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  انواع پمپ هاي هيدروليكي 

گروه اصلي زير تقسيم          3پمپ هايي كه در هيدروليك روغني كاربرد دارند به 

  مي شوند : 

  پمپ هاي چرخ دنده اي  -

  اي پره اي پمپ ه  -

  پمپ هاي پيستوني  -

پمپ هاي چرخ دنده اي شامل دو چرخ دنده مي باشند . اين چرخ دنده ها با 

همديگر جفت شده و زماني كه يكي از آنهـا توسـط عـاملي بـه گـردش در             

مي آيد ، ديگري را نيز مي گرداند . اين پمپ از نوع جابجايي مثبـت بـوده و   

با تغيير سرعت گردش محـور محـرك تغييـر داد .     ميزان دبي آنها را مي توان

دبي يا بازدهي اين پمپ ها عمدتاً به دقت و تماس مناسب سطوح دنده هاي 

  درگير (آب بندي سطوح دنده ها) بستگي دارد . 

  پمپ هاي دنده اي را مي توان به انواع مختلف تقسيم كرد .

  الف : پمپ هاي چرخ دنده اي ساده 
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هاي چرخ دنده اي ثابت در نظـر گرفتـه مـي شـود .     فشار تئوريك در پمپ 

منظور از فشار تئوريك اين است كه در عمل در اكثر پمپ هاي چـرخ دنـده   

اي امكان بروز نشت داخلي روغن و لغزش سطوح دنده ها وجود داشته كـه  

اين خود موجب كاهش فشار مي گردد . بدين ترتيب بازده اين قبيل پمپ ها 

كاهش يابد . متداول ترين اين پمپ ها متشكل از يـك  در صد  5مي تواند تا 

)درون يك محفظه جاوي دريچه ورود و  1چرخ دنده است كه مطابق شكل (

خروج روغن قرار مي گيرند . يكي از چرخ دنده ها متصل به شافت محـرك  

مي باشد . با چرخش چرخ دنده اول در جهتي كه در شـكل مشـخص شـده    

لاف جهـت آن امكـان پـذير مـي گـردد .      است حركت چرخ دنده دوم در خ

محفظه مكش به مخزن روغن متصل است . چرخش چـرخ دنـده هـا باعـث     

ايجاد خلاء شده و فشار منفي حاصل و نيز فشار اتمسفر بر سـطح روغـن در   

مخزن سبب جريان روغن از مخزن به بيرون مي شود . عمل مكش روغن از 

عبور از محيط هر چرخ دنده  طريق دريچه ورودي به اجراء در آمده و پس از

ما بين فضاي بين هر دندانه ها و پوسته مستقر مي گردد . بدين ترتيب روغن 

  با فشار از دريچه خروجي جريان پيدا مي يابد .
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مجدداً دنده ها در گير شده و روغـن را از خانـه هـاي چـرخ دنـده جابجـا                

محفظه پر فشـار بـه طـرف    مي كنند . دنده هاي در گير مانع جريان روغن از 

محفظه مكش  مي گردند . دنده ها قبل از خالي شدن كامل خانه ها ، راه آنها 

را مي بندند . بدين ترتيب فشار زيادي در خانه ها ايجاد مي شود كه موجـب  

شدت و ضربان كار مي گردد . فضاي آزاد ما بين سر دنده ها و پوسـته بايـد   

خت و پرداخت صـحيح دندانـه موجـب    در حداقل ممكن باشد . دقت در سا

آب بنــدي مطلــوب پمــپ شــده و از بازگشــت روغــن بــه دريچــه ورودي  

جلوگيري مي كند . چنانچه روغن حاوي ذرات خارجي باشد موجب وقـوع  

خوردگي در چرخ دنده ها و پوسته شده و در نتيجه رانـدمان پمـپ كـاهش     

ردار است و بـا بـه   مي يابد . عمل تصفيه روغن از اهميت بسيار زيادي برخو

حداقل رسانيدن مقدار ذرات خارجي در مدار هيدروليكي مي توان طول عمر 

دستگاه هيدروليكي را افزايش داد . پمپ هاي استاندارد دنده اي براي كار در 

مـورد   120bar-100و فشـار مـاكزيمم در حـدود     bar 80فشارهاي بـيش از  

  استفاده قرار مي گيرند .
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هاي چرخ دنده اي نوع دندانه  داخلي آن اسـت . ايـن   نموه ديگري از پمپ 

را به سهولت تامين مي كنند . فضـاي بـاز مـا     bar 100قبيل پمپ ها تا فشار 

بين دو چرخ دنده داخلـي و خـارجي (حـد فاصـل دريچـه هـاي ورودي و       

خروجي) توسط زائده اي ثابت مطابق شكل آب بندي مي شود تا فشار مورد 

روغن از طريق دريچه ورودي بـه مرحلـه اجـراء در     نظر تامين گردد . مكش

آمده و پس از عبور از فضاي بين چرخ دنده ها از دريچـه خروجـي جريـان     

  مي يابد .

  ب) پمپ هاي چرخ دنده اي حلزوني 

)نمونه اي از يك پمپ چرخ دنده مارپيچي (حلزوني) نشان داده  3در شكل (

و و يا همانگونه كه در شكل شده است . پمپ هاي دنده اي مارپيچي داراي د

مشاده مي شود حاوي سه دنده مارپيچي (حلزوني ) مـي باشـند كـه يكـي از     

دنده ها چپ گرد و بقيه راست گرد هستند . با طراحي مناسـب گـام دندانـه    

هاي حلزوني يكديگر و بدنه محفظـه را پوشـش مـي دهنـد . دنـده حلـزون       

حركـت دورانـي را بـه     مركزي توسط يك محور به حركت در مي آيد و اين

ساير دنده هاي حلزوني منتقل مي كند . دو دنده حلزوني خارجي بـه همـراه   
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بدنه محفظه و دنده حلزون محرك مجموعاً محفظـه اي بسـته اي را تشـكيل    

مي دهند . محفظه مزبور به طور پيوسته در جهت محوري از طرف مكش بـه  

  طرف دريچه پر فشار انتقال مي يابد . 

  

  

  

اين دوران ايجـاد جريـاني يكنواخـت و بـدون سـر و صـدا در پمـپ                 نتيجه 

مي باشد . بدين ترتيب پمپ هاي دنده حلزوني در مواردي كه ايجاد حركت 

يكنواخت توسط ساير پمپ ها در اثر وجود ضربه توليد اشـكال مـي نماينـد    

  بكار مي روند .

  ج ) پمپ هاي پره اي 

ل شبيه پمپ هاي دنده اي اسـت بـا ايـن    اصول كار پمپ هاي پره اي در اص

تفاوت كه در اين پمپ ها ، علاوه بر فشار هيدروليكي ، نيروي گريز از مركز 

نيز بكار گرفته مي شود . اساس كار اين پمپ ها بر اساس ازدياد حجم خالي 

  براي ايجاد خلاء جزئي استوار گرديده است .
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داده شده است . اين پمپ نمونه اي از يك پمپ پره اي ساده در شكل نشان 

متشكل از روتوري كه در محفظه جاي گرفته و دور تا دور آن پـره هـايي در   

شيار هاي شعايي مستقر مي شوند . نيـروي گريـز از مركـز و فشـار سيسـتم      

موجب كشش پره ها به طرف خارج مي گرد و لبه ههاي خارجي پره هـا در  

ون در مـي آينـد . ايـن    تماس با سطح دروني در حلقه محفظه به حالت سـك 

قبيل پمپ ها در اثر نوسانات فشـار روغـن مـا بـين دريچـه هـاي ورودي و       

  خروجي به سرعت نا متعادل مي شوند .

به منظور كاهش اين قبيل نوسانات كه مي تواند اسـتهلاك زود رس پمـپ را   

) اسـتفاده مـي شـود . نمونـه      5به همراه داشته باشد از پمپ پره اي شـكل ( 

يك پمپ پره اي در شكل شـش نشـان داده شـده اسـت . نمونـه      ديگري از 

مذكور داراي حلقه ثابتي درون محفظه مي باشد كه به استاتور معروف است . 

در اينجا ، استاتور خارج از مركز را مي توان بكمك يك فنر در وضعيتي قرار 

ين داد تا بيشترين فشار را در سيستم هيدروليكي تأ مين نمايد .به هنگـام تـأم  

فشار مورد نياز ، مابين روتور و استاتور ، در اثر غلبه فشار بر فنر ، استاتور به 

تدريج از حالت خروج از مركز بيرون آمده و در مركز پوسته مستقر مي شود 
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. هنگامي كه فشار مجدداً كـاهش  مـي يابـد ، فشـار فنـر موجـب بازگشـت        

افزايش مـي يابـد . بـا    استاتور به موقعيت خارج از مركز شده و فشار روغن 

  تنظيم فنر مي توان نسبت به تأمين فشار مورد نظر اقدام نمود .

  د) پمپ هاي پيستوني 

پمپ هاي پيستوني به دو نوع شعاعي و محوري تقسيم مـي شـوند . هـر دو    

نوع پمپ مذكور متشكل از تعدادي سـيلندر كوچـك و پيسـتونهاي رفـت و     

وج از مركز عمل مـي كننـد .ورود و   برگشتي بوده كه با فشار يك بادامك خر

خروج روغن در هـر پيسـتون از طريـق دوران دريچـه اي چرخشـي تـأمين             

مي شود ، به نحوي كه هر پيستون به نوبـت در زمـان پـائين آمـده در برابـر      

دريچه ورودي قرار گرفته و عمل مكش انجام مي پذيرد .به هنگام بالا رفـتن  

ريچه خروجي مستقر در برابـر هـر پيسـتون ،    پيستون ، اين روغن از طريق د

جاري مي شود . پمپ هاي پيستوني معمولاً در محـدوده فشـارهاي بـالا تـا     

  دور در دقيقه كاربرد و راندمان مطلوبي دارند .  3500سرعت 

در نمونه اي از يك پمپ پيستوني محوري با صفحه مايل و جابجايي ثابت و 

وري با صفحه مايل و جابه جايي متغير در نمونه اي از يك پمپ پيستوني مح
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مشاهده مي شود . در اين نوع پمـپ هـا ، يـك صـفحه نگهدارنـده موجـب       

حركت پيستون مي گردد . پيستونها بر روي يك استوانه چرخشي متصـل بـه   

محور محرك واقع شده اند . در اينجا ، يك سـيلندر راهنمـا ، كنتـرل زاويـه     

ده دارد . هنگـامي كـه روغـن تحـت     صفحه بادامك را بكمك يك فنر بر عه

فشار وارد اين سيلندر مي شود ، زاويه صفحه بادامكي كاهش يافتـه و بـازده   

  پمپ سير نزولي را طي خواهد كرد .

به منظور حفاظت از اجزاءداخلي پمپ ها از فيلترهاي خاصـي كـه قـادر بـه     

لولـه  جذب ذرات خارجي مي باشند استفاده مي شود . اين فيلترها در انتهاي 

مكش در مخزن روغن تعبيه مي شوند . نكته قابل توجه اين است كه استفاده 

از فيلترهاي بسيار فشرده در مسير حركت روغن موجب كنـد شـدن جريـان    

روغن شده و روغن بعلت مقاومت فيلتر در مقابل جريان سـيال نمـي توانـد    

اد و بسادگي به درون پمپ هدايت شود و در نتيجه پمپ با سر وصـدايي زي ـ 

راندمان كم بكار خود ادامه مي دهد . به عنوان يـك قائـده كلـي ، فيلترهـاي     

ميكـرون را جـذب     125مكش روغن مي بايست بتوانند ذرات ريز به ابعـاد  

نمايند و فيلترهاي ريزتر در خط برگشت روغن تعبيه مي شوند . هر ميكرون 
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ر واقـع ، هـدايت   ايـنچ . د  0.0004) يا 1mmميلي متر (  0.001برابر است با 

روغن به درون پمپ توسط فشار اتمسفر انجام مي شود . اين ارتفاع ناشي از 

  نشان داده شده است .  H) با حرف 10فشار در شكل (

قطر لوله مي بايست بنحوي محاسبه شود كه سرعت روغن در دريچـه هـاي   

 باشد . معمولاً در پمـپ هـاي هيـدروليكي ،     M/S 1.2و   0.6ورودي مابين 

  قطر لوله ورودي بزرگتر از قطر لوله خروجي است . 

  عيب يابي پمپ ها  

  نقص فني : جريان روغن در پمپ مشاهده نمي شود . 

  در اين صورت بايد مراحل زير را دنبال نمود : 

  بلافاصله پمپ را خاموش كنيد . -1

در صورتي كه عمليات مقدماتي را انجام نداده ايد ، مطابق با دستورالعمل  -2

  ده ، آنها را بكار ببريد . سازن

احتمالاً ، ارتفاع ناشي از فشار خيلي زياد است . با قـرار دادن يـك فشـار     -3

سنج در محل ورودي ، اين عامل را كنترل كنيد . در صـورتي كـه ارتفـاع    
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ناشي از فشار زياد باشد ، پمپ را پائين تر نصب كرده و قطر لوله ورودي 

  را از نظر نشت هوا بازرسي كنيد .را افزايش دهيد و خط لوله ورودي 

  ممكن است جهت دوران محور پمپ نادرست باشد .  -4

  نقص فني : دبي در پمپ كافي نيست 

  علت بروز اشكال را بايد در موارد زير دنبال كرد : 

نشت هوا به داخل پمپ از خط ورودي يا محفظه كاسه نمـدها . در ايـن    -1

كرده و آنها را كمـي   صورت پيچ مخصوص كاسه نمدها را مقداري سفت

به روغن آغشته كنيد . براي جلوگيري از نشت هوا به داخل لولـه ورودي  

  ، آن را ترميم يا تعويض كنيد .

سرعت خيلي كم است . تعداد دور در دقيقه محور موتور را بررسي كنيـد   -2

. البته امكان دارد بار وارده به موتور محرك بيش از اندازه پيش بيني شـده  

  كال ممكن است ناشي از كم بودن ولتاژ باشد . باشد . اش

  ارتفاع ناشي از فشار زياد است .با فشار سنج آن را بازرسي كنيد .  -3

  پمپ فرسوده شده است .   -4
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شير كنترل جهت جريان كوچكتر از حد لازم بـوده و يـا كـاملاً مسـدود       -5

  شده است .

  كندلوله كسي به طور مناسب نصب نشده و هوا به داخل آن نشت مي  -6

يك اشكال مكانيكي مانند فرسوده شدن كاسـه نمـد ايجـاد شـده اسـت .       -7

  كاسه نمد را تعويض كنيد .

  نقص فني : پمپ مدتي كاركرده و سپس جريان روغن قطع مي شود .

  علت را بايد در يكي از اشكالات زير جستجو كرد : 

  خط ورودي، نشتي دارد . -1

  ست . شير يك طرفه ورودي در عمق مناسبي نصب نشده ا -2

  روغن در خود حبابهايي از هوا دارد . -3

  روغن پمپاژ شده از جاي ديگري خارج مي شود .  -4

  وجود هوا در لوله ورودي . -5

  عملكرد پمپ به خاطر وجود ذرات خارجي در روغن مختل شده است . -6

  نقص فني : پمپ به سرعت فرسوده مي شود 

  از :برخي از عوامل كه در فرسودگي سريع پمپ موثرند عبارتند 
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وجود ذرات  اضافي در روغني كه پمپ مي شود . براي رفع ايـن اشـكال    -1

  مي توان صافي مناسشبي در خط لوله ورودي تعبيه كرد .

كشش يا فشار اضافي كه لوله ها به بدنه پمپ وارد كرده اند بعـث بـروز     -2

اين اشكال شده ايت . اتصال لوله ها را باز كرده و تنظيمات را كنترل كنيد 

  نقش اين عوامل در فرسودگي پمپ اطمينان حاصل كنيد تا از

  پمپ در مقابل فشار زيادي كار مي كند . -3

  زنگ زدگي باعث خوردگي سطوح داخلي شده است . -4

  پمپ بدون روغن يا با روغن كم كار مي كند  -5

  نقص غني : گردش پمپ به قدرت زريادي نياز دارد .

ته باشد علت را در عوامـل  اگر گرداندن محور پمپ به قدرت زيادي نياز داش

  زير جستجو كنيد .

  سرعت بسيار زياد است . -1

  ويسكوزيته روغن مناسب نيست . -2
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يك اشكال مكانيكي مانند : خم بودن محور ، تـاب برداشـت يـك قطعـه      -3

دوار ، سفت بودن كاسه نمدها و يا بر هم خوردن تنظيمات كـه از نصـب   

  گرديده است . نادرست لوله هاي ناشي شده و موجب بروز اين نقص

  كوپلينگ ها تنظيم نيستند . -4

  نقص فني : عملكرد پمپ با سر و صدا همراه است 

  علت را بايد در موارد زير جستجو كرد :

روغن ورودي كافي نيست . براي رفع اين اشكال مي توان محل اسـتقرار   -1

پمپ را به كمي پـائين تـر انتقـال داده و لولـه ورودي را قـدري بزرگتـر       

  د .انتخاب نمو

  نشت هوا به لوله هاي ورودي مي تواند ايجاد سر و صدا كند . -2

  وجود حباب هاي هوا در لوله ورودي . -3

پمپ كه از تنظيم خارج شده ممكن است قسمت هاي ساكن و متحركش   -4

  به هم سائيده شده و سر و صدا ايجاد كند .

  كار كردن پمپ در برابر فشار اضافي . -5

  . تعادل كوپلينگ بر هم خورده است -6
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  عيب يابي و تعمير و نگهداري 

تشخيص نقص ، مستلزم به كار گيري رهيافتي روشمند و منطقـي در جهـت   

حل مشكل است . نقايص در سيستمهاي توان سيالي در ارتباط با موارد زيـر  

  بروز مي كنند :

  خرابي خارجي مثلاً در دستگاهها يا فرايند  -1

  خرابي سيستم توان سيالي -2

هها يـا فراينـد ،  عمليـات لازم بسـتگي زيـادي بـه       در حالت خرابي دسـتگا 

پيچيدگي كارهاي تعميراتي ضروري دارد . مشكلات نسبتاً كوچك مي توانند 

معمولاً به سرعت توسط متصدي فرايند حل شوند . كارهاي تعميراتي پيچيده 

  تر اغلب احتياج به دخالت كاركنان تعميرات يا خدماات دارد .

.رد خرابـي دسـتگاههاي تـوالي سـيالي ، دانـش و      لازم است كه در برخي مو

تجربه كافي در مورد قطعات و مدارها داشته باشـيد تـا بتوانيـد دربـاره علـل      

  احتمالي خرابي داوري معقول كنيد .
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  علل و اثرات نقص فني  –تشخيص خرابي 

در هر مورد عيـب يـابي ،بهتـر اسـت كـه مـدارك مربـوط بـه دسـتگاههاي          

كي در دسـترس باشـد . ايـن مـدارك را بايـد كارخانـه       پنوماتيكي يا هيدرولي

سازنده يا تـامين كننـده دسـتگاه تـوان سـيالي در هنگـام نصـب يـا تحويـل          

دســتگاهها تحويــل دهنــد . معمــولاً مســتندات سيســتم تــوان ســيالي شــامل 

  موضوعات زير است :

نمودار واضح جانمايي سيستم با شيرها و خطوط لوله هاي مشخص شده  -1

.  

  ار نمودار مد -2

  فهرست قطعات  -3

  برگه هاي اطلاعات مربوط به قطعات  -4

  نمودار جابجايي گام به گام   -5

  دستورالعمل بهره برداري  -6

  كتاب راهنماي نصب و مراقبت -7

  فهرست مطالب قطعات يدكي اقلام حساس  -8
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  به طور كلي خرابي سيستم در طبقه بندي زير قرار مي گيرد :

عوامل محـيط امكـان دارد   فرسودگي قطعات و بريدگي خطوط كه در اثر  -1

  تشديد شود :

  كيفيتا قطعات نسبت به يكديگر  •

  بارگذاري غير مجاز بر قطعات  •

  مراقبت نادرست و يا در غالب موارد فقدان مراقبت  •

اتصال و جفت سـازي نـا درسـت (مـثلاً خطـوط سـيگنال بـيش از حـد          •

  طولاني)

ستم منتهـي  شرايط ذكر شده بالا مي تواند به خرابي يا نقصهاي زير در سي -2

  شوند :

  گير كردن قطعات متحرك  •

  شكستگي  •

  نشتي  •

  افت فشار   •

  قطع و وصل نادرست •
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  عيب يابي 

معمولاً يك سيستم توان سيالي كه تازه طراحي و نصب شده باشد ،مدتها بعد 

از انجام تنظيمات اوليه بدن مشكل كار خواهد كرد . فرسـودگيهاي زود رس  

نيسـت . فرسـودگي معمـو.لي قطعـات      ،هفته ها و حتي ماهها قابل مشـاهده 

ممكن است سالها پوشـيده بمانـد . حتـي بعـد از آن هـم نقصـها يـا اثـرات         

فرسودگي مستقيماً قابل تشخيص نيستند و در نتيجه شناسايي قطعـه معيـوب   

  كرا ساده اي نيست .

طبيعتاً توضيح همه عيبهايي كه ممكن است بروز كنـد در ايـن پـروژه نيامـده     

ن خرابيهايي كه در اينجا تشريح مي شود كـه رايجتـر و تعيـين    است . بنابراي

محل آنها مشكل است . حتي كنترلهاي پيچيده تر را مي تـوان بـه واحـدهاي    

كوچكتر تقسيم و بازرسي كرد. در بسياري موارد متصدي دستگاه مـي توانـد   

  مشكل را فوراً رفع ، يا حداقل علت آن را شناسايي كند .

ا متناسب بودن دسـتگاه توليـد هـوا در سيسـتمهاي     عيب  هاي ناشي از ن

  پنوماتيك
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غالباً زير بخشهاي مجموعه پنوماتيكي بدون افزايش حجم يا فشار هواي لازم 

گسترش داده مي شود . بسته به نقـش و موقعيـت ايـن زيـر بخشـها و نـوع       

طراحي آن ،نقصهاي فني ، نه هميشه بلكه گاه گاه ،بروز مي كنند و در نتيجـه  

يابي بسيار مشكل مي شود . دو اثر احتمالي كه ممكن است ايجاد شوند عيب 

  ، از اين قرارند :

سرعت نا متناسب دسته پيستون و در نتيجه كاهش ناگهاني فشار به علـت   •

  كار انداي دستگاههاي اضافي .

  كاهش نيروي پيستون محركه در هنگام افت فشار   •

سطح مقطع دريچـه هـا بـه خـاطر     نشانه هاي مشابه مي تواند در نتيجه تغيير 

% 20آلودگي يا نشتي از اتصالات كه به تدريج شل شـده انـد ، ظهـور كنـد (    

  كاهش قطر دريچه به معني دو برابر شدن افت فشار در طول دريچه است ).

  عيب فني در اثر تقطير آب در دستگاههاي پنوماتيك 

ل شده به خطـوط  اين نكته اهميت بسيار و اساسي دارد كه هواي متراكم ارسا

لوله انتقال بايد فاقـد آب باشـد . گذشـته از ضـايعاتي كـه در اثـر خـوردگي        

سطوح لوله ها و قطعات توسط آب به وجود مي آيد ، كه معمولاً هم سرعت 
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پيشرفت آن زياد است خطر گير كردن قطعات و اجزاي شيرها بسيار متحمـل  

در وضـعي ثابـت ،    است . مخصوصاً اگر اين شيرها بعـد از مانـدن طـولاني   

احتياج به تنظيم مجدد با استفاده از نيروي فنري داشته باشند . روغنهاي بدون 

مواد افزودني تمايل دارند كه به صورت ذرات معلق در هوا شـكل بگيرنـد و   

ايجاد چسبندگي و لزجي كنند . همه قطعات لغزنده در شـيرها ، كـه خطـاي    

  نوع موانع حركتي حساس هستند .بسيار پاييني دارند ،  به ويژه به اين 

  مشكلات سيستمهاي هيدروليك 

مشكلات و علل احتمالي آنها كه ممكـن اسـت در دسـتگاههاي هيـدروليك     

  بروز كنند :

  مشكلات سيستمهاي هيدروليك – 2جدول 

  روغن كثيف  -1

  قطعات بعد ار تعمير به خوبي تميز نشده اند . •

  هواگير نصب نشده است .  •

  ناسب آب بندي نشده است .منبع روغن به طور م •

  خطوط لوله در هنگام نصب يا بعد از تعمير پر نشده است . •



  22 آ�ر��زي در 	���� زر��

طراحي نادرست منبع ، بدون صفحه هاي لازم براي جدا سازي مـواد تـه    •

  نشين  

  فيلتر ها در زمان مناسب تعويض نشده اند . •

  روغن كف دار -2

  ). لوله برگشتي به منبع ، بالاتر از سطح سيال است (لوله شكسته است •

  ناكافي بودن صفحه هاي مانع در منبع .  •

  آلودگي سيال . •

  نشتي در مكش پمپ امكان هوا دهي به روغن مي دهد . •

  بخار آب در روغن  -3

بخار آب موجود در ظورفي كه براي انتقال روغن به منبـع مـورد اسـتفاده     •

  قرار مي گيرند .

  دستگاه تنخليه آب در پايين ترين نقطه منبع نصب شده است . •

له هاي سرد مستقيماً به منبع گرم متصل شده اند كـه باعـث مـي شـود     لو •

  بخار آب تقطير شود .

  مبدل حرارتي خنك كنده درون سيال قرار ندارد. •
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  بيش از حد گرم شدن دستگاه  -4

  مبدل حرارتي مسدود ، و يا آب خنك كننده قطع شده است . •

  كاركرد مداوم در نزديكي نقطه تنظيم شير كاهنده  •

  جود بار توقف با و -

  گران روي بسيار بالاي سيال   -

  افزايش لقي يا نشتي داخلي  •

نشتي زمان توقف در قسمتهاي بعد از پمپ ها ، موتورها و سيلندر هـا را   -

  بازرسي كنيد .

  گران روي سيال بالاست   -

اندازه منبع خيلي كوچك است . حجم منبع بايد حدود سه برابـر ظرفيـت    •

بزرگي قطر داخلـي سـيلندر بايـد در     پمپ باشد. حجم اضافي متناسب با

نظر گرفته شود تا مقدار لازم روغن در حركت رفت و برگشـتي پيسـتون   

جابجا شود . اين اضـافه حجـم همچنـين در مـواردي كـه تعـداد زيـادي        

  سيلندر كوچك در مدار وجود دارد ، بايد در نظر گرفته شود .

  صفحه هاي مانع ناكافي در منبع   •
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  ال به علت قطر داخلي كم لوله ها و محفظه ها سرعت بسيار بالاي سي •

  سرعت بسيار بالاي سيال در اثر كوچكي اندازه شيرها •

  كمبود گردش هوا در اطراف منبع  •

  ميزان كردن شير كاهنده سيستم روي درجات بالا  •

  بالا بودن دماي محيط اطراف منبع •

  نقص فني در اثر آلودگي 

يلتر ها عموماً در بالا دست جريان در دستگاههاي پنوماتيك  و هيدروليك ، ف

نصب مي شوند . به هر حال اگر خط لوله شيرها قبل از نصب با فشار هواي 

فغشرده تميز نشود ،همه ذرات آلوده كننده ، كه در اثر فرايند اتصال يا جوش 

(نو.ار آب بندي ، تراشه هاي جوشكاري ، پوسته هاي داخلـي لولـه ، تراشـه    

دگي هاي ديگر ) بوجود آمده اند ، مي توانند به داخـل  رزوه ها و بسياري آلو

  شير رانده شوند .

در سيستم هاي پنوماتيكي كـه بـه نـدرت مـورد بـاز ديـد و سـرويس قـرار                 

مي گيرند ، افزايش در صد آب در هواي متراكم ، مي توانـد در مـواقعي كـه    

ي كنـد .  اتصالات در مقابل خوردگي حفاظت نشده باشد ، توليد زنـگ زدگ ـ 
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آلودگي در لوله هاي پنوماتيكي و هيدروليكي مي تواند اثرات زيـر را داشـته   

  باشد :

  گير كردن يا چسبندگي نشيمن گاه شيرهاي كشويي  •

  نشتي در شيرهاي فنري   •

  گرفتگي افشانك هاي كنترل جريان  •

  مراقبت از سيستم هاي پنوماتيكي 

مراقبت زيـر توصـيه مـي     براي حفاظت از سيستم هاي پنوماتيك برنامه منظم

  شود:

تخليه مـنظم آب از گلوگاههـا و    –بازرسي صافي ها و واحدهاي مراقبت  •

  دوباره پر كردن و تنظيم روغن زن در نقاط مورد مصرف 

بررسي هر گونه تغيير در كاركرد دستگاه و يا اتفاقات غير عادي ، با كمك  •

  متصدي سيستم .

پيچيديگ يا خميدگي خطـوط يـا   بازرسي دستگاه براي يافتن نشتي هوا ،  •

  صدمات فيزيكي 

  بازرسي ارسال كننده هاي سيگنال از نظر فرسودگي يا آلودگي  •
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  بازرسي ياتاقانها و اتصالات پيستونها  •

  مراقبت هاي روزانه 

اگر حجم آب موجود در هوا بالا باشد ، آب تقطير شده در صافي ها بايد در 

شـوند . در جـايي كـه از امنبـع      صورت نبودن تخليه خودكار ، دستي تخليـه 

بزرگ استفاده مي شود ، به عنوان يك اصل كلي بايد جدا سـاز آب و تخليـه   

خودكار نصب شود . سطح روغن در روغن زن هواي فشرده بايـد كنتـرل ،و   

  تنظيم اندازه گير روغن بازرسي شود . 

  مراقبت هاي هفتگي 

ا يا تراشـه بايـد مـورد    مولد هاي سيگنال از لحاظ احتمال جمع شدن آلودگيه

بازديد قرار گيرند . فشار سنج مربوط به ريگلاتور فشاربايد بررسي شـود . از  

  كاركرد صحيح روغن پاش بايد مطمئن شد . 

  مراقبت هاي سه ماهه  

بازرسي واشرهاي اتصالات از لحاظ نشتي و در صورت لزوم محكـم كـردن   

د .كنتـرل دريچـه   آنها . تعويض خطوطي كه به قطعات متحرك وصـل هسـتن  

هاي خروجي شيرها از نظر نشتي .تميز كردن فشنگي فيلتر بـا آب و صـابون   
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(از حلال نبايد استفاده شود ) و سپس دميدن هواي فشرده در خلاف جهـت  

  معمول جريان .

  مراقبت هاي شش ماهه  

بازرسي ياتاقانهاي دستهخ پيستون در سيلندر ها از لحاظ فرسايش و تعويض 

ت لزوم .در اين حالت واشر هاي آب بنـدي و تيغـه جمـع كـن     آنها در صور

  روغن نيز بايد تعويض شوند . 

  مراقبت از سيستم هاي هيدروليك 

  برنامه مراقبت منظم زير براي سيستم هاي هيدروليك توصيه مي شود :

  بازديد سطح روغن در همه مخازن  •

  بازرسي رگلاتور و فيلتر ها  •

  بازرسي موتور پمپ ها  •

  قطعات شري ها از لحاظ خرابي بازرسي  •

  بازرسي به منظور يافت نشتي روغن به بيرون  •

  بازرسي ياتاقانها و اتصالات سيلندر ها  •
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بررسي هر گونه تغيير در كاركرد دستگاه يا اتفاقات غير عـادي بـا كمـك     •

  متصدي سيستم .

در مورد هر دو سيستم پنوماتيكي و هيدروليكي ،تعيين تعـداد دفعـات انجـام    

ات مراقبت و بازرسي بايد بر اساس توصيه هاي كارخانـه توليـد كننـده    عملي

  قطعات و ابزار همراه با تجربيات استفاده كننده در اين زمينه ها انجام گيرد .

  .ش)   ه 1353م . ( 1974قانون سال  –سازمان بندي بهداشت و ايمني در كار 

زيـر خلاصـه   نقش هيئت اجرايي بهداشت و ايمني را مي توان به ترتيب 

  كرد :

  وضع مقررات و دستورالعمل هاي ايمني و ارائه راهنمايي كارهاي عملي  -1

  اجراي قانون از طريق اصلاح ، توبيخ و ايجاد ممنوعيت   -2

  انجام بازرسي   -3

  

  وظايف كارفرمايان 

مطابق قانون وظايف كارفرما در مورد مسائل بهداشت و ايمنـي از ايـن قـرار    

  است : 
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  دستگاهها و فرآيند هاي كارهاي مراقبت از آن  فراهم كردن ايمني •

  ايجاد امكانات مطمئن و ايمني در كار با مواد و كالاها •

  فراهم آوردن اطلاعات و دستورالعمل مناسب و آموزش و مراقبت لازم  •

  نگهداري و تداوم ايمني محل كار  •

  فراهم كردن و نگهداري محيط كار ايمن  •

مور تا حدي كه منطقاً عملـي اسـت ، تعيـين    در همه موارد بالا كيفيت انجام ا

  شده است .

حد منطقاً عملي در قانون به روشي تعريف شده است . بـر طبـق قـانون هـر     

خطر معين بايد ارزيابي شود و هزينه رفع و يا كـاهش آن خطـر بايـد معـين     

شود . در دادگاهها هر خطر بزرگتر باشد بـه هزينـه هـاي جلـوگيري از آنهـا      

  ي دهند .كمتر اهميت  م

هر كارفرما بر طبق قانون وظيفـه دارد گـزارش مكتـوبي راجـع بـه سياسـت       

خودش نسبت به بهداشـت و ايمنـي كاركنـانش در كـار و ترتيبـات اجـراي       

سياست بنويسد . به طور كلي اين موضوع شـامل كارفرمايـاني بـا كاركنـاني     

  نفر مي شود . 5برابر يا بيشتر از 
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  وظايف كاركنان 

  ن بر طبق قانون عبارت اند از : وظايف كاركنا

  *مراقبت از خود و ديگران 

  همكاري با كارفرما در مسائل مربوط به بهداشت و ايمني 

استفاده از تجهيزات و امكانات فراهم شده توسط كارفرمـا بـراي اطمينـان از    

  بهداشت و ايمني در كار .

قابـل   آيين نامه هاي مربوط به سيستمهاي تحت فشـار و محفظـه هـاي گـاز    

  حمل و نقل 

ه. ش) ايــن آيــين نامــه هــا كــه مربــوط بــه  1369مــيلادي ( 1990در ســال 

بـار مـي شـود بـه اجـرا       1ر5سيستمهاي هواي فشرده با فشار مطلق بيش از 

ه.ش) و سال 1370ميلادي ( 1991گذاشته شد . آيين نامه هاي بعدي در سال 

مـه بـه تصـويب    آيـين نا  27ه.ش) وضع گرديد .تا كنون  1374ميلادي(1994

رسيده است . توضيح مختصر درباره تعدادي از اين آيين نامـه هـا در همـين    

  بخش ملاحضه مي شود. 
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  جنبه هاي عمومي آيين نامه ها  

منظور كلي از آيين نامه ها جلوگيري از جراحات جدي ناشي از خارج شدن 

  انرژي ذخيره شده در نتيجه خرابي سيستم فشار يا قسمتي از آن است .

بار  1ر5اين آيين نامه ها مربوط به بخار و گازهاي تحت فشار مطلق بيش از 

است ، كه در خروج به فضاي آزاد تبديل به گاز مي شـوند و بـراي سيسـتم    

هاي كاملاً هيدروليكي ، كه انرژي انباشته شده نسبتاً كم است ، مقررات ويژه 

  اي ندارند 

اسـتفاده كننـده از تجهيـزات    آيين نامه هاي مذكور وظايفي را بـه صـاحب و   

  نصب شده و سيلندرهاي گاز تحميل مي كند .

  طبقه بندي سيستمهاي فشار به سه گروه تقسيم مي شوند ؛

  سيستمهاي كوچك  

اين سيستمها شامل منبعهـاي بخـار ،آب داغ تحـت فشـار ، هـواي متـراكم ،       

        گازهاي خنثي و گازهاي مـورد اسـتفاده بـه عنـوان مبردهـا (فلوئـوروكربن)      

بار باشد و حجـم بزرگتـرين منبـع     20مي شوند و در آنها فشار بايد كمتر از 
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بار ليتر بيشتر باشد (اغلب سيستمهاي هواي فشرده در ايـن   200000نبايد از 

  است . C 250و  -C 20گروه قرار مي گيرند ). دما در اين سيستمها بين 

  سيستمهاي بزرگ  

ل مولـدهاي بخـاري بـا ظرفيـت بـيش از      سيستمهاي بزرگ و پيچيده ، از قبي

MW 10   در هر مولد سيستم تحت فشار كه فشا ر بزرگترين منبع آن بيش از

  بار ليتر باشد ، در اين گروه قرار مي گيرند .  1000000

  سيستمهاي متوسط 

ــر از گــروه اول و كــوچكتر از   ــدازه آنهــا بزرگت سيســتمهايي كــه فشــار و ان

  گروه قرار مي گيرند .سيستمهاي بزرگ باشد در اين 

  آيين نامه ها 

مورد جداگانه در چهار گروه هستند . در اينجا خلاصه  27آيين نامه ها شامل 

  اي از نكات مهم اين آيين نامه ها آورده مي شود .

  2آيين نامه شماره 

كارفرما بايد شخص يا اشخاصي را به عنوان فرد مسـئول اسـتخدام كنـد كـه     

ز دستگاههاي تحـت فشـار و رسـم نمـودار و وارد     وظيفه اش بازديد مرتب ا
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كردن اطلاعات در جدولهاي از پيش تهيه شده باشد .فرد مسئول مستقيماً بـه  

كارفرما رجوع مي كند و نه به كاركنان ديگر كه طبق مقررات آيـين نامـه هـا    

كار مي كنند .نمودارها و جدولهاي ذكر شده براي ضبط اطلاعات مربوط بـه  

شار و همه ابزار ايمني و خطوط لوله انتقال سيال ، كه خطـر  منبعهاي تحت ف

نيز شامل مقررات مربـوط   8بالقوه هستند ، استفاده مي شود. آيين نامه شماره 

  به وظايف كارفرما و فرد مسئول است .

   3آيين نامه شماره 

اين آيين نامه تأكيد مي كند كه منظور از آيين نامـه هـاي بهداشـت و ايمنـي     

  يمني و حفاظت افراد در محل كار است . دولت ، ا

  4آيين نامه شماره 

اين آيين نامه مربوط به درستي وبي عيبي طراحي دستگاهها و كارخانه هـاي  

جديد است . در اين آيين نامه مقررات مربوط به توليد و طراحي سيستمهاي 

تحت فشار مورد توجه قرار مي گيرد . ضمناً مقررات مربـوط بـه اصـلاح يـا     

مير دستگاهها براي جلوگيري از ايجاد خطر بالقوه تازه در آيين نامـه آمـده   تع

  است . 
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   5آيين نامه شماره 

اين آيين نامه طراحان و توليد كنندگان را ملزم به تهيه اطلاعات كتبي مربـوط  

به طراحي ، ساختار ، آزمون ، بهره برداري و نگهداري تجهيـزات مـي كنـد .    

سب اطلاعات شامل اين موارد را داشته باشـند : نـام   منبعهاي فشار بايد بر چ

توليد كننده ، شماره دستگاه ، تاريخ توليد ، استاندارد ساخت ، حداكثر فشـار  

طراحي ، حداقل فشار طراحي ، چنانچه فشار منبع كمتر از فشار جو باشـد ،  

  و دماي طراحي .

  6آيين نامه شماره 

ايف نصـب كننـده دسـتگاهها          اين آيين نامه شـامل مقـررات مربـوط بـه وظ ـ    

مي شود تا از نصب صحيح آنها اطمينان حاصل شود ، مخاطرات را افـزايش  

ندهد و از صدمه به عملكرد ابزار حفاضتي يـا امكانـات بازرسـي جلـوگيري      

  مي شود .

   7آيين نامه شماره 

اه استفاده كننده يا مالك دستگاه نبايد دستگاه را راه انـدازي كنـد يـا اجـازه ر    

اندازي بدهد مگر آنكه محدوديتها و حدود ايمني بهره برداري برقـرار كـرده   
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باشد . صاحب سيستمهاي متحرك بايد بـراي اسـتفاده كننـده گـزارش كتبـي      

محدوديتهاي ايمني در بهره برداري را تهيـه كنـد يـا چنـين اطلاعـاتي را در      

  محلي قالب ديد روي دستگاه برچسب بزند .

  10آيين نامه شماره 

اين آيين نامه شامل مقررات مربوط به وظايف فرد مسئول و استفاده كننده يـا  

صاحب دستگاه در صورت مشاهده امكان بروز خطر است . در چنين مواقعي 

فرد مسئول بايد به استفاده كننده يا صاحب دستگاه گزارشـي كتبـي در مـورد    

اه فقط بعد از تكميل عمليات تعمير نوع خطر و فعاليت لازم را بدهد .  دستگ

بايد راه اندازي شود . ضمناً فرد مسئول وظيفه دارد تكميل كـار تعميـرات را   

  روز به هيئت اجرايي بهداشت و ايمني اطلاع دهد .  14طي 

   11آيين نامه شماره 

صاحب يا استفاده كننده بايد مطابق اين آيين نامه براي همه كاركنان متصـدي  

ها دستورالعملهاي مناسب را براي بهره برداري ايمن از سيسـتم و  اين دستگاه

عمليات لازم و در مواقع اضطراري تهيه كند . ضـمناً اسـتفاده كننـده موظـف     

ــرار دهــد .    ــورد اســتفاده ق ــه دســتگاهها را مطــابق دســتوالعملها م اســت ك
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دستورالعمل بهره برداري و عمليات اضطراري مي تواند شكلهاي مختلفـي از  

ل آموزش ، راهنمايي شفاهي ، يادداشتهاي كتبي ، علامتهـا ، آگهـي هـا و    قبي

 غيره داشته باشد .

  انواع پرسها 

پرس هائيكه براي برش و فرمكاري اوراق فلزي به كار مي روند داراي انـواع  

مختلفي هستند كه هر كدام از آنها مي توان در مواردي خواص مورد اسـتفاده  

ع پرسـها عبارتنـد از : پرسـهاي دسـتي (اهرمـي و      قرار داد. معمولي ترين نو

پيچي), پرسهاي مكانيكي (پيچي اصطكاكي و لنگي يـا ضـربه اي) پرسـهاي    

  پنوماتيكي و هيدروليكي 

  پرسهاي دستي :-1

  پرس اهرمي : –الف 

اين نوع پرس براي بريدن و سوراخكاري و فرمكـاري هـاي كوچـك روي     

ن تقريباً شبيه قيچي اهرمي اسـت كـه   اوراق نازك فلزي بكار مي رود . بدنه آ

بجاي تيغه ثابت (تيغه تحتاني) قالب يا ماتريس و در مكان تيغه متحرك (تيغه 

فوقاني) بسته مي شود . نيوس اين پرسها بر حسب نوع اهـرم بنـدي و طـول    
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اهرم دسته آنها متغير است . از اين نوع پرس در برشكاري گوشه هاي كـار و  

  نيز مي توان استفاده كرد .ساير موارد مشابه آن 

  پرس پيچي : -ب

اين نوع پرس بوسيله بالا و پايين رفتن يك پيچ دنده ذوزنقـه كـارمي كنـد .     

سر پرس با گرداندن دسته فلكه متصل به پيچ ذوزنقه حركت عمودي نمـوده  

بالا و پايين مي رود . پرس مزبور براي بريدن ورقه هاي نازك فلزي , جـرم,  

  رد استفاده قرار مي گيرد .مقوا و غيره مو

  پرسهاي مكانيكي : -2

  پرسهاي پيچي اصطكاكي :  –الف 

اين پرس مجهز به دو چرخ طيار اصطكاكي بوده كه محور آنها بوسـيله يـك   

الكترو موتور دوران مي كند . با گردش چرخ طرف چپ فلكه متصل به پـيچ  

در تمـاس چـرخ   به حركت در آمده و پيچ همراه با سر پرس پايين مي آيد و 

طرف راست با چرخ فلكه عمل برگشت انجام مي شـود .چرخهـاي طـرفين    

داراي يك حركت انتقالي جزئي در جهت افقي هستند هنگام پايين رفتن پيچ 

هر قدر كه چرخ  از مركز چرخ سمت چپ دورتر مي شود سرعت زيـاد تـر   
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كنـد .   شده و باين ترتيب سر پرس به طور ضربه اي با قالب زير برخورد مي

در موقع برگشت كه چرخ فلكه يا چرخ سمت راست اصطكاك دارد هر قدر 

به مركز چرخ نزديك تر گردد سرعت آن كمتر مي شود بالا و پائين رفتن سر 

پرسي از طريق حركت افقي چرخهاي محرك و بوسـيله يـك سيسـتم اهـرم     

بندي صورت مي گيرد , اين عمل در پرسهاي كوچك با فرمـان دسـتي و در   

  رسهاي بزرگ به طور اتوماتيك انجام مي شود .پ

  پرس لنگي يا ضربه اي : -ب

اين نوع پرس از معمولي ترين پرسها است كه در برشكاري , سوراخكاري و 

فرمكاري هاي كم عمق بكار مي رود ,حركت از يـك الكتـرو موتـور و يـك     

چرخ تسمه واسطه به چرخ طيار و محور لنگ منتقل شده , شـاتون و ضـربه   

زن را به حركت در مي آورد . ماشين مزبور داراي يك ميز قابل تنظيم بوده و 

از طريق پيچهاي قطوري كـه زيـر آن قـرار گرفتـه مـي توانـد روي ريلهـاي        

عمودي بـالا و پـايين رود . همچنـين كـورس سـر پـرس يـا ضـربه زن نيـز                 

.پرسهاي مي تواند در هر پرس به كمك مكانيزم هاي خاصي كم و زياد گردد 

لنگ به فرمهاي مختلف ساخته مي شوند . چرخ طيار و محـور از راسـت بـه    
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چپ در بالاي بدنه قرار دارند تناز پرسهاي لنگـي ثابـت بـوده و متناسـب بـا      

  اندازه چرخ طيار و مقاومت برشي فلزي ميل لنگ آنها مي باشد .

  پرسهاي پنوماتيكي :-3

پنوماتيكي هستند غالباً در ابعـاد   اين نوع پرسها كه داراي يك سيلندر پيستون

ساخته شده و براي كارهاي (سـوراخكاري و فرمكـاري روي اوراق نـازك و    

  همچنين جا زدن بوشها و غيره) از آنها استفاده مي شود . 

  پرسهاي هيدروليكي :  -4

پرسهاي هيدروليكي كه بوسيله روغن تحت فشـاركار مـي كننـد داراي يـك     

ميله پيستون و ضـربه زن آن بـه طـور يـك پارچـه      سيلندر دوكاره هستند كه 

ساخته مي شود با ارسـال روغـن پـر فشـار (توسـط پمـپ) بـه هـر يـك از          

مجراهاي طرفين سيلندر  مزكور ضربه زدن شروع بـه جركـت نمـوده بـالا و     

  پايين مي رود.

تن متغير است ضمناً پرسهاي مزبور  60000تا بيش از  50تناژ اين پرسها بين 

ژ كامل خود را در هر وضعيتي از حركت بـر روس قالبـه دو قطعـه    قادرند تنا

كار اعمال نمايند . همچنين طول حركت ضربه زن آنهـا تـا هـر نقطـه اي از     
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مسير پيستون قابل تنظيم است و با تغيير دادن فشار روغن تناژ آنها مي توانـد  

ه و كم و زياد گردد پرسهاي مزبور مناسبترين وسيله اي براي فرمكـاري بـود  

  امروزه قويترين پرسهائيكه ساخته مي شود از نوع هيدروليكي هستند .

  پرسهاي مكانيكي و طبقه بندي آنها 

  برحسب تعداد ضربه زنها :-1

پرس يك ضربه يا يك عمل : پرسر يك ضـربه بـا يـك كشـوئي مـي توانـد       

بوسيله يك يا چند شاتون حركت كرده روي پايه هاي مختلفـي سـوار شـود.    

وسيله فشاري كه در زير صفحه پرسي نصب مي شود , مي توان  با كمك يك

  اين پرس ها را در حالت (دو ضربه در جهت پايين ) بكار برد .

پرسي دو عمل : مانند داراي دو كشوئي با فرمـان مسـتقل اسـت كشـويي يـا      

ضربه زن خارجي (دو ضربه از طرف بالا ) كـه روي ريلهـاي بدنـه هـدايت        

قشي كمكـي اسـت (گـرفتن ورق بريـدن و غيـره), در      مي شود داراي يك ن

حاليكه كشوئي مركزي موسوم بـه غواصـي كـه در داخـل كشـوئي خـارجي       

  جابجا مي شود عمليات اصلي پرسكاري را انجام مي دهد .
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پرس دو عمل بوسيله چرخهاي دنده اي , بازوهـاي مفصـلي يـا لنگرهـا كـه      

ت نگه مي دارند فرمان كشويي خارجي را در تمام مدت كار كردن غواص ثاب

  داده مي شود .

پرس سه عمل : پرس دو عمل بوسيله سـومين كشـويي كـه در زيـر صـفحه      

تحتاني قرار گرفته و در جهت عكس دو كشوئي ديگر (از پايين به بـالا )كـار   

  مي كند كامل مي گردد مورد استفاده اين پرس از نوع قبلي كمتر است .

  بر حسب فرم بدنه : -2

: براي توليد قطعات كوچـك در دو نـوع    (يا به فرم گردن ق)شكل  Cپرس 

ويك و دو ضربه با يك و گاهي دو شاتون ساخته مي شـود . غالبـاً بدنـه آن    

بوسيله چرخاندن در يك شيار منحني شكل قابل خم شدن بوده و اجازه نوع 

مي دهد نوع ديگري از آن كه داراي سقف متوسـطي اسـت و قـدرت نسـبتاً     

براي يك ضربه و دو ضربه بـا يـك يـا غالبـاً دو شـاتون سـاخته           زيادي دارد 

  مي شود .

: سكوي فوقاني اين ماشين به وسسله ستونهائيكه در داخل آنها  پرس ستوني

  ميله هاي كشش جاي داده شده به سكوي تحتاني متصل گرديده است.
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 روي ستونها  ريلهاي هادي كشوئي خارجي تعبيه شده است . اين پرسها يـه 

  شكل يك ضربه , دو ضربه و سه ضربه وجود دارند .

بدنه اين پرس از فولاد نورد شده مي باشد , قطعات آن به فـرم صـندوقه اي   

مي باشد كنار هم قرار گرفته بوسيله جوش برق به  هم متصل شده انـد ايـن   

  نوع بدنه براي ايجاد قدرتهاي متوسط  بزرگ مناسب است .

  وسائل فرمان وحركت :

يك چرخ  طيار سنگين را با خود مي چرخاند و اين مجموعه هنگامي  موتور

كار بدون توقف دوران مي كند با كلاچ كـردن در هـر ضـربه پـرس ارتبـاط      

  مكانيكي بين موتور و بازوي ميل لنگ برقرار مي شود .

: كلاچ ها وسيله اي است كه رتباط بين دو محور محرك ومتحـرك  كلاچ ها 

نمايد و ويروسها ارتابط بـين چـرخ طيـار و ميـل لنـگ      را برقرار يا قطع مي 

بوسيله كلاچ آزاد شده و يك ترمز موجب توقف دوران ميل لنـگ و حركـت   

ضربه زن مي شود و بدين طريق ضربه زدن در بالاترين كورس خود متوقـف  

  مي گردد .
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كلاچها داراي انواع مختلفي هستند كه به طور كلي به دو دسـته : مكـانيكي و   

  ي تقسيم مي شوند .اصطكاك

  كلاچ مكانيكي : -1

  كه داراي نوع مختلف بيني و فكي مي باشد .

كلاچ بيني : اين كلاچ داراي يك ميله پايين اسـت كـه بـه ميـل لنـگ       –الف 

متصل بوده و در پشت آن فنر متراكم شده اي قرار دارد . يك قطعـه گـوه اي   

ر زماني كه قطعـه  شكل پين را بر روي فنر در حالت فشرده نگه مي دارد و ه

گوه اي از جاي خود خارج مي شود فنر پين را به جلو رانده با يكـي از سـه   

سوراخ چرخ طيار درگير مي كند و بدين ترتيب ارتباط بين چرخ طيار و ميل 

لنگ بر قرار مي شود . بارها ساختن گوه كه اهرم آن به هر پدال متصل است 

مي گردد . ايـن نـوع كـلاچ بـراي      پين مجدداً به عقب رانده شده ارتباط قطع

  پرسهائيكه داراي تناز كم هستند مناسب است .

: داراي سه فك است كه بر روي چرخ طيار قرار دارد و  كلاچ سه فكي -ب

سه فك ديگر آن روي سر ميل لنگ واقع شده مي تواند به طور افقي حركت 

ز طريـق  نموده با سه فك روي چرخ طيار در گير شود . حركت افقي فكهـا ا 
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اهرم يا سيلندر پنوماتيكي تامين مي شود . اين كلاچها ظرفيت تحمـل فشـار   

بيشتري نسبت به نوع قبلي دارند ولي چون بار را بـه طـور ضـربه اي منتقـل      

  مي كنند داراي استهلاك بيشتري هستند .

  كلاچ اصطكاكي :

اد كلاچ اصطكاكي متشكل از صفحاتي است كه بر روي آنها لايه هايي از مـو 

مخصوص كه داراي ضريب اصطكاكي بالايي هستند چسبانيده شده يكـي از  

اين صفحات روي چرخ طيار و ديگري روي ميل لنگ قرار دارد كه مي تواند 

يك حركت افقي نموده در اثر تماس صفحات با يكديگر ارتبـاط بـين چـرخ    

طيار و ميل لنگ بر قرار مي شود حركت افقي صفحه ممكن است بـه طريـق   

  نيكي , پنوماتيكي يا هيدروليكي تامين گردد .مكا

  تنظيم ارتفاع ضربه زن :

بوسيله يك سيستم پيچ و مهره ايكه روي بازوي ضربه زن تعبيه شده با دست 

  يا توسط يك موتور كمكي كوچك كورس ضربه زن قابل تنظيم است .

خارج كنننده مثبـت   خارج كننده ها : كه داراي دو نوع مختلف هستند :-1

  خارج كننده منفي . و
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(از بالا به طرف پايين )كه نقشي بيرون آوردن قطعـه   خارج كننده مثبت :-1

توليد شده نوار از ابزار فوقاني را به عهده دارد بدين ترتيب دارد بدين ترتيب 

است كه يك يا چندين ميله عرضي در گام يا شـيار ماننـد قـرار گرفتـه ميلـه      

ه دو تكيه گاه قابـل تنظـيم متوقـف شـده     مزبور در برگشت ضربه زدن بوسيل

,خارج كننده را در طول مدتي كه ضربه زن به برگشت ادامه مي دهـد ثابـت   

  نگه مي دارد .

(از پايين به طرف بـالا) ايـن نـوع خـارج كننـده از       خارج كننده منفي : -2

ابزارهاي فشاري است كه زير بستر ماشين نصب شده و بـه بـالش الاسـتيك    

) موسوم است . وسيله مزبـور دو نقـش را بعهـده دارد : عمـل     (قابل ارتجاع 

اضافي از پايين و خارج نمودن قطعه كار در جهت منفي . روي بستر يـا ميـز   

ماشين چهار شيار مستطيل شكل به فرم صليبي تعبيه شده كه چهـار تيغـه يـا    

 زبانه كوچك در آنها قرار گرفته و نيروي وارده را بوسيله چهار ميله يا شـمع 

انتقــال مــي دهنــد ( در پرســهاي كوچــك) ,  در مــدلهاي بــزرگ شــمعها از 

  سوراخهاي احداث شده روي بستر ماشين مي گذرند .

  بالشهاي الاستيك :
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كه از فنر يا واشرهاي فنري ساخته شده و مورد استفاده كمتري دارنـد , نـوع   

گر ديگر آن واشرهاي كائوچويي هستند كه وبسيله ديسكهاي فولادي از يكدي

  جدا مي شوند .

: كه نوعي از آن ها به اين ترتيب كار مي كنند كـه   بالشهاي پنوماتيك يا نرم

يك دستگاه تقليل فشار يا رگولاتور فشار هـواي متـراكم شـده در مخـزن را     

تنظيم و سپس بالش پنوماتيك را تغذيـه نمـوده قطعـه تمـام شـده را خـارج           

نظيم فشار هوا به سهولت نيروي وارده مي سازد . در اين دستگاه مي توان با ت

توسط پيستون را تغييـر داد . سيسـتم مزبـور داراي مزيـت فشـارهاي : قابـل       

  تنظيم, ثابت و بالاتر از سيستمهاي قبلي است .

  وسايل تكميلي : 

سيستمهاي تغذيه و پيشروي اتوماتيك , بستر رول ور, مكنده يا دمنده هـواي  

يره . در اطـاق سـازي اتومبيـل اتوماسـيون     فشرده براي خارج نمودن قطعه غ

پـرس   8تـا   6بيش از پيش پيشرفت نموده و اين پديده باعث شده است كـه  

بتواند به طور همزمان در يك خط با تغذيه اتوماتيـك كـه توسـط نوردهـاي     

  غلطان يا انتقال دهنده بودن دخالت دست صورت مي گيريد كار مي كنند.
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  حفاظت كننده ها :

هاي ثابت يا متغير كه نوع متغير آنها از پرس جدا يوده يا قبـل   حفاظت كننده

از ضربه زن پايين مي آيد .براي حفاظت دسـت كـارگر نيـز حفاظـت كننـده      

  هايي تعبيه شده كه به طرق مختلف مي تواند وظيفه خود را انجام دهند .

دور كـردن دسـتهاي    حفاظت كننده بوسيله كلاچ الكتروپنوماتيـك :  -1

ه حركت دادن الزامي و با هم قطع و وصل كننـده هـا كـه    كارگر بوسيل

  فرمان پرسي را به عهده دارند .

: بـدين ترتيـب اسـت كـه دسـته هـايي از        حفاظت كننده الكتريكـي  -2

شعاهاي نوراني روي يك سلول فتوالكتريك تابانده مي شود , اگر يك 

از شعاعها بوسيله دست كارگر قطع شود پرس حركت نكرده و اگر در 

  حركت هم باشد متوقف مي گردد . حال

  پرسهاي هيدروليك و طرز كار آنها :

پرسهاي هيدروليكي يا به عبارت ديگر پرسهايي كه بوسيله روغن تحت فشار 

مي كنند . در اين نوع ماشينها مخصوصاً با پرسهاي قوي و نيرومندي برخورد 

آنهـا انـواع   مي كنيم كه داراي بسترهايي با ابعاد بزرگ هسـتند ولـي در ميـان    
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كوچك و متوسط هم وجود دارد .براي آشنايي بيشتر بـه طـرز كـار اينگونـه     

پرسها شماتك ساده كه مربوط به يك پرس هيدروليك است معرفـي نمـوده   

  شرح مختصري درباره آن خواهيم داد .

درداخل يك پايه و سكو كه كه بوسيله چهار ستون محكم به هم وصل شده  

  ها سوار شده است .بستر در برگيرنده ابزار

ستونها براي هدايت بستر ماشين بكار مي رود در بالاي سكوي پمپها مخـزن  

روغن و لوله هاي انتقال دهنده نصب شـده انـد . در پـايين آمـد سـكوي در      

برگيرنده سمبه گير به پيستون بزرگ مركزي و در بالا رفتن آن بـه دو سـتون   

آوردن صـفحه را كـه بوسـيله     كمكي فرمان داده مي شود . چهار ستون پايين

سكوي در برگيرنده ابزار بالا مي رود به عهـده دارد , فشـار صـفحه بوسـيله     

چهار ستون فشاري بر وسط صفحه ابـزار گيـر اعمـال مـي شـود . در پـرس       

  هيدروليك حركات به ترتيب زير صورت مي گيرد :

كه قابل پايين آمدن سريع ورق گير و مگه داشتن آن بوسيله يك ثابتي  –الف 

  تنظيم است .

  پايين آمدن سريع سمبه تا آنكه در تماس با ورق در آيد . -ب
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  پايين آمدن آرام سمبه در طول مرحله فرم گيري  -ج

بالا رفتن سريع سكوي ابزارگير كه ورق گير را با خود بـرده و در موضـع    -د

  اوليه اش قرار مي دهد .

ار خيلـي زيـاد برسـانند و    تذكر : پمپها قادرند روغن را به سرعت تحت فش ـ

  مقدار آن را براي سرعتهاي مختلف فرمكاري تغيير دهند .

: پرسهاي مكانيكي معموليتر سـريعتر و ارزان تـر از پرسـهاي     مقايسه پرسها

هيدروليكي هستند ولي عيب آنها اين اسـت كهـه در طـول مـدت فرمكـاري         

هاي هيدروليكي با نمي توانند فشار و سرعت ثابتي داشته باشند بر عكس پرس

فرمي فوق العاده اي كار مي كنند , تنظيم كـورس , فشـارو سـرعت آنهـا بـا      

  آساني مسير است .

  برشكاري بوسيله پرسي

برشكاري بوسيله پرسي طبق همان اصول قيچي كاري و سوراخكاري بوسيله 

سمبه و ماتريس انجام شده ,خطوطي خارجي بوسيله گوشـه هـاي تيـز يـك     

كه فرم آنها كاملاً شبيه جسم مورد نظر باشد بريده مي شود . سمبه و ماتريس 

در  5مقداري لقي بين سمبه و ماتريس متناسب با ضخامت ورق بوده (حدود 
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صد ضخامت ورق در نظر گرفته مي شـود) ايـن ميـزان لقـي مـي توانـد در       

شكل يا سقف دار و براي بريـدن قطعـات    Cقطعات كوچك از پرسهاي نوع 

يي ستوني استفاده مي شود .معمـولاً سـمبه روي كشـوئي يـا     بزرگ از پرسها

  ضربه زن بسته و ماتريس روي مسير ماشين قرار مي گرد .

  انواع مختلف قالبهاي يا ابزارهاي برش:

  ابزار برش ساده -1

  ابزار برش متوالي يا چند مرحله اي -2

  ابزار برش مجموعه اي (با ميله راهنما) -3

  وراخكاري ابزارهاي مركب برش و س-4

: كه صفحه نگهدارنده اي روي ماتريس آن ثابت شده كـه ضـمن    ابزار ساده

هدايت سمبه نقش بيرون انداختن قطعه بريده شده از وسـط نـوار ورق را در   

برگشت سمبه به عهده دارد . هدايت سمبه در صورتي تامين مي شود كـه از  

ها كـه داراي  صفحه نگه دارنده خارج نشود , به همـين جهـت بايـد از پرس ـ   

كورس كم هستند استفاده گردد . اوراقي را كه بايد بريـده شـوند معمـولاً بـه     

صورت نوارهاي درآورده در محل پيش بينـي شـده بـين مـاتريس و صـفحه      
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نگهدارنده هدايت مي كنند . در هر ضربه ابزار, نوار ورق جلو مـي رود ولـي   

شـده قبلـي قـرار         بوسيله يك تكيه گاه (پين استوپ) كه در سـوراخ احـداث  

  مي گيرد ميزان پيشروي آن محدود مي گردد .

در موارديكه فرم قطعه كار باشد مي توان با چرخاندن نـوار ورق و برگشـت   

دادن آن در زيرسمبه از دور ريز مواد جلوگيري نمود . همچنين با قـرار دادن  

. البتـه   چند سمبه و ماتريس در مجاورت هم مي تواند راندمان كار بالا بـرود 

  چنين ابزارهايي براي بريدن قطعات كوچك و متوسط مناسب خواهند بود .

  ابزار برش متوالي يا چند مرحله اي :

اين ابزار براي توليد قطعاتي كـه داراي سـوراخهاي گونـاگوني باشـند بكـار          

مي رود . ابزارهاي مزبور گاهي داراي چندين سمبه برنـده و سـمبه سـوراخ    

ه يك سمبه خطوط خارجي قطعه را بريده و دو سـمبه ديگـر   كننده هستند ك

سوراخها را ايجاد مي كند و با ين ترتيب در هر ضربه سمبه يك قطعـه تمـام   

شده توليد مي گردد (اولـين ضـربه كـه يـك قطعـه سـوراخ نشـده را بـرش                

  مي دهد)كاربرد معمولي اين ابزار ساختن واشراست .
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ش متوالي است با انتخاب يـك نـوار ورق نظـر    نمونه ديگري از يك ابزار بر

حاصل  مي شود اولين سمبه كه در يك خط قرار دارند فرم نهايي قطعه مورد 

نظر حاصل     مي شود اولين سمبه سوراخ كوچك مركـزي , دومـين سـمبه    

برش خارجي قطعه را انجام مي دهد دو تيغه كنار بر دو طرف نوار ورق قرار 

ممكن است يك تيغه وجود داشته باشد ) كه طول آنها دارد (در بعضي قالبها 

  با اندازه يك گام يعني مدار پيشروي نوار ورق در هر ضربه مي باشد .

به كمك اين تيغه ها هر سه سمبه به طور كاملاً دقيق در محل مورد نظر قرار 

مي گيرد در تمام اين ابزارها يكي لقي مجازي بين سمبه و ماتريس لازم است 

ك وسط يا قطعه بريده شده بتواند بـه راحتـي از آن خـارج شـود . بـا      تا پول

استفاده از اصول كار اين ابزار ها مي توان قالبهايي را طراحي نمـو كـه داراي   

مقداري بيشتري از سمبه هاي متوالي بوده و توليد قطعـات ريـز بـا رانـدمان     

متعدهاي بـرش  بالايي توسط آنها امكان پذير باشد . در تمام ابزارهاي بزرگ 

داراي چندين جزء زبانه شده هستند كه با دقت زيادي در يك بدنه جاسـازي  

شده اند . نوعي از اين ابزار داراي يك كفشك تحتاني است كه سـمبه بـرش   

خارجي و ماتريس برش داخلي را عمل مي كند بـرعكس بـرش خـارجي و    
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قطعـات  سمبه برشي داخلي روي كفشك فوقاني قرار دارند و خارج نمـودن  

بوسيله سيستم خارج كننده پرس صورت مي گيرد . خارج كننده فوقـاني يـا   

مثبت ورق بريده شده را با خارج نمودن سمبه به بيرون از ماتريس مي راند . 

خارج كننده تحتاني منفي نوار ورق يا قطعه تمام شده را از سمبه جدا نمـوده  

  به بيرون هدايت مي كند .

چنين ابزارهايي مستلزم صرف هزينه بيشتري بوده قابل ذكر است كه طراحي 

  و براي توليد قطعات سري با ابعاد بزرگ مناسب است .

  فرم دادن بوسيله پرسي 

: فرم دادن اوراق فلزي و تبديل نمودن آنها به طرح غير اصول و نحوه عمل 

قابل برگشت غالباً بوسيله تغيير فرم پلاستيكي آنها در حالـت سـرد يـا گـرم     

رد قطعات ضخيم) انجام مي شود . تغييـر فرمهـاي بدسـت آمـده روي     (درمو

پرسهاي مكانيكي يا هيدروليكي بوسيله جابجـايي نسـبي يـك سـمبه و يـك      

قالب (ماتريس) در يك يا چند مرحله صورت مي گيرد . اولين مرحلـه روي  

يك ورق تخت بوسيله ابزار اوليه فرمكاري انجام مي شـود . اگـر پرسـكاري    

باشد فرميكه در مرحله اول به دست مي آيد مجدداً بـه قالبهـاي    خيلي عميق
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ديگر كشش و يا در قالبهاي مركب فرستاده مي شود براي اوراق نازك اغلب 

قالبها به جز آنهائيكه براي ايجاد فرمهاي كم عمق به كار مي روند مجهـز بـه   

د ورق گير هستند .با مشابهتي كه بين روشهاي مختلف فرمكـاري وجـود دار  

مي توان مقايسه اي بين فرمهاي واسـطه كـه در حـين سـاخت يـك اسـتوانه       

طويل از يك طرف بوسيله پرس و از طرف ديگر به روش كشيدن ورق روي 

  قالبهاي دوران كننده كه شبيه فرم دادن با وسايل دستي مي باشد انجام داد .

  تعيين ابعاد صفحات اوليه و ابزار فرم آنها :

تغييري ننمايد (در حين فرمكـاري) مسـاحت صـفحه    بافرض اينكه ضخامت 

اوليه را برابر سطح كـل قطعـه مـورد فرمكـاري در نظـر مـي گيرنـد , ابعـاد         

صفحات از طرق محاسبه و بر مبناي آزمايش و كنتـرل ضـخامتهاي احتمـالي    

صورت مي گيرد . در عمل نتيجه بدست آمده مي توانـد نسـبت بـه جـنس ,     

  يس و غيره تغيير نمايد .حالت فلز , لقي سمبه و ماتر

لازم است مقداري فلز اضافي بـراي صـاف نمـودن لبـه هائيكـه بـر حسـب        

وضعيت قطعه در رابطه جهت نورد كاري ورق اوليه به طور نا مـنظم كشـيده   

مي شوند (فرم گرفتن گوشه ها) پيش بيني شود غالبـاً در موارديكـه قالبهـاي    
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هاي برش صفحات اوليـه بـر   فرم در برش از يكديگر جدا هستند ساخت قالب

حسب چگونگي كار و نتايج بدست آمده پـس از عمـل فرمكـاري صـورت        

  مي گيرد .

  عمليات حرارتي و به سازي :

پرسكاري تغيير شكلهاي خيلي مهمي را بر فلز تحميـل نمـوده , بـر حسـب     

جنس و چگونگي فرم قطعه كم و بيش آنرا فشرده و سخت مي سازد . بـراي  

امكان تحمل يك ازدياد سطح كافي بـدون تـرك خـوردگي داده    اينكه به فلز 

شود , جهت تغيير فرم جديد آنرا باز پخت مي نمايند . براي فولاد نرم , مس 

  و برنج بايد بعد از دو سه عمل يك بازپخت صورت گيرد .

آلومينيم چون دير تر سخت مي شـود بـه نـدرت آنـرا بازپخـت مـي نماينـد        

وصاً دور آلومين باز پختهاي متعـدي را تقاضـا   برعكس دور آلينوكس و مخص

مي كنند . در صد انبساط طولي و يا فو.لادهـاي ضـد زنـگ بـه آنهـا اجـازه            

مي دهد كه تغييرفرمهاي عميقي را تحمل نمايند ولي نيـروي بيشـتري بـراي    

آنها صرف شده و بعد از هر عمـل بـاز پخـت مجـددي نيـز لازم اسـت . در       

ه از اوراق نرم ساخته مي شوند مـي تـوان قبـل از    پرسكاري سطوح بزرگ ك
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فرمكاري توسط ماشين هاي به خصوص موجهاي آنها را برطرف نمـود . در  

ايــن ماشــينها ورق بوســيله نوردهــاي كشــيده شــده , زمانيكــه وارد دســتگاه         

مي گردد نورد موج شكن بالا آمده در وضعيتي قرار مي گيرد و آنرا بـه فـرم   

ده در مي آورد . سپس يك سري وردهاي صـاف كننـده ورق را   نشان داده ش

  دوباره به حالت مسطح در مي آورند .

اين عمل كه بايد چند ساعت قبل از پرسكاري به منظور برطـرف بـر طـرف    

نمودن غير يكنواختي سطح فلز انجام شود, لكه هاي ابر ماننـدي روي سـطح   

مـي بـرد . بـراي تمـام      ورق را كه موجب فشاد تدريجي آن مي گردد از بين

فلزات و آلياژها يك تميـز كـردن سـطح ورق بعـد از عمـل بازپخـت (بجـز        

بازپخت در حات سفيدي) لازم است زيرا اين عمل عـلاوه بـر آنكـه اكسـيد     

  سطح فلز را از بين مي برد باعث دوام بيشتر ابزارها نيز مي گردد .

  ابزارهاي فرمكاري (قالبهاي فرم)

  جنس ابزارها :

ها از چدن ,فولاد نيم سخت و فولاد سـخت يـا تغييـر نـا پـذير سـاخته           ابزار

مي شوند براي اغلب كارهاي پرسكاري : ظريـف كـاري نمـودن , پرداخـت     
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كاري كردن و حتي يك آبكاري سطحي ابزار موجب سهولت جابجـايي فلـز   

هنگام فرمكاري شده در قطعات معيوب و خراب را كاهش مي دهد و سـطح  

تمام شده را بهبود مي بخشـد . بـراي توليـد كـم قطعـات از       ظاهري قطعات

اوراق و آلياژها سبك ابزارها را از چوب فشـرده , روي, دور آلـومين ريختـه    

گري صمغهاي تركيبي ساخته مي شوند. اضافه نمـودن مقـداري سـيليس يـا     

 48تـا  24تالك و بكاربردن يك كاتاليزور موجب سخت شـدن آن در مـدت   

قطعه را با  300يا  200بوسيله اين ابزارها مي توان حداقل ساعت مي گردد . 

كار كردن روي تكيه گاه كـائوچوبي يـا توسـط يـك دسـت كامـل سـمبه و        

  ماتريس توليد نمود .

: اصطكاك و مالش زياد ورقه هـا بـا ابزارهـا ورق گيرهـا      چربكاري ابزارها

وغـن  چربكاري سطوح تماس را ايجاب مي كند . در اين  مورد يـك نـوع ر  

قابل حل مانند , روغنهاي برش , روغن پيه, وازلين, پارافين خالص يـا بـراي   

  كارهاي ظريف و دقيق مخلوطي از گريسهاي گرافيكي بكار مي رود .

معمولاً صـفحات يـا بانـد ورق را قبـل از فرسـتادن زيـر پـرس روغنكـاري                

  مي كنند.
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بر ضخامت ورق يك  : بين سمبه و ماتريس علاوه لقي بين سمبه و ماتريس

لقي (اختلاف قطر)متناسب با عمل آنها در نظر گرفته مي شود. براي ابزارهاي 

 10/2اولين مرحله فرمكاري توصـيه مـي گـردد كـه اخـتلاف قطـري برابـر        

ضـخامت ورق منظـور    10/4تـا    10/3ضخامت ورق و نيز در مراحل بعدي 

  قي به كلي حذف شود .گردد ولي در مرحله آخر يا كاليبره نمودن قطعه اين ل

: در اغلب ابزرها لازم است سوراخهايي براي تخليـه هـوا    مجراي تخليه هوا

  پيش بيني گردد .

  انواع مختلف ابزارها :

طبقه بندي ابزارها از نظر نوع عمل : اين دسته بندي با توجه به نـوع دسـتگاه   

  به صورت زير مي باشد .

وليه را به يك سـطح غيـر   ابزارهاي  اولين فرمكاري سطح گرده ورق ا -1

  قابل گسترش تبديل مي كنند .

ابزارهاي كشش مجدد و عميق كننده قطعه اي كه يك بـار پرسـكاري    -2

  شده .
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ابزارهاي تركيب دهنده و عميق كننده قطعه عمل مي كنند : تيز نمودن   -3

گوشه ها با كم كردن شعاعها يا گرديهـا , بوجـود آوردن برآمـدگي يـا     

  غيره .فرورفتگيهاي جزئي و 

ابزارهاي تكميل كننده كه جدا از ابزارهاي پرسكاري هستند مانند ابزار  -4

  لبه دادن برگرداندن  لبه , سوراخ كردن و غيره .

  طبقه بندي ابزارها از نظر نحوه تغيير شكل :

ابزارهايي كه كاملاً كششي عمل مي كنند : كه تغيير شـكل بايـد در وسـط    -1

نكه جابجايي فلز به آساني انجـام شـود   يك ورقه بزرگ صورت گيرد براي آ

  لبه ها را قدري پهن تر گرفته اند .

به طوريكه ملاحظه مي گردد ازدياد سطح زياد به جسم يا كـاهش صـفحات   

  كار توام است .

  ابزارهايكه اصولاً موجب حمع كردن مي گردند . -2

در تمام حالات كف جسم تخت است و سطح جسم براي تحمل فشار سمبه 

است , لبه يا ديواره جسم مي تواند اسـتوانه اي , مخروطـي , بيضـوي    كافي 

  شكل , منشوري و غيره باشد .
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ابزارهايي كه قسمتي را با كشش و بخشي را با جمع كردن تغييـر فـرم    -3

مي دهند گرده اوليه به گونه اي محاسبه مي شود كه جمع كردن لبه ها 

نيـز كـم اسـت و     به خوبي مسير باشد . در اولين مرحله تماس سـمبه 

براي جمع كردن لبه ها كـافي نيسـت , بنـابراين وسـط قطعـه كـاهش       

ضخامت مي دهد وقتيكه نيرو به حد كافي ميرسد لبه كار منقبض مـي  

شود . در اين گونه ابزارها مي توان رابطه كشش و حمـع كـردن را بـه    

  دلخواه تغييرداد , بدين ترتيب كه :

ورق گير (مقـدار كشـش بـا افـزايش فشـار       الف : با تغيير دادن فشار وارد بر

  بالامي رود )

  ب: با تغيير دادن عرض لبه ايكه زير ورق گير مي ماند .

با اضافه كردن قطعات نگهدارنده يا بر آمدگي دورهـاي و ايجـاد نمـودن     -ج

يك يا چند شيار نگهدارنده روي تمام ياقسمتي از لبه ها كارآيي ابزار را بـالا  

مودن يكنواخت مقدار كـار در مراحـل مختلـف از چـروك     برده و يا تقسيم ن

  خوردن يا پاره شدن لبه هاي كار جلوگيري مي نمايد .

  ابزارهاي مورد استفاده براي جمع كردن :
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  ابزار براي اولين مرحله پرسكاري : نوع ساده براي پرسكاري يك عمل 

اد گرده گرده ورق قبلاً بريده و پس از روغنكاري در محل كه روي قالب ايج

ورق قبلاً بريده و پس از روغنكاري در محل كه روي قالـب ايجـاد گرديـده    

جاي داده مي شود سمبه با قرار گرفتن در ماتريس تغيير فرمهـاي نشـان داده   

شده در كروكيهاي روي ورق ايجاد مي كند .در بـالا رفـتن ضـربه زن قطعـه     

ين در محـل جمـع   ساخته شده ار لبه تحتاني ماتريس جدا شده و به زير ماش

  آوري قطعات مي افتد .

زواياي برخورد ابزارها هرگز تيز نيستند و در موارديكه نبايد قطعه كار دوباره 

برابـر   10تـا   6تحت عمل كشش قرار گيرد با گوشه گيري كه شعاع آن بـين  

  ضخامت ورق متغير است تماس پيدا مي كند .

در حـين پرسـكاري   ماتريسها گاهي داراي يـك دهانـه مخروطـي هسـتند و     

چروكهايي ايجاد مي كند كه براثر تقليـل شـعاع مـاتريس جمـع مـي  شـوند       

اينگونه ابزارها نقطه براي كاهش قطرهـاي كـم و ضـخامتهاي زيـاد مناسـب      

هستند . براي قطرهاي مساوي ضريب كاهش قطر با كم شدن ضخامت ورق 

وردگيهاي با ضخامت ورق نسبتاً پهن باشند چروكهاي خيلي عميق به چين ح
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تبديل شده در حاليكه برخي و يا همه آنها به فرم شكستگي در مي آينـد كـه   

  در اين مورد بايد يك ورق گير بكاربرده شود .

  ابزارهاي مركب برش و فرمكاري با ورق گير :

براي پرسهاي دو عمل : نواريكه عرض آن كمي بيشتر از قطر گـرده اسـت    1

ابزار را با خـود حمـل مـي كنـد كـه       آماده مي شود . ضربه زن دو عمل يك

بوسيله لبه هاي خارجي آن ابتدا بريدن قطعه انجام مي شود . سـپس پيسـتون   

غواص داخل شده عمل پرسكاري را انجام مي دهد . در طـول مـدت پـايين    

آمدن پيستون عواص ورق گيرپس از بريدن ورق , براي جلوگيري از تشكيل 

دارد . قطعـه توليـد شـده هماننـد     چروك , فشارخود را روي صفحه نگه مي ـ

مقدار قبلي از قالب خارج مي شود .وقتيكه قطعه مورد فرمكـاري بايـد داراي   

لبه تخت باشد لازم است براي بيرون راندن قطعه به طرف بـالا يـك خـارج    

كننده زير بستر ماشين بسته شود . در اين حالت بدنه ماشين هم مي تواند در 

عه تمام شده بدون دخالت دست كارگر به پشت حالت مايل قرار گرفته و قط

درجه با گوشه هاي گـرد اسـت    45تا 30ماشين بيفتد . سمبه داراي يك پنج 

برابر ضخامت ورق مي باشد قطر مربوط به قسمت سـمبه   5تا 4كه شعاع آن 
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برابر با قطر اصلي سمبه بعدي . لبه بالاي ماتريس تيز مي توانـد ماننـد ابـزار    

  يا يك پخ شبيه سمبه باشد . قبلي داراي گردي

  براي پرسهاي يك عمل : -2

در اين مورد وضعيت قرار گرفتن ابزارها بر عكس مي شود يعني سـمبه روي  

بستر ماشين ثابت شده و ماتريس روي ضربه متحرك است . ابزار فوقاني كـه  

نقش سمبه را به عهده دارد و لبه هاي خارجي آن عمل برش را انجـام داده و  

كه داخل آن قرار دارد قطعه را فرم مي دهد . لبـه مـاتريس بـرش از     ماتريس

ماتريس فرمكاري كه در وسط قرار گرفته پايين تر اسـت . ابـزار فوقـاني در    

حال پايين آمدن همراهي مي كند . در موقع بالا رفـتن قطعـه فـرم داده شـده     

ه يـا  همچنان در ماتريس باقي مي ماند تا بوسيله خـارج كننـده كـه روي ميل ـ   

شمش عرضي تكيه دارد از جاي خود خارج شود با يك پرسي كـه بدنـه آن   

در حالت مايل قرار گرفته باشد قطعه تمام شده خود به خود به پشت دستگاه       

 مي افتد .


