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  تراشكاري

در يك كارگاه تراش فردي مجاز به كاراست كه با مسائل فني آشـنا شـده باشـد و دوره فلـز     

  .كاري را نيز گذرانده ومسلط و آماده براي يادگيري در كارگاه تراش باشد

  .قبل از هر چيز ايمني هاي لازم را بايد بداند

  ايمني هاي اصلي و مهم -الف

ل از هر كاري با ماشين ابزار به نكات مهم ذيـل بايـد توجـه كامـل نمـود كـه بـه دو بخـش         قب

  :تقسيم مي شوند

A :كارهايي كه بايستي انجام شود:  

  بايستي فرمانها و اهرمها را بشناسد -1

  در صورت داشتن سئوال در مورد هر چيز آنرا بپرسد -2

  .ته باشدهميشه ابزار صحيح براي كاركردن در اختيار داش -3

  .براي ابزاري كه خراب ميشود و يا مي شكند جانشين داشته باشد -4

  .از ابزار مواظبت كند و براي تهيه آنها قبل از استفاده از دستگاه اقدام نمايد -5

  .گذرگاه ومسير استفاده از ماشين را هميشه تميز نگاه دارد -6

B- كارهايي كه نبايستي انجام داد:  

  راف ماشين بيهوده قدم نزند و ندوددر كارگاه و اط -1

  .هيچ چيزي را روي زمين نياندازد -2
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  هر چيزي كه تهيه مي شود را لمس نكند -3

  در زير قلاب و بار حركت نكند -4

  :ايمني هاي مربوط به ماشين -ب

  .ماشين را تميز نگهدارد و روغن كاري بنمايد -1

  .ه باشدقبل از استارت زدن با ماشين آشنايي كامل داشت -2

  .قبل از ترك كردن ماشين آن را خلاص و خاموش كند -3

  :ايمني هاي مربوط به پرسنل -ج

  .هر خبر و گزارشي را در كوتاهترين زمان مطرح نمايد -1

  .از كفش و لباس كار برخوردار باشد -2

  .قبل از استفاده از كار ازتميز بودن براي نشستن روي ماشين اطمينان حاصل نمايد -3

  .گمه هاي لباس كار باز نباشد و يا زيپ آن هميشه بالا كشيده شده باشدد -4

  موهاي سر را هميشه كوتاه نگهدارد -5

  .ازبستن ساعت و انگشتر و هرگونه مشابه آن پرهيز نمايد -6

  .براده ها؛ قطعات داغ و ساير آنا را توسط دست لمس نكند -7

  روي ماشين خم نشود و يا تكيه ندهد -8

  .ظبت و محافظت ازماشينهاي افزار عوامل زير را بايد در نظر داشتبراي موا
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قبل از شناساي از طرز كار هر ماشين نبايد آنرا به كار انداخت تا موجـب خـرات جـاني و     -1

  .مالي گردد

  .محلهايي از ماشين كه نياز به روغنكاري روزانه دارد بايد مرتباً اعمال گردد -2

  ن از درست قرار گرفتن اهرمهاي آن بايد اطمينان حاصل كردقبل از استارت كردن ماشي -3

حرارت ياطاقانهاي ماشين نبايستي بيش از حرارت دست شود بنابراين زمان كاركدد بايـد   -4

  معلوم باشد

از جمع شدن براده ها در راهنماهاي ماشين بايستي جلوگيري شده و هميشـه آنهـا را تميـز     -5

  نگهدارد

و غبار به داخل الكترود موتورها بايد كاملاً بسته باشد و داراي حفاظ  راه نفوذ آب و گرد -6

  باشد

  براي تميز كردن مداوم ماشين نبايد از هواي فشرده استفاده شود، تا عمر ماشين زيا شود -7

توجه به علائم و تابلوهاي جلوگيري از خطرات بسيار مهم بوده و ضامن ايمنـي وسـلامتي    -8

  .خواهد شد

تاندارد شده را جهت معرفي و شناخت در اختيار گذاشته تـا در مـوارد برخـورد بـا     علائمي اس

  .انها مورد استفاده صحيح قرار گيرد



  ٥

بعضي از اين علائم با عنوان انجام دهيد و بعضي با عناوين انجام ندهيد مـي باشـد و صاصـولاً    

فرمـان اجـراي    علائم سياه رنگ جهت انجام ندادن كاري بشمار مي آيد و علائم سفيد رنگ

  .عملي را نشان مي دهد

اگر اهرمـي در روي ماشـين قـرار دارد و قابـل حركـت در سـه جهـت رفـت و برگشـتي           مثلاً

آن را مجاز به حركـت باشـد    Xباشد و فقط در جهت رفت و برگشتي  Z-Y-Xدرمحورهاي 

  فرمائيدبه ساير علائم توجه . از علامت خبري كه دور آن دايره كشيده شده استفاده مي شود

  :ساختمان يك ماشين تراش و توانايي ان براي كارهاي مختلف 

ماشين تراش نيز يكي از ماشينهاي افزار است كه با دقت زياد ساخته شده و خيلـي حسـاس و   

  .گرانقيمت مي باشد

اين ماشين قادر است قطعات را به صورت استوانه اي يا گرد توليد نمايـد و بهمـين خـاطر بـه     

  ن نيز معروف استماشينهيا گردا

  .اصولاص قطعات از طرف مختلف ساخته مي شوند

قطعاتي كه بدون براده برداري توليد مي شوند اين نوع قطعات يابصورت ريخته  –روش الف 

گري و يا با عبور از قالبهاي كشش و يا غلطكي توليد مي شوند و يا نيز از طريق  آهنگـري و  

  .يا با برش قيچي ايجاد مي گردند

 -سـوراخ كـاري   –طريقه است كه قطعات از طريق بـراده بـرداري مثـل اره كـردن     : بروش 

  .توليد مي گردند …و يا سنگ زني و  -فرزكاري -صفحه تراش -تراشكاري
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. از جمله قطعاتي كه از طريق براده برداري توليد مي گردند با استفاده از ماشين تراش ميباشـد 

  :ر عبارت است  از اصلي ترين قسمتهاي ماشين تراش مرغك دا

a  ميز ماشين تراش– b   دستگاه ياطاقان ميله كـارc  سـوپورت- d   دسـتگاه مرغـك- e   جعبـه

  ميله راه انداز h -ميله كشش g -ميله راهنما fدنده بار 

در شكل داده شده چون بـراي بسـتن كـار روي ماشـين ميتـوان از دو مرغـك اسـتفاده نمـود         

ناميده مي شود، ميله كار اين ماشين معمـولاً توخـالي   ماشين مرغك دار يا ماشين طول تراش 

بسيار دقيق ياطاقـان بنـدي شـده تـا دورانـي      . است كه بتوان كارهاي خاص را از آن عبور داد

متغير و بسيار دقيق داشته و قطعه كار روي آن محكم گردد، روي محو آن كه سنگ خـورده  

شند و پوسـته داخـل ياطاقانهـا از جـنس     مي باشد ياطاقانهايي هستند كه لغزشي يا غلطشي ميبا

برنز مي باشد كه بدون لقي و داراي اصطكاك بسيار كم هستند در شكل مقابل ساچمه اي يا 

  .صفحه اي را ملاحظه مي كنيد

ايـن دسـتگاه كـه رنـده تـراش روي آن بسـته مـي شـود و         : دستگاه حماله يا حامل سـوپورت  

ت صليبي در كشويي عرضـي و طـولي حركـت    بوسيله آن تنظيم بار مي گردد مي تاند بصور

داشته باشد، كشويي حامل رنده حركتي بدون لقي و بـراي بـار عرضـي و طـولي قابـل تنظـيم       

دارد، كه با دست و يا اتوماتيك بوسيله دو ميله هادي و كشش كه در چلوي نيز نصـب شـده   

  .اند به حركت در مي آيند
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ت بلند استفاده مي شود ضمناً سوراخكاري و اين وسيله براي تكيه گاه قطعا: دستگاه مرغك 

برقوكاري روي دستگاه تراش به وسيله اين دستگاه انجـام مـي پـذيرد، دسـتگاه مرغـك مـي       

تواند در نقاط مختلف طولي ريل دستگاه تغييـر مكـان داده شـود، افـزار برنـده بوسـيله دنبالـه        

با جابجايي اهرم مرغك  مخروطي سوار مي شود و بوسيله چرخ دستي آن بار داده مي شود و

  .شل مي شود و مي تواند به عقب و يا جلو حركت داده شود

اين قسمت ماشين تراش داراي ريل راهنما سنگ خورده مي باشد كه حامل تمـام  : ميز ماشين

قسمتها و قطعات ماشين تراش است، دستگاه سوپورت روي ريل هايي كه با مقطـع منشـوري   

  .يا تخت هستند جابجا مي شود

قطعات توليد شده با ماشين تراش داراي مقاطع دايره : كارهاي قابل اجرا توسط ماشين تراش 

اي اسـت كـه در طـول داراي فـرم هــاي مختلـف مـي باشـند ميلــه هـايي سـاده و غيـر ســاده،           

مخروطي، پيچي، واشرها و پولكها و بوشها و ساير اشكال ديگر را مي توان توليـد نمـود ايـن    

متـه   -افزار برنده اي كه استفاده مي گردند از جمله. پر و يا توخالي باشنداشكال مي توانند تو

برقوها، قلاويزها با مقطع گرد هستند كه توسط دستگاه مرغك كار مي كنند و افزارهاي  -ها

ديگر مشابه رنده كه انواع مختلف دارند توسط رنده گير سوپورت با حركت هـاي عرضـي و   

برداري مـي نماينـد قطعـات قابـل تراشـكاري از مـواد مختلـف        طولي از روي قطعه كار براده 

چوب پلاسـتيك و مـواد مصـنوعي     -مس و يا فلزات سبك -برنج -برنز -چدن -فولاد -مثل

قطعه كار كه به سه نظام دسـتگاه بيسـته مـي شـود و حركـت دورانـي دارد توسـط        . مي باشند
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توسـط رنـده بـراده بـرداري     مرغك نيز مهار شده كه با بار عرضي و طولي و حركت دوراني 

  .مي گردد

براي اجراي عمليات و فرمهاي مختلف قطعات قابل تراشكاري كارهاي متفاوت صورت مـي  

ايـن اعمـال عبارتنـد از طـول     . پذيرد كه براي هر كدام از رنده مخصوص استفاده مـي گـردد  

فرم يا  -يمخروط -كه هر كدام مي تواند اشكال استوانه اي) داخل تراش و رو تراشي(تراش 

پيچ تراش را در هر دو مورد ايجاد نمايند و نيز مي توان كف تراشي كرد كـه بـا بـار عرضـي     

  .توليد مي گردد

  :انواع ماشينهاي تراش 

متداول ترين ماشينهاي تراش همان ماشين تراش معمولي يا تراش طولي مرغك دار مي باشد 

بايسـتي كـف تراشـي شـوند از     متـر آن رايـج اسـت بـراي قطعـات بزرگـي كـه         6تـا   1كه از 

ماشينهاي تراش مخصوص پيشاني تراش استفاده مـي گـردد و ماشـينهاي تـراش ديگـري نيـز       

متداول است كه ميز گردان آن جدا از بدنه قرار گرفته و با نـام ماشـينهاي كاروسـل معروفنـد     

  .نمايش از چند نوع ماشين معرفي شده را در زير مي بينيد

  ؟چگونه ماشين استارت شود

اصولاً ماشينهاي تراش با يك شاسي استارت و استوپ روشن مي شوند و در صورتيكه چرخ 

با زدن اهرم كلاج دستگاه سـه نظـام   . دنده هاي داخل گيربكس آن درست درگير شده باشند

ماشين شروع به دوران مي كند، اگر اهرم كلاج رو به پايين قرار گيرد معمولاً سه نظام عكس 
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در حالت وسط خلاص و اگر در حالت بالا قـرار گيـرد سـه نظـام عكـس       عقربه اي ساعت و

حالت قبل دوران خواهد نمود، معمولاً دستگاه جعبه دنده تشكيل شده انـد از تعـدادي چـرخ    

دنده پله اي كه در صورت تعويض حالات اهرمهاي مخصوص آن جابجايي چـرخ دنـده هـا    

ا تابلوهـاي معرفـي شـده روي ماشـين از     انجام شده  و مي توان دورهاي مختلفـي را مطـابق ب ـ  

  .دستگاه گرفت

ايـن عمـل، هـم توسـط حركـت دسـت انجـام مـي شـود و هـم بصـورت            : دستگاه تنظيم بـار  

اتوماتيك، وقتي اهرم كلاج عمل مي كند علاوه بر گردش سه نظام دستگاه، ميله هـادي كـه   

كـه تغييـر كنـد     در جلو ماشين قرار دارند نيز شروع به چـرخش مـي كننـد، سـرعت دسـتگاه     

گردش ميله ها نيز بهمان نسبت تغيير خواهند نمود كه در نتيجه مي توان بـا درگيـري سيسـتم    

  .حامل سوپورت با ميله هدايت حركت بار عرضي يا طولي را بطور اتوماتيك انجام داد

ماشين قادر نخواهد بود كه در يك زمان بطور اتوماتيك بار عرضي و طولي را با هـم  : توجه 

  جام دهد زيرا با قفل شدن به ميله هدايت چرخ دنده ها خواهند شكستان

وقتي ميله هدايت كار مي كند قفل حركتي آزاد اسـت و بـازدن يكـي از اهرمهـا يكـي از دو      

كه بار عرضي براي كف تـراش و بـار   . سيستم بار عرضي و يا بار طولي شروع به كار مي كند

  .د استفاده قرار مي گيردطولي براي رو تراش و يا داخل تراش مور

  : رنده هاي تراشكاري 

  در هر جايي و كاري بايستي از ابزار صحيح استفاده شود؛
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براي هر نوع كاري ابزار قابل استفاده در آن موضوع را بايسـتي آمـاده كـرد و مـورد اسـتفاده      

، قرار داد ابزار غير صحيح باعث ايجاد مشكلات شده و از سرعت عمل، دقت كار مي كاهـد 

در اينجا نمونه هايي از رنده هاي تراشكاري را معرفي كرده و نحوه تيز بـودن نـوك آنهـا  را    

  .نشان داده ايم

  رنده تراش –افزارهاي تراشكاري 

براي جدا كردن براده از روي قطعه كار تراشكاري رنده يا قلمهاي تراشكاري بكار مـي رود،  

  .افزار دارداجراي اين عمل بستگي به جنس و فرم لبه برنده 

ايـن افـزار بايـد داراي خـواص سـختي، مقاومـت در مقابـل سـختي قطعـه كـار             -جنس افـزار 

تـا   5/0مقاومت در برابر حرارت و سائيدگي باشد اگر فولاد افزار غيـر آليـاژي باشـد معمـولاً     

ي كمنـد  سختي خـود را حفـظ م ـ   co 250درصد كربن خواهد داشت تا حرارتي معادل  5/1

معرفي مي شود اگر فولاد افزار آلياژ دار باشد علاوه بـر كـربن دراي آليـاژي از     (WS)كه با 

فولاد تند برشناخته مي شود  (SS)ولفرام، كرم، واناديوم، موليبدن نيز خواهد بود كه با حرف 

فلزات سخت ينز هسـت  حفظ مي كند افزارهاي ديگري با عنوان  co600و سختي خود را تا 

كه داراي ولفـرام يـا موليبـدن و كبالـت و كـربن مـي باشـند كـه قـدرت برشـكاري آنهـا در            

  .را تحمل مي كند co900تراشكاري زياد تا حرارت 

الماسه مي باشد كه بـه شـكل قطعـات كـوچكي سـاخته       –يكي ديگر از افزارهاي تراشكاري 

گيرند بعضي ها در قلم بند محكم شده و تراشكاري مي كننـد و نـوع   شده در اختيار قرار مي 
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ديگري بصورت جوشي هستند كه روي قطعات رنده توسط گاز اسـتيلن جـوش مـي شـوند،     

  .رنده الماسه را براي ظريف كاري روي قطعات ماشين حتي با دور بالا استفاده مي كنند

  : فرم لبه برنده افزار 

مقابل چرخش كار از روي قطعه كار بـرداري نمايـد بايـد وضـعيت     براي آنكه رنده بتواند در 

لبه برنده داراي شكلي گـوه اي اسـت كـه در    . لبه برنده آن در بهترين حالت ايجاد شده باشد

حالت برش بدون اصطكاك بوده تا بتواند در عمق كار فرو رود و بـراده هـاي كنـده شـده از     

  .كار را بخوبي بخارج هدايت نمايد

  .اد اين كيفيت بايد بر سه زاويه تحت رابطه توجه شودبراي ايج

سطوح مورد نظر عبارتند از، يكي سطح براده كه براده از روي سطح لبه برنده افزار عبور مـي  

و بنـام زاويـه بـراده ناميـده مـي شـود        γكند و با سطح افق زاويه اي مي سازد كه بـا حـروف   

بنـام زاويـه گـوه     βباشد كه به عمق كار فرو مي رود و با حـروف  ديگري سطح گوه اي مي 

شناخته ميشود و ديگري سطح آزاد زير سطح گوه اي است كه نسبت به خطر قائم الزاويه اي 

زايـوه   βو aكه در اين مجموعـه جمـع دو زاويـه     aايجاد مي شود بنام زاويه آزاد و با حرف 

  .مي نامند δبرش و با حرف 

  :محاسن و معايب كمي و زيادي زوايا ولبه هاي برنده 

تغييرات زوايا و يا سطوح لبه ها بستگي به نوع جنس كار دارد براي جلوگيري از شكستن لبـه  

مي توان كم  برنده براي جنس سخت تر زاويه گوه بايد بزرگتر باشد و زاويه آزاد را تا حدي
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كرد كه سطح آزاد با كار اصطكاك ايجاد نكند اما در عـين حـال بـزرگ شـدن زوايـه گـوه       

باعث مي شود كه براده سخت تر جدا شود بنابراين كم وزيـاد كـردن ايـن زوايـا بـه صـورت       

دلخواه نخواهد بود وبهترين زوايا و سطوح در اثر داشتن تجربه بدسـت خواهـد آمـد تـابلوي     

  .نمايانگر وضعيت بهتر در تراشكاري مي باشدزير  84صفحه 

كه نسـبت بـه مقطـع رنـده مقايسـه و محاسـبه مـي شـود زوايـاي           γو βو  aعلاوه بر زواياي 

زاويـه   -الف. ديگري نيز مطرح هستند و آن وضعيت قرار گرفتن رنده نسبت به كار مي باشد

ضعيت نشان دادن اين زاويه ديد از بالا به كار و سـطح رنـده مـي باشـد كـه      بهتري و Xتنظيم 

حالت طبيعي و ايده آل آن مي باشد و هر چه مقدار اين زاويه بزرگتر شود عـرض   o45زاويه 

براده كم خواهد شد و فشار بيشتري را نيز تحمل خواهد نمود و اگر زاويه كـوچكتر شـود يـا    

تر شده و دوام زيادتري خواهد داشت كه البته ايـن زاويـه   عمق براده يكنواخت عرض آن بيش

  .براي كارهاي نازك مناسب نيست زيرا باعث خم شدن كار خواهد شد

است كه مقدار كـوچكتر آن باعـث زود    o 90مقدار مناسب اين زاويه معادل:  εزاويه تيزي 

  اهد شدشدن وضعيت بودن خو  كند
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اين زاويه را نسبت به خط افلق مي سنجند و مقدار شيبي كه ايجاد مي نمايد :  λزاويه تمايل 

  .را زير افق در نظر مي گيرند مناسب است و معمولاً اين زاويه o5تا   o3باري تراشكاري بين 

  : هاي تراشكاري انواع رنده 

  .اصولاص براي اجراي هر نوع كار تراشكاي قلم يا رنده مناسب آن كار انتخاب مي شود

رنده هاي روتراشي كه از رنده هاي مقاوم انتخاب مي شوند بنا به نياز كار از نوع بغـل تـراش   

چپ و ياراست انتخاب مي شود رنده بغل تراش راست رده ايست كه از سـمت راسـت قطعـه    

    .رداري مي كند و نوك آن در سمت چپ قرار داردكارب

بـراي آنكـه در زمـان تـراش بـا سـطح       . داراي نوك نسبتاً گرد مي باشـد : رنده هاي پرداخت 

  .بيشتري درگير شود و در نتيجه سطح صافي توليد نمايد

براي ايجاد فرمهاي مختلف مثل گاه زني يـا فرمهـاي   : فرم هاي مختلف رنده هاي تراشكاري 

ته يا فرو رفته و يا پيچ تراش رنده هاي متفاوتي با لبـه هـاي فـرم مخصـوص ايجـاد مـي       برجس

  .كنند كه تقريباً همان شكل را روي كار ايجاد مي كنند

در مواقعي كه رنده ها كوچكند و يا از تيغه هاي مخصوص استفاده مي شـود آنهـا   : رنده گير

ار مي دهند و فيكس مي كننـد تـا مـورد    را درگيره هاي فولاد ساختماني كه ارزانتر هستند قر

  استفاده قرار گيرند و سپس مجموعه را در قلم گير سوپرت قرار مي دهند و محكم مي كنند

رنده هاي آماده شده پس از مدتي كاركرد لبه هـاي برنـده آن بـدليل سـايش كيفيـت خـوب       

به رعايـت اصـول مـي    خود را از دست داده و نياز به تيز شدن مجدد دارند كه آنها را با توجه 
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توان توسط ماشينهاي سنگ ثابت روميزي تيز كرد لذا بايستي نكات مهمي را بـراي حفاظـت   

  )84ص صفحه ( رعايت نمود 

  .سنگ بايد در خلاف لبه رنده حركت داشته باشد -1

  .فشار برنده بايد متناسب باشد -2

  .از تو خالي كردن سطح آزاد رنده خودداري شود -3

  اد شده را با شابلون بايستي كنترل كردزواياي ايج -4

سنگهاي آسيب ديده را كه داراي لنگي شده اند ابتدا بايد توسط تيز كن ها صـاف نمـود    -5

  .سپس مورد استفاده قرار گيرد

  .نكات ايمني در مورد سنگها را با دقت مطالعه كرده و رعايت گردد -6

  نكات مهم در بستن رنده هاي تراشكاري

  .ده از رنده و براده برداري نكات قابل كنترل زير الزاميستقبل از استفا

نوك قلم بايستي با مركز سه نظام در يك ارتفاع باشد و براي بدسـت آوردن ايـن مـورد قلـم     

گير سوپرت را چرخانيده و بطوريكه نوك رنده را هم ارتفاع نوك مرغك قرار داده محكـم  

  .برداري دستگاه را آماده كنيدكنيد سپس قلم گير را چرخانيده و براي براده 

مقدار زاويـه آزاد آن تغييـر خواهـد    . اگر رنده مركز نباشد و كمي بالاتر و يا پاينتر قرار گيرد

كوچكتر شـده و داراي اصـطكاك بيشـتر مـي شـود و       aنمود، اگر بالاتر از مركز باشد زاويه 

  .اگر پايين تر از مركز باشد جدا شدن براده بسختي انجام مي پذيرد
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مطلب ديگر اينكه رنده اي كه در قلم گير بسته مي شود نبايستي طـول آزاد آن بـيش از حـد    

  .بلند باشد زيرا ايجاد ارتعاش كرده و سطح ناصاف ايجاد مي نمايد

توجه داشته باشيد كه هر گونه تغييرات در وضعيت بستن رنـده بايـد در حـال خـاموش بـودن      

  .ماشين انجام پذيرد

كه در نحوه بستن قلم و طرز قرار گرفتن آن روي ماشين طوري باشـد كـه    توجه داشته باشيد

در صورت شل شدن و يا فشارهاي ناگهاني كه باعث چرخيدن قلم خواهد شد به كار آسيب 

طوري بست كه در حالت چـرخش از كـار دور    75نرساند، لذت بايستي رنده را مطابق شكل 

  .شود نه اينكه به عمق كار فرو رود

م ديگر اينكه در بستن قطعه كار فراموش نشـود ه نبايـد آچـار روي سـه نظـام دسـتگا       نكته مه

  .باقي بماند

  :مراحل مختلف در اجراي بستن و تراشيدن يك قطعه ميله صاف

  :مراحل انجام كار عبارتند از 

فكهاي سه نظام را توسط آچار مخصـوص از هـم بـاز كـرده و     ( بستن قطعه خام به ماشين  -1

ا در ميان آنها قرار داده و سپس توسط آچار فكها را به هم نزديك كرده تـا قطعـه   قطعه كار ر

  )را در بر گيرد

توسط رنده بغل تراش راست كف تراشي كرده تا سطحي صاف  ايجـاد  = ( تراش پيشاني  -2

  ) گردد
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توسط ردنده رو تراش از سطح جانبي قطعه كاربرداده بـرداري كـرده تـا بـه     : ( رو تراشي  -3

  )دلخواه برسد  قطر

صـافتر  ( پس از خشن كاري توسط رنده پرداخت با بار كم سطح كـار  : ( پرداخت كاري  -4

  )نموده و سركار رانيز پخ مي زنيد

رنده برشكاري را به قلم بند بسـته و بتـدريج گـاه گرفتـه تـا قطـر نـازك و        = ( قطع كردن  -5

  )سپس قطعه كار جدا شود

كرده و قطعه را برگردانيد مجـدداً در داخـل فكهـا قـرار داده      فكهاي سه نظام را از هم باز -6

بطوريكه سرديگر قطعه كار آماده تراش شود سپس با رنده كف تراشـي سـرآماده را پيشـاني    

   …تراشي كنيد و 

  نكاتي مهم در اندازه گيري قطعه تراشيده شده

  .قبل از شروع به تراش بايد يكبار اندازه قطعه كار نشده آزمايش شود

پس از يكبار روتراشي قطع متناسب با محور ماشين تراشيده خواهد شد، هم اكنون مـي تـوان   

توسط كوليس ورنيه قطر قطعه كار را اندازه گرفت، نكته اينكه كوليس را بايـد طـوري روي   

قطعه كار قرار داد كه حالت نرمال روي قطعه كار قرار گيرد و سپس طـوري خـم شـويد كـه     

  .بگيريد و بتوانيد اندازه هاي دقيق كوليس را بخوانيد عمود بر سطح آن قرار

اكنون پس از اندازه گيري مي توانيد ورنيه حلقه تقسيم بار ماشين را روي صفرتنظيم كننـدي  

و بنا به تقسيمات آن به مقدار لازم بار دهيد، وقتي كه بار ميـد هيـد تقسـيمات طـوري تنظـيم      



  ١٧

ند ميلي متر از قطر كاركسر خواهد شد معمـولاً  شده كه نشان مي دهيد پس از يكبار تراش چ

ميلي متر علامت گذاري شده كه نشـان مـي دهـد     05/0تقسيمات ورنيه حلقه تقسيم به نسبت 

بنابراين تا بـه اتمـام رسـيدن    . ميلي متر از قطر كسر خواهد شد% 5با جابجايي هر خط علامت 

  .كوليس نخواهد بودكار و مراحل آخري نيازي به تكرار اندازه گيري ها توسط 

قطعه كار تا آخرين مرحله نبايستي ازسه نظام باز گردد زيرا بـاز كـردن قطعـه و بسـتن     : توجه 

ضمناً وقتي اگر درصدي بيش از مقدار لازم داده شـد  . مجدد آن باعث لنگي كار خواهد شد

دار مجاز نيست كه ورنيه را به عقب آورده كه آن مقدار باردهي كم شـود مگـر آنكـه بـه مق ـ    

  .زيادتري حلقه را بچرخانيد و مجدداً  عمل باردهي را از ابتدا انجام دهيد

  .براي اندازه گيري طول كار از عمق سنج كوليس نيز مي توان استفاده نمود

  .هرگز نبايد كار را در حال گردش سه نظام اندازه گيري نمود

هـاي تقسـيم آن    روي دستگاه تراش چرخهاي دستي وجـود دارد كـه تقسـيماتي روي حلقـه    

ايجاد شده كه با  دوران چرخهاي سوپورت و نـوك رنـده در مسـيرهاي طـولي و عرضـي بـا       

  .دقت دهم يا صدم ميلي متر جابجايي خواهند شد

  نكات قابل رعايت در تراش طول و پيشاني

  .قطعه كار بايد محكم و مطمئن بسته شده باشد -1

بـزرگ   Xبـه خـم نشـدن دارنـد بايـد زاويـه        براي قطعات نازك و احتمالاً نرم كه متمايل -2

  .انتخاب شود



  ١٨

  .تعداد دوران دستگاه متناسب با قطر كار انتخاب شود -3

ابتدا مقداري از طول را تراشيده پس از بدست آوردن قطر صحيح تراشيده شده اقدام بـه ا   -4

  .ادامه كاركنيد

حلقـه هـاي مـدرج شـده      پس از اندازه گيري اوليه در تراشـهاي تكـراري و مرحلـه اي از    -5

  .سوپورت در طول و پيشاني استفاده كنيد

  قبل از توقف كامل رنده را از قطعه كار جدا كنيد تا موجب شكستن آن نشود -6

در كاركرد اتوماتيك قبل از انتهاي طول كار دستگاه را از اتومات خـارج كنيـد و مقـدار     -7

  آخر را با دست بار دهيد

ز رنده خوب پرداخت كاري استفاده نماينـد و گوشـه هـايو جاهـاي     در انتهاي انجام كار ا -8

  .پليسه دار رابا سوهان صاف كنيد

  در پيشاني تراشي از مركز بودن رنده مطمئن شويد تا زائده اي ايجاد نشود -9

  .بهتر است در پيشاني تراشي از مركز بطرف قطر خارجي كار حركت كنيد -10

ابل اصـطكاك بهتـر اسـت از مـواد خنـك كننـده مثـل        براي جلوگيري از حرارت در مق -11

  روغن آب صابون استفاده شود

  انتخاب زوايا براي تيز كردن رنده تراش

با توجه به شناخت زواياي قلم در جدول زير مقادير زوايا براي جنسهاي معرفي شده تا تراش 

  .بهتري صورت پذيرد
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  :سرعت برش

ت كه بستگي به جنس قطعه كار و قـر آن  يكي از نكات مهم در تراشكاري سرعت برش آنس

دارد كه اگر به اين مورد توجه نشود باعـث كنـدي رنـده خواهـد شـد و يـا خـود قطعـه كـار          

  3/84شكل . خواهد سوخت و يا براده براداري بطور صحيح انجام نخواهد شد

  سرعت برشي غيالتي است براي حركت اصلي ماشين

رنـده در آن فـرو رود بـا چـرخش يـك دور ميلـه        اگر قطعه به ماشين بسته شده باشد و نوك

مقداري معادل يك پيرامون از ميله توسط رنده براده برداري خواهد شد حال اگر در هر دور 

به اندازه ضخامت براده رنده بطرف جلو حركت نمايد در دور بعد محل جديدي از ميل گرد 

متر بر دقيقـه محاسـبه    m/ Minو چون سرعت برش برحسب واحد . براده برداري خواهد شد

مي گردد بايد ديد كه در زمان يك دقيقه دستگاه چند دور خواهد زد كه در مقابـل هـر دور   

بنابراين فرمول سـرعت يـا سـرعت بـرش بصـورت      . يك پيرامون ديگر براده برداري مي شود

  .زير خواهد بود
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 nو  14/3ضـريب   πرحسب ملي متر و قطر كار ب D, m/Minسرعت بر حسب  Vكه در آن 

  . ضريب تبديل ميلي متر به متر خواهد بود 1000مقدار تعداد دوران در دقيقه مي باشد و عدد 



  ٢٠

  تعيين تعداد دوران

در جداول موجود در استانداردها براي هر فلزي سرعت برش خاص معين شده اسـت كـه در   

ار استفاده كرد و اگر سرعت برش و قطر كار معين باشـد ي تـوان   تراش نبايد بيش از آن مقد

  .از فرمول زير رابطه تعداد دوران را بدست آورد

π
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1000  

  :براي تعيين سرعت به نكات زير توجه شود

در صورتيكه جنس كار سخت تر باشد حرارت بيشتري حاصل خواهد = جنس قطعه كار  -1

  .از سرعت كمتر انتخاب شود شد كه در نتيجه بايد

رنده هايي كه از جنس فلزات سخت باشد نسبت بهفـولاد تنـدبر   = جنس رنده تراشكاري  -2

  بهتر براده برداري مي كنند لذا مي توان ازسرعت بيشتري استفاده نمود

مـي تـوان از سـرعت بيشـتري     ) حالـت پرداخـت  ( مقدار براده اگر كم باشد = مقطع براده  -3

  .ود تا نسبت به سطح براده بيشتر كه در حالت روتراشي انجام يم شوداستفاده نم

در اين زمان نيز مي توان از سرعت بيشتري بهرمند شد زيـرا عمـل خنـك    = خنك كاري  -4

  .كاري موثر خواهد شد
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  :استفاده از دياگرام سرعت برش

اه تـراش نصـب   نظر به اينكه محاسبات وقت گير است ميتوان از دياگرام هايي كه روي دستگ

گرديده عـده دوران را بدسـت آورد مـثلاً در دو فلـش نشـان داده شـده معـين مـي شـود كـه           

بايد دسـتگاه را روي تعـداد دوران    m.m 250باشد و براي قطر قطعه كار  m/Min 35سرعت 

دور تنظيم نمود و با كارايي دسـتگاه تعـداد دور نزديـك بـه آن را انتخـاب مـي        53تا  37بين 

ماشين انتخاب مـي شـود و در نتيجـه     U/min 37 =nاشارات انجام شده تعداد دور  كه . كنيم

  متر بر دقيقه حاصل خواهد شد 28سرعت برش 

  :محاسبات زمان در تراشكاري

نشان مي دهند و در اينجا زمـان شـامل چنـدين مـورد      Tاصولاً در محاسبات زمان را با حرف 

زمان فرعي كه مجمـوع ايـن    -زمان تجهيزات–زمان جزء  –مي شود زمان كار يا زمان اصلي 

  .زمانها را زمان كل يا زمان انجام سفارش مي نامند

عبارت است از زماني كه كـار روي ماشـين بسـته مـي شـود و ماشـين        (th)زمان اصلي  -الف

جهت قطعه مربوطه كار مي كند يا براده برداري مي نمايد 
nS

L
th

×
طـول   Lكـه در آن   =

زمـان   thتعداد دوران ماشـين در دقيقـه مـي باشـد و      nمقدار پيشروي در هر دور و Sش و ترا

  .اصلي ناميده مي شود
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اين زمان ها ناخواسته بوجود مي ايد از جملـه تيـز كـردن رنـده شكسـته و يـا       : زمان جزء : ب

زمان كل را بـراي ايـن مـورد در    % 10تعويض ابزار يا برطرف كردن معايب ماشين كه حدود 

  . نظر مي گيرند

اصولا براي اجراي عمليات و آمـاده سـازي از جملـه خوانـدن نقشـه بـه       : زمان تجهيزات : ج 

دريافت و تهيه و جمع آوري و تحويل ابزار مورد نياز تنظيم ماشين كه ايـن زمـان نيـز حـدود     

  .زمان كل محاسبه مي گردد% 7

ه مي شود مثل باز و بسـته كـردن   زمان فرعي نيز در اجراي تكميل كار بطور تكرار مشاهد: د 

زمان سفارش را براي اين مـورد در  % 18قطعات آماده شدن و تيز كردن مكرر ابزار كه تقريباً 

  .نظر مي گيرند

مقدار فاصله پيشـرو و پـس رو مـي باشـد      Luو  Laدر روابط زير : به دو مثال زير توجه شود 

كار اضافه شده و در حقيقت به انـدازه   كه با واحد ميلي متر محاسبه مي گردد و به طول قطعه

  .كورس كار به حساب خواهد آمد

در شكل مقابل سه وضعيت از سطح مقطع براده معرفي گرديده شده كه هر سـه مقطـه بـا هـم     

كه داراي فشار براده متعادل اسـت سـطح مقطـع    . مي باشد cبرابرند ولي بهترين آنها وضعيت 

كه حاصلضرب آن خواهـد شـد    (a)ضربدر عمق براده  (S)براده برابر است با مقدار پيشروي 

A=s.a     در براده برداري مثل چدن و برنز، براده ها مي شكنند و به اطراف پاشـيده مـي شـوند

ولي در كارهاي سمج اگرسرعت براده برداري كم باشد بـراده هـا قيچـي شـده و خـورد مـي       
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و سـطح تـراش نيـز صـاف و     . اندشوند ام اگر سرعت برش بالا برود آنها بهم پيوسته خواهد م

براده هاي كوتاه لوله  –تميز مي ماند براده ها بطرق مختلفي ايجاد ميگردند ظريف و دانه دانه 

  .براده هاي بلند براده هاي به پيچيده و فنري مي باشند -اي و فنري و مار پيچ

  مراحل مختلف تراش يك ميله زبانه دار

داري بايد تراشيده شود نقش و اندازه آن نيز مجاز باشـد   ميله دوپله دو طرف زبانه: بطور مثال

نقشه كار داده شده داراي تلرانس مي باشد تولرانس نقشه به اين معناست كه اگر قطـر اسـمي   

 1/0ميلي متر تغيير كند يعني بـا تـولرانس    05/10تا  95/9ميلي است ولي مي تواند از  10كار 

ميلـي متـر تراشـيده شـود، بـراي انـدازه هـايي كـه          1/0ميلي متر، تغييركند يعني بـا تـولرانس   

تولرانس آن تعيين نشده باشد حداكثر اختلاف مجاز را به نسبت قطـر آنهـا و درصـد ظرافـت     

توجه داشته باشيد دقت در كار بحد امكان صحيح نيست . تراش از جدول زير تعيين مي كنند

  .بلكه دقت بايد بحد كافي و لازم انجام شود

بسـته و توسـط آچـار محكـم     ) سـه نظـام  ( قطعه كار را به گيره مخصـوص  : كار  برنامه -الف

  .كنيد

پس ازبستن و تنظيم رنده و سنتر كردن رنـده هـاي روتراشـي و پرداخـت ابتـدا روتراشـي        -2

  كرده سپس در آخرين مرحله آنرا پرداخت كنيد

اي كـار را پليسـه گيـري    توسط رنده بغل تراش طول زبانه را به اندازه لازم برسانيد و لبه ه -3

  كنيد 



  ٢٤

  كار را باز كنيد و پس از اين سرو آن سر كرن كار در سه نظام محكم كنيد -4

در حاليكه رنده ها روي قلم بند سوپرت سوار شـده هسـتند عمليـات روتراشـي پرداخـت       -5

  .كاري و بغل تراشي و پليسه گيري را مثل مراحل سر اول انجام دهيد

چند بار از ابتدا در مراحل مختلف قطر كار را انـدازه گيـري نمـوده،     لازم است براي اطمينان

توجه داشته باشيد اندازه گيري در حاليكه قطعه كار مشغول گردش است بطور كلـي ممنـوع   

است زمانيكه كار متوقف شده كوليس و يا ميكرومتر راطوري روي قطر كار قرار دهيـد كـه   

و وسيله اندازه گيري نگاه كنيـد كـه ديـد شـما      فكهاي آن روي سطح بنشيند و طوري به كار

  عمود بر آن باشد يعني كمي خم شويد تا به سطح اندازه گيري مسلط شويد

علاوه بر وسيله اندازه گيري دقيق كه در صفحات قبـل بـا نـام كـوليس يـا       –كار با ميكرومتر 

ميلـي متـر    05/0تا  1/0و يا به عبارتي از  20/1تا  10/1معرفي گرديد كه دقت آن از ) كليس(

را قادر به اندازه گيريبود  در ساخت بعضي از قطعات نياز به دقت بالاتر خواهنـد بـود كـه در    

اين موقع از وسيله ديگري بنام ميكرومتر گاهي نيز از ساعت اندازه گيري كه معمولاً با دقـت  

  .ميلي متر به بالاتر را قادر به اندازه گيري است استفاده مي شود 01/0از 

اين وسيله داراي يك كمان و يك غلاف است، در يك طرف : ساختمان ميكرومتر خارجي 

كمان داراي فكي ثابت بنام سندان است و در طرف ديگـر، فـك متحركـي قـرار دارد، روي     

غلاف داخلي تقسيمات ميلي متري در طول آن ايجاد شده و خـود غـلاف داراي پـيچ اخلـي     

اين پيچ يا ميله راهنما با بـوش  . ا يا همان فك متحرك استمي باشد كه انتهاي آن ميله راهنم
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محكمي در رابطه است كه روي محيط آن تقسيم بندي شده، با پيچيدن بـوش خـارجي فـك    

ميلي متـر باشـد يعنـي    1متحرك بطرف فك ثابت دور يا نزديك مي شود و اگر گام پيچ آن 

تقسـيمات روي بـوش    در هر دور يك ميلي متر فك متحرك جابجـا مـي گـردد، حـال اگـر     

ميلـي متـر    01/0قسمت مساوي تقسيم شده باشد با جابجايي هر قسمت مقدار  100خارجي به 

فك تغيير مكان مي پذيرد، براي آنكه فكهاي انـدازه گيـري سـاده جابجـا شـود داراي ترمـز       

حلقه مي باشد و ضمناً براي جلوگيري از فشار بيش از حـد در انتهـاب فـك متحـرك اغلـب      

  .عبيه شده استضامني ت

ميلـي   50تـا   25حدود اندازه گيري ميكرومترها معمولاً از صفر تا بيست و پنج ميلي متر و يـا  

ميلـي   50ميلي متر مي باشد و بعضي از ميكرومترهـاي بـزرگ بـاكورس     100– 75-50متر و 

  .متر نيز هستند

  :طرز استفاده كردن از ميكرو متر

بايد در نگهـداري و تميـز  بـودن آن توجـه بيشـتري       اين وسيله چون داراي دقت بالايي است 

شود بايد حتي جزئي كثافتي مابين فكها وجود نداشته باشد تا با گردش غلاف خارجي فكهـا  

بتوانند دو طرف كار را لمس كنند و براي آنكه دو فك تحت فشار كار را نگيرند بايد تا قبل 

از پيچ انتهـايي غـلاف اسـتفاده شـود و     از تماس غلاف را بچرخانند و در لحظه قبل از تماس 

آنرا بچرخانند تا فكها بهĤرامي كار را در بربگيرنـد، حسـن ايـن عمـل در اينجاسـت كـه پـيچ        

انتهايي جغجغه اي مي باشد و وقتي آنرا مي چرخانند فك متحرك جلو مي آيد و بخ محض 
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ادل انـدازه گيـري   تماس پيچ بصورت جغجه آزاد مي چرخد بنابراين قطعه كار را با فشار متع ـ

  مي كند

  : نكات مهم در نگهداري از ميكرومتر

  .ميكرومتر را بايد در محل كار جدا از ساير وسايل و روي پارچه قرار داد -1

  .ميكرومتر را بايد فقط براي اندازه گيري كارهاي داراي وقت زياد بكار برد -2

لكه، بايد از پيچ تنظيم فشار استفاده در اندازه گيري نبايد از قدر و زور زياد استفاده كرد ب -3

  .نمود

  .زمان پيچاندن و سفت كردن فك متحرك نبايد كمان را جابجا نمود -4

  پس از استفاده از ميكرومتر بايد آن را تميز كرد و فكهاي قابل مشاهده را چرب نوده -5

  :شرح مراحل انجام تراش روي يك قطعه خاص 

داراي تلــرانس  φ  32و  φ 24دو قطــر : ته شــود كــاري مطــابق نقشــه زيــر قــرار اســت ســاخ

مشخص شده است كه بايستي از جدول مقادير آنهـا مشـخص شـود و سـپس بـا همـان دقـت        

اين نوع مقادير تلرانسي براي استفاده و يا عبـور از داخـل ياطاقـان يـا بلبرينـگ      . تراشيده شود

روي آن با علائم كيفيت سطوح و نوع زبري و سـطح مشـخص شـده اسـت      خواهد بود ضمناً

كه بايستي روي سطوح سنگ خورده باشد روي دو پيشـاني ميلـه علامتـي اسـت كـه گويـاي       

  .ميلي متر مي باشد φ 3زدن مرغك به قطر 
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  مراحل انجام 

  خواهد شدتوسط ماشين اره قطعه خام بطول لازم از شمش بريده  -1

  پس از بستن به ماشين توسط رنده بغل تراش دو سر پيشاني كار تراشيده مي شود -2

  پس از تراش هر سر توسط مته مرغك مركز گيري شده و جا مرغك زده مي شود -3

  .به ماشين بسته و آماده تراش مي گردد) گيره قلبي ( كار را توسط مرغك و نوك گير  -4

پرداخت كاري و رنده هاي فـرم بـراي گـاه زنـي      -بغل تراش -توسط رنده هاي رو تراش -5

  .تراش هاي مورد نظر انجام مي گيرد

ــل      ــري مث ــدازه گي ــراش از وســايل ان ــرل ت ــات و كنت ــن عملي ــراي اجــراي اي خــط كــش  –ب

  .و فرمان دهانه اژدر شابلون قوس و فرمان مهره استفاده مي گردد -ميكرومتر-كليس)ستاره(

جهت سمت سه نظام باشد بايستي اين كار يكبار چپ و راست و يـا   براي آنكه فشار برش در

و پـس از ايـن سـرو    ) ش(روتراش مي شود  c,b,aبنابراين مرحله اول سطوح . سر به سرگردد

انجام مي شود پـس از   d,cو بعد پرداخت سطوح  dآن سركردن قطعه كار روي تراش سطح 

  .گاه زدن، پرداخت مجدد سر ديگر انجام خواهد شد
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  :معرفي قطعاتي از ماشين تراش

  : مرغك 

در روي ماشين تراش و در روي ريل آن وسيله اي قرار دارد كه به نام دستگاه مرغك ناميـده  

نگهداشتن انتهاي كـار   -زدن مته مرغك -مي شود، توسط اين دستگاه عمليات سوراخكاري

  .ذيردنگهداشتن قلاويز و تعدادي ديگر از عمليات انجام مي پ -توسط مرغك

اين دستگاه روي ريل ماشين سوار مي شود بازدن اهرم و يا شكل كردن پيچ زير آن مي تنـان  

با فشار دست آنرا تغيير مكان داد و در جاي ديگر از روي ريل متوقف نموده و سپس بـا زدن  

در قسمت انتهايي دستگاه مرغك . اهرم و محكم كردن آن در محل ثابت نگهداشته مي شود

وجود دارد كه با چرخانيدن آن شفت مرغك از داخل به بيـرون هـدايت   ) فلكه(چرخ دستي 

مي شود و يا به عقب كشيده مي شود داخل شفت سوراخي مخروطي دارد كه زاويه مخروط 

آن معادل با زواياي استاندارد شده مته ها و يا كلاهـك هـا مـي باشـد  كـه بـا زدن كلاهـك        

و كاملاً فـيكس مـي شـود و بـراي درآوردن     بداخل سوراخ مخروطي كلاهك در آن محكم 

كلاهك  بايستي شفت را آنقدر بداخل مرغك هدايت كرده كه در نتيجـه انتهـاي شـفت بـه     

ضامني برخورد مي كند و كلاهك يا مته را آزاد مي سازد نكتـه ديگـر اينكـه مركـز سـوراخ      

ري يـا هـر   مرغك هم ارتفاع مركز سه نظام دستگاه مي باشـد كـه در نتيجـه بـراي سـوراخكا     

  .عمليات ديگر نياز به تنظيم ارتفاع ندارد
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از طرفي مي توان دستگاه مرغك را نسبت به حالت نرمال جابجـايي عرضـي نمـوده كـه ايـن      

عمل براي انحراف از مركز دستگاه در سطح افق براي عملياتي كه بعداً توضيح داده مي شود 

  .لازم است

  :لينت و درن 

ازك در تراشكاري احتمال خميدگي در زمـان بـار تـراش وجـود     اصولاً براي قطعات بلند و ن

دارد كه در نتيجه قطر قطعه كـار در طـول ناصـحيح و غيـر دقيـق خواهـد شـد بنـابراين بـراي          

جلوگيري از اين خطا از وسيله بنام كمربند يا ليفت كه روي دستگاه سوپرت سوار مـي شـود   

شار عكس ميĤورد تا حالت نرمال ايجاد شـود  و در زمان فشار بار از پشت و بالا بر قطعه كار ف

نوع ديگر آن كه بصورت ثابت روي ريل قرار مي گيرد و از سـه طـرف قطعـه كـار را لمـس      

  .كرده و حالت نگهدارنده نرمال و تكيه گاهي را ايجاد مي نمايد

وسيله ايست كه بـراي تـراش روي ميلـه هـاي توخـالي بلنـد اسـتفاده مـي شـود كـه يـا            : درن 

  .اده و يا متحرك لوله را نگه مي داردبصورت س

اين وسيله براي نگهداشتن تيغه ها و مته هـا و يـا درن مـورد اسـتفاده     : گيره فشسنگي يا كلت 

قرار مي گيرد و داراي سطح خارجي و مخروطي و شيار دار بصورت عكس هم قـرار گرفتـه   

ه بهـم نزديـك شـده و    مي باشد كه در اثر فشار آوردن و محكم كردن، شيارها شيارهاي آن ب

  . قطعه خاص را محكم نگه مي دارد
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اين وسيله عمل سه نظام دريل را انجام مي دهد يعني براي نگهداري استفاده مـي شـود   : فوتر 

ولي بجاي اينكه توسط آچار مخصوص سفت شود توسط دست پيچيده مـي شـود و فكهـاي    

  آن  قطعه كار را مثل سه نظام محكم به خود نگه مي دارد

وسيله ايست كه در تراشيدن قطعات بين دو مرغك اسـتفاده مـي شـود كـه قطعـه      : ره قلبي گي

كار را داخل سوراخ آن قرار داده و توسط پيچي محكم مي بندنـد و شـاخك سـركج آن بـه     

صفحه نظام و يا پارچه هاي سه نظام درگير مي شود و باعث چرخانيـدن قطعـه كـار در موقـع     

  .گردش سه نظام مي گردد

براي تراشكاري قطعات بلند كه يكطرف كار در فكهاي سـه  : گردان و مرغك ثابت  مرغك

سرديگر آنرا كه ابتدا با سنبه نشان اثر گذاشته مته مرغك زده شده اسـت  . نظام قرار مي گيرد

توسط مرغك گردان يا مرغك ثابت كه روي دستگاه مرغك سـوار مـي شـود بعنـوان تكيـه      

دان بدليل گردان و يا متحرك بودن نـوك تيـز آن بـداخل    مرغك گر. گاه نگه داشته ميشود

و مرغـك  . جاي مرغك روي قطعه كار فرو رفته و بدون اصطكاك همراه با كار مي چرخـد 

ثابت نيز براي نگهداري انتهاي قطعه كار بكار مي رود و گاهي نيـز قسـمتي از سـر آن بريـده     

كف تراشي مـورد بهـره بـرداري    شده خواهد بود مطابق شكل كه مي تواند جهت استفاده در 

  قرار گيرد
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  :فرم تراشي و آج زني 

يكي ديگر از كارهايي كه توسط ماشين تراش انجام مي پذيرد فـرم تراشـي اسـت فـرم يـك      

دستيگره يا دسته سوهاني را درنظر بگيريد تراشيدن اين نوع قطعات نياز بـه مهـارت تراشـكار    

  .دارد

رت هاي بدست آورده توسـط سـوپرت طـولي و عرضـي     تراشكار با استفاده از مها: نوع يك 

بتدريج بار مي دهد و در نتيجه پس از كنترل توسط شابلون قطعه كار را مطـابق انـدازه توليـد    

  .مي نمايد

براي فرمهاي قست به قسمت روي كار رنـده هـاي ويـژه اي توسـط سـند آمـاه مـي        : نوع دو 

ي نمايد كـه درمجمـوع شـكل مـورد نظـر      گردد و با فشار بار شكل رنده را روي كار ايجاد م

  .بدست خواهد آمد

به دستگاه رنده بند سوپرت در يك طرف رنده و در طرف موازي آن شاخكي بسته : نوع سه 

مي شود كه نوك شاخك با شابلون مماس خواهد شد كه هرگونه شـاخص در روي شـابلون   

تواند حماله بصورت دستي  حركت كند رنده نيز همانگونه كار را خواهد تراشيد كه البته مي

يا اتومات پيشروي نمايد و توسط دست  با توجه به شكل شـابلون بـار مثبـت و منفـي عرضـي      

  .داده شود تا در نتيجه شكل مورد نظر بدست آيد
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معمولا براي گيرايي درسطح كار از آج زني استفاده مي شود وقتي تراشكاري قطع : آج زني 

قطعه كار را به ماشين بسته و از وسيله آج زني كه داراي دو كاري به اتمام رسيد مطابق شكل 

  .قرقره با مدلهاي مختلف هستند استفاده مي شود و روي قطعه آج زده مي شود

  :نكاتي كه بايستي رعايت كرد عبارت است از 

يعنـي فـرم آج آن   . چرخ آج زني بايستي طوري انتخاب شود كه فرم نمونه را ارائـه دهـد   -1

  كه نقشه مي خواهدحاليت باشد 

  سرعت محيطي قطعه كار بايد برابر با سرعت برش تراشي باشد -2

ابتدا قرقره ها را توسط بار دادن بداخل كار فرو برده و پس از ايجـاد نقـش شـروع بـه آج      -3

  .زني مي نمايد بهتر است از مايع كننده نيز استفاده شود

  سريعاً توسط برس سيمي تميز گردد نبايستي براده ها روي آج باقي بماند و بايستي -4

مواقعي پيش مي ايد كه قطعـات فـرم اسـتوانه اي ندارنـد و يـا قطعـاتي هسـتند از        : چهار نظام 

ريخته گري آورده شده اند، مثل ياطاقانها يا قطعاتي كه فرم محفظه اي و شكلي غير هندسـي  

  .و غير استوانه اي دارند

ه نظام بطور صحيح انجـام نمـي پـذيرد و بناچـار از     در اينطور مواقع تراشكاري قطعه توسط س

وسيله اي ديگر بنام چهار نظام استفاده مي شود چند مهره كه در پشت صفحه سـه نظـام قـرار    

دارد را شل كرده و صفح را كمي دروان داده تا سوراخهاي گشـاد آن مقابـل مهـره هـا قـرار      

سپس دستگاه چهارم نظام رابه ماشين گيرد اكنون مي توان سه نظام را از دستگاه جدا كرده و 
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بدين صورت كه پس از سوار كردن چهارم نظام همـان صـفحه پشـت را كمـي جابجـا      . بست

كرده بطوريكه گشادي سوراخ ها از محور مهره ها دور شود اكنون پس از سفت كردن مهره 

سـت  ها مي توان اطمينان حاصل نمود كه چهار نظام در محل جديد  محكـم و مسـتقر شـده ا   

چهار نظـام مـنظم وسـيله ايسـت     –مستقل و يا منظم . دستگاههاي چهار نظام در دو نوع هستند

كه با چرخاندن آچار آن چهار فك مثل فكهاي سه نظام با هم باز و بسته مـي شـوند و بجـاي    

اما در چهـار نظـام مسـتقل همـانطور  محكـم و      . سه پارچه فك از چهار فك تشكيل شده اند

چهـار نظـام    –مسـتقل و يـا مـنظم    . تگاههاي چهار نظام در دو نوع هستندمستقر شده است دس

منظم وسيله ايست كه با چرخانيدن آچار آن چهار فك مثل فكهاي سه نظام با هم بـازو بسـته   

امـا در چهـار نظـام مسـتقل     . مي شوند و بجاي سه پارچه فك از چهار فك تشـكيل شـده انـد   

ن آچارگير فقـط يـك فـك جابجـا خواهـد شـد و       همانطور كه از نامش پيداست با چرخانيد

  .براي هر فك پيچ همان فك را با آچار خواهند چرخانيد

اين نوع چهار نظام داراي اين حسن است كه مي تواند قطعات غير منظم را در خود نگهـدارد  

تا بتوان نسبت به آن نقطه بعنوان مركز با هر . و هر نقطه دلخواه از سطح را در محور قرار دهد

  .قطر دايره اي تراشكاري نمود

  :طريقه بستن و تراشيدن يك درپوش مربع در چهار نظام 

براي آنكه بتواند زبانه برجسته نسبت به بدنـه چهـار گـوش در پـوش مطـابق شـكل كـاملاً در        

  .وسط قرار گيرد موقع تراشكاري بايد آنرا نسبت به خطوط وسط ميزان كرد
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زمست نسبت به قسمتي كه تـراش نمـي خواهـد مـوازي     پيشانيهايي كه بايد تراشكاري شود لا

باشد بنابراين نبايد هيچ قسمتي لنگي جنبي داشته باشـد و بايـد فواصـل آن تـا اطـراف بـا هـم        

براي تنظيم قطعه روي چهار نظام بهتر اسـت از يـك سـوزن خطكـش پايـه دار      . مساوي باشند

خطكش پايه دار را بـه يـك    استفاده شود بطوريكه وقتي قطعه كار بسته شد نوك يك سوزن

نقطه از دايره نزديك كرده و چهار نظام را با دست دوران مي دهـيم و نسـبت لنگـي دايـره را     

نسبت به نوك سوزن مقايسه ميكنيم و با جلو و عقب بردن تك تك فكها دايره مورد نظـر را  

طـه ودايـره   در پيرامون محوري دستگاه هدايت مي كنيم درلحظه اي كه اطمينان پيدا شـود قع 

آن در مركز محور دستگاه قرار گرفته پس از محكم كردن فكهـا تراشـكاري شـروع خواهـد     

  . شد

معمولاً چهار نظام يا صفحه نظام را براي بستن كارهايي كه فرم غير هندسـي و نـامنظم دارنـد    

 مورد استفاده قرار مي دهند با توجه به اينكه فكهاي مستقل چهار نظام مي توانـد بصـورت رو  

بـراي توانـايي   . و يا وارو قرار گيرد مي توان براي قطعات بزرگتر نيز مورد استفاده قرار گيـرد 

بيشتر روي صفحه نظام و يا چهار نظام شيارهايي نيز ايجاد مي شـود كـه بـراي بسـتن قطعـات      

علاوه بر كنترل توسـط يـك سـوزن خـط كـش پايـه دار       . مختلف قابل پيش بيني خواهد بود

  .ي سوزن از ساعت اندازه گيري نيز استفاده مي شودگاهي اوقات بجا

سـاعت انـازه گيـري وسـيله ايسـت كـه در روي صـفحه آن دو عقربـه         : ساعت انـدازه گيـري  

در سـطح جـانبي سـاعت    . مشاهده مي شود كه هر كدام بـا مركـز جداگانـه اي دوران ميكنـد    
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در مقابـل فشـار فـرو    شاخكي  وجود دارد كه از داخل آن ميله لمس كننده اي بيرون آمده و 

مي رود و به محض كم شدن فشار ميله بيرون مي آيد، اين ميله لمس كننده در مقال هر يك 

ميلي متري كه بداخل فرو مي رود عقربه بـزرگ آن يـك دور ميزنـد، بنـابراين  اگـر صـفحه       

ر ميلـي مت ـ 01/0قسمت مساوي كرده باشند عقربه با عبور از هر علامت معادل  100دايره را به 

جابجـايي را نشــان ميدهـد ضــمناً در مقابــل هـر دورگــردش عقربــه بـزرگ، عقربــه كوچــك     

 30ميلي متـر باشـد در مقابـل     30برابريك علامت جابجا خواهد شد حال اگر كورس ساعت 

دورعقربه بزرگ ، عقربه كوچك يك دور دوران خواهد نمـود،  سـاعتهاي انـدازه گيـري را     

و در . دند كه گاهي اوقات پايـه هـا مغناطيسـي نيـز هسـتند     مطابق شكل روي ميله و پايه مي بن

  .مقابل جابجايي اهرم مغناطيس آنها را آزاد يا فعال مي گردد

تنظيم يك قطعه از دو جهت و مركز كردن و هم سـطح   101شكل نشان داده شده در صفحه 

  .شدن كف با چهار نظام را نشان مي دهد

خاصي كه بناچـار در خـارج از محـور بسـته مـي       از طرفي مشاهده مي گردد در مقابل اجسام

شوند براي جلوگيري عدم بالانس قطعه بنام وزنه تعادل در طرف مخالف قطعـه روي صـفحه   

نظام بسته ميشود كه در مقابل دوران صفحه نظام هماهنگي وجود داشـته باشـد و در صـورت    

ز نقطه انتخاب نسبت  به لرزش ماشين و ناهماهنگي دستگاه را متوقف كرده و وزنه تعادل را ا

مركز دورتر يا نزديك تر نموده تا در مقابل دوران حالت يكنواختي مشاهده گـردد كـه پـس    

  .از آن شروع به عمليات تراشكاري مي نمايند
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  : ساختمان سه نظام 

در دستگاه تراش براي گرفتن گرد از وسيله اي بنام سه نظام كـه روي محـور دسـتگاه نصـب     

مي نمايند روي سطح جانبي آن جاي آچار ايجاد شده اسـت كـه بـا آچـار     مي گردد استفاده 

مخصوص آن نقطه را مي چرخانند و در نتيجه پارچه هاي فك بطرف مركز و بطـور مـنظم و   

هماهنگ نزديك مي شود و در صورتيكه برعكس چرخانيده شود فكها از هـم دور خواهنـد   

ف پارچـه هـا راعـوض نماينـد يعنـي      شد گاهي اوقات لازم مي شود كه براي كارهـاي مختل ـ 

هستند  3و2و1پارچه هاي روبا وارو تعويض شود هر سه پارچه در هر مدل داراي شماره هاي 

وقتي سه نظام بدون پارچه باشد ازلاي شيار صفحه مارپيچي مشاهده مي شود كه بايد توسـط  

ار گيـرد در  قـر  1آچار آن صفحه را آنقدر دوران داد كـه سـرمارپيچ صـفحه در مقابـل شـيار      

را جاي انداخت و آچار را بگردانند تا سرمارپيچ به شيار  1همين زمان بايد پارچه فك شماره 

 3و سپس وقتي نـوك مـارپيچ بـه شـيار شـماره       2برسد و در آن هنگام فك شماره  2شماره  

را بداخل شيارهدايت كرده و آچار را همينطور بگردانند در اين صورت  3رسيد فك شماره  

  .ه فك با هم به مركز خواهند رسيدهرس

  :مراحل بستن يك نمونه كار روي صفحه نظام 

قطعه كاري كه بايستي سوراخ شود و شكل غير استاندارد دارد را نمي توان بطـور مسـتقيم بـه    

سه نظام و يا چهار نظام دستگاه بسـت، از اينـرو ايـن نـوع قطعـات را بـه صـفحه نظـام بسـته و          

خل تراشي مي نمايند ووسايل كمكي براي رفع ايـن مشـكل گونيـائي    سوراخ مي كنند و يا دا
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مخصوص مي باشد، اين نوع گونياها در هر دو سطح داراي شيار بوده كه با استفاده از شيارها 

يك سطح رابه صفحه نظام بسته و سطح ديتگر را براي نشستن قطعه كـار مـورد اسـتفاده قـرار     

دن قطعه كار محل سوراخ آنرا تنظيم نموده و براي بالانس كردن مي دهند و جهت مركز نمو

در زمان چرخش از وزنه هاي تعادلي فيكس شونده روي صفحه نظام كمك گرفته مي شـود  

وزنه هاي فيكس شونده روي صفحه نظام قابل تغيير بوده تا در محـل مناسـب محكـم شـوند،     

  .ه انتخاب شده استاشكال مقابل جهت راهنمايي مطالب گفته شده و مشاهد

در بضي مواقع قطعات سوراخ شوند هبخاطر داشتن سطح شيب دار نه روي صفح نظـام سـوار   

مي شوند و نه روي سطح گونيا در اينطور مواقع از گونياهاي متحرك و مـدرج اسـتفاده مـي    

شود كه پس از تنظيم درجه زاويه مورد نظر آنرا محكم كرد هو سطه سوراخ شونده را مقابـل  

  103شكل صحه .  ه و يا رنده داخل تراش قرار مي دهندمت

جهت تنظيم زاويه مورد نظر از خطكش سينوسي و سـاعت انـدازه گيـري و راپـورتر اسـتفاده      

مي كنند و پس از آن قطعه را روي گونياي تنظيم شده سوار مي نماينـد و توسـط چـرخش و    

  .مي نمايند كنترل با سر سوزن خط كش پايه دار آنرا درمحلي اصلي فيكس

با اضافه كردن وزنه هاي بالانس روي صفحه نظام شروع به عمليات براده برداري مـي نماينـد   

و در نتيجه پس از اتمام كار فقط قطعه كار را باز كرده و قطعه بعدي را در محل آمـاده شـده   

 ميبندند كه اين نوع پايه ها و بست ها را كه گيـره مخصـوص غيـر اسـتاندارد تراشـكاري مـي      

  .فيكسچر مي نامند. باشند



  ٣٨

  :مشخصات يك مته 

فرم اصلي قسمت برنده يك مته در دو شيار مارپيچ حاصل مي شود، يك مته نيز ماننـد سـاير   

  .و زاويه گوه  مي باشد -افزارهاي براده برداري زواياي خاص آزاد

يد بايد نسـبت  براي آنكه لبه هاي برنده يك مته بتواند بداخل قطعه كار نفوذ نما –زوايه آزاد 

به سطح كار پشت مته خالي باشد اين فضاي خالي زاويه آزاد را تشكيل مي دهند كـه حـدود   

  .درجه است 8تا  5

اين زاويه بوسيله مارپيچ شيارها بوجود مي آيـد كهـم در گوشـه لبـه هـا مقـدار        –زاويه براده 

  .حداكثر آن كه تحت تأثير بار خواهد بود مي باشد

زاويـه راس مـت   . ر بين زاويه آزاد و زاويه مـارپيچ را زاويـه گـوه نامنـد    فضاي پ –زوايه گوه 

و  SSو  Wو يـا   Nيـا   Hبراي جـنس هـاي مختلـف متفـاوت خواهـد بـود كـه از فولادهـاي         

  .استفاده مي گردد HSSيا

در اثر كاركردن مته و اصطكاك با قطعه كار بتدريج لبه برنده آن كنـد خواهـد شـد و بـراي     

از سنگ سمباده ثابت استفاده شود اين عمل را يا بوسيله قالـب مخصـوص    رفع اين عيب بايد

  .و يا با داشتن تجربه بوسيله دست مي توان انجام داد

درجه شيب و مايـل نگهداشـت و نـوك برنـده آن را بـه سـنگ نزديـك         8مته را بايد حدود 

بطوريكه وقتي بـه   نموده و پس از تماس با سنگ ضمن براده برداري مته را نيز بايد دوران داد



  ٣٩

مقطع سنگ خورده نگاه مي كنيد و مته ار عمـودي و بطـرف بـالا نگـه مـي دارد بايـد نـوك        

  برنده بالاتر از پشت زاويه باشد به تصاوير و اطلاعات داده شده توجه كنيد

  : مته لنگ وفوتر تيغه مته گير

طريقه زيـر عمـل مـي    در مواقعيكه بخواهند سوراخ را توسط فرز يا دريل گشادتر كنند از دو 

نمايند مته لنگ وسيله ايست كمه قسمت تيغه گير آن نسبت به مركز قابـل تغييـر و جابجـايي    

بوده و مي توان با بستن تيغه پس از سوراخكاري اوليـه قطعـه را بـه انـدازه محـدودي بزرگتـر       

نموئد طريفه ديگر كه براي ايجاد سوراخهاي بزرگ روي ورق هاي نـازك انجـام مـي شـود     

  .يل مته تيغچه دار است كه به اندازه شعاعهاي متفاوت مورد استفاده قرار گرفته مي شودم

  :امتحان كردن سوراخ انجام شده 

پس از زدن سمبه نشان و اجراي سوراخكاري اندازه و يا گشـادي آنـرا توسـط كـوليس بايـد      

ت بـه اطـراف   كنترل نمود ضمناً بايد اطمينان حاصل نمود كه فواصل سوراخ ايجاد شـده نسـب  

نسـبت بـه   ) دهانـه ورودي و خروجـي   ( تغيير نكرده باشـد و در ضـمن فاصـله دهانـه سـوراخ      

  .اطراف لبه كار به يك فاصله باشد

براي قرار رگفتن گل پيچ و يا داشتن يخ براي درگيري هاي خـاص بايـد پـس    : خزينه كاري 

كارهاي خزينـه كـاري در   از سوراخكاري دهانه ورودي را خزينه كاري نمود كه مثالهايي از 

  ذيل ارائه گرديده



  ٤٠

a-  گشاد نمودن سوراخb –   خزينه براي گل پـيچc-     خزينـه بـراي پيچهـاي سـرمخروطيd- 

  خزينه براي تكيه گاه -eخزينه براي پليسه گيري 

با ماشين تراش مي توان قطعـات را سـوراخ نمـود و يـا سـوراخ      : سوراخكاري با ماشين تراش 

  ا عمليات ديگر انجام دادآنها را گشاد كرد و ي

  .قطعه سوراخ شونده رابه سه نظام دستگاه ببنديد و آنرا كف تراشي كنيد -

سه نظام دريل را به دستگاه مرغـك سـوار كنيـد و متـه مرغـك را بـه آن ببنديـد و دسـتگاه         -

  .مرغك را به قطعه نزديك و محكم كنيد

  .گري سوار كنيددستگاه را متوقف كنيد مته مرغك را تعويض نموده و مته دي -

  دستگاه را به كار انداخته و با چرخانيدن فلكه دستي سوراخكاري را انجام دهيد -

با توجه به سرعت برش دور مناسب را تنظيم كنيد و مته هاي متعدد را براي بـزرگ كـردن    -

  .سوراخ استفاده كنيد

نـد بسـته و   پس از اتمام اين مرحله مرغك رابه عقب كشيده رنده داخل تراش را به قلـم ب  -

در موقع بستن رنده داخل تراش بايـد توجـه    -مطابق شكل عمل داخل تراشي انجام دهيد

  .باشد يعني هم ارتفاع نوك مرغك باشد) مركز( كنيد كه نوك لبه برنده 

براي اندازه گيري قطرداخلي سوراخ ميتوان از ميكرومتر داخل سنج استفاده نمـود بـه اشـكال    

ساعت اندازه گيري و ميكرومتر عمق سنج توجـه   -كرومتر داخليداده شده براي شناسايي مي

براي كنترل سوراخهاي تراشيده شده در كارهـاي سـرمي بوسـيله فرمـان يـا درن هـاي       . كنيد 



  ٤١

استاندارد اندازه گيري مـي شـود ايـن درن هـاي انـدازه گيـري از يـك دسـتگيره اسـتوانه اي          

ه يك سر آن اندازه استاندارد و خـوب  تشكيل شده كه دو سر آن تراشيده شده خواهد بود ك

در زمـان انـدازه گيـري    . و سر ديگري خارج از اندازه كه كمي بزرگتر از اندازه خواهـد بـود  

بايد جذب داخل سوراخ برود و قطر خارج از اندازه نبايـد بتوانـد داخـل شـود كـه باصـطلاح       

Notgo , Go ه مي شوندخوانده مي شوند و اين نوع فرامين در انواع مختلف ساخت.  

  :مخروط تراشي 

مخروط ها اجسامي هسـتند كـه داراي يـك سـطح مقطـع بـوده و بتـدريج قطـر آن بصـورت          

يكنواخت كسر شده تا به صفر برسند وگاهي اوقات مخروط ها نـاقص هسـتند كـه داراي دو    

سطح قاعده با قطرهاي متفاوت بكار مي روند اين قطعات در صنعت زياد بكار رفتـه و مـوارد   

براي تراشيدن مخروط بوسيله دستگاه تراش از سوپرت دسـتگاه بهـره   . اده متعددي دارنداستف

  گرفت

  .قطعه كار را به سه نظام دستگا بسته و آنرا محكم كنيد= تراش يك مخروط 

با شل كردن پيچهاي صفحه زير قلم بند روي سوپرت كه مدرج شده آنرا بـه انـدازه زاويـه     -

  .مودر نظر دوران دهيد

  رنده را به كار نزديك كنيد -ها را پس از اندازه كردن زاويه محكم كنيدپيچ -

دستگاه را به كار اندازيد و روتراشي كنيد و براي بار طولي از سوپورت فوقاني استفاده كنيند 

و با دست بار دهيد مسلماً رنده در امتداد زاويه تنظيم شده جلو خواهـد رفـت و پـس از چنـد     



  ٤٢

تراشيده خواهد شد مخروط تراشـي را مـي تـوان بصـورت مخـروط       دفعه بار گرفتن مخروط

از جملـه مـوارد مختلفـي كـه مخـروط تراشـيده ميشـود         -توپر و يا مخروط توخالي انجام داد

مرغكهاي ثابت  -كلاهك ها -سرهان سمبه نشان -عبارتند از پيچ سرخزينه، كلاج مخروطي

  و غيره

حراف دستگاه سوپورت مطرح است كه اين براي تراشيدن مخروط يا مخروط ناقص مقدار ان

 aمقدار انحراف بستگي به مقـدار شـيب مخـروط دارد كـه بـا بدسـت آوردن تانژانـت زاويـه         

از جدول بدست مي آيد كه در اين رابطه تانژانت زاويه معـادل اسـت    aمقدار درجه انحراف 

  :با 

و   قطر بزرگ –قطر كوچك 

  يا

D-d  

Tga=  
 L.2  2× )ارتفاع مخروط( طول 

و قطـر كوچـك آن    40مخروطي بايد تراشيده شـود محاسـبه كنيـد اگـر قطـر بـزرگ       : مثال 

ميلي متر باشد انحراف دستگاه سوپرت چنـد   50) ارتفاع(ميلي متر باشد و طول مخروط 5/29
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درجـه خواهـد شـد     6ابـر  بر tga=  1051/0و از آنجا از جدول مثلثاتي براي انحراف سوپرت 

  .مخروط تراشي توسط ماشين تراش به چند طريق مختلف صوتر مي پذيرد



  ٤٣

دسـتگاه سـوپرت را ميتـوان در جهـت مولـد      )= قوطي(مخروط تراشي بوسيله سوپرت  -الف

مخروط ميزان كرده با اين روش مخروط كامل و يا مخروز ناقص را تراشيد و چون بـار رنـده   

يرد ممكن است سطح كـار ناصـاف تراشـيده شـود و مسـئله دوم      بوسيله دست بايد صورت گ

اينكه حداكثرتراش مخروط مي تواند معادل كورس سوپرت باشد و چـون طـول آن محـدود    

  .است لذا از اين روش بيشتر براي مخروطهاي كوتاه استفاده مي گردد

مطـابق  علاوه بر روش فوق كه با تنظيم درجه مخروط تراشيده مي شود مـي تـوان مخروطـي    

يك مخروط نمونه موجود تراشيده بدينصـورت كـه مخـروط نمونـه را بعنـوان شـابلون روي       

دستگاه بسته و در قسـمت رنـده گيـر ماشـين تـراش يـك سـاعت انـدازه گيـري را بطوريكـه           

مماس شود مي بندند پس از تنظـيم،  ) مخروط نمونه( شاخص متحرك آن روي بدنه شابلون 

ولد مخروط نمونه حركت دهند اگر ساعت بدون نوسان بماند موقعيكه سوپرت رادر امتداد م

اكنون مي توان مخروط نمونه را باز كرده و قطعـه خـام را بـه    . زاويه انحراف تنظيم شده است

  )112ش. (آن بست و مخروط جديد تراشيد

ــا انحــراف دســتگاه مرغــك     -ب ــا تنظــيم ي ــراي تراشــيدن  : مخــروط تراشــي ب ــن روش ب اي

در اين روش در حاليكـه قطعـه كـار بـين دو     . اختلاف قطر كم بكار ميرودمخروطهاي بلند با 

مرغك قرار گرفته دستگاه مرغك را كه در امتداد محور ماشين اسـت بطـور عرضـي جابجـا     

نموده كه در نتيجه ابتدا تا انتهاي كار نسبت به حركت رنده ناموازي قرار مي گيـرد و پـس از   

ه باشـد قطـرش كـوچكتر مـي شـود و در نتيجـه كـار        تراش قسمتي كه به رنده نزديك تر شد



  ٤٤

انحرافف مرغك نبايد بيش از  . تراشيده شده مخروطي خواهد شد
50

طول كـار باشـد بهتـر     1

است با اين روش دستگاه در حالت اتوماتيك روتراشي كند تـا سـطحي صـاف و يكنواخـت     

  پديد آيد

اگر طـول مخـروط بـا فواصـل دو مرغـك برابـر       : محاسبه مخروط در حالت انحراف مرغك 

باشد 
2

dD −
=ν و اگر طول آن كمتر از فاصـله بـين دو مرغـك باشـد تعـداد      . خواهد شد

  انحراف برابر خواهد بود با 

مقــدار انحــراف برابــر اســت بــا       D=60  ،d=56مخروطــي بايــد تراشــيده شــود    : مثــال 
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در بعضـي از ماشـينها ميتـوان از ايـن طريـق      : تراشي بكمك خـط كـش راهنمـا    مخروط  -ج

درجه تراشيد كشويي بار عرضي دستگاه را آزاد نمـوده و   10مخروط توپر يا توخالي با زاويه 

متصل به ضامن خطكش راهنما خواهد شد در نتيجه كشويي عرضي تابع انحراف خـط كـش   

ود و يا دستگاه بصـورت اتومـات پيشـروي ميكنـد     مي شود و در زمانيكه بارطولي داده مي ش

سوپرت بار عرضي نسبت به طول و شيب خط كش راهنما اتوماتيك وار بـار عرضـي را طـي    

  .خواهد نمود و سوپرت تابع شيب خط راهنما در طول راه خواهد بود

  :نكات مهم در طريقه اجراي عمل تراشكاري مخروط 

  باشد تا بتواند كار دقيق و مطابق اندازه بتراشدبايد لبه رنده هم ارتفاع مركز مرغك  -



  ٤٥

بايد توجه داشت كه نوك مرغكها نسبت به محور ماشين انحراف نداشته باشد تـا مخـروط    -

  صحيح تراشيده شود

بدليل داشتن اصطكاك در اين روش بايسـتي تمـامي قسـمتهاي اصـطكاكي روغـن كـاري       = 

  شود

ي كوتـاه بشـته شـود و بـدون آنكـه پـس از       در قسمت سه نظـام دسـتگاه بهتـر اسـت ميلـه ا      -

درجه مخروط تراشي شود بنابراين مخروط بـدون   60تراشيدن باز گردد آن ميله بازوايه راس 

  لنگ بوجود خواهد آمد كه جاي مرغك ثابت روي دستگاه قرار خواهد گرفت

يك زاويه ياب متحـرك مـدرج انيورسـال وسـيله ايسـت      : گونياي مدرج و گونياي متحرك 

ار دقيق و حساس كه بوسيله آن مي توان زواياي موجـود را انـدازه گرفـت  سـاختمان آن     بسي

تشكيل شده است از نقاله منـدرج بـا شـاخص متحـرك كـه بوسـيله پيچـي در روي درجـات         

خاص قابل تنظيم و محكم خواهد شد دردنباله شاخص خط كش متحركـي وجـود دارد كـه    

يكه خط كش متحرك بموازات خط كش ثابـت  درحالات مختلف مي تواند ثابت بماند زمان

درجـه   90قرار گيرد شاخص درجه صفر را نشان مي دهد و نسبت بـه درجـه صـفر مـي تـوان      

درجه منفي را تنظيم نمود روي صفحه شـاخص بـه دو طـرف تقسـيماتي ايجـاد       90مثبت و يا 

  شده كه تقريب درجه را بصورت دقيقه نشان ميدهد

ك مفصل تشكيل شده كه يكي از بازوها نسبت به مفصل مـي  از دو باز و ي: گونياي متحرك

تواند طولهاي كوتاه يا بلند داشته باشد ميخ مفصل گونياي متحرك را شل كرده و نسـبت بـه   



  ٤٦

زاويه تنظيم شده گونياي مدرج تابع قرار داده يعني بازوهاي ساق گونيا متحرك را ممـاس بـا   

مماس و يكنواختي با آن زاويـه پـيچ مفصـل    ساقهاي گونياي مدرج قرار مي دهند و در زمان 

گونيا را محكم كرده تا همان زاويه روي گونياي كه در انـدازه گيـري هـاي مكـرر و كنتـرل      

مجدد قابل استفاده باقي بماند و براي ساير درجات نيز مجـدداً زاويـه را آزاد كـرده و بـا كـم      

  زاويه سنج انيورسال زاويه جديدي را ايجاد مي نمايند

  : هاي مخروطي سوراخ

علاوه بر تراشيدن مخروطهاي توخـالي در بعضـي مواقـع سـوراخهايي بايـد ايجـاد نمـود كـه         

  .مخروطي هستند و توسط مخروط تراشي قادر به اقدام آن نخواهيد بود

در اينطور مواقع ابتداء از مته اي استفاده مي گردد كه قطر آن معادل قطـر كوچـك مخـروط    

ه ديگر كـه محـدوده اي از مخـروط را ايجـاد نمايـد بـا ارتفاعهـاي        باشد و بعد بوسيله چند مت

كمتر ايجاد مي نمايند و پس از آن از برقوهاي مخروطـي اسـتفاده كـرده و بتـدريج تـا عمـق       

سوراخهاي مخروطـي بـراي مـواردي بسـيار در قسـمت مـورد       . نهايي براده برداري مي نمايند

  ت لازمه آن در جدول زير داده شده استتكه زوايا و ساير مشخصا. استفاده قرار مي گيرد

  :پيچ بري توسط ماشين تراش 

پيچها  تشكيل شده اند از يك استوانه كه نواري با گام مساوي بـدور آن پيچيـده شـده اسـت     

نيم گرد و يا ذوزنقه مي باشد و گـاه ايـن    -مربع -كه فرم اين نوار پيچيده شده با مقاطع مثلث

سره و يا دو چند سره خواهند بود كه اصطلاحاً تعـداد سـرها   نوارهاي پيچيده شده منظم يك 



  ٤٧

را با تعداد چند نخه نيز مي نامند پيچها گاه براي اتصال و گاه براي انتقال مـورد اسـتفاده قـرار    

  .مي گيرند

اگر مثلث قائم الزاويه اي كه طول قاعده آن برابر با پيرامون ميل گردي باشد و داراي ارتفـاع  

ايـن ارتفـاع را گـام     -دور كامل زده و ايجاد يك ارتفاع نيز نموده استمشخص نيز كه يك 

ميلـي متـر    5ميلي متر اينست كه اگر پيچي يـك دور بزنـد مقـدار      5پيچ نامند معني گام پيچ 

 -ذوزنقـه  -مثلثي يا دنـده تيـز   -بداخل مهره فرو خواهد رفت فرم دندانه پيچها ميتوانند بشكل

ه كبريتـي يـا پهـن مشـاهده شـوند پيچهـايي كـه بـراي اتصـالات          دنده گرد و يا دند –اره اي 

استفاده مي شوند معمولاً از دنده مثلثي يا تيز هسـتند ولـي پيچهـاي انتقـالي و حركـت دهنـده       

پيچهاي حركت دهنده در قطرهـاي كوچـك تيـر     -اره اي و گرد هستند –ذوزنقه اي  -بيشتر

مكن است به راست و يـا بـه چـپ باشـد     از دنده نيز استفاده مي شود جهت گردش گام پيچ م

بنابراين پيچهايي كه موافق جهت عقربه هاي ساعت سفت مي شوند پيچهـاي راسـت گـرد و    

  .مخالف آن را چپ گرد مي نامند كه پيچهاي راست گرد متداول تر هستند

استفاده از پيچ ها مي تواند قطعات را تحت فشار زياد بهم متثل كند و هرچه گـام پـيچ كوتـاه    

ر باشد چون از شيب كمتري برخوردار خواهد شد محكمتر قطعات را مي فشارد، اين سـطح  ت

مورب مي تواند باري را با  نيروي كمي بلنـد كنمـد مثـل جـك اتومبيـل قـانوني طبيعـي كـه         

  F.L=G.hراه بار يا × بار = راه نيرو× درسطح مورب هست چنين است نيرو 



  ٤٨

متر بـالا بـرود طـل     5/0كمك سطح موربي به ارتفاع  بايد به kg 4000قطعه اي به وزن : مثال 

  متر است حساب كنيد مقدار نيرو را  10راهي كه نيرو اعمال مي شود 

Q=4000kg         h=0/5m    L=10cm             F=?  

kg
/

L

h.Q
F 200

10

504000
=

×
==  

وي و اين محاسبات را ميتوان در شيب يك دور پيچ در نظر گرفـت و بـا دسـته اهرمـي كـه ر     

  .پيچ دستي ها و پرس هاي پيچي و ساير آنها اتفاق مي افتد محاسبه نمود

پيچهـاي   -درمقطع برش طولي يك پيچ فاصله يك دنده پرو يك دنـده خـالي را گـام نامنـد    

دنده تيز كه با مقطع مثلثي مي باشند نيروهاي زياد بكار بـرده مـي شـوند كـه ايـن نـوع پيچهـا        

  ند و يا از نوع پيچهاي انگليسي رايج ويتورت مي باشندپيچهاي ميلي متري يا متريك هست

كه تمام اندازه هاي آن اعم از قطر يا گام آن برحسب ميلي متر و زايوه : پيچ هاي ميلي متري 

درجه خواهد بود كه البته تيزي دندانه ها كمـي پـخ خـورده و يـا در      60دندانه هاي آن برابر  

ميلي متـر   10يعني پيچي كه قطر آن  10Mصاري مثلاً مهره كمي گرد شده اند و با علائم اخت

  .است مشخص مي گردند

كه نام اين پيچ از ويتورث انگليسي گرفته شـده و زوايـاي دنـده هـاي آن     : پيچ هاي ويتورث 

درجه بوده و گام آنها بصورت تعداد دندانه در يك اينچ محاسبه مي شود مـثلاً پـيچ    55برابر 



  ٤٩

ام پيچ دنده در يك اينچ يعني گ 12
12

سل است و علامت اختصاري پيچ ويتورت 1
4

يعنـي   1

پيچي بقطر 
4

اينچ يا  1
4

  سل   1

اين نوع پيچها با قطرهاي استاندارد ولي با دنـده هـاي بسـيار    : پيچهاي دنده ريز يا پيچ ظريف 

ساخته مي شود كه هم در نوع ويتـورت و هـم در گـروه متريـك مشـاهده مـي شـوند؛        ريزتر 

پيچهايي كه در اثر ارتعاش ممكن است باز شوند و يا درگيري آنها بـا ورقهـاي نـازك باشـد     

  .معمولاً از پيچهاي دنده ريز استفاده مي گردند

يعني پيچـي بـه    50M× 2معمولاً در پيچها علاوه بر قطر، گام آنها نيز مشخص مي گردد مثلا 

ميلي متر و يا پيچ  2ميلي متر با گام  50قطر 
4

1  ×99W    99يعني پيچ ويتورت ظريف بـه قطـر 

ميلي متر با گام 
4

  .اينچ 1

قطر بلكه لوله ها را با . معمولاً اين نوع پيچها به قطر خارجي لوله بستگي ندارند: پيچهاي لوله 

يعني پيچ لوله ايكه قطر آن يك ايـنچ اسـت در حاليكـه     R1مثلاً پيچ لوله ً. داخلي مي شناسند

  .ميلي متر خواهد شد 15/33قطر خارجي لوله 

اين نوع پيچها معمولاً براي انتقال حركت بكار رفته و مهره هاي آنهـا داراي  : پيچهاي ذوزنقه 

و علامـت اختصـاري   . ها فشـار وارد مـي گـردد   لقي بوده و در كاركرد به سطح جانبي دندانه 

ميلـي   24يعني پيچ ذوزنقه اي به قطر خارجي  Tr 24×6پيچ هاي ذوزنقه اي عبارت است از  



  ٥٠

ميلـي   12با گام  30يعني پيچ ذوزنقه اي به قطر خارجي  Tr 30*12ميلي متر و يا  6متر با گام 

نشان ميدهند و پيچهاي دنده گرد را  650*8متر و دو نخه و پيچهاي دنده اره اي را با علامت 

با علامت اختصاري  
4

1 ×50 Rd اينچ  

در صورتيكه پيچ و مهره رويهم بخوبي ننشينند ولي لقي نداشته باشند دليل بـر متناسـب بـودن    

آن دو نخواهد بود، پيچ و مهـره زمـاني خـوب اسـت كـه سـطوح جـانبي آنهـا بـا هـم داراي           

اگر گام با هم نخوانند و يا پروفيل دنده ها و يا زاويه سطوح جانبي دنده هـا  . اصطكاك باشند

اگـر ايـن علائـم اختصـاري روي پيچهـا داده       -نامساوي باشند پيچ و مهره معيوب خواهد بود

كه حرف   M20mو يا  M20fو يا  M20gشود درجه مرغوبيت آنها مشخص مي گردد مثلاً 

g  درجه خشني حرفf  و درجه ظريفيm درجه متوسط را مشخص مي كند.  

  .اصولاً پيچها از چند طريق زير توليد مي گردند

سـنگ   -5فرزكـردن پـيچ    -4پيچ تراي با رنده  -3حديده كاري  -2توسط قلاويز كاري  -1

  ساخت پيچ از طريق غلطك زدن -6زدن پيچها 

  : توليد پيچ روي ماشين با كمك حديده و قلاويز 

اي سوراخ و قلاويز كاري انجام ميشد و يا روي گردي حديـده  بهمان صورت كه روي قطعه 

كاري انجام مي شد مي توان از سه نظام دستگاه و با كمك دسـتگاه مرغـك اعمـال فـوق را     

اجرا نمود پيچ هاي دنده ريز و يا دنده مثلثي را ميتوان از طريق حديده و قلاويز بصورتي كـه  



  ٥١

حديده و قلاويز با يكبار عبور ابزار از آن پيچ يا  ضمناً در حالت. مشاهده مي شود توليد نمود

  .مهره توليد مي گردند

توسط ماشين تراش ميتوان علاوه پيچ  با مقطع دندانه مثلثي پيچهاي : پيچ بري با ماشين تراش 

ذوزنقه گرد يا شكلهاي ديگـر را سـاخت ولـي فـرق آن بـا حديـده و قلاويـز در اينسـت كـه          

  .د مرحله رفت و برگشت و براده گيري توليد مي گرددساخت پيچ توسط ماشين طي چن

  :توسط ماشين تراش مجهز به ميله هادي  M18نحوه توليد يك پيچ 

ميلي متر كه يك سر آن مته مرغك خورده را داخل سه نظام بسته  φ 18ميل گرد به قطر  -1

  .ائيدو محكم كرده و سر ديگر را توسط مرغك گردان ثابت نم

  .درجه را به قلم گير ماشين بسته و آنرا تنظيم كنيد 60رنده مثلثي با زاويه   -2

به تابلوي روي ماشين توجه كرده و اهرمهاي ماشـين را براسـاس مشخصـات تـابلو تنظـيم       -3

  .كنيد

دور ماشين با سيستم دور كم و متناسب با تابلو تنظيم كنيد و اهرم اتومات پيچ بـري را در   -4

  كاركرد تنظيم كنيد حالت

  توجه داشته باشيد كه تا پايان كار اهرم پيچ بري نبايد خلاص شود -5

  .رنده را با كار مماس كنيد كلاج را بزنيد حركت رنده را روي ماشين چك كنيد -6



  ٥٢

دور ( وقتي رنده به انتهاي قسمت مـورد نيـاز رسـيد كـلاج را بـالا زده و حركـت عكـس         -7

اين ف رمان بطور همزمان رنده را از كار جدا كـرده و بـه عقـب     انجام مي شود در) برگشت

  .بكشيد

  .وقتي رنده به ابتداي كار رسيد كلاج را خلاص كنيد كه دور متوقف شود -8

مجدداً رنده را جلو بياوريد و در شروع زدن كلاج مقدار مختصري بار دهيـد تـا رنـده بـه      -9

  انتها برسد

كرده تـا عمـق بـار برابـر ارتفـاع دنـده شـود و در دور آخـر         اين اعمال را چند بار تكرار  -10

  .بصورت پرداخت بارگيري شود تا پيچ آماده گردد

در صورتيكه نوك بجاي مثلثي فرم هاي ديگر داشته باشد مقاطع دندانه ها همـان شـكل    -11

  را بخود  خواهند گرفت

  :شكل مقاطع رنده پيچ بري 

  .رل و توسط سنگ شكل دهي مي گرددفرم رنده هاي پيچ بري توسط شابلون كنت

اصولاص در پيچ بري رنده هاي آن از يك شمش ساده تشكيل شده كه شـكل مقطـع خـالي    

رزوه ها روي آن ايجاد گرديده كه تحت همـان زوايـا سـنك زده مـي شـود و در پـيچ بـري        

داخلي كه حالت مهره را دارد رنده ها بصورت سركج بوده كه اصطلاحاً رنـده داخـل تـراش    

  اميده مي شود كه باز نوك سركج آنها شكل مقطع خالي رزوه خواهد بودن



  ٥٣

زمانيكه قصد پيچ تراشي را داريد بايد نوك رنده را توسط يك شابلون جهت گونيائي بـودن  

  .رنده نسبت به دنده هاي پيچي كه بايد تراشيده شود تنظيم گردد

اين رنـده هـا ايـن اسـت كـه در      در بعضي مواقع از رنده هاي چند لبه استفاده مي شود مزيت 

  .تعداد مراحل تراش صرفه جويي خواهد شد

  طرز كار و عمل ميله هادي و مهره قفل كن

وقتي دستگاه را آماده پيچ بري مي كنيد يعنـي اهرمهـاي مربوطـه رامطـابق بـا جـدول ماشـين        

چرخ دنده هاي داخل گيربكس ماشين طوري نسبت به هـم درگيـر خواهنـد    . تنظيم مي كنيد

د كه ميل  هدايت پيچ بري با سرعت خـاص دوران خواهـد نمـود كـه ايـن سـرعت مطـابق        ش

سرعت پيشروي در پيچ بري خواهد بود و زمانيكه اهرم قفل كن پيچ بري در سـوپرت را مـي   

زنيد در حقيقت مهره خاصي جمع مي شود و رزوه هاي آن در شيار پيچ هادي قرار مي گيرد 

  .ين تابع حركت ميله هادي خواهد شدكه در نتيجه دستگاه حماله ماش

پيچي مطابق نقشه بايد توسط دسـتگاه تـراش تراشـيده    : مثال باري اجراي يك عمل پيچ بري 

  .شده به مراحل تكميلي آن توجه شود

  محاسبه چرخ دنده هاي تعويضي براي پيچ بري 

ي در بعضي مواقـع چـرخ دنـده هـاي سـوار شـده در پشـت دسـتگاه جوابگـوي دور لازم بـرا          

تراشيدن تعدادي از دنده ها نخواهد بود لذا با تعويض تعدادي از آنها كه جزئ وسايل جنسي 

دستگاه تراش مي باشد ميتوان تعداد دوران لازم كه باعـث حركـت و سـرعت پيشـروي لازم     



  ٥٤

بنابراين با توجه به علائم و شرح اختصاري بـا يـك مثـال بـه آن     . خواهد شد را بدست آوريد

  مي پردازيم

Gs=  گام پيچ تراشيدني– Ls  =  گام پيچ هـادي– Z1 =     تعـداد دندانـه چـرخ محـرك– Z2 =

چرخ دندانه رابط كه فقط فاصله خالي را پر مي كند و قط =  Z –تعداد دندانه چرخ متحرك 

  .در جهت دوران موثر است ولي در تعداد دوران هيچگونه تغييري نخواهد داد

  است Ls= 6mmشيده شود، گام ميله هادي ماشين بايد ترا Gs= 3mmپيچي با گام : مثال 

  .باشد   Z2=  60و   Z2,Z1بوسيله چرخ دنده هاي 

  Gsگام پيچ تراشيدني 
=  

Z1تعداد دنده چرخ محرك  
  يا

Gs  
=  

Z1  

 Ls Z2  تعداد دنده چرخ متحرك Ls  Z2گام پيچ ميله هدايت 

  

كه آنها با اين تعـداد دنـده   معمولا در هر ماشين تعدادي چرخ دنده براي تعويض وجود دارد 

ــتند -35-40-45-50-55-60-65-70-75-80-85-95-100-110-120-125-127. هســــ

ميلـي   24-22-6-4گام ميله هدايت ماشين معمولاً اگر سيستم متريك باشد برابر  30-25-20

متر خواهد بود و اگر اينچي باشد 
4

يا  1′′
2

  .باشد سل مي 1′′

در بعضي مواقع كه نسبت گردش با اختلاف زياد بوجود مي آيد، چرخ دنده هـاي تعويضـي   

  .بصورت كوبل استفاده مي شود



  ٥٥

ميلـي متـر اسـت چـرخ      12مثال پيچي با گام يك ميلي متر بايد تراشيده شود گام ميله هـادي  

  .دنده هاي تعويضي را محاسبه كنيد

12

1

2

1 ==
Ls

Gs

Z

Z  

908

3020

3

1

4

1

12

1

×

×
=>×=  

  .كه در ضرايب بالا حالت زير بدست خواهد آمد 

90=Z4   30=3Z  2=80وZ   1=20وZ  

  : فرم تراشي

فرم تراشي توسط ماشين تراش نياز به مهارت تراشكار دارد كه بتواند در زمان پيشروي طولي 

چنان بار عرضي را تنظيم كند كه با پس و پـيش رفـتن رنـده توسـط سـوپرت عرضـي شـكل        

  فرم تراشي توسط دستگاه تراش به چند طرق قابل اجراء خواهد بود. ورد نظر بدست آيدم

حالت اول توسط مهارت دست است كه دسـتگاه حركـت طـولي را توسـط دسـت يـا        -الف

اتوبات انجام مي دهد و در همين حال توسط دست در مواقع لـزوم بـار عرضـي كـم يـا زيـاد       

ره سوهان و يا كره يا هرشكل ديگري بدست خواهد خواهد شد و در نتيجه فرمي مثل دستگي

  .آمد

بديهي است كه قبلاً شكل ماده اي از كار بعنوان شابلون تهيه گرديده تا درلحظات بخصوص 

  .براي نزديك شدن به شكل واقعي توسط آن كنترل مي گردد



  ٥٦

و  در اين روش شابلوني مطابق شكل مـورد نظـر سـاخته   : فرم تراشي توسط شابلون ثابت  -ب

در امتداد محور طولي قـرار مـي دهنـد و در مـوازات نـوك رنـده در طـرف ديگـر قلـم گيـر           

سوپرت شاخصي را نصب مي كنند كه در زمان مماس شدن رنده با كـار نـوك شـاخص نيـز     

بنابراين حركت عرضي و طولي دستگاه را با نگاه كردن بـه شـابلون و   . با شابلون مماس گردد

اخص با شابلون دستگاه قطعه اي شبيه به شابلون توليد خواهد تحت كنترل قرار دادن نوك ش

نمود كه اين نوع عمليات نياز به سرعت عمل و قدرت و مهـارت دانشـجويي مسـلط بـه كـار      

  خواهد داشت

بعضي از ماشينها مجهز به سيستم هيدروليك هستند در اين نوع ماشينها شابلون مورد نظـر   -ج

روليك قـرار داده و رنـده را بـا نـوك كـار تنظـيم مـي        را در امتداد مسير نوك شـاخص هيـد  

  .نمايند

و با حركت طولي دستگاه نوك شاخص هيدروليك با تماس با شابلون عمل خواهـد نومـد و   

در اثر فشار در تماس با شابلون فرمان عقب يا جلو گرفت سوپرت عرضي را خواهـد داد كـه   

  .در نتيجه فرم دلخواه تراشيده خواهد شد

شي هاي كوتاه كه به طولهاي كم ختم مي شوند را ميتـوان از طريـق فـرم دادن بـه     فرم ترا -د

رنده شكل مورد نظر را بدست آورد و در قسمتي از قطعه كار كه فرم مـورد نظـر مطـرح مـي     

گردد با استفاده از زنده فرم داده شده در يك يا چند فرم دهي انجـام خواهـد پـذيرفت بـراي      

  .ها گاهي اوقات از سوهان نيز استفاده مي گرددپرداخت و يا گرفتن زائده 



  ٥٧

  :يا تراشكاري خارج از محور : تراشيدن لنگ 

براي تراشيدن لنگ بايد توجه داشت كه لنـگ مـورد نظـر داراي چنـد محـور اسـت و بـراي        

تراشيدن آن بايستي روي قطعه خام هر دو سر محل محورهاي موجود را مشخص نمـوده و بـا   

و سپس هر محور را درامتداد دو مرغك روي ماشين قرار داده و پس مته مرغك اثر گذاشته 

بـراي روشـن   . از تراشكاري تا رسيدن به قطر مورد نظر ميتوان از محور بعـدي اسـتفاده گـردد   

  .شدن اين مطلب تراشيدن يك لنگ دو محور را مورد بررسي قرار مي دهيم

  .قطعه كار لنگي مطابق نقشه كار بايد تراشيده شود

رنـده را مركـز نمـوده  پـس از      –قطعه كار را بـه سـه نظـام دسـتگاه بسـته       –انجام كار  مراحل

تراشكاري پيشاني و روتراشي قبل از باز كردن قطعه كار توسط نوك رنده خط قطـري روي  

قطعه را بـاز نمـوده پـس از ايـن      -كف كار و در ادامه خطي طولي روي كار اثر گذارده شود

ر آنرا به سه نظام دستگاه بسته و پس از كف تراشي و رو تراشـي  سر و آن سر نمودن قطعه كا

دنباله اثر خط كشي شده را توسط نوك رنده ادامه دهيد تا سطح روي كـار و پيشـاني ديگـر    

كار اثر گذاري شود اكنون مي توان مطمـئن شـد كـه دو خـط قطـري در دو سـر قطعـه كـار         

  .كار بهم وصل شده اند بموازات هم كشيده شده كه توسط يك خط از روي قطعه

 20φمطابقه با نقشه كار مشخص شده كه علاوه بر محور اصـلي دو محـور جداگانـه بـا قطـر      

ميلي متـر اسـت كـه مراحـل      10ايجاد گرديد و فاصله لنگ آنها نسبت به محور اصلي معادل 

  .تفكيكي آن بشرح زير توضيح داده  مي شود



  ٥٨

  ظام دستگاه ببنديد آنرا كف تراشي نمائيدقطعه را به سه ن -1

 20در حاليكه رده مركز بسته شده پس از كف تراشي توسط نوك رنده دايره اي به قطـر   -2

تا نقش دايـره اي شـكل بصـورت خـط كشـي      . ميلي متر يك خط اثر روي كف ايجاد نمائيد

  .شده بوجود آيد

روي كـف ايجـاد   ) قطـر كـار   (دستگاه را متوقف كنيد و توسط نوك رنـده خطـي افقـي     -3

  .نمائيد و در ادامه خط را روي سطح جانبي اثر گذاري نمائيد

قطعه را پس از اين مرحله خط كشي كه توسط نوك رنده انجام پذيرفت آنرا باز نموده و  -4

  .اين سر و آن سر كنيد و مجدداً به سه نظام دستتگاه به بنديد

شي باقيمانده كار را توسـط نـوك رنـده اثـر     پس از كف تراشي سر جديد پرداخت روترا -5

  .ميلي متر روي پيشاني ايجاد نمائيد 20خطي دايره اي به قر 

دستگاه را متوقف كنيد و توسط نوك رنده ادامه خط طولي راروي قطعه كار اثر گذاري  -6

كنيد و سپس روي فك قطعه كار خطي افقي در ادامه خط طولي بكشيد و سـپس قطعـه را از   

  .دا كنيدماشين ج

در محل تقاطع خط دايره اي با خط افقـي قطـي و نيـز مركـز كـار را توسـط سـمبه نشـان          -7

  .علامت گذاري نمايند

علامت گذاري اين سه نقطه را در سر ديگر ادامه دهيد و در نتيجه با سمبه نشان و چكـش   -8

  .نقطه اثر گذاري كنيد 6در 



  ٥٩

  .نقطه مته مرغك  بزنيد 6روي  -9

  ظام دستگاه مرغك ثابت و روي دستگاه مرغك، مرغك گردان سوار كنيد روي سه ن -10

  .قطعه كار را بين دو مرغك ببنديد و توسط گيره قلبي آنرا با دستگاه درگير سازيد -11

مطابق نقشه هر بار يكي از سه محور را در امتداد محور ماشين قرار  دهيد و به آرامي بار  -12

اتي كه توسط لنگ زده مي شـود از بـين بـرود و سـپس برابـر      دهيد و تراشكاري كنيد تا ضرب

  قطر مورد نظر قطعه را آماده سازيد

  .پس از آماده شدن هر محور محور بعدي را تراشكاري نمائيد  -13

  صحيح اينست كه ابتداء لنگهاي جانبي و در انتهاي لنگ مركزي تراشكاري شود -14

قطعه را به سه نظام بسته و هر دو سـر را كـف   پس از تراشيدن هر سه محور لنگ مجدداً  -15

  .تراشي كنيد تا آثار مته مرغك از بين برود  و قطعه كار از نظر طولي برابر نقشه شود

در قسمت زير مخروط تراشي با روش انحراف سـوپرت و انحـراف مرغـك و انحـراف خـط      

  .كش راهنما نشان داده شده است

  اريوسايل اندازه گيري مورد نياز در تراشك

ابزار و وسايل اندازه گيري كه در تراشكاري مورد استفاده قرار مـي گيرنـد داراي حساسـيت    

  .بيشتري هستد و دقت آنها نيز بنا به نوع كاري كه انجام مي دهند بايد بالا باشد

ثابـت و  : وسايلي كه در اندازه گيري تراشكاري مورد استفاده قـرار مـي گيـرد بـر دو نوعنـد      

  متغير 



  ٦٠

فرمـان   -سوزن خط كش پايه دار -گونيا: ندازه گيي ثابت در اين گروه عبرتن از وسايل ا -1

  طراز -شابلون قوس و دنده  -راپرتورها –دهان اژدر  – Go-NoTGOهاي كنترل 

  : گونيا 

درجه را مي سازند تشكيل مي شود، ايـن دو   90اين وسيله داراي دو بازو كه نسبت بهم زاويه 

مي شوند، بعضي از گونياها كه بـراي خـط كشـي مـورد اسـتفاده       بازو در چند حالت مشاهده

قرار مي گيرند، يكـي از بازوهـا نسـبت بـه بـازوي ديگـر داراي ضـخامت بيشـتري اسـت كـه           

اصطلاحاً آنها را گونياي لبه دار مي شناسند و نوع ديگـر بطريقـي اسـت كـه يكـي از بازوهـا       

  .بنام گونيا مويي مي شناسند ساده و بازوي ديگر داراي لبه تيزي است كه آنها را

بطور كلي هيچكدام از وسايل اندازه گيري را نبايد در مقابـل ضـربات و يـا افتـادن قـرار داد،      

  .ايجاد كوچكترين خش روي لبه ها باعث عدم دقت در آن وسيله خواهد شد

خطي  براي كنترل و دقت گونياي لبه دار، كافيست بازوي لبه دار را به كنار ورق تكيه داده و

تغييـر داده يعنـي     o 180روي سطح ورق توسط بازوي ديگر ايجـاد نماينـد، سـپس گونيـا را     

بازوي لبه دار را برگردانيده كه عكس حالت اول قرار گيرد و مجدداً خطي روي سـطح ورق  

سـالم و  كشيده شود، اگر خط ايجاد شده روي خط اولي و يا بموازات آن قـرار گيـرد گونيـا    

  .در غير اينصورت داراي خطا مي باشد



  ٦١

  :سوزن خط كش پايه دار 

اين وسيله اندازه گيري معمولاً براي كنترل قطعه كار كه روي چهار نظـام دسـتگاه بسـته مـي     

بدينصورت كه پايـه سـوزن را روي    -شود و يا كارهاي مشابه آن مورد استفاده قرار مي گيرد

قرار داده و نـوك سـوزن را توسـط مفصـلهاي موجـود      سطح افقي سوپرت يا قسمت ديگري 

طوري جابجا نموده كه نوك سوزن خط كش در نقطه دلخواه قرار گيرد، سپس چهـار نظـام   

را توس دست گردانيده و جابجايي حلقه يا دايره مورد نظر را نسبت به مركز چهار نظـام مـي   

  .توان منطقه نمود

مي توان بـرد كـه در كارهـاي غيـر تراشـكاري بكـار        البته از اين وسيله استفاده هاي ديگر نيز

  .خواهد رفت

   Go-NOTGOفرمان كنترل  

اين فرامين اندازه گيري در شكلهاي مختلف مشاهده مي شود كه براي كنترل سـوراخها و يـا   

  .كنترل قطعات رزوه شده به كار مي رود

ن مطـابق انـدازه   اين وسايل اندازه گيري داراي دو سر جهت كنترل مي باشد كـه يـك سـر آ   

استاندارد و سر ديگر داراي خطـا بـا انـدازه بيشـتر و يـا انـدازه كمتـر خواهـد بـود كـه مقـدار            

كه در   Go-NOTGOاختلاف اين وضعيت در سوراخها و يا سوراخهاي رزوه شده با عنوان 

كارهاي سري بيشتر مورد استفاده قرار مي گيرند بكار برده مي شـود و اوپراتـور بـدون آنكـه     

خواهد قطر كار مورد نظر را با ساير وسايل اندازه گيـري كنتـرل كنـد مـي توانـد بـا امتحـان        ب



  ٦٢

كردن فرمان متوجه شود سوراخ ايجاد شده بزرگتر يا كوچكتر و يـا مطـابق اسـتاندارد ايجـاد     

  گرديده 

  فرمان ميله يا اندازه گير دهان اژدر

ي رود و هـر كـدام داراي شـماره اي    اين فرمان ها براي اندازه گيري قطر قطعه كار به كـار م ـ 

خاص بوده كه نمايانگر اندازه قطر قطعه كار مي باشد معمولاً در زمان تراشـكاري در حيـك   

كار وقتي دستگاه را متوقف نموده اند مي توانند توسـط انـدازه گيـر دهـان اژدر قطـر كـار را       

ده گردد و اين فرمان  مثل كنترل نموده كه تا نزديك شدن به اندازه واقعي از اين وسيله استفا

مورد استفاده قرار گرفته مي شود كـه در كارهـاي سـري كـاري مـي       Go-NOTGOفرامين 

توان كارهايي كه قطرشان از اندازه واقعي كوچكتر شده و يا به اندازه واقعي نرسيده مشخص 

  .نمود و مجزا كرد

  : راپورتورها 

كنتـرل و بدسـت آوردن مقـدار لنـگ در     اين وسايل اندازه گيري در تراشكاري بيشـتر بـراي   

قطعه كار مورد استفاده قرار مي گيرد، راپورتورها قطعات مكعب مستطيل شكلي هسـتند كـه   

در اندازه هاي مختلف با اختلاف چنـد دهـم ميلـي متـر نسـبت بهـم در جعبـه اي مخصـوص         

  .كنند نگهداري مي شوند كه با رويهم قرار دادن آنها مقدار ارتفاع لازم را تعيين مي



  ٦٣

  : شابلون قوس 

اين وسايل اندازه گيري در تراشكاري زماني مورد استفاده قـرار مـي گيرنـد كـه قـوس هـاي       

خاص را در فرم تراشي و يا كره تراشي و يا قـوس زنـي داخـل و خـارجي بخواهنـد كنمتـرل       

كنند، براي شناسايي قوسهاي  مختلف كه بصورت نرگي يا مادگي ايجاد مي شوند بكـار يـم   

د، شابلون قوس سنج وسيله ايست مشابه چاقوي دو سركه در هـر طـرف داراي چنـد تيغـه     رو

. باشد، هر كدام از تيغه ها داراي كمان خاصي است كه معرف قطرهـاي متفـاوت مـي باشـند    

كه البته روي هر تيغه مقدار شعاع كمـان مربوطـه نوشـته شـده و در تراشـكاري بـراي كنتـرل        

  .يردقوسهاي مورد مصرف قرار مي گ

  :شابلون دنده 

ساختمان شابلون دنده نيز مشابه شابلون قوس سنج مي باشد بـا فـرق اينكـه روي لبـه هـر تيغـه       

گـام مقـدار فاصـله يـك دنـده      ( دندانه، دندانه شده و هر تيغه معرف گـام خاصـي مـي باشـد     

و  5/2و 25/2و  2و  …بترتيـب گـام   ) و بطـو مثـال روي تيغـه   ) پرويك دنده خالي را گوينـد 

كه با گذاشتن هر تيغـه روي ندنـه هـاي پـيچ و يـا      . ميلي متر مشخص شده اند …و  3و  75/2

  .مهره رزوه شده مقدار گام آن شناسايي خواهد شد

  .اين شابلون ها از دو نوع تشكيل شده اند كه يا ميلي متري و يا انيچي هستند

درجـه مـي    55اينچـي بـا   درجـه و زوايـاي پيچهـاي     60زواياي پيچهاي ميلي متر با زاويه و ( 

  )گام پيچهاي اينچي را با تعداد دنده در يك اينچ محاسبه مي كنند) باشند



  ٦٤

  : طراز 

وسيله اي ديگر كه درتراشكاري بعنوان ابزار اندازه گيري مورد استفاده قرار مـي گيـرد طـراز    

ول اين وسيله داراي يك شمش با لبه هاي صاف و دقيق بوده كه در وسط ط -ناميده مي شود

شمش يك محفظه اي شيشه قرار گرفته و داخل آن داراي مايع مي باشد و اگر شـمش طـراز   

كاملاً افقي قرار گيرد مايع در وسط محفظه شيشه اي قرار مي گيرد و اين وسيله بـراي تنظـيم   

و طراز نمودن ميز دستگاه و يا اختلاف شيب در كارهاي مشابه مورد استفاده قـرار مـي گيـرد    

  .مختلف نيز ساخته شده اند كه در انواع

  وسايل اندازه گيري هاي متغير -2

  :اين وسايل را مي توان به دو نوع تقسيم نمود

  وسايل اندازه گيري متغير كه مدرج هستند –الف 

 -سـاده  -خارجي -پرگارهاي داخلي: وسايل اندازه گيري متغيري كه مدرج نيستند مثل  -ب

  گونياي متحرك

  :متغيري كه مدرج شده اندوسايل اندازه گيري  –الف 

اين ابزار كه در بخشهاي قبل نيز معرفي شـده داراي انـواع مختلفـي مـي باشـد و      : كوليس  -1

بيشتر براي اندازه گيري ضخامتهاي خارجي و قطرهاي داخلي و عمق شـيارها مـورد اسـتفاده    

ههاي تراش سانتي تا طول بيش از يك متر در كارگا 15قرار مي گيرد كه معمولاً از طولهاي 

ميلـي  02/0ميلي متـر تـا    1/0مورد استفاده قرار مي گيرد اين وسايل اندازه گيري داراي دقت 



  ٦٥

متر مي باشد كه نمنه هايي از آنها كه براي مصارف گوناگون قرار مي گيرند نشان داده شـده  

اي كه عبارتند از ارتفاع سنج و كوليس هاي ديجيتالي محاسب نواري در اندازه گيري بـر . اند

بدست آوردن مقادير نشان داده شده  توجـه داشـت كـه صـفر ورنيـه روي چـه عـددي قـرار         

اگر روي درجات و يا علائم دقيق قرار گرفته باشد مقدار ثابـت همـان عـدد خوانـده      -گرفته

مي شود ولي اگر صفر ورنيه از عددي گذشـته و يـا بـه علامـت بعـدي نرسـيده باشـد مقـدار         

حات قبل كه بستگي به دقت كوليس دارد خونده شـده در جـدول   تقريب آنرا مطابق با توضي

  .زير مقدار دقت كوليس ها با تقسيمات انجام شده مشخص گرديده شده است

قسمت نمايشگر بعضي از كوليس ها بصورتي مدرج شده و مطـابق جـدول فـوق مـي باشـند،      

قـدار دهانـه آن   وي بعضي ديگر از كوليس ها داراي نمايشگر صفحه ديجيتالي بوده كه هـر م 

  .مقدار اندازه گرفته شده خوانده خواهد شد) اعداد نمايشگر( تغيير كند بلافاصله توسط 

ساعت اندازه گيري نصب گرديده  -روي بعضي ديگر از كوليس هاي بجاي صفحه نمايشگر

  .كه مقادير اندازه گرفته شده توسط شاخص هاي ساعت قابل رويت بوده و خوانده مي شوند

   ميكرومتر

ميكرومتر در بخش هاي قبل بعنوان يك وسيله اندازه گيري دقيق معرفي گرديد و معلوم شـد  

كه در چه زماني بايد از آن استفاده نمود، همانطور كه گفته شد، ساختمان ميكرومتر از يـك  

  كمان و يك غلاف و شاخص وسندان تشكيل شده 



  ٦٦

سـندان   2و شـماره   Frameيـا   كمان -1شكل زير يك ميكرومتر را نشان مي دهد كه شماره 

غلاف مدرج طـولي   -5قفل و شماره  – 4و شماره  Spindleمحور متحرك  3ثابت و شماره 

 -8پـيچ تنظـيم جغجغـه اي توقـف كننـده و شـماره        -7غلاف گردنده و شـماره   -6و شماره 

و  25 بازوي كمكي استاندارد مي باشد و در نتيجه اين ميكرومتر مي تواند در دو ساير صفر تا

  .ميلي متر اندازه گيري نمايد 01/0ميلي متر را با دقت  50تا  25از 

وقتي صفر ورنيه روي خط شاخص قرار گيرد عدد روند خوانده مي شود و در غير اينصورت 

  .مقدار اندازه گيري شده با تقريبي كه روي غلاف نشان مي دهد خوانده مي شود

و ظريـف بـوده و نبايسـتي و بـا بـي احتيـاطي بـا         توجه بايد داشت كه اين وسيله بسيار حساس

آنك كاركرد همانطور كه ملاحظه مي شود كمانهاي ميكرومتر در كارهاي مختلف متفاوت 

بوده كه نمونه هايي از آنها با نمايشگر مدرج و يا ديجيتالي مي باشد در شكل بعد تعـدادي از  

هـاي كمكـي مـي تـوان در سـايزهاي      اين نمونه ها نشان داده شده است كه با اسـتفاده از بازو 

  .مختلف از آن استفاده نمود

  :ساعت اندازه گيري 

يكي ديگر از وسايل اندازه گيري دقيقـي كـه در تراشـكاري مـورد اسـتفاده قـرار مـي گيـرد         

ساعت اندازه گيري است شكل و ساختمان اين وسـيله در بخشـهاي گذشـته مشـاهده شـده و      

  ز استفاده از آن كاريست مشابه استفاده از حالت سونز طر. درباره آن توضيح داده شده است



  ٦٧

  .خط كش پايه دار

بنابراين ساعت را به بازوي پايه وصل نموده و در حاليكه با كار مماس شده است عقربـه آنـرا   

از طريق صفحه گردان روي صفر قرار داده و در اين زمان نيز ماشين يا سيستم ديگر حركتـي  

ميلي متـر روي عقربـه سـاعت     001/0تا % 1تغييرات نوساني در دقت ماشين را جابجا نموده و 

  از ابتدا تا انتهاي طول كار نشان داده خواهد شد

معمولاً پايه هاي ساعت اندازه گيري داراي مغناطيس بوده كه توسط جابجايي اهرمي بحالت 

فاده از آزاد يا مغناطيسي تبديل مي گـردد، اشـكار زيـر نمايـانگر حـالات مختلـف بـراي اسـت        

  .ساعت اندازه گيري در تراشكاري مي باشد

  چگونه ابزار تراشكاري را تيز كنيم؟

رنـده هـا كـه در انـواع مختلفنـد در اثـر از        -برقوها –معمولاً ابزار تراشكاري كه از جمله مته 

كاركرد و اصطكاك بتدريج نوك و يا لبه برنده آنها كنده شده و غير قابل استفاده مي گردد 

آنها را تيز كرد تا بـاز  ) سنگ( زمان براي استفاده مجدد از آن بايد توسط ماشيني بنام در اين 

  .قابل استفاده گردند

  : ماشين سنگ زني 

اين ماشين در انواع مختلف در كارگاهاي صنعتي ديده مي شود ولي معمولي تـرين كارهـاي   

دون آب مي باشـد كـه   سنگ زني تيز كردن افزارها و قطعات آبداده و جوشكاري شده و يا ب



  ٦٨

منظور از اين كار بدست آوردن سطحي صاف و بدون پليسه با دقـت كـاملا بـالا ميباشـد كـه      

  .اين نوع اعمال روي قطعات گرد و يا تخت مي باشد

  تركيبات سنگ هاي سمباده 

سنگهاي سمباده از ذرات ريز و با گوشه هاي تيز و از جنس سخت تشكيل شده اند كه ضمن 

  .گرفتن توسط چسب مخصوص بهم متصل شده اند كنار هم قرار

اين مواد از نوع طبيعـي و مصـنوعي ميباشـند كـه در مجمـوع بـا نـام سـنگ         : مواد سنگ زني 

سيليسـيوم   -الكتروكرونـد  –مواد طبيعـي آنهـا عبارتنـد از    . سمباده در دسترس قرار مي گيرند

ل شده انـد كـه توسـط    و مواد مصنوعي آنها از سنگهاي مخصوص سمباده اي تشكي -كاربيد

چسب هاي معدني و يا گياهي بهم  چسبيده شده اند و به نسبت دانه بندي مواد آنها كه ريز و 

  .درشت از انواع مختلف مواد مي باشند براي مصارف مختلف قرار مي گيرند

براي آنكه بتوان كارايي بيشتري از سنگها بدست آورد، آنها را به شكل فرم دار و بصورتهاي 

  .بي مي سازند تا بتوان با توجه به شكل مخصوص آنها در كارهاي مختلف استفاده كردمناس

در تراشكاري بيشتر از سنگهاي سمباده روميزي يا پايه دار جهت تيز كردن ابزار اسـتفاده مـي   

گردد اين نوع سنگها به شكل تخت و با سطح قاعده دايره اي بوده كـه در مركـز اسـتوانه آن    

  .سوراخ براي قرار گرفتن در محور ماشين سنگ مي باشند سوراخي دارد اين

  :طريقه استفاده و بستن سنگ سمباده 



  ٦٩

قبل از بستن بر روي ماشين بايـد سـنگ را بحـالتي كـه نشـان داده شـده نگهداشـت و توسـط         

چكش چوبي ضرباتي آهسته به آن كوبيد در اين موقعيت سنگ بايد صداي كـاملاً واضـحي   

خفه باشـد و داراي يكنـواختي نباشـد دليـل برداشـتن تـرك و يـا ايـراد         داشته باشد، اگر صدا 

پس از  پيدا كردن اطمينان سنگ را به ماشين بسته و پس از بستن نيـز چنـد بـار بـا     . خوهد بود

ضربات آهسته امتحان مي كنيم تا از داشتن ترك بطور ناگهـاني تـا فواصـل طـولاني پرتـاپ      

  .خواهد شد

نگ ناصافي روي آن ايجاد خواهد شد و يا ممكن اسـت لنـگ   در صورت بد كار كردن با س

استفاده مي گـردد و در  ) بنام الماس سنگ تيز كني( شده باشد كه در اين صورت از وسايلي 

حاليكه ماشين سنگ روشت است و مي چرخد الماس را با آن مماس كرده و در اثر ياسـيش  

متـر   25يا  m/s 25/در حدود ناصافي هايي سنگ از بين خواهد رفت، سرعت محيطي سنگ 

  .در شكل زير چرخهاي الماسه فولادي نشان داده شده است. در ثانيه خواهد بود

  .نكات مهمي كه در سنگ زني بايد رعايت كرد

  .قبل از بستن سنگ بايد از سالم بودن آن اطمينان حاصل نمود -1

  .بايد امتحان نمود كه سنگ لنگ بسته نشده باشد -2

  ر محدوده سرعت محيطي كار كند و از حد مجاز تجاوز نكندسنگ بايد د -3

  .بدون عينك كار نشود -4



  ٧٠

تكيه گاه جلوي سنگ نبايد داراي فاصله زياد شود زيرا احتمال قاپيدن قطعـه و يـا پرتـاب     -5

  .به اطراف را خواهد داشت

  .ماشين سنگ بايد شيشه ديد و حفاظ قاب بغل داشته باشند -6

  .نبايد آنرا لمس كرد تا توقف كامل سنگ -7

  :چگونه مته ها را تيز كنيم 

با توجه به اينكه مته داراي دوبال و يك راس مي باشد بايد مته را طوري در دست قرار دهـيم  

كه سطح مماس آن با سنگ سطح مورد نياز را سايش دهد و ضمن سـايش بايـد دسـت را تـا     

اشـتباه كـه در پـايين جـدول      حدودي بچرخانيم براي بدست آوردن يك مته تيز شـده بـدون  

اگـر متـه را   . نشان داده شده بايد مته را طروي سنگ بـزنيم كـه وقتـي بـه آن نگـاه مـي كنـيم       

عمودي مقابل چشم قرار دهيم و سر آن بطرف بالا باشد بايد لبه برنده بالاتر از انتهـاي سـطح   

  .اشندقرار گيرد و هر دو بال با هم مساوب و سطح شيب آنها نيز  باهم برابر ب

و بـراي  . البته همانطور كه ملاحظه مي شود تيز كردن نوك مته يك كار هنرمندانه مـي باشـد  

بدست آوردن يك مته آماده نياز به تمرين و تجربه زيـاد اسـت كـه ايـن كـار پـس از مـدتها        

  .تمرين بدرجه قابل قبولي خواهد رسيد

در زمان تيز كردن مته بايد به  مته ها را نيز بتوان توسط ماشين مخصوص مته تيز كني تيز كرد

  .نكات مهم اشاره شده در فصول قبل توجه كامل نمود

  تيز كردن ابزارهاي تراشكاري



  ٧١

همانطور كه ملاحظه مي شود قلم را به تكيه گاه سنگ چسـبانيده و تحـت زاويـه سـنگ زده     

مي شود بايسـتي دسـت را طـوري قـرار دهيـد كـه روي سـطح سـنگ خـورده كـاملاً حالـت            

تي مشاهده شود در شكل زير مراحل كنترل و تيـز كـردن يـك عـدد قلـم صـنعتي را       يكنواخ

  ملاحظه مي كنيد

  

  مراحل تيز كردن رنده هاي تراشكاري

 -داشـت ظـرف   -زمانيكه سن كار مي كند به تمامي نقاط آن بايد توجه داشت داشتن حفـاظ 

صفحه سـنگ   يكنواخت بودن -صاف بودن و تميز بودن تكيه گاه سنگ -مايع خنك كننده

  و نداشتن شكستگي يا لب پريدگي

بايد رنده را تحت زواياي مورد نياز در دست قـرار داد   -زمانيكه رنده تراشكاري تيز مي شود

  .تا سطح مورد نظر توسط ماشين سنگ سائيده شود

جهت سايش و طريقه حركت دادن رنده در زمان تيـز كـردن در اشـكال زيـر مشـخص شـده       

  است

زوايايي هستند كه بايد توسط زاويه سنج كنترل شـود و   γوβو aتراشكاري زواياي رنده در 

  .براي اين منظور مي توان از گونياي متحرك مدرج نيز استفاده نمود

طرز نگهداشتن رنده به روي سنگ و نوع حركت در سـايش در اشـكال داده شـده مشـخص     

  .گرديده شده اند
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