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 مفهوم ورقكاري
ــردن، تاكردن و  ــد برش، صاف ك ــه كارهايي مانن مجموع
خم كردن ورق براي به دست آوردن شكل خاصي از آن را 

ورقكاري گويند.

برش با قيچي هاي دستي
براي برش خطوط مستقيم يا منحني هايي با شعاع هاي بزرگ 

از قيچي هايي با تيغه هاي چپ و راست استفاده مي شود:
ــت بر قيچي هايي هستند كه لبه ي  الف) قيچي هاي راس
ــت تيغه قرار دارد. كاربرد آن ها  ــمت راس برنده ي آن ها س
ــت كه  ــتقيم يا منحني هايي اس براي برش هاي خطوط مس
ــت گرد است، يعني لبه ي كار سمت  جهت برش آن ها راس

راست برش قرار دارد.

ــتند كه لبه ي  ــر قيچي هايي هس ــاي چپ ب ب) قيچي ه
برنده ي آن ها سمت چپ تيغه قرار دارد. كاربرد آن ها براي 
ــتقيمي كه در يك خط قرار دارند و  برش هاي خطوط مس
ــت كه جهت برش براي آن ها در  نيز براي منحني هايي اس

جهت خلاف عقربه ي ساعت (چپگرد) است.

ج) قيچي هاي برش مستقيم قيچي هايي هستند كه براي 
برش ورق هايي كه مسير برش آن ها مستقيم است استفاده 

مي شوند.

نكته

ورق هاي فلزي همواره مي توانند مانند لبه هاي 
ــيب رساندن به  برنده ي يك ابزار موجب آس

دست و بدن افراد باشند. 

نحوه ي برش ورق با قيچي
ــت نگه داريد. براي اين منظور  ــت راس 1. قيچي را با دس
انگشت شست را روي دسته ي بالايي و سه انگشت وسط 
ــته ي پاييني قرار مي دهيم و انگشت كوچك را  را زير دس
بين دو دسته مي گذاريم. پس از وضعيت گرفتن، قيچي را 
ــط دسته ي زيرين را با چهار انگشت با فشار  باز كنيد. وس

انگشت كوچك دسته ي پاييني به اندازه ي لازم باز كنيد.
ــن هر دو تيغه  ــت چپ نگه داريد و بي ــا دس 2. ورق را ب
حركت روبه جلو بدهيد و تيغه ي بالايي را در خط مستقيم

قيچي راست بر

قيچي برش مستقيم

قيچي چپ  بر
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 مراحل برش ورق با ضخامت بيشتر از 3 ميلي متر 
به كمك قيچي دستي

ــره قرار داده و  ــته ي پاييني قيچي را بين گي الف) دس
محكم مي كنيم.

ــم و بين دو  ــت چپ نگه مي داري ــا دس ب) ورق را ب
تيغه ي قيچي جلو مي بريم.

ج) ورق را با فشردن دسته ي بالايي مي بريم.

مراحل برش ورق هايي با ضخامت بيشــتر از 4 
ميلي متر به وسيله ي قيچي اهرمي

ــمت هاي روغن خور قيچي را روغن كاري و  الف) قس
حركت روان و يكنواخت اهرم را كنترل مي كنيم.

ــاق تيغه ي بالايي با پاييني در يك فاصله ي  ب) از انطب
مشخص اطمينان حاصل مي كنيم.

ــت مهار مي كنيم و  ــته ي اهرم را با دست راس ج) دس
حركت بالا و پايين اهرم را با آن انجام مي دهيم.

ــه ي پاييني قرار  ــرش از تيغ ــه ي ب د) ورق را روي لب
ــط برش بايد با  ــت چپ نگه مي داريم، خ مي دهيم با دس
لبه ي برش تيغه ي بالايي به گونه اي منطبق شود كه حركت 

آن روان و راحت انجام شود.
هـ) اهرم را با دست راست مي گيريم و به اندازه اي  به 

پايين مي كشيم كه عمل برش ورق انجام شود. 

نكته

ــرش، مراقب وضعيت  ــا قيچي ب ــگام كار ب هن
ــيد، تا نزديك  ــتان دست باش قرارگيري انگش

مسير برش و لبه هاي برنده قرار نگرفته باشد.

ــن وضعيت قرار  ــرش اهرم را در بالاتري ــس از ب و) پ
مي دهيم.

ــتن قيچي را تا برش  ــرش هدايت كنيد و عمل باز و بس ب
كامل ادامه دهيد.
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فرم دادن ورق    
ــك ورق، عمليات  ــف از ي ــه ي فرم هاي مختل ــراي تهي ب

فرم كاري روي آن انجام مي شود.
ــتي: براي فرم دهي ورق هايي با ضخامت  فرم كاري دس
ــتي از ابزارهاي ساده مانند گيره، چكش،  كم به روش دس

لوله و ... استفاده مي شود.

خمكاري با گيره و چكش
براي خمكاري ابتدا بايد محل خمكاري را خط كشي نمود 

و پس از گيره بندي مناسب، با چكش خمكاري كرد.

خمكاري ورق با استفاده از سندان
ــيله ي سندان و چكش، قطعه كار  در خمكاري ورق به وس
را با انبر گرفته و به وسيله ي چكش به آن ضربه مي زنيم تا 

ورق شكل مورد نظر را به خود بگيرد.
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فرم دهي ورق هاي بزرگ
ــتگاه نور انجام  ــيله ي  دس فرم دهي ورق هاي بزرگ به وس

مي شود.
خمكاري

ــي با گيره ها و  ــويد قطعه كار به خوب 1. مطمئن ش
نگه دارنده ها مهار شده باشد.

ــازوكار دستگاه ها را  2. از نظر برقي و مكانيكي س
قبل از استفاده كنترل كنيد.

ــب با كار استفاده  3. از صفحات و قالب هاي مناس
كنيد.

4. در حين كار از دستكش استفاده كنيد.
ــتفاده از ماشين هاي خم كن قوانين  5. در هنگام اس

ايمني براي استفاده از دستگاه ها را رعايت كنيد. 

نكات ايمنى 
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نكته

دستوركار شماره ي 11
ورقكاري (ساخت جاكبريتي) 

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
ورق حلبي 1×30×45خط كش
قيچي حلبي بر مستقيم برسنبه نشان

قيچي حلبي بر راست برگيره روميزي (عرض 120 ميلي متر)
سوزن خط كشيخم كن

لباس كارورق حلبي 1×136×202

ــي در انجام  ــي و حفاظت ــكات ايمن ــت ن رعاي
عمليات كارگاهي الزامي است.

(180 دقيقه)
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مراحل انجام كار

ــه، ورق  ــده در نقش ــخص ش ــق با اندازه هاي مش 1. مطاب
(حلبي) مناسبي را انتخاب و روي آن خط كشي كنيد.

ــده را با قيچي مناسب برش  ــمت هاي خط كشي ش 2. قس
دهيد.

3. شكاف A را مطابق با اندازه ي ارائه شده در ورق ايجاد 
كنيد.

ــده روي ورق با  ــي ش 4. پس از كنترل محل هاي خط كش
نقشه، عمل سوراخكاري را انجام دهيد.

ــوراخكاري، ورق بايد به صورت  توجه كنيد قبل از س
صحيح گيره بندي شده باشد.

ــمت هاي خط كشي شده و شكل  5. ورق را با توجه به قس
نهايي جاكبريتي تا بزنيد.

ــده را براي بررسي و ارزشيابي به  6. جاكبريتي ساخته ش
هنرآموز خود ارائه دهيد.
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. قيچي هايي كه لبه ي برنده ي آن صاف است .............. مي گويند.

2. روش برش ورق با ضخامت 4 ميلي متر را بنويسيد.
3. انواع قيچي را نام ببريد و كاربرد هر يك را بنويسيد.

4. براي برش ورق هاي ضخيم از چه وسيله اي استفاده مي شود؟ چگونه؟
5. نكات ايمني در ورقكاري را شرح دهيد.
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توانايي پرچكاري

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
1. پرچكاري را شرح دهد.

2. انواع پرچ و كاربرد هر يك را شرح دهد.
3. عمليات پرچكاري را انجام دهد.

4. اصول حفاظتي و ايمني را در پرچكاري رعايت كند.

ساعات آموزش
جمععملينظري
167
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پيش آزمون

1. عمليات پرچكاري در صنعت چه كاربردي دارد؟
2. انواع ميخ پرچ را نام ببريد.

3. چه تفاوتي بين اتصالات پرچي با ساير اتصالات وجود دارد؟
4. اگر طول يك پرچ بزرگ تر از اندازه ي نياز باشد، پرچكاري چگونه خواهد بود.
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مفهوم پرچكاري
براى اتصال دو يا چند قطعه به يكديگر مى توان از  ميخ پرچ 
استفاده كرد. براى اين كار ابتدا سوراخى در قطعات ايجاد 
مي كنند. ميخ پرچ را در آن قرار مي دهند و سپس با استفاده 

از پرچ كن عمل پرچكارى انجام مى شود.

انتخاب قطر و طول  پرچ
ــرچ از عوامل مؤثر در اتصال محكم دو  طول و قطر  ميخ پ
ــخصات   ميخ پرچ  و  ــت. با مراجعه به جدول مش قطعه اس
ــى و برشى، مى توان طول و  در نظر گرفتن مقاومت كشش
ــب با كار را انتخاب كرد. طول  ميخ پرچ   قطر  ميخ پرچ مناس
ــر  ميخ پرچ به اضافه ي  ــد در حدود يك و نيم برابر قط باي

ضخامت كار باشد.

ــه اتصال  ــود ك ــول  ميخ پرچ باعث مى ش ــودن ط ــاه ب كوت
ــد، ولى بلند بودن بيش از حد  استحكام كافى نداشته باش
ــكالات زيادي همچون فاصله گرفتن  طول  ميخ پرچ نيز اش

قطعات هنگام پرچ كردن را به همراه دارد.

فاصله ي ميخ  پرچ ها
ــرچ، مقاومت  ــدن قطر و جنس  ميخ پ ــخص ش پس از مش
ــپس با تعيين  ــخص مى شود. س ــى و برشى آن مش كشش
مقاومت لازم، تعداد ميخ پرچ ها و فاصله ي آن ها از يكديگر 

محاسبه مى شود .

انواع  ميخ پرچ 
ــاس ضخامت قطعات و نوع اتصال به  ميخ پرچ ها را بر اس
فرم ها و اندازه هاي متفاوتي مي سازند. جنس ميخ  پرچ ها از 

فولاد نرم، مس، آلومينيم يا برنج است.

ميخ پرچ سر نيم گرد
از اين نوع  ميخ پرچ براي اتصال محكم و آب بندي استفاده 

مي شود.
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ميخ پرچ سرتخت
 ميخ پرچ سرتخت براي اتصالات ظريف مورد استفاده قرار 

مي گيرد.

 ميخ پرچ سرخزينه
ــر  ميخ پرچ نبايد از قطعات بيرون باشد  بر اتصالاتي كه س

 ميخ پرچ سرخزينه استفاده مي شود.

تعيين قطر سوراخ ميخ پرچ
ــر عوامل مؤثر در پرچكارى  ــوراخ از ديگ اندازه ي قطر س
است . كوچك بودن قطر سوراخ باعث وارد نشدن  ميخ پرچ 
ــود و بزرگ بودن قطر سوراخ  به داخل قطعه ي كار مى ش
ــود. اندازه ي قطر  ــتحكام اتصال مى ش نيز باعث كاهش اس
ــتر از  ــراى پرچكارى بايد كمى بيش ــوراخ مورد نظر ب س
ــر) تا  ميخ پرچ به  ــد (حدود 0/1 ميلى مت قطر  ميخ پرچ باش
ــى در آن قرار گيرد. با افزايش قطر  ميخ پرچ در موقع  راحت
ــكارى بدنه ي  ميخ پرچ نيز به قطعه تماس پيدا مي كند  پرچ

و باعث استحكام اتصال مي شود . 

عمليات پرچكاري
بعد از انتخاب  ميخ پرچ و سوراخ كردن قطعات، با قراردادن 
ــوراخ و استفاده از پرچ كن عمل پرچكارى   ميخ پرچ در س
ــت انجام دادن آن لازم است به  انجام مى شود . براى درس

نكات زير توجه شود:
ــر  ميخ پرچ  ــب با قط ــرچ بايد مناس ــده ي  ميخ پ 1. نگه دارن
باشد . يعنى قطر سوراخ نگه دارنده بايد كمى بيشتر از قطر 
ــه راحتى داخل آن قرار گيرد  ــد كه  ميخ پرچ ب  ميخ پرچ باش

(حدود 0/1 ميلى متر بيشتر از قطر).
ــرار مي دهيم تا تمامي  ــن را عمود بر قطعه كار ق 2. پرچ ك

طول  ميخ پرچ به داخل نگه دارنده هدايت شود.
ــار  ــود با گيره يا فش 3. قطعاتى را كه بايد به هم متصل ش
ــلاً به هم نزديك مي كنيم و  ــت يا روش هاي ديگر كام دس

سپس عمل پرچكارى را انجام مي دهيم .

نكته

ــه را به هم  ــد دو يا چند قطع ــر مى خواهي اگ
ــد  ــته باش ــتحكام كافى داش وصل كنيد كه اس
حداقل از دو عدد  ميخ پرچ استفاده كنيد ، زيرا 
ــرچ جلو چرخش قطعات  اتصال با يك  ميخ پ

را  نمى گيرد .
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دستوركار شماره ي 12
پرچكاري 

جدول ابزار
نام ابزارنام ابزار

سوهان تختدستگاه پرچ دستي
لباس كارسوهان

متهدريل براي سوراخ كردن دستي يا روميزي

ــتگاه پرچ دستي و 4عدد ميخ پرچ با قطر  ــتفاده از دس با اس
3 ميلي متر، بدنه و طبقه ي جاكبريتي (دستور كار شماره ي 

11) را اتصال دهيد.
قسمت هاي داراي پليسه و تيز پرچكاري را با سوهان 

برطرف كنيد.

(30 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم



115

دستوركار شماره ي 13
ساخت گيره جالباسي 

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
كوليسكمان  اره دستي 
سه نظام متهسوهان تخت
مته با قطرهاي 5،4،6،7،8،9،10/5گونيا مويي

سوهان گردسوزن خط كش
قطعه كار 6×12×123خط كش فلزي 20 سانتي متري

مته مرغكگونيا لبه دار
دريل ستونيسنبه نشان

لباس كارگيره 120 ميلي متري
لب گيره

(480 دقيقه)
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مراحل انجام كار

1. قطعه اي با ابعاد 3 ميلي متر بزرگ تر از اندازه ي نقشه با كمان اره ببريد.

2. قطعه كار را به ابعاد نقشه، سوهانكاري و گونيا كنيد.

3. قطعه كار را خط كشي و سنبه نشان بزنيد.

ــتگاه دريل روي قطعه كار ايجاد كنيد و دو سوراخ روي تكيه گاه را خزينه  ــوراخ هاي روي كار را مطابق با نقشه با دس 4. س
كنيد.
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5. زواياي كار را با اره نزديك به خطوط كشيده شده ببريد و سپس با سوهان به اندازه ي اصلي برسانيد و گونيا كنيد.

6. لبه هاي كار را پخ و قوس بزنيد.
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9. نتيجه ي كار را براي تأييد و ارزشيابي به هنرآموز محترم خود ارائه دهيد.
10. تجهيزات، ابزار و ميز كار را تميز كنيد و وسايل كار را به انبار تحويل دهيد.

7. دنباله ي قطعه كار را با زاويه ي 30 درجه خم كنيد.

8. ابتدا شاخك هاي سرگيره را به اندازه ي پهناي قطعه، فاصله دهيد، سپس از وسط خم 90 درجه بزنيد.
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم



120

ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. مفهوم پرچكاري را شرح دهيد.

2. براي انتخاب پرچ بايد  .... و ..... و........ را در نظر داشت.
3. بلند بودن طول پرچ چه مشكلاتي را به وجود مي آورد؟

4. انواع پرچ را نام برده و كاربرد هر يك را بنويسيد.
5. ابزار پرچكاري را نام ببريد.

6. نام هر يك از ابزار مربوط به شكل زير را بنويسيد.

7. نحوه ي مناسب طول و قطر پرچ را شرح دهيد.
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واحد كار دوم: تراشكاري
تراشكاري قطعات صنعتي در فرم هاي مختلف با ماشين  تراش هدف كلي:  ◄

زمانعنوان توانايي

جمععملينظري

145آماده سازي و راه اندازي ماشين تراش

41216سنگ زنى

268تراشكاري فرم هاي مختلف
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توانايي آماده سازي و راه اندازي ماشين تراش

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
- مفهوم تراشكاري را شرح دهد.

- نحوه ي تراشكاري با ماشين تراش را شرح دهد.
- وظايف قسمت هاي اصلي ماشين تراش را شرح دهد.

- انواع ماشين تراش را نام ببرد.
- ماشين تراش را راه اندازي كند.

- متعلقات ماشين تراش را سوار كند.
- مراحل كنترل كيفيت سطح كار را به روش مقايسه اي و مستقيم براي قطعات مختلف انجام دهد.

ساعات آموزش
جمععملينظري
145
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پيش آزمون

1.  به چه منظور از قطعه كار هاي خام براده برداري به عمل مي آيد؟   
2. عمل تراشكاري برحسب چرخش ......................... و حركت خطي ................................ انجام مي شود.

3. قسمت هاي مختلف دستگاه تراش را نام ببريد؟
4. عمده ي كار دستگاه تراش با چه نوع قطعات كاري است؟

5. آيا در هنگام چرخش محور اصلي دستگاه مي توان اهرم هاي تغيير دور را جابه جا كرد؟
6. در مواقع اضطراري چگونه مي توانيم عمل قطع دوران محور اصلي را انجام دهيم؟

7. دستگاه مرغك چگونه روي ريلي ثابت مي شود؟
8. قطر و طول مناسب براي بستن قطعه كار به سه نظام چقدر است؟

9. پس از محكم كردن دستگاه با آچار سه نظام چه عملي انجام مي گيرد؟
10.  وظيفه ي اصلي جعبه دنده ي اصلي............................. و .................................. است.
11. حركت خطي خودكار دستگاه تراش به وسيله ي كدام قسمت دستگاه تأمين مي شود؟
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مفهوم ماشينكاري
ــه منظور عمليات براده برداري از قطعات خام و ريخته گري  ب
ــده و قطعاتي كه عمليات حرارتي روي آن ها انجام گرفته  ش
ــب نوع  ــينكاري انجام مي گيرد، كه برحس ــت عمل ماش اس
ــب  ــكل و فرم قطعه از روش مناس عمليات براده برداري و ش
(تراش، فرز، سنگ، دريل و...) براي توليد آن استفاده مي شود. 
ــت: 1)  ــات براده برداري دو هدف اصلي مد نظر اس در عملي
دقت در اندازه ي قطعه ي توليد شده، كه بايد مطابق با اندازه ي 
ــطح قطعه كار، كه بايد متناسب با  ــد، 2) كيفيت س ــه باش نقش

روش توليد و كيفيت خواسته شده در نقشه باشد.

تراشكاري
ــراش بر اين  ــتگاه ت ــاخت دس مبنا و طراحى اصلى در س
ــت دوران و  ــت كه قطعه كار در حال ــتوار اس ــاس اس اس
ــن روش عمل  ــت كه بدي ــزار داراي حركت طولي اس اب
براده بردارى از قطعه كار به وسيله ي ابزار انجام مى گيرد در 
معمولاً دستگاه تراش، براده بردارى از قطعات مدور (گرد) 

صورت مي گيرد. 

قسمت هاى اصلى دستگاه تراش
گيربكس اصلى 

ــراش، فراهم كردن  ــتگاه ت ــه ي گيربكس اصلي دس وظيف
ــت. چون  حركت دوراني محور اصلي و انتقال قدرت اس
در دستگاه تراش نيروى براده بردارى زياد است لذا وجود 
ــش محور، عمل  ــان چرخ ــر دور در زم ــراى تغيي كلاچ ب
ــكل مواجه مي كند، لذا در  در گيرى را در هنگام كار با مش
ــتفاده  اين نوع گيربكس ها از كلاچ در هنگام تغيير دور اس
ــود و در مواقعى كه مى خواهيم تغيير دور دهيم بايد  نمى ش

دستگاه را خاموش كنيم.

ــه مى خواهيم دور  ــا، در موقعيتى ك ــه اهرم ه در صورتى ك
ــم، قرار نگيرد با  ــب را براى محور اصلى تنظيم كني مناس
ــه نظام (محور اصلى ) را مي چرخانيم و  ــت س نيروى دس
ــا دور انتخابى تنظيم ــرم را جابه جا مي كنيم ت ــان اه همزم
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ــود. مقدار دور از رابطه ي ـــــــــ  n   قابل محاسبه   ش
ــت مى توان عده ي دوران لازم را با توجه به متغيرهاى  اس
ــت آمده را در گيربكس  ــبه كرد و دور به دس رابطه محاس
ــبه شده در گيربكس  تنظيم كرد. در صورتى كه دور محاس
ــد، و درحد فاصل دو دور قرار گرفته  ــته باش وجود نداش
باشد، براى آن كه سايش ابزار و كار را به حداقل برسانيم، 
دور پايينى را نسبت به دور محاسبه شده انتخاب مى كنيم 

و بر روى گير بكس تنظيم مي كنيم.

π d

الكتروموتور
ــيله ي  جريان  ــراى تأمين انتقال دور به وس ــور ب الكترو موت
ــت كه دور تأمين شده از  ــه فاز) طراحى شده اس برق (س
ــس انتقال مي يابد. به  ــمه به گير بك آن، از طريق چرخ تس
ــت اين كه تأمين دورهايى به تعداد زياد با الكتروموتور  عل
ــت و نيز دور ايجاد شده توسط آن پر  مقرون به صرفه نيس
ــتگاه هاى صنعتى اين دور  ــت لذا در بيشتر دس قدرت نيس

به وسيله ي گيربكس تقويت و متنوع مي شود.

براى سوپرت هاى (عرضى و طولى) دستگاه تراش است. 
دور گيربكس از طريق جعبه ي دنده ي اصلى تأمين مي شود 
ــبت مشخصى بين حركت خطى خود كار سوپرت ها  تا نس
ــردد و دورهاى خروجى  ــور اصلى برقرار گ و دوران مح
ــروى به وسيله ي دو محور خروجى (ميله ي  گيربكس پيش
ــش و ميله ي پيچ برى) به سوپرت ها منتقل مي شود كه  كش
تأمين كننده ي حركت روتراشى و كف تراشى و نيز عمليات 

پيچ برى دستگاه است. 

١٠٠٠΄ν

گيربكس پيشروى
ــروى تأمين حركت خود كار وظيفه ي اصلى گيربكس پيش

ــه تعداد چرخ دنده هاى موجود در اين گيربكس  با توجه ب
ــروى مورد نياز را براى حركت خطى  مى توان مقدار پيش
خود كار سوپرت تنظيم كرد كه اين عمل تنظيم به وسيله ي 
ــت انجام  ــده اس ــه روى گيربكس تعبيه ش ــى ك اهرم هاي
ــروى رابطه ي مستقيمي با تعداد  مى گيرد. تنظيم مقدار پيش
دوران محور اصلى،كيفيت سطح كار، جنس ابزار و جنس
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ريل ها
وظيفه ي اصلى ريل هاي تراش تأمين حركت مستقيم الخط 
ــت. اجزائى است  ــمت هاي متحرك دستگاه تراش اس قس
ــورت خطى حركت ــا مى خواهند به ص ــه بر روى آن ه ك
ــطح ريل ها  ــند كه روى س ــته باش ــتى داش رفت و برگش
عمليات حرارتى و سخت كارى و صيقل كارى (شابرزنى) 
ــتى اجزاي روى  انجام مى گيرد تا در حركت رفت و برگش

آن، سايش ريل ها به حداقل برسد.

دستگاه مرغك
دستگاه مرغك كه در انتهاى شاسى روى ريل قرار مي گيرد 
ــى روى ريل ها حركت (رفت و  و مى تواند در طول شاس
برگشتى ) كند. روى محور آن،  داخل گلويى محور، ابزارى 
ــود كه سر مرغك تكيه گاهى  به نام مرغك قرار داده مى ش
ــت و به شكل مخروط كامل  براى قرار گيرى قطعه كار اس
ــتگاه مرغك  ــت. دنباله ي مرغك در داخل گلويى دس اس
ــكل مخروط ناقص (خارجى) است.  قرار مى گيرد و به ش
زاويه اى كه روى آن ايجاد شده است، زاويه ي استانداردي 
به نام مرس است كه مى تواند درگيرى خيلى محكم و ثابتى 
ــارج، به صورت نقطه به نقطه  ــن مخروط داخل و خ را بي
ــتگاه مرغك به وسيله ي بين ديواره ها ايجاد كند. محور دس

ــط  ــروى توس ــه كار دارد. ميزان دوران گيربكس پيش قطع
ــافت طى  ــود تا ميزان مس جعبه دنده ي اصلي فراهم مي ش
ــب با مقدار دورى  ــوپرت ها در يك دقيقه متناس ــده س ش
ــت. براي  ــده اس ــد كه براى محور اصلى پيش بينى ش باش
  
min
u70 ــتگاه تراش ــال، اگر تعداد دوران انتخابى دس مث

ــروى جعبه دنده پيشروى  ـــــــ 0/2 باشد  و مقدار پيش
ــافت طى شده به وسيله ي  سوپرت در يك دقيقه ميزان مس

ــافت  ــه مى توان با مقدار مس ــت ك mm 14=0/2×70 اس

ــده (14mm) در زمان يك دقيقه، سرعت پيشروى  طى ش
سوپرت را به دست آورد.

  
شاسى

وظيفه ي اصلى شاسى تحمل بارهاى ساكن و متغير است 
ــت وارد  كه از طريق اجزائى كه روى آن ها قرار گرفته اس
مي شود، شاسي به صورت يك بدنه ي فولادى سخت كارى 
شده است كه در يك طول مشخصى در موقعيتى كه بتواند 
اجزاي قرار داده شده روى آن را نيز تراز كرد قرار مى گيرد 
ــتگاه مرغك، ب) ريل ها،  ــه اجزائى از جمله : الف) دس ك
ــش و پيچ برى روى  ــوپرت ها، د) ياتاقان محور كش ج) س

آن قرار دارد.

mm
min
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ــتگاه  ــه در امتداد محور روى دس ــش فلكه اى ك چرخ
ــك قرار دارد حركت خطى انجام مي دهد و محور  مرغ
ــارج حركت مي دهد.  ــمت داخل و خ مرغك را به س
ــوان با حركت  ــرار دارد كه مى ت ــى در كنار آن ق اهرم
اهرم، محور گلويى دستگاه مرغك را ثابت كرد و براى 
ثابت كردن دستگاه مرغك نيز اهرمى در پايين دستگاه 
مرغك در نظر گرفته شده است كه با تغيير آن مى توان 
ــت از ريل، ثابت نگه  ــتگاه مرغك را در هر موقعي دس

داشت.

وظايف دستگاه مرغك
ــتگاه براى تنطيم نوك ابزار به  كار مى رود. به دليل  اين دس
اين كه محور دستگاه مرغك با محور اصلى دستگاه در يك 
 راستا است و چون مركز قطعه كار جهت تنظيم نوك ابزار 
ــت، لذا مى توان نوك ابزار را با نوك  ــخيص نيس قابل تش

مرغك تنظيم كرد.

بستن قطعات بلند
ــتند از لبه ي كار گير  ــر طولى كه قطعات، مجاز هس حداكث
ــزان 2 تا 2/5 برابر قطر آن قطعات  ــرون قرار گيرد به مي بي
ــه داخل فكين  ــه طولى از قطعه كار ك ــت. اين ميزان ب اس

ــه نظام قرار دارد، وابسته است. چنانچه مقدار طولى از س
قطعه كار كه بين فكين است به ميزان بيشتري  بيرون قرار 
ــت طرف ديگر آن با مرغك دستگاه مرغك  گيرد نياز اس
ــاى وارده از  ــا دوران محور اصلى و نيروه ــود ت مهار ش
طرف ابزار به كار سبب انحراف قطعه كار از مركز نشود. 
پس از قرارگيرى مرغك در مركز قطعه كار نياز است كه 
اهرم تثبيت محور مرغك و دستگاه مرغك نيز چرخانده 
شود تا هر دو قسمت در موقعيتى كه قرار گرفته اند ثابت 

شوند.

سوراخكارى
ــوكارى،  برق ــى،  (مته زن ــوراخكاري  س ــات  عملي ــام  تم
ــه نظام اين  ــه كارى و ... ) را مى توان با قرار دادن س خزين
ابزارها در داخل گلويى محور دستگاه مرغك انجام داد كه 
اين روش براى سوراخكاري قطعات دقيق و سوراخكاري 
در طول زياد توصيه نمى شود، زيرا كه در اين روش مته در 
حالت افقى و ثابت است و قطعه كار در حال دوران است. 
ــتگاه دريل مته هم  ــوراخكاري با دس ــه در س درصورتى ك
داراى حركت پيشروى است و هم دورانى. همچنين تعداد 
دوران لازمه به ازاي قطر ابزار محاسبه مي شود كه با شرايط 
كار متناسب است. درحالت افقى مته نيز به دليل نيروهاى
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ــمت زيرين سوپرت  ــتگاه تأمين مى شود، كه در قس  دس
طولى گيربكس تعبيه شده است كه امكان حركت خطى 
ــازد.  ــى و عرضى را فراهم مي س ــوپرت طول خود كار س
اهرم هايى كه روى بدنه ي اين گيربكس قرار دارد حركت 
دورانى ميله ي كشش و پيچ برى را به واسطه ي جابه جايى 
ــوپرت طولى و يا  ــاى داخل گيربكس به س چرخ دنده ه
ــازد تا به صورت خطى حركت كنند.  عرضى منتقل مي س
ــت كه مى توان با استفاده از آن،  ــده اس ورنيه اي تعبيه ش
ــكارى در طول  نقطه ي صفر هر قطعه كار و عمليات تراش

را تنظيم كرد.

ــود به ازاي هر  ــبب مي ش وارده بر ابزار كمانه مي كند و س
مقدار پيشروى ابزار، از راستاى محور كار (سوراخ) خارج 
شود. لذا در شرايط دقيق كارى بهتر است از دستگاه دريل 

استفاده كنيد.

مخروط تراشى 
ــود كه  ــتگاه مرغك انجام مي ش ــيدن مخروط با دس تراش
ــراى قطعه  كار،  ــده ب ــبه ش مى توان به ازاي زاويه ي محاس
ــه به صورت جداگانه  ــتگاه مرغك را كه از پاي بدنه ي دس
ــيله ي پيچ هايى كه روى آن قرار دارد به سمت  است به وس
چپ و راست ( در راستاى عرضى دستگاه ) منحرف كرد. 
و ميزان انحراف آن حداكثر به اندازه ي 1/5 برابر طول كار 

در نظر گرفته مى شود.
 

ساير اجزاي دستگاه تراش
سوپرت طولى 

وظيفه ي اصلى اين وسيله، جابه جايى طولى ابزار در راستاى 
محور اصلى در طول دستگاه است كه حركت آن خطى و 
ــتى است. كه اين حركت به وسيله ي  از نوع رفت و برگش
دست يا خود كار امكان پذير است، كه محل قرارگيرى آن 
ــتقيم الخط آن توسط ريل هاى ــى و حركت مس روى شاس

سوپرت عرضى
ــزار در عرض  ــيله، جابه جايى اب ــه ي اصلى اين وس وظيف
ــيار دم چلچله اى  ــتگاه است كه حركت خطى آن با ش دس
ــده است در يك مسير مستقيم انجام كه روى آن ايجاد ش
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ــى در مقاطع  مى گيرد و با جابه جايى آن عمليات كف تراش
ــن جابه جايى به صورت  ــود، كه اي قطعات كار انجام مي ش

دستى يا خود كار است.

سوپرت فوقانى
ــيله نيز در راستاى طولى دستگاه كه  حركت خطى اين وس
ــده است  ــيله ي دم چلچله هايى كه براى آن تعبيه ش به وس
ــتقيم انجام مي گيرد. روى فلكه اين سوپرت  به صورت مس
ــزان حركت يا  ــت كه مى توان مي ــده اس ورنيه اى تعبيه ش
عمق باردهى در عمليات كف تراشى را تنظيم كرد. توصيه 
ــى استفاده نشود؛  ــود از سوپرت فوقانى در پله تراش مى ش
ــوپرت داراى درجه بندى برحسب زاويه است  زيرا اين س
ــوپرت  ــردن پيچ هاى نگهدارنده س ــوان با آزاد ك كه مى ت
فوقانى ميزان درجه مورد نظر را به سوپرت فوقانى انتقال 
ــا آن انجام داد. به  ــى را نيز ب ــات مخروط تراش داد و عملي
ــمى  ــن علت، چون احتمال دارد به دليل خطاى چش همي
ــوپرت فوقانى كاملا با نقطه ي  ــاخص روى س اپراتور، ش
ــه مى خواهيم با اين  ــذا در زمانى ك ــود، ل صفر منطبق نش
سوپرت روتراشى يا پله تراشى كنيم ممكن است قطر ابتدا 

و انتهاي كار به يك ميزان براده بردارى نشود.

رنده گير 
ــرار داده  ــوپرت فوقانى ق ــى كه روى س ــن موقعيت بالاتري
ــده) را داخل  ــت كه مى توان ابزار (رن ــده، رنده گير اس ش
ــاى محكم كننده  ــيله ي پيچ ه ــرار داد و به وس ــيار آن ق ش
ــب اين كه  ابزار را در رنده گير ثابت كرد. رنده گيرها برحس
ــه و دو طرفه و  ــند از نوع يك طرف ــيار باش ــد ش داراى چن
ــتند. براى تنظيم رنده برخى از رنده گيرها  چهار طرفه هس
ــمت متحركى ــد و مى توان با قس ــود تنظيم كننده دارن خ

ــه رنده در داخل آن قرار مى گيرد عمل مركز كردن رنده  ك
را انجام داد.

محور اصلى
ــال دور از گيربكس اصلي به  ــور اصلي انتق وظيفه ي مح
ــه نظام، چهارنظام، صفحه نظام، صفحه مرغك و  كارگير (س
ــتگاه قرار دارد. اين محور در قسمت ابتدا و  ... ) روي دس
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ميله ي پيچ برى
ــروى به  ــال دور از گيربكس پيش ــل انتق ــه عم ــن ميل اي

ــد. در زمانى كه  ــوپرت ها را انجام مى ده ــده ي س جعبه دن
بخواهيم عمليات پيچ تراشى را انجام دهيم چرخ دنده هاى 
گيربكس پيشروى را در وضعيتى قرار مى دهيم كه بتوان با 

سوپرت طولى پيچ تراشيد.

ميله ي كشش
ــروى به  وظيفه ي اصلى اين ميله  انتقال دور گيربكس پيش
ــت تا به واسطه ي آن حركت خطى  گيربكس سوپرت هاس
ــوپرت  خود كار را به حالت رو تراش و كف تراش براى س
طولى و عرضى فراهم سازد. انتهاى اين ميله  نيز نسبت به 
ــت تا در يك راستا در امتداد  شاسى ياتاقان بندى شده اس

محور خروجى گيربكس پيشروى قرار گيرد.

ميله ي راه انداز
ــه، كه عمل قطع و وصل دوران محور  اهرم كلاچ اين ميل
ــيله ي پيچ و پين  ــام مى دهد، روى آن به وس ــى را انج اصل
ــده است كه به ازاي  جابه جايى اهرم كلاچ ميله ي  ثابت ش
ــل قطع و وصل حركت محور اصلى را انجام  راه انداز عم

مى دهد.

پمپ و مخزن مايع خنك كننده
ــده را از مخزن به  ــن پمپ عمل جريان مايع خنك كنن  اي
ــد انجام مى دهد تا  ــزار و قطعه كار درگيرن ــى كه اب موقعيت
ــاى كارى از حد نرمال  ــع خنك كننده دم ــطه ي ماي به واس
ــود و مايع خنك كننده ي استفاده شده از طريق  ــتر نش بيش

سينى دستگاه به مخزن هدايت شود.  

ــاى آن، روى گيربكس اصلى با بلبرينگ و رولبرينگ  انته
ياتاقان بندى شده است. ياتاقان بندى آن ها به گونه اى است 
ــاى وارده به كار از  ــرات دور و نيز نيروه ــه تحمل تغيي ك
ــد. اين محور به صورت توخالى  ــته باش طرف ابزار را داش
ــبكى باشد و هم  ــده است تا هم داراى وزن س ساخته ش
ــه كار و كارگير منتقل كند.  ــرزش را كمتر ب ــا ش و ل  ارتع
سوراخ قسمت سر محور به صورت مخروط داخلى است 
ــل آن قرار داد و  ــوان مرغك از نوع ثابت را در داخ ــا بت ت
ــت كار بين دو مرغك قرار گيرد  براي مواقعى كه نياز اس
استفاده مي شود. درصورتى كه طول كار زياد باشد مى توان 
ــمت پشت دستگاه  ــوراخ محور به س طول اضافه را از س

هدايت كرد.
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مراحل آماده سازي دستگاه تراش

ــمت هاي متحرك سوپرت را با دستمال تميز  1. ريل و قس
و سپس روغن كاري مي كنيم.

ــي را جابه جا مي كنيم و  ــرم تغيير دور گيربكس اصل 3. اه
چگونگي درگير شدن چرخ دنده ها را در چند دور بررسي 
ــر دور تنظيمي مي توان اهرم كلاچ را مي كنيم. به ازاي  ه
 درگير و با چرخش محور اصلي درگيري چرخ دنده ها را 

بررسي كرد.

2. چگونگي جريان برق به دستگاه را با روشن شدن برق 
دستگاه بررسي مي كنيم. در صورتي كه چراغ روشن شود 

انتقال برق به دستگاه صورت گرفته است.

ــروي را  ــروي گيربكسِ پيش 4. اهرم هاي تنظيم مقدار پيش
بررسي و از چگونگي قرار گرفتن آن ها نسبت به هر مقدار 

پيشروي و صحت آن يقين پيدا مي كنيم.
ــش را با محورهاي  5. درگيري محورهاي پيچ بري و كش
ــد. در صورت  ــروي كنترل كني ــس پيش ــي گيربك خروج
ــروي) پين  ــدن محورها (پس از تنظيم مقدار پيش نچرخي

اتصال آن ها را كنترل مي كنيم.
ــوپرت را كنترل و دقت در روند  ــه س 6. ميزان لقي هر س

حركت آن ها را بررسي مي كنيم.
7. پيچ هاي سوپرت فوقاني را از لحاظ اين كه محكم باشند 

كنترل مي كنيم.
ــتگاه  ــعاعي و محوري، محور اصلي دس ــزان لقي ش 8. مي

تراش را كنترل مي كنيم.
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11. گيربكس دستگاه را روي پايين ترين دور تنظيم مي كنيم 
ــروع به دوران كند و  ــتگاه ش تا با حداقل دور، محور دس
روغن كاري اوليه ي گيربكس قبل از عمليات براده برداري 

انجام شود.
ــن در مواقع اضطراري را كنترل  ــرد پدال قطع ك 12. عملك

مي كنيم.
ــراري را كنترل  ــن برق اضط ــي قطع ك 13. عملكرد شاس

مي كنيم.

نكته

ــه هيچ عنوان  ــتگاه ب ــن بودن دس هنگام روش
موقعيت اهرم هاي دوران را تغيير ندهيد.

14 . فك هاي سه نظام را از لحاظ اين كه سالم باشند كنترل 
مي كنيم.

مراحل تنظيم عده دوران محور اصلي (سه نظام)
ــه كار و ابزار را از جدول  ــب با قطع 1. عده ي دوران مناس

انتخاب مي كنيم. 

ــه نظام را با دست بچرخانيد و همزمان اهرم تنظيم دور  2. س
را جابه جا مي كنيم تا اهرم در دور تعيين شده قرار گيرد.

ــرم نگه دارنده ي  ــود كار و اه ــري و خ ــاي پيچ ب 9. اهرم ه
ــده ي محور مرغك را از  ــتگاه مرغك و اهرم نگهدارن دس

لحاظ گيره بندي مناسب كنترل مي كنيم.
10. كليد پمپ آب صابون را در حالت باز قرار دهيد تا از 

كار كردن و عملكرد آن مطمئن مي شويم.
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ــه نظام  ــر مي كنيم تا با چرخش س ــرم كلاچ را درگي 3. اه
مقدار دور تنظيم شده كنترل شود. 

4. اهرم را در وضعيت خلاص (وسط) قرار مي دهيم.
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دستوركار شماره ي 1
آماده سازي و راه اندازي دستگاه تراش 

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
نخ پنبهدستگاه موجود در كارگاه

لباس كار، كفش ايمني، گوشيروغن دان
سه نظام مته، آچارعينك

مراحل انجام كار

ــتگاه را جهت انجام عمليات  ــمت هاي مختلف دس 1. قس
روغن كاري شناسايي كنيد.

2. قسمت هاي مختلف دستگاه را روغن كاري كنيد.
3. با رعايت اصول حفاظتي و ايمني، برق اصلي دستگاه 
را وصل كنيد. كليد  استارت را بزنيد و ترتيب مراحل 
ــي  ــتگاه را در هر مرحله بررس ــرق به دس ــدن ب وارد ش

كنيد.
4. با استفاده از جدول تنظيم دور، چهار دور از پايين ترين 

دورهاي محور اصلي را تنظيم كنيد.
ــه ازاي هر بار تنظيم دور اهرم كلاچ را وصل كنيد تا  5. ب

محور به دور نهايي خود برسد و سپس قطع كنيد.

ــدادي از  ــروي تع ــدول مقدار پيش ــتفاده از ج ــا اس 6. ب
ــتگاه را تنظيم كنيد و با جابه جايي اهرم  پيشروي هاي دس

كلاچ حركت خود كار ميز را كنترل كنيد.
7. اهرم خود كار روي سوپرت را جابه جا كنيد تا سوپرت 

حركت كند و سپس قطع كنيد.
8. ورنيه هاي سوپرت ها را جابه جا و حركت خطي كشويي 

آن ها را كنترل كنيد.
ــروي،  ــدن مقادير تنظيمي خود كار پيش 9. با كم و زياد ش

چرخش دوران ميله ي كشش را كنترل كنيد.
10.كليد آب صابون را بزنيد و مكش پمپ آب صابون را 

كنترل كنيد.

(120 دقيقه)
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ــتگاه  ــتگاه مرغك را آزاد كنيد و دس ــرم تثبيت دس 11. اه
مرغك را در طول ريلي جابه جا كنيد.

ــتگاه  ــك را آزاد كنيد و فلكه ي دس ــرم محور مرغ 12. اه
ــه جلو و عقب  ــا محور مرغك ب ــك را بچرخانيد ت مرغ

حركت كند.
ــتگاه  ــتگاه را براي نظافت دس ــمت هاي مهم دس 13. قس

جستجو كنيد.

14.  با روش صحيح نظافت دستگاه را انجام دهيد.
ــر را كنترل   ــر و اهرم تثبيت رنده گي ــاي رنده گي 15. پيچ ه

كنيد.
ــده گزارش تهيه كنيد و به منظور  16. از اقدامات انجام ش

ارزشيابي و تأييد به هنرآموز محترم خود ارائه دهيد.
17. تجهيزات و ابزار و ميز كار را تميز كنيد و وسايل كار 

را به انبار تحويل دهيد.
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. هدف اصلي از عمليات براده برداري از قطعات را بيان كنيد.

2. چه نوع از قطعات نياز به عمل براده برداري دارند؟
3. چه كنترل هايي قبل از كار با دستگاه بايد انجام شود؟

4. اولين عمل براده برداري از قطعه ي خامي كه با دستگاه تراش بسته مي شود كدام است؟
5. با توجه به چه مواردي ابزار در رنده گير بايد به خوبي محكم شود؟

6. در هنگام عمليات براده برداري نسبت به شرايط كار و ابزار چرا تعداد دوران محور اصلي را نبايد زياد در نظر گرفت؟
7. كدام سوپرت براي عمل روتراشي مناسب نيست؟

8. در پايان كار دستگاه در چه وضعيتي قرار داده مي شود؟
9. با توجه به طول كارگير حداكثر طول مجاز قطعه كار را كه مي توان از فكين بيرون قرار داد چقدر است؟

10. حداكثر طول از رنده را كه مي توان از لبه رنده گير بيرون قرار داد چقدر است؟
11. عملكرد جعبه دنده ي اصلي را توضيح دهيد.

12. عملكرد جعبه دنده ي پيشروي را توضيح دهيد.
13. عمل تثبيت دستگاه مرغك روي ريل دستگاه تراش چگونه انجام مي گيرد؟
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14. به وسيله ي كدام قسمت دستگاه تراش عمل قطع و وصل محور اصلي انجام مي گيرد؟
15. قسمت هاي مختلف تصاوير نشان داده شده را نام ببريد.

................................................ T1

................................................ T2

................................................ T3

................................................ T4

................................................ T5

................................................ T6

................................................  1

................................................  2
................................................ 2a
................................................ 2b
.................................................  3
................................................ 3a
................................................ 3b
................................................   4
................................................   5
................................................ 5a
................................................ 5b
................................................ 5c

................................................ H1

................................................ H2

................................................ H3

................................................ H4

................................................ H5

................................................ H6

................................................ H7

................................................ H8

................................................ H9
................................................ H10
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توانايي سنگ زني

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
- كاربرد دستگاه سنگ دوطرفه را شرح دهد.

- روش استفاده از دستگاه سنگ سنباده را شرح دهد.
- انواع ابزارهاي برش مورد استفاده در تراشكاري را نام ببرد.

- ويژگي هاي ابزار برش را شرح دهد.
- انواع رنده  هاي تراشكاري را تيز كند.

- اصول حفاظتي و ايمني را در هنگام تيز كردن ابزار برشي به كار بندد.

ساعات آموزش
جمععملينظري

41216
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پيش آزمون

1. دستگاه سنگ چه كاربردي دارد؟
2. چه موقعي حلقه ي سنگ ترك مي خورد و خُرد مي شود؟

3. كيفيت سطوح سنگ زده شده چگونه است؟
4. آيا جرقه هاي حاصل از عمليات سنگ زني به دست آسيب مي رساند؟

5. در هنگام سنگ زني چه نكات ايمني را بايد رعايت كنيم؟
6. چه مواردي سبب ايجاد لبه ي تيز در ابزار مي شود؟

7. در هنگام مستهلك شدن لبه ي تيز ابزار چه عملي انجام مي گيرد؟
8. چگونه لبه ي ابزارهاي برنده را تيز مي كنند؟

9. شكل و هندسه ابزار را متناسب با چه مواردي عمل تيز كردن ابزار را انجام مي دهيم؟
10. ابزارهاي برشي چه نقشي را در صنعت دارا هستند؟

11. ابزارهاي برشي را كه تا به حال با آن كار كرده ايد نام ببريد.
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سنگ زني
ــنگ زني به منظور تيز كردن ابزار هاي برشي استفاده  س
ــطح افق  ــتگاه به موازات س ــور اين دس ــود. مح مي ش
ــده ي دوران  ــت و با توجه به ع ــده اس ياتاقان بندي ش
ــح تنظيم و نصب  ــه دارد، بايد به طور صحي ــي ك بالاي
شود. رعايت نكردن اصول نصب و ترازبندي آن سبب 
مي شود دستگاه از حالت ياتاقان بندي خود خارج شود 
ــاد كار كند. دوران  ــروصداي زي ــه مرور زمان با س و ب
ــتگاه در جهت خلاف عقربه  ــنگ سنباده در اين دس س

ساعت است.

ــس و دانه بندي و  ــنگ با توجه به قطر و جن حلقه هاي س
ــود با مراجعه به ــتاندارد مي ش ــب به كار رفته اس نوع چس

دانه بندي سنگ سنباده 
ــه حجم  ــتگي ب ــنباده بس ــنگ س ــدي س ــاب دانه بن  انتخ
ــطح قطعه كار دارد. از  ــرداري و كيفيت پرداخت س براده ب
ــت براي حجم براده برداري  ــنگ هاي سنباده ي دانه درش س
ــود. براي  ــتفاده مي ش ــرعت براده برداري بالا اس زياد و س
ــت از  ــز بهتر اس ــكننده ني ــخت و ش ــنگ زني مواد س س
ــود، زيرا سنگ هاي دانه ريز  ــنگ هاي دانه ريز استفاده ش س
ــي بيشتري دارد و مي تواند براده هاي ريزتر و  لبه هاي برش

بيشتري از قطعه كار بر دارد.
ــنگ با توجه به نوع چسب، به نوع عمليات  انتخاب س
ــنباده، كه از جمله ي عوامل  ــنگ زني و سرعت سنگ س س

مهم در انتخاب نوع چسب آن است، وابسته است. 

دفترچه ي اطلاعات مي توان از مشخصات سنگ مناسب با 
ابزاري كه بايد سنگ زده شود، آگاه شد.
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3. ابزار مناسب با زاويه اي كه مي خواهيم سنگ بزنيم بايد
ــود، يا از پايه اي براي نگه داري ابزار  ــت مهار ش يا در دس

استفاده كنيم كه مناسب با زاويه ي ابزار تنظيم شود.

ــام زوايايي كه براي  ــنگ زني، تم 4. در هنگام عمليات س
ــطح جلوي سنگ استفاده  ابزار انتخاب مي كنيم بايد از س

كنيد.
ــا ايجاد حفره هايي در  ــراي جلوگيري از فرورفتگي ي 5. ب
ــزار را روي تمامي طول  ــنگ، بايد اب ــاني حلقه ي س پيش
پيشاني سطح سنگ به طور كامل حركت رفت و برگشتي 
ــزاري كه مي خواهيم  ــطح اب دهيم. اين عمل در كيفيت س

سنگ بزنيم مؤثر است.
ــنگ مي توانيد سنگ هايي را كه  6. با ابزار الماس يا ابزار س

مدتي از كاركرد آن مي گذرد تيز و يكنواخت كنيد.
ــتفاده  ــنگ زني ابزار اس ــك محافظ در هنگام س 7. از عين

كنيد.
ــود كه هنگام  ــت مهار ش ــزار بايد به گونه اي در دس 9. اب
درگيري با سطح سنگ، با كمترين لرزش و ارتعاش سنگ 

زده شود.
10. سطح ابزاري كه با سطح سنگ درگير است به صورت 
ــوختگي سنگ زده  ــت و س يكنواخت و بدون هيچ شكس

شود.

روش كنترل حلقه ي سنگ سنباده
ــنگ را روي ــنگ قبل از آن كه حلقه ي س بعد از خريد س

ــوار كنيم بايد آن را از نظر ترك ها و ديگر  محور سنگ س
عيوب ظاهري بررسي كنيم و سپس با زدن ضربات آهسته 
ــالم بودن آن مطمئن شويم. كه براي  ــطح سنگ از س به س
ــنگ را روي يك ميله قرار داد و سپس  اين كار مي توان س
ــته ي چوبي يا پلاستيكي  ــته با دس با زدن يك ضربه آهس
ــالم بودن سنگ را، با توجه به نوع صدايي كه  وضعيت س

از آن شنيده مي شود كنترل كنيم.

نكات مهم در استفاده از دستگاه سنگ سنباده 
ــنگ و ابزاري كه  ــاي ريز حاصل از س ــه دليل گرد ه 1. ب
مي خواهيم تيز كنيم، نياز است لوله اي را براي مهار كردن 
ــت دستگاه سنگ  ــنگ زني در پش گرد و غبار حاصل از س

بگذاريم و انتهاي لوله را در مخزن آب قرار دهيم.
2. پايه ي نگه دارنده ي ابزار بايد نسبت به حلقه ي سنگ در 

وضعيت مناسبي قرار داده شود.



143

نكته

ــه گاه بايد به  ــنگ و تكي ــه ي بين حلقه س فاصل
ــد كه هنگام كار با آن ايجاد خطر  اندازه اي باش

نكند.

دستگاه سنگ  دوطرفه
ــاس چرخش ابزار و  ــتگاه نيز براس مبناي عملكرد اين دس
ثابت بودن قطعه كار انجام مي گيرد كه بيشتر براي عمليات 
سنگ زني ابزار و قطعاتي با جنس سخت كاربرد دارد. اين 
ــنگ در هر دو طرف داراي حلقه ي سنگ  ــتگاه هاي س دس
ــتند و محور ابزارگير آن به گونه اي ياتاقان بندي شده  هس
ــت كه مي توان حلقه ي سنگ را با اندازه و مشخصات  اس

برابر در هر دو طرف محور سوار كرد.

فاصله ي خطرناك

فاصله ي امن

دستگاه سنگ تخت 
ــتگاه نيز بر مبناي چرخش ابزار ــاس عملكرد اين دس اس

ــنگ) و ثابت بودن قطعه كار روي ميز دستگاه  (حلقه ي س
ــتگاه عمل رفت و  ــاوت كه ميز اين دس ــت،  با اين تف اس
برگشت در راستاي افق را نيز انجام مي دهد تا به واسطه ي 
اين حركت رفت و برگشتي تمام طول قطعه كار سنگ زده

انواع دستگاه هاي سنگ زني
ــازي ابزارهاي  ــتگاه هايي كه به منظور آماده س از جمله دس
ــينكاري استفاده مي شوند،  ــكاري براي عمليات ماش تراش

مي توان به موارد زير اشاره كرد: 
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شود؛ زيرا تماس سطح سنگ با سطح قطعه كار به صورت 
نقطه اي به ضخامت حلقه سنگ است و به همين دليل ميز 

عمل رفت و برگشت را انجام مي دهد.

دستگاه سنگ محور 
ــتگاه نيز بر مبناي عمل چرخش حلقه ي  عملكرد اين دس
ــنگ بسيار  ــنگ و قطعه كار انجام مي گيرد كه دوران س س
در  دور  ــل  حداق در  ــه كار  قطع دوران  ــي  ول ــت،  بالاس
ــن دوران تمام قطر  ــطه ي اي ــود تا به واس نظر گرفته مي ش
قطعه كار سنگ زده شود. ابزار و قطعه كار كاملا به موازات 
ــد، و قطعه كار روي ميز  ــه روي هم قرار مي گيرن افق روب
ــز عمل رفت و  ــود كه مي ــه اي موقعيت دهي مي ش به گون
برگشت قطعه كار را نيز انجام دهد. به واسطه ي اين حركت 
طول كل قطعه با توجه به دوراني كه انجام مي دهد سنگ 

زده مي شود.

تيز كردن ابزار برشي
ــتگاه  از جمله ي عوامل مهم در عمليات براده برداري با دس
ــش عمده اي در  ــت كه نق ــكاري اس تراش ابزار هاي تراش
توليد و ساخت قطعات دارد. به گونه اي كه امروزه فناوري 
ــت نارسايي ها و كمبودهايي را كه برخي  ابزار توانسته اس
از دستگاه ها در حين توليد دارند جبران كند. ابزار مناسب 
ــرداري از قطعات كار بايد داراي ويژگي هايي  براي براده ب

باشد تا ساخت قطعات در بهترين شرايط انجام گيرد.
1. ابزار زواياي مناسب با شرايط كار داشته باشد.

2. جنس ابزار متناسب با جنس قطعه كار انتخاب شود.
ــتگاه در نظر گرفته  ــا توان دس ــب ب 3. جنس ابزار متناس

شود.
ــينكاري (عمق بار، سرعت پيشروي، عده ي  4. عوامل ماش

دوران و...) متناسب با ابزار انتخاب شود.
ــينكاري  ــاس نوع عمليات ماش ــزي نوك ابزار براس 5. تي

(خشن كاري، پرداخت كاري) انتخاب شود.

زواياي رنده هاي تراشكاري
ــار زاويه وجود دارد كه نقش  ــكاري چه در هر ابزار تراش
ــه ي برنده ابزار ايفا مي كند.  ــي در تيز كردن ابزار و لب مهم

اين چهار زاويه عبارت اند از: 
: زاويه  براده

: زاويه ي گوه
: زاويه  آزاد

γ
β
α 1. زاويه آزاد اصلي

2. زاويه ي براده
3. زاويه ي آزاد فرعي
4. زاويه ي تنظيم پشت

ــكل و نوع توليد انواع  ــاس ش ابزارهاي براده برداري براس
مختلفي دارند:
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رنده ي روتراش راست بر
ــود كه لبه ي برنده   زواياي اين ابزار به گونه اي ايجاد مي ش
آن سمت راست ابزار قرار مي گيرد. اين نوع رنده ها امكان 
عمل براده برداري از قطعه كار را از سمت راست به سمت 
ــي دارند. براي  ــپ قطعه كار در هنگام عمليات روتراش چ
ــز كردن ابزار و  ــت بر بودن ابزار پس از تي ــخيص راس تش
ــطح آن ابزار را از طرف نوك آن به سمت  ــدن س كامل ش
ــرايط لبه ي برنده ابزار  خودمان نگه مي داريم كه در اين ش
در سمت راست قرار مي گيرد. در هنگام بستن اين وسيله 
ــر نيز بايد لبه ي برنده ابزار به جهت بالا و به  روي رنده گي
ــد تا عمل براده برداري به خوبي انجام  سمت سه نظام باش

گيرد.

رنده ي روتراش چپ بر
ــنگ زده مي شود كه لبه ي   زواياي اين رنده به گونه اي س
ــرار دارد، يعني اگر نوك تيز  ــمت چپ ابزار ق برنده آن س
رنده را به سمت خودمان بگيريم لبه ي برنده ي رنده سمت 
ــده مي تواند در هنگام عمليات  ــپ ما قرار دارد. اين رن چ
ــت عمل براده برداري را  ــي از سمت چپ به راس روتراش
ــيار رنده گير قرار  ــه اي در ش ــد. رنده را به گون ــام ده انج
ــد و  ــم كه لبه ي برنده و نوك تيز آن رو به بالا باش مي دهي

لبه ي برنده آن رو به سمت دستگاه مرغك قرار گيرد.

مراحل تيز كردن رنده ي روتراش 
1. رنده با ابعاد استاندارد و مناسب كار انتخاب مي كنيم.              
2. سطح جلوي رنده را با سنگ مماس مي كنيم و متناسب 
با زاويه ي آزاد اصلي رنده را نسبت به سطح سنگ درگير 

مي سازيم تا زاويه كاملاً به ابزار منتقل شود.

3. رنده را به سمت راست زاويه مي دهيم تا با درگير شدن 
با سنگ، زاويه ي تنظيم پشت را براي ابزار ايجاد كند.

رنده روتراش
چپ بر

رنده روتراش
راست بر
سطح برادهسطح براده

سطح آزاد
اصلي

سطح آزاد
اصلي سطح آزاد

فرعي
سطح آزاد

فرعي
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ــت چپ مهار كنيد و دست را به اندازه ي  5. رنده را با دس
ــنگ درگير كنيد تا  ــه ي آزاد فرعي زاويه دهيد و با س زاوي

زاويه به سطح ابزار انتقال يابد.
ــرده و قوس  ــنگ مماس ك ــطح س ــوك ابزار را با س 6. ن

مي زنيم.

ــمت هاي سنگ زده شده ي رنده را  7. به صورت مداوم قس
ــوختن سطوح  در مايع خنك كننده، خنك مي كنيم. تا از س

آن جلوگيري شود.

رنده ي شيار تراش
ــيارزني در سطح كار را انجام مي دهد و   اين رنده عمل ش
ــيار رنده گير به گونه اي قرار داده  مي شود كه عرض  در ش
ــطح كار  ــبت به س ــد و نس لبه ي برنده ي آن رو به بالا باش
ــوپرت  ــودي قرار گيرد تا به ازاي  باردهي با س كاملا عم

عرضي عمق شيار در كار كامل شود.

رنده ي داخل تراش
ــوراخ ها  رنده ي  داخل تراش براي عمليات افزايش قطر س
بعد از عمل سوراخكاري كاربرد دارد. عمليات براده برداري 
ــوراخ از  ــطح س ــوراخ ها را به گونه اي كه س ــل س از داخ
ــود داخل تراشي گويند. حين  كيفيت مطلوبي برخوردار ش
داخل تراشي عمل براده برداري بايد به گونه اي انجام گيرد 
ــود و  ــبب لرزش ابزار نش كه دوران حاصل از قطعه كار س
ــوراخ به گونه اي  ــبت به ديواره ي س زاويه ي ابزار نيز نس

ــخص  ــنگ بزنيم مش 4. طولي از ابزار را كه مي خواهيم س
ــنگ  ــم و زاويه ي براده را با درگير كردن رنده با س مي  كني

ايجاد مي كنيم.
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تنظيم شود كه بيشترين درگيري را نوك ابزار با كار داشته 
باشد. 

رنده ي پيچ بري خارجي
ــه تحت زاويه ي رأس دندانه ي 60 درجه ، عمل  رنده اي ك
براده برداري را تحت زاويه ي پيچش روي قطعه كار انجام 
ــدف از اين عمل ايجاد  ــد، رنده ي پيچ بري نامند. ه مي ده
ــت.  ــه منظور درگيري با مهره اس ــي  روي كار ب رزوه هاي
ــده اي كه به همين  ــابلون رن ــد ه ي پيچ بري منطبق با ش رن
ــود. به ازاي  هر مرحله سنگ  منظور كاربرد دارد تيز مي ش

زدن، مي توان رنده را با شابلون كنترل كرد.

مراحل تيزكردن رنده ي پيچ بري خارجي
1. تكيه گاه سنگ را نسبت به سطح سنگ تنظيم مي كنيم.               
ــپس  ــت محكم مهار مي كنيم، س ــت راس 2. رنده را با دس
ــنگ درگير مي كنيم تا زاويه ي  ــطح پيشاني رنده را با س س

آزاد اصلي روي آن ايجاد شود.
3. سطح كناري رنده را تحت زاويه ي آزاد فرعي با  سنگ 
ــر مي كنيم. اين عمل را براي هر دو طرف رنده انجام  درگي

مي دهيم.      

مراحل تيزكردن رنده ي شيار
1. پيشاني رنده را با سنگ سنباده تحت زاويه ي آزاد اصلي 
ــاني  ــطح پيش ــر مي كنيم تا زاويه به طور كامل در س درگي

ايجاد شود.
ــت رنده را تحت زاويه ي آزاد فرعي  2. سطح سمت راس

سنگ مي زنيم.
ــمت چپ رنده را تحت زاويه ي آزاد فرعي  ــطح س 3.  س

سنگ مي زنيم.         
ــك درجه در طول  ــر طرف رنده را تحت زاويه ي ي 4. ه

رنده  ي شيار سنگ مي زنيم.
ــطح سنگ قرار  ــيار را روي س ــطح بالاي رنده ي ش 5. س

مي دهيم و با حركت عرضي سنگ مي زنيم. 
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ــطح سنگ  4. رنده را تحت زاويه ي30 درجه از جلو با س
ــود. اين  ــر مي كنيم تا نوك تيزي براي رنده ايجاد ش درگي

عمل را براي هر دو طرف رنده انجام مي دهيم.      

5. رنده را با شابلون رنده ي پيچ بري متريك كنترل مي كنيم 
ــات لازم را روي رنده انجام  ــاز اصلاح ــورت ني و در ص

مي دهيم.

سنگ زني
ــنگ زني از عينك محافظ استفاده  1. در عمليات س

كنيد.    
ــنگ بزنيد كاملا در  2. ابزاري را كه مي خواهيد س
دست مهار كنيد.                                                                            

3.  دقت كنيد فاصله ي پايه (محل قرار گيري ابزار) 
تا سطح سنگ از 2 تا 3 ميلي متر بيشتر نباشد.  

4. ماسك را در جلوي دهان قرار دهيد تا از ورود 
ذرات براده به دهان جلوگيري شود.

5. ابزار را روي سطح سنگ حركت دهيد تا سطح 
سنگ غير يكنواخت نشود.

6. قبل از  كار با سنگ ساعت و انگشتر را از دست 
خود خارج كنيد.

7. به هيچ وجه از سنگ هاي مستعمل و سنگ هايي 
ــتفاده  ــود اس ــطوح آن ها ترك ديده مي ش كه در س

نكنيد.
8. آستين لباس كار كاملاً بسته باشد.

9. سنگ داراي محافظ باشد.

نكاتنكات ايمني 
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دستوركار شماره ي 2 
سنگ زني انواع رنده

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
شابلون رنده پيچ بري ميلي متريدستگاه سنگ سنباده دوطرفه

مخزن آب صابونرنده شيارتراش
لباس كار، عينك، گوشي، كفش ايمنيرنده داخل تراش
سه نظام مته، آچاررنده پيچ بري

نكته

رعايت اصول حفاظتي و ايمني در تمامي مراحل عمليات كارگاهي 
الزامي است.

مراحل انجام كار

ــت بر با زواياي استاندارد را براي  1. رنده ي روتراش راس
ــاختماني  رنده با جنس تندبر و قطعه كار از جنس فولاد س

تيز كنيد.
2. رنده ي شيارتراش با زواياي استاندارد را تيز كنيد.

3. رنده ي داخل تراش با زواياي استاندارد را تيز كنيد.
ــتاندارد را تيز  ــري خارجي با زواياي اس ــده ي پيچ ب 4. رن

كنيد.

5. از هر مرحله ي كار گزارش تهيه كنيد.
6. نتيجه ي كار را براي تأييد و ارزشيابي به هنرآموز محترم 

خود ارائه دهيد.
ــايل  7. تجهيزات و ابزار و ميزكار خود را تميز كنيد و وس

كار را به انبار تحويل دهيد.

(120 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم


