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واحد یادگیری1

پیچ تراشی

مقدمه

استاندارد عملکرد

پیش نیاز

این کار  هم  تراش  دستگاه  روی  مهره ساخت،  و  پیچ  می توان  قلاویز  و  ابزار حدیده  به کمک  که  همانگونه 
امکانپذیر است. 

با این روش می توان انواع دیگر دندانه مانند ذوزنقه ای، گرد، اره ای و ...

تراشیدن انواع پیچ و مهره روی دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

 پیشاني تراشي 
 روتراشي 

 مته مرغک زني
 سوراخ کاري
 اندازه گیري
 نقشه خواني

 تراش کاری قطعات بلند
 آج زنی
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مقدمه 
انسان از دیرباز کاربرد سطح شیب دار را کشف کرده و از مزیت های آن در تمامی ابعاد زندگی همواره بهره می برد. 

شکل  شود،  پیچانده  استوانه ای  روی  بر  شیب دار  سطح  در صورتی که 
می آید.  به وجود  مارپیچ 

خالق طبیعت به وفور از شکل مارپیچ در آفریده هایش استفاده کرده 
سامانه های  در  شکل  این  بودن  کارآمد  بر  دلیلی  خود  این  که  است 

گیاهان( ـ  ویروس  ـ   DNA( می باشد.  مختلف 

انسان نیز با پی بردن به مزایای مارپیچ در زمینه های گوناگون از آن بهره می برد.

پیچ تراشی

شکل 2شکل 1

شکل 3

شکل 5شکل 4

شکل 7شکل 6
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کاربرد پیچ ها
پیچ ها کاربرد های مختلفی دارند که دو مورد زیر کاربرد اصلی آنها است.

1 انتقال نیرو و حرکت
2 بستن و اتصال موقت قطعات

اگر شیار یا برجستگی )با شکل و زوایای معین( را به صورت مارپیچ حول محوری استوانه ای یا مخروطی 
داخلی قطعه  و در صورتی که در سطح  پیچ  باشد یک  ایجاد کنیم درصورتی که روی سطح خارجی قطعه 

تولید می شود. باشد یک مهره 

تعریف پیچ

α α

شکل 8

مخروطی مخروطی

شکل 12شکل 10 شکل 11

پیچ های به کار رفته در دستگاه تراش را به طور کامل بررسی نمایید و جدول زیر را کامل کنید. 

وظیفة پیچنوع پیچنام و محل قرارگیری پیچ

فعالیت

شکل 9

دنده خارجیدنده داخلی

گام
گام
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قسمت های مختلف پیچ

با استفاده از منابع مختلف قسمت های مشخص شده در شکل را ترجمه کنید. فعالیت

شکل 14شکل 13

طبقه بندی انواع پیچ
پیچ  ها را با توجه به نوع کاربرد و نحوة بسته شدن، راست گرد و یا چپ گرد بودن، تعداد راه، شکل و اندازة 

رزوه  ، شکل آچارخور، کلاس انطباقی و موارد دیگری طبقه بندی می کنند. 

با توجه به شکل، نحوة بسته شدن و کاربرد هر 
پیچ را توضیح دهید.

فعالیت

شکل 15

با توجه به شکل مقابل به سؤالات زیر پاسخ دهید. 
 کدام پیچ چپ گرد است؟

مشخص  نقشه  در  علامتی  چه  با  را  پیچ  بودن   چپ گرد 
می کنید؟

 نمونه هایی از کاربرد پیچ چپ گرد را نام ببرید. 
 چرا در این مثال ها از پیچ چپ گرد استفاده شده است؟

پرسش

شکل 16
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با توجه به شکل به سؤالات زیر پاسخ دهید.
ـ تعداد راه پیچ ها را مشخص کنید؟

ـ گام ظاهری و واقعی را نشان دهید؟
ـ مزیت های پیچ های چندراهه چیست؟

پیچ ها از نظر نوع دندانه )شکل رزوه( و با توجه به کاربردشان دارای انواع مختلفی هستند.

دنده مربعی     دنده مثلثی    دنده گرد       دنده ارّه ای        دنده ذوزنقه ای     

نمایش پیچ در نقشه
در کتاب نقشه کشی فنی رایانه ای با شیوة نمایش دندانة پیچ در نقشه آشنا شدید. برای خواندن نقشه های 

تخصصی نیاز به مطالب بیشتری است. 
به نقشة صفحه بعد نگاه کنید. آیا می توانید منظور از نوشتن Tr16×3 را بیان کنید؟
در نقشه ها علاوه بر نمایش شکل پیچ، مشخصات فنی آنها هم نمایش داده می شود. 

علامت Tr معرف پیچ دنده ذوزنقه است و عدد 16 بیان کننده اندازة قطر پیچ برحسب میلی متر و عدد 3 
اندازة گام پیچ را مشخص می کند.

فعالیت

شکل 17

شکل 18
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شکل 21شکل 20شکل 19

شکل 22

با استفاده از جدول زیر می توان علائم به کار رفته در نقشه برای پیچ ها را توضیح داد.
مشخصات

پروفیل دندهنوع پیچ ردیف تولرانسی ـ 
×گامجهت

mm قطر بزرگ
یا

in˝ اندازۀ اسمی
علامت

              -       8g12M متریک دنده
درشت »خشن«

              -       7h0/75×12Mمتریک ظریف

              -       A1 1
2

G پیچ لوله
»استوانه ای«

3
4
1
2

R خارجی

Rc داخلی

پیچ لوله 
»مخروطی«

              -      8h6×32Tr 30 ذوزنقه ای
درجه

  LH   -       6e8×50Sارّه ای

علامت پیچ قطر خارجیگام حقیقیتعداد راهچپ گرد

Tr 16×3
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برای پیچ های راست گرد نیاز به نوشتن علامت آن )RH( نیست.
نکته

از نقشة زیر نوع و مشخصات پیچ های به کار رفته را استخراج کنید و جدول زیر را کامل نمایید. 

جهت پیچتعداد راهگام به mmقطر به mmنوع دندۀ پیچ

فعالیت

برای تمام پیچ های استاندارد، جداولی وجود دارد که در کتاب همراه هنرجو )قسمت اجزای ماشین( آمده است. با 
استفاده از این جداول، مشخصات لازم جهت تراشیدن قسمت های رزوه شدة نقشة زیر را استخراج کنید. 

فعالیت

شکل 20

شکل 21
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برای مشخص کردن ابعاد در پیچ های دندانه مثلثی استاندارد های مختلفی وجود دارد که پرکاربردترین آنها 
عبارت اند از:

ISO metric screw thread استاندارد متریک 
British Standard Whitworth استاندارد اینچی یا بریتانیایی ویتورث 

American National Standard Thread استاندارد ملی آمریکا  
Unified Thread Standard استاندارد یونیفاید  

DIN استاندارد آلمانی  
آن  از  بیشتر  و  است  داده شده  ترجیح  قدیمی   به دیگر سیستم های  نسبت   ISO استاندارد  در حال حاضر 

می شود.  استفاده 

:ISO رزوه استاندارد متریک
این نوع رزوه دارای زاویة رأس 60 درجه است. سر دندانه به صورت تخت و ته دنده گرد است. تمام اندازه ها 

در این نوع رزوه برحسب میلی متر است. در روابط زیر P گام پیچ و h عمق دندانه است. 

عمق دندانة پیچ
زیر  فرمول  از   h پیچ  عمق  محاسبه  برای 

می شود.  استفاده 
h = 0/6134 × P

عمق دندانة مهره
قطر  و  مهره  دندانة  عمق  محاسبة  برای 
مته یا سوراخ اولیه مهره از فرمول های زیر 

می شود.  استفاده 

t = 0.5613 × P    D1 = d- (1.0825 × P) 1                 

در این فرمول ها t عمق دندانة مهره و D1 قطر سوراخ مهره یا قطر مته و d قطر اسمی پیچ است.

عمق دندانه و اندازة سطح تخت سر و ته دندانة پیچ و مهره M10 را محاسبه کنید.

در جدول کتاب همراه هنرجو مشخصات رزوه های استاندارد متریک ISO آورده شده است.

استانداردهای رزوه ها

شکل 22

فعالیت

توجه
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رزوۀ اینچی ویتورث: 
دارای  رزوه  نوع  این  است.  گرد  دنده  ته  و  دندانه  سر  و  است  درجه   55 رأس  زاویة  دارای  رزوه  نوع  این 
کاربردی مشابه با رزوة ISO است و به دلیل گرد بودن سر و ته دندانه ها آب بندی خوبی نیز دارد و به عنوان 
رزوة لوله نیز استفاده می شود. تمام اندازه ها در این نوع رزوه برحسب اینچ است. )اندازة اینچی با علامت 

" مشخص می شود.(
در این سیستم عمق دندانه از فرمول زیر به دست می آید:

h = 0.6403 × P 

در این فرمول h عمق دندانه پیچ و p گام است.
در پیچ های اینچی مقدار گام برحسب میلی متر 

از فرمول زیر به دست می آید.
/P

N
=

25 4

در این فرمول N تعداد دندانه در یک اینچ است.

در پیچ های ویتورث عمق دندانه در پیچ و مهره یکسان است.
نکته

W 3 را محاسبه کنید.
8 مشخصات لازم جهت تراشیدن پیچ 16 × 

فعالیت

در استاندارد ISO پیچ و مهره ها در 2 نوع دنده درشت و دنده ریز ساخته می شوند که در این استاندارد پیچ و 
مهره ها را با حرف M و پس از آن قطر خارجی )اندازه اسمی( نمایش می دهند. چنانچه پیچ دنده ریز باشد بعد 

.M14×1.5 از اندازة قطر مقدار گام نوشته می شود. مانند

نکته

روی برخی از پیچ ها عبارت های UNEF و UNF و UNC حک شده است. با استفاده از منابع مختلف جدول زیر 
را کامل کنید. 

کاربرداستانداردمفهومعلامت
UNC

UNF

UNEF

فعالیت

شکل 23
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پیچ های دندانه ذوزنقه ای
پیچ های دندانه ذوزنقه ای نیز دارای انواع مختلفی هستند که پرکاربردترین آنها عبارت اند از: 

ISO metric screw thread پیچ دندانه ذوزنقه ای متریک 
 پیچ های دندانه ذوزنقه ای متریک دارای زاویة رأس 
پیچ ها  این  دندة  ته  و  دندانه  سر  هستند.  درجه   30
برابر گام پیچ است.  تخت است که مقدار آن 0/366 
عمق دندانة رزوه نیز برابر با نصف مقدار گام آن است. 

American National Acme Thread ملی آمریکا ACME پیچ دندانه ذوزنقه ای 
پیچ های دندانه ذوزنقه ای ACME دارای زاویة رأس 29 درجه هستند. سر دندانه و ته دندة این پیچ ها تخت 

است که مقدار آن 0/3707 برابر گام پیچ است و عمق دندانه رزوه برابر با نصف مقدار گام آن است. 

پیچ های زیر در نقشه چگونه نشان داده می شوند؟
  پیچ متریک با قطر 8 میلی متر و طول 30 میلی متر با گام 1/25 میلی متر چپ گرد.

  پیچ متریک با قطر 8 میلی متر و طول 30 میلی متر با گام 1 میلی متر.

فعالیت

شکل 24

شکل 26شکل 25

شکل 27
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 پیچ دندانه ذوزنقه ای پیچ حلزون Brown & Sharpe Worm Thread Standard در جعبه دنده های حلزونی 
استفاده می شود. 

پیچ های دندانه ذوزنقه ای Brown & Sharpe دارای زاویة رأس 29 درجه هستند و سر دندانه آنها تخت است 
که مقدار آن 0/355 برابر گام پیچ است. ته دندة این پیچ ها نیز تخت است که مقدار آن 0/310 برابر گام پیچ 

است و عمق دندانه رزوه برابر 0/6866 برابر گام آن می باشد.

پیچ های دندانه ذوزنقه ای ISO و ACME جایگزین پیچ های دندانه مربعی شده است و در پیچ های انتقال حرکت 
و جک ها و گیره ها استفاده می شود.

طبقه بندی پیچ ها از نظر شکل آچارخور )گل پیچ(
سر پیچ ها از نظر ظاهری نیز با هم متفاوت هستند. برخی پیچ ها دوسو، برخی چهارسو، برخی آلن خور، برخی 
آچارخور، برخی پنج پر و غیره هستند. هر یک از اینها کاربردهای خاصی دارند. چند نمونه از انواع پیچ را در 

شکل زیر مشاهده می کنید:

شکل 28

مشخصات لازم جهت تراشیدن پیچ متریک Tr52×6 را محاسبه کنید. فعالیت

شکل 29
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ISO اندازۀ آچارخور در پیچ و مهره شش گوش
یکی از مواردی که باعث اشتباه و اتلاف زمان هنگام باز و یا بستن پیچ و مهره ها می شود، تشخیص ندادن 
شمارة آچار مورد نیاز است. جدول زیر کمک می کند تا بتوانیم با دانستن قطر پیچ، اندازة آچارخور آن را 

تعیین کنیم و یا برعکس، با دانستن اندازة آچارخور قطر پیچ را مشخص کنیم. 
در ردیف آخر جدول پیچ ها و آچارهای کمتر استفاده شده در استاندارد ISO نشان داده شده است.

M1/6M2M2/5M3M4M5M6M8M10M12M16قطر پیچ

3/2455/5781013171924شمارۀ آچار

M20M24M30M36M42M48M56M64قطر پیچ

3036465565758595شمارۀ آچار

M7M14M18M22M27M33M39M45M52M60M68قطر پیچ نامتعارف

11222732415060708090100شمارۀ آچار

روش های تولید پیچ
به کار می رود؛ روش  پیچ ها  تولید  برای  در صنعت دو روش 
براده برداری و روش بدون براده برداری. در روش براده برداری 
ایجاد می شود؛  یا کاهش ماده  تراشیدن  با  شیار دندانة پیچ 

مانند تولید پیچ حدیده و قلاویز و دستگاه تراش و غیره.

پیچ  دندانة  شیار  براده برداری،  بدون  روش  در 
ابزار روی سطح قطعه  به وسیلة نیروی فشاری 

غلتکی.  روش  مانند  می شود؛  ایجاد 
روی  بر  حرکت  با  ابزار  روش ها  این  تمام  در 

می گردد.  پیچ  شیار  ایجاد  باعث  قطعه 
از  استفاده  و نحوة  به چگونگی  این مبحث  در 
از دستگاه  استفاده  با  تراشیدن پیچ  برای  ابزار 

می شود. پرداخته  تراش 

شکل 31

شکل 30
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ابزارهای پیچ تراشی
با دستگاه تراش همان رندة تراش کاری است که  ابزار پیچ تراشی 
را  رنده ها  از  نمونه ای  زیر  در شکل  می شود.  تیز  پیچ تراشی  برای 

می کنید. مشاهده 

همان طوری که در شکل مشاهده می کنید، رنده های پیچ تراشی در دو نوع داخل تراش و روتراشی وجود دارد.

زوایای رنده های پیچ تراشی
شکل و زوایای رأس رندة پیچ تراشی با توجه به نوع و استاندارد 

رزوه تعیین می گردد. 
دارای  معمولاً  و  هستند  فرم تراشی  قلم های  جزء  رنده ها  این 
زاویة براده صفر درجه و زاویة آزاد تا 8 درجه با توجه به جنس 

قطعه کار ساخته و تیزکاری می شوند. 

شکل 32

شکل 35شکل 34شکل 33

شکل 36

شکل 37

برای تیزکردن رنده های  پیچ تراشی شابلون استاندارد همان نوع پیچ را استفاده کنید.
نکته

تیزکاری رنده های پیچ تراشی
تیزکردن رنده های پیچ تراشی همانند رنده های روتراشی است، فقط 

با این تفاوت که در این فرایند باید رنده مطابق شابلون تیز شود. 

Celearance angel 8ْ

30
/00
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زاویة رأس رنده را از هر دو طرف با زاویه و طول مساوی 
سنگ زنی کنید. 

زاویة آزاد جانبی را هم می توان در این مرحله با زاویه دادن 
پایین قلم ایجاد کرد. 

1 با استفاده از شابلون رنده پیچ بری 60 درجه،   زاویة 

رأس رنده را کنترل کنید. 
تخت  سطح  و  پیچ تراشی  رنده  نوک  آزاد  زاویة   2

سنگ زنی  دندانه(  ته  تختی  ایجاد  )برای  رنده  نوک 
شود. 

رزوة  شابلون  و  پیچ بری  رندة  شابلون  با  را  رنده   3

کنید.  کنترل  متریک، 

رنده HSS را برای تراشیدن پیچ  های متریک تیز نمایید. فعالیت

شکل 38

شکل 39

شکل 41شکل 40

شما می توانید ابتدا راهنمایی مطابق شکل برای سنگ تعبیه کنید، سپس اقدام به تیزکردن رنده نمایید. 
نکته
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آماده سازی قطعه کار برای پیچ تراشی 
قبل از شروع عملیات رزوه تراشی باید عملیات های زیر بر روی قطعه کار انجام گیرد.

 روتراشی برای پیچ و داخل تراشی برای مهره تا اندازه محاسبه شده
 ایجاد پخ در ابتدای پیچ و مهره به دلیل زیر است: 

1 علاوه بر حذف تیزی گوشه  ها باعث زیبایی آن می شود. 

2 ورود ابزار پیچ تراشی به قطعه کار را آسان تر و تدریجی می کند. 
3 رزوه در ابتدا به صورت شیب دار تشکیل شده و پیچ و مهره  ها پس از تولید راحت تر بسته می شوند.

مناسب  کار  لباس  و  عینك  از  سنگ زنی  عملیات  در   1

شود. استفاده 
2 ماسك زده شود تا از ورود غبار و ذرات براده به مجاری 

شود. جلوگیری  تنفسی 
3 ساعت و انگشتر در هنگام کار در دست نباشد.

4 فاصله تکیه گاه تا سنگ نباید بیشتر از 3  میلی متر باشد.
5 از سنگ سالم با اندازه و جنس مناسب استفاده شود.

نکات ایمنی

  رنده نباید بیش از حد گرم شود که دست را بسوزاند و با صبر 
و حوصله اجازه داده شود که توسط هوای اطراف خنك گردد. 
بهتر است از مایع خنك کاری استفاده نشود. )مایع خنك کاری 

مناسب در تیزکاری ابزار  ها محلول سود است.(
 رنده با دست مهار شود. در صورتی که انگشت اشاره مابین 
رنده و تکیه گاه سنگ قرار داده شود، علاوه بر افزایش دقت 

باعث کمتر شدن لرزش ابزار می شود. 
 توجه شود که سطح سنگ کاملاً صاف باشد و در صورتی که 
سنگ دارای ناصافی و نوسان باشد، با قرقره سنگ صاف کن 

سطح سنگ کاملاً صاف شود. 
 با حرکت دادن رنده هنگام تیزکاری در جهت محور سنگ 

)به چپ و راست( سطوح یکنواخت در قلم به وجود می آید.

نکته

شکل 42

شکل 43

شکل 44

شکل 45
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ایجاد گاه )گلویی(
از  پس  بتواند  پیچ تراشی  ابزار  اینکه  برای 
جدا  کار  قطعه  از  خطر  بدون  رزوه  زدن 
از  یکی  به  معمولاً  رزوه  پایان  محل  شود  ، 

می شود.  ایجاد  زیر  روش های 
A. شیار تخت

B. شیار فرم دار
C. سوراخ کم عمق انتهای دنده

D. بدون شیار

زاویة پخ در پیچ های رزوه مثلثی 45 درجه و اندازة آن بیش از ارتفاع دنده و در حدود گام رزوه باشد.

آماده سازی دستگاه تراش برای پیچ تراشی 
دستگاه تراش تبریز TN50 طوری طراحی شده است که بتواند با استفاده از مکانیزم پیچ هادی و مهره دوتکه 

)برای انتقال دقیق حرکت از گیربکس پیشروی به سوپرت اصلی( مسیر حرکت انواع گام  ها را ایجاد کند.

پیچ هادی )میله پیچ بری( از گیربکس پیشروی دستگاه خارج می شود و پس از عبور از داخل حامل سوپرت 
اصلی در انتهای بستر دستگاه تراش یاتاقان بندی می شود. این پیچ از نوع دندانه ذوزنقه ای 30 درجة استاندارد 

است و گام آن 6 میلی متر است.

شکل 49شکل 48

در تولید پیچ های چپ گرد توسط دستگاه تراش بهتر است پخ در انتهای 
پیچ نیز ایجاد گردد، چون که محل ورود نوک ابزار از آن سمت است. 

نکته

شکل 46

شکل 47



128

پیچ هادی توسط آخرین اهرم روی گیربکس پیشروی که دارای سه حالت زیر است، با حرکت اهرم به حالت 
راست با گیربکس پیشروی درگیر می شود و به کار می افتد. 

 پیچ تراشی انواع پیچ  ها )اهرم در حالت راست( 
 پیشروی خودکار روتراشی )اهرم در حالت وسط(

 پیچ تراشی پیچ اینچی" )اهرم در حالت چپ(
اهرم در این حالت  ، فقط برای پیچ بری پیچ ویتورث 19 دندانه در اینچ کاربرد دارد.

اندازة قطر خارجی و تعداد راه پیچ هادی را مشخص کنید. فعالیت

به چه دلیلی پیچ هادی از نوع دندانه ذوزنقه ای است؟
پرسش

شکل 50

پس از قراردادن اهرم در حالت سمت راست و تنظیم گام توسط اهرم  ها بر اساس جدول پیشروی و پیچ تراشی، 
زمانی پیچ هادی با گیربکس پیشروی درگیر خواهد بود که با به  کار افتادن دستگاه تراش توسط اهرم راه انداز، میلة 
هادی شروع به دوران کند. در صورتی که میلة هادی دوران نکند، پس از خاموش  کردن دستگاه و در حالت خلاص 
کلاچ دستگاه، با یک دست پیچ هادی را دوران دهید و با دست دیگر اهرمی را که درگیر نشده است پیدا کنید 
و جا بیندازید.  پس از درگیر شدن پیچ هادی با دست دوران نخواهد کرد و این علامت درگیر شدن پیچ هادی با 

گیربکس پیشروی است. 

توجه



129

پودمان پنجم ـ پیچ تراشی

قوطی حامل سوپرت توسط اهرم درگیری مهره دوپارچه که در روی آن قرار دارد با پیچ هادی درگیر می شود. 
این اهرم دارای 2 وضعیت است و زمانی که در وضعیت بالا قرار دارد، حرکت را از میلة کشش و زمانی که در 

وضعیت پایین قرار دارد، از پیچ هادی به قوطی حامل سوپرت انتقال می دهد.

شکل 52شکل 51

هنگامی که اهرم در وضعیت پایین قرار دارد، توسط یک بادامک مهره دو تکه را به پیچ هادی فشرده می کند 
و حرکت پیچ به سوپرت منتقل می شود. 

شکل 54شکل 53

با استفاده از جدول و اهرم های روی دستگاه می توان آن را به 5 حالت و مقادیر مختلف تنظیم کرد. 
 پیشروی بر حسب میلی متر بر دور

 )W( پیچ تراشی سیستم اینچی بر حسب تعداد دندانه در اینچ 
)M( پیچ تراشی سیستم متریک بر حسب میلی متر 

 پیچ تراشی دیامترال در سیستم اینچی
 پیچ تراشی مدولی در سیستم متریک
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پیچ دیامترال و مدولی نوع خاصی از پیچ  ها است که با چرخ دنده  ها درگیر می شود و برای انتقال قدرت به کار 
می رود. برای پیچ تراشی این نوع پیچ باید چرخ دنده های تعویضی دستگاه را مطابق جدول تغییر داد. 

شکل 55

شکل 57- دیامترال و مدولیشکل 56- متریک و اینچی

گام 3 میلی متر را روی دستگاه تراش تنظیم کنید.
 ابتدا اهرم شش حالته را روی 4 قرار دهید.

 اهرم نسبت را روی 1 : 1 قرار دهید. 
 اهرم سه وضعیتی A ,B ,C را روی A قرار دهید. 

  اهرم میلی متری اینچی را روی M قرار دهید.
 اهرم سه حالته پیچ بری  /  پیشروی را روی حالت  پیچ تراشی 

قرار دهید.
بررسی کنید که با تغییر وضعیت اهرم جهت براده برداری 
و جهت چرخش محور اصلی دستگاه  ، چه نوع تغییری در 

سوپرت در حالت پیشروی و پیچ تراشی رخ می دهد.
شکل 58

فعالیت 
کارگاهی
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پیچ تراشی با ماشین تراش 
باید  زیر  موارد  پیچ تراشی  ،  برای  نقشه  ،  به  توجه  با 

گیرد:  انجام 
انجام  گاه(  روتراشی،  )پخ،  کار  قطعه  آماده سازی   

شود.
 محاسبات مربوط انجام شود.

 ارتفاع دندانه )عمق بار( و اندازة سطح تخت سر و 
ته دندانه محاسبه شود. 

 سرعت برش با توجه به جنس قطعه کار و ابزار و 
دیگر شرایط از جدول انتخاب شود. 

 تعداد دور دستگاه با توجه به سرعت برش انتخاب شده 
محاسبه شود. 

 رندة پیچ تراشی مناسب برای نوع و اندازة رزوه انتخاب شود. 
 در صورت لزوم با توجه به زوایا و اندازه سطح تخت رزوه  ، ابزار تیزکاری شود. 

 رنده با شابلون رنده پیچ بری و شابلون رزوه مناسب کنترل گردد. 
 گام پیچ با توجه به جدول  ، توسط اهرم های جعبه دنده پیشروی تنظیم شود. 

 دقت شود که اهرم جهت براده برداری در حالت از راست به چپ )راست گرد( باشد. 
 درگیر بودن پیچ هادی با جعبه دنده پیشروی کنترل شود. 

ترتیب قرارگیری چرخ دنده های تعویضی دستگاه کنترل شود. 
 رندة پیچ تراشی به قلم گیر بسته شود.

 مرکز بودن نوک رنده با نوک مرغک حتماً انجام گیرد. 
با توجه به اینکه این رنده جزء قلم های فرم تراشی است ، در صورت بالا یا پایین بسته شدن  ، شکل دندانه به 

صورت صحیح تراشیده نخواهد شد. 
 توسط شابلون پیچ تراشی ابزار تنظیم شود.

شکل 59

شکل 61شکل 60
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آزادانه چرخش  بتواند  قلم  تا  نشود  قلم گیر  ، محکم  پیچ وسط  پیچ بری  ،  رنده  بستن  و  مرکز کردن  از  پس 
کند. سپس توسط ورنیه سوپرت عرضی  ، رنده به قطعه کار نزدیک شود و نوک رنده در شیار جانبی شابلون 
پیچ تراشی قرار گیرد و به قطعه کار مماس شود. )شابلون به صورت افقی و بدون کمک  ، در جای خود باقی 
می ماند.( با این کار قلم گیر کمی  جابه جا می گردد و نوک رنده به قطعه کار کاملًا عمود می شود. بعد از آن 

پیچ وسط قلم گیر را محکم کرده و شابلون برداشته شود. 

 تعداد دور دستگاه تنظیم شود. 
تعداد دور تنظیم شده بر روی دستگاه باید نصف و یا کمتر از نصف مقدار محاسبه شده باشد. 

 با حرکت دادن اهرم راه انداز به سمت پایین  ، دستگاه شروع به کار می کند و نوک ابزار را به سطح قطعه کار 
مماس می گرداند و ورنیه سوپرت عرضی صفر می شود. 

 توسط فلکة ورنیه سوپرت طولی )اصلی( با حرکت ابزار به سمت راست  ، نوک رنده از روی قطعه کار خارج 
شود و در ابتدای آن قرار گیرد. 

 مهرة دوپارچه پس از حرکت دادن اهرم راه انداز به حالت وسط و توقف دستگاه درگیر شود.

شکل 62

 مقدار بار مرحلة اول پیچ تراشی توسط فلکة ورنیه سوپرت عرضی به مقدار حدود 0/05 میلی متر داده شود. 
  اولین مرحلة براده برداری پیچ تراشی انجام شود.

 با حرکت دادن اهرم راه انداز به سمت پایین  ، دستگاه شروع به کار می کند و قوطی حامل سوپرت اصلی با 
مقدار پیشروی به مقدار گام پیچ تنظیم می شود و به سمت قطعه کار حرکت می کند. 

زمانی که امکان مماس کردن شابلون پیچ تراشی به قطعه کار وجود نداشته باشد، می توان تنظیم ابزار را با 
گلویی دستگاه مرغک انجام داد. 

نکته
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 پس از اینکه نوک رنده پیچ تراشی تمام طول قطعه 
را طی کرد، با حرکت دادن اهرم راه انداز به حالت وسط 

دستگاه متوقف گردد. 
 نوک رنده به مقدار مشخصی )مثلًا 2 میلی متر( 
در  تا  شود  دور  کار  قطعه  از  عرضی  سوپرت  توسط 
هنگام برگشت ابزار به ابتدای قطعه کار با آن برخورد 

نکند و رزوه  ها و نوک رنده آسیب نبیند. 
 با حرکت دادن اهرم راه انداز به سمت بالا  ، سه نظام 
دستگاه شروع به چرخش برعکس کند و قوطی حامل 
سوپرت اصلی تا رسیدن به ابتدای قطعه کار  ، به سمت 

راست حرکت کند. 
وسط  حالت  به  راه انداز  اهرم  دادن  حرکت  با   

شود.  متوقف  دستگاه 
 در تمام مراحل پیچ تراشی  ، مهره دوتکه از حالت 

درگیری خارج نشود. 
 گام پیچ پس از اولین مرحله براده برداری کنترل شود. 

شکل 63

شکل 64

شکل 66شکل 65

برای کنترل گام پیچ از شابلون رزوه و یا شابلون پیچ تراشی )قسمت خط کش شابلون پیچ تراشی( استفاده 
برای گام مورد نظرکنترل  نباشد  ، تنظیمات جعبه دنده پیشروی  ایجاد شده صحیح  شود. در صورتی که گام 

گردد و مرحلة قبل  ، بار دیگر انجام شود. 
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  مراحل بعدی براده برداری پیچ تراشی انجام گیرد.

 کل مقدار باردهی برای پیچ تراشی به مقادیر کوچک تر برای هر مرحله تقسیم گردد؛ به صورتی که این 
مقدار در مراحل ابتدایی بیشتر از مراحل پایانی باشد. 

و  ابزار  نوع  کار،  قطعه  کار، جنس  قطعه  قطر  پیچ،  گام  مانند:  مختلفی  عوامل  به  مرحله  هر  باردهی  مقدار 
دارد.  بستگی  دستگاه  استحکام 

 باردهی هر مرحله انجام شود و مانند اولین مرحله  ، پیچ تراشی انجام گیرد. 
 پس از هر مرحله توسط گام سنج، مقدار ارتفاع دندانه و گام رزوه ایجاد شده کنترل شود.

شکل 67

بهتر است قبل از پیچ تراشی سطح قطعه کار توسط ماژیک رنگ شود تا اولین مرحلة براده برداری 
به صورت واضح دیده شود. 

نکته

شکل 68

در دستگاه تراش تبریز TN50 باید کل مقدار باردهی برای پیچ تراشی 2 برابر مقدار عمق دندانة محاسبه شده 
باشد. چرا؟

پرسش
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 پس از انجام مراحل پیچ تراشی  ، رزوه و پیچ با ابزار کنترلی مناسب کنترل شود. 
 اهرم مهره دوتکه از حالت درگیری خارج گردد و دستگاه خاموش شود.

پیچ تراشی پیچ دندانه ذوزنقه ای
آماده سازی  کار،  قطعه  آماده سازی  محاسبه،  مراحل 
دستگاه، آماده سازی و تنظیم ابزار برای پیچ تراشی پیچ 
با پیچ تراشی پیچ دندانه مثلثی  دندانه ذوزنقه ای مشابه 

است.  زیر  جزئی  اختلاف های  دارای  که  است 
 نوک رنده پیچ تراشی پیچ دندانه ذوزنقه ای دارای سطح 
مناسب  رنده  شابلون  از  استفاده  با  باید  که  است  تخت 

تیزکاری شود. 

استفاده از مایع خنک کاری مناسب با جنس قطعه کار در پیچ تراشی علاوه بر آسیب ندیدن ابزار و قطعه کار  ، 
باعث کیفیت و صافی سطح دندانه های پیچ می گردد. 

نکته

پس از آماده سازی، عملیات پیچ تراشی قطعات زیر 
را انجام دهید. )گام استاندارد از جدول مربوطه 

استخراج شود.(

شکل 69

ابتدا زاویة 30 درجه رأس قلم تیزکاری شود و با شابلون کنترل گردد. سپس مقدار تختی نوک قلم با توجه 
به گام پیچ و محاسبات انجام شده تیز شود. 

نکته

شکل 70

شکل 72شکل 71

فعالیت 
کارگاهی
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 پیچ های دندانه ذوزنقه ای با گام کمتر از 5 میلی متر را معمولاً در دو مرحله می تراشند. در مرحله اول با 
استفاده از ابزار باریک تر و در مرحله دوم با ابزار اصلی. 

 پیچ های دندانه ذوزنقه ای با گام بیشتر از 5 میلی متر را معمولاً در سه مرحله می تراشند. در مرحله اول با 
استفاده از ابزار شیارتراشی که عرض لبة برنده آن باید کمتر از سطح تخت ته دندانة پیچ باشد و در مرحله دوم 

با استفاده از ابزار باریک تر و در مرحله سوم با ابزار اصلی. 

 کنترل رزوه نیز با استفاده از شابلون رزوه مناسب انجام گیرد.

شکل 74شکل 73

شکل 76شکل 75

شکل 77

شکل 78
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پیچ تراشی پیچ چپ گرد
مراحل محاسبه، آماده سازی قطعه کار، آماده سازی دستگاه، آماده سازی و تنظیم ابزار برای پیچ تراشی پیچ 

چپ گرد مشابه با پیچ تراشی پیچ راست گرد است و دارای اختلاف های جزئی زیر است. 
 دقت شود که اهرم برای براده برداری در حالت از چپ به راست )چپ گرد( باشد. در این حالت پیچ هادی 
در خلاف جهت دوران خواهد کرد و با درگیری مهره دو تکه  ، قوطی حامل سوپرت از سمت سه نظام به سمت 

مرغک حرکت خواهد کرد.

 پس از مماس کردن ابزار به روی قطعه کار  ، توسط فلکة ورنیه سوپرت طولی )اصلی( با حرکت ابزار به 
سمت چپ  ، نوک رنده از روی قطعه کار خارج شود و در انتهای آن )سمت چپ محل پیچ تراشی( قرار گیرد. 
 اولین مرحلة براده برداری پیچ تراشی از سمت چپ قطعه شروع شود. مانند پیچ تراشی راست گرد پس از 
خروج رنده از روی قطعه کار و دور کردن از قطعه با سوپرت عرضی  ، با حرکت دادن اهرم راه انداز به سمت 
بالا  ، سه نظام دستگاه شروع به چرخش برعکس کند و قوطی حامل سوپرت اصلی تا رسیدن به ابتدای قطعه 

کار  ، به سمت چپ حرکت کند. 
 مراحل بعد نیز مشابه پیچ تراشی راست گرد و از چپ به راست انجام گیرد.

پس از آماده سازی عملیات  پیچ تراشی قطعات زیر را انجام دهید. )گام استاندارد از جدول مربوطه استخراج 
شود.(

شکل 80

شکل 79

فعالیت 
کارگاهی
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پیچ تراشی چندراهه
مراحل تراشیدن پیچ چندراهه مشابه پیچ یک راهه است ولی موارد زیر باید رعایت گردد. 

 گام تنظیمی در این نوع پیچ  ، گام حقیقی آن است نه گام ظاهری آن. 
گام ظاهری توسط شابلون رزوه قابل اندازه گیری است و گام حقیقی  ، گام یک راه پیچ را مشخص می کند. 

  در پیچ چندراهه به تعداد راه های پیچ  ، عمل پیچ تراشی را انجام می دهیم. 
 راه اول پیچ با گام حقیقی و ارتفاع دنده مربوط به گام ظاهری ایجاد شود. 

 ایجاد راه های بعدی با روش های مختلفی انجام می گیرد که راحت ترین آنها حرکت دادن رنده پیچ تراشی 
توسط ورنیه سوپرت فوقانی به مقدار گام ظاهری در جهت چپ یا راست است. 

مثلًا اگر پیچ 3 راهه دارای گام ظاهری 2 و گام حقیقی 6 باشد، پس از تراشیدن راه اول با گام 6 میلی متر، 
باید سوپرت فوقانی به اندازة 2 میلی متر به سمت چپ حرکت کند و راه دوم با گام 6 میلی متر تراشیده شود 

و بار دیگر به اندازه 2 میلی متر به سمت چپ حرکت کند و راه سوم با گام 6 میلی متر تراشیده شود. 

پس از آماده سازی عملیات  پیچ تراشی قطعة زیر را انجام دهید. )گام استاندارد از جدول مربوط استخراج شود.(

شکل 81

پس از آماده سازی عملیات  پیچ تراشی قطعه زیر را انجام دهید. 

شکل 82

جهت حرکت سوپرت فوقانی در تمام مراحل پیچ تراشی چندراهه باید به یک سمت باشد.
نکته

فعالیت 
کارگاهی

فعالیت 
کارگاهی
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پیچ تراشی پیچ راست گرد داخلی )مهره (
با توجه به نقشه و پس از آماده سازی قطعه کار و دستگاه تراش برای پیچ تراشی داخلی  ، تمامی موارد مشابه 

پیچ تراشی انجام می گیرد و اختلاف های جزئی زیر باید در نظر گرفته شود: 

 محاسبات مربوط را انجام دهید. 
  آماده سازی قطعه کار )پخ، داخل تراشی، گاه( را انجام 

دهید. 
را  رزوه  اندازة  و  نوع  برای  داخلی  پیچ تراشی  رنده    

است.  شده  خم  سر  دارای  رنده  این  کنید.  انتخاب 
  گام پیچ و تعداد دور دستگاه تنظیم کنید.

  رنده پیچ تراشی به قلم گیر ببندید. 
 نوک رنده را با نوک مرغک هم مرکز کنید 

شابلون  توسط  شکل  مطابق  را  قلم  بودن  موازی   
پیچ تراشی ابزار کنترل کنید و در صورت نیاز اصلاح کنید. 
  با حرکت دادن اهرم راه انداز به سمت پایین  ، دستگاه 
شروع به  کار می کند، سپس نوک رنده را به سطح داخل 
را  ورنیه سوپرت عرضی صفر  و  کنید  مماس  کار  قطعه 

تنظیم کنید. 
توجه شود که برای مماس کردن حرکت سوپرت به سمت 

اپراتور خواهد بود.
 توسط فلکة ورنیه سوپرت طولی )اصلی( با حرکت ابزار به 
سمت راست  ، نوک رنده از داخل قطعه کار خارج شده و در 

ابتدای آن قرار گیرد. 

شکل 83

شکل 84
 مقدار بار مرحلة اول پیچ تراشی توسط فلکة ورنیه سوپرت عرضی به مقدار حدود 0/05 میلی متر داده شود. 

 مهره دوپارچه درگیر شود. 
 اولین مرحلة براده برداری پیچ تراشی انجام گیرد. 

 با حرکت  دادن اهرم راه انداز به سمت پایین  ، دستگاه شروع به  کار می کند و قوطی حامل سوپرت اصلی با 
مقدار پیشروی به مقدار گام پیچ تنظیم می شود و به سمت قطعه کار حرکت می کند. 

 پس از اینکه نوک رندة پیچ تراشی تمام طول قطعه را طی کرد، با حرکت دادن اهرم راه انداز به حالت وسط 
دستگاه متوقف گردد. 
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 نوک رنده به مقدار مشخصی )مثلًا 2 میلی متر( توسط حرکت سوپرت عرضی به جلو از سطح داخل قطعه کار 
دور شود تا در هنگام برگشت ابزار به ابتدای قطعه کار با آن برخورد نکند و رزوه  ها و نوک رنده آسیب نبیند. 

 با حرکت دادن اهرم راه انداز به سمت بالا  ، سه نظام دستگاه شروع به چرخش برعکس کرده و قوطی حامل 
سوپرت اصلی تا رسیدن به ابتدای قطعه کار  ، به سمت راست حرکت کند. 

 با حرکت  دادن اهرم راه انداز به حالت وسط دستگاه متوقف شود. 
 در تمام مراحل پیچ تراشی  ، مهرة دوتکه از حالت درگیری خارج نشود. 

 گام پیچ پس از اولین مرحلة براده برداری کنترل شود. 
 مراحل بعدی براده برداری پیچ تراشی انجام گیرد. 

 پس از انجام مراحل پیچ تراشی  ، رزوه و مهره با ابزار کنترلی مناسب کنترل شود. 
 اهرم مهرة دوتکه از حالت درگیری خارج گردد و دستگاه خاموش شود.

برای اندازه گیری و کنترل پیچ و مهره  ها و رزوه های آنها، روش های مختلفی وجود دارد که برخی از آنها در 
زیر آمده است: 

 استفاده از گام سنج برای تشخیص استاندارد و مقدار گام پیچ و مهره ها
گام سنج برای انواع شکل رزوه  ها ساخته شده است و برای پیچ های دنده مثلثی دو نوع متریک و ویتورث وجود دارد.

روش کنترل با این ابزار به  صورت چشمی  است و باید دندانه های پیچ و گام سنج کاملًا با هم جفت شوند. 
از شابلون پیچ تراشی برای کنترل زاویة رزوه در رنده و اندازة گام )از قسمت خط کش( استفاده می شود.

پس از آماده سازی، عملیات  پیچ تراشی قطعه را انجام دهید.

شکل 85

ابزار های اندازه گیری و کنترل

شکل 88شکل 86 شکل 87

فعالیت 
کارگاهی
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 استفاده از گیج های برو ـ نرو، برای کنترل گام و اندازة پیچ و مهره ها
این ابزار  ها به صورت استاندارد و یا به صورت سفارشی برای یک پیچ خاص ساخته می شوند و در دو نوع داخلی 

و خارجی موجود هستند. 
معمولاً طرف »برو« دارای رنگ سبز است و طول بیشتری دارد و با GO مشخص شده است و طرف »نرو« به 

رنگ قرمز و دارای طول کمتر است و با NO GO مشخص می شود. 

در صورتی طرف »برو« در قطعه بسته می شود که شکل و اندازه و تلرانس و گام رزوه و اندازة قطر پیچ و یا 
مهره صحیح باشد و طرف »نرو« در قطعه کار با پیچ و یا مهره صحیح بسته نمی شود.

شکل 91شکل 90

شکل 93شکل 92
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عملیات  پیچ تراشی قطعات مربوط به پروژه را انجام دهید. فعالیت 
تکمیلی 

شکل 94

شکل 95
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پودمان پنجم ـ پیچ تراشی

پس از تراشکاری قطعات دو پروژه بارفیکس و جک قطعات آن را مطابق نقشه ها مونتاژ کنید. فعالیت 
پایانی 

نام پروژه: بارفیکس

شکل 96
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شکل 97
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شکل 98
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شکل 99

نام پروژه: جک پیچی

1
1
1
1

4
3
2
1

مهره
پیچ تثبیت

محور
بدنه )پایه(

st 37
st 37
st 37
st 37
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شکل 100
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شکل 101
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نقشة کار: پیچ تراشی
شیار تراشی قطعات با دستگاه  تراش مطابق نقشه.

شاخص عملکرد: 1- انطباق رزوه  ها با فرمان 
Ra = 1.6 2- پرداخت سطح

شرایط انجام کار:
1- انجام کار در محیط کارگاه 

2- نور یکنواخت با شدت 400 لوکس
20°c ± 3 3- تهویه استاندارد و دمای

4- ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار 
5- وسایل ایمنی استاندارد

6- زمان 2/5 ساعت
ابزار و تجهیزات: دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ 
رنده پیچ  بری خارجی  ـ  رنده پیچ  بری داخلی ـ شابلن رنده 
ـ شابلن ـ فرمان پیچ و مهره ـ  نقشه ـ سه نظام مته با 
آچار ـ قطعه کارـ کولیس 0/05 ـ عینک محافظ و کفش 
ایمنی ـ زیرپایی ـ وسایل تمیزکاری ـ وسایل روغن کاری

- نمونه و نقشه کار:

معیار شایستگي:

نمرۀ هنرجوحداقل نمرۀ قبولي از 3مرحله کارردیف

1بررسي قطعه کار اولیه1

1آماده  سازی دستگاه2

1آماده سازي و ابزار3

1بستن قطعه کار4

2انجام عملیات پیچ تراشی5

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی 
و نگرش:

 N72 L2 1ـ مسئولیت  پذیری
 N66 L2 2ـ مدیریت مواد و تجهیزات

3ـ استفاده از لباس  کار و کفش ایمنی و عینک محافظ
4ـ تمیزکردن وسایل و محیط کار

5 ـ پایبندی به الزامات نقشه

2

میانگین نمرات *
* حداقل میانگین نمرات هنرجو براي قبولي و کسب شایستگي، 2 است.

ISO 2768ـ  m تولرانس
St37 Ø60X145      مواد اولیه

شکل 102

ارزشیابي پیچ تراشي
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بسمه تعالی

سازمان پژوهش و برنامه ریزی آموزشی جهت ایفای نقش خطیر خود در اجرای سند تحول بنیادین در آموزش و پرورش و 
برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران، مشارکت معلمان را به عنوان یک سیاست اجرایی مهم دنبال می کند. برای تحقق 
این امر در اقدامی نوآورانه سامانه تعاملی بر خط اعتبارسنجی کتاب های درسی راه اندازی شد تا با دریافت نظرات معلمان 
دربارۀ کتاب های درسی نونگاشت، کتاب های درسی را در اولین سال چاپ، با کمترین اشکال به دانش آموزان و معلمان 
ارجمند تقدیم نماید. در انجام مطلوب این فرایند، همکاران گروه تحلیل محتوای آموزشی و پرورشی استان ها، گروه های 
آموزشی و دبیرخانۀ راهبری دروس و مدیریت محترم پروژه آقای محسن باهو نقش سازنده ای را بر عهده داشتند. ضمن ارج 
نهادن به تلاش تمامی این همکاران، اسامی دبیران و هنرآموزانی که تلاش مضاعفی را در این زمینه داشته و با ارائۀ نظرات 

خود سازمان را در بهبود محتوای این کتاب یاری کرده اند به شرح زیر اعلام می شود. 

تولید قطعات به روش تراشکاری ـ کد 211419

استان محل خدمتنام و نام خانوادگیردیفاستان محل خدمتنام و نام خانوادگیردیف

خراسان رضوی سید هاشم رمضان زاده سکه14ایلام عباس یعقوب زاده1

یزد مجید دهقان15مرکزی سعید رجبی2

همدان علی شیر افکن16چهارمحال وبختیاری علی رضا رحیمی خوی3

فارس محمدرحیم کشتکار17شهرتهران حسین نوروزی4

لرستان مهران صاحبی18خراسان جنوبی سیدعلی هاشم آبادی5

کرمان حمیدرضا بنی اسد19آذربایجان شرقی اسماعیل مصطفی زاده6

یزد محسن دوروباف20شهرستان های تهران غلامرضا رحیمی نژاد7

کرمان مجید باقری پور21کرمانشاه سهراب آزموده8

گلستان بهرام فیضی22اردبیل صدیف اکبری9

خوزستان آرش قنواتی23خراسان شمالی سعید زعفرانلو10

گیلان محمد ربیعی24هرمزگان برات محمد تلبا11

سیستان وبلوچستان میثم سالارپور25مازندران محسن مهرعلی تبار12

کردستان حسن مرادی26آذربایجان غربی بشار آذرگ13




