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در تصوير زي��ر، روش ضامن گذاري مهره با كمك مفتول 
كه به آن اش��پيل يا »اش��پيلنت« گفته مي شود، و نيز برخي 
واشرهاي تقويت اتصال پيچ و مهره اي را مشاهده مي كنيد. 
علت بررس��ي اتصالات پيچ و مهره و عيوب احتمالي آن 
در اين قس��مت از كتاب، كمك به ايده پروري هنرجو در 
طراحي و س��اخت روزه ها به گونه اي اس��ت كه حداكثر 
اطمين��ان در اتص��ال را ايجاد كنن��د. بنابراين با بررس��ي 
ضامن هاي مختلف موجود، آمادگي ذهني خود در طراحي 
اتصالات محصول نهايي، به گونه اي كه دقت اتصال را به 

حداكثر برساند، بالا ببريد.

در تصاوير زير، ايدة »آلن« براي گل پيچ و نحوة استفاده 
از »آچار آلن« در باز و بس��ت اين گونه پيچ ها را مش��اهده 

مي كنيد.
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3-8اجرايقلاويزکاري1
از آنجا كه اصلاح پيچ در حال ايجاد ساده تر از اصلاح مهره 
اس��ت، ابتدا در كارگاه فلزكاري، مهرة اتصال را براس��اس 
نقش��ة داده شده ساخته و سپس از آن به عنوان شابلون در 

طول ساخت پيچ استفاده مي كنيم.

ابزار س��اخت مهره يا رزوة داخل س��وراخ، »قلاويز«2 
نام دارد كه پس از سنبه نش��اني و سوراخ كاري قطعه با مته 
از آن به كمك دس��ته قلاويز براي ايج��اد رزوه در ديوارة 

سوراخ مذكور استفاده مي شود.
ابزار قلاويز درواقع مته بهسازي شده اي است كه به صورت 

1. Tapping

2. Tap

مرحله اي )معمولاً در س��ه مرحله( با براده برداري مختصر و 
انتق��ال براده ها از طريق ش��كاف هاي پيراموني )خياره( هاي 

خود به بيرون سوراخ، ديوارة سوراخ را رزوه مي كند.
در تصاوير زير س��ه لقمه )س��ري( يك قلاويز دستي 
براي رزوه زني مرحله اي س��وراخ را مشاهده مي كنيد. اين 

سه لقمه عبارت اند از:
لقم��ه قلاويز پيش رو )با يك خط بر دنباله(، ميان رو )با 

دوخط( و پس رو كه معمولاً بدون خط دنباله است.
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چنانكه در تصوير مش��اهده مي كنيد، زاوية گوه قلاويز در 
هر طرف از پيش رو تا پس رو     ،      و     بوده و افزايش 

مي يابد.

قلاويز پيش رو

قلاويز ميان رو

قلاويز پس رو

قسمت برش

قسمت برش

قسمت برش

به اي��ن ترتيب براده برداري با توجه ب��ه نيروي كم قابل 
تحمل توسط لقمه ها، به تدريج انجام شده و قطر اصلي مهره 
در سه نوبت متوالي كامل مي شود. در تصوير زير افزايش قطر 
س��وراخ به اندازة عمق رزوه از هر طرف را مشاهده مي كنيد 

)خط كم رنگ دو طرف مرز سوراخ در نقشة برش(.

به اي��ن ترتيب براي س��اخت مهره اي ب��ا قطر اصلي 
10mm بايد از قلاويز )10( بر روي س��وراخي كه قبلًا به 

قطر 8mm  ايجاد ش��ده اس��تفاده كرد. چنانچه قطر مته و 
قلاويز همس��ان باشد، چه اتفاقي خواهد افتاد؟ بايد توجه 
داش��ت كه تنها به اندازة ارتفاع قس��مت رزوه دار قلاويز 
مي توان در س��وراخ قطعه رزوه ايجاد كرد و اين مسئله در 

طراحي اتصال بايد در نظر گرفته شده باشد.
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 براي س��اخت مهره اي به اندازة 12mm، قطر سوراخ 
مهره چقدر بايد در نظر گرفته شود؟

 از آنجا كه اس��تاندارد حاكم بر س��اخت پيچ و مهره 
توس��ط قلاويز و حديده، سيس��تم متريك است، پس از 
س��اخت آنها از حرف »M« در ابتداي ش��ماره قلاويز يا 
قطر اصلي سوراخ استفاده مي شود. بنابراين سوراخي به 
قطر 8mm كه با قلاويز 10، رزوه ش��ده اس��ت، سوراخ 
»10M« ناميده خواهد شد. در تصوير زير زواياي اصلي 

براده برداري در نوك ابزار قلاويز قابل مشاهده است.

در هن��گام قلاويززن��ي براي جلوگيري از فش��ار غير 
اصولي بر ابزار، حتماً در انتخاب لقمة مناسب دقت كنيد. 
چنانچه دنبالة قلاويزها مخدوش شده باشد بايد با مقايسة 

سَري و نوك آنها، لقمة درست را انتخاب كرد. 

چنانكه در تصاوير ملاحظه مي كنيد، رزوه هاي قلاويز 
تقريباً زاوية قائمه با محور آن مي سازند و اين مسئله انتقال 
براده ها به خارج از سطح براده برداري را دشوار مي سازد.
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 چ��را ب��ر روي رزوه هاي بطري پلاس��تيكي نوش��ابه، 
شيارهاي عمودي )مانند قلاويز( ايجاد شده است؟

براي كمك به فرايند هدايت براده ها، دستورالعمل كار 
با قلاويز، چرخاندن يكس��ويه و مدام آن در داخل سوراخ 
را ممنوع كرده است. زيرا با اين كار براده ها فرصت كافي 
براي خروج از ش��يارهاي قلاويز ي��ا خياره ها را نخواهند 
داش��ت. بايس��تي به ازاي هر ي��ك دور دوران قلاويز، به 
اندازة يك چهارم دور، آن را در جهت برعكس بچرخانيم 
تا براده ها خارج ش��وند. اين مس��ئله در لقمه قلاويز مورد 
نظ��ر از تجمع برُاده ها كه مي تواند باعث شكس��تن قلاويز 

شود جلوگيري مي كند.

زاوي��ة براده در قلاويزها نيز مانن��د مته ها براي جنس 
قطعه كار متناس��ب شده و متفاوت اس��ت ولي اين زاويه 

مقدار زاوية براده در قلاويزها

gجنس كار زاويه براده 

0 تا برنج، برنز، چدن سخت، فولاد با استحكام زياد

5 تا فولاد تا استحكام                   ، چدن

20 تا فلزات سبك براده بلند

 با تقليد از ايدة قلاويز )مطابق تصوير( مي توانيد براي 
رزوه كاري س��وراخ مواد نرم مانند چوب، خود با استفاده 

از يك پيچ خياره شده، قلاويز دستي بسازيد.

تنه��ا جهت هدايت براده به خيارة قلاويز طراحي ش��ده و 
چرخش معكوس دست بايد به آن كمك كند.
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از آنجا كه اصلاح مهرة ايجادش��ده كار دشواري است و 
معمولاً به نتيجه نمي رس��د فعاليت قلاويززني از حساسيت 
بس��يار بالايي برخوردار است. علاوه بر آن، همان دشواري 
كه در خزينه كاري درست و هم مركز سوراخ ها وجود دارد، 
اينجا نيز بروز مي كند و هرگونه خطا در هم مركزكردن قلاويز 
با س��وراخ ايجادشده باعث مردودي مهره خواهد شد. براي 
پرهي��ز از اين خطا و نيز جلوگيري از قلاويزكاري خارج از 
محور، پس از بس��تن لقمه قلاويز پيش رو و قبل از ش��روع 

كار حتماً بايستي قلاويز را با سطح قطعه گونيا كرد.

ب��راي اي��ن كار با اس��تفاده از خط��وط روي گونيا، از 
هم گ��روه خود بخواهيد كه هم محوري قلاويز و س��وراخ 

را كنترل كند.

پ��س از گونيازني قلاويز با دس��تورالعمل گفته ش��ده، 
چرخ��ش قلاويز را انجام داده و با برگش��ت ربع دايره به 

براده ها فرصت خروج دهيد. 

در ط��ول قلاويزكاري خود، از روغن كاريِ ابزار، براي 
روان كاري عمل براده برداري به صورت متناوب و متعادل 

استفاده كنيد. 
روغن در انتقال ذرات براده و س��ردكردن ابزار بس��يار 

مؤثر عمل مي كند. 

نادرست نادرست درست
انحراف محور
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چنانچه گونيازني و هم محوركردن را درس��ت انجام داده 
باش��يد، ب��ا واردكردن مج��دد قلاويز پ��س رو در مهره و 
چرخاندن آزاد و روان آن، س��لامت رزوه ها را احس��اس 
خواهي��د كرد. در غير اين صورت قلاويز مرتب در مس��ير 

)كورس( خود گير كرده و به سختي مي چرخد. 
در قلاويزكاري همزمان چند سوراخ همسان در قطعه 
براي س��هولت و دقت بيشتر، مراحل س��ه گانه را همزمان 
روي آنه��ا انج��ام دهيد. زيرا با باز و بس��ت مكرر لقمه ها 

احتمال خطا افزايش مي يابد.

در پاي��ان قلاويززني مي توانيد از يك پيچ س��ازگار با 
قطر اصلي مهرة ايجادش��ده، براي بررس��ي صحت عمل 
استفاده كنيد. اما ابزار مخصوص اين كار كه استاندارد شده 
اس��ت، فرمان »برو- نرو« نام دارد. فرمان ها ش��ابلون هاي 

استانداردش��ده و دقيقي هس��تند كه از آنها براي بازرسي 
چشمي س��وراخ هاي ساده و رزوه ش��ده يا ميله هاي ساده 

رزوه شده استفاده مي شود.

 بر روي يك پيستون آلومينيمي مستعمل از خودروهاي 
 M10 8 ايجاد كرده و آن را به سوراخmm سنگين سوراخ
تبديل كنيد. س��پس قطع��ه را ب��رش  زده، رزوه ها را ارائه 

دهيد.
هنگام تعيين ارزش قلاويزكاري يك سوراخ، بايد ارزش 
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كل كالا را در نظ��ر گرفت. زيرا گاه��ي در اثر رزوه كاري 
معيوب يك سوراخ كل قطعه ناكارآمد خواهد شد.

اگر لقمه هاي قلاويز در داخل پاكت پلاستيكي، مرتب 
و تميز و طبق ش��ماره )پيش رو، مي��ان رو و پس رو( قرار 
نگرفته باشند، ش��ما مجاز به استفاده از آنها نخواهيد بود. 
بنابراين شما نيز بلافاصله پس از اتمام كار، بايد لقمه ها را 
با فرچه سيمي نرم تميز كرده و با پارچة پنبه اي خشك در 

پاكت )پكيج( آن قرار دهيد.

تصوير زير، ابعاد مختلفي از فرمان هاي برو- نرو رزوه 
را كه قابليت تعويض لقمة گزارش��گر )راپورتر( دارند را 

نشان مي دهد.
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گاهي مش��اهده مي ش��ود كه صنعتگر به دليل خستگي در 
يك لحظه هر دو دس��ت را از دستة قلاويز فعال برمي دارد 
در حالي كه قلاويز را از س��وراخ قطع��ه كار خارج نكرده 
اس��ت. اين كار باعث صدمه زدن به رزوه ها مخصوصاً در 

هنگام استفاده از لقمة »پيش رو«1 مي شود.

1. taper tap

اگر به هنگام اس��تفاده از قلاويز لقمه ها را به ترتيب از 
پاك��ت خارج كرده و پس از اس��تفاده برگردانيد، يا آنها را 
مطاب��ق تصوير فوق به ترتيب روي س��ندان گيره بچينيد، 
احتمال اس��تفادة اش��تباه از يك لقمه را به حداقل خواهيد 
رس��اند. با اين حال قبل از جازدن لقمه ها حتماً به خطوط 

روي دنباله توجه كنيد.
تصوير زير، قلاويززني س��وراخ وسط يك قطعة نمونه 
بدون استفاده از گيره و به صورت راه  بدر را نشان مي دهد. 
چنانكه ملاحظه مي ش��ود، مكانيس��ين مراقب لحظة خروج 
قلاويز از سوراخ بوده و براي آن چاره انديشي كرده است. 

دس��ته قلاويزهاي تلمبه اي، ايدة مناس��بي براي ايجاد 
فرصت تخلية براده بدون نياز به برگشت ربع دايره، ايجاد 
كرده ان��د و به اي��ن ترتيب مي ت��وان قلاويززني را به يك 

فرايند ماشيني بي وقفه تبديل كرد.
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در ط��رح ديگ��ري براي سرعت بخش��يدن ب��ه فرايند 
قلاويزكاري و ماش��يني كردن آن، مي توان قلاويزي با قطر 
كمت��ر از س��وراخ قطعه را به صورت هم��زن برقي داخل 
قطعه چرخان��ده و براده ب��رداري رزوه را ترتيب داد. اين 
ش��يوه تنها با مديريت رايانه اي ماش��ين به صورت متقارن 

قابل انجام است.

اين شيوه درواقع شبيه داخل تراشي سوراخ ها به كمك 
ابزاره��اي چندتيغ��ه )كارتريج( اس��ت و براده ها در آن با 

شستشو رانده مي شوند.
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در جدول زير ظرافت انتخاب درست قلاويز براي سوراخ كاري قطعاتي از جنس هاي مختلف را لمس مي كنيد.

Material Rake Angele
Degrees

Material Rake Angele
Degrees

Cast Iron
Malleable Iron 
Steel
AISI 1100  Series
 Low Carbon (up 
to .25 per cent)
Medium Carbon. Annealed 
(.30 to 60 per cent)
Heat Treated 225- 283 
Brinell. (.30 to 60 per cent)
High carbon and 
High Speed
Stainless
Titanium

0- 3
5- 8

5- 12
5- 12

5- 10

0- 8

0- 5

8- 15
5- 10

Aluminum
Brass
Naval Brass
Phosphor Bronze
Tobin Bronze
Managanese Bronze
Manganesium
Monel
Copper
Zine Die Castings
Plastic
Termoplastic
Thermosetting
Hard Rubber

8- 20
2- 7
5- 8
5- 12
5- 8
5- 12
10- 20
9- 12
10- 18
10- 15

5- 8
0- 3
0- 3

 با توجه به لزوم آش��نايي با تلفظ درس��ت نام مواد اصلي مهندسي و نيز معادل لاتين نام فارسي برخي مواد براي هنرجوي مكانيك، 
با كمك مربي خود، جدول را به فارسي برگردانيد.

تصوي��ر زير، دس��تگاه لوله رزوه كن را نش��ان مي ده��د. از اين ماش��ين ابزار در بخش هاي خاصي از صنعت كه قطر س��وراخ 
رزوه ش��دني بيش از 24mm بوده و تنها فرايند كاري محس��وب مي شود، اس��تفاده مي گردد. به كمك اين ماشين هاي سري تراش، 

سرعت و دقت فرايند افزايش مي يابد. اما ايراد اصلي آنها اين است كه مانند ماشين تراش »همه كاره«1 نيستند.

1. Universal

RELIFE
ANGLE

RAKE
ANGLE
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از ايدة قلاويز به ج��ز رزوه كاري در يكي از مهم ترين 
معض��لات مربوط ب��ه پيچ ها يعني بي��رون آوردن پيچ هاي 
شكس��ته در داخ��ل مهره ني��ز مي توان به��ره گرفت. پيچ 
شكس��ته اي كه مقدار مناس��بي از آن بيرون سوراخ مانده 
باش��د، با سوهان كاري و چهارگوش ش��دن، پيچانده شده 
و بي��رون مي آيد. اگر مق��دار بيرون مانده كم باش��د، بايد 
س��وراخي در آن ايجاد كرده و شمش چهارگوش فولادي 
را در آن ج��ا بزنيد به طوري كه با چرخاندن آن پيچ خارج 
شود. امّا در بدترين شرايط كه هيچ مقدار از پيچ از سوراخ 
بيرون نمانده است، بايد از قلاويزهاي »پيچ درآر« كه نوعي 
پيچ چپ گرد با رزوه هاي عميق و با گام زياد اس��ت و در 

مجموعة قلاويزها قرار مي گيرد، استفاده كرد.

تصاوي��ر زير، طرز اس��تفاده از اين ن��وع قلاويز را در 
بيرون آوردن پيچ شكسته نشان مي دهد.

 M28 تا M3 اين ابزار در ش��ش اندازه ب��راي پيچ هاي
ساخته شده است.


