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فصل 4
آج‌زنی

هدف‌های رفتاری

1- مفهوم آج زني را بيان كند.

2- انواع قرقره آج را نام ببرد.

3- عمليات آج زني توسط دستگاه تراش را به درستی انجام  بدهد.

4- عمليات بستن قرقره آج بر روي رنده گير را به درستی انجام بدهد.

5- عمل تنظيم قرقره آج را نسبت به سطح كار  را به درستی انجام بدهد.

6- قرقره مناسب با كار را انتخاب بكند.

7- قسمتهاي مختلف قرقره آج را از هم تمیز دهد.

8- نكات انجام عمليات آج زني را رعايت كند.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

279

توانايي آج زني روی قطعات کار 

1-آشنایی با مفهوم آج زنی 

2- شناســایی انــواع قرقــره های آج ومحاســبات 

مربوطه

3- آشنایی با انواع آج وکاربرد آن

4- شناســایی اصول انتخــاب دور ومحاســبه دور 

پیشروی جهت آج زنی 

5- - شناسایی اصول آج زنی روی قطعات

6- شناسایی اصول موارد ایمنی هنگام آج زنی
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آج‌زنیتراشکاری 2

2

 پيش آزمون

1-  براي ايجاد اصطكاك بيشتر بين دست و سطوح كار چه عملي را بر روي قطعه مي توان انجام داد؟

2- عمل مضرس كردن سطح كار را ..........................  نامند.

3-  به چه روشي مي توان سطح كار را آج زد؟

4- در خصوص استفاده از ابزار آج توضيح دهيد؟

5- انواع آج را نام ببريد؟

6- چگونه مي توان آج مناسب با قطعه كار انتخاب كرد؟

7- عمل آج زني بوسيله چه دستگاهي انجام مي شود؟

8- نكاتي كه در خصوص آج زني بايد رعايت شود  را بنويسيد؟
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تراشکاری 2 آج‌زنی

3

آج زني

از آن جهت آج زنی بر روي سطح كار داراي اهميت است 

كه بتوان در ســطح قطعه كار فرورفتگي ها و برجستگي هايي را 

ايجــاد نمود تا در مواقعي كه مي خواهيــم قطعه يا ابزاري را در 

دســت نگه داريم از محل آج خورده ي آن كه ســطح مناسبي 

است به خوبي در دست مهار گردد، اين سطح سبب اصطكاكي 

خواهد شــد كه در صــورت وارد آمدن نيرو يــا ضربه به آن به 

راحتي ابزار يا قطعه از دســت رها نخواهد شد بدين منظور روي 

سطوح قطعات کار آج زده می شود. تصوير1

شناسايي قرقره آج

ابزاري اســت كه به شــكل نورد عمليــات آج زني را انجام 

مي دهد و چون قطعه كار بين دو ســطح قرقره آج كاملا مهار و 

فشرده مي شود . 

ســطح حاصــل از ايــن عمليات بــه دليل اين فشــردگي از 

اســتحكام و مقاومت خوبي برخوردار مي باشــد )به دليل آنكه 

كريســتال هاي لايه بيروني يا محيطي كار كاملا فشرده مي شود 

و سطح را مستحكم مي نمايد(. تصوير2

قرقره آج از سه قسمت تشکیل شده است:

 بدنه

 نگهدارنده قرقره

 قرقره    

تصوير3
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آج‌زنیتراشکاری 2
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روش انتخاب آج

اين انتخاب با در نظر گرفتن نوع قرقره و آج آن ونيز با توجه به 

طول و قطر و جنس قطعه كار انجام مي گيرد كه طبق دســته بندي 

كه بر مبناي جنس قطعه صورت گرفته مي توان به شرح ذيل قرقره 

را براي آج زني انتخاب كرد:

بدون در نظر گرفتن جنس قطعه كار

در صورتــي كه قطر قطعــه كار 8 ميلي متر و طول آن به هر 

اندازه باشد مقدارt = 0/5 mm   انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعه كار از16 تا 8 ميلي متر و طول آن 

به هر اندازه باشد مقدار mm 0/6 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از 32 تا 16 ميلي مترو تا طول6 

ميلي متر مقدار mm 0/6 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعــه كار از 32 تا 16 ميلي متر تا طول 

بيشتر از 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتــي كــه قطر قطعــه كار از  63 تــا 32 ميلي مترو تا 

طول6 ميلي متر مقدار t = 0/6 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول از 

6 1 تا 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعــه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول 

بيشتر از 6 1 ميلي متر مقدار  t =1 mm  انتخاب مي شود.

نكته: اندازه t  فاصله بين شيار هاي روي سطح آج مي باشد.

كه هر مقدار قطر قطعه كار بيشــتر باشد اين فاصله بيشتر خواهد 

شــد و هر مقدار فاصله آن كمتر با شد براي قطعاتي با قطر كمتر 

كاربرد دارد.

جنس قطعه كار از فولاد

در صورتي كه قطر قطعه كار تا 8 ميلي مترو براي تمام طول ها 

مقدار t = 0/6 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از16 تا 8 ميلي متر و براي تمام 

طول ها مقدار mm 0/6 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از 32 تا 16 ميلي مترو طول تا 

6 ميلي متر مقدار mm 6/ 0 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعــه كار از 32 تا 16 ميلي مترو طول 

تا  بيشتر از 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول تا 

6 ميلي متر مقدار t = 0/6 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول از 

6 1 تا 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعــه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول 

بيشتر از 6 1 ميلي متر مقدار  t =1 mm  انتخاب مي شود.

انواع آج

آج مستقيم

اين آج داراي دندانه هايي است كه كاملا به موازات محور 

قرقره و روي محيط خارجي آن قرار گرفته است. تصوير4

شکل 4
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آج مقعر

دندانه ها به موازات محور مي باشد ولي سطح بيروني قرقره 

به صورت مقعر توخالي بوده كــه براي قطعات محدب كاربرد 

دارد. تصوير7

آج محدب 

دندانه ها به موازات محور مي باشد ولي سطح بيروني قرقره 

به صورت محدب براي قطعاتي كه سطح آنها گود است به كار 

مي رود. تصوير8

آج مايل راست دندانه 

دندانــه هاي اين آج به گونه اي بر روي محيط بيروني قرقره 

قرار گرفته است كه به صورت مايل مي باشد و اگر سطح مقطع 

آن را موازي با ســطح افق قرار دهيم صعود دندانه ها به ســمت 

راست متمايل شده اند. تصوير5

آج مايل چپ دندانه 

اين آج مانند آج مايل راســت دندانه مي باشــد ولي جهت 

صعود آن وقتي موازي با ســطح افقي قرار داده شــود به سمت 

چپ متمايل شده است. تصوير6

شکل 5

شکل 7

شکل 6

شکل 8
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مراحل بستن قرقره آج و نكاتي در خصوص آج زني 

نگهدارنده ي قرقره هاي آج را بايستي در امتداد محور كار 

و يــا كمي پائين تر از آن تنظيــم كرده و حتي الا مكان كوتاه و 

مماس بر لبه دستگاه قطعه گير بست. تصوير9

امتداد نگهدارنده قرقره عمود بر محور كار بســته مي شود و 

مي توان رنده گير را به اندازه ي 1 تا 2 درجه نسبت به محور كار 

به ســمت جهت حركت پيشــروي زاويه داد. كه اين عمل سبب 

مي شــود كه چون قرقره داراي ضخامتي اســت و نيرويي كه از 

 طرف ســوپرت عرضي جهت فرو رفتن ابــزار به داخل کار وارد 

می گردد در ســطح قرقره اثر كمتری گــذارد و با عكس العمل 

کمــی كــه قرقره ايجــاد مي كند احتمــال عقب رفتن ســوپرت 

و درگيــري نا منا ســب در طــول كار بوجود نيايد.لــذا زاويه ي 

تعريف شده سبب مي گردد كه نيروي وارد به صورت نقطه اي و 

تدريجي از ابتدا تا انتهاي سطح جلوي قرقره، به صورت  تدريجي 

وارد گردد. تصوير10

چون عمليات آج زني تحت فشــار غلتك هاي قرقره انجام 

 مــي گيرد لــذا به ازاي قســمت هايي كه داخل قطعــه كار فرو

 مي رود قســمت هاي ديگري از ســطح به صورت برجســتگي 

بيرون زده مي شــود كه اين مقدار سبب مي شود قطر قطعه كار 

به اندازه ي ½ فاصله ي تقسيمات آج روي سطح قرقره افزايش 

يابد كه نياز اســت قبــل از عمل آج زني قطر قطعــه كار به اين 

ميزان كمتر تراشــيده شود تا در قطعاتي كه قطر ايجاد شده پس 

از عمل آج زني حائز اهميت است حفظ شود. تصوير11

بــراي طول هــاي كوچكي از قطعــه كار كه مــي خواهيم 

عمليــات آج زني انجام گيرد نياز اســت قطعه كار كوتاه بســته 

شود تا به ازاي نيروي وارده از ابزار قطعه كار از كار گير خارج 

يا كج نشــود و براي قطعات با طول بلند نياز اســت طرف ديگر 

كار به واسطه مرغك مهار شود. تصوير12

شکل 10شکل 9

شکل 12شکل 11

قرقره
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سرعت پيشروي انتخابي در عمليات آج زني به ميزان نصف 

تقســيمات آج در نظر گرفته مي شــود و سرعت برشي را چون 

عمليــات آج زني تحت فشــار و با اعمال نيرو در واحد ســطح 

انجام مي گيرد لذا سعي مي كنيم از حداقل عده دوران انتخابي 

دســتگاه براي آن اســتفاده كنيم تا سرعت پيشروي سوپرت كه 

ارتباط مســتقيم با عده دوران قطعه كار دارد با حداقل ســرعت 

انجام گيرد تا ابزار فرصت انتقال آج هاي روي قرقره بر ســطح 

كار را داشته باشد.

در هنــگام عمليات آج زني به دليــل اصطكاك و حرارت 

بالايي كه ايجاد مي شــود نياز اســت كه از مايــع خنك كننده 

بــا توجه به جنس كار انتخاب نمود تا ســطح كار نيز از كيفيت 

بيشتري برخوردار گردد.

در حيــن عمل آج زني نيــز ذرات ريزي به علت شــرايط 

ريختــه گري يا نــورد كاري قطعه خام ايجادمی شــود كه نياز 

است در هنگام آج زني اين ذرات با يك برس سيمي كنار زده 

شود تا سطح آج يكنواخت حاصل شود.

مقــدار عمق بار را مي توان به اندازه ي فاصله ي تقســيمات 

آج با استفاده از سوپرت عرضي نسبت به سطح بيروني كار وارد 

نمود كه اين مقدار بار دهي بر حســب ظرفيت دستگاه مي توان 

در يك مرحله انجام گيرد در صورتي كه نياز باشد عمق بار در 

چندين مرحله انجام شــود نياز اســت تا كامل شدن سطح آج به 

شــكل هرمي عمل بار دهي انجام گيرد و نياز اســت كه در هر 

مرحله بار دهي، طول كل قطعه كار را كه مي خواهيم آج بزنيم 

را قرقــره آج طي نمايد و در انتهاي طــول قرقره را از كار جدا 

نكرده بلكه جهت حركت سوپرت طولي ) در حالت اتو مات ( 

معكوس مي شود كه اين عمل بار دهي در هر مرحله در ابتداي 

طول كار انجام می گيرد و اين عمليات تا زماني كه شــكل آج 

كامل گردد انجام مي شود و در پايان قرقره را از كار جدا كرده 

و دستگاه را به وضعيت اوليه بر مي گردانيم.     
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دستور كار )1(

قطعه اي به قطر 20 ميلي متر و به طول 120 ميلي متر آج دو 

طرفه)ضربدري( ريز، زده شود.

1- قطعه اي به طول 124 ميلي متر به قطر 22 ميلي متر بريده 

شود. تصوير13

2- قطعه كار مابين فكين سه نظام بسته شود. تصوير14

3- رنده روتراش راســت بر در رنده گير قرار داده شــود تا 

پس از مركز كردن نوك رنده با مرغك با آچار محكم شــود.

تصوير15

4- هر دو مقطع كارتا طول 120 ميلي متر كف تراشي شود.

تصوير16

شکل 13

شکل 15

شکل 14

شکل 16
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5- با استفاده از مته مرغك مقطع هر دو طرف قطعه كار مته 

مرغك زده شود. تصوير17

6- قطعــه كار مابين فكين ســه نظام و مرغك بســته شــود.

تصوير18

7- پيشروي مناسب بر روي جعبه دنده پيشروي تنظيم و عده 

دوران ســه نظام دستگاه تنظيم شود،و اهرم كلاچ درگير شده تا 

سه نظام دوران كند. تصوير19

8- تا قطر 20 ميلي متر عمليات روتراشــي بر روي قطعه كار 

انجام شود. تصوير20

شکل 17

شکل 19

شکل 18

شکل 20
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9- پــخ بــا زاويه 45 درجــه و به طول 2 ميلــي متر روي لبه 

ابتداي كار ايجاد شود. تصوير21

10- رنــده قرقره آج در رنده گير قرار داده شــده تا پس از 

تنظيم با مرغك با آچار محكم شود. تصوير22

11- رنده گير را به اندازه 2 درجه نســبت به سطح قطعه كار 

زاويه به راست داده و رنده گير را محكم كنيد. تصوير23

12- دســتگاه را روي حداقل عــده دوران و حداقل مقدار 

پيشــروي اتومات طولي ســوپرت براي عمليات آج زني تنظيم 

كنيد. تصوير24

شکل 21

شکل 23

شکل 22

شکل 24
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13- اهرم كلاچ را درگير كنيد تا سه نظام بچرخد، وآهسته 

سطح قرقره آج را با سطح كار مماس كنيد. تصوير25

14- اهرم اتومات پيشروي سوپرت طولي را درگير كرده تا 

قرقره آج بر روي طول كار حركت كند. تصوير26

15- در انتهاي طول اگر سطح آج كامل نشده باشد. ) ضمناً 

قرقره آج از انتهاي طول كار خارج نشده باشد(. تصوير27

16- كلاچ را معكــوس كــرده تا قرقره آج بــه ابتداي كار 

منتقل شود و مجدداً عمل باردهي تا عمق كامل دندانه آج انجام 

شود. تصوير28

دستور كار )2(

قطعه كار دستور كار شماره )1( تا قطر 18 ميلي متر تراشيده 

شود و مجدداً آج دو طرفه ريز زده شود.

شکل 25

شکل 27

شکل 26

شکل 28
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 ارزشيابي پاياني

1- مفهوم آج زني را بيان كنيد؟

2- عمل آج دار كردن سطوح را ...................... نامند. 

3- بعد از عمل آج زني قطــر كار به اندازه ....................... 

ميلي متر افزايش مي يابد.

...................... و  بــه  بــا توجــه  انــدازه آج  انتخــاب   -4

......................... انتخاب مي شود.

5- در هنگام آج زني زاويه رنده گير چند درجه است؟

ب- 4 			  الف- 2

د- 10 				   ج- 8

6- سرعت پيشروي دســتگاه تراش با توجه به چه پارامتري 

انتخاب مي شود؟

ب- قطر آج الف- فاصله تقسيمات آج	

د- عده دوران كار 			  ج- زاويه آج

7-  عمليات آج زني را توضيح دهيد؟

8- نكات مهم در آج زني را بنويسيد؟

9- مراحل آماده ســازي دستگاه تراش را براي عمليات آج 

زني بنويسيد؟

10- عمليات آج زني بر روي سطح كار به شكل.................... 

انجام مي شود.
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فصل 5
تیز کردن رنده

هدف‌های رفتاری

1- نكات ايمني در سنگ زني را رعايت كند.

2- مشخصات رنده پيچ بري خارجي متريك و اينچي را از کیدیگر تمیز دهد.

3- رنده پيچ بري خارجي و داخلي را به درستی تيز كند.

4- مشخصات پيچ هاي انتقال حركت را از کیدیگر تمیز دهد 

5- رنده دندانه ذوزنقه را تيز كند.

6- عمل كنترل رنده را انجام دهد.

7- مشخصات پيچ هاي انتقال حركت را نام ببرد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

3710

انــواع رنده  توانایــی تيز كــردن رنده 

تراشکاری با دست

1- شناسایی زوایای انواع رنده تراش

2- آشنایی با سنگ سمباده های معمولی والماسی

3-شناســایی اصول رعایت موارد ایمنی هنگام تیز 

کردن رنده 

4- شناســایی اصول تیــز کردن انــواع رنده تراش 

کاری با دست
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 پيش آزمون

1- با چه ابزاري مي توان عمل براده برداري را انجام داد؟

2- انواع ابزارهايي را كه بتوان با آن عمل براده برداري را انجام داد را نام ببريد؟

3- يك ابزار براده برداري بايد داراي چه مشخصاتي باشد؟

4- زوايايي را كه مي توان بر روي يك ابزار ايجاد كرد را نام ببريد؟

5- ابزار هاي براده برداري نشان داده شده در شكل را نام ببريد؟

تصوير

6- قطعات نشان داده شده در شكل با چه ابزارهايي ساخته شده است؟

تصوير

CarGeek.Live

CarGeek.Live

https://cargeek.live
https://cargeek.live


تراشکاری 2 تیز کردن رنده

15

نكات ايمني در خصوص سنگ زني

1- در عمليات سنگ زني از عينك استفاده شود. تصوير1  

 2- ابزاري را كه مي خواهيم ســنگ بزنيم كاملا در دســت 

مهار شود. تصوير 2

3-  فاصله پايه ) محل قرار گيري ابزار( تا ســطح سنگ از 2 

تا 3 ميليمتر بيشتر نباشد. تصوير3  

4- ماســك در جلوي دهان قرار داده شود تا از ورود ذرات 

براده به دهان جلوگيري شود. تصوير4

5-  ابزار را  روي ســطح سنگ حركت داده تا سطح سنگ  

غير يكنواخت نگردد. تصوير5

 6- ســاعت و انگشــتر در هنــگام كار در دســت نباشــد. 

تصوير6

شکل 2 شکل 1

شکل 3

شکل 6 شکل 5
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 رنده پيچ بري خارجي ) متريك ، اينچي(

رنده اي را كه تحت زاويه راس دندانه 60 درجه عمل براده 

بــرداري را تحت زاويه پيچش بــر روي قطعه كار انجام دهد را 

پيچ بري نامند. 

هــدف از اين عمل ايجــاد رزوه هايي بر روي كار به منظور 

درگيري با مهره مي باشد.

رنده پيچ بري منطبق با شــابلن رنــده اي كه به همين منظور 

كاربرد دارد تيز مي گردد. كه به ازاء هر مرحله سنگ زدن رنده 

را مي توان با شــابلن كنترل كرد. بايد توجه داشت كه رنده پيچ 

بــري دندانه اينچي با همين خصوصيات اســت ولي زاويه راس 

رنده 55 درجه است.

مراحل تيز كردن رنده پيچ بري خارجي

1- تكيه گاه سنگ را نسبت به سطح سنگ تنظيم كنيد. شکل 7

2- رنده را با دست راست محكم مهار كنيد. شکل 8

3- سطح پيشاني رنده را با سنگ درگير كرده تا زاويه آزاد 

اصلي بر روي آن ايجاد گردد. شکل 9

4- سطح كناري رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با  سنگ  درگير 

مي كنيم. اين عمل را از هر دو طرف رنده انجام دهيد. شکل 10

5-  رنــده را تحت زاويه 30 درجه از جلو با ســطح ســنگ 

درگير مي كنيم تا نوك تيزي براي رنده ايجاد گردد. اين عمل 

را از هر دو طرف رنده دهيد. شکل 11

6- رنده را با شابلن رنده پيچ بري متريك كنترل كنيد. شکل 12

شکل 7

شکل 9

شکل 11

شکل 8

شکل 10

شکل 12
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رنده پيچ بري داخلي ) متريك ، اينچي(
از اين رنده به منظور ايجاد رزوه در داخل ســوراخ استفاده 
مي شــود. شــكل ظاهري اين رنده شمشــي با طول مســتقيم و 
ســرخميده مي باشد كه شــكل رنده پيچ بري در قسمت خميده 
ايجاد مي گردد. تــا در هنگام عمليات پيچ بري داخلي رنده در 
امتداد ســوراخ قرار گيرد و نوك رنده عمود بر ســطح سوراخ 
شود. كه زاويه راس اين رنده براي پيچ متريك داراي زاويه 60 
درجه مي باشد كه مناسب با جنس كار و ابزار زاويه آزاد اصلي 
و فرعي را نيز از جدول انتخاب كرد. قابل توجه اســت كه رنده 
پيچ بري اينچي تمام خصوصيات رنده با مشخصات ميليمتري را 
دارا مي باشــد با اين تفاوت كه زاويه راس آن 55 درجه اســت.

تصوير13

مراحل تيز كردن رنده پيچ بري داخلي
1- ســطح جلوي رنده را تحت زاويه آزاد اصلي با ســنگ 

مماس كنيد. شکل 14
2- رنده را روي ســطح ســنگ حركت دهيد، تا زاويه آزاد 

كامل شود. شکل 15
3- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 
سنگ مماس كنيد. وتا كامل شدن زاويه در طول سنگ حركت 

دهيد. شکل 16
4- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 
سنگ مماس كنيد، وتا كامل شدن زاويه در طول سنگ حركت 

دهيد. شکل 17 
5-  رنده را با شابلن دنده كنترل كنيد. شکل 18

شکل 13

شکل 17

شکل 16

شکل 18
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رنده دندانه ذوزنقه

از ايــن رنده به منظور عمليات پيــچ بري دندانه هاي ذوزنقه 

استفاده مي شود كه پيچ هاي حاصل از اين عمليات تراشكاري 

به نام پيچ هاي انتقال حركت هســتند.  كه داراي زاويه راس 30 

درجــه و با توجه به جنس كار و ابــزار داراي زاويه آزاد اصلي 

و فرعي نيز مي باشــند. كه اندازه عرض لبه برنده جلوي رنده با 

توجه به گام پيچ متناسب با شابلن تيز مي شود.

مراحل تيز كردن رنده دندانه ذوزنقه

1- ســطح جلوي رنده را تحــت زاويه آزاد رنده با ســطح 

سنگ مماس كنيد. شکل 19

2- با حركت طولي رنده روي سطح سنگ زاويه آزاد اصلي 

را كامل كنيد. شکل 20

3- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 21

4- سطح كناري ) راست( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 22

5- رنده را با شابلن رنده كنترل كنيد. شکل 23

شکل 19

شکل 23

شکل 21

شکل 22
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رنده دندانه مربع

از اين رنده به منظور ايجاد رزوه دندانه مربع بر روي ســطح 

ميله گرد مي باشــد كه هدف از آن ايجاد انتقال حركت است. 

اين رنــده داراي زاويه 90 درجه بوده كه عرض لبه برنده آن به 

اندازه نصف گام مي باشد كه مي توان براي كنترل اندازه ايجاد 

شــده روي لبه از كليس استفاده كردو زاويه آزاد اصلي و فرعي 

نيز متناســب با جنس كار و ابزار بر روي سطوح رنده ايجاد مي 

گردد. تصوير24

مراحل تيز كردن رنده دندانه مربع

1- ســطح جلوي رنده را تحــت زاويه آزاد رنده با ســطح 

سنگ مماس كنيد. شکل 25

2- با حركت طولي رنده روي سطح سنگ زاويه آزاد اصلي 

را كامل كنيد. شکل 26

3- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 27

4- سطح كناري ) راست( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 28

5- لبه برنده عرضي رنده را با شــابلن كنترل كنيد. شکل 29

شکل 24

شکل 26

شکل 28

شکل 25

شکل 27

شکل 29
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رنده قوس داخلي

 براي ايجاد قوس با شــعاع كم بــر روي رنده ها مي توان با 

استفاده از سنگ ، قوس را بر روي رنده ايجاد كرد كه اين رنده 

روي لبــه كار را قوس خارجي ايجــاد مي كند. كه عمل كنترل 

قوس با شابلن قوس انجام مي شود. تصوير30

مراحل تيز كردن رنده قوس داخلي

1- لبه برنده رنده را با لبه قوس سنگ مماس كنيد. تصوير 31

2- رنــده را با چرخش بر روي لبه ســنگ تحت زاويه آزاد 

اصلي انجام دهيد. تصوير32

3- قوس رنده را با شابلن قوس كنترل كنيد. تصوير33

شکل 30

شکل 32

شکل 31

شکل 33
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رنده قوس خارجي

بــراي ايجاد قوس با شــعاع كم بر روي رنــده ها مي توان با 

استفاده از سنگ ، قوس را بر روي رنده ايجاد كرد كه اين رنده 

روي لبــه كار را قــوس داخلي ايجاد مي كنــد. كه عمل كنترل 

قوس با شابلن قوس انجام مي شود.

مراحل تيز كردن رنده قوس خارجي

1- لبه برنده رنده را با سطح سنگ مماس كنيد. تصوير 34

2- رنده را با چرخش بر روي سطح سنگ تحت زاويه آزاد 

اصلي انجام دهيد. تصوير35

3- قوس رنده را با شابلن قوس كنترل كنيد. تصوير36

شکل 35شکل 34

شکل 36
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دستور كار شماره 1

رنده پيــچ بري خارجي متريك با زاويه آزاد اصلي و فرعي 

8 درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

×10 جنس st37رنده  1شمش 10

1رنده 60 درجهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج

ابزار و مواد مورد نياز

CarGeek.Live

CarGeek.Live

https://cargeek.live
https://cargeek.live


تراشکاری 2 تیز کردن رنده

23

دستور كار شماره 2

رنــده پيچ بري خارجي اينچي با زاويه آزاد اصلي و فرعي 8 

درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

×10 جنس st37رنده  1شمش 10

1رنده55 درجهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج

ابزار و مواد مورد نياز
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دستور كار شماره 3

رنــده پيچ بري داخلي متريك با زاويه آزاد اصلي و فرعي 8 

درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

1شمش 10*10 جنس st37رنده سر كج

1رنده60 درجهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج
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دستور كار شماره 4

رنده پيچ بري دندانــه ذوزنقه با زاويه آزاد اصلي و فرعي 4 

درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

×10 جنس st37رنده  1شمش 10

1رنده دندانه ذوزنقهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج
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دستور كار شماره 5

رنده با قوس داخلي با شعاع 3 ميلي متر تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

1شمش 10*10 جنس st37رنده 

1قوس خارجيشابلن 
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دستور كار شماره 6

رنده با قوس خارجي با شعاع 3 ميلي متر تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

مشخصات نام تعداد

دستگاه سنگ دو طرفه رايج 1

st37 شمش 10*10 جنس رنده 1

قوس داخلي شابلن 1
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فصل 6
مخروط‌تراشی

هدف‌های رفتاری

1- مفهوم مخروط تراشي را بيان كند.

2- مخروط تراشي با انحراف سوپرت فوقاني را به درستی انجام دهد.

3- مخروط تراشي با انحراف دستگاه مرغك را به درستی انجام دهد.

4- مخروط تراشي با انحراف خط كش راهنما را به درستی انجام دهد.

5- مخروط تراشي داخلي با انحراف سوپرت فوقاني را به درستی انجام دهد.

6- زاويه لازم براي مخروط تراشي را محاسبه كند.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

52530

 توانایی تراشیدن مخروط های خارجی و 

داخلیتا دقت 10دقیقه

1- آشنایی با مفهوم مخروط تراشی و کاربرد آن

2- شناسایی اصول مخروط تراشی داخلی و خارجی 

به وسیله سوپرت دستی و محاسبات مربوط به آن

3- شناسایی اصول مخروط تراشی به وسیله انحراف 

مرغک و ماسبات مربوط به آن

4- شناســایی اصول مخروط تراشــی به وسیله خط 

کش راهنما و محاسبات مربوط به ان

5- شناسایی اصول کنترل مخروط ها

6- شناســایی اصــول رعایت مــوارد ایمنی هنگام 

مخروط تراشی
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 پيش آزمون

1-  قطعه به شكل مخروط داراي چه زوايايي است؟

2- زواياي مورد نياز براي يك مخروط را محاسبه كنيد؟

3- به چه طريق مي توان يك ميله گرد را به شكل مخروط در آورد؟

4- كاربرد مخروط هاي نشان داده شده را بنويسيد؟

شكل

5- مخرو ط نشان داده شده در شكل معرف چه نوع مخروطي است؟

شكل

6- قطعات به شكل مخروط چه كاربردي دارند؟
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پخ زني

به منظور از بين بردن لبه تيز ســوراخ و نيز ايجاد نشــيمنگاه 

مطمئن جهت قرارگيري قطعات در داخل سوراخ از نظر طراحي 

مي‌تــوان پخي را در لبه هاي ســوراخ ايجاد كــرد كه اين پخ بر 

حســب نوع قطعه مي‌توانــد داراي زاويــه 30،40،60،90 درجه 

باشــد. با زاويه دار كردن رنده گير يا ســوپرت فوقاني مي‌توان 

زاويــه مــورد نظر را براي ابــزار ايجاد كرد و بــا حركت خطي 

سوپرت فوقاني و عرضي پخ سر سوراخ را ايجاد نمود.

مخروط هاي خارجي و داخلي

مفهوم مخروط تراشي

براده بــرداري با يك زاويه مشــخص از يــك قطعه با قطر 

و طول مشــخص را به گونه اي كه پس از تراشــيدن،قطعه کار 

دارای يــك قطر كوچــك و بزرگ و زاويه گــرددرا مخروط 

تراشي گويند.

مخروط در اثر تغييرات  قطر با يك شــيب معين به گونه اي 

كــه اين تغيير قطر به صورت پيوســته طي يك زاويه مشــخص 

انجــام گيرد را مخروط نامنــد كه به ازاء زاويــه رأس مخروط 

مي‌توان رابطه زير:

                                                                             
D d D dtg Arctg

L L
− −

α = ⇒ α =
    

   كه برابر اســت با زاويه مخــروط كامل كه مي‌توان جهت 

تراشيدن يك مخروط بر روي دستگاه تراش با تنظيم نصف زاويه 

رأس )زاويه تنظيم( مخروط را تراشيد از رابطه زير براي تراشيدن 

قطعات مخروطی با ســوپرت دستگاه تراش اســتفاده می شود.

D d D dtg Arctg
L L

α − α −
= ⇒ =

2 2 2 2

روشهاي مخروط تراشي

 مخروط تراشي با سوپرت فوقاني

 مخروط تراشي با انحراف مرغك

 مخروط تراشي با خط راهنما

مراحل مخروط تراشي خارجي با سوپرت فوقاني:

رنده رو تراش را ست بر را به رنده گير مي‌بنديم و نسبت به 

نوك مرغك مركز مي‌نماييم. تصوير1

شکل 1

2- ميلــه گــردی را به قطــر بزرگ و طــول اصلی مخروط 

تراشــيده می شود به گونه ای که طول مورد تراش کاملا از کار 

گير بيرون قرار گرفته باشد. تصوير2

شکل 2
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پيچهای سوپرت فوقانی را آزاد می کنيم. تصوير3

شکل 3

صفحه زيرين ســوپرت فوقانی دارای تقســيماتی بر حسب 

درجه می باشــد که متناســب با زاويه ای کــه می خواهيم روی 

قطعه کار بتراشيم، سوپرت فوقانی را زاويه می دهيم. تصوير4

شکل 4

رنده گير را نســبت به كار چرخانده بــه گونه اي كه نوك 

رنده نسبت به  محور  قطعه كار عمود شود. تصوير5

شکل 5

با سوپرت عرضي عمل بار دهي و با سوپرت فوقاني حركت 

خطي در طول مخروط را انجام مي‌دهيم تا زاويه مخروط كامل 

گردد. تصوير6

در هنگام مخروط تراشــي به روش ســوپرت فوقاني به ازاء 

حركت رفتي كه ســوپرت فوقاني انجام مي‌دهد عمل برگشت 

صورت مي‌گيرد زيرا كه اين حركت خطي به ازاء يال مخروط 

انجــام مي‌گيرد و به هيچ عنوان از ســوپرت طولي چه در حالت 

دستي و يا اتوماتيك استفاده نمي‌شود. 

شکل 6

به دليل آنكه زاويه مورد نظر به ســوپرت فوقاني داده شــده 

اســت و حركت سوپرت طولي سبب مي‌شود كه سطح مخروط 

تراشيده شده صاف گردد.

مخروط تراشي داخلي با انحراف سوپرت فوقاني

1- عمليات روتراشــي و كف تراشي و سوراخ كاري قطعه 

كار را انجام مي دهيم. تصوير7

شکل 7

2- رنده داخل تراش را به رنده گير بســته و با نوك مرغك 

مركز مي كنيم. تصوير8

شکل 8
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3- رنــده داخل تراش را به موازات ســوراخ مركز كار قرار 

مي دهيم. تصوير9

شکل 9

4- تا قطر كوچك مخروط عمل داخل تراشي از قطعه كار 

را انجام مي دهيم. تصوير10

شکل 10

5- پيچ هاي ســوپرت را آزاد كرده و ســوپرت فوقاني را به 

اندازه نصف زاويه راس مخروط می چرخانیم. تصوير11

شکل 11

6- بــا ســوپرت عرضي بار مــي دهيم و با ســوپرت فوقاني 

حركت طولي انجام مي دهيم تا قطر بزرگ مخروط اين كار را 

ادامه مي دهيم. تصوير12

شکل 12

مخروط تراشي به روش انحراف مرغك

با اين روش مي‌توان مخروط با طولهاي بلند را براده برداري 

نمود چون زاويه قطعه كار نســبت به خودش تنظيم مي‌گردد به 

همين خاطر ابزار در راســتاي محور خود حركت كرده و به ازاء 

زاويه اي كه قطعه كار دارد از قطر كوچكتر تا قطر بزرگتر عمل 

براده برداري را انجام مي‌دهد. 

چون ســر آزاد قطعه كار توســط مرغك مهار مي‌گردد لذا 

مي‌توان با اين روش مخروط هاي ناقص را تراشيد و نيز به دليل 

آنكه ابزار در هنگام براده برداري از ابتداي طول كار با مرغك 

دســتگاه برخورد نداشــته باشــد به جاي مرغك از نيم مرغك 

اســتفاده مي‌گردد تا عمل مخروط تراشي به راحتي انجام گيرد. 

و  نيز اين روش براي تراشــيدن مخروطهايي با طولهاي بلند و با 

شيب كم كاربرد فراوان دارد.

مراحل مخروط تراشي به روش انحراف مرغك

1- رنــده رو تراش راســت بر، را در داخل شــيار رنده گير 

سوار كرده و با نوك مرغك تنظيم مي‌كنيم. تصوير13

شکل 13
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2- قطعــه كار را بين دو مرغك ســوار مي‌كنيم و طول بلند 

قطعه را نســبت به قطر بزرگ مخروط مي‌تراشيم به گونه اي كه 

كاملًا گرد شود. تصوير14

شکل 14

3- ساعت اندازه گير با دقت يک صدم را انتخاب می کنيم، 

و پايه ســاعت را روی ســوپرت عرضی قرار داده و ساعت را به 

گونه ای تنظيم می کنيم که نوک ميله لمس کننده آن با ســطح 

کار مماس شود. تصوير15

شکل 15

4- صفحه بزرگ ســاعت را مــی چرخانيم تا عدد صفر زير 

عقربه بزرگ قرار گيرد. تصوير16

شکل 16

5- بــا آچار آلن پيچ تنظيم دســتگاه مرغک را چرخانده تا 

بدنه مرغک نسبت به پايه آن زاويه بگيرد. در صورتيکه بخواهيم 

زاويه مخــرو ط خارجی را برای کار ايجاد کنيم بدنه دســتگاه 

مرغک را به سمت چپ انحراف می دهيم. تصوير17

شکل 17

6- ميزان تغييرات برحســب ميلی متر را می توان نســبت به 

تقســيمات پشت صفحه مرغک مشاهده کرد که مقادير دقيق تر 

از ميلی متر را می توان با حرکت ســاعت اندازه گير نســبت به 

طول کار تنظيم نمود. تصوير18

شکل 18

7- رنده گير را نســبت بــه کاردر حالت عمود قرار داده وبا 

حرکت اتومات ســوپرت طولی ســطح کار را تا مرحله ای که 

مخرو ط کامل شود براده برداری می کنيم. تصوير19

شکل 19
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قطربزرگ مخروط را با كوليس و زاويه آن را با زاويه سنج 

كنترل مي كنيم. تصوير20

شکل 20

محاسبه مقدار انحراف دستگاه مرغك 

چــون مقاديــر اندازه انحرافــي بر روي دســتگاه مرغك بر 

حســب ميلي متر اســت و نيــز تغييراتي كه نيز با ســاعت اندازه 

 گير خوانده مي شــود بر حســب صدمهاي ميل متر مي باشد لذا 

مي توان با استفاده ازرابطه: 

L D dz −
= ×

2

مقدار زاويه رابدســت آورد كه به ازاء آن مقدار، دســتگاه 

مرغك را زاويه داد. كه مشخصه رابطه ارائه شده برابر است با :

L = طولي از قطعه كار كه بين دو مرغك قرار مي گيرد. 

I = طول مخروط تراشيده شده. 

D = قطر بزرگ مخروط 

d= قطر كوچک مخروط 

Z = مقدار زاويه دستگاه مرغك به ميلي متر 

مخروط تراشي با خط كشي راهنما

در ايــن روش مي تــوان مخروطهاي خارجــي و داخلي را 

تراشــيده كه طول مخروط تراشــيده شــده در محــدوده طول 

خط كش راهنمــا براده برداري می نمايــد. چون در اين روش 

ســوپرت عرضي آزاد مي گردد مقدار بار دهي توسط سوپرت 

فوقانــي انجام مي گيرد و حركت طولي ابزار توســط ســوپرت 

طولي بصــورت اتو مات انجام گرفته كه مزيت اين روش چون 

مخروط ها بصورت اتو مات تراشيده مي شود لذا سطح مخروط 

از كيفيت بالاتري برخوردار است .

مراحل تنظيم ابزار و خط کش راهنما

1- رنده رو تراشي راست بر در داخل رنده گير قرار داده و 

محكم مي‌كنيم.

2- خط کش راهنما را در پشت بستر دستگاه جايي كه براي 

نصب خط كش راهنما طراحي شده نصب مي‌نماييم .

3- به ميزان زاويه قطعه كار مخروطي شكل صفحه خط كش 

راهنما )مهره شماره 4 را آزاد كرده( را نسبت به بدنه آن مطابق با 

درجه بندي موجود بر روي آن زاويه مي‌دهيم.

4- پيچهاي مهره محكم كنند پيچ ســوپرت عرضي را آزاد 

كرده تا حركت سوپرت عرضي به ازاء درگيري كه با خط كش 

راهنما توسط لقمه كه در شيار خط كش راهنما قرار دارد مطابق 

با شيب تنظيم شده انجام گيرد.

5- بــراي حركت پيشــروي ســوپرت بصورت اتــو ما ت، 

اهرمهاي اتو مات را تنظيم مي‌نماييم.

6- مهره هاي سوپرت فوقاني را آزاد كرده و آنرا 90 درجه 

مي‌چرخانيم به گونه اي كه كاملًا  عمود بر راســتاي محور قطعه 

كار گردد.

7- پس از مماس كردن رنده مقدار بار عمقي را با ســوپرت 

فوقانــي به قطعه كار داده تا ســوپرت در حالــت اتو مات عمل 

مخروط تراشــي را انجام دهد كه نياز اســت حركت بر گشت 

سوپرت بصورت اتو مات انجام گيرد.
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محاسبات مخروط تراشي به كمك خط كش راهنما

در اين روش لازم است كه خط كش راهنما به ميزان زاويه 

( انحراف داده شود. α
2

تنظيم )

در صورتيكه مقدار مدرج شده بر روي خط كش راهنما بر 

حسب ميلي متر باشد مي‌بايست مقدار 1L را در محاسبه منظور كرد.

اگر دوران صفحه خط كش راهنما نسبت به ميله وسط خط 

كش راهنما انجام گيرد رابطه زير استفاده مي‌شود.

					                  
LD dS −

= × 1

2 2        

و اگر دوران صفحه خط كش راهنما نسبت به ميله در گوشه 

خط كش راهنما انجام گيرد رابطه زير استفاده مي‌شود.

 
D dS L−

= α 12

در صورتيكه مقياس تقسيمات روي صفحه خط كش راهنما 

بر حسب درجه باشد رابطه زير استفاده مي‌شود.

D dtan
L

α −
=

2 2
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 دستور كار شماره 1 

مخروطــي بــا زاويه رأس 60 درجه و به طــول 40 ميلي متر، 

قطــر کوچك 20 ميلــي متر رابا روش انحراف ســوپرت فوقاني 

تراشكاري كنيد. 

تعداد مشخصات نام

1 رايج در كارگاه دستگاه تراش

1 قطر 20 طول 80 ميلي متر ميله گرد

1 راست بر رنده روتراش

1 دستي ارّه

1 دقت 0/05 ميلي متر كليس

1 دقت 1 درجه زاويه سنج

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 `مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول 80 ميلي متر 

و قطر 22 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير21

3-  رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل22

شکل 22

4- قطعه كار را به ســه نظام بسته و عمل كف تراشي هر دو 

مقطع را انجام دهيد. شكل23

شکل 23

5-  طول مناسب از قطعه كار را از سه نظام بيرون قرار داده و 

عمل روتراشي تا قطر 20 ميلي متر را انجام دهيد. شكل24

شکل 24

6-  پيچ هاي سوپرت فوقاني را آزاد كنيد و سوپرت را روي 

زاويه 30 درجه تنظيم كنيد و پيچ ها را محكم ببنديد.شكل25

شکل 25

7- رنده گير را در حالت عمودي قرار دهيد. شكل26

شکل 26

8- با ســوپرت عرضي رنده را به ســطح كار مماس كرده و 

بيرون از سطح كار قرار دهيد و به اندازه 0/5 ميلي متر بار دهيد.

شكل27
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شکل 27

9- با ســوپرت فوقاني به ســمت جلو حركت كرده و عمل 

براده برداري را انجام دهيد و ســپس در همان حالت رنده را به 

ابتداي كار منتقل كنيد. شكل28

شکل 28

10- مراحل 7 و 8  را تا مخروط كامل شــود و با مشخصات 

خواسته شده منطبق گردد تكرار كنيد. شكل29

11- قطر بزرگ را با كليس و زاويه مخروط را با زاويه سنج 

كنترل كنيد. تصوير 30

شکل 30
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 دستور كار شماره 2

مخروطــي با زاويــه تنظيم 4 درجه و به طــول 40 ميلي متر، 

قطر بزرگ 20 ميلي متر را با روش انحراف مرغك تراشــكاري 

كنيد. 

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 80 و قطر22 ميلي مترقطعه كار

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول 80 ميلي متر 

و قطر 22 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير 31

3-  رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل32

4- قطعه كار را به ســه نظام بســته و عمل كف تراشــي هر 

 دو مقطــع را انجــام داده و مقطــع آن را متــه مرغــك بزنيــد. 

شكل33

5-  طــول مناســب از قطعه كار را از ســه نظــام بيرون قرار 

 داده و عمــل روتراشــي تــا قطر 20 ميلــي متر را انجــام دهيد. 

شكل34

شکل 32

شکل 34شکل 33
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6- زاويه محاســبه شــده را با انحراف بدنه مرغك نسبت به 

پايه تنظيم كنيد. شكل35

شکل 35

7-  دســتگاه مرغك را حركــت داده و نوك مرغك را در 

داخل ســوراخ مقطع كار قرار دهيد، و اهرم هاي روي دســتگاه 

مرغك را محكم كنيد. شكل36

شکل 36

8- رنده را نسبت به سطح كار در وضعيت عمودي قرار داده 

و با سوپرت عرضي عمل باردهي و با سوپرت طولي عمل براده 

برداري از روي سطح كار را انجام دهيد، و اين عمل را تا كامل 

شدن كار تكرار كنيد. شكل37

شکل 37

9-  در پايــان قطر بزرگ را با كليس و زاويه كار را با زاويه 

سنج كنترل كنيد. تصوير 38

شکل 38
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 دستور كار شماره 3

مخروطــي داخلي با زاويــه تنظيم 10 درجــه و به طول 40 

ميلي متر، قطر كوچك مخروط15 ميلي متر را با روش انحراف 

سوپرت فوقاني تراشكاري كنيد. 

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 40 و قطر 30 ميلي مترقطعه كار

1داخل تراشرنده

2/51 ميلي مترمته مرغك

از هر كدام 1 عدد5،8،12،15مته

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول 40 ميلي متر 

و قطر30 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير 39

3-  رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل40

شکل 40

4- قطعه كار را به ســه نظام بســته و مقطع دو طرف كار را 

بــه اندازه يك ميلي متركف تراشــي كرده و قطــر كار را تا 28 

ميلي متر رو تراشــي كنيد و ســپس با مته مرغك سوراخ كنيد. 

شكل41

شکل 41

5- با مته هاي 5، 8، 12، 15 ميلي متر عمل سوراخ كاري را 

انجام دهيد. شكل42

شکل 42
6- رنده داخل تراش را به رنده گير بســته و با مرغك مركز 

كرده، و ســپس نوك رنده را در راستاي سوراخ قطعه كار قرار 

دهيد. شكل43

شکل 43
7- پيچ هاي سوپرت فوقاني را آزاد كرده و سوپرت را روي 

10 درجه تنظيم كنيد و پيچ ها را محكم كنيد. شكل44

شکل 44

8- رنده را به سطح داخلي سوراخ مماس كرده و با سوپرت 

عرضــي بار داده و با ســوپرت فوقاني حركــت طولي كنيد اين 

عمل را تا تكميل شدن مخروط تكرار كنيد. شكل45

شکل 45
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9- قطــر كوچــك مخــروط را بــا كليــس كنتــرل كنيد. 

تصوير46

شکل 46

ارزشيابي پاياني

1-  مخروط تراشي را تعريف كنيد؟

2- مشخصات يك مخروط را نام ببريد؟

3-  كدام مشــخصه يك مخروط را روي ســوپرت فوقاني 

تنظيم مي كنند؟

ب- زاويه راس 		 الف- زا ويه تنظيم

د- اندازه طول 			  ج- اندازه قطر

4-  زاويه تنظيم چه زاويه اي است؟

5- زاويــه  راس مخروط به طول 30 ميلي متر و قطر بزرگ 

50 ميلي متر را محاسبه كنيد؟  

6- مراحــل تنظيم دســتگاه تراش را براي مخروط تراشــي 

داخلي به روش انحراف مرغك را بنويسيد؟

7-  مراحل مخروط تراشي خارجي به روش انحراف مرغك 

را بنويسيد؟

8- تصوير زير معرف چه روشي از مخروط تراشي است؟ 

9-از کاربرد های مخروط در صنعت چند مورد نام ببرید.

10- روش های مخروط تراشی را نام ببرید.
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فصل 7
رزوه‌تراشی

هدف‌های رفتاری
1- مشخصات شابلن رنده دنده ذوزنقه رااز کیدیگر تمیز دهد.

2- مشخصات شابلن رنده متريك را از کیدیگر تمییز دهد.
3- شابلن رنده دندانه مربع را براي تيز كردن رنده به درستی  استفاده كند.

4- دستگاه را براي تراشيده رزوه هاي دندانه مثلث و ذوزنقه و مربعي آماده كند.
5- پيچ با دندانه هاي مثلثي، ذوزنقه، مربع را به درستی بتراشد.

6- عمليات پيچ بري پيچ هاي دو راهه و سه راهه را شرح دهد.
7- مشخصات پيچ هاي دندانه مثلث را بیان  كند.

8- عملكرد پيچ هاي چپ گرد و راستگرد را توضيح دهد.
9- عمليات پيچ بري داخلي را به درستی انجام دهد.

10- با روش 30درجه پیچ دندانه مثلثی را بتراشد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

168096

 توانایی پیچ ومهره تراشی میلی متری واینچی سر 
تیز، مربعی و ذوزنقه ای )چپ و راست(کی راهه

1- آشــنایی بــا پیچ ومهــره هــای مربعــی و ذوزنقه ای 
وکاربرد آنها

ISOو DIN   2-آشنایی با سیستم
3-آشــنایی با پیــچ ویتورثوپیچ لوله ویتــورث وعلامت 

اختصاری
4-شناسایی محاسبه گام و عمق دندانه

5-شناســایی اصول پیچ ومهره تراشــی ســر تیــز اینچی 
ومیلیمتری کی راهه وچند راهه

6-محاسبه قطر پیچ جهت پیچ تراشی
7-محاســبه قطر ســوراخ برای مهره تراشیدر سیستم های 

اینچی ومیلیمتری 
8-شناســایی اصول پیچ ومهره تراشی ذوزنقه ای ومربعی 

)چپ وراست(کی راهه
9-محاســبه پهنای ســر دنده پیچ ومهره هــای ذوزنقه ای 

ومربعی)اینچی ومیلیمتری(
10- محاسبه عمق دندانه در پیچ های ذوزنقه ای ومربعی 

وزاویه پیشروی رنده نسبت به گام
11- شناســایی اصول رعایت مــوارد ایمنی هنگام پیچ و 

مهره تراشی
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 پيش آزمون

1- كاربرد شابلن را در ساخت قطعات بنويسيد؟

2- براي ساخت چه قطعات يا ابزارهايي مي توان از شابلن استفاده كرد؟

3- ميله استوانه ای با شيار مارپيچ پيوسته را ...................... نامند.

4- سوراخ با شيار مارپيچ پيوسته را...................... نامند.

5- رزوه هايي كه براي اتصال قطعات به كار مي رود داراي چه مشخصاتي هستند؟

6- پيچ با شيار مارپيچ راست در كدام جهت باز مي شود؟

ب- راست 		 الف- چپ

7- كدام پيچ را مي توان با سرعت بيشتر از روي مهره باز كرد؟

ب- دو راهه              ج- سه راهه الف- تك راهه	
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شناسايی پيچ ها )رزوه ها(

دلايل به کارگيری پيچ

به دو دليل استفاده از اتصالات پيچ و مهره متداول مي‌باشد.

اين نــوع اتصال در مقايســه با انواع ديگر مقــرون به صرفه 

است.

در اين نــوع اتصال امکان باز کردن پيچ جهت جداســازي 

قطعات، تعميرات و يا جايگزيني قطعات معيوب وجود دارد.

اتصالات پيچ و مهره اي بايد به گونه اي طراحي شــوند که 

پيچ و مهره ضعيف ترين نقطه اين اتصال باشــند به عبارت ديگر 

در هنگامي که پيچ و مهره بيش از حد سفت مي شوند هيچ گونه 

آســيبي به قطعات وارد نشــده و فقط پيچ شکسته و يا اصطلاحاً 

بريده شــود. به هنگام بستن پيچ دو قطعه به يکديگر فشرده شده 

که در نتيجه آن نيروي فشــاری دو قطعه را به يکديگر فشرده و 

عکس العمل آن بصورت نيروي کششي به پيچ منتقل مي شود. 

بديهي است که نيروي فشاري بين قطعات و نيروي کشش وارده 

به پيچ مساوي و در خلاف جهت يکديگر مي باشند. 

 دراتصال پيچ و مهره اصطکاک پارامتر بســيار مهم ديگري 

اســت که در ارتباط بســتن پيچ ها مطرح اســت. پيچ خشک از 

اصطکاک بيشــتري نســبت به پيچ روغن کاري شده برخوردار 

اســت و اين بدين معني اســت کــه به هنگام بســتن پيچ داراي 

اصطکاک زياد مقدار قابل توجهي از گشتاور اعمال شده به پيچ 

صرف غلبه بر نيروي اصطکاک مــي گردد به هنگام باز کردن 

پيچ زنگ زده گشــتاور نســبتاً زيادي بايد صرف شــود. بديهي 

است که در چنين شــرايطي با روغن کاري پيچ امکان دستيابي 

به گشــتاور مورد نياز با سهولت بيشتري صورت مي‌گيرد. تقريباً 

90% از گشتاور اعمال شده به پيچ صرف غلبه بر اصطکاک شده 

و فقــط 10% آن تبديل به نيروي فشــاري جهــت اتصال قطعات 

مــي گردد. به هميــن دليل اتصالات پيچي معمــولاً از يکديگر 

جدا نمي گردند چرا که براي شــل شدن آنها تقريباً برابر مقدار 

گشتاور بستن بايد نيرو صرف گردد. 
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شناســايي پيچ و مهره هاي ســر تيز ميلي متري و 

اينچي چپ و راست يک راهه

ايــن نوع پيچ و مهره ها کــه داراي رزوه )دندانه ( نوک تيز 

مي باشــند بيشترين کاربرد را براي اتصال قطعات دارا مي باشند 

که بر حسب نوع طراحي از سيستم متريک يا اينچ از اين پيچ ها 

استفاده مي شود. 

مشــخصه اصلي پيچ هاي )رزوه( متريــک حرف M وپيچ 

هاي )رزوه( اينچي W مي باشــد که حــرف M مخفف کلمه 

متريــک و حرف W مخفف کلمه ويتورث مي باشــد که پايه 

و اســاس استاندارد در اين پيچها بر قطر خارجيشان استوار است 

که براي معرفــي آنها M20 بعد از حرف M قرار مي گيرد که 

معرف قطر خارجي رزوه مي باشد و نيز براي پيچهاي و يتورث 

نيــز به همين ترتيب عمل مي گردد با اين تفاوت که مقدار عدد 

بر حسب اينچ مثلًا )4/1( نوشته مي باشد ولي لازم به ذکر است 

چون رزوه هاي اينچي بيشتر براي لوله ها و يا آب بندي قطعاتي 

 G ســيال در آن جريــان دارد کاربرد دارد لذا بيشــتر با حرف

معرفــي مي گردد که عدد بعد از آن معــرف تعداد قطر داخلی 

مي باشد. تصوير3

عاملي که سبب چرخش پيچ، داخل مهره مي گردد لقي است 

که لقي مجاز براي رزوه ها ســبب اين انتقال حرکت مي شــود. 

در صورتيکــه پيچ و مهره داراي لقي نباشــد در اين اتصال 

حرکتــي ايجاد نمــي گردد به همين لحــاظ در توليد با توجه به 

ديگر پارامترهاي اســتاندارد در رزوه ها مقداري سر و ته دندانه 

رزوه هــا تخت و يا قوس دار مي گردد. که علاوه بر آن ســبب 

افزايش استحکام و مقاومت رزوه ها در مقابل نيروهاي وارده بر 

پيچ و مهره مي گردد. تصوير4

اصلــي تريــن و بارزترين اختــاف در اين دو نوع سيســتم  

)متريک، اينچي( زاويه راس دندانه هاي آن مي باشد که اين دو 

عامل سبب شده است که بر ديگر پارا مترهای استانداردشده در 

رزوه تاثير گذارد که عمده تاثير در سيستم اينچي نزديکتر شدن 

دو دندانه مجاور و کوتاهتر شــدن ارتفاع دندانه آنها نســبت به 

سيســتم متريک است و نيزبا توجه به قوس سر و ته دندانه،رزوه 

های اينچی بيشتر جهت آب بندي بکار مي رود. تصوير5

پارامتر ديگر که تاثير زيادي در رزوه ها دارد اين است که اين 

نوع رزوه ها در سيستم متريک بر حسب ميليمتر و در سيستم اينچ 

بر حسب اينچي مي‌باشد که جايگاه آن در سيستم متريک بطور 

مثال M20×2 که مقدار 2 برابر است با گام رزوه مي باشد و گام 

1′′ بر 
16

G مي باشد که عدد  ′′
×

11
16

رزوه هاي اينچي بطور مثال 

حســب تعداد دندانه در يک اينچ گام رزوه هاي اينچي سنجيده 

مي‌شود که يعني در يک اينچ تعداد 16 دندانه وجود دارد. تصوير6

حرکــت يک پيــچ داخل مهره براســاس حرکت پيچشــي 

صورت مي گيرد که نتيجه اين حرکت پيچشــي خطي بوده که 

ســبب حرکت طولي پيچ داخل مهره مي گردد که اين حرکت 

تابع زاويه مارپيچ روي يک استوانه )ميله( است که اين حرکت 

مارپيچ طي يک ســيکل سينوسي که در طول ميله جهت کامل 

شــدن طول رزوه  تکرار مي شــود انجام مي گيرد اين زاويه مار 

پيچ به صورت يک شــيار که تابع چرخش ميله است انجام مي 

گيرد که اين چرخش ميله باعث مي شــود که شيار حول محور 

در راستاي ميله حرکت نمايد.

α زاويه پيچش
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htg مي باشد که طول خط مارپيچ 
d

α =
π ×

که تابع شيب 

برابر وتر مثلث قائم‌الزاويه مذکوراست.

شناسايي پيچ و مهره‌های سرتيز اينچي و ميلي‌متري 

چند راهه

درسيســتم )متريک و اينچي( مي توان رزوه هاي چند راهه 

ايجــاد کرد به گونه اي که راه اول را با گام بزرگتر و با نســبت 

مشخص نسبت به تعداد راهه‌های در نظر گرفته شده ايجاد کرده 

و با روشــهايی که در مطالب جلوتر گفته خواهد شد فاصله بين 

گامها را تقسيم نماييم تا تعدادراهه هابا عمق کمتري ايجاد گردد 

که محاسن اين روش است که به ازاء مقدار چرخش کم پيچ در 

مهره حرکت خطي پيچ در مهره بيشــتر از تک راهه خواهد بود 

که اين باعث مي شــود که مهره با ســرعت بيشتري طول پيچ را 

طي نمايد و نيز مي‌تــوان با نيروي کم محکم ترين اتصال را در 

پيچهای چند راهه ايجاد کرد که هدف اصلی افزايش ســرعت 

حرکت مهره بر روی پيچ مي باشد. تصوير7

روشــهای تشــخيص پيچ های يــک راهه و چند 

راهه:

براي تشــخيص اينکــه آن رزوه روي ميله يک راهه يا چند 

راهه است مي توان به ازاء شروع هر شيار مارپيچ روي ميله مسير 

را با يک رنگ مشــخص نمود اگر مســير طي شده تا انتها تمام 

شــيار مارپيچ رزوه را پوشش داد مشــخص مي کند رزوه تک 

راه است ولي اگر مسيرهاي مارپيچ ديگر روي سطح رزوه باقي 

ماند معرف چند راهه بودن رزوه اســت .همين روش رامی توان 

با رنگ هاي ديگر ادامه داد تا تعداد راههاي آن مشخص گردد.

تصوير8

شکل 8

روش ديگر آن اســت که مقطع ميله رزوه شــده در معرض 

ديد قرار گيرد اگر مســير شروع مارپيچ از مقطع رزوه شده بيش 

از يک مســير مارپيچ باشد نشان دهنده آن است که تعداد آن از 

يک راه بيشتر است. تصوير9

شکل 9

شناسایی و معرفی رزوه‌ها )پیچ( دندانه متریک نرم 

 :DIN

مشــخصه اصلــی در پیچهای با سیســتم متریــک ، علامت 

اختصــاری ) M ( که بر گرفته شــده از کلمه ) Metric ( می 

باشــد است . و عدد بعد از آن معرف قطر خارجی پیچ می باشد 

که نیاز اســت قطر به قطر آن تراشــیده و آماده گردد که پس از 

عدد فوق علامت ضربدرو عــدد بعد از آن معرف گام رزوه بر 

M یعنی پیچ متریک با  ×20 2 حســب میلی متر است بطور مثال 

قطر خارجی 20mm و گام 2mm می باشد . تصوير10

در پیچ‌های دندانه متريک فرم سر دندانه‌ها تخت و فرم ته دندانه‌ها 

 H
8

گرد می‌باشد که مقدار ارتفاع تختی و گردی آن برابر است با 
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H در اصل 
8

1 از ارتفاع تئوری دندانه‌های رزوه است که مقدار 
8

یعنی 

مقدار لقی است که به ازاء این لقی پیچ می‌تواند  مهره درگیر شده و 

حرکت یکنواخت و نرمی را در راستای طول پیچ انجام دهد. تصوير11

شکل 11

مقدار فاصله ای که یک ســر تیز دندانه رزوه با دندانه بعدی 

دارد را گام رزوه گویند که مقدار حرکت خطی پیچ داخل مهره 

در هر360درجه چرخش داخل مهره به اندازه گام می باشد . 

زاویه رأس دندانه ها در پیچ های متریک )˚0 6 ( می باشــد 

 که زاویه فوق ســبب شده است که نسبت به فاصله سر دندانه ها 

)P ( گام و دیواره های رزوه مثلثی متساوی الاضلاع ایجاد شود 

که هر ســه ضلع آن برابر است با گام در نظر گرفته می شود که 

مــی توان با این فرض تمام مقادیر لازم جهت ســاخت و کنترل 

یک رزوه را محاسبه کرد . تصوير12

شکل 12

 :DIN مراحل محاسبه یک رزوه متریک نرم

 ) ABC ( بــا توجــه به شــکل مثلــث متســاوی الاضــاع 

می توان با رســم پاره خط )BD (آن را به دو مثلث قائم الزاویه 

 P1
2

تقســیم نمود که ضلع مقابل به زاویه )˚30 ( برابر اســت با 

و دو ضلــع مجــاور برابر اســت بــا ) گام =p ( می باشــد و نیز 

BD) ارتفاع تئوری پیچ اســت که رابطه آن  H)= پــاره خط 

. H / p= ×0 866

Hcos H p cos H / P
P

= ⇒ = × ⇒ = ×30 30 0 866 

ارتفاع تئوری مبنایی اســت بــرای در نظر گرفتن مقدار لقی 

پیچ و ارتفاع عملی که می توانیم با مقدار محاســبه شده ارتفاع 

عملی ، مقدار عمق باردهی توســط دستگاه تراش را ایجاد نمود 

H می باشد لذا می 
8

و چون مقدار لقی از ســروته دندانه برابر با 

H را کم نمود تا مقدار عمق 
8

توان از مقدار )H( ، دو تا مقدار 

بار رزوه حاصل شود. 

Hh H H / / P

h / P

= − = × = × ×

⇒ = ×

32 0 75 0 866
8 4

0 6495

برای اینکه بتوانیم مقدار قطر ســوراخ جهــت ایجاد کردن 
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مهره ) رزوه ( را بدست آوریم می توانیم از مقدار قطر خارجی 

پیــچ به میزان دو برابر ارتفاع عملی رزوه کم کرده تا مقدار قطر 

سوراخ ) مهره ( یا مقدار قطر ته دندانه پیچ حاصل شود . 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − ×

⇒ = − ×
1 1

1

2 2 0 6495
1 299

برای کنترل پیچ ها و مهره های تراشیده شده نیاز است که پیچ 

و یا مهره کنترل شــود که برای این کنترل می توانیم قطر متوسط 

پیچ را محاسبه کنیم تا مقداری را که عملًا کنترل می شود با مقدار 

حاصله مقایسه گردد. 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − ×

⇒ = − ×
2 2

2

0 6495
0 6495

H قوس ) گرد ( 
8

بــرای اینکه بتوانیم ته دندانه ها را به اندازه 

دهیم نیاز است که مقدار شعاع قوس را محاسبه کرد و روی نوک 

تیز رنده پیچ بری به اندازه شعاع محاسبه شده قوس بزنیم که مقدار 

شعاع آن برابر است با : 

H / Pr r / P×
= = ⇒ = ×

0 866 0 1082
8 8

 : ISO شناسایی و معرفی رزوه های دندانه متریک نرم

این نوع رزوه ها مانند رزوه های نرم DIN می باشــد ولی از 

نظر میزان لقی که برای آن در نظر گرفته شده است تفاوت هايی 

H و 
8

دارد، که مقادیر برای تختی ســر دندانه پیچ برابر اســت با 

H می باشد و نیز 
6

برای گردی ته دندانه های پیچ برابر اســت با 

H تخت می شود که محاسبات 
4

ســر دندانه های مهره به اندازه 

لازم برای این فرم مانند فرم DIN است با این اختلاف که مقادیر 

فوق تأثیراتی را روی پارامتر های پیچ و مهره می گذارد که نیاز 

است در رابطه ها لحاظ گردد. 

ارتفاع تئوری پیچ: 

Hcos H p cos H / P
P

= ⇒ = × ⇒ = ×30 30 0 866 

ارتفاع عملی پیچ: 

H H Hh H ( ) H H

/ P h / p

= − + = − = ×

= × × ⇒ = ×

7 17
8 6 24 24

17 0 866 0 6134
24

 ) H
4

ارتفاع دندانه مهره: مقدار ارتفاع تختی ســر مهره )

( از ارتفاع تئوری کم می شود.  H
8

و ارتفاع تختی ته دنده )

H H Ht H ( ) H H

/ P t / p

= − + = − = ×

= × × ⇒ = ×

3 5
4 8 8 8

5 0 866 0 5413
8

قطر داخلی پیچ: از قطر خارجــی دو برابر ارتفاع عملی 

دندانه را کم می کنیم. 

d d h d d / P
d d / p
= − ⇒ = − × ×

⇒ = − ×
1 1

1

2 2 0 6134
1 3269
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قطر داخلی مهره : از قطر خارجــی آن ارتفاع دو برابر 

دندانه مهره را کم می کنیم. 

D d t d d / P
D d / p
= − ⇒ = − × ×

⇒ = −
1 1

1

2 2 0 5413
1 0825

H می باشد . 
6

شعاع قوس ته دنده در فرم Iso برابر 

H /r P r / P= = × ⇒ = ×
0 866 0 1443

6 6

شناسایی و معرفی رزوه های اینچی )پیچ و مهره( 

 :DIN فرم استاندارد

این رزوه را به نام رزوه های ویتورث می شناســند که بیشتر 

بــرای آب بندی مکانیزم ها کاربــرد دارد و مهمترین عاملی که 

سبب این ویژگی شده است برگرفته از ارتفاع کوتاه دندانه های 

رزوه و نیز گردبودن ســر و ته دندانه ها اســت کــه پیچ وقتی با 

مهره درگیر می شود ، درگیری آن به صورت نقطه ای می باشد 

که اين درگيری نقطه ای ســبب می شود که آب بندی مناسبی 

ايجادگــردد. که زاویــه رأس در این رزوه ˚55 می باشــد، این 

زاویه سبب می گردد که سطوح مجاور دندانه ها با هم نزدیکتر 

شــوند، این خود عاملی جهت اتصال مناســبی بین پیچ و مهره با 

 DIN این نوع استاندارد می باشد، این رزوه ها تحت استاندارد

مطرح می باشد، مشــخصه دیگر این رزوه گام آن می باشد که 

گام ایــن نوع رزوه ) ویتورث ( بر حســب تعداد دندانه در یک 

اینچ می باشــد، می توانیم تعداد دندانه در یک اینچ را شمارش 

کرده واز تقســیم کردن عدد یک اینچ بر تعداد، گام رزوه یعنی 

 1
16

فاصله نوک ســر دندانه تا دندانه مجاور مشخص شود. گام 

اینچ یعنی )16( دندانه در طول یک اینچ می باشد . 

 ) W( جهت شناســایی ایــن رزوه ها از علامــت اختصاری

 W ′′
×

140
12

استفاده می شود که می توان مقدار استاندارد آن را با 

1′′ یعنی مقدار 12 
12

که عدد بعد از W بر حسب میلی متر و کسر 

دندانه در طول یک اینچ می توانیم پیچ با مشخصه فوق را تولید 

G نیز معرفی می‌گردد  ′′
×

1 1
20 16

نمود که این علامت به صورت 

1′′ یعنی 16 
16

که عدد بعد از G معرف قطر های خارجی و عدد 

دندانه در طول یک اينچ می باشد . 

میزان لقی در این نوع رزوه ها به ازاء ســروته دندانه به میزان     

در نظر گرفته می‌شــود، می‌توان با این مقدارگردی سرو ته  H
6

HC شــعاع قوس  =
6

 دندانه را ایجــاد کرد.این مقدار حاصله 

می باشد. 

محاسبات لازم برای تراشیدن و کنترل این نوع رزوه: 

اگر قســمتی از یک پیچ برش زده شود و در مقیاس بزرگتر 

مورد بررسی قرار گیرد.

 می توان به ازاء یک دندانه از رزوه مثلث متســاوی الساقین 

 )AC( عمود منصف )BD( بوجود آورد که پاره خط )ABC(

 باشــد و به ازاء این پاره خط مثلث قائــم الزوایه )BDC( ایجاد 

می شــود که می توان از آن، دیگــر مقادیر و پارامتر های رزوه 

)پیچ و مهره( را محاسبه کرد. 
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  :)H( ارتفاع تئوری پیچ

مجمــوع ارتفاع عملی به علاوه مقدار لقی ســرو ته رزوه را 

ارتفاع تئوری پیچ نامند. 

که می توان رابطه مثلثاتی را برحسب cotg نوشت تا مقدار 

)H( دقیق تر به دست آید. 

H H cot g /cot g / H PP P

/ P H / P

= = ⇒ = ×

⇒ × ⇒ = ×

2 27 527 5
22

1 921 0 9605
2





گام رزوه: 

برای آنکه مقدار گام را برحســب میلی متر به دست آوریم 

می توانیم عــدد 25/4 را بر تعداد دندانه هــای موجود در طول 

یک اینچ تقسیم نماییم . 

/P
Z

=
25 4

  :)H( )ارتفاع عملی رزوه )پیچ و مهره

مقدار ارتفاع تئوری را از مقدار لقی سروته دندانه رزوه کم 

کنیم حاصل ارتفاع عملی رزوه خواهد شد . 

Hh H h H / P

h / P

= − ⇒ = ⇒ ×

⇒ =

2 2 2 0 9605
6 3 3

0 64

قطر داخلی مهره: 

در این نوع رزوه خارجی پیچ با قطر ســوراخ مهره برابر می 

باشد و قطر داخلی پیچ با قطر خارجی مهره برابر است . 

قطر داخلی پیچ:

 
d d h d d / P d

d / P
= − ⇒ = − × × ⇒
= −

1 1 12 2 0 64
1 28

  قطر داخلی مهره:

D d→ =1 1

قطر متوسط پیچ و مهره : 

d d h d d / P d d / p= − ⇒ = − × ⇒ = −2 2 20 64 0 64

d D=2 2

شعاع سروته رزوه ها : 

 ) H
7

در این نوع رزوه شــعاع ســروته دندانه ها بــه اندازه )

( می باشــد محاسبه می  H
6

که این مقدار ضلع مقابل به ارتفاع )

کنیم. 

H / Pr r / P×
= = ⇒ =

0 9605 0 137
7 7

شناسايي پيچ ها و مهره هاي چپ گرد و راست گرد:

در صورتيکه پيچ به روش راســت گرد تراشــيده شده باشد 

جهت چرخش شــيار مارپيچ روي آن به سمت راست يعنی در 

جهت حرکت عقربه ســاعت مي باشــد که مي توان يک مهره 

راســت گــرد را روي آن قرار داده و در جهتــي که مهره روي 

پيچ محکم مي شود آن را چرخانده که اين جهت براي اين نوع 

رزوه براي بســتن و محکم کردن مهره بر روي پيچ استفاده مي 

شود که عکس چرخش آن سبب باز شدن مهره از روي پيچ مي 

گردد. تصوير13

شکل 13
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و در صورتيکه که جهت چرخش شــيار مارپيچ روي پيچ به 

ســمت چپ در جهت خلاف عقربه ساعت باشد رزوه هاي پيچ 

يــا مهره از نوع چپ گرد بوده کــه مي توان جهت چرخش آن 

را بــا قرار دادن يک مهره چپ گرد بر روي آن مشــخص کرد 

که براي باز و بسته کردن اين نوع رزوه ها )پيچ و مهره( بايستي 

عکس رزوه هاي راست گرد عمل شود. تصوير14

شکل 14

راه ديگر شناســايي آن اين اســت کــه رزوه را که روي ميله 

ايجاد شــده است عمود در راســتاي ديد قرار داده به گونه اي که 

ابتداي رزوه در بالا قرار گيرد در صورتيکه جهت صعود دندانه ها 

به ســمت راست باشد رزوه راستگرد و اگر جهت صعود دندانه ها 

به سمت چپ باشد رزوه را چپ گرد گويند. تصوير15

شکل 15

مشخصه پيچهاي چپ گرد علامت )LH( که مخفف کلمه 

Left Hand مي باشــد و پيچهاي راستگرد علامت )RH( که 

مخفف کلمه )Right Hand( مي باشــد کــه جايگاه آن در 

 LH و در صورتيکه حرف M / LH× −30 1 5 معرفی پيچهــا 

قرار داده نشده باشــد پيچ از نوع راستگرد مي باشد و براي پيچ 

راستگرد نوشتن حرف )RH( ضرورتي ندارد. تصوير16

شکل 16

شناسايي پيچ و مهره هاي دندانه ذوزنقه اي و مربعي:

 رزوه اين نوع پيچ و مهره ها از نوع انتقال حرکت مي باشــد 

کــه مي تواند نيــرو و دوران )حرکت چرخشــی( را به حرکت 

خطــي تبديل کند. چون در اين نــوع پيچها علاوه بر نيرو مقدار 

گشــتاور وارده بر آن به علت دوران های مختلف، متنوع و زياد 

اســت لذا ضخامت و پهنای آن نســبت به پيــچ هاي دنده مثلث 

بيشــتر مي باشــد چون بايســتي اين حرکت و دوران بين پيچ و 

مهره در حداقل اصطکاک انجام گيرد لذا لقي بين آنها نيز بيشتر 

در نظر گرفته شــده اســت که به همين دليل برخــي از اين نوع 

مکانيزم هــا که به دقت )ورنيه( مجهز مي باشــند نياز اســت که 

جهت اســتفاده دقيق از آن اپراتور هــر دفعه لقي آن را گرفته و 

ســپس تنظيم مورد نظر جهت انجــام عمليات کاري را صورت 

گيرد که امروزه بــراي برطرف کردن لقي آن و تبديل حرکت 

خطــي اين نوع مکانيزم بــه يک حرکت يکنواخــت و آرام از 

ســاچمه در بين دندانه هاي پيچ و مهره اســتفاده مي شود که به 

آنها پيچ و مهره هاي بالسکرول ناميده مي شود. تصوير17

علامت مشــخصه در اين نــوع رزوه ها )Tr( مي باشــد که بر 

حسب قطر خارجي و گام آنها را استاندارد و دسته بندي نموده اند 

کــه ديگر پارامترها در اين نوع پيچ  بــا قطر خارجي، گام و زاويه 
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دندانه قابل محاسبه است گام در اين نوع رزوه  به دو گونه ظاهري 

و حقيقــي مي توان روي قطعه کار ايجاد کرد. در صورتيکه پيچ و 

مهره يک راهه مي باشــد دســتگاه پيچ تراش را مي توان براساس 

گام حقيقي تنظيم نمود و اگر چند راهه باشــد با جابجايي سوپرت 

 و يا چرخش ســه نظام به ازاء مقادير بر حســب تعداد راه مي توان 

گام هــاي ظاهري را ايجاد کرد چــون فاصله هايي که در بين گام 

حقيقي ايجاد مي گردد براي ايجاد گام‌هاي ظاهري است لذا بايستي 

مقــدار ارتفاع دندانه هــا را به ازاء گام ظاهري در نظر گرفت تا در 

 زمانی که رزوه کامل مي گردد دندانه ها به هم برخورد نکنند. که 

 n که phn
p

= مــي توان تعداد راه هر رزوه چند راهه را از رابطه 

معرف تعداد راه است بدست آورد. تصوير18

شکل 18

مقدار ديگري که در تراشيدن اين نوع رزوه موثر است مقدار 

لقي اســت که براساس گام در نظر گرفته مي شود که اگر رزوه 

يک راهه باشــد مبناي انتخاب لقي بر حســب گام حقيقي است 

و اگر چند راهه باشــد مقدار لقي براســاس گام ظاهري انتخاب 

 مــي گردد. کــه هر مقــدار گام افزايش مي يابد لقــي نيز اضافه 

مي شــود در صورتيکه در يک پيچ و مهره دندانه ذوزنقه لقی در 

نظر گرفته نشــود پيچ داخل مهره حرکت خطي انجام نمي دهد 

که به اصطلاح قفل مي کند، که لقي را با )ac  ( مي توان معرفي 

کرد. تصوير19

که مقــدار لقــي در قطر داخلــي رزوه پيچ، قطــر خارجي 

رزوه مهره،عمــق رزوه   پيــچ و مهــره و عرض رنده تراشــکار 

مؤثر اســت پارامتر مهم ديگر عرض لبه رنده تراشــکاري است 

کــه با حرف )b( معرفي مي گردد کــه اين مقدار معرف مقدار 

 عرض شــيار ته دندانه ذوزنقه را مشــخص مي کند که از رابطه

حاصل مي شــود  با افزايش قطر  cb / p / a= × − ×0 366 0 5

خارجــي و گام دندانه نيز افزايش مي يابد و مي توان زاويه ها و 

مقدار عرض لبه رنده را با اســتفاده از شابلن رنده دندانه ذوزنقه 

تيــز نمود و پــس از تيز کردن) به ازاء هر مقدار از روي شــابلن 

معرف يک عرض لبه برنده اســت (رنده را آماده به کار نماييم.  

هــم زمان با ايجاد لبه برنده زاويــه رنده نيز بایدايجاد گرددو در 

اين نوع رزوه زاويه رأس رنده 30 درجه اســتاندارد شــده است  

مــي توان زاويه 15 درجه از هر طرف ســطح جانبي رنده ايجاد 

 نمــود که عمــل تطبيق آن نيز توســط همان شــابلن رنده انجام 

مي گيرد. تصوير20

ارتفاع دندانه ها پارامتر موثر ديگري است که به ميزان نصف 

گام بــه علاوه مقدارلقی در نظر گرفته مي شــود که در پيچهاي 

يک راهه به ازاء گام حقيقي و در چند راهه به ازاء گام ظاهري 

محاسبه مي گردد.
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رزوه هاي دندانه مربعي مانند دندانه ذوزنقه اي اســت با اين 

تفــاوت که زاويه کنار دندانه قائمه اســت به گونــه اي که فرم 

مقطع دندانه ها به شــکل مربع حاصل مي شود، بيشتر در مواقعي 

کــه بخواهيم رزوه در حين حرکت تحمل نيروي بيشــتر و يک 

نيــروي خود ترمــز ايجاد نمايد کاربــرد دارد و عرض و ارتفاع 

دندانه به اندازه نصف گام در نظر گرفته مي شــود ،فرم رنده آن 

مانند يک رنده شــيار تراش آماده به کار مي گردد،وچون لقی 

در اين رزوه ها نسبت به ذوزنقه اي بيشتر در نظر گرفته مي شود 

از دقت عمل کمتر برخوردار است.

b p , H p= =1 1
2 2

چون در اين نوع رزوه ها هدف انتقال حرکت است به همين 

علت بر حسب مقدار پيشروي و سرعت پيشروي مقدار گام ها در 

نظر گرفته مي شود و چون مقادير گام ها اعداد صحيح مي باشند 

لذا به راحتي بر حسب دقت کاري از کليس ورنيه دار يا ديجيتال 

جهت کنترل آنها اســتفاده می شود به گونه اي که يک دندانه پر 

و يــک دندانه خالي از رزوه را انــدازه گيري نمود که مقدار آن 

برابر است با گام مي باشد. تصوير21

شابلن رنده دندانه متريك:

مشخصه اين شــابلن زاويه 60 درجه اســت كه روي شابلن 

حك شده است .

اين ابزار براي كنترل رنده هاي پيچ بري كاربرد دارد . شكل 

و نوع يك رزوه كاملًا به شــكلي رنده اي كه به وســیله  سنگ 

ابزار تيز مي شود بستگي دارد .يك رنده پيچ بري متريك داراي 

زاويه رأس 60 درجه مي باشــد كــه براي كنترل آن مي توان از 

يك شــابلن رزوه متريك استفاده كرد كه سرتيز شده رنده را به 

ديواره هاي داخلي شابلن تكيه داده و ميزان دقت و تطابق آن را 

كنترل نمود . تصوير22

شکل 22

كاربرد ديگر شابلن رنده براي كنترل عمود بودن رنده نسبت 

به قطعه كار مي باشد كه شابلن را نسبت سطح كار يا سطحي مبناء 

)ســه نظام ، محور مرغك( مماس مي كنيــم و رنده گير را آزاد 

كرده و ســپس با سوپرت عرضي رنده را به جلو هدايت مي كنيم 

تا نوك و سطح رنده با قسمت داخلي شابلن مماس شود در همان 

حالت رنده گير را محكم مي كنيم . تصوير23

شکل 23

شابلن رنده دندانه اينچي:

مشخصه اين شــابلن زاويه 55 درجه اســت كه روي شابلن 

حك شده اســت مراحل و كاربردهايي را كه براي شابلن رزوه 

متريك بيان شد براي شابلن رزوه اينچي صادق است. تصوير24

شکل 24
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شابلن رنده دندانه مربع:

مشــخصه اين شابلن عددي اســت كه به اندازه نصف گام پيچ 

دنده مربع اســت كه روي شابلن شيارهايي كه به شكل مربع است 

 قرار دارد كه هر عدد معرف ضخامت ســر رنده اي مي باشــد كه 

 مــي خواهيم بــراي دندانه مربع تيــز كنيم مشــخصات يك رنده 

پيچ بري دندانه مربع داراي زاويه آزاد اصلي و فرعي و زاويه هایي 

كه نسبت به لبه برنده فرعي ايجاد مي گردد تا رنده از كنار با سطح 

دندانه ها دچار ســايش نگردد كه عرض لبه برنده اصلي اين رنده 

به انــدازه نصف گام پيچ دندانه مربع مي باشــد كه مي توان براي 

كنترل آن شكل و فرم آن را با شابلن مطابق با گام مورد نظر كنترل 

نمود . تصوير25

شکل 25

شابلن رنده دندانه ذوزنقه:

مشخصه اين شابلن عددي اســت كه بر حسب گام بر روي 

شابلن حك شده اســت كه مراحل و كاربرد اين رزوه نيز مانند 

رزوه دندانه مربع مي باشد. تصوير26

شکل 26

شابلن كنترل رزوه دندانه متريك:

مشــخصه اين شابلن زاويه 60 درجه است كه بر روي شابلن 

حك شــده است كه داراي يك ســري تيغ مي باشد كه هر تيغ 

بــراي گام مورد نظر كاربرد دارد عــددي كه بر روي تيغ حك 

شده اســت معرف گام است كه براي كنترل و سمت چگونگي 

دندانه از آن استفاده مي شود . تصوير27

شکل 27

شابلن كنترل رزوه دندانه اينچي:

مشــخصه اين شــابلن زاويه 55 درجه اســت كه بر روي آن 

حك شــده اســت كه داخل قاب آن يك ســري تيغه مي باشد 

كه هر تيغه براي كنترل يك رزوه با گام مشــخص كاربرد دارد . 

G عدد ‌20معرف تعداد دندانه در  120 1
2

عدد روي تيغه معــرف 

يك اينچ مي باشــد و حرف G معــرف قطر خارجي و عدد بعد 

از آن معرف قطر اســتانداري است كه گام مورد نظر بر روي آن 

تراشيده مي شود . تصوير28

شکل 28
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شابلن كنترل رزوه دندانه مربع و ذوزنقه:

 رزوه هــاي دندانــه مربــع و ذوزنقــه از نوع انتقــال حركت 

مي باشــد كه بــه همين دليل گام اين دندانه هــا از اعداد صحيح 

هستند )2و3و4و5و6و8 و نيرو( مي باشد كه براي كنترل رزوه ها 

مي توان با يك وســيله اندازه گيري طولي )كليس ، ميكرومتر( 

دهانــه فكین را به اندازه يك دندانه پر و خالي باز كرده و اندازه 

آن را كنترل نمود . تصوير29

شکل 29

مراحل تراشیدن پیچ با دستگاه تراش : 

قطعه کار را کوتاه به سه نظام بسته و کف تراشی می کنیم و 

پخ  با زاویه ˚45 را بر لبه پیشانی کار ایجاد می کنیم، این پخ را 

می توان با زاویه دادن رنده گیر ایجاد کرد . تصوير30

شکل 30

در صورتيکه طول پیچ بلند باشد مته مرغکی در پیشانی کار 

زده می شود . تصوير31

شکل 31

قطعه کار را به طول مورد نظر ) طول پیچ بری ( بین سه نظام و 

دستگاه مرغک مهار کرده و رو تراشی می نماییم . تصوير32

شکل 32

انتهای طول میله ای را که می خواهیم رزوه کنیم شــیار زده 

می شود تا رنده پیج بری را بتوان در فاصله شیار به بیرون هدايت 

کرده و سپس رنده را به ابتدا کار منتقل می کنيم . تصوير33

شکل 33
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در صورتیکه پیچ متر یک باشــد رنده پیــچ بری را با زاویه 

راس˚60 و زوایای اســتاندارد آزاد فرعی و اصلی و زاویه براده 

 ) Hr =
8

ســنگ‌زده و شــعاع نوک آن را نیز با توجه به رابطه )

قــوس می زنيم با شــابلن قوس، گــردی آن را کنترل می کنیم. 

تصوير34

شکل 34

رنــده را در داخل رنده گیر قرار داده و نوک آن را با مرکز 

مرغک میزان می نماییم. تصوير35

شکل 35

رنده گیر را نســبت به محور اصلی دســتگاه عمود کرده به 

گونه ای که رنده کاملًا نســبت بــه قطعه کار در وضعیتی عمود 

قرار گیرد. که برای این کار می توانیم شــابلن رنده را به ســطح 

کار تکیه داده و اهرم رنده گیر را آزاد کنیم به گونه ای که وقتی 

رنده توسط سوپرت عرضی به جلو هدايت می شود سطوح رنده 

با سطح کناری شابلن رنده کاملًا مماس شود. تصوير36

شکل 36

مقدار گام پیچ مورد نظر را بر روی گیربکس پیچ‌بری تنظیم 

می‌نماييم بــه گونه‌ای اهرم‌ها را جابجــا می‌کنیم که مقدار گام 

مورد نظر تنظیم گردد و برای کنترل اینکه آیا اهرم‌ها در وضعیت 

مناسب )گام انتخابی( قرار گرفته است دستگاه را روشن کرده و 

اهــرم کلاچ را در گیر می‌کنیم، در این حالت بايد میله پیچ‌بری 

دســتگاه تراش شــروع به چرخش نماید که در غیر این صورت 

اهرم‌های تنظیم گیر بکس پیشروی در موقعیت گام تنظیمی قرار 

نگرفته اســت که نياز اســت چرخش محور اصلی قطع گردد و 

سپس اهرم در وضعيت گام مورد نظر قرار داده شود. تصوير37

شکل 37

با ســوپرت عرضی و فوقانی موقعیت رنده را نســبت به سطح 

کار تنظیم می‌کنیم و ســپس اهرم پیچ بــری که بر روی گيربکس 

سوپرت قرار گرفته است را درگیر کرده تا سوپرت طولی به صورت 

اتومــات حرکت کند کــه به ازاء حرکت طولی اتومات ســوپرت 

عرضی را به جلو هدایت می‌کنیم تانوک رنده با ســطح کاری که 

در حال چرخش اســت مماس شــود )عملیات مماس رنده همیشه 
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 در حالتــی انجــام می‌گیرد که قطعه کار در حال چرخش اســت(. 

تصوير38

شکل 38

ورنيه ســوپرت عرضی را صفر می کنيم تــا مقدار عمق بار 

دهی در هر مرحله مشخص شود.تصوير39

شکل 39

وقتی ســوپرت طولی به انتهای میله ای که عملیات پیچ بری 

بر روی آن انجام می گیرد رســید ) شــیار پشــت پیچ( سوپرت 

عرضی را به ســمت عقب برگردانده و ســپس اهرم کلاچ را به 

سمت بالا هدایت کرده به گونه ای که دوران سه نظام معکوس 

) در جهت عقربه های ســاعت ( شود تا رنده به موقعیت ابتدایی 

میله پیچ قرار گیرد ) تا زمانیکه عمق بار کامل نشــده است اهرم 

پیچ بری از درگیری خارج نمی شود (. تصوير40

شکل 40

اهــرم کلاچ را دروضعیت خلاص قرار داده تا ســه نظام از 

حرکت بایستد سپس با سوپرت عرضی مقداری بار می دهیم تا 

رنده شــکل دندانه رزوه را بر سطح کار ایجاد کند و  این کار را 

در چندين مرحله انجــام داده تا اندازه ارتفاع عملی رزوه کامل 

گردد . تصوير41

شکل 41

با شابلن رزوه عمل کنترل دندانه‌های پيچ را انجام می‌دهيم.تصوير42

در پایان پیچ بری ، دســتگاه را خاموش کرده اهرم پیچ بری 

را از حالت درگیری خارج می کنیم. تصوير43
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شکل 43

 نکته: 

مقــدار باردهی در هر مرحله پیچ بری را می توان از تقســیم 

کــردن مقدار بــار کلی ) h ( نســبت به تعــداد مراحلی که می 

خواهیم این عمل را انجام دهیم به دست آوریم. تصوير44

شکل 44

در صورتــی که در هنگام عملیات پیچ بری به هر علتی اهرم 

پیــچ بری از درگیری خارج شــد می توان مراحــل زیر را برای 

تنظیم مجدد آن انجام داد . تصوير45

شکل 45

رنده را از درگیری با کارخارج نمود و به ابتدای میله ای که 

می خواهیم پیچ بری کنیم قرار می دهيم . تصوير46

شکل 46

اهرم کلاچ را به ســمت پايين حرکــت داده به گونه ای که 

سه نظام در جهت خلاف عقربه ساعت شروع به چرخش نماید. 

تصوير47

شکل 47

با درگیر کــردن اهرم پیچ بری، ســوپرت طولی به صورت 

اتومــات حرکت کرده و ســپس با جابجايی همزمان ســوپرت 

فوقانی و ســوپرت عرضی بوسيله دســت، رنده را در فاصله بین 

دندانه های پيچ که بر سطح کارايجاد شده است قرار می دهيم . 

سپس عملیات پیچ بری را تا کامل کردن سطح رزوه تکرار می 

کنيم. تصوير48
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شکل 48

مراحل تراشيدن پيچ های چند راهه:

قطعــه کار را به ســه نظام بســته و کف تراشــی مــی کنيم.

تصوير49

شکل 49

پيشــانی کار را مته مرغک می زنيم و کار را بين ســه نظام و 

مرغک مهار می کنيم. تصوير50

شکل 50

رنــده پيــچ بری رابا نــوک مرغک مرکز کرده و ســپس با 

شابلن، رنده را نسبت به کار عمود می کنيم. تصوير51

شکل 51

حداقــل دوران را جهت چرخش قطعــه کار بر روی جعبه 

دنده اصلی تنظيم می کنيم. تصوير52

شکل 52

گام حقيقی را بر روی جعبه دنده پيشــروی تنظيم می کنيم.

تصوير53

شکل 53

اهرم کلاچ را به ســمت پايين قــرارداده و اهرم پيچ بری را 

درگير کرده و هم زمان که رنده دارای حرکت طولی اســت با 

سوپرت عرضی رنده را با کار مماس می کنيم.تصوير54
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شکل 54

 مقدار بار را به اندازه 0/65 گام ظاهری با ســوپرت عرضی 

در چند مرحله می دهيم. تصوير55

شکل 55

 ســپس به انــدازه گام ظاهری ســوپرت فوقانــی را جابه جا 

مــی کنيم تا نوک رنده در جهت زدن راه دوم بر روی کار قرار 

گيرد.و اين جابه جايی را برحســب اينکه پيچ چند راهه باشد در 

چند مرحله انجام می دهيم. تصوير56

شکل 56

در پايان کلاچ و اهرم پيچ بری را از درگيری خارج می کنيم 

و قطعه کار را با تعداد مشخص کنترل می کنيم. تصوير57

شکل 57
مراحل تراشيدن پيچ هاي دندانه ذوزنقه :

1 – رنده را به فرم دندانه ذوزنقه تيز مي كنيم. تصوير58

شکل 58
2 – رنده را با شابلن رنده كنترل مي كنيم. تصوير59

شکل 59
3 – عمليات كف تراشــي مته مرغك زني انجام مي گيرد.

تصوير60

شکل 60
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4 – كار بين مرغك و سه نظام مهار مي شود . قطر كار را به 

اندازه قطر خارجي پيچ تراشيده مي شود. تصوير61

شکل 61

5 – گام پيــچ دندانــه ذوزنقــه را بــا جابجايــي اهرمهايي 

 روي گيربكــس پيشــروي مطابــق با جــدول تنظيم مــي كنيم. 

تصوير62

شکل 62

6 – رنــده   تيــز دندانــه مثلــث بــا زاويــه رأس 60 درجه 

 را بــا مرغــك مركــز كرده و نســبت بــه كارعمــود مي كنيم.

 تصوير63

شکل 63

7 – عمليات پيچ بري را تا عمق بار اصلي پيچ دندانه مربع با 

رنده مثلثي انجام مي دهيم. تصوير64

شکل 64

8 – رنــده پيچ بــري دندانه ذوزنقه را مركز كرده و ســپس 

نسبت به كار با شابلن رنده ذوزنقه عمود مي كنيم. تصوير65

شکل 65

9 – رنــده پيچ بري ذوزنقه را در وضعيتي كه رنده دندانه 

مثلثي پيچ بري كرده اســت روي ســطح كار در شــيار رزوه 

دندانــه مثلــث موقعيت داده و تــا كامل کردن عمــق دندانه 

عمليات پيچ بري را ادامه مي دهيم. تصوير66

شکل 66
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10 – با اســتفاده از كليــس گام رزوه را كنتــرل مي كنيم.

تصوير67

شکل 67

مراحل تراشيدن پيچ هاي دندانه مربع :

1 – رنده را مطابق با شــابلن رنــده دندانه مربع منطبق با گام 

)نصف گام( مورد نظر تيز كرده و با شابلن رنده كنترل مي كنيم.

تصوير68

شکل 68

2 – عمليــات كف تراشــي و مته مرغك زنــي را انجام مي 

دهيم . تصوير69

شکل 69

3 – قطعه كار را بين مرغك و ســه نظام بسته و قطر خارجي 

كار را تا به قطر خارجي پيچ مي تراشيم . تصوير70

شکل 70

4 – يك رنده نوك تيز دندانه مثلث را با راس 30 درجه تيز 

مي كنيم ، و نســبت به مرغك مركز و به كار عمود مي نماييم.

تصوير71

شکل 71

5 – مرحله اول با رنده مثلثي شــكل مطابق با گام تنظيم شده 

شيار مارپيچي را در طول كار ايجاد مي كنيم . تصوير72

شکل 72
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6 – رنده پيچ بري دندانه مربع را به رنده گير بسته و با مرغك 

مركز مي كنيم . تصوير73

شکل 73

7 – رنده را نســبت به كار عمود مــي نماييم و مطابق با گام 

تنظيمي در همان وضعيت قبلي كه رنده دندانه مثلث قرار داشت 

عمليات پيچ بري با رنده مربعي را ادامه مي دهيم. تصوير74

شکل 74

8 – پس از كامل شــدن رزوه بااستفاده از كليس گام دندانه 

را كنترل مي كنيم. تصوير75

شکل 75

مهره تراشی )رزوه تراشی داخلی( با دستگاه تراش:

مقادیر اســتانداردی که برای که پیچ یــا رزوه متحرک بیان 

شــد. برای مهره نیز با آن مشــخصات صادق است یعنی کی پیچ 

در صورتی می تواند درگیر شود و پیچ داخل مهره حرکت خطی 

نمایــد که تمام مشــخصه های آن گام، زاویــه رأس و دندانه ها، 

قطــر خارجی و ارتفــاع دندانه و غیر و با هم برابر باشــد لذا تمام 

مواردی را که برای پیچها )رزوه ها( اســتاندارد شده و تا به حال 

بیان گردید برای مهره ها نیز صادق اســت. و تنها تفاوتی که بین 

پیچ و مهره وجود دارد آن اســت که در پیچ ، شــامل رزوه ها بر 

روی ســطح یا قطر خارجی میله ایجاد می گــردد ولی در مهره، 

شــکل رزوه در داخل کی ســوراخی که قطر آن سوراخ با قطر 

ته دانه پیچ برابر اســت ایجاد می گردد. پس، همین منظور شامل 

و دنباله رنده یا ابزاری که بتواند داخل ســوراخ را به شکل دندانه 

در آورد متفاوت می باشــد که از نظر قسمت سررنده یعنی زوایه 

رأس رنده، زاویه آزاد فرعی و اصلی و زاویه براده و غیر متحرک 

و مانند کی رنده پیچ بر خارجی می باشــد. ولی برای آنکه نوک 

آن بتواند با دیوارۀ ســوراخ مماس شــود و شکل دندانه را داخل 

ســوراخ ایجاد نماید نیاز اســت لبه برنده رنده نسبت به دنبال آن 

دارای کی زوایه یا خم )90( درجه باشــد. تا نوک رنده بتواند از 

دیوارۀ سوراخ براده برداری نماید. تصوير76

شکل 76
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مراحل  پيچ بري داخلی )مهره( با دستگاه تراش:

1- قطعه کار را به ســه نظام بسته وپيشانی آن را می تراشيم. 

تصوير 77

شکل 77

2- ســه نظام مته را در داخل گلويی محور دســتگاه مرغک 

قــرار داده و مته مرغک را داخل آن محکم می کنيم و پيشــانی 

کار را مته مرغک می زنيم. تصوير78

شکل 78

3- بــا پيش مته های انتخابی نســبت به ســوراخ اصلی کار 

پيشانی قطعه کار را سوراخ می کنيم. تصوير79

شکل 79

4- مته هايی که دنباله آنها به فرم مخروط اســت را با ســوار 

کردن کلاهک  روی دنباله آنها قطر آن بزرگتر شــده و ســپس 

داخل گلويی محور دستگاه مرغک جا می زنيم. تصوير80

شکل 80

نوک رنــده داخل تراش را با نــوک مرغک مرکزمی کنيم 

 و ســپس قطر داخلی سوراخ مهره را به اندازه قطر ته دندانه پيچ 

می تراشيم. تصوير81

شکل 81

6- انــدازه قطــر ســوراخ را بــا کليــس کنترل مــی کنيم. 

تصوير82

شکل 82
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7- رنده پيچ بری داخلی را در شيار رنده گير قرار می دهيم، 

نوک رنده را با نوک مرغک مرکز می کنيم . تصوير83

شکل 83

 8- نــوک رنــده را در راســتای ســوراخ قطعــه کار قــرار 

می دهیم. تصوير84

شکل 84

9- با شابلن رنده نوک رنده را نسبت به سطح کار یا پیشانی 

کاريا نسبت به سطح سه نظام عمود می کنیم به علت آنکه سطح 

داخلی ســوراخ نسبت به ســطح بیرون کار موازی می باشد لذا 

اگر رنده نسبت به سطح بیرونی کار عمود شود مثل آن است که 

نسبت به دیواره داخلی سوراخ کار عمود شده باشد. تصوير85

شکل 85

10- با اســتفاده از ســوپرت عرضی نوک رنده را در حالتی 

کــه قطعه کار در چرخش اســت و ســوپرت طولــی در حالت 

اتومات در حرکت است با دیواره سوراخ کار مماس می کنیم. 

تصوير86

شکل 86

در انتهای ســوراخ رنده را از دیواره سوراخ جدا کرده اهرم 

کلاچ را معکــوس می نماییم تا رنده به ابتدای ســوراخ هدایت 

شود. تصوير87

شکل 87
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12- بــه ازاء مقدار ارتفاع دندانه ای که برای مهره محاســبه 

شــده اســت عمل باردهی در چندین مرحله با ورنيه ســوپرت 

عرضی انجام می گیرد تا شکل رزوه کامل گردد . تصوير88

شکل 88

13- در پایــان اهرم کلاچ را قطع می نمایم و اهرم پیچ بری 

را از درگیری خارج می کنیم . تصوير89

شکل 89
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 دستور كار )1(

ســاخت پيچ دنده مثلث به قطر 30 ميلي متــر با گام 3 ميلي 

متر.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 120 و قطر32 ميلي مترقطعه كار

1پيچ بري خارجي 60درجهرنده

1شيار تراشرنده

1رنده 60 درجهشابلن 

1رنده 55 درجهشابلن
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 مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

ميله اي به قطر 32 ميلي متر به طول 120 ميلي متر با اره بريده 

شود. تصوير 90

شکل 90
رنده روتراش در رنده گير محكم شود. تصوير91

شکل 91
هر دو مقطع قطعه كار كف تراشي شود. تصوير92

شکل 92

قطعه كار بين مرغك و سه نظام بسته شود ، و تا قطر 30 ميلي 

متر به طول 100 ميلي متر روتراشي شود. تصوير93

شکل 93

رنده شــيار بــه در داخل رنده گير قرار داده شــود تا پس از 

تنظيم محكم با اچار بسته شود. تصوير94

شکل 94

رنده شيار در انتهاي طول 100 ميلي متر قرار گيرد تا به عمق 

4 ميلي متر و به عرض 7 ميلي متر شيار زده شود. تصوير95

شکل 95

ابتداي مقطع كار پخ 45 درجه به طول 3 ميلي متر زده شود. 

تصوير96
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شکل 90

رنده پيچ بري خارجي در داخل رنده گير قرار داده تا پس از 

تنظيم با شابلن و مرغك با اچار محكم بسته شود. تصوير97

شکل 97

گام پيــچ بــري را بر روي جعبه دنده پيشــروي تنظيم كنيد.

تصوير98

شکل 98

عــده دوران مناســب را براي قطعه كار بــر روي جعبه دنده 

اصلي تنظيم كنيد. تصوير99

شکل 99

 اهــرم پيــچ بــري را در حالــت پيــچ بــري قــرار دهيــد.

تصوير100

شکل 100

اهــرم كلاچ را در حالت دوران ســه نظام بــه پايين هدايت 

كنيد. تصوير101

شکل 101

همزمان با حركت طولي سوپرت با حركت سوپرت عرضي، 

رنده را با كار مماس كنيد. . تصوير102
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شکل 102

ورنيه را بر روي صفر قرار دهيد. تصوير103

شکل 103

اهــرم كلاچ را در حالت وارو قرار دهيــد تا ابزار در ابتداي 

كار قرار گيرد. تصوير104

شکل 104

به اندازه 0/3 ميلي متر بار دهيد، سپس اهرم كلاچ را درگير 

كنيد تا رنده تمام طول كار را براده برداري كند. تصوير105

شکل 105

در انتهــاي طــول 100 ميلــي متر اهــرم كلاچ را قطع كنيد. 

تصوير106

شکل 106

ســوپرت عرضي را چرخانــده تا ابزار از كار خارج شــود.

تصوير107

شکل 90

كلاچ را در حالــت وارو قــرار داده تا رنده بــه ابتداي كار 

انتقال يابد. تصوير108
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شکل 108

ســيكل انجام كار را تا ارتفاع رزوه ادامه دهيد تا شكل پيچ 

كامل گردد. تصوير109

شکل 109

شابلن رزوه را روي ســطح پيچ قرار داده تا وضعيت پيچ را 

كنترل كنيد. تصوير110

شکل 110

 تذكر

دســتور كار بالا را بر روي همان قطعــه كار براي قطر 25 

ميلي متر وگام 2 ميلي متر تكرار كنيد.

 دستور كار )2(

پيچ دندانه مثلث اينچي با قطر يك اينچ و گام 10 دندانه در 

اينچ را بتراشيد.

تمــام دســتور كار شــماره ) 1( را براي ايــن رزوه نيز عمل 

كنيد.

 دستور كار )3(

پيچ دندانه مثلث متريك ســه راهه با قطر 20 ميلي متر با گام 

حقیقی6ميلي متر بتراشيد.

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد

2- بــا توجه به دســتور كار شــماره يــك را اول پيچ را 

مي تراشــيد.) توجه: مقدار گام تنظيمي بــر روي جعبه دنده 

پيشروي را 6 ميلي متر در گام حقیقی در نظر مي گيرد(.

3-  براي راه دوم ســوپرت فوقاني را بــه اندازه يك گام)2 

ميلي متر( جابجا كرده و ســپس تمام موارد بيان شده در دستور 

كار شماره يك را تكرار كنيدتا ارتفاع پيچ كامل گردد.

4- براي راه ســوم ســوپرت فوقاني را به اندازه يك گام) 2 

ميلي متر( جابجا كنيد، و ســپس تمام موارد بيان شده در دستور 

كار شماره يك را تكرار كنيد تا ارتفاع پيچ كامل گردد.
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 دستور كار ) 4(

مهره با ســوراخ 25/8 ميلي متر با گام 3 ميلي متر به طول 15 

ميلي متر تراشيده شود.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 18 و قطر50 ميلي مترقطعه كار

1پيچ بري داخلي 60درجهرنده

1شيار تراشرنده

1رنده 60 درجهشابلن 

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام کار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد

2- قطعه اي بــه طول 18 ميلي متر به قطر 50 ميلي متر بريده 

شود. تصوير111

شکل 111
3- رنده روتراش در داخل رنده گير قرار داده شــود تا پس 

از تنظيم با مرغك با اچار محكم شود. تصوير112

شکل 112
4- مقطع قطعه كار كف تراشــي شــود و سپس طول بيرو ن 

قرار گرفته از سه نظام رو تراشي گردد. تصوير113

شکل 113

5- مقطع قطعه كار مته مرغك زده شود. تصوير114

شکل 114

6- با اســتفاده از مته هــاي 6- 10- 15 -20 ميلي متر، مركز 

كار سوراخ زده شود. تصوير115

شکل 115

7- رنده داخل تراش در رنده گير قرار داده شــود تا پس از 

مركز كردن با رنده گير محكم شود. تصوير116

شکل 116

8- رنده گير را چرخانده تا امتداد رنده در راســتاي سوراخ 

قطعه كار قرار گيرد. تصوير117
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شکل 117

9- ســوراخ را تا قطر25/8 ميلي متررا داخل تراشــي كنيد. 

تصوير118

شکل 118

10- رنــده پيچ بري داخلــي را داخل رنده گيــر قرار داده 

تا پس از تنظيم با شــابلن و مرغك با اچار محكم بســته شــود. 

تصوير119

شکل 119

11- گام 3 را بر روي جعبه دنده دستگاه تراش تنظيم كنيد. 

تصوير120

شکل 120

12- اهرم پيچ بري دستگاه تراش را در گير كنيد. تصوير121

شکل 121

13- اهرم كلاچ دســتگاه تراش را در گير كنيد، تا سه نظام 

شروع به دوران كند. تصوير122

شکل 122

14-  بــا حركت ســوپرت طولي ســوپرت عرضــي را هم 

زمان حركت دهيد تا نوك رنده با ســطح ســوراخ مماس شود. 

تصوير123
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شکل 123

15- كلاچ را وارو كنيــد تا نوك رنده به ابتداي كار منتقل 

شود.تصوير124

شکل 124

16- تــا ارتفــاع كامل رزوه عمل پيچ بــري داخلي را انجام 

دهيد.تصوير125

شکل 125
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 دستور كار )5(

پيــچ دندانه ذوزنقه با قطر 25 ميلي متر بــا گام 6 ميلي متربه 

طول 140 ميلي متربتراشيد.

تعدادمشخصاتنام 
1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 
0/051 ميلي متركليس 

1طول 142 و قطر28 ميلي مترقطعه كار
1پيچ بري ذوزنقه 30درجهرنده
1شيار تراشرنده

1رنده 30  درجهشابلن 

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام کار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- قطعه اي به قطر 28 ميلي متر به طول 142 ميلي متر بريده 

شود. تصوير126

شکل 126

3- رنده روتراش راست بر در داخل رنده گير قرار داده شود 

پس از تنظيم با مرغك توسط اچار محكم شود. تصوير127

شکل 127

4- قطعه كار را در داخل فك هاي ســه نظام محكم ببنديد. 

تصوير128

شکل 128

5- عمــل كــف تراشــي هــر دو مقطــع را انجــام دهيــد. 

تصوير129

شکل 129

6- هر دو مقطع را مته مرغك بزنيد. تصوير130

شکل 130

ببنديــد.  نظــام  ســه  و  مرغــك  بيــن  را  كار  قطعــه   -7 

تصوير 131
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شکل 131

8- تا طول 120 ميلي متر عمل روتراشي قطعه كار را تا قطر 

25 ميلي متر انجام دهيد. تصوير132

9- رنده شيار را به رنده گير ببنديد. تصوير133

شکل 133

10 - رنده شــيار را در انتهاي خــارج از طول 120 ميلي متر 

قرار دهيد و شياري به عمق4 و به عرض 7 ميلي متر ايجاد كنيد. 

تصوير134

شکل 134

11- رنــده پيچ بــري با نوك مثلثي با زاويــه 30 درجه را به 

رنده گير ببنديد. تصوير135

شکل 135

12- جعبه دنده پيشروي را روي گام 3 ميلي متر تنظيم كنيد. 

تصوير136

13- اهرم پيچ بري را درگير كنيد.  تصوير137

شکل 137

14- اهرم كلاچ را درگير كنيد تا سه نظام با توجه به دوران 

تنظيم شده بچرخد . تصوير138

شکل 138
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15- همزمان با حركت طولي ســوپرت با ســوپرت عرضي 

رنده را با سطح كار مماس كنيد. تصوير139

شکل 139

16- ورنيــه ســوپرت عرضــي را روي صفــر قــرار دهيد. 

تصوير140

شکل 140

17-  اهرم كلاچ را وارو كنيد تا رنده به ابتداي كار هدايت 

شود. تصوير141

شکل 141

18- عمــل پيچ بــري را تا  ارتفاع كامــل رزوه انجام دهيد. 

تصوير142

شکل 142

19- رنده پيچ بري دنده ذوزنقه را در داخل رنده گير قرار دهيد 

تا پس از تنظيم با شــابلن آن را با آچار محكم كنيد. تصوير143

شکل 143

20- تمام مراحل انجام شــده با رنــده قبلي را تكرار كنيد تا 

عمق و عرض شيار رزوه كامل گردد. تصوير144

شکل 144
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21- گام رزوه را با كليس كنترل كنيد. تصوير145

شکل 145
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 دستور كار )6(

پيچ دندانه مربع با گام 6 ميلي متر و به قطر 30 ميلي متر و به 

طول 140 ميلي متر را بتراشيد.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 140 و قطر30 ميلي مترقطعه كار

1پيچ بري عرض 3 ميلي متررنده

1شيار تراشرنده

1رنده دندانه مربعشابلن 

تمام مراحل دســتور كار شماره )5( را با توجه به مشخصات 

رنده دندانه مربع انجام دهيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 دستور كار )7(

پيــچ دندانه مثلث متريك چپ گرد بــا گام 2 ميلي متر و به 

قطر 20 ميلي متر و به طول 120 ميلي متر را بتراشيد.

تمام مراحل دســتور كار شــماره )1( را براي اين كار انجام 

دهيد به گونه اي كه جهت حركت رنده در هنگام براده برداري 

از روي سطح قطعه كار از چپ به راست انجام شود.

 ارزشيابي پاياني

1- پيچ دندانه مثلث متريك را شرح دهيد؟

2-  انواع شابلن را نام ببريد؟

3- براي كنترل دندانه هاي رزوه از .............. استفاده مي شود.

4- براي كنترل پيچ دندانه ذوزنقه از چه ابزاري استفاده مي شود؟

ب- شابلن دندانه ذوزنقه 		 الف- كليس

د- نقاله ج- شابلن زاويه	

5-  روش تراشيدن پيچ با انحراف 30 درجه سوپرت فوقاني 

را توضيح دهيد؟

6-  ارتفــاع پيچ هاي دندانه مربع با توجه به چه مشــخصه از 

پيچ در نظر گرفته مي شود؟

ب- قطر خارجي 		 الف- گام

د- متناسب با درگيري با مهره ج- زاويه دندانه	

7-  مشــخصات اصلــي پيچ هــاي دندانه مثلــث اينچي را 

بنويسيد؟

8- زاويه دندانه پيچ هاي ذوزنقه چند درجه است؟

ب- 45 		 الف- 30

د- 55 		 ج- 60

9- در صورتيكه در هنگام عمليــات پيچ بري اهرم اتومات 

پيچ بري از درگيري خارج شود چه عملي را مي توان انجام داد؟

10- پيــچ هاي دندانه ........................ و ........................ را 

پيچ هاي انتقال حركت گويند.  
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فصل 8
حدیده و قلاویز

هدف‌های رفتاری

1- مشخصات مته خزينه را از یکدیگر تمیز دهد. 

2- با مته خزينه عمل پليسه گيري را انجام دهد.

3- مشخصات برقو را تشخیص دهد.

4- عمل برقو كاري با دستگاه تراش را انجام دهد.

5- مشخصات حديده را بیان كند.

6- حديده كاري با دستگاه تراش را انجام دهد.

7- مشخصات قلاويز را بیان كند.

8- عمليات قلاويز كاري با دستگاه تراش را  به درستی انجام دهد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

279

توانايي حدیده و قلاویز کاری روی ماشین 

تراش

1-شناســایی اصــول حدیــده کاری روی ماشــین 

تراش 

2- شناســایی اصــول قلاویــز کاری روی ماشــین 

تراش 

3-- شناســایی اصول ورعایت مــوارد ایمنی ضمن 

حدیده کاری و قلاویز کاری 
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 پيش آزمون

1- براي پليسه گيري از لبه سوراخ از چه ابزاري استفاده مي شود؟

2-با چه ابزاري مي توان سطح بيروني یک میلهك ار را رزوه كرد؟

3- با چه ابزاري مي توان عمل رزوه كاري داخل سوراخ را انجام داد؟

4- براي ايجاد گل پيچ از چه ابزاري استفاده مي شود؟

5- چگونه مي توان بر روي سطح خارجي ميله گرد رزوه ايجاد كرد. توضيح دهيد؟

6- چگونه مي توان داخل يك سوراخ رزوه ك رد. توضيح دهيد؟
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مته خزينه

از جملــه  روش هاي براده برداري مي توان خزينه كاري را 

نام برد، كه به منظور پليســه گيري لبه ســوراخ ها و پخ زدن سر 

ســوراخ برای ایجاد مهره به منظور تسهيل در جا انداختن قلاويز 

و بزرگ كردن قطر سوراخ مي باشد.

در عمليــات خزينــه كاري حركــت به صــورت دوراني و 

خطي) پيشروي( به صورت عمودی است. كه توسط يك محور 

در حال چرخش) دســتگاه مته، تــراش( و حركت طولي ابزار ) 

پيشروي( به صورت اتومات و دستي وعمودی انجام مي شود.

 لبــه برنــده اين ابزار نيز به صورت گوه اي مي باشــد كه بر 

روي سطح مخروطي ابزار قرار دارد كه اين لبه هاي برنده عمل 

بــراده برداري را انجــام مي دهد. براي آنكه بتوان ســطح براده 

برداري خوبي از مته خزينه حاصل شود زاويه براده ابزار را برابر 

صفر در نظر مي گيرند.

براي آنكه ســوراخ مته خزينه با سوراخ ايجاد شده با مته هم 

مركز باشــد با يد بعد از عمل سوراخ كاري، مته خزينه زده شود 

تا مركز سوراخ ها در يك امتداد قرار گيرد.

سرعت برش و مقدار پيشروي را كمتر از سوراخ كاري با مته 

در نظر مي گيرند تا سطح كار به صورت صيقلي ايجاد شود.كه 

اين عوامل با توجه به جنس قطعه كار و ابزار قابل تغيير مي باشد.

به طور مثال:

- چنانچــه جنس قطعه كار چدن با اســتحكام کششــی180 

نيوتــن بر ميلــي متر مربع و جنــس ابزار فولاد تندبر باشــد باید 

سرعت برشي 20تا 30 متر بر دقيقه و مقدار پيشروي 0/7تا0/15 

ميلي متر بر دور باشد.

- و اگرجنس قطعه كار فولاد تا استحكام کششی 500نيوتن 

بر ميلي متر مربع و جنس ابزار فولاد تندبر باشــد، باید ســرعت 

برشــي 20 تا 35 متر بر دقيقه و مقدار پيشــروي 0/1تا0/65 ميلي 

متر بر دور باشد.

از انــواع مته خزينه ها ، مته خزينه ســر مخروطي بيشــترين 

كاربرد را دارد، زاويه راس اين نوع مته ها براي پليسه گيري 60 

درجه و براي سر ميخ پرچ هاي سرخزينه 75 و 90 درجه، وبرای 

خزينه سر مهره ها 90 درجه مي باشد. تصوير1

شکل 1

اين مته براي ايجاد فرم گل سرپيچ داخل قطعه ، كاربرد دارد 

از جمله سر آلني ، پيچ گوشتي خور ، و غيره كه مي توان جاي 

آن ها را بالاي ســوراخ ايجاد كرده تا گل پيچ داخل آن رفته و 

ســطح آن با سطح كار يكسان شود . اندازه اين سوراخ مطابق با 

استاندارد در جدول زیر آورده شده است: 

جدول خزينه كاري
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عملیــات حدیده کاری )پیچ بــری با حدیده( به 

وسیله دستگاه تراش

یکی از روش های پیچ بری روی دســتگاه تراش، پیچ بری 

به وســیله حدیده می باشــد .برای انجام عملیات پیچ بری روی 

ماشــین تراش لازم است ابتدا قطعه کار بر روی کارگیر دستگاه 

محکم بســته شود وعملیات پیشانی تراشــی و رو تراشی جهت 

آماده  کــردن قطعه انجام گیرد مطابق با اســتاندارد بر حســب 

قطر و گام و پیچ ، حدیده مناســب انتخــاب گردد ،از آنجا که 

عمل براده برداری با فشــار زیادی انجام مــی گیرد و قطعه بعد 

از حدیــده کاری کمی باد کرده وبزرگ می شــود لذا قطر میله 

آماده شــده برای حدیــده کاری را به انــدازه اره کم تر از قطر 

نهایــی میله پیچ در نظر می گیرند. لذا مقدار قطر کار را نســبت 

به اندازه اصلی کوچکتر در نظر گرفته که این مقدار از رابطه:

جهــت پیچ بری با حدیده که اندازه گام هر مقدار باشــد به 

انــدازه 0/1 آن از قطر اصلی میله کم می کنیم و هم چنین برای 

اینکه محل مناســبی جهت قرار گیری حدیده در سرمیله ایجاد 

نماییم لازم  است یک پخ °45 در لبه میله   ایجاد کنید تا حدیده 

بتواند، به راحتی بر روی آن قرار گیرد .

عمل حديده كاري نوعي عمل براده برداري است، بنابراين 

لبه هاي برنده حديده نيز بايد فرم گوه را داشــته و زواياي براده، 

گوه، آزاد در آنها براساس جنس كار و نوع حديده بايد رعايت 

شده باشند. تصوير2

شکل 2

حديــده عمل پيچ بري را در كي مرحلــه انجام مي دهد، لذا 

براي تقسيم نيروي برش روي تعداد دندانه هاي بيشتر، دندانه هاي 

حدیده را به ترتيبي مي ســازند كه عمل براده برداري را به تدريج 

انجــام داده و ضمن پيشــروي، دندانه هاي پيــچ را كامل نمايند.  

تصوير3

شکل 3

مراحل پیچ تراشی با حدیده به وسیله دستگاه تراش:

1- قطــر و طول قطعه کار را با توجه به موارد ذکر شــده در 

بالا آماده کنید. تصوير4

شکل 4

2- بــا زاويه 45 درجه ای که به رنده گير داده می شــود پخ 

سر ميله را قبل از عمليات پيچ بری می زنيم. تصوير5

CarGeek.Live

CarGeek.Live

https://cargeek.live
https://cargeek.live


تراشکاری 2 حدیده و قلاویز

93

شکل 5

3- نگهدارنــده حدیــده را به قســمت ســرگلویی یا محور 

دســتگاه مرغک تکیه داده و با اســتفاده از مرغک حدیده را به 

سرمیله مماس می کنیم. تصوير6

شکل 6

4- سه نظام دستگاه تراش را روی حداقل دور تنظيم کرده و 

سپس با حرکت دست حديده را می چرخانيم و به ازاء حرکت 

رو بــه جلو حديده،دســته مرغک را چرخانده دســته حديده با 

نیروی کمی به جلو هدايت شــود.) ايــن عمل به دليل درگيری 

کم حديده با ميله انجام می گيرد(. تصوير7

شکل 7

5- اهــرم کلاچ را بــه پایین حرکــت داده تا قطعــه کار به 

چرخش درآید و با درگیری ابتدایی که بین حدیده و کار ایجاد 

می شــود، حدیده بر روی کار حرکت کرده و شــکل رزوه بر 

ســطح کار ایجاد گردد.)به ازاء حرکت روبه جلو حديده کلاچ 

را معکوس می کنيم تا براده های برداشــته شده خرد شود و اين 

عمل را تا پايان پيــچ بری تکرار می نماييم و هم چنین با روغن 

کاری محل درگيری حديده را روغن کاری می کنیم(.

تصوير8

شکل 8

6- در پایان اهرم کلاچ را معکوس می کنیم )به سمت بالا( 

تا حدیده از درگیری با میله خارج شود. تصوير9

شکل 9
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 نکته

 عملیــات پیــچ بری در ایــن روش در یــک مرحله انجام  

گرفته و شکل پیچ کامل می گردد.

 در حیــن عملیــات پیچ بری با حدیده بــا یک روغن دان 

عملیات روغنــکاری را جهت بالا بردن کیفیت ســطح و پایین 

آوردن اصطکاک انجام می دهید. تصوير 10

شکل 10

 در صورتی که قطر میله ای که می خواهیم عملیات پیچ بری 

روی آن انجام شــود بزرگ باشد لازم اســت ابتدا بارنده پیچ بری 

مقداری جای شــیار رزوه ها را بر سطح کار ایجاد کرده و سپس با 

یک حدیده به قطر و گام اســتاندارد عملیات تکمیلی آن را انجام 

داد.

مهره تراشی با قلاویز به وسیله دستگاه تراش 

عملیــات رزوه تراشــی داخلی روی دســتگاه تراش  با یک 

قلاویز ماشینی که به صورت تکی است انجام می شود که برای 

این کار باید قطر سوراخ را به اندازه 0/1 گام بزرگتری از اندازه 

اصلی قطر سوراخ تراشــید تا قلاویز بتواند به راحتی عمل برش 

را با حداقل فشــار به ابزار انجام دهد و نیز عمل درگیری پیچ با 

مهره نیز راحت تر انجام می گیرد . 

بــراي قلاويز كاري بايد ابتدا در قطعه كار ســوراخي ايجاد 

نمود. قطر سوراخ را بايد كمي بزرگتر از اندازه ي قطرکوچک 

مهره در نظر گرفت، زيرا در اثر فشــار برش، لبه ي دندانه ها باد 

كرده و به ســمت خارج هدايت مي شــوند. در غير اين صورت 

عــاوه بر ناصافي ســطح دندانه ها قلاويــز در كار گير كرده و 

امكان شكســتن آن نيز وجــود خواهد داشــت. مقدار اختلاف 

اندازه قطر ســوراخ بــا قطر داخلي مهره بســتگي به جنس قطعه 

كار دارد. در قطعاتــي كه جنس آنها نرم بوده و براده ي طويلي 

دارند، بايد قطر ســوراخ را زياد تر از قطعاتي در نظر گرفت كه 

جنس آنها ســخت و شــكننده بوده و داراي براده هاي كوتاهي 

مي باشــند. پس از سوراخ كاري بايد لبه ســوراخ را با كي مته 

خزينــه ي مخروطي 90 درجه به اندازه نيــم ميلي متر بزرگتر از 

قطــر خارجي مهــره خزينه كاري كرد، تا قلاويــز به راحتي در 

سوراخ جا افتاده و از ايجاد پليسه جلوگيري شود. تصوير11

شکل 11

مراحل مهره تراشی با قلاویز بوسیله دستگاه تراش  

1- مرکز قطعه کار را مته مرغک می زنیم. تصوير12

شکل 12
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2- در مرکز قطعه کار ســوراخی را به قطر داخلی پيچ ايجاد 

می کنيم. تصوير13

شکل 13

3- قلاویز متناســب با قطر ســوراخ و گام رزوه ، انتخاب و 

آن را در داخل دســته قلاویز و یــا در صورتی که انتهای آن به 

صورت مخروطی باشــد در داخل گلویی دستگاه مرغک قرار 

داده و چنانچه  انتهای آن به فرم اســتوانه ای است در داخل سه 

نظام مته محکم می نماییم . تصوير14

شکل 14

4- دستگاه مرغک را در موقعیتی از ریل دستگاه تراش قرار 

می‌دهیم که ابتدای قلاویز نزدیک پیشــانی قطعه کار قرار گیرد. 

تصوير15

شکل 15

5- در حالتــی کــه قطعه کار با دور کم در چرخش اســت 

قلاویز را به داخل سوراخ قطعه کار هدایت می کنیم) با حرکت 

رو بــه جلو قلاويــز کلاچ را معکــوس می کنيم تا بــراده های 

برداشــته شدتکه تکه شــود و اين کار را تا پايان کار تکرار می 

کنيم( و نیز با یک روغن دان جهت افزایش کیفیت سطح رزوه 

و کاهش اصطکاک در حین عملیات قلاویز کاری روغنکاری 

می کنيم. تصوير16

شکل 16

6-  قلاویز را به داخل ســوراخ هدایت کــرده قبل از آنکه 

قلاویز به انتهای سوراخ کار برسد قلاویز را بیرون می آوریم در 

صورتی که قلاویز به قسمت ته سوراخ برخورد کند قلاویز می 

شکند . تصوير17
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شکل 17

نكات ايمني و حفاظتي در حديده كاري و قلاويز 

كاري با دستگاه تراش

در اين عمليات عده دوران دستگاه تراش را در حداقل دور 

تنظيم كنيد.تصوير18

شکل 18

در هنگام درگيري اوليه حديده با قطعه كار مراقب با شــيد 

كه دستهايتان بين ريل و دسته حديده گير نكند. تصوير 19

شکل 19

جهت در گيري اوليه ابزار ) قلاويز ، حديده( مي توان ابزار را بر 

روي لبه كار ثابت نگه داشته و سه نظام را با دست چرخاند. تصوير 20

شکل 20

در ايــن عمليــات از روغن به عنوان تســهيل كننده عمليات 

استفاده شود. تصوير 21

شکل 21

قبل از عمليات، سوپرت را كاملا در زير سه نظام قرار دهيم. 

تصوير 22

شکل 22
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 دستور كار ) 1( 

قطعــه كار بــه قطر 12 ميلي متــر و به طــول 60 ميلي متر 

حديده كاري شود.

قطعه اي به قطــر 14 ميلي متر و به طول 100 ميلي متر بريده 

شود. تصوير23

شکل 23

رنده راست بر را داخل رنده گير قرار دهيد و با آچار آن را 

محكم كنيد. تصوير24

شکل 24

قطعه كار را بين فيكن سه نظام محكم ببنديد. تصوير25

شکل 25

هر دو مقطع قطعه كار را كف تراشي كنيد. تصوير26

شکل 26

هر دو مقطع كار را مته مرغك بزنيد. تصوير27

شکل 27

قطعه كار را بلند بين مرغك و سه نظام ببنديد. تصوير28

شکل 28

عمل روتراشي را تا قطر 11/8 ميلي متر به طول 60 ميلي متر 

انجام دهيد. تصوير29
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شکل 29

8- با رنده شيار تراش) قوس دار( خارج از طول 60 ميلي متر 

شياري به عرض 7 به قطر 3 ميلي متر ايجاد كنيد. تصوير30

شکل 30

9- مرغــك را بــر روي ريلــي بــه عقــب هدايــت كنيد. 

تصوير31

شکل 31

10- پــخ 45 درجه به طول 2 ميلي متر در ابتداي ميله گرد با 

رنده روتراش ايجاد كنيد. تصوير32

شکل 32

11- ســوپرت را در منتهي اليه دستگاه در زير سه نظام قرار 

دهيد. تصوير33

شکل 33

12- حديده M12 را در ابتداي ميله گرد شــده قرار داده و 

محور دستگاه مرغك را به حديده تكيه دهيد. تصوير34

شکل 34

13- دســته مرغك را چرخانده و با دست ديگر سه نظام را 

بچرخانيد تا حديده آهسته با سطح كار درگير شود. تصوير35
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شکل 35

14- دســته حديده را به ريلي تكيه داده و كلاچ راه انداز را 

درگير كنيد تا قطعه كار بچرخد. تصوير36

شکل 36

15- به ازاء هر يك راه پيچ، كلاچ را وارو كنيد تا براده هاي 

برداشته شده از سطح كار جدا گردد.) همزمان عمل روغنكاري 

انجام شود(. تصوير37

شکل 37

16- تا پايان پيچ بري عمل قطع و وصل كلاچ را انجام دهيد 

تا شكل رزوه در طول 60 ميلي متر كامل شود. تصوير38

شکل 38

17- كلاچ را وارو كنيد تا حديده از روي كار خارج شود.

تصوير39

شکل 39

18- با اســتفاده از فرمان پيچ يا شــابلن رزوه، پيچ را كنترل 

كنيد. تصوير40

شکل 40

CarGeek.Live

CarGeek.Live

https://cargeek.live
https://cargeek.live


حدیده و قلاویزتراشکاری 2

100

 دستور كار )2(

1- قطعه كار ي با ســوراخ 10 ميلي متر به طول 25 ميلي متر 

قلاويز كاري شود.

2- قطعــه كار به طــول 27 ميلي متر و به قطــر 20 ميلي متر 

بريده شود.

3- رنده روتراش به رنده گير بسته شود. تصوير41

شکل 41

4- قطعه كار مابين سه نظام دستگاه بسته شود. تصوير42

شکل 42

5- عمليــات كف تراشــي هــر دو مقطع كار انجام شــود. 

تصوير43

شکل 43

6- مته مرغك زده شود. تصوير44

شکل 44

7- مته به قطر 6 ميلي متر زده شود. تصوير45

شکل 45

8- مته به قطر 10 ميلي متر زده شود. تصوير46

شکل 46

9- متــه خزينــه مخروطــي روي لبــه ســوراخ زده شــود. 

تصوير47
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شکل 47

10- دسته قلاويز را به سطح گلويي محور مرغك تكيه داده 

و اين عمل را براي هر سه قلاويز انجام مي دهيم. تصوير48

شکل 48

11- قلاويز را با سوراخ كار درگير كرده و همزمان سه نظام 

را با دست بچرخانيد تا قلاويز با كار درگير شود. تصوير49

شکل 49

12- كلاچ دستگاه را درگير كرده تا قلاويز به داخل هدايت 

شود. تصوير50

شکل 50

13- با عمل رو ، و ، وارو كردن كلاچ براده را از داخل سوراخ 

خارج كنيد. )همزمان عمل روغن كاري را انجام دهيد(. تصوير51

شکل 51

14- در پايــان كلاچ را وارو كنيــد تا قلاويــز از داخل كار 

خارج شود. تصوير52

شکل 52
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15- صحت دندانه مهره را ببينيد و با پيچ مناســب آن كنترل 

كنيد. تصوير53

شکل 53

 ارزشيابي پاياني

1-  براي پليسه گيري لبه سوراخ از ........................ استفاده 

مي شود.

2- زاويه بــراده درلبه برنده ابزار خزينــه کاری براي ايجاد 

سطح صاف........................ درجه است.

3- زاويه مته خزينه مخروطي براي پليسه گيري چند درجه است؟

ب- 45 		 الف- 60

د- 75 		 ج- 90

4- ســرعت بــرش در برقو كاري چند برابر ســوراخ كاري 

است؟

ب- يك دوم الف- يك چهارم	

د- يك سوم 		 ج- يك

5- براي بالا بردن  كيفيت ســطح سوراخ در تراشکاری ، از 

ابزار................... استفاده مي شود.

6- در عمليــات حديــده كاري قطــر پيچ را نســبت به چه 

مشخصه ای از پيچ كمتر در نظر مي گيرند؟

ب- قطر 		 الف- گام

د- زاويه 		 ج- طول

7- فرايند پيچ بري با حديده بوسيله دستگاه تراش را توضيح 

دهيد؟

8- فرايند مهره تراشــی با اســتفاده از قلاويز روی دســتگاه 

تراش را بنويسيد؟
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فصل 9
فرم‌تراشی

هدف‌های رفتاری

1- تراشیدن قوس خارجي را با دستگاه تراش انجام دهد.

2- تراشیدن قوس داخلي را با دستگاه تراش انجام دهد.

3- علت زدن قوس بر روي سطح كار را شرح دهد.

4- قوس روي سطح كار را با شابلن كنترل كند.

5- ميزان قوس ايجاد شده بر روي كار را تشخيص دهد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

41923

توانايي فرم تراشی دستی

1- آشنایی با قطعات فرم وکاربرد آنها

2- آشنایی با رنده فرم و تست آن روی دستگاه

3- آشنایی باشابلون های فرم

4- شناســایی اصول بســتن شــابلون فــرم بر روی 

دستگاه 

5- شناسایی اصول رعایت ایمنی ضمن فرم تراشی 

6- شناسایی اصولتراشکاری قطعات فرم
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 پيش آزمون

1- آيا بر روي قطعه كار با جنس آهن مي توان قوس ايجاد كرد؟

2- قوس هاي ....................... و ...................... را مي توان بر روي كار ايجاد كرد.

3- با كدام دستگاه هاي صنعتي مي توان عمل قوس زني بر روي كار را انجام داد؟

تصوير

4- به چه علت بر روي سطح كار قوس زده مي شود؟

5- با چه ابزاري مي توان قوس هاي ايجاد شده بر روي سطح كار را كنترل كرد؟
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تراش كاري قوس خارجي

تراش كاري قوس خارجي فرايندي از عمليات براده برداري 

 اســت ، اين عمليات به وســیله رنده تراشــكاري فرم دار انجام 

می شــود ، البته رنده که  مطابق با قوس تراشکاری قبلا به وسیله 

 HSS دســتگاه ســنگ آماده شــده اســت . مي‌توان يك رنده

)فولاد تندبر( را با توجه به قوس مورد نظر با هر شعاعي كه لازم 

باشــد زير )10 ميلي‌متر( انجام داد چون قوسي كه مي‌خواهد بر 

روي قطعه كار مطابــق با قوس رنده ايجاد گردد به علت تماس 

زياد رنده با قطعه كار اصطكاك زيادي را ايجاد كرده و ســبب 

ســوختگي ســريع رنده و يا كار مي‌گردد كــه در همان ابتداي 

به كار رنده مســتهلك شــده و عمــل قوس تراشــكاري انجام 

نمي‌گردد. تصوير1

شکل 1
 به همين علت مي‌توان براي قوســهايي با شعاعهاي كم فرم 

آن را روي رنــده ايجاد كرده و با قرار دادن آن داخل رنده گير 

و مركــز كردن آن بــا مرغك عمل قوس تراشــي را با نزديك 

كردن رنده به وسیله سوپرت عرضي و فوقاني كم كم انجام داد 

تا قوس مطابق با شعاع مورد نظر كامل گردد اين عمل برحسب 

اين قوس از نوع خارجي باشــد لازم اســت فرم ســر رنده را به 

قوس داخلي ايجاد كرده تا بتوان با آن قوس خارجي را بر روي 

قطعه كار ايجاد كرد. تصوير2

شکل 2

روش ديگر قوس تراشــي با اســتفاده از يــك رنده روتراش 

راســت بر و حركت سوپرت عرضي و فوقاني است كه ابتدا رنده 

را در رنده گير قرار داده و ســپس آن را با مرغك مركز مي‌كنيم 

اين روش قوس زني بيشــتر در لبه‌هاي قطعه كار مرسوم مي‌باشد 

كه ابتدا برحســب شعاعي كه مي‌خواهيم از مركز قطعه كار تا لبه 

آن قوس زده شود را مشخص كنيم و با نزديك كردن نوك رنده 

در مركز قطعه كار و حركت سوپرت عرضي و فوقاني مي‌توانيم 

در يك مرحله قوس را با شــعاع مشــخص ايجــاد کنيم ولي در 

صورتي كه با اين روش شــكل قوس كامل نشود ديگر نمي‌توان 

كار را تكرار نمــود زیرا به ازاء هر مرحله عمل قوس زني، با اين 

روش، طولي از قطعه كار كم خواهد شد. تصوير3

شکل 3

 براي رفع مشــكل فوق می توان قطري از پيشاني قطعه كار 

را  در چنــد مرحله قوس زد روش کار به این ترتیب اســت  كه 
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ابتدا با ســوپرت عرضی  به اندازه از لبه مقطع پيشاني را به داخل 

رفته و پس از مماس كردن رنده با پيشاني كار  چون مي‌خواهيم 

قوس شــكل خارجي به خود بگيرد حركت ســوپرت فوقاني را 

آهســته و هم زمان حركت ســوپرت عرضي را به نســبت آن با 

سرعت بيشتري پيش مي‌بريم بعد ازاينکه به نصف قوس رسيديم 

معكوس اين كار را انجام مي‌دهيم يعني حركت سوپرت فوقاني 

را بيشــتر و عرضي را كمتر مي‌كنيم تا قوس به صورت خارجي 

در لبه كار ظاهر گردد. در صورتي كه شــكل قوس كامل نشده 

باشــد يا ســطح آن مضرس باشد مي‌توان در پيشــاني قطعه كار 

كمــي جلوتر از اندازه قبلي عمل قوس تراشــي را تكرار نماييم 

و‌آنقــدر اين كار را تكرار كرده تا به مركز قطعه كار برســيم و 

قوس مطابق با شــعاع مورد نظر كامل گردد در انتها نيز مي‌توان 

با شــابلن قوس داخلي، شعاع قوس خارجي قطعه كار را كنترل 

نماييم. تصوير4

شکل 4
تراش كاري قوس داخلي

اين قوس بيشــتر در گوشــه‌هايي كه داراي زاويه 90 درجه 

هستند كاربرد دارد. زماني كه عمليات پله تراشي انجام مي‌گيرد 

هر قطر نســبت به قطر بزرگتر خود داراي اختلاف ارتفاعي شده 

كه از محل برخورد اين قطرها گوشه‌هاي 90 ايجاد می شود و در 

صورتي كه روي قطعه كار نيرو يا گشتاوري اعمال گردد بيشتر 

نيرو گشــتاور در گوشه‌ها متمركز شده و سبب شكستن قطعه از 

آن ناحيه مي‌شود براي آنكه مقاومت قطعه افزايش يابد مي‌توان 

گوشــة پله‌ها را با توجه به نقشــة قطعه كار به گونه‌اي ســاخت 

كه داراي قوسهاي مقعري باشــند تا بتوانند سبب مقاومت قطعه 

در مقابل نيروها شــوندو از تمركز نيروها در آن نقطه جلوگيري 

نمايند. كه ايجاد كردن اين قوسها توسط رنده‌اي كه داراي قوس 

خارجي مي‌باشــد امكان پذير است كه ابتدا سر رنده‌را مطابق با 

شــعاع قوس قطعه كار تيز كرده وســپس در رنده گير قرار داده 

و بــا مرغك مركز مي‌نماييم پس با حركت ســوپرت فوقاني و 

عرضي ســر رنده را به گوشه پله‌ها نزديك كرده و قوسي را در 

گوشــه‌ها ايجاد مي‌نماييم و مي‌توان جهت بزرگتر كردن سطح 

قوس با حركات سوپرت عرضي و فوقاني سطح قوس داخلي را 

در گوشه‌ها افزايش داد. تصوير5

شکل 5
روش ديگــر تراش قــوس داخلــي  اســتفاده از يك رنده 

روتراش راســت براســت برای این کار  ابتدا رنده را با حركت 

سوپرت عرضي و فوقاني به سطح پيشاني قطعه كار مماس كرده 

و بهتر است اين قوس در چندين مرحله زده شود لذا ابتدا قسمتي 

از پيشــاني قطعه كار را با رنده درگيــر مي‌نماييم و با كم و زياد 

كردن حركت سوپرت عرضي و فوقاني )كه كاملًا عكس قوس 

تراشــي خارجي مي‌باشــد( كار را انجام مي‌دهيــم و در پايان با 

استفاده از يك شــابلن قوس خارجي مطابق با شعاع قوس قطعه 

كار، قطعه كار را كنترل مي‌نماييم. تصوير6
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شکل 6

تراشكاري پخ لبه قطعه كار

پخ زني نیــز يكي دیگر از عمليات براده برداري اســت كه 

در لبه قطعه كار انجام مي‌گيرد، كه بيشــتر جهت تقويت لبه‌هاي 

قطعــه كار و جلوگيري از لطمه ديــدن يا پريدن لبه‌هاي كار پخ 

زده مي‌شــود ، اين پــخ در پيچ و مهره ســبب درگيري روان و 

 راحــت تر پيــچ با مهره مي‌شــودپخ ها را به روشــهای مختلف 

می توان ایجاد نمود بــه عنوان مثال يك پخ45×2 را مي‌توان به 

چنــد روش روي قطعه كار ايجاد كرد در صورتي كه اين پخ از 

دقت خاصي برخوردار نباشد مي‌توان با حركت سوپرت عرضي 

و فوقاني به صورت يكنواخت لبه كار را پخ زد يا با زاويه دادن 

رنده گير، ميزان45 و با حركت ســوپرت فوقاني و عرضي زاويه 

رنــده را تا طول 2 ميلي‌متر بر روي قطعه كار ايجاد كرد و روش 

دقيق‌تر آن اســت كه سوپرت فوقاني را 45 درجه زاويه داده و با 

حركت ســوپرت فوقاني تا طول پخ به ميزان 2 ميلي‌متر عمل پخ 

زني را انجام داد. تصوير7

شکل 7

پخ 45×2: يعني ســطح شــيب داري كه طول شــيب آن 2 

ميلي‌متر و زاويه شيب آن 45 درجه مي‌باشد براي آنكه بتوان پخ 

به طول 2 ميلي‌متر را ايجاد كرد نياز است از لبه نسبت به پيشاني 

و از لبه نســبت به روي قطعه كار به اندازه 0/1414 ميلي نشــان 

زده شــود و عمل پخ زني و حتي به نشانه‌ها برسد يعني طول پخ 

2 ميلي متر كامل شده است.

شابلن قوسي داخلي و خارجي

ابزاري اســت براي كنترل قوس هايي كه به فرم داخلي و يا 

خارجي بر روي قطعه كار ايجاد مي شود ،كه اين شابلن از تعداد 

تيغه هايی تشــكيل شده است ، عددي كه بر روي هر تيغه نوشته 

شــده معرف شعاع قوس مي باشــد، براي قوسهاي خارجي فرم 

شــكل به صورت قوسي داخلي است ونيز براي قوسهاي داخلي 

فرم تيغه هاي شــابلن بالعكس مي باشــد ،كه براي كنترل قوس 

 قطعه كار تيغه با شــعاع كه منطبق با قوس كار اســت را انتخاب 

مــي كنيم و براي كنترل قوســي بر روي آن قــرار مي دهيم كه 

سطح قوس شــابلن بايد با ســطح قوس ايجاد شده بر روي كار 

كاملا منطبق باشد. تصوير8

شکل 8
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 دستور كار شماره )1( 

با رنده روتراش قوسي خارجي با شعاع 20 ميلي متر روي لبه 

كار تراشكاري شود. 

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

ناممشخصاتتعداد

دستگاه تراشرايج در كارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس داخلي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري
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 مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول50 ميلي متر 

و قطر 42 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير9

شکل 9

3-  رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. تصوير10

شکل 10

4- با عمليات روتراشي قطر كار را به قطر40میلی متر برسانیدو 

با عمليات كف تراشــي ســطح مقطع را صاف كنيد. تصوير11

شکل 11

5-رنده را به عمق 5 ميلي متر از ســطح كار ببريد. با پيشاني 

كار مماس كنيد. تصوير12

شکل 12

6- با حركت آهسته هر دو دست سوپرت عرضي و فوقاني را 

حركت دهيد تا قوس خارجي روي سطح ايجاد گردد. تصوير13

شکل 13

7-  در چنــد مرحله تا مركــز كار اين عمل را انجام دهيد تا 

قوس كامل شود. تصوير14

شکل 14

8- با شابلن قوس فرم ایجاد شده را كنترل كنيد. 
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 دستور كار شماره )2(

با رنده روتراش قوس داخلي با شــعاع 18 ميلي متر روي لبه 

كار تراشكاري شود. 

ناممشخصاتتعداد

دستگاه تراشرايج در كارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كوليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس خارجي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناســب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول35 ميلي متر 

و قطر 40 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير16

شکل 16

3- رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بســته و آن را با 

نوك مرغك هم مركز كنيد. تصوير17

شکل 17

4- با عمليات روتراشــي قطــر كار را 38  ميلي متركنيد و با 

عمليات كف تراشي سطح مقطع را صاف كنيد. تصوير18

شکل 18
5- رنده را به عمق 5 ميلي متری از سطح كار برده با پيشاني 

كار مماس كنيد. تصوير19

شکل 19

6- با حركت آهسته هر دو دست سوپرت عرضي و فوقاني را 

حركت دهيد تا قوس داخلي روي سطح ايجاد گردد. تصوير20

شکل 20

7- عملیات قبل را آنقدر تکرار نموده تا قوس كامل شــود.

تصوير21

شکل 21

8- با شابلنک نترل قوس های داخلی قوس تراشیده  را كنترل 

كنيد. تصوير22

شکل 22
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دستور كار شماره )3(

با رنده قوس خارجي با شــعاع 5 ميلي متر روي ســطح كار 

قوس داخلي ايجاد  كنيد. 

ناممشخصاتتعداد

دستگاه تراشدستگاه موجود در کارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس خارجي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري

رندهقوس خارجي1

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناســب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول15 ميلي متر 

و قطر 40 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير23

شکل 23

3- رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بســته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. تصوير24

شکل 24

4- با عمليات روتراشــي قطــر كار را 13  ميلي متركنيد و با 

عمليات كف تراشي سطح مقطع را صاف كنيد. تصوير25

شکل 25

5- رنده با شــعاع 5 ميلي متر را بر روي رنده گير ببنديد و با 

مرغك مركز كنيد. تصوير26

شکل 26

6- با حركت آهســته ســوپرت فوقاني و عرضــي رنده را با 

سطح كار مماس كنيد ، و با سوپرت عرضي تا شعاع 5 ميلي متر 

آهسته بار دهيد. تصوير27

شکل 27

7- با شابلن  قوس را كنترل كنيد. تصوير28

شکل 28
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دستور كار شماره )4(

بــا رنده قوس داخلي با شــعاع 5 ميلي متر روي ســطح كار 

قوس خارجي ايجاد  كنيد. 

ناممشخصاتتعداد

دستگاه تراشرايج در كارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس خارجي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري

رندهقوس داخلي1

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

CarGeek.Live

CarGeek.Live

https://cargeek.live
https://cargeek.live


تراشکاری 2 فرم‌تراشی

115

 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناســب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول15 ميلي متر 

و قطر 40 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير29

3- رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بســته و آن را با 

نوك مرغك  هم مركز كنيد. تصوير30

شکل 30

4- با عمليات روتراشــي قطر كار را  به 13  ميلي متربرسانید 

وسپس با عمليات كف تراشي سطح مقطع را صاف كنيد. تصوير31

شکل 31

5- رنــده با شــعاع داخلی  5 ميلي متر را بــر روي رنده گير 

ببنديد و با مرغك مركز كنيد. تصوير32

شکل 32

6- با حركت آهســته،  ســوپرت فوقاني و عرضي رنده را با 

ســطح كار مماس كنيد ،  تا شعاع 5 ميلي متر آهسته بار دهيد تا 

شكل قوس كامل شود. تصوير33

شکل 33

7- با استفاده از شابلن ،  قوس را كنترل كنيد. تصوير34

شکل 34
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 ارزشيابي پاياني

1- به چند روش مي توان عمل قوس تراشي را انجام داد؟

2- هدف از ايجاد قوس بر روي سطح كار كدام است؟

الف- زيبايي كار	         ب- افزايش مقاومت كار

ج- موج دار كردن سطح          د- ) الف و ب(

3- بهتر است عمل قوس زني را با كدام روش انجام دهيم؟

4- چنــد نوع قطعات صنعتی که داراي قوس هســتند را نام 

ببريد؟

5- نا م تصاويري  كه بر روي آنها قوس دارد را بنويسيد؟

تصوير

6- چنــد قطعه صنعتي را كه قوس دارند را نام ببريد و علت 

ايجاد قوس بر روي آنها را بيان كنيد؟

7- اندازه نوشــته شده  روي شابلن قوس چه مفهومی را بیان 

می کند؟ 

ب- قطر 		 الف- شعاع

د-زاویه وتری قوس 		 ج- طول کمان
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فصل 10
سرویس 
و 

نگهداری

هدف‌های رفتاری

1- روغن مناسب براي دستگاه تراش را انتخاب كند.

2- در زمان مناسب روغن دستگاه تراش را تعويض كند.

3- برنامه ريزي مناسب براي سرويس و نگهداري دستگاه تراش را انجام دهد.

4- مزاياي سرويس و نگهداري دستگاه تراش را بشناسد.

5- شرايط مناسب براي نصب دستگاه تراش را معرفي كند.

6- محل ورود و تخليه روغن براي هر قسمت از دستگاه تراش را تشخيص دهد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

123

نگهداري قسمت‌های  و  توانايي ســرويس 

مختلف ماشین‌تراش 

1- آشــنایی بــا محل هــای گریــس وروغن خور  

قسمت هاي مختلف ماشین تراش

2- آشنایی با وســایل مخصوص نظافت و سرویس 

ماشین آلات   

3- آشــنایی با  روغن های محور مصرف در ماشین 

تراش 

4- شناســایی اصول ســرویس ونگهداری  ماشــین 

تراش شامل روغنک‌اری وگریسک‌اری قسمت‌هاي 

مختلف ماشین‌تراش، تمیز کردن ماشین

5- شناســایی اصول رعایــت مــوارد ایمنی ضمن 

سرویس کردن ماشین
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  پيش آزمون

1- انواع روغن براي دستگاه هاي صنعتي را نام ببريد؟

2- انواع روغن با غلظتهاي مختلف را نام ببريد؟

3- قسمتهاي مختلف دستگاه تراش را كه به روغن كاري نياز دارد را نام ببريد؟

4- با توجه به چه مواردي مي توان براي نگهداري و سرويس دستگاه تراش برنامه ريزي كرد؟

5- بيشترين مواردي را كه در دفترچه دستگاه تراش حائز اهميت است را بيان كنيد؟

6- قسمتهاي مختلف دستگاه تراش را كه نياز به روغن كاري دارد را نشان دهيد.

تصوير

7- محل ورود و خروج روغن از جعبه دنده دستگاه تراش را نشان دهيد؟

تصوير

CarGeek.Live

CarGeek.Live

https://cargeek.live
https://cargeek.live


تراشکاری 2 سرویس و نگهداری

119

با توجه به روند پيشــرفت هاي تکنولــوژي و صنعت، وظيفه ي 

افــرادي که در بخش هاي توليدي کارخانجــات و صنايع مختلف 

کار مــي کننــد و عهــده دار نصــب، راه انــدازي، بهــره برداري 

 و ســرويس و نگهــداری تجهيــزات هســتند  هر روز ســنگين تر 

می شود زيرا ظرفيت توليد و نوع ماشين آلات به ويژه سيستم های 

خودکار با گذشته تفاوت بسيار پيدا کرده است و با توجه به افزايش 

سرمايه گذاری های انجام شده در اين زمینه نياز به بخش نگه داری 

و تعميرات )جهــت ارايه ی خدمات حمايتی بــه مراکزصنعتی( به 

طور گسترده مطرح شده است.

 تعريــف: نگــه داري و تعميرات بــه کليــه ي اعمالي گفته 

مي شــود که در جهت حفظ ماشين آلات، تجهيزات و اماکن در 

وضعيت مطلوب و مطابق با استاندارد قابل قبول صورت مي گيرد. 

سيســتم نگه داري و تعميرات مجموعه اي متشــکل از روش ها و 

فرم ها است که هدف هاي مذکور را برآورده مي سازد.

اصطلاحات رايج: امروزه واژه ها و اصطلاحات فراواني 

در زمينــه ي نگــه داري و تعميرات در صنايــع مختلف متداول 

گرديده که برخي از آنها بيان مي شود:

1- نگه داري برنامه ريزي شده : فعاليتهاي برنامه ريزي شده 

با آينده نگري کامل و همراه با کنترل و ثبت انجام آنها است.

2- نگــه داري پيــش گيري کننــده : بــه فعاليتهايي که جهت 

جلوگيري از بروز نقص در تجهيزات صورت مي گيرد، نگه داري 

پيش گيري گفته مي شود.

3- تعميــرات اصلاحــي : مجموعه ي کارهايي اســت که به 

منظور نگه داري تجهيزات در سطح استاندارد صورت مي گيرد.

4- سرويس حين کار : کليه عملياتي است که براي نگه داري 

تجهيزات در حين انجام کار صورت مي گيرد.

 5- تعميرات خارج از ساعات کار : فعاليتهايي است که جهت 

تعمير تجهيزات در موقع خاموشي ماشين آلات انجام مي شود.

6- تعميرات اتفاقي : به عملياتي اطلاق مي شود که در موقع 

خرابي و از کارافتادگي غير منتظره ي تجهيزات صورت مي گيرد.

7- تعميرات اساسي : تعميراتي که با بررسي و آزمايش دقيق 

يک دستگاه همراه است و براي برگرداندن آن به حد قابل قبول 

انجام مي شود تعمير اساسي نام دارد.

8- بازرســي : آزمايش تجهيزات و مقايسه و ارزيابي آنها با 

استاندارد موردنظر را بازرسي گويند.

9- آزمايش : مقايســه ي تجهيزات با اســتاندارد قابل قبول 

آزمايش است.

اهميت سيستم نگه داري و تعميرات

امروزه کارخانه هايي که مي خواهند براي توليد برنامه ريزي 

کنند بايد داراي يک روش نگه داري و تعمير دقيق و منظم باشند 

زيرا در غير اين صورت به دليل خرابي و از کار افتادگي ناگهاني 

ماشين آلات و دســتگاه هاي مختلف ممکن است جريان توليد 

هر لحظه متوقف شــود. نقص فني و توقف کار ماشين علاوه بر 

هزينه هاي مســتقيم تهيه ي قطعات يدکي و هزينه هاي دستمزد 

تعمير کاران زيان هاي مالي فراواني را بر اقتصاد کارخانه تحميل 

مي کند. در حالي که وجود يک سيســتم نگه داري و تعميرات 

ســازمان دهي شده و ســازمان يافته نگراني مديران و سرپرستان 

 را از توقــف ناگهانــي و بيــکاري ماشــين آلات و افراد کاهش 

مي دهد و اطمينان خاطر بيشتري را براي بهره گيري از فعاليتهايي 

به وجود مي آورد.

مزاياي وجود سيستم نگه داري و تعميرات

نظم بخشيدن به جريان عادي فعاليتهاي توليدي و جلوگيري 

از توقف عمليات و کاهش کارايي.
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حفظ ســرمايه هاي مادي اعم از دســتگاه ها و ماشين آلات 

موجــود در کارخانه به منظور اســتفاده ي طولاني تر از آنها در  

فرايند هاي توليد.

ايجــاد شــرايط ايمنــي و مراقبت هــاي مطلوب تــر براي 

کارکنان و کاهش ميزان حوادث و سوانح ناشي از کار کردن 

با ماشين آلات و تجهيزات معيوب.

پايين آوردن هزينه هاي ناشي از تعميرات  مكرر و خرابي هاي 

پي در پي تجهيزات در نتيجه ي بي توجهي به آنها.

بالا بردن عمر مفيد دســتگاه ها و کاهش استهلاک خرابي و 

فرسودگي آنها.

بررسي نقشه هاي دستگاه

بايگاني نقشه ها نيز در اجراي عمليات نگهداري و تعميرات 

بســيار موثر اســت و براي اين کار بايد محل مناسبي با امکانات 

مناســب در نظر گرفته مي شــود. کشــيدن روکش پلاســتيک 

 روي نقشــه ها ضروري اســت همچنين براي آنها بايد وسيله ي 

حمل ونقل آماده باشد، چرا که انجام پاره اي از فعاليتها و اجراي 

تعميرات در بعضي از دستگاه ها منوط به نقشه ي فني آنها است 

و بدون نقشه عملا نمي توان کار مفيدي انجام داد.

شکل 1

نصب و راه اندازی دستگاه تراش

بــه طور کل هر دســتگاه تراش باید در کی محل مناســبی 

نصب شــود نصب شدن کی دســتگاه تراش مراحل مخصوص 

خود را دارد که باید مراحل زير جهت نصب رعایت گردد.

قبل از اینکه بخواهيم دســتگاه را نصب کنیم باید کی محل 

مناســبی برای نصب دستگاه پیدا کنیم. پیدا کردن محل مناسب 

بر حسب نوع فعالیت صنعتی که دستگاه می خواهد نصب شود 

باید انتخاب شــود. به عنوان مثال در کی محیط آموزشی شکل 

و تریکب نصب چند دســتگاه در کنار هم با کی محیط صنعتی 

که تولید مشــخصی را خواهد داشــت متفاوت است. از طرفی 

محل استقرار هر دستگاه در هر واحد صنعتی بر حسب نوع تولید 

متفاوت اســت. ولی کی سری از موارد در تمام کارگاهها و در 

تمام ســالنها و هر جايی که دستگاه می خواهد نصب گردد بايد 

رعايت گردد بــه عنوان مثال حتی المقدور دســتگاهها باید در 

جايی قــرار گیرد که نور طبیعی به اندازه کافی به قســمت مهم 

دستگاه تابیده شود. مثلا در دستگاه تراش اگرنگاه اپراتور بیشتر 

به محل سه نظام و محل کارگیر باشد دستگاه را بايد طوری قرار 

دهیم که نور به آن محدوده تابیده شود به دو دلیل: 

شکل 2

1( اســتفاده از نــور مصنوعی بــرای کار با دســتگاه هزینه  

بيشتری را به همراه خواهد داشت و نيز چشم انسان نسبت به نور 
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طبیعــی عکس العمل بهتری را از خود نشــان می دهد و خطای 

ديد اپراتور نيز کمتر است. 

2 ( دســتگاهها بايــد در کارگاهها به گونه ای نصب شــوند 

کــه هنگام کار تداخل ايجاد نگردد. یعنی از کنار هم قرار دادن 

دســتگاههايی که عمليــات کاری متفاوتی را انجــام می دهند 

خودداری گردد.

بعد از تراز دستگاه مرحله راه اندازی دستگاه انجام می شود. 

مسلما هر دستگاه که نصب شود باید مراحلی قبل از راه اندازی 

دستگاه انجام شــود و این نکات در دفترچه نصب و راه اندازی 

ارائه شده است.

موقع راه اندازی دســتگاه باید آن قســمتهایی که با گریس 

یا موم پوشــیده شده اســت، با گازوئیل با استفاده از کاردکهای 

کائوچويی تمیز شــود، و ســپس گیربکســهای داخل دســتگاه 

شناسایی شود.

بعــد نوع روغن، مقدار روغن، محــل ورود و تخلیه روغن، 

همــه را از دیاگرام روغنکاری دســتگاه پیدا مــی کنیم .  بعد از 

اینکه روغنها را داخل گیربکس ریختیم باید اتصال برق دستگاه 

انجام شــود. توضیح بر اینکه وقتی برق دســتگاه را می خواهیم 

وصل کنیم باید به جهت دوران الکتروموتور توجه کنیم به دلیل 

اینکــه در گیربکس های اصلی دســتگاه تراش کی اویل پمپ 

وجود دارد که وظیفه اش روغنکاری قســمتهای حساس و مهم 

داخل گیربکس اســت که در جهت دوران موتور مستقیما روی 

مکش و یا فشار روغن تاثیر دارد. بنابراین اگر هنگام وصل برق 

دقــت نکنیم و جهــت دوران را رعایت نکنیم ممکن اســت در 

حالتی قرار گیرد که روغنکاری در داخل گیربکس توسط اویل 

پمپ دنده ای انجام نشود. 

شکل 4

بــا توجه به تعیین جهت الکتروموتــور و میزان روغن و نوع 

روغن که در داخل گیربکس ریخته شده اطمينان حاصل شد از 

چشمیهای روغن نما  گيربکس کار کردن اويل پمپ را بررسی 

مــی کنيم در صورت کار نکردن اويل پمپ عمل هواگيری آن 

را انجام می دهيم تا فشــار روغن دردســتگاه جهت روغنکاری 

تاميــن گردد وقتــی که در گیربکس، از مقدار روغن مناســب، 

واز کار کردن اویل پمپ هر کدام ازگیربکســها مطمئن شديم 

باید دســتگاه را در وضعیتهای مختلف چــه از نظر تعداد دوران 

گیربکس و پیشــروی اتومات، جهت آب بندی آن قســمتها ده 

دقیقه کار کند، که این نکته در موقع راه اندازی مهم است.

شکل 5

موقع راه اندازی به هیچ عنوان فشار در روی گیر بکس نباید 

اعمال شود. چون دســتگاه در شرایطی نیست که بتواند فشار را 

در وهله اول تحمل کند، که ممکن است صدماتی را به دستگاه 

وارد ســازد. بنابراین موقــع راه اندازی با يــک ظرافت و دقت 

بیشتری اینکار را انجام می دهیم. 
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به طور کلی وقتی دســتگاه راه اندازی می شود، باید مسائل 

نگهداری دســتگاه را بیشــتر رعایــت کرد و مســئله نگهداری 

دســتگاه عمدتا بر می گردد به نحــوه روغنکاری و اپراتوری بر 

روی دستگاه. 

نحــوه روغنکاری بدین ترتیب اســت که اصــولا بعضی از 

نقاط دستگاه باید به شکل روزانه یا هر روز دو مرتبه انجام شود. 

گیربکسهای مورد نظر دستگاه هم باید دو هزار ساعت کار کند.

که البته مرتبه  اول پس از  یکماه باید دســتگاه کار کند،وسپس 

تعویض روغن انجام گیرد.

در راه انــدازی، مقدار روغنی که بايــددر گیربکس ریخته 

شود و هم اینکه محل ورود و خروج روغن شناسايی گردد، که 

به عنوان مثال دستگاه تراش تبريز دارای سه گیربکس است. که 

گيربکس اصلی وظیفه  تامین دوران  ســه نظام را به عهده دارد، 

گیربکس پیچ تراشی و پیشــروی، گیربکس حامل رنده، طبیعتا 

تمام گیربکســها باید داخل آن روغن ریخته شــود و نوع روغن 

مناسب انتخاب شود که مشکلی بوجود نیاید. البته میزان روغن، 

نوع روغــن و خروج روغن در دفترچه راهنمای آن بیان شــده 

است. تصوير6

شکل 6
این گیربکس اصلی از بالا روغن ریخته میشــود و یک پیچ 

پشــت دستگاه اســت که از آنجا تخلیه می شــود. میزان روغن 

که داخل آن ریخته می شــود دوازده لیتر اســت. در گیربکس 

 پیــچ تراشــی از بالا روغــن ریخته می شــود و از پاییــن تخلیه 

می شود. و در حامل رنده یک محل ورود و خروج روغن است 

که هرکدام از گيربکســها دارای يک چشمی روغن نما هستند 

که مقدار روغن باید نســبت به وســط سطح چشمی يک مقدار 

بالاتر قرار گيرد. اگر سطح روغن از نصف چشمی پایین تر باشد 

گيربکس دچار کمبود روغن می شــود و مشکل ايجاد می کند 

و اگر از نصف بالاتر بیاید ممکن اســت ایجاد نشتی روغن کند 

و درست نیســت این کار انجام شود که نوع روغن با فرمولهای 

استاندارد مشخص می شود. 

و در داخل ایران چون خود شــرکت نفــت تولیداتی را در 

زمینه روغن دارد قابل اســتفاده اســت و بهترین حالت این است 

که از روغن داخلی یا روغن موتور اســتفاده کنیم با ویسکوزیته 

چهل که برای گيربکس اصلی دوازده لیتر و پیشــروی به میزان 

تقریبی شــش لیتر و جعبه حامل رنده چهار لیتر در نظر بگیریم. 

البته به دليل اينکه مکانيزم اين ســه گيربکس متفاوت است بهتر 

است از روغن رقيق تر در گيربکس حامل سوپرت استفاده شود 

تا روغن به همه ی نقاط هدايت شود. 

شکل 9

بعد از اينکه روغن ريخته شد. جریان برق وصل می شودکه 

با زدن کلید اســتارت موتور اصلی شــروع بــه دوران می کند. 

 و وضعيت پمپها جهت روغنکاری سيســتم مورد بررســی قرار 

می گيرد.   

 برای آب بندی کردن گير بکس دســتگاه بايد به ازاء تعداد 
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دورهايــی که گيربکــس دارد هر دور تنظيم گــردد وبه مدت 

تقريبی ده دقيقه دستگاه به ازاء هر دور کار کند. 

اگر دستگاه دســت دوم باشد نیازی به این کار نیست که به 

این صورت گیربکس اصلی را آماده کنيم. و همینطور گیربکس 

پیشــروی را که می خواهیم استفاده کنیم در وضعیتهای مختلف 

قرار داده و تست می کنیم که تا اگر مشکلی در گیربکس است 

مشــخص شــود ، بعد از انجام اين کارها می توانیم به چشــمی 

روغن دقت کنیم. 

چشــمی بالای گیربکس اصلی نشــان دهنــده صحت اویل 

 پمپ جعبه ی دنده اصلی اســت. یعنــی اگر اویل پمپ کارکند 

مــی توانيــم جهش روغن را از چشــمی ببينيم که نشــان دهنده 

ســامت اويل پمپ است. و چشــمی بالای گیربکس پيشروی 

که اگر روغن در آنجا نوســان كند نشان می دهد که اويل پمپ 

جعبه دنده درست کار می کند. 

یک چشــمی نيز در قسمت پايين گيربکس حامل رنده قرار 

دارد که درهنگام کار ماشــین به صحت این سه بایستی اطمینان 

داشته باشیم.

شکل 10

نکتــه :در ارتباط بــا روغن کاری این اســت که روی پولی 

الکتــرو موتور اصلی یک فلش زده شــده  که جهت دوران آن 

 را مشــخص کرده است. یعنی اگر موقعی که سیم برق را وصل 

مــی کنیم اگر جهت دوران موتور عکس جهت فلش عمل کند 

دو اشکال به وجود می آید: 

1( وقتی اهرم کلاچ پایین می آید ســه نظــام به جای اینکه 

راســت بچرخد،به چپ دوران می کند که سبب اختلال در امر 

ماشينکاری می شود.

  2( چــون اویــل پمــپ گیربکــس اصلــی از نــوع چــرخ 

 دنده ای اســت عمل مکش روغن درجهت دوران) فلش(  انجام 

می گیــرد . که اگر درجهــت مخالف فلــش دوران کند عمل 

روغن کاری در گیربکس اصلی انجام نخواهد شد.

 بعد از اینکه همه مراحل انجام شد و آب بندی دستگاه را به 

شــکل تقریبی انجام دادیم،  بایستی بدانیم که این روغن ریخته 

شده در گیربکس تا چه مدت زمانی مجاز به کار کردن است .

 ســری اول اگر دســتگاه نو باشــد باید پس از یک ماه تمام 

گیربکســها تخلیه و مجددا روغن بریزیم تا بتواند قسمت داخلی 

گیربکس را خوب روغن کاری نماید.

 ســری دوم  بعــد از اینکه یک ماه گذشــت بــه دلیل اینکه 

بعضی از دســتگاهها در کارگاهها ممکن است دو یا سه شیفت 

کار کنند یا در بعضی از کارگاهها ممکن اســت دســتگاه زیاد 

بخوابــد یا کار نکند. برای یک مبنای مشــخص جهت تعويض 

روغن می توانيم به ازاء هر دوهزار ســاعت کار گيربکس عمل 

تعويض روغن را انجام دهيم. حالا  تفاوتی ندارد که این دو هزار 

ساعت در شش ماه، دو ماه، یک سال انجام گیرد. معمولا وقتی 

دستگاه روشن اســت روغن در داخل دستگاه جريان دارد پس 

بایســتی میزان روغن را در حالت خاموش دستگاه چک کنیم. 

ســه جعبه دنده، سه اویل پمپ مســتقل دارند که اویل پمپ 

اصلــی از نوع چــرخ دنده ای اســت و اویل پمــپ جعبه دنده 

پیشروی و حامل رنده از نوع پیستونی است. 
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دستور كار شماره )1(

روغن جعبه دنده هاي دستگاه تراش را تعويض كنيد.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

مورد نياز40روغن 

رايجنخ پنبه

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناســب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- محــل ورود و خروج روغن هر جعبه دنده را مشــخص 

كنيد. تصوير11

شکل 11

3- مقدار روغن هر جعبه دنده از دســتگاه تراش را مشخص 

كنيد. تصوير12

شکل 12

4- روغن را داخل هر جعبه دنده ريخته و از چشــمي مقدار 

‌آن را كنترل كنيد. تصوير13

شکل 13
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دستور كار شماره )2(

قسمت هاي متحرك دستگاه تراش را روغن كاري كنيد.

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

مورد نياز20روغن 

رايجنخ پنبه
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناســب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- قسمتهاي متحرك دستگاه را شناسايي كنيد. تصوير14

شکل 14

3- روغن دان را با روغن مناسب پر كنيد. 

4- با نخ پنبه قســمت هاي شناســايي شــده را تميــز كنيد. 

تصوير16

شکل 16

5- قســمت هاي شناسايي شــده را با روغن دان روغنكاري 

كنيد. تصوير17

شکل 17
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دستور كار شماره )3(

با دقت قسمت هاي مختلف دستگاه تراش را كنترل كنيد.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1دقت 0/01 ميلي مترساعت اندازه گير 

1دقت 0/02 ميلي مترتراز 

1دقت 0/02 ميلي متركليس

1 سريتختگيج بلوك

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناســب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- دقــت و ميزان لقــي ســوپرت فوقاني را كنتــرل كنيد. 

تصوير18

شکل 18

3- دقــت و ميــزان لقي ســوپرت عرضي را كنتــرل كنيد. 

تصوير19

شکل 19

4- دقت و ميزان لقي سوپرت طولي را كنترل كنيد. تصوير20

شکل 30

5-  ميزان لنگي محور اصلي دستگاه تراش را كنترل كنيد.

6- ميزان خارج از مركزيت  طولي دســتگاه تراش را كنترل 

كنيد. تصوير22

شکل 22

7- ميزان لنگي سه نظام را كنترل كنيد. تصوير23

شکل 23

8- دستگاه مرغك را مركز كنيد.تصوير 24

شکل 24
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 ارزشيابي پاياني

1- شماره روغن جعبه دنده دستگاه تراش ............................. 

مي باشد.

ب- 30 		 الف- 40

د- 10 		 ج- 20

2- مزايــاي برنامه ريزي براي ســرويس و نگهداري را بيان 

كنيد؟

3- زمانهاي مناســب بــراي روغن كاري هــر جعبه دنده را 

بنويسيد؟

4- آزمايش تجهيزات و مقايســه و ارزيابي آنها با استاندارد 

موردنظر را ............................. گويند.

ب- آزمايش 			  الف- بازرسي

د- تعميرات حين كار 		 ج- تعميرا ت اساسي

5- روشهاي نشان داده شــده معرف كنترل كدام قسمت از 

دستگاه تراش است؟
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