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تکنولوژی ، کاربرد و محاسبات فنی: ابزارهای برشی مدرن 

بخش ششم



Namatek.com

مته های اینسرتی

تند برای سوراخکاری قطرهای متوسط به بالا از مته هایی که دارای بدنه فولادی و لبه های برنده  کاربایدی هس
:دسته تقسیم می شوند3این مته ها به . استفاده می شود

 (Drill Fix – U Drill)مته های کوتاه 1.

 (STS – Ejector)مته های بلند 2.

:به خصوصیات فنی این ابزارها توجه کنید 
این مته ها به پیش مته نیاز ندارند ◼
.می توانند روی ماشینهای فرز ، دریل و تراش مورد استفاده  قرار گیرند◼
.  سطح قطعه کاردر محل سوراخکاری کاملا مسطح بوده و نباید شیبدار یا فرمدار باشد◼
.نباید استفاده کرد (Stack)رویهم چیده شده ( یا ورقها)از این ابزارها برای سوراخکاری قطعات ◼
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مته های چپ و راست•
شیار تخلیه براده•
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Drill-fixمشخصات ابزار 

:این مته ها دارای ویژگیهای زیر هستند 

.برابر قطر مته می باشد2.5عمق سوراخ تا •

(m/min 600سرعت برشی تا )سرعت برشی و پیشروی بالایی را می توان استفاده کرد •

.عرضه می شود 82mmتا 16از قطر •

.استفاده  می شود W (trigon)از الماسه های نوع •

.طراحی شده اند( برای فرز)و راست (  برای تراش)در انواع چپ•

.نیروها در هنگام سوراخکاری متعادل  هستند•

.استفاده از خنک کاری داخلی در این مته ها ضروری است•

ند اینسرت مرکزی سوراخ اولیه را ایجاد کرده و اینسرت محیطی سوراخ را به قطر نهایی می رسا•
ب که این دو اینسرت معمولا با دو گرید مختلف بکار می روند ، به این ترتی(.بورینگ می کند)

.اینسرت محیطی سخت تر و اینسرت مرکزی چقرمه تر خواهد بود
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سوراخکاری خارج از مرکز روی ماشینهای تراش و فرز

x

d

d1

برای این . ایجاد کردd1می توان سوراخی به قطر dبا برخی مته ها به قطر 
خارج از مرکزx( حداکثر)منظور در ماشین تراش ،  مته  به مقدار 

: باید توجه داشت که. قرار می گیرد 
.ابزار باید  در جهت اینسرت  محیطی ، خارج  از مرکز  قرار گیرد•
:  قطر سوراخ از رابطه زیر بدست خواهد آمد •

d1 = d + 2x
پتور برای ایجاد سوراخی بزرگتر از قطر مته در ماشینهای فرز،  باید از آدا•

.مخصوص استفاده شود
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پارامترهای برشی مته های اینسرتی
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Drill fixتعادل نیروها در 

تعادل .دطراحی بدنه  این مته بنوعی است که بردار نیروها روی خط میانی مته همدیگر را قطع می کنن
.د نیروها به شما امکان می دهد که بدون نیاز به پیش مته سوراخهای با قطر زیاد را ایجاد کنی

مثال

روی قطعه ای )60mmو عمق 25mmعدد  سوراخ به قطر20برای مته کاری 

زمان لازم برای سوراخکاری را محاسبه ( N/mm2 700فولادی با مقاومت کششی 

.کنید

Vc =180 m/min

f = 0.07 mm/rev.

S = 180000/(3.14*25) = 2290 rpm

F = 2290*0.07 = 160 mm/min

L = 60*20 = 1200 mm

T = 1200 / 160 = 7.5 min 
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در عملیات سوراخکاری  نیروها و توان
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Sandvik U drills

این مته ها . تولید می شوند58mmتا 12.7مته های اینسرتی شرکت سندویک از قطر 
.برابر قطر مته کاربرد دارند4برای سوراخکاری تا عمق 

.می باشندLCMX / WCMXاینسرتهای مورد استفاده 
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KING DRILL (Korloy)
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تنوع سوراخ ها و محدودیت ها 
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مته های نوک مخروطی
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Sandvikمته های عمیق شرکت 

شرکت سندویک مته هایی را تولید می کند که برای
قطرهای زیاد و عمق های زیاد قابل استفاده 

این مته ها  دارای دو بخش مجزا می . هستند
:باشند 

سرمته1.

:  در دو نوع طراحی شده است –ساقه 2.
•Ejector System
•Single Tube System
:  نوع اینسرت نصب می شود 3روی سرمته 

TPMTدر قسمت مرکزی و میانی اینسرت •
R424.9در قسمت خارجی اینسرت •

:تیپ ساخته می شوند 2این مته ها در 
Ejector Systemمته های نوع 1.
Single Tube Systemمته های عمیق 2.
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Ejector Systemمته های نوع 

جداره ساخته شده است که مایع برشی با 2در این طرح ساقه ابزار از  یک لوله 
ع به فشار از جداره خارجی به قسمت سرمته تزریق می شود و به این ترتیب مای

.همراه براده ها از مجرای داخلی تخلیه می شود
برابر 100و حداکثر عمق نفوذ تا 127mmتا  65محدوده قطر مته از

.قطر می باشد
و100mmبرای مته ای به قطر )  به نمونه ای از پارامترهای  برشی

:توجه کنید ( CK45روی فولاد 
Vc = 100 m/min – S = 318 rpm
f = 0.2 mm/r – F = 63 mm/min

، kW 30توان مصرفی برای مورد فوق 
،kN 20نیروی پیشروی لازم 

=  (Torque)گشتاور
, 960 Nm8و فشار مایع برش bar

.می باشد



Namatek.com

Single Tube Systemمته های عمیق 

دیواره سوراخ این مته دارای ساقه از نوع  لوله تک جداره است و مایع برشی توسط یک سیستم تغذیه  با فشار از فضای بین لوله و
.سپس  مایع به همراه براده ها از مجرای داخلی تخلیه می گردد. به قسمت سرمته تزریق می شود 

.برابر قطر می باشد100و حداکثر عمق نفوذ 65mmتا  15محدوده قطر مته 
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Gun Drills

به مته هایی اطلاق می شود که قادر به اجرای  Gun Drillsعنوان 
و عمق های خیلی ( 35.00mmتا 1) سوراخهای با قطر کم تا متوسط 

.باشند( برابر قطر مته100تا )زیاد 
لبه برنده از جنس کارباید است که روی ساقه فولادی ، لحیم سخت

(Braze) ت ساقه از یک لوله فرمدار فولادی ساخته شده اس.شده است
ه و که مایع برشی  با فشار بالا از مجرای داخلی آن  به سرمته رسید

.شکل خارج می شودVهمراه براده از قسمت 
توصیه شده و  (jig)برای جلوگیری از انحراف سوراخ ، استفاده از راهنما

.دوران کنند ( در دو جهت مخالف) بهتر است مته وقطعه کار هردو 
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نرم افزار محاسبات برش و توان

:مراحل اجرای نرم افزار
کلیک کنید(Holemaking)روی عنوان سوراخکاری 2.
:مثال. را انتخاب کنید...( سوراخکاری عمیق یا کوتاه ، بورینگ )نوع عملیات 1از کادر 3.

سوراخکاری کوتاه
UDrill: مثال . نوع مته را انتخاب کنید 2از کادر شماره 4.
mm: مثال . از کادر شماره سیستم محاسبات را انتخاب کنید 5.
کلیک کنید (Rec. Turning Data)4روی کلید شماره 6.
جنس قطعه کار را انتخاب کنید.Workp. Matاز کادر 7.
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(HB200مثلا )سختی ماده قطعه کار را وارد کنید 8.

(GC3040مثلا )را انتخاب کنید ( خارجی)گرید اینسرت محیطی Peripheral Insert Gradeاز منو 9.
:موارد زیر را تعیین کنیدParametersدر کادر 10.

(aمته  قطرDc را تعریف کنید( 40مثلا mm)
(bمثلا. عمق سوراخ را تعریف کنید :L = 60mm
(c میزانSpindle Override وFeed Override 100مثلا هردو . را تعیین کنید%

.را بزنیدCalculateکلید 11.
:نتایج زیر بدست خواهد آمد 

m/min 198سرعت برش پیشنهادی1.

rpm 1576سرعت دوران اسپیندل2.

 mm/min(0.15 mm/rev) 236سرعت پیشروی 3.

kw 13توان مصرفی4.

N 3897نیروی پیشروی 5.

cm3/min 297حجم براده برداشته شده 6.

Nm 78گشتاور برشی 7.

 l/min 32دبی مایع خنک کاری8.

 sec 15.2زمان لازم برای هر سوراخ9.
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توانائیهای دو مدل ماشین فرز

شرکت C600مدل CNCماشین فرز1.
HERMLE

kW 9.0توان اسپیندل •
N 6000 نیروی پیشروی•
Nm 90 گشتاور موتور اصلی•

:CERUTIماشین فرز دروازه ای 2.
kW 25توان اسپیندل •
N 15000نیروی پیشروی•
Nm 100 گشتاور موتور اصلی•
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نمونه کاربرد مته های اینسرتی
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سوراخکاری به همراه پخ زنی 



Namatek.com



Namatek.com



Namatek.com

مته های اینسرتی عمیق
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مته های سالید کارباید
ند مشخصات عمومی این ابزارها که بصورت یک تکه از کارباید ساخته شده ا•

:بشرح زیر است
.نیازی به مته راهنما ندارندChiselاین مته ها بخاطر طراحی خاص •
.است HSSسرعت برشی و پیشروی  این مته ها بسیار بالاتر از مته های •
.امکان تیزکاری مجدد  این مته ها وجود دارد•
در بعضی از طرح ها مجرای خنک کاری داخلی پیش بینی شده تا علاوه بر•

.افزایش عمر ابزار به تخلیه براده نیز کمک کند
برابر بهتر از مته های سنتی است و تلرانس گردی5صافی سطح بدست آمده •

. خواهد بود4mmسوراخ حدود 
ا و بعلت وجود لقی در محوره)این مته ها برای استفاده روی ماشینهای دستی •

مناسب نیستند( گلویی اسپیندل 
نیز باید دارای حداقل لقی CNCسیستم گیرش آن ها در ماشین های  •

(Runout)مثلا در ماشینهای تراش حداکثر عدم هم محوری  مجاز . باشد
0.02mmخواهد بود.
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SE-DRILLمته های 

SE-DRILLمته های 
میلی متر طراحی 20تا 3لبه برای سوراخکاری  فولادها و چدن مالیبل از قطر  2این مته های 

.برابر قطر مته بکار می روند4تا 2است و  برای عمق های °140زاویه راس آنها . شده اند 

TF-DRILLمته های
اویه ز. لبه  برای سوراخکاری چدنها ، فلزات غیرآهنی و غیرفلزات بکار می روند 3این مته های 
.  میلی متر ساخته می شوند20تا 3و از قطر °130راس آنها 

.برابر قطر مته را ایجاد کرد7تا 3با این مته ها می توان با سرعت برشی بالا عمق های 

نمونه هایی از سرعت برش و پیشروی این مته ها
❖Al : Vc =100-1000 m/min- f = 0. 5-0.9(f=16)

❖GG20 :  Vc = 60-100 m/min- f = 0.4-0.6(f=16)
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delta Cمته های یکپارچه شرکت سندویک 

در دو °140برابر قطر  با زاویه راس 5-4و برای عمق  20mmتا  3این مته ها از قطر 
. نوع با مجرای خنک کاری داخلی و بدون آن تولید می شوند

:به نمونه ای از سرعت برش و پیشروی این مته ها توجه کنید

:CK45برای سوراخکاری فولاد  12mmمته قطر 
• Vc = 70-110m/min

• f = 0.2 mm/rev
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کاربایدسرعت برش و پیشروی مته های
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مته های یکپارچهنکاتی در مورد استفاده از 
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لبه برای سوراخکاری چدن4 مته یکپارچه
• Vc = 180 m/min
• Dc = 8 mm
• N= 4378 rpm
• F=0.6 mm/r
• Z=4
• F = 2626 mm/min
• Depth = 20 mm
• Tc = 0.5 sec
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Korloyمته های یکپارچه بلند 

برابر قطر مته25عمق سوراخ تا •
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Kennametalمته های یکپارچه بلند 
برابر قطر مته72عمق سوراخ تا •
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Threading Toolsابزارهای رزوه زنی  

معرفی1.

انواع الماسه های رزوه زنی2.

انواع ابزارگیرهای پیچ تراشی3.

نکات فنی4.
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معرفی

توسط ماشین ( مهره)و داخلی ( پیچ)از این ابزاربرای ایجاد رزوه های خارجی
.تراش استفاده می شود

.با توجه به تنوع رزوه ها ، الماسه های مختلف طراحی و ساخته می شوند

و ابزارهای مدرن امکان ایجاد رزوه های دقیق CNCبا وجود ماشینهای تراش 
.وبا کیفیت بالا فراهم گردیده است
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انواع الماسه های رزوه زنی

:اندازه ساخته می شوند4الماسه های رزوه زنی در 
IC=6.35-11طول لبه •
IC=9.525-16طول لبه •
IC=12.7-22طول لبه •
IC=15.88-27طول لبه •

:گروه تقسیم بندی  می شوند3ابن الماسه ها از نظر شکل هندسی به 
.A الماسه هایVشکل
.Bالماسه های با فرم کامل تک لبه
.Cالماسه های با فرم کامل چند لبه
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شکلVالماسه های 
هر الماسه برای .بکار می روندUnifiedو Whitworthهستند و برای رزوه های متریک ، °55یا °60این الماسه ها دارای زاویه راس 

محدوده ای از گامها قابل استفاده است

.قابل استفاده می باشد2mm(TPI=24-12)-1برای گامهای R166.0G-16VM01-001مثال اینسرتی با کد  

.بدقت ایجاد شودCNCاز آنجا که عمق رزوه بر اساس گام تعیین می شود لذا این عمق باید از طریق برنامه 

.قطر خارجی پیچ و قطر داخلی در مهره باید قبل از عملیات رزوه زنی بدقت ایجاد شده باشند
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الماسه های با فرم کامل

ایی و عمق نهائی رزوه توسط لبه انته. در این طرح ، برای هر گام رزوه یک الماسه طراحی شده است
.الماسه ایجاد می شود

ر قبل از عملیات رزوه زنی،  قطرخارجی پیچ چند دهم بزرگتر و قطر داخلی مهره چند دهم کوچکت
.یک لبه برنده بدنبال لبه اصلی قطر نهایی را تراشکاری خواهد کرد. تراشکاری می شود
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الماسه های چند لبه

ین همه ا. این الماسه ها دارای چند لبه می باشند که بتدریج عمل برش رزوه را کامل می کنند
. اینسرتها از نوع پروفیل کامل هستند و برای رزوه های درشت کاربرد دارند

.تعداد مراحل کاری با این اینسرتها کمتر از اینسرتهای تک لبه خواهد بود
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تقسیم بندی الماسه ها از نظر کاربرد

:وندبرای کسب نتیجه بهتر ، اینسرتهای رزوه زنی در دو نوع ساخته می ش

برای رزوه های داخلی1.

برای رزوه های خارجی2.

گرچه ایندو را می توان بجای یکدیگر استفاده کرد اما

معمولا اینسرتهای داخلی با یک دایره کوچک متمایز

.می شوند

R L

External

L R
Internal
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انواع ابزارگیرهای پیچ بری
:هولدرهای پیچ بری درانواع زیر ساخته می شوند 

(راست/ در دو نوع چپ ) هولدرهای روتراش •

(راست/ در دو نوع چپ )هولدرهای داخل تراش •

هولدرهای  با هد وارو برای پشت و رو بستن•

.  سیستم گیرش اینسرت اکثرا بصورت  پیچی است

.ندارندISOاینسرتها و هولدرهای پیچ بری هیچکدام کد استاندارد 
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SECOکد شناسایی اینسرت های پیچ بری شرکت 

E R 1.0 ISO16 G1
1 2 3 4 5 6

:کد شناسایی اینسرتهای پیچ بری •

طول لبه برنده1.

:نوع کارکرد 2.

•E خارجی

•Nداخلی

•EAخارجی محوری

R/L: جهت ابزار3.

(tpi)گام رزوه 4.

نوع پروفیل رزوه5.

تعداد لبه ها و نوع براده شکن6.
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کد شناسایی هولدرهای پیچ بری

E R 25 25C M

1 2 3 4 5 6
- 16

7

Q
8

:سیستم گیرش اینسرت 1.

•Sکلمپ پیچی

•Cکلمپ روبنده ای

:نوع کارکرد 2.

•E خارجی

•N داخلی

•EAخارجی محوری

R/L: جهت ابزار3.

ارتفاع ساقه4.

ساقه( قطر)عرض 5.

(مانند ابزارهای تراش)طول کلی هولدر6.

طول لبه برنده7.

(ابزارگیر لبه دارQمثلا ) اطلاعات تکمیلی 8.
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Korloyکد شناسایی هولدر های پیچ بری شرکت 
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Korloyکد شناسایی اینسرت های پیچ بری شرکت 
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نکات فنی

: در هنگام انتخاب یا کار با ابزارهای پیچ بری به موارد زیر دقت کنید

روشهای کار در رزوه زنی•

انتخاب شیم•

انتخاب هولدر•

CNCبرنامه ریزی با •
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روشهای کار

با تنظیم جهت دوران اسپیندل و جهت حرکت ابزار می توان رزوه های

.راست گرد و چپ گرد را ایجاد کرد

نظر در حالتی که پشت ابزار بطرف ماست باید وضعیت نوک ابزار از

در این حالت می توان برای رفع .قرار گرفتن در مرکز چک شود

مشکل از هولدر های وارو استفاده کرد
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برای ایجاد رزوه خارجی باید ازهولدر راست با الماسه راست یا از هولدر
.  چپ با الماسه چپ استفاده کنید 

اما برای رزوه داخلی باید از هولدر راست با الماسه چپ یا از هولدر چپ 
.با الماسه راست استفاده کنید

یت در رزوه های داخلی استفاده از روشی که باعث تخلیه براده شود ارجح
.دارد
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انتخاب شیم

ارپیچ الماسه رزوه زنی باید دارای زاویه تمایلی متناسب با زاویه م
Helixوه زاویه مارپیچ به قطر قطعه کار و گام رز.  رزوه باشد

اسب زاویه تمایل ابزار از طریق انتخاب شیم من. بستگی دارد 
.  ایجاد می شود

بزنیم ( یا بالعکس)در صورتیکه بخواهیم با ابزار راست رزوه چپ 
وس بستن این امر  با معک.باید از زاویه تمایل منفی استفاده کنیم 

.شیم محقق خواهد شد
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تفاده برای بدست آوردن زاویه تمایل می توانید از فرمول یا دیاگرام مقابل اس
.کنید

:مثال 

زاویه (M100 x 3)باشد 100mmو قطر قطعه کار 3mmاگر گام رزوه ای 
.تمایل را محاسبه کنید

l = atan (3/100 x 3.14) = 0.55° ≈ 1°



Namatek.com

SHIM
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انتخاب هولدر
برای رزوه های راستگرد بهترین انتخاب هولدر راست و برای رزوه های 

.چپگرد بهترین انتخاب هولدر چپ است 

الماسه استفاده کنید از پایداری( یا بالعکس)اگر از هولدر چپ برای رزوه راست 
.در این حالت باید از شیم با زاویه  منفی استفاده شود. کاسته می شود
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CNCبرنامه ریزی با 
عمل پیچ بری انجام می دهید اقدامات زیر را  CNCهنگامی که با یک ماشین تراش 

:باید در برنامه رعایت  کنید 

Pull in /Pull out

واقعی نقطه شروع حرکت ابزار برای رزوه زنی و نقطه پایان آن باید از ابتدا و انتهای
روی و رزوه ها فاصله داشته باشد تا قبل از درگیری ابزار با کار سرعت پیش

شروی علت این امر در سرعت پی.دوران اسپیندل با یکدیگر هماهنگ شده باشند
زوه بعلاوه ابزار قبل از شروع هر مرحله  ر. بالا و اینرسی محورها نهفته است

و فاصله Pull Inفاصله اولیه ابزار با قطعه را . زنی  توقف کامل خواهد کرد
.می نامندPull Outدر انتها را 

گشتی می این مقادیر در ماشینهای تراش مختلف با یکدیگر متفاوتند اما بصورت سران
:توان گفت 

Pull In = 3 – 5 x p

Pull Out = 1 – 3 x p

P گام رزوه
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رزوه زنی چند مرحله ای
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روشهای مختلف نفوذ
:قابل برنامه ریزی استCNCروش برای نفوذ ابزار وجود دارد که با ماشینهای 3

.Aنفوذ شعاعی(Radial infeed)

ود و این روش برای گامهای ظریف مناسب است اما باید توجه داشته باشید که  فشار زیادی  به نوک الماسه وارد می ش
.در ضمن کنترل براده  هم خوب نیست

.Bنفوذ جانبی(Flank infeed) 

ل براده ضمنا کنتر. در این روش ، نیروی برش به لبه جانبی وارد می شود و برای گامهای خشن تر قابل مناسب است 
. اما یک لبه سریعتر سائیده می شود .بهتر صورت  می گیرد

.C روش جایگزین شونده(Incremental infeed) 

ار نیز عمر ابز. در این روش نیروی برش به هر دو لبه جانبی وارد می شود و برای گامهای خشن تر قابل استفاده است
.بیشتر خواهد شد
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  (Radial infeed) نفوذ شعاعی
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 (Flank infeed)نفوذ جانبی
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 (Incremental infeed)روش جایگزین شونده 
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تعیین تعداد مراحل رزوه زنی
ر اینسرت تقسیم می شود ، تا از فشار وارد ب( پاس)عملیات پیچ تراشی همیشه  به چند مرحله 

:در موارد زیر تعداد مراحل  بیشتری انتخاب کنید.  کاسته شود

پیچ بری مواد سخت و شکننده•

اگر الماسه دچار تغییر فرم پلاستیکی شده•

:در موارد زیر تعداد مراحل  کمتری انتخاب کنید

پیچ بری  مواد نرم و چقرمه•

اگر لبه برنده الماسه سریع کند شده است•

در گامهای کوچک عمق نفوذ در هر پاس می تواند

ثابت باشد اما در گامهای بزرگ باید عمق رزوه

. بتدریج کاهش یابد

0.08mmدر مواد مستعد برای کارسختی حداقل ) کمتر شود 0.05mmعمق رزوه نباید از 
(.باشد

.یز شونددر پایان چند مرحله حرکت ابزار بدون برش برنامه ریزی کنید تا رزوه ها بخوبی تم
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تعداد پاسها pگام رزوه 

6 x p 0.5-0.75

5 x p 1.0-1.25

4 x p 1.5-4.0

3 x p 4.5-6.0

ورت معمولا شرکتهای سازنده ابزار تعدادمراحل مناسب برای هر رزوه را پیشنهاد می کنند اما بص
.سرانگشتی میتوانید تعداد پاسها را از جدول زیر انتخاب کنید 

.مرحله پیچ تراشی خواهد شد8در M16 x 2مثلا پیچ 
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ابزارهای برش و شیارزنی

Grooving & Parting off

Tools
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معرفی عملیات برش و شیارزنی

:ابزارهای برش و شیارزنی درموارد زیر بکار می روند 

(لهلو)و توخالی ( میل گرد)برش قطعات اعم از توپر1.

ایجاد شیارهای مختلف2.

فرم تراشی3.

گاه تراشی4.

تراشکاری5.

در هنگام انتخاب این ابزارها باید موارد زیر را بخاطر داشته
:باشید

این ابزارها نیز بصورت اینسرت ساخته شده و روی –
ابزارگیر سوار می شوند

اد در عملیات برش براده هائی  به شکل فنر ساعت ایج–
می شود

برای این ابزارها کد استاندارد تعریف نشده است–

د بعلت طول آزاد زیاد ابزار، پس زدن و ارتعاش می توان–
مشکل ساز باشد
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انواع طراحی ها

برای ابزارگیرهای شیارزنی و برش طرح های  زیر را ارائه SANDVIKشرکت 
:نموده است 

COROCUT طرح1.

ی این طرح دارای  کلمپ روبنده ای است که می تواند در برابر نیروها
هر اینسرت دارای یک یا  دو لبه . محوری و شعاعی مقاومت کند 

.است و از پایداری بالا برخوردار است

 Q CUT طرح2.

(Compact)این نوع ابزار با کلمپ فنری دارای طرحی جمع و جور 
.  را فراهم کرده است °90است که امکان نفوذ با زاویه 

 U LOCK طرح3.

با  کلمپ پیچی برای شیارهای کم عمق بکار می رود

.و از ابزارگیر پیچ بری استفاده می شود
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موارد کاربرد

:ابزارهای گفته شده در صفحه قبل را می توان در موارد  زیر بکاربرد

برای برش قطعات توپرو لوله ها1.

اتبرای ایجاد شیارهای کم عمق تا عمیق روی سطح جانبی یا پیشانی قطع2.

برای ایجاد گاه آزاد3.

برای تراشکاری داخلی و خارجی 4.

برای ایجاد پروفیل های مختلف5.
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انواع اینسرتها

:  اینسرتهای شرکت سندویک برای کار در موارد زیر طراحی شده اند

برش قطعات توپر و توخالی1.

ایجاد شیارهای عمیق و کم عمق2.

تراشکاری قطعاتی که امکان تراشکاری آنها با ابزارهای معمولی وجود ندارد3.

ماشینکاری پروفیلهای پیچیده4.

گاه تراشی 5.

ماشینکاری شیار رینگ روغن6.
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 (Parting Off)اینسرتهای برش

: طرح ارائه شده اند 2اینسرتهای برش در 
اهده در  کد بندی این نوع اینسرت سه تیپ مش. که قبلا در مورد ویژگیهای آن صحبت شد COROCUTطرح 1.

:می شود 
 0.40 – 0.06و فید پیشنهادی  6.0mm – 2.5که عرض لبه آن  (برای عملیات خشن) CR تیپ•

mm/rخواهد بود.
 mm/r 0.24 – 0.05و فید پیشنهادی   5.0mm – 2.5که عرض لبه آن  (برای عملیات متوسط) CM تیپ•

.خواهد بود
mm/r 0.18 – 0.02و فید پیشنهادی  4.0mm – 2.5که عرض لبه آن  (برای عملیات پرداخت ) CF تیپ•

.خواهد بود
برای اطلاع از تاثیر زاویه . تولید می شوند °5با زاویه ورود R / L / Nاست و در انواع °7اینسرتها زاویه آزاد اصلی این 

.ورود به بخش اطلاعات فنی مراجعه کنید
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برای برش میله های توپر 4E/7Eتیپ : که قبلا ویژگیهای آنرا بررسی کردیم ، دارای تیپ های مختلفی است Q-CUT طرح2.
برای برش لوله ها مناسب  5Fو تیپ  برای برش میله ها نیز 5Eتیپ . است   8.0mm – 2.5بکار می رود و عرض لبه آن 

.  است

.  تولید می شوند°5با زاویه ورود R / L / Nدر انواع ’15°6و زاویه آزاد جانبی °7زاویه آزاد اصلی این اینسرتها با 
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(Profiling)اینسرتهای فرم تراشی 

(  با یک ابزار)این اینسرتها دایره ای شکل هستند برای ماشینکاری فرم های بسیار پیچیده 
.بکار می روند

:COROCUTطرح •

.تولید می شودmm 6.35تا 3.0شناخته شده و از  قطرهای RMبا کد  •

:دارای چند تیپ متفاوت است Q – CUT طرح•

در B.U.Eموادی که احتمال ) –برای فولاد زنگ نزن و سوپرآلیاژها 4Pتیپ •
.ساخته می شودmm 10.0تا 3.0با قطرهای ( آنها وجود دارد

.ساخته می شودmm 8.0تا 3.0با قطرهای  برای کاربرد عمومی5P –تیپ•

طراحی mm 8.0تا 6.0برای تراشکاری آلومینیوم با قطرهای AL –تیپ •
.شده است



Namatek.com

 (Grooving)اینسرتهای شیارزنی

یا کمتر °90که دیواره های آنها دارای زاویه ارهایی یشبرای ایجاد 
ند عمل شیارزنی در چ. هستند از این اینسرتها استفاده می شود

.  مرحله انجام شده و کف شیار کیفیت خوبی نخواهد داشت

COROCUTطرح •
6.35mmتا 2.0با عرض GF– GMتیپ های  •
 mm/r 0.20 – 0.03فید پیشنهادی •

Q-CUT  طرح•
با عرض  برای شیارهای خارجی 4G/5G/6G تیپ های•

2.0 – 10.0mm 
با عرض  برای شیارهای داخلیN151.3 – 4Gتیپ های •

2.0 – 8.0.0mm 
برای شیارهای N151.3 – 7Gتیپ های •

6.0mm – 3.0با عرض   کف و داخلی
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 (Turning)اینسرتهای تراشکاری

وان از در صورت نیاز به کیفیت سطح خوب در کف شیار و به منظور کاهش زمان ماشینکاری می ت
توانند مانند این اینسرتها دارای لبه برشی جانبی هستند و می. اینسرتهای تراشکاری استفاده کرد

.یدبه تفاوت فید محوری و شعاعی دقت کن. براده برداری کنندZیک ابزار معمولی روی محور 

COROCUTطرح 1.

با عرض TF / - TM –تیپ  •

3.0 / 4.0 / 5.0 / 6.0mm تک لبه یا دو لبه ،

0.40 – 0.05فید محوری•

0.30 – 0.02فید شعاعی •

Q-CUTطرح 2.

با عرض 4T / - 5T –تیپ  •

3.0 / 4.0 / 5.0 / 6.0mm 

0.40 – 0.05فید محوری•

0.30 – 0.05فید شعاعی •

°7زاویه آزاد اصلی و جانبی •
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(Undercutting)اینسرتهای گاه تراشی

.  معرفی شده است4U –است و با تیپ Q-CUTطرح آن .این نوع اینسرت برای ایجاد گاه آزاد بکار می رود
.خواهد بود°11 / 7 / 5:و زاویه آزاد اصلی و جانبی آن 8.0mm – 2.0قطراینسرتها  
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Blade typeابزارگیر با طرح تیغه ای 

. اهد شددر این طرح اینسرت روی یک تیغه سوار شده و سپس تیغه روی یک هولدر تعبیه خو
.  م استاز ویژگیهای این طرح عمق نفوذ زیاداست که برای برش قطرهای مختلف قابل تنظی

نشیمنگاه اینسرت است 2هر تیغه دارای . با توجه به نازکی تیغه احتمال خمش  وجود دارد
.و این امر باعث افزایش عمر تیغه می شود

.از حداقل طول آزاد تیغه استفاده کنید: نکته 
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(Face Grooving)شیار زنی در کف 

زارگیر  این اب. شیارزنی روی پیشانی قطعات با استفاده از ابزارگیر مخصوص امکان پذیر است
تواند بشکلی طراحی شده که بخش زیرین نشیمنگاه اینسرت دارای خمیدگی خاصی است و می

.در داخل شیار دایره ای قرار بگیرد
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و (D2)اگر پیشانی قطعه کار کاملا توپر باشد باید در اولین مرحله ورود ابزار ، قطرهای مینیمم •
ر اگ. این قطرها در اطلاعات فنی ابزارگیر تعریف شده اند. در نظر گرفته شود(D1)ماکزیمم مجاز

رین این قطرها با قطری که ابزار درگیر می شود مطابقت نداشته باشند احتمال برخورد تیغه زی
.اینسرت با دیواره شیار وجود دارد

.برای اطمینان بیشتر در اولین مرحله باید با فید کمتری نفوذ کنید•
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تراشی( پروفیل )فرم 

امکان تراشکاری فرم های پیچیده ای CNCاستفاده از ابزارهای فرم تراشی در ماشینهای تراش 
.مانند رینگ خودرو را فراهم ساخته است



Namatek.com

ISOبا گریدهای SANDVIKشرکت گریدهایتطابق 
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 (Technical Data)اطلاعات فنی

)  معادل عمق برش  (La)در ابزارهای برش عرض اینسرت
(apض به این ترتیب انتخاب اینسرت با عر. می باشد

:بیشتر نتایج زیر را خواهد داشت

.امکان استفاده از فید بیشتر رافراهم می کند1.

.دورریز مواد افزایش خواهد یافت2.

.توان مصرفی بیشتر خواهد شد3.

نکات هنگام انتخاب و استفاده از ابزارهای برش و شیار زنی بایددر 
:فنی زیر را مورد توجه قرار دهید

(aانتخاب عرض اینسرت



Namatek.com

(bانتخاب زاویه ورود ابزار

.انتخاب کرد(R/L)°6-5یا (N)°0زاویه ورود ابزارهای برش را می توان 

:(N)°0اثرات زاویه ورود 

.داشتنیروی جانبی وارذ بر اینسرت به حداقل رسیده و برشی مستقیم خواهید

.باقی خواهد ماند(pip)روی قطعه برش خورده یک زائده 

:  (R/L)°6-5اثرات زاویه ورود 

یک نیروی جانبی روی اینسرت اثر کرده و باعث انحراف در مسیر برش

.را حذف کردpipاما با ادامه برش می توان زائده . خواهد شد
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(c روش حذف زائده(pip)با اینسرتهای چپ یا راست

روی قطعه بریده شده pipبا استفاده از اینسرتهای چپ یا راست می توان از باقیماندن زائده 
.جلوگیری کرد
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(dزوایای آزاد

ثر موارد اگر یک اینسرت برش را بشکل مکعب مستطیل فرض کنید ، خواهید دید که در اک•
.  وجه از اینسرت در تماس با براده یا سطوح قطعه کار است4

اویه شده اند و سه سطح دیگر دارای زتعبیه روی سطح براده ، زاویه براده و براده شکن ها •
.آزاد هستند
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(eابزارگیرهای تیغه ای

.  دبا این نوع ابزار می توان قطعات با قطرهای زیاد را نیز برش ز
. با کمک یک آداپتور، طول آزاد تیغه قابل تنظیم است 

زدن از آنجا که افزایش طول آزاد تیغه باعث افزایش ارتعاش  و پس
ه خواهد شد ، همیشه سعی کنید از حداقل طول آزاد تیغه استفاد

.کنید

برابر عرض 8همیشه باید کوچکتر یا مساوی (L)طول آزاد تیغه 
.باشد(La)اینسرت 

L ≤ 8 x La
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نمونه کاربردهای ابزارهای مدرن
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سوراخکاری عمیق



Namatek.com

Toolholdersابزارگیرها 
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فهرست عناوین

معرفی1.

دنباله ها2.

هولدرها3.

بالانس کردن4.
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معرفی

ویی اسپیندل ، تارت ، گل)برای اینکه بتوانیم از یک ابزاربرشی روی ماشین  ابزار استفاده کنیم ، باید آن ابزار را در محل مناسب خود
.احتیاج داریم... برای دستیابی به این منظور به اجزایی مانند ساقه ، ابزارگیر ، آداپتور و. تثبیت کنیم( …

ا فرزها و بعضی از این  عناصر با ابزار یک تکه هستند مانند ساقه مته ها ی. در هنگام انتخاب ابزار به این اجزا هم باید توجه کنیم
.بعضی نیز به عنوان واسطه عمل می کنند مانند هولدرها و آداپتورها

.برای انتخاب این اجزا از یک طرف به انطباق انها با ابزار و از سوی دیگر به انطباق با ماشین ابزار باید توجه شود
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(Shanks)ها دنباله 
تند که هایی هس( ساقه )ابزارهایی مثل مته ، برقو ، قلاویزو فرزهای انگشتی دارای دنباله 

دام با این دنباله ها دارای اشکال مختلفی هستند که هر ک. توسط آنها گرفته می شوتد
.وسیله مناسبی گرفته می شوند

ستم های ابزارهایی که دارای این نوع دنباله باشند بوسیله سی–دنباله استوانه ای ساده •
ای عملیات این نوع دنباله ها بر.، هیدرولیک یا گرمایی گرفته می شوند( کولت)فشنگی 

.خشن کاری مناسب نیستند

این ساقه ها نیز استوانه ای هستند اما یک یا-Weldonدنباله های •

انع گرفته و مقرار دو سطح تخت روی آنها ایجاد شده که یک پیچ روی این سطوح 
برای موارد خشن ترسیستم  این .از چرخش ابزار در داخل ابزارگیر خواهد شد

.بکار می رود

این دنباله ها نیز استوانه ای هستند اما یک سطح تخت–Whistle Notchدنباله های •
روی آنها ایجاد شده که علاوه برممانعت از چرخش ،  از حرکت محوری °2با زاویه 

یه محل قرار گرفتن پیچ روی هولدر نیز دارای همین زاو. ابزار هم جلوگیری می کند
.خواهد بود
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این سیستم . این دنباله ها مخروطی و از نوع  قفل شونده هستند - (Morse)دنباله مرس•
.امروزه  کمتر بکار می رود

این دنباله های مخروطی اساسا برای هولدر ها طراحی شده اند اما دنباله –ISOدنباله های •
وی این ابزارها بدون واسطه ر. بعضی ابزارهای خشن نیز از همین سیستم پیروی می کند

.ماشین بسته خواهند شد

قلاویزها دنباله مخصوص بخود را دارند که برای–دنباله قلاویزها •

.عملیات دستی نیز قابل استفاده است
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هولدرها

ه از واسطه ای است ک( آداپتور)هولدر . برای نگهداشتن ابزار روی ماشین نیاز به یک هولدر خواهیم داشت 
.  یک طرف ابزار را نگه می دارد و از طرف دیگر قابل نصب روی ماشین است

 (Milling Cutter Basic Holder)هولدرهای فرز1.

:این هولدرها را از دو جنبه بررسی می کنیم

د بررسی قرار انواع دتباله ها در بخش قبلی مور. بخش ابزارگیر که باید متناسب با نوع دنباله ابزار باشد•
.گرفتند

ین بخش ایجاد هم وظیفه ا. بخش استقرار در گلویی اسپیندل که باید متناسب با سیستم گیرش ماشین باشد•
معمولا دو نوع سیستم CNCماشین های .  محوری بین اسپیندل و ابزار و انتقال دوران به ابزار است

:گیرش دارند

که قفل شونده نیست و برای گرفتن 7/24یک دنباله مخروطی توپر با شیب –ISOگیرش  سیستم➢
ر برای انتقال دوران  از یک یا دو خار روی اسپیندل که د. استفاده می شودPull Studمجموعه از 

.  داخل جاخارهای هولدر قرار می گیرند استفاده شده است
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:با چند استاندارد مختلف ساخته می شوتد ISOهولدرهای 

•DIN69871-با امکان خنک کاری داخلی -مناسب برای ماشینهای سنتر
(FORM B / AD)

•DIN2080-فقط بری ماشینهای فرز با تعویض ابزار دستی

•BT– مشابهDIN69871 

برای کارهای مختلف  در سرعتهای دوران کمتر از ISOسیستم  •
10000rpm این هولدر در چندین سایز ساخته می شود که  . مناسب است

ISO40 , ISO50متداولترین هستند.

DIN2080
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.  ردنباله این سیستم نیز مخروطی است اما با شیب کمتر و طول کوتاهت-HSKسیستم 2.
یقتر این روش دق.بعلاوه گیرش ابزارگیر توسط اسپیندل از داخل مخروط انجام می شود

.انحراف بسیار کمتری نشان داده است10000rpmاست و در دورهای بالای 

با استفاده از این نوع ابزارگیر (High Speed Machining)عملیات ماشینکاری با سرعت بالا 
.میسر خواهد بود
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چند نوع ابزارگیر

ISOم ابزارگیر فرزهای کف تراش با سیست

HSKابزارگیر فرزهای کف تراش با سیستم 
HSKبا سیستم Weldonابزارگیر فرزهای دنباله 

ISOبا سیستم Weldonابزارگیر فرزهای دنباله 

با فشنگیHSKابزارگیر سیستم 
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HSKابعادی دنباله های مشخصات



Namatek.com

BT &  BBT 

که به سادگی قابل مشاهده است، فاصله ارتفاعی بین مخروط و کف گلویی  BTو  BBTاز تفاوت های محسوس مخروط های یکی •
و بعد از تغییر  ۰٫۰۲mmقبل از قفل به میزان  BBTهای  و در مخروط ۲mmبه میزان حدود  BTاسپیندل است که در مخروط های 

 BTبر خلاف مخروط های  BBTهمچنین سطح بالای فلنج مخروطهای . شکل الاستیک و قفل شدن کامل در گلویی، صفر می باشد
.سنگ خورده و براق است

 ISOیعنی این مخروطها ورژن هایی از مخروط . است۷/۲۴و یا به عبارتی  ISOهمانند مخروط های  BT، BBTشیب مخروط های •
هستند
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قلاویزگیرها

:قلاویزگیرها در دو تیپ ساخته می شوند

ابزار در داخل قلاویزگیر صلب - (Rigid)قلاویزگیرهای صلب •
در این حالت باید از ماشین فرز . جای هیچ گونه بازی ندارد

CNC مجهز به توانایی(Rigid Tapping)در این . استفاده شود
ین نوع ماشین ، روی اسپیندل یک انکودر نصب شده که به ماش
امکان می دهد پیشروی قلاویز را بر اساس سرعت دوران 

.اسپیندل تنظیم کند

این -(Floating Tapholders)قلاویزگیرهای شناور •
ویز قلاویزگیرها  دارای یک سیستم ارتجاعی هستند که به قلا

به این ترتیب در . امکان بازی در داخل ابزارگیر را می دهد
نقاطی که هماهنگی سرعت دوران و پیشروی بهم می خورد 

ه شدن یا کشید( مانند انتهای مسیر رفت و ابتدای  مسیر برگشت)
فشرده شدن قلاویز در داخل قلاویزگیر این خطا را جبران می

.کند

هستند به بعضی از این قلاویزگیرها مجهز به سیستم چک کننده نیرو
ز در این ترتیب که اگر نیروی وارد بر قلاویز زیاد شود قلاوی

داخل ابزارگیر هرز خواهد چرخید تا از شکستن آن جلوگیری
.شود
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VDIآداپتورهای تراشکاری

می در بعضی از ماشینهای تراش ، ابزارگیر مستقیما روی تارت نصب
.  تنظیم ای نوع ابزارها بسیار وقتگیر خواهد بود. شود

در این . سود می برندVDIبسیاری از ماشینها نیز از سیستم ابزارگیر 
ابزارگیر تراش را روی تارت نصب می ( آداپتور)روش یک واسطه 

ی تنظیمات و اندازه گیری می تواند در حالیکه ابزار تراش رو.  کند
.  صورت گیرد( خارج از ماشین تراش)آداپتور نصب شده 

. این آداپتورها برای ابزارهای رو تراش و داخل تراش طراحی شده اند 
برای )بعلاوه آداپتورهای روتراش را می توان در انواع شعاعی 

ه تهی( برای ماشینهای تراش عمودی)و محوری ( ماشینهای تراش افقی
ضمنا آداپتورهای مخصوص ابزارهایی که قرار است بصورت. کرد 

(  کسمثلا ابزار چپ برای راست تراشی و بالع)پشت و رو نصب شوند 
نیز وجود دارد که موقعیت نوک ابزار را در مرکز قطعه کار حفظ می

.کند
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 VDIمدل های مختلف بستن
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DRIVEN TOOLSابزارهای زنده 
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سیستم های مدرن گیرش

در مجموعه (Run Out)در هنگام ماشینکاری در دورهای بالا کوچکترین لنگی 
ی از ابزار و ابزارگیر منجر به نیروی گریز از مرکز زیادی شده و ارتعاش ناش
.آن باعث کاهش کیفیت سطح، کاهش دقتها و افزایش سایش ابزار خواهد شد

:برای کاهش این لنگی ها دو اقدام ضروری است 

استفاده از سیستم گیرش با حداقل لنگی•

بالانس کردن مجموعه با دستگاه بالانسر•

:هستند ( میکرون4تا 3در حد )دو سیستم گیرش زیر دارای حداقل لنگی 

ت در این مکانیزم یک محفظه روغن دورتادور قسم-سیستم گیرش هیدرولیکی
الا گیرش ساقه را اجاطه کرده و با چرخاندن یک پیچ می توان فشار روغن را ب

محکم را آنوافزایش فشار روغن باعث انقباض غلاف گیرنده ساقه ابزار شده . برد
ن از در صورت لزوم می توا. ای باشداستوانه ساقه ابزار باید از نوع . می گیرد
.دکراستفاده مناسب برای انطباق قطر ساقه با ابزارگیر (کولت)فشنگی 
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در این سیستم ابتدا ابزارگیر در داخل یک میدان مغناطیسی قرار – (Shrink Fit)سیستم گیرش گرمایی
.گرفته و کاملا داغ می شود

. ودافزایش دما باعث افزایش قطر داخلی قسمت گیرش ابزار شده و آنگاه ابزار در این قسمت جازده می ش
برای .انقباض قسمت گیرش باعث محکم شدن ابزار در محل خود می شود. سپس ابزارگیر سرد می شود

.خارج کردن ابزار نیز باید همین روش تکرار شود
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کردنبالانس 

.  وددر سرعتهای دورانی بالا علاوه بر استفاده از ابزارگیرهای مدرن باید مجموعه بالانس ش
ه و میزان برای این منظور پس از مونتاژ ابزار و ابزارگیر، آنها را روی دستگاه بالانسر بست

یر از روشهای ز( بالانس کردن)برای ایجاد تعادل . نامتعادل بودن جرمها را مشخص می کنند
:استفاده می شود

اضافه کردن جرم بوسیله پیچها یا رینگهای دارای جرم مشخص•

کاهش جرم با سوراخکاری•

کاهش جرم با فرزکاری•

رده و باعث عدم تعادل شده را مشخص ککه بالانسرهای مدرن بکمک کامپیوتر موقعیت جرمی 
.مشخص می کننددقیقا که باید کم یا اضافه شود بهمراه  موقعیت آنرا، جرمی میزان 
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نگاهی به قابلیت ماشینکاری و مواد مورد استفاده در ساخت و تولید

.مواد، اثر مهمی بر انتخاب ابزار و استراتژی ماشینکاری خواهد داشتMachinabilityشناخت قابلیت ماشینکاری 
ینکاری آن قابلیت ماش( در مقایسه با یک فلز استاندارد)میزان سهولت براده برداری از یک ماده : تعریف قابلیت ماشینکاری 

.ماده نامیده می شود
:متداول ترین این جنبه ها عبارتند از . قابلیت ماشینکاری می تواند از جنبه های مختلف مورد بررسی قرار گیرد 

عمر ابزار❖
نحوه شکل گیری براده❖
کیفیت سطح قطعه کار❖
حجم براده برداشته شده در واحد زمان❖
توان مصرفی❖
B.U.Eتمایل به تشکیل لبه انباشته ❖

.ظر نخواهد رسیدبه عبارت دیگر آنچه ممکن است از یک دیدگاه ، قابلیت ماشینکاری بالایی تلقی شود ، از جنبه دیگر مناسب بن
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