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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  المحاضرة الاولى تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 . عمليات القياس الدقيق-1

 .جهاز القياس واستخدامه-2

 .المعايره-3

 .)كتاب منهجي( المواد الهندسية وخصائصها-4

 الخواص الفيزيائية)كتاب منهجي(.-5

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

The principles of manufacturing processes 

Basic manufacturing process 

 مبادئ عمليات تصنيع

 

 Processes of precise measurement عمليات القياس الدقيق

 Dimensions and Tolerance الأبعاد والتجاوزات )السماحات(

 (1) البعد الاسمي Nominal Dimension 

 

 

 هو البعد الذي يوضع على المخطط الخاص لتصنيع المادة. ي:مالبعد الاس

 (2) البعد الأساسي Basic Dimension 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

 قيمة البعد )بالملم( )الانج(
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 هو البعد الذي توضع عليه السماحات. :البعد الأساسي

 ما هي العوامل التي تؤثر على دقة القياس  سؤال:

 أو )لماذا توضع السماحات على البعد(

 الماكنة: تهتر وتتآكل. .1

 النفسية.الفني: الحالة  .2

 جهاز القياس: جهاز غير دقيق. .3

 وعليه بسبب ما جاء أعلاه يجب وضع السماحات على البعد الأساسي.

 (3) البعد الفعلي Actual Dimension 

 هو البعد الذي أضيفت أو طرحت منه السماحات. :البعد الفعلي

)تقاس السماحات بالمايكرون 
1

1000
 من الملم. (

 A measuring device and its use: جهاز القياس واستخدامه

 .الحساسية: هي أقل قراءة يمكن ان نقرأ بها في الجهاز 

 .الدقة: مقدار الخطأ الموجود في الجهاز 

 .الضباطة: تكرار القراءة تحت نفس الظروف 

 

  Calibration: المعايرة

 لكل جهاز معايرة خاصة به 

 نحصل على القراءة الصحيحة والخاطئة.( Curveبواسطة هذا الخط البياني )

 

 صحيحة خاطئة

20.01 20 

30.03 30 

40.02 40 

 

 

 طرق القياس اما مباشرة أو غير مباشرة:

  .يتم القياس المباشر بمقارنة البعد المراد قياسه مباشرة مع جهاز القياس 

 .القياس غير مباشر فيتم عن طريق وسائل مساعدة مثل الفرجالات 

 للحيلولة دون وقوع أخطاء قياس بنسب كبيرة هناك إجراءات: 

 المحافظة على جهاز القياس في حالة عملية جيدة وعدم تعرضه للأعطال. .1

 المحافظة على بيئة عمل خاصة من درجة حرارة ورطوبة ونظافة البيئة. .2

 حيحة.1الصالقراءة  .3

 استعمال وحدة القياس المناسبة. .4

 للجهاز. ةالمعاير .5

 

 

 

 

قراءة 

 صحيحة

 قراءة خاطئة

40  

30 

20 

20   30     40 
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 ، ماهر هاشم  عامر يحيى التدريسي:اسم  الثانيةالمحاضرة  تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .    I.Tالسماحات الدولية  -1

 )كتاب منهجي(.الخواص الميكانيكية-2

 )كتاب منهجي(.الفحوصات الميكانيكية-3

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

(("I.T" International Tolerance))  
 السماحات الدولية )العالمية(

 تبدأ من 
I. T. 01  

 
 

I. T. 16  

 

اتفقتتتي ة تتتي تال تتتد افي دوتتدل اتتتع ى ا افاتتدف    تتت  ا   تتتد   :عمليةةة اتاجةةةات )الج ةةة ي ( -

( اف تتتاد  Castingوتتتادلدل  دلتتتي فيتتتص  ا  تتتي تفتتتم ي ي ااتتتة  اتتتع  ا  تتتي اف تتت د ي  

 ( اف اد  يكان أقص.Grindingيكان كب ر، أمد اع  ا  دل اف ج  خ  

 اف اد   ي مدوب طرىيدً كاد اع افاادىفي: تؤثر     ق اي  قيمة البعد -

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
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𝑖 = 0.45√𝐷
3

+ 0.001 ∗ 𝐷  

𝑖 − 𝑇𝑜𝑙𝑒𝑟𝑎𝑛𝑐𝑒𝑠 𝑖𝑛 𝜇𝑚   تامع اف اد  بدفاديكر ن 
𝜇𝑚 = 0.001𝑚𝑚  

𝑚𝑚 = 1000𝜇𝑚  

𝐷 − 𝐷𝑖𝑚𝑒𝑛𝑠𝑖𝑜𝑛 𝑖𝑛 𝑚𝑚    تامع اف اد أ  افقطر بدفا 
 طريقة العمل بالجداول:

Ex. Dimension 12mm + Fine turning  

 I.T.5( يقدب هد Fine turningمن افجدا ا  افاا  ي مار اي  .1

   8µmنحفص      ق   12mm من افففحي افخ ف ي فديمد اف اد  .2

8𝜇𝑚 ∶ 12 + 𝐼. 𝑇. 5 → 8𝜇𝑚 

11.992 ≃ 12.008 

 مقباا
 

 

Ex. Calculate the amount of tolerance for a shaft basic diameter 70 

mm if it machined with one of the following operations.  

 م   فيص من افاا  دل اف دف ي:  70( فااص قض ب قطره Tolال ب ق   اف ادلدل  
1- Fine turning. 

2- Grinding. 

3- Fine Grinding. 

4- Fine Lapping.  

5- Center lathe turning.  

Solution: 

1. 70 + I.T.5 → 13 µm  

2. 70 + I.T.6 → 19 µm  

3. 70 + I.T.5 → 13 µm  

4. 70 + I.T.4 → 8 µm  

5. 70 + I.T.8 → 46 µm  
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Tolerance Zone Diagram 

 مخطط السماحات
 
 

 

 

 
 
 

  mmةع   B.S لدة افت ملاحظة:

 µmةع   Tol لدة افت  
1 mm = 1000 µm  

1 µm = 0.001 mm 

 أاواع مخطط السماحات: 
 Uni-Lateral Toleranceسماح احادي الاتجاه:  -1

20مةدا:  
+0.005
+0.015 

 

 
 
 
 

 

50مةدا: 
−0.005
−0.020 

 
 

 

Tolerance 

µm 

+ 

- 

Basic size 

mm 

+ 

- 

Tol 

µm 

-5  

-10 

-15 

-20 

UL-5 

LL-20 

Tol=15  µm 

B.S 

50mm 

-5-(-20)=15  µm 

UL+ 15 µm 

+ 

- 

Tol 

µm 

+5 
Tol=10  µm 

B.S 

20mm 

15-5=10  µm 

LL+ 5 µm 

+10 

+15 
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 Bi-Lateral Toleranceسماح ث ائي الاتجاه:  -2

25مةدا: 
+0.010
−0.030 

 
 
 
 

 
 

Ex.  

 

 
 

(1) 120 mm is effected by an operation (2) fine Grinding and operation 

LL-30 

B.S 

25mm 

+ 

- 

Tol 

µm 

+20  

+15 

+10 

+5 

UL+10 

40  µm -10  

-20 

-30 

-40 

Fine turning  

Grinding  

Fine grinding  

center lathe turning  

أوجه السماحات وحسب 

  المعطيات للرسم التالي
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(5) Grinding. 

120 mm +  I.T.5 → 15 µm 

120 mm +  I.T.6 → 22 µm 

We take operation (5) because the tolerance will be larger. 

(2) 20 mm is effected by an operation (2) fine Grinding and operation   

(3) center lathe turning. 

20 mm +  I.T.5 → 9 µm 

20 mm +  I.T.8 → 33 µm 

We take operation (3) because the tolerance will be larger. 

 

(3) 100 mm is effected by an operation (3) center lathe turning and 

operation (5) Grinding. 

100 mm +  I.T.8 → 54 µm 

100 mm +  I.T.6 → 22 µm 

We take operation (3) because the tolerance will be larger. 

(4) 100 D mm is effected by an operation (1) only fine turning. 

100 mm +  I.T.5 → 15 µm 

(5) 60 D mm is effected by an operation (7) Grinding only. 

60 mm +  I.T.6 → 19 µm 

(6) 50 D mm is effected by an operation (6) fine Grinding only. 

50 mm +  I.T.5 → 11 µm 

(7) 80 D mm is effected by an operation (4) center lathe turning only. 

80 mm +  I.T.8 → 46 µm 
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  الثالثةالمحاضرة  تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .التوافقات  الخلوص-1

 )كتاب منهجي(المعادن الحديدية-2

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 Fitsالتوافقات والتركيبات 
Clearance and Interference 

 Clearance fits التوافقات الخلوص -1

وفنهي  كويوق ر ير لثعميو  أري   Shaftولثعميو   Holeهو ترك خلوص أو حركة نسبية بين  لثقبي  
 م  ر ر لثقب : 

 لثكلام هن  ب ثم كوروق 
1000 µm = 1 mm  

 
 
 

 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

 يفدان دهن

Hole 

Shaft 
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Representation of clearance fits on tolerance zone diagram. 

   max  ،minم  معرفة لثي

   meanخنر للامور للأوسط )أوس ه ( نحص  على 
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𝑚𝑒𝑎𝑛 𝑐𝑙𝑒𝑎𝑟𝑎𝑛𝑐𝑒 =  
𝐻𝑜𝑙𝑒

2
+ min 𝑐𝑙𝑒𝑎𝑟𝑎𝑛𝑐𝑒 +

𝑠ℎ𝑎𝑓𝑡 𝑇𝑜𝑙

2
  

 

Ex. Design a clearance fitted joined for the following data: 

 min  ،max  ،mean clearanceهن  نجد 
Basic size : 80 mm  

Shaft → fine turning  

Hole → fine lapping  

Min clearance : 10 µm 

 

Solution:  

By using Hole basis system  

Shaft → fine turning : I.T.5  

    80 mm + I.T.5 → 13 µm  

Hole → fine lapping : I.T.4  

    80 mm + I.T.4 → 8 µm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

max clearance = 8 + 10 + 13 = 31 µm 

min clearance = 10 µm 
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mean clearance =  
8

2
+ 10 +

13

2
  

       = 4 + 10 + 6.5 = 20.5 µm  

 

𝐻𝑂𝐿 ∶  80
+0.008
+0.000  

𝑆ℎ𝑎𝑓𝑡 ∶  80
−0.010
−0.023  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ex. Data: 𝐻𝑜𝑙𝑒 ∶  25
+0.033
+0.000 

 

      𝑆ℎ𝑎𝑓𝑡 ∶  25
−0.020
−0.041  

 

Solution: By using Hole Basis system 

 Clearanceالعملية هي 
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max clearance = 33 + 20 + 21 = 74 µm 

min clearance = 20 µm 

mean clearance =  
33

2
+ 20 +

21

2
  

       = 16.5 + 20 + 10.5 

       = 47 µm  

 

 

+33 −20
10 −41

                          
+33 −20

0 −41
                     𝐻8/𝑓7 

 

 

Hole : I.T.8 → turning and boring  

Shaft : I.T.7 → High quality turning  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 بالتقريب 

 من الجداول
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  الرابعةالمحاضرة  تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .توافقات التداخل-1

 )كتاب منهجي(.انتاج الصلب -2

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

  Interference Fit              وافقات التداخلت -
 

 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

 تداخل

Interference Fit 

 

Shaft 
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( حيث يتم التداال  ييهمادا يساةدط  Hole( قطره أكبر من الثقب )Shaftالشافت ) هفي هذه الحال
الالادداو لالسددال غالاددال الاددالي لالتبرجددا الا ددا ق فهحودد   لاددم قطادد  لاحددا  لا  ا ددن ال ودد  

 ييهماا حيث يتم تجايع الأ زاء لتسسجن القطا  الساحا .
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Ex. Design the following data of Basic size 60 mm. 

 

Data : Hol Shaft  

uL + 26    uL + 70  

LL + 0     LL + 56  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Shaft Tol = 14 µm 
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min interference = 30 µm 

max interference = 70 µm 

mean interference =  
14

2
+ 30 +

26

2
  

  = 7 + 30 + 13  

  = 50 µm  

 Basic sizeمدع الدد Holeالخاصد  غالدد I.T.7نقداعع  Holeلالدد Shaftلالتيار الاالايد  لسد  مدن 

60 mm  في الجاالل لكذلك الاالاي  تقاععI.T.6 الخاص  غالدShaft  60مع mm  
 

𝐻𝑜𝑙𝑒
𝐼𝑇7
→ 𝐻𝑖𝑔ℎ 𝑞𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑖𝑛𝑔 𝑜𝑟 𝑏𝑟𝑜𝑎𝑐ℎ𝑖𝑛𝑔   

𝑆ℎ𝑎𝑓𝑡
𝐼𝑇6
→ 𝐺𝑟𝑖𝑛𝑑𝑖𝑛𝑔   

 

 

Ex. Design an interference fitted joined of following data. 

- Basic size               : 150 mm 

- Mean interference   : 80 µm  

- Shaft                      : Grinding  

- Hole                       : fine turning  

Solution:  

Using Hole basis system  

 Shaft → I.T.6  

150 + I.T.6 → 25 µm ToL  

 Hole → I.T.5 

150 + I.T.5 → 18 µm Tol  
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max =  
18

2
+ 80 +

25

2
= 101.5 μm  

min = 20 −
1

2
(18 + 25) = 58.5 μm  

mean = 80 µm 

 

+18 +101.5
+0 +76.5

                      
+40 +117
+0 +92

                           𝐻7/𝑠6 

 

 نعتمدها  H5/s6ولكن من السؤال 

 تعريف:
( حيدث يدتم تاييدر Fitهس الهظام الذي يتم فيه التيار الثقب كأةاس للاتسافد  ) نظام أساس الثقب:

 أغااو الااسو إلم ان يتم الحوسل  لام التساف  الاطلاسب.
 

( حيددث يددتم Fitsهددس الهظددام الدذي يددتم فيدده التيددار الاادسو كأةدداس للاتسافدد  ) نظااام أساااس العمااو :

م ان يدددددتم الحودددددسل  لادددددم التسافددددد  ( إلدددددHoleالتاييدددددر فدددددي أغاددددداو الثقدددددب )
 الاطلاسب.

 

 

 بالتقريب 

 من الجداول

 نوع
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UL =+ 18 µm 
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  الخامسةالمحاضرة  تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .مصادر الخطأ عند القياس-1

 )كتاب منهجي(طرق انتاج الصلب-2

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

Sources of error in measurement              مصادر الخطأ عند القياس 

  Temperature (1)  درجة الحرارة

 
بسأأأأ    expansion( ويحصأأأه عتأأأ  ت أأأ   work piece( واعشأأأ )   Toolتتأأأ أد ة ال اع )أأأ   

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

 مخرطة

Turning W/C 

Tool  

 أداة قطع

W.P  

N(RPM) 
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الاحتكأأ ا اعح  أأه ما ت أأ  وعكأأل ياأأدق اعيجأأ خ  ااأأا ياأأ  ابأأن اعيجأأ خ اع ))أأد    أأ    تكأأدق 
اعيجأ خ ةو الاتتاأ ر عحأان اق ت أد  اعش )  فل  رج  حدارل اع دف  ةي يا  ت دي  اع )عأ  ا أه ةبأن 

اع )عأأ  ولأأنع  فأأل ح عأأ  اععا عأأ  مأأتا ا أأتة اا جأأ اول ب  أأ  ب اب)أأ ت  عكأأه  رجأأ  حأأدارل( مأأتا 
 حس   قج   اعت   . وي ان تا وز ب)   رج  اعحدارل ب  تة اا  دائه اعت دي .

 Oil film thickness (2) سمك طبقة الزيت

 
زيتجأ  و أن ب  أاتت  اق عتأ  تأح  ب  دجاأ  و أ عا  حاأ  متكأدق  دائه اعت دي  تحتأدي  )أم  أدا  

تأأدابك لتدئأأ ئل لا ي اأأأن ازاعتتأأ  الا ب عتم  أأه اعكج جأأأ وي ولأأنع  ياأأ  تابجأأأ  اع )عأأ  جاأأ ا  ا أأأه 
 اجدات   )ج  اعيج خ.

  ن بداص هنه اعسدائه اتت  ت)تصا ب عش )  ويادق ه  ا ب)  ب عيج خ 

 Parallax (3) الزيغ

 
 

 

 
 
 

 
 

 يا  اق يادق  ستدى اع اد   د ي  )م  ستدى اع داتل 
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 Personal appreciation (4) التقدير الشخصي

تأوو  بعأألأ ااجتأأول مد أأ ئه تق اأأد اعيجأأ خ  وق اق تاعأأه اعشأأةذ يلأأ ك  )اتأأ  وا ا عأأا تتأأدفد 
 فل هنه ااجتول  قه هنه اعد  ئه متدا إعم اعت  مد اعشةصل.

 

 
 

 
 

 Mis alignment (5) الانطباقخطأ عدم 
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𝑎 = 𝑏 cos 𝜃  

𝑖𝑓 𝜃 = 0  

∴ 𝑎 = 𝑏 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

a 

b 

B C 

ɵ 



 جامعة الموصل/ كلية الهندسة

عنوان البريد الاليكتروني                       رقم الهاتف                                 التدريسي            اسم   

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 



 جامعة الموصل/ كلية الهندسة

 اسم التدريسي                                 رقم الهاتف                                 عنوان البريد الاليكتروني

 
 

 

 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  السادسةالمحاضرة  تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .الاخطاء الهندسية -1

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 Geometric errorsالأخطاء الهندسية 
 Flatness Errors (1) خطأ عدم الاستواء

 
 
 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

خطأ عدم 

 الاستواء

10 μm 
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 خطأ عدم الاستواء:
مسووأ دهو هسل د اووم طس سوو  ن و طي  لأ  هو  نوولأ طاء وله طسية اووي  طسو ا مساوو  طسسموولي   و لأ نموو    لأ

و سووأ طرءووط دولووي طس تموولا وسساوو  طسسموولي   وو لأ طسسموو    لأ ء ووي  وو س ط اوو  طه   وو  لووط  طسمووس  
 سا    .

 
 

 

 Straightness Errors (2) خطأ عدم الاستقامة

 
 خطا عدم الاستقامة: 

هو  نولأ طاء ووله طسية اوي  طس و  سساوو  طسسمولي   وو لأ نمو  يس لأ اء و لأط   طي وولا طسمو   طس وو ي  
مسووأ دهووو هسل د اوووم طس سووو  و سوووأ طرءوووط دولوووي طس تموولا وطسسمووولي   ووو لأ طس  ووو لأ مساووو  ء وووي  ووو س 

 ط ا  لن      لط  طس  ط.

 Squarness Errors (3) خطأ عدم التعامد

 
 
 

 

30 μm 

A 

0.010 A 

            0.030 
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 خطأ عدم التعامد: 

 . لأ ء  لأ  س ت  لأ  ام نفأ طسة    نلأ طاء له طسية اي  طس ا مسا  طسسملي   
 

 

 Roundness Errors (4) خطأ عدم الاستدارة

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

هوو  نوولأ طاء ووله طسية اووي  طسوو ا مساوو  طسسموولي   وو لأ تط ووطس لأ سسووأ دهوو هسل  خطأأأ عأأدم الاسأأتدارة:

 د ام طس س  وسسأ طسالني  دولي طس تملا.

 

 

 

Looped General  Oral  

  خطأ عدم استدارة

         0.020 

يوضع الأنبوب على المخرطة لمعرفة خطأ عدم 

 الاستدارة والدايل كيج يعطينا المعلومات والقراءات
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 Eccentricity (concentricity) (5) الاختلاف المركزي 

 
وه  نلأ طاء له طسية اي  طسو ا مساو   و س س ول ك نطقوعا ن   و لأ نولأ  وعه  الاختلاف المركزي:

 س ةي   وطه .
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  السابعة المحاضرة  تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .قطع المعادن-1

 )كتاب منهجي(انتاج المعادن غير الحديدية-2

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 Metal Cutting قطع المعادن

 .مليات تشغيل وعمليات تشكيل هناك ع قطع المعادن:

 ::هي  عملييا الا يا  ين  ليع ا معياب لي  اجزيا  ا  ين  ا  ي   عمليات التشغيل )عمليات القطعع

 بار ا عا يا لع ا اقا ف  الأجعاد وحسب ا شكل ا مطلوب.
 شروط عملية القطع: 

 تتم عمليا ا زط  بواسطا أداة قط  ذات شكل ولادة لعينا. .1

ح كييا بسييفيا فيي  ات ييات لعيييع  تميياع عمليييا ا زطيي  بيييع أداة ا زطيي  وا شييغل ا ميي اد قطع ييا  .2
 ث ابه هناك ح كتاب هما )ح كا قط  وح كا تغذيا(.حي
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم     لثامنةالمحاضرة ا تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .المواد التي تصنع منها ادوات القطع-1

 .توصيف اداة القطع-2

 .السباكة في قوالب دائمة-3

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 Cutting tool material المواد التي تصنع منها أدوات القطع

1- High carbon steel  

 حوووعىى كووووىبواووو اى عادوووي ىاكحوووعاتهىعاووو ىندوووع ى ووو تن ى بك ووو ى  وووعىى%2يحتوووعلى كووووى وووبة ع ى   ووو  ى
اك ر بتىاك يائ ىبكدنىاكا تهىنقلى  عىاك ر بتىاكعبك  ىب وب ىاةناوباىاكحوراةهىب ولاىاك وعاىياتورقىا و ى وعى

ىا قرقىىلىغارىم تخعمىفيىاكعةش.
2- High speed steel  

 ( H.S.Sصلب السرعات العالية )

،ىNickel،ىTengisten،ىChromium ووبة ع ىبمووعاتىى)وور ى ى1%ع ووبةهى وونىدووب ا ىموونىاكاووك ى   وو  ى
Cobaltى،Velenium.)ى(ى كربماعم،ىن د تن،ى  ال،ى ع كت،ىفعكا اعم

ىاكت د تن:ىيزبتىببكا تهىب لككىاكا ب .

ى بنبكاعم:ىيزبتىببكا ب ىفقط.

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
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Niىى،Cr.ى:ىيزبتا ىمقببم ىاكتآكلىباكاعى
ىت:ىيزبتىببكا ب .اكدع ك

دوو يى اوولاىالأدووكىا وو ى  ووبىيً ووع ىدووببقبلىى اووبىنتح وولىاك وور بتىاكعبك وو ىب ووعىمع ووعتىبو ووتخعمىفوويىاكووعةشى
بواوو اىم وو ى   ووواىىتباتىاكقيوواىبو ووتخعمىفقوووطىفوويىاك ووور بتىاكعالئوو ىبلأىي ووتخعمى  وووعىاك وور بتىاكعبك ووو ى

ىب ب ىفقعا  ىكا تن .

 Tungesten carbide -3 اللقم الكاربيدية

ى
ى

ى
ى

 

 عىمعع ىغارىععيعلىع بةهى نى)ك طىمونى اكت د وتنىباكدوبة ع ىباكدع كوت(ىنحذورى ولاىاك وعاتى كووى ائو ى

م حعقىبنعضاىتا)لى بك ىبع  ىاكشالىاك راتىا تب  ىب بكذغطىاكعبكيىبتة  ىعراةهى بك  ىيت بدوكى ولاى
اكتويىي اونىة ياوبى  وعىالأدوتخعامى وقتباتى يواى كووىى(Carbide Tipsاك  وحعقىماع وبلىاككقوكىاكدبة اعيو ى 

ىى  بمىمنىمعاتىمعع   ىة) ا ى  بىفيىاكشالىى  ا.
ىبوتكىاكر طىببككحبمىىبىم اب  ا بلى عادي ى رغيىمث ل.

بو عظىا ى  ك  ىنحذارى لاىاككقكىاكدبة اعي ىب لككى   ىندعونىاك  حعقىلأىيزالىدورىفويى ة و ىبعو ى
ىاىاك عاىمنىىتباتىاكقيا.ىبمنىى كى)عاصى لاىاك بته:اكشر بتىباكتيىن تجى ل

اكا تهىاكعبك  ى عالىاكتيىي اونىالأعتاوببى اوبى  وعىتة وبتىاكحوراةهىاكعبك و ى فويىاك ور بتىاكعبك و (.ى -
ىلىي انىكالاىاك بتهىاكقياىب ر بتى بك  ى عالىبو شرىادتخعامى لاىاك بتهىب  وتقبلىىكبورىبا تب  و ى

  بك  .

 اشبش  ىب عمىمقببم ىاكاعمبت.فاعىاكىأما عيوبه: -

 Ceramics -4 الخزفيات

اكوللىي اونىاكحاوعلى ك و ى كووىىAl2O3ع بةهى نىمبتهىغارىمعع   ىنتدوع ىىدبدوبلىمونىاب  وبيعىالأك  اوعمى

 Tipsلقــم         
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ب كووووى ائووو ىكقوووكىعاووو ىي توووب ىى ائووو ىم وووحعقى بوووببتة(ىنحذووورى ووو ارىاكيروقووو ىكتحذوووارىاكت د وووتنى بة بيوووع
ببكا تهىاكعبك  ى عالىبو تخعمى  عىتة بتىاكحراةهىاكعبك  ىبكدنى شىبلأىيتح لىاكاعمبت.ىي وتخعمىككقيواى

 Castبب تب  و ى بك و ى دور بتى بك و (ىب  و ى يواىبنغليو ى بك و ىب)اع وبلىكقيواى ععيوعىاكز ورىالأ وان(ى

Ironى.ىى

 Diamond -5 الماس

ةىادوتخعام ىا و ىغوبكيىاكووث نىبو وتخعمىفويىبعو ىااع وب ىكقيواىاكت د وتنى بة بيووعىب وعىى وكعىاا وعااىب وبت

ىبمج ع  ىمنىاك عبتهىاكاكعهى عال.

 Characterization of cutting tool توصيف أداة القطع

(1) Dimension                    الأبعاد 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 الجذع

Shank 

 الوجه

Face 

 حافة أداة القطع

Nose 

 وجه

Length 

 طول

Height 

 ارتفاع

Width 

 عرض

 جناح

Flank 
elev side view 

plan 
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(2) Angles                             
 
 

 
 
 
 

 
 
 : angleRake( 𝛂زاوية الحرف ) -1

ى يىاكزابو ىاك حاعةهى انىاكع عتى كوىاكشغك ىبب  ىىتاهىاكقياىفبئعناب:ىنع   ىاكرايش.

ىب يى كوىث ث ىى عاا:ى
ى ابو ى رفىدبك  ى-3ى ابو ى رفى ارو ى-2ى ابو ى رفىمع   ى-1

ى

ىى

ىىى
ىاكا ته بكيىىمتعدطىاكا تهىكانىالمعدن المستخدم:

ىمتقياى مت اتت(ىمتقياىم ت رىالرايش:
 to-15°ى°0ى°30ىقيمة الزاوية:

ى

 : Included angel( 𝛃زاوية القطع ) -2

 Faceالوجه 

 Chipرايش 

 Flankالجناح 

 أداة القطع

mm/rev F 

β 
γ 

α 

α - ve α = 0 

α + ve 
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ى يىاكزابو ىاك حاعةهى انىب  ىب  بحىىتاهىاكقيا.
ىفبئعناب:ىنقعو ىاكحبتىاكقبلا،ىا راءىاكقيا.

 : Clearance angel( 𝛄زاوية الخلوص ) -3
ى يىاكزابو ىاك حاعةهى انى  بحىىتاهىاكقياىبديحىاكشغك ى

ىفبئعناب:ىلأبعبتىاكج بحى نىديحىاكشغك ىبن فيىالأعتدبكى
ى

ى
ى

ىبنق كىإكو:ى
𝛾1ى ابو ى)كعصىا تعائ  ىفبئعنابىنقعو ىاكحعىاكقبلا.ى-ى
𝛾2ابو ى)كعصىثب عو ىفبئعنابىن فيىالأعتدبك.ى-ى  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 Faceالوجه 

γ1 

γ2 
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  لتاسعةالمحاضرة ا تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 

 .طرق تكون الرايش-1

 )كتاب منهجي(.التشكيل اللدن للمعادن-2

 دلفنة المعادن)كتاب منهجي(.-3

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 Type of chip formation طرق تكون الرايش
 Continuous chip (1) الرايش المستمر

 
 

 Ductile materialالمعدن طري 

 السرعات المتوسطة والواطئة 

 
 

 Discontinuous chip (2) الرايش المتقطع

 

   Brittle materialالمعدن قصيف 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

 رايش

Tool  

W.P  

ƒ min/Rev 

 تغذية

 رايش

Tool  

W.P  

ƒ min/Rev 
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 المعدن صلد )سرعات بطيئة( 
 العاليةلان القلم يتعرض للكسر في السرعات 

 
 Continuous chip with Built-up edge (3) الرايش المستمر مع تكون حافة متراكمة

 
 

 للمعدن الطري 
 والسرعة العالية

 
 الطرق الثلاثة أعلاه تعتمد على: 

 نوع مادة القطع. .1

 سرعة القطع. .2

 زوايا القطع. .3
وللمعددادن الطر ددة دتولددد فددراطة فددي منطقددة التمددا  نتي ددة عنددد اسددت داس السددرعات العاليددة 

الافتكاك بين أداة القطع والشغلة دؤدي إلى سيولة معددن الشدغلة ودندا رل علدى أداة القطدع والشدغلة 
والرايش. فال زء الذي يلتصق بادة القطع سيؤدي إلى دغيير في زوايا القطع. وال زء الذي يلتصق 

 الشغلة. وال زء الذي يلتصق بالرايش فهو غير مهم.بالشغلة سيؤدي إلى دشو ه شكل 
 )عليه ي ب است داس سوائل دبر د عند قطع المعادن الطر ة بسرعات عالية(.

 

  Type of cutting tools أنواع أدوات القطع

 دقسم أدوات القطع من نافية الحدود القاطعة إلى: 

  Single point cutting tools أدوات قطع ذات حد واحد -1

 

 

 رايش

Tool  

W.P  ƒ min/Rev 

 حد قاطع
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عنوان البريد الاليكتروني                       رقم الهاتف                                 التدريسي            اسم   

 
 

( لعمليدددات ال راطدددة Turning machineكدددادوات القطدددع المسدددت دمة فدددي الم رطدددة )
وعمليددات اللولددب الدا ليددة وال اطهيددة وعمليددات ال راطددة  parting offالطوليدة والوههيددة والقطددع 

 (. shaper machineالدا لية والأدوات المست دمة في المكشطة )
 

  Multi point cutting tools أدوات قطع كثيرة الحدود -2

 
 
 
 

 
وهذل دشمل أدوات القطدع المسدت دمة علدى أغلدب الماكندات الأ درا مثدل المثقدا  وأدوات 

(. وأداة اللولبددة الدا ليددة reamerوالبرغددل ) Twist drillالقطددع ال اصددة بدده )البر مددةة البر نددة( 
 Milling(. وأداة القطددددع المسددددت دمة علددددى ال ر ددددزا )Dies) ( وأداة اللولبددددة ال اطهيددددةTapالددددد)

machine m/c  بكافددة أنواعهددا. وأدوات القطددع المسددت دمة علددى للات الشددد ال اصددة بددالثقو )
(Broaching.) 
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 جامعة الموصل/ كلية الهندسة

التدريسي                                 رقم الهاتف                                 عنوان البريد الاليكترونياسم   

 
 

 

 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  لعاشرةالمحاضرة ا تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .عمر الحد القاطع-1

 بثق المعادن)كتاب منهجي(.-2

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

  Tool life (T) عمر الحد القاطع -

 الفترة الزمنية المنقضية بين شخذتين أو حدتين متتاليتين لأدوات القطع 
Time elapsing between two successive regrinding of the tool  

 ولكي نزيد الانتاجية ونقلل التكلفة يجب ان يكون عمر الحد القاطع كبيراً.
يمكن تلخيص العواملل التلي تل عر عللر عملر الحلد  العوامل التي تؤثر على عمر الحد القاطع: -

 القاطع في المعادلة التالية: 
  

 
 
 
 
 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

𝑽𝑻𝒏 = 𝑪 
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 m/min         - Vسرعة القطع 
 min        - Tعمر الحد القاطع 
 n -                         ثابت يتوقف على
 C -                 ثابت يتوقف على

 

 
 
 
 

 
𝑉𝑇𝑛 = 𝐶     taking log of both side  

Log V + n Log T = Log C  

Y + nX = C هذه معادلة مستقيم 
 حصلنا علر خط مستقيم من 

 المعادلة السابقة بأخذ 
 لوغاريتم الطرفين 

 
 

 
 

 زاوية ميل المنحني               حيث
 

 ملاحظة مهمة:

 أعلاه.بازدياد السرعة يقل عمر الحد القاطع وهذا واضح من المخطط  -

 وباستخدام سائل التبريد يزداد عمر الحد القاطع. -

 

D 

N rpm 

𝑽 = 𝝅𝑫𝑵 

مادة القطع -1  

عمق القطع -2  

سرعة التغذية -3  

سائل التبريد -4  

T1 T2 T3 

للمعادن 

 الصلدة

𝒎

𝒎𝒊𝒏
 

 قطع جاف

 قطع باستخدام سائل تبريد

⊝𝟏 

Log V 

V 

⊝𝟐 ⊝𝟑 

T min 

 سرعة القطع

Log T 

 عمر الحد القاطع

⊝ ⊝ = 𝒕𝒂𝒏−𝟏      𝒏
𝒏 =  𝒕𝒂𝒏          𝜽

 

 نوع المادة المقطوعة
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عنوان البريد الاليكتروني                     اسم التدريسي                                 رقم الهاتف              

 
 

 

 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  الحادية عشرالمحاضرة  تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .عمر الحد القاطع لاعلى انتاجية-1

 سحب المعادن)كتاب منهجي(.-2

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 تأثير عمر الحد القاطع على اقتصاديات الإنتاج:
  Tools life for max production عمر الحد القاطع لأعلى انتاجية -1

 

 
F – سرعة التغذية    mm/min 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

Tool 

N rpm 

f 

W.P 

L mm 

D 



 جامعة الموصل/ كلية الهندسة
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ƒ – معدل التغذية    mm/rev 
Tool change time + Cutting time = Production time 
 زمن الانتاج  زمن القطع  زمن تبديل أدوات القطع

𝒕𝒕  =   𝒕𝒄   +   𝒕𝑻𝑪𝑻    ………(A)  

 

              𝒕𝒄 =
𝑳

𝑭
  

 

              𝑭 = 𝒇 ∗ 𝑵  

 يزداد زمن القطع  Lعند زيادة 
 يقل زمن القطع  Fعند زيادة 

𝑡𝑐 =
𝐿

𝑓∗𝑁
      ,    𝑉 = 𝜋. 𝐷. 𝑁 ⇒ 𝑁 =

𝑉

𝜋∗𝐷
 

∴ 𝑡𝑐 =
𝐿

𝑓∗
𝑉

𝜋∗𝐷

  

𝑡𝑐 =
𝐿.𝜋.𝐷

𝑓.𝑉
 …………(1) 

𝒕𝑻𝑪𝑻   =   𝒁  ∗   (𝑻𝑪𝑻) 

 من الجداول     عدد مرات تبديل أداة القطع                         

 حيث 
Z – Number of tool change during cutting  

 

∴  𝒁 =  
𝒕𝒄

𝑻
 

 

𝑡𝑇𝐶𝑇 =
𝑡𝑐

𝑇
∗ (𝑇𝐶𝑇)  

 ( في المعادلة 1نعوض )
𝑡𝑇𝐶𝑇 =

𝐿𝜋𝐷

𝑓.𝑉.𝑇
∗ (𝑇𝐶𝑇) …….. (2)  

Sub. eq (1) and (2) in eq (A)  

 

 mmطول 

سرعة التغذية  
𝒎𝒎

𝒎𝒊𝒏
 

 زمن القطع

 

 

 زمن القطع

 عمر الحد القاطع

 

tc زمن القطع -   

L الطول  -  mm 

F سرعة التغذية  -   

ƒ معدل التغذية -   
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𝑡𝑡 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓.𝑉
+
𝐿𝜋𝐷

𝑓.𝑉.𝑇
(𝑇𝐶𝑇)  

𝑡𝑡 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓
[
1

𝑉
+

1

𝑉𝑇
(𝑇𝐶𝑇)] …… (3) 

 

But  

𝑉𝑇𝑛 = 𝐶  

𝑇𝑛 =
𝐶

𝑉

                   
⇒      𝑇 = (

𝐶

𝑉
)

1

𝑛
  ………. (4)  

 

Sub.   Eq   (4) in eq (3)  

𝑡𝑡 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓
[
1

𝑉
+

1

𝑉(
𝐶

𝑉
)

1
𝑛

. (𝑇𝐶𝑇)]  

 

=
𝐿𝜋𝐷

𝑓

[
 
 
 
 
1

𝑉
+

1

𝑉
𝐶
1
𝑛

𝑉
1
𝑛

(𝑇𝐶𝑇)

]
 
 
 
 

  

 

=
𝐿𝜋𝐷

𝑓
[
1

𝑉
+
𝑉
1
𝑛−1

𝐶
1
𝑛

(𝑇𝐶𝑇)]  

 

For max rat production tt = min 

 

For max rat production tt = min 

 

𝑑𝑡𝑡

𝑑𝑉
= 0 = [

−1

𝑉2
+
(𝑇𝐶𝑇)(

1

𝑛
−1)𝑉

1
𝑛
−2

𝐶
1
𝑛

]  

 

0 =
−1

𝑉2
+
𝑇𝐶𝑇

𝐶
1
𝑛

(
1

𝑛
− 1)

𝑉
1
𝑛

𝑉2
  

Multiply both sides with V
2
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0 = −1 +
𝑇𝐶𝑇

𝐶
1
𝑛

(
1

𝑛
− 1)𝑉

1

𝑛  

1 = (
1

𝑛
− 1) (𝑇𝐶𝑇)

𝑉
1
𝑛

𝐶
1
𝑛

  

But    𝑇 = (
𝐶

𝑉
)

1

𝑛
 

          1 = (
1

𝑛
− 1) (𝑇𝐶𝑇)

1

𝑇
  

          𝑇 = (
1

𝑛
− 1) (𝑇𝐶𝑇)  

 

𝑻 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

عمر الحد القاطع 

 لأعلى انتاجية
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  ثانية عشرالمحاضرة ال تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .عمر الحد القاطع لاقل تكلفة-1

 )كتاب منهجي(  1اللحام/الجزء -2

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 Tool life for min production cost عمر الحد القاطع لأقل تكلفة -2

 تكلفة حد اداة القطع + اداة القطع تكلفة تبديل + تكلفة القطع التكلفة الكلية للقطع =
 Cutting 

cost 
 Tool changing 

cost 
 Tool regrinding 

cost 

 نفرض أن 

 – K1( 1D/minتكلفة القطع لكل دقيقة )
 دينار عراقي لكل دقيقة

 – K2(  /1Dتكلفة حد أداة القطع لكل مرة )مرة
 ينتج أن 

 K2+ عدد مرات حد أداة القطع * K1+ زمن تبديل أداة القطع * K1التكلفة الكلية للقطع = زمن القطع * 

∴   𝑪  =   𝒕𝒄  ∗  𝑲𝟏  +  𝒕𝑻𝑪𝑻  ∗  𝑲𝟏  +  𝒁 ∗  𝑲𝟐 

 زمن القطع           زمن تبديل أداة القطع        عدد مرات حد أداة القطع            

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
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 عندنا 

𝒁 =
𝒕𝒄

𝑻
  

𝑡𝑇𝐶𝑇 = 𝑍(𝑇𝐶𝑇)  

     ∴   𝑡𝑇𝐶𝑇 =
𝑡𝑐

𝑇
(𝑇𝐶𝑇)    

𝑡𝑐 =
𝐿

𝐹
=

𝐿

𝑓∗𝑁
=
𝐿𝜋𝐷

𝑓.𝑉
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

𝐶 = 𝑡𝑐. 𝐾1 +
𝑡𝑐

𝑇
(𝑇𝐶𝑇). 𝐾1 +

𝑡𝑐

𝑇
. 𝐾2  

𝐶 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓.𝑉
∗ 𝐾1 +

𝐿𝜋𝐷

𝑓.𝑉.𝑇
(𝑇𝐶𝑇) ∗ 𝐾1 +

𝐿𝜋𝐷

𝑓.𝑉.𝑇
∗ 𝐾2  

𝐶 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓
[
1

𝑉
∗ 𝐾1 +

1

𝑉𝑇
(𝑇𝐶𝑇) ∗ 𝐾1 +

1

𝑉𝑇
∗ 𝐾2]  ……. (1)  

But    𝑉𝑇𝑛 = 𝐶
            
⇒   𝑇 = (

𝐶

𝑉
)

1

𝑛
 

Sub in eq (1)  

𝐶 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓
[
𝐾1

𝑉
+
(𝑇𝐶𝑇)∗𝐾1

𝑉(
𝐶

𝑉
)

1
𝑛

+
𝐾2

𝑉(
𝐶

𝑉
)

1
𝑛

]  

 

𝐶 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓

[
 
 
 
 
𝐾1

𝑉
+
(𝑇𝐶𝑇)∗𝐾1

𝑉
𝐶
1
𝑛

𝑉
1
𝑛

+
𝐾2

𝑉
𝐶
1
𝑛

𝑉
1
𝑛]
 
 
 
 

  

D 

N rpm 

𝑽 = 𝝅𝑫𝑵 
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𝐶 =
𝐿𝜋𝐷

𝑓
[
𝐾1

𝑉
+
(𝑇𝐶𝑇)∗𝐾1∗𝑉

1
𝑛
−1

𝐶
1
𝑛

+
𝐾2∗𝑉

1
𝑛
−1

𝐶
1
𝑛

]  

For min cost 𝑡𝑐 = 𝑚𝑖𝑛 ⇒
𝑑𝑐

𝑑𝑣
= 0 

 

0 =
−𝐾1

𝑉2
+
(𝑇𝐶𝑇)∗𝐾1

𝐶
1
𝑛

(
1

𝑛
− 1)𝑉

1

𝑛
−2 +

𝐾2

𝐶
1
𝑛

(
1

𝑛
− 1)𝑉

1

𝑛
−2

  

Multiply both sides with V
2
  

 

0 = −𝐾1 +
(𝑇𝐶𝑇)𝐾1

𝐶
1
𝑛

(
1

𝑛
− 1)𝑉

1

𝑛 +
𝐾2

𝐶
1
𝑛

(
1

𝑛
− 1)𝑉

1

𝑛  

 

𝐾1 = (
1

𝑛
− 1)

{
 
 

 
 
(𝑇𝐶𝑇)∗𝐾1

𝐶
1
𝑛

𝑉
1
𝑛

+
𝐾2

𝐶
1
𝑛

𝑉
1
𝑛}
 
 

 
 

  

𝐾1 = (
1

𝑛
− 1) {

(𝑇𝐶𝑇) 𝐾1

𝑇
+
𝐾2

𝑇
}  

𝐾1𝑇 = (
1

𝑛
− 1) {𝐾1 (𝑇𝐶𝑇) + 𝐾2}  

 

𝑇 = (
1

𝑛
− 1)      {

𝑲𝟏 (𝑻𝑪𝑻)+𝑲𝟐

𝑲𝟏
} 

 

 

𝑻 = (
𝟏

𝒏
− 𝟏) .𝑹 

 

 
 
 

عمر الحد القاطع 

 Cost Ratio لأقل تكلفة

R  
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 جامعة الموصل/ كلية الهندسة
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  لثالثة عشرالمحاضرة ا تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .نسبة سمك الرايش-1

 )كتاب منهجي(.  2اللحام/الجزء -2

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 نسبة سمك الرايش 
 

 
 
 
 

 
t – سمك الرايش 

ϕ –  زاوية القص 
α –  زاوية الجرف: بين العمود على الشغلة ووجه أداة القطع 

γ –  زاوي الخلوص: بين جناح أداة القطع وسطح الشغلة 

 الاولى :المرحلة                             1وان المادة: عمليات تصنيع  عن
 

 

 

 أداة قطع

 زاوية الجرف

 Relief angle زاوية الخلوص

Relief angle 

Relief angle 

قطع عمق  

W.P 

α 

b 

a 
t 

d 

c 
∅ 

𝜸 

𝜶 

 جناح

(𝟗𝟎 − ∅) + 𝜶 

𝓵 

𝓵 

b 

a 

c 

α 
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عمق المقطعنسبة سمك الرايش = 
سمك الرايش

 

 
𝑎

𝑡
= 𝑟  

 
 
 

∆ 𝑎𝑐𝑑  

𝑎 = ℓ𝑠𝑖𝑛∅  

∆ 𝑎𝑐𝑑  

𝑡 = ℓsin (𝑔𝑜 − ∅ + 𝛼)  

𝑡 = ℓsin (𝑔𝑜 + 𝛼 − ∅)  

𝑡 = ℓ sin{𝑔𝑜 + (𝛼 + ∅)}  

𝑡 = ℓ cos(𝛼 + ∅)  

 

𝒓 =
𝒂

𝒕
=

𝓵 𝐬𝐢𝐧 ∅

𝓵 𝐜𝐨𝐬(𝜶+∅)
 نسبة سمك الرايش  

 

𝒓 =
 𝐬𝐢𝐧 ∅

𝐜𝐨𝐬 𝛂 𝐜𝐨𝐬 ∅+𝐬𝐢𝐧 𝛂 𝐬𝐢𝐧 ∅ 
 من الرياضيات  

 

sin ∅ = 𝑟 (cos 𝛼 cos ∅ + sin 𝛼 sin ∅)   

sin ∅ = 𝑟 (cos 𝛼 cos ∅ + 𝑟 sin 𝛼 sin ∅)   

𝐜𝐨𝐬تقسيم الطرفين على  ∅ 
tan ∅ = 𝑟 cos 𝛼 + 𝑟 sin 𝛼 tan ∅   

tan ∅ − 𝑟 sin 𝛼 tan ∅ = 𝑟 cos 𝛼  

tan ∅ (1 − 𝑟 sin 𝛼) = 𝑟 cos 𝛼  

 

𝐭𝐚𝐧 ∅ =
𝒓 𝐜𝐨𝐬 𝜶

𝟏 − 𝒓 𝐬𝐢𝐧 𝜶
 

 

 

 

 

 

(𝟗𝟎 − ∅) + 𝜶 

𝟗𝟎 − ∅ 

𝓵 

b 

a 
t 

d 

c 

𝜶 

∅ 
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم  لرابعة عشرالمحاضرة ا تسلسل المحاضرة:

 

 المحاور الرئيسية:

 .السرعة المماسية للحالات الخاصة-1

 )كتاب منهجي(.اللحام بالغاز-2

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 ايجاد السرعة المماسية للحالات الخاصة
- For mild steel machined with Carbid tool 

 لقم كاربيدية                            صلب    لين                    

              𝑉60 =
166.5

𝑓0.42   ∗   𝑎0.14    

 عمق القطع    معدل التغذية                           

  

              𝑉𝑇 = 𝑉60 (
60

𝑇
)

0.25
 

 
----------------------------------------------------- 

- For mild steel machined with High speed steel  
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التي يستمر فيها إلى  السرعة المماسية

دقيقة 60الحد القاطع إلى   

السرعة المماسية التي يستمر فيها إلى 

Tالحد القاطع إلى  دقيقة   
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                     H.S.S.                                     صلب   لين 
 صلب السرعات العالية              

𝑉60 =
47.5

𝑓0.42   ∗   𝑎0.14    

  

𝑉𝑇 = 𝑉60 (
60

𝑇
)

0.25
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 محاضرات قسم الهندسة الميكانيكية
 

 
 

محتويات  

 المحاضرة

 تسلسل المحاضرة:
المحاضرة الخامسة 

 عشر
 عامر يحيى ، ماهر هاشم التدريسي:اسم 

 

 المحاور الرئيسية:

 .حل امثلة على موضوع عمر الحد القاطع لجميع الانواع-1

 

 

 

 

 

 

 

 

 المحتويات التفصيلية:

 حل امثلة على عمر الحد القاطع لاعلى انتاجية واقل تكلفة وامثلة على السرعة المماسية-1

 الاعتيادية وللحالات الخاصة.
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