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 سخنی با هنرآموزان گرامی

 
 

كتاب درسي وكتاب همراه هنرجو به همراه كتاب راهنماي هنرآموز ازجمله اجزاي 
بسته آموزشي تلقي مي شوند كه اين بسته را ساير اجزا مانند فیلم و نرم افزار و ... 
كامل مي كند. كتاب راهنماي هنرآموز جهت ايفاي نقش تسهیل گري، انتقال 

طراحي و تدوين شده است. اين دهنده و مرجعیت هنر آموز در نظام  آموزشي 
پايه يازدهم  رشته تحصیلي  تولید به روش تراشکاريكتاب براساس كتاب درسي 

-4... -3.....  -۲.... و  -1اي تنظیم شده  و داراي پودمان ه ابزارماشینحرفه اي  –
 .... است.-5......و 

 رمايند:هنراموزان گرامي در هنگام مطالعه اين كتاب به موارد ذيل توجه ف 
در كتاب راهنماي هنرآموز مواردي از قبیل نمونه طرح درس، راهنما و پاسخ 
فعالیت هاي يادگیري و تمرين ها، ايمني و بهداشت فردي و محیطي، نکات 
آموزشي شايستگي هاي غیر فني، اشتباهات و مشکلات رايج در يادگیري 

فرآيند اجراء و آموزش  هنرجويان، منابع يادگیري، نکات مهم هنرآموزان در اجراء،
در محیط يادگیري، بودجه بندي زماني و صلاحیت هاي حرفه اي و تخصصي 

.هنرآموزان  و ديگر مواردآورده شده است.
بر اساس ارزشیابي مبتني بر شايستگي  تولید به روش تراشکاريارزشیابي در درس 

قل از پودمان است و براي هر پودمان، ارزشیابي مست 5است، اين درس شامل 
هنرجو صورت مي گیرد.همچنین  يك نمره مستقل براي هر پودمان ثبت 

.خواهدشد. اين نمره شامل يك نمره مستمر ويك  نمره شايستگي است.
ارزشیابي از پودمان ها ي اين درس مطابق با جداول استانداردهاي ارزشیابي 

ه اي و پیشرفت تحصیلي تهیه شده توسط دفتر تألیف كتاب هاي درسي فني وحرف
.كاردانش سازمان پژوهش وبرنامه ريزي آموزشي صورت مي گیرد.

زماني هنرجو در اين درس، قبول اعلام مي گردد كه در هر پنج پودمان درس، 
را كسب نمايد. در اين صورت میانگین نمره هاي پنج پودمان به  1۲حداقل نمره 

.هد شد.عنوان نمره پاياني درس در كارنامة تحصیلي هنرجو منظور خوا
ارزشیابي مجدد در پودمان يا پودمان هايي كه حداقل نمره مورد نظر در آن كسب 
نشده است با برنامه ريزي هر هنرستان، انجام مي شود و چنانچه هنرجو به هر 
دلیلي تا پايان خرداد ماه شايستگي لازم را در يك يا چند پودمان كسب ننمايد، 

ارزشیابي مجدد درارزشیابي مبتني بر مي تواند تا پايان سال تحصیلي براي 
.شايستگي شركت نمايد.

 
 دفتر تأليف كتابهاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش
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.1 پودمان

.

 

هاي ابزارسرويس و نگهداري ماشين  
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 ابزارهای نگهداری ماشین

تاكید شود در صورت . توضیح داده شودها ابتدا اهمیت سرويس و نگهداري دستگاه

هاي عدم سرويس و نگهداري و يا استفاده نادرست از آنها باعث بالا رفتن هزينه

 شود. مي تعمیر و كاهش تیراژ تولید دستگاه

يکي از بخشهاي مهم در  شودمي هم گفته «نت»نگهداري و تعمیرات كه به آن 

 نت تشکیلهاي كل را هزينههاي صنعتي است و بخش زيادي از هزينههاي واحد

به علت تخصصي بودن مبحث تعمیرات در اين كتاب فقط به بخش . دهدمي

ولي لازم است هنرجويان با تعريف نت و شود مي نگهداري دستگاه تراش پرداخته

 . ي آشنا شوندلزوم آن در واحدهاي صنعت

. ندكنمي آن را تعمیر شودمي وقتي ماشین خراب، در روش كار كردن تا حد خرابي

با اين حال در اكثر واحدهاي صنعتي . باشدمي اين روش گرانترين روش مديريت نت

و منتظر  شودمي تنظیم ماشین نیز استفاه، از اصول پیشگیرانه همانند روغنکاري

طور كلي در اين روش تا زماني هولي ب. ر دستگاه به وجود بیايدمانند تا خرابي دنمي

 شود. نميكه عیبي در دستگاه مشاهده نشود تعمیرات اساسي انجام 

هاي يعني در بازه. نگهداري و تعمیرات وابسته به زمان است، در روش پیشگیرانه

ر اين كتاب البته دشود. مي زماني مشخص به نگهداري و تعمیر دستگاهها پرداخته

 . زماني مشخص مورد نظر استهاي نگهداري در بازه

 : دانش افزايي

اولیه كاركرد هاي در يك ماشین جديد و نو احتمال ايجاد خرابي در همان زمان

پس از اين . باشدمي علت اين امر مربوط به نوع و نحوه نصب دستگاه. وجود دارد

 خرابي كمتر شده و بعد از استهلاک ماشین دوباره افزايشاحتمال ايجاد ، مدت زماني

 . يابدمي

 اولجلسة 

تفاوت گریس  ـ ویسکوزیته یا گرانروی ـ ابزارهای نگهداری ماشین

 و روغن

.

 افزاييدانش



8 

 
 

ساخت توسط شركت سازنده و همچنین قطعات تعويضي باعث  عیب در طراحي و

 كمتر از زماني استهلاک پیش بیني شده آنها( زماني) خرابي دستگاهها در عمر

يس و نگهداري استفاده صحیح و سرو. و تقريبا غیرقابل پیش بیني است شودمي

با اين حال شود. مي مناسب باعث افزايش عمر و جلوگیري از خراب شدن دستگاه

باشند و حتي با استفاده مي توجه شود بعضي از قطعات داراي يك زمان استهلاک

صحیح و سرويس و نگهداري مناسب آنها بعد از طي زمان كاركرد خود دچار خرابي 

 . شده و بايد تعمیر يا تعويض شوند

 : ويسکوزيته يا گرانروي

توانید از مثال معروف ريزش آب و عسل استفاده مي براي بیان مفهوم ويسکوزيته

 ،با افزايش حرارت. كنید و تاكید كنید كه گرانروي عسل بیشتر از آب است

 . يابدمي ويسکوزيته كاهش

 تفاوت گريس و روغن

تر باشند چون لايه يکنواختها ميكننده بهتري نسبت به گريسروانها، روغن

ند و اصطکاک را بیشتر كاهش داده و انتقال حرارت بالاتري كنميكننده ايجاد روان

در جاهايي كه روغن امکان نشتي دارد و ها معمولا گريس. دارندها نسبت به گريس

رت در برابر حراها گريسشود. ميتواند به جاهايي كه لازم است برسد استفاده نمي يا

 . دهندمي تعداد دفعات روانکاري را كاهشها گريس. مقاومت بیشتري دارند

براي مثال روغن در موتور و گیربکس خودروها و گريس در توپي چرخ دوچرخه و 

 . چرخ خودرو كاربرد دارد
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 روغنکاری در دستگاه تراش 

كه در ( به كمك روغندان) اي و دستيقطره، پاششي، وريغوطههاي انواع روش

 . درس دانش فني پايه سال دهم آورده شده است را يادآوري كنید

.از هنرجويان بخواهید دفترچه راهنماي دستگاه تراش  . را از سايت شركت  ..

( اسناد فني) توانید از دفترچه راهنمايمي همچنین. سازي تبريز دانلود كنندماشین

 . اه دستگاه يا لوح فشرده همراه كتاب استفاده كنیدهمر

در مورد نحوه استفاده از دفترچه راهنما توضیح مختصري داده شود در مورد 

و  مشخصات دستگاه مانند طول و وزن آن و متعلقات و تجهیزات مخصوص دستگاه

 . با استفاده از دفترچه راهنما توضیح داده شود ي دستگاهروغنکارهمچنین نحوه 

 
.دستگاه تراش  در . باشند توسط مي هايي كه داراي مخزن روغنقسمت، ..

و پیچ و ها ورنیه، و راهنماهاها صورت خودكار روغنکاري شده و كشوييهبها پمپ

 . شوندمي به صورت دستي روغنکاريها مهره سوپرت

 . باشدمي عدد 5كنترل روغن بر روي دستگاه تراش هاي تعداد چشمي

 دومجلسة 

  روغنکاری در دستگاه تراش ـ

.
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سیستم . ه اصلي در پشت دستگاه قرار دارددندجعبهچشمي كنترل سطح روغن 

است و حركت خود را از محور كلاج  ايهه اصلي داراي پمپ دنددندجعبهروغنکاري 

هاي و ياتاقان 4، 3، ۲، 1محورهاي هاي هدندچرخ. گیردمي ه اصليدندجعبه

ي آنها به صورت روغنکارتند و ور هسدر روغن غوطه چو محور كلا ه اصليدندجعبه

توسط  ايهروغن اين قسمت را به صورت قطراي، هپمپ دند. گیردمي كامل انجام

و عقب  جلوهاي ياتاقان، 6 و 5 و 7محورهاي هاي هدندچرختعبیه شده به هاي لوله

.) محور بالاهاي هدندچرخسر دستگاه و  .. .. به همین منظور . دكنمي منتقل( .

روغن  ايهجريان روغن سر دستگاه بعد از روشن شدن دستگاه و كاركردن پمپ دند

 . قابل مشاهده و كنترل است توسط چشمي
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آسیب پذير ماشین تراش هستند و با خوردن هاي روغن از جمله قسمتهاي چشمي

 توان از انبرهاي خارمي براي تعويض آنها. شکنندمي خیلي سريع... ضربه آچار و

 . از آنها نشان داده شده است ياآر استفاده كرد كه در شکل نمونهدر( فنري)

 
 

 
 .
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  ایساختار پمپ دنده

يکي بدنه ثابت و ديگري قسمت دوار شامل ، اي داراي دو قسمت استپمپ دنده

به وسیله محور دوار به چرخش در  هدندچرخ. باشدمي هدندچرخدو  محور دوار و

. راندآن را تحت فشار گذاشته و به طرف خروجي مي، روغنآيد و پس از مکش مي

افتد و از ورودي به طرف هاي آزاد و بدنه ثابت گیر ميدر فضاي بین دنده روغن

، شوند با ايجاد خلاء نسبي در مکشهايي كه آزاد ميدندهشود. ميخروجي برده 

 . ندكنميارد اين فضاي بسته را وروغن 

ي روغنکاري دايمي دارند براي روغنکارسر دستگاه نیاز به هاي به دلیل اينکه ياتاقان

به نسبت پمپ پیستوني جريان  ايهپمپ دندشود. مي استفاده ايهآنها از پمپ دند

 . دهدمي روغن بیشتر و يکنواخت تري را انتقال

 

 سومجلسة 

  ـ ایساختار پمپ دنده

.
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ن سر دستگاه در ديواره جانبي پیچ تنظیمي وجود دارد كه براي كنترل فشار روغ

توان مي به كمك اين پیچ تنظیم، بعد از باز كردن درپوش. داخل درپوش است

دستگاه تراش براي هاي در برخي از مدل. جريان روغن سر دستگاه را كنترل كرد

 . ه پیشروي نیز پیچ تنظیم وجود دارددندجعبهكنترل فشار روغن 
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تاكید كنید كه . ه اصلي را به هنرجويان نشان دهیددندجعبهمحل چشمي روغن  

ي به درستي روغنکارمقدار روغن اين چشمي بايستي تا وسط باشد اگر كمتر باشد 

باعث افزايش فشار روغن و صدمه ديدن ، و در صورت زياد بودن روغن شودنمي انجام

 شود. مي قطعات آب بندي و نشتي روغن

است را  ايهه اصلي كه به صورت غوطه وري و قطردندجعبهي روغنکارستم سی

توانید محفظه اي ميهي قطرروغنکاربراي توضیح سیستم . توضیح دهید

.تعويضي هاي هدندچرخ .. .. را باز كنید و دستگاه را روشن كنید تا محور دوران  .

اگر میکروسويچي در . شود ه مشاهدهدندچرخبر روي دو  ايهي قطرروغنکاركند و 

بتواند كار ، در هنگام باز بودن محفظه اين قسمت بود بايد آنرا باز كنید تا دستگاه

 . كند
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اين فیلترها دو نوع  ه اصلي را به هنرجويان نشان دهیددندجعبهمحل فیلتر روغن 

قديمي داراي هاي كه فیلترهاي جديد قابل تعويض هستند ولي فیلتر. هستند

، با چرخاندن پیچ اين فیلتر. دار به صورت نر و ماده هستندشبکه ايهداير صفحات

د و صافي كنميدار پاک شبکه ايهآلودگي روغن را از روي صفحات دايرها ناخنك

 شود. مي تمیز
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به  شودمي آلودگي روغن سبب اختلال كاركرد پمپاي، هبه علت سیستم پمپ دند

جديد را با تعويض روغن عوض كنید و پیچ فیلترهاي قديمي هاي همین دلیل فیلتر

 .بچرخانید( مثلا هر يك ماه) زماني مشخصهاي را در بازه

اي از كه نمونه شودمي مخصوصي استفادههاي براي تعويض فیلترهاي جديد از آچار

 . یدكنمي زير مشاهدههاي آنها را در شکل

 
 

 

  

 نکته
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  پیستونیساختار پمپ 

ه اصلي در بالاي آن قرار دارد و داراي درپوشي است بر دندجعبهمحل پر كردن روغن 

 ه را هنگام كار ممکندندجعبهروي درپوش سوراخي وجود دارد كه امکان تنفس 

 . دكنمي

 
 

روغن ، سازي تبريزتراش از طرف شركت ماشینهاي هدندجعبهوغن پیشنهادي ر

بنا . گردشي را داردهاي است اين روغن قابلیت كاركرد در سیستم 3۲بهران درفش 

 . ماه يکبار تعويض شوند 6سازي تبريز بايد هر به پیشنهاد شركت ماشین

 چهارمجلسة 

 روغنکاری دستی ـ پیستونیساختار پمپ 

.

 نکته
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ن نشان ه اصلي را به هنرجويادندجعبهدر يك دستگاه تراش نحوه پركردن روغن 

ه اصلي دستگاه خود را كنترل كرده و در دندجعبهروغن  آنها بخواهید زدهید و ا

 . صورت كم بودن آن را پر كنند

ه اصلي كمي صبر كنید تا روغن چشمي را پر كند دندجعبهدر هنگام پركردن روغن 

 . اگر چشمي به وسط نرسید دوباره روغن بريزيد

مراحل تعويض  ،وجود دارد كه نیاز به تعويض روغن دارداگر در كارگاه دستگاهي 

توانید روغن مي در غیر اين صورت .روغن را در آن دستگاه به هنرجويان نشان دهید

 .( روغن را از صافي عبور دهید. )تازه را تخلیه كرده و دوباره از آن استفاده كنید

امل سوپرت نیز انجام ه حدندجعبهه پیشروي و دندجعبهتعويض روغن را براي دو 

 . دهید

ه پیشروي درپوش ورقي را باز كنید تا پیچ تخلیه در دندجعبهبراي تعويض روغن 

 . دسترس باشد

 
 

د كنمي ه پیشروي از نوع پیستوني بوده كه توسط بادامك عملدندجعبهپمپ روغن 

بعد از  .رساندها ميهدندچرخمسي سوراخدار به بالاي هاي و روغن را توسط لوله

 نکته
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دنده پیشروي را عبهجبراي دسترسي به صافي درپوش . پمپ صافي روغن وجود دارد

به دلیل ساختار پمپ پیستوني آلودگي روغن در عملکرد آن تاثیر زيادي . باز كنید

ندارد ولي بهتر است در هر چند بار تعويض روغن اين قسمت باز شده و صافي آن 

 . تمیز شود

 
 

 : ساختار پمپ پيستوني 

پیستون به . خروجي و ورودي، پیستون، پمپ پیستوني تشکیل شده است از سیلندر

در جهت بالا ، اي كه يك سوي آن بر روي چرخ دواري قرار گرفته استوسیله دسته

دريچه خروجي در اثر ، پیستون به طرف بالا حركتهنگام . دكنمي حركتو پايین 

برگشت جريان از مجراي خروجي بسته شده و در اثر نیروي مکش و نیروي ناشي از 

به درون محفظه پمپ روغن دريچه ورودي باز و ، مکش ايجاد شده در داخل سیلندر

دريچه ورودي ، دكنمي حركتهنگامي كه پیستون به طرف پايین شود. ميمکیده 

فشار محبوس در محفظه و تحت  روغنگردد و بسته شده و دريچه خروجي باز مي

تکرار اين عمل سبب انتقال سیال از يك . يابدپیستون به مجراي خروجي انتقال مي

 . شودميمحل به محل ديگر 



۲0 

 
 

توان جريان و پمپاژ ه پیشروي چشمي روغن وجود دارد كه ميدندجعبهدر روي 

 . روغن را مشاهده كرد

 
 

در سر دستگاه و روي ) دهندمي روغن كه جريان روغن را نشانهاي از چشمي

توان كیفیت روغن و وجود مي علاوه بر كنترل جريان روغن( ه پیشرويدندجعبه

 . ذرات معلق حاصل از خوردگي دستگاه را نیز كنترل كرد

 نکته
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و محل تخلیه روغن  امل سوپرت روي بدنه آن قرار دارده حدندجعبهچشمي روغن 

غن در قسمت چپ سوپرت قرار در پايین قوطي قرار گرفته است و محل پركردن رو

 . دارد و براي پر كردن آن بايد از قیف سر كج استفاده كرد

 
 

اين قسمت نیز داراي پمپ پیستوني است و از مکانیزم بادامك و قطعه واسطه 

د كه محور میله كششي در حال كنمي استفاده شده است اين پمپ فقط زماني كار

 . دوران باشد



۲۲ 

 
 

     
 

 : ي دستيروغنکار

و ها و فلکه سوپرتها و ريلها كشويي ايخورهاي ساچمهروغني روغنکاربراي 

عدد  19ها دستگاه مرغك از پمپ دستي مخصوص آن استفاده كنید تعداد ساچمه

ساچمه روغن را به هنرجويان نشان دهید و از آنها بخواهید هاي است يکي از محل

 . پیدا كنندرا ها ساير قسمت

. ي شوندروغنکارها اين ساچمه كاري بايدروزانه يکبار قبل از شروع ماشینحداقل 

 . اگر زمان كاركرد روزانه دستگاه بالاست اين كار بايد چندين بار تکرار شود



۲3 

روغن بهران ، ي دستيروغنکارسازي تبريز براي شركت ماشین نوع روغن پیشنهادي

تواند بیشتر بر روي كشويي داشته و مي مقاوم است اين روغن حالت چسبناک ...

 . باقي بماندها و ريل

نحوه استفاده از اين پمپ را بر روي دستگاه به هنرجويان نشان دهید و آنها نیز اين 

 . وي دستگاه خود انجام دهندر كار را بر

دچار زنگ ها بعد از اتمام كار و تمیز كردن دستگاه نیاز است تا ريلها ي ريلروغنکار

آموزشي كه زمان خواب دستگاه زياد است هاي زدگي نشوند اين كار براي دستگاه

با دستگاه اين روغن را با  بخواهید در زمان شروع به كار از هنرجويان. ضروري است

 . وارد سوپرت نشود پارچه نخي تمیز كنند تا گرد و غبار چسبیده به روغن

ساپورت از طريق روغن وارد شده ي هادر محل درگیري با كشوييها ي ريلروغنکار

درگیر با دستگاه هاي ولي براي قسمتشود. مي فنري انجامهاي توسط ساچمه

 . ي دستي كردروغنکارتوان مي مرغك

  

 نکته
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  کاری دستگاه تراشسیستم خنک

 . كردن آن كه در كتاب دانش فني آمده را يادآوري كنیدآب صابون و نحوه درست 

 اي: همکانيزم پمپ پر

، پمپ مركزدر  صورتي است كه بر روي محور دوار به ايهپرهاي پمپساختمان 

 پمپ بدنه. دكنمي پرتاب اطراف به را سیال، خود دوران با كه شده داده قرار ايهپر

كه داراي سرعت نیز سیال ساخته شده و  حلزوني صورت به معمولا مركز از گريز

كه در اطراف  سیاليشود. ميباشد از قسمت حلزوني به طرف خروجي پمپ رانده مي

در اثر حركت دوراني محور به اطراف پرتاب شده و در نتیجه در ، ستموجود اها پره

از مجراي ورودي به داخل  سیالو بدين ترتیب  شودمياطراف محور خلاء ايجاد 

 . گرددحلزوني پمپ مکیده شده و از مجراي خروجي به خارج منتقل مي

 
 

 پنجمجلسة 

 مکانیزم پمپ پره ای ـ سیستم خنک کاری دستگاه تراش

.

http://www.mechanism.ir/index.php/machinery/rotating/24-articles/machinery/pump/pump-general/75-volute-diffuser
http://www.mechanism.ir/index.php/machinery/rotating/24-articles/machinery/pump/pump-general/75-volute-diffuser
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هنرجويان آموزش دهید براي در يك دستگاه تراش نحوه تعويض آب صابون را به 

 . توانید از دستکش استفاده كنیدمي عدم تماس آب صابون با دست

 . و صافي آن تمیز شود هر شش ماه يکبار آب صابون بايد تعويض

 : كاريكنترل و تنظيمات دستگاه تراش قبل از ماشين

جام دهید هر يك از موارد آورده شده در كتاب هنرجو را به صورت عملي در كارگاه ان

 . و از هنرجويان بخواهید همه آنها را يکبار انجام دهند

با يك انگشت آنرا فشار دهید تسمه بايد به اندازه ، براي تست شلي و سفتي تسمه

 . پیچ تسمه را تنظیم كنید، يك بند انگشت شلي داشته باشد در غیر اين صورت

 
 

ساعت روزانه توصیه  8با كاركرد ( در پايان هر ترم) ي سه نظام هر شش ماهروغنکار

توانید اين زمان را افزايش دهید ولي بايد توجه مي در صورت كاركرد كمترشود. مي

تراش در بازه زماني طولاني كار نکند روغن داخل باز خاصیت خود را اگر ماشین شود

 . دهد و بايد تعويض شودمي از دست

 نکته
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در  .ود داشت حتما از آن استفاده كنیدي سه نظام اگر ساچمه روغن وجروغنکاردر 

مقدار كمي ها را باز كرده و به داخل پیچ ارشمیدس و فكها غیر اين صورت فك

 . روغن زده شود

براي درک بهتر از . را با رسم شکل نشان دهیدها قسمت آچارخور مهره و پیچ

 . هنرجويان بخواهید قسمت آچارخور چند پیچ را اندازه بگیرند

اصلي و پیشروي هاي هدندجعبه ،كه بايد حرارت آن با دست كنترل شود هاييمحل

 . كشش دوران و پیچ بري استهاي میلههاي حامل سوپرت و سر دستگاه و ياتاقان

 
 

.. هدندچرخلوبیايي  ،هايي كه امکان نشتي روغن وجود دارداز ساير قسمت  ... . 

 . است
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  تمیز کردن گلویی دستگاه مرغک 

 . براي تمیز كردن گلويي دستگاه مرغك پارچه را به صورت پیچي درآوريد

 

 
 

 شود. مي تمیز كردن گلويي دستگاه مرغك هر هفته توصیه

 . استفاده كنیدتوانید از يك پارچه و میله مي براي تمیز كردن گلويي محور اصلي

 ششمجلسة 

 محور اصلی تمیز کردن گلویی ـ مرغک تمیز کردن گلویی دستگاه

.
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 شود. مي توصیه( پايان ترم) هر شش ماه تمیز كردن گلويي محور اصلي

 . باز كرده و تمیز كنید( پايان ترم) را در فواصل زماني شش ماهها گردگیر

و گريس كاري آن را به  سه نظام يك ماشین تراش را باز كرده و مراحل تمیز كردن

 شود. مي سالانه يکبار توصیههنرجويان نشان دهید اين كار 
 .
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  دستورالعمل نگهداری ماشین تراش 

دستورالعملهاي نگهداري كلیه ماشین آلات صنعتي بر دو اصل اساسي زمان از دست 

شده بر يعني مسیرهاي بازرسي شود، مي ريزي داده و كار انجام شده ماشین برنامه

كه شرايط انتخاب . گردندمي ريزي طبق تکنیکهاي اندازه گیري كار و زمان برنامه

، آگاهي پرسنل سیستم مديريتي، هر كدام از موارد فوق بستگي به نحوه خط تولید

البته در مراكز آموزشي به . نوع ماشین آلات و تجهیزات و محل استقرار آنها دارد

پايان كار يك گروه در يك واحد درسي ، انهدستورالعمل روز. زير است صورت

اين وظیفه . و معمولاً شش يا هشت ساعت كاركرد دستگاه میباشد شودمي محسوب

پايان هفته كاري محسوب ، دستورالعمل هفتگي. باشدعهده هنرجو ميههمیشه ب

عهده ه نظارت ب میگیرند ولي مسئولیت ه عهدهشده و معمولا هنرجويان اين كار ب

پايان هر ترم درسي محسوب شده و  دستورالعمل شش ماهه. كاران میباشداستاد

عنوان هعهده استادكاران بوده و در مواقع نیاز از هنرجو بهمسئولیت و اجراي آن ب

پايان هر سال درسي محسوب ، دستورالعمل سالانه. توان استفاده نمودمي دستیار

در مواقع نیاز از هنرجو به  ،بودهده استادكاران هعه شده و مسئولیت و اجراي آن ب

البته در بعضي موارد كه داراي تخصص و . توانند استفاده نمايندمي دستیارعنوان 

 . ندكنميمهارت كافي نیستند از پیمانکاران بیرون استفاده 

بخواهید چك لیست روزانه و هفتگي دستگاه را تکمیل كنند در  از هنرجويان 

 . دي را حذف يا اضافه كنیدتوانید موارمي صورت نیاز

  

 هفتمجلسة 

  ـ دستورالعمل نگهداری ماشین تراش

.
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 چک ليست پيشنهادي نگهداري شش ماهه دستگاه تراش

 خیر بله بررسي موارد رديف

   ه اصليدندجعبهتعويض روغن  1

   ه پیشروي دندجعبهتعويض روغن  ۲

   ه حامل سوپرت دندجعبهتعويض روغن  3

   ه اصليدندجعبهتعويض فیلتر روغن  4

   سه نظام و محور اصليتمیز كردن داخل  5

   نظافت گردگیر ها 6

   تمیز كاري تابلو برق 7

8    
9    

10    
11    
1۲    
13    

 چک ليست پيشنهادي نگهداري يک ساله دستگاه تراش

 خیر بله بررسي موارد رديف

   ه پیشرويدندجعبهصافي روغن  تمیز كردن 1

   حامل سوپرته دندجعبهصافي روغن  تمیز كردن ۲

   تمیز كردن مخزن و صافي آب صابون 3

   تعويض مايع آب صابون 4
5    
6    

 
جهت آشنايي هنرجويان و به صورت  چك لیست نگهداري شش ماهه و يکساله

پیشنهادي با توجه به مطالب گفته شده در فصل نگهداري است و مواردي همچون 

 . در اين لیست آورده نشده است....... وگرفتن لقي دستگاه ، تراز بودن

  

 نکته
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.2 پودمان

.

 
 زنيمرغکمته
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  کاریسوراخاهمیت 

براي تدريس اين قسمت ابتدا به اهمیت قطعات داراي سوراخ در صنعت اشاره كنید 

به قطعات . دريل بدهیدسپس توضیح مختصري در مورد سوراخکاري با دستگاه 

و اشاره كنید كه در . پروژه كامیون در سال دهم اشاره كنید كه داراي سوراخ هستند

مشخص كردن محل ، اي كه در مركز پیشاني آن نیاز به سوراخ استقطعات استوانه

ياب است در صورت  دقیق سوراخ مشکل است و نیاز به وسايل دقیقتر مانند مركز

وه كار با مركز ياب توضیح داده شود در غیر اين صورت با عکس وجود در كارگاه نح

 . و فیلم توضیح داده شود

 
 

 .عملیات سوراخکاري روي دستگاه تراش توضیح داده شود

، به تفاوت دستگاه تراش و دستگاه دريل پرداخته شود و اينکه برخلاف دستگاه دريل

ن بر خلاف دستگاه در دستگاه تراش حركت مته به صورت افقي است و همچنی

 اولجلسة 

  ـ سوراخکاریاهمیت 

.
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مته حركت چرخشي نداشته و به جاي ، در سوراخکاري بر روي دستگاه تراش، دريل

.شود. مي د و با پیشروي مته سوراخکاري انجامكنمي آن قطعه دوران
به طور . دستگاه تراش براي قطعاتي كه سوراخ در مركز آن نیست محدوديت دارد

وراخي مناسب است كه در وسط پیشاني كلي سوراخکاري در دستگاه تراش براي س

 . هم محور بودن دستگاه مرغك با محور ماشین تراش است قطعه كار است و علت آن

عدم . كاربرد مهم مته مرغك جلوگیري از سرخوردن مته در هنگام سوراخکاري است

مته سر  شودمي باعث، استفاده از مته مرغك قبل از سوراخکاري در دستگاه تراش

ر در جاي خود قرار نگیرد و در نتیجه مته انحراف پیدا كرده و سوراخ ايجاد بخورد و

البته ممکن است قبل از ايجاد سوراخ خود مته به علت انحراف . شده كج خواهد شد

توانید براي درک بهتر هنرجويان از فیلم و عکس آموزشي مي. زياد شکسته شود

 . استفاده كنید

 
 

مرغك يعني ايجاد تکیه گاه مناسب براي مرغك توضیح در مورد كاربرد دوم مته 

آينده يعني تراشکاري قطعات هاي مختصري داده شود و تاكید شود كه در مهارت

 . طولاني به اين موضوع پرداخته خواهد شد
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در . توضیح داده شود، مته و مته خزينه آنهاي شکل تركیبي مته مرغك و قسمت

به هنرجويان ، كاربايد و كبالت دار در كارگاهي هاصورت موجود بودن مته مرغك

سخت تر هاي كاربايد و كبالت دار در قطعات با جنسهاي مته مرغك. نشان دهید

 شود. مي استفاده
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 : دانش افزايي

توان از اگر هدف فقط مشخص كردن محل دقیق براي عملیات سوراخکاري است مي

. مته نقطه زن ابزار ديگري به نام . ... ....  . استفاده كرد( ..

.
 

 دلايل استفاده از مته نقطه زن

 عمر ابزار بیشتر نسبت به مته مرغك به دلیل نازک نبودن نوک مته نقطه زن 

 سرعت عمل بیشتر به دلیل استفاده از سرعت پیشروي بالاتر 

 تعیین دور صحیح روي دستگاه 

 به زاويه راس مته زاويه نزديکتر 

 

.استاندارد  .. پركاربردترين مته  .نوع . استها مته مرغك مربوط به شکل ....

براي قطعاتي  .نوع شود. مي استفادهزني غكمرغك است ودر اكثر عملیات مته مر

1 
۲ 
3 
4 

 افزاييدانش
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در عملیات مخروط  .نوع  هاي بعدي را دارند.زدنرود كه احتمال سنگكار ميبه

 . تراشي با انحراف مرغك كاربرد دارد

 
 

با ها مهم است البته مته مرغكها مته مرغك در اندازه مته مرغك قطر قسمت مته

معمولا به قطر قطعه ها براي استفاده از مته مرغك. شوندمي طولشان نیز دسته بندي

تعیین اندازه مته مرغك با اين حال جنس و طول قطعه نیز در  شودمي كار توجه

 . موثر است

براي فعالیت اين قسمت انواع مته مرغك موجود در كارگاه را به هنرجويان نشان 

و از آنها بخواهید نوع شکل آنها را تشخیص بدهند و سپس اندازه آنها را با  دهید

 اندازه گیري توسط كولیس مشخص كنند و با عددي كه بر روي بدنه مته مرغك

 . مقايسه كنند حك شده است

بعد از توضیح سه نوع محل سوراخ ، براي تدريس نمايش محل سوراخ مته مرغك

هاي توانید از ساير نقشهمي. حروف و اعداد استاندارد آنرا توضیح دهید، مته مرغك

 . تولیدي براي توضیح دادن اين استاندارد استفاده كنید

 

 
.

 فعالیت
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 تدريس در كارگاه

تر دنباله مخروطي سه نظام مته كوچك سه نظام مته ببنديد معمولاًمته مرغك را به 

مخروطي واسطه هاي از مخروط مورس دستگاه مرغك است بنابراين بايد از كلاهك

.. استفاده كرد
.مخروطي بر اساس  هايكلاهك ... بر اساس  سايز مورس .انداستاندارد شده ...

به اين  3به  ۲كلاهك واسطه براي مثال . مخروط داخلي و خارجي كلاهك است

است و بايد  3و مخروط خارجي آن شماره  ۲معناست كه مخروط داخلي آن شماره 

از ( .) قطر بزرگ. است 3داخل كلاهکي قرار بگیرد كه مخروط داخلي آن شماره 

 شود. مي اندازه گرفته .فاصله 

 
 

مخروطي واسطه بايد است آخرين كلاهك  5چون مخروط مورس دستگاه مرغك 

 . باشد 5شماره 

موجود در كارگاه را به هنرجويان نشان داده و يك مورد سايز آن را با هاي كلاهك

اين كار را تکرار ها مطابقت داده و از آنها بخواهید براي ساير كلاهك جدول استاندارد

اين كار را ، هنرجوبرسید هر  5را داخل هم قرار بدهید تا به سايز ها كلاهك. كنند

 . واسطه تکرار كندهاي براي كلاهك

 شود. ميدرآر استفاده  مخروطي از همديگر از گوههاي براي خارج كردن كلاهك

 نکته

 نکته
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 تراشزني بر روي ماشينتوضيح نحوه مته مرغک

 . در يك دستگاه ابتدا به هنرجويان مراحل مته مرغك زدن را توضیح دهید

مته مرغك مناسب را انتخاب كرده و پیشاني تراشي ، با توجه به قطر قطعه كار 

دنباله . واسطه به دستگاه مرغك ببنديدهاي سه نظام مته را با كلاهك. كنید

مخروطي را از نظر ضربه خوردگي و لهیدگي بررسي كنید در صورت وجود عیب از 

غك به اندازه مناسب بیرون اگر گلويي دستگاه مر. سوار كردن آن خودداري كنید

مخروطي  مخروطي پیچ بیرون انداز با انتهاي دنباله نباشد هنگام جا زدن دنباله

 شود. مي برخورد نکرده و مانع از سوار شدن آن
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نیز از فرمول سرعت برشي زني غكبراي تعیین دور مناسب در عملیات مته مر

 شود. مي استفاده

𝑉 =
𝜋 × 𝐷 × 𝑁

1000
 

 . دور دستگاه است .قطر مته مرغك و  .، سرعت برشي .كه در آن  

قطر مته مرغك است نه قطر قطعه  .، در فرمول سرعت برشيزني غكدر مته مر

 . كار

پس  شودمي عملیات براده برداري توسط مته مرغك انجامزني غكچون در مته مر

بنابراين بايد از قطر مته مرغك در  شودميعملیات برش در محیط مته مرغك انجام 

هاي به علت شکننده بودن نوک مته مرغك از دور. فرمول سرعت برشي استفاده كرد

 . دور بر دقیقه استفاده نکنید 710پايین تر از 

توجه كنید در صورتي كه دور بدست آمده از محاسبات بیشتر از دور دستگاه باشد 

از حداكثر دور دستگاه استفاده كنیم و توضیح داده شود  بالاجبار مجبور خواهیم بود

تواند كیفیت سطح را كاهش و احتمال شکستن مته مرغك را افزايش مي اين كار

 . دهد

اي دستگاه مرغك را تا حد ممکن به پیشاني قطعه كار نزديك كرده تا بخش استوانه

سرعت . اشدآن طول كمتري داشته باشد تا مته مرغك لرزش كمتري داشته ب

را خیلي كم كنید و به ( دستگاه مرغك سرعت چرخاندن دسته) پیشروي مته مرغك

براي رسیدن به . صورت يکنواخت اين كار را انجام دهید تا نوک مته مرغك نشکند

 نکته

 نکته
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دو سوم قسمت مخروطي مته مرغك در قطعه كار فرو  شودمي عمق مناسب توصیه

 . رود

 الف( عمق سوراخ كم است.

 

 عمق سوراخ زياد است.ب( 

 

 پ( عمق سوراخ مناسب است.

 

 سوراخکاري با دستگاه تراش

 : گیردمي معمولا در دستگاه تراش به دو دلیل عمده زير عملیات سوراخکاري انجام

 ... ايجاد رزوه و محل عبور مايعات و، ايجاد سوراخ براي بستن قطعات

.( شي و مخروط تراشي داخليداخل ترا) ايجاد فضاي كاري براي عملیاتهاي بعدي
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اي بودن و از نظر استوانه، سوراخ ايجاد شده توسط مته بدلیل لرزش اسپیندل و مته

باشد و قطرسوراخ كمي بزرگتر از مته نمي لنگي و اندازه وكیفیت سطح كاملا دقیق

 اي به ناماز ابزار چند لبهها براي رفع اين اشکال. گرددمي وجود آورنده آن ايجادهب

 شود. مي برقو استفاده

ت كلي صوربه( وضعي) ابعادي وهندسيهاي لرانسوبراي آشنايي هنرجويان به انواع ت

 . اشاره گردد

 
 : كمك گرفت توانميو اطلاعات سايت زير براي نمايش به هنرجويان ها از شکل

 .. .. ..... . . ... .. ... .. . .. . ... .. .. .. . . . . ... . . 
 

مختلف آن را آموخته و بايستي با هاي هنرجو در سال گذشته انواع مته و قسمت

تیپ و ، زوايا. مختلف آن را تشخیص دهدهاي يادآوري مطالب گذشته بتواند قسمت

 . نیز يادآوري شودها جنس مته

http://www.gdandtbasics.com/gdt-symbols/
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwj82a3cp9HSAhXDFiwKHZOuDKsQjRwIBw&url=http://adcats.et.byu.edu/Publication/94-3/paper3-5_96.html&psig=AFQjCNGIhTOJ2JIR8DhaF_slWSzvHtm_oA&ust=1489419852884445
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ايجاد سوراخ در قطعات توپر و ابزارهايي كه داراي دو لبه برنده هستند براي 

در تراشکاري ( سه يا چهار لبه برنده) ابزارهايي كه داراي بیش از دو لبه برنده هستند

 . گیرندمي موجود و خزينه زني مورد استفاده قرارهاي براي گشاد كردن سوراخ

 
. ايخزينه استوانه -شکل سوراخ پله دار .... . ... .و خزينه مخروطي ..

. .... . .. ... 
 

در تولید ، باشدمي ابزار خزينه مخروطي در انواع زواياي مختلف استاندارد موجود

 انبوه و براي سرعت عمل بیشتر از ابزار سوراخکاري و خزينه زني تركیبي استفاده

 . گرددمي
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 ايزن استوانهو خزينه زن مخروطيانواع خزينه -شکل ابزار 

 

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiIgMPBxNHSAhXEkSwKHR9wDRUQjRwIBw&url=http://www.amadeal.co.uk/acatalog/HSS_Flat_Countersinks_-_Counterbores.html&bvm=bv.149397726,d.bGg&psig=AFQjCNGAW6ctSnZXaxBCuHNfIyfronsGQA&ust=1489427626716710
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwir_-Www9HSAhXBWCwKHXnRAFQQjRwIBw&url=http://www.precorp.net/cutting-tools/aerospace/&psig=AFQjCNGwcBJXb_gmS3HIQG0hSCCR3JWz2w&ust=1489427308004116
https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjb9P2lxNHSAhWB2ywKHYFRBi0QjRwIBw&url=https://m.mscdirect.com/mobileweb/product_detail?id=09202052&hasRestrictedParts=false&bvm=bv.149397726,d.bGg&psig=AFQjCNEk-agWJWny-cPA2lp0F5wBXU4JPA&ust=1489427394061061
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjRy4f9w9HSAhXCCSwKHUqsD1EQjRwIBw&url=http://www.screwfix.com/p/trend-snappy-no-8-drill-bit-countersink/18317&bvm=bv.149397726,d.bGg&psig=AFQjCNEk-agWJWny-cPA2lp0F5wBXU4JPA&ust=1489427394061061
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نبودن زاويه راس  به دلیل برابر) ن خزينه از نظر فنياستفاده از مته بزرگتر براي زد

براي رفع ، باشد و در صورت نبود ابزار مناسبنمي صحیح( با زاويه خزينه مته

 شود. مي گردد كه روش غلط محسوبمي دهانه سوراخ استفادههاي براده

 
مجدد مقدار در هنگام تیز كاري ، بدلیل وجود زاويه مارپیچ ثابت در طول بدنه مته

زاويه براده و قطر مته تغییر نخواهد كرد و همچنین در سوراخکاري عمل تراش 

سوراخي است كه خود مته در ها گیرد و تنها راه خروج برادهدرون قطعه صورت مي

، حاصلههاي شیارهاي موجود روي بدنه مته علاوه بر خارج كردن براده. آن قرار دارد

https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiFkeX9hpfRAhUGhiwKHQEICb4QjRwIBw&url=https://smithy.com/machining-handbook/chapter-6/page/6&psig=AFQjCNFop1k0vQFI2acUEihez_00B7CeKw&ust=1483020195937244
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در سوراخکاري توسط . باشدمي خنك كاري به نوک ابزاركانالي براي جريان مايع 

 افقي بودن فرايند به سختي انجام علتبهدستگاه تراش جريان مايع خنك كاري 

عمیق و موادي كه داراي براده چسبنده و شکننده هاي گیرد و بايستي در سوراخمي

ته در هر ت منقطع انجام گیرد و مصوربهسوراخکاري ( مانند چدن و برنز) هستند

از شیارها جدا گردند و مايع خنك كاري با ها مرحله از قطعه كار خارج شده و براده

فشار بیشتري در شیارهاي مته وارد شود تا نوک ابزار خنك شده و براده برداري نیز 

 . راحت تر انجام گیرد

مارپیچ و عدم هاي داراي مجراي مايع خنك كاري مشکل انسداد شیارهاي در مته

یدن مايع خنك كاري به نوک مته رفع شده ومايع خنك كاري علاوه بر خنك رس

 . دكنمي مته كمكهاي از داخل شیارها كاري ابزار به خروج براده

 
 

در صورت امکان قسمتهاي مختلف و مکانیزم كار سه نظام مته به هنرجو يان توضیح 

 0داده شود

 : باشندمي و شکل روبرو موجودمورد استفاده در صنعت معمولا به دهاي كلاهك

شماره مورس داخل شود. )مي شماره مورس ابزار با بسته شدن به كلاهك بیشتر

با هاي از اين كلاهك براي بستن ابزار.( كلاهك كوچکتر از مورس خارجي آن است

 شود. مي دنباله مورس كوچکتر از محل مورد نظر استفاده

شماره مورس داخل شود. )مي كلاهك كمتر شماره مورس ابزار با بسته شدن به 

با هاي از اين كلاهك براي بستن ابزار.( كلاهك بزرگتر از مورس خارجي آن است

و داراي طول بلند تري از  شودمي دنباله مورس بزرگتر از محل مورد نظر استفاده

 . باشدمي نوع اول
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.
لزوم شناخت ، دستگاه مرغك با شماره گلوييها با مقايسه و تعیین شماره دنباله مته

 . گرددمي گیري كلاهك جهت بستن ابزار براي هنرجو مشخصكاربهو 

و از قطر  1داراي دنباله مورس ، مترمیلي 14دنباله مخروطي تا قطر هاي معمولا مته

داراي دنباله ، مترمیلي 3۲تا  ۲3و از قطر  ۲داراي دنباله مورس ، مترمیلي ۲3تا  14

 . ندباشمي 3مورس 

 

 : باشدمي داراي مزيتهاي زيرها مخروطي شکل بودن دنباله مته 

گیرايي بهتر به دلیل بیشتر بودن سطح جانبي در مخروط نسبت به استوانه و جذب 

 شدن دو مخروط بدون نیاز به عامل نگهدارنده خارجي

 درگیر و ايجاد دقت بالاهاي هم مركز و هم راستا شدن مخروط

از كردن ابزار و عدم نیاز به استفاده از قطعات متحرک در بستن سرعت در بستن و ب

 ابزار
.

 گردد كه سرعت و دقت كارمي تعداد كلاهك كمتر براي بستن ابزار به گلويي باعث 

نوسان و لرزش ابزار كمتر شده ، بالاتر رفته و بدلیل كم شدن طول آزاد مجموعه ابزار

 . پايینتر خواهد بود و احتمال شکستن و قلاب كردن مته

 

.)ها اندازه درآر .. ... . . . طبق جدول زير براي مخروطهاي مورس مطابق ( .

.استاندارد  ..  . استاندارد شده است ....

 نکته
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 كنترل براده در سوراخکاري

 

 

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjiscWR2NHSAhWBjSwKHVceDrwQjRwIBw&url=http://www.mmsonline.com/articles/point-geometry-drives-drilling-efficiency&psig=AFQjCNFqJ6EbURuMplX4O4cWOitzZz80vw&ust=1489432751118303
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ايجاد شده در عملیات سوراخکاري علاوه بر جنس قطعه كار به هاي نوع و شکل براده

نحوه ، تعداد دوران و نرخ پیشروي، نوع ابزارعوامل ديگري نظیر جنس و 

فشار و مقدار مواد خنك كاري و شرايط دستگاه بستگي داشته و ، نوع، سوراخکاري

و پیوسته طويل يا پیوسته ( ، شکسته پودر مانند و يا فنري كوتاه) ت منقطعصوربه

 . گردندمي طويل با لبه انباشته ايجاد

 

ت منقطع يا صوربهايجاد شده هاي ود كه برادهدر هنگام سوراخکاري بايد سعي ش

مته خارج شوند و در داخل هاي از داخل شیارها و بايد براده. فنري كوتاه باشند

متراكم شده در داخل شیار باعث كاهش صافي هاي براده. متراكم نشوندها شیار

 . گرددمي سطح سوراخ و مشکلات ديگر براي قطعه كار و ابزار

   
.. .. .. ... . . .. . . ... .. .. . .... . .. .. . .. .. . .

.. ..... .. .. . ... ...... .. . ..... .. .. .. . . .. .. ... .. .... 

 
 

به بار دهي  داراي براده شکن مشکل براده پیوسته را نیز حل كرده و نیازهاي مته

 . متناوب براي ايجاد براده منقطع را مرتفع نموده است

   

http://www.sandvik.coromant.com/en-us/knowledge/drilling/getting_started/chip_control
http://www.sandvik.coromant.com/en-us/knowledge/drilling/getting_started/chip_control
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwj19b7-1tHSAhVBmSwKHbqIATUQjRwIBw&url=http://www.mitsubishicarbide.com/en/technical_information/tec_turning_tools/tec_hsk-t/tec_hsk-t_technical/tec_turning_chip_control&psig=AFQjCNFKgiQDmM0tv7YA9n9NCXxbVuGL9A&ust=1489432568982170
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طول قسمت مخروطي انواع مته طبق روابط مقابل براي انواع زواياي مته قابل 

 . باشدمي محاسبه

نیز بايد طول قسمت مخروطي نوک مته مرغك محاسبه گردد كه زني غكدر مته مر

 . باشدمي برابر نصف مقدار قطر مته مرغك

 

 
.

 میلي متر 15میلي مترو عمق آن  10با توجه به اينکه قطر سوراخ  -در فعالیت 

میلي متر و مقدار نفوذ مته برابر  3مقدار طول قسمت مخروطي مته برابر ، باشدمي

 . میلي متر خواهد بود 18

 

.)ها براي اندازه گیري و كنترل عمق سوراخهاي استفاده از گیج پین . .. . .. .. ) 

 فعالیت
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در اين روش پین متناسب با قطر سوراخ انتخاب شده و در داخل سوراخ بايد تا 

و كسر  با اندازه گیري ارتفاع بیرون مانده، اي آن قرار گیردانتهاي قسمت استوانه

 . كردن اين مقدار از طول پین عمق سوراخ قابل محاسبه است

 
 

نکته توجه كرد كه استفاده از تعداد زياد مته تا  در مورد پیش مته زني بايد با اين

و تنها ( لاک ابزارستهزمان صرف شده و ا) باشدنمي رسیدن به قطر مورد نظر صحیح

 . كافي است مترمیلي 6يا  4يکبار پیش مته زني با مته 

..) رفته بعد از پیش مته بايد داراي لبه برنده عرضي كاربهمته  . .. . . . .. . )

قطر پیش مته باشد و لبه برنده عرضي در داخل سوراخ ايجاد شده توسط كوچکتر از 

پیش مته قرار گیرد تا نیروي مورد نیاز براي پیشروي مته كاهش يافته و محور 

 . سوراخ نیز منحرف نشود

 
 ماشینکاريهاي محاسبه پارامتر

 نکته

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiBoObD5czSAhVEGZoKHXTaCRYQjRwIBw&url=http://www.sonnysracingengines.com/sar-large-pin-gauge-set-061---250.html&bvm=bv.149093890,d.bGs&psig=AFQjCNGhpAfwnfrrOL8_vTh3sqNnHc3Z2A&ust=1489264630656701
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.

.
.

سوراخکاري بر روي دستگاه تراش نقشه فعالیت به هنرجويان توضیح داده شده و 

 . شود

 

 نکات قابل ذكر به هنرجويان توسط هنرآموز

جنس قطعه كار در جدول نقشه بر اساس موارد طراحي و مهندسي تعیین شده و 

قطعه كار هاي دانید بايد به اندازهمي همانطور كه بايد از آن نوع مواد استفاده گردد و

كه نیاز به ماشین كاري در نقشه مقداري اضافه بار ماشینکاري براي قسمت هايي 

 . دارند در نظر گرفته شود

مواردي چون ، قطعه كار و نوع دستگاه انتخاب شود، ابزار مناسب با توجه به نقشه

.. زمان و هزينه و ساير موارد مهندسي مورد توجه قرار گیرد، صافي سطح
كار با توجه به نقشه قطعه ( طول مارپیچ) اي با طول مناسب بدنهاز مته شودسعي 

ها براده، در صورتي كه عمق سوراخ بیشتر از طول مارپیچ مته باشد، استفاده شود

امکان خروج از مارپیچ مته را نخواهند داشت و باعث خرابي قطعه كار و ابزار و ايجاد 

براي رفع اين مساله يا بايد از مته بلند استفاده شود و يا در هنگام . حادثه خواهد شد
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مته از براده خالي هاي قطعه كار به دفعات خارج شده و شیارسوراخکاري مته از 

.. شده و دوباره سوراخکاري انجام گیرد
در رابطه ، .دستگاه تراش به جاي  محوردر سوراخ كاري براي محاسبه تعداد دور 

𝑉 . گیرد نه قطر قطعه كارمي زير قطر مته در فرمول تعداد دوران قرار =
ΠxDxn

1000
.

اي به فلکه پرهیز از حركت يکباره و ضربه. پیوسته داشته باشد فلکه بايد حركتي

.. شود
ز قطعه كار امته با حركت برعکس فلکه ، مارپیچ از برادههاي در صورت پر شدن شیار

.. خارج شده و پس از زدودن براده بار ديگر سوراخکاري انجام شود
و عملیات ( قلاب كردن مته) در صورتي كه مته در داخل قطعه كارگیر كرده

سه نظام را در حالت خلاص قرار داده و با دست در ، سوراخکاري متوقف شده باشد

جهت مخالف مقداري چرخانده و مته آزاد شده و از قطعه كار خارج شده و عملیات 

.. سوراخکاري از نو شروع گردد
میلي  1۲قبلا سوراخ شود )نمي متري به پیشاني قطعه كار مماسمیلي ۲0مته  

از  مترمیلي 6/3مطابق شکل زير در هنگام تماس با قطعه كار ( تري انجام شدهم

.شود )مي میلي متري وارد 1۲داخل سوراخ ۲0نوک مته  ... x.... و چون ( ...

.) است مترمیلي 6ي مترمیلي ۲0طول مخروط مته  .. . x.... ) مقدار بیرون

.) خواهد بود مترمیلي 4/۲به مقدار  ۲0مانده از طول مخروط مته  . . ..... كه ( ...

.. به بايد به عمق سوراخ اضافه شود
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.3 پودمان

.

 

زنيقطعات بلند و آجتراش  
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.
 

 

 

 
 کاربرد قطعات بلند 

مثال هايي از محورهاي . در مورد كاربرد قطعات بلند در صنعت توضیح دهید

و میله پیچ بري و میله راه انداز و كشش ماشین تراش در درک ها ه و ياتاقاندندچرخ

 . كاربرد قطعات بلند مفید است

به سه نظام بسته و خیز ايجاد ، دستگاه دو قطعه بلند و كوتاه را در حالت خاموش

ر اين موضوع از قطعه شده در قطعه بلند را به هنرجويان نشان دهید براي درک بهت

 . و طول زياد استفاده كنید با قطر كم

باعث دور ، خیز ايجاد شده در تراشکاري قطعات بلند كه از يك سمت مهار شده اند 

قطعه از سه نظام  و احتمال دارد شودمي نبودن و خارج از محور چرخیدن قطعه

 . همچنین باعث شکستن ابزار شود خارج شده و يا خم شود

كه نسبت طول به قطر آن بیشتر  شودميبلند گفته  ايقطعه در تراشکاري معمولا به

 . باشد البته مقدار طولي كه بیرون از سه نظام است در طول موثر است 5از 

و پیچ بري كه فشار  زنيآجدر تراشکاري قطعات توخالي و عملیاتي مانند شیار زني و 

 . قلم به قطعه كار زياد بوده بايد از طرف ديگر نیز مهار شوند

 : انواع مرغک
 ( متحرک) مرغک گردان

به خاطر اين كه نوک آن در گردش شود. مياين مرغك به دستگاه مرغك وصل 

مرغك . دكنمي قطعه كار نسوزد قسمت مخروطي گردان بوده و همراه با قطعه دوران

 . ياتاقان بندي شده است( بلبرينگ و رولبرينگ) لغزشيهاي ن بوسیله ياتاقانگردا

 جلسة اول

 ـ انواع مرغک ـ جنس مرغک کاربرد قطعات بلند

 

 کتهن
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 نيم مرغک

زمان با روتراشي بخواهیم پیشاني قطعه كار كاربرد اين نوع مرغك زماني است كه هم

نوک مرغك درگیري  ابزار با، به علت شکل اين نوع مرغك. را نیز تراشکاري كنیم

 شود. مي تراشي قطعه ممکننداشته و امکان پیشاني
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 : مرغک ثابت

و در تراشکاري بین دو  شودمي مرغك ثابت معمولا بر روي محور اصلي دستگاه سوار

 شود. مي مرغك استفاده

 
 

هم گذاشته مي شود كه در اين دستگاه مرغك  رويمرغك ثابت در بعضي مواقع 

به افزودن گريس دارد )براي جلوگیري از سوختن صورت به علت عدم دوران نیاز 

 نوک مرغك(.

 ( لوله گير) مرغک با مخروط خارجي

 شود. مي و قطعات بلند توخالي با قطر بزرگ استفادهها در بستن لوله

 نکته
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 مرغک با مخروط داخلي

 . رود كه پیشاني قطعه كار فاقد سوراخ جاي مرغك باشددر مواردي به كار مي

 

 : بر مرغک همراه

 دستگاه نصب شده و براي تراشکاري بین دو مرغك استفاده گلويي اين مرغك به

، روي آنهاي نوک مخروطي اين مرغك حالت فنري داشته و توسط دندانهشود. مي

 فشار وارده از سمت دستگاه مرغك باعث. گیردمي قطعه كار را همانند سه نظام

با پیشاني ها خل فرو رفته و دندانهنوک مخروطي مرغك همراه بر به دا شودمي

 دوران محور اصلي دستگاه را به قطعه كار انتقالها اين دندانه. كار درگیر شوندقطعه

استفاده از مرغك همراه بر باعث كاهش زمان  ...تراش هاي در دستگاه. دهندمي

 شود. مي بلندهاي كارباز و بست قطعه
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 : دارمرغک ثابت مهره

مرغك عملکرد مشابه مرغك ثابت دارد با اين تفاوت كه بر روي بدنه آن اين نوع 

 . دكنمي تراي تعبیه شده است كه خارج كردن مرغك را آسان و سريعمهره

 

 : هاجنس مرغک

بالا قسمت هاي براي سرعت. شوندمي معمولا از فولاد ابزار ساختهها بدنه مرغك

ارزانتر هاي سازند ولي در مرغكمي از كاربید مخروطي آنها را از فولاد تند بر يا

قسمت مخروطي از جنس فولاد ابزار كربن دار است كه عملیات حرارتي داده شده و 

 . باشدمي .راكول  58تا  5۲، میزان سختي نوک آن
 .
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 بستن مرغک گردان 

مرغك گردان را به هنرجويان نشان دهید و از  نحوه بستن، در يك دستگاه تراش

هنرجويان بخواهید با رعايت نکات فني و ايمني مرغك اين كار در دستگاه خود 

 . انجام دهند

.شماره مخروط مورس گلويي دستگاه مرغك ماشین تراش  . است  5شماره  ..

در . است 5اره مخروط مورس مرغك استاندارد همراه با اين دستگاه نیز شم همچنین

 . مخروطي استفاده كردهاي بايد از دنبالهها صورت استفاده از ساير مرغك

ممکن است هنرجويان با ، در هنگام سوار كردن مرغك در گلويي دستگاه مرغك

اي و توصیه كنید جا انداختن مرغك به صورت ضربه. فشار دادن اينکار را انجام دهند

 . به صورت آرام باشد

 . حتما با ساعت اندازه گیري دور بودن مرغك كنترل شود، انداختن مرغك بعد از جا

 
 

.جلسة دوم

 مرغکـ بستن نیم بستن مرغک گردان
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 . اي خواهد شدپله، اگر مرغك لنگي داشته باشد روي قطعه كار

 
.

.. دقت دور بودن مرغك بستگي به تولرانس مورد نظر نقشه است
آن است و  دور نبودن مرغك گردان به دلیل مشکل ياتاقان بندي و يا سايیده شدن

 . بايد تعويض يا تعمیر شود

درجه  60اگر نوک مرغك آسیب ديده باشد براي تعمیر آن ابتدا بايد با زاويه 

 . تراشکاري شود و پس از عملیات حرارتي سنگ زده شود

استوانه دستگاه مرغك را تا ، به هنرجويان بگويید در موقع در آوردن مرغك گردان

در اين حالت . ممکن است باعث گیر كردن مرغك شود انتها به عقب نیاورند اين كار

 . با چکش پلاستیکي به فلکه دستگاه مرغك به آرامي بايد ضربه زد

 . نحوه بستن نیم مرغك را نیز آموزش دهید، در يك دستگاه تراش

 : نکات مهم بستن نيم مرغک

. باشدهنگام بستن نیم مرغك توجه شود كه فرو رفتگي مرغك به سمت ابزار  
براي انجام اينکار ابتدا دنباله مخروطي واسطه را به دستگاه بسته و سپس نیم مرغك 

 . را داخل آن جا بیندازيد

1 

 نکته
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به علت عدم دوران نیم مرغك هنگام تراشکاري بايد محل تماس سوراخ مته  

 . مرغك و نیم مرغك گريس كاري شود تا نوک نیم مرغك نسوزد
 .

۲ 
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 های مهار قطعات بلند روش

يعني روش بین مرغك و سه نظام و روش بین دو ، دو روش مرسوم مهار قطعات بلند

 . مرغك را توضیح دهید

روش بین دو مرغك براي تراشکاري طول بیشتري از قطعه مناسبتر است همچنین 

، شوند به دلیل لنگي كمتر قطعه كارمي در قطعاتي كه در چندين مرحله باز و بست

 . باشدمي مناسبتر

در هر دو روش بايد با مته مرغك مناسب جاي مرغك را ايجاد كرد تاكید كنید كه  

شود تا مرغك در تکیه گاه خود به درستي  انجامبايد به درستي زني غكمته مر

در ماشین  درست نبودن جاي مرغك باعث لنگي قطعه كار و در نتیجه خطا. بنشیند

به دلیل استفاده از مته ، كم يا زياد بودن زاويه خزينه سوراخ مرغكشود. ميكاري 

مرغك با زاويه غیر استاندارد بوده و همچنین عمق كم و زياد خزينه مربوط به مته 

 . ناصحیح استزني غكمر
 .

.جلسة سوم

 ـ  های مهار قطعات بلندروش
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 صفحه مرغک 

شوند از صفحه مرغك مي دو مرغك بسته و تراشیدهبراي بستن قطعاتي كه بین 

 شود. مي استفاده

شیاري وجود دارد كه دنباله  معمولا در دو نوع هستند در يك نوعها صفحه مرغك

اي خمیده گیره قلبي در شیار آن قرار میگیرد و در نوع دوم صفحه مرغك داراي میله

 شود. مي است كه با گیره قلبي در گیر

 
 

.جلسة چهارم

 ـ  صفحه مرغک
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نحوه بستن صفحه مرغك را به گلويي ماشین به صورت عملي به هنرجويان آموزش 

 . دهید

 

 . در هنگام باز كردن سه نظام تخته را زير آن قرار دهید

.از آچار تخت استفاده كنید نه آچار فرانسهها براي باز و بسته كرده مهره

 

 . باشند در حمل آنها مواظب باشیدمي سه نظام و صفحه مرغك سنگین

در  6به  5مرغك ثابت را با دنباله واسطه مخروطي ، بعد از بستن صفحه مرغك

 . دور بودن مرغك ثابت را با ساعت اندازه گیري كنترل كنید. گلويي جا بیندازيد

 نکته

نکات ايمني 
 حفاظتي
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 مسي، براي در آوردن مرغك ثابت از میله بلندي استفاده كنید بهتر است سر میله 

 . يا برنجي باشد تا به مرغك آسیب نرساند
 .
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 گیره قلبی 

قلبي در هاي گیره. گیره قلبي وظیفه انتقال دور از صفحه مرغك به قطعه كار را دارد

 شوند كه معمولا حداكثر قطر كار گیر آن روي حكمي مختلفي تولیدهاي سايز

 شود. مي

 
 

باشد كه نوع ساده در داخل شیار مي قلبي در دو نوع ساده و خمیدههاي دنباله گیره 

 شود. مي مرغك قرار گرفته و نوع خمیده با میله صفحه مرغك در گیر

 

.جلسة پنجم

  گیره قلبی

 



68 

 

با سطح مقطع مربعي و مستطیلي كاربرد هاي گیره قلبي دو پیچ نیز براي قطعه كار

 . دارد

 
 

بر روي دستگاه تراش نحوه بستن گیره قلبي ، كاربرد و انواع گیره قلبيبعد از توضیح 

را انتخاب كرده و بعد از ( 5قطعه فعالیت ) براي اينکار قطعه بلندي. را توضیح دهید

سپس صفحه . در دو سمت قطعه مته مرغك بزنید، پیشاني تراشي دو طرف آن

حرک را به دستگاه مرغك و مرغك ثابت را به گلويي ماشین تراش و مرغك مت

.قطعه، چپ.دست.قطعه كار را از داخل گیره قلبي عبور داده و با. مرغك سوار كنید
قطعه .تا.بچرخانید.را.راست فلکه مرغك.دست.با.و داشته.نگه.مرغك.دو.بین.را.كار

 . شود.محکم.مرغك.دو.بین.كار

 

 

 

 فعالیت
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نگه دارد در روي قطعه كار براي اينکه نوک گیر بتواند قطعه كار را محکم : نکته فني

تکیه ، ند تا پیچ تنظیمكنمي ايجاد( در موقع خشن كاري) يك سطح صافي كوچکي

اگر لازم است نوک گیر بر روي سطح پرداخت شده قطعه . گاه بهتري داشته باشد

كار بسته شود از يك بوش محافظي كه جنس آن از فلز نرم مثل مس است بین 

دهند تا از صدمه ديدن سطح پرداخت شده مي قرار سطح قطعه كار و پیچ تنظیم

 . جلوگیري به عمل آيد

درگیري دنباله گیره قلبي با میله ، به هنرجويان توضیح دهید بسته به جهت دوران 

صفحه مرغك بايد نحوي باشد كه دنباله گیره قلبي در هنگام دوران از میله مرغك 

ان به سمت مرغك ثابت است بنابراين در روتراشي كه جهت دور. خارج نشود

 . درگیري مطابق شکل زير است

 . دنباله گیره قلبي بايد با میله درگیر شود نه پیچ تنظیم آن

 
 .

 نکته

نکات ايمني 
 حفاظتي
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 محوری کنترل هم

دقیق قطعه كار بین دو مرغك مستلزم هم محوري دقیق دو محور است تراشکاري 

يعني محور . شوندمي در غیر اينصورت دو طرف قطعه كار نسبت به هم لنگ تراشیده

براي كنترل هم محوري دو مرغك سه روش . دوران آنها بر هم منطبق نخواهد شد

پس به صورت عملي به اين سه روش را ابتدا به صورت نظري و س. متداول وجود دارد

 . هنرجويان نشان دهید

در اين روش مرغك گردان را به نزديك مرغك ثابت (: غیردقیق) روش چشمي 

 برده و در صورت هم محوري بايد نوک آنها بر هم منطبق باشند براي كنترل بهتر

توان از يك صفحه كاغذ بین آنها استفاده كرد اگر نوک هر دو مرغك از يك مي

 . در امتداد هم هستندها نشانه آنست كه مرغك دسوراخ عبور كنن

 
 

1 

.جلسة ششم

ـ روش چشمی ـ استفاده ازقطعات بلند ـ  محوریکنترل هم

 استفاده از میله فولادی
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را بتراشید ها يك قطعه بلند را بین دو مرغك ببنديد و دو قسمت نزديك مرغك 

اين . قطر اين دو قسمت با هم يکسان خواهد بودها در صورت هم محور بودن مرغك

 . روش چشمي دقیق تر استروش را بر روي يك دستگاه انجام دهید اين روش از 

 
 

ترين روش كنترل هم محوري دو مرغك استفاده از میله فولادي دقیق دقیق 

قطعه دقیق بین دو مرغك بسته شده و ساعت اندازه گیري در . سنگ خورده است

 شود. مي و جلو يا عقب بودن مرغك كنترل شودمي طول میله حركت داده

 
 

كمك محور نباشند با باز كردن چهار پیچ دستگاه و به  در صورتي كه دو مرغك هم

آچار آلن دستگاه مرغك را جلو يا عقب ببريد و دوباره با ساعت اندازه گیري هم 

 . محوري را كنترل كنید

۲ 

3 



7۲ 

 . به آرامي بايد انجام شود تنظیم پیچ پايه دستگاه مرغك

 
 .

 نکته
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 کمربند ثابت 

يا بین ) يك قطعه بلند را بین سه نظام و مرغك، براي درک بهتر عملکرد كمربند ها

. استفاده كنید كمترببنديد بهتر است براي اينکار از قطعه بلند با قطر ( دو مرغك

در نقش ) دست به قطعه كار خم شدن قطعه كار را به هنرجويان نشان دهید با فشار

 . بیشتر قابل مشاهده است، اين خم شدن( ابزار

 
كمربند ثابت بر روي بستر ماشین بسته شده و ثابت است ولي كمربند متحرک به  

كمربند ثابت معمولا . دكنمي سوپرت دستگاه متصل شده و همراه با ابزار حركت

داراي سه فك است ولي كمربند متحرک دو فك دارد و خود رنده به عنوان تکیه گاه 

 . دكنمي عمل

زماني كه بخواهیم عملیات پیشاني تراشي و داخل تراشي و همچنین جاي سوراخ 

همچنین در مته . مته مرغك را حذف كنیم بايد از كمربند ثابت استفاده شود

 . قطعات بسیار بلند استفاده از كمربند ثابت مرسوم استزني غكمر

 

.جلسة هفتم

 ـ کمربند متحرك کمربند ثابت
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قسمتي از . وزش دهیدمراحل بستن كمربند ثابت را بر روي دستگاه به هنرجويان آم

روي آن قرار میگیرند بهتر است قبلا تراشیده شود تا ها سطح قطعه كار كه فك

توانید در مي براي بستن دقیق قطعه كار بین سه فك. بهتر قطعه كار را بگیرندها فك

را ببنديد در انتها نیز براي مطمئن ها دور پايین قطعه را دوران داده و سپس فك

 . دن قطعه از ساعت اندازه گیري استفاده كنیدشدن از دور بو

 

 
 

سطوح ، ها و قطعه كار در حین ماشین كاريبه دلیل اصطکاک زياد بین فك: نکته

 . ي كنیدروغنکارتماس آنها را 

 كمربند متحرک

بیني شده كه دار بر روي سوپرت پیشسوراخ رزوه 4براي بستن كمربند متحرک 

كمربند متحرک در قسمت چپ يا راست سوپرت ، و نوع عملیاتبسته به شکل قطعه 

براي جلوگیري از ورود آب صابون و براده به داخل ها اين سوراخشود. مي بسته

هاي پیچ، كه قبل از بستن كمربند متحرک. با پیچ مغزي پوشیده شده اندها رزوه

 . مغزي بايد باز شوند

 نکته
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نیز به وسط دو  با تنظیم سوپرت فوقاني رنده را، بعد از بستن دو فك گیره متحرک

 . آوريممي فك
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 : نکات مهم 

 . ي كنیدروغنکاركمربند متحرک را هاي به دلیل اصطکاک زياد فك

.. را تنظیم كنیدها براي تنظیم دقیق تر قطعه را در دور آرام چرخانده و سپس فك
.. كمربند تنظیم شوندهاي دوباره بايد فك، هر مرحله بار بعد از

.. قطعه بلند را ماشین كاري كنید، بعد از بستن كمربند متحرک بر روي دستگاه

 .

 نکته
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 ثبت مراحل کار 

مراحل كار را مانند نمونه داده شده در كتاب ، از هنرجويان بخواهید براي هر قطعه

نوشتن مراحل كار سبب افزايش مهارت نقشه خواني و ماشین كاري . درسي بنويسند

 شود. ميهنرجويان 

 . كاري شودنظام و مرغك و فعالیت دوم بین دو مرغك ماشینبین سه فعالیت اول

البته با دقت  شودمي بلند استفادههاي براي كنترل طول قطعات بلند از كولیس

 . ط سوپرت طولي نیز طول آنها را با مماس كردن كنترل كردتوس مترمیلي 10 حدود

 
  

.جلسة هشتم

 های کارگاهیـ فعالیت ثبت مراحل کار

 

 فعالیت
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.
 

 

 

 
  اهمیت وجود آج

 طوربه. براي تدريس اين مبحث ابتدا اهمیت وجود آج در قطعات توضیح داده شود

  شودمي كلي بر روي قطعات صنعتي به سه دلیل آج زده

 گرفتن و سر نخوردن راحت در دست 

 زيبايي قطعه 

 تعمیر قطعه 

سوپرت آج زده شده را به آنها هاي هنرجويان را به كنار دستگاه تراش برده و فلکه

ديگر داراي هاي توانید بنا به سلیقه خودتان قطعات و ابزارمي همچنین. نشان دهید

 . شده را به آنها نشان دهید زنيآجهاي بخش

 : جانواع آ

آج ضربدري به دلیل اصطکاک بیشتر نسبت به آج مستقیم به راحتي در دست 

 شود. مي گرفته

رود كه در اثر كاركرد و خوردگي مي كاربهاي آج مستقیم معمولا در قطعات استوانه

قطر آنها را افزايش داده و دوباره  زنيآجقطر آنها كاهش يافته است و با عملیات 

آج محدب براي قطعات داراي قوس داخلي و آج مقعر براي . دنكنمي ماشین كاري

 . قطعات داراي قوس خارجي كاربرد دارد

  

1 
۲ 
3 

.جلسة اول

 ـ انواع آج اهمیت وجود آج
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  قرقره آجدارنده نگه

 طوربه. براي تدريس اين مبحث ابتدا اهمیت وجود آج در قطعات توضیح داده شود

  شودمي كلي بر روي قطعات صنعتي به سه دلیل آج زده

به طوري ، نگه دارنده قرقره بايد قرقره را بدون لقي و امکان حركت جانبي نگه دارد

معمولاً توسط پین در داخل ها قرقره. كه قرقره به راحتي حركت دوراني داشته باشد

 . هستندبه دو شکل ها نگه دارنده. شوندمي نگه دارنده نصب

 در اين نوع نگهدارنده فقط محل نصب يك قرقره وجود دارد( الف

 . محل نصب دو قرقره وجود داردها در نوع دوم نگه دارنده( ب

نگه . بايد به موازات يکديگر قرار گیرندها محور قرقرهها در اين نوع نگه دارنده

  .مختلفي ساخته شوندهاي نوع دوم ممکن است در شکلهاي دارنده

 : آج زني دارندهنگهتنظيم 

بايد طوري به رنده گیر ، آج زني كه داراي يك قرقره هستندهاي دارندهنگه( الف

 بسته شوند كه وسط قرقره آنها هم راستاي نوک مرغك قرار گیرد

بايد طوري به رنده گیر بسته ، آج زني كه داراي دو قرقره هستندهاي دارندهنگه( ب

 . وسط دو قرقره قرار گیردشوند كه نوک مرغك در 

 اي بسته شده باشند كه همچنین هر دوي اين ابزارها بايد به گونه

سمت . درجه بسازد.۲اي در حدودبه طوري كه لبه نسبت به سطح قطعه كار زاويه

چپ قرقره از لبه سمت راست آن جلوتر باشد و زودتر با قطعه كار درگیر شود در غیر 

 ندكنميبا هم تداخل پیدا ها اين صورت آج

براي ايجاد آج مستقیم از قرقره آج با يك غلتك و براي ايجاد آج ضربدري يا صلیبي 

 شود. مي با دو قرقره استفاده زنيآجاز ابزار 

.جلسة دوم

 زنیآج دارندهنگهـ تنظیم  قرقره آج دارندهنگه
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 برده كاربهمعمولا در دو نوع قرقره با سر ثابت يا متحرک در صنعت  زنيآجابزار 

حرک قسمت نگهدارنده قرقره حول محور موجود بر روي بدنه در نوع متشود. مي

ها و قرقره شودمي امکان حركت داشته و نیروي وارد به قطعه كار از يك طرف وارد

ند مزيت كنمي تماس و فشار يکسان خود را به قطعه كار در طول عملیات حفظ

يك ابزار قرار در روي ها ديگر قرقره متحرک اين است كه انواع شکل گامها و آج

در نوع قرقره ثابت بايد مركز كردن ابزار به درستي انجام گیرد تا هر دو . گرفته است

با سر متحرک نیازي  زنيآجقرقره با فشار يکسان با قطعه كار درگیر شوند و در ابزار 

 . با قطعه كار نیستها به مركز كردن قرقره

با ، در غیر اين صورت. شده استگام آنها حك  زنيآجهاي معمولا بر روي قرقره

 . توان مقدار گام را به دست آوردمي استفاده از ابزارهاي اندازه گیري

 

 نکته



8۲ 

 
.استاندارد  ..  . تهیه شده استها براي نشان دادن قطعات آج دار در نقشه ..

 
 

 . آج از قبیل محدب و مقعر نیز وجود داردهاي البته اين استاندارد براي ساير شکل
 .
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  زنیبستن ابزار آج

را به هنرجويان نشان  زنيآجابتدا نحوه بستن ابزار  1 براي انجام فعالیت كارگاهي

 . دهید

تا حد امکان قسمت كوتاهي از آن ، بر روي قلم گیر زنيآجدر هنگام بستن ابزار 

 . باشدبیرون قلم گیر 

 
 

بر روي قلم گیر بهتر است يك تا دو درجه زاويه در جهت  زنيآجهنگام بستن ابزار 

داده شود تا به مرور قرقره با قطعه كار تماس  زنيآجبه ابزار ( پیشروي) حركت ابزار

 . داشته باشد

.جلسة سوم

 ـ محاسبه قطر کاسته شده زنیبستن ابزار آج

 

 فعالیت
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 محاسبه قطر كاسته شده

 قطر قطعه كار بیشتر ،زنيآجبه دلیل فشار وارده ابزار به قطعه كار در حین عملیات 

قبل از عملیات ( زنيآجبه میزان افزايش حاصل از ) پس بايد قطر مورد نظرشود. مي

در نقشه ( درج شده) به قطر مورد نظر زنيآجكمتر تراشیده شود تا بعد از ، زنيآج

 . برسد

( قطر كاسته شده) براي محاسبه دقیق تر مقدار قطري كه بايد از قطعه كار كم شود

یم سپس نصف گام قرقره را از محیط قطعه كنمي ابتدا محیط قطعه كار را محاسبه

مقدار حاصله را بر عدد پي . یمكنمي( كسر) كه در مرحله قبل محاسبه كرديم كم

براي . است زنيآجعدد حاصله قطر قطعه كار قبل از انجام عملیات . یمكنمي تقسیم

 داريم 5/1 میلي متر و با گام ۲5مثال براي قطر 

.= محیط . . . . .. .π× =  

.= نصف گام . .. . .

. . .. . . .. . . . .. .− =   

. . .. . . . .. .π÷ =   

 نکته بهتر است كه از آج زدن قطعات سخت، خودداري شود.
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علاوه بر خنك كاري و روانکاري  زنيآجمايع خنك كاري مورد استفاده در عملیات 

 در دور كردن ذرات جدا شده از قطعه نیز كمك كرده و كیفیت سطح بالاتري ايجاد

معمولا در قطعات نرم از آب صابون و در قطعات سخت از روغن برش . دكنمي

 شود. مي استفاده
 .
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  زنیپروژه آج

د از هنرجويان بخواهید قطعات داراي آج را ماشین ايهكه انتخاب كرد ايهدر پروژ

 . تاكید كنید مراحل كار مشاين كاري را ابتدا يادداشت كنند. كاري و سپس آج بزنند

 
 .

 جلسة چهارم

 پروژه آج زنی
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.

 .

 

 

.4 پودمان

.

 

تراشي و شيارتراشيداخل  
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 داخل تراشی 

توانند توضیحات بیشتري در خصوص مي همکاران محترم با توجه به جدول زير

از عملیات  رزم به ذكر است به غیلا. ه كنندئعملیات داخل تراشي به هنرجويان ارا

توان روي سطوح داخلي نیز مي بقیه كارهاي قابل انجام روي ماشین تراش را زنيآج

 . اجرا كرد

 داخل تراشي روتراشي نوع عملیات

 بلي خیر زدنمرغكمته

 بلي خیر  سوراخکاري 

 بلي خیر  كاريخزينه

 بلي بلي تراشي طول

 بلي بلي شیار تراشي

 بلي بلي مخروط تراشي

 بلي خیر برقوكاري

 بلي بلي تراشيپیچ

 بلي بلي قلاويزكاري

 خیر بلي زنيآج

 بلي بلي برش

 

ت صحیح و صوربههمکاران محترم دو عدد مته را كه يکي : هدف از داخل تراشي

ت نادرست تیز شده است را به هنرجويان نشان دهند و در صورت صوربهديگري 

میلي متر  15با قطر بزرگتر از هاي ترجیحا از مته) امکان با هريك از دو مته هم قطر

شدن نادرست منظور از تیز ( . استفاده شود تا عیوب سوراخکاري مشخص تر باشد

.جلسة اول

 ـ مراحل داخل تراشی تعریف داخل تراشی
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برنده يکسان نباشد يا جان مته هاي طول لبه، اين است كه زاويه راس صحیح نباشد

 . از بین رفته باشد

سوراخهايي است كه ، منظور از سوراخهاي مشکل دار در اين نکته-1توضیح نکته 

 . در آن رعايت نشده است ايهلرانس مستقیمي و دايروت

هنرجويان را راهنمايي كنند تا انواع سوراخهاي موجود ، مهمکاران محتر-1فعالیت 

راه هاي و سوراخها كلاهكهاي سوراخ، سوراخ دستگاه مرغك، مانند گلوئي ماشین

سپس از آنها بخواهید تا اين قطعات را . بدر و بن بست را روي ماشین پیدا كنند

هاي هدندجعبهبعضي از قطعات مثل . بررسي كرده و نوع عملیات آنها را حدس بزنند

ماشین تراش و همچنین دستگاه مرغك به دلیل اينکه امکان بستن آنها را ماشین 

 . شوندمي تراش وجود ندارد با دستگاه بورينگ داخل تراشي

 
 

 فعالیت
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توانند از اطلاعات درج مي همکاران محترم در صورت نیاز: تعريف داخل تراشي -۲

 . حات كامل استفاده كنندبراي توضی 1شده در جدول 

همان  معمولروش  شودمي صورت انجام اينداخل تراشي به : روش داخل تراشي -3

 . حالتي است كه در كتاب هنرجو توضیح داده شده است

هايي مانند بستن كار روي سوپرت و قرار دادن قلم در در كارهاي بازاري گاهي روش

 شود.كه ابداً توصیه نمي نظام )چیزي شبیه بورينگ( ديده مي شودسه

 : مراحل داخل تراشي-4

ضمن رعايت موارد درج شده در كتاب هنرجو موارد زير نیز مطابق بندهاي مربوطه 

 . توضیح داده شوند

 نیاز به توضیح خاصي ندارد/ 4و  3، ۲، 1مراحل 

 : دو نکته زير توضیح داده شود 5در مرحله 

جوشي يا تیغچه دار ثابت يا قابل ، شمشت صوربهتواند مي رنده داخل تراش-الف

 . باشد( از لحاظ طولي) تنظیم

نوک قلم با توجه به جهت گردش سه نظام مقدار كمي بالاتر يا پايین تر از مركز -ب

 . سه نظام تنظیم شود

به كمك سوپرت ، ت عملي بعد از بستن قلم داخل تراشيصوربهدر مرحله ششم 

داخل قطعه كار هدايت كرده و از موازي بودن و عدم قلم را به داخل سوراخ ، فوقاني

 . برخورد آن با ديواره سوراخ مطمئن شويد

در مرحله هفتم بعد از براده برداري اولیه ابزار را از داخل قطعه كار به بیرون هدايت 

قطر ، سپس به كمك ابزار اندازه گیري مناسب. یمكنمي كرده و سه نظام را متوقف

 . یم تا مقدار بار باقیمانده مشخص شودكنمي گیري داخلي را اندازه

میکرومتر ، لرانس ابعادي داده شدهوبا توجه به ت، منظور از ابزار اندازه گیري مناسب

میکرومتر سه فکه و ساعت ، پرگار داخل سنج، بخش داخل سنج كولیس، داخل سنج

 . اندازه گیر داخلي است

جهت حركت ابزار را ، له براده برداريدر مرحله هشتم بعد از انجام آخرين مرح

. ت اتوماتیك از قطعه كار خارج شودصوربهدهیم قلم مي یم و اجازهكنمي معکوس

اثرات به جا مانده روي سطح تراشیده شده در اثر لرزش ابزار از  شودمي اينکار باعث

 . بین برود



9۲ 

 نکات لازم جهت از بین بردن لرزش ابزار در داخل تراشي

 انتخاب تعداد دوران كمتر براي سه نظام 

 كاهش طول ابزار 

 استفاده از يك ابزار با شعاع نوک كوچکتر 

 . قرار دادن يك وزنه بر روي دنباله انتهاي ابزار كه از ابزارگیر بیرون است 

 تنظیم نوک ابزار پايین تر از مركز قطعه كار 
.

  

1 
۲ 
3 
4 
5 
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 شیار تراشی و برشکاری  

توانید از چند نمونه پیچ تراشیده مي همکاران محترم براي توضیح اين قسمت 

شده به كمك ماشین تراش و يا قطعاتي كه خودتان قبلا روي ماشین تراش شیار 

 . هنرجويان نشان دهیدد را به ايهتراشي كرد

 . استفاده كنیدها توانید از نمونه فیلممي در تعريف عملیات شیار تراشي 

اي به شیار تراش نوع شمش و نوع تیغچههاي انواع رنده: ابزار شیار تراش 

مختلف رنده شیار تراش آنها هاي هنرجويان نشان داده شود و در صورت وجود جنس

ضمنا دلائل . اختیار هنرجويان قرار دهید تا آنها را باهم مقايسه كنندرا نیز در 

شکسته شدن رنده برش يعني سرعت برش و پیشروي نامناسب و بار دادن جانبي را 

 . نیز ره هنرجويان گوشزد كنید

 شيار تراشهاي زواياي رنده 

قرار دهید تا زواياي روتراشي را در اخیار هنرجويان هاي ابتدا نمونه هايي از رنده

هاي سپس نمونه هايي از رنده. آزاد و گوه را روي آن شناسايي كنند، اصلي براده

شیار تراش را در اختیار آنها قرار دهید و دوباره از آنها بخواهید تا زواياي رنده را 

از آنها بخواهید اسکچ و نقشه . از آنها در مورد تفاوت دو رنده بپرسید. شناسايي كنند

 . م افزار اتوكد ترسیم كنندررا در نها ني قلمف

 زواياي فرعي رنده شيار تراش 

ابتدا شمش خام شیار را از انبار كارگاه تحويل گرفته و به كمك زير قلم و روقلم 

قطعه كاري را هم در سه نظام . مخصوص در قلم بند ماشین تراش سوار كنید

در صورت نیاز آنرا روتراشي و . نداردمطمئن باشید كه قطعه كار لنگي . ببنديد

1 

۲ 
3 

4 

5 

.جلسة دوم

های شیارتراش ـ شرح و برشکاری ـ زوایای رنده شیار تراشی

 عملیات شیارتراشی
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به كمك قلم خام شیار تراش بار خیلي كمي به قطعه كار . پیشاني تراشي كنید

سپس قلم شیار تراش ديگري كه تمام . هنرجويان را به اين نکته تمركز دهید. بدهید

زواياي اصلي و فرعي روي آن ايجاد شده است را در قلم بند ببنديد و در كنار شیار 

در حین شیار تراشي هاي از هنرجويان بخواهید به تفاوت. بلي يك شیار ايجاد كنیدق

 . دو قلم توجه كنند

واسطه از انبار كارگاه هاي از هنرجويان بخواهید قلم شیار تراش را به همراه شمش

از خود هنرجويان بخواهید صحت . سپس آنها را روي ماشین ببندند. تحويل بگیرند

 . دوستان خودشان كه روي ماشین بسته شده است كنترل كنندقلم شیار 

 شرح عمليات شيار تراشي 

اي از كار شیار تراشي را ابتدا خودتان و سپس چند نفر از هنرجويان روي يك نمونه

در صورت امکان همه هنرجويان گروه يا كلاس اين . قطعه و يك ماشین انجام دهید

تکرار . ت شما و مشاهده بقیه هنرجويان انجام دهندكار را روي يك ماشین با نظار

بعد از انجام كار از هنرجويان بخواهید برگ فرآيند كار شود. مي موجب يادگیري بهتر

 . را بنويسند و به شما تحويل دهند
 .

6 
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  شیار تراشهای تیز کردن قلم 

به همراه نکاتي كه در كتاب هنرجو آورده شده است را به نکات حفاظتي را 

قبل از تیز كردن قلم از فهم مفاهیم زواياي اصلي و فرعي . هنرجويان تاكید فرمايید

 . قلم توسط هنرجويان مطمئن شويد
 .

.جلسة سوم

 های شیار تراش ـ تیز کردن قلم
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  برش 

بر كتاب  برش به كمك قلم بر روي ماشین تراش نیاز به توضیح بیشتري علاوه

 . هنرجو ندارد

 

 
 .

.جلسة چهارم

 برش ـ 
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.

 .

 

 

.5 پودمان

.

 

تراشيپيچ  
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 تاریخچه پیچ 

سپس در مورد تاريخچه پیچ  در مورد سطوح شیبدار و كاربرد آنها ابتدا توضیح دهید

 . بپردازيدها به كاربرد پیچآن  توضیحاتي داده شود و بعد از

 تاريخچه پيچ

. رسدزمان اختراع اولین پیچ به حدودا دويست و پنجاه سال پیش از میلاد مي

رياضیدان و فیزيکدان مشهور ارشمیدس از ، دانشمند يونان باستان( ق م۲1۲-۲87)

اهالي شهر سیراكوز يونان بود كه در سنین جواني براي تحصیل به اسکندريه رفت و 

اي بزرگي پیچ معروف به پیچ ارشمیدس در واقع وسیله. در آنجا اولین پیچ را ساخت

تر تر به سطحي بالاهاي امروزي كه براي استخراج آب از سطحي پايینبود شبیه پیچ

اين پیچ از استوانه تو خالي ساخته شده بود كه درون آن يك مارپیچ . شداستفاده مي

بینید كرد و آب را همانگونه كه در عکس ميت ميبه وسیله يك دسته انتهايي حرك

 . داداز پايین به بالا انتقال مي

 
 .دانندالبته بعضي از محققان تاريخ پیدايش پیچ را قبل از ارشمیدس مي

 

 

  

.جلسة اول

 های مختلف پیچـ کاربردهای پیچ ـ قسمت تاریخچه پیچ

 

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiH49XWibHTAhXHSBQKHSgBDowQjRwIBw&url=http://www.powderbulksolids.com/article/Designing-Inclined-Screw-Conveyors-for-Industrial-Applications-02-21-2017&psig=AFQjCNEQ0FeZ0Yc_pDmp5BBOhXjb2aWwuw&ust=1492710339472231
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 كاربرد پيچ ها

 انتقال نيرو و حرکت

. ت دقیق و با سرعت بالاصوربهتبديل حركت دوراني به خطي و برعکس 

 
 

 نیروي فشاري و كششي توسط اين مکانیزمايجاد 

.بستن و اتصال موقت قطعات
.مقرون به صرفه ترين روش اتصال

بايستي اتصالات ضعیفترين قسمت طراحي باشند تا قطعات در ها در طراحي مکانیزم

باشند كه ( پیچ ها) هنگام اتصال و بارگذاري آسیبي نبینند و اين اتصالات مکانیکي

 . شوند( بريده) شکسته

 آب بندي

.. ندكنمي مخروطي در آب بندي بهتر عملهاي پیچ  نکته

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwivhJXx09bTAhUMEywKHfJtB9UQjRwIBw&url=http://www.hobbytronics.co.za/p/942/ball-screw-and-nut-sfu1204&psig=AFQjCNFyAExHcTn4mTKTT1QFqdS8QMpLdQ&ust=1494001526822949
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 تنظيم

باشند و براي اتصال قطعات مي درشتهاي مخروطي معمولاً داراي دندانههاي پیچ

.. روندمي كاربهنرم مانند چوب و پلاستیك 

 
 

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwibjNXH_ufTAhVJZVAKHTX7APsQjRwIBw&url=http://fuelab.com/understanding-fuel-line-fittings-straight-thread-and-an-vs-tapered-thread/&psig=AFQjCNH3N2d872xRnzFXfwceEio-w0ewjA&ust=1494597084373144
http://www.tebyan.net/bigimage.aspx?img=http://img.tebyan.net/big/1389/09/4713891122142228671314413165116136631322.jpg
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 مختلف پيچهاي قسمت 

 
 

 
 

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&ved=0ahUKEwimua3r7dfTAhVqKpoKHbe-BiMQjRwIBw&url=http://www.keywordhut.com/c2NyZXctdGhyZWFkIGRpYWdyYW0/&psig=AFQjCNHC4zJZOqkTs41gYzlmXFnGoagEQA&ust=1494042835004573
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiTxITs0tbTAhWChiwKHWDxDvQQjRwIBw&url=http://www.gizmology.net/nutsbolts.htm&psig=AFQjCNHPhHU6v6CZr9GanPrsbJ99JeAUbA&ust=1494000829488863
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 : شود كهه هنرجويان توضیح داده بدر توضیح شکل 

 . باشدنمي (سر پیچ) اسمي پیچ شامل گل پیچ طول

د و كنمي اي كه از آن عبورطول قسمت بدون دنده پیچ با توجه به ضخامت قطعه

 ( قطعه با رنگ روشن در شکل روبرو. )گرددمي داراي رزوه نیست مشخص

هاي روشپیچ ماشیني به اين صورت خواهد بود و در ( قسمت انتهاي رزوه) گاه پیچ

 . ديگري استهاي تولید ديگر داراي شکل

 ( شکل رزوه) نوع دندانه

 علتبه. دندانه مثلثي در مصارف عمومي و براي اتصال قطعات كاربرد داردهاي رزوه

شود و براي محورهاي تو ها مقطع پیچ كمتر ضعیف ميداشتن ارتفاع كم دندانه

كار هتري مورد احتیاج باشد بتخالي و براي حالتهايي كه باز و بسته شدن راح

 روندمي

 دستيهاي گیره. رزوه دندانه مربعي در انتقال قدرت ايده آل است

باشد كه علاوه بر تولید مي اي اصلاح شده رزوه دندانه مربعيرزوه دندانه ذوزنقه

.محور پیچ تراشي دستگاه تراش. باشدمي آسانتر داراي قدرت بیشتري نیز
. براي انتقال نیروهاي سنگین در يك جهت طراحي شده است ايهرزوه دندانه ار

...... جك ماشین آلات و پرس . . . 

.. كاربرد داردها و بادروم لامپها رزوه دندانه گرد در آب بندي و سر بطري
  

https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiyhvyD09bTAhXPKywKHYlECuQQjRwIBw&url=https://www.quora.com/What-is-the-difference-between-a-bolt-a-screw-and-a-stud#!n%3D12&psig=AFQjCNHPhHU6v6CZr9GanPrsbJ99JeAUbA&ust=1494000829488863
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 انواع استاندارد رزوه  

همکاران محترم لطفا در صورت طرح پرسش از طرف هنرجويان با توجه به جداول 

توانید به كمك ويدئو پروژكتور اين مي همچنین. زير استانداردها توضیح داده شوند

 . موارد را روي برد توضیح دهید

 
 

.جلسة دوم

های ریز ـ معایب پیچهای دندهـ مزایای پیچ انواع استاندارد رزوه

 لرانسی رزوهوها از نظر کلاس تپیچدنده ریز ـ طبقه بندی 
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 : دنده ريزهاي پيچهاي مزيت

 . نسبت به دندانه درشت به دلیل سطح مقطع بیشتر استحکام بیشتري دارند

تمايل به لقي كمتري دارند و ، به علت دارا بودن گام كوچکتر و سطح تماس بیشتر

.. شوندمي دينامیکي نیز استفادههاي در بار
.. ندكنمي را در تجهیزات حساس فراهمبه دلیل گام كوچکتر امکان تنظیمات دقیق 

.. براي باز و بسته شدن نیاز به اعمال گشتاور كمتري دارند
حجم براده برداشته شده ويا مواد فشرده شده براي ايجاد رزوه كم است واز مواد 

.. پیچ دنده ريز تولید كرد توانميسخت هم 

 

 : دنده ريزهاي معايب پيچ

 . شوندمي ري دارند و زودتر خرابآسیب پذيري بیشتها دندانه

.ريز بايد بیشتر باشد هاي طول درگیري رزوه در دندانه
.. كم استها به دلیل گام كوچك سرعت باز و بستن اين پیچ
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 هیزات دقیقتريجدنده ريز سخت و پر هزينه است و نیازمند تهاي تولید پیچ

.باشدمي
... كمتري دارندمقاومت به خستگي ، به دلیل كوچکي دندانه ها

مگر اينکه در  شودمي در شرايط عادي استفاده از پیچ دنده درشت ترجیح داده

.. طراحي استفاده از پیچ دنده ريز ذكر شود

 لرانسي رزوه واز نظر كلاس تها طبقه بندي پيچ

د كه اين قطعه به كنمي هنگامي اهمیت پیدا، دقت و درستي اندازه يك قطعه

عنوان هب. اي را در مجموعه بر عهده گرفته باشدشده و وظیفه قطعات ديگر مونتاژ

 مترمیلي 10را در سوراخ به قطر  مترمیلي 10مثال اگر بخواهیم پیني به قطر 

باشد آن پین ديگر  مترمیلي 10اگر قطر پین مقداري بیشتر از ، اي قرار دهیمقطعه

 مترمیلي 10ري كمتر از به سوراخ وارد نخواهد شد و در صورتي كه قطر پین مقدا

مقدار محدوده مجاز براي اندازه را . باشد آن پین در داخل سوراخ لق خواهد شد

 . آن اندازه گويند تولرانس

نیز مانند روش انطباقات شفت و سوراخ از روش سیستم ثبوت ها براي پیچ و مهره

مقدار لقي  نموده وگردد به اين معني كه ابتدا مهره را ثابت مي پیچ يا مهره استفاده

 .شود و بالعکسمورد نیازبه پیچ داده مي

..در استاندارد  بسته به دقت مورد احتیاج از سه منطقه ها پیچ و مهره در ساختن .

... تولرانس .ها و از دو منطقهبراي پیچ .. .. ها استفاده نمود كه براي مهره .

 هادر ساختن پیچ و مهره طوركلي اگرهباشد بمي 8الي  4لرنس معمولا از ودرجه ت

 . نماينداستفاده مي .6و  .6نسهاي تولرا نسي ذكر نشود ازتولرا

.نسي تولرا كلاس 3در سیستم اينچي  .. .. . .. .. .   كلاس 3و ها براي پیچ .

 هابراي مهره ............نسي تولرا

خواهیم به باشد كه ميمي براي رزوه هايي 1در نظر گرفته شده است كه كلاس 

هايي است كه مقدار براي پیچ و مهره ۲كلاس . راحتي بسته شده و لقي اهمیت ندارد

كلاس . شوندمي نسي ساختهتولرا  با اين كلاسها اكثر پیچ و مهره، لقي كمتر است

 . رسدمي باشد كه در آنها لقي به حداقل مقدارمي دقیقهاي براي پیچ و مهره 3
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 رنده پیچ تراشی ساده  

ت صوربهو يا  ...اي يا مکعبي از فولاد ابزار ت شمش استوانهصوربهها اين رنده

 تولید( براي تولید مهره) و داخلي( براي تولید پیچ) نوع خارجي ۲دار و در تیغچه

 . شوندمي

 
   .

كه نوک ابزار از جنس سخت به روي  شودمي البته نوع جوشي نیز در صنعت استفاده

 شود. مي از جنس با سختي كمتر و ارزانتر چسبانده اينهبد

 
 

 
  

.جلسة سوم

دار ـ رنده پیچ تراشی ـ رنده پیچ تراشی فرم تراشی سادهرنده پیچ 

 چندلبه

 

https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwietM2Zh9zTAhUkJ5oKHTCnC4YQjRwIBw&url=https://www.shapiroltd.com/hss-internal-and-external-threading-tool-set-8mm&psig=AFQjCNGHM4Ueeh6d9gfce0fAmgTJEMvr6g&ust=1494187124095975
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwi9lsbuhdzTAhWiJJoKHaWcBnsQjRwIBw&url=http://americanmachinist.com/cutting-tools/cutting-tool-applications-chapter-6-grooving-and-threading&psig=AFQjCNFN64hX3vF6Q0QKzL0EeFT5YoCW5A&ust=1494186829097287
https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjq0KPy3-TTAhXIyRoKHYWuAk0QjRwIBw&url=https://www.mscdirect.com/industrialtools/lathe-threading-tool.html&psig=AFQjCNGBctuMrvJthc3Zm0joiamStwh17w&ust=1494485776212283
https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwi66NqC4OTTAhVGXhoKHXmoDcUQjRwIBw&url=https://www.mscdirect.com/industrialtools/lathe-threading-tool.html&psig=AFQjCNGBctuMrvJthc3Zm0joiamStwh17w&ust=1494485776212283
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 : باشدمي ت پروفیل شیار دنده بوده دو نوعصوربهپیچ تراشي هاي نوک تیغچه

.تیغچه نوع  . .. .. .. . ... در اين نوع . گرددمي استفاده هابراي زدن انواع گام ...

لازم است قطعه كار قبل از پیچ تراشي به اندازه قطر اصلي ماشین كاري ها تیغچه

.. شود

 
 

 
 

.تیغچه نوع  .. .. . ... ها در اين نوع تیغچه. براي يك گام خاص ساخته شده ...

لازم نیست قطعه كار تا اندازه قطر اصلي ماشین كاري شود و تیغچه پیچ تراشي 

 . دهدمي عمل پرداخت روتراشي و پیچ تراشي را همزمان انجام

 

https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwi18abu3uTTAhXKCBoKHYcgBcsQjRwIBw&url=https://picclick.com/Craftsman-Lathe-threading-tool-2198-3-8-x-3-4-322456428194.html&psig=AFQjCNFLQvd6-RZT68JLBQjvUseSJgOIAg&ust=1494485574303499
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 : رنده پيچ تراشي فرم دار

 
 

شوند و مزيت مي ت شکل شیار رزوه ساختهصوربهدقیقا ها لبه برنده اين نوع رنده

اين نوع ابزار در اين است كه هنگام كند شدن و نیاز به تیزكاري كافي است كه 

 شود سنگ زني، سطح براده ابزار

 : رنده پيچ تراشي چند لبه

 
 

 پیچ تراشي داراي چند لبه برنده پشت سر هم هستند كه هر لبههاي اين نوع رنده

با اين شود. مي برداري بر روي چند لبه تقسیممقداري از بار را برداشته و عمل براده

.. ادانجام درا توان پیچ تراشي مي توان در يك مرحله و در زمان كمترمي ابزار
 .

http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwia8Nic3-TTAhUILhoKHYk4AYYQjRwIBw&url=http://www.parts-recycling.com/Other-/Metal-Press-/In-Area-/Williams-threading-cut-off-lathe-tool-holder-south-bend.htm&psig=AFQjCNFLQvd6-RZT68JLBQjvUseSJgOIAg&ust=1494485574303499
http://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjH1Mbn4uTTAhVIuBoKHWD5A6IQjRwIBw&url=http://www.sandvik.coromant.com/en-us/products/Pages/thread-milling-tools.aspx&psig=AFQjCNFWh6ChyKtDCuPz7MhnKwiKBcWNJQ&ust=1494486573237010
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  روشهای تولید پیچ 

 . ت خلاصه معرفي گرددصوربههاي تولید پیچ به هنرجويان روش

 پيچ تراشي با ماشين تراش

 استفاده از سه رنده

كه ابتدا بايد رنده اول را شود مي جاي يك رنده از سه رنده استفادههطريقه بدر اين 

. 4درجه تیز نموده و سپس با آن پیچ را تراشیده تا ارتفاع دنده آن  70يا 69با زاويه 

درجه تیز نموده و پیچ  65زاويه  رنده دوم را. كمتر باشد ارتفاع اصلي پیچ از مترمیلي

در اين روش پیچ . كمتر ارتفاع پیچ كامل شود 0/۲ دندانه آنرا تراشیده تا ارتفاع 

و هر رنده مقداري بار برداشته و  شودميتراشي بار برداشته شده به سه قلم تقسیم 

نمايد بار كمتر را برداشته و در نتیجه سطوح دندانه رنده سوم كه پیچ را كامل مي

 و انحراف سوپرت دستياحتیاجي به بغل تراشي . پیچ صاف و صیقلي خواهد بود

.. باشدنمي

 پيچ تراشي با ماشين سري تراش

براي تولید  فلزات بوده كه تراشهاي از انواع ماشین سري تراشي يکيهاي ماشین

 مورد استفاده قرار. تعداد زيادي از قطعات كه به طور يکسان مورد نیاز است 

 . گیردمي

 سري تراشهاي انواع ماشين

 شي دستي سري تراهاي ماشین

.سري تراشي نیمه خودكارهاي ماشین

.جلسة چهارم

تراشی با ماشین تراش ـ پیچ تراشی با ـ پیچ روشهای تولید پیچ

 تراشهای سریتراش ـ انواع ماشینماشین سری
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.سري تراش خودكارهاي ماشین
.. ابزار هستند 6و يا  4وداراي قلم گیر  ت عمودي و افقي بودهصوربهها اين ماشین
پیچ تراشي را به هنرجويان توضیح داده و در صورت موجود بودن در هاي انواع رنده

 . كارگاه به آنها نشان داده شود

اين . كشیده شود خام با مقطع مربع ...زاويه راس رنده پیچ تراشي بر روي رنده 

 شود. مي كار باعث كاهش خطا در تیزكاري

ابتدا هنر آموز محترم رنده را تیز كاري كرده و سپس تمامي هنرجويان اين كار را 

 . تکرار كنند

از  ...ز شمش بهتر است در ابتدا و براي تمرين هنرجويان به جاي استفاده ا

 . قطعات با جنس فولاد ساختماني استفاده گردد
 .
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  مراحل پیچ تراشی 

فعالیت كارگاهي مربوطه انجام . مراحل پیچ تراشي را به هنرجويان آموزش دهید

 . گیرد

بیشتر از مقدار محاسبه شده ارتفاع دنده  مترمیلي 1. 0در هنگام باردهي به میزان 

 . اعمال گردد تا لقي بین پیچ و مهره بیشتر شده و راحت تر بسته شود
 .

.جلسة پنجم

 ـ فعالیت کارگاهی مراحل پیچ تراشی

 

 فعالیت
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  تراشیباردهی در پیچهای روش

گرد توسط دستگاه تراش سه روش زير مثلثي راستتراشي پیچ دندانهبراي پیچ

 :باشدمي معمول

 روش باردهي عمود بر محور كار بدون بار جانبي

باشد و رنده پیچ تراشي در هر مرحله مقدار بیشتري از مي آسانترين روش باردهي

، توجه شود كه مقدار باردهي رفته رفته كم شود و در آخر. تراشدمي رزوه را شکل

.. كمترين مقدار بار يعني بار پرداخت براي صافي سطح بهتر انجام گردد

 

 روش بار دهي با استفاده از انحراف سوپرت فوقاني

 درجه ۲9و ( نصف زاويه راس پیچ) درجه 30پورت فوقاني به اندازه ودر اين روش س

 بهتر است از اين روش زماني كه جنس ابزارشود. مي در جهت پادساعتگرد منحرف

 . باشد استفاده شود ...

.جلسة ششم
ـ بار دهي عمود بر محور كار بدون بار  هاي بار دهي در پيچ تراشيروش

جانبي ـ بار دهي با استفاده از انحراف سوپرت فوقاني ـ بار دهي عمود بر 
 كار با بار جانبي محور
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گردد تا در تمام مراحل يك طرف رنده مي درجه در حالت متريك باعث ۲9انحراف 

كل لبه براده ( پرداخت) و نوک آن درگیر براده برداري شود و فقط در آخرين مرحله

 . برداري نمايد

 روش بار دهي عمود بر محور كار با بار جانبي

يك حركت راست و چپ ، در اين روش باردهي علاوه بر حركت به سمت جلو ابزار

و در هر مرحله يك  شودمي پورت فوقاني در هر مرحله ايجادومتوالي نیز توسط س

.د. شومي د كه باعث كمتر شدن فشار بر روي ابزاركنمي طرف ابزار براده برداري
و فعالیت مربوطه را انجام . وضیح دهیدتنحوه پیچ تراشي چپ را بر روي دستگاه 

 . دهید

 
.

 .
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