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و اشکال  یتراشکار 
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برش  یابزارها دیتول  یماده برا نی به عنوان سخت تر یالماسه تراشکار 
به  ازین ،ی تراشکار  ات یدر عمل یبراده بردار  یبرا .شود ی شناخته م

 نیهم به .باشد  شتری آن از قطعه کار به مراتب ب ی که سخت میدار یی ابزارها
 ی به معرف  می مقاله قصد دار نیا در .میکن ی الماسه ها را انتخاب م  لیدل

 .میو مشخصات آن ها بپرداز یتراشکار  یالماسه ها

 .دیا با ما همراه باشانته تا

 

 Turning) ست؟یچ یالماسه تراشکار  1#
Insert ) 

 انیجر در  .در صنعت است ی نکار یماش یندهایاز فرآ ی ک ی یتراشکار 
  .ردیگ ی چهار نظام دستگاه قرار م ایسه نظام  یقطعه کار رو ،یتراشکار 
به گردش   ی نیقطعه را با سرعت مع  ،یدهانه دستگاه با حرکت دوران سپس
  ی ثابت  تیاز قطعه کار، ابزار برش در موقع یبراده بردار  یبرا .آورد ی در م

با حرکت دادن ابزار برش به سمت قطعه کار دوار،   سپس .ردیگ ی قرار م
برش به قطعه کار در حال   ابزار .شود ی انجام م یبراده بردار  ات یعمل

 .ردیگ ی انجام م یتراشکار  بی ترت   نیاکند و به  ی چرخش فشار وارد م 
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از  دیشود که ابزار برش با ی مشخص م م،یکه در بالا ارائه کرد ی ح یتوض با
 لیصورت به دل نیا ریغ در .برخوردار باشد یی به مراتب بالا ی درجه سخت
  الماسه .شود، عملا خواهد شکست ی که به آن وارد م یادیز اریفشار بس
منظور  نیا یبرا  نهیگز  نی که دارد، بهتر یی بالا ی با درجه سخت یتراشکار 
و  یقادر به براده بردار  ی برش با نوک الماسه به راحت یابزارها .است

گران   لیبه ذکر است که به دل لازم  .انواع و اقسام فلزات هستند یتراشکار 
رار  با قطعه کار ق م ی بها بودن الماس فقط نوک ابزار برش که در تماس مستق

 .کنند ی م  دیرا از جنس الماس تول ردیگ ی م

 

 اشکال مختلف الماسه ها 2#

ها نشان  ی بررس .شود ی م  دیتول ی مختلف یدر شکل ها یتراشکار  الماسه
الماسه   دیتول ی شکل استاندارد برا  17در حدود  یز یدهد که تاکنون چ ی م
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  ی ژگ یونوک گرد هستند که  یاز آن ها دارا ی برخ .ها استفاده شده است
است که الماسه   ی در حال نیا .مستحکم است اریبس یمهم آن ها لبه ها

 یبراده بردار  یبرا  زشانینوک ت  لیوجود دارند که به دل  زیشکل ن یلوز  یها
هم وجود   ی با نوک مثلث یها الماسه  .هستند دیمف اریدر حجم بالا بس

 .شوند ی خشن استفاده م  یها  یکار  نیماش یدارند که معمولا برا 

 :هستند ریبه شرح ز یتراشکار  یاشکال الماسه ها ی طور کل به

 درجه(  85 هیالاضلاع )زاو  یمتواز  •
 درجه(  8  هیالاضلاع )زاو  یمتواز  •
 درجه(  55 هیالاضلاع )زاو  یمتواز  •
 درجه(  80 هی)زاو یلوز  •
 درجه(  75  هی)زاو یلوز  •
 درجه(  55 هی)زاو یلوز  •
 درجه(  50 هی)زاو یلوز  •
 درجه(  0 1  هی)زاو ی ضلع شش •
 درجه(  00  هی)زاو لیمستط •
 درجه(  86 هی)زاو یلوز  •
 درجه(  35 هی)زاو یلوز  •
 درجه(  135 ه ی )زاو ی ضلع هشت •
 درجه(  108 هی)زاو ی ضلع پنج •
 درجه( 00  هی)زاو مربع  •
 درجه(  80 هی)زاو مثلث •
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 گرد  •

 

 

 هی لماسه بر حسب زاوروش انتخاب ا 3#

 ادیز یالماسه تراشکار  ی تنوع اشکال هندس  د،یطور که مشاهده کرد  همان
  هیزاو  رییاست که تغ نیا میبه آن پاسخ ده دیکه با  ی مهم  سؤال .است

 .به دنبال دارد یتراش کار  ندیرا در فرآ ی راتی نوک الماسه چه تأث

 ینوک الماسه بزرگ تر شود، در زمان تراشکار  هیهر چه زاو ی طور کل به
 :میهست ریشاهد اتفاقات ز

 .کند ی م دای پ شیالماسه و قطعه کار افزا نیب لرزش •
 .شود ی م  شتریوارد شده به قطعه کار ب ی برش یروین •
 .رود یقطعه کار بالاتر م از  یبراده بردار  قدرت  •

در  ری ز جینتا زینوک الماسه کوچک تر شود ن هیدر مقابل هر چه زاو نیبنابرا
 :به دست خواهند آمد یتراشکار  ندیفرآ
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 .ابدی ی م  شی الماسه و قطعه کار کمتر شده و دقت افزا نیب لرزش •
 .شود ی از قطعه کار کمتر م  یبراده بردار  یروین •

 یرو یکار  فی و ظر ی جزئ یکه قصد انجام کارها ی در مواقع ی طور کل به
در  د؛ینوک کوچک تر برو  هیبه سراغ الماسه با زاو دیبا د،یقطعه کار را دار

 .آل هستند دهینوک بزرگ ا هیبا زاو یصورت الماسه ها نیا ریغ

 

 

 ی تراشکار  یساخت الماسه ها هی مواد اول 4#

 البته .شود ی م  دیتول دینام کارببا  یا هیاز مواد اول یتراشکار  الماسه
شان  ی کیو مکان  ی ک یزیدر خواص ف ی نقاط ضعف اساس  یدارا دهایکارب

از  یتراشکار  یالماسه ها دیلازم است که در تول لیدل  نیهم به .هستند
را پوشش  دیاستفاده شود تا نقاط ضعف کارب دیدر کنار کارب ی مواد افزودن 

توان به   ی شوند، م  ی منظور استفاده م  نیا یکه برا یجمله مواد  از .دهند
  دیهدف جبران رفتار شکننده کارب با اشاره کرد که ریانعطاف پذ یچسب فلز 
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  دیعمر مف شی افزا یبر آن برا علاوه .رود ی آن به کار م ی چقرمگ  شی و افزا
 .کنند ی آن ها م  ی اقدام به پوشش ده یتراشکار  یالماسه ها

توان به موارد    ی شوند، م ی منظور استفاده م  نیا یکه برا یجمله مواد از
 :اشاره کرد ریز

 وم یتانی ت  دیترین •
 وم یتانیت  دیکارب •
 دی ترین ومیتانیت  دیکارب •
 ومیتانیت  ومینیآلوم دیترین •

دهد و باعث    ی م  شیالماسه ها را افزا ی پوشش ها سخت نیاز ا استفاده
 .شود یم  یدر زمان تراش کار  یروانکار  ی نوع
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 یالماسه تراشکار  یها یژگی و 5#

 د،یآ ی به چشم م  یالماسه تراشکار  یبرا ات یخصوص  ریاز سا شیب آنچه
  نیمثبت ا ات یاست که تمام خصوص ی در حال نیا .آن است یبالا ی سخت

که   یی ها ی ژگی و نی جمله مهم تر از .شود ی جا ختم نم  نیالماسه ها به هم
 :برشمرد، عبارت اند از یتراشکار  یانواع الماسه ها یتوان برا  ی م

 .را به همراه دارد یی بالا اریبا الماسه دقت بس یتراشکار  •
 CNC یدر دستگاه ها  یتراشکار  یاستفاده از الماسه ها امکان •

 .وجود دارد
مانند الماسه  ی ابزار برش چیسطوح صاف در قطعه کار ه  جادیا یبرا •

 .را به همراه ندارد یفوق العاده ا  جهینت
 .دارد شیدر برابر سا یی بالا مقاومت •
 شکل دهد. رییشود که تغ ی گرفتن در معرض حرارت باعث نم قرار •

 


