٦٥(  –ق   =          ٢القطر المتوسط    ق) ب(

                                   =١٥×  ٠.٦٥(  - ٣٠(  

  مم ٢٩.٠٢٥=   ٠.٩٧٥  -   ٣٠=                                   

  )خ×  ١.٠٨( –ق =   ٣القطر الأصغر للصامولة ق) ج(

                                   =١.٥×  ١.٠٨( – ٣٠(  

  مم ٢٨.٣٨=  ١.٦٢ – ٣٠=                                   

  خ  –ق  =        ٤قطر ثقب الصامولة ق) د(

٢٧٥
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  مم ٢٨.٥=  ١.٥ – ٣٠=                                   

  خ×  ٠.٥٤١٣=    ٢عمق السن بالصامولة ع )ھ(

  مم ٠.٨١١٩٥=  ١.٥×  ٠.٥٤١٣=                                   

  مم ٠.٨١=   ٢هذا يعني أن عمق السن بالصامولة  ع
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  ٢٧٦ 

  الفصل الثالث

  قطع قلاووظات التثبيت والتوصيل

�  
  

، الذي يهدف وهو التطبيقي للجانب النظري.. ي هذا الباب الجانب العمل ناقشي
ثة بالنظامين المتري المثلالقلاووظات (التثبيت والتوصيل قلاووظات قطع إلى 

ويتعرض  ،القلاووظات، حيث يتناول الطرق اليدوية باستخدام لقم وذكور )والإنجليزي
  .بالطرق الميكانيكية على المخرطةالقلاووظات لقطع 

التثبيت والتوصيل بالطرق الميكانيكية المختلفة  قلاووظكما يتعرض لإنتاج 
مع عرض الأشكال .... باستخدام الأمشاط  ـ رؤوس القلاووظ  ـ التفريز ـ الدرفلة 

  . التوضيحية لكل طريقة على حدة ومميزات وعيوب كل منها
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  التثبيت والتوصيلقلاووظات قطع أسنان 

Cutting of screw thread connection and fixing 

القلاووظــات (Fastening Screw Thread   التثبيــت والتوصــيلقلاووظــات 
حســـب  ها، يـــتم قطـــع أســـنان)مقطـــع أســـنانها علـــى شـــكل مثلـــث التـــية أو الإنجليزيـــ ةالمتريـــ

  .الطرق التالية بإحدى  الكمية والدقة المطلوبة جودة السطح
إنتاج (نتاج الفردي الداخلية والخارجية ذات الإ) اللوالب(القلاووظات أسنان قطع ت

ذكور ولقم  على الملزمة أو على المخرطة الأفقية باستخدام يدويا ) القطعة الواحدة
القلاووظات ، كما تنتج الميكانيكية على المخرطة الأفقية، كما تقطع بالطرق القلاووظ

على ) إنتاج القطع المتماثلة إنتاجاً متكرراً بالجملة( المختلفة ذات الإنتاج الكمي) اللوالب(
ويتوقف ذلك على  .المخرطة البرجية أو على ماكينات اللوالب بطرق اقتصادية أخرى

  .المطلوب قطعهالقلاووظات أهمية ودقة 
قراص تجليخ بعدة طرق مثل التفريز ـ التجليخ بواسطة أالقلاووظات وتشكيل 

طحة أو بكرات أو أسطوانات أحادية أو متعددة الجانبيات ـ التدويم ـ الدلفنة بواسطة لقم مس
وهناك طرق الكبس والصب تحت الضغط أو في قوالب دائمة، كما تصب في . ملولبة

  . الرمل للأغراض قليلة الأهمية

@bíë‡í@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@pbÃëëýÓ@æbä�c@ÉİÓZ  

Cutting of manually screw thread  

اليدوي ببساطة وبسرعة، ولكنه لا يتناسب مع الأجزاء ذات الأهمية القلاووظ يقطع 
دة، و اليدوي هو الدقة والجودة المحدالقلاووظ فات أن مواصـوالدقة العالية، حيث 

  .والمقصود بالدقة هنا هو عدم دقة محورية واستدارة الجزء المعرض للقطع
 منضبطةقلاووظات بواسطة ذكور ولقم اللولبة إنتاج وبصفة عامة فإنه يمكن 

، حيث تضمن هذه العدد توافق اللوالب التي يمكن قطعها الأبعاد نسبياً بطريقة إقتصادية
مثقاب ـ مخرطة أفقية ـ مخرطة برجية ـ مخرطة (سواء كان ذلك يدوياً أو بواسطة الآلات 
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  ) .أوتوماتية ـ ماكينة لولبة

oîjrnÛa@pbÃëëýÓ@ÉİÓ@@òîÜ‚a‡Ûa@òíë‡îÛa@Ýî–ìnÛaëZ  

Cutting of internal screw thread manually@

، بالطرق اليدوية ةالداخلي) المثلثةالقلاووظات (التثبيت والتوصيل  قلاووظقطع ت
للمشغولات ذات ) مقبض بذارعين(وبوجي  )اللولبة ذكور(القلاووظ باستخدام ذكور 

  .الأقطار الصغيرة والمتوسطة
ثلاث أو أربع قنوات على في عملية القطع  ةالمستعملالقلاووظ  رو ذكتحتوي 

ج الرايش أثناء و خر سهولة على هذه القنوات ، تعمل ١٠ –٥ بشكلكما هو موضح ب طويلة
  .حدود قاطعة على هيئة أسنانعلىقمم هذه القنوات ، كما تحتوي عملية القطع

  
   ١٠ – ٥ شكل

  ذكـر القـلاووظ

  .الجزء القاطع المخروطي. ١

  .الجزء القاطع. ٢

  ).أسنان القلاووظ(الحدود القاطعة . ٣

  .الجزء الأسطواني الخلفي. ٤

  .للتثبيت بالبوجي.. جزء ذو مقطع مربع. ٥

، هذه الثقوب يجب أن تكون الداخلية أن تثقب أولاالقلاووظات يجب قبل قطع 
ي بدورها أكبر دائما من قطر قاع السن وبأقصى قدر يجيزة التجاوز وخاصة ف

على السطح الداخلى للمشغولة أثناء القلاووظ ، حيث يضغط ذكر الطويلةالقلاووظات 
، فإذا ما ي هذه الظاهرة بالتقطيع أو الفتقالقطع مما يتسبب في تصغير الثقب ، وتسم
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، نتج عن ذلك ضغط وحمل أكبر على ذكر القطر الأصغر للثقب أصغر مما يجبكان 
  .القلاووظ
مرنة مثل الصلب المصبوب والسبائك النحاسية ال تتقطع الخامات الصلدة 

نك ، أكثر من تلك القصفة مثل حديد الزهر وسبائك النحاس والز والألمونيوم النقي واللدائن
، ومن ثم فإنه يمكن ثقب خامات المشغولات المختلفة وسبائك الألمونيوم والمغنسيوم

  . بمقاس واحد
من الناحيتين قبل بدء عملية ) لولبتها(يجب تخويش الثقوب المراد قلوظتها 

تخدم ، وذلك بواسطة الثاقب الحلزوني الذي يس١١ – ٥كما هو موضح بشكل القلاووظ 
أن يقطع القلاووظ ، ومن خلال هذا التخويش يمكن لذكر أيضا في فتح الثقوب النافذة

  .بطريقة أفضل
حالة ،  ففي هذه الالقلاووظفي حالة وجود خامة المشغولة من نفس خامة ذكر 

من أحد جوانبه في حالة الثقوب النافذة إلى أن يبلغ الطول القلاووظ يجب توسيع ثقب 
، أما في حالة لولبة مشغولة من حديد الزهر )د(مقدار قطرة الخارجي ) ل(لولب الفعال ل

  .د  ٢) = ل(د  ، وفي الألمونيوم تكون   ١.٢٥) = ل(، فيكون 

 

           ١١ – ٥شكل 

  ت قبل قلوظتهاتخويش المشغولا

، فإنه يجب زيادة طول الثقب كما هو ة المشغولات ذات الثقوب المسدودةعند قلوظ
المراد قطعه ، القلاووظ ، بحيث يكون طول الثقب أكبر من طول ١٢ – ٥موضح بشكل 
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  .حتى النهاية الثقبالقلاووظ حيث لا يمكن قطع 

 

         ١٢ – ٥شكل 

  في ثقب مسدود قلاووظ

  : �م�حظة 

بأكبر قدر ممكن مسموح يجب أن يكون قطر الثقب دائما فإنه ند ثقب مشغولة ع
قلاووظ لطول الضروري لل، بحيث يصل قطع الأسنان لبه ، كما يكوط طول الثقب عميقاً 

منع كسر ذكر القلاووظ ، كما يؤدي ذلك إلى  القلاووظقطع  ومن ثم يكون من السهل، 
  -:لاقة التقريبية التالية يمكن تحديد قطر الثقب من خلال العو  ،

   الخطوة  ـ) الأسمىالقطر ( مسمارالقلاووظ قطر =  الصامولة قطر ثقب 

d1  =  d  –  p 

، فإذا على السطح الداخلي للمشغولة  قلاووظيضغط ذكر الالقلاووظ عند قطع 
القطع أن تزيل  أداةعلى  ، كان )من اللازمأقل .. ( قل من القطر الأصغرثقب أالكان 
  . وكسرهالقلاووظ ذكر  )حشر(إنضغاط هذه الحالة خطر  فية المادة الزائدة ، وينشأ كمي

القطع بسهولة أكثر من  .. اللدائن ـسبائك النحاس  ـ صلدة كالصلبقبل المواد التت
  .الزنكـ سبائك النحاس  ـحديد الزهر مثل المواد القصيفة 

ن ـس خطر تمزيق فضنخ، كذلك يالقلاووظات ع ـعملية قط فييساعد التزليق 
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  -:اللوالب بالمعادن المختلفة إتباع الآتي ع ـقطويراعى عند  . نفس الوقت القلاووظ في
o جاف للحديد الزهرالقطع ال .  
o ولسبائك النحاس صلبزيت القطع للبتزليق ال.  
o تزليق بالكيروسين لسبائك الألومنيومال.  

@pbÃëëýÔÛa@Šì×ˆ@ÊaìãcZ  

كما هو موضح القلاووظات مختلفة من ذكور  تنتج دور الصناعة أنواع وأشكل
  -:وهي كالآتي  ١٣ – ٥بشكل 

. قنوات مستقيمة وعدد أسنان كثيرة ذكور قلاووظات مطلقة تحتوي على) أ( 
  . تستخدم في للتشغيل اليدوي

تستخدم في . قنوات مستقيمة وعدد أسنان قليلة ذكور قلاووظات تحتوي على) ب(
  .قطع الصواميل

تستخدم في الإنتاج . توي على قنوات ملتوية بساق مقواهوظات تحذكور قلاو ) ج(
  .، وهي قلاووظات عالية القدرةعند قطع القلاووظات على ماكينات الكبير

تستخدم في . لي، تعتبر من القلاووظات الخاصةذكور قلاووظات بمرتكز دلي) د(
  . قطع القلاووظ التي تتطلب جودة العالية للمشغولات الدقيقة
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                ١٣ – ٥ شكل

  القلاووظاتنماذج من أشكال وأنواع ذكور 

pbÃëëýÔÛa@Šì×ˆ@Éîä—mZ  

، وتستخدم في قطع إما مقطوعة أو مجلخة الخلوصالقلاووظات يتم تصنيع ذكور 
ة المجلخة زاوية خلفيالقلاووظات يوجد على ذكور . يدوياً أو على الماكيناتالقلاووظات 

تعطي ذكور . ١٤ – ٥لك الزاوية على الذكور المقطوعة شكل ، بينما لا توجد تللخلوص
، بينما تعطي الذكور )وسط( H 6المقطوعة في نطاق مجال التجاوز القلاووظات 

  ).دقيق( H 5أو   H 4المجلخة في نطاق مجالي التجاوز 
  

 

            ١٤ – ٥شكل 

  مقطوع وآخر مجلخ قلاووظذكر  

ÃëëýÔÛa@Šì×‰i@Ò‹§a@bíaëŒZ@ @
قلاووظات ، كما توجد ذكور على ثلاث مجاري للرايشالقلاووظات وي ذكور تحت

  .١٥ – ٥أخرى تحتوي على أربعة مجاري شكل 
، تكون زاوية الجرف بها لتي تحتوي على ثلاث مجاري للرايشاالقلاووظات ذكور 

، أما ذكور فيفة والطريةالمواد الخ) لولبة(صغيرة ، لذلك فإنها تستخدم في قلوظة 
، لذلك يش، تكون زاوية الجرف بها كبيرةالتي تحتوي على أربع مجاري للراووظات القلا

  .فإنها تستخدم في لولبة المواد الصلدة
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          ١٥ – ٥شكل 

  أربع مجاري للرايش  وأعلى ثلاث  يتحتو قلاووظات ذكور 

@pbÃëëýÔÛa@Šì×ˆ@ÞbàÈn�gZ@ @
ونوع معدن ) و مسدودنافذ أ(القلاووظ تبعاً لنوع ثقب القلاووظات تستعمل ذكور 

أو ذكر صواميل أو ذكر القلاووظ ، ومن ثم فإنه يتم إختيار طقم ذكور قطعة التشغيل
  .مفرد القطع قلاووظ

@ïqýrÛa@ðë‡îÛa@pbÃëëýÔÛa@Šì×ˆ@áÔ Z@ @
في قطع  ١٦ – ٥اليدوي الثلاثي الموضح بشكل القلاووظات يستعمل طقم ذكور 

يتكون هذا الطقم من قاطع . و الثقوب الطويلة النافذةسدودة أفي الثقوب المالقلاووظات 
وهم عبارة عن ذكر تخشين ـ ذكر نصف خشن ـ وذكر .. أول وقاطع أوسط وقاطع نهائي 

  . تشطيب
، يجرى توزيع قوي نظيف مع تجنب الإجهادات الزائدة قلاووظوللحصول على 

  . قلاووظاتالقطع على الثلاث 
، من الجزء المراد قطعه% ٥٥حلقة واحدة ويزيل الأول بوجود القلاووظ يميز ذكر 

فإنه ) التشطيب(، أما الذكر الثالث %٢٥يميز بحلقتين ويزيل ) الأوسط(والذكر الثاني 
  ).ب( ٧ – ٣شكل % ٢٠يزيل 

٢٨٤

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٢٨٤ 

 

  )ب)                                              (أ(              

          ١٦ – ٥شكل 

  القطع بالمشغولة ومعدل القلاووظات ذكور 

  .طقم ذكر لولب ثلاثي) أ( 

  .معدل القطع بالمشغولة) ب(

  

@ïöbärÛa@ðë‡îÛa@pbÃëëýÔÛa@Šì×ˆ@áÔ Z  

 ـذكر قطـع تخشين (اليدوي الثنائي من ذكرين فقط القلاووظات يتكون طقم ذكور 
  ). ذكر قطع تنعيم

، لذلك فإنه ويتورث للمواسيرقلاووظات الدقيقة للقلاووظات يستخدم هذا الطقم  
  .الأطقم ذات الذكور الثلاثية قلاووظيتميز بصغر عمق القطع بالمقارنة ب

  

@6bíë‡í@òîÜ‚a‡Ûa@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@pbÃëëýÓ@ÉİÓ@Ö‹ Z@ @
، وإلا فإنه داً ومثبت على محور الثقب تماماً متعامالقلاووظ يراعى أن يكون ذكر 

تماما بداخل مربع القلاووظات كر ، ويجب يتوافق مربع ذعند دورانه في الثقبقد ينحرف 
  .البوجي

يحتوي على أربعة ثقوب مربعة الشكل أو  ١٧ – ٥شكل ) ملف(يستخدم بوجي 
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  .بالبوجي وتوجيهه بسهولةالقلاووظ بوجي قابل للضبط ، حيث يمكن تثبيت ذكر 
، كما )الملف(لى البوجي بضغط متجانس عالقلاووظات ويراعى ممارسة قطع 

، حيث أن صفة مستمرة خارج الثقوب المسدودةلرايش وطرده بيراعى التخلص من ا
، وكثيراً بالمشغولة القلاووظ، يتسبب في تلف المنحصر والناتج من عملية القطع الرايش

  . القلاووظما يؤدي كثرة الرايش المنحصر بداخل الثقب إلى كسر ذكر 

 

  )أ(

  
  )ب(

           ١٧ – ٥شكل 

  القلاووظبوجي تثبيت ذكور 

  .بوجي يحتوي على أربعة ثقوب مربعة الشكل) أ(  

  .قابل للضبط يبوج) ب( 

  -:الداخلية بتسلسل الخطوات التالية  القلاووظات تتم عملية قطع 

الأصغر بالقطر  ١٨ – ٥ شكلكما هو موضح ب) بنطة(لثقب باستخدام ثاقب . ١
  .قلاووظلل
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   ١٨ – ٥ شكل

  الثقب بثاقب بقطر مناسب

المقبض ذو (في البوجي ) المسلوب(الأول المخروطي  ووظالقلايثبت ذكر  .٢
  . ، ويستخدم في عملية القطع التمهيدي)الذراعين

في الثقب المراد قطعة بشكل عمودي، ويمكن  القلاووظيراعى وضع ذكر 
 .١٩ – ٥ل الاستعانة بزاوية قائمة كما هو موضح بشك

 

   ١٩ – ٥ شكل

  بشكل عمودي  القلاووظوضع ذكر 

 لمراد قطعة بالاستعانة بزاوية قائمةبالثقب ا
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كل نصف لفة،  القلاووظ، يعكـس اتجاه حركة ذكر  القلاووظأثناء عملية قطع .  ٣
. ٢٠ – ٥ ح بشكلـالرايش المعلق بالسن كما هو موضوالتخلص من وذلك لفصل 

مع قطعة التشغيل باستخدام زاوية قائمة كلما  القلاووظويراعى اختبار تعامد ذكر 
نعومة لو عملية القطع استخدام زيت لسهولة  ويفضل. لةغو شمال بداخللذكر تقدم ا

  .الأسنان

 
   ٢٠ – ٥ شكل

  كل نصف لفة القلاووظعكس حركة اتجاه ذكر 

الثــاني النصــف مخروطــي فــى عمليــة القطــع المتوســط ، كمــا  القــلاووظيســتخدم ذكــر . ٤
  .الثالث في علمية القطع النهائي القلاووظيستخدم ذكر 

على شكل دائرة واحدة للدلالة عن القلاووظات توجد علامات على ذكور عادة 
الذكر الأول، ودائرتين للدلالة عن الذكر الثاني، أما الذكر الثالث فلا يوجد عليه أى 

  . أو توجد عليه ثلاثة دوائر علامات
المراد قطعه بحيث يقسم عمق القطع  ،)لبلو ذكور ال( القلاووظ ذكورصممت 

 القلاووظذكور، علما بأن ذكر ، من خلال إستخدام ثلاثة مراحلثلاثة  على) قلوظته(
المطلوب بمفرده لا يمكنه أن يتحمل قوى القطع واللي أثناء قطع القلاووظ بعمق السن 

  .مرة واحدة
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@òÄyýß �Z  

غير  قلاووظات) الثلمة(غير حادة  قلاووظبذكور القلاووظات ينتج عن قطع 
ور يتطلب مزيداً من الجهد افة إن عملية القطع بمثل هذه الذك، بالإضنظيفة وغير دقيقة

، لذلك يجب لذا يجب تجليخ ذكور أكثر عرضة للكسر القلاووظ، ويكون ذكر العضلي
، واستخدام وسائل التبريد والتزليق ت المناسب على مكنات تجليخ العددفي الوق القلاووظ

  .المناسبة لسهولة عملية القطع

ëýÔÛa@Šì×ˆ@xa‹‚g@ñŠì�Ø¾a@ÃëZ@ @
، فإنه يتم أولا استخراج الرايش من أثناء عملية القلوظة القلاووظعندما ينكسر ذكر 

،  ٢١ – ٥حة بشكل ـالموض القلاووظتخراج ذكور ـ، ثم بتركيب زرجينة إسالقلاووظثقب 
حيث يتم تحرك الأصابع الثلاثة أو الأربعة المثبتة في حلقة ماسكة في داخل مجاري 

  .المكسور ظالقلاوو ذكر 
. لة من إنحراف الأصبـع عن مواضعهاتمنع الجلبة الدليلية المرتكزة على المشـغو 

.  القلاووظيتم استخراج الجزء المكسور من ذكر ) ملفاف(ومن خلال استخدام بوجي 
، ما زال بالإمكان الإمساك بالمثقب، و ناسبةم قلاووظاتوحينما لا تتوفر زرجينة إستخراج 

ارته بواسطة كماشة ذات رء خلخلته بواسطة طرقات خفيفة بسنبك ثم إدحينئذ يحاول الم
الصغيرة  القلاووظ، كما يمكن بطريقة التفتيت بالشرر استخراج ذكور فك مستدير

، وأما استخدام طرق أخرى مثل التسخين  التوهجي أو القلاووظالمكسورة بسهولة من ثقب 
وفي هذه الحالة يجب الاستعانة . لمشغولةفإنها قد تؤدي إلى تلف ا ثقب الذكر أو تكسيره

  .أكبر مقاساً  قلاووظبجلبة مقلوظة أو قطع 

٢٨٩
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         ٢١ – ٥شكل 

  المكسورة القلاووظزرجينة إستخراج ذكور 

@ÝàÈÛa@‡ÇaìÓZ  

o  الخارجي القلاووظيجب أن يكون القطر الأكبر للصامولة أكبر من قطر قاع.  
o ة بقطر أكبر من القطر ثقب يجب تخويش ثقب بداية ونهاية ثقب المشغول

  . القلاووظ
o  ذات مجاري كبيرة للمعادن الخفيفة قلاووظيجب استعمال ذكور.  
o  عند بدء القطع في اتجاه محور الثقب تماماً  القلاووظيجب وضع ذكر.  
o  يجب التخلص من الرايش على دفعات أثناء عملية القلوظة ، وخاصة أثناء قطع

  .ذات الثقوب المسدودةالقلاووظات 
o حادة ونظيفة قلاووظ يجب استخدام ذكور.  

@bíë‡í@òîuŠb©a@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@pbÃëëýÓ@ÉİÓZ@ @

Cutting of the external screw thread manually@

أن يكون قطر المسمار  ةالخارجي التثبيت والتوصيل قلاووظاتيراعى عند قطع 
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حيث أن لقمة ، ٢٢ – ٥شكل ) الخارجي القلاووظقطر (أصغر من القطر الأسمى 
، وعلى سبيل المثال فإنه يتم خرط المسمار المصنوع من تقطـع من المسمار القلاووظ

الخطوة ، ومن خلال هذه ×  ٠.١= الصلب بمقاس أصـغر من القطر الخارجي بمقـدار 
، بالإضافة إلى من الكسر القلاووظالأقطار الصغيرة للمسمار يمكن المحافظة على ذكر 

، فإنه يتم عمل القلاووظات، ولتحقيق بداية قطع مثالية بأدوات قطع نظيف قلاووظإنتاج 
٤٥شطف على المسمار بزاوية مقدارها 

، بحيث يكون أصغر قليلا من القطر الأصغر 0
  .قلاووظلل

 

               ٢٢ – ٥شكل 

  )لولبته( تجهيز المسمار لقلوظة
  

bi@bíë‡í@òîuŠb©a@pbÃëëýÔÛa@ÉİÓ@ÃëëýÔÛa@áÔÛ@âa‡ƒn�Z@ @
يدويا باستخدام لقمة وكفة  ةالخارجيالتثبيت والتوصيل  قلاووظاتيمكن قطع 

  .تثبت اللقمة بالكفة بواسطة مسامير تثبيت ، حيث٢٣ – ٥ شكلكما هو موضح بقلاووظ 
  

� �

٢٩١
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� �

� �

� �

  

  

  

  ٢٣ – ٥ شكل

  القلاووظاتقطع لقمة وكفـة 

غة من الداخل بشكل دائري، يوجد هي عبارة عن حلقة أسطوانية مفر  القلاووظلقمة 
ج الرايش أثناء و خر داخلية، الغرض من هذه القنوات هو سهولة ثلاث أو أربع قنوات بها 

  .عمليات القطع، كما يوجد على قمم هذه القنوات الحدود القاطعة على هيئة أسنان
ئي وحتى المقاس النهاإنطلاقاً من الخامة القلاووظات يتم قطع  قلاووظبواسطة لقم 

مم  ٢ذات خطوة أكبر من القلاووظات ، غير أنه من غير الممكن قطع في شوط واحد
. القلاووظ، وذلك بسبب تمزق أسنان ولة مصنوعة من الصلب في شوط واحدفي مشغ

  .للقطع النهائي القلاووظوفي هذه الحالة يمكن استخدام لقم 

pbÃëëýÔÛa@áÔÛZ  

تتميز لقم . )أ( ٢٤ – ٥ة شكل مفتوحة ولقم أخرى مغلق قلاووظاتتوجد لقم 
لية ، لذلك فهي تنتج أسطح مثاببقائها سليمة الشكل لفترة طويلةالمغلقة القلاووظات 

وبالتالي فإن المشغولات التي تقطع بها تكون ذات جودة  ،ومطابقة للمقاسات المطلوبة
، بالكفةظات القلاوو تربط لقمة . التي يتم قطعها باللقم المفتوحة ودقة أعلى من المشغولات

  .الخارجية يدوياً القلاووظات وتستعمل لقطع 
المفتوحة بإمكانية ضبطها بالقطر المطلوب في حدود ضيقة القلاووظات تتميز لقم 

، ويتم الحصول على القطر المطلوب قلوظته حيث تثبت اللقمة في كفة القلاووظ، 
 ٢٤ – ٥لقلاووظ شكل عن طريق التحكم في ربـط مسامير الضغط والزنق بكفة ا) لولبته(

٢٩٢

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٢٩٢ 

  ) .ب(
أحياناً على شكل صامولة مسدسة ، مما يجعل من الممكن القلاووظات تصنع لقم 

  .  إستعمالها مع مفتاح صواميل عادي 
وذلك لإمكان ضبط القطر في  ،ةشقوق عرضي تحتوي على قلاووظاتتوجد لقم 

ا توجد لقم زيادة عمق القطع من خلال ربط مسامير الكفة، كم أى..  حدود صغيرة
  .أى ذات أقطار ثابتة.. أخرى غير مشقوقة  قلاووظات
  

  

 )ب(    )                                                      أ(                

  
  ) ج(

  
  )                     د(
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  )                     هـ(

     ٢٤ – ٥شكل 

   القلاووظلقم وكفة 

  .مستديرة ومربعة مغلقة وظقلاو لقم ) أ( 

  .مفتوحة مستديرة قلاووظلقمة ) ب(        

  .مفتوحة عليها البيانات والمواصفات اللازمة قلاووظلقمة  )ج( 

  .تحتوي على مسامير إصبعية نابضة قلاووظكفة ) د( 

 . تحتوي على مسامير ضغط وإنفراج قلاووظكفة ) ھ(        

ýßòÄy@ �Z   

بالأعمدة ) القلاووظات المترية والإنجليزية(ات المثلثة القلاووظأسنان تقطع 
ويجب أن يكون قطر المسمار أصغر من قطر  ،القلاووظوالمسامير باستخدام لقم 

ي بحوال القلاووظ
5

وبسبب احتكاك  القلاووظينشأ عند قطع حيث  ،القلاووظخطوة  1

، فينتج القلاووظاتجاه قمة سن  فية التثبيت ضغط يعمل على دفع جسيمات من الماد
  . قلاووظللعن ذلك قطر أكبر 

@ÞbrßZ   

    M 12  متري   ISO قلاووظ
     d = 12 mm  القلاووظقطر 

  أوجد قطر المسمار ..  p = 1.75 mmالخطوة  
  =قطر المسمار  ∴

d1 = d  –  
5

p    =  12  –   
5

75.1                  

                     = 12  –  0.35 = 11.65 mm 
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@ÝàÈÛa@‡ÇaìÓZ   

 فى البدايةطرف المسمار  فالماسك ، ويشط في جيداً  تثبيتاً  القلاووظتثبت لقمة 
٤٥بزاوية تبلغ نحو 

بدأ قطع وي، متعامدة مع محور المسمار القلاووظ، ثم توضع لقمة 0
، العكسيالاتجاه  فيبين الحين والآخر  القلاووظ، وتدار لقمة دون تسليط ضغط القلاووظ

  .شييتكسر الرا ولكيمواضع القطع  إلىيصل سائل التزليق  لكيوذلك 

  :طرق قطع ق�ووظات التثبيت والتوصيل الخارجية يدويا على الملزمة 

) المترية أو الإنجليزيةات القلاووظ(التثبيت والتوصيل  قلاووظاتيمكن قطع 
 تسلسل خطوات العمل التالية ، بإتباع قلاووظ باستخدام لقم، على الملزمة يدوياً  ةالخارجي

:-  

للشغلة المراد قطعها بالقطر المطلوب بدقة، وعمل شطف  الخارجيخرط القطر  .١
٤٥بدايته بزاوية  في

 منلقمة القلاووظ  لتتمكن ٢٥ – ٥ شكلكما هو موضح ب 0
، بحيث القلاووظة نهاي فيمجرى ، كما يتم عمل عملية القطعبسهولة في البدء 

  .)القطر الأصغر( لقطر قاع السن امساويكون قطر المجرى ي

� �
   ٢٥ – ٥ شكل

٤٥عمل شطف 
  لمراد قطعهأو المسمار اعلى السطح العلوي للعمود 0
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  .العمود المراد قلوظته . ١

٤٥شطف بزاوية . ٢
0

 .  

  .الملزمة المستخدمة لتثبيت الشغلة ٣

  .مسقط أفقي للشغلة والملزمة. ٤

كما هو  بالوضـع الصحيحStock  بالكفة Threading Dia  القلاووظلقمة  ثبتت
  .)كفةالالقطر والخطوة المطلوبان بب القلاووظلقمة تثبيت .. ( ٢٦ – ٥موضح بشكل 

 

  

  

  

  
  ٢٦ – ٥ شكل

  القلاووظوكفــة لقمة 

  .بالقطر والخطوة القلاووظمثبت بها لقمة  القلاووظكفة ) أ(   

  .ينبالقطر والخطوة المطلوب القلاووظلقمة  )ب(  

  

، بحـيث تكون بوضع أفقي  على المشغولة المراد قطعها القلاووظوضع لقمة  .٣
٩٠، أى بزاوية قدرها  تماماً 

، كما ٢٧ – ٥ شكلهو موضح بكما مع الشغلة  0
  .يكون الجزء الذي يحتوى على الأسنان المسلوبة متجه إلى أسفل

كل نصف لفة، وذلك لفصل  القلاووظيراعى عكس اتجاه حركة لقمة          
  .الرايش المعلق بسن اللقمةوالتخلص من 
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� �
   ٢٧ – ٥ شكل

٩٠بزاوية  بوضع أفقي القلاووظوضع لقمة 
  ولة المراد قطعهاشغممع ال0

، أن يكون )المنجلة(طة اللقمة على الملزمة بواس القلاووظوقد يحدث عند قطع 
ينحرف  القلاووظ، أي أن ٢٨ – ٥مائلا على المسمار كما هو موضح بشكل  القلاووظ

لا ينطبق مع محور المسمار إلا في البداية  القلاووظويعني ذلك أن محور . عن مساره
ي حالة عدم وجود ، ويحدث هذا الإنحراف فم يسير بعد ذلك مائلا إلى الخارجفقط ، ث

  .من جانب واحد فقط القلاووظ، أو حينما يكون الضغط على لقمة شطف على المسمار

 

             ٢٨ – ٥شكل 

  مقطوع بشكل مائل قلاووظ
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@Šbjn‚a@pbÃëëýÔÛaZ  

رشة بمحاولة تركيب الجزء المقابل الو  في يدوياً  المقطوعة قطعاً القلاووظات تختبر 
، إذا جيداً  القلاووظواج ديكون إز بحيث ، فيها على سبيل التجربة) الصمولة أو المسمار(

المسمار دون أن تنحشر أو أن قلاووظ لما أمكن تحريك الصمولة على الطول الكلى 
الخمسة  مقطوعة قطعا سليما عندما تكون المقاساتالقلاووظات تكون . القلاووظيعيقها 

) فخذ(لب السن ، زاوية جانب ، قطر ق الخارجيالقطر  .. الرئيسية لها مضبوطة وهى
  . دائرة الخطوة  ، قطرخطوة السن ،السن

بعة ض(محدد سن القلاووظات بواسطة  القلاووظوتختبر زاوية السن وخطوة سن 
نان ـبعة وجوانب أسضبين أسطح اختبار ال ضوئيولا يجوز ظهور شق  ،)القلاووظات

، ، وكانت خطوته صحيحةمضبوطاً قلاووظ للإذا ما كان المقطع المستعرض  القلاووظ
كذلك يمكن تحديد مقدار الخطوة بالاستعانة بفكوك قياس القدمة ذات الورنية إذا لزم 

، مثل أن تقاس عشر خطوات ، ثم تقسم نتيجة دة خطواتـالأمر، وذلك بقياس مقدار ع
  .القراءة على عشرة

  :على الماكينات ووظات الق�قطع 

 ..القلاووظ على المخارط أو المثاقب أو مكنات قطع القلاووظات ينتج عن قطع 
كثيراً  ، كما يستغرق زمن تشغيل زمناً أقلضبوط تماماً في إتجاه محور الثقبم قلاووظ

ـ  ١٥، وذلك بسبب سرعات القطع العالية نسبياً والتي تصل إلى بالمقارنة بالقطع اليدوي

  .من الكسر القلاووظ، مع المحافظة على ذكر د/م ١٨

@ò ‹ƒ¾a@óÜÇ@bíë‡í@òîuŠb©a@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@pbÃëëýÓ@ÉİÓ@Ö‹ Z@ @

) المترية أو الإنجليزيةالقلاووظات (التثبيت والتوصيل  قلاووظاتقطع يمكن 
تسلسل خطوات العمل  ، بإتباع قلاووظ باستخدام لقم، على المخرطة يدوياً  ةالخارجي

  -: اليةالت

للشغلة المراد قطعها بالقطر المطلوب بدقة، وعمل شطف  الخارجيخرط القطر . ١
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٤٥بدايته بزاوية  في
، عملية القطعبسهولة في البدء  منلتتمكن لقمة القلاووظ  0

لقطر  امساويكون قطر المجرى ي، بحيث القلاووظة نهاي فيمجرى كما يتم عمل 
  .)طر الأصغرالق( قاع السن

 بالكفة بالقطر الاسمي والخطوة وتثبيتها  Threading Dia  القلاووظتجهيز لقمة . ٢

Stock )بالوضع الصحيح) حاملها الخاص تثبت في.  

، بحـيث تكون عمودية قلوظتهعلى الشطف الأمامي للجزء المراد  وضع لقمة القلاووظ. ٣
٩٠رها أى تشكل زاوية قد.. تماماً على محـور المشغولة 

رتكز ،  كما تمع الشغلة 0
  .٢٩ – ٥ كما هو موضح بشكل بالمخرطـة على عمود الرأس المتحركالكـفة 

، يدوياً  القلاووظبدوران كفة  يويكتف، الظرف بدون إدارتهتثبيت قطعة التشغيل ب. ٤
، وذلك لفصل والتخلص من ه حركة لقمة القلاووظ كل نصف لفةويراعى عكس اتجا

  .الرايش المعلق بسن اللقمة

 

   ٢٩ – ٥ شكل

  على المخرطة يدوياً  القلاووظقطع أسنان 

كفة ذات المقبضين يدوياً مع دوران مقبض الرأس المتحرك للضغط ال يمكن دوران. ٥
، ثم تدار المخرطة )لعدة دورات( القلاووظلإعطاء الاتجاه الصحيح للقمة .. عليها 
مع ارتكاز مقبض كفة القلاووظ على قاعدة الراسمة العرضية ، ممكنةسرعة قطع بأقل 

 – ٥ كما هو موضح بشكل كفة القلاووظودوران مقبض الرأس المتحرك ليضغط على 
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٣٠.  

  

   ٣٠ – ٥ شكل

  قطع القلاووظ يدوياً باستخدام الكفة أثناء دوران المشغولة

بعد قطع (ونقله بعيداً عن المشغولة ه من خلال انزلاقالرأس المتحرك  التخلص من . ٦
ثم تدار كفة القلاووظ . القلاووظسن للضمان الاتجاه الصحيح ) قلاووظللعدة أسنان 

  .إلى نهاية الطول المطلوب تشغيله ٣١ – ٥ يدوياً كما هو موضح بشكل

  

   ٣١ – ٥ شكل

  إنزلاق الرأس المتحرك وقطع القلاووظ إلى نهاية الطول المطلوب 

أو عكس اتجاه دوران المخرطة لإخراج .. يدوياً بالاتجاه العكسي  القلاووظكفة  تدار. ٧
  .القلاووظلقمة 

@òÄyýß �Z    

، وذلك لسهولة خروج يد أو زيت حسب معدن قطعة التشغيليستخدم سائل التبر 
  .المصنع لولبجودة النعومة و الرايش بالإضافة إلى 
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Ü‚a‡Ûa@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@pbÃëëýÓ@ÉİÓ@Ö‹ @ò ‹ƒ¾a@óÜÇ@bíë‡í@òîZ@ @
) المترية أو الإنجليزيةالقلاووظات (التثبيت والتوصيل  قلاووظاتقطع يمكن 

تسلسل خطوات  ، بإتباعوبوحي* قلاووظباستخدام ذكور ، على المخرطة يدوياً  داخليةال
  -: العمل التالية

بيق من خلال تط) قلاووظللالقطر الأصغر ( خراطة القطر الداخلي للجلبة بدقة .1
٤٥، مع عمل شطف المعادلة

  .في بداية الجلبة ونهايتها 0
حسب القطر  )مكون من ثلاثة ذكور قلاووظطقم ( Taps  القلاووظتجهيز ذكور  .2

  .والخطوة المطلوبة
) المسلوب أو المستدق(الذكر المخروطي  First Tapالأول  القلاووظيثبت ذكر  .3

  . Tap Wrench) المطربيطة(بالبوجي 
المثلث الداخلي للجلبة وهي مثبتة بالظرف بدون دوران ظرف  القلاووظيتم قطع . ٤

لارتكازها بثقب ذكر ) الغراب المتحرك(تستخدم ذنبة الرأس المتحرك . المخرطة
 .٣٢ – ٥ل شككما هو موضح ب ،القلاووظ

  
   ٣٢ – ٥ شكل

  قطع القلاووظ الداخلي باستخدام ذكر القلاووظ

  

  

  

، القلاووظ  ور، خاص لتثبيت ذك ، وهو مفتاح قابل للضبطالمضربيطة ط الفني ـيسمي بالوس :البوجي *

  .  القلاووظر و يناسب مقاسات عديدة لمربع نهاية ذكو 
  

يـدوياً مـع دوران مقـبض الـرأس  القـلاووظذكـر الـذي يحمـل  ذو المقبضـين البوجييدار . ٥

٣٠١
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لإعطــاء .. عليــه بضــغط مناســب ليضــغط  ٣٣ – ٥المتحــرك كمــا هــو موضــح بشــكل 
  ).مع محور المشغولة القلاووظلانطباق محور ذكر (ذكر القلاووظ الاتجاه الصحيح 

  
   ٣٣ – ٥ شكل

  دوران حامل ذكر القلاووظ مع دوران مقبض الرأس المتحرك
  

ذكر يحتوي (الثالث  القلاووظ، ثم ذكر الثاني النصف مسلوب القلاووظيستخدم ذكر  .٦
 قلاووظبنفس الطريقة السابقة ليتم إنتاج ) ملة القاع والقمة للتشطيبعلي أسنان كا

  .مثلث داخلي بأسنان عمودية
إنزلاق الرأس المتحرك ونقله بعيداً عن المشغولة عند وصول ذكر القلاووظ إلى . ٧

بالاتجاه العكسي لإخراج ذكر ) القلاووظحامل ذكر (الطول المطلوب، ودوران البوجي 
  .مشغولة من الالقلاووظ 

@Šì×ˆë@áÔÜi@ÉİÔÛa@bíaëŒÃëëýÔÛa@Z@ @
Angles cutting of with threading dies and taps 

 أو من صلب السرعات العالية من الصلب الكربوني القلاووظتصنع لقم وذكور 
يجب أن فإنه ، الوجه الأكملوتقسى وتراجع، ولكي تؤدى عملها في عملية القطع على 

  .طعةتكون لها حدود بزوايا قا
  .يوضح زوايا القطع الرئيسية بلقم وذكور القلاووظ ٣٤ – ٥ شكل

٣٠٢
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� �
  )ب)                      (أ( 

  ٣٤ – ٥ شكل

  زوايا القطع بلقمة وذكر القلاووظ

  .قلاووظقطاع بذكر ) أ(

  .قلاووظلقمة ) ب(

  αيرمز لها بالرمز .. زاوية الخلوص -١

   βيرمز لها بالرمز .. زاوية السن  -٢

  δيرمز لها بالرمز .. ة الجرف زاوي -٣

òíë‡îÛa@pbÃëëýÔÛa@ÉİÓ@õbäqc@oîí�nÛbi@‡í�nÛaZ  
Oil cooling during cutting the manual screw thread              

تتعرض ذكور ولقم القلاووظ أثناء عمليات قطع أسنان القلاووظ اليدوي الداخلي 
عليه ارتفاع في درجة حرارة العدة  ، الذي يترتبالخارجي إلى إجهادات وضغوط عاليةو 
، الذي يؤدى إلى سرعة تلثم الحدود ومنطقة القطع في الشغلة) لقلاووظذكر ولقمة ا(

، لذلك يجب استخدام زيت للتبريد إلى تمزق أسنان القلاووظ المصنع القاطعة بالإضافة
إلى خروج الرايش بالإضافة عملية القطع و ، وذلك لسهولة حسب معدن قطعة التشغيل

  .المصنعوجودة القلاووظ  نعومة

òÄyýß@�@Z@ @

وعة من المعادن يستخدم زيت أو سائل تبريد أثناء عملية قطع القلاووظ المصن 
، كما يستعمل النفط أو الكيروسـين أثناء قطع القلاووظ المصنوعة من الحديدية

  . الألمونيوم

٣٠٣
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@ÉİÓ@‡äÇ@pa†b’Šg@pbÃëëýÔÛaÛa@áÔÛë@Šì×ˆ@âa‡ƒn�bi@òí�¾a@ÃëëýÔZ   

الخارجي والداخلي بطريقة اقتصادية باستخدام ذكور ولقم  القلاووظيمكن قطع 
، وللحصول على أجزاء نتاج مشغولات بالأبعاد المطلوبة، أو قطعه آلياً لإيدوياً  القلاووظ
  -:وذلك باتباع الإرشادات الآتية ) متزاوجة(متوافقة 

١@N@ÉİÓ@ÃëëýÔÛa@ïuŠb©aZ                      External Spiral Cutting  

الأقل من القطر  ٣٥ – ٥ الخارجي الموضح بشكلالقلاووظ يجب أن يكون قطر 
، حيث يزداد القطر الخارجي بسبب الزوائد الحديدية التي الخطوة×  ٠.١الاسمي بمقدار 

  .تظهر إلى الخارج نتيجة لضغـط أداة القطع على جزيئات معدن المشغولة أثناء القطع 

  
  ٣٥ – ٥ لشك

  الخارجي القلاووظقطع 

  .القطر الاسمي. ١

  .القطر الخارجي للمسمار. ٢

  .قطر قاع السن. ٣

  .القطر الأصغر للشطف. ٤

٢@N@ÉİÓ@ÃëëýÔÛa@ïÜ‚a‡ÛaZ                         Internal Spiral Cutting@ @
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بأقصى قدر (يجب أن يكون قطر ثقب الصامولة أكـبر من القطر الأصغر لها 
 – ٥ كلـالداخلية الطويلة كما هو موضح بشالقلاووظات وخاصـة في ) ح به التجاوزيسم

، حيث ينخفض القطر الداخلي بسبب الزوائد الحديدية التي تظهر إلى الداخل نتيجة ٣٦
  .لضغط أداة القطع على جزيئات معدن المشغولة أثناء القطع

 
   ٣٦ – ٥ شكل

  الداخلي القلاووظقطع 

  .للصامولةالقطر الأصغر . ١

  .قطر الثقب. ٢

  .)القطر الأكبر.. (قطر قاع السن  .٣

  .القطر الأكبر للتخويش. ٤

@æbä�c@ÉİÓ@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@ÃëëýÓîuŠb©aò@@bîØîãbØîßò ‹ƒ¾a@óÜÇZ@ @
ة والإنجليزي ةالمتريالقلاووظات المثلثة .. قلاووظ التثبيت والتوصيل يتم قطع أسنان 

  -:ة ـالخطوات التاليإتباع تسلسل على المخرطة ب ةميكانيكيبالطرق ال الخارجية
 .خرط القطر الخارجي للمسمار بالقطر المطلوب بدقة. ١

٤٥ مخرطة بزاوية بقلمالقلاووظ عمل شطف في بداية  .2
وعمل مجرى بنهايته ، 0

٣٠٥
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  .لقطر قاع السن امساوي
٦٠المتري خارجي القلاووظ يثـبت قلم  .3

٥٥ الإنجليزي الخارجيالقلاووظ ، أو قلم 0
0 

القلم ، وضبط تعامده علي مستوى محور الذنبتين تماماً  بحيث يكون، بحامل القلم
الحد القاطع  تعامدللتأكد من  ٣٧ – ٥ الموضح بشكلالقلاووظ باستخدام محدد قياس 

  .للقلم على سطح قطعة التشغيل

  
   ٣٧ – ٥ شكل

  ضبط قلم القلاووظ المثلث الخارجي

  باستخدام محــدد قياس القلاووظ

ضبط روافع مجموعة التغذية حسب الجداول المعدة على كل مخرطة حسب الخطوة  .4
  .المطلوبة

  .راسمة الطولية والعرضية على الصفضبط ميكرومتر ال .5
  .)ريمين أو يسا.. (المطلوب القلاووظ التأكد من اتجاه سن  .6
  .اختيار سرعة قطع منخفضة .7
ليتم نقل الحركة من مجموعة ) أ( ٣٨ – ٥ تعشيق الجلبة المشقوقة الموضحة بشكل .8

حسب الخطوة القلاووظ ، حيث يبدأ في قطع تروس التغـذية إلى العمود المرشد
  .المطلوبة

 ، مع إبعاد الحد القاطع لقلمدوران المخرطة في نهاية كل مشاورعكس اتجاه  .9
يراجع ضبط ميكرومتر . القلاووظ عن قطعة التشغيل ليعود القلم إلى بداية الشغلة

٣٠٦
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، وبإدارة المخرطة يقطع الحد القاطع بقطعة ة العرضية مع زيادة عمق القطعالراسم
مع تعدد عمليات القطع حتى يصل .. تدريجياً القلاووظ التشغيل ليظهر شكل سن 

  . ن الحد القاطع للقلم إلى نهاية عمق الس
القلاووظ ، يجري ربط صامولة على الذي تم قطعه القلاووظ وللتأكد من صحة

بعد ) ب( ٢٩ – ٣ل ـة المشقوقة كما هو موضح بشكـل الجلبـتفص. نتـجالخارجي الم
  .القلاووظ المطلوبالانتهاء من قطع 

بحيث يستمر ، يمكن استخدام قرص التوافق المثبت بالجهة اليمني من العربة  .10
  .. بدون الحاجة إلى عكس حركة دورانـه ان ظـرف المخرطة ، ودور 

  نـبدون باق ، وذلك م   مة                          ـوذلك في حالة قبول قس    
في نهاية كل ) ب( ٣٨ – ٥ فصل تعشيقة الجلبة المشقوقة الموضحة بشكل خلال    

  .مشوار

  
   ٣٨ – ٥شكل 

  نقل الحركة إلى العمود المرشد

  .قة في وضع التعشيقالجلبة المشقو ) أ(

  .لبة المشقوقة في وضع عدم التشغيلالج) ب(
  

  )أ(

  )ب(

  خطوة عمود المرشد بالمخرطة

  المطلوب قطعهلولب خطوة ال

٣٠٧
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على ميكانيكياً  ةالخارجي ةالمثلثالقلاووظات الخطوات السابقة يتم إنتاج  بإتباع
باستخدام قلم قلاووظ مثلث خارجي بزاوية   ٣٩ – ٥ المخرطة كما هو موضح بشكل

٦٠
٥٥بزاوية  أوة، المتريالقلاووظات عند قطع 0

  .ةالإنجليزيالقلاووظات عند قطع 0

  
   ٣٩ – ٥ شكل

  المثلث الخارجي على المخرطة القلاووظقطع 

ò ‹ƒ¾a@óÜÇ@òîÜ‚a‡Ûa@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@pbÃëëýÓ@æbä�c@ÉİÓZ@ @
ة والإنجليزي ةلمترياالقلاووظات المثلثة  .قلاووظ التثبيت والتوصيليتم قطع أسنان 

  -:الخطوات التالية إتباع تسلسل على المخرطة ب يةميكانيكبالطرق الالداخليـة 
بالقطر المحدد بدقة وعمل شطف في بداية ونهاية القطر  قلوظتهخرط الجزء المراد . ١

٤٥الداخلي بزاوية قدرها 
0.  

٦٠رها مثلث داخلي بزاوية قدقلم قلاووظ تجهيز . ٢
المتري ، أو القلاووظ ع ـعند قط ،0

٥٥تجهيز قلم مثلث داخلي بزاوية قدرها 
  .الإنجليزيالقلاووظ عند قطع .. 0

، وضبطه باستخدام محدد الخاص بالمخرطة بوضع أفقي مستوى يثبت القلم بحامله. ٣
بحيث يكون ، ٤٠ – ٥ ا هو موضح بشكلكم) ضبعة القلاووظ(القلاووظات قياس 

  .الحد القاطع للقلم عمودي على السطح الداخلي للمشغولة

٣٠٨
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  ٤٠ – ٥ شكل

  القلاووظاتضبط وضع القلم الداخلي باستخدام محدد قياس أقلام 

ت على كل مخرطة ضبط مقابض مجموعة تروس التغذية حسب الجدول المثب. ٤
روس عكس الحركة حسب إتجاه سن ، وضبط مقبض مجموعة تبالخطوة المطلوبة

  .يمين أو يسار.. القلاووظ 
  .ضبط ميكرومتر الراسمة الطولية والعرضية على وضع الصفر. ٥
  .اختيار سرعة قطع منخفضة. ٦
المثلث الخارجي القلاووظ أثناء قطع (تعشيق الجلبة المشقوقة كما سبق توضيحها . ٧

  ).لتغذية إلى العربةلنقل الحركة من مجموعة تروس ا.. على المخرطة 
القلاووظ المثلث الخارجي يتم قطع  قلاووظخطوات العمل السابقة لقطع ال بإتباع         

بالخطوة  ٤١ – ٥ على المخرطة كما هو موضح بشكل ميكانيكياً  المثلث الداخلي
  .المطلوبة

  

٣٠٩
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   ٤١ – ٥ شكل

  على المخرطة ميكانيكياً مثلث داخلي  قلاووظقطع 

@ò�Äyýß�@Z   

يجب استخدام زيت أو سائل تبريد وذلك لسهولة انزلاق الرايش ولإنتاج قلاووظ ذو 
  .نعومة وجودة عالية

@ÃëëýÔÛa@âýÓc@„îÜ¤Z<  
عتبار شكل عند تجلخ أقلام القلاووظ الخارجية والداخلية فإنه يجب أن يؤخذ في الإ

ظ عند الوجه فقط ، بشكل القلاووظ يجلخ قلم القلاوو  وللاحتفاظ، القلاووظ وكذلك الخطوة
أى عند .. تغيير في زاوية الجرف المحددة  وأي، صفر= غالبا ما تكون زاوية الآلة و 

، يؤدي ذلك إلى تغيـير شكل القلاووظ ، ية الجرف بشكل مجرى أو بشكل مقعرتجليخ زاو 
  .، تنعيم الحد القاطع بحجر تنعيمقلاووظللويفضل عند القطع النهائي 

لقلم القلاووظ علي مقدار  لخلوص في جوانب الحد القاطعويتوقف تجليخ زاوية ا
  . ، ولهذا أهمية كبرى وخصوصاً عند قطع القلاووظ ذات الخطوات الكبيرةالخطوة

، فإن اع أكبر منها عند المحيط الخارجيولما كانت زاوية خطوة القلاووظ عند الق
، وعلى العموم فإن زاوية سن القلم رجوعاً في إتجاه الساق زاوية الخلوص تتغير إبتداء من

  .    الخلوص تجلخ تبعاً للخطوة المتوسطة

@xbnãg@6bîØîãbØîß@pbÃëëýÔÛa@Âb“ßþa@âa‡ƒn�biZ  
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Mechanical Screw Production with Chaser 

الخارجية ) المثلثة القلاووظات(القلاووظات المترية والإنجليزية يمكن قطـع 
، حيث تشكل الأسنان على إستخدام أمشاط القلاووظلمخرطـة بعلى اميكانيكياً والداخلية 

  .٤٢ – ٥ كما هو موضح بشكلأمشاط مسطحة أو مستديرة 
يتراوح عددها . رة عن أسنان قاطعة وأسنان معايرةالجزء العامل للأمشاط عبا

، ) زاوية إقتراب أفقية( φصنعت الأسنان القاطعة بزاوية ميل . سـنة ٣ـ  ٢ القاطعة ما بين
السـن الذي  أى كل سـن يقطع بعمق أكبر من العمق.. إرتفاعها تدريجـيًا  بحيث يزيد

 ٤ـ    ٣، ويحتوي الجـزء المعاير الذي يلي الجزء العامل على عـدد أسنان ما بين يسبقه
   . سنـة وهو مخصص للتشطيب النهائي ولتنظيف القلاووظ

  
   ٤٢ – ٥ شكل

  مشاطالأ باستخدام ميكانيكياً  ةالمثلثالقلاووظات قطع 

@ÃëëýÔÛa@Âb“ßc@pa�î¿Z                  Advantages Of Thread Chasers@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@  

  -:تتميز أمشاط القلاووظ بعدة مميزات أهمها الآتي 
   .  يمكن زيادة التغذية العرضية بفضل توزيع الحمل على عدد الأسنان .١
  .بالمقارنة مع أقلام القلاووظالقطـع انخفاض عـدد الأشواط أثناء عملية . ٢
  .الاقتصـاد في زمن التشغيل. ٣
 .زيادة العمر التشغيلي لها بمقارنتها بالأقلام. ٤

@xbnãg@6bîØîãbØîß@òîuŠb©a@pbÃëëýÔÛa@‘ëúŠ@âa‡ƒn�bi@ÃëëýÔÛaZ  
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ــــى المخرطــــة باســــتخدام رؤوس ميكانيكيــــاً  ةالخارجيــــالقلاووظــــات يمكــــن قطـــــع  عل
  . ٤٣ – ٥ و موضح بشكلكما هالقلاووظ 

، فعنــدما تتوقــف التغذيــة ، يبــرز كــوكتحتــوي رؤوس القــلاووظ غالبــاً علــى أربعــة ف
نطلــق الفكــوك تلقائيــاً إلــى ، ثــم تقلــيلا إلــى الخــارج القــلاووظالجــزء الأمــامي مــن آليــة رأس 

إلى الخلف دون الحاجـة إلـى إدارة المشـغولة أو  القلاووظ، وبذلك يمكن سحب آلية الخارج
  .لة في الإتجاه العكسيالآ

حيـث تفـتح الفكـوك  ،بواسـطة المصـداتالقلاووظـات يمكن التحكم في قطع أطـوال 
  .الأربعة المثبتة بداخلها تلقائياً عند بلوغها الطول المحدد

  
   ٤٣ – ٥ شكل

  يطلق إلى الخارج تلقائياً  خارجي قلاووظرأس 

@xbnãg@6bîØîãbØîß@òîÜ‚a‡Ûa@pbÃëëýÔÛa@‘ëúŠ@âa‡ƒn�bi@ÃëëýÔÛaZ  

على المخرطة باستخدام رؤوس ميكانيكياً  داخليةالالقلاووظات يمكن قطـع 
  .٤٤ – ٥ كما هو موضح بشكلالقلاووظ 

سحب تحتوي رؤوس القلاووظ غالباً على أربعة فكوك ، تتوقف التغذية عندما ي
رأس  ، حيث تتحرك الفكول وتنطلق تلقائياً إلى داخل آليةالمقبض العلوي برأس القلاووظ

، وبذلك يمكن سحب آلية القلاووظ إلى الخلف دون الحاجة إلى إدارة المشغولة القلاووظ
  .أو الآلة في الإتجاه العكسي
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          ٤٤ – ٥شكل 

  داخلي يطلق إلى الدخل تلقائياً  قلاووظرأس 

ÝàÇ@òÔí‹ @@ÃëëýÔÛa@‘ëúŠZ  

كوك ، الجزء الخارجية والداخلية على أربعة ف القلاووظتحتوي كل من رؤوس 
سنان ، ولتفادي كسر أوين الرايشالأمامي من الفكوك على شكل مسلوب لتسهيل تك

  .، فإنه يقوم بالتنعيمأما الجزء الباقي لأسنان الفكوك ،الفكوك وأسنان قطعة التشغيل
، تكون زاوية الجرف في الأمشاط الحال في جميع آلات إزالة الرايشوكما هو  

  .وزاوية صغيرة في حالة المواد الصلدة) الطرية(لدنة كبيرة في حالة المواد ال

@pa�î¿@ÃëëýÔÛa@‘ëúŠZ  

يـــا عظيمـــة وخاصـــة فـــي الإنتـــاج بمزاالقـــلاووظ الخارجيـــة والداخليـــة تتميـــز رؤوس 
. .والأوتوماتيــة  ية ومخــارط النصــف آليــةـ، لــذلك تســتخدم فــي مخــارط الإنتــاج البرجــالكمــي

  -:أهم مميزاتها هي الأتي 
   .  في حدود ضيقةالقلاووظات ن ـس ضبط عمق. ١
  .  إمكانية إعادة تجليخها على ماكينات سن العدة. ٢
ير عند قطع ـاستبدال الفكوك الأربعة بالقطر والخطوة المطلوبين في وقت قص. ٣

  .أخرى قلاووظات
  بواسطة المصدات القلاووظات التحكم في قطع أطوال . ٤
  .الاقتصـاد في زمن التشغيل. ٥

٣١٣

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



  الباب الخامس

 

  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣١٣

Ûa@‡ÇaìÓ@ÝàÈZ  

القطر (يجب أن يكون قطر المسمار قبل التشغيل أصغر من القطر الأسمى  •
  .قلاووظلل) الخارجي

٤٥عمل شطب  •
  .كون أصغر قليلا من قاع القلاووظ، بحيث يعلى المسمار 0

  .داً وبشكل صحيح في رؤوس القلاووظتثبيت لقم اللولبة جي •
  .المسماروضع عدة القطع عمودية على محور  •
  .من الرايشالقلاووظ  لقمب موجودةثقوب الالو رؤوس القلاووظ مستمر لتنظيف  •

  القلاووظاتتفريز 
Thread milling 

وأكثـر دقـة علـى ماكينـات  اقتصـاديةبطـرق ) الخارجيـة والداخليـة(القلاووظات تنتج 
ذات ) ســكاكين تفريــز(تفريــز  مقــاطعالمتربــة القصــيرة قلاووظــات للســتخدم ي، حيــث التفريــز

، كمــا المــراد إنتاجـه القـلاووظتطـابق بياناتهـا مــع زاويـة الميــل وخطـوة ، بحيــث أسـنان مثلثـة
تفريـز مقطعهـا يطـابق مقطـع  مقـاطعالطويلة المختلفة الأخرى باستخدام القلاووظات تنتج 

  .المراد تفريزه القلاووظ
@�í‹Ðm@pbÃëëýÔÛa@òîuŠb©a@ñ�—ÔÛaZ       Short External Thread Milling  

،  ٤٥ – ٥ المتربــة القصــيرة الخارجيــة كالموضــحة بشــكلالقلاووظــات عنــد تفريــز 
 رادالمـ القـلاووظأطول قلـيلاً مـن طـول  )سكينة التفريز(مقاطع التفريز يجب أن تكون فإنه 

  .إنتاجه
حركـة (، وهي حركة قطـع للسـكينة ثة حركات أساسية للعدة والمشغولةيلزم لذلك ثلا

الشغلة حركتين في آن واحد هما حركة دورانية في نفس اتجاه دوران  حركبينما تت) دورانية
القـــلاووظ المـــراد مـــع حركـــة طوليـــة بمقـــدار خطـــوة ) بســـرعة قطـــع منخفضـــة جـــداً (الســـكينة 

  .دوران الشغلة أكثر من دورة واحدةمن خلال المطلوب  القلاووظيتم تفريز و ، قطعه
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   ٤٥ – ٥ شكل

  ارجيةالقصيرة الخالقلاووظات تفريز 

@òîÜ‚a‡Ûa@ñ�—ÔÛa@pbÃëëýÔÛa@�í‹ÐmZ@@@@@@@@@@@Short Internal@Thread Milling@ @
، فإنـــه ٤٦ – ٥ المتربـــة القصـــيرة الداخليـــة كالموضـــحة بشـــكلالقلاووظـــات لتفريـــز 

  .المطلوب إنتاجه القلاووظيجب أن تكون سكينة التفريز أطول قليلاً من طول 
حركــة (ينة ة والشــغلة وهــي حركــة قطـــع للســكيلــزم لــذلك ثلاثــة حركــات أساســية للعـــد

بينمـا تتحـرك الشـغلة حـركتين فـي آن واحـد وهمـا حركـة دورانيـة فـي عكـس اتجـاه ، )دورانية
، القــلاووظ ة بمقــدار خطــوة يــة طولكــمــع حر ) بســرعة قطــع منخفضــة جــداً (دوران الســكينة 
  .المطلوب بدوران المشغولة أكثر من دورة واحدة القلاووظحيث يتم تفريز 

 بطريقـــة التفريـــز هـــي) الخارجيـــة والداخليـــة(القلاووظـــات مـــن أهـــم مميـــزات إنتـــاج 
  .، بالإضافة إلى الجودة والدقة العاليةالانخفاض الكبير في زمن التشغيل

٣١٥
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   ٤٦ – ٥ شكل

  الداخلية القصيرةالقلاووظات تفريز 

@�í‹Ðm@pbÃëëýÔÛa@òÜíìİÛaZ                             Long@Thread Milling  

، علــــى ماكينـــات تفريــــز خاصــــة) لداخليـــةالخارجيــــة وا(الطويلـــة القلاووظــــات تنـــتج 
المـــراد تفريـــزه  القـــلاووظمقطعهـــا يطـــابق مقطـــع ) ســـكاكين تفريـــز(تفريـــز  مقـــاطعباســـتخدام 

  -:كالآتي 

١. @�í‹Ðm@pbÃëëýÔÛa@òÜíìİÛa@òîuŠb©aZ  

                                            Long External Thread Milling 
ين جهاز الخارجية الطويلة ، من خلال تثبيت الشغلة ما بالقلاووظات يمكن تفريز 

، بينمــا تثبــت ســكينة التفريــز بوضــع مائــل علــى محــور المشــغولة التقســيم والســائد المتحــرك
  .٤٧ – ٥ كما هو موضـح بشكل

  
    ٤٧ – ٥ شكل

  الخارجية الطويلةالقلاووظات تفريز 
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 a ....المراد لولبته العمود. 

b  ....مقطع التفريز.  

C  ....العمود المرشد .  
 

حركتين في  )السكينة(مقطع التفريز تتحرك المشغولة حركة دورانية ، بينما تحرك 
مع حركة طولية ) في نفس اتجاه دوران المشغولة(آن واحد ، وهما حركة القطع الدورانية 

  .٤٨ – ٥ كما هو موضح بشكل القلاووظبمقدار خطوة 

  
   ٤٨ – ٥ شكل

  الخارجية الطويلةالقلاووظات حركة السكينة والمشغولة أثناء تفريز 
  

  

RN @òÜíìİÛa@òîÜ‚a‡Ûa@pbÃëëýÔÛa@�í‹ÐmZ@ @
                                            Long Internal Thread Milling  

بـنفس  ٤٩ – ٥ يمكن تفريز القلاووظـات الداخليـة الطويلـة كمـا هـو موضـح بشـكل
، حيـث تتحـرك المشـغولة حـركتين فـي ف حركـة السـكينة والمشـغولةالطريقة السـابقة بـاختلا

، بينما تحرك السكينة القلاووظآن واحد وهما حركة دورانية مع حركة طولية بمقدار خطوة 
  .العكسي لحركة دوران المشغولة  الاتجاهحركة القطع الدورانية في 
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   ٤٩ – ٥ شكل

  الداخلية الطويلةالقلاووظات تفريز 

يـــتم فيهـــا تحريـــك ، حيـــث الطويلـــة مـــع المخرطـــةالقلاووظـــات تتشـــابه ماكينـــة تفريـــز 
القلاووظـات مـع  المسند الطولي مع رأس التفريز بواسـطة عمـود تغذيـة قـوي بمقـدار خطـوة

  .، ويمكن بهذه الطريقة تفريز القلاووظات الخارجية والداخليةكل دورة للمشغولة

ريـــز القلاووظـــات لتف) الغـــراب المتحـــرك(ى الـــرأس المتحـــرك يوجـــد جهـــاز تقســـيم علـــ
  . المتعددة الأبواب

  : ) م�حظـة
ــــــن ــــــة)، يمك ــــــة والداخلي ــــــة (الخارجي ــــــات الطويل ــــــريز الق�ووظ ــــــة تف  بطريق
ـــن ـــا يمك ـــواط، كم ـــدة أش ـــي عـ ـــد أو ف ـــوط واحـ ـــي ش ـــة ف ـــات المختلف ـــاج الق�ووظ  إنت

ــــواب ــــددة ا/ب ــــات المتع ــــغيل الق�ووظ  .تش

 


�������	�� ا����������  ��������  وو��������ت ������

Thread rolling     
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ـــــــة ــــم بالدلفن . التشـــــــكيل بطريقـــــة آلياً خارجية ق
ووظـــات إنتـــاج يت
قلاووظات الخارجية للوتحقيق هذه الطريقة مزايا اقتصادية كبيرة ، غير أنها لا تصلح إلا 

  . فقط

، مما يحقق مة وتنضغط دون أن تتقطـع أليافهاعند الدلفنة تتكاثف الخا
، % ٥، ولا تصلح هـذه الطريقة إلا لخامات ذات إنفعال أكبر من متانة أعلى قلاووظاتلل

، وفي كلا مسطحين أو بواسطة دلافين مقلوظة ويتم دلفنة القلاووظات إما بين فكي
  . كل أبواب القلاووظات دفعة واحدة الحالتين يتم تشكيل

فيل ، تحتـــوي أســـطح الـــدراخاصـــة سيســـتخدم لهـــذا الغـــرض دلافـــين تركـــب فـــي رؤو 
  .الخارجية على أسنان ملولبة صلدة تطابق خطوة القلاووظ المراد تشكيله

 – ٥ ح بشــكلـموضــكمــا هــو  نتشـــكل القلاووظــات بهــذه الطريقــة باســـتخدام درفيلــي
حركــة ب ور متحــركحــ، يــدور أحــدهما علــى محــور ثابــت ، بينمــا يــدور الآخــر علــى م٥٠

درافيل التــي تحتــوي علــى أســنان ، حيــث تضــغط عجــلات الــطوليــة موازيــة للــدرفيل الأول 
ولكــون المعــدن . شــغلة وتتغلغــل بهــا لتحــدث بهــا حــزوزملولبــة أثنــاء دورانهــا علــى ســطح ال

فلا بـد أن يـتم هـذا التغلغـل بالشـغلة ليحـدث .. غير قابل للإنضغاط وهو ثابت في حجمه 
  .ةمواصفات المطلوببروز في الجوانب يمثل قمة القلاووظ بال

   .وظات بطريقة التشكيل بالدلفنة بإستخدام درفلين أو ثلاثة درافيليمكن إنتـاج القلاو 
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  ٥٠ – ٥ شكل

  القلاووظاتة نفلد

  .الدرفيل الثابت. ١

  .الدرفيل المتحرك. ٢

  .المسمار. ٣

  .ساند. ٤

  .اتجاه الدوران. ٥

  .الحركة الطولية تحت ضغط كبير. ٦

@x‹y‡nÛbi@pbÃëëýÔÛa@ÝîØ“mZ  

مسطحة تحتوي علي أسنان بدلا من الدرافيل ل تشكيم قوالب استخدايمكن 
   . الأسطوانية المقلوظة

يتحــرك الفــك العلــوي حركــة طوليــة  ،فكــين متــوازيين مــنمســطحة القوالــب ال تتكــون
 علـى مجـاري انـزلاق كمـا هـو موضـح بشـكلالفك السفلي تحرك ي ، بينماتحت ضغط كبير

  .)يوضح على كلا الفكين الخطوة وزاوية السن.. ( ٥١ – ٥
لشــكل  اً ، ليتشــكل تبعــقلوظتــهيوضــع بــين الفكــين الثابــت والمتحــرك المســمار المــراد 

   .ليتم التشكيل بالتدحرجالقوالب المسطحة 
  

  
   ٥١ – ٥ شكل

  القلاووظطحـو 

  .الفك الثابت. ١
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  .الفك المتحرك. ٢

  .المسمار. ٣

  .الحركة الطولية. ٤

  .ضغط كبير. ٥

@pa�î¿@pbÃëëýÔÛa@ÝîØ“mZ@ @
ة تشــــكيل القلاووظــــات بالدرفلــــة أو بالدحرجــــة بعــــدة مميــــزات أهمهــــا تتميــــز طريقــــ

  -:الآتي
  .أو القالبين لا تقطع ألياف المادة بل تتشكل تبعاً لشكل الدرفيلين. ١
  .يكسب المعدن مقاومة عالية للإجهادات بعكس طريقة التشغيل بالقطع. ٢
  .ذات جودة ودقة عالية قلاووظاتإنتاج . ٣
  .ةلاً كبير احمأ القلاووظطح ، بحيث يمكن تحمل زيادة صلادة الس.  ٤
ــــاج فــــي زمــــن قصــــير جــــداً .. (ل مــــن حيــــث زمــــن التشــــغي اقتصــــاديةالطريقــــة  .٥ ، )الإنت

  .واقتصادية أيضاً من حيث ثمن القطعة
  .يمكن درفلة المواسير بأقطارها المختلفة. ٦
نقل الحركة  تقلاووظاالمختلفة بما في ذلك القلاووظات إنتاج بهذه الطريقة يمكن . ٧

  ).ةـ المنشاري ةـ الدائري ةشبه المنحرفالقلاووظات (
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  رابعالفصل ال

  قلاووظات نقل الحركة

�  
  

الــــربط والتثبيــــت  قلاووظــــات(القياســــية  القلاووظــــاتأســــاس مقــــاطع أســــنان جميــــع 
بشكل زاوية قلاووظ أي ينتهي شكل مقطع ال ..على شكل مثلث ) نقل الحركة قلاووظاتو 

  . ، لذلك يمكن إعتبار شكل هذه المقاطع على شكل مثلثحادة

ــــى حركــــة فــــي نقــــل الحركــــة الدكــــة نقــــل الحر  قلاووظــــات ميــــزتت ــــة وتحويلهــــا إل ائري
  .تحملها للضغوط العالية ، بالإضافة إلى مستقيمة

ـ نقل الحركة على شكل شبه منحرف ـ مسـتدير ـ منشـاري  قلاووظات انسنأطع امق
في ماكينات التشغيل مثل المخارط ـ يعتبر لولب شبه المنحرف هو الأكثر انتشاراً و ، مربع

، المربـع فهـو غيـر قياسـيالقـلاووظ أمـا  ،وغيرهـا..... اشـط ـ آلات التجلـيخ الفرايـز ـ المق
  .حيث إن مقطعه مربع

المربــع قــديماً فــي أعمــدة نقــل الحركــة فــي ماكينــات التشــغيل مثــل قــلاووظ اســتخدم ال
، كمــا أســتعمل فــي أعمــدة المــلازم لمخــارط والفرايــز والمقاشــط وغيرهــابا القلاووظــاتأعمــدة 

إنتاجــه نــادراً لكثــرة و  فهــو قليــل الاســتعمال، أمــا الآن البــرادة والســمكرة فــي ورشالمســتخدمة 
  .عيوبه

 على حـدةنوع لكل نقل الحركة  قلاووظيتناول هـذا الفصل عرض وشرح تفصيلي لل
لكل منهما على الأمثلة المحلولة و  المعادلات المختلفة ذات العلاقةالجداول و مع عرض ، 

  .حدة
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، وطرق نقل الحركة من العمود المرشد لاووظاتالقويتعرض لطرق إنتاج هذه 
 قلاووظات التثبيت والتوصيل و قلاووظات(المختلفة  القلاووظاتبالمخرطة أثناء قطع 

  ).نقل الحركة

  

نقل الحركةقلاووظات   

Power transmission threads 
نقل الحركة على شكل مربع ـ شبه منحرف ـ مستدير ـ منشاري قلاووظ مقطع سن 

  .٥٢ – ٥ شكل
المربع فهو غير القلاووظ أما  ،به المنحرف هو الأكثر انتشاراً شقلاووظ يعتبر 

 قلاووظاتمن أهم مميزات . ة عيوبه لذلك فهو قليل الاستعمالقياسي وإنتاجه نادراً لكثر 
  .نقل الحركة هي تحملها للضغوط العالية

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

    ٥٢ – ٥ شكل 

  نقل الحركةقلاووظ مقطع سن 

  .قلاووظ مربع) أ( 

  .قلاووظ مستدير) ب(

  .قلاووظ منشاري) ج(

  .قلاووظ شبه منحرف) د(
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Ôß@‘b�cb@æbä�c@É @pbÃëëýÔÛa@òî�bîÔÛaZ  

 نقل قلاووظات الربط والتثبيت و قلاووظات(القياسية  القلاووظاتجميع أنواع 
  .٥٣ – ٥ كما هو موضح بشكل الشكل طع أسنانها مثلثةامق) لحركةا

  

  
  ) ب(                           ) أ(

  
  )د)                                   (ج(                  

 

  )و(                             ھ) (                               
   ٥٣ – ٥ شكل

  القياسية مقطع أسنانها مثلثة اتالقلاووظجميع أنواع 

  . متري قلاووظ ) أ( 

  .ويتورث قلاووظ ) ب(

  .شبه منحرف قلاووظ ) ج(

  .منشاريقلاووظ  ) د(
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  .مستدير قلاووظ )ه(

  )غير قياسي حيث أن المقطع الأساسي للسن مربع.. (مربع  قلاووظ  )و(
  

 

  قلاووظ شبه المنحرف

Trapezoidal ISO Thread 

كم وهو من آقلاووظ يسمى أيضاً ب ٥٤ – ٥ شكلالموضح بحرف شبه المنقلاووظ 
جميع أبعاده بالملليمتر ، مقطع سنه على شكل شبه منحرف ، . نقل الحركة  قلاووظات

  . T R، يرمز له بالرمز تر أو  ٣٠0زاويته مقدارها 
بآلات الإنتاج راً إنتشانقل الحركة  قلاووظاتأنواع كثر أ منالقلاووظ يعتبر هذا 

وأقرب .. نقل الحركة الدائرية وتحويلها إلى حركة مستقيمة  والتشغيل ، حيث يستخدم في
  .بالمخرطة) المرشد ( مثال لذلك هو عمود القلاووظ 

شبه المنحرف أن يزيد قطر قاع السن بالصاموله عن قلاووظ يراعى عند قطع 
  .القطر الخارجى للمسمار بمقدار واحد ملليمتر

 
   ٥٤ – ٥شكل 

  شبه المنحرفقلاووظ 

  . الخطوة = خ 

  ) .القطر الأسمى ( للمسمار  يالقطر الخارج=  ق
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  )أ ×  ٢+ خ (  –ق = القطر الأصغر للمسمار =  ١ق

  خ×  ٠.٥ –ق = القطر المتوسط =  ٢ق

  خ  –ق ) =  ةالقطر الأصغر للصامول( قطر ثقب الصامولة =  ٣ق

  أ×  ٢+ ق  =القطر الأكبر للصامولة =  ٤ق

  أ+ خ ×  ٠.٥= عمق السن بالمسمار والصامولة = ع 

  ٣٠ْ= زاوية السن  

  ) أ( ٥٥ – ٥ شكلي ن القلم الخارجـة سـعرض مقدم=    ر

  أ×  ٠.٥٤ –خ ×  ٠.٣٦٦=      

  ) ب( ٥٥ – ٥ شكل ين القلم الداخلـة سـعرض مقدم=    ١ر

  أ×  ٠.٥٤ –خ ×  ٠.٣٦٦=     

  -: يباختلاف الخطـوة كالآتالقلاووظ خلوص قمة أسـنان  يختلف.. خلوص القمة = أ 

  

  

  )١ر(        )                        ر(                          

   ٥٥ – ٥شكل 

  شبه المنحرف الخارجي والداخليقلاووظ عرض مقدمة سن قلم 

rß@ÞbZ  

  - :أوجد الآتي  .رمتمللي ٦وته طملليمتر وخ ٣٢شبه منحرف قطره قلاووظ عمود 
   ١ققطر قاع السن بالمسمار ) أ(

  . ٢القطر المتوسط ق) ب(

  .٣قطر ثقب الصامولة ق) ج(

 خ الخطوة  ١.٥ ٥ـ  ٢ ١٢ـ  ٦  ٤٤ـ  ١٤

 أ  خلوص القمة ٠.١٥ ٠.٢٥ ٠.٥ ١
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  .٤قطرقاع السن بالصاولة ق) ء(

  .]  ١ر[  يوالداخل] ر [ي عرض مقدمة سن القلم الخارج) ه(

ædi@�bàÜÇZ 

 خ الخطوة  ١.٥ ٥ ـ ٢ ١٢ ـ ٦ ٤٤ ـ  ١٤

 أ خلوص القمة  ٠.١٥ ٠.٢٥ ٠.٥ ١

@Ý¨aZ  

  ) أ ×  ٢+ خ (  –ق =  ١قطر قاع السن بالمسمار ق) أ(
 =٠.٥×  ٢+  ٦(  – ٣٢ (  
 =١ + ٦(  – ٣٢ (  
  مم ٢٥=  ٧ – ٣٢= 

  خ×  ٠.٥ –ق =   ٢القطر المتوسط ق) ب(
 =٦×  ٠.٥ – ٣٢  

  مم  ٢٩=  ٣ – ٣٢= 
  خ –ق =  ٣صامولة ققطر ثقب ال) ج(

  مم ٢٦ =ق  – ٣٢=   
  أ×  ٢+ ق =   ٤قطر قاع السن بالصامولة ق) ء(

 =٠.٥×  ٢+  ٣٢  

  مم ٣٣=  ١+  ٣٢= 
  )  ١ر(  يوالداخل) ر (  يعرض مقدمة سن القلم الخارج) ھ(

  أ×  ٠.٥٤ –خ ×  ٠.٣٦٦= 
 =٠.٥×  ٠.٥٤ – ٦×  ٠.٣٦٦  
  مم ١.٩٢٦=  ٠.٢٧٠ – ٢.١٩٦= 
  شبه المنحرف قلاووظ أبعاد يوضح  ١ – ٥ جدول
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    ٥ – ٥ جدول

  به المنحرفــشقلاووظ 

 لمواصفات قطب SIحسب النظام الدولي 
ً
  ISOا

  

عرض 

مقدمة قلم 

 المخرطة

القطر  الصامولة عمق السن

 المتوسط

القطر 

الأصغر 

 للمسمار

 القطر الأسمى

القطر 

  الأكبر

القطر 

 الأصغر

 خ  ×  ق ١ق ٢ق ٣ق ٤ق ع  ر

٧.٥ ٩.٠ ٨.٠ ١٠.٥ ١.٢٥ ٠.٥٩٧ TR 10 × 2 

٨.٥ ١٠.٥ ٩.٠ ١٢.٥ ١.٧٥ ٠.٩٦٣ TR 12 ×  3 

١١.٥ ١٤.٠ ١٢.٠ ١٦.٥ ٢.٢٥ ١.٣٢٩ TR 16 ×  4 

١٥.٥ ١٨.٠ ١٦.٠ ٢٠.٥ ٢.٢٥ ١.٣٢٩ TR 20 ×  4 

١٨.٥ ٢١.٥ ١٩.٠ ٢٤.٥ ٢.٧٥ ١.٦٩٥ TR 24 ×  5 

١٥.٠ ٢٠.٠ ١٦.٠ ٢٥.٠ ٤.٥ ١.٦٩٥ TR 24 ×  8 

٢٢.٥ ٢٥.٠ ٢٣.٠ ٢٨.٥ ٢.٧٥ ١.٦٩٥ TR 28 × 5 

١٩.٠ ٢٤.٠ ٢٠.٠ ٢٩.٠ ٤.٥ ١.٩٢٦ TR 28 × 8 

٢٥.٠ ٢٩.٠ ٢٦.٠ ٣٣.٠ ٣.٥ ١.٩٢٦ TR 32 × 6 

٢١.٠ ٢٧.٠ ٢٢.٠ ٣٣.٠ ٥.٥ ١.٩٢٦ TR 32  × 10 

٣٢.٥ ٣٤.٥ ٣٣.٠ ٣٦.٥ ١.٧٥ ٠.٩٦٣ TR 36  ×  3 

٢٩.٠ ٣٣.٠ ٣٠.٠ ٣٧.٠ ٣.٥ ١.٩٢٦ TR 36 ×   6 

٢٥.٠ ٣١.٠ ٢٦.٠ ٣٧.٠ ٥.٥ ١.٩٢٦ TR 36 × 10 

٣٢.٠ ٣٦.٥ ٣٣.٠ ٤١.٠ ٤.٠ ٢.٩٢٢ TR 40  ×  7 

٢٩.٠ ٣٥.٠ ٣٠.٠ ٤١.٠ ٥.٥ ٢.٩٢٢ TR 40 × 10 

٣٩.٠ ٤٤.٠ ٤٠.٠ ٤٩.٠ ٤.٥ ٢.٦٥٨ TR 48 ×   8 

٣٥.٠ ٤٢.٠ ٣٦.٠ ٤٩.٠ ٦.٥ ٢.٦٥٨ TR 48 × 12 

٤٣.٠ ٤٨.٠ ٤٤.٠ ٥٣.٠ ٤.٥ ٢.٦٥٨ TR 52  ×  8 

٥٠.٠ ٥٥.٥ ٥١.٠ ٦١.٠ ٥.٠ ٣.٠٢٤ TR 60 ×  9 

٥٩.٠ ٦٥.٠ ٦٠.٠ ٧١.٠ ٥.٥ ٣.٣٩٠ TR 70 ×  10 

٥٢.٠ ٦٢.٠ ٥٤.٠ ٧٢.٠ ٩.٠ ٥.٣١٦ TR 70 × 16 
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@Ò‹zä¾a@éj’@ÃëëýÓ@áÜÓZ  

يز بخطوته الكبيرة ـيتم يبه المنحرف من قلاووظات نقل الحركة الذـشقلاووظ 
لذلك يجب أن توجه عناية خاصة عند تجليخ ) .. أكبر من خطوة قلاووظ الربط والتثبيت(

لمعدن  ةف مناسبالخلوص والجر  يوزاويت ،٣٠0بحيث يكون زواية الرأس مقدارها  ،القلم
  .المشغولة

كما يجب إستخدام القم المناسب من حيث الاتجاه ، حيث يستخدم قلم قلاووظ شبه 
، كما تستخدم أقلام ينـد قطع القلاووظ اليمـعن )أ( ٥٦ – ٥ شكلالموضح بمنحرف يمين 

   .عند قطع القلاووظ اليسار) ب( ٥٦ – ٥ شكلالموضح بار ـقلاووظ شبه منحرف يس
دد قياس ـخه بواسطة محـد تجليـبار ومراجعة قلم القلاووظ بعـإخت يور ر ـمن الض

  .الأقلام
  

            

  

  

  

  

  

                                              

                  

  )ب(       )   أ(              

  ٥٦ – ٥شكل 

  قلم قلاووظ شبه منحرف

  .قلم قلاووظ شبه منحرف يمين) أ(

  .وظ شبه منحرف يسارقلم قلاو ) ب(

@‡yaìÛa@lbjÛa@ëˆ@Ò‹zä¾a@éj’@ÃëëýÓ@xbnãg@Ö‹ Z 
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ينتج قلاووظ شبه المنحرف ذو الباب الواحد أو المتعدد الأبواب على المخرطة 
أفضل الطرق لإنتاج قلاووظ شبه المنحرف ذو ، و العامة وماكينات التفريز الخاصة الأفقية

تسلسل بإتباع  ٥٧ – ٥ شكلالموضحة بهي الطريقة الخطوة الكبيرة على المخرطة 
  -: التاليةخطوات العمل 

باستخدام قلم قلاووظ مربع عرضه أقل من عرض قاع سن القلاووظ  يالتشغيل المبدئ. ١
 بحواليوخرطه بحيث يكون قطر قاع السن أكبر من المطلوب ، ملليمتر ٠.٥بحوالي 

  .ملليمتر ٠.٥
للقلاووظ لتشكيل  يرض المقطع النهائالتشغيل بقلم شبه منحرف عرضه أقل من ع. ٢

  .ثم يشكل الجانب الآخر.. أحد الجانبين 
بقلم شبه منحرف مقطعه يطابق مقطع القلاووظ  مطلوبةبالأبعاد ال يالتشغيل النهائ. ٣

  .المطلوب إنتاجه

  

  ٥٧ – ٥شكل 

  أفضل طرق إنتاج قلاووظ شبه المنحرف ذو الخطوة الكبيرة على المخرطة

@ò�Äyýß�@Z   

   .استخدام سائل التبريد المناسب راعىي .١
 .للقلاووظ يعن التشغيل النهائ نتباه والدقةالإ .٢

@laìiþa@†‡Èn¾a@Ò‹zä¾a@éj’@ÃëëýÓ@xbnãg@Ö‹ Z@ @
  -: ينتج قلاووظ شبه المنحرف المتعدد الأبواب بعدة طرق مختلفة وهى كالأتي
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@üëc@Z@xbnãg@ÃëëýÓò�a‹Ûa@�ßë‹Øîß@âa‡ƒn�bi@Ò‹zä¾a@éj’@òîÛìİÛa@@ @
يقطع قلاووظ شبه المنحرف المتعدد الأبواب بفتح الباب الأول مع ملاحظة أن 

  .يكون ميكرومتر الراسمة الطولية على الصغر 
  الحدد دوران مقبض الراسمة الطولية ليتحرك ـح الباب الثاني وذلك بعـثم يفت

  =سافة مقدارها القاطع للقلم م 

@bîãbq@Z@xbnãg@ÃëëýÓÒ‹zä¾a@éj’@‡öbÔÛa@‘�Ûa@áî�Ôm@òİ�aìi@@ @
بهذه الطريقة بتسلسل العمليات المتعدد الأبواب  شبه المنحرفقلاووظ ج انتيمكن إ

  -:التالية 
القلاووظ أن يكون الترس القائد يقبل القسمة على عدد أبواب في هذه الطريقة يشترط 

  .المطلوب قطعه
وذلك بوضع علامات ، يلهاعلى عدد الأبواب المطلوب تشغيقسم أسنان الترس القائد 

كما توضع علامة أخرى على الترس المنقاد تقابل العلامة الأولى ، واضحة 
  .٥٨ – ٥ كما هو موضح بشكلبالترس القائد 

  

    ٥٨ – ٥شكل 

  تقسيم الترس القائد بعدد الأبواب المطلوب تشغيلها

   .ببابينووظ قلا في حالة تشغيل ) بوضع علامتين(يقسم الترس القائد على قسمين ) أ( 

في حالة تشغيل ) بوضع ثلاثة علامات(يقسم الترس القائد على ثلاثة أقسام ) ب(

  .بثلاثة أبوابقلاووظ 

  الخطوة

  عدد الأبواب

٣٣١
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ثم يدار ظرف المخرطة يدويا ،  قلاووظيفصل الترس القائد بعد قطع الباب الأول لل
بشرط عدم ، محددة والموضحة على الترس القائدبمقدار قسم واحد من الأقسام ال

  .ة العربة أو تغيير وضع القلمحرك
وذلك بعد تطابق العلامة ، مرة أخرى ةير ـيعاد تعشيق الترس بمجموعة التروس المتغ

  .٥٩ – ٥ شكلبح ـكما هو موضحة على الترس المنقاد الموضالثانية على العلامة 

  

    ٥٩ – ٥شكل 

  قلاووظتطابق العلامة الثانية لفتح الباب الثاني لل

  .وهكذا. ....د جيداً ثم يبدأ في قطع الباب الثاني يثبت الترس القائ

@brÛbqZN@‹r×c@ëc@µàÜÓ@âa‡ƒn�bi@Ò‹zä¾a@éj’@ÃëëýÓ@xbnãg   

بابين أو أكثر بإستخدام قلمين أو أكثر فى ذو اليمكن قطع قلاووظ شبه المنحرف 
  .آن واحد
ح كما هو موضن بحامل القلم يببابين يثبت يثبت القلمقلاووظ ع ـحالة قط يف

= بحيث يترك مسافة بين الحدين القاطعين مقدارها ،  ٦٠ – ٥ شكلب
4

  .الخطوة  1
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  ٦٠ – ٥شكل 

  قلم قلاووظ شبه المنحرف ذو البابين باستخدام قلمين فى آن واحد

@pa†b’ŠgZ  

.. المتعدد الأبواب بإستخدام قلمين أو أكثر  شبه المنحرف قلاووظاتعند قطع 
  -: الإرشادات التاليةب إتباع يجفإنه 

، كما يستخدم ثلاثة أقلام عند قطع ذو البابينالقلاووظ يستخدم قلمين عند قطع  .١
  .وهكذا...... ذو الثلاثة أبواب القلاووظ 

، )خدمةالمسافة بين الأقلام المست(يراعى دقة عرض الحدود القاطعة والفرق بينهما  .٢
حظ زاوية الخلوص ، بحيث تكون فى اتجاه قطع ، كما تلاوأن يكونوا فى مستوى واحد

  ).يميناً أو يساراً .. (القلاووظ
المعادن الصلدة ، ب القلاووظاتللأقلام أثناء عملية قطع  ةأحياناً تجلخ الحدود القاطع .٣

لذلك فإنه يجب استخدام قطع معدنية  ..ولصعوبة تثبيتها بالوضع السابق بدقة 
= ره لتثبيتها بين الأقلام بعرض قد

4

، أو ) حالة استخدام قلمين يف.. (الخطوة  1

= بعرض قدره 
6

  ).ثلاثة أقلام مستخدااحالة  يف(الخطوة  1

، بحيث تكون عرض المجرى أكبر من عرض القلاووظيجب عمل مجرى في نهاية  .٤
  .بينهما يوالمسافة الت ةالحدود القاطع

باستخدام قلمين أو أكثر من العمليات  شبه المنحرفقلاووظ عملية قطع تعتبر  .٥
الانتباه  بلذلك فإنه يج.. المخرطة  يلفن ةتتطلب الدقة والكفاءة العالي يالت ةالصعب

٣٣٣
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  .الدقة أثناء عملية القطع ومراعاة

  :        �تذكر أن 
  -: يالآت ةبصامولة ، فإنه يجب مراعا شبه منحرفقلاووظ عند قطع 

  . مم ٠.١أكبر من قاع السن بالمسمار بمقدار  ةأن تكون قطر ثقب الصامول. ١
 ٠.١بمقدار  يالداخل شـبه المنحرفقلاووظ د القاطع لقلم ـب أن يزيد عرض الحـيج. ٢

  .مم

@Šbà�¾bi@òÛìßb—Ûa@kî×‹m@ÉãaìßZ@ @
المناظر لها ، يعني ذلك وجود أحد  المقلوظمسمار العدم تركيب الصامولة ب

وهي .. الخارجي أو الداخلي القلاووظ اء التي يجب ملاحظتها وتجنبها أثناء قطع الأخط
  كالآتي 

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

ار والقطر الداخلي التأكد من دقة قياس القطر الخارجي للمسم:  اختلاف الأقطار. ٢
  . القلاووظللصامولة قبل بدء قطع 

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

  .)ضبعة القلاووظ( القلاووظاتقياس 
 )ضبعة القلاووظ(القلاووظاتمحدد قياس  استخدام:  القلاووظن اختلاف زاوية س. ٤ 

  .المطلوبالقلاووظ لمراجعة زاوية سن القلم والتأكد من مطابقتها بزاوية سن 
وتعديل وضع ، ) يمين أو يسار(القلاووظ التأكد من اتجاه : القلاووظاختلاف اتجاه . ٥

  .المقبض الخاص بذلك بالمخرطة قبل بدء التشغيل
يجب تطبيق المعادلات الخاصة : م الوصول إلى المستوى الطبيعي لعمق السنعد. ٦

أو استخراج عمق السن من  ،غرض الوصول إلى عمق السن المطلوبل القلاووظاتب
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  .ذلكب خاصةالجداول ال

@ò�Äyýß�@Z<  
وتزييته قبل تجربة تزاوج المسمار مع القلاووظ  يجب إزالة الرايش المتعلق بين أسنان

  .ةالصامول

  

  سن المنشارقلاووظ 

Buttress thread  

سمى بهذا الاسم لتشابه أسنانه مع  ٦١ – ٥ سـن المنشار الموضح بشكلقلاووظ 
. و ذو باب واحدـ، وهكتفيقلاووظ بيرس أو قلاووظ ب، كما يسمى  نان سلاح المنشارـأس

   .نقل الحركة قلاووظاتيعتبر من 

مقدار  .قمة الصامولة فهي مسطحة  ، أماالمسمار ذو إستدارة في القاعقلاووظ 
  .جميع أبعاده بالملليمترات. أو  س  S، يرمز له بالرمز ٣٣0 سنالزاوية 

والخطوة بالملليمتر ) الكتفيالقلاووظ (سن النشار  قلاووظيعطى القطر الأسمى لل
الكتفي  قلاووظللهذا يعني أن قطر الخارج  ..  S 48×  3وعلى هذا فإن التسمية تكون 

   .ملليمتر ٣، أما خطوته فهي  ملليمتر ٤٨

@pbßa‡ƒn�g@ÃëëýÓ@Šb“äÛa@å�Z@ @

سن المنشار عند وجود ضغط في اتجاه واحد ، لذلك فإن هذه قلاووظ يستخدم 
  - :في المجالات التالية  القلاووظات

٣٣٥
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  .الروافع والمكابس بأنواعها. ١

  . المطارق الميكانيكية. ٢

  .ية المستخدمة في اللولبة على المخارط البرجية والأوتوماتيةالأظرف الدليل. ٣

  أظرف قمط المخارط والفرايز . ٤
  

  
   ٦١ – ٥ شكل

  ســن منشاريقلاووظ 

  الخطوة= خ 

  خ×  ٠.٨٦٨= عمق سن المسمار من جهة واحدة = ع 

  خ×  ١.٧٣٢= ارتفاع مثلث الخطوة = ١ع

  خ×  ٠.٧٥= عمق سن الصامولة من جهة واحدة = ٢ع

  خ×  ٠.١٢٤= قوس قاع سن المسمار = نق 

  .قطر قاع السن بالصامولة= الخارجي للمسمار القلاووظ قطر = ق 

  خ×  ١.٧٣٦ –ق = القطر الأصغر للمسمار = ١ق

  خ×  ٠.٦٨٢ –ق = القطر المتوسط =  ٢ق

  خ×  ١.٥ –ق) = القطر الأصغر للصامولة(قطر ثقب الصامولة =  ٣ق

  خ×  ٠.٢٦٤) = مسمار والصامولةلل(عرض مقدمة سن القلم = ر 

حيث يميل الضلع العلوي لسن ،  ٣٣0=   ٣0+  ٣٠0=  زاوية سن القلاووظ =  <<<<
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  ).الاتجاه العمودي على المحور(في اتجاه التحميل ٣0بمقدار القلاووظ 

أن يكون السطح مائلا ) الكتفيالقلاووظ (تفريز لولب سن المنشار  يراعى عند

  .عن العمودي على المحور٣0بمقدار 

@ÞbrßZ  

  -:أوجد الآتي .  ملليمتر ٣ملليمتر وخطوته  ٣٠عمود ملولب بسن منشار قطره 
  .١قطر قاع السن بالعمود ق) أ(
  .٢القطر المتوسط ق) ب(
  .٣صامولة ققطر ثقب ال) ج(
  .عرض مقدمة سن القلم للعمود وللصامولة ر) د(

@Ý¨aZ  

  خ×  ١.٧٣٦ –ق =  ١قطر قاع السن بالعمود ق) أ(

                               =٣×  ١.٧٣٦ – ٣٠  

  مم ٢٤.٧٩٢=  ٥.٢٠٨ – ٣٠=                               

  خ×  ٠.٦٨٢ –ق =         ٢القطر المتوسط ق) ب(

                               =٣×  ٠.٦٨٢ – ٣٠  

  مم ٢٧.٩٥٤=  ٢.٠٤٦ – ٣٠=                               

  خ×  ١.٥–  ق =     ٣قطر ثقب الصامولة ق) ج(
                               =٣×  ١.٥ – ٣٠  

  مم ٢٥.٥=  ٤.٥ – ٣٠=                               

  خ×   ٠.٢٦٤= م للعمود وللصامولة  ر عرض مقدمة سن القل) د(

  مم ٠.٧٩٢=  ٣×  ٠.٢٦٤=                                                 
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وضع هذا الجدول . سن المنشار قلاووظ بالخاص  ٢ – ٥ فيما يلي جدول
   .للاستعانة به أثناء التشغيل وعند المعايرة

 

    ٦  – ٥جدول 

   ســــن المنشارقلاووظ 
  

مقطع  مساحة
المستعرض 

  للقلب
Cm

2  

قطر دائرة 
  الخطوة
القطر 
  المتوسط

d2  
mm  

  ٢ق

  المسمار الملولب  الصامولة
  رمز اللولب

P    ×d 

 

 

  خ  × ق 
  

  

عمق 
  السن
t2  

mm 

  ٢ع

القطر 
  الأصغر
D1  

Mm 

  ٣ق
  

  عمق السن
t1  

mm 

  ع

القطر 
  الأصغر

d1  
mm 

  ١ق

0.571  10.636  1.5  9  1.736  8.528  2  ×12 S  

1.23  14.636  1.5  13  1.736  12.528  2  ×16 S  

2.15  18.636  1.5  17  1.736  16.528  2  ×20 S  

2.77  21.954  2.25  19.5  2.603  18.794  3  ×24 S  

4.83  27.954  2.25  25.5  2.603  24.794  3  ×30 S  

7.45  33.954  2.25  31.5  2.603  30.794  3  ×36 S  

9.51  37.954  2.25  35.5  2.603 34.794  3  ×40 S  

14.38  45.954  2.25  43.5  2.603  42.794  3  ×48 S  

19.47  52.954  2.25  50.5  2.603  49.794  3  ×55 S  

23.58  57.954  2.25  55.5  2.603  54.794  3  ×60 S  

31.23  ٦٧.272  3  64  3.471  63.058   4 ×70 S  

41.92  77.272  3  74  3.471  73.058  4  ×80 S  

54.18  87.272  3  84  3.471  83.058  4  ×90 S  

68.01  97.272  3  94  3.471  93.058  4  ×100 S  

94.32  115.909  4.5  111  5.207  109.586  6  ×120 S  
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@xbnãg@ÃëëýÔÛa@ðŠb“ä¾aZ                        Buttress Thread Production  

المنشاري لاستخدامه لنقل الحركة حيث توجـد الضغوط العالية في القلاووظ ينتـج 
  .اتجاه واحد

المنشاري ذو الخطوة الكبيرة على المخرطة هو القلاووظ فضل الطرق لإنتاج أ
، وذلك للمحافظة على قلم ٦٢ - ٥ تشغيله على ثلاثة مراحل كما هو موضح بشكل

.. ذو جودة عالية قلاووظ ، بالإضافة إلى إنتاج لارتفاع ثمنه ولصعوبة تجليخهالقلاووظ 
  -:خطوات العمل التالية  بإتباعلذلك يوصي 

 

   ٦٢ – ٥ شكل

  المنشاري ذي الخطوة الكبيرة على المخرطةالقلاووظ أفضل طرق إنتاج 
  

القلاووظ التشغيل المبدئي باستخدام قلم قلاووظ مربع عرضه بأقل من عرض قاع سن ) أ( 

، وخرطه بحيث يكون قطر قاع السن أكبر من المطلوب ملليمتر ٠.٥ يالمطلوب بحوال

  .ملليمتر واحد يبحوال

 قلاووظللإعادة القطع بقلم قلاووظ منشاري عرضه أقل من عرض المقطع النهائي ) ب(

  .المطلوب

القلاووظ التشغيل النهائي بالأبعاد المضبوطة بقلم منشاري مقطعه يطابق مقطع سن ) ج(

  .المطلوب إنتاجه
  

@ò�Äyýß�@Z   

 قداريراعى ألا يكون وجـه تحميل سن القلاووظ عمودي على المحور بل يميل بم
٣0.  

٣٣٩
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المستديرالقلاووظ   

Round thread  

سمى بالمستدير أو النصف دائري  ٦٣ - ٥ المستدير الموضح بشكلالقلاووظ 
  .تآكلاً شديداً  كالمتآكلنسبة إلى قمة وقاع أسنانه التي على شكل قوس والتي تجعله 
بالصدمات مهما كانت  تأثيرهعدم وجود حواف حادة بأسنانه تجعله يتميز بعدم 

بالإضافة إلى ، هذا ه رغم وجود الإتساخات العالقة بهيتميز بسهولة ربطه وفك، قوتها
  .تحمله للضغوط العالية

طين والتي يقل الاهتمام شكل أسنانه تجعله يصلح بالأماكن المعرضة للرمل وال
وصلات لذلك فإنه يستخدم في وصلات شدادات عربات السكك الحديدية و . بصيانتها

  .وغيرها  خراطيم محابس المياه والكبيرة
، أما ي  يعطى بالبوصةالمستدير هو القطر الخارج قلاووظالقطر الاسمي لل

قدرها ، يشكل جانبي أسنانه زاوية بعـدد الأسنان في البوصة الطوليةالخطوة فإنها تقدر 
30

  .أو  رد   Rdيرمز له بالرمز   . 0

  
   ٦٣ – ٥ شكل

  المستديرالقلاووظ 

  عدد الخطوات في البوصة الطولية= ن 

= الخطوة بالملليمتر = خ 
ن

4.25   

  خ×  ٠.٥= عمق السن من جهة واحدة = ع 
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  القطر الخارجي للمسمار بالملليمتر= ق 

  ع –ق = القطر الأصغر للمسمار = ١ق

  خ×  ٠.٥ –ق = القطر المتوسط = ٢ق

  خ×  ٠.٩ –ق= القطر الأصغر للصامولة (صامولة قطر ثقب ال=  ٣ق

  خ×  ٠.١+ ق = القطر الأكبر للصامولة =  ٤ق

  خ×  ٠.٢٣٨= نصف قطر قاع السن بالمسمار = نق 

  خ×  ٠.٢٥٦= نصف قطر قمة السن بالصامولة =  ١نق

  خ×  ٠.٢٢١= نصف قطر قاع السن بالصامولة =  ٢نق

  خ×  ٠.٠٥= لسن بالصامولة الخلوص بين قمة السن بالمسمار وقمة ا= أ 

  o ٣٠= زاوية السن =  <<<<

@ÞbrßZ@ @
. أسنان في البوصة ٦ملليمتر وعدد أسنانه  ٤٠بسن مستدير قطره قلاووظ عمود 
  -:أوجد الآتي 

  .الخطوة  خ  بالمليمترات ) أ( 
  . ١فطر قاع السن بالعمود  ق) ب(
  . ٢القطر المتوسط  ق) ج(
  .  ٣قطر ثقب الصامولة  ق) د(
  . ٤طر قاع السن بالصامولة  قق) ھ(
  ) .نق عند قاع السن بالعمود ( نصف مقدمة سن القلم الخارجي ) و(
  ) .نق عند قمة السن بالصامولة ( نصف قطر مقدمة ين القلم الداخلي ) س(
  ) .نق عند قاع السن بالصامولة ( نصف قطر مقدمة ين القلم الداخلي ) ح(

  

٣٤١
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  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣٤١

@Ý¨aZ@ @

=   الخطوة بالملليمتر خ) أ( 
ن

4.25  

                            =
6

  مم ٤.٢٣٣=    4.25

  خ  –ق  =     ١قطر قاع السن بالعمود ق) ب(
  مم ٣٥.٧٦٧=    ٤.٢٣٣  –  ٤٠=                                   

  خ×    ٠.٥  –ق  =   ٢القطر المتوسط ق) ج(
                           =٤.٢٣٣×    ٠.٥  –  ٤٠  

  مم ٣٧.٨٨٤=    ٢.١١٦   –  ٤٠=                           
  خ×    ٠.٩  –ق  =    ٣قطر ثقب الصامولة ق) د(

                               =٤.٢٣٣×    ٠.٩ –  ٤٠  

  مم ٣٦.١٩٠٣=   ٣.٨٠٩٧  –  ٤٠=                               
  خ×  ٠.١+ ق =  ٤لصامولة ققطر قاع السن با) ھ(

                                    =٤.٢٣٣×  ٠.١+  ٤٠  

  مم ٤٠.٤٢٣٣=  ٠.٤٢٣٣+  ٤٠=                                    
  )نق عند قاع السن بالعمود(نصف قطر مقدمة سن القلم الخارجي ) و(

  خ×    ٠.٢٣٨=                                         
  مم ١.٠٠٧=   ٤.٢٣٣×    ٠.٢٣٨=                                         

  )نق عند قمة السن بالصامولة(نصف قطر مقدمة سن القلم الداخلي ) س(
  خ×    ٠.٢٥٦=                                        
  مم ١.٠٨٣=    ٤.٢٣٣×    ٠.٢٥٦ =                                       

  )نق عند قاع السن بالصامولة(نصف قطر مقدمة سن القلم الخارجي ) ح(
  خ×    ٠.٢٢١=                                        
  مم ٠.٩٣٥=    ٤.٢٣٣×    ٠.٢٢١=                                        
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وضع هذا الجدول للاستعانة . الخاص بلولب سن المنشار  ٧ – ٥ فيما يلي جدول
   .به أثناء التشغيل وعند المعايرة 

   ٧  – ٥ جدول

  المستديرالقلاووظ 
  

عمق 

تحميل 

  السن

t2  
mm  

عمق 

  السن

t1  
mm 

  ع

  الخطوة

P  
Mm 

 

  خ

عدد 

خطوات 

  البوصة

Z 

  ن

  الصامولة

القطر 

  المتوسط

قطر دائرة 

  الخطوة

d2  
mm  

المسمار 

  القلاووظ

  رمز اللولب   

p   ×d 

 

    خ× ق       

القطر 

  الأصغر

D1  
Mm 

القطر 

  الأكبر

D  
Mm 

القطر  

  الأصغر

d1  
mm 

0.212  1.270  2.540  10  5.714 8.254  6.730  5.460  

10

1
   ×8  Rd  

0.212  1.270  2.540  10  7.714  10.254  8.730  7.460  

10

1
  ×10 Rd  

0.212  1.270  2.540  10  9.714  10.254  10.730  9.460  

10

1
  ×12 Rd  

2.265  1.588  3.175  8  13.142  16.318  14.412  12.825  

8

1
  ×16 Rd  

.265٠  1.588  3.175  8  17.142  20.318  18.412  16.825  

8

1
 20 X  Rd  

0.265  1.588  3.175  8  21.142  24.318  22.412  20.825  

8

1
 24 X  Rd  

0.265  1.588  3.175  8  27.142  30.318  28.412  26.825  

8

1
  30X  Rd  

0.265  1.588  3.175  8  33.142  36.318  34.412  32.825  

8

1
 36X   Rd  

0.303  2.117  4.233  6  44.190  48.423  45.883  43.767  

6

1
  X 48 Rd  

0.353  2.117  4.233  6  56.190  60.423  57.883  55.767  

6

1
 X 60  Rd  
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  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣٤٣

@xbnãg@ÃëëýÔÛa@‹í‡n�¾aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Round Thread Production@ @
  -:يمكن إنتاج القلاووظ المستدير على المخرطة بطريقتين هما 

üëc@@ZµàÜÓ@âa‡ƒn�bi ÝîØ“m@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Using Two Forming Tools  

ر كما ـأحدهما محدب والآخر مقعأسنان القلاووظ المستدير، ن تشكيل ييستخدم قلم
  -:على مرحلتين كالآتي القلاووظ لإنتاج  ٦٥ – ٥، وشكل ٦٤ - ٥ل ح بشكـو موضـه

 

  )ب(         )                       أ( 

   ٦٤ – ٥ شكل

  المستدير على مرحلتينالقلاووظ لإنتاج  تشكيلاستخدام قلمين 

بقطر قاع السن القلاووظ قطع أثناء يستخدم قلم التشكيل المحدب للتشغيل المبدئي ) أ(   

  ).ب( ٦٥ – ٥كما هو موضح بشكل  المطلوب

السن كما هو موضح بشكل  يستخدم قلم التشكيل المقعر للتشغيل النهائي لدوران قمة) ب( 

  ).أ( ٦٥ – ٥

 

  ) ب(             )   أ(                                      

   ٦٥ – ٥ شكل

  القلاووظقلمين لتشكيل سن  استخدام

  . قلم تشكيل محدب للتشغيل المبدئي) أ( 

٣٤٤
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  ٣٤٤ 

  .شغيل النهائيقلم تشغيل مقعر للت) ب(

@bjãbq@Z‡yaë@ÝîØ“m@áÜÓ@âa‡ƒn�bi@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Using One Forming Tool       

كما هو موضح ) محدب من الوسط ومقعر من الجانبين(يستخدم قلم تشكيل واحد 
كما هو موضح ) بعدة أشواط(على مرحلة واحدة القلاووظ لإنتاج ) أ( ٦٦ – ٥بشكل
  ).ب( ٦٦ – ٥ بشكل

 

  )ب(            )                      أ(                      

   ٦٦ – ٥ شكل

  المستدير على مرحلة واحدةالقلاووظ استخدام قلم تشكيل واحد لإنتاج 

  .قلم تشكيل محدب من الوسط ومقعر من الجانبين) أ( 

  .على مرحلة واحدة بعدة أشواطالقلاووظ إنتاج طريقة ) ب(

�Äyýßpb �@Z   

جب العناية بأقلام التشكيل والمحافظة عليها وذلك لصعوبة تجليخها بالإضافة إلى ي. ١
  .ارتفاع ثمنها

  .للتشغيل المبدئي) للاستقراب(يفضل استخدام قلم تشكيل محدب . ٢

المستدير وتعرض جزء كبير من الحد القاطع أثناء التشغيل ، القلاووظ لكبر خطوة . ٣
لذلك يجب الحرص الشديد أثناء ) .. يعض بالشغلة(ة واحتمال أن يتشابك القلم بالشغل

  .التشغيل بأقلام التشكيل

٣٤٥
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  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣٤٥

 القلاووظ المربع

Square Screw  

ن مقطع سنه على لأيسمى بالمربع ..  يغير قياسقلاووظ المربع هو القلاووظ 
بعض آلات التشغيل كأعمدة في فى نقل الحركه  ، إستخدم هذا القلاووظ قديماً شكل مربع
  .وغيرها ....وبعض الماكينات  والملازمالراسمات 

وللحاجة .. مربع قلاووظ أعمدة ذات  علىقديمة الماكينات اللات و الآ تحتوي بعض
ى إلقاء الضوء عللذا يجب . الماكينات وإستبدال التالف منها إلى عمل صيانة دورية لهذه

  .إنتاجه ةدراسته والتعرف على كيفيو القلاووظ هذا 
 ٥ باب واحد كما هو موضح بشكلالذي يحتوي على المربع ظ القلاوو يمكن إنتاج 

  .على المخرطة متعدد الأبوابالمربع الالقلاووظ ، وأيضا ٦٧ –

  

   ٦٧ – ٥شكل 

  عــالمربالقلاووظ 

  .الخطوة = خ 

  .الخلوص + قطر قاع السن بالصاموله = القطر خارجى للمسمار = ق 

  خ –ق  –قطر قاع السن بالمسمار =  ١ق

  

 لقطر المتوسط ق  ـ  ا=  ٢ق
 خ

٢ 
  

٣٤٦
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  ٣٤٦ 

=         عرض سن القلم 
 خ

 الخلوص+  
٢ 

  .عمق السن = عرض السن الفارغ  ∴∴∴∴

  )الخلوص + الخطوة (  –القطر الخارجي للمسمار = قطر ثقب الصامولة 

@ÃëëýÔÛa@laìiþa@†‡Èn¾aë@‡yaìÛa@lbjÛa@ëˆ@Éi‹¾aZ@@ @
بينما خطوة ، مجرى واحدة على  يحتويالباب الواحد خطوته  المربع ذوالقلاووظ 
المربع ذو الثلاثة أبواب القلاووظ خطوة  بالتاليو ، المربع ذو البابين بمجرتينالقلاووظ 

  .٦٨ – ٥ كما هو موضح بشكلوهكذا، .....  بثلاثة مجار
 د جميعهاعتوتب، متوازية حول العمود ةالمربع القلاووظاتبصفة عامه فإن جميع أسنان 

المتعددة الأبواب  القلاووظات، والغايه من استخدام عن بعضها البعض بمسافات متساوية
  .دوران بسيط وعمق سن أقلمن خلال كبر أمسافات بهو الحصول على حركة طولية 

  

   ٦٨ – ٥شكل 

  القلاووظ المربع ذو الباب الواحد والمتعدد الأبواب

  ) رى واحدةبمج.. (قلاووظ مربع بباب واحد ) أ(

  ) بمجرتين.. (قلاووظ مربع ببابين ) ب(

  ) بثلاثة مجاري.. (قلاووظ مربع بثلاثة أبواب ) ج(
 

  الخطوة

  عد د الأبواب×  ٢
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  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣٤٧

  خلوص  +          = عرض مقدمة الحد القاطع للقلم 
  

 خلوص  +       ) =ع(عمق السن 

  

  عرض السن= عمق السن  ∴∴∴∴
@bäç@åßí@ïmŁa@wnän�ZM@ @

  ) في جميع الحالات.... (عرض السن = ظ المربع عمق سن القلاوو 
  

@ @

  )الخلوص(                 +  –للمسمار  يالقطر الخارج= قطر ثقب الصامولة 

@ò�Äyýß�@Z@@ @
  .ملليمتر  ٠.١الخلوص الموضح بمعادلات القلاووظ المربع مقداره 

@xbnãg@ÃëëýÔÛa@‡yaìÛa@lbjÛa@ëˆ@Éi‹¾aZ@ @
 قلاووظاتبر من خطوة ـقل الحركة ذات خطوة أكن قلاووظاتمن المعروف أن 

، لذلك يجب توجيه عناية خاصة عند تجليخ القلم بحيث يكون بزاوية خلوص التثبيت 
  .وجرف وقطع مناسبة

عند تشغيل  ٦٩ – ٥ كما هو موضح بشكلمربع قلاووظ عادة يستخدم قلم 
  .المربعة ذات الخطوات المختلفة القلاووظات

  
  ٦٩ – ٥شكل 

  مربعووظ قلا قلم 

  الخطوة

  عدد الأبواب×  ٢

  الخطوة  
    

  عد د الأبواب   
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  ٣٤٨ 

كما هو المربع ذو الخطوة الكبيرة القلاووظ كما يفصل إستخدام قلمين لتشغيل 
حيث يستخدم في البداية قلم تخشين عرضه يساوي ، ٧٠ – ٥ شكلموضح ب

4

عرض  3

وبعرض المجرى ) يإنجاز قلم (ر ـبقلم آخالقلاووظ ب ـ، ثم يتم تشطي)المجرى(ارغ السن الف
 = أي  عرض الحد القاطع للقلمو وه.. 

2

  .الخطوة 1
  

  

   ٧٠ – ٥شكل 

  المربع ذو الخطوة الكبيرةالقلاووظ استخدام قلمين لتشغيل 
  

كما هو موضح المربع ذو الخطوة الكبيرة بثلاثة أقلام القلاووظ كما يمكن تشغيل 
يتم تشغيل السطحين الجانبين ثم ، حيث يقطع في البداية بقلم تخشين ، ٧١ – ٥ شكلب

 ،يخ كل منها بزاوية خلوص جانبية وأمامية للتشطيب النهائـللمجرى بإستخدام قلمين يجل
علماً بأن هذه  ..ومه نعأكثر دقة وم ةمربعقلاووظ ومن ثم فإنه يمكن بهذه الطريقة إنتاج 

  .أطولفني ذو خبرة عالية ، بالإضافة إلى زمن تشغيل الطريقة تتطلب 
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  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣٤٩

  

   ٧١ – ٥كل ش

  المربع ذو الخطوة الكبيرةالقلاووظ استخدام ثلاثة أقلام لتشغيل 

@ò�Äyýß�@Z@@ @
المربع تجليخه بزاوية خلوص جانبية تتناسب مع القلاووظ  يراعى عند تجهيز قلم

  ).يمين أو يسار(الاتجاه المطلوب للتشغيل 

@xbnãg@ÃëëýÔÛa@laìiþa@†‡Èn¾a@Éi‹¾aZ@@ @
  -:بع المتعدد الأبواب بعدة طرق وهي كالآتي المر القلاووظ ينتج 

@üëc@Z‡öbÔÛa@‘�Ûa@áî�Ôm@òİ�aìi@Éi‹¾a@ÃëëýÔÛa@xbnãg@@ @

بهذه الطريقة بتسلسل العمليات المتعدد الأبواب  ةالمربعالقلاووظ ج انتيمكن إ
  -:التالية

ظ القلاوو أن يكون الترس القائد يقبل القسمة على عدد أبواب في هذه الطريقة يشترط 
  .المطلوب قطعه 

وذلك بوضع علامات ، يقسم أسنان الترس القائد على عدد الأبواب المطلوب تشغيلها 
كما توضع علامة أخرى على الترس المنقاد تقابل العلامة الأولى بالترس ، واضحة 

  .٧٢ – ٥ل كما هو موضح بشكالقائد 

٣٥٠
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  ٣٥٠ 

  

    ٧٢ – ٥شكل 

  يلهاتقسيم الترس القائد بعدد الأبواب المطلوب تشغ

  . ببابينقلاووظ في حالة تشغيل ) بوضع علامتين ( يقسم الترس القائد على قسمين ) أ( 

قلاووظ في حالة تشغيل ) بوضع ثلاثة علامات ( يقسم الترس القائد على ثلاثة أقسام ) ب(

  .بثلاثة أبواب

ثم يدار ظرف المخرطة يدويا ، قلاووظلليفصل الترس القائد بعد قطع الباب الأول 
بشرط عدم حركة ، محددة والموضحة على الترس القائدقدار قسم واحد من الأقسام البم

  .العربة أو تغيير وضع القلم

وذلك بعد تطابق العلامة ، رىمرة أخ ةير ـيعاد تعشيق الترس بمجموعة التروس المتغ
  .٧٣ – ٥ شكلبح ـكما هو موضحة على الترس المنقاد ـالموضالثانية على العلامة 

  

   ٧٣ – ٥شكل 

  قلاووظتطابق العلامة الثانية لفتح الباب الثاني لل

٣٥١
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  ٣٥١

  .وهكذا. ....يثبت الترس القائد جيداً ثم يبدأ في قطع الباب الثاني 

@bîãbq@Z@xbnãg@ÃëëýÔÛaÉi‹¾a@iâa‡ƒn�b@òîÛìİÛa@ò�a‹Ûa@�ßë‹Øîß@@ @
الطولية باستخدام ميكرومتر الراسمة المتعدد الأبواب  ةالمربعالقلاووظ ج انتيمكن إ

  -:، من خلال تسلسل العمليات التالية
مع ملاحظة أن يكون ميكرومتر الراسمة الطولية على  قلاووظلليقطع الباب الأول . ١

  . ر فالص

  وذلك بعد دوران مقبض الراسمة الطولية لتتحرك مسافة قلاووظللفتح الباب الثاني . ٢
   

  = قدرها 

@brÛbq@Z@xbnãg@ÃëëýÔÛaâa‡ƒn�bi@Éi‹¾a@‹r×c@ëc@µàÜÓ@@ @
باسـتخدام قلمين أو أكثر في آن واحد ، من المتعدد الأبواب  ةالمربعالقلاووظ ج انتيمكن إ

  -:خلال تسلسل العمليات التالية

، بحيث يكون الحد القاطع لأحدهما من جهة اليمين ، ن بحامل القلم يثبت القلمي. ١
   .جهة اليسارالوالحد القاطع الآخر من 

= لأقلام بمقدار بين الحدين القاطعين  ترك مسافةي. ٢
4

كما هو موضح  ةالخطو  1

  .٧٤ – ٥ شكلب

  

  الخطوة

  عدد الأبواب

٣٥٢
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  ٣٥٢ 

   ٧٤ – ٥شكل 

  مربع ببابين باستخدام قلمين في آن واحدقلاووظ قطع 

@ÉİÓ@‡äÇ@pa†b’ŠgpbÃëëýÔÛa@‹r×c@ëc@µàÜÓ@âa‡ƒn�hi@laìiþa@†‡Èn¾a@òÈi‹¾aZ@ @
يجب فإنه .. المتعدد الأبواب بإستخدام قلمين أو أكثر  ةالمربع القلاووظاتعند قطع 

  -: الإرشادات التاليةإتباع 
، كما يستخدم ثلاثة أقلام عند قطع ذو البابينالقلاووظ يستخدم قلمين عند قطع  .١

  .وهكذا...... ذو الثلاثة أبواب القلاووظ 
، ) دمةالأقلام المستخالمسافة بين (دود القاطعة والفرق بينهما ـيراعى دقة عرض الح .٢

، بحيث تكون فى اتجاه قطع وأن يكونوا فى مستوى واحد، كما تلاحظ زاوية الخلوص
  ).يميناً أو يساراً .. ( القلاووظ

، المعادن الصلدةب القلاووظاتللأقلام أثناء عملية قطع  ةأحياناً تجلخ الحدود القاطع .٣
يجب استخدام قطع معدنية  لذلك فإنه ..ولصعوبة تثبيتها بالوضع السابق بدقة 

= لتثبيتها بين الأقلام بعرض قدره 
4

، أو )حالة استخدام قلمين يف.. (الخطوة  1

= بعرض قدره 
6

  ).ثلاثة أقلام محالة إست خدا يف(الخطوة  1

ن عرض ، بحيث تكون عرض المجرى أكبر مالقلاووظيجب عمل مجرى في نهاية  .٤
  .بينهما يوالمسافة الت ةالحدود القاطع

 ةالمربع باستخدام قلمين أو أكثر من العمليات الصعبالقلاووظ تعتبر عملية قطع  .٥
 ومراعاةالانتباه  بلذلك فإنه يج.. المخرطة  يلفن ةتتطلب الدقة والكفاءة العالي يالت

  .الدقة أثناء عملية القطع

@@@æc@‹×‰m�Z@@@@@@@@@ @
  -: يالآت ةمربع بصامولة ، فإنه يجب مراعالاووظ قعند قطع 

  . مم ٠.١أكبر من قاع السن بالمسمار بمقدار  ةأن تكون قطر ثقب الصامول. ١

٣٥٣
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  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣٥٣

  .مم ٠.١بمقدار  يالمربع الداخلالقلاووظ يجب أن يزيد عرض الحد القاطع لقلم . ٢

@ò ‹ƒ¾bi@‡�’‹¾a@†ìàÈÛa@¶g@ò×‹¨a@ÝÔãZ 

Transmission to Lead Screw Of Lathe@

، وينعكس )القطر والخطوة وزاوية السن(يزة شكله ومواصفاته الممقلاووظ لكل 
بالشكل والمواصفات  القلاووظاتشكل الحد القاطع للقلم على قطعة التشغيل لينتج 

 .المطلوبة

المطلوب إنتاجه كما القلاووظ لذلك يجب ضبط مقايض صندوق التغذية بخطوة 
  .ة على كل مخرطة قبل البدء في عملية التشغيلهو موضح بالجداول المثبت

) المرشدالعمود (تنتقل الحركة من مجموعة تروس التغذية إلى عمود القلاووظ 
لتتحرك العربة والحد القاطع للقلم بالخطوة المطلوبة من خلال مجموعة التروس المتغيرة 

  .وهي عبارة عن مجموعة من ثلاثة أو أربعة تروس.. 
ترس قائد ، وترس منقاد ، (مجموعة مكونة من ثلاثة تروس  ٧٥ – ٥ يوضح شكل

  ).ينهما لنقل الحركة بأي عدد أسنانوترس وسيط ب
  

  
   ٧٥ – ٥شكل 

  نقل الحركة إلى العمود المرشد بالمخرطة

٣٥٤
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@ñ�Ìn¾a@‘ë�Ûa@òÇìàªZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@Group Of Alternating Gears@ @
التحكم في حركة عمود القلاووظ  على المخرطة لا يمكنالقلاووظ عند قطع 

إلا بواسطة مجموعة التروس المتغيرة ، وهي عبارة عن مجموعة تروس ) العمود المرشد(
  .المطلوب إنتاجهالقلاووظ يمكن استبدالها لضبط خطوة 

سنة  ٢٠تتكون مجموعة التروس المتغيرة من عدة تروس ، تبدأ بترس مكون من 
  -:س كالآتي وبزيادة قدرها خمسة أسنان بكل تر 

وهكذا إلى  …… ٢٠ – ٢٥ – ٣٠ – ٣٥ – ٤٠ – ٤٥ – ٥٠ – ٥٥ – ٦٠ – ٦٥
 ١٢٧سنة ، كما يوجد ضمن هذه المجموعة ترس آخر عدد أسنانه  ١٢٥ترس عدد أسنانه 

  ).ويتورث(وذلك لاستخدامه عند قطع القلاووظ الإنجليزي .. سنة 

@ñ�Ìn¾a@‘ë�Ûa@òÇìàª@æbä�c@†‡Ç@lb�yZ@ @
المختلفة على المخرطة باستخدام مجموعات من التروس ،  ووظاتالقلاتنتج 

قلاووظ المراد قطعه وخطوة القلاووظ تختلف عدد أسنان هذه المجموعات باختلاف خطوة 
  .العمود المرشد بالمخرطة

قلاووظ تستنتج عدد أسنان مجموعة التروس المتغيرة بالعلاقة بين نسبة خطوة   ∴
  -:خلال العلاقة التالية العمود المرشد بالمخرطة من 

  

                                   =  

  
  -:ويمكن وضع المعادلة بصورة أفضل كالآتي 

  
                      =  

  

  
                     =  

         

 عدد أسنان الترس القائد

  عدد أسنان الترس المنقاد

 المطلوب قطعهخطوة القلاووظ 

  خطوة قلاووظ العمود المرشد بالمخرطة

 حاصل ضرب أسنان التروس القائدة  

  حاصل ضرب أسنان التروس المنقادة 

 خطوة القلاووظ المطلوب قطعه

  خطوة قلاووظ العمود المرشد بالمخرطة

 ت ق

  ت ق
 خ ق

  خ ع

٣٥٥
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  ٣٥٥

  

  عدد أسنان الترس القائد أو التروس القائدة.. حيث ت ق 

  لمنقادةعدد أسنان الترس المنقاد أو التروس ا.. ت م       

  المطلوب قطعهالقلاووظ خطوة .. خ ق       

  العمود المرشد بالمخرطةقلاووظ خطوة .. خ ع       

@‹×‰nÛa@óÜÇ@ñ‡Çb�ßë@áèÐÛa@ñ†bí�ÛZ@ @

 ٥ تخيل أن شـرطة الكسر في المعادلة السابقة يمثل فرش المخرطة الموضح بشكل

أي .. (عليا من الفرش المطلوب قطعه بالجهة الالقلاووظ ، عندئذ تكون خطوة  ٧٦ –
  ).أي مقام.. (العمود المرشد بالمخرطة من الجهة السفلى للفرش قلاووظ ، وخطوة ) بسط

حيث يكون الترس القائد أو التروس ،        كذلك في الجزء الآخر من المعادلة 
و من الجهة العليا للكسر ، والترس المنقادة أ  ٣،   ١تحمل الأرقام الفردية  القائدة التي

  .من الجهة السفلى للكسر ٤،  ٢التروس المنقادة التي تحمل الأرقام الزوجية 

هذا يعني أن النسبة بين خطوات القلاووظ المراد قطعه وخطوة قلاووظ العمود 
  .المرشد بالمخرطة تساوي النسبة بين عدد أسنان التروس المتغيرة 

  
  ٧٦ – ٥شكل 

  العمود المرشد بالمخرطةقلاووظ خطوة المراد قطعه و القلاووظ النسبة بين خطوات 

  تساوي النسبة بين عدد أسنان التروس المتغيرة 
@ÞbrßQ@Z@ @

ملليمتر علما بأن خطوة قلاووظ العمود المرشد  ٢يراد قطع قلاووظ متري خطوته 

 ق ت

  ت م

٣٥٦
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  ؟ أوجد عدد أسنان الترس القائد والترس المنقاد. ملليمتر  ٦بالمخرطة 

@ïzîšìm@ÝyZ@ @
أي أن الحد القاطع لقلم المخرطة .. ملليمتر  ٢لوب قطعه خطوة القلاووظ المط

ملليمتر في كل لفة من لفات ظرف المخرطة ، ولما كانت  ٢يجب أن يتحرك مسافة 
ملليمتر ، فهذا يعني أن العربة تتحرك  ٦خطوة قلاووظ العمود المرشد بالمخرطة تساوي 

  .ملليمتر لكل لفة من لفات العمود المرشد  ٦مسافة قدرها 
من هنا تتضـح أهمية وفائـدة مجموعة التروس المتغيرة التي تخفـض من سرعة 

ملليمتر لكل لفة من لفات ظرف المخرطة ،  ٢العمود المرشد ، لكي تتحرك العربة مسافة 
  .وبذلك يمكن قطع القلاووظ المطلوب

  =عدد أسنان الترس القائد ،  وعدد أسنان الترس المنقاد  ∴
          

        =          =
6

2   

  
لذلك .. أسنان  ٦لا يوجد ترس عدد أسنانه سنتين فقط  ، ويوجد ترس د أسنانه 

( يجب ضرب هذه النسبة في عامل مشترك لكي يمكن الحصول على بسط ومقام       
  روس المتغيرة للحصول على ترسين أحدهما قائد والآخر منقاد لمجموعة الت) بعددين 

∴ 
6

2

10

10
×   =

60

20   

كما هو ) مجموعة مكونة من ثلاثة تروس ( أي تركب مجموعة تروس بسيطة 
  -:، عدد أسنانهم كالآتي  ٧٧ – ٥ موضح بشكل

  سنة  ٢٠= عدد أسنانه .. الترس الأول يسمى بالترس القائد 
  سنة  ٦٠= عدد أسنانه .. اني يسمى بالترس المنقاد الترس الث

  .يركب بينهما ترس وسيط لنقل الحركة بأي عدد أسنان 

 ت ق

  ت م

 ق خ

  خ ع

٣٥٧
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  ٣٥٧

  

   ٧٧ – ٥شكل 

  مجموعة تروس بسيطة لنقل الحركة إلى العمود المرشد

للحصول على تروس بعدد الأسنان  ١٥×  كما يمكن ضرب النسبة السابقة
  -:التالية

6

2

15

15
×  =

90

30   

عدد ) مجموعة مكونة من ثلاثة تروس ( أي تركب مجموعة تروس بسيطة 
  -:أسنانهم كالآتي 

  سنة  ٣٠= عدد أسنانه .. الترس الأول يسمى بالترس القائد 
  سنة  ٩٠= عدد أسنانه .. الترس الثاني يسمى بالترس المنقاد 

، يركب بين الترسين القائد انثالث فهو ترس وسيط بأي عدد أسنأما الترس ال
  .والمنقاد
@ÞbrßR@Z@ @

ملليمتر علماً بأن خطـوة عمود المرشد بالمخرطة  ١يراد قطـع قلاووظ متري خطوته 
  أوجد عدد أسنان التروس المتغيرة ؟.. ملليمتر  ١٢

@Ý¨aZ@ @
    

                   =            =
12

 ت ق    1

  ت ق

ت م 

 خ ق

  خ ع

٣٥٨
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  ٣٥٨ 

         =
12

1         ×
10

10         =
120

10  

=  أو     
12

1         ×
20

20        =
240

20  

ò�Äyýß �<V<< <

 ٢٤٠سنة أو  ١٠لما كانت مجموعة التروس المتغيرة تخلو من تروس عدد أسنانها 
  - :سنة ، لذلك يجب تقسيم هذه النسبة إلى عوامل بسيطة كالآتي 

12

1    =
4

1    ×
3

ثم تكبير الكسرين للحصول على عدد تروس بالأسنان ..    1

تروس  عامل مشترك للحصول على× المناسبة ، وذلك بضرب كل من الكسرين الناتجين 
  -:بعدد الأسنان التالية 

   
4

1     ×
20

20      =
80

20       ،
3

1    ×
30

30     =
90

30       

وعتين متيسر ضمن مجموعة التروس المتغيرة عدد أسنان التروس في كلا المجم ∴ 
  .وتسمى بمجموعة تروس مركبة

أي تركب مجموعة تروس مركبة تتكون من .. المطلوب القلاووظ بذلك يمكن قطع 
 ٨٠سنة ، وتروس منقادة عدد أسنانها  ٣٠،  ٢٠تروس قائدة عدد أسنانها ( أربعـة تروس 

   -:كالآتي  ٧٨ – ٥ وترتيب وضعهم كما هو موضح بشكل) سنة  ٩٠، 

  سنة  ٢٠= عدد أسنانه .. الترس الأول يسمى بالترس القائد 

  سنة   ٨٠= عدد أسنانه .. الترس الثاني يسمى بالترس المنقاد 

  سنة ٣٠= عدد أسنانه .. الترس الثالث يسمى بالترس القائد 

  سنة ٩٠= عدد أسنانه .. الترس الرابع يسمى بالترس المنقاد 

٣٥٩
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  )اللوالب.. (القلاووظات                                      
< <  

  ٣٥٩

  

   ٧٨ – ٥شكل 

  موعة تروس مركبة انقل الحركة إلى العمود المرشدمج
@ÞbrßS@Z@ @

سنة في البوصة علماً بأن خطـوة عمود المرشد  ٨يراد قطع قلاووظ إنجليزي 
  أوجد عدد أسنان التروس المتغيرة ؟.. ملليمتر  ٦بالمخرطة 

Ý¨a@Z@ @

هذا يعني أن خطوة .. سنة في البوصة  ٨= القلاووظ الإنجليزي المراد قطعه 

= قلاووظ ال
8

1//   

   ٢٥.٤×  الخطوة  =  تحويل خطوة القلاووظ إلى ملليمترات  

   =
8

1         ×٢٥.٤  
  

                 =  
  

                 =
86

14.25

×

×     =
48

4.25  
  

                    =
24

7.12       =
240

127   

لذلك يجب أن .. سنة ٢٤٠لا يوجد بمجموعة التروس المتغيرة ترس عدد أسنانه 

 ت ق

  ت م

 خ ق

  خ ع
 ت ق

  ت م
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  ٣٦٠ 

  -: تكون مجموعة التروس مركبة كالآتي

24

7.12  =
4

7.12

6

1
×   

 =















×








×
















×









4

7.12

10

10

6

1

20

20   

 =
40

127

120

20
×   

  -:التروس المتغيرة المطلوب تركيبها هي مجموعة تروس مركبة بياناتها كالآتي   ∴
  سنة  ٢٠،   ١٢٧عدد أسنانها   ٣،  ١تروس قائدة بأرقام فردية 

  سنة ١٢٠،    ٤٠عدد أسنانها   ٤،  ٢تروس منقادة بأرقام زوجية 
@ÞbrßT@Z@ @

أسنان في البوصة علماً بأن خطوة عمود المرشد  ٤ زييراد قطع قلاووظ إنجلي
  أوجد عدد أسنان التروس المتغيرة ؟. ملليمتر ٦ بالمخرطة

@Ý¨aZ@ @

  ٢٥.٤ × الخطوة  =  تحويل خطوة القلاووظ إلى ملليمتر  

      =
4

1
4.25 ×   

  
                    =  
             

            =
46

14.25

×

×  =
24

4.25  =
12

7.12  =
120

127   

كما هو موضح ) مجموعة مكونة من ثلاثة تروس ( أي مجموعة تروس بسيطـة 
  -:، عدد أسنانهم كالآتي  ٧٩ – ٥ بشكل

  سنة  ١٢٧= عدد أسنانه .. الترس الأول يسمى بالترس القائد 
  سنة  ١٢٠= عدد أسنانه .. سمى بالترس المنقاد الترس الثاني ي

 ت ق

  مت 
 خ ق

  خ ع

 ت ق

  ت م
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  ٣٦١

أما الترس الثالث فهو ترس وسيط بأي عدد أسنان ، يركب بين الترسين القائد 
  .والمنقاد 

  
  ٧٩ – ٥شكل 

  مجموعة تروس بسيطة لنقل الحركة إلى العمود المرشد
@ÞbrßU@Z@ @

المرشد  سنة في البوصة علماً بأن خطوة عمود ١٢يراد قطع قلاووظ إنجليزي 

بالمخرطة 
4

  أوجد عدد أسنان التروس المتغيرة ؟. بوصة  1

@Ý¨aZ@ @

خطوة قلاووظ الجزء المراد قطعه وخطوة العمود المرشد بالمخرطة بالقياس 
  .الإنجليزي 

  .لا داعي لعملية التحويل بالملليمترات ∴ 
                  

          =            =
12

1    ÷
4

1     =
12

1

1

4
×  =

12

4  =
120

40  

 

كما هو موضح ) مجموعـة مكونة من ثلاثة تروس ( أي مجموعة تروس بسيطة 
  -:، عدد أسنانهم كالآتي  ٨٠ – ٥ بشكل

  سنة  ٤٠= عدد أسنانه .. يسمى بالترس القائد  الترس الأول

 ت ق

  ت م

 خ ق

  خ ع
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  ٣٦٢ 

  سنة  ١٢٠= عدد أسنانه .. الترس الثاني يسمى بالترس المنقاد 
أما الترس الثالث فهو ترس وسيط بأي عدد أسنان ، يركب بين الترسين القائد  

  .والمنقاد 

  
   ٨٠ – ٥شكل 

  مجموعة تروس بسيطة لنقل الحركة إلى العمود المرشد
@ÞbrßV@Z@ @

ملليمتر علماً بأن خطوة العمود المرشد بالمخرطة  ٣راد قطع قلاووظ خطوته ي
4

1 

  أوجد عدد أسنان التروس المتغيرة ؟. بوصة 
@Ý¨aZ@ @

  تحويل خطوة قلاووظ العمود المرشد إلى ملليمترات  
   ٢٥.٤×   الخطوة =  

      =
4

1      ×٢٥.٤      

  
              =  
  

 ت ق

  ت م

 خ ق

  خ ع

٣٦٣
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            =

4

1
4.25

3

×

  =
14.25

34

×

×  =
4.25

12   

              =
7.12

6      =
127

60   

كما هو موضح ) مجموعـة مكونة من ثلاثة تروس ( أي مجموعة تروس بسيطة 
  -:نانهم كالآتي ، عدد أس ٨١ – ٥ بشكل

  سنة  ٦٠= عدد أسنانه .. الترس الأول يسمى بالترس القائد 
  سنة  ١٢٧= عدد أسنانه .. الترس الثاني يسمى بالترس المنقاد 

أما الترس الثالث فهو ترس وسيط بأي عدد أسنان ، يركب بين الترسين القائد 
  .والمنقاد 

 

  
  ٨١ – ٥شكل 

  لى العمود المرشدمجموعة تروس بسيطة لنقل الحركة إ
@ÞbrßW@Z@ @

ملليمتر علماً بأن خطوة العمود المرشد بالمخرطة  ١.٥يراد قطع قلاووظ خطوته 
2

1 

  أوجد عدد أسنان التروس المتغيرة ؟. بوصة 
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@Ý¨aZ@ @

  العمود المرشد إلى ملليمترقلاووظ تحويل خطوة 

=    ٢٥.٤×   الخطوة=     
2

1  ×٢٥.٤   

    
                         =    

  

                        =

2

1
4.25

5.1

×

    =
14.25

5.12

×

×     =
4.25

3   

  
لذلك يحلل .. ولما كان تكبير هذا الكسر لا يؤدي للحصول على تروس مناسبة 

  - :كما يلي .. ا هذا الكسر إلى كسرين ثم يكبر كل منهم
  

4.25

3

2

1

7.12

3

40

20

127

30
=×=×   

  
تروس قائدة عدد (أي تركب مجموعة تروس مركبة مكونة من أربعة تروس 

ويكون ترتيب ) سنة ١٢٧ ، ٤٠سنة ، وتروس منقادة عدد أسنانها  ٣٠،  ٢٠أسنانها 
   -:كالآتي  ٨٢ – ٥ وضعهم كما هو موضح بشكل

 ت ق

  ت م

 خ ق

  خ ع

 ت ق

  ت م
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   ٨٢ – ٥شكل 

  كونة من أربعة تروستركب مجموعة تروس مركبة م

  

  سنة  ٢٠= عدد أسنانه .. الترس الأول يسمى بالترس القائد 
  سنة   ٤٠= عدد أسنانه .. الترس الثاني يسمى بالترس المنقاد 
  سنة ٣٠= عدد أسنانه .. الترس الثالث يسمى بالترس القائد 
  سنة ١٢٧= عدد أسنانه .. الترس الرابع يسمى بالترس المنقاد 
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  تثبيت و قمط المشغولات

Workpiececs Clamping & Fixing 
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    �  

 

قبل البدء في تشغيل الأجزاء المراد قطعها على المخرطة ، فإنه يجب تحديد 
، والتي يختلف كل منها عن الآخر بإختلاف والمعدات اللازمة لعمليات ربطها الأدوات

  .الشكل وطريقة تثبيت الجزء المراد تشغيله

، والأدوات والتثبيتمط يتناول هذا الباب التعرف على أدوات ومعدات الربط والق
المساعدة لهذه المعدات والمستخدمة لنقل الحركة الدورانية إلى قطع التشغيل المختلفة، 

  . بحيث يتم خراطتها بدقة وبشكل آمن
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  تثبيت وقمط وربط المشغولات
علي المخرطة  تحتاج قطع التشغيل المتعددة الأشكال والأحجام المطلوب تشغيلها

إلي قطع التشغيل بدقة وبشكل  وذلك لنقل الحركة الدورانية ،تلفةإلي وسائل تثبيت مخ
.. ، بحـيث تمكن المشغولات من تحمل ردود أفعال القوى الناشئة عن عمليات القطع آمن

  -:ويمكن  حصر عمليات التثبيت والقمط والربط من خلال استخدام المعدات التالية 

  .معدات ربط . ١

  .معدات تثبيت . ٢

  .ة معدات قمط مرن. ٣

  .معدات سند . ٤

  ربط المشغولات علي المخرطة
تربط المشغولات علي المخرطة بعدة طرق ، تختلف كل منها عن الأخرى 

، كما يجب أن يكون الربط مناسباً بدرجة طبيعة وحجم الشغلة المراد قطعها باختلاف
تغيير  بدون أي تكفي لتحمل المشغولة لقوى القطع المؤثرة عليها أثناء عمليات التشغيل

ويمكن تلخيص معدات الربط في . ، وبحيث لا تتعرض للإنحناء أو التشوه في وضعها
  -:الآتي 

  .ظرف المخرطة الثلاثي الفكوك المتمركز ذاتياً . ١

  .ظرف المخرطة الرباعي الفكوك المتمركز ذاتياً . ٢

  .ظرف المخرطة الرباعي الفكوك الحرة. ٣

  .الصينية. ٤

  .تالربط بإستخدام الشاقا. ٥

@�üëc@Z�bîmaˆ@�×‹àn¾a@ÚìØÐÛa@ïqýq@Ò‹ÄÛa@@ @
، حيث أن فكوك الثلاث فكوك بظرف التمركز الذاتيسمي ظرف المخرطة ذو 

، الأمر واحد أثناء عملية الربط أو الفك الظرف الثلاثة تتحرك مع بعضها البعض في آن
محاورها مع الذي يؤدى إلي ربط المشغولات المختلفة الأحجام ربطاً جيداً مع تطابق 

  .هذا بالإضافة إلي سرعة الربط.. محور عمود الدوران تماماً 
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تستخدم الأظرف ذات الثلاثة فكوك المتمركزة ذاتياً في ربط المشغولات الأسطوانية 
والمشغولات ذات المقاطع المثلثة والمسدسة وذات الإثنى عشر ضلعاً المنتظمة 

  .الأضلاع

ñ�—ÔÛa@püìÌ“¾a@ÁiŠ@Z@ @
يات الخراطة للمشغولات القصيرة الأسطوانية أو ذات المقاطع الثلاثية أو تجري عمل

المشغولات الأسطوانية  ، كما يمكن خراطة١ - ٦المسدسة كما هو موضح بشكل 
أي يكون الربط بشكل عكسي عن ما هو متبع .. المجوفة من خلال ربطها من الداخل 

  .في عمليات الربط المعتادة

  
  ١ - ٦شكل 

  ولات القصيرة في ظرف المخرطة ذو الثلاثة فكوك المتمركز ذاتياً مباشرةربط المشغ

   .ربط المشغولات الأسطوانية القصيرة) أ ( 

  . ربط المشغولات المسدسة القصيرة) ب(

@�bîj�ã@@òÜíìİÛa@püìÌ“¾a@ÁiŠZ@ @
ي في حالة ربـط المشغولات الطويلة نسبياً ذات المقاطع الأسطوانية والمسدسة والت

الغراب (ب سنادتها بذنبة الرأس المتحرك ، فإنه يجل أن تكون عرضة للاهتزازاتيحتم

  .٢ –  ٦كما هو موضح بشكل ) المتحرك

أما عند خراطة المشغولات الطويلة فإنه يتم سنادتها بذنبة الرأس المتحرك مع 
وذلك حسب طبيعة المشغولة وظروف .. الإستعانة بإحدى المخانق الثابتة أو المتحركة 

٣٧١
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  .لعملا

  
   ٢ – ٦شكل 

  ربط المشغولات الطويلة نسبياً في ظرف المخرطة الثلاثي الفكوك 

  .مع سنادتها بذنبة الرأس المتحرك 

  

@ñ�jØÛa@ŠbİÓþa@paˆ@püìÌ“¾a@ÁiŠZ@ @
يحتوى الظرف الثلاثي الفكوك المتمركز ذاتياً علي ثلاثة فكوك ذات تدرج خارجي 

ن ثم فإنها تقمط المشغولات مع تطابق محاورها ، ومجاه نصف قطريقابلة للحركة في إت
  .أي تكون في مركز الظرف تماماً .. مع محور عمود الدوران تماماً 

أي بشكل عكسي .. كما يحتوي الظرف علي ثلاثة فكوك أخرى ذات تدرج داخلي 
تستخدم الفكوك العكسية عند خراطة المشغولات ذات الأقطار الكبيرة كما هو موضح . 

  .٣ – ٦بشكل 

، وتركيب الفكوك الإضافية فكوك الثلاثة ذات التدرج الخارجيمن الطبيعي فك ال
  .، بحيث تركب الفكوك وفقاً لتسلسل أرقامهاالتدرج الداخلي الملحقة مع الظرفذات 
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   ٣ – ٦شكل 

  .ربط المشغولات الكبيرة بإستخدام الفكوك الإضافية ذات التدرج الداخلي 

@ò�Äyýß�@Z@ @
المشغولات المختلفة الأشكال والأحجام ، طقم واحد فقط من الفكوك ذو يستخدم لربط 

تدرج خارجي أو ذو تدرج داخلي ، ويراعي تنظيف الفكوك جيدا من الرايش المتعلق بها ، 
  .وتركيبها وفقاً لتسلسل أرقامها 

@�bîãbq@Z@�bîmaˆ@�×‹àn¾a@ÚìØÏ@òÈiŠþa@ëˆ@Ò‹ÄÛaZ@ @

مركـــز ذاتيـــاً يتشـــابه مـــع ظـــرف المخرطـــة ذو ظـــرف المخرطـــة ذو الأربعـــة فكـــوك المت
أي إنـه يقمـط المشـغولات المـراد خراطتهـا بحيـث تنطبـق .. الثلاثة فكوك في أسلوب عمله 

  .محاورها مع محور عمود الدوران تماماً 

صمم هذا الظرف لسهولة قمط المشغولات ذات المقاطع المربعة والمثمنة والإثنى 
ويستخدم هذا . ت الأقطار الأسطوانية الكبيرة عشر ضلعاً كما يقمط المشغولات ذا

  . الظرف أيضاً في قمط المشغولات الدقيقة الاستدارة 

يتميز الظرف المخرطة ذو الأربعة فكوك المتمركز ذاتياً بقوة قمطه للمشغولات ، لذلك 
  . فإنه يستخدم في ربط قطع التشغيل التي يتطلب خرطها بأعماق قطع كبيرة 

@�brÛbq@Z@@Ò‹ÄÛañ‹¨a@ÚìØÏ@òÈiŠþa@ëˆ@@ @
أي يتحرك كل فك من الفكوك  ..يحتوى هذا الظرف علي أربعة فكوك حرة 

٣٧٣
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، كما يمكن عكس أوضاع الفكوك ي حدة، عن طريق عمود ربط خاص بهالأربعة عل
، وذلك حسب طبيعة ١٨٠0الأربعة أو عكس فك واحد فقط أو فكين بزاوية قدرها 

وبذلك يمكن تثبيت المشغولات المختلفة الأشكال والغير .. د قمطها المشغولة المرا
  .منتظمة من الخارج أو من الداخل 

، يتحرك كل فك من الفكوك الأربعة ربعة متدرجة بتدرج داخلي وخارجيالفكوك الأ
وبذلك يمكن ضبط كل فك من الفكوك ) عمود ربط خاص به فقط ( علي عمود قلاووظ 
  .مما يزيد من إتساع نطاق القمط .. الأربعة علي حدة 

، في قمط ٤ – ٦يستخدم الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة الموضح بشكل 
  .، والمشغولات ذات الأحجام والأقطار الكبيرة المشغولات الغير منتظمة

  
   ٤ – ٦شكل 

  استخدام الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة في قمط المشغولات الغير منتظمة 

  .قطار الكبيرة والمشغولات ذات الأ

@ñ‹¨a@ÚìØÏ@òÈiŠþa@ðˆ@Ò‹ÄÛa@À@püìÌ“¾a@�×‹¸@ÁjšZ@ @
تبدأ عملية التثبيت التقريبي للجزء المراد تشغيله في الموقع المناسب بظرف 

، ثم يضبط التمركز بدقة بواسطة ة فكوك الحرة اعتماداً علي النظرالمخرطة ذى الأربع
ساعة قياس ذات (باستخدام مبين قياس  ، أو) أ( ٥ – ٦الشنكار كما هو موضح بشكل 

، وذلك حسب أهمية المشغولة )ب( ٥ – ٦الموضح بشكل  Indicator) قرص مدرج
  .والدقة المطلوبة 

٣٧٤
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   ٥ – ٦شكل 

  ضبط تمركز المشغولات في الظرف ذو الأربعة فكوك الحرة 

  باستخدام شنكار أو مبين قياس

تعانة بثقل موازنة مناسب عند قمط توجد أثقال موازنة بأوزان مختلفة ، يمكن الإس
المشغولات الغير منتظمة لتفادي الاهتزازات الناتجة عن الطرد اللامركزي كما هو موضح 

    .٦ – ٦بشكل 

الموجودة ) المجاري(أي بإحدى المشقبيات .. يثبت ثقل موازنة بإحدى ثقوب الربط 
  .علي السطح الأسطواني للظرف لمعادلة إتزانه أثناء التشغيل 

  
   ٦ – ٦شكل 

  استخدام أثقال الموازنة بالظرف ذو الأربعة فكوك الحرة لتفادي الاهتزازات

٣٧٥
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يحتوي ظرف المخرطة ذو الأربعة فكوك الحرة علي أعصاب خلفية لإمكان حمل 
المشغولات ذات الأوزان المرتفعة ، ولتحمله قوى الربط ، لذلك فإن حجم ووزن هذا 

  .الظرف كبير 

Ç@ÉİÔÛa@òÇ‹�@‡í‡¥@ñ‹¨a@ÚìØÏ@òÈiŠþa@ëˆ@Ò‹ÄÛa@âa‡ƒn�a@‡äZ@ @
ك الحرة اختيار سرعات قطع يراعي عند استخدام الظرف ذو الأربعة فكو 

  .منخفضة

النسبة للحد وسرعة القطع هي السرعة التي يتحرك بها محيط  قطعة التشغيل ب
 ،) m  / min( دقيقة / هي متر ) الخطية(، ووحدة سرعة القطع القاطع لقلم المخرطة

ويمكن للفنيـين ذوى الخبرات الطويلة تقدير قيمة هذه السرعة عند قيامهم بخراطة 
  .المشغولات المختلفة الأقطار والأحجام للإنتاج الفردي 

فإن قسم ) إنتاج القطعة الواحدة إنتاجاً متماثلاً بالجملة(أما في حالة الإنتاج الكمي 
م بتحديد سرعة القطع المثلى هو الذي يقو ) قسم إعداد العمل بالمصنع(التصميم 

  .، كما تدون قيمتها علي لوحة أو أمر التشغيل للمشغولات المراد خراطتها

  فك الظرف وتثبيته بعمود الدوران
قبل تثبيت الظرف بعمود الدوران ، فإنه يجب تنظيف أماكن التثبيت جيداً بكل من 

لوزن باليدين ويثبت ظرف المخرطة وعمود الدوران ، ثم يرفع ظرف المخرطة الخفيف ا
، أما الأظرف ذات الأحجام والأوزان ) أ( ٧ – ٦بعمود الدوران كما هو موضح بشكل 

الكبيرة فإنها ترفع باليدين ، ثم يوضع علي لوحة خشبية معدة لهذا الغرض بالقرب من 
 ٧ – ٦عمود الدوران ، ثم يرفع مرة أخرى لتثبيتها في مكانها  كما هو موضح بشكل 

  ) .ب(
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  )ب(                                     ) أ(                         

   ٧ – ٦شكل 

  تثبيت  ظرف المخرطة بعمود الدوران

  . تثبيت الظرف الخفيف مباشرة بعمود الدوران ) أ(

  .تثبيت الظرف الثقيل علي مراحل بعمود  الدوران ) ب(

@ò�ÄyýßZ@@ @
وزان الكبيرة الاستعانة المخارط ذات الأحجام والأ ينصح عند فك أو تثبيت أظرف

  .بفني آخر

@kÛìÜ¾a@Ò‹ÄÛa@kî×‹m@òÔí‹ Z@ @
فإنه .. داخلي ) قلاووظ(عند تثبيت ظرف المخرطة الذي يحتوي نهايته على لولب 

  -:يجب إتباع الإرشادات التالية 
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ش مـــن الخـــدش ويســـند الظـــرف ضـــع قطعـــة خشـــبية علـــى فـــرش المخرطـــة لوقايـــة الفـــر . ١
  . عليها، سواء أثناء فكه أو تركيبه

  .أسنان قلاووظ عمود الدوران جيداً تنظيف . ٢

  .)القلاووظ الداخلي.. (ظرف جيداً تنظيف أسنان قلاووظ ال. ٣

تعــديل مقــابض الســرعة علــي أقــل ســرعة دوران ، مــع عــدم تشــغيل المخرطــة لضــمان . ٤
  .ء التركيبعدم حركة عمود الدوران أثنا

ليــدين ، ويركــب بعمــود الــدوران ، مــع دورانــه باليــدين فــي إتجــاه دوران يرفــع الظــرف با. ٥
  .٨ – ٦عقارب الساعة كما هو موضح بشكل 

  

   ٨ – ٦شكل 

  طريقة تركيب الظرف الملولب 

@kÛìÜ¾a@Ò‹ÄÛa@ÙÏ@òÔí‹ @Z@ @
فإنه .. داخلي ) قلاووظ(طة الذي يحتوي نهايته على لولب عند فك ظرف المخر 

  -:لتالية يجب إتباع الإرشادات ا

لضـمان .. ، مـع عـدم تشـغيل المخرطـة مقـابض السـرعة علـي أقـل سـرعة دورانتعـديل . ١
  . ركة عمود الدوران أثناء فك الظرفعدم ح
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، ويضــرب علــي مفتــاح الظــرف بقبضــة اليــد لبــدء وضــع المفتــاح بــالظرف بــدون دورانــه .٢
  .٩ – ٦الفك كما هو موضح بشكل 

حتـى يخـرج الظـرف مــن  ي فـي فـك الظـرف باليـدينينـزع مفتـاح الظـرف ، ويسـتمر الفنـ. ٣
  .عمود الدوران

  

    ٩ – ٦شكل 

  )الملولب ( طريقة فك الظرف المقلوظ 

@™‹ÔÛa@ëˆ@Ò‹ÄÛa@kî×‹m@òÔí‹ Z@ @
فإنه يجب إتباع .. عند تركيب ظرف المخرطة الذي يحتوي نهايته على قرص 

  - :الإرشادات التالية 

  .د الدوران وقرص الظرفتنظيف أماكن التثبيت بكل من قرص عمو . ١

رفع الظرف باليدين وتركيبه بقرص عمد الدوران ، بحيث توضع المسامير في الثقوب . ٢
  .١٠ – ٦المخصصة لها كما هو موضح بشكل 

  .ربط مسامير قرص الظرف حسب تصميمه وطريقة تثبيته. ٣

  .ربط المسامير جيداً بواسطة مفتاح. ٤
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     ١٠ – ٦شكل 

  ذى القرص طريقة تركيب الظرف
  

@™‹ÔÛa@ëˆ@Ò‹ÄÛa@ÙÏ@òÔí‹ Z@ @
  عند فك ظرف المخرطة الذي يحتوي

  ب إتباع ـفإنه يج.. ته على قرص ـنهاي 

  -:الإرشادات التالية 

  حـتاح كما هو موضـفك الصواميل بالمف. ١

  ).أ( ١١ – ٦ بشكل    

  .كل قوسـتحرك القرص بحركة على ش. ٢

ـــد الفنـــي يضـــر . ٣ ب علـــي الظـــرف بقبضـــة ي
  .كهلف

ينــزع الظــرف مــن عمــود الــدوران كمــا هــو . ٤
 ع، ويوضـــ) ب( ١١ –  ٦كل بشــ موضــح

                     خشـبي خـاص بـه فـي موضـعه اندـي سلع

  ١١ ـ ٦شكل 

  )أ(

  )ب(
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  طريقة فك الظرف ذو القرص                                        .للمحافظة عليه    

@ò�Äyýß@Z@ @
نبــاً ، تجرش أثنــاء عمليــات الفــك أو التركيــبة علــى الفــيراعــي دائمــاً وضــع لوحــة خشــبي. ١

  . لإصطدام الظرف بفرش المخرطة

، هــي نفــس طريقــة فــك ذو الثلاثــة فكــوك المتمركــز ذاتيــا طريقــة فــك وتركيــب الظــرف. ٢
  .، والصينية الدوارةو الأربعة فكوك الحرة، والصينيةوتركيب الظرف ذ

 
ً
  فك وتركيب فكوك الظرف المتمركز ذاتيا

، فإنه الحاجة إلي تركيب الفكوك العكسية، أو عند تنظيف الظرف من الداخلعند 
يفها وتنظيف مجاري التركيب جيداً، ثم إعادة وتنظ) لقم الظرف(يجب فك الفكوك 

  .، أو تركيب الفكوك العكسية تركيبها

@Ò‹ÄÛa@ÚìØÏ@ÙÏ@@òÔí‹ Z@@ @
فإنه يجب تطبيق الطرق ) .. لقم الظرف(عند فك فكوك ظرف المخرطة 

  -:وإتباع الإرشادات التالية  ١٢ – ٦الموضحة بشكل 

، ويـدار فـي عكـس إتجـاه دوران عقـارب السـاعة ، يركـب المفتاح في موضعه بـالظرف. ١
  .إلى الخارج حتى يخرج خارج الظرف مع مسك الفك الثالث وجذبه

مفتاح الظرف في عكس إتجاه دوران عقارب الساعة إلـى أن  يخـرج  يستمر في دوران. ٢
  .ويكرر ذلك حتى يخرج الفك الأول. .الفك الثاني من الظرف 
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   ١٢ – ٦شكل 

  طريقة فك فكوك الظرف

@Ò‹ÄÛa@ÚìØÏ@kî×‹m@òÔí‹ Z@ @
فإنه يجب تطبيق الطرق ) .. لقم الظرف(عند تركيب فكوك ظرف المخرطة 

  -:إتباع الإرشادات التالية و  ١٣ – ٦الموضحة بشكل 

  .ري التركيب بالفكوك والظرف جيداً تنظف أسنان الفكوك ومجا. ١

يركــب المفتــاح بموضــعه بــالظرف ويــدار فــي إتجــاه دوران عقــارب الســاعة حتــى يمكــن . ٢
  . ة القرص الحلزوني بالمجرى الأولىرؤية بداي

ويضــغط علــي الفــك مــع  ١بمجــرى الظــرف المــرقم بــرقم   ١يركــب الفــك المــرقم  بــرقم . ٣
ان ، حتـــى يشــعر الفنــي أن أســـنظــرف فــي إتجـــاه دوران عقــارب الســاعةدوران مفتــاح ال

  . الفك قد عشقت بالقرص الحلزوني

  ٢، ويركـب الفـك المـرقم  بـرقم رة تقريباً حتى يظهر بداية القرصأدر مفتاح الظرف دو . ٤

، ثـم يركـب الظـرف ط علي الفـك مـع دوران مفتـاحويضغ ٢بمجرى الظرف المرقم برقم 
  . طريقة تركيب الفك الأول والثاني الفك الثالث بالمجرى الثالثة بنفس
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   ١٣ – ٦شكل 

  طريقة تركيب  فكوك الظرف

@t†aì¨a@åß@òíbÓìÛaZ@ @
مة فإنه يجب إتباع قواعد وإرشادات الأمان والسلا.. لتجنب وقوع حوادث المؤسفة 

  -:التالية 

يمنــع نهائيــاً فــك أو تركيــب الظــرف عنــدما يتلقــى عمــود الــدوران الحركــة الدورانيــة مــن . ١
  .مهما كانت سرعته بطيئة .. المحرك الكهربائي 

لظـرف ، حتـى لا يصـاب عدم إستعمال طرق الفك التي يصحبها ضربات قويـة علـى ا. ٢
  . ، وكذلك أيضاً بالنسبة لفكوك الظرف الظرف بالعطب

تركيــــب المفتــــاح بموضــــعه بــــالظرف ويــــدار فــــي  إتجــــاه   ) أ(
  .  ١الحلزوني بالمجرى رقم 

  

  

  

   ١بمجرى الظرف رقم   ١يركب الفك رقم  ) ب(

  

  

  

  

دوران مفتــاح الظــرف فــي إتجــاه دوران عقــارب الســاعة ) ج(
الفك ، حتـى يشـعر الفنـي أن الأسـنان الفـك  مع الضغط علي

ـــالقرص الحلزونـــي ، ثـــم تكـــرر نفـــس الطريـــق  قـــد عشـــقت ب
 .  ٣والفك رقم  ٢السابقة لتركيب الفك رقم 
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، أو لغـرض إسـتبدالها بفكـوك عكسـية ، ـد فك فكوك الظـرف لغـرض تنظيفهـايراعي عن. ٣
  .أن تركب الفكوك بالظرف في مواضعها بترتيب أرقامها 

لظرف ، حيــث نســيان المفتــاح بــابعــد عمليــة الــربط أو الفــك مباشــرة ينـزع مفتــاح الظــرف. ٤

  .دث المؤسفة ، كما قد يؤدي إلي وقوع الحوايؤدي إلي تلف وتحطم المعدات

@�bÈiaŠ@Zò ‹ƒ¾a@òîäî–@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Face Plate @ @
عبارة عن قرص معدني مسطح بقطر  ١٤ – ٦صينية المخرطة الموضحة بشكل 

علي  تحتوى الصينية. )طر الظرف ذو الأربعة فكوك الحرةبقطر أكبر من ق.. (كبير 

، تسمح هذه شكل منتظم علي السطح الدائري لهاب) يالمجار (عدد من المشقبيات الطولية 
  .وص وأثقال الموازنة الملحقة معهاالمجاري بتركيب مسامير الربط  والخ

، وذلك بعد نزع ظرف ذو الأربعة فكوك حرة كصينـيةيستخدم في بعض الأحيان ال
  . الفكوك الأربعة 

  .ف التمركز الذاتيوران المخرطة بنفس طريقة تثبيت ظر تثبت الصينية بعمود د

  
   ١٤ – ٦شكل 

  الصينــــية

تستخدم الصينية في تثبيت المشغولات الكبيرة والغير منتظمة كما هو موضح 
  ، وذلك في حالة عدم إمكانية تثبيتها بالظرف ذو الأربعة فكوك الحرة ١٥ – ٦بشكل 
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ر ة عن طريق استخدام الخوص ومساميتثبت القطع المراد تشغيلها علي الصيني

، كما تستخدم أثقال الموازنة المناسبة لمنع الاهتزازات وللمحافظة علي الخلوص الربط
وبالتالي المحافظة علي دقة تشغيل .. الموجود بين عمود الدوران وكراسي التحميل 

  .المخرطة 
 

  
   ١٥ – ٦شكل 

  ت الغير منتظمة بإستخدام الصينيةتثبيت وخراطة المشغولا

  .الصينية . ١

  قطعة التشغيل . ٢

  . خوص للتثبيت . ٣

  . مسامير للتثبيت . ٤

  .ثقل موازنة . ٥

@òíëaŒ@âa‡ƒn�bi@òîäî—Ûa@ïÜÇ@òàÄnäß@�ÌÛa@ÉİÔÛa@ÝîÌ“mZ@ @
، هذه ي شكل زاوية قائمة والمشابهة لهاتوجد مشغولات مثل المواسير التي عل

أو علي صينية ، الأربعة فكوك الحرةتثبيتها علي ظرف المخرطة ذو  المشغولات يصعب
  .المخرطة بشكل مباشر

، وهي زاوية قائمة ذات لحالات الزاوية الملحقة بالصينيةتستخدم في مثل هذه ا
) مجاري طولية(طولية  تحتوى الزاوية علي مشقبيات. حجم كبير مصنوعة من الصلب 

حسب شكل وطبيعة .. ا علي الصينية بأي إتجاه ، وذلك لسهولة تثبيتهبشكل منتظم
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  .المشغولة المراد قطعها 

@t†aì¨a@åß@òíbÓìÛaZ@@ @
حرة يراعي إتباع هذه الإرشادات عند استخدام ظرف المخرطة ذو الأربعة فكوك ال

وهي .. ، وللمحافظة علي إستمرار كفاءة وجودة الماكينة أو الصينية حرصاً علي سلامتك

  -:الأتي 

، أو المشغولات تشغيل القطع ذات الأجزاء البارزةلقنطرة التي بأسفل الظرف عند نزع ا. ١
عـــد بـــين محـــور عمـــود الـــدوران ذات الأقطـــار الكبيـــرة التـــي يزيـــد نصـــف قطرهـــا عـــن الب

  .والفرش

يراعــــي تثبيــــت أثقــــال موازنــــة عنــــد تشــــغيل الأجــــزاء الغيــــر منتظمــــة لمنــــع الاهتــــزازات . ٢
  .لموجود بين عمود الدوران وكراسي التحميل وللمحافظة علي مقدار الخلوص ا

غيل القطــع تأكــد مــن عــدم إصــطدام الأجــزاء البــارزة بفــرش المخرطــة قبــل البــدء فــي تشــ. ٣
  .الكبيرة والغير منتظمة

  .Indicatorضبط محورية دوران المشغولات باستخدام الشنكار أو مبين القياس . ٤

  .إختيار سرعات قطع منخفضة. ٥

  .ليدرف أو الصينية باعدم توقف الظ. ٦

  .مسامير والمساند لتفادي إنطلاقهاالتأكد من تثبيت المشغولات بربطها جيداً بال. ٧

  .اه واليقظة أثناء عمليات التشغيلالانتب. ٨

  بين الذنبتين التشغيل
تثبت المشغولات الطويلة عند خراطتها بين ذنبة عمود الدوران وذنبة الرأس 

، حيث تنتقل الحركة الدورانية ١٦ – ٦كما هو موضح بشكل ) الغراب المتحرك(المتحرك 
ومفتاح الدوارة    Driving Plateإلي قطعة التشغيل عن طريق الصينية الدوارة  

Driving Dog.  

، مع شغولات المصنعة المتعددة الأقطارتؤدي الخراطة بين الذنبتـين إلي جودة الم
  .دقة محورية جميع أقطارها
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   ١٦ – ٦شكل 

  ت قطعة التشغيل بين الذنبتينتثبي

  . )الغراب الثابت .. ( رأس الثابت ال. ١

  . الصينية الدوارة. ٢

  .مفتاح الدوارة. ٣

  .مثبتة بالمخروط الداخلي بعمود الدوران.. الذنبة الثابتة . ٤

  . قطعة التشغيل. ٥

  .الدائرية للمشغولة أثناء التشغيلالحركة . ٦

  .لمتحرك رأس امثبته بال.. الذنبة الدوارة . ٧

  .)الغراب المتحرك .. ( س المتحرك الرأ. ٨

  .قلم المخرطة. ٩

  .ة التغذية الطولية أثناء التشغيلحرك. ١٠

  قمط المشغولات باستخدام المعدات المرنة
نية في قمط المشغولات الأسطوا) الأظرف الزانقة(تستخدم معدات القمط المرنة 

إلا .. هذه الأظرف للمشغولات ضيق للغاية  نطاق قمط. القصيرة ذات الأقطار الصغيرة

  .ميز بالقمط الجيد والدقة العاليةأنها تت

في التجويف الداخلي المستدق في  ١٧ – ٦يولج الظرف الزانق الموضح بشكل 
لة عند سحبه ، ويتم قمـط المشغو بالمخروط الداخلي لعمود الدوران جلبة الظرف المثبتة
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  .مود طويل يمر خلال عمود الدورانع، عن طريق إلي التجويف المستدق

  
  ١٧ – ٦شكل 

  )الزانق(الظرف القامط 

بمجموعات متدرجة لتتناسب مع المشغولات ) القامطة(توجد الأظرف الزانقة 
  .المختلفة الأقطار المراد تشغيلها

يراعي إستخدامها في قمط المشغولات .. وللحفاظ علي دقة دوران الأظرف الزانقة 
، وذلك في نطاق القطر ة من الرايش أو من أي زوائد أخرىفة الخاليالأسطوانية النظي

  .الأسمى لها 

  سند المشغولات الطويلة
، أضعاف قطرها ١٠يد طولها أكثر من أثبتت التجارب أن القطع الطويلة التي يز 

، وتتخذ نتيجة لذلك شكلاً ت تأثير الوزن الذاتي وقوى القطعتنحني عند خراطتها تح
ويمكن تلافي ذلك . ذو قطر كبير في الوسط وأقطار صغيرة عند الأطراف أي .. مقوساً 

  . المخانق الثابتة والمتحركة .. عند استخدام المساند 

تستخدم المخانق في سند المشغولات الطويلة أثناء خراطتها ، حيث تمنع فكوكها 
المشغولات  علماً بأنه يجب أن تكون هذه. ة أو التدحرجية إنبعاج المشغولاتالإنزلاقي

  .ملة الإستدارة عند مواضع سنادتهاكا

  .محور المشغولة مع محور الذنبتين ينبغي ضبط فكوك المساند بحيث ينطبق
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@ònibrÛa@òÔäƒ¾aZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Steady Rest@ @
وتستخدم كساند لمخرطة تثبت المخنقة الثابتة في أي موضع علي أدلة فرش ا

، كما تستخدم عندما يتطلب لك لتجنب انحنائها أثناء التشغيل، وذللمشغولات الطويلة
الأمر تشغيل الأسطح الجانبية لقطع التشغيل الطويلة مثل عمليات الثقب الموضحة 

 .أو أي عمليات تشغيل مماثلة أخرى أو اللولبة ١٨ – ٦بشكل 

  
   ١٨ – ٦شكل 

  أثناء ثقب أحد جانبي مشغولة طويلة المخنقة الثابتة

@ò×‹zn¾a@òÔäƒ¾aZ@ @
، فإنه يلزم أن يتبعه ك علي الطول الكلي لقطعة التشغيللما كان قلم المخرطة يتحر 

، وذلك عند خراطة المشغولات الطويلة  ذات خنقة المتحركة لسند قطعة التشغيلالم
  .الأقطار الصغيرة

لأمام ويكون لها تكون مفتوحة من ا بحيث) التابعة(صممت المخنقة المتحركة 
  .، يقومان بمنع قطعة التشغيل من الإبتعاد عن محور الذنبتينفكان ساندان فقط

، بحيث يقع الفكان الساندان حركة علي العربة لتكون تابعة لهاتثبت المخنقة المت
أي على الجزء الذي تم خرطه بقطعة التشغيل كما هو موضح .. خلف موضع القطع 

  .١٩ – ٦بشكل 

، فإنه يمكن لإقتراب من القطر المطلوب إنجازه، أو عند التشغيل الناعمعند ا
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  .وضع المخنقة المتحركة بحيث تتحرك أمام أداة القطع

  
  ١٩ – ٦شكل 

  المخنقة المتحركة أثناء عملية خرط طولي لقطعة تشغيل طويلة

  تثبيت المشغولات وخراطتها بدون ربطها بالظرف
ض الأحيان تعديل بعض الأبعاد والأقطار في المشغولات يتطلب الأمر في بع

ة الفني على إنجاز مثل قد تؤدي مثل هذه المشغولات إلي عدم قدر .. التي سبق تجهيزها 
وهناك أمثلة لمثل هذه المشغولات . رت الفني الذي سوف يقوم بالتنفيذ، وحيهذا العمل

  -: وهي كالأتي 

@ÞbrßQ@Z@@ @
بها ثقب  ، يوجدملليمتر ٥ملليمتر وسمك  ٢٠٠ قطر مشغولة سبق تشغيل إلى

 ١٩٦والمطلوب تعديل وخرط القطر الخارجي إلي قطر . ملليمتر ٤مركزي مقداره 

  . ملليمتر 

@ÝîÌ“nÛa@òÔí‹ Z@@ @
ك بفتح ظرف وذل ٢٠ – ٦يتم تشغيل هذه القطعة بالطريقة الموضحة بشكل 

، وتثبيت ذنبة الرأس غولةف كساند للمشاستخدام فكوك الظر المخرطة بفتحة مناسبة، و 
، وبسرعة قطع ثقب المركزي للمشغولة بضغط مناسببال) الغراب المتحرك(المتحرك 
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، مع ضمان الدقة في استدارة ومحورية ة منخفضة يمكن خرط القطر الخارجيوتغذي
  .المشغولة

  
  ٢٠ – ٦شكل 

  تثبيت وخراطة المشغولات بدون ربطها بالظرف 

@ÞbrßR@@Z@@ @
 ٨، مع وجـود ثقب في مركزها مقداره  مشابهة للمشغولة السابقة ة أخـرىمشغول

  .ملليمتر 

@ÝîÌ“nÛa@òÔí‹ Z@@ @
، لذلك يفضل تشغيلها بالطريقة ب تشغيل مثل هذه القطعة علي شاقةيصعـ

  . السابقة

@ÞbrßSZ@@ @
بنطة (ب مركزي ـمثقوبـة بثاق. ملليمـتر ٣٠ملليمتر وسمكها  ٢٠٠ مشغولة قطرها

  .ملليمتر ١٩٨طلوب تعديل القطر الخارجي إلي قطر والم. فقط) مركز

  

@ÝîÌ“nÛa@òÔí‹ Z@@ @
بنفس خطوات  ٢١ – ٦يمكن تشغيل مثل هذه القطعة كما هو موضح بشكل 

  .، حتى الوصول إلي القطر الخارجي المطلوبتشغيل المثال الأول
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   ٢١ – ٦شكل 

  تثبيت وخرط مشغولة ذات قطر وسمك بدون ربطها بظرف المخرطة

î¿@Ò‹ÄÛbi@bèİiŠ@æë‡i@püìÌ“¾a@Â‹‚ë@oîjrm@òÔí‹ @pa�Z@@ @
تتميز طريقة تثبيت وخرط المشغولات بدون ربطها على الظرف بالمميزات التالية 

:-  

  .سرعة التشغيل. ١

  .دقة استدارة  المشغولة. ٢

  .دقة محورية المشغولة. ٣

  .اختصار زمن التشغيل. ٤
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  المعادن أسس عمليات قطع
Fundamentals Of metal 

Cutting Operations 
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� 
يعتبر أسلوب تشغيل المعادن بالقطـع بإزالة الرايش من أفضل أساليب التشغيل في 
. مجـال الإنتاج الصناعي لإمكان الحصـول بواسطته على منتجات ذات دقة وجودة عالية

ولذلك نجـد أن التطور في هـذه الآلات يزداد يوما بعـد يوم، حتى أصبح استخدامها يعطى 
إنتاج القطعة الواحدة .. (ا بآلات الإنتاج الكمي بأقل التكاليف وخصوصً أفضل النتائج 

  .، أو بالآلات الأوتوماتية) ا بالجملةا متماثلا متكررً إنتاجً 

، والشروط الواجب شغيل ذات القطع الدائري وحركاتهاماكينات التهذا الباب  يتناول
ة خاصة، والقوى المؤثرة بصفوالمخرطة .. توافرها في عملية قطع المعادن بصفة عامة 

سرعة القطع وعمق  التي تتمثل فيالعناصر الأساسية لعملية القطع على المخرطة ، و بها
، كما لرايش ونظرية تكوينه وطرق تكسيره، واوحساب زمن التشغيلالقطع ومقدار التغذية 
  . ذات العلاقةوالمعادلات والأمثلة ، ة لسرعات القطعـيتناول الجداول الخاص

التي تؤدي إلى زيادة فترة تشغيله، ، والعوامل ض إلى عمر الحد القاطعويتعر 
  . ، كما يتعرض إلى سـوائل التبريد والتزييت وخواصها ومميزاتها وظواهـر إنتهاء حياته

  

  

  

  

  

  

  

  

   تشغيل المعادن بالقطع
Metals Working By Cutting  
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ل أساليب التشغيل في يعتبر أسلوب تشغيل المعادن بالقطـع بإزالة الرايش من أفض
مجـال الإنتاج الصناعي، لإمكان الحصـول بواسطته على منتجات ذات دقة وجودة 

 حتى أصبح استخدامه ولذلك نجـد أن التطور في هـذه الآلات يزداد يوما بعـد يوم. عالية
إنتاج القطعة .. ( ا بآلات الإنتاج الكمي يعطى أفضل النتائج بأقل التكاليف وخصوصً 

  .، أو بالآلات الأوتوماتية) ا بالجملة ا متماثلا متكررً  ـًة إنتاجالواحد
ÉİÔÛa@òîÜàÇ@@ò ‹ƒ¾a@óÜÇZ@@@@@@Lathe Cutting Operation                       @ @

نفصال أجزاء بسيطة من معدن إالمخرطة في تشغيل  أثناءتتلخص عملية القطع 

، وذلك لغرض  CHIP) حاتةجزاز أو ن(القطعة المطلوب تشغيلها على هيئة رايش 

  .ى مشغولة بالشكل والمقاس المطلوبالحصول عل

يجب أن تتحرك كلٍ من المشغلة وقلم المخرطة فإنه ولكي تتم عملية القطع 
المناسبة من حيث الشكل ) الأقلام(معينة، كما يجب اختيار الآلات القاطعة  اتحرك

  .اد تشغيلهانع التي تتناسب مع خواص معدن القطعة المر ـومادة الص
@É�İÔÛa@Âë‹’Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Cutting Conditioned@ 

ذكور  –البراغل  –المثاقب  –تستخدم عدد القطع المختلفة مثل أقلام المخارط 
، ولكى تتم عمليات القطع فإنه يجب في تشغيل القطع المراد خراطتها. .ولقم القلاووظ 

  - :أن تتوفر الشروط التالية 
  . ، وبزوايا قطع مناسبة حادةة القاطعة أصلد من معدن المشغولةوجود العد. ١
  .وجود عدة قطع ذات قوة كافية لمقاومة الضغط الناتج عن عملية القطع. ٢
   .، وحركة أخـرى للعدة بالنسبة للشغلةدائرية للمشغولة المثبتة بالظرف وجود حركة. ٣

 

a@pbäî×bß@ÝîÌ“nÛ@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Working Machines 

الدقة  هي رفـع كفاءة التشغيل مع تحقيق) آلات الورش(إن مهمة ماكينات التشغيل 
، لذلك يشترط في ماكينات التشغيل تأدية الحركات المطلوبة العالية للمنتجات المصنعة

، وأن ت القاطعة والمشغولة بسرعة وأمانتضم تجهيزات لقمط الآلاوأن ، بسرعات معيـنة
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، كما يجـب أن الإستخـدام ومنسقة بصـورة واضحة تكـون وحـدات التشغيل والتحكم سهلة
  .يان مقبولة الشكلـمثبتة راسخة البن هاتشغيلمراد نة اليـكامالتكون 

@ÝîÌ“nÛa@pb×‹y@ò ‹ƒ¾biZ@@@@@@@@@Lathe Working Motions                        @ @
ا ي ًـتتم عمليات إزالة الطبقات الزائدة من معدن الخامات المطلوب تشغيلها ميكانيك

دد القاطعة المناسبة لكل ماكينة، حيث تنتقل ـعلى آلات القطع المختلفة باستخدام الع
مة الحركة لأدوات القطع من خلال التجهيزات الموجودة بالماكينات، بينما تتحرك الخا

تشغيل بالقطع تميز جميع ماكينات ال . ا مع حركة العدة القاطعة ـًحركة أخرى لها ارتباط
  .نة إلى أخرى يكا، تختلف هذه الحركات من مبثلاث حركات مختلفة

تتم عمليات إزالة الطبقات الزائدة من الخامات المطلوب تشغيلها ميكانيكـيًا على 
المناسبة لكل ) قلام المخارطأ(تخدام العدد القاطعة المخارط المختلفة الأنواع والأشكال باس

، ريق التجهيزات الموجودة بالمخارط، حيث تنتقل الحركة إلى آلات القطع عن طمنها
بينما تتحرك الخامة حركة أخرى لها إرتباطـاً مع حركة العدة القاطعة ، وعن طريق هـذه 

  . الحركات يتكون الرايش 
 ٧لى ثلاث حركات أساسـية كما هو موضـح بشـكل ويمكن تقسـيم هـذه الحركات إ

  -:كالآتي   ١ –
١@N@ÉİÔÛa@ò×‹yZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Cutting Vivacity@ @

، وهي الحركة الدورانية لظرف المخرطة Cutting speedتسمى أيضـاً بسرعة القطع 
، حيث تدور القطعة المراد ر هذه الحركة هي الحركة الرئيسيةتعتب، و للمشغولةالحامل 

  .تشغيلها بالظرف لتعطى حركة القطع 
٢N@òí‰ÌnÛa@ò×‹yZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Feed Vivacity@ @

. بحركة التغذية الطولية، وتسمى ة للقلم وموازية لمحور الذنبتـينهي حركة مستقيم
  .كـاًويمكن تأدية هذه الحركة يدويـاً أو ميكاني

٣@N@ÉİÔÛa@ÕàÇ@ò×‹yZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Deeping Vivacity@ @

خرطة وهي حركة مستقيمة لقلم الم.. تسمى بحركة الاقتراب أو بحركة التعميق 
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، حيث يتغلغل الحد القاطـع للقلم بالمشغولة المراد تشغيلها ور الذنبتـينوعمودية على مح
 .كة يدويـاًوعادة تتم هذه الحر . ة طبقة من المعدن على هيئة رايـشلإزال

 

                ١ – ٧ شكل

  حركات التشغيل بالمخرطة   

  .سرعة القطع . ١

 .مقدار التغذية . ٢

  .عمق القطع . ٣

بصفة عامة عند تشغيلها مثل المخارط والفرايز الدائري  طـعقماكينات التعمل 
الدورانية  ، وأهم هـذه الحركات هي الحركةبحركات أساسية وغيرها. .....والمثاقـب 

ا بأن سرعة  ـًعلم. بعدد الدورات في الدقيقة الواحدةتقدر التي ) سرعة دوران المخرطة(
  .الدقيقةالقطع هي السرعة الخطية تقدر بوحدات طولية في 

أي تحويل .. يجب إيجاد محيط المشغولة المطلوب قطعها فإنه لإيجاد سرعة القطع  ∴
  .٢ – ٧ ط مستقيم كما هو موضح بشكلـمحيط قطعة التشغيل إلى خ
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              ٢ – ٧شكل 

 تحويل محيط قطعة التشغيل إلى خط مستقيم

  .القطر بالملليمترات ...... ق حيث 

  .المحيط بالملليمترات ... ط ق      
<ÄŞÏÖ]<ì]�_æ<í×Ç�Ö]<°e<íéfŠßÖ]<íÒ†£]V< <

Relative Velocity Between piece& Cut Off Tool   

 ، حيثتقوم المخرطة من خلال العمليات الصناعية بتشكيل المشغولات المختلفة
حركات متعددة ) قلم المخرطة(تحرك الشغلة وأداة القطع من خلال تتم هذه العمليات 

  -: ا البعض وهي كالآتيمبالنسبة لبعضه
MJ<íéÖçŞÖ]<í�]†¤]<»<í�†~¹]<Ü×Îæ<í×Ç�Ö]<íÒ†u<V< <

أثناء  لمحور الذنبتـينالاتجاه العمودي في قطع اليضبط قلم المخرطة على عمق 
، حيث يتحرك القلم حركة حركة التغذية في الاتجاه الطولي وتتم.. دوران المخرطة 

  .٣ – ٧ شكلزية لمحور الذنبتـين كما هو موضح بمستقيمة موا

حتى ..  بعد الانتهاء من كل مشواروالتغذية الطولية عمق قطع حركتي  وتتكرر
  .يصل قطر المشغولة إلى القطر المطلوب تشغيله 
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             ٣ – ٧ شكل

  حركة الشغلة وقلم المخرطة في الخراطة الطولية

  .الشغلة. ١

  ). المخرطةقلم  (أداة القطع . ٢

  .حركة القطع الدورانية للشغلة. ٣

  .والموازية لمحور الذنبتين لأداة القطعالطولية حركة التغذية . ٤

  .والعمودية على محور الذنبتين عمق القطع للحد القاطع لقلم المخرطة. ٥

  .الحامل للمشغولة ظرف المخرطة. ٦

٢J<<íéfÞ^¢]<í�]†¤]<»<í�†~¹]<Ü×Îæ<í×Ç�Ö]<íÒ†uV< <

وتتم الموازي لمحور الذنبتـين،  قطع في الاتجاهالبط قلم المخرطة على عمق يض
كما هو  ور الشغلةـفي الاتجاه العمودي لمحالعرضية للسطـح الجانبي حركة التغذية 

  .٤ - ٧ شكلموضح ب
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                ٤ – ٧شكل 

  حركة الشغلة وقلم المخرطة في الخراطة الجانبية

  .الشغلة. ١

  ).قلم المخرطة(قطع أداة ال. ٢

  .محور الدوران. ٣

  .حركة الدورانية للشغلةال. ٤

  .ذنبتينفي الاتجاه العمودي لمحور الالعرضية حركة التغذية  .٥

  .الموازي لمحور الذنبتين الاتجاهبعمق القطع حركة . ٦

@æ†bÈ¾a@ÉİÓ@pbîÜàÇ@óÏ@ñ‹qû¾a@ôìÔÛa@ÝîÜ¥@ @

Analysis of forces affecting metals cutting operations 

نهيار لبعض إيع العمليات الميكانيكية على إحداث ـتعتمد عملية القطع بجم
 الداخليأو  الخارجي، وذلك لنزع جزء أو طبقة رقيقة من السطح  جزئيات المعدن

  ).النحاتة أو الجزاز(وتسمى هذه الجزئيات بالرايش  ، للمشغولة

تؤثر ، ٥ – ٧ شكلكما هو موضـح بلفة قوى مخت ميكانيكية عملية القطعوتنشأ أثناء 
  .والمشغولةقلم المخرطة هـذه القوى على 
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� �

 

 

 

 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

   ٥ – ٧شكل 

  رطة والمشغولةخالقوى المؤثرة على قلم ال     

  .قوى القطع...   Fcحيث                     

FE   ... محصلة القوتين FF ،FR.    

FF   ...قوة التغذية.  

FW   ...يةقوة عكس.  

FR   ...قوة قطرية.  

FT   ...قوى القطع الكلية.  

@ÉİÔÛa@ôìÓFc :@@@@@@@@@@Cutting force                                                      @ @

، وتعتمد قيمتها على نوع   Fcمن المشغولة قوي القطع نشأ أثناء نزع طبقة الرايشي
يل قلم ـعلى تحمهذه القوي اطع للقلم، وتعمل د القـوعلى زوايا الح يلـمادة قطعة التشغ

٤٠٢
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  .ىبحمل حن طةالخرا
òí‰ÌnÛa@ñìÓ @Ff@Z@@@@@@@@Feeding force                                                       

 أثناء الخراطة الطولية فى اتجاه موازى لمحور قطعة التشغيل Ff  ةتؤثر قوة التغذي
أى فى اتجاه عمق ..  الاتجاه المتعامد على المحور فى  FR، كما تؤثر قوة قطرية 

  .القطع

، وتتوقف قيمتها واتجاهها على الزاوية  FF  ،FR محصلة القوتين FEوتمثل القوة 
  . X  المقابلة

@òîÜØÛa@ÉİÔÛa@ñìÓ Ft Z@@@@@@@@Totality cutting force                                      

 FTوتضاد القوة الكلية  FE  ،Fc من محصلة القوتين Ft تتكون قوة القطع الكلية 
  ).قانون نيوتن الثانى...... ( مساوية لها فى المقدار FWقوة عكسية كرد فعل 

ـيرًا كبيرًاعلى وتؤثر المادة المعرضة للتشغيل ، وكذلك قابلية المادة للتصليد تأث
  .مقدار قوة القطع

من العلاقة التاليـة  pيرمز له بالرمز ويمكن الحصـول على الضـغط النوعي الذي 
:-  

P  =              =  … Kg / mm2 

 

  .الضغط النوعي للقطع ...   Pحيث  

      P2  ... قوة القطع.  

      F    ... مساحة المقطع العرضي للطبقة المنزوعة.  

ته أي إن قيم.. القطع  يتغير الضغط النوعي للقطع بتغير العوامل المؤثرة على قوة
، كما تنخفض دة متانة المادة المعرضة للتشغيل، علـمًا بأن قمته تزداد بزياغير ثابتة

  .  ة المقطع العرضي للطبقة المنزوعةقيمته بزيادة مساح

P2 

f 

٤٠٣
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ير هذه ـب أن تتحمل معدات تثبيت قطعة التشغيل تأثـيجمن هذا المنطلق فإنه 
عدد القطع، وذلك بوضع قلم ) ربط(القواعد الأساسية عند تثبيت  كما يراعى،  القوة

ضبط ارتفاعه بمستوى محور من خلال ، بالوضع الصحيحخرطة فى الحامل القلم مال
  .امً ـا محكطً ـوربطه رب الدنبتين

<í�†~¹^e<íé‰^‰ù]<ÄŞÏÖ]<†‘^ßÂV< <
< The main parameter of the cutting        

ن من سـطح طبقة من المعدترافق عملية تشغيل المعادن بالقطـع إنفصال 
، وذلك لغرض الحصول على قطعة تشغيل حسـب الشكل والمقاس ودرجة المشغولة

  .التشطيب المطلوبة 

ة حركات ، لابد أن تتحرك كل من الشغلة والعدة القاطعولإجراء عملية القطع
، ونتيجة لهذه )ـ حركة تغذية ـ حركة تعميق حركة دائرية(بالنسبة لبعضهما البعض 

الحركات ينزع الحد القاطع لقلم المخرطة الطبقات الزائدة عن الحاجة من القطعة التي 
  .يجرى تشغيلها على شـكل رايش 

ولكى يتمكن فنى المخرطة من تشغيل جمـيع الأجزاء المطلوبة تشغيلا صحيحًا، 
العـدة القاطعة بحيث يصـل إلى أفضل النتائج الممكنة من حيث التشغيل والمحافظة على 

، فإنه يجـب عليه التعرف والإلمام بمـدى إرتباط عناصـر القطع الأساسية بعضهم ببعض 
  -:وكالآتي .. 

Ûa@òÇ‹�Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Speed@ @

، حيث يتوقف عليها زمن القطع  لم عوامل التشغيـتعتبر سرعة القطع من أه
يمكن إيجاد متوسط السرعة عند الانتقال من على سبيل المثال فإنه و  ،وحياة الحد القاطع

  .في زمن معين) مسافة(مكان إلى آخر 
Ù^nÚ<V< <

  أوجد سرعة السيارة ؟. كيلو متر في ساعتين  ١٦٠قطعت سيارة مسافة قدرها 

٤٠٤
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Π * d * N 

١٠٠٠ 

Ø£]V< <

  

                        =                     السرعة

= سرعة السيارة     ∴
2

160
  ساعة/  كم  ٨٠=   

@ÉİÔÛa@òÇ‹�Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Cutting Speed 

، لدقيـقة الواحدةحـد القاطـع في اهي مسافة تحرك محيـط قطعة التشغيل أمام ال
وبالتأمل نرى أن ماكينات التشغيل ذات القطع الدائرى مثل المخارط ـ الفرايز ـ المثاقـب ـ 

مع أن )  r . p . m( تدور بسرعات تقـدر بعـدد الدورات في الدقيـقة .. آلات التجلـيخ 
ها تقدر بوحدة طولية في الدقيقة ، وتعرف بأن   Linearسرعات القطع هي سرعة خطية 

)  m / min( مقدرة بالمتر في الدقيقة ) قلم المخرطة ( المسافة التي تقطعها العدة 
أى ترتبط .. ، وحيث يرتبط محيط قطعة التشغيل بسرعة الدوران  Vويرمز لها بالرمز 

السرعة الخطية أو السرعة المحيطية مع سرعة الدوران ، بذلك يمكن إيجاد سرعة القطع 
  -:من العلاقة التالية 

  

  أود       /م=  ...      =        ع 

  

         V  =                          =     ... m / min 
 

  min  /m).   دقيقة/ متر(سرعة القطع .....  Vأو     ……حيث  ع 

(النسبة التقريبية ...  TTأو    ……ط              
7

  ٣.١٤أو  )   22

  mmقطر المشغولة بالملليمترات   .....  d   أو  ……ق        

  mmمحيط المشغولة بالملليمترات   ...  π dأو  .. ق × ط                   

  . )r .p .m(عدد الدورات في الدقيقة  ....  nأو    ……ن       

  .تعنى التحويل من الملليمترات إلى أمتار …………   ١٠٠٠       

  افةــسلما

  نــالزم

  ن× ق × ط 

MLLL< <

٤٠٥
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<í{¿uøÚ�<<V< <

  m / min دقيـقة/ الرقم الناتـج لسرعة القطـع عنـد استخراجه بالملليمترنظـرًا لكـبر 
  . m / min الدقيقة / للحصـول على سرعة قطـع بالمتر ١٠٠٠، لذلك يقسـم الناتـج على 

ومن الناحية العملية فإن سرعة القطع في عمليات الخراطة تتغير تغيرًا عكسـيًا 
أى كلما كان الجزء المراد تشغيله أكثر .. غيلها بالنسبة إلى صلادة المادة المراد تش

، ويجب ألا تزيد سرعة القطع في أى حال من كلما إننخفضت سرعة الدوران.. دة صلا
  -:الأحوال عن المعدل النموذجي للأسباب التالية 

تجنب فقدان الحد القاطع لقلم المخرطة صلادته من خلال درجات الحرارة المرتفعة . ١
  .تآكله وإعادة تجليـخه مرة أخـرى سـرعة التى تؤدى إلى

  .تجنب الأضرار التي تلحق بالمخرطة. ٢
، أو ذبذبتها أثناء عملية التشغيل من بين فكوك ظرف المخرطةتجنب تحرك قطعة . ٣

  .يؤدى إلى عدم جودة أسطح التشغيل مما.. الخراطة 
<Ù^nÚM<V 

لفة في  ٥٠٠ قدرها ملليمتر، تم تشغيلها على المخرطة بسرعة ٣٥ قطعة قطرها
  أوجد سرعة القطع ؟.  الدقيقة
<Ø£]V< <

  -: يرتبط محيط قطعة التشغيل بسرعة الدوران بالعلاقة التالية

  =ع 

 =
71000

2235500

×

  دقيقة/ متر  ٥٥=     ××

  دقيقة/ متر  ٥٥=    ع ــسرعة القط ∴

<Ù^nÚ٢<<:  

  ن× ق × ط 

١٠٠٠  

٤٠٦
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لفة في  ٣٥٠على المخرطة بسرعة قدرها  ملليمتر، تم تشغيلها ٣٠قطعة قطرها 
  رعة القطع ؟ـأوجد س.  الدقيقة

 

<Ø£]<V< <

       =       ع 
  

      =
71000

2230350

×

  د/ م   ٣٣=    ××

  دقيقة/ متر  33=  ع  ـسرعة القط ∴
<Ù^nÚO<V< <

لفة في  ٢٥٥ تم تشغيلها على المخرطة بسرعة قدرها، ملليمتر ٥٠ قطعة قطرها
  أوجد سرعة القطع ؟. الدقيقة 

<Ø£]<V< <

       =       ع 
    

     =
71000

2250255

×

××

  د / م   ٤٠.٠٧=   
 

  دقيقة/ متر  ٤٠=  ع  ـسرعة القط ∴ 
<Ù^nÚP<V< <

متر  ٢٢، يراد تشغيلها على المخرطة بسرعة قطع مقدارها ملليمتر ٧٠قطعة قطرها 
  دد دورات قطعة التشغيل في الدقيقة ؟ـجد عأو .  في الدقيقة

<Ø£]<V< <

       =         ع  
  

  =   ن  ∴
   

  ن× ق × ط 

١٠٠٠  

  ن× ق × ط 

١٠٠٠  

  ن× ق × ط 

١٠٠٠  

  ١٠٠٠×  ع  

ق×   ط     

٤٠٧
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=   ن   
2270

2210007

×

  دقيقة/ لفة  ١٠٠=   ××
 

  دقيقة/ لفة  ١٠٠=    عدد لفات قطعة التشغيل ∴  
Ù^nÚ< QV< <

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

Ø£]<V< <

1000

ndTT
V =

 

min/m12.25
1000

80100*14.3
=

×
=

 
<Ù^nÚR V< <

وعدد  mm 100يراد تشغيل عمود إسطواني على المخرطة ، إذا علمت أن قطره 
  أوجد سـرعة القطع ؟ r.p.m 150اللفات في الدقيقة 

Ø£] V< <

1000

n.d.TT
V =  

min/m1.47
1000

150x100x14.3
==  

<Ù^nÚS V< <

، وسرعة  mm 50يراد تشغيل جزء معدنى على المخرطة ، إذا علمت أن قطره 
  أوجد عدد لفات ظرف المخرطة في الدقيقة ؟.  m/min 25.12القطع 
Ø£] V< <

d.TT

V1000
n =  

m.p.r160
50x14.3

12.25x1000
==  

٤٠٨
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، فإنه يجب إختيار ل سرعات المخرطةة المستنتجة بجدو في حالة عدم وجود السرع
سـرعة الدوران التالية لها في الصغر ، هذا يعنى أن السرعة المناسـبة لدوران ظرف 

 .دقيقة/ لفة  ١٣٠المخرطة بالعادلة السابقة هي 
Ûaë@ÉİÔÛa@òÇ‹�‡@æaŠëZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Cutting Speeds & Rotation@ @

على قطر قطعة  ) r.p.m .. عدد اللفات في الدقيقة(المخرطة تعتمد سرعة دوران 
  . التشغيل وسرعة القطع المخـتارة

، عدنية مثبتة على واجهة الماكيناتتوجد جداول سرعات القطع على لوحات م
  . السابقة لأبحاث والتجارب لوالتي يوصي باستخدامها نتيجة 

علمـاً  .اللفات في الدقيقة ات القطع وعددالذي يوضح سرع ١ – ٧ فيما يلي جدول
  .بأنه يمكن حساب سرعة الدوران من هذين المتغيرين أو تحديـدهما بمخطط السرعات 

٤٠٩
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   ١ – ٧جدول 

  سرعات القطع وعدد اللفات في الدقيقة

  

٤١٠
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<í{¿uøÚ�<<V< <

ب تطبيقها ـر يجمولا تعتبر بمثابة أوافقـط الجداول المشار إليها وضعت كإرشادات 
عند قيامه بخراطة المشغولات  ةسرعة المناسبط المتمرس تقدير قيمة الللخرايمكن  حيث، 

إنتاج السلعة الواحدة .. ( ، أما في الإنتاج الكمي بالخبرة العملية المتنوعة للإنتاج الفردي 
فإن قسم الإعداد بالمصنع يقوم بتحديد سرعة القطع ويدونها ) إنتاجـاً متماثلا بالجملة 
   . ل على لوحة أوامر التشغي

ÄŞÏÖ]<l^Â†‰<Ùæ‚q<Ý]‚~j‰]<î×Â<í×nÚ_<V< <
<Ù^nÚM<V< <

 / m 35درها ـققطـع رعة ـة بسـتشغيلها على المخرط يراد،  mm 25عة قطرها ـقط

min  .أوجد سرعة القطع ؟  
<ÄŞÏÖ]<l^Â†‰<Ùæ‚q<Ý]‚~j‰^e<Ø£]V< <

 ٣٥، وعن سرعة القطع ملليمتر ٢٥عن القطر  ١ – ٧نبحث في جدول ) أ(
  .دقيقة /متر

، ومقابلته مع ملليمتر ٢٥للقطر  رأسيللإحداثي الالصعود إلى أعلى ) ب(
  .دقيقة/متر ٣٥الإحداثي الأفقي لسرعة القطع 

نجد أن سرعة الدوران نظر إلى تلاقي الإحداث الأفقي بالإحداثي الرأسي أ) ج(
   . دقيقة/لفة ٢٥٠النموذجية هي 

<Ù^nÚNV< <

متر  ٢٢المخرطة بسرعة قطع قدرها ، تم تشغيلها على  ملليمتر ١١٠قطعة قطرها 
  أوجد سرعة دوران قطعة التشغيل في الدقيقة ؟. في الدقيقة 

<ÄŞÏÖ]<l^Â†‰<Ùæ‚q<Ý]‚~j‰^e<Ø£]V< <

  . ملليمت ١١٠لقطر ل عن  الإحداثي الرأسي ١ – ٧أنظر بجدول   )أ(
  .دقيقة/ متر ٢٢ نظر للإحداثي الأفقي لسرعة القطعأ) ب(
نجد أن سرعة الدوران اث الأفقي بالإحداثي الرأسي نظر إلى تلاقي الإحدأ) ج(

٤١١

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



  سابعالباب ال

 

  قطع المعادنأسس عمليات                                
< <  

  ٤١١

  .دقيقة/ لفة  ٥٦ النموذجية هي 
<Ù^nÚO<V< <

/ متر ٦٠ملليمتر، يراد تشغيلها على المخرطة بسرعة قطع قدرها  ٢٤قطعة قطرها 
  أوجد عدد اللفات في الدقيقة ؟. دقيقة 
<Ø£]V< <

  .يمترملل ٢٤لقطر ل عن  الإحداثي الرأسي ١ – ٧أنظر بجدول   )أ(
  .دقيقة/ متر ٦٠نظر للإحداثي الأفقي لسرعة القطع أ) ب(
نجد أن سرعة الدوران نظر إلى تلاقي الإحداث الأفقي بالإحداثي الرأسي أ) ج(

  .دقيقة/ لفة  ٧١٠ النموذجية هي
<í{¿uøÚ�<<V< <

عند قطع المعادن الخفيفة أو عند إستخدام الأقلام ذات اللقم الكربيدية للتشغيل 
ير ـغ)  nأو  ن(وعدد اللفات )  Vأو  ع(سنجد أن سرعات القطع . ع عالية بسرعات قط

ف أو ربع سرعة ـع تعادل نصـذه الحالة يمكن اختيار سرعة قطـفي ه. موجودة بالجدول 
 أو   ٢  ×يضرب الناتج ..  د الانتهاء من الحصول على عدد اللفاتـع المعطاة وبعـالقط
  ×٤ .  

@bèîÜÇ@‡ànÈm@�Ûa@‹–bäÈÛa@ÉİÔÛa@òÇ‹�Z@ @

الجداول الخاصة بمخطط سـرعة القطع والذي وضع كإرشادات فقط ،  سـبق عرض
دوران بالممارسـة والخبـرة ، حيث يمكن تحديد سرعة الـتعتبر بمثابة أوامر يجب تطبيقها ولا

  -:وهي كالآتي .. سرعة القطع على عـدة عوامل تعتمد وعادة . العملية
  .قطر الشفلة المراد قطعها  .١
  .الخ… ر ـ صلب ـ نحاس ـ الومنيوم زه.. معدن الشغلة  .٢
ية أو مواد صلب كربوني ـ صلب سرعات عالية ـ لقم كربيد..  مادة أداة القطع. ٣

  .الخ…… سيراميك قاطعة 
  .عمر العدة القاطعة. ٤
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  .شكل زوايا الحد القاطع. ٥
  .)مساحة مقطع الرايش.. (لتغذية مقدار عمق القطع وا. ٦
  .)تخشين ـ تنعيم.. (ودة الأسطح درجة ج. ٧
  .)ثقب ـ برغلةخراطة ـ .. (نوع التشغيل . ٨
  .استخدام سائل تبريد. ٩

  .قدرة وكفاءة المخرطة.١٠

@òí†b—nÓ⁄a@ÉİÔÛa@òÇ‹�Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Economic Cutting Speed@ @

، وقوة مقاومة دية على كل من مادة قطعة التشغيلتعتمد سرعة القطع الإقتصا
، ، وجـودة السطح المراد تشغيله)الحد القاطع لقلم المخرطة أو الثاقب(الحد القاطع للعدة 

  .، ومساحة مقطع الرايش ، وقدرة الماكينة وعمر أداة القطع
@òí‰ÌnÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Feeding 

المعرضة هي المسافة التي يتقدمها الحد القاطع لقلم المخرطة أثناء دوران القطعة 
يرمز لها ..   mm / rev.. لفة/ وحدة قياسها هي الملليمتر . للتشغيل خلال دورة واحدة

ويمكن تحديد مقدار التغذية للخراطة . تجرى التغذية بالطرق اليدوية أو الآلية .  Fبالرمز 
  -:لعلاقة التالية الطولية من ا

min...
n*f

L
Ta

rev/mm...
a

A
f

==

==

 

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

A  ... مساحة مقطع الرايش المربع ..mm
2 

a  ... عمق القطع بالملليمتر ..mm  

٤١٣
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  ٤١٣

ta  ... زمن التشغيل الفعلى بالدقيقة ..min 

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

L  ... مســافة الخراطــة الطوليــة بــالملليمتر ..mm  وهــي كمــا هــو موضــح ،

بداية الخلوص = ، عبارة عن طول المسافة المقطوعة  ٢ – ٧بشكل 

La  ) + طول الجزء الذى تم خراطتهL1  + ( نهاية الخلوصLu  

L  =  Lu  +  L1  +  La           

  

  
   ٦ – ٧شكل 

  ولةغالكلى للمش الطول حساب

<Ù^nÚM V< <

 0.5مقدارها) f(بتغذية  600 mm)  L( يراد تشغيل عمود أسطوانى طوله 

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

  ....ل زمن التشغي

٤١٤
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min24
m.p.r50*rev/mm5.0

mm600

n*f

L
Ta

==

=

 

Ù^nÚ<M<V< <

- :إذا علمت الآتى لمشغولة تشفيل خراطة طولية  زمن احسب  

        D   =  75  mm  
L1  =  390 mm 
La  =  5 mm 
Lu  =  5 mm 
N  =  75 r.p.m 
V  =  20 m/min 

S  =  0.5mm/min 

Ø£]<V< <

  . . . . 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 ==

 

 . . . .التشفيل  زمن

min59.12
6.79*5.0

500

n*F

L
ta ===

 
  min 13  = التشفيل  زمن ∴

 

٤١٥
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í{¿uøÚ<�<V<< <

ضبطها  القيمة المحسوبة لسرعة الدروان بصفة عامة مع القيمة الممكن تتفق لا
.لذلك تأخذ سرعة الدوران التالية في الصغر من القيمة المحسوبة .. على المخرطة   

Ö<íè„ÇjÖ]<…]‚ÏÚæ<<ØéÇ�jÖ]<àÚ‡í�]†~×<íéÖçŞÖ]<V< <

أيـضًا و  ٧ – ٧الموضحة بشكل  الطولية الخراطة في fمقدار التغذية  إيجاد يمكن
  -:التالية  العلاقةل لاـخ من Vcرعة القطع ـ، في حالة معرفة س taيل ـالتشغ زمن

  
   ٧ – ٧شكل 

  حركة التغذية بالخراطة الطولية 

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  ... سرعة القطع بالملليمتر ..m / min  

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

f1  ...عـدد مرات القطع 

٤١٦
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Ù^nÚ V< <

 إذا d  (0.125 m ( وقطره 60 mm)  L ( عمود اسطوانى طوله يلغـتش يراد

.  mm 0.5مقدارها )   f( والتغذية m / min 20قدرها )  V (أن سرعة القطع  تـعلم

  ؟ taيل غـأوجد زمن التش
Ø£] V< <

V*f

d*TT*L
ta =

 

5.23
20*5.0

125.0*3014*600
==

   
Ù^nÚ<V< <

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

Ý¨a@Z@ @

1000

ndTT
V =

 
 

min/m12.25
1000

80100*14.3
=

×
=

 
ò�Äyýß@�<V<< <

ة المحسوبة لسرعة الدروان بصفة عامة مع القيمة الممكن ضبطها القيم تتفق لا
  .لذلك تأخذ سرعة الدوران التالية في الصغر من القيمة المحسوبة .. على المخرطة 

الطولية ، في حالة  الخراطة في taالتشغيل  وزمن fدار التغذية ـمق إيجاد ويمكن
  -:التالية  العلاقةخلال  من Vcرعة القطع ـمعرفة س

rev/mm...
V*ta

d*TT*L
f ==

 

٤١٧
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���ل�
	�א��א��א�� �

���א����������א��� �

min...
V*f

d*TT*L
ta ==  

Ù^nÚ V< <

 إذا d  (0.125 m ( وقطره 60 mm)  L ( عمود اسطوانى طوله يلغتش يراد

.  mm 0.5مقدارها )  f ( والتغذية m / min 20قدرها )  V (ة القطع عأن سر  علمت

  ؟ taيل غـأوجد زمن التش
Ø£] V< <

V*f

d*TT*L
ta =

 

 

5.23
20*5.0

125.0*3014*600
==

   
Ù^nÚ<V< <

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

Ø£]<V< <

1000

ndTT
V =

 

 

min/m12.25
1000

80100*14.3
=

×
=

 
ò�Äyýß<�<V<< <

يراعى عند زيادة التغذية تخفيض سرعة القطع ، حتى لا يحدث تولد إجهادات قوى 
  .، وقوى أخرى مقاومة بمنطقة القطعيرة قطع كب

@òí‰ÌnÛa@Ša‡Ôßë@ïÜÈÐÛa@ÝîÌ“nÛa@åßŒ@Z@ @

يمكن تحديد زمن التشغيل الفعلي ، ومقدار التغذية للخراطـة الطولية من العلاقة 

min  

٤١٨
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 L * Π * 

d. 
 

  -:التالية 

ta� =         = .... min .....�
�ز��א���
	��א����� �

   =               = ..... min .......    

�
����
���� S   =                  =       ...... mm / rev..........���א��א�� �

  ).min(زمن التشغيل الفعلى بالدقيقة ....  ta   وحيثو                                            

L  .... مسافة الخراطة الطولية بالملليمتر)mm.(  

S  .... مقدار التغذية فى الدقيقة)mm / rev.(  

N  ... عدد اللفات فى الدقيقة)r.p.m(  

،  يمكن تحديد زمن التشغيل الفعلىفإنه  Nوفى حالة عدم معرفة سرعة الدوران 
  -: التالية علاقةومقدار التغذية من ال

ta =                = ...... min �

��زمن التشغيل الفعلى �� ��و���������������������������������������� �

       ta  =                  =  ….. min       

 

   
����
�               S  =                         =   ...... mm / rev.........����א��א�� �

  

الطولية كما هو موضح الخراطة  فيويمكن حساب زمن القطع ومقدار التغذية 
  -:التالية لاقةعمن ال ٨ – ٧بشكل 

�r. p. m ..... =�������������������������������������قيقةعدد اللفات فى الد �
V  

N  =  
Π x  d  

  

 ..... =�                  �����������������������minزمن التشغيل الفعلي
r  

ta  =  
S x  N  

L 

F  *  N 

L 

ta * N 

 V 
Π * d 

 L * Π * d 

ta * V 

٤١٩
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� �

� �

� �

� �

� �

� �

� �

   ٨ – ٧شكل 

  المخرطةل على عناصر القطع أثناء التشغي
  

  .  mm.. )القطر قبل التشغيل (قطر الجزء المراد تشغيله ...  Dحيث    

d  ... القطر بعد التشغيل..mm  .  

S  ... مقدار التغذية فى الدقيقة)mm / rev..(  

b  ...عرض الرايش المنزوع ..mm  .  

φ  ...وية الاقتراب الأفقية، أو زا زاوية الحد القاطع.  

a  ...سمك الرايش المنزوع ..mm  .  

t  ...أو طبقة الرايش المنزوعة خلال مشوار واحد للقلم عمق القطع ، ..mm   .  

@òí‰ÌnÛa@ÊaìãcZ@@@@@Types of Feeding                                                   

ن الآخـر باختلاف الاتجاه الذى توجـد عدة أنواع للتغذية ، يختلف كل منها ع
ينتقل إليه الحـد القاطع للقلم أثناء عمليات الخراطة بالنسبة إلى محـور الذنبتين وهى 

  - : كالآتي

QM@@òîÛìİÛa@òí‰ÌnÛa@@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Longitudinal Feed 

.وازى لمحور الذنبتينمخرطة بشكل مهي المسافة التي يقطعها قلم ال  

�mm/rev ..... =��������������������������عدد اللفات فى الدقيقة �r  
S  =  ta x  N  

٤٢٠
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RM@@òîš‹ÈÛa@òí‰ÌnÛa@@@@@@@@@@@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Wide Feeding@ @

.عمودي على محور الذنبتينهي المسافة التي يقطعها قلم المخرطة بشكل   

SM@@òÏ‹zä¾a@òí‰ÌnÛa@@@@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Deviated Feeding@ @

يشكل إتجاهها زاوية مع محور  والتيهي المسافة التي يقطعها قلم المخرطة 
  .)عند خراطة الأسطح المخروطية.. (الذنبتين 

�y��lb@@åßŒ@ÉİÔÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Calculation Of Cutting Time 

لمشغولات المختلفة عند العمل على المخرطة من خلال يمكن إيجاد زمن القطع ل
  -:وهي كالآتي  ٢ – ٧العلاقة الموضحة من خلال الرسم التخطيطي بجدول 

   ٢ – ٧جدول 

 حساب زمن القطع الكلي 

  
< <

<ØéÇ�jÖ]<†Ú_<„éËßi<<àÚˆÖ<ê×ÓÖ]<h^Š£]V< <

لمخرطة يمكن حساب الزمن الكلي لتنفيذ أوامر التشغيل المختلفة عند العمل على ا
  - :من خلال تسلسل العناصر التالية  

Q@N@�îèvnÛa@åßŒ@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Setting Time@ @

  -:هو زمن العمليات المساعدة للتشغيل الذي يشتمل على الآتي 

o  يقة التنفيذ الزمن اللازم لمناقشة الفني لرئيسه المباشر في طر  

o  قراءة الرسم.  

٤٢١
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o  تجهيز مكان العمل.  

o  تسليم وتسلم العدة.  

o  تجهيز وضبط الماكينة.  

o  إعادة مكان العمل إلى حالته الأصلية بعد التشغيل.  

o  تسجيل الزمن والبيانات في بطاقة التنفيذ   . 

٢@N@‰îÐänÛa@åßŒ@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Time Of Execution@ @

هو الزمن اللازم لتنفيذ كل أجزاء أمر التشغيل ، مع ملاحظة أنه لا يساوي دائـمًا 
وبالتالي يختلف زمن .. عدد القطع ، فقد تختلف طريقة التشغيل × زمن تنفيذ القطعة 

  .  التشغيل في كل منها 

٣@N@@ÝîÌ“nÛa@åßŒZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Working Time@ @

هو الزمن الفعلي والأساسي لتنفيذ أمر التشغيل ، ويمكن أن يكون التشغيل بالطرق 
  .الآلـية أو اليدوية 

يحدد زمن تشغيل القطع المصنعة من خلال مراقبة خطوات العمل ، وإثبات الزمن 
  .  ة الميقاتية ، أو يتم حساب هذا الزمن بقوانين خاصة بواسطة الساع

٤@N@ÝîÌ“nÜÛ@Àbš⁄a@åß�ÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Additional Time For Operating@ @

يلاحـظ أنه لايمكن حسـاب زمن التشغيل بدقة ، لذلك يعتبر هذا الزمن كجزء من 
نية والتقدير الشخصي ، حيث يتعرض زمن التشغيل لكل قطعة ويتم حسابه بالخبرة الف

الفني أثناء العمل لظروف يتعـثر إثباتها في أوامر التشغيل مثل ربـط وفك الشغلة ـ تغيير 
السرعة عن طريق تغيير وضـع تعشيق مقابض السرعات ـ توقف الماكينة لمراجعة قياس 

ن الرايش ـ تزييت الأبعاد والأقطار ـ تنظيف الماكينة من آن لآخر ـ تنظيف مكان العمل م
وتشحيم الماكينة ـ تغيير سائل التبريد ـ سـن العدة أو إستبدالها وضبط تثبتها بحمل القلم ـ 

هذا بالإضافة إلى السماحات الشخصية .. الحديث مع رئيسه المباشر ـ صـرف المرتب 

٤٢٢

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٤٢٢ 

دورة للفني مثل تناول المشربات كالشاى أو القهوة أو المشروبات المثلجة ـ الذهـاب إلى 

نسبة مئوية من زمن ( إلخ ، لذلك يضاف زمن إضافي دائـمًا .... المياه ـ الصلاة 
  . إلى زمن التشغـيل الأساسي) شغيل الت

@ÉİÔÛa@ÕàÇZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Depth Of Cut 

لتي يتغلغل بها الحد القاطع لقلم هو المسافة العمودية على محور الذنبتـين ا
المخرطة داخل الشغلة ، وتمثل طبقة المعدن المنزوعة خلال شوط واحد ويرمز لها 

  . mmوحدة قياسها هي ..  aبالرمز 

مقدر عمق القطع في أعمال الخراطة ، هو نصف الفرق بين قطر الشغلة  ويعتبر
ويمكن . بعد شوط واحد للقلم قبل التشغيل وقطرها بعد التشغيل ، ويتم الحصول عليه 

 -:إيجاد عمق القطع من العلاقة التالية 

mm...
2

dD
a =

−
=

 

 mm... عمق القطع بالملليمتر ...  aحـيث 

D          ... قطر الشغلة قبل التشغيل بالملليمتر ..mm 

d          ... قطر الشغلة بعد التشغيل بالملليمتر ..mm 

ß@Êë�ä¾a@õ�§a@�‹Ç@”ía‹Ûa@åZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Width of chip@ 

، مقاسه على  هو المسافة بين السطح المعرض للتشغيل والسطح الذى تم تشغيله
ويمكن إيجاد عرض الجزء المنزوع من الرايش من  .)  ٥٦شكل راجع ( سطح القطع 
  -:العلاقة التالية 

b = 
t 

Sin φ 

   mm .. عرض الجزء المنزوع بالملليمتر...  bحيث      

٤٢٣
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t   ...بالملليمتر ، أو طبقة الرايش المنزوعة خلال مشوار واحد للقلم عمق القطع. 

@õ�u@Ù�@”ía‹ÛaÊë�ä¾a@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Thickness of chip@ @

،  لال دوران المشغولة دورة واحدةـخ ين متتالين للحد القاطعـهو المسافة بين وضع
من العلاقة  زء المنزوعـسمك الجويمكن إيجاد .  على الجزء المنزوع عموديوتقاس بشكل 

  -:التالية 
A� =� S� .� sin φ 

 mm.. بالملليمتر  المنزوعالرايش سمك جزء ...  Aحـيث 

S           ... مقدار التغذية بالملليمتر ..mm 

ía‹Ûa@ÉİÔß@òyb�ß@”Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Chip Cutting 

أى مسـاحة المقطع العرضي للجزء ..  ( A )يمكن إيجاد مساحة مقطع الرايـش 
  -:من خـلال العلاقة التالية )  mm2( وحـدة قياسها هي الملليمتر المربع ..  المنزوع

  

 A  =  a  x  f  =  … mm2 

         

 mm2.. مساحة مقطع الرايش بالملليمتر المربع ...  Aحيث        

        a  ... عمق القطع بالملليتمر ..mm  

        f  ...لفلة / مقدار التغذية بالملليمتر ..mm / rev  

@”ía‹Ûa@ávyZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Chip Volume 

يمكن أيجاده من العلاقة    Cm3وحـدة قياسه هو ..  Vحجم الرايش المنزوع  
  -:التالية 

        V = A  *   Vc   =   … cm3  
 

V = a  *  f  *  Vc =  ...  cm3  

  

  cm3 حجم الرايش المنزوع بالسنتيمتر المكعب ...  Vحيث  
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A  ...مساحة مقطع الرايش بالملليمتر المربع  ..mm2  

Vc  ...دقيقة / بالمتر   سرعة القطع ..m / min   

a   ... عمق القطع بالملليتمر ..mm  

f  ...لفلة / مقدار التغذية بالملليمتر ..mm / rev 

@ÉİÔÛa@ÕàÇ@bèîÜÇ@ÑÓìní@�Ûa@ÝßaìÈÛaZ@ @
بالإضافة إلى العوامل .. يتوقف مقدار عمق القطع على قدرة وحالة أداء المخرطة 

  -:التالية 

ا إنخفض أى إنه كلما ارتفعت صلاة المشغولة ، كلم.. نوع صلادة قطعة التشغيل  .١
، أى إنه كلما كان المعدن لدنًا كلما ارتفع مقـدار عمق مقـدار عمق القطع والعكس

  .القطع 

، بحيث ، فإن عمق القطع يكون كبـيرًاشنفي حالة الخرط الخ.. نوع عملية القطع . ٢
، أما إذا كان الخرط ناعـمًا فإنه يفضل أن يكون مقدار التغذية يعادل ثمانية أضعاف

  .مساويًا لمقدار التغذية تقريـبًاعمق قطع مقداره صغـيرًا أو 

 .يمكن زيادة مقدار عمق القطع في حالة إستخدام سائل تبريد . ٣

<Ù^nÚM<V< <

علمًا بأن  d  (70 mm( إلى قطر  80 mm)  D( يراد خراطة عمود قطره 
عند التشغيل   mm2 2.5هي)  A( مقطع الرايش الناتج عن عملية الخراطة مساحة 

  -:أوجد الآتى .  m/min 20قدرها )  Vc( بسرعة قطع 

 aعمق القطع ) أ(

  fمقدار التغذية ) ب(
<Ø£]V< <

 .....عمق القطع 

٤٢٥

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



  سابعالباب ال

 

  أسس عمليات قطع المعادن                                 
< <  

  ٤٢٥

mm5
2

7080

2

dD
a =

−
=

−
=  

     ....مقدار التغذية 

rev/mm5.0
5

5.2

a

A
f ===  

<Ù^nÚNV< <

 f (بتغذية  74 mm)  d (إلى قطر  80 mm)   D ( راطة عمود من قـطريراد خـ

  ؟)  A (أوجد مساحة مقطع الرايش .  mm/rev 0.4مقدارها ) 
<Ø£]V< <

mm3                  ..... عمق القطع 
2

7480

2

dD
a =

−
=

−
=  

  A =  a  *  f      .....                              مساحة مقطع الرايش 

 =  3  ×  0.4  =  1.2 mm2 

h^Šu<�jÖ]<àÚ‡æ<íè„ÇjÖ]æ<á]…æ‚Ö]<íÂ†‰ÇØé í�]†~×Ö<íé•†ÃÖ] : < <

 ٩ – ٧ ولات كما هو موضح بشكلغخراطة الأسطح الجانبية للمش حالة في

  .  f بدلاً من طول المشوار  r يوضح نصف القطر

 f  يةوالتغذ)   r. p. mعدد الدورات في الدقيقة  ( سرعة الدوران يمكن إيجاد 

  -:من العلاقة التالية  العرضية للخراطة ta  يلغوزمن التش

 
    ٩ – ٧ شكل

٤٢٦
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  ٤٢٦ 

  ةــالعرضي ةــالخراط

m.p.r...
d*TT

Vc
n ==

 

rev/mm...
n*ta

r
f ==

 

     mit...
n*f

r
ta ==  

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

Vc   . . . .دقيقة / سرعة القطع بالمتر. .m/min   

TT   . . . . أو   3.14.. النسبة التقريبية 
7

22
  

d   . . . . قطر الشفلة بالملليمترات ..mm  

f   . . . .لفة /مقدار التغذية بالملليمتر ..mm/rev  

r   . . . .لة بالملليمتر غنصف قطر الش ..mm  

ta   . . . .فعلى بالدقيقة زمن التشفيل ال ..min  

Ù^nÚ<V< <

 رعة القطع ـس أنعلم  إذا mm 0.25لة اسطوانية قطرها غعرضى بش رطـخ يراد

Vc   20قدرهاm / min والتغذية  f   0.5مقدارها mm / rev  . أوجد زمن التشفيلta 

  ؟
Ø£]<V< <

  .... الدورات في الدقيقة  عدد

d*TT

Vc
n =

 

m.p.r47.25
mm25.0*14.3

min/m20
==
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ذا يعنى أن سرعة الدوران ـه..  r. p. m  25.47درها ـرعة دوران قـد سـتوج لا
  . r.p.m 25درها ـق

r  =   d    ÷  2 

   = 0.25 ÷  2   =  0.125  m 

  . . . . . .التشفيل  زمن

n*f

r
ta =

 

min10
m.p.r25*rev/mm5.0

m125.0
==
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   Chip..    شـالراي

على القاطع لقلم المخرطة  الحدالرايش في عمليات الخراطة عند ضغط  يتكون
.. بسطح قطعة التشغيل  ، حيث ينشأ عن ذلك شقالسطح الخارجى لقطعة التشغيل

تغلغل الحد القاطع في هذا الشق، حتى تنفصل  ويستمر.. فصل جزء معدنى  يؤدي إلى
  ). نحاتهجزاز أو ( هيئة رايش علىشغولة أجزاء من السطح المعدنى للم

زاوية  واتجاهيختلف شكل واتجاه الرايش المنزوع باختلاف نوع معدن المشغولة 
 .١٠ – ٧ الجرف بقلم المخرطة كما هو موضح بشكل

 
    ١٠ – ٧ شكل

 الرايش باختلاف اتجاه زاوية الجرف بقلم المخرطة  اتجاه اختلاف

òí‹Äã@åíìØm@”ía‹Ûa@Z@@@@@@Theory of Chip Formation                                 @ @

، وللتعرف على عملية تكوينه،  الرايش هي جوهر عملية القطع تكوين عملية
  .بسيطة  يلغنبحث عن عملية خراطة على قطعة تش

كل ـة إلى جهة الأمام بشـد القاطع لقلم المخرطـالقطع وعند تقدم الح عملية أثناء
ل المشغولة ـبداخالحد القاطع قتراب ليتغلغل إة ـالذنبتين، أى بحرك محورعمودى على 

ئة رايش كما ـالمشغولة على هي دنـمعزء من ـج ؤدي ذلك إلى إنفصالبعمق قطع معين، ي

٤٢٩
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  .١١ – ٧ هو موضح بشكل

 

    ١١ – ٧ شكل

 لعملية خراطة أثناء إنفصال الرايش من المشغولة تخطيطى رسم

ة لانضغاط طبقة من سطح معدن المشغولة تحت الرايش نتيج إنفصال يحدث
  .ينتج عن ذلك انفعال بتشوه مرن ولدن القلم،تأثير القوة المسلطة من 

ن تزداد الاجهادات في الجزء المنزوع، وعندما تبلغ دالتشوه الل زديادإ ومع
من  جسيم وانفصال Shearingمنتهى متانة المعدن يحدث القص  يفوقا درً ـالاجهادات مق

  C D  نفصال باتجاه مستوى القصلإرايش، ويحدث مثل هذا االدن أو ما يسمى بالمع
  .زاوية معينة مع السطح الأمامى للقلم يشكل الذى

زء الثاني بالضبط كما كان ـجزء الرايش الأول يبدأ إنضغاط وتشوه الج نزع وبعد
ذى يزيد عن هادات فيه المقدار الـالأول، حتى تفوق الاج للجزءبة ـعليه الحال بالنس

كل موازى للأول، ومن ثم يحدث ـالقص الثاني بش مستوىمنتهى متانة المعدن في 
ة عملية القطع كعملية قص جزيئات ـوهكذا يمكن دراس .… نفصال جزء جديد من الرايشإ

  .بعضها البعض يتلوالمعدن على شكل أجزاء من الرايش 

Êaìãc@@”ía‹ÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Types of Chip@ @
باختلاف معادن  المختلفةعمليات التشغيل  من  وشكل الرايش الناتج نوع يختلف

٤٣٠
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  ٤٣٠ 

  -:كل منها، ويكون هذه الاختلاف نتيجة للأسباب التالية 
  .ايا آلة القطع وخاصة زاوية الجرفختلاف زو إ .١
  .ختلاف سرعة القطعإ .٢
  .ولةغختلاف معدن المشإ .٣

  -: الآتية بالأنواع ١٢ – ٧ تصنيف أنواع الرايش كما هو موضح بشكل ويمكن
Ic@H”ía‹Ûa@@‹àn�ß@�ÌÛa@@@@@ZDiscontinuous Chip                                       @ @

دث عند تشغيل المعادن المتوسطة الصلادة ـبالرايش المجزء ، ويح ا ـًأيض يسمى
رف صغيرة ـقطع ذات زاوية ج دةـبع)  m / min 2 - 0.5 ( ادً ـجبسرعات قطع صغيرة 

ولة على هيئة رايش غ، حيث يتشكل الجزء المنزوع من معدن المش)  50  -  0 (حوالي 
  .زاء منفصلة مشوهة وغير ملتحمة فيما بينهاـأج منمتكون 

@Il@H”ía‹Ûa@@÷ãbvn¾a@�Ë@@@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@In - homogeneous Chip@ @

لصلادة تشغيل المعادن ذات ا عند، ويحدث ا بالرايش المستمر المتدرج ـًأيض يسمى
، حيث m/mm 15-5 بينط الصلادة بسرعات قطع ما المتوسطة مثل الصلب متوس

ولة على شكل رايش متكون من أجزاء منفردة غمن معدن المش المنزوعيتشكل الجزء 
أما  أملس،، ويكون سطح الرايش المواجه للقلم بشكل اف ًـخفي االتحامً ملتحمة فيما بينها و 

  .ا ـًر فيكون متدرجـالسطح الآخ
@I�u@H”ía‹Ûa@@‹àn�¾a@@@@@@@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Continuous Chip@ @

مثل الصلب الطرى أو  اللدنةإذا كان المعدن المعرض للتشغيل من المواد  يحدث
، حيث أن الأجزاء )m/min 60 أكبر من  (لمونيوم واستخدام سرعات قطع عالية الأ

ولة على غمن سطح المش تنزعالمنفردة من الرايش لا تنفصل عن بعضها البعض، بل 
   .ي شكل شريط حلزون

  -:التالية  في الحالاتالرايش المستمر  ويحدث
o طرى معدنال.  
o صغير )  الرايش (الجزء المنزوع  سمك.  

٤٣١
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o قطع عالية  تسرعا.  
o جرف كبيرة  زاوية. 

@I†@H@onÐn¾a@”ía‹Ûa@@@@@@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Fractured Chip@ @

ولات ذات المعادن الهشة المعرضة للقصف مثل حديد غالتعامل مع مش عند يحدث
يل على شكل قطع صغيرة غيات التشحيث يكون الرايش الناتج عن عمل البرونز،الزهر أو 

   .ةمكسر  اقة ويبدو كأنهـوغير متناس بعضهامنفصلة عن 

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

                     ١٢ – ٢ شكل

  شـالراي واعـأن

  .الرايش الغير مستمر) أ(

  .جانسالرايش الغير مت) ب(

  .الرايش المستمر) ج(

  .الريش المتفتت) د(

ì�ø’Ö]<íË×j~¹]<á�^Ã¹]<í�]†}<ð^ßm_<�è]†Ö]<ØéÓ�i<íé×ÛÂ   : < <

خراطة المعادن المختلفة  توجد مراحل مختلفة متعاقبة لعملية تشكيل الرايش أثناء
صـلادة المعادن المعرضة  ، حيث يختلف أشكال الرايش المنزوع بإختلافالصلادة

  .غيلللتش
 Pعندما يضغط الحد القاطع لقلم المخرطة على طبقة المعدن الواقعة أمامه بالقوة 

ومن ثم تشوهًا لدنًا كما هو ) أ( ١٣ – ٧مولـدًا بها تشوهًا مرنًا كما هو موضح بشكل 

٤٣٢
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صل ثم ينحني تدريجيًا ، ويزداد عرض المعدن دون أن ينف)ب( ١٣ – ٧موضح بشكل 
تي يبلغ فيها التشوه أقصى حـد يتحمله المعدن المعرض ، وفي اللحظة النحو الأعلى

قدارًا يزيد عن حـد متانة ، وعندما تبلغ الإجهادات في الطبقة الجاري نزعها متشغيللل
 ١٣ – ٧كما هو موضح بشكل   ab، يحدث قص العنصر المشوه على السطح المعدن

  . الذي يسمى بسطح القص ) ج(
يستمر القلم بتشويه وقص العنصر التالي وبعد قص العنصر الأول من الرايش 

  .وهكذا... ى السطح الموازي للأول عل) د( ١٣ – ٧كما هو موضح بشكل 
، وتؤلف هذه العناصر كل عناصر مجزأة وراء بعضها البعضوبهذه الطريقة تش

  .وذلك على طول إنتقال القلم) ھ( ١٣ – ٧مجتمعة الرايش كما هو موضح بشكل 

  
   ١٣  – ٧شكل 

  تشكــيل الرايش عملية

  .طعة التشغيلتولد تشوه مرن بطبقة معدن ق)  أ(

  .شوه لدن بطبقة معدن قطعة التشغيلتولد ت) ب(

  .المشوه بطبقة معدن قطعة التشغيل حدوث قص للعنصر) ج(

التالي بطبقة معدن قطعة  إستمرار الحد القاطع للقلم بحدوث تشوه وقص للعنصر) د(

  .التشغيل

٤٣٣

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



  سابعالباب ال

 
  أسس عمليات قطع المعادن                                 

< <  

  ٤٣٣

كونة الرايش زأة وراء بعضها البعض على طول إنتقال القلم متشكيل عناصر مج) ھ(

  .  المنزوع

��Øm@@”ía‹Ûa@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Chip breaking@ @
،  أثناء عمليات الخراطة لةغالشش الناتج عند إنفصاله من معدن ـالراي يشكل

  .لة نفسهاغعلى الش وأيضًا..  والعدةلى كل من الفنى والماكينة ا للخطر عيرً ـا كبدرً ـمص
لة حول القلم أو حول غالرايش المستمر الناتج عن إنفصاله بمعدن الش يلتف فعندما

يعوق عملية القطع، علاوة على خطورته على الفنى الذى قد يصاب  فإنهلة نفسها، غالش
، كما أن الرايش في هذه الحالة  حرارتهدة حواف الرايش وارتفاع ـلح نتيجةبجروح قاطعة 

 وبالتالي يشوه منظهرها العام، كما يؤدى التصاقه بالعدة.. طلاء الماكينة  إزالةيؤدى إلى 
  .المصنع المنتج ثم تغيير شكل زوايا الحد القاطع والذى يؤدى إلى تشوه في شكل ومن، 

ا لإنعدام ر ًـنظ فى ورش الخراطة الحصول على رايش متقطعالفنيـين  يفضل لذلك
   .وسهولة إزالته خطورته
عن طريق أقلام  هأو تقطيع ههي تكسير للحصول على رايش مفـتت الطرق  أفضلو 
  -:التالية  الأنواعهي ا نتشارً هذه الأقلام إوأكثر . الخراطة 

QN@@ô‹�a@paˆ@”ía‹Ûa@paŠb�×Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Grooved Chip Breakers@ @

ح ـكل قوس بمقدمة الحد القاطع لقلم المخرطة كما هو موضـعلى ش مجرى كلـتش
ليكسره إلى  ، وجه القل علىتقوم المجرى بلف الرايش المنساب  حيث ، ١٤ – ٧ بشكل

  .عالية ةكفاءذات التجارب أن هذا النوع من الكسرات  تتـأثب وقد .ملفات حلزونية صغيرة
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   ١٤ – ٧ شكل

 المجرى الدائرى ذات الرايش كسارة

 – ٧ الحد القاطع لقلم المخرطة بمجرى طولى مستقيم كما هو موضح بشكل يشكل
يؤدى  الذيالمجرى الطولى،  بنهايةحيث يصطدم الرايش المنساب على وجه القلم ، ١٥

  .يرةقطع صغإلى  هإلى تكسير 
أقل أو  هاأو قطر  هابحيث يكون طول ،الطولية أو النصف قطرية المجرى تشكل

  .اوى مقدار التغذيةـيس

  
            ١٥ – ٧ شكل

  الرايش ذات المجرى الطولى كسارة

٤٣٥

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



  سابعالباب ال

 
  أسس عمليات قطع المعادن                                 

< <  

  ٤٣٥

RN@@òÜ—Ðä¾a@”ía‹Ûa@ñŠb�×@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Separate Chip Breakers@ @

ا بكسارة الرايش أيضً  تسمى، ١٦ – ٧الموضحة بشكل كسارة الرايش المنفصلة 
  . للاستبدال القابلةذات الأكتاف 

من  وإنسيابهتقمط الأكتاف بإحكام على وجه قلم المخرطة لمنع مرور الرايش 
   .ورة طبيعيةـ، مما يعوق عملية تكسير الرايش بصهأسفل

 ، بحيث تكون على شكل ش المنفصلة بأكتاف بأشكال مختلفةالراي كسارات صممت
 .كتف دائرىأو بكتف مستقيم 
  .شالعالية في تكسير الرايبكفاءتها  الكساراتهذه  تتميز

  
   ١٦ – ٧ شكل

 المنفصلة ذات الأكتاف الرايش كسارات
SN@òî×‹¨a@”ía‹Ûa@ñŠb�×@@@@@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Cinematic of Chip breaking@ @

الرايش الحركية بعملها عن طريق الحركة الترددية للعدة نفسها كما هو  كسارة تقوم
اتجاه التغذية نفسها، مما يؤدى  فيحيث تكون الحركة الترددية  ،١٧ – ٧ موضح بشكل

   .اكً ـالأقل سم المنطقةيير سمك الرايش المتكون، فيسهل كسره في ـإلى تغ
 حيث، ٥ ) ( Cam عمل كسارة الرايش الحركية على دوران الحدبة طريقة تعتمد

ليتقدم بدفعة  ٢ة ـإلى قلم المخرط ٧ المتأرجـةالتي تنقل الحركة  ٦ على الرافعة تضغط
ط ـبالارتفاع نحو الأعلى ليضغ ٣ت نفسه يقوم الذراع ـ، وفي الوق١ لةغالشصغيرة نحو 

٤٣٦
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بدفع  ٤ ضـالنابليقوم  ٦ترتفع الرافعة  ٥ومع دوران الحدبة  ،٤ Springعلى النابض 
وبتكرار  ،ذاـهكو .... لتنتقل الحركة إلى قلم المخرطة برجوعه قليلاً نحو الخلف  ٣الذراع 

ير الرايش ـإلى تكس ؤدىي ١لة غنحو الش ٢الحركات الترددية المستمرة لقلم المخرطة 
  .بسهولة

  
  ١٧ – ٧ شكل

  الحركية الرايش كسارة

  .قطعة التشغيل . ١

  .قلم المخرطة  .٢

  .ذراع . ٣

  .مابض لولبي . ٤

  .حدبة . ٥

  .ذراع . ٦

  .حركة الذراع الحركة المتأرجحة . ٧

lìîÇ@�×@òî×‹¨a@”ía‹Ûa@ñŠbZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Motor Chip Breakers Defects@ @
  -:عيوب كسارة الرايش الحركية الآتى  أهم من

  .عدم الحصول على أسطح ناعمة. ١

٤٣٧
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  .مرتفعة اليفهاتك. ٢
  .قليلة الانتشار فهي لذلك

‹àÇ@‡¨a@É bÔÛa@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Tool Life@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@
 Wear، وعندما يصل البلى  يلغا خلال عمليات التشي ًـالقاطع تدريج الحد يتآكل

فقدت قدرتها وإن عمرها قد  ، ويقال عندها إن العدةمقبولا احً ـسطمرحلة معينة، لا يعطى 
  .انتهى

، هو الفترة الزمنية التي يستغرقها للاستمرار في أن عمر الحد القاطع يعنى هذا
عند تغيير شكل  أيإلى أن يصل لدرجة عدم قدرته على القطع،  بكفاءةيل غعمليات التش
إلى شكل غير منتظم،  Corrosion..  تآكلهأو  هللمشغولة نتيجة لبلي المقابلالحد القاطع 

ولة قد تغير من قطع ناعم إلى غيلاحظ أن سطح المش عندمازه حيث تظهر آثار عج
  .السطحقطع خشن مع ظهور تمزق في 

قف الماكينة وإعادة تجليخ آلة القطع، أى خلق حد قطع تو ب ـالحالة يج هذه في
  .ستمرار في عمليات القطع المطلوبةأخرى، ثم الاقطع  آلة، أو تثبيت  جديد

†â]ç¾<<Ä�^ÏÖ]<‚£]<ì^éu<ð^ãjÞ]V< <

Phenomenon Of Cutting Adage-Life Ending 

حياة الحد القاطع بأن عمره قد انتهى عند حدوث ظاهرة أو أكثر من  وصف يمكن
  -:الظواهر التالية 

  .تلثم الحد القاطع .١
  .سطح التشغيل ردئ .٢
  .ولةغظهور ندبات وخطوط على سطح المش .٣
  .لةغعدم ثبات القياس على سطح الش .٤
  .لةغرة الشارتفاع كبير في درجة حرا .٥
 .زيادة مفاجئة في قوة القطع .٦

٤٣٨
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ØÚ]çÃÖ]<<Ä�^ÏÖ]<‚£]<ì^éu<»<†möi<�Ö]V< <

Factors That Effect On Cutting Edge-Life Ending 

والأبحاث الخاصة بعمليات قطع المعادن منذ نهاية القرن التاسع  التجارب أدت
وأهم هذه العوامل هي  .د القاطعـتؤثر في حياة الح إلى معرفة عدة عوامل يعشر الميلاد

  -:الآتى 
  .اختيار سرعة قطع مناسبة .١
تكون مادة صنعها أصلد من  بحيث،  اختيار أداة قطع ذات صفات وجودة عالية .٢

  .ولة المراد قطعهاغمعدن المش
  .ولةغالمشتناسب مقدار التغذية وعمق القطع مع معدن  .٣
بحيث تتناسب  ، قطع حادة بزوايا،  الآلة القاطعة تكون ذات شكل وحجم مناسب .٤

  .ولةغزوايا القطع مع معدن المش
  .ل التبريد عند الحاجة إلى ذلكاستخدام سائ .٥
  .داً بالوضع الصحيحـجيبرطها تثبيت آلة القطع  .٦
  .ادً ـيله جيغتثبيت الجزء المراد تش .٧

�Ö]<h^f‰ù]<ØéÇ�jÖ]<l^ßéÒ^Ú<íÎ�<±c<ï�öi<V< <

Reasons that lead to accuracy of working machines 

تعتبر ماكينات التشغيل من الدعائم الأساسية فى أى مصنع أو فى أى ورشة 
على ، ولكى تؤدى هذه الماكينات وظائفها  إنتاجية، وذلك لقيمتها العالية وأثمانها المرتفعة

  -: الإرشادات التالية، فإنه يجب إتباع أكمل وجه
، واتباع  بطريقة تشغيلهايجب الإلمام التام فإنه قبل البدء فى العمل على أى ماكينة،  .١

، وتنفيذها لماكيناتلهذه امن الشركة المنتجة  مرفقةتعليمات التشغيل والصيانة ال
  . بعناية ودقة

قبل من  ايدً ـتثبيتها بالأرض جوذلك من خلال ، أثناء التشغيل هتزاز الماكينةإعدم  .٢
  .ينالمختص يينالفن

٤٣٩
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من خلال الفنى ..  لاقيةالضبط الدقيق لخلوص أعمدة الدوران والدلائل الانز  .٣
  .المختص

لسرعات القطع والتغذية وسوائل التبريد، وعدم تحميل والمناسب الاختيار الصحيح  .٤
  .من طاقتها كثرالماكينة بأ

  .عدم تغيير سرعات الماكينة وهى فى حالة التشغيل .٥
وذلك ، الطويلة ذات الأوزان المرتفعةعند تشغيل القطع  )المساند(المخانق استعمال  .٦

  .أى تلف بالماكينة يًاادتف
  .عدم ترك الماكينة وهى فى حالة التشغيل بأى حال من الأحوال .٧
، واستدعاء الفنى تشغيلهايجب إيقاف فإنه ، اكينة فى حالة الأعطال التى تحدث للم .٨

  .المختص لفحصها وصيانتها
، ويلاحظ أن عرق اليدين يسبب صدأ  الماكينة بانتظاموتزييت وتشحيم تنظيف  .٩

ا وتغطيتها بطبقة رقيقة من مً ـء اللامعة، لذلك يجب تنظيف هذه الأجزاء دائالأجزا
ستعمال إا دً ـتشحيم الدلائل الإنزلاقية، ومن المهم جتزييت و كما يجب  ،الشحم أو الزيت

  .الزيوت والشحوم النظيفة والمناسبة لهذا الغرض

ØéÇ�jÖ]<íÎ�<±c<ë�öi<�Ö]<h^f‰ù]<V< <

Reasons that lead to working accuracy 

ولات المصنعة، كما يتطلب من غيل على دقة المشغالتش ماكينات دقة تنعكس
وهناك بعض .. ا في عمله ا وصادقً أن يكون جادً  عليهاالفنى الذى يقوم بالعمل 

  -: الآتيك وهىالإرشادات التى يجب أن يعرفها وينفذها 
ما بإحكام، وأن العدد وأدوات بربطه مثبتانالتآكد من أن قطعة التشفيل والآلة القاطعة  .١

  .وتربكهوق العمل عالقياس ليست موضوعة بطريقة ت
كون زوايا الحد القاطع تبحيث ، المطلوبيل الجزء غاختيار آلة القطع المناسبة لتش .٢

  .يلغحادة ومناسبة لمعدن قطعة التش

٤٤٠
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 لمسانداب استخدام ـيجفإنه ، لطويلة أو ذات الأوزان المرتفعـةاع ـفي حالة تشغيل القط .٣
  .الماكينةقطعة التشغيل أو تلف تلف ل يًاتفاد ،المناسبة) المخانق(

  .ار سرعة القطع والتغذية المناسبةاختي .٤
  .سائل التبريد عند الحاجة إلى ذلكإستخدام  .٥
  .ام أدوات وأجهزة القياس المناسبةإستخد .٦
نظيفة الم شحو الزيوت و ال بإستخدامالانزلاقية  هاتشحيم دلائلو الماكينة وتزييت تنظيف  .٧

  .مناسبة لهذا الغرضالو 

oîí�nÛaë@‡í�nÛa@Ýöaì�@Z@@@@@@Cooling liquids and lubrication                  @ @
سوائل التبريد هى عبارة عن خليط مكون من الزيت المضاف إليه بعض أنواع 

فى هذه النسبة ، كما تبلغ ٢٠  :  ١أو  ١٥  :  ١الصابون أو الكبريت والماء بنسبة 
يكون شكل الخليط كاللبن، مقدرتها على التزييت حيث ، ٥  :  ١أغراض التجليخ إلى 

  .مناسبة
التبريد التى يدخل فى  سوائل تعتبر، لذلك  سوائل التبريد ذات خواص تبريد ممتازة

. ، كما تعتبر الزيوت الدهنية من أفضل مواد التزييتدخلطها الماء من أفضل مواد التبري
  .لاستعمال هى ما تقدمه زيوت التبريد وزيوت القطعوأفضل إمكانيات ا

الغرض من استخدام سوائل التبريد والتزييت هو انخفاض قوة الاحتكاك ودرجات 
الحرارة بكل من العدد والآلات القاطعة والمشغولات المصنعة، وبالإضافة إلى ذلك فإن 

ا يدً ـف الرايش بعسوائل التبريد تدفع إلى مواضع القطع تحت ضغط، مما يساعد على جر 
 ةكون غير ضار تعن منطقة القطع أول بأول، لذلك يتطلب من مواد التبريد والتزييت أن 

تأثير سيئ على الماكينات أو على قطع التشغيل  ابصحة الإنسان، وألا يكون له
  .من حيث الصدأ، وألا تكون قابلة للتحلل إلا بعد فترات طويلة من استخدامهاالمصنعة 
  

]ç‰<l]ˆéº<‚è�jÖ]<ØñV 
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Advantages Of Lubrication And Cooling Liquid 

  -: تحقق سوائل التبريد المزايا التالية

  . % ٤٠إمكانية زيادة سرعة القطع بما يقرب من  .١
  .دة مراتـضاعف عمر الآلة القاطعة عت .٢
  .% ١٥ـ    ١٠تخفض القوى اللازمة للقطع بنسبة تتراوح ما بين  .٣
، الذى يخفض  المختلفة قطعأثناء عمليات الالتشغيل  قطعدرجة حرارة من تخفيض  .٤

  .، كما يساعد على القياس الدقيقا من تمدده
  . ل الناتجة من حرارة إحتكاك القطعتمع تلون قطع التشغي ٥ .٥
  . الذي قد يتصاعد من عمليات القطع تمنع تكون الأدخنة والضباب .٦
  . عة بعدة القطتعمل على إزالة قطع الرايش وإبعادها من المنطقة المحيط .٧
  .صدأ وبلى عـدد القطع والمشغولات تمنع .٨
  . ايش بالحدود القاطعة لعدد القطـعتمنع التحام الر  .٩

 .ج أسطـح مشغولات ذات جـودة عاليةإنتا. ١٠

<kéèˆjÖ]æ<‚è�jÖ]<Øñ]çŠÖ<íÚ‡øÖ]<”]ç¤]V< <

Lubrication@And Cooling Properties@      @
زييـت المستخدمة في عمليات تشغبل المعادن يجـب أن تكون سوائل التبريد والت

   -:بالخواص التالية 
 ، أو مع معادن عدد القطعفلا تتفاعل نع نعادن قطع التشغيلصالحة كيميائـيًا  .١

  .ما يجب ألا تساعد على تكوم الصدأ، كأو مع أجزاء الماكينات المختلفة
و إستنشاق عند ملامستها ألا تتبخر بسرعة والآ تكون ضارة بصحة العاملين  .٢

 .أبخرتها
قابليتها  أى يجب أن تكون جيدة الحمل للحرارة مع.. ذات خواص تبريد عالية  .٣

صورة ب، وذلك ليتم التلامس بينها وبين قطع التشغيل لإبلال أسطح المشغولات
 .تالي تسهيل عملية إنتقال الحرارة، وبالجيدة

٤٤٢
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ث ، بحيةسب، كما يجب أن تكون درجة لزوجتها مناذات خواص تزييت عالية .٤
 .ما تعمل على تسهيل إنزلاق الرايش، كتناسب عمليات التشغيل المختلفة

تأكسـد أو تتجمـد أو أي دون أن ت.. إمكانية تخزينها لفترات طويلة دون أن تتلف  .٥
 .تفقد خواصها

ا ، بحيث ، كما يفضل إعادة إستخدامها عدة مرات بعد ترشيحهرخيصة الثمن .٦
  .   يكون إستخدامها إقتصادي

 
 

  

٤٤٣
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  الأمان الصناعي
Industrial Safety 

  

٤٤٤
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 الفصل الأول 

  مكان العملوتخطيط نظافة وتنظيم 

� 
علي الرغم من التقـدم الصـناعي فـي اسـتخدام الآلات والماكينـات فـي معظـم مراحـل 

قــد يكــون مــن الإنتــاج، إلا أن وقــوع بعــض المخــاطر والإصــابات فــي المنشــآت الصــناعية 
ب أو عـن عـدم نظافـة أهم أسبابه هـو سـوء تخطـيط مكـان العمـل أو التخطـيط الغيـر مناسـ

، هتمــت الدراســـات الصـــناعية بهـــذا الجانـــب الهـــام إ، وعليـــه فقـــد وتنظــيم المواقـــع الإنتاجيـــة
بـــل يعتبـــر مـــن البنـــود .. حيـــث أن نظافـــة وتنظـــيم مكـــان العمـــل شـــيء ضـــروري وحتمـــي 

  . الأساسية التي يجب أن تشمل جميع الأماكن

ختلـف التخطـيط مـن أما تخطـيط مكـان العمـل فهـو شـيء مرغـوب ومسـتحب، وقـد ي
ورشـــة إلـــى أخـــرى، وذلـــك وفقـــاً لإخـــتلاف طبيعـــة العمـــل أو لإخـــتلاف تسلســـل العمليـــات 

  . الصناعية

يتناول هذا الفصل نظافة وتنظيم وتخطيط مكان العمل من حيـث المبنـى ـ الحـوائط 
والأعمـدة ـ والشـبابيك والمنـاور ـ الأرصـفة ـ الأرضـيات ـ الممـرات والمخـارج ـ ماكينـات 

  .يل ـ المنحنبات والتقاطعات ـ أماكن التخزينالتشغ

ويتعـــرض إلـــى نتلـــئج حســـن تنظـــيم ونظافـــة مكـــان العمـــل ، وحســـابات المســـاحات 
  .اللازمة للعمل على الماكينات

  

    

  

٤٤٥
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  النظام والنظافة 
النظافــة والنظــام مــن الأمــور الواجبــة والمســتحبة وللازمــة لكــل عمــل مــن الأعمــال وخاصـــة 

مــا يلــزم هــذا المجــال وبــدونهما قــد يتعثــر العمــل، ممــا يــؤدي إلــى فــي المجــال الصــناعي، ل
حدوث الأضرار والحوادث والإصابات، وبالتالي ضـياع الوقـت والجهـد والمـال الـذي يـؤدي 

هـذا عـلاوة علـي إحـداث سـلوكيات غيـر . في النهاية إلـى وجـود فاقـد فـي العمليـة الإنتاجيـة
  .مستحبة وارتباك في العمل

الأجــزاء المخصصــة للعمليــات المختلفــة للتصــنيع والإنتــاج ، ويــزود مكــان العمــل هــو أحــد 
مكــان العمــل بمــا يتفــق مــع طبيعــة الأعمــال الجاريــة، فعلــي ســبيل المثــال ورشــة الخراطــة، 

ــــي المخــــارط والخــــزائن  ــــوي عل ــــدواليب(تحت ــــاس و ) ال  ملحقــــاتوالعــــدد القاطعــــة وأدوات القي

ع تـم ـفـاتيح وذنـب وخامـات وقطـلدة ومخـانق ومـالمخرطة مثل ظـرف وصـينية وفكـوك مصـ
الــخ، كمــا تحتــوي ورشــة البــرادة والتركيبــات الميكانيكيــة علــي الطــاولات .......  تصــنيعها

 والأنــواع المختلفــة مــن المبــارد والمثاقــب والمفــاتح المختلفــة الأنــواع والعــدد القاطعــة) التــزج(

  . الخ......... 

الخامـــات، والقطـــع التـــي تـــم  ويكمـــن التنظـــيم الصـــحيح لمكـــان العمـــل فـــي ترتيـــب ووضـــع
وغيرهـــا مـــن عـــدد وأدوات مختلفـــة بشـــكل ......  تصـــنيعها، وعـــدد القطـــع، وأدوات القيـــاس

دد ـصحيح، يتناسب مع العملية الإنتاجية وعدم التعثر علي كل ما تقتضيه الحاجـة مـن عـ

. الأمــان الصــناعي قاطعــة وأدوات بســرعة، وهــذه هــي الإرشــادات والقواعــد التــي ينــادي بهــا

  .هذا يعني أن سلامة العاملين تكمن في المحافظة علي نظافة وتنظيم مكان العمل

   -:ويمكن تلخيص النظافة والتنظيم في الآتي       

  .الممرات الخالية دائماً من أي معوقات .١

  .وجود الأجهزة الخاصة بالعمل في أماكنها .٢

  .عدم امتلاء الأوعية الخاصة بالمشغولات المصنعة أكثر مما تتسع .٣
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  .أماكنها ىإلإعادة الأدوات الغير مستعملة  .٤

  .تجهيز أرفف أو أوعية للأجزاء الصغيرة .٥

  .والآلات خالية من الأدوات الغير مستعملة) التزج( النضجوجود  .٦

الإبلاغ عن العيوب الموجودة في الأرضيات كالحفر والكسور وغيرها التي قد تؤدي  .٧
  .إلى إصابة العاملين أو تعثر العربات اليدوية

  . وضع القمامة والنفايات في الأوعية والأماكن المخصصة لها .٨

وقد أثبتت التجارب .من الأرضيات المجاورة للآلات) أثار الزيوت(إزالة المواد الزلقة  .٩
العملية أن معظم الحوادث التي وقعت بالمصانع كانت نتيجة عدم توفر الترتيب 

  -: والنظافة، وكانت نتيجة ذلك على سبيل المثال الآتي

  .التعثر في مواد مبعثرة على الأرضيات والسلالم) أ( 

  .احتمال سقوط مواد من أعلا) ب(

  .الانزلاق على أرضيات لزجه) ج(

  .العمل حول أجزاء بارزة أو موضوعة في غير أماكنها) د(

@áîÄänÛaë@òÏbÄäÛa@wßbã‹iZ@ @
جميــع يجــب أن تضــع المصــانع برنامجًــا يشــتمل علــى النظافــة والتنظــيم ، يتعــاون ال

في تنفيذه على أساس عمليات العناية وخاصة تلك التي يستلزم الأمر تصحيحها، وأهم ما 
يجب أن يقرره المشرفون ورؤساء الأقسـام فـي هـذا الصـدد، هـو كيفيـة اسـتغلال المكـان أو 

علمًـا بـأن برنـامج النظافـة .. المساحات التي لديهم خير استغلال حسب مقتضيات العمل 
  -:لى الآتي والتنظيم يشتمل ع

QN @óäj¾aZ@ @

  -:يراعى بالمباني الآتي 

  .تنظيف الأسقف والأعمدة ودهاناتها بألوان زاهية عاكسه للإضاءة •

  .ترميم وتنظيف الحوائط وإعادة دهانها في فترات  ثابتة •

٤٤٧
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  ٤٤٧

توزيع أجهزة إطفاء الحريق في أماكن متفرقة من مكان العمل بحيث يسهل  •
ا أن تكون من نوع الحريق الذي يحتمل أو الوصول إليها، ويراعى في اختياره

  .يشب

توضع بمواقع الإنتاج لافتات تحذير وأيضًا تعليمات لسلامة ووقاية العاملين  •
في أماكن ظاهرة من مكان العمل، مثل الأحمال القصوى المسموح بها للروافع 
بالأوناش، والسرعات القصوى المأمونة المسموح بها سواء لماكينات التشغيل أو 

 .معدات النقلل
R@N@ñ‡àÇþaë@Áöaì¨aZ@ @

  -:يراعى بالحوائط والأعمدة الآتي 

  .دهان الحوائط والأعمدة بألوان فاتحة لإعطاء المكان مزيدًا من الإضاءة •

عدم استخدام الحوائط والأعمدة كأماكن لتعليق الملابس أو العدد أو لوضع  •
  .السلالم المتنقلة أو غير ذلك

S@N@Šëbä¾aë@Ùîibj“ÛaZ@ @

  -:يراعى بالشبابيك والمناور الآتي 

يغسل زجاج الشبابيك باستمرار كلما تراكم عليه الدخان أو الأتربة، حيث أن  •
  .تركم الأتربة والدخان يحجب نصف شده الإضاءة الطبيعية

  .عدم استعمال جلسات الشبابيك كأماكن للتخزين •
T@N@òÐ–ŠþaZ@ @

  -:يراعى بالأرصفة الآتي 

  .ض التخزين حتى لا تعوق الحركةيجب ألا تستعمل لأغرا •
U@N@xŠbƒ¾aë@�ý�ÛaZ@ @

  -:يراعى بالسلالم والمخارج الآتي 

  .يجب أن تكون جيدة الإضاءة ولا يوجد بها أي معوقات لسهولة الوصول إليها •

 .الدرجات سليمة ومستوية ومصممة حسب الأصول الفنية •
V@N@pbîšŠþaZ@ @

٤٤٨
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  -:يراعى بالأرضيات الآتي 

الخرسانية بحيث تتحمل أقصى حمل يمر فوقها، كما  الأرضتصمم قشرة  •
وبميل مناسب يسمح بتصريف المخلفات السائلة من  ،تجهز بفواصل للتمدد

والتنبيه بتنظيف  ،العمليات الصناعية أو مياه الغسيل إلى مجارى التصريف
وترميم أى  ،الأرضيات في فترات منتظمة بعد انتهاء من العمل اليومي

  .قب اكتشافها فورًاتشرخات أو حفر ع

ا عاليًا كالمكابس وماكينات بالنسبة للماكينات التي يصدر عن تشغيلها دويً  •
الديزل، فإنه يجب أن يكون لها أساسات كافية، كما يجب عزلها عن باقي 

  .يمتص تأثير الاهتزازات الجانبية ، بحيثأرضية الورشة بحاجز مطاطي

ابيب وقود أو بخار أو هواء مضغوط بالنسبة للمجارى الأرضية التي يمر بها أن •
أو كابلات كهربائية، فإنه يفضل أن تستقل مجارى الكابلات الكهربائية عن 

ا من حـدوث أي تآكل بسبب أي ماس كهربائي، ويراعى أن باقي الشبكات منعً 
تكون الفتحات العلوية للمجاري السابق ذكرها أعلى قليلا من منسوب أرضية 

 .ا من تجمع أي مخلفات بهاة على هذه الفتحات منعً الورشة، كما توضع أغطي
W@N @xŠbƒ¾aë@pa‹à¾aZ@ @

  -:يراعى بالممرات والمخارج الآتي 

يحـدد عرض الممر حسب نوع وضغط الحركة، علمًا بأن المصانع الحديثة  •
تتجه إلى تحديد عرض الممر مساويًا على الأقل لعرض فتحة الباب أو 

  .المخرج المؤدى إليه

ممرات بوضوح كما تدهن حدودها بخطوط ملونة، وتكون دائما خالية تحـدد ال •
  .من أي عوائق

ود اكثر من مخرج لتحاشي حدوث الإختناقات أو ما يسمى بعنق الزجاجة، ـوج •
 .وخاصة في حالة حدوث الخطر الذي يتطلب سرعة الهروب والإنقاذ السريع

X@N@ÝîÌ“nÛa@pbäî×bßZ@ @

٤٤٩
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  ٤٤٩

  -:يراعى بماكينات التشغيل الآتي 

يسمح ترتيب الماكينات بمساحات مناسبة وبزاوية معينة وذلك لسهولة تشغيلها  •
وإجراء عمليات الصيانة بها عند الحاجة إلى ذلك، كما يمكن استقبال خامات 

  .التشغيل، بحيث لا يتعسر العاملين عليها

تجهز الماكينات بالحوامل اللازمة لوضع العدد المستخدمة عليها أثناء  •
يجب وجود دواليب للعدة، بحيث لا يوضع على فرش أي ماكينة  التشغيل، كما

  .المنتج المصنع والعدد المستخدمة

وجود وعاء بكل ماكينة لحفظ مخلفات التشغيل مثل الرايش أو البرادة أو النشارة  •
  .وغيرها، مع ضرورة تفريغ تلك الأوعية بعد انتهاء من العمل اليومي

لوضع الأجزاء المصنعة أو نصف  يراعى وجود حوامل بجوار الماكينات •
  .المصنعة أو الخامة بدلا من وضعها على أرضية الممرات

 وضع دواسات خشبية أمام الماكينات ليقف عليها العمال والفنيين لتحميهم من •

الأمراض المفصلية نتيجة وقوفهم ساعات طويلة على الأرضية الخرسانية 
  .الرطبة

وائل التبريد بحواجز تمنع تناثرها على تزويد الماكينات التي يستعمل فيها س •
  . بحيث لا تتسبب في حوادث الانزلاق ،الأرضية حول الماكينات

 .التشغيل أماكنتوفير الإضاءة الكافية بحيث تسلط على  •
Y@N@Éî bÔnÛaë@pbîäzä¾aZ@ @

  -:يراعى بالمنحنيات والتقاطعات الآتي 

ات منعا من حوادث تحاشى وجود الأركان العمياء عند المنحنيات والتقاطع •
  .عند اللزومالتصادم مع وضع إشارات التحذير 

 تتيحبحيث  بإرتفاع مناسب، معدات النقل الداخليالعربات اليدوية و ل يحمت •

  .عامل أو السائقالرؤية أمام ال

QPN @åí�ƒnÛa@@å×bßcZ@ @

٤٥٠
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  -:التخزين الآتي أماكن يراعى ب

نسياب إ الورشة و  حتياجاتمع إب ـناستأماكن التخزين بما ي تتصمم مساحا •
   .الإنتاج

تخصص أماكن لتخزين المواد الخام، والمنتجات نصف المصنعة، والمنتجات  •
  .كاملة التصنيع في المساحات المخصصة للتخزين

كما يجب أن تكون طرق ، لا يجب تحميل الأرفف أو الحوامل فوق طاقتها •
  .الرص أو التعبئة أو التشوين بطرق آمنة

  .ف من مواد التخزين تبين أنواع المواد المخزونةتوضع بطاقات على كل صن •

يراعى عدم تخزين مواد بالقرب من مواد أخرى تتفاعل معها بسهولة والتي قد  •
أما بالنسبة للمواد القابلة للاشتعال والتي قد تصل  ،يحدث عنها حرائق ذاتية

إنها يجب أن ف ،نقطة اشتعالها في درجات حرارة الجو وخاصة في فصل الصيف
  .زن في مناطق منفصلة أو في أبنية مكيفةتخ

، بحيث تبعد مسافات مناسبة يجب تخزين المواد القابلة للانفجار بمخازن مستقلة •
 .عن المخازن الأخرى

@ÝàÈÛa@æbØß@òÏbÄãë@áîÄäm@å�y@wöbnãZ@ @
  - :أثبت حسن تنظيم ونظافة مكان العمل النتائج التالية 

  .يادة الإنتاج كما وكيفاالعمل على خفض سعر التكلفة للسلعة وز . ١

  .سهولة مراقبة الإنتاج. ٢

  .انخفاض نسبة الفاقد في الصناعة وكذا انخفاض نسبة وقوع الإصابات. ٣

الحصول  فياستغلال الزمن المخصص للعمل في الإنتاج وعدم ضياع جزء منه . ٤
  .على الأدوات والخامات

ها فتخصص لأغراض توفير مساحات كبيرة من الأرضيات التي يساء استعمال. ٥
  .العينات والإنتاج

٤٥١
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  ٤٥١

  .سهولة الحركة في الممرات التي يتطلبها إنجازات العمل. ٦

  تخطيط مكان العمل
تخطـــيط مكـــان العمـــل شـــيء مرغـــوب ومســـتحب ، وقـــد يختلـــف التخطـــيط مـــن ورشـــة إلـــى 

وبصفة عامة . أخرى، وذلك وفقاً لإختلاف لطبيعة العمل أو لإختلاف العمليات الصناعية
  -:الانطلاق من خلال القواعد التالية لعند تخطيط مكان العميجـب أن يراعى فإنة 

بسهولة  فنيينال ةحركتيسر وجود مساحات كافية أمام وخلف كل ماكينة، بحيث . ١
  .وأمان

الذي يوم بالتشغيل،  فنيوضع الخامات وأدوات وآلات القطع وغير ذلك بجوار ال. ٢
  .تعرقل حركاته على ألا، همنعلى أقرب مسافة ممكنة بحيث تكون 

رب، أما الأدوات النادرة الاستعمال قدد الكثيرة الاستعمال بشكل أـوضع الأدوات والع. ٣
فتوضع في مكان آخر، كما توضع الرسومات أو اللوحات الخاصة بالأجزاء 

  .المطلوب تنفيذها في مكانها الخاص

القطع التي تم (القطع الجاهزة مكدساً بقطع الخام و  يكون بحيث لا تنظيم مكان العمل. ٤
  .، بل يوضع كل منهما في المكان الخاص به)تصنيعها

يجب أن يشتمل المكان على أرفف أو دواليب لحفظ العدد وآلات القطع وغير ذلك، . ٥
  .بحيث يكون كل نوع من هذه العدد له مكانه الخاص

@pbäî×b¾a@óÜÇ@ÝàÈÜÛ@òßŒýÛa@pbyb�¾a@lb�yZ@ @
ضــــه أنـــه مـــن الممكـــن حســـاب المســـاحات اللازمـــة للعمـــل علـــى أي يتضـــح ممـــا ســـبق عر 

ماكينة، ومن خـلال هـذه المسـاحات بالإضـافة إلـى مسـاحة الطرقـات اللازمـة، والمسـاحات 
علـى . اللازمة لوسائل النقل الآلية، يمكن تحديد المساحة اللازمة للورشة أو المصنع كلـه 

اكينات، وكذلك وسائل التهوية الطبيعية أن يوضع في الاعتبار الإضاءة الطبيعية على الم
والصــناعية باعتبــار أن ذلــك لــه تــأثير مباشــر علــى الإنتــاج، وبالإضــافة إلــى ذلــك فهنــاك 

٤٥٢
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  ٤٥٢ 

  -:عوامل أخرى لها تأثيرها الواضح على العملية الإنتاجية وأهمها الآتي 

أجهزة القياس التي يجب أن تحفظ في مكان خاص بعيدة عن العدد والأدوات، كما . ١
  .م٢٠0يوصي أن تخزن في مكان مكيف بدرجة حرارة ثابتة مقدارها 

الرسومات المختلفة المراد تنفيذها الخاصة بأقسام التشغيل والإنتاج، يجب وضعها في . ٢
أماكن يسهل الاطلاع عليها، بحيث تكون في أغلفة من البلاستيك الشفاف وتحمل 

  .مكان مناسب على الماكينات على حوامل خاصة، وتثبت في

أدوات النظافة ومخلفات التشغيل، يجب أن تحفظ في مكان خاص بعيدة عن حيز . ٣
  .الماكينات

يجـب أن يشتمل المكان على أدوات وتجهيزات الرفع المساعدة ، لتساعد العمال على . ٤
  .رفع الأجزاء الكبيرة ولتخفيض الوقت والجهد المبذول

طبيعية  تهويةالويمكن أن تكون ، الجيدة بمكان العملاءة والتهوية الإضيجب أن تتوفر . ٥
... أو صناعية أو كلاهما معاً، مع الاحتفاظ بدرجة حرارة معتدلة ورطوبة مناسبة 

  .الخ

إخلاء مكان العمل من المشغولات المنتهية من على آلات الثقب والمخارط أو أي . ٦
لمخصص لذلك، أما المشغولات الكبيرة نوع آخر من الماكينات وتخزينها بالمكان ا

  .فيجهز لها وسائل نقل مناسبة

يجب أن يكون قريباً منه  ..فني ويمكن القول في النهاية أن كل ما يحتاجه ال          
بدون إرباك المكان، وبحيث لا يمنع حركته في أي اتجاه، وكذلك كل ما يحتاج إليه 

  .أثناء العمل يجب أن يكون في متناول يديه

@ò a‹©a@�Ï@ÝàÇ@æbØß@áîÄäm@@@@@Z@ @
مكان عمل فني الخراطـة هـو جـزء مـن المسـاحة المخصصـة للإنتـاج بالقسـم، وهـو يحتـوي 
ـــى الماكينـــة ودولاب لحفـــظ الآلات القاطعـــة وأدوات وأجهـــزة القيـــاس والخامـــات والمنـــتج  عل

تخدمها، المصــنع وبعـــض التجهيــزات المســاعدة، وأيضـــا أدوات الوقايــة الشخصــية التــي يســ

٤٥٣
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  ٤٥٣

بة، بحيث ـلذلك يراعى عند تخطيط مكان العمل النموذجي لفني الخراطة أن بمساحة مناس
، ويراعـى  ١ – ٨كل عوق حركته أثناء العمل، كما يكـون منظمًـا كمـا هـو موضـح بشـيلا 

  -:أن يتوفر به القواعد التالية 

أن  كما يجب، توضع الخامات والعدد بحيث تكون بالقرب من حركة الفني الطبيعية. ١

يكون جميع متطلباته بالقرب منه ، بل علي أقري مسافة ممكنة، بحيث لا تعرقل 
  .حركاته

توضع العدد والأدوات الكثيرة الاستعمال بشكل أقرب، أما الأدوات النادر استعمالها . ٢
  .فتوضع في مكان آخر

أما ، ١ – ٣ الموضحة بشكل ٢علي اللوحة  رسم المشغولات المطلوب خراطتها. ٣
ع في أحد أدراج الخزانة ـة فإنها توضـالأوراق الغير مستعملة وأغراضه الخاص

  ).الدولاب(

يجب ألا يكون مكان العمل مكدس بالخامات والمشغولات الجاهزة، بل يجب أن . ٤
توضع المشغولات الجاهزة في مكان يتناسب مع اتجاه حركة التشغيل، وذلك حسب 

ر هذا الشرط هام بشكل خاص عند تشغيل القطع ويعتب. تسلسل تكنولوجية العمل 
القشط ـ  ـالكبيرة ، أو عند تشغيل القطع التي تحتوي عدة عمليات مثل الخراطة 

  .الخ..... التجليخ  ـالتفريز 

ومـــن الأفضـــل حفـــظ الخامـــات الصـــغيرة التـــي يـــتم تصـــنيعها بكميـــات كبيـــرة فـــي          
مستوي يدي الفني، كما يجب وضع القطع  وعلي) الدولاب(الأدراج الموجودة بالخزانة 

  . الجاهزة في صناديق مماثلة تقع علي مقربة من مكان العمل

٤٥٤
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   ١ – ٨شكل 

  المكان النموذجـي لعمل فني الخراطة

  .مصباح كهربائي. ١

  .الرسومات المطلوب خراطتها.. لوحة وضع أدوات القياس وتثبـيت أوامر التشغيل . ٢

  .المخرطة. ٣

  .)دولاب .. ( العدد  فظخزانة ح. ٤

  .)تحت أقدام الفني .. ( لي الأرض لوحة خشبية توضع ع. ٥

٤٥٥
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  ٤٥٥

  .وعية للخامات والمشغولات المنتجةأ. ٦

  

٤٥٦
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  الفصل الثاني 

  مخاطر عمليات قطع وتشغيل المعادن

  

�  
الا أن ما ابتكره من آلات  على الرغم من التقدم الهائل الذي وصل اليه الانسان،

قد أصبحت في  ومعدات وماكينات وأجهزة حديثة لغرض خدمته وتوفير وسائل رفاهيته،
  .الوقت نفسه أداة خطرة عندما لا يحسن استخدامها

ومخـــاطر الأدوات  ،ادنعـــعمليـــات قطـــع وتشـــغيل الم مخـــاطرلفصـــل يتنـــاول هـــذا ا
  .وغيرها ...... والعدد المستخدمة بالورش الخراطة مثل الثقابات وأقلام الخراطة

ويتعــرض إلــى قواعــد وإرشــادات الســلامة فــي عمليــات قطــع المعــادن، والإرشــادات 
  . التي يجب إتباعها قبل بدء العمل على الماكينات المختلفة

  
  
  
  
  
  
  
  
  

٤٥٧
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  عمليات قطع وتشغيل المعادن

  بورش الخراطة

جــرى عمليــات قطــع وتشــغيل المعــادن باســتخدام ماكينــات التشــغيل المختلفــة مثــل ت
تغيــر شــكل المشــغولات عــن طريــق إزالــة أجــزاء مــن معــدنها فــي صــورة تحيــث ، المخــارط

  .رايش
ــ ) نطبــ(ثقابــات ـ تســتخدم هــذه الماكينــات عــدد مختلفــة مثــل أقــلام الخــراط   براغــلـ

وغيرها، هي عدد غاليـة الـثمن ، لـذلك يجـب العنايـة بهـا وصـيانتها بصـفة دوريـة، ... ....
  .كما يجب إنتقاء المكان المناسب لتخزينها وترتيبها

تتميــز أدوات القطــع المســتخدمة فــي تشــغيل المعــادن بصــلادة عاليــة تفــوق صــلادة 
دها القاطعـــة التـــي تحـــدده المعـــادن المـــراد قطعهـــا، عـــلاوة علـــى الأشـــكال الهندســـية لحـــدو 

  .ظروف عمليات القطع المختلفة

ب إتبـــاع جـــولتجنـــب وقـــوع الحـــوادث أثنـــاء اســـتخدام العـــدد الآليـــة المختلفـــة ، فإنـــه ي
 فيما يلي وصف للأكثـر أنـواع العـدد الآليـة اسـتخداماً  ..د وإرشادات الأمان والسلامة ـقواع

  . بورش الخراطة

  المخـــارط

، حيث تستخدم في جميع  المصانع فيالعامة هى الماكينة الأولى تعتبر المخرطة الأفقية 
تضح أهميتها فيما ينتج منها من وي المصانع الإنتاجية، وجميع ورش الصيانة الميكانيكية،

  .قطع غيار

@ò���� a‹©a@âýÓcZ@@@ @
ب المواصــــفات الفنيــــة ـتســــتخدم أقــــلام الخراطــــة فــــي قطـــــع وتشــــكيل المعــــادن حســــ

ر هي الأدوات القاطعة الرئيسية للمخرطة، أما أشكاله وأحجامـه فهـي عتبحيث تالمطلوبة، 
  .متعددة، ويختلف استخدام كل منها عن الآخر باختلاف عملية القطع المطلوبة

٤٥٨
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يتــأثر الحــد القــاطع لقلــم المخرطــة أثنــاء عمليــات قطــع المعــادن المختلفــة لضــغوط 
كل الحد القاطع نتيجة للتآكـل ودرجات حرارة مرتفعة، الأمر الذي يؤدي إلى تغير ش ةلياع

ويصبح القلم بعد فترة غير صالح للاستمرار للقطع، ويلزم لذلك نزعه وإعادة تجليخه وهـذا 
يضيع في الوقت ويؤثر على الاستهلاك السريع لعدد القطع، لذلك تصـنع الآلات القاطعـة 

ختلفـــة بصـــفات وعناصـــر أساســـية تجعلهـــا قـــادرة علـــى التحمـــل والصـــمود أمـــام المعـــادن الم
  .المطلوب تشغيلها

ذات زوايـا حـادة، ولكـي تكـون  ٢ – ٨أقلام الخراطة الموضـحة بعـض منهـا بشـكل 
قـادرة علــى عمليــات القطــع والتغلغــل بالمشـغولات المعدنيــة المختلفــة، فإنــه يجــب المحافظــة 

، وعدم الإهمال في وضعها بأماكن  العم) دولاب(عليها بوضعها بأماكنها الخاصة بخزانة 
  .سقوطها ، التي قد تؤدي إلى إصابات بقدم أو يد الفنييسهل 

  

  ٢ – ٨شكل  

  بعض أقلام الخراطة الخارجية

g bînyî@òßý�Ûaë@æbßþa@pbZ@@@@ @

للوقايـــة ولمنـــع حـــدوث إصـــابات ، ولزيـــادة الأمـــان أثنـــاء تجلـــيخ أقـــلام الخراطـــة أو العـــدد 
  -:فإنه يجب إتباع الإرشادات التالية .. الأخرى 

  .ملليمتر ٢الساند بحيث لا يزيد بعده عن قرص التجليخ عن  يجب ضبط. ١

٤٥٩
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وذلك  ٣ – ٨كما هو موضح بشكل بالمخرطة يجب استخدام الحاجز الواقي المثبت . ٢
فني المخرطة من الأجزاء البارزة بالظرف أو الصينية، ولوقايته أيضاً من  لوقاية

 .تطاير الرايش أثناء عمليات التشغيل

  
  )ب(                              )          أ(   

    ٣ـ  ٨شكل 

  إستعمال الساتر لواقاية فني المخرطة من تطاير الرايش

   

  .ساتر واقي معدني . ١

  .إتصال الساتر الواقي مفصليًا بجسم الرأس الثابت بالمخرطة. ٢

  .ساتر واقي مفصلي مثبت بالرأس الثابت بالمخرطة) أ( 

  .لعربة ويحتوي على لوحة زجاجية غير قابلة للكسرساتر واقي مفصلي مثبت با) ب(

  

 – ٨يخ اليدوي كما هو موضح بشكل ـبت بآلة التجلـالواقي المث ساترخدام الـب استـيج. ٣
٤. 

  

٤٦٠
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      ٤ – ٨شكل  

  استخدام الحاجز الواقي   

يجـب استخدام النظارة الواقية بطريقة محكمة لتشـمل كلا العينـين كما هو موضح . ٤
أثناء التشغيل على المخرطة أو عند العمل على آلات التجليخ اليدوية  ٥ – ٨ل بشك

  .حماية لعينيك

  
  ٥ - ٨شكل 

  استخدام النظارة الواقية بطريقة محكمة

  كلا العينـين أثناء التشغيل على المخرطة لتشـمل

  .عدم لمس قرص التجليخ أثناء دورانه. ٥

٤٦١
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@ò ‹ƒ¾a@t†aìy@åß@òíbÓìÛaZ@ @
حــوادث أثنــاء تشــغيل الأجــزاء المــراد خراطتهــا، فإنــه يجــب إتبــاع قواعــد لتجنــب وقــوع 

  -:وإرشادات الأمان والسلامة التالية 

 يجب أن يكون وقاء المخرطة يعمل من خلال دائرة كهربائية أو هيدروليكية متصلة. ١
إلا إذا كان  المخرطةبحيث لا يمكن تعشيق  ، بمجموعة التحكم أو بعمود التشغيل

  .٦ – ٨ الآمن كما هو موضح بشكلي وضع التشغيل طاء فغال

  
       ٦ – ٨ شكل 

  وقاء لمخرطة برجية يعمل من خلال دائرة كهربائية متصلة بعمود الإدارة

من  يتحاط بسياج واق لليمترم ١٢٥٠ ـ   ٥٦٠صواني المخارط التي تبلغ أقطارها  . ٢
صواني المخارط الأكبر من حول التي المناطق الخطيرة ، أما الجانب المقابل للشغلة

  .إحاطتها بسياج من جميع النواحير بتسو أن يجب فإنها ، ملليمتر ١٢٥٠ قطر

تبرز من والتي لات والخامات التي على شـكل قضبان طويلة و شغمال ةب إحاطـيج. ٣
 داجم عننالاء ـضوضال انبعاثبحيث تجنب  ،ياج مع سندهاـالغراب الثابت بس

 – ٨كما هو موضح بشكل بسببها  مخاطرحدوث أي نع ، كما تعمل على متشغيلها
٧.  

٤٦٢
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  ٧  – ٨شكل 

   بسياجإحاطة المشغولات والخامات المراد تشغيلها 

   وتمنع الحوادث  ف الضوضاءيتخفبحيث تعمل على 

وإذا  يجب استخدام الحواجز الواقية الشفافة لمنع تطاير الرايش على العاملين بالورشة،. ٤
  .واقية أو نظارةعلى الخراط استخدام قناع وجه  بـ، فإنه يج اً تعذر ذلك لأسباب فني

يجب تغطية المساحات  منتظمة، فإنهالغير ذات الأحجام الكبيرة  قطع المشغولاتعند . ٥
  .بوسيلة واقية الخطيرة من أماكن العمل 

ومع ، يعتبر أي تشغيل يدوي في أثناء دوران عمود التشغيل مصدرًا للحوادث الجسيمة. ٦
ك فإذا تطلب الأمر في بعض الأحيان إجراء عملية بسيطة مثل قطع القلاووظ ذل

، فإنه يجب تشغيل ٨ – ٨يدويًا باستخدام كفة قلاووظ كما هو موضح بشكل 
الوقائية لمنع الحوادث  تالاحتياطيااتخاذ كافة المخرطة على أقل سرعة، ومراعاة 

  .والإصابات

٤٦٣
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   ٨ – ٨شكل 

  أثناء دوران عمود يعتبر أي تشغيل يدوي في 

  تشغيل المخرطة مصدراً للحوادث الجسيمة  

يمكن تجنب هذا الخطأ لظرف بالمخرطة من أكبر مصادر الخطر، و ح ااترك مفت. ٧
ابض اللولبي ندفع البعد الاستخدام بفعل آلياً باستخدام مفاتيح ربط آمنة يطرد 

  .٩ – ٨ كما هو موضح بشكل) السوسته(الداخلي بالمفتاح 

  
    ٩ – ٨شكل 

  بعد الاستخدامآلياً طرد يآمن ظرف مخرطة مفتاح 

  دفع النابض اللولبي الداخلي بالمفتاحبفعل  

يمنع نهائياً فك أو تركيب الظرف عندما يتلقى عمود الدوران الحركة الدورانية من . ٨
  .مهما كانت سرعته بطيئة.. المحرك الكهربائي 

٤٦٤
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  ب ـالمثاقــ

ر الآلات الميكانيكية إنتشارًا، حيث تستخدم في جميع ورش تعتبر آلات الثقب من أكث
........  يارات ـ الحـدادة ـ الكهرباء ـ النجـارةـيع والصيانة مثل الورش الميكانيكا ـ السـالتصن
  .وغيرها

@kÓbr¾a@åß@òíbÓìÛa@Z@ @

للوقاية ولتجنب وقوع الحوادث أثناء استخدام الثقابات المختلفة ، فإنه يجب إتباع 
  -:شادات الأمان والسلامة التالية إر 

التشغيل والمثبتات بحيث تمنع قطع ) دلائل(يجب تثبيت المشغولات ومرشدات . ١
  .التشغيل من أي حركة أثناء التشغيل

تشغيل أعمدتها كل منها على حدة، دة التي يمكن ـنات التثقيب المتعددة الأعميكام. ٢
يجب أن تزود بمفاتيح كهربائية وتشغيل الدواسات لتكون في متناول العامل أو الفني 

  .تحكمكما يجب أن يزود كل عمود تشغيل بوسيلة . الذي يعمل عليها وهو في مكانه

  .يحظر الصعود على صينية أي ماكينة نظرا للخطورة الناجمة عن ذلك. ٣

  .نة في حالة تشغيليكاكون المتإجراء أي قياسات يدوية عندما يجب عدم . ٤

، ١٠ – ٨يوصى باستخدام سنبك دفع عند نزع ظرف المثقاب كما هو موضح بكل . ٥
  .مع ترك إحدى اليدين حرة لتلقي الظرف ومنعه من السقوط

نات يكايجب على الفنيين ذوي الشعور الطويلة ارتداء غطاء للرأس عند تشغيل م. ٦
  .ثقيب حتى لا يشتبك الشعر بعمود الإدارةالت

٤٦٥
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  ٤٦٥

  
      ١٠ – ٨ شكل

  استخدام سنبك عند نزع ظرف المثقاب

  مخاطر العـدد اليدوية

ع المستخدمة في العمليات اليدوية لتشغيل المعادن مثل المبارد ـ ـيز أدوات القطـتتم
وغيرها من العدد  ... يح الربط ـ الأجنات ـ المطارقــ المفكات ـ مفات) راجل بال( ير ـالفراج

  .بصلادة عالية تفوق صلادة المعدن المراد قطعه
عادة تكون مثل هذه العدد معرضة للتآكل نتيجة لكثرة الاستخدام، وهذا يدعو إلي 

لتخزينها عندما لا  ةالعناية بها وصيانتها بصفة دورية، كما يجب انتقاء الأماكن المناسب
يساعدان على تجنب العديد من الحوادث التي قد  تكون مستخدمة، لأن ترتيبها ونظافتها

  .تقع بسببها
ولتجـنب وقوع الحوادث أثناء استخدام أو تداول أو تخزين عـدد القطع اليدوية 

  . المختلفة، فإنه يجب إتباع قواعد وإرشادات الأمان والسلامة
نتها ، وكذلك كيفية صياوفيما يلي وصف لأكثر أنواع عدد القطع اليدوية استخداماً 

 - :وتخزينها 

٤٦٦
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¾a�@†�Z @@@ @

المبرد عبارة عن أداة قطع متعددة الأسنان، أى ذات حـدود قاطعة يمكنها من 
يحتوى  Cutting Edgeتسوية الأسطح ، لكل سنة من أسنان المبرد عبارة عن حد قاطع 

شأنها شأن الأدوات والعدد القاطعة .. ، وزاوية خلوص  على زاوية قطع، وزاوية جرف
  .ىالأخر 

تجرى عملـية البرادة اليدوية باستعمال المـبارد بالأشكال والموصفات التي تتناسب 
 Linearمع الأجزاء المراد تشغيلها، وذلك عن طريق تحرك المبرد حركة خطية ترددية 

Reciprocating  من خلال الدفع به إلى الأمام مع الضغط عليه للقيام بعملية القطع أو
لإزالة طبقة رقيقة من معدن المشغولة على هيئة ( Working Strokeبمشوار القطع 

دون ضغط  Return Strokeحب المبرد إلى الخلف في مشوار العودة ـ، ثم يس) رايش
  .وهكذا.... لتبدأ عملية ترددية جديدة 
طح المشغولات التي يزيد عرضها عن عرض المبرد، تحريك ـوتتطلب برادة أس

  .Feedلى هذه الحركة بحركة التغذية البرد في اتجاه جانبي، ويطلق ع
       .. بعـسى والمطـلب العالي الكربوني المقـبارد من الصـنع المـتص

Hardened Steel And Tempered  بأنواع وأشكال وأبعاد مختلفة لتتناسب مع المواد
  .المراد تشغيلها وطبيعة عملية البرادة

طع بكل منها ، وعلي سبيل تعرف أطوال المبارد بصفة عامة بطول الجزء القا
، يبدأ من طرف المبرد إلى كتفه، مع ١١ – ٨المثال طول المبرد الموضح بشكل 

    ٤وال المبارد عادة ما بين  ـتبعاد المقبض من عملية القياس، وتتراوح أطـملاحـظة اس

ي النظام المتري بوصة في بعض الأنواع، أما أبعاد المبارد ف ١٤ويصل إلى  ،//١٢–
  .ملليمتر ٣٥٥ - ١٠٠تصل ما بين 

٤٦٧
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  ١١ – ٨شكل 

  أجــزاء المبرد

@†Šbj¾bi@òib–⁄a@åß@òíbÓìÛaZ@ @

للوقاية ومنع حدوث إصابات ولزيادة الأمان عند إستخدام المبارد المختلقة الأشكال 
ب لحجمه ـجيد مناس) نصاب(والأحجام ، فإنه يجب أن يزود المبرد المستخدم بمقبض 

بحيث يكون أطرافه سليمة وغير بالية أو مشقوقة،  ،١٢ – ٨ما هو موضـح بشكل ك

ومستديمة إصابات بالغة ) المبرد الذي لا يحتوي علي نصاب(حيث يسـبب المبرد العاري 

بيد العامل، أو عندما يتصادف أى عقبة أثناء عملية وذلك نتيجة لاحتكاكه براحة 

  ). التزجة(من على نضد التشغيل سهواً عند سقوطه البرادة، كما يسـبب إصابات بالقـدم 

  

   ١٢ – ٨شكل  

  مبرد مبــطط   

  .المقبض  .١

  .النصاب.  ٢

bu‹ÏŠ@áî�ÔnÛa@@@@Z 

يسمى بالوسط الفني بالبرجل العدل، حيث يتكون من ساقين مستقيمين ينتهي كل 
  . ١٣ – ٨ منهما بسن مدبب على شكل شوكة كما هو موضح بشكل 

التقسيم في تقسيم المسافات ونقل الأبعاد أو نقل بعد بين نقطتين  يستخدم فرجار

٤٦٨
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  .على سطح قطعة تشغيل بالاستعانة بالقدم الصلب 

  
    ١٣ – ٨ شكل

  فرجـار التقسيـــم

@áî�ÔnÛa@Šbu‹Ï@åß@òíbÓìÛaZ@ @

فرجار ، فإنه يجب مراعاة لل ينالمدبب ينجروح بسبب الطرفللوقاية ومنع حدوث 
  - :الإرشادات التالية 

  .بعد الاستخدام، ووضعه في مكانه المخصص له ساقيهيجب ضم . ١

  .تغطية سني الفرجار عند تخزينه يفضل. ٢
@Áî�jÛa@âýÈÛaë@ÁîİƒnÛa@Œbèu@Z@ @

يسمى بالوسط الفني ) أ( ١٤ – ٨جهاز التخطيط والعلام البسيط الموضـح بشكل 
  .بالشنكار
انبيها، تستخدم هذه الشوكة يحتوي الشنكار على شوكة طرفيها مدببان من كلتا ج 

 .في تخطيط المشغولات المعدنية
@âýÈÛaë@ÁîİƒnÛa@Œbèu@åß@òíbÓìÛa@Z@ @

، فإنه يجب تخزينه بسبب الطرف المدبب للشوكة للوقاية ومنع حدوث الإصابات
  -:بعد الانتهاء من استخدامه، مع مراعاة الإرشادات التالية 

٤٦٩

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



  ثامنالباب ال

 

  الأمان الصناعي
  

  ٤٦٩

  .رأسي  ضعالشوكة بو كون تبحيث  نكارالش تخزينيجب . ١
كما قطعة من الفلين أو المطاط كل جانب ببغرس طرفا الشوكة المدببان يجب تأمين . ٢

  .وذلك لتفادي الإصابة بالجروح) ب( ١٤ – ٨هو موضح بشكل 

  

  

  
  

  

  

  

              

              

  )         ب)                                   (أ(    

   ١٤ – ٨شكل 

  بسيطالتخطيط الهاز ج..  الشنكار  

  .جهاز تخطيط بسيط عندما يكون مستخدماً  ..الشنكار ) أ( 

  .ن بقطع من الفلين أو المطاط بعد  الاستخدامين المدببيالشنكار أثناء تأمين الطرف) ب(

@ò�ÄyýßZ@ @

على نضد  بعد استخدامه )الشنكار(يراعى وضع جهاز التخطيط والعلام البسيط 
جروح بسبب الطرف إصابات أو حدوث لتفادي ، فقي وذلكفي وضع أ) التزجة(العمل 

   .المدبب للشوكة

@ÙÐ¾aZ@ @

  .تستخدم المفكات المختلفة الإحـجام في ربط المسامير الملولبة أو فكها

@pbØÐ¾bi@òib–⁄a@åß@òíbÓìÛa@Z@ @

٤٧٠
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للوقاية ومنع حدوث إصابات ولزيادة الأمان عند استخدام المفكات المختلفة 
  -:مراعاة الإرشادات التالية  الأحجام، فإنه يجب

يجب أن تكون جميع المفكات مزودة بمقابض محكمة بشكل ثابت، بحيث تكون . ١
  .١٥ – ٨سليمة وأطرافها غير بالية أو غير مشقوقة كما هو موضح بشكل 

مصنوعة من مواد  الكهربائية تركيباتيجب أن يكون المفك المستخدم في الأعمال وال. ٢
  ".البلاستيك"اللدائن الخشب أو ء مثل غير موصلة للكهربا

  

   ١٥ – ٨شكل  

  مفك بمقــبض جيد

@Ái‹Ûa@|îmbÐßZ@ @

غالباً ما تحدث التلفيات بمفاتيح الربط نتيجة للاستخدام السيئ لها ، كما يتسبب 
في حالة سيـئة إلى  وـوه) أ( ١٦ – ٨الموضـح بشكل ) البلدي(تخدام المفتاح العادي ـاس

 علماً . إصابة مفاصل العامل  تخدامه مؤدياً ـينزلق المفتاح أثناء اس، وقد تلف الصامولة
، إلا باستخدام مفتاح ربط جيد مناسب لكل قق الربط الجيد لمسمار أو صامولةبأنه لا يتح

  .)ب( ١٦ – ٨منهما كما هو موضح بشكل 

  
  ) ب(             )                        أ(                          

   ١٦ – ٨ل  شك

  استخدام مفتاح الربط 

  ).بلدي ( مفتاح ربط عادي . ١

٤٧١
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  .استخدام مفتاح جيد لربط الصواميل بالوضع الصحيح. ٢

@Ái‹Ûa@|îmbÐ·@òib–⁄a@åß@òíbÓìÛa@Z@ @

للوقاية ومنع حدوث إصابات ولزيادة الأمان عند استخدام مفاتيح الربط المختلفة 
  -:التالية  المقاسات ، فإنه يجب مراعاة الإرشادات

  .عدم استخدام المفاتيح التالفة . ١

  .استخدام المفاتيح بالقاسات المحددة لربط أو فك الصواميل المناظرة لها . ٢

  .عدم استخدام المفاتيح كمطرقة . ٣

  
  
  
  
  
  
  
  
  

  

٤٧٢
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  الفصل الثالث

  مخاطر الحركات الميكانيكية

  

� 
يتناول هذا الفصل مخاطر الحركات الميكانيكية، من حيث الحركات الدائرية مثل 

دوران   ،وصلات الأعمدة الناقلة للحركة الطوليةالحركة الدائرية للحدافات والبكرات، 

ه جيداً بعمود ظرف المخرطة الحامل للمشغولة بشكل غير منتظم نتيجة للإهمال تثبيت
والذي بعد عملية الربط أو الفك مباشرة المخرطة ظرف عدم نزع المفتاح من ، الدوران

  .أخطار بالغة يؤدي إلى

تكمـن المخـاطر الميكانيكيـة عنـد ويتعرض إلى مصادر الخطورة بالماكينات، حيـث 
عنـد  أي عند الاقتراب أحد أطراف العامل مـن جـزأين متحـركين أو.. (نقط تداخل الحركة 

، حيـث تكـون نقـط التـداخل أو نقـط )الاقتراب من جزء ثابت ينزلق عليه جزء آخـر متحـرك
ب الأطــراف أو ذتــؤدي إلــى جــ، والتــي الــتلامس مــن مصــادر الخطــورة أثنــاء هــذه الحركــات

دهـــس أو كســـر  والتـــي يحـــدث عنهـــااصـــطدام أجـــزاء الماكينـــات بهـــا تحـــت ضـــغط كبيـــر، 
يجــب حجــب هــذه الأمــاكن بوســائل مناســبة لمنــع  ومــن ثــم فإنــه.العظــام أو بتــر الأطــراف

  .حدوث أخطار

  

  

     

٤٧٣
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  ٤٧٣

  المخاطر الميكانيـكية

، ي حدوثها قوة حركة أو قوتان معاً بب فـيقصد بالمخاطر الميكانيكية تلك التي يتس
كالرافعات والعربات  ها مع بعضـسام المتحركة بعضـوكل ما ينشئ نتيجة اتصال الأج

مثل (مين أو بفعل السقوط ـث نتيجة للاصطدام بين جسيث يقع الحادـ، حوما شابهها
الضغط على أحد أطراف جسم إنسان ) إنحشار(جة ـ، أو نتي)قوط من مكان مرتفعـالس

، أو تعلق مثل التروس والدرافيل وما شابههاكالذراع أو القدم بين الأجزاء المتحركة 
  .بجزء دوار بماكينة الملابس

a@lbj�c@òîØîãbØî¾a@‹ bƒ¾Z@ @

 ية في بعض الحركاتـلمخاطر الميكانيكل باب الأساسيةـالأسر ـمكن حصي

  -:وبعض عمليات القطع والتشكيل في الأتي  ،الميكانيكية

  .الحركة الدائرية. ١

  .الحركة الترددية الإنزلاقية. ٢

  .نقطة تداخل الحركة. ٣

  .عمليات قطع وتشغيل المعادن. ٤

  .عمليات التشكيل. ٥

  .الحواجز الواقية. ٦

  الحركة الدائريـة

الحركة الدورانية هي الحركة الأكثر انتشاراً في الآلات والماكينات المختلفة، وهي 
وقد تتسبب . تستخدم لدوران أعمدة لتكون وسيلة لنقل حركة بطريقة مباشرة أو غير مباشرة

تكن  القرب منها أو الغير يقظين إن لمالمتواجدين بملين الأجزاء الدائرية إلى مخاطر للعا
   -:الآتي  يلذلك ه أمثلةقرب أو . مغطاة بشبكات معدنية أو بحواجز واقية

٤٧٤
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الحدافات والبكرات ذات الأقطار الكبيرة المثبتة على أعمدة دائرية، تكمن الخطورة من . ١
السهم يشير إلى أماكن الخطورة . خلال وسائل تثبيتها بمسامير الربط أو بالخوابير

  . ١٧ - ٨بها كما هو موضح بشكل 

  
  ١٧ – ٨ شكل

  تثبيت الحدافات والبكرات عن طريق المسامير والخوابير البارزة

  والغير مغطاة من المصادر التي تؤدي للمخاطر

وصـلات الأعمدة الناقلة للحركة الطولية ، تكمن خطورتها من خـلال وسائل تثبيتها . ٢
 ٨ا هو موضح بشكل  بمسامير الربط البارزة، والسهم يشير إلى أماكن الخطرة بها كم

– ١٨.  

  
  ١٨ – ٨شكل 

  وصلات الأعمدة التي تحتوي علي مسامير بارزة تؤدي للمخاطر

الوضع الصحيح لوصلات الأعمدة الناقلة للحركة، حيث  ١٩ – ٨يوضح شكل . ٣
وضعت تجهيزات لتغطية المسامير أو الخوابير البارزة لتكون آمنة للفنيين العاملين 

  .عليها

٤٧٥
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  ١٩ - ٨شكل 

  الوضع الصحيح لوصـلات الأعمدة

دوران ظرف المخرطة الحامل للمشغولة بشكل غير منتظم، وذلك نتيجة للإهمال . ٤
 .   ٢٠ -  ٨تثبيته جيداً بعمود الدوران كما هو موضح بشكل 

 
  ٢٠ - ٨شكل 

  دوران ظرف المخرطة بشكل غير منتظم 

  نتيجة عدم تثبيته بعمود الدوران جيداً 

 ٨ح من الظرف بعد عملية الربط أو الفك مباشرة كما هو موضح بشكل عدم نزع المفتا.٥

  .أخطار بالغة يؤدي إلى ٢١ –

٤٧٦
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  ٢١ - ٨شكل 

  حدوث أخطار بالغة نتيجة لعدم نزع

  مفتاح الظرف بعد عملية الربط أو الفك مباشرة

  نقط تداخل الحركة

ي عنـــد الاقتـــراب أحـــد أ.. (تكمـــن المخـــاطر الميكانيكيـــة عنـــد نقـــط تـــداخل الحركـــة 
أطراف العامل من جزأين متحركين أو عند الاقتراب من جزء ثابت ينزلـق عليـه جـزء آخـر 

، حيـــث تكـــون نقـــط التـــداخل أو نقـــط الـــتلامس مـــن مصـــادر الخطـــورة أثنـــاء هـــذه )متحـــرك
  .الحركات

@pbäî×b¾bi@ñŠìİ©a@Š†b—ßZ@ @

ئرية أو الإنزلاقية بنقط تكمن الخطورة الممكن حدوثها بالماكينات ذات الحركة الدا
  -:فيما يلي بعض نماذج الأخطار الممكن حدوثها .. التداخل 

يوضح وسيلة نقل حركة عن طريق سير وبكرتين، والأسهم تشير إلى  ٢٢ - ٨شكل . ١
  .أماكن الخطورة ، وهي نقط تقابل السير مع البكرتين 
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  ٢٢ - ٨شكل 

  حركة بالسيورالأسهم تشير إلى أماكن الخطورة أثناء نقل ال

يوضح وسيلة نقل حركة بالتروس، والسهم يشير إلى مكان الخطر  ٢٣ - ٨شكل . ٢
  .وهو نقطة تقابل الترسين

  
  ٢٣ - ٨شكل 

  السهم يشير إلى مكان الخطر أثناء نقل الحركة بالتروس

يوضح وسيلة نقل حركة عن طريق ترس وجريدة مسننة، والسهم يشير  ٢٤ - ٨شكل . ٣
  .ر، وهي نقطة تقابل الترس مع الجريدة المسننةإلى مكان الخط

٤٧٨
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  ٢٤ - ٨شكل 

  السهم يشير إلى مكان الخطر أثناء نقل الحركة بترس وجريدة مسننة

كما هو الحال (يوضح وسيلة نقل حركة عن طريق ترس وجنزير،  ٢٥ - ٨شكل . ٤
مع ، والسهم يشير إلى مكان الخطر، وهي نقطة تقابل الترس )بالدراجات المختلفة

  .الجنزير 

  
  ٢٥ - ٨شكل 

  السهم يشير إلى مكان الخطر أثناء نقل الحركة بترس وجنزير

د القاطع لقلم مخرطة بالمشغولة ـالح اتصالدر الخطر عند نقطة ـالسهم يشير إلى مص .٥
  .٢٦ – ٨كما هو موضح بشكل  تشغيلهاالجاري 
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             ٢٦ – ٨شكل 

  السهم يشير إلى مصدر الخطر 

  قطة اتصال الحد القاطع لقلم مخرطة بمشغولةعند ن

ب ذالنماذج السابق توضيحها تعبر من مصادر الخطر، وذلك لكونها تؤدي إلى ج

الأطراف أو اصطدام أجزاء الماكينات بها تحت ضغط كبير، ويكون نتيجة ذلك هو 
لذلك يجب حجب هذه الأماكن بوسائل مناسبة . دهس أو كسر العظام أو بتر الأطراف

  .نع حدوث أخطارلم
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  رابعالفصل ال

  يةــز الواقـالحواج
Protecting Barriers 

�  
  

 ،للخطر على العاملين عليها اً كبير  تعتبر الآلات والعمليات الميكانيكية مصدراً 
، أو مستديماً  مؤقتاً  والتي قد تترك عجزاً  ،عنها نسبة مخاطر وإصابات عالية حيث ينجم

ا قة بوسائل الإنتاج وما ينتج عنهكما تكمن أضرار ومخاطر العمل من خلال أسباب متعل
لعدم احتوائها على وسائل  أو، أو لانخفاض صيانتها ،من مخاطر لعدم صلاحيتها للعمل

  . أو نتيجة الإهمال واللامبالاة ،وقائية
مثل السيور  ،تكمن في الوسائل الناقلة للحركة أما مصادر الخطر الأساسية فإنها

وذلك عند الاتصال المباشر بين أحد أعضاء جسم  ،زاء المتحركة الأخرىوالتروس والأج
الأمر الذي أدى  .أو عن طريق اندفاع أجزاء منها ،امل مع الأجزاء المتحركة بالآلةالع

قية لحماية إلى الاهتمام بتسوير وحجب المناطق الخطرة في هذه الآلات بحواجز وا
اف العاملين من حيث تعمل هذه الحواجز على منع اتصال أطر  ،العاملين من المخاطر

  .الوصول إلى المناطق الخطرة في هذه الآلات
الحواجز ..  مثلوتطورها  هاأنواعل الحواجز الواقية من حيث هذا الفصتناول ي

توافرها في هذه  تي يجبوالشروط ال ،الحواجز الآلية ـالحواجز المتحركة ـ  بتةالثا
  .الحواجز
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@ŠìİmòîÓaìÛa@�uaì¨a@Z@ @

يات الإنتاج والتصنيع بموضوع تطور الآلات والماكينات من أهتم القائمون بعمل
حيث صدرت التشريعات المحلية بكل بلد إلى  ،خلال حجب وتسوير مصادر الخطر بها

بحيث يتعين توفير حجب  ،ينص عليه في الاتفاقيات الدولية أن أصبح الالتزام بها دولياً 
صت هذه الاتفاقيات عدم بيع وقد ن، في الآلات والماكينات عند صنعها مصادر الخطر

لذلك نجد أن  ،الوقائيةأو تأجير أو استعمال الآلات التي لا تتوفر بها هذه الوسائل 
رة مما كان يصنع منها في الآلات والماكينات الحديثة الصنع أصبحت أقل خطو 

الأجزاء الأمر الذي أدى إلى وجود أكثر  ،هابلحجب مصادر الخطر  نظراً  ،الماضي
النظام المتبع أن تزود كما أصبح  ،ة منها داخل أغطية معدنية مغلقةو المتحركالدائرة أ
وبذلك أمكن الاستغناء عن السيور وأعمدة ، كينة بمحرك كهربائي خاص لتشغيلهاكل ما

ومن ثم فقد انخفضت مخاطر تلك السيور ، نقل الحركة من مصادر القوى الميكانيكية
  .ةوالأعمدة وغيرها من وسائل نقل الحرك

�uaì¨a@Êaìãc@Z@ @

  -: أهمها الآتي..  توجد أنواع عديدة من الحواجز الواقية

Q@M@@ònibrÛa@òîÓaìÛa@�uaì¨aZ@ @

 ، أوجزاء المراد الحماية من مخاطرهاول الأـعلى أو حتثبت الحواجز الواقية الثابتة 

وذلك لمنع  ،در عنها الحركة الدائرية الخطرةـعلى بعض أجزاء الماكينات التي يص
الأعمدة والقوابض والقارنات  تلامس وأجسامهم مثل الفنيينراف ـطلألتلامس العفوي ا

Shafts-Clutches & Couplings  ًالسيور والتروس والحدافات  لعدم تلامس وأيضا
  .وما شابه ذلك

أعمال  أثناء.. يمكن فك هذه الحواجز ورفعها من أماكنها عند الحاجة إلى ذلك 
  .على سبيل المثال الصيانة
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تختلف أشكال الحواجز الثابتة بعضها عن بعض باختلاف الجزء الذي تغطيه، 
لتي أو الحواجز ا ح بدخول الضوء اليهافمنها الحاجز المسطحة أو المستديرة التي يسم

الحواجز التي على شكل نوافذ ذات قضبان أو نوافذ و تسمح بالتهوية ولمرور الضوء 
  .شبكية

مثبت بها حاجز واقي للتروس وحاجز آخر  مخرطة أفقية وضحي ٢٧ – ٨شكل 

  .للسيور

  

  

  

  

  

  

  

  ٢٧ـ  ٨شكل 

  حاجز وقائي جيد لمخرطة

حاجز شبكي مثبت بجانبي آلة لعدم تلامس الأجزاء الدائرية  وضحي ٢٨ـ  ٨ شكل

  .الخطرة بها

< <

  

  

  

  

   ٢٨ـ  ٨شكل 

  حواجز وقائية جيدة للتروس والحدافات

٤٨٣
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ي على أجزاء ظاهرة لضخمة التي تحتو كما يمكن تسوير مصادر الخطر بالآلات ا
ان أو المواسير كما مثل الحدافات وذلك بإحاطتها بسور من القضب، فوق سطح الأرض
  .٢٩ـ  ٨ هو موضح بشكل

  

  ٢٩ – ٨شكل 

  تسوير مصادر الخطر بالآلات الضخمة بسور من القضبان أو المواسير 

RM@ò×‹zn¾a@òîöbÓìÛa@�uaì¨aZ@ @

متحركة بالماكينات التي لا تسمح طبيعة عملها من توجد الحواجز الواقية ال
  .تثبيت الحواجز الواقية الثابتة

الفنيين من الاصابات  في بعض الماكينات لوقاية تستخدم هذه الحواجز
 يوضح  ٣٠ـ  ٨شكل . المختلفة الناتجة عن تطاير الرايش أو بعض الأجسام الدقيقة

  .مخرطة أفقية مثبت عليها حاجز واقي متحرك، سطحه الأمامي بشكل مسطح شفاف
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   ٣٠ـ  ٨شكل 

  حاجز وقائي متحرك لمخرطة

بأنواع وأشكال مختلفة بآلات التجليخ اليدوية  الواقية المتحركةتوجد الحواجز 
فمنها  ،وغيرها من الآلات المختلفة..... الآلية  فريز وآلات التجليختالماكينات في و 

 ٣١ـ  ٨شكل  .وغير ذلك الشفاف والذي لا يسمح بالرؤيةو المسطح والمستدير  

   .بآلاة تجليخ يدوية يوضح حاجز واقي متحرك
< <

< <

< <

  

  

  

  

  

  

  

   ٣١ـ  ٨ شكل

  حاجز وقائي متحرك لآلة تجليخ يدوية

٤٨٥
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S@Nò×‹zn¾a@òîÓaìÛa@�uaì¨a@@Áj›ÜÛ@òÜibÔÛaZ@ @

حيث يمكن التحكم في حركتها إلى  ،ط ضبهذا النوع من الحواجز الواقية قابل لل
أو عن طريق التحكم النيوماتي ، طريق التحكم الآلي أو الكهربائي أعلى وإلى أسفل عن

  ).السوائل المضغوطةبالتحكم باستخدام الهواء المضغوط أو (.. أو الهيدروليكي 
عندما لا تسمح  ٣٢ – ٨ ز الواقية المتحركة الموضحة بشكلتستخدم الحواج

مثل اختلاف حجم  ،ت حاجز واقي ثابت عليها لأي سببعمل الماكينة من تثبي طبيعة
  .الخ .....المواد المصنعة 

بحيث تختلف مقاسات هذه  ،حواجز واقية متحركة بآلة واحدة يمكن تركيب عدة
أو ما يناسب  ،ما يناسب لمصادر الخطر المختلفة الحواجز عن بعضها البعض باختلاف

  .كل عملية على حدة
وقاية من ممت الحواجز الوقاية المتحركة على أن تظل في مواضعها لغرض الص

  .حتى الانتهاء من العملية الإنتاجية ،المخاطر الممكن حدوثها

  

   ٣٢ – ٨شكل 

  ـة متحركة حواجز واقي

T@NòîÛŁa@òîÓaìÛa@�uaì¨a@Z@ @

اجز تزود بعض الآلات التي تكمن أخطار جسيمة مثل المكابس الضخمة على حو 
لحواجز عن طريق الخلايا تعمل هذه ا، ٣٣ – ٨ اقية آلية كما هو موضح بشكلو 
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الغرض من هذه  ،ز خطوط ضوئية متوازية غير مرئيةحيث ينبعث من الحاج ،الضوئية
  .الخطوط هو تغطية المناطق الخطرة في الآلة

الخطرة مثل أحد أطراف  تقطع الخطوط الضوئية عند وجود أي شيء في الأماكن
ري عن طريق فصل التيار حيث تعمل الخلايا الضوئية على توقف الآلة الفو  ،نالعاملي

  .عند تشغيل مثل هذه الآلات الخطر نهائياً  ىبذلك يتلافو ، الكهربائي

  

   ٣٣ – ٨شكل 

  حاجز واقي يعمل آلياً 

طرة بالآلات والماكينات صممت الحواجز الواقية لتسوير وحجب الأجزاء الخ
احتمالات أخطاء مع الأخذ في الاعتبار  ،لحماية الكاملة للعاملينتكفل ا بحيث، المختلفة

٤٨٧
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أو تلفه أو  ،ها عدم تسببها في تعطيل الإنتاجوقد روعي في تصميم ،العاملين أنفسهم
  .تخفيضه

ومن الطبيعي أن  ،ية ما هي إلا مصروفات استثماريةتعتبر تكلفة الحواجز الواق
لة قد عادت من خلال منع ئدة في هذه الحاوالفا ،ي استثمار يجب أن يعود بالفائدةأ

ية يجب أن تتوفر في هذه لذلك فقد حددت شروط أساس ،وبالتالي زيادة الإنتاج ،الحوادث
  .واجزالح

òîÓaìÛa@�uaì¨bi@bç‹Ïaìm@kuaìÛa@Âë‹“Ûa@Z@ @

  -:وهي كالآتي .. شروط يجب أن تتوفر في الحواجز الواقية عدة توجد 

  .ن الأخطار بالأماكن التي وضعت عليهاتوفير الوقاية الكاملة م. ١

 .تمنع وصول العامل أو أحد أعضاء جسمه إلى منطقة الخطر طوال فترة أداء العمل. ٢

 .تعمل بالطرق اليدوية أو الآلية بأقل مجهود ممكن. ٣

 .لا تكون سببا في أي ضيق نفسي أو إعاقة للعمل. ٤

 .لا تسبب في تعطيل أو خفض الإنتاج . ٥

 .قتها لعمليات الضبط والصيانةعدم إعا. ٦

 .الصلاحية للعمل بأقل صيانة ممكنة. ٧

 .تقاوم ما يتعرض لها من صدمات أو ضغوط. ٨

 .أو زوايا حادة، لا يتسبب عنها أي حوادث أي لا يوجد بها أجزاء مدببة. ٩
 

  

٤٨٨
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  امسالفصل الخ

  صيانة الآلات والمعدات

�  
  

يناقش هـذا الفصل صيانة الآلات والمعدات ، وأهداف هـذه الصيانة وأنواعها مثل 
الصيانة الإسعافية ـ الصيانة المخططة ـ الصيانة التصحيحية ـ الصيانة المستديمة ـ .. 

  .قائيةالصيانة التوقفية ـ الصيانة الوقائية، ومفهوم ومميزات الصيانة الو 

ويتناول نقل الآلات والمعدات وطرق تجميعها وتركيبها وترتيب تثبيتها، بحيث 
يتحـقق التشغيل الآمن السلس لهذه الآلات من خلال ترك مسافات مناسبة بين وسائل 
الإنتاج المختلفة وأجزاء المباني، لكى تعمل هذه الآلات بشكل آمن، وتسير عمليات نقل 

  .عاة الإستفادة من ضوء النهار الطبيعيمع مرا.. وتداول المواد 

ويتعرض إلى الصيانة وأثرها وأهميتها بالنسبة للإنتاج، والمفهوم الإقتصادي 
للصيانة من حيث الجانبين المعنوي والمادي، وطرق تحقـيق السلامة والأمان في بيـئة 

  . العمل سواء للعاملين بقطاع الإنتاج أو للعاملـين بالصيانة
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  لآلات والمعداتصيانة ا
يجرى تنفيذ العمليات الإنتاجية باستخدام آلات ومعدات متعددة مختلفة ذات قيمة 
رأس مالية عالية قد تصل إلى ملايين الجنيهات، وبالتالي فإن تعطل أحد الآلات أو 

لذلك يجب المحافظة على .. توقف أحد خطوط الإنتاج يؤدي إلى خسارة اقتصادية مؤثرة 
  .العالية للآلات والمعداتالحالة الفنية 

إن الاستعمال المستمر لهذه الآلات تجعلها في حاجة إلى عمليات الصيانة 
أى كل الأعمال التي تتم بغرض الحفاظ .. والإصلاح المستمر، والمقصود بالصيانة 

لذلك فهي . على الآلات والمعدات بالمنشآت الصناعـية لكي تعمل بمستوى أداء جيد

بمستوى أداء فني عالي للآلات والمـعدات والماكينات والأجهزة ، ضرورية للاحتفاظ 
وضمان لاستمرار الإنتاج بأفضل صورة داخل الوحدة الإنتاجية، وتلافيًا للخسائر الناتجة 

  .  عن الأعطال المفاجئة ، وحفاظًا على تكاليف التشغيل

 هذا يعني إن عدم تأسيس عمليات الصيانة والإصلاح على قواعد صحيحة،

عمل هذه الآلات بكفاءة منخفضة يؤدي إلى صيانة وإصـلاح المكنات والمعدات، همال وإ 
، كما يكون العاملين عليها عرضة للمخاطر، وقد دلت الخبرة الطويلة على أن الصيانة 
والإصلاح ليسا ضروريين للمكنات أو المعدات فحسب، بل أنهما يؤثران تأثيراً جوهرياً 

  .مان داخل المنشأة الصناعية، وأيضاً على جودة وكفاءة المنتجعلى درجة السلامة والأ

ومن الخطأ الجسيم أن يستخف بعـض العاملين بالصيانة والإصلاح ودورهما في 
الوقاية من الحوادث، في الوقت الذي تهتم بهما جميع الدول المتقدمة صناعيًا، ويخطو 

املين بإدارات وأقسام الصيانة فيه الاتجاه العالمي خطوات واسعة نحو زيادة نسبة الع
ومما لاشك فيه أن الوجه الاقتصادي والتقدم والتطور الصناعي . لضمان زيادة الإنتاج

يتطلبان المزيد من العناية بهذين المجالين، ويضاف إلي ذلك أن الرغبة في تخفيض عدد 
تتسبب في الحوادث الصناعية والتقليل من آثارها تعززها حقيقة هامة، وهي إن الحوادث 

وهذا يدعو إلي التخطيط الجيد لأعمال . الفقد الذي لا مبرر له في الوقت والمال والمواد

٤٩٠
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  .الصيانة

أثناء الصيانة السنوية للمكنات التي تسمى بالعمرة العمومية، يجب أن تزود 
الأمان التي يتم إنجازها في هذا المجال، كما يجب عدم السلامة و المكنات بأحدث معدات 

هذه الماكينات إلا بعد نجاح اختبارات القبول التي تجريها الإدارات المختصة تشغيل 
  .بذلك

ò�Äyýß@V<< <
يجب أن يقوم بأعمال صيانة الآلات والمعدات وغيرها من .. كقاعدة عامة 

الأجهزة العمال والفنيـين المتخصصين، أو ذوي الخبرة العالية في هذا المجال والموثوق 
  .في كفاءتهم

Ûa@Òa‡çc@òãbî—@Z@ @
  - :تهدف الصيانة للآتي 

  .زيادة العمر الإتراضي للآلات والمعدات والماكينات بأقصى حد ممكن

 .المحافظة على القيمة الإقتصادية للمنشأة

 .تحيق الهدفين السابقين بأقل تكلفة

@òãbî�—Ûa@ÊaìãcZ@ @
  -:تشتمل الصيانة على أنواع مختلفة وهي كالآتي 

Q@N@òîÏbÈ�⁄a@òãbî—Ûa@@@@Z@ @

هي صيانة غير مخططة،  Emergeney Maintenanceالصيانة الإسعافية 
.. وهي تتمثل في الصيانة الفورية لأعطال الآلات والمعدات والماكينات الغير متوقعة 

  .مثل تغيير أحد أجزاء الآلة نتيجة لحادث ما

R@N@òİİ�ƒ¾a@òãbî—Ûa@@@@Z 

نظمـة، تمارس من هي صيانة مPlanned Maintenance الصيانة المخططة   
  .خلال تخطيط ورقابة

٤٩١
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S@N@òîzîz—nÛa@òãbî—Ûa@@@@Z@ @

تعتبر إحدى أنوع الصيانة  Corrective Maintenanceالصيانة التصحيحية 
المخططة ، وهي صيانة تتخـذ لضبط وإصلاح أى جزء أخفق من أجزاء الآلة، بحيث 

 .  تعود الآلة إلى حالتها السابقة

T@N@òº‡n�¾a@òãbî—Ûa@@@Z@ @ @

هي الصيانة التي تجرى أثناء  Running Maintenanceالصيانة المستديمة 
  .وما شانه ذلك.. إستمرار الآلة في العمل مثل عمليات التزييت والتشحيم 

U@N@òî�ÐÓìnÛa@òãbî—Ûa@@@@@Z@ @

هي الصيانة التي تجرى على  Shut Down Maintenanceالصيانة التوقفية 
ند توقفها عن الإنتاج، كما تجرى في الأجازات السنوية الآلات والمعدات والماكينات ع

  .للمنشآت الصناعية

V@N@òî�öbÓìÛa@òãbî—Ûa@@@@@Z 

هي صيانة دورية، تجرى وفق  Preventive Maintenanceالصيانة الوقائية 
خطة زمنية محـددة بهدف علاج وإصلاح أجزاء الآلات قبل وصولها إلى حالة الإخفاق، 

عليها بما يسمح بإستمرارها في العمل دون تعرضها لأى توقف  مع إختبارها والكشف
  .مفاجئ بقدر الإمكان

âìèÐß@@òİ�‚@òîöbÓìÛa@òãbî—Ûa@Z@ @
أي التي اتخاذ الإجراءات اللازمة التي تكفل عدم .. المقصود بالصيانة الوقائية 
  -:ذه الإجراءات في الآتي ـكن تلخيص هموي. توقف الآلات والمعدات عن العمل

لعناية بتركيب الآلات والمعدات وتثبيتها على قواعدها، وتدريب الفنيين على تشغيلها ا. ١
.  

لأن الإهمال  .التبليغ عن أى خلل أو عطب في الآلات والمعدات مهما كان صغيرًا. ٢
  .وعدم إصلاح الخلل البسيط قد يسبب عطلا كبيرًا في المستقبل

٤٩٢
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ال الأجزاء التي قاربت على التلف الكشف الدوري على الآلات والمعدات واستبد. ٣
  .بأخرى جديدة

  .دد معين من ساعات التشغيلـبعد ع) العمرة(عمل الصيانة الشاملة للآلات . ٤

عدم تحميل الآلات بأكثر من طاقتها، أو تشغيلها بسرعات أكبر من السرعات . ٥
  .المحددة لها

  .تزييت وتشحيم وطلاء الآلات والمباني دورياً . ٦

—Ûa@pa�î¿@òîöbÓìÛa@òãbî@Z@ @
  -:في الآتي  وقائيةتتميز الصيانة ال

  .لانخفاض معدل الإصابات والحوادث تحقيق أكبر قدر من الأمان للعاملين نظراً . ١

  .ضمان عدم تعطل الآلات. ٢

  .الاحتفاظ بمعدل الإنتاج، كما يمكن زيادة القدرة الإنتاجية. ٣

  .ب كبيرة تكلف الكثيرإصلاح العيوب البسيطة قبل أن تتحول إلى عيو . ٤

تحديد أنواع الآلات والمعدات التي تتطلب صيانة بتكاليف عالية حتى لا يتم شراؤها . ٥
  .مستقبلا

  نقل الآلات والمعدات وتجميعها وتركيبها 

نات والمعدات وأجزائها ومجموعات الإدارة والحركة يكافي أثناء نقل وتجميع الم
نه يجب التأكد من ربطها بالوضع الصحيح وبعناية أو بالاستعانة بوسائل النقل والرفع، فإ

علمًا بأن دور الصناعة ترفـق مع الآلات . بالوسائل الأخرى المستخدمة في هذا الغرض
والماكينات كتيبات تشتمل على تعليمات وإرشادات من حيث الأبعاد والأوزان والطرق 

 – ٨ي يجب الالتزام بها شكل وهي الت، وغيرها......  الخاصة بالنقل والتعليق والتشغيل

، وبذلك يمكن تجنب الأخطار الناتجة عن النقل والتركيب وتجمـيع مجموعات الإدارة ٣٤
  .ومصادر القدرة المتعلقة بها بالأوضاع الصحيحة

٤٩٣

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



  ثامنالباب ال

 
  الأمان الصناعي                                                 

< <  

  ٤٩٣

  

    ٣٤ – ٨ شكل

  نات الثقيلة بالاستعانة بحامل متين يلائم شكل الجزء المنقوليكانقل أجزاء الم

@pa‡È¾aë@püŁa@oîjrmë@kîm‹mZ@ @
الآلات والمعدات الثابتة التي تستخدم وهي في مكانها، يجب أن تثبت قواعدها  

جيدًا بالأرض، بحيث يمنع حدوث أي تغيرات غير مرغوبة بأوضاعها أو بأماكنها، فضلا 
عن منع تحركها أو تأرجحها، وينبغي مراعاة عـدم تجاوز الأحمال المسموح بها على 

  .لأرضيات أو الأسقفا

ويجب تحقيق كفالة التشغيل الآمن السلس للآلات والمعدات، من خلال ترك 
بة بين الأطراف والأذرع المتحركة كما هو الحال بآلات القوى التي يلزم لها ـمسافات مناس

  . ف قطر، بحيث تعمل مثل هذه الآلات بشكل آمنـنطاق نص

الإنتاج المختلفة وأجزاء المباني  ائلـب ترك مسافات مناسبة بين وسـكما يج
سنتيمتر، مع مراعاة الاستفادة من ضوء  ٨٠والإنشاءات بحيث لا تقل هذه المسافة عن 

وعلاوة على ذلك فإنه يجب ترك مسافات مناسبة للقيام بعمليات تداول . النهار الطبيعي

٤٩٤
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  .٣٥ – ٨شكل كما هو موضح بونقل المواد 

  

  ٣٥ – ٨شكل 

  عدات مع مراعاة الاستفادة من ضوء النهار الطبيعي ترتيب الآلات والم

  والطرق الخاصة بتداول المواد

@òîäè¾a@�a‹ßþaë@t†aì¨a@ÊìÓë@kä¤Z@ @
بالإضافة إلي ما سبق ذكره بالموضوعات السابقة ، فإنه يجب عند تركيب الآلات 

لمهنية والمعدات ومصادر القوى، الاهتمام بتجنب وقوع الحوادث والإصابات والأمراض ا
المتسببة من تطاير الرايش أو تسرب الغازات والأبخرة أو انتشار الأتربة في بيـئة العمل، 
بالإضافة إلى التحكم في درجة الحرارة والرطوبة والضوضاء والاهتزازات، كما يجب 
الخفيض إلي أدنى حد ممكن من المتاعب التي تنشأ عن الظواهر الأخرى المرتبطة 

  .بالإنتاج

٤٩٥
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  وأثرها على الإنتاجالصيانة 
ويعنى .. لقد أثبت خبراء الاقتصاد النظرية القائلة بأن المال يحفظ ويصون المال 

ذلك في الصناعة هو صرف مبالغ مالية محددة لحفظ رأس المال وصيانته، كصيانة 
المباني وملحقاتها والكشف الدوري على الآلات والماكينات والأجهزة لاكتشاف ما بها من 

الدراسات الهندسية لمعرفة أسباب هذه العيوب ومعالجتها، واقتراح التغيرات  عيوب وعمل
الواجب إجراؤها أو التحسينات المطلوب إضافتها للقضاء على ما بها من عيوب ، أو 

  .التخفيض من أثرها على الإنتاج

@òãbî—Ûa@òîàçc@Z@ @
دارات والأقسام تنشأ عادة إدارة أو قسم الصيانة بالشركات والمصانع قبل إنشاء الإ 

الأساسية وذلك لضمان حسن سير العمل، ومن ثم فإن العاملين بالصيانة يباشرون 
 ودراية تامةأعمالهم منذ الأيام الأولى لتثبيت الآلات والماكينات بحيث يكونوا على علم 

  .بكل ما بها

  -:وتتركز أهمية الصيانة في الآتي 

  .لعدم توقف الإنتاج منع الأعطال المفاجئة ، وبالتالي ضمانًا. ١

المحافظة على الآلات والماكينات والأجهزة والكشف الدوري عليها للحد من الإنتاج . ٢
  .التالف أو الغير مطابق للمواصفات

  .ضغط الإنفاق على بعض قطع الغيار. ٣

تخفيض الإصابات والحوادث، ومن ثم توفير ما يصرف من نفقات غير مباشرة على . ٤
  .العلاج

كاليف الإنتاج من خلال إصلاح العيوب الصغيرة قبل أن تتحول إلى عيوب خفض ت. ٥
  .كبيرة والتي قد تكلف الكثير
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@òãbî—ÜÛ@ð†b—nÓüa@âìèÐ¾aZ@ @
هو نظام لواجبات محددة لمجموعة العمل القائمة على الصيانة دوريا، وتحددها 

مة المعدات التعليمات والوجبات التي يلزم القيام بها من أجل المحافظة على سلا
 .واكتشاف العيوب قبل حدوثها وذلك لعدم التوقف الفجائي للآلات والمعدات والماكينات

  -:يتمثل المفهوم الاقتصادي في شقين أساسيين هما 

Q@N@ðìäÈ¾a@kãb§aZ@ @

يتمثل الجانب المعنوي في النشاط الإنتاجي والسمعة الطيبة وجودة المنافسة في 
العميل، ولن يتحقق ذلك إلا إذا كانت آلات ومعدات الإنتاج وبالتالي كسب ثقة .. السوق 

ومن ثم فإن برنامج الصيانة يجب أن يتمشى جنبًا . على أعلى مستوى من الكفاءة والأداء
وبالتالي ضمانًا لعدم .. إلى جنب مع برنامج الإنتاج لمنع أو تخفيض الأعطال المفاجئة 

  .تعطل الآلات وتحقيق معدل الإنتاج

R@Nb§a@ð†b¾a@kãZ@ @

   -:يتمثل الجانب المادي في الآتي 

قـــد  ..إطالـــة عمـــر تشـــغيل الآلات والمعـــدات التـــي اســـتثمر فيهـــا مبـــالغ طائلـــة  )أ(

  .يصعب توفيرها مرة أخرى

تجنــب تعطيــل الأيــدي العاملــة مــع الأخــذ فــي الاعتبــار ارتفــاع أجــور العمالــة  )ب(
  .الفنية الماهرة

ممـا يترتـب عليـه تخفـيض ، والمعدات الإنتاجية تجنب التوقف الفجائي للآلات) ج(
فـــي المواعيـــد  الإنتـــاج وبالتـــالي عـــدم القـــدرة علـــى تســـليم المنتجـــات المطلوبـــة

 .المحددة، والذي يترتب علية الإخلال بالعقود ودفع غرامات مالية

  السلامة والأمان في أعمال الصيانة
مل سواء للعاملين بالإنتاج لا يمكن تحقـيق الأمان والسلامة الصناعية في بيـئة الع

إلا إذا كان كل منهم على علم بالخطورة التي يمكن أن تصيبه أثناء تنفيذ .. أو بالصيانة 

٤٩٧
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وكيف يمكن العمل بحيث لا يصاب أحد بأضرار أو تسوء .. العمليات المكلف بها 
صحته، لذلك كان من الضروري إلمام العاملين بالقطاعات المختلفة بقواعد وإرشادات 

  .السلامة الصناعية

@xbnã⁄bi@µÜßbÈÜÛ@òîöbÓìÛa@�ia‡nÛaZ@ @
  -:ج الصناعي في الآتي ايمكن حصر التدابير الوقائية للعاملين في مجال الإنت

  .رالتحذيبإرشادات وسائل النقل وبإرشادات وشعارات  الاهتمام .١

 .عدم السير في طرق حركة وسائل النقل .٢

بجانب وسائل النقل والرفع كالسيارات لا يسمح بالمرور خلال الممرات الضيقة  .٣
 .المتحركة وأوناش الرفع

 .عدم لمس المعدات والأجهزة الكهربائية أثناء عمليات الصيانة والإصلاح .٤

UN من الطبيعي بأن وسائل الرفع كالأوناش وغيرها تعمل على .. (ل االتثبيت الجيد للأحم
لأحمال بالسلاسل ئ لحوادث خطيرة عند التثبيت السيوقد تنجم .. أرضية المصنع 

@Nلذلك يراعى التثبت الجيد) .. والحبال @

@òãbî—Ûbi@µÜßbÈÜÛ@òîöbÓìÛa@�ia‡nÛa@Z@ @

  - :يمكن حصر التدابير الوقائية للعاملين في مجال الصيانة في الآتي 

  .بإرشادات وسائل النقل وبإرشادات وشعارات التحذير الاهتمام .١

ة ، بحيث تكون مقاساتها ملائمة العدد المناسبة بالطرق الصحيح استخداميجب  .٢
  .في عمليات الفك والتركيب

 .عدم إجراء عمليات الصيانة والإصلاح للآلات والماكينات أثناء تشغيلها .٣

حتى .. يجب التأكد بأن الآلات والماكينات المراد صيانتها موصلة بالأرض  .٤
 .يمكن تفريغ الشحنات الناتجة عن العيوب الكهربائية بالأرض

الأرض المحيطة للماكينة المراد إصلاحها بحيث تكون خالية من يجب تنظيف  .٥

٤٩٨
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المخلفات كالرايش ولا تحتوي على زيوت وشحـوم لتجنب مخاطر الجروح 
 .والانزلاق

الملابس الخاصة بالعمل وذلك لحماية الفنيين من تشابك أطراف  ارتداءيجب  .٦
 . ملابسهم مع أجزاء الماكينات

 .بأعمال اكبر من طاقة تحميلهايراعى عدم تحميل آلات التشغيل  .٧

تجنب تعرض أجزاء الماكينات وخاصة اللوحات والمحركات الكهربائية للأمطار  .٨
وعدم تشغيلها قبل  والرطوبة، وإذا حدث ذلك دون قصد فإنه يجب تجفيفها تماماً 
  .      جفافها وتبخر الرطوبة منها ، ويفضل تجفيفها بالهواء الساخن

 

  

  

٤٩٩
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  غراض الخاصة  ارط الأمخ
property Purposes Lathes 
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تعتبر المخرطة من أقدم الماكينات التي اخترعها الإنسان ، وتطورت المخرطة 
، وقد حدث بها تغيرات حرك البخاري ثم المحرك الكهربائيعلى مر العصور بظهور الم
، وذلك بإجراء تعديلات من المهندسين والفنيين المبدعين ضخمة بفضل خبرة الكثيرين

  .بها إلى أن وصلت إلى هذا الشكل  وتحسينات جوهرية

شكال مختلفة وبإنتاج جام وأالمتزايدة إلى المشغولات المتنوعة الدقيقة بأحوللحاجة 
، فقـد صممت العديد من المخارط بأشكالها وأنواعها المختلفة لتسد حاجـة فردي أو كمي

  .الصناعات المتعددة 

كالها باختلاف مواصفات توجد أنواع مختلفة من المخارط تختلف أنواعها وأش
إلا أنها تتفق جميعها من حيث أساسياتها فمنها المخارط .. وكمية المنتج المطلوب 

أكثر أنواع المخرط من وهي التقليدية مثل المخرطة الأفقية التي تسمى بمخارط الذنبة 
  .إستخداماً 

ـ  أسيةة مثل المخارط الر ـض الخاصمخارط الأغرالشرحاً وافياً يتناول هذا الباب 

مخارط ـ مخارط العجلات ـ  المخارط الناسخةـ خارط الوجهية المـ  كزيةالمخارط اللامر 
  .وغيرها.......  مخارط الإنتاجـ  المخارط الدقيقةـ   Camesالحدبات 

 

 

  خراطة المشغولات ذات الأشكال الخاصة
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تحتاج بعض المنتجات ذات الأشكال الخاصـة التي يصعب خراطتها على 
إلى ] بأحجامها المختلفة ) مخارط الذنبة.. (المخارط الأفقـية [ التقليدية  المخارط

فمن المعلوم أن . الاستعانة بمخارط خاصة تلائمِ شكل وأبعاد المنتج المراد تصنيعه
المخارط بصفة عامة تتحد قدراته وحجمها بالمسافة بين الذنبتين، وهي التي تحدد أطول 

وهو الذي .. رطة، وإرتفاع محور الذنبتين عن الفرش مشغولة يمكن تصنيعها على المخ

ولما كانت هناك مشغولات لا يمكن تصنيعها على . يحدد أكبر قطر يمكن تشغيله
المخارط التقليدية مهما كان حجمها مثل المواسير الطويلة ذات الأقطار الكبير ، 

السكك الحديدية ،  ذات الأقطار الكبيرة، وعجلات) الطارات(والتروس والأقراص والبكرات 
لذلك فقد صممت دور الصناعة مخارط . وغيرها........  والحدبات بأشكالها المختلفة

بأنواع وأشكال وأحجام مختلفة ، تسمي بمخارط الأغراض الخاصة التي يمكن الاستعانة 
  .بها لإنتاج كافة المشغولات الهندسية المطلوبة 

  . الخاصة إنتشاراً فيما يلي عرض لأكثر أنواع مخارط الأغراض 

  مخرطـة الأوجـه    

  الخاصة بتشغيل للأقطار المتوسطة
يستخدم هذا النوع من المخارط للمشغولات ذات الأحجام والأقطار المتوسطة ، 

  .مثل الأقراص والأشكال التي يصعب تشغيلها على المخرطة الأفقية

ن الحركات فإن العربة والراسمة تتحركا Faces Lathe لضخامة مخرطة الأوجه
المعتادة لهما عن طريق محركات خاصة ، وبذلك يمكن التحكم في حركة العربة أو 

  .الراسمة بالمسافة المطلوبة دون الحاجة إلى تشغيل المخرطة

ن م ١ – ٩ تتكون مخرطة الأوجه الخاصة للأقطار المتوسطة الموضحة بشكل

  - :الأجزاء التالية 
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  اصة للأقطار المتوسطةمخرطة الأوجه الخ

  .تحمل جميع أجزاء المخرطة: القاعدة. 1

  .يوجد به مجاري إنزلاق ويحمل العربة: الفرش. 2

  .تنزلق على الفرش وتحمل الراسمة: العربة. 3

  .للتحكم في تشغيل العربة أو الراسمة: محرك كهربائي. 4

  ).الأقلام(تحمل الآلات القاطعة : الراسمة. 5

  .للتحكم في تشغيل المخرطة والعربة والرسمة: هربائيةلوحة مفاتيح ك. 6

  .يحتوي على مجموعات تروس السرعات والتغذية: الرأس الثابت. 7

  .لاختيار السرعات المناسبة: مقابض. 8

  .لتشغيل عمود الدوران عن طريق مجموعات التروس: محرك كهربائي رئيسي. 9

ن ويحمـــل المشـــغولة المطلـــوب يثبـــت بعمـــود الـــدورا: ظـــرف ذات أربعـــة فكـــوك حـــرة. 10
  .تشغيلها
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  مخرطة الأوجه

  الخاصة بتشغيل الأقطار الكبيرة
يستخدم هذا النوع من المخارط في تشغيل الأجزاء ذات الأقطار الكبيرة والتخانات 

  .الصغيرة

تتشابه هذه المخرطة إلى حد كبير مع مخرطة الأوجه الخاصة بتشغيل الأقطار 
ظرف ذو الأربعة فكوك الحرة، حيث قطره كبير لإمكان المتوسطة، وتختلف في شكل ال

  .تثبيت المشغولات ذات الأحجام الكبيرة عليه

لضخامة مخرطة الأوجه المخصصة للأقطار الكبيرة فقد زودت برأس متحرك 
لسند المشغولات، كما زودت بعربتين متقابلتين تحمل كل منهما راسمة ) غراب متحرك(

يوجد محرك كهربائي خاص للتحكم في حركة العربة . التي تحمل الآلات القاطعة
  .والراسمة بكلا الجهتين وذلك دون الحاجة إلى تشغيل المخرطة

 ٢ – ٩ تتكون مخرطة الأوجه الخاصة بتشغيل الأقطار الكبيرة الموضحة بشكل

  -:من الأجزاء التالية 
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  رمخرطة الأوجه الخاصة بتشغيل الأقطار الكبي

يحتوي على مجموعات تروس السـرعات .. يسمى أيضاً الغراب الثابت : الرأس الثابت. 1
  .والتغذية

  .يوجد به مجاري انزلاق ويحمل العربة: الفرش. 2

  ).توجد عربتان متقابلتان.. (تنزلق على الفرش وتحمل الراسمة : العربة. 3

لذنبة التي تحمل المشغولات يحمل ا.. يسمى أيضاً بالغراب المتحرك : الرأس المتحرك. 4
  .ذات الأحجام الكبيرة والطويلة

  .لتثبيت المشغولات: ظرف ذو أربعة فكوك حرة. 5

  .لاختيار السرعة المناسبة: مقابض. 6

  .لحركة ذنبة الرأس المتحرك عند تثبيت المشغولات: طارة. 7

ل المسـتدقات ويمكـن اسـتخدامها عنـد تشـغي) الأقـلام(تحمـل الآلات القاطعـة : الراسمة. 8
  .من خلال انحرافها بالدرجة المطلوبة) السلبة(
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 مخرطة العجلات

Wheals Lathe  
يوجد من . أنواع مختلفة أهمها النوع الأفقي، والنوع الرأسيتوجد مخارط العجلات ب

  -:النوع الأفقي أحجاماً متفاوتة ويمكن تقسيما إلى نوعين أساسيين هما 

دة من خلال تثبيت العجلة على صينية مخرطة مخصصة لخراطة عجلة واح. ١
  .)رطة الأوجه ذات الأقطار الكبيرةتتشابه هذه المخرطة بمخ.. (المخرطة 

تثبيتهما على عمود  مخرطة مخصصة لخراطة عجلتين في آن واحد من خلال. ٢
 ، وعجلة أخري علي ذنبةة، أو تثبيت عجلة على صينية المخرطبين الذنبتين

  . )المتحركالغراب (الرأس المتحرك 

تتميز المخرطة المخصصة لخراطة عجلتين في آن واحد بالاستفادة بالمخرطة 

  .ورأسيها الثابت والمتحرك ، وتخفيض كبير في زمن التشغيل 

 ٩ تتكون المخرطـة المخصصة لخراطـة عجلتين في آن واحـد الموضحة بشكل

  -:من الأجزاء الأساسية التالية  ٣ –

  .زاء المخرطة الفرش الذي يحمل جميع أج .١

، ئي وصندوق تروس السرعات والتغذيةالرأس الثابت الذي يحتوي على المحرك الكهربا .٢
  .ثبت عليها العجلة المراد تشغيلهاوعمود الدوران الذي يحمل الصينية التي ي

الرأس المتحرك يحمل صينية لتثبيت العجلة الثانية التي تستمد حركتها الدورانية من  .٣
أي أن الحركة .. كة من الرأس الثابت عن طريق مجموعة تروس عمود ينقل هذه الحر 

  .للصنيتين مرتبطة ببعضهما تماماً  الدورانية

، يحملان راسمتين ليمارس بين الرأس الثابت والرأس المتحركتوجد العربتان .. عربتان  .٤
، ويمكن من خلالهما حركة التغذية التي يمكن ربطهما ببعض وتحريكهما يدوياً أو آلياً 

الصينيتين لعمل مشغولة واحدة ، كما يمكن فصل حركة صلهما عن بعضهما البعضف
  .فقط
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  ـة العجــلاتمخرطـ

  مخرطة المواسير
PIPES LATHE  

لمواسير ذات تستخدم مخرطة المواسير لتشغيل العمليات الصناعية المختلفة على ا
وقطع ) المسلوب(الداخلي والمخروطي ، مثل الخرط الطولي الخارجي و الأقطار الكبيرة

، كما تقوم انية والمخروطية بخطواته الشائعةعلى الأسطح الأسطو ) القلاووظ(اللوالب 
  ).الفصل(بعملية القطع 

توجد بمخرطة المواسير عربتان متقابلتان ، يثبت على كل منهما الآلات القاطعة 
بتان وترتيبة الآلات القاطعة الغرض من وجود العر .. (المستخدمة في عمليات التشغيل 

  ).هي سهولة وسرعة التشغيل

يثبت عمود الدوران على كراسي محاور مقاومة للاحتكاك كما يثبت على كل من 
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  .جانبيه ظرف ذو أربعة فكوك متمركز ذاتياً 

تستخدم ركيزة لحمل المواسير الطويلة ذات الأقطار والأوزان الكبيرة ، يوجد 
لسهولة الدوران ) مدحرجات ذات كرات مقاومة للإحتكاك.. بلي  رولمان(بالركيزة محملين 

  .ومقاومة الحرارة الناتجة عن الاحتكاك

  -:من الأجزاء التالية  ٤ – ٩ تتكون مخرطة المواسير الموضحة بشكل

  
                 ٤ – ٦شكل 

  مخرطـة المواسـير

  .تحمل جميع أجزاء المخرطة: القاعدة. 1

  .لات القاطعة وتتحرك في عمليات القطع حسب مقدار التغذيةتحمل الآ: العربة. 2

ــدوران(يوجــد ظــرفين : الظــرف. 3 ) .. يثبــت ظــرف علــى كــل جانــب مــن جــانبي عمــود ال

  الأظرف المستخدمة ذات الأربعة فكوك المتمركزة ذاتياً 

 .لحمل المواسير الطويلة، يوجد بها محامل مقاومة للإحتكاك: ركيزة. 4

  .غولة المطلوب تشغيلهاالمش: الماسورة. 5

  .لتقوية الإضاءة: كشاف كهربائي. 6
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ــة. 7 ــتحكم فــي تشــغيل المخرطــة وأجزائهــا : لوحــة مفــاتيح كهربائي ــة (لل هــذه اللوحــة قابل
  ).للحركة الدائرية لسهولة التحكم في تشغيل المخرطة من أي جانب

  قيةرفمخرطة الأعمدة الم

  لامركزيةالمخرطة ال
Decentralization Lathe  

اق الداخلي ذات الأحجام تستخدم الأعمدة المرفقية في جميع محركات الاحتر 
وغيرها، لذلك فإن الأعمدة ... ، حيث توجد بجميع السيارات والجرارات والسفن المختلفة

  . ع المتطلباتالمرفقية تصنع بأحجام مختلفة لكي تناسب جمي

ر التي تقوم يوضح مخرطة للأعمدة المرفقية ذات الحجم الكبي ٥ – ٩ شكل
  .بتشغيل الأعمدة المرفقية الطويلة ذات الأقطار الكبيرة

، وزودت بعشرة ركائز لإمكان تشغيل الأعمدة صممت هذه المخرطة بعربتين
   .قية الطويلة ذات الأحجام الكبيرةالمرف

في خرط الأعمدة ) المخرطة اللامركزية( تستخدم مخرطة الأعمدة المرفقية 
) خراطة طولية(، وفي خراطة الأسطح المستوية الأحجام الكبيرة قية الطويلة ذاتالمرف

، كما يمكن وذلك بفضل وجود الركائز المتعددة، الأسطوانية ذات الأحجام الكبيرة للأعمـدة
وغيرها من  ....... وتشغيل المستدقات) هالقلاووظ بأنواع(استخدامها في قطـع اللوالب 

  .العمليات الصناعية

ومنصة من ) سِلِمْ (وارتفاع كبير لذلك فقد صمم لها درجات المخرطة ذات حجم 
  .جانبي المخرطة ليقف عليها فني المخرطة لمراقبة عمليات التشغيل

  -:تتكون مخرطة الأعمدة المرفقية ذات الحجم الكبير من الأجزاء التالية 
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                   ٥ – ٩شكل  

  مخرطة الأعمدة المرفقية ذات الحجم الكبير

يمكـن اختيـار الســرعة .. يحمـل مجموعــة تـروس السـرعات والتغذيــة : أس الثابـتالـر  .١
  .المناسبة لتشغيل عمود الدوران

تعمل بطريقـة ميكانيكيـة أو بضـغط .. لتحديد موضع المشغولة وربطها : ترتيبة ربط .٢
  .الهواء

  .وهي عبارة عن عمود أسطواني أو عمود مرفق المطلوب تشغيله: المشغولة .٣

توجــد بجــوار منصــة فنــي .. لتشــغيل المخرطــة وأجزائهــا : هربائيــةلوحــة مفــاتيح ك .٤
  .المخرطة
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  ).توجد عربة أخرى تماثلها.. (تحمل الآلات القاطعة : العربة .٥

قابلة للحركة ويمكن تثبيتها على أي مكان بالفرش ، وذلك لارتكاز المشـغولة : ركيزة .٦
  .من عدة مواضع لضبطها وعدم اهتزازها

  .لمخرطة يقف عليها الفني لمراقبة عمليات التشغيلهو مكان مرتفع با: منصة .٧

  ).الغراب المتحرك(للتحكم في حركة الرأس المتحرك  )طارة كبيرة: (بكرة كبيرة  .٨

  .مجاري إنزلاق ينزلق عليها العربة: مجاري دليلية بالفرش .٩

ــالغراب المتحــرك : لــرأس المتحــرك. ١٠ يحمــل المشــغولة مــن الجهــة .. يســمى أيضــاً ب
  .ابلة لعمود الدورانالأخرى المق

ينزلـق عليهـا الـرأس المتحـرك والركـائز التـي يمكـن تثبيتهـا : جاري دليلية بالفرشم. ١١
  .بأي مكان على طول الفرش

  .يحمل جميع أجزاء المخرطة: لفرش. ١٢

 المخرطة الرأسية

Vertical Lathe  
وزان تستخدم المخرطة الرأسية في إنتاج المشغولات الأسطوانية ذات الأحجام والأ

  .وغيرها ……الكبيرة مثل التروس الكبيرة والحدافات وعجلات السكك الحديدية  

 1200بقطر (صممت صينية المخرطة الرأسيـة بشكل أفقي وبحجم كبير 

يصل قطر الصينية في المخارط (، علماً بوجود مخارط رأسية مختلفة الأحجام )ملليمتر
ة المشغولات الكبيرة التي يصل قطرها متر لإمكان خراط 22ذات الأحجام الكبيرة إلى 

م ، لذلك تستخدووزن المشغولات التي تصنع عليها ، ونظراً لارتفاع حجـم)متر 25إلى 

كما صمم صندوق تروس السرعات ليعطي سرعات . روافع لتثبيت المشغولات ورفعها
اسب دقيقة لتن/لفة 280أقصى  دـوتنتهي بح. دقيقة/لفات 9تبدأ من ) سرعة 16(ة ـمنخفض

  .مع أقطار وأوزان القطع المصنعة

، الحامل الأول مثبت على الرأس المخرطة بحاملين للآلات القاطعة زودت هذه
، ةالمثبتة على راسمة العربة وذلك لاستخدامه في عمليات الثقب وخراطة الأسطح الجانبي
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راطة والحامل الثاني مثبت على منزلقة عرضية بالقائم الرأسي لاستخدامه في عملية خ

  .الأقطار الخارجية للمشغولات

تعمل المخرطة الرأسية بالتحكم اليدوي ويمكن تشغيل المخرطة من كل الجوانب 
، كما يمكن التحكم في حركة الرأس اتيح الكهربائية المتحركة يدوياً من خلال لوحة المف

ن بحركة رأسية إلى أعلى وإلى أسفل أو بحركة أفقية إلى اليمي(عن طريق محرك خاص 

  .وذلك دون التقيد بتشغيل الصينية) أو إلى اليسار

  -:من الأجزاء التالية ٦ – ٩ تتكون المخرطة الرأسية الموضحة بشكل

  
                    ٦ – ٩شكل  

  المخرطــة الرأسيــة

كمــا يحقــق .. تعتبــر الهيكــل أو الفــرش الــذي ينزلــق عليــه العربــة : أعمــدة رأســية .١

٥١٢
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  .تماسك واتزان المخرطة

يمكــن الــتحكم فــي حركتهــا للتغذيــة الرأســية إلــى أعلــى وإلــى أســفل بانزلاقهــا : عربــةال .٢
وتحمــل الراســمة المثبــت عليهــا الــرأس ) .. الفــرش(علــى مجــاري الأعمــدة الرأســية 

  .حامل الآلات القاطعة

.. يمكن الـتحكم فـي حركتهـا للتغذيـة العرضـية إلـى اليمـين أو إلـى اليسـار : الراسمة .٣

  .رأس الذي يحمل الآلات القاطعة المستخدمة للتشغيلكما يثبت عليها ال

  .حامل الآلات القاطعة مثل أقلام الخراطة أو الثاقب أو البراغل وغيرها: الرأس .٤

  .تحمل الصينية ويوجد بداخلها ترتيبة لإدارتها: قاعدة .٥

  .تثبت عليها المشغولات ذات الأقطار والأحجام الكبيرة: الصينية .٦

أو العـــدد الأخـــرى ) البـــنط(ن أقـــلام الخراطـــة أو الثقابـــات عبـــارة عـــ: الآلات القاطعـــة .٧
  .المستخدمة في عمليات القطع

  .مثبت به الأقلام المستخدمة لعمليات التشغيل: حامل القلم .٨

لحركــة الراســمة أو (يســتخدم للتغذيــة .. يســمى أيضــاً بعمــود الجــر : عمــود التغذيــة .٩
  ).العربة آلياً 

  .ات تروس السرعات والتغذيةيوجد بداخله مجموع: صندوق التروس. ١٠

هـذه اللوحـة قابلـة (للـتحكم فـي تشـغيل المخرطـة وأجزائهـا : لوحة مفاتيح كهربائية. ١١
 ).للحركة الدائرية لسهولة التحكم في تشغيل المخرطة من أي جانب

  

  المخرطة الرأسية ذات البرج الخماسي
For Quintuple Spire Vertical Lathe  

ية ذات البرج الخماسي في إنتاج المشغولات الأسطوانتستخدم المخرطة الرأسية 
، مثل التروس الكبيرة والحدافات ومراوح المضخات وعجلات ذات الأحجام والأوزان الكبيرة

  .السكك الحديدية والملحقات الثقيلة الأخرى

من الأجزاء  ٧ – ٩ تتكون المخرطة الرأسية ذات البرج الخماسي الموضحة بشكل
  -:التالية 

٥١٣

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



  تاسعالباب ال

 
  مخارط الأغراض الخاصة                                     

< <  

  ٥١٣

  
                     ٧ – ٩ شكل

  المخرطة الرأسية ذات البرج الخماسي

  . يستخدم لتثبيت الآلات القاطعة حسب ترتيب العمليات: البرج الخماسي .١

  .للتحكم في تشغيل المخرطة وأجزائها: لوحة المفاتيح الكهربائية .٢

  .تحمل جميع أجزاء المخرطة والصينية: قاعدة .٣

  .ت ذات الأقطار والأحجام الكبيرةتستخدم لتثبيت المشغولا: الصينية .٤

  .تستخدم كدليل للبرج حامل الآلات القاطعة: مجاري انزلاق رأسية .٥

للـتحكم فـي الحركـة العرضـية والرأسـية بالتغذيـة المناسـبة أثنـاء : عمود قـلاووظ .٦
  .الخراطة الطولية أو العرضية أو عند قطع القلاووظ

لرئيسـية والأجهـزة الكهربائيـة يوجد به جميع مفاتيح التحكم ا: صندوق الكهرباء .٧
  .الخاصة بتشغيل المخرطة

٥١٤
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<ê‰^Û¤]<t�Ö]<l]ƒ<íé‰_†Ö]<í�†~¹]<l]ˆéº<V< <
Discriminate Of Vertical Lathe For  Quintuple Spire 

تتميز المخرطة الرأسية ذات البرج الخماسي عن المخرطة الرأسية العادية رغم 
  -:ة التشابه الكبير بينهما بالمميزات التالي

  .تثبيت أدوات القطع حسب ترتيب العمليات بالبرج الخماسي. 1

تغيير أداة القطع بعد الانتهاء من كل عملية بدوران البرج يدوياً أو آلياً لتشغيل . 2
  .المرحلة التي تليها

  .بخطواته المختلفة) القلاووظ(قطع اللوالب . 3

  .الدقة العالية في نسخ المشغولات. 4

  المخرطة الدقيقة
Precision Lathe  

تستخدم المخارط الدقيقة في إنتاج المشغولات ذات الأحجام الصغيرة والمتوسطة 
التي يتطلب بها الدقة في إنتاجها كالصناعات الهندسية الدقيقة المختلفة مثل التروس 

، كما خلي للسيارات والمركبات المختلفةوإنتاج  بعض أجزاء محركات الاحتراق الدا
، حيث إنتاجها الكمي يتميز الأحيان كبديل لماكينات التجليخ ر منتستخدم في كثي

  .بأسطح عالية الجودة والدقة ليتماثل بما تنتجه ماكينات التجليخ

تنتج المخارط الدقيقة عند تشغيلها بسرعات قطع عالية مع تغذية منخفضة 
بيد أو عة من الكر مشغولات ذات أسطح ملساء دقيقة ، لذلك تستخدم آلات قاطعة مصنو 

  .ملليمتر ٠.٠٠٢يصل الدقة في أبعاد منتجات المخارط الدقيقة إلى . الخزف أو الماس

، وذلك لمنع أي بحيث تكون متينة متماسكة البناء تصنع المخارط الدقيقة بجساءة
ذبذبات أو انحراف في القياس المطلوب إنتاجه الذي قد يؤثر إلى جودة الأسطح والقطع 

  .المصنعة

  -:من الأجزاء التالية  ٨ –  ٩ة الدقيقة الموضحة بشكل تتكون المخرط

٥١٥
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                           ٨ – ٩شكل 

  المخرطــة الدقيــقة

  .تحمل الفرش وجميع أجزاء المخرطة: القاعدة. ١

  .مصنوع من حديد الزهر المجلخ والفائق الدقة الذي يحمل العربة والأجزاء المتحركة: الفرش. ٢

  .تنزلق على الفرش وتحمل أدوات القطع المختلفة: العربة. ٣

  .لتثبيت الآلات القاطعة المختلفة: محامل الأقلا. ٤

  .يأخذ حركته من مجموعة تروس السرعات ويحمل ملحقات الربط الآلية: عمود الدوران. ٥

٥١٦
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  .جهاز لقمط المشغولة لتحركها حتى تصل إلى ترتيبة الربط: وحدة مناولة. ٦

يستخدم مهمته هو توصيل قطع الخام إلى آلة قمط المشغولات، كما : جهاز تغذية الخام. ٧
  .كخزان

عبارة عن ماسورة تؤدي إلى وعاء تجميع المشغولات المصنعة أو إلى مرحلة تشغيل : منفذ. ٨
  .تالية

  .لتشغيل المخرطة وأجزائها المختلفة: لوحة مفاتيح كهربائية. ٩

  .يوجد بداخله الملحقات الكهربائي وجميع التوصيلات: صندوق الكهرباء. ١٠

  المخرطــة الخافضــة
Lowering Lathe 

ومقاطع  CAMESتوجد مخارط خاصة لإنتاج الأشكال البيضاوية مل الحدبات 
، تتشابه هذه المخرطة إلى حد كبير مع  Milling Cutters) سكاكين الفرايز(التفريز 

بات ، حيث يمكن استخدامها في تشغيل الحد) مخرطة الذنبة(المخرطة الأفقية العامة 
من خلال تثبيت جهاز الخراطة الخافض بمكان الراسمة ، ومقاطع التفريز بإنتاج محدود

 .العرضية

ò›Ïb©a@ò a‹©a@Z @ @

للخراطة بالخفض تستخدم المخارط الخافضة، هذه المخارط مجهزة بترتيبات 
خاصة بحيث يمكن تحرك القلم من المحيط الخارجي للقطعة متجهاً إلى محورها بحركة 

  . حلزونية أثناء دوران قطعة التشغيل 

، اطة الخافضة أثناء تشغيل حدبةيوضح رسم تخطيط لجهاز الخر  ٩ – ٩ شكل
حيث يتحرك القلم حركة ترددية عن طريق حدبة تمثل قرص القيادة المثبتة بالجهاز 

  .لتشغيل الشكل البيضاوي المطلوب إنتاجه

٥١٧
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                             ٩ – ٩شكل 

  جهاز الخراطة الخافض أثناء تشغيل حدبة 

  

  ).تتحرك حركة ترددية بتأثير الحدبة.. (لمنزلقة المترددة ا. ١

  .دليل منزلق. ٢

ــادة . ٣ ــل قــرص القي ــة تمث ــدوران ، .. (حدب ــنفس ســرعة عمــود ال ــة ب ــة دائري تتحــرك حرك
  ).ويمكن إستبدالها بالشكل المطلوب إنتاجه

  ).ياي.. (نابض لولبي . ٤

  .القطعة المطلوب تشغيلها. ٥

  ).م المخرطة يتحرك حركة تردديةقل.. (الآلة القاطعة . ٦

تشغيل مقاطع يوضح رسم تخطيط لجهاز الخراطة الخافضة أثناء  ١٠ – ٩وشكل 
، حيث يتحرك القلم عند وصوله إلى الفتحة التي بين السنتين حركة )سكينة فريزة(تفريز 

. ترددية سريعة إلى الأمام والخلف عن طريق حدبة تمثل قرص القيادة المثبتة بالجهاز

  .     تكرر هذه العملية بكل سن بأسنان السكينة لتشغيل الشكل المطلوب إنتاجهت

٥١٨
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                           ١٠ – ٩شكل 

  جهاز الخراطة الخافض أثناء تشغيل سكينة فريزة  

@ò a‹‚@Œbèu�Ïb‚@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Turning Lathe Instrument@ @

الراسمة (لخافضة يمكن تركيبها علي الراسمة الطولية توجد أجهزة للخراطة ا
 ٩بمكان حامل القلم كما هو موضح بشكل ) مخرطة الذنبة(بالمخرطة الأفقية ) الصغرى

راطة بالخفض في الإتجاه المستقيم، أو ، حيث تستخدم هذه الأجهزة بإجراء الخ١١ –
  . ، أو في الإتجاه المائل بالإتجاه الجانبي

لإنتاج قطع ) مخرطة الذنبة(خراطة الخافض بالمخرطة الأفقية يستخدم جهاز ال
  . ولا تستخدم هذه الطريقة لغرض الإنتاج الكمي .. فردية 

٥١٩
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                            ١١ – ٩شكل  

  تثبيت جهاز الخراطة الخافض بالمخرطة الأفقية

 المخرطة الناسخة

Duplicator Lathe  
ى المخرطة ة العمل بإستخدام القضيب الدليلي علطريقة إستخدامها تشبه طريق

، حيث تتحرك الراسمة العرضية حركة تتفق مع شكل قضيب الدليل، ولكن هذه الأفقية
  .الطريقة لا تصلح إلا للقطع ذات الميل الصغير أو الأشكال المحدبة قليلا

 أما طريقة الخراطة بالنسخ فإن القطع تتخذ شكلها المطلوب في عملية واحدة،

لصلب مشكل بالشكل حيث يستخدم للقيادة قطعة أخرى تامة التشغيل، أو لوح من ا
، بحيث لا تتصل الراسمة العرضية مباشرة بالضبعة، بل توجه حركتها )ضبعة(المطلوب 

عن طريق مجس يلامس الضبعة بضغط خفيف، وهناك أنظمة مختلفة لعمليات الخراطة 
  . ذه العمليات إنتشاراً فيما يلي عرض لأكثر أنواع ه.. الناسخة 

٥٢٠
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QN@@òîİ¹@òäîÇ@åß@„�äÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Copying From Standard Dilation Piece@@@@@ @

لنسخ المشغولات من عينة نمطية ) مخرطة الذنبة(يمكن إستخدام المخرطة الأفقية 
، حيث تثبت العينة النمطية أسفل الراسمة العرضية ١٢ – ٩ كما هو موضح بشكل

ضبعة أو (، وقد يستخدم في هذا الصدد بع سطحهامع دليل مرشد يت) سمة الكبرىالرا(
 تحدد شكل العينة بدلا من العينة النمطية ليقود الراسمة العرضية بأعماق قطع) شبلونة

، وفي هذه الحالة يوضع متغيرة كلما تحركت بتغذية طولية، وقد يستخدم عدة قطع واحدة
على طول العينة حتى كل شوط بأعماق القطع المطلوبة  برنامج لهذه العدة لتحركها في

  . تنتهي تماماً 

  
                           ١٢ – ٩شكل 

 مخارط الذنبة لنسخ المشغولات من عينة نمطية 

R@N@ïöbi‹èØÛa@éîuìnÛbi@„�äÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Copying By Electric Control 

التوجيه الكهربائي لنسخ المشغولات من عينة نمطية يمكن إستخدام جهاز يعمل ب
، حيث تتحرك الراسمة العرضية تبعاً ١٣ –  ٩كما هو موضح بالرسم التخطيطي بشكل 

، كذلك يمكن شيق أحد القوابض الكهرومغناطيسيةلإتجاه حركة المجس من خلال تع
، ولهذا يكون لالمكنة وتحت ضغط التحميل الكام توصيل القوابض أو فصلها أثناء دوران

  .عملها أكثر ليونة مما يصون المكنة ويجنبها التحميل الزائد 

٥٢١
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                           ١٣ – ٩شكل 

 جهاز خراطة ناسخ بالتوجيه الكهربائي 

S@NïØîÛëŠ‡î�a@éîuìnÛbi@„�äÛa@@Z@@        @Copying By Hydraulic Control 

ولات من عينة نمطية كما هو موضح يمكن إستخدام جهاز هيدروليكي لنسخ المشغ
، حيث تتصل الراسمة العرضية بمكبس داخل أسطوانة ١٤ – 9بالرسم التخطيطي بشكل 

، ويتولى )إلى الأمام وإلى الخلف(عمودية  ليتحرك المكبس عن طريق ضغط الزيت حركة
، وبذلك جانبي الأسطوانة أو للجانب الآخرمجس توجيه تيار الزيت إلى جهة إحدى 

لوبة تصنيعها رك الراسمة العرضية حركة مطابقة لشكل العينة لإنتاج القطع المطتتح

٥٢٢
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  .بشكل ومقاس العينـة

  
                           ١٤ – ٩شكل 

 جهاز خراطة ناسخ بالتوجيه الهيدروليكي

T@N@ïØîÛëŠ‡î�aë@ïöbi‹èØÛa@éîuìnÛbi@„�äÛaZ@ @

Copying By Hydraulic & Electric Control 

ع منحرف وتثبيت الراسمة العرضية بوض) مخرطة الذنبة(دم المخرطة الأفقية تستخ
، أثناء الخراطة بالنسخ للمشغولات ذات الأسطح المستديرة أو على محور الذنبتين

حيث لا يوجه تيار  ،)ب( ١٥ –  9الموضحة بشكل ) المخروطية أو المسلوبة(المستدقة 
، بل يوجه عن طريق جهاز كهربائي ة المجسالهيدروليكي مباشرة بواسطالسائل للجهاز 

جوع سريعة ، وقد توجه حركة ر )أ( ١٥ – 9كما هو موضح بالرسم التخطيطي بشكل 
  .للآلات في هذه المخرطة

 

٥٢٣
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                      )ب(                         )                         أ(                     

                   ١٥ – ٩شكل 

  جهاز خراطة ناسخ بالتوجيه الكهربائي الهيدروليكي

  .جهاز خراطة ناسخ بالتوجيه الكهربائي الهيدروليكي) أ(

أمثلـــة للمشـــغولات التـــي تـــم إنجازهـــا بإســـتخدام جهـــاز خراطـــة ناســـخ بالتوجيـــه ) ب(
  .الكهربائي الهيدروليكي

äÛa@ò a‹©a@pa�î¿bƒ�ò@Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Advantages Of Duplicating Turning@ @

  -:أهمها الآتي ..تتميز عمليات الخراطة الناسخة بعدة مميزات 

  .إنتاج مشغولات متماثلة ومطابقة للشكل والمقاس المطلوب بجودة ودقة عالية  .١

تخفض زمن التشغيل بدرجة كبيرة وخاصة عند إنتاج المجموعات الصغيرة، حيث  .٢
القطع تبعاً لنوع وشكل %  ٧٠ـ %  ٣٠ل ما بين يتراوح الإقتصاد في زمن التشغي

  .المراد تصنيعها
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 مخـارط البرج

Capatan Lathes  
وإعادة تثبيته أو نزعه ) تجليخه(يعتبر نزع قلم المخرطة من حامله لغرض شحذه 

المخرطة الأفقية  ، من أبرز عيوببعد الانتهاء من كل عملية صناعيةواستبداله بقلم آخر 
حيث يتطلب إنتاج القطعة الواحـدة المتعـددة الخطوات إستبدال القلم ، )مخرطة الذنبة(

الأمر الذي يؤثر على .. ، وهذا يستغرق زمن طويل تهاء من كل مرحلةبآخر بعد الإن
  .زيادة تكاليف الإنتاج

لذلك فقد صممت مخرطة البرج بحيث يمكن تثبيت جميع أدوات القطع اللازمة 
حل بالكامل دون الحاجة إلى تغيير أو استبدال إحدى أدوات لتشغيل القطعة المتعددة المرا

  .القطع

، يلزم ضبط وتثبيت أدوات القطع بالبرج متعددة المراحل بنجاحلتشغيل القطع ال
  .حسب تسلسل مراحل التشغيل

يتم تجهيز مخرطة البرج بتثبيت أدوات القطع وضبطها بالوضع المناسب حسب 
لية التجهيز تستغرق وقتاً ، علماً بأن عمفني ماهر المطلوب إنتاجه بواسطة شكل الجزء

، بينما يقوم فني عادي لتشغيلها في عملية الإنتاج ، حيث التعامل مع مخارط طويلاً 
  .البرج سهلاً للغاية

@x�ÛaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Capitan@@ @

يثبت البرج على الراسمة الذي يسمح بتركيب عدد كبير من الآلات القاطعة التي 
، حيث يمكن تشغيل هذه يوازي محور عمود الدوران تماماً  تكون محورها مطابق أو
.. ية ، ومن خـلال حركة إدارة البرج الذاتلإنتهاء من كل مرحلةالآلات بتسلسل بمجـرد ا

حيث يتحرك البرج حركة دائرية عند نهاية مشوار رجوع لتجهيز العدة المستخدمة للمرحلة 
  .التالية

من المستطاع تشغيل القطع المختلفة من أعمدة طويلة من خلال إستخدام الظرف 
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رأسياً  ، حيث توجد ماكينات يكون محور البرج فيها، وتبعاً لوضع البرج الدوارلربطل
  .وره أفقياً وأخري يكون مح

@ï�c‹Ûa@Šì�a@paˆ@x�Ûa@ÂŠb¬Z@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Capstan Lathe With Vertical Axis 

تستخدم مخارط البرج ذات المحور الرأسي في تشغيل وإنتاج القطع الكبيرة والقطع 
  . ذات الأشكال الغير منتظمة 

الأساسية هي تتكون المخرطة من أجزاء أساسية وأخري مساعدة ، وأهم الأجزاء 
  . عربة البرج الدوار 

من ركاب ينزلق  ١٦ – ٩ تتكون عربة البرج الموضحة بالرسم التخطيطي بشكل
يكون شكله  ، والبرج قد، المنزلقة العلوية تحمل البرجه المنزلقة العلوية بحركة تردديةعلي

اء ، ويدور من تلقبل بمحيطه آلات وأجهزة عديدة، حيث يستقمربع أو مسدس أو مثمن

، وفي نفس الوقت تتجه ثقوب إستقبال الآلات جوع العربة العلويةنفسه عند نهاية حركة ر 
  .االموجودة به بحيث ينطبق محورها مع محور عمود الدوران تمامً 

أي يثبت في .. بعد الدوران يتم تأمين وضع البرج تلقائياً أثناء حركة تقدم العربة 
  .وضعه تماماً 

، أما خراطة الأسطح مليات الثقب والخرط الطولي فقطع تستخدم عربة البرج في
ر والرأس الثابت المستوية الجانبية فيستخدم لها عربة عرضية خاصة بين البرج الدوا

  ، ويمكن أن تعمل هذه العربة مع البرج الدوار في نفس الوقت )الغراب الثابت(

  
                              ١٦ – ٩شكل 

  محور رأسي برج مخرطة سداسي ذو

@@@ïÔÏþa@Šì�a@paˆ@x�Ûa@ÂŠb¬Z@@@@@@@@Capstan Lathe With Horizontal Axis@ @
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. ي في تشغيل وإنتاج القطع الصغيرةتستخدم مخارط البرج ذات المحور الأفق

ساسية هي عربة ، وأهم الأجزاء الأطة من أجزاء أساسية وأخري مساعدةتتكون المخر 
  . البرج الدوار

قابلة ) مخروطية(ج يبيت عمود البرج داخل كراسي محور مستدقة في عربة البر 
مود عند الطرف الآخر ، ويحمل العهذا العمود البرج عنـد أحد طرفيهللضبط ، ويحل 
ي مسافة طويلة بين كراسي المحـور، فإن ، ولوجـود العمود محمول علجهاز صد آلي

ء يرتكز بقوة وأمان فلا يوجـد أي عزم لقوي مضادة ، كما يؤدي ذلك إلى زيادة هـدو  البرج

  . يوضح برج مخرطة ذو محور أفقي ١٧ -  9شكل . المكنة بالإضافة إلى دقة عملها

، وعندئذ ينطبق محور ثقب إستقبال الآلة البرج في وضعه بواسطة بنز تأمين يؤمن
الدوران إنطباقاً تاماً ، ولتحرير البرج يسحب بنز  التي جاء دورها للعمل علي محور عمود

  .التأمين عن طريق رافعة يدوية 

  
                      ١٧ – 9شكل 

  برج مخرطة ذو محور أفقي

، وأحياناً إلى منخفض عن محور عمود دوران المكنةولما كان عمود دوران البرج 
لبرج الدوار مستوية بإستخدام ا، فمن الممكن إجراء عمليات خراطة الأسطح الجانب منه
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. تغناء عن وجود عربة مستعرضة خاصة، وبذلك يمكن الاسوبعض الآلات البسيطة

، وهذا بدوره ييسر ربط حرك البرج حتى يكاد يلامس القطعةوتبعاً لذلك فإنه يمكن ت
  .تب علي هذا أن تعمل المكنة بهدوءالقطعة ببروز قصير ، ويتر 

ن من تركيب عدد كبير من العدد القاطعة كما هو الثقوب الكثيرة بالبرج تمك
  . ذات العمليات الصناعية المتعددة مما يؤدي إلى تشغيل القطع ١٨ – ٩موضح بشكل 

بمكان البرج المركب  غالباً يمكن تركيب برج مجهز بآلات مضبوطة الأوضاع
كرر عمال التي تت، مما يخفض أوقات الضبط بنسبة كبيرة وخاصة في الأعلى المخرطة

  .كثيراً 

  
                        ١٨ – ٩شكل 

  ترتيبة أدوات قطع في برج ذو محور أفقي

@Ái‹Ûa@ñ�èucZ                               Fixture Instrument  

 كوسيلة لربط المشغولات) اي ًـالظرف المتمركز ذات(يستخدم الظرف ذو الثلاثة فكوك 

مخارط الآلية فتختلف هذه أما بمخارط البرج أو ال، )مخرطة الذنبة(بالمخرط الأفقية 
ذه تسمى ه.. ، حيث تستخدم الأظرف التي تربط تلقائياً والتي تتميز بمزايا عديدة الوسيلة

  .الأظرف بأظـرف الحركة الذاتية

@òîma‰Ûa@ò×‹¨a@Ò‹ÃcZ                       Self Motion Chucks                      

كال عديدة لأظرف المخارط ذات التمركز الذاتي ، لكل منهم توجد أنواع وأش
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فعلى سبيل المثال  مخارط . ناسب نوع العمل الذي صمم من أجلهمميزاته الخاصة التي ت
، يعوقها عملية الأجزاء المتشابهة بكميات كبيرة التي تنتج) ذات الإنتاج الكمي(الإنتاج 

، بالإضافة إلى والتي تستغرق وقتا كبيراً لآخـر  ربـط وفك قطـع التشغيل بالظرف من آن
  .المجهود المبذول من فني المخرطة

لية الربط ، لكي تقوم بعمدور الصناعة أظرف ذات حركة ذاتيةلذلك فقد صممت 
، من خلال الضغط على مفتاح أو من خلال حركة مقبـض لتتم والفك تلقائيا وبسهولة

  .عملية الربط أو الفك آليا

فيما يلي عرض .. ة من أظرف المخارط ذوات الحركة الذاتية توجد أنواع مختلف
  .الأكثر أنواع هذه الأظرف انتشارً 

ïmbßìîäÛa@Ò‹ÄÛaZ                                                      Pneumatic Chuck   

أي الأظرف التي يتم .. تزود مخارط الإنتاج التي تحتوي علي أظرف نيوماتية 
ير خارجية بمواس ١٩ – 9طة الهواء المضغوط كما هو موضح بشكل تشغيلها بواس

داخل  ، الذي صمم بفراغات داخلية لنقل الهواء المضغوط إلىلتصل إلى عمود الدوران
، حيث تتم حركة الفكوك الثلاثة لربط المشغولات عن الظرف من خلال تجهيزة خاصة

ل مقبض صمام يدار يدويا طريق التحكم في دخول الهواء المضغوط أو خروجه من خلا
  .    أو آليا بمجرد الانتهاء من تشغيل كل قطعة

  
  ١٩ - 9شكل 
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  وصول الهواء المضغوط بالظرف وحركة الفكوك الثلاثة

  .دخول الهواء المضغوط. ١

  .مبين لتوضيح ضغط الهواء. ٢

مقبض متصل بصـمام خانق للتحكم في دخول وخروج الهواء، وبالتالي حركة الفكوك . ٣
  .أي الحركة عند الربط أو الفك.. لثلاثة إلى الداخل أو إلى الخارج ا

مقبض متصل بصمام ليسمح باتجاه دخول الهواء المضغوط، والتحكم في حركة . ٤
مكبس للتحكم في الحركة الميكانيكية، لربط وفتح فكوك الظرف، علما . ٥المكبس 

  .قوية) يايات ( بأن حركة ربط الفكوك عن طريق مجموعة نوابض 

حركة المقبض لمنع دخول الهواء المضغوط، وعودة الفكوك الثلاثة إلى وضع الربط . ٦
  ).اليايات(عن طريق مجموعة نوابض 

  .الظرف الذي يعمل بالهواء المضغوط، أثناء انطلاق الفكوك. ٧

  .فكوك الظرف وهى في وضع الربط. ٨

  .قطعة التشغيل. ٩

ïØîÛëŠ‡î�a@Ò‹ÄÛaZ                             Hydraulic Chuck   

في الماكينات أو المعدات  Hydraulicتوجد عدة تجهيزات لعمليات ضغط الزيت 
  .أو الأجهزة المختلفة، وأقرب مثال لذلك المكابس أو رافعات السيارات

الغرض من استخدام السوائل المضغوطة في الأجهزة والمعدات المختلفة هو سرعة 
لذلك فقد صممت دور الصناعة ظرف مخرطة يعمل بضغط  ودقة التحكم في التشغيل،

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

  .المشغولات المراد تثبيتها بالظرف عند الحاجة إلى ذلك

ط إلى داخل الظرف من خلال عمود الدوران المصمم ينتقل الزيت المضغو 
بفراغات لهذا الغرض، لتتم حركة الفكوك الثلاثة لربط القطعة المراد تشغيلها أو تطلق، 
عن طريق التحكم في دخول أو خروجه الزيت المضغوط من خلال مقبض صمام يدار 

  .    يدويا أو آليا بمجرد الانتهاء من تشغيل كل قطعة
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النوع من الأظرف في مخارط الإنتاج الكمي المصمم بالإدارة  يستخدم هذا
   .الهيدروليكية

ïöbi‹èØÛa@Ò‹ÄÛaZ                                Electric Chuck                             

ذو  عبارة عن ظرف ٢٠ – ٩الظرف الكهربائي الموضح بالرسم التخطيطي بشكل 

  .ومحرك كهربائي) يايات(ونوابض   CAMSات  ثلاثة فكوك ، زود بمجموعة حدب

تنتقل الحركة من المحرك الكهربائي الذي يتحرك حركة دائرية مع الظرف وعمود 
، لتتم حركة تأخذ حركتها بواسطة تجهيزة خاصة ، التياتالدوران عن طريق مجموعة ياي

تشغيل ، التي يتم ضبطها قبل البدء في من خلال الحدبات) للربط أو الفك(الفكوك 
  .الإنتاج الكمي، وذلك حسب قياس قطر المشغولة

  
    ٢٠ – ٩شكل 

  ـهربائيالظـرف الك

  

  

@ñ‡àÇÿÛ@òîöbÔÜnÛa@òí‰ÌnÛa@ñ�èucZ@@@@@@@@@@Automatic Feeding Sets For Bare 

عند التشغيل من عمود طويل ، يمكن دفع العمود باليد كلما أريد تشغيل قطعة 
ولهذا ، هقة للفني الذي يعمل على المخرطةعة للوقت ومر ، ولكن هذه الطريقة مضيجديدة

، ومن أبسـط هذه الأجهزة الجهاز الموضـح أجهزة تؤدي هذه العمليات ذاتياً  فقد صممت
  -:الذي يعمل بالطريقة التالية  ٢١ –  ٩بالرسم التخطيطي بشكل 

لظرف يثبت العمود في جلبة تدور مع القطعة داخل جهاز التقديم ، وعندما يفتح ا

التقديم ومعه العمود إلى  يسحب الثقل جهاز) الظرف القابض أو الشاقة المرنة(القامط 
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، ثم ا يصطدم بمصد مثبت بالبرج الدوار، وهذا يؤدي بدوره بتوقف عن الحركة عندمالأمام
، وفي ) إلخ......  ظرف تقليدي أو ظرف قامط(ز الربط يثبت عندئذ يدوياً بواسطة جا

ثة يستخدم جهاز يحتوي على محرك كهربائي أو أيدروليكي لتقديم العمود الماكينات الحدي
  .بدلا من الثقل 

 
  

                            ٢١ – ٩شكل 

  جهاز التغذية التلقائي للأعمدة      

@x�Ûa@ò ‹¬@áîà—mZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Design Of Capitan Lathes@ @

من حيث ) لذنبةمخرطة ا(تشابه مخرطة البرج مع المخرطة الأفقية العامة ت
ل ، حيث يتماثل في كل منهما القاعدة والفرش والرأس الثابت الذي يحممكوناتها الأساسية

، حيث يختلفا في تثبيت الآلات القاطعة ، في حينمجموعات تروس السرعات والتغذية
تحمل ضية التي تحمل الراسمة الطولية التي عربة مخرطة الذنبة تحمل الراسمة العر 

، بينما تثبت الأدوات القاطعة بالبرج الذي تحمله الراسمة ، لذلك سميت حامل الأقلام
  .نظراً لأن البرج مثبت بأعلاها) بالراسمة ذات البرج(الراسمة 

من أهم مميزات مخرطة البرج هو تشكيل قطعة متعددة المراحل بإنتاج بالجملة 
  ٢في زمن قصير ، حيث لا يستغرق إنتاج القطعة الواحدة سوي  ) كميات صغيرةإنتاج ب(

  .دقائق وذلك دون الحاجة إلى تغيير أو ضبط أدوات القطع ٣ـ  
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@x�Ûa@ÂŠb¬@ÊaìãcZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Types Of Capitan Lathes 

، حيث يثبت البرج في بعضها بوضع أفقي التي البرجيوجد أنواع مختلفة لمخارط 
تسمى بمخارط البرج بها السداسي بينما توجد مخارط أخرى يثبت بها البرج بوضع رأسي 

  .وتسمى بمخارط البرج الأسطواني

  مخرطة البرج السداسي
Hexagonal Capatan Lathe  

التي تجري تستخدم مخرطة البرج السداسي في تشغيل جميع العمليات الصناعية 
على المخرطة الأفقية العامة مثل الثقب ـ المخروط الخارجي والداخلي ـ البرغلة ـ التخشين 

المتري والإنجليزي الخارجي والداخلي ، بالإضافة إلى ) القلاووظ(بالترترة ـ قطع اللولب 
  .وغيرها.... خراطة التشكيل 

  -:زاء التاليةـجمن الأ ٢٢ – ٩حة بشكل ـتتكون مخرطة البرج السداسي الموض
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    ٢٢ – ٩شكل 

  مخرطة البرج السداسي

  .تحمل الفرش وجميع أجزاء المخرطة: القاعدة.  ١

يصــنع حديــد الزهــر، ويــتم تشــغيل وتجلــيخ أســطح الإنــزلاق بعنايــة فائقــة، : الفــرش.  ٢
يثبـــت عليـــه الـــرأس الثابـــت مـــن الجهـــة اليســـرى كمـــا يثبـــت دليـــل البـــرج والمجـــاري 

  .هة اليمنىالمستعرضة من الج

يحتوي على مجموعات تـروس السـرعات والتغذيـة كمـا يحمـل عمـود : الرأس الثابت.  ٣
  .الدوران

  .الذي يثبت به المشغولة) القامط(يحمل الظرف القابض : عمود الدوران.  ٤

يثبت بها حامـل ذو أربعـة أوجـه لإمكـان تثبيـت أقـلام خراطـة إضـافية فـي : الراسمة.  ٥
شغيل على القطعة المصنعة ، بالإضـافة إلـى تثبيـت قلـم قطـع حالة تعدد عمليات الت

بحيـث تكـون (بحامل القلم أو بتثبيته بحامـل آخـر مقابـل لـه بوضـع عكسـي ) فصل(
  .وذلك حسب تصميم المخرطة) .. حركة الدوران عكسية عند القطع

مثبتة على عربـة البـرج وهـو عبـارة عـن منشـور سداسـي الأوجـه : البرج السداسي.  ٦
يــدار البــرج تلقائيــاً فــي نهايــة . نــه ثقــب كبيــر لتثبيــت أدوات القطــع المختلفــة بكــل م

  1/6أي  ٦٠oبزاويـة قـدرها ) بعـد الانتهـاء مـن كـل عمليـة تشـغيل(مشـوار الرجـوع 

  .لفة

  .لضمان التمركز الدقيق لأدوات القطع بالبرج: مسمار إحكام.  ٧

  .غيلتثبت بالبرج حسب ترتيب عمليات التش: أدوات القطع.  ٨

  .تنزلق على الفرش وهي تحمل الراسمة التي تحمل حامل أقلام القطع: العربة.  ٩

يسمى أيضـاً بعمـود الجـر، يسـتخدم لحركـة العربـة أو الراسـمة آليـاً : عمود التغذية. ١٠
  .عنـد التشغيل التقليدي

ـــب : العمـــود المرشـــد. ١١ يســـمى أيضـــاً بعمـــود القـــلاووظ ، يســـتخدم عنـــد قطـــع اللوال
  ).ووظاتالقلا (

توجد أسفل الفرش مباشرة ، يعشق بها ترس مثبت بالعربة لإمكان : جريدة مسننة. ١٢
  .إنزلاق العربة على الفرش
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فـي اتجـاه (تحمل البرج السداسي وتنزلق على الفرش بحركة طوليـة : راسمة البرج. ١٣
  ).الظرف عند تشغيل العمليات المختلفة وفي الاتجاه العكسي عند الرجوع

  .لحماية فني المخرطة من تتطاير الرايش وسائل التبريد: ر وقائيسات. ١٤

  .صندوق لتجميع الرايش واستقبال سائل التبريد: وعاء. ١٥

@ï�a‡�Ûa@x�Ûa@æaŠë‡Û@òîÛŁa@ò×‹¨a@@@Z@ @

يتحرك البرج حركة مستديرة حول محوره لتهيئة عدة القطع المثبتة بالبرج السداسي 
  -:كة الآلية بنظم مختلفة أهمها الآتي توجد هذه الحر . في وضع القطع 

@üëc@Z@åä�¾a@™‹ÔÛaë@ÉÏaë‹Ûa@paˆ@òîØîãbØî¾a@òîÛŁa@ @

 –  ٩تستخدم الآلية الميكانيكية ذات الروافع والقرص المسنن الموضحة بشكل 

أثناء  ، حيث يدور البرج حول محوره) الكابستان(في المخارط الصغيرة والمتوسطة   ٢٣
  .زلقة إلى الخلف ، بعد الإنتهاء من كل عملية قطع الرجوع السريع للمن

٥٣٥
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               ٢٣ – ٩شكل 

  آلية دوران البرج الميكانيكية ذات الروافع والقرص المسنن 

  .رافعة مفصلية .١

  .ذراع مفصلي .٢

  .ساقطة منزلقة .٣

  ).فتحات ٦(قرص مسننة تحتوي على ستة شقوب  .٤

  ).ياى ضغط..(نابض لولبي  .٥

  . ساقطة مفصلية .٦

  .بينابض لول .٧

  .قرص مسننة تحتوي على ستة أسنان. ٨

لينحرف طرف  ٢ مع الذراع المفصلي ١أحد أطراف الرافعة المفصلية  يصطدم
، لتضغط المثبتة أسفل البرج السداسي ٣علوي ليسحب معه الساقطة المنزلقة ال ١الرافعة 

السداسي حران والبرج  ٤، عندئذ يكون القرص المسنن ٥) الياي(على نابض الضغط 
 ٧النابض  بتأثير شد  ٦ ركة أيضا تتحرك الساقطة المفصليةومن خلال هذه الح. الحركة

أي حركة .. ذو الستة أسنان حركة دائرية مقدارها سنة واحدة  ٨ليتحرك القرص المسنن 
  .لفــة 1/6  بزاوية قدرها 

=  تعني تحرك البرج بزاوية .. لفــة  1/6 
6

360°
     =٦٠0    
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تستقر في أحد لكي  ٣على الساقطة المنزلقة  ٥ )الياي(عندئذ يضغط النابض 
  .  ، ليثبت البرج في الوضع الجديد ٤فتحات القرص المسنن 

@bîãbq@Z@@@@@òÔÛ�ä¾a@�iaì©a@paˆ@òîØîãbØî¾a@òîÛŁa@ @

سميت بهذا  ٢٤ –  ٩الآلية الميكانيكية ذات الخوابير المنزلقة الموضحة بشكل 
، الخوابير المنزلقة هي خوابير منزلقة بأسفل البرج) خوابير ٦(ن الإسم لوجود ستة أسافي

أي بين كل خابور والذي يليه .. تعشيق مثبتة وموزعة بالتساوي علي محيط دائرة واحدة 
  .٦٠0زاوية قدرها 

لستة تحت تأثير نابض الخوابير ا يوجد ثقب بالسطح الأسفل للبرج ليثبت به أحد
  ، حيث يندفع خابور التعشيق إلى أعلى لتأمين وضع البرج في مكانه )ياي(لولبي 

  
            ٢٤ – ٩شكل 

  الآلية الميكانيكية ذات الخوابير المنزلقة

٥٣٧
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  )..خوابير ٦عددها .. (خوابير الإدارة . ١

  .حدبة. ٢

  . رافعة مفصلية. ٣

  . حدبة. ٤

  .يت البرجتيلة تثب. ٥

     -:الخطوات التالية إتباع من خلال ) فكه ( يتم تحرير البرج 

بعد الإنتهاء من إحدى عمليات القطع ، وعند إرتداد منزلقة البرج فإن أحد خوابير . ١
المثبتة بمنزلقة  ٢التعشيق تنزلق رأسياً لأسفل لينطلق من البرج تحت تأثير رافعة الدبة 

  . البرج 

لأسفل نتيجة حركة طرفها الآخر  ٣يت تتحرك طرف الرافعة المفصلية في نفي التوق. ٢
  .ليحرك البرج الحركة الدائرية  ٥لينزلق الخابور المعشق بالبرج  ٤على الحدبة 

عن طريق قرص مسنن أسفل البرج ٦٠0يتحرك البرج حركة دائرية بزاوية قدرها . ٣
  . روافع والقرص المسنن السابق ذكرها بطريقة مماثلة لطريقة آلية ال

     -:يتم تثبيت البرج من خلال الخطوات التالية       

o  أعلى ليستقر بثقب لحدد وضع بعد دوران البرج يندفع أحد الخوابير المنزلقة إلى
  .البرج

o  بعد تثبيت البرج مرة أخرى في بدء الشوط الثاني بتيلة التثبيت عن بتأثير الحدبة
  .      ٣لرافعة المفصلية عن طريق ا ٤

@brÛbq@ZbÐîäu@Œa‹ @òîØîãbØî¾a@òîÛŁa@ @

تسمى أيضاً بآلية  ٢٥ – ٩الآلية الميكانيكية طراز جنيفا الموضحة بشكل 
تستخدم هذه الآلية في تحويل الحركة الدائرية إلى حركة دورانية . الصليب المالطي 

  .متقطعة 

٥٣٨
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               ٢٥ – ٩شكل 

  )آلية الصليب المالطي.. (نيكية طراز جنيفا الآلية الميكا

  .قرص أسطواني. ١

  .قرص هلالي. ٢

  . مسمار لا مركزي. ٣

  . قرص مسدس الشكل. ٤

  .البرج السداسي الذي يحمل الآلات القاطعة. ٥

  ). فتحات ٦عددها .. (المشقبيات . ٦

عه، وكذلك الهلالي الشكل المثبت م ٢على أحد جانبي القرص  ١يدور القرص 
يوجد مشقبية . ٤رص الهلالي قرص سداسي الأطـراف أمام الق. ٣المسمار اللامركزي 

  .٦راف الستة الموضحة إحداها برقم برأس كل طرف من الأط

. الذي يحمل الآلات القاطعة  ٥القرص السداسي يحمل محور البرج السداسي 

ويظل  ،٧موعة التروس عن طريق مج ١عند دوران القرص  ٢يدور القرص الهلالي 
في أحد  ٣ثابتاً في موقعه إلى أن يستقر المسمار اللامركزي  ٤القرص السداسي 

، ثم يثبت بهذا ٦٠0ليتحرك البرج حركة دائرية بزاوية قدرها  ٤مشقبيات القرص السداسي 
  .وهكذا …الوضع 

٥٣٩
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@x�Ûa@ò ‹¬@�îè¤ë@ÁjšZ@@@@@@@@@@@@@Setting & Equipment Capstan Lathe 

يجب تجهيز مخرطة البرج وتثبيت وضبط الآلات القاطعة بالبرج السداسي عند 
  -:تشغيل الأجزاء المتماثلة المطلوبة بتسلسل الخطوات الآتية

  .تجهيز الأعمدة الخام بالقطر المناسب وضبط جهاز التغذية التلقائي لدفع الخام. ١

  .لسل عمليات التشغيلتثبيت وضبط الآلات القاطعة المناسبة حسب تس. ٢

ضبط المصدات الطولية والعرضية لكل آلة قطع حسب الأطوال والأقطار . ٣
  .المطلوبة

  .تجهيز سائل التبريد المناسب. ٤

  .اختيار سرعة القطع ومقدار التغذية المناسبة. ٥

@x�Ûa@ò ‹¬@óÜÇ@kÛaìÜÛa@ÉİÓZ@@@@@@@@@@@Cutting Thread On Capstan Lathe 

المترية أو الإنجليزية على مخارط البرج ) القلاووظات(اللوالب  يستخدم لقطـع
  -:وهي كالآتي .. السداسي آلات قاطعة مختلفة 

١J<éq…^¤]<gÖç×Ö]<ÄŞÎ<Œ_…í<V< <

 ةالخارجي) اتالقلاووظ(   ٢٦ – ٩يستخدم رأس قطع اللوالب الموضح بشكل 

مختلفة لقطع القلاووظ على مخارط البرج وبعض مخارط الإنتاج ال ميكانيكيةالبالطريقة 
، حيث يمكن استبدال فكوكه الأربعة مزاياه العظيمة في الإنتاج الكميالخارجي آلياً وذلك ل
،  كما يمكن ضبط عمق السن ر والخطوة المطلوبين في وقت قصيربفكوك أخرى بالقط

  .في حدود ضيقة
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                    ٢٦ – ٦شكل  

  رأس قطـع القلاووظ الخارجي الآلي

NJ<ç×Ö]<ÄŞÎ<Œ_…]é×}]‚Ö]<gÖí<V< <

 ةالداخلي) اتالقلاووظ( ٢٧ –  ٩بشكل الموضح يستخدم رأس قطع اللوالب 

على مخارط البرج وبعض مخارط الإنتاج المختلفة لقطع القلاووظ الداخلي  ةالآليبالطرق 
  . مزاياه العظيمة في الإنتاج الكميآلياً وذلك ل

خلي الآلي مع الرأس القاطعة للقلاووظ تتماثل الرأس القاطعة للقلاووظ الدا
، وضبط عمق ي تثبت بالقطر والخطوة المطلوبينالخارجي الآلي في الفكوك الأربعة الت

  .السن والحركة الآلية عند نهاية طول القلاووظ المطلوب قطعه

، وذلك لسهولة تكوين الرايش مامي للفكوك الأربعة بشكل مخروطيصمم الجزء الأ
  .ادي كسر الأسنان اللوالب بقطع التشغيل المصنعةبالإضافة إلى تف

٥٤١
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                         ٢٧ – ٩شكل 

  رأس قطع القلاووظ الداخلي الآلي

، قطعه بواسطة المصدات الطولية المطلوب) القلاووظ(التحكم في طول اللولب 
دامها أي عند اصط.. حيث تندفع الفكوك الأربعة إلى الداخل تلقائياً عند نهاية الطول 

  .بالمصد الطولي

O<JÖ]<½^�Ú_gÖ]ç×<<íé×}]‚Ö]æ<íéq…^¤]V< <

 –  ٩الخارجية والداخلية الموضحة بشكل  )اتالقلاووظ(اللوالب تستخدم أمشاط 

في قطع أسنان القلاووظ الخارجي والداخلي بالقطر والخطوة المطلوبين على مخارط  ٢٨
  .البرج وبعض مخارط الإنتاج الأخرى

  
                        ٢٨ – ٩شكل 

  أمشاط القلاووظ الخارجية والداخلية

٥٤٢
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@ï�a‡�Ûa@x�Ûa@ò ‹¬@pa�î¿Z@ @

بالآتي ) مخرطة الذنبة(تتميز مخرطـة البرج السداسي عن المخرطة الأفقيـة العامة 
:-  

حيث ) آلة قاطعة ١١يصل إلى (إمكانية استخدام عـدد كبير من الآلات القاطعـة . ١
  .آلات قاطعة بحامل القلم ٤لبرج السداسي كما تثبت آلات قاطعة با ٦تثبت 

  . مناسبة للإنتاج الكمي من ناحية التشغيل. ٢

إمكانية تشغيل قطع تشتمل على مجموعة عمليات صناعية مختلفة متعاقبة في . ٣
  .دقائق لتشغيل القطعة الواحدة ٣ـ    ٢زمن بسيط يصل إلى ما بين  

  .لمراحل والمعقدةتشغيل أدق للمشغولات المتعددة ا -٤

  ).الإنتاج بكميات كبيرة.. (اقتصادية للإنتاج الكمي  -٥

  مخرطة البرج الأسطواني
Cylindrical Capatan Lathe  

.. البرج الخاص بالمخرطة الذي يحمل أدوات القطع المختلفة على شكل أسطواني 

  .لذلك أطلق عليها مخرطة البرج الأسطواني

لسداسي من حيث مكوناتها مع مخرطة البرج ا تتشابه مخرطة البرج الأسطواني
، حيث يوجد بمخرطة تركيب الآلات القاطعة بكل منهما ، في حين يختلفا فيالأساسية

، بينما يوجد بمخرطة البرج الأسطواني راسمة ذات برج السداسي عربة وراسمة ذات برجال
  .المختلفة للتشغيل برج فقط وهي التي تحمل البرج الأسطواني الذي يثبت به أدوات القطع

  -:من الأجزاء التالية ٢٩ – ٩ تتكون مخرطة البرج الأسطواني الموضحة بشكل

٥٤٣
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                        ٢٩ – ٩شكل 

  مخــرط البرج الأسطــواني

  .الفرش.  ١

  .صندوق تروس السرعات.  ٢

  .مجموعة تروس التغذية.  ٣

  .مقابض لضبط سرعات القطع.  ٤

  .ائيمفتاح تشغيل كهرب.  ٥

  .رافعة لتشغيل الظرف.  ٦

  .عمود الدوران الرئيسي.  ٧

  .البرج الأسطواني.  ٨

  .لتشغيل البرج) طارة.. (مقبض مستدير .  ٩

  .مصدات لتحديد الطول المطلوب تشغيله. ١٠

لتثبيــت   Tالجــزء الخلفــي لأســطوانة البــرج بهــا مجــاري طوليــة علــى شــكل حــرف . ١١

  .مطلوب تشغيلهالمصدات الطولية لتحديد الطول ال
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  .جهاز إدارة البرج. ١٢

  .مقابض لحركة البرج. ١٣

  .عمود التغذية. ١٤

  .مصدات متعددة لتوقف التغذية الطولية حسب تسلسل عمليات التشغيل. ١٥

  .مجاري إنزلاق الراسمة البرجية. ١٦

  ).قلم فصل(رافعة مثبت بها قلم قطع . ١٧

  .مصدر سائل التبريد. ١٨

  .رجذراع لتثبيت الب. ١٩

  .ساتر وقائي حماية للفني من تطاير الرايش وسائل التبريد. ٢٠

  .كشاف كهربائي لتقوية الإضاءة. ٢١

  مخرطة البرج الأوتوماتية
Automation Capatan Lathe     

جالات الصناعات تستخدم مخرطـة البرج الأوتوماتية للإنتاج الكمي في كل م
، زودت المخرطة الأوتوماتية بأجهزة التحكم المبرمج لسرعات القطع الهندسية الدقيقة

  .والتغذية ، بالإضافة إلى ملحقات التغذية الأوتوماتية للعمود الخام

صممت . ي والبرج الأسطوانيتعتبر هذه المخرطة تطوراً لمخرطة البرج السداس
ار المتوسطة التي لا المخرطة الأوتوماتية لتناسب المشغولات ذات الإنتاج الكمي للأقط

تجهز المخرطـة الأوتوماتية لتشغيلها لإنتاج الشكل . ملليمتر ١٠٠يزيد أقطارها عن 
  . دقيقة ٣٠المطلوب في زمن لا يتجاوز 

  -:من الأجزاء التالية  ٣٠ – ٩ حة بشكلـتتكون مخرطة البرج الأوتوماتية الموض

٥٤٥

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



  تاسعالباب ال

 

  مخارط الأغراض الخاصة                                      
< <  

  ٥٤٥

  
                            ٣٠ – ٩شكل 

  لبرج الأوتوماتيةمخرطــة ا

  .يحمل جميع أجزاء المخرطة: الفرش.  ١

  .للتحكم في سرعة عمود الإدارة وفي الأجهزة الأوتوماتية: صندوق تروس السرعات.  ٢

  .لإدارة الجهاز الرئيسي ومجموعات تروس السرعات: محرك كهربائي.  ٣

  .لتثبيت جميع أدوات القطع المستخدمة للتشغيل: البرج.  ٤

ــه الظــرف : الإدارةعمــود .  ٥ ــه مــن مجموعــات تــروس الســرعات ومثبــت علي يأخــذ حركت

  .القابض

  .يثبت عليها أدوات القطع والتشكيل بتسلسل خطوات العمل: مجاري مستعرضة.  ٦

  .لإدارة أجهزة التحكم في المخرطة: محرك كهربائي.  ٧

  .وتعتبر جهاز للبرمجة.. لتشغيل المخرطة: لوحة الضبط.  ٨

  .جهاز ملحق للتغذية بالمشغولات على هيئة قطع: غذيةجهاز الت.  ٩

  .لحماية فني المخرطة من تطاير الرايش وسائل التبريد: ساتر وقائي. ١٠

لوصول سائل التبريـد مـن المضـخة إلـى موضـع التشـغيل عـن : مصدر سائل التبريد. ١١

٥٤٦
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  .طريق مواسير

أمــام منصــة فنــي  عبــارة عــن مــادة مــن البلاســتيك الشــفاف ـ توضــع: ســاتر وقــائي. ١٢

المخرطــة لحمايتــه مــن تنــاثر الــرايش وســائل التبريــد ، كمــا يمكنــه الرؤيــة لملاحظــة 

  .تشغيل المخرطة

@òîmbßìmëþaZ@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@@Automation@ @

أي تعمل .. والمنشآت  الأوتوماتية تعني التنظيم والتحكم التلقائي بالماكينات
، بحيث تعطى ا تلقائياً من خلال تجهيزات خاصةالآليات والأجهزة على ضبـط نفسه

العمل المطلوب عند نقطة أو لحظة محـددة في دورة أو عملية أو عمليات تشغيل 
  .مختلفة

تم وتتمثل أغراض الأوتوماتية في وخفض زمن الإنجاز بالمقارنة بالماكينات التي ي
، ومن ثم ع درجة كبيرة في السلامة والأمان، وتحقيق دقة تشغيل عالية محكم يدوياً فبها الت

  .تركيز نشاط الفنيين المدربين في مهام أخرى

نة بمراجعة القطع المصنعة بنفسها، كما من أهم صفات الأوتوماتية هي قيام المك
  . ومراقبتها فقط، وبذلك أصبح دور الفني يقتصر على تجهيز المكنة تضبط نفسها تلقائياً 

 المخارط الأوتوماتية

Automation Lathe   
المخارط الأوتوماتية هي مخارط يجرى عليها العديد من العمليات الصناعية 
المساعدة كالنسخ ـ تقديم آلات القطع ـ وتقديم قطع التشغيل وربطه وفكها تلقائياً ـ توجيه 

أي يقتصر  ،إلخ.......  تغذيةسائل التبريد بالمعدل المناسب ـ ضبط سرعة القطع وال
عمل الفني الذي يعمل على المخرطة الأوتوماتية على مراقبة وصيانة آلات القطع 

  .والمكنة 

ضبط المخرطة الأوتوماتية يستغرق وقتاً طويلا ، لذلك لا تستخدم هذه المخارط 
  .بالجملة إنتاج السلعة الواحدة إنتاجاً متماثلا.. إلا في الإنتاج الكمي 

٥٤٧
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  .دة ماكينات أوتوماتية في آن واحدن للفني المدرب أن يقوم بالعمل على عيمك

@òîmbßìmëþa@ÂŠbƒ¾a@ÊaìãcZ                 Typtes Of Automation Lathe  

  -:يمكن تقسيم المخارط الأوتوماتية تبعاً للإختلافات المتباينة إلى الآتي 

  .مخارط نصف أوتوماتية . ١

  .ماتية مخارط كاملة الأوتو . ٢

@üëc@Zòîmbßìmëc@Ñ—ã@ÂŠbƒ¾a       Half Automatic Lathe                            

كما يحدث بالمخارط  في المخارط نصف الأوتوماتية لا يتم تقديم القطع تلقائياً 
تصنع  .المكنة بقضبان المعدنية الجديدة ، بل يجرى ذلك باليد ، كما تزويدالأوتوماتية

  .قطع الكبيرةالأوتوماتية خصيصاً لإنتاج الالمخارط نصف 

@bîãbq@Zòîmbßìmëþa@òÜßb×@ÂŠbƒ¾a                         Perfect Automatic Lathe  

يتم تقديم آلات القطع ـ وتقديم قطع التشغيل .. في المخارط كاملة الأوتوماتية 
ـ ضبط سرعة القطع والتغذية وربطه وفكها تلقائياً ـ توجيه سائل التبريد بالمعدل المناسب 

ة أي يقتصر عمل الفني الذي يعمل على المخرطة الأوتوماتية على مراقب، إلخ ……

تصنع المخارط الأوتوماتية خصيصاً لإنتاج القطع . وصيانة آلات القطع والمكنة فقط
  .ذات الأحجام المتوسطة والصغيرة

  - :تنقسم المخارط الأوتوماتية إلى نوعين أساسيين هما 

<‚u]æ<ì…]�c<�çÛÂ<l]ƒ<íéi^Úçiæù]<½…^~¹]<V< <

، د تحتوي على عمود دوران واحد فقطالمخارط الأوتوماتية ذات عمود الإدارة الواح
صيل المخرطة بماكينات مماثلة يمكن تو . أصغر وحدات التشغيل الأوتوماتية وتعتبر من

لك عن طريق مجموعة وذ، أو بماكينات مختلفة عنها لكي تعمل هي الأخرى أوتوماتياً لها
  .من الناقلات

يمكن تشغيل جهاز التحكم كهروميكانيكياً ، ويتم تغيير السرعات والتغذية عن 
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حدبات، ، ومفاتيح تحكم عن خـلال حدبات قابلة للضبط) طنابير(طريق بكرات مدرجـة 
  .لقطع المصنعة الواحدة بعد الأخرىتعرف هذه المخارط بإنتاج ا. وقوابض كهربائية

دم المخارط الأوتوماتية ذات عمود الإدارة الواحد بكفاءة عالية في إنتاج تستخ
طاق صغير في مجال ، كما تستخدم على نلات بمعظم مجالات صناعة السياراتالمشغو 

  .  بناء الماكينات

تتكون  ٣١ – ٩المخارط الأوتوماتية ذات عمود الإدارة الواحد الموضحة بشكل 
  -:ة كالآتي من أجزاء أساسية وأخري مساعد

  
                    ٣١ – ٩شكل 

  مخرطة أوتوماتية ذات عمود إدارة واحد

  .يحمل جميع أجزاء المخرطة: الفرش  .١

تحتــوي علــى مجموعــة الإدارة الرئيســية والثانويــة ، وكــذلك حــدبات : مجموعــة الإدارة  .٢

  .التحكم في التغذية

٥٤٩
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  .يحمل كراسي تحميل البرج: العمود القائم  .٣

ض منه هو وصل مجموعة الإدارة مع العمود القائم ، وذلك لزيادة تماسك الغر : عتب  .٤

  .المكنة ، مما يؤدي إلى دقة التشغيل

  .يحتوي على ترتيبات ربط المشغولات: عمود الإدارة  .٥

  .تستخدم أثناء عمل التجاويف والتشكيل والفصل: مجاري مستعرضة  .٦

قـلام الخراطـة ـ الثقابـات ـ أ(تسـتخدم فـي حمـل عـدد القطـع المختلفـة : مجـاري البـرج  .٧

  ).وغيرها …البراغل 

  .يستخدم في ربط تمركز رأس البرج: دليل  .٨

  .تستخدم في تشغيل وإدارة رأس البرج: مجموعة إدارة البرج  .٩

تستخدم في تشغيل المخرطة ، كما تستخدم في نفـس الوقـت كلوحـة : لوحة مفاتيح . ١٠

  .توصيل للبرنامج

ســائل التبريــد والــرايش المتطــاير ، كمــا يقــوم بتجميــع  يســتخدم للوقايــة مــن: حــاجز . ١١

  .الرايش

يعمـل كغطـاء فاصـل لتغطيـة حيـز القطـع ، ولحمايـة الفنـي مـن تنـاثر : ساتر وقائي . ١٢

 .الرايش وسائل التبريد أثناء عمليات التشغيل

<ì�‚ÃjÚ<ì…]�c<ì‚ÛÂ_<l]ƒ<íéi^Úçiæù]<½…^~¹]V< <

، ددة تحتوي على عدة أعمدة دورانة المتعالمخارط الأوتوماتية ذات أعمدة الإدار 
، وبعد كل نقلة ث يمكن تشغيل عدة قطع في آن واحدأعمدة ، بحي ٦ـ    ٤يبلغ عددها 

. )م تشغيل قطعة واحدة بعد كل نقلةأي إنه يت.. (للبرج الدوار تبدأ عملية تشغيل جديدة 

ط الأوتوماتية ن المخار هذا يعني إن المخارط الأوتوماتية المتعددة الأعمدة تعمل أسرع م
  .ذات العمود الواحد

، ونظراً التشغيل من خامات على هيئة قضبانهذه المخرطة تناسب بصفة خاصة 
ممكن توسيع نطاق إستخدام ، لذلك فمن الإضافة مجموعة ملحقات خاصة مختلفةلإمكان 
مشيط ، إذ إنه بإستخدام بعض الملحقات الخاصة مثل ملحقات لقطع اللوالب ـ تالمخرطة

اللوالب ـ تشكيل اللوالب بالدرفلة ـ الثقب بسرعات عالية ـ الثقب المستعرض ـ التفريز ـ فتح 

٥٥٠
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المشقبيات ـ الخرط اللامركزي ـ وكذلك ملحقات لأغراض التغذية الأخرى ـ ولإيداع 
  .ها عمليات تحتاج إلى عدة ماكيناتبذلك يمكن أن يؤدي علي.. المشغولات المنتجة 

ر وخاصة في خرطة غالباً بكفاءة عالية في مجال الإنتاج الكبيتستخدم هذه الم
، كما تستخدم على نطاق واسع في صناعة السيارات حيث يلزم مجال صناعة الماكينات

  .إنتاج دفعات كبيرة من الأجزاء 

 ٣٢ – ٩تتكون المخارط الأوتوماتية ذات أعمدة الإدارة المتعددة الموضحة بشكل 

  -:مساعدة كالآتي  من أجزاء أساسية وأخرى

  
                            ٣٢ – ٩شكل 

  المخارط الأوتوماتية ذات أعمدة الإدارة المتعددة

  .يحتوي علي تروس الإدارة وأجهزة التحكم في أعمدة الإدارة: الغراب الثابت . ١

 ٦ذلك يمكــن تشــغيل بــيوجــد بالمخرطــة حــوالي ســتة أعمــدة إدارة ، : عمــود الإدارة . ٢

خطــوات مــن دورة التشــغيل فــي تمريــرات  ٦لات فــي آن واحــد ، كمــا يمكــن أداء مشــغو 

  .متتالية ، أو خرط شغلتين تحتوي كل منها على ثلاث خطوات في آن واحد

  .لتحديد وضع أقلام التشكيل وقلم الفصل : مجاري مستعرضة . ٣

٥٥١
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  .لتحديد وضع أقلام الخراطة والمثاقب للتشغيل الطولي: مجاري طولية . ٤

  .لمل وتثبيت جميع أجزاء المخرطة: الفرش . ٥

  .للحكم في حركة العربة: جهاز تحكم . ٦

  .لضبط وتشغيل المخرطة: أذرع تشغيل . ٧

لتغطيـة حيـز القطـع ، ولحمايـة الفنـي مـن تنـاثر الـرايش وسـائل التبريـد : ساتر واقي . ٨

  .ليات التشغيلتوجد نافذة من اللدائن الشفاف لمراقبة عم.. أثناء عمليات التشغيل 
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  القياس وضبط الجودة   

Quality Control & Measurement 

  

٥٥٤
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  الفصل الأول

  أدوات وأجهزة القياس
  

�  
  

عمليات القياس هو استخدام أدوات أو أجهزة  فيمن المبادئ الأساسية الهامة 
ب أهمية هذه الأجزاء، ـبة للأجزاء المراد قياسها، ويتم اختيار الأدوات أو الأجهزة حسـمناس

  .وبةمن حيث تركيبها أو طريقة تشغيلها لتحقيق درجة الدقة المطل
الورش  فيلأكثر أنواع أدوات وأجهزة القياس المستخدمة  اً يتناول هذا الباب عرض

الفراجير مثل بصفة عامة، وورش الخراطة بصفة خاصة الميكانيكية والمصانع الإنتاجية 
 ـ القدمات ذات الورنية بأنواعها وأشكالها المختلفةالمختلفة الأنواع والأشكال ـ ) البراجل(

المبينات ذات وجه الساعة  ـ محددات القياسـ  كالها المختلفةشترات بأنواعها وأالميكروم
  .وغيرها ......

� �

� �

� �
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  اس ــالقي

Measurement  

يعرف القياس بأنه النتيجة التي يمكن الحصول عليها من خلال مقارنة قيم غير 
وزن أى  معروفة بقيم أخرى معروفة المقدار والكم، وعلى سبيل المثال لا يمكن تحديد

سلعة إلا بعد مقارنتها بالأوزان النمطية، ولا يمكن الحصول على نتيجة قياس دقيق لأحد 
الأبعاد الميكانيكية إلا بعد إستخدام الأدوات والأجهزة النمطية كالمسطرة أو القدمة ذات 

إلخ، ولا يمكن الحصول على قياس لدرجات الحرارة إلا عن .... الورنية أو الميكومتر 
  . إستخدام الترمومتر طريق 

وبذلك يمكن التعبـير عن القياس بأنه مقدار دقيق يعطى بالأرقام للتحديد أى قيمة 
  .إلخ ......... سـواء للأبعاد ـ الأقـطار ـ الزاويا ـ الخشونة ـ القوى ـ الأحجام ـ الأوزان 

معامل القياس       
Measurement laboratory's 

، تحتوي خاصة للقياسات الدقيقةرات أو قاعات معامل القياس هي عبارة عن حج
على العديد من الأدوات وأجهزة القياس والمعايرة، لإستخدامها في قياس ومراجعة 

  .المنتجات المصنعة

الغرض منها هو فحص ومعايرة ،  جميع المصانع الإنتاجيةفي معامل هذه التوجد 
 يةء الأساساجز ها بقياسات الأومقارنة قياسات Work Pieces قياسات المشغولات المصنعة

مقدار الزيادة أو ( Deviations، وذلك لتحديد الانحرافات  Master Gaugeية النموذج
أو الأجزاء  Accepted  ، للتعرف على الأجزاء المقبولة  )الأساسيالقياس  فيالنقص 

  .Rejected  المرفوضة 
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@bç‹Ïaìm@kuaìÛa@Âë‹“ÛaÀ@‘bîÔÛa@ÝßbÈßZ@@ @
Conditions to be available at measuring laboratory's  

، )القياس أو قاعات حجرات(هناك شروط يجب أن تتوفر قي معامل القياس 
 بهايجب أن تتوفر لذلك .. عند مراجعة ومعايرة المنتجات المصنعة لضمان الدقة العالية 

  -: الشروط التالية

MI<@ònibq@ñŠa‹y@òuŠ†RP
0â<V<C 0Constant temperature 20< <

، لذلك يجب  معامل القياس فييعتبر هذا الشرط من أهم الشروط الواجب توافرها 
، كما يجب أن تكون حوائطه مبطنة بعوازل حرارية  أن يزود المعمل بجهاز تكييف هواء

  .وتغطية أرضية وسقفه بطبقة عازلة للحرارة
٢@M@@òj�bäß@òiì Š@òj�ã Suitable humidity ratesZ@ @

احـة ر وذلـك ل %  ٥٥ــ  ٥٠و المعمـل مـا بـين ـجـ فييفضل أن تكون نسبة الرطوبة 
الفنيـــــين والمهندســـــين العـــــاملين، بالإضـــــافة إلـــــى المحافظـــــة علـــــى أدوات وأجهـــــزة القيـــــاس 

  .والمشغولات المطلوب قياسها أو فحصها من الصدأ
٣@M@òi‹mþa@åß@ìÜ©aë@òÏbÄäÛa @ Cleaning & dust freeZ@ @

يجب توفر النظافة المستديمة وخلو المعمل من الأتربة والغبار لعدم حدوث خدوش 
بأســطح العدســات والأجــزاء البصــرية، بالإضــافة إلــى عــدم تعــرض أجهــزة القيــاس الأخــرى 

  .للتآكل

TM@paŒa�nçüa@Š†b—ß@åÇ@‡ÈjÛa@@@@@@@@@@@@@@@Z@ Avoiding Resources of vibration@ @
وكذلك أدوات وأجهزة  مراد فحصهالمبنى ينتج عنه إزاحة للمشغولات الأى اهتزاز با
، وفى حالة وجود الأرضي ، لذلك يجب أن يكون المعمل بالدور  القياس المستخدمة

  .، يفضل تثبيتها على قواعد خرسانية ومخدات من الكاوتشوك ماكينات قياس
‘bîÔÛa@ñ�èucë@paë†c@áîà—m@÷�c@@Z@ @

Bases of measurement apparatus & instruments design 

 فيأوسع مجال  في، بحيث يمكن استعمالها  تصميم أدوات وأجهزة القياس
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  -:يلي، وتتلخص أهم أسس تصميماتها فيما  القياسات

 في، كما هو الحال  تقسيم أدوات القياس ذات التدريج إلى أقسام تمثل وحدات قياس .١
بحيث يمكن قراءة قيمة البعد أو المقاس  ، Protractorأو المنقلة  Ruleالمسطرة 

  .على النظر ، مع تقدير قيمة أجزاء القسم الواحد اعتماداً  مباشرة على هذا التدريج

 Vernierبورينة منزلقة  الرئيسييمكن زيادة دقة القياس بتزويد التدريج أو المقياس  .٢

  .حد، ويمكن بواسطتها قياس أجزاء من القسم الوا مدرجة تنزلق عليه

زيادة دقة القياس بالاستعانة بوسائل مختلفة لتكبير أقسام التدريج  يمكن أيضاً  .٣
  .باستعمال عدسة مكبرة أو مجهر

ة قياس البعد المطلوب عن ـيم بعض أدوات وأجهزة القياس بحيث يمكن مراجعـتصم .٤
 طة ترتيباتـحركة بواسهـذه الير ـ، ويجرى فيه تكب ر على تدريجـطريق حركة مؤش

  .Indicators Gaugeنات القيـاس ـمبي فيميكانيكية مختلفــة كمــا هـو الحال 

،  أو على إسقاطه الضوئياعتماد بعض أجهزة القياس على استعمال حركة الشعاع  .٥
  .الضوئيبعضها على خاصية التداخل  فيكما تبنى التصميمات 

  .دالأبعا فيقياس الانحرافات  فياستعمال فرق ضغوط الهواء  .٦

، وهى أدوات قياس فائقة الدقة والمعروفة  تصميم أدوات قياس بمقاسات محددة .٧
، وذلك للكشف عن القياس أو البعد بين حدين  Limit Gaugesبمحددات القياس 

Limits وعند وقوع القياس أو البعد خارج هذين  ، بحيث يكون المنتج مقبولا معينين ،
المنتج غير مطابق للمواصفات الموضوعة يكون ) بالزيادة أو بالنقص(الحدين 

  .ويصير بذلك مرفوضاً 

ستتعرض لها  التي Wearالاعتبار عند تصميم هذه المحددات، التآكل  فيويؤخذ         
محددات قياس أخرى قابلة للضبط  ، وهناك أيضاً  هذه الأدوات من كثرة الاستعمال

Adjustable  هامجال استعمال في يزيد كثيراً  الذيالأمر. 
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 دقة القياس
Measurement precision 

، والقياس الدقيق  القياس هو العلم والفن المتعلقان بتحديد الأطوال وضبط الأبعاد
، وهو الدعامة الأولى بل الأساس  تقوم عليه الصناعات الحديثة الذيهو الصرح القوى 

من تبادل السلع ، وما يترتب عليه  جميع مراحله في الصناعييعتمد عليه الإنتاج  الذي
بتفاوتات  ، إلى حتمية تصنيع منتجات بقياسات موحدة متفق عليها دولياً  بين دول العالم

  .معظم المشغولات فيتكاد تكون معدومة 
 . يجب استخدام أدوات وأجهزة القياسفإنه ،  ولإمكان تصنيع المنتجات المختلفة

وبة وأهمية الجزء المراد قياسه تختلف هذه الأدوات والأجهزة باختلاف درجة الدقة المطل
  -:كالآتيوأنواع أدوات وأجهزة القياس هى ..  وعلاقته بالأجزاء المكملة له

بأنواعها ) البراجل(أدوات قياس ناقلة أو أدوات قياس غير مباشرة مثل الفراجير  .١
  .المختلفة وأشكالها

الميكرومترات  -ها أدوات قياس مباشرة مثل القدمات ذات الورنية بأنواعها وأشكال .٢
، وهى الأدوات الأكثر انتشاراً بالورش الميكانيكية  بأنواعها وأشكالها المختلفة

  .والمصانع الإنتاجية

المبينات ذات وجه  - أدوات وأجهزة الفحص والمقارنة مثل قوالب ومحددات القياس  .٣
  .وهى أدوات وأجهزة قياس ذات دقة عالية..  الساعة

  .وهى ما تسمى بأجهزة القياس الفائقة الدقة..  وئية والبصريةأجهزة القياس الض .٤

  أدوات القياس الناقلة
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Movable Measurement Instruments 

المختلفة ) البراجل(أدوات القياس الناقلة هى عبارة عن مجموعة من الفراجير 
ن المساطر ، وتسمى بأدوات القياس الناقلة حيث أنها تنقل المقاييس المختلفة م الأشكال

  .نموذجية إلى المشغولة المراد قياسهاالأو من المشغولات 
نقل القياسات من القدم الصلب إلى القطع  فيتستخدم الفراجير بصفة عامة 

، والتحقيق من  رسم الخطوط المتوازية في، حيث يستخدمها البراد  المطلوب تشغيلها
مقارنة قياس  فييستخدمها الخراط  ، كما توازى الأسطح الخارجية أو الداخلية للمشغولات
، ومراجعة وفحص توازى الأسطح الداخلية  الأجزاء الأسطوانية بمشغولات أخرى نموذجية

  .للثقوب
،  لا يصدأ أو من الصلب المتوسط الصلادة الذيتصنع الفراجير من الصلب 

  .وتتكون بصفة عامة عن ساقين مثبتين بمسمار بحيث يكونا قابلا للحركة
فيما ..  أشكال الفراجير بعضها عن بعض باختلاف استخدام كل منهاتختلف  

  .عرض لجميع أنواع وأشكال الفراجير كل منها على حدة يلي

  البراجل..    الفراجير
Dividers  

،  )القدم الصلب(من الأدوات التكميلية للمسطرة ) البراجل(تعتبر الفراجير 
  .والشنكرةنقل الأبعاد وفى عمليات التخطيط  فيوتستخدم 

 ، وتتكون من ساقين بأشكال مختلفة تصنع الفراجير من الصلب المتوسط الصلادة
  -:، وأنواع الفراجير هى تختلف أنواع الفراجير باختلاف أشكال ساقيها. 

  .الخارجيفرجار القياس  .١

  .الداخليفرجار القياس  .٢

  .فرجار التقسيم .٣

  .فرجار بشوكة .٤
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<Œ^éÏÖ]<…^q†Êêq…^¤]<<Outside Calipers<V< <

تصــنع .  ويعــرف مــن ســاقية المنحنيــين علــى شــكل قــوس الكــروييســمى بالفرجــار 
كافــة  لتفــي ١ – ١٠شــكل كمــا هــو موضــح بفراجيــر القيــاس الخارجيــة بتصــميمات مختلفــة 

  .الأغراض

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

   ١ – ١٠شكل 

  .قياس الخارجيةالتصميمات المختلفة لفراجير ال

  .، من عيوبه إنه يفقد ضبط فتحته بسهولة البسيط الخارجيفرجار القياس ) أ(

، من عيوبه إنه  ، مزود بمسمار قلاووظ للتثبيت ذو القوس الخارجيفرجار القياس ) ب(

  .يضبط بصعوبة

وقلاووظ ذو سن دقيق ) ياي( حلقي، مزود بنابض  الدقيق الخارجيفرجار القياس ) ج(

  .على ضبط القياس بدقة كبيرة يساعد

، مزود بقوس مدرج يسمح بالحصول  ذو القوس المدرج الخارجيفرجار القياس ) د(

، يتميز هذا الفرجار بإمكانية استخدامه للقياسات  على القراءة المباشرة للقياس

  .الخارجية والداخلية

لخارجية قياس ومراجعة الأقطار والأبعاد ا في الخارجييستخدم فرجار القياس 
على  عموديبشكل  هأن يكون وضععند إستخدامه ويراعى .  للمشغولات المختلفة

  .تلامس طرفا ساقية بلطفمع  المشغولة المراد قياسها

<Œ^éÏÖ]<…^q†Êê×}]‚Ö]@@Inside CalipersZ@ @@@ @@ @@ @@@@@@ @
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نهايتها إلى  ييسمى أيضا بالفرجار المقص ويعرف من ساقية المستقيمين المنحن
  .الخارج

 – ١٠نع فراجير القيـاس الداخليـة بتصـميمات مختلفـة كمـا هـو موضـح بشـكل تص
  .كافة الأغراض لتفي ٢

� �

� �

� �

� �

� �

� �

   ٢ – ١٠شكل 

  التصميمات المختلفة لفراجير القياس الداخلية
  

  .، من عيوبه أنه يفقد ضبط فتحته بسهولة البسيط الداخليفرجار القياس ) أ( 

ومسمار قلاووظ ) ياي( حلقيبنابض  ، مزود الدقيق الداخليفرجار القياس ) ب(

  .وصامولة ذو سن دقيق يساعد على ضبط القياس بدقة كبيرة

 - ٠.١دقة قياسها (، مزود بساعة قياس  ذو الساعة الداخليفرجار القياس ) ج(

يتميز هذا النوع من الفراجير بقياسه المباشر كما ) مم ٠.٠١ -  ٠.٠٢ - ٠.٠٥

  .ت الداخلية الدقيقة وفى قياس المجارى الداخلية للثقوبالقياسا فييستخدم 
  

قياس الأقطار والأبعاد الداخلية  فيتستخدم فراجير القياس الداخلية بصفة عامة 
  .اختبار توازى الأسطح الداخلية للمشغولات فيكما تستخدم 

 ساقيليكون موضع تلامس  كرويحدا القياس بشكل  ساقييراعى أن يكون طرفا 
  .أثناء القياس على شكل نقطة الفرجار

يوضح الطريقة الصحيحة لقياس الأقطار والأبعاد الداخلية  ٣ – ١٠شكل 
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حركة الساق الأخرى حركة على شكل و الفرجار  ساقي، وذلك بارتكاز أحد  للمشغولات
 الداخليالفرجار على السطح  ساقي، مع زيادة فتحة الفرجار حتى يتلامس طرفا  قوس

محور قطعة تماماً لطابق قة القياس فإنه يجب أن يكون محور الفرجار مولد.  للمشغولة
  .التشغيل
  

� �

� �

� �

   ٣ – ١٠شكل 

  الطريقة الصحيحة لقياس الأقطار والأبعاد الداخلية للمشغولات

<ÜéŠÏjÖ]<…^q†ÊFirm Joint Divider<V< << << << << <

 ينتهي،  ، لكونه يتكون من ساقين مبططين مستقيمين يسمى أيضا بالبرجل العدل
  . ٤ – ١٠كل منهما يسن على شكل شوكة كما هو موضح بشكل 

� �
   ٤ – ١٠شكل 

  فرجـار التقسـيم

تقسيم المسافات ونقل الأبعاد ورسم الأقواس والدوائر  فييستخدم فرجار التقسيم 
  ).القدم الصلب(وذلك من خلال الاستعانة بالمسطرة ، أثناء عمليات التخطيط والشنكرة 
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íÒç�Ö]<æƒ<…^q†ËÖ]<<Hermaphrodite Calipers V< << << << <

فرجار القياس  ساقييتكون الفرجار ذو الشوكة من ساقين أحدهما يماثل إحدى 
، والساق الأخرى تماثل إحدى  بانحناء إلى الداخل ينتهيأى ذو ساق مستقيم  الداخلي

  .بسن على شكل شوكة ينتهيأى ذو ساق مستقيم ..  فرجار التقسيم ساقي
وسط بين فرجار التقسيم  ٥ – ١٠وكة الموضح بشكل يعتبر الفرجار ذو الش

  .الداخليوفرجار القياس 

  
   ٥ – ١٠شكل 

  الفرجـــار ذو الشـــوكة

عمليات التخطيط والشنكرة وذلك لرسم الخطوط  فييستخدم الفرجار ذو الشوكة 
  ) .أ( ٦ – ١٠المتوازية للأسطح الجانبية الخارجية للمشغولات كما هو موضح بشكل 

ستخدم لرسم الخطوط المتوازية للأسطح الجانبية الداخلية للمشغولات كما هو كما ي
  ). ب( ٦ – ١٠موضح بشكل 

  
  
  

  ��������������  

�)               ب( �                        )أ(

  
  

   ٦ – ١٠شكل 

  المتوازية للأسطح وطاستخدام الفرجار ذو الشوكة لرسم الخط

  .للمشغولاتوالداخلية الجانبية الخارجية 

@ò�Äyýß�<V<< <
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يجب أن فإنه ..  للحصول على أفضل النتائج عند استخدام الفرجار ذو الشوكة
، مع ملاحظة أن يكون سن الساق  على قطعة التشغيل عمودييكون الفرجار بشكل 

  .وبشكل حاد المستقيم مدبباً 

 القدمة ذات الورنية
Vernier Caliper  

لا يصدأ وهى عبارة عن مسطرة  الذيلب تصنع القدمة ذات الورنية من الص
طرفها بالفك الثابت  ينتهي،  مقسمة بالملليمترات من جهة والبوصات من جهة أخرى

  .بحيث يتعامد معها تعامداً تاماً 
تحمل التقسيم المساعد بالملليمترات  والتيبالفك المتحرك  تنتهي التيتنزلق الورنية 

 Vernier) الورنية(يطلق عليها ..  لقياس بدقةوذلك لتحديد ا، والبوصات على المسطرة 
  .اخترعها الذينسبة إلى اسم الرجل 

) ملليمتر ٠.٠٢أو  ٠.٠٥أو  ٠.١(يختلف دقة القياس من قدمة إلى أخرى 
  .وهو موضح فيما بعد لكل نظام على حدة..  باختلاف تقسيم الورنية المنزلقة

لميزاتها  الفنيانتشارا بين الوسط تعتبر القدمة ذات الورنية من أكثر أدوات القياس 
، لذلك فقد سميت بالقدمة ذات الورنية  المتعددة وأهمها صغر حجمها وقياساتها العامة

  .جامعة الأغراض
  -:من الأجزاء الآتية ٧ـ  ١٠تتكون القدمة ذات الورنية الموضحة بشكل 
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� �
   ٧ – ١٠شكل 

  ةــة ذات الورنيــالقدم

  . بالملليمترات والبوصات الرئيسيم يوجد بها التقسي: المسطرة -١

بنهاية المسطرة ويستخدم مع الفك المتحرك لقياس الأبعاد والأقطار : الفك الثابت -٢

  .الخارجية

بنهاية الورنية المنزلقة ويستخدم مع الفك الثابت لقياس الأبعاد والأقطار : الفك المتحرك - ٣

  .رجيةاالخ

 متحركمنزلقة ويستخدم مع حد القياس المثبت بالورنية ال: حد القياس الثابت -٤

  .الداخليللقياس 

مثبت بالورنية المنزلقة ويستخدم مع حد القياس الثابت : حد القياس المتحرك -٥

  .الداخليللقياس 

مثبت بالورنية المنزلقة ويتحرك معها ويستخدم لقياس : ساق قياس الأعماق -٦

  ).الأعماق(الارتفاعات وأطوال الثقوب 

تنزلق على المسطرة وتحمل التقسيم المساعد بالملليمترات : ة المنزلقةالورني -٧

  .والبوصات

الغرض منه هو تكبير الأجزاء الصغيرة من الملليمتر أو الأجزاء : التقسيم المساعد -٨

  .الصغيرة للبوصة لسهولة قراءتها

  .لكلتثبيت الورنية المنزلقة على القياس المطلوب عن الحاجة لذ: مسمار تثبيت -٩
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íéÞ…çÖ]<l]ƒ<íÚ‚ÏÖ]<l]ˆéº<Advantages of Vernier caliper<V< <

يختلـف اسـتخدام كـل منهـا عـن الأخـرى  التـيتوجد عـدة أشـكال للقدمـة ذات الورنيـة 
، وبصـــفة عامـــة تتميـــز القدمـــة ذات الورنيـــة بالصـــفات  بـــاختلاف الجـــزء المطلـــوب قياســـه

  -:التالية

  .لا يصدأ الذيتصنع من الصلب  .١

  .م مناسبذو حج .٢

  .سهلة الاستخدام .٣

  .٨ – ١٠استخدامها للقياسات العامة كما هو موضح بشكل  .٤

  
   ٨ – ١٠شكل 

  القياسات العامة فياستخدام القدمة 

  .قياس الأبعاد والأقطار الخارجية) أ(

  .قياس الأبعاد والأقطار الداخلية) ب(

  .قياس الارتفاعات والأعماق) ج(

  .ياس المطلوبإمكان تثبيتها على الق -٥
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. ء كل منهما بالبوصات وأجزا والإنجليزيبالملليمترات  المتريين ـتجمع بين النظام -٦
  .بوصة  ٠.٠٠١،  ملليمتر ٠.٠٢تصل الدقة بكل منهما إلى 

تتدرج أطوال القدمة لإمكان استخدامها لقياس المشغولات ذات الأبعاد والأقطار  -٧
تتميز بنفس الدقة السابق  والتي،  متر ١.٥ملليمتر أى  ١٥٠٠الكبيرة لتصل إلى 

  .ذكرها

 نظرية الورنية
Vernier Theory 

جزء ليساوى  ١٠٠يستحال تصميم أداة قياس يقسم عليها السنتيمتر الواحد إلى 
وإذا فرض تم ذلك فلا يمكن قراءة الأجزاء الصغيرة ..  ملليمتر ٠.١الجزء الواحد منه 

  .بالعين المجردة
الصناعة ورنية تحمل تدريجا بمثابة تقسيم مساعد للتقسيم  لذلك فقد صممت دور

  .الأساسيوهى عبارة عن تكبير للأجزاء الصغيرة لأقسام القياس  الأساسي
تســـتخدم الورنيـــة  . لـــذلك ســـميت بالورنيـــة المنزلقـــة..  تنزلـــق الورنيـــة علـــى المســـطرة

يرة بــالعين المجــردة بالمســطرة لإمكــان قــراءة الأجــزاء الصــغ الأساســيالمنزلقــة مــع التقســيم 
لقيـاس لملليمتـر  ٠.٠٢أو  ٠.٠٥أو  ٠.١ة إلـى ـل دقة قراءة القدمـيص، حيث بسهولة ودقة 

  .للقياس الإنجليزي  بوصة ٠.٠٠١، وإلى المتري 

<íÎ�<íÏÖˆß¹]<íéÞ…çÖ]<sè…‚i<Ý^¿Þ٠.١<�Ûé××ÚV< <
System of slide vernier graduation 0.1mm 

لجـزء مـن القدمـة أثنـاء انطبـاق صـفر التقسـيم  تخطيطـييوضح رسم  ٩ – ١٠شكل 
  .بالمسطرة مع صفر التقسيم المساعد بالورنية الرئيسي
أقسام متساوية  ١٠، وقسمت إلى  ملليمتر ٩خذت مسافة من المسطرة مقدارها أ

بالمسطرة مع صفر التقسيم  الأساسي، بحيث ينطبق صغر التقسيم  على الورنية المنزلقة
التدريج العاشر بالتقسيم  بمحاذاةالتدريج التاسع بالمسطرة  وينتهيالمساعد بالورنية ، 

  .المساعد بالورنية
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   ٩ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.١ية المنزلقة دقة ننظام تدريج الور 

  ملليمتر ٠.٩= أجزاء  ١٠÷ مم  ٩= بذلك يكون القسم الواحد بالورنية 
بالمسطرة وقيمة  لأساسياوهذا يعنى أن الفرق بين قيمة القسم الواحد من التقسيم 

  .ملليمتر ٠.١=  ٠.٩ - ١= القسم الواحد بالتقسيم المساعد بالورنية 
  .وهى دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة القدمة ذات الورنية

، فإنــه يمكــن تــدريج  وبنــاء علــى طريقــة تقســيم الورنيــة الســابق ذكرهــا .... وهكــذا
  .ملليمتر ٠.٠٢ أو ملليمتر ٠.٠٥الورنية المنزلقة دقة 

<íÎ�<íéÞ…çÖ]<l]ƒ<íÚ‚Ï×Ö<íË×j§<l]ð]†Î٠.١ �Ûé××ÚV< <
Different readings of Vernier Caliper 0.1 mm 

ـــيفيمـــا    ٠.١يوضـــح قـــراءات مختلفـــة للقدمـــة ذات الورنيـــة دقـــة  تخطيطـــيرســـم  يل
ملليمتــر ، وذلــك نتيجــة لتحــرك الورنيــة المنزلقــة علــى مســطرة القدمــة لتحديــد المســافة بــين 

  .ين الثابت والمتحركالفك

عند تلامس الفك الثابت للقدمة مع الفك المتحرك ينطبق صفر المسطرة مع صفر  .١
يشير إليه  ، الذي ١٠ – ١٠شكل كما هو موضح بالتقسيم المساعد بالورنية المنزلقة 

  .أو القراءة تساوى صفر، السهم حيث لا توجد قراءة 
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� �
  ١٠ – ١٠شكل 

  صفر=  قراءة القدمــة  

ملليمتر لينطبق  ١٠ليتجاوز صفر الورنية  عند تحرك الورنية المنزلقة على المسطرة .٢
،  ١١ – ١٠كما هو موضح يشكل بالمسطرة  الأساسيعلى القسم الثالث من التقسيم 

حيث يشير السهم إلى صفر التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة لتحديد قراءة 
  .ملليمتر ١٣تساوى  الملليمترات الصحيحة بمسطرة القدمة وهى

  
  ١١ – ١٠شكل 

  ملليمتر ١٣=  قراءة القدمة  

ليتجاوز  ١٢ – ١٠عند تحرك الورنية المنزلقة على المسطرة كما هو موضح بشكل  .٣
ملليمتر ، ليشير السهم الصغير لتحديد قراءة بالملليمترات الصحيحة  ١٦صفر الورنية 

 ١٦تر، أى أن القياس أكبر من ملليم ١٧، ملليمتر ١٦على المسطرة وهى ما بين 
  .ملليمتر ١٧ملليمتر وأقل من 

ملليمتر ، يضاف إليها جزء من  ١٦هذا يعنى أن قراءة الملليمترات الصحيحة هى 
 ٠.٨يشير إليه السهم الكبير بالتقسيم المساعد بالورنية المنزلقة وهو  الذيالملليمتر 

  .ملليمتر

  ترملليم ١٦.٨=  ٠.٨+  ١٦= قراءة القدمة  ∴
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   ١٢ – ١٠شكل 

  ملليمتر ١٦.٨=  قراءة القدمة  

  ملليمتر 0.05القدمة ذات الورنية دقة 
Vernier Caliper 0.05 mm  

  

تتكون القدمة ذات الورنية دقـة
20

ملليمتـر مـن نفـس أجـزاء القدمـة ذات   0.05أو  1

يوجــــد . لإمكــــان قيــــاس أدق ملليمتــــر بـــاختلاف تــــدريج الورنيــــة المنزلقـــة 0.1الورنيـــة دقــــة 
  -:ملليمتر هما كالآتي 0.05نظامان للورنية المنزلقة دقة 

òÓ†@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡nÛ@Þëþa@âbÄäÛa@P~PU@�àîÜÜßZ@ @
رسم تخطيط للقدمة أثنـاء انطبـاق صـفر التقسـيم الأساسـي  ١٣ – ١٠ يوضح شكل

  .بالمسطرة مع صفر التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة
أقسـام (قسـم  20ملليمتر وقسمت إلى  19سافة من مسطرة القدمة مقدارها أخذت م

بحيث يبتدئ صفر التقسيم الأساسي بالمسطرة مع صـفر التقسـيم ، على الورنية ) متساوية
  .، وينتهي آخر تدريج بمحاذاة التدريج التاسع عشر من المسطرة المساعد بالورنية

  

    ١٣ – ١٠ كلش

  ملليمتر 0.05ورنية المنزلقة دقة النظام الأول لتدريج ال 
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=جـزء  20÷ ملليمتـر  19= بـذلك يكـون كـل قسـم مـن أقسـام الورنيـة 
20

ملليمتـر  19

وهــذا يعنــي أن الفــرق بــين قيمــة القســم الواحــد مــن القيــاس الأساســي بالمســطرة وقيمــة قســم 
  .واحد من التقسيم المساعد بالورنية

  =1  -  
20

19   =
20

  ملليمتر 0.05أو     1

  .وهي دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة قياس القدمة ذات الورنية

òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÜÛ@òÐÜn¬@paõa‹Ó@P~PU@@�àîÜÜßZ@ @

Reading The Vernier Caliper 0.05 mm 

ملليمتـــر  0.05رســـم تخطيطـــي لجـــزء مـــن القدمـــة ذات الورنيـــة دقـــة  ١٤ – ١٠ شـــكل. ١
  -:يمة قياس وهو كالآتيالذي  يوضح ق

  
   ١٤ – ١٠ شكل

  ملليمتر 3.45  = قراءة القدمة  

الســهم الصــغير يشــير إلــى صــفر الورنيــة لتحديــد قــراءة الملليمتــرات الصــحيحة علــى 
 4ملليمتـر وأقـل مـن  3أي أن القيـاس أكبـر مـن ..  ملليمتـر 4،  3المسطرة وهي ما بين 

  .ملليمتر

ملليمتــر، يضــاف إليهــا جــزء مــن  3= الصــحيحة وهــذا يعنــي أن قــراءة الملليمتــرات 
الملليمتــر الــذي يشــير إليــه الســهم الكبيــر بالتقســيم المســاعد بالورنيــة المنزلقــة لتكــون قــراءة 

  .القدمة

  .ملليمتر 3.45=   0.45  +    3=  

ملليمتـــر  0.05رســـم تخطيطـــي لجـــزء مـــن القدمـــة ذات الورنيـــة دقـــة  ١٥ – ١٠ شـــكل. ٢
  -:هو كالآتيالذي يوضح قيمة قياس و 
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   ١٥ – ١٠ شكل

  ملليمتر 52.75  = ة قراءة القدمـ

  

الســهم الصــغير يشــير إلــى صــفر الورنيــة لتحديــد قــراءة الملليمتــرات الصــحيحة علــى 
ملليمتـر وأقـل مـن  52أي أن القياس أكبـر مـن . ملليمتر 53،  52المسطرة وهي ما بين 

  .ملليمتر 53

ملليمتر، يضاف إليها جزء من  52= يحة هذا يعني أن قراءة الملليمترات الصح.. 
الملليمتــر الــذي يشــير إليــه الســهم الكبيــر بالتقســـيم المســاعد بالورنيـــة المنزلقــة لتكــون قــراءة 

  .القدمة

  .ملليمتر 52.75=    0.75+     52= 

òÓ†@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡nÛ@ïãbrÛa@âbÄäÛa@P~PU@@�àîÜÜßZ@ @
ملليمتــــر بالنظــــام الأول مــــع القدمــــة ذات  0.05تتشــــابه القدمــــة ذات الورنيــــة دقــــة 

ملليمتـر بالنظـام الثـاني مـن حيـث الأجـزاء والشـكل العـام ودقـة القيـاس،  0.05الورنية دقـة 
هــو ) نظــام تــدريج الورنيــة(ويختلفــان مــن حيــث نظــام تــدريج الورنيــة، ويعتبــر هــذا النظــام 

  .ملليمتر 0.05الأكثر انتشاراً بالنسبة للقدمات المنزلقة دقة 

يوضح جـزء مـن القدمـة ذات الورنيـة دقـة  ١٦ – ١٠ كلش
20

ملليمتـر  0.05أو  1

  .بالنظام الثاني أثناء انطباق صفر المسطرة مع صفر الورنية
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   ١٦ – ١٠ لشك

  ملليمتر 0.05النظام الثاني لتدريج الورنية المنزلقة دقة 

  

أقســــام (قســــم  20ت إلــــى ملليمتــــر مــــن المســــطرة وقســــم 39أخــــذت مســــافة قــــدرها 
على الورنية المنزلقة، بحيث يبتدئ صفر الورنية بمحاذاة صفر المسطرة وينتهي ) متساوية

  .آخر تدريج بمحاذاة التدريج التاسع والثلاثون من المسطرة

= جزء  20÷ مم  39= بذلك يكون كل قسم من أقسام الورنية 
20

  مم 39

  مم 2= ن أقسام المسطرة قيمتيها الذي يقابلها قسمين م

وهذا يعني أن الفرق بين قيمة القسمين من التقسيم الأساسي بالمسطرة وقيمة القسم 
  .الواحد من التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة

 =2 -  
20

39   =
20

40 - 
20

39   =
20

  .ملليمتر 0.05أي .. مم  1

  .وهي دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة القدمة ذات الورنية

òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÜÛ@ïãbrÛa@âbÄäÜÛ@ñõa‹Ó@P~PU@@�àîÜÜßZ@ @
ملليمتــر الـــذي   0.05يوضــح جــــزء مــن القدمــة ذات الورنيـــة دقــة  ١٧ – ١٠ شــكل

  .يوضح قيمة قياس
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   ١٧ – ١٠ شكل

  مم 73.65  =  ةقراءة القدمـ

الســهم الصــغير يشــير إلــى صــفر الورنيــة لتحديــد قــراءة الملليمتــرات الصــحيحة علــى 
  .ملليمتر 74،  73المسطرة وهي ما بين 

وهــــذا يعنــــي أن ..  ملليمتــــر 74ملليمتــــر وأقـــل مــــن  73أي أن القيـــاس أكبــــر مــــن 
إليـه السـهم ملليمتر، يضاف إليها جزء مـن الملليمتـر الـذي يشـير  ٧3= القراءة الصحيحة 

  -: الكبير بالتقسيم المساعد بالورنية المنزلقة كالآتي

  .ملليمتر 0.65=  0.05+  0.6= قيمة كسر الملليمتر الواضحة على الورنية 

  .ملليمتر ٧٣.٦٥=    0.65+    73=  قراءة القدمة  ∴

  ملليمتر 0.02القدمة ذات الورنية دقة 
Vernier Caliper 0.02 mm   

ملليمتـر مـن نفـس أجـزاء القدمـة ذات الورنيـة  0.02تتكون القدمة ذات الورنيـة دقـة 
  .، باختلاف تدريج الورنية المنزلقة لإمكان قياسات أدق ملليمتر 0.05،  0.1دقة 

ملليمتــر شــائعا الاســـتخدام  0.02يوجــد شــكلان أساســيان للقدمــة ذات الورنيــة دقــة 
  -: وهما كالآتي
Þëþa@ÝØ“Ûa@@Z@ @

ات العامــة ـالمخصصــة للقياســ) ضالقدمــة جامعــة الأغــرا(اسي ـشــكل الأســهــو ال

  -:تالية ال
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  .قياس الأبعاد والأقطار الخارجية. 1

  .قياس الأبعاد والأقطار الداخلية. 2

  .قياس الأعماق .3
ïãbrÛa@ÝØ“Ûa@@Z@ @

  -: القدمة ذات محدد الضبط الدقيق المخصصة للقياسات الآتية

  .الخارجيةقياس الأبعاد والأقطار  .1

  .قياس الأبعاد والأقطار الداخلية .2

هـــو ..  ملليمتـــر 0.02الغـــرض مـــن وجـــود محـــدد الضـــبط الـــدقيق فـــي القدمـــة دقـــة 

  .سهولة التحكم في حركة الورنية المنزلقة عند القياس الدقيق
òÓ†@ÕîÓ‡Ûa@Áj›Ûa@†‡«@paˆ@òß‡ÔÛa@P~PR@�àîÜÜßZ@ @

 ١٠ ملليمتـر الموضـحة بشـكل 0.02ط الدقيق دقـة ـدد الضبـتتكون القدمة ذات مح

بتغييـر تقسـيم الورنيـة المنزلقـة ، ملليمتـر  0.05،  0.1من نفس أجزاء القدمة دقة  ١٨ –
  -: لإمكان قياسات أدق بالإضافة إلى بعض الأجزاء الأخرى وهي كالآتي

 

 
   ١٨ – ١٠شكل 

  ترملليم 0.02القدمة ذات محدد الضبط الدقيق دقة 

  .مسمار تثبيت الورنية المنزلقة .1

  .التقسيم المساعد بالورنية .2

  .الورنية المنزلقة .3

٥٧٦
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  .محدد الضبط الدقيق .4

  .عجلة التحكم في حركة محدد الضبط الدقيق .5

  .مسمار تثبيت محدد الضبط الدقيق .6

  .قطاع بالفكين الثابت والمتحرك يستخدمان للقياس الداخلي) س س( .7

þa@âbÄäÛaòÓ†@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡nÛ@Þë@P~PR@�àîÜÜß@Z 
رســـــم تخطيطـــــي للقدمـــــة أثنـــــاء انطبـــــاق صـــــفر التقســـــيم  ١٩ – ١٠ يوضـــــح شـــــكل

  .الأساسي بالمسطرة مع صفر التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة

أقســـام (قســـم  50ملليمتـــر مـــن المســـطرة وقســـمت إلـــى  49أخـــذت مســـافة مقـــدارها 
بحيـــث يبتـــدئ صـــفر الورنيـــة بمحـــاذاة صـــفر المســـطرة ، زلقـــة علـــى الورنيـــة المن) متســـاوية

  .من المسطرة 49وينتهي آخر تدريج بمحاذاة التدريج 

  

   ١٩ – ١٠شكل 

  ملليمتر 0.02النظام الأول لتدريج الورنية المنزلقة دقة 

  بذلك يكون كل قسم مدرجاً من الورنية المنزلقة

=  جزء  50  ÷ مم  49= 
50

  مم 49

هــذا يعنــي أن الفــرق بــين قيمــة القســم الواحــد مــن القيــاس الأساســي بالمســطرة وقيمــة 
  القسم الواحد من التقسيم المساعد بالورنية

 =1  -  
50

49  =  
50

  مم 0.02أي   .. مم  1

  .ةوهي دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة قياس القدمة ذات الورني

òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÜÛ@Þëþa@âbÄäÜÛ@paõa‹Ó@P~PR@@�àîÜÜßZ@ @
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وذلـــك نتيجـــة ، ملليمتـــر  0.02فيمــا يلـــي قـــراءات مختلفــة للقدمـــة ذات الورنيـــة دقــة 
  .لتحرك الورنية المنزلقة لتحديد مسافة بين الفكين الثابت والمتحرك

، والســهم  متــرمللي 0.02يوضــح جــزء مــن القدمــة ذات الورنيــة دقــة  ٢٠ – ١٠ شــكل. ١
  -:يشير إلى قراءة القياس وهو كالآتي

  

  ٢٠ – ١٠ شكل

  مم 68.32  = قراءة المقدمة 

الســهم الصــغير الــذي يشــير إلــى صــفر الورنيــة لتحديــد قــراءة الملليمتــرات الصــحيحة 
  .ملليمتر 69،  68على المسطرة وهي ما بين 

ا يعنــي أن قــراءة هــذ.. ملليمتــر 69ملليمتــر وأقــل مــن  68أي أن القيــاس أكبــر مــن 
  .ملليمتر 68= الملليمترات الصحيحة 

يضــاف إليهــا جــزء مــن الملليمتــر الــذي يشــير إليــه الســهم الكبيــر بالتقســيم المســاعد 
  بالورنية المنزلقة لتكون قراءة القدمة

  .مللميتر 68.32=  0.02+  0.3+  68= 

ــــدقيق دقــــة  ٢١ – ١٠ شــــكل. ٢  0.02يوضــــح جــــزء مــــن القدمــــة ذات محــــدد الضــــبط ال

  -:ملليمتر والسهم يشير إلى قراءة القياس وهو كالآتي
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    ٢١ – ١٠شكل 

  مم 37.66 =   ةقراءة القدمـ

الســهم الصــغير يشــير إلــى صــفر الورنيــة لتحديــد قــراءة الملليمتــرات الصــحيحة علــى 
ملليمتــر وأقــل  37أي أن القيــاس أكبــر مــن ..  ملليمتــر 38،  37المســطرة وهــي مــا بــين 

  .ملليمتر 38من 

  .ملليمتر 37  = وهذا يعني أن قراءة الملليمترات الصحيحة 

يضــاف إليهــا جــزء مــن الملليمتــر الــذي يشــير إليــه الســهم الكبيــر بالتقســيم المســاعد 
  .بالورنية المنزلقة لتكون قراءة القدمة

 =37  +  )0.3  ×2 ( +  )0.03  ×2(  

 =37   +0.6           +0.06      

  .ملليمتر 37.66=  

ÄäÛaòÓ†@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡nÛ@ïãbrÛa@âb@P~PR@@�àîÜÜßZ@ @
رســم تخطــيط لجــزء مــن القدمــة ذات الورنيــة أثنــاء انطبــاق  ٢٢ – ١٠ يوضــح شــكل

  .صفر التقسيم الأساسي بالمسطرة مع صفر التقسيم المساعد بالورنية

  

    ٢٢ – ١٠شكل 

  ملليمتر 0.02النظام الثاني لتدريج الورنية المنزلقة دقة 

أقســام (قســم  25، وقســمت إلــى  ملليمتــر 12ت مســافة مــن المســطرة مقــدارها أخــذ
، وينتهـي  بالورنية المنزلقة، بحيث يبتـدئ صـفر الورنيـة بمحـاذاة صـفر المسـطرة) متساوية

٥٧٩

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



  عاشرالباب ال

 

  دةالقياس وضبط الجو                                        
< <  

  ٥٧٩

علمـــاً بــــأن تــــدريج ..  آخـــر تــــدريج بالورنيـــة بمحــــاذاة التـــدريج الثــــاني عشــــر مـــن المســــطرة
  .لملليمتراتالمليمترات بالمسطرة مقسم إلى أنصاف ا

  مم 0.48= جزء  25÷ مم  12= بذلك يكون كل قسم من أقسام الورنية 

وهذا يعني أن الفرق بـين قيمـة القسـم الواحـد مـن التقسـيم الأساسـي بالمسـطرة وقيمـة 
  .قسم واحد من التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة

  مم 0.02=    0.48   –  0.5= 

  .دقة قياس القدمة ذات الورنيةوهي دقة قياس الورنية المنزلقة أو 

@òÄyýß �@@Z@ @
يعتبــر هــذا النــوع مــن القــدمات أقــل انتشــاراً وذلــك لصــغر مســافة تقســيم الورنيــة ممــا 

  .ينتج عنه الرؤية الغير واضحة وعدم الدقة في القراءة

òÓ†@òîãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÜÛ@ïãbrÛa@âbÄäÜÛ@paõa‹Ó@P~PR@�àîÜÜßZ@ @
 0.02لجـــزء مـــن القدمـــة ذات الورنيـــة دقـــة يوضـــح رســـم تخطيطـــي  ٢٣ – ١٠ شـــكل. ١

  -:ملليمتر، والسهم يشير إلى قراءة القياس وهو كالآتي

  

   ٢٣ – ١٠ شكل

  ملليمتر 18.6  = قراءة القدمـة  
  

  )2×  0.05(  +  18.5 =  قراءة القدمة  

  ملليمتر  18.6=     0.1 +      18.5 =                

 0.02لجـزء مـن القدمـة ذات الورنيـة دقـة يوضـح رسـم تخطـيط  ٢٤ – ١٠ شكل -٢

  -:ملليمتر والسهم يشير إلى قراءة القياس وهو كالآتي

٥٨٠
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   ٢٤ – ١٠ شكل

  ملليمتر 32.32  = ة قراءة القدمـ 

  )2×  0.16+ (  32  =قراءة القدمة  

  ملليمتر 32.32  =   0.32+      32  =              

@òÔÛ�ä¾a@òîãŠìÛa@wíŠ‡nÛ@sÛbrÛa@âbÄäÛaòÓ†@P~PR@�àîÜÜßZ@ @
رسم تخطيطي لجزء من القدمة ذات الورنيـة أثنـاء انطبـاق  ٢٥ – ١٠ يوضح شكل

  .صفر التقسيم الأساسي بالمسطرة على صفر التقسيم المساعد بالورنية

  

   ٢٥ – ١٠ شكل

  ملليمتر 0.02النظام الثالث لتدريج الورنية المنزلقة دقة 

تقسـيم الأساسـي بالمسـطرة وقسـمت إلـى ملليمتـر مـن ال 24.5أخذت مسافة مقدارها 
علـــى الورنيـــة المنزلقـــة بحيـــث يبتـــديء صـــفر الورنيـــة بمحـــاذاة ) أقســـام متســـاوية(قســـم  25

  .ملليمتر من المسطرة 24.5صفر المسطرة وينتهي آخر تدريج بالورنية بمحاذاة التدريج 

  مم 0.98= جزء  ٢٥÷ م م 24.5= بذلك يكون كل قسم من أقسام الورنية 

ا يعني أن الفرق بين قيمة القسم الواحد من التقسيم الأساسي بالمسطرة وقيمة هذ.. 
  قسم واحد من التقسيم المساعد بالورنية المنزلقة

  .ملليمتر 0.02=     0.98 –  1= 

٥٨١
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  .وهي دقة قياس الورنية المنزلقة أو دقة قياس القدمة ذات الورنية

îãŠìÛa@paˆ@òß‡ÔÜÛ@sÛbrÛa@âbÄäÜÛ@òÐÜn¬@paõa‹ÓòÓ†@ò@P~PR@@�àîÜÜßZ@ @
 0.02يوضــح رســم تخطيطــي لجــزء مــن القدمــة ذات الورنيــة دقــة  ٢٦ – ١٠ شــكل

  -:ملليمتر، والسهم يشير إلى قراءة القياس وهو كالآتي

  

   ٢٦ – ١٠ شكل

  ملليمتر 37.66  = ة راءة القدمق

  )2×  0.08+ ( 0.5+  37= قراءة القدمة  

               =37  +0.5     +0.16  

  ملليمتر 37.66=              

@òÄyýß �@@Z@ @
هذا النوع من القدمات أقل انتشاراً رغم كبر التقسيم المسـاعد بالورنيـة المنزلقـة شـيئاً 

، إلا أن تقارب خطوط التقسيم بالمسطرة والتقسـيم المسـاعد بالورنيـة  ما عن النظام السابق
  .يؤدي إلى عدم الدقة في رؤية قراءات القياس بدقة

  دمات ذات الأشكال الخاصةالق
Special Vernier Calipers  
، يختلف استخدام كل منها  صممت القدمات المنزلقة ذات الورنية بأشكال مختلفة

  .عن الأخرى باختلاف شكل الجزء المراد قياسه

  .عرض لأكثر أشكال القدمات ذات الأشكال الخاصة انتشاراً  يليفيما 

ïÜ‚a‡Ûa@‘bîÔÛa@ð‡y@paˆ@òß‡ÔÛa@Z@@Caliper with inside pointed jaws@ @
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الغــرض مــن تصــميم حــدي القيــاس بهــذا الشــكل هــو إمكــان قيــاس الأقطــار الداخليــة 
  .للمشغولات التي يصعب قياسها بالقدمة ذات الورنية التقليدية

بـــنفس أجـــزاء القدمـــة  ٢٧ – ١٠ تتكـــون القدمـــة ذات حـــدي القيـــاس الـــداخلي شـــكل 
تلاف استبدال حدي القياس بآخرين يمـيلان إلـى الـداخل باخ، ذات حدي القياس الخارجي 

  .وينتهي بزاوية ميل إلى الداخل ٤٥0قدرها  بزاوية
  

  

  

  

  

  

  ٢٧ – ١٠ شكل

  القدمة ذات حدي القياس الداخلي
  

، تســتخدم القدمــة ذات حــدي القيــاس الــداخلي لقيــاس الأقــر الداخليــة الغيــر ظــاهرة 
دامها في قياس الأبعاد والأقطار الخارجية والداخليـة مـن خـلال الفكـين بالإضافة إلى استخ

  .الثابت والمتحرك
µ�ìÔ¾a@‘bîÔÛa@ð‡y@paˆ@òß‡ÔÛa@Z@@@Caliper with hooked jaws@ @

الغـــرض مـــن حـــدي القيـــاس المقوســـين هـــو قيـــاس أبعـــاد المشـــغولات التـــي يصـــعب 
  .قياسها بالقدمة ذات الورنية

بــنفس أجــزاء القدمــة  ٢٨ – ١٠ قيــاس المقوســان شــكلتتكــون القدمــة ذات حــدي ال
باختلاف استبدال حدي القياس بالشكل التقليدي للقدمـة ذات الورنيـة بحـدي  ، ذات الورنية

القيــــاس مقوســــان محــــدبان علــــى شــــكل مخلبــــان متقــــابلان لاســــتخدامها للقيــــاس الخــــارجي 
  .الخاص
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   ٢٨ – ١٠ شكل

  القدمة ذات حدي القياس المقوسين

  -:تخدم القدمة ذات حدي القياس المقوسان للقياسات الآتيةتس

  .قياس الأبعاد والأقطار الداخلية. ١

  .قياس الأبعاد والأقطار الخارجية. ٢

  .قياس أبعاد المشقبيات التي تصعب قياسها بالقدمة التقليدية. ٣

ÖbàÇþa@‘bîÓ@òß‡Ó@@@Z Depth Gauges Vernier@@@ @
صممت ورنية  . قياس الأعماق وأطوال الثقوب فيتستخدم قدمة قياس الأعماق 

،  رتكازهما على أسطح المشغولات المراد قياس أعماقهاقدمة الأعماق بذراعين ممتدين لإ
  .أفقيلتثبيتها على المشغولات بشكل  وذلك ضماناً 

، بدقة  يتميز القياس باستخدام قدمة قياس الأعماق عن القياس بالقدمة ذات الورنية
، مما يؤكد الحصول على  الورنية على سطح المشغولة ذراعيوذلك لارتكاز قياس الأولى 
  .قياسات أدق 

  - :من الأجزاء الآتية ٢٩ – ١٠حة بشكل ضتتكون قدمة قياس الأعماق المو 
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   ٢٩ – ١٠شكل 
  قدمة قياس ا�عماق

       .المسطرة -١

      .المنزلقة -٢

         .مسمار تثبيت المنزلقة -٣

  .الذراعين -٤            

            .محدد الضبط الدقيق -٥

  .مسمار تثبيت محدد الضبط الدقيق -٦            

µÓb�@paˆ@ÖbàÇc@‘bîÓ@òß‡Ó@Z@ @
Two legs depth gauge cylindrical grooves   

 – ١٠صممت دور الصناعة قدمة لقياس الأعماق ذات ساقين الموضحة بشكل 

تتحرك بالمنزلقة لقياس أعماق المشغولات  التيدية الساق الأول هو المسطرة التقلي. ٣٠
ذات الأبعاد والأقطار الكبيرة ، والساق الثاني هو المثبت بالمنزلقة ليتحرك بمجرى 

  .المسطرة لقياس أعماق المشغولات ذات الأبعاد والأقطار الصغيرة

  
   ٣٠ – ١٠شكل 

�قدمة قياس أعمـاق ذات ساقين �

          .الذراعان -١

  .         المسطرة -٢          

    .المنزلقة -٣          

  .ساق قياس أعماق المشغولات ذات الأبعاد والأقطار الكبيرة -٤

  .ساق قياس أعماق المشغولات ذات الأبعاد والأقطار الصغيرة -٥
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  .مسمار تثبيت -٦

@òîãaìİ�þa@|İ�þa@ôŠbª@ÖbàÇc@‘bîÓ@òß‡ÓZ@ @
Vernier depth gauge of cylindrical grooves  

قياس أعماق المجارى  فيتستخدم قدمة قياس أعماق مجارى الأسطح الأسطوانية 
، والأجزاء والمشغولات  ، والأجزاء الأسطوانية كعمود التغذية بالمخرطة الطولية بالأعمدة

  .المشابهة

تختلف شكل هذه القدمة عن شكل قدمة قياس الأعماق التقليدية من حيث شكل 
  .ين المتحركتينالذراعين والمسطرت

مــن  ٣١ – ١٠تتكــون قدمــة قيــاس مجــارى الأســطح الأســطوانية الموضــحة بشــكل 
  -:الأجزاء الآتية

� �

   ٣١ – ١٠شكل 

  قدمة قياس أعماق مجارى الأسطح الأسطوانية

         .ذراعان على شكل زاوية -١

  .طوليمسطرة متحركة داخل مجرى  -٢

          .مسمار تثبيت المسطرة -٣

  .ساق يتحرك داخل المنزلقة -٤          

  .مسمار تثبيت الساق -٥

يوضح قدمة قياس أعماق مجارى الأسطح الأسطوانية أثناء  ٣٢ – ١٠شكل 
  .على سطح مشغولة أسطوانية طوليقياس مجرى 
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  )ب)                                       (أ(   

   ٣٢ – ١٠شكل 

  ةعلى سطح مشغولة أسطواني طوليقياس مجرى 

  .للمشغولة الأسطواني الخارجيتثبيت المنزلقة بعد ضبطها على سطح القطر ) أ( 

  .قياس عمق المجرى من خلال حركة الساق )ب( 

pbÇbÐmŠüa@‘bîÓ@òß‡Ó@Vernier Height Gauge@Z 

لذلك ..  )التخطيط والعلام(تعتبر قدمة قياس الارتفاعات من أهم أدوات الشنكرة 

  .ر الحساسيسمونها الفنيين بالشنكا

،  تواء المشغولاتـ، واختبار اس تستخدم قدمة قياس الارتفاعات لقياس الارتفاعات
، وذلك  ، ورسم خطوط الشنكرة العرضية المتوازية رتفاع الثقوب والمشقبياتإولمراجعة 

  .مع الاستعانة بزهرة الاستواء

مها توضع قدمة قياس الارتفاعات بصندوقها الخاص بعد الانتهاء من استخدا
  .وذلك للمحافظة عليها

  -:من الأجزاء الآتية ٣٣ – ١٠شكل الموضحة بتتكون قدمة قياس الارتفاعات 
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� �
   ٣٣ – ١٠شكل 

  قدمة قياس الارتفاعات

عبارة عن كتلة معدنية ثقيلة الوزن مصنوعة من الزهر على شكل مربع أو : القاعة .١

  .رأسيبشكل  ، الغرض منها هو حمل المسطرة والورنية والمؤشر مستدير

 المتري، ومدرجة بالنظامين  على القاعدة عموديمثبتة بوضع : المسطرة .٢

هما حسب تصميم دور الصناعة احدإأو ب، بالبوصات  والإنجليزيبالملليمترات 

  .المنتجة

يوجد بها التقسيم المساعد بالملليمترات والبوصات وتحمل المؤشر : الورنية المنزلقة .٣

  .العمودية وتنزلق على المسطرة

  .تحمل المؤشر التييستخدم للحركة الدقيقة : محدد الضبط الدقيق .٤

بجزء صلد أو كربيد مشطوف  ينتهي،  مصنوع من الصلب المقسى: المؤشر .٥

يثبت المؤشر بمسمار .  لاستخدامه لرسم خطوط الشنكرة على قطع التشغيل المعدنية

، كما يمكن  صندوق القدمة يفص له ـقلاووظ لإمكان فكه ووضعه بالمكان المخص

  .استبداله
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  الميكرومترات

Micrometers  
تختلف أهمية قطع التشغيل المصنعة باختلاف أدوات القياس المستخدمة والدقة 

،  الأجزاء باقيب أهمية الجزء وطريقة تركيبه وتعامله مع ـ، أو حس المطلوبة من أجلها
الأطوال لقياس المشغولات المختلفة لذلك صممت القدمات المنزلقة المتعددة الأشكال و 

لكن هناك أجزاء ميكانيكية تحتاج .  ملليمتر ٠.٠٢أو  ٠.٠٥أو  ٠.١يصل دقتها إلى  التي
يترتب عليه ضرورة استخدام  الذيالأمر ..  عند تجمعها إلى دقة أكثر أثناء التشغيل
،  درجة كبيرةتفوق القدمات بصفة عامة ب التيأدوات قياس أكثر دقة مثل الميكرومترات 

ملليمتر في الميكرومترات  ٠.٠٠١، وتصل إلى  ملليمتر ٠.٠١حيث أن دقة قياسها تبلغ 
  .ذات الورنية

بإختلاف أنواعها وأشكالها من أدوات وأجهزة القياس التي تلي تعتبر الميكرومترات 
المصانع  فيثر أدوات القياس انتشارا ـمن أكالقدمات المنزلقة من حيث دقتها ، وهي 

  . ، وذلك لدقتها وسهولة استخدامها وقراءتهاالتشغيل  وورش

قياس الأجزاء والمشغولات  فيتستخدم الميكرومترات بصفة عامة لإتاحة الدقة 
الحركة المحورية  في، وذلك عن طريق التحكم  بدرجة أكبر من دقة القدمات المنزلقة

سوء استخدام الميكرومترات من خلال الضغط على  ، ولاحتمال لقلاووظ عمود القياس
لذلك فقد زودت ..  الأجزاء أو المشغولات أثناء قياسها بدوران أسطوانة القياس الخارجية

لتحديد وانتظام قوة الضغط على ) عجلة تفويت(جميع الميكرومترات بمسمار تحسس 
الإضافة إلى المحافظة على ، لضمان دقة القياس ب الأجزاء المراد قياسها أثناء استخدامها

  .الميكومتروبالتالي درجة حساسية .. قلاووظ عمود القياس 
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، كما توجد ميكرومترات  بالملليمتر المتريوجود ميكرومترات بالنظام  الطبيعيمن 
المتبع  SI الدوليهو النظام  المتريعلما بأن النظام ..  بالبوصة الإنجليزيأخرى بالنظام 

  .بمعظم أنحاء العالم

pa�ßë‹Øî¾a@Êaìãc@@@@ZTypes of micrometers@@ @
تختلف أشكالها باختلاف نوع القياس  التيتوجد أنواع أساسية من الميكرومترات 

  -: كالآتيالمطلوب من أجله وهى 

  .الخارجيميكرومتر القياس  .١

  .الداخليميكرومتر قياس  .٢

  .ميكرومتر قياس الأعماق .٣

  .ظميكرومتر قياس سن القلاوو  .٤

كما توجد ميكرومترات أخرى للقياسات الخاصة مثل ميكرومتر قياس أقطار 
 - ميكرومتر قياس أسنان التروس  -ميكرومتر قياس سكاكين الفرايز  -الأسلاك 

  .وغيرها. ..... ميكرومتر قياس أعماق الخوابير -ميكرومتر قياس سمك المواسير 

، حيث تتأثر من خلال انتقال  الميكرومترات من أدوات القياس الدقيقة والحساسة
، لذلك فقد زودت جميع الميكرومترات الحديثة بقطع من  يستخدمها الذي الفنيحرارة يد 

 الفنييلامسها يد  التي، بتغليف الأجزاء  البكاليت المعروفة بعدم تأثرها بانتقال الحرارة

  -:كالآتيأثناء استخدامها وهى 

  .الإطار جانبيتغليف  .١

  .وانة القياس الخارجيةتغليف أسط .٢

  .تغليف مسمار التحسس أو عجلة التفويت .٣

صممت أدوات وأجهزة القياس لاستخدامها عند درجة حرارة ثابتة قدرها عشرون 
،  ، لذلك توصي الشركات المنتجة باستخدامها عند هذه الدرجة)  C ْ◌20 ( درجة مئوية

جب تثبيته على حامله الخاص ، فانه ي وفى حالة استخدام أى ميكرومتر لفترات طويلة
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  .الطوليلتلافى التمدد 

@‘bîÔÛa@�ßë‹ØîßïuŠb©a@@Z@Outside Micrometer@ 
قياس الأبعاد والأقطار الخارجية  في الخارجييستخدم ميكرومتر القياس 

  .للمشغولات والأجزاء ذات الأسطح المشطبة الدقيقة

  -:من الأجزاء الآتية ٣٤ – ١٠الموضح بشكل  الخارجييتكون ميكرومتر القياس 

، وهو على الميكرومتر يحمل جميع أجزاء  الذي الرئيسيهو الهيكل : الإطار .١
  .Uشكل قوس أو على شكل حرف 

يصنع الإطار من سبيكة تتكون من النيكل والزنك والنحاس الأحمر وهى سبيكة غير 
  .قابلة للصدأ

وذلك ، ) الإطار جانبيبكلتا (عادة يثبت عند موضع حمله مادة عازلة كالبكاليت 

  .لمنع انتقال حرارة اليد إليه أثناء استخدامه

  
  

   ٣٤ – ١٠شكل 

  الخارجيميكرومتر القيــاس 

بالملليمترات  الرئيسيمثبتة بالإطار وتحمل التقسيم : أسطوانة القياس الداخلية .٢
  .وأنصاف الملليمترات

داخلية بجميع أنواع بأسطوانة القياس ال طوليهو تقسيم : الرئيسيالتقسيم  .٣
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عادة يقسم .  ، مهما كان نطاق قياسه ملليمتر فقط ٢٥الميكرومترات بطول 
  .بالملليمترات من الجهة العليا وأنصاف الملليمترات من الجهة السفلى

بقلاووظ  أسطوانيعبارة عن جلبة أسطوانية أو غلاف : أسطوانة القياس الخارجية .٤
  . نفس خطوة قلاووظ عمود القياس، وهى  ملليمتر ٠.٥خطوته  داخلي

أقسام (قسم  ٢٥يوجد ببداية أسطوانة القياس الخارجية مخروط مقسم إلى          
  .يحدد قيمة القياس بدقة الذي الأفقي الرئيسيحيث يقابل التقسيم ، ) متساوية

تتحول الحركة ) الأسطوانيالغلاف (أثناء دوران أسطوانة القياس الخارجية          
،  اتجاه قاعدة الارتكاز أو عكسها فيائرية إلى حركة مستقيمة بعمود القياس الد

  .حسب اتجاه الدوران

يحصر الجزء المراد قياسه بينه وبين  الذيهو العمود المتحرك : عمود القياس .٥
  .قاعدة الارتكاز المقابلة له

الجزء (ملليمتر  ٠.٥خطوته  خارجييوجد بنهاية عمود القياس قلاووظ          
معشق مع القلاووظ الداخلي لأسطوانة ) الموضح بقطاع الميكرومتر الداخلي

  .القياس الخارجية

، يتحرك  اتجاه عقارب الساعة فيعند دوران أسطوانة القياس الخارجية          
، لينحصر الجزء المراد  اتجاه قاعدة الارتكاز فيعمود القياس حركة مستقيمة 

  .وقاعدة الارتكازقياسه بين عمود القياس 

، ينحصر الجزء المراد قياسه بينها وبين عمود  مثبتة بالإطار: قاعدة الارتكاز .٦
  .القياس

،  يت عمود القياس عند الحاجة إلى ذلكـتستخدم بمثابة صامولة لتثب: فرملة حلقية .٧
  .وتحل الفرملة عند استخدام الميكرومتر لقياس آخر

، مثبت بنهاية أسطوانة القياس  التفويت يسمى أيضا بعجلة: مسمار تحسس .٨
، لضمان دقة  ، الغرض منه هو تحديد قوة الضغط أثناء القياس الخارجية
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  .وحساسية الميكرومتر وتأكيدا لصحة القياس

،  مثبتة على نهاية قلاووظ أسطوانة القياس الداخلية: حلقة ضبط الخلوص .٩
،  طوانة القياس الداخليةالغرض منها هو ضبط الخلوص بين عمود القياس وأس

حالة وجود أى  في، وذلك  وأيضاً لضبط أسطوانة القياس الخارجية على الصفر
  .خلوص أثناء اختبار الميكرومتر من حين لآخر

عند تصنيعها  فقد وضع،  للحفاظ على دقة وحساسية الميكرومترات المختلفة          
 جزء الأمامي، وأيضا على ال عمود القياسبالجزء الأمامي لكساء من معدن صلد 

وذلك ) الجزأين المعرضان للاحتكاك بالمشـغولات المراد قياسها(لقاعدة الارتكاز 

بالمشغولات المعدنية المختلفة  ااحتكاكيهم، نتيجة لكثرة  من التآكل عليهماللحفاظ 
  .أثناء عمليات القياس

pa�ßë‹Øî¾bi@÷�znÛa@Šbà�ß@òîàçc@Z@ @
The importance of ratchet screw in micrometer 

تتأثر دقة قياس المشغولات المختلفة بالميكرومترات بمدى ضبط الضغط على 
سطوانة من خلال الأ قياسه بين قاعدة الارتكاز وطرف عمود القياس الجاريالجزء 

ومن ثم فقد زودت جميع الميكرومترات بمسمار تحسس أو عجلة تفويت .  الخارجية
الضغط الخفيف  في، ومن خلال هذه الوسيلة يمكن التحكم  )ياسوسيلة لضبط دقة الق(

،  ، للحصول على قياسات ذات دقة عالية المنتظم الواقع على المشغولات أثناء قياسها
  .بالإضافة إلى المحافظة على دقة وحساسية الميكرومتر

pa�ßë‹Øî¾a@‘bîÓ@òÓ†@Šbjn‚a@Z@ @
Testing of micrometers measurement precision 

، بواســـطة  يوصـــى بمراجعـــة واختبـــار دقـــة قيـــاس الميكرومتـــرات مـــن حـــين لآخـــر
  .، لضبطها أو للتأكد من دقتها قوالب القياس ذات الأسطح المتوازية

�ßë‹Øî¾a@‘bîÓ@Öbİã@Z@ @
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Micrometer Measuring Range 

طـــول مشـــوار ..  بجميـــع أنواعهـــا وأشـــكالها وأحجامهـــا المتـــريميكرومتـــرات النظـــام 
، والغرض من تصنيعه بهـذه الصـورة وعـدم زيـادة  ملليمتر ٢٥القياس بكل منها هو عمود 

  .طول مشوار عمود القياس هو المحافظة على دقة وحساسية الميكرومتر

 ٢٥فإنه يزيد بمقدار  ٣٥ – ١٠أما مدى نطاق قياس الميكرومتر الموضح بشكل 

  -:كالآتيملليمتر 

  

   ٣٥ – ١٠شكل 

  رنطاق قيــاس الميكرومت

  .ملليمتر  ٢٥  -    ٠   ميكرومتر قياس

  .ملليمتر  ٥٠  -  ٢٥   ميكرومتر قياس

  .ملليمتر  ٧٥   -  ٥٠  ميكرومتر قياس 

  .ملليمتر  ١٠٠  -  ٧٥   ميكرومتر قياس

  .ملليمتر  ١٢٥  - ١٠٠  ميكرومتر قياس

  . ملليمتر  ١٥٠  - ١٢٥  ميكرومتر قياس

٥٩٤
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 ٥٠٠إلى  الميكرومتر ل مدي نطاق قياسليص..  ترممللي ٢٥زيادة قدرها بو .. 

  .ملليمتر 

  نظرية الميكرومتر 
     Micrometer Theory  

،  دد الضبط الدقيق بالقدمة ذات الورنيةـبنيت نظرية الميكرومتر على فكرة مح
، الغرض منهما هو التحكم  ومحدد الضبط الدقيق عبارة عن مسمار قلاووظ وصامولة

  .حركة الورنية فيالدقيق  

تحويل  هي،  بنيت عليها نظرية تصميم الميكرومتر التيالحركة الأساسية  ∴
حركة دوران مسمار قلاووظ  في، من خلال التحكم  الحركة الدائرية إلى حركة مستقيمة

   ٣٦ – ١٠كما هو موضح بشكل   Uبصامولة مثبت بها قاعدة على شكل حرف

، فإنه عند دوران  ملليمترفإذا كانت خطوة سن قلاووظ المسمار والصامولة واحد 
مار إلى الأمام أو إلى الخلف حسب اتجاه ـينتج عنه تحرك المس..  المسمار دورة كاملة

  .، مسافة قدرها واحد ملليمتر الدوران

  

  

  

   ٣٦ – ١٠شكل      

  نظريــة الميكرومــتر  

  

  

 ٠.٥ هي،  مود القياس المعتادة والأكثر انتشارا بالميكرومتراتـخطوة قلاووظ ع

  . ، والغرض من صِفرْ الخطوة هو الحصول علي الحركة الدقيقة أثناء القياس ملليمتر

٥٩٥
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 د ملليمترـطوة قلاووظ عمود قياسها هو واحـرى خـد ميكرومترات أخـعلما بأنه يوج

مع عرض ..  هذا الباب شرح نظام تدريج كل منهما فيسنتناول .  وهى أقل انتشارا.. 
  .لقراءات مختلفة لهما

، يوجد بمخروط  ملليمتر ٠.٥خطوة قلاووظ عمود قياسها  التييكرومترات الم
خطوة قلاووظ عمود  التيوالميكرمترات .  قسم ٥٠تدريج مقسم إلى  هاأسطوانة قياس

  .  قسم ١٠٠تدريج مقسم إلى  ها، يوجد بمخروط أسطوانة قياس قياسها واحد ملليمتر

،  مما يرفع دقة القراءة..  يرةالغرض من هذه الأقسام هو تكبير الأجزاء الصغ
بأسطوانة القياس  الرئيسيبالتقسيم  الأسـاسيزاء إلى قيمة القياس ـذه الأجـتضاف هحيث 

  .، للحصول على قراءة دقيقة الداخلية

�ßë‹Øî¾a@wíŠ‡nÛ@Þëþa@âbÄäÛa@Z@ @
First system of micrometer graduation 

هى بالطبع نفس خطوة القلاووظ ، و  ملليمتر ٠.٥خطوة قلاووظ عمود القياس 
، وهذا يعنى أنه إذا أديرت أسطوانة القياس الخارجية دورة  لأسطوانة القياس الداخلي

، يتحرك عمود القياس إلى الأمام أو إلى الخلف وذلك حسب اتجاه الدوران مسافة  كاملة
  .ملليمتر ٠.٥قدرها 

 ١٠شكل الموضح بمتر مللي ٠.٥خطوة قلاووظ عمود قياسه  الذيرأس الميكرومتر 

  -:كالآتيمواصفاته  ٣٧ –

� �
   ٣٧ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.٥رأس ميكرومتر خطوة عمود قياسة 

٥٩٦
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  .أسطوانة القياس الداخلية -١

على الملليمترات الصحيحة  العلوي، يشير التقسيم طولي على خط  الرئيسيالتقسيم  -٢

  .كما يشير التقسيم السفلى إلى أنصاف الملليمترات

  .جزء ٥٠وط أسطوانة القياس مقسم إلى مخر  -٣

  .بمادة عازلة للحرارة كالبكليت جلبتينأسطوانة القياس الخارجية بها  -٤

  .مسمار التحسس مغطى بمادة عازلة للحرارة كالبكليت -٥

  .عمود القياس -٦

  .يثبت بإطار الميكرومتر أسطوانيجزء  -٧

 ٠.٥= عمود القياس  لاووظخطوة ق= الدورة الكاملة لأسطوانة القياس الخارجية 

  .الأسفل بأسطوانة القياس الداخلية الطولي الرئيسيجزء واحد من التقسيم  = ملليمتر

 الرئيسيإذا أديرت أسطوانة القياس الخارجية لتبتعد عن خط صفر التقسيم 

، يكون قيمة الجزء بمخروط أسطوانة  بأسطوانة القياس الداخلية بمقدار جزء واحد فقط
×   جزء واحد من مجموع أجزاء مخروط أسطوانة القياس الخارجية =  خارجية القياس ال

  خطوة قلاووظ عمود القياس

  

  ملليمتر ٠.٠١أو  ..       =     ×   = 

يعتبر هذا النظام هو الأكثر انتشاراً .  ى دقة قياس الميكرومترهو 
  .بالميكرومترات

�ßë‹Øî¾a@wíŠ‡nÛ@Þëþa@âbÄäÜÛ@òÐÜn¬@paõa‹ÓZ@ @
Different reading of first system micrometer graduation  

Þbrß@QZ@ @

 ٠.٠١، دقة  ملليمتر ٢٥ - يوضح قراءة لميكرومتر  صفر  ٣٨ – ١٠شكل 

  ؟ قراءةالأوجد قيمة .  اح فقد تم تكبير رأس الميكرومترـملليمتر، ولزيادة الإيض

٥٩٧
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   ٣٨ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٥.٧٨=  قراءة الميكرومتر  

  -: كالآتية الميكرومتر قراء

بأسطوانة القياس الداخلية مقسم من أعلى  الرئيسي الطوليخط التقسيم 
وهـذا يعنـى أن خطـوة قـلاووظ ..  بالملليمترات الصحيحة ومن أسفل بأنصاف الملليمترات

  .ملليمتر ٠.٥= عمـود القياس 

  .ملليمتر ٥=    العلوي الرئيسيقراءة التقسيم 

  .ملليمتر ٠.٥=  جزء واحد فقط  =  السفلى   الرئيسيقراءة التقسيم 

  .ملليمتر ٠.٢٨= ×       =        جزء  ٢٨= قراءة مخروط أسطوانة القياس 

  .ملليمتر ٥.٧٨=    ٠.٢٨+    ٠.٥+    ٥=  قراءة الميكرومتر   ∴
@Þbrß٢@Z@ @

 ٠.٠١، دقة  ملليمتر ٢٥ -صفر  خارجييوضح قراءة لميكرومتر  ٣٩ – ١٠شكل 

  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر ؟. ملليمتر

  
   ٣٩ – ١٠شكل 

  ملليمتر  ٥.٨٢  = قراءة الميكرومتر

٥٩٨
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  ملليمتر ٥=    العلوي الرئيسيقراءة التقسيم 

  ملليمتر ٠.٥=  جزء واحد  =  السفلى   الرئيسيقراءة التقسيم 
  

  مترمللي ٠.٣٢=  ×       =      جزء  ٣٢= قراءة مخروط أسطوانة القياس 

  .ملليمتر ٥.٨٢=   ٠.٣٢+  ٠.٥+  ٥= قراءة الميكرومتر  ∴
@ÞbrßS@Z@ @

 ٠.٠١، دقة  ملليمتر ٢٥ -صفر  خارجييوضح قراءة لميكرومتر  ٤٠ – ١٠شكل 

  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر

� �
   ٤٠ – ١٠شكل 

  ملليمتر  ١١.٣٤  = قراءة الميكرومتر

  ملليمتر ١١=   العلوي الرئيسيقراءة التقسيم 
  

  .ملليمتر ٠.٣٤= ×        =       جزء  ٣٤= قراءة مخروط أسطوانة القياس 

  ملليمتر ١١.٣٤=  ٠.٣٤+  ١١= قراءة الميكرومتر  ∴

<Ý^¿ßÖ]êÞ^nÖ]<�Úæ†Óé¹]<sè…‚jÖV< <
Second system of micrometer graduation 

من الميكرومترات ، ويعرف هذا النظام  خطوة قلاووظ عمود قياسه واحد ملليمتر
 الرئيسي، بالإضافة إلى خط التقسيم  قسم ١٠٠من مخروط أسطوانة القياس المقسم إلى 

علما بأن هذا .  بأسطوانة القياس الداخلية المقسم من أعلى فقط بالملليمترات الطولي
  .النوع من الميكرومترات قليل الانتشار

٥٩٩
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 ٤١ – ١٠ر والموضح بشكل خطوة عمود قياسه واحد ملليمت الذيرأس الميكرومتر 

  -:كالآتيمواصفات 

� �
   ٤١ – ١٠شكل 

  رأس ميكرومتر خطوة قلاووظ عمود قياسه واحد ملليمتر

  .أسطوانة القياس الداخلية -١

  .بالملليمترات فقط الطوليعلى الخط  الرئيسيالتقسيم  -٢

  .قسم ١٠٠مخروط أسطوانة القياس مقسم إلى  -٣

  .أسطوانة القياس الخارجية -٤

  .مسمار تحسس بمغطى بمادة عازلة للحرارة كالبكليت -٥

  .عمود القياس -٦

  .يثبت بإطار الميكرومتر أسطوانيجزء  -٧

  .جلبة بمادة عازلة للحرارة كالبكليت -٨

قسم، تكون خطوة قلاووظ  ١٠٠عندما يكون مخروط أسطوانة القياس مقسم إلى 
لأسطوانة  الداخليالقلاووظ  نفس خطوة الطبيعيعمود قياسه واحد ملليمتر، وهى من 

يتحرك عمود القياس إلى .. وهذا يعنى أنه إذا أديرت أسطوانة القياس دورة كاملة. القياس
  .الأمام أو إلى الخلف حسب اتجاه الدوران مسافة قدرها واحد ملليمتر

إذا أديرت أسطوانة القياس ليبتعد خط الصفر بمقدار جزء واحد فقط، يكون قيمة 
خطوة عمود × جزء واحد من مجموع أجزاء مخروط أسطوانة القياس = هذا الجزء 

  .القياس

  .وهى دقة قياس الميكرومتر.  . ملليمتر  ٠.٠١=   ١×    = 

٦٠٠
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@âbÄäÜÛ@òÐÜn¬@paõa‹ÓïãbrÛa@�ßë‹Øî¾a@@ïuŠb©aZ@ @
Different reading for external micrometer system  

@ÞbrßQZ@ @

 ٠.٠١ملليمتر دقة  ٢٥: صفر   خارجي ومترميكر يوضح قراءة   ٤٢ – ١٠شكل 

  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر

  
   ٤٢ – ١٠شكل 

  ملليمتر ١٣.٨٧=  قراءة الميكرومتر 

@Ý¨aZ@ @

، ويلاحظ  بأسطوانة القياس يشير إلى الملليمترات الطولي الرئيسيخط التقسيم 
.  قسم ١٠٠اس مقسم إلى عدم وجود تقسيم سفلى، بالإضافة إلى مخروط أسطوانة القي

  .ملليمتر ١هذا يعنى أن خطوة قلاووظ عمود القياس 

  -:كالآتيقراءة الميكرومتر 

بأسطوانة القياس الداخلية يشير إلى  الرئيسيالسهم الموضح على خط التقسيم 
  .ملليمتر ١٣=  الملليمترات الصحيحة وهى 

إلى أجزاء الملليمتر  ، يشير الموضح على مخروط أسطوانة القياس الدائريالسهم 
  .ملليمتر ٠.٨٧  =  جزء أى  ٨٧وهى 

  ملليمتر ١٣.٨٧=   ٠.٨٧ + ١٣=  قراءة الميكرومتر  ∴

٦٠١
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@ÞbrßRZ@ @
علما بأن خطوة قلاووظ .  جزء ٢٧إذا أديرت أسطوانة القياس بميكرومتر بمقدار 

  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر ١عمود قياسه 
Ý¨aZ@ @

قيمة الأجزاء المدارة من مجموع أجزاء مخروط أسطوانة =  رومتر قيمة قراءة الميك
  .خطوة قلاووظ عمود القياس× القياس 

  ملليمتر ٠.٢٧=    ١×        =         

@ÞbrßSZ@ @

 ٣٢دورات كاملة وأضيف إليها  ٨إذا أديرت أسطوانة القياس بميكرومتر بمقدار 

  أوجد قيمة قراءة الميكرومتر؟.  ملليمتر ١علما بأن خطوة قلاووظ عمود القياس  جزء
Ý¨aZ@ @

  .ملليمتر ١= ملليمتر  ١قيمة الدورة الكاملة لأسطوانة القياس بميكرومتر خطوة عمود قياسه 
  

  ملليمتر  ٨.٣٢=          + ٨= قيمة قراءة الميكرومتر  ∴

  الميكرومترات الخاصة
Special Micrometers  

، وذلك  الورش والمصانع فينتشاراً تعتبر الميكرومترات من أكثر أدوات القياس ا
  .لسهولة استخدامها ووضوح قراءة تدريجها

لذلك فقد صممت دور الصناعة أنواع وأشكال مختلفة من الميكرومترات ذات 
يصعب قياسها  والتيقياس المشغولات المصنعة  فينماذج خاصة، لاستخدامها 

  -:يليهى كما أنواع الميكرومترات الخاصة .  بالميكرومترات التقليدية

  .بأشكاله المختلفة الداخليميكرومتر القياس  -١

  .ميكرومتر قياس الأعماق بأشكاله المختلفة -٢

  .ميكرومتر قياس التروس -٣

٦٠٢
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  .ميكرومتر قياس أسنان اللولب -٤

  .ميكرومتر قياس الأسلاك -٥

  .ميكرومتر قياس المواسير -٦

  .والتسعة حواف ميكرومتر قياس عدد القطع ذات الثلاثة والخمسة -٧

  .ميكرومتر قياس أبعاد المجارى الخارجية والداخلية -٨

  .ميكرومتر قياس مجارى الخوابير -٩

  -:المستخدمة في ورش الخراطة  الخاصة الميكرومتراتعرض أنواع  يليفيما 

òîÜ‚a‡Ûa@pa�ßë‹Øî¾a@Inside MicrometersZ  

ومترات الخارجية من حيث تتشابه الميكرومترات الداخلية بصفة عامة مع الميكر 
، وتختلف الميكرومترات الداخلية  بأسطوانة القياس الرئيسيخطوة عمود القياس والتقسيم 

) ثلاثة نقط ارتكاز(أو ثلاثة فكوك ) نقطتين ارتكاز(عن الخارجية من حيث وجود فكين 

بالإضافة إلى القراءة  ، U على شكل قوس أو على شكل حرف الذيبدلا من الإطار 
 الرئيسي، حيث صمم التدريج  بالميكرومترات الداخلية الرئيسيعكسية بخط التقسيم ال

  .عن ما هو متبع بالميكرومترات الخارجية عكسيبأسطوانة القياس الداخلية بشكل 

، لإمكان قياس الأبعاد والأقطار  توجد أشكال مختلفة للميكرومترات الداخلية
  .بالمتطلبات الصناعية المختلفة لتفيقيقة الداخلية لكافة المشغولات والأجزاء الد

  .عرض لجميع أشكال الميكرومترات الداخلية يليفيما 

@�ßë‹Øî¾aïÜ‚a‡Ûa@@òÓ†@µØÐÛa@ëˆP~PQ@�àîÜÜßZ@ @
Inside Micrometer With Two Jaws 0.01 mm  

قياس الأبعاد  فيمليمتر  ٠.٠١ذو الفكين دقة  الداخلييستخدم الميكرومتر 
  .خلية للمشغولات والأجزاء الدقيقةوالأقطار الدا

، ليكون  القياس على شكل قوس فكيلمقدمة كل من  الخارجيصمم السطح 
  .للجزء المراد قياسه على شكل نقطة الداخليتلامس كل منهما مع السطح 
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ملليمتر الموضح بالرسم  ٠.٠١ذو الفكين دقة  الداخلييتكون الميكرومتر 
  -:اء الآتيةمن الأجز  ٤٣ – ١٠بشكل  التخطيطي

� �

   ٤٣ – ١٠شكل 

  ملليمتر ٠.٠١ذو الفكين دقة  الداخليالميكرومتر 

  ).الفك الثابت والفك المتحرك.. ( القياس فكي -١

  .عكسيبشكل  الرئيسيتحمل التقسيم  التيأسطوانة القياس الداخلية  -٢

  .أسطوانة القياس الخارجية -٣

  .اليد للميكرومتر ، لعدم تسرب حرارة من الباكليت أسطوانيغلاف  -٤

  .مسمار تحسس -٥

  

@òÓ†@µØÐÛa@ëˆ@ïÜ‚a‡Ûa@�ßë‹Øî¾b�bîÓ@ÖbİãP~PQ@@�àîÜÜßZ@ @
ملليمتر مع الميكرومتر الخارجي  ٠.٠١يتشابه الميكرومتر الداخلي ذو الفكين دقة 

 ٢٥، حيـــث أن طـــول مشـــوار عمـــود القيـــاس بكـــل منهـــا هـــو  مـــن حيـــث  نطـــاق القيـــاس

  .ملليمتر

 ملليمتر ٣٠ - ٥ملليمتر من  ٠.٠١رومتر الداخلي ذو الفكين دقة يبدأ قياس الميك

ملليمتر كما هو  ٧٥ملليمتر كالمعتاد ليصل قياسه إلى  ٢٥، ويزيد مجال القياس بمقدار 
  . 44 – 10 موضح بشكل

٦٠٤

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٦٠٤ 

سـمك كـل مـن مقدمـة الفكـين الثابـت والمتحـرك هـو .  ملليمتـر ٣٠ـ    ٥ميكرومتر ) أ(

، أي إنـــه عنـــد انطبـــاق صـــفر التقســـيم الرئيســـي بأســـطوانة القيـــاس  ملليمتـــر ٢.٥

، يكـون عـرض الفكـين  الخارجية الداخلية مع صفر تدريج مخروط أسطوانة القياس

  .ملليمتر ٥الثابت والمتحرك 

بعد كل مـن مقدمـة الفكـين الثابـت والمتحـرك هـو .  ملليمتر ٥٠ـ    ٢٥ميكرومتر ) ب(

ــد انطبــاق صــفر التقســيم الرئيســي بأســطوانة القيــاس  ملليمتــر ١٢.٥ ، أي إنــه عن

ن عـرض الفكـين ، يكـو الداخلية مع صفر تدريج مخروط أسطوانة القياس الخارجية

  .ملليمتر ٢٥الثابت والمتحرك 

أي مــن مقدمــة الفكــين الثابــت .. مــدي قباســه . ملليمتــر ٧٥ـ    ٥٠ميكرومتــر ) ج(

، أي إنه عند انطبـاق صـفر التقسـيم الرئيسـي بأسـطوانة  ملليمتر ٢٥والمتحرك هو 

  

  ٤٤ – ١٠ شكل

  ملليمتر ٠.٠١نطاق ققياس الميكرومتر الداخلي ذو الفكين دقة 
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القياس الداخلية مع صفر تدريج مخروط أسطوانة القيـاس الخارجيـة، يكـون عـرض 

  .ملليمتر ٥٠كين الثابت والمتحرك الف

<°ÓËÖ]<æƒ<ê×}]‚Ö]<�Úæ†Óé¹]<<íÎ�LzLLM<ÜÚV 
INTERNAL MICROMETER WITH TWO CALIPERS  

يتشابه الميكرومتر الداخلي ذو الفكين مع الميكرومتر الخارجي باختلاف الفكين 
يه تقسيم أضيف عل.. ملليمتر  0.01دقة قياسه . بدلاً من الإطار الذي على شكل قوس 

  .ملليمتر 0.001مساعد ليصل دقة قياسه إلى 
من الأجزاء  ٤٥ – ١٠ يتكون الميكرومتر الداخلي ذو الفكين الموضـح بشكل

  -:التالية

 
    ٤٥ – ١٠شكل  

  الميكرومتر الداخلي ذو الفكين

  .الهيكل الأساسي. 1

  .الفك الثابت. 2

   .الفك المتحرك. 3

  .القراءة الأساسية المباشرة. 4

  .التقسيم المساعد. 5

  .مسمار تحسس. 6

  .فرملة حلقية. ٧

  - :ملليمتر ، أما مدى القياس فيكون كالآتي  25يبلغ طول مشوار الفك المتحرك 

  ملليمتر    75:  50

  ملليمتر 100:   75

  ملليمتر 125:  100
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  ملليمتر 150:  125

  ملليمتر 175:  150

  ملليمتر 200:  175

ËÖ]<æƒ<ê×}]‚Ö]<�Úæ†Óé¹]<°qæ�ˆ¹]<°ÓV< <
INTERNAL MICROMETER WITH DOUBLE TWO CALIPERS 

مع الحاجة المتزايدة لقياس الأقطار الصغيرة الدقيقة ، فقد قامت دور الصناعة 
  . بتطوير تصميم الميكرومتر الداخلي ليكون ذا فكين مزدوجين 

لي ذو الفكين يتشابه الميكرومتر الداخلي ذو الفكين المزدوجين مع الميكرومتر الداخ
  .التقليدي السابق عرضه باختلاف الفكين المزدوجين

من  46 – 10يتكـون الميكرومتر الداخلي ذو الفكين المزدوجين الموضـح بشكل 
  - :الأجزاء التالية 

 
   ٤٦ – ١٠شكل 

  الميكرومتر الداخلي ذو الفكين المزدوجين

  .الهيكل الأساسي. 1

  .الفك الثابت. 2

  .الفك المتحرك .3

  .القراءة الأساسية المباشرة. 4

  .مسمار تحسس. 5

  .فرملة حلقية. 6

٦٠٧

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



  عاشرالباب ال

 

  القياس وضبط الجودة                                     
< <  

  ٦٠٧

حـيث .. ملليمتر  5أثناء انطباق الفكـين تكـون قيمة قياس الفكين من الجهة العليا 
:    5ملليمتر ، لإمكان استخدامها في القياسـات التي تبدأ من  2.5إن سمك كل منهما 

حيث إن سمـك كل .. ملليمـتر  30ة السفلى ملليمتر ، وقيمة قياس الفكـين من الجه 30
 55:    30ملليمتر ، لإمكان استخدامهما في القياسـات التي تبـدأ من  15منهما 
  .ملليمتر

من أهم مميزات الميكرومتر الداخلي ذي الفكين المزدوجين هواستخدام الفكين 
، لذلك فإن ملليمتر  55:    5المزدوجين في القياس الداخلي ليصل مدى القياس من 

  ).السفلىو العليا (هر به قراءتين من لكلا الجهتين التقسيم الأساسي يظ

í{¿uøÚ<<V< <

وجود الفكين المزدوجين في الميكرومترات الداخلية ذات الأقطار الكبيرة يزيد في 

لذلك فقد صمم .. وزنها ، الأمر الذي قد يؤدي إلى احتمال أخطاء في القياس 

  .ملليمتر ذو فكين من جهة واحدة 50يبدأ قياسه من  الميكرومتر الداخلي الذي

  ملليمتر ٠.٠١الميكرومتر الداخلي دقة 

  ا�هز لقياس أقطار ا�اري الداخلية
يتشابه الميكرومتر الداخلي المجهز لقياس أقطار المجاري الداخلية الموضح بشكل 

لفــان مــن حيــث ، ويخت مــع الميكرومتــر الســابق ذكــره فــي الشــكل والتصــميم) أ( 47 – 10
  .شكل مقدمة كل من فكي القياس

يســـتخدم هـــذا الميكرومتـــر فـــي قيـــاس أقطـــار المجـــاري الداخليـــة لثقـــوب المشـــغولات 
  ).ب( 47 – 10 الدقيقة كما هو موضح بالرسم التخطيطي بشكل
ــــداخلي دقــــة  ملليمتــــر والمجهــــز لقيــــاس أقطــــار  ٠.٠١نطــــاق قيــــاس الميكرومتــــر ال

، أي إنــه عنــد انطبــاق صــفر التقســيم الرئيســي  ملليمتــر ٣٥ـ   ١٠المجــاري الداخليــة هــو 
، يكــون  طوانة القيــاس الداخليــة مــع صــفر تــدريج مخــروط أســطوانة القيــاس الخارجيــةـبأســ

  .ملليمترات ١٠) = الثابت، والمتحرك(عرض الفكين 
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   ٤٧ – ١٠شكل 

  الميكرومتر الداخلي المجهز لقياس أقطار المجاري الداخلية

  

  .متر الداخلي المجهز لقياس أقطار المجاري الداخليةالميكرو ) أ( 

  .رسم تخطيطي للفكين أثناء قياس قطر مجرى داخلي بمشغولة) ب(

�]‚jÚ]<ÄŞÏe<ˆã�]<ê×}]‚Ö]<�Úæ†Óé¹] :< 
INTERNAL MICROMETER WITH EXTENSION RODS@

 يتشابه الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد مع الميكرومتر الخارجي في
  .التقسيم الرئيسي بأسطوانة القياس الداخلية ، وتدريج مخروط أسطوانة القياس الخارجية

يستخدم الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد في قياس الأقطار الداخلية الكبيرة 
توجد قطع إمتداد يمكن تثبيتها بالميكرومتر لاستخدامه في قياس الأبعاد والأقطار . 

  .الداخلية الكبيرة
من الأجزاء  ٤٨ – ١٠يتكون الميكرومتر الداخلي المجهز امتداد الموضح بشكل 

  -:التالية
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   ٤٨ – ١٠شكل 

  الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد

  .أسطوانة القياس الداخلية. 1

  .أسطوانة القياس الخارجية. 2

  .حلقة أسطوانية للتحسس. 3

  .مسمار تثبيت. 4

  .قطع امتداد. 5

<í{¿uøÚ<V< <

صمم السطحين الجانبـيين لأعمدة قياس الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد 

على شكل قوس ، بحيث يكون تلامس كل منهما على نقطة ، وذلك للحصول على 

  .قياسات دقيقة

<�]‚jÚ]<ÄŞÏe<ˆã�]<ê×}]‚Ö]<�Úæ†Óé¹]<Œ^éÎ<Ñ^ŞÞV< <
RANGE OF INTERNAL MICROMETER WITH EXTENSION RODS@

، ملليمتر 50:  35نطاق قياس الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد من  يبدأ
أما نطاق القياس الذي يليه فإنه يتشابه مع نطاق قياس الميكرومتر الخارجي، حيث طول 

  -:ملليمتر كالآتي 25ملليمتر ليزيد مجال قياسه بمقدار  25مشوار عمود القياس 
  ملليمتر  50:   35 
  ترملليم  75:    50
  ملليمتر 100:    75

  ملليمتر 125:   100
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  ملليمتر 150:   125
  .ملليمتر 500ملليمتر ليصل نطاق قياسه إلى  25بزيادة قدرها .. وهكذا 

<�]‚jÚ]<ÄŞÏe<ˆã�]<ê×}]‚Ö]<�Úæ†Óé¹]<Ý]‚~j‰^e<Œ^éÏÖ]<Ñ†�V< <

موضح يستخدم الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد في القياس المباشر كما هو  .١
، وذلك بحمله بكلتي يدي الفني ووضع السطحين الجانبين لأعمدة  ٤٩ – ١٠بشكل 

  . قياس الميكرومتر على السطح الداخلي لقطعة التشغيل 

 

   ٤٩ – ١٠شكل 

  استخدام الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد للقياس المباشر

اس بحركة على شكل قوس وبزيادة طول الميكرومتر شيئًا فشيئًا مع حركة عمود القي
باحتراس ، حتى يتلامس أطراف الميكرومتر على السطح الداخلي للشغلة بشكل عمودي 

  .للوصـول إلى القياس المطلوب وبدقة ٥٠ – ١٠كما هو موضح بشكل 

  

   ٥٠ – ١٠شكل 

  تلامس أطراف الميكرومتر على السطح الداخلي للشغلة بشكل عمودي

في حمل الميكرومتر الداخلي  ٥١ – ١٠شكل يستخدم ذراع التطويل الموضح ب .٢
  .المجهز بقطع امتداد لقياس أقطار المشغولات الداخلية العميقة
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  ٥١ – ١٠شكل 

  ذراع التطويـــل

�…c{<l]�^V< <

عنـــد اســـتخدام الميكرومتـــر الـــداخلي المجهـــز بقطـــع امتـــداد والمثبـــت بـــذراع التطويـــل 
  -:لخطوات التالية يراعى إتباع ا.. لقياس أقطار المشغولات العميقة 

  .ضبط الميكرومتر بقياس أقل من القطر أو البعد المطلوب قياسه •
يوضع الميكرومتر داخل القطر الداخلي للمشغولة بحيث يسند عمود أسطوانة  •

  .القياس على قطعة التشغيل
زيادة طويل الميكرومتر شيئًا فشيئًا حتى يتلامس السطحان الجانبيان لأعمدة  •

لسطح الداخلي للمشغولة بشكل عمودي ، وبحركة الميكرومتر قياس الميكرومتر ل
يمكن الشعور أو الإحساس  ٥٢ – ١٠حركة متأرجحة كما هو موضح بشكل 

  .بمدى تلامس كلا جانبي الميكرومتر للمشغولة والتأكد من صحة القياس
  .يسحب الميكرومتر برفق لمعرفة قيمة القياس •

 
  ٥٢ – ١٠شكل 

  تلامس الميكرومتر للسطح الداخلي للمشغولة بشكل عمودي 

  ثم تحركه بحركة متأرجحة للتأكد من التلامس الجيد وصحة القياس

<á_<†Ò„i<<V< <
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أثناء القياس بالطريقة الصحيحة أي بوضع  يجب استخدام الميكرومتر الداخلي
) أ( ٥٣ –  ١٠عمودي على السطح الداخلي لقطعة التشغيل كما هو موضح بشكل 

  .وذلك للحصول على قياسات دقيقة
علماً بأن استخدام الميكرومتر  بالطريقة الخاطئة أي بوضع منحرف عن الخط 

       كما هو موضح بشكل العمودي أو مائل لمحور السطح الداخلي لقطعة التشغيل 
  .ينتج عنه قياسات خاطئة وغير صحيحة) ب( ٥٣ – ١٠

  
  )ب( ) أ(

   ٥٣ – ١٠شكل 

  استخدام الميكرومتر الداخلي بالطرق الصحيحة والخاطئة أثناء القياس

  .طريقة القياس الصحيحة ) أ(

  .طريقة القياس الخاطئة ) ب(

ŒbØmŠa@ÁÔã@týrÛa@ëˆ@ïÜ‚a‡Ûa@�ßë‹Øî¾a@ @
Three point inside bore micrometer@

يعتبر الميكرومتـر الـداخلي ذو الـثلاث نقـط ارتكـاز مـن أفضـل أنـواع الميكرومتـرات 
، وذلك لوجود ثلاثـة أذرع يتلامسـون  الداخلية في قياس أقطار المشغولات والأجزاء الدقيقة

ذات  مع سطح القطر الداخلي على هيئة نقط ارتكاز أثنـاء عمليـة القيـاس ليعطـي قياسـات
  .دقة عالية

مـن  ٥٤ – ١٠يتكون الميكرومتر الداخلي ذو الثلاث نقـط ارتكـاز الموضـح بشـكل 
  -:تالية الأجزاء ال
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   ٥٤ – ١٠شكل 

  الميكرومتر الداخلي ذو الثلاث نقط ارتكاز

  .الهيكل .١

  .نقط الارتكاز .٢

  .أسطوانة القياس الداخلية .٣

  .أسطوانة القياس الخارجية .٤

  .الورنية .٥

  ).عجلة التحسس.. (عجلة تفويت .٦
  

يســتخدم الميكرومتــر الــداخلي ذو الثلاثــة نقــط ارتكــاز فــي قيــاس الأقطــار الداخليــة 
  .ملليمتر ٣٠٠ـ   ٦ومجاري الأقطار الداخلية من 

تحمـــل  ٥٥ – ١٠زود الميكرومتـــر الـــداخلي ذو الـــثلاث نقـــط ارتكـــاز بورنيـــة شـــكل 
  .ملليمتر ٠.٠٠١إلى  ، ليصل دقة قياسه ملليمتر ٠.١تقسيم دقته 

  

  

  

  

  ٥٥ – ١٠شكل 

لي ذو زود الميكرومتر الداخ

ليصل الثلاث نقط ارتكاز بورنية 

  ملليمتر ٠.٠٠١دقة قياسه إلى 
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ãŒbØmŠa@ÁÔã@týrÛa@ëˆ@ïÜ‚a‡Ûa@�ßë‹Øî¾a@‘bîÓ@Öbİ@Z@ 
يختلــف نطــاق قيــاس الميكرومتــرات الداخليــة ذات الــثلاث نقــط ارتكــاز عــن مــا هــو 

رومترات التقلديــة الأخــرى، وذلــك لاخــتلاف الحركــة بينهمــا، فقــد صــمم نطــاق متبــع بــالميك
قياســها بأقــل مــدى ممكــن، وذلــك للمحافظــة علــى جــودة الحركــة الميكانيكيــة للميكرومتــر، 

  .بالإضافة إلى الحصول على قياسات أدق
يوضح اختلاف مجال قيـاس نقـط الارتكـاز الـثلاث بـالميكرومترات  ١ – ١٠جدول 

  . مدى قياس كل منهاالداخلية و 
Þë‡u@QP@@M@Q 

ŒbØmŠg@ÁÔã@týrÛa@ëˆ@ïÜ‚a‡Ûa@�ßë‹Øî¾a@‘bîÓ@Öbİã 
 مجال القياس مدى القياس مجال القياس مدى القياس

 

  ملليمتر 8:  6

  ملليمتر 10:  8

  

  ملليمتر 2

  ملليمتر  50:  40

  ملليمتر  60:  50  

  ملليمتر  ٧٠:  ٦٠

 

  ملليمتر 10

  ملليمتر ١٢.٥:  ١٠

  ملليمتر ١٥:  ١٢.٥

  ملليمتر ١٧.٥:  ١٥

 ملليمتر ٢٠:  ١٧.٥

  

  ملليمتر  ٢.٥ 

 

  ملليمتر  85:  70

 ملليمتر  100: 85

  

  ملليمتر 1.5

  ملليمتر 125: 100 

  ملليمتر 150:  125

  ملليمتر 175:  150

  ملليمتر 200:  175

  ملليمتر 225:  200

  ملليمتر 250:  225

  ملليمتر 275:  250

  يمترملل 300:  275

  

 

 

  

  ملليمتر 25
 

  ملليمتر 25:  20

  ملليمتر 30:  25

  ملليمتر 35:  30

  ملليمتر 40:  35

  

  ملليمتر ٥

Ñ^ÛÂù]<Œ^éÎ<�Úæ†ÓéÚ<V  Depth Micrometer Gauge  < <

، علما بأن دقة  قياس أعماق الثقوب والارتفاعات فيتستخدم قدمة الأعماق 
قياس أعماق  فيدم ميكرومتر الأعماق ، كما يستخ ملليمتر ٠.٠٢أو  ٠.٠٥قياسها 

  .ملليمتر ٠.٠١، يصل دقة قياسه إلى  الثقوب والارتفاعات للمشغولات الدقيقة الهامة

٦١٥
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من حيث خطوة قلاووظ عمود  الخارجييتشابه ميكرومتر الأعماق مع الميكرومتر 
، وتدريج مخروط أسطوانة القياس  بأسطوانة القياس الداخلية الرئيسي، والتقسيم  القياس

، حيث صمم التدريج الرئيسي القراءة العكسية للتقسيم  في، ولكنه يختلف  الخارجية
  .عن ما هو متبع بالميكرومترات الخارجية عكسيبأسطوانة القياس بشكل  الرئيسي

  - :من الأجزاء الآتية ٥٦ – ١٠يتكون ميكرومتر قياس الأعماق الموضح بشكل 

  

   ٥٦ – ١٠شكل 

  ميكرومتر قياس الأعماق

  .عمود القياس. 1

90يتعامدان مع عمود القياس بزاوية .. ذراعا الارتكاز . 2
 0.  

  .سيم الرئيسي بشكل عكسيالتق. 3

  .أسطوانة القياس الخارجية. 4

  .مسمار تحسس. 5

  .لتثبيت أسطوانة القياس الخارجية على القراءة المطلوبة.. فرملة حلقية . 6

  .قطع امتداد. 7

٦١٦
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  أدوات وأجهزة القياس ذات الدقة العالية
High Accuracy Measuring Instruments  

، فانه يجب استخدام أدوات وأجهزة قياس  ليةلإمكان تصنيع منتجات ذات دقة عا
، ونظراً إلى الحاجة المتزايدة إلى  وغيرها....  مناسبة مثل القدمات والميكرومترات
هذه المنتجات لتحقيق  في، والدقة الواجب توافرها  صناعة الآلات والمعدات والماكينات

، كان لابد من  حاء العالمشمل معظم أن الذي، وخاصة بعد التقدم الكبير  صفة التبادلية
إلا أن القدمات والميكرومترات ..  استخدام أدوات وأجهزة قياس أدق لفحص هذه المنتجات

عمليات الفحص والمعايرة وخاصة المشـغولات والأجزاء الدقيقة  فيلا يمكن استخدامها 
  .الكميذات الإنتاج 

 فيستخدامها لذلك فقد صممت دور الصناعة أدوات فحص ذات أبعاد ثابتة لا
مقارنة قياس المشغولات  في، وأجهزة مقارنة لاستعمالها  فحص دقة المنتجات المصنعة

، كما صممت مبينات القياس ذات المؤشر لفحص  المصنعة مع مجموعة قوالب قياس
  .انحراف القياس بالزائد أو بالناقص فيالمشغولات والتعرف على مقدار الخطأ 

دوات وأجهزة الفحص والمقارنة انتشاراً مثل محددات عرض لأكثر أنواع أ يليفيما 
  .مبينات القياس - قوالب القياس  - القياس 

  محــددات القياس

Limit Gauges  
، وهى  لجأت دور الصناعة بعد الحرب العالمية الثانية إلى إنتاج محددات قياس

قياسات أو ، بل تستعمل مباشرة دون إجراء أى  أدوات لا تحمل تدريجات لقياس الأبعاد
، وللتأكد من مطابقة  ، وذلك للحكم على صلاحية المنتجات أو عدم صلاحيتها حسابات

  .المنتجات للمواصفات القياسية الفنية

، وهى عبارة عن  أدوات مراجعة وفحص ذات دقة عالية هيمحددات القياس 

٦١٧
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 انبيج، أو على  )حالة القياس الخارجي في(فكين يحملان مقاسين بقيمتين محددتين 
الحد الأعلى للبعد المطلوب  نالقياسيييمثل أحد .  )حالة القياس الداخلي في(مقبض 

، ويكون الفرق بين هذين  ، كما يمثل القياس الآخر الحد الأدنى لنفس البعد التحقيق منه
  .المسموح به المقاسين هو مقدار التجاوز أو الانحراف للقياس النموذجي

المحدد ولم يمر بالقياس  قياسيمقبولا إذا مر بأحد ويعتبر الجزء المراد فحصـه 
حالة القياس  فيأى ..  حسب نوع القياس.. ( ، ومرفوضا إذا مر بالقياسيين معا الآخر

 Go( .. لا دخولاول و ـددات الدخحا جاءت تسميـة هذه المنمن ه.  )أو خارجي الداخلي

& Not Go Gauges  .(  
فحص دقة قياس المشغولات ذات  فيتستخدم محددات القياس بصفة عامة 

،  تنتج لغرض التبادلية التي الكمي، وخاصة المشغولات ذات الإنتاج  التفاوتات الضيقة
  .وذلك أثناء مراحل التشغيل أو بعد إتمام الإنتاج

 ٠.٠٠١= الميكرون أو الميكرومتر .. ( تعرف قيمة التفاوتات بالميكرون
  ).ملليمتر

Œ^éÏÖ]<l]�‚¦<Å]çÞ_<Limit gauges types<V 

، ويمكن تقسيمها بالنسبة إلى استخداماتها  توجد محددات القياس بنماذج مختلفة
  - :الأساسية إلى الآتي

  .محددات قياس الثقوب -١
  .محددات قياس الأعمدة -٢
  .محددات قياس اللوالب الداخلية -٣
  .محددات قياس اللوالب الخارجية -٤
  .قابلة للضبطمحددات قياس اللوالب الخارجية ال -٥

 

hçÏnÖ]<Œ^éÎ<�‚¦<Plug Gauge<V  
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بقيمة محددة لمقاساته ودقة  ٥٧ – ١٠يوجد محدد قياس الثقوب الموضح بشكل 
مراجعة وفحص الأقطار  فيتستعمل محددات قياس الثقوب .  قياسه وتفاوت أبعاده

  .الداخلية للمشغولات الدقيقة

� �
   ٥٧ – ١٠شكل 

  ذو جانبين سداديمحدد قياس 

مراجعة وفحص  فيعمل محددات القياس السدادية ذات الجانبين ثنائية الطرف تست
بأنه أطول من الجانب ) Go(الدخول  ييعرف الجانب السماح. قياس الأقطار الداخلية 

  ).Not Go(دخول  أو اللا يسماح الآخر اللا
الطرف أثناء فحص  ثنائيذو جانبين  سدادييوضح محدد قياس  ٥٨ – ١٠شكل 

  .طريقة الصحيحةثقب بال
ينضغط الهواء أمام محددات القياس السدادية أثناء عملية فحص قياس الثقوب 

، لذلك فقد أنتجت دور الصناعة هذه  ، مما يؤثر على دقة مراجعة القياسات الغير نافذة
  ..أثناء عمليات فحص قياس الثقوب المحددات بثقب صغير بكل منها لطرد الهواء

� �

  

  

   ٥٨ – 10شكل 

 ثنائيذو جانبين  سداديقياس  محدد

الطرف أثناء فحص ثقب بالطريقة 

  الصحيحة

< <

ì‚ÛÂù]<Œ^éÎ<l]�‚¦<Snap Gauges<V 
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مراجعة وفحص أقطار المشغولات الخارجية  فيتستعمل محددات قياس الأعمدة 
أكثر  يليوفيما ..  ، تتنوع هذه المحددات من حيث التصميم إلى أشكال مختلفة الدقيقة

  .ات قياس الأعمدة انتشاراً أشكال محدد

<Œ^éÎ<�‚¦êÓÊ<tæ�ˆÚ<<V< Double End Limit Snap Gauge 

عبارة عن فكين بطرفين مقوسين يحملان جانبين ثابتين للقياس كما هو موضح 
وعادة محفور عليه قيمة التفاوت بالزائد وهو الجانب  اليساريالفك .  ٥٩ – ١٠ بشكل

، والفك الآخر محفور عليه قيمة  )Goدخول (مقبولة تمر به المشغولات ال الذي السماحي
ويعرف بوجود ، ) Not Goلا دخول (التفاوت بالناقص وهو جانب القياس المرفوض 

  .باللون الأحمر دائريمنحنى 

� �

  

   ٥٩ – ١٠شكل 

  مزدوج فكيمحدد قيــاس 

  
الأعمدة الدقيقة المصنعة بتوافق خلوص والمستعملة كأجزاء بآلات التشغيل أو 

 الفعلي، لا يمكن أن تكون صالحة للاستعمال إلا إذا كان قياسها  لماكينات المختلفةبا
  ).الحد الأعلى أو القياس الأكبر والحد الأدنى أو القياس الأصغر(واقعاً بين الحدين 

تستخدم محددات القياس الفكية ) الأكبر والأصغر( نالقياسييللتحقيق من هذين 
 السماحي، بحيث تمر الأعمدة المقبولة بالجانب  ٦٠ – ١٠المزدوجة الموضحة بشكل 

علما بأن الأعمدة .  )Not Goلا دخول ( سماحي ، ولا تمر بالجانب اللا )Goدخول (
أى لا يسمح ..  تعتبر أعمدة تالفة) Not Goلا دخول ( سماحي لالتمر بالجانب ا التي

  .باستخدامها
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� �
   ٦٠ – ١٠شكل 

  لفكية المزدوجة للتحقيق مناستخدام محددات محددات القياس ا

  قياس المشغولات بين الحدين الأكبر والأصغر

  .Goالقياس الأكبر أو الجانب المقبول دخول ... a يث   ـح   

    b  ... القياس الأصغر أو الجانب المرفوض لا دخولNot Go.  

     c ... أصغر من القطر الأكبر وأكبر من القطر الأصغر.. ( للعمود الفعليالبعد.(  

    d  ...مقاس التوافق.  

     e ...مقدار التفاوت الزائد عن البعد الأسمى.  

     f ...مقدار التفاوت الناقص عن البعد الأسمى.  

     g ...يعنى جانب الرفض..  شريط ملون باللون الأحمر.  

     h ...فكوك قياس مشطوفة.  

خدام العنف ، لذلك يراعى عدم است لدقة قياس المحددات المختلفة ولارتفاع ثمنها
، بل يجب استخدامها بالطرق الصحيحة  أثناء مراجعة وفحص قياس المشغولات

٦٢١
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للعمود المراد  الخارجي، بوضع محدد القياس على القطر  ٦١ – ١٠الموضحة بشكل 
 ث ينزلق على المشغولة تحت تأثير وزنه الذاتيـبحي) Go(فحص قياسه من جهة الدخل 

  .سوى بالتعلق بسطح قطعة التشغيل فقط) Not Go(دخول  ، ولا يسمح لجهة اللا

� �
    ٦١ – ١٠شكل 

  المزدوج بالطريقة الصحيحة الفكياستخدام محدد القياس 

    .مزدوج فكيمحدد قياس  -١

  .العمود المراد مراجعة واختبار دقة قياسه -٢

       .Goجانب الدخول  -٣

  .Not Goدخول  جانب اللا -٤          

  )جهزة القياس ذات المؤشرأ(.. مبينات القياس 
Indicators Gauge  

مبينات أو محددات  -ساعات القياس  -أجهزة القياس البيانية  - مبينات القياس 
  . الفنيكلها مسميات مترادفة ومتداولة بالوسط ..  القياس ذات القرص المدرج

تضبط المبينات المختلفة دون استثناء على قياسات المشغولات الدقيقة المراد 
، وذلك باستخدام مجموعة قوالب قياس تعادل البعد المطلوب  حص انحراف أبعادهاف

  .مراجعته، أو بالاستعانة بمشغولات نموذجية أو بوسائل أخرى مماثلة
، وذلك لتكبيرها لقيمة  تعتبر مبينات القياس من أفضل أجهزة القياس البيانية

  .سرتساعد العين على قراءتها بسهولة وي التي، القياسات 

Œ^éÏÖ]<l^ßéfÚ<Å]çÞ_<<V<Indicator gauge types<  
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، باختلاف دقة وأهمية  أبعاد الأجزاء المصنعة فييختلف مقدار التفاوتات 
  .، كما تختلف دقة مبينات القياس ، ومدى تعامله مع الأجزاء الأخرى واستخدام كل جزء

ترتيبة ل توضيحيرسم مع ،  عرض لمبين قياس ذو حركة ميكانيكية يليفيما 
  .انتقال الحركة الميكانيكية

t…‚¹]<”†ÏÖ]<æƒ<Œ^éÏÖ]<°fÚ<Dial Indicator<V  

 أنواع أجهزة القياس البيانية انتشاراً  أكثرين القيـاس ذو القرص المدرج من ـبر مبـيعت
  ١أبعاد المشغـولات مكبرة بنسبـة  في، حيث يمكن بيان قيمة القياس أو مقـدار الانحراف 

،  ٦٢ – ١٠ ح بشكلـكما هو موض) ملليمتر ٠.٠١ها ـدقة قياس التيينات للمب( ١٠٠  :
، كما تصل نسبة  )ملليمتر ٠.٠٠١دقة قياسها  التيللمبينات ( ١٠٠٠:      ١ وبنسبة 
 ملليمتر ٠.٠٠٠٥دقة قياسها تبلغ  التيللمبينات الفائقة الدقة (  ٢٠٠٠   :  ١ إلىالتكبير 

  ).ميكرون ٠.٥ (أى  ..
  

 

 

 

  

  

  

  

  

  

   ٦٢ – ١٠شكل 

  مبين القياس ذو القرص المدرج

  

                      .عمود التحسس .١

  .اسطوانة التثبيت .٢
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  .قسم١٠٠ إلىمقسم  دائريقرص  .٣

  .المؤشر الكبير .٤

  .الملليمترات الكاملة إلىالمؤشر الصغير وتدريجات تشير  .٥

  .علامات ضبط مقدار التفاوتات المسموح بها .٦

  .يمترملل ٠.٠١ إلىتدريجيات تشير  .٧

يتكون مبين القياس ذو القرص المدرج بصفة عامة كما هو موضح بالرسم 
،  ـير نقل الحركةبمن جريدة مسننة ومجموعة تروس لتك ٦٣ – ١٠بشكل  التخطيطي
القرص المدرج لمبـين .  كبـير والآخر صغـير اإحداهم، ومؤشـران  )ياى( لولبيونابض 

 ملليمتر ٠.٠١يعادل الجزء الواحد ، بحيث ) ةأجزاء متساوي(جزء  ١٠٠القياس مقسـم إلى 
، أى إنه عند تحرك المؤشر  الصغير إلى المليمترات الكاملة الدائري، ويشير التدريج 
  .أى ملليمتر واحد..  ، ينتج عنه تحرك المؤشر الصغير قسم واحد فقط الكبير دورة كاملة

وران ترس صغير ، الغرض منها هو د يوجد بنهاية عمود التحسس جريدة مسننة
يوضح مقدار لينتج عنها تحرك المؤشر  الذي،  لنقل الحركة إلى مجموعة تروس

  .الانحراف بدقة عالية

� �

  

  

  

   ٦٣ – ١٠شكل 

  يوضح الترتيبة الميكانيكية تخطيطيرسم 

  سط صورةبلمبين قياس بأ 

  

   .إصبع عمود التحسس .١

  .مسافة تحرك عمود التحسس .٢

    .مسار المؤشر .٣
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  ).ياى( لولبيبض نا .٤

Œ^éÏÖ]<l^ßéfÚ<l]ˆéºV< <
Advantages of measurement indicator gauges 

  -: تتميز مبينات القياس بصفة عامة بالصفات التالية
  .صغيرة الحجم وخفيفة الوزن .١
  .سهلة التداول والتخزين .٢
  .ضبطها وقراءتها فيمريحة  .٣
ضبط مؤشر المبين على وضع  يمكن من خلال القرص المدرج القابل للدوران .٤

  .أى مكان بمحيط القرص فيالصفر 
قياس المشغولة  وضحيفإنه ، ومن ثم  للقياس المراد اختباره يتيح فحصا سريعاً  .٥

، أى داخل نطاق التجاوزات المسموح  بين الحدين السماحيين للقياس واقعاً  الفعلي
  .بها أو خارج هذا النطاق

  .لخاصة بها استخدامها بأفضل صورةيمكن من خلال التجهيزات ا .٦
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  الفصل الثاني

  اتالقلاووظص وقياس فح

� 
يجب استخدام أدوات وأجهزة قياس مناسبة فإنه ،  لإمكان تصنيع منتجات دقيقة

القدمات ذات عرفت وقد ،  وغيرها ..... والميكرومترات ات ذات والورنيةمثل القدم
 أفضل أجهزة القياس المستعملة في الورشمن أسهل و ا مالميكرومترات بأنهوالورنية و 

ا وانخفاض ما وصغر حجمهم، وذلك لسهولة استخدامه الميكانيكية والمصانع الإنتاجية
  .بالمقارنة بأجهزة القياس الأخرى، ا مثمنه

الآلات المستخدمة في  قلاووظاتالونظراً إلى الحاجة المتزايدة إلى صناعة 

لتحقيق صفة  تالقلاووظا، والدقة الواجب توافرها في هذه المختلفة  والمعدات والماكينات
، كان لابد من استخدام  التبادلية وخاصة بعد التقدم الكبير الذي شمل معظم أنحاء العالم

  .القلاووظاتهذه أدوات وأجهزة قياس أدق لفحص 

التثبيت والتوصـيل  قلاووظاتالطرق المختلفة لقياس  الفصلذا ـه يتناول
  .)المثلثة بالنظامين المتري والإنجليزيالقلاووظات (

ميكرومترات قياس ات باستخدام القدمات ذات والورنية و القلاووظلقياس يتعرض و 
 القلاووظلقياس  عرضكما يت،  محددات القياس المختلفةو ذات اللقم المتزاوجة  القلاووظ

القياس أو محدد  ةساع(المقارنة التي تشتمل على مبنيات القياس باستخدام أجهزة القياس 
  .ستخدم في عمليات الفحص والمقارنةي ذيلا) القرص المدرج والقياس ذ
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   القلاووظاتفحص 
Thread Inspection 

عن طريق القياس والمعايرة ، للتأكد من أن القطر  القلاووظاتيجرى فحص 
الخارجي وقطر قاع السن والقطر المتوسط والخطوة ومقدار ووضع زاوية السن تقع في 

المتوسط فهو قطر تخيلي ويناظر  ، أما القطر ٦٤ – ١٠نطاق التجاوز المقرر شكل 
الكتفي ،  القلاووظفيما عدا  القلاووظاتقطر دائرة الخطوة في التروس وموضعه في كل 

  . حيث يكون السن مساوياً لعرض الفجوة بين سنين متتاليين

هم القطر المتوسط ـ خطوة ـ زاوية السن ،  قلاووظللالأبعاد التوافقية الثلاثة 
في عملية واحدة ، مما يجعل  القلاووظات ن فحص كل أبعاد اوبواسطة المحددات يمك

  .عملية بسيطة وموفرة فى الوقت القلاووظاتعملية قياس 

تحديد كل قيمة  القلاووظأما من خلال القياس ، فإنه يتم بواسطة أجهزة قياس 
رقمية على حدة ، مما يجعل القياس مضيعاً للوقت ، علاوة على ما يتطلبه من خبرة 

إلا حينما تكون الدقة ..  القلاووظات، لذلك لا يستعمل القياس بأجهزة قياس  كبيرة
كما في هو الحال بمحددات القياس والعدد وأعمدة القلاووظات المتناهية مطلوبة في 

  .وما شابه ذلك....... الجر وأعمدة القياس 
 

 

 

 

 

٦٤ – ١٠شكل   

  مسميات القلاووظ

@ @

@ @
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paŒëb¤@ÃëëýÔÛaZ@ @
أثناء تشكيله كما هو الحال في جميع  القلاووظظ تماماً على أبعاد لا يمكن الحفا

المتري  قلاووظلل  ISOالأبعاد الأخرى للمشغولات المختلفة ، لذلك فقد تم في مواصفات
تعيين تجاوزات لكل من القطر الخارجي وقطر قاع السن والقطر المتوسط ، وكذلك 

  . ٦٥ – ١٠ما هو موضح بشكل أوضاعها بالنسبة للجانبية الصفرية المثالية ك

 

  مجال تجاوز المسمار

  H/f وضع التجاوز           H/gوضع التجاوز           G/g وضع التجاوز         

  

  ٦٥ –١٠شكل 

  وضع مجالات التجاوز

مخصصة  ٥،  ٤،  ٣فالأرقام .  ٩إلى  ٣يرمز لمقدار التجاوز بأرقام النوعيات 
  .اللولبة القصيرةولأطوال  f) دقيق(لدرجة الجودة 

ولأطوال اللولبة المتوسطة ، أما الأرقام  m) وسط(فهو لدرجة الجودة  ٦أما الرقم  
  .ولأطوال اللولبة الكبيرة g) خشن(فهي لدرجة الجودة   ٩،  ٨،  ٧

الصامولة  قلاووظأما وضع مجال التجاوز بالنسبة للجانبية الصفرية فيرمز له في 
، كذلك تدل  h , g , eبالأحرف ) البرغي(لمسمار ا قلاووظوفي  H , Gبالحرفين 
 قلاووظ على e , g  , Gلامع ، بينما تدل الحروف  قلاووظعلى   H , h  , g الحروف 

  .ذي سطح مجلفن

بكتابة الأرقام قبل الحروف بعد وضـع فاصلة  القلاووظولتميـيزها تعطي تجـاوزات  
 – 6H )M12مم بالرمز  ١٢ووظ قطره ، مثل يميز لمسمار قلا القلاووظتفصلها عن رمز 

Gh ( الصواميل إلى القطر المتوسط وقطر  قلاووظ، وتنسب معطيات التجاوزات في
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إلى القطر ) البراغي(المسمار  قلاووظ، بينما ينسب في  ١القاع كما هم موضح بمثال 

، وإذا أريد إنجاز القطر  ٢المتوسط والقطر الخارجي للمسمار كما هو موضح بمثال 
لمتوسط وقطر قاع السن للصمولة أو القطر المتوسط ، أو القطر المتوسط والقطر ا

الخارجي للمسمار ، بنوعيات مختلفة فإن الرمز الأول في التجاوز يكون مخصصاً دائما 
  .٣للقطر المتوسط كما هو موضح بمثال 

@ÞbrßQ@@Z@ @
 M12( مم  ١٢تعني تسمـية لقلاووظ صمولة قطرهـا الأسمى  M12 – 6hالتسمـية 

فهو يعني رتبة المقاس   H، أما الحرف ٦ذي قطر متوسط وقطر قاع منجزين بالنوعية ) 
  .الأصغر

@ÞbrßR@Z@ @
م  ٣٦تعني تسمية لقلاووظ مسمار قطره الأسمي  M36 ×2 – 7gالتسمية 

  gأما الحرف  7مم ،  ذي قطر متوسط وقطر خارجي منجزين بالنوعية  ٢وخطوته  

يبين أن المقاسات الكبرى يجب أن تكون أصغر من الجانبية .. (فهو يعني الرتبة 
  ).الصفرية

@ÞbrßS@@Z@ @
مم ،  ٢٠لقلاووظ صمولة ذات قطر أسمى  تعني تسمية M20 – 4G5Gالتسمية 

فهو  G، أما الحرف  ٥وقطر قاع منجز بالنوعية  ٤ذي قطر متوسط منجز بالنوعية 

  .تكون أكبر من الجانبية الصفرية يبين أن المقاسات الصغرى يجب أن.. (يعني الرتبة 

، على أن تناظر درجة  قلاووظللويمكن الاستمرار في استخدام رموز الجودة الحالية 
المعطيات  mودرجة الجودة وسط  5H/5hأو  4H/h4معطيات التجاوز  f) دقيق(الجودة 
6H/6g  خشن(ودرجة الجودة (g  7المعطياتH/8g.  
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  القلاووظقياس 

Thread Measurement  

، يجب قياسها  بأقطارها وخطواتها المختلفةالقلاووظات بعد الانتهاء من إنتاج 
  .ومراجعتها حسب أهميتها

المصنعة بصفة عامة باستخدام الصواميل التي تتناسب مع  القلاووظاتتختبر 
 اتالقلاووظ، كما تختبر باستخدام أدوات وأجهزة قياس  أقطارها وخطواتها وزوايا ميلها

 القلاووظ ذات الدقة المحدودة أو الدقة العالية كالميكرومترات أو محددات قياسالمختلفة 

  .أو أجهزة القياس البصرية

  -: بجميع أنواعها يجب أن تكون بالمواصفات التالية القلاووظات

  .نظيفاً وناعماً  القلاووظشكل  .١

45وجود شطف  .٢
في  قلاووظللي القطر الأصغر ومجرى يساو  القلاووظفي بداية  0

  .نهايته

  .قمة الأسنان غير حادة .٣

  .أي السن غير مائل..  بشكل عمودي على المحور القلاووظمقطع سن  .٤

  .جوانب الأسنان هي المحملة وليست رؤوسها .٥

  .الانزلاق يكون محكماً  .٦

ة ذي زاويالتثبيت باستخدام محدد قياس الخطوة المتري ال قلاووظمراجعة خطوات  .٧

60خطوته
55أو محدد قياس الخطوة الإنجليزي الذي زاويته 0

بحيث يطابق  ، 0
  .المصنع تماماً  القلاووظأسنان 

بالوسط الفني بضبعة القلاووظ أو مشط  القلاووظقياس خطوة تسمى محددات 
  .القلاووظ أو كشاف القلاووظ

òÈua‹ß@pbÃëëýÔÛa@òÈä—¾a@@æë‡i@‘bîÓ@paë†c@âa‡ƒn�aZ@ @
المصـنعة ذات الأقطـار ) المثلثـة القلاووظـات(التثبيت والتوصيل  قلاووظات تراجع
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ات المقبولــة مــن خــلال القلاووظــالصــحيحة ، ويمكــن التأكــد مــن  ا الميــلوزاويــ اتوالخطــو 
  -: تاليةالالمصنع بحيث يكون بالمواصفات  قلاووظللالنظر 

  .يفاً وناعماً شكل القلاووظ نظ. ١

في بداية القلاووظ ومجرى تسـاوي القطـر الأصـغر فـي ٤٥0 قدرها وجود شطف بزاوية. ٢
  .نهايته

  .قمة الأسنان غير حادة. ٣

  ).السن غير مائل.. (بشكل عمودي على المحور  القلاووظمقطع سن . ٤

  .جوانب الأسنان هي المحملة وليست رؤوسها. ٥

  .ق يكون محكماً الانزلا. ٦

ë@paë†c@‘bîÓ@ñ�èucpbÃëëýÔÛa@@@Z@ @
وقطر القاع للصمولة بواسطة القدمة قلاووظ للغالبا ما يتم قياس القطر الخارجي 

  أو ميكرومتر أو باستخدام محددات القياس ) القدمة المنزلقة(ذات الورنية 

دقة مثل  محددات قياس العدد يتم تعيين المقاسات عليها بواسطة أجهزة قياس أكثر
  .القياس البصري أو ميكروسكوب الورشة

 القلاووظميكرومتر قياس سن ويتم قياس القطر المتوسط في أبسط صورة بواسطة 

إلا أنه بدلا من سطحي .. ، وهو عبارة عن ميكرومتر عادي ) ميكرومتر الجانبية(
مخروط (، توجد عليه قطعتا قياس ) سطح عمود القياس وسطح قاعدة الإرتكاز(القياس 
تناسبان الخطوة وزاوية السن ، ويعتب القياس بهذه الطريقة من القياسات ) وتجويف

  .الدقيقة جداً 

ويمكن الحصول على قيم أكثر دقة للقطر المتوسط في حالة استخدام طريقة 
على جانبية سلك قياس  القلاووظالقياس بالأسلاك الثلاثة ، حيث يوضع بداخل فجوات 

لكان ، ثم يتم القياس من أعلى أسلاك الميكرومتر أو باستخدام وعلى الجانب الآخر س
 القلاووظالقياس الببصري ، وترتبط أقطار الأسلاك المصنعة بدقة متناهية مع خطوة 
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  .المراد فحصه

القياس الناتج عن هذه الطريقة ليس هو القطر المتوسط ولكنه مقاس إختباري  
صص لذلك ،  كذلك يمكن ضبط المقاس يستنبط القطر المتوسط بواستطه من جدول مخ

، وتقاس الأقطار  القلاووظالاختياري على جهاز قياس دقيق بالنسبة لخط عمودي على 
الداخلية الكبيرة نوعاً بواسطة ميكرومترات داخلية مزودة أيضا قلاووظ للالمتوسطة 

لقياس  المراد قياسه ، بينما تستخدم  القلاووظبمخروط وتجويف يحملان جميع مواصفات 
داخلية ذات مبينات قياس ، وتعطي  قلاووظالداخلية الصغـيرة مجسات  القلاووظ

ميكرومترات داخلية أو أجهزة قياس ( المجسمات الكروية المثبتة في أجهزة مناسبة 
  . قيماً أدق) بصرية 

@ñìİ‚@‘bîÓÃëëýÔÛa@@ZMeasurement Of Thread Pitch@ @
عبارة عن  وه) أ( ٦٦ – ١٠ شكلموضح بالالقلاووظات محدد قياس خطوة 

،  قلاووظار ـ، مثبتة عند أحد أطرافها بمسم مجموعة رقائق معدنية مصنوعة من الصلب
..  يوجد على طرف كل منها عدد من الأسنان ذات أشكال وخطوات قياسية مختلفة

، ومحفور على سطح كل منها  القلاووظعبارة عن الأشكال النهائية لخطوات أسنان (
  ).لخطوةمقدار ا

القلاووظات خطوة باستخدام محدد قياس القلاووظات خطوة  غالباً يتم مراجعة قياس

 Screw.............  )القلاووظاتأو ضبعة القلاووظات أو مطوة القلاووظات كشاف (

Pitch gauge  القلاووظبحيث يطابق أسنان ، ) ب( ٦٦ – ١٠كما هو موضح بشكل 

  .المنتج تماماً 
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  )أ(

 

  )ب(

   ٦٦ – ١٠ شكل

  القلاووظمحدد قياس خطــوة 

  .القلاووظمحدد قياس خطوة ) أ( 

  . القلاووظاتتحديد قياس الخطوة بواسطة محدد قياس ) ب(

60تنتج دور الصناعة محددات قياس خطوة القلاووظ بالنظام المتري
أو  0

55بالإنجليزي
  ).المتري والإنجليزي(أخرى تحمل كلا النظامين معاً  ، كما توجد محددات0

، وتعرف الخطوة  ربط وتثبيت قلاووظيستخدم هذا المحدد للتعرف على خطوة أي 
ل كما هو موضح بشك القلاووظتوافق محدد قياس خطوة القلاووظ مع أسنان حيث من 
٦٧ – ١٠.  
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 )                        ب(             )                       أ(                         

٦٧ – ١٠شكل   

القلاووظاتباستخدام محدد قياس  قلاووظقياس خطوة   

  .مقلوظ أثناء فحص سن مسمار  القلاووظمحدد قياس ) أ( 

  . مقلوظأثناء فحص سن مسمار مشغولة تحتوي على جزء القلاووظ محدد قياس ) ب(

@ïuŠb©a@‹İÔÛa@‘bîÓÜÛÃëëýÔ@Z@ @
Measurement Of Thread External Diameter  

 باستخدام قدمة ذات ورنيـة كما هو موضـح بشكلقلاووظ لليقاس القطر الخارجي 

، كما يتم  حيث يوضع الجزء المراد قياسه ما بين الفك الثابت والفك المتحرك،  ٦٨ – ١٠
  .اختباره باستخدام ميكرومتر القياس الخارجي

  
٦٨ – ١٠ شكل  

باستخدام القدمة ذات الورنيةقلاووظ للالخارجي قياس القطر   

@Á�ìn¾a@‹İÔÛa@‘bîÓÜÛÃëëýÔ@Z@ @
Measurement Of Thread Medial Diameter  

للمشغولات الدقيقة بإحدى طريقتين ) القطر الفعال(قلاووظ للط ـيقاس القطر المتوس
  -:هما 
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بأطرافه  الذي يثبت،  ٦٩ – ١٠ باستخدام فرجار كروي كما هو موضح بشكل .١
المناسب ، وذلك ، يتم اختيار القطر الكروي ) قابلة للتغيير(أجزاء لها نهايات كروية 

تضبط النهايات ، و المراد قياسه  القلاووظجدول خاص طبقاً لنوع وخطوة  من خلال
، سدادي  قلاووظالكروية لطرفي الفرجار على قطعة نموذجية أو على محدد قياس 

 .المراد قياسه القلاووظيتناسب مع مواصفات بحيث 

      
 )ب(                                  )أ(                            

٦٩ – ١٠ شكل  

 قياس القطر المتوسط باستخدام
 فرجار كروي له أطراف كروية قابلة للتغيير

  .استخدام فرجار كروي يثبت بأطرافه أجزاء لها نهايات كروية قابلة للتغيير) أ(

 القلاووظجدول خاص طبقاً لنوع وخطوة  من خلالب ـمناساختيار القطر الكروي  )ب(

  . المراد قياسه

المجهـــز بلقـــم ذات أســــلاك كمـــا هــــو موضـــح القلاووظـــات باستخــــدام ميكرومتـــر قيـــاس  .٢
ت اللقمة ـحيث تثبت لقمة بها سلك على عمـود القياس ، بينما تثب) أ( ٧٠ – ١٠ بشكل

 ٧٠ – ١٠ ح بشـكلـها سلكتان على قاعدة الارتكاز كمـا هـو موضـالأخـرى التي يوجد ب

  ).ب(

المراد قياسه ما بين الفكين اللذان يحتويان علي الأسلاك ،  القلاووظيوضع 

٦٣٥

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



  عاشرالباب ال

 

  القياس وضبط الجودة                                       
< <  

  ٦٣٥

  .ويستخدم الميكرومتر بطريقة عادية للحصول على قياس القطر المتوسط المطلوب

 

  )أ  (                )                     ب (           

٧٠ – ١٠ شكل  

 قياس القطر المتوسط باستخدام
المجهز بلقم ذات أسلاك قلاووظميكرومتر قياس ال  

  

  .المجهز بلقم ذات أسـلاكالقلاووظات ميكرومتر قياس ) أ(

 تحتـوي علـىت لقمـة أخـرى ـتثبـ، و علـى عمـود القيـاس واحـد تثبت لقمة بها سلك ) ب(

  .ن على قاعدة الارتكازيسلكت

  

a@‹İÔÛa@‘bîÓ@‹Ì–þÜÛÃëëýÔ@Z@ @
Measurement Of Thread Small Diameter 

الخارجي باستخدام فرجار كروي ذي ساقين حادين قلاووظ لليقاس القطر الأصغر 
قدمة ذات ورنية ذات حدي قياس  باستخدام، أو )أ( ٧١ – ١٠ كما هو موضح بشكل
  ).ب( ٧١ – ١٠ كما هو موضح بشكلقلاووظات لللقياس القطر الأصغر 
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  )ب(               )                         أ(               

٧١ – ١٠ شكل  

باستخدام فرجار كرويقلاووظ للقياس القطر الأصغر   

القدمة ذات حدي قياس الخارجي باستخداميحتوي على ساقين حادين أو   

  .ينالخارجي باستخدام فرجار كروي ذي ساقين حادقلاووظ للقياس القطر الأصغر ) أ( 

 باستخدام المثلثذات المقاطع قلاووظات للالخارجي قلاووظ للقياس القطر الأصغر ) ب(

  .قدمة ذات ورنية ذات حدي قياس

@†bÈic@Éî»@‘bîÓ@pbÃëëýÔÛaòîuŠb©a@òrÜr¾a@Z@ @
Measurement of all external triangle thread  

ستخدام ميكرومتر قياس المثلثة الخارجية باالقلاووظات قياس ومراقبة جميع أبعاد 
  ).أ( ٧٢ – ١٠ كما هو موضح بشكل القلاووظسن 

ن يلقمت القلاووظ ـنستخدم لقياس سي. توجد لقم متعددة الأشكال بخطواتها المختلفة 

 ، تثبت إحداهما بعمود قياس الميكرومتر والأخرى بقاعدة الارتكاز كما هو موضح بشكل

  ).ب( ٧٢ – ١٠
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  )ب(                   )      أ(                                      
     
 

 

  

٧٢ – ١٠ شكل  

 قياس جميع أبعاد القلاووظ المثلث الخارج
القلاووظاتباستخدام ميكرومتر قياس   

قياس سن المثلثة الخارجية باستخدام ميكرومتر القلاووظات قياس جميع أبعاد ) أ(
  .القلاووظ

ذات  القلاووظاستخدام اللقم المتعددة الأشكال بخطواتها المختلفة في قياس ) ب(

  .المقاطع المثلثة 

 القلاووظاتميكرومتر قياس 

Screw Thread Micrometer  

، غالباً ما  الخارجية والداخلية المصنعة المراد تزاوجها بالأجزاء الدقيقة القلاووظات
  . القلاووظاتجعتها باستخدام الميكرومترات الخارجية والداخلية لقياس يتم قياسها ومرا

 ٧٣ – ١٠ الموضحة بشكل القلاووظاتالميكرومترات الخارجية والداخلية لقياس 

، صممت على أن يثبت بكل من العمود  عبارة عن ميكرومترات خارجية وداخلية عادية
بخطواتها  القلاووظاتلك لقياس أسنان وذ، القياسي وقاعدة الارتكاز لقم قابلة للتغيير 

  .المختلفة
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٧٣ – ١٠ شكل  

 ميكرومترات قيــاس اللوالب
  .الخارجية القلاووظاتميكرومتر قياس أسنان ) أ(

  .الداخلية القلاووظاتميكرومتر قياس أسنان ) ب(

@‘bîÓ@�ßë‹ØîßpbÃëëýÔÛa@òîuŠb©a@Z@ @
Outside Micrometer For Thread Measurement 

الخارجية بإمكانية تثبيت واستبدال اللقم   القلاووظاتميكرومتر قياس  صمم
يثبت الميكرومتر لقمتان أحدهما تثبت بعمود القياس والأخرى تثبت  .بخطواتها المختلفة

  .كقاعدة ارتكاز

الخارجية وأزواج اللقم  القلاووظاتيوضح ميكرومتر قياس  ٧٤ – ١٠ شكل
  .المختلفة الخطوات

  

  

 ٧٤ – ١٠ شكل

  الخارجية وأزواج اللقم المختلفة الخطوات القلاووظاتميكرومتر قياس 

  .الخارجية القلاووظاتميكرومتر قياس ) أ(

  .القطر الأصغر..  رسم تخطيطي لقياس قطر قاع السن) ب(

  .القطر المتوسط..  رسم تخطيطي لقياس القطر الفعال) ج(
  

٦٣٩

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



  عاشرالباب ال

 

  القياس وضبط الجودة                                       
< <  

  ٦٣٩

@âa‡ƒn�a�ßë‹Øîßpa@@‘bîÓpbÃëëýÔÛa@òîuŠb©a@aëòîÜ‚a‡ÛZ@ @
 القلاووظاتالغرض من استخدام الميكرومتر الخارجي والميكرومتر الداخلي لقياس 

والقطر الأصغر والقطر ) القطر الأكبر(، هو الحصول على دقة لقياس القطر الاسمي 
  ).القطر الفعال(المتوسط 

  -:وهي كالآتي القلاووظاتيوجد ثلاثة أنواع من لقم أسنان 

طبقاً لمواصفات  SI المترية حسب النظام الدولي قلاووظاتاللقم لقياس أسنان  -١
ISO  60بزاوية قدرها

0
  .٧٥ – ١٠ شكل  

  -: ملليمتر وبياناتها كالآتي ٦ى إل ٠.٤ تبدأ من الخطوة

  
٧٥ – ١٠ شكل  

٦٠ )ISO(المتري القلاووظ لقم متزاوجة لقياس أسنان 
0

 

0.4  - 0.45   ،   0.5 - 0.6   ،   0.7   -  0.8   ،  1  -  1.25  ،  1.5  -  

 .ملليمتر 6  -  5،  4.5 -  4،   3.5  -  3،   2.5  -   2   ، 1.75

55 مقدارها Whitworth  الإنجليزية ويتورث  القلاووظاتلقم قياس أسنان  .٢
 شكل 0

بياناتها .. نة في البوصة ـس 3إلى وتصل  ةسنة في البوص 60تبدأ من  ٧٦ – ١٠
  - : كالآتي

  
  ٧٦ – ١٠ شكل

٥٥ الإنجليزي ويتورثالقلاووظ لقم متزاوجة لقياس أسنان 
0

    

  ـ  14،   16  ـ  18  ، 19ـ    20،    24ـ    28،    32ـ    40،    48ـ    60

سنه في  3 ـ     4،  4.5    ـ     5   ،   6ـ     7،     8   ـ   9،    10ـ    11   ،  12
  .البوصة

30 الذي على شكل شبه منحرفالقلاووظ لقم لقياس أسنان . ٣
تبدأ  ٧٧ – ١٠ شكل 0

  -: ملليمتر وبياناتها كالآتي 12ـ    15من الخطوة 
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1.5     – 2   –   3     – 4   –   5   –   6   –   7    -   8     – 9   –   

  .ملليمتر 12 –  10

  
    ٧٧ – ١٠ شكل

  ٣٠0 شبه المنحرفالقلاووظ لقم متزاوجة لقياس أسنان  

@�ßë‹Øîß@‘bîÓ@ÖbİãpbÃëëýÔÛa@@òîuŠb©aZ@ @
، أما مدى  ملليمتر 25الخارجية هو  القلاووظاتمجال قياس جميع ميكرومترات 

  -: ر كما يليملليمت 500نطاق القياس فهو يصل إلى 

  ملليمتر   25ـ     0  ميكرومتر

  ملليمتر   50ـ   25  ميكرومتر

  ملليمتر   75ـ   50  ميكرومتر

  ملليمتر  100ـ   75  ميكرومتر

ميكرومتر  ملليمتر ليصل مدى نطاق قياس 25بزيادة قدرها .... هكذا و 
  .ملليمتر 500إلى  الخالرجية القلاووظات

  تخدام محددات القياسالخارجي باسالقلاووظ قياس 
Measuring external thread using limit gauges 

باستخدام بمحددات القياس المختلفة ، علماً بأنه  القلاووظاتيكتفي فحص معظم 
معين ، رغم إستيفائه لقيم  قلاووظيمكن أن يكون هناك أخطاء في الأبعاد التفصيلية لل

يمكن إحوائه على .. دد القياس بسلاسة الذي يمر بمحالقلاووظ محدد القياس،  وحتى 
محمل على أطرافه بسلاسة ، على الرغم قلاووظ أخطاء ، فمن المحتمل مثلا أن يمر 

آخر متخلخل ولكنه يرتكز على كامل سطحه في حالة تحميله قلاووظ من أنه أسوأ من 
  .٧٨ – ١٠كما هو موضح بشكل 
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  واحدة غير أن الجانبية        زاوية السن غير متساوية خطأ في الخطوة             زاوية السن        

 السفلى مائلة نحو اليسار     

 ٧٨ – ١٠شكل 

  أخطاء بجوانب القلاووظات

gàÈn�b@‘bîÓ@pa†‡«@ÞpbÃëëýÔÛa@òîuŠb©a@Z@ @
) مراجعــــة وفحــــص(الخارجيــــة فــــي معــــايرة  القلاووظــــاتتســــتعمل محــــددات قيــــاس 

 نوع من حيث التصميم إلى أشكال مختلفة وهي كالآتي، وتت الخارجية الدقيقة القلاووظات

:-  

QM@@‘bîÓ@†‡«pbÃëëýÔÛa@@ïØÐÛaZ@ @
من فك على  ٧٩ – ١٠ الفكي الموضح بشكل القلاووظاتيتكون محدد قياس 

قابلة و  ومجلخة بدقة عالية قلوظهم )طواناتـأس(، يحمل أربع بكرات  Uشكل حرف 
ويمثلان جانب  القلاووظاتشكل الكامل لجانبية البكرتان الأماميتان يحملان ال. للدوران 
المراد فحصه إلا بالقرب  القلاووظاتوخلفهما بكرتان يجب أن لا يمسان ،  GOالقبول 

  . NOT GOويمثلان الجانب المرفوض من القطر المتوسط فقط  

،  مركبة على محاور مصقولة متوازية ومحاذية لبعضها البعضالبكرات الأربعـة 
  .   القلاووظاتختبار إأثناء ) باحتكاك تدحرجي(ميع البكرات قابلة للدوران بحيث تكون ج

الكامل وهما يمثلان الحد الأكبر للقياس القلاووظ البكرتان الأماميتان لها شكل 
  .أي للمشغولات المقبولة GOدخول 

وهما  أما البكرتان الخلفيتان فلهما أوجه قصيرة وتحتوي كل منهما سنتان فقط ،
  .أي للمشغولات المرفوضة..  NOT GOالحد الأصغر للقياس لا دخول  يمثلان
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  ٧٩ – ١٠ شكل

  الفكي القلاووظاتمحدد قيــاس 

  .GO..  جانب القبول -1

  .NOT GOلا دخول ..  جانب الرفض -2

الجانب المرفوض (بينما تظل البكرتان الخلفيتان اللتان تمثلان الطرف اللا سماحي 
NOT GO (بهذه الطريقة يمكن تحديد . ولا يتدحرجان عليه  ووظالقلاملتصقين ب

في عملية فحص ) المشغولات المرفوضة(المشغولات المقبولة والمشغولات الغير صالحة 
  .واحدة

مراجعته أو (المراد معايرته القلاووظ الفكي علي  القلاووظاتيوضع محدد قياس 
اس ، البكرتان اللتان تمثلان يجب أن تتدرج البكرتان الأماميتان لمحدد القي، و  )فحصه

من أعلى المشغولة المختبرة ، وذلك بواسطة ثقل ) GOجانب القبول (الطرف السماحي 
بدفع  GOمقبول عندما يمر جانب القبول الأمامي  القلاووظاتعتبر يالمحدد فقط ، حيث 

كما ،  GOالمرفوضة فهي التي يمر بجانب القبول الأمامي  القلاووظات أما،  خفيف
المشغولات التي يشتبك بجانب الرفض هذا يعني أن . . GOT NOTمر بجانب الرفض ي

GOT NOT مرفوضة.  

يتميز هذا النوع من المحددات بتوزيع التآكل الذي يحدث من كثرة استخدامها على 
وذلك لاستمرار دورانها أثناء عملية ، البكرتان أو الأسطوانتان الملولبتان الأماميتان 

  .الفحص
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القيم ) مراجعة وفحص(الفكي في معايرة  القلاووظاتمحدد قياس  يستخدم
، والتأكد )القطر ـ الخطوة ـ زاوية السن(المشغولات الدقيقة وهي  قلاووظالأساسية الثلاثة لل

  .، ومطابقة المنتجات المصنعة للمواصفات الفنية من وقوعهم في منطقة التفاوت

RN@@‘bîÓ@†‡«pbÃëëýÔÛa@ÜÛ@ÝibÔÛa@ïØÐÛaÁj›@ @
 Roll – Type Thread Limit Gauge 

 ٨٠ – ١٠ الفكي القابل للضبط الموضح بشكل القلاووظاتيتشابه محدد قياس 

، باختلاف انفصال الفكين عن  الفكي الثابت السابق ذكره القلاووظاتمع محدد قياس 
  .مقلوظه بعضهما وتثبيتهما من خلال مسامير 

  
  ٨٠ – ١٠ شكل

  كي القابل  للضبطالفالقلاووظ محدد قياس 

  .فك ثابت -1

  .فك قابل للحركة -٢

  .اتجاه حركة الفك القابل للحركة -٣

  ).GO(بكرتان تمثلان الجانب السماحي دخول  -٤

  ).NOT GO(بكرتان تمثلان الجانب اللاسماحي لا دخول  -5

الفكية القابلة للضبط لإمكان استخدامها لمعايرة  القلاووظاتتتميز محددات قياس 
التي تؤدي إلى توفير شراء محددات .  المختلفة الأقطار والمتحدة في الخطوة ووظاتالقلا
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  .قياس أخرى باهظة الثمن

، وذلك لاحتمال  قليل الانتشار القلاووظاتيعتبر هذا النوع من محددات قياس 
، وذلك نتيجة عدم الدقة أثناء  وقوع أخطاء في قياس الحد الأدنى والحد الأعلى للمحدد

  .يت أو عدم تثبيت مسامير الرباط جيداً التثب

ò�Äyýß@�<<V  
الخارجية ذات البكرات القابلة للضبط من حين لآخـر  القلاووظاتتضبط محددات 

  . الداخلية القلاووظاتباستخدام محددات قياس 

SN@@‘bîÓ@†‡«pbÃëëýÔÛa@ïÔÜ¨a@@Ring Thread Gauge@ @

، زود  جلخ بقيمة محددةداخلي مقلاووظ عبارة عن قرص مستدير مثقوب به 
  . القطر الخارجي للمحدد بتخشين وذلك لسهولة التحكم به أثناء استعماله

  .الخارجية للمشغولات الدقيقة القلاووظات) مراجعة وفحص(يستخدم في معايرة 

والأخرى   GOأحدهما دخول ) حلقتين منفصلتين(صمم لكل قياس محددين 
القطر  ٨١ – ١٠ كما هو موضح بشكل، محفور على كل منهما  NOT GOلادخول 

  .الاسمي والرتبة ونوع الازدواج

يعرف محدد اللادخول بسمكه الأصغر وبوجود حلقة محفورة بوسطه وملونة باللون 
  .الأحمر

  
  ٨١ - ١٠ شكل

 NOT GO  ,  GOالحلقي القلاووظ محدد قياس 

M12  ... قلاووظللالقطر الاسمي.  
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  .الرتبة أو الفئة ……. 6

g ……  ع الازدواجنو  

  -:، تحفر البيانات على كلا المحددين كما يلي ذات الخطوات الخاصة القلاووظاتفي 
M12  ×  1.5  -  69       

  الخطوة×  قلاووظللالقطر الاسمي ..  M12 × 1.5حيث 

  الرتبة أو الفئة ……         6

g         …… نوع الازدواج  

@òÄyýß �@@Z@ @
ول التوافقات حسب النظام اجدخلال زدواج من والا) الفئة(تعرف قيمة الرتبة 

  .ISO، طبقات لمواصفات  SIالدولي 

الحلقية صعوبة وخاصة أثناء  القلاووظاتقد يواجه مستخدمي محددات قياس 
القلاووظ حيث يجب فحص .  الخارجية الطويلة القلاووظات) فحص ومراجعة(معايرة 

ثم يعاد دوران المحدد .  إلى نهايتهمن بدايته القلاووظ الخارجي بدوران المحدد على 
  .بالإضافة إلى ضياع الوقت.. لجهة العكس لإخراجه

 القلاووظاتالحلقي على معايرة  القلاووظاتلذلك فقد اقتصر استخدام محدد قياس 

  .فقط الخارجية القصيرة

@ònibrÛa@‘bîÔÛa@pa†‡«@pa�î¿Z@ @
  -:كال بالآتيتتميز محددات القياس الثابتة المختلفة الأنواع والأش

  .إتمام عملية المراجعة والفحص بسرعة .١

لذلك فهي معمرة، واحتمال أخطائها غير .. تصنع من مواد صلدة ومقاومة للتآكل .٢
  .وارد

  .لذلك فإن جميع نتائجها صحيحة ودقيقة.. لا تعتمد على الحس من شخص إلى آخر .٣

  .أحجامها صغيرة .٤
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  .أسعارها معتدلة .٥

@ò�–ý©aZ@ @
، بل هي أدوات  دات القياس بصفة عامة لا تعتبر كأدوات قياس حقيقيةمحد

، وذلك للتعرف على المشغولات المقبولة التي تقع قياساتها بين  تستخدم لمجرد الفحص
، والمشغولات المرفوضة  أي بين الحد الأعلى والحد الأدنى للقياس..  المقاسات الحدية

، دون  التي تقل أقطرها عن الحد الأدنى للقياسالتي تزيد أقطرها عن الحد الأعلى أو 
  .إيجاد القيمة الدقيقة لهذه القياسات

@óÜÇ@‹qûm@�Ûa@ÝßaìÈÛa@ô‡ß@‘bîÔÛa@pa†‡«@òîyý–Z 
  -: صلاحية محددات القياس على العوامل الآتيةمدى توقف ي

  .العناية أثناء استخدامها وعند تخزينها .١

  .فحصهاكثرة احتكاكها بالمعادن المراد  .٢

  .درجة نعومة الأسطح المراد فحصها .٣

  .طريقة التخزين .٤

  القلاووظاتميكرومترات وأجهزة قياس 

  ذات الثلاثة أسلاك
Thread Measuring Three Wire Instruments  

المصنعة باختلاف دقة أدوات وأجهزة القياس  القلاووظاتتختلف أهمية 
 قلاووظل) القطر الفعال(القطر المتوسط  ، ولأهمية قياس المستخدمة في عمليات القياس

ذات الثلاثة أسلاك بأشكال  القلاووظات، فقد صممت ميكرومترات وأجهزة قياس  التثبيت
  .مختلفة وبدقة عالية

  .فيما يلي عرض لأكثر ميكرومترات وأجهزة القياس ذات الثلاثة أسلاك انتشاراً 
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@üëc@Z@‘bîÓ@�ßë‹ØîßpbÃëëýÔÛa@@Úý�c@òqýrÛa@ëˆ@ @
Thread Measuring Three Wire Micrometer 

عبارة عن  ٨٢ – ١٠ لاك شكلـذو الثلاثة أس القلاووظاتميكرومتر قياس 
  .، يضاف إليه فكين في كل من قاعدة الارتكاز ومقدمة عمود القياس ميكرومتر خارجي

، ويثبت الفك الآخر بمقدمة  تكاز ويوجد به سلكتانيثبت الفك الأول بقاعدة الار 
  .Wire 1 واحدة عمود القياس ويوجد به سلكة

، سلكتان  المراد اختبار قياسه قلاووظلليوضع بداخل فجوات ثلاثة أسنان متجاورة 
بين السنتين المتقابلتين سلك  قلاووظلل، ويوضع على الجانب الآخر  بفك قاعدة الارتكاز

  . القياس واحد بفك عمود

  

   ٨٢ – ١٠ شكل

  ذو الثلاثة أسلاك القلاووظاتميكرومتر قياس 

  .ين قياستفك مثبت بقاعدة الارتكاز ويحتوي على سلك -1

  .فك مثبت بعمود القياس ويحتوي على سلك قياس واحد -2

  .قاعدة لتثبيت الميكرومتر -3

.  لليمترم 0.01ذو الثلاثة أسلاك إلى  القلاووظاتيصل دقة قياس ميكرومتر 

يثبت الميكرومتر على حامله الخاص لعدم انتقال حرارة اليد إليه وخاصة أثناء استخدامه 
  .لفترات طويلة
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ذو الثلاثة أسلاك أثناء قياس  القلاووظاتيوضح ميكرومتر قياس  ٨٣ – ١٠ شكل
  .لجزء في مرحلة التشغيلقلاووظ 

  

   ٨٣ – ١٠ شكل

  ذو الثلاثة أسلاك قلاووظاتالباستخدام ميكرومتر قياس قلاووظ قياس 

@bîãbq@Z@‘bîÓ@�ßë‹ØîßpbÃëëýÔÛa@ñ‹¨a@òqýrÛa@Úý�þa@ëˆ@ @
Free Tri – Thread Measuring Wire Micrometer 

تثبت الأسلاك الثلاثة على الحامل الخاص . ملليمتر ٠.٠١ يصل دقة قياسه إلى
  .الميكرومتر بحيث تلامس فكي قياس،  ٨٤ – ١٠ بالميكرومتر كما هو موضح بشكل

، وخاصة أثناء  يثبت الميكرومتر على حامله الخاص لعدم انتقال حرارة اليد إليه
  .استخدامه لفترات طويلة

  

  

  

  

   ٨٤ –١٠ شكل

   القلاووظاتميكرومتر قياس 

  ذو الأسلاك الثلاثة الحرة
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ذو الأسلاك الثلاثة الحرة  القلاووظاتيوضح ميكرومتر قياس  ٨٥ – ١٠ شكل
  . قلاووظاس أثناء قي

  

  ٨٥ – ١٠ شكل

  قلاووظذو الثلاثة أسلاك الحرة أثناء قياس  القلاووظاتميكرومتر قياس 

@‘bîÓ@À@òß‡ƒn�¾a@Úý�þapbÃëëýÔÛa@Z@ @

من الصلب الصلد،  القلاووظاتتصنع الأسلاك المستخدمة في عملية قياس 
  . بأسلاك القياس وتسمى

، كل  فة القياسات في صناديق خشبيةتتداول أسلاك القياس على هيئة أطقم مختل
  .طقم مكون من ثلاثة أسلاك

 )أ( ٨٦ – ١٠ توجد أطقم أسلاك القياس على هيئة فكوك كما هو موضح بشكل

.  )ب( ٨٦ – ١٠ ، مدون على كل منهما قطر السلك شكل كل طقم مكون من فكين

  .لقياسيثبت إحداهما في قاعدة ارتكاز الميكرومتر ويثبت الفك الآخر بعمود ا
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  ٨٦ – ١٠ شكل

  القلاووظاتأطقم فكوك أسلاك قياس 

  .القلاووظاتصندوق خشبي يحتوي على مجموعات مختلفة من فكوك أسلاك قياس ) أ(

  .ـ موضح عليه قطر السلك القلاووظاتطقم فكوك أسلاك قياس ) ب(
  

، كل طقم مكون من ثلاثة  كما توجد أطقم على هيئة أسلاك حرة بصناديق خشبية
مثبتين من خلال خيط ، ) سلكتين مع بعضهما البعض وسلكة واحدة بمفردها(سلاك أ

  .٨٧ – ١٠ل ، ومدون على كل منهما قطر السلك كما هو موضح بشك رفيع

  

  

  

  

  

   ٨٧ – ١٠ شكل

  القلاووظاتأطقم أسلاك قياس 
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  .الحرة القلاووظاتصندوق خشبي يحتوي على مجموعات مختلفة من أطقم أسلاك قياس ) أ(

  .موضح على كل منهما قطر سلك القياس القلاووظاتقمان مكبران لأسلاك قياس اط) ب(

تعلق الأسلاك الحرة في حامل خاص يثبت بالميكرومتر بشرط استخدام الأسلاك 
، وملاءمة الأسلاك لقاعدة الارتكاز وعمود  المراد قياسهالقلاووظ المتوافقة مع قطر 

  .قياس الميكرومتر

المترية ما بين  القلاووظاتلأسلاك المستخدمة في عملية قياس يتراوح أقطار ا
 القلاووظات، كما يتراوح أقطار الأسلاك المستخدمة في قياس  ملليمتر 4 ـ 0.17

  .بوصة 6.35 ـ 0.725الإنجليزية ويتورث ما بين 

، حيث لا تتأثر القراءة  وتعتبر طريقة استخدام الأسلاك الثلاثة هي الطريقة المثلى
خوذة من أعلى هذه الأسلاك أثناء عملية القياس بالأخطاء الموجودة في زاويا سن المأ

  .القلاووظ 

، وبالرغم من صعوبة تطبيق  ولسهولة الاستعمال تثبت الأسلاك في حوامل خاصة
، إلا أنها تعطي عند التطبيق الصحيح نتائج في غاية  طريقة الأسلاك الثلاثة في القياس

  .الدقة

ذات الثلاثة أسلاك في اختيار قياس القطر  القلاووظاتتر قياس يستخدم ميكروم
60 المترية قلاووظلل(التثبيت  قلاووظللالمتوسط 

 الإنجليزية ويتورث القلاووظات و 0

55
0.(  

أثناء عملية القياس باستخدام الأسلاك قلاووظ يوضح جانباً من  ٨٨ – ١٠ شكل
  .ثةالثلا
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   ٨٨ – ١٠ شكل

  متري أثناء عملية القياس باستخدام الأسلاك الثلاثةقلاووظ جانب 

  القلاووظقطر   … Dيث ـح     

P              …    الخطوة  

 d2 ... القطر الفعال(القطر المتوسط(  

 dp ...    قطر السلك  

M   ...القياس الكلي المختبر من فوق الأسلاك  

@òÄyýß �@@Z@ @
القلاووظ ر سلك الطقم المستخدم في عملية القياس ليناسب مقاس يحدد قط

، كما هو محدد بالجدول الخاص بمقاسات الأسلاك المستخدمة  اختبار قياسهالمراد 
  .والموضح فيما بعد القلاووظاتلقياس 

القطر (القياس الناتج من خلال هذه الطريقة لا يعتبر قياس للقطر المتوسط 

  -: التالية علاقة، ويستنتج من ال ختباريولكنه قياس ا) الفعال

 d2 = M – 3 dp + 0.866025 p  

  القطر المتوسط … d2حيث 

M … قياس الميكرومتر من أعلي الأسلاك  

Dp  ...قطر سلك القياس.  
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P … الخطوة.  

الخاص  ١ – ٤الناتج من المعادلة السابقة مع جدول  d2ويقارن القطر المتوسط 
  .م الأسلاك والموضح فيما بعدباستخدا القلاووظاتبقياس 

 ٣ – ١٠، وجدول المترية  القلاووظاتأبعاد بالخاص  ٢ – ١٠ي جدول لفيما ي

، من خلال إستخدام الأسلاك ذات ) ويتورث(الإنجليزية  القلاووظاتالخاص بأبعاد 
  .الأقطار المختلفة

   ٢ – ١٠جدول 

  من أعلي الأسلاكالمترية وأقطار أسلاك القياس والقراءات  القلاووظاتأبعاد 
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  .القلاووظاتمقاس ...  Dحيث 

P  ...الخطوة.  

d1  ...القطر الأصغر  

d2   ...المتوسط رالقط.  

 Dp ...قطر السلك.  

M  ...قراءة الميكرومتر من أعلي الأسلاك.  

@òÄyýß �@@Z@ @
ينبغي عدم استخدام مسامير القلاووظ المبينة أقطارها الاسمية بين الأقواس، طالما 

  .ك ممكناً كان ذل
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  ٣ – ١٠جدول 

  وأقطار أسلاك القياس) ويتورث(الإنجليزية  القلاووظاتأبعاد 

  والقراءات من أعلي الأسلاك
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  القلاووظمقاس ...  Dيث ـح       

 P  ...الخطوة  

d1  ...القطر الأصغر.  

D2  ...القطر المتوسط.  

Dp  ...قطر السلك..  

M  ...وق الأسلاكقراءة الميكرومتر من ف.  

@òÄyýß �@@Z@ @
  .ينبغي عدم استخدام المسامير المبينة أقطارها بين الأقواس طالما كان ذلك ممكناً 

@Þbrß1@Z@ @
 القلاووظاتالنظام المتري واستخدام ميكرومتر قياس  قلاووظاتمن خلال جدول 

  .لومقارنته بالجدو   M ٢٤أوجد قيمة القطر المتوسط للولب متري .  ذو الثلاثة أسلاك

@Ý¨aZ@ @
القلاووظ ات ـ، وقياس الأسلاك أعلىمن خلال المقارنة بين قياس الميكرومتر من 

ط باتباع الخطوات ـ، يمكن التحقيق من قيمة القطر المتوس من الجدول الخاص بذلك
  -: التالية

المراد القلاووظ يستخرج من الجدول قياس الأسلاك المستخدمة لقطر ) أ(
  .ملليمتر 2.05ي اختبار قياسه وأقطارها ه

ذو الثلاثة  القلاووظاتباستخدام ميكرومتر قياس القلاووظ قياس ) ب( 
  ).مم من الجدول 25.606القياس هو .. ( أسلاك

  -:التالية علاقةمن ال) القطر الفعال(إيجاد قيمة القطر المتوسط ) ج(

d2  = M – 3dp + 0.866025 P  

d2  = 25.606  – ( )3866025.0()05.23 ×+×  

     = 25.606 – 6.15 + 8.748075    =  22.054 mm   
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، وقيمـة القطـر  مـم 22.054وبمقارنة قيمة القطـر المتوسـط النـاتج مـن المعادلـة وهـو 
  .مم 22.051المتوسط من الجدول وهو 

  .منتج بأبعاد صحيحةالقلاووظ ، وهذا يعني أن  مم 0.003يلاحظ الفرق بينهما هو 

@Þbrß2@Z@ @
ذو  القلاووظاتالنظام المتري واستخدام ميكرومتر قياس ووظ قلامن خلال جدول 

  .ومقارنته بالجدول M 68  قلاووظللأوجد قيمة القطر المتوسط .  الثلاثة أسلاك

@Ý¨aZ@ @
القلاووظ ، وقياسات  من خلال المقارنة بين قياس الميكرومتر من أعلي الأسلاك

ط باتباع الخطوات ـالمتوس يمكن التحقيق من قيمة القطر.  من الجدول الخاص بذلك
  -: التالية

المراد القلاووظ يستخرج من الجدول قياس الأسلاك المستخدمة لقطر ) أ(
  .ملليمتر 4.0اختبار قياسه وقطره هو 

ذو الثلاثة  القلاووظاتباستخدام ميكرومتر قياس القلاووظ قياس ) ب(
  ).مم من الجدول 70.91القياس هو .. ( أسلاك

  -:التالية علاقةمن ال) القطر الفعال(لقطر المتوسط إيجاد قيمة ا) ج(

d2  = M – 3dp + 0.866025 P  

d2  = 70.91 – ( )6866025.0()43( ×+×  

= 70.91 – 12 + 5.19615           

64.106 mm     =   
  

، وقيمة القطر  مم 64.106وبمقارنة قيمة القطر المتوسط الناتج من المعادلة وهو 
  .مم 64.103ل وهو المتوسط من الجدو 

منتج بأبعاد القلاووظ ، وهذا يعني أن  مم 0.003يلاحظ الفرق بينهما هو 
  .صحيحة
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@Þbrß3@Z@ @
النظام الإنجليزي ويتورث واستخدام ميكرومتر قياس قلاووظ من خلال جدول 

  دول ؟ـومقارنته بالج قلاووظللد قيمة القطر المتوسط ـأوج.  ذو الثلاثة أسلاك القلاووظات

@Ý¨aZ@ @
القلاووظ ، وقياسات  الأسلاك أعلىمن خلال المقارنة بين قياس الميكرومتر من 

يمكن التحقيق من قيمة القطر المتوسط باتباع الخطوات .  من الجدول الخاص بذلك
  -:التالية

المــراد القــلاووظ يسـتخرج مــن الجــدول قيــاس الأسـلاك المســتخدمة لقطــر ) أ( 
  .ليمترمل 0.725اختبار قياسه وأقطارها هي 

ذو الثلاثــــة  القلاووظــــاتباســــتخدام ميكرومتــــر قيــــاس القــــلاووظ قيــــاس ) ب(
  ).ملليمتر من الجدول 6.616القياس هو .. ( أسلاك

  -:من المعادلة التالية) القطر الفعال(إيجاد قيمة القطر المتوسط ) ج(

d2 = M – 3dp + 0.866025 P  

d2 = 6.616 – )27.1866025.0()725.03( ×+×  

    = 6.616 – 2.175 + 1.09982  

     = 5.540 mm  

مـم وقيمــة القطــر  5.540وبمقارنـة قيمــة القطـر المتوســط النــاتج مـن المعادلــة وهــو  
  .مم 5.537المتوسط من الجدول وهو 

منـــتج بأبعـــاد القـــلاووظ وهـــذا يعنـــي أن  .. مـــم 00003.يلاحـــظ الفـــرق بينهمـــا هـــو 
  .صحيحة

  

@Þbrß 4Z@ @

نجليــزي ويتـــورث واســتخدام ميكرومتـــر قيـــاس النظـــام الإقـــلاووظ مــن خـــلال جــداول 

أوجد قيمة القطر المتوسط للولب .  ذو الثلاثة أسلاك القلاووظات
8

3
//

ومقارنته بالجدول  
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  ؟
@Ý¨aZ@ @

من القلاووظ ، وقياسات  الأسلاكأعلىمن خلال المقارنة بين قياس الميكرومتر من 
 ط باتباع الخطوات التاليةـن قيمة القطر المتوسيمكن التحقيق م.  الجدول الخاص بذلك

:-  

المراد القلاووظ يستخرج من الجدول قياس الأسلاك المستخدمة لقطر ) أ(
  .ملليمتر 0.895اختبار قياسه وأقطارها هي 

ذو الثلاثة  القلاووظاتباستخدام ميكرومتر قياس القلاووظ قياس ) ب(
  ).مم من الجدول 9.82القياس هو .. ( أسلاك

  -: التالية علاقةمن ال) القطر الفعال(إيجاد قيمة القطر المتوسط ) ج(

d2 = M – 3dp + 0.866025 P  

d2 = 9.82 - )588.1866025.0()985.03( ×+×  

    = 9.82 – 2.685 + 1.375  

    = 8.510 mm  

مم وقيمة القطر  8.510وبمقارنة قيمة القطر المتوسط الناتج من المعادلة وهو 
  .مم 8.509دول وهو المتوسط من الج

منتج بأبعاد القلاووظ وهذا يعني أن .  مم 0.001يلاحظ الفرق بينهما هو 
  .صحيحة

@brÛbq@Zñ‹¨a@òqýrÛa@Úý�þa@ëˆ@òÇb�Ûa@éuë@�ßë‹Øîß@ @
 ٨٩ – ١٠ صمم ميكرومتر وجه الساعة ذو الأسلاك الثلاثة الحرة الموضح بشكل

أي إنتاج السلعة الواحدة إنتاجاً .. ( يالمصنعة بإنتاج كم القلاووظاتلقياس ومراجعة 
  .ميكرون 2يصل دقة قياسه إلى ..  )كبيراً متكرراً 
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  ٨٩ – ١٠ شكل

  ميكرومتر وجه الساعة ذو الأسلاك الثلاثة الحرة

  . قاعدة لتثبيت الميكرومتر -1

  .الميكرومتر البياني -2

  .رأس الميكرومتر -3

  .حامل خاص لتثبيت الأسلاك الثلاثة الحرة -4

  ).بالزائد وبالناقص.. ( مؤشران لتحديد مقدار التجاوز المسموح به -5

زر متصل بمجموع أذرع ونوابض داخلية للتحكم في حركة قاعدة الارتكاز الخطية  -6

المراد القلاووظ ، وذلك لسهولة تثبيت أو نزع  في الاتجاه العكسي لعمود القياس

  .ص دقة قياسهفح

  .6حركة قاعـدة الارتكاز في الاتجاه العكسي لعمـود القياس عنـد الضغط على الزر  -7

يرة من ـبمراجعة قياس أعداد كب يتميز ميكرومتر وجه الساعة ذو الأسلاك الثلاثة الحرة

، حيث يوضح قيمة الزيادة أو النقص في قياس القطر  يط قياسيـفي زمن بسالقلاووظات 

  .، للتأكد من الأجزاء المقبولة وعزل الأجزاء المرفوضة ط بدقة فائقةـالمتوس

يوضح ميكرومتر وجه الساعة ذو الأسلاك الثلاثة الحرة أثناء  ٩٠ – ١٠شكل 
  .قلاووظ قياس 
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  ٩٠ – ١٠ شكل

  قلاووظميكرومتر وجه الساعة ذو الأسلاك الثلاثة الحرة أثناء قياس 

@bÈiaŠ@Z�ØÛ⁄a@ïàÓ‹Ûa@�ßë‹Øî¾a@Úý�c@òqýrÛa@ëˆ@ïãë@ @
0001.0مم أو 0.001يصل دقة قياسه إلى 

، علماً بأن جميع الميكرومترات //
  ).المتري والإنجليزي(الرقمية الإلكترونية صممت للقياس بكلا النظامين 

) أ( ٩١ – ١٠ الميكرومتر الرقمي الإلكتروني ذو الثلاثة أسلاك الموضح بشكل

،  ، وهو عبارة عن ميكرومتر رقمي عادي قلاووظللالقطر المتوسط  يستخدم في قياس
 – ١٠مثبت به فكين على كل من عمود القياس وقاعدة الارتكاز كما هو موضح بشكل 

  ).ب( ٩١

يثبت الفك الآخر و ،  لكتين على عمود القياسـيثبت الفك الأول الذي يحمل س
 .الذي يحمل سلكة واحدة على قاعدة ارتكاز
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  ٩١ – ١٠ شكل

  الميكرومتر الرقمي ذو الثلاثة أسلاك

  . شكل الفكين من الأمام -1

 .شكل الفكين من الخلف -2

@‘bîÓ@ÃëëýÓÛaÝî–ìnÛaë@oîjrn@òîÜ‚a‡Ûa 
Measurement of internal triangle  thread 

المثلثة  القلاووظات(التثبيت والتوصيل الداخلية  قلاووظاتبعد الانتهاء من إنتاج 
يجب قياسها ومراجعتها حسب أهميتها  ، فإنهبأقطارها وخطواتها المختلفة  )الداخلية

  -:بإحدى الطرق التالية 

@òÈua‹ßpbÃëëýÔÛa@@òÈä—¾a@òîÜ‚a‡Ûa@âa‡ƒn�biÃìÜÔß@Šbà�ß@Z@ @
الداخلية المصنعة ذات ) المثلثة القلاووظات(التثبيت والتوصيل  قلاووظات تراجع

المقبولة من  القلاووظاتصحيحة ، ويمكن التأكد من ال ا الميلوزاوي اتوالخطو الأقطار 
  -: تاليةالالمصنع بحيث يكون بالمواصفات  قلاووظللخلال النظر 

o  نظيفًا وناعماً القلاووظ شكل.  

o ٤٥ درهاقبزاوية  وجود شطف
وجود ، ) للصامولة(القلاووظ ة في بداية ونهاي0

٤٥شطف بزاوية 
ومجرى تساوي القطر الأصغر في القلاووظ في بداية  0

  .)للمشغولات التي تحتوي على ثقب داخلي( نهايته
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o  السن غير مائل.. (بشكل عمودي على المحورالقلاووظ مقطع سن.(  

o  ًالانزلاق يكون محكما. 

@†bÈic@Éî»@‘bîÓpbÃëëýÓ@Ýî–ìnÛaë@oîjrnÛa@òîÜ‚a‡ÛaZ@ @
Measurement of all internal triangle  thread  

المصنعة والتي )المثلثة الداخلية القلاووظات(الداخلية التثبيت والتوصيل  قلاووظات
يتم مراجعة قياسها باستخدام ميكرومتر قياس  يراد تزاوجها بالأجزاء الدقيقة ، غالباً 

 . الداخلية القلاووظات

@‘bîÓ@�ßë‹ØîßpbÃëëýÔÛa@òîÜ‚a‡Ûa@ @
Inside Micrometer For Thread Measurement 

الداخلية بإمكانية تثبيت واستبدال اللقم  القلاووظاتصمم ميكرومتر قياس 
عمود القياس وقاعدة ، حيث يمكن تثبيت لقم قابلة للإستبدال بكل من  بخطواتها المختلفة

  .الإرتكاز

الداخلية هو الحصـول على دقـة  الغرض من استخدام ميكرومتر قياس القلاووظات
قطر دائرة (والقطر الأصغر والقطر المتوسط ) القطر الأكبر(ر الأسمى لقياس القط

  ). الخطوة أو القطر الفعال

حدهما تثبت أن ، يلكل خطوة لقمت.. توجد لقم متعددة الأشكال بخطواتها المختلفة 
عمود (المتحرك  لعمودباتثبت والأخرى  ،) قاعدة الإرتكاز( للميكرومتر الثابت عمودبال

  .)القياس

الداخلية وأزواج اللقم الخاصة  القلاووظاتح ميكرومتر قياس يوض ٩٢ – ١٠ل شك
) القطر المتوسط.. ( ، وقياس القطر الفعال بقياس قطر قاع السن بالصامولة

  .بالصامولة

٦٦٤

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٦٦٤ 

  
  )أ(  

  

  )ب(                  ٩٢ – ١٠شكل                          

  ي المثلث الداخلالقلاووظ قياس جميع أبعاد 

  القلاووظاتباستخدام ميكرومتر قياس سن 

قيــــاس جميــــع أبعــــاد اللولــــب المثلــــث الــــداخلي باســــتخدام ميكرومتــــر قيــــاس ســــن ) أ( 

  .الداخلية القلاووظات

 القلاووظــاتاللقــم المتعــددة الأشــكال بخطواتهــا المختلفــة فــي قيــاس أبعــاد  اســتخدام) ب(

  .الداخلية

@†bÈic@‘bîÓpbÃëëýÔÛa@îÜ‚a‡Ûaa‡ƒn�bi@ò‘bîÔÛa@pa†‡«@â@Z@ @
Measurement Of Internal Thread  

الداخلية للمشغولات التي يتطلب بها الدقة العالية باستخدام  القلاووظاتتراجع 
ذات  Internal Thread Gauges) السدادية(الداخلية  القلاووظاتمحددات قياس 

  .لمقاساتها وخطواتها ودقة قياسها وتفاوتات أبعادهاالقيمة المحددة 

، يمكن  بتصميمات وأشكال مختلفةالداخلية  القلاووظاتتوجد محددات قياس 
  -: ةيتقسيمها إلى الأنواع التال

١ - @‘bîÓ@†‡«@ÃëëýÔÛaÒ‹İÛa@ð†byc@ð†a‡�Ûa@Z  

عبارة عن  ٩٣ – ١٠ السدادي أحادي الطرف الموضح بشكلالقلاووظ محدد قياس 
ه محددين منفصلين محفور مقبض ذو مقطع مسدس أو أسطواني مخشن، كل قياس ل

  GO، أحدهما بالحد الأصغر أو بالقطر الأصغر دخول القلاووظعلى كل منهما بيانات 

. هذا يعني أن الإنتاج مقبول..  المحدد بالمشغولة المصنعةقلاووظ أي عند دخول 
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أي عند دخول ..  NOT GOوالمحدد الآخر بالحد الأكبر أو بالقطر الأكبر لا دخول 
، ويعرف الجانب  هذا يعني أن المشغولة مرفوضة.. مشغولة المصنعة المحدد بالقلاووظ 

  .دخول من صغر طوله وعدد أسنانه القليلة المكون من سنتين إلى ثلاثة أسنان اللا

  

  ٩٣ – ١٠ شكل

  السدادي أحادي الطرفالقلاووظ محدد قياس 
  

  .GOسدادي دخول  القلاووظاتمحدد قياس ) أ(

  .NOT GOسدادي لا دخول  ووظاتالقلا محدد قياس ) ب(

2 - @‘bîÓ@†‡«@pbÃëëýÔÛa@Ò‹İÛa@ïöbäq@‡yaë@kãb¡@ð†a‡�ÛaZ  

 السدادي ذو الجانب الواحد ثنائي الطرف الموضح بشكل القلاووظاتمحدد قياس 

، يحمل قالب واحد  عبارة عن مقبض ذو مقطع مسدس أو أسطواني مخشن ٩٤ – ١٠

  .جرى أسطوانيملولب ذو قطرين مختلفين يفصلهما م

.. بمشغولة   GOالمحدد الأمامي وهو القطر الأصغر دخول قلاووظ عند دخول 

المحدد الخلفي بمشغولة قلاووظ ، وعند دخول  تعتبر هذه المشغولة من الإنتاج المقبول
  .تعتبر هذه المشغولة مرفوضة..   NOT  GOوهو القطر الأكبر لا دخول 
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  ٩٤ – ١٠ شكل

  السدادي بجانب واحد ثنائي الطرف اتالقلاووظمحدد قياس 

  .سدادي بجانب واحد ثنائي الطرف القلاووظاتمحدد قياس  -1

  .GOدخول .. جانب القبول -٢

  .NOT GOلا دخول .. جانب الرفض -٣
  

3 - @‘bîÓ@†‡«@pbÃëëýÔÛa@Ò‹İÛa@ïöbäq@ð†a‡�ÛaZ  

ين مقلوظ، يحمل قالبين  هو عبارة عن مقبض مسدس الشكل أو أسطواني مخشن
  .٩٥ – ١٠ كما هو موضح بشكل) مقلوظينمحددين قياس (

ويعرف من خلال   GOالجانب الأيسر هو الحد الأصغر أو القطر الأصغر دخول 
  .القالب كله، وهو للإنتاج المقبول قلوظة

أي جانب  NOT GOوالجانب الأيمن هو الحد الأكبر أو القطر الأكبر لا دخول 
، كما  القليلة المكون من سنتين إلى ثلاثة أسنان ، ويعرف من عدد أسنانه المرفوض

  .يميزه حلقة دائرية مطلية باللون الأحمر

  

  ٩٥ – ١٠ شكل

  السدادي ثنائي الطرف القلاووظاتمحدد قياس 
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  .GOدخول .. جانب القبول -1

  .NOT GOلا دخول .. جانب الرفض -2

@‘bîÓ@ñ�èucpbÃëëýÔÛa@@òîãbîjÛaZ@ @
المختلفة الأقطار  القلاووظاتالبيانية قياس  ظاتالقلاوو يمكن بأجهزة قياس 

ثم إعادة حلها المضيعة للوقت ،  القلاووظاتوالخطوات وذلك دون الحاجة لعمليات ربط 
ما زال في حاجة لمزيد من التشغيل أم أن مقاساته واقعة القلاووظ حيث تحديد ما إذا كان 

بإنخفاض زمن قياس ، حيث  داخل مجال التجاوز ، كما أن هذه الأجهزة تتميز أيضاً 
تستغرق فترة القياس فترة قصيرة جدا ، وعدم وجود إحتكاك إنزلاقي على عناصر القياس 

مختلفة من  قلاووظلذلك فهي تعمر طويلا ، بالإضافة إلى إمكانية استعمال الجهاز لل.. 
  .خلال تغيير لقم أو وبكرات القياس

@‘bîÓpbÃëëýÔÛa@Ûa@µjß@âa‡ƒn�bi@òîÜ‚a‡Ûa@‘bîÔ@Z@ @
) الكمي للإنتاج(الداخلي  ةثـالمثل القلاووظات.. التثبيت والتوصيل قلاووظ  قياس

ت ـ، حيث يثب ٩٦ – ١٠ ح بشكلضكما هو مو  INDICTORدام مبين قياس ـباستخ

قاعدة ( ت بالساق الثابتـحدهما تثبأبالخطوة المطلوب مراجعتها ،  لقمتين بساقيه

  .)عمود القياس(المتحرك  بالساقتثبت والأخرى  ،) الإرتكاز

  
  ٩٦ – ١٠شكل 

  السريع  القلاووظاتالداخلي باستخدام مبين قياس  القلاووظقياس 
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على قطعة نموذجية تماثل  Indictorيضبط مبين القياس ذو القرص المدرج 
مع تثبيت المؤشر على وضع  ،حلقي قلاووظ القطع المصنعة أو على محدد قياس 

  .الصفر

بأبعاد المطلوب مراجعته ليوضح المؤشر وجود انحراف ظ القلاوو يفحص قياس 
  .من عدمهالقلاووظ 

@‘bîÓpbÃëëýÔÛa@@‘bîÔÛa@µjß@âa‡ƒn�bi@òîuŠb©a@Z@ @
) للإنتاج الكمي( خارجيةال ةثـالمثل القلاووظات.. التثبيت والتوصيل قلاووظ  قياس

   .٩٧ – ١٠ ح بشكلضكما هو مو  Indictorدام مبين قياس ـباستخ

 قلاووظاتات الداخلية عبارة عن محدد قياس قلاووظلقياس السريع للجهاز ا

سدادي مسطح من طرفية ومشقوق من منتصفة ، يوجـد بداخل الشق لقمة قياس تتحرك 
نابضياً ، حيث تنقل حركتها إلى ساعة قياس ، وبواسطة ذراع يمكن ضغط اللقمة 

ه تظل لقم القياس ملامسة إلى المتحركة قطرياً إلى الداخل ، وبعد اعتاق الذراع ورجوع
، ولا يقرأ على  القلاووظ، ويتم ضبط الجهاز بواسطة حلقة تحديد قياس القلاووظجانبي 

في نطاق مجال التجاوز المفروض فحسب ، بل القلاووظ مبين القياس إلا إذا كان 
اس يوضح أيضاً المقدار المتبقي لتقدم قلم الخراطة ، ومن ثم فإنه يجب تغيير لقم القي

  . وإعادة ضبطها من جديد  قلاووظ لكل قطر وكل خطوة 

ات الخارجية داخل مجرى دليلي ، قلاووظيوجد على جهاز القياس السريع لل
حاملان لبكرتين قياس قابلان للضبط ، أحدهما مثبت نابضاً ، أما الآخر فيمكن تحريكه 

مار زنق ، ويمكن داخل حدود واسعة بواسطة مسمار ضبط دقيق ، ثم تثبيته بواسطة مس
ذات الخطوة الواحدة بما في ذلك اليسارية بنفس البكرتين طالما  القلاووظاتقياس كل 

أنها تقع داخل نطاق ضبط الجهاز ، حيث ينقل الحامل النابضي حركته على مؤشر 
دقيق تقرأ منه القيم المقابلة ، ومن خلال مسمار إستناد قابل للضبط يكن ضمان إسناد 

  . قلاووظلل) القطر المتوسط(س في المستوي الأوسط بكرتين القيا
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           ٩٧ – ١٠شكل 

  ات الخارجيةقلاووظجهاز القياس السريع لل

@‘bîÓ@pa�î¿pbÃëëýÔÛa@@òîãbîjÛa@‘bîÔÛa@ñ�èuc@âa‡ƒn�biZ@ @
  -:البيانية بصفة عامة بالمميزات التالية  القلاووظاتتتميز أجهزة قياس . ١

ثم إعادة حلها المضيعة  القلاووظاتون الحاجة لعمليات ربط د القلاووظاتقياس . ٢
  .للوقت

ما زال في حاجة لمزيد من التشغيل أم أن مقاساته القلاووظ تحديد ما إذا كان  .٣
  .واقعة داخل مجال التجاوز

  .تستغرق الفترة الزمنية للقياس فترة قصيرة جداً  .٤

  .لذلك فهي تعمر طويلا .عدم وجود إحتكاك إنزلاقي على عناصر القياس . ٥

  . ات مختلفة من خلال تغيير لقم أو بكرات القياسقلاووظإمكانية استعمال الجهاز ل. ٦
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  الفصل الثالث

  مصادر الخطأ في القياس 

�  
وذلك .. يتناول هذا الفصل مصادر الخطأ في القياس الناتج عن أداة القياس 

عندما يكون هناك خلوص بها ، أو يكون الخطأ ناتج من عملية القياس ، وذلك من 
ئد خلال عدم تمام انطباق فكي أداة القياس على البعد المقاس ، أو ناتج عن الضغط الزا

على فكي أداة القياس ، أو ناتج عن خطأ في قراءة تدريج أداة القياس ، أو من خلال 
فيما يلي عرض تفصيلي للأخطاء المحتمل حدوثها .. إرتفاع درجة حرارة أداة القياس 

  .وقيمة كل خطأ من هذه الأخطاء على حدة
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 مصادر الخطأ في القياس
Measuring uncertainties   

يوجد قياس على الإطلاق بدون خطأ، ويتوقف قيمة الخطأ على دقة تصميم لا 
 .وأداء جهاز القياس المستعمل ، وأسلوب القياس المتبع ، ومهارة من يستخدمه

ويجب ألا ترتفـع قيمة أخطاء القياس عن الحدود المسموح بها في عملية القياس ، 
وهناك أنواع أخرى . ية القياس إلى جانب أن تكون ذات قيمة صغيرة بالمقارنة بحساس

لأخطاء القياس التي يمكن تحديد قيمة كل منها ، وبالتالي يمكن تصحيح القياسات 
  .المأخوذة بناء على ذلك لتحديد القيم الحقيقية للأبعاد

  -:وتتلخص مصادر الخطأ في القياس في الآتي

QM@‘bîÔÛa@ña†di@dİ©a@Š†b—ß@@Z@ @

  .عناصر أداة القياس درجة الدقة التي تصنع بها) أ( 

ويشكل انحراف خط ) وهو المعروف بخطأ علامة الصفر(الخطأ في مرابط القياس ) ب(
الصفر عن موضعه الصحيح في الوقوع بالخطأ في جميع القياسات التي تجرى 

ين بعمليات ـباستعمال أدوات القياس بوجه عام ، ومن ثم فإنه يتعين على القائم
ات وأجهزة القياس ، للتأكد من مطابقة خط الصفر القياس مداومة مراجعة أدو 

  .بالوضع الصحيح له

  .الخطأ في مركزية محاور دوران أو ارتكاز عناصر أداة القياس) ج(

الخلوص الزائد في أجزاء أداة القياس ، حيث يؤثر ذلك في مقدار البعد بين فكي أداة ) د(
  .القياس بالنسبة لعلامات التدريج

ناصر في أدوات وأجهزة القياس مع بعضها البعض ، وما ينشأ احتكاك بعض الع) ھ(
  .عن ذلك من تآكل وانحراف

مما سبق يتضح أهمية العناية بأدوات وأجهزة القياس ، وفحصها ومراجعتها           
دوريا لضبطها وتصحيحها على الوحدات الإمامية في حجرات التفتيش أو في مراكز 

  .القياسات والمعايرة
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RM@@Š†b—ß‘bîÔÛa@òîÜàÈi@dİ©aZ@ @

  .عدم تمام انطباق فكي أداة القياس على البعد المقاس) أ(

  .الضغط الزائد على فكي أداة القياس) ب(

  .الخطأ في قراءة تدريج أداة القياس) ج(

خطأ ارتفاع درجات الحرارة ، حيث أن درجة الحرارة القياسية التي يجب إجراء ) د(
وإذا أجريت عملية قياس عند درجة حرارة  م ،◌ْ  ٢٠عمليات القياس عندها هى 

مختلفة عن هذه الدرجة ، فإن نتيجة القياس تكون غير صحيحة ، حيث يتسبب ذلك 
ويمكن تحديد الخطأ الناتج عن اختلاف . في تمدد أو انكماش الأبعاد المقاسة 

  -:درجات الحرارة من العلاقة التالية

ل=���
د
�ل�−� �

� �)�٢٠−د�(ل�م�=���� �

ل
د
�)]�٢٠−د�(م��+�١[�ل�=�� �

  .قيمة الخطأ الناتج عن اختلاف درجات الحرارة... حـيث    خ 

  .م ْ ٢٠طول المشغولة الحقيقية عند درجة حرارة ... ل     

  .طول المشغولة المقاسة عند درجة جرارة د... ل د     

  .درجة حرارة المشغولة أثناء عملية القياس... د     

  .شغولة المقاسهمعامل التمدد الطولي لمعدن الم... م     

ويعتبر خطأ ارتفاع درجة حرارة المشغولة من الأخطاء التي يمكن تصحيحها في 
عمليات القياس ، ومن ثم فإنه يمكن من خلال تحديد قيمة هذا الخطأ يمكن تحديد القيمة 

  .الحقيقية للبعد

  الخطأ -القيمة المقاسة = القيمة الحقيقية للبعد 

قبل التعرف على أخطاء عدم المحاذاة ، فإنه يجب الرجوع إلى أهم المبادئ الأساسية . 
لعملية القياس ، وهو ضرورة انطباق فكي أداة القياس على الجزء المراد قياسه ، 

أما اتجاه القياس فهو . بحيث يكون في اتجاه القياس وموازياً للبعد المراد قياسه 
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تخدمة ، فمثلا اتجاه قياس الميكرومتر الخارجي يكون محدد بنوع أداة القياس المس
في اتجاه محور حركة عمود القياس إلى قاعدة الارتكاز ، واتجاه القياس بالمبين ذو 

يكون في الاتجاه المحوري العمودي لعمود التحسس  ( Indicator)القرص المدرج 
  .على سطح المشغولة

لفة نتيجة للاتجاهات الغير صحيحة ويمكن حدوث أخطاء في عمليات القياسات المخت
  .لأدوات وأجهزة القياس المستخدمة

فيما يلي بعض الأمثلة لأخطاء عدم المحاذاة الناتجة عن عدم إنطاق فكي أداة القياس 
  .في الاتجاه الصحيح

@ÞbrßQZ@ @

مائلا بالنسبة للاتجاه الصحيح ) اتجاه القياس(عندما يكون وضع تدريج القياس 
، فإن الخطأ الناتج عن عدم المحاذاة  ٩٨ – ١٠اسه كما هو موضح بشكل للبعد المراد قي

  -:يمكن تحديده من العلاقة التالية

� �
  ٩٨ – ١٠شكل 

  خطأ القياس نتيجة لاتجاه القياس على البعد الغير صحيح

  ك -ل = خ          

  ل جتا أ -ل =   

  )جتا أ - ١(ل =   

  .خطأ عدم المحاذاة... يث    خـح
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  .قراءة على تدريج القياسال... ل    

  .البعد الحقيقى... ك    

  .زاوية عدم المحاذاة... أ    

@ÞbrßRZ@ @

مائلا على السطح ) Indicator(عندما يكون اتجاه القياس لمبين ذو قرص مدرج 
، فإن الخطأ الناتج عن عدم المحاذاة يمكن  ٩٩ – ١٠المراد قياسه كما هو موضح بشكل 

  -:تحديده من العلاقة التالية

� �
   ٩٩ – ١٠شكل 

  خطأ القياس نتيجة لميل الاتجاه الصحيح للمبين على سطح المشغولة

  ك -ل = خ 

  ل جتا أ -ل =   

  )جتا أ - ١(ل =   

  .خطأ عدم المحاذاة... حيث    خ

  .قراءة البعد على القرص المدرج لمبين القياس... ل    

  .قيمة البعد الحقيقي... ك    
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  .زاوية عدم المحاذاة... أ    

ß@ÞbrSZ@ @

فكي القياس بميكرومتر (عندما يكون اتجاه القياس لعمود القياس وقاعدة الارتكاز 
بوضع غير متعامد مع محور المشغولة الأسطوانية المراد قياسها كما هو موضح ) خارجي
، فإن قيمـة الخـطأ الناتج عن عـدم المحـاذاة يمكن تـحديده من العلاقة  ١٠٠ – ١٠بشكل 
  - :التالية

� �
   ١٠٠ – ١٠ شكل

  خطأ القياس نتيجة عدم تعامد فكي قياس ميكرومتر خارجي 

  .مع محور مشغولة أسطوانية

  ك -ل = خ         

  )ق جا أ -ل جتا أ ( -ل =   

  ق جا أ) + جتا أ - ١(ل =   

  .خطأ عدم المحاذاة... يث    خـح

  .قراءة قياس الميكرومتر... ل    

  .قيمة القطر الحقيقى... ك    

  ).فكى قياس الميكرومتر(كل من عمود القياس وقاعدة الارتكاز  قطر... ق

  .زاوية عدم المحاذاة... أ    
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  رابعالفصل ال

  ودةــبط الجــض

�  
  

أى درجة وفاء المنتج لاحتياجات ورغبات .. ضبط جودة الإنتاج  يتناول هذا الباب
عدة مراحل مترابطة مع بعضها البعض ، وهى التصميم  فيالمستهلك ، حيث يتم ذلك 

تحقق  التيصنع منها هذه المنتجات بالأبعاد الدقيقة ي التيالجيد من خلال اختيار المواد 
  .صفة التبادليةمع جودة التصنيع 

على  اً بالغ اً عناصر هامة أخرى ، التي تؤثر تأثير  فيجانب الجـودة  ويتعرض إلى
.. النقل والمناولة  –التخزين  –عمليات التغليف  فيجودة الإنتاج ، مثل الجودة 

للوصول  خدمات ما بعد البيع ، وهذا ما يسمي بالضبط المتكامل للجودة ، إليبالإضافة 
  .الإنتاج  فيإلى الجودة المطلوبة 

  

  

  

  

  ضبـــط الجـــودة

٦٧٧

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



  عاشرالباب ال

 

  القياس وضبط الجودة                                       
< <  

  ٦٧٧

Quality Control  

، ويعنى الصناعي أى الرقابة على صلاحية الإنتاج ..  المقصود بضبط الجودة
، والمحافظة على تحسين مستوى الأداء  ل التشغيل والإنتاجـيع مراحـالرقابة على جم

،  ن مناسب بالمقارنة بالمنتجات الأخرى المنافسة، مع عرضه بثم بحيث يطابق التصميم
  .ليلائم رغبة المستهلك

xbnã⁄a@ñ†ìu@Ájš@@Z Production quality control  

 خاليضبط جودة الإنتاج لا يعنى إنتاج السلعة أو الأجزاء المصنعة إنتاجاً مقبولاً 
مستهلك بهذه ، بل يعنى استمرار جودة السلعة المصنعة حتى تصل إلى ال من العيوب

  .الجودة
أثناء عمليات التصنيع، بحيث  الصناعيفيمكن أن تكون هناك رقابة على الإنتاج 

، ثم يحدث أثناء عمليات النقل أو التخزين ما يؤثر  الجودة ييتم الإنتاج على مستوى عال
بحيث لا تكون هذه المنتجات على المستوى المطلوب من  ، على مستوى تلك الجودة

لذلك فإن ضبط جودة الإنتاج تعنى الرقابة على جودة عدة ..  لمستهلكوجهة نظر ا
  -:كالآتيمراحل مترابطة بعضها ببعض وهى 

Q@N@ñ†ìu@áîà—nÛa@@ZDesign quality   

 فييعتمد عليه  الذي، بل الأساس  ، وتعتبر من أهم المراحل هى المرحلة الأولى
،  مواصفات القطعة المراد إنتاجها، وهو يعنى تحديد شكل و  عمليات التصنيع والإنتاج

، بحيث  فة التبادليةـات المسموح بها لتحقيق صوتواختيار مواد التصنيع بالأبعاد والتفا
  .تؤدى إلى حسن المظهر والمستوى المطلوب

R@NÉîä—nÛa@pbîÜàÇ@ñ†ìu@@Z@manufacturing process Qualities@@ @

،  عـعمليات التصني فيلمستخدمة تعنى كفاءة وقدرة الآلات والمعدات والماكينات ا
أى ..  الأبعاد فيددة بالتصميم من حيث الدقة ـفات المحـومواصلة الإنتاج بالمواص

  .تات المسموح بهاو حدود التفا فياستخدام آلات وماكينات تقوم بالتشغيل والإنتاج 
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S@Nõa†þa@ñ†ìu@ZPerformance quality  @ @

) الخ...  عمال نقل - إداريين  -نيين ف - مهندسين (أى التزام جميع العاملين 
تعليمات وإرشادات  إتباع، مع مراعاة  الزمن المحدد فيبتحقيق الإنتاج المقبول المطلوب 

  .كل من موقعه .. )الصناعين االآم(السلامة الصناعية 
T@N@ÑîÜÌnÛa@ñ†ìu@Packing quality  Z  

فها بالمواد المناسبة ، فيجب تغلي إذا دعت الحاجة إلى تغليف المنتجات المصنفة
  .حالة جيدة فيللاحتفاظ بخصائصها 

U@Nåz“Ûaë@ÝÔäÛaë@òÛëbä¾a@ñ†ìu@Z@ @
Quality of handing , transportation & shipping  

تمثل جزءً أساسياً من أى  التييعتبر نقل المواد وتداولها نشاط من الأنشطة الهامة 
حظى بالاهتمام وتقديم الطرق الصحيحة ، ومن ثم فإنه يإنتاجي عملية إنتاجية أو أسلوب 

  .، ووقاية السلع المنتجة من التلف هذا المجال من الحوادث فيوالآمنة لوقاية العاملين 
فتداول المواد هو أحد الأنشطة الصناعية المترتبة على تقسيم العمل داخل الوحدة 

 بالتالي، يتزايد  ، ومع تزايد تقسيم العمل داخل الوحدة الإنتاجية وتجزئته الإنتاجية
  .متطلبات النقل

تشتمل عمليات تداول المواد ونقلها من وإلى أقسام الإنتاج والتشغيل وأقسام 
) الشحن والتفريغ(، عدة عمليات مثل رفع الأحمال وإنزالها  الخدمات الأخرى وما بينها

نتاجية ، ويمكن تعريف تداول المواد بأنه تداول فيما بين العمليات الإ وتحريكها ورصها
  .وبعضها البعض

الإنتاج (، يتحكم فيه أسلوب الإنتاج ونوعه  لذلك فإن تنظيم تداول المواد ونقلها
، وفى أثناء عمليات التشغيل  )أى إنتاج السلعة بالقطعة أو حسب الطلب..  الكمي

ف المشـغلة والمنتجات ـ، والمنتجات نص والإنتاج يتطلب الأمر نقل وحركة للمواد الخام
، ويتوقف ذلك على وسيلة النقل  ، بشكل متكرر من مكان إلى آخر التشغيل تامة

  .المناسبة لملاحقة المتطلبات المتزايدة للإنتاج
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  -:الآتيويمكن تقسيم وسائل نقل وتداول المواد بأماكن الإنتاج إلى 

  .اليدويبالحمل ) أ(
  .باستخدام عربات النقل اليدوية المختلفة) ب(
  .، أو العربات الكهربائية النقل ذات الشوك باستخدام عربات) ج(
  .بالوسائل الآلية مثل السيور الناقلة) د(
  .باستخدام الروافع المختلفة) ھ(

أسلوب ميكنة تداول  بإتباعوإنه يمكن الوصول إلى الحد الأدنى من الجهد والوقت 
ف عدم حدوث ، بهد أى تداول المواد بالطرق الميكانيكية أو الآلية المناسبة..  المواد

، علاوة على حماية العاملين  ن والسلامة للعاملينا، وتحقيق الأم تلف بالمواد المنقولة
، فضلا إلى التخلص من العمل  الشاق وعدم الأضرار بقواهم الجسمانية يمن العمل البدن

  .يحتاج إلى عدد كبير من العاملين والذيالغير مثمر والمستهلك للوقت  اليدوي
، تتوقف على  ما سبق ذكره بأن جودة المنتجات المصنعةويمكن تلخيص 

النقل والشحن داخل ( الداخليعمليات النقل والشحن  فيالأسلوب الصحيح المستخدم 
  .وطريقة مناولة السلع من وإلى وسائل النقل) الوحدة الإنتاجية وخارجها

V@Nåí�ƒnÛa@ñ†ìu@@@Z@Quality of storing@ 

تؤثر تأثير بالغ على الاحتفاظ بالحالة  التيلهامة جودة التخزين من المراحل ا
وء ـ، حيث يترتب على س تؤدى إلى تلفها التيالجيدة لخصائص السلع المصنعة أو 

تؤدى إلى انخفاض مستوى جودتها  والتي، فقدان السلع من صفاتها وخصائصها  التخزين
  .قبل مغادرة الوحدة الإنتاجية إلى السوق

 الطبيعي، ومن  اً وثيقاً بطبيعة السلع المنتجة وخصائصهاويرتبط التخزين ارتباط
، فهناك أنواع من السلع تحتاج إلى تبريد مثل  اختلاف المخازن عن بعضها البعض

، كذلك فإن أنواع أخرى من السلع تتأثر جودتها بدرجة  مخازن المواد الغذائية أو الأدوية
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دى إلى تلف السلع أو انخفاض رتبتها ، وعدم توفر هذه الإمكانيات تؤ  الحرارة والرطوبة
  .وثمنها إلى درجة وثمن أقل

، وطرق ترتيب  وتتوقف عمليات التخزين بالمخازن المختلفة على وسائل التخزين
، بحيث لا تتأثر  السلع، وتنظيم عمليات الصرف منها حسب أسبقية ورودها إلى المخازن

  .صلاحية السلع خلال فترة التخزين
سبق ذكره بأنه يمكن تطبيق كافة التعليمات والإشارات الخاصة ويمكن تلخيص ما 

التخزين ومراعاة تطبيق قواعد وإرشادات  فيالأسلوب المناسب  إتباع، مع  بالمخازن
  .وهذا ما يسمى بالضبط المتكامل للجودة. .الصناعي ن االأمو السلامة 

W@NÉíŒìnÛaë@�‹ÈÛa@ñ†ìu@@Z Quality of supply & distributions   

أنتجها بمجرد انتقالها من المصنع إلى  التيعلاقة المصنع بالسلع  تنتهيلا 
السوق بحيث يلزم  في، ولكن يجب على المنتج مراقبة هذه السلع  المحلات التجارية

، وتحديد طريقة العرض بحيث تحتفظ السلع  التخزين فيالأسلوب السليم  بإتباعالبائعين 
  . ابخصائصها وصفاتها ومستوى جودته

، أو  كما يجب على المصنع المنتج للسلعة كتابة تاريخ الإنتاج وتاريخ الانتهاء
، كما يجب الاهتمام بتسجيل الإرشادات الخاصة لتوجيه  موعد الصلاحية على العبوات

  .جمهور المستهلكين بالاستخدام الأفضل للسلعة
X@NÉîjÛa@‡Èi@bß@pbß‡‚@@Z  After sale services 

لها على جودة  الافتراضي، وزيادة العمر  بيعات السلع المنتجةيتوقف مقدار م
  .خدمات ما بعد البيع

،  لال استخدامهاـح القيمة الحقيقية للسلعة إلا من خـوجدير بالذكر إنه لا تتض
، ومع  الخ... .. ات الصناعية كالسيارة أو الغسالة أو التليفزيونجوعند شراء بعض المنت

، ومن أمثلة خدمات ما بعد  ، قد تظهر بعض العيوب الاستخدامكثرة الاستعمال أو سوء 
، والقيام بأعمال الإصلاح والصيانة أو  هو تعهـد المنتج بتوفر قطع الغيار..  البيع
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بدون مقابل خلال فترة زمنية معينة ابتداء من تاريخ  استبدال السلعة التالفة بأخرى جديدة
  .الشراء

، وتختلف هذه الخدمة من  مضى فترة الضمانكما يقوم بالإصلاح بمقابل بعد 
  .منتج إلى آخر وذلك حسب نوع السلعة وقيمتها

Y.@ÙÜèn�¾a@ÝÈÏ@†Š@Z Consumer reaction        
، والتنفيذ من  إن رغبات واحتياجات المستهلك تترجم إلى التصميم الجيد للمنتج

بعد ذلك عمليات  تييأخلال العمليات الإنتاجية المختلفة وما يتبعها من رقابة، ثم 
، ويتوقف استمرار المحافظة على  التخزين ونقل وتوزيع السلع على المحلات التجارية

  .جودة السلع المنتجة على عمليات الضبط والرقابة على جميع المراحل السابقة
ويمكن تصور عملية ضبط جودة السلع المنتجة على إنها تفاعل مستمر بين 

  . كالتصميم والإنتاج والاستهلا
 فيهذا يعنى أن رد فعل المستهلك يختلف باختلاف التصميم والتطبيق الصحيح 

  .الإنتاج
ñ†ì§a@Áj›Û@òî�b�þa@ù†bj¾a@Z@ @

The fundamental principles for quality control  

 فيمن المبادئ الأساسية لضبط جودة الإنتاج هو منع حدوث أى عيوب 
، أى من الصواب  بمبدأ الوقاية خير من العلاج..  المنتجات والعمل على عدم وقوعها

، ثم إعادة معالجة المنتجات  الإنتاج بدلا من تركها تحدث فيمنع حدوث عيوب 
، مما يؤثر على  المعيوبة للتخلص من ما بها من عيوب أو تخفيضها إلى رتبة أقل

أعمال  يتمدد هذا المبدأ ليشتمل على.  ضياع الوقت بالإضافة إلى انخفاض الثمن
  .خدمات الصيانة ما بعد البيع

  علامـــة الجـــودة
Quality mark  
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متكرراً متماثلاً دة إنتاجاً ـإنتاج السلعة الواح .. كمييتميز الإنتاج الحديث بأنه إنتاج 
عار السلع ـائل الآلية الحديثة إلى زيادة الإنتاج مع انخفاض أسـ، وقد أدت الوس بالجملة
  . المنتجة

وتنافس المصانع المنتجة للسلع المختلفة، قد أدى إلى انخفاض ومع تسابق 
،  ينعكس على انخفاض رتبتها وثمنها إلى درجة وثمن أقل الذي،  ودة بعضهاـمستوى ج

وقد يصل رداءة الإنتاج رغم انخفاض ثمنه إلى حد عدم الإقبال على شرائه من الأسواق 
ة للمنتجات الصناعية تعتمد على ، لذلك أصبحت الصفة المميز  المحلية أو الخارجية

النافسة بين  في، وبذلك أصبحت الجودة عاملا أساسياً  الجودة ومطابقة المواصفات
  .المنتجين

لا يستطيع التمييز بين السلع المطابقة والغير مطابقة  العاديإلا أن المستهلك 
حلية والدولية لذلك فقد وضعت القوانين والتشريعات الم.  للمواصفات بمجرد النظر إليها

تنتج سلعاً مطابقة  التيوجود حافز للمصانع  الضروري، وكان من  على السلع المنتجة
  .للمواصفات القياسية ومنحها حق وضع علامة الجودة على منتجاتها

وعلامة الجودة هى إشارة واضحة تدل على أن المنتج مطابق للمواصفات القياسية 
  .الخ ....ر المنتج للشروط الفنية الواجب توافرها ، مع توف من حيث الخامات والمقاسات

وقد أدى وجود علامة الجودة إلى إرشاد المستهلك بطريقة سهلة واضحة بأن 
، أو بمعنى آخر  ، كما أنها تعتبر شهادة رسمية توجه إلى المشترى السلعة جيدة الصنع

عة للمواصفات القياسية فإنها تعتبر عقداً فنياً بين المنتج والمستهلك يتضمن مطابقة السل
  .الفنية

تصدرها الهيئة المصرية للتوحيد  التيعلامة الجودة المحلية  QP@–@QPQويوضح شكل 
توضع على المنتجات المصرية  والتي،  بوزارة الصناعة بجمهورية مصر العربية القياسي

  المطابقة للمواصفات القياسية الفنية
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  ١٠١ – ١٠شكل 

   )ق. ت (علامة الجودة 

  القياسيلهيئة المصرية للتوحيد لصادرة عن اا

ì�ç¢]<l^ÚøÂ<Ä•æ<l]ˆéº<V<< <
Advantages of quality mark installation   

ع علامة الجودة على السلع المنتجة والمطابقة للمواصفات القياسيـة الفنية ـأدى وض
  - :الآتيإلى 

Q.  الأداء  -فاءة الك -خدمة المستهلك وضمانه لجودة السلعة من حيث المتانة- 
  .الأمن والسلامة عند الاستخدام

R. عن طريق الإعلان عن  خدمة المنتج من حيث إقبال المستهلكين على منتجاته ،
  .مطابقة السلعة للمواصفات القياسية

تؤدى إلى  والتي،  خلق عنصر المنافسة بين المصانع المنتجة للسلع المتشابهة .٣
  .ارتفاع مستوى جودتها

  .القوميلمنتجين للاقتصاد خدمة ا .٤
، وتدعيم قدرته على  أمام المنتج المحلى الخارجيفتح أسواق للتصدير إلى  .٥

  .للبلاد القومييؤدى إلى خدمة الاقتصاد  الذي،  الأسواق العالمية فيالمنافسة 

  مراقبة وتطور أنظمة الجودة
والاتجاه .  اتهاهو جودة منتج..  لتقديم أية منشأة صناعية الأساسييعتبر العامل 
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حالياً هو استطلاع توقع المستهلك من ناحية الجودة ويصاحب ذلك الاتجاه  العالمي
، الاقتصادي التأكد من حتمية التحسين المستمر للجودة للتوصل إلى الحفاظ على الأداء 

،  تهتم بها الحكومات التيحيث أصبحت جودة المنتجات أو الخدمات من الموضوعات 
تكفل حق  التيوأصدرت القوانين   ISO القياسيأت الهيئة الدولية للتوحيد لذلك فقد أنش

أسلوب بناء  فييكون له الأثر  الذيالعام إلى الحد  الوعي، وارتقاء  المستهلك من الغش
، وللتوصل إلى مستويات الجودة العالمية  للدول والسياسي والقانوني الاقتصاديالهيكل 

وأعمال الصحة والتنمية  الأساسي، وأصبح هدفها  والحفاظ عليها  بصورة دائمة
، يتم  ، وعليه أصبحت إدارة الجودة وارتباطها بأهداف العمل عنصراً سياسياً  الاقتصادية

  . خدمي اعتباره عند التخطيط لأى نشاط اقتصادي أو 
ومواصفاتها   ISO القياسيشرح مبسط لمهام الهيئة الدولية للتوحيد  يليفيما 

  - :دوليةالقياسية ال
<‚éuçj×Ö<íéÖæ‚Ö]<íòé�]ê‰^éÏÖ]<ISO<V< <

International Standardization Organization 

، تعمل على تحديد المواصفات القومية من  هى هيئة دولية تابعة للأمم المتحدة
موضوع  في، تعمل على إعداد المواصفات القياسية الدولية  خلال لجان فنية متخصصة

أعمال  فيالمؤسسات الحكومية والغير حكومية بالمشاركة  كما تقوم بعض.  تخصصها
  .ISO القياسيذه اللجان بناء على اتفاق مسبق بينهما وبين الهيئة الدولية للتوحيد ـه

  
  
  

  المواصفات القياسية الدولية
الصناعات الدقيقة  فيبدأ هذا النظام كشكل محلى بهدف تطوير نظام الجودة 

لال المنظمات المتعددة ـح نظاماً عالمياً من خـنظام ليصبع هذا الـ، ثم توس المختلفة
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،  مجال إدارة الأعمال الدفاعية في) الأطلنطيالناتو ـ حلف شمال (مثل ..  الجنسيات
،  توسعاته حتى أصبح نظاماْ دقيقاْ ترتبط به العديد من الصناعات الوطنية فيواستمر 

داد سلسلة من ـإع فيبجهد كبير  ISO القياسيث قامة الهيئة الدولية للتوحيد ـحي
 م1987عام  في، حيث أصدرت  ISOودة ـكنظام يؤكد ج..  فات القياسية الدوليةـالمواص

  . ISO 9004إلى  ISO 9000المواصفات الدولية القياسية 
أن  ينبغي التيتتضمن هذه السلسلة مجموعة من الإرشادات الخاصة بالأسس 

، بحيث تمكن تلك المؤسسات  المختلفة الأنشطة المؤسسات فيتقوم عليها نظم الجودة 
، كما تؤكد ما  ترضى المستهلك التيمن تقديم منتج أو خدمة مطابقة للمواصفة المحددة 

  -:يلي
  .عند التنفيذ لإعطاء الجودة المطلوبة المناسبة سلامة خطة الجودة وصلاحيتها. 1
  .المنتجات سليمة وصالحة ومأمونة عند الاستعمال .2
  .منتجات النهائية مطابقة للمواصفات المطلوبةال. 3
  .الإجراءات وافية وواضحة ومكتوبة. 4
  .قدرة نظم المعلومات على إعطاء البيانات المطلوبة بدقة. 5
  .  عمل الإجراءات التصحيحية للانحرافات عن الجودة. 6

ظراً ، ن جميع أنحاء العالم فيللجودة باهتمام شديد  العالميهذا النظام  حظىوقد 
زمن قريب تكون فيه  سيأتيهذا العصر، حيث أنه  فييشهدها العالم  التيللمنافسة 

حصول المؤسسة على شهادة تفيد بأن لديها نظام للجودة مطابقاً لما نصت عليه 
مجال ببقاء النافسة  فيسة ترغب ـالمواصفات الدولية من الضروريات إذا كانت المؤس

ويمكن تلخيص ..  عظم دول العالم على اتفاقية الجاتوخاصة بعد التوقيع م..  التصدير
  -:الآتي فيالمواصفات القياسية الدولية 
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@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9000@@¶gISO 9004@Z@ @

خمس  ISO 9004  إلى  ISO 9000تتضمن سلسلة المواصفات القياسية الدولية 
سة كما ـة العمل وتنظيم المؤس، ثلاثة منها محددة بناءاً على نوعي وسائق لنظم الجودة

  -:يلي
@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9000@Z@ @

تقدم الإرشادات لاختيار واستخدام سلسلة المواصفات القياسية الدولية لتأكيد الجودة 
  . وبما يتلاءم مع الظروف الوظيفية والتنظيمية للمؤسسة

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9001@Z@ @

تقوم بأعمال التصميم  التيسات ـالمؤس فية تأكيد الجودة تخص هذه المواصف
  .، وخدمة ما بعد البيع والتطوير والإنتاج والتجميع

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9002@Z@ @

تقوم بأعمال الإنتاج  التيسات ـالمؤس فيتخص هذه المواصفة تأكيد الجودة 
  .والتجميع فقط

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9003@Z@ @

 النهائيمرحلة التفتيش والاختبار والفحص  فيتخص هذه المواصفة تأكيد الجودة 
  . أى عند إنتاج السلعة الواحدة إنتاجاً مكرراً بالجملة ..الكمي للإنتاج 

@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 9004@@Z@ @

ند يجب أن تلتزم بها المؤسسة ع التيتقدم الإرشادات الخاصة لإدارة نظم الجودة 
 ISOتم اختيارها بناء على الإرشادات الموجودة بوثيقة  والتيتطبيق أحد أنظمة الجودة 

  .، أى أنها تستخدم لأغراض إدارة ونظم الجودة الداخلية 9000
@òîÛë‡Ûa@òî�bîÔÛa@pbÐ–aì¾aISO 14000@Z@ @

 ISO 14060إلى  ISO 14000هى سلسلة من المواصفات القياسية الدولية من 
، وهى عبارة عن مجموعة من الإرشادات والمواصفات اللازمة  1996صدرت عام 
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 فيويمكن تلخيصها ..  تحقق العديد من الفوائد التي،  لتطبيق نظم  الإدارة البيئية
   -:الآتي

  .ةبيئالو  ةصحبالإنتاج سلع غير ضارة . 1
  .ممارسة بيئة نظيفة وجيدة. 2
  .ةتنمية العنصر البشرى وتحسين الكفاءة التشغيلي. 3
  .بيئة الأعمال فيتحقيق ميزة التنافس . 4
  .تجنب المخاطر البيئية. 5
  .الحصول على الشهادة الخاصة بنظم الإدارة البيئية. 6
  .عدم الأضرار بالأجيال القادمة. 7
  . سهولة الخروج إلى الأسواق الخارجية. 8
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  صفحة ٢٩٦.. مبادئ الخراطة . ٣
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 ٤٨٨.. ثانية الطبعة ال..  )تشكيل المعادن بدون قطع ( أساسيات تكنولوجيا التصنيع . ١٤

  صفحة

 ٥٦٦..  الطبعة الثانية..  )تشغيل المعادن بالقطـع ( أساسـيات تكنولوجيا الورش . ١٥
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يمكن الاتصال بالمؤلف عن طريق البريد الإلكتروني عبر شبكة الإنترنت الدولية على 

  -:العنوان التالي 

E-mail : ahmedzhelmy@yahoo.com 
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قد  عاشرأرجو أن يكون هذا الكتاب الذي بين يديك بعد وصوله إلى نهاية الباب ال

شرح وتوصيل جميع المعلومات اكتمل في هذه المحاولة المتواضعة، الغرض منها هو 
المعادن، حيث تم عرض الأبواب والموضوعات من خلال الشرح خراطة  الخاصة بفن

  الصورة قبل الكلمةالتفصيلي المبسط للغاية بمبدأ 

تناول هذا المرجع عدة أبواب تحتوي على العديد من الموضوعات الهامة المترابطة 
بتسلسل يساعد الطالب على الفهم والتدرج في تحصيل المعلومات، من خلال الشرح 

، والآلات القاطعة )الأجزاء الأساسية والمساعدة(التفصيلي لجميع أجزاء المخرطة الأفقية 
بورش الخراطة، وأسس عمليات قطع وتشغيل المعادن، واللوالب بأنواعها  المستخدمة

والطرق المختلفة لإنتاجه ومعادلاته، ) المستدق أو المسلوب(وطرق تشغيلها، والمخروط 
  . وغيرها من الموضوعات........... وأيضاً الشاقات بأنواعها واستخداماتها 

ت الأغراض الخاصة مثل مخارط وتعرض إلى شرح الأنواع المختلفة للمخارط ذا
البرج السداسي والأسطواني ـ مخارط الأوجه ـ مخارط العجلات ـ مخارط المواسير ـ 

ـ المخارط الرأسية التقليدية ـ المخارط ) المخارط اللامركزية(مخارط الأعمدة المرفقية 
ـ المخارط الرأسية ذات البرج ـ المخارط الدقيقة ـ المخارط الخافضة ـ المخارط الناسخة 

  .  الأوتوماتية

الأشكال التوضيحية والجداول  ولمزيد من الإيضاح فقد زود الكتاب بالعديد من
، وقد تم شرح المعادلات النظرية بطريقة والمعادلات ذات العلاقة والأمثلة المحلولة

منهجية مع التطبيق عليها، بحيث تيسر على الطالب تحصيلها وفهمها، أما المشغولات 
المختلفة فقد عرضت على هيـئة تمرينات متدرجة في المستوى مع عرض خطوات العمل 
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  . النموذجية كل منها على حدة بأسلوب سهل الاستيعاب والتنفـيذ 

تقدم أحد الزملاء من أعضاء هيئات التدريس بكليات الهندسة أو أرجو أن ي
بالمعاهد العليا الصناعية، أو من لديه القدرة على الكتابة في أحد التخصصات الصناعية 
أو الهندسية بإصدار كتاب جديد يحمل إضافة أخرى، لكي تكتمل المسيرة التعليمية على 

  .عربية أكمل وجه، وحتى تزهـوا وتتألق المكتبة ال

كما حملته على  ربنا لا تؤاخذنا إن نسينا أو أخطأنا ربنا ولا تحمل علينا إصـراً .. (
الذين من قبلنا ربنا ولا تحملنا مالا طاقة لنا به وأعف عنا وأغفر لنا وارحمنا أنت مولانا 

  ).فانصرنا على القوم الكافرين

  .ولك الحمد على نعمك وفضـلك وتوفيقك             
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 القاهرة.. عالم الكتب .. أحمد سالم الصباغ . تأليف د.. عمليات التشغيل  .٤

 محمد محمود/ ترجمة م.. فيرزشيلاير / تأليف.. الأسس التكنولوجية .. المخرطة  .٥

.. المؤسسة الشعبية للتأليف في لا يبزغ التعاون مع مؤسسة الأهرام بالقاهرة .. أمين 

  . مصر

ترجمة .. رودلف جينكسي / تأليف..  الأسس التكنولوجية.. عمليات قطع المعادن  .٦
المؤسسة الشعبية للتأليف في لايبزغ بالتعاون مع مؤسسة .. محمد علوي الجزار / م

  .الأهرام بالقاهرة

وزارة .. حسين علي السلاموني / ترجمة م.. فالتربارتش / تأليف.. المخرطة علي  .٧

  .مصر.. التربية والتعليم 

دار .. عبد الرحمن عوني / ترجمة.. برشتين، ديمنيتيف / تأليف.. فن الخراطة  .٨

  .موسكو.. مدير للطباعة والنشر 

.. محمد عبد الرحمن عناني وإبراهيم توفيق الرشيدي  إعداد.. قواعد تشغيل المعادن  .٩

  .القاهرة.. مكتبة الخانجي بمصر 

، أحمد مروان الصعيدي/ ترجمة.. تأليف هايتر جيرلينج .. حول آلات التشغيل  .١٠
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1. UNDERSTANDING TECHNICAL.< K. METHOLD & D.D. WATERS 

2. ELEMENTS OF LATHE., B. BRUSHTEN & Y. DEMENETYEV . 

3.  GENERAL COURSE WORKSHOP PROCESSES AND MATERIALS. 

4.  WORKSHOP TECNOLOGY  .” PART 1” W.A.J. CHAPMAN. 

5.  BASIC ENGINEERING PROCESS., CRAWFORD. 

6. KATALOGUEST. S. HARRISON & SONSLTD., ENGLAND. 

7.  KATALOGUE THE COLCHESTER LATHE COMPANY LTD., 

ENGLAND. 

8. KATALOGUE MAUSER PRECISION MEASURING INSTRUMENTS., 

ROCH. 
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  ١٤٥  ..................................................  عيوب الأقلام ذات اللقم الكربيدية

  ١٤٦  ........................................  جدول مواصفات اللقم الكربيدية وإستعمالاتها

   ١٤٦  ....................  تشغيل القطع الغير منتظمة بإستخدام الأقلام ذات اللقم الكربيدية

   ١٤٧  ................................................................  مواد القطع الخزفية

   ١٤٨  ........................................................  زات مواد القطع الخزفيةممي

   ١٤٨  ..........................................................عيوب مواد القطع الخزفية

   ١٤٩  ...............................  إرشادات عند إستخدام الكربيدات ومواد القطع الخزفية

     ١٤٩  ......................................  المحافظة علي الكربيدات ومواد القطع الخزفية

   ١٥٠  ..................................................................  الأطراف الماسية
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  ٦٩٨ 

   ١٥١  .........................................................  إستعمال الأطراف الماسية

   ١٥١  ............................................................  تثبيت الأطراف الماسية

   ١٥١  ....................................  ف الماسية والأطراف الكربيديةمقارنة بين الأطرا

  ١٥٢  ..........................................................  ةمميزات الأطراف الماسي

   ١٥٢  ............................................................  عيوب الأطراف الماسية

   ١٥٢  ...................................................................  عمر أداة القطع

   ١٥٣  ............  H.S.Sجدول العمر الافتراضي لأداة  قطع من صلب السرعات العالية 

   ١٥٣  ................................................................  خواص آلات القطع

  ١٥٤  ......................................................  الأجزاء الرئيسية لقلم الخراطة

   ١٥٤  ...............................................................  أشكال أقلام الخراطة

  ١٥٥  ...................................................................  قلام الخارجيةالأ

   ١٥٦  .................................................المواصفات القياسية لأقلام الخراطة

  ١٥٧  ..........................................................  مثال لتوصيف قلم خراطة

  ١٥٧  ....................................................................  الأقلام الداخلية

  ١٥٨  ................................................................  اتجاه أقلام الخراطة

  ١٥٩  ...........................................  الزوايا الرئيسية للحد القاطع لقلم المخرطة

  ١٦١  ..............  H.S.Sجدول مقادير زوايا الحد القاطع لأقلام صلب السرعات العالية 

  ١٦١  ..............................................  د القاطع لقلم المخرطةأهمية زوايا الح

    ١٦٢  ..................................................  تحليل الجزء القاطع بقلم المخرطة

   ١٦٣  ......................................................................  كسارة الرايش

   ١٦٤  .........................................  مميزات أقلام الخراطة ذات كسارات الرايش

   ١٦٥  ...............................................................  تجهيز أقلام الخراطة

   ١٦٥  .................................................................  آلة التجليخ اليدوي

   ١٦٦  .....................................................  ضبط  إستدارة أقراص التجليخ
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  ٦٩٩

   ١٦٧  ..............................................................  تثبيت أقراص التجليخ

   ١٦٨  ................................................................  شحذ أقلام الخراطة

   ١٧١  ...........................  لعوامل التي تؤثر بالحد القاطع لقلم المخرطة أثناء القطعا

   ١٧١  .................................................  العناية بالأقلام ذات اللقم الكربيدية

   ١٧١  .........................................................  إحتياطات الأمان والسلامة

  عدد الثقب: الفصل الثاني 
  ١٧٣  ..............................................................................تمهيد

  ١٧٤  .........................................................................  عدد الثقب

  ١٧٥  .................................................................  تطور عملية الثقب

  ١٧٥  ..............................................................  )البنط(أنواع الثقابات 

  ١٧٦  .....................................................................  الثاقب الملتوي

   ١٧٧  ........................................................  ذات اللقم الكربيدية الثقابات

  ١٧٨  ...............................................  زوايا لوالب القنوات الملتوية بالثقابات

  ١٧٩  ...............................................................  زوايا رؤوس الثقابات

  ١٨٠  ................................................  القيم المفضلة لزوايا رؤوس الثقابات

    ١٨٠  ................................................  الشروط الواجب توافرها في الثقابات

   ١٨١  .....................................................................  عمليات الثقب

   ١٨١  .................................  الحركات الأساسية للثاقب أثناء الثقب على المثقاب

   ١٨٢  ................................  سية للثاقب أثناء الثقب على المخرطةالحركات الأسا

  ١٨٣  .....................................................................  ظرف المثقاب

   ١٨٤  ......................................................................  شحذ الثقابات

   ١٨٥  .........................................................  شحذ الثقابات علي الجهاز

   ١٨٦  ..............................................  شحذ الثقابات علي آلة التجليخ اليدوي

   ١٨٦  ...............................................................  إختبار زوايا الثقابات

٧٠٢

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٧٠٠ 

   ١٨٧  .......................................................تأثير الشحذ الخاطئ للثقابات

  ١٨٨  ............................................................................  البراغل

   ١٨٨  ......................................................................  أنواع البراغل

   ١٨٩  ......................................................................البرغل اليدوي

  ١٨٩  .................................................  مواد المستخدمة في صنع البراغلال

   ١٩٠  .........................................................  البرغل اليدوي الإنضباطي

    ١٩١  .....................................................................  برغل الماكينة

    ١٩٢  ....................................................................  البرغل المستدق

   ١٩٣  .................................................  طرق ثقب وبرغلة الثقوب المستدقة

   ١٩٤  ......................................................................  البرغل العائم

 ١٩٥  .........................................................  للبراغل يالتشغيل النموذج

  الباب الرابع

  تشغيل الأسطح المخروطية

   ١٩٨  ..............................................................................تمهيد

   ١٩٩  ........................................................  ةتشغيل الأسطح المخروطي

 ١٩٩  ....................................................  طرق إنتاج الأسطح المخروطية

  ١٩٩  ...............................  تشغيل الأسطح المخروطية باستخدام الراسمة الطولية

  ٢٠١  .....................................................................  أبعاد المخروط

  ٢٠٣  ..........................  تشغيل الأسطح المخروطية بإنحراف محور الرأس المتحرك

   ٢٠٥  ........................................  حساب مقدار إنحراف محور الرأس المتحرك

   ٢٠٧  ...........  يل المخروطحساب مقدار إنحراف محور الرأس المتحرك بمعلومية نسبة م

   ٢١٠  .................تشغيل الأسطح المخروطية المتماثلة بإنحراف محور الرأس المتحرك

 ٢١١  .........................  عيوب استخدام الرأس المتحرك لتشغيل الأسطح المخروطية

   ٢١٢  ...............................  يتشغيل الأسطح المخروطية باستخدام القضيب الدليل
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   ٢١٤  .......................................................  نظام تشغيل القضيب الدليلى

   ٢١٤  ...........................................  ضبط إنحراف القضيب الدليلى بالدرجات

   ٢١٤  .........................................  ضبط إنحراف القضيب الدليلى بالملليمترات

   ٢١٦  ...................................................  مميزات إستخدام القضيب الدليلى

   ٢١٧  ....................................................  عيوب إستخدام القضيب الدليلى

  ٢١٧  .................................  أقلام المخارطتشغيل الأسطح المخروطية باستخدام 

  ٢١٨  ............................  تشغيل الأسطح المخروطية باستخدام البراغل المخروطية

    ٢١٩  .....................................................  إختيار طريقة تشغيل المخروط

   ٢٢٠  ...................................................................  ات المخروطبيان

   ٢٢١  ........................................................  زاوية السلبة وزاوية التشغيل

  ٢٢٣  ........................................  لإيجاد زاوية ميل المخروط يالحساب التقريب

  ٢٢٧  ....................................................................  مخروط مورس

  ٢٣٠  ..................................................  ة مورسـجدول مقاسات وأبعاد سلب

  ٢٣٠  .....................................................................  نسبة المخروط

  ٢٣٢  ................................................................  نسبة ميل المخروط

  ٢٣٤  ............................................................  النسبة المئوية للمخروط

  ٢٣٦  .......................................................  النسبة المئوية لميل المخروط

    

  الباب الخامس

  )اللوالب.. (لقلاووظات ا
  والتوصيل بالنظام الفرسي والإنجليزي التثبيت قلاووظ: الفصل الأول 

  ٢٤٠  ..............................................................................تمهيد

  ٢٤١  ................................................   )أسنان اللوالب.. (قلاووظ أسنان ال

  ٢٤١  ..................................................................  قلاووظ تعريف ال
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  ٢٤٣  .....................................................................  قلاووظأنواع ال

  ٢٤٣  ..........................................................  قلاووظ التثبيت والتوصيل

  ٢٤٣  ............................................................  الدولي المتري قلاووظال

  ٢٤٣  ................................................................  الإنجليزي قلاووظال

  ٢٤٣  .................................................................  نقل حركة ووظقلا

  ٢٤٤  .........................................................  قلاووظ أبعاد ومواصفات ال

  ٢٤٤  ..............................................................  القلاووظات استخدام 

  ٢٥٠  ............................................................  تثبيت وتوصيل قلاووظ

  ٢٥١  ..........................................................   )الفرنسي( المتري لولبال

  ٢٥٢  ................................................................  قطر ثقب الصامولة

  ٢٥٤  ................................................................  الإنجليزي قلاووظال

  ٢٥٥  ................................................................  قطر ثقب الصامولة

  الفصل الثاني

  ISO طبقا لمواصفات SIوالتوصيل بالنظام الدولي  التثبيت قلاووظ
  ٢٥٧  ..............................................................................تمهيد

  ٢٥٨  ..............................................................  الدولي المتري قلاووظ

  ٢٦٠  ..........................................................  قلاووظات المتريةالأنواع 

  ٢٦٠  ..........................................................  الأساسي المتري قلاووظال

  ٢٦٠  ............................................................  الدقيق المتري قلاووظال

  ٢٦١  ......................................  ISOالمترى الأساسى الدولى  قلاووظال جدول

  ٢٦٢  .........................................  ISOالمترى الدقيق الدولى  قلاووظالجدول 

  ٢٦٥  ................................................................  الإنجليزي قلاووظال

  ٢٦٦  ....................................................  نابيبويتورث للأ قلاووظ جدول

  ٢٦٩  ...............................................................  المخروطي قلاووظال

٧٠٥

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



  توياتالمح
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  ٢٧١  .........................................................  المخروطي قلاووظجدول ال

  التثبيت والتوصيل قلاووظقطع : الفصل الثالث 
  ٢٧٦  ..............................................................................تمهيد

  ٢٧٧  ..............................................  التثبيت والتوصيل قلاووظ قطع أسنان

  ٢٧٧  .........................................  قطع أسنان قلاووظ التثبيت والتوصيل يدويا

  ٢٧٨  ...................................  قطع قلاووظات التثبيت والتوصيل اليدوي الداخلي

  ٢٨٥  ..............................  ظات التثبيت والتوصيل الداخلية يدوياً طرق قطع قلاوو 

  ٢٨٩  ......................................  قطع قلاووظ التثبيت والتوصيل الخارجية يدويا

  ٢٩٠  ..............................  باستخدام لقم القلاووظالخارجية يدويا ات ووظالقلاقطع 

  ٢٩٧  ..................  طرق قطع قلاووظ التثبيت والتوصيل الخارجية يدويا على المخرطة

  ٣٠٠  ...................  ى المخرطةطرق قطع قلاووظ التثبيت والتوصيل الداخلية يدويا عل

  ٣٠١  ...................................................  قلاووظال زوايا القطع بلقم وذكور

  ٣٠٢  ......................................  قلاووظات اليدويةالالتبريد بالتزييت إثناء قطع 

  ٣٠٤  ....................على المخرطة ةالخارجيقلاووظات التثبيت والتوصيل قطع أسنان 

  ٣٠٧  .....................على المخرطة داخليةالقلاووظات التثبيت والتوصيل قطع أسنان 

  ٣١٠  .........................................  الأمشاط باستخدامميكانيكياً  قلاووظإنتاج ال

  ٣١٠  ...........................................................  مميزات أمشاط القلاووظ

  ٣١١  .........................  رؤوس القلاووظباستخدام الخارجية ميكانيكياً  قلاووظإنتاج ال

  ٣١١  ..........................  رؤوس القلاووظباستخدام الداخلية ميكانيكياً  قلاووظإنتاج ال

  ٣١٣  .....................................................................  قلاووظتفريز ال

  ٣١٨  ........................................................  ات بالدرفلةقلاووظالتشكيل 

  ٣١٩  .......................................................  قلاووظات بالتدحرجالتشكيل 

  ٣٢٠  ........................................................  قلاووظاتلاتشكيل مميزات 
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  نقل الحركة قلاووظ:  الفصل الرابع
  ٣٢١  ..............................................................................تمهيد

  ٣٢٢  ................................................................  نقل الحركة قلاووظ

   ٣٢٣  ...........................................  أساس مقاطع أسنان القلاووظات القياسية

   ٣٢٤  ..............................................................قلاووظ شبه المنحرف

  ٣٢٧  ........  ISOاً لمواصفات قطب SIسب النظام الدولي جدول قلاووظ شبه المنحرف ح

   ٣٢٨  ..........................................................  قلم قلاووظ شبه المنحرف

  ٣٢٩  ..................................  وظ شبه المنحرف ذو الباب الواحدطرق إنتاج قلاو 

   ٣٢٩  ..................................  طرق إنتاج قلاووظ شبه المنحرف المتعدد الأبواب

   ٣٣٠  ....................  ميكرومتر الراسمة الطولية استخدامبشبه المنحرف  قلاووظإنتاج 

   ٣٣٠  .............................  بواسطة تقسيم الترس القائد شبه المنحرف قلاووظإنتاج 

   ٣٣١  ................................  قلمين أو أكثر استخدامبشبه المنحرف  قلاووظإنتاج 

   ٣٣٣  ...................................................  موانع تركيب الصامولة بالمسمار

  ٣٣٤  ...............................................................  سن المنشار قلاووظ

   ٣٣٧  .........................................................  سن المنشار قلاووظجدول 

   ٣٣٨  ...........................................................  المنشاري قلاووظإنتاج ال

 ٣٣٩  .................................................................  المستديرالقلاووظ 

  ٣٤٢  ...........................................................  المستديرالقلاووظ  جدول

   ٣٤٣  ...........................................................  المستديرالقلاووظ إنتاج 

 ٣٤٥  ....................................................................  القلاووظ المربع

  ٣٤٦  ...................................  الأبوابالقلاووظ المربع ذو الباب الواحد والمتعدد 

   ٣٤٧  ..............................................  إنتاج القلاووظ المربع ذو الباب الواحد

   ٣٤٩  ..............................................  إنتاج القلاووظ المربع المتعدد الأبواب

  ٣٥٣  ...........................................  نقل الحركة إلى العمود المرشد بالمخرطة
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  ٧٠٥

   ٣٥٤  ...........................................................مجموعة التروس المتغيرة

   ٣٥٤  ........................................  حساب عدد أسنان مجموعة التروس المتغيرة

  الباب السادس

  تثبيت وقمط المشغولات 
  ٣٦٨  .............................................................................  تمهيد

   ٣٦٩  ......................................................  تثبيت وقمط وربط المشغولات

   ٣٦٩  .....................................................  ربط المشغولات علي المخرطة

   ٣٧٠  ............................................................بط المشغولات القصيرةر 

   ٣٧٠  .....................................................  ربط المشغولات الطويلة  نسبياً 

   ٣٧١  ................................................  ربط المشغولات ذات الأقطار الكبيرة

   ٣٧٣  ........................  ضبط تمركز المشغولات في الظرف ذي الأربعة فكوك الحرة

   ٣٧٥  .....................  و الأربعة فكوك الحرةتحديد سرعة القطع عند استخدام الظرف ذ

   ٣٧٥  ...................................................  فك الظرف وتثبيته بعمود الدوران

   ٣٧٦  ......................................................  طريقة تركيب الظرف الملولب

    ٣٨٠  ..........................................................  طريقة  فك فكوك الظرف

   ٣٨١  ........................................................  طريقة تركيب فكوك الظرف

  ٣٨٢  ................................................................  الوقاية من الحوادث

   ٣٨٤  ............................تشغيل القطع الغير منتظمة علي الصينية باستخدام زاوية

   ٣٨٥  ...............................................................  بين الذنبتين التشغيل

   ٣٨٦  ...........................................  ط المشغولات باستخدام المعدات المرنةقم

   ٣٨٧  ............................................................  سند المشغولات الطويلة

   ٣٨٨  .....................................................................  المخنقة الثابتة

   ٣٨٨  ..................................................................  المخنقة المتحركة

   ٣٨٩  ...................................  تثبيت المشغولات وخراطتها بدون ربطها بالظرف
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   ٣٩١  ........................  مميزات طريقة تثبيت وخرط المشغولات بدون ربطها بالظرف

  الباب السابع 

  أسس عمليات قطع المعادن 
  ٣٩٤  ..............................................................................تمهيد

  ٣٩٥  .............................................................  تشغيل المعادن بالقطع

   ٣٩٥  ........................................................  على المخرطة عملية القطع

   ٣٩٥  ......................................................................  شروط القطع

  ٣٩٦  ..................................................................  ماكينات التشغيل

  ٣٩٦  .........................................................  حركات التشغيل بالمخرطة

   ٣٩٦  .......................................................................  حركة القطع

  ٣٩٧  ......................................................................  حركة التغذية

   ٣٩٧  .................................................................  حركة عمق القطع

   ٣٩٨  ..............................................  الحركة النسبية بين الشغلة وأداة القطع

   ٤٠٠  .......................................طع المعادنتحليل القوى المؤثرة فى عمليات ق

  ٤٠٣  .................................................  عناصر القطع الأساسية بالمخرطة

   ٤٠٣  ............................................................................  السرعة

  ٤٠٤  ......................................................................  سرعة القطع 

  ٤٠٨  ..............................................................  سرعة القطع والدوران

   ٤١١  ............................................  العناصر التي تعتمد عليها سرعة القطع

  ٤١٢  ...........................................................  سرعة القطع الإقتصادية

  ٤٢٠  ....................................................  جدول حساب زمن القطع الكلي

   ٤٢٢  .......................................................................  عمق القطع

   ٤٢٢  ...................................................  عرض الجزء المنزوع من الرايش

   ٤٢٣  ..........................................................  المنزوعالرايش زء سمك ج
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   ٤٢٣  ...............................................................  مساحة مقطع الرايش

  ٤٢٤  .......................................................................  حجم الرايش

   ٤٢٤  .............................................  العوامل التي يتوقف عليها عمق القطع

  ٤٢٥  ......................  العرضية للخراطة يلغسرعة الدوران والتغذية وزمن التش حساب

   ٤٢٨  .............................................................................الرايش

   ٤٢٨  ...............................................................  نظرية تكوين الرايش

  ٤٢٩  .......................................................................  أنواع الرايش

   ٤٣١  ........................  مختلفة الصلادة عملية تشكيل الرايش أثناء خراطة المعادن ال

  ٤٣٣  ....................................................................   تكسير الرايش

  ٤٣٧  ..................................................................  عمر الحد القاطع

   ٤٣٨  ............................................  العوامل التي تؤثر في حياة الحد القاطع

  ٤٣٩  ...............................................  الأسباب التي تؤدي إلى دقة التشغيل

  ٤٤٠  ............................................................  سوائل التبريد والتزييت 

   ٤٤١  .............................................  الخواص اللازمةلسوائل التبريد والتزييت

  الباب الثامن

  الأمان الصناعي
  مكان العملوتخطيط نظافة وتنظيم  : الفصل الأول

  ٤٤٤  ..............................................................................تمهيد

   ٤٤٥  ....................................................................  النظام والنظافة

  ٤٤٦  ............................................................  برنامج النظافة والتنظيم

   ٤٥٠  ..............................................  نتائج حسن تنظيم ونظافة مكان العمل

   ٤٥١  ...............................................................  تخطيط مكان العمل

   ٤٥٢  ....................................  حساب المساحات اللازمة للعمل على الماكينات

   ٤٥٣  .....................................................  تنظيم مكان عمل فني الخراطة
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  ليات قطع وتشغيل المعادنمخاطر عم: الفصل الثاني 
  ٤٥٦  ..............................................................................تمهيد

   ٤٥٧  .......................................بورش الخراطة عمليات قطع وتشغيل المعادن

   ٤٥٧  ...........................................................................  المخارط

   ٤٥٧  ......................................................................  أقلام الخراطة

   ٤٥٨  ........................................................  ات الأمان والسلامةيحتياطإ

   ٤٦١  ........................................................  الوقاية من حوادث المخرطة

   ٤٦٤  ...........................................................................  المثاقب

   ٤٦٤  .................................................................الوقاية من المثاقب

   ٤٦٥  ...............................................................مخاطر العدد اليدوية

   ٤٦٦  .............................................................................  المبرد

   ٤٦٧  ........................................................  الإصابة بالمباردالوقاية من 

  ٤٦٧  .....................................................................  التقسيم رفرجا

   ٤٦٨  ...........................................................  الوقاية من فرجار التقسيم

   ٤٦٨  .....................................................  جهاز التخطيط والعلام البسيط

   ٤٦٨  ..................................................  الوقاية من جهاز التخطيط والعلام

  ٤٦٩  .............................................................................  المفك

   ٤٧٠  ......................................................  الوقاية من الإصابة بالمفكات

   ٤٧٠  .......................................................................  مفاتيح الربط

  ٤٧١  ..................................................  الوقاية من الإصابة بمفاتيح الربط

   اطر الحركات الميكانيكيةمخ: الفصل الثالث 
   ٤٧٢  .............................................................................  تمهيد

   ٤٧٣  ...............................................................  المخاطر الميكانيكية

   ٤٧٣  ........................................................  أسباب المخاطر الميكانيكية
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  ٧٠٩

   ٤٧٣  ....................................................................  الحركة الدائرية

   ٤٧٦  .................................................................  نقط تداخل الحركة

   ٤٧٦  ........................................................  مصادر الخطورة بالماكينات

  الحواجـز الواقــية: رابع الفصل ال
    ٤٨٠  .............................................................................  تمهيد

   ٤٨١  ..............................................................  الحواجز الواقيةتطور 

  ٤٨١  .....................................................................  حواجزأنواع ال

  ٤٨١  ..............................................................  الحواجز الواقية الثابتة

  ٤٨٣  ..........................................................  الحواجز الوقائية المتحركة

   ٤٨٥  .............................................  القابلة للضبط الحواجز الواقية المتحركة

   ٤٨٥  ..............................................................  الحواجز الواقية الآلية

   ٤٨٧  ............................................  الشروط الواجب توافرها بالحواجز الواقية

  صيانة الآلات والمعدات: امس الفصل الخ
   ٤٨٨  .............................................................................  تمهيد

   ٤٨٩  ...........................................................  صيانة الآلات والمعدات

   ٤٩٠  ....................................................................  أهداف الصيانة

  ٤٩٠  .....................................................................  أنواع الصيانة

  ٤٩١  .......................................................  الصيانة الوقائيةخطة  مفهوم

  ٤٩٢  ...........................................................  مميزات الصيانة الوقائية

  ٤٩٢  ............................................  نقل الآلات والمعدات وتجميعها وتركيبها

  ٤٩٣  ....................................................  ترتيب وتثبيت الآلات والمعدات

  ٤٩٤  .............................................  تجنب وقوع الحوادث والأمراض المهنية

  ٤٩٥  ........................................................  الصيانة وأثرها على الإنتاج

  ٤٩٥  .....................................................................  ةأهمية الصيان

٧١٢

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



 المرجع في خراطة المعادن

  

  ٧١٠ 

  ٤٩٦  ........................................................  المفهوم الاقتصادي للصيانة

  ٤٩٦  ...................................................................  الجانب المعنوي

  ٤٩٦  .....................................................................الجانب المادي

  ٤٩٦  ................................................  السلامة والأمان في أعمال الصيانة

  ٤٩٧  ...................................................  التدابير الوقائية للعاملين بالإنتاج

  ٤٩٧  ................................................  التدابير الوقائية للعاملين بالصيانة

  الباب التاسع

  مخارط الأغراض الخاصة
  ٥٠٠  ..............................................................................تمهيد

  ٥٠١  ...........................................  شكال الخاصةخراطة المشغولات ذات الأ

  ٥٠١  .................................  ه الخاصة بتشغيل للأقطار المتوسطةمخرطة الأوج

  ٥٠٣  .....................................  الخاصة بتشغيل الأقطار الكبيرة مخرطة الأوجه

  ٥٠٥  ..................................................................  عجلاتمخرطة ال

  ٥٠٦  ..................................................................  مخرطة المواسير

  ٥٠٨  ..................................  )لامركزيةالمخرطة ال.. ( قيةمرفمخرطة الأعمدة ال

  ٥١٠  ...................................................................  المخرطة الرأسية

  ٥١٢  ...............................................  المخرطة الرأسية ذات البرج الخماسي

  ٥١٤  ...................................................................  المخرطة الدقيقة

  ٥١٦  .................................................................  المخرطة الخافضة

  ٥١٦  ..................................................................  الخراطة الخافضة

  ٥١٨  ............................................................  جهاز الخراطة الخافض

 ٥١٩  ..................................................................  المخرطة الناسخة

 ٥٢٠  .............................................................  النسخ من عينة نمطية

  ٥٢٠  ...........................................................  النسخ بالتوجيه الكهربائي
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  ٥٢١  ........................................................  النسخ بالتوجيه الهيدروليكي

 ٥٢٢  .............................................  النسخ بالتوجيه الكهربائي والهيدروليكي

  ٥٢٣  ...........................................................  ةسخامميزات الخراطة الن

 ٥٢٤  ......................................................................  ارط البرجخم

  ٥٢٤  ..............................................................................  البرج

  ٥٢٥  ..................................................  مخارط البرج ذات المحور الرأسي

  ٢٥٦  ...................................................  مخارط البرج ذات المحور الأفقي

  ٥٢٧  .......................................................................  أجهزة الربط

  ٥٢٨  ..............................................................  أظرف الحركة الذاتية

  ٥٢٨  ..................................................................  الظرف النيوماتي

  ٥٢٩  ................................................................  الظرف الهيدروليكي

  ٥٣٠  ..................................................................  الظرف الكهربائي

  ٥٣١  ......................................................  أجهزة التغذية التلقائية للأعمدة

  ٥٣١  ..............................................................  تصميم مخرطة البرج

  ٥٣٢  .............................................................  مخرطة البرج السداسي

  ٥٣٤  ................................................  الحركة الآلية لدوران البرج السداسي

  ٥٣٩  ........................................................  ضبط وتجهيز مخرطة البرج

  ٥٣٩  ....................................................  قطع اللوالب على مخرطة البرج

  ٥٣٩  .........................................................  ةرأس قطع اللولب الخارجي

  ٥٤٠  ..........................................................  ةلب الداخليارأس قطع اللو 

  ٥٤٢  .....................................................  مميزات مخرطة البرج السداسي

  ٥٤٢  ...........................................................  مخرطة البرج الأسطواني

  ٥٤٤  ...........................................................  اتيةمخرطة البرج الأوتوم

  ٥٤٦  ........................................................................  الأوتوماتية
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 ٥٤٦  ................................................................  المخارط الأوتوماتية

 ٥٤٧  ..........................................................  أنواع المخارط الأوتوماتية

  ٥٤٧  ..........................................................  المخارط نصف أوتوماتية

  ٥٤٧  .........................................................  المخارط كاملة الأوتوماتية

  ٥٤٧  ..........................................  المخارط الأوتوماتية ذات عمود إدارة واحد

  ٥٤٩  .......................................  المخارط الأوتوماتية ذات أعمدة إدارة متعددة 

  الباب العاشر

  دةالقياس وضبط الجو
  أدوات وأجهزة القياس: الفصل الأول 

   ٥٥٤  ..............................................................................تمهيد

   ٥٥٥  ............................................................................  القياس

   ٥٥٥  .....................................................................  معامل القياس

  ٥٥٦  ..........................................  معامل القياس فيالشروط الواجب توافرها 

   ٥٥٦  .................................................  أسس تصميم أدوات وأجهزة القياس

   ٥٥٨  ........................................................................  دقة القياس

   ٥٥٩  ...............................................................  أدوات القياس الناقلة

  ٥٥٩  ..............................................................  )البراجل(.. الفراجير 

  ٥٦٠  ...........................................................   الخارجيفرجار القياس 

   ٥٦١  ............................................................  الداخلي لقياس فرجار ا

  ٥٦٢  .....................................................................  فرجار التقسيم

  ٥٦٣  .................................................................  الفرجار ذو الشوكة

   ٥٦٤  .................................................................  القدمة ذات الورنية

   ٥٦٦  .........................................................  مميزات القدمة ذات الورنية

   ٥٦٧  ......................................................................  نظرية الورنية
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  ٥٦٧  .......................................  ملليمتر ٠.١نظام تدريج الورنية المنزلقة دقة 

  ٥٦٨  .................................  ملليمتر ٠.١قراءات مختلفة للقدمة ذات الورنية دقة 

  ٥٧٠  ..............................................  ملليمتر 0.05ة القدمة ذات الورنية دق

  ٥٧٠  .............................  ملليمتر ٠.٠٥ النظام الأول لتدريج الورنية المنزلقة دقة

   ٥٧٢  .............................  ملليمتر ٠.٠٥ النظام الثاني لتدريج الورنية المنزلقة دقة

   ٥٧٣  ...........................  ملليمتر ٠.٠٥ قراءة للنظام الثاني للقدمة ذات الورنية دقة

  ٥٧٤  ..............................................  ملليمتر 0.02القدمة ذات الورنية دقة 

  ٥٧٥  ................................  ملليمتر ٠.٠٢ ضبط الدقيق دقةالقدمة ذات محدد ال

   ٥٧٦  .............................  ملليمتر ٠.٠٢ النظام الأول لتدريج الورنية المنزلقة دقة

   ٥٧٧  .........................  ملليمتر ٠.٠٢ قراءات للنظام الأول للقدمة ذات الورنية دقة

   ٥٧٨  .............................  ملليمتر ٠.٠٢ النظام الثاني لتدريج الورنية المنزلقة دقة

  ٥٧٩  .........................  ملليمتر ٠.٠٢ قراءات للنظام الثاني للقدمة ذات الورنية دقة

  ٥٨٠  .............................  ملليمتر ٠.٠٢ النظام الثالث لتدريج الورنية المنزلقة دقة

   ٥٨١  .....................................................  القدمات ذات الأشكال الخاصة

   ٥٨٢  ...................................................  القدمة ذات حدي القياس الداخلي

   ٥٨٢  .................................................  القدمة ذات حدي القياس المقوسين

   ٥٨٣  ...............................................................  قدمة قياس الأعماق

  ٥٨٤  .....................................................  قدمة قياس أعماق ذات ساقين

  ٥٨٥  ......................................  سطح الأسطوانيةمجاري الأقدمة قياس أعماق 

  ٥٨٦  ........................... ................................   قدمة قياس الارتفاعات

   ٥٨٨  ......................................................................  الميكرومترات

  ٥٩٠  .........................................................  الخارجيميكرومتر القياس 

   ٥٩٢  ..............................................  أهمية مسمار التحسس بالميكرومترات

   ٥٩٢  .....................................................  اختبار دقة قياس الميكرومترات
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   ٥٩٣  .......................... ................................   نطاق قياس الميكرومتر

   ٥٩٤  .................................................................  نظرية الميكرومتر

   ٥٩٥  ....................................................  النظام الأول لتدريج الميكرومتر

  ٥٩٦  .....................................  مختلفة للنظام الأول لتدريج الميكرومترقراءات 

  ٥٩٨  .................. ................................   لتدريج الميكرومتر الثانيالنظام 

   ٦٠٠  ...................................  الخارجي الميكرومتر الثانيقراءات مختلفة للنظام 

   ٦٠١  .............................................................  الميكرومترات الخاصة

   ٦٠٢  ........................... ................................   الميكرومترات الداخلية

  ٦٠٢  ...................................ملليمتر ٠.٠١ذو الفكين دقة  الداخليالميكرومتر 

   ٦٠٣  ......................  ملليمتر ٠.٠١اخلي ذو الفكين دقة الميكرومتر الد نطاق قياس

 ٦٠٥  ....................................  مم ٠.٠٠١دقة  الميكرومتر الداخلي ذو الفكين 

   ٦٠٦  ...........................................  الميكرومتر الداخلي ذو الفكين المزدوجين

  ٦٠٧  ......  المجهز لقياس أقطار المجاري الداخلية ملليمتر ٠.٠١الميكرومتر الداخلي دقة 

  ٦٠٨  ...........................................  الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد

  ٦٠٩  ...............................  الميكرومتر الداخلي المجهز بقطع امتداد نطاق قياس

  ٦١٢  ....... ................................   الميكرومتر الداخلي ذو الثلاث نقط ارتكاز

   ٦١٤  .............................  نطاق قياس الميكرومتر الداخلي ذو الثلاث نقط ارتكاز

  ٦١٤  ..........................................................  ميكرومتر قياس الأعماق

   ٦١٦  .............................................  أدوات وأجهزة القياس ذات الدقة العالية

   ٦١٦  ...................................................................  محددات القياس

  ٦١٧  ..............................................................  أنواع محددات القياس

   ٦١٨  ................................................................  محدد قياس الثقوب

  ٦١٩  ............................................................  محددات قياس الأعمدة

  ٦١٩  ............................................................  مزدوج فكيمحدد قياس 
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   ٦٢١  .......................................   )أجهزة القياس ذات المؤشر(مبينات القياس 

   ٦٢٢  ...............................................................  أنواع مبينات القياس

   ٦٢٢  .....................................................  مبين القياس ذو القرص المدرج

  ٦٢٤  .............................................................  مميزات مبينات القياس

  اتالقلاووظص وقياس فح: الفصل الثاني 
  ٦٢٥  ..............................................................................تمهيد

   ٦٢٦  ................................................................  ووظاتفحص القلا

  ٦٢٧  ..................................................................  تجاوزات القلاووظ

  ٦٢٩  .....................................................................  القلاووظقياس 

   ٦٣٠  ....................................................  أدوات وأجهزة قياس القلاووظات

   ٦٣١  ..............................................................  القلاووظقياس خطوة 

   ٦٣٣  .....................................................  للقلاووظقياس القطر الخارجي 

   ٦٣٣  .....................................................  للقلاووظقياس القطر المتوسط 

   ٦٣٥  .....................................................  للقلاووظقياس القطر الأصغر 

   ٦٣٦  ......................................  المثلثة الخارجيةالقلاووظات قياس جميع أبعاد 

 ٦٣٧  .......................................................  القلاووظاتيكرومتر قياس م

   ٦٣٨  .................................................  الخارجيالقلاووظ ميكرومتر قياس 

  ٦٣٩  ..........................  والداخلية الخارجيةالقلاووظات قياس  اتميكرومتر استخدام 

   ٦٤٠  ........................................  الخارجيةالقلاووظات نطاق قياس ميكرومتر 

   ٦٤٠  .................................  الخارجي باستخدام محددات القياسالقلاووظ قياس 

   ٦٤١  ......................................  الخارجيةالقلاووظات ل محددات قياس استعمإ

   ٦٤١  .....................................................  الفكيالقلاووظات محدد قياس 

  ٦٤٣  .......................................  الفكي القابل للضبطالقلاووظات محدد قياس 

    ٦٤٤  ....................................................  الحلقيالقلاووظات محدد قياس 
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   ٦٤٦  .............................  صلاحية محددات القياسمدى العوامل التي تؤثر على 

  ٦٤٦  ...........................  ذات الثلاثة أسلاك القلاووظاتميكرومترات وأجهزة قياس 

   ٦٤٧  ......................................  ثة أسلاكذو الثلاالقلاووظات ميكرومتر قياس 

  ٦٤٨  ..............................  ذو الأسلاك الثلاثة الحرةالقلاووظات ميكرومتر قياس 

  ٦٤٩  ..........................................  القلاووظاتالأسلاك المستخدمة في قياس 

  ٦٥٣  .....  أعلي الأسلاكبالمترية وأقطار أسلاك القياس والقراءات  القلاووظاتجدول أبعاد 

  ٦٥٥  ...  لأسلاكأعلي ابالقراءات  الإنجليزية وأقطار أسلاك القياس القلاووظاتأبعاد  جدول

  ٦٥٩  ....................................  ميكرومتر وجه الساعة ذو الأسلاك الثلاثة الحرة

   ٦٦١  ....................................  الميكرومتر الرقمي الإلكتروني ذو الثلاثة أسلاك

 ٦٦٢  ............................................  الداخلية تثبيت والتوصيلالقلاووظ قياس 

   ٦٦٢  ......................  مسمار مقلوظباستخدام مراجعة القلاووظات الداخلية المصنعة 

  ٦٦٣  .............................  الداخلية قلاووظات التثبيت والتوصيلقياس جميع أبعاد 

  ٦٦٣  ...............................................  الداخليةالقلاووظات ميكرومتر قياس 

   ٦٦٤  ..........................  ة باستخدام محددات القياسالداخليالقلاووظات قياس أبعاد 

  ٦٦٤  .......................................  السدادي أحادي الطرفالقلاووظ محدد قياس 

   ٦٦٥  .........................  السدادي بجانب واحد ثنائي الطرفالقلاووظات محدد قياس 

   ٦٦٦  .....................................  السدادي ثنائي الطرفالقلاووظات محدد قياس 

   ٦٦٧  ....................................................  أجهزة قياس القلاووظات البيانية

   ٦٦٧  ...................................  قياس القلاووظات الداخلية باستخدام مبين القياس

    ٦٦٨  ..................................  قياس القلاووظات الخارجية باستخدام مبين القياس
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