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شرح انواع مختلف پیچها:

در بیشتر واحدهاي صنعتی از پیچ ها براي سوار کردن و اتصال قطعـات روي  

یکدیگر و نیز تنظیم دستگاههاي صنعتی و یا جهت انتقـال حرکـت اسـتفاده مـی     

شود. در کمتر دستگاهی است که از پیچها استفاده نمیشود بهمین دلیل است که 

میباشد. مواردیکه از پیچهـا اسـتفاده میشـود    اهمیت آنها در صنعت بسیار زیاد 

عبارتند از:

ماشینهاي ابزار، انواع گیره ها، وسائط نقلیه، ابزرار و ادوات جنگی و کشتی هـا،  

هواپیماها، ساختمانهاي فلزي، میـز و صـندلی، ماشـینهاي چـاپ و ریسـندگی و      

بافندگی.

گري نیز صورت تراشیدن پیچها بوسیله ماشین تراش و یا سایر دستگاههاي دی

میگیرد که البته برحسب نـوع دقـت و انـدازة آن در دسـتگاه مخصـوص بخـود       

تراشیده یا ساخته میشوند.

) تراشیدن پیچ را بوسیله ماشن تراش نشـان میدهـد کـه بـا داشـتن      142شکل (

مشخصات کامل پیچ و با در نظر گرفتن اصول پیچ تراشی و مراحل آن میتوان 

لی تراشیدن پیچ با ماشین تـراش بـدون شـک یکـی از     آنرا تراشید. ولی بطور ک

مشکلترین عملیاتی است که انجام میگیرد. منظور از تراشیدتن پیچ ایجـاد شـیار   

مارپیچی با فرم دندانه و زاویه مشخصی روي محیط استوانه اي ایجاد میگردد 
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میباشد. علاوه بر آن نیز میتوان همین عمل را در داخل سوراخهاي داخلی انجام 

داد.

شرح اجزاء مختلف پیچ و طریقه تراشیدن آنها:

قبل از اینکه به تـراش پیچهـا اقـدام نمـائیم لازم اسـت کـه اجـزاء مختلـف آنـرا          

بشناسیم براي این منظور بطور خلاصه بشرح هر یک بصورت زیر میپردازیم.

بزرگنرین قطر پیچ و یا مهره را قطر خـارجی آن  –Mujor Dقطر خارجی -1

ارت است از اندازه سر دندانه تا سر دندانـه مقابـل کـه آنـرا بـا      گویند که عب

نمایش میدهند.ODحرف 

ارتفاع دندانه عبارت اسـت از فاصـله   –Depth of Tارتفاع یا گودي دندانه -2

مشخص مینمایند.hقائم میان سر دندانه تا ته دندانه پیچ که آنرا با علامت 

و یـا مهـره را قطـر داخلـی     که کوچکترین قطـر پـیچ   Minor Dقطر داخلی -3

گویند که اندازه آن عبارت است از فاصله ته دندانه تا ته دندانه مقابل آن یـا  

بعبارت دیگر برابر است با تفاضل قطر بزرگ دو برابر ارتفاع دندانه کـه بـا   

) اجزاء مختلف پیچ را نشان میدهد.143نشان میدهند. شکل (Iحرف 

نطور که در شکل پیدا است تعداد دندانـه  هما–.Nimber of Tتعداد دندانه -4

عبارت است از تعداد دندانه در یک اینچ روي محیط در طول پـیچ کـه بـراي    

تعیین آن خط کش یا کلیس را روي پـیچ مطـابق شـکل قـرار داده و سـپس      
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نمـایش  Nدنداغنه هاي بین یک اینچ را میشماریم که معمولاً آنرا بـا حـرف   

با طرق مختلف دیگري آنرا اندازه گیـري نمـود   میدهیم. علاوه بر آن میتوان 

که عبارت از استفاده از شابلن باین ترتیـب کـه شـابلن مـورد نظـر را روي      

دندانه ها قرار داده و در صورتیکه نوري از بـین دندانـه هـا نشـاهده نشـد      

تعداد دندانه هائیکه روي شابلن نوشته شده است همـان تعـداد دندانـه پـیچ     

خواهد بود.

فاصله نـوك یـک دنـده تـا دنـده مجـاور و یـا        –Pitchتقسیم دندانه گام یا -5

فاصله یک نقطه از ته دنده تا نقطه مشابه از ته دنده دیگر را گام یـا تقسـیم   

مشخص میکنند.Pدنده گویند که با علامت 

سر دندانه پیچ هاي یکنواخـت ملـی داراي   –Crestتارك یا پهناي سر دنده -6

علامـت  fیک دندانه را بهم متصل میسازد بـا  سطح باریکی است که طرفین

گذاري شده است.

کف شیتر بین دو دندانه محـور کـه طـرفین آنهـا را     –rootپهناي ته دندانه -7

نمـایش  Rیـا  Cبهم متصل میسازد پهناي ته دندانـه گوینـد کـه بـا علامـت      

میدهند.

توانه قطر میانه عبارت است از اس–.Pitch Dفطر متوسط (قطر میانه) پیچ -8

فرضی که دنده هاي پیچ را در محلی قطع میکند که در آن قسمت هر دندانـه  
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مساوي پهناي شیار مجاور آنست و یا بعبارت دیگر عبارت است از تفاضل 

نمایش داده میشود.Eو یا DPقطر بزرگ و ارتفاع دنده که با علامت  

کـه پـیچ   گام محوري پیچ عبارت است از فاصله ای–Leadگام محوري پیچ -9

در داخل مهره یا مهره روي پیچ در یک دور گردش این گـام درسـت شـبیه    

گامهاي محوري متعددي را نشان میدهـد.  –) 146گام دندانه میباشد. شکل (

قسمت بالا یک نوع پیچ یک راهه که داراي یک گام میباشد معرفی مینماید.

.فرمول لازم براي محاسبه گام محوري بصورت زیر نوشته میشود-10

دنده در یک اینچ 9مثلا مقدار گام محوري که همان گام دندانه میباشد براي پیچ 

111109برابر است با 
1  /

دنـده در یـک ایـنچ میباشـد تعـداد گـام آن       9ولی در یک پیچ دو راهه که داراي 

222209برابر است با
2  /L

Tread Aزاویه دندانه: 

1
=L=Leadگام محوري ــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ 

تعداد دندانه در یک اینچ
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دانه عبارت است از زاویه ایکه بین دو سطح شیب دار دندانه بوجود می زاویه دن

درجـه و  60آید و مقدار آن در پیچهاي میلیمتري و آمریکایی و یکنواخـت ملـی   

درجه می باشد.55در پیچهاي ویتورت 

زاویـه مـارپیچ عبـارت از زاویـه اي کـه دنـده       –Hexil Aزاویـه مـارپیچ   -10

ع بر محیط استوانه اي بقطـر میلانـه پـیچ بـا صـفحه      مارپیچی در هر نقطهع واق

مشـخص مـی   عمود بر محور پیچ می سازد می باشد که معمولا بـا علامـت   

کنند.

بریـد  ABCاگر کاغذي را بشکل مثلـث قـائم الزاویـه    –منحنی مارپیچ -11

محـیط  از مثلث برابـر  ACارتفاع مثلث برابر گام پیچ و ضلع BCبطوریکه 

درنظـر  Eو یـا برابـر محـیط متوسـط یعنـی      ODخارجی پیچ یعنـی  

از مثلث قائم الزاویه منحنی پیچ را نشان مـی دهـد. در ایـن    ABبگیریم وتر 

صورت اگر مثلث مذکور را حـول پـیچ یـا اسـتوانه مـورد نظـر کـه محـیط         

باشد به پیچیم بطوري که Eو یا ODخارجی یا محیط متوسط برابر 

AC      روي محیط استوانه قرار گیرد وتر مثلـث قـائم الزاویـه حـول اسـتوانه

روي طـول اسـتوانه در یـک    Cو Bمارپیچ پیچیده می شود که از دو نقطه 

دهـد. و نیـز   گـام پـیچ را نشـان مـی     Cو Bامتداد قرار گرفته و فاصله بین 
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را زاویه مارپیچ گویند که مقـدار آن از  ACوضع مثلث ABزاویه بین وتر 

روابط زیر بدست می آید شکل زیر مطلب را روشن تر می سازد.

تانژانت زاویه مارپیچ 






OD
P

AC
BCtg

ولی چون دقت پیچ ها را در محیط متوسط (قطر متوسط) در نظر می گیرنـد در  

ي محاسبه زاویه مارپیچ می توان بطریق زیر عمل نمود.این صورت برا

تانژانت زاویه مارپیچ 
E
Ptg


 

unc132مطلوب است محاسبه زاویه مارپیچ پیچ –مثال 
1



8049013ارتفاع دندانه 
649520649520  ///

N
h

9076013گام دندانه 
11  /

N
P

245000498050  ///hoDE

63قطر متوسط پیچ   ,a054304502014313یا
1 /

//





E
Ptg




انواع پیچها و موارد استفاده هر یک:

در حالت کلی پیچها بر دو نوع می باشند:

پیچهاي مثلثی-1

پیچهاي ذوذنقه اي-2

که در این مقوله فقط به انواع پیچهاي مثلثی می پردازیم.
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زیادي در اتصال قطعات بکار می روند بخصـوص  پیچهاي مثلثی عموماً بمقدار

پیچهائیکه بوسیله ماشینهاي تراش در کارگاه ماشینهاي ابزار تولید می شـوند.  

و نیز براي استاندارد کردن پیچها بیشترین تحقیقات و مطالعات صورت گرفتـه  

است. اندازه هاي پیچهاي یکنواخت و ملی دنده درشت و دنده ریز و خیلی ریـز  

) مشخص نموده 148درجه در شکل (60د که این نوع پیچها را با زاویه می باش

است سر دندانه آنها تخت و تـه دندانـه گـرد در نظـر گرفتـه شـده کـه معمـولاً         

پیچهاي سرتخت در پیچهاي آمریکـائی و سـرگرد در پیچهـاي انگلیسـی مـورد      

استفاده قرار میگیرند.

انواع پیچها از لحاظ شکل دندانه:

تاندارد یکنواخت آمریکائیپیچهاي اس-1

sharp.v.threadپیچهاي مثلثی نوك تیز -2

پیچهاي شماره اي-3

پیچهاي لاونهرز-4

پیچهاي لوله-5

پیچهاي مثلثی انگلیسی (پیچهاي ویت ورث)-6

پیچهاي اتحادیه مهندسین انگلیسی-7
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محاسبات لازم:

یم بطوریکه قبلا مشخصات کامل یک پیچ مثلثی را تعریف نمودیم اکنون میپرداز

بمحاسبات مربوطه:

گام پیچ 1رابطه 
N

P 1

Pارتفاع دندانه 2رابطه 
N

H 264950649520  //

PCFپهناي سر و ته دندانه 3رابطه  8
1


hoDIقطر داخلی 4رابطه  2

hoDEقطر متوسط5رابطه  

hIoDقطر بزرگ6رابطه  2

hEoDقطر بزرگ7رابطه  

محاسبه قطر مته براي مهره ها:

براي اینکه مهره اي جهت پیچ مشخصی بسازیم لازم است که ابتدا آنرا بانـدازه  

معینی با مته سوراخ نموده و یا با تراش آنرا داخلی تراشـی نمـائیم بـراي ایـن    

منظور بایستی قطر مته یا اندازه داخلی مهره را محاسـبه نمـوده سـپس بهمـان     

اندازه با مته سوراخ و یا داخل تراشی نمائیم اصولا بـراي اینکـه مهـره سـاخته     

شده روي پیچ بخوبی حرکت نماید باید میان قطر داخلی پیچ و قطر داخلی مهره 

ی مهره را با مته اي کـه  پیش بینی شود یعنClearanceفضاي آزادي بنام لقی 

تعداد دندانه در یک اینچــــــــــــــــــ1
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قطرش از قطر داخلی پیچ بزرگتر است سـوراخ نمـائیم درنتیجـه مهـره میتوانـد      

آزادانه بدون لقی روي پیچ حرکت کند و همچنین ایـن عمـل از شکسـتن قلاویـز     

ضمت قلاویزکاري جلوگیري خواهند نمود.

اخلی پیچ مقدار فضاي آزاد یعنی اضافه اندازه قطر داخلی سوراخ مهره از قطر د

بستگی به جنس مهره دارد و این مقدار بـراي فلـزات معمـولی ماننـد فـولاد کـم       

6کربن و بسیاري از آلیاژهاي مس در حدود 
h6گـودي دنـده یعنـی    1

انتخـاب  1

h4میشود ولی براي فلزات سخت این مقـدار فضـاي آزاد از هـر طـرف برابـر      
1

نشان دهیم میتوان انـدازه  Tدرنظر گرفته شده است اگر قطر داخلی مهره را با 

قطر مته را از رابطه زیر بدست آورد.

hODIهمانطوریکه در گذشته گفتیم قطر داخلـی پـیچ برابـر اسـت بـا       2 و

در اینصـورت  چون باید قطر داخلی مهره قدري بزرگتر از قطر داخلی پیچ باشد 

h6اضافه اندازه از هر طرف که برابر 
h4و یا 1

بوده بقطر داخلی اضـافه کنـیم   1

خواهیم داشت.

hoDIقطر داخلی  2

hITقطر مته  6
12
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hhODTمقدارش یعنی اندازه قطر داخلـی  Iو چون بجاي  6
122   پـیچ را

قرار دهیم نتیجه میشود.

ارتفاع دندانه پیچ مقدارش یعنی hاگر بجاي 
N

h 649520/
   را قرار دهـیم نتیجـه

بصورت زیر خواهد شد.

و در نتیجه فرمول کلی برابر است با 
NN

ODT 649520
6
126495202 //





قطر مته براي فلزات معمولی و فولادهاي کم کربن  
N

ODT 08251/


قطر مته براي فلزات سخت 
N

ODT 62381/


تراشیدن پیچهاي مثلثی:

تراش پیچ بوسیله ماشین تراش.-1

تراش پیچ بوسیله ماشینهاي کپی.-2

تراش پیچ بوسیله ماشین سري تراش.-3

تراش پیچ بوسیله ماشینهاي پیچ تراشی-4

تراش پیچ بوسیله ماشینهاي فرز.-5

تراش پیچ بوسیله حدیدیه و قلاویز.-6

تراش پیچ بوسیله دستگاهی که رنده آن داراي حرکت دورانی است.-7

پیچ تراشی به سنگهاي سمباده (سنگ زنی پیچها).-8
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ساختن پیچ بوسیله غلطک کاري (غلطک زدن).-9

ساختن پیچ بوسیله ریخته گري.-10

تراش پیچ بوسیله ماشین تراش:-1

بوسیله ماشین تـراش میتـوان بـدو صـورت زیـر      براي تراشیدن پیچهاي مثلثی

عمل نمود.

تراش پیچ بوسیله ماشین تراشیکه داراي جعبه دنده پیچ تراشی میباشـد  –الف 

در این نوع ماشینها که داراي جعبـه دنـده پـیچ تراشـی و نیـز داراي میلـه پـیچ        

تراشی و میله کشش بـراي حرکـت سـوپرت طـولی و سـوپرت عرضـی جهـت        

روتراشی قطعات کـار میباشـد کـه حرکـت آن از جعبـه دنـده       پیشانی تراشی و

گرفته میشود میله پیچ بري براي هدایت سوپرت طولی جهت تراشـیدن پـیچ هـا    

مورد استفاده قرار میگیرد. این میله حرکت خود را از محور اصلی میگیرد میلـه  

پیچ بري داراي پیچی است که گام آن بر حسب اینچ و یا میلیمتر مشخص شـده  

ست نوع دنده پیچ آن از نوع پیچهاي ذوذنقه اي اسـت. بـراي تراشـیدن پیچهـا     ا

بوسیله ماشین تراش بایستی رنده پیچ تراشی را مانند دنده پیچ خواسـته شـده   

بوسیله ماشین سنگ پایه دار یـا سـنگ روي میـزي تیـز نمـوده و سـپس روي       

سوپرت دستی ماشین بصورت عمود بر محور کار قرار داد.
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چ تراشی براي پیچهاي اینچیجدول پی

مقدار بار بر حسب هزارم اینچ–تعداد دنده در یک اینچ 

جدول پیچ تراشی و تنظیم بار

7

0481/0

5/6

0518/0

6

0561/04
35

0585/0

5/5

0612/0

5

0675/0

5/4

0748/0

4

0841/048A

14

024/0

13

0259/0

12

028/0

5/11

0293/0

11

0306/0

10

0337/0

9

0374/0

8

0421/0

24

A

28

012/0

26

0129/0

24

014/0

23

0146/0

22

0153/0

20

0168/0

18

0189/0

16

021/0

24

B

56

006/0

52

0065/0

48

007/0

46

0073/0

44

0076/0

40

0084/0

36

0093/0

32

0105/0

24
C

112

003/0

104

0032/0

96

0025/0

92

0037/0

88

0038/0

80

0082/0

72

0047/0

64

0053/0

24
D

224

0015/0

208

0016/0

192

0017/0

181

0018/0

176

0019/0

160

0021/0

111

0023/0

128

0026/0

24
E

A   C   E

B   D

تراش پیچها اصولاً دو روش درنظر گرفته شده که عبارتند از:

پیچ رتاشی با دور معکوس-1

پیچ تراشی بکمک ساعت پیچ بري-2
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همچنین براي تراش پیچ مثلثی میتوان به سه طریق زیر عمل نمود.

استفاده از سوپورت عرضی (بار عمودي).-1

درجه.30انحرباف سوپورت دستی تحت زاویه -2

رنده (پیچ تراشی بوسیله قلم).استفاده از سه -3

تراشیدن پیچهاي داخلی (مهره ها)

پیچهاي داخلی که همان مهره ها می باشند از نظر دندانه بستگی بنوع دندانه پیچ 

خارجی دارد که شرح انواع آنها قبلاً داده شده اسـت اکنـون میپـردازیم بشـرح     

تراشیدن پیچهاي داخلی

(مهره ها)

خلی تنظیم ماشین از نظـر جـدول پـیچ تراشـی ماننـد      براي تراشیدن پیچهاي دا

پیچهاي خارجی میباشد ولی براي تنظیم رنده میبایستی بـدو طریـق زیـر عمـل     

نمود.

ابتدا رنده تیز شده را روي سوپرت دستی داخل قلم گیر بسته و سپس بعـد  -1

از قرار دادن شابلن در پیشانی کار رنـده را داخـل مثلـث ایجـاد شـده روي      

میدهیم بطوریکه نیمساز زاویه نوك رنده عمود بـر محـور کـار    شابلن قرار

قرار گیرد و سپس قلم گیر را محکم میکنـیم و عمـل پـیچ تراشـی را شـروع      

خواهیم نمود. مانند شکل زیر:
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بـراي تنظـیم قلـم در ایـن روش میتـوان سـوپرت       –طریقه دوم تنظیم رنده -2

محیط در پشـت آن  دستی را به پشت قطعه کار برده و شابلن رنده را روي

قرار داده و سپس رنده پیچ تراشی را داخل مثلث ایجـاد شـده روي شـابلن    

قرار میدهیم در این صورت پس از تنظیم رنده دستگاه رنـده گیـر را محکـم    

بسته و شروع به پیچ تراشی مینمائیم مانند شکل زیر.

انتهـاي  براي تراشیدن پیچهاي داخلی نیز مانند پیچهاي خارجی گاهی اوقات در

پیچها عمل گاه گیري صورت میگیرد. ولی در این طریقه عمل گـاه گیـري یـا بـا     

اصطلاح پله تراشی ثدري از ارتفاع دندانه پیچ بایستی بیشتر باشد تـا رنـده در   

کار فرو نرفته ارتعاش و یا از شکستن رنده جلوگیري بعمل آید.

باشـد دیگـر   در صورتیکه پـیچ تراشـی در سراسـر سـوراخ قطعـه مـورد نظـر        

احتیاجی بگاه گیري نخواهد بود مانند اغلب مهره هـا در ایـن طریقـه عمـل پـیچ      

تراشی بهتـر و سـریعتر صـورت میگیـرد. شـکلهاي زیـر مطلـب را روشـن تـر          

میسازد.

هنگام تراش پیچهاي داخلی گاهی براي دید بهتر در عمل پیچ تراشی قلم پـیچ را  

س برش رنده پیچ تراشـی داخلـی   از سمت پشت قلم گیر بسته و لبه برش برعک

که در سمت جلو قطعه قرار میگرفت میباشد. در ایـن روش تنظـیم رنـده سـاده     

بوده و تنظیم آن مانند تنظیم رنده هنگام پیچ تراشی خارجی میباشد موقـع پـیچ   
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تراشی بایستی دور ماشین عکس حالت قبـل باشـد در ایـن طریقـه میـدان دیـد       

بسیار زیاد خواهد بود.

اي پیچ تراشی داخلی (مهره ها):رنده ه

رنده هاي پیچ تراشی داخلی از نظر نوع قلم گیـر بـا قلـم گیرهـاي پـیچ تراشـی       

خارجی فرق خواهد کرد و بطور کلی دو نوع میباشد که عبارتند از:

رنده هاي یک پارچه:

این نوع رنده ها بصورت یک میله گرد سرکج ساخته شده که در قسمت سرکج 

ی یا مربعی یا بصورت ذوذنقه میسازند کـه از نظـر زوایـا ماننـد     میله رنده مثلث

رنده هاي پیچ تراشی خارجی میباشد در این صورت رنده در داخـل رنـده گیـر    

بسته و روي دستگاه سوپرت دسـتی بسـته و بطریـق گفتـه شـده قبلـی تنظـیم        

میشود.

رنده هاي دوپارچه:-2

رتند از تیغه گیر که ابتدا رنـده  این نوع رنده ها از دو قسمت تشکیل شده که عبا

66و 44لازم که ممکن است بر حسب نوع کار و نوع ماشین از تیغچه هاي 

و یا بزرگتر باشد که آنها را براي پـیچ لازم تیـز نمـوده و در   1010و 88و 

گوش میباشد قـرار داد. سـپس بوسـیله    4داخل میله تیغه گیر که داراي سوراخ 
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پیچی که در پیشانی میله قرار دارد تیغچه را محکم میکنیم و بعد از عملیات رنده 

را نسبت بکار تنظیم نموده و پیچ داخلی (مهره) لازم را میتراشیم.

وریکه میدانیم بـراي  تراش پیچ بوسیله ماشن تراش بدون جعبه دنده، همانط-ب

ایجاد یک گام یا تعداد دنده روي میله اي بایستی تعداد دور محور اصـلی (میلـه   

کار) نسبت بدور میله پیچ بري داراي نسـبت معینـی باشـد یعنـی بـازاء یکـدور       

محور اصلی (میله کار) رنده باندازه یک گام حرکـت طـولی داشـته باشـد. مـثلاً      

میلیمتر است که دستگاه حامل سوپرت که 8بر براي تراشیدن پیچی با گامی برا

بوسیله دو نیم مهره حرکت طولی بسمت چـپ اگـر پـیچ راسـت گـرد و بسـمت       

راست در صورتیکه پیچ چپ گرد باشد تغییر مکان نماید.

حال چنانچه میله پیچ تراشی گام آن یا تعداد دنده آن برابر بـا گـام و یـا تعـداد     

متر باشد زمانیکه این میله (میله پـیچ تراشـی)   میلی8دنده پیچ مورد تراش یعنی 

یک دور کامل بگردد تغییر مکان لازم را براي سوپرت طولی (رنده) ایجاد میکند. 

میلیمتر بتراشیم هنگامیکـه محـور   4در صورتیکه بخواهیم پیچی با گامی برابر 

اصلی (میله کار) یک دور گردش نمایـد میلـه پـیچ بـري بایسـتی فقـط نـیم دور        

میلیمتر باشد براي ایجـاد  8نماید این عمل زمانی است که میله پیچ بري گردش

نسبت دلخواهی بین دور محور اصلی (میله کار) و دور میله پیچ بري بایستی از 

چرخ دنده هاي تعویضی استفاده شود. که این چرخ دنده هـا بایـد روي محـور    
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یـر کـه روي   اصلی و میله پیچ بري و محورهاي فرعی ماشـین مطـابق شـکل ز   

قیچی قرار دارند سوار شوند.

البته باز کردن و عوض کردن چنین چرخ دنده هائی براي تراش پیچهاي مختلف 

باعث اتلاف وقت میشود از این جهت دیگر از چنین ماشینهائی استفاده نمیشود. 

ولی میتوان گفت چنین ماشینهائی شالوده ماشینهاي مدرن امروزي بوده که بر 

کنون ماشینهاي با جعبه دنده اي بـراي انـواع پیچهـا سـاخته شـده      اساس آنها ا

است.

براي محاسبه چرخ دنده ها لازم جهت تـراش انـواع پیچهـا بوسـیله ماشـینهاي      

تراشیکه میله پیچ بري آنها داراي گام یا تعـداد دنـده در ایـنچ مختلـف میباشـد      

بطریق زیر محاسبه میشوند.

سادهطریق سوار کردن چرخ دنده ها بطور 

طریقه سوار کردن چرخ دنده ها بطور مرکب
2

1

4

3

2

1
P
P

z
z

z
z



چرخ دنده هاي متحرك 4zو 2zچرخ دنده هاي محرك و 3zو 1zدر رابطه بالا 

ئیکه بعنوان چرخ دنـده هـاي یـدکی بـراي هـر      خواهند بود. معمولاً چرخ دنده ها

1Pگام پیچ مورد تراش        عده دندة گرداننده
ــــــــــــــ = ــــــــــــــــــــــــــــــ ـــــــــــــ

2

1

2

1
P
P

z
z


2Pگام پیچ میله پیچ بري    تعداد دنده هاي متحرك
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و 115و 120و 125و 127ماشین تراش در نظـر گرفتـه میشـوند عبارتنـد از     

و 45و 50و 55و 60و 65و 75و 80و 85و 90و 95و 100و 105و 110

میله هاي پیچ تراشی ماشین تراش که نوع دندانـه پـیچ آن   20و 25و 30و 35

رت نرم ساخته شده که عبارتند از از پیچ میلیمتري که در این ذوذنقه بوده بصو

میلیمتـر  24و 622و 4حالت گام دندانه پیج مشـخص بـوده. و گـام آن برابـر     

میباشد ولی در صورتیکه پیچ نرم اینچی باشد تعداد دنده در هر اینچ مشـخص  

اشد.دنده در هر اینچ میب6و یا 4یا 2خواهد بود که تعداد دنده برابر 

گاهی اوقات ممکن است پیچ مورد تراش اینچی ولی ماشـین تـراش داراي میلـه    

پیچ بري میلیمتري و یا برعکس باشد در این صورت میتوان بـا محاسـبه چـرخ    

دنده هاي لازم پیچ مورد تراش را تراشید مثال هاي زیـر مطلـب را روشـن تـر     

خواهد کرد.

لـه پـیچ بـري میلیمتـري و پـیچ      در این حالت ماشن تراش داراي می–حالت اول 

مکورد تراش نیز بصورت میلیمتري خواهد بود که در این صورت میتوان چرخ 

دنده هاي لازم را محاسبه و روي دستگاه سوار نموده و پیچ را تراشید.

میلیمتر است با ماشـین تراشـیکه گـام    3اگر بخواهیم پیچی که گام آن -1مثال 

اشد بتراشیم مطلوب اسـت محاسـبه چـرخ دنـده     میلیمتر میب6میله پیچ بري آن 

هاي عوض شونده (چرخ دنده هاي لازم).
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6نسبت چرخ دنده هاي سوار شونده.   
3

2

1

2

1 
P
P

z
z

60
30

10
10

6
3

2

1 
z
z

میلیمتـر اسـت بـا ماشـین     1در صورتیکه بخواهیم پیچـی کـه گـام آن    -2مثال 

لیمتر میباشد بتراشیم پیدا کنید چـرخ دنـده   می10تراشیکه گام میله پیچ بري آن 

هاي لرازم را.

10نسبت چرخ دنده ها 
1

2

1

2

1 
P
P

z
z

که کوچکترین چرخ دنده در سري چرخ دنده 20حال اگر نسبت فوق را در عدد 

200هاي موجود است ضرب نمائیم نتیجه میشود 
20

20
10

10
1

2

1 
z
z

دنده ایست که سري چرخ دنده ها موجود چرخ 20میبینیم که در کسر فوق عدد 

که در مخرج کسر میباشـد در سـري چـرخ دنـده هـا      200بوده ولی چرخ دنده 

10موجود نیست پس بایستی نسبت 
را در عدد دیگري ضرب نمائیم تـا نتیجـه   1

10کامل بدست آید در این صورت کسر 
ینمـائیم نتیجـه   ضرب م12را در عدد 1

120برابر است با 
12

12
12

10
1

2

1 
z
z

در سري چرخ دنده هاغ موجود نخواهد بود پس بـاز هـم   12در کسر فوق عدد 

نتیجه کامل نیست، بـراي بدسـت آوردن چـرخ دنـده هـاي لازم بطـور صـحیح        
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10بایستی کسر 
را طریقـه  را بدو کسر بصورت زیر تجزیه نمود که این طریقه1

مرکب نام گذاري نموده اند.

10
1

5
1

2
1

4

3

2

1 
z
z

z
z

40
20

20
20

2
1

2

1 
z
z

125
25

25
25

5
1

4

3 
z
z

12525
4020

43

21





zz
zz

,
,

بطوریکه ملاحظه میشود در این طریقه بجاي دو چرخ دنـده محـرك و متحـرك    

4zو 2zمحـرك و  3zو 1zچهار چزخ دنده بصـورت مرکـب سـوار شـده کـه      

متحرك خواهد بود.

در این طریقه گام پیچ مورد تراش میلیمتري ولـی میلـه پـیچ بـري     –حالت دوم 

بصورت اینچی یعنی تعداد دنده در اینچ موجود میباشد در این حالت میبایسـتی  

یلیمتري و یا بالعکس تبدیل نمود.پیچ اینچی را به م

دنده در هر اینچ میباشد با ماشـین  4: میخواهیم پیچی که تعداد دنده آن 3مثال 

میلیمتر اسـت محاسـبه چـرخ دنـده     8تراشی بتراشیم که گام میله پیچ بري آن 

هاي لازم را انجام دهید.
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1271 z چرخ دنده هاي لازم

1202 z چرخ دنده هاي لازم

در این حالت پیچ مورد تراش اینچی و میله پـیچ بـري نیـز داراي    –حالت سوم 

ورت میتوان انواع پیچهاي اینچـی را بـا ایـن ماشـین     پیچ اینچی میباشد در اینص

تراشید که ابتدا بایستی چرخ دنده هاي لازم را محاسبه نمود.

دنده در اینچ است با ماشین تراشیکه میله 16میخواهیم پیچی که داراي –مثال 

دنده در اینچ میباشد بتراشیم مطلـوب  2پیچ بري آن داراي تعداد دنده اي برابر 

به چرخ دنده هاي لازم.است محاس
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حالت چهارم: گاهی اوقات ماشین اینچی بوده یعنـی میلـه پـیچ بـري رآن داراي     

در هر اینچ معلوم میباشد، پیچی که باید تراشیده شـود  پیچ اینچی و تعداد دنده

میلیمتري است. در این صورت براي تراش پیچ مورد نظر بایستی گام پیچ میلـه  

بري را بمیلیمتر تبدیل نموده و سپس چرخ دنده هـا را محاسـبه و روي محـور    

اصلی و میله پیچ بري سوار نمود.

تی با ماشین تراشی که پـیچ میلـه پـیچ    میلیمتر را بایس5پیچی با گام –5مثال 

دنده در اینچ میباشد بتراشیم مطلوب است محاسبه چرخ دنده 6بري آن داراي 

هاي لازم.
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میلیمتر را میخواهیم با ماشـین تراشـی بتراشـیم کـه     5/2پیچی با گام -6مثال 

دنده در اینچ میباشد. مطلوب اسـت محاسـبه   8تعداد دنده پیچ میله پیچ بري آن 

چرخ دنده هاي لازم.
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حالت پنجم: در بعضی از موارد میبایستی با ماشین تراش پیچ مـدولی تراشـید.   

ین منظور باید گام پیچ را که باید تراشیده شود بر حسب مدول داده شده براي ا

حساب کرد، و سپس با داشتن گام یا تعداد دنده در یک اینچ پیچ میله پیچ بـري  

چرخ دنده هیا لازم را محاسبه و روي محور اصلی و میله پیچ بري سوار نمود.
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3پـیچ میلـه بـري آن    باید با ماشین تراشـی کـه گـام   2پیچی با مدول -7مثال 

میلیمتر است تراشیده شود چرخ دنده هاي لازم را بدست آورید
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لازم به توضیح است که در کارگاههـاي ماشـینهاي ابـزار دو سـر چـرخ دنـده       

خـتم و سـري دوم   125به 5شروع و با قدر نسبت 15میباشد که سري اول از 

ختم میگردد. براي تراش پیچهـاي اینچـی   124با 4شروع و با قدر نسبت 16از 

در دسترس 158و 127و مدولی و تبدیل آنها به میلیمتر میباید چرخ دنده هاي 

باشد.

پیچ تراشی بوسیله ماشینهاي رتاش کپی (الگوتراشی)-2

ماشینهاي تراش کپی از نظر ساختمان بر دو نوع بوده که عبارتند از:

ماشین رتاش کپی مکانیکی–الف 

ماشین تراش کپی هیدرولیکی-ب


