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انشکده فنی و مهندسی گلپایگان  د

معرفی ابزار هاي برشی  1

درست  کاري، تا بتوانیم در عملیات ماشین مینبراي اینکه بتوان فلزات مختلف را به طور ساده تراشید، لازم است از ابزارهاي برشی مناسبی استفاده ک

کیفیت کار خود را  در کنار آنبرداري، عمر ابزار خود را افزایش بدهیم و  عمل کنیم؛ یعنی با انتخاب درست جنس قطعۀ کار و جنس ابزارهاي براده

  .بیان کنیمکلی، انواع ابزارهاي برشی را معرفی کرده و معایب و محاسن آنها را در مقایسه با هم بطورسعی شده است  بخشدر این . بالا ببریم

  انواع ابزارهاي برشی 1- 1

  :انواع ابزارهاي برشی عبارتند از. یکی از این عوامل، جنس خود ابزار است. عمر ابزارهاي برشی به عوامل گوناگونی بستگی دارد

  کاربایدها - 3  آلیاژهاي ریختنی کبالت - HSS  2فولادهاي تندبر  - 1

  ها الماس - CBN   6 - 5  ها و سرمتها سرامیک - 4

این مشخصات . بایست به وسیلۀ مقایسه مشخصات فلز، آن ابزار برش را انتخاب کرد در هنگام انتخاب ابزار برش مناسب براي یک سري عملیات، می

  :شامل توجه به نکات زیر است

  مقاومت در مقابل سائیدگی  !!!!!·  مقاومت  !!!!!·

  رارت قابلیت انتقال ح !!!!!·  کارایی در درجه حررات بالا  !!!!!·

  سختی  !!!!!·  چقرمگی !!!!!·

  ضریب اصطکاك !!!!!·  مقاومت در مقابل اثرات شیمیایی  !!!!!·

  .کمترین هزینه تولید گرددهر قطعه شامل آخرین عامل، یعنی هزینۀ تولید باید طوري در نظر گرفته شود که قطعه داراي خواص فیزیکی لازم باشد و 

  فولادهاي تندبر 1-1-1

روند و علاوه بر کربن، شامل عناصر دیگري از قبیل تنگستن،  به کار می» هاي تراش رنده«اصولاً براي برش  (High Speed Steel)ر فولادهاي تندب

  .باشند یم مولیبدن، کروم، وانادیوم و کبالت

کروم نیز به عنوان عامل بهبود  نیهمچن شودیم حفظ سختی در درجه حرارت بالا، وانادیم موجب افزایش استحکام و مقاومت به سایش موجب کربن

  .کند و مقاومت در مقابل سایش عمل می (Toughness)چقرمگی 

  :اند بندي شده این نوع فولادها بر اساس مواد آلیاژي اصلیشان به چهار گروه تقسیم

  مولیبدن کبالت  - 2مولیبدن  - 1

  تنگستن کبالت - 4تنگستن  - 3

  اند؟ ا بر این ابزار نهادهرHigh Speed Steelا ی HSSاما چرا این نام 
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کاربرد این نوع .آشنا شویم» فولادهاي کربنی و آلیاژي«برداري با نام  براي پاسخ دادن به این سؤال، بهتر است با یکی دیگر از ابزارهاي برشی و براده

تقریباً (شدید سختی در درجه حرارتهاي نسبتاً بالا برداري بودند، به دلیل افت  ترین جنس ابزارهاي براده عمده) حدود یک قرن پیش(فولادها، که زمانی 

260C (هاي با سرعت پایین از قبیل قلاویز و حدیده و سوهان محدود شده است برداري و سایش زیاد، فقط به ابزارهاي دستی براي براده.  

مقایسه با  در از این جهت. است) 590Cالی  538C(به فولادهاي کربنی، در قابلیت حفظ سختی در درجه حرارت بالاتر  فولادهاي تندبر يبرتر 

 به همین دلیل این فولادها به نام فولاد تندبر نام. برابر سرعت برشی به کار برد 2توان آن را با حدود  فولادهاي کربنی به ازاي طول عمر مساوي می

  .اند گذاري شده

  :دیگر دارد هاي از جنس فولادهاي تندبر مزایاي زیر را نسبت به نمونه يابزار

  ارزانتر است؛) الف

  است؛ دوام تربه همین دلیل در قطع و وصل ابزار برش بر روي قطعۀ کار با . شکنندگی کمتري دارد) ب

  .گیرد پذیر است و به راحتی شکل می فرم) ج

  :نکهیا جملهاز . ا داراي معایبی نیز هستنددر کنار محاسن نام برده، این فولاده

  یگر در دماهاي بالاتر حین ماشینکاري دوام کمتري دارند؛نسبت به انواع د) الف

  .دهند مواد سخت را به راحتی برش نمی) ب

  )ابزارهاي استلایتی(آلیاژهاي ریختنی کبالت  1-1-2

رداري از سختی به دلیل برخو. درصد کروم و مابقی کبالت هستند 34الی  25درصد تنگستن،  20تا  14درصد کربن،  4الی  2این آلیاژها که مرکب از 

ضریب اصطکاك پایین در تماس با فولاد، به عنوان یکی  نیهمچن اومت بالا نسبت به سایش و خوردگیزیاد و حفظ آن در درجه حرارتهاي بالا و مق

  .اند برداري مطرح بوده از مواد مناسب براي ساخت ابزارهاي براده

ندبر است؛ ولی به دلیل حفظ بهتر سختی در دماهاي بالاتر، قابل استفاده در سرعتهاي برشی اگر چه سختی این آلیاژها در دماي اتاق مشابه فولادهاي ت

  .خواص مکانیکی و سختی این آلیاژها با عملیات حرارتی قابل تغییر نیست. نسبت به فولادهاي تندبر هستند) سرعت بیشتر% 25تقریباً (بالاتري 

  کاربایدها 1-1-3

  :شوند کاربایدها خود به سه گروه تقسیم می. شود که به ترکیب شیمیایی فلز و کربن اطلاق می اصطلاحی است» کارباید«اصولاً 

  پوششی - 3ریزدانه  - 2سمانته  - 1

  :شوند کاربایدهاي سمانته نیز خود به دو گروه عمده تقسیم می

  گروه تنگستن کارباید خالص - 1

  )باشد یا کارباید تنتالیم میکه حاوي کارباید تیتانیم (گروه تنگستن کارباید آلیاژي  - 1
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  :توان به سه گروه دیگر تقسیم کرد همچنین ابزارهاي کاربایدي را در دیدي دیگر می

  .)شود که از قطعات کربنی ساخته می(هاي یکپارچه و سخت  الماسه - 1

  .)شود که از اتصال الماسه به یک میلۀ فولادي به صورت لحیمی ساخته می(هاي لحیمی  الماسه - 2

هاي  هاست که در نگهدارنده CNCترین ابزار مورد استفاده در  که در بین صنعتگران به الماسه یا اینزرت مشهور است و متداول(الماسه نصبی  - 3

  .)شوند فولادي نصب می

  :توان در موارد زیر نام برد مزایاي کاربایدها را می

  مقاومت بیشتر در برش مواد و آلیاژهاي سخت؛) الف

  دماهاي بالاتر؛ مقاومت در) ب

  از برخورد ابزار با قطعه کار بسیار کم است؛ یناش هاي یکپارچه قادر به جذب ارتعاشات کار هستند و صداي ایجاد شده الماسه) ج

  .شوند هاي فولادي جدید تعویض می هاي نصبی به راحتی و بدون نیاز به نگهدارنده الماسه) د

  :زیر نام برد توان در موارد معایب کاربایدها را نیز می

  قیمت بالا نسبت به فولادهاي تندبر؛) الف

  شکنندگی بیشتر نسبت به فولادهاي تندبر؛) ب

  .باشد اي مقدور می گیري آنها با ابزارهاي الماسه شکل) ج

ند تا عمر مفید آنها افزایش شو ها دارند، با مواد خاصی مانند نیترید تیتانیوم پوشش داده می CNCهاي نصبی که کاربرد فراوانی در  در ضمن الماسه

  .دهد برابر افزایش می 20این پوشش، عمر ابزار را براي عملیات متعارف و معمول تراشکاري و فرزکاري تا . یابد

  

  سرامیکها و سرمتها 1-1-4

سرامیکها بسیار سبک . اي ارزانترند الماسه اند و هر چند بسیار گران هستند؛ اما از ابزارهاي ابزارهاي سرامیکی بیشترین تکامل را در چند سال اخیر داشته

  .اند و شکننده

کاري با این ابزارها بسیار خوب است و  صافی سطح حاصل از ماشین. باشند یمار برابر ابزارهاي کاربایدي سه الی چه یسرعتهاي برش يدارا سرامیکها

  .ي نیستبرداري این ابزارها ضرور در براده (Coolant)کننده  استفاده از سیال خنک

  :مزایاي سرامیکها عبارتند از

  هاي کربنی هستند؛ ارزانتر از الماسه) الف

  .برند و مقاومت گرمایی بالایی دارند مواد بسیار سخت را در زمان کوتاهی می) ب
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  :همچنین معایب سرامیکها عبارتند از

  تر از کاربایدها و فولادها هستند؛  بسیار شکننده) الف

  شکنند؛ رعت بالا مفید هستند و در صورتی که در دورهاي پایین کار کنند، میفقط براي برشهاي س) ب

  .ها، سرعت چرخشی مناسبی براي استفاده از ابزارهاي سرامیکی ندارند بسیاري از دستگاه) ج

  .اند هسرمتها که ترکیب خاصی از سرامیکها و فلزات هستند، براي کاهش تردي و شکنندگی سرامیکها و بهبود آنها ابداع شد

  .آورند را به وجود می» سرمت«یا همان » فلز - سرامیک «فلزاتی نظیر آهن، کروم، تیتانیوم و نیکل از ممزوج شدن با سرامیکها ابزارهاي 

ل از بارزترین خصوصیات سرمتها و سرامیکها حفظ سختی در درجه حرارتهاي خیلی بالا و مقاومت بالا در مقابل سایش؛ ولی مقاومت کم در مقاب

ابزارهاي صلب و کاملاً مستحکم که بدون  اي و ارتعاش است و لذا با وجود این محدودیتها باید از ماشین خمش و شوکهاي مکانیکی و بارهاي ضربه

  .باشند، استفاده کرد لرزش می

  

  CBN (Cubic Born Nitride)نیترید بور مکعبی 1-1-5

CBN )از مهمترین امتیازات آن، مقاومت حرارتی بیشتر از الماس و خنثی بودن . ده پس از الماس استترین مادة شناخته ش سخت) با نام تجاري بورازن

شده و  کاري کاري و پرداخت فولادهاي کربنی و آلیاژي، ابزار سخت برداري براي خشن به عنوان ابزار براده CBNاستفاده از .آن از نظر شیمیایی است

ها و گرافیت توصیه  یاژها با پایه نیکل و کبالت و قطعات ساخته شده به روش متالوژي پودر، پلاستیکهاي سخت و چائیده و به ویژه سوپرآل چدن

  .شود می

 یشونده در آب نتایج مثبت کننده حل هاي خنک کننده نیز به کار برد؛ ولی استفاده از سیال توان بدون استفاده از سیال خنک اگر چه این نوع ابزارها را می

  .به همراه دارد

  (Diamond)الماس  1-1-6

سختی بسیار بالا، مقاومت به سایش عالی، قابلیت . است هبرابر کاربایدهاي سمانت 5ترین ماده شناخته شده در جهان و سختی متوسط آن  الماس، سخت

کنندة حصول  برداري و تضمین دهنظیر آن در برا هدایت حرارتی خوب، استحکام فشاري بسیار بالا و انبساط حرارتی ناچیز، باعث شباهت ابعادي بی

  .باشد هاي یکنواخت و دقیق در قطعه کار و صافی سطح بالا می اندازه

خوردن  برداري پدیدة جوش همچنین به دلیل خنثی بودن الماس از نظر شیمیایی و پایین بودن ضریب اصطکاك آن در تماس با اکثر مواد در هنگام براده

کاري فلزات غیر آهنی و حتی غیر فلزات  به وقوع نپیوسته و همین مسأله باعث حصول صافی سطح خوب در ماشین هاي قطعه کار به لبۀ ابزار براده

  .شود می
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شوند؛ در صورتی که سرعت سایش آنها در ماشینکاري  کربن، به سرعت سائیده می برداري از فولادهاي نرم و کم ابزارهاي الماس، به هنگام براده

ولی با این . دهند طول عمر زیادي از خود نشان می) با درصد کربن بالا(کاري چدن  ن کمتر است و گاهی اوقات در ماشینفولادهاي آلیاژي پرکرب

  .شوند کاري آلیاژهاي آهنی و چدن توسط ابزارهاي الماس توصیه نمی وجود به طور کلی ماشین

  

  

  هیابزار اول يریکارگه اصول ب -2

  يکار سوهان 2-1

ره باشد تا عمل یگ يهابا لبه يد توجه داشت که سطح آن موازیهنگام محکم کردن با. میره محکم نمائیله گید قطعه کار را بوسیبا يکار قبل از سوهان

  .ردیطور صاف و مسطح انجام گه ب يکار سوهان

  

کاملاً برقرار باشد سپس  م کار تعادل بدناگرد تا هنیگ یآن قرار م يمتر یسانت 20فاصله ه راست ب يچپ در جلو و پا يابتدا پا يکار در موقع سوهان

  .شودیده میقطعه کار کش يدرجه با فشار رو 45تا  30ه یتحت زاو سوهان 
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 را عمل سوهانیکرد ز يد خودداریاد باینمودن فشار زاز وارد . آن فشار وارد ساخت يرو ید کمیشود با یده میطرف جلو کشه که سوهان ب یهنگام

  .ام خواهد گرفتکنواخت انجیریغ يکار

در فلزات سبک اگر  یسوهان خواهد شد ول يهاکند شدن دندهه ست اگر فشار وارد شود منجر بیسوهان ن يبه فشار رو یاجیدر موقع برگشت احت

و چپ  وضع قرار گرفتن دسته سوهان و سوهان در دست راست. گرددیآن م يها ز شدن آجین عمل باعث تمیده شود ایسوهان با فشار به عقب کش

  .د مطابق شکل باشدیبا

  

  

  

  فشار صحیح هنگام پیشروي  طرز گرفتن سوهان در دست

  

  :ز کردن سوهانیتم 2-1-2

ها خارج کرد  ن آجید از بیها را بان برادهیا. گردند یم رارها زودتر پیتر باشد ششود و هر چه فلز نرمیکار پر از براده م یها پس از مدت ن آجیفاصله ب

سطح کار  يرو يناهموار يهاجاد خشیباعث ا کند، یحاصل نم یشرفتینکه پیآن پر از براده باشد گذشته از ا يها که آج یکردن با سوهانرا کار یز

  .گردد یم

  .ده شودیارها کشید دقت نمود که برس در امتداد شیز کردن بایشود و هنگام تم یمخصوص استفاده م یمیس يها ز کردن سوهان از برسیتم يبرا
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  تمیز کردن سوهان

  بکار بردن سنبه اصول 2-2

درست  غلط

  

  

نگاه داشته شود بدنه سنبه و انگشتان دست که  ياگر سنبه عمود

  .شود یدن نوك آن میآنرا گرفته مانع د

د تا محل قرار گرفتن ید آنرا خم کنیگذار یکار م يکه سنبه را رو یهنگام  

  .ده شودیوك آن دن

  

  

ل قرار گرفته باشد فرود یکه سنبه بطور ما یاگر چکش را در حال

  .ر جا دهدییغم ممکن است نوك سنبه تیاوریب

ش از فرود آوردن چکش ید پیپس از آنکه سنبه را در محلّ خود قرار داد  

  .دیآنرا نسبت به سطح کار عمود نمائ

  

  

  

  

  

  

      بکار بردن خط کش اصول 2-3
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کش لبه صاف خط يرو یعنی باشد وضع فوق قرار گرفتهه کش باگر خط

  .ق خواهد بودیردقیخط حاصله غ ،ل باشدیسطح متما

د و آن یگر کج کنیسمت ده کش سطح بکش کار را از لبه خطخط  

  .دیده تماس ینیرا با لبه پائ

  

  .خواهد بود نقطه نقطه بصورت کشی جلو باشد خطّ حاصلهاگر نوك خط

  

  

پیوسته حرکت متمایل کنید تا خطّ حاصله  کش را بطرف جهتخط

  .باشد

  يکاراره اصول 2-4

  یاره دست 2-4-1

 یم شده دو نوع اره دستیشکل ترس .شود یل از آن استفاده میلوله و انواع پروف - تسمه - میضخ يفلز  يورق هادن یبر ياست که برا يابزار یاره دست

  .ل شده استیر تشکیز يهادهد که از قسمت یرا نشان م یساده و کشوئ

  تیغه - 1

  میله چهارگوش شیاردار - 2

  پین - 3

  مهره خروسک - 4

  بازو - 5

  دسته چوبی - 6

  

 300تا  250 يطولهاه باشد که ب یم برد تندفولا غه ازیجنس ت .رود یم مختلف بکار يطولهاه غه اره بیت يکمانه است که برا ینوع یکمان اره کشوئ

قطعه  یو نرم یناسب با سختتد میوجود دارد که با یمختلف يهاه غیدنده، ت یو درشت يزیاز نظر ر - اندمتر ساخته شدهیلیم 15تا  12متر و به عرض یلیم

  .اندم شدهیر تقسیز يهادستهه نچ دارد که بیک ایبه تعداد دنده در  یغه بستگیهر ت يزیر .کار آنها را انتخاب نمود

  .رود یکار مه وم و سرب و مس بینیدن فلزات نرم مانند آلومیبر يبرا) متریلیم 25دنده در  16(غه اره دنده درشت یت - 1

  .شود یتوپر استفاده م يهاو شمش یمتوسط مانند آهن معمول یختدن فلزات با سیبر يبرا) متریلیم 25دنده در  22(غه دنده متوسط یت - 2

This page was created using Nitro PDF trial software.

To purchase, go to http://www.nitropdf.com/

http://www.nitropdf.com/


9

انشکده فنی و مهندسی گلپایگان  د

که  یهائ لیجدار نازك و پروف يهادن فلزات سخت و جدار نازك مانند فولاد و لولهیبر يها براغهین تیا) متریلیم 25دنده در  32(ز یغه اره دنده ریت - 3

  .رود یکار مه از ورق ساخته شده باشند ب

  به کمانهغه یبستن ت روش 2-4-2

د یهنگام بستن با. غه محکم شودیگردانند تا ت یچ خروسک را آن قدر مید آن را داخل کمان اره قرار داده و پیکار انتخاب گرد يغه برایپس از آنکه ت

  .دهندیرا انجام م يرکاسپس اره را مطابق شکل در دست قرار داده و عمل اره. دور از دسته باشد یعنیها بسمت جلو ل دندهیدقت نمود که جهت تما

  

  کاريوضعیت دستها هنگام اره

  يکاراره روش 2-4-3

 يرد و طوریز کار قرار بگیمتر از میسانت 20فاصله ه بدن ب يکارشتر، بهتر است هنگام ارهیب يآزاد يد کاملاً آزاد باشد و برایبدن با يکاردر موقع اره

  .درجه باشد 45ره یبه محور گه آن نسبت یچپ در جلو و زاو يم که پایستیبا

 یاجید در موقع برگشت احتینما يبردارآن وارد ساخت تا از کار براده يکنواخت روی يد فشاریشود با یکه اره به سمت جلو حرکت داده م یهنگام

  .شود يریها جلوگقطعه کار آنرا بلند نمود تا از کند شدن دنده ياز رو یبهتر است کم یست و حتیبه فشار ن

  

  دیر توجه نمائینکات زه ب يکارهنگام اره 2-4-4

ن یزتریبا ر یباشد که حت ید ورق نازکیبر یکه م يرد هر گاه فلزیکار قرار گ يدنده آن رو 3انتخاب شود که حداقل  ياغهیت يکاراره يشه برایهم - 1

  .را شروع کرد يکارهه چوب قرار داده و سپس عمل ارین دو لاید بهتر است آنرا بیها نتوان آنرا برغهیت

  .غه استفاده شودید از تمام طول تیبا يکاراره هنگام در واقع - 2

  .گردد یو شکستن آن م یدگیغه اره هنگام کار شل باشد موجب خمیاگر ت - 3

  .روغن آغشته گردده غه بیبهتر است، ت يکارشتر در موقع ارهیسرعت ب يبرا - 4

غه را باز کرده و مطابق شکل به کمانه یر کند تیآن گه شد که کمانه ببلند با يااندازهه اگر طول کار ب - 5
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  .دیمتصل نمائ

  

  

  افزار ينهایماش يرو يبردارق برادهیفرم دادن از طر  -  3

 یلوب در آورده مفرم مطه ا جدا کردن براده بیق برداشتن یاز طرن قطعات کار یا.شوند یده مینام قطعات کار نامه د ساخته شوند معمولاً بیکه با یقطعات

ک یکنند که با برداشتن  یآماده م يبه نحو يبردارق فرم دادن بدون برادهیقطعات کار را از طر ن است که ابتدایاما در ساختن کارها قاعده بر ا. شوند

ق یکه از طر ییه کارهاشوند نسبت ب یفرم داده م يبردارق برادهیکه از طر ییکارها. دیآنها فرم و اندازه لازم بدست آ يبراده نسبتاً نازك از رو

  .کنند یدا میپ يرزتیداشته و سطح تم يشتریگردند دقت ب یآماده م يبردارربرادهیغ

  .ر استیپذامکان ینیا کار ماشیو  یله کاردستیوسه جدا کردن براده ب انواع مختلف

له یوسه ب يبرداردر براده یشود ول یم یدن افزار توسط دست راهنمائا اره کریو  يکار سوهان - مانند قلم زدن یق کار دستیدر جدا کردن براده از طر

  .داشته باشند یا افزار حرکتیکار  یستین بایماش

 يفرمهاه ب یها و قطعاتندهچ شوند و چرخ دید پیکه با ین کار قطعاتیا تخت دارند همچنیو  ياشوند فرم استوانه یده مین تراشیکه با ماش یقطعات

  .شود ین انجام میماش يروز یگر نیمختلف د

  

گردان ينهاینها عبارتند از ماشین ماشیمعروفند ا» افزار ينهایماش«ن جهت هم تحت نام یمه کنند و به ینها با افزار کار مین ماشیه ایکل
1

 -مته ينهایماش - 

   .ر آنهایسنگ و نظا ينهایماش - فرز ينهایماش - صفحه تراش ينهایماش

                                                            
Î!!! !!!!! !!!!!! !! ! !!!! !!!! !!!!!!!! !!!!!!! !! !! !!! !!!!!!! ! ! !! !! ! !!! ! !! ! !!! !!!!!! ! !!!! !!! ! ! !! !! !!!!!! !!!!!!!! !!!! ! !!! !! ! !!!!
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  .شوند یص داده میتشخ یزنو قطعات سنگ یصفحه تراش - يفرزکار - يکارتراشسازند قطعات  یکه قطعات را با آن م ینیبر نوع ماشبنا 

  انجام قطعات تراشکاري 3-1

  فرمها -يقطعه تراشکار 3-1-1

باشند که قطعات  ینها میر ایبوشها و نظا - پولکها - چ شدهیپ يهالهیم - رسادهیساده و غ يهالهیل میشکل از قب يارهیمقاطع دا يدارا يقطعات تراشکار

  )1/13ش . (دهند یل میرا تشک یفن ينها و دستگاهها و اسبابهایماش یاصل

  

  يتراشکاراز قطعات  ییمثالها 1/13ش 

که قطعات  یخاص کاربردارد بنا بر مو. مقاطع گرد هستند يزها هم دارایو قلاو - برقوها - هامته - غه فرزیاز افزارها مانند ت يادیز ن تعدادیهمچن

 یر آنها میو نظا یا مواد مصنوعیفلزات سبک چوب و  - مس - برنج - برنز - چدن - د داشته باشند آنها را از مواد مختلف مثلاً از فولادیبا يتراشکار

  .تواند متفاوت باشد یم يقطعات تراشکار یوضع سطح خارج. سازند

  

  

  وضع و حالت گردش 3-1-2

در موقع گردش قطعه کار  .دهند یحرکت م) گردشمحور (دور محور خودش ه ن تراش بیقطعه کار را توسط ماش ,يافرم استوانهبدست آوردن  يبرا

 يکارا تراشیچرخ «را  يریگقه عمل برادهین طریکند ا یآن است برخورد م يجدا کردن براده از رو يکه مقابل آن بسته شده و برا يازار برندهفبا ا

  .زم چند حرکت متفاوت استام کار مستلو انج» ندیگو
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  يتراشکار يکارها يبنددسته 3-1-3

 - یق طول تراشیشکل از طر يا قطعات استوانه .آورند یمتفاوت بدست م يکارها يک سریق انجام یرا از طر يمختلف قطعات تراشکار يها فرم

چ یق پیچها از طریو پ یق فرم تراشیدار از طرخره قطعات فرمو بالا یق مخروط تراشیاز طر یقطعات مخروط - یق عرض تراشیسطوح صاف از طر

  .شوند یساخته م یتراش

  

  سرعت برش 3-1-4

  دقیقه عبارت از سرعت محیطی و در عین حال عبارت از سرعتی است که ر برش بر حسب متر بریطول مس

  

  

  

  

  

  

  

  

و قطر کار را بر  vسرعت برش را معمولاً با  (m/min)هر دقیقه  متر درر برش است بر حسب یرابر با طول مسشود سرعت برش ب با آن براده قطع می

  :دهند بنابراین نمایش می nو تعداد گردش قطعه کار را در هر دقیقه با  dحسب میلیمتر با 
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  .اشدب U/min160=nقه یدوران آن در هر دق سرعتو  mm50=dکه قطر کار یدر صورت يک قطعه تراشکاریمطلوبست سرعت برش : مثال

    : حل

را اگر سرعت برش کمتر از حد لازم انتخاب شود مدت یرا با سرعت دلخواه بتراشد ز يمختلف تراشکار يتواند کارها یاست که هر کس نم یهیبد

 یاد سختید حرارت زیر در اثر تولار شود لبه برنده افزایزان لازم اختیکشد و اگر سرعت برش بزرگتر از م ید باشد طول میش از آنچه که بایب يتراشکار

 ياهر کار سرعت برش مناسب و جداگانه يبرا دیبان یبنابرا ،کند یدا میز کردن پیاج به تیاحت دهد و یخود را از دست م یو برندگ يزیت جهیدر نتو 

   .انتخاب شود

  :د مراعات شودیل مؤثر بوده و باین سرعت برش نکات ذییتع يبرا

برش  سرعت نیبنابرا.شتر خواهد بودیتر ب جنس نرمه هر چه جنس کار سختر باشد حرارت حاصله نسبت ب يبردارع برادهموق: جنس قطعه کار -1

  .د کمتر انتخاب کردیکار سختر را با قطعه

 تحمل نندتوا یرا م يشتریحرارت ب برتند يفولادهاه ان از فلزات سخت باشد نسبت بشکه جنس يتراشکار يهارنده :يجنس رنده تراشکار -2

  .کار کرد يشتریتوان با آنها با سرعت برش ب یت مین خاصیا کنند و باتوجه به

توان  یم) حالت پرداخت(کار گرفته شود کم باشد  يد از رویکه با يااگر مقدار براده :مقطع براده -3

 نیل آنهم ایشتر انتخاب نمود دلیب) یحالت روتراش(تر است میکه براده ضخ یموقعه سرعت برش را نسبت ب

د و هر چقدر مقطع براده کوچکتر باشد حرارت ینما یهم م يشترید حرارت بیست که مقطع براده بزرگتر تولا

  .حاصله کمتر خواهد بود

که کار  یموقعه نسبت ب توان یم کنند یخنک م ياکنندهکه کار را با ماده خنک یدر موقع :يکارخنک -4

  .دبرکار ه ب يشتریسرعت برش ب دتراشن یرا خشک م

سبکتر استقامت و استحکام  ينهایماشه تر که نسبت بنیسنگ ينهایماش يبرا :نیماش ينوع تراشکار -5

باشد  يد طورین بایماش یانتخاب نمود معلوم است که نوع ساختمان يشتریتوان سرعت برش ب یدارند م يشتریب

  .م کردیآن تنظ يرا رو یکه بتوان سرعت برش انتخاب

را  قطعاتاز  یبعض را اصولایرا هم مراعات کرد ز يگرینکات د یستیباموقع انتخاب سرعت برش  شتر اوقاتیب

که  یاز قطعات یبعض ا مثلاید یتوان با سرعت برش مطلوب تراش یکه دارند نم یو فرم خاص یعلت بزرگه ب

 يگر انجام تراشکارمثال ا يبرا. است لازمز ین ينوع کار تراشکار تیرعا و دشوار است ریگ ستن آنها وقتب
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سرعت برش را متناسب با  یستینحال بایند در این انجام کار افزار برنده را عوض نمایقه وقت لازم داشته باشد و نخواهند در حیصد دقیس یسوراخ بزرگ

 يرا رو يتراشکار يکارهاانجام انواع مختلف  يناسب براسرعت برش م. ودند تا رنده در طول مدت برش کند نشیکمتر انتخاب نما یعنیکار  نیا

هر سرعت  ياند چون برادهیبکار آن رنده نامه نام زمان حاضر ن دو مرحله سنگ زدن آن بیک رنده را بیدوام لبه برنده  .اندبدست آورده یاتیتجرب

  :کنند مثلاً ین مییجا تع کیشه ین مشخصات را همیز مؤثر است لذا ایرنده ن يزمان حاضر بکار یبرش

m/min30=v60 ا یقه حاضر بکار و دوام دارد و یدق 60قه مدت یر دقمتر ب 30که لبه برنده با سرعت  ستا نیش ایمعناm/min150=v240 نیش ایمعنا 

  .تواند دوام داشته باشد یقه میدق 240ست که لبه برنده ا

  

  

  

  يتراشکار) يقلمها( يهازان بستن رندهیم 3-1-5

کار در اثر بستن  يایکه زوا یزار است در حالبخود ا يایافزار عبارت از زوا يایزوا -ص دادیکار تشخ يایز زوازار را ابا يایزارها لازم است زوابدر ا

ر ییه آزاد تغیه براده و زاویزان شوند مقدار زاویتر از مرکز کار منیا پائیموقع کار بالاتر از مرکز  يتراشکار يهاشود مثلاً اگر نوك رنده یجاد میا

   .خواهد کرد

  

  تر از مرکزنینوك رنده پائ c)نوك رنده مطابق با مرکز  b)نوك رنده بالاتر از مرکز  a)ه براده یه آزاد و زاویاثر بالا بستن نوك رنده از مرکز کار در مقدار زاو

  ردن لبه رنده بالاتر از مرکزکزان یم 3-1-6

گردد و ضمناً  یادتر مین سطح آزاد و سطح برش رنده زیجه اصطکاك بیده و در نتکوچکتر ش aه یشود زاو برنده بالاتر از مرکز قطعه کار بستهاگر لبه  

کارها نوك رنده را تا  یدر روتراش یکار برداشت گاه ياز رو يتر میتوان براده ضخ یها آسانتر از کار جدا گشته و مبزرگتر شده و براده yه یزاو

  .دندبن یمبالاتر از مرکز ) قطر قطعه کار %2(حدود دو درصد 

  تر از مرکزنیزان کردن لبه رنده پائیم 3-1-7

 یسخته کوچکتر شده جدا شدن براده ب yه یشود و چون زاو ین سطح آزاد و برش رنده کمتر میجه اصطکاك بینت در بزرگتر و aه یحال زاو نیدر ا 

  .شوند استفاده کرد یده میر رنده نامیکه بنام ورق ز يزیتمنازك صاف و  يهااز ورقه یستیح بایلبه رنده در ارتفاع صح بستن يبرا .ردیپذ یانجام م
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همان ه بسته شده باشد مقدار خمش آن ب یا بلندترتر هر چه رنده از زیر بست خود بیرون ردیگ می ر فشار خمش قراررنده تحت تأثی ،در اثر فشار برش 

مده و در حین انجام تراش در قطعه کار اثرات فرورفتگی از خود باقی حالت این است که رنده به ارتعاش در آ نتیجه این .نسبت بیشتر خواهد شد

  .حد امکان کوتاه باشدنماید از این جهت باید طول آزاد رنده از زیر بست تا  گذارده و تولید سطح ناهمواري می

  

  .بلند و غلط است (l)ر رنده بسته شده یاز رنده که خارج از ز یطول b). ح استیوتاه و صحک (l)ر رنده بسته شده یاز رنده که خارج از ز یطول a)الامکان کوتاه بسته شود ید حتیرنده با  

  

 ستیچ وجه قابل اعتماد نرنده موازي نباشد رنده محکم بسته نشده و به هیه اگر وضع روبست نسبت برد روي رنده افقی قرار گی د کاملاروبست رنده بای

  .خواهد شد زین و باعث تولید خطرات و سطح کار ناصاف

  

  ا پل مخصوصیبستن با بست 

  محور گردش عمود بست تا در موقع گرفتن براده ضخیم بتوانند حالت فنري داشته باشنده هاي روتراش را باید نسبت برنده

  

  

   

  

  

  )غلط(ل بسته شده یمامحور گردش ه رنده نسبت ب b)) حیصح(رنده عمود بر محور گردش بسته شده  a)محور گردش ه نسبت ب یوضع رنده روتراش

  

  .ا باز کردین مشغول کار است بسته و یکه ماش یوجه در حال چیهد به یرا نبا يارتراشک يهارنده :توجه.
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  فرزکاري 3-2

نکه یا ایده و یا خمیسطوح هموار و  يباشد که دارا یم بوده و لازم یا مواد مصنوعی یرآهنیفلزات غ - چدن - که جنسشان از فولاد یقطعات مختلف

  .کرد يتوان فرزکار یمرا باشند  ...شکاف ، دندانه و يدارا

  

  ياز قطعات فرزکار یمثالهائ
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 پرداخت یلیده شده خیاج به سطح تراشیکه احت یکن قطعاتیا پرداخت شده باشد لیشده و  یشوند ممکن است روتراش یکه فرز م یقطعات یسطوح جانب

  .کنند یله سنگ پرداخت میا بوسیر زده و بشا يپس از فرزکار را) افزار ينهایماش يمانند راهنماها(داشته باشند  شده

   يفرزکار اصول  3-2-1

غه فرز را یت .دشو یقطع شده و برداشته م ییهاقرار دارد از کار براده يارهیط دایمح يبرنده آن رو يهاغه فرز که لبهیدر اثر گردش ت يدر موقع فرزکار

غه فرز یت یحرکت دوران .)يمانند رنده تراشکار(دارند  ياد فرم گوهغه در کار نفوذ داشته باشیت يهاآنکه دنده يو برا نامند یمز ین) دنده(زار چند لبه با

ن یاو )یحرکت اصل(اصطلاح حرکت بار است ه ا بیو  میک حرکت مستقی يکار دارا ،براده در جاد ضخامتیا يبرا .ا برش نام داردی یحرکت اصل

  .ردیگ ین فرز صورت میله ماشیوسه بار ب حرکت

بدون آنکه براده  يکنند و تا نوبت بعد یم يریگبراده یخود فقط مدت کوتاه ین گردش دورانیغه فرز در حیت يهاک از دندهیهر  يدر فرزکار

  .گردد یم واقع نمیدر اثر برش تحت فشار دا ين افزار مثل رنده تراشکاریشوند لذا ا یرند آزاد گردش کرده و خنک میبگ

  

  ک دنده فرزیطول راه کار  e)حرکت بار  b)یحرکت اصل a)يقه عمل در فرزکاریطر 2/119ش 

  يطرق مختلف فرزکار 3-2-2

  )غه فرز سادهیو ت یفرز غلطک(غه فرز یت یشانیا پیله بدنه و یبوس يفرزکار 1- 2- 2- 3

که در  ییهاداشته و با لبه یغه فرز فرم غلطکیشود ت یسطح کار واقع مموازات ه غه بیتراشند محور ت یم یرا با بدنه فرز غلطک ياکه قطعه یموقع

  .دارند شکل) واو(جدا شده فرم  يهاکند و براده یاش دارد از قطعه کار براده جدا مدورادور بدنه

  

  

  

ط خود کار نکرده بلکه مقطع یمح يهابا دندانه غه فرز تنهایحال ت نیدر ا .ردیگ یغه فرز عمود بر محور کار قرار میغه فرز محور تیت یشانیدر تراش با پ 

  .کنواخت هستندیضخامت  يشود دارا یکه گفته م ییهاکند و براده یز کار میباشد ن یم فرز یشانیها که همان پدندانه

  

This page was created using Nitro PDF trial software.

To purchase, go to http://www.nitropdf.com/

http://www.nitropdf.com/


18

انشکده فنی و مهندسی گلپایگان  د

  فرم براده b)) سمت چپ -اغلب موجهاي فرز رویش دیده میشود(سطح کار  a)فرزکاري با فرز غلطکی

  فرم براده b)) بدون موج فرز(سطح کار  a)مت راست س óیشانیپ يفرزکار

  فرز یشانیسه تراش با بدنه و تراش با پیمقا 3-2-2-2

 یغه فرز لنگیجه اگر تیست و در نتیکنواخت نین فرز یدارند فشار بر ماش يها ضخامت نامساودارد چون براده یغه فرز از کار براده بر میبدنه ت یوقت

هر دور  يسطح فرز شده کار برا يشود که رو یباعث م ین لنگیوجود ا .سهولت مقدور نخواهد بوده از آن ب يریجلوگداشته باشد  يمختصر یطیمح

هم ذکر شد ضخامت براده سرتاسر  دارد همانطور که قبلا یفرز براده برم یشانیکه پ ینقش ببندد اما موقع) موج فرز( یک علامت موجیغه یگردش ت

ن بطور عموم در حدود یماش يریگجه قدرت برادهیکنواخت خواهد بود و در نتین یبر ماش ن جهت هم فشار وارد شدهیمه و به کنواخت خواهد بودی

هموار بودن سطح  يحال رو نیداشته باشد در ا يمختصر یطیمح یغه فرز هم لنگیشتر خواهد بود و چنانچه تیقه قبل بیطره نسبت ب 20% یال %15

- یشود که حت یه میلذا توص ،تر خواهند بود غه صافیا بدنه تین جهت هم سطوح بدست آمده نسبت به تراش یهمه و بنداشته  يچ اثریده شده هیتراش

  .ندینما يفرزکار طریقه نیاه الامکان سطوح هموار کار را ب

  

  با حرکت همراه و معکوس يفرزکار 3-2-3

  

خلاف  a)  در فرزکاري غلطکی حرکت بار

  رکت فرزموافق جهت ح b)جهت حرکت فرز 

  

    

ز با یکن ممکن است که جهت حرکت بار را نیشود ل یم میغه فرز تنظیغه حرکت بار قاعدتا بر خلاف جهت گردش تیبا بدنه ت یغلطک يدر فرزکار

براده  ،رندن حالت را دایا یغلطک يغه فرزهایکار با ت ست و اکثراین یکیغه و کار یقه اول که جهت حرکت تیدر طر .0غه همراه کردیجهت گردش ت

ن جهت اصطکاك یاه خورد و ب یسطح کار سر م يغه فرز در داخل کار نفوذ کند رویت يهاگردد و قبل از آنکه دنده یابتدا از نقطه نازکتر جدا م

  .بالا بکشده دارد که قطعه کار را ب یبرش سع يروید شده و نیتول يادیز

ه ن نقطه شروع بیتر میغه از ضخیبرنده ت يهاشود بر خلاف حال قبل دنده یز انجام مغه فریگر که حرکت بار در همان جهت گردش تیقه دیدر طر

ند ینما یقطعات نازك استفاده م يفرزکار يقه براین طریشود از ا یگاه خود فشرده مهیحال قطعه کار محکم به تک نیکنند و چون در ا یم يریگبراده

انجام  يصادتاق صرفه نیماش یدر نظر داشت که وضع ساختمان یستیکن بایبرند ل یاد باشد بکار میش زکه عمق بر یحالات يز برایقه را نین طریبعلاوه ا

ل ین است که مید مراعات شود ایز بایکه قبل از هر چ يارا داشته باشد نکته) غه فرز همراه باشدیبا جهت گردش ت رکه جهت حرکت با(نگونه کار یا

  .شود یده میغه فرز کشیسمت ته نصورت قطعه کار بیا ریرا در غیلق باشد ز یستیبا زیچ میپ

  يفرزکار يزارهابا 3-2-4
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توان  یزار مبشتر از فولاد ایمراتب به ن فولاد سرعت برش را بیاست که با ا لیدل نین کار به ای،اکنند یه میته (HSS) برغه فرزها را اکثراً از فولاد تندیت

بزرگ بدنه آنها را از فولاد  يلذا در فرزها ،سازند یاغلب لبه برنده فرزها را از فولاد سخت م رگران استبدقیمت فولاد تن نکهیل ایبه دل .انتخاب نمود

جاد یلبه برنده ا يرو يادیز یدگیباشد که اثر سائ يکنند و اگر جنس کار طور یآن وصل مه ر بباز فولاد تند يابرنده يهاه کرده و لبهیته یساختمان

  .کنند یه میبرنده فرز را از فولاد سخت تهلبه  صورت نیکند در ا

  سطح آزاد b)سطح براده  a)ه براده یزاو γ)ه گوه یزاو β)ه آزاد یزاو α)ه فرز یه لبه برنده تهیزاو

  

  انواع فرزها 3-2-5

   .کنند یم میده تقسیپشت تراش تیغه فرزهاي يگریو د) فرز شده(ز یدنده ت يغه فرزهایت یکیدو دسته ه غه فرزها را بیاصولاً بر حسب فرم دنده ت

  

  فلزات سبک يفرزکار يدنده بزرگ برا c)فولاد نرم  يفرزکار يدنده متوسط برا b)فولاد سخت  يفرزکار يدنده کوچک برا a)فلزات مختلف  يکار رو يها برادنده يبندمیه لبه برنده و تقسیزاو

  

  فرز شده يهاغهیت 3-2-5-1

برنده  ير افزارهایز مانند ساین افزار نیبرنده ا يهاغه دارد لبهیارتباط با لبه برنده ت يادیقطعه کار تا حد ز یطح خارجت سیغه فرز و مرغوبیقدرت برش ت

غه یت يهادنده يبندمین تقسیهمچن .ه لبه برنده متناسب با جنس قطعه کار خواهد بودیمقدار زاو .شوند یساخته م يق فرزکاریداشته و از طر يافرم گوه

  . دارد زین جنس قطعه کار به یبستگ فرز 

  

-لبه b)ست و قدرت برش هم کم است یاجهت کار فرز ضربه  نیاه دارند و بیبا تمام طول لبه خود براده برم) محور فرز يمواز(م یبرنده مستق يهالبه a)برنده  يهاوضع لبه 3/123ش 

  .شوندیمپیچیده پهلو ه ها هم بشده است براده يریگمشغول براده يگریشود دنده دیاز کار خارج مک دنده یکه  یکنند و موقعیچ که آرامتر کار میبرنده مارپ يها
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را  يغه فرزیگردش کند و راست بر ت) حرکت یدستگاه اصله نسبت ب(بر است که بر خلاف جهت حرکت عقربه ساعت چپ ين فرزیددر استاندارد 

  .شدند که در جهت حرکت عقربه ساعت گردش داشته بایگو

  

  برراست -بچپ یدگیتاب b)بر چپ -براست یدگیتاب a)ل لبه برنده یجهت برش و تما) چپ(

  شرو بلندتر گشتاور بزرگتریپ M=F.v ((bغه فرز یشعاع ت× برش يروین= گشتاور(گشتاور کوچکتر  (la)شرو کوتاهتر یپ a)تر است که قطرش کوچکتر باشد مناسبیکار بافرز) راست(  

  

 یغلطک يفرزهاb)برند یبکار م یفرز افق ينهایسطوح هموار در ماش و پرداخت یروتراش يدارند و آنها را برا یطیبرنده مح يهافقط لبه یغلطک يفرزها a)تراش  یشانیپ یو غلطک یغلطک ياغه فرزهیت

ز دندانه یخود ن یشانیسطح پ يط خود بلکه رویمح يه تنها روتراش ن یشانیپ یغلطک يغه فرزهایت c)رند بین میاز ب يت را دارند که فشار محور را تا حدین مزیچ مخالف هم ایمارپ يهاهم با دندهه سوار ب

  .روندیبکار م يو عمود یفرز افق ينهایقائم در ماشنشته ن یسطح هموار و سطح پائ يفرزکار يبرا ين فرزهایدارند ا

  

غه یت b). رندیگ یم چها مورد استفاده قراریک مثلاً شکاف سر پیدن و درآوردن شکاف باریبر يبرا يااره غه فرزیت a)روند یک بکار میبار يارهایا شکاف و شیلبه  يفرزکار يبرا یپولک يغه فرزهایت

که  یپولک يغه فرزهایت c)اند با سنگ کاس کردهآنها را  يدو پهلو ،ن فرزهایا ینبن بردن اصطکاك جیاز ب يروند و برایتخت بکار م يدر َآوردن شکافها يم برایمستق يهاشکافتراش با دندانه يفرزها

ز یتوان پس از تمیسر هم سوار شده را م یپولک يغه فرزهایت c)ان چپ و راست دارند یک در می يهاکه دندانه یکپول يغه فرزهایت d)باشند یقتر میعم يدندانه سه طرفه دارند مختص در آوردن شکافها

متر یلیم 10متر قطر و یلیم 50با  (A)چپ و راست  يهابا دندانه یغه فرز پولکیک تیدر حال کار علامت مشخصه  یغه فرز پولکیت f)ح در آورد یصح يپهناه اره بن آنها دوبیب ياهیکردن با گذاشتن لا

  885ن ید N 1050Aپ یعرض ت

  

بر با ا چپیراست و ه ب یدگیراستبر با تاب یبستن آنهاست فرز انگشت يدارند و دنباله آنها برا یچکتراش هستند که قطر کو یشانیپ یغلطک يهمان فرزها یانگشت يفرزها a)یانگشت يفرز دنباله دارا

شود فرز یبسته مله فرز محکم یه شده است که در میتعب یچیدنباله آنها پ يآمد در داخل انتهاشین پیاز ا يریجلوگ يده شوند برایرون کشیله فرز بیاز م يتوانند در اثر فشار محوریچپ مه ب یدگیتاب

 يدو لبه هستند و برا يبلند که دارا يفرز سوراخها c)فرم است  Tيهاشکاف تراش که مخصوص در آوردن شکاف یفرز انگشت b)برند یسبک بکار م يبرشها يرا قاعدتاً برا یبا دنباله مخروط یانگشت

  .رندیگیبلند مورد استفاده قرار م يشکافها و سوراخها يفرزکار
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ک لبه ی يفرزها c)روند یبکار م یا مخروطی ياهیزاو يساختن راهنماها يدار که برادنده یشانیبا پ یفرز مخروط b)لازمند  يمنشور يدر آوردن راهنماها يدار که براهیزاو يفرزها a)دار رمف يفرزها

  .شودیفرمدار کوچک از آنها استفاده م يفرزکار يکارها يکه برا

  

  )یسکيد(دارغچهیت يفرزها 3-2-5-2

توان آنرا  یسهولت مه وارد شود ب ياصدمه ياغهیکار گذاشته شده و چنانچه به ت سکیدجدا جدا هستند که در بدنه  يهاغچهیت يغه فرزها داراین تیا

  .ددهن یسطوح بزرگ مورد استفاده قرار میا بغل تراشی یکفتراش, یتراشیشانیپ يشتر برایغه فرزها را بین گونه تیا .ض کردیعوت

  

  دارغچهیفرز ت

  ده یپشت تراش يغه فرزهایت 3-2-5-3

ل یز کردن مجدد پروفیجه تیغه فرزها در نتیرا آن دسته از تیتوانند مورد استفاده واقع شوند ز یفرز شده نم يهاغهیر تخت تیسطوح غ يفرزکار يبرا

پشت  يغه فرزهایت ،ها فرز کردن شکاف ين اغلب اوقات برایا و همچنه لیر پروفیره و سایدا يها قوس ها، یمنحن يدهند لذا برا یخود را از دست م

برابر با  ه براده آنها اکثرایزاو .دا کنندیه آزاد پین جهت لازم است که زاویها از اغهین تیا يبرا یتراشعمل پشت .شوند یکار برده مه دار بده فرمیتراش

  .شود یحاصل نم يرییغه فرز تغیل تیا پروفیق در فرم یطر نیاه و ب زنند یسنگ م یشانیز کردن آنها را از سطح پیصفر درجه است و موقع ت

  

  شده یتراشپشت يفرم لبه برنده فرزها

  مرکب يغه فرزهایت 3-2-5-4

This page was created using Nitro PDF trial software.

To purchase, go to http://www.nitropdf.com/

http://www.nitropdf.com/


22

انشکده فنی و مهندسی گلپایگان  د

د توسط هم سوار شده باشن يمتفاوت بوده و پهلو يقطرها ياست که دارا شده دهیا پشت تراشیغه فرز شده و یمرکب عبارت از چند ت يغه فرزهایت

ک ی يغه مختلف که با هم رویک برش بدست آورد و با بکار بردن چند تیدر  را مختلف باشد يکه شامل فرمها یلیتوان پروف یها مغهینگونه تیا

  .کرد یجوئصرفهمت یقدار گرانفرم يغه فرزهایتوان از بکار بردن ت یق میطر نیاه انجام داد و ب مختلف را يسوار شده باشند انواع کارها )لهیم(درن

  

  شده یتراشپشت یفرز فرم

  

  .باشدیشده م یتراشو فرز فرم پشت یفرز غلطک -دنده چپ و راست یپولک يفرزها 

  

  .شودیم يریله فرز جلوگیم يروه ب يمحور يروهایاز ن یمتفاوت دو فرز غلطک يهایدگیراست است با تابه ب یدگیبا تاب یک فرز غلطکیچپ و ه ب یدگیبا تاب یک فرز غلطکی -ین فرز شامل دو فرز پولکیا 

  

  يسوراخکار 3-3

 يبرا کنند مثلا یه میو تعب ینیبشیپ ییانجام منظورها يمختلف برا يسوراخها را در کارها. ا راه بدر هستندیبست بن يسوراخها ياکثر قطعات کار دارا

  .رهیعات و غیگازها و مات یهدا ين برایها و همچنلهیانواع م - هاچیپ - خ پرچهایجا انداختن م

زار بق که توسط ایطر نیاه ب. ردیگ یانجام م يرفلزیو غ يگرد در مواد فلز يسوراخها ایجاد ياست که برا يبردارک نوع عمل برادهی يرکا سوراخ

اکثرا  رندیگ یم مورد استفاده قرار کار نیا يکه برا يافزار ينهایشود ماش یرون آورده میده و بیره فرم بریاز قطعات به مقطع دا یبرنده مخصوص قسمت

  .باشند یر آنها میو نظا بورینگو  فرزتراش و  ينهایهم ماش ین مته و گاهیماش
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توسط سنبه  يکار سوراخ - يکارگر مانند منگنهیطرق مختلف ده ب ،ردیگ یانجام م يبردارله عمل برادهیکه بوس يرکا ق سوراخیطر نیر از ایبعلاوه غ

شایان ذکر است  .ه نمودیلازم را تعب يتوان در قطعات کار سوراخها یم ...و يگرختهیر هونینگ، ,بروچینگ نیله جوش و همچنیس و برش بوستریما

  .دیآ یشمار مه ب يفلزکار ين کارهایترتیاز پر اهم یکیبا مته جزو  يرکا عمل سوراخ

  

  ن متهیماش يرو يرکا سوراخ

 یم يکارفیو پرداخت کردن ظر - سنگ زدن - گر مانند برقو زدنیتر د قیدقاز طرق  لا با مته زده اندقطعات مهم را که قب ياغلب اوقات سوراخها

  .کنند

  

  یسوراخ مخروط c)بست بن ياسوراخ استوانه b)راه بدر  ياسوراخ استوانه a)مختلف  يسوراخها

  يسوراخکار يزارهابا 3-3-1

ز مورد یگر نیمخصوص د يافزارها يادیز ادعدتمختلف  يانجام منظورها يز برایر از آن نیود و غر یچ بکار میشتر اوقات مته مارپیب يسوراخکار يبرا

  .رندیگ یاستفاده قرار م

 یز مین یخاص یچسبندگ يمواد سخت که دارا يسوراخکار ياضافه براه باشد و ب یم) HSSا یSS(ر با فولاد تندیو  (WS)ها از فولاد افزار جنس مته

  .دنشو یکار برده مه از فلز سخت دارند ب ياه لبهک ییهاباشند مته

  چیمته مارپ3-3-2

 یلیم 16تا قطر (چ در دو مدل دنباله استوانه یمته مارپ .کند یر مییار تغیه شیکه بسته به جنس قطعات زاود نباش یچ میار مارپیدو ش يچ دارایمته مارپ

ا با دنباله مخروط در ی یدست يلهایدنباله استوانه جهت در يمته ها).در موارد خاصمگر (وندش یساخته م)متر به بالا یلیم 16قطر ( مخروط و دنباله)متر

  . شوند یاستفاده م یصنعت يلهایدر

و دو لبه برنده  ابدی یش میکه در امتداد طول به سمت دنباله مقدار آن افزا شود ینام جان مته خوانده مه ماند ب یم یار در مته باقین دو شیکه ب یمقطع

از اصطکاك بدنه  يریت مته و جلوگیچ باعث هدایلبه مارپ يچهایوجود پ .دفه پرداخت سطح را بر عهده دارنیو دو فاز مته که وظ يبرشکار يبرا یاصل
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آن بالا  سمت دنبالهه وارد نشود قطر مته هر چه ب ياچها صدمهین پیاه ق بیعم يسوراخها يآنکه در موقع سوراخکار يامته با داخل سوراخ است و بر

  .متریلیم 5/0اندازه ه فقط ب ،متر طولیلیباً در هر صد میتقر یعنیشود یرود نازکتر م یم

  .برنده مته وجود دارد يهاک از لبهیا در هر ین زوایا .ه گوه استیه براده و زاویزاو ه آزاد،یزاو يدارا يبرداربراده ير افزارهایمته هم مانند سا

  

لبه برنده  a)یه لبه عرضیزاو) شودیخوانده م یپس( ψه رأس یزاو) شودیخوانده م یف( φه گوه یزاو βبرنده  يهاچ لبهیه مارپیزاو γ2ه آزاد گوشه لبه برنده یزاو a1ن ید چ بر حسبیمته مارپ يقسمتها

  لبه پشت l)ا ضخامت مغز یجان  k)گوشه لبه  g)پشت  e)قطر مته  d)سطح آزاد  c)یلبه برنده عرض b)یاصل

 .شوند یو کم م دهیه سمت پشت آنها چرخبرنده ب يهالبه يند سطوح آزاد از ابتدایبرنده بتوانند در داخل کار نفوذ نما يهاآنکه لبه يبرا :اده آزیزاو

  .درجه باشد 8 یال 5د یها باگوشه لبه يه آزاد رویزاو

باً ین اندازه خود را داشته و در وسط مته تقریها بزرگتره در گوشه لبهیاون زیشود مقدار ا یارها احداث میچ شیه مارپیله زاویه بوسین زاویا :ه برادهیزاو

شه تحت یه براده همیه آزاد و زاویمقدار مؤثر زاو. شودیگر نامطلوب میبعد ده ل براده از وسط مته بین است که تشکیجه آن ایرسد و نت یصفر درجه مه ب

  ).1/85ش (ر بار است یثتا

  .چ داردیه مارپیه آزاد و زاویبا زاوم یارتباط مستق :ه گوهیزاو

سه یمقا 3/85با شکل . (دیبوجود آ یالخطمیبرنده مستق يهاشود که لبهیانتخاب م ياست و مقدار آن طور یبه دو لبه برنده اصل یه رأس مته منتهیزاو

  )شود

  انتخاب مته 3-3-3

است که  یهیبد. مته یزشدگیجنس قطعه کار و ت ا قطر مته،ی یبزرگ: داشت ل توجهینکات ذه د بین بایمع يکار سوراخ کی يدر مورد انتخاب مته برا

که  ین معنیاه چ آن ارتباط با جنس قطعه کار دارد بیه مارپیه رأس مته و زاویزاو. بزرگتر از قطر خود مته است یآورد کم یکه در م یهر مته سوراخ

  ه نسبت به جنس قطعات کار مختلف است ین زاویمقدار ا
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ست از یایسطح مد نظر باشد م یمتر بوده و صاف یلیکه دقت سوراخ خواسته شده صدم م يدر موارد.متر  استیلیتوسط مته دهم م يدیاخ تولدقت سور

  .نگ استفاده نمودیگر مانند برقو و بورید يابزارها

  

  

  

  

  )1414ن یاستخراج از د( N, H, Wافزار  ياپیقه بکار بردن تیطر 2/85 جدول    )1414ن یاستخراج از د( γ2چ یه مارپیمقدار زاو 1/85 جدول

dقطر 
W پیت  

  شکل

H پیت  

  شکل

N پیت  

  شکل

  ه رأسیزاو  افزارپیت  جنس کار  

  خته با استحکامیفولاد ر -فولاد  

kg/mm2
40تا  70 

kg/mm2
  70تا  120 

  

N  

N

  

˚118  

˚130  

  N˚118  چدن آهن بوم -يچدن خاکستر    16˚  -  -  6/0تا 

  1 تا 6/0ش از یب

-  -  ˚18  

Ms 58برنج تا   

  Ms 60از 

H  

N
˚118  

  2/3تا  1ش از یب

˚30  ˚10  ˚20  

  mm30مس تا قطر مته   

  متر قطریلیم 30ش از یب

W  

N
˚140  

  5تا  2/3ش از یب

˚30  ˚12  ˚22  

  وم براده بلندینیاژ آلومیآل  

  براده کوتاه                      

W  

N
˚140  

  10تا  5ش از یب

˚40  ˚13  ˚25  

  s≤dمواد پرس فرم در ضخامت   

s≥dدر ضخامت                       

H  

W
˚80  

  10ش از یب

˚40  ˚13  ˚30  

  H˚80  ک سختیمواد پرس طبقه طبقه لاست  

  H  ˚80  زغال -سنگ شکننده -مرمر  

  :است لیقرار ذه ن بیو بر حسب نرم د) 2/85و  1/85 جدول(جنس قطعات کار متفاوت است ه پ افزار نسبت بیت

  .مواد مخصوص سخت و سخت سمج يبرا Hپ افزار یت - يسازنیماش يعاد يفولادها يبرا Nپ افزار یت

  .نرم و سمج - مواد بخصوص يبرا Wپ افزار یت

 15ز با چ با مخروط مریک مته مارپیمشخصات . جنس و سازنده قطر،: شودید میل قیمشخصات ذ بالا قاعدتاه متر بیلیم 2چ از قطر یمارپ يهامته يرو

ن ید SS345چ یمته مارپ: باشد (SS)باشد و مشخصات آن چنانچه جنسش از فولاد تندبر  یم) ر مشخصات ذکر شدهیو سا( Nپ افزار یمتر قطر تیلیم

N15.  

  .سطح سوراخ دارد  یو به علاوه دقت در اندازه و نوع صاف يقدرت سوراخکار يرو یمیمته اثر مستق یزشدگینوع ت

 یدا میپ یدگیزود سائ یلیعقب محدود شده باشند خه ا بیسمت جلو ه که ب يابرنده يهالبه .ز شده و صاف باشندیت د کاملایمته با یدو لبه برنده اصل

ه آنها نسبت به محور مته تفاوت داشته یخواهد شد و اگر زاو يباشد قطر سوراخ کار بزرگتر از حد عاد ينامساو یصلچنانچه طول دو لبه برنده ا. کنند

برنده کند باشند سطح داخل سوراخ ناهموار  يهااگر لبه - شود یکند م يزوده جه بیاز دو لبه برنده کار کرده و در نت یکیحال فقط  نیاشد در اب
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 یه عرضاز اثر نامطلوب لبه برند يریجلوگ يدرجه باشد و برا 55 یه لبه برنده عرضیح خواهند بود که زاویصح یآزاد سر مته موقع يایزوا .خواهد شد

  .ندینما یبزرگتر را ابتداء با مته کوچکتر سوراخ م يا آنکه سوراخهایو .کنند  یچ سنگ زده و کوتاه میار مارپیبزرگتر آنرا از داخل دو ش يهادر مته

  چیمته مارپ يایمزا 3-3-4

ار یدر اثر دو ش ماند و علاوه بر آن یشه ثابت میهمه براده آن ین زاویز کردن و سنگ زدن قطر و همچنین است که در اثر تین مته ایا يایاز مزا یکی

  .رندیفرم پذ یو به راحت.شوند یت میخارج هداور خودکار از داخل سوراخ کار به طه جدا شده ب يهاچ برادهیمارپ

اگر با . ص دادیبرنده تشخ يهالبه يقوسها یخارج يهاگوشه ياز رو توان قبلا یدا کردن مته را میپ یدگیو سائ یزدگ :چیمارپ يهامته از مراقبت

 جه لبه برنده کاملایدهد و در نت یخود را از دست م یاندازه گرم شده و سختیرا ادامه دهند مته در اثر اصطکاك ب يکار عمل سوراخ يکند همت

کنند ممکن  یز میکه مته را با دست ت یموقع .ز شودیموقع مته ته ب ،ش آمدین پید مواظب بود که قبل از این جهت بایشود و از ا یرقابل استفاده میغ

 .ز نشوندیت يه مساویا تحت زاویو  يها نامساونکه طول لبهیا ایا کوچک شود و یه رأس بزرگ یممکن است زاو رخ دهد مثلا یاست خطا و اشتباهات

آنکه  يو برا  افزار انجام شود ن سنگیشله مایز کردن مته بوسین جهت لازم است که تیهمه ا کوچک شود و بیه آزاد بزرگ ین ممکن است زاویهمچن

از  یکی هتر استی يچدن خاکستر يکار سوراخ يبرا. شود یبکار برده م يکارع خنکیاز حد گرم نشوند ما شیبرنده ب يهالبه ،موقع سنگ زدن

شتر یها بلبه یق دوام و برندگیطر نیاه گرددو ب یم حال براده خورده شده و از فشار بر گوشه لبه برنده کاسته نیدر ا .ار را پخ بزنندیلبه ش يها یبرجستگ

  .خواهد شد

  

  

  ن آنیز کردن طرفیبا ت یکوتاه کردن لبه عرض

  

  يچدن خاکستر يز شده برایفرم لبه ت
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ها از نظر قطر و ردن متهک يبنددسته .ه خطرات محافظت کردیاز کل یستیبرنده را با يهاز نمود و دنباله و لبهید مته را تمیبا يکار پس از انجام سوراخ

 مورد نظرقطر ه دا کردن مته بیجستجو و پ يق از اتلاف وقت برایطر نیاه را بیاست ز یحیکار عاقلانه و صح یچوب يهاآنها در جعبه از ينگهدار

  .خواهد شد يریجلوگ

  رندیگ ین مته صورت میدر ماش يکار که در موقع سوراخ یحرکات 3-3-5

ها بتوانند از کار براده آنکه لبه يچ است که دو لبه برنده دارد و برایشود اغلب مته مارپ یقطعات توپر مورد استفاده واقع م يارک سوراخ يکه برا يزاربا

  )1/78ش . (ردیانجام گ همزماند یبردارند دو حرکت با

ا یحرکت برش  یت در حالات خاصآن اس یاصطلاح حرکت اصله ا بیمته عبارت از حرکت برش  یحرکت دوران :دور خوده گردش مته ب -1

ن تراش که کار حرکت یدر ماش کند مثلا یدور خود گردش مه کار ب ،مته یگردش دوران يجاه که ب ین معنیاه دهد ب یرا قطعه کار انجام م یاصل

ن نقطه لبه برنده یتریرجسرعت برش در خا ).m/min(قه است یهمان سرعت برش بر حسب متر در هر دق یاس حرکت اصلیا مقیواحد . دارد یدوران

  .گردد یشود کمتر م یتر م کیه مرکز مته نزدمته حداکثر و هر چه از آنجا ب

  

  حرکت بار b)یا حرکت اصلیحرکت برش  a)رد یگین مته صورت میبا ماش يریکه موقع سوراخگیحرکات 1/78ش 

د یعنوان بار شناخته شده و توله ن حرکت بیا :کند یم در مقابل قطعه کار که محکم بسته شده حرکت میمته در امتداد خط مستق -2

 یدارد حرکت کند مانند بعض یز مقابل مته که گردش دورانید بار ممکن است قطعه کار نیتول یعنی ن کاریانجام ا يبرا. له آن استیضخامت براده بوس

  .کند یبالا حرکت مه ز آنها موقع کار بیکه م يزیمته کوچک روم ينهایماش

اندازه نصف مقدار بار ه که دو لبه برنده دارند ضخامت براده ب ییهادر مته. شود یم يریگاندازه )mm/U(متر در هر دور یلیبر حسب محرکت بار 

چ یفرم مارپه کند ب یم یبرنده ط يهاک از لبهیکه هر  يریو حرکت بار با هم مس) برش( یحرکت اصل یعنیدر اثر توأم شدن دو حرکت فوق  .است

  .شود یل میسره تشک کیبراده  است لذا

 که قبلا یدر قطعات يکار سوراخ يگریدر قطعات توپر و د يرکا سوراخ یکیشود  یص داده میتشخ يرکا  مختلف دو نوع سوراخ ياصولاً در کارها

  )3/78و  2/78ش . (اندشده ینیبشیبا سوراخ پ

- لهیم از زیاغلب اوقات ن ،يچ عادیمارپ يهامته استفاده از ر ازیغ ،ن متهیله ماشیوسشده ب ینیبشیدر آنها پ یسوراخ که قبلا یقطعات يسوراخکار يبرا

  .شود یچهار لبه برنده هستند استفاده م یسه ال يکه دارا ییها
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  گشاد کردن سوراخ موجود در قطعه کار 3/78ش   سوراخکاري در قطعه توپ 2/78ش 

  

  وندد مراعات شیبا يکار که در سوراخ ینکات 3-3-6

  ).شدن دست یزخم(کرد  يرید جلوگیقطعه کار با یاز گردش و پرتاب احتمال - 1

صدمه (د فوت کرد یز و خورده شده را نبایر يهان برادهیهمچن) شدن انگشتان یزخم( انداخت و دورکرد د با دست جدا یحاصله را نبا يهابراده - 2

  .مو استفاده شودقلاب و قلماز  یستیکارها با نیانجام ا يبرا) شدن چشم یو زخم دنید

خود گرفته و ممکن است موجبات ه ل مته آنها را بیرا میشود ز يریجلوگ دین و لباس گشاد باین در برداشتن آستیبلند و همچن ين افتادن موهایاز پائ - 3

  .فراهم شود یخطرات جان

  

  

  مته زدن 

 کولیس و سوزن خط کشسهولت با ه توان ب یخطوط وسط سوراخها را م .کنند یآماده م یکشخط يو برا ماژیکبا  قطعه کار را قبلا :یکشخط

  .وراخ کاري از آن نظام گیردتا مته هنگام سمحل تقاطع دو خط عمود بر هم رسم شده را با سنبه نشان علامت گذاري می کنیم  .رسم نمود

ش (ند ینما یم میکه دارند آنها را تنظ ياده شدهیسطوح تراشه بت بن بسته و نسیره ماشیگه هر دو قطعه را با هم ب يکارنهیمته زدن و خز يبرا

  .ن کردییتع یطبق معلومات قبل یستیچ را بایگردش و بار مته مارپ دور) 2/96

  

  قطعه کار يکارنهیسوراخ کردن و خز - بستن 2/96ش 

را  ینه گلوئیمثال اول مته خز برايرا اگر یبرنامه کار انجام داد ز ب کار را طبقیترت یستیبا يااستوانه يچهایپ يسوراخها يکارنهیمته زدن و خز يبرا

ز ینه را نیکنواخت هستند عمق خزیقطر زبانه  ينه هر دو دارایو سر خز يانه زبانهیچون مته خز. نخواهد داشت یینه راهنمایگر زبانه مته سر خزیبزنند د

  .ن و کنترل نمودیینصب است تع نیماشه که ب یله بست مخصوصیتوان مانند عمق سوراخ بوس یم

  :ح متهیز کردن صحیجهت ت یفن يهاهیتوص 3-4-1
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  جهینت  شکل  ز کردن متهیاشتباهات ت

  رأس مته خارج از مرکز

برنده نسبت به محور  يهالبه يایو زوا يبرنده نامساو يهاطول لبه

  .برابر است

 یزار و در بعضاست و باعث کم شدن دوام اب يها نامساوالف سطح مقطع براده

  .شودیمواقع موجب شکستن آن م

  .شودیجاد میمته ا یقطر سوراخ بزرگتر از اندازه اسم - ب

  رأس مته در مرکز

  زوایاي لبه هاي برنده نسبت به محور مته نا مساوي است

  

ن عمل یا. دهدیرا انجام م يبرداربرنده عمل براده يهااز لبه یکیفقط  - الف

  .ز وجود داردیمته شده و احتمال شکستن مته نباعث کند شدن زودتر 

  .مقطع سوراخ کاملاً گرد نخواهد شد - ب

  مته خارج از مرکز سرأ

 يها؛ و طول لبهيبرنده نسبت به محور مته نامساو يهالبه يایزوا

  .است يز نامساویبرنده ن

  

 ياهوارد بر لبه يرویادتر و نین حالت زیها در ااختلاف سطح مقطع براده - الف

  .برنده نامتعادل است

  .باشدیمته م یجاد شده، بزرگتر از اندازه اسمیقطر سوراخ ا - ب

  ه آزاد کوچکیزاو

  

مته شده و در  یه لبه برنده عرضیه گوه و کم شدن زاویاد زاوین عمل باعث ازدیا

ز ین يکارزمان سوراخ. کندیدا میش پیافزا يبردارلازم جهت براده يرویجه نینت

  .ز وجود داردیه و امکان شکستن مته نشتر شدیب

  ه آزاد بزرگیزاو

  

ده و یمته گرد یه لبه برنده عرضیاد زاویه گوه و ازدین عمل باعث کم شدن زاویا

ن باعث قلاب کردن و شکستن مته یشود و همچنیجه لبه برنده زودتر کند میدر نت

  .گرددیدر داخل کار م

  .ز شده استیمته بدون اشتباه ت

  

  

  

 يکاملاً اقتصاد يکارد و عمل سوراخینمایح سوراخ میه بدون ارتعاش و صحمت

  .ردیگیانجام م
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