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فناوری و فرایندها
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جدول انتخاب قطر مته برای سوراخ مورد قلاویز کاری

M20M18M16M14M12M10M8M6M5M4M3پیچ

چدن خاکستری، 171513/511/59/98/26/54/84/13/22/4
برنج و برنز

فولاد، مس و 17/2515/2513/7511/75108/46/754/23/32/5
آلیاژهای روی

خشن تراشیپرداختتراشکاری ظریف
mm به r شعاع نوک رنده R z4µmR z6/3µmR z16µmR z25µmR z63µmR z100µm

پیش روی f به mm در یک دور

0,10,140,20,280,450,   570,4

0,160,20,30,40,  630,  800,  8

0,20,250,40,  50,  81,01,2

0,230,30,450,  60,91,131,  6

0,280,350,  550,71,31,42,4

DIN ISO 525 (2000 08 ـ) درجه سختی                                                                               طبق

مشخصهدرجه سختیکاربرد

سنگ زنی عمیق و جانبی مواد سخت
A B C D

E F G
فوق العاده نرم
خیلی نرم

H I J Kسنگ زنی فلزات معمولی
L M N O

نرم
متوسط

سنگ زنی محوری خارجی مواد نرم
P Q R S

T U V W
X Y Z

سخت
خیلی سخت

فوق العاده سخت

DIN ISO 525 (2000 08 ـ) اندازه دانه ها                                                                               طبق

مشخصه دانه بندی سنگ ها

قابل حصول R z به µmمشخصه دانه بندیمحدوده دانه بندی

F4, F5, ... F24≈ 10 ... 5درشت

F30, F36, ... F46≈ 5, 0 ... 2,  5متوسط

F70, F80, ... F220≈ 2, 5 ... 1,  0ظریف
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F230, ... F1200≈ 1, 0 ... 0,  4خیلی ظریف

DIN ISO 525 (2000 08 ـ) ساختار                                                                                        طبق

رقم مشخصهساختار

30
...
14
13
12
11
10
9
8
7
6
5
4
3
2
1
0

ر)
ذ دا

نف
 (م

ت
رش

ه د
دان

م)
راک

(مت
یز 

ه ر
دان

شکل 2-1

X=45°

ε=90°

X=60°

ε=60°

X=75°

ε=100°

X=95°

ε=80°

   X=107/5°

ε=35°
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v

f z=mm شکل 2ـ2ـ دیاگرام بار پره ای بر حسب

f z=mm/min شکل 3ـ2ـ سرعت پیشروی میز بر حسب

m/m
m ت برشی

سرع
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زاویه 

λ تمایل
γ زاویه برادهβ زاویه گوه

زاویه 

آزاد 

α

عمق 

a براده برداری

mm

مقدار پیشروی

f

mm

سرعت 

براده برداری

Vc

m/min

استحکام 

کششی

Rm

N/mm2

جنس قطعه کار

00 ... 40

18064080

0,  50,175 ... 60

<500
فولاد معمولی 

ساختمان، فولاد 

کربور، فولاد 

بهسازی، فولاد 

ابزاری، فولاد 

ریختگی

30,  565 ... 50

-4061,050 ... 35

00 ... 40

14068080

0,  50,  170 ... 50

500 ... 700 30,  550 ... 30

-4061,035 ... 25

00 ... 4000 ... 200620 ... 820

80

0,  50,190 ... 60

فولادهای اتومات700> 30,375 ... 50

60,  655 ... 35

00

00 ... 60780 ... 820

0,  50,140 ... 32

چدن ها250>
-40

30,332 ... 23

60,  623 ... 15

+40

180 ... 300500 ... 620

100

30,3150 ... 100
آلیاژهای مسـ

60,  6120 ... 80

250 ... 350450 ... 55060,  6180 ... 120<900Al آلیاژهای ـ

00800
بدون           دور پلاست150 ... 30,2250

مواد پرکننده   ترمو پلاست 30,2400 ... 200
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d ـ قطر v ـ سرعت برش n عدد دوران

سرعت برش

d ∅ به mm 1501008050403530252015108
عدد دوران در دقیقه

9550
8000
6800
6000
5200
4800

6360
5300
4550
3980
3540
3180

5095
4240
3630
3180
2830
2550

3180
2650
2275
1990
1770
1590

2548
2124
1820
1592
1415
1274

2230
1856
1593
1393
1240
1125

1912
1593
1365
1194
1060
956

1590
1325
1136
996
886
796

1272
1060
910
796
708
637

955
797
683
597
530
478

636
531
455
400
354
318

510
425
364
318
283
255

5
6
7
8
9
10

4350
4000
3410
2980
2660
2390

2890
2660
2280
1990
1770
1590

2310
2130
1820
1590
1420
1270

1445
1325
1136
995
885
795

1157
1060
910
796
708
637

1013
928
796
695
620
558

868
796
682
597
530
478

724
663
568
497
443
398

580
531
455
398
354
319

434
398
341
298
265
239

289
265
228
199
177
159

231
212
182
159
142
128

11
12
14
16
18
20

2170
1910
1710
1490
1330
1200

1450
1280
1140
1000
890
800

1150
1020
910
800
710
640

723
638
568
498
442
393

579
510
455
398
354
318

506
446
398
348
310
278

434
383
341
298
265
239

362
319
284
249
221
199

290
255
227
199
177
159

217
192
171
149
133
119

145
128
114
100
89
80

116
102
91
80
71
64

22
25
28
32
36
40

1060
950
870
800
680
600

710
640
580
530
450
400

570
510
460
420
360
320

354
318
298
265
227
199

283
255
231
212
182
159

248
223
203
186
169
139

214
191
174
159
136
119

177
159
145
133
144
100

142
127
116
106
91
80

106
96
87
80
68
60

71
64
58
53
45
40

57
51
46
43
36
32

45
50
55
60
70
80

530
480
435
380
340
300

355
320
290
255
228
200

285
255
232
200
180
160

177
159
145
127
114
100

142
127
116
102
91
80

124
111
101
89
80
70

106
96
87
76
68
60

89
80
73
64
57
50

71
64
58
51
46
40

53
48
43
38
34
30

35
32
29
26
23
20

28
26
23
20
18
16

90
100
110
125
140
160

265
240
210
190
175

175
160
143
125
115

140
125
114
100
93

88
80
71
64
58

71
64
57
51
47

53
62
50
44
40

53
48
43
38
35

44
40
36
32
29

35
32
29
25
23

27
24
22
19
17

17
16
14
12,7
11,  6

14
12
11,  6
10,2
9,2

180
200
220
250
275

160
135
120
105
95

105
91
80
71
64

85
73
64
57
51

53
45
40
36
32

43
36
32
28
26

37
32
28
24
22

32
28
24
21
19

26
22
20
18
16

21
18
16
14
13

16
14
12

10,  6
9,  5

10,  6
9,1
7,9
7,1
6,4

8  ,  5
7,2
6,3
5  ,  6
5

300
350
400
450
500
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تیغه فرز انگشتی: این تیغه ها در اصل نوعی تیغه فرز پیشانی تراش با قطر کوچک تر بوده و 
دنباله آنها جهت بستن به محور ماشین استوانه ای و یا مخروطی بوده و از نظر طول لبه برنده در 
پیشانی در دو نوع ساخته می شوند. تیغه فرزهای انگشتی که طول لبه برنده آنها در پیشانی تیغه 
فرز از شعاع آنها کوچک تر باشند در فرزکاری سطوح باریک مسطح و شیارهای کم عمق و پله ها 

استفاده می گردد. 
لازم به تذکر است دادن بار عمقی زیاد به این تیغه فرزها امکان پذیر نمی باشد زیرا برآمدگی که در 

زیر پیشانی تیغه فرز ضمن فرزکاری به وجود می آید باعث شکستن آن خواهد شد.

تیغه فرزهای انگشتی که به صورت دو یا سه لبه ساخته شده و طول لبه برنده آنها در پیشانی 
از شعاع تیغه فرز بلندتر می باشد برای فزرکاری جای خار، شیارهای عمیق و همچنین شکاف ها 

استفاده می گردد. 

تیغه فرز زاویه تراش (v شکل): لبه برنده این تیغه فرز در سطح جانبی آنها به صورت v شکل 
ایجاد می شود. این تیغه فرزها جزو تیغه فرزهای فرم بوده و زاویه براده آنها صفر می باشد. 
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(
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رنده های بغل تراش را در تراشیدن پله های کوتاه و یا در پیشانی تراشی و همچنین روتراشی 
میله های نازک )به علت صفر بودن نیروی عکس العمل بار( استفاده می کنند.

بایستی توجه داشت که در موقع بغل تراشی و یا پیشانی تراشی با این نوع رنده ها جهت حرکت 
رنده از داخل به سمت خارج قطعه باشد.

درصورتی که بنابر عللی زاویه رأس )ε( لازم باشد کم انتخاب شود توصیه می شود که یک لبه 
برنده فرعی به عرض 1/5 تا 2 میلی متر که نسبت به لبه برنده اصلی زاویه 850 داشته باشد به 

رنده بدهند.

1 2

1ـ رنده بغل تراش چپ برُ
2ـ رنده بغل تراش راست برُ
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رنده های رو تراش سر خمیده برای رو تراشی و پیشانی تراشی یک قطعه کار بدون تغییر وضعیت رنده 
به کار می روند. از این نوع رنده ها در مواقعی که حجم براده برداری زیاد مورد نظر باشد نیز می توان 

استفاده نمود.

ُ

ُ

ُُ
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TN
 ـ 40   50

3554518022/4

5006325031/5

7109035545

100012550063

140018071090

20002501000125

U/min تعداد دوران قابل تنظیم میله کار

سرعت برش مناسب در تراشکاری برحسب متر بر دقیقه (جنس رنده فولاد تندبرُ)

جنس قطعه کار
مقدار پیشروی برحسب میلی متر در هر دور

0/20/40/81/6

st5034251914

st6028211612

st702217139/5

22139/56/7چدن خاکستری

95634327برنج

48403227برنز

si%13 ـ382517آلیاژهای آلومینیوم 11% تا

Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1

Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1Z2
Z2Z1

Z1
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( )
( )

( )
( )

( )
( )

( )

:  

600 N/mm
2

700 N/mm
2

27

55

( )
( )

( )
( )

( )
( )

( )

:  

600 N/mm
2

700 N/mm
2

27

55

                     فرم لبه برنده رنده روتراشی

علائم اختصاری زوایا:

α (آلفا)زاویه آزاد

β (بتا)زاویه گوه

γ (گاما)زاویه براده

δ (دلتا)زاویه برش

ε (اپسیلن)زاویه رأس

κ (کاپا)زاویه تنظیم

      زاویه تمایل                  γ (لاندا) 

α + β + γ = 90˚ δ = α + β
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تعداد دندانه در یک اینچ برای پیچ های ویتورث
گام دندانه برحسب میلی متر در پیچ های متریک

مقدار پیشروی

2
6

5
4

3
2

1
6

5
4

3
2

1
11

2
ی(

نچ
 )ای

رث
یتو

و

80
56

48
44

36
32

B

1:1

n

05
07

B

1:1

mm

19
40

28
24

22
18

16
C

C

20
14

12
11

9
8

A
A

10
7

6
1 5 2

1 4 2
4

B

8:1

B

8:1
5

1 3 2
3

3 2 4
1 2 4

2
C

C

1 2 2
3 1 4

1 1 2
1

A
A

1/2
5

0/
75

0/
5

B

1:1

mm

0/
20

0/
14

0/
12

0/
11

0/
09

0/
08

B

1:1

 mm

ک
تری

م

2/5
1/7

5
1/5

1
C

0/
40

0/
28

0/
24

0/
22

0/
18

0/
16

C

5
3/5

3
2

A
0/

80
0/

56
0/

48
0/

44
0/

36
0/

32
A

10
7

6
5/5

4/5
4

B

8:1

1/6
0

1/1
2

0/
96

0/
88

0/
72

0/
64

B

8:1
20

14
12

11
9

8
C

3/2
0

2/2
4

1/9
2

1/7
6

1/4
4

0/
28

C

40
28

24
22

18
16

A
6/4

0
4/4

8
3/8

4
3/5

2
2/8

8
2/5

6
A

30
a

TN
40

A
48

b c

12
0

d

30
a

TN
50

A
80

b c

12
0

d

ضی
عوی

ی ت
ه ها

دند
رخ 

چ
دی

 ها
یله

م م
گا
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و  و مرغک بست  نظام  یا سه  بین دو مرغک  را  کار  بتوان قطعه  آنکه  برای  مته مرغک زدن: 
همچنین برای مرکزگیری و سوراخ کاری لازم است که ابتدا در سطوح پیشانی قطعه کار سوراخ 

مناسب توسط مته و یا مته خزینه مخروطی ایجاد نمود.

جدول مشخصات سوراخ جای مرغک

قطر قطعه کار به 
D میلی مترd1 اندازه اسمیa اضافه طول لازمd2 قطر خزینهt حداقل عمق سوراخ

3132/52/2 تا 9

1/6543/5بیش از 9 تا 15

2/576/35/5بیش از 15 تا 30

411109بیش از 30 تا 60

اندازه اسمی مته مرغک ها )d1( با توجه به قطر پیشانی قطعه کار و دور آنها با توجه به اندازه اسمی 
مته مرغک انتخاب می شود. لازم به تذکر است که مته مرغک زدن با در نظر گرفتن حداقل عمق 

سوراخ )t( و قطر خزینه )d2( بایستی انجام گیرد.

مته خزینه زدن

 مته زدن

مته مرغک


