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جدول تجهيزات و ابزار

تعدادمشخصات فنیابزارهای لازم

1انگشتی قطر حداکثر 28 ميليمتر1- تيغه فرز  

1دم چلچله ای 60  درجه2-تيغه فرز

1 دقت 0,02ميلی متر3-  کوليس

1مرکب4- زاويه سنج

مراحل انجام کار

شکلشرح مراحل کاررديف

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

رسانده و گونيا کنيد.

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

3

 زدن قسمت های مکمل شيارها )استفاده از شيارها به 
عنوان کنترل گر( و استفاده از ابزارهای کنترل)کوليس 

و ميکرومتر(

ارائه گزارش به هنر آموز محترم4

ارزشيابي پايانی
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قطعه راهنما با شیارT شکل

DINISO7168جدول

از0.5تا3از3تا6از6تا30از30تا120از210تا400

اندازه

± 0.2± 0.15± 0.1± 0.05± 0.05f  )ظريف(

± 0.5 ± 0.3      ± 0.2± 0.1± 0.1m )متوسط(

± 1.2± 0.8± 0.5± 0.2± 0.15g   )خشن(

شمارهتعدادمشخصات قطعهاندازه ماده اوليهجنس ماده ي اوليهشماره واحد کارشماره کار عملی

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

Tقطعه با شيار                        
1:1 مقياس: 

استاندارد: ISOدرجه تولرانس: متوسط

 درجه

 تولرانس

 ���� �� ����T

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

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

����� �����
 ������

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

 �����
��� ����

���� ��� �����:

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

���������:ISO
������ ������:

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

تعدادمشخصات فنیابزارهای لازم

1 انگشتی  قطر حداکثر 12 ميليمتر1- تيغه فرز

T1 شکل قطر 26 ميليمتر2-تيغه فرز

1دقت 0,02ميلی متر3-  کوليس

جعبه کاملرده کارگاهی4- بلوک های سنجه اندازه
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مراحل انجام کار

شکلشرح مراحل کاررديف

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

بلوک با رعايت نکات ايمنی 

زدن شيار ساده )راست گوشه( 2

 زدن شيار T شکل 3

4

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

ارائه گزارش به هنر آموز محترم5

ارزشيابي نهايي

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

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

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

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

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

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

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

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

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

��� �������� ��

������� ����� ���
���

1

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

2

 ���� �������)���� ����(

3

���� ���T���

4

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

5����� ���� ��� �� ����� �����
�������������
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ارزشیابی پایانيسوالات نظری ) 15 دقیقه(

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

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

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

4- راهنماي دم چلچله اي چه شکلي دارد؟

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

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

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

ب- V دو طرفه                ج- ذوزنقه اي              د- T شکل الف- دم چلچله اي 

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

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



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

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

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

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

 

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

1- چگونه می توان يک قطعه با سطح شيب دار توليد کرد؟
2- شيب تراشي با تيغه فرز انگشتي و در حالت معمولي، چگونه ممکن است؟

3- از ساعت اندازه گيری، چگونه براي کنترل شيب استفاده مي شود؟

زمان آموزش

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

عملي نظري

13 ساعت    يک ساعت و 30 دقيقه

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

برگه ارزشيابی

16 ساعت جمع 

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

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

با توجه به نوع ماش��ين فرز و قابليت هاي آن از يک س��و و تجهيزات و ابزارهايي 
که در اختيار قرار مي گيرد، مي توان س��طوح ش��يب دار را توليد کرد. در زير انواع 

روش هاي ممکن را بررسي خواهيم کرد.

1-1-5- شیب تراشي با تیغه فرزهاي زاویه دار
ب��ا اس��تفاده از تيغه فرزهاي دم چلچله اي بر روي ماش��ين ف��رز عمودي امکان 
شيب دار کردن سطح قطعه وجود دارد. در اين حالت زاويه شيب تابع زاويه ابزار 

مي باشد. 
با تيغه فرزهاي سوراخ دار و دستگاه فرز افقي، سطوح شيب دار محدودي مثل پخ 

زدن در لبه قطعه را مي توان ايجاد کرد.

 2-1-5- شیب تراشي با روش انحراف کله گي و استفاده از تیغه فرزهاي 
پیشاني تراشي و انگشتي

اگر ماش��ين فرز عمودي قابليت اين را داشته باشد که بتوان کله گي آن را دوران 
داد، ايجاد سطوح شيب دار به راحتي امکان پذير مي باشد.

 

 نمونه هايی از قطعات دارای سطح شيبدار

 استفاده از تيغه فرزهاي دم چلچله اي 
برای ايجاد سطح شيبدار

5-1 -� ����� �� �������������

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

������ ��� ����� ����� �� ���� �����

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

5-2-����������� ���� ������������

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

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

5-2 -1-��������� �������������������

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

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

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

���� ��� ����� �� ������ ��� ����� � استفاده از تيغه فرزهاي زاويه دار برای ������� �� ���� ������ ����� ��� ���
ايجاد سطح شيبدار با ماشين فرز افقی

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

انحراف کله گي و استفاده از تيغه فرز انگشتي در ايجاد سطح شيبدار

براي ایجاد س�طح ش�یب دار بر روي یک قطعه کار، نکات و مراحل زیر 
الزامي است:  

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

خط کشي سطح قطعه کار

 

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

  
اگ��ر فک هاي گي��ره در اثر کار کرد زياد موازي نباش��ند زاويه فرزکاري بر 
روي قطعه صحيح نمي شود. همچنين موازي بودن امتداد طولي فک ها با 

کشويي دستگاه الزامي است.
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4- بستن قطعه به طور موازي در گيره و زاويه دادن کله گي با زاويه مورد نظر و 
سفت کردن پيچ هاي کله گي پس از تنظيم زاويه.

           

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

6- مقداري حدود يک س��وم از سطح شيب را براده برداري می کنيم تا در صورت 
اشتباه زاويه را مجدداً تنظيم کنيم.

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

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

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

زاويه دادن کله گي به اندازه زاويه مورد نظر پيچ های کله گی برای شل کردن و گردش آن 

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

زاويه هايي با دقت کمتر از 1 درجه مقدور نيست. 

3-1-5- شیب تراشي با بستن قطعات تحت زاویه
از جمله روش هاي شيب تراشي مي توان انحراف قطعه کار را در زاويه معين بيان کرد.

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

موازي با افق قرار گیرد. 
نکته مهم در اين روش، دقت در موازي قرار دادن سطح شيب خط کشي شده با 
امتداد افق مي باشد. به همين منظور ممکن است از زير سري هاي مخصوصي که 
ش��يب لازم را به قطعه کار مي دهند استفاده شود. هم چنين مي توان با تراشيدن 
چند مرحله  اي، س��طح کنترل موازي بودن آن را با افق انجام داد. استفاده از زير 
س��ري ها شيب دار توليد س��طوح ش��يبدار را در يک مرحله ممکن می سازد. به 
عبارت��ي در اين روش از نوعي نگهدارنده زاوي��ه دار با نگهداري قطعه در حالتي 

خاص )فيکسچر1 ( استفاده مي شود.

ب( استفاده از گیره هاي خاص:
استفاده از انواع گيره و تجهيزاتي مشابه آن که در گرفتن قطعه کار با زاويه معين 
ما را ياري مي کنند روش مناسب و دقيقي براي توليد سطوح شيب دار مي باشد. 

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

گیره انیورس�ال: معمولاً دقت اين گيره ها هم در حد يک درجه مي باشد اما از 
مزيت هاي آن، امکان زاويه دار کردن قطعه در جهت هاي مختلف مي باشد.

گیره گردان: اين گيره ها نيز با دقت درجه بندی شده اند و توسط آن ها مي توان 
در يک جهت به قطعه شيب داد.

 

��� ������� ���� �������

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

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

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

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

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

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

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

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

24 Fixture

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

� (� �� ������ ���� ������:

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

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

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

���� ����������.

ورنيه مدرج پيرامون کله گی

1-Fixture

 استفاده از زير سری زاويه دار
 برای شيب تراشی

زاويه دار کردن قطعه
 به کمک گيره انيورسال
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شیب تراشی

میز گردان: علاوه بر زدن س��طوح و ش��يارهاي کماني شکل امکان زدن سطوح 
شيبدار دقيق نيز در اين دستگاه وجود دارد. اين روش براي حالتي که قطعه کار 
را ب��ا روبنده بر روی صفحه گردان می بندند،کاربرد دارد. به عبارتي زمانی برای 
قطعاتي که شکل خاصي دارند و توسط گيره نمي توان آن ها را بر روي ميز بست 
از صفحه گردان اس��تفاده مي کنند. ميز گردان می تواند به طوری ايس��تاده بر 

روی ميز دستگاه نصب گردد.
 

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

آن در واحد کارهاي بعد خواهد آمد.

 

زاويه دار کردن قطعه به کمک گيره گردان

زاويه دار کردن قطعه با استفاده از ميز گردان

شيب دار کردن قطعه با استفاده از  دستگاه تقسيم 



168

فرزکاری 

روش ه��اي گوناگون ديگري نيز ب��راي گرفتن قطعه زاويه دار و نگهداش��تن آن 
وجود دارد از جمله فيسکچر ها که با توجه به شکل قطعه کار طراحي مي شوند.

در تمام روش هاي بالا انجام نکات زير توصيه مي شود: 
1- خط کشي سطح قطعه کار

2- کنترل عمود بودن کله گي با ميز 
3- تميز کردن گيره

4- سفت کردن محور استوانه اي دستگاه در بالاترين وضعيت

 
                                                                                            inch5- بستن قطعه به گونه ای باشد که خط شيب موازي با لبه گيره شده و در حدود

)6/53mm ( بالاتر از فک هاي گيره باشد.
براي موازي قرار دادن س��طح ش��يب دار با لبه فک هاي گيره مي توان به يکي از 

روش هاي زير اين کار را انجام داد:  
الف- کنترل دو سر خط کشيده شده بر روي قطعه با خط کش

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

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

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

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

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

10- قفل کردن اهرم ها و تراشيدن سطح شيب. 

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

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

کوتاه بودن گلويي دستگاه مانع از ارتعاش مي شود.

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

کنترل شيب با ابزار و سطح قطعه کار

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

روش هاي ديگر مي پردازيم:
1-2- 5- کنترل قطعات شیب دار با نقاله

در اين روش از يک نقاله فلزي اس��تفاده مي شود. به صورتي که لبه خط کش بر 
روي س��طح شيب دار قرار گرفته و سطح نقاله نيز بر روي سطح مبنا مي نشيند و 
شاخص نقاله مقدار درجه را نشان مي دهد. دقت اين وسيله در حد درجه مي باشد.
2-2-5-کنترل قطعات شیب دار با زاویه سنج انیورسال وگونیاي مرکب
در م��واردي ک��ه تعيين زاويه به طور دقيق تر مد نظر اس��ت و مي خواهيم مقدار 
آن را بر حس��ب دقيقه هم بدانيم از يک زاويه س��نج انيورسال استفاده مي کنيم. 
گوني��ای مرکب هم علاوه بر اندازه گيري زاويه کاربردهاي ديگري  دارد از اين رو 

به گونياي مرکب معروف است.
 3-2-5-کنترل قطعات شیب دار با خط کش سینوسي  و ساعت اندازه گیری
اگ��ر امکان نگهداري قطعه روي خط کش سينوس��ي به وج��ود آيد مي توانيم به 

صورت زير مقدار شيب را محاسبه کنيم:
 

1- ابتدا قطعه را بين دو مرغک يا به کمک نگهدارنده ها مي بنديم.
2-با استفاده از بلوک هاي اندازه قطعه را به حالتي درمي آوريم که سطح شيب دار 

افقي شود.
 3- ارتفاعH )مجموع بلوک هاي اندازه( را به دس��ت مي آوريم.  همچنين فاصله 
مرکز تا مرکز ميله ها درخط کش سينوس��يL را هم که مقداري ثابت اس��ت در 

نظر مي گيريم.
4- افقي بودن را با ساعت اندازه گيری و در طول قطعه کنترل مي کنيم.

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

L
α =H                                                                                  .

 فرزکاری سطح تا خط
 کشيده شده بر روی قطعه

 کنترل شيب قطعه  با نقاله

کنترل شيب قطعه با زاويه سنج انيورسال

افقي شدن سطح شيب دار با استفاده از 
بلوکهاي اندازه و خط کش سينوسی 




