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  نی از پرتکرارتر ی ک یشود  ی م  ی بررس نی ماش کی دیتول ندیکه فرآ ی هنگام
 یبرا یکاربرد یاز روش ها  ی کی یکار  زیقلاو .است یکار  زی قلاوها  تیفعال

 .باشد ی م  ی رزوه زن

قطعه،   کیدر روند ساخت  ندیفرآ نیا ی و معرف  ی مقاله به بررس نیا در
 .میپرداز ی انواع و نکات مهم مربوط به آن م

 .دیما همراه باش با

 

 ی کار  زی مفهوم قلاو 1#

  ی م  (Internal Threading) یکار  زی سوراخ قلاو کیرزوه در  جادیا به
 جادیقطعه ا ی سوراخ با قطر مشخص بر رو کی یزکار یقلاو یبرا .ندیگو

رزوه در آن سوراخ  یدنده ها ی نیماش ای  ی به صورت دست سپس شده و
درون سوراخ قطعه  زی به نام مته قلاو یحرکت ابزار  با .شوند ی م  جادیا

ها به صورت   رزوه .ندیآ ی به وجود م ریرزوه مطابق شکل ز یارهایش
مناسب داخل آن بسته  چیتا پ رندیگ ی داخل سوراخ شکل م ی چ یمارپ
 .شود
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 ی کار  زی انواع قلاو  2#

 :شوند ی م میتقس ری به دو دسته ز زهای قلاو ی طور کل به

 یدست زیقلاو .1

 نیا .شده اند لیتشک زی مته قلاو  یی سه تا  یسر  کیاز  ی دست  یزهایقلاو
 ی م  جادیاز دنده را ا ی نیهستند و هرکدام عمق مع 3تا   1مته ها از شماره 

شماره مته، عمق  شیزند؛ با افزا ی را دنده م  یادیعمق ز 1 زی قلاو مته .کنند
 .ابدی  ی کاهش م  ارهایش

 :عبارت اند از ی دست  زی مته قلاو سه
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 رو شیپ .1
 رو  انیم .2
 رو  پس .3

مته به    تیهدا  یبرا زیابزار به نام دسته قلاو کینوع از رزوه زدن از  نیا در
دارد که بسته به  ی انواع  زیقلاو دسته .شود ی داخل سوراخ ها استفاده م 

از مته  یبراده بردار  درصد .شود ی محل سوراخ از هر کدام استفاده م
 تفادهاس .است 20و % 30، %50برابر % بیرو تا پس رو به ترت  شیپ زیقلاو

به استفاده همزمان از  ازیمانند آهن و فولاد ن ی در قطعات زی از مته قلاو
 .روغن مخصوص دارد

 

 ین یماش زیقلاو .2
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 ی مرحله انجام م کی در  ی برخلاف نوع دست ی نیماش  یکار  زیقلاو ندیفرآ
سطح  یبر رو یمخروط  یکه دنده ها زیمته قلاو  کیاستفاده از  با شود و

  ندیفرآ .شود ی م لیقطعه تکم  یآن به وجود آمده است رزوه زدن رو
 .شود ی دستگاه تراش انجام م یمعمولا بر رو ی نیماش

 

به مهارت   ازیوجود دارد که ن ز ین یگر یروش د ی نی ماش یکار  زیقلاو در
شود که به   ی روش با استفاده از دستگاه تراش انجام م  نی ا .تراشکار دارد

 .ندیگو ی م  ی تراش چیپ ای یداخل ی آن دنده زن

و  ی ابزار تراش نشان دهنده جهت رزوه زن  یرو یفلش ها ریز ری تصو در
دستگاه   یحرکت قطعه رو جهت جهت حرکت ابزار داخل سوراخ هستند و

 .با فلش بزرگ مشخص شده است زیتراش ن
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 ین یو ماش یدست یکار  زی مراحل قلاو 3#

 :است ریمطابق ز ی دست  یکار   زیانجام قلاو ندیفرآ •

سوراخ   نی ا .شود ی م  جادیقطعه ا یسوراخ با قطر مناسب بر رو ابتدا .1
  ی ( استفاده م 10 چ ی)پ M10 ز یدارد؛ مثلا اگر از قلاو یابعاد استاندارد

 به .شود  جادیقطعه ا یمتر رو ی لیم 8.5به قطر   ی سوراخ دیبا ،شود
 .باشد ز ی کوچک تر از قطر مته قلاو دیاندازه قطر سوراخ با ی طور کل

 .شود  ی مته بزرگ تر هموار م کی سوراخ با استفاده از  یرو سطح .2
شماره مته ها در داخل سوراخ   بیبه ترت  زیاستفاده از دسته قلاو با .3

 .زنند ی دنده م 
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  ی م ل یرا تسه یهر مرحله با استفاده از روغن عمل براده بردار  در .4
 .کنند

ندارد  ی شده استاندارد خاص جادیا یاست که طول رزوه ها نی مهم ا نکته
 .شوند ی م  نی قطعه، عمق سوراخ و طول رزوه تع ازیو با توجه به ن

 

  زی قلاو مته  صورت است که نی هم به ا ی نیماش یکار  زیکار قلاو روش •
روشن کردن  با شود و ی مته مرغک دستگاه تراش بسته م  یرو

ه داخل سوراخ قطعه حرکت داده  ب ی نیماش  زیدستگاه تراش مته قلاو
 .شود ی م
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 زی مته قلاو کی  یاجزا 4#

 نیا شناخت .شده است لیتشک  ی مختلف یاز بخش ها زی مته قلاو کی
  استانداردها بتوان از یکار  زیقلاو ندیفرآ ی کند که در ط  ی بخش ها کمک م 

 .انجام داد یرا با دقت بالاتر  یکار  زیکرد و قلاو یاستفاده بهتر 

 :هستند ریبه شرح ز زیمته قلاو  کیمختلف  یها بخش

  زیمته را طول مته قلاو یلبه دنده ها تا انتها ی: ابتدازیمته قلاو طول •
 .ندیگو ی م

  کی یموجود بر رو ی: طول بخش دنده هازیدندانه مته قلاو طول •
 .ندیگو ی را طول دندانه م زی مته قلاو

نقطه مته   نی تر  یی ابتدا یاست که رو  یدار  هی بنده: سطح زاو لبه •
  زیعمود بودن مته قلاو باعث  و ردیگ ی لبه سوراخ قرار م یو رو زیقلاو
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اثرگذار   اریاز نکات بس ی کیشود که  ی م  یکار  زیدر هنگام شروع قلاو
 .است یکار  زیقلاو تیفیبر ک

 .ندیرا گو زیمته قلاو یدندانه ها نی: فاصله بزیقلاو اریش •
قرار گرفتن مته و انجام  یبرا  زی مته قلاو ی: در قسمت بالاآچارخور •

 .شده است هیتعب  یکار  زیقلاو ندیفرآ
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 ز ی انواع دسته قلاو 5#

مته به داخل سوراخ   تیچرخاندن و هدا یاست که برا یابزار  زی قلاو دسته
 :وجود دارد ریشود و در سه نوع ز یقطعات استفاده م 

 یجغجغه ا زی قلاو دسته .1

  یبرا ی کاف یفضا رود که ی قطعات بزرگ به کار م یکار  زی قلاو یبرا معمولا
 ی ها م  زیدسته قلاو نیا در .در آن ها وجود دارد زیچرخاندن دسته قلاو 

 .وارد کرد زیرا به مته قلاو ی شتر ی ب یرویتوان ن
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 شکل T زی قلاو دسته .2

چرخاندن  یمحدود و کم برا یفضا که  زیقطعات ر یکار  زی قلاو یبرا معمولا
 .رود ی دست و آچار در آن ها وجود دارد، به کار م
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 یبرق زی قلاو دسته .3

برق  یرویدارد و با توجه به استفاده از ن لیبه دستگاه در یادیز شباهت
 .دیآ ی ابزار به وجود م  نیبا ا یکار   زیقلاو ندیدر فرآ یسرعت و دقت بالاتر 
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 ی کار  زی کاربرد قلاو 6#

 در .است گریکدیبه  چیپ قیاتصال دو قطعه از طر ندیفرآ  نی ا ی اصل کاربرد
اتصال  گر یکدیکه لازم است دو قطعه به  ی آلات زمان نیماش ی طراح 

داخل آن قرار    چیکه پ ی مقطع  .شود ی استفاده م  چیکنند، از پ دایپ ردائمیغ
توان    ی با رزوه زدن م نیبنابرا شود؛  ی رزوه زدن حاصل م  قیاز طر ردیگ ی م
ساده   ی کردن قطعات در هر زمان  باز کرد که جادیا ردائمی محل اتصال غ کی
 .از آن ها وارد نخواهد شد کی چیبه ه ی بیباشد و آس ی م


