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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

همراه با دس��تگاه تقسيم با نسبت 40:1 معمولاً سه صفحه سوراخ دار وجود دارد 
ک��ه در هر صفحه به موازات محيط دايره آن 6 رديف س��وراخ از بالا به پايين به 
وجود آمده است که رديف بالا بيشترين تعداد سوراخ را دارد. تعداد سوراخ هاي 

موجود بر روي هر صفحه در جدول ذيل آورده شده است.
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در نوع ديگري از صفحات س��وراخ دار تا 66 س��وراخ نيز وجود دارد. تعداد سوراخ 
روي صفحه از مرکز با تعداد س��وراخ کمتر ش��روع و در حلقه آخر تعداد سوراخ 

بيشتري قرار دارد.
در بعضي از صفحات سوراخ دار سوراخ ها در دو طرف صفحه تکرار شده است. به 

عبارتي دو رويه است و هر طرف داراي تعداد سوراخ متفاوتي مي باشد.

8-6- متعلقات دستگاه تقسیم غیر مستقیم
از جمله تجهيزاتي که روي دستگاه تقسيم وجود دارد عبارتند از: 

قيچي، واشر نگهدارنده قيچي، دسته تقسيم، مهره و واشر.
قيچي يا پرگار وس��يله ايست براي مشخص کردن فاصله سوراخ هاي باقيمانده از 
کس��ر به اين معني که هر يک از پايه هاي قيچي را در يکي از دو طرف سوراخ ها 
ق��رار داده و اين فاصله را به صورت مش��خص حفظ مي کنيم و براي تقس��يمات 

بعدي از اين فاصله بهره مي گيريم.
 

نمايش قيچی و دسته 
در دستگاه تقسيم غير مستقيم

�������� ����

    ���� �� ����� ������ �� �����40:1   ��������� ����� �� ������
         �� ������ ����� ������� ��� ����� ��� �� �� ���� ����6  �����

         �������� ���� ����� ��� ��� ���� ���� �� ����� �� ��� �� �����
  ����� ��������� �� .   ����� ��� ��� ��� ����� ��� ����� ����� ��
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     ��� ��������� ������ �� ����� ��� ��66   ���� ����� ���� ������ .
      � ���� �� ���� ��� ����� �����     �� � ����� ����� ������ ������ �

����� ����� ����� ��� ��������� ����.
      ������ ����� ���� �� �� �������� �������� ����� �� ���� ��
       ������ ������ ����� ���� ��� � ��� ���� �� ������ �� ��� ���

�� �����������.

6-8- ����� ������ ������������� ���:

 �� �������� ���� �� ����� ������ ������� ������ ������� :

���� � ���� ������ ���� ����� ��������� ���� �����.

      �� ����� ����� ���� ���� ���� ���� ����� ����� �� �����
 ��� �� ��������� .    �� �� ����� � ��� ����� �� �� �� �� ���� ��� ��

  ������� ����� � ���� ������ ���� ������� ����� �� �� ����� ������� ��
   ��� ������     ����� ������ ���� �� ���� ������� ���� � ����

����� ��.

������ ��� ����� ������ �� ���� � ���� �����

         �� ����� ���� ������ �� ��� ���� ����� ����� ����) ����� (
   ����� �� ��� ����� ���� ��� �� .   ����� ����� �� ����� ���

      � �� �� ���� ��� ������  ������ �� ���� ��� � ����� ����� ����
���.

6-9-����� ������ ���� ��� ����� ������ :

  ����� ������ ���� ���� ����� ������ ��� ������� ���  ������
���� ���� ��� ����� :

Nk=I/Z

  �� �� ���Nk    � ������ �������� ����� ������I  �������� �����
����� �Z ���� ������� ��������������.



184

فرزکاری 

دس��ته تقس��يم داراي فنري است که همواره نوک دس��ته را )موشک( به سمت 
صفحه س��وراخ دار مي فشارد. جهت تغيير يا چرخش دسته بايستي نوک دسته 

را از سوراخ بيرون آورده و عمل چرخش را انجام داد.
 محاسبه تعداد دور دسته دستگاه تقسیم 

جهت محاس��به مقدار گردش دسته دستگاه تقس��يم غير مستقيم رابطه رياضي 
زير وجود دارد: 

nK i
z

=

که در آن nk تعداد گردش دستگاه تقسيم و i  نسبت دستگاه تقسيم و Z تعداد 
تقس��يمات مورد نظر مي باش��د.در اين رابطه پس از قرار دادن مقادير مورد نياز،  

حاصل عبارت چهار حالت ممکن است داشته باشد:
الف- در حالت اول عدد حاصل از محاس��به عدد صحيح بوده و اين مقدار تعداد 
گردش کامل دس��ته را نش��ان مي دهد. در اين حالت دسته دس��تگاه تقسيم را 
به همان تعداد به دس��ت آمده مي چرخانيم. مثلًا براي محاس��به تقسيم محيط 
قطعه اي به 8 قس��مت مس��اوي و با دستگاهي به نس��بت 40:1 مقدار گردش به 

ترتيب زير به دست خواهد آمد:

يعني 5 دور کامل از هر رديف سوراخ که نوک موشک بر روي آن قرار دارد.
ب- در حالت ديگر ممکن اس��ت عدد حاصل صحيح نباش��د و به صورت کس��ر 
در آيد و مخرج کس��ر حاصل با عددي از روي صفحه س��وراخ دار يکي باشد. مثلًا 
براي تقسيم محيطي به 37 قسمت با نسبت 40:1 محاسبه به ترتيب زير خواهد 

شد: 

يعني 1 دور کامل و 3 سوراخ از رديف 37 سوراخه.
ج- در حالت سوم عدد حاصل کسري و مخرج کسر منطبق با اعداد روي صفحه 
سوراخ دار نباش��د. در اين حالت با ضرب صورت و مخرج کسر در عددي يکسان 
سعي مي شود تا مخرج کسر عددي شبيه به يکي از اعداد روي صفحه سوراخ دار 
شود. براي مثال تقسيم استوانه اي به 6 قسمت با دستگاهي که نسبت 40:1 دارد 

k
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به شرح زير مي باشد: 

يعني 6 دور کامل و 16 س��وراخ از رديف 24 س��وراخه مقدار چرخش لازم براي 
تقسيم محيط و زدن هر ضلع خواهد بود.

د- در ش��رايطي ممکن اس��ت به حالت کسري خاصي برسيد که با ضرب کردن 
صورت و مخرج در هر عددي صفحه سوراخ دار با آن تعداد سوراخ موجود نباشد. 
البته اين حالت در زدن چرخ دنده و يا شيارهاي با تعداد بالا بيشتر اتفاق مي افتد. 
مثلًا در زدن يک قطعه با 97 ش��يار و نس��بت دستگاه نقسيم40/1 محاسبات به 

صورت زير خواهد بود:

 در واحد کارهاي بعد در اين خصوص که به روش اختلافي معروف است
خواهيم پرداخت.

جدول آورده شده زير برای سهولت در انجام محاسبات مفيد خواهد بود.

nK i
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= = = ×
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مثال: برای تقسيم 19 قسمتی يک قطعه اطلاعات مربوط به دستگاه تقسيم را از جدول فوق به دست آوريد.
پاسخ: 2 دور کامل و 2 سوراخ از رديف19 سوراخه 
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10-6- تقسیمات زاویه اي با دستگاه تقسیم 
1-10-6- تقسیمات زاوایه ای با دقت درجه

به شکل زير توجه کنيد همان طور که مشاهده مي کنيد دو سوراخ بر روي محيط 
استوانه اي با زاويه 106 درجه زده شده است.

 

مواردي از اين قبيل وجود دارد که بر روي محيط قطعه کار تقس��يمات محيطي 
به صورت زاويه اي بيان ش��ده اند. تقس��يم اين گونه قطعات با استفاده از دستگاه 
تقسيم نيز امکان پذير است، به طوري که مقدار گردش دستگاه تقسيم بر اساس 

زاويه ي قطعه کار محاسبه مي شود. 
رابطه رياضي زير بيانگر تعداد گردش دس��ته دس��تگاه تقس��يم با نسبت40:1 و 

براساس زاويه موجود بر روي قطعه مي باشد: 
k

k

40n
360 9

n
9

×α α
= =

α
=

 



در اين رابطه nK مقدار گردش دسته و α زاويه بين دو موضوع مي باشد.
) در رابطه بالا اگر نسبت دستگاه 60:1 باشد عدد 9 به 6 تبديل خواهد شد(

مثال1: مي خواهيم دو سوراخ با زاويه 106درجه بر روي محيط استوانه اي ايجاد 
کنيم. حس��اب کنيد مقدار گردش دسته دس��تگاه تقسيم را در صورتيکه نسبت 

دستگاه تقسيم 40:1 باشد: 

دو سوراخ بر روي محيط استوانه با زاويه 106 درجه 

يا
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اين بدين معني اس��ت که پس از زدن سوراخ اول در هر موقعيتي دسته دستگاه 
11 دور کامل و 21سوراخ از رديف 27 سوراخه صفحه سوراخ دار بايد گردش کند 

تا بتواند سوراخ دوم را با زاويه 106 درجه از سوراخ اول ايجاد کند.
 

مثال: براي ايجاد زاويه اي123 درجه بين دو ضلع يک قطعه از دستگاه تقسيم 
با نس��بت40:1 کمک مي گيريم. مقدار گردش دس��ته دس��تگاه تقسيم را براي 

کف تراشي سطح دوم بعد از کف تراشي سطح اول حساب کنيد.

13 دور کامل و 18 سوراخ از رديف 27 سوراخه.
 

6-10-   �� ����� ������� ���� ��� ��   ������� ���
����� :

      ��� ������ �� ����� �� ������ �� ������� ���� ���� ��� ��� ��
 ����� �� �� ������� ���� ���106��� ��� ��� ����.

 ����� �� ������� ���� ��� �� ����� ��106 ����

�� ��������  ����� ������ ������ ��� ���� ���� ���� ������ ������ �����
   ��� ��� ���� �� ����� ����� ����� ������� .   ����� ���� �����

   �� ����� ��� ����� ������ �� ������� �� ������   ������� ��� ���� �
       ������� ���� ����� � ������ ����� �� ����� ������ ���� �����

��� �� .

    ��� ������ ��� ����� �����    ����� ��� ����� ������ ���� ���� ��
40:1�� ���� ��� �� ����� ����� ������ ����� :

Nk=40* � / 360    ��

Nk= � / 9

    ����� ��� ��nk     � ����� ����� �������    ������ �� ���� ������
������.

 )        ������� ���� ������� �� ��� ����� ��60:1   ���� �����9  ���6
�� ����� �����(

�� ��� �� :  ����� �� ����� �� ������ ��106    ����� ��� ��� �����
  ����� ����� �� ������� .       ������� ����� ����� ������ ����� �����

 ����� ������ ���� ������� �� �� �����40:1���� :

Nk=�/9=106/9= 11 7/9

Nk=17 (7/9)*(3/3) =11 21/27

     �� ��� ������ ��� �� ��� ��� ��� ���� ���� ���   �������� ���
   ������� ����11  � ����� ���21   ����� �� ������27  �������

           ������ ��� �� ��� ������ ������� ��� ���� ����� ���� �������� ����
106��� ����� ��� ����� �� ����.

 ����� �� ������� ���� ��� ��  ����� ��106����

 ��� ����:    �� ������ ����� ����123   ��� �� ���� �����  ��� �� �
      ����� �� ����� ������ �� ����40:1   ������ ��� ���� .  �����

     ��� ���� ������ �� ���� ����� ������ ���� ���� ����� ����
��� ��� ����� �� �� ��� ��.

Nk=�/9=123/9=13 6/9

Nk= 13 (6/9)(3/3)=13 18/27

13 � ���� ���18 ���� �� �����27������.

دو سوراخ بر روي محيط استوانه با زاويه 106 درجه

���� ��� �� ��� �� �� ����123����� ����� �� ايجاد زاويه اي 123 درجه بين دو ضلع از يک قطعه

����� ��� �� �� ����� �����:

       ����� ���� ��� ����� ��� ������ ��� ����� ��� ��� ���� ��
         ����� ��� ������ ��� �� ����� ��� ����� �� ������ �� ���� �����.

          ����� ��� ������ ������� �� �������� ��� �� ����� ���� ����� ����
40:1�� ��� ����� �� �����������:

Nk=�/540

 ��� �� ��� ��nk � ����� ������ ���� ���� ������ �����
���� �� ����� ��� �� ����  ����.

����: �����  �� ���� �� ������ �� �� ������� ���� ��� ��25
 � ����20���� ����� �����. ����� ������ ���� ������� ��

40:1 ����� ���� ���� ������ ����� ������ ���� ����:

Nk=�/540=(25*60+20)/540

Nk=1520/540=(1520/540)÷(2/2)=76/27

Nk=2 22/27

 ���� �����2 � ���� ���22 ���� �� �����27 �� ��� ������
���.

 ����� �� ���� �� �����25 � ����20���� �� �����

����� ��� �� �� ����� �����:

���� ���� �� ����� ������ �� ����� ��� �� �� ����� ������� �
 ����40:1��� �� ������ � ��� ����� ����� ��:

Nk= /32400

 ��� ����� �� ��nk � ����� ������ ���� ���� ����� �����
���� �� ����� ��� �� ��� ���� �����.

��� ����: ����� ������ ���� ���� ����� ���� ������ ���� ��
 ����� �� ����� �� �����13 � ����30 � �����3�� �� �����.

(13*3600)+(30*60)+3=48606  S

Nk= /32400=48606/32400=3/2*(10/10)
=1 1/20

 �� ������� � ����� �� ����� � ���� ������ ����� �� ���� ��� ��
��� �� ���� �� ���� ���� ����� ���� �� ������ �����.

 ���� � ����� ��� ����� �� �� �� �� ����� ��� ���� ����� ����
��� ������� ���� ��. ���� �� ����� � ���� ��� �� ����

��� �� ��� ����� ������ ����� ���� ����� ������ ���� �
��� �� ����� ��.

106 711
9 9 9

7 2111 11
9 3 27

k

k

an

n

= = =

×3
= =

×

nK = = =
× ( )
× ( )

=α
9

123
9

13
6 3
9 3

13 18
27
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 �� ����� �����123���� �� �� ��� �� ��� ����

����� ��� �� �� ����� �����:

       ����� ���� ��� ����� ��� ������ ��� ����� ��� ��� ���� ��
         ����� ��� ������ ��� �� ����� ��� ����� �� ������ �� ���� �����.

          ����� ��� ������ ������� �� �������� ��� �� ����� ���� ����� ����
40:1�� ��� ����� �� �����������:

Nk=�/540

 ��� �� ��� ��nk � ����� ������ ���� ���� ������ �����
���� �� ����� ��� �� ����  ����.

����: �����  �� ���� �� ������ �� �� ������� ���� ��� ��25
 � ����20���� ����� �����. ����� ������ ���� ������� ��

40:1 ����� ���� ���� ������ ����� ������ ���� ����:

Nk=�/540=(25*60+20)/540

Nk=1520/540=(1520/540)÷(2/2)=76/27

Nk=2 22/27

 ���� �����2 � ���� ���22 ���� �� �����27 �� ��� ������
���.

 ����� �� ���� �� �����25 � ����20���� �� �����

����� ��� �� �� ����� �����:

���� ���� �� ����� ������ �� ����� ��� �� �� ����� ������� �
 ����40:1��� �� ������ � ��� ����� ����� ��:

Nk= /32400

 ��� ����� �� ��nk � ����� ������ ���� ���� ����� �����
���� �� ����� ��� �� ��� ���� �����.

��� ����: ����� ������ ���� ���� ����� ���� ������ ���� ��
 ����� �� ����� �� �����13 � ����30 � �����3�� �� �����.

(13*3600)+(30*60)+3=48606  S

Nk= /32400=48606/32400=3/2*(10/10)
=1 1/20

 �� ������� � ����� �� ����� � ���� ������ ����� �� ���� ��� ��
��� �� ���� �� ���� ���� ����� ���� �� ������ �����.

 ���� � ����� ��� ����� �� �� �� �� ����� ��� ���� ����� ����
��� ������� ���� ��. ���� �� ����� � ���� ��� �� ����

��� �� ��� ����� ������ ����� ���� ����� ������ ���� �
��� �� ����� ��.

ايجاد دو شيار با زاويه 25 درجه و 20 دقيقه در قطعه

hK = β
540

nK = λ
32400

kn

k

2-10-6 - تقسیم زاویه اي با دقت دقیقه  
در مثال هاي فوق زاويه هاي خواس��ته شده، همگي بر حسب درجه بودند گاهي 
در برخورد با زوايا دقت زاويه بر حسب دقيقه مي باشد. براي ايجاد چنين زاويه اي 

با استفاده از دستگاه تقسيم با نسبت 40:1 از رابطه زير استفاده مي کنيم:  

در رابطه فوق nK مقدار گردش دس��ته دس��تگاه تقس��يم و β زاويه مورد نياز بر 
حسب دقيقه مي باشد.

مثال: بر روي ميله استوانه اي مي خواهيم دو شيار با زاويه 25 درجه و 20دقيقه 
ايجاد کنيم. در صورتي که نسبت دستگاه تقسيم 40:1 باشد حساب کنيم مقدار 

گردش دسته دستگاه تقسيم را:  

مقدار گردش 2 دور کامل و 22 سوراخ از رديف 27 سوراخه خواهد بود.
 

3-10-6-تقسیم زاویه اي با دقت ثانیه  
براي ايجاد تقس��يمات زاويه اي بر حسب ثانيه با دستگاه تقسيم با نسبت40:1 از 

رابطه رياضي زير استفاده مي شود:  

که در رابطه فوق nK مقدار گردش دس��ته دستگاه تقسيم و λ مقدار زاويه مورد 
نظر بر حسب ثانيه مي باشد.

(25 60) 20
540 540
1520 76
540 27
222
27

k

k

k

n

n

n

β × +
= =

= =

=

kn
540
β

= =
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مثال :  مقدار گردش دسته دستگاه تقسيم را براي ايجاد دو سوراخ با فاصله 13 
درجه و30 دقيقه و 3 ثانيه از هم محاسبه کنيد.

در اين مثال با تبديل مقادير درجه و دقيقه به ثانيه و اس��تفاده از رابطه مربوطه  
مقدار گردش دسته به دست مي آيد.

ب��راي ايجاد تقس��يمات زاويه اي از هر دو ماش��ين فرز عم��ودي و افقي مي توان 
اس��تفاده کرد. بس��ته به ش��کل قطعه و ش��رايط آن چرخش کله گي و چرخش 

دستگاه تقسيم به طور عمودي موجبات تسهيل کار را فراهم مي کند.
11-6- اصول تعویض صفحات سوراخ دار

صفحات س��وراخ دار که همراه با دس��تگاه تقس��يم ارائه مي ش��وند، داراي تعداد 
سوراخ هاي متفاوتي هس��تند. انتخاب صفحه سوراخ دار صحيح در تقسيم بندي 
محي��ط قطعه کار اهميت به س��زايي دارد. با رعايت ن��کات زير مي توانيم صفحه 

سوراخ دار را بر روي دستگاه تقسيم نصب کنيم:
1- با توجه به محاسبات انجام شده صفحه سوراخ دار را انتخاب می کنيم.

2- صفحه تقس��يم )س��وراخ دار( را روي بوش محور پيچ حلزون سوار می کنيم و 
بوسيله پيچ هاي مربوطه آن را می بنديم.

 

3- قيچي يا پرگار را بر روي بوش محور پيچ حلزون قرار می دهيم.
4- دهانه قيچي را با ش��ل کردن پيچ آن به اندازه فاصله سوراخ هاي باقيمانده ی 

کسر از هم باز می کنيم و پس از تنظيم اين فاصله پيچ قيچي را می بنديم.

نحوه نصب صفحه سوراخ دار

( ) ( )13 3600 30 60 3 48606
48606
32400

3
2

10
10

30
20

1 1
× + × + =

= = × ( )
( )

= =nK
220

بر حسب ثانيه
k

× ×

×
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5- واشر محکم کننده را بر روی محور پيچ حلزون در محور پيچ جا می زنيم.
6- دسته دستگاه تقسيم را می ببنديم و مهره آن را نيز می بنديم.

 

7- دنباله نوک موش��ک )نوک مخروطي دس��ته ( را در سوراخ صفحه سوراخ دار 
قرار می دهيم.

 

نحوه نصب قيچی

نحوه نصب متعلقات قيچی

قرار دادن دنباله نوک مخروطي دسته در سوراخ صفحه سوراخ دار
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12-6- چند ضلعي کردن کردن قطعات از میله گرد
هدف از چند ضلعي کردن ميله گرد ايجاد يک منش��ور چند وجهي با استفاده از 

تراشيدن سطوح جانبي آن مي باشد.
از عامل هاي مهم يک چند ضلعي طول ضلع)L(، اندازه آچار)SW( خور و گوش 
ت��ا گوش )e( مي باش��د. انتخاب ميله گردي ک��ه از آن بخواهيد يک چند ضلعي 
ايجاد کنيد به اندازه گوش تا گوش چند ضلعي بستگي دارد. انتخاب ميله گرد با 
قطر بالاتر جز به هدر رفتن مصالح و زمان زياد براي تراشيدن آن نتيجه ديگري 

نخواهد داشت.
 

- قبل از ش��روع به کار و تراش��يدن سطح اول دسته دستگاه را چند 
بار به يک طرف چرخانيده تا لقي دستگاه گرفته شود.

- حرکت چرخشي بهتر است که در جهت عقربه هاي ساعت صورت گيرد.
- احتمال اينکه س��وراخ هاي رديف در نظر گرفته ش��ده را هنگام چرخش 
دسته اش��تباه کنيد براي اين کار مي توانيد سوراخهاي مورد نظر را با گچ 

علامت بگذاريد.
- حتما هنگام تراش��يدن س��طح ، ضامن قفل کننده سه نظام را در محل 

خود قرار داده که اين کار از حرکت نا بجا سه نظام جلوگيري مي کند.
-کنترل مقدار بار دهي )دور ريز هر ضلع ( پس از اتمام تراشيدن هر سطح 
الزاميست. چرا که در صورت اشتباه بازگشت به سطح قبل احتمالاً با لقي 

همراه است.

����� ���� ����� �� ���� ������ ��� ������ ��� �������

- ��� ������� � ��� �� ���� �� ���
 �� �� ��� ��� �� ������ ���� ���
 �� ��� ������ ��� �� �������� ���

���.

- ���� ����� ���� ��� �� �� ���
���� ���� ���� ��� �����.

-����� ����� ������ ��� �� ���� ���
 ������ ���� ���� ����� �� ��� �����

�� ��� ��� ���� ���� �������� ������
������� ���� �� �� �� ��� ����.

- ���� � ��� ������� ����� ����
 ���� ��� ��� �� �� ���� �� ����� ���

 ���� ���� �� ��� �� ���� �� ��� ��� ��
��� �� �������.

- ��� ��� ����� �����) ��� �� ��� ���
 ( ��� �� ������� ����� �� ��

�������� .� ���� �� �� ��� �����
������� ��� ��� �� ������ ��� ��

��� �����.

6-12-��� ���� �� ����� ���� ���� ���� ���:

  � ���� ��� �� ���    ��� ����� ���� ����� �� ����� ��� ���� ���
�� �� ����� ���� ������� �� �����������.

  ������          � ���� ����� ������� ����� ���� ���� ��� �� ��� ���
   �� ��� �� ������� .    ��� �������� �� �� ��� ���� ���� ������

        ������ ����� ���� ���� �� ��� ������ �� ���� ����� ���� ���
���� .        ����� � ������ ����� ���� ��� ������ ��� �� ��� ���� ������

���� ����� �� ������� ���� ��������� ������.

��� ���� ���� ����� ��� ������

��� ���� ���� ������� ��� ������

           ������ ����� ���� ������� ���� �������� ����� � ����� �����
 ��� ��� �� ��� � ��� �������� ���� �� ����..

انتخاب قطر مناسب برای قطعه خام
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رواب��ط رياضي و جداول گوناگوني براي محاس��به طول ضل��ع، مقدار ريزش بار 
واندازه گوش تا گوش چند ضلعي ها وجود دارد.

رابط��ه زير براي محاس��به طول لبه هاي چن��د ضلعي)طول هر ضلع( اس��تفاده 
مي شود: 

در اين رابطه L طول لبه چند ضلعي و N تعداد اضلاع و D قطر اس��توانه اوليه 
مي باشد. اين رابطه براي تعداد اضلاع زير ساده تر مي شود: 

محاسبه طول براي سه ضلعي: 
محاسبه طول براي چهار ضلعي: 
محاسبه طول براي شش ضلعي: 
محاسبه طول براي پنج ضلعي:   

محاسبه طول براي هفت ضلعي:     
محاسبه طول براي هشت ضلعي: 

 

 

����� ���� ����� �� ���� ������ ��� ������ ��� �������

- ��� ������� � ��� �� ���� �� ���
 �� �� ��� ��� �� ������ ���� ���
 �� ��� ������ ��� �� �������� ���

���.

- ���� ����� ���� ��� �� �� ���
���� ���� ���� ��� �����.

-����� ����� ������ ��� �� ���� ���
 ������ ���� ���� ����� �� ��� �����

�� ��� ��� ���� ���� �������� ������
������� ���� �� �� �� ��� ����.

- ���� � ��� ������� ����� ����
 ���� ��� ��� �� �� ���� �� ����� ���

 ���� ���� �� ��� �� ���� �� ��� ��� ��
��� �� �������.

- ��� ��� ����� �����) ��� �� ��� ���
 ( ��� �� ������� ����� �� ��

�������� .� ���� �� �� ��� �����
������� ��� ��� �� ������ ��� ��

��� �����.

6-12-��� ���� �� ����� ���� ���� ���� ���:

  � ���� ��� �� ���    ��� ����� ���� ����� �� ����� ��� ���� ���
�� �� ����� ���� ������� �� �����������.

  ������          � ���� ����� ������� ����� ���� ���� ��� �� ��� ���
   �� ��� �� ������� .    ��� �������� �� �� ��� ���� ���� ������

        ������ ����� ���� ���� �� ��� ������ �� ���� ����� ���� ���
���� .        ����� � ������ ����� ���� ��� ������ ��� �� ��� ���� ������

���� ����� �� ������� ���� ��������� ������.

��� ���� ���� ����� ��� ������

��� ���� ���� ������� ��� ������

           ������ ����� ���� ������� ���� �������� ����� � ����� �����
 ��� ��� �� ��� � ��� �������� ���� �� ����..

انتخاب قطر نامناسب برای قطعه خام
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L=sin(180/n) * D

    ����� ��� ��L    � ����� ��� ��� ���N   � ����� ������D  ����
  �� ����� ����������� .    � ����� ������ ����� ������ ��� ��   ��� ����� �

����� :
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براي به دس��ت آوردن عمق براده )ريزش بار ( در فرزکاري قطعات استوانه اي از 
رابطه زير استفاده مي شود: 

که در اين رابطه: 
H:  مقدار ريزش بار 
R:  شعاع ميله گرد  

n :  تعداد اضلاع چند ضلعي 
 

براي به دست آوردن اندازه آچار خور از روابط زير استفاده می کنيم: 
براي چند ضلعي با تعداد اضلاع زوج: 

در صورتي که تعداد اضلاع فرد باش��د، مفه��وم آچار خور معني ندارد. ولي فاصله 
راس تا وسط ضلع روبرو به آن از رابطه زير به دست می آيد: 

مثال: قطر يک ميله اس��توانه اي 70 ميليمتر مي باش��د. در صورتي که بخواهيم با 
اين ميله يک 6 ضلعي منتظم بسازيم حساب کنيد: 

الف- طول ضلع         ب- ريزش بار          ج- آچار خور.
الف -

ب-

ج-- 
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( )

( )

180L = sin 70 = 35mm
n

180H = R 1 cos
n

180H = 35 1 cos 35 1 0 866 4 68
n

SW = D - 2H = 70 - 2 4 68 60 64

/ /

/ /

 × 
 
  −  

  
  − = − =  

  
× =
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مث�ال: ب��راي ايجاد يک 5 ضلعي منتظم با طول هر لبه 20 ميليمتر از يک ميله 
استوانه اي اس��تفاده مي کنيم. براي اينکه حداقل افت مواد را داشته باشيم  قطر 

استوانه چقدر بايد در نظر گرفته شود. مقدار ريزش بار را نيز محاسبه کنيد.

همان طور که مش��اهده کرديد گاهي طول ضلع چند ضلعي اهميتي از نظر ابعاد 
ندارد و آن چه که مهم است قطر استوانه يا به عبارتي مقدار گوش تا گوش چند 
ضلعي مي باشد. گاهي نيز طول لبه قطعه اولويت داشته و قطر از اهميت کمتري 
برخوردار اس��ت بنابراين در محاس��بات با جاي گذاري مقادير داده ش��ده، مقدار 

مجهول را به دست مي آوريم.
جهت تسهيل در محاسبات، جداول انتهاي اين بخش که مقادير عمق براده برداري 

همراه با طول ضلع نشان مي دهد را ببينيد.

13-6- چند ضلعي کردن قطعات روي ماشین فرز 
ب��راي ايجاد چند ضلعي از ماش��ين ف��رز افقي و عمودي مي توان اس��تفاده کرد. 
تجهيزات مورد نياز هر دو دس��تگاه مشابه هم هستند. در زير مراحل استفاده از 

هر دو دستگاه شرح داده شده است.

1-13-6- ایجاد چند ضلعي با ماشین فرز افقي 
براي چند ضلعي کردن قطعات بر روي ماشين فرز افقي به ترتيب زير عمل می کنيم: 

 

ديد کلی از نحوه چند ضلعی کردن قطعه وی ماشين فرز افقی

180 180L = sin D sin D
n 5

D = 34mm

180 180H = R 1 cos 17 1 cos
n 5

H = 3.24mm

   × → ×   
   

      − = −      
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- تيغه فرز غلطکي مناسبي روي ميله فرزگير می بنديم.
- دس��تگاه تقس��يم را بر روي ميز ماش��ين ب��ه حالت افقي تنظي��م می کنيم و 

می بنديم.
- با توجه به ش��کل قطعه کار، قطعه را بين مرغک يا س��ه نظام می بنديم و آن را 

با ساعت دور می کنيم.
- مقدار گردش دس��ته دس��تگاه تقس��يم را محاس��به می کنيم و قيچي ها را در 

صورت نياز تنظيم می کنيم.
- دستگاه را بر روي دور مناسب و پيشروي مناسب قرار می دهيم.

- مم��اس کردن تيغه فرز، باردهي به مقدار حس��اب ش��ده و در نهايت عمليات 
فرزکاري را انجام می دهيم.

  

2-13-6- چند ضلعي تراشي با استفاده از ماشین فرز عمودي 
اين فرايند فرزکاري همانند چند ضلعي تراشي بر روي ماشين فرز افقي مي باشد 
و تنها تفاوت در ابزار براده برداري است که ابزار در اين ماشين تيغه فرز انگشتي 

و يا پيشاني تراش مي باشد.
 

در صورت سري تراشي چند ضلعي هايي با تعداد لبه زوج مي توان از 
تيغه فرز هاي پولکي )سه لبه( به صورت مرکب استفاده کرد. به اين ترتيب 

با دو تيغه فرز همزمان دو لبه چند ضلعي را مي توان فرزکاري کرد.

چند ضلعي تراشي با استفاده از ماشين فرز عمودي
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مراحل انجام کار چند ضلعي تراشي با ماشین فرز عمودي به ترتیب زیر 
مي باشد: 

1- با توجه به ابعاد قطعه کار تيغه فرز مناسبي بر روي ماشين سوار می کنيم.
2- دس��تگاه تقس��يم را بر روي ميز ماشين بسته و ساعت می کنيم. نحوه ساعت 

کردن دستگاه تقسيم به شرح زير است.
3- قطع��ه را با توجه به ابعادش بر روي س��ه نظام و يا بين دو مرغک می بنديم. 
بس��تن قطع��ه بين دو مرغک فضاي بيش��تري را براي حرکت اب��زار خصوصاً در 
ماشين فرز هاي افقي فراهم مي کند. لذا انتخاب شرايط بستن به تجربه و مهارت 
فرز کار بستگي دارد. در اين زمينه مي توانيم از تجربيات با ارزش مربيان محترم 

خود کمک بگيريد.
4- محاس��بات مقدار گردش را انجام می دهيم و در صورت نياز صفحه سوراخ دار 
مناس��ب را تعويض و بر روي قيچي دس��تگاه تقس��يم تنظيم��ات لازم را انجام 

می دهيم.
5- دستگاه را بر روي دور و مقدار پيشروي مناسب قرار می دهيم.

س��طح اول را با توجه به عمق بار می تراشيم، پس ابزار را از کار خارج کرده ضلع 
بعد را با توجه به مقدار گردش دسته برای فرزکاری آماده می کنيم.

6- به همين ترتيب ديگر اضلاع قطعه را تراش��يده و در نهايت با ابزار هاي اندازه 
گيري و کنترلي، کنترل می نماييم.

7- در کليه مراحل اصول ايمني و حفاظتی را بايد رعايت کرد.

در مورد اس��تفاده از تيغه فرز هاي پيش��اني بايس��تي دقت کرد که 
هنگام مماس کردن تيغه با س��طح کار چون س��طح استوانه اي کار داراي 
ش��کل منحني اس��ت و کف داخلي تيغه نيز گود ش��ده است عمل مماس 
کردن نبايد با کف تيغه صورت گيرد بلکه مماس کردن را با لبه هاي تيغه 

فرز پيشاني انجام می دهيم.
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14-6-کنترل و تنظیم دستگاه تقسیم بر روي میز ماشین فرز: 
اس��تفاده صحيح از دستگاه تقسيم و تنظيم آن بر روي ماشين فرز دقت عمل و 

صحت کار بالا خواهد برد.
به طور کلي دستگاه تقسيم را بايستي از سه نظر کنترل و تنظيم کرد: 

الف- عمود بدون محور سه نظام با ستون ماشين فرز 
ب- دور بودن کف سه نظام يا محور دستگاه تقسيم 

ج- کنترل افقي بودن محور دستگاه تقسيم 
براي کنترل تعامد محور دستگاه تقسيم با ستون ماشين فرز کافيست که کناره 
دس��تگاه تقس��يم را با استفاده از گونيا و يا س��اعت اندازه گيری نسبت به ستون 

ماشين فرز کنترل کرد.

 

 

به دليل اينکه قطعه کار درون س��ه نظام يا بين دو مرغک با سرعت بالا چرخش 
نمي کند، لذا دور بودن آن هنگام بس��تن مش��خص نيست براي دور کردن قطعه 

��� ����� ���� �� ����� ������ ���� ����� �����

�� ����� �������� �����  ��� �� ����� ������ ��

          ����� ��� ����� �� ���� ��� ���� �� ���� ��� ���� ����� �����
  �� ���� ����    ����� ����� ���� ����� �� ���� ��� ��� ���

       �� ���� ���� ��� �������� ������ ������ �������    ��� ��� �����
      ����� ��� ���� � ���� ��� �� ���� ����� ��� ����  �����

    ��� ����� ������ ����      ������ � ������ �� ����� ����� ��� �����
���.

 ��� ������ ���� �� ���� ���� ��� �����

      ���� ������ ��� ����� ���� ����� ������ ���� ���� ���� .  �����
        ������ ��� ��� �� ���� ���� ���� ���� �� ��� �� ���� ����

�� ��� ������� ����� ����.

��� ������ ���� �� ���� ���� ���� �����

����� ����� ���� ������ ����� �� ���� ����� ���کنترل تعامد محور دستگاه تقسيم با ستون ماشين فرز

�� ����� �������� �����  ��� �� ����� ������ ��

          ����� ��� ����� �� ���� ��� ���� �� ���� ��� ���� ����� �����
  �� ���� ����    ����� ����� ���� ����� �� ���� ��� ��� ���

       �� ���� ���� ��� �������� ������ ������ �������    ��� ��� �����
      ����� ��� ���� � ���� ��� �� ���� ����� ��� ����  �����

    ��� ����� ������ ����      ������ � ������ �� ����� ����� ��� �����
���.

 ��� ������ ���� �� ���� ���� ��� �����

      ���� ������ ��� ����� ���� ����� ������ ���� ���� ���� .  �����
        ������ ��� ��� �� ���� ���� ���� ���� �� ��� �� ���� ����

�� ��� ������� ����� ����.

��� ������ ���� �� ���� ���� ���� �����

کنترل تعامد محور دستگاه تقسيم با ميز  ماشين فرز
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از ساعت اندازه گيری استفاده مي کنيم که با تماس لمس کننده ساعت بر روي 
قطعه و چرخش سه نظام توسط دسته دستگاه تقسيم، مي توان دور بودن قطعه 

را کنترل و تنظيم کرد.
 

افقي بودن قطعه خصوصاً قطعات بلند اهميت به سزايي دارد. افقي بودن قطعه را 
نيز با حرکت دادن طولي س��اعت بر روي سطح جانبي قطعه کار مي توان کنترل 

کرد.

 

��� ����� ���� �� ����� ������ ���� ����� �����

�� ����� �������� �����  ��� �� ����� ������ ��

          ����� ��� ����� �� ���� ��� ���� �� ���� ��� ���� ����� �����
  �� ���� ����    ����� ����� ���� ����� �� ���� ��� ��� ���

       �� ���� ���� ��� �������� ������ ������ �������    ��� ��� �����
      ����� ��� ���� � ���� ��� �� ���� ����� ��� ����  �����

    ��� ����� ������ ����      ������ � ������ �� ����� ����� ��� �����
���.

 ��� ������ ���� �� ���� ���� ��� �����

      ���� ������ ��� ����� ���� ����� ������ ���� ���� ���� .  �����
        ������ ��� ��� �� ���� ���� ���� ���� �� ��� �� ���� ����

�� ��� ������� ����� ����.

��� ������ ���� �� ���� ���� ���� �����

کنترل دور بودن قطعه با ساعت اندازه گير 

��� ����� ���� �� ����� ������ ���� ����� �����

�� ����� �������� �����  ��� �� ����� ������ ��

          ����� ��� ����� �� ���� ��� ���� �� ���� ��� ���� ����� �����
  �� ���� ����    ����� ����� ���� ����� �� ���� ��� ��� ���

       �� ���� ���� ��� �������� ������ ������ �������    ��� ��� �����
      ����� ��� ���� � ���� ��� �� ���� ����� ��� ����  �����

    ��� ����� ������ ����      ������ � ������ �� ����� ����� ��� �����
���.

 ��� ������ ���� �� ���� ���� ��� �����

      ���� ������ ��� ����� ���� ����� ������ ���� ���� ���� .  �����
        ������ ��� ��� �� ���� ���� ���� ���� �� ��� �� ���� ����

�� ��� ������� ����� ����.

کنترل افقی بودن قطعه با ساعت اندازه گير����� ���� ���� ���� �� ���� ������ ���
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تقسیم محیط قطعه و تولید چند ضلعی منتظم 

DINISO7168جدول

از0.5تا3از3تا6از6تا30از30تا120از210تا400

اندازه

± 0.2± 0.15± 0.1± 0.05± 0.05f  )ظريف(

± 0.5 ± 0.3      ± 0.2± 0.1± 0.1m )متوسط(

± 1.2± 0.8± 0.5± 0.2± 0.15g   )خشن(

شمارهتعدادمشخصات قطعهاندازه ماده اوليهجنس ماده ي اوليهشماره واحد کارشماره کار عملی

16St371ميله گرد قطر30ميليمتر-------
هدف  آموزشي: زمان: 2 ساعت

                 تقسيم محيط قطعه و توليد چند ضلعی
مقياس:1:1 

استاندارد: ISOدرجه تولرانس: ظريف

 درجه
 تولرانس

ميله اي استوانه اي به قطر 30 ميليمتر را در نظر گرفته با استفاده از ماشين فرز عمودي و دستگاه تقسيم آن 
را به 6 قسمت مساوي تقسيم کنيد.
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جدول تجهيزات و ابزار

تعدادمشخصات فنیابزارهای لازم

1عمودی1- ماشين فرز 

1قطر 20 ميليمتر2- تيغه فرز انگشتی

1 مستقيم يا غير مستقيم3-  دستگاه تقسيم

1دقت 40/02- کليس

1برای بستن دستگاه تقسيم5- آچارهای لازم

مراحل انجام کار

شکلشرح مراحل کاررديف

1

تيغه فرز انگشتي به قطر 20ميليمتر را بر روي ماشين 
فرز بسته و تنظيمات و کنترل لازم را انجام دهيد. 

 

2

دس��تگاه تقس��يم را بر روي ميز ماش��ين قرار داده و 
تعامد آن را با گونيا نس��بت به ستون ماشين کنترل 

کنيد.  

3

قطعه کار را بر روي س��ه نظام دستگاه تقسيم بسته و 
دور بودن آن را کنترل کنيد.   

��� ����� �����

����
��� ����� ������

1

     ���� �� ������ ��� ����20  ��������
�  � ������� ������ �������� ��� ����� �

 �������� �� ��� �������� � ����������
����.

2
      ������ ��� ��� �� �� ����� ������

  �� �� �� ����� � ���� ���� ������  �����
���� ����� ����� ���� ��.

3
      ������� ���� �� ��� �� �� ��� ����
   ������ �� �� ���� ��� � ���� �����

���� .

4
 ��������    ������ ������ ��� ������

     ����� ������ � ������ ������ ����
    ����� ������� � ���� ����� �� ���  ���

���� ���� ������� ����� �� .

5
 ��� ��� ���� �� �������  �������� �

���� ���� ����� .

��� ����� �����

����
��� ����� ������

1

     ���� �� ������ ��� ����20  ��������
�  � ������� ������ �������� ��� ����� �

 �������� �� ��� �������� � ����������
����.

2
      ������ ��� ��� �� �� ����� ������

  �� �� �� ����� � ���� ���� ������  �����
���� ����� ����� ���� ��.

3
      ������� ���� �� ��� �� �� ��� ����
   ������ �� �� ���� ��� � ���� �����

���� .

4
 ��������    ������ ������ ��� ������

     ����� ������ � ������ ������ ����
    ����� ������� � ���� ����� �� ���  ���

���� ���� ������� ����� �� .

5
 ��� ��� ���� �� �������  �������� �

���� ���� ����� .

��� ����� �����

����
��� ����� ������

1

     ���� �� ������ ��� ����20  ��������
�  � ������� ������ �������� ��� ����� �

 �������� �� ��� �������� � ����������
����.

2
      ������ ��� ��� �� �� ����� ������

  �� �� �� ����� � ���� ���� ������  �����
���� ����� ����� ���� ��.

3
      ������� ���� �� ��� �� �� ��� ����
   ������ �� �� ���� ��� � ���� �����

���� .

4
 ��������    ������ ������ ��� ������

     ����� ������ � ������ ������ ����
    ����� ������� � ���� ����� �� ���  ���

���� ���� ������� ����� �� .

5
 ��� ��� ���� �� �������  �������� �

���� ���� ����� .
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4

محاس��بات مربوط به مقدار گردش دس��ته دس��تگاه 
تقس��يم و مقدار ريزش ب��ار را انجام داده و تنطيمات 

مربوط به دور بودن قطعه را انجام دهيد.   

ماشين را بر روي دور و پيشروي مناسب قرار دهيد. 5

6

تيغ��ه فرز را با کار مماس کرده و با باردهي مناس��ب 
سطوح قطعه را بتراشيد. س��طوح تراشيده شده را از 

نظر اندازه کنترل کنيد. 

ارائه گزارش به هنر آموز محترم

ارزشيابي نهايي

��� ����� �����

����
��� ����� ������

1

     ���� �� ������ ��� ����20  ��������
�  � ������� ������ �������� ��� ����� �

 �������� �� ��� �������� � ����������
����.

2
      ������ ��� ��� �� �� ����� ������

  �� �� �� ����� � ���� ���� ������  �����
���� ����� ����� ���� ��.

3
      ������� ���� �� ��� �� �� ��� ����
   ������ �� �� ���� ��� � ���� �����

���� .

4
 ��������    ������ ������ ��� ������

     ����� ������ � ������ ������ ����
    ����� ������� � ���� ����� �� ���  ���

���� ���� ������� ����� �� .

5
 ��� ��� ���� �� �������  �������� �

���� ���� ����� .

6

        ��� � ����� ����� ���� ��� �� ��� ����
 ������� ��������  �� ������ ������

 ��������. �� �� ����� ��������� ������
���� ����� ������ ���.

����� ���� ��� ��  ����� �� ���
�������������

��� ���� �� ����� ���� �� ����� ���� �����.

6

        ��� � ����� ����� ���� ��� �� ��� ����
 ������� ��������  �� ������ ������

 ��������. �� �� ����� ��������� ������
���� ����� ������ ���.

����� ���� ��� ��  ����� �� ���
�������������

��� ���� �� ����� ���� �� ����� ���� �����.

6

        ��� � ����� ����� ���� ��� �� ��� ����
 ������� ��������  �� ������ ������

 ��������. �� �� ����� ��������� ������
���� ����� ������ ���.

����� ���� ��� ��  ����� �� ���
�������������

��� ���� �� ����� ���� �� ����� ���� �����.

رعايت نکات ايمني در کليه مراحل الزامي است.
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فرزکاری 

 
 ��

����
 �

��
�

���
 ��

 �
��

��
���

 �
�� 

��
��

 ��
� �

�

��
�

� �
���

�
3

4
5

6
7

8
9

10
11

12

��
�

� �
�� 

���
��

��
� 

���
� �

��
12

0
90

72
60

51
.4

28
57

45
40

36
32

.7
27

27
30

20
17

.3
20

50
8

14
.1

42
14

11
.7

55
71

10
8.

67
76

75
7.

65
36

69
6.

84
04

03
6.

18
03

4
5.

63
46

51
5.

17
63

81
22

19
.0

52
55

9
15

.5
56

35
12

.9
31

28
11

9.
54

54
42

8.
41

90
36

7.
52

44
43

6.
79

83
74

6.
19

81
16

5.
69

40
19

24
20

.7
84

61
16

.9
70

56
14

.1
06

85
12

10
.4

13
21

9.
18

44
02

8.
20

84
83

7.
41

64
08

6.
76

15
81

6.
21

16
57

26
22

.5
16

66
18

.3
84

78
15

.2
82

42
13

11
.2

80
98

9.
94

97
69

8.
89

25
24

8.
03

44
42

7.
32

50
46

6.
72

92
95

28
24

.2
48

71
1

19
.7

98
99

16
.4

57
99

14
12

.1
48

74
10

.7
15

14
9.

57
65

64
8.

65
24

76
7.

88
85

12
7.

24
69

33
30

25
.9

80
76

2
21

.2
13

2
17

.6
33

56
15

13
.0

16
51

11
.4

80
5

10
.2

60
6

9.
27

05
1

8.
45

19
77

7.
76

45
71

32
27

.7
12

81
3

22
.6

27
42

18
.8

09
13

16
13

.8
84

28
12

.2
45

87
10

.9
44

64
9.

88
85

44
9.

01
54

42
8.

28
22

09
34

29
.4

44
86

4
24

.0
41

63
19

.9
84

7
17

14
.7

52
05

13
.0

11
24

11
.6

28
68

10
.5

06
58

9.
57

89
07

8.
79

98
48

36
31

.1
76

91
5

25
.4

55
84

21
.1

60
27

18
15

.6
19

81
13

.7
76

6
12

.3
12

73
11

.1
24

61
10

.1
42

37
9.

31
74

86
38

32
.9

08
96

5
26

.8
70

06
22

.3
35

84
19

16
.4

87
58

14
.5

41
97

12
.9

96
77

11
.7

42
65

10
.7

05
84

9.
83

51
24

40
34

.6
41

01
6

28
.2

84
27

23
.5

11
41

20
17

.3
55

35
15

.3
07

34
13

.6
80

81
12

.3
60

68
11

.2
69

3
10

.3
52

76
42

36
.3

73
06

7
29

.6
98

48
24

.6
86

98
21

18
.2

23
12

16
.0

72
7

14
.3

64
85

12
.9

78
71

11
.8

32
77

10
.8

70
4

44
38

.1
05

11
8

31
.1

12
7

25
.8

62
55

22
19

.0
90

88
16

.8
38

07
15

.0
48

89
13

.5
96

75
12

.3
96

23
11

.3
88

04
46

39
.8

37
16

9
32

.5
26

91
27

.0
38

12
23

19
.9

58
65

17
.6

03
44

15
.7

32
93

14
.2

14
78

12
.9

59
7

11
.9

05
68

48
41

.5
69

21
9

33
.9

41
13

28
.2

13
69

24
20

.8
26

42
18

.3
68

8
16

.4
16

97
14

.8
32

82
13

.5
23

16
12

.4
23

31
50

43
.3

01
27

35
.3

55
34

29
.3

89
26

25
21

.6
94

19
19

.1
34

17
17

.1
01

01
15

.4
50

85
14

.0
86

63
12

.9
40

95
52

45
.0

33
32

1
36

.7
69

55
30

.5
64

83
26

22
.5

61
95

19
.8

99
54

17
.7

85
05

16
.0

68
88

14
.6

50
09

13
.4

58
59

54
46

.7
65

37
2

38
.1

83
77

31
.7

40
4

27
23

.4
29

72
20

.6
64

91
18

.4
69

09
16

.6
86

92
15

.2
13

56
13

.9
76

23
56

48
.4

97
42

3
39

.5
97

98
32

.9
15

97
28

24
.2

97
49

21
.4

30
27

19
.1

53
13

17
.3

04
95

15
.7

77
02

14
.4

93
87

58
50

.2
29

47
3

41
.0

12
19

34
.0

91
54

29
25

.1
65

26
22

.1
95

64
19

.8
37

17
17

.9
22

99
16

.3
40

49
15

.0
11

5
60

51
.9

61
52

4
42

.4
26

41
35

.2
67

12
30

26
.0

33
02

22
.9

61
01

20
.5

21
21

18
.5

41
02

16
.9

03
95

15
.5

29
14

62
53

.6
93

57
5

43
.8

40
62

36
.4

42
69

31
26

.9
00

79
23

.7
26

37
21

.2
05

25
19

.1
59

05
17

.4
67

42
16

.0
46

78
64

55
.4

25
62

6
45

.2
54

83
37

.6
18

26
32

27
.7

68
56

24
.4

91
74

21
.8

89
29

19
.7

77
09

18
.0

30
88

16
.5

64
42

66
57

.1
57

67
7

46
.6

69
05

38
.7

93
83

33
28

.6
36

33
25

.2
57

11
22

.5
73

33
20

.3
95

12
18

.5
94

35
17

.0
82

06
68

58
.8

89
72

7
48

.0
83

26
39

.9
69

4
34

29
.5

04
09

26
.0

22
47

23
.2

57
37

21
.0

13
16

19
.1

57
81

17
.5

99
7

70
60

.6
21

77
8

49
.4

97
47

41
.1

44
97

35
30

.3
71

86
26

.7
87

84
23

.9
41

41
21

.6
31

19
19

.7
21

28
18

.1
17

33
72

62
.3

53
82

9
50

.9
11

69
42

.3
20

54
36

31
.2

39
63

27
.5

53
21

24
.6

25
45

22
.2

49
22

20
.2

84
74

18
.6

34
97

74
64

.0
85

88
52

.3
25

9
43

.4
96

11
37

32
.1

07
4

28
.3

18
57

25
.3

09
49

22
.8

67
26

20
.8

48
21

19
.1

52
61

76
65

.8
17

93
1

53
.7

40
12

44
.6

71
68

38
32

.9
75

16
29

.0
83

94
25

.9
93

53
23

.4
85

29
21

.4
11

67
19

.6
70

25
78

67
.5

49
98

1
55

.1
54

33
45

.8
47

25
39

33
.8

42
93

29
.8

49
31

26
.6

77
57

24
.1

03
33

21
.9

75
14

20
.1

87
89

80
69

.2
82

03
2

56
.5

68
54

47
.0

22
82

40
34

.7
10

7
30

.6
14

67
27

.3
61

61
24

.7
21

36
22

.5
38

6
20

.7
05

52
10

0
86

.6
02

54
70

.7
10

68
58

.7
78

53
50

43
.3

88
37

38
.2

68
34

34
.2

02
01

30
.9

01
7

28
.1

73
26

25
.8

81
9



205

چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

 
 

      

ساخت مهره 6 وجهی و ایجاد 6 شیار در آن 

DINISO7168جدول

از0.5تا3از3تا6از6تا30از30تا120از210تا400

اندازه

± 0.2± 0.15± 0.1± 0.05± 0.05f  )ظريف(

± 0.5 ± 0.3      ± 0.2± 0.1± 0.1m )متوسط(

± 1.2± 0.8± 0.5± 0.2± 0.15g   )خشن(

شمارهتعدادمشخصات قطعهاندازه ماده اوليهجنس ماده ي اوليهشماره واحد کارشماره کار عملی

26St 3704ميله گرد قطر-------
هدف  آموزشي: زمان: 5 ساعت

                 ساخت 6 ضلعی منتظم
                       

مقياس:1:1 

استاندارد: ISOدرجه تولرانس: ظريف

 درجه
 تولرانس
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فرزکاری 

جدول تجهيزات و ابزار

تعدادمشخصات فنیابزارهای لازم

1عمودی1- ماشين فرز  

1قطر 4 ميليمتر و قطر حداقل 10 ميليمتر2- تيغه فرز انگشتی

1 مستقيم يا غير مستقيم3-  دستگاه تقسيم

1دقت 0/02 ميليمتر4- کليس

1برای بستن دستگاه تقسيم5- آچارهای لازم
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

   
ارزشیابی پایانيسوالات نظری ) 20 دقیقه(

سوالات صحیح و غلط:
1- قيچی در دستگاه تقسيم مستقيم هم وجوددارد.

2- به کمک دستگاه تقسيم مستقيم هر نوع چند ضلعی منتظم را می توان ايجاد کرد.
سوالات کوتاه پاسخ یا جای خالی:

3- فاصله دو ضلع موازی با هم در چند ضلعی های منتظم چه نام دارد؟
4- تبديل نسبت دور در دستگاه تقسيم غير مستقيم با مکانيزم ......................... انجام می شود.

سوالات تستی:
5- در شکل روبرو عدد 1 مشخص کننده چيست؟

الف- دسته تقسيم     ب- واشر نگهدارنده      ج- قيچی    د- محور پيچ حلزون

6- در شکل بالا عدد 2 مشخص کننده چيست ؟
الف- دسته تقسيم     ب- واشر نگهدارنده      ج- قيچی    د- محور پيچ حلزون

7- اگر بخواهيم با دستگاه تقسيم غير مستقيم) نسبت40:1 ( يک 37 ضلعی منتظم بسازيم. مقدار گردش دسته 
دستگاه تقسيم چقدر است؟

الف -          ب-                    ج-                د- 

سوالات تشریحی:
8- می خواهيم به وسيله ماشين فرز، ميل گردی به قطر90 ميلی متر را 10پهلوکنيم. طول هر ضلع آن چند ميلی   

متر می شود؟
9- تفاوت دستگاه تقسيم غيرمستقيم و مستقيم در چيست؟

10- روش کنترل تعامد محور دستگاه تقسيم با ميزماشين فرز را توضيح دهيد.

2 3
37

1 3
37

40
37

2 3
37

1 3
37

40
37

2 3
37

1 3
37

40
37

2 3
37

1 3
37

40
37
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فرزکاری 

                                                                                                  

گیره با فک  های موازی

DINISO7168جدول

از0.5تا3از3تا6از6تا30از30تا120از210تا400

اندازه

± 0.2± 0.15± 0.1± 0.05± 0.05f  )ظریف(

± 0.5 ± 0.3      ± 0.2± 0.1± 0.1m )متوسط(

± 1.2± 0.8± 0.5± 0.2± 0.15g   )خشن(

شمارهتعدادمشخصات قطعهاندازه ماده اوليهجنس ماده ي اوليهشماره واحد کارشماره کار عملی

15St371گيره موازی-------
هدف آموزشي: زمان:

                مرور مطالب جلد 1       
مقياس:1:1 

استاندارد:ISOدرجه تولرانس: متوسط

 درجه

 تولرانس

هنرآموزان محترم می توانند يکی از نقشه کارهای ارائه شده را برگزيده و به هنرجويان ارائه دهند.
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

1
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فرزکاری 

12

8
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

           

2 

6 5 
از اين قطعه دو عد مشابه ساخته می شود
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فرزکاری 

 9

4
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

           

����� ������ �� ���� ���

15

14
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فرزکاری 

شماره پيچ در نقشه مشخصاتطول پيچ بر حسب ميليمتر 

40M8 3آلن

20M6 7سرعدسی

10M6 11مغزی

45M10 31آلن
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

           

زیرکاری با ارتفاع متغیر

DINISO7168جدول

از0.5تا3از3تا6از6تا30از30تا120از210تا400

اندازه

± 0.2± 0.15± 0.1± 0.05± 0.05f  )ظريف(

± 0.5 ± 0.3      ± 0.2± 0.1± 0.1m )متوسط(

± 1.2± 0.8± 0.5± 0.2± 0.15g   )خشن(

شمارهتعدادمشخصات قطعهاندازه ماده اوليهجنس ماده ي اوليهشماره واحد کارشماره کار عملی

2St371-------
هدف آموزشي: زمان:

                       مرور مطالب جلد 1
1:1 مقياس: 

درجه تولرانس: 
متوسط

ISO:استاندارد

 درجه
 تولرانس
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فرزکاری 
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

           

اين قطعات دو عددساخته وتنها سوارخ A در قطعه دوم 13می باشد

A
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فرزکاری 

           

مکانیزم حرکتی با شیار T شکل

DINISO7168جدول

از0.5تا3از3تا6از6تا30از30تا120از210تا400

اندازه

± 0.2± 0.15± 0.1± 0.05± 0.05f  )ظريف(

± 0.5 ± 0.3      ± 0.2± 0.1± 0.1m )متوسط(

± 1.2± 0.8± 0.5± 0.2± 0.15g   )خشن(

شمارهتعدادمشخصات قطعهاندازه ماده اوليهجنس ماده ي اوليهشماره واحد کارشماره کار عملی

2St371-------
هدف آموزشي: زمان:

                       مرور مطالب جلد 1
1:1 مقياس: 

درجه تولرانس: 
متوسط

ISO:استاندارد

 درجه
 تولرانس
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم
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فرزکاری 
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم



222

فرزکاری 

منابع :
1-Title : Machining and CNC Technolgy
Author(s) : Michael Fitzpatric

Publication center : Dubuque, IA Publisher: MC Ggaw-Hill Year of Publication: 2011

Collation book: XVI,1072p,:ill(col.),table

ISBN: 0073373745

LC: TJ  1165    .F54   2011

2- Title :Hard milling & high speed maching tools of change

Author(s):edittor Date Mickelson

Publication center : cincinnati Publisher : Hanser Gardner Year of Publication :2005

Collation book :165p .: ill,table

ISBN: 1569903778

LC:TJ   1185   .H165   E72  2005

3- Title :Technology of Machine tools

Author(s) : Steven F,Krar.Albert F. Check

Publication center : NEW YOURK Publisher :Glencoe Year of Publication :1997

Collation book :X,869 p.:illus.

ISBN :0-02-803071-0

LC: TJ  1185   ,K688   1997

4- چرخ دنده ها 
مولف: ابراهيم صادقی 

محل نشر: تهران ناشر: دانشکده علم و صنعت ايران سال نشر: 1385
5- جداول و استانداردهای طراحی و ماشين سازی

مترجم: عبدالله ولی نژاد
6-  درس فنی سال اول هنرستان مکانيک عمومی  1363 

 مولفان: محسن اکبری، صمد خادمی اقدم، بهروز نصيری زنوزی
7-  درس فنی سال دوم هنرستان مکانيک عمومی  1363
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چند ضلعی کردن قطعات با دستگاه تقسیم

  مولفان: محسن اکبری، صمد خادمی اقدم، بهروز نصيری زنوزی
8- حساب فنی سال سوم هنرستان1365

 مولفان: محسن اکبری، صمد خادمی اقدم، بهروز نصيری زنوزی
9- فرزکاری 1و2 هنرستان شاخه کار دانش نظام جديد 

 نويسنده: محمد علی صافی 89
10- فرزکاری 1و2  

 نويسندگان: سيد مصطفی ضيايی- محمد تقی محمود زاده 




