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htg مي باشد که طول خط مارپيچ 
d

α =
π ×

که تابع شيب 

برابر وتر مثلث قائم‌الزاويه مذکوراست.

شناسايي پيچ و مهره‌های سرتيز اينچي و ميلي‌متري 

چند راهه

درسيســتم )متريک و اينچي( مي توان رزوه هاي چند راهه 

ايجــاد کرد به گونه اي که راه اول را با گام بزرگتر و با نســبت 

مشخص نسبت به تعداد راهه‌های در نظر گرفته شده ايجاد کرده 

و با روشــهايی که در مطالب جلوتر گفته خواهد شد فاصله بين 

گامها را تقسيم نماييم تا تعدادراهه هابا عمق کمتري ايجاد گردد 

که محاسن اين روش است که به ازاء مقدار چرخش کم پيچ در 

مهره حرکت خطي پيچ در مهره بيشــتر از تک راهه خواهد بود 

که اين باعث مي شــود که مهره با ســرعت بيشتري طول پيچ را 

طي نمايد و نيز مي‌تــوان با نيروي کم محکم ترين اتصال را در 

پيچهای چند راهه ايجاد کرد که هدف اصلی افزايش ســرعت 

حرکت مهره بر روی پيچ مي باشد. تصوير7

روشــهای تشــخيص پيچ های يــک راهه و چند 

راهه:

براي تشــخيص اينکــه آن رزوه روي ميله يک راهه يا چند 

راهه است مي توان به ازاء شروع هر شيار مارپيچ روي ميله مسير 

را با يک رنگ مشــخص نمود اگر مســير طي شده تا انتها تمام 

شــيار مارپيچ رزوه را پوشش داد مشــخص مي کند رزوه تک 

راه است ولي اگر مسيرهاي مارپيچ ديگر روي سطح رزوه باقي 

ماند معرف چند راهه بودن رزوه اســت .همين روش رامی توان 

با رنگ هاي ديگر ادامه داد تا تعداد راههاي آن مشخص گردد.

تصوير8

شکل 8

روش ديگر آن اســت که مقطع ميله رزوه شــده در معرض 

ديد قرار گيرد اگر مســير شروع مارپيچ از مقطع رزوه شده بيش 

از يک مســير مارپيچ باشد نشان دهنده آن است که تعداد آن از 

يک راه بيشتر است. تصوير9

شکل 9

شناسایی و معرفی رزوه‌ها )پیچ( دندانه متریک نرم 

 :DIN

مشــخصه اصلــی در پیچهای با سیســتم متریــک ، علامت 

اختصــاری ) M ( که بر گرفته شــده از کلمه ) Metric ( می 

باشــد است . و عدد بعد از آن معرف قطر خارجی پیچ می باشد 

که نیاز اســت قطر به قطر آن تراشــیده و آماده گردد که پس از 

عدد فوق علامت ضربدرو عــدد بعد از آن معرف گام رزوه بر 

M یعنی پیچ متریک با  ×20 2 حســب میلی متر است بطور مثال 

قطر خارجی 20mm و گام 2mm می باشد . تصوير10

در پیچ‌های دندانه متريک فرم سر دندانه‌ها تخت و فرم ته دندانه‌ها 

 H
8

گرد می‌باشد که مقدار ارتفاع تختی و گردی آن برابر است با 
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H در اصل 
8

1 از ارتفاع تئوری دندانه‌های رزوه است که مقدار 
8

یعنی 

مقدار لقی است که به ازاء این لقی پیچ می‌تواند  مهره درگیر شده و 

حرکت یکنواخت و نرمی را در راستای طول پیچ انجام دهد. تصوير11

شکل 11

مقدار فاصله ای که یک ســر تیز دندانه رزوه با دندانه بعدی 

دارد را گام رزوه گویند که مقدار حرکت خطی پیچ داخل مهره 

در هر360درجه چرخش داخل مهره به اندازه گام می باشد . 

زاویه رأس دندانه ها در پیچ های متریک )˚0 6 ( می باشــد 

 که زاویه فوق ســبب شده است که نسبت به فاصله سر دندانه ها 

)P ( گام و دیواره های رزوه مثلثی متساوی الاضلاع ایجاد شود 

که هر ســه ضلع آن برابر است با گام در نظر گرفته می شود که 

مــی توان با این فرض تمام مقادیر لازم جهت ســاخت و کنترل 

یک رزوه را محاسبه کرد . تصوير12

شکل 12

 :DIN مراحل محاسبه یک رزوه متریک نرم

 ) ABC ( بــا توجــه به شــکل مثلــث متســاوی الاضــاع 

می توان با رســم پاره خط )BD (آن را به دو مثلث قائم الزاویه 

 P1
2

تقســیم نمود که ضلع مقابل به زاویه )˚30 ( برابر اســت با 

و دو ضلــع مجــاور برابر اســت بــا ) گام =p ( می باشــد و نیز 

BD) ارتفاع تئوری پیچ اســت که رابطه آن  H)= پــاره خط 

. H / p= ×0 866

Hcos H p cos H / P
P

= ⇒ = × ⇒ = ×30 30 0 866 

ارتفاع تئوری مبنایی اســت بــرای در نظر گرفتن مقدار لقی 

پیچ و ارتفاع عملی که می توانیم با مقدار محاســبه شده ارتفاع 

عملی ، مقدار عمق باردهی توســط دستگاه تراش را ایجاد نمود 

H می باشد لذا می 
8

و چون مقدار لقی از ســروته دندانه برابر با 

H را کم نمود تا مقدار عمق 
8

توان از مقدار )H( ، دو تا مقدار 

بار رزوه حاصل شود. 

Hh H H / / P

h / P

= − = × = × ×

⇒ = ×

32 0 75 0 866
8 4

0 6495

برای اینکه بتوانیم مقدار قطر ســوراخ جهــت ایجاد کردن 
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مهره ) رزوه ( را بدست آوریم می توانیم از مقدار قطر خارجی 

پیــچ به میزان دو برابر ارتفاع عملی رزوه کم کرده تا مقدار قطر 

سوراخ ) مهره ( یا مقدار قطر ته دندانه پیچ حاصل شود . 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − ×

⇒ = − ×
1 1

1

2 2 0 6495
1 299

برای کنترل پیچ ها و مهره های تراشیده شده نیاز است که پیچ 

و یا مهره کنترل شــود که برای این کنترل می توانیم قطر متوسط 

پیچ را محاسبه کنیم تا مقداری را که عملًا کنترل می شود با مقدار 

حاصله مقایسه گردد. 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − ×

⇒ = − ×
2 2

2

0 6495
0 6495

H قوس ) گرد ( 
8

بــرای اینکه بتوانیم ته دندانه ها را به اندازه 

دهیم نیاز است که مقدار شعاع قوس را محاسبه کرد و روی نوک 

تیز رنده پیچ بری به اندازه شعاع محاسبه شده قوس بزنیم که مقدار 

شعاع آن برابر است با : 

H / Pr r / P×
= = ⇒ = ×

0 866 0 1082
8 8

 : ISO شناسایی و معرفی رزوه های دندانه متریک نرم

این نوع رزوه ها مانند رزوه های نرم DIN می باشــد ولی از 

نظر میزان لقی که برای آن در نظر گرفته شده است تفاوت هايی 

H و 
8

دارد، که مقادیر برای تختی ســر دندانه پیچ برابر اســت با 

H می باشد و نیز 
6

برای گردی ته دندانه های پیچ برابر اســت با 

H تخت می شود که محاسبات 
4

ســر دندانه های مهره به اندازه 

لازم برای این فرم مانند فرم DIN است با این اختلاف که مقادیر 

فوق تأثیراتی را روی پارامتر های پیچ و مهره می گذارد که نیاز 

است در رابطه ها لحاظ گردد. 

ارتفاع تئوری پیچ: 

Hcos H p cos H / P
P

= ⇒ = × ⇒ = ×30 30 0 866 

ارتفاع عملی پیچ: 

H H Hh H ( ) H H

/ P h / p

= − + = − = ×

= × × ⇒ = ×

7 17
8 6 24 24

17 0 866 0 6134
24

 ) H
4

ارتفاع دندانه مهره: مقدار ارتفاع تختی ســر مهره )

( از ارتفاع تئوری کم می شود.  H
8

و ارتفاع تختی ته دنده )

H H Ht H ( ) H H

/ P t / p

= − + = − = ×

= × × ⇒ = ×

3 5
4 8 8 8

5 0 866 0 5413
8

قطر داخلی پیچ: از قطر خارجــی دو برابر ارتفاع عملی 

دندانه را کم می کنیم. 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − × ×

⇒ = − ×
1 1

1

2 2 0 6134
1 3269
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قطر داخلی مهره : از قطر خارجــی آن ارتفاع دو برابر 

دندانه مهره را کم می کنیم. 

D d t d d / P
D d / p
= − ⇒ = − × ×

⇒ = −
1 1

1

2 2 0 5413
1 0825

H می باشد . 
6

شعاع قوس ته دنده در فرم Iso برابر 

H /r P r / P= = × ⇒ = ×
0 866 0 1443

6 6

شناسایی و معرفی رزوه های اینچی )پیچ و مهره( 

 :DIN فرم استاندارد

این رزوه را به نام رزوه های ویتورث می شناســند که بیشتر 

بــرای آب بندی مکانیزم ها کاربــرد دارد و مهمترین عاملی که 

سبب این ویژگی شده است برگرفته از ارتفاع کوتاه دندانه های 

رزوه و نیز گردبودن ســر و ته دندانه ها اســت کــه پیچ وقتی با 

مهره درگیر می شود ، درگیری آن به صورت نقطه ای می باشد 

که اين درگيری نقطه ای ســبب می شود که آب بندی مناسبی 

ايجادگــردد. که زاویــه رأس در این رزوه ˚55 می باشــد، این 

زاویه سبب می گردد که سطوح مجاور دندانه ها با هم نزدیکتر 

شــوند، این خود عاملی جهت اتصال مناســبی بین پیچ و مهره با 

 DIN این نوع استاندارد می باشد، این رزوه ها تحت استاندارد

مطرح می باشد، مشــخصه دیگر این رزوه گام آن می باشد که 

گام ایــن نوع رزوه ) ویتورث ( بر حســب تعداد دندانه در یک 

اینچ می باشــد، می توانیم تعداد دندانه در یک اینچ را شمارش 

کرده واز تقســیم کردن عدد یک اینچ بر تعداد، گام رزوه یعنی 

 1
16

فاصله نوک ســر دندانه تا دندانه مجاور مشخص شود. گام 

اینچ یعنی )16( دندانه در طول یک اینچ می باشد . 

 ) W( جهت شناســایی ایــن رزوه ها از علامــت اختصاری

 W ′′
×

140
12

استفاده می شود که می توان مقدار استاندارد آن را با 

1′′ یعنی مقدار 12 
12

که عدد بعد از W بر حسب میلی متر و کسر 

دندانه در طول یک اینچ می توانیم پیچ با مشخصه فوق را تولید 

G نیز معرفی می‌گردد  ′′
×

1 1
20 16

نمود که این علامت به صورت 

1′′ یعنی 16 
16

که عدد بعد از G معرف قطر های خارجی و عدد 

دندانه در طول یک اينچ می باشد . 

میزان لقی در این نوع رزوه ها به ازاء ســروته دندانه به میزان     

در نظر گرفته می‌شــود، می‌توان با این مقدارگردی سرو ته  H
6

HC شــعاع قوس  =
6

 دندانه را ایجــاد کرد.این مقدار حاصله 

می باشد. 

محاسبات لازم برای تراشیدن و کنترل این نوع رزوه: 

اگر قســمتی از یک پیچ برش زده شود و در مقیاس بزرگتر 

مورد بررسی قرار گیرد.

 می توان به ازاء یک دندانه از رزوه مثلث متســاوی الساقین 

 )AC( عمود منصف )BD( بوجود آورد که پاره خط )ABC(

 باشــد و به ازاء این پاره خط مثلث قائــم الزوایه )BDC( ایجاد 

می شــود که می توان از آن، دیگــر مقادیر و پارامتر های رزوه 

)پیچ و مهره( را محاسبه کرد. 
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  :)H( ارتفاع تئوری پیچ

مجمــوع ارتفاع عملی به علاوه مقدار لقی ســرو ته رزوه را 

ارتفاع تئوری پیچ نامند. 

که می توان رابطه مثلثاتی را برحسب cotg نوشت تا مقدار 

)H( دقیق تر به دست آید. 

H H cot g /cot g / H PP P

/ P H / P

= = ⇒ = ×

⇒ × ⇒ = ×

2 27 527 5
22

1 921 0 9605
2





گام رزوه: 

برای آنکه مقدار گام را برحســب میلی متر به دست آوریم 

می توانیم عــدد 25/4 را بر تعداد دندانه هــای موجود در طول 

یک اینچ تقسیم نماییم . 

/P
Z

=
25 4

  :)H( )ارتفاع عملی رزوه )پیچ و مهره

مقدار ارتفاع تئوری را از مقدار لقی سروته دندانه رزوه کم 

کنیم حاصل ارتفاع عملی رزوه خواهد شد . 

Hh H h H / P

h / P

= − ⇒ = ⇒ ×

⇒ =

2 2 2 0 9605
6 3 3

0 64

قطر داخلی مهره: 

در این نوع رزوه خارجی پیچ با قطر ســوراخ مهره برابر می 

باشد و قطر داخلی پیچ با قطر خارجی مهره برابر است . 

قطر داخلی پیچ:

 
d d h d d / P d

d / P
= − ⇒ = − × × ⇒
= −

1 1 12 2 0 64
1 28

  قطر داخلی مهره:

D d→ =1 1

قطر متوسط پیچ و مهره : 

d d h d d / P d d / p= − ⇒ = − × ⇒ = −2 2 20 64 0 64

d D=2 2

شعاع سروته رزوه ها : 

 ) H
7

در این نوع رزوه شــعاع ســروته دندانه ها بــه اندازه )

( می باشــد محاسبه می  H
6

که این مقدار ضلع مقابل به ارتفاع )

کنیم. 

H / Pr r / P×
= = ⇒ =

0 9605 0 137
7 7

شناسايي پيچ ها و مهره هاي چپ گرد و راست گرد:

در صورتيکه پيچ به روش راســت گرد تراشــيده شده باشد 

جهت چرخش شــيار مارپيچ روي آن به سمت راست يعنی در 

جهت حرکت عقربه ســاعت مي باشــد که مي توان يک مهره 

راســت گــرد را روي آن قرار داده و در جهتــي که مهره روي 

پيچ محکم مي شود آن را چرخانده که اين جهت براي اين نوع 

رزوه براي بســتن و محکم کردن مهره بر روي پيچ استفاده مي 

شود که عکس چرخش آن سبب باز شدن مهره از روي پيچ مي 

گردد. تصوير13

شکل 13
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و در صورتيکه که جهت چرخش شــيار مارپيچ روي پيچ به 

ســمت چپ در جهت خلاف عقربه ساعت باشد رزوه هاي پيچ 

يــا مهره از نوع چپ گرد بوده کــه مي توان جهت چرخش آن 

را بــا قرار دادن يک مهره چپ گرد بر روي آن مشــخص کرد 

که براي باز و بسته کردن اين نوع رزوه ها )پيچ و مهره( بايستي 

عکس رزوه هاي راست گرد عمل شود. تصوير14

شکل 14

راه ديگر شناســايي آن اين اســت کــه رزوه را که روي ميله 

ايجاد شــده است عمود در راســتاي ديد قرار داده به گونه اي که 

ابتداي رزوه در بالا قرار گيرد در صورتيکه جهت صعود دندانه ها 

به ســمت راست باشد رزوه راستگرد و اگر جهت صعود دندانه ها 

به سمت چپ باشد رزوه را چپ گرد گويند. تصوير15

شکل 15

مشخصه پيچهاي چپ گرد علامت )LH( که مخفف کلمه 

Left Hand مي باشــد و پيچهاي راستگرد علامت )RH( که 

مخفف کلمه )Right Hand( مي باشــد کــه جايگاه آن در 

 LH و در صورتيکه حرف M / LH× −30 1 5 معرفی پيچهــا 

قرار داده نشده باشــد پيچ از نوع راستگرد مي باشد و براي پيچ 

راستگرد نوشتن حرف )RH( ضرورتي ندارد. تصوير16

شکل 16

شناسايي پيچ و مهره هاي دندانه ذوزنقه اي و مربعي:

 رزوه اين نوع پيچ و مهره ها از نوع انتقال حرکت مي باشــد 

کــه مي تواند نيــرو و دوران )حرکت چرخشــی( را به حرکت 

خطــي تبديل کند. چون در اين نــوع پيچها علاوه بر نيرو مقدار 

گشــتاور وارده بر آن به علت دوران های مختلف، متنوع و زياد 

اســت لذا ضخامت و پهنای آن نســبت به پيــچ هاي دنده مثلث 

بيشــتر مي باشــد چون بايســتي اين حرکت و دوران بين پيچ و 

مهره در حداقل اصطکاک انجام گيرد لذا لقي بين آنها نيز بيشتر 

در نظر گرفته شــده اســت که به همين دليل برخــي از اين نوع 

مکانيزم هــا که به دقت )ورنيه( مجهز مي باشــند نياز اســت که 

جهت اســتفاده دقيق از آن اپراتور هــر دفعه لقي آن را گرفته و 

ســپس تنظيم مورد نظر جهت انجــام عمليات کاري را صورت 

گيرد که امروزه بــراي برطرف کردن لقي آن و تبديل حرکت 

خطــي اين نوع مکانيزم بــه يک حرکت يکنواخــت و آرام از 

ســاچمه در بين دندانه هاي پيچ و مهره اســتفاده مي شود که به 

آنها پيچ و مهره هاي بالسکرول ناميده مي شود. تصوير17

علامت مشــخصه در اين نــوع رزوه ها )Tr( مي باشــد که بر 

حسب قطر خارجي و گام آنها را استاندارد و دسته بندي نموده اند 

کــه ديگر پارامترها در اين نوع پيچ  بــا قطر خارجي، گام و زاويه 
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دندانه قابل محاسبه است گام در اين نوع رزوه  به دو گونه ظاهري 

و حقيقــي مي توان روي قطعه کار ايجاد کرد. در صورتيکه پيچ و 

مهره يک راهه مي باشــد دســتگاه پيچ تراش را مي توان براساس 

گام حقيقي تنظيم نمود و اگر چند راهه باشــد با جابجايي سوپرت 

 و يا چرخش ســه نظام به ازاء مقادير بر حســب تعداد راه مي توان 

گام هــاي ظاهري را ايجاد کرد چــون فاصله هايي که در بين گام 

حقيقي ايجاد مي گردد براي ايجاد گام‌هاي ظاهري است لذا بايستي 

مقــدار ارتفاع دندانه هــا را به ازاء گام ظاهري در نظر گرفت تا در 

 زمانی که رزوه کامل مي گردد دندانه ها به هم برخورد نکنند. که 

 n که phn
p

= مــي توان تعداد راه هر رزوه چند راهه را از رابطه 

معرف تعداد راه است بدست آورد. تصوير18

شکل 18

مقدار ديگري که در تراشيدن اين نوع رزوه موثر است مقدار 

لقي اســت که براساس گام در نظر گرفته مي شود که اگر رزوه 

يک راهه باشــد مبناي انتخاب لقي بر حســب گام حقيقي است 

و اگر چند راهه باشــد مقدار لقي براســاس گام ظاهري انتخاب 

 مــي گردد. کــه هر مقــدار گام افزايش مي يابد لقــي نيز اضافه 

مي شــود در صورتيکه در يک پيچ و مهره دندانه ذوزنقه لقی در 

نظر گرفته نشــود پيچ داخل مهره حرکت خطي انجام نمي دهد 

که به اصطلاح قفل مي کند، که لقي را با )ac  ( مي توان معرفي 

کرد. تصوير19

که مقــدار لقــي در قطر داخلــي رزوه پيچ، قطــر خارجي 

رزوه مهره،عمــق رزوه   پيــچ و مهــره و عرض رنده تراشــکار 

مؤثر اســت پارامتر مهم ديگر عرض لبه رنده تراشــکاري است 

کــه با حرف )b( معرفي مي گردد کــه اين مقدار معرف مقدار 

 عرض شــيار ته دندانه ذوزنقه را مشــخص مي کند که از رابطه

حاصل مي شــود  با افزايش قطر  cb / p / a= × − ×0 366 0 5

خارجــي و گام دندانه نيز افزايش مي يابد و مي توان زاويه ها و 

مقدار عرض لبه رنده را با اســتفاده از شابلن رنده دندانه ذوزنقه 

تيــز نمود و پــس از تيز کردن) به ازاء هر مقدار از روي شــابلن 

معرف يک عرض لبه برنده اســت (رنده را آماده به کار نماييم.  

هــم زمان با ايجاد لبه برنده زاويــه رنده نيز بایدايجاد گرددو در 

اين نوع رزوه زاويه رأس رنده 30 درجه اســتاندارد شــده است  

مــي توان زاويه 15 درجه از هر طرف ســطح جانبي رنده ايجاد 

 نمــود که عمــل تطبيق آن نيز توســط همان شــابلن رنده انجام 

مي گيرد. تصوير20

ارتفاع دندانه ها پارامتر موثر ديگري است که به ميزان نصف 

گام بــه علاوه مقدارلقی در نظر گرفته مي شــود که در پيچهاي 

يک راهه به ازاء گام حقيقي و در چند راهه به ازاء گام ظاهري 

محاسبه مي گردد.
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رزوه هاي دندانه مربعي مانند دندانه ذوزنقه اي اســت با اين 

تفــاوت که زاويه کنار دندانه قائمه اســت به گونــه اي که فرم 

مقطع دندانه ها به شــکل مربع حاصل مي شود، بيشتر در مواقعي 

کــه بخواهيم رزوه در حين حرکت تحمل نيروي بيشــتر و يک 

نيــروي خود ترمــز ايجاد نمايد کاربــرد دارد و عرض و ارتفاع 

دندانه به اندازه نصف گام در نظر گرفته مي شــود ،فرم رنده آن 

مانند يک رنده شــيار تراش آماده به کار مي گردد،وچون لقی 

در اين رزوه ها نسبت به ذوزنقه اي بيشتر در نظر گرفته مي شود 

از دقت عمل کمتر برخوردار است.

b p , H p= =1 1
2 2

چون در اين نوع رزوه ها هدف انتقال حرکت است به همين 

علت بر حسب مقدار پيشروي و سرعت پيشروي مقدار گام ها در 

نظر گرفته مي شود و چون مقادير گام ها اعداد صحيح مي باشند 

لذا به راحتي بر حسب دقت کاري از کليس ورنيه دار يا ديجيتال 

جهت کنترل آنها اســتفاده می شود به گونه اي که يک دندانه پر 

و يــک دندانه خالي از رزوه را انــدازه گيري نمود که مقدار آن 

برابر است با گام مي باشد. تصوير21

شابلن رنده دندانه متريك:

مشخصه اين شــابلن زاويه 60 درجه اســت كه روي شابلن 

حك شده است .

اين ابزار براي كنترل رنده هاي پيچ بري كاربرد دارد . شكل 

و نوع يك رزوه كاملًا به شــكلي رنده اي كه به وســیله  سنگ 

ابزار تيز مي شود بستگي دارد .يك رنده پيچ بري متريك داراي 

زاويه رأس 60 درجه مي باشــد كــه براي كنترل آن مي توان از 

يك شــابلن رزوه متريك استفاده كرد كه سرتيز شده رنده را به 

ديواره هاي داخلي شابلن تكيه داده و ميزان دقت و تطابق آن را 

كنترل نمود . تصوير22

شکل 22

كاربرد ديگر شابلن رنده براي كنترل عمود بودن رنده نسبت 

به قطعه كار مي باشد كه شابلن را نسبت سطح كار يا سطحي مبناء 

)ســه نظام ، محور مرغك( مماس مي كنيــم و رنده گير را آزاد 

كرده و ســپس با سوپرت عرضي رنده را به جلو هدايت مي كنيم 

تا نوك و سطح رنده با قسمت داخلي شابلن مماس شود در همان 

حالت رنده گير را محكم مي كنيم . تصوير23

شکل 23

شابلن رنده دندانه اينچي:

مشخصه اين شــابلن زاويه 55 درجه اســت كه روي شابلن 

حك شده اســت مراحل و كاربردهايي را كه براي شابلن رزوه 

متريك بيان شد براي شابلن رزوه اينچي صادق است. تصوير24

شکل 24
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شابلن رنده دندانه مربع:

مشــخصه اين شابلن عددي اســت كه به اندازه نصف گام پيچ 

دنده مربع اســت كه روي شابلن شيارهايي كه به شكل مربع است 

 قرار دارد كه هر عدد معرف ضخامت ســر رنده اي مي باشــد كه 

 مــي خواهيم بــراي دندانه مربع تيــز كنيم مشــخصات يك رنده 

پيچ بري دندانه مربع داراي زاويه آزاد اصلي و فرعي و زاويه هایي 

كه نسبت به لبه برنده فرعي ايجاد مي گردد تا رنده از كنار با سطح 

دندانه ها دچار ســايش نگردد كه عرض لبه برنده اصلي اين رنده 

به انــدازه نصف گام پيچ دندانه مربع مي باشــد كه مي توان براي 

كنترل آن شكل و فرم آن را با شابلن مطابق با گام مورد نظر كنترل 

نمود . تصوير25

شکل 25

شابلن رنده دندانه ذوزنقه:

مشخصه اين شابلن عددي اســت كه بر حسب گام بر روي 

شابلن حك شده اســت كه مراحل و كاربرد اين رزوه نيز مانند 

رزوه دندانه مربع مي باشد. تصوير26

شکل 26

شابلن كنترل رزوه دندانه متريك:

مشــخصه اين شابلن زاويه 60 درجه است كه بر روي شابلن 

حك شــده است كه داراي يك ســري تيغ مي باشد كه هر تيغ 

بــراي گام مورد نظر كاربرد دارد عــددي كه بر روي تيغ حك 

شده اســت معرف گام است كه براي كنترل و سمت چگونگي 

دندانه از آن استفاده مي شود . تصوير27

شکل 27

شابلن كنترل رزوه دندانه اينچي:

مشــخصه اين شــابلن زاويه 55 درجه اســت كه بر روي آن 

حك شــده اســت كه داخل قاب آن يك ســري تيغه مي باشد 

كه هر تيغه براي كنترل يك رزوه با گام مشــخص كاربرد دارد . 

G عدد ‌20معرف تعداد دندانه در  120 1
2

عدد روي تيغه معــرف 

يك اينچ مي باشــد و حرف G معــرف قطر خارجي و عدد بعد 

از آن معرف قطر اســتانداري است كه گام مورد نظر بر روي آن 

تراشيده مي شود . تصوير28

شکل 28
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شابلن كنترل رزوه دندانه مربع و ذوزنقه:

 رزوه هــاي دندانــه مربــع و ذوزنقــه از نوع انتقــال حركت 

مي باشــد كه بــه همين دليل گام اين دندانه هــا از اعداد صحيح 

هستند )2و3و4و5و6و8 و نيرو( مي باشد كه براي كنترل رزوه ها 

مي توان با يك وســيله اندازه گيري طولي )كليس ، ميكرومتر( 

دهانــه فكین را به اندازه يك دندانه پر و خالي باز كرده و اندازه 

آن را كنترل نمود . تصوير29

شکل 29

مراحل تراشیدن پیچ با دستگاه تراش : 

قطعه کار را کوتاه به سه نظام بسته و کف تراشی می کنیم و 

پخ  با زاویه ˚45 را بر لبه پیشانی کار ایجاد می کنیم، این پخ را 

می توان با زاویه دادن رنده گیر ایجاد کرد . تصوير30

شکل 30

در صورتيکه طول پیچ بلند باشد مته مرغکی در پیشانی کار 

زده می شود . تصوير31

شکل 31

قطعه کار را به طول مورد نظر ) طول پیچ بری ( بین سه نظام و 

دستگاه مرغک مهار کرده و رو تراشی می نماییم . تصوير32

شکل 32

انتهای طول میله ای را که می خواهیم رزوه کنیم شــیار زده 

می شود تا رنده پیج بری را بتوان در فاصله شیار به بیرون هدايت 

کرده و سپس رنده را به ابتدا کار منتقل می کنيم . تصوير33

شکل 33
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در صورتیکه پیچ متر یک باشــد رنده پیــچ بری را با زاویه 

راس˚60 و زوایای اســتاندارد آزاد فرعی و اصلی و زاویه براده 

 ) Hr =
8

ســنگ‌زده و شــعاع نوک آن را نیز با توجه به رابطه )

قــوس می زنيم با شــابلن قوس، گــردی آن را کنترل می کنیم. 

تصوير34

شکل 34

رنــده را در داخل رنده گیر قرار داده و نوک آن را با مرکز 

مرغک میزان می نماییم. تصوير35

شکل 35

رنده گیر را نســبت به محور اصلی دســتگاه عمود کرده به 

گونه ای که رنده کاملًا نســبت بــه قطعه کار در وضعیتی عمود 

قرار گیرد. که برای این کار می توانیم شــابلن رنده را به ســطح 

کار تکیه داده و اهرم رنده گیر را آزاد کنیم به گونه ای که وقتی 

رنده توسط سوپرت عرضی به جلو هدايت می شود سطوح رنده 

با سطح کناری شابلن رنده کاملًا مماس شود. تصوير36

شکل 36

مقدار گام پیچ مورد نظر را بر روی گیربکس پیچ‌بری تنظیم 

می‌نماييم بــه گونه‌ای اهرم‌ها را جابجــا می‌کنیم که مقدار گام 

مورد نظر تنظیم گردد و برای کنترل اینکه آیا اهرم‌ها در وضعیت 

مناسب )گام انتخابی( قرار گرفته است دستگاه را روشن کرده و 

اهــرم کلاچ را در گیر می‌کنیم، در این حالت بايد میله پیچ‌بری 

دســتگاه تراش شــروع به چرخش نماید که در غیر این صورت 

اهرم‌های تنظیم گیر بکس پیشروی در موقعیت گام تنظیمی قرار 

نگرفته اســت که نياز اســت چرخش محور اصلی قطع گردد و 

سپس اهرم در وضعيت گام مورد نظر قرار داده شود. تصوير37

شکل 37

با ســوپرت عرضی و فوقانی موقعیت رنده را نســبت به سطح 

کار تنظیم می‌کنیم و ســپس اهرم پیچ بــری که بر روی گيربکس 

سوپرت قرار گرفته است را درگیر کرده تا سوپرت طولی به صورت 

اتومــات حرکت کند کــه به ازاء حرکت طولی اتومات ســوپرت 

عرضی را به جلو هدایت می‌کنیم تانوک رنده با ســطح کاری که 

در حال چرخش اســت مماس شــود )عملیات مماس رنده همیشه 
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 در حالتــی انجــام می‌گیرد که قطعه کار در حال چرخش اســت(. 

تصوير38

شکل 38

ورنيه ســوپرت عرضی را صفر می کنيم تــا مقدار عمق بار 

دهی در هر مرحله مشخص شود.تصوير39

شکل 39

وقتی ســوپرت طولی به انتهای میله ای که عملیات پیچ بری 

بر روی آن انجام می گیرد رســید ) شــیار پشــت پیچ( سوپرت 

عرضی را به ســمت عقب برگردانده و ســپس اهرم کلاچ را به 

سمت بالا هدایت کرده به گونه ای که دوران سه نظام معکوس 

) در جهت عقربه های ســاعت ( شود تا رنده به موقعیت ابتدایی 

میله پیچ قرار گیرد ) تا زمانیکه عمق بار کامل نشــده است اهرم 

پیچ بری از درگیری خارج نمی شود (. تصوير40

شکل 40

اهــرم کلاچ را دروضعیت خلاص قرار داده تا ســه نظام از 

حرکت بایستد سپس با سوپرت عرضی مقداری بار می دهیم تا 

رنده شــکل دندانه رزوه را بر سطح کار ایجاد کند و  این کار را 

در چندين مرحله انجــام داده تا اندازه ارتفاع عملی رزوه کامل 

گردد . تصوير41

شکل 41

با شابلن رزوه عمل کنترل دندانه‌های پيچ را انجام می‌دهيم.تصوير42

در پایان پیچ بری ، دســتگاه را خاموش کرده اهرم پیچ بری 

را از حالت درگیری خارج می کنیم. تصوير43
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شکل 43

 نکته: 

مقــدار باردهی در هر مرحله پیچ بری را می توان از تقســیم 

کــردن مقدار بــار کلی ) h ( نســبت به تعــداد مراحلی که می 

خواهیم این عمل را انجام دهیم به دست آوریم. تصوير44

شکل 44

در صورتــی که در هنگام عملیات پیچ بری به هر علتی اهرم 

پیــچ بری از درگیری خارج شــد می توان مراحــل زیر را برای 

تنظیم مجدد آن انجام داد . تصوير45

شکل 45

رنده را از درگیری با کارخارج نمود و به ابتدای میله ای که 

می خواهیم پیچ بری کنیم قرار می دهيم . تصوير46

شکل 46

اهرم کلاچ را به ســمت پايين حرکــت داده به گونه ای که 

سه نظام در جهت خلاف عقربه ساعت شروع به چرخش نماید. 

تصوير47

شکل 47

با درگیر کــردن اهرم پیچ بری، ســوپرت طولی به صورت 

اتومــات حرکت کرده و ســپس با جابجايی همزمان ســوپرت 

فوقانی و ســوپرت عرضی بوسيله دســت، رنده را در فاصله بین 

دندانه های پيچ که بر سطح کارايجاد شده است قرار می دهيم . 

سپس عملیات پیچ بری را تا کامل کردن سطح رزوه تکرار می 

کنيم. تصوير48
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شکل 48

مراحل تراشيدن پيچ های چند راهه:

قطعــه کار را به ســه نظام بســته و کف تراشــی مــی کنيم.

تصوير49

شکل 49

پيشــانی کار را مته مرغک می زنيم و کار را بين ســه نظام و 

مرغک مهار می کنيم. تصوير50

شکل 50

رنــده پيــچ بری رابا نــوک مرغک مرکز کرده و ســپس با 

شابلن، رنده را نسبت به کار عمود می کنيم. تصوير51

شکل 51

حداقــل دوران را جهت چرخش قطعــه کار بر روی جعبه 

دنده اصلی تنظيم می کنيم. تصوير52

شکل 52

گام حقيقی را بر روی جعبه دنده پيشــروی تنظيم می کنيم.

تصوير53

شکل 53

اهرم کلاچ را به ســمت پايين قــرارداده و اهرم پيچ بری را 

درگير کرده و هم زمان که رنده دارای حرکت طولی اســت با 

سوپرت عرضی رنده را با کار مماس می کنيم.تصوير54
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شکل 54

 مقدار بار را به اندازه 0/65 گام ظاهری با ســوپرت عرضی 

در چند مرحله می دهيم. تصوير55

شکل 55

 ســپس به انــدازه گام ظاهری ســوپرت فوقانــی را جابه جا 

مــی کنيم تا نوک رنده در جهت زدن راه دوم بر روی کار قرار 

گيرد.و اين جابه جايی را برحســب اينکه پيچ چند راهه باشد در 

چند مرحله انجام می دهيم. تصوير56

شکل 56

در پايان کلاچ و اهرم پيچ بری را از درگيری خارج می کنيم 

و قطعه کار را با تعداد مشخص کنترل می کنيم. تصوير57

شکل 57
مراحل تراشيدن پيچ هاي دندانه ذوزنقه :

1 – رنده را به فرم دندانه ذوزنقه تيز مي كنيم. تصوير58

شکل 58
2 – رنده را با شابلن رنده كنترل مي كنيم. تصوير59

شکل 59
3 – عمليات كف تراشــي مته مرغك زني انجام مي گيرد.

تصوير60

شکل 60
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4 – كار بين مرغك و سه نظام مهار مي شود . قطر كار را به 

اندازه قطر خارجي پيچ تراشيده مي شود. تصوير61

شکل 61

5 – گام پيــچ دندانــه ذوزنقــه را بــا جابجايــي اهرمهايي 

 روي گيربكــس پيشــروي مطابــق با جــدول تنظيم مــي كنيم. 

تصوير62

شکل 62

6 – رنــده   تيــز دندانــه مثلــث بــا زاويــه رأس 60 درجه 

 را بــا مرغــك مركــز كرده و نســبت بــه كارعمــود مي كنيم.

 تصوير63

شکل 63

7 – عمليات پيچ بري را تا عمق بار اصلي پيچ دندانه مربع با 

رنده مثلثي انجام مي دهيم. تصوير64

شکل 64

8 – رنــده پيچ بــري دندانه ذوزنقه را مركز كرده و ســپس 

نسبت به كار با شابلن رنده ذوزنقه عمود مي كنيم. تصوير65

شکل 65

9 – رنــده پيچ بري ذوزنقه را در وضعيتي كه رنده دندانه 

مثلثي پيچ بري كرده اســت روي ســطح كار در شــيار رزوه 

دندانــه مثلــث موقعيت داده و تــا كامل کردن عمــق دندانه 

عمليات پيچ بري را ادامه مي دهيم. تصوير66

شکل 66
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10 – با اســتفاده از كليــس گام رزوه را كنتــرل مي كنيم.

تصوير67

شکل 67

مراحل تراشيدن پيچ هاي دندانه مربع :

1 – رنده را مطابق با شــابلن رنــده دندانه مربع منطبق با گام 

)نصف گام( مورد نظر تيز كرده و با شابلن رنده كنترل مي كنيم.

تصوير68

شکل 68

2 – عمليــات كف تراشــي و مته مرغك زنــي را انجام مي 

دهيم . تصوير69

شکل 69

3 – قطعه كار را بين مرغك و ســه نظام بسته و قطر خارجي 

كار را تا به قطر خارجي پيچ مي تراشيم . تصوير70

شکل 70

4 – يك رنده نوك تيز دندانه مثلث را با راس 30 درجه تيز 

مي كنيم ، و نســبت به مرغك مركز و به كار عمود مي نماييم.

تصوير71

شکل 71

5 – مرحله اول با رنده مثلثي شــكل مطابق با گام تنظيم شده 

شيار مارپيچي را در طول كار ايجاد مي كنيم . تصوير72

شکل 72
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6 – رنده پيچ بري دندانه مربع را به رنده گير بسته و با مرغك 

مركز مي كنيم . تصوير73

شکل 73

7 – رنده را نســبت به كار عمود مــي نماييم و مطابق با گام 

تنظيمي در همان وضعيت قبلي كه رنده دندانه مثلث قرار داشت 

عمليات پيچ بري با رنده مربعي را ادامه مي دهيم. تصوير74

شکل 74

8 – پس از كامل شــدن رزوه بااستفاده از كليس گام دندانه 

را كنترل مي كنيم. تصوير75

شکل 75

مهره تراشی )رزوه تراشی داخلی( با دستگاه تراش:

مقادیر اســتانداردی که برای که پیچ یــا رزوه متحرک بیان 

شــد. برای مهره نیز با آن مشــخصات صادق است یعنی کی پیچ 

در صورتی می تواند درگیر شود و پیچ داخل مهره حرکت خطی 

نمایــد که تمام مشــخصه های آن گام، زاویــه رأس و دندانه ها، 

قطــر خارجی و ارتفــاع دندانه و غیر و با هم برابر باشــد لذا تمام 

مواردی را که برای پیچها )رزوه ها( اســتاندارد شده و تا به حال 

بیان گردید برای مهره ها نیز صادق اســت. و تنها تفاوتی که بین 

پیچ و مهره وجود دارد آن اســت که در پیچ ، شــامل رزوه ها بر 

روی ســطح یا قطر خارجی میله ایجاد می گــردد ولی در مهره، 

شــکل رزوه در داخل کی ســوراخی که قطر آن سوراخ با قطر 

ته دانه پیچ برابر اســت ایجاد می گردد. پس، همین منظور شامل 

و دنباله رنده یا ابزاری که بتواند داخل ســوراخ را به شکل دندانه 

در آورد متفاوت می باشــد که از نظر قسمت سررنده یعنی زوایه 

رأس رنده، زاویه آزاد فرعی و اصلی و زاویه براده و غیر متحرک 

و مانند کی رنده پیچ بر خارجی می باشــد. ولی برای آنکه نوک 

آن بتواند با دیوارۀ ســوراخ مماس شــود و شکل دندانه را داخل 

ســوراخ ایجاد نماید نیاز اســت لبه برنده رنده نسبت به دنبال آن 

دارای کی زوایه یا خم )90( درجه باشــد. تا نوک رنده بتواند از 

دیوارۀ سوراخ براده برداری نماید. تصوير76

شکل 76
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مراحل  پيچ بري داخلی )مهره( با دستگاه تراش:

1- قطعه کار را به ســه نظام بسته وپيشانی آن را می تراشيم. 

تصوير 77

شکل 77

2- ســه نظام مته را در داخل گلويی محور دســتگاه مرغک 

قــرار داده و مته مرغک را داخل آن محکم می کنيم و پيشــانی 

کار را مته مرغک می زنيم. تصوير78

شکل 78

3- بــا پيش مته های انتخابی نســبت به ســوراخ اصلی کار 

پيشانی قطعه کار را سوراخ می کنيم. تصوير79

شکل 79

4- مته هايی که دنباله آنها به فرم مخروط اســت را با ســوار 

کردن کلاهک  روی دنباله آنها قطر آن بزرگتر شــده و ســپس 

داخل گلويی محور دستگاه مرغک جا می زنيم. تصوير80

شکل 80

نوک رنــده داخل تراش را با نــوک مرغک مرکزمی کنيم 

 و ســپس قطر داخلی سوراخ مهره را به اندازه قطر ته دندانه پيچ 

می تراشيم. تصوير81

شکل 81

6- انــدازه قطــر ســوراخ را بــا کليــس کنترل مــی کنيم. 

تصوير82

شکل 82
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7- رنده پيچ بری داخلی را در شيار رنده گير قرار می دهيم، 

نوک رنده را با نوک مرغک مرکز می کنيم . تصوير83

شکل 83

 8- نــوک رنــده را در راســتای ســوراخ قطعــه کار قــرار 

می دهیم. تصوير84

شکل 84

9- با شابلن رنده نوک رنده را نسبت به سطح کار یا پیشانی 

کاريا نسبت به سطح سه نظام عمود می کنیم به علت آنکه سطح 

داخلی ســوراخ نسبت به ســطح بیرون کار موازی می باشد لذا 

اگر رنده نسبت به سطح بیرونی کار عمود شود مثل آن است که 

نسبت به دیواره داخلی سوراخ کار عمود شده باشد. تصوير85

شکل 85

10- با اســتفاده از ســوپرت عرضی نوک رنده را در حالتی 

کــه قطعه کار در چرخش اســت و ســوپرت طولــی در حالت 

اتومات در حرکت است با دیواره سوراخ کار مماس می کنیم. 

تصوير86

شکل 86

در انتهای ســوراخ رنده را از دیواره سوراخ جدا کرده اهرم 

کلاچ را معکــوس می نماییم تا رنده به ابتدای ســوراخ هدایت 

شود. تصوير87

شکل 87
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12- بــه ازاء مقدار ارتفاع دندانه ای که برای مهره محاســبه 

شــده اســت عمل باردهی در چندین مرحله با ورنيه ســوپرت 

عرضی انجام می گیرد تا شکل رزوه کامل گردد . تصوير88

شکل 88

13- در پایــان اهرم کلاچ را قطع می نمایم و اهرم پیچ بری 

را از درگیری خارج می کنیم . تصوير89

شکل 89
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 دستور كار )1(

ســاخت پيچ دنده مثلث به قطر 30 ميلي متــر با گام 3 ميلي 

متر.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 120 و قطر32 ميلي مترقطعه كار

1پيچ بري خارجي 60درجهرنده

1شيار تراشرنده

1رنده 60 درجهشابلن 

1رنده 55 درجهشابلن
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 مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

ميله اي به قطر 32 ميلي متر به طول 120 ميلي متر با اره بريده 

شود. تصوير 90

شکل 90
رنده روتراش در رنده گير محكم شود. تصوير91

شکل 91
هر دو مقطع قطعه كار كف تراشي شود. تصوير92

شکل 92

قطعه كار بين مرغك و سه نظام بسته شود ، و تا قطر 30 ميلي 

متر به طول 100 ميلي متر روتراشي شود. تصوير93

شکل 93

رنده شــيار بــه در داخل رنده گير قرار داده شــود تا پس از 

تنظيم محكم با اچار بسته شود. تصوير94

شکل 94

رنده شيار در انتهاي طول 100 ميلي متر قرار گيرد تا به عمق 

4 ميلي متر و به عرض 7 ميلي متر شيار زده شود. تصوير95

شکل 95

ابتداي مقطع كار پخ 45 درجه به طول 3 ميلي متر زده شود. 

تصوير96
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شکل 90

رنده پيچ بري خارجي در داخل رنده گير قرار داده تا پس از 

تنظيم با شابلن و مرغك با اچار محكم بسته شود. تصوير97

شکل 97

گام پيــچ بــري را بر روي جعبه دنده پيشــروي تنظيم كنيد.

تصوير98

شکل 98

عــده دوران مناســب را براي قطعه كار بــر روي جعبه دنده 

اصلي تنظيم كنيد. تصوير99

شکل 99

 اهــرم پيــچ بــري را در حالــت پيــچ بــري قــرار دهيــد.

تصوير100

شکل 100

اهــرم كلاچ را در حالت دوران ســه نظام بــه پايين هدايت 

كنيد. تصوير101

شکل 101

همزمان با حركت طولي سوپرت با حركت سوپرت عرضي، 

رنده را با كار مماس كنيد. . تصوير102
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شکل 102

ورنيه را بر روي صفر قرار دهيد. تصوير103

شکل 103

اهــرم كلاچ را در حالت وارو قرار دهيــد تا ابزار در ابتداي 

كار قرار گيرد. تصوير104

شکل 104

به اندازه 0/3 ميلي متر بار دهيد، سپس اهرم كلاچ را درگير 

كنيد تا رنده تمام طول كار را براده برداري كند. تصوير105

شکل 105

در انتهــاي طــول 100 ميلــي متر اهــرم كلاچ را قطع كنيد. 

تصوير106

شکل 106

ســوپرت عرضي را چرخانــده تا ابزار از كار خارج شــود.

تصوير107

شکل 90

كلاچ را در حالــت وارو قــرار داده تا رنده بــه ابتداي كار 

انتقال يابد. تصوير108
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شکل 108

ســيكل انجام كار را تا ارتفاع رزوه ادامه دهيد تا شكل پيچ 

كامل گردد. تصوير109

شکل 109

شابلن رزوه را روي ســطح پيچ قرار داده تا وضعيت پيچ را 

كنترل كنيد. تصوير110

شکل 110

 تذكر

دســتور كار بالا را بر روي همان قطعــه كار براي قطر 25 

ميلي متر وگام 2 ميلي متر تكرار كنيد.

 دستور كار )2(

پيچ دندانه مثلث اينچي با قطر يك اينچ و گام 10 دندانه در 

اينچ را بتراشيد.

تمــام دســتور كار شــماره ) 1( را براي ايــن رزوه نيز عمل 

كنيد.

 دستور كار )3(

پيچ دندانه مثلث متريك ســه راهه با قطر 20 ميلي متر با گام 

حقیقی6ميلي متر بتراشيد.

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد

2- بــا توجه به دســتور كار شــماره يــك را اول پيچ را 

مي تراشــيد.) توجه: مقدار گام تنظيمي بــر روي جعبه دنده 

پيشروي را 6 ميلي متر در گام حقیقی در نظر مي گيرد(.

3-  براي راه دوم ســوپرت فوقاني را بــه اندازه يك گام)2 

ميلي متر( جابجا كرده و ســپس تمام موارد بيان شده در دستور 

كار شماره يك را تكرار كنيدتا ارتفاع پيچ كامل گردد.

4- براي راه ســوم ســوپرت فوقاني را به اندازه يك گام) 2 

ميلي متر( جابجا كنيد، و ســپس تمام موارد بيان شده در دستور 

كار شماره يك را تكرار كنيد تا ارتفاع پيچ كامل گردد.
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 دستور كار ) 4(

مهره با ســوراخ 25/8 ميلي متر با گام 3 ميلي متر به طول 15 

ميلي متر تراشيده شود.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 18 و قطر50 ميلي مترقطعه كار

1پيچ بري داخلي 60درجهرنده

1شيار تراشرنده

1رنده 60 درجهشابلن 

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام کار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد

2- قطعه اي بــه طول 18 ميلي متر به قطر 50 ميلي متر بريده 

شود. تصوير111

شکل 111
3- رنده روتراش در داخل رنده گير قرار داده شــود تا پس 

از تنظيم با مرغك با اچار محكم شود. تصوير112

شکل 112
4- مقطع قطعه كار كف تراشــي شــود و سپس طول بيرو ن 

قرار گرفته از سه نظام رو تراشي گردد. تصوير113

شکل 113

5- مقطع قطعه كار مته مرغك زده شود. تصوير114

شکل 114

6- با اســتفاده از مته هــاي 6- 10- 15 -20 ميلي متر، مركز 

كار سوراخ زده شود. تصوير115

شکل 115

7- رنده داخل تراش در رنده گير قرار داده شــود تا پس از 

مركز كردن با رنده گير محكم شود. تصوير116

شکل 116

8- رنده گير را چرخانده تا امتداد رنده در راســتاي سوراخ 

قطعه كار قرار گيرد. تصوير117
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شکل 117

9- ســوراخ را تا قطر25/8 ميلي متررا داخل تراشــي كنيد. 

تصوير118

شکل 118

10- رنــده پيچ بري داخلــي را داخل رنده گيــر قرار داده 

تا پس از تنظيم با شــابلن و مرغك با اچار محكم بســته شــود. 

تصوير119

شکل 119

11- گام 3 را بر روي جعبه دنده دستگاه تراش تنظيم كنيد. 

تصوير120

شکل 120

12- اهرم پيچ بري دستگاه تراش را در گير كنيد. تصوير121

شکل 121

13- اهرم كلاچ دســتگاه تراش را در گير كنيد، تا سه نظام 

شروع به دوران كند. تصوير122

شکل 122

14-  بــا حركت ســوپرت طولي ســوپرت عرضــي را هم 

زمان حركت دهيد تا نوك رنده با ســطح ســوراخ مماس شود. 

تصوير123
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شکل 123

15- كلاچ را وارو كنيــد تا نوك رنده به ابتداي كار منتقل 

شود.تصوير124

شکل 124

16- تــا ارتفــاع كامل رزوه عمل پيچ بــري داخلي را انجام 

دهيد.تصوير125

شکل 125
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 دستور كار )5(

پيــچ دندانه ذوزنقه با قطر 25 ميلي متر بــا گام 6 ميلي متربه 

طول 140 ميلي متربتراشيد.

تعدادمشخصاتنام 
1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 
0/051 ميلي متركليس 

1طول 142 و قطر28 ميلي مترقطعه كار
1پيچ بري ذوزنقه 30درجهرنده
1شيار تراشرنده

1رنده 30  درجهشابلن 

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام کار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- قطعه اي به قطر 28 ميلي متر به طول 142 ميلي متر بريده 

شود. تصوير126

شکل 126

3- رنده روتراش راست بر در داخل رنده گير قرار داده شود 

پس از تنظيم با مرغك توسط اچار محكم شود. تصوير127

شکل 127

4- قطعه كار را در داخل فك هاي ســه نظام محكم ببنديد. 

تصوير128

شکل 128

5- عمــل كــف تراشــي هــر دو مقطــع را انجــام دهيــد. 

تصوير129

شکل 129

6- هر دو مقطع را مته مرغك بزنيد. تصوير130

شکل 130

ببنديــد.  نظــام  ســه  و  مرغــك  بيــن  را  كار  قطعــه   -7 

تصوير 131
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شکل 131

8- تا طول 120 ميلي متر عمل روتراشي قطعه كار را تا قطر 

25 ميلي متر انجام دهيد. تصوير132

9- رنده شيار را به رنده گير ببنديد. تصوير133

شکل 133

10 - رنده شــيار را در انتهاي خــارج از طول 120 ميلي متر 

قرار دهيد و شياري به عمق4 و به عرض 7 ميلي متر ايجاد كنيد. 

تصوير134

شکل 134

11- رنــده پيچ بــري با نوك مثلثي با زاويــه 30 درجه را به 

رنده گير ببنديد. تصوير135

شکل 135

12- جعبه دنده پيشروي را روي گام 3 ميلي متر تنظيم كنيد. 

تصوير136

13- اهرم پيچ بري را درگير كنيد.  تصوير137

شکل 137

14- اهرم كلاچ را درگير كنيد تا سه نظام با توجه به دوران 

تنظيم شده بچرخد . تصوير138

شکل 138
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15- همزمان با حركت طولي ســوپرت با ســوپرت عرضي 

رنده را با سطح كار مماس كنيد. تصوير139

شکل 139

16- ورنيــه ســوپرت عرضــي را روي صفــر قــرار دهيد. 

تصوير140

شکل 140

17-  اهرم كلاچ را وارو كنيد تا رنده به ابتداي كار هدايت 

شود. تصوير141

شکل 141

18- عمــل پيچ بــري را تا  ارتفاع كامــل رزوه انجام دهيد. 

تصوير142

شکل 142

19- رنده پيچ بري دنده ذوزنقه را در داخل رنده گير قرار دهيد 

تا پس از تنظيم با شــابلن آن را با آچار محكم كنيد. تصوير143

شکل 143

20- تمام مراحل انجام شــده با رنــده قبلي را تكرار كنيد تا 

عمق و عرض شيار رزوه كامل گردد. تصوير144

شکل 144
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21- گام رزوه را با كليس كنترل كنيد. تصوير145

شکل 145
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 دستور كار )6(

پيچ دندانه مربع با گام 6 ميلي متر و به قطر 30 ميلي متر و به 

طول 140 ميلي متر را بتراشيد.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 140 و قطر30 ميلي مترقطعه كار

1پيچ بري عرض 3 ميلي متررنده

1شيار تراشرنده

1رنده دندانه مربعشابلن 

تمام مراحل دســتور كار شماره )5( را با توجه به مشخصات 

رنده دندانه مربع انجام دهيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 دستور كار )7(

پيــچ دندانه مثلث متريك چپ گرد بــا گام 2 ميلي متر و به 

قطر 20 ميلي متر و به طول 120 ميلي متر را بتراشيد.

تمام مراحل دســتور كار شــماره )1( را براي اين كار انجام 

دهيد به گونه اي كه جهت حركت رنده در هنگام براده برداري 

از روي سطح قطعه كار از چپ به راست انجام شود.

 ارزشيابي پاياني

1- پيچ دندانه مثلث متريك را شرح دهيد؟

2-  انواع شابلن را نام ببريد؟

3- براي كنترل دندانه هاي رزوه از .............. استفاده مي شود.

4- براي كنترل پيچ دندانه ذوزنقه از چه ابزاري استفاده مي شود؟

ب- شابلن دندانه ذوزنقه 		 الف- كليس

د- نقاله ج- شابلن زاويه	

5-  روش تراشيدن پيچ با انحراف 30 درجه سوپرت فوقاني 

را توضيح دهيد؟

6-  ارتفــاع پيچ هاي دندانه مربع با توجه به چه مشــخصه از 

پيچ در نظر گرفته مي شود؟

ب- قطر خارجي 		 الف- گام

د- متناسب با درگيري با مهره ج- زاويه دندانه	

7-  مشــخصات اصلــي پيچ هــاي دندانه مثلــث اينچي را 

بنويسيد؟

8- زاويه دندانه پيچ هاي ذوزنقه چند درجه است؟

ب- 45 		 الف- 30

د- 55 		 ج- 60

9- در صورتيكه در هنگام عمليــات پيچ بري اهرم اتومات 

پيچ بري از درگيري خارج شود چه عملي را مي توان انجام داد؟

10- پيــچ هاي دندانه ........................ و ........................ را 

پيچ هاي انتقال حركت گويند.  



فصل 8
حدیده و قلاویز

هدف‌های رفتاری

1- مشخصات مته خزينه را از یکدیگر تمیز دهد. 

2- با مته خزينه عمل پليسه گيري را انجام دهد.

3- مشخصات برقو را تشخیص دهد.

4- عمل برقو كاري با دستگاه تراش را انجام دهد.

5- مشخصات حديده را بیان كند.

6- حديده كاري با دستگاه تراش را انجام دهد.

7- مشخصات قلاويز را بیان كند.

8- عمليات قلاويز كاري با دستگاه تراش را  به درستی انجام دهد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

279

توانايي حدیده و قلاویز کاری روی ماشین 

تراش

1-شناســایی اصــول حدیــده کاری روی ماشــین 

تراش 

2- شناســایی اصــول قلاویــز کاری روی ماشــین 

تراش 

3-- شناســایی اصول ورعایت مــوارد ایمنی ضمن 

حدیده کاری و قلاویز کاری 
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 پيش آزمون

1- براي پليسه گيري از لبه سوراخ از چه ابزاري استفاده مي شود؟

2-با چه ابزاري مي توان سطح بيروني یک میلهك ار را رزوه كرد؟

3- با چه ابزاري مي توان عمل رزوه كاري داخل سوراخ را انجام داد؟

4- براي ايجاد گل پيچ از چه ابزاري استفاده مي شود؟

5- چگونه مي توان بر روي سطح خارجي ميله گرد رزوه ايجاد كرد. توضيح دهيد؟

6- چگونه مي توان داخل يك سوراخ رزوه ك رد. توضيح دهيد؟
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مته خزينه

از جملــه  روش هاي براده برداري مي توان خزينه كاري را 

نام برد، كه به منظور پليســه گيري لبه ســوراخ ها و پخ زدن سر 

ســوراخ برای ایجاد مهره به منظور تسهيل در جا انداختن قلاويز 

و بزرگ كردن قطر سوراخ مي باشد.

در عمليــات خزينــه كاري حركــت به صــورت دوراني و 

خطي) پيشروي( به صورت عمودی است. كه توسط يك محور 

در حال چرخش) دســتگاه مته، تــراش( و حركت طولي ابزار ) 

پيشروي( به صورت اتومات و دستي وعمودی انجام مي شود.

 لبــه برنــده اين ابزار نيز به صورت گوه اي مي باشــد كه بر 

روي سطح مخروطي ابزار قرار دارد كه اين لبه هاي برنده عمل 

بــراده برداري را انجــام مي دهد. براي آنكه بتوان ســطح براده 

برداري خوبي از مته خزينه حاصل شود زاويه براده ابزار را برابر 

صفر در نظر مي گيرند.

براي آنكه ســوراخ مته خزينه با سوراخ ايجاد شده با مته هم 

مركز باشــد با يد بعد از عمل سوراخ كاري، مته خزينه زده شود 

تا مركز سوراخ ها در يك امتداد قرار گيرد.

سرعت برش و مقدار پيشروي را كمتر از سوراخ كاري با مته 

در نظر مي گيرند تا سطح كار به صورت صيقلي ايجاد شود.كه 

اين عوامل با توجه به جنس قطعه كار و ابزار قابل تغيير مي باشد.

به طور مثال:

- چنانچــه جنس قطعه كار چدن با اســتحكام کششــی180 

نيوتــن بر ميلــي متر مربع و جنــس ابزار فولاد تندبر باشــد باید 

سرعت برشي 20تا 30 متر بر دقيقه و مقدار پيشروي 0/7تا0/15 

ميلي متر بر دور باشد.

- و اگرجنس قطعه كار فولاد تا استحكام کششی 500نيوتن 

بر ميلي متر مربع و جنس ابزار فولاد تندبر باشــد، باید ســرعت 

برشــي 20 تا 35 متر بر دقيقه و مقدار پيشــروي 0/1تا0/65 ميلي 

متر بر دور باشد.

از انــواع مته خزينه ها ، مته خزينه ســر مخروطي بيشــترين 

كاربرد را دارد، زاويه راس اين نوع مته ها براي پليسه گيري 60 

درجه و براي سر ميخ پرچ هاي سرخزينه 75 و 90 درجه، وبرای 

خزينه سر مهره ها 90 درجه مي باشد. تصوير1

شکل 1

اين مته براي ايجاد فرم گل سرپيچ داخل قطعه ، كاربرد دارد 

از جمله سر آلني ، پيچ گوشتي خور ، و غيره كه مي توان جاي 

آن ها را بالاي ســوراخ ايجاد كرده تا گل پيچ داخل آن رفته و 

ســطح آن با سطح كار يكسان شود . اندازه اين سوراخ مطابق با 

استاندارد در جدول زیر آورده شده است: 

جدول خزينه كاري



حدیده و قلاویزتراشکاری 2

92

عملیــات حدیده کاری )پیچ بــری با حدیده( به 

وسیله دستگاه تراش

یکی از روش های پیچ بری روی دســتگاه تراش، پیچ بری 

به وســیله حدیده می باشــد .برای انجام عملیات پیچ بری روی 

ماشــین تراش لازم است ابتدا قطعه کار بر روی کارگیر دستگاه 

محکم بســته شود وعملیات پیشانی تراشــی و رو تراشی جهت 

آماده  کــردن قطعه انجام گیرد مطابق با اســتاندارد بر حســب 

قطر و گام و پیچ ، حدیده مناســب انتخــاب گردد ،از آنجا که 

عمل براده برداری با فشــار زیادی انجام مــی گیرد و قطعه بعد 

از حدیــده کاری کمی باد کرده وبزرگ می شــود لذا قطر میله 

آماده شــده برای حدیــده کاری را به انــدازه اره کم تر از قطر 

نهایــی میله پیچ در نظر می گیرند. لذا مقدار قطر کار را نســبت 

به اندازه اصلی کوچکتر در نظر گرفته که این مقدار از رابطه:

جهــت پیچ بری با حدیده که اندازه گام هر مقدار باشــد به 

انــدازه 0/1 آن از قطر اصلی میله کم می کنیم و هم چنین برای 

اینکه محل مناســبی جهت قرار گیری حدیده در سرمیله ایجاد 

نماییم لازم  است یک پخ °45 در لبه میله   ایجاد کنید تا حدیده 

بتواند، به راحتی بر روی آن قرار گیرد .

عمل حديده كاري نوعي عمل براده برداري است، بنابراين 

لبه هاي برنده حديده نيز بايد فرم گوه را داشــته و زواياي براده، 

گوه، آزاد در آنها براساس جنس كار و نوع حديده بايد رعايت 

شده باشند. تصوير2

شکل 2

حديــده عمل پيچ بري را در كي مرحلــه انجام مي دهد، لذا 

براي تقسيم نيروي برش روي تعداد دندانه هاي بيشتر، دندانه هاي 

حدیده را به ترتيبي مي ســازند كه عمل براده برداري را به تدريج 

انجــام داده و ضمن پيشــروي، دندانه هاي پيــچ را كامل نمايند.  

تصوير3

شکل 3

مراحل پیچ تراشی با حدیده به وسیله دستگاه تراش:

1- قطــر و طول قطعه کار را با توجه به موارد ذکر شــده در 

بالا آماده کنید. تصوير4

شکل 4

2- بــا زاويه 45 درجه ای که به رنده گير داده می شــود پخ 

سر ميله را قبل از عمليات پيچ بری می زنيم. تصوير5
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شکل 5

3- نگهدارنــده حدیــده را به قســمت ســرگلویی یا محور 

دســتگاه مرغک تکیه داده و با اســتفاده از مرغک حدیده را به 

سرمیله مماس می کنیم. تصوير6

شکل 6

4- سه نظام دستگاه تراش را روی حداقل دور تنظيم کرده و 

سپس با حرکت دست حديده را می چرخانيم و به ازاء حرکت 

رو بــه جلو حديده،دســته مرغک را چرخانده دســته حديده با 

نیروی کمی به جلو هدايت شــود.) ايــن عمل به دليل درگيری 

کم حديده با ميله انجام می گيرد(. تصوير7

شکل 7

5- اهــرم کلاچ را بــه پایین حرکــت داده تا قطعــه کار به 

چرخش درآید و با درگیری ابتدایی که بین حدیده و کار ایجاد 

می شــود، حدیده بر روی کار حرکت کرده و شــکل رزوه بر 

ســطح کار ایجاد گردد.)به ازاء حرکت روبه جلو حديده کلاچ 

را معکوس می کنيم تا براده های برداشــته شده خرد شود و اين 

عمل را تا پايان پيــچ بری تکرار می نماييم و هم چنین با روغن 

کاری محل درگيری حديده را روغن کاری می کنیم(.

تصوير8

شکل 8

6- در پایان اهرم کلاچ را معکوس می کنیم )به سمت بالا( 

تا حدیده از درگیری با میله خارج شود. تصوير9

شکل 9
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 نکته

 عملیــات پیــچ بری در ایــن روش در یــک مرحله انجام  

گرفته و شکل پیچ کامل می گردد.

 در حیــن عملیــات پیچ بری با حدیده بــا یک روغن دان 

عملیات روغنــکاری را جهت بالا بردن کیفیت ســطح و پایین 

آوردن اصطکاک انجام می دهید. تصوير 10

شکل 10

 در صورتی که قطر میله ای که می خواهیم عملیات پیچ بری 

روی آن انجام شــود بزرگ باشد لازم اســت ابتدا بارنده پیچ بری 

مقداری جای شــیار رزوه ها را بر سطح کار ایجاد کرده و سپس با 

یک حدیده به قطر و گام اســتاندارد عملیات تکمیلی آن را انجام 

داد.

مهره تراشی با قلاویز به وسیله دستگاه تراش 

عملیــات رزوه تراشــی داخلی روی دســتگاه تراش  با یک 

قلاویز ماشینی که به صورت تکی است انجام می شود که برای 

این کار باید قطر سوراخ را به اندازه 0/1 گام بزرگتری از اندازه 

اصلی قطر سوراخ تراشــید تا قلاویز بتواند به راحتی عمل برش 

را با حداقل فشــار به ابزار انجام دهد و نیز عمل درگیری پیچ با 

مهره نیز راحت تر انجام می گیرد . 

بــراي قلاويز كاري بايد ابتدا در قطعه كار ســوراخي ايجاد 

نمود. قطر سوراخ را بايد كمي بزرگتر از اندازه ي قطرکوچک 

مهره در نظر گرفت، زيرا در اثر فشــار برش، لبه ي دندانه ها باد 

كرده و به ســمت خارج هدايت مي شــوند. در غير اين صورت 

عــاوه بر ناصافي ســطح دندانه ها قلاويــز در كار گير كرده و 

امكان شكســتن آن نيز وجــود خواهد داشــت. مقدار اختلاف 

اندازه قطر ســوراخ بــا قطر داخلي مهره بســتگي به جنس قطعه 

كار دارد. در قطعاتــي كه جنس آنها نرم بوده و براده ي طويلي 

دارند، بايد قطر ســوراخ را زياد تر از قطعاتي در نظر گرفت كه 

جنس آنها ســخت و شــكننده بوده و داراي براده هاي كوتاهي 

مي باشــند. پس از سوراخ كاري بايد لبه ســوراخ را با كي مته 

خزينــه ي مخروطي 90 درجه به اندازه نيــم ميلي متر بزرگتر از 

قطــر خارجي مهــره خزينه كاري كرد، تا قلاويــز به راحتي در 

سوراخ جا افتاده و از ايجاد پليسه جلوگيري شود. تصوير11

شکل 11

مراحل مهره تراشی با قلاویز بوسیله دستگاه تراش  

1- مرکز قطعه کار را مته مرغک می زنیم. تصوير12

شکل 12
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2- در مرکز قطعه کار ســوراخی را به قطر داخلی پيچ ايجاد 

می کنيم. تصوير13

شکل 13

3- قلاویز متناســب با قطر ســوراخ و گام رزوه ، انتخاب و 

آن را در داخل دســته قلاویز و یــا در صورتی که انتهای آن به 

صورت مخروطی باشــد در داخل گلویی دستگاه مرغک قرار 

داده و چنانچه  انتهای آن به فرم اســتوانه ای است در داخل سه 

نظام مته محکم می نماییم . تصوير14

شکل 14

4- دستگاه مرغک را در موقعیتی از ریل دستگاه تراش قرار 

می‌دهیم که ابتدای قلاویز نزدیک پیشــانی قطعه کار قرار گیرد. 

تصوير15

شکل 15

5- در حالتــی کــه قطعه کار با دور کم در چرخش اســت 

قلاویز را به داخل سوراخ قطعه کار هدایت می کنیم) با حرکت 

رو بــه جلو قلاويــز کلاچ را معکــوس می کنيم تا بــراده های 

برداشــته شدتکه تکه شــود و اين کار را تا پايان کار تکرار می 

کنيم( و نیز با یک روغن دان جهت افزایش کیفیت سطح رزوه 

و کاهش اصطکاک در حین عملیات قلاویز کاری روغنکاری 

می کنيم. تصوير16

شکل 16

6-  قلاویز را به داخل ســوراخ هدایت کــرده قبل از آنکه 

قلاویز به انتهای سوراخ کار برسد قلاویز را بیرون می آوریم در 

صورتی که قلاویز به قسمت ته سوراخ برخورد کند قلاویز می 

شکند . تصوير17
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شکل 17

نكات ايمني و حفاظتي در حديده كاري و قلاويز 

كاري با دستگاه تراش

در اين عمليات عده دوران دستگاه تراش را در حداقل دور 

تنظيم كنيد.تصوير18

شکل 18

در هنگام درگيري اوليه حديده با قطعه كار مراقب با شــيد 

كه دستهايتان بين ريل و دسته حديده گير نكند. تصوير 19

شکل 19

جهت در گيري اوليه ابزار ) قلاويز ، حديده( مي توان ابزار را بر 

روي لبه كار ثابت نگه داشته و سه نظام را با دست چرخاند. تصوير 20

شکل 20

در ايــن عمليــات از روغن به عنوان تســهيل كننده عمليات 

استفاده شود. تصوير 21

شکل 21

قبل از عمليات، سوپرت را كاملا در زير سه نظام قرار دهيم. 

تصوير 22

شکل 22
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 دستور كار ) 1( 

قطعــه كار بــه قطر 12 ميلي متــر و به طــول 60 ميلي متر 

حديده كاري شود.

قطعه اي به قطــر 14 ميلي متر و به طول 100 ميلي متر بريده 

شود. تصوير23

شکل 23

رنده راست بر را داخل رنده گير قرار دهيد و با آچار آن را 

محكم كنيد. تصوير24

شکل 24

قطعه كار را بين فيكن سه نظام محكم ببنديد. تصوير25

شکل 25

هر دو مقطع قطعه كار را كف تراشي كنيد. تصوير26

شکل 26

هر دو مقطع كار را مته مرغك بزنيد. تصوير27

شکل 27

قطعه كار را بلند بين مرغك و سه نظام ببنديد. تصوير28

شکل 28

عمل روتراشي را تا قطر 11/8 ميلي متر به طول 60 ميلي متر 

انجام دهيد. تصوير29
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شکل 29

8- با رنده شيار تراش) قوس دار( خارج از طول 60 ميلي متر 

شياري به عرض 7 به قطر 3 ميلي متر ايجاد كنيد. تصوير30

شکل 30

9- مرغــك را بــر روي ريلــي بــه عقــب هدايــت كنيد. 

تصوير31

شکل 31

10- پــخ 45 درجه به طول 2 ميلي متر در ابتداي ميله گرد با 

رنده روتراش ايجاد كنيد. تصوير32

شکل 32

11- ســوپرت را در منتهي اليه دستگاه در زير سه نظام قرار 

دهيد. تصوير33

شکل 33

12- حديده M12 را در ابتداي ميله گرد شــده قرار داده و 

محور دستگاه مرغك را به حديده تكيه دهيد. تصوير34

شکل 34

13- دســته مرغك را چرخانده و با دست ديگر سه نظام را 

بچرخانيد تا حديده آهسته با سطح كار درگير شود. تصوير35
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شکل 35

14- دســته حديده را به ريلي تكيه داده و كلاچ راه انداز را 

درگير كنيد تا قطعه كار بچرخد. تصوير36

شکل 36

15- به ازاء هر يك راه پيچ، كلاچ را وارو كنيد تا براده هاي 

برداشته شده از سطح كار جدا گردد.) همزمان عمل روغنكاري 

انجام شود(. تصوير37

شکل 37

16- تا پايان پيچ بري عمل قطع و وصل كلاچ را انجام دهيد 

تا شكل رزوه در طول 60 ميلي متر كامل شود. تصوير38

شکل 38

17- كلاچ را وارو كنيد تا حديده از روي كار خارج شود.

تصوير39

شکل 39

18- با اســتفاده از فرمان پيچ يا شــابلن رزوه، پيچ را كنترل 

كنيد. تصوير40

شکل 40
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 دستور كار )2(

1- قطعه كار ي با ســوراخ 10 ميلي متر به طول 25 ميلي متر 

قلاويز كاري شود.

2- قطعــه كار به طــول 27 ميلي متر و به قطــر 20 ميلي متر 

بريده شود.

3- رنده روتراش به رنده گير بسته شود. تصوير41

شکل 41

4- قطعه كار مابين سه نظام دستگاه بسته شود. تصوير42

شکل 42

5- عمليــات كف تراشــي هــر دو مقطع كار انجام شــود. 

تصوير43

شکل 43

6- مته مرغك زده شود. تصوير44

شکل 44

7- مته به قطر 6 ميلي متر زده شود. تصوير45

شکل 45

8- مته به قطر 10 ميلي متر زده شود. تصوير46

شکل 46

9- متــه خزينــه مخروطــي روي لبــه ســوراخ زده شــود. 

تصوير47


