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 پیچ تراشی بوسیله حدیده  -1
  

 

 

 

  این از .باشد می دندانه داراي مهره مانند آن داخل که است ابزاري حدیده  

   .کنند می استفاده ها استوانه خارجی سطح روي دندانه عنوان به وسیله

  اینچ دوم یک، و یک حدود قطر تا خارجی مخروطی و مستقیم هاي رزوه

 .تراشید سرعت با و نمود رزوه حدیده وسیله به توان می را )ملیمتر37(
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  شیار چند که هستند شده سخت هاي مهره به شبیه ها حدیده این اساساً  

 که است لازم کار قطعات کردن حدیده براي .است شده ایجاد آنها در طولی

 به پیچ نماید می پیشرفت حدیده که همانطور .بچرخانیم قطعه روي را حدیده

 با ها دندانه:دیگر عبارت به یا.شد خواهد تراشیده حدیده هاي دندانه وسیله

 چرخاندن هنگام به کار قطعه روي آن پیشروي با و حدیده هاي دندانه کمک

 .شود می ایجاد آن
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 تراشی به کمک قلاویز کاريپیچ   -2
  

 

 

 

  مربوطه ابزار و کاري قلاویز لبه چند تراش ابزار یک وسیله به داخلی رزوه ایجاد

 کمی قطر با سوراخی است لازم قلاویز با کاري رزوه براي .دارد نام قلاویز

 مته با است ممکن سوراخ این .باشد داشته وجود قطعه در رزوه قطر از بیشتر

 شود ایجاد گري ریخته یا تراشی سوراخ ،کاري
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 تراشی به کمک رنده پیچ بري تراشپیچ -3
  

 

 

 

  و زدن سنگ از وپس شود می ساخته تراشکار توسط ها رنده گونه این

 .شود می کار آماده شابلون وسیله به کنترل و گیري پلیسه

  سر بایستی و بوده متفاوت مختلف هاي گام براي پیچها دندانه ته قوس 

   .شوند گرد انها با متناسب بري پیچ هاي رنده

 مخصوص میکروسکوپ ویا رنده شابلون از توان می بودن عمود تنظیم براي

 .کرد استفاده
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 پیچ تراشی با ماشینهاي فرز -4
  

 

 

 

 تیغه که روشهاست سایر از تر دقیق و تر اقتصادي روش این کمک به ساخت

 .است متفاوت بلند و کوتاه هاي پیچ فرزکاري براي فرز
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 تراشی به کمک خارج از مرکزپیچ -5
  

 

 

 

 .انجام می شود تراشکارياین روش با دستگاه 
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 :بري به کمک سنگ زنیپیچ -6

 

 

 

 

  سطح و دقت حداثر بایستی که آب بدون یا و شده داده آب هاي پیچ اغلب

 .کنند می درست وسیله بدین را باشد داشته زیاد بسیار پرداختی

  فرم آن برش سطوح که است سنباده سنگ یک صورت این در برش ابزار

 .باشد می دارا را پیچ دندانه
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 :بري به کمک غلتک کاري پیچ .7

 

 

 

 

 باشد می سرد صورت به دهی شکل فرایند ارزان روشهاي از یکی کاري نورد

 ابزار عمر طول و بالا سرعت با را رزوه تولید عملیات توان می آن طریق از که

 تولید کاري نورد طریق به توان نمی را ها رزوه تمامی اما نمود تولید خوب

 . نمود
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 تولید برداري براده به نیاز بدون و   فلز الیاف فشردن با را ها پیچ روش این در

  خواهند برخودار بیشتري استحکام از روش این با شده ساخته هاي پیچ و نمود

 .شد

  مورد تجاري صورت به که اینچ دو هاي اندازه تا دار مهره هاي پیچ %90 از بیش  

 .گردند می تولید کاري نورد روش به گیرند می قرار استفاده

 دارد مطابقت آن گام و پیچ هاي دندانه فرم با غلتک شیار فرم

 .باشد داشته انبساط قابلیت درصد 8 از بیشتر باید ها پیچ این اولیه ماده  
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 ):فورج(کاريبري به کمک پرس پیچ -7

 

 

 

 

 شکل ضربه چند طی است پیچ تولید اولیه ماده که مفتول روش این در  
 .گیرد می خود به را نهایی

 از اي ضربه هاي پرس واقع در(سازي پیچ هاي ماشین توسط عملیات این
 .شود می انجام )افقی نوع

 آنها ضربه تناژ میزان و هستند ثابت کورس داراي واقع در ها پرس این 
 .است تغییر حال در تن 400 تا5 حدود بین و است متفاوت
  براي معمولا که .شود انجام گرم یا سرد تواند می کاري پرس عملیات

  پرس از آن از بالاتر براي و سرد کاري پرس از میلیمتر 24 قطر تا تولیداتی
 .شود می استفاده گرم کاري
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  .شود می انجام کار این مخصوص هاي قالب توسط مفتول دهی فرم عملیات

 هاي قالب توسط شد، خواهد پیچ ساق نهایت در که مفتول از بخشی معمولا

 خواهد پیچ کله که مفتول از بخش آن و شوند می داده شکل ماتریس، یا ثابت

 .گیرد می خود به را نهایی شکل پانچ یا متحرك هاي قالب توسط شد

 تا ،گیرد می صورت مرحله چند طی عملیات پیچ ابعاد و شکل به توجه با

 .بگیرد خود به را نهایی شکل
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 :گريبري به کمک ریخته پیچ -9
 

  طریق از نمی باشند زیادي دقت داراي که درشت دنده پیچهاي اغلب

 یا مربعی پیچهاي بیشتر که پیچها این تهیه براي .می شود تهیه ریخته گري

 بر دیگر مواد از یا فولاد از یا چوب از را پیچ مدل ابتدا که می باشد ذوزنقه

  ریخته گري مخصوص قالبهاي در آنرا سپس و ساخته پیچ جنس نوع حسب

  را نظر مورد پیچ و ریخته ریخته گري قالب داخل را شده ذوب مواد و داده قرار

 براي و مهره نیم دو بصورت مدل خارجی پیچهاي براي البته که می کنند تهیه

 .می شود ساخته پیچ بصورت مدل مهره تهیه
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 :رولینگبه روش  رزوهایجاد -10
 

 شیارهاي داراي که قطعاتی کلی تر بطور یا و رزوه تولید روشهاي از یکی
 .می باشند مارپیچ

 بلکه نمی گیرد صورت کار قطعه روي از برداري براده هیچ گونه روش این در
 به نسبت پیچ ها گونه این استحکام لذا می باشد سرد فرم دهی عمل یک

 .می باشد بیشتر مراتب به شده اند زنی سنگ یا تراشکاري که پیچ هایی
 شده تشکیل ماشین یک همراه به قرقره عبارتی به یا غلتک سه یا دو از ابزار 

 .است
 دورانی حرکت داراي که بسته دستگاه گردنده محور به نیز کار قطعه

 حول می توانند که شده اند نصب کلگی روي بر نحوي به غلتک ها  .می باشد
  .نماید دوران خود محور
  قطعات به منحصر قطعه شکل .می باشد دورانی حرکت داراي نیز کار قطعه

 .می شود انجام عملیات نیز مخروطی قطعات روي بر و نبوده استوانه اي
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 :نحوه تولید پیچ و مهره

 

 

 

 

 هستند فولادي هاي مفتول واقع در تولید عملیات از قبل ها مهره و پیچ

 آماده تا بینند می حرارت محلولی در ساعت 30 به نزدیک ها مفتول این

 .شوند تولید عملیات براي
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  سولفوریک اسید محلول داخل گرم محلول از شدن خارج از بعد ها مفتول

 .شود برداشته مفتول سطح از نامطلوب و زده زنگ ذرات تا شوند می قرارداده

 در تا شوند می فسفاته اندکی فسفات محلول در مفتول سطح بعد مرحله در

 اندکی را فولاد سطح و نشود زدگی زنگ دچار ان سطح تولید مراحل حین

 .بگیرد شکل تر ساده تا کنند می اندود روغن
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 :نحوه تولید پیچ و مهره
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 :نحوه تولید پیچ و مهره
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 :سرد فورج

 

 

 

 

 صاف کاملا و کرده خارج کلاف حالت از را فولاد ابتدا فورجینگ دستگاه

 .کند می
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 :سرد فورج
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 :سرد فورج

 

 

 

 

 است پیچ نظر مورد طول از بلندتر کمی که معین هاي طول در را آنها سپس

 روي بر نهایت در نیز پیچ گل که است خاطر این به طول افزایش این برد می

 .شود می دهی فرم قطعه همین
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 :سرد فورج
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 :گل پیچ ایجاد 

 

 

 

 

 .گیرد می انجام مرحله سه در پیچ گل ایجاد
 و .کند می ایجاد پیچ مفتول براي یقه یک اي ضربه با قالب اول مرحله در

 پرس قالب .آورد می در گرد صورت به را یقه این پرس طریق از بعدي قالب
   بوجود پیچ براي را گوش شش سر و بوده برشی قالبی نهایت در بعدي

 .آورد می
 نام با میشود بسته آنجا از مهره که اي نقطه یعنی پیچ سر پخ بعدي مرحله در

 .شود می ایجاد فکهایی روي بر چمبفر
  این شود می بسته آنها روي بر مهره که دارد هایی رزوه یا دنده به نیاز پیچ

  دماي در رولر فک دو بین پیچ غلطاندن یا و سرد فورجینگ طریق از ها دندانه
 .گیرد می انجام بالا
 دقیقه در پیچ عدد 300 به نزدیک و گیرد می انجام بالایی سرعت در عمل این

 .شود می رزوه
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 :گل پیچ ایجاد 
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 :سرد فورج
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 :نمونه فک 
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 :سرد فورج
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چند نمونه براي بررسی سایز و تیپ ابعاد  ،پس از پایان تولید چند پیچ

.مورد بررسی قرار می گیرند  

.می شودمایکروتر براي اندازه گیري طول پیچ استفاده از   

.می شودکولیس براي اندازه گیري ابعاد گل پیچ استفاده از   

مهره رینگ براي بررسی روان بودن دنده هایک   
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 :دستگاه تولید مهره
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 :شامل مراحل زیر می باشد

 برشکاري -1

 کوره هاي القایی -2

 ایجاد گل پیچ -3

 رزوهایجاد  -4
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 :گرم فورج
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 :گرم فورجانواع قالبهاي 
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 :گرم فورج
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 :گرم فورج
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 :گرم فورج
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 :گرم مهره فورج

 

 

 

 

 دماي تا و میدهند برش اسلاگ بنام قطعاتی در را فولادي مفتول روش این در

 .برسند گیري فرم دماي به تا میکنند گرم سلسیوس درجه 1200

این قطعات را با ضربه به شکل شش گوش   هیدرولیکاین دما چکش هاي در 

.آوردمی  بوجوددر می آورند و یک قالب سوراخ را   

.داخل مهره را دنده میزندقلاویز در مرحله نهایی یک    

.عملیات در روغن براي کاهش حرارت انجام میگیرداین   
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 :گرم فورج
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 :گرم فورجمشکلات 

 

 

 

 

 قرار احتمال و سطحی اکسیداسیون ـ1

 داخل در اکسیدي هاي پوسته گرفتن

 پیچ مقطع

 سطحی هاي ترك و زخم ایجاد ـ2

 متالورژیکی ساختار در یکنواختی عدم ـ3
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 :عملیات حرارتی

 

 

 

 

نیاز مشخصات مکانیکی پیچ و مهره هاي تولید شده در نهایت جهت تامین 
عملیات حرارتی دارندبه .  
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 :عملیات حرارتی
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 :عملیات حرارتی
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 :عملیات حرارتی
 

 

 

 

  یک بمدت و سلسیوس درجه 870 دماي با هایی کوره وارد منظور بدین

 .دهد می آنها به را نظر مورد استحکام حرارتی عملیات این .شوند می ساعت
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 :عملیات حرارتی

 

 

 

 

 ساختار دقیقه پنج در روغن سریع سرمایش عملیات یک بعدي مرحله در

 .کند می تر مقاوم و محکمتر را فولاد داخلی
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 :عملیات حرارتی

 

 

 

 

 براي را مهره و پیچ بنابراین است ترد هنوز اما شده سخت فولاد مرحله این در

 و کند می حفظ آنهارا سختی عملیات این دهد می حرارات دیگر ساعت یک

 .برد می بین از را آنها تردي
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 :تمپرکوره 
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 :وان سیاه کاري
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 :هاي آماده بدون پوشش مقاوم خوردگیپیچ 
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 :سیستم هوشمند کنترل کربن
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 :کنترل کربن با سوختن الکل
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 :عملیات حرارتی

 

 

 

 

 قرار سختی و کشش تست مورد شده تولید هاي مهره و پیچ نهایی مرحله در

  در .شوند می گسیخته کششی و تنش چه در شود مشخص تا گیرند می

 بالا تنش در و کند تحمل را خود شده مشخص تنسیل حداقل پیچ که صورتی

 تست بافتد اتفاق رزوه قسمت در شکست که شرطی به شود شکست دچار تري

 .کند می پاس موفقیت با را
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 .  شوند دهیبراي جلوگیري از خوردگی پوشش ها پیچ  است پس از ساخت،ممکن 
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 :ASTMاستاندارد اساس بر  پیچ دهی پوشش هاي روش

 

 گرم وري غوطه یا گرم ي گالوانیزه پوشش ـ الف

 الکترولیز یا سرد ي گالوانیزه پوشش ـ ب

  رنگی یا گالوانیزه غیر پوشش ـ پ

   مکانیکی ي گالوانیزه پوشش ـ ت
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 Hot Ddip Galvanizing  گرم وري غوطه یا گرم ي گالوانیزه پوشش ـ الف 

  غوطه ور بوسیله روش این .می رود بکار فولاد و آهن گالوانیزه کردن براي اغلب

 از پس .می شود انجام  C° 460 حدود دماي در مذاب روي حمام در فلز کردن

 سطح کربن با سپس و اکسیژن با نخست روي حمام، از نمونه کردن خارج

 این .می کند ایجاد را  ZnCO3 خوردگی به مقاوم لایه و داده واکنش فولاد

 .می شود استفاده زنگ زدگی از جلوگیري براي بیشتر روش
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 :پوشش هاي پیچ و مهره
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 Zinc Plating or Electro الکترولیزگالوانیزه ي سرد یا پوشش ـ  ب 

Galvanizing 

 پوشش الکترولیز فرآیند با الکتریکی مستقیم جریان اعمال با روش این در

 .گردد می اعمال باشد می کاتد که کار قطعه سطح بر روي

  که دارند مختلف صنایع در اي گسترده کاربرد سرد گالوانیزه هاي پوشش

   .باشد می گالوانیزه ورق تولید آنها ترین مهم از یکی
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 کاربردها
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 رنگیپوشش غیر گالوانیزه یا –پ  

می استفاده  DIP SPINمعمولا براي پیچ و مهره از روش :  داکروماتپوشش 

شود که پس از آماده سازي سطح قطعات داخل سبد ریخته می شوند و سبد 

قرار می گیرد و با استفاده از سانتریفیوژ مواد زاید برداشته  داکروماتدر محلول 

میشود و سپس عملیات پخت انجام می شود در مورد پیچ هاي بزرگتر پیچ ها 

بر روي پیچ اسپري می شود و سپس پیچ ها  داکروماترا آویزان کرده و محلول 

 . در کوره پخت قرار می گیرند 
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 :مکانیکیگالوانیزه ي پوشش ـ ت 

   .شود نمیتکنولوژي این روش در ایران گسترش نیافته و استفاده 
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

از  10/9اکید توصیه می کند که براي پیچ هاي رده به  طور   ASTM آیین نامه ي

 .نشودهیچ پوشش فلزي استفاده 
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 :دلیل

 .داشت خواهد وجود پیچ در هیدروژنی ترك هاي آمدن وجود به امکان زیرا

 رنگی یا گالوانیزه غیر پوشش هاي از خورنده محیط هاي در که داشت توجه باید

   .نمود استفاده
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 : گالوانیزهبا  گالوانیزهروش غیر تفاوت 

 پیچ فولاد در هیدروژن یون شدن فعال باعث که بوده اسیدشویی مرحله در

 پوشش یا بلاست شات روش از گالوانیزه غیر درروش  که حالی در می شود

 .می شود استفاده اسیدشویی  جاي به فولادي ریزدانه ي
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 :پوشش هاي پیچ و مهره

 

 

 

 

 مقدمه

 کاربردها

 استاندارد

 شناسایی

 تولید

 عیوب

 وسایل

تنیدگیپیش   

 147 بازرسی



 :هیدروژنیتردي 

 

 

 

 

 در متناظر هاي مهره و پیچ از گالوانیزه، پوشش وجود به الزام صورت در

 .کنیم استفاده آن ویژه الزامات رعایت با ASTM A325 استاندارد
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 :الزامات ویژه
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 مقدمه :الزامات ویژه
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