
سوراخ کاری  با استفاده از دستگاه تراش یکی از مهارت هایی است که برای یک تراشکار ضروری بوده و بدون آن بسیاری از 
قطعات ناقص خواهند ماند.

پودمان 2

مته مرغک زنی و سوراخ کاری
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مته‌مرغك‌زني روي دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

واحد یادگیری 1

شايستگي مته مرغک زنی

 پيشاني‌تراشي
 روتراشي

 كار با ابزار اندازه‌گيري 
 نقشه‌خواني

مقدمه
مته مرغ‌کزنی از مراحلی است که برای انجام کارهای دیگری مانند سوراخک‌اری و تراشکاری قطعات بلند لازم است. 

در صورتی که این مرحله به خوبی انجام نشود سایر مراحل را تحت تأثیر قرار خواهد داد.

استاندارد عملکرد

پیش نیاز



31

پودمان دوم ـ مته مرغک زنی و سوراخ کاری

مته‌مرغک‌زنی و سوراخ​کاری

با نگاه دقیق به قطعات صنعتی درمی‌یابیم که در اکثر 
قطعات صنعتی سوراخ وجود دارد. به همین دلیل در 
ساخت قطعات به روش براده‌برداری، یکی از پرکاربردترین 
روش‌های  با  سوراخک‌اری  ت.  اس ک​اری  سوراخ عملیات، 
مختلف روی قطعات انجام می‌شود. یکی از روش‌های 
متداول به وسیله مته است‌. در تصاویر زیر نمونه‌ای از 

قطعات صنعتی دارای سوراخ را مشاهده میک‌نید‌.

در تصاویر زیر نمونه‌ای ‌‌‌از قطعات سوراخ‌دار را که در سال گذشته برای ساخت کامیون ـ پروژة درس تولید به 
روش تغییر فرم دستی و ماشینی ـ تهیه کردید مشاهده میک‌نید‌‌.

در مهارت‌های قبلی سوراخک‌اری با دستگاه دریل دستی 
و ماشین متة ستونی آموزش داده شده است که در 

اشکال روبه‌رو تصاویر آنها را مشاهده میک‌نید.

توضیح  تراش  ماشین  این فصل سوراخک‌اری روی  در 
داده خواهد شد. لازمة سوراخک‌اری روی ماشین‌تراش 
مته‌مرغ‌کزنی است. بنابراین قبل از اینک‌ه به سوراخک‌اری 
روی دستگاه تراش بپردازیم، ابتدا روش کار با مته‌مرغ‌کزنی 

را یاد می‌گیریم.

شکل 1

شکل 3شکل 2

شکل 5شکل 4

آیا می‌توانید بگویید این نقشه‌‌ها مربوط به کدام قسمت‌‌های کامیون است؟ سوراخ داخل آنها را به چه روشی ایجاد 
کردید؟

پرسش
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سوراخ​کاری روی دستگاه تراش
باید   ،‌‌‌‌6 شکل  قطعه  پیشانی  مرکز  در  ید  کن فرض 
سوراخی ایجاد شود. مشخص کردن دقیق محل سوراخ 

قبل از سوراخک‌اری به سختی ممکن است. چرا؟

یکی از عملیات‌های متداولی که روی ماشین تراش انجام می‌شود، سوراخک​اری است‌‌. در این عملیات قطعه کار به سه‌نظام 
دستگاه بسته شده است و مته با کمک سه‌نظام مته و کلاه‌‌کهای واسطه روی دستگاه مرغک سوار می‌شود‌‌.

مزیت اساسی سوراخک‌اری روی دستگاه تراش ایجاد سوراخ دقیقاً در مرکز پیشانی قطعه کار و در راستای 
محور دوران آن است‌‌.

تا هیچ‌گونه  باید پیشانی قطعه به‌صورت کامل تراش داده شود  ابتدا  برای سوراخک​اری روی دستگاه تراش 
برآمدگی یا فرورفتگی در روی آن وجود نداشته باشد‌‌. این مهارت را سال گذشته فرا گرفته‌اید. 

شکل 6

شکل 7

آیا آنچه در شکل فوق تحت عنوان عملیات سوراخک​اری روی دستگاه تراش آمده است، صحیح است؟ به نظر شما 
چه اشکالی در تصویر فوق وجود دارد؟

پرسش

چه تفاوتی بین سوراخک​اری روی دستگاه دریل رومیزی یا ستونی و دستگاه تراش وجود دارد؟ پرسش
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سوراخ ایجاد شده توسط مته‌مرغک به ماشینک‌ار کمک میک‌ند تا نوک مته دقیقاً در محل مورد نظر در قطعه 
در حال چرخش قرار گیرد و مته منحرف نشود‌‌‌‌. در تصاویر زیر مته‌مرغک و فرایند مته‌مرغ‌کزنی بر روی 

دستگاه تراش را مشاهده میک‌نید‌‌‌‌.

مته‌مرغک و کاربرد آن

از مته‌مرغک در تراشک‌اری برای دو منظور استفاده می‌شود‌‌:
1 مشخص کردن دقیق مرکز سوراخ برای جلوگیری از سر خوردن و نفوذ آسان و مطمئن مته

2 ایجاد تکیه‌گاه مناسب برای مرغک در عملیات تراشک‌اری قطعات بلند و مخروط‌تراشی به کمک انحراف مرغک

شکل 9شکل 8

به نظر شما اگر سوراخ در مرکز پیشانی قطعه کار نباشد، آیا می‌توان آن را به کمک دستگاه تراش سوراخک‌اری کرد؟ پرسش

بعضی مواقع در پیشانی قطعه کار در هنگام پیشانی‌تراشی زائدة کوچک استوانه‌ای ‌‌‌یا عدسی‌شکل ایجاد می‌شود‌‌. 
دلیل آن چیست؟

پرسش

استفاده نکردن از مته‌مرغک قبل از سوراخک‌اری در دستگاه تراش چه مشکلاتی را به وجود می‌آورد؟ پرسش

بعد از پیشانی‌تراشی با کمک مته‌مرغک روی پیشانی و در وسط آن سوراخی ایجاد می‌شود که برای سوراخ​
کاری با استفاده از مته ضروری است و عملًا بدون مته‌مرغ‌کزنی سوراخک​اری روی پیشانی قطعه ناممکن و یا 

خیلی سخت است و در صورت انجام این کار در اکثر موارد باعث شکستن مته می‌شود‌‌.
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ساختمان مته‌مرغک
مته‌مرغک که قبلًا به نام متة تریکبی شناخته می‌شد، در حقیقت تریکبی از دو مته با قطر متفاوت یا مته 
و متة خزینه است‌‌. جنس مته‌مرغک معمولاًً از فولاد‌های تندبر )HSS( است‌‌. البته مته‌مرغ‌‌کهای کارباید و 

کبالت‌دار نیز وجود دارند‌‌.

انواع مته‌مرغک
مته‌مرغ‌‌‌کها از لحاظ شکل بدنه به انواع مختلفی تقسیم می‌‌‌شوند که با توجه به عملیات مورد نیاز‌‌‌‌، انتخاب 

می‌‌‌شوند‌‌‌‌. از انواع مته‌مرغک می‌‌‌توان به سه نوع زیر اشاره کرد:

1 نوع A مته‌مرغک بدون خزینه محافظ با زاویة مخروط 60 درجه

2 نوع B  مته‌مرغک با خزینه محافظ با زاویة مخروط 60 درجه و زاویة خزینه 120

قسمت خزینه

قسمت مته

بدنه مته مرغک

شکل 10

3 نوع R مته‌مرغک قوس‌دار

شکل 12

شکل 13

R

60ْ

شکل 11

60ْ

60ْ

60ْ

120ْ
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اندازه مته‌مرغک‌ها: مته‌مرغ‌‌کهــا در اندازه‌‌هــای مختلفــی وجــود دارنــد کــه مهمتریــن انــدازة آن‌‌‌‌، قطــر 
)d1( .قســمت متــه آن اســت‌‌‌‌

d1  قطر قسمت مته

d2  قطر بدنه

انتخاب  به قطر قطعه کار توجه می‌شود. جدول زیر راهنمای  اندازة مورد نیاز مته‌مرغک معمولاًً  انتخاب  برای 
مته‌مرغک نسبت به قطر قطعه کار برای مته‌مرغک نوع A است‌‌. 

قطر قطعه کار
بیشتر 180-120120-9090-6060-4040-3030-2020-1215-1215-99-3)میلی‌متر(

از 180

قطر مته‌مرغک 
d1(11/251/622/53/5456/30810( )میلی‌متر(

شکل 14

در انتخاب مته‌مرغک به قطر مته آن توجه شود، نه قطر بدنة مته‌مرغک.
توجه

نمایش مته‌مرغک در نقشه
استاندارد  ISO 6411 در نقشه‌‌های فنی برای نمایش محل سوراخ مته‌مرغک است که در آن نوع مته‌مرغک 
و قطر d1 و قطر d2 نشان داده می‌‌‌شود‌‌. در این استاندارد با توجه به اینک‌ه جای مته‌مرغک از روی پیشانی 

قطعه کار حذف شود و یا باقی بماند سه روش جهت نمایش وجود دارد که عبارتند از:

مته‌مرغ‌‌کهای کارگاه را از نظر نوع مشخص کنید‌‌. فعالیت 
تکمیلی 

انواع مته‌مرغ‌کهای موجود در کارگاه را از انبار تحویل بگیرید و اندازة آنها را کنترل کنید‌‌‌‌. برای این کار از کدام 
یک از ابزار‌های ‌‌اندازه‌گیری استفاده میک‌نید؟ با توجه به ‌‌اندازه‌گیری انجام شده این مته‌مرغ‌‌کها برای چه قطعه 

کار‌هایی از نظر ابعاد مناسب هستند؟

فعالیت 
تکمیلی 
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روی  بر  نباید  مته‌مرغک  سوراخ  محل  3ـ 
قطعه کار باقی بماند‌‌.

٢ـ باقی ماندن محل سوراخ مته‌مرغک بر 
روی قطعه کار اختیاری است‌‌.

شکل 17

1ـ برای عملیات بعدی‌‌‌‌، محل سوراخ مته‌مرغک 
باید بر روی قطعه کار باقی بماند‌‌‌‌.

در نقشة زیر با توجه به قطر قطعه کار اندازة مته‌مرغک مورد استفاده را تعیین کنید‌‌‌‌. در مورد باقی ماندن یا نماندن 
جای مته‌مرغک نیز ابتدا با سایر هنرجویان بحث و تبادل نظر کنید‌‌. 

فعالیت

شکل 18

شکل 15

شکل 16

نوع مته مرغک  
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سه‌نظام مته دارای دنبالة مخروطی است و با کمک آن و کلاه‌‌کها به 
دستگاه مرغک تراش بسته می‌شود‌‌. در شکل 20 سه‌نظام مته دنبالة 

مخروطی را مشاهده میک‌نید‌‌. 
می‌رسد  نظر  به  میک‌نید،  مشاهده  نیز   20 شکل  در  که  همان‌طور 
دنبالة مته کوچکتر از سوراخ مخروطی داخل دستگاه مرغک باشد‌‌. در 
نتیجه نمی‌توان آن را مستقیم به مرغک بست‌‌. برای رفع این مشکل از 

کلاه‌‌کهای واسطه استفاده می‌شود.
شکل 20

کلاهک‌‌های واسطه
مته‌‌های دنباله مخروطی و سه‌نظام مته که دارای دنبالة مخروطی هستند، توسط کلاهک به دستگاه مرغک بسته 

می‌شوند‌‌‌‌. داخل و بیرون کلاهک مخروطی‌شکل است. کلاه‌‌کها قابلیت قرار گرفتن در داخل همدیگر را دارند‌‌. 

کلاه‌‌کهای واسطه استاندارد هستند و به آنها مخروط مورس گفته می‌شود‌‌. 

شکل 22

بستن مته‌مرغک روی دستگاه تراش
برای بستن مته‌مرغک بر روی دستگاه تراش از سه‌نظام 

مته استفاده می‌شود‌‌. 

شکل 19

شکل 21
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اندازه‌‌های مخروط‌‌های مورس مطابق جدول زیر است.

a (mm)L (mm)d (mm)D (mm)مخروط مورس

1 به 59212/06517/7802

1به 59912/06523/8253

2 به 511217/78023/8253

1 به 6/512412/06531/2674

2 به 6/512417/78031/2674

3به 6/514023/82531/2674

1به 6/515612/06544/3995

2 به 6/515617/78044/3995

3 به 6/515623/82544/3995

4 به 6/517131/26744/3995

گُوِه درآر
بعد از استفاده از مته‌مرغک برای درآوردن کلاه‌‌کهای 
واسطه، از وسیله‌ای ‌‌‌به نام گوه درآر استفاده میک‌نیم‌‌‌‌. 

در شکل 23 نمونه‌ای ‌‌‌از آن را مشاهده میک‌نید‌‌. 

شکل 23

گلویی دستگاه مرغک مورس شماره 5 است. نکته

کلاه‌‌کهای موجود در کارگاه را با جدول استاندارد مورس مطابقت دهید و شمارة مورس آنها را مشخص کنید‌‌.
فعالیت

فعالیت  مته‌مرغک را با استفاده از سه‌نظام مته و به کمک کلاه‌‌کهای واسطه به دستگاه مرغک دستگاه تراش ببندید‌‌.
کارگاهی 
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مراحل انجام کار مته‌مرغک‌زنی روی ماشین تراش
و  بگیرید  اندازه  کولیس  کمک  به  را  کار  قطعه  قطر   1

با توجه به جدول اندازۀ مته‌مرغ‌‌‌‌ک، مته‌مرغک مناسب را 
انتخاب کنید‌‌.

شکل 24

2 به انبار کارگاه مراجعه کنید و مته‌مرغک را به همراه 
سه‌نظام مته‌‌‌‌، کلاه‌‌کهای واسطه‌‌‌‌، گوه درآر از انبار تحویل 
بگیرید‌‌. به نوک مته‌مرغک توجه کنید که سالم باشد‌‌. هرگز 

از مته‌مرغک با نوک لب‌پریده یا شکسته استفاده نکنید‌‌. 

3 قطعه کار را به سه‌نظام ببندید و درصورت نیاز آن را 

پیشانی‌تراشی کنید‌‌. این کار را سال گذشته فرا گرفته‌اید‌‌.

4 مته‌مرغک را به سه‌نظام مته ببندید و با کمک کلاه‌‌کها روی دستگاه مرغک دستگاه تراش سوار کنید‌‌.

شکل 25

شکل 26

برای خارج کردن خود سه‌نظام مته به همراه کلاهک از دستگاه مته‌مرغک چه کاری انجام می‌دهیم؟ با دوستان 
خود در این مورد مشورت کنید‌‌. 

پرسش

داخل گلویی دستگاه مرغک را قبل از سوار کردن کلاه‌‌کهای واسطه به کمک نخ پنبه تمیز کنید‌‌.
توجه

به کمک گوه درآر کلاه‌کهایی را که در فعالیت قبل بر روی سه‌نظام مته سوار کرده‌اید، از هم جدا کنید‌‌.  فعالیت 
کارگاهی 
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8 چرخ فلکه دستگاه مرغک را تا رسیدن به عمق مورد نظر بچرخانید تا سوراخ مته‌مرغک ایجاد شود‌‌.

5 با چرخاندن فلکة دستگاه مرغک، گلویی مرغک 
را تا اندازة 3 تا 5 سانتی‌متر بیرون آورید و سه‌نظام 
مته را به همراه کلاهک با ضربة آرام در آن جا بزنید‌‌. 

3 بخش مخروطی متهتمام قطر مته نباید در قطعه فرو رود
4

6 دور مناسب را با توجه به جنس قطعه کار و قطر 
مته‌مرغک محاسبه نمایید و بر روی دستگاه تنظیم 

کنید‌‌. 
تا  دهید  حرکت  پایین  سمت  به  را  راه‌انداز  اهرم   7

سه‌نظام دستگاه تراش که قطعه در آن بسته شده است، 
شروع به دوران کند، سپس اهرم قفل دستگاه مرغک را 
آزاد کنید و آن را با هل دادن به سه‌نظام ماشین تراش 
نزدیک کنید‌‌. بعد از رسیدن دستگاه مرغک به فاصله 
مناسب و مورد نظر، با کمک اهرم قفلک‌ننده دستگاه 
مرغک را در جای خود تثبیت کنید‌‌. با چرخاندن فلکه 
یا چرخ‌دستی دستگاه مرغ‌‌‌‌ک، مته‌مرغک را به پیشانی 

قطعه کار مماس کنید‌‌.

شکل 27

شکل 28

شکل 29

عمق سوراخ مته‌مرغک معمولاًً تا سه‌چهارم طول قسمت مخروطی است‌‌‌‌. و نباید بیشتر از آن به داخل قطعه کار 
نفوذ کند‌‌‌‌، چون بدنة اصلی آن دارای لقی با دیوارة سوراخ نیست و امکان سوختن و شکستن آن و ایجاد حادثه 

وجود دارد‌‌. 

نکته
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در  را  فلکه  نظر چرخ  مورد  عمق  به  رسیدن  از  بعد   9

خلاف جهت بچرخانید و مته‌مرغک را از قطعه کار خارج 
کنید‌‌. سپس اهرم قفلک‌ننده را آزاد کنید و کل مجموعة 
کنید‌‌‌‌.  دور  تراش  ماشین  سه‌نظام  از  را  مرغک  دستگاه 
اهرم راه‌انداز ماشین تراش را بالا آورید و سه‌نظام تراش 

را نیز متوقف کنید‌‌.

شکل 30

 در حین سوراخک‌اری استفاده از مایع خنک‌کاری را فراموش نکنید‌‌. 
 استفاده از عینک ایمنی در هر عملیات تراشک‌اری ضروری است‌‌. 

 هنگامي كه مته‌مرغك داخل قطعه كار است نبايد دستگاه را خاموش كرد‌‌.

نکات ایمنی

باتوجه به نقشة زیر مته‌مرغک بزنید‌‌.
فعالیت

تجهیزات لازم:
 دستگاه تراش

 سه‌نظام مته و کلاه‌‌کهای واسط
 مته‌مرغک )با توجه به نقشه(

 لوازم ایمنی ) عینک، لباس کار و 000(

مراحل انجام کار:
 با بررسی نقشه‌‌‌‌، جنس و ابعاد مناسب  قطعه خام و مته‌مرغک مناسب را انتخاب کنید‌‌.

 تعداد دور محور ماشین را محاسبه و تنظیم کنید‌‌.
 موارد ایمنی را رعایت کنید‌‌.

 قطعه کار را مطابق نقشه روتراشی و پیشانی‌تراشی کنید‌‌.
 قطعه کار را مته‌مرغک بزنید‌‌.

شکل 31

محل‌‌های مورد نیاز قطعات پروژه را مته‌مرغک بزنید‌‌. فعالیت 
تکمیلی 
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سوراخ كاري روي دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

واحد یادگیری 2

 سوراخ​کاری با دستگاه تراش

 پيشاني‌تراشي و روتراشي
 مته‌مرغك‌زني

مقدمه

استاندارد عملکرد

پیش نیاز

اینکه بسیاری از قطعات تراشک اری بایستی قبلًا سوراخک اری شوند، عملیات متهک اری بر روی  با توجه به 
احاطه داشت. بر تکن کیهای آن  بایستی  بنابراین  برخوردار است،  اهمیت ویژه ای  از  دستگاه تراش 
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پودمان دوم ـ مته مرغک زنی و سوراخ کاری

سوراخ​کاری با دستگاه تراش

در بخش قبل با اولین مرحله سوراخک​اری با دستگاه تراش یعنی فرایند مته‌مرغ‌کزنی آشنا شده‌اید‌‌‌، به نظر 
شما سوراخک​اری توسط مته در دستگاه تراش به چه دلایلی انجام می‌گیرد؟

آشنایی با مته
بيشتر عمليات سوراخک​اری توسط ابزارهايي كه داراي دو لبه سخت و تيز هستند، انجام مي‌گيرد که این ابزار 

مته نامیده می‌شود‌‌‌‌.

شکل 32

سوراخ ایجاد‌شده توسط مته در دستگاه تراش درصورتی که قطعه کار استوانه‌ای و بدون لنگی باشد، با سطح 
بیرونی آن هم‌محور خواهد بود و اندازة سوراخ به‌وجود آمده نیز تقریباً با قطر مته‌ای که آن را ایجاد کرده است، 

برابر می‌شود‌‌. 

نکته

شکل‌‌های زیر دو نوع متة دنباله‌استوانه‌ای و دنباله‌مخروطی و قسمت‌های نوک مته را نشان می‌دهد، قسمت‌‌های 
مختلف آنها را که مشخص شده نام ببرید:

فعالیت

شکل 34شکل 33
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انتهای سوراخ ایجاد شده توسط مته دارای زاویه‌ای ‌‌‌برابر با زاویة رأس مته است. مثلًا هنگام سوراخک​اری توسط 
مته‌ای ‌‌‌با زاویة رأس 118 درجه انتهای سوراخ ایجاد‌شده نیز دارای زاویة 118 درجه خواهد بود‌‌‌‌. هنگامی که 
هدف ایجاد پلة قائم و یا خزینة استوانه‌ای‌‌ )counterbore( باشد، معمولاًً از ابزارهايي كه داراي بیش از دو لبة 
برنده که زاویة رأس 180 درجه )سرصاف( دارند، استفاده می‌شود و زمانی که سوراخ دارای خزینة مخروطی 

)countersink( باشد، از ابزار مخصوص خزینه‌زنی مخروطی استفاده می‌شود‌‌. 

شکل 35
سوراخ پله‌دار-  خزینة مخروطی countersink hole  و خزینة استوانه‌ای ‌‌‌counterbore hole  و 

simple hole سوراخ ساده

شکل 37- خزینه‌زن مخروطی شکل 36- انگشتی سرتخت

دلیل وجود شیار‌های مارپیچ روی مته چیست؟ پرسش

منظور از قطر مته‌‌‌‌، قطر قسمت بدنه مته است که شیار مارپیچ دارد، و سوراخی که توسط مته ایجاد می‌گردد، 
کمی بزرگتر از قطر مته خواهد بود‌‌‌‌. 

نکته

چرا بعضی اوقات قطر سوراخ ایجادشده توسط مته کمی بزرگتر از قطر خود مته است؟ پرسش
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پودمان دوم ـ مته مرغک زنی و سوراخ کاری

دنبالة مته‌‌های با قطر کوچک معمولاًً استوانه‌ای‌شکل است، ولی مته‌‌های با قطر بزرگتر غالباً دنباله‌مخروطی هستند‌‌.

معمولاً مته تا قطر 13 میلی‌متر دارای دنباله استوانه‌ای و مته‌های بیشتر از قطر 13 میلی‌متر دارای دنباله مخروطی 
است‌‌‌‌. 

نکته

مته‌‌های دنباله‌استوانه‌ای توسط سه‌نظام مته و مته‌‌های دنباله‌مخروطی توسط دنباله‌‌های مخروطی مورس به 
دستگاه مرغک دستگاه‌تراش بسته می‌شوند‌‌. 

نکته

مته‌‌های دنباله مخروطی و کلاه‌‌کهای موجود در کارگاه را با جدول استاندارد مورس مطابقت دهید و شمارة 
مورس آنها را یادداشت کنید. چگونه این مته‌‌ها را به گلویی دستگاه مرغک می‌بندید؟

فعالیت

دنبالة مخروطی

شکل 39

شکل 41 شکل 40

دنبالة استوانه‌ای

شکل 38
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کنترل براده هنگام سوراخ​کاری
در هنگام سوراخک​اری باید سعی شود که براده‌‌های ایجادشده به‌صورت منقطع یا فنری کوتاه باشند‌‌‌‌. ایجاد 

براده طویل باعث: 
 برخورد و زخمی شدن دست

 گیر کردن به لباس کار و پاره شدن آن
 بر هم زدن تمرکز هنگام کار

 سختی جمع‌آوری و حمل و نقل براده‌‌ها 
 شکستن مته

شکل 42

مخروطی شکل بودن دنبالة مته‌‌ها چه مزیت‌‌هایی دارد؟ پرسش

در هنگام سوراخک​اری با قطع عملیات و شروع مجدد پیشروی‌‌‌‌، براده‌‌های کوتاه‌تری ایجاد می‌شود که این کار از 
ایجاد براده‌‌های پیوسته طویل جلوگیری میک‌ند‌‌. 

نکته

یک متة دنباله‌مخروطی مورس شمارة 2 را یک بار با کلاهک 2 به 3، و کلاهک 3 به 4، و کلاهک 4 به 5، و بار 
دیگر فقط با یک کلاهک 2 به 5 به دستگاه مرغک ببندید و نتیجه را مقایسه کنید‌‌. 

فعالیت 
کارگاهی

برای خارج کردن مته‌‌های دنباله‌مخروطی از داخل کلاهک و یا جدا کردن کلاهک از همدیگر از چه ابزاری استفاده 
می‌شود؟ با استفاده از این ابزار و روش صحیح استفاده از آن، مته و کلاه‌‌کهایی را که در فعالیت قبل سوار کرده 

بودید، از هم جدا کنید‌‌.

فعالیت 
کارگاهی
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سوراخ راه‌به‌در و بن‌بست
به شکل 43 توجه کنید.

در شکل )a( مته از سمت دیگر قطعه کار خارج شده و سراسر قطعه را سوراخ کرده است. به این سوراخ‌‌‌‌، سوراخ 
راه‌به‌در یا سرتاسری گویند‌‌‌‌. در این حالت عمق سوراخ برابر ضخامت قطعه کار است‌‌. 

در شکل )b( مته تا انتهای قطعه سوراخ ایجاد نکرده است. در اصطلاح به این سوراخ‌‌‌‌، سوراخ بن‌بست گویند‌‌. 
در این حالت عمق سوراخ ایجاد شده همان مقداری است که مته وارد قطعه کار شده است‌‌‌‌. در دستگاه تراش با 
استفاده از خط‌کشی که روی گلویی دستگاه مرغک وجود دارد می‌توان عمق سوراخ را هنگام سوراخ​کاری با دقت 

میلی‌متر تنظیم کرد‌‌.

شکل 45شکل 44

شکل 46

عمق سوراخ ایجادشده توسط مته عبارت است از طول قسمت استوانه‌ای ‌‌‌آن‌‌. به‌عبارت دیگر، از مقدار نفوذ مته در 
داخل سوراخ باید طول قسمت مخروطی نوک مته را کسر کنیم تا عمق واقعی سوراخ به‌صورت صحیح و طبق 

نقشه استاندارد محاسبه شود‌‌.

نکته

عمق سوراخ طول نوک مته 

شکل 43
)a()b(
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B B

ABCDEFG

مقدار طول مخروط برای انواع مته قابل محاسبه است. برای مته‌‌هایی که دارای زاویة رأس 118 درجه هستند، 
از رابطة زیر قابل محاسبه است. 

طول قسمت مخروطی نوک مته ═ 0/3 × قطر مته

ISO نحوه نمایش و اندازه‌گذاری انواع سوراخ‌ها در نقشه طبق استاندارد

A. سوراخ سرتاسری به قطر 12 میلی‌متر.
B. سوراخ سرتاسری به قطر 12 میلی‌متر با پخ 45 درجه به مقدار 2 میلی‌متر. درصورتی که پخ در دو طرف 

سوراخ باشد با Chamfer C’SINK BOTH SIDE  نشان داده می‌شود‌‌.
C. سوراخ بن‌بست به قطر 12 میلی‌متر و عمق 20 میلی‌متر.

D. سوراخ بن‌بست به قطر 12 میلی‌متر و عمق 20 میلی‌متر با پخ 45 درجه به مقدار 2 میلی‌متر.
E. سوراخ سرتاسری به قطر 12 میلی‌متر با خزینة استوانه‌ای ‌‌‌به عمق 8/6 میلی‌متر به قطر 20 میلی‌متر.

F. سوراخ سرتاسری به قطر 12 میلی‌متر با خزینة مخروطی 90 درجه به قطر 20 میلی‌متر.
G. سوراخ بن‌بست به قطر 12 میلی‌متر و عمق 20 میلی‌متر با خزینة استوانه‌ای ‌‌‌به عمق 8/6 میلی‌متر به قطر 

20 میلی‌متر.

روش‌‌های ‌‌اندازه‌گیری و کنترل قطر سوراخ‌ها:
 استفاده از شاخ‌‌کهای داخل‌سنج کولیس برای ‌‌اندازه‌گیری قطر سوراخ

شکل 47

^
Ø 16 × 90ْ ^

Ø 16 × 90ْ
Ø12-20DEEP

] Ø 20 

―↑ 8/6 ] Ø 20 

―↑

 8/6

در شکل فوق طول قسمت مخروطی و مقدار نفوذ مته چقدر باید باشد تا سوراخ با قطر 10 میلی‌متر به عمق 15 
میلی‌متر مطابق نقشه ایجاد شود؟

فعالیت

^

Ø 20 × 90ْ
Ø 12 THRU

Ø 12 THRU

Ø12-20DEEP

Ø 12 THRU

Ø 12 THRU

Ø12-20DEEP
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)NotGo - Go( استفاده از گیج‌‌های کنترل سوراخ برو ـ نرو 
 استفاده از میکرومتر داخل‌سنج برای ‌‌اندازه‌گیری قطر سوراخ‌‌های بزرگ

 استفاده از ابزار‌‌های ‌‌اندازه‌گیری داخل‌سنج برای ‌‌اندازه‌گیری قطر سوراخ‌‌های کوچک

شکل 51 ـ ابزار داخل‌سنج برای اندازه‌گیری سوراخ‌‌های کوچک شکل 50 ـ میکرومتر داخل‌سنج

شکل 49 ـ گیج‌‌های برو - نروشکل 48 ـ شاخک‌‌های داخل‌سنج کولیس

811 
)809(

روش‌‌های ‌‌اندازه‌گیری و کنترل عمق سوراخ‌:
 استفاده از زبالة عمق‌سنج کولیس

 استفاده از میکرومتر عمق‌سنج
 استفاده از گیج پین‌‌های کنترل عمق سوراخ

شکل 53 ـ میکرومتر عمق‌سنج شکل 52 ـ عمق‌سنج کولیس
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شکل 54 ـ گیج پین و روش کنترل

و  بستن مته  بعد  است. مرحلة  مته‌مرغک  توسط  نشانه‌گذاری محل سوراخک​اری  اولین مرحلة ‌سوراخک​اری 
شروع سوراخک​اری بر طبق نقشه است‌‌‌‌. در صورتی که قطر سوراخ مورد نظر بیشتر از 12 میلی‌متر باشد، قبل 
از سوراخک​اری از یک پیش​مته، با قطری حدود جان مته استفاده میک‌نیم؛ به این عمل پیش‌مته‌زنی گویند. 
هدف از این کار کم کردن فشار بر روی مته با قطر بزرگتر که در مرحله بعد استفاده می‌شود و ایجاد یک 

سوراخ راهنما برای هدایت صحیح مته با قطر زیاد است.

از مته‌مرغک به عنوان پیش‌مته استفاده نکنید‌‌. 
توجه

1 تعداد دور محور که از رابطة زیر قابل محاسبه است:

									         
در این رابطه:

D قطر مته بر اساس میلی‌متر )شمارة روی دنبالة مته، یا ‌‌اندازه‌گیری قطر مته(
V سرعت برشی متر بر دقیقه )از جدول یا نمودار سرعت برشی با توجه به شرایط و جنس ابزار و قطعه کار(

N تعداد دور محور ماشین بر اساس تعداد دور بر دقیقه )روی دستگاه تنظیم می‌شود(

2 نرخ )مقدار سرعت( پیشروی عبارت است از مقدار راهى كه لبة برندة ابزار بر حسب ميلي‌متر در ازای يك 

دور گردش قطعه كار در راستاى محور كار طى می‌كند و آن را با f نشان می‌دهند‌‌. 
در جدول زیر مقدار سرعت برشی و نرخ پیشروی براساس جنس و قطر مته‌‌‌‌، برای سوراخک​اری قطعات فولادی 

آورده شده است‌‌.

محاسبه متغیر‌‌های ماشین‌کاری

π ×D× N      
V = _____________    

١٠٠٠            
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برای محاسبه‌ نرخ پیشروی دستی مى‌توان مقدار f  را در تعداد دور محور ماشین )N( ضرب کرد‌‌‌، عدد به‌دست آمده 
Vf = f×N سرعت پیشروی مته بر اساس میل‌یمتر بر دقیقه خواهد بود‌‌‌‌. 	

یعنی در ‌سوراخ​کاری با دستگاه تراش‌‌‌‌، مته حدوداً باید به مقدار Vf )میل‌یمتر( در هر دقیقه در داخل ابزار نفوذ کند.

قطر مته )میلی​متر(

30-4020-3010-205-101-5
vc ( m / min ) , سرعت برش13-15

Hss بدون پوششf ( mm / rev ) . پیشروی 0/35-0/400/30-0/350/20-0/300/10-0/200/05-0/10

vc ( m / min ) , سرعت برش13-15
Hss پوشش دارf ( mm / rev ) . پیشروی 0/35-0/400/30-0/350/20-0/300/10-0/200/05-0/10

vc ( m / min ) , سرعت برش180-200
f ( mm / rev ) . پیشروی

Indexable insert  3-4

( cem. carbide inserts) 0/08-0/120/03-0/08

vc ( m / min ) , سرعت برش100-130
f ( mm / rev ) . پیشروی

Solid cemented
carbide 5-7

1/30-0/350/20-0/300/10-0/200/08-0/10
50-70

vc ( m / min ) , سرعت برش
f ( mm / rev ) . پیشروی

Brazed cemented
carbide 5-7 0/35-0/40-0/35

0/250/15-0/25

سوراخ کاری

در سوراخ​کاری با دستگاه تراش‌‌‌‌، پیشروی مته توسط فلکة دستگاه مرغک و به‌صورت دستی و تقریبی انجام م‌یشود.  نکته

برای سوراخ​کاری قطعه‌ای ‌‌‌از جنس فولاد توسط متة HSS به قطر 12 میل‌یمتر تعداد دور محور ماشین تراش و 
نرخ پیشروی را محاسبه کنید‌‌. 

فعالیت

بر اساس نقشة داده شده قطعه کار را سوراخ​کاری کنید‌‌.

تجهیزات لازم:
 دستگاه تراش

 سه‌نظام مته و کلاهک‌‌های واسط
 مته )با توجه به نقشه(

 لوازم ایمنی ) عینک، لباس کار و …(

فعالیت

شکل 55
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مراحل انجام کار:
و  روتراشی  نقشه  به  توجه  با  قبلی  فعالیت‌‌های  در  کار  قطعه   1

پیشانی‌تراشی شده است و در محل سوراخ‌‌‌‌، مته‌مرغک زده شده است‌‌.
2 ایجاد سوراخ سرتاسری طبق نقشه به قطر 12 میلی‌متربا استفاده 

از پیش مته مناسب.
3 توجه کنید که تعداد دور محور و نرخ پیشروی دستگاه تراش را 

برای هر مته جداگانه محاسبه و تنظیم کنید‌‌.
4 اکنون با مته 20، دنباله مخروطی، کار را کامل کنید..

فعالیت

شکل 56

 سعی کنید از تعداد کمتر کلاهک استفاده شود‌‌. 
  کلاه‌‌کها و داخل گلویی دستگاه مرغک را با پارچه نخی قبل از نصب کردن تمیز کنید‌‌. 

نکته

5 مته و سه‌نظام مته را بر روی دستگاه مرغ‌‌‌‌ک، با رعایت موارد زیر نصب کنید:

 گلویی دستگاه مرغک باید کمی از داخل دستگاه مرغک بیرون باشد.‌‌‌، در صورتی که تمام طول گلویی در داخل 
دستگاه مرغک باشد‌‌‌‌، زبانة کلاهک سه‌نظام مته به مهره‌ای ک‌‌‌ه در انتهای داخل گلویی وجود دارد، برخورد میک‌ند 

و نصب نخواهد شد‌‌. 

نکته

شکل 58شکل 57

نکته  پیش‌‌مته بسته شود.

 هنگام حرکت دادن دستگاه مرغک توجه کنید که از برخورد مته با قطعه کار جلوگیری شود‌‌. 
 در ابتداي سوراخكاري نوك مته را به آرامي به قطعه كار نزديك کنید و ضربه نزنید‌‌. 

نکته

شکل 60شکل 59

6 دستگاه مرغک را تا حد ممکن به قطعه کار 

نزدیک کنید و با استفاده از اهرم قفلک‌ن دستگاه 
مرغک را ثابت نمایید‌‌.
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7 قبل از شروع به ماشینک‌اری، بسته شدن مناسب ابزار و قطعه کار را کنترل کنید‌‌. 

8 محور ماشین توسط اهرم کارانداز در جهت صحیح و با توجه به جهت برش مته به کار انداخته شود‌‌. 

9 برای سوراخک​اری از آب‌صابون به صورتی استفاده کنید که با فشار به شیار‌‌های مارپیچ مته وارد شود‌‌. 

10 با استفاده از فلکه انتهای دستگاه مرغک پیشروی مته به داخل قطعه کار انجام گیرد‌‌.

11 پس از اتمام سوراخک​اری‌‌‌‌، مته با گردش فلکه به آرامی از داخل قطعه کار خارج شود‌‌.

فعالیت 

محور را در حالی که مته در داخل قطعه کار قرار دارد متوقف نکنید‌‌‌‌. در صورت توقف محور احتمال قلاب کردن و 
شکستن مته در داخل قطعه کار وجود دارد‌‌. 

نکته

15 زمانی که عمق سوراخ به حدود 29 میلی متر رسید، دستگاه را خاموش و براده ها را تمیز کنید و عمق سوراخ 

را با عمق سنج بررسی نمایید. سپس کار را کامل نمایید.
16 پس از تمیز کردن براده‌‌ها توسط قلم‌مویی‌‌‌‌، قطر و عمق سوراخ‌‌ها توسط ابزار ‌‌اندازه‌گیری کنترل گردد‌‌. 

17 براده‌‌ها با رعایت اصول ایمنی به محل مخصوص جمع‌آوری براده منتقل شود‌‌.

12 مته‌ای به قطر 12 میلی‌متر را به سه‌نظام مته ببندید و مراحل بالا را تکرار کنید‌‌. 

13 مته به قطر 20 میلی‌متر دارای دنبالة مخروطی است و باید از کلاه‌‌کهای واسطه برای بستن آن به گلویی 

دستگاه مرغک استفاده کنید‌‌. 
14 عمق سوراخ 20 را از انتهای مخروطی نوک، به مقدار 30 میلی‌متر در نظر بگیرید.

شکل 61
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قطعات پروژه را پس از تراشکاری سوراخک​اری کنید‌‌. فعالیت 
تکمیلی 

شکل 62

شکل 63
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شکل 64
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نقشة كار: مته مرغک‌‌زنی و سوراخ​کاری
مته مرغ‌‌کزنی قطعات با دستگاه تراش مطابق نقشه.

شاخص عملكرد: 1- اندازه‌‌های جای مرغک بر اساس 
تولرانس ابعادی استاندارد ISO 2768 - m 2- پرداخت 

سطح حاصل از تولید
شرايط انجام كار: 1- انجام كار در محیط کارگاه 2- نور 
یکنواخت با شدت 400 لوکس 3- تهویه استاندارد و دمای 
c°20 ± 3 4- ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار 

5- وسایل ایمنی استاندارد 6- زمان 1/5 ساعت 
ابزار و تجهیزات:دستگاه تراش یک متری با متعلقات- 
انواع  مته-  کلاهک  مخصوص-  آچار  و  مته  سه‌نظام 
مته‌مرغک- نقشه کار- قطعه کار- کولیس 0/05 با گسترة 
150 میلی‌متر- مته و پیش‌‌مته‌ها وسایل تمیز کردن- 

روغنک‌اری- عینک محافظ و کفش ایمنی- زیرپایی

- نمونه و نقشه کار:

معيار شايستگي:

نمرة هنرجوحداقل نمرة قبولي از 3مرحله كاررديف

1بررسي قطعه كار اوليه1

1آماده‌‌سازی دستگاه2

1آماده‌سازي و بستن ابزار3

1بستن قطعه كار4

1آماده‌سازي قطعه كار5

2انجام عملیات مته مرغ‌‌کزنی و سوراخک​اری6

شایستگی‌های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی 
و نگرش:

L2 N72 ١ـ مسئولیت‌‌پذیری
 L2 N66 ٢ـ مدیریت مواد و تجهیزات

٣ـ استفاده از لباسک‌‌ار و کفش ایمنی و عینک محافظ
٤ـ تمیزکردن وسایل و محیط کار

٥ ـ پایبندی به الزامات نقشه

2

ميانگين نمرات *
* حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 2 است.

شکل 65

ارزشيابي مته مرغک‌‌زنی و سوراخ​کاری


