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اگر یک ملتی نخواهد آسیب ببیند باید این ملت اولاً با هم متحد باشد و ثانیاً در 
هر کاری که اشتغال دارد آن را خوب انجام بدهد. امروز کشور محتاج به کار است. 
باید کار کنیم تا خودکفا باشیم، بلکه ان شاءالله صادرات هم داشته باشیم. شما 

برادرها الآن عبادت تان این است که کار بکنید. این عبادت است.
هُ« سَ سِرُّ امام خمین ى»قُدِّ



بزرگ،  )کارفرمایان  کار  دنیای  از  گروه  چهار  منظر  از   ١٤٠3 و   ١٤٠2 سال های  در  کتاب  این 
خبرگان حرفه ای، فروشندگان خدمات و کالا و انجمن های حرفه ای( و چهار گروه از دنیای آموزش 
)هنرآموزان خبره، مربیان سازمان آموزش فنی و حرفه ای، هنرجویان پایه دوازدهم و فارغ التحصیلان 

شاغل( مورد ارزشیابی کشوری قرار گرفت و نتایج آن در محتوا اعمال گردید.
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سخني با هنرجویان عزیز

شرایط در حال تغییر دنیای کار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوری ها و تحقق توسعه پایدار، ما را بر آن 
داشت تا برنامه درسی و محتوای کتاب های درسی را در ادامه تغییرات پایه های قبلی براساس نیاز کشور و 
مطابق با رویکرد سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامۀ درسی ملی جمهوری اسلامی ایران در نظام 
جدید آموزشی بازطراحی و تألیف کنیم. مهم ترین تغییر در کتاب ها، آموزش و ارزشیابی براساس شایستگی 
است. شایستگی، توانایی انجام کار واقعی به طور استاندارد و درست تعریف شده است. توانایی ها شامل دانش، 
 ـحرفه ای شما، چهار دسته شایستگی در نظر گرفته شده است: مهارت و نگرش می شود و در رشته تحصیلی 

1 شایستگی های فنی برای جذب در بازار کار مانند سرویس ماشین های ابزار
2 شایستگی های غیرفنی برای پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوری و مصرف بهینه

3 شایستگی های فناوری اطلاعات و ارتباطات مانند کار با نرم افزارها
4 شایستگی های مربوط به یادگیری مادام العمر مانند کسب اطلاعات از منابع دیگر

بر این اساس دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش مبتنی بر اسناد بالادستی و با مشارکت 
متخصصان برنامه ریزی درسی فنی وحرفه ای و خبرگان دنیای کار مجموعه اسناد برنامه درسی رشته های 
شاخه فنی و حرفه ای را تدوین نموده اند که مرجع اصلی و راهنمای تألیف کتاب های درسی هر رشته است. 
این کتاب از اولین دروس شایستگی های فنی و کارگاهی است که ویژۀ رشتۀ ماشین ابزار تألیف شده است. 
کسب شایستگی های این کتاب برای موفقعیت آینده شغلی و حرفه ای شما ضروری است. شما هنرجویان 
عزیز می توانید از طریق محتوای پیش بینی شده در این کتاب که در راستای شایستگی های مورد انتظار 
تألیف شده است و استفاده از فرصت های ایجاد شده در فرایند آموزش و یادگیری، شایستگی های اکتسابی 

خود را فرایند ارزشیابی به اثبات رسانید. 
کتاب درسی ساخت قطعات ساده به روش تراشکاری شامل پنج پودمان است و هر پودمان دارای دو واحد 
از  از چند مرحله کاری تشکیل شده است. شما هنرجویان عزیز پس  یادگیری  یادگیری است و هر واحد 
یادگیری هر پودمان می توانید شایستگی های مربوط به آن پودمان را کسب نمایید شرط لازم برای کسب 
شایستگی در هر پودمان کسب شایستگی در هر دو واحد یادگیری آن پودمان است. در صورت احراز نشدن 
شایستگی در هر یک از واحدهای یادگیری پس از ارزشیابی اول، فرصت جبران و ارزشیابی دوباره تا پایان سال 
تحصیلی وجود دارد. ارزشیابی هر واحد یادگیری نیز از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی فنی تشکیل 
شده است و شرط لازم برای محاسبه این دو بخش، کسب شایستگی در بخش شایستگی های غیرفنی است.



و  برای شما طراحی  آموزشی که  بسته  اجزاء  از سایر  استفاده  امکان  بر کتاب درسی شما  همچنین علاوه 
تألیف شده است، وجود دارد. یکی از این اجزای بسته آموزشی کتاب همراه هنرجو می باشد که برای انجام 
فعالیت های موجود در کتاب درسی باید استفاده نمایید. کتاب همراه خود را می توانید هنگام آزمون و فرایند 
ارزشیابی نیز همراه داشته باشید. سایر اجزای بسته آموزشی دیگری نیز برای شما در نظر گرفته شده است 

که با مراجعه به وبگاه رشته خود به نشانی www.oerp.ir می توانید از عناوین آن مطلع شوید.
فعالیت های یادگیری در ارتباط با شایستگی های غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای، حفاظت 
از محیط زیست و شایستگی های یادگیری مادام العمر و فناوری اطلاعات و ارتباطات همراه با شایستگی های 
ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز کوشش نمایید این  فنی طراحی و در کتاب درسی و بستۀ آموزشی 
شایستگی ها را در کنار شایستگی های فنی آموزش ببینید، تجربه کنید و آنها را در انجام فعالیت های یادگیری 

به کار گیرید.
در  محترمتان  هنرآموز  توصیه های  لذا  است  کار  انجام  اصول  از  حفاظتی  و  بهداشتی  ایمنی،  نکات  رعایت 

خصوص رعایت مواردی که در کتاب آمده است در انجام مراحل کارها جدّی بگیرید.
در جهت  مؤثری  گام های  گرامی،  هنرآموزان  و هدایت  عزیز  و کوشش شما هنرجویان  با تلاش  امیدواریم 
سربلندی و استقلال کشور و پیشرفت اجتماعی و اقتصادی و تربیت شایسته جوانان برومند میهن اسلامی 

برداشته شود.

دفتر برنامه ریزی و تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش



سخني با هنرآموزان گرامی

در راستای تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران، 
نیازهای متغیر دنیای کار و مشاغل، برنامه درسی رشته ماشین ابزار طراحی و براساس آن محتوای آموزشی 
نیز تألیف گردید. کتاب حاضر از مجموعه کتاب های کارگاهی می باشد که برای سال دهم تدوین و تألیف 
گردیده است این کتاب دارای پنج پودمان است که شرط لازم برای کسب شایستگی در هر پودمان کسب 
شایستگی در هر دو واحد یادگیری آن پودمان است. در صورت احراز نشدن شایستگی در هر یک از واحدهای 
یادگیری پس از ارزشیابی اول، فرصت جبران و ارزشیابی دوباره تا پایان سال تحصیلی وجود دارد. ارزشیابی 
هر واحد یادگیری نیز از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی فنی تشکیل شده است و شرط لازم برای 
محاسبه این دو بخش، کسب شایستگی در بخش شایستگی های غیرفنی است. از ویژگی های دیگر این کتاب 
طراحی فعالیت های یادگیری ساخت یافته در ارتباط با شایستگی های فنی و غیرفنی از جمله مدیریت منابع، 
اخلاق حرفه ای و مباحث زیست محیطی است. این کتاب جزئی از بسته آموزشی تدارک دیده شده برای 
هنرجویان است که لازم است از سایر اجزاء بستۀ آموزشی مانند کتاب همراه هنرجو، نرم افزار و فیلم آموزشی 
در فرایند یادگیری استفاده شود. کتاب همراه هنرجو در هنگام یادگیری، ارزشیابی و انجام کار واقعی مورد 
استفاده قرار می گیرد. شما می توانید برای آشنایی بیشتر با اجزای بسته یادگیری، روش های تدریس کتاب، 
شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجه بندی زمان، نکات 
آموزشی شایستگی های غیرفنی و آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیت های یادگیری 
بهداشت، شایستگی های  و  ایمنی  رعایت  این درس مراجعه کنید.  راهنمای هنرآموز  به کتاب  تمرین ها  و 

غیرفنی و مراحل کلیدی براساس استاندارد از ملزومات کسب شایستگی می باشند.
کتاب حاضر شامل پودمان های ذیل می باشد:

پودمان اول: مربوط به شایستگی راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار است که می توان گفت اولین قدم 
ضروری برای کار ایمن با ماشین های ابزار است.

پودمان دوم: شایستگی های روتراشی و پیشانی تراشی آموزش داده می شود که اساس تراشکاری است.
پودمان سوم: دارای عنوان سوراخ کاری با دستگاه تراش است که به ایجاد سوراخ روی قطعه با استفاده از 

دستگاه تراش مربوط می شود.



نظرسنجی کتاب درسی

پودمان چهارم: شیارتراشی نام دارد. این شایستگی ها به ایجاد شیار و برش روی قطعات مربوط می شود.
پودمان پنجم: در این پودمان نیز مخروط تراشی کوتاه و مخروط تراشی داخلی آموزش داده می شود. در این 

فرایند هنرجویان محاسبات مخروط تراشی و چگونگی انحراف سوپورت را فرا می گیرند.
به طور خلاصه در این درس عمدتاً دقت و ظرافت انجام کار با دستگاه تراش را با کنترل دست )غیراتوماتیک( 
فرا می گیرند. موقعیت های آموزشی به گونه ای طراحی شود که هنرجویان در مدت آموزش این درس کنترل 
دستگاه تراش را با استفاده از حرکات دستی انجام دهند و ظرافت کار خود را احساس کنند. چنانچه می دانید 
در شرایطی لازم می شود یک تراشکار حرفه ای نیز با کنترل و حرکت دستی سوپورت بخشی از قطعه کار را 
با حداکثر دقت و کیفیت سطح تراشکاری کند. علاوه براین توانایی هنرجویان در مهارت های یدی و تسلط 

بر دستگاه، به خودکارآمدی و اعتماد به نفس هرچه بیشتر آنها منجر می شود.
امید است که با تلاش و کوشش شما همکاران گرامی اهداف پیش بینی شده برای این درس محقق گردد.

دفتر برنامه ریزی تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

https://nazar.roshd.ir/
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

پودمان 1

راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

نصب و راه اندازی صحیح موجب کاهش هزینه های نگهداری و افزایش سود حاصل از تولید می شود.

https://www.roshd.ir/1404-210424-1
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راه اندازی ماشین های ابزار 
از لوازم  اولیه ای است که به منظور بهره مندی و استفادۀ بهینۀ کاربران  اقدامات  نصب و راه اندازی از جمله 
خانگی، تأسیسات ساختمانی، تجهیزات بیمارستانی و همچنین ماشین آلات مورد نیاز کارگاه ها و کارخانجات 
صنعتی، توسط متخصصان آموزش دیده، مطابق با اصول فنی و دفترچه های راهنمای نصب و راه اندازی انجام 

می پذیرد. 

استاندارد عملکرد
راه اندازی ماشین های ابزار مطابق با اصول فنی راهنمای نصب و رعایت نکات ایمنی

پیش نیاز 
1 اصول ایمنی و حفاظتی

2 دانش فنی

3 نقشه خوانی

واحد یادگیری 1 

راه اندازی ماشین های ابزار
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

مقدمه
هرکدام از ما به نوعی با نصب و راه اندازی ماشین آلات آشنایی داریم. شما نیز تا به حال راه اندازی لوازم خانگی 

و تأسیسات را در منزل دیده اید )شکل ١(. 

شکل 1ـ نصب و راه اندازی نمونه ای از تأسیسات

مراحل راه اندازی یکی از لوازم منزل را با توجه به اطلاعاتی که از مشاهدۀ فرایند راه اندازی در خاطر دارید، 
در قالب یک گزارش شرح داده و به هنرآموز محترم تحویل دهید. 

راهنمایی: در تهیه گزارش از دفترچۀ راهنمای وسیله استفاده و به نکاتی از قبیل وزن، ابعاد، چگونگی 
حمل و نقل، مشخصات تحصیلی و حرفه ای نصاب، ملزومات نصب و راه اندازی، هزینه های جانبی، زمان 

انجام کار و میزان رضایت خانواده از خدمات شرکت مربوطه اشاره کنید. 

فعالیت

چنانچه در عنوان واحد یادگیری نیز مشاهده نموده اید، این واحد به راه اندازی ماشین های ابزار مربوط می شود. 
به طور معمول مراحل زیر جهت راه اندازی ماشین های ابزار در نظر گرفته می شوند: 

1 معرفی ماشین و قابلیت های آن. 

2 شرح قسمت های مختلف ماشین با توجه به دفترچۀ راهنمای شرکت سازنده. 

3 آموزش اصول ایمنی، حفاظتی و بهداشتی کار با ماشین. 

4 اصول سرویس و نگهداری الف( قبل از راه اندازی ـ ب( در حین کار ـ ج( پایان کار.

اما با توجه به تنوع ماشین های ابزار و عدم امکان تشریح راه اندازی تک تک آنها در این مجال، تا حد امکان به 
راه اندازی تعدادی از مهم ترین ماشین های ابزار پرداخته می شود. 
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 معرفی دستگاه تراش 
نمای ظاهری بیشتر دستگاه تراش هایی که برای مصارف عمومی و متداول صنعتی به کار برده می شوند، شبیه 
به هم بوده و ممکن است بنا به کاربردی خاص در امکانات و تجهیزات جانبی با هم تفاوت داشته باشند. 

شکل2 مربوط به یک نمونه از تولیدات کارخانه ماشین سازی تبریز در کشور خودمان می باشد. 

شکل 2ـ نمونه دستگاه تراش ساخت کارخانه ماشین سازی تبریز

 عملکرد دستگاه تراش 
از دستگاه تراش برای ساخت قطعات استوانه ای توپر و توخالی، قطعات فرم انحنا دار، مخروط ها، پیچ و مهره، 
سوراخ کاری، حدیده کاری و قلاویزکاری، تعمیر و بازسازی انواع محور ها، استفاده می شود. شکل ٣ چند نمونه 
از قطعات ساخته شده توسط دستگاه تراش را نشان می دهد. از مشخصه های کار با دستگاه تراش این است 
که در آن قطعه کار دارای حرکت دورانی بوده و تراشکار رندۀ تراشکاری را نسبت به محور دوران قطعه کار در 
دو راستای طولی و عرضی به صورت خطی حرکت داده و فرم مورد نظر را بر روی قطعه کار خام مطابق با نقشه 

ایجاد می نماید. شکل ٤ چگونگی عملیات تراشکاری را نشان می دهد. 

شکل٤ـ عملیات تراشکاریشکل ٣ـ نمونه قطعات تراشکاری
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 نصب و چیدمان 
را  آن  ابتدا  باید  تراش  دستگاه  از  استفاده  برای 
افراد  توسط  عملیات  این  نمود.  نصب  و  جانمایی 
متخصص و با توجه به دستورالعمل شرکت سازنده و 
دفترچۀ راهنمای دستگاه انجام می پذیرد. جابه جایی 
نامناسب و نصب نادرست، کارایی دستگاه را به میزان 
قابل توجهی کاهش داده و موجب خسارت می گردد 

)شکل 5(. 

 چیدمان ماشین آلات صنعتی در کارگاه ها و کارخانجات
با توجه به نوع فعالیت، تعداد دستگاه ها، ابعاد کارگاه، 
و  مناسب  تهویۀ  طبیعی،  نور  از  برخورداری  میزان 
نکات ایمنی و بهداشتی، متفاوت است. در هنرستان ها 
پشت  را  تراش  دستگاه های  صنعتی،  مراکز  بیشتر  و 
سر هم و با زاویۀ 27 الی 30 درجه نسبت به راستای 
و  یکدیگر  از  مناسب  فاصلۀ  رعایت  و  دستگاه  طولی 
 6 شکل  می کنند.  چیدمان  و  نصب  تجهیزات،  سایر 
چیدمان دستگاه های تراش را در یک کارگاه صنعتی 

نشان می دهد. 

با تشکیل گروه های کاری زیرنظر هنرآموز محترم، در رابطه با موضوعات زیر تحقیق نموده و نتایج به دست 
آمده را به هنرآموز خود تحویل دهید. 
1 �تاریخچۀ تراشکاری و دستگاه تراش

2 �انواع دستگاه تراش

3 �کشور های عمدۀ سازنده دستگاه تراش

4 �صنایع استفاده کننده از دستگاه تراش

5 �درآمد متوسط ماهانه و سالانۀ دستگاه تراش

تحقیق کنید

شکل 5 ـ جابه جایی صحیح دستگاه تراش

شکل 6 ـ چیدمان صحیح دستگاه تراش
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شرح قسمت های مختلف دستگاه تراش
به منظور راه اندازی دستگاه تراش ضروری است با مراجعه به دفترچۀ راهنمای شرکت سازنده، از قسمت های 

مختلف دستگاه و شرح عملکرد آنها آگاهی پیدا کنیم. 
 تابلو برق و کلید های راه انداز 

در  منظور  همین  به  هستند.  الکتریکی  موتور های  ابزار،  ماشین های  در  حرکت  مکانیزم های  اصلی  محرک 
قسمتی از ساختمان دستگاه، فضای مناسبی به نام جعبۀ تابلو برق جهت ورود، کنترل و تقسیم نیروی برق 
از قبیل  به قسمت های مختلف  برای فرمان دادن  به قسمت های مختلف در نظر گرفته می شود )شکل 7(. 
موتور اصلی، پمپ مایع خنک کاری و همچنین قطع اضطراری برق دستگاه از کلید های تعبیه شده در جعبۀ 

کلید های فرمان استفاده می گردد )شکل 8(. 

با تشکیل گروه های کاری زیرنظر هنرآموز محترم، وضعیت چیدمان دستگاه های تراش موجود در کارگاه 
هنرستان خود را بررسی و نتیجه را به هنرآموز محترم گزارش دهید. 

تجهیزات مورد نیاز گروه سه نفره: 
 دفترچۀ راهنمای نصب و نگهداری	 وسایل ترسیم

 متر، خط کش فلزی، زاویه سنج ساده	 دفتر گزارش کار
 تراز 

مراحل انجام کار: 
 به روش دست آزاد از کارگاه و ماشین آلات نصب شده، نقشۀ کروکی رسم کنید. 

 ابعاد کارگاه، دستگاه ها و فواصل بین آنها و سایر تجهیزات را اندازه گیری و در نقشۀ کروکی ثبت کنید. 
 صحت تراز بودن دستگاه ها را به وسیلۀ تراز کنترل کنید. 

فعالیت

1 �به چه علت دستگاه های تراش را زاویه دار چیدمان می کنند؟ پرسش

2 �تراز نبودن دستگاه ها چه اثری بر عملکرد آنها دارد؟ 

3 �دلیل استفاده از پالت چوبی در زیر پای شخص تراشکار چیست؟ 

شکل 8 ـ جعبۀ کلید های فرمانشکل 7ـ جعبۀ تابلو برق دستگاه تراش
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 موتور و جعبه دندۀ اصلی 
الکتروموتور داخل پایۀ بزرگ دستگاه نصب گردیده و دَوَران ثابت 
خود را توسط پولی و تسمه به محور اصلی جعبه دنده انتقال می دهد 

)شکل 9(. 

شکل 9ـ موتور و جعبه دندۀ اصلی

دوران محور اصلی نیز توسط دو اهرم هم مرکز )شکل 10( در شش حالت مختلف نسبت به هم مطابق با 
جدول )شکل 11( تنظیم و به دو سری دوازده تایی از دور های سبک و سنگین تبدیل می گردد. 

شکل 11ـ جدول تنظیم دور شکل 10ـ اهرم های تنظیم دور

توجه
تراشکاری هر قطعه کار با توجه به نوع جنس و قطر آن باید توسط دور مخصوصی که از طریق محاسبات 
فنی و نمودار های تعیین دور، به دست می آید، انجام  گردد. از طرفی ساختار طراحی جعبه دنده ها در این 
به دست می دهند و ممکن است دور  را  به گونه ای است که دور های محدود و مشخصی  نوع دستگاه ها 
محاسبه شده، مطابق با دور های موجود در جدول تنظیم دور دستگاه نباشد. در چنین مواقعی شخص 

تراشکار نزدیک ترین دور موجود به دور محاسبه شده را از جدول دستگاه انتخاب و تنظیم می نماید. 
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به وسیلۀ  اهرم های هم مرکز،  تنظیم شده توسط  دور 
محور خروجی  به  جعبه دنده  روی  اهرم سه وضعیتی 
و  منتقل شده  اصلی  در جعبه دندۀ  محور(  )بالاترین 
موجب دوران محور کار و قطعه می گردد )شکل 12(. 

شکل 12ـ محور خروجی جعبه دنده

 محور کار 
محور کار میلۀ توخالی فولادی است که درون پوستۀ چدنی متصل به جعبه دندۀ اصلی، یاتاقان بندی شده و 

قطعه کار توسط تجهیزات مخصوص بر آن سوار شده و دوران می کند )شکل 13(. 

شکل 13ـ محور کار دستگاه تراش

 Z2 و Z1 چرخ دنده های 
همان طور که در جدول تنظیم دور قابل مشاهده است، این چرخ دنده ها و ترتیب قرارگیری آنها نسبت به هم 
دو سریِ دوازده تایی از دور های سبک و سنگین را ایجاد می کنند )شکل 14(. محل نصب آنها درون محفظه ای 

روی دیوارۀ جانبی جعبه دندۀ اصلی می باشد )شکل 15(. 
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 جعبه دنده )پیچ بری ـ پیشروی( 
به منظور تأمین حرکت خودکار )اتومات( ابزار در تراشکاری از این جعبه دنده استفاده می شود. محل نصب آن 
روی پایۀ بزرگ و زیر جعبه دندۀ اصلی می باشد. حرکت خود را از جعبه دندۀ اصلی دریافت نموده و اهرم هایی 
به منظور تنظیمات پیشروی و پیچ تراشی مطابق با جدول پیشروی بر روی آن در نظر گرفته شده است. برای 
انتقال حرکت پیشروی و پیچ بری به قوطی سوپرت از میلۀ کشش )پیشروی( و میلۀ پیچ بری )هادی( استفاده 

می شود )شکل 16(. 

Z2 و Z1 شکل 15ـ محفظۀ نصب Z2 و Z1 شکل 14ـ چرخ دنده های

توجه
تنظیم اولیۀ کارخانه براساس سری دوازده تایی دور های سنگین می باشد. 

شکل 16ـ جعبه دندۀ پیشروی، میلۀ کشش، میلۀ پیچ بری، جدول پیشروی
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 حامل رنده )قوطی سوپرت( 
انجام حرکتی( می باشد.  انگلیسی Support به معنای پشتیبانی کردن )از  از کلمۀ  سوپرت تلفظی فارسی 
در تراشکاری نیز به دلیل حمایت مجموعۀ قوطی سوپرت از حرکت رنده و هدایت آن در براده برداری، به آن 
سوپرت می گویند. مجموعۀ قوطی سوپرت توسط سطوح راهنمایی که در آن تعبیه شده اند بر روی سطوح 
راهنمای بستر دستگاه )ریل ها( نصب شده و در سراسر بستر، هم به صورت دستی و هم به صورت خودکار 
)اتوماتیک( قابلیت جابه جایی دارد. در روش دستی چرخاندن فلکۀ بزرگ و تبدیل حرکت دورانی به حرکت 
خطی در مکانیزم چرخ و شانه باعث جابه جایی قوطی سوپرت می گردد )شکل 17( و در روش اتوماتیک نیز 
پس از تنظیمات لازم جعبه دندۀ پیشروی از اهرم صلیبی برای تبدیل حرکت دورانی میله های پیشروی و 

پیچ بری به حرکت خطی قوطی سوپرت استفاده می گردد )شکل 18(. 

شکل 18ـ جابه جایی سوپرت با اهرم صلیبیشکل 17ـ جابه جایی سوپرت با چرخاندن فلکه

 سوپرت فوقانی ـ سوپرت عرضی 
از سوپرت فوقانی برای تراشکاری های با طول کوتاه و همچنین تراشکاری قطعات مخروطی و عملیات پخ زنی 
استفاده می شود. این سوپرت به وسیله چرخاندن فلکۀ ورنیه جابه جا شده و فاقد حرکت اتوماتیک می باشد. 
توسط چهار پیچ روی سوپرت عرضی بسته شده و قابلیت چرخش و تنظیم براساس زاویه را دارد )شکل 19(. 
مجموعۀ سوپرت فوقانی و کشویی سوپرت عرضی توسط راهنمای دم چلچله ای روی بدنۀ اصلی قوطی سوپرت 
نصب می گردند. جابه جایی آن هم به روش دستی و با چرخاندن فلکۀ ورنیه و هم به روش اتوماتیک و از طریق 

اهرم صلیبی در راستای عمود بر محور قطعه کار )عرض دستگاه( امکان پذیر است )شکل 20(. 

شکل 20ـ سوپرت عرضیشکل 19ـ سوپرت فوقانی
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 رنده بند 
متداول ترین وسیله برای بستن رنده های تراشکاری، رنده بند چهارطرفه با قابلیت بستن چهار رنده به صورت 
هم زمان می باشد )شکل 21(. ساختار نصب آن روی سوپرت فوقانی به گونه ای است که قابلیت چرخش خلاف 
عقربه های ساعت را دارد. برای جلوگیری از چرخش ساعت گردِ آن از درگیری ضامن فنری داخل شیار های 

زیر رنده بند استفاده می کنند )شکل 22(. 

شکل 22ـ ضامن فنری و شیار نگهدارندهشکل 21ـ رنده بند چهارطرفه

 دستگاه مرغک 
دستگاه مرغک از متعلقات دستگاه تراش بوده که بر روی ریل های بستر نصب شده و حرکت آن در طول مسیر 

به وسیله نیروی دست انجام می گیرد )شکل 23(. 
از دستگاه مرغک به منظور

4 تنظیم نوک رنده در مرکز کار 1 تکیه گاه و نگهدارنده در تراشکاری قطعات بلند	

5 مخروط تراشی 2 مته مرغک زنی، سوراخ کاری و برقوکاری	

6 تنظیم قطعات توخالی در مرکز سه نظام به هنگام بستن؛  3 قلاویزکاری و حدیده زنی	

استفاده می شود.  	

شکل 23ـ دستگاه مرغک و مته مرغک زنی

سه نظام نگهدارنده 
قطعه کار سه نظام نگهدارنده 

مته مرغک

مته مرغک
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 بستر )میز دستگاه( 
روی بستر، محل نصب جعبۀ نگهدارندۀ محور کار، قوطی سوپرت، دستگاه مرغک و کمربند ثابت می باشد. 
از  ناشی  نیرو های  مقابل  است که در  به گونه ای  آن  و طراحی ساختمان  از جنس چدن ساخته شده  بستر 
به درون سینی دستگاه هدایت شوند.  به راحتی  براده ها  و  باشد  بالایی داشته  استحکام  تراشکاری،  عملیات 
به منظور استقرار صحیح متعلقات مذکور و تأمین حرکت روان قوطی سوپرت و دستگاه مرغک، روی بستر 
را به صورت یک تکه و به شکل چهار مسیر راهنما )ریل(، فرزکاری نموده و بعد از سخت کاری به طور دقیق 
سنگ  زده اند. دو عدد از ریل ها مربوط به قوطی سوپرت شکل 24 و دو عدد مربوط به دستگاه مرغک می باشد 

)شکل  25(. 

شکل 25ـ ریل های دستگاه مرغک شکل 24ـ ریل های قوطی سوپرت

 پایه های دستگاه 
دستگاه تراش دارای دو پایۀ بزرگ و کوچک جدا از هم می باشد و تمامی قسمت های دستگاه روی این دو 

پایه نصب گردیده است. 
 سینی دستگاه و مخزن مایع خنک کننده 

در قسمت زیر بستر و در فضای خالی بین دو پایه، یک سینی بزرگ جهت جمع آوری براده و مایع خنک کاری 
در نظر گرفته شده است. در قسمتی از سینی با نصب فیلتر و ایجاد ارتباط با مخزن زیر آن، مایع خنک کاری 
را دوباره به مخزن هدایت می کنند )شکل 26(. به منظور نگهداری و استفاده از مایع خنک کاری از مخزن زیر 
سینی استفاده می شود و مایع مورد نظر توسط پمپ و شیلنگ به موضع تراشکاری انتقال می یابد )شکل 27(. 

شکل 27ـ مخزن مایع خنک کاریشکل 26ـ سینی دستگاه
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پس از معرفی دستگاه تراش و قسمت های مختلف آن و به منظور راه اندازی دستگاه، ضروری است با دانستن 
و رعایت قوانین ایمنی، حفاظتی و بهداشتی، از بروز حوادث غیرقابل جبران در حین کار جلوگیری نموده، 

سلامتی خود، دیگران، دستگاه، ابزار و قطعه کار را تضمین نمایید. 
 اصول ایمنی ـ حفاظتی ـ بهداشتی کار با دستگاه تراش 

 �از لباس کار راحت با جنس الیاف نخی و دکمه های بستۀ آستین استفاده نمایید. 
 �از پوشیدن لباس های کشباف )نایلونی( با آستین گشاد و همراه داشتن زنجیر آویز، دستبند، انگشتر، ساعت 

و شال گردن، خودداری کنید. 
 �کفش ایمنی پوشیده و از عینک محافظ مخصوص تراشکاری استفاده کنید. 

 �از زیرپایی )پالت( چوبی یا لاستیکی عایق الکتریسیته با ارتفاع مناسب جهت تسلط کافی بر انجام عملیات 
و کنترل های حین کار استفاده کنید. 

 �به هنگام تراشکاری مانع از حضور غیرضروری افراد در اطراف خود و دستگاه شوید. 
 �حواس خود را به طور کامل متوجه کار نموده و از انجام هر عملی که موجب از دست دادن تمرکز می شود 

خودداری نمایید. 
 �در صورت مشاهده هرگونه نقص فنی و شنیدن صدای غیرعادی، بلافاصله دستگاه را خاموش کنید و مراتب 

را به مسئول مربوطه اطلاع دهید. 
 �قبل از شروع به کار با استفاده از منابع معتبر از عملکرد قسمت های مختلف دستگاه آگاهی پیدا کنید. 

راه اندازی و صحت عملکرد دستگاه  از  اهرم ها قبل  تمامی  از درستی موقعیت  راهنمایی هنرآموز خود   �با 
اطمینان حاصل کنید. 

 �به کمک هنرآموز خود از صحیح بسته شدن متعلقات )سه نظام، 
چهارنظام( اطمینان حاصل کنید. 

آن  روی  را  چهارنظام(  )یا  سه نظام  آچار  هرگز  کنید   �دقت 
نگذارید )شکل  28(. 

شکل 28ـ ممنوع بودن جاگذاشتن آچار

هشدار
در صورت جاگذاشتن آچار سه نظام روی دستگاه و بلافاصله بعد 
از روشن کردن دستگاه و ایجاد دوران، آچار با شدت به بیرون 
زیر  یا ریل  و  اطراف  تراشکار، تجهیزات  فرد  به  و  پرتاب شده 

سه نظام برخورد نموده و به آنها آسیب می رساند )شکل  29(.

شکل 29ـ برخورد آچار با ریل دستگاه
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از  فاصلۀ مناسبی  را در  به کار، قوطی سوپرت  از شروع   �قبل 
گلویی دستگاه )محل نصب سه نظام( قرار دهید )شکل 30(. 

شکل 30ـ فاصلۀ مناسب قوطی از گلویی

هشدار

هشدار

رعایت نکردن فاصلۀ قوطی سوپرت از گلویی دستگاه در مواقعی 
باز شده است، باعث برخورد  از قطر سه نظام  که فک ها بیش 
فک ها به کشویی سوپرت عرضی و آسیب دیدن مجموعۀ قوطی 

سوپرت و گلویی دستگاه می شود )شکل 31(.

موجب  کشویی  پیشانی  سطح  از  فوقانی  سوپرت  بودن  عقب 
می شود قبل از رسیدن رنده به انتهای طول تراشکاری، کشویی 
سوپرت به سه نظام در حال دوران برخورد نموده و آسیب ببیند 

)شکل 33(. 

شکل 31ـ برخورد فک با کشویی سوپرت

پیشانی  با  را  فوقانی  سوپرت  پیشانی  کار،  به  شروع  از   �قبل 
کشویی هم سطح کنید )شکل 32(. 

شکل 32ـ هم سطح نمودن پیشانی

شکل 33ـ آسیب دیدن کشویی سوپرت
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 �همواره حالت ایستادن صحیح را به هنگام تراشکاری رعایت و از خم کردن بیش از حد بدن و نزدیک کردن 
صورت به قطعه کار در حال دوران خودداری کنید )شکل 34(. همچنین از تکیه دادن به قوطی سوپرت و 

قرار دادن دست بر روی جعبۀ محور کار به هنگام تراشکاری خودداری نمایید )شکل 35(. 

شکل 35ـ به قوطی سوپرت تکیه ندهیدشکل 34ـ صورت را به سه نظام نزدیک نکنید

 �هرگز کف دست را بر روی سه نظام در حال دوران قرار ندهید )شکل 36( و از قرار دادن وسایل اندازه گیری، 
قطعات کار، آچار سه نظام، آچار رنده بند )چپقی(، رنده های تراشکاری، مرغک، سه نظام مته، روغن دان بر 

روی قسمت های مختلف دستگاه خودداری کنید )شکل 37(. 

شکل 36ـ دست روی سه نظام در حال چرخش 
نگذارید

شکل 37ـ چیدمان نامناسب وسایل

 �برای دور ساختن و بیرون کشیدن براده ها از چنگک مخصوص استفاده کنید و هرگز براده ها را با دست 
لمس نکنید )شکل 38( و از اندازه گیری قطعات در حال دوران خودداری نمایید )شکل 39(. 

اندازه گیری قطعه در حال شکل 38ـ دور ساختن براده با چنگک شکل 39ـ ممنوعیت 
دوران
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 �هرگز دستگاه تراش روشن و در حال کار را ترک نکنید. 
 �در پایان، دستگاه را خاموش نموده، سرویس پایانی را انجام داده و کلید برق اصلی را قطع کنید. 

اصول سرویس و نگهداری قبل از راه اندازی

 روغن کاری در ماشین های ابزار 
هدف از روغن کاری در ماشین آلات صنعتی عبارت است از جذب، 
متحرک  قطعات  بین  اصطکاک  از  ناشی  حرارت  هدایت  و  کنترل 
از قبیل چرخ دنده ها، محور ها، یاتاقان ها و نیز کاهش اصطکاک و 
روان کاری بین سطوح )شکل 40(. بنابراین ضروری است تا اقدامات 
مستمر،  به صورت  دستگاه  کار  حین  در  و  راه اندازی  از  قبل  لازم 
مطابق با دفترچۀ راهنمای سرویس و نگهداری دستگاه به منظور 

کاهش استهلاک و افزایش عمر مفید دستگاه انجام پذیرد. 

 روغن کاری دستگاه تراش قبل از راه اندازی 
روغن کاری در دستگاه تراش به دو صورت انجام می گیرد. 

1 روغن کاری دستی: در روغن کاری دستی با استفاده از روغن دان و پمپ فشاری روغن )شکل 41( قسمت هایی 

از قبیل راهنمای میز، راهنمای سوپرت ها، محور رنده گیر، ورنیه ها و همچنین دستگاه مرغک مطابق با برنامۀ 
روغن کاری شرکت سازنده و از طریق ورودی های ساچمه فنری، روغن کاری می گردند )شکل42(. 

شکل 40ـ روغن کاری قطعات

شکل 42ـ روغن کاری با پمپ فشاری شکل 41ـ روغن دان و پمپ فشاری روغن
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2 روغن کاری خودکار )اتومات(: روغن کاری جعبه دندۀ اصلی، 

بلبرینگ های محور کار، جعبه دندۀ پیشروی و جعبه دندۀ قوطی 
تعبیه شده در هر  پیستونی  روغن  به وسیلۀ پمپ های  سوپرت، 
جعبه دنده و نیز مسیر لوله کشی انتقال روغن به صورت خودکار و 

در زمان کار کردن دستگاه، انجام می گردد )شکل 43(. 

 کنترل اندازۀ روغن 
برای کنترل اندازۀ روغن در جعبه دنده ها از چشمی های روغن نما که به همین منظور در محل های مخصوصی 
از جعبه دنده نصب شده اند استفاده می گردد. جنس چشمی ها از پلاستیک شفّاف بوده و توسط رزوه به بدنه 
بسته می شوند )شکل 44(. لازم به ذکر است کنترل سطح روغن قبل از روشن کردن دستگاه و زمانی که 
روغن در قسمت های مختلف جریان ندارد و ته نشین شده است، انجام می گردد. در این شرایط حجم روغن 

داخل چشمی باید به اندازه ای باشد که حدود سه چهارم از ارتفاع آن را پر کرده باشد )شکل 45(. 

محل های  دستگاه،  راهنمای  دفترچۀ  از  استفاده  و  محترم  هنرآموز  راهنمایی  با  و  سه نفره  گروه های  در 
روغن ریزی دستی و تعداد ساچمه فنر های روغن کاری را مشخص و روغن کاری کنید. فعالیت را با ذکر 

تاریخ در دفتر گزارش کار ثبت نمایید. 
تجهیزات مورد نیاز گروه سه نفره: 

 دفترچۀ راهنمای نصب و نگهداری	 پارچۀ تنظیف و دست کش صنعتی
 روغن دان پر شده از روغن	 دفتر گزارش کار

 پمپ دستی روغن
مراحل انجام کار

 با استفاده از پارچۀ تنظیف، ریل ها، کشویی ها، محل نشیمن رنده بند و ورودی ساچمه فنر ها را تمیز کنید.
 با استفاده از روغن دان محل نشیمن رنده بند و ریل های دستگاه مرغک را روغن کاری کنید. 

 با استفاده از پمپ روغن دستی، ساچمه فنر ها را روغن کاری کنید. 
 روغن های اضافی را پاک کنید.

فعالیت 
گروهی

شکل 43ـ مسیر لوله کشی روغن کاری

شکل 45ـ ارتفاع مناسب روغنشکل 44ـ چشمی روغن نما
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 کنترل جریان روغن 
جعبه دندۀ  در  روغن کاری  جریان  صحت  کنترل 
از طریق  اصلی، محور کار و جعبه دندۀ پیشروی، 
روغن نما هایی که به این منظور در بالاترین سطح 
پیشروی  جعبه دندۀ  و  کار  محور  جعبۀ  از  ممکن 
این   .)46 )شکل  می پذیرد  انجام  شده اند،  نصب 
عمل در زمان روشن و در حال کار بودن دستگاه 
انجام می گیرد به گونه ای که جریان عبوری روغن 

در داخل چشمی ها به وضوح دیده شود. 

با راهنمایی هنرآموز محترم و استفاده از دفترچۀ راهنمای دستگاه، محل نصب  در گروه های سه نفره و 
روغن نما ها را پیدا و میزان روغن موجود در آنها را بررسی و نتیجه را با ذکر تاریخ در دفتر گزارش کار ثبت 

کنید و به مسئول کارگاه اطلاع دهید. 

فعالیت 
گروهی

شکل 46ـ چشمی های جریان روغن

راه اندازی دستگاه تراش
سرویس  و  بهداشتی  حفاظتی،  ایمنی،  اصول  دستگاه،  مختلف  قسمت های  شرح  آموختن  از  پس  اکنون 

روغن کاری اولیه، دستگاه را مطابق با دستورالعمل زیر راه اندازی نمایید. 
 روشن کردن دستگاه: 

 �اصول ایمنی و حفاظتی را با پوشیدن لباس کار مناسب و استفاده از تجهیزات استاندارد، رعایت کنید. 
 �کلید برق اصلی دستگاه را در حالت صفر )خاموش( تنظیم کنید. 

 �وضعیت ظاهری دستگاه را بررسی و سطح روغن جعبه دنده ها را کنترل کنید. 
 �دستگاه را به صورت دستی روغن کاری کنید. 

 �تمامی اهرم های جعبه دندۀ اصلی و جعبه دندۀ پیشروی را مطابق با جدول تعیین دور و نشانه های درج شده 
بر روی بدنۀ دستگاه، در وضعیت صحیح قرار دهید. 

 �اهرم روی جعبه دنده را در وضعیت خلاص )وسط( قرار دهید. 
 �اهرم کلاچ را در وضعیت خلاص قرار دهید. 

 �کلید برق اصلی دستگاه را در حالت یک )روشن( تنظیم کنید. در این حالت برق وارد تابلوی فرمان می شود. 
 �شاسی برق الکتروموتور را فشار دهید. در این حالت موتور روشن می شود. 

 �به صدای موتور روشن گوش داده و آن را به خاطر بسپارید. 

نکته
در صورت شنیدن هرگونه صدای نامناسب، مسئول کارگاه را در جریان قرار دهید. 
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 �جعبه دنده را در وضعیت دور سنگین )63 دور بر دقیقه( تنظیم کنید. 
 �اهرم روی جعبه دنده را در سمت چپ قرار دهید. 

 �با احتیاط اهرم کلاچ را از وضعیت خلاص خارج و ترجیحاً به سمت بالا فشار داده و به جهت دوران گلویی 
دستگاه توجه کنید. 

یادآوری
جریان روغن درون جعبه دندۀ اصلی و جعبه دندۀ پیشروی را کنترل کنید. 

توقف  تا  و  را خلاص  اهرم کلاچ  دستگاه،  گرم شدن  از   �پس 
کامل گلویی صبر کنید. 

 �پس از توقف کامل گلویی، اهرم روی جعبه دنده را در وضعیت 
مخصوص  رنگ  قرمز  شاسی  و  داده  قرار  )وسط(  خلاص 
خاموش کردن موتور را فشرده و کلید برق اصلی را خاموش 

کنید )شکل 47(. 

شکل 47ـ خاموش کردن دستگاه

دستگاه را در دور های مختلف تنظیم و راه اندازی کنید و به میزان سرعت دوران و صدای ناشی از آن توجه 
نموده و در پایان دستگاه را خاموش کنید. 

فعالیت 
عملی

از جابه جایی و تغییر موقعیت اهرم های جعبه دنده ها در هنگام کارکردن دستگاه خودداری کنید. 
نکتۀ ایمنی

و  پیچ  مکانیزم  از  سوپرت  جابه جایی  برای  فوقانی:  سوپرت 
می کنند.  استفاده  ورنیه  فلکۀ  به  متصل  ذوزنقه ای  دنده  مهرۀ 
ازای  به  می دهد  نشان  سوپرت  مدرج  حلقۀ  روی  تقسیم بندی 
چرخش یک دور کامل فلکۀ ورنیه، سوپرت به اندازۀ 3 میلی متر 
جابه جا می شود. فاصلۀ هر دو خط کوچک از همدیگر به اندازه 
میلی متر   0/2 معرف  خط  ده  هر  فاصلۀ  و  میلی متر   0/02
می باشد. به عبارت دیگر سوپرت فوقانی از دقت 0/02 میلی متر 

شکل 48ـ دقت سوپرت فوقانیدر جابه جایی برخوردار است )شکل 48(.
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حلقۀ ورنیه دارای حرکت مستقل از فلکۀ ورنیه بوده و به صورت 
آزاد بر روی آن می چرخد. از این حلقه برای: 1ـ تنظیم مبنا در 
اندازۀ حرکت و 2ـ اعمال بار و کنترل آن در تراشکاری استفاده 
می شود. پس از تنظیم، مهرۀ تثبیت را محکم نموده تا ورنیه و 

حلقه با هم دوران کنند )شکل 49(.

شکل 49ـ بستن مهرۀ تثبیت

 سوپرت فوقانی را روغن کاری نمایید. 
 مهرۀ تثبیت ورنیه را کمی باز کنید. 

 فلکۀ ورنیه را در جهت حرکت رو به جلو و به منظور جبران لقی سوپرت بچرخانید. 
 صفر ورنیه را مقابل شاخص، تنظیم کنید و مهرۀ تثبیت را ببندید. 

 جابه جایی با اندازه های 0/02، 0/1، 0/2، 1 ،2 ،3 و 30 میلی متر را توسط فلکۀ ورنیه انجام دهید. 

 سوپرت عرضی را روغن کاری نمایید. 
 به مشخصات روی حلقۀ ورنیه توجه نمایید. 

 مهرۀ تثبیت ورنیه را کمی باز کنید. 
 فلکۀ ورنیه را در جهت حرکت رو به جلو و به منظور جبران لقی سوپرت بچرخانید. 

 صفر ورنیه را مقابل شاخص تنظیم کنید و مهرۀ تثبیت را ببندید. 
 �جابه جایی با اندازه های 0/05، 0/1، 0/2، 0/5، 1، 2، 3، 4، 5، 6، 7 و 8 و 80 میلی متر را توسط فلکۀ 

ورنیه انجام دهید. 

فعالیت 
عملی

فعالیت 
عملی

در رابطه با لقی سوپرت، عوامل مؤثر در ایجاد لقی و روش های رفع لقی با هنرآموز خود، بحث و گفت وگو 
و نتیجه را در دفتر گزارش کار ثبت نمایید. 

گفت وگو

سوپرت عرضی: همان طور که تاکنون متوجه شده اید از سوپرت 
قطر  به   )D( بزرگ  قطر  از  قطعه کار  قطر  کاهش  برای  عرضی 
عمق  می گردد.  استفاده  پله تراشی  و  روتراشی  در   )d( کوچک 
بار تراشکاری )t( در این سوپرت براساس کاهش قطر قطعه کار 

)D - d( در نظر گرفته می شود. 

d D

t

شکل 50 ـ عمق بار تراشکاری

D: قطر اولیه
d: قطر ثانویه )تراشکاری شده(

t=D-d عمق بار رنده عبارت است از :t

رنده
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سوپرت طولی )قوطی سوپرت(: از سوپرت طولی برای هدایت 
رنده در طول بستر دستگاه به منظور انجام روتراشی، پیچ تراشی، 
آج زنی و مخروط تراشی به روش اتومات و نیز تأمین حرکت برای 

سوپرت عرضی و فوقانی استفاده می شود. 

 سوپرت عرضی را روغن کاری نمایید. 
 به مشخصات روی حلقۀ ورنیه توجه نمایید. 

 مهرۀ تثبیت ورنیه را کمی باز کنید. 
 فلکۀ ورنیه را در جهت حرکت رو به گلویی دستگاه و به منظور جبران لقی سوپرت بچرخانید. 

 صفر ورنیه را مقابل شاخص، تنظیم کنید و مهرۀ تثبیت را ببندید. 
 جابه جایی با اندازه های 0/1، 0/5، 1، 10، 25، 50 و 200 میلی متر را توسط فلکۀ ورنیه انجام دهید. 

فعالیت 
عملی

شکل 51 ـ ورنیۀ سوپرت طولی

پیشروی خودکار )اتومات(: برای ایجاد حرکت اتومات در قوطی سوپرت و به دست آوردن سطوح یکنواخت 
در قطعات تراشکاری شده، اهرم ها را مطابق با پیشروی انتخاب شده بر روی جدول، تنظیم نموده و سپس 

پیشروی ایجاد شده را توسط میلۀ کشش به قوطی سوپرت انتقال می دهیم. 
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دستگاه را برای روتراشی و پیشانی تراشی یک قطعه کار با پیشروی انتخابی 0/09 میلی متر بر دور آماده و 
تنظیم کنید. 

تجهیزات مورد نیاز: 
 جدول سرعت پیشروی

 وسایل ایمنی و حفاظتی تراشکاری
 دفتر گزارش کار
مراحل انجام کار: 

1 �به جدول تنظیم پیشروی )جدول 1( نصب شده روی دستگاه مراجعه کنید. 

2 �مقدار پیشروی 0/09 میلی متر را در قسمت متریک جدول پیدا کنید و اهرم اینچی/ میلی متری را بر 

روی حالت متریک )M( قرار دهید )شکل 52(. 

3 �اهرم دو وضعیتی 1:1 و 8:1 را درحالت 1:1 قرار دهید )شکل 53(. 

فعالیت 
عملی

جدول 1ـ تنظیم پیشروی

M شکل 52 ـ مشخص کردن مقدار پیشروی و تنظیم حالت

شکل 53 ـ اهرم در وضعیت 1:1
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4 �اهرم سه وضعیتی حروف A, B, C را در حالت B قرار دهید )شکل 54(. 

5 �اهرم شش وضعیتی اعداد را روی موقعیت 2 تنظیم کنید )شکل 55(. 

6 �اهرم سه وضعیتی را در موقعیت وسط )روتراشی( قرار دهید )شکل 56(. 

توجه
کمک  به  شدید،  مواجه  نرفتن  جا  مشکل  با  اهرم ها  تنظیم  هنگام  به  چنانچه 

دست، کمی میلۀ کشش را بچرخانید و اهرم را تنظیم کنید. 
7 �با رعایت اصول ایمنی و حفاظتی )آموخته شده( و زیر نظر مربی، دستگاه را 

روشن کنید. 
8 �دورگلویی دستگاه را روی عدد 125 تنظیم کنید. 

9 �اهرم کلاچ را پایین آورده و دوران میلۀ کشش را مشاهده و کنترل کنید. در صورت عدم دوران میلۀ 

کشش، مراتب را به هنرآموز محترم اطلاع دهید. 
10 �اهرم صلیبی را در موقعیت راست قرار داده و حرکت قوطی سوپرت را مشاهده کنید. 

11 �اهرم صلیبی را در موقعیت چپ قرار داده و حرکت قوطی سوپرت را مشاهده کنید. 

12 �اهرم صلیبی را در موقعیت بالا قرار داده و حرکت سوپرت عرضی را مشاهده کنید. 

13 �اهرم صلیبی را در موقعیت پایین قرار داده و حرکت سوپرت عرضی را مشاهده کنید. 

14 �با توجه با ارقام موجود در جدول، پیشروی های 0/4، 0/2 و 0/8 میلی متر بر دور را تنظیم و تأثیر آن 

را بر میزان حرکت سوپرت بررسی کنید. 

B شکل 54 ـ اهرم در وضعیت

شکل 55 ـ اهرم اعداد در موقعیت 2

شکل 56 ـ اهرم در 
موقعیت وسط
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معرفی دستگاه فرز
برای مصارف عمومی و  بیشتر دستگاه فرز هایی که  نمای ظاهری 
ممکن  و  بوده  هم  به  شبیه  می شوند،  برده  به کار  متداول صنعتی 
هم  با  جانبی  تجهیزات  و  امکانات  در  کاربردی خاص  به  بنا  است 
تفاوت داشته باشند. شکل 57 مربوط به یک نمونه از دستگاه هایی 
تبریز  ماشین سازی  کارخانه  توسط  و  خودمان  کشور  در  که  است 

تولید می شود. 

نکته
برای هر تنظیم، دستگاه را خاموش و تا توقف کامل گلویی صبر کنید. سپس اهرم روی جعبه دنده را در 

وضعیت خلاص )وسط( قرار دهید. 
15 �میزان پیشروی را در حالت های تنظیم 1:1 و 8:1 مشاهده و مقایسه کنید. 

16 �پس از انجام فعالیت، با رعایت اصول فنی مربوطه دستگاه را خاموش کنید. 

شکل 57 ـ نمونه دستگاه فرز FP4M ساخت 
کارخانۀ ماشین سازی تبریز

 عملکرد دستگاه فرز 
از دستگاه فرز برای ساخت قطعات دارای سطوح مستوی، عمودی 
و افقی، زاویه دار، فرم دار و همچنین شیار های مستقیم، مارپیچ ها و 
انواع چرخ دنده ها استفاده می گردد. شکل 58 چند نمونه از قطعات 

ساخته شده توسط دستگاه فرز را نشان می دهد. 

شکل 58 ـ نمونه قطعه فرزکاری شده

شکل 59 ـ عملیات فرزکاری

از مشخصه های کار دستگاه فرز این است که در آن ابزار چندلبه 
قطعه کار  از  برنده  لبه های  به وسیله  و  بوده  دورانی  حرکت  دارای 
می کند.  ایجاد  نقشه  با  مطابق  را  نظر  مورد  شکل  و  براده برداری 

شکل 59 عملیات فرزکاری را نشان می دهد. 
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ماشین های فرز بنا به کاربردشان و تنوع قطعات مورد نظر برای ساخت در انواع عمودی )شکل 60(، افقی 
)شکل 61( و اونیورسال طراحی و ساخته می شوند. 

شکل 60 ـ فرز عمودی

شکل 61 ـ فرز افقی

بدنه

کلگی

محور

تیغه فرز

گیره

دسته حرکت عرضی

دسته حرکت عمودی

پایه

بدنه

کشاب

یاتاقان گیر

محور فرزگیر

تیغه فرز

گیره

میز

دسته حرکت عرضی
دسته حرکت طولی

دسته حرکت عمودی

پایه
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 راه اندازی دستگاه فرز 
به منظور راه اندازی دستگاه فرز ضروری است با مراجعه به دفترچۀ راهنمای شرکت سازنده، از قسمت های 
پیدا  آگاهی  فرز  با دستگاه  بهداشتی کار  و  ایمنی  اصول  از  آنها و همچنین  مختلف دستگاه، شرح عملکرد 
کنیم. در این راستا به معرفی قسمت های مختلف دستگاه فرز FP4M ساخت کارخانۀ ماشین سازی تبریز 

می پردازیم )شکل 62(. 

با تشکیل گروه های کاری زیرنظر هنرآموز محترم، در رابطه با موضوعات زیر تحقیق نموده و نتایج به دست 
آمده را به هنرآموز خود تحویل دهید.

1 �تاریخچۀ فرزکاری و دستگاه فرز

2 �انواع دستگاه فرز

3 �کشور های عمدۀ سازندۀ دستگاه فرز

4 �صنایع استفاده کننده از دستگاه فرز

تحقیق کنید

شکل 62 ـ اجزای دستگاه فرز

الکتروموتور حرکت اصلی

تنظیم دور

)Y( دسته حرکت عرضی کلگی

)Y( اهرم اتومات حرکت عرضی کلگی

الکتروموتور پیشروی

الکتروموتور پیشروی

تابلوی کنترل
بدنهتابلوی برق دستگاه

پایه

پمپ سیستم خنک کاری

)Z( دسته حرکت قائم میز

میز

سینی دستگاه

اهرم اتومات حرکت میز

)x( دسته حرکت طولی میز

کلید قطع اضطراری
محور اصلی

حرکت قائم کلگی

کلگی

طوقه مدرج انحراف کلگی
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1 �با راهنمایی هنرآموز محترم و مطالعۀ دفترچۀ 

ظاهری  وضعیت  سازنده،  شرکت  راهنمای 
دستگاه را بررسی، قسمت های مختلف آن را 
شناسایی کنید و نام موارد مشخص شده در 

شکل را بنویسید. 
2 �موقعیت چشمی های روغن نما را شناسایی و 

میزان روغن آنها را کنترل کنید. 
بررسی  را  دستگاه  کنترل  تابلوی  3 �عملکرد 

کنید. 
4 �دقت و دامنۀ حرکتی ورنیه های کلگی افقی، 

طولی میز و عمودی میز را بررسی کنید. 
را  دستگاه  محور های  حرکتی  کورس  5 �طول 

بررسی و با مشخصات ارائه شده در دفترچه 
مقایسه کنید. 

6 �آموخته های خود را در دفتر گزارش کار ثبت 

نمایید. 

فعالیت

1

2

3

4

5

6

7

8
9

10

شکل 63

با استفاده از منابع معتبر و استاندارد، راجع به تفاوت های اصول ایمنی و حفاظتی دستگاه فرز و تراش 
تحقیق نموده و نتایج به دست آمده را در دفتر گزارش خود ثبت و به هنرآموز محترم تحویل دهید. 

تحقیق کنید

ماشین مته 
از ماشین های مته به منظور سوراخ کاری 
استفاده  مته  ابزار  به وسیله  قطعات 
می گردد. عملکرد آنها تقریباً شبیه به هم 
بازویی  رومیزی، ستونی،  انواع  در  بوده، 

)رادیال( تولید می شوند )شکل64(. 

شکل 64 ـ نمونه هایی از ماشین مته
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 راه اندازی ماشین مته 
به منظور راه اندازی ماشین های مته ضروری است با مراجعه به دفترچۀ راهنمای شرکت سازنده، از قسمت های 

مختلف ماشین، شرح عملکرد آنها و همچنین از اصول ایمنی و بهداشتی کار با آنها آگاهی پیدا کنیم. 

با راهنمایی هنرآموز محترم و مطالعۀ دفترچۀ راهنمای شرکت سازندۀ مربوط به دریل موجود در کارگاه 
هنرستان: 

1 �وضعیت ظاهری دستگاه را بررسی، قسمت های مختلف آن را شناسایی کنید. 

2 �موقعیت چشمی های روغن نما را شناسایی و میزان روغن آنها را کنترل کنید. 

3 �عملکرد کلید برق دستگاه را بیاموزید. 

4 �با توجه به ارقام جدول تغییر دور، تسمه ها را برای دور های مختلف جابه جا کنید و به میزان دوران 

محور مته توجه کنید. 
5 �پس از پایان کار، دستگاه را خاموش کنید. 

6 �آموخته های خود را در دفتر گزارش کار ثبت نمایید. 

فعالیت

با استفاده از منابع معتبر و استاندارد، راجع به اصول ایمنی و حفاظتی ماشین های مته تحقیق نموده و 
نتایج به دست آمده را در دفتر گزارش خود ثبت و به هنرآموز محترم تحویل دهید. 

تحقیق کنید
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ارزشیابی شایستگی راه اندازی ماشین های ابزار

شرح کار: 
١ـ مطالعه دستورالعمل و مستندات راه اندازی دستگاه

٢ـ راه اندازی دستگاه مطابق با دستورالعمل

استاندارد عملکرد: 
راه اندازی ماشین های ابزار بر اساس دستورالعمل مربوطه و چک لیست 

شاخص: 
١ـ شرح عملکرد قسمت های مختلف دستگاه

٢ـ روشن کردن و ایجاد حرکت در دستگاه با استفاده از عملگرها
٣ـ گزارش نویسی

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه

2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس
3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3±20 درجه

4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
5  ـ وسایل ایمنی استاندارد

6  ـ زمان 180 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

ماشین ابزار ـ روغن دان دستی ـ پمپ روغن ـ انواع روغن ـ گریس پمپ ـ انواع گریس ـ آچار تخت و آلن ـ مواد و وسایل آب بندی ـ فیلتر روغن 
ـ دستورالعمل روغن کاری ـ نقشۀ روغن کاری ـ چک لیست روغن کاری ـ وسایل تنظیف

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
1بررسی چک لیست ها و رجوع به دستورالعمل های مربوطه1
2روغن کاری2
2بررسی صحت ظاهری دستگاه3
٢روشن کردن و گرم کردن دستگاه4
2بررسی عملکرد دستگاه5
1مستندسازی و گزارش نویسی6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

٢

میانگین نمرات* *

* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 
نمره شایستگی های فنی است.

* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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سرویس ماشین های ابزار
وسایل و تجهیزات از جمله ماشین آلات صنعتی پس از مدتی کارکردن دچار  فرسایش یا استهلاک می شوند 
و راندمان و طول عمرشان کاهش می یابد. بنابراین با انجام اقدامات پیشگیرانه و مراقبت های مستمر، می توان 
و  پودمان چگونگی سرویس  این  در  نمود.  استفاده  دستگاه  از  بیشتری  مدت  و  رساند  به حداقل  را  آسیب 

نگهداری ماشین های ابزار از جمله دستگاه تراش، فرز و دریل را خواهید آموخت. 

استاندارد عملکرد
نگهداری ماشین های ابزار براساس دستورالعمل مربوط و چک لیست ها

پیش نیاز
راه انداری ابتدایی ماشین های ابزار

واحد یادگیری 2 

سرویس ماشین های ابزار
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 مفهوم سرویس و نگهداری 
مجموعه ای از اقدامات پیشگیرانه و دوره ای که به منظور حفظ عملکرد صحیح و بهینۀ ماشین آلات انجام می شود 
را اصطلاحاً سرویس و نگهداری می نامند. بازرسی، نظافت، روغن کاری و تنظیمات از جملۀ این اقدامات می باشد.

سرویس و نگهداری به افزایش ایمنی، طول عمر ماشین، راندمان تولید و کیفیت محصولات کمک می کند. 
در واحد یادگیری راه اندازی ماشین های ابزار، با برخی سرویس های ضروری پیش از راه اندازی آشنا شدید. در 

این واحد یادگیری، به سرویس و نگهداری ماشین های ابزار در حین کار و پایان کار نیز می پردازیم.

در رابطه با روش های سرویس و نگهداری، تحقیق نموده و به هنرآموز محترم ارائه نمایید.
تحقیق کنید

سرویس دستگاه تراش
دستگاه تراش نیز برای عملکرد صحیح و کاهش هزینه های تعمیر، باید به صورت مداوم در بازه های زمانی 

منظم سرویس شود که شامل روغن کاری و تنظیمات دستگاه و استفادۀ صحیح از دستگاه می باشد. 
 لزوم روغن کاری 

روغن کاری به منظور کاهش اصطکاک، پیشگیری از سایش، خوردگی، محافظت در برابر آلودگی و مقاومت در 
برابر افزایش دما استفاده می شود. 

 وظایف روغن روانکار 
1 مجزا کردن دو قطعۀ متحرک از هم به منظور پیشگیری از سایش و خراشیدگی

2 کاهش حرارت

3 جلوگیری از ورود آلودگی ها

4 حفاظت در مقابل خوردگی

5 شست وشوی مواد ساییده شده

 انواع روانکار 
روانکار ها معمولاً براساس گرانروی یا ویسکوزیتۀ آنها تقسیم بندی می شوند، گرانروی یا ویسکوزیته، مقاومت 
در برابر جاری شدن تعریف می شود. متداول ترین روانکار ها، روغن و گریس است، گرانروی گریس ها بیشتر 

از روغن ها است. 
 روغن کاری در دستگاه تراش 

دستگاه تراش نیز مانند سایر ماشین آلات صنعتی به دلیل دارا بودن قسمت های متحرک و جعبه دنده های 
غوطه وری،  روش های  از  تراش  دستگاه  در  دارد.  روانکاری  به  نیاز  مناسب  کارکرد  برای  گردان،  و  مختلف 

پاششی، قطره ای و دستی برای روانکاری استفاده می شود. 
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در  می کند.  روغن کاری  را  اصلی خود  اجزای  به صورت خودکار،  که  است  به گونه ای  تراش  طراحی دستگاه 
دستگاه تراش سه محل برای پر کردن روغن برای روغن کاری خودکار وجود دارد. 

1 مخزن روغن جعبه دندۀ اصلی و سر دستگاه با ظرفیت 12 لیتر روغن

2 مخزن روغن جعبه دندۀ پیشروی با ظرفیت 5/6 لیتر

3 مخزن روغن حامل سوپرت با ظرفیت 4/1 لیتر

سطح روغن این مخزن ها دائماً باید کنترل شود و همان طورکه آموختید برای کنترل سطح روغن از چشمی های 
روغن موجود بر روی دستگاه استفاده می شود. 

 محل های پر کردن روغن 
در تصاویر زیر محل های پر کردن روغن نشان داده شده است )شکل 65(. 

شکل 65 ـ ورودی روغن جعبه دندۀ اصلی ـ جعبه دندۀ پیشروی ـ قوطی سوپرت

سازنده  پیشنهاد شرکت  با  مطابق  جعبه دنده  روغن  از  باید  تراش  دستگاه  جعبه دنده های  روغن کاری  برای 
استفاده کرد. 

نوع روغن پیشنهادی شرکت سازنده برای مخزن ها را از دفترچۀ دستگاه پیدا نموده و در رابطه با تفاوت 
خصوصیات آنها بحث و گفت وگو و نتیجه را در دفتر گزارش کار ثبت کنید.

فعالیت

سطح روغن جعبه دندۀ اصلی دستگاه خودتان را از طریق چشمی های روغن کنترل کنید و در صورت کم 
بودن روغن، مطابق مراحل زیر، اقدام به روغن ریزی کنید. 

مواد لازم: 
1 �روغن استاندارد جعبه دنده به میزان لازم 

2 �قیف روغن

3 �پارچۀ تنظیف

مراحل کار: 
1 �دستگاه را خاموش کنید. 

2 �صبر کنید تا روغن کاملًا ته نشین شود. 

فعالیت 
عملی
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 تعویض روغن جعبه دنده ها در دستگاه تراش 
روغن دستگاه پس از مدتی، خاصیت روانکاری خود را از دست داده و نیاز به تعویض و جایگزینی با روغن 
پیشنهادی شرکت  و جدول  دستگاه  دفترچۀ  به  باید  روغن  تعویض  زمانی  بازۀ  تشخیص  برای  دارد.  جدید 

سازنده، مراجعه نمود. 
تخلیۀ روغن از جعبه دنده ها در دستگاه تراش مطابق تصاویر شکل 68 انجام می گردد. 

3 �اطراف دریچۀ روغن را با پارچه تمیز کنید )شکل 66(.

4 �درپوش مخزن روغن را باز کنید )شکل 67(. 

5 �مخزن را تا ارتفاع مناسب چشمی کنترل روغن پر کنید. 

6 �درپوش را بسته و روغن های اضافی را پاک کنید. 

7 �میزان روغن جعبه دندۀ پیشروی و قوطی سوپرت را کنترل 

و در صورت نیاز، اقدام به تکمیل روغن نمایید. 

شکل 66 ـ پاک کردن اطراف درپوش روغن

شکل 67 ـ بازکردن درپوش روغن

شکل 68 ـ خروجی های تخلیۀ روغن دستگاه تراش
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تعویض روغن جعبه دندۀ اصلی 
مواد لازم: 

1 �روغن مخصوص جعبه دندۀ اصلی به میزان 12 لیتر

2 �ظرف تخلیه روغن

3 �قیف

4 �آچار تخت 12

5 �آچار آلن6 

6 �آچار مخصوص فیلتر

7 �پارچۀ نخی

مراحل کار: 
1 �دستگاه را خاموش کنید. 

روغن  تخلیۀ  محل  زیر  را  آن  و  کنید  تهیه  مناسبی  2 �ظرف 

جعبه دندۀ اصلی قرار دهید )شکل 69(. 

3 �لوله را توسط آچار گرفته و با آچار آلن درپوش تخلیه را باز 

کنید )شکل 70(. 
4 �تا تخلیه کامل روغن صبر کنید. 

5 �پیچ تخلیه را ببندید و اقدام به روغن ریزی تا ارتفاع مناسب 

چشمی کنترل روغن جعبه دنده نمایید. 
6 �درپوش را بسته و اطراف آن را تمیز کنید. 

فعالیت 
عملی

شکل 69 ـ قرار دادن ظرف مناسب زیر پیچ تخلیه

شکل 70ـ باز کردن پیچ تخلیۀ روغن

و  تخلیه  را  دستگاه ها  از  یکی  قوطی سوپرت  و  پیشروی  روغن جعبه دنده  محترم،  هنرآموز  راهنمایی  با 
تعویض کنید.

فعالیت 
تکمیلی
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 ساختار خنک کاری دستگاه تراش 
از  همان طور که آموختید محفظۀ آب صابون در قسمت زیر دستگاه قرار دارد. آب صابون به وسیلۀ پمپ و 
طریق لولۀ فلزی و رابط شیلنگی به مجرای خروجی هدایت می شود. تکیه گاه برای لولۀ خروجی، روی حامل 
رندۀ ماشین بسته شده و مجهز به یک شیر با لولۀ خرطومی است که تنظیم جریان آب صابون را در محل 
مورد نظر میسر می سازد. قسمتی از آب صابون که تبخیر نمی شود از طریق سینی و عبور از فیلتر به مخزن 
برمی گردد. همواره باید غلظت مایع خنک کاری توسط تراشکار کنترل شود. رقیق شدن آن موجب زنگ زدگی 

در قسمت هایی از قبیل رنده بند، بستر سوپرت، ریل ها و سه نظام دستگاه و حتی قطعه کار می شود. 
آب صابون پس از مدتی کارکرد، خاصیت خود را از دست می دهد و باید تعویض شود. صافی باید در فواصل 

زمانی لازم تمیز شود. 
از آنجا که آب صابون ماده ای شیمیایی است لذا از تماس مستقیم دست با آن خودداری و با استفاده از عینک 

ایمنی مانع پاشیدن آن به چشم شوید. 

با استفاده از منابع معتبر در رابطه با انواع مواد خنک کاری، روش آماده سازی، نکات ایمنی و بهداشتی 
استفاده از آنها، تحقیق نموده و نتیجه را در قالب گزارش به هنرآموز محترم تحویل دهید. 

تحقیق کنید

با راهنمایی هنرآموز محترم، میزان آب صابون دستگاه را بررسی و در صورت نیاز، اقدام به تهیه و تکمیل 
مخزن کنید. 

فعالیت

 لزوم نظافت دستگاه 
وجود گرد وغبار، پاشش آب صابون، ریختن براده های ریز برخی از فلزات مانند چدن، برنج و ترکیب ناهمگون 
این مواد و تشکیل جرم های سخت به مرور زمان، باعث فرسایش قسمت های حساس و مهم دستگاه خواهد 

شد. نظافت به موقع و اصولی مانع از بروز این آسیب ها می شود. 
 مراحل نظافت دستگاه 

1 نظافت قبل از راه اندازی: توسط پارچۀ تنظیف، روغن آغشته به گرد وغبار روی ریل ها، کشویی سوپرت ها، 

نشیمن رنده بند و نیز داخل گلویی دستگاه مرغک )شکل 71( و فک های سه نظام را تمیز کنید )شکل 72(. 

شکل 72ـ تمیز کردن فک های سه نظامشکل 71ـ پاک کردن گلویی مرغک
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2 نظافت در حین کار: با توجه به حجم تراشکاری، در زمان های مناسب دستگاه را متوقف کنید و با رعایت 

اصول ایمنی اقدام به نظافت و دور ساختن براده ها نمایید. 
3 نظافت پس از پایان کار: 

 �دستگاه را خاموش کنید. 
 �رنده ها را از داخل رنده بند باز نموده، تمیز کنید و در جای مناسب قرار دهید. 

 �قطعه کار را از داخل سه نظام یا چهارنظام باز نموده، تمیز کنید و در جای مناسب قرار دهید. 
 �توسط برُُس مویی، براده ها را به داخل سینی هدایت و سپس به ظرف مناسبی انتقال دهید. 

نکته
 �در صورت تراشکاری قطعات با جنس های گوناگون، تفکیک براده ها را انجام دهید. 

 �هرگز از فشار باد برای نظافت استفاده نکنید. 
 �قطعات سنگین و متعلقات را از اطراف دستگاه جمع آوری نموده و در محل مناسب قرار دهید. 

سرویس و نگهداری دستگاه فرز

 روغن کاری دستگاه فرز 
روغن کاری دستگاه فرز ساخت ماشین سازی تبریز به شرح زیر انجام می پذیرد. 

1 روغن کاری کلگی عمودی: روغن مورد نیاز این قسمت از مخزن کشاب افقی دستگاه به وسیلۀ شیر برقی و 

شیلنگ فشار قوی به صورت منظم و کنترل شده به محور گلویی هدایت می شود. 
2 روغن کاری جعبه دندۀ تغییر دور گلویی: جعبه دندۀ تغییر دور و محور گلویی افقی از طریق شناور بودن 

در مخزن روغن، روغن کاری می شوند. 
3 روغن کاری جعبه دندۀ پیشروی: اجزای این جعبه دنده نیز از طریق شناور بودن در مخزن روغن، روغن کاری 

می شوند. 
میز  عمودی  و  طولی  ریل های  قبیل  از  قسمت هایی  دستی:  روغن کاری   4

انتقال  میل پیچ های  تمامی  نیز  و  افقی  دم چلچله ای کشاب  دستگاه، کشویی 
افقی،  کشاب  دیوارۀ  بر  شده  نصب  دستی  پمپ  طریق  از  میز ها  در  حرکت 

روغن کاری می شوند )شکل 73(. 

شکل 73ـ پمپ دستی روغن

با بررسی وضعیت ظاهری دستگاه و مطالعه دفترچۀ راهنمای دستگاه تعیین 
کنید: 

1 �نوع و اندازۀ روغن های مورد نیاز قسمت های مختلف. 

2 �محل مخازن روغن

3 �محل چشمی های کنترل روغن

4 �محل دریچه های ورود و تخلیۀ روغن

نتایج به دست آمده را با رسم نقشۀ شماتیک در دفتر گزارش کار خود ثبت 
کنید. 

فعالیت
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 خنک کاری در دستگاه فرز 
مایع خنک کاری در دستگاه فرز از طریق مخزن تعبیه شده در قسمت پایۀ دستگاه و سیستم پمپ و لوله کشی 
به موضع براده برداری هدایت می گردد. کلید فرمان پمپ بر روی پنل کنترل دستگاه قرار داشته و شدت 

پاشش مایع بر روی ابزار و قطعه کار توسط شیر معمولی تنظیم و کنترل می شود. 

با راهنمایی هنرآموز محترم و استفاده از دفترچۀ راهنما:
1 �میزان آب صابون دستگاه را بررسی و در صورت نیاز، اقدام به تهیه و تکمیل مخزن کنید. 

2 �پمپ آب صابون را روشن و جریان آن را بررسی و کنترل کنید. 

فعالیت 
عملی

سرویس و نگهداری ماشین های مته
در واحد یادگیری راه اندازی ماشین های ابزار، با ساختمان ماشین متۀ ستونی، آشنا شدید و راه اندازی آن 
را آموختید. نظر به اهمیت نقش سرویس و نگهداری در بالا بردن بهره وری تولید، در این واحد یادگیری به 

آموزش سرویس ماشین مته پرداخته می شود. 
همان طور که آموختید ساختار کلی اکثر ماشین های متۀ ستونی، شبیه به هم بوده و بنا به کاربرد های خاص، 

در جزئیات با هم متفاوت می باشند )شکل 74(. 

شکل 74ـ ساختمان ماشین های متۀ ستونی

موتور الکتریکی

تجهیزات الکتریکی

تنظیم پیشروی ابزار

میز کار

پایه

کلگی دستگاه و 
محفظه جعبه دنده

ستونی چدنی

تنظیم جعبه دنده

تنظیم عمق سوراخ

موتور تنظیم 
خودکار ارتفاع میز

محافظ تسمه

موتور الکتریکی

ستون

تنظیم موقعیت میز 
نسبت به ستون

دستگیره 
باردهی ابزار

سه نظام
محور دستگاه

میز کار
تنظیم شیب میز

پایه
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 روغن کاری در ماشین مته 
روغن کاری در ماشین های مته با وجود انواع گوناگون این ماشین ها، با توجه به دفترچۀ راهنما و تجربیات 

افراد ماهر، امکان پذیر است. 

با بررسی وضعیت ظاهری دستگاه و مطالعۀ دفترچۀ راهنما تعیین کنید: 
1 �نحوۀ روغن کاری دستگاه. 

2 �نوع و اندازۀ روغن های مورد نیاز قسمت های مختلف. 

3 �محل مخازن روغن. 

4 �محل چشمی های کنترل روغن

5 �محل دریچه های ورود و تخلیۀ روغن. 

نتایج به دست آمده را در دفتر گزارش کار خود ثبت کنید. 

فعالیت

 خنک کاری در ماشین مته 
مایع خنک کاری در ماشین های مته با توجه به وجود یا عدم وجود مخزن آب صابون به دو صورت دستی و 

خودکار انجام می گردد: 
1 دستی، از طریق ظرف مناسب

2 خودکار، از طریق پمپ و مسیر لوله کشی 

با راهنمایی هنرآموز محترم و استفاده از دفترچۀ راهنما:
1 �نحوۀ خنک کاری در ماشین مته مورد نظر را بررسی کنید. 

2 �میزان آب صابون مورد نیاز دستگاه را بررسی و در صورت نیاز، اقدام به تهیه و تکمیل مخزن کنید. 

3 �پمپ آب صابون را روشن و جریان آن را بررسی و کنترل کنید. 

نتایج به دست آمده را در دفتر گزارش کار خود ثبت کنید. 

فعالیت

 تسمه در ماشین های مته 
در بسیاری از ماشین های مته از سیستم چرخ و تسمه برای انتقال دوران موتور الکتریکی به محور گلویی 
ماشین استفاده می کنند )شکل 75(. بنابراین کنترل صحت و سلامتی تسمه ها از اهمیت خاصی در ماشین های 

مته برخوردار است. 

شکل 75ـ چرخ وتسمۀ انتقال دور

فلکۀ الکتروموتور
تسمه

متصل به 
الکتروموتور

متصل به محور

فلکۀ محور
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پودمان اوّل: راه اندازی و سرویس ماشین های ابزار

 نکات زیست محیطی در رابطه با روغن های صنعتی 
آلودگی ناشی از روغن های صنعتی می تواند اثرات زیان باری بر محیط زیست، موجودات زنده و سلامت انسان 
داشته باشد. لذا با رعایت اصول بهداشتی، انجام اقدامات پیشگیرانه و مدیریت بازیافت، می توان تا حد زیادی 

آلایندگی روغن ها را کاهش داد. 
نکات زیر در رابطه با پیشگیری از تولید آلودگی روغن ها است: 

1 روغن های باکیفیت، استاندارد و سازگار با محیط زیست استفاده کنید. 

2 �سرویس های دوره ای ماشین های ابزار از جمله روغن کاری و روانکاری، مطابق دستورالعمل ها در زمان بندی 

مشخص انجام دهید. 
3 �بازدید مستمر از ماشین های ابزار و تعمیرات پیشگیرانه به منظور کاهش احتمال نشتی روغن از اجزای 

ماشین آلات صنعتی انجام دهید. 
4 روغن های ضایعاتی یا تعویض شده را به منظور بازیافت، تفکیک و در مکان مناسب نگهداری نمایید.

بهداشتی، درپوش  و  ایمنی  اصول  رعایت  و  راهنما  از دفترچۀ  استفاده  با  و  راهنمایی هنرآموز محترم  با 
محافظ تسمه را باز نموده، سالم بودن و میزان سفتی تسمه ها را مورد بررسی قرار داده و دربارۀ آن با 

هنرآموز خود، بحث و گفت وگو کنید. نتایج به دست آمده را در دفتر گزارش کار ثبت کنید. 

فعالیت
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ارزشیابی شایستگی سرویس ماشین های ابزار

شرح کار:
١ـ مطالعه دستورالعمل و مستندات سرویس دستگاه

٢ـ سرویس دستگاه مطابق با دستورالعمل

استاندارد عملکرد: 
سرویس ماشین های ابزار براساس دستورالعمل مربوطه و چک لیست 

شاخص: 
١ـ تشخیص و تنظیم و میزان روغن و مایع خنک کاری براساس استاندارد

٢ـ تشخیص و کنترل نشتی روغن با استفاده از نشانگرها
٣ـ گزارش نویسی

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه

2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس
3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3±20 درجه

4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار
5  ـ وسایل ایمنی استاندارد

6  ـ زمان 180 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

ماشین ابزار ـ روغن دان دستی ـ پمپ روغن ـ انواع روغن ـ گریس پمپ ـ انواع گریس ـ آچار تخت و آلن ـ مواد و وسایل آب بندی ـ فیلتر روغن 
ـ دستورالعمل روغن کاری ـ نقشۀ روغن کاری ـ چک لیست روغن کاری ـ وسایل تنظیف

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
1بررسی چک لیست ها و رجوع به دستورالعمل های مربوطه1
2بررسی انواع عملگرهای دستگاه2
2تعویض روغن کاری و مایع خنک کاری3
1تعویض اقلام مصرفی4
2کنترل نهایی5
٢مستندسازی و گزارش نویسی6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

٢

میانگین نمرات* *

* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 
نمره شایستگی های فنی است.

* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان دوم: روتراشی و پیشانی تراشی

پودمان 2

روتراشی و پیشانی تراشی

تراشکاری، تبدیل مادۀ خام به اثری با دقت و ظرافت است، جایی که هر چرخش ابزار، داستان همکاری بین انسان 
و ماشین را روایت می کند.

https://www.roshd.ir/1404-210424-2
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روتراشی دستی
ساخت استوانه های کوتاه )طول کمتر از 3 برابر قطر( و متوسط )طول 3 تا 10 برابر قطر( به کمک دستگاه 

تراش و با سوپرت دستی

استاندارد عملکرد
تراش دستی استوانه به کمک دستگاه تراش مطابق تلرانس های داده شده در نقشه

پیش نیاز
 �نقشه خوانی
 �اندازه گیری

 �کاتالوگ خوانی
 �سرویس و راه اندازی دستگاه تراش

 �آشنایی با اصول حفاظت و ایمنی در کار با دستگاه تراش

واحد یادگیری 1 

روتراشی
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پودمان دوم: روتراشی و پیشانی تراشی

مقدمه
مواد اولیۀ تراشکاری معمولاً به صورت میلگرد یا گرده و شمش استوانه ای تهیه می شوند که دارای قطر نامی 
استاندارد و معمولاً دارای سطح ناصاف هستند. همچنین در مواردی قطعه کار اولیه ممکن است گرد نباشد. با 

روتراشی می توان اندازۀ قطر داده شده در نقشه را با صافی سطح مطلوب روی قطعه کار ایجاد کرد. 

شکل ١ـ بعضی از مقاطع مواد اولیۀ تراشکاری

ب( گردۀ فولادی آلیاژیالف( گردۀ فولاد پولیش خورده

د( مقاطع چندضلعی فلزات رنگینج( گردۀ فلزات رنگین

در گروه سه نفری به کمک مرورگرهای اینترنتی تحقیق کنید مواد اولیۀ فلزی با مقطع گرد در کدام بازار ها 
در شهر شما ارائه می شوند و چه فلزاتی در آنها قابل تهیه است. 

قیمت هر کیلوگرمجنس آدرسنام بازار یا فروشگاه

تحقیق کنید
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 روتراشی )استوانه تراشی( 
 �معمولاً قسمتی از طول قطعه کار )1/5 الی 3 برابر قطر آن( به 
سه نظام دستگاه بسته می شود و قطعه کار همراه با سه نظام 

به دوران در می آید. 
استوانۀ  با سطح  به کمک سوپرت عرضی  به آرامی  ابزار   �نوک 

درحال »دوران« مماس می شود.
 �به کمک سوپرت طولی از سه نظام و قطعه کار دور می شود. 

 �پوستۀ مدرج سوپرت عرضی، روی صفر تنظیم می شود. 
 �سپس با توجه به اندازۀ قطر داده در نقشه، بار مناسب روی 

پوستۀ مدرج سوپرت عرضی تنظیم می شود. 
 �و با حرکت ابزار به سمت سه نظام به کمک سوپرت دستی، 

سطح استوانه، تراشیده شده و از اندازۀ قطر آن کم می شود. 

در گروه سه نفری انواع مقاطع گرد و چند ضلعی موجود در انبار مواد خام هنرستان محل تحصیل خود را 
شناسایی و در جدول زیر ارائه دهید: 

قطر مقطعجنسردیفقطر مقطعجنسردیف
15
26
37
48

فعالیت

شکل ٢ـ پوستۀ مدرج

دقت شود قبل از رسیدن ابزار به سه نظام و برخورد با آن، پیشروی متوقف و ابزار از روی قطعه کار به دقت
سمت مرغک باز گردد. 

شکل٤ شکل ٣
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پودمان دوم: روتراشی و پیشانی تراشی

 �پس از توقف کامل سه نظام، قطر قسمت تراش خورده اندازه گیری می شود. 
 �عمل روتراشی تا رسیدن به اندازۀ قطر قطعه کار در نقشه تکرار می شود ولی اندازه گیری قطر قطعه کار، فقط 

در مراحل اولیه و پایانی ضرورت دارد. 

نکته
سه  به  شده  بسته  قطعه کار  قطر  اندازه گیری  برای 
به  و کمر  روی دستگاه خم شده  است  نظام، لازم 
سمت مرغک و صورت به سمت سه نظام و زاویۀ زیر 
بغل )دست راست( باز و آزاد باشد. و ارتفاع صفحۀ 

چوبی زیرپایی مناسب باشد. 

شکل 5

 �پس از تراش قسمت اول مطابق نقشه، قطعه کار از سه نظام باز 
شده و قسمت تراش خورده به سه نظام بسته می شود. به طوری 

که بخشی از قسمت تراش خورده از سه نظام بیرون باشد. 

شکل ٦

 �قطر یک قطعۀ استوانه ای از لوازم شخصی یا منزل، مانند قوطی کنسرو یا اسپری فلزی را با خط کش 
برحسب میلی متر اندازه گیری و یادداشت کنید. رشته ای از جنس سیم مفتول یا ریسمان و یا بند کفش 
ورزشی به طول 1 الی 2 متر را ظرف مدت 1 دقیقه به دقت دور آن بپیچید؛ طوری که حلقه ها روی هم 

قرار نگیرد. 
 �تعداد حلقه های کامل را بشمارید و یادداشت کنید. سپس اضافۀ آن را علامت بزنید. 

فعالیت 
عملی
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 محاسبۀ عدۀ دوران در روتراشی 
در فرایند روتراشی، رشته ای به عنوان براده از سطح استوانه بریده و جدا می شود که برعکس پیچیدن رشتۀ 

دور استوانه، در فعالیت عملی است ولی محاسبات یکسانی دارد. 
رابطۀ 3 در فعالیت عملی، مرتب شده و به صورت زیر نوشته می شود. 

( ) ( )
min min

= = π
U mm

V n n D
	

در تراشکاری با توجه به اینکه از سرعت های چندین هزار میلی متر بر دقیقه استفاده می شود، برای سهولت با 
تقسیم اندازۀ سرعت، بر 1000، به جای واحد )min)/(mm( از واحد )min)/(m( استفاده می شود. 

( )
min

π
=

n D m
V

1000
رابطۀ ٤: 	

و با به دست آوردن n از رابطۀ ٤، به رابطۀ ٥ می توان رسید. 
V

n
D

=
π

1000 رابطۀ ٥:	

 �طول هر حلقه چند میلی متر است؟ 
 �آیا می توانیم از رابطۀ 1 برای محاسبۀ طول هر حلقه استفاده کنیم؟ چرا؟ 

π. D (mm)= طول یک دور رابطۀ1:	
 �طول کل حلقه ها چند میلی متر است؟ 

 �آیا می توانیم برای محاسبۀ آن از رابطۀ 2 استفاده کنیم؟ 
n. π. D (mm) = طول n دور رابطۀ 2:	

 �طول رشته را تا قسمت علامت خورده اندازه گیری و یادداشت کنید. 
 �آیا طول محاسبه شده کل حلقه ها با اندازۀ گرفته شده تا محل علامت در رشته برابر است؟ اگر نیست 

دلایل آن را جست وجو و یادداشت کنید. 
 �سرعت انجام کار را بر حسب دور بر دقیقه به دست آورید. 

 �سرعت انجام کار را بر حسب میلی متر بر دقیقه به دست آورید. 
 �آیا می توانیم برای محاسبۀ آن از رابطۀ 3 استفاده کنیم؟ 

( ) ( )
(min) (min)
n U n D mm

V
π

= =
1 1

رابطۀ 3:	

U معادل طول محیط یک دور می باشد. 
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پودمان دوم: روتراشی و پیشانی تراشی

رابطۀ ٥ برای تنظیم دور همۀ ماشین های ابزار به کار می رود و در تراشکاری عدۀ دوران بر اساس قطر قطعه کار 
و سرعت برشی، حاصل می شود. 

سرعت برشی 
سرعت برشی عبارت است از سرعت عبور براده از روی نوک ابزار برشی بر حسب متر بر دقیقه. 

 عوامل مؤثر بر سرعت برشی 
عوامل متعددی در انتخاب سرعت برشی دخالت دارند؛ نظیر جنس قطعه کار، جنس ابزار، هندسۀ ابزار، عمق 
بار و مقدار پیشروی، دقت و استحکام دستگاه، توان دستگاه، مواد و نحوۀ خنک کاری و کیفیت سطح قطعه. 
جنس رندۀ تراش: جنس رنده همیشه سخت تر از جنس قطعه کار است. مثلًا می توان از فولاد سادۀ کربنی 
که به آن آهن می گویند رنده ای برای تراشکاری قطعه کار مسی یا آلومینیومی ساخت. اما این میزان سختی 
برای تراشکاری کافی نیست. بنابراین ابزار های برشی از جنس فولاد آلیاژی سخت کاری شده )فولاد تندبر یا 

HSS( تهیه می شود. دمای ابزار در اثر اصطکاک نباید بیش از حد بالا برود زیرا سختی آن از بین می رود. 
برای تراشکاری قطعه کار هایی با جنس سخت و استفاده از سرعت های بالاتر، ابزار های برشی با جنس های 
سخت تر مانند کاربید ها وجود دارد که به وسیله لحیم سخت و در سرامیک ها به وسیله پیچ به پایۀ تیغچه 
)هلدر( متصل و محکم می شود. حفظ خواص مکانیکی در دمای بالا، حفظ کیفیت لبۀ برشی و ضدسایش 

بودن از دیگر خواص این ابزار ها می باشد. 

عدۀ دوران مناسب برای روتراشی با سرعت برشی 25 متر بر دقیقه روی قطعه کار به قطر 20 میلی متر را 
محاسبه کنید و نتیجه را با نتایج هنرجویان گروه خود مقایسه کنید. 

فعالیت

شکل ٧

رنده با تیغچۀ الماس اینسرتیرنده با تیغچۀ الماس جوشیتیغچۀ روتراشی

قلم های اینسرتی به روزترین ابزار برشی هستند که علاوه بر جنس برتر، هندسۀ مناسب ابزار نیز در آنها از 
قبل لحاظ شده است. 

هندسۀ رندۀ تراش: براده برداری مناسب و صافی سطح، علاوه بر جنس ابزار و استحکام آن، به هندسۀ نوک 
و لبه های برندۀ ابزار نیز وابسته است. بنابراین، لازم است که ابزار علاوه بر تیز بودن لبۀ برشی، از زوایای 
مناسب نیز برخوردار باشد تا نه تنها برش به صورت مطلوب انجام شود، بلکه هدایت براده به خوبی صورت گیرد. 
همچنین، بخش های دیگر ابزار نباید با قطعه کار در تماس باشند تا از ایجاد اصطکاک اضافی جلوگیری شود.
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در شکل ٨ زوایای مؤثر ابزار معرفی شده است. که شامل: α )آلفا( زاویۀ آزاد، β )بتا( زاویۀ گوه، α+β زاویۀ 
برش، γ )گاما( زاویۀ براده، ε )اپسیلون( زاویۀ تیزی، κ )کاپا( زاویۀ تنظیم و λ )لاندا( زاویۀ تمایل می باشد. 

 عمق بار و میزان پیشروی 
در خشن تراشی که بار و برادۀ بیشتری توسط ابزار برداشته می شود نیروی بیشتری بر رندۀ برشی و دستگاه 

وارد می شود. و معمولاً سطح کار نیز کیفیت مطلوب نخواهد داشت. 
 توان دستگاه 

دستگاه های تراش با توان های مختلف ساخته می شوند و در مواردی ممکن است نتوانند سرعت برشی مورد 
نیاز را تأمین کنند. 

 دقت و استحکام دستگاه 
دستگاه های تراش با دقت های گوناگون ساخته می شوند و ممکن است نتوانند توان مناسب برای سرعت لازم 

را تأمین کنند. وجود ارتعاش و لقی، در انتخاب سرعت برشی اثر گذار است. 
 محیط خنک کاری 

چوبی،  قطعه کار های  تراشکاری  در  نقطه  داغ ترین 
پلاستیکی و قطعات با هدایت حرارتی کم، نوک رنده 
مشاهده   ٩ شکل  در  همان طور که  فلزات  در  است. 
نوک  از  نقطه  داغ ترین  انتظار،  برخلاف  می شود 
با جنس  فاصله دارد. زیرا نوک رنده در تماس  رنده 
قطعه کار مقداری از گرمای خود را از دست می دهد. 
ابزار  نوک  نواحی  کردن  از خنک کاری، خنک  هدف 
براده و قطعه کار اهمیت خیلی  است و خنک کردن 

کمتری دارد. 
 مواد خنک کاری 

معمولاً از آبی که دارای روغن ضدزنگ )روغن حل شونده یا مایع آب صابون( باشد، به صورت ریزشی یا پاششی 
جهت خنک کاری رندۀ تراشکاری استفاده می شود. هوای فشرده، روغن، نفت و گازوئیل )با رعایت کامل اصول 

حفاظتی، ایمنی و تهویه(، از دیگر مواد خنک کاری محسوب می شوند. 

شکل٨ ـ زوایای مؤثر ابزار

شکل ٩ـ شناسایی داغ ترین ناحیه در براده برداری

براده

ابزار

قطعه کار
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تعیین سرعت برشی 
با در نظر گرفتن هم زمان همۀ عوامل مؤثر در سرعت برشی، در شرایط بهینه، جداول و نمودار های استاندارد 
اساس شباهت شرایط  بر  می تواند  کاربر  که   )1 )مانند جدول  است  تهیه شده  برشی  انتخاب سرعت  برای 

ماشین کاری خود با موارد مندرج در جداول، سرعت برشی مناسب را انتخاب نماید. 

هشدار
تنفس بخار های مواد خنک کاری برای ریه زیان آور است.

شکل 10ـ رنده با الماس اینسرتی و کانال پاشش مایع خنک کاری )سمت راست در حال پاشش و سمت چپ بدون پاشش(

نکته
برای اطمینان، اندازۀ پایین تر از عدد انتخاب شده از جداول را، در فرمول ها و نمودار ها به کار ببرید. 

جدول ١ـ مقادیر حدودی سرعت برشی برحسب هندسۀ فولاد تندبر )HSS(، جنس قطعه کار، عمق براده 
و پیشروی در هر دور

λ زاویۀ تمایل
)°(

γ زاویۀ براده
)°(

α زاویۀ آزاد
)°(

عمق براده
)mm(

پیشروی در هر دور
)mm(

سرعت برشی
)m/min(جنس قطعه کار

60 الی 01880/50/175 الی 4
انواع فولاد با استحکام کمتر از 

500N/mm2 50 الی 018830/565 الی 4

35 الی 41886150-

انواع فولاد با استحکام بیشتر 50 الی 01480/50/170 الی 4
500N/mm2 از
700N/mm2 تا

30 الی 014830/550 الی 4

25 الی 41486135-

60 الی 080/50/190 الی 020 الی 4
فولادهای اتومات یا 

خوش تراش 50 الی 0830/375 الی 020 الی 4

35 الی 0860/655 الی 020 الی 4
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λ زاویۀ تمایل
)°(

γ زاویۀ براده
)°(

α زاویۀ آزاد
)°(

عمق براده
)mm(

پیشروی در هر دور
)mm(

سرعت برشی
)m/min(جنس قطعه کار

32 الی 080/50/140 الی 06

چدن ها 23 الی 0830/332 الی 46-

15 الی 0860/623 الی 46-

100 الی 181030/3150 الی 430+
آلیاژهای مس

80 الی 181060/6120 الی 430+

آلیاژهای آلومینیوم120 الی 251060/6180 الی 435+

پلاستیک ها150 الی 401030/2400+

بعد از تعیین سرعت برشی، با توجه به رابطۀ ٥ عدۀ دوران محاسبه می شود. 

آلیاژ  جنس  از  میلی متر   35 قطر  به  استوانه  تراشکاری  برای  دوران،  عدۀ  محدودۀ  جدول1،  به  توجه  با 
آلومینیومی را محاسبه کنید. و نتیجه را با نتایج هنرجویان گروه خود مقایسه کنید. 

فعالیت

 نمودار های دستگاه های فنی 
بیشتر دستگاه ها و تجهیزات صنعتی برای ابعاد و جنس های مختلفِ قطعه کار ساخته می شوند و برای راحتی 

تنظیمات، نمودار هایی برای آنها تهیه می شود. 
برای دستگاه تراش TN50 نیز نمودار١ تدوین شده است که به کمک آن بدون محاسبه، صرفاً با مشخص 
کردن اندازۀ قطر قطعه کار و اندازۀ سرعت برشی، نزدیک ترین عدۀ دوران موجود روی دستگاه انتخاب می شود. 
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نمودار ١ـ انتخاب عدۀ دوران برای تنظیم روی دستگاه تراش TN50، بر مبنای قطر قطعه کار و سرعت برشی

برای روتراشی قطعه کار به قطر 28 میلی متر با سرعت برشی 23 متر بر دقیقه، نزدیک ترین دور  250 دور 
بر دقیقه انتخاب می شود. 

مثال
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عدۀ دوران مناسب برای روتراشی با سرعت برشی 25 متر بر دقیقه روی قطعه کار به قطر 20 میلی متر و 
طول 65 میلی متر را به کمک نمودار1 به دست آورید. 

فعالیت

فعالیت 
موضوع: روتراشیکارگاهی

مطلوب است روتراشی قطعۀ استوانه ای از جنس 
فولاد ساختمانی St37 با دقت 0/1 میلی متر و 
کیفیت سطح مناسب به وسیله تیغچۀ روتراشی با 
سرعت برشی 20 متر بر دقیقه مطابق نقشه1 و 

مراحل توصیه شده در زیر: 
مراحل کار: 

1 �کنترل قطعه کار اولیه با نقشه
2 �پلیسه گیری قطعه کار

3 �آماده سازی دستگاه تراش و تیغچۀ روتراشی
4 �استفاده از عینک و رعایت اصول ایمنی کار با دستگاه

5 �انجام محاسبات در گروه و به دست آوردن عدۀ دوران 
6 �تنظیم عدۀ دوران و روشن کردن دستگاه

7 �بستن قطعه کار به سه نظام دستگاه و محکم کردن آن پس از اطمینان از عدم لنگی قطعه کار
8 �انجام عملیات روتراشی تا رسیدن به اندازۀ داده شده در نقشه

9 �خاموش کردن دستگاه، باز کردن قطعه کار و ابزار 
10 �نظافت دستگاه و محیط کار

نقشه ١

نکته
به هنگام نظافت، براده ها با توجه به جنس جداگانه تفکیک و جمع آوری شود.
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ارزشیابی شایستگی روتراشی دستی

مواد اولیه:
میلگرد فولادی به قطر ٣٠ و طول ١٠٠ میلی متر

شرح کار:
١ـ نقشه خوانی            ٢ـ آماده سازی دستگاه و ابزار و قطعه کار            ٣ـ انجام محاسبات فنی            ٤ـ روتراشی

استاندارد عملکرد: 
روتراشی قطعات با دستگاه تراش مطابق نقشه 

شاخص: 
1ـ کنترل ابعاد قطعه کار )اولیه( براساس نقشه                 ٢ـ تعیین عده دوران و مقدار پیشروی              ٣ـ انجام روتراشی مطابق با نقشه

Ra =6.3 ٥ ـ کیفیت سطوح                ISO2768-m ٤ـ تولرانس ابعادی طبق استاندارد

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و 

آماده به کار 5  ـ وسایل ایمنی استاندارد 6  ـ زمان 180 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ رندۀ روتراشی ـ نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 با گستردۀ 150 میلی متر ـ وسایل تمیز کردن و 
روغن کاری ـ عینک محافظ و کفش ایمنی ـ زیرپایی ـ دستگاه سنگ روميزي

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
٢بررسی نقشه1
٢بررسی و آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
٢بستن قطعه کار4
2عملیات روتراشی5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

٢

میانگین نمرات* *
* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 

نمره شایستگی های فنی است.
* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.



54

پیشانی تراشی 
تراش سطوح تخت دو سر استوانه ها و منشور ها به کمک دستگاه تراش

استاندارد عملکرد
تراش دستی دو سر استوانه و چندضلعی ها به کمک دستگاه تراش مطابق تولرانس های داده شده در نقشه

پیش نیاز
 �نقشه خوانی
 �اندازه گیری

 �کاتالوگ خوانی
 �سرویس و راه اندازی دستگاه تراش

 �آشنایی با اصول حفاظت و ایمنی در کار با دستگاه تراش
 �روتراشی

واحد یادگیری 2 

پیشانی تراشی



55

پودمان دوم: روتراشی و پیشانی تراشی

مقدمه
دو سر قطعات دوار نیاز به تراشکاری برای رسیدن به اندازه های دقیق دارند، که این اندازه ها مبنای مراحل 
بعدی مانند روتراشی خواهند بود. همچنین، این فرایند بستر مناسبی برای ایجاد جای مرغک یا سوراخ کاری 
در صورت لزوم فراهم می کند. یکی دیگر از کاربردهای این فرایند، ایجاد سطوح موازی و تخت در صنعت 

است.

شکل ١١ـ کاربردهای پیشانی تراشی

بستن کوتاه قطعه برای پیشانی تراشی 
و در ادامه عملیات مته مرغک و 

سوراخ کاری و...

 بستن بلند تر قطعه برای پیشانی تراشی 
و در ادامه عملیات روتراشی و 

پله تراشی و...

تراشکاری سطوح تخت

توجه
با توجه به شکل ١١ پیشانی تراشی معمولاً مرحلۀ اولیه و مبنا برای دیگر فرایند های ماشین کاری می باشد. 

 مراحل پیشانی تراشی 
1 �قطعه کار را به سه نظام بسته و پس از اطمینان از عدم لنگی، 

آن را محکم کنید. 
2 �رندۀ پیشانی تراشی را به ابزارگیر دستگاه بسته و پس از اطمینان 

از مرکز بودن نوک، آن را محکم کنید. 
3 با رعایت اصول ایمنی و حفاظتی دستگاه را روشن کنید. 

4 دور مناسب سه نظام را بر اساس قطر قطعه کار تنظیم کنید. 
5 با استفاده از اهرم کلاچ سه نظام را به حرکت در آورید. 

6 �سوپرت دستی )فوقانی( را پس از اطمینان از صفر بودن زاویه، 
با چرخاندن دسته، کاملًا عقب بکشید. 

شکل ١٢ـ بستن قطعه کار به سه نظام
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به  را  رنده  نوک  عرضی  و  طولی  سوپرت های  کمک  7 �به 
برجسته ترین نقطه روی سطح پیشانی نزدیک کنید. 

8 �با پیچ ضامن، سوپرت اصلی را قفل کنید تا از پس زدن ابزار 
جلوگیری شود. 

9 �به کمک سوپرت دستی نوک رنده را در برجسته ترین ناحیۀ 
پیشانی قطعۀ در حال دوران مماس کنید. 
10 استوانۀ مدرج سوپرت دستی را صفرکنید. 

11 به کمک سوپرت عرضی رنده را از قطعه کار دور کنید. 
12 عمق بار 0/5 میلی متر را روی سوپرت دستی تنظیم کنید. 

و  نزدیک  قطعه کار  به  را  رنده  عرضی  از سوپرت  استفاده  13 �با 
به صورت تدریجی آن را به سمت مرکز حرکت دهید تا حدود 
1 میلی متر از مرکز عبور کند سپس رنده را از قطعه کار دور 

کنید )شکل14(. 

14 مراحل فوق را تا یکنواخت شدن سطح پیشانی ادامه دهید 
)شکل  15(. 

شکل ١٣ـ نزدیک کردن  نوک رنده به برجسته ترین 
نقطه روی سطح پیشانی

شکل 14

شکل ١٥ـ یکنواخت شدن سطح پیشانی
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عقب  به  ضامن  پیچ های  کردن  آزاد  از  پس  را  طولی  15 �سوپرت 
حرکت دهید. 

16 �با زاویه دادن نوک رنده به کمک قلم گیر، لبۀ پیشانی را در حدی 
که تیزی لبه گرفته شود، پخ بزنید. 

17 پس از توقف سه نظام به کمک اهرم کلاچ، قطعه کار را باز کنید. 
18 کلیۀ مراحل فوق را برای طرف دوم تکرار کنید. 

19 �در پیشانی تراشی طرف دوم، بعد از یکنواخت شدن سطح قطعه کار، با ادامۀ پیشانی تراشی طول قطعه را 
به اندازۀ تعیین شده در نقشه برسانید و سپس لبۀ تیز را با پخ زنی حذف کنید. 

شکل 17ـ دو قطعۀ تولیدی که نیاز به فرایند تکمیلی تراش پیشانی دارند

شکل 16ـ پخ زدن لبۀ پیشانی

 پله تراشی 
پله تراشی ترکیبی از دو فرایند پیشانی تراشی و روتراشی است. 

انتخاب  باید دقت شود که زاویۀ تیزی به گونه ای  ابزار،  انتخاب  در 
گردد که هم زمان برای مسیر طولی سوپرت دستی و همچنین در 

ادامه برای سوپرت عرضی مناسب باشد.

شکل 18
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با توجه به موجودی فولاد ساختمانی در انبار مواد اولیۀ هنرستان، یکی از ردیف های داده شده در جدول زیر 
را انتخاب و مطابق نقشه با دقت 0/1 میلی متر بتراشید. 

جدول 2

L1LdDشمارۀ قطعه کار

11851712

21954814

32057916

421601018

522631220

فعالیت 
فولاد کارگاهی جنس  از  لولا  یک  اول  قطعۀ  ساخت  برای 

ساختمانی مطابق شکل، با مشورت در گروه، مراحل 
انجام کار را بنویسید. 

L1

L

d

D

شکل 19

نقشه 2
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پودمان دوم: روتراشی و پیشانی تراشی

ارزشیابی شایستگی پیشانی تراشی

مواد اولیه:
میلگرد فولادی به قطر 26 و به طول 100 میلی متر.
)که  در مرحله  ارزشیابی شایستگی  روتراشی  مورد

استفاده بوده است(

شرح کار:
١ـ نقشه خوانی            ٢ـ آماده سازی دستگاه و ابزار و قطعه کار            ٣ـ انجام محاسبات فنی            ٤ـ پیشانی تراشی

استاندارد عملکرد: 
پیشانی تراشی قطعات با دستگاه تراش مطابق نقشه 

شاخص: 
1ـ کنترل ابعاد قطعه کار )اولیه( براساس نقشه ٢ـ تعیین عده دوران و مقدار پیشروی ٣ـ انجام پیشانی تراشی مطابق نقشه و تولرانس ابعادی 

Ra =6.3 و کیفیت سطوح ISO2768-m استاندارد

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و 

آماده به کار 5  ـ وسایل ایمنی استاندارد 6 ـ زمان 180 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ رندۀ پیشانی تراشی ـ نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 با گستردۀ 150 میلی متر ـ وسایل تمیز کردن 
و روغن کاری ـ عینک محافظ و کفش ایمنی ـ زیرپایی ـ دستگاه سنگ روميزي

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
1بررسی نقشه1
1بررسی و آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
1بستن قطعه کار4
2عملیات پیشانی تراشی5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

میانگین نمرات* *

* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 
نمره شایستگی های فنی است.

* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان سوم: سوراخ کاری با دستگاه تراش

پودمان 3

سوراخ کاری با دستگاه تراش

https://www.roshd.ir/1404-210424-3
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مته مرغک زنی 
مته مرغک زنی از مراحلی است که برای انجام کار های دیگری مانند سوراخ کاری و تراشکاری قطعات بلند لازم 

است. در صورتی که این مرحله به خوبی انجام نشود سایر مراحل را تحت تأثیر قرار خواهد داد.

استاندارد عملکرد
مته مرغک زنی قطعات توسط دستگاه تراش مطابق نقشه 

پیش نیاز و یادآوری
1 پیشانی تراشی

2 روتراشى

3 کار با ابزار اندازه گیری

4 نقشه خوانی

واحد یادگیری 1 

مته مرغک زنی
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 مته مرغک زنی و سوراخ کاری 
در  که  درمی یابیم  صنعتی  قطعات  به  دقیق  نگاه  با 
همین  به  دارد.  وجود  سوراخ  صنعتی  قطعات  اکثر 
دلیل در ساخت قطعات به روش براد ه برداری، یکی از 
پرکاربردترین عملیات، سوراخ کاری است. سوراخ کاری 
با روش های مختلف روی قطعات انجام می شود. یکی 
از روش های متداول به وسیلۀ مته است. در شکل 1 
نمونه ای از قطعات صنعتی دارای سوراخ را مشاهده 

می کنید.

در نقشه 1 بدنۀ اصلی یک گیرۀ هیدرولیکی نشان داده شده است. همان گونه که در نقشۀ این قطعه ملاحظه 
می نمایید چندین سوراخ وجود دارد که نمونۀ یک قطعۀ صنعتی سوراخ دار محسوب می گردد. 

شکل 1ـ نمونه ای از قطعات صنعتی دارای سوراخ

نقشه ١ـ بدنۀ اصلی یک گیرۀ  هیدرولیکی. سه بعدی و سه نما
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در این پودمان سوراخ کاری روی ماشین تراش توضیح داده خواهد شد. لازمۀ سوراخ کاری روی ماشین تراش 
با  کار  ابتدا روش  بپردازیم،  تراش  روی دستگاه  به سوراخ کاری  اینکه  از  قبل  بنابراین  است.  مته مرغک زنی 

مته مرغک را یاد می گیریم. 
 سوراخ کاری روی دستگاه تراش 

فرض کنید در مرکز پیشانی قطعۀ شکل2، باید سوراخی ایجاد شود. 
به سختی  سوراخ کاری  از  قبل  سوراخ  محل  دقیق  کردن  مشخص 

ممکن است. چرا؟

پرسش
آیا می توانید بگویید این قطعه )نقشه1( به چه روشی ایجاد شده است؟ 

شکل 2

یکی از عملیات متداولی که روی ماشین تراش انجام 
می شود، سوراخ کاری است. در این عملیات قطعه کار 
به سه نظام دستگاه بسته شده است و مته به کمک 
سه نظام مته و کلاهک های واسطه روی دستگاه مرغک 

سوار می شود. 

نظام  سه  به  شده  بسته  قطعه کار  و  مته  از  شمایی  ٣ـ   شکل 
مرغک و دستگاه تراش

 �آیا آنچه در شکل 3 تحت عنوان عملیات سوراخ کاری روی دستگاه تراش آمده است، صحیح است؟ به پرسش
نظر شما چه اشکالی در تصویر فوق وجود دارد؟ 

 چه تفاوتی بین سوراخ کاری روی دستگاه دریل رومیزی یا ستونی و دستگاه تراش وجود دارد؟ 

مزیت اساسی سوراخ کاری به کمک دستگاه تراش ایجاد سوراخ دقیقاً در مرکز پیشانی قطعه کار و در راستای 
محور دوران آن است. 

برای سوراخ کاری به کمک دستگاه تراش ابتدا باید پیشانی قطعه به صورت کامل تراش داده شود تا هیچ گونه 
برآمدگی یا فرورفتگی در روی آن وجود نداشته باشد. 

بعد از پیشانی تراشی با کمک مته مرغک روی پیشانی و در وسط آن سوراخی ایجاد می شود که برای سوراخ کاری 
با استفاده از مته ضروری است. عملًا بدون مته مرغک زنی، سوراخ کاری روی پیشانی قطعه ناممکن و یا خیلی 

سخت است و در صورت انجام این کار در اکثر موارد باعث شکستن مته می شود.
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پودمان سوم: سوراخ کاری با دستگاه تراش

مته مرغک و کاربرد آن
سوراخ ایجاد شده توسط مته مرغک به ماشین کار کمک 
می کند تا نوک مته دقیقاً در محل موردنظر در قطعۀ 
درحال چرخش قرار گیرد و مته منحرف نشود. در شکل 
بر روی دستگاه  فرایند مته مرغک زنی  و  4 مته مرغک 

تراش را مشاهده می کنید. 

تراش پرسش دستگاه  به کمک  را  آن  می توان  آیا  نباشد،  قطعه کار  پیشانی  مرکز  در  اگر سوراخ  نظر شما   �به 
سوراخ کاری کرد؟ 

شکل ٤ـ فرایند مته مرغک زنی بر روی دستگاه تراش

از مته مرغک در تراشکاری برای دو منظور استفاده می شود: 
1 مشخص کردن دقیق مرکز سوراخ برای جلوگیری از سرخوردن و نفوذ آسان و مطمئن مته.

2 �ایجاد تکیه گاه مناسب برای مرغک در عملیات تراشکاری قطعات بلند و مخروط تراشی به کمک انحراف 

مرغک و همچنین قطعاتی که به دفعات باز و بسته می شوند.

پرسش
استفاده نکردن از مته مرغک قبل از سوراخ کاری در دستگاه تراش چه مشکلاتی را به وجود می آورد؟ 

شکل ٥

قسمت خزینهبدنه مته مرغک

قسمت مته

مته مرغک که قبلًا به نام متۀ ترکیبی شناخته می شد، در حقیقت ترکیبی از دو مته با قطر متفاوت یا مته 
و متۀ خزینه است. جنس مته مرغک معمولاً از فولاد های تندبر )HSS( است. البته مته مرغک های کاربید و 

کبالت دار نیز وجود دارند.
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 انواع مته مرغک 
مته مرغک ها از لحاظ شکل بدنه به انواع مختلفی تقسیم می شوند که با توجه به عملیات مورد نیاز، نوع آنها 

انتخاب می شوند. از انواع مته مرغک می توان به سه نوع زیر اشاره کرد: 
1 نوع A مته مرغک بدون خزینۀ محافظ با زاویۀ مخروط 60 درجه

شکل ٧ـ مته مرغک نوع B )الف( شکل بدنه )ب( سوراخ ایجاد شده بر روی قطعه

شکل ٦  ـ مته مرغک نوع A )الف( شکل بدنه )ب( سوراخ ایجاد شده بر روی قطعه
)الف(

)الف(

)ب(

)ب(

2 نوع B مته مرغک با خزینۀ محافظ با زاویۀ مخروط 60 درجه و زاویۀ خزینه 120 درجه
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3 نوع R مته مرغک بدون خزینۀ محافظ با زاویۀ مخروط 60 درجه

شکل ٨ ـ مته مرغک نوع R )الف( شکل بدنه )ب( سوراخ ایجاد شده بر روی قطعه

)ب()الف(

مته مرغک های کارگاه را از نظر نوع مشخص کنید. 
فعالیت

 اندازۀ مته مرغک ها 
مته مرغک ها در اندازه های مختلفی وجود دارند که مهم ترین اندازۀ آن، قطر قسمت مته آن است )d1(. شکل  9 

ساختار مته را نشان می دهد. 
L: طول سراسری مته
d1: قطر قسمت مته 

d2: قطر بدنه

شکل ٩ـ ساختار مته مرغک

انتخاب  به قطر قطعه کار توجه می شود. جدول1 راهنمای  نیاز مته مرغک معمولاً  اندازۀ مورد  انتخاب  برای 
مته مرغک نسبت به قطر قطعه کار برای مته مرغک نوع A است. 

جدول ١ـ راهنمای انتخاب مته مرغک

قطر 
قطعه کار 
)میلی متر(

بیشتر از ١٨٠ـ١٢٠١٢٠ـ٩٠٩٠ـ٦٠٦٠  ـ٤٠٤٠ـ٣٠٣٠ـ٢٠٢٠ ـ15١٥ ـ12١2ـ٩9ـ٣
١٨٠

قطر مته 
 )d1( مرغک

)میلی متر(
11/251/622/53/5456/30810

d1 d2
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 نمایش مته مرغک در نقشه 
استاندارد ISO 6411 در نقشه های فنی برای نمایش محل سوراخ مته مرغک است که در آن نوع مته مرغک 
و قطر d1 و قطر d2 نشان داده می شود. در این استاندارد با توجه به اینکه جای مته مرغک از روی پیشانی 

قطعه کار حذف شود و یا باقی بماند سه روش جهت نمایش وجود دارد که عبارت اند از: 
1 برای عملیات بعدی، محل سوراخ مته مرغک باید بر روی قطعه کار باقی بماند. 

توجه
در انتخاب مته مرغک به قطر متۀ آن توجه شود، نه قطر بدنۀ مته مرغک. 

انواع مته مرغک های موجود در کارگاه را از انبار تحویل بگیرید و اندازۀ آنها را کنترل کنید. برای این کار از 
کدام یک از ابزار های اندازه گیری استفاده می کنید؟ با توجه به اندازه گیری انجام شده این مته مرغک ها براى 

چه قطعه کار هایی از نظر ابعاد مناسب هستند؟ 

فعالیت 
عملی

شکل 11

شکل 12

2 باقی ماندن محل سوراخ مته مرغک بر روی قطعه کار اختیاری است. 

3 محل سوراخ مته مرغک نباید بر روى قطعه کار باقی بماند. 

نوع مته مرغک

شکل 10
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 بستن مته مرغک روی دستگاه تراش 
سه  از  تراش  دستگاه  روی  بر  مته مرغک  بستن  برای 
نظام مته استفاده می شود. سه نظام مته دارای دنبالۀ 
مخروطی است و با کمک آن و کلاهک ها به دستگاه 
مرغک تراش بسته می شود. در شکل 13 و شکل 14 
به ترتیب آچار سه نظام و سه نظام متۀ دنباله مخروطی 
را مشاهده می کنید. همچنین در شکل 15 سه نظام 

اتومات را مشاهده می کنید. 

در نقشه 2 با توجه به قطر قطعه کار اندازۀ مته مرغک مورد استفاده را تعیین کنید. در مورد باقی ماندن یا 
نماندن جای مته مرغک نیز ابتدا با سایر هنرجویان بحث و تبادل نظر کنید. 

فعالیت 
عملی

نقشه 2

شکل 14ـ سه نظام متۀ شکل 13ـ آچار سه نظام
دنباله مخروطی

شکل 15ـ سه نظام اتومات

همان طور که در شکل 14 مشاهده می کنید، دنبالۀ مته کوچک تر از سوراخ مخروطی 
داخل دستگاه مرغک می باشد. در نتیجه نمی توان آن را مستقیم به مرغک بست. 

برای رفع این مشکل از کلاهک های واسطه استفاده می شود. 
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 کلاهک های واسطه 
که  مته  نظام  و سه  دنباله مخروطی  مته های 
دارای دنبالۀ مخروطی هستند، توسط کلاهک 
و  داخل  می شوند.  بسته  مرغک  دستگاه  به 
کلاهک ها  است.  مخروطی شکل  آنها  بیرون 
قابلیت قرار گرفتن در داخل همدیگر را دارند 

شکل 16ـ کلاهک سه نظام مته مرغک)شکل 16(. 

کلاهک های واسطه، استاندارد هستند و به آنها مخروط مورس هم 
گفته می شود. 

برای اندازه های مخروط های مورس به کتاب همراه هنرجو مراجعه 
شکل 17ـ کلاهک واسطه یا مخروط مورسشود. 

نکته
گلویی هم مرغک و هم سه نظام شماره 5 است. 

کلاهک های موجود در کارگاه را با جدول استاندارد مورس مطابقت دهید و شمارۀ مورس آنها را مشخص 
کنید. 

مته مرغک را با استفاده از سه نظام مته و به کمک کلاهک های واسطه به دستگاه مرغک دستگاه تراش 
ببندید. 

فعالیت 
عملی

گُوِه
از  برای درآوردن کلاهک های واسطه،  از مته مرغک  از استفاده  بعد 
گوه استفاده می کنیم. در شکل 18 نحوۀ درآوردن کلاهک واسطه را 

مشاهده می کنید. 

شکل 18ـ نحوۀ درآوردن کلاهک واسطه
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 مراحل انجام کار مته مرغک زنی روی ماشین تراش 
1 قطر قطعه کار را به کمک کولیس اندازه بگیرید و با توجه به 

جدول اندازه، مته مرغک مناسب را انتخاب کنید )شکل 19(. 

2 به انبار کارگاه مراجعه کنید و مته مرغک به همراه سه نظام 

مته، کلاهک های واسطه و گوه را از انبار تحویل بگیرید. به نوک 
مته مرغک توجه کنید که سالم باشد. هرگز از مته مرغک با نوک 

لب پریده یا شکسته استفاده نکنید )شکل 20(. 

را  آن  نیاز  درصورت  و  ببندید  نظام  سه  به  را  قطعه کار   3

پیشانی تراشی کنید )شکل 21(. 

نکته
سطح تخت گوه همانند شکل 18 به سمت قسمت انتهایی کلاهک واسطه یا مخروط مورس قرارگیرد. 

به کمک گوه کلاهک هایی را که در فعالیت قبل بر روی سه نظام مته سوار کرده اید، از هم جدا کنید. 
فعالیت 

عملی

برای خارج کردن خود سه نظام مته به همراه کلاهک از دستگاه مته مرغک چه کاری انجام می دهیم؟ با 
دوستان خود در این مورد مشورت کنید. 

پژوهش

کمک  به  قطعه کار  قطر  اندازه گیری  19ـ   شکل 
کولیس

شکل 20ـ ابزار مورد نیاز مته مرغک زنی

روی  بر  و قطعه کار  مته مرغک  بستن  ـ  21 شکل 
دستگاه
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با کمک کلاهک ها  ببندید و  را به سه نظام مته  4 مته مرغک 

روی دستگاه مرغک دستگاه تراش سوار کنید. با چرخاندن فلکۀ 
دستگاه مرغک، گلویی مرغک را 3 تا 5 سانتی متر بیرون آورید 
و سه نظام مته را به همراه کلاهک با ضربۀ آرام در آنجا بزنید 

)شکل 22(. 

توجه
داخل گلویی دستگاه مرغک را قبل از سوارکردن کلاهک های واسطه به کمک نخ پنبه تمیز کنید. 

شکل 22ـ چرخاندن فلکۀ دستگاه مرغک

شکل 23ـ تنظیمات مته مرغک جهت مماس نمودن 
مته مرغک

با توجه به جنس قطعه کار و قطر مته مرغک  5 دور مناسب را 

محاسبه و بر روی دستگاه تنظیم کنید. 
نظام  سه  تا  دهید  حرکت  پایین  سمت  به  را  راه انداز  اهرم   6

دستگاه تراش که قطعه در آن بسته شده است، شروع به دوران 
به  را  و آن  آزاد کنید  را  اهرم قفل دستگاه مرغک  کند، سپس 
دستگاه  رسیدن  از  بعد  کنید.  نزدیک  تراش  ماشین  سه  نظام 
مرغک به فاصلۀ مناسب و مورد نظر، با کمک اهرم قفل کننده 
دستگاه مرغک را در جای خود تثبیت کنید. با چرخاندن فلکه 
یا چرخ دستی دستگاه مرغک، مته مرغک را به پیشانی قطعه کار 

مماس کنید )شکل 23(. 
نظر  مورد  به عمق  رسیدن  تا  را  مرغک  فلکه دستگاه  7 چرخ 

بچرخانید تا سوراخ مته مرغک ایجاد شود )شکل 24(. 

شکل 24ـ مقدار صحیح عمق فرورفتن مته مرغک

بخش مخروطی مته
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8 بعد از رسیدن به عمق مورد نظر چرخ فلکه را در خلاف جهت بچرخانید و مته مرغک را از قطعه کار خارج 

کنید. سپس اهرم قفل کننده را آزاد کنید و کل مجموعۀ دستگاه مرغک را از سه نظام ماشین تراش دور کنید. 
اهرم راه انداز ماشین تراش را بالا  آورید و سه نظام تراش را نیز متوقف کنید. 

 نکات ایمنی در عملیات مته مرغک زنی 
 �در حین سوراخ کاری استفاده از مایع خنک کاری را فراموش نکنید. 

 �استفاده از عینک ایمنی در هر عملیات تراشکاری ضروری است. 
 �هنگامی که مته مرغک داخل قطعه کار است نباید دستگاه را خاموش کرد. 

نکته
 �برای استقرار نوک مته مرغک در مرکز قطعه کار، چند بار عمل مماس کردن را تکرار کنید تا اثر مته بر روی 

قطعه کار باقی بماند. 
 �جهت تکمیل اندازۀ سوراخ و تخلیۀ براده مته مرغک را به دفعات لازم از سوراخ خارج نمایید. 

 �عمق سوراخ مته مرغک معمولاً تا سه چهارم طول قسمت مخروطی است و نباید بیشتر از آن به داخل 
قطعه کار نفوذ کند چون بدنۀ اصلی آن دارای لقی با دیوارۀ سوراخ نیست و امکان سوختن و شکستن 

آن و ایجاد حادثه وجود دارد. 

فعالیت 
زدن مته مرغککارگاهی

با توجه به نقشۀ 3 مته مرغک بزنید. 
تجهیزات لازم:

1 �دستگاه تراش

2 �سه نظام مته و کلاهک هاى واسط

3 �مته مرغک )با توجه به نقشه(

4 �لوازم ایمنى )عینک، لباس کار و...(

مراحل انجام کار: 
1 �با بررسی نقشه، جنس و ابعاد مناسب قطعه خام و مته مرغک مناسب را انتخاب کنید. 

2 �تعداد دور محور ماشین را محاسبه و تنظیم کنید. 

3 �موارد ایمنی را رعایت کنید. 

4 �قطعه کار را مطابق نقشه روتراشی و پیشانی تراشی کنید.

نقشه ٣
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ارزشیابی شایستگی مته مرغک زنی

Ø

شرح کار:
١ـ نقشه خوانی            ٢ـ آماده سازی دستگاه و ابزار و قطعه کار            ٣ـ انجام محاسبات            ٤ـ مته مرغک زنی

استاندارد عملکرد: 
مته مرغک زنی قطعات توسط دستگاه تراش مطابق نقشه 

شاخص: 1ـ کنترل ابعاد قطعه کار برابر با نقشه 2ـ تعیین عده دوران مناسب 3ـ مته مرغک زنی تا عمق داده شده مطابق با تولرانس ابعادی 
Ra =0.8 4ـ کنترل صحت مته مرغک زنی با کیفیت سطح ISO2768-m طبق استاندارد

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویه استاندارد و دمای 3±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و 

آماده به کار 5 ـ وسایل ایمنی استاندارد 6 ـ زمان 120 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ سه نظام مته و آچار مخصوص ـ کلاهک مته ـ انواع مته مرغک ـ نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 با 
گستره 150 میلی متر ـ مته و پیش مته های لازم ـ وسایل تمیز کردن ـ روغن کاری ـ عینک محافظ و کفش ایمنی ـ زیرپایی

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
2بررسی نقشه1
2بررسی و آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
2بستن قطعه کار4
2عملیات مته مرغک زنی5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

میانگین نمرات* *
* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 

نمره شایستگی های فنی است.
* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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سوراخ کاری 
با توجه به اینکه بسیاری از قطعات تراشکاری نیاز به سوراخ کاری دارند عملیات مته کاری برروی دستگاه تراش 

از اهمیت ویژه ای برخوردار است.

استاندارد عملكرد
سوراخ کاری روی دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدۀ نقشه

پیش نیاز و یادآوری
1 پیشانی تراشی

2 روتراشى

3 مته مرغک زنی

واحد یادگیری 2 

سوراخ کاری
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در واحد یادگیری قبل با اولین مرحلۀ سوراخ کاری با دستگاه تراش یعنی فرایند مته مرغک زنی آشنا شدید، 

به نظر شما سوراخ کاری توسط مته در دستگاه تراش به چه دلایلی انجام می گیرد؟

نکته
سوراخ ایجاد شده توسط مته در دستگاه تراش نسبت به دریل دستی و ستونی، درصورتی که قطعه کار 
استوانه ای و بدون لنگی باشد، با سطح بیرونی آن هم محور خواهد بود و اندازۀ سوراخ به وجود آمده نیز 

تقریباً با قطر مته ای که آن را ایجاد کرده است، برابر می شود. 

بیشتر عملیات سوراخ کاری توسط ابزار هایی که دارای دو لبۀ سخت و تیز هستند، انجام می گیرد که این ابزار 
مته نامیده می شود. 

شکل 25 دو نوع متۀ دنبالۀ استوانه ای و دنبالۀ مخروطی و شکل 26 قسمت های نوک مته را نشان می دهد، پرسش
قسمت های مختلف آنها را که مشخص شده نام ببرید.

شکل 26ـ قسمت های نوک متهشکل 25ـ متۀ دنبالۀ استوانه ای و دنبالۀ مخروطی

با زاویۀ رأس مته است، مثلًا هنگام سوراخ کاری  برابر  ایجاد شده توسط مته دارای زاویه ای  انتهای سوراخ 
بود.  زاویۀ 118 درجه خواهد  دارای  نیز  ایجاد شده  انتهای سوراخ  زاویۀ رأس 118 درجه،  با  توسط مته ای 
هنگامی که هدف ایجاد پلۀ قائم و یا خزینۀ استوانه ای )Counterbore( باشد، معمولاً از ابزار هایی که دارای 
بیش از دو لبۀ برنده که زاویۀ رأس 180 درجه )سرصاف( دارند، استفاده می شود و زمانی که سوراخ دارای 

خزینۀ مخروطی )Countersink( باشد، از ابزار مخصوص خزینه زنی مخروطی استفاده می شود. 

1 �دلیل وجود شیار های مارپیچ روی مته چیست؟ پرسش

2 �چرا بعضی اوقات قطر سوراخ ایجادشده توسط مته کمی بزرگ تر از قطر خود مته است؟ 
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دنبالۀ مته های با قطر کوچک معمولاً استوانه ای شکل است، ولی مته های با قطر بزرگ تر غالباً دارای دنبالۀ 
مخروطی هستند. 

نکته
معمولاً مته تا قطر 13 میلی متر دارای دنبالۀ استوانه ای )شکل 27( و مته های بیشتر از قطر 13 میلی متر 

دارای دنبالۀ مخروطی )شکل 28( است. 

دنباله استوانه ای

شکل 28ـ مته دنباله مخروطیشکل 27ـ مته دنباله استوانه ای

دنباله مخروطی

نکته
مته های دنبالۀ استوانه ای توسط سه نظام مته و مته های دنبالۀ مخروطی توسط دنباله های مخروطی مورس 

به دستگاه مرغک دستگاه تراش بسته می شوند )شکل 29 و شکل 30(. 

شکل 29ـ مته دنبالۀ استوانه ای بسته شده توسط سه نظام 
مته

شکل 30ـ مته دنبالۀ مخروطی بسته شده توسط دنباله 
مخروطی مورس

مته های دنبالۀ مخروطی و کلاهک های موجود در کارگاه را با جدول استاندارد مورس مطابقت دهید و شمارۀ 
مورس آنها را یادداشت کنید. چگونه این مته ها را به گلویی دستگاه مرغک می بندید؟ 

برای خارج کردن مته های دنبالۀ مخروطی از داخل کلاهک و یا جدا کردن کلاهک از همدیگر از چه ابزاری 
استفاده می شود؟ با استفاده از این ابزار و روش صحیح استفاده از آن، مته وكلاهک هایی را كه در فعاليت 

قبل سوار كرده بودید، از هم جدا کنید.

فعالیت 
عملی

فعالیت 
عملی

پرسش
مخروطی شکل بودن دنبالۀ مته ها چه مزیت هایی دارد؟ 
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 کنترل براده هنگام سوراخ کاری 
در هنگام سوراخ کاری باید سعی شود که براده های ایجاد شده به صورت منقطع یا فنری کوتاه باشند )شکل 31(. 

ایجاد براده طویل باعث موارد زیر می شود:
 �برخورد و زخمی شدن دست

 �گیر کردن به لباس کار و پاره شدن آن
 �برهم زدن تمرکز هنگام کار

 �سختی جمع آوری و حمل و نقل براده ها
 �شکستن مته

شکل 31ـ برادۀ منقطع

نکته
در هنگام سوراخ کاری با قطع عملیات و شروع مجدد پیشروی، براده های کوتاه تری ایجاد می شود که این 

کار از ایجاد براده های پیوسته طویل جلوگیری می کند. 

شکل 32ـ سوراخ )الف( راه به در و )ب( بن بست

 سوراخ راه به در و بن بست 
به شکل 32 توجه کنید: 

در شکل 32ـ الف سمت راست مته از سمت دیگر قطعه کار خارج شده و سراسر قطعه را سوراخ کرده است. به این 
 سوراخ، سوراخ راه به در یا سرتاسری گویند. در این حالت عمق سوراخ برابر ضخامت قطعه کار است. در شکل 32ـ ب

سمت چپ مته تا انتهای قطعه سوراخ ایجاد نکرده است. در اصطلاح به این سوراخ، سوراخ بن بست گویند. 
در دستگاه تراش با استفاده از ورنیه موجود روی دسته )شکل 33( و یا خط کشی که روی گلویی دستگاه 

مرغک وجود دارد )شکل 34( می توان عمق سوراخ را هنگام سوراخ کاری با دقت میلی متر تنظیم کرد. 

بالف
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شکل 34ـ خط کش روی گلویی دستگاه مرغکشکل 33ـ حلقۀ مدرج )ورنیه( روی دستۀ دستگاه مرغک

نکته
عمق سوراخ ایجاد شده توسط مته عبارت از طول قسمت استوانه ای آن است. به عبارت دیگر، از مقدار نفوذ 
مته در داخل سوراخ باید طول قسمت مخروطی نوک مته را کسر کنیم تا عمق واقعی سوراخ به صورت 

صحیح و طبق نقشه محاسبه شود. در شکل 35 این مطلب نشان داده شده است. 

شکل ٣5
الف( طول نوک مته

ب( نقشۀ قطعه کار

عمق سوراخطول نوک مته

نکته
مقدار طول مخروط برای انواع مته قابل محاسبه است. برای مته هایی که دارای زاویۀ رأس 118 درجه 

هستند، از رابطۀ زیر قابل محاسبه است. 
طول قسمت مخروطی نوک مته ≈ 0/3 × قطر مته 	

در شکل 35 طول قسمت مخروطی و مقدار نفوذ مته چقدر باید باشد تا سوراخ با قطر 10 میلی متر به عمق پرسش
15 میلی متر مطابق نقشه ایجاد شود؟ 
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 روش های اندازه گیری و کنترل قطر سوراخ ها 

شکل 36ـ اندازه گیری با استفاده از شاخک های 
داخل سنج کولیس ساعتی

شکل 37ـ اندازه گیری با استفاده از شاخک های 
داخل سنج کولیس دیجیتال

شکل 38ـ انواع میکرومتر داخل سنج

میکرومتر  از   �استفاده 
)شکل های  داخل سنج 

38 و 39(

شکل 39ـ  اندازه گیری با استفاده از میکرومتر 
داخل سنج

 )NotGO-GO( نرو  ـ  برو  سوراخ  کنترل  گیج های  از   �استفاده 
)شکل 40(

شکل 40ـ انواع گیج های برو ـ نرو

 �استفاده از شاخک های 
داخل سنج کولیس 

)شکل های 36 و 37(
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داخل سنج  اندازه گیری  ابزار های  انواع  از   �استفاده 
مانند گیج سیلندر یا بورگیج )شکل 41(

شکل 41ـ گیج سیلندر یا بورگیج

 روش های اندازه گیری و کنترل عمق سوراخ 
استفاده از زبانۀ عمق سنج کولیس )شکل 42(

استفاده از میکرومتر عمق سنج )شکل 43(
استفاده از گیج پین ها )شکل 44(

شکل 44ـ استفاده از گیج پین شکل 43ـ میکرومتر عمق سنج شکل 42ـ عمق سنج کولیس

اولین مرحلۀ سوراخ کاری روی دستگاه تراش توسط مته مرغک براساس نقشه انجام می شود. مرحلۀ بعد بستن مته 
و شروع سوراخ کاری است. درصورتی که قطر سوراخ مورد نظر بیشتر از 12 میلی متر باشد، قبل از سوراخ کاری 
از یک پیش مته، با قطری بیشتر از جان مته استفاده می کنیم؛ به این عمل پیش مته زنی گویند. هدف از این کار، 
کم کردن فشار بر روی مته با قطر بزرگ تر که در مرحلۀ بعد استفاده می شود و ایجاد یک سوراخ راهنما برای 

هدایت صحیح مته با قطر زیاد است. 

توجه
از مته مرغک به عنوان پیش مته استفاده نکنید.
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 محاسبه متغیر های ماشین کاری 
1 تعداد دور محور از رابطۀ زیر قابل محاسبه است: 

D N V
V N

n D
π× × ×

= → =
×
1000

1000 	
در این رابطه: 

D: قطر مته براساس میلی متر )شمارۀ روی دنبالۀ مته، یا اندازه گیری قطر مته(
V: سرعت برشی برحسب متر بر دقیقه )از جدول یا نمودار سرعت برشی با توجه به شرایط و جنس ابزار و قطعه کار(

N: تعداد دور محور ماشین براساس تعداد دور بر دقیقه )روی دستگاه تنظیم می شود.(
2 مقدار سرعت پیشروی عبارت است از مقدار راهى که لبۀ برندۀ ابزار بر حسب میلی متر به ازای یک دور گردش 

قطعه کار در راستاى محور کار طى می کند و آن را با f نشان می دهند. 
در جدول 2 مقدار سرعت برشی و پیشروی براساس جنس و قطر مته، برای سوراخ کاری قطعات فولادی آورده 

شده است. 
جدول 2ـ مقادیر سرعت برشی پیشروی براساس جنس و قطر مته

قطر مته )میلی متر(
  سوراخ کاری

٥  ـ١٠١  ٢٠٥ـ٣٠١٠ـ٤٠٢٠ـ٣٠
Vc(m/min) سرعت برش ١٥ـ١٣

Hss بدون پوشش
f(mm/rev) پیشروی0/10  0/200/05ـ0/300/10ـ0/350/20ـ0/400/30  0/35

Vc(m/min) سرعت برش 15ـ13
Hss پوشش دار

f(mm/rev) پیشروی0/10  0/200/05ـ0/300/10ـ0/350/20ـ0/400/30  0/35
 4ـVc(m/min)Indexble insert  3 سرعت برش 200ـ180

)cem.carbide inserts( f(mm/rev) پیشروی0/08ـ0/120/03ـ0/08
Vc(m/min)Solid cemented سرعت برش 130ـ100

carbide  57ـ f(mm/rev) پیشروی0/10  0/200/08ـ0/300/10ـ0/350/20ـ1/30
Vc(m/min)Brazed cemented سرعت برش 70ـ50

carbide  57ـ f(mm/rev) پیشروی0/25  0/350/15  0/400/25  0/35

در سوراخ کاری با دستگاه تراش، پیشروی مته توسط فلکۀ دستگاه مرغک و به صورت دستی و تقریبی نکته
انجام می شود. 

برای محاسبه سرعت پیشروی دستی می توان مقدار f را در تعداد دور محور ماشین )N( ضرب کرد، عدد 
به دست آمده سرعت پیشروی مته برحسب میلی متر بر دقیقه خواهد بود. 

Vf = f × N 	
این بدان معنی است که در سوراخ کاری با دستگاه تراش، مته باید به مقدار Vf )میلی متر بر دقیقه( در 

داخل قطعه نفوذ کند. 
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برای سوراخ کاری قطعه ای از جنس فولاد توسط متۀ HSS به قطر ١٢ ميل ىمتر، تعداد دور محور ماشين پرسش
تراش و نرخ پیشروی را محاسبه کنید.

فعالیت 
براساس نقشۀ داده شده قطعه کار را سوراخ کارى كنيد.کارگاهی

تجهيزات لازم:
 دستگاه تراش

 سه نظام مته و كلاهک هاى واسط
 مته )با توجه به نقشه(

 لوازم ايمنى )عينک، لباس کار و...(

مراحل انجام كار:
1 �قطعهك ار در فعاليت هاى قبلى با توجه به نقشه روتراشى و 

پیشانی تراشی شده است و در محل سوراخ، مته مرغک زده 
شده است.

2 �ایجاد سوراخ سرتاسرى طبق نقشه به قطر ١٢ میلی متر با 

استفاده از پیش متۀ مناسب.
توجه

توجه کنید که تعداد دور محور و نرخ پیشروی دستگاه تراش را 
برای هر مته جداگانه محاسبه و تنظیم کنید.

3 �اکنون با مته ٢٠، دنباله مخروطی، کار را كامل كنيد.

نکته
 سعی کنید از تعداد کمتر کلاهک استفاده شود.

 �کلاهک ها و داخل گلویی دستگاه مرغک را با پارچه نخی قبل از نصب کردن تمیز کنید.
4 �مته و سه نظام مته را بر روی دستگاه مرغک، با رعایت موارد زیر نصب کنید:

 �گلویی دستگاه مرغک باید کمی از داخل دستگاه مرغک بیرون باشد، درصورتی که تمام طول گلویی در 
داخل دستگاه مرغک باشد، زبانۀ کلاهک سه نظام مته به مهره ای که در انتهای داخل گلویی وجود دارد، 

برخورد می کند و نصب نخواهد شد.
 �پیش مته بسته شود.

شکل 45

نقشه 4
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5 �دستگاه مرغک را تا حد ممکن به قطعه کار نزدیک کنید و با استفاده از اهرم قفل کن دستگاه مرغک 

را ثابت نمايید.
نکته

هنگام حرکت دادن دستگاه مرغک توجه کنید که از برخورد مته با قطعه کار جلوگیری شود.
در ابتدای سوراخ کاری نوک مته را به آرامی به قطعه کار نزدیک کنید و ضربه نزنید.

6 �قبل از شروع به ماشین کاری، بسته شدن مناسب ابزار و قطعه کار را کنترل کنید.

7 �محور ماشین توسط اهرم کارانداز در جهت صحیح و با توجه به جهت برش مته به کار اندازید.

8 �برای سوراخ کاری از آب صابون به صورتی استفاده کنید که با فشار به شیارهای مارپیچ مته وارد شود.

9 �با استفاده از فلکۀ انتهای دستگاه مرغک مته را به داخل قطعه کار پیشروی کنید.

10 �پس از اتمام سوراخ کاری، مته را با گردش فلکه به آرامی از داخل قطعه کار خارج کنید.

نکته
محور را در حالی که مته در داخل قطعه کار قرار دارد متوقف نکنید. درصورت توقف محور احتمال قلاب کردن 

و شکستن مته در داخل قطعه کار وجود دارد.
11 �مته اى به قطر ١٢ میلی متر را به سه نظام مته ببنديد و مراحل بالا را تكرار كنيد.

12 �مته به قطر ٢٠ میلی متر دارای دنبالۀ مخروطی است و باید از کلاهک های واسطه برای بستن آن به 

گلویی دستگاه مرغک استفاده کنید.

شکل 46

شکل 47
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13 �عمق سوراخ ٢٠ را از انتهای مخروطی 

نوک، به مقدار ٣٠ میلی متر در نظر 
بگیرید.

14 �زمانی که عمق سوراخ به حدود ٢٩ میلی متر رسید، دستگاه را خاموش و براده ها را تمیز کنید و عمق 

سوراخ را با عمق سنج بررسی نمایید سپس کار را کامل نمايید.
15 �پس از تمیز کردن براده ها توسط قلم مویی، قطر و عمق سوراخ ها توسط ابزار اندازه گیری کنترل گردد.

16 �براده ها با رعایت اصول ایمنی به محل مخصوص جمع آوری براده منتقل شود.

شکل 48

قطعات زیر را پس از تراشکاری، سوراخ کاری کنید.
فعالیت 
تکمیلی

نقشه 5
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نقشه 6

نقشه 7
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ارزشیابی شایستگی سوراخ کاری

شرح کار: ١ـ نقشه خوانی            ٢ـ آماده سازی دستگاه و ابزار و قطعه کار            ٣ـ انجام محاسبات            ٤ـ سوراخ کاری
استاندارد عملکرد: 

سوراخ کاری قطعات توسط دستگاه تراش مطابق نقشه 
شاخص: 1ـ کنترل ابعاد قطعه کار برابر با نقشه 2ـ تعیین عده دوران مناسب براساس جداول استاندارد 3ـ مته مرغک زنی تا عمق داده شده 
  ISO2768-m مطابق نقشه 4ـ کنترل صحت سوراخ کاری مطابق استاندارد 5  ـ اندازه های جای مرغک براساس تولرانس ابعادی طبق استاندارد

Ra =6.3 6  ـ کیفیت سطوح
شرایط انجام کار: 

1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویه استاندارد و دمای 3±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و 
آماده به کار 5  ـ وسایل ایمنی استاندارد 6  ـ زمان 120 دقیقه 

ابزار و تجهیزات: 
دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ سه نظام مته و آچار مخصوص ـ کلاهک مته ـ انواع مته مرغک ـ نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 با 

گستره 150 میلی متر ـ مته و پیش مته های لازم ـ وسایل تمیز کردن ـ روغن کاری ـ عینک محافظ و کفش ایمنی ـ زیرپایی
معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
2بررسی نقشه1
2بررسی و آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
2بستن قطعه کار4
2عملیات سوراخ کاری5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

میانگین نمرات* *
* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 

نمره شایستگی های فنی است.
* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان 4

شیارتراشی

https://www.roshd.ir/1404-210424-4
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شیارزنی 
شیارزنی روی قطعات محور به منظور ایجاد فاصله، به کاربری رینگ، خار، اورینگ و... انجام می شود. 

استاندارد عملکرد
شیارتراشی روی دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدۀ نقشه

پیش نیاز
 �پیشانی تراشی

 �روتراشی
 �مته مرغک زنی

 �سوراخ کاری
 �اندازه گیری
 �نقشه خوانی

واحد یادگیری 1 

شیارزنی
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مقدمه
در تولید قطعات صنعتی بعضی مواقع لازم است بر روی سطوح داخلی یا خارجی قطعه کار، شیار یا گاه ایجاد 
شود. این کار به منظور قرار گرفتن واشر های آب بندی، خار های فنری و غیره، همچنین برای جلوگیری از گیر 

کردن رندۀ پیچ بری در انتهای پیچ های داخلی و خارجی است. 
نقشه 1 یک قطعۀ دارای شیار را نشان می دهد. 

نقشه 1ـ قطعۀ دارای شیار

هنرجویان عزیز با کاوش در محيط کارگاه و محيط اطرافتان نمونه هایی از قطعات دارای شیار را پيدا کنيد و 
به سایر هنرجویان نشان دهید. کاربرد شیار در این قطعات را مشخص نمایید و سپس نظر هنرآموز محترم را 

دربارۀ این قطعات جویا شوید.

فعالیت

به نظر شما در قطعۀ مقابل، چرا بعد از رزوه های پیچ، شیار وجود پرسش
دارد؟

شکل 1ـ شیار انتهای رزوه های پیچ

 ابزار شیارتراشی 
عملیات شیارتراشی با رنده های مخصوصی 
که نمونه هایی از آنها را در شکل 2 مشاهده 

می کنید، انجام می شود. 

شکل 2ـ انواع رنده های شیار
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و  ابعاد  در  و  گوناگونی هستند  دارای شکل های  نظر ظاهری  از  کار،  برحسب ضرورت  رنده های شیارتراش 
باریک دارند و برای جلوگیری از تماس با  اندازه های مختلف ساخته می شوند. این رنده ها لبۀ برندۀ نسبتاً 
باریک  و  زاویه ای خالی کرده  را تحت  رنده  بغل  تراش،  دیواره های شیار در حال  با  آنها  دیواره های جانبی 
می کنند که باعث ایجاد یک سطح مقطع ذوزنقه ای شکل می گردد. در شکل 3 زوایای مختلف رنده های شیار 

را مشاهده می نمایید. 

شکل 3ـ زوایای مختلف رنده های شیار از زوایای مختلف

زاویه آزاد جانبی

زاویه برادهزاویه براده

زاویه آزاد پیشانی

زاویه گوه

زاویه آزاد پیشانی

به عبارت دیگر عرض لبۀ برش رنده در قسمت پایین باریک تر است؛ به همین دلیل مقدار بار وارد شده به آن 
باید کمتر باشد و سرعت برش و مقدار پیشروی نیز باید به طور مناسب انتخاب شود تا از شکستن احتمالی 

آن جلوگیری شود. مقدار پیشروی 0/1 تا 0/2 میلی متر در هر دور است. 
ابزار  ابزار غیرآلیاژی، فولاد  از جنس فولاد  تراشکاری می توانند  رنده های شیارتراش همانند سایر رنده های 

آلیاژی، کاربیدی و سرامیکی و به صورت شمش یا تیغچه در اندازه های مختلف تهیه شوند. 

انواع رنده های شیارتراش شامل شمش و تیغچه و جنس های مختلف را از انبارکارگاه تحویل بگیرید و آنها 
را با هم مقایسه کنید. وجود یا نبود زوایای جانبی را نیز بررسی کنید. یافته های خود را با سایر هنرجویان 

به بحث و بررسی بگذارید.

فعالیت

 زوایای رنده های شیارتراش 
تمام قلم ها و رنده های تراشکاری دارای زوایای اصلی آزاد، گوه و براده هستند. رنده های شیارتراش از این 
قاعده مستثنی نیستند و این زوایا بر روی آنها نیز ایجاد می شود. تنها تفاوت آنها با سایر رنده ها این است که 

رنده های شیارتراش مثل رنده های فرم و رنده های پیچ بری دارای زاویۀ برادۀ صفر درجه هستند. 
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زوایای رندۀ شیار نشان داده شده در شکل 4 را نام گذاری نمایید. فعالیت

شکل 4ـ رنده )قلم( شیارتراشی

در شکل زیر رنده های روتراشی، پیشانی تراشی، فرم، پیچ بری و شيارتراشی و برش را مشخص كنيد و آنها 
را با هم مقایسه نمایید. بر روی شباهت ها، تفاوت ها و کاربرد آنها با دوستان خودتان بحث کنید و نتایج را 

در جدول زیر بنويسيد.

کاربردنوع رندهشماره
1
2
3
4
5
6
7
8

فعالیت

1 2 3 4 5 6 7 8

شکل 5
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تیز کردن رنده های شیارتراشی
تیز کردن رنده های شیارتراشی نیز مانند سایر قلم های تراشکاری است، اما باید به نکات زیر توجه کرد:

1 رنده را به گونه ای روی سنگ قرار دهید که حرکت سنگ در خلاف جهت لبۀ برندۀ آن باشد.

2 فشار وارد شده به رنده باید متناسب و کنترل شده باشد.

3 در حین تیز کردن رنده، باید به طور مرتب با استفاده از شابلون، زوایا و ابعاد آن کنترل شود.

4 �از آنجا که عرض رندۀ شیارتراشی معمولاً کمتر از عرض سنگ است، برای جلوگیری از آسیب به سنگ، 

رنده باید در تمام عرض سنگ به صورت یکنواخت حرکت داده شود.
5 �قبل از شروع تیزکاری، سنگ های چرب، کثیف یا سنگ هایی که از حالت استوانه ای خارج شده اند، باید با 

استفاده از سنگ صاف کن تمیز و اصلاح شوند.
این نکات به حفظ کیفیت رنده و افزایش عمر سنگ کمک می کنند.

 مراحل تیز کردن رندۀ شیارتراشی 
ایجاد زاویۀ آزاد پیشانی

رنده های شیارتراشی و برش را از انبار کارگاه تحویل بگیريد و اسكچ آنها را بر روى كاغذ A4 ترسیم كنيد. 
سپس به کمک کولیس کلیه اندازه های مورد نیاز آنها را روی اسکچ یادداشت کنید و تصاویر سه نمای آنها 

را در اتوکد ترسیم نمایید و به هنرآموز محترم تحویل دهید.

فعالیت

شکل 6 ـ زوایای آزاد پیشانی، براده و گوه

زاویۀ آزاد پیشانی

زاویۀ گوه

زاویۀ براده

ایجاد زاویۀ آزاد جانبی )بغل(
از تماس  تا  ایجاد می شوند  زاویۀ آزاد جانبی دو طرف رنده شیارتراش 
کناره های قلم با دیواره های جانبی شیار در حال تراش جلوگیری شود. 
به عبارت دیگر این زوایا از ایجاد اصطکاک بین رنده و قطعه کار جلوگیری 

می کنند. 
شکل 7ـ زاویۀ آزاد جانبی )بغل(

زاویۀ آزاد جانبی

زاویۀ آزاد جانبی
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نکته
در مواد با جنس نرم، زاویۀ براده نیز بر روی قلم شیارتراش ایجاد می شود 

تا میزان نفوذ قلم در قطعه کار بیشتر شود.

شکل 8

پرسش
به نظر شما با افزایش زاویۀ آزاد، کدام زاویۀ رنده کاهش می یابد؟

نکته
1 �برای اندازه گیری قطر داخلی از كوليس چاقوىي 

استفاده شود.
شاخک های  از  شیار  عرض  اندازه گیری  2 �برای 

کولیس استفاده شود.
3 �برای سنگ زدن یا تیزکاری رنده های شیارتراش 

بهتر است، قلم را داخل نگهدارنده های مخصوص 
بسته و سپس عملیات تیزکاری را انجام داد.

شکل 9ـ اندازه گیری عرض شیار

1 �هنگام تیز کردن رنده عینک حفاظتی را به هیچ وجه فراموش نکنید.

2 �در مسیر گردش سنگ قرار نگیرید.

3 �از سلامت سنگ مطمئن شوید.

4 �استفاده از سطوح جانبی سنگ در سنگ زنی تمام سطوح قلم توصیه می شود.

نکات ایمنی

یک تسمه به ابعاد 200×20×5 میلی متر را با رعایت نکات ایمنی با استفاده از سنگ ابزار تیزکنی به صورت 
یک رنده شیار درآورید. 

فعالیت 
عملی
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 بستن رنده های شیارتراش 
چون پهنا یا عرض قلم شیارتراش کم است، بنابراین نمی توان آنها را مستقیماً در رنده گیر بست. برای این 
منظور از نگهدارنده های مخصوصی که به صورت دو شمش با اندازۀ کمی بیشتر از عرض قلم شیار هستند، 
استفاده می شود. این دو شمش یکی در بالا و دیگری در پایین رندۀ شیار قرار می گیرند و با هم در دستگاه 

قلم گیر بسته می شوند. 

نکته
 رندۀ شیارتراش همانند شکل 10 باید به صورتی 
با  رنده  اصلی  برندۀ  لبۀ  که  بسته شود  قلم گیر  در 
محور قطعه کار کاملًا موازی باشد و لبۀ کناری نیز 
باشد.  قطعه کار  یا  دستگاه  اصلی  محور  بر  عمود 
شکسته  باعث  تعامد  و  توازی  این  نکردن  رعایت 
شدن رنده می شود و یا ممکن است شیار تراشیده 
انحراف  شده نسبت به محور اصلی قطعه کار دچار 

شود و قطعه معیوب و غیرقابل استفاده گردد.

 لبۀ برش رندۀ شیارتراش باید دقیقاً با مرکز قطعه کار هم سطح باشد. در صورت بالا یا پایین بسته شدن، 
احتمال قلاب کردن و شکستن رنده و آسیب دیدن قطعه کار وجود دارد. 

 موقع کار همیشه از مادۀ خنک کاری مناسب استفاده شود. 

شکل 10ـ نحوۀ بستن رندۀ شیار در قلم گیر

فعالیت 
نكات کارگاهی رعايت  با  نقشه  مطابق  را  قطعه  شيار 

ايمنی بتراشيد. 

مراحل انجام کار
1 �قطعه کار را به سه نظام ماشین ببندید.

2 �قلم شیارتراش با ضخامت ۵ میلی متر را در قلم بند به صورتی ببندید که طول بیرون آمدۀ رندۀ شیار از 

نگهدارندۀ مخصوص به اندازۀ ارتفاع رندۀ شيارتراش باشد.

نقشه 2



97

پودمان چهارم: شیارتراشی

v×1000 به دست آوريد و روى دستگاه تنظيم كنيد.
n = ______

d×π 3 �تعداد دوران را با استفاده از رابطۀ 

توجه
سرعت برش را کمتر )نصف حالت روتراشی(، انتخاب کنید.

4 �برای تعيين محل شيار، سطح جانبى رنده را با پيشانى قطعه كار مماس كنيد و سپس رنده را با سوپرت 

عرضی به اندازه ای حرکت دهید که از محيط قطعه کار جدا شود و آنگاه با سوپرت طولی به اندازۀ ١۵ 
میلی متر حرکت دهید.

5 �رنده را با سوپرت عرضى با سطح قطعه كار مماس 

نماييد و حلقۀ تنظيم سوپرت را روى صفر تنظيم 
كنيد.

توجه
قطعه کار در حال  رنده،  هنگام مماس کردن  حتماً 

دوران باشد.
6 �رنده را به آهستگی فقط در جهت سوپرت عرضی 

حرکت دهید تا عمق شیار کامل شود.

شکل 11

شکل 12

نکته
 �دقت کنید که هرگز نباید از بار جانبی استفاده شود. در صورت امکان حرکت سوپرت طولی را به کمک 

پیچ های مربوطه قفل کنید.
 �در صورتی که عرض شیار بزرگ تر از عرض قلم شیارتراش باشد، می توانید حرکت پیشروی را چندین بار 

انجام دهید تا عرض شیار نیز به صورت کامل تراشیده شود.
 �بعد از تکمیل عمق و عرض شیار اجازه دهید قلم شیار بدون بار داخل شیار حرکت کند تا سطح شیار 

پرداخت شود.
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عملیات شیارتراشی قطعه زیر را بر روی ماشین تراش انجام دهید و مراحل کار را در برگۀ فرایند کار بنویسید 
و به مربی خود تحویل دهید.

فعالیت 
تکمیلی

نقشه 3
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ارزشیابی شایستگی شیارزنی

شرح کار: ١ـ نقشه خوانی            ٢ـ آماده سازی ابزار            ٣ـ محاسبه عده دوران مناسب            ٤ـ عملیات شیارتراشی

استاندارد عملکرد: 
شیارزنی قطعات توسط دستگاه تراش مطابق نقشه 

Ra =6.3 ٢ـ کیفیت سطوح             ISO2768-m شاخص: ١ـ اندازه های شیار براساس تولرانس ابعادی طبق استاندارد

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3 ±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و 

آماده به کار 5 ـ وسایل ایمنی استاندارد 6 ـ زمان 120 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

 دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ رندۀ شیار همراه با نگهدارنده مخصوص ـ نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 با گسترۀ 150 میلی متر ـ
روغن کاری ـ عینک محافظ و کفش ایمنی ـ زیرپایی

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
2بررسی نقشه1
2بررسی و آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
2بستن قطعه کار4
2عملیات شیارزنی5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

میانگین نمرات* *

* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 
نمره شایستگی های فنی است.

* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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برش کاری
برش کاری به منظور جداکردن قطعۀ تکمیل شده از قطعۀ خام صورت می گیرد. بعضی مواقع برای بالا بردن 
کیفیت کار و صرفه جویی در زمان، انجام کار، برش قطعات کم قطر نیز روی ماشین تراش انجام می گیرد. 
البته طبیعی است که دورریز عملیات برش کاری روی ماشین تراش بیشتر از سایر روش های برش کاری نظیر 

ارّه  لنگ و ارّه نواری است. 

استاندارد عملکرد
برش کاری روی دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدۀ نقشه

پیش نیاز
 �پیشانی تراشی

 �روتراشی
 �شیارتراشی

واحد یادگیری 2 

برش زنی
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مقدمه
است  تراشکاری  از  زیرمجموعه ای  برش کاری  فرایند 
خام  مواد  از  نهایی  قطعات  جداسازی  به منظور  که 
به  تراشکاری  در  برش  می رود.  به کار  نیمه ساخته  یا 
معنی جدا کردن بخش های از قطعه کار با استفاده از 
ابزار برشی است. این فرایند برای جدا کردن قسمتی 

از قطعه کار صورت می گیرد.
بیشترین کاربرد برش کاری در عملیات سری تراشی 
است که طی آن از یک قطعه کار با طول بلند، قطعات 
کوچک تر با اندازه های مشخص تولید می شود. برای 
)یا  سه نظام  داخل  از  بلند  قطعه کار  منظور،  این 
چهار نظام( دستگاه عبور می کند. بخشی از قطعه که 
قرار است عملیات ماشین کاری روی آن انجام شود، 
از مادۀ خام جدا  انتهای کار به وسیله برش کاری  در 
می گردد. پس از جدا شدن قطعۀ نهایی، سه نظام )یا 

چهار نظام( دستگاه کمی باز شده و قطعه کار به مقدار لازم به سمت بیرون هدایت می شود. سپس سه نظام 
بسته شده و مراحل قبل از ابتدا تکرار می گردد. این فرایند تا تکمیل تمام قطعات ادامه یافته و در نهایت 

عملیات برش کاری انجام می شود )شکل 13(.
 تعریف فرایند برش کاری 

فرایند برش کاری به عنوان یکی از عملیات اصلی ماشین کاری، شامل استفاده از ابزار های برشی تخصصی برای 
جداکردن بخشی از قطعه کار از مادۀ اصلی است. این فرایند معمولاً با حرکت ابزار برش به صورت عمود بر 

محور قطعه کار انجام می شود و منجر به ایجاد برشی دقیق و تمیز می گردد.

ابزار های برش
ابزار های برش مورد استفاده در فرایند برش کاری معمولاً به صورت 
تیغه های باریک و مقاوم طراحی می شوند. این ابزار ها، که به عنوان 
ابزار های جداکننده شناخته می شوند، باید توانایی تحمل نیرو های 
برشی بالا و ایجاد برش های دقیق را داشته باشند. طراحی ابزار برش 
به گونه ای است که بتواند فشارهای زیاد را تحمل کرده و عمل برش 
را با دقت بالا انجام دهد. شکل 14 شماتیک برش با رندۀ برش را 

نشان می دهد. 

شکل 13ـ عملیات سری تراشی به همراه برش کاری

شکل 14ـ برش با رندۀ برش کاری
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در تراشکاری، رندۀ برش یکی از مهم ترین ابزار ها برای ایجاد شکل، اندازه و پرداخت سطح قطعه کار است. 
این ابزار به گونه ای طراحی شده که با حرکت نسبی خود نسبت به قطعه کار، مواد را برداشته و سطح قطعه 

را تراش می دهد. 
 انواع رنده های برش در تراشکاری 

معمولاً مواد مورد استفاده در این ابزارها بایستی سخت و در برابر حرارت مقاوم باشند. به همین دلیل جنس 
ابزار های برش معمولاً از فولاد تندبر )HSS( یا کاربید تنگستن یا مواد ترکیبی ساخته می شوند. 

 ویژگی های رندۀ برش در تراشکاری 
انتخاب ماده به نوع قطعه کار، سرعت برش و نوع عملیات بستگی دارد. تنظیم دقیق پارامترهای برش، از جمله 
سرعت برش، سرعت پیشروی و عمق برش، نقش تعیین کننده ای در کیفیت نهایی قطعه ایفا می کند. این 
پارامترها باید براساس جنس قطعه کار، نوع ابزار و قابلیت های ماشین تراش تنظیم شوند. استفاده از مایعات 
خنک کننده یا روان کارها به کاهش اصطکاک، دفع حرارت و افزایش عمر ابزار کمک کرده و کارایی فرایند 

برش کاری را به طور چشمگیری افزایش می دهد.
شکل 16 نمونه ای از ابزار برش با جنس HSS را نشان می دهد. 

نکته
انحراف لبۀ برنده باید همواره به سمت قطعۀ نهایی باشد. به عبارت دیگر همان گونه که در شکل 15 نشان 
داده شده است، اگر سمت چپ قطعه کار به عنوان قطعۀ نهایی در نظر گرفته شود، انحراف لبۀ اصلی رنده 
به سمت چپ خواهد بود. در مقابل، اگر قطعۀ نهایی در سمت راست قرار گیرد، انحراف لبۀ برندۀ اصلی 

رنده به سمت راست خواهد بود.

HSS شکل 16ـ نمونه ای از ابزار برش از جنس

شکل 15ـ جهت انحراف لبه برُنده به سمت قطعۀ نهایی )الف( سمت راست )ب( سمت چپ

قطعه نهایی
رنده برش قطعه نهایی

بالف
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سرعت برش در برش کاری باید به گونه ای انتخاب شود که نه خیلی سریع باشد که باعث گرم شدن بیش از حد 
قطعه و ابزار شود و نه خیلی کند که بهره وری کاهش یابد. سرعت برش معمولاً با توجه به سختی ماده و نوع 

رنده تنظیم می شود. 
در طی فرایند تراشکاری، حرارت زیادی تولید می شود که می تواند باعث کاهش عمر رنده و تغییرات در خواص 

فیزیکی قطعه کار شود. استفاده از مایع خنک کننده می تواند به کاهش حرارت و افزایش عمر ابزار کمک کند. 
انتخاب رندۀ برش مناسب بستگی به چند عامل کلیدی دارد:

 �نوع مادۀ قطعه کار: مانند فولاد، آلومینیوم، برنج یا مواد سخت؛ 
 �سرعت برش و عمق برش: که بستگی به مشخصات ماشین تراش و خصوصیات 

قطعه کار دارد. 
دستگاه  با  برش کاری  فرایند  توسط  که  می دهد  نشان  را  قطعه ای  شکل 17 

تراش ایجاد شده است. 

جنس رندۀ برش برای تراشکاری برنج
برنج یک آلیاژ مس و روی است که به دلیل خواص نرم و چکش خواری، در فرایند تراشکاری، انتخاب رندۀ برش 
مناسب از اهمیت بالایی برخوردار است. برای تراشکاری برنج، از رنده های برش ساخته شده از مواد مختلفی 
استفاده می شود که باید ویژگی هایی مانند سختی، مقاومت در برابر سایش و قابلیت برش مناسب را داشته 

باشند.
 مواد رایج برای ساخت رنده های برش برنج 

فولاد تندبر )HSS(: این نوع فولاد به طور گسترده برای تراشکاری برنج استفاده می شود، زیرا مقاومت خوبی 
در برابر سایش دارد و می تواند دما های بالا را تحمل کند. با این حال، برای سرعت های بالاتر برش، معمولاً از 

مواد مقاوم تری مانند کاربید استفاده می شود.
بسیار  گزینه ای  تنگستن  کاربید  تنگستن:  کاربید 
زمانی  به ویژه  است،  برنج  تراشکاری  برای  مناسب 
که سرعت های برش بالا و دقت بالا مورد نیاز باشد. 
کاربید دارای سختی بسیار بالا و مقاومت به سایش 
یا  زیاد  بار  با  کاربرد های  در  بنابراین  است،  عالی 
ابزار های  بالا عملکرد بهتری دارد. شکل 18  سرعت 

برش اینسرتی را نشان می دهد. 
سرامیک ها: در برخی موارد، سرامیک ها نیز برای رنده های برش برنج استفاده می شوند، خصوصاً زمانی که 
نیاز به دقت بالایی باشد و عملیات پرداخت سطحی انجام گیرد. این مواد بسیار مقاوم به سایش هستند و عمر 

بیشتری نسبت به فولاد دارند. 

مس  از  آلیاژی  قطعۀ  شکل 17ـ 
 و روی )برنج(، برش کاری شده با 

دستگاه تراش

شکل 18ـ ابزار های برش اینسرتی
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 زاویه های رندۀ برش برای تراشکاری برنج 
زاویه های مختلف رندۀ برش تأثیر زیادی بر کیفیت برش، عمر ابزار و نیروی لازم برای تراشکاری دارند. انتخاب 
زاویه های صحیح در تراشکاری برنج به دقت برش و نتیجۀ نهایی کار کمک می کند. زاویۀ براده در برش کاری 

برنج تا 8 درجه و زاویۀ آزاد را بین 6 تا 14 درجه در نظر می گیرند. 
سرامیک ها  حتی  یا   )HSS( تندبر  فولاد  کاربید،  جنس  از  مناسب  برش  رندۀ  انتخاب  برنج،  تراشکاری  در 
می تواند کیفیت برش را بهبود بخشیده و عمر ابزار را افزایش دهد. زاویه های رنده نیز باید به گونه ای انتخاب 
شوند که برش صاف و دقیقی ایجاد کنند و نیروی کمتری بر رنده وارد شود. با انتخاب صحیح این ویژگی ها، 

می توان به بهترین نتایج در برش کاری برنج دست یافت.

نکته
زاویۀ آزاد کمتر به معنای اصطکاک بیشتر و زاویۀ آزاد بیشتر به معنای کاهش اصطکاک است.

برای تراشکاری برنج، که یک فلز نرم است، زاویۀ براده معمولاً به گونه ای تنظیم می شود که براده به راحتی 
جدا شده و سطح تمیز و صاف حاصل گردد. زاویۀ آزاد نیز برای کاهش اصطکاک و افزایش عمر ابزار مهم 
است. در برنج که از مواد چکش خوار است، این زاویه برای کاهش اثرات منفی بر روی رنده و کاهش سایش 

می تواند مفید باشد.
 سرعت و شرایط برش برای تراشکاری برنج 

تا 300 متر در دقیقه  بالاتری در حدود 100  برنج می توان سرعت های برش  برای  سرعت برش: معمولاً 
استفاده کرد؛ به خصوص زمانی که از رنده های کاربید یا مواد سخت تر استفاده می شود. 

پیشروی: پیشروی در تراشکاری برنج معمولاً در حدود 0/1 تا 0/3 میلی متر به ازای هر دور می باشد. 

 مایع خنک کننده در تراشکاری برنج 
استفاده از مایع خنک کننده در تراشکاری برنج باعث کاهش حرارت و اصطکاک می شود و عمر رنده را افزایش 
بهبود  باعث  از مایعات خنک کننده  بالا حساس است، استفاده  به دمای  به راحتی  برنج  آنجا که  از  می دهد. 

عملکرد و کیفیت برش می شود. 
 جنس ابزار )رندۀ برش( برای فولاد ها 

برای تراشکاری فولاد ها، ابزار هایی که از تنگستن کاربید یا فولاد ابزار تندبر )HSS( و سرامیک ساخته شده اند، 
بیشترین استفاده را دارند. 

 تنگستن کاربید 
ویژگی ها

ابزار های برش کاربید تنگستن یکی از بهترین انتخاب ها برای برش کاری فولاد ها هستند. این مواد به شدت 
در برابر سایش، حرارت بالا )تا 800 درجه سانتی گراد( و خوردگی مقاوم هستند. 
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مزایا 
 �مقاومت بالا در برابر دما و سایش

 �عمر زیاد و عملکرد پایدار در شرایط کاری سخت
 �توانایی تراشکاری فولاد هایی با سختی متوسط تا بالا

کاربرد
تراشکاری،  بیشتر عملیات های  برش کاری در  به جز  ابزار ها  این 
از جمله تراش داخلی و خارجی و تراشکاری با سرعت بالا نیز 
استفاده می شوند. شکل 19 نمونه ای از این ابزار را نشان می دهد. 

 فولاد ابزار تندبر 
ویژگی ها

فولاد پرسرعت به دلیل مقاومت بالا در برابر حرارت و قابلیت تیز نگه داشتن لبه ها، انتخاب مناسب دیگری 
برای فولاد ها است، به ویژه در شرایطی که سرعت برش نسبتاً پایین است. 

مزایا 
 �مقاومت در برابر حرارت و سایش

 �توانایی تیزکردن مجدد ابزار
کاربرد

بار کمتر، مانند تراشکاری دقیق در  با سرعت پایین و  ابزار به جز استفاده در برش کاری برای عملیات  این 
قطعات کوچک و یا تراش های ظریف نیز مفید است. 

 سرامیک ها 
ویژگی ها

سرامیک ها در عملیات با سرعت بالا و بار کم برش بسیار مؤثر هستند. این مواد بیشتر برای برش کاری فولاد های 
سخت تر کاربرد دارند، اما در شرایط مناسب می توانند برای فولاد های ساختمانی نیز استفاده شوند. 

مزایا 
 �مقاومت بالا در برابر سایش و حرارت

 �عمر طولانی در شرایط برش با سرعت بالا
کاربرد

بیشتر برای برش های دقیق و سریع در فولاد هایی با سختی متوسط کاربرد دارد. 

چالش ها و راهکار های فرایند برش کاری

 سایش ابزار 
فرایند برش کاری به دلیل نیرو های برشی بالا، موجب سایش سریع ابزار می شود. بازرسی دوره ای و تعویض 

به موقع ابزار های فرسوده برای حفظ کیفیت برش و جلوگیری از شکستگی ابزار ضروری است. 

تنگستن  اینسرت  با  برش کاری  ابزار  شکل 19ـ 
کاربید
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 مدیریت براده ها 
مدیریت مؤثر براده ها از تجمع و گرفتگی براده ها جلوگیری کرده و فرایند برش را تسهیل می کند. استفاده از 

ابزار های با هندسۀ مناسب و سیستم های تخلیۀ براده می تواند به بهبود این فرایند کمک کند. 
 لبۀ انباشته 

لبۀ انباشته یکی از پدیده های نامطلوب در ماشین کاری قطعات است. این پدیده در اثر چسبیدن و انباشته 
شدن مواد قطعه کار )براده( به سطح لبۀ برشی ابزار ایجاد می شود. این فرایند در واقع نوعی جوش بین مواد 
بازۀ دمایی خاص رخ می دهد،  فرایند جوش در  اینکه  به  توجه  با  برشی است.  ابزار  لبۀ  و  )براده(  قطعه کار 
این کار توسط  تغییر داد.  را  براده برداری  انباشته می بایست دمای محل  لبۀ  از تشکیل  به منظور جلوگیری 

عوامل زیر میسر می باشد.
نسبت  براده برداری  محل  در  ایجاد شده  میزان حرارت  است  ذکر  شایان  برشی:  یا کاهش سرعت  افزایش 
مستقیم با سرعت برشی دارد. سرعت برشی بیشتر حرارت بیشتر و سرعت برشی کمتر حرارت کمتری ایجاد 
می نماید. با تغییر سرعت برشی در هر دو صورت معادلۀ حرارتی نقطۀ برش تغییر پیدا می کند. بنابراین با 
نیز یکی  افزایش راندمان تولید  از آنجایی که  انجام نمی شود.  ابزار  به  براده  تغییر دما، عمل جوش خوردن 
از پارامتر های مهم در ماشین کاری و برش کاری قطعات است، همواره افزایش سرعت برشی به کاهش آن 
ارجحیت دارد. البته گاهی در ابزار ها از جنس فولاد تندبر )HSS( با توجه به پایین بودن دمای ذوب آنها در 
مقایسه با ابزار های کاربیدی، افزایش سرعت برشی میسر نیست. لذا در ابزار های HSS به ناچار می بایست 

سرعت برشی را کاهش دهیم. 
کاهش نرخ پیشروی: کاهش نرخ پیشروی باعث کاهش نیرو های ماشین کاری و در نتیجه کاهش اثر جوش 
پدیدۀ  کاهش  باعث  می تواند  ماشین کاری  نیرو های  کاهش  بنابراین  براده برداری می شود.  در محل  فشاری 

انباشت براده در لبه های برشی شود.
استفاده از مایع خنک کننده: مایع خنک کننده تأثیر بسزایی در بر هم خوردن معادلۀ حرارتی دارد و می تواند 
از انباشت براده در لبۀ برشی جلوگیری کند. برای این منظور اگر در برش کاری از مایع خنک کاری استفاده 
نمی کنیم می توانیم اقدام به ماشین کاری با مایع خنک کاری کنیم و در صورتی که ماشین کاری به صورت 
مایع  تغییر در غلظت  یا  و  مایع خنک کاری  افزایش فشار  با  انجام می شود  مایع خنک کننده(  با  تر )همراه 

خنک کاری می توان به کاهش حرارت در برش کاری کمک کرد. 
نتیجه  در  و  ماشین کاری  نیرو های  کاهش  باعث  مورد  این  بزرگ تر:  برادۀ  زاویۀ  با  تیز  از هندسۀ  استفاده 
ماشین کاری  نیرو های  کاهش  شد  اشاره  پیش تر  همان طور که  می شود.  براده برداری  محل  در  دما  کاهش 

می تواند به حل مشکل انباشت براده در لبۀ برشی کمک کند. 
استفاده از اینسرت های روکش دار با ضریب اصطکاک پایین: ضریب اصطکاک پایین تر در سطح ابزار برشی 
انباشته  لبۀ  پدیدۀ  کاهش  موجب  امر  این  و  می شود  ابزار  به سطح  به چسبیدن  براده  تمایل  کاهش  باعث 
تغییر  این  می شود.  ابزار  برشی  لبۀ  هندسۀ  تغییر  باعث  برشی  لبۀ  در  براده  انباشت  عدم کنترل  می شود. 
عملیات براده برداری را با اختلال مواجه می کند. این پدیده می تواند باعث ایجاد نیرو های غیرمتعارف در محل 
ماشین کاری و در نتیجه ایجاد ارتعاش شود. همچنین کاهش کیفیت صافی سطح و خطای ابعادی در قطعات 

تولید شده را به همراه دارد.



107

پودمان چهارم: شیارتراشی

 عمود بودن رندۀ برش با سطح قطعه کار 
عمود نبودن رندۀ برش با سطح قطعه کار می تواند مشکلات متعددی ایجاد کند. مهم ترین آنها عبارت اند از: 

 �اگر رندۀ برش عمود بر سطح قطعه کار نباشد، برش ممکن است به صورت غیر یکنواخت و با زاویه های 
متفاوت انجام شود که باعث می شود سطح قطعه کار صاف و هموار نباشد. این ناهماهنگی می تواند نیاز به 

فرایند های اضافی مانند سنگ زنی یا پرداخت برای بهبود کیفیت سطح قطعه را به وجود آورد. 
به صورت  برشی  نیرو های  می کند،  حرکت  قطعه کار  سطح  بر  غیرعمود  یا  زاویه دار  به صورت  رنده   �وقتی 
غیریکنواخت توزیع می شوند. این امر می تواند باعث ایجاد تنش های اضافی و ترک ها یا تغییر شکل های 

ناخواسته در قطعه کار شود. 
 �برش زاویه دار یا غیرعمود بر قطعه کار می تواند فشار بیشتری به لبه های رنده وارد کند. این فشار اضافی 

باعث فرسایش سریع تر رنده و کاهش عمر مفید آن می شود. 
 �یکی از مهم ترین مشکلات عمود نبودن رنده، کاهش دقت ابعادی قطعه کار است. در صورتی که رنده به درستی 
و عمود بر سطح قطعه کار نباشد، ممکن است ابعاد قطعه در طول برش تغییر کند و دقت مورد نظر در فرایند 

تولید حاصل نشود. 
 �در صورت عدم عمود بودن رنده، نیرو های برشی بیشتر از حد معمول وارد می شود که این می تواند منجر به 
افزایش دما در ناحیۀ برش شود. دمای زیاد می تواند به تغییرات فیزیکی در قطعه کار، مثلًا تغییر در خواص 

مواد یا ایجاد تغییرات در ساختار دانه ای آن، منجر شود. 
 �برش به صورت غیرعمود معمولاً باعث ایجاد خطوط برش ناهموار یا خشن روی سطح قطعه کار می شود. 
این امر باعث می شود که سطح قطعه کیفیت مطلوب را نداشته باشد و نیاز به عملیات پس از برش مانند 

پرداخت یا سنگ زنی داشته باشد. 
 �در موارد شدیدتر، فشار ناشی از عمود نبودن رنده می تواند به طور ناگهانی باعث شکست قطعه یا آسیب به 
ابزار برش شود. این موضوع می تواند باعث خرابی قطعه کار یا حتی صدمه به دستگاه و افزایش هزینه های 

تعمیر و نگهداری گردد. 
برای جلوگیری از این مشکلات، همیشه اطمینان حاصل کنید که رندۀ برش به درستی تنظیم شده و عمود 
بر سطح قطعه کار قرار دارد. تنظیمات صحیح دستگاه و نظارت دقیق بر روند برش می تواند به بهبود کیفیت 

قطعه و افزایش عمر ابزار کمک کند. 

نکات ایمنی و حفاظتی در عملیات برش کاری
برای برش با دستگاه تراش، رعایت نکات ایمنی و حفاظتی بسیار مهم است تا از بروز حوادث و آسیب های 
احتمالی جلوگیری شود. در ادامه، چند نکتۀ مهم ایمنی برای برش کاری با استفاده از دستگاه تراش آورده 

شده است.
1 �قبل از شروع کار، دستگاه را از نظر آسیب های فنی و تنظیمات بررسی کنید. اطمینان حاصل کنید که 

تمام قطعات دستگاه به درستی نصب شده اند و هیچ قطعه ای شل یا خراب نیست. 
2 سرعت دوران و عمق برش را به درستی تنظیم کنید تا به دستگاه فشار نیاید و کار به درستی انجام شود. 

3 از داشتن قطعه کار ثابت و محکم در دستگاه مطمئن شوید تا حرکت نکند. 
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4 �همیشه از ابزار های برش مناسب و تیز استفاده کنید. ابزار های کند و فرسوده ممکن است باعث ایجاد 

آسیب شوند یا نتیجه نادرستی از برش بدهند. 
5 �مطمئن شوید که هیچ نوع مایع یا مواد قابل اشتعال در اطراف دستگاه وجود نداشته باشد. 

6 �رندۀ شیار و رندۀ برش را دقیقاً در مرکز ببندید. درصورت پایین بسته شدن رنده احتمال قلاب کردن و 

شکستن رنده زیاد خواهد بود.
7 �تعداد دوران سه نظام را در عملیات شیارتراشی و برش کمتر از حالت روتراشی انتخاب کنید. 

8 �پیشروی رندۀ شیار و برش، به درون قطعه کار را با کمترین سرعت ممکن و به تدریج انجام دهید. 

9 �طول بیرون آمدۀ رندۀ برش از داخل نگهدارندۀ مخصوص را متناسب با قطر قطعه کار در نظر بگیرید. 

10 �پس از کند شدن رنده فقط سطح پیشانی آن را سنگ بزنید. 

11 �برای سنگ زدن رندۀ شیار، نخست آن را در نگه دارندۀ مخصوص ببندید و سپس برای سنگ زدن آن 

اقدام کنید.
12 �پس از قرار دادن رندۀ برش در داخل نگهدارندۀ مخصوص، پیچ های آن را به خوبی محکم کنید. 

13 �در صورت نیاز، از محافظ صورت و گوش برای جلوگیری از آسیب های ناشی از پرتاب قطعات کوچک یا 

صدای بلند استفاده کنید. 
رعایت تمامی نکات ایمنی و حفاظتی که در پودمان های قبل گفته شده است، در این قسمت نیز الزامی است. 

نکات مهم در عملیات برش کاری
نکات مهمی که بایستی هنگام کار با دستگاه تراش و در حین برش کاری رعایت گردد: 

 محیط کار تمیز و مرتب 
 �محیط کار خود را تمیز نگه دارید. ابزار ها و قطعات اضافی را از اطراف دستگاه دور کنید تا احتمال برخورد 

با آنها کم شود. 
 �مطمئن شوید که هیچ نوع مایع یا مواد قابل اشتعال در اطراف دستگاه وجود نداشته باشد. 

 حساسیت به لرزش دستگاه 
در هنگام کار، به لرزش دستگاه توجه کنید. اگر دستگاه دچار لرزش زیاد شد، بلافاصله توقف کنید و مشکل 

را بررسی کنید. 
 عدم استفاده از دستگاه در مواقع خستگی 

درصورتی که احساس می کنید خسته یا بی حواس هستید، از کار با دستگاه خودداری کنید. حواس پرتی می تواند 
منجر به بروز حوادث شود. 

نمونه ای از رنده های شیار و برش را از انبار تحویل بگیرید و با هم مقایسه کنید.  فعالیت
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نکته
زاویۀ رأس قلم برش باعث می شود که برش راحت تر انجام شود و زائدۀ 
کوچک مخروطی شکل )شکل 20( نیز بر روی یک طرف قطعه کار در 
می گردد.  حذف  برش کاری  فرایند  ادامه  با  که  بماند  باقی  برش  محل 
هنگام برش کاری توجه شود که این زائده بر روی قسمتی از قطعه کار 

باقی بماند که بعداً آن را پیشانی تراشی خواهیم کرد. 

شکل 20ـ زائدۀ ایجاد شده در 
مرکز قطعه

فعالیت 
ابزار و وسایل لازم: کارگاهی

 دستگاه تراش
 رندۀ برش با پهنای 5 میلی متر

 به همراه نگهدارنده )هولدر(
 کولیس 0/05
 عینک محافظ
 وسایل تنظیف

مراحل انجام کار: 
1 �از سالم بودن دستگاه تراش اطمینان حاصل کنید. 

2 �از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمینان حاصل کنید. 

3 �چشمی های روغن را بازدید کنید و ساچمه فنر ها را به صورت دستی روغن کاری کنید. 

نقشه 4

برش کاری
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4 �قطعه کار را طوری به سه نظام ببندید که50 میلی متر از طول 

آن بیرون از سه نظام قرار بگیرد. همچنین سمتی از قطعه که 
دارای مخروط ناقص است بیرون باشد )شکل 21(. 

5 �رندۀ شیار را به طور مناسب در رنده گیر ببندید و آن را نسبت 

به قطعه کار عمود کنید. 
هشدار

پیچ های  که  شوید  مطمئن  برش  رندۀ  از  استفاده  از   �قبل 
نگهدارندۀ آن کاملًا محکم است. 

 �رندۀ برش به هیچ عنوان نباید پایین تر از مرکز بسته شود. 
6 �تعداد دوران سه نظام را تعیین و تنظیم کنید و بعد از روشن 

کردن دستگاه اهرم کلاچ را فعال کنید. 
7 �با کمک سوپرت عرضی و اصلی رنده را در راستای 15 میلی متر 

از لبۀ قطعه کار قرار دهید )شکل 22(. 

8 �با کمک سوپرت عرضی رندۀ برش را به تدریج داخل کار نفوذ 

دهید تا قطعه کار جدا شود )شکل 23(. 
هشدار

بعد از جدا شدن قطعه، قطعه کار را با دست برندارید، زیرا ممکن 
است قطعه کار داغ باشد. 

9 �با سوپرت عرضی رندۀ برش را به عقب برگردانید. 

10 �اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعه کار دور کنید. 

11 �درصورت پلیسه کردن قطعه کار، با راهنمایی هنرآموز محترم 

پلیسه ها را برطرف کنید و دستگاه را خاموش کنید. 
12 �قطعه کار را بازکنید و تحویل هنرآموز محترم خود دهید. 

13 �ابزار را بازکنید و در محل مناسب قرار دهید. 

14 �با استفاده از فرچه و جارو تمامی براده های ایجاد شده را از روی دستگاه و اطراف آن جمع کنید و به 

محل مناسب ببرید. 
15 �با استفاده از نخ پنبه کلیۀ قسمت های دستگاه را تمیز کنید. 

16 �فک های سه نظام را ببندید و قوطی حرکت را کنار مرغک ببرید. 

17 �وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید. 

شکل 21

شکل 22

شکل 23
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فعالیت 
برش کارگاهی ایمنی  نکات  رعایت  با  نقشه  مطابق  را  زیر  قطعۀ 

دهید.

نکته
چون رنده های شیارتراش و برش کاری نازک تر و ظریف تر از سایر قلم ها هستند و همچنین سطح اتکای 
آنها  از شکستن  تا  گیرد  پیشروی صورت  و  باردهی  معمول  از حد  کمتر  باید  بنابراین  است،  کمتر  آنها 

جلوگیری شود. این فرایندها نسبتاً زمان بر هستند.

نقشه 5
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ارزشیابی شایستگی برش کاری

پس از شیارزنی، توسط رندۀ برش به طول 20 میلی متر از سمت راست بخش نشان داده شده جدا شود.

شرح کار: ١ـ نقشه خوانی            ٢ـ آماده سازی ابزار            ٣ـ محاسبه عده دوران مناسب            ٤ـ عملیات برش کاری

استاندارد عملکرد: 
برش کاری قطعات توسط دستگاه تراش مطابق نقشه 

شاخص: 
 ISO2768-m 1ـ اندازه های قطعۀ برش کاری شده براساس تولرانس ابعادی طبق استاندارد

Ra =6.3 2ـ کیفیت سطوح

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و 

آماده به کار 5 ـ وسایل ایمنی استاندارد 6 ـ زمان 60 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ رندۀ برش همراه با نگهدارندۀ مخصوص ـ نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 با گسترۀ 150 میلی متر 
ـ روغن کاری ـ عینک محافظ و کفش ایمنی ـ زیرپایی

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
2بررسی نقشه1
2بررسی و آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
2بستن قطعه کار4
2عملیات برش کاری5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

میانگین نمرات* *
* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 

نمره شایستگی های فنی است.
* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.



113

پودمان پنجم: مخروط تراشی

پودمان 5

مخروط تراشی

مخروط تراشی، تبدیل هندسه به واقعیت با دقت در زوایا و ابعاد، چالشی است که مهارت تراشکار را در هماهنگی 
بین تئوری محاسباتی و عملی محک می زند.

https://www.roshd.ir/1404-210424-5
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مخروط تراشی کوتاه
ساخت حجم های مخروطی کوتاه به کمک دستگاه تراش. 

استاندارد عملکرد
تراش مخروط کوتاه به کمک دستگاه تراش مطابق تولرانس های داده شده در نقشه

پیش نیاز 
 �اصول ایمنی و حفاظتی

 �نقشه خوانی
 �اندازه گیری

 �پیشانی تراشی و روتراشی
 �مته مرغک زنی

 �سوراخ کاری
 �برش کاری 

واحد یادگیری 1 

مخروط تراشی کوتاه
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مقدمه
حجم های هندسی مختلف در اطراف ما، چه در محیط زندگی و چه در محل کار، قابل مشاهده هستند. در 
بسیاری از ساختمان ها، تجهیزات صنعتی و همچنین قطعات و اجزای صنعتی، از حجم های هندسی یا بخشی 

از آنها و یا ترکیبی از چند حجم استفاده شده است.

د

جبالف

و هـ

شکل 1ـ حجم های هندسی مختلف

نام حجم های هندسی به کار رفته در قسمت های مختلف شکل ١ را بنویسید. 

الف

ب

ج

د

ه

و

فعالیت 
گروهی
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 مخروط 
مخروط حجمی هندسی است که از دوران کامل مثلث قائم الزاویه 

حول یکی از اضلاع قائمه ایجاد می شود. 
به صورت   BC ABC حول ضلع  قائم الزاویه  مثلث  در شکل ٢ 
هندسی  حجم  و  یافته  دوران  کامل(  )چرخش  درجه   360
مخروط،  قاعدۀ  شعاع   AB ضلع  است.  شده  ایجاد  مخروطی 
ضلع BC ارتفاع مخروط، ضلع AC )وتر مثلث( به عنوان یکی 
از بی نهایت یال های مخروط و زاویۀ α، زاویۀ رأس مخروط در 

نظر گرفته می شود. 
 محاسبات روابط بین اضلاع و زوایای مخروط 

برای محاسبات اضلاع و زوایای مخروط از روابط مثلث قائم الزاویۀ 
مولد آن استفاده می شود. 

با توجه به اینکه زاویۀ C در مثلث قائم الزاویه ABC نصف زاویۀ رأس مخروط است در محاسبات مثلث از 
α استفاده می شود. به این منظور ضلع قائم به ضلع افقی تقسیم می شود و 

2
نصف زاویۀ رأس مخروط یعنی 

حاصل این نسبت، عددی بدون واحد و برابر تانژانت آن زاویه است. 
tan( ) AB r

BC h
α

= =
2

رابطۀ 1:	

قطعات صنعتی و غیرصنعتی در محیط تحصیل و زندگی خود را که شامل حجم های هندسی پایه هستند 
نام برده و مشخص کنید که هریک از چه حجم هایی تشکیل شده اند؟ 

کرهاستوانهمخروطهرممنشورمکعب مستطیلمکعبنام قطعه

فعالیت 
گروهی

از  یکی  حول  قائم الزاویه  مثلث  دوران  ٢ـ  شکل 
قائمه اضلاع 

α
2
شکل ٣ـ نصف زاویۀ رأس مخروط یعنی 
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اما زاویه ای که تانژانت آن برابر با نسبت دو ضلع قائمه باشد، چند درجه است؟ به راحتی می توان با استفاده از 
دکمۀ arc tan یا دکمۀ tan-1 در ماشین حساب های علمی و مهندسی و با داشتن نسبت دو ضلع قائمه، اندازۀ 

زاویه را برحسب درجه به دست آورد.
arc tan( )r

h
α
=

2
رابطۀ 2:	

tan ( )r
h

−α
= 1

2
یا	

α از مثلث قائم الزاویۀ ABC، با دو برابر کردن آن، زاویۀ رأس مخروط حاصل 
2

پس از به دست آوردن زاویۀ 
می شود. 

α
α = ×2

2
رابطۀ 3:	

توجه
( با اعداد اندازۀ اضلاع مثلث قائم الزاویه ABC، ساده سازی نشود.  α

2
در رابطۀ 1، دقت شود مخرج کسر )

زاویۀ رأس مخروط زیر چند درجه است؟ 

α را 
2

برای محاسبۀ زاویۀ رأس مخروط لازم است ابتدا زاویۀ 
در مثلث قائم الزاویۀ ABC محاسبه کنیم.

tan ( ) tan ( )r
h

− − °α
= = ≈1 1 10

14
2 40

از رابطۀ 2 نتیجه می شود: 	

α )رابطۀ 3( زاویۀ رأس مخروط به دست می آید: 
2

و با دو برابر کردن زاویه 
α

α = × = × =2 2 14 28
2

 	

مثال
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 شیب مخروط 
r )رابطۀ 1(، شیب وتر مثلث و به دو برابر آن )رابطۀ 3( ، شیب مخروط یا نسبت مخروطی 

h
به حاصل کسر 

شدن گفته می شود.
r r d
h h h

× = =
2

2 رابطۀ 4:	

الف( به کمک خط کش و گونیا یک مخروط به ارتفاع 100 میلی متر و قطر 80 میلی متر رسم کنید و 
به وسیلۀ نقاله زاویۀ رأس مخروط را اندازه گیری کنید. 

ب( زاویۀ رأس مخروط را با توجه به اندازۀ قطر و ارتفاع از طریق روابط داده شده محاسبه کنید. 
ج( نتایج )الف( و )ب( را مقایسه کنید. 

د( پاسخ های خود را با دوستان خود در گروه مطرح کنید. آیا نتایج اعضای گروه یکسان است؟ 

فعالیت

نکته
نسبت مخروطی در نقشه به صورت حاصل تقسیم 1 بر عدد x همراه با نماد مثلث متساوی الساقین افقی 
کوچک نشان داده می شود؛ به عنوان مثال، اگر شیب مخروطی به صورت 5   :   1 نشان داده شود، به این معنی 
است که به ازای هر 5 واحد طول در راستای محور مخروط، قطر آن ۱ واحد تغییر می کند. در برخی موارد، 

این شیب ممکن است به صورت درصد نیز بیان شود.

برای مخروط با مشخصات داده شده در مثال قبلی، نسبت مخروطی را به دست آورده و روی شکل نشان 
دهید. 

d r= × = × =2 2 10 20 	
d
h
= =

20 1

40 2 	

مثال

مخروط ناقص
با  موازی  برش مخروط تحت صفحۀ  از 
قاعده، حجم مخروط به دو قسمت شامل 
مخروطی کوچک تر و یک مخروط ناقص 

تقسیم می شود. 

شکل٤ـ ساختن مخروط ناقص

مخروط ناقصمخروط
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 روابط بین اضلاع و زوایای مخروط ناقص 
با توجه به تقارن مخروط و قضیۀ خطوط موازی و خط مورب، 
است.  مخروط  رأس  زاویۀ  نصف   ABC مثلث  در   C زاویۀ 
در   نتیجه در محاسبات مثلث مانند مخروط کامل از نصف زاویۀ 

α استفاده می شود. 
2

رأس مخروط یعنی 
همچنین مطابق شکل 5 پس از تفاضل قطر کوچک از قطر بزرگ، 
دو قسمت مساوی در طرفین محور مخروط ناقص باقی می ماند 
مثلث  از   AB ضلع  اندازۀ  قطر،  دو  اختلاف  کردن  نصف  با  که 

قائم الزاویه ABC به دست می آید. 
و در ادامه به کمک روابط 5 و   6، زاویۀ C از مثلث قائم الزاویۀ 

ABC به دست می آید.

tan( )

D d
AB D d
BC H H

−
α −

= = =2
2 2

رابطۀ 5:	

arc tan( ) tan ( )D d D d
H H

−− − α
= =1

2 2 2
رابطۀ 6:	

و با دو برابر کردن آن، زاویۀ رأس مخروط ناقص α محاسبه می شود )رابطۀ 3(.

 شیب مخروط ناقص 

D شیب وتر مثلث قائم الزاویۀ ABC )رابطۀ 5( و به دو برابر آن )رابطۀ 7(، شیب مخروط  d
H
−

2
به حاصل کسر 

یا نسبت مخروطی شدن گفته می شود.
D d D d

H H
− −

× =2
2

رابطۀ 7:	

شکل ٥  ـ مخروط ناقص

شکل ٦

 �به صورت رسم آزاد شکل مخروط ناقص به قطر کوچک 20 و قطر بزرگ 70 و ارتفاع 25 میلی متر کشیده 
و زاویۀ رأس آن را محاسبه کنید و در گروه 3 نفره نتایج خود را مقایسه کنید. 

 با مشورت در گروه بگویید چه مشخصات بیشتری از این مخروط قابل محاسبه می باشد. 

فعالیت
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عملیات مخروط تراشی 
مخروط تراشی یک نوع روتراشی تحت زاویه نسبت به محور ماشین 

است. 

شکل 7ـ مخروط تراشی

تراش وجود  برای مخروط تراشی روی دستگاه  روش های مختلفی 
دارد که با توجه به طول، زاویه و دقت مخروط، تجهیزات موجود و 

زمان آماده سازی، مناسب ترین روش انتخاب می شود. 
مثلًا اگر مخروط خیلی کوتاه باشد و طول یال آن کمتر از پهنای 
با نزدیک کردن لبۀ برشی صاف، تحت  ابزار برشی باشد، می توان 

زاویۀ لازم، ترجیحاً با باردهی عرضی، آن را تراشید. 

شکل ٨ ـ پخ زنی با حرکت سوپرت عرضی

اما برای تراش طول های بلندتر لازم است رندۀ تراش به موازات یال به دفعات لازم جابه جا شود. به این منظور 
روش های مختلفی وجود دارد که در این پودمان، مخروط تراشی با تنظیم زاویۀ سوپرت فوقانی آموزش داده می شود. 

 مخروط تراشی به روش انحراف سوپرت فوقانی 
در این روش تنظیم زاویه از هر دو جهت امکان پذیر 
ماشین کاری  قابل  یال  طول  حداکثر  و  می باشد 
در  مثلًا  دارد.  تراش  دستگاه  مشخصات  به  بستگی 
سوپرت  کورس  طول   TN50 مدل  تراش  دستگاه 
بار  یک  با  ناگزیر  و  می باشد  میلی متر   140 دستی، 
تنظیم سوپرت های طولی و عرضی، طول های کوتاه تر 

قابل تراش هستند. 

شکل ٩
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پودمان پنجم: مخروط تراشی

 مقدمات و مراحل تنظیمات سوپرت بالایی 
1 آماده کردن قطعه کار اولیه و انجام محاسبات در دفتر گزارش کار و کنترل آنها توسط دوستان گروه. 

2 تهیه و آماده سازی ابزار و لوازم ایمنی مانند عینک. 
3 آماده سازی قطعه کار و تراش مراحل لازم قبل. 

با راهنمایی هنرآموز خود بررسی کنید آیا امکان تراش مخروط های بلندتر از کورس سوپرت فوقانی به پرسش
همین روش وجود دارد؟ 

نکته
در مخروط تراشی قطعات با قطر های بزرگ می توان با 
پله تراشی مقدماتی مطابق نقشه فرایند مخروط تراشی 

را آسان نمود )شکل 10(.

شکل 10

4 خاموش کردن دستگاه از کلید اصلی پس از اطمینان 
از صحت شرایط و عملکرد دستگاه تراش.

5 آزادکردن مهره های سوپرت فوقانی )شکل 11(. 

شکل ١١ـ آزاد کردن مهره های سوپرت فوقانی
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 α
2

زاویۀ  تنظیم  و  فوقانی  سوپرت  6 �چرخاندن 
)شکل ١٢(.

شکل ١٣ـ سفت کردن مهره های سوپرت فوقانی

شکل ١٢ـ چرخاندن سوپرت فوقانی

7 سفت کردن مهره های سوپرت فوقانی )شکل ١٣(.

8 روغن کاری محل های پیش بینی شده سوپرت فوقانی به کمک پمپ روغن. 
9 بستن رندۀ روتراشی به ابزارگیر و اطمینان از ارتفاع نوک ابزار هم سطح محور افقی دستگاه. 

10 �تنظیم مناسب سوپرت عرضی به طوری که کورس جابه جایی سوپرت فوقانی، تمام مسیر یال )مولد( مخروط 
را دربرگیرد. 

11 قفل کردن حرکت سوپرت طولی به کمک پیچ های ضامن.

نکته
تنظیم نادرست ارتفاع نوک رنده موجب کاهش زاویۀ رأس مخروط و عدم دقت بقیۀ مشخصات آن می شود. 
در صورت ضرورت استفاده از مرغک، از عدم تماس لبه های دیگر ابزار با مرغک دوار اطمینان حاصل کنید. 
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پودمان پنجم: مخروط تراشی

 مراحل انجام کار 
1 دور لازم سه نظام را بر مبنای قطر قطعه کار اولیه تنظیم کنید. 

2 دستگاه را روشن و به کمک سوپرت عرضی و فوقانی نوک رنده را به لبۀ بیرونی قطعه کار مماس کنید. 
3 ورنیۀ سوپرت عرضی را روی صفر تثبیت کنید. 
4 بار لازم را به وسیلۀ سوپرت عرضی تنظیم کنید. 

5 �با چرخش یکنواخت دستۀ سوپرت فوقانی لبۀ خارجی را بتراشید و سوپرت را به نقطۀ شروع بازگردانید و 
تا رسیدن قطر قطعه کار به اندازۀ لازم تکرار کنید. 

نکته
پله  و  استوانه  به  که  مخروط  قطر های  اندازه گیری 
ختم نمی شوند نیاز به روش های آزمایشگاهی و یا 
شابلون های اندازه گیری دارد ولی در دقت های کم 
می توان برای اندازه گیری قطر کوچک، از خط کش 

یا سطح تخت کمک گرفت )شکل ١٤(. 

شکل ١٤ـ استفاده از سطح کمکی برای اندازه گیری قطر 
مخروط کوچک 

6 �پس از اتمام کار دستگاه را از کلید اصلی خاموش کنید. 
7 �سوپرت فوقانی را به وضعیت اولیه روی صفر درجه تنظیم و تثبیت کنید. 

توصیه
برای تمامی فعالیت ها گزارش کار الزامی است.
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نکته
با مطالعات فنی و دانش به روز، همچنین 
می توان  نوآوری  و  خلاقیت  کمک  به 
و  کرد  استفاده  بهتری  روش های  از 

قابلیت های دستگاه را افزایش داد.

شکل ١٥

نکته
درتراش قطعات دقیق تر مانند دنبالۀ مخروطی با استاندارد مورس 
برای  محاسبات  از  استفاده  ایزو،  استاندارد  با  ابزارگیر های  یا  و 
می توان  آن  به جای  و  نمی شود  توصیه  فوقانی  سوپرت  انحراف 
نمونه قطعه  و  ابزارگیر  بین  قرار دادن یک ورق ضخیم دقیق  از 
با نمونه قطعه  استاندارد و یا ساعت کردن زاویۀ سوپرت فوقانی 

استاندارد استفاده کرد. 

شکل 16

فعالیت 
ساخت قطعه مرغک کوچککارگاهی

مراحل انجام کار
در مقدمات و مراحل انجام کار آموزش داده شده موارد زیر را لحاظ کنید. 

 �انتخاب ماده اولیه از جنس St50 )در صورت موجود بودن میلگرد ترانس با سطح صاف اضافه قطر برای 
روتراشی لحاظ نکنید.(

 �برش به طول 54 میلی متر

نقشه ١
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پودمان پنجم: مخروط تراشی

 �استوانه تراشی به طول 50 و قطر 20 میلی متر
 �پله تراشی به طول 20 و قطر 15 میلی متر
 �گرفتن تیزی ابتدا و انتهای پله با پخ 45°

 �بستن پله به سه نظام به طوری که لبۀ پله به فک های سه نظام فشرده شود. 
 �تنظیم زاویۀ سوپرت فوقانی

 �انجام مراحل مخروط تراشی و پلیسه گیری با سنباده

توجه
مخروط فوق را می توانید بعداً جهت تراش قطعات بین دو مرغک به دفعات استفاده کنید. برای این کار 

لازم است پس از بستن قطعه )به عنوان مرغک( به سه نظام، سطح مخروط مجدداً تراشیده شود. 

فعالیت 
مخروط تراشی قطعه برنجیکارگاهی

آلومینیومی جهت مخروط تراشی، مطلوب  یا  برنجی  آماده سازی قطعۀ  و  انجام عملیات مقدماتی  از  پس 
است: 

الف( انجام محاسبات لازم جهت مخروط تراشی 
ب( تنظیمات لازم روی دستگاه

ج( تراش مخروط ناقص

نقشه ٢

توجه
با توجه به سوراخ محوری در قطعه کار، می توانید از روش بستن بین دو مرغک برای مخروط تراشی استفاده 

کنید. 
درصورت عدم توانایی در انجام محاسبات یا تنظیمات مخروط تراشی روی دستگاه، لازم است برای ادامۀ 

کار با هنرآموز محترم هماهنگ شوید. 
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ارزشیابی شایستگی مخروط تراشی کوتاه

 St37 Ø40 x 105 :مواد اولیه

شرح کار: ١ـ نقشه خوانی ٢ـ آماده سازی دستگاه ابزار ٣ـ آماده سازی قطعه کار ٤ـ انجام محاسبات )مخروط عده دوران( 5  ـ عملیات مخروط تراشی
استاندارد عملکرد: 

مخروط تراشی کوتاه توسط دستگاه تراش مطابق نقشه 
شاخص: 

1ـ تولرانس ابعادی طبق استاندارد ISO2768-m 2ـ کیفیت سطوح Ra =6.3 3ـ تعیین عده دوران مطابق جداول استاندارد 4ـ مخروط تراشی 
مطابق با نقشه

شرایط انجام کار: 
1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و 

آماده به کار 5  ـ وسایل ایمنی استاندارد 6  ـ زمان 180 دقیقه 
ابزار و تجهیزات: 

دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ رندۀ روتراشی ـ شابلن رنده ـ دستگاه سنگ رومیزی ـ نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 ـ عینک 
محافظ و کفش ایمنی ـ زیرپایی ـ وسایل تمیزکاری ـ وسایل روغن کاری

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
2بررسی نقشه1
2آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
2بستن قطعه کار4
2عملیات مخروط تراشی کوتاه5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

میانگین نمرات* *
* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 

نمره شایستگی های فنی است.
* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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پودمان پنجم: مخروط تراشی

مخروط تراشی داخلی کوتاه
ایجاد مخروط داخلی به کمک دستگاه تراش. 

استاندارد عملکرد
تراش مخروط داخلی به کمک دستگاه تراش مطابق تولرانس های داده شده در نقشه

پیش نیاز 
 �اصول ایمنی و حفاظتی

 �نقشه خوانی
 �اندازه گیری

 �پیشانی تراشی و روتراشی
 �مته مرغک زنی

 �سوراخ کاری
 �برش کاری

 �تراشکاری مخروط کوتاه 

واحد یادگیری 2 

مخروط تراشی داخلی
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مقدمه
در بسیاری از موارد، برای دستیابی به هم محوری کامل دو شفت، بخشی از آنها به صورت مخروط تنه )نرَ( 
و بخش دیگر به صورت مخروط گلویی )ماده( مونتاژ شده و در سطح مخروطی با یکدیگر انطباق می یابند. 
بنابراین، لازم است عملیات مخروط تراشی به صورت داخلی روی قطعۀ دوم انجام شود )شکل 17و شکل 18(. 

همچنین، این عملیات می تواند به صورت مجزا روی یک قطعه نیز اجرا شود.

شکل 18ـ قطعات مخروطی انطباقیشکل 17ـ تراش اجزای یاتاقان های غلتکی زاویه دار

 زوایای استاندارد مخروط های انطباقی 
قطعۀ  دو  این جداول،  الزامات  رعایت  با  تهیه می شوند.  استاندارد  به صورت جداول  در مخروط ها  انطباق ها 
انطباقی شامل تنه و گلویی می توانند در دو کارگاه مختلف ساخته شده و سپس با هم مونتاژ شوند. به عنوان 
مثال، در مخروط های مورس، در صورت موجود بودن یکی از قطعات مخروط انطباقی، می توان قطعۀ دوم را 

مطابق استاندارد ساخته و دو قطعه را به راحتی با هم مونتاژ کرد.

بناشکل 19ـ کلاهک مورس
ط م

خ
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پودمان پنجم: مخروط تراشی

جدول ١ـ مشخصات کلاهک مورس

R (mm)H (mm)L3 (mm)L1 (mm)α/2L2 (mm)D2 (mm)D1 (mm)شمارۀ مورس
43.9676.35059.5311°29’26”50.86.4019.0450

55.1599.52565.0871°25’43”53.9759.37312.0651

66.35011.11279.3751°25’49”65.08714.52917.7802

77.93814.28798.4251°26’16”80.96219.76123.8253

812.15915.875123.8251°29’15”103.18825.90831.2674

N/AN/AN/AN/A1°29’22”114.30032.15638.1004.5

1015.87519.050155.5751°30’26”131.76237.46544.3995

1319.05028.575217.4871°29’36”184.15053.74663.3486

28.57534.925141.2751°29’22”254.069.85083.0587

تنظیم زاویه برای تراشیدن شیب دقیق مورس از روی درجه بندی های دستگاه غیرممکن است و لازم است از 
روش تطبیق زاویه یا ساعت کردن قطعه استاندارد موجود، دستگاه را تنظیم کرد. 

 ابزار تراش مخروط داخلی 
برای جلوگیری از تماس سطح مخروط داخلی با زیر رنده، زاویۀ آزاد بزرگ تری نسبت به حالت روتراشی در 
نظر گرفته می شود. به طورکلی، شرایط ماشین کاری در این حالت نسبت به روتراشی و پیشانی تراشی دشوارتر 
است. بنابراین، هنگام استفاده از تیغچه های برش و رنده های مجهز به الماس های جوشی، لازم است نوک 
ابزار کمی بالاتر از مرکز تنظیم شود. با این حال، در مورد رنده های داخل تراش با الماس اینسرتی، با توجه به 

هندسۀ پایۀ تیغچه، این تنظیم ضرورتی ندارد.
علاوه بر محدودیت های هندسۀ ابزار، محدودیت اصلی قطر حفرۀ مخروط داخلی است که باید ابزار متناسب 

با آن انتخاب شود )شکل 20(. 

مایع  پاشش  مجرای  با  اینسرتی  داخل تراش  ابزار  21ـ  شکل 
خنک کاری

شکل 20
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فعالیت 
با کارگاهی تأیید،  از  بنویسید و پس  را  از جنس فولاد ساختمانی  زیر  تراش قطعه کار  برای  را  انجام کار  مراحل 

راهنمایی هنرآموز محترم به سه نظام دستگاه بسته و بتراشید. 

نقشه ٣

Ø

 x 45°

فعالیت 
مطلوب است تراش گلویی زیر از جنس فولاد ساختمانی برای انطباق با تنۀ مورس 4کارگاهی

)قطعه کار تمام شده در فعالیت کارگاهی بالا به عنوان قطعه کار اولیه قابل استفاده می باشد.(

نقشه 4

 x 45°

مورس شماره 4



131

پودمان پنجم: مخروط تراشی

ارزشیابی شایستگی مخروط تراشی داخلی

St37 Ø52 × 40 :مواد اولیه

شرح کار: ١ـ نقشه خوانی ٢ـ آماده سازی دستگاه و ابزار و قطعه کار ٣ـ انجام محاسبات )مخروط و عده دوران( ٤ـ عملیات مخروط تراشی داخلی
استاندارد عملکرد: 

مخروط تراشی داخلی قطعات توسط دستگاه تراش مطابق نقشه
 ISO2768-m شاخص: 1ـ محاسبه زاویه انحراف سوپرت فوقانی 2ـ تعیین عده دوران 3ـ مخروط تراشی مطابق با نقشه 4ـ تولرانس ابعادی طبق استاندارد

Ra =6.3 5  ـ کیفیت سطوح
شرایط انجام کار: 

1ـ اجرا در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوکس 3ـ تهویۀ استاندارد و دمای 3±20 درجه 4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار 
5  ـ وسایل ایمنی استاندارد 6  ـ زمان 180 دقیقه 

ابزار و تجهیزات: 
دستگاه تراش یک متری با متعلقات ـ رندۀ روتراشی ـ شابلن رنده ـ دستگاه سنگ رومیزی ـ  نقشه کار ـ قطعه کار ـ کولیس 0/05 ـ عینک محافظ و کفش 

ایمنی ـ زیرپایی ـ وسایل تمیزکاری ـ وسایل روغن کاری
معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره از 3مرحله کارردیف
2بررسی نقشه1
2آماده سازی قطعه کار2
2آماده سازی دستگاه و ابزار3
2بستن قطعه کار4
2عملیات مخروط تراشی داخلی5
1کنترل و اصلاح قطعه کار6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:*
1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

میانگین نمرات* *

* شایستگی های غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد و در میانگین نمرات هنرجو لحاظ نمی شود ولی شرط لازم برای اعمال 
نمره شایستگی های فنی است.

* * حداقل میانگین نمرات مراحل کاری برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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نقشه های ضمیمه
 نقشه اول: پروژه پیشنهادی 

M
Ø

Ø

MØ M Ø

Ø

Ø
M

M

M
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 نقشه دوم: پروژه پیشنهادی )مشترک با کتاب ساخت قطعات به کمک ابزارهای دستی( 
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