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جنس اصلی پیش��نهادی برای این ابزار نیز همچنان فولاد 
تندبر )H.S.S( اس��ت که ممکن است با روکش زرد رنگی 
از فلز تیتانیم تقویت شده باشد. این نوع مته‌ها را در بازار 

به نام مته الماسه1 می شناسند.

1. رنگ الماس ابزاری تیره )مشکی( بوده و سنگین‌تر از کانی‌هایی 
است که به نام الماس در بازارهای برش استفاده شده است.

در تصوی��ر ز��ير اجزا یا قس��مت‌های مختلف یک متة 
  13 mm دنباله اس��توانه‌ای را که برای سوراخ‌کاری تا قطر
استفاده می‌ش��وند مشاهده می‌کنید. مته‌هایی با قطر بیش از 

این را دنباله مخروطی می سازند.

چنانچه جنس مته اصلی نباش��د و یا فشار وارده با آن 
متناس��ب نبوده و قطعه کار نی��ز دارای رگه‌های متفاوتی 
باش��د، مته خواهد شکس��ت. در تصویر مته نا‌مرغوبی را 

ملاحظه می‌کنید که در فشار کاری باز شده است !

آیا زوایای سه گانه موجود بر روی ابزارهای براده برداری 
را ب��ه خاطر دارید؟ این زوایا را در تصویر زير بر روی نوک 

مته مشاهده می کنید.

شيار مارپيچدنباله متهلبه برنده عرضي

سطح براده بدنه مته

دنباله استوانه‌اي

لبه‌هاي برنده اصلي

فازمته

ϑزاويه راس=
γزاويه براده= βزاويه گوه= αزاويه آزاد=

حركت پيشروي

حركت دوراني
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بر این اس��اس چنانکه گفته شد زاویه شیار مته با خط 
محور آن، همان زاویه یا بشقاب براده است که پس از جدا 
ش��دن براده‌ها از قطعه‌کار توسط لبه برنده )فازمته(، آنها را 

مانند پیچ نقاله در چرخ گوشت به بیرون هدایت می‌کند.
فاز مته لبه برجس��ته‌ای است که در تمام طول مته مرز 
ش��یار مته با جدارة داخلی س��وراخ را تشکیل داده و قطر 
واقعی مته را نشان می‌دهد. در مته‌هایی که با نهایت کیفیت 
ساخته شده‌اند، این قطر همان قطر اسمی سوراخ است و 
این مسئله در آگهی تبلیغاتی تولید‌کنندگان مته‌ها به‌عنوان 

»فروش قطر به‌جای فروش مته« مطرح می‌شود. 
در صورت��ی که عدد قط��ر مته از روی دنبال��ة آن پاک یا 
مخدوش شده باشد )مطابق تصویر( می‌توان آن را از نوک 

مته و روی فازها اندازه گرفت.

ن��وک مته برای کار بر روی م��واد مختلف زاویة گوه‌های 
متعددی می‌پذیرد )با س��نگ‌زنی( و ای��ن از قاعدة کلی یا 

»اصل نفوذ گوه‌ها« سرچشمه می‌گیرد.
براس��اس این اصل هر چه جنس قطعه‌کار س��خت‌تر 

باشد، زاویة نفوذ )گوه( بزرگ‌تر خواهد شد. 

 تصویر شماتیک زير را به‌صورت جدول درآورید.

فولاد آبديده

آلومينيم لاستكي سخت و چوب

براي تعبيه سوراخ‌هاي عميق

پلاستكي

مواد سخت و فولاد

آلياژهاي آلومينيم و چدن

محيط آزاد
جان مته

حاشيه

لبه‌هاي برش
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تصاویر زير کلاس )تیپ( و جنس‌های متفاوت مته‌ها برای 
کار بر روی مواد مختلف را به نمایش گذاشته است. 
بر این اساس مته‌ها در سه کلاس زیر قرار می‌گیرند:

الف( تیپ H با زاویة شــيب  13 برای سوراخ‌کاری 
فولاد سخت، برنج و برنز

ب( تیپ N با زاویة شیب 30 برای سوراخ‌کاری مواد 
سخت و فولاد نرم 

مته‌ها

مورد استفاده
باكليت 

لاستيك سخت
فيبر استخواني

آلومينيم
مس

برنج
برنز

فولادسخت
منيزيم

فولاد
فولاد ريختگي

چدن

HWHN تيپ مته

30ْ-13ْ16-40ْ10-13ْ35-10زاويه مارپيچ

زاويه رأس
زاويه آزاد

80ْ
8-12ْ

140ْ
8-18ْ

140ْ
8-18ْ

118ْ
6-15ْ

ج( تیپ W با زاویة شیب 40 برای سوراخ‌کاری مواد 
نرم، آلومینیم و مس چنانکه ملاحظه می‌شود، زاویة رأس 

آنها نیز با هم متفاوت است. 
همچنین از مته‌های )HM( یا الماســه برای فولاد سخت، 
از مته‌های HSS برای فــولاد نرم و از مته‌های غیرآلیاژی 

)WS( برای مس و آلومینیم استفاده می‌شود.

با وجود جداول اســتاندارد و راهنمایی‌های متعدد، شاید اصلی‌ترین مشــکل کاربران مته در هنگام کار به‌دلیل انتخاب 
نادرســت مته برای جنس موردنظر باشــد. به‌عنوان مثال وقتی از متة تیپ H برای سوراخ‌کاری دیوار استفاده می‌کنید، جز 
خستگی نتیجة دیگری عایدتان نمی‌شود. علاوه ‌بر آن عمق سوراخ‌کاری نیز محدودة مشخص دارد و استفاده از تمام طول 
شــیاردار مته صحیح به نظر نمی‌رســد. به همین دلیل طول قسمت مارپیچ برخی مته‌ها ممکن است بسیار کمتر از دنباله یا 
بیشتر از آن باشد. مثلًا مته‌های سوراخ‌کاری استخوان و جمجمه تنها 15mmـ10 مارپیچ دارند در حالی که طول دنباله آنها 

حدود 200mm است.

200 C 600 C 900 C≈ ≈ ≈
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»عمق سوراخ‌کاری1« پیشنهادی برای اغلب مته‌ها 5ـ3 
برابر قطر مته است. 

برای براده‌برداری و افزایش قطر سوراخ‌ها مانعي به نظر 
نمي‌رس��د كه پيش روي صنعتكاران باشد اما برعكس، اگر 
قطر سوراخي از اندازة لازم بیشتر شده باشد، به دشواری و 
ب��ا کمک قطعات آب‌بندی بای��د آن را جبران کرد. به همین 
دلیل مته‌ها را معمولاً mm 0/036 تا mm 0/043 کوچک‌تر 
از اندازة اس��می می‌س��ازند تا در حی��ن کار )مخصوصاً در 
ص��ورت حرفه‌ای‌نبودن صنعتگر( مش��کل چندانی به‌وجود 

نیاورد.
بزرگ‌ترشدن قطر س��وراخ نسبت به اندازة اسمی2 
مت��ه، اصلی‌ترین مش��کل در س��وراخ‌کاری ب��ا مته‌ها 

محسوب می‌شود.

1. Drilling depth (3 & 5 ×D)

2. اندازة اسمی: اندازه‌ای است که بر روی نقشه یا ابزار نوشته شده 
است.

در تصویر زير، قس��مت )الف( نامساوی بودن زوایای 
نوک متة تیزشده باعث افزایش قطر سوراخ‌شده است. در 

قسمت )ب( این مشکل به‌دلیل خارج از مرکز بودن نوک 
مته پس از س��نگ‌زنی ایجاد شده و در قسمت )ج(، ظاهر 
سوراخ به‌دلیل نامساوی بودن زوایا و خارج از مرکزبودن 

نوک مته، کاملًا متفاوت و غیر متقارن شده است.

زاويه براده: زاويه بين
حاشيه و محور مته را زاويه

براده مي‌گويند

زاويه براده
نوك مته به طور صحيح

تيز شده است

اثر برش وقتي كه نوك در 
مركز قرار نداشته باشد اثر برش وقتي كه زاويه لبه‌هاي 

برش كيسان نيست

)الف(

)ب(

)ج(
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ب��رای جلوگیری از مش��کل یادش��ده، به‌هن��گام تیزکردن 
نوک مته‌ها با اس��تفاده از س��نگ س��نبادة دیواری، باید از 
ش��ابلو‌ن‌های مته اس��تفاده کرد. این ش��ابلون‌ها به‌صورت 
ثابت و متغیر ساخته ش��ده و علاوه بر بررسی تقارن مته، 

زاویه‌های اصلی آن را نیز مشخص می‌کنند.

در نبودِ شابلون‌ها و وسایل دقیق اندازه‌گیری یا مقایسه 
می‌توان از انواع خط‌کش‌های فلزی و یا حتی خط‌کش‌های 
مختل��ف ماش��ین‌ابزارها )مانند خط‌کش مرغک دس��تگاه 
تراش( برای کنترل تقارن رأس مته استفاده کرد. در تصویر 
مته‌ای به نظر اسمی 25mm را مشاهده می‌کنید که به‌دلیل 
»نوک‌تراش��ی1« غیراصولی، نوک آن از محور خارج شده 
اس��ت. در صورت سوراخ‌کاری با کمک این مته‌ها، نتیجة 

مطلوبی به‌دست نخواهد آمد.

1. نوک‌تراشی به چاق کردن معروف است.

ن��وک برخی از مته‌ها، مهندس��ی خاصی دارد که برای 
کاربرد ویژه‌ای طراحی ش��ده اس��ت. به‌خاطر همین تنوع 
هندس��ی، تیزکردن نوک مته‌ها یک کار بسیار تخصصی و 

حرفه‌ای به‌شمار می‌آید.

در تصوی��ر زير، مته‌های س��رتخت، مته‌مرغک )برای 
مرکزیابی و پخ‌زنی( و مته خزینه )گُل‌کار( برای فراهم‌سازی 

جای گل‌پیچ را مشاهده می‌کنید. 

مته ته تخت مته تخت

مته مرغك

مته خزينه ماشينيمته خزينه مخروطي

مته خزينه استوانه‌اي

مته راست
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 در مورد طرح خاص مته‌های حفاری زمین یا مته‌های 
تون��ل‌کاری تحقیقاتی را انجام و در کلاس یا کارگاه ارائه 

دهید.

2ـ3ـ7 ماشین ابزار سوراخ‌کاری )دریل(
اگر در زندگی روزمره با ارّه یا س��وهان سروکاری نداشته 
باش��ید، حتماً به استفاده از دریل دستی برای سوراخ‌کاری 
دیوارها و قطعات نیاز پیدا کرده‌اید. این عمومی‌ترین ابزار 
فلزکاری‌ اس��ت که کسی آموزش تخصصی استفاده از آن 

را ندیده است.

 حداقل دو نکته در کار با دریل دستی را ذکر کنید.
.......................................................................................
.......................................................................................

سبکی، سادگی استفاده و کاربرد بسیار بالای آن باعث 
ش��ده تا در تمام منازل نیز به‌عنوان اب��زار اصلی فلزکاری 

موجود باشد.
اگر به‌جای متة ساده از مته‌هایِ گردبرُ یا چرخ‌های سنباده 
و برُس‌های سیمی یا پلاس��تیکی در سه نظام دریل استفاده 
کنیم، این ابزار به وسیله‌ای برای مونتاژ قطعات، صیقل‌کاری 

و تنظیف و یا مخلوط‌کردن ترکیبات تبدیل می‌شود. 
در تصوی��ر، مته‌ه��ای کارتریج��ی )گردب��ر( ب��رای 
سوراخ‌کاری قطر زیاد قطعات چوبی را مشاهده می‌کنید.
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همچنین برای سهولت کاربری در سوراخ‌کاری با قطرهای 
ب��الا، می‌توان از بازوها یا دس��ته‌های الحاقی در این ابزار 

بهره گرفت.

ب��ه این ترتیب به ظرفیت س��وراخ‌کاری ب��ا این ابزار 
افزوده می‌شود.

 در حض��ور مربی خ��ود و هنرجویان کلاس یک دریل 
دس��تی را باز1 کرده و اجزاي آن را در کنار یکدیگر طوری 
بچینید که طرح ساده‌ای از آنها را بتوان بر روی کاغذ ترسیم 
کرد. به این ترتیب مکانیزم عمل دریل دستی را درک کرده 

برای دیگران بازگو و تأیید مربی را جلب کنید.

1. Reassembling (Demontage)

 وظیفة جزء به تصویر درآمده در اشکال زير چیست؟ آیا 
تأثیر و لزوم آن را به هنگام کار با دریل حس کرده‌اید؟ 

گیرة خاص این ابزار دارای سه یا چهار فک پیش‌رونده 
)لقمه( است که به آنها نظام گفته می‌شود و حرکت هریک 

با کمک آچار مخصوص، از دیگر لقمه‌ها مجزاست.
 در م��ورد مکانیزم عمل س��ه‌نظام‌ها تحقیق کنید )برای 

این‌کار سه‌نظام دستگاه تراش را انتخاب کنید(.
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چنانچه وظیفة دریل دستی در کارگاه مشخص و ثابت 
باشد می‌توان خود دریل را نیز با کمک جک‌های مکانیکی 
در روی میز ثابت کرده و به این ترتیب به سرعت، سهولت 

و دقت کار افزود.
از آنجا که سیستم برگشت جک‌های مکانیکی اغلب با 
فنرهای قوی طراحی شده است، در کار با آنها از رهاکردن 

بازوی جک به‌صورت ناگهانی خودداری کنید. 

 ان��واع کاربردهای دیگر دریل دس��تی را جس��تجو و 
لیست کنید. 

........................................................................................

ایدة دریل دس��تی ام��روزه توس��عه‌یافته و به طراحی 
ابزارهایی با کاربرد س��اده و متنوع منجر ش��ده اس��ت. امّا 
هرچه به این قابلیت‌ها افزوده می‌شود، حساسيت ابزار نیز 

بالاتر رفته و به مراقبت بيشتري نیازمند است.
به‌عنوان مثال تمام ارزش یک دریل گران‌قیمت ممکن است 

با ساییدگی دنده‌هاي آچار سه نظام آن به مخاطره بيفتد. 

به‌هن��گام خريد و تهية دريل دس��تي بايد حجم كار و 
ب��اري كه قرار اس��ت به آن وارد ش��ود را در نظر بگيريد. 
همچنين با به كار بستن خلاقيتّ خود بكوشيد كه تا جاي 
ممكن دريل به هنگام كار ثابت مانده و صدا و ارتعاش��ات 

آن به شما و محيط كار صدمه‌اي نزند.

در تصو��ير زير الحاقي مناس��بي براي س��وراخك‌اري 
ورق‌هاي ضخيم مانند ورق كي تيرآهن H نشان داده شده 
است. از تيرآهن‌هايي كه با اين ابعاد در پاية پله‌ها، دكل‌ها 
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و مخازن اس��تفاده مي‌ش��ود كه علاوه بر جوشكاري نياز 
ب��ه اتصالات پيچي زيادي دارند. اضافهك‌ردن كي آهنرباي 
قوي الكتركيي به دريل دستي مي‌تواند به تثبيت مكان آن 

در هنگام ايجاد سوراخ‌هاي بسيار حساس كمك كند.

 در مورد آهنرباهاي الكتركيي تحقيق و نتيجة آن را در 
كلاس ارائه دهيد.

به هنگام بس��تن مت��ه در س��ه‌نظام دس��تگاه دريل از 
واردكردن قسمت شي��اردار مته به فك سه‌نظام خودداري 
كن��يد. اين اش��تباه منجر به سست‌ش��دن مت��ه حين كار و 

شكس��تن احتمالي آن مي‌ش��ود. همچنين از سوراخك‌اري 
با قطره��اي بيش از توان دريل دس��تي اجتناب كنيد. اگر 
قطر مته بيش از توان نگهداري س��ه‌نظام باشد. شما ناگزير 
هس��تيد كه فشار بيش��تري به آچار آن وارد كرده و مرتب 
مته را س��فت كنيد. اين نيروهاي غير قابل تحمل منجر به 
سايش دندانه‌هاي آچار سه‌نظام و چرخ‌دندة بشقابي خود 

سه‌نظام مي‌شوند.

براي س��وراخك‌اري در ابعاد بزرگ‌تر قطعه يا س��وراخ 
آن، بايستي از دستگاه دريل ستوني )زميني( استفاده كرد.

در اين دستگاه به‌جاي حركت دست صنعتگر از بالا به 
پايين براي تهية حركت پيش��روي، كي چرخ‌دندة شانه‌اي 
اين وظيفه را انجام مي‌دهد. چرخ‌دنده‌هاي شانه‌اي علاوه 
بر تبديل حركت دوراني بازوي صنعتگر روي دس��تگيره 
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)هندل( به حركت رفت و برگش��تيِ كلگي دريل، قدرت 
انتقالي را نيز بسيار افزايش مي‌دهند.

 13mm چنانكه گفته شد، دنبالة مته‌هايي با قطر بيش از
را مخروطي مي‌سازند. اين مخروط سنگ‌ زده شده و بسيار 
صيقلي است و در اندازه‌هاي مختلفي كلاسه‌بندي‌شده كه 

به آنها »شمارة مورس« مي‌گويند.

بر روي گلويي دريل ستوني شكافي وجود دارد كه با 
داخلك‌ردن كي گوه در آن مي‌توان مته يا واسطة مخروطي 

آن را از گلويي خارج كرد. 

كلاهك

ميل مته

گوه

دنباله مته
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واسطه‌هاي مخروطي با نام »كُلتِ«1 در نصب مته‌هاي قطور 
روي دس��تگاه‌هاي دريل استفاده مي‌شوند. نوع شكاف‌دار 
آنها در واقع كي س��ه‌نظام فوري ب��راي گرفتن ابزارها يا 

قطعات در كار با آنهاست.

1. Colet

 با بازكردن و تشريح كي مداد اتود طرز كار كُلت‌هاي 
شكاف‌دار )انگشتي( را بررسي و طرح ساده‌اي از ساختمان 

و طرز كار مذكور ارائه دهيد.
در صورتي كه قطر مته زياد باش��د و در نبود دس��تگاه 
دريل ستوني، از دستگاه‌هاي ماشين‌ابزار ديگر نظير دستگاه 
تراش ن��يز )مانند تصوير( مي‌توان در س��وراخك‌اري بهره 
گرفت. در اين‌صورت سه‌نظام مته به‌جاي مرغك و قطعه 
در سه‌نظام دس��تگاه تراش قرار مي‌گيرند و اين‌بار به‌جاي 

چرخش مته، قطعهك‌ار مي‌چرخد.

اگر از ماشي��ن‌ابزاري غير از دريل و تراش استفاده كنيد، 
مي‌توان قابليت‌هاي ديگري را نيز انتظار داش��ت. تصوير زير  
اتص��ال عضوي به س��ه‌نظام را نش��ان مي‌دهد ��كه به قيچي1 
معروف است. با كمك اين الحاقي مي‌توان قطعة بسته‌شده در 
سه‌نظام تصوير را به مقدارهاي مساوي و دلخواهي از محيط 

دايره چرخاند و فرايند سوراخك‌اري را روي آن انجام داد.

1. تاكيوپ

چرخ‌دنده‌ه��ا، درپوش‌ه��ا و قطعات زائ��ده‌دار مانند 
كوپلينگ‌ها را با استفاده از اين ابزار كمكي مي‌سازند.

در استفاده از دستگاه دريل ستوني بايد به محدودبودن 
ابعاد ميز آن دقت داش��ت و از نامتع��ادل قراردادن كار بر 

روي آن براي سوراخك‌اري پرهيز كرد.
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همچنين اگر دستگاه به طلق محافظ مجهز است، سعي 
كن��يد كه تا جاي ممكن به آن زاويه‌اي مناس��ب داده و آن 

را بر نداريد.

اگر در كارگاه ميزبان خود از چندين دس��تگاه دريل يا 
ماشي��ن‌ابزار ديگر در كنار هم بهره مي‌بريد قبل از ش��روع 
هرگون��ه فرايند براده‌برداري، از موقعيت نس��بي اطرافيان 
خ��ود و بي‌خطربودن نحوة كار، مطمئن ش��ويد. مثلًا ميز 
ماشي��ن‌هاي ابزار به‌صورت دس��تي يا خ��ودكار تا حدود 
معيني جابه‌جا مي‌ش��وند و اين مس��ئله نبايد مزاحمت يا 

خطري براي ديگران ايجاد كند.
براي اطمينان از صحت عملكرد و رسيدن به نتيجة بهتر 
روي قطع��هك‌ار، حتماً از قابليت‌هاي مختلف ماشي��ن‌ابزار 

خود اطلاع حاصل كنيد و با نگهداري صحيح از دس��تگاه 
موجب كاهش كارايي آنها نش��ويد. س��طوح راهنما )ريل 
ميزها( و شيلنگ‌هاي انتقال مايعات خنك‌كننده و مجاري يا 
نازل‌هاي خنك‌كاري، آسيب‌پذير بوده و بايد از آلودگي‌ها 

در پايان كار روزانه يا فصل كاري پايكزه شوند.
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چنانكه در تصاوير ملاحظه مي‌شود، روي ميز ماشين‌هاي 
س��وراخك‌اري، شي��ارهايي با مقط��ع »T« )به‌نام س��وراخ 
تي‌شكل( ايجاد شده كه با كمك آنها مي‌توان انواع گيره يا 

الحاقي‌هاي ديگر را روي ميز جابه‌جا كرده و بست.

ب��راي اينك‌ار گل‌پيچه را از داخل س��وراخ تي‌شك��ل 
عبور داده در پاية گيره يا ابزار الحاقي جاي داده و س��پس 
مه��رة پ��يچ را بر روي پايه ببنديد. اگ��ر اينك‌ار به دقت و 
با حوصله انجام نش��ود، ممكن اس��ت در اث��ر جابه‌جايي 
حاصل از حركت اتومات ميز يا درگيري ابزار با قطعهك‌ار، 
گ��يره الحاقي ناگهان تغيير موقعيت داده و باعث صدمه به 

مكانيسين يا قطعهك‌ار شود.

در كارگاه‌هاي بهره‌مند از تجهيزات پيشرفته و حساس، 
تلاش ب��راي اطلاعي‌افتن از اص��ول كار و قابليت‌هاي هر 
ابزار اصلي‌ترين مسي��ر تقويت ذهن و خلاقيت صنعتي و 

نيز حفاظت شخصي است.

 ب��ا بازديد از مراكز صنعت��ي و كارگاه‌هاي مختلف يا 
حداق��ل ابزارفروش��ي‌ها، كي ابزار يا اب��زارك متفاوت با 
تجه��يزات كارگاه خود را شناس��ايي و در كلاس معرفي 

كنيد.
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تصو��ير زير ��كيي از بزرگ‌ترين دريل‌ه��اي خانواده 
ستوني و صنعتي را نشان مي‌دهد كه در كار با آنها فرصت 

خطا بسيار محدودتر خواهد بود.

3-3-7 طراحي موقعيت سوراخ‌كاري
براي شروع س��وراخك‌اري با دريل دس��تي يا ستوني بايد 

اقدامات مقدماتي ز��ير را به دقت و با حوصله انجام داد. 
به‌خاطر داش��ته باشيد كه براساس اصل معروفِ پاراتو اگر 
80 درص��د وقت خ��ود را صرف محاس��به و برنامه‌ريزي 
براي كار نكنيد مجبور خواهيد ش��د كه 80 درصد كارتان 

را تكرار كنيد.

الف( بررسي نقش��ه به‌طور دقيق و بازخواني شعاع يا 
قطر داده شده زيرا گاهي اين دو را با هم اشتباه ميك‌نيد.

ب( استفاده از گونياي فلزي، خطك‌ش، سوزن خطك‌ش 
و احتم��الاً لاك ��يا كاتك‌بود در تعيين مح��ل دقيق مركز 
سوراخ يا س��وراخ‌ها. بهتر اس��ت كه تمام خطك‌شي‌ها را 

‌كيجا انجام دهيد.
ج( استقرار و اس��تفادة ‌كيباره و صحيح از سنبه‌نشان 
تيز براي ضرب‌زني و مش��خصك‌ردن محل نشست نوك 
مت��ه. چنانچه ا��ينك‌ار با وس��واس لازم انجام نش��ود به 

سنبه نشان ‌زده شده
قرار دادن مته روي كار

ايجاد فرورفتگي

كنترل نهايي

سوراخك‌اري

ايجاد شيار براي اصلاح
محل سوراخ به وسيلة قلم تخت

اصلاح مركز سوراخ
به وسيلة سنبه نشان
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دش��واري مي‌توان آن را اصلاح كرد. براي اصلاح ضرب 
اوليه )مطابق تصوير( مي‌توان از قلم اس��تفاده كرد. به‌ويژه 
در سوراخك‌اري سطوح شيب‌دار، ضرب‌زني مركز سوراخ 

براي پيشگيري از گريز مته بسيار حساس‌تر است.

پس از مشخصك‌ردن نو‌كنشيني مته روي كار، بستن 
قطعه در گيره بسيار مهم و زيربنايي است. به‌ويژه اگر قرار 
باشد كه نوك مته از سوي ديگر قطعه خارج شود )سوراخ 
راه بدر باشد(، بايد براي جلوگيري از صدمه‌ديدن گيره و 
ميز دستگاه دريل يا شكست مته پيش‌بيني لازم را به عمل 
آورده باشي��د. همچنين اگر قصد افزايش قطر كي سوراخ 
موجود در قطع��ه با متة بزرگ‌تر را داريد، از هم‌مركز اين 
دو سوراخ براي حفظ سلامت قطعه و مته اطمينان حاصل 

كنيد )تصوير را ببينيد(.

ب��راي فاصله‌دادن كف قطعهك‌ار از گيره و ميز يا تثبيت 
مكان س��وراخي كه قبلًا ايجاد شده و قصد بزرگك‌ردن آن 

را داريد، مي‌توان از زيركاري‌ها، ش��مش‌ها و يا لقمه‌هاي 
موج‌دار مخصوص اينك‌ار اس��تفاده ��كرد. در اين‌صورت 
نگراني از هنگام خروج مته از قطعهك‌ار حذف مي‌ش��ود و 
مي‌توانيد در صورت حمايت دريل س��توني خود آن را در 

حالت پيشروي خود كار بگذاريد.

تصاوير ز��ير موقعيت‌هاي متفاوتي ��كه به‌خاطر ميز، 
گيره ��يا كلاس ابزار دريل در هنگام س��وراخك‌اري پيش 

مي‌آيد را به نمايش گذاشته است. 

براده

گيرهكارشمش‌ها
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هرچه در انتخ��اب لوازم مقدماتي آزادتر باشي��د، فرايند 
س��وراخك‌اري نيز س��اده و مطمئن‌تر انجام مي‌شود. به‌عنوان 
مثال گيره‌هاي متعامد )عمود بر هم( قابليت تثبيت قطعاتي كه 
به‌سادگي در روي ميز دريل ستوني جاي نمي‌گيرند را فراهم 
مي‌س��ازد. البته، گيره‌هاي سوسماري با قابليت كارگيري بالا، 
ارتفاع كم و بدون س��ندان هيچ مانعي ب��راي گرفتن قطعات 
ساده و معمول در حين سوراخك‌اري آنها ايجاد نميك‌نند ولي 

ف‌كهاي موازي آنها مانع پذيرش قطعات پله‌دار مي‌شود.

براي تبديل‌ش��دن به كي صنعتگر ماهر و مكانيسي��ن 
واقع��ي، بايد وق��ت بيش��تري را براي ش��ناخت قطعات 
اس��تاندارد كارگاهي صرف كنيد. ا��ين قطعات و لقمه‌ها، 
اتصالات و چفت و بس��ت‌ها واس��طه‌ها و لب‌بندها، شما 
را در كار س��اخت و سر هم‌بندي قطعات كالاهاي صنعتي 
��ياري ميك‌نن��د. س��اده‌ترين و به‌روزترين راه ش��ناخت 
قطعات اس��تاندارد فلزكاري، حضور مس��تمر در كارگاه‌ها 

و ابزارفروشي‌هاست.

جعبه‌هاي متعلق به قطعات صنعتي استاندارد‌ش��ده1 يا 
نرُم‌بن��دي را »يكت« ل��وازم ناميده و معم��ولاً از هر قطعه 

چندين سايز متفاوت را در آنها جاي مي‌دهند.
ب��ا كمك��  قطعه‌بندي‌ها��يي مانند آنچ��ه در يكت به 
تصوير درآمده مش��اهده ميك‌نيد مي‌ت��وان قطعات كار با 
هندس��ة پيچيده را در س��طح‌هاي مختلف سوراخك‌اري يا 

1. Norming
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براده‌برداري كرد. اما كار با اين‌گونه لوازم تنها به اس��تمرار 
و تجربه‌اندوزي ميسر و ساده مي‌شود.

 به‌عنوان پروژة كارگاهي، س��اخت برخي از لقمه‌هاي 
نش��ان‌ داده‌ش��ده در تصاوير اخير را ب��ا مربي خود مطرح 
كنيد. در اين مسي��ر با نحوة ايجاد سوراخ‌هاي توسعهي‌افته 

)پاكت يا باگت( و قطعات پله‌دار آشنا مي‌شويد.

مقادير سرعت برش در سوراخك‌اري )m/min( )دقيقه/متر(

نوع مايع خنك‌كنندهجنس متهجنس كار

WSSSHS

500 N/mm2آب صابون40 تا 2550 تا 1035 تا 15فولاد با استحكام

500 N/mm2 آب صابون30 تا1540 تا 525 تا 10فولاد با استحكام بيشتر از

خشك )بدون مايع60 تا 1590 تا 825 تا 12چدن خاكستري
خنك كننده(

خشك80 تا 25100 تا 1535 تا 25برنج برنز

خشك100 تا 60200 تا 3080 تا 35مس

خشك100 تا 90200 تا 60100 تا 80فلزات سبك

خشك80 تا 30100 تا 1040 تا 15مواد مصنوعي فشرده

در فرايند س��وراخك‌اري ممكن اس��ت قطعهك‌ار ثابت و مته حركت دوراني داشته باشد )مانند دريل ستوني( و يا اينكه مته و 
س��ه‌نظام آن ثابت و قطعهك‌ار در س��ه‌نظام ديگري در حال دوران باشد )مانند سوراخك‌اري با دستگاه تراش(، ولي در هر دو 
صورت اين عبور لبة برندة ابزار از مقابل قطعهك‌ار اس��ت كه باعث س��وراخكاري يا براده‌برداري مي‌شود. سرعت اين عبور 

را »سرعت برش« ناميده و با »V« نشان مي‌دهند.
جدول زير، مقدار اين سرعت را در كار بر روي مواد مختلف و در حضور يا عدم حضور مايع خنك‌كننده نشان مي‌دهد. 

واحد سنجش اين سرعت متر بر دقيقه است )m/ min( و از رابطة مقابل محاسبه مي‌شود:


