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 :مقدمه 

 عملیات نوعی( Broaching) پیشین ابزارهای خانکشی معرفی گردید و گفته شد که خانکشیدر یاداشت تخصصی 

 خارجی و داخلی سطوح روی بر مختلف هایفرم ایجاد برای گسترده طور به که است انبوه تولید برداریِ براده

 هر یا و اسلحه خان قفل، توپی شیار داخلی، هایچرخدنده داخلی، هزارخارِ ای،دایره غیر هایسوراخ جمله از قطعات،

 .شود می استفاده نامتعارف خارجی و داخلی شکل

شود و ضمن معرفی دستگاه، در این قسمت که ادامه بحث قبلی است به معرفی دستگاه خانکشی افقی پرداخته می

تر تخصصیمنظور درک ها شرح داده خواهد شد. بهاصول کاری آن و روش انجام عملیات خانکشی با این دستگاه

انتخاب شده است و البته دلیل  7A510با مدل S.M. Kirovساخت بلاروس از کارخانه  چینگوبر دستگاهموضوع، 

این انتخاب، فراوانی وجود محصولات این کارخانه در ایران است. امید است که نوشته حاضر بتواند مورد استفاده 

 علاقمندان صنعت قرار گیرد.

  7:چینگ ودستگاه برسازنده معرفی کارخانهA510 

در شهر  1881است که سال  S.M. Kirov کارخانه ماشین ابزار، دستگاهاین توسعه دهنده و  سازنده

های پیشرفته و امروزه با تولید دستگاه سیس شدهای خانکشی تاساخت دستگاه با هدفمینسک)پایتخت بلاروس( 

آلات برش سنگین را نیز بعنوان محصول دهد البته در گذشته، تولید ماشینتر و نیمه خودکار کار خود را ادامه می

 جانبی برعهده داشته است.

 :S.M. Kirov تولید شده توسط کارخانه ماشین ابزار بروچینگ ماشین آلات 

 7A510مدل  کیلونیوتن 100 دستگاه بروچینگ افقی  - 

 7B510مدل  کیلونیوتن 100 دستگاه بروچینگ افقی  - 

 7A534مدل  کیلو نیوتن 250 دستگاه بروچینگ افقی - 

 7B55مدل  کیلونیوتن 100 افقی بروچینگدستگاه   -

 7B56مدل  کیلونیوتن 200 دستگاه بروچینگ افقی  -

 7523مدل  کیلونیوتن 100 افقی چینگدستگاه برو  - 

 

http://stanki-katalog.ru/st_minskkirov.htm
http://stanki-katalog.ru/st_minskkirov.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7a510.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7b510.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7a534.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7b55.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7b56.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7523.htm
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 7534مدل  کیلونیوتن 250 افقی چینگدستگاه برو  - 

 7A523مدل  نیمه خودکارافقی  چینگدستگاه برو  - 

 7A534مدل  نیمه خودکارافقی  چینگدستگاه برو  - 

 7A545مدل  نیمه خودکارافقی  چینگدستگاه برو  - 

 7A555مدل  نیمه خودکارافقی  چینگدستگاه برو  - 

 

 7دستگاه برچینگ افقی  معرفیA510: 

های مختلف کاری شده یا ناهموار با اشکال و اندازههای از پیش ماشینسوراخ خانکشیبرای  7A510 افقی دستگاه

از  برداری روش بهره موثرترین. قطعات ساخته شده از فلزات و آلیاژهای آهنی و غیر آهنی طراحی شده استهندسی 

سهولت تنظیم مجدد دستگاه امکان استفاده از آن را در ، در تولید انبوه و در مقیاس بزرگ است 7A510 دستگاه

 .کندفراهم می ی را نیزتولید در مقیاس کوچک و تک

 7A510:ی دستگاه برش افقی مشخصات فنی اصل -

  100 میاسنیروی کشش KN  

 میلی متر 1250..100 ی )حرکت کالسکه ابزار خانکشی(طول کار محدوده 

  میلی متر 100 صفحه گلوییقطر سوراخ 

 متر در دقیقه 13.0..1.5 های قابل تنظیم حرکت کالسکهسرعت 

  متر در دقیقه 25 برگشت کالسکهسرعت 

  (دور در دقیقه 970) کیلو وات 14 درایو اصلیقدرت موتور الکتریکی 

 کیلوگرم 5200 وزن دستگاه 

http://stanki-katalog.ru/sprav_7534.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7534.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7534.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7534.htm
http://stanki-katalog.ru/sprav_7534.htm
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 و تغذیه برای خودکار هایدستگاه به که هنگامی اما کند،می کار اتوماتیک نیمه ماشین یک عنوان به دستگاه این

 استفاده قرار گیرد.به عنوان یک دستگاه با چرخه کاری تمام اتوماتیک مورد  تواندمی شود، مجهز ه کارقطع برداشتن

 

 7 چینگودستگاه بر یفضای کار و  ابعادA510: 

های گلویی با چاک نگهدارنده سرِ ابزار خانکشی، قسمت استدستگاه بستر ضمیمه  بخششامل تصویر زیر که  

 دهد. صفحه فرود، راهنماها، گیره حامیِ انتهای ابزار و ابعاد قابل خانکشی توسط دستگاه را نمایش می
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  7چینگودستگاه برابعاد صفحه فرودA510: 

شود و قطر سوراخ گلویی آن بیانگر گفته می خانکشی حین در کار قطعه گرفتن قرار محلبه  فرود صفحه

 d=100ماکزیمم قطر ابزار خانکشی قابل استفاده در آن دستگاه است که این مقدار برای دستگاه مورد نظر 

گرفتن ساده و دقیق قطعه کار روی صفحه فرود امکان نصب فیکسچر روی آن منظور قرار باشد. بهمیلیمتر می

 در نظر گرفته شده است.
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 7افقی  چینگدستگاه برواصلی اجزای  معرفیA510: 

 

 :اجزای اصلی دستگاه

 خزنده غلتک 20 بدنه 1

 پینیون دنده چرخ 21 های راهنماریل 2

 غلتک 22 تابلوی برق 3

 اهرم 23 کالسکهمجموعه  4

 مهره تثبیت 24 فنر 5

 غلتک پشتیبانی کشویی 25 های راهنماریل 6

 میله نگهدارنده سر جک 26 دستی چرخ 7

 میله 27 بادامک 8

 هیدرولیک سیلندر 28 نوارهای تثبیت 9

 کمکی چاک 29 فلکه حرکت دستی 10

 ابزار گیرکارتریج کمکی  30 بستر و کاور دستگاه 11

 گیره نگهدارنده ته ابزار فنرهای 31 اتوماتیک )نگهدارنده( چاک 12

 پایه نگهدارنده 32 نازل سیال برش 13

 قفل کننده 33 برآمدگی 14

 ضمیمه بستر 34 نازل سیال برش 15

 پمپ سیال برش 35 فرود صفحه 16

 مخزن هیدرولیک 36 گوه 17

 پمپ اصلی هیدرولیک )مدل پیستونی( 37 ریل راهنما 18

   غلتک 19
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 :روند انجام کارخانکشی 

ابزار)سوزن( سر  سپس شودمی ثابت 16 فرود فیکسچر روی صفحه توسط برای انجام عملیات خانکشیقطعه کار 

در طول  .شودهای چاک گرفته میگیرد و توسط فکقرار می 12 نگهدارنده و چاک خامدر سوراخ قطعه  خانکشی

شود که سوراخ قطعه کار ایجاد میفرمی در ، شودکه باعث کشش ابزار خانکشی می 4کالسکه مجموعه حرکت 

 ،، دستگاه برای یک چرخه کامل کارابزار خانکشیبسته به اندازه و وزن ، است ابزار خانکشیپروفیل منطبق بر 

 .شودیا مکانیزه تنظیم می بصورت دستی

 :در حین انجام عملیات خانکشی ماشین هایحرکت -

  متأثر از حرکت جک هیدرولیک مربوطه. 4کالسکه  کشش سوزن بروچ توسط –برش اصلی حرکت 

 حمایت از ابزار خانکشی وجلوگیری از خمش  برای 30و 25طولی غلتک وکارتریج  حرکت -کمکی هایحرکت

 آن.

 های هیدرولیکتوسط جک 30و  25های حامی و لغزنده 4 کالسکهابزار توسط بازگشت سریع  -حرکت برگشت 

 مربوطه.

پوشانده  11که توسط قاب  ، الف( فوق)شکل  2راهنمای های ریلدر امتداد  4کالسکه  -انجام حرکت اصلی برش

شیار استوانة شکل  خودکار طور به که است شده طراحی طوری 12 اتوماتیک چاک ،کندحرکت میشده است، 

شده است، حرکت  سوار 4 کالسکه رویکه  چاک بدنه گیرد و با می محکم حرکتسوزن خانکشی را با شروع ابتدای 

تأمین کننده روغن  36 هیدرولیک مخزن .کندمی آزاد ، ابزار راکالسکه برگشتی حرکت انتهای در و کندمی

اصلی و متأثر از آن حرکت کالسکه و  هیدرولیک است که باعث حرکت جک 37پمپ پیستونی شعاعی هیدرولیک 

 شود. کشش ابزار خانکشی و انجام عمل خانکشی می

 30و  25حامی  هایلغزنده 34 ضمیمه بستر بر روی -های کمکی(های حامی)حرکتمکانیزم عملکرد لغزنده

بهمراه  22 نگهدارنده غلتکنگه داشتن دنباله ابزار خانکشی و جلوگیری از خمش آن در نظر گرفته شده است. برای 

حرکت  28توسط سیلندر هیدرولیک اند، قرار گرفته 34که روی بستر ضمیمه  6در امتداد راهنماهای  25زنده لغ

کند و پس از قفل شدن چاک هدایت می 12و استوانه ابتدایی ابزار را به داخل چاک اتوماتیک  کندمیاولیه را آغاز 

 دنبالهگاه برای به عنوان تکیههای حامی شود، مجموعة لغزندهمی عمل کشش اصلی توسط جک اصلی آغاز 12

کمکی که حمل کننده سه نظام  30لغزنده کند همچنین و از خمش آن جلوگیری می کندعمل میسوزن خانکشی 

 .کندپشتیبانی می انتهای ابزاراز  است، 29
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در امتداد حرکت ابزار  28توسط جک  25و  30شود لغزنده کشیده می 12هنگامی که ابزار خانکشی توسط چاک 

شوند در نتیجه ها نیز متوقف میرسد، این لغزندهجک به انتهای حرکت خود میو هنگامی که کنند حرکت می

براچ به طور کامل از سوراخ ماشینکاری شده  و خارج می شود 29به راحتی از کارتریج کمکی انتهای ابزار خانکشی 

 .عبور می کند قطعه کار

باید دوباره وارد کارتریج کمکی ای انتهای ابزار خانکشی دنباله استوانهدر طول حرکت معکوس،  - برگشت حرکت

ابزار خانکشی به ابتدای مسیر حرکتی خود برسد و تا زمانی که  کندرا به سمت راست حرکت  30شود و لغزنده  29

 .قطعه کار جدید روی دستگاه قرار گیرد

  7چینگ افقی وه بردستگاسیستم هیدرولیکA510: 

ایت می شود که از یک پمپ پیستونی پرفشار حم NPM-713 سیستم هیدرولیک دستگاه توسط یک پمپ از نوع

که در محفظه آن تعبیه شده است، تشکیل  (54شکل  10)شماره ای کم فشار ( و یک پمپ دنده54شکل  1)شماره 

 .شده است
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کند می ارسال 5 اصلیسیلندر  چپبه سمت راست یا  8 شیربلوکروغن را تحت فشار بالا از طریق  1پمپ پیستون 

 کند.تامین میرا  ابزار خانکشیو  21معکوس کالسکه یا و  کششبه طور متناوب حرکت آن و پیستون 

و  3به سیلندر  25، از طریق خط لوله 4 شیربلوکبه  24روغن را تحت فشار از طریق خط لوله  10 شماره پمپ دنده

را از طریق پیستون  1پمپ پیستون  ،4 در این میان شیربلوککند. می ارسال 6 شیر بلوکبه  26از طریق خط لوله 

 . است 7کنترل کننده سیلندر کمکی 6 شیربلوکو کند کنترل می، 3.1و  2.2، 2.1های 

 خانکشی:عملیات  روشهای انجام 

 در لیتر 200 ظرفیت با آنها از یکی ،شودمی انجام پمپ دو با هیدرولیک درایو یک از استفاده با کشیابزار خان حرکت

 روغن ،دقیقه در لیتر 25 ظرفیت با دیگری و شودمی استفاده( کار) اصلی هیدرولیک سیلندر روغنِ تامین برای دقیقه

 : کندامکانپذیر می را کار چرخه سه انجام هیدرولیک درایو. رساندمی کمکی هیدرولیک سیلندر به را

 کامل چرخه 

 ساده چرخه  

 تنظیم 

-می انجام( مترسانتی 130-120) بلندهای خانکشی سوزن با کامل چرخه یک درعملیات بروچینگ  کامل: چرخه

-می دریافت کمکی سیلندر از را خود حرکت که شودمی نصب کمکی کارتریج در براچای انتهای ساقه استوانه. شود

 اصلی کارتریج سمت بهای آن از سوراخ قطعه کار پس از عبور قسمت استوانه غلتک یکتوسط  پشتیبانی با براچ. کند

 با همراه آنرا اصلی قفل شده و کارتریجای)ساقه( براچ داخل قسمت استوانه شود سپسو وارد آن می کندمی حرکت

متوقف شده و در ادامه حرکت ابزار عملیات خانکشی کارتریج کمکی  که زمانی تا دهدمی حرکت کمکی کارتریج

 :بصورت مرحله به مرحله بشرح زیر است دستگاه کامل چرخه .دشو انجام معکوسپس از آن حرکت  و پایان پذیرد

 کمکی و حمایت ابزار توسط غلطک راهنما کارتریجقرار گرفتن انتهای ابزار داخل  .1

 و عبور سر ابزار خانکشی از داخل سوراخ قطعه کار شروع حرکت ابزار توسط سیستم هیدرولیک کمکی .2

 آن گرفتن و اصلی)کار( کارتریج به ابزار خانکشی سریع شدن نزدیک .3

 (شودمی درایو قدرت از کامل استفاده باعث که براچ کارخشن هایدندانه طول در) بالا سرعت با حرکت .4

 (کننده کالیبره هایدندانه طول در نیاز مورد سطح کیفیت آوردن دست به برای) کاری آهسته حرکت .5

 قطعه سوراخ از خانکشی ابزار کامل عبور منظورهب ابزار انتهای شدن آزاد و کمکی چاک شدن باز .6

 کار قطعه تخلیه و دستگاه توقف .7

 کالسکه معکوس حرکت شروع و چرخه شروع دکمه مجدد دادن فشار .8
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 ابزار نشین عقب و معکوس حرکت اثر در کمکی چاک توسط خانکشی ابزار انتهای گرفتن .9

 اصلی کارتریج شدن باز و معکوس حرکت انتهای در سرعت کاهش .10

 دستگاه هایحرکت توقف و خود اولیه موقعیت به ابزار کامل برگشت .11

 .است پذیر امکان نیستند فعال کمکی واحدهای که زمانی چ،ابر خروج و تامین بدون ناقص چرخه انجامنکته: 

 

چ ادر این مورد، بر. شودکوتاه از یک چرخه ساده استفاده می خانکشی هایسوزنهنگام استفاده از  ساده: چرخه

ای که حرکت افقی را از روی سورتمهو نصب شده اصلی در چاک  ،به صورت دستیپس از عبور از سوراخ قطعه کار 

کمکی  های)به لغزنده شود.انجام می عملیات خانکشیکند، دریافت می ،سیلندر هیدرولیک اصلی در امتداد راهنماها

 ساده نیازی نیست و غیر فعال هستند( در چرخه

 ابزاربرای آماده سازی این حالت شامل حرکات لازم ، شودهنگام راه اندازی دستگاه استفاده می تنظیمحالت  تنظیم:

-ها محکم میفقط در یکی از چاکبرای جلوگیری از افتادگی انتهای آزاد براچ زمانی که  .ینگ استچفرآیند بروو 

 .های پشتیبانی در نظر گرفته شده استشود، غلتک

 از برچینگ داخلی یایهنمونه 
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  7مشخصات فنی دستگاه برچینگA510: 

7A510 پارامتر نام 

H ماشین دقت کلاس 

 kN (tf) نامی، کشش نیروی (10) 100

 مترمیلی کالسکه،حرکت  طول بیشترین (1450..200) 1250

 مترمیلی کالسکه، تنظیمقابل  طول بزرگترین (1720..550) 1200

 مترمیلی ،(پایه) فرود صفحه محور تا بستر از فاصله 100

 مترمیلی کار، قطعه خارجی قطر حداکثر 600

 مترمیلی دستگاه، جلویی پایه صفحه کار سطح ابعاد 450*450

 مترمیلی پایه، صفحه رویفیکسچر قالب نصب  سوراخ قطرحداکثر  100

 مترمیلی ،فرود صفحه سوراخ قطر 100

 مترمیلی ،فرود صفحه قطر 220

 m/min ،قابل تنظیم حرکت ابزار سرعت 13.0..1.5

 سرعت کنترل غیرپله ای

 m/min شده، توصیه معکوس سرعت 25..20

 m/min شده، توصیه شدن جمع و سرعت عملیات خانکشی 15

6340 x 2090 x 1910 مترمیلی ،(ارتفاع عرض طول) دستگاه ابعاد 

 کیلوگرم دستگاه، وزن 5200
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