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فصل 7
رزوهتراشی

هدف های رفتاری
1- مشخصات شابلن رنده دنده ذوزنقه رااز يکديگر تميز دهد.

2- مشخصات شابلن رنده متريك را از يکديگر تمييز دهد.
3- شابلن رنده دندانه مربع را براي تيز كردن رنده به درستی  استفاده كند.

4- دستگاه را براي تراشيده رزوه هاي دندانه مثلث و ذوزنقه و مربعي آماده كند.
5- پيچ با دندانه هاي مثلثي، ذوزنقه، مربع را به درستی بتراشد.

6- عمليات پيچ بري پيچ هاي دو راهه و سه راهه را شرح دهد.
7- مشخصات پيچ هاي دندانه مثلث را بيان  كند.

8- عملکرد پيچ هاي چپ گرد و راستگرد را توضيح دهد.
9- عمليات پيچ بري داخلي را به درستی انجام دهد.

10- با روش 30درجه پيچ دندانه مثلثی را بتراشد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

168096

 توانايی پيچ ومهره تراشی ميلی متری واينچی سر 
تيز، مربعی و ذوزنقه ای )چپ و راست(يک راهه

1- آش��نايی ب��ا پيچ ومه��ره ه��ای مربع��ی و ذوزنقه ای 
وكاربرد آنها

ISOو DIN   2-آشنايی با سيستم
3-آش��نايی با پي��چ ويتورثوپيچ لوله ويت��ورث وعلامت 

اختصاری
4-شناسايی محاسبه گام و عمق دندانه

5-شناس��ايی اصول پيچ ومهره تراش��ی س��ر تي��ز اينچی 
وميليمتری يك راهه وچند راهه

6-محاسبه قطر پيچ جهت پيچ تراشی
7-محاس��به قطر س��وراخ برای مهره تراشيدر سيستم های 

اينچی وميليمتری 
8-شناس��ايی اصول پيچ ومهره تراشی ذوزنقه ای ومربعی 

)چپ وراست(يك راهه
9-محاس��به پهنای س��ر دنده پيچ ومهره ه��ای ذوزنقه ای 

ومربعی)اينچی وميليمتری(
10- محاسبه عمق دندانه در پيچ های ذوزنقه ای ومربعی 

وزاويه پيشروی رنده نسبت به گام
11- شناس��ايی اصول رعايت م��وارد ايمنی هنگام پيچ و 

مهره تراشی
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 پيش آزمون

1- كاربرد شابلن را در ساخت قطعات بنويسيد؟

2- براي ساخت چه قطعات يا ابزارهايي مي توان از شابلن استفاده كرد؟

3- ميله استوانه ای با شيار مارپيچ پيوسته را ...................... نامند.

4- سوراخ با شيار مارپيچ پيوسته را...................... نامند.

5- رزوه هايي كه براي اتصال قطعات به كار مي رود داراي چه مشخصاتي هستند؟

6- پيچ با شيار مارپيچ راست در كدام جهت باز مي شود؟

ب- راست الف- چپ  

7- كدام پيچ را مي توان با سرعت بيشتر از روي مهره باز كرد؟

ب- دو راهه              ج- سه راهه الف- تك راهه 
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شناسايی پيچ ها )رزوه ها(

دلايل به كارگيری پيچ

به دو دليل استفاده از اتصالات پيچ و مهره متداول مي باشد.

اين ن��وع اتصال در مقايس��ه با انواع ديگر مق��رون به صرفه 

است.

در اين ن��وع اتصال امکان باز كردن پيچ جهت جداس��ازي 

قطعات، تعميرات و يا جايگزيني قطعات معيوب وجود دارد.

اتصالات پيچ و مهره اي بايد به گونه اي طراحي ش��وند كه 

پيچ و مهره ضعيف ترين نقطه اين اتصال باش��ند به عبارت ديگر 

در هنگامي كه پيچ و مهره بيش از حد سفت مي شوند هيچ گونه 

آس��يبي به قطعات وارد نش��ده و فقط پيچ شکسته و يا اصطلاحاً 

بريده ش��ود. به هنگام بستن پيچ دو قطعه به يکديگر فشرده شده 

كه در نتيجه آن نيروي فش��اری دو قطعه را به يکديگر فشرده و 

عکس العمل آن بصورت نيروي كششي به پيچ منتقل مي شود. 

بديهي است كه نيروي فشاري بين قطعات و نيروي كشش وارده 

به پيچ مساوي و در خلاف جهت يکديگر مي باشند. 

 دراتصال پيچ و مهره اصطکاك پارامتر بس��يار مهم ديگري 

اس��ت كه در ارتباط بس��تن پيچ ها مطرح اس��ت. پيچ خشك از 

اصطکاك بيش��تري نس��بت به پيچ روغن كاري شده برخوردار 

اس��ت و اين بدين معني اس��ت ك��ه به هنگام بس��تن پيچ داراي 

اصطکاك زياد مقدار قابل توجهي از گشتاور اعمال شده به پيچ 

صرف غلبه بر نيروي اصطکاك م��ي گردد به هنگام باز كردن 

پيچ زنگ زده گش��تاور نس��بتاً زيادي بايد صرف ش��ود. بديهي 

است كه در چنين ش��رايطي با روغن كاري پيچ امکان دستيابي 

به گش��تاور مورد نياز با سهولت بيشتري صورت مي گيرد. تقريباً 

90% از گشتاور اعمال شده به پيچ صرف غلبه بر اصطکاك شده 

و فق��ط 10% آن تبديل به نيروي فش��اري جه��ت اتصال قطعات 

م��ي گردد. به همي��ن دليل اتصالات پيچي معم��ولاً از يکديگر 

جدا نمي گردند چرا كه براي ش��ل شدن آنها تقريباً برابر مقدار 

گشتاور بستن بايد نيرو صرف گردد. 
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شناس�ايي پي�چ و مهره هاي س�ر تيز ميل�ي متري و 

اينچي چپ و راست يک راهه

اي��ن نوع پيچ و مهره ها ك��ه داراي رزوه )دندانه ( نوك تيز 

مي باش��ند بيشترين كاربرد را براي اتصال قطعات دارا مي باشند 

كه بر حسب نوع طراحي از سيستم متريك يا اينچ از اين پيچ ها 

استفاده مي شود. 

مش��خصه اصلي پيچ هاي )رزوه( متري��ك حرف M وپيچ 

هاي )رزوه( اينچي W مي باش��د كه ح��رف M مخفف كلمه 

متري��ك و حرف W مخفف كلمه ويتورث مي باش��د كه پايه 

و اس��اس استاندارد در اين پيچها بر قطر خارجيشان استوار است 

كه براي معرف��ي آنها M20 بعد از حرف M قرار مي گيرد كه 

معرف قطر خارجي رزوه مي باشد و نيز براي پيچهاي و يتورث 

ني��ز به همين ترتيب عمل مي گردد با اين تفاوت كه مقدار عدد 

بر حسب اينچ مثلًا )4/1( نوشته مي باشد ولي لازم به ذكر است 

چون رزوه هاي اينچي بيشتر براي لوله ها و يا آب بندي قطعاتي 

 G س��يال در آن جري��ان دارد كاربرد دارد لذا بيش��تر با حرف

معرف��ي مي گردد كه عدد بعد از آن مع��رف تعداد قطر داخلی 

مي باشد. تصوير3

عاملي كه سبب چرخش پيچ، داخل مهره مي گردد لقي است 

كه لقي مجاز براي رزوه ها س��بب اين انتقال حركت مي ش��ود. 

در صورتيک��ه پيچ و مهره داراي لقي نباش��د در اين اتصال 

حركت��ي ايجاد نم��ي گردد به همين لح��اظ در توليد با توجه به 

ديگر پارامترهاي اس��تاندارد در رزوه ها مقداري سر و ته دندانه 

رزوه ه��ا تخت و يا قوس دار مي گردد. كه علاوه بر آن س��بب 

افزايش استحکام و مقاومت رزوه ها در مقابل نيروهاي وارده بر 

پيچ و مهره مي گردد. تصوير4

اصل��ي تري��ن و بارزترين اخت��لاف در اين دو نوع سيس��تم  

)متريك، اينچي( زاويه راس دندانه هاي آن مي باشد كه اين دو 

عامل سبب شده است كه بر ديگر پارا مترهای استانداردشده در 

رزوه تاثير گذارد كه عمده تاثير در سيستم اينچي نزديکتر شدن 

دو دندانه مجاور و كوتاهتر ش��دن ارتفاع دندانه آنها نس��بت به 

سيس��تم متريك است و نيزبا توجه به قوس سر و ته دندانه،رزوه 

های اينچی بيشتر جهت آب بندي بکار مي رود. تصوير5

پارامتر ديگر كه تاثير زيادي در رزوه ها دارد اين است كه اين 

نوع رزوه ها در سيستم متريك بر حسب ميليمتر و در سيستم اينچ 

بر حسب اينچي مي باشد كه جايگاه آن در سيستم متريك بطور 

مثال M20×2 كه مقدار 2 برابر است با گام رزوه مي باشد و گام 

1′′ بر 
16

G مي باشد كه عدد  ′′
×

11
16

رزوه هاي اينچي بطور مثال 

حس��ب تعداد دندانه در يك اينچ گام رزوه هاي اينچي سنجيده 

مي شود كه يعني در يك اينچ تعداد 16 دندانه وجود دارد. تصوير6

حرك��ت يك پي��چ داخل مهره براس��اس حركت پيچش��ي 

صورت مي گيرد كه نتيجه اين حركت پيچش��ي خطي بوده كه 

س��بب حركت طولي پيچ داخل مهره مي گردد كه اين حركت 

تابع زاويه مارپيچ روي يك استوانه )ميله( است كه اين حركت 

مارپيچ طي يك س��يکل سينوسي كه در طول ميله جهت كامل 

ش��دن طول رزوه  تکرار مي ش��ود انجام مي گيرد اين زاويه مار 

پيچ به صورت يك ش��يار كه تابع چرخش ميله است انجام مي 

گيرد كه اين چرخش ميله باعث مي ش��ود كه شيار حول محور 

در راستاي ميله حركت نمايد.

α زاويه پيچش



تراشکاری 2 رزوه تراشی

51

htg مي باشد كه طول خط مارپيچ 
d

α =
π ×

كه تابع شيب 

برابر وتر مثلث قائم الزاويه مذكوراست.

شناسايي پيچ و مهره های سرتيز اينچي و ميلي متري 

چند راهه

درسيس��تم )متريك و اينچي( مي توان رزوه هاي چند راهه 

ايج��اد كرد به گونه اي كه راه اول را با گام بزرگتر و با نس��بت 

مشخص نسبت به تعداد راهه های در نظر گرفته شده ايجاد كرده 

و با روش��هايی كه در مطالب جلوتر گفته خواهد شد فاصله بين 

گامها را تقسيم نماييم تا تعدادراهه هابا عمق كمتري ايجاد گردد 

كه محاسن اين روش است كه به ازاء مقدار چرخش كم پيچ در 

مهره حركت خطي پيچ در مهره بيش��تر از تك راهه خواهد بود 

كه اين باعث مي ش��ود كه مهره با س��رعت بيشتري طول پيچ را 

طي نمايد و نيز مي ت��وان با نيروي كم محکم ترين اتصال را در 

پيچهای چند راهه ايجاد كرد كه هدف اصلی افزايش س��رعت 

حركت مهره بر روی پيچ مي باشد. تصوير7

روش�های تش�خيص پي�چ ه�ای ي�ک راه�ه و چند 

راهه:

براي تش��خيص اينک��ه آن رزوه روي ميله يك راهه يا چند 

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

را با يك رنگ مش��خص نمود اگر مس��ير طي شده تا انتها تمام 

ش��يار مارپيچ رزوه را پوشش داد مش��خص مي كند رزوه تك 

راه است ولي اگر مسيرهاي مارپيچ ديگر روي سطح رزوه باقي 

ماند معرف چند راهه بودن رزوه اس��ت .همين روش رامی توان 

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

تصوير8

شکل 8

روش ديگر آن اس��ت كه مقطع ميله رزوه ش��ده در معرض 

ديد قرار گيرد اگر مس��ير شروع مارپيچ از مقطع رزوه شده بيش 

از يك مس��ير مارپيچ باشد نشان دهنده آن است كه تعداد آن از 

يك راه بيشتر است. تصوير9

شکل 9

شناسايی و معرفی رزوه ها )پيچ( دندانه متريک نرم 

 :DIN

مش��خصه اصل��ی در پيچهای با سيس��تم متري��ك ، علامت 

اختص��اری ) M ( كه بر گرفته ش��ده از كلمه ) Metric ( می 

باش��د است . و عدد بعد از آن معرف قطر خارجی پيچ می باشد 

كه نياز اس��ت قطر به قطر آن تراش��يده و آماده گردد كه پس از 

عدد فوق علامت ضربدرو ع��دد بعد از آن معرف گام رزوه بر 

M يعنی پيچ متريك با  ×20 2 حس��ب ميلی متر است بطور مثال 

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

در پيچ های دندانه متريك فرم سر دندانه ها تخت و فرم ته دندانه ها 

 H
8

گرد می باشد كه مقدار ارتفاع تختی و گردی آن برابر است با 
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H در اصل 
8

1 از ارتفاع تئوری دندانه های رزوه است كه مقدار 
8

يعنی 

مقدار لقی است كه به ازاء اين لقی پيچ می تواند  مهره درگير شده و 

حركت يکنواخت و نرمی را در راستای طول پيچ انجام دهد. تصوير11

شکل 11

مقدار فاصله ای كه يك س��ر تيز دندانه رزوه با دندانه بعدی 

دارد را گام رزوه گويند كه مقدار حركت خطی پيچ داخل مهره 

در هر360درجه چرخش داخل مهره به اندازه گام می باشد . 

زاويه راس دندانه ها در پيچ های متريك )˚0 6 ( می باش��د 

كه زاويه فوق سبب شده است كه نسبت به فاصله سر دندانه ها ) 

P ( گام و ديواره های رزوه مثلثی متساوی الاضلاع ايجاد شود 

كه هر س��ه ضلع آن برابر است با گام در نظر گرفته می شود كه 

م��ی توان با اين فرض تمام مقادير لازم جهت س��اخت و كنترل 

يك رزوه را محاسبه كرد . تصوير12

شکل 12

 :DIN مراحل محاسبه يک رزوه متريک نرم

با توجه به ش��کل مثلث متس��اوی الاض��لاع ) ABC ( می 

توان با رس��م پاره خ��ط )BD (آن را به دو مثل��ث قائم الزاويه 

 P1
2

تقس��يم نمود كه ضلع مقابل به زاويه )˚30 ( برابر اس��ت با 

و دو ضل��ع مج��اور برابر اس��ت ب��ا ) گام =p ( می باش��د و نيز 

BD) ارتفاع تئوری پيچ اس��ت كه رابطه آن  H)= پ��اره خط 

. H / p= ×0 866

Hcos H p cos H / P
P

= ⇒ = × ⇒ = ×30 30 0 866 

ارتفاع تئوری مبنايی اس��ت ب��رای در نظر گرفتن مقدار لقی 

پيچ و ارتفاع عملی كه می توانيم با مقدار محاس��به شده ارتفاع 

عملی ، مقدار عمق باردهی توس��ط دستگاه تراش را ايجاد نمود 

H می باشد لذا می 
8

و چون مقدار لقی از س��روته دندانه برابر با 

H را كم 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 اينکه بتوانيم مقدار قطر س��وراخ جه��ت ايجاد كردن 



تراشکاری 2 رزوه تراشی

53

مهره ) رزوه ( را بدست آوريم می توانيم از مقدار قطر خارجی 

پي��چ به ميزان دو برابر ارتفاع عملی رزوه كم كرده تا مقدار قطر 

سوراخ ) مهره ( يا مقدار قطر ته دندانه پيچ حاصل شود . 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − ×

⇒ = − ×
1 1

1

2 2 0 6495
1 299

برای كنترل پيچ ها و مهره های تراش��يده شده نياز است كه 

پيچ و يا مهره كنترل ش��ود كه برای اين كنت��رل می توانيم قطر 

متوس��ط پيچ را محاس��به كنيم تا مقداری را كه عملًا كنترل می 

شود با مقدار حاصله مقايسه گردد. 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − ×

⇒ = − ×
2 2

2

0 6495
0 6495

H قوس ) گرد 
8

ب��رای اينکه بتوانيم ته دندانه ها را به اندازه 

( دهيم نياز اس��ت كه مقدار شعاع قوس را محاسبه كرد و روی 

نوك تيز رنده پيچ بری به اندازه ش��عاع محاسبه شده قوس بزنيم 

كه مقدار شعاع آن برابر است با : 

H / Pr r / P×
= = ⇒ = ×

0 866 0 1082
8 8

 : ISO شناسايی و معرفی رزوه های دندانه متريک نرم

اين نوع رزوه ها مانند رزوه های نرم DIN می باشد ولی از 

نظر ميزان لقی كه برای آن در نظر گرفته ش��ده است تفامتهايی 

H و 
8

دارد، كه مقادير برای تختی س��ر دندانه پيچ برابر است با 

H می باشد و نيز 
6

برای گردی ته دندانه های پيچ برابر اس��ت با 

H تخت می شود كه محاسبات 
4

س��ر دندانه های مهره به اندازه 

لازم برای اين فرم مانند فرم DIN است با اين اختلاف كه مقادير 

فوق تاثيراتی را روی پارامتر های پيچ و مهره می گذارد كه نياز 

است در رابطه ها لحاظ گردد. 

ارتفاع تئوری پيچ: 

Hcos H p cos H / P
P

= ⇒ = × ⇒ = ×30 30 0 866 

ارتفاع عملی پيچ: 

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 س��ر مهره )

( از ارتفاع تئوری كم 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 داخ�ی پيچ: از قطر خارج��ی دو برابر ارتفاع عملی 

دندانه را كم می كنيم. 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − × ×

⇒ = − ×
1 1

1

2 2 0 6134
1 3269
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قط�ر داخلی مهره : از قطر خارج��ی آن ارتفاع دو برابر 

دندانه مهره را كم می كنيم. 

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

شناس�ايی و معرفی رزوه های اينچی )پيچ و مهره( 

 :DIN فرم استاندارد

اين رزوه را به نام رزوه های ويتورث می شناس��ند كه بيشتر 

ب��رای آب بندی مکانيزم ها كارب��رد دارد و مهمترين عاملی كه 

سبب اين ويژگی شده است برگرفته از ارتفاع كوتاه دندانه های 

رزوه و نيز گردبودن س��ر و ته دندانه ها اس��ت ك��ه پيچ وقتی با 

مهره درگير می شود ، درگيری آن به صورت نقطه ای می باشد 

كه اين درگيری نقطه ای س��بب می شود كه آب بندی مناسبی 

ايجادگ��ردد. كه زاوي��ه راس در اين رزوه ˚55 می باش��د، اين 

زاويه سبب می گردد كه سطوح مجاور دندانه ها با هم نزديکتر 

ش��وند، اين خود عاملی جهت اتصال مناس��بی بين پيچ و مهره با 

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

مطرح می باشد، مش��خصه ديگر اين رزوه گام آن می باشد كه 

گام اي��ن نوع رزوه ) ويتورث ( بر حس��ب تعداد دندانه در يك 

اينچ می باش��د، می توانيم تعداد دندانه در يك اينچ را شمارش 

كرده واز تقس��يم كردن عدد يك اينچ بر تعداد، گام رزوه يعنی 

 1
16

فاصله نوك س��ر دندانه تا دندانه مجاور مشخص شود. گام 

اينچ يعنی )16( دندانه در طول يك اينچ می باشد . 

 ) W( جهت شناس��ايی اي��ن رزوه ها از علام��ت اختصاری

 W ′′
×

140
12

استفاده می شود كه می توان مقدار استاندارد آن را با 

1′′ يعنی مقدار 12 
12

كه عدد بعد از W بر حسب ميلی متر و كسر 

دندانه در طول يك اينچ می توانيم پيچ با مشخصه فوق را توليد 

G نيز معرفی می گردد  ′′
×

1 1
20 16

نمود كه اين علامت به صورت 

1′′ يعنی 16 
16

كه عدد بعد از G معرف قطر های خارجی و عدد 

دندانه در طول يك اينچ می باشد . 

ميزان لقی در اين نوع رزوه ها به ازاء س��روته دندانه به ميزان     

در نظر گرفته می ش��ود، می توان با اين مقدارگردی سرو ته  H
6

HC شعاع قوس می  =
6

دندانه را ايجاد كرد.اين مقدار حاصله 

باشد. 

محاسبات لازم برای تراشيدن و كنترل اين نوع رزوه: 

اگر قس��متی از يك پيچ برش زده شود و در مقياس بزرگتر 

مورد بررسی قرار گيرد.

 می توان به ازاء يك دندانه از رزوه مثلث متس��اوی الساقين 

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

باشد و به ازاء اين پاره خط مثلث قائم الزوايه )BDC( ايجاد می 

شود كه می توان از آن، ديگر مقادير و پارامتر های رزوه )پيچ و 

مهره( را محاسبه كرد. 
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  :)H( ارتفاع تئوری پيچ

مجم��وع ارتفاع عملی به علاوه مقدار لقی س��رو ته رزوه را 

ارتفاع تئوری پيچ نامند. 

كه می توان رابطه مثلثاتی را برحسب cotg نوشت تا مقدار 

)H( دقيق تر به دست آيد. 

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 برحس��ب ميلی متر به دست آوريم 

می توانيم ع��دد 25/4 را بر تعداد دندانه ه��ای موجود در طول 

يك اينچ تقسيم نماييم . 

/P
Z

=
25 4

  :)H( )ارتفاع عملی رزوه )پيچ و مهره

مقدار ارتفاع تئوری را از مقدار لقی سروته دندانه رزوه كم 

كنيم 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 اين نوع رزوه خارجی پيچ با قطر س��وراخ مهره برابر می 

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

قطر داخلی پيچ:

 
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 پيچ 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 اين نوع رزوه ش��عاع س��روته دندانه ها ب��ه اندازه )

( می باش��د محاسبه می  H
6

كه اين مقدار ضلع مقابل به ارتفاع )

كنيم. 

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 راس��ت گرد تراش��يده شده باشد 

جهت چرخش ش��يار مارپيچ روي آن به سمت راست يعنی در 

جهت حركت عقربه س��اعت مي باش��د كه مي توان يك مهره 

راس��ت گ��رد را روي آن قرار داده و در جهت��ي كه مهره روي 

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

رزوه براي بس��تن و محکم كردن مهره بر روي پيچ استفاده مي 

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

گردد. تصوير13

شکل 13
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و در صورتيکه كه جهت چرخش ش��يار مارپيچ روي پيچ به 

س��مت چپ در جهت خلاف عقربه ساعت باشد رزوه هاي پيچ 

ي��ا مهره از نوع چپ گرد بوده ك��ه مي توان جهت چرخش آن 

را ب��ا قرار دادن يك مهره چپ گرد بر روي آن مش��خص كرد 

كه براي باز و بسته كردن اين نوع رزوه ها )پيچ و مهره( بايستي 

عکس رزوه هاي راست گرد عمل شود. تصوير14

شکل 14

راه ديگر شناس��ايي آن اين اس��ت كه رزوه را كه روي ميله 

ايجاد ش��ده است عمود در راستاي ديد قرار داده به گونه اي كه 

ابتداي رزوه در بالا قرار گيرد در صورتيکه جهت صعود دندانه 

ها به سمت 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( كه مخفف كلمه 

Left Hand مي باشد و پيچهاي راستگرد علامت )RH( كه 

مخفف كلمه )Right Hand( مي باش��د ك��ه جايگاه آن در 

 LH و در صورتيکه حرف M / LH× −30 1 5 معرفی پيچه��ا 

قرار داده نشده باش��د 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 حركت مي باش��د 

ك��ه مي تواند ني��رو و دروان )حركت چرخش��ی( را به حركت 

خط��ي تبديل كند. چون در اين ن��وع پيچها علاوه بر نيرو مقدار 

گش��تاور وارده بر آن به علت دوران های مختلف، متنوع و زياد 

است لذا ضخامت و پهنا آن نسبت به پيچ هاي دنده مثلث بيشتر 

مي باشد چون بايس��تي اين حركت و دوران بين پيچ و مهره در 

حداقل اصطکاك انجام گيرد لذا لقي بين آنها نيز بيش��تر در نظر 

گرفته ش��ده است كه به همين دليل برخي از اين نوع مکانيزم ها 

كه به دقت )ورنيه( مجهز مي باش��ند نياز است كه جهت استفاده 

دقيق از آن اپراتور هر دفعه لقي آن را گرفته و سپس تنظيم مورد 

نظر جهت انجام عمليات كاري را صورت گيرد كه امروزه براي 

برطرف كردن لقي آن و تبديل حركت خطي اين نوع مکانيزم به 

يك حركت يکنواخت و آرام از ساچمه در بين دندانه هاي پيچ 

و مهره استفاده مي ش��ود كه به آنها پيچ و مهره هاي بالسکرول 

ناميده مي شود. تصوير17

علامت مش��خصه در اي��ن نوع رزوه ها )Tr( مي باش��د كه 

بر حس��ب قطر خارجي و گام آنها را اس��تاندارد و دس��ته بندي 

نم��وده اند كه ديگر پارامترها در اين ن��وع پيچ  با قطر خارجي، 
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گام و زاويه دندانه قابل محاس��به است گام در اين نوع رزوه  به 

دو گون��ه ظاهري و حقيقي مي توان روي قطعه كار ايجاد كرد. 

در صورتيکه پيچ و مهره يك راهه مي باش��د دستگاه پيچ تراش 

را م��ي توان براس��اس گام حقيقي تنظيم نم��ود و اگر چند راهه 

باش��د با جابجايي سوپرت و يا چرخش سه نظام به ازاء مقادير بر 

حس��ب تعداد راه مي توان گام هاي ظاهري را ايجاد كرد چون 

فاصل��ه هايي كه در بين گام حقيقي ايجاد مي گردد براي ايجاد 

گام هاي ظاهري اس��ت لذا بايس��تي مقدار ارتفاع دندانه ها را به 

ازاء گام ظاه��ري در نظر گرفت تا در زمانی كه رزوه كامل مي 

گ��ردد دندانه ها به هم برخورد نکنند. كه مي توان تعداد راه هر 

phn ك��ه n معرف تعداد راه 
p

= رزوه چن��د راهه را از رابطه 

است بدست آورد. تصوير18

شکل 18

مقدار ديگري كه در تراشيدن اين نوع رزوه موثر است مقدار 

لقي اس��ت كه براساس گام در نظر گرفته مي شود كه اگر رزوه 

يك راهه باش��د مبناي انتخاب لقي بر حس��ب گام حقيقي است 

و اگر چند راهه باش��د مقدار لقي براس��اس گام ظاهري انتخاب 

م��ي گردد. كه هر مقدار گام افزايش مي يابد لقي نيز اضافه مي 

شود در صورتيکه در يك پيچ و مهره دندانه ذوزنقه لقی در نظر 

گرفته نش��ود پيچ داخل مهره حركت خطي انجام نمي دهد كه 

ب��ه اصطلاح قفل مي كند، كه لق��ي را با )ac  ( مي توان معرفي 

كرد. تصوير19

كه مق��دار لق��ي در قطر داخل��ي رزوه پيچ، قط��ر خارجي 

رزوه مهره،عم��ق رزوه   پي��چ و مه��ره و عرض رنده تراش��کار 

موثر اس��ت پارامتر مهم ديگر عرض لبه رنده تراش��کاري است 

ك��ه با حرف )b( معرفي مي گردد ك��ه اين مقدار معرف مقدار 

 عرض ش��يار ته دندانه ذوزنقه را مش��خص مي كند كه از رابطه

حاصل مي ش��ود  با افزايش قطر  cb / p / a= × − ×0 366 0 5

خارج��ي و گام دندانه نيز افزايش مي يابد و مي توان زاويه ها و 

مقدار عرض لبه رنده را با اس��تفاده از شابلن رنده دندانه ذوزنقه 

تي��ز نمود و پ��س از تيز كردن) به ازاء هر مقدار از روي ش��ابلن 

معرف يك عرض لبه برنده اس��ت (رنده را آماده به كار نماييم.  

ه��م زمان با ايجاد لبه برنده زاوي��ه رنده نيز بايدايجاد گرددو در 

اين نوع رزوه زاويه راس رنده 30 درجه اس��تاندارد ش��ده است  

م��ي توان زاويه 15 درجه از هر طرف س��طح جانبي رنده ايجاد 

نمود كه عمل تطبيق آن نيز توس��ط همان شابلن رنده انجام مي 

گيرد. تصوير20

ارتفاع دندانه ها پارامتر موثر ديگري است كه به ميزان نصف 

گام ب��ه علاوه مقدارلقی در نظر گرفته مي ش��ود كه در پيچهاي 

يك 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 اس��ت با اين 

تف��اوت كه زاويه كنار دندانه قائمه اس��ت به گون��ه اي كه فرم 

مقطع دندانه ها به ش��کل مربع حاصل مي شود، بيشتر در مواقعي 

ك��ه بخواهيم رزوه در حين حركت تحمل نيروي بيش��تر و يك 

ني��روي خود ترم��ز ايجاد نمايد كارب��رد دارد و عرض و ارتفاع 

دندانه به اندازه نصف گام در نظر گرفته مي ش��ود ،فرم رنده آن 

مانند يك رنده شيار تراش آماه به كار مي گردد،وچون لقی در 

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

دقت عمل كمتر برخوردار است.

b p , H p= =
1 1
2 2

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

علت بر حس��ب مقدار پيشروي و سرعت پيشروي مقدار گام ها 

در نظر گرفته مي ش��ود و چون مقادير گام ها اعداد صحيح مي 

باش��ند لذا به راحتي بر حسب دقت كاري از كليس ورنيه دار يا 

ديجيتال جهت كنترل آنها استفاده می شود به گونه اي كه يك 

دندان��ه پر و يك دندانه خال��ي از رزوه را اندازه گيري نمود كه 

مقدار آن برابر است با گام مي باشد. تصوير21

شابلن رنده دندانه متريک:

مشخصه اين ش��ابلن زاويه 60 درجه اس��ت كه روي شابلن 

حك شده است .

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

و نوع يك رزوه كاملا به ش��کلي رنده اي كه به وس��يله  سنگ 

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

زاويه راس 60 درجه مي باش��د كه ب��راي كنترل آن مي توان از 

يك ش��ابلن رزوه متريك اس��تفاده كرد كه سرتيز شده رنده را 

بهديواره هاي داخلي شابلن تکيه 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 باش��د كه ش��ابلن را نسبت سطح كار يا سطحي 

مبناء )س��ه نظام ، محور مرغك( مماس مي كنيم و رنده گير را 

آزاد كرده و سپس با سوپرت عرضي رنده را به جلو هدايت مي 

كنيم تا نوك و س��طح رنده با قسمت داخلي شابلن مماس شود 

در همان حالت رنده گير را محکم مي كنيم . تصوير23

شکل 23

شابلن رنده دندانه اينچي:

مشخصه اين ش��ابلن زاويه 55 درجه اس��ت كه روي شابلن 

حك شده اس��ت 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:

مشخصه اين شابلن عددي است كه به اندازه نصف گام پيچ 

دنده مربع است كه روي شابلن شيارهايي كه به شکل مربع است 

قرار دارد كه هر عدد معرف ضخامت س��ر رنده اي مي باشد كه 

مي خواهيم براي دندانه مربع تيز كنيم مشخصات يك رنده پيچ 

بري دندانه مربع داراي زاويه آزاد اصلي و فرعي و زاويهاي كه 

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

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

به اندازه نصف گام پيچ دندانه مربع مي باش��د كه مي توان براي 

كنترل آن ش��کل و فرم آن را با ش��ابلن مطابق با گام مورد نظر 

كنترل نمود . تصوير25

شکل 25

شابلن رنده دندانه ذوزنقه:

مشخصه اين شابلن عددي اس��ت كه بر حسب گام بر روي 

شابلن حك شده اس��ت كه مراحل و كاربرد اين رزوه نيز مانند 

رزوه دندانه مربع مي باشد. تصوير26

شکل 26

شابلن كنترل رزوه دندانه متريک:

مش��خصه اين شابلن زاويه 60 درجه است كه بر روي شابلن 

حك ش��ده است كه داراي يك س��ري تيغ مي باشد كه هر تيغ 

ب��راي گام مورد نظر كاربرد دارد ع��ددي كه بر روي تيغ حك 

شده اس��ت معرف گام است كه براي كنترل و سمت چگونگي 

دندانه از آن استفاده مي شود . تصوير27

شکل 27

شابلن كنترل رزوه دندانه اينچي:

مش��خصه اين ش��ابلن زاويه 55 درجه اس��ت كه بر روي آن 

حك ش��ده اس��ت كه داخل قاب آن يك س��ري تيغه مي باشد 

كه هر تيغه براي كنترل يك رزوه با گام مش��خص كاربرد دارد 

G عدد 20 معرف تعداد دندانه در  120 1
2

. عدد روي تيغه معرف 

يك اينچ مي باش��د و حرف G معرف قطر خارجي و عدد بعد 

از آن معرف قطر استانداري 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 ه��اي دندانه مربع و ذوزنقه از ن��وع انتقال حركت مي 

باشد كه به همين دليل گام اين دندانه ها از اعداد صحيح هستند 

)2و3و4و5و6و8 و نيرو( مي باش��د كه براي كنترل رزوه ها مي 

ت��وان با يك وس��يله اندازه گيري طولي )كلي��س ، ميکرومتر و 

دهان��ه فکين را به اندازه يك دندانه پر و خالي باز كرده و اندازه 

آن را كنترل نمود . تصوير29

شکل 29

مراحل تراشيدن پيچ با دستگاه تراش : 

قطعه كار را كوتاه به سه نظام بسته و كف تراشی می كنيم و 

پخ  با زاويه ˚45 را بر لبه پيشانی كار ايجاد می كنيم، اين پخ را 

می توان با زاويه دادن رنده گير ايجاد كرد . تصوير30

شکل 30

در صورتيکه طول پيچ بلند باشد مته مرغکی در پيشانی كار 

زده می شود . تصوير31

شکل 31

قطعه كار را به طول مورد نظر ) طول پيچ بری ( بين سه نظام و 

دستگاه مرغك مهار كرده و رو تراشی می نماييم . تصوير32

شکل 32

انتهای طول ميله ای را كه می خواهيم رزوه كنيم ش��يار زده 

می شود تا رنده پيج بری را بتوان در فاصله شيار به بيرون هدايت 

كرده و سپس رنده را به ابتدا كار منتقل می كنيم . تصوير33

شکل 33
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در صورتيکه پيچ متر يك باش��د رنده پي��چ بری را با زاويه 

راس˚60 و زوايای اس��تاندارد آزاد فرعی و اصلی و زاويه براده 

 ) Hr =
8

س��نگ زده و ش��عاع نوك آن را نيز با توجه به رابطه )

ق��وس می زنيم با ش��ابلن قوس، گ��ردی آن را كنترل می كنيم. 

تصوير34

شکل 34

رن��ده را در داخل رنده گير قرار داده و نوك آن را با مركز 

مرغك ميزان می نماييم. تصوير35

شکل 35

رنده گير را نس��بت به محور اصلی دس��تگاه عمود كرده به 

گونه ای كه رنده كاملًا نس��بت ب��ه قطعه كار در وضعيتی عمود 

قرار گيرد. كه برای اين كار می توانيم ش��ابلن رنده را به س��طح 

كار تکيه داده و اهرم رنده گير را آزاد كنيم به گونه ای كه وقتی 

رنده توسط سوپرت عرضی به جلو هدايت می شود سطوح رنده 

با سطح كناری شابلن رنده كاملًا مماس شود. تصوير36

شکل 36

مقدار گام پيچ مورد نظر را بر روی گيربکس پيچ بری تنظيم 

می نماييم ب��ه گونه ای اهرم ها را جابج��ا می كنيم كه مقدار گام 

مورد نظر تنظيم گردد و برای كنترل اينکه آيا اهرم ها در وضعيت 

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

اه��رم كلاچ را در گير می كنيم، در اين حالت بايد ميله پيچ بری 

دس��تگاه تراش ش��روع به چرخش نمايد كه در غير اين صورت 

اهرم های تنظيم گير بکس پيشروی در موقعيت گام تنظيمی قرار 

نگرفته اس��ت كه نياز اس��ت چرخش محور اصلی قطع گردد و 

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

شکل 37

با س��وپرت عرضی و فوقانی موقعيت رنده را نس��بت به سطح 

كار تنظيم می كنيم و س��پس اهرم پيچ ب��ری كه بر روی گيربکس 

سوپرت قرار گرفته است را درگير كرده تا سوپرت طولی به صورت 

اتوم��ات حركت كند ك��ه به ازاء حركت طولی اتومات س��وپرت 

عرضی را به جلو هدايت می كنيم تانوك رنده با س��طح كاری كه 

در حال چرخش اس��ت مماس ش��ود )عمليات مماس رنده هميشه 
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 در حالت��ی انج��ام می گيرد كه قطعه كار در حال چرخش اس��ت(. 

صوير38

شکل 38

ورنيه س��وپرت عرضی را صفر می كنيم ت��ا مقدار عمق بار 

دهی در هر مرحله مشخص شود.تصوير39

شکل 39

وقتی س��وپرت طولی به انتهای ميله ای كه عمليات پيچ بری 

بر روی آن انجام می گيرد رس��يد ) ش��يار پش��ت پيچ( سوپرت 

عرضی را به س��مت عقب برگردانده و س��پس اهرم كلاچ را به 

سمت بالا هدايت كرده به گونه ای كه دوران سه نظام معکوس 

) در جهت عقربه های س��اعت ( شود تا رنده به موقعيت ابتدايی 

ميله پيچ قرار گيرد ) تا زمانيکه عمق بار كامل نش��ده است اهرم 

پيچ بری از درگيری خارج نمی شود (. تصوير40

شکل 40

اه��رم كلاچ را دروضعيت خلاص قرار داده تا س��ه نظام از 

حركت بايستد سپس با سوپرت عرضی مقداری بار می دهيم تا 

رنده ش��کل دندانه رزوه را بر س��طح كار ايجاد كند و  اينکار را 

در چندين مرحله انج��ام داده تا اندازه ارتفاع عملی رزوه كامل 

گردد . تصوير41

شکل 41

با شابلن رزوه عمل كنترل دندانه های پيچ را انجام می دهيم.تصوير42

در پايان پيچ بری ، دس��تگاه را خاموش كرده اهرم پيچ بری 

را از حالت درگيری خارج می كنيم. تصوير43
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شکل 43

 نکته: 

مق��دار باردهی در هر مرحله پيچ بری را می توان از تقس��يم 

ك��ردن مقدار ب��ار كلی ) h ( نس��بت به تع��داد مراحلی كه می 

خواهيم اين عمل را انجام دهيم به دست آوريم. تصوير44

شکل 44

در صورت��ی كه در هنگام عمليات پيچ بری به هر علتی اهرم 

پي��چ بری از درگيری خارج ش��د می توان مراح��ل زير را برای 

تنظيم مجدد آن انجام داد . تصوير45

شکل 45

رنده را از درگيری با كارخارج نمود و به ابتدای ميله ای كه 

می خواهيم پيچ بری كنيم قرار می دهيم . تصوير46

شکل 46

اهرم كلاچ را به س��مت پايين حرك��ت داده به گونه ای كه 

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

تصوير47

شکل 47

با درگير ك��ردن اهرم پيچ بری، س��وپرت طولی به صورت 

اتوم��ات حركت كرده و س��پس با جابجايی همزمان س��وپرت 

فوقانی و س��وپرت عرضی بوسيله دس��ت، رنده را در فاصله بين 

دندانه های پيچ كه بر سطح كارايجاد شده است قرار می دهيم . 

سپس عمليات پيچ بری را تا كامل كردن سطح رزوه تکرار می 

كنيم. تصوير48
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شکل 48

مراحل تراشيدن پيچ های چند راهه:

قطع��ه كار را به س��ه نظام بس��ته و كف تراش��ی م��ی كنيم.

تصوير49

شکل 49

پيش��انی كار را مته مرغك می زنيم و كار را بين س��ه نظام و 

مرغك مهار می كنيم. تصوير50

شکل 50

رن��ده پي��چ بری رابا ن��وك مرغك مركز كرده و س��پس با 

شابلن، رنده را نسبت به كار عمود می كنيم. تصوير51

شکل 51

حداق��ل دوران را جهت چرخش قطع��ه كار بر روی جعبه 

دنده اصلی تنظيم می كنيم. تصوير52

شکل 52

گام حقيقی را بر روی جعبه دنده پيش��روی تنظيم می كنيم.

تصوير53

شکل 53

اهرم كلاچ را به س��مت پايين ق��رارداده و اهرم پيچ بری را 

درگير كرده و هم زمان كه رنده دارای حركت طولی اس��ت با 

سوپرت عرضی رنده را با كار مماس می كنيم.تصوير54
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شکل 54

 مقدار بار را به اندازه 0/65 گام ظاهری با س��وپرت عرضی 

در چند مرحله می د هيم. تصوير55

شکل 55

سپس به اندازه گام ظاهری س��وپرت فوقانی را جابه جا می 

كني��م تا نوك رن��ده در جهت زدن راه دوم ب��ر روی كار قرار 

گيرد.و اين جابه جايی را برحس��ب اينکه پيچ چند راهه باشد در 

چند مرحله انجام می د هيم. تصوير56

شکل 56

در پايان كلاچ و اهرم پيچ بری را از درگيری خارج می كنيم 

و قطعه كار را با تعداد مشخص كنترل می كنيم. 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 تراش��ي 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 پي��چ دندان��ه ذوزنق��ه را ب��ا جابجاي��ي اهرمهايي 

 روي گيربک��س پيش��روي مطاب��ق با ج��دول تنظيم م��ي كنيم. 

تصوير62

شکل 62

6 – رن��ده   تي��ز دندان��ه مثل��ث ب��ا زاوي��ه راس 60 درجه 

 را ب��ا مرغ��ك مركز كرده و نس��بت ب��ه كارعمود م��ي 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 – رن��ده پيچ ب��ري دندانه ذوزنقه را مركز كرده و س��پس 

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

شکل 65

9 – رنده پي��چ بري ذوزنقه را در وضعيت��ي كه رنده دندانه 

مثلثي پيچ بري كرده است روي سطح كار در شيار رزوه دندانه 

مثل��ث موقعيت داده و تا كامل ك��ردن عمق دندانه عمليات پيچ 

بري را ادامه مي دهيم. تصوير66

شکل 66
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10 – با اس��تفاده از كلي��س گام رزوه را كنت��رل مي كنيم.

تصوير67

شکل 67

مراحل تراشيدن پيچ هاي دندانه مربع :

1 – رنده را مطابق با ش��ابلن رن��ده دندانه مربع منطبق با گام 

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

تصوير68

شکل 68

2 – عملي��ات كف تراش��ي و مته مرغك زن��ي را انجام مي 

دهيم . تصوير69

شکل 69

3 – قطعه كار را بين مرغك و س��ه 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 نس��بت به مرغك مركز و به كار عمود مي نماييم.

تصوير71

شکل 71

5 – مرحله اول با رنده مثلثي ش��کل مطابق با گام تنظيم شده 

شيار مارپيچي را در طول كار ايجاد مي كنيم . تصوير72

شکل 72
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6 – رن��ده پي��چ بري دندانه مرب��ع را به رنده گير بس��ته و با 

مرغك مركز مي كنيم . تصوير73

شکل 73

7 – رنده را نس��بت به كار عمود م��ي 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 ش��دن رزوه بااستفاده از كليس گام دندانه 

را كنترل مي كنيم. تصوير75

شکل 75

مهره تراشی )رزوه تراشی داخلی( با دستگاه تراش:

مقادير اس��تانداردی كه برای كه پي��چ يا رزوه متحرك بيان 

ش��د. برای مهره نيز با آن مشخصات صادق است يعنی يك پيچ 

در صورت��ی می تواند درگير ش��ود و پيچ داخ��ل مهره حركت 

خطی نمايد كه تمام مشخصه های آن گام، زاويه رأس و دندانه 

ه��ا، قطر خارج��ی و ارتفاع دندانه و غير و با هم برابر باش��د لذا 

تمام مواردی را كه برای پيچها )رزوه ها( اس��تاندارد شده و تا به 

حال بيان گرديد برای مهره ها نيز صادق است. و تنها تفاوتی كه 

بين پيچ و مهره وجود دارد آن اس��ت كه در پيچ ، ش��امل رزوه 

ها بر روی س��طح يا قطر خارجی ميله ايج��اد می گردد ولی در 

مهره، شکل رزوه در داخل يك سوراخی كه قطر آن سوراخ با 

قطر ته دانه پيچ برابر اس��ت ايجاد می گردد. پس، همين منظور 

شامل و دنباله رنده يا ابزاری كه بتواند داخل سوراخ را به شکل 

دندانه در آورد متفاوت می باشد كه از نظر قسمت سررنده يعنی 

زواي��ه رأس رنده، زاويه آزاد فرعی و اصلی و زاويه براده و غير 

متحرك و مانند يك رنده پيچ بر خارجی می باش��د. ولی برای 

آنکه نوك آن بتواند با ديوارۀ سوراخ مماس شود و شکل دندانه 

را داخل س��وراخ ايجاد نمايد نياز اس��ت لبه برنده رنده نسبت به 

دنبال آن دارای يك زوايه يا خم )90( درجه باشد. تا نوك رنده 

بتواند از ديوارۀ سوراخ براده برداری نمايد. تصوير76

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

1- قطعه كار را به س��ه نظام بسته وپيشانی آن را می تراشيم. 

تصوير 77

شکل 77

2- س��ه نظام مته را در داخل گلويی محور دس��تگاه مرغك 

ق��رار داده و مته مرغك را داخل آن محکم می كنيم و پيش��انی 

كار را مته مرغك می زنيم. تصوير78

شکل 78

3- ب��ا پيش مته های انتخابی نس��بت به س��وراخ اصلی كار 

پيشانی قطعه كار را سوراخ می كنيم. تصوير79

شکل 79

4- مته هايی كه دنباله آنها به فرم مخروط اس��ت را با س��وار 

كردن كلاهك  روی دنباله آنها قطر آن بزرگتر ش��ده و س��پس 

داخل گلويی محور دستگاه مرغك جا می زنيم. تصوير80

شکل 80

ن��وك رنده داخل تراش را با نوك مرغك مركزمی كنيم و 

سپس قطر داخلی سوراخ مهره را به اندازه قطر ته دندانه پيچ می 

تراشيم. تصوير81

شکل 81

6- ان��دازه قط��ر س��وراخ را ب��ا كلي��س كنترل م��ی كنيم. 

تصوير82

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

نوك رنده را با نوك مرغك مركز می كنيم . تصوير83

شکل 83

8- نوك رنده را در راس��تای س��وراخ قطع��ه كار قرار می 

دهيم. تصوير84

شکل 84

9- با شابلن رنده نوك رنده را نسبت به سطح كار يا پيشانی 

كاريا نسبت به سطح سه نظام عمود می كنيم به علت آنکه سطح 

داخلی س��وراخ نسبت به س��طح بيرون كار موازی می باشد لذا 

اگر رنده نسبت به سطح بيرونی كار عمود شود مثل آن است كه 

نسبت به ديواره داخلی سوراخ كار عمود شده باشد. تصوير85

شکل 85

10- با اس��تفاده از س��وپرت عرضی نوك رنده را در حالتی 

ك��ه قطعه كار در چرخش اس��ت و س��وپرت طول��ی در حالت 

اتومات در حركت است با ديواره سوراخ كار مماس می كنيم. 

تصوير86

86

در انتهای س��وراخ رنده را از ديواره سوراخ جدا كرده اهرم 

كلاچ را معک��وس می نماييم تا رنده به ابتدای س��وراخ هدايت 

شود. تصوير87

شکل 87
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12- ب��ه ازاء مقدار ارتفاع دندانه ای كه برای مهره محاس��به 

ش��ده اس��ت عمل باردهی در چندين مرحله با ورنيه س��وپرت 

عرضی انجام می گيرد تا شکل رزوه كامل گردد . تصوير88

شکل 88

13- در پاي��ان اهرم كلاچ را قطع می نمايم و اهرم پيچ بری 

را از درگيری خارج می كنيم . تصوير89

شکل 89
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 دستور كار )1(

س��اخت پيچ دنده مثلث به قطر 30 ميلي مت��ر با گام 3 ميلي 

متر.

نقشه ی كارگاهی

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 محکم 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 ش��يار ب��ه در داخل رنده گير قرار داده ش��ود تا پس از 

تنظيم محکم 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 محکم بسته شود. تصوير97

شکل 97

گام پي��چ ب��ري را بر روي جعبه دنده پيش��روي تنظيم كنيد.

تصوير98

شکل 98

ع��ده دوران مناس��ب را براي قطعه كار ب��ر روي جعبه دنده 

اصلي تنظيم كنيد. تصوير99

شکل 99

 اه��رم پي��چ ب��ري را در حال��ت پي��چ ب��ري ق��رار دهي��د.

تصوير100

شکل 100

اه��رم كلاچ را در حالت دوران س��ه نظام ب��ه 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

اه��رم كلاچ را در حالت وارو قرار دهي��د 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 انته��اي ط��ول 100 ميل��ي متر اه��رم كلاچ را قطع كنيد. 

تصوير106

شکل 106

س��وپرت عرضي را چرخان��ده تا ابزار از كار خارج ش��ود.

تصوير107

شکل 90

كلاچ را در حال��ت وارو ق��رار داده تا رنده ب��ه ابتداي كار 

انتقال يابد. تصوير108
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شکل 108

س��يکل انجام كار را تا ارتفاع رزوه ادامه دهيد تا شکل پيچ 

كامل گردد. تصوير109

شکل 109

شابلن رزوه را روي س��طح پيچ قرار داده تا وضعيت پيچ را 

كنترل كنيد. تصوير110

شکل 110

 تذكر

دستور كار بالا را بر روي همان قطعه كار براي قطر 25 ميلي 

متر وگام 2 ميلي متر تکرار كنيد.

 دستور كار )2(

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

اينچ را بتراشيد.

تم��ام دس��تور كار ش��ماره ) 1( را براي اي��ن رزوه نيز عمل 

كنيد.

 دستور كار )3(

پيچ دندانه مثلث متريك س��ه راهه با قطر 20 ميلي متر با گام 

حقيقی6ميلي متر بتراشيد.

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

دستور كار آماده سازي كنيد

1- با توجه به دستور كار شمار يك را اول پيچ را مي تراشيد.

) توجه: مقدار گام تنظيمي بر روي جعبه دنده پيشروي را 6 ميلي 

متر در گام حقيقی نظر مي گيرد.

2-  براي راه دوم س��وپرت فوقاني را ب��ه اندازه يك گام)2 

ميلي متر( جابجا كرده و س��پس تمام موارد بيان شده در دستور 

كار شماره يك را تکرار كنيدتا ارتفاع پيچ كامل گردد.

3- براي را س��وم س��وپرت فوقاني را به ان��دازه يك گام) 2 

ميلي متر( جابجا كنيد، و س��پس تمام موارد بيان شده در دستور 

كار شماره يك را تکرار كنيد تا ارتفاع پيچ كامل گردد.




