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   الملخص

فٟ ٘زٖ اٌٛسلخ رُ دساعخ رأص١ش ػٛاًِ اٌمطغ اٌّضٍٝ )عشػخ اٌمطغ؛ ِؼذي 

اٌزغز٠خ؛ ػّك اٌمطغ( ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ ثذْٚ اعزخذاَ عبئً رجش٠ذ فٟ ػ١ٍّخ 

(، ثبعزخذاَ أداح لطغ -5552ALاٌخشاغخ اٌط١ٌٛخ ٌؼ١ٕخ ِٓ عج١ىخ الأ١ٕ١ٌَِٛٛ )

وشث١ذ٠خ ِغ صجٛد ٔصف لطش الأداح. ٚرٌه ثبعزخذاَ ػذد ِٓ الأعب١ٌت 

(، رؾ١ًٍ اٌزجب٠ٓ Taguchi Methodالإؽصبئ١خ اٌّزّضٍخ فٟ رم١ٕخ ربلٛرشٟ )

(ANOVA )ٚرؾ١ًٍ الأؾذاس اٌخطٟ اٌّزؼذد. رُ اخز١بس اٌّصفٛفخ اٌّزؼبِذح 

L9  ػبًِ، ٚرُ رؾ١ًٍ  ٚصلاس ِغز٠ٛبد ٌىًاٌزٟ رزىْٛ ِٓ صلاصخ ػٛاًِ لطغ

. ٚاػزّذد خبص١خ "الأصغش ٘ٛ Minitab-16ٔزبئظ اٌزغبسة ثبعزخذاَ 

( ٌىً رغشثخ، S/N Ratio) الأفعً" ٌؾغبة ٔغجخ الإشبسح اٌٝ اٌعٛظبء

فٟ رؾذ٠ذ اٌؼبًِ الأوضش رأص١شاّ ػٍٝ ِزغ١ش  (ANOVA) ٚاعزخذاَ رؾ١ًٍ اٌزجب٠ٓ

زخذَ رؾ١ًٍ الأؾذاس اٌخطٟ اٌّزؼذد ٌٍزٕجؤ الاعزغبثخ )خشٛٔخ اٌغطؼ(، ٚاع

اٌّزؾصً ػ١ٍٙب  (Ra)ثخشٛٔخ اٌغطؼ. أظٙشد إٌزبئظ أْ ل١ُ خشٛٔخ اٌغطؼ 

ّٔٛرط الأؾذاس اٌّؼذ لش٠جخ عذاً ِٓ اٌم١ُ اٌؾم١م١خ ٚػٍٝ دسعخ ػب١ٌخ ِٓ ِٓ 

% ٚثبٌزبٌٟ ٠ّىٓ اعزخذاَ ٘زا  5.8اٌذلخ، ثؾ١ش ٚصٍذ ٔغجخ اٌخطأ لألً ِٓ 

 ٍزٕجؤ ثخشٛٔخ اٌغطؼ.إٌّٛرط ٌ
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 المقذمت .1

رؼزجش خشٛٔخ اٌغطؼ اٌؼبًِ اٌُّٙ ٚاٌشئ١غٟ فٟ رؾذ٠ذ دلخ اٌغطٛػ اٌّشغٍخ ِٓ ؽ١ش إٔٙبئٙب اٌغطؾٟ 

ِٚذٜ عٛدرٙب ٚوفبءرٙب فٟ أداء ٚظ١فزٙب اٌزٟ صٕؼذ ِٓ أعٍٙب، ؽ١ش رؤدٞ ٔؼِٛخ اٌغطؼ إٌٝ رم١ًٍ 

غ١شح لأْ ِمبِٚخ الاؽزىبن ث١ٓ الأعطؼ اٌّزؾشوخ ٚرؾغٓ ِٓ أداء أعضاء ا٢لاد اٌّؼشظخ ٌلإعٙبداد اٌّز

اٌزؼت أٚ اٌىًٍ رزأصش ثذلخ إٔٙبء اٌغطٛػ ٚوزٌه رؤدٞ اٌذلخ فٟ رشغ١ً اٌغطٛػ إٌٝ رم١ًٍ ٚأخفبض 

اٌزثزثبد فٟ آلاد اٌزشغ١ً ٚاٌؾصٛي ػٍٝ أعطؼ ِشغٍخ ل١ٍٍخ اٌؼ١ٛة. رزأصش خشٛٔخ الأعطؼ اٌّشغٍخ ثؼذح 

وبْ رأص١ش ػٛاًِ اٌمطغ ػٍٝ خشٛٔخ  ػٛاًِ أّ٘ٙب: عشػخ اٌذٚساْ ٚػّك اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ، ٌزٌه

الأعطؼ ِغبي دساعخ ٚا٘زّبَ اٌؼذ٠ذ ِٓ اٌجبؽض١ٓ فٟ اٌّؤعغبد الأوبد١ّ٠خ ٚاٌصٕبػ١خ عٛاء ثبعزؼّبي 



 دساعخ ػٛاًِ اٌمطغ اٌّضٍٝ ٌخشٛٔخ اٌغطؼ فٟ ػ١ٍّخ اٌخشاغخ اٌط١ٌٛخ ٌؼ١ٕخ ِٓ عج١ىخ الأ١ٕ١ٌَِٛٛ ثبعزخذاَ غش٠مخ ربلٛرشٟ
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اٌطشق اٌزغش٠ج١خ أٚ ثبعزؼّبي إٌّبرط الإؽصبئ١خ ِضً غش٠مخ ربلٛرشٟ ٚالأؾذاس اٌخطٟ اٌّزؼذد 

 رط.ٚاٌشجىبد اٌؼصج١خ الاصطٕبػ١خ ٚغ١ش٘ب ِٓ إٌّب

 )عشػخ اٌمطغ، ِؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ(ثذساعخ رأص١ش ػٛاًِ اٌمطغ  [1] ٚآخشْٚثٓ ػ١غٝ  ؽ١ش لبَ

ػٍٝ ِزٛعػ خشٛٔخ اٌغطؼ ٌغج١ىخ ِٓ اٌصٍت ِٕخفط اٌىشثْٛ رُ رشغ١ٍٙب ػٓ غش٠ك اٌخشاغخ رؾذ 

ذِذ فٟ رٌه أداح ظشٚف رشغ١ٍ١خ سغجخ )ثبعزخذاَ عبئً رجش٠ذ( ٚعبفخ )ثذْٚ اعزخذاَ عبئً اٌزجش٠ذ(. اعزخ

لطغ وشث١ذ٠خ ثٕصف لطش أٔف صبثذ. أظٙشد إٌزبئظ أْ ٌغشػخ اٌمطغ اٌزأص١ش الأوجش ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ 

ً ػىغ١بً، ١ٍ٠ٙب فٟ اٌزأصش ِؼذي اٌزغز٠خ ثزٕبعت غشدٞ ِغ خشٛٔخ اٌغطؼ، فٟ  ثؾ١ش رزٕبعت ِؼٙب رٕبعجب

ثذساعخ رأص١ش ػٛاًِ فمذ لبِٛا  [2] ٚآخشْٚؽ١ٓ ٌُ ٠ىٓ ٌؼّك اٌمطغ اٌزأص١ش اٌٛاظؼ ٚاٌىج١ش. أِب أخزبس 

اٌمطغ اٌّضٍٝ )عشػخ اٌمطغ، ِؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ( ٌزم١ًٍ خشٛٔخ اٌغطؼ ٚلٛح اٌمطغ ٚرؾغ١ٓ ِؼذي 

( ثبعزخذاَ رم١ٕخ ربلٛرشٟ ٚٔغجخ الإشبسح AL-7075إصاٌخ اٌّؼذْ فٟ ػ١ٍّخ اٌخشاغخ ٌغج١ىخ الأ١ٌَِٕٛٛ )

(. اػزّذد خبص١خ "الأصغش ٘ٛ الأفعً" ثبٌٕغجخ ٌخشٛٔخ اٌغطؼ ٚلٛح S/N Ratioإٌٝ اٌعٛظبء )

اٌمطغ، ٚخبص١خ الأوجش ٘ٛ الأفعً ثبٌٕغجخ ٌّؼذي إصاٌخ اٌّؼذْ، ٚثأخز خبص١خ الأعّٝ ٘ٛ الأفعً 

 (rpm 800)ٌؼٛاًِ الاعزغبثخ اٌضلاس. وبٔذ ل١ُ ػٛاًِ اٌمطغ اٌّضٍٝ اٌّزؾصً ػ١ٍٙب: عشػخ اٌمطغ 

[ ثذساعخ رأص١ش 3] ٚآخشْٚع١فبساِبْ . لبَ (mm 2.0)، ٚػّك اٌمطغ (mm/rev 0.15)ِٚؼذي اٌزغز٠خ 

ػٛاًِ اٌمطغ اٌّضٍٝ )عشػخ اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ( ثبٌٕغجخ ٌخشٛٔخ اٌغطؼ ٚلٛح اٌمطغ فٟ 

( ثبعزخذاَ رم١ٕخ ربلٛرشٟ ٚرؾ١ًٍ الاسرجبغ اٌشِبدٞ -7575ALػ١ٍّخ اٌخشاغخ ٌغج١ىخ الأ١ٌَِٕٛٛ )

ؾذاس اٌّزؼذد. ؽ١ش أظٙشد إٌزبئظ ٌٍم١ُ اٌّؾغٛثخ ثزؾ١ًٍ الاسرجبغ اٌشِبدٞ أْ اٌم١ُ اٌّضٍٝ ٌؼٛاًِ ٚالأ

 0.124)ٌغشػخ اٌمطغ ٚ  (rpm 605) غ١ٓ لٛح اٌمطغ ٚخشٛٔخ اٌغطؼ وبٔذاٌمطغ اٌزٟ رؤدٞ إٌٝ رؾ

mm/rev ) ٌّؼذي اٌزغز٠خ فٟ ؽ١ٓ وبٔذ(0.4 mm) ٟأْ ِؼذي  ٌؼّك اٌمطغ. وّب ث١ٕذ غش٠مخ ربلٛرش

مطغ ػٍٝ اٌزٛاٌٟ. اٌزغز٠خ ٌٗ اٌزأص١ش الأوجش ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ ٚلٛح اٌمطغ ١ٍ٠ٚٗ عشػخ اٌمطغ ٚػّك اٌ

ثذساعخ رأص١ش ػٛاًِ اٌمطغ )عشػخ اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ(  [4] ٚآخشْٚأ٠عبً لبَ ثبسص١جبْ 

اعزخذَ اٌجبؽضْٛ  .صاٌخ اٌّؼذْ( ِٚؼذي إ25Cr-12 Ni TP309ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ ٌغج١ىخ ِٓ اٌفٛلار )

ٌؾغبة ٚرؼ١١ٓ خبص١خ "الأصغش ٘ٛ الأفعً" ثبٌٕغجخ  L9غش٠مخ ربلٛرشٟ ٚرطج١ك اٌّصفٛفخ اٌّزؼبِذح 

 800). ٚأظٙشد إٌزبئظ ثأْ ػٛاًِ اٌمطغ اٌّضٍٝ وبٔذ ػٕذ عشػخ اٌمطغ ٔغجخ الإشبسح إٌٝ اٌعٛظبء

rpm)  ِٚؼذي اٌزغز٠خ(0.10 mm/rev) ٚػّك اٌمطغ ،(2.0 mm) ٓوزٌه رُ اعزخذاَ رؾ١ًٍ اٌزجب٠ .

ANOVA فٟ رؾذ٠ذ اٌؼبًِ الأوضش رأص١شا ػٍٝ ِزغ١شاد الاعزغبثخ )خشٛٔخ اٌغطؼ ِٚؼذي إصاٌخ ،

%( ١ٍ٠ٚٗ ػّك اٌمطغ ثٕغجخ 42.47اٌّؼذْ( ٚأظٙشد إٌزبئظ ثأْ ِؼذي اٌزغز٠خ ٌٗ أػٍٝ رأص١ش ثٕغجخ )

ػٛاًِ اٌمطغ )عشػخ اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك ثذساعخ رأص١ش [ 5] ٚآخشْٚصٚس٠زب %(. ٚلبَ 36.3)

( ٚاٌّشغٍخ فٟ ظشٚف لطغ سغجخ ػٍٝ آٌخ AISI-1020اٌمطغ( ػٍٝ  خشٛٔخ اٌغطؼ ٌغج١ىخ ِٓ اٌفٛلار )

(. اعزخذَ اٌجبؽضْٛ رم١ٕبد رؾ١ًٍ الأؾذاس اٌّزؼذد لإػذاد إٌّٛرط اٌش٠بظٟ ٌٍزٕجؤ ثم١ُ CNCِخشغخ )

١ًٍ اٌزجب٠ٓ ٌّؼشفخ ٔغجخ رأص١ش ػٛاًِ اٌمطغ ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ. خشٛٔخ اٌغطؼ إٌٝ عبٔت اعزخذاَ رؾ

%(، ١ٍ٠ٚٗ ِؼذي اٌزغز٠خ ثٕغجخ 69.35أظٙشد إٌزبئظ أْ عشػخ اٌمطغ ٟ٘ اٌؼبًِ الأوضش رأص١شاً ثٕغجخ )

ع١زٕذسا %(. 5.52%(، ث١ّٕب وبْ رأص١ش ػّك اٌمطغ ظئ١لاً ػٍٝ ِزغ١ش الاعزغبثخ ثٕغجخ )35.13)

ثذساعخ رأص١ش ػٛاًِ اٌمطغ )عشػخ اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ( ػٍٝ خشٛٔخ لبِٛا  [6] ٚآخشْٚ

( اٌزٟ رُ رشغ١ٍٙب فٟ ظشٚف اٌمطغ اٌغبفخ ػٍٝ آٌخ ِخشغخ Mn16Cr5اٌغطؼ ٌغج١ىخ ِٓ اٌفٛلار )



 ِصطفٝ ػّش ؽىِٛٗ، ِؼّش ِصجبػ ثٓ ػ١غٝ، ١٘ضُ ػبشٛس اٌغ٠ٛؾٍٟ، غ١ش إثشا١ُ٘ إثشا١ُ٘، ثش١ش صبٌؼ ٠ٛٔظ
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(CNC ًِثبعزخذاَ غش٠مخ ربلٛرشٟ ِغ صلاصخ ِغز٠ٛبد لطغ. ٚوبٔذ إٌزبئظ أْ ػّك اٌمطغ ٘ٛ أوضش ػب )

 ش ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ ١ٍ٠ٚٗ عشػخ اٌمطغ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ػٍٝ اٌزٛاٌٟ.ٌٗ رأص١

)عشػخ اٌذٚساْ ِٚؼذي اٌزغز٠خ ٚػّك اٌمطغ(  ٍٝإْ اٌٙذف ِٓ ٘زٖ اٌٛسلخ ٘ٛ دساعخ ػٛاًِ اٌمطغ اٌّض

ة ٚاعزخذَ اخزجبس ٌزص١ُّ اٌزغبس (Taguchi)ػٍٝ ِزٛعػ خشٛٔخ اٌغطؼ ثبعزخذاَ غش٠مخ ربلٛرشٟ 

 ٠ذ اٌؼبًِ الأوضش رأص١شاّ ػٍٝ ِزٛعػ خشٛٔخ اٌغطؼ ثبػزّبد ِؼ١بس الأصغش ٘ٛ الأفعً.ٌزؾذ رؾ١ًٍ اٌزجب٠ٓ

  يتاقىتش طزيقت. 0

(، ٌزؾغ١ٓ رص١ُّ إٌّزظ ٚرص١ٕؼٗ، Genichi Taguchiٟ٘ غش٠مخ إؽصبئ١خ غٛس٘ب اٌؼبٌُ ا١ٌبثبٟٔ )

ٚاٌزٞ غجك ثٕغبػ الأعب١ٌت الإؽصبئ١خ اٌزطج١م١خ اٌفؼبٌخ ٌزؾغ١ٓ اعزمشاس اٌؼ١ٍّبد اٌزىٌٕٛٛع١خ ٚص٠بدح 

لذسارٙب الإٔزبع١خ. لغُ ربلٛرشٟ اٌؼٛاًِ اٌزٟ رغجت الأؾشاف ػٓ اٌم١ّخ اٌّغزٙذفخ ٚرؤصش ػٍٝ خصبئص 

 ٚٚظبئف إٌّزغبد اٌٝ ٔٛػ١ٓ:

ً ٠ّىٓ اٌغ١طشح ػ١ٍٙب )ػٛاًِ رص١ّ١ّخ( ٟٚ٘ اٌزٟ ٠ّىٓ ٚظغ ل١ّزٙب أٚ رؼذ٠ٍٙب ِٓ خلاي ػٛاِ أ.

 اٌّصُّ أٚ ِٕٙذط اٌؼ١ٍّخ.

ػٛاًِ لا ٠ّىٓ اٌغ١طشح ػ١ٍٙب )ػٛاًِ اٌعٛظبء( ٟٚ٘ ِصبدس الأؾشاف ٚغبٌجب ِب رزؼٍك ة. 

 ثج١ئخ الإٔزبط أٚ اٌؼٛاًِ اٌزٟ لا ٠ّىٓ اٌشلبثخ أٚ اٌغ١طشح ػ١ٍٙب.

ي ل١ُ داٌخ اٌخغبسح إٌٝ ٔغجخ  ربلٛرشٟاعزخذَ وّب  ّٛ ٚظ١فخ اٌخغبسح ٌزؾذ٠ذ خصبئص اٌغٛدح، ٚؽ

ٚثشىً ػبَ ٕ٘بن صلاصخ خصبئص عٛدح ِخزٍفخ فٟ رؾ١ًٍ ٔغجخ الإشبسح إٌٝ  .الإشبسح إٌٝ ظٛظبء

ظٛظبء، ٟٚ٘ "الأصغش ٘ٛ الأفعً" ٚ "الأعّٝ ٘ٛ الأفعً" ٚ "الأوجش ٘ٛ الأفعً" ٌىً 

 [7]: اٌؼ١ٍّخ ٠ٚزُ ؽغبثٙب ٚفك اٌص١غ اٌزب١ٌخ ِغزٜٛ ِٓ ػٛاًِ

 الأصغش ٘ٛ الأفعً:  .1

رغزؼًّ إٌغجخ الأصغش الأفعً ٌٍؾبلاد اٌزٟ ٠ىْٛ ف١ٙب ل١ّخ اٌٙذف اٌّطٍٛثخ صفش، ٚاٌص١غخ 

 وّب ٠أرٟ:

 
 

  
      (

 

 
∑   

  
   )               (1) 

 الأعّٝ ٘ٛ الأفعً:  .2

اٌم١ّخ اٌّغزٙذفخ ِؾذدح ٌٚىٕٙب ١ٌغذ صفشا ٚرغ١ش ؽٛي رٍه  رغزؼًّ ٘زٖ إٌغجخ ؽ١ضّب وبٔذ

 ( إٌٝ اٌؾذ الألصٝ ٚاٌص١غخ وّب ٠أرٟ:S/Nاٌم١ّخ، ٠ٚغت سفغ إٌغجخ )

 
 

  
      (

 ̅

  
)       (2) 

 الأوجش ٘ٛ الأفعً:  .3

 ٘زا اٌّؼ١بس ؽ١ضّب وبٔذ اٌم١ّخ اٌىجشٜ ٟ٘ اٌّطٍٛثخ، ِٚٓ ٚعٙخ ٔظش س٠بظ١خ رىْٛ ل١ّخ ٠غزؼًّ

 (، ٟٚ٘ ِؼىٛط ٔغجخ الأصغش ٘ٛ الأفعً ٚاٌص١غخ وّب ٠أرٟ:∞اٌٙذف لا ِزٕب١٘خ )

 
 

  
       (

 

 
∑

 

  
 

 
   )     (3) 
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٘ٛ اٌزجب٠ٓ أٚ    ٘ٛ ِزٛعػ اٌج١بٔبد اٌّلاؽظخ،  ̅ ، ٟ٘ ٔغجخ الإشبسح إٌٝ اٌعٛظبء S/N ؽ١ش

 .  ٟ٘ اٌج١بٔبد اٌّلاؽظخ فٟ اٌزغشثخ    ٘ٛ ػذد اٌج١بٔبد اٌّلاؽظخ،  ،  الأؾشاف فٟ 

رُ اػزّبد ٔغجخ الأصغش ٘ٛ الأفعً فٟ ٘زٖ اٌٛسلخ ٔظشاً لأْ اٌٙذف ٘ٛ رم١ًٍ ٔغجخ خشٛٔخ 

 اٌغطؼ اٌّشغً.

 

 منهجيت البحث: .1.2

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 العملي الجزء. 3

 وأداة القطع  العمل قطعت . مادة1.3

 mm 110 ٚغٛي ،mm 45( ثمطش -5552ALالأ١ٌَِٕٛٛ ) عج١ىخ ِٓ ،1شىً  ،اٌؼًّ لطؼخ رغ١ٙض رُ

اٌشىً  اٌغبف ثبعزخذاَ أداح لطغ وشث١ذ٠خ. اٌمطغ ظشٚف فٟ (AFM-TUG-40)ػبد٠خ  ِخشغخ آٌخ ػٍٝ

 .٠ٛظؼ ػ١ٍّخ خشاغخ اٌؼ١ٕخ 2

 

 اٌخشاغخ اٌّغزخذِخ فٟ اٌزغبسة آٌخ 2 اٌشىً                            الأ١ٌَِٕٛٛ عج١ىخ ِٓ اٌؼًّ لطؼخ 1 اٌشىً       

 تحذيذ عىامل القطع ومستىياتها

 استخذام طزيقت تاقىتشي

 إجزاء التجارب

 تحليل الانحذار الخطي

 S/N Ratioتحليل 

 ANOVAتحليل التباين 

 تحذيذ عىامل القطع المثلى



 ِصطفٝ ػّش ؽىِٛٗ، ِؼّش ِصجبػ ثٓ ػ١غٝ، ١٘ضُ ػبشٛس اٌغ٠ٛؾٍٟ، غ١ش إثشا١ُ٘ إثشا١ُ٘، ثش١ش صبٌؼ ٠ٛٔظ
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 مستىياتها وتحذيذ القطع عىامل . اختيار3.3

 رؾىُ وؼٛاًِ) اٌمطغ ٚػّك اٌزغز٠خ ِٚؼذي اٌذٚساْ )عشػخػٛاًِ لطغ  اخز١بس صلاصخ رُ اٌذساعخ، ٘زٖ فٟ

اٌف١١ٕٓ اٌز٠ٓ ِٓ  ػذد" اٌزٟ ػمذد ِغ اٌؼصف اٌزٕٟ٘اعزٕبدا إٌٝ "عٍغخ  صلاس ِغز٠ٛبد ٌٙزٖ اٌؼٛاًِٚ

اٌزٟ  ِٓ اٌششوخ اٌّصٕؼخ ٢ٌخ اٌّخشغخٚوزٌه ثبٌٕظش فٟ د١ًٌ اٌزشغ١ً اٌّمذَ  ٠ؼٍّْٛ ػٍٝ آٌخ اٌّخشغخ،

 .1 سلُ اٌغذٚي فٟ ِٛظؼ ٘ٛ وّب ١ٍٙب إعشاء اٌزغبسةرُ ػ
 ومستوياتها التحكم عوامل 1 الجدول

 اٌؼٛاًِ
 اٌّغز٠ٛبد

1 2 3 

 1120 855 565 (rpm)اٌذٚساْ عشػخ

 0.09 0.135 0.165 (mm/rev)اٌزغز٠خ ِؼذي

 5.15 0.3 0.7 (mm)اٌمطغ ػّك

  المتعامذة تعيين المصفىفت .4.3

 الإعّب١ٌخ، اٌؾش٠خ ٚدسعبد ػبًِ وً ِٚغز٠ٛبد اٌؼٛاًِ ػذد ػٍٝ ِؼ١ٕخ ِزؼبِذح ِصفٛفخ اخز١بس ٠ؼزّذ

 .L9 اٌّزؼبِذح اٌّصفٛفخ اخز١بس رُ رٌه ػٍٝ ٚثٕبءً 
 يتاقوتش من L9 المتعامدة للمصفوفة التجريبي التصميم 2 الجدول

 سلُ

اٌزغش

 ثخ

 اٌزؾىُ ػٛاًِ

 عشػخ

 اٌذٚساْ 

(rpm) 

 اٌزغز٠خ  ِؼذي

(mm/rev) 

 اٌمطغ  ػّك

(mm) 

A B C 

1 1 1 1 

2 1 2 2 

3 1 3 3 

4 2 1 2 

5 2 2 3 

6 2 3 1 

7 3 1 3 

8 3 2 1 

9 3 3 2 
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  رباتجال إجزاء. 5.3

ٌّزٛعػ صلاس لشاءاد ٌىً    اٌغطؼ خشٛٔخِزٛعػ  ل١بط ٚرُ ،2سلُ  ٚفمبً ٌٍغذٚي اٌزغبسة أعش٠ذ

 ل١ُ ِزٛعػ 3 اٌغذٚي ٠ٚج١ٓ .3 ثبٌشىً اٌّٛظؼ ALPA-5M اٌخشٛٔخ ل١بط عٙبص ثبعزخذاَ رغشثخ

 ٌٝإ الإشبسح ٌٕغت الاعزغبثخ ِؼذي ثغبٔت اٌّخزٍفخ اٌزغبسة ِٓ اٌّزؾصً ػ١ٍٙب    اٌغطؾ١خ اٌخشٛٔخ

 . L9اٌعٛظبء ٚفمبً ٌٍّصفٛفخ 

 

 ٌٍؼ١ٕبد اٌغطؼ خشٛٔخ ل١بط فٟ اٌّغزخذَ اٌغٙبص 3 اٌشىً

 
 الضوضاء لىإ الإشارة لنسب الاستجابة ومعدل السطح لخشونة التجريبية النتائج 3 الجدول

 سلُ

 اٌزغشثخ

 ٌٕغت الاعزغبثخ ِؼذي الاعزغبثخ ػبًِ اٌزؾىُ )ػٛاًِ اٌمطغ( ػٛاًِ

 اٌعٛظبء اٌٝ الإشبسح

(S/N) 

 اٌذٚساْ عشػخ

(rpm) 

 اٌزغز٠خ

(mm/rev) 

 اٌمطغ ػّك

(mm) 

 اٌخشٛٔخ ِزٛعػ

(mµ) 

1 1125 5.59 5.15 3.21 -15.1351 

2 1125 5.135 5.3 5.3 -14.4855 

3 1125 5.165 5.7 6.2 -15.8478 

4 855 5.59 5.3 3.95 -11.9319 

5 855 5.135 5.7 6.31 -16.5556 

6 855 5.165 5.15 6.13 -15.7492 

7 565 5.59 5.7 5.4 -14.6479 

8 565 5.135 5.15 5.75 -15.1934 

9 565 5.165 0.3 7.21 -17.1587 

 ( الضىضاء إلى الإشارة نسبت) يتاقىتش تحليل .6.3

 4 اٌشىً فٟ ِٛظؼ ٘ٛ وّب ػبًِ ٌىً الأِضً اٌّغزٜٛ اٌعٛظبء اٌٝ الإشبسح ٔغجخِؼ١بس  اعزخذاَ ث١ّٓ

أِب  ،(mm/rev 0.09) اٌزغز٠خ ٌّٚؼذي ،(rpm 1120) اٌذٚساْ ٟ٘ وبٔذ اٌم١ّخ الأِضً ٌغشػخ ؽ١ش

٠ج١ٓ أْ ٌّؼذي اٌزغز٠خ اٌزأص١ش الأوجش ػٍٝ ِزغ١ش الاعزغبثخ  4 اٌغذٚي .(mm 0.15) فىبْ اٌمطغ ػّك

 (.3)سرجخ  (، ِٚٓ صُ ٠أرٟ ػّك اٌمطغ ثألً رأص١ش2( ١ٍ٠ٚٗ فٟ اٌزأص١ش عشػخ اٌمطغ )سرجخ 1)سرجخ 
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 S/N Ratio ٔغجخ ػٍٝ اٌؼ١ٍّخ ِزغ١شاد رأص١ش 4 اٌشىً

 
 (فضلالأ هو صغرالأ) السطح لخشونة الضوضاء لىإ شارةالإ لنسب ستجابةالا نسبة 4 الجدول

 اٌّغزٜٛ

SN  ٔغجخ    

 غشػخٌ

 اٌذٚساْ

 

SN  ٔغجخ  

 ٍزغز٠خٌ

 

SN  ٔغجخ  

 اٌمطغ ؼّكٌ

 

1 -15.67 -12.24 -13.69 

2 -14.56 -15.23 -14.53 

3 -13.49 -16.25 -15.50 

 1.81 4.02 2.18 اٌفشق

 3 1 2 اٌشرجخ

 ANOVA التباين تحليل .7.3

 رؾذ٠ذ أٚ فشدٞ ثشىً Raرؾذ٠ذ ٔغجخ رأص١ش ػٛاًِ اٌمطغ ػٍٝ ِزغ١ش الاعزغبثخ  ربلٛرشٟلأعٍٛة  ٠ّىٓ لا

 ٌّغبّ٘خ اٌّئ٠ٛخ إٌغجخ رؾذ٠ذ (ANOVA)اٌزجب٠ٓ  ٌزؾ١ًٍ ٠ّىٓ ث١ّٕب ،ثأوٍّٙب اٌؼ١ٍّخ ػٍٝ رأص١ش٘ب

 ِؼذي ػبًِ وبْ ؽ١ش .5 اٌغذٚي فٟ ٚاظؼ ٘ٛ وّب (Ra)الاعزغبثخ  ػبًِ ػٍٝ فشدٞ ثشىً اٌؼٛاًِ

 اٌذٚساْ عشػخ % 67.22ٗ١ٍ٠ٚ ثٕغجخ( اٌغطؼ خشٛٔخ) الاعزغبثخ ِزغ١ش ػٍٝ رأص١شاً  الأوضش اٌزغز٠خ ٘ٛ

 %.12.64ٚثٕغجخ  (Ra)عزغبثخ الا ِزغ١ش ػٍٝ رأص١شاً  الألً اٌمطغ ػّك رأص١ش وبْ % ث١ّٕب18.33 ثٕغجخ
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 ػبًِ ٌىً اٌّغبّ٘خ ٔغجخ ٌزؾذ٠ذ (ANOVA) اٌزجب٠ٓ رؾ١ًٍ 5 اٌغذٚي

 ِصذس

 اٌزجب٠ٓ

 دسعخ اٌؾش٠خ

DOF 

 ِغّٛع

 ِشثؼبد

 الأؾشاف

Seq-SS 

 ِغّٛع

 الأؾشافبد 

Adj-SS 

  ِزٛعػ

 اٌزجب٠ٓ

Adj-MS 

اٌم١ّخ 

 اٌّؾغٛثخ

F 

 الاؽزّبي

P 

  ٔغجخ

 اٌّغبّ٘خ

% 

 عشػخ

 اٌذٚساْ

2 7.1215 7.1215 3.5607 10.20 0.089 18.33 

 67.22 0.026 37.40 13.0566 26.1131 26.1131 2 اٌزغز٠خ

 12.64 0.124 7.03 2.4561 4.9123 4.9123 2 اٌمطغ ػّك

 1.79 - - 0.3491 0.6983 0.6983 2 اٌخطأ

 100 - - - - 38.8452 8 اٌّغّٛع

 Regression Analysis الانحذار تحليل .8.3

 ٚػّك ٚاٌزغز٠خ اٌذٚساْ عشػخ) ٚػٛاًِ اٌمطغ اٌغطؼ خشٛٔخ ِزٛعػ ث١ٓ اٌؼلالخ ِؼشفخ أعً ِٓ

 ٚاٌزغز٠خ اٌذٚساْ عشػخ) ِزغ١شاد ف١ٗ اػزجشد ٚاٌزٞ اٌّزؼذد اٌخطٟ الأؾذاس ّٔٛرط اعزخذاَ رُ ،(اٌمطغ

 ِؼ٠ٕٛخ الاخزجبس ٔزبئظ أظٙشد ربثغ. وّزغ١ش( اٌغطؼ خشٛٔخ) ِٚزغ١ش ِغزمٍخ وّزغ١شاد( اٌمطغ ٚػّك

 ِٓ اٌضبثذ اٌغضء ِٓ ٌىً( P)الاؽزّبي ل١ّخ خلاي ِٓ ٚرٌه 6 اٌغذٚي فٟ اٌّٛظؾخ الأؾذاس ِؼبِلاد

 ػبًِ ػٍٝ ِؼٕٛٞ رأص١ش ٌٙب أْ أٞ( 0.05) ِٓ ألً اٌم١ُ وً وبٔذ ؽ١ش الأؾذاس ِٚؼبِلاد الأؾذاس

ِغؤٌٚخ ػٍٝ  اٌّغزمٍخ اٌّزغ١شاد فئْ( R-Sq (adj)) اٌّؼذي اٌزؾذ٠ذ ِؼبًِ خلاي ِٓ ٚ الاعزغبثخ،

 اٌخطأ ِٕٙب أخشٜ ػٛاًِ اٌٝ ٠شعغ( 4.8%)ٚاٌجبلٟ  اٌغطؼ خشٛٔخ فٟ اٌؾبصً ِٓ اٌزجب٠ٓ( %95.2)

( VIF( )Variance Inflation Factor) اٌخط١خ اٌزؼذد٠خ اخزجبس ٔزبئظ اٌغذٚي ٠ٛظؼ وّب اٌؼشٛائٟ،

 ِّب( 3) ِٓ أصغش أٞ( 1.000) وبْ إٌّٛرط ِزغ١شاد ٌىً اٌزجب٠ٓ رعخُ ػبًِ اْ إٌز١غخ وشفذ ؽ١ش

 .إٌّٛرط ِزغ١شاد ث١ٓ خط١خ رؼذد٠خ ِشىٍخ ٚعٛد ػذَ اٌٝ ٠ش١ش
 الانحدار معاملات معنوية اختبار نتائج 6 الجدول
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لأ

ا
 

ٞ
س
١ب
ّؼ

اٌ
 

S
 

 

٠ذ
ؾذ

اٌز
 ً

بِ
ِؼ

 

 
R

-S
q

 

ً
بِ

ِؼ
 

٠ذ
ؾذ

اٌز
 

ي
ؼذ

ٌّ
ا

 

R
-S

q
-(

ad
j)

 

 95.2% 97.0% 0.271034 - 0.005 4.86 2.5777 صبثذ

 اٌذٚساْ عشػخ

(N) 

-0.0021498 -5.46 0.003 1.000 - - - 

 - - - 31.380 10.71 0.000 1.000 (f) اٌزغز٠خ

 - - - 1.6058 4.13 0.009 1.000 (a) اٌمطغ ػّك
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 ٚرٌه ِؼٕٛٞ الأؾذاس ّٔٛرط أْ 7 اٌغذٚي فٟ اٌّٛظؾخ الأؾذاس ٌّٕٛرط اٌزجب٠ٓ رؾ١ًٍ ٔزبئظ أظٙشد

 ِٓ أصغش ٟٚ٘( 0.000) رغبٚٞ اٌزٟ P الاؽزّبي ل١ّخ ثذلاٌخ( 53.81) اٌجبٌغخ( f) ل١ّخ خلاي ِٓ

 .(0.05) اٌّؼ٠ٕٛخ ِغزٜٛ

 الانحدار لنموذج التباين تحليل 7 الجدول

 اٌّصذس

Source 

 دسعخ اٌؾش٠خ

DOF 

 ِغّٛع

 اٌّشثؼبد

SS 

 اٌّشثؼبد ِزٛعػ

MS 

 اٌّؾغٛثخ اٌم١ّخ

F 

 الاؽزّبي

P 

 0.000 53.81 3.9529 11.8587 3 الأؾذاس

 - - 0.0735 0.3673 5 اٌخطأ

 - - - 12.2260 8 اٌّغّٛع

 

 رظٙش ٚاٌزٞ ة-5 أ،-5 اٌشىً خلاي ِٓ اٌغطؼ ثخشٛٔخ ٌٍزٕجؤ الأؾذاس ّٔٛرط دلخ ػٍٝ اٌؾىُ ٠ّىٓ وّب

 وزٌه .اٌّغزمً ٌٍّزغ١ش إٌمبغ وً ػٕذ( Normality of Residuals) غج١ؼ١ب رٛص٠ؼب ِٛصػخ اٌجٛالٟ ف١ٗ

 رظٙش اٌّغزمٍخ ؽ١ش ٚاٌّزغ١شاد اٌجٛالٟ ث١ٓ اٌؼلالخ ٠ٛظؼ اٌزٞ الأؾذاس ّٔٛرط دلخ ط-5 اٌشىً ٠ؤوذ

 ِٕؾٕٝ أٚ شىً أٞ ٚعٛد ثذْٚ ٚاٌّٛعت اٌغبٌت الارغب١٘ٓ فٟ ػشٛائٟ ثشىً ِجؼضشح وٕمبغ اٌؼلالخ ٘زٖ

 ّٔٛرط دلخ د-5 اٌشىً ٠ٛظؼ أ٠عب .ِزغبٔغخ اٌجٛالٟ أْ ٠ؼٕٟ ِب ٚ٘ٛ ِؾذدا شىلا رأخز لا إٌمبغ ٚأْ

 رأخز أْ دْٚ ِغزمً ثشىً ف١ٗ رظٙش ٚاٌزٞ اٌج١بٔبد ٚرشر١ت اٌجٛالٟ ث١ٓ اٌؼلالخ ٠ج١ٓ اٌزٞ الأؾذاس

ً  أٚ ِزضا٠ذاً  ارغب٘ب  ٔلاؽع عجك ِّب .راد ّٔػ ػشٛائٟ اٌجٛالٟ أْ أٞ ِزىشس، دٚسٞ شىً أٚ ِزٕبلصب

الأؾذاس ٚثبٌزبٌٟ ٠ّىٓ اعزخذاَ ٘زا إٌّٛرط فٟ اٌزٕجؤ  رؾ١ًٍ ػ١ٍٙب ٠ٕجٕٟ اٌزٟ اٌششٚغ ع١ّغ رٛفش

 .(AL-5052)ثخشٛٔخ اٌغطؼ فٟ ػ١ٍّخ اٌخشاغخ ٌغج١ىخ الأ١ٌَّٔٛٛ 

 [8]: اٌزبٌٟ إٌؾٛ ػٍٝ اٌّزؼذد اٌخطٟ ٌلأؾذاس اٌؼبِخ اٌّؼبدٌخ ٚرىزت

   ̂   ̂     ̂         ̂       (4) 

ٚػ١ٍٗ . ()اٌّزغ١ش اٌّغزمً    ،اٌّغزمً اٌّزغ١ش ػٍٝ  الأؾذاس ١ًِ   ̂ ، صبثزخ ل١ّخ  ̂ ، اٌزبثغ اٌّزغ١ش  :ؽ١ش

 :وبٌزبٌٟ اٌؼبِخ ٌٍّؼبدٌخ ٚفمب الأؾذاس ّٔٛرط رىْٛ ِؼبدٌخ

          (            )  (        )  (        ) (5) 

 ؽ١ش:

 N ْعشػخ اٌذٚسا :(rpm) ،f( ِؼذي اٌزغز٠خ :mm/rev ،)a ػّك :( اٌمطغmm). 

ّ  اٌّمبعخ اٌؾم١م١خ ِزٛعػ اٌخشٛٔخ ل١ُ ٠ٛظؼ 8 اٌغذٚي  ّٔٛرط ِٓ ػ١ٍٙب اٌّزؾصً اٌخشٛٔخ ٚل١ُػ١ٍّب

 ل١ُ ث١ٓ اٌّمبسٔخ رّذ وّب .ٌٍخطأ اٌّئ٠ٛخ ٚإٌغجخ)اٌزٕجئ١خ(  اٌّشغٍخ ٌٍمطغ اٌّزؼذد اٌخطٟ الأؾذاس

أْ اٌم١ُ اٌزٕجئ١خ  6اٌشىً سلُ ث١ّٓ . 6ٚ ثبٌشىً سلُب ٘ٛ ِٛظؼ ّو اٌزٕجئ١خ اٌخشٛٔخ ٚل١ُ اٌؾم١م١خ اٌخشٛٔخ



 دساعخ ػٛاًِ اٌمطغ اٌّضٍٝ ٌخشٛٔخ اٌغطؼ فٟ ػ١ٍّخ اٌخشاغخ اٌط١ٌٛخ ٌؼ١ٕخ ِٓ عج١ىخ الأ١ٕ١ٌَِٛٛ ثبعزخذاَ غش٠مخ ربلٛرشٟ
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 اػزّبدٖٚاٌم١ُ اٌؾم١م١خ لش٠جخ عذاّ ِٓ ثؼعٙب اٌجؼط ِّب ٠ؤوذ دلخ ّٔٛرط الأؾذاس اٌّؼذ ٚثبٌزبٌٟ ٠ّىٓ 

 خشٛٔخ اٌغطؼ فٟ اٌزغبسة اٌؼ١ٍّخ.زٕجؤ ثم١ُ ٌٍ

 

 اٌّزؼذد اٌخطٟ الأؾذاس رؾ١ًٍ ػ١ٍٙب ٠جٕٝ اٌزٟ اٌششٚغ اخزجبس 5 اٌشىً

 

 المتعدد الخطي الانحدار لنموذج التنبئية والخشونة الحقيقة الخشونة قيم 8 الجدول

 سلُ

 اٌزغشثخ

 عشػخ

 اٌذٚساْ

(m/min) 

 ِؼذي اٌزغز٠خ

(mm/rev) 

 اٌمطغ ػّك

(mm) 

 اٌخشٛٔخ ل١ُ

 (mµ)اٌؾم١مخ 

 اٌخشٛٔخ ل١ُ

 (mµ)اٌزٕجئ١خ 

 إٌغجخ اٌّئ٠ٛخ

 (%)ٌٍخطأ 

1 1125 5.59 5.15 3.21 3.23555 0.780 

2 1125 5.135 5.3 5.3 4.88854 7.772 

3 1125 5.165 5.7 6.2 6.47178 4.383 

4 855 5.59 5.3 3.95 4.16386 5.414 

5 855 5.135 5.7 6.31 6.21835 1.453 

6 855 5.165 5.15 6.13 6.27649 2.389 

7 565 5.59 5.7 5.4 5.32214 1.441 

8 565 5.135 5.15 5.75 5.85153 1.757 
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مىحىى الاحتمال الطبٍعً للبواقً )أ( اختبار تجاوس البواقً )ثبات التباٌه( )ج(

التوسٌع التكزاري للبواقً )ب( اختبار الاستقلال الذاتً للبواقً )د(

Residual Plots for ةنوشخلا طسوتم )mµ(
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9 565 5.165 0.3 7.21 7.53331 2.450 

 

 

 اٌّزؼذد اٌخطٟ الأؾذاس ٌّٕٛرط اٌزٕجئ١خ ٚاٌخشٛٔخ اٌؾم١مخ اٌخشٛٔخ ث١ٓ اٌّمبسٔخ 6 اٌشىً

 يز عىامل القطع على خشىنت السطح. مناقشت تأث4

 تأثيز سزعت القطع. 2.4

ا اٌغٍٛن ساعغ إٌٝ عجج١ٓ ٔلاؽع أْ ص٠بدح عشػخ اٌمطغ ِٓ شأٔٙب رم١ًٍ خشٛٔخ اٌغطؼ ٚ٘ز ،ِٓ إٌزبئظ

 ٚ٘زا ػب١ٌخ ِّٗط١ٌٛ ٌٗ )الأ١ٕ١ٌَِٛٛ عج١ىخ( ض ٌٍخشاغخاٌّؼشّ  اٌّؼذْ أْ ٘ٛٚ الأٚي: اٌغجت سئ١غ١١ٓ؛

 ػٍٝ Built-Up-Edge (BUE) اٌّجٕٟ اٌؾشف ٠زىْٛ اٌمطغ ثذا٠خ ػٕذػبٌٟ.  الاؽزىبن ِؼبًِ ٠ؼٕٟ أْ

 عضء، وّب أْ الاؽزىبن اٌؼبٌٟ ِؼبًِ ثغجت ٚرٌه اٌّمطٛع اٌّؼذْ ِٓ عضء ٠غججٗ اٌزٞٚاٌمطغ  أداح عطؼ

اٌؾشف  ػٍٝ اٌشائش ٠ّش اٌمطغ، اعزّشاس ػ١ٍّخ . ِغسأط اٌؼذح ٔمطخ ػٍٝ ٠ٍزؾُ لذ اٌّؼذْ ِٓ خشآ

( الاظّؾلاي (اٌضٚاي ٠جذأ فٟ اٌّجٕٟ اٌؾشف ِٓ عضءػٕٗ أْ  ٠ٕزظ ِب ،اٌمطغ أداح ٚعٗ غٛي ػٍٝ اٌّجٕٟ

ً  اٌّمطٛع ٚاٌغطؼ اٌمبغغ اٌؾذ ػٍٝ ِٓ  ص٠بدح شأٔٗ ِٓ اٌّجٕٟ اٌؾشف ْأ اٌطج١ؼٟ ٓاٌمطغ. ِ ِٕطمخ ربسوب

 ٠ٚزٕبلص ؽشاسح اٌمطغ دسعخ رضدادٚ ٠عّؾً اٌّجٕٟ اٌؾشف فئْ اٌمطغ عشػخ ص٠بدح ِٚغ، اٌغطؼ خشٛٔخ

صا٠ٚخ  رضداد اٌمطغ عشػخ ثض٠بدح ٔٗاٌغجت اٌضبٟٔ: فئ أِب .اٌغطؼ خشٛٔخ رزؾغٓ ٚثبٌزبٌٟ ػبًِ الاؽزىبن

الا٘زضاصاد  رم١ًٍاٌمص ٚثبٌزبٌٟ  لٛح أخفبض اٌٝ ٠ؤدٞ ثذٚسٖ ٚاٌزٞ لص صغ١ش( )ِغزٜٛ اٌمص

 .                       [11,9,1] اٌغطؼ ٚوٕز١غخ ٌزٌه رمً خشٛٔخ

 التغذيتتأثيز . 0.4

 اٌمطغ ػّك ٚٔفظ اٌغشػخ ِغ ص٠بدح ِؼذي اٌزغز٠خ ٌٕفظِٓ اٌٛاظؼ أْ خشٛٔخ اٌغطؼ رضداد ثشىً ػبَ 

أٔٗ وٍّب صاد ِؼذي اٌزغز٠خ  إٌٝ رٌه ٠ٕغت أْ غشد٠خ. ٠ّٚىٓ ػلالخ ٚاٌزغز٠خ اٌخشٛٔخ ث١ٓ اٌؼلالخ أْ أٞ

عطؼ  ِغ اٌؼذح ا٘زضاص فٟ ٌٍؼذح، ٚرغجت ٘زٖ اٌمٛح اٌّلاصمخ و١ّخ اٌّؼذْ ٔز١غخ ٌض٠بدح اٌمطغ صادد لٛح

اٌمطغ  ػ١ٍّخ أصٕبء دسعخ اٌؾشاسح اٌّزٌٛذح ص٠بدح اٌغطؼ. ِغ خشٛٔخ ص٠بدح اٌٝ ثذٚسٖ ٠ؤدٞ ٚاٌزٞ اٌشغٍخ

ٚرضداد خشٛٔخ اٌغطؼ. ٚاٌغذ٠ش ثبٌزوش أٔٗ وٍّب صادد عشػخ اٌمطغ لً ِؼذي رلاِظ  اٌمطغ أداح ػّش ٠مً

ٝ عطؼ اٌشغٍخ عطؼ اٌشغٍخ ٌغطؼ ػذح اٌمطغ )ػٕذ ِؼذي رغز٠خ ِؼ١ٓ( ٚثبٌزبٌٟ ٠مً ا٘زضاص ػذح اٌمطغ ػٍ

 .[13,12,1]ٚاٌزٞ ِٓ شأٔٗ رم١ًٍ خشٛٔخ اٌغطؼ 



 دساعخ ػٛاًِ اٌمطغ اٌّضٍٝ ٌخشٛٔخ اٌغطؼ فٟ ػ١ٍّخ اٌخشاغخ اٌط١ٌٛخ ٌؼ١ٕخ ِٓ عج١ىخ الأ١ٕ١ٌَِٛٛ ثبعزخذاَ غش٠مخ ربلٛرشٟ
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 تأثيز عمق القطع . 3.4

غ١ش أٔٗ وبْ ٌٗ اٌزأص١ش الألً  اٌمطغ ػّك ٠ضداد ثض٠بدح اٌغطؼ خشٛٔخ ِمذاس ِٓ خلاي إٌزبئظ ٠زعؼ أْ

 اٌّؼذْ و١ّخ ص٠بدح ثغجتاٌمطغ  لٛح رضداد اٌمطغ ػّك ص٠بدح ِمبسٔخ ِغ ِؼذي اٌزغز٠خ ٚعشػخ اٌمطغ. ػٕذ

خشٓ. ٚثٕبءً ػٍٝ  عطؼ ٠ٕزظ ػٕٗ ِّب ػبٌٟ ا٘زضاص رؤدٞ إٌٝ اٌمطغ لٛح اٌمطغ، ص٠بدح ػ١ٍّخ اٌّضاي أصٕبء

ألً ِٓ وبْ إٌزبئظ اٌّزؾصً ػ١ٍٙب فٟ ٘زٖ اٌٛسلخ فئْ ص٠بدح ِؼذي خشٛٔخ اٌغطؼ ػٕذ ص٠بدح ػّك اٌمطغ 

رظ ِٓ ص٠بدح ػّك اٌمطغ اٌمطغ. ٚ٘زا اٌزأص١ش إٌبِؼذي اٌض٠بدح فٟ خشٛٔخ اٌغطؼ ػٕذ ص٠بدح اٌزغز٠خ ٚعشػخ 

أْ ثأٔٗ ِٓ اٌّفزشض  ٛاأٚظؾ ٓٚاٌز٠ [11,1] خشْٚٚآٚأ٠عبً عٛس٠ش  ٚآخشْٚخ ثٓ ػ١غٝ فغُش ثٛاعط

فٟ رٌه ٚاٌغجت  ،إلاّ أٔٗ فؼ١ٍبً لا ٠ؾذس ٌٗ لطغ ،اٌّؼذْ اٌّشغًّ ٠ؾذس ٌٗ ػ١ٍّخ لطغ ػٕذ أػّبق صغ١شح

شجٗ اٌزشاصف ٌٍّؼذْ ػٍٝ غٛي ّؼذْ ٚأداح اٌمطغ، ٠ٕٚزظ ػٓ رٌه ِب ٠ٌٝ ؽذٚس اؽزىبن ث١ٓ اٌإساعغ 

ػّك اٌمطغ لا ٠ٛعذ رأص١ش ٚاظؼ ػٍٝ  اٌؼ١ٕخ ِّب ٠زغجت فٟ ص٠بدح اٌخشٛٔخ ػٍٝ اٌغطؼ. ِغ ص٠بدحعطؼ 

 اٌخشٛٔخ وّب ٘ٛ اٌؾبصً ِغ ص٠بدح ِؼذي اٌزغز٠خ ٚعشػخ اٌمطغ.

 . الخلاصت5

 خشٛٔخ ػٍٝ( اٌمطغ ػّك ؛اٌزغز٠خ ِؼذي لطغ؛ عشػخ) اٌمطغ ػٛاًِ رأص١ش دساعخ رُ اٌذساعخ ٘زٖ فٟ

فٟ ػ١ٍّخ اٌخشاغخ  (AL-5052)١ٕ١ٌَِٛٛ عج١ىخ الأ ِٓ ػ١ٕخ ػٍٝ رجش٠ذ ثذْٚ اعزخذاَ عبئً اٌغطؼ

 ٘زٖ فٟ ٌىً ػبًِ اعزخذِذ ِغز٠ٛبد ضلاسث لطغ ػٛاًِ خصلاصوشث١ذٞ.  لٍُ ثبعزخذاَ اٌط١ٌٛخ اٌغبفخ

 اٌمطغ عشػخ صادد وٍّب أٔٗ أٞ ػىغ١بً ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ اً رأص١ش اٌمطغ غشػخٌ أْ إٌزبئظ ذٚدٌّ . اٌذساعخ

 ٠زٕبعتاٌزغز٠خ  ِؼذي أْ إٌزبئظ أظٙشد ؽ١ش اٌزغز٠خ ّؼذيٌ ثبٌٕغجخ اٌؼىظ ٚػٍٝ اٌغطؼ لٍذ خشٛٔخ

 ؼّكٌ أْ إٌزبئظ ث١ٕذ وّبصادد خشٛٔخ اٌغطؼ.  اٌزغز٠خ ِؼذي داص وٍّب أٔٗ أٞ اٌغطؼخشٛٔخ  ِغغشد٠بً 

الأظؼف ػٍٝ خشٛٔخ اٌغطؼ. ٠ّٚىٓ رٍخ١ص إٌزبئظ اٌّزؾصً ػ١ٍٙب فٟ ٘زٖ اٌذساعخ  ص١شاٌزأ اٌمطغ

 وبٌزبٌٟ:

 0.09اٌزغز٠خ ) ِٚؼذي (rpm 1120اٌمطؼخ ) دٚساْ عشػخ اٌزب١ٌخ اٌم١ُ ػٕذ وبٔذ اٌّضٍٝ اٌمطغ ل١ُ •

mm/rev) اٌمطغ ٚػّك (0.15 mm). 

 اٌزغز٠خ ِؼذي أْ ٠زعؼ اٌغطؼ ( ٌخشٛٔخS/N Ratio) ٚٔغجخ (ANOVAاٌفشٚق ) رؾ١ًٍ عذٚي ِٓ •

 ث١ّٕب( %18.33) ثٕغجخ اٌذٚساْ عشػخ ١ٍ٠ٚٗ( %67.22) ثٕغجخ اٌغطؼ خشٛٔخ فٟ وج١ش ثشىً ٠غبُ٘

 .(%12.64) ثٕغجخ الاعزغبثخ ِزغ١ش ػٍٝ رأص١شا الألً اٌمطغ ػّك رأص١ش وبْ

ؽ١ش  اٌذلخ ِٓ ػب١ٌخ دسعخ ػٍٝاٌؾم١م١خ ٚ اٌم١ُ ِٓ لش٠جخ اٌّؼذ الأؾذاس ّٔٛرط ل١ُ أْ إٌزبئظ أظٙشد •

 .اٌغطؼ ثخشٛٔخ ٌزٕجؤ إٌّٛرط اعزخذاَ ٠ّىٓ ٚثبٌزبٌٟ %(،0.78فٟ اٌزغشثخ اٌّضٍٝ ) اٌخطأ ٔغجخ وبٔذ
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ABSTRACT  

In this paper, the effect of the optimum cutting parameters (spindle speed, 

feed rate and depth of cut) on the surface roughness of an aluminum alloy 

(AL-5052) workpiece machined by lathe machine under dry conditions was 

studied. A carbide cutting tool insert with a constant nose radius was used. 

Number of statistical methods were used i.e. Taguchi, Analysis of Variation 

(ANOVA) and the Multiple Linear Regression Analysis. The orthogonal 

matrix L9, which consists three factors at three different levels for each 

factor was selected. Results were analyzed using Minitab-16. The "smaller 

is better" property was applied to calculate the signal-to-noise ratio (S/N 

Ratio) for each experiment. The analysis of variation was used to determine 

the most affecting factor on the response variable (surface roughness) by 

determining the highest contribution in the process. Multiple linear 

regression analysis was also used in predicting the surface roughness. 

Results showed that the surface roughness values obtained by the multiple 

linear regression model are at a close agreement with those from the 

experiments, where the error ratio was less than 0.8%. Therefore, this model 

could be used in the prediction of the surface roughness.  
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