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تقسيم بندي سوراخكاري در فرآيند صنعتي

فرآيندهاي كار گرم:
به تغيير شكل مومسان فلزات در بالاي تراز دماي تبلور مجدد گويند.اين دماي تبلور مجدد در فلزات مختلف متفاوت است . يعني دمايي كه  براي فلزي كار گرم محسوب ميشود ممكن است براي فلزات ديگر كار نيمه گرم يا سرد باشد.عمده فرآيند هاي كار گرم بصورت زير است:
نورد
حديده كاري
آهنگري
جوش لوله
كشيدن( گرم)
سوراخكاري
شكل دادن چرخشي ( در حالت گرم)
فرآيندهاي كار سرد :
تغيير شكل مومسان فلزات در دماهاي پائين تر از تبلور مجدد را گويند كه اين دما معمولاً دماي اتاق است .كار سرد داراي امتيازات توليدي گوناگوني است . ضمن اينكه  اين فرآيندها اخيراً توسعه  داده شده اند . امتيازات كار سرد را ميتوان بصورت زير خلاصه كرد :
استحكام و خواص سايشي بيشتر 
بدست آمدن سطح پرداخت شده بهتر
بدست آوردن قطعات با دقت بالا از نظر ابعاد
عدم نياز به دما و گرم كردن و ...
اين روش معايبي نيز دارد كه از جمله ميتوان به : نياز به تجهيزات قوي و نيروي زياد جهت ايجاد تغيير شكل ، شكل پذيري كمتر  و احتمال آسيب رساندن به خواص جهتي و نياز به تميز كاري سطع قطعات فلزي اشاره كرد.
مي توان روشهاي كار سرد را به 4 دسته كلي بصورت زير تقسيم كرد:
خم كردن
فشردن
كشيدن 
 بريدن
خم كردن مانند : خم كدن ورق ، درز بندي، صافكاري، فشردن مانند : آهنگري قرار ، نورد [image: image16.jpg]


، حديده كاري ، سكه زني،كوبيدن و... كشيدن مانند : چرخاندن ، برجسته كاري ، كشيدن سيم و لوله و بريدن شامل : پرداخت لبه، بريدن با قالهاي نر و ماده ع قطع كردن و قطع زائده ها نوشت .
صنعت سوراخكاري
صنعت طراحی قید وبست ها (جیگ وفیکسچرها) را می توان شاخه بزرگی از صنایعی دانست که عامل تامین نیازهای صنعتی جوامع امروزی می باشند. صنعت قید وبست ها نقش ارزنده ای را در سازندگی وتولیدات صنعتی دارند. البته بر استادان ذیصلاح ودست اندرکاران صنعت پوشیده نیست که برای تولید بیشتر محصولات جهت نیل به پیشرفت اقتصادی ودرنهایت خود کفایی در خصوص صنعت نیاز به سیستم هایی می باشد تادر تسریع وبالا بردن کیفیت تولید نقش موثری داشته باشند. لذا آموزش طراحی وکار با جیگ وفیکسچرها چه به صورت تخصصی در دانشگاهها ومراکز آموزش عالی و چه به صورت استفاده از کتابها در سطح کارخانجات ومراکز صنعتی اجتناب نا پذیر می نماید
تعریف جیگ :
یک جیگ دستگاه مخصوصی است که قطعه کار را می گیرد یا نگه می دارد یا روی یک قسمت ماشین کاری شده قرار می گیرد. جیگ یک ابزار تولید می باشد که نه تنها قطعه کار را تعیین محل می کند ونگه میدارد  همچنین ابزار برش را برای انجام کار راهنمایی می کند. جیگ ها معمو لا" با بوشهای سوراخکاری فولادی برای راهنمایی مته ها یا دیگر ابزار برش به کار می روند. به عنوان یک اصل جیگ های کوچک بر روی میز بسته نمی شوند هر چند اگر سوراخها بزرگتر از 4/1 اینچ باشند. معمولا" لازم است که جیگ در یک آشیانه قرار گیرد یا به طور محکمی به میز وصل گردد.

تعریف فیکسچر :

یک فیکسچر ابزار تولیدی است که برای تعیین محل ونگهداشتن یک یاچند قطعه کار به کار میرود به طوریکه عملیات لازم بتوانند انجام شوند. یک فیکسچر باید به طرز محکمی به میز ماشین متصل گردد. از آنجایی که فیکسچرها بیشتر روی ماشینهای فرز کاری مورد استفاده قرار می گیرند لازم است طوری طراحی شوند که برای عملیات مختلف مناسب باشند. هدف اصلی از کاربرد فیکسچر تعیین محل کردن قطعه کار به طور سریع ودرست – نگهداری آن به طرز خوبی ومحکم گرفتن آن می باشد. فیکسچرها در طرحهای مختلفی از ساده یا پیچیده برای کارهای مختلف وبا در نظر گرفتن تعداد تولید ساخته شده اند. به عنوان قطعات نگهدارنده فیکسچرها به ساده کردن عملیات فلزی باوسایل مخصوص روی تمام ماشینهای استاندارد کمک می کند. در ذیل موارد زیادی که ممکن است به فیکسچر احتیاج داشته باشد نوشته شده است :

مونتاژ – خم کاری – سوراخکاری داخلی – پرداخت کاری – صیقل کاری- سنگ کاری – بازرسی صیقل وپرداخت بلبرینگها و یاتاقانها – فرز کاری – رنده کاری – قلاویز کاری – تراشکاری و جوشکاری و... 

فرق بین جیگ وفیکسچر :

درواقع فرق گذاشتن قاطع بین این دو وسیله مشکل است ولی به طور کلی می توان گفت که جیگ هدایت کننده مته برای عملیات سوراخکاری می باشد در حالیکه فیکسچر خود به ماشینی که عمل برش را انجام می دهد محکم بسته شده و بدون تیغه عمل برش را انجام میدهد. فیکسچرها اغلب برای سرعت عمل در ماشینهای فرز وهمچنین انواع ماشینهای صفحه تراش استفاده می شود. در بعضی مواقع به خصوص از جیگ و فیکسچربه طور مرکب برای تهیه قطعات مشکلتر که طراحی آن ایجاب می کند استفاده می شوند.

انواع جیگها :

1- شابلونهای سوراخکاری ساده                                                                                                                                   

2- جیگهای صفحه ای با پیچهای گیره بندی 

3- جیگها صفحه ای سوراخکاری با گیره ها وپایه ها ی 

4- جیگهای سوراخکا ری کانالی  

5- جیگهای مرکب سوراخکاری و مونتاژ

انواع فیکسچرها :  

1- فیکسچرهای فرز کاری بغل تراش                                                                                           

2- فیکسچرهای صفحه ای زاویه دار قلاویز کاری 

3- فیکسچرهای فرز کاری گیره ای 

4- فیکسچرهای فرز کاری ساده با صفحه زاویه دار 

انواع جیگها :

1- شابلونهای سوراخکاری ساده :

اطلاعات مقدماتی :

وقتیکه سوراخهای قطعه کار بدون کمک ابزار ویژه سوراخ می شوند مرکز آنها باید به وسیله      LAY OUT(روشی که در قالبهای فلزی برای سوراخ کردن ورقها بکار می رود) تنظیم گردد. این روش به وسیله خطوط دستی وسمبه نشان کردن انجام می شود که در مواردی که لازم است چند قطعه کار ساخته شود این عمل کند ودر عین حال غیر قابل قبول می باشد. برای جفت کردن قطعات ابتدا سوراخها دریکی از قطعات بامته تنظیم می شود و سپس قطعه بعدی با قطعه اول جفت وتنظیم می شود. این روش تضمین می کند که سوراخهای دو قطعه با هم در یک خط قرار دارند. ولی اگر چند قطعه با این روش تهیه گرددقطعات یکسان نخواهند بود. استفاده از نمونه به طور موقتی یا شابلون درستی بیشتری در قرار وتعیین محل سوراخها تعیین میکند ولی این روش برای تعداد زیادی قطعات همچنان کند وگران می باشد.شابلونهایی که مته را هدایت میکنند و به موجب آن تنظیم سوراخها رابه وسیله روشLAY OUT حذف می کنند درستی و دقت بیشتری در سوراخکاری کار به وجود آورده و همچنین در زمان ومقدار زحمت صرفه جویی می کنند. آنهامانند پلی میان روشهای تنظیم LAY OUT و استفاده از نمونه های گران در جیگهای سوراخکاری می باشد.

شرح شابلونهای سوراخکاری :

یک شابلون سوراخکاری یک نمونه از جیگهای باز ساده می باشد که تشکیل شده از یک صفحه تخت که شامل سوراخهایی برای راهنمایی مته ها می باشد. ممکن است این صفحه برای جفت شدن با خطوط بیرونی سطح قطعه کار به شکل قطعه کار ساخته شود و سوراخهایی درآن تعبیه شده باشد شکل 2A و ممکن است این صفحه طوری باشد که فقط قسمتی از آنبا خطوط بیرونی قطعه کار جفت شود شکل2B . 

آشنايي با شابلونهاي سوراخكاري

هدف :

شابلونهای سوراخکاری برای تعداد کار زیاد به کار می روند زیرا سوراخها با دقت ویکنواختی بیشتری نسبت به تنظیم جداگانه و مجزای یک یک سوراخها  سوراخ می شوند . همچنین وقتی که یک جیگ سوراخکاری کم خرج مورد نیاز باشد برای تعداد کار کم نیز این جیگ استفاده می شود.

انتخاب عوامل تعیین کننده :

شابلونهای سوراخکاری وقتی برای سوراخکاری مطلوب می باشند که درستی بیشتر از حالت درست مورد نظر باشد. از آنجائیکه شابلون سوراخکاری عمل تنظیم کردن را حذف می نماید ارزش آن وقتی به مورد دانسته می شود که تعداد زیادی قطعه کار باید سوراخ شوند. شابلونها در جایی برای تولید کم استفاده می شوند که ارزش ابزار باید تا حداقل ممکن پایین نگه داشته شودو کار به دقت زیادی احتیاج ندارد. برای تولید زیاد جیگهای موثر وبهتری ساخته می شود وبرای دقت بیشتر روش گیره بندی وقرار بهتری استفاده می شود. 

مزایا وعیوب :

شابلونهای سوراخکاری چند مزیت دارند : در طرح وساختمان ساده و از نظر قیمت ارزان هستند- به راحتی جا به جا می شوند و به سرعت روی قطعه کار قرار می گیرند. با این همه شابلونهای سوراخکاری ضد ضربه نبوده و ممکن است یک اپراتور بی احتیاط درصد زیادی از کار را ضایع کند. عمل سوراخکاری آهسته انجام می گیرد زیرا که برای سوراخکاری پین قفل کننده باید در اولین سوراخ قرار بگیردو این اعمال باعث کند شدن عمل سوراخکاری می گردند.به علاوه شابلونهای سوراخکاری وقتیکه لازم باشد کار در تلرانس محدودی انجام گیرد رضایتبخش نیستند.                 

براده های طویل در سوراخکاری
در فرایند سوراخکاری، براده های طویلی ایجاد می شود که نمی شکنند. علت و راه حل آن چیست؟
در فرایند سوراخکاری، براده های طویلی ایجاد می شود که نمی شکنند. علت و راه حل آن چیست؟- سه دلیل را می توان برای این مشکل مطرح نمود: 1. فشار یا حجم خنک کار کافی نیست، پس فشار خنک کار راافزایش دهید؛ 2. نرخ پیشروی خیلی پایین است، قدری آنرا افزایش دهید؛ 3. احتمالاً از براده شکنی با هندسه نادرست استفاده می کنید، از براده شکنی با زاویه مثبت تر استفاده نمایید
آشنايي با مسائل مربوط به ماشينهاي سوراخكاري و ايمني كارگاه
تعريف ماشين : 
ماشين ، مجموعه اي از قطعات متحرك و ثابت ميباشد كه اين مجموعه بر روي فريم (قاب) قرار است . از بعد ايمني ، ماشينهاي ناقص به ماشينهايي گفته ميشود كه داراي يك يا مجموعه اي از خصوصيات زير باشند.
1- ماشين تاقص ( نا ايمن ) به ماشيني گفته ميشود كه منطقه عملياتي آن فاقد يكي سيستم ايمني يا حفاظ باشد.
تعريف منطقه عملياتي : در ماشين ، منطقه عملياتي منطقه ايست كه ماده اي به يك فرم وارد و به فرم ديگر خارج ميشود . بعنوان مثال در ماشين خم كن ورقهاي فلزي با ضخامتهاي مختلف از يك طرف بصورت يك پارچه وارد شده و پس از خم دار شدن خارج ميشوند ، يا در ماشينهاي برش ورق ( آهنبر) ورق آهن وارد ميشود و پس از تكه تكه شدن به فرمهاي مختلف خارج ميشود ويا در ماشين تراش قطعه يا ميلگردي بصورت استوانه بسته ميشود و پس از مخروطي شدن و يا دندانه دار شدن خارج ميگردد و يا در پرس ها ، ورق فاقد شكل در زير سمبه يا در قالب كه در زير سمبه قرار ميگيرد ، و به فرمي از فرمها درمي آيد. 
2- ماشين ناقص ( نا ايمن ) ماشيني است كه سيستم انتقال نيرو در اين ماشين در معرض تماس باشند.
(انواع چرخها، تسمه ها ، پولي ها ، شفت هاي در حال چرخش ، و نظاير آن )
3- ماشيني نا ايمن است كه سيستم ترمز اضطراري در مواقع لزوم نداشته باشد . ( سيستم ترمز اضطراري سيستمي است كه ميتواند در هنگاميكه اپراتور بخواهد با فشار دادن سوئيچها يا اهرمهاي پدالي شكل توسط دست يا پا قسمت متحرك ماشين را در كسري از ثانيه متوقف نمايد .
4- ماشيني نا ايمن است كه داراي لبه هاي تيز و برنده باشد. 
5- ماشيني ناقص است كه سيستم روغن رساني آن بجاي يك مخزن چند مخزن باشد.‌
6- ماشين نا ايمني است كه يكي آلو دگيهاي شيميا يي يا فيز يكي را دارد يا خطرات ديگري را توليد مي كند ما نند گرماي بسيار زياد- دود- صداي زياد
7- ماشين نا ايمن است كه نسبت به ماشينهاي مشابه خود از شكل نامنظم هندسي و خيلي بزرگ باشد. وسيله Compact باشد. هر چه از نظر ايمني فضاي كمتر وسيله اشغال كند فضاي بيشتري براي كارگر بوجود مي آيد ومانور دستگاه بيشتر ميشود.
8- ماشيني ناقص است كه نور را منعكس مي كند وسطوح صاف و صيقلي درخشان نداشته باشد.
چون باعث كوري لحظه اي شده و همين لحظه كافيست تا حادثه بوجود بيايد. 
9- ماشيني ناقص كه از سكوهاي مخصوص جهت بالا رفتن از ماشين و انجام عمليات بار دهي برخوردار  نباشد.
خطرات مكانيكي :
خطرات مكانيكي ، از انواع خطرات هستند كه بخاطر حركت و نيرو متمايز شده اند . خطرات مكانيكي به انواع زير تقسيم شده اند .
 خطر مكانيكي سقوط
 خطر مكانيكي پرتاب
 خطر مكانيكي گيرايش 
 خطر مكانيكي له شدگي
 خطر مكانيكي سطوح داغ و سرد
 خطر مكانيكي 
( خطر مكانيكي برش 
خطر مكانيكي سقوط : 
در خطر سقوط ، اجسام تحت تاثير نيروي جاذبه زمين با انرژي كافي از طبقات بالاتر به پايين سقوط ميكنند و مسلما پس از برخورد به ديگر اجسام يا اشخاص سبب آسيب خواهند شد.امروزه بسياري از عمليات در صنايع وجود دارد كه خطر مكانيكي سقوط ، مشكلي حل نشدني براي آنها شده است بعنوان مثال در صنايع ساختماني ( ساخت ساختمانهاي بلند ،سدسازي ، تونل سازي ، پل سازي و معادن ) و همچنين در سيستم حمل و نقل ( حمل و نقل توسط ليفتراك برقي و يا بنزيني ، حمل و نقل دستي ، حمل و نقل توسط جرثقيلهاي سقفي ، ) خطر سقوط بيشتر مشاهده ميشود . 
راه حل :
استفاده از انواع كلاههاي حفاظتي ، انواع نرده كشي ها ، محصور كردن ، استفاده از تابلو و علايم هشدار دهنده ، انواع كمربندهاي ايمني و آموزش به پرسنل 
خطر مكانيكي پرتاب : 
در اين خطر ، اجسام ريز و درشت و يا قطعات درشت كوچك با انرژي زيادي به اطراف پراكنده ميشوند و در مسير خود ميتوانند پس از برخورد با اشخاص و يا ديگر اجسام ، آسيب و خسارت برساند . عملياتي كه اين خطر بيشتر ديده ميشود عبارتند از : سنگ زني و سنگ كاري ، عمليات جوشكاري ، برشكاري ، تراشكاري ، پوليش كاري ، سوهان كاري ، برش فلزات توسط گاز استيلن 
راه حل : 
ايزولاسيون 
خطر مكانيكي گيرايش :
اين خطر مكانيكي وقتي بوجود مي آيد كه يك جسم در حال حركت و ديگري ثابت ، يا هر دو متحرك داراي لبه هاي تيز و سطوح خشن كه قابليت گرفتن پوست دست و يا لباس و يا چنانچه اپراتور داراي دستبند يا ساعت و يا انگشتر داشته باشد ميتواند اين خطر را براي اپراتور بوجود آورد. خطر مكانيكي گيرايش ممكن است خود به تنهايي چندان خطرناك نباشد اما اين امكان را دارد كه شخص را به ديگر خطرات سوق دهد . مثالهايي كه در رابطه با خطر مكانيكي گيرايش ميتوان نام برد عبارتند از :
1- شفت در حال گردش : يا محورهاي در حال چرخش در حاليكه داراي لبه هاي تيز و يا سطوح خشن باشد اين توانايي گرفتن هاي ناگهاني را دارد از اين نظر توصيه ميشود كه اپراتور در هنگام كار ماشينهايي كه داراي قسمتهاي گردان است از پوشيدنلباسهاي آستين بلند خودداري كند و يا از كشهاي مخصوص جهت بستن آستين استفاده نمايد يا آستين خود را بالا بزند و از پوشيدن پيراهن يا روپوش گشاد و يا احتمالا شال گردن و يا كراوات يا دستمال گردن ، مو و ريش بلند خودداري شود.
2- خار داخل يك شفت در حال گردش
3- نوار نقاله يا تسمه در حال گردش 
4- كوپلينگ هاي در حال گردش 
عملياتي كه در صنعت داراي خطر مكانيكي گيرايش ميباشند متنوع و زياد ميباشدليكن بعضي از آنها را بصورت زير نام ميبريم :
- عمليات سوراخكاري توسط ماشينهاي دريل 
- تراشكاري در ماشين تراش ( منطقه سه نظام و قطعه بسته شده به سه نظام )
- عمليات فرز كاري
خطر مكانيكي له شدگي :
اين خطر توسط دو جسم متحرك بوجود مي آيد كه يكي از اجسام ممكن است ثابت و ديگري متحرك يا هر دو متحرك باشند به نحوي كه جسم متحرك تا فاصله 2 تا 12 اينچي به جسم ثابت نزديك شود يا دو جسم تا فاصله 2 الي 12 اينچي به يكديگر نزديك ميشوند ليكن دو جسم به نقطه تماس نميرسند. حال چنانچه بازو و يا ساق پا و يا ديگر اعضاي بدن در فاصله بين اين دو جسم قرار گيرد ، امكان له شدگي وجود دارد . له شدگي در ماشينهايي مشاهده ميشود كه آن ماشين داراي ميز متحرك افقي ميباشد يا بعبارت ديگر داراي حركت رفت و برگشتي ميباشد . مثل ماشين صفحه تراش . حال چنانچه فاصله بين انتهاي كورس حركت برگشتي ميز با ديوار مجاور و يا با ماشين مجاور در نظر گرفته نشده باشد امكان له شدگي بين ميز و ديوار چنانچه شخصي در اين فاصله باشد، وجود دارد . 
خطر مكانيكي سطوح داغ و سرد : 
اين خطر مكانيكي را عامل شوك نيز مينامند يعني فرد بطور ناگهاني دچار شوك ميشود و ممكن است آسيب ببيند . سطوح داغ يا سرد ممكن است خود به تنهايي چندان خطرناك نباشد اما شخص را به ديگر خطرات سوق ميدهد سطوح داغ مثل : صفحات ناشي از عمليات جوشكاري ، لحيم كاري، دريل كاري ، فلز كاري ، سنگ زني ، تراشكاري ، پوليش كاري و سطوح داغ ناشي از عمليات ريخته گري ، انواع المنتها و سطوح سرد در لوله هاي عبور گازهاي سرمازا . راه حل در اين نوع خطرات عمدتا در صورت امكان استفاده از افزايش فاصله و يا عمل عايق كردن و يا ساخت يكنوع حصار محصور كننده به دور خطر مكانيكي مربوطه ميباشد.

خطر مكانيكي NIP ( به داخل كشيدن )
اين خطر وقتي بوجود مي آيد كه دو جسم متحرك يكي يا هر دو داراي حركت دوراني نيز باشند و به يكديگر نزديك شوند تا اينكه به حد نقطه تماس ميرسند و در نتيجه امكان دارد كه دست انسان يا عضوي از بدن به داخل دستگاه كشيده و خرد شود مانند دو چرخدنده درگير با هم يا چرخ و زنجير يا غلطكهاي دوار . غلطكهاي دوار در صنايع كاغذ سازي ، نساجي ، لاستيك و پلاستيك سازي داراي خطر مكانيكي NIP ميباشند .
خطر مكانيكي برش (SHEAR)
اين خطر مكانيكي وقتي بوجو مي آيد كه يك جسم با لبه هاي تيز ثابت و جسم ديگر با لبه هاي تيز و بران متحرك يا هر دو لبه متحرك با فاصله بسيار كمي از كنار يكديگر ميگذرند حال چنانچه عضوي ما بين دو لبه قرار گيرد احتمال قطع شدن آن وجود دارد .اكثر كسانيكه با ماشينهاي برش برقي ورق بر كار ميكنند نوك انگشتان دست يا برخي از انگشتان دست خود را از دست داده اند يعني اپراتور در ماشينهاي برشي كه سيستم ايمني نداشته ، جهت تنظيم قطعه ، دست خود را در نزديكي هاي منطقه عملياتي برده كه ناگهان بنابر دلايلي ماشين به حركت درآمده و شخص دچار آسيب شده است . البته بعضي اوقات ماشين داراي سيستم ايمني ميباشد ولي بنابر دلايلي اپراتور، سيستم ايمني را از ماشين جدا نموده و آنرا كنار گذاشته است كه مديران ايمني و سرپرستان بخش ميبايست از انجام چنين كاري ممانعت به عمل بياورند . 
ايمني برق و جلوگيري از برق گرفتگي :
بارزترين خطري كه استفاده از انرژي الكتريكي ايجاد ميكند عبارتند از :
1- خطرات ناشي از توليد حرارت نا مطلوب
2- برق گرفتگي
مقاومت بدن انسان در مقابل برق : 
بدن انسان داراي ساختمان فيزيولوژيكي مخصوصي است كه كمابيش هادي جريان برق ميباشد لذا بدن انسان داراي مقاومتي است و زماني انسان دچار برق گرفتگي ميشود كه دو نقطه از بدن انسان با دو نقطه از يك سيم الكتريكي كه در ولتاژهاي مختلف ميباشد تماس حاصل نموده و در اثر اين تماس و اختلاف ولتاژ جريان الكتريكي بين اين دو نقطه برقرار گردد .مقاومت بدن افراد مختلف با هم فرق ميكند . همچنين مقاومت مسير عبور جريان در قسمت هاي مختلف بدن متفاوت است . ولي چيزي كه كاملا مشخص است پوست و استخوان ، چربي و غضروف نسبت به عضلات و خون مقاومت بيشتري را در مقابل عبور جريان برق نشان ميدهند و بزرگترين مقاومت بدن در قشر پوست كه فاقد عصب و رگهاي خوني است . به همين دليل در ابتدا برق گرفتگي ، كه پوست محل ورود و خروج جريان سالم است جريان عبوري كمتر است و لي بعد از مدت كمي كه لايه پوست از بين ميرود جريان عبوري با توجه به پايين آمدن مقاومت بدن بيشتر ميشود . در محيطهاي گرم و مرطوب كه معمولا با عرق كردن همراه است مقاومت الكتريكي پوست خيلي كم ميشود و برق گرفتگي شديدتر خواهد بود .بطور كلي عوامل زير باعث تغيير مقاومت بدن انسان ميشوند :
1- ضخامت پوست 
2- وضع رطوبت پوست ، درجه حرارت و مقدار نمك پوست 
3- سطح تماس پوست به قسمت برقدار 
4- شدت جريان الكتريكي
5- مسير عبور جريان 
6- مدت عبور جريان
7- نوع جريان الكتريكي و فركانس 
وضع روحي شخص نيز ممكن است در تغيير مقاومت موثر باشد ، خنده زياد ، هيجانات و ‌ گريه مقاومت بدن را كمتر از حالت آرام مي نمايد .
مقدار جريان خطرناك براي برق صنعتي 50 تا 60 هرتز ، 25 ميلي آمپر تعيين گرديده است .
عوارض ناشي از برق گرفتگي : 
1- اختلالات قلبي
2- اختلالات و ضايعات عصبي
3- اختلالات حسي
4- سوختگي در اثر برق گرفتگي
لازم به توضيح است كه عوارض فوق الذكر باعث بوجود آمدن امراضي از قبيل :
1- دريچه قلب گشاد ميشود و همچنين باعث انبساط قلب و لخته شدن خون ميگردد.
2- اختلال مشاعر و هذيان گويي ، سردرد عصبي و از دست دادن حافظه 
3- كور و كر شدن شخص برق گرفته
4- سوختگي بدن مخصوصا جايي كه در تماس مستقيم با برق قرار گرفته است .
خصوصيات خطرناك نيروي برق : 
برق گرفتگي ميتواند در سه حالت باعث كشته شدن شخص شود .
1- به دليل تماس مستقيم شخص با جريان الكتريكي باعث ايجاد اثر مستقيم بر قلب و دستگاه تنفس ميگردد.
2- با توجه به شدت جريان الكتريكي باعث ميشود شخصي كه دچار برق گرفتگي ميشود ، پرت شده و در صورتيكه شخص بر روي ارتفاع بلند باشد باعث افتادن وي و نهايتا موجب هاكت وي ميشود .
3- به دليل تماس سيم با بدن ، شخص دچار سوختگي و جراحت ميشود 
چگونگي و حالات برق گرفتگي :‌
1- تماس بدن با هر دو سيم فاز و نول
2- تماس يك فاز و يك نقطه با بدن و يا زمين 
3- تماس بدن با دستگاهي كه جريان فاز به آن متصل است .
نكات ايمني مربوط به سيستم برق : 
1- وسايل و ادوات برقي بايد داراي حفاظ بوده و طوري ساخته و نصب و بكار برده شود كه خطر برق گرفتگي نداشته باشد.
2- نصب و امتحان و يا تنظيم وسايل و ادوات الكتريكي بايد فقط توسط اشخاصي كه صلاحيت فني آنها محرض باشد انجام گيرد و متخصص قبل از شروع بكار آنرا مورد آزمايش قرار دهد .
3- پوشش ها و زره كابل هاي برق و لوله ها و بست ها و متعلقات و همچنين حفاظها و ساير قسمتهاي فلزي وسايل برقي كه مستقيما تحت فشار برق نيستند براي جلوگيري از بروز خطر احتمالي بايد مجهز به سيستم اتصال به زمين موثر گردند ، اين سيستم به سيستم Earting موسوم است .
4- سيم هاي اتصال به زمين بايد داراي ضخامت كافي و در نتيجه مقاومت كم باشند يا بتوانند حداكثر جريان احتمالي كه در اثر از بين رفتن و يا خراب شدن عايق بوجود مي آيد استقامت داشته باشند . ضمنا بايد در مدار جريان وسايل پيش بيني شود كه در صورت پيدا شدن نقصي كه موجب اتصال جريان برق به زمين گردد تمام مدار يا قسمت معيوب آنرا قطع كند .
5- در نقاطي كه احتمال صدمه به سيمهاي اتصال زمين ميرود بايستي يه وسيله مكانيكي آنها را محافظت نمود.
6- در مدت تعمير شبكه برق بايد آنرا بوسيله كليد از منبع جريان قطع ، و به زمين متصل نمود.سيمها و كابلهاي برق بايد داراي روپوش عايق مناسب با فشار الكتريسيته و ساير شرايط بوده و روي اصول فني نصب و حتي الامكان در لوله يا كانال قرار گرفته باشد

روند رو به رشد ساخت و تولید میکرونی لیزر و EDM سوراخكاري
 بزرگترین حسن تمامی فرآیندهای EDM این است که یک فرآیند ساختی غیر تماسی است. با این روش هیچ یک از تنشهای روشهای سنتی ایجاد نمی گردد و شما می توانید کارهایی را انجام دهید که با ابزارهای رایج امکان آن وجود ندارد. 
John shanahan ، مدیر تولید شرکت makino در ضمن توضیح ماشینهای wireEDM افقی، به برخی از پیشرفتهای زیر اشاره می کند:
-         قطرهای سیم ها به کوچکی" 00078/ 0(mm 2 % ) 
-         تعویض قطعه کار مجتمع (integrated work changers)
-         سوراخ کاری EDM سوراخ های بسیار دقیق با نسبت ارتفاع به قطر 1: 100 (برای این کار RAM EDM مورد نیاز است)
-         اسپیندلهای تعویض ابزار مستقیم با ارتعاش کم که تغییرات ابزارگیر و سرعت های اسپیندل را تا rpm 170000 محدود می کند.
-         سیستم های فیدبک مداربسته تا nm 2 .
او توضیح میدهد که:
در آینده ما به شرایط محیطی توجه بیشتری خواهیم کرد چرا که درگیری با اندازه های کوچک بیشتر خواهد شد. جبران الکترونیکی کافی نخواهد بود، علاوه بر ساختار مکانیکی صوتی، در نظر گرفتن کنترل حرارتی نیز باید در طراحی ها بطور ذاتی و اساسی صورت پذیرد. ?
برای ماشینکاری سوراخ های کوچک با EDM ، شرکت Makino محصول Edge 2 خود را ارائه می کند. John Bradford   متخصص فنی توضیح می دهد که: این ماشین همانند ماشینCNC EDM sinker طراحی شده است اما با گزینه هایی برای کاربردهای سوراخکاری سوراخهای کوچک که می توانند سوراخهای 20μm را ماشین کاری نمایند.
تا به حال این ماشین برای بستهای نوری ( Optical Connectors) و دیگر قطعات الکترونیک به کار رفته است. و اغلب wire EDM برای ساختن فیچرهای خاص در سوراخهای اصلی استفاده شده است. موقعیت دهی و تکرار پذیری تا1 +,1- تضمین شده است.
هنگام تصمیم گیری میان  EDMو لیزرهای گوناگون، متغیرهای متعددی وجود دارند که باید بیش از هزینه اولیه در نظر گرفته شوند مثل زمان Setup ،سرعت و حجم تولید.
شرکتPrima North American  یکی از سازندگان پیشرو در زمینه سیستمهای ماشین کاری لیزری YAG: Nd و CO2 می باشد. یکی از بزرگترین کاربردهای محصولات این شرکت،  سوراخکاری دقیق سوراخهای گسترده عظیمی از اجزا موتورهای جت هواپیما و توربین های مورد استفاده در تولید انرژی می باشد.  قطعات سوراخکاری شده توسط سیستم laserdyne شامل پره ها ي توربین پره هدایت نازل و محفظه های احتراق می شود.  برای این کاربردها هدف سازندگان موتور توربین دست یابی به جریان هوای ثابت از طریق سوراخهای خنک کاری و از طریق سطح اجزا می باشد.  جریان هوای خیلی زیاد به طور معکوس بر راندمان سوخت تاثیر می گذارد.  جریان خیلی کم و فوق گرم شدن اجزا عمر آنها را کاهش میدهد.
 Terry Vanderwert نائب رئیس شرکت توضیح میدهد که: ? در حال حاضر ما بر روی روشهائی سرمایه گذاری کرده ایم تا ثبات جریان هوا را از طریق سوراخ های ماشین کاری شده توسط لیزر، بیشتر بهبود بخشیم. سوراخ های موتور توربین به طور نوعی در حد "02/0 (mm5/0) و بزرگتر بوده، که در آلیاژهای نیکل، کبالت، کروم، در دمای بالا تولید شده است. سوراخ های کوچکتر تقریباً "006/0 (mm15/0) قطر داشته و می تواند در این مواد تولید شوند، و حتی سوراخهای کوچکتری در بازه وسیعی از موارد دیگر نیز قابل تولید می باشند. ?
 ما همچنین در حال ادامه فعالیت های خود برای اضافه کردن قابلیت سوراخکاری سوراخهای شکل داده شده (shaped holes) هستیم، روش و طرحی که برای بهبود خنک کاری اجزا موتور بسیار سودمند است. سوراخکاری لیزری به عنوان یک فرآیند با ابزار نرم و شکل پذیر (soft-tooled process) دارای انعطاف پذیری بالایی در اشکال قابل تولید و راحتی در اصلاح شکل آنها می باشد. بطور کلی لیزر UV توان کمتری نسبت به دیگر لیزرها مصرف می کند و بدین ترتیب منطقه HAZ محدود تری خواهیم داشت و یا اینکه هیچ لایه HAZ ای بوجود نمی آید.  لیزرهای UV دقیق تر بوده و اثرات حرارتی یا ذوبی کمتری دارند. این لیزرها محدوده اشعه ای بزرگتری داشته که این اشعه ها در تمام این محدوده خیلی یکنواخت و یکدست هستند. ?
Sercel می گوید: اینکه اشعه لیزر در برابر ماده قطعه کار چگونه واکنش می دهد بحرانی بوده و همیشه تست و آزمایش اولین قدم پر اهمیت می باشد. در خیلی از موارد آنها ممکن است تنها بر روی قطعاتی عمل کنند که دارای خواص جذبی به خصوصی هستند اما توسط لیزر excimer شما میتوانید هر ماده ای را ماشین کاری کنید چرا که مواد انرژی UV بیشتری را جذب میکنند. آنها این اشعه را بازتاب نمی کنند. به همین دلیل شما میتوانید با پلیمرهای حساس به حرارت کوارتز و شیشه کار کنید. 
درعمل لیزرهای excimer در هر پاس از0.1 تا 0.5میکرو متر باربرداری میکنند. به طور کلی EDM قطعات ضخیم را ماشین کاری می کند و لیزر قطعات نازک.
سه حوزه ای که در ساخت و تولید میکرونی از لیزر استفاده می کند عبارتند از: برش کاری، جوش کاری، و سوراخکاری. ROY توضیح میدهد که : برای مدتی کمترین نیازهای سوراخکاری در حد 50 μm نگه داشته شده است. برای کاربردهای جوشکاری،  در حال حاضر در محدوده 50μm قرارداریم.  این کارها اساساً برای میکرو الکترونیک است. برای برشکاری،  نیاز تا حد 20 μm کاهش پیدا می کند. در خیلی زمینه ها نیاز و تمایل به سمت محدوده پایین تری است. هر چه اشعه لیزر کوچکتر میشود به لیزر با انرژی کمتری احتیاج است.
ماشينكاري 

ما ابزارهایی با قطر "250/0 (6mm) یا کمتر برای ماشین کاری سریع (HSM) به همراه عملکردهای میکروابزاری برای کار با فلزات غیر آهنی و پلاستیک ها ارائه میکنیم. سرعت اسپیندلها عموماً  rpm 25000 یا بیشتر است. تجهیزات CNC سنتی که از ابزارهایی با قطر کوچکتر از mm 6 استفاده میکنند دارای دور rpm  10000 یا کمتر می باشند که عموماً به نرخهای پیشروی نامطلوب و هزینه های ناشی از شکست ابزار منجر میشود. به منظور ماشین کاری با میکروابزار ماشینهای سنتی می بایستی خیلی آرام حرکت کنند و عموماً تمایل به شکست ابزارهای ترد و شکننده در آنها زیاد است. از طرف دیگر ابزارهای کوچکتر ترد و شکننده بوده و بسیار مستعد شکستن می باشند. خروج نامناسب براده علت اصلی برای شکست ابزار می باشد. در حقیقت ابزارهای کوچکتر به علت باربرداری ناکافی ناشی از پارامترهای نادرست ماشین کاری می شکنند.
برای کمینه کردن احتمال شکست،  براده ها می بایستی از کانال برش دور شوند. ابزارهای کوچک نیازمند اسپیندلهایی با سرعت بالا هستند، اما آنها نیاز دارند که حتی سریعتر نیز حرکت کنند تا براده ها را به سمت بیرون پرتاب نمایند.
بهترین راه برای ماشین کاری کارآمد و مؤثر با ابزار کوچک فرآیند سه گانه می باشد. 3 مورد مرتبط بهم عبارتند از:
-             طراحی میکرو ابزار
-             خنک کار با ویسکوزیته پایین
-             فن آوری ماشین کاری سریع
 ملزومات ابزاری با کاهش قطر ابزار و افزایش سرعت اسپیندل تغییر پیدا می کند. ابزارهای سنتی که از اینسرت استفاده میکنند برای کاربردهای میکروابزاری مناسب نمی باشند. این  موضوع بیشتر از اینکه به خاطر قطر ابزار باشد به خاطر سرعتهای دورانی بالاتری است که مورد نیاز است. سرعتهای دورانی بالاتر نیازمند بالانس کردن مناسب ابزار و محفظه براده بزرگتری برای اطمینان از براده برداری مناسب و جلوگیری از سوختن براده می باشد. هندسه میکروابزار به همراه اسپیندلهای سرعت بالا و خنک کار مناسب می توانند به کلی پلیسه زدایی را به عنوان یک عملکرد ثانویه حذف کند.
میکرو ابزار نیازمند روانکاری با ویسکوزیته پائین تر از آب می باشد. ویسکوزیته پایین تر به این علت مورد نیاز است که لازم است خنک کار در سرعتهای بالای در نظر گرفته شده برای اسپیندل به لبه برشی ابزار رسانده شود. خنک کارهای امولسیونی ویسکوزیته بالاتری نسبت به آب داشته و نتیجتاً به عنوان روانکار برای ماشین کاری سریع با میکروابزار غیرمفید و بی تأثیر خواهد بود.
سیستمهای موجود اسپری خنک کار درحجم میکرونی از اتانول استفاده می کنند. اتانول برای فلزات غیر آهنی و برخی پلاستیک ها ایده آل است. اما، فلزات فولادی نیازمند خنک کارهای روغنی می باشند. بنابراین مزایای خنک کار اتانولی برای ماشینکاری آهنی بی فایده است. این بدین دلیل است که ابزار کاربیدی برسطح فولاد تولید جرقه کرده که می تواند در مواجهه با خنک کارهای الکلی شرایط دینامیکی بسیار شدیدی فراهم نماید.
خنک کارهای معمولی از نوع خنک کارهای نفتی می باشند. چنین خنک کارهایی لازم است بطور مناسب خالص و تصفیه شوند که هزینه های خاص خود را دارد.  اما در مورد اتانول نیاز نیست که تصفیه و یا بازیابی شود چراکه به راحتی تبخیر می شود اسپیندلهای فرکانس بالا با محدوده سرعت 6000 تا rpm 60000 برای فرزکاری، سوراخکاری، thread milling و حکاکی با استفاده از میکروابزار مناسب می باشند. میکروابزارها آنچنان به سرعت حرکت می کنند که زمان کافی برای بازگشتن حرارت به قطعه کار و تشکیل بافت وجود نخواهد داشت. حدود 60% حرارت در داخل خود براده است که ایجاد برش تمیز تری می کند. کیفیت ماشین کای بهتر بر پایه ابزار خنک تر،  نیروهای ماشین کاری کوچکتر و در نتیجه ارتعاشات کمتر است.
شبيه سازي فرآيند سوراخكاري مركزي براي تعيين تنشهاي پسماند در صفحات فلزي، صفحات ارتوتروپيک و کامپوزيتي چند لايه
در اين تحقيق يک روش جديد براي محاسبه ضرايب کاليبراسيون جهت بدست آوردن تنشهاي پسماند در مواد مختلف توسعه داده شده است. روش بدست آمده در اين تحقيق مي تواند بجاي روشهاي آزمايشي مورد استفاده قرار گيرد. در اين روش فرآيند سوراخكاري مركزي در مواد مختلف به كمك روش اجزا محدود شبيه سازي شده است. در هر حالت محل سوراخكاري و محل نصب كرنش سنج به دقت المان بندي گرديده و پس از وارد نمودن بار اوليه به عنوان تنش پسماند موجود در قطعه، جهت شبيه سازي فرآيند سوراخكاري، المانهاي موجود در ناحيه سوراخ در مدل اجزا محدود حذف شده اند. سپس كرنش در محل نصب روزت در راستاي نصب هر كرنش سنج واقعي استخراج شده و ميانگين گيري شده است. 
در اين تحقيق شبيه سازي روش سوراخكاري مركزي براي مواد ايزوتروپيک به صورت دو بعدي و سه بعدي انجام گرفته است. با استفاده از اين روش ضرايب کاليبراسيون محاسبه گرديده و با ضرايب کاليبراسيون استاندارد مقايسه گرديده است. نتايج اين روش با نتايج حل دقيق استاندارد، خطايي كمتر از 3/0 درصد را نشان مي دهد. شبيه سازي روش سوراخكاري مركزي براي مواد ارتوتروپيك لزوم استفاده از ماتريس ضرايب براي اين مواد را بيان مي دارد. نتايج حاصل از شبيه سازي با روش تحليلي نيز مقايسه شده است. 
با شبيه سازي روش سوراخکاري در چند لايه هاي کامپوزيت امکان بدست آوردن ماتريس ضرايب کاليبراسيون فراهم مي گردد. چند نمونه از چند لايه هاي کامپوزيت با چيدمان مختلف و مواد مختلف انتخاب گرديده است. با انجام عمليات سوراخکاري مرکزي کرنشهاي رها شده قرايت شده و با استفاده از ضرايب بدست آمده تنشهاي ناشي از پخت در آنها پيش بيني شده است. از مزيتهاي روش جديد سهولت استفاده براي همه مواد با هر درجه از خواص ارتوتروپيك مي باشد. در اين روش مي توان كرنش سنج هاي مختلف و قطر متفاوت سوراخها را با توجه به شرايط آزمايش شبيه سازي نمود، و ماتريس ضرايب حاصل را در تعيين تنشهاي پسماند مجهول به كار گرفت. تعيين ماتريس ضرايب تنشهاي پسماند در اشكال هندسي پيچيده از كاربردهاي اين روش است. 

ایجاد سوراخ های بزرگ با استفاده از سنتر ماشین های گلویی ISO40
ر این مقاله یک ابزار جدید برای سوراخکاری معرفی شده است که سنتر ماشین گلوییISO40 را قادر به ایجاد سوراخ های بزرگ می سازد بدون اینکه فشار یا نیرویی بیش از حد مجاز متوجه ماشین شود. اگر چه می توان از این ابزار برای سوراخکاری روی ماشین هایی از قبیل فرزها، بورینگ ها و سنتر ماشین ها استفاده کرد اما در اینجا سنترماشین هایی مورد بحث هستند که در آنها سیستم فرمان Urma Inter Max پیاده سازی شده است . یکی از ویژگی های جالب این ابزار خارج شدن ابزار از سوراخ بعد از اتمام سوراخکاری بدون خط افتادن روی سطح سوراخ ذکر شده است.
تعيين ضرايب تطابق روش سوراخكاري مركزي در كامپوزيتهاي ناهمسانگرد به روش حل دقيق
ر وش سوراخكاري مركزي براي تعيين تنشهاي پسماند در مواد مختلف بكار برده شده است. ضرايب تطابق، كرنشهاي رها شده روش سوارخكاري مركزي را به تنشهاي پسماند موجود در سازه تبديل مي كند. در مواد ناهمسانگرد براي تبديل كرنشهاي رها شده روش سوراخكاري مركزي به تنشهاي پسماند موجود در سازه روشهاي متفاوتي ارايه شده است. در اين روشها تعداد ضرايب تطابق از دو ضريب تا يك ماتريس ضرايب 3×3 تغيير كرده است. در اين پژوهش، با استفاده از حل دقيق تنش و كرنش در صفحه اي ناهمسانگرد، ضرايب تطابق روش سوراخكاري مركزي براي مواد ناهمسانگرد معين شده است. بدين منظور با فرض تنش صفحه اي، تنش و كرنش در نقاط كرنش سنجي يك كرنش سنج روزت در صفحه بدست آمده است. با ايجاد سوراخي دايره اي در مركز روزت توزيع تنش و كرنش تغيير مي كند. با تعيين توزيع تنش در نقاط كرنش سنجي روزت اطراف سوراخ، توزيع كرنش شعاعي قابل محاسبه است. بنابراين، مي توان كرنش رهاشده در روش سوراخكاري مركزي را به طور تحليلي محاسبه كرد. با اين روش ضرايب تطابق براي هر ماده ناهمسانگرد و هر درجه اي از خواص ناهمسانگردي به طور تحليلي قابل بيان است. اين ضرايب مستقل از بارگذاري بوده، تنها به خواص ماده ناهمسانگرد و نسبت شعاع روزت به شعاع سوراخ وابسته اند. روش ارايه شده در اين پژوهش نه تنها محدود به حالات خاص ناهمسانگرد نيست، بلكه با ارايه معادلات صريحي براي هر آرايه از ماتريس ضرايب محاسبه ضرايب را بسيار ساده مي كند. همچنين،‌ خواص مواد و نسبت قطر سوراخ به قطر روزت در معادلات ظاهرشده نياز به تهيه جدول و ميان يابي را حذف مي كند. در ابتدا نتايج عددي به شكل منحني براي لايه ناهمسانگردي كربن- اپوكسي T300.5208 نمايش داده شده است. در ادامه، ضرايب تطابق براي چند كامپوزيت تك جهتي، با استفاده از حل تحليلي ارايه شده، محاسبه شده است. مقايسه نتايج بدست آمده از روش تحليلي با نتايج شبيه سازي فرايند سوراخكاري مركزي به روش اجزاي محدود بيانگر صحت روش انجام شده در محاسبه ضرايب تطابق و خطاي كمتر از 10 درصد بين نتايج تحليلي و نتايج عددي است.
ماشین مته ستونی MS32B
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ماشین مته ستونی برای سوراخکاری قلاویززنی خزینه زنی در تولیدات تکی و انبوه طراحی شده است.
از نظر مشخصات طراحی استحکام قدرت سرعت و تغذیه      بارها این ماشین طوری طراحی و ساخته شده که کلیه احتیاجات تولیدی شما را بر آورده خواهد ساخت.
مزایای چشمگیر ماشین:
میدان عمل بیشتر سرعتهای محور
دارای چهار بار تغذیه  
تنظیم بدنه فوقانی به صورت عمودی و چرخشی
 تنظیم میز به صورت عمودی و چرخشی
 سطح بست میز به صورت عمودی و افقی
 سیستم حفاظتی برای بارهای بیش از حد مجاز
 مجهز به مجموعه خنک کاری (آب صابون )
 حرکت راست گرد و چپ گرد محور
 مجهز به ترمز الکترونیکی با ولتاژ DC
مشخصات فني ماشين

	32 mm
	ظرفیت سوراخکاری (فولاد)

	32 mm
	حداکثر قطر قلاویزی

	200 mm
	حداکثر  عمقسوراخکاری

	Morse No.4
	کلاهک محور مته


	15
	تعداد سرعت محور

	56-2240 R.P.M
	محدوده سرعت محور

	4
	تعداد بارهای تغذیه

	0.11-0.45 mm/min
	محدوده  بارهای تغذیه

	2.2 KW
	قدرت الکتروموتور

	1440 R.P.M
	دورالکتروموتور

	316x400 mm
	سطح بست میز وسط در حالت افقی

	200x510 mm
	سطح بست میز وسط در حالت عمودی

	625 mm
	حداکثر فاصله انتهای محور ازمیز وسط

	0 mm
	حداقلفاصله انتهای محور ازمیز وسط

	1150 mm
	حداکثر فاصله انتهای محور ازمیز اصلی

	800 mm
	حداقلفاصله انتهای محور ازمیز اصلی

	305 mm
	فاصله محور با ستون

	645 Kg
	وزن تقریبی ماشین


آشنايي با قطعات فلزي و سوراخكاري فلزات
ماشین های خان کشی                                          

تعریف
خان کشی به عملیات براده برداری خاصی گفته می شود که به وسیله ابزارهای به نام تیغه ها یا سوزن های خان کشی که دارای دندانه های برنده متوالی و با اندازه های در حال افزایشند اجرا شوند و ابزار تراش اجبارا از مسیر معینی که برایش در نظر گرفته اند گذشته و با یک بار عبور قطعه کار ساخته شود
جنس ابزار های خان کشی
جنس ابزارهای خان کشی را از بهترین فولادهای قابل ابکاری انتخاب می کنند و نیز امکان دارد برای این منظور از فولادهای تند بر و همچنین کربور های سخت یا الماسه مانند کربور تنگستن استفاده کنند
معمولا پس از ان که تیغه های خان کشی را ساختند می بایستی با روش مناسب اقدام به ابکاری انها کنند به نحوی که تغییر شکل های نا مطلوبی در ان به وجود نیاید و برای افزایش دوامشان با قشر یا فیلم نازکی از فلز کرم که با عمل اب کرم کاری ان را بر روی ابزار می نشانند به این خواسته می رسند
اطلاعات فنی برای طراحی و ساخت ابزارهای خان کشی
نوع و جنس ماده ای که قرار است خان کشی شود
اندازه و شکل مقطعی که لازم است خان کشی شود
کیفیت سطح مورد نظر
تلرانس مجاز
تعداد قطعه مورد نیاز
سختی ماده ای که قرار است خان کشی شود
نوع ماشینی که ابزار ساخته شده را به کار می برد
انواع ماشین های خان کشی
ماشین های خان کشی عمودی
ماشین های خان کشی افقی
مزایای خان کشی 

سرعت تولید بسیار بالای دارد
در تولید انبوه مقرون به صرفه می باشد
برای شکل مقطع سوزن های خان کشی محدودیت چندانی وجود ندارد
کیفیت سطح بالای ایجاد می کند
معایب خان کشی
در تولید تکی محدودیت داریم
ساخت سوزن های خان کشی مشکل و گران است
لازم است قبلا کار را با عمل مته کاری یا روش مناسب دیگر سوراخ کنند
در حین کار گرمای زیادی تولید می شود
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تئوري برش:
براي شکل دادن ضخامت فلزي از عملياتي نظير برش،فرم(خم کاري) و کشش استفاده مي شود.
که معمولا اين عمليات را پرسکاري يا سنبه کاري مي نامند.
موارد استفاده قالبها:
از قالبها براي بريدن و فرم دادن فلزات نازک استفاده مي کند.قالبها معمولا از قطعات متعددي ساخته شده اند که قسمت عمده همه آنها را سنبه و ماتريس و يا سنبه و قطعه فرم دهنده تشکيل مي دهند عملياتي که در کارهاي قالبسازي موارد استفاده بيشماري دارند در زير داده شده است.
۱-بلانك زني:
در عمل،يک سنبه و ماتريس سرتا سر محيط قطعه کار را از نواري فلزي جدا مي کند.آنچه که از قالب بيرون مي افتد،قطعه کار، و آنچه که به صورت توخالي با قي مي ماند ، دم قيچي است.
۲-سوراخ زني:
در اينحالت با استفاده از يک سنبه ،در روي قطعه کار سوراخ يا سوراخ هائي ايجاد مي کنند.در اين حالت آنچه که در قالب با قي مانده، قطعه کار و آنچه که از قالب بيرون مي افتد دور ريز خواهد بود.
بايد توجه داشت که عمليات سوراخ زني و بلانک زني معمولا در يک قالب واحد صورت مي گيرند.
۳-خم کاري:
بطور کلي خم کاري عبارت است  از فرم دادن يک قطعه فلزي بين يک سنبه و  ماتريس فرم داده شده به صورت دلخواه است.در اين روش بدليل خاصيت فنريت فلزات، زاويه دهانه ماتريس فرم دهنده کمي کوچکتر از ميزان فنريت فلزات،زاويه دهانه ماتريس فرم دهنده کمي کوچکتر از ميزان دلخواه مي باشد. خمکاري صفحات بزرگ بوسيله پرس هاي هيدروليکي يا پنوماتيکي دو مرحله اي صورت مي گيرد.حرکت ضربه زدن اينگونه پرسها را مي توان در هر لحظه دلخواه متوقف ساخته و يا سرعت آنها را تغيير داد.   
۴-کشش:
پوسته ها،کاسه ها و قطعات را از طريق قالبهاي کششي توليد مي کنند.نحوه کار اين قالبها باين صورت است که نوارفلزي بين سنبه و ماتريس،که بين آنها يک فضاي خالي وجود دارد قرار گرفته و پائين آمدن سنبه بر روي ماتريس، نوار فلزي را بفرم سنبه يا ماتريس شکل مي دهد.در اينجا نيز خاصيت فنريت بازگشتي فرم داده شده يک اشکال اساسي ايجاد مي کند به اين ترتيب که قطعه فرم داده شده وارد يک کانال گشاد تر شده و قدري جا باز مي کند. در موقع برگشت سنبه بطرف بالا،دهانه باز شده قطعه کار به لبه ماتريس گير کرده و تعداد عمل موجب خرابي اين لبه مي گردد.
۵-قالب بلانک زني ساده:
در اين قالبها،ماتريس يا بستر قطعه کار از جنس فولاد مي باشد که سطح آنرا سخت کرده اند و يا اصلا از جنس  فولاد آلياژي مي باشد که اول آنرا آبکاري کرده و سپس تمپره(برگشت دادن يا نرم کردن)مي کنند.
در هر حالت ،ماتريس در روي يک پايه يا بالشتک قرار مي گيرد.آنچه که باعث جدا کردن قطعه کار از نوار فلزي مي شود،سنبه اي است که از جنس فولاد آلياژي با فولاد ريختگي مي باشد(در هر دو حالت فولاد تحت تاثير عمليات حرارتي قرار گرفته است).يک راهنما موجب هدايت نوار بداخل قالب شده و يک پين استپ آنرا در موقعيت مناسبي نسبت به سنبه متوقف مي کند. براي موقعيت دادن نوار فلزي از پين استپ به اين صورت  استفاده مي کنند که سوراخ ايجاد شده به خاطر اولين بلانک در اين پين افتاده و وضعيت خاصي را براي اين نوار فراهم مي کنند.
 وقتي که سنبه نوار فلزي را سوراخ کرد نوار به گلوله سنبه مي چسبد. در موقع بازگشت سنبه،يک صفحه فولادي بنام روبنده،باعث جدا شدن آن از سنبه مي شود. براي اينکه کار را بتواند پين استپ و وضعيت نوار فلزي نسبت به آن را در هر لحظه مشاهده نمايد،در روي روبند يک سوراخ کوچک تعبيه مي کنند.
۶-قالبهاي مرکب سوراخ زني و بلانک زني:
 يک نمونه از اين قالبها را که هر دو عمل سوراخ زني و بلانک زني را انجام داده و يک واشر فلزي توليد مي کند، شامل قطعاتي است که ابتدا قطعه  نوار فلزي را سوراخ کرده و سپس همان سوراخ در يک وضعيت مناسب در زير قطعه  قرار مي گيرد. در اين مرحله پائين آمدن سنبه  موجب توليد يک واشر کامل مي گردد. بايد توجه داشت که با هر ضربه پرس يک واشر کامل توليد مي شود. براي موقعيت دادن به نوار فلزي،از سوراخي که اثر عمل بلانک زني بر روي نوار باقي مانده استفاده مي کنند.
 تفاوتي که سيستم استپ اينگونه قالبها با قالب هاي قبلي دارد در فنري بودن مکانيزم استپ آنها است، براي تثبيت موقعيت صفحات بالائي و پايني قالب ، از يک جفت ميله راهنما بهره مي گيرند و همچنين وجود يک راهنماي برجسته در نوک سنبه  موجب هدايت صحيح و مناسب آن بداخل قالب مي گردد.
 الف): براي کاهش فشار وارد شده به پرس، نوک سنبه يا ماتريس را بصورت شيبدار يا زاويه اي درست مي کنند و اين به خاطر ايجاد برش تدريجي در قطعه کار است. معمولا " شيبهاي يک طرفه باعث ايجاد يک نيروي محوري مزاحم مي گردد اگر چه که با ايجاد شيب مضاعف در روي سنبه يا ماتريس با اين اشکال هم مي توان مقابله کرد.
ب): در قالبهاي که چندين سنبه متعدد دارند، براي کاهش نيروي وارد شده به پرس ، ميتوان از سنبه هاي با طول مختلف استفاده نمود بطوريکه همه آنها در يک زمان با نوار فلزي درگير نشوند.
ج): در کليه قالبهاي بلانک زني يا سوراخ زني ، پيرامون محيط کار پاره شده و قطعه مورد نظر از نوار فلزي جدا مي شود. براي حصول يک لبه تميز و صاف در کناره هاي قطعه پرس شده ، بين سنبه و ماتريس بايد يک فضاي خالي پيش بيني نمود. ميزان اين فضاي آزاد به خواص مکانيکي نوار فلزي و همچنين ضخامت آن بستگي دارد.
 غالبا" اين اندازه را ضخامت نوار فلزي انتخاب مي کنند. در کارهاي بلانک زني، ماتريس را به ابعاد کار ساخته و فضا ي آزاد را بر روي سنبه محاسبه کرده و آنرا کوچکتر مي سازند. در موقع سوراخکاري، سنبه به اندازه کار ساخته شده و ماتريس را بزرگتر مي کنند.
د): پس از عمليات سوراخ کاري يا بلانک زني ، قطعه جدا شده از نوار بايد به سادگي از دهانه ماتريس خارج شود و باين لحاظ دهانه ماتريس را شيبدار و تحت زاويه مي سازند.
معمولا" پس از اينکه قالب تعداد معيني قطعه توليد نمود لبه هاي ماتريس آن کند مي شود، براي رفع اين اشکال کف بالائي ماتريس را سنگ مي زنند. براي اينکه اين سنگ زدن ، لقي بين سنبه و ماتريس را زياد نکند، دهانه ماتريس شيب يکنواخت ندارد و در ابتداي کف دهانه ماتريس قسمت صافي پيش بيني کرده اند. 
ه): براي جلوگيري از اتلاف مواد، قبل از ساخت قالب بايد وضعيت قرار گرفتن قطعات مورد پرسکاري را به دقت بررسي کرده و يک نقشه کامل از آنها رسم نمود.
طراحي قابهاي پرس:
وسعت عملياتي که توسط قالبها مي توان روي فلز انجام داد بسيار زياد است و بستگي کامل به طرح و ساخت قالب دارد. اگر مقدار توليد بالا باشد قالب کاملتر و اگر تعداد قطعه مورد نياز کم باشد قالبهاي ساده تري ساخته مي شود.

مزاياي توليد بوسيله قالب عبارتند از:

۱- سطح توليد بالا مي رود.

۲- قطعه توليدي ارزانتر تمام مي شود.

۳- قطعات داراي اندازه يکسان هستند.

۴- قطعات توليدي تميزتر و دقيقتر بدست مي آيند.

طراحي قالبهاي پرس:

براي طراحي يک قالب پرس بايستي خيلي از مسائل مربوط به پرسکاري، قالبها، طرز استفاده قالبها و قطعه اي که مي خواهيم توليد کنيم را مورد مطاله و بررسي قرار مي دهيم و طرحي ارائه دهيم که از هر لحاظ مقرون به صرفه و قابل توجه بوده و در مدت زمان کمتري قطعات توليدي زيادي ارائه دهد.

يک قالب برش از قسمت هاي زير تشکيل شده است.

	رديف
	نام قطعات
	رديف
	نام قطعات

	۱
	سنبه
	۸
	روبنده(ورق گير)

	۲
	ماتريس
	۹
	پين استپ

	۳
	کفشک بالائي
	۱۰
	سنبه گير

	۴
	کفشک پايني
	۱۱
	ضربه گير

	۵
	ميله راهنما
	۱۲
	پين انگشتي

	۶
	بوش راهنما
	۱۳
	توپي

	۷
	بيرون انداز
	۱۴
	قطعه کار(نوار)


قالبها از دو قطعه بالائي و پائيني تشکيل شده اند. معمولا" نيمه بالائي محل استقرار سنبه ها بوده و همچنين توپي نيز به کفشک بالائي سنبه مي شود. نيمه پائيني محل نصب ماتريس مي باشد.

قابهاي برش:
به کمک قالبهاي برش، قطعات از نوار، تسمه هاي فلزي، صفحات يا پروفيلهاي از مواد مصنوعي،کاغذ،چرم ، پارچه و مواد آب بندي ساخته مي شود. قالبهاي دو تکه غالبا" در پرس بسته شده و در نتيجه حرکت مستقيم الخط ماشين به هم  نزديک و دور مي شوند. از روشهاي ساخت و توليد طبق DIN8580 غالبا" فرآيندهاي شکل دادن، قطع کردن و اتصال به کار مي رود. مطابق با روش توليد قالبهاي به کار رفته با عنوان قالبهاي شکل دادن، قالبهاي برش و قابهاي اتصال مشخص مي شود. قالبهاي که عمليات برش و شکل دادن و گاهي اتصال را انجام مي دهند به عنوان قابهاي مرکب(سري يا يک مرحله)مشخص مي شود.
مراحل برش:

برش قيچي با قالبهاي برش مانند عمل قيچي مي باشد،که قطع شدن قطعه کار با سنبه و ماتريس انجام مي گيرد.

عمل برش طي مراحل زير صورت مي گيرد:

مرحله ۱:

مواد در نتيجه نفوذ سنبه ابتدا به صورت الاستيک تغير شکل مي دهد.

مرحله۲:

با ادامه نفوذ سنبه در قطعه کار، الياف مواد باز هم کشيده مي شود، به طوري که از حد الاستيک تجاوز و تغيير شکل ماندگار ايجاد مي شود. مواد از خارج به داخل لبه برش کشيده شده و در اين منطقه قوس تو کشيدگي مي دهد.

مرحله ۳:

با نفوذ عميق سنبه،الياف مواد باز هم کشيده شده به طوري در نهايت بر استحکام برشي(قيچي) غلبه مي شود.مواد در لبه برش قيچي مي شود. ترکهاي ايجاد شده از گوشه لبه هاي سنبه و ماتريس به طرف هم حرکت مي کنند.

مرحله۴:

استحکام سطح باقيمانده اکنون آنقدر کوچک است که با ادامه نفوذ سنبه، ترکي ادامه و شکست مواد روي مي دهد. سطوح شکست عمودي نيست بلکه نسبت به سطح نوار و سطح بالاي قطعه مايل است.

مرحله۵:

هنگام نفوذ سنبه در مواد نيروي الاستيک Fe ظاهر مي شود که به صورت تغيير شکل برگشت فنري مواد عمل مي کند. بدين جهت سنبه تحت فشار زياد قرار مي گيرد. نوار روي سنبه که در حال برگشت به وضعيت اوليه است چسبيده و براي جدا کردن آن بايد بيرون انداز قرار داده شود.

مرحله۶:

بعد از برگشت کامل سنبه، مواد به خاطر خاصيت برگشت فنري دچار تغيير شکل مي شود. برگشت فنري منجر به اين مي شود که سوراخها کمي کوچکتر و قطعات برش خورده کمي بزرگ تر از قطر سنبه يا محفظه خالي ماتريس گردد.

عوامل اصلي تشکيل دهنده قالب برش عبارتند از:

1- عوامل استقرار اجزاء قالب(کفشک ها)
۲- عوامل کنترل و هدايت مسير صحيح دو نيمه قالب(ميل راهنما-بوش راهنما) 
3- عوامل برنده (سنبه و ماتريس که عوامل اصلي قالب هستند)

4- عوامل تخليه قالب (بيرون انداز ها-روبنده و ...)

5- عوامل اتصال دهنده قالب و ساير عوامل ديگر(پيچ و پين-استپ هاي انگشتي و...)

حال به شرح يک يک قطعات مي پردازيم:

1- سنبه:

يکي از اساسي ترين قسمتهاي قالب سنبه است که جنس آن عموما" از فولادهاي SPKRوSPK مي باشد.

قسمت بالائي سنبه بصورت پخ يا پله مي باشد. تا بتواند توسط سنبه گير در جاي خود مناسب قرار گيرد.

سنبه ها را بعد از ساخت توسط عمليات حرارتي آبکاري نموده و بعد از سخت شدن لبه هاي برنده آنها را سنگ مي زنند اين عمل از خرابي سريع لبه سنبه ها و مخارج اضافي جهت تيز کردن پي در پي آنها مي کاهد. 

سنبه هاي خيلي بزرگ را که تراشيدن يک تيکه آن مقرون به صرفه نيست بصورت چند تيکه مي سازند.

۲- ماتريس:

ماتريس نيز اکثرا" از جنس فولادهاي سنبه ساخته مي شود و تلروانس بين سنبه و ماتريس بايد به مقدار معيني باشد در غير اينصورت يا قطعه کار مطابق ابعاد خواسته شده توليد نمي شود. و يا اگر تلروانس زياد باشد قطعه بجاي بريده شدن داخل ماتريس شده و به حالت کشش پاره مي شود.

براي اينکه قطعات بتوانند براحتي از داخل ماتريس بيرون ريخته شوند فقط قسمتي از سر ماتريس مطابق قطعه کار بوده و بقيه آن تا انتها گشاد تر مي باشد.

ماتريس توسط چند پيچ و پين به کفشک پائيني بسته مي شود تا نسبت به سنبه ها در جاي مناسب قرار گرفته و لبه سنبه و ماتريس در گير نشوند و شکسته شوند.

بعضي ماتريس ها که ساخت آنها بصورت يک تيکه مشکل بوده و يا خيلي بزرگ باشند بصورت چند تيکه مي شوند و به روشهاي مختلف توليد مي شوند.

۳-کفشک ها:

کفشک ها عامل استقرار قطعات قالب هستند. کفشک بالائي-کفشک پائيني که معمولا" از جنس چدن مي باشند.

بر روي کفشک ها قطعات ديگري نيز سوار مي شوند که بشرح زير هستند.

۳-۱- ميل راهنما :

معمولا" در داخل کفشک پائيني پرس مي شوند و در کفشک بالائي در بوش راهنما حرکت تعرشي دارند و عمل کنترل و هدايت مسير صحيح دو نيمه قالب را انجام مي دهد.اصطحکاک در اين قسمت به صورت سرشي و لغزشي است.

۳-۲- بوش ميل راهنما(بوش راهنما):

بوش راهنما در داخل کفشک بالائي پرس مي شود و چون جنس سوراخ داخلي بوش راهنما از جنس ميل راهنما نرمتر است امکان خراب شدن ميل راهنما  را از بين برده و همچنين عمل روغن کاري ميل راهنما را فراهم مي سازد.

۳-۳-نگهدارنده ميل راهنما:

وقتي طول ميله راهنما بلند باشد جهت جلوگيري ازخم شدن يا شکستن آن توسط نگهدارنده ميل راهنما که بر روي کفشک پاييني قرار مي گيرد، ضمن محدود کردن طول آزادي ميل راهنما به تقويت آن کمک مي کند .

۳- توپي :

توپي ها در انواع مختلف تهيه و به بازار عرضه مي گردد که بر اساس بزرگي و کوچکي قالب از آنها استفاده مي نمايند.

توپي از يک طرف به کفشک بالايي پيچ شده و از طرف ديگر در دهانه يا گلوئي فک بالائي پرس که متحرک است سنبه مي شود. بدين ترتيب با حرکت قسمت بالائي پرس قالب کار خود را انجام مي دهد.

۴ – پين استپ :

براي اين که قطعه درآمده از ورق با کمترين دور ريز توليد بايستي ورق در ايستگاههاي معيني توقف کرده و سپس عمل برش روي آن انجام مي شود . براي اين منظور از پين استپ يا نگهدارنده استفاده مي نمايند.

همچنين در ايستگاه دوم نيز در اثر وجود پين استپ در سوراخي که بر روي ورق ايجاد شده ورق مجدداً متوقف شده و عمل برش دوباره انجام مي شود.

۵- قرار انگشتي(پين انگشتي):

در مراتحل اوليه کار ممکن است چند قطعه به صورت ناقص توليد گردد که اگر قرار باشد از نوارهاي کوتاه استفاده شود توليد مقرون به صرفه نخواهد بود،لذا به منظور جلوگيري از ضايعات در مراحل اوليه بسته به طراحي قالب و تعداد ايستگاه هاي موجود از يک يا چند پين انگشتي استفاده مي نمايند.

پين انگشتي که روي روبنده جاسازي مي شود طوري است که آنرا به داخل فشار دهيم در داخل وارد کانال شده و به صورت زبانه اي سرراهه ورق مي گردد و به اين طريق ورق را در يک موقعيت مناسب موقتا" نگه مي دارد تا عمل برش روي آن انجام شود.

۶- روبنده يا ورق گير:

روبنده ضمن اينکه کانالي است براي هدايت و عبور ورق عمل بيرون اندازي ورق سوراخ شده از روي سنبه انجام مي دهد اگر روبنده در قالب وجود نداشته باشد ورق پس از سوراخ شدن در روي پيرامون سنبه، گير مي کند و در ادامه حرکت ورق داخل کانال قالب اختلال به وجود مي آيد.

روبنده ها ممکن است به تقسم مجهز شده و بروي سنبه سوار شوند و نوع ديگر آن که کانال هم بروي آن تعبيه شده به صورت ثابت بروي ماتريس سنبه مي شود.

۷- ضربه گير:

چون جنس سنبه سخت تر از جنس کفشک مي باشد لذا اگر سنبه بروي کفشک مونتاژ شده باشد بر اثر کار قالب، سنبه در داخل کفشک فرو مي رود براي جلو گيري از اين عيب و کم کردن خط شکستن سنبه ها از ضربه گير استفاده مي شود.

ضربه گير بين سنبه گير و کفشک بالائي قرار گرفته و هنگام بستن سنبه توسط ضربه گير نيز محکم مي گردد.

۸- سنبه گير:

سنبه گير وسيله اي است که براي استقرار سنبه بر روي کفشک به کار مي رود.

  فشار دادن عبوري(اکستروژن):

فشار دادن عبوري غبارت است از شکل دادن فشاري يک قطعه کار از طريق فشار دادن آن بداخل يک مجراي قالب شکل دادن(ماتريس) که همراه با کاهش سطح مقطع مي باشد.

اکستروژن قطعه کار:

در اين روش قطعات با سطوح مقطع(گرد،مربع،مستطيل و غيره)از قطعات خام ظخيم که تکه هاي برش خورده ورقها يا تکه هاي از ميله ها هستند، شکل داده مي شوند. سنبه و ماتريس پرسکاري قالبهايي هستند که براي اين نوع شکل دادن سرد لازم هستند.

از آنجا که مواد در اثر فشار سنبه نمي تواند به هيچ سمتي راه يابد، اجبارا" در شکاف بين سنبه و بوش پرسکاري جريان مي يابد. اين جريان مواد در حالت سرد انجام مي شود. از آنجا که در کشش عميق بوشهاي دراز،مراحل کار متعددي لازم است، ساخت آنها به روش اکستروژن و آنهم بيشتر در يک مرحله کاري انجام مي گيرد.

اجسام توپر به طريق اکستروژن مستقيم يا معکوس پر، اجسام تو خالي به طريق اکستروژن مستقيم يا معکوس لوله توليد مي شوند. ترکيبي از اين روشها نيز امکان پذير است.

قالبهاي اکستروژن قطعه کار:

قالب هاي اکستروژن از نظر ساختماي ساده هستند. اين قالها البته بايدثابت ساخته شوند، تا اينکه بتوانند فشارهاي بزرگ لازم را تحمل کنند. سطوح سنبه و ماتريس بايد در محلهاي تماس با قطعه کار کاملا" پرداخت شوند، در غير اينصورت از جريان مواد در اثر اصطحکاک زياد جلوگيري و به نيروي بزرگي نياز است.

سطح پيشاني سنبه بايد بايد تا حد امکان تخت نباشد، بلکه کروي، مخروط ناقص و يا گنبدي شکل باشد.

به اين ترتيب جريان مواد آسان مي شود. حدود ۰.۱ ميلي متر از تنه سنبه  و ماتريس خالي  و فقط در لبه کلگي قسمتي به طول ۱ ميلي متر تا ۲ ميلي متر سطح استوانه با قي مي ماند.

فشار لازم براي شکل دادن در جهات محوري و شعاي وارد مي شود . نيروي محوري که باعث ايجاد تنش هاي کششي در مواد مي شود اهميت زيادي دارند . براي اينکه بتوان چنين نيروهايي را تحمل کرد ، ماتريس پرسکاري همراه با يک مهره گيرنده روي صحفه پرسکاري بسته مي شود،  به اين ترتيب ماتريس داراي يک پيش تنش مي شود .

دستگاه دریل ستونی 

با این دستگاه می توان عملیات سوراخ کاری روی قطعات فلزی و غیر فلزی تا دقتmm0/01 انجام داد
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چکیده ای از دستگاه دریل و مسائل مربوط به آن
کار اصلی دستگاه دریل سوراخکاری است دریل وسیله‌ای است که برای سوراخ کردن به کار می‌رود.
نحوه کار مهره ی تنظیم عمق بار :  برای این کار باید دو مهره ی تنظیم را روی عدد مرود نظر از خط کش قرار داده بعد روی یک قطعه زائد سوراخکاری کرده :

اگر سوراخ مناسب بود روی قطعه ی اصلی سوراخکاری را انجام می دهیم
 در غیر این صورت بار دیگر تنظیم می کنیم و امتحان می کنیم تا سوراخ مورد بدست بیاید .

مرس : مرس ها مخروط های فلزی تو خالی هستند که برای مته ها و سه نظام ها ی دنباله مخروطی نوعی گیره به شمار می آید .

انواع مته : 1- مته مرغک 2- مته مارپیچ  3- مته خزینه  4- مته بازویی
حرف هایی که روی مته های مار پیچ هستند نشان دهنده ی نوع مته هایی است که در بازار وجود دارد . 
حرف w دارای زاویه راس 140 درجه می باشد و برای سوراخکاری مواد نرم مثل : Al و Cu به کار میرود . 

حرف N دارای زاویه راس 118 درجه می باشد که برای سوراخکاری مواد سخت مثل : فولاد ریختگری ، چدن و گاهی فولاد های معمولی مورد استفاده به کار می روند و مته با حرف H برای مواد نیمه سخت مانند : لاستیک های سخت ، فیبر های استخوانی ، برنج و ... به کار می رود و زاویه راس آن 80درجه می باشد .   

دریل در دو نوع دستی و برقی موجود می‌باشد. نوع برقی با استفاده از جریان برق یا باطری قابل شارژ کار می‌کند.

در بخش جلوی دریل، قطعه‌ای به نام سه‌نظام وجود دارد که مته را به آن می‌بندند.

مته‌ها در انواع و اندازه‌های مختلفی وجود دارند که برای کاربردهای مختلفی مانند سوراخ کردن دیوار، چوب، آهن و ... بکارمی‌روند.

همچنین نوع ستونی دریل نیز وجود دارد که مصارف صنعتی دارد.

مته ابزاری است برای سوراخ‌کاری به کار میرود.
سوراخكاري سنگ ها با مته حفاري

حفاری ضربه‌ای 

دستگاههای حفاری ضربه‌ای و یا سوندوزهای ضربه‌ای ، دستگاههای ساده‌ای هستند که برای پژوهشهای آب یابی بسیار مناسب هستند. از این دستگاهها بیشتر برای چاههایی که در داخل سنگهای مقاوم حفر می‌شود، استفاده می‌کنند. اصول کار سوندوزهای ضربه‌ای خردکردن سنگهاست که این عمل بوسیله مته‌ای به نام مته حفاری یا ترپان انجام می‌گیرد. مته‌ها بطور منظم از ارتفاع ثابتی روی سنگ فرود می‌آیند. دستگاه مجهز به یک خرک چهار قطبی و یا یک دکل است که مته‌های حفاری بوسیله یک قرقره برگشت روی آن آویزان می‌گردند. 
این مته‌ها دارای حرکت رفت و آمدی می‌باشند و به منظور اجرای مانورهای پائین و بالا رفتن ، از دستگاه رفت و برگشت جدا گردیده و به یک وسیله‌ای به نام چرخ قرقره که برای جاگذاری لوله‌ها نیز بکار می‌رود، مربوط می‌باشند. خرکهای جدا شونده ، چوبی و یا فلزی هستند. پایه‌ها روی دالهای سیمانی که قبل از مونتاژ دستگاه تهیه می‌شوند، قرار می‌گیرند. دکل‌های خم شونده یا تلسکوپی ، سوندوزهای دستگاههای حفاری خود کار قابل حمل را مجهز می‌نمایند. ممکن است که این دکلها به صورت دائمی در پشت یک کامیون ثابت شده باشند. دکلها باید بوسیله کابلهای محکم روی بلوکهای سیمانی ثابت گردند. 

عمیق ترین چاه با روش ضربه ای 
معرفي ميخ پرچ فولادي(پرچ كور) 
	ميخ پرچ فولادي پرچ ساز طبق استاندارد ملي3419 ، DIN7337 به قطر 4 و 5 ميليمتر توليد مي شود ، جنس آن فولاد كم كربن با پوشش گالوانيزه و ميخ آن فولاد با پوشش گالوانيزه مي باشد.مشخصات فني :


قطرپرچ
D
طول پرچ
L

قطر سرپرچ
H

ضخامت سرپرچ
E

ضخامت كار
S

قطر سوراخ(مته)

F
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قطر اسمي
4
قطرپرچ
90/3=D

قطر سوراخ(مته)

4=F

قطر سرپرچ
5/7=H

ضخامت سرپرچ
1/1=E


	ا ندازه به ميليمتر
جنس : فولاد كم كربن
طول پرچ 
L

ضخامت كار 
S

شماره كالا
8

5/4-5/2

619-4008

10

5/6-5/4

619-4010

12

5/8-5/6

619-4012

حداقل مقاومت كششي (نيوتن)
حداقل  مقاومت برشي(نيوتن)

2000
1500
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قطر اسمي
5

قطرپرچ
85/4=D

قطر سوراخ(مته)

5=F

قطر سرپرچ
9=H

ضخامت سرپرچ
2/1=E


	8
4-2

619-5008

10
6-4

619-5010

12

8-6

619-5012

حداقل مقاومت كششي (نيوتن)
حداقل  مقاومت برشي(نيوتن)

3000
2400




برش و سوراخكاري بردهاي الكترونيكي با استفاده از ليزر
در روش هاي سنتي براي برش و سوراخكاري بردهاي الكترونيكي از دستگاه هاي مكانيكي  CNCاستفاده مي شود. براي انجام كارهاي مذكور از دستگاه هاي برش و سوراخكاري ليزري نيز مي توان استفاده نمود. اين دستگاه ها به خاطر شعاع كوچك ليزر در مقايسه با شعاع مته هاي مورد استفاده در CNC ها، مي توانند عمليات برش و سوراخكاري را با دقت بالاتري انجام دهند. از ليزر براي سوراخكاري و برش بردهاي معمولي و بردهاي انعطاف پذير مي توان استفاده كرد.
 ويژگي‌هاي برش و سوراخكاري ليزري بردهاي الكترونيك به شرح زير هستند:

دقت و ظرافت بالاي برش و سوراخكاري 

سرعت بالاي برش و سوراخكاري 

سرعت و سهولت تبديل طرح برش و سوراخكاري به برد نهايي 

عدم توليد پليسه ها در اطراف برد و در محل هاي سوراخكاري 

امكان ايجاد سوراخ هاي ريز نزديك به هم بدون چسبيدن سوراخ ها به يكديگر 

معرفس دستگاه دریل CNC مخصوص سوراخکاری Tube Sheet 
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نمایندگی انحصاری کارخانه Batliboi هند در ایران"
دریل CNC با قابلیتهای خاص جهت سوراخکاری Tube Sheet از قبیل :
60 سوراخ در ساعت (قطر مته 20mm - ضخامت ورق 30mm - جنس ورق ST50))
سیستم خنک کننده از مرکز مته
افزایش سرعت و دقت
سوراخكاري اتصالات لوله ها با فلنج GRP
کوپلینگ (مانشن) GRP 
متداول ترین روش اتصال خصوصاً برای لوله های مدفون استفاده از کوپلینگ می باشد. لوله های تولیدی در شاخه های 12 متری معمولاً به وسیله یک کوپلینگ 2 واشره از جنس GRP به هم متصل می شوند. 

لوله و کوپلینگ می تواند به صورت مجزا تامین گردد و یا در صورت در خواست کوپلینگ مربوطه در یک طرف بر روی لوله در کارخانه نصب خواهد شد . کوپلینگ های تولیدی با دو واشر آب بندی می شوند . واشر درون شیاری که با دقت تراشکاری شده است قرار می گیرد . واشر کوپلینگ ها برای مدت بیش از 75 سال مقاومند . 

کلیه ابعاد مربوط به کوپلینگ های این شرکت در جدول زیر مشخص گردیده اند. 

کوپلینگ های چسبی 

کوپلینگ صلب ، با چسب ابو کسی جهت مصارف روی کار تامین می گردد . در این کوپلینگ ها آبندی با دو واشر انجام می گردد .ضمن اینکه چسب ابو کسی بین لوله و کوپلینگ موجب صلب شدن کوپلینگ می گردد و در نتیجه اتصال مربوطه کاملا مقاوم در برابر نیروهای کششی در طول خط می باشد . 
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فلنج GRP 

در موارد خاص امکان اتصال فلنجی لوله ها وجود دارد . وقتی که دو فلنج GRP در اقطار بیش از 300 میلیمتر به هم متصل می شوند یک فلنج در کف دارای O-Ring است. استاندارد سوراخکاری متداول ISO 7005 می باشد . استانداردهای دیگر سوراخکاری نیز قابل تامین هستند . 

اتصالات جوشی 

این اتصال با استفاده از فایبر گلاس و رزین انجام می گیرد و این در حالیست که اتصال نیاز به مقاومت در برابرنیروهای کششی داشته و یا جهت انجام تعمیرات صورت می گیرد . طول و ضخامت اتصال بر اساس قطر و فشار کاری لوله تعیین می گردد . این نوع اتصال به پرسنل ماهر تحت شرایط کنترل شده دارد  كه اين نوع اتصالات را نيز با فلنج GRP مي توان سوراخكاري نمود.

[image: image11.jpg]



فلنج آداپتور PN10/16 - رابط ( كانكتور ) PN10/16
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• قابل استفاده در كليه تاسيسات آبرساني از جمله آب آشاميدني و سيالات غير 80((خورنده تا دماي C  
• بدنه و رينگ نگهدارنده از جنس چدن داكتيل GGG40 ( DIN 1693 )EN1563 
حتي در محصولات PN10 
• ابعاد و سوراخكاري فلنج مطابق (DIN 28605 / DIN 2501 EN1092( 
• برقراري اتصال مطمئن و كاملا آببند بين دو لوله PE يا PVC ( رابط ) ، لوله وشيرآلات يا ساير اتصالات ( فلنج آداپتور ) 
• پوشش رنگ پودري اپوكسي جامد ( جهت اطلاعات بيشتر رجوع به بخش 1 ) 
• سهولت مونتاژ يا جداسازي 
نحوه مونتاژ 
1- يك پخ 30 درجه روي لوله PE يا PVC ايجاد نماييد 
2- لوله را مرطوب نموده و تا انتها در داخل فلنج آداپتور يا رابط جا بزنيد 
3- اتصال بين فلنج و شيريا ساير اتصالات را برقرار نموده و سپس پيچهاي رينگ نگهدارنده را محكم نماييد .
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	Weight kg
	B
	E
	L
	PipeøA mm

	3.2
	124
	80
	171
	63

	4.0
	138
	82
	175
	75

	5.4
	152
	85
	181
	90

	6.4
	172
	85
	181
	110

	7.8
	193
	87
	185
	125

	9.0
	210
	93
	197
	140

	12.0
	236
	105
	221
	160

	14.5
	258
	113
	241
	180

	21.5
	284
	125
	261
	200

	26.0
	314
	128
	265
	225


	Weight kg
	Bolts
	~L
	b
	E
	k
	D
	Pipe ømm
	Flange DN

	
	Thread
	Qty.
	
	
	
	
	
	
	

	3.6
	M16
	4
	90
	19
	80
	125
	165
	63
	50

	3.8
	M16
	4
	90
	19
	80
	135
	175
	63
	60

	4.0
	M16
	4
	92
	19
	82
	135
	175
	75
	60

	4.3
	M16
	4
	90
	19
	80
	145
	185
	63
	65

	4.3
	M16
	4
	92
	19
	82
	145
	185
	75
	65

	5.0
	M16
	8
	92
	19
	82
	160
	200
	75
	80

	5.5
	M16
	8
	95
	19
	85
	160
	200
	90
	80

	6.8
	M16
	8
	95
	19
	85
	180
	220
	90
	100

	6.2
	M16
	8
	95
	19
	85
	180
	220
	110
	100

	7.0
	M16
	8
	97
	19
	87
	180
	220
	125
	100

	7.8
	M16
	8
	95
	19
	85
	210
	250
	110
	125

	8.2
	M16
	8
	97
	19
	87
	210
	250
	125
	125

	8.5
	M16
	8
	103
	19
	93
	210
	250
	140
	125

	11.3
	M16
	8
	103
	19
	93
	240
	285
	140
	150

	10.5
	M20
	8
	115
	19
	105
	240
	285
	160
	150

	11.6
	M20
	8
	125
	19
	115
	240
	285
	180
	150

	18.0
	M20
	8
	135
	20
	125
	295
	340
	200
	200

	16.0
	M20
	8
	138
	20
	128
	295
	340
	225
	200


	فشار اسمي  PRESSURE
bar
	اندازه اسمي     SIZE
mm
	

	
	
	

	10/16
	DN50-DN200
	فلنج آداپتور Flange Adaptor

	
	DN63-DN225
	كانكتور                  Connector


	شماره قطعه 
PART NO.
	نام قطعه         PART NAME
	جنس       MATERIAL

	1
	بدنه                                       Body
	GGG40

	2
	واشر آببندي                        Lip seal
	EPDM

	3
	فاصله انداز              Spacer bushes
	Elastomer

	4
	رينگ برنجي                     Grip ring
	MS58

	5
	رينگ نگهدارنده           Lock ring
	GGG40

	6
	پيچ                                 Bolt
	Steel 8.8 DIN936


 
سوراخکاری اصطکاکی جهت قلاویز کاری روی ورق
فرم دریل راهکاری مناسب و ایده آل برای ایجاد سوراخ مناسب قلاویز، اتصال با چسب، لحیم و یا جوش در نایع مونتاژ قطعات با ضخامت کم(ورق) می باشد. فرم دریل چیست؟ فرم دریل تکنیکی است که بر روی ورق و لوله های فلزی می تواند بوش مستحکمی در پشت سوراخ ایجاد کند. بوش به دست آمده را می توان با استفاده از قلاویز فرم رزوه دار کرد... انواع فرم دریل : فرم دریل کوتاه، که قسمت استوانه ای شکل آن در امتداد کله قندی نوک ابزار کوتاه تر می باشد. باعث ایجاد بوشی مخروطی در پشت قطعه و لبه ای کوتاه در روی قطعه می گردد. در نوع بلند آن که ارتفاع قسمت استوانه ای بلندتر است، باعث ایجاد بوشی با ارتفاع بیشتر و با مقطع استوانه ای می شود.
طراحي و ساخت دستگاه اندازه گيري نيروهاي ماشينكاري دو مؤلفه اي در سوراخکاری (Drilling Dynamometer) براي اولين بار در ايران
روش هاي اندازه گيري نيروهاي تراش را مي توان به سه دستة تحليلي، عددي و تجربي تقسيم كرد. در   روش هاي تجربي، نيروهاي تراش با سيستم هاي اندازه گيري مثل دينامومترها به طور مستقيم اندازه گيري مي شوند. طرح فعلی طراحی و ساخت یک دینامومتر سوراخکاری می باشد که تاکنون در کشور طراحی و ساخته نشده است. در اين دينامومتر اساس اندازه گيري و تبديل پارامتر فيزيكي نيرو، سنسورهاي مقاومتي مي باشد كه در اثر اعمال نيرو بر هر يك از المان ها، تحت كرنش قرار گرفته و با تغيير مقاومت در مدار الكتريكي يك خروجي را به عنوان معياري از نيروهاي اعمالي ارائه مي دهد. عدم تأثير نيروها بر يكديگر با طراحي مناسب المان هاي الاستيك ايجاد شده است. نکته جالب و پر اهمیت توجه در طراحی یک دینامومتر سوراخکاری وجود دو نیرو و گشتاور از دو جنس مختلف می باشد که همزمان بر روی قطعه کار وارد می شوند. در دینامومترهای دیگر تنها نیروهای محوری وجود دارند. نکته دیگر عدم وابستگی مقادیر اندازه گیری شده در نقطه سوراخکاری به مکان آن نقطه می باشد، که توسط آرایه صحیح سنسور ها در المان های الاستیک و مدارهای الکترونیکی این موارد مهم در این دینامومتر بخوبی حل و فصل شده است. کابرد وسیع این طرح در طراحی مته ها و برآورد نیروهای ماشینکاری برای داشتن راندمان ماشینکاری بالا و ارائه یک طول عمر ابزار بالا می باشد.
جيگ و فيكسچرهاي ماشينهاي كنترل عددي كامپيوتري(CNC)
براي براده برداري سطوح مختلف قطعه توسط  يك ماشين كنترل عددي كامپيوتري   CNC   فقط لازم به يكبار عمل مبنا گيري مي باشد؛ در صورتيكه در يك ماشين ابزار سنتي براي هر عمليات نياز به يكبار مبنا گيري داريم؛ و با استفاده از يك فيكسچر؛ دقت ماشينكاري وابسته به فيكسچر است.
ولي در ماشين ابزار CNC دقت لازم را ماشين ابزار تامين مي كند نه فيكسچر.رايج ترين نگهدارنده هايي كه در ماشين هاي ابزار CNC بكار ميروند؛ روبندهاي انگشتي (در ماشينهاي فرز) است. چون از آن در انواع كارها مي توان استفاده كرد و نيز ارزان هستند و اين روبندها معمولا دستي هستند و از روبندهاي مكانيزه به ندرت استفاده مي شود. البته چنانچه از ماشينهاي CNC در خطوط توليد اتوماتيك استفاده شود به كار گيري روبندهاي مكانيزه اجتناب ناپذيرخواهد بود. در ماشينهاي تراش CNC  معمولا ازسه نظام ها؛ مرغكهاي هيدروليك؛ كولت و براي كارهاي خاص بايد فيكسچر مخصوص قطعه را طراحي كرد.از ديگر تجهيزات نگهدارنده كه در ماشينهاي CNC به كار مي روند صفحات و پايه هاي سوراخ دار؛ پايه فيكسچر هاي يونيور سال و بكار گيري پالت هاي چند خانه با روش تعويض دستي يا اتوماتيك مي باشند.

بررسی شکل و جنس ابزار های برش قبل از سوراخكاري

Effect Of Tool Geometry  تاثير شکل ابزار
شکل و هندسه ابزار روی اکثر معيار های عمر ابزار مانند کيفيت سطح ، نيروی براده برداری (wear land و  crater wear)  دقت قطعه کار، شکست کامل ابزار، و درجه حرارت تاثير دارد. 
بنابراين شکل و هندسه ابزار اهميت زيادی دارد و در صورت نياز بايد توسط سنگ زنی شکل مناسب را در ابزار ايجاد کرد .

در حين ماشينکاری، ابزار به دو صورت مختلف تغيير شکل می دهد:

• فرسايش ابزار باعث جدا شدن ذراتی از ابزار می شود. 
• تغيير شکل پلاستيک  باعث تغيير شکل ابزار می شود.

از مهمترين زوايای ابزار برنده زاويه براده است(normal rake angle) که به دو صورت مختلف روی عمر ابزار تاثير می گذارد:
• هر چه زاويه براده بيشتر باشد نيرو های  براده برداری کاهش يافته و براده راحت تر روی سطح براده حرکت می کند . بنا بر اين ابزار تحت نيرو های کمتری قرار گرفته و عمر ابزار افزايش می يابد.
• از طرف ديگر با افزايش زاويه براده مجرای عبور حرارت کم شده با افزايش درجه حرارت عمر ابزار کاهش می يابد.
تاثير زاويه براده روی حرارت:
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از طرفی زاويه براده زياد باعث کم شدن استحکام مکانيکی ابزار برنده و شکست ابزار در اثر اعمال نيرو های مکانيکی زياد می شود .
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 چگونگی توجيه عمر ابزار بر اساس معادلات تيلور به اين گونه است که با تغييرات هندسه ابزار وجنس قطعه کار  x,C   در معادله تيلورتغيير می کنند .

effect of tool material

تاثير جنس ابزار
خواص کلی مورد نياز
• سختی بالا
• چقرمگی بالا
• مقاومت به سايش
• مقاومت به شک های حرارتی و مکانيکی
• توانايی نگهداری اين خواص در درجه حرارت ماشينکاری 
• سختی و مقاومت به سايش معمولا همراه هم هستند ولی چقرمگی در جهت عکس آنها عمل می کند که اين امر موجب بروز مشکلاتی در انتخاب ابزار شده است .
• بهترين ابزار برای يک کاربرد خاص دارای بيشترين سختی  تافنس مناسب است  وسختی خود را در درجه حرارت ماشين کاری حفظ می کند.
مولتی اسپیندل (Multi Spindle) چيست؟ 

در حال حاضر انجام عملیات سوراخکاری برقو و قلاویز در بسیاری از کارگاههای کوچک و بزرگ صنعتی کشورمان با استفاده از تجهیزاتی انجام می شود که تنظیم موقعیت و زاویه سوراخ در هر مرتبه از انجام عملیات با استفاده از نیروی انسانی انجام می پذیرد و بر همین اساس احتمال بروز خطا و عدم یکسان بودن قطعات تولیدی بسیار زیاد و اجتناب ناپذیر است. هر چند این روش تولید برای محصولات با تیراژ پایین توجیه پذیر و قابل اصلاح است ولی برای محصولاتی که در تیراژ بالا تولید می شوند بروز اینگونه خطاها و عدم تطابقها از نظر فنی و اقتصادی به هیچ وجه قابل قبول و توجیه پذیر نمی باشد. و این در حالتی است که با استفاده از مولتی اسپیندل می توان بروز اینگونه خطاها و مشکلات را به حداقل ممکن کاهش داد. بر همین اساس روز به روز اهمیت دستگاه های مولتی اسپیندل در صنعت قطعه سازی افزوده می شود. دستگاه های مولتی اسپیندل دستگاه هایی هستند که قادر می باشند عملیات سوراخکاری برقو و قلاویز به طور همزمان برای چند سوراخ مختلف در یک قطعه با قطرها و زوایای مختلف را انجام دهند. به عنوان مثال در صورتی که در یک قطعه 6 سوراخ مختلف وجود داشته باشد در روشهای تولید دستی این 6 سوراخ با استفاده از 6نیروی انسانی و در 6 مرحله انجام می شود. در حالی که می توان با استفاده از یک دستگاه مولتی اسپیندل مناسب این کار را در یک ششم زمان مورد نیاز روش دستی و با بکارگیری تنها یک نیروی انسانی انجام داد. بدین ترتیب سرعت این مرحله از تولید به حداقل6 برابر روش قبلی افزایش یافته و هزینه های نیروی انسانی آن حداقل به یک ششم روش دستی کاهش می یابد و علاوه بر این دقت تولید به طور قابل توجهی ارتقاء می یابد.
کاربردهای مولتی اسپیندل در صنعت
دستگاه های مولتی اسپیندل در کارگاه ها و کارخانجات مختلف قطعه سازی با اهداف سئوراخکاری برقو و یا قلاویز مورد استفاده قرار می گیرند که در هر کارگاه و یا کارخانه متناسب به نوع و شرایط قطعه و سوراخ های مورد نظر می بایستی از یک دستگاه مولتی اسپیندل خاص استفاده نمود. صنعت خودرو سازی در کشور ما در حال حاضر به دلیل رشد روزافزون این صنعت و تیراژ بالای قطعات مورد نیاز به عنوان یکی از مهمترین بازارهای مصرف دستگاه های مولتی اسپیندل محسوب می گردد.
معایب و مزایای دستگاه های مولتی اسپیندل
از مهمترین مزایای دستگاه های مولتی اسپیندل می توان به موارد زیر اشاره نمود:

1- دقت بالای سوراخکاری (در حدود یک هزارم میلیمتر)
2- بالا بردن تیراژ و سرعت تولید که به تعداد سوراخهای موجود در یک قطعه بستگی دارد و هر چه تعداد آنها در قطعه بیشتر باشد میزان تاثیر گذاری دستگاه در افزایش سرعت تولید چشمگیر تر خواهد بود.
3- کاهش هزینه های تولید در دراز مدت به دلیل کاهش هزینه های نیروی انسانی کاهش هزینه برق مصرفی و کاهش ضایعات تولید به دلیل کاهش خطاهای انسانی.
از مهمترین معایب دستگاه های مولتی اسپیندل می توان به موارد زیر اشاره نمود:
1-بالا بردن هزینه سرمایه گذاری اولیه به علت اینکه برای هر قطعه می بایستی یک مولتی اسپیندل جداگانه طراحی و ساخته شود. که البته لازم به ذکر است که در دراز مدت به دلیل افزایش سرعت تولید و کاهش هزینه های بهره برداری و تولید هزینه های سرمایه گذاری اولیه مستهلک می گردد.
2- توقف تولید بر اثر خرابی دستگاه که این عیب نیز با استفاده از یک دستگاه رزرو در انبار قابل حل می باشد.
قابلیت ها و مزایای موتی اسپیندل
بسیاری از دستگاه های مولتی اسپیندل موجود در کشورمان که عمدتا تولید کشورهای خارجی می باشند از قیمت بالا و انعطاف پذیری پایینی در انجام کار در حالات و شرایط مختلف برخوردار می باشند و این مسئله باعث گردیده تا برخی از صاحبان صنایع از بکارگیری این دستگاه استقبال چندانی ننمایند. به همین علت یک شرکت ایرانی www.tarhavaran.com با تکیه بر سالها تجربه خود در این زمینه بسیاری از نواقص موجود در این گونه دستگاه ها را برطرف نموده و با کمترین هزینه ممکن به بالاترین کارایی دست یافته است که در اینجا به برخی از مهمترین ویژگی های دستگاه مولتی اسپیندل مذکور اشاره شده است:
1- سوراخکاری در قطعهکار تحت زوایای مختلف
2- قابلیت کم یا زیاد نمودن دور محور خروجی
3- ماشین کاری با چند دیسک با قدرت و سرعت لازم
4- بیرون آوردن پیچهای رول پلاک از قالب چند کویته شامل دو حرکت 1- چرخش محور های خروجی 2 –بالا و پایین بردن خود دستگاه مولتی اسپیندل به طور همزمان با حرکت چرخش محورها
5- قلاویز کردن در گامهای مختلف
6- سبک بودن وزن دستگاه به دلیل استفاده از بدنه با جنس آلومینیوم
7- امکان روغن کاری و گریس کاری بدون پیاده سازی چرخدنده ها
8- استفاده از قطعات مرغوب در اجزاء تشکیل دهنده دستگاه مطابق استاندارد های جهانی
9- امکان نصب بر وری دستگاه های مختلفی همچون دریل ماشین فرز و یا ماشین مخصوص توسط یونیت می باشد.
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