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تراش‌كاري قطعات بلند و آج‌زنی
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تراش‌كاري قطعات بلند روي دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

واحد یادگیری 1

تراشكاري قطعات بلند

 پيشاني‌تراشي و روتراشي
 مته‌مرغك‌زني

 اندازه‌گيري
 نقشه‌خواني

مقدمه

استاندارد عملکرد

پیش نیاز

یکی از شاخص‌های مهم دستگاه‌های تراش، طول‌کار‌گیر آن است، این امر به واسطه نیاز به تراش قطعات‌بلند 
است. بنابراین نیاز به عملیات تراش‌کاری قطعات‌بلند مطرح می‌شود.
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در تراش‌کاری به قطعه‌ای ‌‌‌بلند گفته می‌شود که نسبت طول مؤثر به قطر آن بین 3 تا 5 باشد.

تراش‌کاری قطعات بلند

اجزای تشکیل‌دهندة یک دستگاه مثل جعبه‌دنده دارای فاصله‌های بیشتری از هم هستند. برای ارتباط اجزا و 
انتقال حرکت و نیرو بین آنها از محور‌‌هایی که طول بلندتری دارند، استفاده می‌‌‌شود. از محورهای بلند برای 

سوراخ کردن قطعات مختلف از جمله چرخ‌دنده‌‌ها، پولی‌ها، یاتاقان‌ها و غیره استفاده می‌‌‌شود

مقدمه

شکل 2شکل 1

مقدار طولی که از سه‌نظام بیرون باشد، طول مؤثر است.
نکته

به نظر شما تراش‌کاری قطعاتي كه در شكل‌‌هاي زير داده شده چه تفاوتی با هم دارند؟ پرسش

شکل 4شکل 3
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چگونه  كه  شود  مطرح  پرسش  اين  است  ممكن   
كرد؟ مهار  را  دوران  درحال  قطعة  انتهاي  مي‌توان 
تكيه‌گاه  هم  مي‌تواند  چگونه  قطعه  اينكهي ك  يا   

بچرخد؟ هم  و  باشد  داشته 
براي پاسخ به اين پرسش‌ها به شكل زير دقت كنيد.

قسمت مخروطي در اين وسيله طوري طراحي شده است كه علاوه بر تحمل نيروهاي تكيه‌گاهي مي‌تواند 
هم‌‌زمان دوران كند.

در تراش‌‌كاري ابزاري وجود داردک ه مي‌تواند هم تكيه‌گاه باشد و هم با قطعه كار بچرخد. اين ابزار مرغك نام دارد. 

به نظر شما خسارت‌‌هاي ناشي از عدم مهار دو سر قطعه در تراش‌‌كاري قطعات بلند كدام‌‌اند؟  پرسش

شکل 5

شکل 6

شکل 7

در تراش‌کاری قطعات بلند اگر انتهاي قطعه به‌طور كامل 
مهار نشود قطعهک ار خم می‌شود و به اصطلاح قلاب 
می‌‌‌کند و ارتعاش می‌کند. تراش‌کاری در این حالت نه 
تنها باعث خراب شدن قطعه می‌‌‌شود، بلکه ممکن است 

باعث بروز خسارت‌هاي جبران‌ناپذيري شود.  



61

پودمان سوم ـ تراش‌کاری قطعات بلند و آج‌زنی

مرغک‌ها بر روی گلویی دستگاه مرغ کو نیز گلویی ماشین 
تراش سوار می‌شوند. مرغک‌ها با توجه بهک اربردشان در 
معمولاًً  می‌شوند.  ساخته  مختلفی  اندازه‌های  و  شکل‌ها 
نوک همة آنها از مواد سخت ساخته می‌شود تا در هنگام 

کار دچار ساییدگی و سوختگی نشوند. 

مرغک گردان
بدنة  داخل  استک ه  مخروطی  نوک  دارای  مرغ ک این 
دنباله مخروطی، یاتاقان‌بندی شده است. مرغ کگردان 
قابلیت  می‌دارد،  نگه  مرکز  در  را  قطعه  این‌که  بر  علاوه 
نوک  زاویة  معمولاًً  دارد.  نیز  را  قطعه  با  همراه  چرخش 
قطعات  برای  و  درجه   60 بلند  قطعات  برای  ‌مرغ ک
سنگین 90 درجه است. مرغ کگردان به دستگاه مرغ ک

می‌‌‌شود. بسته 

انواع مرغک

مرغک لوله‌گیر
قسمت بیرونی این مرغ کبه شکل مخروط ناقص با قطر نسبتاً زیاد است. این مرغ کبرای نگه‌داری قطعات 

گرد توخالی بلند مانند لوله‌ها استفاده می‌‌‌شود.

شکل 8

شکل 9

شکل 11شکل 10

مرغ کگردان را روي دستگاه مرغ کدستگاه تراش سوار كنید.
تجهیزات لازم:

دستگاه تراش، مرغ کگردان، پارچة نخی تمیز و ساعت اندازه‌گیری
1 با پارچة نخی تمیزی داخل گلویی دستگاه مرغ کو بدنة مرغ کراک املاً پاکک نید.

فعالیت 
کارگاهی
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به  تا گلویی  را مقداری بچرخانید  فلکة دستگاه مرغ ک  2
اندازة مناسبی بیرون بیاید، سپس مرغ کرا به‌صورت ضربة 

آرام داخل گلویی دستگاه جا بزنید.

فعالیت 
کارگاهی

درصورت وجود زنگ‌زدگی، خراشیدگی و اثر ضربه بر روی دنباله مرغ کو نوک مرغک، از سوار‌کردن 
آن خودداریک نید.

نکته

درصورتیک ه گلویی دستگاه مرغ کبه اندازه مناسب بیرون نباشد، هنگام جا‌زدن مرغک، پیچ بیرون‌انداز 
داخل گلویی با انتهای دنبالة مخروطی برخورد می‌کند و مانع سوار‌شدن آن می‌‌‌شود.

نکته

شکل 12

3 ساعت اندازه‌گیری را به دستگاه ببندید و نوک ساعت 
را با قسمت نوک مخروطی مرغ کگردان درگیرک نید و با 
چرخاندن مرغ کاز دور بودن آن اطمینان حاصلک نید.

شکل 13

شکل 14

اگر نوک مخروطی مرغ کلنگی داشته باشد، چه مشکلی در تراش‌‌‌کاری پیش می‌‌‌آید؟ پرسش
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برای مهارک ردن قطعات بلند معمولاًً دو روش وجود دارد:
 بستن قطعه بین سه‌نظام و مرغک‌گردان

  بستن بين دو مرغك
بستن قطعه بین سه‌نظام و مرغک گردان

برای تراش‌‌‌کاری قطعات بلند راه‌حل سریع، بستن قطعه 
کار بین مرغ کو سه‌نظام است. زمانیک ه مرغ کثابت 
در دسترس نباشد و یا اینکه بخواهیم بدون بازک ردن 
سه‌نظام، قطعه را تراشکاریک نیم، از این روش استفاده 
می‌‌‌شود. در این روش، ماشین‌کاری تمام طول قطعه در 
ی کمرحله امکان‌پذیر نیست و قطعه باید چند مرحله 

باز و بسته شود.
در  باید  ابتدا  بلند،  قطعات  مهار‌‌‌کردن  روش  این  در 
مرغ ک قرار‌‌‌گرفتن  برای  محلی  قطعهک ار  پیشانی 
قطعهک ار  باید  منظور  این  برای  شود.  ایجاد  گردان 
از  )طولک می  بسته  سه‌نظام  در  به‌‌‌صورتک وتاه  را 
انجام  از  پس  و  باشد(  بیرون  سه‌نظام  از  قطعهک ار 

زد. مته‌مرغ ک را  قطعهک ار  مرکز  پيشاني‌تراشی، 

مرغک ثابت
مرغ کثابت درون گلویی مخروطی‌شکل محور اصلی دستگاه تراش قرار می‌گیرد و چفت می‌شود و به همراه 
محور اصلی دستگاه تراش دوران می‌‌‌کند. استفاده از مرغ کثابت، امکان تراش‌‌‌کاری طول بیشتری از قطعه 

کار را می‌‌‌دهد. زاویة رأس مخروط سر این مرغک، معمولاًً 60 درجه است.

مهار قطعات بلند

شکل 17

شکل 18

شکل 15
شکل 16
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با زاویة مرغ ک از نظر زاویة خزینه  با قطر قطعهک ار و  اندازه، متناسب  از نظر  باید  مته‌مرغ کاستفاده‌شده 
قطعهک ار  داخل  در  مته‌مرغک(  )عمق سوراخ  مته‌مرغ ک نفوذ  مقدار  باید  باشد. همچنین  داشته  هم‌خوانی 

باشد. مناسب 
انتخاب نادرست مته‌مرغ کو یا مته‌مرغک‌زنی نامناسب سبب ایجاد اشکال در جای مرغ کشده و در نتیجه، 
مرغ کدر جای خود قرار نمی‌گیرد و قطعهک ار به‌درستی مهار نمی‌‌‌شود. شکل‌های زیر نمونه‌ای ‌‌‌از اشکالات رخ 

داده شده هنگام مته‌مرغک‌زنی را نمایش می‌‌‌دهد. علت به‌وجود آمدن هرک دام را زیر آن بنویسید.

علت: : ...................................... 		 علت: . : ................................................ 			  علت: ................................................ 

اشکال: بدون خزینهاشکال: زاویة خزینه کماشکال: زاویة خزینه زیاد

علت: . : ................................................ علت: ................................................ 	

صحیحاشکال: عمق خزینه کماشکال: عمق خزینه زیاد

بستن قطعه بین دو مرغک
زده  مته‌مرغ ک قطعهک ار  طرف  دو  روش  این  در 
شده و توسط مرغ کگردان سمت دستگاه مرغ کو 

می‌‌‌شود. مهار  ماشین،  گلویی  سمت  مرغک‌‌‌ثابت 
دقیق  قطعات  تراشیدن  برای  مرغ ک دو  روش  از 
طول  تراشکاری  همچنین  و  مجاز(  حد  )لنگي‌‌‌در 

می‌‌‌شود. استفاده  قطعه  از  بیشتری 

شکل 19

شکل 20
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در اين روش چون سطح تماس مرغك ثابت با قطعه كار كم است، هنگام براده‌برداري نيروي برش ابزار باعث 
ثابت كه در گلويي دستگاه قرار دارد شروع به چرخش در داخل قطعه كار  توقف قطعه می‌شود و مرغك 

مي‌كند. اين چرخش موجب توقف براده‌برداري مي‌شود.
براي برطرف كردن اين مشكل بايد قطعه كار روي قسمت گردان دستگاه، ثابت شود. وسايلي كه براي اين 

منظور استفاده مي‌شوند، صفحه مرغك و گيرة قلبي نام دارند.

صفحه مرغک
صفحه مرغ کاز تجهیزاتک مکی دستگاه تراش استک ه در هنگام استفاده از مرغ کثابتک اربرد دارد. صفحه مرغ ک
به جای سه‌نظام روی محور اصلی دستگاه با پیچ بسته می‌‌‌شود و همراه با محور اصلی دوران می‌‌‌کند و وظیفه آن، 
انتقال حرکت دورانی محور اصلی دستگاه تراش به قطعه باک م کگیرة قلبی است. در مرکز صفحه مرغک، سوراخی 

وجود داردک ه مرغ کثابت از آن عبور می‌کند و درون محور اصلی مخروطی شکل دستگاه قرار می‌‌‌گیرد.

برای قطعة بلندیک ه چندین بار نیاز به باز و بست روی دستگاه تراش دارد،ک دام روش مهار‌کردن را 
پیشنهاد می‌کنید؟ چرا؟

پرسش

شکل 21
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مرغ کثابت را به گلویی محور اصلی ماشین تراش ببندید.
تجهیزات لازم:

آچار باز‌کردن مهرة سه‌نظام، مرغ کثابت، دنبالة مخروطی واسطه 5 به 6 ، پارچة نخی تمیز
مراحل کار:

 مهرة سه‌نظام را با آچار مربوط بازک نید و با توجه به نکات ایمنی سه‌نظام را از دستگاه بازک نید.
 داخل گلویی و فلنچ پشتی را توسط پارچة نخی تمیزک نید.

 صفحه مرغ کرا توسط 4 پیچ و مهرة موجود در پشت آن، در محل مربوط نصبک نید.

 مرغک‌ثابت را به گلویی دستگاه باک م کدنبالة مخروطی واسطه با ضربة آرام به گلویی دستگاه سوارک نید.

فعالیت 
کارگاهی

صفحه مرغک‌ها معمولاً در دو نوع ساخته می‌شوند. در ی کنوع، در پیشانی صفحه مرغ کمیله‌ای ‌‌‌قرار می‌گیرد 
که زبانة گیره قلبی با آن درگیر می‌شود و در نوع دیگر به جای میله، در پیشــانی صفحه مرغ کشیاری تعبیه 

می‌شود كه زبانة گیره قلبی درون آن قرار می‌گیرد.

شکل 22

شکل 24شکل 23

دنبالة مورس مرغک‌ثابت استاندارد همراه دستگاه تراش ماشین‌سازی تبریز شماره 5 است و گلویی 
محور اصلی دستگاه مخروط مورس شماره 6 است.

به همین دلیل هنگام جا زدن مرغک‌ثابت باید از واسطه استفاده نمود.

نکته
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 ساعت اندازه‌گیری را به دستگاه ببندید و نوک ساعت را با قسمت نوک مخروطی مرغ کثابت درگیر 
کنید. با چرخاندن مرغ کاز دور بودن آن اطمینان حاصلک نید.

فعالیت 
کارگاهی

شکل 26شکل 25

شکل 28 شکل 27

  برای درآوردن مرغ کثابت ازي ك طرف مرغك را با دست گرفته و از طرف دیگر گلویی محور اصلی، توسط 
میلة بلندی به پشت مرغ کبه آرامی ضربه بزنید تا از گلویی محور اصلی دستگاه تراش خارج شود. 

شکل 29
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گیره قلبی مناسب را با توجه به 
اندازة قطعهک ار، انتخاب كنيد.

نکته
 کارگاهی

گیره قلبی
قطعهک اریک ه به‌وسیله مرغک‌ها نگه داشته شده است، باید هم‌زمان با 
محور اصلی دورانک ند. این عمل با بستن گیره قلبی برروی قطعهک ار 
حاصل می‌‌‌شود. گیره قلبی با محکم‌کردن پیچ تنظیم روی قطعهک ار 
بسته می‌‌‌شود. دنبالة گیره قلبی معمولاًً در دو نوع ساده و خمیده است 
که دنبالة ساده با میلة صفحه مرغ کو دنبالة خمیده در شکاف پیشانی 

صفحه مرغ کدرگیر می‌شود.

 هنگام در دست‌گرفتن مرغك ثابت احتياط كنيد كه نو كتيز آن به دست آسيب نرساند.
 از قراردادن مرغك ثابت روي ريل دستگاه خودداري كنيد.

 در هنگام ضربه‌زدن با میله، مواظب باشید مرغ کثابت روي دستگاه سقوط نكند.
 قسمت سر ميله‌ايک ه براي ضربه‌زدن استفاده مي‌شود از فلزات نرم مانند مس و برنج باشد.

نکات ایمنی

شکل 30

چرا گیره‌‌هاي قلبی برای قطعات استوانه‌ای ‌‌‌در دو نوع دنباله‌مستقيم و دنباله‌خميده ساخته مي‌شوند؟
پرسش

گیره دوپیچک ه برای مهار‌کردن قطعات با سطح مقطع مربعی یا مستطیلی 
به‌کار می‌‌‌رود.

نکته
 کارگاهی

شکل 31

شکل 32
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با استفاده ازگیره قلبی قطعه كار را بين دو مرغك سوار 
كنيد.

 دو طرف قطعة مورد نظر را مته‌مرغ کبزنید.
 صفحه مرغ کو مرغک‌ثابت را به گلویی محور اصلی 

ماشین تراش ببندید.
 گیره‌قلبی مناسب با قطر قطعه‌کار را انتخابک نید و 

قطعهک ار را از داخل آن عبور دهید.
 دستگاه مرغ کرا به نزدیکی مرغک‌ثابت ببرید و در 

فاصلة مناسبیک ه بتوان قطعه‌کار را بین دو مرغ کقرار‌داد، ثابتک نید.
 به محل سوراخ مته‌مرغ کسمت مرغک‌ثابت گریس بزنید.

فعالیت 
کارگاهی

شکل 33

شودک ه  می  باعث  زیاد  برش  نیروی  اوقات  بعضی 
قطعه‌کار در هنگام براده‌برداری نچرخد. در این هنگام 
شده  اصطکاک  بروز  موجب  مرغک‌ثابت،  چرخش 
از  جلوگیری  برای  بیند.  می  آسیب  مرغ ک نوک  و 
سوختن نوک مرغک‌ثابت مقداری گریس داخل جای 

دهید. قرار  مته‌مرغ ک

نکته

شکل 34

 با دست چپ، قطعه كار را بین دو 
مرغ کنگه دارید و با دست راست 
فلكة مرغ کرا بچرخانید تا قطعه كار 

بین دو مرغ کمحکم شود.
 با آچار، گیره قلبی را محکم‌کنید 
و دنبالة آن را مطابق شکل با میلة 

صفحه مرغ کدرگیرک نید.

  پس از اطمیناني افتن از محکم شدن قطعه كار، اهرم قفل‌كن استوانة مرغ کرا قفل كنید.
شکل 36شکل 35
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کنترل هم محوری دو مرغک
تراشکاری دقیق قطعهک ار در حالت بین دو مرغ کمستلزم هم‌محوری دقیق دو مرغ کثابت و گردان است. 
چنانچه نوک مرغ کمتحرک در امتداد نوک مرغ کثابت نباشد، قطعهک ار مخروطی خواهد شد و بنا بر وضع 

قرار‌گرفتن جهت قطر قطعهک ار، ممکن است قطر جلو یا عقب آنک وچک‌تر شود.

برایک نترل هم‌محوری دو مرغ کروش‌های مختلفی وجود داردک ه متداول‌ترین آنها سه روش زیر است.

شکل 37

2 ی کقطعه بلند بین دو مرغ کبسته می‌شود. سطح قطعهک ار با عمقک م تراش می‌خورد و قطر دو نقطه از 

آن اندازه‌گیری می‌‌‌شود. در صورتیک ه دو مرغ کهم‌محور باشند، اندازة دو قطر باید یکسان باشند.

1 در این روشک نترل هم‌محوری دو مرغ کبه‌صورت 
چشمی انجام می‌گیردک ه روش سریعی است، ولی دقیق 
ماشین  میز  روی  مرغ ک دستگاه  حالت  این  در  نیست. 
نوک  مقابل  مرغک‌گردان  نوک  تا  می‌‌‌شود  داده  حرکت 
قرار‌گرفتن  هم‌محوري،  شرط  گیرد.  قرار  ثابت  مرغ ک
نو ك منطبق‌بودن  یا  كي ديگر  مقابل در  مرغك  دو  نو ك

است. مرغك  شکل 38دو 

محل اندازه گیری محل اندازه گیری

شکل 39
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3 روش دقیقک نترل هم‌محوری دو مرغ کاستفاده از میلة فولادی سنگ‌خوردة دقیق و ساعت اندازه‌گیری 

است. در این روش، میلة فولادی دقیق بین دو مرغ کبسته می‌شود و با حرکت‌دادن ساعت اندازه‌گیری در 
طول میلة فولادی، هم‌محوری مرغک کنترل می‌شود.

شکل 40

شکل 41
A B

در صورتیک ه هم‌محوری مرغک‌ها درست نباشد، می‌‌‌توان با استفاده از پیچ‌های تنظیم عرضی پایة دستگاه 
مرغک، دو مرغ کرا هم‌محورک ردک ه برای اینک ار ابتدا باید 4 پیچ دستگاه مرغ کتوسط آچار شل شود.

شکل 43شکل 42

تنظیم پیچ پایة دستگاه مرغ کباید در چند مرحله انجام شود.
نکته
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کمربند )لینت(
قطعات خیلی بلند و نازک مهارشده با مرغک، ممکن است در حین تراشک اری به‌علت وزن قطعهک ار و یا 

نیروی وارد از رنده، خمیدگی پیداک نند و در نتیجه تراش‌کاری آنها ناصحیح و غیردقیق شود.

خمیدگی به علت نیروی وارد از رنده

خمیدگی به علت وزن

شکل 44

برای جلوگیری از خم‌‌‌شدن قطعهک ار، ازک مربند استفاده می‌‌‌شود. وظیفةک مربند گرفتن نیروی فشاری رنده و 
جلوگیری از خم شدن و ارتعاش قطعهک ار و همچنین در مرکز نگه‌‌‌داشتن آن است. به‌‌‌کار بردنک مربند باعث 
می‌‌‌شودک ه فشار تا حد زیادی از مرغک‌ها برداشته شود و قطعهک ار راحت‌‌‌تر دورانک ند؛ در نتیجهیک فیت 

سطح تراشیده شده بهتر می‌‌‌شود.ک مربندها در دو نوع ثابت و متحرک ساخته می‌‌‌شوند.

شکل 47 شکل 46 شکل 45

هم‌محوری مرغک‌ثابت و مرغک‌گردان دستگاه تراش را ابتدا به صورت چشمی بررسیک نید، سپس با استفاده 
از ميلة سنگ خورده هم‌محوري را كنترل كنيد.

فعالیت 
کارگاهی
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مراحل بستن کمربند ثابت
1 کمربند ثابت را به آرامي روی بستر ماشین تراش قرار دهید. دقتک نیدک ه 

فك تثبیتک مربند با قسمت ريل بستر برخورد نداشته باشد.

فعالیت 
کارگاهی

کمربند ثابت:
کمربند ثابت به طور مستقیم روی بستر ماشین تراش و در نقطه دلخواهی محکم می‌شود و از جای خود 
حرکت نمی‌‌‌کند. قسمت بالایک مربند ثابت حول لولایی، قابل دوران است و از این طریق می‌‌‌توان قطعهک ار 
را به‌‌‌راحتی داخل آن قرار داد. این نوعک مربند معمولاًً دارای سه ف کقابل تنظیم با پیچ است. در شکل‌های 

زیر دو نمونهک مربند ثابت آورده شده است.

شکل 49 شکل 48

شکل 50

کمربند ثابت، سنگین است. با رعایت اصول ایمنی، آن را از زمین 
بردارید و بر روی ماشین قرار دهید. در حمل تجهیزات سنگین 

استفاده ازک فش ایمنی را فراموش نکنید.

نکات ایمنی

2 همة فک‌هایک مربند را به عقب بیاورید و قسمت بالاییک مربند را 
بازک نید.

شکل 51
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3 قطعه را بین دو مرغ کیا سه‌نظام و مرغ کمهارک نید و از 
داخلک مربند ثابت عبور دهید.

4 در قسمتیک ه می‌‌‌خواهید، پیچ پایینیک مربند را سفتک نید.
شکل 52

سعیک نیدک مربند ثابت را در قسمتی از قطعه قرار دهیدک ه لنگی نداشته باشد.
نکته

5 قسمت بالایی لینت را ببندید و آن را قفلک نید.

شکل 53

6 هر ی کاز فک‌ها را آن قدر به جلو آورید تا به قطعهک ار برخوردک نند سپس پیچ ضامن آنها را محکمک نید.

شکل 56شکل 55شکل 54

برای جلوگیری از اصطکاک زیاد بین فک‌هایک مربند ثابت و قطعهک ار در هنگام ماشین‌کاری، سطوح تماس 
آنها را مرتب روغن‌کاریک نید.

نکته
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کمربند متحرک را روي دستگاه سوار كنيد.
1 روی سوپرت طولي دستگاه تراش در دو طرف چپ و راست سوپرت عرضي سوراخ‌‌هاي رزوه‌دار تعبیه شده 

استک ه بسته به نوع عملیات ماشین‌کاری در یکی از این قسمت‌هاک مربند متحرک بسته می‌‌‌شود.

فعالیت 
کارگاهی

کمربند متحرک:
کمربند متحرکک اربردی شبیهک مربند ثابت دارد، با این 
تفاوتک ه اینک مربند روی سوپرت اصلی نصب می‌شود 
و معمولاًً دارای دو ف کاست.ک مربند متحرک در نقطة 
مقابل رنده نصب می‌شود و نوک رنده نیز به‌‌عنوان نقطة 
حین  در  متحرک  می‌کند.ک مربند  عمل  سوم  اتکای 

عملیات تراشکاری به همراه رنده حرکت می‌‌‌کند.

سوپرت  )كنار  طولي  سوپرت  روي  متحر ك كمربند 
رنده،  و  می‌شود  بسته  پيچ  عدد  دو  به‌‌وسيله  عرضي( 
طوري قرار مي‌گيرد كه مقابل فك‌‌هاي كمربند باشد تا 
ابزار قطعه دچار خميدگي نشود. اين  در هنگام حركت 
كمربند به دليل اينكه همراه با رنده حركت طولي دارد 

است.  معروف  متحر ك كمربند  شکل 57به 

شکل 59شکل 58

شکل 60

به منظور جلوگیری از ورود گرد و خاک و براده به داخل سوراخ 
پیچ‌های مغزی بسته شده‌‌‌اندک ه باید قبل از سوار شدنک مربند 

متحرک باز شوند.

نکته
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2 کمربند متحرک را روی سوپرت طولی و در قسمت مربوطه قرار بدهید و توسط دو پیچ آن را محکمک نید.

3 دو فک کمربند متحرک را بازک نید و قطعه را بین دو مرغ کیا سه‌نظام و مرغ کمهارک نید و از داخلک مربند 
متحرک عبور دهید. 

4 دو ف کرا آن قدر به جلو آورید تا به قطعهک ار برخوردک نند، سپس پیچ آنها را محکمک نید.

شکل 61

شکل 62

محل تماس فک‌ها و قطعهک ار را روغن‌کاریک نید.
نکته

5  ابزار را به‌عنوان تکیه‌گاه سوم با قطعهک ار مماسک نید. سعیک نید محل قرارگیری ابزار با دو ف کدیگر یکی 
باشد. اینک ار را با تنظیم سوپرت فوقانی انجام دهید.

شکل 63
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قطعة بلند زیر را بین سه‌نظام و مرغ کگردان، تراش‌کاریک نید. فعالیت 
کارگاهی

فک‌‌‌هایک مربندهای ثابت و متحرک از جنس فولاد، برنج و برنز انتخاب می‌شود. در خشن‌کاری وک ار با مواد سخت 
از فک‌های فولادی و در پرداخت‌کاری وک ار با مواد نرم، از فک‌های برنجی یا برنزی استفاده می‌شود. فک‌های 
غلطک‌داري نیز وجود دارندک ه جنس آن‌ها از فولاد است و در سرعت‌های برشی زیاد )بالای 40 متر بر دقیقه( 

استفاده می‌شوند.

مراحل انجام کار:
 ابتدا قطعة خام به قطر 30 میلی‌متر و طول 270 میلی‌متر را آمادهک نید.

 قطعة خام را به سه‌نظام ببندید )به صورتک وتاه( و پیشانی آن را بتراشید تا صاف شود.
 با توجه به قطر قطعه، اندازة مته ‌مرغ کو عدة دوران آن را از جدول انتخابک نید و در پیشانی قسمت صاف 

قطعه، مته ‌مرغ کبزنید.
 قطعه را از سه‌نظام بازک نید و مقدار طول بلندتری از آن را بیرون از سه‌نظام قرار دهید تا بتوانید طول 210 

میلی‌متر را بتراشید.
 مرغ کگردان را به دستگاه مرغ کببندید و مرغ کرا به قطعهک ار نزدیک کنید و با اهرم قفل، دستگاه مرغ ک

را تثبیتک نید.
 فلکة دستگاه مرغ کرا به آرامی بچرخانید تا مرغ کدر محل سوراخ مته‌ مرغ کقرار گیرد. سپس اهرم قفل 

فلکه دستگاه مرغ کرا بزنید.

مرغ کگردان باید همراه با قطعهک ار دورانک ند؛ درغیر این صورت محل سوراخ مته ‌مرغ کمناسب نیست یا 
مرغک کامل در سوراخ مته ‌مرغ کقرار نگرفته است.

نکته

 بهک م کساعت اندازه‌گیری از دور بودن مرغ کگردان و قطعهک ار اطمینان حاصلک نید.
 عدة دوران مناسب را محاسبه نمایید و در دستگاه تنظیمک نید.

 با توجه به نقشه، سمت راست قطعه را ماشین‌کاریک نید.
 قطعه را از سه‌نظام و مرغ کخارجک نید و طرف دیگر آن راک وتاه ببندید. قسمت باقی‌مانده را به قطر 18 

میلی‌متر و طول 50 میلی‌متر برسانید.

شکل 64
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قطعة بلند زیر را بین دو مرغک، تراش‌کاریک نید. ابتدا مراحلک ار را مطابق فعالیت قبلی بنویسید. فعالیت 
کارگاهی

 از لباسک ار مناسب استفادهک نید.
 در هنگام تراش‌کاری نباید ساعت، گردن‌بند، انگشتر و مانند آنها استفادهک نید.

 استفاده از عین کایمنی در هنگام تراشکاری از چشم‌های شما محافظت می‌‌‌کند.
 به دلیل گرم‌شدن قطعه، بلافاصله بعد از تراشکاری قطعه را در دست نگیرید.

نکات ایمنی

 محور دستگاه مرغ کرا زیاد بیرون نبرید تا مرغ کارتعاشک متری داشته باشد و سطح قطعهک ار هموارتر 
و صاف‌تر شود.

 در هنگام بستن قطعهک ار سه‌نظام را ابتدا سفت نبندید. بعد از درگیری مرغک‌گردان، آن راک امل سفت 
کنید. اینک ار سبب می‌شود لنگی قطعهک ار تا مقدار زیادی گرفته شود.

 سعیک نید باک مترین باز و بست قطعه را تراش‌کاریک نید. )چرا؟

نکته

مراحل انجام کار
1ـ
2ـ
3ـ

 در ابتدایک ار، محل سوراخ مته ‌مرغ کسمت مرغ کثابت را گریس بزنید.
 به دلیل حرارت ایجاد شده در تراش‌کاری، قطعهک ار انبساط پیدا می‌کند. برای آنکه این عمل تغییر شکلی 
در قطعهک ار ایجاد نکند و از طرف دیگر به مرغ کگردان دستگاه مرغ کفشار زیاد وارد نشود، لازم استک ه 
گاهی اوقات استوانة دستگاه مرغ کرا آزادک نید و پس از عقبک شیدن، دو مرتبه نوک مرغ کرا داخل قطعه 

کار جا بیندازید.
  برایک نترل طول قطعات بلند با توجه به دقت 
را  اندازه‌گيري  ابزار  نقشه  تولرانس داده شده در  و 

نماييد. انتخاب 
 با دقتک متر می‌توان با مماس‌کردن و استفاده 
از سوپرت طولی و ورنیة آن، طول قطعات بلند را 

کنترلک رد.

نکات 
کلیدی

شکل 65

شکل 66
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پودمان سوم ـ تراش‌کاری قطعات بلند و آج‌زنی

قطعه مطابق نقشه را بین سه نظام و مرغ کتراشکاری نمائید. فعالیت 
تکمیلی

شکل 67

شکل 68
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نقشة كار: تراش‌کاری قطعات بلند
تراش‌کاری قطعات بلند مطابق نقشه. 

استاندارد  ابعادی  تولرانس   -1 عملكرد:  شاخص 
نقشه اساس  بر  سطح  پرداخت   -2  ISO 2768-m

شرايط انجام كار: 1- انجام كار در محیطک ارگاه
تهویه   -3 لوکس   400 شدت  با  یکنواخت  نور   -2
و  ابزارآلات   -4  20°c  ±  3 ° دمای  و  استاندارد 
ایمنی  وسایل  بهک ار 5-  آماده  و  استاندارد  تجهیزات 

ساعت   1/5 زمان   -6 استاندارد  
ابزار و تجهیزات: دستگاه تراش متناسب با قطعهک ار 
انواع  رنده بر اساس نوعک ار- نقشهک ار-  با متعلقات- 
قطعهک ار ابعاد مواد اولیه Ø03x054 جنس 73ts- وسایل 
عین ک روغنک اری-  وسایل  وک نترل-  اندازه‌‌گیری 
محافظ-ک فش ایمنی- زیرپایی -کمربند متحرک )لینت( 
مناسب– مته‌مرغ ک3/2، مرغک‌گردان سه نظام مته 

- نمونه و نقشه کار:

معيار شايستگي:

نمرة هنرجوحداقل نمرة قبولي از 3مرحله كاررديف

1بررسي قطعه كار اوليه1

1آماده‌‌سازی دستگاه2

1آماده‌سازي ابزار3

1بستن قطعه كار4

1آماده‌سازي قطعه كار5

2انجام عملیات  تراشکاری قطعات بلند6

زیست  توجهات  بهداشت،  ایمنی،  فنی،  غیر  شایستگی‌های 
نگرش: و  محیطی 

L2 N72 ١ـ مسئولیت‌‌پذیری
L2  N66  ٢ـ مدیریت مواد و تجهیزات

٣ـ استفاده از لباس‌‌کار وک فش ایمنی و عین کمحافظ
٤ـ تمیزکردن وسایل و محیطک ار

٥ ـ پایبندی به الزامات نقشه

2

ميانگين نمرات *
* حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 2 است.

یادداشت1: در انتهای سمت چپک ار، بایستی مته‌مرغ ک
نوع A به قطر 3/2 زده شود،ک ه در پایانک ار روی میله 

اثر مرغ کباقی خواهد ماند.
مختلف  قسمت های  برای  لنگی  نداشتن   :2 یادداشت 
موارد  تمام  در  میله‌ها  قطر  تلرانس  است.  مهم  بسیار 

بود. خواهد   ±0/50
کار از سمت چپ در سه نظام بسته میشود و اضافه آن 

شود. بریده  بایستی 

شکل 69

ارزشيابي  تراش‌کاری قطعات بلند
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پودمان سوم ـ تراش‌کاری قطعات بلند و آج‌زنی

آج‌ زني روي دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

واحد یادگیری 2

آج‌ زني

 پيشاني‌تراشي و روتراشي 
 مته‌مرغ‌كزني

 اندازه‌گيري
 نقشه‌خواني

مقدمه

استاندارد عملکرد

پیش نیاز

آج‌ زني فرایندی است که طی آن برجستگی‌های کوچکی در سطح‌کار به منظور گیرایی بهتر برای دست ایجاد می‌شود.
این عمل موجب ساده‌تر شدن برخی اعمال مانند چرخش به کمک دست می شود.
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مقدمه
به فلکة سوپرت دستگاه تراش نگاهک نید. بر روی آن برجستگی‌ها و فرورفتگی‌‌هایی وجود دارد. علت ایجاد 

آنها چیست؟

آج‌زني

برای برخی از قطعات صنعتی مانند فلکة سوپرت دستگاه تراش، دسته چکش‌ها و غیره، به خاطر راحت در 
دست گرفته شدن، سر نخوردن و همچنین زیبایی قطعهک ار، عملیاتی بر روی آنها انجام می‌شودک ه به آن 

آج‌زنی گفته می‌شود. این عملیات برای قطعات گرد و مدور بر روی دستگاه تراش انجام می‌شود.

تعریف آج‌زنی
آج‌زنی عملیاتی استک ه طی آن شیارها و برجستگی‌های ریز به صورت موازی یا مایل یا ضربدری بر روی 

قطعهک ار ایجاد می‌شود.
طرح آج‌ها بنا بهک اربردشان در اشکال مختلفی تولید می‌شوند.

شکل 70

شکل 72شکل 71
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پودمان سوم ـ تراش‌کاری قطعات بلند و آج‌زنی

ابزار آج‌زنی
بر روی دستگاه تراش، آج‌زنی توسط ابزار قرقرة آج انجام می‌شود. جنس قرقرة آج معمولاًً از جنس فولاد ابزار 

آلیاژی است.

شکل ایجاد شده بر روی قطعهک ار متناسب با فرم قرقره‌ها است. در شکل زیر نمونه‌‌هایی از شکل قرقرة آج‌ها 
نشان داده شده است.

شکل 74شکل 73

در هنگام آج‌زنی براده‌برداری صورت نمی‌گیرد، بلکه در اثر فشار ابزار آج بر روی سطح قطعهک ار در حال 
چرخش، بعضی از قسمت‌های قطعه فرورفته و قسمت‌های مجاور آن برجسته می‌شوند.

نکته

ابزار نگهداری قرقرة آج
برای بستن قرقره‌های آج بر روی دستگاه تراش از ابزار مخصوص آن استفاده می‌شود. این ابزار بر روی قلم‌گیر 

دستگاه تراش بسته می‌شود.

شکل 77شکل 76

آج مستقیمآج مایل به راستآج مایل به چپآج مقعرآج محدب

شکل 75
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این ابزارها در حالت کلی به دو نوع ثابت و متحرک تقسیم بندی می‌شوند.
ثابتمتحرک

شکل 79 شکل 78

گام آج: 
فاصلة دو شیار متوالی آج از هم را گام آج می‌گویند 

و معمولاًً آن را با علامت p نشان می‌‌‌دهند.
انتخاب گام آج به طول، قطر و جنس قطعه کار 

بستگی دارد.

 در مورد تفاوت و کاربرد ابزار نگه‌دارندة ثابت و متحرک تحقیق کنید.
فعالیت

شکل 80

انتخاب گام قرقره های آج برحسب طول، قطر و جنس قطعه کار

برای فولاد، برنج، آلومینیم و فیبربرای لاستیک سختبرای تمام موارد
قطر

d طول قطعه کارقطعه کارpp برای برنج، آلومینیم
p = و فیبرp = برای فولاد

0/50/60/60/6تمام طول هاتا 8
0/50/60/60/8 و 0/6تمام طول هااز 8 تا 16

از 16 تا 32
0/50/60/60/8 و 0/6تا 6

0/80/80/81بیشتر از 6

از 32 تا 63
0/60/60/60/8تا 6

0/80/80/81از 6 تا 16
1111/2بیشتر از 16
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نحوه نمایش آج در نقشه:
برای نمایش قطعات آج‌دار در نقشه از جدول زیر استفاده می‌شود. این جدول مطابق استاندارد DIN82 است.

آج با خطوط:
 به موازات محور

RAAα

RBRآج با خطوط: راست

α

RBLآج با خطوط: چپ

 آج با خطوط: راست ـ 
چپ )گود و برآمده(

RGE
RGV

α

 آج ضربدری )گود و 
برآمده(

RKE
RKV

برآمدهبرآمدهگود گود

گام استاندارد t :میلی‌متر'1/6'1/2 '1/0 '0/8 '0/6 '0/5

برای مشخص کردن آج در نقشه، هم باید نوع 
آج و هم گام آن مشخص شود.

برای مثال در نقشة مقابل نوع آج مستقیم و 
مقدار گام 0/8میلی‌متر است.

 انواع قرقره‌های آج در کارگاه را تشخیص دهید و نوع آج و گام آنها را مشخص کنید.
فعالیت

شکل 81
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نقشه زیر را تراشک اری نمایید و آج روی قطعه را ایجادک نید. فعالیت 
کارگاهی

و در نقشه زیر نوع آج چپ و راست و مقدار گام 0/8 
میلی‌متر است.

آج‌زنی بر روی دستگاه تراش:

شکل 82

فعالیت برای نقشه‌های زیر مطابق استاندارد، نوع آج و گام آن را در محل مربوطه بنویسید.

شکل 83

شکل 85شکل 84

شکل 86
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پودمان سوم ـ تراش‌کاری قطعات بلند و آج‌زنی

 به دلیل فشار وارد شده از سمت ابزار آج‌زنی بر روی قطعهک ار، از مرغ کگردان استفادهک نید.
 سه‌نظام را در حالت چرخش قرار دهید، سپس ابزار آج‌زنی را با قطعهک ار مماسک نید و باردهی را انجام دهید.

چون در آج‌زنی به قطعهک ار فشار وارد می‌شود، این فشار باعث افزایش قطر قطعهک ار می‌گردد؛ پس در نتیجه 
باید در روتراشی قسمت آج‌دار قطر قطعه راک متر از اندازة داده شده روی نقشه تراشید. این مقدار در حدود 

نصف گام قرقرة آج است.
 تعداد دوران و سرعت پیشروی را برای عملیات آج‌زنی تعیینک نید.

نکته

در هنگام آج‌زنی عدة دوران در دورهای پایین مابین 45 تا 90 دور در دقیقه انتخاب و همچنین سرعت 
پیشروی در حدود نصف گام قرقرة آج تنظیمک نید.

 ابزار آج‌زنی مناسب با آج سمت راست قطعه را انتخاب و به قلم‌گیر ببندید و باک م کمرغ کتنظیمک نید.

نکته

شکل 87

شکل 88

مقدار بار در آج‌زنی در حدود نصف گام قرقرة آج است.
 دستگاه را در حالت پیشروی خودکار قرار دهید و عملیات آج‌زنی را تا طول مورد نظر انجام دهید. 

نکته
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در حالتیک ه ابزار به قطعهک ار فشرده شده است، پیشروی طولی ابزار آج‌زنی را آغازک نید.
نکته

پیشرویپیشروی

روش درستروش نادرست

در هنگام آج‌زنی از مایع خنک‌کنندة مناسب استفاده شود.
توجه

برای جلوگیری از روی هم افتادن خطوط آج روی قطعه‌کار چه راهکاری را باید در پیش گرفت.
تحقیق کنید

 پس از خاموشک ردن دستگاه، سطح 
قطعهک ار را با برس سیمی تمیزک نید.

 قطعه را از سه‌نظام بازک نید و آج قسمت 
چپ قطعه را مطابق نقشه بزنید.

نکات ایمنی

شکل 89

شکل 90
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پودمان سوم ـ تراش‌کاری قطعات بلند و آج‌زنی

قطعات پروژة پایانی را روی ماشین تراش آج بزنید. فعالیت 
تکمیلی 

150 150

شکل 91

شکل 92
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نقشة كار:آج‌زني
آج‌‌زنی  قطعات با دستگاه تراش مطابق نقشه.

شاخص عملكرد:
1- ظاهر آج مطابق نقشه.
2- طول آج مطابق نقشه.

شرايط انجام كار: 
1- انجام كار در محیطک ارگاه.

2- نور یکنواخت با شدت 400 لوکس. 
 .20°c ± 3 3- تهویه استاندارد و دمای

4- ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده بهک ار.
5- وسایل ایمنی استاندارد. 

6- زمان 1/5 ساعت.
ابزار و تجهیزات: دستگاه تراش ی کمتری با متعلقات-
قلم آج‌‌زنی- نقشهک ار- قطعهک ار-ک ولیس 0/05 با گستره 
وک فش  محافظ  عین ک روغنک اری-  میلی‌‌متر-   150

ایمنی- زیرپایی 

- نمونه و نقشه کار:

معيار شايستگي:

نمرة هنرجوحداقل نمرة قبولي از 3مرحله كاررديف

1بررسي قطعه كار اوليه1

1آماده‌‌سازی دستگاه2

1آماده‌سازي و ابزار3

1بستن قطعه كار4

1آماده‌سازي قطعه كار5

2انجام عملیات آج‌زني6

شایستگی‌های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی 
و نگرش:

L2 N72 ١ـ مسئولیت‌‌پذیری
 L2 N66 ٢ـ مدیریت مواد و تجهیزات

٣ـ استفاده از لباس‌‌کار وک فش ایمنی و عین کمحافظ
٤ـ تمیزکردن وسایل و محیطک ار

٥ ـ پایبندی به الزامات نقشه

2

ميانگين نمرات *
* حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 2 است.

ISO 2768 - m      تلرانس
St 37 Ø 32 × 105      مواد اولیه

شکل 93

ارزشيابي آج‌زني


