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فصل 5

تراشکاری

عمده ترین روش برای ساخت قطعات دوار، تراشکاری است. تراشکار خوب، مجوز ورود به دنیای ماشین سازی را دریافت می نماید
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مقدمه

یکی از روش‌های بنیادین تولید، چه در گذشته و چه در حال حاضر، براده برداری از قطعات نیم‌ساخته تحت 
عنوان تراشکاری است. به کمک براده برداری روی ماشین‌های تراش، بسیاری از عملیات ساخت )گاه ناممکن 
با روش‌های دیگر( انجام می‌شود. همواره این روش کار، از نظر قدرت بالای براده برداری و سرعت تولید زیاد 
موردنظر بوده و هست. با این روش می‌توان قطعات دوّار، اعم از استوانه‌ای یا مخروطی، را تولید کرد. به کمک 

تجهیزات اضافی می‌توان عملیات دیگر براده برداری مانند کُره‌تراشی را نیز به‌وسیله این دستگاه انجام داد.

استاندارد عملکرد

 پیشانی‌تراشی قطعات با دستگاه تراش مطابق نقشه
 روتراشی قطعات با دستگاه تراش مطابق نقشه

پیش نیاز و یادآوری

برای این واحد یادگیری لازم است هنرجو شایستگی های فنی و غیرفنی زیر را به خوبی کسب کرده باشد:
1  با توجه به اینکه کارگاه ماشین ابزار بسیار خطرآفرین است لذا هنرجو باید به درک و فهم هوشمندانه ای 

نسبت به نکات ایمنی و حفاظتی رسیده باشد. 
2 فراگیر باید انضباط کاری، مسئولیت پذیری، کارگروهی، مدیریت زمان، مدیریت مواد و تجهیزات را به خوبی 

آموخته باشد.
3  با توجه به اینکه دورریز مواد در کارگاه ماشین ابزار نسبت به بقیه کارگاه ها بیشتر است لذا باید مسائل 

زیست محیطی را به خوبی درک کرده باشد.
4 اصول و فنون و نحوة استفاده از وسایل براده برداری دستی را به خوبی یاد گرفته باشد تا قبل از ورود به 

کارگاه تراشکاری یک فرد فنی و با انضباط برای کارگاه ساخته باشد.

واحد یادگیری 5 

شایستگی تراشکاری
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تراشکاری

به شکل قطعات زیر دقت کنید. به نظر شما این قطعات با چه روشی ساخته شده اند؟

همان‌طوری که مشاهده می‌کنید، تمامی این قطعات 
را می‌توان به شیوة تراشکاری تولید کرد. 

تراشکاری عبارت است از براده برداری از سطوح 
قطعه کار در حال دَوَران به‌وسیلة ابزاری برُنده  

به نام رندة تراشکاری. 
این روش براده برداری یکی از روش‌هایی است که از 
قدمت بالایی برخوردار است. امروزه درزمینة ساخت 
و تولید، ساخت قطعات با استفاده از شیوة تراشکاری 
از  بسیاری  مانند  هم،  روش  این  است.  رایج  بسیار 
روش‌های تولید، با ظهور فناوری‌های نوین دستخوش 
تغییر شده، به‌طوری‌که امروزه استفاده از دستگاه های 

تراش CNC1 متداول است.

1. Computer Numerical Control

در صنعت کشتی سازی از تراشکاری برای تولید شفت پروانه و قطعات طراحی شده استفاده می گردد. 
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 قسمت های مختلف دستگاه تراش:
 اغلب دستگاه های تراشی که در هنرستان های فنی مورد استفاده قرار می‌گیرد، ساخت کارخانجات ماشین‌سازی 
تبریز است.این دستگاه  ها که طول کارگیر آنها 1/5 و 2 متر است در دو مدل TN50 و TN40 تولید می شود. 

دستگاه تراش از قسمت های مختلف ساخته شده و شامل پنج قسمت اصلی زیر است:
5 تجهیزات خنک‌کننده 4 دستگاه مرغک  3 سوپرتها  2 بستر یا میز دستگاه  1 قسمت سرِ دستگاه 

 سر دستگاه 
در قسمت سر دستگاه، جعبه‌دندة اصلی که کار آن تبدیل عدة دَوَران الکتروموتور به دورهای متنوع و قدرت های 
متفاوت است، قرار دارد. در این قسمت، محور اصلی قرار دارد و سه‌نظام یا چهار نظام به‌عنوان کارگیر دستگاه 
تراش در سر این محور قرار می‌گیرد. همچنین در این قسمت موتور محرکِ دستگاه، تابلوی برق و کلیدهای 
راه اندازی قرار دارد. از قسمت های مهم قابل ذکر در این بخش اهرم های تعویضِ دورهای سه‌نظام است و در 

قسمت پایین تر از این اهرم ها جعبه‌دندة پیشروی قرار گرفته است. 

بستر یا میز دستگاه: قسمتی است که سوپرت‌ها و دستگاه مرغک روی آن قرار گرفته است. وظیفة میز 
دستگاه، هدایت و تحمل نیروهای دستگاه مرغک و دستگاه سوپرت است.

 سوپرت‌ها
دستگاه سوپرت شامل سه نوع سوپرت است. همة آنها روی قسمت اصلی جعبه‌دنده سوپرت قرار دارند. وظیفة 

جعبه‌دندة سوپرت تأمین حرکت طولی و عرضی ابزار است. این سوپرت‌ها عبارت‌اند از: 
سوپرت طولی: این سوپرت به سوپرت اصلی معروف است و حرکت طولی ابزار را امکان پذیر می سازد و دقت 

حرکت آن 0/1 میلی‌متر است.
سوپرت عرضی: حرکت عرضی ابزار را تأمین می کند که دقت حرکت آن 0/05 میلی‌متر است.

 سوپرت بالایی: حرکت طولی ابزار را در مخروط‌تراشی و حرکت های دقیق تأمین می کند و دقت حرکت آن 
0/02 میلی‌متر است. 

ابزارگیر ) قلم‌گیر(: وسیله‌ای‌ست برای نگه‌داری و تنظیم رنده که روی سوپرت بالایی قرار دارد.
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 دستگاه مرغک
 دستگاه مرغک روی ریل یا بستر دستگاه قرار دارد و 
محل استقرار مرغک است. از دستگاه مرغک معمولاً 
برای تکیه‌گاه قطعات بلند استفاده می‌شود. از سه‌نظام 
برای مته مرغک زدن و سوراخ‌کاری پیشانی قطعه کار 

نیز استفاده می‌شود. 

 تجهیزات خنک‌کننده
 این قسمت شامل مخزن، پمپ، لوله های آب‌صابون 
و  براده ها  جمع آوری  سینی  وظیفة  است.  سینی  و 

هدایت آب‌صابون به مخزن دستگاه است.

راه اندازی دستگاه 

قبل از اینکه دستگاه تراش را راه اندازی نمایید باید مطابق دستورالعمل قید شده در دفترچة راهنمای دستگاه، 
چشمی‌های روغن را بررسی کنید و محل‌های مشخص 
شده برای روغن‌کاری روزانه را به‌وسیله پمپ دستی 
روغن‌کاری نمایید. سپس بررسی کنید که اهرم کلاچ 
را  دستگاه  برق  اصلی  کلید  نباشد.  درگیر  حالت  در 
در حالت روشن قرار دهید و در مرحلة بعدی کلید 
استارت را فشار دهید. پس از راه اندازی الکتروموتور با 
حرکت دادن اهرم کلاچ به سمت پایین، سه‌نظام در 
جهت راست می‌چرخد و اگر اهرم کلاچ را به سمت بالا 
حرکت دهیم سه‌نظام در جهت چپ خواهد چرخید.

هیچ گاه، برای اطمینان از سالم بودن سیستم خنک‌کننده، در حالت روشن بودن کلید پمپ 
الکتروموتور آن دست نزنید. آب‌صابون، به 

هشدار
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 نکات ایمنی
سه‌نظام  با  قلم‌بند  نبودن  درگیر  از  دستگاه،  نمودن  روشن  از  قبل   

اطمینان حاصل کنید.
 مسیر حرکت سوپرت‌ها را قبل از درگیر شدن کلاچ، از وسایل اضافی 
پاک‌سازی کنید و از نبودن آچار سه‌نظام روی سه‌نظام مطمئن شوید.

اخلاق حرفه‌ای

 فعالیت

هنرجویی در هنگام روشن کردن دستگاه تراش، بدون توجه به رعایت نکات ایمنی، دستگاه را روشن می کند. 
با برخورد سه‌نظام به قلم‌بند، علاوه بر آسیب رسیدن به قلم‌بند، رندة تراشکاری نیز شکسته می‌شود. وی چون 
می‌خواهد کسی از موضوع مطلع نشود رنده را به سرعت باز می کند و با تیز کردن مجدد آن آثار شکستن 
رنده را از بین می‌برد! هنگامی‌که هنرآموز از او می‌پرسد که چه اتفاقی افتاد؟ هنرجو در پاسخ می‌گوید که 

چیز خاصی نبود.
 بعد از انجام کار، رندة کوتاه شده را به انباردار تحویل می‌دهد و انباردار از او رندة اصلی را طلب می کند ولی 

او اصرار دارد که رنده همین اندازه بوده است، درصورتی‌که می‌توانست به‌گونه‌ای دیگر برخورد کند.
شما در یک گروه چهارنفره موضوع را بررسی و راهکار مناسبی برای برخورد هنرجو با این اتفاق را بیان کنید 

و نیز به سؤالات زیر پاسخ دهید: 
1 آیا شما شیوة اتخاذ شده توسط این هنرجو را تأیید می‌کنید؟ چرا؟

2 به نظر شما این هنرجو از منظر اخلاق چه خطاهایی مرتکب شده است؟
3 چه عواملی باعث می‌شود این هنرجو با هنرآموز خود صادق نباشد؟

4 پیشنهاد شما در مورد این حادثه چیست؟

مراحل زیر را تمام هنرجویان، زیر نظر هنرآموز، انجام دهند:
1 پس از پوشیدن لباس کار و کفش ایمنی پشت دستگاه مستقر شوید.

2 چشمی‌های روغن جعبه‌دندة اصلی و جعبه‌دندة سوپرت را کنترل کنید 

که روغن در حد مطلوب باشد.
3 با یک تکه پارچة تنظیف، روی بستر دستگاه را تمیز نمایید.

4 به‌وسیلة روغندان فشاری، محل‌های روغن‌کاری روزانه را روغن‌کاری 

نمایید.
5 اهرم کلاچ را بررسی کنید که در حالت درگیر نباشد.

6 سوپرت را در فاصله‌ای ایمن از سه‌نظام قرار دهید.

7 کلید استارت را فشار دهید.

8 اهرم کلاچ را به سمت پایین حرکت دهید.
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تعداد دوران دستگاه

تعداد دَوَران دستگاه تراش از 22/4 تا 2000 دور بر دقیقه می تواند تغییر کند. برای تغییر تعداد دَوَران از 
دو اهرم ترکیبی و یک اهرم مستقل استفاده می‌شود. با توجه به جدول تنظیم دور که روی دستگاه در کنار 
اهرم ها قرار دارد، دور موردنظر انتخاب و مطابق با وضعیت قرار گرفتن اهرم ها در جدول دور تنظیم می‌شود.
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فعالیت کارگاهی 1

موضوع: تنظیم عدة دَوَران و راه اندازی دستگاه
وسایل مورد نیاز

دستگاه تراش

مراحل انجام کار
الف(تنظیم اهرم ها و راه اندازی دستگاه برای 355 دور در هردقیقه 

اهرم شمارة 3اهرم شمارة 2اهرم شمارة 1 

4321مراحل کار

مدت زمان متوقف 
شدن دستگاه 

)دقیقه( 

ب( خاموش و روشن کردن دستگاه
بار مدت زمانی که طول  بار خاموش و روشن کنید و هر  از کلید‌های مربوطه، دستگاه را چهار  با استفاده 

می‌کشد تا سه‌نظام کاملًا متوقف شود، یادداشت کنید. 

پرسش
1 در خصوص مساوی بودن و یا مساوی نبودن زمان‌های متوقف شدن دستگاه توضیح دهید.

2 کلید‌های خاموش و روشن کردن دستگاه چه رنگی است؟ چرا؟

1 دکمه‌های لباس بسته باشد.

2 استفاده از زینت‌آلات مانند انگشتر،گردن‌آویز و ... ممنوع است. 

3 آچار سه‌نظام و یا هر وسیلة دیگری روی سه‌نظام قرار نداشته باشد.

4 سر و دستان شما نسبت به سه‌نظام فاصله داشته باشد.

نکات 
ایمنی و 
حفاظتی
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فعالیت کارگاهی 2

موضوع: محاسبه و تنظیم عدة دَوَران برای تراشکاری چرخ‌ها
تجهیزات مورد نیاز

دستگاه تراش

دامنه 2000-45 دور در هر دقیقهدامنه 1000-22/4 دور در هر دقیقه

تعداد دور انتخابی مناسب:

ترسیم شکل قرارگیری اهرم های  سرعت روی دستگاه

اهرم شمارة 3اهرم شمارة 2اهرم شمارة 1

مراحل انجام کار
الف( محاسبة تعداد دور

ب( انتخاب دامنة دوران و دور مناسب

ج( تنظیم اهرم ها روی دستگاه 

پرسش
1 علت انتخاب دامنه دور را توضیح دهید.

2 چگونگی استفاده از سایر دورها را شرح دهید. 

1 دکمه‌های لباس بسته باشد.

2 استفاده از زینت‌آلات مانند انگشتر، گردن‌آویز و ... ممنوع است.

3 هیچ نوع وسیله‌ای روی دستگاه تراش قرار نداشته باشد. 

4 سر و دستان شما نسبت به سه‌نظام فاصله داشته باشد.

نکات 
ایمنی و 
حفاظتی



فصل پنجم: تراشکاری

141

دامنه 2000-45 دور در هر دقیقهدامنه 1000-22/4 دور در هر دقیقه

تعداد دور انتخابی مناسب:

ترسیم شکل قرارگیری اهرم های  سرعت روی دستگاه

اهرم شمارة 3اهرم شمارة 2اهرم شمارة 1

فعالیت کارگاهی 3

موضوع: محاسبه و تنظیم عدة دَوَران برای تراشکاری درب مخزن تانکر 
تجهیزات مورد نیاز

دستگاه تراش

مراحل انجام کار
الف( محاسبة تعداد دور

ب( انتخاب دامنة دوران و دور مناسب

ج( تنظیم اهرم ها روی دستگاه : 

چنانچه اهرمی به‌طور کامل جا نرفت، به‌وسیلة دست سه‌نظام را کمی بچرخانید، سپس اهرم 
را جا بزنید.

نکته

1 دکمه های لباس بسته باشد.

2 استفاده از زینت‌آلات مانند انگشتر، گردن‌آویز و ... ممنوع است.

3 هیچ نوع وسیله‌ای روی دستگاه تراش قرار نداشته باشد. 

4 سر و دستان شما نسبت به سه‌نظام فاصله داشته باشد.

نکات 
ایمنی و 
حفاظتی
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 نکات ایمنی

با نگاه به جدول تعداد دَوَران دستگاه، مشاهده می‌کنید دو دامنه وجود دارد یکی از 22/4 تا 1000 
و دیگری از 45 تا 2000.

در تنظیم دَوَران از یکی از این دو دامنه استفاده می‌شود. شما تحقیق کنید و به سؤالات زیر پاسخ دهید.
1 چگونه می‌توان فهمید که برای هر دستگاه باید از کدام دامنه استفاده کرد؟

2 راه استفاده از تعداد دَوَران‌های دیگر چیست؟

تحقيق

بستن رنده
 

قرار گرفتن صحیح رنده در هنگام براده برداری یکی از اصول اولیة 
تراشکاری است. برای بستن رنده باید دقت شود که نوک رنده با نوک 

مرغک در یک راستا باشد. 

 فعالیت 
مراحل زیر به ترتیب، همراه با تدریس هنرآموز، انجام شود:

1 ابتدا داخل غلافِ دستگاه مرغک را به‌وسیلة نخ پنبه، تمیز کنید 

و سپس مرغک را در دستگاه مرغک قرار دهید.
2 دستگاه مرغک را به سمت قلم‌بند حرکت دهید.

3 پیچ قلم بند را باز کنید و قلم بند را بچرخانید تا با زاویة 30 تا 45 درجه نسبت به محور عرضی قرار گیرد .

4 محل قرار گرفتن رنده را به‌وسیلة نخ پنبه، کاملًا تمیز کنید.

5 زیررنده ای مناسب را انتخاب کنید و رنده را روی آن قرار دهید.

6 یک ورق روی رنده بگذارید.

 بدون لباس کار پشت دستگاه قرار نگیرید.
 قبل از حرکت دادن اهرم کلاچ از وضعیت صحیح اهرم های تعویض دور مطمئن شوید.

 بدون آگاهی و آموزش هنرآموز، از تغییر وضعیت سایر اهرم ها خودداری کنید.

 هیچ گاه در حال روشن بودن دستگاه، اهرم های  تعویض دور را جابه‌جا نکنید.
از جابه‌جا نمودن اهرم های  تغییر دور، در هنگام روشن بودن دستگاه خودداری کنید.

هشدار



فصل پنجم: تراشکاری

143

7 ابتدا پیچ وسط را کمی سفت کنید.

8 باید نوک رنده با نوک مرغک هم‌ارتفاع باشد به همین منظور 

مرغک را به رنده نزدیک کنید.
9 سپس پیچ های جلو و عقب را کمی سفت کنید این عمل را به 

ترتیب برای پیچ ها انجام دهید تا به‌طور یکسان سفت شوند.
10 در انتها از هم‌ارتفاع بودن رنده و مرغک اطمینان حاصل نمایید.

11 قلم‌بند را به‌جای اصلی برگردانید.
تمام مراحل را می‌توانید در فیلم همراه کتاب مشاهده کنید.

بستن قطعه کار

وسایل بستن قطعه کار روی دستگاه تراش عبارت‌اند از سه‌نظام و چهار نظام، که هر کدام برای بستن قطعات 
با شکل های خاص به کار می رود. سه‌نظام بیشترین کاربرد را برای قطعات گِرد و شش‌پهلو دارد. علاوه بر این، 

فک های سه‌نظام نیز می تواند تغییر کند. 

جهت بستن قطعه کار، فک های سه‌نظام را بیشتر از 
قطر قطعه کار باز کنید و سپس قطعه کار را درون 
سه‌نظام قرار دهید و پس ‌از آن فک های سه‌نظام را 
سفت کنید و آچار سه‌نظام را بردارید. بعد از آن کلاچ 
را درگیر کنید تا سه‌نظام شروع به چرخش نماید. اگر 

قطعه دارای لنگی باشد با استفاده از چکش مسی یا 
سربی لنگی قطعه کار را بگیرید. توجه داشته باشید 
که ضربات وارده نباید سنگین باشد، زیرا قطعه بیشتر 

دچار لنگی خواهد شد.
 

چهارنظامسه‌نظام

هیچ گاه نباید آچار روی قلم‌بند باقی بماند.
نکات 
ایمنی
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پیشانی‌تراشی

پیشانی‌تراشی عبارت است از براده برداری از سطح پیشانی قطعه کار در حال دَوَران روی دستگاه. این عمل 
به‌منظور عمود بودن سطح پیشانی بر سطح جانبی قطعه کار و کاهش طول آن انجام می‌شود. 

لنگی گرفتنبستن قطعه

 فعالیت
قطعه‌ای به قطر 40 و طول ۳۶ میلی‌متر را مطابق نقشه 

پیشانی‌تراشی نمایید.
1 قطعه را در سه‌نظام ببندید و آچار را از روی سه‌نظام 

بردارید. حدود ۲۰ میلی‌متر از کار داخل سه‌نظام باشد. 
2 رنده را 30 تا 45 درجه بچرخانید تا راستای رنده با 

سطح پیشانی قطعه کار زاویه ای حدود 30 درجه بسازد.
با  و  دهید  حرکت  طولی  سوپرت  به‌وسیلة  را  رنده   3

هرگز آچار سه‌نظام را حتی برای یک لحظه، روی سه‌نظام باقی نگذارید.
هشدار
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را  کار  )این  کنید  مماس  کار  قطعه  پیشانی  سطح 
می‌توان در حالت خاموش بودن هم انجام داد(. سپس 

ورنیه سوپرت طولی را روی صفر تنظیم کنید. 
4 به‌وسیلة سوپرت عرضی، رنده را به سمت خودتان 

هدایت کنید تا از قطعه کار جدا شود. سپس سوپرت 
پیشروی  دهید  قرار  میلی‌متر   0/5 روی  را  طولی 

دستگاه را روی 0/2 میلی‌متر تنظیم کنید.
5 کلاچ را به سمت پایین حرکت دهید تا سه‌نظام 

شروع به چرخش نماید.
6 اهرم اتومات عرضی را درگیر کنید تا براده برداری 

آغاز شود.
7 هنگامی که رنده به مرکز قطعه کار رسید، اهرم 

اتومات را به حالت اول برگردانید و دستگاه را خاموش 
براده برداری  کامل  به‌طور  پیشانی  سطح  اگر  کنید. 
در  ولی  نیست،  کار  ادامة  به  نیازی  دیگر  بود  شده 
غیر این صورت باید براده برداری با همان حالت قبل 

به‌اندازه 0/5 میلی‌متر تکرار شود.
8 قطعه را باز کنید و آن را حدود ۱۷ میلی‌متر از 

طرف دیگر آن، در سه‌نظام ببندید. ابتدا اندازه بگیرید 
را در  اضافه طول  اضافه طول دارد. مقدار  که چقدر 
براده برداری  1میلی‌متر  برادة  عمق  به  مرحله  چند 
کنید. این عمل را تا رسیدن به‌اندازة 20 ادامه دهید.

9 قطعه را از سه‌نظام باز کنید.

تمیز کردن دستگاه 

معمولاً پس از هر بار کار با دستگاه، باید براده ها و آب‌صابون به‌جامانده از روی دستگاه زدوده شود. برای این 
ابتدا به‌وسیلة قلم‌موی مخصوص  یا نخ پنبه استفاده ‌شود. برای تمیز کردن،  از تکه های پارچه  باید  منظور 
براده های درشت را از بالاترین سطح دستگاه که سطح قلمبند است به سمت سینی دستگاه هدایت کنید. 

سپس هر یک از سوپرت ها را جابه‌جا و فضای بین آنها را تمیز کنید.

هیچ گاه دستگاه را در حالت روشن و روی اتومات رها نکنید.
نکته

فیلم
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به قسمت های  ریز  براده های  زیرا  نکنید  استفاده  کردن  تمیز  برای  فشرده  هوای  از  هیچ گاه 
می شوند.  وارد  سوپرت  زیرین 

نکته

اکنون باید سوپرت عرضی را چند بار جلو و عقب ببرید و با نخ پنبه روی سطح دم‌چلچله را تمیز کنید. سپس 
سایر قسمت ها، از جمله ریل های دستگاه را تمیز کنید. توجه داشته باشید که اگر براده های ریز یا آب‌صابون 

به فضای بین سطح ریل و سوپرت وارد شود موجب آسیب زدن به دستگاه خواهد شد.
پس از تمیز کردن به‌خوبی وارسی کنید تا در هیچ‌یک از قسمت های دستگاه حتی یک قطره آب‌صابون به‌جا 

نمانده باشد چون آب‌صابون به‌جامانده در دستگاه موجب زنگ‌زدگی خواهد شد.
پس از تمیز کردن قسمت های بالایی باید براده ها و آب‌صابون را که در سینی جمع شده اند از هم جدا و 
براده ها را در ظرف مخصوص انبار کنید تا دوباره از آنها استفاده شود. توجه داشته باشید که نباید براده های 

جنس های مختلف، مانند برنج، آلومینیم و فولاد و .... را با هم در یک ظرف بریزید.

روغندان  یک  به‌وسیلة  تمیزکاری،  اتمام  از  پس 
معمولی سطوح ریل را روغنی کنید تا برای جلوگیری 

از زنگ‌زدگی لایة محافظی در آن به وجود آید.
تمیز کردن فضای کارگاه: پس از تمیز کردن دستگاه، 

جمع آوری  را  دستگاه  اطراف  در  موجود  براده های 
شده  ریخته  کارگاه  سطح  روی  روغنی  اگر  و  نمایید 
است به‌سرعت اقدام به تمیزکاری نمایید زیرا موجب 

آسیب رساندن به شما و دیگران خواهد شد.

روتراشی 

 مقدمه
همان‌گونه که در واحد یادگیری پیشانی تراشی آموختید، روش تراشکاری برای تولید بسیاری از قطعات، از 
روش‌های متداول است. در روش تراشکاری، عملیات مختلفی وجود دارد که هرکدام شیوه و فنون خود را 

می‌طلبند.
هر قطعه پس از پیشانی تراشی باید بدون بازکردن از روی سه‌نظام دستگاه روتراشی شود. چرا که یکی از 
اهداف براده برداری از سطح جانبی و پیشانی قطعه عمود شدن این دو سطح بر یکدیگر است. در بسیاری از 

موارد این دو عملیات مکمل یکدیگرند و نمی‌توان آنها را جداگانه انجام داد. 
لذا مراحل اجرای کار در خیلی از موارد دقیقاً شبیه به هم‌‌اند، به‌طور مثال قطعه و رنده یک بار بسته می‌شود 
و نیازی به باز نمودن آن نیست. در این واحد یادگیری از تکرار مطالب صرف‌نظر می‌کنیم و فقط به مواردی 

که نیاز به یادگیری دانش و مهارت جدید دارد خواهیم پرداخت. 

 نکته زیست محیطی
 نباید ضایعات احتمالی و روغن نشت شده از دستگاه را به دریا ریخت.
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پیشروی

 فعالیت
عوامل،  تمام  به  توجه  با  قطعه،  یک  روتراشی  برای 
انتخاب شده  بر دور  مقدار پیشروی 0/09 میلیمتر 
دستگاه  روی  را  مقدار  این  زیر  مراحل  با طی  است. 

تنظیم کنید.

1 ابتدا مقدار 0/09 را در جدول پیشروی دستگاه مشخص کنید.

2 وضعیت قرار گرفتن اهرم اینچی/میلی‌متری را با توجه به جدول روی حالت M قرار دهید. 

پیشروی عبارت است از طول مستقیمی که رنده در 
یک دور قطعه کار جابه‌جا می‌شود. 

مقدار آن با توجه به کیفیت سطح، نوع کار و استحکام 
قطعة موردنظر انتخاب می‌شود.

کیفیت سطح: حرکت رنده روی سطح قطعه هرچه 
کندتر باشد میزان زبری سطح نیز کمتر خواهد بود. 
برای دست‌یابی به سطحی صاف‌تر از مقدار پیشروی 

کمتر استفاده می‌شود.

خشن‌تراشی  مرحلة  دو  در  براده برداری  کار:  نوع 
مرحلة  برای  و  می‌شود  انجام  پرداخت‌کاری  و 

خشن‌تراشی پیشروی بیشتر انتخاب می‌شود.
استحکام قطعه: هر چه استحکام قطعه بالا‌تر باشد 

مقدار پیشرویِ کمتر انتخاب می‌شود. 
وضعیت  شده،  انتخاب  پیشروی  مقدار  تنظیم  برای 
اهرم ها، مطابق جدولی که روی جعبه‌دندة پیشروی 

موجود است، تنظیم می‌شود.
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3 اهرم دو وضعیتی 1:1و8:1 را در حالت 1:1 قرار دهید.

4 اهرم سه وضعیتی A,B,C را در حالت B قرار دهید.

5 اهرم شش وضعیتی را روی 2 قرار دهید. چنانچه اهرم جابه‌جا نشد با دست دیگر کمی میلة کشش را 

بچرخانید تا اهرم روی عدد 2 قرار گیرد.

6 اهرم سه وضعیتی را روی حالت روتراشی قرار دهید.
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تیز کردن رنده 

تراشکاری با رندة کُند باعث ایجاد اصطکاک در لبة برُنده 
موجب  راندمان،  کاهش  بر  علاوه  عمل،  این  می‌شود. 
افزایش سریع درجه حرارت ابزار می‌شود و باعث از دست 
رفتن سختی ابزار و درنتیجه از بین رفتن آن خواهد شد. 
لذا تیز کردن رنده در براده برداری به‌منظور جلوگیری از 
هدر رفتن انرژی و اتلاف زمان به افزایش بهره‌وری کمک 

شایانی خواهد نمود. 

 رنده‌های تراشکاری
رنده‌های تراشکاری، با توجه به نوع براده برداری، در شکل های متفاوت ساخته می شوند. نوع متداول آن به 

شکل شمش‌هایی در طول استاندارد ساخته می‌شود.
رنده‌های تراشکاری معمولاً از جنس های سخت ساخته می شوند. به جدول زیر دقت کنید.

حداکثر دمای کاریجنس 

 )WS( 250 درجه سانتی‌گرادفولاد ابزارسازی غیر‌آلیاژی

 )HSS یا SS( 600 درجه سانتی‌گرادفولاد ابزارسازی غیر‌آلیاژی

900 درجه سانتی‌گرادفلزات سخت )کاربیدها(

 زوایای رندة تراشکاری 
هر ابزار براده برداری برای نفوذ در قطعه باید دارای یک لبة گوه‌ای باشد که رنده‌های تراشکاری نیز از این 

قاعده مستثنا نیستند.
برای ایجاد فرم گوه‌ای در نوک رنده‌های تراشکاری، باید با استفاده از سنگ ابزارتیزکنی دو سطح آزاد و براده، 

ایجاد نمود.
سطح آزاد: نقش این سطح جلوگیری از تماس پیشانی رنده با قطعه کار در هنگام نفوذ رنده در قطعه کار است.

1 از شوخی کردن در محیط کارگاه جداً خودداری کنید.

2 قبل از شروع به کار، از سالم بودن تختة زیرپایی مطمئن شوید.

نکات 
ایمنی 

هیچ گاه در حال روشن بودن دستگاه، اهرم های  پیشروی را جابه‌جا نکنید.
هشدار
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سطح براده: نقش این سطح هدایت براده جداشده از قطعه کار به سمت بیرون است.
فضای ایجاد شده بین این دو سطح را »گوه« می‌نامند.

زوایای اصلی در رنده‌های تراشکاری، سه زاویة گوه )β(، زاویة براده )γ( و زاویة آزاد )α( است. 

برای تیز کردن رنده می‌توان از دستگاه سنگ پایه‌دار استفاده نمود. این دستگاه  ها در دو نوع با قدرت کم 
)تک‌فاز( و قدرت بالا )سه فاز( عرضه می شوند. روی محورهای خروجی این دستگاه  ها دو نوع سنگ سنباده 
بسته می‌شود. یکی از این سنگ سنباده‌ها جهت تیز کردن رنده‌های الماسه و سنگ سنباده دیگر برای تیز 

کردن رنده‌های فولادی مورد استفاده قرار می‌گیرد.

لبه برنده
لبه برنده
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 فعالیت 

2 سپس برای ایجاد زاویة براده سطح جانبی رنده را با رعایت نکات ایمنی سنگ بزنید.

3 مرحلة بعدی، سنگ زدن زاویة آزاد جانبی است، که همانند زاویة براده سنگ زده می‌شود.

در تمام مراحل سنگ‌زنی رنده، توجه داشته باشید که سطحی کاملًا یکنواخت به دست آید و در اصطلاح 
چند سطحی نباشد.

تیز کردن رندة تراشکاری با زوایای صحیح، موجب دوام ابزار می‌شود.
نکته

 توجه داشته باشید رنده کاملًا روی سطح تکیه‌گاه دستگاه سنگ قرار گیرد. 
نکته

 مراحل زیر را با نظارت هنرآموز انجام دهید. 
وسایل  از  سنگ  دستگاه  پشت  گرفتن  قرار  از  قبل 

حفاظتی مانند عینک و دستکش استفاده کنید.
می کند  ایجاد  را  آزاد  زاویة  که  آزاد  سطح  ابتدا   1

سنگ زده می‌شود.

با  زاویه  تحت  را  رنده  این قسمت،  زدن  برای سنگ 
برای خنک  گاهی  از چند  هر  و  دهید  تماس  سنگ 
کردن رنده، آن را داخل آب‌صابون فرو برید. این کار 
را آن‌قدر ادامه دهید تا سطحی یکنواخت با زاویة آزاد 

رنده شکل گیرد.

درست

نادرستسطح آزاد کاس و نامناسب
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بستن قطعه کار در روتراشی

بستن قطعه کار در روتراشی همانند پیشانی‌تراشی است و تمام اقدامات انجام گرفته در مرحلة قبل را در این 
مرحله نیز می‌توان انجام داد.

قطعات در تراشکاری همیشه یکسان نیستند و اشَکال گوناگون دارند. به همین دلیل برای قطعات استوانه‌ای 
و قطعاتی که مقطع آنها سه‌گوش و شش‌گوش است از سه‌نظام و برای قطعات با مقطع مربعی از چهارنظام و 

برای قطعات نامنظم از صفحه نظام و چهار نظام تکرو استفاده می‌شود.

چهار نظام تکرو یا نامنظمصفحه نظام

تعویض فک های سه‌نظام

به علت محدودیت حرکت فک ها برای بستن قطعات با قطر زیاد در سه‌نظام، نمی توان از فک های معمولی 
)رو( استفاده نمود. لذا در این‌گونه موارد می‌توان از فک های وارو استفاده نمود. 

1 قبل از شروع تیزکاری از سالم بودن صفحة سنگ و نداشتن ترک‌خوردگی مطمئن شوید.

2 هرگز بدون عینک با دستگاه سنگ ابزارتیزکنی کار نکنید.

3 در هنگام تیز کردن رنده، به فاصلة تکیه‌گاه تا پیشانی صفحة سنگ سنباده، دقت نمایید. 

4 در هنگام تیز کردن رنده به‌طور مرتب از مایع خنک‌کننده استفاده کنید.

نکات 
ایمنی

درست

فاصله تکیه گاه زیاد است

کوچکتر از 3 میلی متر

تکیه گاه سنگ

نادرست
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برای تعویض فک های سه‌نظام، ابتدا به‌وسیلة آچار سه‌نظام، پیچ سه‌نظام را آن‌قدر بچرخانید که فک ها از محل 
خود خارج شوند و فک های وارو را در شیارها جا بزنید.

 فعالیت 1
1 ابتدا به‌وسیلة آچار سه‌نظام، فک ها را باز کنید و 

به ترتیب از فک شمارة 3 آنها را از داخل شیار خارج 
سازید. 

2 پس از خارج نمودن فک ها به‌وسیلة پارچه تنظیف 

شیارها را کاملاً تمیز کنید.
سه‌نظام  شمارة  با  را  وارو  فک های  روی  شمارة   3

کنترل کنید که یکسان باشند.
4 اکنون شیار شمارة 1 را با چرخاندن سه‌نظام در قسمت بالا قرار دهید و با آچار سه‌نظام ابتدای دندانه پیچ 

ارشمیدس را در ابتدای شیار شمارة 1 تنظیم کنید. فک شمارة 1 را داخل شیار قرار دهید و به‌وسیلة آچار 
سه‌نظام، پیچ ارشمیدس را بچرخانید تا فک شروع به حرکت کند.

5 مطابق مرحلة ۴ فک های شمارة ۲ و ۳ را نیز جا بزنید.

صحیح  رسیدند  مرکز  به  باهم  فک ها  انتها  در  اگر  فک ها،  بستن  صحیح  از  اطمینان  برای 
بسته‌شده اند.

نکته

غلطصحیح	
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 تعویض سه‌نظام

در برخی موارد با سه‌نظام یا چهارنظام موجود روی دستگاه نمی‌توان قطعه را بست. در این‌گونه موارد باید برای 
تعویض آنها اقدام نمود. تعویض در دو مرحله صورت می‌گیرد. ابتدا باید سه‌نظام یا چهارنظام از روی دستگاه 

پیاده، و در مرحلة بعدی کارگیرِ مورد نظر سوار می‌شود.
توجه داشته باشید برای تعویض تمام کارگیرها )سه‌نظام، چهارنظام، صفحه نظام و صفحه مرغک( مراحل 

عمل یکسان است.

 فعالیت 2
سه‌نظام موجود روی دستگاه را مطابق مراحل زیر تعویض کنید.

 پیاده کردن سه‌نظام
تختة  زیر سه‌نظام یک‌  ابتدا در قسمت  تعویض سه‌نظام،  1 برای 

مخصوص روی ریل قرار دهید. 
2 یک میل‌گرد را داخل سه‌نظام ببند و فک ها را محکم کنید.

3 وضعیت اهرم تغییرِ دور سه‌نظام را روی سنگین ترین دور قرار 

دهید. 
که  باشید  داشته  توجه  کنید.  باز  را  سه‌نظام  پشتی  مهره های   4

مهره ها را آن‌قدر بچرخانید که به صفحة پشتی گیر نکنند.
5 صفحة پشُت بند سه‌نظام را کمی بچرخانید تا سوراخ آن روبه روی 

مهره ها قرار گیرد، بعد به‌آرامی سه‌نظام را به طرفین حرکت دهید تا 
از جای خود رها شود.

6 با کمک گرفتن از هم‌کلاسی خود سه‌نظام را از جای خود خارج 

کرده و روی تختة چوبی قرار دهید و به آهستگی آن را به محل 
مناسب منتقل کنید.

 سوار کردن سه‌نظام
برای بستن سه‌نظام یا چهارنظام، عکس عمل پیاده کردن را انجام 

دهید.
1 ابتدا به‌وسیلة پارچه، محل استقرار سه‌نظام را تمیز کرده و سپس 

پشُت بند سه‌نظام را بچرخانید تا سوراخ‌های صفحه و محل نشست 
مقابل هم قرار گیرند.

2 سپس سه‌نظام را به آهستگی بلند کنید و روی تخته روی بستر 

با  سه‌نظام  برآمدگی  که  بچرخانید  را  سه‌نظام  طوری  دهید.  قرار 
فرورفتگی روی نشیمنگاه روبه‌رو قرار گیرد.



156

3 سه‌نظام را با کمک یک نفر دیگر از روی تخته بلند کنید و پیچ های سه‌نظام را در محل خود روی نشیمنگاه 

سه‌نظام قرار دهید. 

تا  بچرخانید  کمی  را  سه‌نظام  پشُت بند  صفحة   4

مهره ها پشت شیار قرار گیرند. 
را  عمل  این  کنید.  سفت  را  سه‌نظام  مهره‌های   5

به‌صورت ضربدری انجام دهید.

 نکات ایمنی
 هرگز بدون کفش ایمنی کار نکنید.

با وسایل زینتی مانند ساعت و انگشتر هرگز کار نکنید.
در هنگام تعویض سه‌نظام، کلید اصلی برق را در حالت خاموش قرار دهید.

بعد از پیاده کردن سه‌نظام، از قرار دادن آن روی میز یا بستر دستگاه خودداری کنید.

استفاده از آچارفرانسه اکیداً ممنوع است.
نکته

 از قرار دادن لوله روی دستة آچار برای ایجاد نیروی بیشتر خودداری کنید زیرا موجب بریدن 
یا هرز شدن مهره‌ها خواهد شد.

هشدار
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تلنگُر

تولید  کارگاه  یک  وارد  که  می‌کرد  صحبت  دوستی 
در  سفید  نسبتاً  محاسنی  با  مردی  شدم.  قطعات 
حال کار با دستگاه تراش بود. او در حین کار هر بار 
جعبه  از  را  آن  کند  استفاده  کولیس  از  بود  نیاز  که 
و  قطعه  سطح  کردن  تمیز  از  پس  و  می‌کرد  خارج 
اندازه‌گیری، مجدداً آن را در جعبه قرار می‌داد و جعبه 
را روی میز مخصوص می‌گذاشت. این کار او توجه مرا 
به خود جلب کرد. دقتی که برای حفاظت از وسایل 
اندازه‌گیری از خود نشان می‌داد در نوع خود بی‌نظیر 

بود.
خودتان  به  متعلق  کارگاه  این  که  کردم  سؤال  او  از 
پایین ترین  از  نه ولی 27 سال است که  است. گفت 
سطح کارگری تا به امروز در این کارگاه مشغول به 
کار هستم. پرسید، چرا این را پرسیدید؟ گفتم دقت 
شما برای حفظ و نگه‌داری ابزار مانند کسی است که 

کارگاه متعلق به خودش است.
با لبخندی گفت تمام این ابزار و وسایل نزد من امانت 
هستند و در کار روزمره حفظ امانت برای من از هر 
کار دیگری مهم‌تر است. در ضمن این کارگاه محلی 
است که من از آن ارتزاق می‌کنم و اگر نباشد زندگی 

من هم دچار مشکل خواهد شد.
و  واداشت  وی  از  تحسین  به  مرا  تفکر  شیوة  این 
پرسیدم بعد از این ‌همه سال، از زندگی و کار در این 
کارگاه و موقعیت خود راضی هستی؟ گفت تا به امروز 
هیچ مشکل بزرگی که عرصة زندگی را برای من تنگ 
کند نداشته‌ام و خدا را شکر می‌کنم و از این وضعیت 

بسیار راضی هستم.
حال با توجه به این خاطرة واقعی که بیان شد، به نظر 
شما دلیل رضایت شغلی این تراشکار چیست؟ پاسخ 

خود را در پنج سطر توضیح دهید. 

روتراشی

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

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

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

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

 روتراشی عبارت است از براده برداری از سطح رویی قطعه کار. درهرحال این عمل به ‌منظور ایجاد فرم مطلوب 
در قطعه کار یا کاهش قطر آن انجام می‌شود.

بسیاری از قطعات در صنعت دارای مقطع دایره‌ای هستند، ولی سطوح خود فرم‌های مختلفی دارند که با 
در  براده برداری  عملیات  پرکاربردترین  از  یکی  روتراشی  می شوند.  براده برداری  تراش،  دستگاه  از  استفاده 
دستگاه تراش است. معمولاً روتراشی در دو مرحلة خشن‌تراشی و پرداخت‌کاری انجام می‌شود. در خشن‌تراشی 
سرعت برش کم و عمق براده و پیشروی زیادتر انتخاب می‌شود ولی در پرداخت‌کاری سرعت برش زیاد ولی 

عمق براده و مقدار پیشروی کمتر انتخاب می‌شود.
یکی از مهم‌ترین اصول در اجرای عملیات تراشکاری رعایت نکات ایمنی است. رعایت نکردن نکات ایمنی 
در کارگاه باعث بروز حوادث ناگوار می‌شود، تا آنجا که جبران عوارض ناشی از آن گاهی غیرممکن می‌گردد. 
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در روندنمای مقابل، روند اجرای کارهای تراشکاری به‌خوبی نمایش داده شده است. این روند در تمام کارهای 
تراشکاری مصداق دارد و رعایت آن موجب جلوگیری از اتلاف وقت و هزینه خواهد شد.

 فعالیت
قطعه‌ای را که در مرحلة قبلی پیشانی‌تراشی نموده‌اید، مطابق نقشه روتراشی نمایید.

1 با توجه به جنس و کیفیت سطح مورد نیاز مقدار سرعت برش را از جدولی که در کتاب همراه هنرجوست، 

انتخاب نمایید و سپس عدة دَوَران مناسب را از طریق محاسبه تعیین کنید.
2 قطعه کار را طوری داخل سه‌نظام قرار دهید که بتوانید عملیات روتراشی را طبق نقشه انجام دهید. توجه 

داشته باشید که حداکثر طولی که بیرون از سه‌نظام قرار می‌گیرد، نباید بیش از پنج برابر قطر قطعه باشد.
3 عینک حفاظتی مخصوص تراشکاری را روی چشمان خود قرار دهید.

4 پس از سفت کردن فک های سه‌نظام، دستگاه را روشن کنید. سپس رنده را به‌وسیلة سوپرت عرضی حرکت 

دهید و با سطح قطعه کار مماس کنید.
5 ورنیة سوپرت عرضی را روی صفر تنظیم کنید. سپس مقداری رنده را به عقب بکشید و به‌وسیلة سوپرت 

طولی رنده را قبل از قطعه کار قرار دهید.
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هیچ گاه بدون روغن‌کاری دستگاه، با آن کار نکنید.
نکته

6 به‌وسیلة سوپرت عرضی به‌اندازة 0/5میلیمتر عمق بار را تنظیم کنید.

7 اهرم اتومات حرکت طولی را درگیر کنید تا براده برداری آغاز شود. به‌محض اینکه رنده به پایان براده برداری 

نزدیک شد حرکت اتومات را قطع کنید و به‌وسیلة دست، سوپرت را به محل اولیة خود برگردانید. این عمل 
را تا آنجا انجام دهید که سطح قطعه کار و اندازة آن به‌اندازة موردنظر در نقشه برسد. 

8 با استفاده از کولیس، قطر و طول قطعه را اندازه‌گیری نمایید. اگر به‌اندازه‌ای که در نقشه مشخص شده، 

رسیده است قطعه را از سه‌نظام باز کنید و دستگاه را خاموش نمایید.

هرگز دستگاه را بدون بستن قطعه کار در سه نظام با دور بالا روشن نکنید)چرا؟(
هشدار
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فعالیت تکمیلی

قطعات تانکر را مطابق نقشه پیشانی تراشی و روتراشی نمایید.
)راهنمایی: مراحل اجرای کار را مطابق روندنما انجام دهید.(
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پایان

خیر

خیر

خیر

خیر

خیر

بله

بله

بله

بله

2 کنترل وسایل و قطعۀ کار 1 دریافت وسایل و قطعۀ کار اولیه           

آماده سازی دستگاه با توجه به مشخصات قطعه کار

بستن قطعه کار با توجه به اصول فنی

انجام عملیات پیشانی تراشی با توجه به اصول فنی

باز کردن قطعه کار

بستن قطعه کار برای کف تراشی سمت دیگر

انجام عملیات پیشانی تراشی با توجه به نقشه 

2 باز کردن ابزار 1 باز کردن قطعه کار                           

شروع

آیا 
وسایل دریافت شده مطابق 

دستور کار و شکل ابعاد کلی قطعه 
است؟

آیا 
قطعه کار به صورت صحیح 

و بدون لنگی بسته شده است؟

آیا 
قطعه کار به صورت صحیح و 
بدون لنگی بسته شده است؟

آیا 
ابعاد طولی و مقطع مطابق 

نقشه است؟

آیا 
سطح قطعه از کیفیت قابل 

قبول برخوردار است؟

2 مرتب کردن وتحویل وسایل به انبار 1 تمیز کردن دستگاه                            

بار
ه ان

ل ب
حوی

ت
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دستورالعمل مونتاژ اجزای خودروی حمل سوخت

برای مونتاژ خودرو باید دستورالعمل مشخص شده، برای هریک ‌از مجموعه‌ها دقیقاً عمل شود.
این خودرو دارای سه مجموعة اصلی است و هریک از آنها دارای قطعاتی هستند که در چند مرحله روی 
یکدیگر مونتاژ می‌گردند. در مرحلة نهایی، این مجموعه‌ها با قرار گرفتن کنار یکدیگر خودروی حمل سوخت 

را تشکیل خواهند داد. این مجموعه‌ها عبارت‌اند از: 
1 مجموعة شاسی

2 مجموعة اتاق

3 مجموعة تانکر

 مونتاژ مجموعة شاسی
1 ابتدا شاسی را آماده کنید و به دقت بررسی نمایید که داخل 

سوراخ‌های زده شده کاملًا تمیز باشد و آن را با نقشة اصلی مطابقت 
دهید با کنترل دقیق اندازه ها.

2 قطعة باک را مطابق نقشة مقابل در قسمت زیرین شاسی قرار 

دهید و به وسیلة پیچ  های مربوطه متصل نمایید. درپوش باک را 
کنید. سوار 

3 نصب قفل رابطِ اتاق با شاسی: طبق نقشة زیر قفل رابط را در محل تعیین شده قرار دهید و با چرخاندن 

آن کاملًا سفت کنید.

4 نصب مونتاژ زیرمجموعة چرخ های عقب: محور عقب را مطابق نقشه، داخل نگه‌دارندة محور عقب 

قرار دهید و با پین محکم کنید. سپس به‌وسیلة مهره‌های مربوطه چرخ های عقب را در دو سرِ محور سفت 
کنید.	
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5 نصب گلگیر و چرخ های عقب روی شاسی: ابتدا گلگیر را در قسمت زیرین شاسی در محل تعیین شده 

قرار دهید. مجموعة چرخ های عقب را نیز، مطابق نقشه در محل خود قرار دهید و بوسیلة پیچ های مربوطه 
سفت کنید.	

 مونتاژ مجموعة اتاق
1 سقف اتاق را روی بدنة اتاق قرار دهید و به وسیلة پیچ های مربوطه سفت کنید.	

را  جلو  محور  مونتاژ مجموعة چرخ های جلو:   2

مطابق نقشه، داخل نگه‌دارندة محور جلو قرار دهید و 
با پین محکم کنید. سپس به‌وسیله مهره‌های مربوطه 

چرخ های جلو را در دو سرِ محور سفت کنید.	

3 نصب مجموعة چرخ های جلو به گلگیر جلو: 

مجموعة چرخ های مونتاژ شده در مرحله دوم را زیر 
گلگیر جلو قرار دهید و به‌وسیلة دو عدد پیچ سفت 

کنید.	
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4 اتصال مجموعة شاسی به گلگیر جلو: مجموعة شاسی را که قبلًا مونتاژ کرده‌اید مطابق نقشه، بوسیلة 

یک پیچ به گلگیر جلو متصل کنید.	

5 نصب بدنة اتاق روی گلگیر جلو: این بخش را 

طوری روی گلگیر جلو قرار دهید که سوراخ‌های دو 
قطعه با هم، هم‌محور شوند و به‌وسیلة دو عدد پیچ 
آنها را به یک‌دیگر متصل نمایید. در این مرحله سپر 

را نیز روی گلگیر نصب کنید.	

 مونتاژ مجموعة تانکر
1 نصب میل‌پیچ روی درپوش جلو: مطابق نقشه، میل‌پیچ را در محل معین شده روی درپوش جلو قرار 

دهید و آن را با چرخاندن سفت نمایید.	

ابتدا  نصب درپوش جلو و عقب روی مخزن:   2

دهید  قرار  شده  مشخص  محل  در  را  جلو  درپوش 
با چرخاندن روی  را  )قوس‌دار(  سپس درپوش عقب 

کنید. سفت  میل‌پیچ 
راهنمایی: این سفت کردن به‌وسیلة نیروی دست و 

بدون ابزار صورت گیرد.	
نقشه،  مطابق  تانکر:  بالایی  درپوش  نصب   3

درپوش بالای تانکر را نصب نمایید.	
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 مرحلة نهایی مونتاژ
در این مرحله، تانکر را به دو مجموعه دیگر خودرو، به وسیلة دو عدد پیچ سرخزینه )مطابق نقشه( متصل 

کنید. 

چنانچه بخواهید خودروی حمل سوخت زیباتر به نظر آید، می‌توانید قطعات را، قبل از مونتاژ، 
با نظارت هنر آموز به وسیلة مواد مخصوص شست‌و‌شو دهید و سپس با اسپری به رنگ دلخواه، 

آن را رنگ‌آمیزی نمایید.

نکته
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 ارزشیابی نهایی

رعایت نکات ایمنی شرط اصلی کسب صلاحیت در این درس است.
نکته

ملاحظاتنمرة دریافتیبارم پیشنهادیشاخص

۱۵میانگین نمره کسب از هر واحد یادگیری 

۱مونتاژ صحیح 

4کارایی محصول تولید شده

۲۰جمع
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نقشه های ضمیمه
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پروژة پیشنهادی ۲
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ارزشیابی هنرجو در فصل تراشکاری

شرح کار: 
مواد اولیه شش گوش Sw28 به طول 100 میلی متر قطعه کار ابتدا براساس 

شکل اول تکمیل و ارزشیابی گردد سپس براساس شکل دوم ساخته شود.
ISO2768- m تلرانس

استاندارد عملکرد: 
پیشانی تراشی و روتراشی قطعات با دستگاه تراش مطابق نقشه 

شاخص ها:
Ra =3.2ـ کیفیت سطوح  ISO2768- m 1ـ تولرانس ابعادی طبق استاندارد

شرایط انجام کار :
1ـ در محیط کارگاه 2ـ نور یکنواخت به شدت 400 لوکس 3ـ تهویه استاندارد و دمای ˚C ± 3˚20  4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار 5ـ وسایل 

ایمنی استاندارد  6ـ زمان 3/5 ساعت
ابزار و تجهیزات:

دستگاه تراش یک متری با متعلقات، رنده تراشکاری، نقشة کار، قطعة کار، کولیس 0/05 با گسترده 150 میلی متر، وسایل تمیزکردن و روغن کاری، عینک 
محافظ و کفش ایمنی، زیرپایی،  دستگاه سنگ رومیزی

معیار شایستگی: 

حداقل نمره بارم مرحله کارردیف
نمره هنرجودریافتی 

٣١بررسی قطعه کار اولیه١

٣١انتخاب و آماده سازی وسایل٢

٣١آماده سازی و بستن قطعه کار٣

٣٢انجام عملیات تراشکاری٤

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 تمیزکردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

22

*میانگین نمرات
*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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