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 Millingالتفريز   

عملٌة من عملٌات قطع المعادن بواسطة عدة قطع دوارة متعددة حدود مثبته  التفريز :

. ٌعمل كل حد من حدود  milling cutterة التً تسمى سكٌنة التفرٌز داعلى محٌط الا

قطع منفردة بسٌطة . من الممكن تشكٌل جوانب الحدود القاطعة للأداة  كأداةالقطع هذه 

د حدود القطع فً سكاكٌن التفرٌز فانه من الممكن ازالة لتعد نظرااشكال مختلفة , و لتتخذ

حجم كبٌر من المعدن بشكل راٌش فً عملٌة تفرٌز واحدة . تتمٌز السطوح المشغلة 

 .  وائهاواست عومتهابجودتها ون

حركة التغذٌة فً الخراطة حركة انتقالٌة لقلم الخراطة فً الاتجاهٌٌن الطولً والعرضً 

للشغلة فً اتجاه الطول والعرض  انتقالٌة, بٌنما فً التفرٌز تكون حركة التغذٌة بحركة 

 ( القطع  قللاتجاه الراسً لتحدٌد عم بالإضافة

 ( اتجاه دوران الشغلة 1) شكل 

 

 

 

 

 

 , تستخدم لعمل السطوح المختلفة , هً ماكنة ذات استعمالات غٌر محددةكنة التفريز :ما

المستوٌة وغٌر المنتظمة , الثقوب , الحفر , صناعة التروس , الاشكال القوسٌة , 

 لات . غجاري فً الشمالكامات , الاخادٌد , ال

 لة المتغذٌة ضد دورانغفً اعمال التفرٌز ٌزال جزء من المعدن الزائد بحركة الش

السكٌنة وتمسك الشفلة مباشرة بعربة الماكنة ) المنضدة ( او تحمل بوسائل اخرى ملحقة 

 بالماكنة .
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 انواع مكائن التفريز : 

 الفرٌزة الٌدوٌة    * الفرٌزة الافقٌةوتشمل: *  مكائن التفرٌز ذات البدن والركبة -1

  الفرٌزة جامعة الاغراض    *   العمودٌةالفرٌزة *                                              

 . شطة ذات العربة ( مغماكنة التفرٌز ذات العربة ) مشابهة لل -2

 الثابتة وتشمل:   * الفرٌزة المبسطة   * الفرٌزة الثنائٌة  ذات الفرشة ماكنة التفرٌز -3

 الفرٌزة الثلاثٌة *     

 مكائن التفرٌز المركزٌة .   -4

  . الاختصاصٌة او الخاصة  مكائن   -5

 مثل : النساخة  , الكوكبٌة , ذات الطبلة الدوارة  .... الخ   

 مكائن التفرٌز المبرمجة والاتوماتٌكٌة   -6

 ( 2) شكل 

ذات  البدن والركبة لأغراض التغذٌة  ت حركة المنضدة فً مكائن التفرٌز) اتجاها

 وعمق القطع ( 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 عمودٌة : اعلى واسفل  -1

 طولٌة   : ٌمٌن و ٌسار  -2

 عرضٌة : امام وخلف  -3

تكون فعالٌة  وهناك حركة رابعة قوسٌة فً مكائن ذات البدن والركبة جامعة الاغراض 

او الٌة , وفً بعض  لٌكٌةالسٌطرة على حركات منضدة التشغٌل اما كهربائٌة او هٌدرو

 الاحٌان جمٌع هذه الفعالٌات مجتمعة . 
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  cutterMilling   سكاكين ) كترات ( التفريز 

تكون سكاكٌن التفرٌز ذات اشكال اسطوانٌة لها العدٌد من حدود القطع تقع على محٌط 

التفرٌز بسبب كون ان  لسكاكٌنالسكٌنة . و هناك عدٌد من انواع واشكال واحجام مختلفة 

كل سكٌنة تلائم نوع واحد فقط من العملٌات , حٌث لا ٌمكن اجراء تحوٌر او تشكٌل على 

حدود القطع من قبل المشغل كما فً المخارط , ولكن تجهز هذه الانواع والاشكال 

 والاحجام والتحوٌرات فً سكاكٌن التفرٌز مصنعٌا . 

 نف بموجبها : هناك ثلاث تصامٌم لسكاكٌن التفرٌز تص

(                                                  7)شكل     Arber cutterسكاكٌن ذات تجوٌف حلقً   -1

انواع  3مناسبة لحملها وتثبٌتها على عمود الاربر فً الفرٌزة و الاربرات  لها فتحة 

 ( 15 - 14 -13 -12) اشكال السكاكٌن تستخدم فً مكائن التفرٌز الافقٌة  : 

 ٌحمل مع براكٌت  –اربر طوٌل  –أ 

 ٌحمل مع براكٌت  –اربر قصٌر  –ب 

 لا ٌحمل مع براكٌت  –اربر مبتور  -جـ 

 (  11 – 17-16) الاشكال   Shank  cutterسكاكٌن ذات الساق    -2

ٌكمل جسم السكٌنة مع جزء مستقٌم او مسلوب مكمل لها كقطعة واحدة لتثبت على        

ٌز العمودٌة والافقٌة امثلة هذه ام هذه الانواع من السكاكٌن فً الفرالفرٌزة .  تستخد

 , سكاكٌن وجهٌة جانبٌة  .    Tٌة  , السكاكٌن حرف فالنوعٌة : السكاكٌن الطر

    Facing cuttersسكاكٌن ملقمة     -3

تحمل مباشرة على الفرٌزة او بواسطة لولبة معٌنة , وغالبا ما تستخدم هذه الانواع من 

 السكاكٌن على المكائن العمودٌة . 

 وٌمكن تصنٌف سكاكٌن التفرٌز الى عدة انواع حسب اشكالها : 

الحدود القاطعة على محٌطها , وٌقتصر استخدامها السكاكٌن الاسطوانٌة : تكون  -1

ٌطً وتستخدم لأعمال تشكٌل السطوح المستوٌة وتتخذ الاسنان شكلا فً التفرٌز المح

, وٌفضل استخدام الاسنان الحلزونٌة لأنها تلاقً   44 -  25مستقٌما او مائلا بزاوٌة  

 وسطح جٌد .  ئالشغلة تدرٌجٌا مما ٌؤدي الى اداء هاد
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 المجاري المستقٌمة والتجاوٌف فرٌزتتستخدم فً 
مع ملاحظة وجوب ان ٌكون عرض السكٌنة لا 

 ٌزٌد عن عرض التجوٌف المشغل
 

 السكاكٌن الجانبٌة العدلة        -2

 السكاكٌن الجانبٌة ذات الاسنان المائلة    -3

 ولات وعمل الشقوق الضٌقة . غسكاكٌن منشارٌة , لأعمال التقطٌع والفصل بالمش -4

 ٌة , ٌمٌن وٌسار سكاكٌن نصف جانب -5

  ( 64- 45)انها على سطح مخروطً زاوٌة المٌلاسنسكاكٌن زاوٌة احادٌة الزاوٌة : -6

 ( 04 - 45)زاوٌة المٌل 7نانها على شكل حرف اسسكاكٌن زاوٌة  ثنائٌة الزاوٌة  : -7

 تستعمل لعمل المجاري بزواٌا مختلفة . 

 سكاكٌن تشكٌلٌة  : حدود القطع بها منحنٌة , وتتخذ الشكل المطلوب عمله فً المنتج   -1

 سكاكٌن طرفٌة .  -0

 =    اصبعٌة      -14

 =    قرصٌة      -11

 =     مركبة      -12

 =    خاصة      -13

 =   عمل المسننات او التروس .      -14

 =   مخروطٌة      -15

 ........ الخ . ....    T=   مجاري غنقارٌة , ومجاري حرف       -16

          4 

          4  

          4 

 الخ           

اما تصنٌف السكاكٌن حسب المعدن المصنوعة منه , فهً مماثلة للمعادن المصنوعة 

منها اقلام الخراطة , وبشكل عام تصنع سكاكٌن التفرٌز المثالٌة لتكون فٌها الخصائص 

 الاتٌة : 

 مقاومة عالٌة للتأكل او السوفان  .  -1

 صلادة عالٌة لا تتأثر بالحرارة  المتولدة عن عملٌات القطع .   -2

 متانة الحدود القاطعة بشكل لا تكون معرضة للكسر السرٌع بسبب عملٌات التشغٌل  -3
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 العناية بسكاكين التفريز :  

تعتبر سكاكٌن التفرٌز من المعدات الثمٌنة , هً سرٌعة التلف فً حالة عدم العناٌة 

لإطالة عمر استخدام بتخزٌنها او سوء الاستخدام . لذلك ٌجب التركٌز على الامور التالٌة 

 .  السكاكٌن 

استخدام سكاكٌن ذرات حدود حادة مدببة , لان السكاكٌن ذات الحدود المعمٌة تؤثر  -1

 التشغٌل .  فً نتائج

 ت المعدات بشكل متقن . ٌثبت -2

 استخدام معدات القطع الصحٌحة والملائمة لكل معدن وكل عمل .  -3

 عدم التهاون فً استخدام سوائل التبرٌد .  -4

 استخدام السكٌنة الملائمة لكل عمل او شغله .  -5

تخزٌن السكاكٌن بمخازن ملائمة وعلى رفوف خشبٌة ٌجب ان لا تتصادم  -6

 عضها او مع عدد قطع اخرى . السكاكٌن مع ب

 تنظٌف السكاكٌن قبل الخزن وبحالة التخزٌن لمدة طوٌلة ٌلزم تشحٌمها .  -7

بر وعند الضرورة استخدام مطارق بلاستٌكٌة رعدم طرق السكاكٌن على عمود الا -1

 او خشبٌة . 

استخدام لوحة خشبٌة لوضعها تحت السكاكٌن فً حالة الرفع لاحتمال تكسر بعض  -0

 ناء الرفع او سقوطها . اجزائها اث

 عند الاستخدام  –ما هً اسباب تلف سكاكٌن التفرٌز ؟   الجواب :    أ  سؤال :  

 عند التخزٌن  –ب                                                                   
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 زوايا سكاكين التفريز :  ةهندس

 

 

 

 

 

 

 

 

 سكٌنة تفرٌز ( ) جزء من

         1       ,  2التفرٌز بوجود زاوٌتٌن للخلوص  تتمٌز الحدود القاطعة فً سكاكٌن 

اضافة لبقٌة الزواٌا الموجودة فً ادوات القطع للمكائن المختلفة مثل زاوٌة الالة وزاوٌة 

 الجرف وغٌرها من الزواٌا . 

 سؤال : 

 ما فائدة وجود زاوٌتٌن خلوص فً سكاكٌن التفرٌز لكل حد من الحدود القاطعة ؟ 

 

 

 

 

 

 



 زينب قصىالمادة :  ةالتفريز                           مدرس 13 

 طرق القطع في الفريزة : 

ٌمكن تقسٌم طرق القطع فً الفرٌزة الى طرٌقتٌن رئٌسٌتٌن بالنسبة الى حالة التفرٌز 

 بالسكٌنة . 

       Face Millingتفرٌز وجهً ) جانبً (   -1

عملٌة  يفً وضع عمودي على محور السكٌنة , وتجر وفٌه ٌكون السطح المشغل

القاطعة على وجه السكٌنة او جانبها بالإضافة الى محٌطها التفرٌز بواسطة الحدود 

 . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Peripheral  Milling     تفرٌز محٌطً :  -2

 لمحور السكٌنة وٌتم بطرٌقتٌن :  ٌاٌكون السطح المشغل مواز

 Down  Milling        تفرٌز نازل ) هابط( ) تماثل (  –أ 

 

 

 

 

  السكٌنة * تشتبك حدود القطع عند بدء تكون حركة التغذٌة بنفس اتجاه دوران

القطع ٌكون كبٌرا ثم ٌقل سمك الراٌش الى اقل ما ٌمكن *  عمقالتماس باكبر ما ٌمكن و

السطوح المنتجة اكثر نعومة والسكٌنة اطول عمرا والقطع اكثر كفاءة واقل حاجة للقدرة 

اللازمة للقطع , * قد تسبب السكٌنة الى دفع المشغولة الى الاسفل فً الملزمة او ملحقه 

فً المكائن الخفٌفة , والمكائن القدٌمة  التثبٌت , * لا ٌنصح باستخدام هذه الطرٌقة

 لاحتمال عدم ثبات معدات ربط المشغولة . 
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    Up Millingتفرٌز صاعد ) عكسً (    –ب 

 

 

 

 

 

 

*حركة الشفله عكس اتجاه الدوران . * تزال كمٌة قلٌلة من الراٌش عند بدء اشتباك 

ٌزداد حجم وسمك الراٌش له وعمق القطع ٌجب ان ٌكون قلٌلا , حٌث غالسكٌنة مع الش

مع تقدم حركة التغذٌة , وٌراعً تقلٌل عمر القطع لتسهٌل انزلاق الراٌش . * اقل كفاءة 

 .  الات اكثر ثباتغفً القطع من الطرٌقة السابقة , ولكن ٌنصح بها لكون الش

 الملحقات الخاصة بمكائن التفرٌز : 

 , ............ الخ  معدات ربط وتثبٌت السكاكٌن مثل الاربرات , البوشات -1

 ولات وتشمل : غمعدات تثبٌت المش -2

 لب للربط المباشر على المنضدة . االقفائص والماسكات واللو - أ

 رؤوس التقسٌم بمختلف انواعها و ملحقاتها .   - ب

الطبلة الدوارة ) المنضدة الدوارة ( الٌدوٌة او الالٌة , وطبلة التقسٌم , والطبلة  -جـ 

 ذات العٌنة 

المناكن ) الملازم ( وهً بأنواع مختلفة مثل : الملزمة العادٌة البسٌطة ,  –د 

 الملزمة ذات المنقلة , الملزمة العامة جامعة الاغراض .......... راجع الاشكال . 

 الرؤوس الدوارة للفراٌز العمودٌة  -3

 التركٌبات جامعة الاغراض للفراٌز .  -4

 راس التفرٌز متعدد الزواٌا .  -5

 الاخادٌد  تركٌبة حفر -6

 تركٌبة التفرٌز الحلزونً .  -7

   NCو      CNCالملحقة الرقمٌة للتفرٌز  -1
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 استخدامات رؤوس التقسيم : 

 فً فتح كافة انواع التروس  -1
 عمل ابواب القلاءوظات و الراٌمرات  .  -2
 عمل مجاري الاقفال المركزٌة .  -3
 المٌكرومٌتر .  رتدرٌج مؤش -4
 عمل الحدود القاطعة فً الكترات الاصبعٌة والطرفٌة و غٌرها .  -5
 عمل الحدود القاطعة فً السكاكٌن الزاوٌة وغٌرها .  -6
 تصنٌع الكامات والحلزونٌات  -7
 عمل الرؤوس السداسٌة و المضلعات الاخرى .  -1
  
   Milling Operations                               التفريز المختلفة  اتعملي

نظرا لكفاءة ماكنة التفرٌز وكثرة ملحقاتها فانه بالإمكان استخدام مكائن التفرٌز لأجراء    
 عملٌات تشغٌل متعددة علٌها . 

لات لتعٌٌن خطوات العمل بالتتابع الصحٌح , غٌجب دراسة رسم وتصمٌم الش            
لة غللش وتحدٌد نوع السكٌنة الملائمة , والماكنة اللائمة , وطرٌقة الربط والتثبٌت الكفوءة 

 والسكٌنة , ثم ٌجب اجراء خطوات الاستعداد لتنفٌذ عملٌات التفرٌز واستخدام الماكنة 
تجلٌخ   –مشط  –تفرٌز  –من كتاب ورشة المكائن العملً  11 – 14) راجع ص  

 لدراسة خطوات الاستعداد لتنفٌذ العمل على الفرٌزة ( 

 انواع العملٌات التً ٌمكن انجازها على مكائن التفرٌز : 

 تسوٌة الاسطح المختلفة وتعدٌلها والتربٌع والتكعٌب وتسوٌة الوجه  -1
 عمل سطوح منحنٌة ذات مسارات مختلفة .  -2
 وح التحدبات فً السطعمل التقعرات و -3
 انواع السطوح الزاوٌة وبمختلف المستوٌات  -4
 صناعة الكامات  -5
 صناعة القوالب  -6
 جاري الاسنان والشقوق وكافة انواع التروس . م -7
 .  مجاري الخوابٌر فً الاعمدة والمحاور  -1
 التجارٌف التشكٌلٌة وغٌرها  -0
 عملٌات التقطٌع والفصل والنشر  -14
 اعمال الحفر والتثقٌب  -11

  (التأشٌراتالقادمة لإكمال النقص فً 10-11-17) على الطالب دراسة الاشكال فً ص   
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  Copy Milling     عملية الاستنساخ في التفريز 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   ترتب العملٌات بحٌث تمر السكٌنة المنشارٌة فً المجرىT    . 

  . تستخدم سرعات واطئة 

  فً حالة الحاجة لاستخدام المنكنة )الملزمة( ٌرتب وضع القطع بحث تمر السكٌنة

 دون اصطدام مع اي جزء معدنً . 

فرٌز امثلة اضافٌة لعملٌات الت  34 – 10فً كتاب ورشة المكائن العملً ص ملاحظة : 

 المختلفة وعلى         

الطالب الاطلاع علٌها والاستفادة منها فً معرفة شرح الخطوات اللازمة فً             

 عملٌة التفرٌز . 
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 قطع التروس العدلة على ماكنة التفريز : 

ٌمكن ان تقطع التروس على جهاز راس التقسٌم بالفرٌزة باستعمال سكٌنة             

تفرٌز خاصة والتً تعمل على حفر فراغ السن . ولا تستعمل هذه الطرٌقة عندما ٌراد 

انتاج كمٌات كبٌرة من التروس ولكنها مفٌدة فً انتاج الاعداد القلٌلة وذلك باختٌار 

رة . ولإنتاج مدى واسع من التروس بهذه الطرٌقة نحتاج الى السكاكٌن المناسبة المتوف

ثمانٌة سكاكٌن لكل مودول ) خطوة ( حٌث ٌشمل هذا التغٌر فً شكل سطح السن لكل 

     زمة للتفرٌز الثمانٌة لكل مودول هً : لاالتروس المختلفة . والسكاكٌن القطر من اقطار 

  8 سكينة   الجريرة المسننة       -135لفتح التروس التي عدد اسنانها       1سكينة رقم 

  7 سكينة                     55 – 134 لفتح التروس التي عدد اسنانها       2سكينة رقم 

  6 سكينة                     35  -   54 لفتح التروس التي عدد اسنانها       3سكينة رقم 

  5 سكينة                     26  -   34 لفتح التروس التي عدد اسنانها       4سكينة رقم 

  4 سكينة                    21  -   25   لفتح التروس التي عدد اسنانها      5سكينة رقم 

  3 سكينة                    17  -   20   لفتح التروس التي عدد اسنانها      6سكينة رقم 

  2 سكينة                    14  -   16  لفتح التروس التي عدد اسنانها      7سكينة رقم 

  1 سكينة                     12  -   13 لفتح التروس التي عدد اسنانها       8سكينة رقم 

       

 حسب النظام المتري                                     حسب النظام الانكلٌزي              

 

  -وعند فتح التروس على جهاز راس التقسٌم ٌجب ملاحظة ما ٌلً : 

ضبط راس التقسٌم بة مع تجوٌف الترس وذلك ٌمن ان القطع ٌتم بصورة مركز التأكد -1

 والغراب . 

 انزال السكٌنة تماما على منتصف مركز الترس .  -2

رة صحٌحة وٌتم تفرٌز عمق ٌجب ملاحظة ان تدور الشافة التً تحمل الترس بصو -3

 ق كله مرة واحدة.السن وذلك بواسطة رفع ركبة الماكنة تدرٌجٌا ولا ٌنصح بقطع العم

( بٌنما هناك  0.5 – 1)mmبٌن تتراوح مودولات معظم سكاكٌن القطع للتروس  -4

 ( للأحوال غٌر الاعتٌادٌة .  mm 75)  سكاكٌن بمودولات تصل لحد
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 وتطبيقية لعمليات انتاج التروس العدلة  امثلة حسابية 

   -: 1مثال 

   D p  ((diametral pitch  8قطرٌة  ة سن ذو خطو 52تابع انتاج ترس بعدد اسنان 

 

 

 

 

 

 

 ثلاثون ثقب على قرص ذو تسع وثلاثون ثقبا . 

 جهز بالخراطة خامة حسب القٌاس المحسوب للقطر الخارجً .   -5

 ثبت الخامة على عمود شٌان مناسب بدقة   -6

 (  4بالخطوة )  لتعشٌقةااضبط راس التقسٌم واستقامته   -7

 ثبت الخامة وعمود الشٌان على التقسٌم .   -1

 ت ماكنة التفرٌز وراس التقسٌم استمر بالعمل خطوة بعد اخرى بالاستعانة بتسهٌلا  -0

 ٌجب مراعاه ترك جزء من عمق القطع للتنعٌم .   -14

 

 

 

 

 

 



 زينب قصىالمادة :  ةالتفريز                           مدرس 23 

 

                     قطرٌة ة, كلاهما بخطو Pinionترسان احدهما اعتٌادي والاخر نوع  -: 2مثال 

DP =1   سن (  24ر) ٌصغلسن( وا 144الاعتٌادي ) بعضهما لهمامع  عشقانم 

 ؟ على التوالً , ما هو رقم السكٌنة المستخدم لقع كل منهما 

 الحل :  

بما ان الترسان فً حالة تعشٌق فان كلاهما ٌقطعان بسكاكٌن ذات نفس المودول  

   DP = 10القطرٌة  ةوالخطو

( حسب النظام الانكلٌزي لقطع الترس الاعتٌادي لان عدد الاسنان  2تستخدم سكٌنة )  

  55 – 134سن ٌقع بٌن   144

لصغٌر لان عدد  الاسنان ( حسب النظام الانكلٌزي لقطع الترس ا 5و تستخدم سكٌنة ) 

  21 – 25سن ٌقع بٌن   24

 سن 24وعدد الاسنان  ,P D = 60mmتابع خطوات انتاج ترس عدل له قطر  : 3مثال 

=        mm 30            المودول -1  الحل  :
  

  
      =   M = 

  

 
 

  circular  pitch CP = M X π                                     الخطوة الدائرٌة -2
=  3  X 3.1416 = 9.425 mm                                     

                           A = M = 3 mmالنصف العلوي من السن  -3

                                    O D = ( N + 2 ) M  القطر الخارجً  -4
                  = ( 20 + 2 ) X 3 = 66 mm                                             

                        b = D = M X 1.666 النصف السفلً من السن  -5
              = 3 x 1.666 = 4.998 mm                                             

                                  WD = h = M x 2.1666العمق الكلً للسن  -6

   = 3 x 2.1666 = 7 .998 mm                                         

  17 – 24بٌن   ( حسب الجدول المتري لان عدد الاسنان ٌقع3رقم السكٌنة هو ) -7

 تابع بقٌة الخطوات فً المسائل السابقة .   - 1
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  -:  4مثال 

  CD = 120 mmشقان المسافة بٌن مركزٌهما اتعمتماثلان مترسان 

(CD : Center to center  ( وكل منهما )احسب :  24 ) سن 

=   mm 120                 قطر دائرة الخطوة
        

 
    =P D = 

        

  
 

  =  mm 5                                      المودول 
   

  
     = M = 

   

 
 

 OD = (N+2) M = (24+2) 5 = 130 mm                 القطر الخارجً 

                         WD = M x 2.1666 = 13.33 mm  العمق الكلً للسن 

           CP = M X π  = 5 x 3.1416 = 15.708 mm  الخطوط الدائرٌة 

=                 mm 7.85           السمك
           

  
    =  

       

 
   CT =  

ولأجراء تنفٌذ الانتاج نتبع نفس الخطوات بالمسائل السابقة مع ملاحظة ربط كلا 

 ت واحد باعتبار ان لها نفس القٌاسات . قبووالخامتٌن على نفس عمود الشٌان 

 

  -:  5مثال 

                               سن(  44) احسب مقادٌر البٌانات اللازمة لتصنٌع ترس عدل ذو عدد اسنان          

 ؟    1=   وخطوة قطرٌة

  -الحل :       

=    mm 40                           لإٌجاد قطر الخامة  -1
  

 
      =D  = 

  

 
 

=   =  mm 42        القطر الخارجً للترس    
     

 
      =OD = 

    

 
 

  mm 42قطر الخامة المجهزة عن ٌجب ان لا ٌقل      

=    mm  2.157                عمق السن  -2
     

 
      =W D =  h =  

       

 
 

 وهكذا لبقٌة القٌاسات 

 ( 3بالاستعانة بالجدول ٌمكن تحدٌد رقم السكٌنة فتكون ) -3

 نهاية المادة ...           بالاستعانة براس التقسٌم وماكنة التفرٌز نجري عملٌة القطع  -4



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 1 

 Shapering   القشط 

 Shaper & Planners مكائن القشط و التسوية   

بقصد الحصول على  شغلةجزء من معدن ال بإزالةاحدى عملٌات قطع المعادن  : قشطال

اي شكل مطلوب , وعدد القطع المستخدمة فً القشط تشابه تلك المستخدمة فً الخراطة , 

كما ٌلاحظ بعض  ) Single Point cutting toolحٌث انها ذوات حد قطع احادي ) 

 خراطة والقشط . التشابه بٌن عملٌة تكوٌن الراٌش فً حالتً ال

تختلف عملٌة القشط عن الخراطة فً انها عملٌة قطع متقطعة اذا تتم عملٌة الازالة         

( كانت ماكنة التسوٌةلة اذا غ)او الشللراٌش اثناء حركة التقدم المستقٌمة لأداة القطع

 وحسب نوع الماكنة المستخدمة . 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 مبادئ عمليات القشط : 

 سرعة القطع اقل من سرعة الرجوع .   -1

لة بشكل محكم حتى تتحمل الصدمات التً تتعرض لها عند بدء كل                          غتثبٌت الش -2

  مشوار قطع.  

 امكانٌة التحكم فً ضبط طول المشوار فً القطع وسرعة القطع والتغذٌة .  -3
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 Shaper machineماكنة القشط )المقشطة(   

لعملٌات التشغٌل احدى انواع مكائن قطع المعادن التً تعمل ضمن الشروط العامة         

تكون حركة العدة القاطعة فٌها ترددٌة , مشابهة للخراطة من حٌث وجود حد قاطع احادي 

لة عبر القلم او بالعكس ٌتولد سطح مستوي بغض غٌعمل على خط مستقٌم وبحركة الش

الدقة الناتجة على دقة العدة القاطعة )كما فً حالات  النظر عن شكل العدة , ولا تعتمد

 التفرٌز( عند استخدامها لنفس النوع من العملٌات ( . 

تستخدم المقشطة لإنتاج السطوح المستوٌة بالدرجة الاساسٌة التً قد تكون افقٌة او         

ام الماكنة عمودٌة او مائلة , وعند وجود الفنً الماهر والملحقات اللازمة ٌمكن استخد

لإنتاج الاشكال غٌر المنتظمة , الاخادٌد ,المجاري المختلفة الداخلٌة والخارجٌة, 

 الحلزونٌات , المسننات , الاشكال الغنفارٌة ......... الخ . 

لة غوبسبب الطرٌقة التً ٌعمل بها القلم القاطع بحركته الى الامام والخلف عبر الش        

 فً المكائن الثقٌلة (  90mmٌتجاوز  لا محددا ) فان طول مشوار القطع ٌكون

ن القشط ,حٌث كانت البداٌة باول ئن التسوٌة اقدم من مكائومن الوجهة التارٌخٌة فان مكا

ماكنة تسوٌة باستخدام اجنة ٌدوٌة ومبرد على فرشة مسطحة , ثم تطورت لتصبح مكائن 

 القشط والتسوٌة على ما نراه الٌوم من الدقة . 

وجهة الاقتصادٌة ,وبسبب كون الحد القاطع احادي فً مكائن القشط ,فان ذلك ومن ال     

ٌجعل معدلات الانتاج بطٌئة نسبة للأنواع الاخرى من مكائن التشغٌل, لذا ففً الاحوال 

الصناعٌة الانتاجٌة ٌستعاض عنها بمكائن اخرى ٌمكن ان تعطً نفس الهدف , مثل 

 مكائن التفرٌز . 

 لى نوعٌن من حٌث تصمٌم القوى المحركة : هٌدرولٌكٌة او مٌكانٌكٌة  تصنف مكائن القشط ا

لتحرٌك التمساح , ولا ٌوجد فٌها مسننات او  فالهٌدرولٌكٌة ٌوجد فٌها اسطوانة هٌدرولٌك

 مساند كروٌة . 



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 3 

الموضحة على الشكل لتحرٌك التمساح الذي ترتبط فٌه العدة  المٌكانٌكٌة  ٌوجد فٌها الاجزاء

 . القاطعة 

ولكلا النوعٌن مزاٌاه , وكلاهما ٌمكن تنظٌمها بمدى واسع من طول المشوار وسرعة 

حٌث التمساح ٌجب على مشغل الماكنة ان ٌكون ملما بتركٌبات الماكنة والعدة القاطعة 

ة العمل وظروف التشغٌل وٌجب تزٌٌت الماكنة ممن سلا للتأكدودقة ٌجب فحصها بعناٌة 

 المصنعة  اعتمادا على جداول الجهة

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 تصنٌف مكائن القشط والتسوٌة : تصنف هذه المكائن طبقا للتصمٌم العام الى الانواع الاتٌة : 

حة                                                    اطفعا ( , المقشطة النافقٌة : )حالة القطع د -1

.                                          Plain type  افقٌة مستوٌة للأعمال الانتاجٌة  –أ 

                        Universal tool room workافقٌة عامة جامعة الاغراض    -ب
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 افقٌة : ) حالة القطع سحبا ( , المقشطة ذات العربة   -2

         Slotterالاخادٌد   لحفر  -عمودٌة , أ  -3

                                  Key seater -ب           

                                              . ً تلك المستخدمة لقطع المسننات  خاصة , كما ف  -4

 حجم مكائن القشط والتسوية : 

حة ( :                                                          اطالمقشطة الاعتٌادٌة ) الن -1

 ٌلٌمترات ٌمكن تشغٌلها على مكائن القشط  . لة بالمغاقصى طول للش

العمودٌة :                                                                                   -2

 قطر منضدة التشغٌل بالملٌمترات                            Xاقصى طول للمشوار بالملٌمترات  

X    . طول المنضدة 

 (  ( planner: التسوٌة   -3

 المسافة من المنضدة الى حامل العدة بالملم  Xالمنضدة بالملٌمترات رض ع

  X   . طول منضدة القلم 

 ولات غٌل المنتجات الصغٌرة , حٌث ٌجري تثبٌت المشغحة لتشاطتستخدم المقشطة الن

ولات وغالبا ما تكون غٌل او بوسائل اخرى لحمل المشغاما مباشرة على منضدة التش

 الملزمة . 

 ٌل السطوح الكبٌرة المستوٌة ونظرا لطول المشوار غتستخدم المقاشط ذات العربة لتش

ان هذه المقاشط تصمم لتكون حركة رجوع العربة سرٌعا جدا الذي تقطعه العربة , ف

ٌل تستخدم ماكنة عمل غلبدء دورة قطع جدٌدة , وذلك بقصد خفض الوقت اللازم للتش

وتتخذ عدد القطع فً هذه العملٌات ٌل مجرى الخابور غفً تش  Slotterالشقوق 

 ٌلها . غلوب تشاشكالا متباٌنة حسب شكل السطوح المط

ٌساعد على عدم استرسال حد  لأنهم , ٌنعلغرض الت قشط الاوزة فً ال قٌستخدم قلم عن

التشغٌل .                                                                            لة الاهتزاز او الاعوجاج اثناءحالة فً غالقطع فً التغلغل فً سطح الش

ولات اثناء غبالارتفاع عن المش لأطرافهاحٌث تسمح م وسائل تثبٌت عدد القشط بمٌتص

 الرجوع .   ارومش

     لة الى وضعها الاصلً بسرعة لتقلٌل غكما انه من المهم ان تعود اداة القطع او الش     

 زمن التشغٌل , وهذا ما ٌستدعً تطبٌق مٌكانٌكٌة حركة الرجوع السرٌع . 
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  Shaper  –Construction of Horizontal Type      بناء مكائن القشط الافقية :

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 بعض احتياطات الامان في العمل على المقاشط : 

 لات علٌها . غالتأكد من طرٌقة عمل المقشطة قبل تنفٌذ الش -1

 الانتباه الى وضعٌة الاٌدي لمنع التسبب فً الجروح والحوادث .  -2

 ارتداء النظارات الواقٌة والملابس المناسبة للعمل لمنع الاصابة بالراٌش المتطاٌر .  -3

 استخدام الفرشاة المعدنٌة لأزالة الراٌش و تنظٌف المنضدة .  -4

 تثبٌت القلم بعناٌة واحكام لمنع حدوث الاصابات .  -5

 

 

 



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 6 

 ميكانيكية حركة الرجوع السريع :  

  



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 7 

 زوايا اقلام القشط : 

 



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 8 

 ملحقات مكائن القشط __ : 

                                                                       -ولات :غتثبٌت المشملحقات  -1

: العادٌة والدوارة وجامعة الاغراض .                      بأنواعهاالمناكن )الملازم(  –أ 

 راس التقسٌم .  -ب

 ٌل . غلات الكبٌرة مباشرة على منضدة التشغالماسكات والقفائص لتثبٌت الش -جـ

                                                                       -ملحقات تثبٌت اقلام القشط :  -2

ٌثبت قلم القشط فً برج خاص له حركة مفصلٌة للسماح للقلم بالانحراف فً  –أ 

 لة . غلمنع التلف او الاصطدام بالشمشوار الرجوع 

ٌمكن تثبٌت اقلام القشط فً قرص بحث ٌمكن تركٌب اكثر من قلم عند الحاجة  –ب 

 لأعمال القطع المركب . 

   -عمليات القشط :

 قشط الاسطح المستوٌة والمائلة والمقوسة .   -1

 عمل المجاري والمنزلقات ذات المقاطع المختلفة .  -2

 وغٌرها .    Tارٌة وشكل حرف غنغعمل المجاري ال -3

 قشط التشكٌل .  -4

 ة المسننة . دقطع اسنان التروس والجرٌ -5

  -واجب :

 ( انواع من اقلام القشط المختلفة . 11)عدد 

 

 

 

 



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 9 

 لة باستخدام ماسكة : غطرق ربط الش

 



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 11 

 ولات : غبعض طرق رباط المش

 



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                           قشط ال 11 

 

 

 -لة :غضبط القلم بالنسبة للش

تأكد من جمٌع حركات الماكٌنة وتعشٌقات الٌدات وانها تتفق مع اتجاهات التشغٌل  -

 وكذلك السرعة ومعدلات التغذٌة . المطلوبة 

 سابق علٌها . ش اٌرٌتها وازالة اي ٌتنظٌف كافة المنزلقات وتز -

 فة الادوات والعدد المستخدمة للتجهٌز من على الماكٌنة لعدم دخولها بالماكٌنة. ارفع ك -

 ربط الاجزاء بعد الاعداد وقبل التشغٌل . تأكٌد  -

 متوقفة منعا لكسر التروس . ضبط وتبدٌل السرعات والماكٌنة  -

 ضبط المشوار العرضً للفرش مما ٌسمح بتشغٌل السطوح المراد تشغٌلها .  -

  مراجعة التشغٌل الاوتوماتٌكً .  -
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 بعض عمليات القشط :
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  قشط الاقواس                               قشط مجرى مغلق نهاية واحدة 
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  -معدلات التشغيل في المقاشط : 

ٌعتمد فً اختٌارها على مادة اداة القشط, وشكل الاداة , ومعدن الشغلة وحالة الماكنة 

 ة المطلوبة . موعنالنظافة وال ةونوع العمل ودرج

 ب من القانون التالً : حسسرعة القشط ت

Cutting speed ( C.S ) =  V =   
      

      
                                                

 L          =    طول شوط القطع بالملم  

 . فً المقشطة النطاحة     L =  Lw X 1.25 وٌساوي     

L  =  Lw X 1.1                        المقشطة ذات العربة . ف ً  

 L wلة )بالملم( : غطول الش                                             

            
       

   
=  السرعة الترددٌة لأداة القشط وهً عدد الاشواط لكل دقٌقة     N    

0.6 غالبا      =
 وقت  القطع 

 الوقت الكلً 
=  ثابت الماكنة وهو نسبة وقت القطع =     C     

 عدد الاشواط اللازمة عملٌة القشط لعمق قطع معٌن :  

S  . العدد الكلً للأشواط =            
 

 
     =S  

= W لة بالملٌمترات . غعرض الش 

F    ) معدل التغذٌة بـ ) ملم لكل شوط = 

                        الوقت الكلً : بالدقٌقة                  
 

 
    = S        

       او                     
    

            
   T  = 
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  -مثال :

و عرضها        120mmلة طولها  غاحسب سرعة القطع و زمن القطع فً عملٌة قشط ش

120mm   30عند معدل تردد stroke / min   ٌ1 ة ومعدل تغذmm/stroke   ثم نظم .

 لة المطلوبة  ؟   غبطاقة تشغٌل لتنفٌذ الش
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 Machining Fundamentals                                 التجليخ 
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     مكائن التجليخ )التنعيم( 

بالاحتكاك او  التآكلاجراء عملٌة السوفات او ,  ٌقصد بالتجلٌخ  -:تنعيم )التجليخ( ال

مصطلح ٌشار الى ازالة  اجراء عملٌة الجد كما هً مطبقة فً مكائن الورشة عملٌا , وهو

ٌات القطع حٌث ان لجزء من المعدن بتدوٌر حجر التجلٌخ , وتشابه هذه العملٌة عم

وتصنع حجر    Cuti-Cutting pointsمن نقطة على القاطع  بؤكثرالحالتٌن تمثل القطع 

قطع . وٌمكن  كؤداةالتجلٌخ من حبٌبات تجلٌخ صؽٌرة متلاصقة ببعضها وكل منها ٌعمل 

 عض اجزاء الرٌش الطوٌلة بفحصها مجهرٌا لدراسة المادة المزالة او المقطوعة .   روٌة ب

               -ان عملٌة التنعٌم باعتبارها عملٌة مهمة بالتصنٌع لها الفوائد الاتٌة :       

انها الطرٌقة الشائعة لقطع المعادن ذات الصلادة العالٌة مثل الحدٌد تتم هذه العملٌة  -1

الجزء المنتج الصلب مبدئٌا الى الشكل المطلوب وهو فً حالة التخمٌر وتترك  بتشؽٌل

بعض الزٌادة البسٌطة للتنعٌم . وتعتمد كمٌة الزٌادة على حجم وشكل وقابلٌة الجزء 

للاعوجاج خلال عملٌات المراجعة الحرارٌة وتعتبر عملٌة حد الادوات الٌدوٌة 

 كاستخدام مهم لهذه العملٌة . 

كون حجر التجلٌخ ٌحوي عدة حواؾ قطع صؽٌرة ٌنتج عند ذلك تشطٌب بسبب  -2

 بحٌث ٌكون املس وجٌد عند مناطق التماس وسطوح المساند . 

ٌمكن انهاء الشفلات بحدود دقٌقة للقٌاسات وبوقت قصٌر وبسبب كون ان كمٌة  -3

ٌخ صؽٌرة فقط من المعدن ستزال فان مكائن التجلٌخ تحتاج تنظٌم قلٌل لحجر التجل

 الانج او بعض الملٌمترات من حٌث القٌاس وبسهولة .  بؤجزاءولهذا ٌمكن ربط الشفلة 

 ٌلزم قلٌلا من الضؽط فً هذه العملٌة وبعكسه فان الشفلات سوؾ تقفز من محلها  -4

ختلؾ عملٌات مهذه الصفة استدعت استخدام العٌنات المؽناطٌسٌة لحمل الشفلات فً 

 التنعٌم . 
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 :  ار التجليخالتشغيل بأحج

قد لا ٌكون استخدام احجار التجلٌخ محددا بالنوع الاسطوانً الشبٌه بالعجلات حٌث ٌشمل 

 استخدامها فً حالة عملٌات التؽلٌؾ بؤحجار التجلٌخ  للأؼراض الاخرى . 

المعادن بعد الحدادة , السباكة , وؼٌرها وتمثل هذه  لإزالةتستخدم عملٌة التجلٌخ           

 ازالة اسرع , سطوح انظؾ , قٌاسات دقٌقة , استخدام اقل لمعدات ربط الشفولات  العملٌة

 

  -تصنيف مكائن التجليخ :

صنعت مكائن التنعٌم تبعا لنوع السطح الناتج او الشفلة المنفذة كما ٌلً , اعتمادا         

 على نوعٌة حجر التجلٌخ المستخدم بها . 

 مكائن التجلٌخ الاسطوانً :  - أ
 ركزٌة . اللام  -1

 بمركزة الشفلة بٌن مركزٌن .   -2

 تجلٌخ المحاور الثلاثة .   -3

 مكائن التجلٌخ الداخلً .  –ب   

 بدوران الشفلة فً عٌنة .   -1

 ثبوت الشفلة .   -2

 بدوران الشفلة المسنونة بكرات .   -3

 مكائن التجلٌخ السطحً :  -جـ

  عمودي . النوع المستوى ) المتردد( ذات المحور الافقً , ذات المحور ال -1

 ذات الطبلة الدوارة منها العمودٌة  , الافقٌة .   -2

 مكائن تجلٌخ عدد القطع : العامة  , المخصصة .  –د 

 مكائن التجلٌخ الخاصة .  -هـ 

 التشطٌب السطحً .  –و 
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 مكائن التجليخ : 

لتنظٌؾ الاجزاء المشفلة ذات السطوح بشكل اساسً صممت مكائن التجلٌخ 

سطحة , الداخلٌة , ولهذا فان نوع السطح المشؽل ٌحدد نوعٌة ماكنة الاسطوانٌة , الم

التنعٌم . وعلٌه فان ماكنة تنعٌم السطوح الاسطوانٌة تسمى ذات الاحجار الاسطوانٌة , 

وهكذا تحدد السفلة الماكنة المناسبة حسب نوع العملٌة التً تجرٌها , بشرط كفاٌة 

       القدرة والحجر المناسب . 

 لاحظ ان عجلة التجلٌخ تعمل ٌ ]    

 [ بنفس مواصفات سكٌنة التفرٌز

 كلاهما متعدد حدود القطع 

 اشكال حركة الجلاخات السطحية :  
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الجلاخات السطحٌة المترددة , وخاصة الانواع المستخدمة بالورش التدرٌبٌة التً ان 

كون فٌها تعمل بحركة الشفلة الى الامام والخلؾ تحت حجر التجلٌخ , وٌمكن ان ت

سٌطرة الحركة ٌدوٌة او باستخدام حركة هٌدرولٌكٌة وفً النوع الٌدوي الموضح 

 بالرسم , تتم جمٌع الحركات للحجر بالشفلة . 

 

ٌلاحظ ان الجلاخة الهٌدرولٌكٌة تستخدم طرٌقة التؽذٌة والحركة الجانبٌة والتطعٌم لعمق 

 ظومة تبرٌد مرتبطة بعمل التجلٌخ القطع هٌدرولٌكٌا كما انه فً النوعٌن ٌوجد من

لؽرض الحصول على تجلٌخ ناعم وجٌد خلال مشوار القطع , ٌوجد موقفات           

فً بعض او مصدات نابضٌة تعمل بشكل وسادة عند نهاٌة حركة المنضدة وٌكون 

 انواع الجلاخات المترددة ذات الحركة الٌدوٌة . 
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 كيف تحمل الشفلة : 

معظم الاحوال على عٌنة مؽناطٌسٌة . حٌث ٌتم تسلٌط قوة مؽناطٌسٌة  حمل الشفلة فًت

لمسك الشفلة . وفً حالة تجلخ المواد ؼٌر المؽناطٌسٌة فٌجب استعمال كتلة معدنٌة من 

 الحدٌد تتداخل معها او قضبان معدنٌة متوازٌة لمنع زحزحة الشفلة . 

مؽنطة المحتثة , وله عٌوب فً والعٌنات المؽناطٌسٌة انواع , حٌث ٌوجد نوع ٌعمل بال

قد تتطاٌر وتسبب بعض المشاكل ولهذا السبب ٌمكن حالة فقدان التمؽنط  فان الشفلة 

استخدام العٌنة المؽناطٌسٌة ذات التٌار الكهربائً الذي ٌولد مجال مؽناطٌسً لتثبٌت 

                   الشفلة وفً هذه الحالة تصبح الشفلة ممؽنطة وٌجب ازالة مؽنطتها قبل الاستعمال

  ) بعد التجلٌخ  (

                   طيسية تحمل عدة قطع  عينة مغنا     

 المصدر يعمل على توقيف مشوار القطع     

       والعاكس يغير اتجاه التغذية                                                          

 

 عينة مغناطيسية          
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هناك طرق اخرى لحمل الشفلات على ماكنة التجلٌخ السطحٌة , مثل الملزمة العامة 

universal vise  وضحة بالشكل , تركٌبة راس التقسٌم المindexing head   مع

 المراكز ذو الوجهٌن لتثبٌت الشفلات الخفٌفة ؼٌر القابلة للتمؽنط  . 
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                                                                                  -: Grinding wheel   التجليخ عجلة 

قطع وبهذه الحالة فانه عندما  كؤداةمن المعلوم ان كل جزٌئة من حجر التجلٌخ تعمل 

ٌعمل الحجر فان الراٌش ٌتداخل مع حبٌبات الجلخ وٌإثر على المادة الرابطة لحبٌبات 

هذه الحالة ببطء شدٌد .  الجلخ . لذا فان عجلة التجلٌخ المثالٌة هً التً تحصل بها

على  التؤثٌرفٌحدث الاستخدام الامثل والاكثر لحبٌبات الجلخ وبسرعة كافٌة لمنع حالة 

 المادة الرابطة . 

ان مواصفات  وحجم الفسح بٌن الحبٌبات والتركٌب للمادة الرابطة ٌمكن ٌخضع        

 لسٌطرة معٌنة بموجب مواصفات عمل تجلٌخ معٌن كما فً الشكل . 

 

هناك نظام قٌاسً لتمٌٌز عجلات التجلٌخ تجهز من قبل مصنعً المواد الحاكة او احجار 

 التجلٌخ حٌث تإخذ بنظر الاعتبار الفقرات التالٌة : 

ٌرمز لها نوعٌة المواد الحاكة : ان المواد الحاكة الصناعٌة تقع فً مجموعتٌن ,  -1

         A – Aluminum Oxideحسب الحروؾ  :      اوكسٌد الالمنٌوم 

     C –    Silicon Carbideكاربٌد السٌلكون                               

 كما توجد مواد طبٌعٌة حاكة مثل : الكوارتز الصلد, الماس, الكرافٌت , الكرترٌوم ....الخ 

 ناعم .  611خشن لحد  11حجم الحبٌبات تعٌن بشكل ارقام اعتٌادٌة من  -2

 صلد .   Zناعم  الى  Aالرتبة قوة ربط وحمل العجلة بمعدل من  -3

التركٌب حجم الفراغ بٌن الحبٌبات ووضعٌتها بموجب توزٌع حبٌبات الجلػ بالعجلة  -4

 حٌث ان الرقم الاعلى ٌمثل الاكثر فسحا بٌن الحبٌبات .  12لحد  1وترقم من 

 ً بخمسة انواع . الربط نوعٌة المادة الرابطة لتبقى الحبٌبات مع بعضها وه -5

             Resinionالرتنجة   –ب       Vitrifiedالزجاجٌة )الاكثر استخداما (  - أ

 (   ( Shellacالمحارٌة   –(      د  Rubberالمطاطٌة  )  -جـ

      Silicatsالسٌلٌكات   -هـ 
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 القياسي لتوصيف عجلات التجليخ : النظام 
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 اشكال عمليات التجليخ : 

( لتعطً اثنا عشر 1بالشكل ) تصنع عجلات التجلٌخ بتسعة اشكال قٌاسٌة كما موضحة

( كما ٌمكن 2شكلا , للأوجه الاساسٌة بصورة عامة وٌمكن ملاحظة ذلك من الشكل )

 تؽٌٌر الشكل لملائمة حالة خاصة ومعٌنة اما فً حالات تشؽٌل السطوح الداخلٌة . 
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 -كيفية حمل عجلة التجليخ : 

ل , حٌث كلة معٌنة بفحص حالة الرنٌن كما فً الشؽزمة لشاختٌار عجلة التجلٌخ اللا      

ان صوت العجلة الصلدة تعطً صوت معدنً واضح وفً حالة شقق العجلة تعطً 

صوت مستمر ؼٌر واضح )دقات ؼٌر واضحة( استبعد العجلات ؼٌر الرنانة . اربط 

 لى المحور . العجلة المناسبة على العمود بحٌث تثبتها بشكل جٌد ولكن بعد تسلٌط قوة ع

ٌجب ان تكون الحلقات النشافة او الحشوات المضؽوطة من الكٌر بشكل ٌكفً لٌمتدا لحد     

 خات العجلة . فلٌ

 

من الامور الاساسٌة ان ٌثبت حجر التنعٌم بشكل صحٌح , والا فان اي حالة اجهاد متزاٌدة 

تطبٌق عملً ٌوصً ستتولد مسببة كسر العجلة خلال عملٌة التنعٌم وهناك خبرة وحالة 

 لة . ؽبعدم الوقوؾ مباشرة بشكل خط امام العجلة خلال التشؽٌل الاولً عبر الش

 سائل التبريد : 

ٌعتبر سائل التبرٌد عامل مهم جدا فً تقلٌل مدى السوفان او التؤكل الذي ٌحدث لحجر التنعٌم 

كما ٌساعد سائل  اثناء التشؽٌل شانه فً ذلك شان كافة ادوات القطع فً تشؽٌل المعادن .

التبرٌد فً الوصول الى الدقة والقٌاسات المطلوبة وٌعتبر كذلك مهما فً تحدٌد نوعٌة 

انهاء ونظافة السطوح المنتجة لذا فان سائل التبرٌد مهم لمنع الحرارة الناتجة خلال عملٌة 

 التجلٌخ الجارٌة بمعدل تولدها . 
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  -ة بعملٌات التجلٌخ :وهناك انواع متعددة من سوائل التبرٌد المستخدم

 : وٌعتبر سائل تبرٌد مثالً . المائع الكٌمٌاوي المذاب بالماء  -1

 المائع الزٌتً المذاب بالماء : وٌعتبر سائل تبرٌد جٌد ورخٌص .  -2

ولؽرض زٌادة احتٌاطات الامان , فان منظومة التبرٌد ٌجب ان ٌتم تنظٌفها ضمن فترات 

والخبث من خزان السائل , وكذلك تبدٌل السائل  منتظمة وهذا ٌعنً ازالة جمٌع الاوساخ

 ككل عندما ٌصبح قلٌل الكفاءة . 

  -اجراءات التجليخ :

                           اختار واربط العجلة المناسبة .  -1

 اضبط الربط والجلوس للعجلة المختارة باستخدام -2

 Dimond Dressing Tool  الة ضبط ماسٌة كما

 فً الشكل المجاور .مبٌن 

المناسبة وفً حالة لات ؽركب الة حمل الش  -3

العٌنة المؽناطٌسٌة ٌجب فحصها اولا استخدام 

السطح الحاك وموازاته مع حركة لضمان جودة 

وتجرى هذه العملٌة فً المنضدة)لاحظ الشكل( 

                                     كل مرة ترفع فٌها العٌنة 

 وٌعاد تركٌبها على الماكنة .  المؽناطٌسٌة 

 افحص منظومة التبرٌد لضمان سلامة عملها .  -4

لة ٌتم ؽلة على العٌنة فاذا كانت الشؽالشاربط  -5

قطعة من الورق وفً الحماٌة لها ولسطح العٌنة باستخدام  على سطح واحد,تجلٌخها 

 الزٌتً بٌنهما قبل المؽنطة.كما فً الشكل 

بان التنظٌم  والتؤكٌدنظم موقفات النضدة بموجب الطول الملائم للمشوار ٌجب الانتباه  -6

 ع طول الشفلة اللازم تجلٌخها كما فً الشكل التالً ٌاخذ بنظر الاعتبار جمٌ

 



 زينب قصىالمادة :  ةمدرس                            التجليخ  13 

 

 لة . ؽمن قابلٌة عمل العٌنة بمحاولة تحرٌك الش تؤكد -7

 شؽل منظومة التبرٌد .  -8

 اخفض حجر التجلٌخ لحد ملامسة اعلى نقطة فً  -9

       فض العجلة لموقع تقرٌبً لحد لة وٌمكن خؽالش    

 لة ؽمن الورق بٌن العجلة والشمرور طبقة  سماح

 منظومة التبرٌد .  هذه الخطوة قبل تشؽٌل وتجري   

                           هً الحركة الجانبٌة بتؽذٌة مناسبة للمنضدة  -11

) بسماح دخول وخروج (                     

 لكل نهاٌة دورة .       0.4mmبحدود

 لة . ؽعمق التطعٌم للعجلة ٌخفض بحدود قلٌلة جدا وبحالة بعد العجلة عن الش -11

 , ومن الافضل اعادة ضبط العجلة لهذه الخطوة .  استخدم قطع قلٌلة جدا للتنظٌؾ -12

لة وبالنظافة ؽعند انتهاء عمل التجلٌخ والحصول على القٌاسات المطلوبة للش -13

 المحددة استخدم الطرٌقة الاتٌة لتفرٌػ تحمٌل الماكنة . 

 لة . ؽحرك عجلة التنعٌم بعٌدا عن الش - أ

 اقفل حركة المنضدة .  - ب

 اقفل منظومة التبرٌد .  -جـ 

شؽل عجلة التجلٌخ بعد قفل التبرٌد لتتم عملٌة تنظٌؾ ذاتً للعجلة من العوالق  -د

 للحفاظ على توازن العجلة . 

نظؾ الشفلة من العوالق . افتح الدائرة المؽناطٌسٌة وارفع الشفلة , وانتبه للحواؾ  -هـ

 الحادة على الشفلة . 

 نظؾ الماكنة , وزٌتها , ........... الخ .  –و 

 

  -ب التجليخ :متاع

 هناك بعض المتاعب تظهر فً عملٌة التجلٌخ السطحٌة , التً منها 

حركة ؼٌر منتظمة للمنضدة , او عدم وجود حركة ) تظهر فً المكائن  -1

الهٌدرولٌك , ضعؾ اداء الهٌدرولٌكٌة وتحدث لبعض الاسباب مثل عدم كفاٌة 

 المنظومةتدفئة  مضخة الهٌدرولٌك برودة المنظومة الهٌدرولٌكٌة ولهذا ٌجب

الهٌدرولٌكٌة قبل التشؽٌل سحب الهواء من المجاري الهٌدرولٌكٌة وتجري عملٌة 

 الصٌانة هذه بموجب توصٌات الجهة المصنعة للماكنة . 
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خدوش ؼٌر منتظمة وتحدث هذه الحالة على بعض الشفولات عند عدم نظافة   -2

ما تحدث هذه الحالة عند منظومة التبرٌد او فقدان بعض حبٌبات حجر التجلٌخ ورب

 استخدام حجر تجلٌخ ناعم جدا والجزٌئات الحاكة تجري مع سائل التبرٌد . 

تموجات سطح الشفلة : وٌمكن ان تكون هذه الحالة بسبب خروج عجلة التجلٌخ عن   -3

 استدارتها وتصلح هذه الحالة بخراطة العجلة . 

جلة التجلٌخ على الشفلة , كما ٌمكن وجود متاعب اخرى مثل بقاء اثر اهتزازات ع  -4

او احتراق سطح المشفولات او عدم تسطح الشفلة المنتجة او عدم توازي سطوح 

 المشفولات بسبب الماكنة و وقتها وتؤكل فً محاورها او عدم كفاءة سائل التبرٌد . 

 الجلاخة العامة للعدد والحدود القاطعة  

    صورة سكاكٌن تفرٌز ( خلال هً عبارة عن ماكنة تجلٌخ مصممة لحمل القواطع ) ب     

عملٌة حدهم لؽرض حدوث التفاوت النسبً المسموح به . كما توجد ماسكات خاصة 

 لتثبٌت القواطع الحلزونٌة والمائلة والمستقٌمة . هناك ترتٌبات اخرى لتحوٌر عمل 

 الجلاخة لجمٌع انواع التجلٌخ الاسطوانٌة الداخلٌة او الخارجٌة للكترات . 

 

 

 

 

 

 


