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          مشخصات نشر    :    تهران: شرکت انتشارات فنی ایران،  ۱۳۹۰

      مشخصات ظاهري     :      ۲۳۰ص.

                  فروست     :     شاخه متوسطه ي فني و حرفه اي؛ شماره درس ۱۵۴۷

                     شابك    :     978-964-389-376-7   

وضعيت فهرست نويسي    :     فيپا

                   موضوع    :    برشكاري و تراشكاري   

                   موضوع    :   برشكاري و تراشكاري فلزات

            شناسه افزوده     :   سعيد كافي، محمد،  ۱۳۵۷  
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را  كار  آن  ــــــد  نمي توان اســــــت،  ضعيــــــف  كار  آن  ــــــه  ب نســــــبت  كــــــه  اســــــت  ــــــن  اي ــــــاورش  ب انســــــان  كــــــه  را  كاري  هــــــر 

كنــــــد  ايجــــــاد  را  صنعتــــــي  خــــــودش  ــــــد  نمي توان كــــــه  باشــــــد  ــــــن  اي اعتقــــــادش  كــــــه  كشــــــوري  هــــــر   ... بدهــــــد.  انجــــــام 

ــــــراي  ب كــــــه  اســــــت  ــــــوده  ب نقشــــــه هايــي  اســــــاس  ــــــن  اي و  ــــــد،  نتوان آخــــــر  ــــــا  ت كــــــه  اســــــت  ــــــن  اي ــــــه  ب محكــــــوم  ــــــت  مل ــــــن  اي

ملل ضعيف دنيا قدرت هاي بزرگ كشيده اند.

امام خميني(قدس سّره الشريف)



پيشگـفتار ناشر

توجــــــه  مــــــورد  كـتاب هــــــا  ــــــن  اي مي كنــــــد.  منتشــــــر  فنــــــي  كـتاب هــــــاي  كــــــه  اســــــت  دهــــــه  ســــــه  ــــــك  نزدي ــــــران  اي فنــــــي  انتشــــــارات 

وزارت  آموزشــــــي  ــــــزي  برنامه ري و  پژوهــــــش  ســــــازمان  قبيــــــل  از  كشــــــور  فني وحرفــــــه اي  آمــــــوزش  دســــــت اندركاران 

هنرآمــــــوزان  و  اســــــتادان  نيــــــز  و  كار،  وزارت  ــــــه  ب وابســــــته  كشــــــور  فني و حرفــــــه اي  آمــــــوزش  ســــــازمان  ــــــرورش،  پ و  آمــــــوزش 

ــــــران  اي فنــــــي  انتشــــــارات  ــــــد  جدي فعاليت هــــــاي  چارچــــــوب  در  ــــــد  داري رو  پيــــــش  كــــــه  ــــــي  كـتاب اســــــت.  گرفتــــــه  قــــــرار  ــــــان  هنرجوي و 

منتشر شده است. 

دفتــــــر  انتظــــــارات  و  تراشــــــكاري  درس  محتــــــواي  و  هــــــدف  جــــــداول  اســــــاس  ــــــر  ب كـتــــــاب  محتــــــواي  و  ســــــاختار       

مؤلفــــــان  را  محتــــــوا  توليــــــد  و  اســــــت  شــــــده  تأليــــــف  ــــــش  كاردان و  فني و حرفــــــه اي  آموزش هــــــاي  تأليــــــف  و  ــــــزي  برنامه ري

اســــــت.  گرفتــــــه  قــــــرار  تأييــــــد  مــــــورد  مذكــــــور  دفتــــــر  توســــــط  كـتاب هــــــا  علمــــــي  محتــــــواي  و  داشــــــته اند.  عهــــــده  ــــــر  ب شــــــركت 

ويرايش زباني و توليد فني كـتاب ها هم در شركت انتشارات فني ايران انجام پذيرفته است.

شــــــاخه ي  درســــــي  كـتاب هــــــاي  توليــــــد  در  ــــــي  ــــــل  قبول قاب نقــــــش  ــــــد  بتوان آينــــــده  در  اســــــت  اميــــــدوار  ــــــران  اي فنــــــي  انتشــــــارات 

فني وحرفــــــه اي  آموزش هــــــاي  تأليــــــف  و  ــــــزي  برنامه ري دفتــــــر  درخواســــــت  مــــــورد  ــــــش  كاردان شــــــاخه ي  و  فني و حرفــــــه اي 

و كاردانش سازمان پژوهش و برنامه ريزي آموزشي وزارت آموزش و پرورش ايفا كند.  

شركت انتشارات فني ايران



پيشگـفتار مولف

كـتــــــاب  نوشــــــتن  ــــــا  ب را  بزرگــــــوار  اســــــاتيد  از  شــــــده  كســــــب  آموخته هــــــاي  و  تجربه هــــــا  توانســــــتم  كــــــه  گــــــزارم  ســــــپاس  را  ــــــزرگ  ب ــــــد  خداون

روش هــــــاي  از  ــــــرداري  ب ــــــراده  ب روش  ــــــه  ب توليــــــد  فرآينــــــد  ــــــم.  نماي ــــــي  قدر دان نوعــــــي  ــــــه  ب را  آن هــــــا  زحمــــــات  و  نگذاشــــــته  بي پاســــــخ  تراشــــــكاري(۱) 

ــــــن  اي مــــــدرن  دســــــتگاه هاي  و  تجهيــــــزات  ســــــاخت  و  ــــــن  نوي آوري هــــــاي  فــــــن  پيشــــــرفت  ــــــا  ب البتــــــه  كــــــه  مي باشــــــد  صنعــــــت  در  ــــــج  وراي مرســــــوم 

فرآيند از رشد قابل توجهي در توليد قطعات صنعتي با تنوع و كيفيت بالا برخوردار شده است. 

شــــــاخه   توليــــــد  و  ســــــاخت  رشــــــته   درســــــي  برنامــــــه  در  آن  آمــــــوزش  كــــــه  اســــــت  ــــــرداري  براده ب ــــــا  ب همــــــراه  توليــــــد   ازروش هــــــاي  يكــــــي  تراشــــــكاري، 

ــــــراي  ب و  شــــــده  تأليــــــف  و  ــــــن  تدوي ــــــن  تمري  ۲۷ و  فصــــــل   ۱۲ در   (۱) تراشــــــكاري  كـتــــــاب  اســــــت.  شــــــده  گرفتــــــه  نظــــــر  در  حرفــــــه اي  و  فنــــــي 

آموزش و اجراي بهتر اهداف مد نظر كميسيون برنامه ريزي رشته ساخت و توليد لازم است به موارد زير توجه شود:

۱. در كل كـتاب سه قطعه كار در نظر گرفته شده است.

قطعه كار اول قطعه كاري تمريني است كه بعد از آموزش هر مبحث از تراشكاري ، روي اين قطعه كار تمرين مي شود .

قطعه كار دوم ماكت برج ميلاد است كه خود از چهار قطعه تشكيل شده است و در پنج فصل ساخته و مونتاژ مي شود.

قطعه كار سوم قطعه كار دمبل است كه از سه قطعه تشكيل شده است اين قطعه كار در چهار فصل ساخته مي شود.

تمرينــــــات  ضمــــــن  در  گيــــــرد  انجــــــام  فصــــــل  آن  محتــــــوي  آمــــــوزش  از  بعــــــد  فصــــــل  هــــــر  ــــــراي  ب شــــــده  گرفتــــــه  نظــــــر  در  تمرينــــــات  اســــــت  لازم   .۲

مكمل يكديگرند.لذا رعايت توالي و تربيت آن ها ضروري است.

۳. آموزش هنرجويان بايد در محيط كارگاه انجام گيرد.

نظر هــــــا  ارســــــال  ــــــا  ب اســــــت  خواهشــــــمند  ــــــان  پاي در  شــــــود.  محقــــــق  كـتــــــاب  اهــــــداف  گرامــــــي،  همــــــكاران  شــــــما  ــــــه   تجرب و  ــــــت  دراي ــــــا  ب كــــــه  اســــــت  اميــــــد 

و پيشنهاد هاي خود ما را در رفع نواقص و بهبود كـتاب حاضر ياري فرماييد. 
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۵۵ فصل چهارم: تيز كردن رنده تراشکاری 

۶۸ فصل پنجم: تعیین تعداد دوران سه نظام و انجام عملیت روتراشی و پيشاني تراشي 

۹۷ فصل ششم: عملیات مخروط تراشی 

۱۱۵ فصل هفتم: سوراخكاري 

۴۳۱ فصل هشتم: تراشکاری قطعات بلند  

۱۴۸ فصل نهم: عملیات شیارتراشی و برش 

۶۶۱ فصل دهم: حرکت پیشروی خودکار  

۱۸۷ فصل یازدهم: پيچ تراشي 

۲۱۰ فصل دوازدهم: قلاویز  کاری 

۲۲۰ فصل سیزدهم: اجٓ زني 



فصل اول: معرفی فرایند تراشکاری و قسمت های مختلف 

TN50 دستگاه تراش

هدف هاي رفتاري: ◄ 

پس از آموزش اين فصل از هنرجو انتظار مي رود:

- فرآیندهای تولید با براده برداری و بدون براده برداری را شرح دهد.

- فرآیند تراشکاری را شرح دهد.

- احجام دوار را تعریف کند.

- قسمت های مختلف دستگاه تراش را تشریح کند.

- قسمت های مورد نیاز دستگاه را روغن کاری کند.

- دستگاه تراش را راه اندازی کند.

- با جابه جا کردن اهرم های جعبه دنده  و اصلی دستگاه را روی دور مشخص تنظیم کند.

- در هنگام راه اندازی و کار با دستگاه تراش نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.



۲

مقدمه

مختلفــــــی  قطعــــــات  آمــــــدن  وجــــــود  ــــــه  ب باعــــــث  صنعــــــت،  ســــــریع  پیشــــــرفت  امــــــروز  دنیــــــای  در 

متفــــــاوت  یکدیگــــــر  ــــــا  ب دقــــــت  و  جنــــــس  شــــــکل،  نظــــــر  از  قطعــــــات  ــــــن  ای چــــــون  و  اســــــت  شــــــده 

اســــــت.  ــــــده  گردی ــــــداع  اب آن هــــــا  تولیــــــد  ــــــرای  ب مختلفــــــی  روش هــــــای  نتیجــــــه  در  اســــــت 

اول  روش  می شــــــوند.  تقســــــیم  دســــــته  دو  ــــــه  ب تولیــــــد  ــــــف  مختل روش هــــــای  ــــــی  کل به طــــــور 

ــــــا  ب همــــــراه  قطعــــــات  دادن  فــــــرم  دوم  روش  ــــــرداری،  براده ب ــــــدون  ب قطعــــــات  دادن  فــــــرم 

تغییــــــر  مــــــوادی  خــــــواص  ــــــه  ب توجــــــه  ــــــا  ب قطعــــــه  نخســــــت،  شــــــیوه ی  در  اســــــت.  ــــــرداری  براده ب

ماننــــــد  ــــــد  ياب مــــــي  تغييــــــر  آن  فــــــرم  بلكــــــه  ــــــد  نمی یاب تغییــــــر  آن  جــــــرم  یعنــــــی  ــــــد،  می یاب شــــــکل 

ریخته گری، آهنگری و نورد . (شکل۱-۱)

جــــــرم  کاهــــــش  ــــــا  ب یعنــــــی  اســــــت  ــــــرداری  براده ب ــــــا  ب همــــــراه  قطعــــــه  دادن  شــــــکل  دوم  روش  در 

اره کاری،  ماننــــــد  می رســــــانند.  ــــــی  نهایــ شــــــکل  ــــــه  ب را  آن  ــــــراده  ب صــــــورت  ــــــه  ب اولیــــــه  قطعــــــه 

سوراخکاری و تراشکاری (شکل ۱-۲)

شکل ۱-۱

تراشكاري و سوراخكاري شکل ۱-۲

تراشکاری

ــــــرداری  براده ب ــــــا  ب همــــــراه  قطعــــــات  دادن  فــــــرم  روش هــــــای  ــــــن  قدیمی تری از  یکــــــی  تراشــــــکاری 

ــــــن  پرکاربردتری از  یکــــــی  عنــــــوان  ــــــه  ب نیــــــز  امــــــروز  ــــــالا  ب قابلیت هــــــای  داشــــــتن  دلیــــــل  ــــــه  ب کــــــه  اســــــت 

کــــــه  اســــــت  صــــــورت  ــــــن  ای ــــــه  ب تراشــــــکاری  فراینــــــد  می گــــــردد.  اســــــتفاده  تولیــــــد  روش هــــــای 

و  می شــــــود  داده  دوران  می شــــــود)  نامیــــــده  کار  قطعــــــه  بعــــــد  ــــــه  ب ــــــن  ای از  (کــــــه  اولیــــــه  مــــــاده 



۳

ســــــخت  آن  جنــــــس  کــــــه  می شــــــود)  نامیــــــده  ــــــزار  اب بعــــــد  ــــــه  ب ــــــن  ای از  (کــــــه  ــــــده  برن وســــــیله   ــــــک  ی

را  آن  و  می تراشــــــد  را  قطعــــــه کار  ســــــطح  خطــــــی  حرکــــــت  ــــــا  ب اســــــت  قطعــــــه کار  ترازجنــــــس 

ــــــن  بنابرای اســــــت.  ــــــراش  ت دســــــتگاه  کار  بنــــــای  اصــــــل  ــــــن  ای می کنــــــد.  ــــــی  نهایــ قطعــــــه  ــــــه  ب ــــــل  تبدی

لازم  بتراشــــــد.  را  هســــــتند  دوار  حجــــــم  دارای  كــــــه  ــــــی  قطعات اســــــت  ــــــادر  ق ــــــراش  ت دســــــتگاه 

هندســــــی  شــــــکل  ــــــک  ی دوران  از  کــــــه  اســــــت  حجمــــــی  دوّار،  حجــــــم  کــــــه  اســــــت  توضيــــــح  ــــــه  ب

(۱-۳ (شــــــکل  اســــــتوانه.  و  مخــــــروط  ماننــــــد  ــــــد.  آی وجــــــود  ــــــه  ب ضلعــــــش  ــــــک  ی دور  ــــــه  ب

تاریخچه پیدایش دستگاه تراش

تاریخچــــــه   ــــــد.  می رون شــــــمار  ــــــه  ب ــــــزار  اب ماشــــــین های  ــــــوع  ن ــــــن  ابتدایــی تری از  ــــــراش  ت هــــــاي  دســــــتگاه 

تراشــــــیدن  ــــــراش،  ت روش  ــــــن  قدیمی تری اســــــت.  شــــــده  شــــــروع  میــــــلادی   ۱۸ و   ۱۷ قــــــرن  از  آن 

درخــــــت  دو  بیــــــن  را  چــــــوب   ســــــر  دو  کــــــه  معنــــــی  ــــــن  بدی اســــــت.  درخــــــت  وســــــیله  ــــــه  ب چــــــوب 

نظــــــر  مــــــورد  چــــــوب  حــــــول  را  آن  و  می بســــــتند  درخــــــت  شــــــاخه  ــــــه  ب طنــــــاب  ــــــک  ی و  داده  قــــــرار 

ــــــه  ب را  طنــــــاب  دســــــت  ــــــا  ب و  گرفتــــــه  دیگــــــری  شــــــخص  را  طنــــــاب  دیگــــــر  طــــــرف  ــــــد.  می پیچیدن

ــــــا  ب اســــــت  داشــــــته  قــــــرار  ــــــل  مقاب طــــــرف  در  کــــــه  دومــــــی  شــــــخص  آورد.  خواهــــــد  در  حرکــــــت 

یافــــــت  تکامــــــل  کم کــــــم  روش  ــــــن  ای  (۱-۴ (شــــــکل  اســــــت.  می تراشــــــیده  را  چــــــوب  ــــــده،  رن

(شــــــکل  گرفــــــت.  شــــــکل  فرانســــــه  در  ــــــراش  دســــــتگاه  ت اولیــــــن  میــــــلادی   ۱۷۴۰ ســــــال  در  ــــــا  ت

تأمیــــــن  دســــــت  وســــــیله  ــــــه  ب ــــــی  اصل محــــــور  چرخشــــــی  حرکــــــت  ــــــراش  ت دســــــتگاه  ــــــن  ای در   (۱-۵

ــــــری  پیچ ب ــــــه  میل ــــــه  ب ســــــاده  ــــــده  چرخ دن دو  توســــــط  ــــــی  اصل محــــــور  ماشــــــین  ــــــن  ای در  می شــــــد. 

میــــــلادی   ۱۷۹۶ ســــــال  در  ــــــود.  ب شــــــده  فراهــــــم  نیــــــز  پیــــــچ  تراشــــــیدن  امــــــکان  و  ــــــود  ب متصــــــل 

تراشــــــی  دســــــتگاه  ــــــار  ب اولیــــــن  ــــــرای  ب  [Freetand]تنــــــد فــــــري  ــــــام  ن ــــــه  ب انگلیســــــی  نفــــــر  ــــــک  ی

محــــــور  روی  چرخ دنده هــــــای  کــــــردن  عــــــوض  ــــــا  ب و  ــــــود  ب ــــــری  پیچ ب ــــــه  میل دارای  کــــــه  ســــــاخت 

ســــــال ها  همیــــــن  در  بتراشــــــد.  را  ــــــف  مختل پیچ هــــــای  می توانســــــت  ــــــری  پیچ ب محــــــور  و  ــــــی   اصل

در  گــــــردش  ــــــه  ب آن  کار  محــــــور  ــــــدال  پ از  اســــــتفاده  ــــــا  ب کــــــه  ــــــد  گردی ــــــداع  اب تراشــــــی  دســــــتگاه 

ــــــه  بدن ــــــا  ب تراشــــــی  هــــــاي  دســــــتگاه   ۱۸۳۰ ــــــا  ت  ۱۸۰۰ ســــــال های  در   .(۱-۶ (شــــــکل  می آمــــــد 

آهنــــــی  ــــــه  بدن ــــــا  ب تراشــــــی  دســــــتگاه   ۱۸۵۰ ســــــال  در  شــــــد.  ســــــاخته  آهنــــــی  ــــــه  پای و  ــــــی  چوب

طــــــول  ــــــه  ب ــــــی  ریل هایــ ــــــا  ب دستگاه تراشــــــی  ــــــورک  نیوی در   ۱۸۵۳ ســــــال  در  و  شــــــد  ســــــاخته 

از  بعــــــد  امــــــروزه  شــــــد.  ســــــاخته  می تراشــــــید  را  اینــــــچ   ۱۰ قطــــــر  ــــــه  ب ــــــی  کارهایــ کــــــه  فــــــوت   ۲۰

کنترل هــــــاي  ــــــه  ب دســــــتگاه  ــــــن  ای شــــــدن  مجهــــــز  و  ــــــراش  ت دســــــتگاه  اختــــــراع  از  ســــــال ها  گذشــــــته 

امــــــروزی  ــــــع  صنای مرکــــــزی  هســــــته  دســــــتی  ــــــراش  دســــــتگاه  ت هــــــم  هنــــــوز   ،(CNC) ــــــه ای  رایان

شکل ۱-۵

شکل ۱-۴

شکل ۱-۳

شکل ۱-۶



۴

 TN50 معرفی دستگاه تراش

دســــــتگاه  ــــــن  ای می گــــــردد.  معرفــــــی  کشــــــورمان  ــــــراش  ت دســــــتگاه  ــــــن  متداول تری قســــــمت  ــــــن  ای در 

اســــــت.  ــــــز  تبری ماشین ســــــازی  ــــــه  کارخان ســــــاخت  اســــــت  شــــــده  شــــــناخته   TN50 ــــــام  ن ــــــه  ب کــــــه 

شکل و نمای کلی دستگاه در شکل ۷-۱ نمایش داده شده است.

شکل ۱-۸

شکل ۱-۷

ریل دستگاه: 

دارای  کــــــه  اســــــت  دســــــتگاه  از  قســــــمت هایــی  ــــــت  هدای و  قرارگیــــــری  محــــــل  دســــــتگاه  ــــــل  ری

ــــــل  پ ــــــک  ی ماننــــــد  دســــــتگاه  ــــــل  ری مرغــــــک).  و  حرکــــــت  قوطــــــی  (ماننــــــد  ــــــد  ان خطــــــی  حرکــــــت 

از  دســــــتگاه  ــــــل  ری و  پایه هــــــای  اســــــت.  گرفتــــــه  قــــــرار  دســــــتگاه  طــــــرف  دو  پایه هــــــای  روی 

پایه هــــــا  کننــــــد.  خنثــــــی  خــــــود  در  را  ارتعاشــــــات  ــــــا  ت شــــــده اند  ریخته گــــــری  چــــــدن،  جنــــــس 

ســــــطح   (۱-۸ (شــــــکل  شــــــده اند.  محکــــــم  دســــــتگاه  ــــــر  زی ــــــی  بتون فندانســــــیون  روی  پیــــــچ  توســــــط 

پيچ ها

فنداسيون

می کننــــــد  کار  ــــــد  جدی ــــــراش  ت دســــــتگاه های  ــــــا  ب کــــــه  کســــــانی  حتــــــی  و  می دهــــــد  تشــــــکیل  را 

ــــــد.  دارن را  دســــــتی  تراش هــــــای  دســــــتگاه  عملکــــــرد  نحــــــوه  ــــــر  ب تســــــلط  و  یادگیــــــری  ــــــه  ب نیــــــاز 

کارگاه هــــــای  در  هســــــتند،  مــــــدرن  دســــــتگاه های  ــــــه  ب مجهــــــز  کــــــه  امــــــروزی  هــــــاي  ــــــه  کارخان در 

تراش هــــــای  دســــــتگاه  ــــــا  ب زبردســــــت  تراشــــــکارهای  آن هــــــا  ماشین ســــــازی  و  ابزارســــــازی 

ــــــه  ب را  ــــــراش  ت دســــــتگاه  ــــــد.  درمی آورن اجــــــرا  ــــــه  ب را  مهندســــــان  و  طراحــــــان  نقشــــــه های  دســــــتی 

کــــــه  اســــــت  ــــــی  کارهایــ انجــــــام  ــــــه  ب ــــــادر  ق ــــــرا  زی نامیــــــد،  ــــــزار  اب ماشــــــین های  ســــــلطان  ــــــوان  می ت حــــــق 

ماشین های دیگر از انجام آن عاجزند.



۵

شکل ۱-۱۱

شکل ۱-۱۲

قســــــمت های  ــــــا  ت می باشــــــد  تخــــــت  و  مثلثــــــی  راهنمــــــای  ســــــطوح  دارای  دســــــتگاه  ــــــل  ری روی 

دو  دارای  ســــــطوح  ــــــن  ای شــــــوند.  جابه جــــــا  آن  روی  دقیــــــق  و  یکنواخــــــت  به طــــــور  متحــــــرک 

دوم  و  شــــــده اند  کاری  ســــــخت  خوردگــــــی  ــــــر  براب در  مقاومــــــت  ــــــرای  ب اول  ــــــد.  ان ویژگــــــی 

پرداخــــــت  و  ســــــنگزنی  دقیــــــق  به طــــــور  روان  و  یکنواخــــــت  حرکــــــت  ایجــــــاد  ــــــرای  ب کــــــه  ــــــن  ای

لازم،  کاری  روغــــــن  حفــــــظ  و  ســــــطح  بیشــــــتر  چــــــه  هــــــر  دقــــــت  ــــــرای  ب  (۱-۹ (شــــــکل  شــــــده اند 

سطح سنگ زنی شده را شابر می زنند.

اســــــتفاده  ــــــا  ب دیواره هــــــا  ــــــن  ای کــــــه  اســــــت  شــــــکل   T ــــــواره  دی دو  شــــــکل  ــــــه  ب ــــــل  ری مقطــــــع  ســــــطح 

ــــــه  ب بخشــــــیدن  اســــــتحکام  ــــــر  علاوه ب پره هــــــا  ــــــن  ای شــــــده اند،  متصــــــل  یکدیگــــــر  ــــــه  ب ــــــی  پره هایــ از 

ــــــل  ری معمــــــولاً  می كننــــــد.  ایجــــــاد  ســــــینی  داخــــــل  ــــــه  ب ــــــراده  ب ــــــت  هدای ــــــرای  ب را  ــــــی  فضایــ میــــــز 

ــــــزوم  ل صــــــورت  در  ــــــا  ت می شــــــود  ســــــاخته  تکــــــه  دو  ســــــه نظام  ــــــر  زی قســــــمت  در  ــــــراش  دســــــتگاه  ت

ماشــــــین  ــــــل  ری ماشــــــین،  نصــــــب  هنــــــگام  در  تراشــــــید.  نیــــــز  را  ــــــر  بزرگ ت قطــــــر  ــــــا  ب کارهــــــای  بتــــــوان 

دســــــتگاه  دقــــــت  صــــــورت  ــــــن  ای غیــــــر  در  گــــــردد،  ــــــراز  ت عرضــــــی  و  ــــــی  طول جهــــــت  دو  در  ــــــد  بای

در مدت زمان کمتری از بین خواهد رفت. (شکل ۱-۱۰)

الکـتروموتور

ــــــور  موت ــــــور،  الکـتروموت می کنــــــد.  تأمیــــــن  را  دســــــتگاه  ــــــی  دوران حرکــــــت  ــــــور  الکـتروموت  

می کنــــــد.  ایجــــــاد  ــــــی  دوران حرکــــــت  ــــــه  ب را  الکـتریکــــــی  ــــــرژی  ان کــــــه  اســــــت  ســــــه فازی  الکـتریکــــــی 

ــــــت  هدای ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن داخــــــل  ــــــه  ب تســــــمه  چــــــرخ  مکانیــــــزم  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب حرکــــــت  ــــــن  ای

تعبیــــــه  چــــــپ  ســــــمت  ــــــه  پای داخــــــل  در  دســــــتگاه  پاییــــــن  قســــــمت  در  ــــــور  الکـتروموت می شــــــود. 

شده است. (شکل ۱-۱۱) 

جعبه دنده اصلی

همیــــــن  ــــــرای  ب اســــــت.  احتیــــــاج  مختلفــــــی  ســــــرعت های  ــــــه  ب ــــــف  مختل قطعــــــات  تراشــــــیدن  ــــــرای  ب

رســــــیدن  از  قبــــــل  ــــــور  الکـتروموت حرکــــــت  اســــــت.  شــــــده  تعبیــــــه  دســــــتگاه  در  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن

ــــــی،  اصل ــــــده  جعبه دن داخــــــل  در  ــــــد.  می نمای عبــــــور  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن داخــــــل  از  قطعــــــه کار  ــــــه  ب

منتقــــــل  را  دور  آن هــــــا  از  مشــــــخصی  تعــــــداد  همــــــواره  و  ــــــد  داده ان قــــــرار  مختلفــــــی  چرخ دنده هــــــای 

عمــــــل  ايجادمي كننــــــد.  را  معينــــــي  دوران  تعــــــداد  چرخ دنده هــــــا  ــــــن  ای از  ســــــری  هــــــر  می کننــــــد. 

انجــــــام  اســــــت  شــــــده  گرفتــــــه  نظــــــر  در  کار  ــــــن  اي ــــــراي  ب كــــــه  ــــــي  اهرم هايــ كمــــــك  ــــــا  ب دور  تنظيــــــم 

می گیرد. در شکل ۱۲-۱ جعبه دنده اصلی نمایش داده شده است.

شکل ۱-۹

شکل ۱-۱۰

قسمت 

دوتكه

فضاهاي 

هدايت براده

۲

۳

۱

الكـتروموتور

الكـتروموتور

تسمه هاي 

انتقال 

حركت



۶

نحوه تنظیم دور جعبه دنده اصلی

 ۱-۱ جــــــدول  در  آن هــــــا  تنظیــــــم  نحــــــوه  و  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن تنظیــــــم  ــــــل  قاب دوران هــــــای  تعــــــداد 

قــــــرار  نحــــــوه  ــــــه  ب ــــــوط  مرب  B و   A قســــــمت   ۱-۱ جــــــدول  در  اســــــت.  شــــــده  داده  ــــــش  نمای

در  چرخ دنده هــــــا  ــــــن  ای می باشــــــد،  یکدیگــــــر  ــــــه  ب نســــــبت   Z۲ و   Z۱ ــــــده  چرخ دن دو  گرفتــــــن 

ــــــت  رؤی ــــــل  قاب دســــــتگاه  کنــــــاری  قاب هــــــای  بازکــــــردن  ــــــا  ب و  ــــــد  تراش ان دســــــتگاه  چــــــپ  ســــــمت 

ــــــس  پ ــــــد.  دارن قــــــرار   A ــــــت  حال در  معمــــــولاً  چرخ دنده هــــــا  ــــــن  ای  (۱-۱۳ (شــــــکل   . می باشــــــند 

با این فرض نحوه تنظیم تعداد دوران دستگاه را تشریح می كنيم.

وضعیــــــت   (۱-۱۲ (شــــــکل  اســــــت.  شــــــده  گرفتــــــه  نظــــــر  در  اهــــــرم  ســــــه  دور  تنظیــــــم  ــــــرای  ب

 ۱-۱ جــــــدول  دوم  ــــــف  ردی در  دارد  قــــــرار  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن روی  کــــــه   ۱ شــــــماره  اهــــــرم 

دیوارهــــــی  روی  کــــــه   ۳ و   ۲ اهرم هــــــای  قرارگیــــــری  وضعیــــــت  و  اســــــت  شــــــده  مشــــــخص 

توجــــــه  ــــــا  ب اســــــت.  ــــــده  گردی مشــــــخص  چــــــپ  ســــــمت  ســــــتون  در  دارد  قــــــرار  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن

ــــــد  دارن قــــــرار   A ــــــت  حال در   Z۲ و   Z۱ چرخ دنده هــــــای  اين كــــــه  فــــــرض  و   ۱-۱ جــــــدول  ــــــه  ب

دوران  تعــــــداد  كــــــرد،  مشــــــخص  را   ۱-۱۲ شــــــکل  در  شــــــده  تنظیــــــم  دوران  نعــــــداد  ــــــوان  می ت

چند است و واحد آن چیست؟ 

محور اصلی

ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن درون  در  کــــــه  اســــــت  ــــــی  توخال فــــــولادی  ــــــه  میل ــــــک  ی ــــــی  اصل محــــــور 

اســــــت. شــــــده  خــــــارج  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن از  محــــــور  ــــــن  ای ســــــر  ــــــک  ی اســــــت.  شــــــده  یاتاقان بنــــــدی 

کــــــه  دیگــــــری  تجهیــــــزات  و  صفحه نظــــــام  چهار نظــــــام،  ســــــه نظام،  بســــــتن  ــــــرای  ب قســــــمت  ــــــن  ای

دیگــــــر  نقــــــش  اســــــت.  شــــــده  گرفتــــــه  نظــــــر  در  می شــــــود،  اســــــتفاده  قطعــــــه کار  داشــــــتن  نگــــــه  ــــــرای  ب

شــــــکل  اســــــت.  قطعــــــه کار  ــــــه  ب ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن خروجــــــی  دوران  انتقــــــال  ــــــی  اصل محــــــور 

۱۴-۱ قسمتی از محور اصلی که قابل رؤیت است را نمایش می دهد.

شکل ۱-۱۳

شکل ۱-۱۴

جدول ۱-۱



۷

سه نظام

ــــــن  متداول تری امــــــا  اســــــت،  قطعــــــه کار  داشــــــتن  نگــــــه  ــــــرای  ب جانبــــــی  تجهیــــــزات  جــــــزو  ســــــه نظام   

هم مرکــــــز  را  قطعــــــه کار  ــــــد  می توان و  می شــــــود  بســــــته  ــــــی  اصل محــــــور  روی  کــــــه  اســــــت  وســــــیله ای 

فک هــــــای  می گیــــــرد.  انجــــــام  فــــــک  ســــــه  اســــــتفاده  ــــــا  ب کار  ــــــن  ای دارد.  نگــــــه  ــــــی  اصل محــــــور  ــــــا  ب

حفره هــــــاي  داخــــــل  در  آچــــــار  ــــــن  ای می شــــــوند.  بســــــته  ــــــا  ی ــــــاز  ب ســــــه نظام  آچــــــار  توســــــط  ســــــه نظام 

حرکــــــت  ــــــه  ب را  فک هــــــا  ــــــوان  می ت آن  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب و  می گیــــــرد  قــــــرار  ســــــه نظام  روی 

درآورد. شکل ۱۵-۱ یک سه نظام و آچار مربوطه ی آن را نشان می دهد.

شکل ۱-۱۶

شکل ۱-۱۷

جعبه دنده پیشروی

ــــــرای  ب پیشــــــروی  ــــــده  جعبه دن دارد.  قــــــرار  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن ــــــر  زی در  ــــــده  جعبه دن ــــــن  ای  

روی  ــــــراش  ت دســــــتگاه  روی  پيچ تراشــــــی  ــــــرای  ب و  خــــــودکار  به طــــــور  ــــــزار  اب دادن  حرکــــــت 

آن  تنظيــــــم  و  ــــــده  جعبه دن ــــــن  اي از  اســــــتفاده  نحــــــوه  اســــــت.  شــــــده  تعبیــــــه  ــــــراش  ت دســــــتگاه 

ــــــده  جعبه دن  ۱-۱۶ شــــــکل  مي شــــــود.  داده  شــــــرح  كامــــــل  به طــــــور  ــــــوط  مرب قســــــمت هاي  در 

پیشروی را نمایش می دهد.

قوطی حرکت

دســــــتگاه  ــــــل  ری تخــــــت  و  مثلثــــــی  راهنماهــــــای  روی  کــــــه  اســــــت  مجموعــــــه ای  حرکــــــت  قوطــــــی 

دو  ــــــه  ب و  اســــــت  ــــــزار  اب عرضــــــی  و  ــــــی  طول حرکــــــت  تأمیــــــن  آن  ظیفــــــه  و  اســــــت  گرفتــــــه  قــــــرار 

تشــــــکیل  قســــــمت  چهــــــار  از  مجموعــــــه  ــــــن  ای می کنــــــد.  حرکــــــت  خــــــودکار  و  دســــــتی  صــــــورت 

شــــــکل  ابزارگیــــــر.  و  ــــــی  فوقان ســــــوپرت  عرضــــــی،  ســــــوپرت  ــــــی،  طول ســــــوپرت  اســــــت.  شــــــده 

۱۷-۱ قوطی حرکت را نشان می دهد. 

جابه جــــــا  دســــــتگاه  ــــــل  ری طــــــول  راســــــتای  در  را  حرکــــــت  قوطــــــی  مجموعــــــه  ــــــی  طول ســــــوپرت 

در  دارد  قــــــرار  آن  روی  کــــــه  را  ابزارگیــــــر  و  ــــــی  فوقان ســــــوپرت  عرضــــــی،  ســــــوپرت  می کنــــــد. 

شکل ۱-۱۵
یعنــــــی  شــــــود.  رهــــــا  و  گیــــــرد  قــــــرار  ســــــه نظام  روی  ــــــد  نبای عنــــــوان  هیــــــچ  ــــــه  ب ســــــه نظام  آچــــــار 

برداشــــــته  ســــــه نظام  روی  از  آچــــــار  قطعــــــه کار،  کــــــردن  بســــــته  و  ــــــاز  ب از  بعــــــد  ــــــه  بلافاصل

شود و در محل مناسب قرار گیرد.

ايمني



۸

شکل ۱-۱۸

شکل ۱-۱۹

شکل ۱-۲۰

شکل ۱-۲۱

طــــــول  جهــــــت  در  را  ابزارگیــــــر  ــــــی  فوقان ســــــوپرت  می کنــــــد.  جابه جــــــا  دســــــتگاه  ــــــل  ری عــــــرض 

ــــــرد  کارب می شــــــود.  اســــــتفاده  تراشــــــکاری  ــــــزار  اب بســــــتن  ــــــرای  ب ابزار گيــــــر  می کنــــــد.  جابه جــــــا 

همه این موارد در مبحث مربوط به طور کامل تشریح می شود.

دستگاه مرغک

دســــــتگاه  ــــــل  ری تخــــــت  و  مثلثــــــی  راهنماهــــــای  روی  و  دســــــتگاه  راســــــت  ســــــمت  در  مرغــــــک   

ــــــن  ای از  ــــــد.  دارن قــــــرار  راســــــتا  ــــــک  ی در  ســــــه نظام  مرکــــــز  ــــــا  ب دقیقــــــاً  مرغــــــک  مرکــــــز  دارد.  قــــــرار 

اســــــتفاده  قطعــــــات  روی  ســــــوراخکاری  و  بلنــــــد  قطعــــــات  تراشــــــیدن  هنــــــگام  در  وســــــیله 

خواهیــــــم  قســــــمت  ــــــن  ای ــــــف  وظای شــــــرح  ــــــه  ب کامــــــل  به طــــــور  مربوطــــــه  فصل هــــــای  در  مي شــــــود 

پرداخت. شکل ۱۸-۱ دستگاه مرغک را نشان مي  دهد.

سیستم خنک کننده

و  مخــــــزن  ــــــک  ی شــــــامل  و  اســــــت  شــــــده  گرفتــــــه  نظــــــر  در  ــــــزار  اب خنــــــک کاری  ــــــرای  ب سیســــــتم  ــــــن  ای

ــــــوک  ن ــــــه  ب مخــــــزن  داخــــــل  از  را  ــــــون)  آب صاب (روغــــــن  خنک کننــــــده  ــــــع  مای پمــــــپ  اســــــت.  پمــــــپ 

داخــــــل  ــــــه  ب آن  کــــــردن  خنــــــک  و  ــــــزار  اب روی  ریخته شــــــدن  از  بعــــــد  و  مي  کنــــــد  ــــــت  هدای ــــــزار  اب

خنــــــک کاری  عمــــــل  می گــــــردد.  ــــــاز  ب مخــــــزن  ــــــه  ب ســــــینی  داخــــــل  صافــــــی  از  و  ــــــزد  مي  ری ســــــینی 

خنک کننــــــده  ــــــع  مای پمــــــپ  و  مخــــــزن   ۱-۱۹ شــــــکل  اســــــت.  ــــــزار  اب بیشــــــتر  عمــــــر  طــــــول  ــــــرای  ب

ــــــد. دارن قــــــرار  ــــــه  پای دو  بیــــــن  و  ســــــینی  ــــــر  زی در  پمــــــپ  و  مخــــــزن  ــــــن  ای می دهــــــد.  نشــــــان  را 

تابلوي برق

پشــــــت  در  ــــــو  تابل ــــــک  ی داخــــــل  در  دســــــتگاه  برقــــــی  مدارهــــــای  و  کنتاکـتورهــــــا  فیوزهــــــا،  کلیــــــه 

می دهــــــد.  ــــــش  نمای را  دســــــتگاه  ــــــرق  ب ــــــوی  تابل  ۱-۲۰ شــــــکل  شــــــده اند.  تعبیــــــه  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن

کلیدهای راه اندازی دستگاه

کلیــــــد   (۱-۲۱ شده اند.(شــــــکل  تعبیــــــه  ــــــی   اصل ــــــده  جعبه دن ــــــالای  ب قســــــمت  در  کلیدهــــــا  ــــــن  ای

و  قطــــــع  ــــــرای  ب دارد  ــــــک  ی و  صفــــــر  ــــــت  حال دو  کــــــه  شــــــکل۱-۲۱)  در   ۱ (شــــــماره  قرمــــــز 

ــــــرق  ب صفــــــر  ــــــت  حال در  و  وصــــــل  دســــــتگاه  ــــــرق  ب  ۱ ــــــت  حال در  اســــــت.  دســــــتگاه  ــــــرق  ب وصــــــل 

اســــــت  شــــــده  داده  قــــــرار  کلیــــــد  ــــــن  ای کنــــــار  در  کــــــه  زرد رنگــــــی  لامــــــپ  می باشــــــد.  قطــــــع  دســــــتگاه 

ــــــت  حال دو  کــــــه   ۳ شــــــماره  مشــــــکی  مي  دهد.کلیــــــد  نشــــــان  را  دســــــتگاه  ــــــرق  ب ــــــودن  ب وصــــــل 

۵

۶۲

۳

۴

۱



۹

کلیــــــد  اســــــت.  خنک کننــــــده  ــــــع  مای پمــــــپ  کــــــردن  خامــــــوش  و  روشــــــن  ــــــرای  ب دارد  ــــــک  ی و  صفــــــر 

كليــــــد  و  اســــــت  دســــــتگاه  ــــــور  الکـتروموت کــــــردن  روشــــــن  ــــــرای  ب  (۵ (شــــــماره  ســــــبز رنگ  فشــــــاری 

شــــــماره  کلیــــــد  اســــــت.  ــــــور  الكـتروموت كــــــردن  خامــــــوش  ــــــراي  ب (شــــــماره۴)  فشــــــاري  ــــــگ  قرمزرن

هــــــر  محــــــل  می گــــــردد.  قطــــــع  کلاً  دســــــتگاه  ــــــرق  ب آن  فشــــــار  ــــــا  ب اســــــت و  اضطــــــراری  ایســــــت   ۶

كنيــــــد. مقايســــــه  خــــــود  هنرســــــتان  ــــــراش  ت دســــــتگاه  كليدهــــــاي  ــــــا  ب را  کلیدهــــــا  ــــــن  ای از  کــــــدام 

اهرم راه اندازی

ــــــن  ای اســــــت.  ــــــی  اصل محــــــور  ایســــــتاندن  و  درآوردن  گــــــردش  ــــــه  ب ــــــرای  ب ــــــدازی  راه ان اهــــــرم   

ســــــه  دارای  اهــــــرم  ــــــن  ای اســــــت.  شــــــده  تعبیــــــه  حرکــــــت  قوطــــــی  راســــــت  ســــــمت  در  اهــــــرم 

نامیــــــده  خــــــلاص  ــــــت  حال ــــــن  ای کــــــه  اســــــت  وســــــط  در  عــــــادی  ــــــت  حال در  اســــــت.  وضعیــــــت 

ــــــد  بای ــــــت  حال ــــــن  ای در  فقــــــط    .(۱-۲۲ (شــــــکل  اســــــت.  نبــــــوده  درگیــــــر  کلاچ  و  می شــــــود 

از  می توانیــــــم  حــــــال  ــــــور  الکـتروموت کــــــردن  روشــــــن  از  بعــــــد  کنیــــــم.  روشــــــن  را  ــــــور  الکـتروموت

 (۱-۲۳ (شــــــکل  ــــــم  بیاوری پاییــــــن  ســــــمت  ــــــه  ب را  اهــــــرم  وقتــــــی  کنیــــــم.  اســــــتفاده  ــــــدازی  راه ان اهــــــرم 

ــــــه  ب مرغــــــک  ســــــمت  از  ناظــــــر  (اگــــــر  می چرخنــــــد.  رو  جهــــــت  در  ســــــه نظام  و  ــــــی  اصل محــــــور 

ــــــه  ب اهــــــرم  وقتــــــی  اســــــت.)  ســــــاعت  عقربه هــــــای  ــــــف  مخال دوران  جهــــــت  کنــــــد  ــــــگاه  ن ســــــه نظام 

عکــــــس  جهــــــت  در  ســــــه نظام  و  ــــــی  اصل محــــــور   ،۱-۲۴ شــــــکل  شــــــود  آورده  ــــــالا  ب ســــــمت 

موافــــــق  دوران  جهــــــت  کنــــــد  ــــــگاه  ن ســــــه نظام  ــــــه  ب مرغــــــک  ســــــمت  از  ناظــــــر  (اگــــــر  می چرخنــــــد. 

عقربه های ساعت خواهد بود.)

 TN50 راه اندازی دستگاه

بعــــــد  ــــــا  ت شــــــود  کنتــــــرل  ــــــد  بای دســــــتگاه  در  موجــــــود  روغــــــن  دســــــتگاه  ــــــدازی  راه ان از  قبــــــل 

روغــــــن كاري  خــــــودکار   صــــــورت  ــــــه  ب ــــــف  مختل قســــــمت های  دســــــتگاه  شــــــدن  روشــــــن  از 

از  قبــــــل  می شــــــوند  روغــــــن كاري  دســــــتی   صــــــورت  ــــــه  ب کــــــه  قســــــمت هایــی  ضمــــــن  در  شــــــوند. 

عوامــــــل  ــــــن  مهم تری از  یکــــــی  روغــــــن كاري  عمــــــل   شــــــوند.  روغــــــن كاري  ــــــد   بای ــــــدازی  راه ان

 TN50 ــــــراش  ت دســــــتگاه  در  اســــــت.  دســــــتگاه  عمــــــر  طــــــول  و  بهتــــــر  کارکــــــرد  در  تأثیرگــــــذار 

نظــــــر  در  یک چشــــــمی  کــــــدام  هــــــر  روغــــــن  کنتــــــرل  ــــــرای  ب کــــــه  دارد  وجــــــود  روغــــــن  مخــــــزن  ســــــه 

گرفته شده است.

دارد.  قــــــرار  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن در  مخــــــزن  ــــــن  اي ــــــي:  ◄ اصل ــــــده  دن جعــــــب  روغــــــن  مخــــــزن 

در  روغــــــن  مقــــــدار  دارد.  قــــــرار  دســــــتگاه  پشــــــت  در  آن  روغــــــن  تخليــــــه   محــــــل  و  چشــــــمي 

شکل ۱-۲۲

شکل ۱-۲۳

شکل ۱-۲۴

اهرم كلاچ
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اهرم كلاچ



۱۰

باشد.(شــــــكل  چشــــــمي  وســــــط  ــــــا  ت ــــــد  باي دســــــتگاه  شــــــدن  روشــــــن  از  قبــــــل  چشــــــمي  داخــــــل 

اســــــت  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن روي  نيــــــز  مخــــــزن  ــــــن  اي داخــــــل  ــــــه  ب روغــــــن  ريختــــــن  محــــــل   (۱-۲۵

كه در شكل ۲۶-۱ نمايش داده شده است.

پيشــــــروي  ــــــده  جعبه دن پاييــــــن  در  مخــــــزن  ــــــن  اي پيشــــــروي:  ◄ ــــــده  جعبه دن روغــــــن  مخــــــزن 

قــــــرار  دســــــتگاه  ــــــه روي  روب در  و  پيشــــــروي  ــــــده  جعبه دن ــــــواره  دي در  آن  چشــــــمي  اســــــت. 

محــــــل  و  چشــــــمي   ۱-۲۷ شــــــكل  باشــــــد.  چشــــــمي  وســــــط  در  ــــــد  باي رو غــــــن  مقــــــدار  دارد. 

قــــــاب  پشــــــت  در  روغــــــن  تخليــــــه  محــــــل  مي دهــــــد.  نشــــــان  را  مخــــــزن  ــــــن  اي در  روغــــــن  ريختــــــن 

پايين قرار دارد كه در شكل ۲۸-۱ نمايش داده شده است.

دارد.  قــــــرار  حركــــــت  قوطــــــي  خــــــود  در  مخــــــزن  ــــــن  اي حركــــــت:  ◄ قوطــــــي  روغــــــن  مخــــــزن 

ــــــا  ت ــــــد  باي چشــــــمي  ــــــن  اي در  روغــــــن  مقــــــدار  اســــــت.  حركــــــت  قوطــــــي  ــــــوي  جل در  آن  چشــــــمي 

اســــــت.  شــــــده  داده  ــــــش  نماي  ۱-۲۹ شــــــكل  در  روغــــــن  تخليــــــه  محــــــل  و  چشــــــمي  باشــــــد.  وســــــط 

در  كــــــه  اســــــت  چــــــپ  ســــــمت  در  حركــــــت  قوطــــــي  كنــــــاري  ــــــواره  دي در  روغــــــن  ريختــــــن  محــــــل 

شكل ۳۰-۱ نمايش داده شده است.

مي شــــــود  ــــــض  تعوي اوليــــــه  ــــــدازي  راه ان و  نصــــــب  از  بعــــــد  مــــــاه  ــــــك  ي مخــــــازن  ــــــن  اي همــــــه  روغــــــن 

و از آن به بعد هر شش ماه يكبار عوض مي شود ولي بايد مرتباً كنترل گردد.

داده  قــــــرار  فنــــــر  ســــــاچمه  نيــــــاز  مــــــورد  محل هــــــاي  در  ســــــطوح،  دســــــتي  روغــــــن كاري  ــــــراي  ب

شــــــكل  گــــــردد.  روغنــــــكاري  كار  شــــــروع  از  قبــــــل  ــــــد  باي روزه  هــــــر  محل هــــــا  ــــــن  اي اســــــت  شــــــده 

شکل ۱-۲۵

شکل ۱-۲۶

شکل ۱-۲۹

شکل ۲۸-۱شکل ۱-۳۰ شکل ۱-۲۷

چشمي

محل تخليه

محل افزودن 

روغن

محل افزودن 

روغن

چشميمحل تخليه

محل افزودن 

روغن

محل 

تخليه 

روغن

چشمي



۱۱

ــــــن  اي روغــــــن كاري  نحــــــوه  مي دهــــــد،  نشــــــان  را  فنرهــــــا  ســــــاچمه  ــــــن  اي از  بعضــــــي   ۱-۳۱

روغــــــن كاري  از  بعــــــد  اســــــت.  شــــــده  داده  ــــــش  نماي  ۱-۳۲ شــــــكل  در  روغنــــــدان  ــــــا  ب قســــــمت ها 

اقــــــدام  مي توانيــــــم،  روغــــــن  مخــــــازن  ظرفيــــــت  ــــــودن  ب تكميــــــل  از  اطمينــــــان  و  دســــــتگاه  دســــــتي 

به راه اندازي دستگاه كنيم. 

براي راه اندازي دستگاه مطابق مراحل زير عمل كنيد:

باشــــــد) وســــــط  ر  د  (اهــــــرم  اســــــت  خــــــلاص  ــــــت  حال در  ــــــدازي  راه ان اهــــــرم  كــــــه  شــــــويد  مطمئــــــن   .۱

لامــــــپ  ــــــت  حال ــــــن  اي در  دهيــــــد.  قــــــرار   ۱ ــــــت  حال در  را  دســــــتگاه  ــــــرق  ب ــــــي  اصل كليــــــد   .۲

زرد رنگ كنار آن روشن مي شود. (شكل ۱-۳۳)

روشــــــن  ــــــور  الكـتروموت ــــــت  حال ــــــن  اي در  دهيــــــد.  فشــــــار  را  ســــــبزرنگ  فشــــــاري  كليــــــد   .۳

مي شود. لامپ سبزرنگ داخل اين كليد نيز روشن خواهد شد. (شكل ۱-۳۴)

۴. مطمئن شويد كه سه نظام هنگام گردش با جسمي برخورد نخواهد داشت.

۵. تعداد دوران جعبه دنده اصلي را روي عدد ۲۲/۴ تنظيم كنيد.

۶. اهرم راه اندازي را پايين بياوريد. حال سه نظام شروع به گردش مي كند.

توجــــــه  دســــــتگاه  ــــــه روي  روب روغــــــن  چشــــــمي  ــــــه  ب ــــــور  الكـتروموت كــــــردن  روشــــــن  از  بعــــــد   .۷

ــــــراي  ب ــــــن چشــــــمي  اي شــــــود.  پمــــــپ  ــــــن چشــــــمي  اي داخــــــل  ــــــه  ب ــــــد  باي روغــــــن  ــــــت  ــــــن حال اي در  كنيــــــد. 

ــــــده  جعبه دن چرخ دنده هــــــاي  روغــــــن كاري  و  روغــــــن  پمــــــپ  صحيــــــح  عملكــــــرد  از  اطمينــــــان 

ســــــريعاً  نمي شــــــود،  پمــــــپ  چشــــــمي  ــــــن  اي داخــــــل  روغــــــن  صورتي كــــــه  در  اســــــت.  ــــــي  اصل

دستگاه را خاموش كنيد و به مسئولين كارگاه اطلاع دهيد.(شكل ۱-۳۵)

حــــــال  برگردانيــــــد.  خــــــلاص  ــــــت  حال ــــــه  ب را  ــــــدازي  راه ان اهــــــرم  ســــــه نظام  ايســــــتاندن  ــــــراي  ب  .۸

سه نظام مي ايستد.

ــــــگ اســــــتفاده نكنيــــــد. ــــــه هيــــــچ عنــــــوان از كليــــــد فشــــــاري قرمــــــز رن ــــــراي ايســــــتاندن ســــــه نظام ب توجــــــه: ب

۹. حال مي توانيد سه نظام را با تعداد دورهاي ديگر به حركت درآوريد.

شکل ۱-۳۱

شکل ۱-۳۳

شکل ۱-۳۵

شکل ۱-۳۴

شکل ۱-۳۲



۱۲

نكات ايمني و حفاظتي

۱. در كارگاه لباس مناسب و كـفش مناسب بپوشيد.

۲. قبل از شروع به كار از مقررات داخل كارگاه مطلع شويد.

 ۳. از شوخي كردن در محيط كارگاه جداً بپرهيزيد.

۴. تابلوهاي ايمني داخل كارگاه را مطالعه كنيد.

كــــــردن  خامــــــوش  نحــــــوه  و  بشناســــــيد  را  آن  ــــــف  مختل قســــــمت هاي  دســــــتگاهي  هــــــر  ــــــا  ب كار  ــــــه  ب شــــــروع  از  قبــــــل   .۵

آن را ياد بگيريد.

كنيــــــد. كنتــــــرل  را  روغــــــن  چشــــــمي هاي  و  كنيــــــد  روغــــــن كاري  را  آن  ــــــراش  ت دســــــتگاه  ــــــا  ب كار  ــــــه  ب شــــــروع  از  قبــــــل   .۶

۷. قبل از روشن كردن الكـتروموتور مطمئن شويد اهرم راه اندازي در حالت خلاص است.

ــــــه چيــــــزي برخــــــورد نمي كنــــــد. ب گــــــردش  ــــــر  اث كــــــه ســــــه نظام در  ــــــه حركــــــت درآوردن ســــــه نظام مطمئــــــن شــــــويد  ب ۸. قبــــــل از 

۹. در هنگام كار از وسايل حفاظتي مانند عينك محافظ استفاده كنيد.

نزنيــــــد. دســــــت  براده هــــــا  ــــــه  ب و  نكنيــــــد  اســــــتفاده  دســــــتكش  از  عنــــــوان  هيــــــچ  ــــــه  ب تراشــــــكاري  هنــــــگام  در   .۱۰

كــــــردن  خامــــــوش  (كليــــــد  ــــــگ  قرمزرن فشــــــاري  كليــــــد  از  ســــــه نظام  داشــــــتن  نگــــــه  ــــــراي  ب عنــــــوان  هيــــــچ  ــــــه  ب  .۱۱

الكـتروموتور) استفاده نكنيد.

۱۲. بعد از اتمام كار، دستگاه خود را تميز كنيد. تمامي براده ها و روغن روي آن را پاك كنيد.

۱۳. براي پاك كردن براده ها از قلم مو و نخ پنبه استفاده كنيد.

۱۴. براي پاك كردن براده ها از هواي فشرده استفاده نكنيد و همچنين براده ها را فوت نكنيد.

كنيــــــد. خــــــودداري  جــــــداً  راهنماهــــــا  و  ــــــل  ري خصوصــــــاً  دســــــتگاه،  ــــــف  مختل قســــــمت هاي  ــــــه  ب ضربه خــــــوردن  از   .۱۵

كنيــــــد. ــــــب  مرت را  دســــــتگاه  ــــــه  ب ــــــوط  مرب وســــــايل  و  كنيــــــد  تميــــــز  را  دســــــتگاه  اطــــــراف  كار  اتمــــــام   از  بعــــــد   .۱۶

۱۷. به هيچ عنوان به سه نظام در حال حركت دست نزنيد.

۱۸. به هيچ عنوان در هنگام دوران سه نظام اهرم هاي دستگاه را جابه جا نكنيد. (شكل ۱-۳۶)



۱۳

پرسش هاي پايان فصل

۱.  انواع روش هاي فرم دادن قطعات را نام ببريد و براي هريك مثالي بزنيد.

۲.  فرايند تراشكاري چگونه انجام مي گيرد؟

۳.  نقش جعبه دنده اصلي در دستگاه تراش چيست؟

۴.  ريل دستگاه تراش چه ويژگي هايــي دارد؟

۵.  هدف از تعبيه سيستم خنك كننده در دستگاه تراش چيست؟

۶.  وظايف دستگاه مرغك را شرح دهيد.

۷.  سه نظام چيست؟

۸.  پنج مورد از مهم ترين نكات ايمني و حفاظتي اين فصل را بنويسيد.

۹.  نحوه راه اندازي دستگاه تراش را شرح دهيد.

۱۰.  قبل از راه اندازي دستگاه چه مواردي بايد كنترل شود؟



۱۴

هنرآمــــــوز  ــــــه  ب و  شــــــود  تهيــــــه  مســــــتند  و  كـتبــــــي  گــــــزارش  كنتــــــرل  و  ــــــد  بازدي مراحــــــل  از  ــــــه:  توجّ

محترم ارائه شود.

مراحل بازديد و كنترل

۱.  از قطع برق دستگاه و خاموش بودن آن مطئمن شويد.

شــــــرح  اســــــت؟  شــــــكل  چــــــه  ــــــه  ب كارگاه  ــــــف  كـ روي  دســــــتگاه  پایه هــــــاي  گرفتــــــن  قــــــرار  محــــــل    .۲

دهيد.

شــــــماتيك  شــــــكل  ــــــك  ي رســــــم  ــــــا  ب را  كارگاه  داخــــــل  دســــــتگاه هاي  چيده شــــــدن  نحــــــوه    .۳

ــــــي  راهنمائ محتــــــرم  هنرآمــــــوز  از  چيدمــــــان  نحــــــوه  ــــــودن  ب صحيــــــح  مــــــورد  در  و  دهيــــــد  ــــــش  نماي

بگيريد.

ــــــي  زير پايــ جنــــــس  شده اســــــت؟  گرفتــــــه  نظــــــر  در  مناســــــب  ــــــي  زير پايــ دســــــتگاه  ــــــراي  ب ــــــا  آي   .۴

چيست و به چه شكلي ساخته شده  است.

مشــــــاهده  صــــــورت  در  كنيــــــد.  كنتــــــرل  روغــــــن  نشــــــتي  نظــــــر  از  را  دســــــتگاه  اطــــــراف    .۵

روغن ريزي محل آن را يادداشت كنيد و به هنرآموز محترم اطلاع دهيد.

را  حركــــــت  قوطــــــي  و  پيشــــــروي  ــــــده  جعبه دن ــــــي،  اصل ــــــده  جعبه دن روغــــــن  چشــــــمي    .۶

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

TN50 متر سه متريدستگاه تراش 

  آچار مخصوص براي

 بازكردن قاب بغل
  روغن دان نيم ليتري

  نخ پنبه به مقدار كافي

دستوركارشماره۱

آشنايــي  و بازديد و كنترل ماشين تراش



۱۵

دهيــــــد.  ــــــش  نماي شــــــكل  رســــــم  ــــــا  ب را  چشــــــمي  داخــــــل  روغــــــن  وضعيــــــت  و  كنيــــــد  كنتــــــرل 

هنرآمــــــوز  ــــــي  راهنمايــ ــــــا  ب چشــــــمي  داخــــــل  در  روغــــــن  مقــــــدار  نبــــــودن  مناســــــب  صــــــورت  در 

محترم وضعيت آن را اصلاح كنيد.

۷.  سطح راهنماهاي ريل دستگاه را كنترل كنيد و وضعيت آن را شرح دهيد.

دســــــتي  به صــــــورت  نيــــــازرا  مــــــورد  ســــــطوح  و  فنرهــــــا  ســــــاچمه  روغــــــن دان  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب  .۸

روغن كاري كنيد.

ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن كنيــــــد.  مشــــــاهده  را  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن دوران هــــــاي  تعــــــداد  جــــــدول   .۹

داراي چند دور مختلف است؟ حداقل و حداكـثر آن را يادداشت كنيد.

كنيــــــد.  مشــــــاهده  را  ــــــور  الكـتروموت اســــــتقرار  محــــــل  و  كنيــــــد  ــــــاز  ب را  دســــــتگاه  بغــــــل  قــــــاب    .۱۰

انتقال دوران بين الكـترو موتور ومحور اصلي با چند تسمه انجام مي گيرد.

ــــــن  اي گرفتــــــن  قــــــرار  وضعيــــــت  كنيــــــد.  ــــــاز  ب را    Z۲ و   Z۱ چرخ دنده هــــــاي  روي  قــــــاب    .۱۱

حداكـثــــــر  و  حداقــــــل  ــــــت  حال ــــــن  اي در  كنيــــــد.  رســــــم  را  آن  شــــــكل  اســــــت  ــــــه  چگون چرخ دنده هــــــا 

تعداد دوران چند است؟

انجــــــام  ــــــده  چرخ دن چنــــــد  ــــــا  ب پيشــــــروي  ــــــده  جعبه دن و  ــــــي  اصل جعبــــــه  دوربيــــــن  انتقــــــال   .۱۲

مي شود، نحوه قرارگرفتن آن ها را با رسم شكل نمايش دهيد.

را  دســــــتگاه  كنــــــار  قــــــاب  ســــــپس  و  و      z۲  ,  z۱ چرخ دنده هــــــاي  روي  قــــــاب  ابتــــــدا    .۱۳

ببنديد.

مخصــــــوص  آچــــــار  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب چهار نظــــــام؟  ــــــا  ي اســــــت  ســــــه نظام  داراي  دســــــتگاه    .۱۴

بســــــته  و  ــــــاز  ب ــــــراي  ب ــــــد.  ببندي را  فك هــــــا  ســــــپس  كنيــــــد.  تميــــــز  را  آن  داخــــــل  و  كنيــــــد  ــــــاز  ب فك هــــــا 

كردن فك ها آچار مخصوص بايد در چه جهتي چرخانده شود؟

 بعد از استفاده از آچار سه نظام (چهار نظام) آن را در جاي مناسب قرار دهيد.

و  ســــــاعت  عقربه هــــــاي  حركــــــت  جهــــــت  در  را  حركــــــت  قوطــــــي  روي  فلكه هــــــاي    .۱۵

خلاف آن بچرخانيد و عملكرد هر وضعيت را شرح دهيد.

خــــــلاف  و  ســــــاعت  عقربه هــــــاي  حركــــــت  جهــــــت  در  را  مرغــــــك  دســــــتگاه  روي  فلكــــــه    .۱۶

آن بچرخانيد و عملكرد هر حالت را شرح دهيد.

۱۷.  وضعيت مايع خنك كننده و مخزن را كنترل كنيد.

۱۸.  جعبه دنده اصلي را روي كمترين تعداد دوران تنظيم كنيد.

۱۹.  اهرم كلاچ را در حالت خلاص قرار دهيد.

ــــــا  ت بزنيــــــد  را  ســــــبزرنگ  فشــــــاري  كليــــــد  و  كنيــــــد  وصــــــل  را  دســــــتگاه  ــــــي  اصل ــــــرق  ب   .۲۰



۱۶

كنتــــــرل  را  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن روي  چشــــــمي  ــــــت  حال ــــــن  اي در  شــــــود.  روشــــــن  ــــــور  الكـتروموت

كنيد. بعد از روشن شدن الكـتروموتور روغن در داخل آن جريان پيدا مي كند.

روي  چشــــــمي  داخــــــل  ــــــه  ب روغــــــن  ــــــور  الكـتروموت شــــــدن  روشــــــن  از  بعــــــد  كــــــه  ــــــي  صورت در 

هنرآمــــــوز  ــــــه  ب را  مشــــــكل  و  كنيــــــد  خامــــــوش  را  ــــــور  الكـتروموت نشــــــد،  وارد  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن

محترم اطلاع دهيد.

 براي استفاده از كليدهاي روي تابلوي برق حتماً از دست چپ استفاده كنيد.

و  مشــــــاهده  را  ــــــون  صاب آب  پمــــــپ  وضعيــــــت  بزنيــــــد.  را  ــــــون  صاب آب  پمــــــپ  كليــــــد    .۲۱

يادداشت كنيد.

بزنيــــــد. پاييــــــن  ســــــمت  ــــــه  ب را  كلاچ  اهــــــرم  و  كنيــــــد  دور  ســــــه نظام  از  را  حركــــــت  قوطــــــي    .۲۲

سه نظام در چه جهت مي چرخد با شكل جهت دوران را نمايش دهيد.

از  ــــــك  كدام ي و  مي چرخــــــد  دســــــتگاه  ــــــه روي  روب ميله هــــــاي  از  ــــــك  كدام ي ــــــت  حال ــــــن  اي در 

آن ها نمي چرخند.

ــــــي  جايــ ــــــه  ب دوران  ــــــر  اث در  ســــــه نظام  كــــــه  شــــــويد  مطئمــــــن  كلاچ  اهــــــرم  كــــــردن  فعــــــال  از  قبــــــل 

برخورد نمي كند.

تغيير وضعيت اهرم كلاچ را با دست راست انجام دهيد.

۲۳.  سه نظام را نگه داريد و جهت دوران آن را برعكس كنيد.

از  كار  ــــــن  اي ــــــراي  ب هيــــــچ گاه  و  كنيــــــد  اســــــتفاده  كلاچ  اهــــــرم  از  ســــــه نظام  نگه داشــــــتن  ــــــراي  ب  

كليد قرمز رنگ فشاري استفاده نكنيد.

تنظيــــــم  بعــــــدي  ــــــي  دوران تعــــــداد  روي  را  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن و  ــــــد  داري نگــــــه  را  ســــــه نظام    .۲۴

ــــــه  مرحل ــــــن  اي كنيــــــد.  بررســــــي  دوران  جهــــــت  دو  هــــــر  در  را  دوران  وضعيــــــت  ســــــپس  كنيــــــد 

را براي تمامي دورهاي دستگاه انجام دهيد.

تغيير وضعيت اهرم ها فقط در حالت ايستاده سه نظام انجام گيرد.

كليــــــد  و  كنيــــــد  خامــــــوش  را  ــــــور  الكـتروموت و  كنيــــــد  خــــــلاص  را  كلاچ  اهــــــرم  ــــــان  پاي در    .۲۵

برق اصلي را قطع كنيد.

۲۶.  قوطي حركت را به كنار مرغك هدايت كنيد.

محــــــل  در  را  استفاده شــــــده  وســــــايل  و  كنيــــــد  نظافــــــت  را  دســــــتگاه  نخ پنبــــــه  به وســــــيله    .۲۷

مناسب قرار دهيد.

اســــــت. كننــــــده  اســــــتفاده  عهــــــده  ــــــه  ب هرجلســــــه  در  آن  اطــــــراف  محيــــــط  و  دســــــتگاه  نظافــــــت 



۱۷

توضیحات
نمره 

کسب شده

نمره 

پیشنهادی
عملیات

۶ ارائه گزارش کار

۲
روشن کردن و راه اندازی 

دستگاه

۲
تغییر تعداد دوران و جهت 

دوران سه نظام

۲ روغن کاری و نظافت دستگاه

۴ رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

۴ انضباط کاری

۲۰ جمع

ارزشيابي



۱۸

فصل دوم: تجهيزات بستن و نحوه بستن قطعه كار روي 

دستگاه تراش

هدف هاي رفتاري: ◄ 

پس از آموزش این فصل از هنرجو انتظار می رود:

- سه نظام را تشريح كند.

- چهارنظام را تشريح كند.

- صفحه نظام را تشريح كند.

- صفحه نظام با فك هاي تك رو را تشريح كند.

- فك هاي رو و وارو را تشريح كند.

- فك هاي سه نظام را تعويض كند.

- نحوه پياده كردن و سوار كردن سه نظام روي محور اصلي را شرح دهد.

- قطعه كار را به طور مناسب در سه نظام يا چهارنظام ببندد.



۱۹

اســــــت  ــــــه اي  به گون تراشــــــكاري  فراينــــــد  شــــــد،  داده  توضيــــــح  قبــــــل  فصــــــل  در  كــــــه  همان طــــــور 

انجــــــام  ــــــراي  ب اســــــت.  خطــــــي  حركــــــت  داراي  ــــــزار  اب و  ــــــي  دوران حركــــــت  داراي  قطعــــــه كار  كــــــه 

صــــــورت  ــــــه  ب ــــــد  باي ــــــزار  اب هــــــم  و  قطعــــــه كار  هــــــم  برشــــــي  نيــــــروي  وجــــــود  ــــــت  عل ــــــه  ب فراينــــــد  ــــــن  اي

حركــــــت  خــــــود  جــــــاي  از  وارده  نيــــــروي  تحــــــت  ــــــا  ت باشــــــند  شــــــده  بســــــته  خــــــود  جــــــاي  در  محكــــــم 

اســــــتفاده  قطعــــــه كار  بســــــتن  ــــــراي  ب كــــــه  وســــــيله اي  باشــــــند.  نداشــــــته  ارتعــــــاش  ــــــا  ي و  نكننــــــد 

ــــــي  دوران حركــــــت  ــــــا  ت باشــــــد  داشــــــته  نيــــــز  را  ــــــي  اصل محــــــور  روي  نصــــــب  قابليــــــت  ــــــد  باي مي شــــــود 

نحــــــوه  و  قطعــــــه كار  بســــــتن  وســــــايل  ــــــا  ب فصــــــل  ــــــن  اي در  كنــــــد.  منتقــــــل  قطعــــــه كار  ــــــه  ب نيــــــز  را 

مي شــــــويد: آشــــــنا  آن هــــــا  ــــــه  ب قطعــــــه كار  بســــــتن  نحــــــوه  و  ــــــي  اصل محــــــور  روي  آن هــــــا  ســــــوار كردن 

۱-۲ انواع تجهيزات بستن قطعه كار 

وســــــايل  ــــــن  بنابراي ــــــد  دارن مختلفــــــي  شــــــكل هاي  مي شــــــوند  تراشــــــكاري  كــــــه  ــــــي  قطعات چــــــون 

مختلفي نيز براي بستن آن ها استفاده مي شود.

۱-۱-۲ سه نظام

فــــــك  ســــــه  داراي  ســــــه نظام  اســــــت.  ســــــه نظام  قطعــــــه كار  بســــــتن  ــــــراي  ب وســــــيله  ــــــن  متداول تري

ــــــن  اي و  مي شــــــوند  بســــــته  و  ــــــاز  ب آچــــــار  ــــــك  ي از  اســــــتفاده  ــــــا  ب فك هــــــا  ــــــن  اي اســــــت كه  (پارچــــــه) 

ســــــه نظام  از  شــــــده اند.  تعبيــــــه  ســــــه نظام  پيشــــــاني  در  قطعــــــه  نگه داشــــــتن  منظــــــور  ــــــه  ب فك هــــــا 

چند ضلعــــــي  مقطــــــع  ســــــطح  ــــــا  ب ــــــي  قطعات ــــــا  ي و  گــــــرد  مقطــــــع  ســــــطح  ــــــا  ب ــــــي  قطعات بســــــتن  ــــــراي  ب

 ۲-۱ شــــــكل  مي شــــــود.  اســــــتفاده  باشــــــد)   ۳ از  ــــــي  مضرب آن  اضــــــلاع  تعــــــداد  (كــــــه  منتظــــــم 

را  شــــــش ضلعي  مقطــــــع  ــــــا  ب قطعــــــه اي  كــــــه  مي دهــــــد  نشــــــان  را  ســــــه نظام  ــــــك  ي از  ــــــري  تصوي

مقطــــــع  ــــــا  ب قطعــــــه اي  كــــــه  ســــــه نظام  ــــــك  ي از  ــــــري  تصوي  ۲-۲ شــــــكل  و  اســــــت  داشــــــته  نگــــــه 

دوازده ضلعي را نگه داشته است، نمايش مي دهد.

شــــــيارهايــي  داراي  آن  فك هــــــاي  پشــــــت  كــــــه  اســــــت  صــــــورت  ــــــن  اي ــــــه  ب ســــــه نظام  عملكــــــرد  نحــــــوه 

روي  هســــــتند  و  فك هــــــا  پشــــــت  صفحــــــه  مارپيچــــــي  شــــــيارها  هماننــــــد  شــــــيارهاي  ــــــن  اي اســــــت. 

مارپيــــــچ  صفحــــــه  مي شــــــوند.  ســــــوار  دارد  ــــــام  ن ارشــــــميدس  مارپيــــــچ  كــــــه  مارپيــــــچ  همــــــان 

ــــــده  چرخ دن ســــــه  ــــــا  ب دندانه هــــــا  ــــــن  اي كــــــه  اســــــت  ــــــي  دندانه هايــ داراي  پشــــــت  در  ارشــــــميدس 

توســــــط  ســــــه نظام  بيــــــرون  از  چرخ دنده هــــــا  ــــــن  اي اســــــت.  ارتبــــــاط  در  مخروطــــــي  كوچــــــك 

مارپيــــــچ  صفحــــــه  چرخ دنده هــــــا  ــــــن  اي حركــــــت  ــــــا  ب درمي آينــــــد.  حركــــــت  ــــــه  ب ســــــه نظام  آچــــــار 

ــــــه  ب شــــــروع  همزمــــــان  فك هــــــا  ارشــــــميدس  مارپيــــــچ  چرخيــــــدن  ــــــا  ب و  مي چرخــــــد  ارشــــــميدس 

شكل ۲-۲

شكل ۲-۱



۲۰

جمــــــع  فك هــــــا  بچرخانيــــــم  ســــــاعت  عقربه هــــــاي  موافــــــق  را  ســــــه نظام  اگــــــر   . مي كننــــــد  حركــــــت 

داخــــــل   ۲-۳ شــــــكل  مي شــــــوند.  ــــــاز  ب هــــــم  از  فك هــــــا  بچرخانيــــــم  برعكــــــس  اگــــــر  و  مي شــــــوند 

شــــــكل  و  مي دهــــــد  ــــــش  نماي را  مخروطــــــي  چرخ دنده هــــــاي  عملكــــــرد  نحــــــوه  و  ســــــه نظام 

۴-۲ از مارپيچ ارشميدس را نمايش مي دهد.

ــــــا  ب قطعــــــات  ــــــراي  ب هســــــتند  كــــــه  رو  فك هــــــا  اول  دســــــته  اســــــت.  فــــــك  دســــــته  دو  داراي  ســــــه نظام 

بســــــتن  ــــــراي  ب كــــــه  مي باشــــــند  وارو  فك هــــــاي  دوم  دســــــته  مي شــــــوند.  اســــــتفاده  كمتــــــر  قطرهــــــاي 

رو  فك هــــــاي  ــــــا  ب ســــــه نظام   ۲-۵ شــــــكل  ــــــد.  مي رون ــــــه كار  ب ــــــد  دارن بيشــــــتري  قطــــــر  كــــــه  ــــــي  قطعات

و شكل ۶-۲ سه نظام با فك هاي وارو را نمايش مي دهد.

۲-۱-۲ چهارنظام

شــــــكل  مي شــــــود.  اســــــتفاده  ــــــراش  ت دســــــتگاه  روي  قطعــــــات  بســــــتن  ــــــراي  ب نيــــــز  چهارنظــــــام  از 

داراي  فــــــك  ســــــه  جــــــاي  ــــــه  ب كــــــه  تفــــــاوت  ــــــن  اي ــــــا  ب اســــــت  ســــــه نظام  شــــــبيه  آن  عملكــــــرد  نحــــــوه  و 

مقطــــــع  ــــــا  ب قطعــــــات  بســــــتن  ــــــر  ب عــــــلاوه  كــــــه  مي شــــــود  باعــــــث  قابليــــــت  ــــــن  اي و  اســــــت  فــــــك  چهــــــار 

چهــــــار  از  ــــــي  مضرب كــــــه  منتظــــــم  چند ضلعــــــي  ــــــا  ي (و  چهارگــــــوش  مقطــــــع  ــــــا  ب قطعــــــات  گــــــرد، 

شكل ۲-۳ شكل ۲-۴ شكل ۲-۵

شكل ۲-۶



۲۱

شكل ۲-۷

شكل ۲-۸

شكل ۲-۹

اســــــت. فــــــك  دســــــته  دو  داراي  نيــــــز  چهارنظــــــام  نگــــــه دارد.  مناســــــب  به طــــــور  را  باشــــــند) 

چهارنظــــــام  داخــــــل  در  چهارگــــــوش  و  گــــــرد  قطعــــــه  شــــــدن  بســــــته   ۲-۸ و   ۲-۷ شــــــكل هاي 

را نمايش مي دهد.

۳-۱-۲ صفحه نظام

می شــــــود.  اســــــتفاده  ــــــراش  ت دســــــتگاه  ــــــه  ب نامنظــــــم  و  ســــــنگین  قطعــــــات  بســــــتن  ــــــرای  ب صفحه نظــــــام 

بســــــتن  ــــــرای  ب آن هــــــا  از  کــــــه  اســــــت  شــــــده  تعبیــــــه  شــــــیارهایــی  صفحه نظــــــام  پیشــــــانی  ســــــطح  در 

و  روبنــــــده  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب را  قطعــــــه کار  کــــــه  صــــــورت  ــــــن  بدی می شــــــود.  اســــــتفاده  قطعــــــه کار 

شــــــیارهای  در  مهره هــــــا  و  پیــــــچ  ــــــد.  می بندن محکــــــم  صفحه نظــــــام  پیشــــــانی  ــــــه  ب مهــــــره  و  پیــــــچ 

می دهــــــد. نشــــــان  را  صفحه نظــــــام   ۲-۹ شــــــکل  مي شــــــوند.  بســــــته  صفحه نظــــــام  پیشــــــانی 

۴-۱-۲ صفحه نظام با فک های تک رو

پیشــــــانی،  شــــــیارهای  ــــــر  ب عــــــلاوه  کــــــه  تفــــــاوت  ــــــن  ای ــــــا  ب اســــــت  صفحه نظــــــام  هماننــــــد  وســــــیله  ــــــن  ای  

دارای  هرکــــــدام  فک هــــــا  ــــــن  ای اســــــت.  قطعــــــه  گرفتــــــن  ــــــرای  ب متحــــــرک  فــــــک  چهــــــار  دارای 

قطعــــــات  بســــــتن  ــــــرای  ب رو  ــــــن  ای از  نمی کننــــــد،  حرکــــــت  همزمــــــان  و  هســــــتند  مســــــتقل  حرکــــــت 

ــــــن  بدی فک هــــــا  ــــــن  ای حرکــــــت  مکانیــــــزم   .(۲-۱۰ هستند(شــــــكل  مناســــــب  کامــــــلاً  نامنظــــــم 

قــــــرار  اســــــت  مهــــــره  ــــــک  ی از  قســــــمتی  کــــــه  ــــــی  دنده هایــ آن هــــــا  پشــــــت  در  کــــــه  اســــــت  صــــــورت 

ــــــوط  مرب پیــــــچ  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب ــــــد.  تماس ان در  گام  همــــــان  ــــــا  ب پیــــــچ  ــــــک  ی ــــــا  ب دنده هــــــا  ــــــن  ای دارد. 

دنده هــــــای  اين كــــــه  ــــــت  عل ــــــه  ب ضمــــــن  در  می کنــــــد.  حرکــــــت  ــــــه  ب شــــــروع  فــــــک  آن  فــــــک،  ــــــک  ی ــــــه  شكل ۱۰-۲ب



۲۲

هــــــم  و  رو  صــــــورت  ــــــه  ب ــــــد  می توان هــــــم  فــــــک  هــــــر  اســــــت،  مهــــــره  از  قســــــمتی  فــــــک  پشــــــت 

می تواند به صورت وارو استفاده شود.

۲-۲ باز و بسته کردن تجهیزات نگه دارنده قطعه کار

دســــــتگاه  ــــــی  اصل محــــــور  روی  شــــــد،  داده  توضیــــــح  قبــــــل  قســــــمت  در  کــــــه  وســــــایلی  تمامــــــی 

ــــــی  اصل محــــــور  ــــــه  ب ضامــــــن  صفحــــــه  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب وســــــایل  ــــــن  ای می شــــــوند.  ســــــوار  ــــــراش  ت

ســــــوار کردن  نحــــــوه  ــــــس  پ اســــــت.  یکســــــان  آن هــــــا  سوار شــــــدن  نحــــــوه  و  ــــــد  می گردن متصــــــل 

یکی از آن ها (سه نظام) را به طور کامل شرح داده مي شود:

۱-۲-۲ نحوه پیاده کردن سه نظام از روی محور اصلی

ــــــده  جعبه دن و  می کنیــــــم  خامــــــوش  را  ــــــراش  ت دســــــتگاه  ابتــــــدا  ســــــه نظام  کــــــردن  ــــــاز  ب ــــــرای  ب  

ــــــر  زی مناســــــب  تختــــــه  تکــــــه  ــــــک  ی می کنیــــــم.  تنظیــــــم  دوران  تعــــــداد  ــــــن  کمتری در  را  ــــــی  اصل

مهــــــره  چهــــــار  تخــــــت  آچــــــار  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب دهيــــــد.  قــــــرار  دســــــتگاه  ــــــل  ری روی  و  ســــــه نظام 

تثبیــــــت  پیــــــچ  دو  ضامــــــن  صفحــــــه  آزاد شــــــدن  ــــــرای  ب كنيــــــد.  شــــــل  را  ســــــه نظام  پشــــــت  ــــــزرگ  ب

قســــــمت های  ــــــا  ت بچرخانيــــــد  را  ضامــــــن  صفحــــــه  حــــــال  كنيــــــد.  شــــــل  را  ضامــــــن  صفحــــــه  پشــــــت 

بیــــــرون  را  ســــــه نظام  حــــــال  گیــــــرد.  قــــــرار  مهره هــــــا  ــــــه روی  روب ــــــی  لوبیایــ شــــــیارهای  ــــــر  بزرگ ت

بكشيد و روی تخته قرار دهيد. به شکل ۱۱-۲ توجه كنيد.

شكل ۲-۱۱



۲۳

شكل ۲-۱۳

شكل ۲-۱۴

۲-۲-۲ سوار کردن سه نظام روی محور اصلی 

فرورفتگــــــي  دهيــــــد.  قــــــرار  اســــــت،  دســــــتگاه  ــــــل  ری روی  کــــــه  تختــــــه  ــــــک  ی روی  را  ســــــه نظام  ابتــــــدا 

دو  ــــــا  ب را  ســــــه نظام  دهيــــــد.  قــــــرار  ــــــی  اصل محــــــور  روی  ــــــده  زائ ــــــل  مقاب در  را  ســــــه نظام  پشــــــت 

ضامــــــن  صفحــــــه  دهيــــــد.  عبــــــور  ضامــــــن  صفحــــــه  داخــــــل  از  را  مهره هــــــا  كنيــــــد،  بلنــــــد  دســــــت 

بچســــــبند.  ســــــه نظام  پیچ هــــــای  ــــــه  ب ــــــی  لوبیایــ شــــــیارهای  ــــــر  کوچک ت قســــــمت  ــــــا  ت بچرخانيــــــد  را 

ســــــفت  را  ســــــه نظام  پشــــــت  مهره هــــــای  و  ضامــــــن  صفحــــــه  تثبیــــــت  پیــــــچ  تخــــــت  آچــــــار  ــــــا  ب حــــــال 

كنيد. تخته را از روی ریل دستگاه بر دارید. به شکل ۱۲-۲ توجه کنید.

۳-۲ تعویض فک های سه نظام 

ــــــک  ی دارای  ســــــه نظام  هــــــر  اســــــت.  فــــــک  دســــــته  دو  دارای  ســــــه نظام  شــــــد  گـفتــــــه  کــــــه  همان طــــــور 

فک هــــــای  ــــــک  تک ت روی  هــــــم  و  ســــــه نظام  روی  هــــــم  شــــــماره  ــــــن  ای کــــــه  اســــــت  ســــــریال  شــــــماره 

اســــــت.  اســــــتفاده  ــــــل  قاب مربوطــــــه  ســــــه نظام  روی  فقــــــط  فــــــک  هــــــر  اســــــت.  شــــــده  حــــــک  ســــــه نظام 

ــــــر  ب عــــــلاوه  فــــــک  هــــــر  می دهــــــد.  نشــــــان  را  ســــــریال  شــــــماره  ــــــن  ای از  ــــــه ای  نمون  ۲-۱۳ شــــــکل 

شــــــیار  ــــــه  ب ــــــوط  مرب شــــــماره  ــــــن  ای کــــــه  اســــــت  نیــــــز  ــــــا۳  ی  ۲ ــــــا  ی  ۱ شــــــماره  دارای  ســــــریال  شــــــماره 

 ۲-۱۴ شــــــکل  شــــــود.  بســــــته  شــــــیار  همــــــان  روی  ــــــد  بای حتمــــــاً  فــــــک  آن  و  اســــــت  ســــــه نظام  روی 

شماره  روی فک و شیار را نمایش می دهد.

۱-۳-۲ جدا کردن فک های سه نظام

اولیــــــن  کنیــــــد.  ــــــاز  ب را  ســــــه نظام  فک هــــــای  ســــــه نظام  آچــــــار  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب کار  ــــــن  ای انجــــــام  ــــــرای  ب

در  را  ســــــه نظام  ــــــس  اســــــت،  پ  ۳ شــــــماره  فــــــک  می شــــــود  خــــــارج  خــــــود  شــــــیار  از  کــــــه  فکــــــی 

دیگــــــر  دســــــت  ــــــا  ب و  بچرخانیــــــد  را  ســــــه نظام  آچــــــار  دســــــت  ــــــک  ی ــــــا  ب کــــــه  دهیــــــد  قــــــرار  حالتــــــی 

فک هــــــای  ترتیــــــب  ــــــه  ب  ۳ شــــــماره  فــــــک  جدا شــــــدن  از  بعــــــد  ــــــد.  داری نگــــــه  را   ۳ شــــــماره  فــــــک 

شماره ۲ و ۱ از شیار خود خارج می شوند.

شكل ۲-۱۲



۲۴

۲-۳-۲ سوار کردن فک های سه نظام

كنيــــــد  پیــــــدا  را  ارشــــــمیدس  مارپیــــــچ  شــــــیار  ابتــــــدای  ســــــه نظام  فک هــــــای  ســــــوار کردن  ــــــرای  ب

داخــــــل  در  را   ۱ شــــــماره  فــــــک  دهیــــــد.  قــــــرار   ۱ شــــــماره  شــــــیار  راســــــت  ســــــمت  در  را  آن  و 

آچــــــار  حــــــال  برســــــانيد.  ارشــــــمیدس  مارپیــــــچ  شــــــیار  ــــــه  ب را  آن  و  بزنيــــــد  جــــــا   ۱ شــــــماره  شــــــیار 

فک هــــــا  بسته شــــــدن  جهــــــت  در  آن  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب و  گذاشــــــته  ســــــه نظام  روی  را  ســــــه نظام 

ادامــــــه  را  ــــــدن  چرخان ــــــن  ای و  می دهیــــــم  عبــــــور   ۱ شــــــماره  فــــــک  داخــــــل  از  را  مارپیــــــچ  ابتــــــدای 

 ۲ شــــــماره  فــــــک  برســــــد.   ۲ شــــــماره  شــــــیار  راســــــت  ســــــمت  ــــــه  ب مارپیــــــچ  ابتــــــدای  ــــــا  ت می دهیــــــم 

ــــــم  می بندی را  فک هــــــا  انتهــــــا  در   . بزنیــــــد  جــــــا   ۱ شــــــماره  فــــــک  ماننــــــد  نیــــــز  را   ۳ شــــــماره  فــــــک  و 

ــــــه  ب فک هــــــا  نادرســــــت  مونتــــــاژ  صــــــورت  در  برســــــند.  یکدیگــــــر  ــــــه  ب فــــــک  ســــــه  هــــــر  مرکــــــز  در  ــــــا  ت

هم نخواهند رسید.

به شکل های ۱۵-۲ و ۱۶-۲ و ۱۷-۲ توجه کنید.

شكل ۲-۱۵ شكل ۲-۱۶

مونتاژ نادرست مونتاژ درست

شكل ۲-۱۷

شكل ۲-۱۸

۴-۲ بستن قطعه کار در داخل سه نظام

را  قطعــــــه  ســــــپس  می کنیــــــم.  ــــــاز  ب قطعــــــه کار  قطــــــر  از  بیشــــــتر  کمــــــی  را  ســــــه نظام  فک هــــــای  ابتــــــدا 

بچرخانیــــــد  را  ســــــه نظام  آچــــــار  دیگــــــر  دســــــت  ــــــا  ب و  ــــــد  داری نگــــــه  فک هــــــا  بیــــــن  در  دســــــت  ــــــک  ی ــــــا  ب

درگیــــــری  ســــــطح  ــــــودن  ب مناســــــب  از  فک هــــــا  بسته شــــــدن  از  قبــــــل  شــــــوند.  جمــــــع  فک هــــــا  ــــــا  ت

بســــــته  ــــــاه  کوت قطعــــــه  (حتی الامــــــکان  شــــــوید  مطمئــــــن  قطعــــــه  ــــــی  بیرون طــــــول  و  فک هــــــا  ــــــا  ب قطعــــــه 

دســــــت  دو  ــــــا  ب را  ســــــه نظام  آچــــــار  ســــــپس  و  بچســــــبانید  قطعــــــه کار  ــــــه  ب را  فک هــــــا  بعــــــد  و  شــــــود) 

سفت کنید. شکل ۱۸-۲ نحوه بستن قطعه کار را نمایش می دهد.



۲۵

شكل ۲-۱۹

۵-۲ گرفتن لنگی قطه کار

به طــــــور  قطعــــــه کار  کــــــه  کنیــــــد  کنتــــــرل  ــــــد  بای ســــــه نظام  داخــــــل  در  قطعــــــه کار  بســــــتن  از  بعــــــد 

محــــــور  راســــــتای  در  قطعــــــه کار  تقــــــارن  محــــــور  اگــــــر  باشــــــد.  نداشــــــته  لنگــــــی  و  بچرخــــــد  مناســــــب 

می شــــــود  مشــــــاهده  یکنواختــــــی  حرکــــــت  دوران  هنــــــگام  در  بگیــــــرد،  قــــــرار  ســــــه نظام  تقــــــارن 

نوســــــان  دوران  هنــــــگام  در  قطعــــــه  صــــــورت  ــــــن  ای غیــــــر  در  داشــــــت.  نخواهــــــد  لنگــــــی  قطعــــــه  و 

تراشــــــکاری  انجــــــام  ــــــرای  ب اســــــت.  لنگــــــی  دارای  حرکــــــت  اصطــــــلاح  ــــــه  ب و  داشــــــت  خواهــــــد 

قطعه کار باید در کمترین حالت لنگی بسته شود.

كنيــــــد.  ســــــفت  کمــــــی  را  آن  و  ــــــد  ببندي ســــــه نظام  در  را  قطعــــــه کار  دوران،  لنگــــــی  ــــــع  رف ــــــرای  ب

نباشــــــد)  درگیــــــر  ــــــی  اصل ــــــده   جعبه دن ــــــالای  ب (اهــــــرم  بچرخانيــــــد  دســــــت  ــــــا  ب را  ســــــه نظام  ســــــپس 

ــــــا  ب و  می کنیــــــم  پیــــــدا  را  دوران  هنــــــگام  در  نقطــــــه  ــــــن  بالاتری كنيــــــد،  ــــــگاه  ن قطعــــــه  ســــــطح  ــــــه  ب و 

مجــــــدداً  و   (۲-۱۹ بزنيد(شــــــكل  ــــــه  ضرب آن  ــــــه  ب آرامــــــی  ــــــه  ب لاســــــتيكي  ــــــا  ي برنجــــــی  چکــــــش 

ســــــپس  شــــــود،  بســــــته  ــــــت  حال ــــــن  بهتری در  قطعــــــه کار  ــــــا  ت می دهیــــــم  دوران  را  قطعــــــه کار 

سه نظام را کاملاً سفت می کنیم.

ــــــع  رف ــــــرای  ب اســــــت،  ــــــاد  زی قطعــــــه کار  قطــــــر  و  می کنیــــــم  اســــــتفاده  وارو  فک هــــــای  از  کــــــه  ــــــی  زمان

لنگ دوران می توانیم ضربات را به پیشانی قطعه کار وارد کنیم.



۲۶

۶-۲ نکات ایمنی و حفاظتی

ــــــی  اصل محــــــور  روی  از  ســــــه نظام  کــــــردن  بســــــته  و  ــــــاز  ب و  فک هــــــا  ــــــض  تعوی هنــــــگام  در   .۱

مطمئن شوید که الکـتروموتور خاموش است.

آنهــــــا  کــــــردن  جــــــدا  هنــــــگام  در  اســــــت.  ــــــاد  زی صفحه نظــــــام  ــــــا  ي و  چهار نظــــــام  ســــــه نظام،  وزن   .۲

به طــــــور  و  دســــــت  دو  ــــــا  ب را  آنهــــــا  ــــــی  اصل محــــــور  روی  آن  نصــــــب  ــــــا  ی و  ــــــی  اصل محــــــور  از 

مناسب بلند کنید.

روی  مناســــــب  تختــــــه  ــــــک  ی ــــــی  اصل محــــــور  از  ســــــه نظام  نصــــــب  و  کــــــردن  جــــــدا  هنــــــگام  در   .۳

ریل دستگاه قرار دهید تا سطح روی ریل دستگاه آسیب نبیند.

۴. برای تراشکاری قطعات با قطرهای زیاد حتماً از فک وارو استفاده کنید.

۵. قطعه کار را حتی الامکان کوتاه و کاملاً محکم ببندید.

۶. حتی الامکان قطعات را بدون لنگی ببندید.

شــــــدن  بســــــته  صحیــــــح  از  ــــــا  ت کنیــــــد  جمــــــع  کامــــــلاً  را  فک هــــــا  فک هــــــا،  ــــــض  تعوی از  بعــــــد   .۷

آن ها مطمئن شوید.

روی  را  ــــــی  اصل ــــــده  جعبه دن صفحه نظــــــام  ــــــا  ی چهار نظــــــام  ســــــه نظام،  نصــــــب  از  بعــــــد   .۸

صفحــــــه  تثبیــــــت  پیچ هــــــای  و  ســــــه نظام  پشــــــت  مهره هــــــای  و  کنیــــــد  تنظیــــــم  دور  ــــــن  کمتری

ضامن را کاملاً محکم کنید.

ایمنــــــی  کـفــــــش  از  حتمــــــاً  ســــــه نظام  ماننــــــد  ســــــنگین  وســــــایلی  ــــــی  جابه جایــ هنــــــگام  در   .۹

استفاده كنيد.



۲۷

پرسش هاي پايان فصل

۱-  تفاوت سه نظام با چهار نظام چيست؟

۲-  وظايف صفحه نظام را شرح دهيد.

۳-  كاربرد صفحه نظام با فك هاي تك رو چيست؟

۴-  تفاوت فك رو و فك وارو چيست؟ كاربرد هر يك را شرح دهيد.

۵-  نحوه تعويض فك هاي رو با فك هاي وارو را بنويسيد.

۶-  نحوه پياده كردن سه نظام را شرح دهيد.

۷-  نحوه سوار كردن سه نظام را توضيح دهيد.

۸-  سيستم عملكرد سه نظام را تشريح كنيد.

۹-  مفهوم لنگي چيست؟

۱۰-  نحوه بستن قطعه كار و رفع لنگي آن را شرح دهيد.



۲۸

مراحل انجام كار:

پياده كردن سه نظام ◄ 

۱.  از خاموش بودن و قطع بودن برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

۲.  دستگاه مرغك را در انتهاي سمت راست دستگاه قرار دهيد.

۳.  قوطي حركت را نزديك دستگاه مرغك ببريد.

تنظيــــــم  دور  ــــــن  كمتري روي  را  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن ــــــوط  مرب اهرم هــــــاي  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب   .۴

كنيد.

دهيــــــد. قــــــرار  ســــــه نظام  ــــــر  زي در  و  دســــــتگاه  ريل هــــــاي  روي  را  مناســــــب  ابعــــــاد  ــــــا  ب تختــــــه اي    .۵

(شكل ۲-۲۰)

كنيــــــد  شــــــل  را  ضامــــــن  صفحــــــه  پيــــــچ  دو  هــــــر  مناســــــب  تخــــــت  آچــــــار  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب   .۶

.(شكل۲-۲۱)

ــــــا  ت كنيــــــد  شــــــل  را  ســــــه نظام  پشــــــت  مهــــــره  چهــــــار  مناســــــب  تخــــــت  آچــــــار  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب   .۷

دستوركار شماره ۱

پباده و سوار كردن سه نظام

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

TN50 تخته يا الوار با ابعاد مناسبدستگاه تراش 

  آچار تخت با سايز مناسب

شكل ۲-۲۰

شكل ۲-۲۱



۲۹

صفحه ضامن آزاد شود.(شكل۲-۲۲)

مهره هــــــا  ــــــل  مقاب در  ــــــي  لوبيايــ ســــــوراخ  ــــــر  بزرگ ت قســــــمت  ــــــا  ت ــــــده  چرخان را  ضامــــــن  صفحــــــه    .۸

قرا گيرد.(شكل۲-۲۳)

ــــــه  ب را  آن  و  كــــــرده  جــــــدا  دســــــتگاه  ــــــي  اصل محــــــور  روي  از  را  ســــــه نظام  دســــــت  دو  ــــــا  ب   .۹

آرامي روي تخته قرار دهيد.

از  آمــــــدن،  بيــــــرون  هنــــــگام  در  شــــــود  دقــــــت  ســــــه نظام  ــــــودن  ب ســــــنگين   ــــــه  ب توجــــــه  ــــــا  ب  

دست رها نشود.

 در هنگام قراردادن سه نظام روي تخته، انگشتتان زير سه نظام نباشد.

 در هنگام جابه جايــي سه نظام حتماً كـفش ايمني پوشيده باشيد.

سوار كردن سه نظام: ◄ 

۱.  از خاموش بودن و قطع بودن برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

۲.  دستگاه مرغك را در انتهاي سمت راست دستگاه قرار دهيد.

۳.  قوطي حركت را نزديك دستگاه مرغك ببريد.

كنيــــــد. تنظيــــــم  دور  ــــــن  كمتري روي  را  ــــــي  اصل ــــــده  جعبه دن مروبطــــــه  اهرم هــــــاي  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب   .۴

دهيــــــد. قــــــرار  ســــــه نظام  ــــــر  زي در  و  دســــــتگاه  ريل هــــــاي  روي  را  مناســــــب  ابعــــــاد  ــــــا  ب تختــــــه اي    .۵

محــــــور  ســــــمت  ــــــه  ب مهره هــــــا  كــــــه  باشــــــد  گرفتــــــه  قــــــرار  تختــــــه  روي  ــــــه اي  گون ــــــه  ب ســــــه نظام    .۶

اصلي باشد. .(شكل ۲-۲۴)

پشــــــت  فرورفتگــــــي  و  محــــــور  روي  ــــــده  زائ (داشــــــتن)  گرفتــــــن  قــــــرار  هــــــم  ــــــروي  روب از    .۷

سه نظام مطمئن شويد .(شكل ۲-۲۵)

قــــــرار  محــــــور  روي  را  آن  و  كــــــرده  بلنــــــد  تختــــــه  روي  از  را  ســــــه نظام  دســــــت  دو  كمــــــك  ــــــا  ب   .۸

دهيد.(شكل ۲-۲۶)

صفحــــــه  ــــــي  لوبيايــ ســــــوراخ هاي  ــــــر  بزرگ ت قســــــمت  ــــــا  ب را  ســــــه نظام  پشــــــت  مهره هــــــاي    .۹

ضامن هم راستا كنيد.

۱۰.  سه نظام را به سمت محوراصلي فشار دهيد تا به صفحه ضامن بچسبد.

شكل ۲-۲۲

شكل ۲-۲۳

شكل ۲-۲۴

شكل ۲-۲۵

شكل ۲-۲۶



۳۰

توضیحات
نمره 

کسب شده

نمره 

پیشنهادی
عملیات

۶ پیاده کردن سه نظام

۶ سوار کردن سه نظام

۴
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

۴ انضباط كاري

۲۰ جمع

ارزشيابي

پيچ هــــــاي  ــــــا  ب ــــــي  لوبيائ ســــــوراخ هاي  كوچكـتــــــر  قســــــمت  ــــــا  ت بچرخاينــــــد  را  ضامــــــن  صفحــــــه    .۱۱

پشت سه نظام درگير شود.

۱۲.  با آچار تخت مهره هاي پشت سه نظام را به صورت ضربدري سفت كنيد.

۱۳.  با آچار تخت پيچ هاي صفحه ضامن را سفت كنيد.

۱۴.  در پايان وسايل استفاده شده را در محل مربوطه قراردهيد.



۳۱

مراحل انجام كار:

جداكردن فك ها ◄ 

۱.  از خاموش بودن و قطع بودن برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

۲.  اهرم روي جعبه دنده اصلي را در حالت وسط قرار دهيد.

۳. سه نظام را با دست بچرخانيد تا فك شماره ۳ پايين قرار گيرد.

فك هــــــاي  باز كــــــردن  ــــــه  ب شــــــروع   ، ســــــه نظام  آچــــــار  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب و  چــــــپ  دســــــت  ــــــا  ب   .۴

ــــــا  ت را  فك هــــــا  بازكــــــردن  ــــــد.  نگه داري را   ۳ شــــــماره  فــــــك   راســــــت  دســــــت  ــــــا  ب و  كنيــــــد.  ســــــه نظام 

جائي ادامه دهيد كه فك شماره ۳ از شيار خود خارج شود.

خــــــود  شــــــيار  از  نيــــــز   ۲ شــــــماره  فــــــك  ــــــا  ت دهيــــــد  ادامــــــه  را  ســــــه نظام  فك هــــــاي  كــــــردن  ــــــاز  ب   .۵

خارج شود.

۶.  سپس فك شماره ۱ را از شيار خود خارج كنيد.

۷.  فك ها را در جاي مناسب قرار دهيد.

نصب فك هاي وارو: ◄ 

۱.  از خاموش بودن دستگاه وقطع بودن برق آن اطمينان حاصل كنيد.

مطمئــــــن  و  دهيــــــد  ــــــق  مطاب ســــــه نظام  ســــــريال  شــــــماره  ــــــا  ب را  وارو  فك هــــــاي  ســــــريال  شــــــماره    .۲

دستور كار شماره ۲

پباده و سوار كردن سه نظام

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

دستگاه تراش

 فك هاي وارو سه نظام سوارشده 

روي دستگاه تراش

آچار سه نظام



۳۲

شويد كه شماره سريال همه آن هايكسان است.(شكل ۲-۲۷)

كنيــــــد. تميــــــز  كامــــــلاً  تنظيــــــف  دســــــتمال  كمــــــك  ــــــا  ب را  وارو  فك هــــــاي  و  ســــــه نظام  شــــــيارهاي    .۳

(شكل ۲-۲۸)

در  مارپيــــــچ  ابتــــــدا  ــــــا  ت دهيــــــد  حركــــــت  را  ارشــــــميدس  مارپيــــــچ  ســــــه نظام  آچــــــار  كمــــــك  ــــــا  ب   .۴

درون شيار شماره ۱ قرار گيرد.(شكل ۲-۲۹)

كار  ــــــن  اي شــــــود.  خــــــارج   ۱ شــــــيار  از  ــــــا  ت برگردانيــــــد  عقــــــب  ــــــه  ب كمــــــي  را  ارشــــــميدس  مارپيــــــچ    .۵

ســــــاعت)  عقربه هــــــاي  ــــــف  فك ها(مخال باز شــــــدن  جهــــــت  در  ســــــه نظام  آچــــــار  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب

انجام دهيد.

مركــــــز  ســــــمت  ــــــه  ب را  آن  و  دهيــــــد  قــــــرار   ۱ شــــــماره  شــــــيار  درون  در  را   (۱) شــــــماره  فــــــك    .۶

سه نظام بلغزانيد تا به مارپيچ ارشميدس برخورد كند.

از  را  مارپيــــــچ  ابتــــــداي  ســــــاعت)   عقربه هــــــاي  (موافــــــق  ســــــه نظام  آچــــــار  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب   .۷

داخل شيار اول عبور دهيد و آن را به وسط شيار دوم برسانيد.(شكل ۲-۳۰)

ــــــن  اي  ، شــــــود  خــــــارج  شــــــماره۲  شــــــيار  از  ــــــا  ت برگردانيــــــد  عقــــــب  ــــــه  ب كمــــــي  را  ارشــــــميدس  مارپيــــــچ    .۸

دهيــــــد. انجــــــام  ســــــاعت  عقربه هــــــاي  ــــــف  مخال جهــــــت  در  ســــــه نظام  آچــــــار  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب را  كار 

مركــــــز  ســــــمت  ــــــه  ب را  آن  و  دهيــــــد  قــــــرار  شــــــماره۲  شــــــيار  درون  در  را  شــــــماره۲  فــــــك    .۹

سه نظام بلغزانيد تا به مارپيچ ارشميدس برخورد كند.

را  مارپيــــــچ  ابتــــــداي  ســــــاعت  عقربه هــــــاي  موافــــــق  جهــــــت  در  ســــــه نظام  آچــــــار  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب   .۱۰

(۲-۳۱ برسانيد.(شــــــكل  ســــــوم  شــــــيار  وســــــط  ــــــه  ب را  آن  و  دهيــــــد  عبــــــور  دوم  شــــــيار  داخــــــل  از 

ــــــن  اي شــــــود  خــــــارج  شــــــماره ۳  شــــــيار  از  ــــــا  ت برگردانيــــــد  عقــــــب  ــــــه  ب كمــــــي  را  ارشــــــميدس  مارپيــــــچ    .۱۱

دهيــــــد. انجــــــام  ســــــاعت  عقربه هــــــاي  ــــــف  مخال جهــــــت  در  ســــــه نظام  آچــــــار  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب را  كار 

مركــــــز  ســــــمت  ــــــه  ب را  آن  و  دهيــــــد  قــــــرار   ۳ شــــــماره  شــــــيار  درون  را   ۳ شــــــماره  فــــــك    .۱۲

سه نظام بلغزانيد تا به مارپيچ ارشميدس برخورد كند.

مارپيــــــچ  ابتــــــداي  ســــــاعت  عقربه هــــــاي  موافــــــق  جهــــــت  در  ســــــه نظام  آچــــــار  ــــــدن  چرخان ــــــا  ب   .۱۳

را از داخل شيار سوم عبور دهيد.

برســــــند. هــــــم  ــــــه  ب مركــــــز  در  آن هــــــا  همــــــه  ــــــا  ببنديد.ت كامــــــل  به طــــــور  را  ســــــه نظام  فك هــــــاي    .۱۴

فك هــــــاي  و  كنيــــــد  جــــــدا  ســــــه نظام  روي  از  را  وارو  فك هــــــاي  ــــــن  تمري ــــــن  اي انجــــــام  از  بعــــــد 

رو را در جاي خود نصب كنيد.

شــــــدن  بســــــته  صحيــــــح  از  ــــــا  ت كنيــــــد  جمــــــع  مركــــــز  ــــــا  ت را  آن هــــــا  حتمــــــاً  فك هــــــا  بســــــتن  از  بعــــــد 

آن ها مطمئن شويد.

شكل ۲-۲۷

شكل۲-۲۸

شكل۲-۲۹

شكل۲-۳۰

شكل۲-۳۱



۳۳

توضیحات
نمره کسب 

شده

نمره 

پیشنهادی
عملیات

۴ باز كردن فك ها و سه نظام

۴
بستن فك هاي رو روي 

سه نظام

۴
باز كردن  فك هاي وارو، 

نصب مجدد فك هاي رو

۴
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

۴ انضباط كاري

۲۰ جمع

ارزشيابي



۳۴

دستوركار شماره  ۳

بستن قطعه كار در داخل سه نظام

تجهيزات موردنياز

مشخصات فنينام ابزار

چكش برنجي

سه عدد قطعه كه قطر آن ها بين 

۲۰تا۵۰ ميلي متر باشد و طول هاي 

آن ها نيز بيشتر از ۱۰۰ ميلي متر باشد.

۲۵∅ طول ۱۴۵ آلومينيم

ST37 ۱۵۰ ۴۰∅  طول

ST37 ۳۰۰ ۳۵∅ طول

  آچار سه نظام

مراحل انجام كار:

الف.  بستن قطعه كار با قطر ۲۵∅ و طول ۱۴۵:

۱.  از خاموش بودن وقطع برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

۲.  اهرم روي جعبه دنده اصلي را در وسط قرار دهيد.

ــــــاز  ب قطعــــــه كار  ازقطــــــر  بيشــــــتر  كمــــــي  را  نظــــــام  ســــــه  فك هــــــاي  ســــــه نظام  آچــــــار  كمــــــك  ــــــا  ب   .۳

كنيد.

طــــــول  نصــــــف  تقريبــــــاً  و  دهيــــــد  قــــــرار  ســــــه نظام  داخــــــل  را  قطعــــــه كار  راســــــت  دســــــت  ــــــا  ب   .۴

قطعه كار را در داخل سه نظام ببريد.

آچــــــار  چــــــپ  دســــــت  ــــــا  ب داشــــــته ايد  نگــــــه  راســــــت  دســــــت  ــــــا  ب را  قطعــــــه  كــــــه  همان طــــــور    .۵

سه نظام را بچرخانيد تا فك هاي سه نظام به قطعه كار بچسبند.

۶.  مطمئن شود كه هر سه فك با قطعه كار در تماس هستند.

۷.  كمي سه نظام را محكم كنيد.



۳۵

۸.  سه نظام را با دست بچرخانيد و به سطح قطعه كار نگاه كنيد.

ــــــد  داري نگــــــه  را  ســــــه نظام  مي گيــــــرد  قــــــرار  ــــــالا  ب قســــــمت  در  قطعــــــه  بلنــــــد  ســــــطح  كــــــه  هنگامــــــي    .۹

و با چكش برنجي به آرامي ضربه اي به قطعه كار وارد كنيد.

۱۰.  مجدداًسه نظام را با دست دوران دهيد و سطح قطعه كار را كنترل كنيد.

يكنواخــــــت  قطعــــــه كار،  دوران  هنــــــگام  در  كــــــه  دهيــــــد  انجــــــام  ــــــي  زمان ــــــا  ت را   ۱۰ و   ۹ بنــــــد    .۱۱

به نظر برسد.

۱۲.  سه نظام را نگه داريد و توسط آچار سه نظام فك ها را كاملاً محكم كنيد.

را  كار  محترم،قطعــــــه  هنر آمــــــوز  توســــــط  كار  قطعــــــه  بســــــتن  نحــــــوه  كنتــــــرل  از  ۱۳. الف.بعــــــد 

باز كنيد.

ب. بستن قطعه كار با قطر ۴۰∅  و  طول ۱۵۰.

تمامي مراحل اين قسمت مانند قسمت الف

ج.  بستن قطعه كار با قطر ۳۵∅ و طول ۳۰۰

14.وسايل استفاده شده را در محل مناسب مركز قرار دهيد.
راســــــت  دســــــت  ــــــا  ب  :۴ بنــــــد  غيــــــر  ــــــه  ب ــــــف  ال قســــــمت  ماننــــــد  قســــــمت  ــــــن  اي مراحــــــل  تمامــــــي 

داخــــــل  در  قطعــــــه  طــــــول  دو ســــــوم  تقريبــــــاً  و  دهيــــــد  قــــــرار  ســــــه نظام  داخــــــل  در  را  قطعــــــه كار 

سه نظام قرار گيرد.
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فصل سوم: ابزارهای تراشکاری و نحوه  بستن آن ها روی 

دستگاه تراش

هدف هاي رفتاري ◄ 

پس از آموزش این فصل از هنرجو انتظار می رود:

- انواع قطعه کار را از نظر مواد معرفی کند.

- انواع رنده را از نظر جنس معرفی کند.

- سطوح ابزار را معرفی کند.

- سطوح قطعه کار را معرفی کند.

- زوایای ابزار را معرفی کند.

- انواع رنده های روتراشی و پیشانی تراشی را از نظر فرم معرفی کند.

- تفاوت رنده های خشن تراشی و پرداخت كاري را بیان کند.

- تفاوت رنده های راست تراش و چپ تراش را بیان کند.

- با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی یک رنده روتراشی را به طور مناسب روی دستگاه تراش ببندد.
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مختلفــــــی  جنس هــــــای  از  می گیــــــرد  انجــــــام  آن هــــــا  روی  تراشــــــکاری  عملیــــــات  کــــــه  ــــــی  قطعات

کــــــرد.  اســــــتفاده  ــــــزار  اب ــــــوع  ن ــــــک  ی از  ــــــوان  نمی ت آن هــــــا  تراشــــــیدن  ــــــرای  ب ــــــذا  ل ــــــد،  آمده ان وجــــــود  ــــــه  ب

مختلفــــــی  ابزارهــــــای  ــــــف،  مختل جنس هــــــای  ــــــا  ب قطعــــــات  تراشــــــیدن  ــــــرای  ب دلیــــــل  همیــــــن  ــــــه  ب

ــــــا  ب متناســــــب  همــــــواره  تراشــــــکاری  ــــــزار  اب جنــــــس  اســــــت.  آمــــــده  وجــــــود  ــــــه  ب جنــــــس  نظــــــر  از 

قطعــــــه کار  جنــــــس  از  ســــــخت تر  آن  جنــــــس  همیشــــــه  و  می شــــــود  انتخــــــاب  قطعــــــه کار  جنــــــس 

خواهد بود.

قطعــــــات  جنــــــس  ــــــا  ب مختصــــــر  به طــــــور  کــــــه  اســــــت  لازم  ابزارهــــــا  جنــــــس  معرفــــــی  از  قبــــــل 

نیز آشنا شوید.

۱-۳ انواع قطعه کار از نظر جنس

غیرآهنــــــی  ــــــزات  فل و  فــــــولاد  و  چــــــدن  ماننــــــد  آهنــــــی  ــــــزات  فل را  قطعــــــات  جنــــــس  ــــــن  مهم تری

سبک و سنگین و آلیاژهای آن ها و مواد مصنوعی تشکیل می دهند.

۱-۱-۳  چدن

چــــــدن  را  آن  باشــــــد،  درصــــــد   ۶/  ۶۷ ــــــا  ت  ۲/  ۰۶ بیــــــن  آهــــــن  در  ــــــن  کرب درصــــــد  اگــــــر   

می نامند.

۲-۱-۳  فولاد

فــــــولاد  آمــــــده  ــــــه دســــــت  ب آلیــــــاژ  شــــــود  ــــــه  اضاف ــــــن  کرب ــــــا ۲/۰۶ درصــــــد  ت بیــــــن ۰/۵  آهــــــن  ــــــه  ب اگــــــر 

و  منگنــــــز  ماننــــــد  دیگــــــری  عناصــــــر  ــــــا  ب را  آن  فــــــولاد  خــــــواص  بهبــــــود  ــــــرای  ب می شــــــود.  نامیــــــده 

کرم و سایر فلزات ترکیب می کنند.

۳-۱-۳  فلزات غیرآهنی سبک

ــــــت  عل ــــــه  ب ــــــد.  می رون شــــــمار  ــــــه  ب ــــــزات  فل از  دســــــته  ــــــن  ای جــــــزء  آن  آلیاژهــــــای  و  آلومینیــــــم 

ــــــرد  کارب هواپیماســــــازی  ــــــه  جمل از  ــــــف  مختل ــــــع  صنای در  ــــــاد  زی اســــــتحکام  و  وزن  ســــــبکی 

فراوان دارد و مقاومت به خوردگی آن بالاست.

۴-۱-۳  فلزات غیرآهنی سنگین

ــــــج  برن یعنــــــی  دو  ــــــن  ای مهــــــم  آلیــــــاژ  و  روی  و  مــــــس  ــــــه  ب ــــــوان  می ت ســــــنگین  غیرآهنــــــی  ــــــزات  فل از   
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کاهــــــش  آن  ــــــردای  براده ب قابلیــــــت  ــــــد  یاب ــــــش  افزای مــــــس  درصــــــد  هرچــــــه  ــــــج  برن در  کــــــرد.  اشــــــاره 

مــــــس  از  آلیــــــاژی  نیــــــز  ــــــز  برن می کننــــــد.  ــــــه  اضاف ســــــرب  آن  ــــــه  ب ــــــراد  ای ــــــن  ای ــــــع  رف ــــــرای  ب کــــــه  ــــــد  می یاب

و قلع می باشد ؛ از فسفر برنز برای ساخت یاتاقان ها استفاده می کنند.

۵-۱-۳ مواد مصنوعی

ــــــادی کــــــه  ــــــای زی ــــــت مزای ــــــه عل ب ــــــه دســــــت می آینــــــد،  ب ــــــن از نفــــــت خــــــام  ــــــن مــــــواد ماننــــــد پلی اتیل ای  

دارند کاربرد فراوانی در صنعت داشته و قابلیت براده برداری خوبی دارند.

۲-۳ انواع جنس ابزارهای تراشکاری

متفــــــاوت  جنس هــــــای  ــــــا  ب ــــــی  ابزارهایــ ــــــه  ب ــــــف  مختل جنس هــــــای  ــــــا  ب قطعــــــات  تراشــــــیدن  ــــــرای  ب  

می شــــــود)  نامیــــــده  ــــــده  رن بعــــــد  ــــــه  ب ــــــن  ای از  (کــــــه  تراشــــــکاری  ــــــزار  اب معمــــــولاً  اســــــت.  احتیــــــاج 

دهنــــــد  نشــــــان  مقاومــــــت  حــــــرارت  ــــــر  براب در  و  باشــــــند  داشــــــته  ــــــالا  ب ســــــختی  کــــــه  ــــــی  فلزات از 

ساخته می شوند. 

ــــــرای ســــــاخت رنده هــــــا اســــــتفاده می شــــــوند توجــــــه كنيــــــد. ــــــی کــــــه ب ــــــه تشــــــریح خــــــواص فلزات در ادامــــــه ب

۱-۲-۳ فولاد ابزار غیرآلیاژی

درصــــــد   ۱/۵ ــــــا  ت  ۰/۵ از  و  ــــــوده  ب معــــــروف   (WS) کربنــــــی  فــــــولاد  ــــــام  ن ــــــه  ب فــــــولاد  ــــــن  ای  

ــــــن  ای از  می کنــــــد.  حفــــــظ  ســــــانتی گراد   ۲۵۰ ــــــا  ت را  خــــــود  ســــــختی  فــــــولاد  ــــــن  ای دارد.  ــــــن  کرب

ــــــن)  کم کرب غیرآلیــــــاژی  (فولادهــــــای  ــــــرم  ن فــــــولادی  قطعــــــات  تراشــــــکاری  در  ــــــوان  می ت ــــــزار  اب

استفاده کرد. امروز این جنس رنده کمترین کاربرد را دارد.

۲-۲-۳ فولاد ابزار آلیاژی

ــــــوم،  وانادی ولفــــــرام،  کــــــرم،  ماننــــــد  دیگــــــری  ــــــزات  فل ــــــا  ب ــــــن  کرب ــــــر  ب عــــــلاوه  فولادهــــــا  ــــــن  ای  

فولادهــــــای  ــــــد.  پرآلیاژ ان و  آلیــــــاژ   کــــــم  ــــــوع  ن دو  ــــــر  ب و  شــــــده اند  آلیــــــاژ  ــــــت  کبال و  مولیبــــــدن 

ســــــانتی گراد   ۶۰۰ ــــــا  ت پرآلیــــــاژ  فولادهــــــای  و  ســــــانتی گراد   ۳۰۰ ــــــا  ت آلیــــــاژ  کــــــم  ابزارســــــازی 

ــــــا  ی  SS) ــــــر  تندب فولادهــــــای  ــــــام  ن ــــــه  ب پرآلیــــــاژ  فولادهــــــای  می کننــــــد.  حفــــــظ  را  خــــــود  ســــــختی 

در  ذوزنقــــــه  ــــــا  ی و  ــــــع  مرب گــــــرد،  مقاطــــــع  در  معمــــــولاً   HSS رنده هــــــای  ــــــد.  معروف ان  (HSS

ــــــرد  کارب ــــــا  ب متناســــــب  معمــــــولاً  نیــــــز  مقاطــــــع  ابعــــــاد  می شــــــود.  ســــــاخته  میلی متــــــر   ۲۰۰ طــــــول 

از  بعــــــد  و  می شــــــوند  تیــــــز  ســــــنباده  ســــــنگ  ــــــا  ب اســــــتفاده  ــــــرای  ب رنده هــــــا  ــــــن  ای اســــــت،  آن هــــــا 
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به طــــــور  رنده هــــــا  ــــــن  ای ــــــود.  ب خواهنــــــد  تیــــــزکاری  ــــــل  قاب مجــــــدداً  کندشــــــدن  و  کارکــــــردن  ــــــی  مدت

بســــــته  دســــــتگاه  رنده گیــــــر  ــــــه  ب مخصوصــــــی  نگهدارنده هــــــای  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب ــــــا  ی و  مســــــتقیم 

و  می شــــــوند  انتخــــــاب  جنــــــس  ــــــن  ای از  آن هــــــا  ســــــر  فقــــــط  نیــــــز  مــــــوارد  از  بعضــــــی  در  می شــــــوند. 

میلی متــــــر  ــــــر  ب ــــــن  نیوت  ۸۰۰ ــــــا  ت  ۷۰۰ اســــــتحکام  ــــــا  ب ســــــاختمانی  فــــــولاد  جنــــــس  از  ــــــه ای  بدن ــــــه  ب

مربع جوش داده می شوند.

چنــــــد   ۳-۱ شــــــکل  می كننــــــد.  اســــــتفاده  ــــــده  رن ــــــوع  ن ــــــن  ای از  معمــــــولاً  هنرســــــتان ها  در 

نمونه از این رنده را نمایش می دهد.

۳-۲-۳ فلزات سخت

کاربیــــــد  ماننــــــد  دیرگــــــداز  ــــــزات  فل از  بعضــــــی  پودرکاربیــــــد  ــــــوط  مخل از  را  ســــــخت  ــــــزات  فل

عنــــــوان  ــــــه  ب ــــــت  کبال ــــــودر  پ همــــــراه  ــــــه  ب ــــــوم  وانادی ــــــا  ی و  مولیبــــــدن  تانتــــــال،  تیتــــــان،  ولفــــــرام، 

ســــــختی  ــــــه  ب ــــــوان  می ت ســــــخت  ــــــزات  فل ــــــارز  ب خصوصیــــــات  از  می کننــــــد.  تولیــــــد  چســــــب 

دمــــــای  ــــــا  ت ســــــخت  ــــــزات  فل همچنیــــــن  کــــــرد.  اشــــــاره  ســــــایش  ــــــه  ب ــــــاد  زی مقاومــــــت  و  ــــــاد  زی

فــــــولاد  ماننــــــد  مــــــوادی  تراشــــــکاری  در  می کننــــــد.  حفــــــظ  را  خــــــود  ســــــختی  ســــــانتی گراد   ۹۰۰

و  چینــــــی  و  شیشــــــه  و  ماســــــه  ــــــا  ب همــــــراه  ریخته گــــــری  قطعــــــات  و  ــــــاد  زی منگنــــــز  ــــــا  ب ریخته گــــــری 

راحتــــــی  ــــــه  ب ســــــخت  ــــــزات  فل ــــــدارد،  ن ــــــرداری  براده ب قابلیــــــت  ــــــر  تندب فــــــولاد  کــــــه  مصنوعــــــی  شــــــاخ 

اســــــت  بســــــیار  تراشــــــکاری   رنده هــــــا  ــــــن  ای ــــــا  ب کــــــه  ــــــی  قطعات ســــــطح  می کننــــــد.  ــــــرداری  براده ب

ــــــزات  قل همچنیــــــن  اســــــت.  ــــــه  ضرب تحمــــــل  عــــــدم  در  ســــــخت  ــــــزات  فل عیــــــب  اســــــت.  ــــــی  صیقل

ایجــــــاد  آن هــــــا  در  ــــــی  حرارت تنــــــش  ــــــرا  زی ــــــد.  نمی پذیرن را  ــــــی  ناگهان شــــــدن  خنــــــک  ســــــخت 

ســــــاخته  ــــــف  مختل ترکیبــــــات  و  شــــــکل ها  ــــــا  ب ســــــخت  ــــــزات  فل می کنــــــد.  لب پریدگــــــی  و  ــــــرک  ت

ــــــن  ای می شــــــوند.  انتخــــــاب  قطعــــــه کار  جنــــــس  و  ــــــرداری  براده ب ــــــوع  ن ــــــا  ب متناســــــب  و  می شــــــوند 

تیز کــــــردن  ــــــه  ب نیــــــاز  اســــــت  و  ــــــرداری  براده ب آمــــــاده  کــــــه  ــــــد  دارن اســــــتفاده  ــــــل  قاب لبــــــه  چنــــــد  تکه هــــــا 

بســــــته  مخصــــــوص  نگهدارنده هــــــای  ــــــه  ب پیــــــچ  ــــــا  ی و  روبنــــــده  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب تکه هــــــا  ــــــن  ای ــــــدارد.  ن

کندشــــــده  لبه هــــــای  می شــــــود.  بســــــته  دســــــتگاه  رنده گیــــــر  در  نگهدارنده هــــــا  ــــــن  ای و  می شــــــوند 

ــــــن  ای ــــــد.  ندارن شــــــدن  تیــــــز  قابلیــــــت  و  می شــــــوند  ــــــض  تعوی بعــــــدی  لبه هــــــای  ــــــا  ب رنده هــــــا  ــــــن  ای

تولیــــــد  زمــــــان  لحــــــاظ  از  و  ــــــد  دارن تولیــــــدی  کارگاه هــــــای  در  را  ــــــرد  کارب بیشــــــترین  رنده هــــــا 

ــــــش  نمای را  رنده هــــــا  ــــــن  ای از  ــــــف  مختل ــــــه  نمون چنــــــد   ۳-۲ شــــــکل  ــــــد.  به صرفه ان کیفیــــــت  و 
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و  مناســــــب  فراینــــــد  و  ــــــزات   فل ــــــن  ای اختصــــــاری  علامــــــت  نیــــــز   ۳-۱ جــــــدول  در  و  می دهــــــد 

ماده  مناسب تراشیدنی آن ها مشخص گردیده است.

۴-۲-۳ فلزات سرامیکی

کــــــرم و  سیليســــــیم  آلومینیــــــم،  ــــــزات،  فل اکســــــید  را  ســــــرامیک ها  عمــــــده  قســــــمت 

ــــــت  کبال مولیبــــــدن،  ــــــزات  فل را  بقیــــــه  و  ســــــخت  ــــــزات  فل عنــــــوان  ــــــه  ب  (Al۲O۳,SiO۲,  CrO۲)  

ســــــرامیکی  ــــــزات  فل مقاومــــــت  می دهنــــــد.  تشــــــکیل  چســــــباننده  ــــــزات  فل عنــــــوان  ــــــه  ب نیــــــکل  و 

ســــــانتی گراد  درجــــــه   ۱۲۰۰ ــــــا  ت اســــــت  و  ســــــخت  ــــــزات  فل ــــــر  براب  ۱۰ ــــــا  ت  ۵ ســــــایش  ــــــل  مقاب در 

ســــــخت کاری  فولادهــــــای  تراشــــــیدن  ــــــرای  ب ــــــزات  فل ــــــن  ای از  می کننــــــد.  حفــــــظ  را  خــــــود  ســــــختی 

و  کوچــــــک  تکه هــــــای  در  ســــــخت  ــــــزات  فل ماننــــــد  نیــــــز  ســــــرامیک ها  می کننــــــد.  اســــــتفاده  شــــــده 

بســــــته  مخصــــــوص  نگه دارنده هــــــای  روی  و  می شــــــوند  ســــــاخته  ــــــف  مختل شــــــکل های  ــــــه  ب

از  ســــــبک تر  ســــــرامیکی  تکه هــــــای  امــــــا  اســــــت،  شــــــده  تیــــــز  نیــــــز  لبه هــــــا  ــــــن  ای تکه هــــــای  می شــــــوند. 

تکه های فلزات سخت هستند و در مقابل ضربه بسیار حساس ترند.

مواد براده بلند و كوتاه؛ 

چدن خاكستري ، فولاد ريختگي- 

آلياژي،

فولاد اتومات ،فلزات غير آهني 

مواد براده بلند و كوتاه، 

فولاد سخت شده تا با لاي 

45HRC 

چدن سفيد، چدن خاكستري،

فلزات غير آهني،

مواد غير آهني مثلا مواد مصنوعي، 

چوبهاي چند لا و سخت  

تراشكاري ظريف، سوراخكاري ظريف 

تراشكاري، فرزكاري، پيچ بري 

تراشكاري، كپـي تراشي، پيچ بري

تراشكاري، فرزكاري، گاه تراشي

تراشكاري، كله زني، گاهي در تراشكاري اتومات

تراشكاري ،كله زني ،تراشكاري اتومات 

تراشكاري،
تراشكاري، فرزكاري

تراشكاري، فرزكاري، كله زني

تراشكاري ،كپـي تراشي، گاه تراشي ،تراشكاري اتومات 

تراشكاري ظريف ،سوراخ كاري ظريف

فرز كاري پرداخت

تراشكاري، فرزكاري، سوراخكاري، برقوزني

خزينه كاري ،خان كشي، پرادخت دقيق 

تراشكاري ،فرزكاري، پيچ بري، سوراخكاري عميق

تراشكاري، كله زني، فرز كاري

تراشكاري، كله زني

مواد براده بلند

فولادهاي ساختماني معمولي

فولادهاي-كربوره- بهسازي و

- نيتروره

HRC فولادهاي ابزاري تا

فولادهاي آلياژي فولاد ريختگي

چدن چكش خوار براده بلند

45

خواص 

فرآيند كارموادمقادير حدودي

گروه كاربردي براده برداري

مقايسه با(منسوخ)گروه اصلي براده برداري و گروه كاربردي

علامت

كوتاه

گروه اصلي،

 مشخصه رنگ

آبي 

زرد

قرمز

فلزات سخت (ويديا ، الماسي)
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۳-۳ سطوح و زوایای رنده های تراشکاری

کــــــه  ــــــد  دارن خاصــــــی  فــــــرم  ــــــه  ب نیــــــاز  بهتــــــر  ــــــرداری  براده ب و  نفــــــوذ  ــــــرای  ب تراشــــــکاری  رنده هــــــای   

این فرم با ایجاد کردن یک سری سطوح و زوایا روی رنده به وجود می آید.

قبــــــل  از  ــــــا  زوای و  ســــــطوح  ــــــن  ای ســــــرامیک اند  ــــــا  ی ســــــخت  ــــــزات  فل جنــــــس  از  کــــــه  ــــــی  رنده هایــ در 

می گیــــــرد.  قــــــرار  اســــــتفاده  مــــــورد  و  شــــــده  بســــــته  ــــــده  نگهدارن روی  ــــــده  رن و  اســــــت  شــــــده  ایجــــــاد 

غیرآلیــــــاژی،  ــــــزار  اب فــــــولاد  ــــــا  ی و   (HSS) ــــــر  تندب فــــــولاد  جنــــــس  از  کــــــه  ــــــی  رنده هایــ در  امــــــا 

ــــــرای  ب کــــــرد.  اســــــتفاده  ــــــده  رن از  ســــــپس  و  کــــــرد  ایجــــــاد  را  ــــــا  زوای و  ســــــطوح  ــــــن  ای ــــــد  بای ابتــــــدا 

بعــــــدی  فصــــــول  در  کــــــه  می گــــــردد  اســــــتفاده  ســــــنباده  ســــــنگ  از  ــــــا  زوای و  ســــــطوح  ــــــن  ای ایجــــــاد 

ســــــطوح  ــــــن  ای ــــــد  بای رنده هــــــا  از  بهتــــــر  اســــــتفاده  ــــــرای  ب امــــــا  ــــــم.  می پردازی آن  تشــــــریح  ــــــه  ب کـتــــــاب 

و زوایا معرفی شوند.

۱-۳-۳ سطوح ابزار

کــــــه  کنیــــــم  فــــــرض  و  شــــــود  گرفتــــــه  نظــــــر  در  ــــــع  مرب صــــــورت  ــــــه  ب ــــــزار  اب مقطــــــع  ســــــطح  اگــــــر   

داخــــــل  ــــــه  ب و  کنــــــد  حرکــــــت   ۳-۳ شــــــکل  در  شــــــده  داده  ــــــش  نمای ــــــش  فل جهــــــت  در  بخواهــــــد 

قطعه کار نفوذ کند، مسلماً نیروی زیادی نیاز خواهد بود.

پیــــــدا  گــــــوه ای  ــــــک شــــــکل  ی و  کنــــــد  تغییــــــر  ــــــه صــــــورت شــــــکل ۳-۴  ب ــــــزار  اب اگــــــر ســــــطح مقطــــــع  امــــــا 

چنیــــــن  ایجــــــاد  ــــــرای  ب می کنــــــد.  نفــــــوذ  قطعــــــه کار  داخــــــل  ــــــه  ب کمتــــــری  نیــــــروی  ــــــا  ب مســــــلماً  کنــــــد، 

شکل گوه ای نیاز به ایجاد دو سطح است.

شکل ۳-۴

شکل ۳-۳

۱-۱-۳-۳ سطح براده

و  ــــــزار  اب بهتــــــر  نفــــــوذ  ــــــه  ب کمــــــک  آن  نقــــــش  و  می شــــــود  ایجــــــاد  ــــــده  رن روی  کــــــه  اســــــت  ســــــطحی 

هدایت براده ها در هنگام جداشدن از قطعه است. (شکل ۳-۵)

۲-۱-۳-۳ سطح آزاد

و  ــــــزار  اب بهتــــــر  نفــــــوذ  ــــــه  ب کمــــــک  آن  نقــــــش  و  می شــــــود  ایجــــــاد  قطعــــــه کار  و  ــــــده  رن بیــــــن   

(۳-۵ (شــــــکل  اســــــت.  گــــــردش  حــــــال  در  قطعــــــه کار  و  ــــــده  رن بیــــــن  اصطــــــکاک  از  جلوگیــــــری 

باشــــــد  داشــــــته  وجــــــود  آزاد  ســــــطح  چنــــــد  ــــــده  رن شــــــکل  برحســــــب  اســــــت  ممکــــــن  رنده هــــــا  در 

جلوگیــــــری  ــــــرای  ب کــــــه  دارد  وجــــــود  نیــــــز  پیشــــــانی  آزاد  ســــــطح  روتراشــــــی  رندههــــــای  در  مثــــــلاً 

(۳-۵ (شــــــکل  می شــــــود.  ایجــــــاد  قطعــــــه کار  شــــــده  تراشــــــیده  ســــــطح  و  ــــــزار  اب بیــــــن  اصطــــــکاک  از 

   حال با توجه به مفاهیم فوق به تعریف لبه  اصل و فرعی ابزار می پردازیم:

و  اســــــت  آزاد  ســــــطح  و  ــــــراده  ب ســــــطح  بیــــــن  مشــــــترک  فصــــــل  ــــــی  اصل لبــــــه  ــــــی: ◄  اصل لبــــــه 
شکل ۳-۵

لبه اصلي

سطح آزادبغل

سطح براده

لبة فرعي

سطح آزادپيشاني
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شکل ۳-۶

ــــــن  ای ــــــا  ب ــــــرداری  براده ب عملیــــــات  و  می شــــــود  محســــــوب  ــــــزار  اب ــــــده ی  برن لبــــــه ی  حقیقــــــت  در 

قسمت انجام می گیرد. (شکل ۳-۵)

ــــــده  رن دیگــــــر  آزاد  ســــــطوح  و  ــــــراده  ب ســــــطح  بیــــــن  مشــــــترک  فصــــــل  فرعــــــی  لبــــــه   فرعــــــی: ◄  لبــــــه 

(۳-۵ (شــــــکل  شــــــود.  اســــــتفاده  ــــــرداری  براده ب ــــــرای  ب لبــــــه  ــــــن  ای از  ــــــد  نبای حتی الامــــــکان  و  می باشــــــد 

ــــــد  می آی به وجــــــود  مختلفــــــی  ســــــطوح  قطعــــــه کار  روی  ــــــرداری  براده ب عملیــــــات  شــــــروع  از  بعــــــد 

که برای هر کدام از آن ها نامی در نظر گرفته شده است.

( ــــــرداری ســــــطح کار نامیــــــده می شــــــود. (شــــــکل ۳-۶ ◄ ســــــطح کار: ســــــطح قطعــــــه کار قبــــــل از براده ب

در  ــــــزار  اب ــــــده   برن لبــــــه   ــــــا  ب مســــــتقیماً  ــــــرداری  براده ب هنــــــگام  در  کــــــه  ســــــطحی  ــــــرش:  ◄ ب ســــــطح 

تماس است. (شکل ۳-۶)

به وجــــــود  ــــــرداری  براده ب عملیــــــات  از  بعــــــد  کــــــه  اســــــت  ســــــطحی  کارشــــــده:  ◄ ســــــطح 

می آید (شکل ۳-۶)

۲-۳-۳ زوایای ابزار

 زوایای ابزار به دو دسته کلی تقسیم می شوند: زوایای اصلی و زوایای فرعی

۱-۲-۳-۳ زوایای اصلی

زوایای اصلی شامل سه زاویه می باشد که به شرح زیر اند:

ــــــزار  اب ــــــوک  ن از  کــــــه  صفحــــــه ای  و  ــــــراده  ب ســــــطح  بیــــــن  کــــــه  اســــــت  ــــــه ای  زاوی ــــــراده: ◄  ب ــــــه   زاوی

داده  ــــــش  نمای (گامــــــا)   γحــــــرف ــــــا  ب ــــــه  زاوی ــــــن  ای دارد.  وجــــــود  می گــــــذرد  قطعــــــه کار  مرکــــــز  و 

می شود. (شکل ۳-۷)

ــــــزار  اب تمــــــاس  نقطــــــه  در  کــــــه  صفحــــــه ای  و  آزاد  ســــــطح  بیــــــن  ــــــه  زاوی ــــــن  ای آزاد: ◄  ــــــه ی  زاوی

داده  ــــــش  نمای (آلفــــــا)   α حــــــرف  ــــــا  ب ــــــه  زاوی ــــــن  ای دارد.  وجــــــود  اســــــت  ممــــــاس  قطعــــــه کار  ــــــه  ب

می شود. (شکل ۳-۷)

ــــــه  زاوی ــــــن  ای دارد.  قــــــرار  ــــــراده  ب ســــــطح  و  آزاد  ســــــطح  بیــــــن  ــــــه  زاوی ــــــن  ای گــــــوه: ◄  ــــــه ی  زوای

 ۳-۷ شــــــکل  در  کــــــه  همان طــــــور   (۳-۷ (شــــــکل  می شــــــود.  داده  ــــــش  نمای (بتــــــا)   β حــــــرف  ــــــا  ب

خــــــود  صحیــــــح  مقــــــدار  ــــــی  زمان ــــــراده  ب و  آزاد  تعریف شــــــده   ــــــای  زوای اســــــت  شــــــده  داده  ــــــش  نمای

گــــــوه  ــــــه   زاوی امــــــا  باشــــــد.  داشــــــته  قــــــرار  قطعــــــه کار  مرکــــــز  هم ســــــطح  ــــــزار  اب ــــــوک  ن کــــــه  ــــــد  دارن را 

و  اســــــتحکام  ــــــا  ب گــــــوه  ــــــه   زاوی مقــــــدار  ضمــــــن  در  نمی کنــــــد.  تغییــــــری  و  اســــــت  ــــــت  ثاب همــــــواره 

ــــــزار  اب اســــــتحکام  ــــــد،  یاب ــــــش  افزای گــــــوه  ــــــه ی  زاوی مقــــــدار  چقــــــدر  هــــــر  دارد.  رابطــــــه  ــــــزار  اب نفــــــوذ 

مقــــــدار  هرقــــــدر  و  ــــــد  می یاب کاهــــــش  ــــــزار  اب نفــــــوذ  مقــــــدار  عــــــوض  در  ــــــد  می یاب ــــــش  افزای شکل ۷-۳نیــــــز 

سطح كار شده

سطح كارسطح برش
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ــــــد. می یاب ــــــش  افزای آن  نفــــــوذ  و  کم شــــــده  ــــــزار  اب اســــــتحکام  ــــــد،  یاب کاهــــــش  گــــــوه  ــــــه ی  زاوی

قطعــــــه کار  جنــــــس  ــــــه  ب توجــــــه  ــــــا  ب  HSS رنده هــــــای  در  ــــــی  اصل ــــــای  زوای انتخــــــاب  ــــــرای  ب

می توانید از جدول ۲-۳ کمک بگیرید.

۲-۲-۳-۳ زوایای فرعی

 زوایای فرعی نیز شامل سه زاویه است که به شرح زیر اند.

ایجــــــاد  کار  ســــــطح  و  ــــــزار  اب ــــــی  اصل لبــــــه  بیــــــن  کــــــه  اســــــت  ــــــه ای  زاوی تنظیــــــم:  ◄ ــــــه  زاوی

ــــــن  ای صحیــــــح  انتخــــــاب  می شــــــود.  داده  ــــــش  نمای ــــــا)  (کاپ  κ حــــــرف  ــــــا  ب ــــــه   زاوی ــــــن  ای می شــــــود. 

دو   ۳-۸ شــــــکل  در  اســــــت.  ــــــر  مؤث ــــــراده  ب مقطــــــع  فــــــرم  و  ــــــرداری  براده ب راندمــــــان  در  ــــــه  زاوی

رنده با زاویه  تنظیم متفاوت نمایش داده شده است.

شکل ۳-۸

κ
κ

جدول ۳-۲

زاويه 

پيش رويميل
سرعت

 براده برداري

استحكام 

جنس قطعه كاركششي
عمق

 براده برداري

             فولاد   معمولي ساختمان  ،

فولاد كربور،

  فولاد بهسازي،

 فولاد ابزاري،

   فولاد ريختگي

فولاد هاي اتو مات

چدنها

آلياژ هاي مس

Al -آلياژ هاي
بدونه 

مواد پر كننده
دور پلاست
{ ترمو پلاست

زاويه 

آزاد

زاويه 

گوه

زاويه 

براده



۴۵

حــــــرف  ــــــا  ب را  آن  و  اســــــت  ــــــزار  اب فرعــــــی  لبــــــه   و  ــــــی  اصل لبــــــه   بیــــــن  ــــــه  زاوی ــــــن  ای رأس:  ◄ ــــــه   زاوی

می شــــــود.  انتخــــــاب  درجــــــه   ۱۱۰ ــــــا  ت  ۸۰ بیــــــن  ــــــه   زاوی ــــــن  ای می دهنــــــد.  ــــــش  نمای (ابســــــیلن)   ε

(محــــــل  ــــــده  رن ــــــوک  ن کــــــه  اســــــت  بهتــــــر  ســــــطح  صافــــــی  رفتــــــن  ــــــالا  ب و  ــــــده  رن دوام  ــــــش  افزای ــــــرای  ب

برخورد لبه  اصلی با لبه  فرعی) کمی گرد شود. شکل ۹-۳ توجه کنید.

ــــــل  تمای ــــــه   زاوی می ســــــازد  افــــــق  ســــــطح  ــــــا  ب ــــــی  اصل لبــــــه ی  کــــــه  ــــــه ای  زاوی ــــــل:  ◄ تمای ــــــه ی  زاوی

ســــــمت  ــــــه  ب ــــــی  اصل لبــــــه   اگــــــر صعــــــود  ــــــش داده می شــــــود.  نمای ــــــدا)  (لان  λ حــــــرف  ــــــا  ب کــــــه  دارد  ــــــام  ن

اســــــت.  منفــــــي  ــــــل  تمای ــــــه   زاوی صــــــورت  ــــــن  ای غیــــــر  در  و  مثبــــــت  ــــــل  تمای ــــــه   زاوی باشــــــد  آن  ــــــوک  ن

در  ــــــل  تمای ــــــه   زاوی  ۳-۱۰ شــــــکل  می شــــــود.  انتخــــــاب  درجــــــه  و۴+   -۴ بیــــــن  ــــــل  تماي ــــــه  زاوي

در  و  منفــــــی  خشــــــن کار  در  ــــــل  تمای ــــــه   زاوی می دهــــــد.  ــــــش  نمای را  منفــــــی  و  مثبــــــت  ــــــت  حال

پرداخت کاری مثبت در نظر گرفته می شود.

۴-۳ انواع رنده های روتراشی و پيشاني تراشي خارجی

اصطــــــلاح  چنــــــد  ــــــا  ب کــــــه  اســــــت  لازم  خارجــــــی  تراشــــــکاری  رنده هــــــای  فــــــرم  بررســــــی  از  قبــــــل 

و تعریف آشنا شویم.

هنــــــگام  در  ــــــزار  اب آن  در  کــــــه  اســــــت  تراشــــــکاری  عملیــــــات  از  نوعــــــی  روتراشــــــی  روتراشــــــی: ◄ 

می دهــــــد. کاهــــــش  را  کار  قطــــــر  و  می کنــــــد  حرکــــــت  دســــــتگاه  محــــــور  مــــــوازی  ــــــرداری  براده ب

آن  در  کــــــه  اســــــت  تراشــــــکاری  عملیــــــات  نوعــــــی  پيشاني تراشــــــي  پیشانی تراشــــــی: ◄ 

طــــــول  و  می کنــــــد  حرکــــــت  دســــــتگاه  محــــــور  ــــــر  ب عمــــــود  ــــــرداری  براده ب هنــــــگام  در  ــــــزار  اب

قطعه کار را کاهش می دهد.

پيشاني تراشــــــي  ــــــا  ی روتراشــــــی  عمــــــل  ــــــرای  ب اســــــت  ممکــــــن  خارجــــــی  تراشــــــکاری  ــــــزار  اب ــــــک  ی

عملیــــــات   ۳-۱۲ شــــــکل  و   ۳-۱۱ شــــــکل  در  باشــــــد.  شــــــده  داده  فــــــرم  آن هــــــا  دو  هــــــر  ــــــا  ی و 

و  قطعــــــه  ســــــطح  ــــــی  صاف اگــــــر  حــــــال  اســــــت.  شــــــده  داده  ــــــش  نمای پيشاني تراشــــــي  و  روتراشــــــی 

اســــــت  ممکــــــن  عملیات هــــــا  ــــــن  ای از  کــــــدام  هــــــر  شــــــود،  گرفتــــــه  نظــــــر  در  نیــــــز  کار  انجــــــام  زمــــــان 

در حالت خشن کاری و یا پرداخت کاری صورت گیرد.

ســــــطح  صافــــــی  خشن تراشــــــی  ــــــت  حال در  خشن تراشــــــی:  ◄ ــــــت  حال در  ــــــرداری  براده ب

شکل ۳-۹

شکل ۳-۱۱

شکل۳-۱۲

80-110 80-110
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از  را  ــــــادی  زی ــــــراده   ب حجــــــم  ــــــاه،  کوت زمــــــان  در  اســــــت  لازم  چــــــون  امــــــا  ــــــدارد،  ن ــــــادی  زی اهمیــــــت 

اســــــتحکام  رنده هــــــا  کــــــه  مي كننــــــد  انتخــــــاب  طــــــوری  را  ــــــده  رن ــــــای  زوای شــــــود،  جــــــدا  کار  ســــــطح 

و قدرت بیشتری داشته باشند. (شکل ۳-۱۳)

حجــــــم  مقــــــدار  ــــــت  حال ــــــن  ای در  پرداخــــــت کاری:  ◄ ــــــت  حال در  ــــــرداری  براده ب

منظــــــور  ــــــن  ای ــــــرای  ب دارد.  ــــــادی  زی اهمیــــــت  ســــــطح  صافــــــی  ــــــی  ول اســــــت  کــــــم  ــــــرداری  براده ب

پرداخــــــت  را  آن هــــــا  لبه هــــــای  نفــــــت  ســــــنگ  ــــــا  ب ــــــان  پای در  و  زده  ســــــنگ  دقــــــت  ــــــه  ب رنده هــــــا 

می کنند و معمولاً نوک رنده ها را گرد می کنند. (شکل ۳-۱۴)

ــــــا  ی و  خشــــــن کاری  روتراشــــــی  ــــــده   رن ــــــد  می توان روتراشــــــی  ــــــده   رن ــــــک  ی مثــــــال  عنــــــوان  ــــــه  ب ــــــس  پ

رنده  روتراشی پرداخت کاری باشد.

فرم هــــــای  پیشانی تراشــــــی  و  روتراشــــــی  رنده هــــــای   DIN و   ISO اســــــتانداردهای  طبــــــق    

انجــــــام  رنده هــــــا  ــــــن  ای کــــــه  اســــــت  ــــــی  عملیات ــــــوع  ن ــــــا  ب متناســــــب  فرم هــــــا  ــــــن  ای کــــــه  ــــــد  دارن مختلفــــــی 

 می دهند. این فرم ها به شرح زیر می باشد:

(DIN4971 (ISO1 یا ۱-۴-۳ رنده  روتراشی مستقیم

شــــــکل  در  می شــــــود  اســــــتفاده  خشن تراشــــــی  صــــــورت  ــــــه  ب روتراشــــــی  ــــــرای  ب ــــــده  رن ــــــن  ای از 

۱۶-۳ شکل رنده و جهت حرکت آن روی قطعه کار نمایش داده شده است.

شکل ۳-۱۴

شکل ۳-۱۳

عمق نفوذ زياد است

عمق نفوذ كم استعمق نفوذ كم است
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(DIN4972 (ISO2 یا ۲-۴-۳ رنده  سرکج

ــــــت خشــــــن کاری اســــــتفاده می شــــــود.  ــــــرای پیشــــــانی تراشــــــی در حال ــــــرای روتراشــــــی و هــــــم ب ــــــده ب ــــــن رن از ای

اســــــت. شــــــده  داده  ــــــش  نمای قطعــــــه کار  روی  آن  حرکــــــت  جهــــــت  و  ــــــده  رن شــــــکل   ۳-۱۷ شــــــکل  در 

(DIN4978 (ISO3 یا ۳-۴-۳ رنده  گوشه تراش

ضمــــــن  در  می شــــــود.  اســــــتفاده  قطعــــــه کار  روی   ۹۰� گوشــــــه های  ایجــــــاد  ــــــرای  ب ــــــده  رن ــــــن  ای از 

جهــــــت  و  ــــــده  رن شــــــکل   ۳-۱۸ شــــــکل  كــــــرد.  اســــــتفاده  روتراشــــــی  در  ــــــده  رن ــــــن  ای از  ــــــوان  می ت

حرکت آن را روی قطعه کار نمایش می دهد.

(DIN4976 ۴-۴-۳ رنده  پرداخت کاری سرپهن: (ISO4 یا

اســــــتاندارد  در  می شــــــود.  اســــــتفاده  قطعــــــه   روی  ســــــطح  پرداخــــــت کاری  ــــــرای  ب ــــــده  رن ــــــن  ای

اســــــت  نوک تیــــــز  صــــــورت  ــــــه  ب کــــــه  دارد  وجــــــود  نیــــــز  دیگــــــری  پرداخــــــت کاری  ــــــده ی  رن  DIN

رنده هــــــا  ــــــن  ای دوی  هــــــر   ۳-۱۹ شــــــکل  در  می شــــــود.  شــــــناخته   DIN4975 باشــــــماره   و 

نمایش داده شده است.

(DIN4977 ۵-۵-۳  رنده پیشانی تراش (ISO5 یا

در  ــــــه ای  پل کــــــه  می شــــــود  اســــــتفاده  قطعــــــه   از  قســــــمت هایــی  پيشاني تراشــــــي  ــــــرای  ب ــــــده  رن ــــــن  ای

را  آن  حرکــــــت  جهــــــت  و  ــــــده  رن شــــــکل   ۳-۲۰ شــــــکل  دارد.  وجــــــود  قطعــــــه کار  پیشــــــانی 

نمایش می دهد.

(DIN4980 (ISO6 یا ۶-۴-۳ رنده  روتراشی

جهــــــت  و  ــــــده  رن شــــــکل   ۳-۲۱ شــــــکل  می شــــــود.  اســــــتفاده  پله هــــــا  روتراشــــــی  ــــــرای  ب ــــــده  رن ــــــن  ای

حرکت آن روی قطعه کار را نمایش می دهد.

شکل ۳-۱۶

شکل ۳-۱۷

شکل ۳-۱۸

شکل ۳-۱۹

شکل ۳-۲۱

شکل۳-۲۰



۴۸

۵-۳ انواع رنده های روتراشی از نظر جهت حرکت

راســــــت تراش  و  ــــــراش  چپ ت ــــــوع  ن دو  در  ــــــی  قبل قســــــمت  در  شــــــده  ــــــی  معرف رنده هــــــای  تمامــــــی 

ساخته می شوند.به شكل ۲۲-۳ و ۲۳-۳ توجه كنيد.

۱-۵-۳ رنده  راست تراش

ــــــزار  اب ــــــده  برن لبــــــه   کنیــــــد،  ــــــگاه  ن ــــــده  رن ــــــن  اي مقطــــــع  ســــــطح  ــــــه  ب ــــــه رو  روب از  اگــــــر  رنده هــــــا  ــــــن  ای در   

ســــــمت  ــــــه  ب مرغــــــک  ســــــمت  از  ــــــده  رن ــــــرداری  براده ب هنــــــگام  در  و  اســــــت  راســــــت  ســــــمت  در 

سه نظام حرکت می کند. 

۲-۵-۳ رنده  چپ تراش

ــــــزار در ســــــمت چــــــپ قــــــرار  ــــــده اب ــــــگاه کنیــــــد لبــــــه برن ــــــده ن ــــــن رن ــــــه ســــــطح مقطــــــع ای ــــــه رو ب  اگــــــر از روب

می کنــــــد. حرکــــــت  مرغــــــک  ســــــمت  ــــــه  ب ســــــه نظام  ســــــمت  از  ــــــزار  اب ــــــرداری  براده ب هنــــــگام  در  و  دارد 

۶-۳ بستن رنده روتراشی روی دستگاه تراش

شــــــده  گرفتــــــه  نظــــــر  در  رنده گيــــــر  ــــــام  ن ــــــه  ب قســــــمتی  ــــــراش  ت دســــــتگاه  در  ــــــده  رن بســــــتن  ــــــرای  ب

قــــــرار  ــــــز  تبری ــــــراش  ت دســــــتگاه  در  کــــــه  رنده گيــــــری  دارد.  مختلفــــــی  ــــــواع  ان رنده گيرهــــــا  اســــــت، 

همــــــراه  ــــــه  ب را  رنده گيــــــر  ــــــن  ای  ۳-۲۴ شــــــکل  اســــــت.  گــــــردان  طرفــــــه   چهــــــار  رنده گيــــــر  ــــــک  ی دارد 

ــــــزار  اب چهــــــار  ــــــوان  می ت هم زمــــــان  رنده گيــــــر  ــــــن  ای در  می دهــــــد.  ــــــش  نمای آن  مخصــــــوص  آچــــــار 

ابزارهــــــا  بســــــتن  ــــــرای  ب کــــــرد.  اســــــتفاده  کــــــدام  هــــــر  از  ــــــزوم  ل صــــــورت  در  و  بســــــت  را  ــــــف  مختل

پیــــــچ  ــــــک  ی ــــــا  ب نیــــــز  رنده گيــــــر  خــــــود  اســــــت.  شــــــده  داده  قــــــرار  رنده گيــــــر  اطــــــراف  در  پیــــــچ  هشــــــت 

پیچ هــــــا  ــــــن  ای همــــــه   اســــــت.  شــــــده  ــــــت  ثاب ــــــی  فوقان ســــــوپرت  ــــــه  ب دارد  قــــــرار  آن  وســــــط  در  کــــــه 

بســــــته  و  ــــــاز  ب شــــــده   داده  ــــــش  نمای  ۳-۲۴ شــــــکل  در  کــــــه  مخصوصــــــی  آچــــــار  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب

می شوند.

جهــــــت  در  را  رنده بنــــــد  و  کنیــــــد  شــــــل  کمــــــی  را  مرکــــــزی  پیــــــچ  رنده گيــــــر،  ــــــدن  گردان ــــــرای  ب  

ــــــه روی  روب بعــــــدی  ــــــزار  اب ــــــا  ت بچرخانیــــــد  ۹۰درجــــــه  ــــــدازه   ان ــــــه  ب ســــــاعت  عقربه هــــــای  خــــــلاف 

جهــــــت  در  فقــــــط  رنده بنــــــد  کنیــــــد.  محکــــــم  را  مرکــــــزی  پیــــــچ  ســــــپس  و  گیــــــرد  قــــــرار  قطعــــــه کار 

اســــــت  لازم  ــــــی  قبل ــــــزار  اب ــــــه  ب برگشــــــتن  ــــــرای  ب ــــــس  پ می چرخــــــد.  ســــــاعت  عقربه هــــــای  خــــــلاف 

شکل ۳-۲۲

شکل ۳-۲۳

شکل ۳-۲۴

آچار مخصوص

رنده راست تراش

رنده راست تراش

رنده چپ تراش

رنده چپ تراش



۴۹

شکل ۳-۲۵

رنده گير یک دور چرخانده شود.

مرکــــــز  هم ارتفــــــاع  ــــــی  اصل لبــــــه   ــــــوک  ن کــــــه  شــــــود  بســــــته  طــــــوری  ــــــد  بای تراشــــــکاری  ــــــده ی  رن

کــــــرد.  تنظیــــــم  مرغــــــک  ــــــوک  ن ــــــا  ب را  ــــــزار  اب ــــــوک  ن ــــــوان  می ت منظــــــور  ــــــن  ای ــــــرای  ب باشــــــد.  قطعــــــه کار 

همیــــــن  ــــــه  ب اســــــت.  ــــــر  پایین ت مرغــــــك  ــــــوک  ن از  رنده هــــــا  ارتفــــــاع  معمــــــولاً   (۳-۲۵ (شــــــکل 

ــــــالا  ب آن  ارتفــــــاع  ــــــا  ت می دهیــــــم  قــــــرار  ــــــده  رن ــــــر  زی را  بریده شــــــده  فــــــولادی  تســــــمه های  خاطــــــر 

شــــــکل  در  کــــــرد.  اســــــتفاده  نیــــــز  ــــــه ای  پل زیرکاری هــــــای  از  ــــــوان  می ت ــــــده   رن تنظیــــــم  ــــــرای  ب ــــــد.  بیای

و  ــــــده  رن ــــــوک  ن ارتفــــــاع  اين كــــــه  از  بعــــــد  اســــــت.  شــــــده  داده  ــــــش  نمای ــــــرکاری  زی ــــــن  ای  ۳-۲۶

و  پیچ هــــــا  بیــــــن  اســــــت  لازم  می کنیــــــد.  محکــــــم  را  ــــــده  رن روی  پیچ هــــــای  شــــــد  ــــــر  براب مرغــــــک 

بعــــــد  نبینــــــد.  آســــــیب  ســــــرپیچ ها  ــــــده  رن ســــــختی  ــــــر  اث ــــــر  ب ــــــا  ت دهیــــــد  قــــــرار  نازکــــــی  تســــــمه  نیــــــز  ــــــده  رن

کنتــــــرل  مرغــــــک  ــــــوک  ن ــــــا  ب را  ــــــده  رن ارتفــــــاع  دیگــــــر  ــــــار  یک ب ــــــد  بای نیــــــز  پیچ هــــــا  سفت شــــــدن  از 

محکــــــم  ــــــر  اث ــــــر  ب می شــــــود،  اســــــتفاده  ــــــرکاری  زی عنــــــوان  ــــــه  ب تســــــمه  از  کــــــه  هنگامــــــی  ــــــرا  زی کــــــرد. 

شدن پیچ ها تسمه ها به هم می چسبند و رنده پایین تر از مرکز می آید.

و  ــــــراده  ب ــــــه ی  زاوی ــــــف  تعاری طبــــــق  شــــــود،  بســــــته  ــــــر  بالات قطعــــــه کار  مرکــــــز  از  ــــــده  رن ــــــوک  ن اگــــــر   

اگــــــر  و   (۳-۲۷  a (شــــــکل   . می شــــــود  کــــــم  آزاد  ــــــه   زاوی و  می شــــــود  ــــــاد  زی ــــــراده  ب ــــــه   زاوی آزاد، 

ــــــاد  زی آزاد  ــــــه   زاوی و  می شــــــود  کــــــم  ــــــراده  ب ــــــه   زاوی شــــــود  بســــــته  مرکــــــز  از  ــــــر  پایین ت ــــــده  رن ــــــوک  ن

ــــــوک  ن نکنــــــد،  تغییــــــر  ــــــزار  اب ــــــای  زوای ــــــدازه  ان اين كــــــه  ــــــرای  ب ــــــس  پ  (۳-۲۷  b (شــــــکل  می شــــــود. 

.(۳-۲۷ c شکل)ابزار باید در مرکز قطعه باشد
شکل ۳-۲۶

شکل ۳-۲۷



۵۰

۷-۳ نکات ایمنی و حفاظتی:

طــــــول  ــــــن  ای کــــــه  ــــــی  صورت در  باشــــــد.  ــــــاه  کوت حتی الامــــــکان  رنده بنــــــد  از  ــــــده  رن بیرون آمــــــده   قســــــمت  طــــــول   .۱

بلند باشد باعث شکستن رنده و ایجاد ارتعاش می گردد. (شکل ۳-۲۸)

۲. رنده به صورت عمود در داخل رنده بند قرار گیرد. (شکل ۳-۲۹)

شکل ۳-۲۸

شکل ۳-۲۹



۵۱

شکل ۳-۳۰

شکل ۳-۳۱

ــــــده بســــــته شــــــود. (۳-۳۰) ۳. در هنــــــگام بســــــتن پیچ هــــــا دقــــــت کنیــــــد کــــــه پیــــــچ دقیقــــــاً در وســــــط رن

نکنیــــــد.  محکــــــم  را  قســــــمت  آن  پیــــــچ  اســــــت،  ــــــی  خال ــــــده  رن از  قســــــمتی  ــــــر  زی اگــــــر  کــــــه  کنیــــــد  دقــــــت  پیچ هــــــا  بســــــتن  هنــــــگام  در   .۴

(۳-۳۱)

۵. رنده ها را حداقل با دو پیچ محکم کنید.

۶. در هنگام باز کردن و محکم کردن پیچ های روی رنده دقت کنید که پیچ وسط رنده بند محکم باشد.

خــــــودداری  رنده بنــــــد  ــــــدن  چرخان حتــــــی  ــــــا  ی و  ــــــده  رن بســــــتن  و  باز کــــــردن  کــــــه  اســــــت  دوران  حــــــال  در  ســــــه نظام  هنگامــــــی  کــــــه  در   .۷

کنید.

۸. قبل از نظافت پایان کار اول رنده را از رنده بند باز کنید.



۵۲

پرسش هاي پايان فصل

۱.  انواع جنس ابزار تراشكاري را نام ببريد.

۲.  ويژگي ابزارهاي HSS  را بنويسيد.

۳. ويژگي ابزارهاي سراميكي را شرح دهيد.

۴.  ابزارهايــي كه از فلزات سخت ساخته مي شوند چه محاسني دارند؟

۵.  براي تيز كردن رنده HSS چه سطوحي را روي آن ايجاد مي شود؟

۶. سطوح مختلف قطعه كار را نام ببريد.

۷.  زاويه هاي اصلي رنده را نام ببريد و ويژگي هاي هر يك را بيان كنيد.

۸.  زواياي فرعي رنده را شرح دهيد.

۹.  انواع رنده هاي روتراشي از نظر جهت حركت را نام ببريد و توضيح دهيد.

۱۰.  تفاوت رنده پرداخت كاري و رنده خشن كاري چيست؟



۵۳۵۳

دستوركار شماره ۱

بستن رنده در داخل رنده گير

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

TN50 تسمه بريده شدهدستگاه تراش

رندهHSS تيز شده در ابعاد ۲۰×۲۰  

۱۰×۱۰ ، ۱۶×۱۶،

زير كاري مناسب به تعداد مورد نياز

مراحل انجام كار:

۱.  از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

۲. پيچ وسط رنده گير را شل كنيد و رنده گير را به اندازه ˚۴۵به سمت دستگاه 

مرغك زاويه دهيد. 

۳.  پيچ وسط رنده گير را محكم كنيد.

۴.  قوطي حركت را نزديك دستگاه مرغك ببريد.

مقايســــــه  مرغــــــك  ــــــوك  ن ــــــا  ب را  آن  ــــــوك  ن ارتفــــــاع  و  دهيــــــد  قــــــرار  رنده گيــــــر  داخــــــل  را  ــــــده  رن   .۵

كنيد.

ــــــد. ــــــالا بياوري ب ــــــوك مرغــــــك  ن ارتفــــــاع  ــــــداره  ان ــــــه  ب ــــــده را  رن ــــــوك  ن ارتفــــــاع  ــــــركاري  زي از  اســــــتفاده  ــــــا  ب   .۶

۷.  تسمه نازكي بين پيچ ها رنده گير و رنده قرار دهد.

۸.  پيچ هاي رنده گير را محكم كنيد.

محكــــــم  رنده گيــــــر  ــــــي  اصل پيــــــچ  رنده گيــــــر،  پيچ هــــــاي  كــــــردن  محكــــــم  هنــــــگام  در    

باشد.

 پيچ ها دقيقاً در وسط رنده باشند.

 يك رنده حداقل با دو پيچ بسته شود.



۵۴

 طول بيرون دنده رنده با پهناي رنده متناسب باشد.

 زير كاري هاي تقريباً هم طول باشند و برابر طول رنده گير باشند.

 رنده به صورت عموددر داخل رنده گير قرار گيرد.

مقايســــــه  مرغــــــك  ــــــوك  ن ــــــا  ب را  ــــــده  رن ــــــوك  ن ارتفــــــاع  مجــــــدداً  پيچ هــــــا  كــــــردن  محكــــــم  از  بعــــــد    -۹

فشــــــرده  هــــــم  ــــــه  ب زيركاري هــــــا  پيچ هــــــا  كــــــردن  ســــــفت  درهنــــــگام  اســــــت،  ممكــــــن  ــــــرا  زي كنيــــــد 

شوند و نوك رنده كمي پايين تر قرار گيرد.

در صورت پايين قرار گرفتن نوك رنده، ارتفاع آن را مجدداً اصلاح كنيد.

۱۰-رنده گير را نسبت به محور كار عمود كنيد.

كار  محــــــل  و  دهيــــــد  قــــــرار  مناســــــب  جــــــاي  در  را  شــــــده  ســــــتفاده  ا  ايزار هــــــاي  انتهــــــاي  ۱۱-در 

را مرتب نمائيد

توضیحات نمره کسب شده نمره پیشنهادی عملیات

۴ هم مركز بودن با نوك مرغك

۲ چيدن مناسب زيركاري ها

۲ وسط بودن پيچ ها

۲ بيرون بودن طول رنده

۲ عمود قرار گرفتن رنده در رنده گير

۲ محكم بودن پيچ هاي رنده گير

۳ رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

۳ انضباط كاري

۲۰ جمع

ارزشيابي

 اين جدول براي هر سه رنده يكبار پر شود.



۵۵

فصل چهارم: تيز كردن رنده تراشکاری

هدف هاي رفتاري ◄ 

پس از آموزش اين فصل از هنر جو انتظار مي رود :

- سنگ سنباده را بشناسد.

- دانه بندي سنگ را تعريف كند.

- سختي سنگ را تعريف كند.

- انواع دستگاه سنگ سنباده را نام ببرد.

- بتواند با استفاده از سنگ صاف كن سطح سنگ را اصلاح كند.

- بتواند با رعايت نكات ايمني يك رنده رو تراشي را تيز كند.

- زواياي رنده را با شابلن كنترل كند.



۵۶۵۶

شــــــدید.  آشــــــنا  تراشــــــکاری  رنده هــــــای  ــــــای  زوای و  ســــــطوح  فــــــرم،  جنــــــس،  ــــــا  ب قبــــــل  فصــــــل  در 

ــــــن  ای می کننــــــد.  اســــــتفاده   (HSS) ــــــر  تندب رنده هــــــای  از  بیشــــــتر  مــــــا  کشــــــور  هنرســــــتان های  در 

یعنــــــی  شــــــوند  تیــــــز  ــــــد  بای اســــــتفاده  از  قبــــــل  و  می شــــــوند  تولیــــــد  ــــــف  مختل مقاطــــــع  ــــــا  ب رنده هــــــا 

روی  ســــــنباده  ســــــنگ  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب نظــــــر  مــــــورد  فــــــرم  ایجــــــاد  ــــــرای  ب نیــــــاز  مــــــورد  ســــــطوح  ــــــد  بای

آن ها ایجاد شود و سپس از آن ها استفاده شود.

ــــــده   ــــــک رن ــــــا ســــــنگ ســــــنباده، نحــــــوه  اســــــتفاده از آن و تیــــــز کــــــردن ی ــــــه آشــــــنایــی ب ــــــن فصــــــل ب  در ای

HSS با مقطع مربع به منظور روتراشی و پيشاني تراشي پرداخته شده است.

۱-۴ سنگ های سنباده

مخصــــــوص  چســــــب  ــــــا  ب کــــــه  تیــــــزی  و  گوشــــــه دار  ســــــخت  دانه هــــــای  از  ســــــنباده  ســــــنگ های   

ــــــه  ب ــــــا چســــــب،  ب شــــــدن  ــــــوط  مخل از  ــــــس  پ دانه هــــــا  ــــــن  ای می شــــــوند.  ســــــاخته  هــــــم چســــــبیده اند  ــــــه  ب

عرضــــــه  ــــــازار  ب ــــــه  ب کــــــوره  در  پخــــــت  از  ــــــس  پ و  می شــــــوند  قالب گیــــــری  ــــــف  مختل ــــــدازه   ان و  فــــــرم 

می شوند. شکل ۱-۴ ساختمان سنگ سنباده را نشان می دهد.

۱-۱-۴ جنس دانه های سنگ سنباده

ــــــد  کرون شــــــامل  طبیعــــــی  دانه هــــــای  هســــــتند.  مصنوعــــــی  و  طبیعــــــی  ــــــوع  ن دو  ــــــر  ب ســــــنگ  دانه هــــــای 

و  آلومینیــــــم)  (اکســــــید  ــــــد  الکـتروکرون شــــــامل  مصنوعــــــی  دانه هــــــای  و  ــــــد  ان چخمــــــاق  ســــــنگ  و 

اســــــتفاده  مصنوعــــــی  دانه هــــــای  از  ــــــب  اغل ســــــنباده  ســــــنگ های  ــــــرای  ب ــــــد.  ان کاربیــــــد  سیليســــــیم 

می کنند.

۲-۱-۴ جنس چسب ها

نظــــــر   از  چســــــب ها  ــــــن  ای می چســــــبند.  هــــــم  ــــــه  ب مختلفــــــی  چســــــب های  ــــــا  ب ســــــنگ  دانه هــــــای 

خاصــــــی  مــــــوارد  در  کــــــدام  هــــــر  و  متفاوتنــــــد  یکدیگــــــر  ــــــا  ب چســــــبندگی  قــــــدرت  و  جنــــــس 

کرامیــــــک،  ــــــداز  عبات ان ــــــد  می رون ــــــه کار  ب چســــــب  عنــــــوان  ــــــه  ب کــــــه  مــــــوادی  ــــــد.  می رون کار  ــــــه  ب

چسب های معدنی و چسب های گیاهی.

روی  دانه هــــــای  شــــــدن  کنــــــد  از  بعــــــد  کــــــه  باشــــــد  طــــــوری  ــــــد  بای چســــــب  چســــــبندگی  میــــــزان   

تیــــــز  دانه هــــــای  ــــــا  ت کنــــــد  جــــــدا  چســــــب  از  را  ــــــی  رویــ دانه هــــــای  ــــــد  بتوان برشــــــی  نیــــــروی  ســــــنگ 

زیرین نمایان گردد.

شکل ۴-۱



۵۷

۲-۴ انتخاب سنگ سنباده  مناسب

برای انتخاب سنگ سنباده  باید به دو گزینه توجه کرد:

 ۱. دانه بندی سنگ، ۲. سختی سنگ

۱-۲-۴ دانه بندی سنگ

الک هــــــای  از  دادن  عبــــــور  و  کــــــردن  آســــــیاب  از  ــــــس  پ را  ســــــنگ  دانه هــــــای 

شــــــماره   ــــــا  ب و  کــــــرده  دانه بنــــــدی  دانه هــــــا،  کوچکــــــی  و  بزرگــــــی  برحســــــب  ــــــف  مختل

ــــــر  بزرگ ت ابعــــــاد  ــــــا  ب ــــــی  دانه هایــ کــــــه  ســــــنگ هایــی  می کننــــــد.  شــــــماره بندی  ــــــک  ال هــــــر 

ســــــنگ زنی  قــــــدرت  ســــــنگ ها  ــــــن  ای ــــــد.  می گیرن قــــــرار  خشــــــن  دانه بنــــــدی  در  ــــــد  دارن

خشــــــن کاری  ــــــرای  ب و  می کننــــــد  ــــــر  زب و  خشــــــن  را  کار  ســــــطح  امــــــا  ــــــد  دارن بیشــــــتری 

در  ــــــد  دارن ــــــر  کوچک ت ابعــــــاد  ــــــا  ب ــــــی  دانه هایــ کــــــه  ســــــنگ هایــی  ــــــد.  می رون ــــــه کار  ب

پرداخــــــت کاری  ــــــرای  ب ســــــنگ ها  ــــــن  ای ــــــد.  می گیرن قــــــرار  ــــــف  ظری دانه بنــــــدی 

می کننــــــد. پرداخــــــت  و  صــــــاف  کامــــــلاً  را  ســــــطح  و  می شــــــوند  اســــــتفاده  ســــــطوح 

۲-۲-۴ سختی سنگ

ــــــوع چســــــب  ن ــــــا  ب ــــــدارد، بلکــــــه  ن ــــــا دانه هــــــای ســــــنگ  ب ســــــختی ســــــنگ هیــــــچ ارتباطــــــی 

چســــــب های  دارای  ســــــخت  ســــــنگ های  دارد.  ارتبــــــاط  آن  چســــــبندگی  میــــــزان  و 

می شــــــود.  جــــــدا  ــــــر  دیرت آن هــــــا  کنــــــد  دانه هــــــای  نتیجــــــه  در  و  هســــــتند  ــــــری  محکم ت

می شــــــود.  اســــــتفاده  ــــــرم  ن ــــــزات  فل ــــــرای  ب ســــــخت  ســــــنگ های  از  ــــــت  عل همیــــــن  ــــــه  ب

دانه هــــــای  ــــــرا  زی می کننــــــد  اســــــتفاده  ــــــرم  ن ســــــنگ های  از  نیــــــز  ســــــخت  ــــــزات  فل ــــــرای  ب

سنگ سریع تر کند شده و باید زودتر از سطح سنگ جدا شوند.

برای انتخاب سنگ سنباده می توانید از جدول ۱-۴ کمک بگیرید.

۳-۴ نگهداری از سنگ ها

آن هــــــا  ــــــد  بای ــــــس  پ شــــــکننده اند،  و  حســــــاس   بســــــیار  ــــــه  ضرب ــــــل  مقاب در  ســــــنگ ها 

نشــــــود.  وارد  آن هــــــا  ــــــه  ب ــــــه ای  ضرب ــــــن  کوچک تری کــــــه  کــــــرد  نگهــــــداری  طــــــوری  را 

از  قبــــــل  را  ســــــنگ ها  شــــــوند.  نگهــــــداری  خشــــــک  فضاهــــــای  در  ــــــد  بای همچنیــــــن 

کــــــرد.  ــــــش  آزمای ترک خوردگــــــی  نظــــــر  از  ــــــد  بای دســــــتگاه  روی  بســــــتن  و  اســــــتفاده  

ــــــا  ب و  داد  قــــــرار  ــــــه ای  میل روی  آزاد  به طــــــور  را  ســــــنگ  ــــــد  بای کار  ــــــن  ای انجــــــام  ــــــرای  ب

مشخصهدرجه سختيكاربرد 
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صــــــاف  صــــــدای  باشــــــد  ســــــالم  ســــــنگ  اگــــــر   (۴-۲ (شــــــکل  زد.  ــــــه  ضرب آن  ــــــه  ب ــــــی  چوب چکــــــش 

اســــــتفاده  ــــــل  قاب و  دارد  ــــــرک  ت ســــــنگ  این صــــــورت  غیــــــر  در  می شــــــود،  ایجــــــاد  واضحــــــی  و 

ــــــه  ب غيریکنواختــــــی  نیــــــروی  کــــــه  شــــــود  دقــــــت  ــــــد  بای نیــــــز  ســــــنگ ها  بســــــتن  هنــــــگام  در  نیســــــت. 

ــــــه   بدن و  ــــــچ  فلان بیــــــن  منظــــــور  ــــــن  ای ــــــرای  ب نخــــــورد.  آن  ــــــه  ب ــــــه ای  ضرب ــــــا  ی و  نشــــــود  وارد  ســــــنگ 

را  مهــــــره  ســــــپس  و  می دهنــــــد  قــــــرار  چــــــرم  ــــــا  ی و  نمــــــد  مقــــــوا،  جنــــــس  از  ــــــی  پولک هایــ ســــــنگ 

سفت می کنند (شکل ۴-۳)

۴-۴ دستگاه سنگ سنباده

رومیــــــزی  و  ــــــه دار  پای ــــــوع  ن دو  در  می دهنــــــد  انجــــــام  کــــــه  کاری  برحســــــب  دســــــتگاه ها  ــــــن  ای

ساخته می شوند. (شکل ۴-۴)

محیــــــط  از   ۳
۴

حــــــدود ســــــنگ  شکســــــتن  ــــــا  ی و  ــــــی  احتمال خطــــــرات  از  جلوگیــــــری  ــــــرای  ب  

ــــــی  بالایــ لبــــــه   ــــــه  ب آن  ــــــوی  جل قســــــمت  در  می دهنــــــد.  قــــــرار  ــــــزی  فل محافــــــظ  قــــــاب  در  را  ســــــنگ 

و  ســــــر  ــــــه  ب ســــــنگ  جرقه هــــــای  ــــــدن  پری از  ــــــا  ت اســــــت  شــــــده  نصــــــب  ــــــق  طل ــــــک  ی محافــــــظ  قــــــاب 

ــــــل  قاب تکیــــــه گاه  محافــــــظ  قــــــاب  پایینــــــی  لبــــــه   قســــــمت  در  کنــــــد.  جلوگیــــــری  افــــــراد  صــــــورت 

ــــــه  ب نســــــبت  عرضــــــی  جهــــــت  در  هــــــم  و  ــــــی  طول جهــــــت  در  هــــــم  کــــــه  دارد  قــــــرار  تنظیمــــــی 

ــــــد  نبای ســــــنگ  ــــــا  ت تکیــــــه گاه  ــــــه   فاصل اســــــت.  تنظیــــــم  ــــــل  قاب ســــــنگ  قطــــــر  کم شــــــدن  ــــــا  ی لاغر شــــــدن 

شکســــــتن  خطــــــر  و  داخــــــل  ــــــه  ب کار  کشیده شــــــدن  احتمــــــال  ــــــرا  زی شــــــود.  بیشــــــتر  ميلي متــــــر   ۳ از 

سنگ زیاد می شود. (شکل ۴-۵)

شکل ۴-۴

۵-۴ صاف کردن سنگشکل ۴-۵

ممکــــــن  ســــــاییدگی  ــــــن  ای می شــــــوند.  ســــــاییده  رنده هــــــا  کــــــردن  تیــــــز  و  کــــــردن  کار  ــــــر  اث در  ســــــنگ ها 

اســــــتوانه بودن  ــــــت  حال از  ســــــنگ  پیشــــــانی   ســــــطح  و  نباشــــــد  یکنواخــــــت  به طــــــور  کــــــه  اســــــت 

همچنیــــــن  و  کنــــــد  ــــــر  پ را  ســــــنگ  دانه هــــــای  بیــــــن  فضــــــای  کـثیفــــــی  و  جــــــرم  ــــــا  ی و  شــــــود  خــــــارج 

تمیــــــز  و  ســــــنگ  پیشــــــانی  ســــــطح  اصــــــلاح  ــــــراي  ب باشــــــد.  ــــــده  پری آن  لبه هــــــای  اســــــت  ممکــــــن 

کردن آن از وسیله ای به نام سنگ صاف کن استفاده می شود.

3mm
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ــــــه ای  نمون  ۴-۶ شــــــکل  در  کــــــه  دارد  مختلفــــــی  ــــــواع  ان فــــــرم  و  شــــــکل  نظــــــر  از  صاف کــــــن  ســــــنگ 

روی  را  آن  ــــــه   بدن صاف کــــــن  ســــــنگ  از  اســــــتفاده  هنــــــگام  اســــــت.  شــــــده  داده  ــــــش  نمای آن  از 

ــــــه  ب را  صاف کــــــن  ســــــنگ  اســــــت،  گــــــردش  در  ســــــنگ  کــــــه  ــــــی  حال در  و  دهيــــــد  قــــــرار  تکیــــــه گاه 

جابه جــــــا  کنیــــــد.  را  آن  عرضــــــی  صــــــورت  ــــــه  ب ســــــنگ  عــــــرض  ــــــه  ب توجــــــه  ــــــا  ب و  تماس دهیــــــد  آن 

لازم  صــــــورت  ــــــن  ای در  کــــــه  می کننــــــد  اســــــتفاده  نیــــــز  المــــــاس  از  ســــــنگ  کــــــردن  تمیــــــز  ــــــرای  ب

است نسبت به خط افق ۵-۳ درجه تمایل داشته باشد. (شکل ۴-۷)

شکل ۴-۶

شکل ۴-۷

شکل ۴-۸

۶-۴ تیز کردن رنده های روتراشی و پيشاني تراشي

ــــــک  ی از  پيشاني تراشــــــي  و  روتراشــــــی  عملیــــــات  ــــــرای  ب شــــــد  اشــــــاره  قبــــــلاً  کــــــه  همان طــــــور 

شــــــیب  ــــــک  ی ــــــده  رن ــــــن  ای پیشــــــانی  در  می شــــــود.  اســــــتفاده  مربعــــــی  مقطــــــع  ــــــا  ب  HSS ــــــده ی  رن

از  ــــــده  رن روی  ســــــطوح  ایجــــــاد  ــــــرای  ب می کنــــــد.  کمــــــک  ــــــده  رن کــــــردن  تیــــــز  ــــــه  ب کــــــه  دارد  وجــــــود 

سطح جانبی سنگ که به صورت تخت است استفاده می کنند.

اســــــتفاده  مــــــورد  اســــــت  بهتــــــر  ــــــده  رن ســــــطوح  در  قــــــوس  ایجــــــاد  دلیــــــل  ــــــه  ب ســــــنگ  پیشــــــانی  ســــــطح 

پیشــــــانی  ســــــطح  از  باشــــــد  ــــــاد  زی اســــــتوانه  ســــــنگ  قطــــــر  اگــــــر  امــــــا   (۴-۸ (شــــــکل  ــــــرد.  نگی قــــــرار 

آن نیز می توان برای تیز کردن رنده استفاده کرد.

۱-۶-۴ مراحل سنگ زدن زوایا و سطوح روی رنده  روتراشی

اســــــتفاده  مــــــورد  قطعــــــه کار  جنــــــس  ــــــه  ب توجــــــه  ــــــا  ب را  ــــــراده  ب و  آزاد  ــــــای  زوای مقــــــدار  ابتــــــدا 

و  ــــــل  تمای ــــــه   زاوی ــــــا  ب روتراشــــــی  رنده هــــــای  کــــــه  اســــــت  ذکــــــر  ــــــه  ب لازم  می کنیــــــم.  مشــــــخص 

می شــــــود،  ایجــــــاد  آزاد  ــــــه   زاوی دو  روتراشــــــی  ــــــده ی  رن در  شــــــود.  تیــــــز  صفــــــر  تنظیــــــم  ــــــه   زاوی
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آزاد  ــــــه   زاوی دوم  و  ــــــدارد  ن گــــــوه  ــــــه   زاوی ایجــــــاد  در  نقشــــــی  کــــــه  پیشــــــانی  آزاد  ــــــه ی  زاوی اول 

ــــــه   (زاوی پیشــــــانی  آزاد  ــــــه   زاوی می کنــــــد.  ایجــــــاد  را  گــــــوه  ــــــه ی  زاوی ــــــراده،  ب ــــــه   زاوی ــــــا  ب کــــــه  بغــــــل 

قطعــــــه کار  شــــــده  تراشــــــیده  ســــــطح  و  ــــــده  رن بیــــــن  اصطــــــکاک  از  جلوگیــــــری  ــــــرای  ب فرعــــــی)  آزاد 

تیز کــــــردن  شــــــروع  ــــــرای  ب اســــــت.  یکــــــی  بغــــــل  آزاد  ــــــه   زاوی ــــــا  ب آن  ــــــدازه   ان و  ــــــد  می آی به وجــــــود 

ایجــــــاد  پیشــــــانی  آزاد  ــــــه   زاوی  ۴-۹ شــــــکل   . كنيــــــد  ایجــــــاد  را  پیشــــــانی  آزاد  ــــــه   زاوی ابتــــــدا  ــــــده  رن

آزاد  ــــــه   (زاوی بغــــــل  آزاد  ــــــه  زاوی ایجــــــاد  ــــــه  ب ســــــپس  می دهــــــد.  ــــــش  نمای را  ــــــده  رن روی  شــــــده 

ــــــش  نمای را  ــــــده  رن روی  ایجاد شــــــده  بغــــــل  آزاد  ــــــه   زاوی  ۴-۱۰ شــــــکل  ــــــم.  می پردازی ــــــی)  اصل

ایجاد شــــــده  ــــــراده   ب ــــــه   زاوی  ۴-۱۱ شــــــکل  می کنیــــــم.  ایجــــــاد  را  ــــــراده  ب ــــــه   زاوی بعــــــد  می دهــــــد. 

صافــــــی  ــــــا  ت می کنیــــــم  گــــــرد  اندکــــــی  را  ــــــده  رن ــــــوک  ن ــــــان  پای در  می دهــــــد.  نشــــــان  را  ــــــده  رن روی 

سطح خوبی روی قطعه ایجاد کند.

شکل ۱۱-۴شکل ۱۰-۴شکل ۴-۹
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شکل ۴-۱۲

۲-۶-۴ کنترل زوایای رنده

نظر گرفتــــــه  در  اندازه هــــــای  ــــــا  ب شــــــده  ایجــــــاد  ــــــای  زوای بایســــــتی  ــــــده  رن عمــــــر  ــــــش  افزای ــــــرای  ب

ــــــای  زوای ــــــده  رن زدن  ســــــنگ  حیــــــن  در  ــــــد  بای منظــــــور  ــــــن  ای ــــــرای  ب باشــــــد.  داشــــــته  مطابقــــــت  شــــــده 

ــــــا  ب می شــــــود.  اســــــتفاده  شــــــابلن  و  ســــــنج  ــــــه  اززاوي ــــــا  زوای کنتــــــرل  ــــــرای  ب کــــــرد.  کنتــــــرل  را  آن 

تیــــــز  موردنظــــــر  اندازه هــــــای  ــــــق  مطاب را  ــــــده  رن ــــــای  زوای ــــــوان  می ت وســــــايل  ــــــن  اي از  اســــــتفاده 

کرد. شکل ۱۲-۴ نحوه  استفاده از اين وسايل را نشان می دهد.
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۱. قبل از بستن سنگ آن را از نظر ترک خوردگی کنترل کنید.

۲. سنگ در موقع گردش لنگی نداشته باشد.

۳. فاصله تکیه گاه تا لبه  سنگ حداکـثر ۳ میلی متر باشد.

۴. در هنگام سنگ زنی از عینک محافظ استفاده کنید.

۵. به هیچ عنوان با سنگی که قاب محافظ ندارد کار نکنید.

از  ــــــی  ول ــــــد  کردی خامــــــوش  را  ســــــنگ  کــــــه  موقعــــــی  در  حتــــــی  دوران  حــــــال  در  ســــــنگ  ــــــه  ب زدن  دســــــت  از   .۶

حرکت نایستاده است جداً خودداری کنید.

شکل ۴-۱۳

۷-۴ نکات ایمنی و حفاظتی

از  قبــــــل  شــــــده اند،  خــــــارج  ــــــره ای  دای ــــــت  حال از  ــــــا  ی اســــــت  شــــــده  چــــــرب  آن هــــــا  ســــــطح  کــــــه  ســــــنگ هایــی  مــــــورد  در   .۱

استفاده سطح آن ها را با سنگ صاف کن تمیز کنید.

۲. سنگ باید در خلاف لبه  اصلی رنده حرکت داشته باشد تا لبه  رنده پلیسه نکند (شکل ۴-۱۳).

۳. فشار رنده باید متناسب باشد تا رنده بیش از حد داغ نشود.

تغییــــــر  ــــــده  رن گرمــــــا  ــــــر  اث ــــــر  ب اگــــــر  کنیــــــد.  خنــــــک  ــــــون  صاب آب  ــــــا  ب مرتبــــــاً  را  ــــــده  رن زدن  ســــــنگ  حیــــــن  در   .۴

رنگ دهد سختی خود را از دست می دهد.

ســــــنگ  مجــــــدداً  را  آن  و  کنیــــــد  ــــــاز  ب ــــــراش  ت دســــــتگاه  از  را  ــــــده  رن ــــــده،  رن کامــــــل  شــــــدن  کنــــــد  از  قبــــــل   .۵

بزنید.
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پرسش هاي پايان فصل

۱-  سنگ سنباده چيست؟

۲-  جنس دانه هاي سنگ از چه موادي است؟

۳-  جنس چسبهاي به كار رفته در سنگ سنباده چيست؟

۴-  در انتخاب سنگ سنباده به چه نكاتي بايد توجه كرد؟

۵-  نكات ايمني و حفاظتي كه براي استفاده از سنگ سنباده لازم است را نام ببريد.
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دستوركار شماره ۱

تيز كردن رنده رو تراشي ST37 با سنگ سنباده

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

 سنگ صاف كندستگاه سنگ سنباده روميزي

شابلن رنده يا زاويه سنج

 وسايل تنظيف 

(فرچه، جارو، نخ پنبه و...)

 

جنس  و ابعاد مواد اوليه:

ST37 ۱-  جنس: شمش چهار گوش

۲-  ابعاد: ۲۰×۲۰ در طول مورد نياز

مراحل انجام كار:

۱.  از خاموش بودن و قطع برق دستگاه مطئن شويد.

ــــــا ســــــنگ بيشــــــتر  ــــــه لبــــــه تگيــــــه گاه ت ــــــه بيــــــن تكيــــــه گاه و ســــــنگ را كنتــــــرل كنيــــــد. اگــــــر فاصل ۲.  فاصل

كنيــــــد. اصــــــلاح  محتــــــرم  هنرآمــــــوز  ــــــي  راهنمايــ ــــــا  ب را  گاه  تكيــــــه  ــــــه  فاصل اســــــت،  ميلي متــــــر   ۳ از 

نمــــــاي  از  كار  انجــــــام  مراحــــــل  دارد،درتمامــــــي  ــــــادي  زي ســــــرعت  ســــــنگ  دســــــتگاه   

دست با سنگ خودداري كنيد.

 در تمامي مراحل كار با سنگ سنباده عينك محافظ به چشم داشته باشيد.

ــــــا  ب را  ســــــنباده  ســــــنگ  ســــــطح  نيــــــاز  درصــــــورت   . كنيــــــد  روشــــــن  را  ســــــنباده  ســــــنگ  دســــــتگاه    .۳

استفاده از سنگ صاف كن اصلاح كنيد.(شكل ۴-۱۴)

ســــــنگ  ــــــا  ب را  ــــــده  رن پيشــــــاني  ســــــطح  آن  براســــــاس  و  كنيــــــد  مشــــــخص  را  ــــــده  رن ــــــي  اصل لبــــــه   .۴

ــــــا  ي شــــــابلن  ــــــا  ب را  شــــــده  ايجــــــاد  ــــــه  زاوي گــــــردد.  ايجــــــاد  پيشــــــاني  آزاد  ــــــه  زاوي ــــــا  دهيد،ت تمــــــاس  شكل ۴-۱۴
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توضیحات
نمره کسب 

شده

نمره 

پیشنهادی
عملیات

۲ اندازه زاويه سطح آزاد 

۲پيشاني يكنواختي سطح

۲ اندازه زاويه سطح آزاد 

۲بغل يكنواختي سطح

۲ اندازه زاويه
سطح براده

۲ يكنواختي سطح

۱ طــــــول لبه برنده نســــــبت به پهنــــــاي ابزار

۱ تغيير رنگ ابزار

۳
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

۳ انضباط  كارگاهي

۲۰ جمع

زاويه سنج كنترل كنيد.(شكل ۴-۱۵)

ــــــگ آن تغييــــــر نكند. ــــــون خنك كنيــــــد تا رن ــــــا آب صاب ــــــده را ب ــــــده مرتبــــــاً رن   در حيــــــن تيز كــــــردن رن

 در حين كار رنده روي سطح تكيه گاه قرار داشته  باشد.

ــــــده  رن در  بغــــــل  آزاد  ســــــطح  ــــــا  ت دهيــــــد  تمــــــاس  ســــــنگ  ــــــه  ب را  ــــــده  رن ــــــي  اصل لبــــــه  كنــــــار  ســــــطح    .۵

كنيــــــد. كنتــــــرل  ســــــنج  ــــــه  زاوي ــــــا  ب شــــــابلن  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب را  بغــــــل  آزاد  ــــــه  زاوي گــــــردد.  ايجــــــاد 

(شكل۴-۱۶)

شــــــود.  ايجــــــاد  ــــــده  رن روي  ــــــراده  ب ســــــطح  ــــــا  ت دهيــــــد  تمــــــاس  ســــــنگ  ــــــه  ب را  ــــــده  رن روي  ســــــطح    .۶

اين زاويه را با شابلن يا زاويه سنج كنترل كنيد.(شكل۴-۱۷)

۷.  سنگ سنباده را خاموش كنيد.

وســــــايل  و  كنيــــــد  نظافــــــت  را  دســــــتگاه  خــــــود  و  ســــــنگ  دســــــتگاه  اطــــــراف  ــــــان  پاي در    .۸

استفاده شده را مرتب كرده و در محل مربوطه قرار دهيد.

شكل ۴-۱۵

شكل ۴-۱۶

شكل۴-۱۷

ارزشيابي



۶۶

دستوركار شماره ۲

تيز كردن رنده رو تراشي HSS با سنگ سنباده

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

شابلن رنده يا زاويه سنجدستگاه سنگ سنباده روميزي

سنگ صاف كن
وسايل تنظيف (فرچه، جارو، نخ پنبه 

و...)

جنس و ابعاد مواد اوليه:

HSS ۱.  جنس

۲.  ابعاد ۲۰×۲۰

مراحل انجام كار

۱.  از خاموش بودن و قطع برق دستگاه مطئن شويد.

ــــــا ســــــنگ بيشــــــتر  ــــــه لبــــــه تگيــــــه گاه ت ــــــه بيــــــن تكيــــــه گاه و ســــــنگ را كنتــــــرل كنيــــــد. اگــــــر فاصل ۲.  فاصل

كنيــــــد. اصــــــلاح  محتــــــرم  هنرآمــــــوز  ــــــي  راهنمايــ ــــــا  ب را  گاه  تكيــــــه  ــــــه  فاصل اســــــت،  ميلي متــــــر   ۳۰ از 

ــــــا  ب دســــــت  نمــــــاي  از  كار  انجــــــام  مراحــــــل  دارد،درتمامــــــي  ــــــادي  زي ســــــرعت  ســــــنگ   

سنگ خودداري كنيد.

 در تمامي مراحل كار با سنگ سنباده عينك محفظ به چشم داشته باشيد.

ــــــا  ب را  ســــــنباده  ســــــنگ  ســــــطح  نيــــــاز  درصــــــورت  كنيــــــد.  روشــــــن  را  ســــــنباده  ســــــنگ  دســــــتگاه    .۳

استفاده از سنگ صاف كن اصلاح كنيد.(شكل ۴-۱۸)

دســــــتگاه  ــــــا  ب را  ــــــده  رن پيشــــــاني  ســــــطح  آن  براســــــاس  و  كنيــــــد  مشــــــخص  را  ــــــده  رن ــــــي  اصل لبــــــه    .۴

شــــــابلن  ــــــا  ب را  ايجادشــــــده  ــــــه  گردد.زاوي ايجــــــاد  پيشــــــاني  آزاد  ــــــه  زاوي ــــــا  دهيد،ت تمــــــاس  ســــــنگ 

يا زاويه سنج كنترل كنيد.(شكل۴-۱۹)

ــــــده ايجــــــاد ــــــا ســــــطح آزاد بغــــــل در رن ــــــه ســــــنگ تمــــــاس دهيــــــد ت ــــــده را ب ــــــي رن ۵.  ســــــطح كنــــــار لبــــــه اصل

شكل۴-۱۸

شكل۴-۱۹



۶۷

شكل ۴-۲۱

شكل ۴-۲۰

توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره پیشنهادی عملیات

۲ اندازه زاويه سطح آزاد 

۲پيشاني يكنواختي سطح

۲ اندازه زاويه سطح آزاد 

۲بغل يكنواختي سطح

۲ اندازه زاويه
سطح براده

۲ يكنواختي سطح

۱ ــــــزار اب پهنــــــاي  ــــــه  ب نســــــبت  ــــــده  برن لبــــــه  طــــــول 

۱ تغيير رنگ ابزار

۳ رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

۳ انضباط  كارگاهي

۲۰ جمع

كنيد.(شــــــكل۴-۲۰) كنتــــــرل  ســــــنج  ــــــه  زاوي و  شــــــابلن  از  اســــــتفاده  ــــــا  ب را  بغــــــل  آزاد  ــــــه  زاوي گــــــردد. 

شــــــود.  ايجــــــاد  ــــــده  رن روي  ــــــراده  ب ســــــطح  ــــــا  ت دهيــــــد  تمــــــاس  ســــــنگ  ــــــه  ب را  ــــــده  رن روي  ســــــطح    .۶

اين زاويه را با شابلن يا زاويه سنج كنترل كنيد.(شكل۴-۲۱)

۷.  سنگ سنباده را خاموش كنيد.

اســــــتفاده  وســــــايل  و  كنيــــــد  نظافــــــت  را  دســــــتگاه  خــــــود  و  ســــــنگ  دســــــتگاه  اطــــــراف  ــــــان  پاي در    .۸

شده را مرتب كرده و در محل مربوطه قرار دهيد

.

پرسش هاي تمرين: ◄ 

۱.  تفاوت جرقه هاي ايجاد شده در تمرين اول و دوم اين فصل چه بود؟

۲.  كدام يك از رنده ها جنس نرم تري داشت و زودتر ساييده مي شد؟

۳.  كدام يك سريع تر گرم مي شد و نياز به خنك كار بيشتري داشت؟

ــــــا رنگ آن تغييــــــر نكند. ــــــون خنك كنيد ت ــــــا آب صاب ــــــده را ب ــــــده مرتبــــــاً رن      در حيــــــن تيز كــــــردن رن

 در حين كاررنده روي سطح تكيه گاه قرار داشته باشد.

ارزشيابي



۶۸۶۸

فصل پنجم: تعیین تعداد دوران سه نظام و انجام عملیت 

روتراشی و پيشاني تراشي

هدف هاي رفتاري ◄ 

پس از آموزش این فصل از هنرجو انتظار می رود:

- سرعت برش را تعریف کند.

- عوامل مؤثر در سرعت برش را معرفی کند.

- تعداد دوران مناسب برای یک قطعه را با فرمول محاسبه کند.

- تعداد دوران مناسب برای یک قطعه را با کمک دیاگرام تعیین کند.

- ورنیه سوپرت طولی را روی صفر تنظیم کند و سوپرت را به یک اندازه  مشخص حرکت دهد.

- ورنیه سوپرت عرضی را روی صفر تنظیم کند و سوپرت را به یک اندازه  مشخص حرکت دهد.

- ورنیه سوپرت فوقانی را روی صفر تنظیم کند و سوپرت را به یک اندازه  مشخص حرکت دهد.

-قطعه كار را پيشاني تراشي كند.

- قطعه كار را رو تراشي كند.



۶۹

و  ــــــد  ببندی ســــــه نظام  ــــــه  ب را  قطعــــــه کار  ــــــک  ی ــــــه  چگون کــــــه  آموختیــــــد  گذشــــــته  فصل هــــــای  در 

ــــــک  ی انجــــــام  ــــــرای  ب حــــــال  ــــــد.  ببندی رنده گيــــــر  ــــــه  ب را  آن  و  کنیــــــد  تیــــــز  را  ــــــده  رن ــــــک  ی ــــــه  چگون

تعــــــداد  ــــــا  ب قطعــــــه کار  ــــــی  دوران حرکــــــت  اســــــت.۱-  حرکــــــت  دو  ــــــه  ب نیــــــاز  تراشــــــکاری  عملیــــــات 

ــــــزار  اب خطــــــی  حرکــــــت  قطعــــــه کار.  ســــــمت  ــــــه  ب ــــــزار  اب خطــــــی  حرکــــــت   -۲ مشــــــخص  دوران 

تأمیــــــن  ــــــور  الکـتروموت را  قطعــــــه کار  ــــــی  دوران حرکــــــت  و  می کنــــــد  تأمیــــــن  حرکــــــت  قوطــــــی  را 

روشن شــــــدن  ــــــرای  ب باشــــــد.  مشــــــخص  زمــــــان  واحــــــد  در  ــــــد  بای دوران  تعــــــداد  ــــــن  ای امــــــا  می کنــــــد. 

جواب این سؤال به تشریح یک مفهوم توجه کنید.

۱-۵ سرعت برش

ــــــل  مقاب از  زمــــــان  واحــــــد  در  کــــــه  اســــــت  قطعــــــه کار  محیــــــط  از  ــــــی  طول مقــــــدار  ــــــرش،  ب ســــــرعت 

را  زمــــــان  واحــــــد  در  ایجاد شــــــده  ــــــراده   ب طــــــول  دیگــــــر  عبــــــارت  ــــــه  ب می گــــــذرد  ــــــده  رن ــــــوک  ن

سرعت برش می نامند.

ــــــک نقطــــــه روی  ــــــع همــــــان ســــــرعت محیطــــــی قطعــــــه کار اســــــت یعنــــــی اين كــــــه ی ــــــرش در واق ســــــرعت ب

ــــــد. (شــــــکل ۵-۱) ــــــه ای را می پیمای محیــــــط اســــــتوانه ای در حــــــال گــــــردش در واحــــــد زمــــــان چــــــه فاصل

و  متــــــر  ــــــی  جابه جایــ واحــــــد  اگــــــر  و  می شــــــود  داده  ــــــش  نمای  Vc حــــــرف  ــــــا  ب ــــــرش  ب ســــــرعت 

دقیقــــــه  ــــــر  ب متــــــر   (m/min) ــــــرش  ب ســــــرعت  واحــــــد  شــــــود،  گرفتــــــه  نظــــــر  در  دقیقــــــه  زمــــــان  واحــــــد 

نیــــــز   m/s ــــــد  می توان ــــــرداری  براده ب فرایندهــــــای  از  بعضــــــی  در  واحــــــد  ــــــن  ای ــــــود.  ب خواهــــــد 

 n دوران  تعــــــداد  و   d مشــــــخص  قطــــــر  ــــــا  ب قطعــــــه  ــــــک  ی ــــــرش  ب ســــــرعت  محاســــــبه   ــــــرای  ب باشــــــد. 

دور در دقیقه از فرمول زیر استفاده می شود:

شکل ۵-۱

vc= = =
۱۰۰۰

۵۶/۵۲
۱۰۰۰

m/minл×d×n ۳/۱۴×۱۰۰×۱۸۰

л×d
=يك دور



۷۰

۱/min سرعت برش بر حسب  Vc

۱/min تعداد دوران در هر دقیقه n

d قطر قطعه کار بر حسب min و л = ۳/۱۴ است.

حــــــال  در  دقیقــــــه  در  دور   ۱۸۰ دوران  تعــــــداد  ــــــا  ب ميلي متــــــر   ۱۰۰ قطــــــر  ــــــه  ب قطعــــــه کاری  مثــــــال: 

گردش است. سرعت برش این قطعه را محاسبه کنید.

 

vc= = =
۱۰۰۰

۵۶/۵۲
۱۰۰۰

m/minл×d×n ۳/۱۴×۱۰۰×۱۸۰

۲-۵ عوامل مؤثر در سرعت برش

ــــــا  ب بتــــــوان  ــــــا  ت شــــــود  مشــــــخص  ــــــرش  ب ســــــرعت  مقــــــدار  ــــــد  بای دوران  تعــــــداد  تعییــــــن  از  قبــــــل 

ــــــر  زی عوامــــــل  ــــــه  ب ــــــرش  ب ســــــرعت  کــــــرد.  معیــــــن  را  دوران  تعــــــداد  قطعــــــه  قطــــــر  از  اســــــتفاده 

بستگی دارد:

                     

۱-۲-۵ جنس قطعه کار

ســــــخت تر  براده هــــــا  ــــــد،  دارن بیشــــــتری  ســــــختی  و  اســــــتحکام  کــــــه  ــــــی  قطعات تراشــــــکاری  در 

روی  بیشــــــتری  حــــــرارت  ــــــرداری  براده ب هنــــــگام  در  و  می شــــــوند  جــــــدا  قطعــــــه کار  روی  از 

قطعــــــات  تراشــــــکاری  هنــــــگام  در  ــــــرش  ب ســــــرعت  بایســــــتی  ــــــذا  ل می شــــــود،  ایجــــــاد  ــــــده  برن لبــــــه  

سخت،کمتر از تراشکاری قطعات نرم انتخاب شود (شکل ۵-۲)

۲-۲-۵ جنس ابزار

ــــــالا  ب حــــــرارت  در  را  خــــــود  ســــــختی  هســــــتند،  ســــــخت تری  جنــــــس  دارای  کــــــه  ــــــی  رنده هایــ

نیــــــز  ســــــایش  ــــــل  مقاب در  و  کننــــــد  تحمــــــل  را  بیشــــــتری  نیــــــروی  می تواننــــــد  و  می کننــــــد  حفــــــظ 

(۵-۳ (شــــــکل  هســــــتند.  اســــــتفاده  ــــــل  قاب بیشــــــتری  برشــــــی  ســــــرعت  ــــــا  ب رنده هــــــا  ــــــن  ای ــــــد.  مقاومترن

۳-۲-۵ زوایای ابزار

ــــــای  زوای ــــــا  ب ــــــر  براب ــــــدازه ای  ان ــــــزار  اب روی  ایجاد شــــــده  ــــــای  زوای ــــــزار  اب تیز کــــــردن  از  بعــــــد  اگــــــر 

و  داشــــــت  خواهــــــد  کارکــــــرد  ــــــرای  ب بیشــــــتری  عمــــــر  ــــــزار  اب باشــــــند،  داشــــــته  شــــــده،  انتخــــــاب 

یکبــــــار  ــــــی  زمان ــــــه  فاصل ــــــه کاری،  حاضرب (زمــــــان  می شــــــود.  بیشــــــتر  آن  ــــــه کاری  ب حاضــــــر  زمــــــان 

برشــــــی  ســــــرعت  از  ــــــوان  می ت نتیجــــــه  در  می باشــــــد)  آن  مجــــــدد  شــــــدن  تیــــــز  ــــــا  ت ــــــزار  اب تیز شــــــدن 

ــــــی  انتخاب ــــــای  زوای ــــــق  مطاب ــــــزار  اب روی  شــــــده  ایجــــــاد  ــــــای  زوای اگــــــر  امــــــا  کــــــرد.  اســــــتفاده  بیشــــــتری 

شکل ۵-۲

شکل ۵-۳
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نكته

ــــــن  ای در  ــــــس  پ یافــــــت.  خواهــــــد  کاهــــــش  آن  ــــــه کاری  ب حاضــــــر  زمــــــان  و  ــــــزار  اب عمــــــر  نباشــــــد، 

حالت باید از سرعت برشی پایین تری استفاده کرد. (شکل ۵-۴)

۴-۲-۵ سطح مقطع براده

اســــــت،  لازم  ــــــراده  ب کنــــــدن  ــــــرای  ب بیشــــــتری  نیــــــروی  ــــــراده،  ب مقطــــــع  ســــــطح  ــــــش  افزای ــــــا  ب  

دلیــــــل  همیــــــن  ــــــه  ب می گــــــردد.  ایجــــــاد  ــــــده  برن لبــــــه   روی  در  بیشــــــتری  حــــــرارت  درنتیجــــــه، 

گرفتــــــه  نظــــــر  در  بیشــــــتر  پرداخــــــت کاری  در  و  کمتــــــر  خشــــــن کاری  در  ــــــرش  ب ســــــرعت 

می شود. (شکل ۵-۵) چگونه می توان سطح مقطع براده را کمتر یا بیشتر کرد؟

۵-۲-۵ مایع خنک کننده 

قطعــــــه کار  و  ــــــده  رن بیــــــن  اصطــــــکاک  ــــــر  اث در  ایجاد شــــــده  حــــــرارت  ــــــرداری  براده ب هنــــــگام  در 

ــــــده  رن ســــــوختن  اصطــــــلاح  ــــــه  ب کــــــه  ــــــده  پدی ــــــن  ای شــــــد.  خواهــــــد  ــــــده  رن رفتــــــن  بیــــــن  از  باعــــــث 

ــــــرای  ب می باشــــــد.  ــــــده  رن ــــــوک  ن شــــــدن  تیــــــره  و  ــــــگ  رن تغییــــــر  ــــــا  ب همــــــراه  می شــــــود  نامیــــــده 

ــــــک  ی کــــــه  دارد  وجــــــود  خنــــــک کاری  سیســــــتم  ــــــراش  ت دســــــتگاه  در  اتفــــــاق  ــــــن  ای از  جلوگیــــــری 

ــــــزار  اب ــــــوک  ن خنک کــــــردن  از  بعــــــد  ــــــع  مای ــــــن  ای می رســــــاند،  ــــــزار  اب ــــــوک  ن ــــــه  ب را  خنک کننــــــده  ــــــع  مای

خنک کننــــــده  ــــــع  مای از  تراشــــــکاری  حیــــــن  در  اگــــــر  ــــــس  پ بازمی گــــــردد.  مخــــــزن  ــــــه  ب مجــــــدداً 

استفاده شود می توان از سرعت برشی بالاتری استفاده کرد(شکل ۵-۶)

شکل ۵-۴

شکل ۵-۵

مواد خنک کننده باید دارای خواص زیر باشند:

۱. هدایت و انتقال حرارت از ابزار و قطعه کار(خنک کنندگی)

۲.  روغن كاري ابزار و قطعه کار و کم کردن اصطکاک و جلوگیری از زنگ زدن قطعه کار و ابزار و ماشین

۳. بهبود کیفیت سطح

۴. شستشو و انتقال براده ها از محل براده برداری.

موادی که برای خنک کاری استفاده می شوند عبارت انداز:

دارد. روغــــــن كاري  جنبــــــه   بیشــــــتر  و  شــــــود  رقیــــــق  آب  ــــــا  ب ــــــد  نبای و  اســــــت  ــــــی  معدن روغن هــــــای  از  روغــــــن  ــــــن  ای ــــــرش: ◄  ب روغــــــن 

و  روغنــــــكاري  نقــــــش   اســــــت.  ــــــی  معدن روغن هــــــای  و  ــــــی  صابون مــــــواد  درصــــــد   ◄ ۲۵ ــــــا  ت  ۵ از  ــــــی  محلول متــــــه:  روغــــــن 

خنک کاری را توأماً ایفا می کند.

شکل ۵-۶
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۶-۲-۵ ساختمان دستگاه

دســــــتگاه  اســــــکلت  و  ســــــاختمان  اســــــت،  ــــــر  مؤث ــــــرش  ب ســــــرعت  در  کــــــه  دیگــــــری  عوامــــــل  از 

برخــــــوردار  بزرگـتــــــر  ابعــــــاد  و  مســــــتحکم تر  مــــــواد  از  ســــــاختمان  ــــــن  ای هرچــــــه  کــــــه  اســــــت، 

را  ــــــری  بالات برشــــــی  ســــــرعت  ــــــوان  می ت و  می شــــــود  بیشــــــتر  نیــــــز  دســــــتگاه  قــــــدرت  باشــــــد، 

انتخاب نمود و براده  بیشتری  از قطعه کار جدا کرد.( شکل ۵-۷)

۳-۵ انتخاب سرعت برش

ابزارهــــــا  ــــــرای  ب تحقیــــــق  و  ــــــه  تجرب ــــــق  طری از  فــــــوق  عوامــــــل  ــــــه  ب توجــــــه  ــــــا  ب مناســــــب  ــــــرش  ب ســــــرعت 

تهیــــــه   اســــــتاندارد  جــــــداول  صــــــورت  ــــــه  ب ــــــف  مختل فرایندهــــــای  و  جنــــــس)  نظــــــر  از   ) ــــــف  مختل

ــــــزار  اب جنــــــس  ــــــه  ب توجــــــه  ــــــا  ب مناســــــب  ــــــرش  ب ســــــرعت  انتخــــــاب  ــــــرای  ب اســــــت.  شــــــده  ــــــن  تدوی و 

و نوع عملیات به جدول ۱-۵ ، ۲-۵ و ۳-۵ مراجعه نمائيد.
جدول ۱-۵ تراشكاري با رنده هاي تند بر

حقیقــــــت  در  اســــــت،  معــــــروف  ــــــون  صاب آب  ــــــه  ب ــــــران  ای ــــــزکاری  فل ــــــع  صنای در  کــــــه  ــــــع  مای ــــــن  ای ــــــون: ◄  صاب آب 

خنک کنندگــــــی  قــــــدرت  ــــــاد  زی آب  درصــــــد  خاطــــــر  ــــــه  ب اســــــت.  آب  در  متــــــه  روغــــــن  درصــــــد   ۱۲ ــــــا  ت  ۱۰ از  امولســــــیونی 

نکنیــــــد)  عمــــــل  عکــــــس  ــــــر  ب (هیــــــچ گاه  ــــــد.  بریزی آب  در  را  متــــــه  روغــــــن  مخلوط کــــــردن  هنــــــگام  در  اســــــت.  بیشــــــتر  آن 

شــــــود. اســــــتفاده  دســــــت  شســــــتن  ــــــرای  ب ــــــول  محل ــــــن  ای از  ــــــد  نبای وجــــــه  هیــــــچ  ــــــه  ب بزنیــــــد.  هــــــم  شــــــدت  ــــــه  ب را  آن  و 

شکل ۵-۳

فولاد معمولي ساختماني،
فولاد كربوره، 

فولاد بهسازي، 
فولاد ابزاري،
فولاد ريختگي

فولاد  اتو مات

چدنها

آلياژ مس

A1  آلياژ مس

بدون
 مواد پركننده

دور پلاست،
ترمو پلاست }

جنس قطعه كار

استحكام
كششي

سرعت 
براده برداري

پيش روي عمق
براده برداري

زاويه 

ميل

زاويه 

براده

زاويه 

آزاد

زاويه 

گوه
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جدول ۲-۵ تراشكاري با رنده هاي سراميكي

زاويه 
ميل

زاويه 
براده

زاويه 
آزاد

بهبهعمق براده برداري پيش روي

ظريف  پرداختظريف  پرداخت
خشن - 

تراشي
خشن - 

تراشي

سرعت
 براده برداري

استحكام كششي

يا سختي
جنس قطعه كار

فولاد كربوره،
فولاد بهسازي

چدنها

چدن سفيد

مقادير حدودي تراشكاري با تكه هاي برشي سراميكي

تراشکاری، مقادیر تنظیم

مقادیر حدودی تراشکاری با تکه ویدیا

سرعت براده برداری
تکه ویدیا بدون پوشش،

 شرایط براده برداری
تکه ویدیا پوشش دار،
 شرایط برادهبرداری

پیش روی
سختی برینل

جنس 

قطعه کار

مس و آلیاژهای مس

آلیاژهای آلومینیم

چدن ها

مثلاً

فولادهای ریختگی 

مثلاً

فولادهای گرم کار

مثلاً

فولادهای سردکار 
مثلاً

فولادهای نیتروره

مثلاً

فولاد کربوره،

مثلاً

فولادهای ساختماني معمولي
 مثلاً

فولادهاي  اتومات

فولادهاي بهسازي

مثلاً

شرايط براده برداري نامناسب

تراشكاري منقطع بزرگ 

پوسته هاي ضخيم ريختگي يا نورد

شرايط براده برداري

خوب تا خيلي خوب

تراشكاري منقطع جزئي پوسته هاي
نازك ريختگي يا نورد  پوسته هاي

ماسه سوزي

۱)مقادير حدودي گرد شده و براي عمر 15 دقيقه داده شده است.

شرايط

 براده برداري

معني

نوع تكه ويديا،مثلاًنوع فلز سخت،مثلاً


