
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

های در دنیای امروز با پیشرفت سریع علم و صنعت، نیاز به سرعت و دقت در کارها طراحی و ساخت دستگاه

ذیر ناپ... هستند، امری اجتنابپیچیده و هوشمندی که هر یک دارای قطعات مختلفی به لحاظ شکل، جنس و 

های متفاوتی هم برای تولید هر نوع از قطعات ابداع شده که طراحان و صنعتگران را به است. از این رو روش

های خویش را عملی سازند. بدیهی است یادگیری این فریندها ناگزیر ساخته است تا از این رهگذر ایده

ترین آنها پذیر نیست، اما آموزش مهمها برای یک شخص امکانایندها و فرآموزش و یادگیری تمام این روش

 لازم و ضروری است.



34 
 

 2واحد یادگیری hp,2واحد یادگیری                      

 شایستگی ساخت قطعات به روش تراشکاری

 

 
 
 رود؟ها و وسایل دیگری به کار میدر کارگاه تراشکاری به جز دستگاه تراش چه دستگاه 
 برداری است؟ترین روش ساخت قطعات از طریق برادهچرا تراشکاری مهم 
 های دیگر مانند ماشین فرز و ماشین مته استفاده نمود؟توان از دستگاه تراش به جای دستگاهچگونه می 

 توان دستگاه تراش را به دستگاهی ایمن تبدیل نمود؟چگونه می 

 

 هدف از این شایستگی عبارتند از:

 ساخت تبریز TN 50شرح اجزای ماشین تراش مدل -1
 توانایی کنترل سطوح روغن مخازن دستگاه و نحوه پر کردن و تخلیه روغن مخازن -2
 شرح وظیفه هر جزء دستگاه تراش -3
 شرح انواع عملیات تراشکاری -4
 رعایت نکات ایمنی در انواع کارهای تراشکاری -5
 تعیین مراحل انجام کار جهت تراشکاری قطعات -6
 ساخت قطعات توسط دستگاه تراش بر اساس نقشه -7

 

 استاندارد عملکرد
 پس از اتمام این واحد یادگیری هنرجویان قادر به تراشکاری قطعات فلزی و غیر فلزی بر اساس نقشه خواهند بود.

 

 

 
  

.دانیدمیآیا 
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برداری است. در صنعت بیشتر قطعات مورد استفاده تراشکاری یکی از فرایندهای تولید قطعات به روش براده

ترین روش برای ای هستند که بهترین و اقتصادیها و ... دارای مقاطع دایرهها، یاتاقانمانند محورها، پین

های ژگی، دستگاه تراش را به یکی از پرکاربردترین دستگاهتولید این قطعات فرایند تراشکاری است؛ لذا این وی

 است.صنعتی تبدیل کرده

 

 

 فرایند تراشکاری

 

شکل دارند. در فرایند تراشکاری قطعة ایاست که مقطع دایرهدستگاه تراش برای تولید قطعاتی طراحی شده

 شود و ابزاریشده و مشخص دوران داده میمحاسبهشود و با سرعت کار با قسمتی از دستگاه نگه داشته می

و  1-2های دهد. )شکلتر از قطعه کار با حرکت خطی و جدا کردن براده قطعه را تراش میاز جنس سخت

2-2) 

  
 فرایند تراشکاری – 2-2شکل دستگاه تراش 1-2شکل  

 

چند نمونه از قطعات تراشکاری در 

 است.نمایش داده شده 3-2شکل

 
 چند نمونه از قطعات تراشکاری شده – 3-2شکل 

.دانیدآیا می

.پخش فیلم
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 گفتگو کنید و جدول زیر را کامل کنید.
 

 پذیر است؟ برای هر یک دلیل بیاورید.یک از قطعات زیر فقط با تراش امکانتولید کدام

   

 

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

با تراش قابل های قطعه کل قسمت

 ساخت است، به جز سه سوراخ کوچک.
......................................................... 

   

های قطعه با تراش قابل کل قسمت

ساخت است، به جز قسمت 

 گوش.شش

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

 

اطلاعاتی دربارة میکرومتر، طرز کار آن و  https://www.google.comوجوی با استفاده از موتور جست

 .جایگاه آن در تراشکاری تهیه و در کلاس ارائه نمایید.
 

 
 

Engine lathes are designed for various jobs. They can be used for turning external 
cylindrical, tapered, and contour surfaces; boring cylindrical and taper holes; 
machining face surfaces; cutting external and internal threads; drilling, counterboring, 
countersinking, and reaming holes; spotfacing, cutting off, etc. 
 

.فعالیت

.ترجمه کنید

.پژوهش کنید

https://www.google.com/
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 

 های مختلف دستگاه تراشقسمت

 

..معرفی دستگاه تراش  50  

محل قرارگیری و هدایت  ل دستگاه:ری –1

که دارای حرکت است یی از دستگاه هاقسمت

مانند قوطی حرکت و دستگاه  ،خطی هستند

 .مرغک

 

 
 4-2شکل 

 را نظامسهحرکت دورانی  :الکتروموتور –2

 .کندمی مینأت
 

 
 5-2شکل 

برای از این وسیله  :اصلی ةجعبه دند –3

کار  ةتنظیم تعداد دوران مختلف قطع

 شود.می استفاده
 

 
 6-2شکل 

 

.پخش فیلم
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: یکک میلکة   محور اصلی –4

فککولادی تککو خککالی اسککت کککه 

دنککدة اصککلی  درون جعبککهدر 

اسکت. یکک   بندی شکده یاتاقان

دنکدة  سر این محکور از جعبکه  

اسکت. ایکن   اصلی خکار  شکده  

قسککککمت بککککرای بسککککتن   

نظککام، چهارنظکام، صککفحة  سکه 

نظکککام و دیگکککر تجهیکککزات   

بسککتن قطعککة کککار اسککتفاده   

 شود.می

 

 

 

 

 

 7-2شکل           

تکرین  متکداول  نظاا:: سه –5

وسککیله بککرای بسککتن قطعککة   

ککککار روی ماشکککین تکککراش   

 است.
 

 

 

 

 

 

 8-2شکل                                             

 دنادة یشراروی:  جعبه –٦

دنککدة پیشککروی بککرای  جعبککه

حرکککت دادن ابککزار بککه طککور  

تراشککی خودکککار و بککرای پککی 

 شود.استفاده می

 

 

 

 

 

 

 9-2شکل                                          
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  قوطی حرکت)سویرت(:  –7

عه  که روی    مجمو ای اسکککت 

های منشکککوری و تخت  راهنما 

و  است ریل دستگاه قرار گرفته 

وظیفة آن تأمین حرکت طولی  

و عرضککی ابزار اسککت و به دو   

کار     صکککورت دسکککتی و خود

کت می  عه    حر ند. این مجمو ک

یل        مت تشکککک هار قسککک از چ

سوپرت       شده  شامل  ست که  ا

طولی، سوپرت عرضی، سوپرت  

 فوقانی و ابزارگیر است.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 10-2شکل                                         

از  دساااتگاه مر ااا : –8

ایککککن وسککککیله در هنگککککام 

تراشکککیدن قطعکککات بلنکککد و  

کککاری روی قطعککات  سککوراخ

 شود.استفاده می

 

 

 

 

 

 

 11-2شکل                                       

 

اناادازی کلشاادهای راه –9

: بککرای روشککن و  دسااتگاه

خککاموش کککردن الکتروموتککور 

 شود.استفاده می

 

 

 

 

 

 

 

 12-2شکل                                    
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بکرای بکه    اهر: کاچ::   –10

گککککردش درآوردن محککککور   

اصکککلی در هکککر دو جهکککت و 

 رود.توقف آن به کار می

 

 

 

 

 

 

 

 

 13-2شکل                                  

 
All engine lathes have virtually the same arrangement of main units. 
Its main units are the bed, the headstock(spindle head), which may accommodate the 
speed gearbox, the carriage with the tool post and the apron, the feed gearbox, and the 
tailstock. 
The bed serves as the base on which all the main units of the lathe are mounted. The 
most essential part of the bed is its guide ways, which may be of different shape, such 
as flat ways, prismatic ways or combination thereof. The guide ways serve as guides 
for the carriage and the tailstock. 

 جدول زیر را کامل کنید. 14-2شکل با توجه به 
 

 شده در شکلشمارة مرخص توضشحات

 1 داشتن قطعة کارنگه

 ....... تنظیم سرعت حرکت ابزار

 ....... روشن و خاموش کردن الکتروموتور

 ....... کاری قطعاتسوراخ

 ....... حرکت دادن ابزار

 ....... تعداد دوران قطعة کارتنظیم 

 ....... نظامبه حرکت درآوردن سه

 ....... محل نصب ابزار

 ....... گاه قطعات بلندتکیه

 ....... قطع و وصل کردن برق ورودی دستگاه

.ترجمه کنید

.فعالیت
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 14-2شکل 

.نکات ایمنی و حفاظتی  
.و... در کارگاه ممنوع است؛گردن استفاده از انگشتر، ساعت، شال -1
.تواند با لباس کار و کفش مناسب در کارگاه حاضر شود؛هنرجو فقط می -2
.در بدو ورود به کارگاه به تابلوهای ایمنی و هشداردهنده توجه کنید و از مقرارت داخل کارگاه مطلع شوید؛ -3
.در هنگام تراشکاری استفاده از دستکش ممنوع است؛ -4
های مختلف آن را بشناسید و نحوة خاموش و روشن کردن ر دستگاهی قسمتقبل از شروع به کار با ه -5

.آن را یاد بگیرید؛
.قبل از روشن کردن الکتروموتور مطمئن شوید که اهرم کلاچ در وسط قرار دارد؛ -6
. کند؛نظام در اثر گردش به جایی برخورد نمینظام مطمئن شوید که سهقبل از به حرکت درآوردن سه -7
.نظام از کلید خاموش کردن الکتروموتور استفاده نشود؛داشتن سهبرای نگهبه هی  عنوان  -8
نظام خودداری جا کردن آنها در هنگام دوران سههای تنظیم تعداد دوران را کنترل نمایید و از جابهاهرم -9

.کنید؛
.های در حال حرکت دست نزنید؛نظام و دیگر قسمتبه هی  عنوان به سه -10
.ها را کنترل کنید؛کاری کنید و سطح روغن در چشمیگاه تراش را روغنقبل از شروع به کار دست -11
.نظام جا نماند.نظام روی سهبه هی  عنوان آچار سه -12
 

.نکات ایمنی
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The headstock is mounted on the left side of the bed. It contains the speed gearbox 
with its principal part, the spindle, which rotates in sliding or antifriction bearings. The 
spindle usually has a through hole, through which the bar stock being machined can 
pass. On its external surface the spindle nose has the locating journals to mount a chuck 
or a faceplate: inside, there is a taper hole to accommodate the shank of a centre. 
 

 

                                                                                                                      
 اندازی دستگاه تراشراه
 

 

 هید: شده را با رعایت نکات ایمنی و تحت نظر هنرآموز محترم انجام د، موارد خواسته3با توجه فیلم شمارة 

 کاری نمایید؛های مختلف دستگاه را روغنسطح روغن مخازن را کنترل و قسمت -1
نماید، در دو هایی که مربی شما مشخص میهای اصلی، عرضی و فوقانی را با اندازههر کدام از سوپرت -2

 جا کنید؛جهت جابه
 دندة اصلی را روی کمترین دور تنظیم کنید؛جعبه -3
 های ساعت حرکت دهید. نظام را در دو جهت موافق و مخالف عقربهالکتروموتور را روشن کرده و سه -4
 

 تجهیزات بستن قطعة کار روی دستگاه تراش
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

.1کارگاهی فعالیت 

.ترجمه کنید

.پخش فیلم

.پخش فیلم
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ت صوردر هنگام تراشکاری به دلیل وارد شدن نیروی برشی به قطعه و ابزار لازم است که هر کدام از آنها به

شود؛ نظام استفاده میداشتن قطعة کار معمولاً از سهبدون ارتعاش در جای خود بسته شوند. برای نگهمحکم و 

های قابل تعویض دستگاه است و بر حسب شکل هندسی قطعه لازم است که اما این قسمت یکی از قسمت

 شود.تعویض شود. در جدول زیر چند نمونه از وسایل بستن قطعة کار معرفی می

   
الف: استقرار فک روی پی  

 ارشمیدس
  : پشت صفحة ارشمیدس ب: پی  ارشمیدس

 15-2شکل 

   
الف: بستن قطعة گرد با قطر زیاد 

 توسط فک وارو
 ب: بستن قطعة گرد در چهار نظام

 : بستن قطعة گرد در 

 نظامسه
 16-2شکل 

   
الف: بستن قطعة شش گوش در 

 نظامسه
مقطع مربع در ب: بستن قطعه با 

 چهارنظام

 : بستن قطعه با مقطع 

مستطیل در صفحة نظام با 

 روهای تکفک
 17-2شکل 
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Chucks are employed to clamp relatively short workpieces. They are divided into 
self-centering and independent types. Independent chucks usually have four jaws, 
each jaw being capable of independent movement to clamp workpieces of 
nonsymmetrical shape, Self – centering chucks commonly have three jaws, which 
are expanded and drawn simultaneously. 

.انواع قطعة کار و ابزار از نظر جنس
 

 فولاد، چدن، برنج، آلومینیم و مواد مصنوعیتراشکاری 

 
 

 ترین جنس قطعات و ابزارهای تراشکاری به شرح زیر است:مهم

 الف( انواع جنس قطعة کار

 نامند.درصد باشد، آن را چدن می 67/6تا  06/2اگر درصد کربن در آهن بین چدن:  - 1

شود. باشد، آلیاژ به دست آمده فولاد نامیده میدرصد  06/2تا  5/0اگر درصد کربن در آهن بین فولاد:  – 2

برای بهبود خواص فولاد آن را با عناصر دیگری مانند منگنز و کروم و فلزات خاص دیگری بر حسب نیاز 

 کنند.ترکیب می

ی روند. به علت سبکآلومینیم و آلیاژهای آن جزء این دسته از فلزات به شمار میفلزات غیر آهنی سبک:  – 3

استحکام زیاد در صنایع مختلف از جمله هواپیماسازی کاربرد فراوان دارند. مقاومت آنها نسبت به وزن و 

 خوردگی بالاست.

توان به مس و روی و آلیاژ مهم این دو یعنی از فلزات غیر آهنی سنگین میفلزات غیر آهنی سنگین:  – 4

 برنج اشاره کرد.

آیند. به علت مزایای زیادی که دارند از نفت خام به دست میاتیلن این مواد مانند پلیمواد مصنوعی:  – 5

 برداری خوبی دارند.کاربرد فراوانی در صنعت داشته و قابلیت براده

 ب( انواع جنس ابزارهای تراشکاری

اند. این فولادها علاوه بر کربن برداری از این جنس ساخته شدهترین ابزارهای برادهمتداولفولاد آلیاژی:  – 1

آلیاژ آلیاژ و پراند و بر دو نوع کمبا فلزات دیگری مانند کروم، ولفرام، وانادیم، مولیبدن و کبالت آلیاژ شده

درجه  600د و فولادهای پرآلیاژ تا گرادرجه سانتی 300آلیاژ تا های ابزارسازی کمشوند. فولادتقسیم می

( معروفند. این (HSSکنند. فولادهای پرآلیاژ به نام فولادهای تند بر گراد سختی خود را حفظ میسانتی

 شوند.متر تولید میمیلی 200ها معمولاً در مقاطع گرد، مربع، مستطیل و یا ذوزنقه در طول رنده

.ترجمه کنید

.پخش فیلم
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 18-2شکل 

این نوع ابزارها را از مخلوط پودر کاربید بعضی از فلزات دیرگداز مانند ولفرام، تیتان، تانتال، فلزات سخت:  - 2

توان به کنند. از خصوصیات بارز این ابزارها میمولیبدن و وانادیوم به همراه پودر کبالت به عنوان چسب تولید می

 گراد اشاره کرد. نتیدرجه سا 900سختی زیاد، مقاومت زیاد به سایش و مقاومت تا دمای 

  
 : تیغچه بسته شده در نگه دارنده)هولدر(20-2شکل  : تیغچه ها19-2شکل 

ها را اکسید فلزاتی مانند آلومینیم، سیلیسیم و کروم به عنوان فلزات سخت قسمت عمده سرامیکسرامیکی:  - 3

دهند. تشکیل داده و مابقی آنها را فلزاتی مانند مولیبدن، کبالت و نیکل به عنوان فلزات چسباننده تشکیل می

گراد سختی درجه سانتی 1200برابر فلزات سخت است و تا دمای  10تا  5ها در مقابل سایش مقاومت سرامیک

 کنند. خود را حفظ می

 

 سطوح و زوایای ابزارهای تراشکاری
.

 تیز کردن و معرفی زوایای اصلی ابزار 
 

.پخش فیلم
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 : رنده قبل و بعد تیز کردن21-2شکل 

صورت خام ابتدا بههستند. این ابزارها در  HSSابزارهای مورد استفاده در کارگاه تراشکاری معمولاً از جنس 

زنی تیز و آماده کار شوند. برای تیز کردن ابزار باید سطوح و غیر قابل استفاده هستند و باید با روش سنگ

نامند. بعد از این از کلمة رنده به جای و زوایای مشخصی روی آن ایجاد شود. ابزار تراشکاری را رنده نیز می

 گردد.ابزار استفاده می

 سطوح ابزار 
شود و نقش آن کمک به نفوذ بهتر ابزار و هدایت سطحی است که روی رنده ایجاد می :سطح براده –1

 ها در هنگام جدا شدن از قطعه است.براده

شود و نقش آن کمک به نفوذ بهتر ابزار و جلوگیری سطحی است که روی رنده ایجاد می :سطح آزاد –2

 ارای سطح آزاد پیشانی و سطح آزاد بغل است.از اصطکاک بین رنده و قطعة کار است. رنده د

ورت صبرداری باید با این لبهفصل مشترک بین سطح براده و سطح آزاد بغل است و براده :لبة اصلی –3

 بگیرد. 

 برداری با اینفصل مشترک بین سطح براده و سطح آزاد پیشانی است و بهتر است براده :لبة فرعی –4

 (22 -2صورت نگیرد. )شکل لبه

 
 : سطوح رنده22-2شکل 
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

   زوایای اصلی ابزار

)گاما( نمایش γگویند و با حرف زاویة بین سطح براده و سطح قبلی رندة، را زاویة براده می زاویة براده: –1

 شود.داده می

)آلفا( نمایش αنامند و با حرف زاویة بین سطح آزاد بغل و سطح قبلی رنده را زاویة آزاد می زاویة آزاد: –2

 شود.داده می

)بتا( نمایش داده βزاویة بین سطح براده و سطح آزاد بغل، زاویه گوه نام دارد که با حرف  زاویة گوه: –3

 شود.می

 

 

 

 

 
 23-2شکل                             

.  زوایای فرعی رندة تراشکاری:
 °90: زاویة بین لبة برندة اصلی و امتداد مسیر پیشروی است و مقدار آن در بغل تراشی Xزاویة تنظیم  -1

 است.  °90و در روتراشی کمتر از 

 است. °80 - °110: زاویة بین لبة برندة اصلی و لبة برندة فرعی رنده است و مقدار آن εها زاویة رأس -2
: زاویة لبة برندة اصلی با سطح افق است. اگر صعود لبة اصلی به سمت نوک آن باشد، 𝜆زاویة تمایل  -3

+ درجه انتخاب 4و  -4زاویة تمایل مثبت و در غیر این صورت زاویة تمایل منفی است. زاویة تمایل بین 

 شود. می
 شود.کاری مثبت در نظر گرفته میکاری منفی و در پرداختزاویة تمایل در خشن

 
  

 

 )اپسیلن( Ɛزاویه رأس             

 )کاپا( Ƙزاویه تنطیم           

 )لاندا( ƛزاویه تمایل           

 

 24-2شکل                                             

 

Ƙ 
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 های تراشکاریانواع رنده

  
 مستقیمب: رندة روتراش خشن سر  ISO-1الف: رندة روتراش سر مستقیم 

  
 کاری سرگردد: رندة پرداخت ISO-2 : رندة روتراش سرکج 

  
 تراش سر مستقیمتراش و چپو: رندة راست ISO-3تراش ه: رندة بغل

  
 تراش سرخمیدهتراش و چپح: رندة راست ISO-4پهن ز: رندة پرداخت سر

  
 ISO-6ی: رندة روتراش  ISO-5تراش ت: رندة پیشانی

 25-2شکل 
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 های برشکاریکاربرد رنده

 

 

 
 
 

 شکل رنده کاربرد

 روتراشی خشن

 

----------------------------
------------------ 

 

----------------------------
------------------ 

 

----------------------------
------------------ 

 

----------------------------
------------------ 

 

----------------------------
------------------ 

 

.فعالیت
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 زوایای اصلی رندة تراشکاری را روی شکل مقابل نمایش دهید.

 

 
 

 

 بستن رنده روتراش روی دستگاه تراش
گیر چهارطرفة گردان یک رنده TN5Oشود. در دستگاه تراش گیر بسته میرنده در قسمتی به نام رنده

شود. رنده باید دقیقاً در مرکز قطعه بسته شود، گیر استفاده میهای رندهدارد. برای بستن رنده از پی 

ای گردان مطابق با شکل استفاده و برای تنظیم ارتفاع رنده از زیر سری پلهبرای این کار از نوک مرغک 

 شود. می های نازک استفادهقابل تنظیم یا ورقه
 

   

 : تنظیم رنده26-2شکل 
گیر بیرون است، حدوداً دو برابر ارتفاع رنده است، چنانچه طول رنده بیشتر گاه رندهطولی از رنده که تکیه

بیرون بسته شود، احتمال ارتعاش و شکستن رنده وجود دارد و در صورت کوتاه بستن هم احتمال گیر 

 دستگاه مرغک وجود دارد.نظام یا گیر به سهکردن رنده

 

 

 

.فعالیت
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

   
 : بستن رنده27-2شکل 

های روی رنده را سفت کرد و برای اینکه فشار مستقیم پی  پس از تنظیم ارتفاع رنده، باید پی 

 گیرموجب شکستن رنده نشود، باید یک تکه تسمه روی آن قرار گیرد و حداقل دو پی  از رنده

 گیر در زاویة تنظیم مورد نظر، پی  مرکزی آن نیز محکم شود.رندهسفت شود و پس از قرار دادن 
ل برداری با مشکمرکز با قطعة کار بسته نشود، زوایای اصلی مقادیر واقعی را نداشته و برادهچنانچه رنده هم

 مواجه خواهد شد
 

 معایب احتمالی در بستن رنده
 

.تصویر رنده.عشب موجود

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 

 

.فعالیت
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 نظامسهتعیین تعداد دوران 
برداری را سرعت برش : سرعت محیطی قطعة کار بر حسب متر بر دقیقه، در حین برادهcVسرعت برش 

 گویند.می
مقدار سرعت برش بر حسب جنس قطعة کار و جنس ابزار در جدول مندر  در کتاب همراه آورده 

 است. شده

cپس از تعیین مقدار سرعت برش به کمک رابطة تعداد دوران 

π
n V

d
=
1000  

n  تعداد دور در دقیقه 

cV  سرعت برش minm/ 
d  قطر قطعه بر حسبmm 

 توان تنظیم نمود.ترین تعداد دور موجود روی دستگاه را میپس از محاسبة تعداد دور نزدیک
شد.  شده باعث کندی رنده و کاهش عمر رنده خواهدتذکر: انتخاب تعداد دور بیش از مقدار محاسبه

شده، باعث افزایش زمان انجام کار و بعضاً باعث شکستن نوک انتخاب تعداد دور کمتر از مقدار محاسبه
 رنده خواهد شد.

 HSSای از جنس تندبر متر با رندهمیلی 30ای به قطر تعداد دور مناسب برای تراشکاری قطعه :1مثال 
 چقدر است ؟

cV m min=  همراه از جدول کتاب 35

cV U/
π i

n
d / m n

   
×

= =
×

=
1000 1000 35

371 55
3 14 30

  

ای از جنس تندبر از جنس آلومینیوم با رنده mm 40ای به قطر تعداد دور مناسب برای تراشکاری قطعه
HSS چقدر است؟ 

 

.تراشیانجام عملیات پیشانی
 باشد؛آن نبیش از دو برابر قطر گیرد، نظام قرار میبستن قطعة کار: طولی از قطعه که بیرون از سه -1

 محاسبه و تنظیم تعداد دوران مورد نیاز برای قطعة کار؛ -2
 بستن رنده: بر اساس اصول فنی و ایمنی گفته شده؛  -3
نظام در حال چرخش است، ابزار را با حرکت سوپرت طولی به قطعه نزدیک نموده در حالی که سه -4

 از پیشانی کار دور کنید؛و پس از برقراری تماس با حرکت عرضی، رنده را 
 وسیلة سوپرت طولی به مقدار لازم باردهی طولی را انجام دهید؛به -5
شده)بر اساس جدول( وسیلة سوپرت عرضی با حرکت دستی یا با حرکت پیشروی اتومات تنظیمبه -6

 تراشی را انجام دهیم.عملیات کف

.فعالیت
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

از مرکز پیشانی به سمت خار  آن چنانچه قطعه در قسمت پیشانی سوراخ داشته باشد، باردهی  تذکر:

 تر است.بهتر است و اگر فاقد سوراخ باشد حرکت از بیرون به سمت مرکز پیشانی قطعه مناسب

 

 انجام عملیات روتراشی)روتراشی قطعات کوتاه(
شود و رنده با حرکت در جهت محور قطعة کار این عملیات برای کم کردن قطر قطعة کار استفاده می

نظام تراشی است و چنانچه طولی از سهدهد. بستن قطعة کار مانند پیشانیبرداری را انجام میبرادهعمل 

گردانی که روی دستگاه مرغک بسته که بیرون است، بیشتر از دو برابر قطر قطعه باشد، باید از مرغک 

تراشی است. در پیشانی گاه سر دوم قطعه استفاده کرد. تعداد دوران نیز مانندعنوان تکیهشده است به

رکت نظام را به حروتراشی اگر ابزار فاصلة مناسبی از قطعة کار داشته باشند، دستگاه را روشن کرده و سه

آرامی با سطح جانبی قطعه تماس داده، از سمت راست قطعه خار  کنید، درآورید و سپس رنده را به

عرضی تنظیم و با حرکت سوپرت طولی آرام، رنده سپس به مقدار لازم عمق بار را با استفاده از سوپرت 

 را به پیشانی قطعه تماس دهید و ورنیة حرکت طولی را نیز صفر کنید.

طور یکنواخت و آرام یا حرکت اتوماتیک طولی تنظیمتوانید با حرکت دستی سوپرت طولی بهدر ادامه می

 مه دهید.برداری را اداشده بر اساس جدول مندر  در کتاب همراه، براده

 

 
 : تراشکاری قطعات کوتاه29-2شکل 
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 تراشی و روتراشی:نکات ایمنی در یشرانی

 نظام پس از بستن قطعة کار خودداری کنید؛از باقی گذاشتن آچار سه -1
 ها با دست خودداری کنید؛از لمس کردن براده -2
های متحرک صورت به قسمت استقرار در محل صحیح ضروری است و از نزدیک کردن دست و -3

 نظام و قطعة کار خودداری کنید؛مخصوصاً سه
 دستگاه روشن را هرگز ترک نکنید؛ -4
ای خود باشد تا هنگام تراشکاری راهنمای چلچلههمیشه سوپرت فوقانی اندکی بیرون از راهنمای دم -5

 نظام برخورد نکند.ای به سهدم چلچله
 لباس کار دارای آستین بسته باشد؛  -6
 ز زیرپایی مناسب استفاده کنید.ا  -7
 از تکیه دادن به دستگاه خودداری کنید؛  -8
 در پایان کار قبل از تمیز کردن دستگاه ابتدا رنده و قطعة کار را باز کنید؛ -9

 

م ناپذیری را رقروتراشی قطعات بلند نیازمند تدابیر خاصی است و در نظر نگرفتن آنها حوادث جبران

 خواهد زد.
 

The tailstock serves to support the workpiece being turned between the centres, 
and also hold tools for machining holes(such as drill , counterbores ,and reamers) 
and for cutting threads( such as taps and dies). The tailstock can slide along the 
corresponding ways of bed. 
 

 تراشیعملیات مخروط

 
 

 تراشیفرایند مخروط

 

 است.های زیر نمایش داده شدههای مورد استفاده در دستگاه تراش در شکلای از مخروطنمونه

  
 ب: مرغک ثابت گردان الف: مرغک

 30-2شکل 

.نکات ایمنی

.ترجمه کنید

.پخش فیلم

.توجه کنید
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 مشخصات مخروط ناقص:

Dقطر بزرگ مخروط : 

dقطر کوچک مخروط : 

Lطول مخروط : 

αزاویة رأس مخروط : 

2α/زاویة تنظیم : 
  

 31-2شکل 
 

 با توجه به شکل فوق روابط زیر برقرار است: 

 c نسبت مخروطی D d
c

L

−
= 

 tanα
2

tan شیب  c D d

L

α −
= =

2 2 2
 

 

تراشیدن  برایرا انحراف سوپرت فوقانی  ةزاوی

  را حساب کنید. مقابلمخروط شکل 

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

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

 
 32-2شکل 

 

 تراشیمخروطهای انواع روش

 
 

 

 

 است.در این کتاب فقط به توضیح روش اول پرداخته شده

.فعالیت
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تراشی با روش انحراف سوپرت فوقانی: در این روش با شل کردن چهار عدد مهرة مجاور سوپرت مخروط

ها را شده انحراف داد و سپس مهرهتوان سوپرت فوقانی را بر اساس زاویة تنظیم محاسبهفوقانی می

 سفت کرد.
 

  

 : انحراف سوپرت فوقانی33-2شکل 
 تراشی با انحراف سویرت فوقانی:مزایای مخروط

 در این روش تنظیم دستگاه راحت است؛ -1

 های داخلی و خارجی قابل تراشیدن است؛مخروط -2
 های کامل و ناقص قابل تراشیدن است؛مخروط -3
 هایی که زاویة رأس بزرگ دارند، قابل تراشیدن است.مخروط -4

.تراشی با انحراف سویرت فوقانی:مخروطمعایب 
ت صورگیرد و این سوپرت فقط بهدر این روش حرکت پیشروی فقط با سوپرت فوقانی انجام می -1

 شود. لذا صافی سطح یکنواخت نخواهد بود.دستی هدایت می

 شوند، محدود به کورس حرکت سوپرت فوقانی است.هایی که در این روش تراشیده میطول مخروط -2
 
 توان بر حسب قطر بزرگ مخروط محاسبه نمود.تراشی را می: تعداد دور در مخروطتذکر

 

 

 تراشی و روتراشی است.شده در کفاین نکات همانند موارد مطرح
 

 

اطلاعاتی درباره سایر وسایل و ، /https://www.google.comوجوی با استفاده از موتور جست

  تراشی را پیدا کنید.های مخروطروش

 

 

.نکات ایمنی

.پژوهش کنید

https://www.google.com/
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 عملیات شیارتراشی و برش
 

                   

 فرایند ششارتراشی و برش

 

 

طعة کار قگویند، این عمل ممکن است در پیشانی به تراشیدن شیار در محیط قطعة کار شیارتراشی می

 .نیز انجام گیرد

  
 : نمونة کار شیارتراشی34-2شکل 

 رندة ششارتراشی

 ( است و دارای مقطع مستطیل یا ذوزنقه است. HSSجنس این رنده فولاد تندبر)

  
 شیارتراشی : زوایای رندة36-2شکل  رندة شیارتراشی: 35-2شکل 

 

 

 

 

.پخش فیلم
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 بستن رندة ششار
اندازة شیاری است که باید تراشیده شود و معمولاً کوچک است و به همین پهنای رندة شیار معمولاً به 

شود  دارنده بستهگیر بست. برای این منظور رنده باید درون نگهتوان آن را مستقیماً به رندهدلیل نمی

 گیر بست.طور مطمئن به رندهتا بتوان آن را به
 

 

 

 

 

 

 

 : بستن رندة شیار37-2شکل 

 

 

 
 

 کار پیشانیالف: مماس کردن رنده به 
 

 برای موقعیت شیار طولیب: حرکت 
 38-2شکل 

 عملشات ششارتراشی
برای انجام عملیات شیارتراشی نیز مانند هر عملیات دیگری قطعة کار باید حرکت دورانی داشته 

افتد؛ در این اتفاق میزمان طور همهای تنظیم بار و پیشروی ابزار بهباشد، اما در این عملیات حرکت

گیرد و سپس با دوران قطعة کار رنده با استفاده عملیات ابتدا رنده در موقعیت طول مورد نظر قرار می

شود و بعد از تنظیم ورنیه سوپرت عرضی روی عدد صفر، از سوپرت عرضی به سطح کار مماس می

 .گیردیزمان با سوپرت عرضی انجام محرکت تنظیم بار و حرکت پیشروی هم
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 عملشات برش

اگر عملیات شیارتراشی تا مرکز قطعة کار ادامه یابد، قسمتی از قطعة کار جدا خواهد شد که به این 

گویند. عملیات برش از نظر چگونگی انجام، کاملاً شبیه به عملیات شیارتراشی است؛ عملیات برش می

کاری با رندة شیار انجام گیرد، در پایان کار و برشاما ابزار این دو عملیات چندانی با هم ندارند. اگر 

در  افتد وپیش از رسیدن رنده به مرکز کار، به علت نازک شدن قطعه در آن قسمت، شکست اتفاق می

ماند که برای رفع این مشکل باید زاویة کوچکی در لبة ای در انتهای قطعة کار باقی مینتیجه زائده

 مانده از شکست کاملاً کوچک شود.زائدة باقی اصلی رندة شیار ایجاد شود تا

 
 : نمونة کار شیار و برش39-2شکل 

 
 ب: شیارتراشی الف: برش

 40-2شکل 
 

 نکات ایمنی و حفاظتی در حشن کار با رندة ششار

مال احترندة شیار و رندة برش را دقیقاً در مرکز ببندید چراکه در صورت پایین بسته شدن رنده،  -1

 قلاب کردن و شکستن آن زیاد خواهد بود؛
 نظام را در عملیات شیارتراشی و برش کمتر از حالت روتراشی انتخاب کنید؛تعداد دوران سه -2
 تدریج انجام دهید؛پیشروی رندة شیار و برش، به درون قطعة کار را با کمترین سرعت ممکن و به -3
 دارندة مخصوص را متناسب با عمق شیار در نظر بگیرید؛نگهطول بیرون آمده رندة شیار از داخل  -4
طول بیرون آمده رندة برش از داخل نگه دارنده مخصوص را متناسب با قطر قطعة کار در نظر  -5

 بگیرید؛
 خوبی محکم کنید.های آن را بهدارنده، پی پس از قرار دادن رندة شیار در داخل نگه -6

.نکات ایمنی
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 زنی آج

 
 

 زنی فرایند آ 

 

 

 -1گیرد: گویند که به دو منظور انجام میزنی میای را آ ایجاد برجستگی روی سطوح قطعات استوانه

 ایجاد ظاهر زیبا. -2افزایش اصطکاک؛ 

   
 زنی: نمونة کار آ 41-2شکل 

 

 زنی ابزار آج

 است.زنی از دو قسمت تشکیل شدهابزار آ 

 زنیقرقره آ  -1
 های مختلفی هستند.شوند و دارای فرمها از جنس فولاد ابزارسازی ساخته میاین قرقره

 

  
 زنی: انواع قرقرة آ 42-2شکل 

فاصلة شیارهای روی قرقره با یکدیگر، گام نام دارد. گام قرقره، به طول، قطر و جنس قطعه بستگی 

 از جدول مندر  در کتاب همراه استفاده کنید. توانیددارد. برای انتخاب گام مناسب می

 دارندة قرقرهنگه -2

 های مخصوص نصب کرد.دارندهها را روی نگهبرای استفاده باید قرقره

.پخش فیلم

 آ  ضربدری صافآ   آ  مایل
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 

 

 
 زنیدارندة قرقرة آ : انواع نگه43-2شکل 

 

 زنیتنظشم ابزار آج

گیر بسته شوند که وسط قرقرة رندهزنی که دارای یک قرقره هستند، باید طوری به های آ الف( ابزار

 جهت با نوک مرغک قرار گیرد.آنها هم

گیر بسته شوند که نوک مرغک در زنی که دارای دو قرقره هستند، باید طوری به رندهب( ابزارهای آ 

 وسط دو قرقره قرار گیرد.

 

 

 

 
 زنی: تنظیم قلم آ 44-2شکل 

 
 

 

 استفاده از دستگاه مرغک ضروری است.زنی قطعات بلند، در آ 

 

 

 

 های بلند هم استفاده کرد.توان از روش انحراف سوپرت فوقانی برای مخروطچگونه می

 

 

 

.توجه کنید

.بحث کنید
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 کاری محورتراش

 شده،های بیانصول ایمنی و توصیهضمن رعایت نکات فنی و ا

 قطعة مقابل را تراشکاری کنید.

 

 

 

 

 

 

 

 

 مرخصات قطعة کار

 نام: محور

 یا تفلون یا آلومینیوم جنس: برنج

20∅ابعاد مواد اولیه:  × 105  

 عدد 1تعداد: 

 0.05±تولرانس: 
 مواد اولشه: 

 ابزار:

 05/0کولیس ورنیه  -1

 سوهان متوسط -2

 کاریوسایل روغن -3

 وسایل تمیزکاری -4

 رندة روتراشی و بغل تراشی -5

 19یا آچار رینگی   17-19آچار  -6

 مرغکمتة  -7

 نظام مته همراه با آچار مربوطسه -8

 

.2فعالیت کارگاهی 
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 

 واشرتراشکاری 

 شده، قطعة مقابل را تراشکاری کنید.های بیانضمن رعایت نکات فنی و اصول ایمنی و توصیه

 

 

 

 

 

 

 

 مرخصات قطعة کار

 نام: واشر

 یا آلومینیوم یا تفلون جنس: برنج

20∅ابعاد مواد اولیه:  × 150  

 عدد 4تعداد: 

 0.05±تولرانس: 
 ابزار:

 05/0کولیس ورنیه  -1

 سوهان متوسط -2

 کاریوسایل روغن -3

 وسایل تمیزکاری -4

 رندة روتراشی -5

 رندة برش -6

 19یا آچار رینگی   17-19آچار  -7

 متة مرغک -8

 نظام مته همراه با آچار مربوطسه -9

 5/8مته قطر -10

.3فعالیت کارگاهی 
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 قطعة مطابق با شکلساخت 

 

 

 

 

 

 

 

 یا آلومینیوم یا تفلون جنس: برنج

 ابعاد مواد اولشه: 

25∅ابعاد مواد اولیه:  × 150  

 عدد 1تعداد: 

 0.05±تولرانس 

.ابزار:
 HSS رنده روتراشی  -1

 05/0کولیس ورنیه  -2

 19یا آچار رینگی    17-19آچار  -3

 عینک محافظ -4

 دان دستیروغن -5

 وسایل تنظیف -6

 رندة برش -7

 

 

 

 

 

.4فعالیت کارگاهی 
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 

 چرختراشکاری 

 شده، قطعه مقابل را تراشکاری کنید.های بیانضمن رعایت نکات فنی و اصول ایمنی و توصیه

 

 

 

 

 

 

 

 

 مرخصات قطعة کار

 نام: چرخ

 یا تفلون یا برنججنس: آلومینیوم 

 عدد 4تعداد: 

 0.05±تولرانس: 
55∅: ابعاد مواد اولشه × 80  

 ابزار:

 05/0ورنیه کولیس  -1

 سوهان متوسط -2

 کاریوسایل روغن -3

 وسایل تمیزکاری -4

 رندة روتراشی -5

 رندة برش -6

 19یا آچار رینگی   17-19آچار  -7

 متة مرغک -8 

 نظام مته همراه با آچار مربوطهسه -9

 11مته به قطر  -10

 زنیقلم آ  -11

.5فعالیت کارگاهی 
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 ساخت قطعة مطابق با شکل

 

 

 

 

 

 

 

 

 یا آلومینیوم یا تفلون جنس: برنج

20∅: ابعاد مواد اولشه × 150  

 عدد 4 تعداد:

 0.05±تلورانس 

.ابزار:
 HSSرندة روتراشی  -1

 05/0کولیس ورنیه  -2
 19یا آچار رینگی  19-17آچار  -3
 عینک محافظ -4
 روغن دان دستی -5
 وسایل تنظیف -6
 مته مرغک -7
 سه نظام مته -8
 3/6و  2/8مته به قطر  -9
 رنده برش -10

.6فعالیت کارگاهی 
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 ساخت قطعات به روش تراشکاری

 
 

 استفاده از دستگاه تراش ساخت ایران اثرات مهم ملیّ دارد که به شرح زیر است:

 های بیگانه؛کاهش وابستگی صنعتی به کشور .1
 دیده و شکوفا شدن استعدادهای نیروی انسانی کشور؛اشتغال جوانان آموزش .2
 افزایش توان مالی از طریق خودکفایی و جلوگیری از خرو  ارز؛ .3
 وری با ارتقای کیفیت محصولات تولیدی و انجام صادرات؛ارزآ .4
 ی؛المللیندر معاملات ب یزنرفتن قدرت چانه و بالا یهای اقتصادیممقابله با تحر .5
 کنندگان.های مصرفارتباط نزدیک بین تولید قطعات و مصرف و تأمین خواسته .6
 

 

های اطلاعاتی را دربارة انواع ماشین ،https://www.google.comوجوی با استفاده از موتور جست

 های آنها پیدا کنید.تراش و توانایی

 

 

 

 

 

 

.دانیدآیا می

.پژوهش کنید

https://www.google.com/
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 ارزششابی شایستگی تراشکاری
 شرح کار:

 ساخت قطعه مطابق با نقشة مقابل:

 ±0.05تلورانس = 

 
 استاندارد عملکرد:

 مطابق با نقشهساخت قطعة 

 کیفیت سطح بر اساس نقشه -ها بر اساس نقشه اندازه ها:شاخص

 شرایط انجا: کار و ابزار و تجهشزات:

شدت   -2در محیط کارگاه؛  -1شرایط:   ستاندارد و دمای   –3لوکس؛  400نور یکنواخت با  ؛ c°20± 30 °تهویة ا

 دقیقه. 180زمان  -6وسایل ایمنی استاندارد؛  -5ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به کار؛  -4

سوهان تخت           شه،  ساس نق شکاری بر ا شه کار، عینک محافظ، رنده ترا ستگاه تراش، کولیس، نق ابزار و تجهیزات: د

 .19و  17نرم و متوسط، وسایل تنظیف، وسایل روغنکاری و آچار تخت  200

 معشار شایستگی:

قل نمره قبولی از    مرحله کار ردیف  حدا

3 

 نمره هنرجو

  2 کنترل ابعاد مواد اولیه 1

  1 سازی دستگاهآماده 2

  1 سازی ابزارآماده 3

  2 بستن قطعة کار 4

  2 انجام عملیات تراشکاری 5

ی محیطهای غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست  شایستگی  

 و نگرش:

 رعایت قواعد و اصول در مراحل کار –1

 کار و کفش ایمنی استفاده از لباس -2

 تمیز کردن گیره و محیط کار – 3

 رعایت دقت و نظم -4

2 

 

 * میانگین نمرات

 است. 2* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 
 

 

 

 

 

 

پر

و

ژ

ه 

ع

م


