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  :سوهان كاري

اويه دار و موج دار و يا منحني مي سوهان كاري يكي از روش هاي برداه برداري از سطوح ز

با عمل سوهان كاري مـاده  .باشد كه اين عمل را مي توان بوسيله دست و يا ماشين انجام داد 

  .خام فلزي را به فرم دلخواه تبديل مي كنند 

  :معرفي سوهان  

اي اسـت از   سـوهان قطعـه  . اي كه در سوهان كاري استفاده مي شود را سوهان گويند  وسيله

كـه  . فولاد ابزار سازي غير آلياژي و يا فولاد ابزار سازي كرم دار جنس

پس از ايجاد دندانه هايي روي آن ، قسمت بدنه را سـخت مـي كننـد    

  .، نرم مي سازندولي دنباله آن را براي جلوگيري از شكستن 

دندانه هاي سوهان مشابه گوه هاي كوچكي مي باشند كه در كنار و پشت سر هم قرار  

  .به اين دندانه ها آج سوهان گويند . ه اند گرفت

  

  

  

  

آج سوهان را مطابق شكل روبرو در دو امتداد مختلف مي سازند كه يكي از آنها را آج رويي 

درجـه   71زاويه انحراف آج رويي نسبت به محور سوهان . و ديگري را آج زيرين مي نامند 

نه هاي سوهان پشت سر هم قـرار  بدين صورت دندا.درجه انتخاب مي شود  54و آج زيرين 

  .نمي گيرند و اين عمل از ايجاد شيار روي سطح قطعه كار جلوگيري مي كند 
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وقتي سوهان با فشار روي سطح قطعه كار كشيده مي شود ، دندانه هاي آن براده هـاي  

كوچكي را از سطح قطعه كار جدا ميكنند و در فضاي خالي دندانه ها جمع مي كننـد و  

  .ي سطح به خارج هدايت مي سازند در انتها

  

  

  

  روشهاي ايجاد آج سوهان  

. آج سوهان را با دو روش فرزكاري وضرب زني روي سطح سوهان ايجاد مـي كننـد    

  .زير بيانگر دو روش ذكر شده است شكل 
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  انواع آج سوهان 

  .سوهان ها را ر انواع يك آجه و دو آجه مي سازند 

  

  سوهان يك آجه  - 1

وهان را به روش فرزكاري توليد مي كننـد و مـورد   اين س

استفاده آن براي براده برداري مواد نرم ، آلومينيوم ، روي، 

  .قلع ، مس ، سرب و مواد مصنوعي مي باشد 

  :سوهان دو آجه  - 1

  .اين دو سوهان را به دو روش توليد مي نمايند

سوهان دو آجه كه به روش فرزكاري توليـد مـي   ) الف

  .شود

  .استفاده آن براي برداده برداري با حجم بيشتر از فلزات سخت است  و مورد 

مـي    سوهان دو آجه كه به روش ضـرب زنـي توليـد   ) ب

شود و مورد استفاده آن براي براده برداري با حجـم كمتـر   

  .مي باشد ) فولاد و چدن  (از مواد سخت 
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  سوهان چوب ساي  -3

و  سوهان بـه روش ضـرب زنـي توليـد مـي شـود      اين  

همچنان كـه از نـامش پيداسـت بـراي بـرداه بـرداري از       

  .چوب و شاخ مورد استفاده قرار مي گيرد 

  :شماره سوهان  

تعداد آج در يك سانتي متر از طول سوهان مصرف ظرافت سوهان است و آنهـا را بـر   

  .حسب ظريف يا خشن بودن سوهان ها استاندارد كرده اند 

مشـخص   4تـا   0هان ها بـا شـماره هـاي از    شماره مشخصه ظريف يا خشن بودن سو

  .شوند  مي

  خيلي خشن  -5  خيلي ظريف  -4   ظريف  -3  متوسط  -2  خشن  -1

  اندازه سوهان ها  

  .اندازه سوهان ها عبارت است از اندازه سر سوهان تا شروع دنباله آن 

يـد  ميلي متر تول 450و  375,315,250,200,160,125,100,80سوهان ها را با طولهاي  

  .مي كنند
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  انواع فرم سوهان  

سوهان هاي دستي را برحسب مورد اسـتفاده و فـرم محـل سـوهان كـاري بـا مقـاطع         

مختلف توليد مي كنند كه مي توان فـرم هـاي سـوهان تخـت ، سـوهان چهـارگوش ،       

  .سوهان سه گوش ، سوهان گرد ، سوهان نيمگرد و سوهان كاردي را نام برد 
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  ت سوهان كاري عمليا

  .براي شروع و انجام كارهاي سوهان كاري به ترتيب اعمال زير را انجام مي دهيم 

ابتدا نقشه كاررا مطالعه مي نماييم و سـپس سـوهان مناسـب را از نظـر ، فـرم و       -1

  .اندازه و شماره آج انتخاب مي نماييم 

صورت لزوم و در ) حتي المقدور در وسط گيره ( قطعه كار را روي گيره ببنديد  -2

 .ارتفاع ميز و گيره را تنظيم نماييد 

طرز ايستاده صحيح در پاي گيره در هنگام سوهان كـاري در افـزايش رانـدمان و     -3

 .كاهش خستگي نقش مهمي دارد 

براي استقرار صـحيح در پـاي گيـره ، پـاي      

چپ را به نحوي قرار دهيد كه با امتداد خـط  

درجـه   30گيره زاويه هـاي در حـدود   محور 

  .ايجاد كند 

اي  در ايــن حــال پــاي راســت را بــه انــدازه 

تقريبي طول سوهان مورد استفاده ، عقب تـر  

درجه برروي كف كارگـاه   75و تحت زاويه 

  .قرار دهيد 
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دهيد و طـوري آن را در دسـت بگيريـد    دسته سوها را در قسمت نرم دست قرار  -4

 .كه انگشت شست در بالا قرار گيرد 

مين نيـروي  براي هـدايت بهتـر و تـأ   

تعادلي حركت سوهان از ست چـپ  

  .و تأمين نيروي فشار كمك بگيريد استفاده كنيد و از دست راست بعنوان هدايت

كار را شروع نماييد و به كمك دست چپ نيروي عمود بر روي سوهان و امتـداد   -5

 .حركت سوهان را كنترل كنيد 

 ـ  ر روي سـوهان ، نيـروي   با استفاده از دست راست ، علاوه بر اعمال نيروي عمـود ب

بايـد  . برش را نيز انجام دهيـد  

توجه داشته باشـيد كـه مقـدار    

نيروي عمودي دست ها را بـه  

نحوي تنظيم كنيد كـه سـوهان   

همواره در يك امتـداد حركـت   

كند و حالـت نوسـاني نداشـته    

  )مانند شكل ( باشد 

ب بـا  حركت سوهان در تمام طول آن در يـك سـطح بـاقي بمانـد متناس ـ    براي آنكه 

  .حركت دست ، از حركت بدن نيز كمك بگيريد 
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در سوهان كاري خشن چون حجم براده برداري زياد است و دقت مورد نظـر  : نكته  

  .نيست از نيروي وزن بدن از مچ دست به بالا كمك بگيريد 

  

در سوهان كاري بايستي حركت برش در امتداد محـور سـوهان باشـد و حركـت      -6

  .غير اينصورت سطح كار شياردار و ناهموار خواهد شد  در. جانبي نداشته باشد 

اگر سطح كار عريض تر از پهناي سوهان باشد ، فقط هنگام برگشت كه نيرويـي    -7

روي سوهان نمي باشد ، حركـت  

. جــانبي ســوهان را انجــام دهيــد 

مقدار حركت جانبي سوهان را در 

هــر رفــت و برگشــت در حــدود 

نصف پهناي سوهان مورد استفاده 

 .ر نظر بگيريد د
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اي صـليبي ، طـولي و عرضـي    براي سـوهان كـاري سـطوح بـزرگ از روش ه ـ     -8

                .كنيد  استفاده

        

                   

براي خشن سايي . قطعه كار مطابقت نماييد  در گردسايي ، حركت برش را انحناء -9

، قطعه كار را در جهت عرضي و براي پرداخت كاري در جهـت طـولي سـوهان    

در هر دو حالت سوهان ، ضمن حركت برش ، حركت نوساني نيز  .كاري نماييد 

 .خواهد داشت 
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آن را در گيـره كـج بسـته و    » پـخ زدن  « براي سوهان كاري سطوح زاويـه دار   -10

 .مجموعه را در گيره موازي ببنديد و عمل سوهان كاري را انجام دهيد 

  

  

  

  نكات حفاظتي در سوهان كاري 

ــه   -1 ــواد كمكــي را ب ــايل و م نحــوي در وس

كارگــاه قــرار دهيــد كــه بــه راحتــي قابــل 

دسترسي باشند و با نظم و ترتيب در جـاي  

  .خودشان قرار گرفته باشند 

براي جا زدن دسته سـوهان ؛ داخـل آن    -2

اي سـوراخ نماييـد و    را به صورت پلـه 

سپس به كمك يك چكـش چـوبي بـه    

 .طور مستقيم در دنباله سوهان محكم نماييد
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ه سوهان نيز از براي خارج كردن دست -3

روش هاي مطابق شكل استفاده كنيد  .

در هنگام كار ، گاهي اوقات براده ها  -4

در داخل آج سـوهان مـي چسـبند و    

باعث ايجاد شيار روي قطعه كار مي شوند براي برطرف كردن آنها از برس هـاي  

سيمي مخصوص يا سوهان پاك كن و يا ورق هاي آلومينيومي و برنجي اسـتفاده  

كنيد  .

  

  

  .براي اين كار از سوزن ، خط كش و يا قلم استفاده كنيد :  نكته

در مواقعي كه سطح كار قبلاً رنگ كاري شده است و بخواهيد عمل سـوهانكاري   -5

را انجام دهيد و يا سطح آنها را آغشته به چربي ، مواد مصنوعي ، براده و كثافات 

حلال مناسبي ماننـد آب ، آب  است بايد آنها را پاك نماييم و بسته به نوع مواد از 

  .صابون ، محلول ، سود ، نفت و تر بانتين استفاده كنيد 

 .ايد با دست لمس نكنيد  هرگز سطح كاري را كه سوهانكاري نموده -6

هرگز سطح كاري كه مي خواهيد سوهانكاري كنيد بـا روغـن و گـريس آغشـته      -7

 .خورد  ننماييد زيرا در ابتدا سوهانكاري ، سوهان روي كارسر خواهد
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سوهان را با دقت نگهداري كنيد زيرا آنها در اثر ضربه ، آج آنها مي شـكند و بـه    -8

 .آنها لطمه مي خورد 

به سطح قطعـه  براي جلوگيري از صدمه ديدن   -9

كار در موقع بستن آنهابه گيره ، از لبـه اسـتفاده   

 .كنيد 

 

  

  نكات ايمني در سوهان كاري 

  .ه استفاده نكنيد در سوهان كاري از سوهان بدون دست -1

از بكار بردن دسته هاي شكسـته و سـيم پيچـي شـده      -2

 .بپرهيزيد 

براي جـا زدن دسـته سـوهان از روشـهاي فـوق اسـتفاده كنيـد و از روشـهاي          -3

ــر ــحيح  غيــ صــ

 .بپرهيزيد 
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  .چند روش براي انجام صحيح در سوهانكاري در جدول زير نشان داده شده است 

  

  شابر زدن 

اري شــده در زيــر ذره بــين بنگريــد ،؛ مــي بينيــد پســتي و اگــر ســطوح ســوهانك 

هاي ريـزي روي آن وجـود دارد كـه آن در ايجـاد اصـطكاك و گرمـا مـؤثر         بلندي

 .اي به نام شابر صيقل مي دهند  باشد به همين دليل اين سطوح را با وسيله مي

  :شابر در انواع مختلف وجود دارد كه عبارتند از 

  شابر تخت  )1

 شابر قاشقي  )2

 ابر سه گوش ش )3
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درجـه   70درجـه بـو در شـابر قاشـقي زاويـه گـوه        60در شابر سه گوش زاويه گـوه  

  .باشد مي
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  اره كاري

  اره ومشخصات آن  -

  انواع تيغ اره از نظر گام  -

  جنس تيغه اره ها  -

  كمان اره دستي  -

  اره در كمان اره  روش بستن تيغه -

  نكاتي در هنگام اره كاري  -

  نكات حفاظتي در اره كاري  -

  طرز ايستادن و گرفتن كمان اره  -
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  :اره كاري 

با استفاده از اره كاري مي توان با براده برداري از قطعه كار به وسـيله  

از اره كاري به منظور بريـدن و يـا ايجـاد    . تيغه اره ، شيار ايجاد كرد 

ــتفاده    ــات اسـ ــيار در قطعـ        شـ

  .مي شود 

  ه و مشخصات آن ار 

دندانه هاي تيغه اره همانند گوه هاي كوچكي هستند كه پشت سر هم قرار گرفته انـد   

  .و به ترتيب از روي قطعه كار براده برداري مي كنند

تيغه اره ها را در دو نوع دستي و ماشيني مورد استفاده قرار مـي دهنـد تيغـه اره هـاي      

طـول تيغـه اره فاصـله خـط     . مـي سـازند   دستي را در دو نوع يك طرفه بو دو طرفـه  

  .المركزين سوراخ هاي آن مي باشد 

  :  αزاويه آزاد 

وجـود ايـن   . زاويه بيم سطح آزاد گوه وسطح براده برداري شده را زاويه آزاد مي گويند

  . زاويه براي درگير شده ابزار با كار لازم است و سطح اصطكاك را نيز تقليل مي دهد

  

  انواع تيغه اره از نظر گام 

  گام داندانه تيغه اره ها بر حسب نوع و جنس كار متفاوت مي باشد  
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و براي بريدن فلزات .اي گويند فاصله رأس يك دندانه تا رأس دندانه بعدي را گام تيغه 

نرم از تيغه اره هاي دنده درشت و براي بريدن فلزات سخت از تيغه اره هاي دنده ريـز  

و نيز براي اره كاري قطعاتي كه داراي ضخامت كمي هستند تيغه اره  .ده مي كنند استفا

دنده ريز و براي آنهاييكه داراي طول بوش بلندي هستند از تيغه اره هاي دنده درشـت  

  .استفاده مي شود 

  جنس تيغه اره ها 

جنس آنها براي بريدن فلزات نـرم ماننـد آلومينيـوم ، مـس و      

ار سازي غير آليـاژي و بـراي بريـدن فلـزات     فولادهاي نرم ابز

از فـولاد ابـزار   ) همچون چـدن و فولادهـاي سـخت     (سخت 

  .انتخاب مي شود ) تندبر (سازي آلياژ

  كمان اره دستي  

براي هدايت تيغه اره هـاي دسـتي از    

كمــان اره دســتي اســتفاده مــي شــود 

داراي كمان ، دسـته ، فـك    كمان اره .

هره خروسكي هاي نگهدارنده تيغه ، م

  .و دو عدد پين تشكيل شده است 
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  روش بستن تيغه اره در كمان اره 

پس از انتخاب تيغه اره از نظـر جـنس و تعـداد     

دندانه ها بايد آن را در كمان اره طوري ببنديد كه 

كاملاً مستقيم و كشيده قرار گيرد و جهت دندانـه  

اين جهـت  . ش در آن جهت قرار گيرد هاي آن بايد به سمتي باشد كه اعمال نيروي بو 

  .د رتيغه اره هاي دستي فلز كاري معمولاً به سمت جلوي كمان اره انتخاب مي شود 

  نكاتي در هنگام اره كاري 

  ابتدا مسير اره كاري را خط كشي كنيد  -1

 تيغه اره مناسب را انتخاب كنيد و در كمان ببنديد  -2

دن قطعه در هنگام اره كـاري سـبب   زيرا شل بو. قطعه را به گيره محكم ببنديد  -3

 .شكستن تيغه اره مي گردد



 ٢٠

و گـرفتن كمـان در هنگـام اره    ارتفاع مناسب گيره و ميز كار و نحـوه ايسـتادن    -4

 .كاري بسيار با اهميت است 

براي شروع به اره كاري بعد از خط كشي ، بوسـيله سـوهان سـه گـوش روي       -5

 .ايجاد كنيد  ) محلي كه مي خواهيد اره نماييد( قطعه بيك شيار 

درهنگام اره كاري ، بايد اعمال نيرو به جهت بشر باشد زيرا در غير اينصـورت    -6

 .علاوه بر هدر رفتن نيرو، باعث كندي تيغه اره مي گردد

سرعت برش اره كاري فلزات سخت كمتر و براي اره كاري فلزات نـرم بيشـتر    -7

 .در نظر بگيريد 

براي خنك كردن تيغه اره از روغن استفاده نكنيـد    -8

زيرا علاوه بر ليز خوردن تيغه اره روي سطح كار ، 

باعث جذب براده هاي كوچك در مسير برش مـي  

شود و ادامه براده برداري را مشكل مي كند ، بـراي  

 .استفاده كنيد ) آب صابون  (اين كار از مايع خنك كننده 

درجه مايـل بـه سـطح كـار      10ري ، تيغه اره را حدود در موقع شروع به اره كا -9

 .قرار دهيد و با فشار كم كار را شروع نماييد 

از تيغه اره هايي كه تعدادي از دندانـه هـاي آن    -10

شكسته است استفاده نكنيد زيرا باعث شكسـته شـدن   
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براي جلوگيري از اين كـار ، محـدوده دندانـه هـاي     . دندانه هاي سالم بعدي مي شود 

 .ه شده يا بطور كماني سنگ بزنيد و بعد از آن استفاده كنيد شكست

اگر طول مسير برش بيشتر از ارتفاع كمان اره باشد با افقي بستن تيغه اره كار را  -11

    ادامه دهيد       

            

   

در موقع بريدن لوله هاي جدار نازك ، براي جلوگيري از شكسته شدن دندانـه    -12

 .انيد و عمل برش را روي محيط آن انجام دهيد ها ، قطعه كار را تدريجاً بگرد

  

  

  

  

  نكات حفاظتي در اره كاري 

زيرا عـدم يكنـواختي   . نيروي برش بايد بطور يكنواخت به كمان اره وارد شود  -1

  .نيرو باعث شكسته شدن تيغه اره و دندانه هاي آن خواهد شد 

روي كمـان   پس از اتمام اره كاري ، با شل كردن مهره خروسـكي ، فشـار را از   -2

 .كم كنيد تا باعث كج شدن آن نشود 
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از بريدن قطعات فولادهاي سخت كاري شـده ماننـد فـولاد فنـر ، بـا تيغـه اره        -3

 .بپرهيزيد 

 تيغه اره را از نظر نداشتن ترك امتحان نماييد  -4

هنگام پايان برش ، نيروي دست را به نحوي كم كنيد كه باعث شكستن و پرت  -5

 .شدن قطعه كار نشود 

  

  :ز ايستادن و گرفتن كمان اره در اره كاري طر

در اشكال روبرو گرفتن صحيح كمان اره و طرز صحيح ايسـتادن جهـت اره كـاري را     

  .ملاحظه نماييد 



 ٢٣

  )مته زدن (سوراخكاري 

  تشريح مته ي مارپيچ -

  زاويه ي سر مته -

  جنس مته -

  تيپ مته -

  انواع مته-

  ماشين مته -

  بستن مته -

  هسرعت بوش مت-

  مايع خنك كننده در عمل سوراخكاري  -

  روش سوراخكاري  -

  نكاتي در عمل سوراخكاري  -

  خزينه كاري  -

  روش خزينه كاري و نكات حفاظتي در سوراخكاري  -

  برقو كاري  -

  

  



 ٢٤

  سوراخكاري 

همانطور كه مي دانيد در صنعت از قطعات متعددي استفاده مي شود و اين وسايل را با 

  پرچ و غيره بر روي دستگاهها و ديگر ابزار سـوار  ،  پين  انند پيچ و مهره،وسايل اتصال م

مي كنند لذا لازم است در داخل قطعات سوراخ هايي را  

  .ايجاد نمايند

سوراخهايي كه مقطع دايره اي شكل دارند با روش براده 

اين عمـل را سـوراخكاري   . بوسيله ي مته ايجاد مي كنند

  به كمـك حركـت دورانـي    عمل سوراخكاري. مي نامند

  .و حركت پيشروي مته انجام مي گيرد)حركت اصلي ( 

  :تشريح مته مارپيچ

مته مارپيچ از قسمتهايي . امروزه مته مارپيچ كاربرد فراوان در عمليات سوراخكاري دارد

  .مختلفي مانند شكل زير تشكيل شده است
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  ميلي متر را مخروطي   13و بزرگتر از ميلي متر استوانه اي  13دنباله ي مته ها را تا قطر 

كلاهـك انتهـاي    براي جلوگيري از چرخش مته در داخل گلويي ماشين مته،. مي سازند

  .آن را به فرم زبانه اي مي سازند

شيارهاي مارپيچ مته به منظور ايجاد زاويه ي براده و جدا شدن بهتر بـراه و هـدايت آن   

  .د ميكننددر سوراخكاري به بيرون از سوراخ ايجا

فاصله اي كه بين دو شيار مارپيچ مته ها : جان مته

  .وجود دارد گويند

برجستگي نازكي كه در كنار شيار مته وجـود  : فاز مته

اين فـاز اصـطكاك بدنـه متـه بـا      . دارد فاز مته گويند

سوراخ را كاهش مي دهد و هدايت مته را در داخـل  

  .سوراخ سهل و آسان مي سازد

  يكـدهم ميلـي متـر كـوچكتر     به اندازه  ميلي متر از طول آنها،  100هر  قطر مته ها را در

از تماس مته با سوراخ جلـوگيري   مي سازند تا هنگام سوراخ كاري سوراخهاي عميق،  

به همين دليل است كه قطر مته ها را بايد در سر آنهـا و روي فـاز انـدازه گيـري     . شود

  .نمود
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  زاويه ي سر مته -

كه ايـن زاويـه   . نقش مهمي را در عمليات براده برداري به عهده دارندزاويه ي سر مته 

بـا  . ها را در اندازه و مقادير استاندار است كه كارخانجات سازنده آن را توليد مي كننـد 

بعبـارت ديگـر بـه هنگـام تيـز      . زاويه ي گوه مته بدست مي آيد  انتخاب زاويه ي آزاد،

زاويـه   همزمان با زاويـه ي آزاد،  . ا بوجود مي آوريمزاويه ي آزاد رادر آنه  كردن مته ها،

ضـمن تيـز كـردن متـه،     . ي رأس مته كه بين دو لبه برنده قرار دارد سنگ زده مي شود

  .گويند خطي روي جان مته بوجود مي آيد كه آن را لبه ي برنده ي عرضي

  .درجه است 55مقدار زاويه ي اين خط با امتداد لبه ي برنده ي اصلي حدوداً 

  زاويه ي رأس متـه كـه بـراي سـوراخكاري فـولاد نـرم و چـدن مـورد اسـتفاده قـرار          

  .درجه مي باشد 118 مي گيرد، 

  :جنس مته -

مته ها را براي سوارخكاري مواد نرم مانند مسـي  

و آلومينيوم از جنس فولاد ابزار سازي غير آلياژي 

)Ws (  ــد ــوارخكاري موادســخت مانن ــراي س و ب
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وبـراي بـراده   .  مي سازند)  Hssيا  ss(فولاد ابزار سازي آلياژيفولاد و چدن از جنس 

) HMالماسه(برداري از فولادهاي سخت لبه ي برنده ي آنها را از جنس فلزات سخت 

  .مي سازند و به سرمته اي كه از جنس فولاد معمولي است جوش مي دهند

ا در هنگام بـراده  در اشكال روبرو اعدادي كه مشاهده مي نماييد مقاومت حرارتي مته ه

  .برداري است

  :تيپ مته -

مته ها را براي داشتن زاويه برداري هنگام سوراخكاري مواد مختلـف بـا زوايـاي رأس    

  .به بازار عرضه مي نمايند  Hو   W، N متفاوت مي سازند و آنها را در سه تيپ 

  Wتيپ ) الف

  بكار) مس و آلومينيوم(داراي زاويه ي مارپيچ زياد است و براي سوراخكاري مواد نرم 

  .مي رود 

   Nتيپ   )ب

ــراي      ــد وب ــي باش ــط م ــارپيچ متوس ــه ي م داراي زاوي

فولاد ريخته و چدن به كار مي   سوراخكاري فولاد و نرم،

  .برند

  

  



 ٢٨

  Hتيپ ) ج

  داراي زاويه ي مارپيچ كم است وبراي سوراخكاري فولاد سـخت، بـرنج و برنـز بكـار    

  .مي رود 

  انواع مته -

  :دآوري است كه مته ها بر دو نوعندلازم به يا

  مته برگي ) مته ي مارپيچ                       ب )الف

كه در اينجا از توضيح مته ي برگي به علت  كم مصرف بودن و از دور خارج شـدن و  

مزيت مته ي مارپيچ نسبت به آن صرف نظر شـده اسـت و تمـامي توضـيحاتي كـه در      

  .از نوع مارپيچ استصفحات قبل داده شده مخصوص مته 

  :مزاياي مته ي مارپيچ

  زاويه ي براده ي مناسب در لبه هاي برنده -1

  هدايت خود كار و اتوماتيك براده به بيرون از سوراخ -2

  هدايت خوب و كامل مته به سمت داخل سوراخ -3

  .از نظر اقتصادي مقرون به صرفه است -4

  .ماند قطر اين مته در هنگام تيز كردن يكنواخت مي -5
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  ):دريل(ماشين مته  -

  :ماشين مته  در سه نوع است

  ماشين مته دستي  –الف 

قطعات كوچك و كارهايي كه در خارج از كارگاه قـرار   ازاين ماشين براي سوراخكاري

  .دارند مورد استفاده قرار مي گيرد و دقت اين ماشين كم است

  

  

  

  

  :ماشين مته ي روميزي )ب 

ميلي  13وراخكاري قطعات كوچك و ايجاد سوراخهايي تا قطر اين نوع ماشين براي س

روي ميـز ايـن   . بدنه و ستون تشكيل شده اسـت  و از سه قسمت پايه،.  متر كاربرد دارد

جهت بستن گيره و يا قطعه كار به كمك روبند تعبيـه شـده     Tشيارهاي مانند  ماشين، 

  .ابل تنظيم استوبدنه ي اين ماشين از نظر ارتفاع و حركت شعاعي ق. است

  ماشين مته ستوني  )ج

 45ازاين ماشين براي سوارخكاري روي قطعات بزرگ و ايجاد سوراخ هـايي تـا قطـر    

  .ميلي متر كاربرد دارد
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  .اين نوع ماشين داراي روميز ثابت و متحرك است

از ميز متحرك براي سوراخكاري قطعات كوچك تـر و ميـز   

ورد استفاده قـرار  ثابت براي سوراخكاري قطعات بزرگ تر م

ميز متحرك از نظر ارتفاع و حركت دورانـي قابـل   . مي گيرد

  .تنظيم است

ماشـين هـاي   )  دورانـي (لازم به ذكر است كه حركت اصلي 

    متــه ي روميــزي و ســتوني بوســيله ي الكتروموتــور تــأمين 

 ـ. مي گردد و اين حركت توسط چرخ تسمه به ميل مته انتقال مي يابد ر ميل مته علاوه ب

  .حركت دوراني وظيفه ي پيشروي و هدايت مته را دارا مي باشد

حركت پيشروي ميل مته توسط اهرم و چرخ دنده اي كه با اهرم شانه اي روي غـلاف  

درگير است، تأمين مي گردد و در قسمت سرميل مته  سوراخ مخروطي شـكلي وجـود   

  .د و محكم مي شوددارد كه دنباله ي مته  و يا سه نظام در داخل آن قرار مي گير

  بستن مته - 

  :براي بستن مته به ماشين دو وسيله ي لازم است

مته هايي كه داراي دنباله ي مخروطي شكل هستند بطور مستقيم ويا كلاهك مته ) الف

براي خارج كـردن متـه   . در سرميل مته بسته مي شوند به كمك كلاهك هاي مخروطي،



 ٣١

سمه ي فولادي شيب داري به نـام گـوه اسـتفاده     از ت ازميل مته و يا كلاهك از ميل مته،

  .مي شود

  

  

  

  

  

دنبالـه ي   و بدين ترتيب براي خارج كردن مته از كلاهك ،

آن را روي چوبي تكيه مي دهيد و به سـرگوه ضـربه وارد   

  .مي نماييد

  :سه نظام مته  -ب

م سـريع  براي بستن مته هاي دنباله ي استوانه اي از سه نظـام آچـار دار و يـا سـه نظـا     

  .استفاده مي كنند)  بدون آچار(

   

  

  

  



 ٣٢

براي عمل سوراخكاري بايد قطعه ي كار را در حالـت  

ثابتي قرار دهيد البته در قطعات بزرگ وسنگين نيـازي  

براي اين منظور از گيره ي روميزي .  به اين كار نيست

  .استفاده كنيد

  :سرعت برش مته - 

ه ي برنده متـه در  مقدار راهي كه خارجي ترين نقطه ي لب 

هر دقيقه طي مي كند را سرعت بوش گويند و از رابطه ي 

  .فوق سرعت برش مته محاسبه مي گردد

V  : سرعت برش مته بر حسب متربر دقيقه  

D  :قطر مته بر حسب ميلي متر.  

N  :تعداد دوران مته در هر دقيقه  

  

    جنس مته    جنس كار

  WS SS HM 

  40  25  10  فولاد

  60  15  8  چدن خاكستري

  100  90  60  فلزات سبك
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جنس مته ي مورد استفاده و عـدم   سرعت برش مته به عواملي مانند جنس قطعه ي كار،

جداول بـالا از راه تحقيـق   . استفاده از مايع خنك كننده و عوامل ديگري بدست مي آيد

  .و تجربه حاصل شده است

  :مايع خنك كننده در عمل سوراخكاري  -

عمل سوراخكاري وظيفه ي خنك كردن و چـرب كـاري را بـر عهـده     اين مايع كه در 

 15تـا   10آب صابونامولسـيوني از  . دارد و در ايران به نام آب صـابون معـروف اسـت   

روغـن  . در آب مـي باشـد  ) محلولي از صابون و روغن هاي معـدني (درصد روغن مته 

معـروف   Z1وغـن مته كه براي تهيه ي آب صابون به كار مي رود در كشور ما بـه نـام ر  

  .بوده كه توسط شركت نفت توليد و به بازار عرضه مي گردد

  .مقداري روغن مته را در آب بريزيد و خوب مخلوط نماييد  براي تهيه ي آب صابون،

نكته آنكه آب صابون نبايد كثيف شود و به دليل بيماري هاي پوستي كه ممكـن اسـت   

  .شستن دست با آن مجاز نيست بوجود آورد،

آب صابون اسـت و بـراي چـدن خشـك      ي خنك كاري براي سوراخكاري فولاد،ماده 

  .وآلومينيوم نفت مي باشد

  روش سوراخكاري  -

توضـيح بيشـتر   .( براي ايجاد سوراخكاري با توجه بـه شـكل هـاي زيـر اقـدام نماييـد      

  .)ي خواننده مي باشد بعهده



 ٣٤

  

  

  

  

  

  

  

  

. ح آن در شكل زير آمده استاگر در هنگام سوراخكاري مته منحرف شود روش اصلا

  .)توضيح بيشتر بر عهده ي خواننده مي باشد(

  نكاتي در عمل سوراخكاري  -

  .را محكم روي گيره ي مناسب ببنديد  سطح كار قبل از شروع،  -1

  .محل سوراخكاري را با سوزن و سمبه علامت گذاري نماييد -2



 ٣٥

آن را به كمـك سـه نظـام دريـل     مته ي مناسب با قطعه ي كار را انتخاب نماييد و  -3

  .ببنديد

در هنگام براده برداري ماشين مته را آرام آرام به سطح كار فشار دهيد زيرا هم كـار   -4

  .بهتر انجام شود و هم از شكستن مته جلوگيري شود

  محل سوراخكاري را با آب صابون يـا مـايع خنـك كننـده،      در حين سوراخ كاري، -5

  .نوك مته جلوگيري بعمل آيدخنك نماييد تا از سوختن 

  .نوك مته را قبل و بعد از عمل سوراخكاري كاملاً تميز نماييد -6

  .در هنگام سوراخكاري از دستكش و عينك ايمني استفاده نماييد -7

  برقو كاري  -

سوراخ هايي كه بوسيله ي مته ايجاد مـي شـوند داراي سـطوح ناصـاف و نـاهمواري       

برخوردار نيستند به همين دليل از برقو كاري جهت صـاف  هستند و از اندازه ي دقيقي 

  .و صيقل نمودن سطح داخل سوراخ ها استفاده مي شود

برقوها را از جنس فولاد ابزار سازي يا فولاد تندبر مي سازند البته برقوهاي ديگري نيـز  

  .از جنس الماسه وجود دارد

ر سيلندر تراشيها جهـت صـيقلي   در تراشكاريها كاربرد دارد و بيشتر د برقوكاري معمولاً

 .كردن داخل سيلندرها و تعمير آنها مورد استفاده قرار مي گيرد
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