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 اصول تیزکاری

 

 .اردد پی در نیز را دشواری نوشنه، زیبایی از کاسن  ضتن   کند، مداد با شتن  نو چون کنید؟می تیز را مداد چرا

  وق  هرچند ، را  آن امثال و گتتتوش  چرخ تیغه قیچی، مانند منزل در اسنفاده متتتورد قطعات از بعضی چتتترا

. ددهنیم کاهش نیز را کتتتتار کیفی  و نتتتتداشنه  مطلوب  کارایی کند هایتیغه  زیرا کنند؟ متتتتی  تیز  یکبار

 کاهش ضن  و شوندمی کند کار اثر در نیز ... و منه نشان، سنبه کش، خط سوزن، مانند کتتارگتاهی  ابتتزارهای 

 شتتدن کند محض به استت  زملا نگهداشتتن ، کار به آماده برای .دارند پی در نیز را دیگری تمشتتکا  کار،  دق 

 .کرد تیز را هاآن

 یرومیز تیزکنی ابزار سنباده چرخ دستگاه

 ابزارها( زنی )سنگ تیزکاری

 نام به ابزاری وسیله به که اس  زنی سنگ برداری براده راه از فلزات شکل تغییر فرایندهای از یکی :زنیسنگ

 .شود می اسنفاده زیر اهداف ننودن برآورده برای فرایند ای  از. شود می انجام (سنباده سنگ) سنباده چرخ

 .زیاد زهاندا دق  و بالا سطح کیفی  ایجاد -1

 .نیسنند آن اجرای به قادر فرایندها سایر که آبدیده فولادهای مثل سخ  مواد تغییرشکل -2

 )تیزکاری( تیزکنی ابزار -3

 

 مناسب سنباده سنگ انتخاب

 :کرد توجه گزینه دو به باید سنباده سنگ اننخاب برای

 سنگ دانه بندی -1

 سنگ سخنی -2

 سنباده چرخ ساختمان
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 در دیدن حرارت گیری، قالب چسب، با شدن مخلوط از پس که بوده ستاینده  دموا از ای مجنوعه ستنباده  چرخ

 منک  سنباده های دانه. اس  سنباده چرخ های دسنگاه روی نصتب  قابل آن های پلیسته  تراش و حاصتا  کوره،

 . باشند مصنوعی یا طبیعی اس 

 

 ننرک ضعیف، خواص خاطر به و اس  چخناق سنگ یا (طبیعی آلومینیم اکسید) کروند جنس از آن طبیعی نوع

 ؛(وعیمصن آلومینیم اکسید) الکنروکروند شامل ستاینده  مواد مصتنوعی  انواع غالبا و. گیردمی قرار استنفاده  مورد

 .گیرندمی قرار اسنفاده مورد... و کاربید سیلیسیم

 الکنروکروند از. دارد زنی سنگ مورد قطعات جنس هب بسنگی ساینده مواد جنس اننخاب :سااینهه مواد جنس

 هسایند مواد ذرات اندازه. شودمی اسنفاده الناسته  ابزارهای برای کاربید ستیلیستیم   از و دهافولا زنیستنگ  برای

 استت  شتتده استتناندارد اینچ یک طول در آنها هایستتوراخ تعداد که هاییالک از عبور با را آنها. استت  منفاوت

. دارد وجود سوراخ عدد 44 آن طول اینچ یک در که کرده عبور یالک از 44 ننره دانهمثاً . کنندمی بندیدستنه 

 و درش  بندی دانه از کاری خش  و نرم مواد برای. اس  کار نوع با منناستب  (ذرات درشتنی ) بندی دانه اننخاب

 .شودمی اسنفاده ریز بندی دانه از کاری پرداخ  و سخ  مواد برای
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 اننظار مورد خواص و کار جنس ها، دانه جنس با منناسب ها دانه الاتص برای کاررفنه به چسب :چسبنهه مواد

 کند با که شودمی اننخاب طوری و کندمی مشخص را هادانه اتصتال  نیروی چستب  حقیق  در. شتود می اننخاب

 نرم چسب از سخ  فلزات برای. شوند آنها جایگزی  جدید تیز ذرات و شتوند  کنده چستب  محل از ذرات شتدن، 

 برای .دکننمی اسنفاده سخ  چسب از نرم فلزات برای و افندمی و شده کند زود سنگ دانه زیرا کنندیم اسنفاده

 .بگیرید کنک زیر جدول از توانیدمی سنباده سنگ اننخاب
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 آن به که دارد وجود خالی فضتتای مقداری چستتب و ستتاینده مواد بر وهعا ستتنباده چرخ در :بنهیشاابکه

 از استت  زیاد براده حجم که کاریخشتت  و طویل هایبراده با نرم مواد زنیستتنگ در. گویندمی بندیشتتبکه

 باشد کم فضا اگر. کند دور برش محل از و داده جای خود در را هابراده بنواند که کنندمی اسنفاده باز بندیشبکه

 مواد برای. سوزدمی کار قطعه و دهدمی دس  از را خود برش قابلی  سنگ و کندمی پر را فضتا  و شتده  له براده

 .کنندمی اسنفاده (کم فضای) منراکم بندیدانه از کاریپرداخ  و سخ 

 :سنبادهچرخمشخصات

  سازنده شرک  نام تت1 

 ساینده مواد نوع تت2

 ها دانه اندازه تت3

 ساینده مواد سخنی تت4

 چسب نوع تت 5

 بندیشبکه تت 6

 سنباده چرخ شکل تت7

 خارجی قطر تت 8

 (سوراخ قطر) داخلی قطر تت9

 پیشانی عرض تت14

 .سنباده چرخ مجاز محیطی سرع  تت11

 علامت گذاری سنگ های مباده در سیستم اینچی

رند ولی های سنباده منک  اس  هر یک اسنانداردهای مخصوص به خود را بکار بانواع سنگ کارخانجات سازنده 

 ننایند.زیر توضیح داده شده را تایید می ه به صورتهای اسناندارد شده را کدر کلیه کارخانجات سیسنم

 اری در ای  سیسنم به چند عامل زیر بسنگی دارد.عام  گذ
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 جنس سنگ سنباده -1

 دانه بندی -2

 درجه سخنی -3

 وضع قرار گرفن  ذرات سنگ -4

 نوع چسب -5

 عام  مخصوص کارخانجات سازنده که عوامل فوق را می توان به صورت زیر نوش 

OD, ID, W, B, 46, M, 2, V, E 

OD- قطر خارجی سنگ سنباده 

ID- قطر سوراخ سنگ سنباده 

W- عرض یا پهنای سنگ 

B- جنس سنگ 

 دانه بندی سنگ سنباده -46

M- درجه سخنی 

 وضع قرار گرفن  ذرات سنگ سنباده و میزان تراکم ذرات -2

V- .نوع چسب که در اینجا نوع چسب ورتیفاید می باشد 

E- شناره ثب  کارخانه 

 بیانگر چه چیزی می باشد؟ 5ال: در سنگ سنباده ای با مشخصات زیر عدد مث

 الف( میزان تراکم دانه بندی ای  سنگ از نوع کم تراکم می باشد.

 ب( میزان تراکم دانه بندی ای  سنگ از نوع تراکم منوسط می باشد.

 میزان تراکم دانه بندی ای  سنگ از نوع خیلی کم تراکم می باشد. ج(

 ن تراکم دانه بندی ای  سنگ از نوع پر تراکم می باشد.د( میزا
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 تابپر و شکسن  اثر در کنند می کار زیاد محیطی سرع  با ها سنباده چرخ که آنجا از :سنباده چرخ بسات  

 اطنینان نحو به ایننی نکات رعای  و کامل دق  با را آنها باید لذا. آورندمی وجود به ناگواری حوادث ذرات

  :کرد توجه زیر نکات به باید سنباده سنگ بسن  در لذا. بس  مربوطه های ماشی  ورمح به بخشی

 چکش با و داده قرار ایمیله روی آزاد طور به را ستتنباده چرخ منظور ای  برای :ساانباده چرخ ترک آزمایش

 سنگ در ترک ودوج دهنده نشان شود قطع زود صدا ارتعاشتات  اگر. زنیممی ایآهستنه  ضتربه  آن بدنه به چوبی

 .اس  سنگ م سا نشانه یابد ادامه صدا طنی  اگر. اس 

 

 

 نآ سربی بوش به که طوری به دهید، قرار ماشی  محور روی آرامی به را سنباده ستنگ  :سنباده چرخاستقرار

 .نشود وارد ای لطنه
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 نچاف از سنباده چرخ طرف ود در بسن ، نیروی یکنواخ  توزیع هنچنی  و محافظ  برای :فلانچ از اساتااده 

 اندازه به حداقل آنها قطر که کنندمی استنفاده 
1

3
 گیرند قرار بدنه روی بهنر اینکه برای و بوده سنباده چرخ قطر  

  یکنواخغیر فشار از جلوگیری جه . دارد نگه را سنگ آنها لبه از ایحاشیه فقط تا کنندمی خالی را آنها داخل

 رارق فشرده لاسنیک یا چرم نند؛ مقوا؛ جنس از واشرهایی سنگ بدنه و فانچ بی  گ؛ستن  شتکستن    درننیجه و

 .دهندمی

 

 جه  در که کنندمی اننخاب نحوی به را ها سنبادهسنگ  دارنده نگه مهره گردش جه  :سنبادهسانگ  مهره

 ستتنگ محور پیچ منظور ای  برای. نشتتوند باز خود خودی به کار هنگام در و شتتده محکم ستتنگ گردش مخالف

 های عقربه مخالف که آنهایی و گرد چپ باشتتد، ستتاع  های عقربه موافق آنها گردش جه  که هایی ستتنباده

 .کنندمی اننخاب گرد راس  گردند،می ساع 

 هسنباد سنگ ماشی  محور قطر از تربزرگ کنی سربی بوش داخلی قطر که آنجا از: سانباده سانگ کردندور

 قرار و کردن سوار از پس سنگ، لنگی گرفن  برای. دارد وجود سوارکردن از پس سنگ ودنب لنگ امکان لذا اس 

 کنک به دس ، وسیله به سنگ آرام حرک  ضن  و کرده سف  کنی را نگهدارنده مهره ها، فانچ و واشرها دادن

 چکش کی وسیله هب و داده تشخیص را آن لنگی سنباده، سنگ ماشی  گاهتکیه از اسنفاده با یا و کج قطعه یک

 . گویندمی نیز سنگ کردن دور را عنل ای . کنیممی برطرف را آن لنگی سنیکی،لا
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 از پس و کرده، سف  مناسبی نیروی با را دارنده نگه مهره سنگ؛ کردن دور از پس :سالامت سانگ   آزمایش

 سن ب اثر در اگر تا کنیمیم خاموش فاصلهبا و روش  را سنگ و ایسنیممی کنار در خود ها،حفاظ کامل بستن  

. یاوردن وجود به سانحه مرکز از گریز نیروی اثر در ذرات پرتاب باشد، برداشنه ترک سنگ عوامل، سایر یا و سنگ

 احننالی تامشک و کند کار دقیقه 5 سنگ کنیم می صبر سپس کنیممی تکرار بار دو را کردن خاموش و روش 

 .شود مشخص سنگ بسن 

 

 قرقره لهوسی به باید باشد صاف نیز آن محیط و کارکرده لنگی بدون سنباده چرخ اینکه برای :سنگکردنصاف

 .کرد صاف را آن محیط الناس یا ک  صاف سنگ
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 بر وهاع باید کنندمی کار بالا محیطی ستترع  با که آنهایی و بزرگ هایستتنباده ستتنگ :ساانگکردنبالانس

 .دشون بالانس دارند، قرار ها چفان از یکی روی چلچله دم شیار داخل در که کوچکی های وزنه توسط فوق مراحل

 

 

 رومیزی تیزکنی ابزار سنباده چرخ دستگاه

 تیزکردن برای عنومیکارگاه مکانیک  در. ستتازندمی مخنلفی انواع در کار؛ فرم و نوع برحستتب را هادستتنگاه ای 

 دوطرفه دارپایه یا رومیزی سنباده چرخ هایماشی  ازمعنولاً (... و منه نشان، ستنبه  کشتی،  خط وستایل ) ابزارها

. کنندمی سوار زبر  سنباده سنگ دیگر طرف به و نرم سنباده سنگ آن طرف یک روی غالبا و کنند؛می اسنفاده

حداقل  که باشد محافظی قاب دارای باید ستنباده  چرخ
3

4
 صاف و کردن کار ضن  در زیرا. بپوشاند را آن محیط  

 ویر تنظینی قابل زبانه سنباده، بیشنرسنگ پوشش و اطنینان جه  لذا شود،می کم ستنگ  قطر مجدد، کردن

 هنگام در چنانچه تا شود، تنظیم منر میلی 5 حدود باید سنگ محیط با زبانه فاصله. اس   شتده  بینیپیش قاب

 .نگردد ایجاد سانحه شکس ، سنباده سنگ کار



13 

 

 

 کم نقدورالحنی سنگ محیط با باید نیز آن فاصله که دارد وجود تنظینی بلقا گاه تکیه سنگ، جلوی قسن  در

 هنراه به ار سنگ شکسن  درننیجه و کار قطعه قاپیدن خطر سنباده سنگ با گاه تکیه فاصتله  بودن زیاد. باشتد 

 منر میلی 3 حدود معنولاً را ستتنگ محیط ستتطح تا گاه تکیه فاصتتله. دارد وجود ستتانحه بروز احننال و داشتتنه

 .کنندمی اننخاب

 .دهد می نشان را رومیزی سنباده چرخ یک اجزای زیر شکل
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 ابزارها تیزکردن اصول

 فادهاسن زیرا. کرد تیز را... و ها منه نشان، سنبه کشی، خط وسایل مانند ابزارهایی که است   زملا اغلب کارگاه در

 در و شتتودمی کار انجام زمان افزایش و دق  هشکا باعث شتتده کند آنها نوک یا و برنده لبه که ابزارهایی از

 س د از را خود سخنی که شودمی باعث و رفنه بالا نیز ابزار حرارت بالا، تاشکالا بر وهعا ها منه مثل ابزارهایی

 نهاآ مجدد تیزکردن و شده زیادتر هالبه فرم تغییر شتود می باعث ابزارها، موقع به تیزکردن به توجه عدم. بدهند

 به ایدب لذا. نیس  صرفه به مقرون نیز اقنصتادی  نظر از عنل ای  که باشتد  داشتنه  نیاز بیشتنر  دورریز و زمان به

 :از عبارتند شوند رعای  باید ابزار تیزکردن در که نکاتی. کرد تیز را آنها ابزارها شدن کند محض

 هم تا کرده جلوگیری مناستتب کننده وستتیله مایع خنک به موقع، به کردن خنک با ابزار شتتدن گرم از -1

 .شود جلوگیری آنها ناگهانی شدن رها و دس  سوخن  از هم و نداده دس  از را خود سخنی

 وردم زاویه تح  را آنها دس  با و قرارداده گاه دسنگاه تکیه روی را حننا آنها باید ابزارها، تیزکردن برای -2

 .کرد هدای  سنگ محیط روی بر نظر
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 ،کرد سوار سنباده چرخ دسنگاه روی را آن توان که می مخصوصی له راهننایوسی به اس  بهنر را هامنه -3

 هب دسنرسی عدم صتورت  در. شتوند  تیز اندازه یک به و صتحیح کاماً  برنده، هایلبه و زوایا تا کرده، تیز

 .کرد تیز دسنیتوان آن ها را به صورت فوق می وسیله

 پذیرامکان دستت  با آنها کردن تیز و بوده منعددی هبرند های لبه دارای که ابزارهایی کردن تیز برای -4

 .شود اسنفاده انیورسال ک  ابزارتیز ماشی  از... و خزینه، منه برقو،: مانند نیس 

 گستتن روی بر نستتبنا کنی فشتتار با را ابزار باید کاری، تعادل حفظ و زیاد شتتدن گرم از جلوگیری برای -5

 .کرد هدای 

 توسط موقع به را ها ستنباده  چرخ باید کار ستوخن   و شتدن  گرم از یجلوگیر و کار بازده افزایش برای -6

 .کرد تیز و تنیز الناس یا ک  صاف هایقرقره

 .کرد تنظیم مجددا سنگ، (تیزکردن) کردن صاف بار هر از پس را محافظ زبانه و گاهتکیه فاصله  -7

 حرک  راس  و چپ به ار کار قطعه سنباده، سنگ ستطح  در فرورفنگی و شتیار  ایجاد از جلوگیری برای -8

 .باشد یکنواخ  سنگ خوردگی تا کنید اسنفاده سنگ محیط سطح تنام از و داده

 .کنید تنیز و خنک را آنها کار قطعه زوایای و اندازه کننرل از قبل -9

 ک،لاسنی چوب، گرفن  ازلذا  شتده،  بینی پیش ابزارها تیزکردن برای رومیزی ستنباده  ستنگ  دستنگاه  -14

 .کنید خودداری سنگ به... و آه  آلومینیم، سرب،

 

 

 حااظتی و ایمنی نکات

 

 .کنید رعای  را سنباده چرخ بسن  نکات و اصول -1

 را ها حفاظ تنام ستتنباده چرخ ماشتتی  با کار هنگام در -2

 .کنید کننرل

 مورد ای . کنید اسنفاده زنی سنگ مخصتوص  عینک از -3

 چرخ کردن صتتتاف در هم و ابزارها تیزکردن در هم

 شود. رعای  سنباده
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 ستتنگ بودن خاموش زمان در فقط را محافظ قاب روی زبانه و گاه تکیه فاصتتله تنظیم عنل -4

 .دهید انجام سنباده

 .نکنید دور خود محل از را سنباده سنگ روی حفاظ گاه هیچ -5

 بیگیره مناس از اس  بهنر منظور ای  برای نگیرید سنگ به دس  با گاه هیچ را کوچک قطعات -6

 .شود اسنفاده

 .نکنید لنس دس  با را آن سنباده سنگ کردن منوقف ایبر هرگز -7

 .دبپردازی دیگر کارهای به سپس کرده خاموش را آن بلکه نکنید ترک را روش  سنگ دسنگاه -8

 

 ابزار تیزکاری مراحل

 کشخطسوزنکردنتیز

 . شود رعای  ابزار کردن تیز و ایننی کلی نکات و اصول -1

  .کنید مشخص را کش خط سوزن رأسزاویه  -2

 

 .کنید اسنفاده نرم سنگ از کش خط سوزن تیزکاری برای -3

 .کنید حاصل اطنینان سنگ، بودن سالم از و کرده روش  را سنباده سنگ ماشی  -4

 .دهید انجام سنگ جانبی سطح کنک با را تیزکاری عنل -5
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  قسن و داده قرار نشان سنبه رأس زاویه نصف برابر ای زاویه تح  سنگ، به نسب  را کش خط سوزن -6

 به را آن نوک حال. بگیرید راس  دس  در را آن عقب قسن  و چپ دس  در را کش خط سوزن جلوی

 نوک تا بگردانید خود محور حول را آن راستت  دستت  با و دهید فشتتار ستتنگ جانبی ستتطح به آرامی

 شود. کامل کش خط سوزن مخروطی

 کننده خنک مایع از تیزکاری موقع در کش خط ستتوزن نوک ستتوخن  و شتتدن گرم از جلوگیری برای -7

 .کنید اسنفاده

 .کنید کننرل سنج زاویه یا شابلون با را ایجادشده زاویه -8

 

 

 :نشانسنبه تیزکاری

 :شود می عنل زیر مطابق نیز نشان سنبه کردن تیز برای

 .شود رعای  ابزار کردن تیز در حفاظنی و ایننی نکات و فنی اصول -1

 .شود مشخص نشان، سنبه رأس زاویه -2
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 .کنید اسنفاده نرم سنباده سنگ از نشان سنبه تیزکاری برای -3

 .کنید اسنفاده سنباده سنگ جانبی سطح از نشان سنبه تیزکاری برای -4

 .کنید حاصل اطنینان سنگ بودن سالم از و کرده روش  را سنباده سنگ ماشی  -5

 سنگ هب نسب  نشان سنبه رأس زاویه نصف برابر ای زاویه تح  را نشان شکل،سنبه به توجه با -6

 .دهید قرار

 اب کم فشار با را آن سر سپس گرفنه راس آن را با  دنباله و چپ دست   با را نشتان  ستنبه  ستر  -7

 تا دهید دوران محورش حول را نشان سنبه راس  دست   با و داده تناس ستنگ  جانبی ستطح 

 .شود حفظ آن مخروطی شکل

 

 .نرود بی  از آن سخنی تا برده فرو کننده خنک مایع در را آن نشان سنبه شدن گرم محض به -8

 .کنید کننرلرا نشان سنبه رأس زاویه سنج؛ زاویه یا شابلون توسط -9
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 :اس  ضروری زیر نکات رعای  لذا اس  برخوردار خاصی دق  و اهنی  از ها منه تیزکردن :هامتهتیزکاری

 ابزار کردن تیز حفاظنی و ایننی نکات و فنی اصتتتول -1

 .شود رعای 

 زاویه راس و زاویه منه، نوع کار، عهقط جنس به توجه با -2

 .کنید مشخص را منه آزاد

 ادهاسنف نرم سنباده سنگ از مارپیچی منه تیزکاری برای -3

 .کنید

 ستتتنگ جانبی ستتتطح از مارپیچی منه تیزکاری برای -4

 .کنید اسنفاده سنباده

 

 بودن سالم از و کرده روشت   را ستنباده  ستنگ  ماشتی   -5

 .کنید حاصل اطنینان آن سنگ

 بی  دهش تشکیل زاویه که بگیرید سنگ جانبی ستطح  به طوری را منه برنده لبه شتکل  مطابق -6

 و راس  دس  در را دنباله منه. باشد منه زاویه رأس نصف برابر سنگ جانبی سطح و منه محور

 گاه تکیه روی را آن و گرفنه اشاره و شتس   انگشت   بی  چپ دست   در را بدنه مارپیچ شتیار 

 ایجاد ضن  سپس. دهید قرار ستنباده  ستنگ 

 بالا و چپ و راس  سن  به چرخشی حرک 

 )و راستت  به گردش هنگام در منه بردن ستتر

زاویه  گردش به چپ( در منه ستتر بردن پایی 

 کنید. ایجاد منه در را آزاد

 تکرار به نیاز فوق روش با منه تیزکردن چون

 هاکارگاه از بعضی در لذا دارد طولانی تجربه و

 راهننای یا منه قالب نام به مخصوصی ابزار از

 .کنندمی اسنفاده منه



24 

 

 

 

 

 سخنی تا برید فرو کننده خنک مایع در را آن فاصلهاب تیزکاری قستن   شتدن  گرم محض به -7

 .شود حفظ منه

 و زاویه آزاد، زاویه رأس برنده؛ های لبه بودن طول مساوی منه، مخصوص هایشتابلون  توستط  -8

 کرد. را کننرل منه زاویه جان

 .دهدمی نشان مخنلف هایشابلون با را منه مشخصات کننرل روش زیر یرتصاو
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 تراشکاریابزارهای 
 

 تراشتتیدن برای لذا باشتتتند، می مخنلفی های جنس از گیردمی انجام هاآن روی تراشکاری عنلیات که قطعاتی

 مخنلتتتتتتف، هایجنس از قطعاتی تراشتتتتتتیدن برای دلیل هنی  به. کرد اسنفاده ابزار نوع یک از توانننی آنها

 کار قطعه جنس با منناسب هنواره تراشکاری ابزار جنس. اس  شتتتتتتتتده تهیه جنس نظر از مخنلفی ابزارهای

 .بود خواهد کار قطعه جنس از ترستتخ  آن جنس هنیشتته و شتتودمی اننخاب

 .شوید آشنا نیز قطعات جنس با مخنصر طور به که استت  زملا ابزارها جنس معرفی از قبل

 

 جنس نظر از قطعه کار انواع

 و آنها آلیاژهای و سنگی  و سبک غیرآهنی فلزات و دفولا و چدن مانند آهنی فلزات را قطعات جنس تریتت مهم

 .دهندمی تشکیل مصنوعی مواد

 .نامندمی چدن را آن باشتتد، درصد 67/6  تا 46/2 بیتت  آه  در کرب  درصد اگتتر :چهن

 برای. شتتودمی نامیدهفولاد  آمده دس  به آلیاژ شتتتود  اضافه کرب  درصد 46/2 تا 5/4 بی  آه  به اگر فولاد:

 .کنندمی ترکیب فلزات سایر و کرم و منگنز مانند دیگری عناصر با را آن دفولا خواص بهبود

 کیسب عل  به. روندمی شتتنار به فلزات از دستتنه ای  جزء آن آلیاژهای و آلومینیتتم: سبک غیرآهنی فلزات

 آن خوردگی به مقاوم  و دارد فراوان کاربرد هواپیناسازی جنله از مخنلف صنایع در زیاد استتتتتتتتنحکام و وزن

 .س بالا

 رنجب یعنی دو ای  مهم آلیاژ و روی و متتس به مینوان ستتتنگی   غیرآهنی فلزات از :سنگی  غیرآهنی فلزات

 یبع ای  رفع برای که یابدمی کاهش آن برداریبراده قابلی  یابد یشافزا مس درصد هرچه برنج در. کرد اشتاره 

 سنفادها ها یاتاقان ساخ  برای برنز فسفر از ؛ باشدمی قلع و مس از آلیاژی نیز برنز. کنندمی اضافه سترب  آن به

 .کنندمی
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 ردکارب دارند که زیادی مزایای عل  به آیند،می دستت  به خام نف  از اتیل پلی مانند مواد ای : مصاانوعی مواد

 .دارند خوبی برداریبراده قابلی  و داشنه صنع  در فراوانی

 تراشکاری ابزارهای جنس انواع

 ابزارهایمعنولاً . استت  احنیاج منفاوت های جنس با ابزارهایی به مخنلف هایجنس با قطعات تراشتتیدن برای

 رارتح برابر در و باشند داشنه یبالای ستتتتتتخنی  که اتیفلز از( شودمی نامیده رنده بعد به ای  از که) تراشکاری

 دشونمی اسنفاده هارنده ساخ  برای که فلزاتی خواص تشریح به ادامه در .شوندمی ساخنه دهند نشتان  مقاوم 

 .کنید توجه

 غیرآلیاژی ابزار فولاد

 تا را خود ستتخنی فولاد ای . رددا کرب  درصد 5/1 تا 5/4 از و بوده معروف (WS) کربنی فولاد نام به فولاد ای  

 اژیغیرآلی های)فولاد نرم یفولاد قطعات تراشکاری در توانمی ابزار ای  از. کندمی حفظ ستتاننیگراد درجه 254

 .دارد را کاربرد کننری  رنده جنس ای  امروز. کرد اسنفاده( کرب  کم

 آلیاژی ابزار فولاد

 و اندتتدهش آلیاژ کبال  و مولیبدن وانادیوم، ولفرام، کتترم، مانند دیگری فلزات بتتا کرب  بر عاوه هافولاد ایتت  

 تا پرآلیاژ هایفولاد و ساننیگراد درجه 344 تا آلیاژ کم ابزارستتتازی  هایفولاد. پرآلیاژاند و آلیتتتتاژ  کم نوع دو بر

 (HSS یا SS) تندبتتر هایدفولا نام به پرآلیاژ هایفولاد. کنندمی حفظ را خود ستتخنی ستتاننیگراد درجه 644

 ابعاد. شتود می ستاخنه  میلیننر 244 طول در ذوزنقه یا و مربع گرد، مقاطع درمعنولاً  HSS هایرنده. اندمعروف

 از بعد و شوندمی تیز سنباده سنگ با اسنفاده برای هارنده ای  استتت ،  آنها کاربرد با منناسبمعنولاً  نیز مقاطع

 زا اسنفاده با یا و مستتتتتتتتنقیم طور به هارنده ای . بود خواهند تیزکاری قابل مجدداً کندشدن و کارکردن مدتی

 ی ا از آنها ستتر فقط نیز موارد از بعضی در. شتتتتوند  می بستتتتنه   دسنگاه گیررنده به مخصوصی هاینگهدارنده

 مربع میلیننر بر نیوت  844 تا 744 اسنحکام با ساخننانی فولاد جنس از ایبدنه به و شتتوندمی اننخاب جنس

 ای  از ننونه چند در شکل های. کنندمی اسنفاده رنده نوع ای  از معنولاً هاهنرستتتنان  در .شوندمی داده جوش

 .دهدمی ننایش را رنده
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 سخت فلزات

 یا و یبدنمول ل،تاننا تینان، ولفرام، کاربید مانند دیرگداز فلزات از بعضی و پودرکاربید مخلوط از را ستخ   فلزات

 به توانمی ستتتتتتتتخ  فلزات بارز خصوصیات از. کنندمی تولید چستب  عنوان به کبال  پودر هنراه به وانادیوم

 ستتاننیگراد درجه 944 دمای تا سخ  فلزات هنچنی . کرد اشاره ستتتتایش   به زیاد مقاوم  و زیاد ستتتتخنی  

 گریریخنه قطعات و زیاد منگنز با گریریخنهفولاد  دمانن موادی تراشتتکاری در. کنندمی حفظ را خود ستتخنی

 راحنی هب سخ  فلزات ندارد، برداریبراده قابلی  تندبر فولاد که مصنوعی شاخ و چینی و شیشه و ماسه با هنراه

 لزاتف عیب. استتتتتتتت  صیقلی بسیار شوندمی تراشکاری هارنده ای  با که قطعاتی ستطح . کنندمی برداریبراده

 تنش زیرا. پذیرندننی را ناگهانی شتتتتتتدن  خنک ستتتتتتخ   فلزات هنچنی . اس  ضربه تحنل عدم در سخ 

 و وندشمی ساخنه مخنلف ترکیبات و هاشکل با ستخ   فلزات. کندمی پریدگی لب و ترک ایجاد آنها در حرارتی

 .شوندمی اننخاب کار قطعه جنس و برداریبراده نوع با منناسب
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 اب هاتکه ای . ندارد تیزکردن به نیاز و استت  برداریبراده آماده که دارند استتنفاده قابل لبه چند هاتکه ای  

 گیررنده در هانگهدارنده ای  و شتتتتتتوندمی بسنه مخصوص هاینگهدارنده به پیچ یتتتتتتا و روبنده از استتتتتتنفاده

 .ندارند دنش تیز قابلی  و شوند می ضتعوی بعدی هایلبه با هارنده ای  کندشده هایلبه. شودمی بسنه دستنگاه 

. اندصتتترفه به کیفی  و تولید زمان لحاظ از و دارند تولیدی هایکارگاه در را کاربرد بیشتتتنری  ها رنده ای 

 ای  اخنصاری م عا نیز زیر جدول در و دهدمی ننایش را هارنده ای  از مخنلف ننونه چند زیر هایشتتتتتتتتکل

 .اس  گردیده مشخص آنها تراشیدنی مناسب ماده و مناستتب فرایند و فلزات
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 سرامیکی ابزارهای

( به CrO2,SiO3O2Al ,2ها را اکستتید فلتتزات، آلومینیم، سیلیستتیم و کرم )قستتتتن  عنتتتده ستترامیک   

. دهندمی تشکیل چستتتتتتتتباننده فلزات عنوان به نیکل و عنوان فلزات ستخ  و بقیه را فلزات مولیبدن، کبال  

 سخنی ساننیگراد درجه 1244 تا و اس  ستخ   فلزات برابر 14 تا 5 ستایش  مقابل در سترامیکی  فلزات وم مقا

 یزن هاسرامیک. کنندمی اسنفاده شده کاری سخ  هایفولاد تراشتیدن  برای فلزات ای  از. کنندمی حفظ را خود

 مخصوص هاینگهدارنده روی و شوند می ساخنه مخنلف هایشتتکل به و کوچک هایتکه در سخ  فلزات مانند

 سخ  فلزات های تکه از ترسبک سرامیکی های تکه اما اس ، شده تیز نیز هالبه ای  های تکه. شتتوندمی بسنه

 .ترندحساس بسیار ضربه مقابل در و هسنند

 معرفی قلم های تراشکاری

 سرییک کردن ایجاد با فرم ای  که نددار خاصتی  فرم به نیاز بهنر برداریبراده و نفوذ برای تراشتکاری  هایرنده

 و سطوح ای  اندسرامیک یا ستتتتتتخ  فلزات جنس از که هاییرنده در .آیدمی وجود به رنده روی زوایا و سطوح

 هایتتتتتتیرنده در اما. گیردمی قرار اسنفاده مورد و شده بسنه نگهدارنده روی رنده و اس  شده ایجاد قبل از زوایا

 از ستتپس و کرد ایجاد را زوایا و ستتطوح ای  باید ابندا غیرآلیاژی، ابزار فولاد یا و( HSS) ندبرت فولاد جنس از که

 کناب بعدی فصول در که گرددمی استتنفاده سنباده ستتنگ از زوایا و سطوح ای  ایجاد برای. کرد اسنفاده رنده

 .شوند معرفی زوایا و سطوح ای  باید هارنده از بهنر اسنفاده برای اما. پردازیممی آن تشریح به
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 جه  در بخواهد که کنیم فرض و شتتتود  گرفنه نظر در مربع صورت به ابزار مقطع ستتتتطح   اگر :ابزار سطوح

 خواهد نیاز زیادی نیروی مسلنا کند، نفوذ کار قطعه داخل به و کند حرک  شکل در شتتتتتتده داده ننایش فلش

 .بود

 

 به نریکن نیروی با مستتتتتتلنا کند، پیدا ایگوه شکل یک و کند تغییر لشک صورت به ابزار مقطع سطح اگر اما 

 .کندمی نفوذ کار قطعه داخل

 

 .اس  سطح دو ایجاد به نیاز ایگوه شکل چنی  ایجاد برای 

 براده سطح

 جداشدن هنگام در اهبراده هدای  و ابزار بهنر نفوذ به کنک آن نقش و شودمی ایجاد رنده روی که اس  سطحی

 .اس  قطعه از
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 آزاد سطح

 و ندهر بی  اصطکاک از جلوگیری و ابزار بهنر نفوذ به کنک آن نقش و شودمی ایجاد رنده روی که اس  سطحی 

 .اس  گردش حال در کار قطعه

 سطح روتراشی هایرنده در مثا باشد داشنه وجود آزاد سطح چند رنده شکل برحسب استتت   منک  هارنده در

 یم ایجاد کار قطعه شده تراشیده ستطح  و ابزار بی  اصتطکاک  از جلوگیری برای که دارد وجود یزن پیشتانی  آزاد

 .شود

 

 :پردازیممی ابزار فرعی و اصلی لبه تعریف به فوق مفاهیم به توجه با حال 

 وبحستتم ابزار برنده لبه حقیق  در و اس  آزاد سطح و براده ستتطح بی  مشتتنرک فصل اصلی لبه :اصلی لبه

 .گیردمی انجام قسن  ای  با برداریبراده عنلیات و شود می

 ای  از ایدنب مکانلااحنی و باشدمی رنده دیگر آزاد سطوح و براده سطح بی  مشنرک فصل فرعی لبه :فرعی لبه 

 .شود اسنفاده برداریبراده برای لبه

 نامی هاآن از کدام هر برای آیدکهمی جودو به مخنلفی سطوح کار قطعه روی برداری براده عنلیات شروع از بعد

 .اس  شده گرفنه نظر در

 .شودمی نامیده کار سطح برداری براده از قبل کار قطعه سطح :سطح کار

 . اس  تناس در ابزار برنده لبه با مسنقینا برداریبراده هنگام در که سطحی :برش سطح

 .آیدمی وجود به رداریببراده عنلیات از بعد که استت  ستتطحی :کارشهه سطح
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 ابزار زوایای

 فرعی زوایای و اصلی زوایای: شوند می تقسیم کلی دسنه دو به ابزار زوایای 

  

 

 اصلی زوایای

 :زیراند شرح به که باشد می زاویه سه شامل اصلی زوایای

 براده ی زاویه را کار عهقط مرکز و ابزار نوک بر شتتده داده مرور صتتفحه و براده ستتطح بی  یزاویه :براده زاویه

 .شودمی داده ننایش گاما (γ) حرف با زاویه ای . گویند

 ذردبگ ابزار اصلی یلبه از که قبتتل یصفحه بر عنودی صفحه و ابزار بغل آزاد ستتطح بی  زاویه :آزاد زاویه ی

 . شودمی داده ننایش آلفا( α) حرف با زاویه ای . گویند آزاد زاویه را
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 داده ننایش بنا( β) حرف با زاویه ای . گویند گوه زاویه را براده ستتطح و آزاد ستتطح بی  زاویه :گوه زاویه

 خود صحیح مقدار زمانی براده و آزاد شده تعریف زوایای اس  شده داده ننایش شکل در که هنانطور. شتتودمی

 تغییری و اس  ثاب  هنواره گوه هزاوی اما. باشد داشنه قرار کار قطعه مرکز هنستتتتتتتتطح ابزار نوک که دارند را

 ،یابد افزایش گوه اویهز مقدار چقدر هر. دارد رابطه ابزار نفتتتوذ  و اسنحکام با گوه زاویه مقدار ضن  در. کندننی

 گوه ی زاویه مقدار هرقدر و یابدمی کاهش ابتتزار نفوذ مقدار عوض در یابدمی افزایش نیتتتتز   ابزار استتتتنحکام  

 با HSS هایرنده در اصلتتی زوایای اننخاب بتترای .یابدمی افزایش آن نفوذ و کنشده ابزار اماسنحک یابد، کاهش

 .بگیرید کنکزیر  جدول از توانیدمی کار قطعه جنس بتته توجه
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 فرعی زوایای

 .زیراند شرح به که اس  زاویه سه شامل نیز فرعی زوایای 

 κ حرف با زاویه ای . شتتودمی ایجاد کار ستتطح و ابزار صلیا لبه بی  که استتتت    ایزاویه :تنظیم زاویااااه  

 در. استتتت  مؤثر براده مقطع فرم و برداریبراده راندمان در زاویه ای  صحیح اننخاب. شودمی داده ننایش (کاپا)

 درجه 94 از کننر زاویه ای  کاریخش  در. اس  شتتتتتتتتده داده ننایش منفاوت تنظیم زاویه با رنده دو شتکل 

 . شودیم

  

 

 ای . دهندمی ننایش ستتتیل  اپ( ε) حرف با را آن و اس  ابزار فرعی لبه و اصلی لبه بی  زاویه ای  :رأس زاویه

 نوک که اس  بهنر سطح صافی رفن  لابا و رنده دوام افزایش برای .شتود می اننخاب درجه 114 تا 84 بی  زاویه

 .کنید توجهبه شکل زیر . شود گرد یکن (فرعی لبه با اصلی لبه برخورد محل) رنده
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 تتامن تنایل زاویه سازدمی افق سطح با اصلی لبه که ای زاویه :تمایل یزاویه

 به اصلی لبه صعود اگتتتتتتر. شتتتتتتودمی داده ننایش ( لانداλ) حرف با که دارد

 فیمن تنایل زاویه صورت ای  غیر در و مثب  تنایل زاویه باشد آن نوک سن 

 تنایل زاویه مقابل شکل. شودمی اننخاب درجه+ 4و -4 بی  تنایل هزاوی. اس 

 و منفی یکارخش  در یلتنا زاویه. دهدمی ننایش را منفی و مثب  حال  در

 .شودمی گرفنه نظر در مثب  کاری درپرداخ 

 

 

 خارجی پیشانی تراشی و روتراشی رنهه های انواع

 .شویم آشنا تعریف و حاصطا چند با که اس  لازم یخارج تراشکاری هایرنده فرم بررستتی از قبل

 هدستتنگا محور موازی برداریبراده هنگام در ابزار آن در که اس  تراشکاری عنلیات از نوعی روتراشی :روتراشی

 .دهدمی کاهش را کار قطر و کندمی حرک 

 

 یبتترداربراده هنگام در تزارابت آن در که اس  تراشکاری عنلیتتتتات   نوعی تراشتتتتی   پیشانی :پیشانی تراشی

 .دهدمی کاهش را کار قطعه طول و کندمی حرک  دستتنگاه محور بر عنود

 شتتتتتتتتده داده فرم آنها دو هر یا و تراشیپیشانی یا روتراشی عنل برای اس  منک  خارجی تراشکاری ابزار یک

 طعهق سطح صافی اگر حال. اس  شده داده ننایش تراشیپیشانی و روتراشی عنلیاتهای زیر شتتکل در. باشتتد

 یا و کاریخش  حال  در اس  منک  هاعنلیات ای  از کدام هر شتتتتتتتتتود،  گرفنه نظر در نیز کار انجام زمان و

 .گیرد صورت کاریپرداخ 
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 اس  ملاز چون اما ندارد، زیادی اهنی  سطح صافی تراشیخش  حال  در: تراشی خشت   حال  در برداریبراده

 هارنده که کنندمی اننخاب طوری را رنده زوایای شتتود، جدا کار ستتطح از را زیادی براده حجم کوتاه، زمان در

 .باشند داشنه بیشنری قدرت و اسنحکام

 

 ستتطح صافی ولی استت  کم برداری براده حجم مقدار حالتت  ای  در: کاری پرداختت  حال  در بتترداریبراده

 را آنها هایلبه نف  ستتتتتتنگ  با پایان در و زده ستتتتتتنگ  دق  به ها رنده منظور ای  برای. دارد زیادی اهنی 

 هرند تواندمی روتراشتتتتی رنده یک مثال عنوان به پس .کنند می گرد را ها رنده نوک معنولاً و میکنند پرداخ 

 .باشد کاری پرداخ  روتراشی رنده یا و کاری خش  روتراشی
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ها های مخنلفی دارند که ای  فرمتراشی فرمهای روتراشی و پیشانیرنده DINو  ISOطبق استتتتتتتتتنانداردهای  

 باشد:ها به شرح زیر میدهند. ای  فرمها انجام میمنناستتب با نوع عنلیاتی اس  که ای  رنده

 (DIN4971 یا ISO1) مستقیم روتراشی رنهه 

 نآ حرک  جه  و رنده شکلزیر  شکل در شودمی اسنفاده تراشتتیخش  صورت به روتراشتتی برای رنده ای  از

 .اس  شده داده ننایش کار قطعه روی

  

 (DIN4972یا  ISO2)رنهه سرکج 

 لشکزیر  شکل در .شودمی اسنفاده کاریخش  حال  در تراشتی پیشتانی  برای هم و روتراشتی  برای رنده ای  از

 .اس  شده داده ننایش کار قطعه روی آن حرک  جه  و رنده
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 (DIN4978یا  ISO3)رنهه گوشه تراش 

 در رنده ای  از توانمی ضن  در. شتود می استنفاده  کار قطعه روی درجه 94 های گوشته  ایجاد برای رنده ای  از

 .دهدمی ننایش کار قطعه روی را آن حرک  جه  و رنده شکل زیر شکل. کرد اسنفاده روتراشتتی

 

 

 (DIN4976یا  ISO4)رنهه پرداختکاری سرپه  

 دیگری کاری پرداخ  رنده DINاسناندارد در. شود می اسنفاده قطعه روی ستتطح کاری پرداخ  برای رنده ای 

 رنده ای  زیر شتتتتکل در. شود می شناخنه DIN4975 باشتتتتناره   و اس  تیز نوک صورت به که دارد وجود نیز

 .اس  شده داده ننایش
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 (DIN4977یا  ISO5)راش ترنهه پیشانی

 جودو کار قطعه پیشتتانی در ایپله که شودمی اسنفاده قطعه از هاییقستتتن   تراشتتتتی  پیشانی برای رنده ای 

 .دهدمی ننایش را آن حرک  جه  و رنده شکل زیر، شکل. دارد

 
 

 (DIN4980یا  ISO6)رنهه روتراشی  

 را کار قطعه روی آن ک حر جه  و رنده شکل 3تتتت21 شکل. شودمی استنفاده  ها پله روتراشتی  برای رنده ای 

 .دهدمی ننایش

 

 

 حرکت جهت نظر از روتراشی هایرنهه انواع

در شکل زیر  .شوندمی ساخنه تراش راس  و تراش چپ نوع دو در قبلی قسن  در شتده  معرفی هایرنده تنامی

 کنید.ده مینلف از ای  رنده ها را مشاهدو نوع مخ
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 راست تراش رنهه

 در و اس  راس  ستتتن   در ابزار برنده لبه کنید، نتتتتگاه   رنده مقطع ستتتتطح   به رو روبه از گرا هارنده ای  در

 .کندمی حرک  نظام سه سن  به مرغک سن  از رنده برداریبراده هنگام

 چپ تراش رنهه

 یبرداررادهب هنگام در و دارد قرار چپ سن  در ابزار برنده لبه کنید نگاه رنده ای  مقطع ستطح  به روروبه از اگر

 .کندمی حرک  مرغک سن  به نظام سه سن  از ابزار

 

 تراش دستگاه روی روتراشی رنهه بست 

 مخنلفی انواع گیرهارنده اس ، شده گرفنه نظر در گیر رنده نام به قستتننی تراش دسنگاه در رنده بستتن  برای

 رنده ای  زیر شکل. اس  گردان طرفه هارچ گیر رنده یک دارد قرار TN50 تراش دسنگاه در که گیریرنده. دارد

 و بس  را مخنلف ابزار چهار توانمی هنزمان گیررنده ای  در. دهدمی ننایش آن مخصوص آچار هنراه به را گیر

. اس  شده داده قرار گیررنده اطراف در پیچ هش  ابزارها بستن   برای. کرد استنفاده  کدام هر از لزوم صتورت  در

 با ها پیچ ای  هنه. اس  شده ثاب  فوقانی ستتوپرت به دارد قرار آن وستتتط  در که پیچ یک با نیز گیررنده خود

 .شوند م بسنه و باز شده داده ننایش زیر شکل در که مخصوصی آچار از استتنفاده

 به ستتتتتاع   هایعقربه خالفم جه  در را گیررنده و کنید شتتتتل   کنی را مرکزی پیچ گیر،رنده گرداندن برای

. کنید محکم را مرکزی پیچ ستتتتتتتتپس و گیرد قرار کار قطعه رویروبه بعدی ابزار تا بچرخانید درجه94 زهاندا



38 

 

 یرگرنده اس  لازم قبلی ابزار به برگشن  برای پس. چرخدمی ستاع   های عقربه خالفم جه  در فقط گیررنده

 .شود چرخانده دور یک

 

 

 

م ه اصلی لبه نوک که شود بستنه  طوری باید تراشتکاری  دهرن

 نوک توانمی منظور ای  برای. قطعه کار باشتتتتتتد مرکز ارتفاع

 از هارنده ارتفتتاع معنتتولاً . کرد تنظیم مرغک نوک با را ابزار

 خاطر تستتتتتتنه های هنی  به. استتتتتت  پایی  تر مرغک نوک

  بالا آن ارتفاع تا میدهند قرار رنده زیر را بریده شتتتده  فولادی

 یزن پله ای زیررندهای های از می توان رنده ظیمتن برای .بیاید

 شتتده داده ننایش زیرکاری ای  شتتتکل  در. کرد استتتتنفاده  

 . استت 
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 و هاپیچ بی  اس  زملا. کنیدمی محکم را رنده روی هایپیچ شتتتد  برابر مرغک و رنده نوک ارتفاع کهای  از بعد

 باید نیز هاپیچ شتتتدن  سف  از بعد. نبیند آسیب هاسرپیچ رنده سخنی اثر بر تا دهید قرار نازکی تسنه نیز رنده

 ادهاسنف زیرکاری عنوان به تستتتتتتتتنه از که هنگامی زیرا. کرد کننرل مرغک نوک با را رنده ارتفاع دیگر بار یک

 زا رنده نوک اگر. آیدمی مرکز از ترپایی  رنده و چستتبندمی هم به هاتستتنه پیچها شتتدن محکم اثر بر شتتود،می

 می کم آزاد زاویه و شتتودمی زیاد براده زاویه آزاد، و براده زاویه تعاریف طبق شود، بستتنه ترلابا کار قطعه مرکز

 برای پس. شودمی زیاد آزاد زاویه و شودمی کم براده زاویه شود بستتتتتتتتنه مرکز از تر پایی  رنده نوک اگر .شود

 ، به شکل زیر توجه کنید. باشد قطعه مرکز در باید ابزار نوک نکند، تغییر ابزار زوایای اندازه کهای 

 

 

 :حااظتی و ایمنی نکات

 اشدب طول بلند ای  که صورتی در. باشد کوتاه الامکانحنی گیررنده از رنده بیرون آمده قستتتن   طول -1

 .گرددمی رنده شکسن  یا ارتعاش ایجاد باعث

 .گیرد قرار گیررنده داخل در عنود صورت به رنده -2

 .شود بسنه رنده وسط در دقیقاً پیچ که کنید دق  ها پیچ بسن  هنگام در -3

 .کنید محکم پیچ دو با حداقل را هارنده -4

 .باشد محکم بند رنده وسط پیچ که کنید دق  رنده روی های پیچ کردن محکم و کردن باز هنگام در -5

 خودداری گیر رنده رخاندنچ و رنده بسن  و بازکردن از است   دوران حال در نظام سته  که هنگامی در -6

 .کنید
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 .کنید باز گیررنده از را رنده ابندا کار، پایان نظاف  شروع برای -7

 

 

 تراشکاری رنهه کردن تیز

 نربیش ما کشور هایهنرسنان در .شدید آشنا تراشکاری های رنده زوایای و ستتطوح فرم، جنس، با قبل فصل در

 استتنفاده از قبل و شتتتتوند  می تولید مخنلف مقاطع با ها رنده ای . کنندمی اسنفاده (HSS) تندبر های رنده از

 ایجاد اآنه روی سنباده سنگ از استنفاده  با نظر مورد فرم ایجاد برای نیاز مورد ستطوح  باید یعنی شتوند  تیز باید

 یک دنکر تیز و آن از اسنفاده نحوه سنباده، سنگ با آشنایی به فصل ای  در. شود اسنفاده آنها از سپس و شتود 

 .اس  شده پرداخنه تراشی پیشانی و روتراشی منظور به مربع مقطع با HSS رنده

 

 پیشانی تراشی و روتراشی هایرنهه کردن تیز

 پیشتتانی از باید که ایبراده مقدار لذا دارد، شیب درجه چند حدود تراشکاری ابزارهای مقطع سطح که آنجایی از

 ستتنگ از توانمی کارگاه امکانات به توجه با ابزار کردن تیز برای صتتورت هر در. استت  کم شتتود، برداشتتنه رنده

 :کرد اسنفاده زیر هایسنباده

 ایاستوانه سنباده سنگ

 شایان. کرد ایجاد را نظر موردزاویه  و شود داده تناس سنگ پیشانی سطح با باید ابزار ستتتتتتطوح  حال  ای  در

 .گردد پرهیز سنگ مقطع سطح با برداریبراده از باید اس  ذکر
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 ایکاسه سنباده سنگ

 ستنا سنگ مقطع سطح با ابزار سطوح باید که در شکل زیر ننایش داده شده، ایکاسه سنگ از استتتتتتنفاده در

 .شود داده

 

 

 روتراشی رنهه روی سطوح و زوایا زدن سنگ مراحل

 ذکر به لازم. شودمی مشتتخص استتنفاده مورد کار قطعه جنس به توجه با را براده و آزاد زوایتتای مقدار ابنتتدا

 آزاد زاویه دو روتراشیه رند در. شود تیز درجه 94 تنظیم زاویه و صفر تنایل زاویه با روتراشی هایرنده که اس 

 شود،می ایجاد
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 را گوهاویه ز براده، زاویه با که بغل آزاد زاویه دوم و ندارد گوه زاویه ایجاد در نقشتتی که پیشتتانی آزاد زاویه اول

 تراشتتتتیده ستتتتتتطح و رنده بی  اصطکاک از جلوگیری برای) فرعی آزاد زاویه( پیشانی آزاد زاویه. کندمی ایجاد

 هزاوی ابندا رنده تیزکردن شروع برای. استتتتتت  یکی بغل آزاد زاویه با آن اندازه و آید می وجود به کار قطعه شده

 .دهدمی ننایش را رنده روی شتتده ایجاد پیشانی آزاد ویهزا زیر شکل.  کنید ایجاد را پیشتتانی آزاد

  
 

 ار رنده روی ایجادشده بغل آزاد زاویهزیر  شتتکل. پردازیممی (اصلی آزاد زاویه) بغل آزاد زاویه ایجاد به ستتپس 

 . دهدمی ننایش

 

 نوک پایان در. دهدمی نشتتان را ندهر روی ایجادشتتده براده زاویهزیر  شتتکل. کنیممی ایجاد را براده زاویه بعد

 سنگ از رنده نوک کردن گرد برای. کند ایجاد قطعه روی خوبی ستتتتتتطح صافی تا کنید گرد اندکی را رنتتتتتتده

 .کنید اسنفاده تخ 
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 رنهه زوایای کنترل

 برای .باشد داشنه مطابق  شده نظرگرفنه در هایاندازه با شتتده ایجاد زوایای بایستتتنی  رنده عنر افزایش برای

 شتتابل  و ستتتتتتنج زاویه از زوایا کننرل برای. کرد کننرل را آن زوایای رنده زدن سنگ حی  در باید منظور ای 

 لشک. کرد تیز موردنظر هایاندازه مطابق را رنده زوایای توان می وستتایل ای  از استتتتنفاده   با. شودمی اسنفاده

 .دهدمی نشان را لوسای ای  از اسنفاده نحوه های زیر
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 :برای تیز کردن قلم نکات ذیل بایه رعایت شود

 .سنگ باید در خاف لبه رنده حرک  داشنه باشد -1

 .فشار برنده باید منناسب باشد  -2

در مورد سنگهایی که بوسیله مایعی باید خنک شوند لازم اس  مایع خنک کننده به حد کافی در  -3

 .جریان باشد

 .کردن سطح آزاد رنده باید امنناع کرد از توخالی -4

 .زاویه برنده رنده را بایسنی با شابلون مخصوص آزمایش کرد -5

ای خارج شده باشند ابندا بوسیله دسنگاه مخصوص هایی که چرب شده و یا از حال  دایرهسنگ -6

 .صاف و آماده گردند

 اینچی( ، )متریک خارجی بریپیچ رنهه

 کار قطعه روی بتتتتتتر پیچش زاویه تح  را بتتتتتترداریبراده عنل درجه 64 دندانه راس یهزاو تح  که را ایرنده

 .باشدمی مهره با درگیری منظور به کار روی بر هاییرزوه ایجتتاد عنل ای  از هتتدف. نامند بریپیچ را دهد انجام

 همرحل هر ازاء به که. گرددمی تیز دارد کاربرد منظور هنی  به که ایرنتتتده  شتتتتابل    با منطبق بری پیچ رنده

 نی ه با اینچی دندانه بتتتری پیچ رنده که داش  توجه باید. کرد کننرل شتتتتابل    با توانمی را رنده زدن سنگ

 .اس  درجه 55 رنده راس زاویه ولی استت  خصوصیات

 

 خارجی بری پیچ رنهه کردن تیز مراحل

 .کنید تنظیم سنگ سطح به نسب  را سنگ گاه تکیه -1

 .کنید مهار محکم راس  دس  با را رنده -2

 .گردد ایجاد آن روی بر اصلی آزاد زاویه تا کرده درگیر سنگ با را رنده پیشانی سطح -3

 رنده طرف دو هر از را عنل ای . کنیم می درگیر سنگ با فرعی آزاد زاویه تح  را رنده کناری سطح -4

 .دهید انجام

 رنده برای تیزی نوک تا کنیم می درگیر ستتنگ طحستت با جلو از درجه 34 زاویه تح  را رنتتتتده   -5

 .دهید رنده طرف دو هر از را عنل ای . گردد ایجاد
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 .کنید کننرل منریک بری پیچ رنده شابل  با را رنده -6

 

   
 

 اینچی( ، )متریک  داخلی بری پیچ رنهه

 با شنشتتی رنده ای  ظاهری شتتکل. شتتتتود   می اسنفاده ستتتتوراخ   داخل در رزوه ایجاد منظور به رنده ای  از

 در تتتا. گرددمی ایجاد خنیده قسن  در بری پیچ رنده شتتکل که باشد می ستتتترخنیده   و مستتتتنقیم   طول

 که. شود سوراخ ستتطح بر عنود رنده نوک و گیرد قرار ستتتوراخ  امنداد در رنده داخلی بری پیچ عنلیات هنگام

 آزاد زاویه ابزار و کار جنس با مناستتب که باشتتد می درجه 64 زاویه دارای منریک پیچ برای رنده ای  راس زاویه

 با رنده خصوصیات تنام اینچی بری پیچ رنده که استتتتتت  توجه قابل. کرد اننخاب جدول از نیز را فرعی و اصلی

 .استت  درجه 55 آن راس زاویه که تفاوت ای  با باشتتدمی دارا را میلیننری مشخصات

 داخلی بری پیچ هرنه کردن تیز مراحل

 . کنید ستتنگ مناس با اصلی آزاد زاویه تح  را رنده جلوی ستتطح -1

 . شود آزاد کامل زاویه تا دهید، حرک  ستتنگ ستتطح روی را رنده -2

 طول در زاویه شدن کامل وتا. کنید مناس با سنگ فرعی آزاد زاویه تح  را رنده )چپ( کناری ستتطح -3

 . حرک  دهید سنگ

 طول در زاویه شدن کامل وتا کنید، مناس با سنگ فرعی آزاد زاویه تح  را پ( رنده)چ  کناری ستتطح -4

 . حرک  دهید سنگ

 . کنید کننرل دنده شابل  با را رنده -5
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 ذوزنقه دنهانه رنهه

 ای  از حاصل های پیچ که شودمی اسنفاده ذوزنقه های دندانه بری پیتتتتتتچ  عنلیات منظور به رنده ایتتتتتت   از

 جنس به توجه با و درجتته34 راس زاویه دارای که. هستتتتنند   حرک  اننقال هایپیچ نام به تراشکاری اتعنلی

 امگ به توجه با رنده جلوی برنده لبه عرض اندازه که. باشتتندمی نیز فرعی و اصلی آزاد زاویه دارای ابتتتزار  و کار

 .شودمی تیز شابل  با منناسب پیچ

 

 ذوزنقه هانهدن رنهه کردن تیز مراحل

 . کنید مناس ستتطح سنگ با رنده آزاد زاویه تحتت  را رنده جلوی ستتطح -1

 . کنید کامل اصلی را آزاد زاویه سنگ سطح روی رنده طولی حرک  با -2

 . شود کامل سطح تا. کنید مناس سنگ با سطح فرعی آزاد زاویه تح  را )چپ( رنده کناری ستتطح -3

 . شود کامل سطح تا. کنید مناس سنگ با سطح فرعی آزاد یهزاو تح  را رنده )راس ( کناری سطح -4
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 . کنید کننرل رنده شابل  با را رنده -5

  

  
 

 مربع دنهانه رنهه

 اننقال ایجاد آن از هدف که باشتتتد می گرد میله ستتتتطح   روی بر مربع دندانه رزوه ایجاد منظور به رنده ای  از

 که باشدمی گام نصف اندازه به آن برنده لبه عرض که بوده رجهد 94 زاویه دارای رنتتتتتتتتده ای  .است   حرک 

 تتبمنناس نیز فرعی و اصلی آزاد زاویه کردو اسنفاده کلیس از لبه روی شتتتده  ایجاد اندازه کننرل برای توانمی

 .گرددمی ایجاد رنده سطوح روی بر ابزار و کار جنس با

 مربع دنهانه رنهه کردن تیز مراحل

 . کنید مناس ستتطح سنگ با رنده آزاد زاویه تحتت  را ندهر جلوی ستتطح -1

 کنید. کامل اصلی را آزاد زاویه سنگ سطح روی رنده طولی حرک  با -2

 . شود کامل سطح تا. کنید مناس سنگ با سطح فرعی آزاد زاویه تح  را رنده )چپ( کناری ستتطح -3
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 . شود کامل سطح تا. کنید ناسم سنگ با سطح فرعی آزاد زاویه تح  را )راس ( رنده کناری سطح -4

 .کنید کننرل شتتابل  با را رنده عرضی برنده لبه -5

 

   

   
 

 داخلی قوس رنهه

 کرد ایجاد رنده روی بر را قوس ، سنگ از اسنفاده با توان می هارنده روی بتتر کم شتتتتعاع   با قوس ایجاد برای 

 .شودمی انجام قوس شابل  با قوس کننرل عنل که. کندمی ایجتتاد خارجی قوس را کار لبتته روی رنده ای  که

 داخلی قوس رنهه کردن تیز مراحل

 .کنید مناس سنگ قوس لبه با را رنده برنده لبه -1

 .دهید انجام آزاد اصلی زاویه تح  ستتنگ لبه روی بر چرخش با را رنتتده -2

 . کنید کننرل قوس شابل  با را رنده قوس -3
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 رجیخا قوس رنهه

 کرد ایجاد رنده روی بر را قوس ، سنگ از اسنفاده با توان می هارنتتده روی بر کم شتتعاع با قوس ایجاد بتتترای 

 انجام قوس شابل  با قوس کننرل عنل که. کنتتتتتتد می ایجاد داخلی قتتتتتتوس را کار لبتتتتتته روی رنده ای  که

 .شودمی

 خارجی قوس رنهه کردن تیز مراحل

 . کنید مناس سنگ سطح با را رنده برنده لبه -1

 . دهید انجام آزاد اصلی زاویه تح  سنگ سطح روی بر چرخش با را رنده -2

 .کنید کننرل قوس شابل  با را رنده قوس -3
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51 

 

 

 فرزها تیغه
 

 بهل چند ایدار فرزها تیغه. شتتودمی نفادهاستت فرز تیغه نام به ابزاری از فرزکاری در کارقطعه از برداریبراده برای

 هشد ایجاد آنها پیشتانی  روی بر یا و تیغه محیط روی بر برنده هایلبه. دارند خاصتی  هایوشتکل  هستنند  برنده

 برداریبراده خود پیشانی یا پیرامون ستطح  دو از یکی با بنوانند فقط آنها از بعضتی  است   منک  بنابرای . است  

 .کنندمی برداریبراده خود پیرامون با هم و یشانیپ با هم که دارند وجود نیز ابزارهایی البنه کنند،

 درگیر کارقطعه با کوتاهی مدت خود، دورانی گردش حی  در فرز تیغه هایلبه از یک هر فرزکاری درعنلیات

 از .شتتوندمی خنک تا کرده گردش آزاد صتتورت به و برداریبراده بدون بعد نوب  در. کنندمی برداریبراده و بوده

 یرندگقرارننی دائم فشتتار تح  برش اثر در استت  لبه تک ابزار یک که تراشتتکاری رنده مانند فرزها غهتی رو ای 

 .گیردمی انجام ترسریع آنها با برداریبراده بنابرای 

 رزط تولید، نوع بکارگیری، نوع دندانه، تعداد اندازه، شتتکل، لحاظ از که هستتنند مخنلفی انواع دارای فرزها تیغه 

 .شوند بندیتقسیم فاتاخنا هنی  اساس بر اس  منک  و دارند فرق یکدیگر با نسج و بسن 

 :هاتیغه برنهه سطح و شکل حسب بر بنهی تقسیم

 راش،ت پیشانی غلطکی غلطکی، فرزهای تیغه جنله از که دارند مخنلفی انواع فرزها تیغه ستطح،  و شتکل  نظر از

 مهننری  به ادامه در که برد نام توانمی را دارتیغچه و ایاره ،(یمدول) تراشدنده چرخ فرمی، پولکی، دار،زاویه

 :پردازیممی آنها

 :غلطکی فرزهای تیغه-5

 فرز هایماشی  در هنوار سطوح پرداخ  و روتراشتی  برای را آنها و دارند محیطی برنده لبه فقط فرزها تیغه ای 

 صورت به اس  منک  هادندانه .کنندمی اسنفاده تخ  وحسط فرزکاری در فرزها تیغه ای  از .برندمی کار به افقی

 . باشد مارپیچ زاویه یک روی یا و (چرخش محور موازی) مسنقیم
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 با زهافر ای  برنده لبه مارپیچ زاویه واقع در. ستتازندمی مارپیچ هایدنده با را غلطکی فرزهای تیغه بیشتتنر امروزه

 وسیله هب شده تراشیده سطح و کندمی کار آرامنر فرز تیغه ننیجه در و کنندمی نفوذ کار قطعه در تدریجی تناس

 تیغه دنده خود زیرا. گیردمی انجام بهنر فرزها، تیغه ای  در براده هدای  وهعا به. شودمی ترصتاف  و هنوارتر آن

 دوحد در ریز دنده فرزهای تیغه برای را مارپیچی هایدنده تنایل زاویه .کندمی کنک براده زدن کنار در نیز فرز

 روی بر غلطکی فرز تیغه. کنندمی اننخاب درجه 55 تا 54 حدود در درش  دنده فرزهای تیغه برای و 52 تا 24

 و پچ مارپیچ شیار غلطکی فرز تیغه در بستن   با. شتود می نصتب  افقی فرز دستنگاه  در و طرفه دو فرزگیر میله

 کرد خنثی را محوری نیروی توانمی راس 

 :تراش پیشانی غلطکی فرزهای تیغه -2

 رزکاریف برای آنها از و باشندمی نیزانی پیش برنده هایلبه دارای محیطی، برنده های لبه بر وهعا فرزها تیغه ای 

. دسازنمی تراش خش  و معنولی انواع در را تراش پیشانی فرزهای تیغه .کنندمی اسنفاده ها پله و هنوار سطوح

 با رزکاریف به نسب  را تریصاف سطح تراش پیشانی فرز تیغه با مسنوی سطوح رزکاریف که است   ذکر به لازم

 لمننق تراش ستتطح به را محیطی لنگی تراش پیشتتانی فرزهای تیغه زیرا دهد،می ما به غلطکی فرزهای تیغه

 ماشی  ندتاع فرز تیغه ای . اس  بیشنر درصد 24 حدود روش ای  در برداریبراده در قدرت هنچنی . کنندننی

 .شودمی گرفنه کار به عنودی فرزهای
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 :دارتیغچه فرزهای تیغه-9

 (ها تیغچه) هادندانه از یکی دیدن صتتدمه صتتورت در که باشتتندمی تعویض قابل تیغچه دارای فرزها تیغه ای  

 وعن ای  در .ندگیرمی قرار اسنفاده مورد تخ  سطوح تراش برایمعنولاً . ننود تعویض را آن ستهول   به توانمی

 حائز یکار فرز فرایند در یکسان داشن  مشارک  منظور به آنها مجدد تنظیم هاتیغچه تعویض هنگام فرزها تیغه

 .باشدمی اهنی 

 

 :انگشتی فرزهای تیغه-4

 فرزها هغتی ای  .باشدمی مخروطی یا و ایاسنوانه یدنباله دارای و بوده برقو یا و منه مانند فرز تیغه ای  ساخننان

 باریک هایشیار تراشیدن برای فرزها تیغه ای  از .باشندمی کوچکنر قطر با تراش پیشانی فرز تیغه نوعی اصل در

 ایسنوانها نوع و ساخنه مخروطی یا و اسنوانه شکل به را فرزها تیغه ای  دنباله. شودمی اسنفاده مخنلف اشکال به

 هتیغ شیارهای. کنندمی سوار ماشتی   اصتلی  محور روی بر هککا با را مخروطی نوع و فشتنگی  کنک به را آنها

 را نگشنیا فرزهای تیغه کار، نوع در تنوع دلیل به. کنندمی تولید مارپیچ و مسنقیم صورت به را انگشنی فرزهای

 مسنوی ستطوح  فرزکاری چنی هن و خار جای شتیار،  پله، ایجاد برای آنها از و ستازند می مخنلفی هایشتکل  در
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 و بوده برنده لبه سه یا دو دارایمعنولاً  که دارد وجود نیز دیگری انگشنی فرزهای تیغه. کنندمی اسنفاده ریکبا

 دیگری انگشنی تیغه فرزهای. گرددمی اسنفاده خارها جای و عنیق شتیارهای  و شتکافها  فرزکاری برای هاآن از

 .باشندمی پیشانی و محیطی برنده هایهلب دارای که شوندمی یاف  شکل T شیارهای تراشیدن برای نیز

 

 

 :پولکی فرز تیغه -1

 رد. گیرندمی قرار اسنفاده مورد باریک شتیارهای  ها،لبه ها،شتکاف  آوردن در بریدن، برایمعنولاً  فرزها تیغه ای 

 اصلی نلع فرز جانبی سطح عبارتی به. اس  گرفنه قرار طرفی  و جلو طرف، دو در برنده لبه پولکی فرزهای تیغه

 دارای پولکی فرزهای تیغه .ننایدمی پرداخ  و صاف را شتیار  جدار آن هایپیشتانی  و دهدمی انجام را کاری فرز

 .پردازیممی ننونه چند شرح به زیر در که باشندمی زیادی انواع
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 آوردن در و بریدن برای آنها از و بوده محیطی برنده لبه دارای فرزها تیغه ای  :ایاره فرزهای تیغه: الف 

 عرض به هاییشکاف توانمی فرزها تیغه ای  وسیله به. گرددمی اسنفاده هاسترپیچ  شتیار  مانند باریک شتیارهای 

 .ندارند خار جای فرزها تیغه نوع ای  عنوما. ننود ایجاد را فلزات در میلیننر 4 تا 3/4

 

 یشانیپ برنده لبه دارای محیطی برنده لبه بر وهعا فرزها تیغه ای  :تراش( )شیار تراش شاکاف  فرز تیغه: ب

 و غلطکی فرزهای .گرددمی استتنفاده خار جای و عنیق شتتیارهای و شتتکاف فرزکاری برای آنها از. باشتتندمی نیز

 ای ابزار دهایفولا از را آن هایتیغه و معنولی دفولا از را فرز بدنه یعنی ستتازندمی پارچه دو اغلب را بزرگ پولکی

 .کنندمی منصل یکدیگر به خنه،سا تندبر

 

 :تراشی فرم فرزهای تیغه-3

 ود در نیز را فرم فرزهای تیغه .باشتد می صتفر  آن در براده زاویه و بوده داری فرم برنده لبه دارای فرزها تیغه ای 

 .شوندمی محسوب دسنه ای  جز نیز (مدولی) تراش دنده فرزهای تیغه سازند،می غلطکی و انگشنی نوع
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 لنگ مته یا بورینگ هه -2

 اس ، موجود هایمنه از تربزرگ آن اندازه و کنیم بزرگنر را قطعه یک داخل سوراخ قطر بخواهیم که مواردی در

 در ابزار ای  کاربردهای دیگر از. کنیممی استتنفاده چرخدمی مرکز از خارج صتتورت به که لبهتک ابزار ای  از

 .باشدمی تراشیکره

 

 :تراش زاویه فرزهای تیغه-0

 شیارهای و ستطوح  ایجاد برای آنها از و بوده زاویه دارای فرز تیغه محور به نستب   فرزها تیغه ای  برنده هایلبه 

 با ایچلچله دم شیارهای تراشیدن برای. باشندمی موجود غلطکی و انگشنی نوع دو در. گرددمی اسنفاده دارزاویه

 تیغه لهوسی به سپس و کرده ایجاد انگشنی فرز تیغه توسط شیاری ابندا که است   لازم تراش زاویه فرزهای تیغه

 .ننود تکنیل را آنها شکل تراش زاویه فرز
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 :مرکب فرزهای تیغه-3

 یک روی مخنلف فرزهای هتیغ (چیدن هم کنار) کردن کوپله کنک به توانمی را مرکب هایشتتکل فرزکاری

 گران فرم فرزهای تیغه بردن کار به از و یاف  خواهد کاهش ساخ  ههزین و زمان مسلناً. داد انجام (درن) محور

 .کرد نظر صرف توانمی نیز قین 

 

ا بسنگی دارد. به طور کلی تیغه فرزه به جنس قطعه کار و قطر تیغه فرز فرزها تیغه در برنده زاویه و دندانه تعداد

 .باشدمی کار قطعه جنس و مارپیچ زاویه ندانه،د تعداد در آنها تفاوت که کنندمی تولید W,N,Hرا در سه تیپ 

 :فرزها تیغه جنس

 :پردازیممی آنها از ننونه چند شرح به که شوندمی ساخنه مخنلفی مواد از فرزها تیغه

 :سازی ابزار فولاد -5

 فصارم در سبب بدی .  هسنند کم برداریبراده قدرت دارای شوند،می ستاخنه  ابزارستازی  فولاد از که هاییتیغه

 را ساننیگراد درجه 344دمای تا و دارند کرب  درصد 2/1 تا 1 مقدار هافولاد ای . شودمی اسنفاده آنها از محدود

 .نیس  صرفهبه مقرون فرزها تیغه ای  از اسنفاده امروزه تکنولوژی به توجه با. کنند تحنل توانندمی



58 

 

 :بر تنه آلیاژی ابزار فولاد -2

 کرب  و آه  بر عاوه فرزها تیغه ای  جنس در. شتتوندمی ستتاخنه تندبر فولاد از هافرز تیغه نوع منداولنری 

 یادیز برش و تحنل قدرت رو ای  از شده، آلیاژ زیاد میزان به کروم و تنگسن  مولیبدن، وانادیم، نظیر عناصتری 

 نوع .دهندمی شتتانن SS م اع با را آن و کنندمی حفظ را خود هایویژگی ستتاننیگراد درجه 644 تا و دارند

 944 حدود تا و بوده HSS فولاد نام به استت  کبال  و ولفرام و کرب  و فولاد آلیاژ که آلیاژی فولاد از دیگری

 .کنندمی تحنل را دما ساننیگراد درجه

 :شهه سمانته کاربیه-9

 یومتینان و تنگسن  شده پودر کاربیدهای از آنرا و اس  آه  فاقد که شتوند می ستاخنه  موادی از فرزها تیغه ای 

 ابلی ق و باشندمی دارا را برش شترایط  بهنری  و هستنند  دیرگداز فلزات با کرب  از مخلوطی کاربیدها.ستازند می

 ندارند کردن سخ  عنلیات به احنیاجی هاتیغه ای . کنندمی حفظ ستاننیگراد  درجه 944 حدود تا را خود برش

 برنده هایلبه فقط رو ای  از. هسنند قین  گران سناننه کاربیدهای چون. هسنند برخوردار طبیعی اسنحکام از و

 .دهندمی قرار فرز تیغه بدنه روی بر را آن پیچ، یا لحیم وستتیله به که شتتوندمی اننخاب جنس ای  از فرزها تیغه

 .دهندمی نشان F1 و G1 و H1و S2 و S1حروف با که دارند گوناگونی اقسام و انواع کاربیدها

 

 :هامیکسرا-4

 . کرد اشاره آنها مناسب قین  به توانمی آنها ازجنله. دارند زیادی مزایای که هسنند جدیدی مواد از هاسرامیک

 .اس  کاربیدها برای خوبی جایگزی  که اس  مناسبی و قین  ارزان ننونه 3O2Al آلومینیوم اکسید

 

 فرزها تیغه زوایای
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 هالبه با شتتده داده زاویای .باشتتدمی گوه و براده آزاد، زوایای دارای تراشتتکاری رنده مانند فرز تیغه برنده لبه

 :پردازیممی آنها مخنصر توضیح به که اس  کرده ایجاد را سطوحی

 

دهند و مقدار نشان می βنامند و با می فرز تیغه گوه زاویه را آزاد سطح و براده طح: زاویه بی  ست β گوه هزاوی -1

کننر  β زاویه مقدار نرم اجسام در و بیشنر آن مقدار سخ  امدر اجس فاوت است  آن بستنه به جنس قطعات من 

 باشد.یم یکیاس ،  درجه 81تا  56های تراشکاری که در حدود مقدار تقریبی آن مانند زاویه رنده اس  و

د و آن را با نامنآزاد تیغه می زاویه را برش سطح بر مناس صتفحه  و تیغه آزاد طح: زاویه بی  ست αزاویه آزاد  -2

 Cحرف  با کلکه در ش کنندیم یجاداز لبه برنده ا یآزاد را در طول یهمقدار زاو لامعنو دهند.نشان می αم  اع

 نشان داده شده اس .

 :γزاویه براده  -3

 شود.نشان داده می γم  ابا ع نامند وزاویه بی  ستطح براده و سطح قائم بر سطح برش را به نام زاویه براده می 

 درجه اس . 34تا  5مقدار تقریبی آن بی  

 شود.نشان داده می δم  اعنامند و با: مجنوع زاویای آزاد و گوه را به نام زاویه برش میδ برش هزاوی -4

 :λزاویه مارپیچ تیغه فرز  -5

نده بر لبه یا و (فرز محور موازی) مسنقیم برنده هایلبه دارای  تیغه فرز منک  اس

د. برای دار بستتنگی فرز تیغه برنده لبه مارپیچ گام به زاویه ای  مقدار .دمارپیچ باشتت

در اجسام نرم  درجه اس  و 35تا  14اجسام سخ  مقدار ای  زاویه کم و در حدود 

تیغه  یایدرجدول صفحه بعد زوا درجه اس . 45تا  25مقدار ای  زاویه بیشنر و بی  

  .تندبر نشان داده شده اس فولادفرزهای از جنس 
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 در فرزکاری یبرداربراده یروشها

ها میشود. ای  روش برداریبراده یهاعنلیات فرزکاری جه  حرک  ابزار بر روی قطعه کار، باعث ایجاد روش در

 عبارتند از:

 (نوع فشاری)هنراه  -1

 (مخالف)معکوس  -2

 برداری همراهروش براده

و  (قطعه کار)ش جه  حرک  پیش روی میز دستتنگاه ودر ای  ر دهدیهنراه را نشتتان م یبرداربراده یرز شتتکل

 جدا به روعکار ش ها با ضخام  زیاد از سطح قطعهباشد. در روش هنراه، برادههم جه  با هم می دوران تیغه فرز

نیروی برشی در ای  حال  سعی در چسباندن قطعه  .شوندمی جدا کار از ضخام  حداقل با اننها در و کرده شدن

 ا دارد.به میز ماشی  ر

 

 

 مزایا:

 .شودبه روش معکوس می عدم سر خوردن لبه های برنده تیغه فرز که باعث صافی سطح بهنری نسب  -1

 .برداری ننودتوان قطعات نازک را برادهبه عل  فشرده شدن قطعه به سطح میز می -2

به  در توان مصتتترفی درصتتتد 24فرزکاهش حدود  یغهو ت یزهم جه  بودن حرک  م بدلیل روش ی در ا -3

 برداری را خواهیم داش .منظور براده

 :معایب
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 اس  منک  و نیس  قابل اسنفاده اس ، نشده گرفنه میز لقی که هایی ی برداری در ماشای  روش براده -1

 برنده آن و افزایش سطح براده بشکند. هایزیر لبه به کار قطعه شدن کشیده عل  به فرز تیغه

سخ  کاری شده هسنند  دارای سطح که قطعاتی و شده گریخنهری قطعات از برداریبراده در روش  ای -2

 شود.اسنفاده ننی

 برداری معکوسروش براده 

ا کردن جد در ستتعی یبرشتت نیروی و بوده فرز تیغه دوران جه  مخالف کار قطعه رویپیشتت جه  روش  ای در

 کنی موج دار خواهد شد. کار قطعه کار از میز را دارد بنابرای  سطح قطعه

فرز معنولی باید از روش  هایماشی  در. شود گرفنه دستنگاه  میز مهره و پیچ بی  لقی شتود، می باعث روش ای 

 برداری معکوس اسنفاده کرد.براده

 معایب:

سر خوردن بر روی قطعه  در شتروع کار، براده برداشتنه شده به قدری نازک اس  که تیغه فرز تنایل به   -1

 کار را دارد.

که بعد از اتنام  (برجستتنهکند )خطوط می ایجاد را عائنی کار ستتطح در یپدرپی هایخوردن رستت -2

 فرزکاری با چشم قابل مشاهده اس .
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 مته ها
 

 مارپیچی شکل به و ابزارستازی  فولاد جنس از ها منه. دارد نام منه کاری ستوراخ  عنلیات در استنفاده  مورد ابزار

  قسن از منه .اس  شده ایجاد آن روی مارپیچی شیار دو که اس  ای اسنوانه منه کلی شکل. شوند می ستاخنه 

  :اس  شده تشکیل زیر مخنلف های

 

 لشتتک دو به ها منه دنباله. شتتودمی استتنفاده  منه بستتن  برای آن از که استت  منه اننهای قستتن  :دنباله مته

 .شودمی ساخنه مخروطی و ای اسنوانه

 ایجاد منه که ستتوراخی طول. دارد وجود مارپیچی شتتیار دو آن طول در که استت  منه از قستتننی :مته بهنه

 . دارد بسنگی منهطول بدنه  به کند،می

 برای مناسب شیارها ای  وجود با هنچنی . اس  منهبراده  زاویه ایجاد منه، مارپیچ شتیارهای  نقش :مته شایار 

 .شوندمی هدای  سوراخ بیرون سن  به سوراخ داخل در شده جادای هایبراده بدنه، روی برنده های لبه
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 کاهش موجب منه فاز. شتتودمی نامیده منه فاز دارد، وجود منه شتتیار کنار در که نازکی برجستتنگی :مته فاز

. گیردمی انجام بهنر ستتوراخ داخل دیواره و منه ستتطح بی  در منه هدای  هنچنی . گرددمی ستتوراخ اصتتطکاک

 در تا شتتود می ستتاخنه تر کوچک منرمیلی دهم یک طول، از منر میلی صتتد هر در ها منه قطر که کنید توجه

 را هامنه قطر دلیل هنی  به. شود جلوگیری سوراخ دیواره با منه تناس از عنیق هایسوراخ کاری سوراخ هنگام

 .کرد گیریاندازه فاز روی از و هاسرآن در باید

 

 قطر ا،ه منه بیشنر اسنحکام برای. دارد نام منه جان ماندمی باقی مارپیچی شیار ود بی  که ایفاصله :مته جان

 .هاس آن ابندای از بیشنر شیارها اننهای در منه جان

 اب لبه دو ای  طول. دارد قرار منه نوک در دار شیب صورت به که اس  اصتلی  لبه دو دارای منه :اصلی های لبه

 .دهندمی انجام را قطعه از برداریبراده و کنندمی عنل گوه مانند ها لبه ای  از هرکدام. اس  برابر هم
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 وجود به منه جان روی خطی دارد، وجود منه سر در که داری شیب منحنی ستطح  دو برخورد از :عرضای  لبه

 .گویندمی عرضی آن لبه به که آیدمی

 

 زوایای مته

 اویهز به نیاز مناسب گوه یک داشن  برای. کند میاصتلی منه مانند یک گوه عنل   لبه شتد  گفنه که طور هنان

 94 براده و آزاد گوه، زاویه جنع). دارد نام گوه زاویه براده، و آزاد سطح دو بی  اقیناندهب زاویه. اس  آزاد و براده

 .(اس  درجه

. دارد نام براده زاویه شیار، داخل ستطح  و است   واقع آن در برنده لبه که عنودی صتفحه  بی  زاویه :براده زاویه

( γ) گاما حرف با را آن و بوده درجه 47 تا 13بی معنولاً  آن اندازه که استت  منه مارپیچ زاویه هنان براده زاویه

 .نیس  تیزکردن قابل و داده نشان
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 نشتتان (α) آلفا حرف با را آزاد زاویه. دارد قرار منه نوک منحنی ستتطح و افق امنداد بی  زاویه ای  :آزاد زاویه

 تغییر نیز گوهو با تغییر آن زاویه  استت  تیزکردن قابل زاویه ای . استت  درجه 8معنولاً  آن مقدار و هنددمی

 .کندمی

( β) بنا حرف با را آن که دارد قرار اصتتلی برندهمنه در لبه  براده ستتطح و آزاد ستتطح بی  زاویه ای  :گوه زاویه

 برای. شودمی اننخاب بیشنر β زاویه تر سخ  قطعات یبرا و کننر β زاویه تر نرم قطعات رایب. دهند می نشتان 

 .کرد تیز آن با منناسب را آزاد زاویه باید نظر موردگوه  زاویه به رسیدن

 فی حرف با را زاویه ای . شودمی نامیده منه رأس زاویه منه، اصلی لبه دو بی  ایجادشتده  زاویه :مته رأس زاویه

(φ) اس  درجه 134 یا 118 معنولاً آن اندازه و دهندمی نشان. 

 ای  .شودمی نامیده عرضی لبه زاویه منه اصلی لبه و عرضی لبه امنداد بی  ایجادشتده  زاویه :عرضای  زاویه لبه

 .اس  درجه 55 آن اندازه و دهند می نشان (ψ) سای حرف با را زاویه

 منه دنباله روی در منه جنس اههنر به منه قطر اندازه .شوندمی مشخص قطرشتان  اندازه با ها منه :مته انتخاب

 منه ،سوراخ قطر به توجه با. اس  کار نقشه مطابق سوراخ قطر اندازه منه، اننخاب برای گزینه اولی . شودمی حک

دهد که جنس و قطر آن بر روی آن یر دنباله یک نوع منه را نشان می. شکل زشتود  می اننخاب قطر هنان با ای

 حک شده اس .

 

 هبلک. داد انجام مرحله یک در و منه یک با را کاریستتوراخ توانننی باشتتد بزرگ منه قطر اندازه اگر :مته پیش

 اب هاییمنه در که اس  ای  عل . رستاند  نهایی اندازه به را ستوراخ  تدریج به و تر کوچک های منه کنک به باید

 انحراف احننال ندارد، برداریبراده برای مناسب زاویه لبه ای  چون و شد خواهد زیاد عرضی لبه طول بزرگ قطر

 با ار قطعه ابندا بزرگ هایمنه با ستتوراخکاری در استت  بهنر عل  هنی  به. یابدمی افزایش منه، شتتکستتن  یا و

 .کنید اسنفاده اصلی منه از سپس و کرده سوراخ ترکوچک هایمنه
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عداد پیش منه ها به قطر منه نهایی شتتتوند، پیش منه گویند. تکه پیش از منه نهایی استتتنفاده می هایی رامنته 

بستتنگی دارد و اننخاب آنها باید به شتتکلی انجام گیرد که قطر پیش منه حداقل به اندازه طول لبه عرضتتی منه  

و سپس از منه  mm5بهنراست  ابندا از منه    mm24بعدی باشتد. به عنوان مثال برای ایجاد ستوراخی به قطر   

mm14  و در اننها از منهmm24 اده کرد.اسنف 

 

 

 مته انواع

 بینی پیش کار قطعه جنس به توجه با ها منه مارپیچ رأس زاویه :مارپیچ و رأس زاوی نظر از مته انواع

 . شودمی

 از هرکدام هایویژگی که شوندمی ساخنه Hو  W  ،N نتتوع ستتته  در مارپیچ و رأس زاویه استتتتاس   بر هامنه

 :اس  زیر شرح به آنها
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. استتتتتتتتتت   درجه 47 تا 44 بی  ها منه ای  مارپیچ زاویه. دارند را مارپیچ زاویه بیشتتنری  هانهم ای  :W مته

 هامنه ای  و اس  درجه 134 ها منه ای  رأس زاویه. استت  کم آنها گوه زاویه و زیاد آنهتتتا  براده زاویه درننیجه

 .هسنند مناسب نرم قطعات برای

 قطعات برای و استت  درجه 118 آنها رأس زاویه. باشدمی درجه 44 تا 34 بی  ها منه ای  مارپیچ زاویه: N مته

 .شودمی اسنفاده ها منه نوع ای  از چدن و یفولاد

 زاویتته ننیجه در و درجه 19 تا 13 بیتت  آنها مارپیچمارپیچ را دارند، زاویه  زاویه تریتت  کم هامنه ای  :H مته

 .اس  درجه 118 ها منه ای  رأس زاویه. شتتودمی زیاد نیز آنها هگو زاویه ضن  در ،استت  کم آنها براده

 .کنید اسنفاده زیر جدول از مینوانید کار قطعه جنس به توجه با منه اننخاب برای
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 یخاص هایویژگی به بنا هرکدام که دارند مخنلفی انواع شکل نظر از صتنع   در هامنه :شکل نظر از مته انواع

 نهم خزینه، منه مارپیچ، منه به توان می منه انواع جنله از. گیرند می قرار اسنفاده مورد و شده اننخاب دارند که

 :اس  زیر شرح به ها منه اصلی گروه دو های ویژگی. کرد اشاره... و الناسه منه دوپله، منه مرغک،

 هاسنوان های سوراخ یجادا برای هامنه ای . هسنند هامنه نوع تری  پرمصرف از مارپیچی هایمنه :مارپیچی مته

  ها، هدایبراده مناسب در لبه زاویه به توان می ها منه ای  هایویژگی از. شوندمی اسنفاده بس  ب  و بدر راه ای

 هایمنه. کرد اشتتاره مجدد تیزکاری قابلی  و ستتوراخ از خارج به هابراده هدای خوب منه به داخل ستتوراخ، 

 صتتورت به را mm13 قطر تا مارپیچی هایمنه دنباله معنولاً. شتتوندمی ستتاخنه مخنلف قطرهای در مارپیچی

 هایهمن دنباله .دارند وجود ایاستتنوانه دنباله با نیز تربالا قطر با هاییمنه استت  گفننی. ستتازندمی ایاستتنوانه

 ها همن ای  دنباله. شود می ساخنه مخروطی صورت معنولاً به است ،  mm 13 از بیشتنر  قطرشتان  که مارپیچی

 .شوندمی نامیده مورس مخروط ها،مخروط ای . اس  اسناندارد آنها شیب اندازه که اس  کم شیب با مخروط یک

. شتتودمی استتنفاده منه چرخش از جلوگیری برای آن از که دارد وجود ایزبانه مخروطی دنباله منه اننهای در

 .رف گ کنک زبانه ای  از وانتمی نیز منه کردن خارج برای هنچنی 
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 مته دنباله مخروطی ایمته دنباله استوانه

  
 

 خزینه و کردن صاف ها، مهره سوراخ سر زدن پخخزینه برای پلیسه گیری لبه سورخ ها،  منه :خزینه هایمته 

 عدادت. اس  تر کوتاه مارپیچ هایمنه به نسب  ها منه ای  طول. شود می اسنفاده ها پیچ گرفن  قرار محل کاری

 .اس  صفر آنها در براده برنده اس  و زاویه لبه دو از بیشنر ها منه ای رنده ب یها لبه

 
 

 نظر از خزینه های منه. باشد مخروطی یا ای اسنوانهای  نوع منه ها نیز بر حستب قطرشتان منک  است      دنباله

 درجه 94 یا 75 اویهز با مخروط شکل به خزینه های منه از نوعی. شوند می ساخنه مخنلفی انواع در نیز شتکل 

 .گیرند می قرار اسنفاده مورد ها سوراخ لبه زدن پخ و گیری پلیسه برای عندتا مخروطی های خزینه منه. اس 

 ساخنه سترمخروطی  و سترتخ   نوع دو در که هستنند  دار زبانه های خزینه منه خزینه، های منه از دیگری نوع

 بانهز. شودمی اسنفاده ها سرپیچ جاسازی منظور به خزینه ایجاد در بیشنر دار زبانه خزینه های منه از. شتوند می

 .سازدمی میسر را سوراخ و خزینه مرکزبودن هم ها منه ای 
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72 

 

 

 قلاویزکاری
 

 نامند. قاویز راو ای  عنل را قاویزکاری می برای دنده کردن مهره به کنک دس  معنولاً از قاویز اسنفاده کرده

ه کرد که در روی بدنه آن به منظور تامی  زاویه براده و هنچنی  زاویه گوه، سه یا چهار توان به پیچی تشتبی می

 له قاویز راکاری نیز اسنفاده می شود. اننهای دنباارها برای خروج براده و روغ   شیشتیار ایجاد شتده اس . ازی  

 ا تامی  ننود. سازند تا بنوان به کنک قاویز گردان حرک  دورانی آن رمعنولاً چهارگوش می

 

چون قاویز کاری نیز نوعی براده برداری محستوب می شود لذا هر یک از دندانه های قاویز بایسنی به فرم گوه  

. در بعضی از قاویزها زاویه آزاد وجود نداشنه و در برخی بوده و زوایای آن برحسب جنس قطعه کار اننخاب شود

 کنند.آزاد ایجاد میدیگر بوسیله پش  سایی دندانه ها، زاویه 

 

نی ، لذا بایستتاندد با استتنحکام منوستتط در نظر گرفنهزاویه براده را در قاویزهای معنولی، برای قاویزکاری فولا

ه دارای جنس ها ننی توان برای قاویزکاری تنامی فلزات اسنفاده کرد، مخصوصاً آنهایی کتوجه داش  که از آن

 و آلومنیوم(.باشند )مس نرم و براده طویل می
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 ای که معنولاً برای فلزات مخنلف روی قاویزها ایجاد می کنند در جدول زیر داده شده اس .زاویه براده

 (γزاویه براده ) جنس کار

 درجه 1تا  8 برنج، برنز، چهن سخت، فولاد با استحکام زیاد

 درجه 58تا  1 ، چهن2N/mm 288فولاد تا استحکام 

 درجه 98تا  28 لنهفلزات سبک با براده ب

 

حنل نیروی برش در یک مرحله چون به دلیل وجود شتیارهای براده جان قاویز ضعیف شده و معنولاً قادر به ت 

های باشتتد، لذا برای کم کردن نیروی برش، قاویزها را در یک دستت  شتتامل ستته قاویز، به نامبرداری ننیبراده

 سازند.  رو میرو و پسپیشرو، میان

ه رو سرو دو خط و برای قاویز پسمیان ناخ  ای  قاویزها معنولاً رو دنباله قاویز پیشرو یک خط و دربرای ش

 سازند.رو را بدون عام  مشخصه میی کنند. جدیداً دنباله قاویز پسخط ایجاد م

 
  

 

ی آنها را به صورت مخروطندایی برداری به راحنی با کار درگیر شوند، قسن  ابای اینکه قاویزها در شروع برادهبر

 رو با همرو و پسرو، میانزاویه شتیب قسن  برش در قاویزهای پیش  نامند.ستازند و آن را قستن  برش می  می

برداری را به عهده یک از قاویزها وظیفه شروع برادهشتوند. قسن  برش هر  مستاوی نبوده و منفاوت اننخاب می 

 شوند.رسد، دندانه ها کامل میریج که به اننها میدداشنه و به ت
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( براده برداری را شروع می 1رو )شتناره  صتورت است  که ابندا با قاویز پیش  ترتیب استنفاده از قاویزها به ای   

درصد از حجم براده برداری را انجام می دهد. پس از آن از قاویز میان رو )شناره  55. ای  قاویز در حدود کنیم

درصتتد دیگر را به  25که ای  قاویز فرم دندانه ها را کامل تر کرده و وظیفه براده برداری ( استتنفاده می شتتود 2

 عهده دارد.

و دندانه ها را کامل و درصد بقیه براده برداری را انجام داده  24( 3و بالاخره با اسنفاده از قاویز پس رو )شناره 

 کنند.پرداخ  می

   

باشتتتند، به دلیل کم بودن دندانه آن ها از نوع پیچ لوله میهایی که یز و مهرههای دنده رکاری مهرهبرای قاویز

دد بوده و به نام های پیشرو و کنند که یک دس  آن شامل دو ععنولاً از قاویزهایی استنفاده می عنق دندانه، م

 شوند.رو نامیده میپس
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قطر استتنی قاویز( که سوراخ راه به در  برابر 5/1برای قاویزکاری ورق ها و قطعات کم ضتخامنی )تا ضتخام    

داشتنه باشتند، از قاویزهی دیگری استنفاده می شود که دارای قسن  شروع برش طویل )در حدود نصف طول    

دندانه ها( بوده و تنام قسن  های سه گانه قاویزهای معنولی را در روی یک قاویز جنع کرده اند. از مشخصات 

وان طول بلند قسن  دندانه دار آن را نام برد. ای  قاویزها به نام قاویزهای مهره ظاهری ای  نوع قاویزها می ت

 معروفند.

ها را ای بوده و اننهای آنله قاویزهای ماشینی نیز اسنوانهسازند. دنباا را در دو نوع ماشتینی و دسنی می قاویزه

در قاویزهای معنولی به صورت مسنقیم اس  سازند. امنداد شیارها چهارگوش یا به فرم زبانه دار می به صتورت 

 ولی قاویزهای دیگری نیز یاف  می شوند که شیار براده آن ها مارپیچ اس .

 به صورت چپ گردقاویزها را از جنس فولاد ابزار کرب  دار و یا فولاد آلیاژی در دو سیسنم منریک و یا اینچی، 

 سازند.     و یا راس  گرد می
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 هونینگ
ه دران ماده بوسیله عنل برش سترع  پایی  و پرداخ  کننده سطح  اس  ک  ک فرآیندکننرل شتده با هونینگ ی

های ستنگ هونینگ خراشتیده می شود. در هونینگ، حرک  هنزمان چرخش و رف  و برگش  سنگ منجر   دانه

 به ایجاد خطوط مورب مقطع می شود.

عاوه بر  م بوده و بوسیله درجه مشخص می شود.برای بعضتی کاربردها مثل سیلندر موتور، زاویه بی  خطوط مه 

 برد.بی  می براده برداری، هونینگ خطای شکل عنلیات های قبلی را نیز از

 بودن، شتتتکل زنگی بودن، شتتتکل موجی گردی،: شتتتامل هندستتتی خطاهای: از انهعبارت خطاها ای 

 .ابعادی نادقنی و برقو ارتعاشات,مخروطی

 زبری سطحزبری، الگوی  ویژگی های سطح:

ی ستوراخ یاخطای  هونینگ خطای موقعین اما کند.برداری اصتاح می هونینگ تنام ای  خطاها را با کننری  براده

 درس  کند. تواندعنود بودن را ننی

توان می هرچند ستتطوح خارجی زیادی را نیز رود.ای بکار میهای استتنوانههونینگ بیشتتنر برای پرداخ  ستتوراخ

 .باشدردهای هونینگ برای سطوح خارجی می  کارببیشنریهونینگ کرد. 

 انواع حرکت ابزار در هونینگ

 سینناتیک عنلیات هونینگ شامل سه حرک  کاری اصلی اس :

 حرک  دورانی -1

 حرک  رف  و برگشنی -2

 (برقوی منحرکهنانند)جابجایی شعاعی تسنه های ساینده  حرک  خطی و -3

 انواع هونینگ 

 و دسنه تقسیم می شود:هونینگ از نظر نوع کاربرد به د

 لاًشود. معنومی استنفاده  ستوراخ  داخل ستطوح  کاریهونینگ داخلی برای پرداخ  یاتعنل :هونینگ داخلی

 گیرد.اسنفاده قرار می مورد برای پرداخ  کاری داخل سیلندر خودرو
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 شود.می اسنفاده خارجی سطوح کاریهونینگ خارجی برای پرداخ  عنلیات :خارجی هونینگ

 

 ار سنگ زنی هونینگابز

شود درفش سنگ کاری اس  که بسیار شبیه به برقوی منحرک بوده و دارای زاری که برای ای  کار اسنفاده میاب

هایی از ماده ساییدنی کار گذاشنه شده اس . ای  ابزار به شکل غییر است . روی آن میله ها یا ستنگ  قطر قابل ت

ه شتده است  که در حالیکه ابزار حرک  رف  و برگشنی خود را در   ای ستاخن ستنوانه توخالی بوده که و به گونه ا

ییده سا هاهای زبریبرجسنه بیشنر بوده ودر ننیجه قلههای سنگ در نقاط دهد، فشار ونفوذ دانهخ انجام میسورا

 شود.می گرد شده و سوراخ مسنقیم و

 

 
 

 

محور سوراخ، معنولا  کند.وارد می یکسانبعد از هم ستطح شتدن نقاط برجسنه، هر منطقه سوراخ، فشار سایش   

هرچند منک  اس  برای  هونینگ تاثیری نداشنه باشد. در موقعی  عنودی قرار داده می شود تا جاذبه بر فرآیند

 قطعات بلند، محور هونینگ افقی قرار گیرد.

 های هونینگانواع سنگ
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سید های هونینگ هسنند. اکاسنفاده در سنگ ردتری  مواد ساینده مواکسید آلومینیوم و سیلیکون کارباید، رایج

هنی آچدن و دیگر فلزات غیر هونینگ فلزات آهنی مناسب اس . سیلیکون کارباید برای هونینگ آلومینیوم برای

مناسب اس .  ها هائی با پوشتش کروم سخ ، سرامیک فولادهای ابزار، فولاد برای هونینگ CBNرود. بکار می

 د.شوهای آلیاژی سخ  اسنفاده میفولادسرامیک، کارباید و  رای هونینگ موادی مثلاز سنگ های الناس نیز ب

 

 مزایای هونینگ

سوراخ گرد و  شود.کننری  حرارت و اعوجاج شناخنه میعنوان یک عنلیات سریع با براده برداری اقنصادی با ه ب

با  ب و دق  بالابه کیفی  سطح خوکه  کندشتکل از عنلیات قبلی را اصاح می  مستنقیم ایجاد کرده و خطاهای 

 .توان رسیدای  فرآیند می

 های فراینه درموادقابلیت

توان برای پرداخ  مواد فرآیند را می شوند ولی ای موادی هستنند که بیشتنر هونینگ می   هرچند چدن و فولاد

شتتده و کاربیدهای  مس و هنچنی  آلیاژها ی ستتخ  مثل فولادهای نینریده نرم تر مثل آلیاژهای آلومینیوم و

 توان بکار برد.می هاها و پاسنیکداخ  سرامیکهنچنی  ای  فرآیند را برای پر زیننر شده بکار برد.

 عوامل مؤثر در نتایج فرآینه هونینگ

. با کننرل کار پس از هونینگ تأثیر دارند عوامل زیادی وجود دارند که در دق  ابعادی و پرداخ  ستتتطوح قطعه

 ننایج مطلوبنری دس  یاف . ای  عوامل عبارتند از: توان بهوامل میهریک از ای  ع

 دانه بندی سنگ -1
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 نوع چسب اسنفاده شده در ساخ  سنگ -2

 سرع  گردش و سرع  رف  و برگش  ابزار -3

 خنک کننده ها -4

 فشار ابزار -5

 فرم قطعه کار -6

 جنس قطعه کار -7

 

 روانکاری و خنک کاری

آب و در هونینگ آلیاژهای آهنی از روغ   مولسیون روغ  ها دردر هونینگ قطعات از جنس فلزات غیرآهنی از ا

های از روغ لاً ها معنوشتتود. برای چدنار یا ستتیال خنک کننده استتنفاده می روانک های معدنی به عنوان ماده

ستیال مناستب برای هونینگ مواد مصنوعی امولسیون    گردد.فید به عنوان روانکار استنفاده می معدنی و نف  ست 

ن سیال در اصلی از بکار برد شود. هدفبرروی ابزار و قطعه کار ریخنه میاس . سیال خنک کننده  آب روغ  در

ای   مواد ستتتاینده از محل تناس ابزار با قطعه کار و جلوگیری از انباشتتتنگی ها و ذراتهونینگ دور کردن براده

و جلوگیری از اعوجاج و تخریب  دمای قطعه کار ذرات روی ستنگ اس . وظیفه دیگر ای  سیال ثاب  نگهداشن  

 ابعادی آن اس . سطح قطعه و دق 
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 لپینگ

با سرع  کم در حال گردش بوده و اخ  است  که در آن یک ستنگ ستاینده    برداری پردیک روش یرادهلپینگ 

ینده سطح قطعه کار دوغاب مواد ساشود و بی  سطح سنگ و شتار کم به سطح قطعه کار فشرده می هنزمان با ف

شکل زیر یک ننونه از قطعاتی را به  شتارژ شتده است . پس از ای  عنلیات ، سطح قطعه کار کاما صیقلی اس .   

 گذارد که عنلیات لپینگ بر روی آن انجام شده اس .ننایش می

 

 مزایا و معایب

برداری میکرون براده 24تا  5  نهایی از را برای پرداخ اندان قطعاتی که قبا ستتتنگ خوردهبا ای  فرایند می تو

رود ولی احننال نفوذ وش ، تنشهای سطحی قطعه از بی  میدر ای  رد و ستطح بسیار صیقلی به دس  آورد.  کر

 مواد ساینده در سطح قطعه وجود دارد.

 چه قطعاتی را لپینگ کنیم؟
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نظیر برنج و   فلزات نرم  فولاد زنتتگ نزن و فولاد ابزار قتتابلیتت  لپینتتگ عتتالی دارنتتد ولپینتتگ چتتدن، فولاد،

ای،کروی یا تخ  باشتتد واز نظر ابعاد می توان فرم قطعه می تواند استتنوانه ی قابل قبولی دارد.ننیجه  آلومینیوم

 میلی منر را صیقل داد. 544تا  6قطر میلی منر و 2444تا  54قطعاتی با طول 

  انواع روش های لپینگ

 لپینگ تخت یک طرفه 

 لپینگ دوطرفه موازی 

 انه ای داخلی و خارجیلپینگ استو 

در لپینگ تخ  یک طرفه، قطعه کار روی ستنگ گردان قرار داده می شود و برای تامی  فشار وزنه ای روی آن  

ها کنند. ای  حلقههایی مهار میحلقهدرون  قرار می گیرد. برای آنک قطعه به هنراه ستتتنگ نچرخد قطعه کار را

رج از مرکز داشنه و قطعه را در راسنای شعاعی روی سنگ حرک  گویند، حرک  دورانی خاکه به آنها قفسته می 

 .می دهد. ای  ماشی  می تواند چند قطعه را به طور هنزمان لپینگ کند

ک سقطعه کار بی  دو صفحه ی یک فیکسچر مخصوص قرار گرفنه و به کنک یک دی در لپینگ دوطرفه موازی،

قطعه کار می چرخد و رینگ مخصوص ات اسنوانه ای، در لپینگ قطع شود.کوچک در مرکز فیکستچر تنظیم می 

 .در طول آن جابه جا می شود

              اجزای ماشی  لپینگ

 میل لنگ با پوسته چهنی مخصوص 

 لپینگ  صاحه 

 لپینگ  دیسک 

ی آن در توان برااز قطعه باشد. بهنری  جنسی که میی فشردن قطعه را دارد باید نرمنر صفحه لپینگ که وظیفه

 برینل دارد. 244تا  144ر گرف  چدن خاکسنری اس  که سخنی نظ

لپینگ  مواد  
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به صورت مخلوط مایع یا خنیری شکل   ذرات ستاینده با دانه بندی ظریف و مواد کنکی ) نف  ، روغ  و آب (  

دانه  دازهان برای مواد سخ  تر دانه بندی ریز تر اسنفاده می شود تا پرداخ  بهنری به دس  آید. به کار می رود.

 دانه اس . 1444دانه در اینچ مربع تا  244های ساینده معنولا از 

جنس مواد ساینده ،به جنس قطعه کار بسنگی دارد مثا برای لپینگ خش  فولادهای ابزار از دانه های سیلیکون 

 شود.م اسنفاده میا از اکستید آلومینیو یا برای لپینگ فولادهای نرم از پودر کروند ی استنفاده می شتود و   کارباید

شود. اگر جنس قطعه بسیار دانه بندی بسیار ریز اسنفاده می های اکستید کروم با پرداخ  نهایی هم از دانهبرای 

 شود.اشد هم از پودر الناس اسنفاده میسخ  ب

 های کننریبرش ظریفنر اس  و خراش  کند بیشنر باشدلی که دانه های ساینده را حنل میهر چه غلظ  ستیا 

 .به جا می ماند)روغ (. در عوض هرچه سیال رقیقنر باشد برش تیز تر اس )نف (

های ابعادی و کیایت سطح ولرانست  

بستیار عالی بوده و دارای صتافی سطح فوق العاده ای     (Flatness)  ستطح قطعات پس از لپینگ از نظر تخنی 

و تولرانس  ±4,44441لرانس گرد بودن، تو ±4,4442هستنند. در قطعات لپینگ شده ، تولرانس قطر در حدود  

زبری ستتطوح لپینگ شتتده هم در   میلیننر خواهد بود. ±4,4442و تولرانس توازی±4,44441مستتنقیم بودن

 اس . Rz میکرومنر در معیار 6تا  1حدود
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