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 همچنين به کمک ميکرومتر داخلي و ميکرومتر عمق س��نج امکان اندازه گيري 
عمق و پهناي شيارها امکان پذير است.

گاهي اوقات هدف از ش��يار تراش��ي بر روي ميله ايجاد جاي خار مي‌باشد که به 
کمک گودي سنج عمق آن و به کمک بلوک سنجه‌هاي طول و اندازه پهناي آن 

را کنترل مي‌کنيم.
همان‌طور که اش��اره شد خط کشي قطعه بس��يار حائز اهميت است. با اين حال 

مي‌توان وسط بودن شيار در ميله را نيز در نهايت کنترل کرد.
مراحل كنترل شيار راست گوشه بر روي ميله استوانه اي )جای خار(:

1- قطعه کار را در منشور V شکل طوري قرار می‌دهيم که شيار به سمت چپ 
يا راس��ت قرارگيرد. جهت اطمينان از افقي بودن شيار مي‌توان سطح زير خار را 

با بلوک‌هاي اندازه پر کنيم.
 2- خار يا منش��ور را در داخل شيار گذاشته و با کولیس پایه‌دار ارتفاع تا سطح 

رويي خار را اندازه‌گيري می‌کنيم.
3- ميله را دقيقاً 180 درجه بچرخانيم و همين عمل را روي س��طح دوم خار با 

کولیس اندازه می‌گيريم.
4- این روش اختلاف شکاف از مرکز را نشان مي‌دهد.

کنترل شيار از نظر طولي 
با اس��تفاده از همان ش��رايط قبل و حرکت س��اعت اندازه‌گیری در جهت طول 

مي‌توان مستقيم بودن شيار را نيز کنترل کرد.
 

 

اندازه گيري پهناي شيارها 
با کوليس ورنیه دار

اندازه گیری عمق شیار

كنترل شيار راست گوشه بر روي ميله 
استوانه اي )جا خار(

 جابجایی تیغه فرز انگشتیی 
برای افزایش پهنای شیار

کنترل شيار از نظر طولي
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4-4- اصول تراشيدن شيار T و کنترل آن
 T به دليل داشتن ش��کل خاص تنها توسط تيغه فرزهاي انگشتي T ش��يارهاي
ش��كل و بر روي ماش��ين فرز عمودي ايجاد مي‌شود. پيش نياز ايجاد شيار T در 
قطعه، زدن يک شيار به منظور حرکت دنباله ابزار Tمي باشد. بنابراين هر شيار
T ش��کل، ابتدا به يکي از روش‌هاي گفته ش��ده ش��يار تراشي راست گوشه شده 

است، سپس با استفاده از تيغه فرز انگشتي T فرم دهی نهایی مي‌گردد.
 مراحل تراشيدن و کنترل شيار T شکل به شرح زير است:

الف- بستن و تنظيم قطعه كار
خط کش��ي قطعه قبل از ش��يار تراشي بسيار حائز اهميت است. اگر سطح قطعه 
قبلًا براده‌برداري ش��ده باش��د، مي‌توان عمود بودن و موازي بودن س��طوح را با 
ساعت اندازه‌گیری کنترل کرد. در بستن قطعه کار از زير سري استفاده می‌کنيم 

و مطمئن می‌شويم که بر روي سطح تکيه‌گاه‌ها قرار گرفته است. 

ب- ایجاد شیار راست گوشه
در ابتدا با انتخاب يک تيغه فرز انگش��تي مناس��ب که بتواند راه را براي حرکت 
تيغه فرز T ش��کل فراهم کند، شيار راست گوشه را با دقت لازم ايجاد مي‌کنيم. 

اين شيار مي‌تواند تا عمق نزديک به عمق نهايي ادامه پيدا کند. 
 

ج- ايجاد شيار T شکل
پس از ايجاد ش��يار راست گوش��ه، تيغه فرز انگشتيT شکل را به طور دقيق در 
وسط شيار قرار مي‌دهيم. با باردهي مناسب ميز مي‌توان ارتفاع قسمت T شکل 

را عميق‌تر کرد.
 

د- روش کنترل شيار T شکل
ش��يارهاي T ش��کل را با کوليس، ميکرومتر و يا بلوک سنجه‌هاي طول که دقت 

بالايي دارند اندازه گرفته و کنترل مي‌کنيم.

تیغه فرزT  شکل

 ����� T������ .����� ���� �����T ��������� ���������� ���
� ��� ������ ��� ������ ��� ���� ����� � � ������� �� ���

 ����� � ��� ����T���T�� ����� ������.

��� ����T���

���� ������� ����� � ��� ��T� ��� �� ������� �:

���-� ���� �������� ���� �����

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

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

����� �������� ����� ���� �� ���.

�- ��������� ������� ���� ��

 ��� ��� �� ����� ���� ������ � ��� ������ �� ��� �� ���� �� ������
� ����� ��� ��T� ��� ����� ���� ��� �� �� ���� ���� ��

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

���� ������ �� ���� ���� ���� ��� ���� �T

�- �������� ���� ��T���

� � � ���� ����� ����� ���� �������� ��� ���T ��� �� �� ���
���� ��� �� ��� ���� ������� .����� ������ �� ������ ����

 ����T�� �� ������� �� �.

 ���� �����T������� ���� ���� ����� �� ��

�-� ����� ���� ��T���

�������T��� �� �� ����� ��� � ������� ���� � �������
������ ��� ����� ����� � ����� ����� � ����������.

 ���� �����T���

4-8-���� ������ ��������V

�������V��� �� ����������� ���� ��� ���� ����� �����
�����.������������������ �� �� ������� ��� ����� ��������.

زدن شیار راست گوشه در ابتدای
T ایجاد شیار 

 ����� T������ .����� ���� �����T ��������� ���������� ���
� ��� ������ ��� ������ ��� ���� ����� � � ������� �� ���

 ����� � ��� ����T���T�� ����� ������.

��� ����T���

���� ������� ����� � ��� ��T� ��� �� ������� �:

���-� ���� �������� ���� �����

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

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

����� �������� ����� ���� �� ���.

�- ��������� ������� ���� ��

 ��� ��� �� ����� ���� ������ � ��� ������ �� ��� �� ���� �� ������
� ����� ��� ��T� ��� ����� ���� ��� �� �� ���� ���� ��

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

���� ������ �� ���� ���� ���� ��� ���� �T

�- �������� ���� ��T���

� � � ���� ����� ����� ���� �������� ��� ���T ��� �� �� ���
���� ��� �� ��� ���� ������� .����� ������ �� ������ ����

 ����T�� �� ������� �� �.

 ���� �����T������� ���� ���� ����� �� ��

�-� ����� ���� ��T���

�������T��� �� �� ����� ��� � ������� ���� � �������
������ ��� ����� ����� � ����� ����� � ����������.

 ���� �����T���

4-8-���� ������ ��������V

�������V��� �� ����������� ���� ��� ���� ����� �����
�����.������������������ �� �� ������� ��� ����� ��������.

ايجاد شيار T شکل پس از ايجاد
 شيار راست گوشه

کنترل شيار T شکل
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 V 5-4- اصول تراشيدن شيارهاي
شيارهاي V شكل مي‌توانند بر اساس شكل تيغه فرز بسيار متنوع باشند. زيرا با تغيير 
زاويه آن ها شيارهاي مختلفي ايجاد خواهد شد. اما بيشتر اين تيغه فرزها در دو 
نوع زاويه دار يکطرفه و زاويه دار دو طرفه با زواياي مختلف در بازار موجود مي‌باشد. 

شيارهاي V شكل را با هر دو ماشين فرز افقي و عمودي مي‌توان ايجاد كرد.

1-5- 4- اصول تراشيدن شيارهاي V بر روي ماشين فرز افقي
الف- ايجاد شيارهاي V شكل با تيغه فرز V شکل

مراحل بستن تيغه فرز V شکل و قطعه كار:
1-انتخاب تيغه فرز مناس��ب را انتخاب می‌کنیم و آن را بر روي ميله فرزگير در 

محل مناسب می‌بندیم.
 2- گيره مناسب را انتخاب می‌کنیم و آن را بر روي ميز با اطمينان از تميزبودن 

سطوح و در نهايت ساعت كردن می‌بندیم.
3-انتخاب زير سري‌هاي مناسب و بستن قطعه كار خط كشي شده.

مراحل ايجاد شيار V شکل:
از آنجا كه مماس كردن تيغه فرز V ش��كل كمي مشکل مي‌باشد، مي‌توانيم راه 

حل زير را براي مماس كردن به كار بگيريم.
1- مهره ميله فرزگير را باز میك‌نيم.

2- يك قطعه ورق فلزي )تسمه( با سطح‌هاي موازي را بين بوش ميله فرزگير و 
تيغه فرز قرار می دهيم.) در صورتیکه قطر ابزار کوچک باشد(

3- مه��ره ميل��ه فرزگير را محك��م كنيم. به طوري كه تس��مه به طور مطمئن و 
محكم در كنار تيغه فرز قرار گرفته باشد.

4- با حركت ميز به صورت عرضي تسمه را با ديواره قطعه مماس میك‌نيم.
5- ورنيه ميز عرضي را روي صفر تنظيم میك‌نيم.

6- حال با دانس��تن پهناي تس��مه و تغيير ميز عرضي مي‌توان ابزار را در مركز 
شيار قرار داد.

انتخاب تیغه فرز و بستن آن

 قرار دادن تسمه فلزی و
 مماس کردن آن با کار

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

 �������V�� ����� � ���� ��� ����� �� �� �� �� ��� � ���
��� �����.

4-8-1-���� ������ ��������V�� ������� �

�� �����

���- ������� �����V��� ���� �� ���V���

 ���� ������� ��� ��V ������� ����:

1 - ����� ��� ���� ������ ������ �������� � �� ����� ���� ��
��� ���������� ����������.

�� ���� � ��� ���� ������

2 - ����������������������� � �� ��� � ����� ��� � ����� �
��� ���� �������� �� ���� ���� ������������.

3 -��� ���������� ����� ������ �� ��� ���� �������.

 ������� ��� ����V���:

 ��� ���� ���� ���� �� ���� ��V ��� ������� ����� ��
�������� ��� �� ���� ���� ���� �� ��� �� ���������.

1 -�� ��� ��  ��� ��� ���� ��������.

2 - ���� ��� ���� ��)���� ( ��� �� ����� ��� ��� ��
���� ��� ���� � ��� ��� ���� ���������.

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

3 - ��� ���� ������ � ���� ������ . �� ���� �� ���� ��
�� ��� ���� ���� �� ���� � ����� ������� ����� ��.

4 - ���� ���� �� �� �� ���� ���� ���� �� ��� ���� ��
 ����������.

5 - ����� ��� ��� �� ���� ��� �����������.

6 - ���� �� ���� ��� ����� � ���� ����� ������ �� ���
��� ���� ���� ���� �� ��  �����.

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

 �������V�� ����� � ���� ��� ����� �� �� �� �� ��� � ���
��� �����.

4-8-1-���� ������ ��������V�� ������� �

�� �����

���- ������� �����V��� ���� �� ���V���

 ���� ������� ��� ��V ������� ����:

1 - ����� ��� ���� ������ ������ �������� � �� ����� ���� ��
��� ���������� ����������.

�� ���� � ��� ���� ������

2 - ����������������������� � �� ��� � ����� ��� � ����� �
��� ���� �������� �� ���� ���� ������������.

3 -��� ���������� ����� ������ �� ��� ���� �������.

 ������� ��� ����V���:

 ��� ���� ���� ���� �� ���� ��V ��� ������� ����� ��
�������� ��� �� ���� ���� ���� �� ��� �� ���������.

1 -�� ��� ��  ��� ��� ���� ��������.

2 - ���� ��� ���� ��)���� ( ��� �� ����� ��� ��� ��
���� ��� ���� � ��� ��� ���� ���������.

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

3 - ��� ���� ������ � ���� ������ . �� ���� �� ���� ��
�� ��� ���� ���� �� ���� � ����� ������� ����� ��.

4 - ���� ���� �� �� �� ���� ���� ���� �� ��� ���� ��
 ����������.

5 - ����� ��� ��� �� ���� ��� �����������.

6 - ���� �� ���� ��� ����� � ���� ����� ������ �� ���
��� ���� ���� ���� �� ��  �����.

قطعه کار

قطعه کار
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 مقدار حرکت= نصف پهناي تيغه فرز+ضخامت تسمه+نصف ضخامت قطعه
7- در نهايت مهره ميله فرزگير را ش��ل كرده و تس��مه را خارج و مجدداً مهره را 

محكم میك‌نيم.)ضخامت تسمه را در مقدار جابجایی محاسبه کرده‌ایم(
 8- مقدار دور و پيشروي مناسب را انتخاب میك‌نيم.

9- دستگاه را روشن میك‌نيم.
10- براي بار دهي بايد ميز را بالا آورده تا ابزار با كار مماس شود. )از يك كاغذ 

مي‌توان براي مماس كردن ابزار و قطعه كار استفاده كرد(.
11- سپس ميز عرضي را قفل میك‌نيم تا جابه‌جايي عرضي نداشته باشد.

حركت‌ها با ميز عمودي و با ميز طولي انجام مي‌شود.
12- از مایع خنک کننده در طول فرايند براده‌برداری استفاده میك‌نيم.)با توجه 

به جنس قطعه کار(
13- تمام موارد ايمني مربوط به عمليات فرزكاري )اشاره شده در واحدهای کار 

قبل( را باید رعايت كنيم.

ب- ايجاد شيارهاي V شكل 90 درجه با تيغه فرزهاي پولکي 
يکي از روش‌هاي ايجاد ش��يارV ش��کل اس��تفاده از تيغه فرز پولکي است. براي 

انجام اين کار لازم است قطعه کار را به طی مراحل زير آماده کنیم:
1- با خط کش��ي سطح قطعه کار محل ايجاد شيار و شکل آن را مشخص کنيم. 
از آنجا که اين روش به خطوط ترسيمي بر روي قطعه وابسته است بايد از صحت 

خط‌کشي اطمينان حاصل کرد و اشتباهات احتمالي را رفع کنیم. 
2- گيره مناسبي را انتخاب می‌کنيم و بر روي ماشين می‌بنديم.

3- اگ��ر از گيره فک موازي اس��تفاده مي‌کنيم بايد قطع��ه را طوري ببنديم که 
خطوط ش��يار موازي سطح گيره باش��د و اگر از گيره انیورسال استفاده مي‌کنيم 
بايد قطعه را به صورت افقی بس��ته و به اندازه اي که خطوط سطح قطعه موازي 

ميز شود بايد به گيره زاويه داد.
4-تيغه فرز پولکي مناسبي را انتخاب و بر روي ميله فرزگير می بنديم. 

5- اگر ش��يارV ش��کل 90 درجه باش��د مي‌توان هم زمان دو سطح شيار را فرز 

تنظیم تیغه فرز 

7 -���� ����� =��� � ��������� ��+���� �����+�� �
���� �����

8 - � ���� �� ���� � ���� �� �� ��� ��� ���� ���� ����� ��
 ��� � �� ���� ������������.) � ���� �� �� ���� �����
��� ���� ������ �������(

 ��� ���� �����

9 - ����� ������ �� ����� ������ � ���������.

10 - ���� ��  ������������.

11 - ������� ���� ��� ��  ����� �� ����� ��� �� ��� ���� ��� ��� .
) ������� ��� ���� � ����� ���� ���� ���� ���� �� ���� �� ��

���.(

12 - ��� �� ���� ��� ��������� ���� ���� ��  �� ��
���� ��� ���.

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

13 -� �� ����� �� �� ������ �� ����� � ����� �������������.

14 - ������ �� ����� ����� ����� �����������) �� ��� �����
��� ��� ������� ( �� �� �� ���������.

�- ������� �����V ���90 ���� ������ ���� ��

�����

� ��� ����� �������� ���V��� ����� ��� ���� �� ������ � ��� .
 ���� �� �� ��� ���� ��� ��� ��� ��� ����� �� ����� ��� �����

����:

1 - ��  �� ��� � ���� ����� ��� ��� ���� ��� ��� �� ��
 ��������.� �� ���� ������ ���� �� ��� ������ ���

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

2 -�� ������ �� ������ �� �������� �� ������ � �������.

3 - ������ � ����� �� ���� �� ��������� ���� �� ���� ����
������� ���� ������� ��� ����� �� ���� �� ��� � ����

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

���.

4 - ��� ��� ���� ��� �� � ������ �� ������ ����� ��� ���� ��
����� .

ايجاد شيارهاي V شكل با تيغه فرز پولکي
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کاري کرد. 
6-اگر شيارV شکل غير از 90 باشد بايد براي هر سطح جدا گانه تنظيم قطعه را 
انجام داد. در این حالت ممکن است دنباله ای از شیار V شکل در راس باقی بماند.
7-استفاده از مايع خنک کننده و رعايت نکات عمومي فرز کاري الزامي است.

8- در تمام مراحل باردهي مراقب باشيم ابزار و ميله فرزگير بابقيه سطوح تماس 
پيدا نکنند.

9- باید توجه داشته باشیم براي هرشيارVشکل انجام اين روش ميسر نيست چرا که 
ممکن است در شيارهاي Vشکل بازاويه کوچک نتوانيم سطوح را فرزکاري کنيم.

2-5- 4- اصول تراشيدن شيارهاي V بر روي ماشين فرز عمودي
بر روي دستگاه فرز عمودي به دو روش مي‌توان شيارهاي V شکل را ايجاد کرد. 
يکي با اس��تفاده از تيغه فرز فرم و ميله فرزگير يکطرفه و ديگري با اس��تفاده از 

تيغه فرز انگشتي و انحراف دادن کله‌گي.
الف- اگر به جاي تيغه فرز ش��يار تراش از يک تيغه فرز V ش��کل استفاده شود 
ميتوان ش��يار V ش��کل را بر روي قطعه با بس��تن تيغه فرز در ميله فرزگير يک 

طرفه انجام دهیم.
ب- روش ديگر بستن يک تيغه فرز انگشتي و انحراف کله گي يا قطعه کار مي باشد.

 بايد توجه داش��ت که در اين حالت بايد انتهاي شيار را به صورت شيار مستقيم 
در آورد تا از تماس پيشاني ابزار با سطح مقابل اجتناب کرد.

 

6-4- اصول کنترل شيارهاي V شکل
اگر ش��يار V ش��کل ايجاد ش��ده با تيغه فرز فرم انجام شده باش��د، زاويه شيار 
مشخص بوده و تنها کافي است عمق شيار را کنترل کنيم براي اين منظور پس 
از پليس��ه‌گيري قطعه، يک ميله اندازه گيري با ش��عاع مشخص R را درون شيار 
انداخته و ارتفاع کل H که بزرگتر از ارتفاع قطعه است را مي‌خوانيم. از آن‌جا که 

ارتفاع کل قطعه کار h و زاويه شيار α مشخص است، مي‌توان محاسبات را
 به شرح زیر انجام دهیم:

h+a=OB+R 

بستن يک تيغه فرز انگشتي و
 انحراف کله گي يا قطعه کار

ايجاد شيارهاي V شكل 90 درجه 
با تیغه فرز پولکی

باقیماندن قسمتی از  راس شیار در 
شیارهای v کمتر از 90 درجه

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

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

 ������� �� ���� ���  �� ����� ���������v �� ����90����

4-9-� ����� ����������V���

� ���� ��V� ����� �� ��� ������� ���� ��� ����� ��� ��� ��� �
��� � ���� ���� ����� ����� ��� ������ ����� �� ��� �
�������� �� �� ����� ��� ������������ ��� ����� � ����� ��

 ���� ����R� ���� ��� �� ������ � ������� ��H ������ ��
� �� ��� ���� ����� � ��������� . � �� ���� �� ������ �� ���� ��h

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

h

H
B

C

A

a

a

h+a=CB+R

h=CB+R-a

CB=R/(sin /2)

A=H-b

h= R/(sin /2)+R-(H-b)

h= R(1+1/(sin /2))-H+b

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

)()(22 12 dDHH
dDSin

4-10-���� �������� �� ���� �� ��� ��������� � ����

α
b

O

H
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h = OB + R -a
ROB =

Sin
2

a = H - b
Rh R H - b)

Sin
2

1h = R(1+ H + b
Sin

2

(

)

α

= + −
α

−
α

و اگر کنترل زاويه را بخواهيم انجام دهيم با گذاشــتن دو میله به طور متولی و 
ثبت مقادیرH1 و H2 محاسبه می‌کنیم.

 
 

7-4- اصول تراشيدن شيارهاي دم چلچله‌اي داخلي و خارجي 
همان‌طور كه گفته شــد شــيار دم چلچله‌اي در هدايت حركت خطي ســطوح 

كاربرد دارد. اين نوع شيار را در سطوح حركتي سوپرت عرضي مي‌توان دید.

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

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

 ������� �� ���� ���  �� ����� ���������v �� ����90����

4-9-� ����� ����������V���

� ���� ��V� ����� �� ��� ������� ���� ��� ����� ��� ��� ��� �
��� � ���� ���� ����� ����� ��� ������ ����� �� ��� �
�������� �� �� ����� ��� ������������ ��� ����� � ����� ��

 ���� ����R� ���� ��� �� ������ � ������� ��H ������ ��
� �� ��� ���� ����� � ��������� . � �� ���� �� ������ �� ���� ��h

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

h

H
B

C

A

a

a

h+a=CB+R

h=CB+R-a

CB=R/(sin /2)

A=H-b

h= R/(sin /2)+R-(H-b)

h= R(1+1/(sin /2))-H+b

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

)()(22 12 dDHH
dDSin

4-10-���� �������� �� ���� �� ��� ��������� � ����

 كاربرد شيار دم چلچله‌اي در هدايت حركت خطي قطعاتی مثل سوپرت

نمونه قطعات ساخته شده با شکل دم چلچله‌ای
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 روش ايجاد اين نوع شيار با استفاده از ماشين فرز افقي و عمودي مي باشد.
الف- ايجاد شيار دم چلچله اي خارجي با ماشين فرز افقي

با بس��تن تيغه فرزهايي که داراي يک ضلع قائمه و يک ضلع ش��يبدار هس��تند، 
مي‌توان ش��يار خارجي دم چلچل��ه را ايجاد کرد. معمولاً زاوي��ه اين تيغه فرزها 

30و45و60 درجه است. 
 

ب- ايجاد شيار دم چلچله‌اي داخلي و خارجي با ماشين فرز عمودي
با تيغه فرزهاي انگشتي دم چلچله امکان تراش شیار راهنماهاي داخلي و خارجي 
وجود دارد. در تراش س��طح راهنماهاي داخلي بهتر است، ابتدا شيار T شکل را 

ايجاد کرده و پس از آن، شيار را به شکل دم چلچله‌اي درآوريم.
 

8-4- اصول کنترل شيارهاي دم چلچله‌اي
1- ب�رای کنترل زاویه ش�یارهای دم چلچ�ه‌ای از چهار ميل�ه می توان 
اس�تفاده کرد. ابت��دا دو ميله را گذاش��ته و ان��دازه L2 را مي‌خوانيم و بعد دو 
ميله کوچکتر را گذاش��ته و طول L1 را مي‌خوانيم. قطر ميله ها D,d مش��خص 

هستند.

نمونه تیغه فرز دم چلچله اي قابل نصب بر روی میله فرزگیر دو طرفه

نحوه ایجاد شیار دم چلچله در قطعه
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L1� ��������� .� ������ �� D,d ����

�����.

dDLL
dDtg

)(2 12

2 -� ����������� ��������� ����� �� ��. �� ��� �
����� �� ��� ���� ���� ��� �� ��� ����� � � ��
������.

)

2

11(
tg

DML

3 -� ������������� ����� �� ������.� ����� ����
�� �� ��� �� ������ �� ������� � ��� �� ��

� �������:

)()(2 12 dDLL
dDtg

4 -� ����������� ��������� ����� �� ��. ���
����� ��� � �����  ����� �� ���� �� ��� ����

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

tg
HlL 2

tan

بنابراین

 2- اندازه‌گي�ري طول پايين دم چلچله خارج�ي: اندازه‌گيري با دو ميله و 
اندازه پشت تا پشت آن‌ها صورت مي‌گيرد.

 
 

3- اندازه‌گيري زاويه دم چلچله داخلي: اندازه‌گيري پشت تا پشت دو سري 
ميله هم قطر و استفاده از رابطه زير:

 

 4- اندازه‌گي�ري طول پايين دم چلچله داخلي:  اگر زاويه و عمق ش��يار را 
داش��ته باش��يم مي‌توان طبق رابطه زير طول پايين دم چلچل��ه داخلي را اندازه 

گرفت.

4-11-� ����� ����������� ����� ���

1 -� �������������� ���� �� ������� ��  �� ��
�����.� �� ������ �� ��� � � ������ �� ��L2� ���

������ �� ��� � �� ��� � ������ ��  ������ ��
L1� ��������� .� ������ �� D,d ����

�����.

dDLL
dDtg

)(2 12

2 -� ����������� ��������� ����� �� ��. �� ��� �
����� �� ��� ���� ���� ��� �� ��� ����� � � ��
������.

)

2

11(
tg

DML

3 -� ������������� ����� �� ������.� ����� ����
�� �� ��� �� ������ �� ������� � ��� �� ��

� �������:

)()(2 12 dDLL
dDtg

4 -� ����������� ��������� ����� �� ��. ���
����� ��� � �����  ����� �� ���� �� ��� ����

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

tg
HlL 2

tan
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9-4- ايجاد سطوح کمانی شکل محدب )کمان خارجي(
در مواردي لازم است در قطعه کار سطوحي را به شکل کماني شکل و به صورت 
بر جس��ته توليد کنيم. لازمه‌ي اين کار اس��تفاده از تيغه فرزهايي به شکل مقعر 
و يا مش��ابه با همان پروفيل مي‌باشد. اين تيغه فرزها عموماً به صورت افقي و بر 

روي ماشين فرز افقي بسته مي‌شود.
اين تيغه فرزها داراي لبه‌ي برنده‌ي فرم داري است که در نوع انگشتي هم وجود 
دارند. تيغه فرزهاي دنده تراش نيز جزء تيغه فرزهاي فرم محسوب مي‌شود مثلًا 
چرخ زنجيرها، چرخ دنده‌ها و.... عموماً روش تنظيم تيغه فرزهاي فرم ش��بيه به 

روش تنظيم تيغه فرزهايVشکل است.

10-4- ايجاد سطوح مقعر )کمان داخلي (
اس��تفاده از اين تيغه فرزها براي ايجاد ش��يارهاي با شکل کماني مي‌باشد که در 

ساخت چرخ زنجيرها.... نيز کاربرد دارد.
مراحل نصب ابزار، قطعه کار و تنظيم آن‌ها مشابه تيغه فرزهاي فرم است.

 

 

 
در مواردی که ش��عاع کمان بزرگ است ساخت ابزار مقرون به صرفه نیست و از 
میز گردان و حرکت دایره‌ای قطعه کار و ابزار س��اده‌ای مثل تیغه فرز انگش��تی 

استفاده می‌شود. در واحد کار 13 با این روش آشنا خواهید شد.

روش کنترل کمان‌های داخلی و خارجی
براي کنت��رل کمان‌هاي داخلي و يا خارجي روش‌ه��اي مختلفي وجود دارد که 

سريع‌ترين و راحت‌ترين آن، استفاده از شابلن‌هاي کمان است. 

نمونه تیغه فرز ايجاد سطوح کمانی شکل

 از آنج��ا که س��طح تماس 
تیغ��ه  در  برن��ده  لبه‌ه��اي 
فرزه��ای فرم ب��ا قطعه کار 
زياد اس��ت ميزان باردهي و 
پي��ش روي مي��ز را حداقل 
انتخ��اب کنيد. اس��تفاده از 
ماي��ع خنک کننده بس��يار 

ضروري است.
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قطعه مرکب                                                                                                                              	 
 

مطابق نقش��ه داد ش��ده پله ها و ش��یارهاي ايجاد شده بر روي س��طح قطعه كار را با استفاده از ماشين فرز 
عمودي و تيغه فرز انگش��تي و دم چلچله ای انجام دهید. نقش��ه های آورده ش��ده متشکل از 2 قطعه میباشد که 
ش��امل پله تراش��ی و گونیا کاری و ش��یار تراش��ی می باش��د و در پایان با کنار هم قرار دادن  آن‌ها یک راهنمای 

کشویی تشکیل می‌شود. 

راهنمای دم چلچله‌ای

DIN ISO 7168 جدول

از 0.5  تا 3از 3  تا 6از   6 تا 30از  30 تا 120از 210 تا 400

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 ماده‌ي اوليهشماره واحد كارشماره‌کار عملی

-------2بلوک45×75×85آلومینیوم14

هدف آموزشي: زمان:4 ساعت
                       راهنمای دم چلچله‌ای

1/1 مقياس:	

استاندارد: ISOدرجه تولرانس:متوسط

 درجه
 تولرانس
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جدول تجهيزات و ابزار

تعدادمشخصات فنیابزارهای لازم

1انگشتی قطر حداکثر 28 میلیمتر1- تیغه فرز  

1دم چلچله ای 60  درجه2-تیغه فرز

1 دقت 0.02میلی‌متر3-  کولیس

1مرکب4- زاویه سنج

مراحل انجام کار

شکلشرح مراحل کاررديف

1
پس از بس��تن قطعه کار آن را به ابعاد خواس��ته شده 

رسانده و گونیا کنید.

2
زدن شیارها در هر قطعه )راست گوشه و دم چلچله(

3

 زدن قسمت‌های مکمل شیارها )استفاده از شیارها به 
عنوان کنترل‌گر( و استفاده از ابزارهای کنترل)کولیس 

و میکرومتر(

ارائه گزارش به هنر آموز محترم4

ارزشيابي پایانی
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قطعه راهنما با شیارT شکل

DIN ISO 7168 جدول

از 0.5  تا 3از 3  تا 6از   6 تا 30از  30 تا 120از 210 تا 400

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 ماده‌ي اوليهشماره واحد كارشماره‌کار عملی

24St 372بلوک-------
هدف آموزشي: زمان:4 ساعت

Tقطعه با شیار                        
1:1 مقياس:	

استاندارد: ISOدرجه تولرانس: متوسط

 درجه

 تولرانس

 ���� �� ����T

 ����7168 DIN
 ��120 ��400�� 30 ��120��6�� 30��3 ��6��0.5 ��3������

������ ����
±0.2±0.15±0.1±0.05±0.05)����(f
±0. 5±0.3±0.2±0.1±0.1)�����( m
±1.2±0.8±0. 5±0.2±0.15)���( g

����� �����
 ������

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

 �����
��� ����

���� ��� �����:

���� ��������� 4 2
�����:1/1 ����:18����

���������:ISO
������ ������:

 ���� �� ����T ������  ����: ���
 ����DIN
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جدول تجهيزات و ابزار

تعدادمشخصات فنیابزارهای لازم

1 انگشتی  قطر حداکثر 12 میلیمتر1- تیغه فرز

T1 شکل قطر 26 میلیمتر2-تیغه فرز

1دقت 0.02میلی‌متر3-  کولیس

جعبه کاملرده کارگاهی4- بلوک‌های سنجه اندازه
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مراحل انجام کار

شکلشرح مراحل کاررديف

1
بستن ابزار، خط کش��ی قطعه کار و به ابعاد رساندن 

بلوک با رعایت نکات ایمنی 

زدن شیار ساده )راست گوشه(	2

 زدن شیار T شکل 3

4

اس��تفاده از ابزاره��ای کنترل)کولی��س و بلوک های 
سنجه اندازه(	 

ارائه گزارش به هنر آموز محترم5

ارزشيابي نهايي

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

����� �������� �� ������ �)�� ��� � ��� ���� � �����(

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

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

����� �������� �� ������ �)�� ��� � ��� ���� � �����(

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

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

����� �������� �� ������ �)�� ��� � ��� ���� � �����(

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

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

����� �������� �� ������ �)�� ��� � ��� ���� � �����(

5����� ���� ��� �� ����� �����
�������������
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ارزشیابی پايانيسوالات نظری ) 15 دقيقه(

سوالات صحیح و غلط:
1-مي‌توان با فرز افقي شيار V شکل را در قطعه ايجاد کرد.

2-هزار خاري يعني: يک قطعه با جا خارهاي زياد در آن

سوالات کوتاه پاسخ یا جای خالی:
3-شيار T شکل با تيغه فرز........ و با دستگاه فرز.................. زده مي‌شود.

4- راهنماي دم چلچله‌اي چه شکلي دارد؟

سوالات چند گزینه‌ای:
5-بهترين ابزار براي کنترل شيارهاي T شکل کدام است؟ 

الف – کوليس       ب- ميکرومتر      ج – پرگار       د – تکه‌هاي اندازه‌گيري
6-براي اندازه گيري دقيق دم چلچلة خارجي از چه ابزاري استفاده مي شود؟ 

الف – کوليس      ب- ميکرومتر      ج – زاويه سنج      د – کوليس و ميله‌هاي اندازه گيري
7-نام شيار ايجاد شده در شکل مقابل چيست؟ 

ب- V دو طرفه                ج- ذوزنقه‌اي	             د- T شکل الف- دم چلچله‌اي	

سوالات تشریحی:
8-جاي خارهاي تخت بر روي ميله‌ها را چگونه ايجاد مي کنند؟ 

9-چگونه مي‌توان شيارهاي راهنماهاي دم چلچله را با دستگاه فرز عمودي ايجاد کرد؟
10- مراحل ساخت يک شيار T شکل را ذکر کنيد؟



واحد کار5
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اهداف رفتاری: 
پس از آموزش اين واحد کار از فراگير انتظار مي‌رود:

1- مفهوم شيب تراشي را توضيح دهد.
2- روش‌هاي مختلف شيب تراشي را نام ببرد.

3- شيب تراشي با روش انحراف کله‌گي را انجام دهد.
4- شيب تراشي با بستن قطعات تحت زاويه را انجام دهد.

5- قطعات شيب دار را با زاويه سنج انيورسال)گونياي مرکب( کنترل کند.

 

هدف کلی:توانايي شيب تراشي با ماشين فرز تا دقت 0.05 ميليمتر    
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پیش آزمون: 

1- چگونه می‌توان یک قطعه با سطح شیب‌دار تولید کرد؟
2- شيب تراشي با تيغه فرز انگشتي و در حالت معمولي، چگونه ممکن است؟

3- از ساعت اندازه‌گيری، چگونه براي کنترل شيب استفاده مي‌شود؟

زمان آموزش

- توانايي ش��يب تراش��ي با ماش��ين فرز تا دقت 0.05 
ميليمتر  

عملي نظري

13 ساعت    یک ساعت و 30 دقيقه

يک ساعت 03 دقیقه 
ارزش��يابي ورودی و پاياني توس��ط هنرآم��وز و ثبت در 

برگه ارزشیابی

16 ساعت جمع 

)15 دقيقه( 
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1-5- آشنايي با مفهوم شيب تراشي و روش‌های مختلف شیب تراشی
س��طح شيب دار سطحي است كه نسبت به س��طوح ديگر قطعه، حالت توازي و 

تعامد نداشته باشد. 
هر كدام از اين سطوح شيبدار با تنظيم قطعه و ابزار، قابل توليد هستند.

با توجه به نوع ماش��ين فرز و قابليت‌هاي آن از يک س��و و تجهيزات و ابزارهايي 
که در اختيار قرار مي‌گيرد، مي‌توان س��طوح ش��يب‌دار را توليد کرد. در زير انواع 

روش‌هاي ممکن را بررسي خواهيم کرد.

1-1-5- شيب‌تراشي با تيغه فرزهاي زاويه‌دار
ب��ا اس��تفاده از تيغه فرزهاي دم چلچله‌اي بر روي ماش��ين ف��رز عمودي امکان 
شيب‌دار کردن سطح قطعه وجود دارد. در اين حالت زاويه شيب تابع زاويه ابزار 

مي‌باشد. 
با تيغه فرزهاي سوراخ‌دار و دستگاه فرز افقي، سطوح شيب‌دار محدودي مثل پخ 

زدن در لبه قطعه را مي‌توان ايجاد کرد.

 2-1-5- شيب‌تراشي با روش انحراف کله‌گي و استفاده از تيغه فرزهاي 
پيشاني تراشي و انگشتي

اگر ماش��ين فرز عمودي قابليت اين را داشته باشد که بتوان کله‌گي آن را دوران 
داد، ایجاد سطوح شيب‌دار به راحتي امکان‌پذير مي‌باشد.

 

 نمونه هایی از قطعات دارای سطح شیبدار

 استفاده از تيغه فرزهاي دم چلچله‌اي 
برای ایجاد سطح شیبدار

5-1 -� ����� �� �������������

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

������ ��� ����� ����� �� ���� �����

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

5-2-����������� ���� ������������

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

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

5-2 -1-��������� �������������������

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

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

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

���� ��� ����� �� ������ ��� ����� � استفاده از تيغه فرزهاي زاویه دار برای ������� �� ���� ������ ����� ��� ���
ایجاد سطح شیبدار با ماشین فرز افقی

براي شيب تراشي با استفاده از كف تيغه فرزهاي پيشاني زاويه تنظيم شده 
بر روي كله‌گي بايستي زاويه متمم شيب مورد نظر باشد.
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1-Layout

انحراف کله گي و استفاده از تيغه فرز انگشتي در ایجاد سطح شیبدار

براي ايجاد س�طح ش�يب دار بر روي كي قطعه كار، نكات و مراحل زير 
الزامي است:  

1- خط کشي1 سطح قطعه کار و مشخص کردن قسمت شیبدار

خط کشي سطح قطعه کار

 

2- تميز کردن گيره
3- کنترل همراستايي گيره با حرکت ميز

	 
اگ��ر ف‌كهاي گی��ره در اثر كار كرد زياد موازي نباش��ند زاويه فرزکاري بر 
روي قطعه صحيح نمي شود. همچنين موازي بودن امتداد طولي فك ها با 

كشويي دستگاه الزامي است.
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4- بستن قطعه به طور موازي در گيره و زاويه دادن کله‌گي با زاويه مورد نظر و 
سفت كردن پيچ‌هاي كله‌گي پس از تنظيم زاويه.

           

             
5- روشن کردن ماشين و بالا آوردن ميز تا قطعه با ابزار مماس شود.

6- مقداري حدود يك س��وم از سطح شيب را براده‌برداري می‌کنیم تا در صورت 
اشتباه زاويه را مجدداً تنظيم كنيم.

7- در صورت نياز، در کنترل شيب قطعه يا تيغه فرز از ابزارهاي کنترلي مناسب 
بهره می‌گيريم. 

 هميش��ه زاويه را قبل از آنکه به خط کش��يده ش��ده بر روي قطعه برسيد 
کنترل می‌کنیم.

در حالت ش��يب تراشي با تيغه فرز پيشاني تراش، مي‌توان از پيرامون يا پيشاني 

زاويه دادن کله‌گي به اندازه زاويه مورد نظر پیچ‌های کله‌گی برای شل کردن و گردش آن 

کنترل شیب با نقاله
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ابزار براي ش��يب تراشي اس��تفاده کرد. توجه داشته باشيد که هر زاويه‌اي با اين 
روش قاب��ل توليد اس��ت. دقت دوران کله گي در حد يک درجه اس��ت و  ايجاد 

زاويه‌هايي با دقت كمتر از 1 درجه مقدور نيست. 

3-1-5- شيب تراشي با بستن قطعات تحت زاويه
از جمله روش‌هاي شيب تراشي مي‌توان انحراف قطعه كار را در زاويه معين بيان كرد.

شيب دار کردن سطوح قطعه در اين حالت به دو روش امکان پذير است. 
الف( با خط کشي قطعه کار و بستن آن در گيره به طوري که سطح شيب 

موازي با افق قرار گيرد. 
نكته مهم در اين روش، دقت در موازي قرار دادن سطح شيب خطك‌شي شده با 
امتداد افق مي‌باشد. به همين منظور ممکن است از زير سري‌هاي مخصوصي که 
ش��يب لازم را به قطعه کار مي‌دهند استفاده شود. هم‌چنين مي‌توان با تراشيدن 
چند مرحله‌‌اي، س��طح كنترل موازي بودن آن را با افق انجام داد. استفاده از زير 
س��ري‌ها شيب دار توليد س��طوح ش��يبدار را در يك مرحله ممکن می‌سازد. به 
عبارت��ي در اين روش از نوعي نگهدارنده زاوي��ه دار با نگهداري قطعه در حالتي 

خاص )فیکسچر1 ( استفاده مي‌شود.

ب( استفاده از گيره‌هاي خاص:
استفاده از انواع گيره و تجهيزاتي مشابه آن كه در گرفتن قطعه كار با زاويه معين 
ما را ياري مي كنند روش مناسب و دقيقي براي توليد سطوح شيب دار مي‌باشد. 

تجهيزات مورد استفاده در اين روش عموماً به شرح زير هستند:  

گيره انيورس�ال: معمولاً دقت اين گيره‌ها هم در حد يک درجه مي‌باشد اما از 
مزيت‌هاي آن، امکان زاويه دار کردن قطعه در جهت‌هاي مختلف مي‌باشد.

گيره گردان: اين گيره‌ها نيز با دقت درجه بندی شده‌اند و توسط آن‌ها مي‌توان 
در يک جهت به قطعه شيب داد.

 

��� ������� ���� �������

5-2 -3-����������� ��� ����� ���� ����

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

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

��� (�� �� ���� �� �� ���� � � �� �������� �� ��� ��
� �������� ��� � ��� ��� �����.

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

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

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

�� ��� ��� �� ���� �� ��� ������������ ������� �� ��� �����
��� ����� �� ����)������24(��� �� ������ �.

24 Fixture

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

� (� �� ������ ���� ������:

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

����  �� � �� ��� ���� �� ���. ��� �� ������ � ���� �������
����� ��� ��� �� ����� ���:

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

���� ����������.

ورنیه مدرج پیرامون کله‌گی

1-Fixture

 استفاده از زیر سری زاویه‌دار
 برای شیب‌تراشی

زاویه دار کردن قطعه
 به کمک گیره انیورسال
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میز‌گردان: علاوه بر زدن س��طوح و ش��يارهاي کماني شکل امکان زدن سطوح 
شيبدار دقيق نيز در اين دستگاه وجود دارد. اين روش براي حالتي که قطعه کار 
را ب��ا روبنده بر روی صفحه گردان می بندند،کاربرد دارد. به عبارتي زمانی برای 
قطعاتي كه شکل خاصي دارند و توسط گيره نمي‌توان آن‌ها را بر روي ميز بست 
از صفحه گردان اس��تفاده مي كنند. میز گردان می تواند به طوری ایس��تاده بر 

روی میز دستگاه نصب گردد.
 

دستگاه تقسيم: در مواردي که مقدار شيب عددي دقيق تر از زاويه و بر حسب 
درجه باش��د از دستگاه تقس��يم کمک مي‌گيريم. توضيح کاملي از نحوه استفاده 

آن در واحد کارهاي بعد خواهد آمد.

 

زاویه دار کردن قطعه به کمک گیره گردان

زاویه دار کردن قطعه با استفاده از میز گردان

شیب دار کردن قطعه با استفاده از  دستگاه تقسیم 
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روش‌ه��اي گوناگون ديگري نيز ب��راي گرفتن قطعه زاويه دار و نگهداش��تن آن 
وجود دارد از جمله فيسكچر ها كه با توجه به شكل قطعه كار طراحي مي‌شوند.

در تمام روش‌هاي بالا انجام نکات زير توصيه مي شود: 
1- خط‌کشي سطح قطعه کار

2- کنترل عمود بودن کله‌گي با ميز 
3- تميز کردن گيره

4- سفت کردن محور استوانه‌اي دستگاه در بالاترين وضعيت

 
                                                                                            inch5- بستن قطعه به گونه‌ای باشد که خط شيب موازي با لبه‌گيره شده و در حدود

)6/53mm ( بالاتر از فک‌هاي گيره باشد.
براي موازي قرار دادن س��طح ش��يب‌دار با لبه ف‌كهاي گيره مي‌توان به يكي از 

روش‌هاي زير اين كار را انجام داد:  
الف- کنترل دو سر خط کشيده شده بر روي قطعه با خط‌کش

 ب‌-کنترل دو س��ر خط کش��يده ش��ده بر روي قطعه با کوليس پايه‌دار يا يک 
شاخص ارتفاع.

6- تنظي��م قطعه با ابزار به طوري‌که اگر از پايين س��طح ش��يب دار ش��روع به 
براده‌برداري کند به بيشترين مقدار براده‌برداري در انتهاي قطعه برسد.

 7-براده‌برداري از سطح تا حد )1mm( مانده به خط ترسيمي بر روي قطعه به 
منظور كنترل نهايي زاويه شيب و براي پرداخت سطح.

8-کنترل س��طح فرز کاري ش��ده قبل از رسيدن به خط ترسیمی  به طوری که 
موازي بودن سطح شيب دار با خط روي قطعه کنترل شود.

9- ب��الا آوردن ميز تا حدي که ابزار با خط روي قطعه منطبق ش��ود ) بار دهي 
نهايي (

10- قفل کردن اهرم‌ها و تراشيدن سطح شيب. 

 اگر س��طح فرزکاري ش��ده با خط روي قطعه موازي نبود قطعه را در گيره 
دوباره تنظيم کنيم.
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تصویری از محور استوانه ای
 دستگاه و پیج تثبیت آن

کنترل دو سر خط کشيده شده بر روي 
قطعه با خط کش

کوتاه بودن گلويي دستگاه مانع از ارتعاش مي‌شود.

کنترل دو سر خط کشيده شده بر 
روي قطعه با کوليس پايه دار

کنترل شیب با ابزار و سطح قطعه کار

1
4
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2-5- روش‌هاي کنترل قطعات شيب‌دار
 پس از توليد قطعات ش��يب‌دار لازم اس��ت زاويه به دست آمده را کنترل کنيم. 
روش‌ه��اي دقيق و يا معمولي ب��راي اين کنترل وج��ود دارد. در واحد کار قبل 
کنترل زاويه ش��يارهاي V شکل و دم چلچله شرح داده شد. در ادامه به توضيح 

روش‌هاي ديگر مي‌پردازيم:
1-2- 5- کنترل قطعات شيب دار با نقاله

در اين روش از يک نقاله فلزي اس��تفاده مي‌شود. به صورتي که لبه خط کش بر 
روي س��طح شيب‌دار قرار گرفته و سطح نقاله نيز بر روي سطح مبنا مي‌نشيند و 
شاخص نقاله مقدار درجه را نشان مي‌دهد. دقت اين وسيله در حد درجه مي‌باشد.
2-2-5-کنترل قطعات شيب دار با زاويه سنج انيورسال وگونياي مرکب
در م��واردي ک��ه تعيين زاويه به طور دقيق‌تر مد نظر اس��ت و مي‌خواهيم مقدار 
آن را بر حس��ب دقيقه هم بدانيم از يک زاویه س��نج انیورسال استفاده مي‌کنيم. 
گونی��ای مرکب هم علاوه بر اندازه گيري زاويه کاربردهاي ديگري  دارد از اين‌رو 

به گونياي مرکب معروف است.
 3-2-5-کنترل قطعات شيب دار با خط کش سينوسي  و ساعت اندازه گيری
اگ��ر امکان نگهداري قطعه روي خط کش سينوس��ي به وج��ود آيد مي‌توانيم به 

صورت زير مقدار شيب را محاسبه کنيم:
 

1- ابتدا قطعه را بين دو مرغک يا به کمک نگهدارنده‌ها مي‌بنديم.
2-با استفاده از بلوک‌هاي اندازه قطعه را به حالتي درمي‌آوريم که سطح شيب‌دار 

افقي شود.
 3- ارتفاعH )مجموع بلوک‌هاي اندازه( را به دس��ت مي‌آوريم.  همچنين فاصله 
مرکز تا مرکز ميله‌ها درخط کش سينوس��يL را هم که مقداري ثابت اس��ت در 

نظر مي‌گيريم.
4- افقي بودن را با ساعت اندازه گيری و در طول قطعه کنترل مي‌کنيم.

5- رابط��ه زي��ر مقدار ش��يب را با توجه به مق��دار H و طول L بدس��ت آورید.                                                                                                                                  
Sin h

L
α =H                                                                                  .

 فرزکاری سطح تا خط
 کشیده شده بر روی قطعه

 کنترل شيب قطعه  با نقاله

کنترل شيب قطعه با زاويه سنج انيورسال

افقي شدن سطح شيب دار با استفاده از 
بلوکهاي اندازه و خط‌کش سینوسی 
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4-2- 5-کنترل قطعات شيب دار با ساعت اندازه‌گيری
در حالتي که قطعه بر روي ميز ماش��ين بسته اس��ت، امکان کنترل زاويه وجود 
دارد. ب��راي اين کار س��اعت را به ص��ورت عمود و در حاليک��ه لمس کننده آن 
حداقل 3/1 طول حرکت خود فش��رده ش��ده است را بر سطح کار قرار مي‌دهيم. 
با جابجايي دقيق ميز به اندازه اي مش��خص )L( مقدار جابجايي عقربه ساعت را 

)h( يادداشت مي‌کنيم. رابطه زير مقدار زاويه را مشخص مي‌کند.
Sin h

L
α =

5-2- 5- کنترل قطعات ش�يب دار با بلو‌کهاي اندازه زاويه‌اي و ساعت 
اندازه‌گيری

اگر به کمک بلوک‌هاي زاويه‌اي س��طح زير قطعه را پر کنيم، به طوري‌که سطح 
ش��يب‌دار موازي با افق شود و اين موازي بودن را با ساعت کنترل کنيم. حاصل 
جمع جبري بلوک‌هاي استفاده شده مقدار زاويه را بر حسب درجه بطور مستقیم 

به ما نشان مي‌دهد.

 کنترل قطعات شيب‌دار با بلوک‌هاي اندازه زاويه‌اي و ساعت اندازه‌گيری

3-5- نکاتي که در تراشيدن قطعات شيب دار بايد مورد توجه قرار گيرد
در هنگام شيب تراشي قطعات نکات زير را باید رعايت ‌کنيم:

1- خط کشي بر روي قطعه
2- کنترل شيب قطعه كار قبل از اين‌که ابزار به خط کشيده شده بر روي قطعه 

برسد.

1 -� ��  ���� ������ ���� �� �� �� ��������� ��� �� �
�������.

2 -�� �� ����� �� �� ���� ������ ������� �� ������� �� �����
��� ���� ��� ��� ��� ��.

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

3 - ������)�� ���� ����������� � (� ���� �������� .(H)

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

4 - ��  �� ���� �������� ����� � ��������� ���� ��� �� �
������.

5 -� ������� ����� ��� �� �� �� �����.
Sin �=H/L

5-3 -4-� ����� ������ � � ��� ����� ������ ����

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

 ����� �� ����� ��� ������1/3 ���� ��� ��� ����� ���
��� ��� �� �� ����� �������� . ������ �� ��� ���� ������� ��

 ���� ��(L) �� ���� ����� ������� � ����(h) �������
������ .�� ���� �� �����  ����� ��� ��������.

Sin �=h/L

5-3 -5-� ����� �������� ���� � � ��� ����� �������� �� �

� ������ �������

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

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

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

5-4 -��������� �� ���� ����� ����� ��� �� ���� ���� �

� �������



171

شیب تراشی

3- کنترل طول حرکت ابزار و اطمينان از اينکه کل سطح قطعه را طي مي‌کند.
4- استفاده از زير کاري مناسب به طوري که زير قطعه کاملًا پر باشد.

5- اطمينان از محکم بودن قطعه کار
	

 اصول فنی و ايمني در تراشيدن قطعات شيب‌دار 
علاوه بر رعايت نکات ايمني که قبلًا اشاره شده، به موارد زير هم توجه داشته 

باشيد:
1- براده‌برداري از س��طوح شيبدار را طي چند مرحله انجام داده و هميشه از 
جهتي ش��روع کنيد که حداقل ضخامت براده‌برداري را داشته باشيد. يعني از 

بالاترين نقطه شروع به فرزکاري کنيد.
2- از عدم برخورد ابزار با اجزاء دستگاه مثل گيره و ميز اطمينان حاصل کنيد.
3-  محک��م بودن قطع��ه را پس از اتمام هر مرحله و خاموش کردن ماش��ین 

کنترل کنید..
4- پس از پايان کار دستگاه را در حالت معمولي قرار دهيد. )برگرداندن گيره 

يا کله‌گي به حالت قبل(
5- در هنگام روشن بودن دستگاه از وسايل اندازه‌گيري استفاده نکنيد.

6- وس��ايل اندازه‌گيري مثل س��اعت اندازه‌گيری را در حين کار از محيط کار  
دور کنيد.
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سندان 

DIN ISO 7168  جدول

از 0.5  تا 3از 3  تا 6از   6 تا 30از  30 تا 120از 210 تا 400

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 ماده‌ي اوليهشماره واحد كارشماره‌کار عملی

15St37110×60×501ماکت سندان-------
هدف‌ آموزشي: زمان: 13 ساعت

                ایجاد انواع سطوح پله‌ای و شیبدار
مقياس:1:1	

استاندارد: ISOدرجه تولرانس: ظریف

 درجه
 تولرانس
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ارزشیابی پايانيسوالات نظری ) 15 دقيقه(

سوالات صحیح و غلط:
1-با ماشین فرز افقی امکان زدن یک سطح شیب‌دار وجود ندارد.

2-کنترل سطح شیب‌دار به کمک خطوط کشیده شده بر روی قطعه امکان پذیر نیست.
سوالات کوتاه پاسخ یا جای خالی:

3-دقت زاویه سنج انیورسال در حد ............... می‌باشد.
4-اگر کله گی یک ماشین فرز را از حالت عمودی خارج کنیم و به آن زاویه 20 درجه نسبت به محور قائم بدهیم. 

زاویه شیب در قطعه چقدر خواهد بود؟

سوالات تستی:
55-کدام روش زیر در زدن سطح شیب‌دار معمول نیست؟

الف_ زاویه دادن دستگاه تقسیم       ب- زاویه دادن گیره انیورسال
ج-زاویه دادن قطعه                      د- زاویه دادن به هندسه ابزار

6-.کاربرد خط کش سینوسی در .......................... می باشد.
الف- کنترل شیب قطعات تخت         ب- کنترل شیب قطعات مخروطی

ج- کنترل تختی قطعات                 د- مورد الف و ب
7- کدام روش تعداد زاویه سطح شیبدار را به طور مستقیم به ما نشان می دهد؟

الف - بلوک‌های اندازه زاویه و ساعت اندازه گیری
ب- گونیای مرکب                    ج- صفحه سینوسی             د- نقاله

سوالات تشریحی:
8- روش‌هاي مختلف شيب تراشي با ماشين فرز را نام ببريد؟

9- چگونه از صفحه سينوسي براي کنترل شيب استفاده مي‌شود؟
10- مزيت استفاده از ساعت اندازه‌گيری در کنترل شيب چيست؟
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راه‌اندازی و استفاده از متعلقات ماشین‌ فرز

واحد کار6
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اهداف رفتاری: 
پس از آموزش اين واحد کار از فراگير انتظار مي‌رود:

1- انواع دستگاه تقسيم را نام ببرد.
2- دستگاه تقسیم مستقیم و غیر مستقیم را از یکدیگرتشخیص دهد.

3- صفحات سوراخ دار و شیاردار را تشخیص دهد.
4- نحوه کار با صفحات سوراخ دار و شیار دار را شرح دهد.

5- محاسبات چند ضلعي منتظم را انجام دهد و با ماشين فرز بتراشد.
6- با ماشین فرز یک چند ضلعی  را ایجاد کند.

پیش آزمون:

1- چگونه می‌توان یک چند ضلعی منتظم را با دستگاه فرز تولید کرد؟
2- به نظر شما تقسیمات روی ورنیه دستگاه فرز را چگونه می‌توان ایجاد کرد؟

هدف کلی: توانايي چند ضلعي کردن قطعات استوانه اي با دستگاه تقسيم    

زمان آموزش

- توانايي چند ضلعي کردن قطعات استوانه‌اي با دستگاه 
تقسيم 

عملي نظري

17
  یک ساعت و 30 دقيقه

يک ساعت  30 دقیقه
ارزشيابي ورودی و پاياني توسط هنرآموز و ثبت در برگه 

ارزشیابی

جمع  20 ساعت

)10 دقيقه( 
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1- 6- آشنايي با قطعات داراي محيط چند ضلعي 
در پيرام��ون م��ا قطعاتي وجود دارد كه محيط  آن‌ها داراي تقس��يمات مختلفي 
مي‌باش��د، مانند چرخ دنده‌ها، صفحات مدرج و چند ضلعي ها که همگي داراي 

محيطي تقسيم شده با فواصل عمدتاً مساوي هستند. 
يكي از عملياتي كه با ماش��ين‌هاي فرز انجام مي‌ش��ود، تقس��يم محيط قطعات 
و تراش قطعات چند ضلعی مي‌باش��د که اين کار با اس��تفاده از تجهيزاتي نظير 

دستگاه تقسيم صورت مي‌گيرد.
دستگاه تقسيم يكي از مهم‌ترين وسائلي است كه روي ماشين فرز بسته مي‌شود، 
و مهم‌ترين وظيفه اين دستگاه عبارت است از تقسيم محيط قطعه كارهاي مدور 
به فواصل مس��اوي اس��ت. به طوريك‌ه از آن براي ایجاد پروفيل‌هاي چهارگوش، 
ش��ش گوش و غيره استفاده مي‌ش��ود. ديگر كاربرد مهم اين دستگاه تولید انواع 

چرخدنده مي‌باشد كه در واحدهای کار بعد خواهيد آموخت.
دو نوع دستگاه تقسيم وجود دارد: 

الف- دستگاه تقسيم مستقيم 
 ب- دستگاه تقسيم غیر مستقیم 

2-6- آشنايي با دستگاه تقسيم مستقيم و طرز كار با آن 
در اين نوع دستگاه تقسيم، مكانيزم تقسيم در امتداد محور قطعه كار، قرار دارد. 
بر روي محوري كه قطعه كار به آن متصل اس��ت صفحه‌ي ش��يار دار يا س��وراخ 
داري وجود دارد كه تعداد سوراخ يا شيار آن بر تعداد تقسيمات قطعه كار بخش 

پذير است.

 
قسمت های مهم یک دستگاه دستگاه تقسيم مستقيم 

تقسیم مستقیم
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معمولاً تعداد س��وراخ و يا ش��يار اين نوع از دس��تگاه‌ها 24 و36و40و 42 رديفه 
مي‌باش��د كه با آن مي‌توان تعداد تقس��يمات بخش پذير بر اي��ن اعداد را ايجاد 

كرد. 
تعداد ش��يارهاي موجود پيرامون صفحات در اصل تقس��يم زاويه 360 درجه به 
تعداد ذكر شده مي‌باشد. مثلًا360 تقسيم بر 42 برابر با 15 مي‌باشد يعني فاصله 
هر ش��يار با شيار بعدي 15 درجه است. براين اساس زاوياي با اختلاف 15، 30، 

45 و...... را مي‌توان روي محيط قطعه ايجاد كرد.
در جدول زير صفحات ش��يار دار موجود و تقس��يمات ممكن توسط  آن‌ها آورده 

شده است: 
حداقل زاويه بين دو شيارتعداد تقسيمات قابل اجراصفحه سوراخ‌دار

15 درجه242،3،4،6،8،12،24
10 درجه6،9،12،18،36، 362،3،4
9 درجه402،5،8،10،20،40
8/57 درجه422،6،7،21،42

ب��ه منظور گردش قطع��ه كار، فلكه‌اي در انتهاي محور دس��تگاه وجود دارد كه 
توسط آن اين كار انجام مي‌پذيريد.

 

3-6- اصول محاس�بات تقس�يمات چند ضلعي بر روي دستگاه تقسيم 
مستقيم

براي محاس��به مق��دار گردش يا جابجايي فلكه دس��تگاه از رابط��ه زير مي‌توان 
استفاده كرد. 

در اين فرمول NL تعداد ش��يار يا سوراخ صفحه سوراخ‌دار وNi تعداد سوراخ و يا 
شيار لازم براي جابجايي هر تقسيم و T تعداد تقسيمات می‌باشد.

 ����
��������

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

2424�12�8�6�4�3�215����

3636�18�12�9�6�4�3�210����

4040�20�10�8�5�29����

4242�21�7�6�257/8����

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

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

6-3-         ��� ��� ����� ��� ������� ������� ����
������ ����� ������

       ��� �� ������� ����� �������� �� ���� ����� ������ ����   ���� ���
�� ��� ������� ���� . ����� ��� ��Nl   ����� ������ �� ���� �����

  � ���������Ni      ���� �������� ����� ��� ����� ���� � ������ ������
 � �����T������� �����.

Ni=Nl/T

 ����1:

         ����� ����� ������ ����� ��� �� ��� ���� �� ����� ����
   �� ����� �� �� ��� ������� �����    �������� ����� ����� �����24

����.

Ni=Nl/T  Ni= 24/8 =3

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

 ����2:

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

 ����� �������40���� �����.

Ni=Nl/T  Ni = 40/5=8

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

6-4-��� ������� ����������� ����� ������ ��

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

���- ����� �� ��� ������������� .

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

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

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

فلكه‌ا‌ي در انتهاي محور دستگاه به منظور گردش قطعه كار 

nLni
T

=
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مثال 1:
براي تقسيم يك ميله گرد به 8 قسمت مساوي مقدار جابجايي لازم را در صورتي 

كه تعداد شيار صفحه شياردار 24باشد،حساب كنيد.

اين بدين معناس��ت كه پس از تراش��يدن هر ضلع به اندازه س��ه ش��يار محور را 
مي‌چرخانيم و ضلع بعد را مي‌تراشيم.

مثال 2:
 در صورتيك‌ه صفحه س��وراخ‌دار مورد اس��تفاده داراي 40 س��وراخ باشد. تعداد 
گردش دس��ته دستگاه تقسيم را براي تقسيم يك ميله گرد به 5 قسمت مساوي 

حساب كنيد.
فاصله هش��ت س��وراخ  براي هر ضلع مي‌تواند ميله مورد نظر را به پنج قس��مت 

مساوي تقسيم كند.

4-6- نحوه استفاده عملي از دستگاه تقسيم مستقيم
براي استفاده از دستگاه تقسيم مستقیم به ترتيب زير عمل می‌کنيم:

الف- محاسبات لازم را انجام می‌دهيم. 
ب- قطعه را بين سه نظام يا بين دو مرغك می‌بنديم.

 

ج- محور را مقداري می‌چرخانيم تا ضامن درون يكي از شيارها قرار گيرد با این 
کار لقي محور دستگاه نیز گرفته می‌شود.

 ����
��������

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

2424�12�8�6�4�3�215����

3636�18�12�9�6�4�3�210����

4040�20�10�8�5�29����

4242�21�7�6�257/8����

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

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

6-3-         ��� ��� ����� ��� ������� ������� ����
������ ����� ������

       ��� �� ������� ����� �������� �� ���� ����� ������ ����   ���� ���
�� ��� ������� ���� . ����� ��� ��Nl   ����� ������ �� ���� �����

  � ���������Ni      ���� �������� ����� ��� ����� ���� � ������ ������
 � �����T������� �����.

Ni=Nl/T

 ����1:

         ����� ����� ������ ����� ��� �� ��� ���� �� ����� ����
   �� ����� �� �� ��� ������� �����    �������� ����� ����� �����24

����.

Ni=Nl/T  Ni= 24/8 =3

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

 ����2:

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

 ����� �������40���� �����.

Ni=Nl/T  Ni = 40/5=8

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

6-4-��� ������� ����������� ����� ������ ��

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

���- ����� �� ��� ������������� .

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

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

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

چند وجهی کردن قطعه به کمک دستگاه تقسیم

NLNi Ni
T

= → = =
24 3
8

NLNi Ni
T

= → = =
40 8
5



180

فرزکاری 

 د- سطح اول را می تراشيم )مقدار عمق بار يا دور ريز را در بخش بعد خواهيم 
آموخت(.

ه- ضامن را از شيار خارج می‌کنیم و دسته را به اندازه حساب شده می‌چرخانيم 
و دوباره ضامن را در شيار قرار می‌دهيم.

 و- س��طح بعد ر ا تراشيده و دوباره چرخش دسته را انجام می‌دهيم. چرخانیدن 
دسته به همان جهتی باشد که لقی محور گرفته شده است. به همين ترتيب كل 

سطح هاي چند ضلعي را ايجاد می‌کنیم.

 5-6-دستگاه تقسيم غیر مستقیم
گاهي شرايط تقسيم محيط قطعه به گونه‌اي است كه با روش مستقيم نمي‌توان 
تقسيمات محيطي را انجام داد. مثلًا تقسيم يك قطعه به 17 قسمت مساوي، که 
با توجه به صفحات س��وراخ‌دار مستقيم امكان تقسيم اين تعداد و مشابه آن غير 
ممكن اس��ت. براي اين منظور از دستگاه تقسيم غیر مستقیم استفاده ميك‌نند. 
دس��تگاه تقسيم غیر مس��تقیم با مكانيزمي كه دارد امكان تقسيمات دقيق تري 
را فراهم ميك‌ند. در مكانيزم موجود صفحات س��وراخ‌داري بر روي دستگاه نصب 
شده است و با چرخش يك دور آن، قطعه کار به اندازه کمتر از يک دور حركت 

ميك‌ند. 
 
 

 ���� � ��������� ������ ������������

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

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

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

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

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

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

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

6-5- ����� ������������ ���

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

  �� ����17         ��������� ������ ��� ����� ��� ��� ������� �����
�����    � � ����� ��� ����� ����� � ���� ���� ��� �� ���� .  �����

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

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

 �� ������� ���� ��� ���� .

ضامن و شيار دستگاه تقسیم مستقیم

 ���� � ��������� ������ ������������

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

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

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

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

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

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

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

6-5- ����� ������������ ���

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

  �� ����17         ��������� ������ ��� ����� ��� ��� ������� �����
�����    � � ����� ��� ����� ����� � ���� ���� ��� �� ���� .  �����

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

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

 �� ������� ���� ��� ���� .

ضامن و شيار دستگاه تقسیم مستقیم در 
حالت ثابت

 ���� � ��������� ������ ������������

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

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

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

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

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

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

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

6-5- ����� ������������ ���

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

  �� ����17         ��������� ������ ��� ����� ��� ��� ������� �����
�����    � � ����� ��� ����� ����� � ���� ���� ��� �� ���� .  �����

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

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

 �� ������� ���� ��� ���� .

نحوه چند وجهی کردن قطعه با دستگاه 
تقسیم مستقیم

چند وجهی کردن قطعه با دستگاه 
تقسیم مستقیم

 ���� � ��������� ������ ������������

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

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

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

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

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

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

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

6-5- ����� ������������ ���

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

  �� ����17         ��������� ������ ��� ����� ��� ��� ������� �����
�����    � � ����� ��� ����� ����� � ���� ���� ��� �� ���� .  �����

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

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

 �� ������� ���� ��� ���� .

نمونه ای از دستگاه تقسیم غیر مستقیم
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دستگاه تقسيم غیر مستقیم  دو ویژگی مهم دارد: 
1-  انحراف بدنه آن و زاويه گرفتن نسبت به افق

2- مكانيزم به كار رفته در آن که از سيستم چرخ حلزون و پيچ حلزون استفاده 
شده كه تقسيمات جزئي تري را فراهم ميك‌ند.

 

6-6- آشنايي با قسمت هاي مختلف دستگاه تقسيم غیر مستقیم
دستگاه تقس��يم غیر مستقیم از دو قسمت اصلي تشكيل شده است كه عبارتند 

از پايه دستگاه و واحد تقسيم كننده.

 

قطعه كار ممكن اس��ت مابين دو مرغك، بوس��يله س��ه نظام و يا با کُلتِ بر روي 
دستگاه تقسيم سوار شود. 

 

 

نمای کامل تری از سيستم چرخ حلزون و 
پيچ حلزون در دستگاه تقسیم غیر مستقیم

سيستم چرخ حلزون و پيچ حلزون

����� �� ���� �� ������ ����� ��� ������ دو مرغک در دستگاه تقسیم غیر مستقیم

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

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

  ����� ��� � ���40:1 �60:1��   ����� ��� ����40:1  �������
 ���� ������ .    ���� �� ���� ��� ��40  ��� ���� ���� ���� ���

��� ��� ���� �� ���� ���� ����� ��� ��1�� ���� ������.

����� ��� � ����� ��� �����

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

���.

�������� ����

6-7-  �� �� �� ��������� ������ � ���������� �������
����� ������� :

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

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

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

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

  ����� ��� � ���40:1 �60:1��   ����� ��� ����40:1  �������
 ���� ������ .    ���� �� ���� ��� ��40  ��� ���� ���� ���� ���

��� ��� ���� �� ���� ���� ����� ��� ��1�� ���� ������.
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  ���� ��� ����� ���� ����� ���������� ������ .    ��� ������ ����

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

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

 سه نظام در دستگاه تقسیم غیر مستقیم 
برای گرفتن قطعه کار

دستگاه تقسیم غیر مستقیم
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فرزکاری 

همان‌طور كه گفته ش��د اس��تفاده از مكانيزم چرخ حلزون و پيچ حلزون امكان 
تقس��يمات جرئي‌تر را فراهم كرده است. نس��بت انتقال بين چرخ و پيچ حلزون 
40:1 و 60:1 مي‌باشد كه نسبت 40:1 عموميت بيشتري دارد. در اين نسبت به 
ازاي 40 دور چرخش دس��ته متصل به پي��چ حلزون قطعه متصل به محور چرخ 

حلزون 1 دور كامل مي‌زند.
اس��تفاده از صفحات س��وراخ‌دار بر روي محور پيچ حلزون امكان تقسيم يك دور 

گردش محور پيچ را به جزييات بيشتر فراهم كرده است.

7-6- صفحات سوراخ‌دار و نحوه استفاده از آن در تقسيمات محيطي 
صفحات س��وراخ‌دار صفحاتي فلزي هس��تند كه بر روي آن‌ها به صورت دوايري 
متحدالمركز س��وراخ هايي ايجاد شده است. قطر سوراخ ها يكي ولي تعداد آن‌ها 
بر روي دواير متفاوت است. تعداد سوراخ موجود بر روي هر دايره حك شده است.
تعداد صفحات س��وراخ‌دار و همچنين تعداد سوراخ‌هاي موجود روي آن متفاوت 

بوده و از طرف شركت سازنده تعيين مي‌گردد.

 

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

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

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

  ����� ��� � ���40:1 �60:1��   ����� ��� ����40:1  �������
 ���� ������ .    ���� �� ���� ��� ��40  ��� ���� ���� ���� ���

��� ��� ���� �� ���� ���� ����� ��� ��1�� ���� ������.
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        ������� ������ ���� ����� ��� ��� ��������� ������ �� ��������
        ����� ������ ������ ������ �� �� ��� ���� ���� ��� �� �����

���.

�������� ����

6-7-  �� �� �� ��������� ������ � ���������� �������
����� ������� :

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

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

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

سيستم چرخ حلزون و پيچ حلزون

صفحه سوراخ‌دار

صفحه سوراخ‌دار


