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پرداخت کاری خشن کاری جنس قطعه کار / مراحل کار 

35 20 ST37 فولاد معمولی تا

28 16 فولاد - چدن خاکستری

100 60 آلومینیوم

65 40 برنج

42 28 برنز

شرح خشن کاری و پرداخت کاری در تراشکاری و تاثیر آن در مقدار سرعت برش:

برای اســتفاده بهینه از حداکثر توان دســتگاه - 
صرفه‌جویی در وقــت و هزینه، بالا بردن عمر مفید 
رنده‌های تراشکاری ونیز بدســت آوردن کیفیت و 
دقت بالا در ســطوح واندازه‌های قطعه کار، مراحل 
تراشــکاری یک قطعه راعمومابه دو بخش 1- خشن 

کاری و 2- پرداخت کاری تقسیم می‌کنند.

خشن کاری: دراین مرحله بااستفاده از رنده‌های 
با استحکام بیشتر وعمق بار زیاد، قطعه را تا رسیدن 
بــه حدود اندازه‌های نهایی، تراشــکاری می‌کنند اما 

اندازه‌های نهایی را تراشکاری نمی کنند.

توجــه: بهترین حالت این اســت که نقشــه ای 
جداگانه با اندازه‌های خشــن کاری برای قطعه تهیه 

گردد تا اشتباهی رخ ندهد.

پرداخــت کاری: در این مرحله که آخرین مرحله 
کاری محســوب می‌شود با اســتفاده از رنده‌های 
مخصوص پرداخت کاری، عمق بار کمتر و سرعت 
برش بیشتر ، اندازه‌های نهایی قطعه کار را مطابق با 

نقشه قطعه کار، به دست می‌آورند.

بــه هر حال ســرعت برش در خشــن کاری و 
پرداخت کاری متفاوت بوده و در جدول زیر مقادیر 
آن بــرای چند نمونــه از قطعه کار بــا جنس‌های 
 مختلف بر حســب متر بر دقیقه آورده شده است. 

)جنس رنده ها از hss می باشد.(

:)N( عده دوران
با توجه به مراحل کاری و مقادیر سرعت برش و 
نیز فرمول سرعت برش، تعداد دوران قطعه کار را بر 

حسب دو بر  دقیقه از رابطه زیر بدست می‌آورند.

V .........n ( )
dπ

×=
×
1000 دور

دقــیقه

توجه داشته باشــید عدد بدست آمده برای عده 
دوران از طریق فرمول فوق یک کمیت محاســباتی 
است و ممکن است دقیقا با جدول تعیین دور دستگاه 
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مطابق نباشد.
توجه: در مرحله کف تراشــی، دورِ زیادتر از دورِ 
محاسبه شده و در مرحله روتراشی، دورِ کم تر از دورِ 

محاسبه شده را انتخاب می کنیم.
برای ســرعت عمل می‌توان از نمودار شکل زیر 

استفاده نمود.

درایــن نمودار که به نمــودار لگاریتمی معروف 
است. محور افقی نشان دهنده قطر قطعه کار و نمودار 

عمودی بیان کننده مقادیر سرعت برشی می‌باشد.
خطوط مورب رسم شده نیز نشان دهنده مقادیر 
تعداد دوران دستگاه برحسب جدول تعیین دور نصب 

شده روی ماشین تراش تبریز می‌باشد.

دســتور کار با نمودار لگاریتمــی )دیاگرام تعداد 
دور(

- با توجه به سرعت برش داده شده و قطر

مورد نظر، خطوط افقی و عمودی مربوطه را رســم 
کنید و محل تلاقی آنها را بدست آورید. 

از نقطه محل تلاقی، خطی بموازات خطوط مورب 
رسم کنید.

با در نظر گرفتن فاصله خط مورب رســم شده با 
خطوط اصلی دور ونیز بــا توجه به اینکه در مرحله 
خشن کاری هستید یا پرداخت کاری ، دور مناسب را 

از روی نمودار حدس زده و دستگاه را تنظیم کنید.

مثــال: مقادیر عــده دوران را برای مراحل 
خشــن کاری و پرداخت کاری قطعه کاری از میل 
 φ20mm و قطر نهایی  φ30mm گرد با نظر خام
وسرعت برشــی خشن کاری20m/mm و سرعت 

برشی پرداخت کاری 35m/mm  بدست آورید.
حل : به اندازه 1mm از قطر قطعه کار را برای 
پرداخت نهایی گذاشــته و از قطر φ30mm تا قطر 

φ21mm را خشن کاری می‌کنیم.
با توجه به حجم براده برداری در مراحل خشــن 
کاری و پرداخــت کاری می‌توان عمق بار کلی را به 
چندین قسمت تقسیم بندی کرده وبا توجه قطر باقی 
مانده در هر مرحله ، دور مناســب بــا آن قطر را 

اختیار کرد.

تعیین دور خشن‌کاری برای مثال فوق
با در نظر گرفتن عمق بار در حدود2mm برای 
هر مرحله وکاهش قطر قطعه کار مناســب است که 
دورهای خشــن کاری را به ترتیب از دور180 برای 
قطر30 شروع و به دور250 برای قطر21 خاتمه یابد 

نشان داده شده است.

دیاگرام سرعت برشی دستگاه تبریز
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تعیین دور پرداخت کاری
 بــرای روتراشــی قطر 20 با ســرعت برشــی

 35m/mm نقطه تلاقی را به دســت آورده و خط 
مورب را رســم کنید. همان طور که در شــکل زیر 

مشاهده می‌کنید.
با توجه به نمودار خط رســم شده فاصله کمی با 
دور 500 دارد بنابرایــن دور مناســب برای مرحله 

پرداخت نهایی را همین دور درنظر می‌گیریم.
ســوال: اکنون که تعداد دوران را بدست آوردیم 

با چه پیشروی ، تراشکاری کنیم؟
مفهوم پیشــروی: عبارت اســت از مقدار تغییر 
مکان لبه برنده رنده بر حســب میلیمتر به ازاء یک 

دور گردش قطعه کار.
تفاوت بین سرعت برش و سرعت پیشروی:

سرعت برش را می‌توان بدین صورت نیز تعریف 
کرد:

مقدار راهی را که لبه برنده دنده بر حسب متر در 
مدت زمان یک دقیقه از محیط قطعه کار طی می‌کند 
ولی سرعت پیشروی: عبارت است از مقدار راهی را 
که لبه برنده دنده بر حسب میلیمتر درازاء  یک دور 
گردش قطعه کار در راستای محور کار طی می‌کند.

 )a( در هر مرحله به عمق بار )s( مقدار پیشروی
در نظر گرفته شده در آن مرحله بستگی دارد.

S α= ×
1
2

S ( ) α= − − ×
1 1
5 10

الـی درخشن کاری

و در پرداخت کاری

در نظر گرفته می شود.

مقادیر پیشــروی قابل دستیابی توسط دستگاه بر 
روی جدول )پیشروی- پیچ بری( تعیین شده است.

هنگام تنظیم پیشروی باید نزدیکترین عدد جدول 
به مقدار محاسبه شده در نظر گرفته شود.

)a( عمق براده
عمق براده )a( بــه عمق براده کلی)t( ونیز تعداد  
دفعات مورد نظر برای تراشکاری )I( بستگی داردبا 

توجه به شکل :

d

d1

t d d−
= 1

2 اگر 
d : قطــر خام یا قطر قطعــه کار قبل از تراش بر 

حسب میلی‌متر 
d : قطر نهایی قطعه کار پس از تراش بر حسب 

1

میلی‌متر 
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الماسه‌های جوشی - پیچی
نوع جوشــی آن را توســط جوش برنج بر روی 
نگهدارنده‌های آهنی که بدین منظور تهیه شــده‌اند، 

جوش داده ودرتراشکاری از آن ها استفاده می‌کنند.

ونــوع پیچــی آن رانیز توســط پیچ بــر روی 
نگهدارنده‌هــای )هلــدر - Holders( صنعتی که 
مخصوص این کار ســاخته شده‌اندومحل قرار گیری 

الماسه بر روی آنها تعبیه شده است می‌بندد.

دمای قابل تحمل توســط این الماســه‌ها حدود 
900 درجه سانتیگراد بوده و از سرعت برشی بالایی 
نســبت به رنده‌های معمولــی برخوردارند بنابراین 
می‌توان باعده دوران بالاتر و پیشروی زیادتری عمل 

تراشکاری را با این الماسه‌ها انجام داد.
تذکــر: در خنک کاری این الماســه‌ها بایددقت 
نمود که این عمل بایســتی بطور مداوم و یکنواخت 
صورت گیرد و از خنــک کاری لحظه ای و بریده و 
بریده که باعث شکستن و ترکیدگی الماسه می‌شود 

خود داری نمود.
شــرکت‌های زیادی در ســطح دنیا مبادرت به 
ساخت الماســه‌ها می نمایند و همگی طبق استاندارد 
دفترچه راهنمای استفاده از الماسه‌های تولیدی خود 
را  بنا به مصــارف مختلف ارائــه می‌دهند و کلیه 
کاربران ملزم بــه مطالعه دقیــق دفترچه راهنما و 
انتخاب الماسه مورد نظر برای کاربرد خود می‌باشند.

مانندمولیبدن و ولفرام به صورت قطعات هندسی 
کوچک با اشــکال مختلــف در دو نوع جوش و 

پیچی تهیه می‌کنند.
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- زوایای به دست آمده را کنترل کنید.

- دستگاه سنگ را خاموش کنید.
- توسط قلم مو، دستگاه سنگ را تمیز کنید.

- ابزار را در جای مناسب قرار دهید.
به طور کلی در تیز کردن رنده های تراشــکاری 

می بایست به نکات زیر توجه نمود:
1- تشخیص جهت براده برداری

2- تعیین لبه برنده اصلی و سطوح آزاد و براده 
3- خشن تراش بودن و پرداخت کار بودن رنده.
4- استخراج زوایای کاری رنده از روی جدول.

شرح بستن دنده‌های تراشکاری 
از نظر محاســبات تئوری بــراده برداری صحیح 
توسط دنده زمانی انجام می‌پذیرد که لبه برنده دنده 

دقیقا در امتداد مرکز قطعه کار تنظیم شده باشد.

در این موقعیت اســت که زوایــای براده و آزاد 
نسبت به لبه برنده اصلی و راستاهای افقی و عمودی 

مقادیر واقعی خود را خواهند داشت.

شــرح معایب پایین بودن لبه برنده نسبت به مرکز 
قطعه کار

دراین حالت قطعه کار روی دنده ســوار شده و 
زاویــه براده کوچکتر و زاویــه آزاد بزرگتر از مقدار 

واقعی خود را خواهند داشت.
1- درکف تراشــی : زائده‌ای استوانه‌ای شکل در 

مرکز قطعه کار باقی خواهد ماند.
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2- در شیار تراشی - برشکاری - به علت کوچکتر 
شدن زاویه براده ، عمل براده برداری به سختی انجام 

گرفته و فشار وارد بر رنده زیاد می‌باشد.

3- در روتراشی- پله تراشــی - پیچ‌بری: ضربه 
وارده از قطعــه کار بر روی رنده باعث ارتعاش رنده 
شده و بنابراین کیفیت سطحی مطلوبی بدست نمی‌آید.

دراین حالت امکان شکستن دنده زیاد می‌باشد.

شــرح معایب بالا بودن بیش از حــد لبه برنده رنده 
نسبت به مرکز قطعه کار 

بزرگ شــدن زاویه براده و کوچک شدن زاویه 
آزاد از معایب این حالت تنظیم می‌باشد.

در کف تراشــی : زائده استوانه ای باقی مانده در 
مرکز قطعه کار قبل از اینکه با لبه برنده فرعی برخورد 
کند و توسط آن برداشــته شود با سطح آزاد فرعی 
برخورد کرده و توســط آن لهیده شده و به اصطلاح 
یک زائده عدسی شــکل در مرکز کار باقی می‌ماند.

زاویه براده کوچکتر وزاویه آزاد بزرگتر می‌شود.

در شــیار تراشی= برشــکاری: سطح آزاد رنده 
ابتدا با قطعه کار مماس شده وسپس لبه برنده رنده 
با فشــار مضاعف در قطعه کار نفوذ می‌کند بنابراین 
اصطکاک بیــن دنده و قطعه کار بیش از حد معقول 
بوده و حرارت ناشی از این اصطکاک باعث سوختگی 

در لبه برنده رنده و قطعه کار می گردد.

در رو تراشی - پله تراشی پیچ‌بری:
هنگامی که دنــده به قطعه کار نفــوذ می‌کند و 
همچنین در طول مسیرش در لبه اصلی و سطح آزاد 
اصلی مشکلی وجود نخواهد داشت بلکه مشکل اصلی 
برخورد و ســایش بین سطح زیر رنده قطعه کار و با 
سطح آزاد فرعی می‌باشــد که از طرفی باعث پس 
زدگی رنده شده و از طرفی دیگر باعث بوجود آمدن 
اصطکاک و حرارت ناشــی از آن می‌شود. این موارد 
نیز در کاهش عمر مفید رنده، اخلال در امر تراشکاری 
و کیفیت نامطلوب سطوح تراشکاری مؤثر می‌باشند.

نکته: برای جبران مســائلی از قبیل انعطاف دنده 
خلاصــی بین اجزاء دنده گیر و راهنماهای دســتگاه 
ســوپرت، دنده را به انــدازه 0/02 قطر متوســط 
تراشــکاری بالاتر از مرکز قطعه کار تنظیم می‌کنند. 
نیروی وارده از سوی قطعه کار به لبه برش در حین 
تراشــکاری رنده را به پایین فشرده و در واقع آن را 
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- با چرخاندن رنده گیر و حرکت ســوپرت‌های 
طولی و عرضی نوک رنده را به ســمت نوک مرغک 

هدایت کند.
- با استفاده از زیر رنده های نازک نوک رنده رابا 
نوک مرغک هم راستا کند و رنده‌گیر را در موقعیت 

کنونی محکم نماید.

- ورق با ضخامت مناســب روی رنده گذاشته و 
پیچ‌های بستن رنده را به طور همزمان محکم ببندد.

- مجدداً هــم امتداد بودن نــوک رنده و نوک 
مرغک را کنترل کند.

- رنده‌ها با ابعاد مختلف را تنظیم کند.
- در پایان کلیه وســائل - رنده‌ها وزیر رنده‌ها را 

تمیز کرده و در جای مناسب قرار دهد.
تذکر: - کوتاه بستن که به اجزاء گیر نکند بیش 
از حد رنــده باعث برخورد رنده‌گیــر به مرغک و 

دستگاه مرغک می‌شود.

- بلند بســتن رنده بصورت زیر باعث ارتعاش و 
شکستن آن می‌شود.)کیفیت سطح پایین می آید.(

با توجه به عمق کلی بار رنده را با اندازه مناسب 
بیرون بسته واز بیرون بستن زیررنده‌ها خودداری کنید.
- بستن رنده به شکل زیر مانع تراشکاری تمامی 
طول قطعه شده وامکان برخورد رنده‌گیر به سه نظام 

را بوجود می‌آورد.

- همواره از دو عدد پیچ جلویی برای بستن 
رنده استفاده کند ودقت شود که زیرِ رنده، توسط 

زیررنده‌ها کاملًا پر شده باشد.
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رنده پس از قرار گرفتن  داخل شیار این نگهدارنده 
بصورت زاویه دار قرار گرفته و هنگام تراشکاری شیار 

و برش، براده ها بهتر از روی آن هدایت می‌شوند
در این حالت می توان شیارتراشــی را با سرعت 

دورانی بیشتری انجام داد.
نکته: به هنگام بســتن پیچ‌های رنده‌ بند دستگاه 
تراش روی رنده از تســمه‌ای نرم بر روی رنده شیار 
استفاده گردد تا پیچ‌ها روی سطح صاف محکم گردند.

تذکر: از بســته شــدن پیچ‌ها روی سطح رنده 
خودداری شود.

دستورکار بستن و تنظیم رنده‌های شیار و برش با 
مرکز قطعه کار

مواد لازم :
- رنده های شیار به ابعاد مختلف

- رنده‌گیرهای شــیار به ابعاد و انواع مختلف و 
آچارهای مربوطه

- تسمه و ورق فلزی به ابعاد مختلف 
- مرغک ثابت یا گردان 

دســتور کار: کلیه مراحل مانند بستن رنده‌های 
روتراشی انجام گیرد .

- رنده‌ها با ابعاد مختلف را ببندد.
- در خاتمه کلیه وســائل ، ابزار آلات و متعلقات 

در جای مناسب قرار دهد
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شرح مواد در خنک کاری:
با توجه به مفهوم خنک  کاری ارائه شده در واحد 
کار اول اکنون به شــرح خصوصیــات و انواع مواد 

خنک کاری مورد مصرف در صنعت می‌پردازیم :

خصوصیات مواد خنک کاری:
به طور کلی اهداف اســتفاده از مواد خنک کاری 

عبارتند از: 
1- کنتــرل، هدایت و انتقال حــرارت از ابزار و 
قطعه کار که باعث افزایش عمر ابزار و بهبود کیفیت 
سطح شده و از وارد آمدن صدمات ناشی از حرارت 

به قطعه کار جلوگیری می‌نماید.
2- دور کردن براده‌هــا از محل درگیری ابزار و 

قطعه کار 
3- جلوگیــری از زنگ زدن قطعــه کار ابزار و 

ماشین 
جریان مایــع خنک کاری در محل براده برداری 
باید به اندازه کافی وجود داشته باشد تا اهداف فوق 

برآورده شوند.
در انتخاب و اســتفاده مواد خنک کننده باید به 
جنــس ابزار - جنس قطعه کار - نحوه براده برداری 

و نوع ماشین توجه نمود.

انواع مواد خنک کاری:
مواد خنک کاری به دو دسته عمده تقسیم بندی 

می‌شوند.
1- مایعات نامحلول در آب 

2- مایعات محلول شدنی در آب 

مایعات نامحلول در آب:
 ایــن مایعات بر پایه مواد نفتــی بوده و از نفت 
خام ویا زغال ســنگ استخراج می‌شوند این مواد در 
آب حل نمی‌شــوند و از آنها بیشــتر در مواقعی که 
قصد روانکاری در نظر  باشد استفاده می کنند مانند 

روغن‌های برش .

مایعات حل شونده در آب:
 ایــن مایعات که برای هر دو منظور خنک کاری و 
روغن کاری از آنها استفاده می‌شود مخلوط‌هایی از 
صابون و روغن‌های معدنی می‌باشند که قابلیت حل 

شدن در آب را دارند. 
با در نظر گرفتن نقش خنک کنندگی و یا روغنکاری 
ایــن مایعات از ترکیب 5    الی 25   درصدی مواد 
صابونی درآنها اســتفاده می‌کنند و آنها را روغن‌های 

مته ) روغن آب صابون( می‌نِامند.

مایع آب صابون:
مخلوطی از 10 الی 12 درصد روغن مته در آب 
را، آب صابون نامیده و از آن در صنعت تراشکاری 

بهره می‌برند.
قابلیت خنک کنندگی بســیار بالایی داشته واگر 
در تهیه آن از نســبت های صحیح اســتفاده شود از 
زنگ زدگی قطعه کار، ابزار و دستگاه جلوگیری می کند. 
برای تهیه محلول روغــن آب صابون در آب از 

آب نه چندان سرد استفاده می کنند.
توجه: آب داغ موجب از بین بردن مواد ترکیبی 

محلول  آب صابون می‌شود.

%%
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با توجه به حجم مخزن دســتگاه ویا حجم مورد 
اســتفاده، میزان روغن مته را محاســبه کرده سپس 
آن را درون ظرف محتــوی کمی آب ریخته و بهم 
می زنند پس از بدســت آمدن محلول آن را با آب 

داخل مخزن ترکیب می کنند.
توجــه: ریختن آب درون روغــن باعث گرانول 
)گلوله گلوله شدن( روغن شده و انحلال آن را دچار 

مشکل می‌کند.
در بازار ایران این روغن به نام تجاری ZI معروف 

است.

کاربرد مواد خنک کاری نسبت به جنس قطعه کار:

از آب صابون 
ST37 )1- فولادهای ساختمانی )آهن معمولی

2- فولادهای آلیاژِی )آهن کربن دار(
3- روی - برنز - نیکل استفاده می شود.

از نفت 
برای خنک کاری 

1- چدن 
2- آلومینیوم و آلیاژهای آن 

3- مس 
استفاده می شود.

نکته مهم: استفاده از مواد خنک کاری جدید تولید 
شده توسط فن آوری نانو، مدت زمانی است که مورد 

توجه صنعت کاران این حرفه قرار گرفته است.
لذا هنرجویــان محترم می توانند بــا مراجعه به 

ســایت های معتبر علمی، دانش خــود را در زمینه 
حرفه تراشکاری، به روزرسانی کنند.
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برای به دســت آوردن کیفیت ســطح بهتر، جهت 
براده بــرداری را از داخل )مرکز قطعه کار(، ســمت 

خارج در نظر می گیرند.

عده دوران در کف تراشــی قطعات با قطر کم بر 
اساس قطر متوسط محاسبه می گردد.

تذکر: حداکثر دوران مجاز برای کف تراشــی و 
روتراشی قطعات سنگین و با قطر زیاد نباید بیشتر از 

RPM 250 دور بر دقیقه انتخاب گردد.

نیروی گریز از مرکز حاصل از دوران بالا، باعث 
آســیب دیدن محور گلویی و پرتــاب قطعه کار از 

داخل سه نظام )چهارنظام( می شود.
ســؤال:دلیل پایین بودن کیفیت ســطح پیشانی 
قطعات با قطر زیاد در ناحیه نزدیک به مرکز قطعه  

کار چیست؟

شرح اصول کف تراشی - مته مرغک زنی - روتراشی - پله تراشی - پخ زنی و شیارتراشی خارجی

و گونیا کردن سطح پیشانی نسبت به محور طولی 
قطعه کار 

و اندازه کردن طول قطعات در تراشکاری استفاده 
می کنند.

در کف تراشــی از همان رنده روتراشی با حالت 
مایل نســبت به کف قطعه کار اســتفاده می کنند و 

کف تراشی - پیشانی تراشی:
از عملیات کف تراشــی به منظــور صاف کردن 

پیشانی قطعه کار 





81

دستورالعمل سوار کردن سه نظام مته بر روی دستگاه 
مرغک همانند ســوار کردن انواع مرغک می باشد.

روتراشی - پله تراشی
به منظور کاهش قطر قطعات و ایجاد پله در آن ها 

از عملیات روتراشی - پله تراشی استفاده می کنند.

روتراشــی و پله تراشــی از کارهــای متداول در 
تراشکاری جهت تولید قطعات می باشد.

برای اندازه گیری قطرهای تراشیده شده با توجه 
به دقت خواسته شــده در نقشه می توان از کولیس 
معمولی - کولیس دیجیتال و میکرومتر استفاده کرد.

و برای اندازه گیری پله های تراشــکاری شــده با 
توجــه به دقت مورد نظر می توان از خط کش فلزی، 
یا دنباله ی کولیس و یا کولیس عمق ســنج اســتفاده 

کرد. 
تذکر مهــم: از اندازه گیری قطعــه کار در حال 

چرخش جداً خودداری نمایید.
ســؤال: آیا بدون استفاده از کولیس و میکرومتر، 
می توان قطرها و پله های تراشیده شده را اندازه گیری 

و کنترل کرد؟ شرح دهید!

.................................................  خیــر بله

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

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

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

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

شیارتراشی - برشکاری
شــیار در قطعات صنعتی به منظورهای مختلفی 

ایجاد می گردد. 
- محل قرارگیری رینگ  روی پیستون  موتور اتومبیل

 - محــل قرارگیری اورینگ هــا روی محورهای 
جک های روغنی و بادی جهت آب بندی هیدرولیک 

و پنوماتیک جهت آب بندی
محل قرارگیری خارهای فنری بر ای جلوگیری از 

خارج شدن بلبرینگ ها از نشیمن گاه خود
ایجاد فاصله آزاد در انتهای مســیر پیچ ها برای 
جلوگیری از قلاب کردن رنده پیچ بری و راحت بسته 
شدن پیچ از رنده های شیار تراش، در برش کاری هم 

می توان استفاده کرد.
برش کاری توســط دســتگاه تراش برای تولید
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1- سرعت برش در تراشکاری را تعریف کنید.

2- عوامل مؤثر در سرعت برش را نام ببرید.

3- مفهوم پیشروی را نام ببرید.

 HSS 4- تعداد دوران دســتگاه تراش برای تراشکاری قطعات به مشــخصات زیر را توسط رنده از جنس
محاسبه کنید.

آزمون پایانی

جنس قطعه کارسرعت برشقطر قطعه کار            محاسبه شده تنظیمی

آلومینیوم7080--

چدن خاکستری5516--

--3020ST37 فولاد

فولاد آلیاژی3530--

d( mm ) revn( )
min

revn( )
min

mV( )
min

5- رنده های تراشکاری را از نظر کاربرد شرح دهید.

6- زوایای اصلی و فرعی رنده های تراشکاری را با رسم شکل توضیح دهید.

7- جنس رنده های تراشکاری را شرح دهید.






