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خارجی داخلی تراشی رزوه
کاری حدیده و قلاویز یا

پیچ و مهره

مفهوم رزوه کاری
اجرای قلاویز کاری

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

حركت پين ها به بيرون را مسدود كنيم.

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

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

خسارت زيادي به موتور وارد خواهد آمد.
خار فنري داخلي

حلقه فنري مفتولي

خار فنري خارجي

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

توسط دستگاه فرز مشاهده مي كنيد.

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

براي اتصال استفاده مي شد.

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

رهنمون ساخت.

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

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

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

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

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

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

ذوزنقه )انتقال قدرت( را مشاهده مي كنيد.

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

بهره ببرند. 

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

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

با استفاده از براده برداري نيز نيازمند مي شويم. 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

در ظاهر كالاي صنعتي نهايي، ناپيدا باشند.

پيچ ومهره

پيچ و مهره پيچ با
سر شش گوش

پيچ با سرگل ميخ دار
واشري و مهره اي

پيچ سر انگشتي با مهره
خروسكي واشر دار

پيچ سرخزينه

پيچ سرگرد

پيچ چهارسو با فيليپس

پيچ حفره اي صاف
و بدون سر

پيچ با سر حفره اي شش گوش 
يا پيچ آلن

پيچ خودرو

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

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

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

انجام برسانند.

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

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

و رزوه هاي خاص آنها را بررسي كنيد.

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

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

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

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

جاي خود ثابت كرد.

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

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

حداكثر برساند، بالا ببريد.

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

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

طول ساخت پيچ استفاده مي كنيم.

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

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

1. Tapping

2. Tap

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

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

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

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

مي يابد.

قلاويز پيش رو

قلاويز ميان رو

قلاويز پس رو

قسمت برش

قسمت برش

قسمت برش

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

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

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

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

طراحي اتصال بايد در نظر گرفته شده باشد.

61020

هره
ي م

صل
ر ا

قط

اخ
ور

 س
مق

ع
مته

خ 
ورا

 س
مق

ع

مته
خ 

ورا
 س

مق
ع

زوه
ق ر

عم

زوه
ق ر

عم

تصوير اصلي مهره )در برش( تصوير جانبي مهره
)ديد از راست(

طول رزوه شده پخ
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 براي س��اخت مهره اي به اندازة 12mm، قطر سوراخ 
مهره چقدر بايد در نظر گرفته شود؟

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

براده برداري در نوك ابزار قلاويز قابل مشاهده است.

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

سَري و نوك آنها، لقمة درست را انتخاب كرد. 

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

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

شود جلوگيري مي كند.

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

مقدار زاوية براده در قلاويزها

gجنس كار زاويه براده 

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

5 تا فولاد تا استحكام                   ، چدن

20 تا فلزات سبك براده بلند

تنه��ا جهت هدايت براده به خيارة قلاويز طراحي ش��ده و 
چرخش معكوس دست بايد به آن كمك كند.

700 N
mm2

��������

5

10

30
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از آنجا كه اصلاح مهرة ايجادش��ده كار دشواري است و 
معمولاً به نتيجه نمي رس��د فعاليت قلاويززني از حساسيت 
بس��يار بالايي برخوردار است. علاوه بر آن، همان دشواري 
كه در خزينه كاري درست و هم مركز سوراخ ها وجود دارد، 
اينجا نيز بروز مي كند و هرگونه خطا در هم مركزكردن قلاويز 
با س��وراخ ايجادشده باعث مردودي مهره خواهد شد. براي 
پرهي��ز از اين خطا و نيز جلوگيري از قلاويزكاري خارج از 
محور، پس از بس��تن لقمه قلاويز پيش رو و قبل از ش��روع 

كار حتماً بايستي قلاويز را با سطح قطعه گونيا كرد.

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

را كنترل كند.

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

براده ها فرصت خروج دهيد. 

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

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

مؤثر عمل مي كند. 

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

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

احتمال خطا افزايش مي يابد.

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

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

رزوه شده استفاده مي شود.

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

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

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

پاكت )پكيج( آن قرار دهيد.

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

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

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

1. taper tap

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

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

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

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

قابل انجام است.

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

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

Material Rake Angele
Degrees

Material Rake Angele
Degrees

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

0- 3
5- 8

5- 12
5- 12

5- 10

0- 8

0- 5

8- 15
5- 10

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

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

5- 8
0- 3
0- 3

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

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

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

1. Universal

RELIFE
ANGLE

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

مجموعة قلاويزها قرار مي گيرد، استفاده كرد.

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

 M28 تا M3 اين ابزار در ش��ش اندازه ب��راي پيچ هاي
ساخته شده است.
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چنانچه عمق شكستگي زياد باشد، بايد ابتدا پيچ ديگري را 
در مهره بسته و آن را تا مرز پيچ شكسته پيش ببريم. سپس 
هر دو پيچ را يك جا س��وراخ ك��رده و از قلاويز چپ گرد 
براي بيرون كشيدن آنها استفاده كنيم. سوراخ كاري دو قطعه 
ب��ه دنبال هم باعث مي ش��ود كه تا ح��دودي آن دو به هم 

چسبيده و از رفتار هم تأثير بپذيرند.

4
اكن��ون كه مهرة مورد ني��از در محص��ول نهايي به كمك 
قلاويز ساخته شده اس��ت و يا از بين مهره هاي استاندارد 
موجود در بازار ابزار تهيه گرديده، مي توان به س��اخت يا 

تهية پيچ سازگار با آن اقدام كرد.

اب��زار حدي��ده كه مانن��د قلاويز از فولاد ابزارس��ازي 
س��اخته شده و به صورت دستي )با دسته حديده( از روي 
ميله ه��ا براده برداري مي كند، پس از اس��تفاده بر روي ميله 

قطر دومي را ايجاد مي كند كه از قطر اصل كمتر است.

»ابزار حديده«1 در كيت هاي مس��تقل يا به همراه لقمه 
قلاويزهاي اصل��ي كارگاهي در يك بس��ته و كيت كامل 
جاس��ازي ش��ده و در دس��ترس كاربران قرار مي گيرد. اما 
براي رس��يدن به يك پيچ مشخص با حديده زني نيازي به 

تعويض لقمه نيست.

die, Thread Chaser .1 )هر ابزار سخت سوراخ دار كه با عبور 
قطعه از آن فرايندي مانند نازك كاري، روكش كاري و رزوه زني روي 

قطعه انجام شود، »حديده« ناميده مي شود.(
تصوير اصلي پيچتصوير جانبي پيچ

يچ
ي پ

صل
ر ا

قط

طول رزوه شده

گامزاويه دندانه

پخ
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بنابراين هر لقم��ه حديده براي قطر متفاوتي از ميله ها 
استفاده مي شود.

كار با ابزار دس��تي حديده قدري دش��وارتر از قلاويز 
اس��ت. زيرا اولاً لقمه قلاويز به راحتي در دسته خود بسته 
مي شود در حالي كه لقمه حديده با كمك پيچ هاي قفل كن 
روي دسته بايد در نشيمنگاه خود محكم شود و اگر نقصي 
در بس��تن آن اتفاق بيفتد ممكن است حديده در حين كار 
چ��ار لغزش ش��ود. ثانياً لحظة ش��روع حديده زني و نفوذ 
حديده به ميلة گونياش��ده با لبه هاي گيره، نش��اندن كاملًا 

افقي حديده بر فراز ميله با دشواري صورت مي پذيرد.
براي س��هولت نشس��ت حدي��ده ب��ر روي ميله لازم 
اس��ت كه اندازة دو تا سه رزوه )6mm-3( از ابتداي ميلة 
پيچ شدني را با سوهان پخ زده باشيد تا ورود آن به حديده 

به س��ادگي ميسر باشد. در حين كار مي توان با بستن مهره 
بر روي ميله از صحت فرايند اطمينان حاصل كرد.

اس��تفاده از لقمه »حديده هاي گرد شكاف دار«1 به دليل 
تمركزي كه در بستن آنها در دسته لازم است بر دقت كار 
مي افزاي��د. علاوه بر آن اين لقمه ها از انعطاف خوبي براي 
كار ب��ر روي محدودة كوچكي از قطرها برخوردارند و با 
كمك آنها مي توان در بيش از يك قطر ميله رزوه ايجاد كرد. 
اما اگر در روي لقمه حديده شمارة خاصي حك شده باشد 
)مانند لقمه ه��اي يكپارچه(، تنها قطر پذيرفتني در حديده 
همان ع��دد خواهد بود. به عنوان مثال از لقمه حديدة 10 
فقط براي ميله اي به قطر خارجي 12mm مي توان استفاده 

1. Circular Split die
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كرد. رعايت اين موضوع در مورد لقمه هاي شكاف دار نيز 
به حالت رزوه كاري استاندارد نزديك تر است.

گاه��ي از »حدي��ده« بدون دس��ته حديده ني��ز مي توان 
اس��تفاده كرد. اين نوع حديده ها كه از محيط ش��ش ضلعي 
برخوردارند، با كمك انواع آچارهاي سازگار قابل راهبري 
بوده و بيشتر براي اصلاح رزوه هاي ساييده استفاده مي شوند. 

اين حديده ها به »حديده مهره اي«1 موسوم هستند.

1. Die Nut

 آيا تاكنون مهره س��اييده  ش��ده يا شكسته اي ديده ايد؟ 
چرا اغلب اين پيچ ها هستند كه دچار ساييدگي رزوه و يا 
حتي بريدن )شكستن( مي شوند؟ چرا در زلزله ها و انهدام 
س��ازه هاي فلزي پيچ ها خسارت بيشتري نسبت به مهره ها 
مي بينند؟ با كمك مربي خود براي يافتن پاس��خ سؤال هاي 

فوق تحقيقاتي را ترتيب دهيد.
تصاوير زير سيستم هاي پيچ و چرخ حلزون1 را نشان 
مي ده��د كه از آن براي تغيير جه��ت حركت دوراني يك 

چرخ زننده مثل پيچ يا چرخ استفاده مي شود. 

1. Worm
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ك« در اثر چنانكه ملاحظه مي كنيد دندة چرخ »محر ّ
نيروهاي ناگهاني )ضربه( يا مستمر )فشار( شكسته است 
و نياز ب��ه تعمير دارد. چرخ »مح��رك« به چرخي گفته 
مي شود كه با چرخش آن، پيچ يا چرخ ديگر )متحرك( 
مي چرخ��د. نيروي چرخش��ي از مركز ي��ا محور چرخ 
محرك به نوك دنده هاي آن و س��پس ب��ه ته دنده هاي 

ك مي رود. چ��رخ متحرك و از آنجا به مركز چرخ متحر ّ
اين همان اتفاقي اس��ت كه در پيچ ها و مهره ها مي افتد. 
بنابراين طبيعي است كه در شرايط يكسان جنس پيچ و 
مهره و ميزان سخت شدگي آنها پس از ساخت، دنده هاي 
پيچ ها بيش از دنده هاي مهرة خود در معرض تخريب و 

ساييدگي و برش هستند.
از س��وي ديگ��ر، هم��واره براده ب��رداري از ميله ها 
)روتراشي( ساده تر و دقيق تر از سوراخ ها )داخل تراشي( 
اس��ت. بنابراين بازرسي رزوة ميله هاي پيچ شده سريع و 
با دقت بيش��تري امكان پذير اس��ت. اين كار با اس��تفاده 
از كنترل چش��مي دنده ها با شابلون هاي دنده امكان پذير 

است. 
 با كمك مربي و استفاده از شابلون دنده، تعدادي از 
پيچ هاي قطعات موجود در كارگاه را بازرس��ي و شمارة 

دنده ها را ثبت كنيد.

تصاويري كه مشاهده مي كنيد، استفاده از لقمه حديدة 
مه��ره اي براي اصلاح رزوة پيچ ها را نش��ان مي دهند. يك 
آچار س��ازگار و يا حتي آچار فرانسه مي تواند نقش دستة 

حديده را به عهده بگيرد.
در شرايط عدم دسترسي به گيره هاي كارگاهي، مانند كار 
اصلاح رزوه در منزل، مي توان با تدبيري مانند تصوير، رزوة 

قطعة مورد نظر را در حين حديده كاري ثابت نگه داشت.
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در پايان اين فصل بايد از حديده كاري ميله هايي كه سوراخ 
آنها رزوه نمي شود، به عنوان مورد استثنا در رزوه كاري ياد 
كرد. چنانكه گفته ش��د، گاهي از پيچ ها علاوه بر اتصال به 
منظور آب بندي استفاده مي شود. تصوير سطح سنگ خوردة 
يك لوله در مقابل ديوارة خارجي لولة ديگري كه در حال 
حديده كاري با ابزار حديده لوله اس��ت، مثال عمومي اين 

شرايط است. 

در اين صورت رزوه هاي بيروني آكنده شده از نوارهاي 
پلاس��تيكي آب بندي در لحظة سفت ش��دن داخل سوراخ، 
س��دهاي نفوذناپذي��ري را در مقابل نش��ت س��يال ايجاد 

مي كنند.

5
پيچ ه��ا و مهره ها به عنوان بهترين گزينه در اتصال اجزاي 
سيس��تم هاي مكانيكي از توسعة تكنولوژيك بالايي از نظر 
مواد اوليه، روش هاي ساخت و روش هاي افزايش اطمينان 
عملكرد برخوردارند. بنابراين هرگونه حادثه و ناخرسندي 
از رفت��ار اتصلات پيچ و مهره اي، بايد پاس��خ مناس��بي از 
سوي طراح اتصال و تأمين كننده اين ابزارك داشته باشد.

عمدة نارضايتي تعميركاران لوازم خانگي و تجهيزات 
صنعت��ي از ن��وع پيچ ي��ا رزوة به كاررفته در كالاس��ت و 
اين متوجه صنعتگر ب��وده، حيثيت كاري او را به مخاطره 

مي اندازد.
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از مهم ترين عوامل اثرگذار بر صحت عمل رزوه كاري 
سلامت كامل ابزارهاي قلاويز و حديده است كه گران تر 
و حساس تر از مته ها بوده نياز به مراقبت و نظافت مستمر 

دارند.

بنابراين و با توجه به حجم زياد استفاده از روغن هاي 
روانساز در حين انجام كار، حتماً بايد نسبت به نظافت اين 
ابزارها و خشك كردن آنها با پارچة پنبه اي همت گماشت. 
اما اين مسئله توجيهي براي بي احتياطي در نظافت برُاده ها 
با دســت ايجاد نمي كند. زيرا سلامت صنعتگر به مراتب 

مهم تر از ابزار است. 

اگر در هنگام قلاويز يا حديده زني احســاس خستگي 
در ناحية مُچ دســت آزارتان مي دهد، ارتفاع مناسب كار را 
بررسي كنيد. در صورت رفع ايراد موقعيت و تداوم خستگي 

ابزار را از قطعه كار خارج كرده و سپس استراحت كنيد.


