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1-8پيچومهره
پس از ساخت يك قطعه سوراخ دار به كمك مته ها و سپس 
افزايش كيفيت سطح سوراخ و درصد نزديكي آن به دايرة 
واقع��ي با ابزار برقو، مي توان يك پين دقيق ش��ده را در آن 
ج��ا زده اتصالي را كامل و يا محور دوراني را فراهم كرد. 
ام��ا در حين كار پين ها به تدريج تمايل به خارج ش��دن از 
س��وراخ قطعه پيدا مي كنند. به همي��ن خاطر بايد با كمك 
ابزارك هاي��ي مانن��د حلقه ها و خارها و پولكي ها، مس��ير 

حركت پين ها به بيرون را مسدود كنيم.

در تصوي��ر زي��ر اس��تفاده از خار فن��ري خارجي در 
محكم كردن گژن پين يك پيستون را ملاحظه مي كنيد. اگر 

اين خار به درس��تي جا زده نش��ود، شكس��ته و به همراه 
پين خود به خراش س��يلندر مي پ��ردازد و در اين صورت 

خسارت زيادي به موتور وارد خواهد آمد.
خار فنري داخلي

حلقه فنري مفتولي

خار فنري خارجي

پولك فنري
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در تصاوي��ر زي��ر انواع خاره��اي نگهدارن��دة ميله ها 
)محورها( در سوراخ و نيز روش ساخت نوع باگتي آن را 

توسط دستگاه فرز مشاهده مي كنيد.

چنانك��ه ملاحظه مي ش��ود، روش اس��تفاده از حلقه، 
خارفن��ري، پولك��ي و خارمح��وري در اتصال ي��ا كنترل 
حركت ميله ها در سوراخ قطعه كار چندان مطمئن، ساده و 
اقتصادي به نظر نمي رس��ند. بنابراين بايد از شيوة ديگري 

براي اتصال استفاده مي شد.

الهام از طبيعت در ش��يوة رش��د اغلب گياهان خودرو 
يا پيچك و نيز قس��مت هاي غير مرطوب از بدن جانوران 
نظي��ر مو، ناخن و ش��اخ كه همگي ب��راي نفوذ و حركت 
ب��ه جلو از پيچش و حرك��ت مارپيچ بهره مي برند ما را به 
طراحي پيچ ها براي ايجاد حركت و نيز ممانعت از حركت 

رهنمون ساخت.

ب��ه اي��ن ترتيب در م��واردي كه قصد ايج��اد حركت 
داش��تيم از پيچ ها اس��تفاده كرديم و اگر قصد مقاومت در 
برابر حركت را نيز داشتيم )بازشدن و بيرون آمدن( باز به 

سراغ پيچ ها رفتيم.
در تصاوير بعدي، اس��تفاده از ايدة طبيعت )مش��خصاً 
ش��اخ( در ايجاد حركت رو به جلو، براي ساخت پيچ هاي 
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انتقال مواد )مانند پيچ يا مادون چرخ گوشت و يا مته هاي 
برش آسفالت( را مشاهده مي كنيد.

حتي در اس��حلة انفرادي براي تقويت قدرت تخريبي 
برخ��ي از تفنگ ه��ا، در لول��ة آنه��ا از ش��يارهاي مارپيچ 
هدايت كننده اي به نام »خان« اس��تفاده مي شود كه بر دايرة 
نفوذي گلوله پس از ش��ليك و اصابت به هدف مي افزايند 

و به اين ترتيب، تخريب بيشتري را باعث مي شوند.

از سوي ديگر از خاصيت »ممانعت از حركت« پيچ ها 
گاهي به كمك نوارهاي منعطف پلاس��تيكي )نوار تفلون( 
براي آب بندي درز اتص��ال درپوش ها يا اتصالات لوله ها 
استفاده ش��د و بخش جديدي به نام پيچ هاي آب بندي به 

دسته بندي پيچ ها اضافه گرديد.
اگ��ر به دقت به مقط��ع رزوه )دندانه( پيچ ها نگاه كنيد 
متوجه مي ش��ويد كه پيچ هاي انتقال مواد، انتقال حركت و 
بالاخره پيچ هاي اتصال داراي دنده يا رزوه هايي با ش��كل 
مقطع متفاوت هس��تند. در تصوير زي��ر پيچ هايي با دندانة 
مثلثي )ب��راي اتصال(، مربع��ي )براي انتق��ال حركت( و 

ذوزنقه )انتقال قدرت( را مشاهده مي كنيد.

چنانك��ه مي دانيد اكثر پيچ ها در صنع��ت براي اتصال 
به كار گرفته مي شوند.
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از پيچ هاي دندانه مثلثي اس��توانه يا ن��وك دار براي اتصال 
قطعات به صورت موقت )بازشدني( استفاده مي شود. البته 
خلاقيت در گرفتن ايده از اين سيستم به صنعتگران كمك 
كرده است تا از آن براي ساخت ابزارهاي سوراخ كن ورق 

بهره ببرند. 

در تصوير زير ابزاري را مشاهده مي كنيد كه امروزه با 
رواج دوگانه سوز كردن خودروها احتمالاً شاهد استفاده از 
آن در سوراخ كاري سريع و دقيق ورق برندة خودرو براي 
جايگذاري مجراي شارژ كپسول گاز، بوده ايد. سيستم كار 
اين پيچ و مهرة برُنده ب��ر تغيير زير قابلمة پيچ و درنتيجه 
تغيي��ر كاربري پي��چ به هنگام محكم ش��دن مهره روي آن 
استوار است. ابتدا با كمك دريل دستي سوراخي بر پيكرة 
ورق يا پليت ايجاد ش��ده و س��اق پي��چ از آن عبور داده 
مي شود، سپس از س��وي ديگر قطعه مهره بر روي آن جا 
زده ش��ده و به تدريج بسته مي شود. به اين ترتيب و ضمن 

چرخش قابلم��ة پيچ كه لبه هاي ق��وس دار برُنده اي دارد، 
برش ورق با قطر قابلمة پيچ كامل مي گردد.
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2-8مفهومرزوهکاري
در كتاب فلزكاري )1( با روش هاي مختلف توليد آشنا شديد 
و دانس��تيد كه توليد يك پيچ به روش غلتك كاري )نورد( 
و آهنگ��ري به دليل عدم برُاده ب��رداري و نيز صدمه نديدن 
رش��ته هاي فلزي در اثر جُداش��دن براده ها، ب��ه پيچ ها )يا 
قطع��ات( محكم تري منجر مي ش��ود و در مجموع ارزان تر 
نيز خواهد بود. اما توليد ب��ا روش هاي بدون براده برداري 
اغلب كيفيت بالايي ندارد و به تجهيزات خاصي هم نيازمند 
است. علاوه بر آن اغلب پس از توليد آنها به تكميل كاري 

با استفاده از براده برداري نيز نيازمند مي شويم. 

با توجه به اين مس��ئله، اس��تفاده از روش هاي براده برداري 
دس��تي و ماش��يني در توليد رزوه ها، عموميت بيشتري داشته و 
صنعتي تر اس��ت. به ويژه آنكه براي س��اخت پيچ و مهره با اين 
روش ه��ا به تجهيزات گران قيمت يا فضايي براي سيس��تم هاي 
ن��ورد و... احتياج نخواهد ب��ود و همگان قادرند با آموزش��ي 

مختصر از عهدة ساخت و توليد رزوه با اين روش ها برآيند.
آنچه دستي يا ماش��يني بودن رزوه تراشي را تعيين مي كند، 
بيشتر ابعاد سوراخ و ميله اي است كه بايد به مهره و پيچ تبديل 
شوند. به اين ترتيب پيچ و مهره هاي زير 24mm قطر را معمولاً 
با ابزار دس��تي و بيش از اين را به صورت داخل يا روتراشي با 

ماشين مي تراشند.
در قطر يكس��ان، مزيت تراش رزوه با ماش��ين ها نسبت به 
كار با ابزار دس��تي )حديده( در پيچ ها امكان س��اخت پيچ هاي 
»چندراهه« است. پيچ چندراهه به پيچي گفته مي شود كه به دليل 
دو، س��ه و يا چهارگونه بودن نقطة شروع رزوه هايش مي تواند 
دو، سه يا چهار برابر سريع تر از پيچ معمولي بسته يا باز گردد. 

اين مسئله را در تصاوير زير به خوبي مشاهده مي كنيد.
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 در م��ورد »گام پي��چ« و تف��اوت آن در پيچ هاي تك يا 
دوراهه تحقيق كنيد. )به تصوير شماتيك گام توجه كنيد(.

با توج��ه به تصاوير، پس از رزوه ش��دن ي��ك ميله يا 
سوراخ، دو قطر متفاوت در آن ايجاد مي شود كه يكي قطر 
س��ردنده )خارجي( و ديگري قطر ته دنده )داخلي( است. 
در پيچ اولي معمولاً با »d« و دومي  يعني قطر ته دنده را با 
»d1« نش��ان مي دهند و در مهره برعكس. پس از بسته شدن 
مهره بر روي پيچ، سردندة پيچ تقريباً با ته دندة مهره مماس 

مي شود و سردندة مهره نيز بر ته دندة پيچه مي نشيند.

در تصاوير زير نحوة نمايش رزوه در نقشه پيچ و مهره 
را مشاهده مي كنيد.

نوع خاصي از پيچ ها با دندانة مثلثي و ساقة باريك شونده 
براي س��هولت و سرعت كاربري با نام پيچ هاي »خودكار« 
وجود دارند كه هش��تاد درصد مص��رف پيچ ها به صورت 
ميليون��ي در ه��ر روز را در كش��ورهاي مختلف به خود 

اختصاص داده اند.
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پيچ ها از نظر طرح گل پيچه و شكل مهره بسيار متنوع اند و 
آشنايي صنعتگر با آنها به عنوان قطعات استاندارد شده، وي 
را در طراح��ي بهتر محصولاتش راهنمايي مي كند. به ويژه 
آنكه بسياري از پيچ ها با طرح خزينه دار قابلمة خود قابليت 

پنهان شدن در سطح محصول را داشته و مي توان براي آنها 
با درپوش هاي پلاستيكي، مخفيگاه مناسبي فراهم آورد تا 

در ظاهر كالاي صنعتي نهايي، ناپيدا باشند.

پيچ ومهره

پيچ و مهره پيچ با
سر شش گوش

پيچ با سرگل ميخ دار
واشري و مهره اي

پيچ سر انگشتي با مهره
خروسكي واشر دار

پيچ سرخزينه

پيچ سرگرد

پيچ چهارسو با فيليپس

پيچ حفره اي صاف
و بدون سر

پيچ با سر حفره اي شش گوش 
يا پيچ آلن

پيچ خودرو

پيچ سر استوانه اي شياردار
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در تصاوير زير طرح هاي مختلفي از مهره ها و پيچ ها با 
قابلمة )گل پيچ( خاص ملاحظه مي كنيد.

 به نظر ش��ما علت ايجاد شيارهاي ريز بر روي گل پيچ 
چهارسو مطابق شكل چيست؟

گاهي اس��تفاده از پيچ هاي اتصال براي قطعاتي پيش��نهاد 
مي شود كه با وسايل موجود امكان رزوه كاري آنها وجود ندارد 
و يا اينكه بس��يار نرم يا بسيار سخت بوده و قابل رزوه كاري 
نيس��تند. در اين گونه موارد مي توان از رزوه هاي پلاس��تيك 
»كاش��تني«1 كه به آنها »پلاك« گفته مي شود، استفاده كرد. با 
استفاده از اين پلاك هاي شكاف دار اينسرتي )كاشته شده( كه 
با ورود پيچ به آنها، قدري باز ش��ده و محكم به ديوارة مهره 
)سوراخ بدون رزوه( مي چس��بند، مي توان پيچ هاي خودكار 

در سايزهاي مختلف را به ديوار يا ... متصل كرد.

1. Inserting
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تصوي��ر، ابزاره��اي مته گونِ خاصي را نش��ان مي دهد كه 
قادرند با نفوذ به داخل چوب، در يك لحظه خزينه زني و 
گاه تراش��ي مورد نياز براي نشستن پيچ هاي خودكار را به 

انجام برسانند.

نتيجة كار چنانكه مي بينيد سوراخ اتصال كاملًا جذب 
و سطح نامحسوس آن است.

 با جمع آوري پلاك هاي مختلف از پيچ هاي رول-پلاك 
آنها را با يكديگر مقايسه و علت برجستگي ها و شكاف ها 

و رزوه هاي خاص آنها را بررسي كنيد.

چنانك��ه در فصل پيش ملاحظه كردي��د، خزينه كاري 
يكي از فرايندهاي تكميلي براي س��وراخ كاري اس��ت كه 
به منظور تأمين فضاي گل پيچ ها در دو ش��كل مخروطي و 

استوانه اي صورت مي پذيرد. 
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اكن��ون و با توجه به تصوير زير، متوجه مي ش��ويد كه 
خزينه هاي اس��توانه اي براي نش��يمنگاه پيچ هاي »آلن« در 
نظر گرفته ش��ده اند. اي��ن نوع پيچ ه��ا داراي حفرة مياني 
شش گوش ش��ده اي هس��تند كه همان وظيفة ش��ش پر در 
گل پيچ ه��اي معمولي آچارخ��ور را دارد. ب��ا اين تفاوت 
كه اين گونه پيچ ها بس��يار كمتر از پي��چ يا گل خارجي به 
ضربات مكانيكي حساس بوده و در مقابل حركت اجزاي 
محص��ول در كن��ار يا ب��ر روي هم، مقاوم��ت و ممانعتي 

به وجود نمي آورند.
 با كمك مربي رس��م فني خود تصوير شماتيك اتصال 
دو قطعه با كمك پيچ هاي مختلف را در مقياس 5:1 )پنج 

برابر( ترسيم و در كلاس ارائه دهيد. )قسمت 5(
براي اطمينان از مقاومت اتصالات پيچ و مهره در برابر 
نيروه��ا، مي توان ب��ا كمك ابتكارات خاص��ي، مهره را در 

جاي خود ثابت كرد.

به عنوان مثال ش��كاف دار يا سوراخ كردن پيچ و مهره 
و سپس استفاده از ميله )مفتول( هاي باريك كه از شكاف 
مهره و س��وراخ پيچ گذر كرده و گره خورده اند، مي تواند 
مان��ع خوب��ي در برابر بازش��دن تدريجي مهره ها باش��د. 
همچنين برخي واش��رهاي تاجي يا كنگ��ره دار يا زائده اي 

كه در زير مهره جاي مي گيرند تا حدودي در اين موضوع 
كارآمد هستند.


