
فصل 4
آج‌زنی

هدف‌های رفتاری

1- مفهوم آج زني را بيان كند.

2- انواع قرقره آج را نام ببرد.

3- عمليات آج زني توسط دستگاه تراش را به درستی انجام  بدهد.

4- عمليات بستن قرقره آج بر روي رنده گير را به درستی انجام بدهد.

5- عمل تنظيم قرقره آج را نسبت به سطح كار  را به درستی انجام بدهد.

6- قرقره مناسب با كار را انتخاب بكند.

7- قسمتهاي مختلف قرقره آج را از هم تمیز دهد.

8- نكات انجام عمليات آج زني را رعايت كند.
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 پيش آزمون

1-  براي ايجاد اصطكاك بيشتر بين دست و سطوح كار چه عملي را بر روي قطعه مي توان انجام داد؟

2- عمل مضرس كردن سطح كار را ..........................  نامند.

3-  به چه روشي مي توان سطح كار را آج زد؟

4- در خصوص استفاده از ابزار آج توضيح دهيد؟

5- انواع آج را نام ببريد؟

6- چگونه مي توان آج مناسب با قطعه كار انتخاب كرد؟

7- عمل آج زني بوسيله چه دستگاهي انجام مي شود؟

8- نكاتي كه در خصوص آج زني بايد رعايت شود  را بنويسيد؟
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آج زني

از آن جهت آج زنی بر روي سطح كار داراي اهميت است 

كه بتوان در ســطح قطعه كار فرورفتگي ها و برجستگي هايي را 

ايجــاد نمود تا در مواقعي كه مي خواهيــم قطعه يا ابزاري را در 

دســت نگه داريم از محل آج خورده ي آن كه ســطح مناسبي 

است به خوبي در دست مهار گردد، اين سطح سبب اصطكاكي 

خواهد شــد كه در صــورت وارد آمدن نيرو يــا ضربه به آن به 

راحتي ابزار يا قطعه از دســت رها نخواهد شد بدين منظور روي 

سطوح قطعات کار آج زده می شود. تصوير1

شناسايي قرقره آج

ابزاري اســت كه به شــكل نورد عمليــات آج زني را انجام 

مي دهد و چون قطعه كار بين دو ســطح قرقره آج كاملا مهار و 

فشرده مي شود . 

ســطح حاصــل از ايــن عمليات بــه دليل اين فشــردگي از 

اســتحكام و مقاومت خوبي برخوردار مي باشــد )به دليل آنكه 

كريســتال هاي لايه بيروني يا محيطي كار كاملا فشرده مي شود 

و سطح را مستحكم مي نمايد(. تصوير2

قرقره آج از سه قسمت تشکیل شده است:

 بدنه

 نگهدارنده قرقره

 قرقره    

تصوير3
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روش انتخاب آج

اين انتخاب با در نظر گرفتن نوع قرقره و آج آن ونيز با توجه به 

طول و قطر و جنس قطعه كار انجام مي گيرد كه طبق دســته بندي 

كه بر مبناي جنس قطعه صورت گرفته مي توان به شرح ذيل قرقره 

را براي آج زني انتخاب كرد:

بدون در نظر گرفتن جنس قطعه كار

در صورتــي كه قطر قطعــه كار 8 ميلي متر و طول آن به هر 

اندازه باشد مقدارt = 0/5 mm   انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعه كار از16 تا 8 ميلي متر و طول آن 

به هر اندازه باشد مقدار mm 0/6 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از 32 تا 16 ميلي مترو تا طول6 

ميلي متر مقدار mm 0/6 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعــه كار از 32 تا 16 ميلي متر تا طول 

بيشتر از 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتــي كــه قطر قطعــه كار از  63 تــا 32 ميلي مترو تا 

طول6 ميلي متر مقدار t = 0/6 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول از 

6 1 تا 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعــه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول 

بيشتر از 6 1 ميلي متر مقدار  t =1 mm  انتخاب مي شود.

نكته: اندازه t  فاصله بين شيار هاي روي سطح آج مي باشد.

كه هر مقدار قطر قطعه كار بيشــتر باشد اين فاصله بيشتر خواهد 

شــد و هر مقدار فاصله آن كمتر با شد براي قطعاتي با قطر كمتر 

كاربرد دارد.

جنس قطعه كار از فولاد

در صورتي كه قطر قطعه كار تا 8 ميلي مترو براي تمام طول ها 

مقدار t = 0/6 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از16 تا 8 ميلي متر و براي تمام 

طول ها مقدار mm 0/6 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از 32 تا 16 ميلي مترو طول تا 

6 ميلي متر مقدار mm 6/ 0 و t = 0/5  انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعــه كار از 32 تا 16 ميلي مترو طول 

تا  بيشتر از 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول تا 

6 ميلي متر مقدار t = 0/6 mm  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطعه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول از 

6 1 تا 6 ميلي متر مقدار t = 0/8 mm  انتخاب مي شود.

در صورتــي كه قطر قطعــه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول 

بيشتر از 6 1 ميلي متر مقدار  t =1 mm  انتخاب مي شود.

انواع آج

آج مستقيم

اين آج داراي دندانه هايي است كه كاملا به موازات محور 

قرقره و روي محيط خارجي آن قرار گرفته است. تصوير4

شکل 4
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آج مقعر

دندانه ها به موازات محور مي باشد ولي سطح بيروني قرقره 

به صورت مقعر توخالي بوده كــه براي قطعات محدب كاربرد 

دارد. تصوير7

آج محدب 

دندانه ها به موازات محور مي باشد ولي سطح بيروني قرقره 

به صورت محدب براي قطعاتي كه سطح آنها گود است به كار 

مي رود. تصوير8

آج مايل راست دندانه 

دندانــه هاي اين آج به گونه اي بر روي محيط بيروني قرقره 

قرار گرفته است كه به صورت مايل مي باشد و اگر سطح مقطع 

آن را موازي با ســطح افق قرار دهيم صعود دندانه ها به ســمت 

راست متمايل شده اند. تصوير5

آج مايل چپ دندانه 

اين آج مانند آج مايل راســت دندانه مي باشــد ولي جهت 

صعود آن وقتي موازي با ســطح افقي قرار داده شــود به سمت 

چپ متمايل شده است. تصوير6

شکل 5

شکل 7

شکل 6

شکل 8
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مراحل بستن قرقره آج و نكاتي در خصوص آج زني 

نگهدارنده ي قرقره هاي آج را بايستي در امتداد محور كار 

و يــا كمي پائين تر از آن تنظيــم كرده و حتي الا مكان كوتاه و 

مماس بر لبه دستگاه قطعه گير بست. تصوير9

امتداد نگهدارنده قرقره عمود بر محور كار بســته مي شود و 

مي توان رنده گير را به اندازه ي 1 تا 2 درجه نسبت به محور كار 

به ســمت جهت حركت پيشــروي زاويه داد. كه اين عمل سبب 

مي شــود كه چون قرقره داراي ضخامتي اســت و نيرويي كه از 

 طرف ســوپرت عرضي جهت فرو رفتن ابــزار به داخل کار وارد 

می گردد در ســطح قرقره اثر كمتری گــذارد و با عكس العمل 

کمــی كــه قرقره ايجــاد مي كند احتمــال عقب رفتن ســوپرت 

و درگيــري نا منا ســب در طــول كار بوجود نيايد.لــذا زاويه ي 

تعريف شده سبب مي گردد كه نيروي وارد به صورت نقطه اي و 

تدريجي از ابتدا تا انتهاي سطح جلوي قرقره، به صورت  تدريجي 

وارد گردد. تصوير10

چون عمليات آج زني تحت فشــار غلتك هاي قرقره انجام 

 مــي گيرد لــذا به ازاي قســمت هايي كه داخل قطعــه كار فرو

 مي رود قســمت هاي ديگري از ســطح به صورت برجســتگي 

بيرون زده مي شــود كه اين مقدار سبب مي شود قطر قطعه كار 

به اندازه ي ½ فاصله ي تقسيمات آج روي سطح قرقره افزايش 

يابد كه نياز اســت قبــل از عمل آج زني قطر قطعــه كار به اين 

ميزان كمتر تراشــيده شود تا در قطعاتي كه قطر ايجاد شده پس 

از عمل آج زني حائز اهميت است حفظ شود. تصوير11

بــراي طول هــاي كوچكي از قطعــه كار كه مــي خواهيم 

عمليــات آج زني انجام گيرد نياز اســت قطعه كار كوتاه بســته 

شود تا به ازاي نيروي وارده از ابزار قطعه كار از كار گير خارج 

يا كج نشــود و براي قطعات با طول بلند نياز اســت طرف ديگر 

كار به واسطه مرغك مهار شود. تصوير12

شکل 10شکل 9

شکل 12شکل 11

قرقره
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سرعت پيشروي انتخابي در عمليات آج زني به ميزان نصف 

تقســيمات آج در نظر گرفته مي شــود و سرعت برشي را چون 

عمليــات آج زني تحت فشــار و با اعمال نيرو در واحد ســطح 

انجام مي گيرد لذا سعي مي كنيم از حداقل عده دوران انتخابي 

دســتگاه براي آن اســتفاده كنيم تا سرعت پيشروي سوپرت كه 

ارتباط مســتقيم با عده دوران قطعه كار دارد با حداقل ســرعت 

انجام گيرد تا ابزار فرصت انتقال آج هاي روي قرقره بر ســطح 

كار را داشته باشد.

در هنــگام عمليات آج زني به دليــل اصطكاك و حرارت 

بالايي كه ايجاد مي شــود نياز اســت كه از مايــع خنك كننده 

بــا توجه به جنس كار انتخاب نمود تا ســطح كار نيز از كيفيت 

بيشتري برخوردار گردد.

در حيــن عمل آج زني نيــز ذرات ريزي به علت شــرايط 

ريختــه گري يا نــورد كاري قطعه خام ايجادمی شــود كه نياز 

است در هنگام آج زني اين ذرات با يك برس سيمي كنار زده 

شود تا سطح آج يكنواخت حاصل شود.

مقــدار عمق بار را مي توان به اندازه ي فاصله ي تقســيمات 

آج با استفاده از سوپرت عرضي نسبت به سطح بيروني كار وارد 

نمود كه اين مقدار بار دهي بر حســب ظرفيت دستگاه مي توان 

در يك مرحله انجام گيرد در صورتي كه نياز باشد عمق بار در 

چندين مرحله انجام شــود نياز اســت تا كامل شدن سطح آج به 

شــكل هرمي عمل بار دهي انجام گيرد و نياز اســت كه در هر 

مرحله بار دهي، طول كل قطعه كار را كه مي خواهيم آج بزنيم 

را قرقــره آج طي نمايد و در انتهاي طــول قرقره را از كار جدا 

نكرده بلكه جهت حركت سوپرت طولي ) در حالت اتو مات ( 

معكوس مي شود كه اين عمل بار دهي در هر مرحله در ابتداي 

طول كار انجام می گيرد و اين عمليات تا زماني كه شــكل آج 

كامل گردد انجام مي شود و در پايان قرقره را از كار جدا كرده 

و دستگاه را به وضعيت اوليه بر مي گردانيم.     
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دستور كار )1(

قطعه اي به قطر 20 ميلي متر و به طول 120 ميلي متر آج دو 

طرفه)ضربدري( ريز، زده شود.

1- قطعه اي به طول 124 ميلي متر به قطر 22 ميلي متر بريده 

شود. تصوير13

2- قطعه كار مابين فكين سه نظام بسته شود. تصوير14

3- رنده روتراش راســت بر در رنده گير قرار داده شــود تا 

پس از مركز كردن نوك رنده با مرغك با آچار محكم شــود.

تصوير15

4- هر دو مقطع كارتا طول 120 ميلي متر كف تراشي شود.

تصوير16

شکل 13

شکل 15

شکل 14

شکل 16
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5- با استفاده از مته مرغك مقطع هر دو طرف قطعه كار مته 

مرغك زده شود. تصوير17

6- قطعــه كار مابين فكين ســه نظام و مرغك بســته شــود.

تصوير18

7- پيشروي مناسب بر روي جعبه دنده پيشروي تنظيم و عده 

دوران ســه نظام دستگاه تنظيم شود،و اهرم كلاچ درگير شده تا 

سه نظام دوران كند. تصوير19

8- تا قطر 20 ميلي متر عمليات روتراشــي بر روي قطعه كار 

انجام شود. تصوير20

شکل 17

شکل 19

شکل 18

شکل 20
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9- پــخ بــا زاويه 45 درجــه و به طول 2 ميلــي متر روي لبه 

ابتداي كار ايجاد شود. تصوير21

10- رنــده قرقره آج در رنده گير قرار داده شــده تا پس از 

تنظيم با مرغك با آچار محكم شود. تصوير22

11- رنده گير را به اندازه 2 درجه نســبت به سطح قطعه كار 

زاويه به راست داده و رنده گير را محكم كنيد. تصوير23

12- دســتگاه را روي حداقل عــده دوران و حداقل مقدار 

پيشــروي اتومات طولي ســوپرت براي عمليات آج زني تنظيم 

كنيد. تصوير24

شکل 21

شکل 23

شکل 22

شکل 24
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13- اهرم كلاچ را درگير كنيد تا سه نظام بچرخد، وآهسته 

سطح قرقره آج را با سطح كار مماس كنيد. تصوير25

14- اهرم اتومات پيشروي سوپرت طولي را درگير كرده تا 

قرقره آج بر روي طول كار حركت كند. تصوير26

15- در انتهاي طول اگر سطح آج كامل نشده باشد. ) ضمناً 

قرقره آج از انتهاي طول كار خارج نشده باشد(. تصوير27

16- كلاچ را معكــوس كــرده تا قرقره آج بــه ابتداي كار 

منتقل شود و مجدداً عمل باردهي تا عمق كامل دندانه آج انجام 

شود. تصوير28

دستور كار )2(

قطعه كار دستور كار شماره )1( تا قطر 18 ميلي متر تراشيده 

شود و مجدداً آج دو طرفه ريز زده شود.

شکل 25

شکل 27

شکل 26

شکل 28
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 ارزشيابي پاياني

1- مفهوم آج زني را بيان كنيد؟

2- عمل آج دار كردن سطوح را ...................... نامند. 

3- بعد از عمل آج زني قطــر كار به اندازه ....................... 

ميلي متر افزايش مي يابد.

...................... و  بــه  بــا توجــه  انــدازه آج  انتخــاب   -4

......................... انتخاب مي شود.

5- در هنگام آج زني زاويه رنده گير چند درجه است؟

ب- 4 			  الف- 2

د- 10 				   ج- 8

6- سرعت پيشروي دســتگاه تراش با توجه به چه پارامتري 

انتخاب مي شود؟

ب- قطر آج الف- فاصله تقسيمات آج	

د- عده دوران كار 			  ج- زاويه آج

7-  عمليات آج زني را توضيح دهيد؟

8- نكات مهم در آج زني را بنويسيد؟

9- مراحل آماده ســازي دستگاه تراش را براي عمليات آج 

زني بنويسيد؟

10- عمليات آج زني بر روي سطح كار به شكل.................... 

انجام مي شود.



فصل 5
تیز کردن رنده

هدف‌های رفتاری

1- نكات ايمني در سنگ زني را رعايت كند.

2- مشخصات رنده پيچ بري خارجي متريك و اينچي را از کیدیگر تمیز دهد.

3- رنده پيچ بري خارجي و داخلي را به درستی تيز كند.

4- مشخصات پيچ هاي انتقال حركت را از کیدیگر تمیز دهد 

5- رنده دندانه ذوزنقه را تيز كند.

6- عمل كنترل رنده را انجام دهد.

7- مشخصات پيچ هاي انتقال حركت را نام ببرد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

3710

انــواع رنده  توانایــی تيز كــردن رنده 

تراشکاری با دست

1- شناسایی زوایای انواع رنده تراش

2- آشنایی با سنگ سمباده های معمولی والماسی

3-شناســایی اصول رعایت موارد ایمنی هنگام تیز 

کردن رنده 

4- شناســایی اصول تیــز کردن انــواع رنده تراش 

کاری با دست



تیز کردن رندهتراشکاری 2

14

 پيش آزمون

1- با چه ابزاري مي توان عمل براده برداري را انجام داد؟

2- انواع ابزارهايي را كه بتوان با آن عمل براده برداري را انجام داد را نام ببريد؟

3- يك ابزار براده برداري بايد داراي چه مشخصاتي باشد؟

4- زوايايي را كه مي توان بر روي يك ابزار ايجاد كرد را نام ببريد؟

5- ابزار هاي براده برداري نشان داده شده در شكل را نام ببريد؟

تصوير

6- قطعات نشان داده شده در شكل با چه ابزارهايي ساخته شده است؟

تصوير
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نكات ايمني در خصوص سنگ زني

1- در عمليات سنگ زني از عينك استفاده شود. تصوير1  

 2- ابزاري را كه مي خواهيم ســنگ بزنيم كاملا در دســت 

مهار شود. تصوير 2

3-  فاصله پايه ) محل قرار گيري ابزار( تا ســطح سنگ از 2 

تا 3 ميليمتر بيشتر نباشد. تصوير3  

4- ماســك در جلوي دهان قرار داده شود تا از ورود ذرات 

براده به دهان جلوگيري شود. تصوير4

5-  ابزار را  روي ســطح سنگ حركت داده تا سطح سنگ  

غير يكنواخت نگردد. تصوير5

 6- ســاعت و انگشــتر در هنــگام كار در دســت نباشــد. 

تصوير6

شکل 2 شکل 1

شکل 3

شکل 6 شکل 5
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 رنده پيچ بري خارجي ) متريك ، اينچي(

رنده اي را كه تحت زاويه راس دندانه 60 درجه عمل براده 

بــرداري را تحت زاويه پيچش بــر روي قطعه كار انجام دهد را 

پيچ بري نامند. 

هــدف از اين عمل ايجــاد رزوه هايي بر روي كار به منظور 

درگيري با مهره مي باشد.

رنده پيچ بري منطبق با شــابلن رنــده اي كه به همين منظور 

كاربرد دارد تيز مي گردد. كه به ازاء هر مرحله سنگ زدن رنده 

را مي توان با شــابلن كنترل كرد. بايد توجه داشت كه رنده پيچ 

بــري دندانه اينچي با همين خصوصيات اســت ولي زاويه راس 

رنده 55 درجه است.

مراحل تيز كردن رنده پيچ بري خارجي

1- تكيه گاه سنگ را نسبت به سطح سنگ تنظيم كنيد. شکل 7

2- رنده را با دست راست محكم مهار كنيد. شکل 8

3- سطح پيشاني رنده را با سنگ درگير كرده تا زاويه آزاد 

اصلي بر روي آن ايجاد گردد. شکل 9

4- سطح كناري رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با  سنگ  درگير 

مي كنيم. اين عمل را از هر دو طرف رنده انجام دهيد. شکل 10

5-  رنــده را تحت زاويه 30 درجه از جلو با ســطح ســنگ 

درگير مي كنيم تا نوك تيزي براي رنده ايجاد گردد. اين عمل 

را از هر دو طرف رنده دهيد. شکل 11

6- رنده را با شابلن رنده پيچ بري متريك كنترل كنيد. شکل 12

شکل 7

شکل 9

شکل 11

شکل 8

شکل 10

شکل 12
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رنده پيچ بري داخلي ) متريك ، اينچي(
از اين رنده به منظور ايجاد رزوه در داخل ســوراخ استفاده 
مي شــود. شــكل ظاهري اين رنده شمشــي با طول مســتقيم و 
ســرخميده مي باشد كه شــكل رنده پيچ بري در قسمت خميده 
ايجاد مي گردد. تــا در هنگام عمليات پيچ بري داخلي رنده در 
امتداد ســوراخ قرار گيرد و نوك رنده عمود بر ســطح سوراخ 
شود. كه زاويه راس اين رنده براي پيچ متريك داراي زاويه 60 
درجه مي باشد كه مناسب با جنس كار و ابزار زاويه آزاد اصلي 
و فرعي را نيز از جدول انتخاب كرد. قابل توجه اســت كه رنده 
پيچ بري اينچي تمام خصوصيات رنده با مشخصات ميليمتري را 
دارا مي باشــد با اين تفاوت كه زاويه راس آن 55 درجه اســت.

تصوير13

مراحل تيز كردن رنده پيچ بري داخلي
1- ســطح جلوي رنده را تحت زاويه آزاد اصلي با ســنگ 

مماس كنيد. شکل 14
2- رنده را روي ســطح ســنگ حركت دهيد، تا زاويه آزاد 

كامل شود. شکل 15
3- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 
سنگ مماس كنيد. وتا كامل شدن زاويه در طول سنگ حركت 

دهيد. شکل 16
4- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 
سنگ مماس كنيد، وتا كامل شدن زاويه در طول سنگ حركت 

دهيد. شکل 17 
5-  رنده را با شابلن دنده كنترل كنيد. شکل 18

شکل 13

شکل 17

شکل 16

شکل 18
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رنده دندانه ذوزنقه

از ايــن رنده به منظور عمليات پيــچ بري دندانه هاي ذوزنقه 

استفاده مي شود كه پيچ هاي حاصل از اين عمليات تراشكاري 

به نام پيچ هاي انتقال حركت هســتند.  كه داراي زاويه راس 30 

درجــه و با توجه به جنس كار و ابــزار داراي زاويه آزاد اصلي 

و فرعي نيز مي باشــند. كه اندازه عرض لبه برنده جلوي رنده با 

توجه به گام پيچ متناسب با شابلن تيز مي شود.

مراحل تيز كردن رنده دندانه ذوزنقه

1- ســطح جلوي رنده را تحــت زاويه آزاد رنده با ســطح 

سنگ مماس كنيد. شکل 19

2- با حركت طولي رنده روي سطح سنگ زاويه آزاد اصلي 

را كامل كنيد. شکل 20

3- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 21

4- سطح كناري ) راست( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 22

5- رنده را با شابلن رنده كنترل كنيد. شکل 23

شکل 19

شکل 23

شکل 21

شکل 22
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رنده دندانه مربع

از اين رنده به منظور ايجاد رزوه دندانه مربع بر روي ســطح 

ميله گرد مي باشــد كه هدف از آن ايجاد انتقال حركت است. 

اين رنــده داراي زاويه 90 درجه بوده كه عرض لبه برنده آن به 

اندازه نصف گام مي باشد كه مي توان براي كنترل اندازه ايجاد 

شــده روي لبه از كليس استفاده كردو زاويه آزاد اصلي و فرعي 

نيز متناســب با جنس كار و ابزار بر روي سطوح رنده ايجاد مي 

گردد. تصوير24

مراحل تيز كردن رنده دندانه مربع

1- ســطح جلوي رنده را تحــت زاويه آزاد رنده با ســطح 

سنگ مماس كنيد. شکل 25

2- با حركت طولي رنده روي سطح سنگ زاويه آزاد اصلي 

را كامل كنيد. شکل 26

3- ســطح كناري ) چپ( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 27

4- سطح كناري ) راست( رنده را تحت زاويه آزاد فرعي با 

سطح سنگ مماس كنيد. تا سطح كامل شود. شکل 28

5- لبه برنده عرضي رنده را با شــابلن كنترل كنيد. شکل 29

شکل 24

شکل 26

شکل 28

شکل 25

شکل 27

شکل 29
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رنده قوس داخلي

 براي ايجاد قوس با شــعاع كم بــر روي رنده ها مي توان با 

استفاده از سنگ ، قوس را بر روي رنده ايجاد كرد كه اين رنده 

روي لبــه كار را قوس خارجي ايجــاد مي كند. كه عمل كنترل 

قوس با شابلن قوس انجام مي شود. تصوير30

مراحل تيز كردن رنده قوس داخلي

1- لبه برنده رنده را با لبه قوس سنگ مماس كنيد. تصوير 31

2- رنــده را با چرخش بر روي لبه ســنگ تحت زاويه آزاد 

اصلي انجام دهيد. تصوير32

3- قوس رنده را با شابلن قوس كنترل كنيد. تصوير33

شکل 30

شکل 32

شکل 31

شکل 33
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رنده قوس خارجي

بــراي ايجاد قوس با شــعاع كم بر روي رنــده ها مي توان با 

استفاده از سنگ ، قوس را بر روي رنده ايجاد كرد كه اين رنده 

روي لبــه كار را قــوس داخلي ايجاد مي كنــد. كه عمل كنترل 

قوس با شابلن قوس انجام مي شود.

مراحل تيز كردن رنده قوس خارجي

1- لبه برنده رنده را با سطح سنگ مماس كنيد. تصوير 34

2- رنده را با چرخش بر روي سطح سنگ تحت زاويه آزاد 

اصلي انجام دهيد. تصوير35

3- قوس رنده را با شابلن قوس كنترل كنيد. تصوير36

شکل 35شکل 34

شکل 36
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دستور كار شماره 1

رنده پيــچ بري خارجي متريك با زاويه آزاد اصلي و فرعي 

8 درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

×10 جنس st37رنده  1شمش 10

1رنده 60 درجهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج

ابزار و مواد مورد نياز
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دستور كار شماره 2

رنــده پيچ بري خارجي اينچي با زاويه آزاد اصلي و فرعي 8 

درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

×10 جنس st37رنده  1شمش 10

1رنده55 درجهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج

ابزار و مواد مورد نياز
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دستور كار شماره 3

رنــده پيچ بري داخلي متريك با زاويه آزاد اصلي و فرعي 8 

درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

1شمش 10*10 جنس st37رنده سر كج

1رنده60 درجهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج
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دستور كار شماره 4

رنده پيچ بري دندانــه ذوزنقه با زاويه آزاد اصلي و فرعي 4 

درجه تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

×10 جنس st37رنده  1شمش 10

1رنده دندانه ذوزنقهشابلن 

1دقت يك درجهزاويه سنج
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دستور كار شماره 5

رنده با قوس داخلي با شعاع 3 ميلي متر تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1دو طرفه رايجدستگاه سنگ

1شمش 10*10 جنس st37رنده 

1قوس خارجيشابلن 
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دستور كار شماره 6

رنده با قوس خارجي با شعاع 3 ميلي متر تيز كنيد.

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

مشخصات نام تعداد

دستگاه سنگ دو طرفه رايج 1

st37 شمش 10*10 جنس رنده 1

قوس داخلي شابلن 1
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فصل 6
مخروط‌تراشی

هدف‌های رفتاری

1- مفهوم مخروط تراشي را بيان كند.

2- مخروط تراشي با انحراف سوپرت فوقاني را به درستی انجام دهد.

3- مخروط تراشي با انحراف دستگاه مرغك را به درستی انجام دهد.

4- مخروط تراشي با انحراف خط كش راهنما را به درستی انجام دهد.

5- مخروط تراشي داخلي با انحراف سوپرت فوقاني را به درستی انجام دهد.

6- زاويه لازم براي مخروط تراشي را محاسبه كند.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

52530

 توانایی تراشیدن مخروط های خارجی و 

داخلیتا دقت 10دقیقه

1- آشنایی با مفهوم مخروط تراشی و کاربرد آن

2- شناسایی اصول مخروط تراشی داخلی و خارجی 

به وسیله سوپرت دستی و محاسبات مربوط به آن

3- شناسایی اصول مخروط تراشی به وسیله انحراف 

مرغک و ماسبات مربوط به آن

4- شناســایی اصول مخروط تراشــی به وسیله خط 

کش راهنما و محاسبات مربوط به ان

5- شناسایی اصول کنترل مخروط ها

6- شناســایی اصــول رعایت مــوارد ایمنی هنگام 

مخروط تراشی
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 پيش آزمون

1-  قطعه به شكل مخروط داراي چه زوايايي است؟

2- زواياي مورد نياز براي يك مخروط را محاسبه كنيد؟

3- به چه طريق مي توان يك ميله گرد را به شكل مخروط در آورد؟

4- كاربرد مخروط هاي نشان داده شده را بنويسيد؟

شكل

5- مخرو ط نشان داده شده در شكل معرف چه نوع مخروطي است؟

شكل

6- قطعات به شكل مخروط چه كاربردي دارند؟
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پخ زني

به منظور از بين بردن لبه تيز ســوراخ و نيز ايجاد نشــيمنگاه 

مطمئن جهت قرارگيري قطعات در داخل سوراخ از نظر طراحي 

مي‌تــوان پخي را در لبه هاي ســوراخ ايجاد كــرد كه اين پخ بر 

حســب نوع قطعه مي‌توانــد داراي زاويــه 30،40،60،90 درجه 

باشــد. با زاويه دار كردن رنده گير يا ســوپرت فوقاني مي‌توان 

زاويــه مــورد نظر را براي ابــزار ايجاد كرد و بــا حركت خطي 

سوپرت فوقاني و عرضي پخ سر سوراخ را ايجاد نمود.

مخروط هاي خارجي و داخلي

مفهوم مخروط تراشي

براده بــرداري با يك زاويه مشــخص از يــك قطعه با قطر 

و طول مشــخص را به گونه اي كه پس از تراشــيدن،قطعه کار 

دارای يــك قطر كوچــك و بزرگ و زاويه گــرددرا مخروط 

تراشي گويند.

مخروط در اثر تغييرات  قطر با يك شــيب معين به گونه اي 

كــه اين تغيير قطر به صورت پيوســته طي يك زاويه مشــخص 

انجــام گيرد را مخروط نامنــد كه به ازاء زاويــه رأس مخروط 

مي‌توان رابطه زير:

                                                                             
D d D dtg Arctg

L L
− −

α = ⇒ α =
    

   كه برابر اســت با زاويه مخــروط كامل كه مي‌توان جهت 

تراشيدن يك مخروط بر روي دستگاه تراش با تنظيم نصف زاويه 

رأس )زاويه تنظيم( مخروط را تراشيد از رابطه زير براي تراشيدن 

قطعات مخروطی با ســوپرت دستگاه تراش اســتفاده می شود.

D d D dtg Arctg
L L

α − α −
= ⇒ =

2 2 2 2

روشهاي مخروط تراشي

 مخروط تراشي با سوپرت فوقاني

 مخروط تراشي با انحراف مرغك

 مخروط تراشي با خط راهنما

مراحل مخروط تراشي خارجي با سوپرت فوقاني:

رنده رو تراش را ست بر را به رنده گير مي‌بنديم و نسبت به 

نوك مرغك مركز مي‌نماييم. تصوير1

شکل 1

2- ميلــه گــردی را به قطــر بزرگ و طــول اصلی مخروط 

تراشــيده می شود به گونه ای که طول مورد تراش کاملا از کار 

گير بيرون قرار گرفته باشد. تصوير2

شکل 2
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پيچهای سوپرت فوقانی را آزاد می کنيم. تصوير3

شکل 3

صفحه زيرين ســوپرت فوقانی دارای تقســيماتی بر حسب 

درجه می باشــد که متناســب با زاويه ای کــه می خواهيم روی 

قطعه کار بتراشيم، سوپرت فوقانی را زاويه می دهيم. تصوير4

شکل 4

رنده گير را نســبت به كار چرخانده بــه گونه اي كه نوك 

رنده نسبت به  محور  قطعه كار عمود شود. تصوير5

شکل 5

با سوپرت عرضي عمل بار دهي و با سوپرت فوقاني حركت 

خطي در طول مخروط را انجام مي‌دهيم تا زاويه مخروط كامل 

گردد. تصوير6

در هنگام مخروط تراشــي به روش ســوپرت فوقاني به ازاء 

حركت رفتي كه ســوپرت فوقاني انجام مي‌دهد عمل برگشت 

صورت مي‌گيرد زيرا كه اين حركت خطي به ازاء يال مخروط 

انجــام مي‌گيرد و به هيچ عنوان از ســوپرت طولي چه در حالت 

دستي و يا اتوماتيك استفاده نمي‌شود. 

شکل 6

به دليل آنكه زاويه مورد نظر به ســوپرت فوقاني داده شــده 

اســت و حركت سوپرت طولي سبب مي‌شود كه سطح مخروط 

تراشيده شده صاف گردد.

مخروط تراشي داخلي با انحراف سوپرت فوقاني

1- عمليات روتراشــي و كف تراشي و سوراخ كاري قطعه 

كار را انجام مي دهيم. تصوير7

شکل 7

2- رنده داخل تراش را به رنده گير بســته و با نوك مرغك 

مركز مي كنيم. تصوير8

شکل 8
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3- رنــده داخل تراش را به موازات ســوراخ مركز كار قرار 

مي دهيم. تصوير9

شکل 9

4- تا قطر كوچك مخروط عمل داخل تراشي از قطعه كار 

را انجام مي دهيم. تصوير10

شکل 10

5- پيچ هاي ســوپرت را آزاد كرده و ســوپرت فوقاني را به 

اندازه نصف زاويه راس مخروط می چرخانیم. تصوير11

شکل 11

6- بــا ســوپرت عرضي بار مــي دهيم و با ســوپرت فوقاني 

حركت طولي انجام مي دهيم تا قطر بزرگ مخروط اين كار را 

ادامه مي دهيم. تصوير12

شکل 12

مخروط تراشي به روش انحراف مرغك

با اين روش مي‌توان مخروط با طولهاي بلند را براده برداري 

نمود چون زاويه قطعه كار نســبت به خودش تنظيم مي‌گردد به 

همين خاطر ابزار در راســتاي محور خود حركت كرده و به ازاء 

زاويه اي كه قطعه كار دارد از قطر كوچكتر تا قطر بزرگتر عمل 

براده برداري را انجام مي‌دهد. 

چون ســر آزاد قطعه كار توســط مرغك مهار مي‌گردد لذا 

مي‌توان با اين روش مخروط هاي ناقص را تراشيد و نيز به دليل 

آنكه ابزار در هنگام براده برداري از ابتداي طول كار با مرغك 

دســتگاه برخورد نداشــته باشــد به جاي مرغك از نيم مرغك 

اســتفاده مي‌گردد تا عمل مخروط تراشي به راحتي انجام گيرد. 

و  نيز اين روش براي تراشــيدن مخروطهايي با طولهاي بلند و با 

شيب كم كاربرد فراوان دارد.

مراحل مخروط تراشي به روش انحراف مرغك

1- رنــده رو تراش راســت بر، را در داخل شــيار رنده گير 

سوار كرده و با نوك مرغك تنظيم مي‌كنيم. تصوير13

شکل 13
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2- قطعــه كار را بين دو مرغك ســوار مي‌كنيم و طول بلند 

قطعه را نســبت به قطر بزرگ مخروط مي‌تراشيم به گونه اي كه 

كاملًا گرد شود. تصوير14

شکل 14

3- ساعت اندازه گير با دقت يک صدم را انتخاب می کنيم، 

و پايه ســاعت را روی ســوپرت عرضی قرار داده و ساعت را به 

گونه ای تنظيم می کنيم که نوک ميله لمس کننده آن با ســطح 

کار مماس شود. تصوير15

شکل 15

4- صفحه بزرگ ســاعت را مــی چرخانيم تا عدد صفر زير 

عقربه بزرگ قرار گيرد. تصوير16

شکل 16

5- بــا آچار آلن پيچ تنظيم دســتگاه مرغک را چرخانده تا 

بدنه مرغک نسبت به پايه آن زاويه بگيرد. در صورتيکه بخواهيم 

زاويه مخــرو ط خارجی را برای کار ايجاد کنيم بدنه دســتگاه 

مرغک را به سمت چپ انحراف می دهيم. تصوير17

شکل 17

6- ميزان تغييرات برحســب ميلی متر را می توان نســبت به 

تقســيمات پشت صفحه مرغک مشاهده کرد که مقادير دقيق تر 

از ميلی متر را می توان با حرکت ســاعت اندازه گير نســبت به 

طول کار تنظيم نمود. تصوير18

شکل 18

7- رنده گير را نســبت بــه کاردر حالت عمود قرار داده وبا 

حرکت اتومات ســوپرت طولی ســطح کار را تا مرحله ای که 

مخرو ط کامل شود براده برداری می کنيم. تصوير19

شکل 19
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قطربزرگ مخروط را با كوليس و زاويه آن را با زاويه سنج 

كنترل مي كنيم. تصوير20

شکل 20

محاسبه مقدار انحراف دستگاه مرغك 

چــون مقاديــر اندازه انحرافــي بر روي دســتگاه مرغك بر 

حســب ميلي متر اســت و نيــز تغييراتي كه نيز با ســاعت اندازه 

 گير خوانده مي شــود بر حســب صدمهاي ميل متر مي باشد لذا 

مي توان با استفاده ازرابطه: 

L D dz −
= ×

2

مقدار زاويه رابدســت آورد كه به ازاء آن مقدار، دســتگاه 

مرغك را زاويه داد. كه مشخصه رابطه ارائه شده برابر است با :

L = طولي از قطعه كار كه بين دو مرغك قرار مي گيرد. 

I = طول مخروط تراشيده شده. 

D = قطر بزرگ مخروط 

d= قطر كوچک مخروط 

Z = مقدار زاويه دستگاه مرغك به ميلي متر 

مخروط تراشي با خط كشي راهنما

در ايــن روش مي تــوان مخروطهاي خارجــي و داخلي را 

تراشــيده كه طول مخروط تراشــيده شــده در محــدوده طول 

خط كش راهنمــا براده برداري می نمايــد. چون در اين روش 

ســوپرت عرضي آزاد مي گردد مقدار بار دهي توسط سوپرت 

فوقانــي انجام مي گيرد و حركت طولي ابزار توســط ســوپرت 

طولي بصــورت اتو مات انجام گرفته كه مزيت اين روش چون 

مخروط ها بصورت اتو مات تراشيده مي شود لذا سطح مخروط 

از كيفيت بالاتري برخوردار است .

مراحل تنظيم ابزار و خط کش راهنما

1- رنده رو تراشي راست بر در داخل رنده گير قرار داده و 

محكم مي‌كنيم.

2- خط کش راهنما را در پشت بستر دستگاه جايي كه براي 

نصب خط كش راهنما طراحي شده نصب مي‌نماييم .

3- به ميزان زاويه قطعه كار مخروطي شكل صفحه خط كش 

راهنما )مهره شماره 4 را آزاد كرده( را نسبت به بدنه آن مطابق با 

درجه بندي موجود بر روي آن زاويه مي‌دهيم.

4- پيچهاي مهره محكم كنند پيچ ســوپرت عرضي را آزاد 

كرده تا حركت سوپرت عرضي به ازاء درگيري كه با خط كش 

راهنما توسط لقمه كه در شيار خط كش راهنما قرار دارد مطابق 

با شيب تنظيم شده انجام گيرد.

5- بــراي حركت پيشــروي ســوپرت بصورت اتــو ما ت، 

اهرمهاي اتو مات را تنظيم مي‌نماييم.

6- مهره هاي سوپرت فوقاني را آزاد كرده و آنرا 90 درجه 

مي‌چرخانيم به گونه اي كه كاملًا  عمود بر راســتاي محور قطعه 

كار گردد.

7- پس از مماس كردن رنده مقدار بار عمقي را با ســوپرت 

فوقانــي به قطعه كار داده تا ســوپرت در حالــت اتو مات عمل 

مخروط تراشــي را انجام دهد كه نياز اســت حركت بر گشت 

سوپرت بصورت اتو مات انجام گيرد.
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محاسبات مخروط تراشي به كمك خط كش راهنما

در اين روش لازم است كه خط كش راهنما به ميزان زاويه 

( انحراف داده شود. α
2

تنظيم )

در صورتيكه مقدار مدرج شده بر روي خط كش راهنما بر 

حسب ميلي متر باشد مي‌بايست مقدار 1L را در محاسبه منظور كرد.

اگر دوران صفحه خط كش راهنما نسبت به ميله وسط خط 

كش راهنما انجام گيرد رابطه زير استفاده مي‌شود.

					                  
LD dS −

= × 1

2 2        

و اگر دوران صفحه خط كش راهنما نسبت به ميله در گوشه 

خط كش راهنما انجام گيرد رابطه زير استفاده مي‌شود.

 
D dS L−

= α 12

در صورتيكه مقياس تقسيمات روي صفحه خط كش راهنما 

بر حسب درجه باشد رابطه زير استفاده مي‌شود.

D dtan
L

α −
=

2 2
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 دستور كار شماره 1 

مخروطــي بــا زاويه رأس 60 درجه و به طــول 40 ميلي متر، 

قطــر کوچك 20 ميلــي متر رابا روش انحراف ســوپرت فوقاني 

تراشكاري كنيد. 

تعداد مشخصات نام

1 رايج در كارگاه دستگاه تراش

1 قطر 20 طول 80 ميلي متر ميله گرد

1 راست بر رنده روتراش

1 دستي ارّه

1 دقت 0/05 ميلي متر كليس

1 دقت 1 درجه زاويه سنج

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 `مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول 80 ميلي متر 

و قطر 22 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير21

3-  رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل22

شکل 22

4- قطعه كار را به ســه نظام بسته و عمل كف تراشي هر دو 

مقطع را انجام دهيد. شكل23

شکل 23

5-  طول مناسب از قطعه كار را از سه نظام بيرون قرار داده و 

عمل روتراشي تا قطر 20 ميلي متر را انجام دهيد. شكل24

شکل 24

6-  پيچ هاي سوپرت فوقاني را آزاد كنيد و سوپرت را روي 

زاويه 30 درجه تنظيم كنيد و پيچ ها را محكم ببنديد.شكل25

شکل 25

7- رنده گير را در حالت عمودي قرار دهيد. شكل26

شکل 26

8- با ســوپرت عرضي رنده را به ســطح كار مماس كرده و 

بيرون از سطح كار قرار دهيد و به اندازه 0/5 ميلي متر بار دهيد.

شكل27
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شکل 27

9- با ســوپرت فوقاني به ســمت جلو حركت كرده و عمل 

براده برداري را انجام دهيد و ســپس در همان حالت رنده را به 

ابتداي كار منتقل كنيد. شكل28

شکل 28

10- مراحل 7 و 8  را تا مخروط كامل شــود و با مشخصات 

خواسته شده منطبق گردد تكرار كنيد. شكل29

11- قطر بزرگ را با كليس و زاويه مخروط را با زاويه سنج 

كنترل كنيد. تصوير 30

شکل 30
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 دستور كار شماره 2

مخروطــي با زاويــه تنظيم 4 درجه و به طــول 40 ميلي متر، 

قطر بزرگ 20 ميلي متر را با روش انحراف مرغك تراشــكاري 

كنيد. 

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 80 و قطر22 ميلي مترقطعه كار

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز



تراشکاری 2 مخروط‌تراشی

41

 مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول 80 ميلي متر 

و قطر 22 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير 31

3-  رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل32

4- قطعه كار را به ســه نظام بســته و عمل كف تراشــي هر 

 دو مقطــع را انجــام داده و مقطــع آن را متــه مرغــك بزنيــد. 

شكل33

5-  طــول مناســب از قطعه كار را از ســه نظــام بيرون قرار 

 داده و عمــل روتراشــي تــا قطر 20 ميلــي متر را انجــام دهيد. 

شكل34

شکل 32

شکل 34شکل 33
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6- زاويه محاســبه شــده را با انحراف بدنه مرغك نسبت به 

پايه تنظيم كنيد. شكل35

شکل 35

7-  دســتگاه مرغك را حركــت داده و نوك مرغك را در 

داخل ســوراخ مقطع كار قرار دهيد، و اهرم هاي روي دســتگاه 

مرغك را محكم كنيد. شكل36

شکل 36

8- رنده را نسبت به سطح كار در وضعيت عمودي قرار داده 

و با سوپرت عرضي عمل باردهي و با سوپرت طولي عمل براده 

برداري از روي سطح كار را انجام دهيد، و اين عمل را تا كامل 

شدن كار تكرار كنيد. شكل37

شکل 37

9-  در پايــان قطر بزرگ را با كليس و زاويه كار را با زاويه 

سنج كنترل كنيد. تصوير 38

شکل 38
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 دستور كار شماره 3

مخروطــي داخلي با زاويــه تنظيم 10 درجــه و به طول 40 

ميلي متر، قطر كوچك مخروط15 ميلي متر را با روش انحراف 

سوپرت فوقاني تراشكاري كنيد. 

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1راست بررنده 

0/051 ميلي متركليس 

1طول 40 و قطر 30 ميلي مترقطعه كار

1داخل تراشرنده

2/51 ميلي مترمته مرغك

از هر كدام 1 عدد5،8،12،15مته

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1-  لباس كار مناسب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول 40 ميلي متر 

و قطر30 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير 39

3-  رنده روتراش راســت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل40

شکل 40

4- قطعه كار را به ســه نظام بســته و مقطع دو طرف كار را 

بــه اندازه يك ميلي متركف تراشــي كرده و قطــر كار را تا 28 

ميلي متر رو تراشــي كنيد و ســپس با مته مرغك سوراخ كنيد. 

شكل41

شکل 41

5- با مته هاي 5، 8، 12، 15 ميلي متر عمل سوراخ كاري را 

انجام دهيد. شكل42

شکل 42
6- رنده داخل تراش را به رنده گير بســته و با مرغك مركز 

كرده، و ســپس نوك رنده را در راستاي سوراخ قطعه كار قرار 

دهيد. شكل43

شکل 43
7- پيچ هاي سوپرت فوقاني را آزاد كرده و سوپرت را روي 

10 درجه تنظيم كنيد و پيچ ها را محكم كنيد. شكل44

شکل 44

8- رنده را به سطح داخلي سوراخ مماس كرده و با سوپرت 

عرضــي بار داده و با ســوپرت فوقاني حركــت طولي كنيد اين 

عمل را تا تكميل شدن مخروط تكرار كنيد. شكل45

شکل 45
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9- قطــر كوچــك مخــروط را بــا كليــس كنتــرل كنيد. 

تصوير46

شکل 46

ارزشيابي پاياني

1-  مخروط تراشي را تعريف كنيد؟

2- مشخصات يك مخروط را نام ببريد؟

3-  كدام مشــخصه يك مخروط را روي ســوپرت فوقاني 

تنظيم مي كنند؟

ب- زاويه راس 		 الف- زا ويه تنظيم

د- اندازه طول 			  ج- اندازه قطر

4-  زاويه تنظيم چه زاويه اي است؟

5- زاويــه  راس مخروط به طول 30 ميلي متر و قطر بزرگ 

50 ميلي متر را محاسبه كنيد؟  

6- مراحــل تنظيم دســتگاه تراش را براي مخروط تراشــي 

داخلي به روش انحراف مرغك را بنويسيد؟

7-  مراحل مخروط تراشي خارجي به روش انحراف مرغك 

را بنويسيد؟

8- تصوير زير معرف چه روشي از مخروط تراشي است؟ 

9-از کاربرد های مخروط در صنعت چند مورد نام ببرید.

10- روش های مخروط تراشی را نام ببرید.
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فصل 7
رزوه‌تراشی

هدف‌های رفتاری
1- مشخصات شابلن رنده دنده ذوزنقه رااز کیدیگر تمیز دهد.

2- مشخصات شابلن رنده متريك را از کیدیگر تمییز دهد.
3- شابلن رنده دندانه مربع را براي تيز كردن رنده به درستی  استفاده كند.

4- دستگاه را براي تراشيده رزوه هاي دندانه مثلث و ذوزنقه و مربعي آماده كند.
5- پيچ با دندانه هاي مثلثي، ذوزنقه، مربع را به درستی بتراشد.

6- عمليات پيچ بري پيچ هاي دو راهه و سه راهه را شرح دهد.
7- مشخصات پيچ هاي دندانه مثلث را بیان  كند.

8- عملكرد پيچ هاي چپ گرد و راستگرد را توضيح دهد.
9- عمليات پيچ بري داخلي را به درستی انجام دهد.

10- با روش 30درجه پیچ دندانه مثلثی را بتراشد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

168096

 توانایی پیچ ومهره تراشی میلی متری واینچی سر 
تیز، مربعی و ذوزنقه ای )چپ و راست(کی راهه

1- آشــنایی بــا پیچ ومهــره هــای مربعــی و ذوزنقه ای 
وکاربرد آنها

ISOو DIN   2-آشنایی با سیستم
3-آشــنایی با پیــچ ویتورثوپیچ لوله ویتــورث وعلامت 

اختصاری
4-شناسایی محاسبه گام و عمق دندانه

5-شناســایی اصول پیچ ومهره تراشــی ســر تیــز اینچی 
ومیلیمتری کی راهه وچند راهه

6-محاسبه قطر پیچ جهت پیچ تراشی
7-محاســبه قطر ســوراخ برای مهره تراشیدر سیستم های 

اینچی ومیلیمتری 
8-شناســایی اصول پیچ ومهره تراشی ذوزنقه ای ومربعی 

)چپ وراست(کی راهه
9-محاســبه پهنای ســر دنده پیچ ومهره هــای ذوزنقه ای 

ومربعی)اینچی ومیلیمتری(
10- محاسبه عمق دندانه در پیچ های ذوزنقه ای ومربعی 

وزاویه پیشروی رنده نسبت به گام
11- شناســایی اصول رعایت مــوارد ایمنی هنگام پیچ و 

مهره تراشی
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 پيش آزمون

1- كاربرد شابلن را در ساخت قطعات بنويسيد؟

2- براي ساخت چه قطعات يا ابزارهايي مي توان از شابلن استفاده كرد؟

3- ميله استوانه ای با شيار مارپيچ پيوسته را ...................... نامند.

4- سوراخ با شيار مارپيچ پيوسته را...................... نامند.

5- رزوه هايي كه براي اتصال قطعات به كار مي رود داراي چه مشخصاتي هستند؟

6- پيچ با شيار مارپيچ راست در كدام جهت باز مي شود؟

ب- راست 		 الف- چپ

7- كدام پيچ را مي توان با سرعت بيشتر از روي مهره باز كرد؟

ب- دو راهه              ج- سه راهه الف- تك راهه	
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شناسايی پيچ ها )رزوه ها(

دلايل به کارگيری پيچ

به دو دليل استفاده از اتصالات پيچ و مهره متداول مي‌باشد.

اين نــوع اتصال در مقايســه با انواع ديگر مقــرون به صرفه 

است.

در اين نــوع اتصال امکان باز کردن پيچ جهت جداســازي 

قطعات، تعميرات و يا جايگزيني قطعات معيوب وجود دارد.

اتصالات پيچ و مهره اي بايد به گونه اي طراحي شــوند که 

پيچ و مهره ضعيف ترين نقطه اين اتصال باشــند به عبارت ديگر 

در هنگامي که پيچ و مهره بيش از حد سفت مي شوند هيچ گونه 

آســيبي به قطعات وارد نشــده و فقط پيچ شکسته و يا اصطلاحاً 

بريده شــود. به هنگام بستن پيچ دو قطعه به يکديگر فشرده شده 

که در نتيجه آن نيروي فشــاری دو قطعه را به يکديگر فشرده و 

عکس العمل آن بصورت نيروي کششي به پيچ منتقل مي شود. 

بديهي است که نيروي فشاري بين قطعات و نيروي کشش وارده 

به پيچ مساوي و در خلاف جهت يکديگر مي باشند. 

 دراتصال پيچ و مهره اصطکاک پارامتر بســيار مهم ديگري 

اســت که در ارتباط بســتن پيچ ها مطرح اســت. پيچ خشک از 

اصطکاک بيشــتري نســبت به پيچ روغن کاري شده برخوردار 

اســت و اين بدين معني اســت کــه به هنگام بســتن پيچ داراي 

اصطکاک زياد مقدار قابل توجهي از گشتاور اعمال شده به پيچ 

صرف غلبه بر نيروي اصطکاک مــي گردد به هنگام باز کردن 

پيچ زنگ زده گشــتاور نســبتاً زيادي بايد صرف شــود. بديهي 

است که در چنين شــرايطي با روغن کاري پيچ امکان دستيابي 

به گشــتاور مورد نياز با سهولت بيشتري صورت مي‌گيرد. تقريباً 

90% از گشتاور اعمال شده به پيچ صرف غلبه بر اصطکاک شده 

و فقــط 10% آن تبديل به نيروي فشــاري جهــت اتصال قطعات 

مــي گردد. به هميــن دليل اتصالات پيچي معمــولاً از يکديگر 

جدا نمي گردند چرا که براي شــل شدن آنها تقريباً برابر مقدار 

گشتاور بستن بايد نيرو صرف گردد. 



رزوه‌تراشیتراشکاری 2

50

شناســايي پيچ و مهره هاي ســر تيز ميلي متري و 

اينچي چپ و راست يک راهه

ايــن نوع پيچ و مهره ها کــه داراي رزوه )دندانه ( نوک تيز 

مي باشــند بيشترين کاربرد را براي اتصال قطعات دارا مي باشند 

که بر حسب نوع طراحي از سيستم متريک يا اينچ از اين پيچ ها 

استفاده مي شود. 

مشــخصه اصلي پيچ هاي )رزوه( متريــک حرف M وپيچ 

هاي )رزوه( اينچي W مي باشــد که حــرف M مخفف کلمه 

متريــک و حرف W مخفف کلمه ويتورث مي باشــد که پايه 

و اســاس استاندارد در اين پيچها بر قطر خارجيشان استوار است 

که براي معرفــي آنها M20 بعد از حرف M قرار مي گيرد که 

معرف قطر خارجي رزوه مي باشد و نيز براي پيچهاي و يتورث 

نيــز به همين ترتيب عمل مي گردد با اين تفاوت که مقدار عدد 

بر حسب اينچ مثلًا )4/1( نوشته مي باشد ولي لازم به ذکر است 

چون رزوه هاي اينچي بيشتر براي لوله ها و يا آب بندي قطعاتي 

 G ســيال در آن جريــان دارد کاربرد دارد لذا بيشــتر با حرف

معرفــي مي گردد که عدد بعد از آن معــرف تعداد قطر داخلی 

مي باشد. تصوير3

عاملي که سبب چرخش پيچ، داخل مهره مي گردد لقي است 

که لقي مجاز براي رزوه ها ســبب اين انتقال حرکت مي شــود. 

در صورتيکــه پيچ و مهره داراي لقي نباشــد در اين اتصال 

حرکتــي ايجاد نمــي گردد به همين لحــاظ در توليد با توجه به 

ديگر پارامترهاي اســتاندارد در رزوه ها مقداري سر و ته دندانه 

رزوه هــا تخت و يا قوس دار مي گردد. که علاوه بر آن ســبب 

افزايش استحکام و مقاومت رزوه ها در مقابل نيروهاي وارده بر 

پيچ و مهره مي گردد. تصوير4

اصلــي تريــن و بارزترين اختــاف در اين دو نوع سيســتم  

)متريک، اينچي( زاويه راس دندانه هاي آن مي باشد که اين دو 

عامل سبب شده است که بر ديگر پارا مترهای استانداردشده در 

رزوه تاثير گذارد که عمده تاثير در سيستم اينچي نزديکتر شدن 

دو دندانه مجاور و کوتاهتر شــدن ارتفاع دندانه آنها نســبت به 

سيســتم متريک است و نيزبا توجه به قوس سر و ته دندانه،رزوه 

های اينچی بيشتر جهت آب بندي بکار مي رود. تصوير5

پارامتر ديگر که تاثير زيادي در رزوه ها دارد اين است که اين 

نوع رزوه ها در سيستم متريک بر حسب ميليمتر و در سيستم اينچ 

بر حسب اينچي مي‌باشد که جايگاه آن در سيستم متريک بطور 

مثال M20×2 که مقدار 2 برابر است با گام رزوه مي باشد و گام 

1′′ بر 
16

G مي باشد که عدد  ′′
×

11
16

رزوه هاي اينچي بطور مثال 

حســب تعداد دندانه در يک اينچ گام رزوه هاي اينچي سنجيده 

مي‌شود که يعني در يک اينچ تعداد 16 دندانه وجود دارد. تصوير6

حرکــت يک پيــچ داخل مهره براســاس حرکت پيچشــي 

صورت مي گيرد که نتيجه اين حرکت پيچشــي خطي بوده که 

ســبب حرکت طولي پيچ داخل مهره مي گردد که اين حرکت 

تابع زاويه مارپيچ روي يک استوانه )ميله( است که اين حرکت 

مارپيچ طي يک ســيکل سينوسي که در طول ميله جهت کامل 

شــدن طول رزوه  تکرار مي شــود انجام مي گيرد اين زاويه مار 

پيچ به صورت يک شــيار که تابع چرخش ميله است انجام مي 

گيرد که اين چرخش ميله باعث مي شــود که شيار حول محور 

در راستاي ميله حرکت نمايد.

α زاويه پيچش


