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فرزکاری شیارها مطابق نقشه
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کار با ابزارهای اندازه گیری

فرزکاری سطوح تخت
فرزکاری سطوح شیب دار

استاندارد عملکرد

پیش نیاز
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فرزکاری شیارها

مقدمه: شیار عبارت است از گودی که به منظور هدایت و اتصال قطعات و انتقال قدرت، ایجاد می شود، مانند 
حرکت کشویی عرضی و فوقانی ماشین تراش و میز ماشین فرز که توسط  شیار دم چلچله هدایت می شود همین 
بهك ار می رود.  بستن قطعه  و  تجهيزات  اتصال  مته که جهت  و  فرز  ميز دستگاه های  T شکل روي  طور  شیار 

)شکل1( 

پاسخ شما به پرسش مطرح شده هرچه باشد، با این جمله تکمیل می شود که برای ساخت دقیق قطعات شکل 
بالا نیاز به ابزار های دیگری غیر از آنچه تا کنون آشنا شده اید دارید، لذا در ادامه شما را به شناسایی ابزار ها و 

فراگیری روش های شیارتراشی دعوت می نماییم. 

با توجه به اینکه شکل ظاهری شیارها مهم ترین عامل در کاربرد آنها می باشد، نام گذاری آنها بر این اساس انجام 
شده و عبارت اند از:

شیار راست گوشه )ناودانی(، جناقی )Vشکل(، Tشکل، دم چلچله، قوس دار و مارپیچ که در این فصل به روش 
ایجاد آنها، به جز شیار مارپیچ خواهیم پرداخت.

شیارتراشی

انواع  شیارها و روش های شیارتراشی 

شکل1 

پرسش
ضمن توجه به تصاویر )شکل1( دربار ة روش تولید شیار های روی قطعات با هم مشورت نمایید.

آیا این نوع از شیار ها باروش های تولید که قبلًا آموخته اید قابل انجام است؟
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شيار راست گوشه (ناودانى)
روي  بر  كه  مستطيل  يا  مربع  مقطع  با  مستقيم  است  رفتگى  فرو 
تخت  راهنماهاي  در  شيارها  اين  از  است.  شده  ايجاد  سطح  يك 
قسمت هاى متحرك استفاده  مى شود. مانند بعضى از گيره ها كه براى 
اين  شيار  از  نمونه  يك  مى شود.  استفاده  متحرك گيره  فك  هدايت 
را  مى توان در  شيار جاي خار بر روي محور هاي استوانه اي مشاهده 
كرد.  شيارهاي راست گوشه بر سطح ميلگرد كه در دو نوع باز و بسته 

ايجاد  مى گردند معمولاً براي قرارگيري خارها استفاده  مى شوند. 
ايجاد شيار راست گوشه با فرز عمودى 

براى ايجاد شيار راست گوشه با دستگاه فرزعمودى با توجه به ابعاد شيار از تيغه فرزهاى انگشتى يا پيشانى تراش 
استفاده مى شود كه روش بستن تيغه فرز پيشانى تراش با ميله فرزگير كوتاه در فصل قبل پرداخته شد. در اينجا 

روش بستن تيغه فرز هاى دنباله استوانه اى دركولت فشنگى دار را فرا مى گيريد.
هستند  استوانه اى  دنباله  داراى  كه  ديگرى  نوع  هر  و  تراش  پيشانى  انگشتى،  فرز هاى  تيغه  فرز:  تيغه  بستن 
مانند تيغه فرزهاى تى شكل و زاويه دار را در فرزگير كوتاه (كولت) مى بندند. كولت درون سوراخ مخروطى گلويى 

دستگاه فرز جا زده شده و به وسيله يك  پيچ بلندى از پشت يا بالاى دستگاه محكم بسته مى شود.
بيشترين كاربرد كولت براى بستن تيغه فرز انگشتى مى باشد. (شكل 3) اجزاى فرزگير، فشنگى و تيغه فرز را نشان مى دهد.

 شكل3

نكته
براى بستن تيغه فرز ابتدا فشنگى را داخل مهره جا زده و سپس مهره را ببنديد.

ميل فرز فشنگى 

شكل 2

تيغه فرز 
انگشتى

مهره
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فرزکاری شیارها

نکته مهم
هیچ گاه اول تیغه فرز را داخل فشنگی قرار ندهید.

فعالیت 
نصب تیغه فرز انگشتی کارگاهی

وسایل مورد نیاز: 
1 دستگاه فرز عمودی

2 آچار های بستن فرزگیر
3 فرزگیر )کولت( 

4 تیغه فرز انگشتی
5 فشنگی متناسب با قطر تیغه فرز

نکات ایمنی 
1 برای بستن تیغه فرز روی دستگاه همیشه از آچار های مربوطه استفاده نمایید و حفاظتی

2 آچار روی محور فرزگیر را بلافاصله بعد از محکم کردن بردارید. 
3 در هنگام باز و بستن تیغه فرز از کي پارچه ضخیم برای برداشتن آن استفاده كنید و با دست برهنه به تیغ 

فرز دست نزنید. 
4 بستن و بازكردن تیغه فرز را فقط در حالت خاموش بودن ماشین انجام دهید. 

5 تیغه فرز را تا حد امكان کوتاه ببنديد.

پس از پوشیدن لباس کار و کفش ایمنی وسایل مورد نیاز را تحویل 
بگیرید و ضمن رعایت نکات ایمنی مراحل انجام کار را به ترتیب  

بعد از توضیحات هنرآموز و با نظارت او انجام دهید. 
1 بررسی کنید دستگاه و ابزار ها سالم و تمیز باشند. )در صورت 

لزوم تمیز و تعویض نمایید.( 
2 مطابق شکل روبه رو  فشنگی را در داخل مهره قرار داده و سپس 

تیغه فرز را داخل فشنگی قرار دهید.

3 مهره، فشنگی و تیغه فرز را روی فرزگیر ببندید.  )شکل4(

شکل4
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4 سوراخ مخروطی گلویی دستگاه و دنباله مخروطی فرزگیر را با پارچه مناسب، تمیز کنید و دنباله را درون 
سوراخ مخروطی گلویی دستگاه طوری قرار دهید که شیار پیشانی میله فرزگیر درمحل خود قرار گیرد. 

5  فرزگیر را در گلویی دستگاه قرار داده و مهره را توسط پیچ بلندی که درامتداد محور اصلی درپشت یا 
با آچار آلن محکم کنید )باید در نظر داشته باشیم که گاهی فرزگیر قبلًا بر روی  بالای دستگاه قرار دارد 
محور ماشین نصب شده است که در این صورت می توانیم مجموعه فشنگی، تیغه فرز و مهره را روی فرزگیر 

ببندیم(.  )شکل5( 

6 از دور بودن )نداشتن لنگی( تیغه فرز مطمئن شوید )با روشن کردن دستگاه و خاموش کردن آن(.

شکل5
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فرزکاری شیارها

فعالیت 
شیار قطعة روبنده را مطابق نقشه و به ترتیب مراحل زیر بعد از شرح انجام کار توسط هنرآموز فرزکاری نمایید. کارگاهی

 
نام قطعه: بدنه روبنده

st37:جنس

 ابعاد مواد اولیه: 
102×38×20

سایر تولرانس‌ها:
ISO2768- f 

تجهیزات و ابزارهای 
مورد نیاز:

1- دستگاه فرز با امکانات 
لازم جهت بستن تیغه فرز 

و قطعه کار
2-تیغه فرز انگشتی 
3- زیرکاری مناسب

4-گونیای مویی
5-کولیس 

6-چکش پلاستیکی 
)مسی( 

 7-سوهان تخت جهت 
پلیسه گیری

نکات ایمنی 
1 برای تنظیم دستگاه و قطعه کار و ابزار همیشه از آچار های مربوطه استفاده نمایید. و حفاظتی

2 آچار روی محور فرز را بلافاصله بعد از محکم کردن بردارید. 
اين حالت حتي دوركردن  3 از نزديک كردن دست به تیغه فرز در حال گردش جداً خودداری كنید. در 

براده ها از سطح كار نیز خطرناک است. 
4 در صورت صدمه دیدن دستگاه یا ابزار ها به هنرآموز یا استادکار اطلاع دهید. 

5 سعی کنید برای ساخت قطعات، راه بی خطر و کوتاه و کم هزینه انتخاب کنید. 
6 همیشه سعی کنید محدوده کاری شما مرتب و تمیز باشد.. 

7 درصورتی که در انجام کار گروهی اختلافی پیش آمد به هنر آموز اطلاع دهید.
8 از عینک محافظ استفاده شود.

9 از محکم و درست بسته شدن قطعه کار درون گیره با سایر وسایل نگهدارنده مطمئن شوید.
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مراحل انجام کار
1 خط کشی قطعه کار گونیا کاری شده )در صورتی که قطعه کار 

را قبلًا گونیاکاری نکرده اید آن را گونیا کنید(. 
2 بستن قطعه کار 

3 بستن تیغه فرز انگشتی 
4 تنظیم تعداد دور، جهت گردش و مقدار پیشروی لازم و روشن 

کردن دستگاه
5 انتقال تیغه فرز به محل شیار. به این منظور تیغه فرز را ابتدا 
با کنار عرض قطعه مماس کرده و سپس به اندازه مجموع شعاع 
در  و  نمایید  جابه جا  کار  قطعه  عرض  نصف  و  انگشتی  فرز  تیغه 

محل شروع شیار قرار دهید. 
6 مماس کردن تیغه فرز با سطح قطعه کار )برای جلوگیری از 
صدمه دیدن سطح کار بهتر است از چسب کاغذی یا نوار کاغذ 

استفاده کنیم(. 
7 قرار دادن حلقه تنظیم حرکت عمودی روی صفر

8 تنظیم عمق بار و شروع عملیات براده برداری و ادامه تا پایان 
کار

9 خاموش کردن دستگاه، باز کردن قطعه ، اندازه گیری و کنترل آن.

نکته مهم
با توجه به اینکه در هنگام شیارتراشی درگیری تیغه فرز با قطعه کار زیاد است عمق بار، تعداد دور و پیشروی 

نصف حالت معمول انتخاب گردد.

توجه
به  ابتدا  مثلًا  داد.  انجام  مرحله  چند  در  را  براده برداری  می توان 
با کسب  البته  انتها.  تا  گام به گام  و  به عمق ۱۰  عمق ۵، سپس 
مهارت می توان عمق کامل را در یک حرکت تراشید )تا از بدنة 

تیغه فرز به طور کامل استفاده شود(.

نوار کاغذ
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فرزکاری شیارها

نکته مهم
در فرزکاری شیار ها، موازی بودن شیار با محور یا لبه قطعه اهمیت زیادی دارد، مخصوصاً اگر به عنوان راهنما 

مورد استفاده قرار گیرند. بنابراین باید برای جلوگیری از خطا از ساعت بودن گیره مطمئن بود. 

شیارتراشی بافرزافقی وتیغه فرزپولکی

لبه  با  ابتدا  را  فرز  تیغه  باید  باشد  میز  موازی طول  قطعه  اگر شیار 
عرضی قطعه کار مماس کرده و بعد به اندازه مجموع نصف ضخامت 
تیغه و فاصله وسط شیار از لبه قطعه کار  جابه جا نمود و حرکت میز 
عرضی را قفل کرد سپس در ابتدای طول شیار مماس کرده، پس از 

تنظیم بار عمقی فرزکاری را تا انتها ادامه دهید.
اندازه گیری وکنترل شیار های راست گوشه

عمق سنج  میکرومتر  و  کولیس  با  گوشه  راست  شیار های  اندازه گیری 
مطابق با روش های معمولی که قبلًا گفته شده انجام می شود. 

پرسش
1 در چه قسمت هایی از دستگاه فرزی که شما کار می کنید از شیار های راست گوشه استفاده شده ، نقش 

هر کدام را بنویسید؟
2 برای ایجاد شیار راست گوشه از چه تیغه فرز هایی استفاده می شود؟
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فعالیت 
فرز کاری شیار راست گوشه ) قطعه شماره 5 گیره (:کارگاهی

شیار قطعه شماره 5 را که قبلًا گونیاکاری نموده‌اید به کمک عملیات فرزکاری مطابق نقشه و مشخصات داده 
شده طی مراحل زیر تکمیل نمایید. 

نام قطعه: شماره5 پروژه اصلی

st37:جنس

 ابعادمواد اولیه: 14×38×42

 سایرتولرانس‌ها:
ISO2768- f 

تجهیزات و ابزارهای مورد نیاز:
1 دستگاه فرز با امکانات لازم 

جهت بستن تیغه فرز و قطعه کار
2 تیغه فرز انگشتی یا پولکی

3 زیرکاری سنگ خورده
4 گونیای مویی

5 کولیس 
6 چکش پلاستیکی فشرده )مسی( 
7 سوهان تخت جهت پلیسه گیری

مراحل انجام کار:
1 خط کشی قطعه کار گونیا کاری شده )درصورتی که قطعه کار را قبلًا گونیا کاری نکرده‌اید آن را گونیا کنید(.

2 بستن قطعه کار 
3 بستن تیغه فرز انگشتی یا پولکی

4 تنظیم تعداد دور و مقدار پیشروی لازم و روشن کردن دستگاه
5 انتقال تیغه فرز به محل شیار به این منظور تیغه فرز را ابتدا با کنار عرض قطعه مماس کرده و سپس به 
اندازه مجموع شعاع تیغه فرز انگشتی و نصف عرض قطعه کار جابه‌جا نمایید و در محل شروع شیار قرار دهید. 

6 مماس کردن تیغه فرز با قطعه کار و قراردادن حلقه تنظیم حرکت عمودی روی صفر
7 تنظیم عمق بار و شروع عملیات براده برداری و ادامه تا پایان کار
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فرزکاری شیارها

نکته مهم
با توجه به اینکه در هنگام شیارتراشی درگیری تیغه فرز با قطعه کار زیاد است تعداد دور و پیشروی نصف 

حالت معمول انتخاب گردد و از مایع خن ککاری مناسب استفاده شود.

‌شیارهای )جناقی( V شکل: 
این شیارها یکی دیگر از ‌شیارهاي پر‌کاربرد ‌می‌باشند. سطوح اين ‌شیارها بايستي داراي سطحي ‌کاملًا صيقلي 
باشند چرا که با تماس دو قطعه در ‌شیار اصطکاک‌ به حداقل برسد. لذا سطوح ‌شیارهاي جناقی را پس از توليد 
سنگ زده و بعد شابرکاری می‌کنند. ‌شیار‌هاي جناقی به دليل شکل هندسي ‌که دارند نيروهايي جانبي وارده را 
تحمل ‌کرده و مانع خارج شدن قطعه از مسير ‌شیار‌می‌شوند و حر‌کت بدون انحراف قطعه متحرک‌ را امکان پذير 
نظر  در  تخت  را  انتهاي ‌شیار  يعني  نمی‌سازند،  به طور جناقی ‌کامل  را  این ‌شیارها  موارد  بیشتر  در  ‌می‌سازند. 
‌می‌گيرند. بهترين زاويه داخلي براي اين ‌شیارها 90 درجه ‌می‌باشد. بارزترين نمونه مورد استفاده اين نوع ‌شیار 

در راهنماي ماشين تراش ‌می‌باشد. )شکل7( 

شکل7

اگراطراف ميله گردي را با ‌شیارهاي راست گوشه يا  V شکل کم عمق فرزکاري کنيم، کي هزار خاري ایجاد 
می‌شود. )شکل8(

از ‌شیارهاي V شکل در ابعاد بزرگ تر به عنوان تکيه گاه قطعات گرد در هنگام بستن، کنترل و خط کشی استفاده 
‌می‌گردد. )شکل9(

شکل8

شکل9
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ردیف
روش‌های ایجاد ، کنترل  و اندازه‌گیری شیار‌های  V شکل )جناقی(  

شکلتوضیحاتعنوان

1

 ایجادشیار
V شکل  با 

فرزکاری افقی

همان طور   ( مقدماتی  کار‌های  انجام  از  پس 
که در فرزکاری شیار‌ها گفته شد( تیغه فرزی 
Vشکل مناسب با اندازه قطعه انتخاب و روی 
دستگاه سوار می‌کنیم و بعد از مماس کردن 
شیار،  ارتفاع  به  توجه  با  بار  عمق  تنظیم  و 
عملیات فرزکاری را تا کامل شدن  قطعه کار 

ادامه می‌دهیم. 

2

 Vایجادشیار
شکل  بافرز 

کاری عمودی

با استفاده از تیغه فرز انگشتی و انحراف کلگی 
دستگاه فرز عمودی  مطابق شکل می‌توان در 

دو مرحله شیار V را ایجاد کرد. 
در این حالت برای جلوگیری از برخورد تیغ 
فرز با سطح مقابل نخست یک شیار مستقیم 
کلگی  بعد  و  می‌نماییم  ایجاد  عرض  کم 
دستگاه فرز را یک بار به سمت راست و یک 
بار به سمت چپ انحراف داده و براده برداری 

تا محل خط کشی شده ادامه می‌دهیم. 

3

اندازه‌گیری و 
vکنترل شیار

میله  یک  از  شیار‌ها  نوع  این  کنترل  برای 
اندازه‌گیر به شعاع r مطابق شکل، ‌به‌طوری که 
سطح بالای آن از سطح قطعه بالاتر قرارگیرد 
یا  کولیس  به وسیله  و  می‌نماییم  استفاده 
و  خوانده  را   d ,  H ,  b اندازه‌های  میکرومتر 
ارتفاع شیار را از فرمول زیر محاسبه می‌کنیم. 
h + a = OB+ r
h = OB+ r – a

rsin
OB

α
=

2

 

rOB
sin

−
α
2

a = H − b

 

rh r (H b)
sin

= + − −
α
2
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پرسش
کاربرد‌های شیار‌های جناقی )V( را بنویسید.

فعالیت
فرزکاری شیار جناقی )V( قطعه شماره 2 فک ثابت گیره را مطابق نقشه انجام دهید.

نام قطعه: فک ثابت گیره قطعه 
کار  شماره 2پروژه

�

2

در هنگام فرزکاری شیار‌ها تمام نکات ایمنی وحفاظتی که قبلًا گفته شد را 
رعایت کنید

st37:جنس

 ابعاد مواد اولیه: 42×42×82

ISO2768- f :سایرتولرانس‌ها

تجهیزات و ابزارهای مورد نیاز:
لازم  امکانات  با  فرز  دستگاه   1

جهت بستن تیغه فرز و قطعه کار
2 تیغه فرز V شکل
3 زیرکاری مناسب

4 گونیای مویی
5 کولیس و میله‌های اندازه‌گیر  

6 چکش پلاستیکی
7 سوهان تخت جهت پلیسه گیری

مراحل انجام کار:
1 خط کشی قطعه کار گونیا کاری شده )درصورتی که قطعه کار را قبلًا گونیا کاری نکرده‌اید آن را گونیا کنید( 

2 بستن قطعه کار 
3 بستن تیغه فرزV شکل

4 تنظیم تعداد دور و مقدار پیشروی لازم و روشن کردن دستگاه
5 انتقال تیغه فرز به محل شیار به این منظور تیغه فرز را ابتدا به محل خط کشی قطعه انتقال دهید. 

6 مماس کردن تیغه فرز با قطعه کار و قرار دادن حلقه تنظیم حرکت عمودی روی صفر
7 تنظیم عمق بار و شروع عملیات براده برداری و ادامه تا پایان کار

8 کنترل اندازه و تولرانس‌های هندسی و کیفیت سطوح
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‌شیارهاي T شکل
 نوع ديگري از ‌شیارها، ‌شیارهاي T شکل هستند كه به خاطر شکل هندسی كه دارند براي مهار كردن گل پیچ 
اتصال مناسب ‌می‌باشند. با ايجاد اين ‌شیار بر روي ميز ماشین های ابزار ‌می‌توان وسايل بستن مانند گيره يا روبنده 

را به ميز محكم کرد. شکل مستطيلی قسمت پايين ‌شیار مانع از چرخش گل پيچ ‌می‌شود. )شکل10( 

شکل10

ردیف

روش‌های ایجاد، اندازه‌گیری و کنترل شیارT شکل

شکلتوضیحاتعنوان

1

ایجاد شیار T با 
فرزکاری عمودی

بعد از ایجاد شیار اولیه با  تیغه فرز 
 T انگشتی برای ادامه کار از تیغه فرز

مطابق شکل استفاده می‌شود. 

2

 اندازه‌گیری و 
T کنترل شیار

عمق و عرض این نوع شیارها به طور 
معمول به وسیله میکرومتر و کولیس 
کنترل  و  بوده  اندازه‌گیری  قابل 

سطوح با گونیا انجام می‌شود. 
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نكته حائز اهميت در ساخت اين نوع ‌شیار‌ها ارتفاع لبهT شكل ‌می‌باشد كه بايستي به اندازه‌ای باشد كه تحمل 
فشار و نيروي وارده از طرف پيچ را داشته باشد.

پرسش
1 در چه قسمت‌هایی از دستگاه‌ها و ابزار‌هایی که در کارگاه موجود است از شیار‌های T استفاده شده، 

نقش هر کدام را بنویسید؟
دیگری  فرز  تیغه  ازچه  انگشتی  فرز  تیغه  به جز   T فرزکاری شیارهای  اولیه جهت  ایجاد شیار  2 برای 

می شود استفاده کرد؟

فعالیت
فرز کاری شیار T شکل:

قطعه مکعب مستطیلی به ابعاد 20×20×40 که در اختیار شما قرار می‌گیرد را مطابق نقشه زیر و مشخصات 
داده شده به کمک عملیات فرز کاری را طی مراحل زیر تکمیل نمایید. 

T شکلنام قطعه: راهنمای T نقشه قطعه کار شماره1 مونتاژکاری سطوح راهنمای

  AL  یا st37:جنس

را  قبلًا گفته شد  که  ایمنی وحفاظتی  نکات  تمام  فرزکاری شیار‌ها  در هنگام 
رعایت کنید

 ابعاد مواد اولیه:
40×20×20

تجهیزات و ابزارهای مورد نیاز:
لازم  امکانات  با  فرز  دستگاه   1

جهت بستن تیغه فرز و قطعه کار
2 تیغه فرز انگشتی 
3 تیغه فرز T شکل
4 زیرکاری مناسب

5 گونیای مویی
ساعت  و  میکرومتر  و  کولیس   6

اندازه‌گیری  
7 چکش پلاستیکی

8 سوهان تخت جهت پلیسه گیری

مراحل انجام کار 
1 کنترل اندازه قطعه کار اولیه
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2 بستن قطعه کار و ابزار لازم و گونیا کاری قطعه کار
3 خط کشی قطعه کار

4 بستن مجدد قطعه کار 
5 بستن تیغه فرز انگشتی 

6 تنظیم تعداد دور و مقدار پیشروی لازم و روشن کردن دستگاه و ایجاد شیار راست گوشه 
T 7 بستن تیغه فرز

8 انتقال تیغه فرز به محل شیار. به این منظور تیغه فرز را ابتدا با کنار قطعه مماس کرده و سپس به اندازه 
مجموع شعاع )r( تیغه فرزT و نصف قطعه کار )b( را جا به جا نمایید و در محل شروع شیار قرار دهید . 

9 مماس کردن تیغه فرز با قطعه کار  و قراردادن حلقه تنظیم حرکت عمودی روی صفر
10 تنظیم عمق بار و شروع عملیات براده برداری و ادامه تا پایان کار

11 بازکردن قطعه کار، کنترل اندازه و تولرانس‌ها و کیفیت سطوح

نکته
در موقع تراشیدن شیار T شکل بهتر است جهت حرکت تیغه فرز و قطعه کار را  مخالف هم انتخاب نمایید. 

مقدار جابه جایی تیغه فرز
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فعالیت
قطعه کار شماره2 مونتاژکاری سطوح راهنمای T شکل

پس از بررسی نقشه با مشورت افراد گروه مراحل انجام کار و فهرست ابزار‌های لازم را نوشته و در صورت 
تأیید هنرآموز محترم قطعه کار را آماده کرده ورودی قطعه شماره 1 را مونتاژ نموده و اشکالات احتمالی را 

در صورت امکان بر طرف نمایید.

T شکلنام قطعه: راهنمای T نقشه قطعه کار شماره2 مونتاژکاری سطوح راهنمای

 AL  یا st37:جنس

  در هنگام فرزکاری شیار‌ها تمام نکات ایمنی وحفاظتی که قبلًا گفته شد را رعایت کنید

 ابعادمواد اولیه:
40×20×20

ابزارهای  و  تجهیزات 
مورد نیاز:

1 دستگاه فرز با امکانات 
تیغه  بستن  جهت  لازم 

فرز و قطعه کار
2 تیغه فرز انگشتی 

یا  شکل   T فرز  تیغه   3
شیارتراش

4 زیرکاری مناسب
5 گونیای مویی

6 کولیس و میکرومتر و 
ساعت اندازه‌گیری  

7 چکش پلاستیکی
جهت  تخت  سوهان   8

پلیسه گیری
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شیار‌های دم چلچله:
 ‌شیارهاي دم چلچله‌اي به دو صورت داخلي و خارجي بر روي قطعات ايجاد ‌می‌شود. حركت قطعه متحرك بر 
روي اين ‌شیار دقيق تر از حالت‌هاي قبل صورت ‌می‌گيرد. به خاطر شکل ‌شیار، درگيري دو قطعه با تضمين بالايي 
انجام ‌می‌شود، به‌طوريك‌ه انحراف از مسير در اين نوع غير ممكن است. در مكانيزم حركت خطي جهت هدايت 
صحيح قطعات متحرک از اين نوع ‌شیار استفاده زیادی می‌شود. نمونه شاخص اين نوع ‌شیار در کشویی )سوپرت( 

عرضي دستگاه تراش وکشویی محور اصلی دستگاه فرز افقی ‌می‌باشد )شکل11( 
جهت گرفتن لقي بين دو قطعه محرك و متحرك از قطعه اي منشوري به نام شمشيري استفاده ‌می‌گردد . زاويه 
  45ـ30 درجه در نظر ‌می‌گيرند که به دو صورت  ‌شیار دم چلچله اي را با توجه به کاربرد آنها معمولاً 75ـ60  

داخلی و خارجی تراشیده می‌شوند. 

الف( برای ایجاد شیار‌های دم چلچله داخلی باید ابتدا شیاری راست گوشه تراشیده شود و بعد با تیغه فرز‌های 
زاویه تراش فرم آن کامل شود. 

ب( برای  ایجاد شیار‌های دم چلچله خارجی بهتر است قسمت‌های تخت با تیغه فرز‌های مناسب دیگر فرزکاری 
شده و در مرحله بعد با زاویه تراش، فرم آن کامل گردد. 

شکل11

نکته
برای اندازه‌گیری قاعده بزرگ در شیارهای دم چلچله داخلی و قاعده کوچک در شیار‌های دم چلچله خارجی از 
وسایل اندازه‌گیری معمولی نمی‌توانیم استفاده کنیم، لذا از روابطی که در جدول درج شده استفاده می‌نماییم.
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ردیف
ایجاد شیارهای دم‌چلچله و روش‌های کنترل آنها

شکلتوضیحاتعنوان

1

ایجاد شیار 
دم چلچله 

داخلی

اولیه،  تنظیمات  انجام  از  پس 
که  انگشتی  فرز  تیغه  توسط 
کوچ کترین  اندازه  به  آن   قطر 
باشد عمل  یا کمتر  عرض شیار 
لازم  عمق  تا  را  براده برداری 
کمک  به  بعد  و  می یابد  ادامه 
شکل  مطابق  زاویه دار  فرز  تیغه 
را  تکمیلی  کاری  فرز  عملیات 
که  مواردی  )در  می‌دهیم  انجام 
اندازه تیغه با شیار یکسان نباشد 
با  طرف  یک  تراشیدن  از  پس 
طرف  تیغه  عرضی  ‌جابه‌جایی 

دیگر را کامل می‌کنیم(. 

2

اندازه‌گیری 
و کنترل 

شیار 
دم چلچله 

داخلی

چلچله  دم  شیارهای  کنترل   
داخلی از طريق محاسبه:

با کولیس  را   h  ،  Ɩ ابتدا  فاصله 
عمق سنج دار اندازه گرفته و بعد 
برای محاسبه طول قاعده بزرگ 
از فرمول زیر استفاده کنید و با 

اندازه نقشه مقایسه نمایید.

L = Ɩ + 2 hcotα
قاعده  اندازه  مقدار  اگر  مثال: 
چلچله  دم  شیار  دریک  کوچک 
زاویه  و   h=10 ارتفاع  و   Ɩ=20
آن 60 درجه باشد مقدار قاعده 
بزرگ )L( را محاسبه کنید. 	 

L = Ɩ + 2hcotα = 20 + 2 × 
10 × cot60 = 31/54

α
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3

ایجاد شیار 
دم چلچله 
خارجی با 
فرز کاری 
عمودی

پس از فرزکاری قسمت تخت با 
تیغه پیشانی تراش، با تیغه فرز 
زاویه تراش مناسب مطابق شکل 
عملیات فرز کاری را برای هر دو 

طرف انجام می‌شود. 

4

ایجاد شیار 
دم چلچله 
خارجی با 
فرز کاری 

افقی

پیشروی  و  دور  با  را  دستگاه   
تیغه  بعد  و  تنظیم  مناسب 
مماس  قطعه  پیشانی  با  را  فرز 
می نماییم و بار می‌دهیم تا شیار 
قطعه از یک طرف تکمیل شود 
سمت  برای  را  مراحل  همین  و 

دیگر تکرار می‌کنیم.

5

 اندازه‌گیری و 
کنترل شیار 
دم چلچله 

خارجی

چلچله  دم  شیارهای  کنترل   
داخلی از طريق محاسبه:

ابتدا  فاصله L و h را با کولیس 
و  گرفته  اندازه  سنج دار  عمق 
قاعده  طول  محاسبه  برای  بعد 
از فرمول زیر استفاده   Ɩ کوچک 

کنید. 
Ɩ = L 2 ـhcotα

α

	

فعالیت
نقشه‌های ارائه شده مربوط به شیار دم چلچله داخلی و خارجی مطابق 
شکل را مشابه نقشه‌های شیار‌های T شکل، با توجه به امکانات کارگاه 

تکمیل کرده و درصورت تأیید هنرآموز محترم با دقت اجرا نمایید. 
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نقشه قطعه کار شماره1 مونتاژکاری سطوح راهنمای دم چلچلهنام قطعه: راهنمای دم چلچله داخلی

  AL  یا st37:جنس

در هنگام فرزکاری شیار‌ها تمام نکات ایمنی وحفاظتی که قبلًا گفته شد را رعایت کنید.

 ابعاد مواد اولیه:

تجهیزات و ابزارهای 
مورد نیاز:

نقشه قطعه کار شماره 2  مونتاژکاری سطوح راهنمای دم چلچلهنام قطعه: راهنمای دم چلچله خارجی

  AL  یا st37:جنس

در هنگام فرزکاری شیار‌ها تمام نکات ایمنی و حفاظتی که قبلًا گفته شد را رعایت کنید.

 ابعاد مواد اولیه:

تجهیزات و ابزارهای 
مورد نیاز:
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ردیف
روش‌های ایجاد شیار‌های قوس دار

شکلتوضیحاتعنوان

1

ایجاد قوس 
داخلی 

)مقعر( با 
فرزکاری 

افقی

تیغه فرز متناسب با فرم داخلی را 
انتخاب و پس از تنظیم دقیق با 
فرزکاری  عملیات  قطعه  پیشانی 
نظر  مورد  فرم  کامل  ایجاد  تا  را 

ادامه می‌دهیم.

2

ایجاد قوس 
داخلی 

)مقعر( با 
فرزکاری 
عمودی

تیغه فرز متناسب با فرم داخلی را 
انتخاب و پس از تنظیم دقیق با 
فرزکاری  عملیات  قطعه  پیشانی 
نظر  مورد  فرم  کامل  ایجاد  تا  را 

ادامه می‌دهیم. 

3

کنترل 
قوس‌های 
داخلی و 
خارجی

داخلی  قوس‌های  کنترل  برای 
روش  راحت ترین  خارجی  و 
است  قوس  از ‌شابلون  استفاده 
که باید متناسب با اندازه فرم آن 

باشد. 

تحقیق
1 بررسی کنید در وسایلی که در زندگی روزانه مورد استفاده شما یا دیگر اعضای خانواده قرار می‌گیرد از چه 

قطعات صنعتی شیار دار و فرم دار استفاده شده است و نتیجه را در کلاس ارائه نمایید. 
2 با جستجو در اینترنت و دیگر منابع بررسی کنید ضایعات ناشی از فعالیت‌های کارگاهی شما چه ضررهای 

به محیط زیست می‌رساند و راه حل ‌های مناسبی  جهت کاهش آن پیدا کرده و در کلاس ارائه نمایید.

شیار‌های قوس‌دار
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فعالیت 
از کارگاهی استفاده  با  و  کارگاه  امکانات  به  توجه  با  را  شکل  مطابق  داخلی  تراشی  فرم  به  مربوط  شده  ارائه  نقشه 

دانسته‌های قبلی و مطالبی که در مورد شیارتراشی مطرح شد بررسی کرده و درصورت تأیید هنرآموز محترم 
با دقت اجرا نمایید. 

یکی از شیار‌های قوس دار را با تیغه فرز انگشتی، دیگری را با تیغه فرز غلتکی قوس دار و شیار راست گوشه 
را با تیغه فرز غلتکی سه بر تراش فرزکاری نمایید. کیفیت سطح آنها را مقایسه، نتیجه را در گزارش کار خود 

ثبت کنید.

نقشه قطعه کار شیارتراشینام قطعه:  تمرین جهت شیار

  AL  یا st37:جنس

در هنگام فرزکاری شیار‌ها تمام نکات ایمنی وحفاظتی که قبلًا گفته شد را 
رعایت کنید

 ابعادمواد اولیه: 20×20×34

تجهیزات وابزارهای مورد نیاز:
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1 با دقت در تصاویر، جدول زیر را کامل کنید. 

نوع تیغه فرز جهت ایجاد آنتصویر کاربردینوع شیار

ارزشیابی
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1 مراحل انجام کار فرزکاری سایر قطعات شیار دار گیره ) قطعات شماره‌های1و3و6( را با توجه به نقشه‌ها 
نوشته و پس از مشورت با هم و تأیید دبیر محترم در کارگاه اجرا نمایید. 

2 قطعات فرزکاری شده را با توجه به روش‌های کنترل گفته شده بررسی و نتیجه را به هنرآموز گزارش دهید. 

فعالیت 
تکمیلی 1

2 کدام مورد برای کنترل ‌شیارهاي V شکل مناسب است؟
الف( میله‌های اندازه‌گیر  ب( ميکرومتر   ج( پرگار و کولیس           د( کولیس و میله‌های اندازه‌گیر

3 روش ایجاد شیار دم چلچله خارجی با فرز عمودی را شرح دهید.
4 مراحل ایجاد ‌شیار T شکل را  بنویسید. 

ST37 :تاریخ:هنرستان:جنس

ابعاد مواد اولیه : 14×85×255

تعداد: 1نام و شماره: صفحه پایه-1مقیاس: 1:2

ISO276-f :تولرانس‌ها

3 قطعه مطابق شکل را فرزکاری نمایید.
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نقشه كار: شيارتراشي
فرزكاري شيارها مطابق نقشه. جنس قطعه از چدن 

و به صورت پيش‌ساخته تهيه شود.
بر اساس  ابعادی  تولرانس  شاخص عملكرد: 1ـ 
سطح   پرداخت  2ـ   ISO 2768     m استاندارد 

Ra= 1/6
شرايط انجام كار: 1ـ انجام كار در محیط کارگاه 
2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویه 

 20°C ± 3° استاندارد و دمای
4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار

5  ـ وسایل ایمنی استاندارد 6  ـ زمان 8 ساعت 
مواد مصرفی: جنس قطعه از چدن و به صورت 

پيش‌ساخته.
ابزار و تجهیزات:  ماشین فرز اونیورسال با متعلقات 
ـ  اندازه‌‌گیری  ساعت  ـ  روميزي  موازي  گيره  ـ 
ـ  آچار تخت  ـ  گونياي دقيق  ـ  کولیس 0/05 
سنگ‌خورده  زيرسري  ـ   200 متوسط  سوهان 
ـ شكاف‌تراش  فرز  تیغه  ـ  مویی  برس   ـ 
وسایل روغن‌‌کاری ـ چكش لاستكيي ـ زیرپایی

- نمونه و نقشه کار:
10

22

70

10
826

50

38320111020

140
9

18

 

معيار شايستگي:

نمره هنرجوحداقل نمره قبولي از 3مرحله كاررديف
1بررسي قطعه كار اوليه1
1آماده‌سازي دستگاه2
	1آماده‌سازي و بستن ابزار3
2بستن قطعه كار4
2فرزكاري شيارها5

شایستگی های غیر فنی , ایمنی, بهداشت, توجهات زیست محیطی و نگرش:
	1- مسئولیت‌‌پذیری 

	2- مدیریت مواد و تجهیزات
	3- استفاده از لباس‌‌کار و کفش ایمنی و عینک محافظ

	4- تمیزکردن وسایل و محیط کار
	5- پایبندی به الزامات نقشه

2

ميانگين نمرات *

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

ارزشيابي هنرجو در واحد يادگيري : شيارتراشي


