
 ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. مراحل كنترل حلقه ي سنگ را بنويسيد؟

2. موارد ايمني را كه در هنگام كار با سنگ بايد رعايت شود نام ببريد؟
3. سطح سنگ  زده شده چه ويژگي هايي بايد داشته باشد؟

4. كدام يك از مواد حلقه ي سنگ در انسجام و مقاومت آن مؤثر است؟
5. براي آنكه تختي سطح سنگ از بين نرود چه عملي در هنگام سنگ زني بايد انجام شود؟

6. عمل سنگ زني با كدام سطح سنگ بايد انجام شود؟
7. در هنگام عمل سنگ زني به چه نكاتي بايد توجه كرد؟

8. فاصله ي پايه ي سنگ تا سطح جلوي سنگ را به چه ميزان تنظيم مي كنيم؟
9. اگر زاويه ي مناسب براي ابزار انتخاب نشود چه اتفاقي مي افتد؟

10. سطوح ابزارها ي برشي رنده هاي تراشكاري را نام ببريد.
11. لبه ي برنده در رنده هاي تراشكاري چه عملي را انجام مي دهد؟

12. اگر جنس قطعه كار سخت باشد زواياي ابزار كاهش مي يابد يا افزايش؟
13. عمل كنترل زاويه ي رنده ي پيچ بري خارجي را با چه ابزاري انجام مي دهيم؟

14. نوع دستگاه سنگ شكل زير را مشخص كنيد.



توانايي تراشكاري قطعات در فرم هاي مختلف

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
- مراحل تراشكاري قطعات در فرم هاي مختلف را شرح دهد.

- قطعات را پيشاني تراشي كند.
- قطعات را روتراشي كند.
- قطعات را پله تراشي كند.

- قطعات را شيارتراشي كند.
- قطعات را سوراخ تراشي كند.
- قطعات را داخل تراشي كند.

- قطعات را مخروط تراشي داخلي و خارجي كند.
- قطعات را آج زني كند.

- قطعات را رزوه  تراشي كند.

ساعات آموزش
جمععملينظري

268



153

پيش آزمون

1. دستگاه تراش چه  عملياتي را انجام مي دهد؟
2. عمل تنظيم رنده با مركز كار چگونه انجام مي گيرد؟

3. رنده هاي تراشكاري را نسبت به ............................... تنظيم مي كنيم.
4. چه نوع رنده اي را براي عمليات كف تراشي انتخاب مي كنيم؟

5. تصاوير نشان داده شده معرف چيست؟

6. رزوه متريك را با علامت  .................................. مشخص مي كنند.
7. ابزاري كه سطح كار را به شكل شطرنجي در مي آورد ............................ ناميده مي شود.

8. با كدام سوپرت عمل مخروط تراشي انجام مي شود؟
9. مقدار زاويه ي سوپرت به ازاي كدام زاويه مخروط است؟
10. با كدام رنده عمل مخروط تراشي داخلي انجام مي شود؟

11. در شكل مقابل كدام اصول حفاظتي و ايمني رعايت نشده است؟
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عمليات كف تراشي (پيشاني تراشي)
ــطحي  ــاني يا مقطع كار براي ايجاد س براده برداري از پيش

صاف و تخت را كف تراشي نامند. 

نكته

ــه نظام را بلافاصله پس از محكم كردن  آچار س
يا باز كردن قطعه كار از روي سه نظام برداريد.

مراحل كف تراشى
ــت بر را مناسب با شرايط كار تيز  1. رنده ي روتراش راس

مي كنيم.            

ــا نوك مرغك مركز  ــده را روي رنده گير ببنديد و ب 2. رن
مي كنيم.      

ــه نظام قرار مي دهيم كه  3. قطعه  كار را به گونه اى داخل س
ــب، حدوداً 1/5 تا 2 برابر قطر كار، بيرون  به اندازه ي مناس
قرار گيرد ( در قطرهاى كوچك تر).                                             

ــاني قطعه كار زاويه   ــطح پيش ــب با س 4. رنده گير را مناس
ــاني كار و  ــبت به وضعيت پيش ــم تا اين زاويه نس مي دهي

لبه ي برنده ي رنده تنظيم شود.
ــن مي كنيم تا قطعه  كار شروع به دوران  5. دستگاه را روش

كند.

ــپس با  ــانى قطعه كار مماس مي كنيم، س 6. رنده را با پيش
سوپرت فوقانى بار مي دهيم.                    
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ــمت بيرون  ــي حركت ابزار را به س ــوپرت عرض 7. با س
ــاني كار به ازاي  عمق بار مشخص  كنترل مي كنيم. تا پيش

صاف و تخت شود. 

عمليات رو تراشى 
ــطح بيرونى با اندازه مشخصى از قطعه كار،  براده بردارى س
ــود رو تراشى  ــطح كاملاً صاف و گرد ش به گونه اى كه س

ناميده مي شود.
يك قطعه  خام استوانه اي داراى سطحى است ناهموار 
ــخص كه سطح آن بايد كاملاً صاف و گرد  و گردى نامش
ــتگاه تراش انجام مي شود.  ــود و اين امر به وسيله ي دس ش
ــول قطعه كار پس از عمليات  ــطحى از ط براي اين كار، س
ــود. كه اين عمل به وسيله ي  ــى، روتراشى مي ش كف تراش
ــت بر انجام مى گيرد. اين ابزار طول قطعه كار  روتراش راس

را از سمت راست به چپ براده بردارى مي كند.

مراحل روتراشى
ــت بر را مناسب با شرايط كار تيز  1. رنده ي روتراش راس
مي كنيم.                                                                                        

ــيار رنده گير قرار مي دهيم و نسبت به  2. رنده را داخل ش
نوك مرغك مركز مي كنيم.

ــتى يا خود كار عمل  ــوپرت طولى در وضعيت دس 6. با س
روتراشى را انجام مي دهيم.                                                                    

7. براي ادامه ي روتراشي هر بار رنده را از روي كار خارج 
ــوپرت  ــوپرت عرضي بار مي دهيم و با س مي كنيم و با س

طولي عمل روتراشي را تكرار مي كنيم. 

3. طول مناسب مورد نظر از كار را از فكين سه نظام بيرون                       
قرار مي  دهيم.

4. رنده گير را نسبت به قطعه كار كاملاً در وضعيت عمودي 
قرار مي دهيم.

ــوپرت عرضى، نوك تيز رنده را با كار  ــتفاده از س 5. با اس
مماس مي كنيم و سپس رنده را از روي كار خارج مي كنيم 

و با سوپرت عرضي بار مي دهيم.

8. در مرحله ي آخر رنده را از روي كار با سوپرت عرضى 
جدا مي كنيم.
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مراحل پله تراشى 
1. رنده راست بر را مناسب با گوشه هاى پله مشخص شده 

در نقشه تيز مي كنيم.                   
ــوك مرغك مركز  ــد و با ن ــر ببندي ــده را در رنده گي 2. رن

مي كنيم. 
ــده را ابتداي طول كار در وضعيت عمودى و مماس  3. رن

قرار مي دهيم. 
ــخص از طريق سوپرت عرضي بار  4. به اندازه ي قطر مش

مي دهيم.
ــخص مي كنيم و با ورنيه ي سوپرت  ــي را مش 5. طول روتراش
طولى تا طول تعيين شده عمل براده بردارى را انجام مي دهيم.

7. با استفاده از كوليس اندازه هاى طول و قطر پله را كنترل 
مي كنيم.

عمليات پله تراشى
تركيبي از دو روش روتراشي و كف تراشي به منظور ايجاد 
ــاوت در قطعه كار را پله تراشــي گويند. اين  قطرهاي متف
عمليات را مي توان با يك رنده ي رو تراش راست بر انجام 
داد. پس از بررسى نقشه ي كار، طول ها و قطرهاى قطعه  كار 
ــخص  ــخص مى كنيم. به ازاي  هر قطر و طول مش را مش
ــى را در قطر و طول انجام داد. با  مى توان عمليات روتراش
عمل براده بردارى اولين پله نسبت به قطر قبلى و بعدي آن 

ايجاد مي شود كه اين عمليات را پله تراشى نامند.

ــي را از ابتداي  ــب تعداد پله ها، مراحل پله تراش 6. برحس
طول كار ادامه مي دهيم.

عمليات شيار تراشي
ــبت به ــطح حلقوى را كه نس ــردارى به صورت س براده ب
ــطح اصلى قطعه كار داراى قطر كمترى است،  كناره هاى س
شيار تراشى نامند. اين عمل با ابزار شيار تراشى كه ضخامت 
ــت و سطح كناري آن  ــتر اس ــر رنده از انتهاى ابزار بيش س
ــت، انجام مي گيرد به گونه اى كه هر مقدار  داراى زاويه اس
رنده به داخل كار  رود ميزان درگيرى بغل رنده با كار كمتر
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ــردارى را انجام  ــود و فقط جلوى ابزار عمل براده ب مي ش
ــيار اجازه داده  ــطح ش ــد. براي بالا بردن كيفيت س مى ده
مى شود رنده بدون بار در داخل شيار حركت كند تا سطح 
آن از كيفيت مطلوبى برخوردار شود. ميزان باردهى به ازاي  

هر دور در شيارتراشى 0/1 تا 0/2 ميلى متر است. 

ــيار، اندازه و جهت  زاويه ي سر  تفاوت رنده ي برش با ش
ــر رنده زاويه اى به سمت چپ دارد، به  ــت كه س رنده اس
ــه جهت برش درگير  ــمتى ك گونه اى كه وقتى ابزار با قس
ــد مقدارى زائده در كف  ــود به انتهاى برش مى رس مى ش
قطعه كارى كه داخل سه نظام بسته شده است، باقى مى ماند. 

ــرد. مته مرغك ها  ــرار گي ــت ق ــك ايجاد كرده اس مته مرغ
ــد، يعني  ــه ي آن نرم بندي مي كنن ــر دنبال ــب قط را برحس
ــت داراي دنباله اي به  مته  مرغكي كه به قطر mm 52/5  اس
اين قطر است كه برحسب همين قطر دوران محور اصلي 
ــبت به توان دستگاه و  ــتگاه  تراش تنظيم مي شود، نس دس
شرايط كار، دوران تنظيمي براي مته مرغك زدن را مي توان 

1000u براي محور اصلي انتخاب كرد.
min

بالاتر از 
ــتفاده از  ــوراخ داخل قطعه كار  ابتدا با اس ــه منظور ايجاد س ب
ــوراخ را مرحله به مرحله بزرگ مي كنيم تا  پيش مته هايي قطر س
در مرحله ي آخر سوراخ را به قطر مته ي  اصلي ايجاد كنيم. براي 
اين كه لبه هاي سوراخ بر اثر ضربه صدمه نبيند و نشيمنگاه مناسبي 
جهت استقرار قطعات ديگري كه در داخل سوراخ قرار مي گيرد به 
ــود، مي توان لبه هاي آن ها را با مته خزينه پخ زد كه  راحتي انجام ش
اين پخ در برخي قطعات از جمله پيچ و مهره ها سبب مي شود كه 

پيچ داخل مهره به راحتي درگير شود.

مراحل عمليات سوراخكاري
1. قطعه كار را با طول كوتاه به سه نظام مي بنديم.       

2. رنده  راست بر را با نوك مرغك مركز مي كنيم.
ــه دهيد و عمل  ــاني كار زاوي ــبت به پيش ــده را نس 3. رن
كف تراشي را تا تخت شدن كامل مقطع كار ادامه مي دهيم، 
ــه نظام مته را در داخل گلويي دستگاه مرغك با  ــپس س س

ضربه آهسته ي دست جا مي زنيم.
4.  اهرم نگه دارنده دستگاه مرغك را آزاد و دستگاه مرغك 

را به مقطع كار نزديك مي كنيم.
ــم مي كنيم و اهرم كلاچ را  ــور اصلي را تنظي 5. دوران مح
ــمت پايين قرار مي دهيم تا سه نظام در جهت خلاف  به س
عقربه ي ساعت دوران كند.                                                                                 
6. اهرم نگه دارنده ي محور مرغك را كمي آزاد مي كنيم تا

عمليات سوراخكاري
ــود بايد ابتدا  ــوراخ ش ــه مركز قطعه با مته س ــل از آن ك قب
ــود تا مته ي اصلي  ــوراخ ش با مته مرغك مركز قطعه كار س
ــد در محلي كه ــوراخ را مي خواهد ايجاد كن ــه مبناي س ك
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ــه نظام قرار مي دهيم و  9. مته به قطر اصلي را در داخل س
ــوراخكاري تا اندازه ي قطر و طول ارائه  ــپس مراحل س س

شده در نقشه را تكميل مي كنيم.

ــوراخ را كنترل  ــر و طول س ــس انداز ه ي قط ــا كولي 10. ب
مي كنيم.

با چرخش فلكه ي انتهاي دستگاه مرغك، محور مرغك به 
سمت جلو حركت كند.

ــا مقطع قطعه كار مماس  ــوراخكاري را ب 7.  نوك ابزار س
مي كنيم، و سپس مته مرغك مي زنيم. 

ــب با قطرسوراخ را در داخل سه نظام  8. پيش مته ي متناس
قرار مي دهيم و عمل سوراخكاري را با تقسيمات ورنيه ي 

روي محور تا طول مشخص ادامه مي دهيم.   
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عمليات داخل تراشي
ــر و پرداخت كردن  ــرداري جهت بزرگ ت عمليات براده ب
ــط مته را داخل تراشي گويند.  ــده توس ــوراخ ايجاد ش س
ــوراخ راه بدر باشد عمليات داخل تراشي  در صورتي كه س

سرتاسر طول قطعه كار را در بر مي گيرد.

مراحل عمليات داخل تراشي
1. رنده ي داخل تراش را در شيار رنده گير قرار مي دهيم و 

نوك رنده را با نوك مرغك مركز مي كنيم.

ــه نوك رنده ي  ــه گونه اي مي چرخانيم ك ــر را ب 2. رنده گي
داخل تراش در راستاي سوراخ قطعه كار قرار گيرد.

ــت نگه مي داريم  و  ــته ي سوپرت عرضي را با دس 4. دس
ورنيه ي  آن را مي چرخانيم تا عدد صفر روي ورنيه با شاخص 
مماس  شود. سپس هر بار به اندازه مشخص بار مي دهيم. 
5. با دست يا به صورت خود كار، سوپرت طولي را حركت 
مي دهيم تا داخل سوراخ را به اندازه ي قطر و طولي كه در 

نقشه مشخص شده است براده برداري كند.

ــده را با كوليس  ــوراخ كامل ش 6. اندازه ي طول و قطر س
كنترل مي كنيم. 

3. با سوپرت عرضي نوك رنده را با ديواره سوراخ مماس 
مي كنيم. 
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6. عده ي دوران مناسب را براي قطعه كار تنظيم كنيد و در 
چند مرحله با سوپرت عرضي به قطعه كار بار مي دهيم.

عمليات مخروط تراشي
براده برداري با زاويه مشخص از سطح بيروني يا پيشروي 
ــخص، به گونه اي كه  ــل قطعه، با قطر و طول مش در داخ
ــيده شده  قطر  ــيدن، در طول مشخص تراش پس از تراش

كوچك و بزرگ ايجاد شود مخروط تراشي گويند.
در مخروط تراشي با انحراف زاويه ي سوپرت فوقاني، 
نبايد به سوپرت طولي حركت داد، زيرا در سطح مخروط 

ايجاد پله مي  كند.
در هنگام مخروط تراشي به روش سوپرت فوقاني به ازاي 
حركت رفتي كه سوپرت فوقاني انجام مي دهد عمل برگشت 
صورت مي گيرد، زيرا اين حركت خطي به ازاي يال مخروط 
انجام مي گيرد و در اين روش به هيچ وجه از سوپرت طولي 

چه در حالت دستي و چه خودكار استفاده نمي شود. 

مراحل عمليات مخروط تراشي خارجي
1. قطعه كار مورد نظر را در سه نظام دستگاه قرار داده قطعه 
ــي يا  ــي و روتراش را محكم مي كنيم و عمليات كف تراش

داخل تراشي را روي آن انجام مي دهيم.
ــار تخت از هر دو ــوپرت فوقاني را با آچ ــاي س 2. پيچ ه

3. سوپرت فوقاني را به اندازه ي زاويه اي كه محاسبه شده 
ــت نسبت به صفحه ي مدرجي كه در زير آن قرار دارد  اس

زاويه مي دهيم.
ــطح قطعه كار عمود مي كنيم تا  ــبت به س 4. رنده گير را نس

رنده نسبت به كار در وضعيت كاملاً عمودي قرار گيرد.
ــوپرت فوقاني را مي چرخانيم تا كشويي آن   5. ورنيه ي س
ــوپرت قرار گيرد. سپس با سوپرت  در موقعيت انتهايي س
ــوك رنده را با ابتداي طول  ــي را حركت مي دهيم و ن طول

كار مماس سازيد.

ــپس به اندازه ي زاويه ي  طرف سوپرت آزاد مي كنيم و س
12 زاويه رأس مخروط)، نسبت به صفحه ي  محاسبه شده (
ــم و پيچ ها را محكم  ــدرج كه در زير آن قرار دارد تنظي م

مي كنيم.
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ــوپرت عرضي بار  ــن مرحله با س ــار را در چندي 7. كل ب
مي دهيم.

ــوپرت  ــوپرت عرضي با س 8. به ازاي  هر مرحله بار با س
ــا زماني كه رنده به انتهاي طول  فوقاني حركت مي كنيم ت

مخروط و قطر بزرگ آن مماس شود.

نكته

با سوپرت عرضي مقدار بار را تنظيم كنيد و با 
ــوپرت فوقاني حركت رفت و برگشت ابزار  س
را انجام دهيد و از سوپرت طولي براي حركت 

ابزار استفاده نكنيد.

مراحل مخروط تراشي داخلي
ــراي  ب را  ــي  داخل تراش و  ــوراخكاري  س ــات  عملي  .1
ــم به گونه اي كه قطر  ــي داخلي انجام مي دهي مخروط تراش
سوراخ ايجاد شده در داخل تراشي با قطر كوچك مخروط 

داخلي برابر باشد.
2. پيچ هاي سوپرت فوقاني را آزاد مي كنيم. 

ــبه  ــوپرت فوقاني مقدار زاويه ي محاس ــا چرخش س 3. ب
ــده ي مخروط داخلي را نسبت به درجات سطح زيرين ش

سوپرت فوقاني تنظيم مي كنيم. در مخروط تراشي داخلي، 
ــي  ــوپرت فوقاني عكس مخروط تراش جهت چرخش س

خارجي است.  

4. پيچ هاي سوپرت فوقاني را محكم مي كنيم، و نوك رنده 
ــوپرت عرضي با قطركوچك  ــراش را با حركت س داخل ت

مخروط داخلي مماس مي كنيم.
 5. تا قطر بزرگ مخروط داخلي عمل باردهي با سوپرت 
ــم و به ازاي  ــن مرحله انجام مي دهي ــي را در چندي عرض
ــوپرت فوقاني حركت ابزار را تأمين  هر بار، بار دهي، با س

مي كنيم تا طول مخروط نيز كامل شود.

عمليات آج زني
ــت اين عمل  ــت اس ــطح كار داراي اهمي زدن آج روي س
ــا و  ــه كار فرورفتگي ه ــطح قطع ــود در س ــب مي ش موج
ــود تا در مواقعي كه مي خواهيم  ــتگي هايي ايجاد ش برجس
قطعه يا ابزاري را در دست نگه داريم از محل آج خورده ي 
ــطح مناسبي است، استفاده شود، زيرا اين سطح  آن، كه س
ــود و در صورت وارد آمدن نيرو يا  سبب اصطكاك مي ش
ــود. بدين منظور روي  ــه آن به راحتي رها نمي ش ضربه ب

سطوح قطعات كار آج زده مى شود.
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ــتفاده مي شود. انتخاب براي آج زني از قرقره ي آج زني اس
ــوع قرقره و آج آن و نيز  ــره ي آج با در نظر گرفتن ن  قرق
نسبت به طول و قطر و جنس قطعه كار انجام مي گيرد.    

روش عمليات باردهي با قرقره ي آج
ــبت به كار مي توان عمق   در زمان باردهي قرقره ي آج نس
بار را در چندين مرحله ايجاد كرد تا شكل آج كامل شود. 
ــر حركت رفتي كه به صورت خود كار  مي توان به ازاي ه
ــرم كلاچ را معكوس كرد تا رنده گير به  ــام مي گيرد اه انج
ابتداي كار برگردد و عمل باردهي در هر مرحله از ابتداي 
ــود كه دستگاه و ابزار  ــود.اين امر سبب مي ش كار انجام ش

زير بار اضافي قرار نگيرند.

مراحل عمليات آج زني
ــرار مي دهيم و به  ــيار رنده گير ق ــره ي آج را در ش 1. قرق
ــم كه در زمان  ــا مرغك مركز مي كني ــه اي قرقره  را ب گون

درگيري هر دو قرقره با سطح كار درگير شود.

با سوپرت عرضي در چندين مرحله بار دهيد تا شكل آج 
كامل شود.

ــروي خود كار سوپرت را روي جعبه دنده ي  4. مقدار پيش
پيشروي تنظيم و اهرم خود كار را درگير مي كنيم تا سوپرت 

طولي حركت كند و طول كار آج زده شود.

ــته تنظيم و  ــتگاه را با دور آهس 2. دوران محور اصلي دس
ــت مي كنيم تا  ــمت پايين هداي ــپس اهرم كلاچ را به س س

سه نظام در جهت خلاف عقربه ي ساعت دوران كند.
ــده مماس كنيد و ــره ي آج را با ابتداي كار آماده ش 3. قرق

عمليات رزوه تراشي خارجي (پيچ تراشي)
حركت يك پيچ داخل مهره براساس حركت پيچشي صورت 
مي گيرد كه نتيجه ي اين حركت پيچشي، خطي است كه سبب 
حركت طولي پيچ داخل مهره مي شود. اين حركت تابع زاويه ي 
مارپيچ روي يك استوانه (ميله) و طي يك سيكل سينوسي كه 

در طول ميله جهت كامل شدن طول رزوه تكرار مي شود.
اين نوع پيچ و مهره ها كه داراي رزوه (دندانه) نوك تيز
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ــات دارند.  ــترين كاربرد را براي اتصال قطع ــتند بيش هس
 M ــك (حرف ــاي (رزوه) متري ــخصه ي اصلي پيچ ه مش
ــت كه پايه و اساس استاندارد  مخفف كلمه ي متريك) اس

در اين پيچ ها بر قطر خارجي شان استوار است. 
ــبب چرخش پيچ داخل مهره مي شود لقي  عاملي كه س
است. لقي مجاز براي رزوه ها سبب انتقال حركت مي شود. 
ــد در اين اتصال  در صورتي كه پيچ و مهره داراي لقي نباش
حركتي ايجاد نمي شود. به همين لحاظ، در توليد، با توجه 
ــتاندارد در رزوه ها مقداري سروته  به ديگر پارامترهاي اس
ــود. علاوه بر  ــا قوس دار مي ش ــه ي رزوه ها تخت ي دندان
ــتحكام و مقاومت رزوه ها در مقابل  آن، سبب افزايش اس

نيروهاي وارده بر پيچ و مهره مي شود.
ــدار گام آن  ــت مق ــرف رزوه اس ــورد ديگر كه مع م
ــر خارجي قرار مي گيرد. مثلاً ــت. اين مقدار بعد از قط اس

M2-200×22  كه 2 مقدار گام رزوه است.

مراحل عمليات پيچ تراشي (پيچ بري خارجي)
1. قطعه ي موردنظر را براي پيچ تراشي خارجي در داخل سه نظام 
قرار مي دهيم و كف تراشي مي كنيم سپس قطعه كار را مته مرغك 

مي زنيم و دستگاه مرغك را براي تثبيت كار جابه جا مي كنيم.
ــوپرت عرضي عمل باردهي و با حركت سوپرت  2. با س
ــيدن به قطر  ــي از قطعه كار را تا رس ــي عمل روتراش طول

خارجي پيچ انجام دهيد.                   
3. رنده ي شيار را در رنده گير قرار دهيد و با نوك مرغك مركز 
مي كنيم. سپس در انتهاي طول پيچ روي قطعه كار شيار مي زنيم.
ــنگ مي زنيم و  ــب با نوع پيچ س ــده ي پيچ بري را مناس 4. رن

زواياي لازم براي رزوه ي مورد نظر روي آن ايجاد مي كنيم.
ــيار رنده گير قرار مي دهيم و با  5. رنده ي پيچ بري را در ش

نوك مرغك مركز مي كنيم.

ــابلن رنده ي پيچ بري نسبت به  ــتفاده از ش 6. رنده را با اس
سطح قطعه كار در وضعيت كاملاً عمودي قرار مي دهيم.

ــروي با استفاده  7. مقدار گام پيچ را روي جعبه دنده ي پيش
از جدول تنظيم مي كنيم.



164

ــه نظام در جهت  8. اهرم كلاچ را رو به پايين قرار مي دهيم تا س
خلاف عقربه ساعت دوران كند. سپس اهرم پيچ بري روي سوپرت 
را درگير مي كنيم تا سوپرت طولي به صورت خود كار حركت كند.
ــوپرت  ــوپرت طولي با س 9. در حين حركت خود كار س
ــاس مي كنيم و  ــطح كار مم ــبت به س عرضي، رنده را نس
ــم تا صفر آن در  ــوپرت عرضي را مي چرخاني ورنيه ي س

راستاي شاخص قرار گيرد.
ــوپرت  ــوپرت طولي با س ــن حركت خود كار س 10. درحي
عرضي رنده را نسبت به كار مماس كنيد و ورنيه ي سوپرت 
عرضي را مي چرخانيم تا صفر آن مماس شاخص قرار گيرد.
11. اهرم كلاچ را معكوس كنيد تا رنده به ابتداي قطعه كار 
ــپس برحسب عمق رزوه در چندين مرحله با  برگردد و س

سوپرت عرضي عمل باردهي را انجام مي دهيم. 

12. در انتهاي طول پيچ اهرم كلاچ را در وضعيت خلاص

ــوپرت را به ابتداي ميله ي پيچ بري هدايت كرده و  13. س
اهرم پيچ بري را از حالت درگيري خارج مي كنيم.

ــطح  ــابلن رزوه را روي س 14.  در پايان عمل پيچ بري ش
دندانه ها قرار مي دهيم و وضعيت دندانه هاي پيچ را كنترل 

مي كنيم.

قرار مي دهيم و سوپرت عرضي را به عقب برمي گردانيم و 
اين عمل را تا پايان پيچ بري تكرار مي كنيم.
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تراشكاري
ــت داشتن  ــتگاه تراش از در دس 1. در هنگام كار با دس

انگشتر، ساعت و ... جداً خودداري شود.
ــاد و  ــراش لباس گش ــتگاه ت ــا دس ــگام كار ب 2. در هن

شال گردن بر تن نداشته باشيد.
ــب را با توجه نوع كار انتخاب كنيد. 3. تعداد دور مناس

ــتر از حد  ــول قطعه كار از كارگير بيش ــت كنيد ط 4. دق
استاندارد بيرون قرار نگيرد. 

ــزار از رنده گير بيش از اندازه  5. در صورتي كه طول اب
ــتر يا هولدر مطمئن تر  ــرون قرار گيرد بايد از يك بس بي

براي ابزار استفاده كنيد.
6. با توجه به نيروهاي براده برداري و گشتاور و ارتعاش 
ــر و پيچ هاى رنده را  ــرم محكم كننده ي رنده گي زياد اه

كاملاً محكم كنيد.
ــب با جهت لبه ي  ــت دوران قطعه كار، را متناس 7. جه

برنده ابزار انتخاب كنيد.
ــدور از دورهاي بالا، به دليل آن كه ارتعاش  8. حتي المق

دستگاه و ابزار را افزايش مي دهد، استفاده نكنيد.
9. نرخ پيشروي مناسب براي حركت خود كار سوپرت ها 

را انتخاب كنيد.
10. در هنگام چرخش محور اصلي، محور اصلي بايد كاملاً 
از حركت بايستد و سپس اهرم تغيير دور جابه جا شود.
11.  اهرم هايي كه براي تعويض دور و پيشروي دستگاه 
هستند نبايد در هنگام عمليات براده برداري و چرخش 

محورهاي دستگاه جابه جا شوند.
12. كليد استپ و استارت براي روشن و خاموش كردن 
دستگاه در شروع و پايان كار  دستگاه درنظرگرفته شده 

نكات ايمني

است، لذا براي هر بار توقف محور اصلي (سه نظام) از  اهرم 
كلاچ استفاده كنيد. استفاده ي مداوم از كليد به مرور زمان 
سبب ضعيف شدن و عمل نكردن كنتاكتورها خواهد شد.
13. در پايان كار با دستگاه تراش، مجموعه سوپرت ها و 
دستگاه  مرغك را در انتهاي ريل دستگاه (سمت راست) 

قرار دهيد.
ــه نظام را بلافاصله پس از محكم كردن يا باز  14. آچار س

كردن قطعه كار از روي سه نظام برداريد. 
ــطح زيرين سوپرت  فوقاني با سه نظام  15. براي آن كه س
ــوپرت فوقاني را به  ــويي س (كارگير) برخورد نكند، كش
ــبت به سطح زيرين قرار دهيد كه لبه ي آن با  گونه اي نس

سطح زيرين مماس باشد. 
ــراي عمليات  ــي ب ــوپرت فوقان ــكان از س 16. حتي الام

روتراشي استفاده نكنيد.
ــتگاه تراش در  17. از پدال قطع كن و كليد اضطراري دس

مواقع غيرضروري استفاده نكنيد. 
ــدا عمليات  ــام ابت ــات خ ــكاري قطع ــگام تراش 18. هن

كف تراشي و سپس روتراشي را انجام دهيد. 
19. در هنگام تراشكاري قطعات بلند به وسيله ي دستگاه 

مرغك، محور مرغك را محكم كنيد. 
20. پس از خاموش كردن سه نظام به هيچ وجه از دست 

براي سريع تر ايستادن آن استفاده نكنيد.
21. مايع خنك كننده اي كه در هنگام عمليات براده برداري 
استفاده مي شود بايد از سوراخ سيني دستگاه به سمت مخزن 
هدايت شود و باقي مانده ي آن را با دستمال كاملا پاك كنيد.

22. در هنگام كار براي حافظت چشم از عينك مخصوص 
تراشكاري استفاده كنيد.

23. براي پاك كردن براده ها از برس مخصوص استفاده كنيد.

نكا
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پليسه گيري قطعه در تراشكاري
ــس از عمل براده برداري قبل از آن كه قطعه كار را بازكنيم  پ

بايد عمل پليسه گيري انجام گيرد. براي اين منظور 
1. تعداد دور مناسب با كار را تنظيم مي كنيم و اهرم كلاچ 
ــروع به  ــه نظام ش را در وضعيت پايين قرار مي دهيم، تا س

چرخش كند.

نكته

ــرون قرار داد حدوداً دو ونيم برابر قطر كار  ــه نظام بي ــر طول مجازي كه مي توان قطعه كار را از لبه ي س - حداكث
است. همچنين به طولي از قطعه كار كه در داخل سه نظام قرار دارد وابسته است.

- حداكثر طولي از ابزار (رنده) را كه مي توان از رنده گير بيرون قرار داد 1/5 تا 2 برابر ضخامت رنده  است.
ــت، يعني عمل باردهي كه با ورنيه انجام مي شود به  ــعاعي اس ــوپرت عرضي به صورت ش - ميزان حركت س

اندازه ي دوبرابر قطعه كار براده برداري مي شود.
ــتي حركت  ــوپرت به صورت دس ــد س ــوپرت ها درگير باش - در صورتي كه اهرم پيچ بري يا اهرم خود كار س

نمي كند.
- در صورتي كه اهرم پيچ بري درگير باشد اهرم خود كار درگير نمي شود.   

2. لبه ي سوهان را با دست راست و دسته ي آن را با دست 
چپ مهار مي كنيم. 

3. سطح سوهان را روي لبه ي قطعه كار قرار مي دهيم.
ــمت جلو و عقب با  ــت به س ــته ي دس 4. با حركت آهس
ــه گيري از لبه ي كار را انجام  ــه نظام عمل پليس گردش س

مي دهيم.



دستوركار شماره ي 3 
تراشكاري

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
160 mm رنده شيارتراشقطعه كار خام 35 ∅ با طول
رنده داخل تراشدستگاه تراش موجود در كارگاه

رنده پيچ بريدستگاه مرغك
شابلن رندهسه نظام مته و آچار

كوليسمته مرغك
لباس كار، عينك، گوشي، كفشدستگاه  آج زن
روغن دان

(480 دقيقه)
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مراحل انجام كار

1. قطعه كار را به سه نظام ببنديد و آن را دور كنيد.   

ــه نظام دستگاه مرغك محكم كنيد و  2. مته مرغك را به س
پيشاني قطعه كار را مته مرغك بزنيد.

ــت بر، قطعه كار را  ــراش راس ــتفاده از رنده روت ــا اس 3. ب
روتراشي كنيد تا قطر آن به اندازه ي مورد نظر برسد.

4. با همان رنده عمل روتراشي را انجام دهيد.

ــتفاده از رنده شيارتراش، شيارهاي مشخص شده  5. با اس
در نقشه را روي قطعه كار ايجاد كنيد.

6. رنده پيچ بري دندانه ذوزنقه اي را آماده كنيد و با شابلون 
آن را روي دنده گير تنظيم كنيد.
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ــوپرت طولي  ــداد دور و مقدار پيش روي س ــپس تع 7. س
ــين تراش را براي پيچ بري تنظيم كنيد و عمل پيچ بري  ماش

را انجام دهيد.

8. ابزار آج زن را روي ابزارگيري محكم و با دور پايين، آن 
قسمت از قطعه كار با قطر 42 را آج زني كنيد.

9. زاويه سوپرت فوقاني را به اندازه ي نصف زاويه مخروط 
تنظيم كنيد و قسمت مخروطي قطعه كار را ايجاد كنيد.

10. با رنده شيارتراش طول قطعه كار را اندازه كنيد.
11. پس از پايان كار قطعه را به هنرآموز محترم خود براي 

بررسي و ارزشيابي ارائه دهيد.
12. تجهيزات و ابزار و ميزكار خود را تميز وسايل كار را 

به انبار تحويل دهيد.



نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

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

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

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

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

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

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

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

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

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم



 ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. در عمليات كف تراشي، رنده به چه علت زاويه داده مي شود؟
2. در كف تراشي، سوپرت عرضي چه عملي را انجام مي دهد؟

3. در عمليات روتراشي، رنده نسبت به كار در چه موقعيتي قرار داده مي شود؟
4. در عمليات روتراشي، سوپرت عرضي چه وظيفه اي را برعهده دارد؟

5. به چه منظور سطح كار پله ايجاد مي شود؟
6. آيا با رنده ي شيار تراش مي توان عمل برش قطعه كار را انجام داد؟

7. عمليات براده برداري با رنده ي شيار تراشي را توضيح دهيد.
8. با كدام مته عمل سوراخكاري قطعه كار را شروع كنيم؟
9. قبل از عمل داخل تراشي چه عملياتي انجام مي گيرد؟

10. زاويه ي سوپرت فوقاني را به اندازه ي چه زاويه اي از مخروط تنظيم كنيم؟
11. براي محاسبه ي زاويه ي مخروط از كدام مشخصه ها استفاده مي كنيم؟

12. در مخروط تراشي، رنده گير را نسبت به كار در چه وضعيتي قرار مي دهيم؟
13. در عمليات پيچ بري، رنده را با كدام ابزار نسبت به سطح كار در وضعيت عمودي قرار مي دهيم؟

14. مراحل عمليات پيچ بري با دستگاه تراش را بنويسيد.
15. مراحل اجراي آج زني با دستگاه تراش را بنويسيد.

16. قرقره ي آج را نسبت به كار در چه وضعيتي قرار مي دهيم؟



واحد كار سوم: فرزكاري
هدف كلي: فرزكاري قطعات صنعتي ◄ 

زمانعنوان توانايي

جمععملينظري

61420فرزكاري قطعات صنعتي



توانايي فرزكاري قطعات صنعتي

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
- انواع ماشين هاي فرز را نام ببرد.

- وظايف قسمت هاي مختلف دستگاه فرز را شرح دهد.
- انواع تيغه ي فرز را نام ببرد.

- فرزكاري سطوح مختلف را انجام دهد.
- اصول حفاظتي و ايمني را در فرزكاري به كار بندد.

ساعات آموزش
جمععملينظري

61420
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پيش آزمون

1. دستگاه هايي را كه بتوان با آن عمل براده برداري از سطوح تخت را انجام داد نام ببريد؟
2. تيغه فرز ها را با ابزارگير......................................و . ........................................ مهار مي كنند.

3. براي جلوگيري از لنگ زدن ابزار گير چه عملي را مي توان انجام داد؟
4. علاوه بر حركت دستي حركت................................... را براي ميز مي توان تنظيم كرد.
5. عمل انتقال دور از جعبه دنده ي اصلي به محور اصلي دستگاه چگونه انجام مي شود؟

6. حركت خودكار ميز چگونه انجام مي شود؟
7. تصاوير نشان داده شده معرف چه عملي است؟

8. با چه ابزاري مي توان عمل براده برداري از سطوح تخت را انجام داد؟
9. عمل براده برداري روي سطوح تخت چگونه انجام مي گيرد؟

10. جنس قطعه كار با نوع ابزار چه ارتباطي دارد؟
11. براي بستن گيره روي ميز از كدام وسيله گيره بندي استفاده مي شود؟

12. جهت زاويه ي گيره را در هنگام ساعت كردن آن چگونه تشخيص مي دهيم؟
13. براي فرم هاي ايجاد شده در قطعات زير چه ابزارهايي مناسب است؟



175

دستگاه فرز
دستگاه فرز و متعلقات آن در انواع گوناگون ساخته مي شود 
ــد و براده برداري،  ــب با چگونگي عمليات تولي كه متناس
ــرد آن بر اين  ــاس عملك ــتگاه را انتخاب مي كنيم. اس دس
ــت كه قطعه  كار روي ميز دستگاه ثابت است و ابزار  مبنا س
ــتگاه مي چرخد كه با چرخش ابزار  در محور ابزار گير دس

مي توان عمل براده برداري از قطعه  كار را انجام داد.

ــردن قطعات  ــات گونيا ك ــتگاه مي توان عملي ــن دس با اي
ــوع توليد برخي  ــب ن ــكل را انجام داد و بر حس مكعبي ش
عمليات از جمله شيار تراشي، زاويه تراشي و پله زني انجام 
ــتگاه، از جمله  ــن به كمك متعلقات همراه دس داد. همچني
ــيم، مي توان عمل تقسيم بندي قطعات كار را  دستگاه تقس
ــوراخ با فواصل مشخص  ــيار يا س براي ايجاد تعدادي  ش

را انجام داد.

انواع ماشين فرز
ــان  ــب موقعيت قرار گيري ابزار ش ــين هاي فرز بر حس ماش

ماشين فرز افقيانواع گوناگون دارند:

ماشين فرز عمودي
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4. زائده هاي سر محور اصلي را با شيارهاي روي ابزارگير 
منطبق مي كنيم.

5. بوش فاصله انداز را در انتهاي ابزارگير قرار مي دهيم.
6. تيغه  فرز را روي محور ابزار گير قرار مي دهيم.    

ــيار محور ابزار گير قرار مي دهيم و با شيار  7. خار را در ش
تيغه ي فرز و بوش روي محور منطبق مي كنيم. 

ــور را قرار  ــر مح ــرف ديگ ــداز ط ــاي فاصله ان 8. بوش ه
مي دهيم.          

ــار محكم  ــر را با آچ ــور ابزار گي ــاي مح ــره ي انته 9. مه
مي كنيم.

10. ياتاقان را روي بوش محور ابزار گير قرار مي دهيم.        
11. پيچ هاي كناري ياتاقان را با آچار محكم مي كنيم.

ماشين فرز افقي
ــه روى بدنه ي  ــت ك ــتگاه داراى محور اصلى اس اين دس
ــورت افقى  ــاب به ص ــمت كش ــرز و در قس ــتگاه ف دس
ياتاقان بندى شده است. اين محور مى تواند محور ابزارگير 
ــار كند. ميله هاي  ــتاى افقى موقعيت دهد و مه را در راس
ابزارگير (درن) داراى طول  بلندى است، كه با نصب كردن 
آن روى محور اصلى و دوران آن سبب مى شود كه محور 
ابزارگير در راستاى افق دوران نكند و لنگ بزند. از اين رو، 
نياز است كه از سر محور ابزارگير با ياتاقانى كه به همين 
ــاخته شده است استفاده شود. قسمت  منظور طراحى و س
ــت  ــر محور اصلى به فرم مخروط مورس (داخلى) اس س
ــكل  تا بتواند بهتر با محور ابزارگيرى كه دنباله ي آن به ش
ــت درگير شود و نيز سر محور اصلى  مخروط خارجى اس
ــود دارد تا بتوان  ــكل وج ــدد زائده هاي مستطيلى ش دو ع
شكاف هاى روى سطح محور ابزارگير را داخل آن قرار داد 
ــى به طور كامل به محور ابزارگير انتقال  تا دور محور اصل
يابد. براي گيره بندى مناسب محور ابزارگير، انتهاي محور 
ابزارسوراخ رزوه شده اي قرار دارد كه مى توان با استفاده از 
ــك پيچ بلند، كه در انتهاى محور اصلى قرار دارد، محور  ي

ابزارگير را نيز در موقعيت خودش محكم كرد.

مراحل بستن ابزارگير و تيغه ي فرز روي محور افقي
ــي محور را با  ــي درن و داخلي گلوي ــه ي مخروط 1. دنبال

دستمال تميز مي كنيم.
ــل گلويي محور اصلي  ــه ي مخروطي درن را داخ 2. دنبال

دستگاه قرار مي دهيم. 
ــي را محكم مي كنيم تا  ــچ انتهاي محور اصل ــه ي پي 3. ميل

دنباله ي ابزارگير (درن) در داخل گلويي منطبق شود.
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ماشين فرز عمودي
ــورت عمودى روى  ــتگاه به ص ــور اصلى اين دس مح
ــر محور نيز به فرم  ــود. قسمت س ــوار مي ش كله گى س
ــت و در سر محور نيز دو  مخروط داخلى (مورس) اس
ــاني محور  ــيار روى پيش ــود كه دو ش زائده ديده مي ش
ــرار داد تا دور محور  ــوان داخل آن ق ــر را مي ت ابزارگي
ــود. در  ــى به طور كامل به محور ابزارگير منتقل ش اصل
ــده است تا  انتهاى محور اصلى نيز ميله  پيچي تعبيه ش
ــب ابزارگير، بتوان آن را در پشت  براي گيره بندى مناس
ــوار كرد. سر محور اصلي، ابزارگيرى  محور ابزارگير س

به نام درن يك طرفه يا كلت سوار مى شود.

مراحل بستن ابزارگير و تيغه   فرز روي محور عمودي
ــه) را در داخل گلويي  ــر يكطرفه (درن يكطرف 1. ابزار گي

ــتگاه قرار مي دهيم. به طوري كه شيار ابزار با زائده سر  دس
محور منطبق شود.   
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3. تعداد دوران محور اصلي را روي كمترين مقدار تنظيم 
كنيد و با آچار ميله  پيچ را محكم مي كنيم. 

ــنگي را در مهره ي چاكدار سر ابزارگير يكطرفه جا  4. فش
مي زنيم. 

5. تيغه ي فرز انگشتي را داخل فشنگي قرار مي دهيم.        

6. مهره را روي رزوه ي سر محور ابزارگير مي پيچانيم.                      
ــور ابزارگير را محكم  ــر مح ــا آچار گلويي مهره ي س 7. ب

مي كنيم.

2. ابزارگير يكطرفه را با دست نگه داريد و ميله پيچ انتهاي 
محور را محكم مي كنيم. 
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ماشين فرز اونيورسال
ــتگاه داراى دو محور اصلى عمودى و افقى است.  اين دس
ــد موقعيت محور  ــت محورها همانن ــن موقعي قرار گرفت
ــت، و از نظر شكل  ــتگاه هاى فرز عمودى و افقى اس دس
ــتند.  ــرم نيز داراى همان خصوصيات و ويژگى ها هس و ف
ــا از محور عمودى يا از  ــب موقعيت كار مى توان ي برحس
ــتفاده كرد. علاوه براين، دو محور ميز كار  محور افقى اس
اين دستگاه نيز مى تواند زاويه دار شود، به گونه اى كه براى 
ايجاد شيارهاى تحت زاويه و نيز هر نوع عملياتي كه تحت 
ــه دادن به ميز براده برداري را  ــه انجام مي گيرد با زاوي زاوي

انجام داد. 
مراحل بستن ابزار روي اين دستگاه مانند فرز عمودي 

و افقي است.

قسمت هاي اصلي دستگاه فرز

1. جعبه دنده ي اصلي:
ــن دوران محور  ــال دور و تأمي ــن جعبه دنده عمل انتق اي
ــا جابه جايي  ــام مي دهد، كه ب ــتگاه فرز را انج ــي دس اصل
ــب را براي عمل  اهرم هاي تعويض دور مي توان دور مناس

براده برداري انتخاب كرد.
2. جعبه دنده ي پيشروي ميز:

اين جعبه دنده عمل انتقال و تأمين دور حركت خودكار ميز 
طولي و عرضي و عمودي ميز را انجام مي دهد كه مي توان
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با جابه جايي اهرم هاي تعويض دور مقدار پيشروي مناسب 
را براي ميز انتخاب كنيم.

3. ميز دستگاه فرز:
عمل بستن قطعات كار روي ميز دستگاه فرز انجام مي گيرد 
ــيار هاي تي شكلي كه روي آن قرار دارد  كه به واسطه ي ش
ــوان گيره و كار گير هاي ديگر را روي آن محكم كرد.  مي ت
ــه جهت طولي و عرضي و عمودي  اين ميز مي تواند در س

به صورت خودكار و دستي حركت كند.
4. اهرم تعويض جهت خودكار ميز:

ــي، عرضي و  ــرم مي توان جهت طول ــطه ي اين اه به واس
عمودي ميز را به صورت خودكار تغيير داد.

5. كشاب:
ــت براي قرار گرفتن كله گي  ــتگاه، محلي اس ــابِ دس كش
ــوار كردن ياتاقان  ــر آن و براي س ــتگاه در قسمت س دس
ــده اي كه در داخل  ــر، تيغه  فرز با توجه به چرخ دن ابزارگي
كشاب قرار دارد عمل انتقال دور به محور كله گي دستگاه 
ــتگاه  ــز انجام مي دهد و قابل جابه جايي در طول دس را ني

است.
6. كله گي:

ــت كه محور اصلي  ــمتي از دستگاه اس ــتگاه قس كله گي دس
دستگاه به صورت عمودي روي آن موقعيت داده مي شود. 

7. محور كله گي:
ــت كه تيغه فرز با  ــور كله گي، محوري قابل تنظيم اس مح
ــود و حركت  ــطه روي اين محور نصب مي ش كمك واس

دوراني محور به تيغه فرز منتقل مي شود.
8. الكتروموتور:

الكتروموتور تأمين كننده ي دور اصلي و اوليه ي جعبه دنده ي 
اصلي است كه عمل انتقال دور از آن به جعبه دنده توسط 

پولي و تسمه انجام مي گيرد.

9. بدنه:
ــاخته شده  ــتگاه به صورت ريخته گري س بدنه ي اين دس
است و قسمت داخلي آن توخالي است و قسمت هايي از 

دستگاه داخل آن موقعيت دهي مي شود.
10. پايه:

ــرار دارد و از طريق  ــتگاه ق ــمت زيرين دس ــه در قس پاي
ــود كه  ــيون نصب و تراز مي ش ــتگاه روي فونداس آن دس

قسمت هاي ديگر دستگاه روي پايه نصب مي شود.

انواع تيغه  فرز
ــدام، در انواع و  ــر ك ــوع و كاربرد ه ــته به ن ــرز بس تيغه ف

شكل هاي مختلفي ساخته مي شوند كه عبارت اند از:

تيغه فرز غلتكى 
ــطوح قطعه كار، با كيفيت  براي براده برداري يكنواخت س
مناسب از تيغه فرز غلتكي استفاده مي شود. محل قرار گيرى 
اين ابزار روى ابزارگيرهاي افقى است. مى توان با حركت 
ــردارى را با تيغه فرز  ــى ميز در دو جهت، عمل براده ب طول
از روى سطح انجام داد. لبه هاى برنده ي اين تيغه فرزها به 
ــب سختي جنس قطعه كار  صورت مارپيچ است و برحس
تعداد لبه هاى برنده ي آن ها افزايش مى يابد .  زاويه ي مارپيچ
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آن سبب مى شود كه لبه ي برنده ي ابزار عمل براده بردارى 
را به صورت نقطه اى انجام دهد  و نيروى وارد بر ابزار نيز 
به حداقل برسد. اگر زاويه ي مارپيچ به سمت راست باشد 
جهت دوران محور اصلى در جهت عقربه ي ساعت است 
ــد جهت دوران  ــمت چپ باش ــى اگر زاويه ي آن به س ول
ــاعت انجام  ــلاف عقربه ي س ــى در جهت خ ــور اصل مح

مى گيرد.

ــام داد و در صورتى كه لبه هاى برنده  ــردارى را انج براده ب
ــد با دوران محور اصلى در جهت  ــمت چپ باش آن به س
عقربه هاى ساعت مى توان عمل براده بردارى را انجام داد و 
چنانچه لبه هاى آن به سمت راست باشد عمل براده بردارى 

در جهت خلاف عقربه ي ساعت انجام مى گيرد . 

تيغه فرز پيشانى تراش (كف تراش) 
ــوان لبه هاى  ــانى مى ت ــردارى با تيغه  فرز پيش براى براده ب
برنده ي پيشانى ابزار را با كار مماس كرد و سپس با عمل 
ــام داد .  اين ابزار روى  ــل براده بردارى را انج ــى عم بارده
ــتگاه فرز (افقى و عمودى) قرار مى گيرد  محور اصلى دس
ولى محور ابزار گير آن در هر دو صورت يكطرفه انتخاب 
ــل براده بردارى را  ــود تا بتوان با مقطع اين ابزار عم مى ش
انجام داد .  لبه هاى برنده ي اين تيغه فرز و زاويه ي آن به  2 
ــت كه فقط مى توان از مقطع اين تيغه فرز عمل گونه اى اس

تيغه  فرز انگشتى 
ــت كه مى توان  لبه هاى برنده ي اين تيغه  فرز به گونه اى اس
عمل براده بردارى را هم با پيشانى و هم با محيط آن انجام 
ــت  ــزار داراى لبه هاى برنده در كف ابزار اس ــن اب داد. اي
ــت.  ــورت مارپيچ در محيط ابزار اس ــه امتداد آن به ص ك
ــزار مى توان به  ــزار با اين اب ــكل و نوع اب ــطه ي ش به واس
ــيار ايجاد كرد و با  ــدازه ي قطر آن داخل قطعه كار را ش ان
عمل بغل تراشى عرض شيار را افزايش داد، اين ابزار روى 
ــرار مى گيرد و مى توان  ــر (دُرن) يكطرفه ق محور ابزار گي
روى محور اصلى افقى و عمودى دستگاه فرز بسته شود.

تيغه فرز غلتكي
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تيغه فرز شيارتراش 
ــرز در محيط آن و  ــده ي اين تيغه ي ف ــاى اصلى برن  لبه ه
امتداد لبه ها روى سطح كنارى تيغه  فرز قرار دارد و لبه هاى 
ــتند تا  ــت هس محيطى به صورت يك در ميان چپ و راس
ــل براده بردارى را انجام دهد .   ــر لبه بتواند به راحتى عم ه
ــر دوطرفه قرار مى گيرد.  ــن تيغه فرز روى محور ابزارگي اي
ــيارتراش در ضخامت و قطرهاى مختلف  تيغه فرزهاى ش

موجود است.

تيغه فرز تي
از تيغه فرز تي براي ايجاد شيار تي شكل در قطعات استفاده 

مي شود.

تيغه فرز دم چلچله اى 
ــه اى و داراي  ــكل ذوزنق ــه ش ــه اى ب ــرز دم چلچل تيغه ف
ــه هايى تيز با زواياي 45 و 60 درجه است. در امتداد  گوش
ــت كه مى توان داخل فشنگى  ــده اس آن دنباله اى تعبيه ش
ــتفاده از اين ابزار براي  روى محور ابزار گير نصب كرد. اس

ايجاد شيارهايى به شكل ذوزنقه است.

تيغه فرز زاويه اى 
ــطح زاويه دار است.  اين تيغه داراى لبه هاى برنده روى س
ــطح زاويه دار روى محيط تيغه فرز تعبيه شده است  اين س
كه در صورت درگيرى آن با كار زاويه ي ابزار به كار منتقل 
ــيارهاي V شكل در  ــترين كاربرد آن ايجاد ش  مي كرد .  بيش

قطعات است. 

متعلقات دستگاه فرزكاري
اينسرت ها (تيغچه ها)

تيغچه هاى براده بردارى هستند كه روى هلدرهايى (محورها) 
كه به همين منظور ساخته شده است قرار مى گيرند با اين 
ــى (كف تراش) به خوبي ــزار مي توان عمل پيشانى تراش اب
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ــتگاه  موقعيت دهى (بســتن) گيره روى ميز دس
فرز: 

ــت، لذا  ــتگاه فرز گونيا كارى اس مبناى عمليات كار با دس
قطعه كارى كه مى خواهيم روى ميز يا گيره ببنديم بايد در 
ــتقيمى و تختى  وضعيت گونيا قرارگيرد ؛  يعنى از نظر مس
ــته باشد .   ــطح افق داش وضعيتي كاملاً موازى و عمود با س
ــتاندارد هستند.  ــاس اندازه ي طول فكين اس گيره ها بر اس

گيره ها بر اساس ابعاد شكل قطعه كار انتخاب مي شوند.

مراحل بستن گيره روى ميز دستگاه فرز
ــطح ميز دستگاه فرز قرار مي دهيم. سپس  1. گيره را روى س
پايه ي ساعت اندازه گير را روي بدنه ي دستگاه فرز نصب و 
ميله ي لمس كننده ي آن را با فك ثابت گيره مماس مي كنيم.

ــيار روي ميز  ــت با ش ــاي پيچ گيره را با دس ــيار ج 2. ش
هم راستا مي كنيم.  

ــكل را در داخل شيار ميز قرار مي دهيم و  3. پيچ هاي تي ش
آن ها را با آچار از هر دو طرف محكم مي كنيم.

4. پيچ هاي گيره را با آچار از هر دو طرف محكم كنيد.   
ــا ميله ي  ــت دهيد ت ــي حرك ــت عرض ــز را در جه 5. مي

لمس كننده ي ساعت مقداري درگير شود.
6. با سوپرت طولي ميز را حركت مي دهيم تا ميزان انحراف 
بعدي گيره را با تغييرات عقربه ي ساعت مشخص شود.  
ــاعت مشاهده شد، مهره ي مربوط  7. چنانچه انحرافي در س
به دوران قسمت بالايي گيره را شل مي كنيم و قسمت بالايي 
ــته ي دست در جهت برطرف كردن  گيره را با ضربات آهس

انحراف نشان داده شده روي محور گيره حركت مي دهيم.
8. در صورتي كه پس از حركت طولي ميز عقربه ي ساعت 
از روي صفر حركت نكرد گيره تنظيم شده است.            

9. مهره ي قسمت متحرك گيره را با آچار از هر دو طرف 
محكم مي كنيم. 

ــردن مهره ها وضعيت گونيايي  ــس از عمل محكم ك 10. پ
ــم تا از حالت تنظيم خارج  ــاعت كنترل مي كني ميز را با س

نشده باشد.

ــت كه  انجام مى گيرد .  مزيت اين ابزار گير به اين علت اس
ــتگى يك تيغچه مى توان  به محض فرسوده شدن يا شكس
ــض كرد بدون آن كه در عملكرد ديگر تيغچه ها  آن را تعوي
ــود. با اين ابزار مى توان عمل بغل تراشى  اختلالى ايجاد ش

از سطوح كار را نيز انجام داد . 
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عمليات پله تراشي
عمل براده برداري در طول مشخصي از سطح را به منظور 
ــبت به ديگر سطوح قطعه  كار داراي  ايجاد سطحي كه نس
اختلاف ارتفاع باشد، پله تراشي گويند. هدف از ايجاد پله 
ــور تكيه كردن  ــمت هايي به منظ ــطوح كار ايجاد قس در س
ــطوح ديگر يا گيره بندي است. بر حسب نوع و اندازه ي  س
پله مي توان از ابزاري به نام تيغه فرز انگشتي استفاده كرد.

مراحل پله تراشي
1. ابعاد اصلي قطعه  كار را مطابق با نقشه، گونيا و اندازه مي كنيم. 
2. قطعه  كار را مابين فكين مي بنديم، و تكه كاغذ را روي سطح 

كار قرار مي دهيم و پيشاني تيغه فرز را با آن مماس مي كنيم. 
3. با سوپرت عرضي ميز، قطعه كار را جابه جا و ابزار را با 

سطح كار، با استفاده از كاغذ مماس مي كنيم.      
ــوپرت عمودي عمل بار دهي  4. به اندازه ي ارتفاع پله با س

را انجام مي دهيم.                    
ــوپرت عمودي  ــه ازاي هر مرحله عمل باردهي با س 5. ب
ــطح حركت  ــدن س ــوپرت طولي را براي يكنواخت ش س

مي دهيم.

فرزكاري
1. قبل از بستن كار به گيره، گيره را كاملا ساعت كنيد.
2. براي بستن قطعه كار از گيره بندي مناسبي استفاده كنيد.

ــي حداكثر اندازه ي مجازي  3.  در هنگام كف تراش
ــوان از لبه ي فكين بيرون قرار  كه قطعه كار را مي ت
ــوم از طول كاري است كه  دهيد به اندازه ي يك س

مابين فكين بسته مي شود. 
4.  قبل از اجراي كار، محكم بودن ابزارگير و ابزار 

را كنترل كنيد. 
5.  در هنگام عمل براده برداري، براده ها را با دست 
ــزار دور نكنيد و از برس مويي  ــطح كار  و اب از س

استفاده كنيد.
ــتگاه و نوع كار، دور و  ــا توجه به ظرفيت دس 6. ب

پيشروي مناسبي را براي دستگاه تنظيم كنيد.
7. در هنگام نظافت دستگاه براده هاي سبك (جنس 
آلومينيم) را بدون استفاده از پمپ باد با برس مويي 

از روي دستگاه تميز كنيد.      
8. عمل اندازه گيري و كنترل قطعه  كار را در هنگام 

6. سوپرت عرضي كار را به اندازه اي كه بايد پله ي مجاور براده برداري انجام ندهيد.
ايجاد گردد جابه جا مي كنيم.            

ــوپرت طولي را  ــوپرت عمودي بار مي دهيم و س 7. با س
براي يكنواختي سطح جابه جا مي كنيم.    

8. در پايان، اندازه ي پله ها را با كوليس يا با قطعه ي ديگر 
كه مشابه پله  ساخته شده است كنترل كنيد.

عمليات شيار تراشي
براده بردارى قسمتى از سطح كار را كه تا عمق مشخص و

نكاتنكات ايمني
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 به فاصله ي مشخص از لبه ى كار انجام مى گيرد، شيارتراشى 
گويند. اين عمليات با تيغه فرز انگشتى و شيارتراش انجام 
ــبت به عرض شيار  مى گيرد كه مى توان قطر تيغه فرز را نس
انتخاب كرد يا در صورتى كه عرض شيار از قطر تيغه فرز 
ــد با عمليات بغل تراشى عرض شيار را افزايش  بيشتر باش
داد. براي آن كه عمليات شيار تراشي با دقت بيشتري انجام 
ــيار را قبل از براده برداري خط كشي  گيرد مي توان محل ش
ــود كه چارچوب عمليات كار  كرد، اين عمل سبب مي ش

در معرض ديد باشد. 

مراحل خط كشي از قطعه كار براي شيار تراشي
1. قطعه كار را روي سطح صفحه ي صافي به منشور كنترل 
ــنج را حركت مي دهيم تا با  ــپس ارتفاع س تكيه مي دهيم س

ــطح كار اثر دو خط به  ــوزن خط كش روي س نوك تيز س
ــيار  ايجاد كند سپس در امتداد دو خط  اندازه ي عرض ش

ــده روي سطح مجاور دو خط به اندازه ي عرض   ايجاد ش
(دهانه ي شيار) ايجاد مي كنيم. 

2. قطعه  كار را 90 درجه مي چرخانيم و نوك تيز ارتفاع سنج 
را روي آن مماس مي كنيم.

ــنج را به اندازه ي ارتفاع شيار تنظيم  3. نوك تيز ارتفاع س
ــخص  ــيار را مش و با حركت آن روي قطعه كار عمق ش

مي كنيم.
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3. عمق شيار را در چندين مرحله با عمل باردهي سوپرت 
عمودي و حركت طولي سوپرت طولي كامل مي كنيم.

پس از بستن آن به ابزارگير، آن را  با سطح كناري قطعه كار 
مماس مي كنيم.

ــرض قطعه كار  12 ع ــه اندازه ي  ــوپرت عرضي را ب 2. س
جابه جا مي كنيم.

ــيار، در چند مرحله عمل  3. با توجه به اندازه ي ارتفاع ش
باردهي با سوپرت عمودي را انجام مي دهيم. 

4. با توجه به عرض شيار، سوپرت عرضي را به اندازه ا ي 
جابه جا مي كنيم تا با سطح  كناري ابزار عمل براده برداري 

به طور كامل و به اندازه ي شيار انجام گيرد.

مراحل براده برداري سطوح شيب دار 
پس از انجام خط كشي،

ــطح  ــه  كار را مابين فكين ببنديد و تيغه فرز را با س 1. قطع
كناري قطعه  كار مماس مي كنيم.      

2. با سوپرت عرضي ميز كار را جابه جا مي كنيم و تيغه فرز 
را با مركز شيار و روي سطح كار مماس مي كنيم. 

ــيار را با كوليس يا با قطعه ي مكمل  5. در پايان، عرض ش
شيار، كنترل مي كنيم.

عمليات براده برداري سطح شيب دار
ــه ي  ــك زاوي ــت ي ــه  كار تح ــطوح قطع ــردارى س براده ب
ــار لبه ى قطعه كار  ــور ايجاد پخ در كن ــخص را به منظ مش
ــه كار را ــطح قطع ــطوح زاويه اى در روى س ــا ايجاد س ي

ــوان در داخل قطعه كار  ــى گويند. براي آن كه بت زاويه تراش
ــك تيغه فرز   ــاد كرد، ابتدا با ي ــطوحي تحت زاويه ايج س
ــياري را در مركز كار به عمق  ــتي با قطر كوچك ش انگش
ــخص ايجاد مي كنيم، سپس عمل زاويه تراشي را انجام  مش

مي دهيم.

4. كله گي را به سمت راست به اندازه ي زاويه ي قطعه  كار 
ــس از مماس كردن ــم و عمل باردهي را پ ــه مي دهي زاوي

مراحل شيار تراشي
ــيار را انتخاب و ــتي مناسب با عرض ش 1. تيغه فرز انگش
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ابزار، قطعه كار در چندين مرحله، با كمك سوپرت طولي 
انجام مي دهيم.     

5. كله گي را به سمت چپ زاويه مي دهيم و سطح جانبي 
تيغه فرز را با لبه ي شيار چپ مماس كنيد، و عمل بار دهي 

و حركت را طولي انجام مي دهيم. 

ــده را با ابزار زاويه سنج  ــطح براده برداري ش 6. در پايان س
كنترل مي كنيم.
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(شمشيري) انجام مي دهند. در اين نوع صفحات ، صفحه ي 
ــوان صفحه ي ثابت و  ــيار دم چلچله اي (داخلي) به عن با ش
ــيار دم چلچله اي (خارجي) به عنوان صفحه  صفحه ي با ش

متحرك در نظر گرفته مي شود.
ــه ي كوچك و يك دهانه ي  ــيار داراي يك دهان اين ش
ــرز دم چلچله اي  ــت. براي آن كه بتوان با تيغه ف بزرگ اس
ــام داد ابتدا بايد  ــرداري را روي قطعه  كار انج عمل براده ب
دهانه ي كوچك آن را با تيغه فرز انگشتي ايجاد كرد تا مسير 
تيغه فرز دم چلچله اي باز شود و پس از مركز كردن تيغه فرز 

دم چلچله اي عمل براده برداري با آن انجام گيرد.

مراحل براده برداري دم چلچله داخلي
1. قطعه  كار را مابين فكين قرار مي دهيم و تيغه فرز انگشتي 
ــطح كناري قطعه مماس مي كنيم، سپس با سوپرت  را با س
عرضي قطعه  كار را حركت مي دهيم تا ابزار در مركز كار قرار 

گيرد. سپس پيشاني ابزار را با سطح كار مماس مي كنيم.
ــودي تا عمق  ــوپرت عم ــه اندازه ي ارتفاع دم چلچله با س 2. ب

مشخص بار مي دهيم، تا دهانه ي كوچك دم چلچله ايجاد شود.
ــه اي را روي ابزارگير قرار مي دهيم و  3. تيغه فرز دم چلچل
ــتاي شيار ايجاد شده، با عمق موردنظر تنظيم  آن را در راس

مي كنيم.                
ــوپرت طولي قطعه  كار را حركت مي دهيم تا شيار  4. با س

دم چلچه اي ايجاد شود.

مراحل براده برداري شيار تي داخلي 
ــكل نيز مانند شيار دم چلچله اي  1. براي ايجاد شيار تي ش
ــير ابزار تي شكل را با استفاده از تيغه فرز انگشتي  ابتدا مس

ايجاد مي كنيم.
ــرار مي دهيم و به ابزارگير  ــنگي ق 2. ابزار تي را داخل فش

مي بنديم.     

ــرداري صفحــات دم چلچله اي  ــات براده ب عملي
داخلي و خارجي

شيار دم چلچله اي به عنوان صفحات راهنما در دستگاه هاي 
صنعتي براي حركت صفحه ي متحرك نسبت به صفحه ي 
ــبي براي اين  ــراي آن كه لقي مناس ــت كاربرد دارد و ب ثاب
ــمه ــود مقدار تنظيم آن را با تس ــت درنظر گرفته ش حرك

5. در پايان با استفاده از قطعه ي مكمل وضعيت دم چلچله 
را كنترل مي كنيم.

مراحل براده برداري شيار تي خارجي
در زير مراحل براده برداري و ايجاد شيار تي خارجي روي 

قطعه  نشان داده شده است.

ــيار  ــز كار را حركت مي دهيم تا ابزار تي در مركز ش 3. مي
قرار گيرد.  
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4. با حركت ميز، ابزار را در راستاي شيار قطعه  كار با توجه 
به عمق شيار قرار مي دهيم.                

ــي را در قطعه كار ايجاد  ــيار ت ــا حركت طولي ميز، ش 5. ب
مي كنيم.

ــكل را با كوليس يا با قطعه اي كه  ــيار تي ش 6. در پايان ش
مكمل آن است كنترل مي كنيم.

دستگاه تقسيم 
دستگاه تقسيم وسيله اى است كه مى توان با آن تقسيماتى را 
ــتگاه تقسيم  روى محيط كار ايجاد كرد. محل قرارگيرى دس
ــتگاه فرز است و در قسمت سر محور دستگاه  روى ميز دس
ــرى قطعه كار  ــه نظامى قرار دارد كه محل قرارگي ــيم س تقس
است. سه نظام به واسطه ي چرخ و پيچ حلزون با دسته اى در 
ارتباط است كه با چرخش دسته مى توان سه نظام و قطعه كار 

نصب شده روي آن را به اندازه ي مورد نياز چرخاند.

نسبت چرخش پيچ حلزون به چرخ حلزون دو نوع است 
ــته ي  ــي به ازاي چرخش دس ــبت 40:1 و 60:1)، يعن (نس
ــبت40:1، اگر پيچ حلزون 40 دور  ــيم با نس دستگاه تقس
دوران كند چرخ حلزون يك دور مي چرخد و چون سه نظام 
ــتاي چرخ حلزون محوربندي شده است ــتگاه در راس دس
ــه نظام هم يك دور دوران مي كند. با دستگاه تقسيم   لذا س
ــوان به ازاي  ــت كه مي ت ــوراخ داري همراه اس صفحات س
ــيمات ــورد نياز جهت تقس ــبات م ــن صفحات محاس اي
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3. پايه ي ساعت اندازه گير را روي بدنه ي دستگاه قرار مي دهيم 
ــتگاه تقسيم  ــاعت را با بدنه ي دس و ميله ي لمس كننده ي س

مماس و ميزان انحراف آن را در طول كنترل مي كنيم.
ــه  كار را به اندازه ي قطر محيطي و طول چند ضلعي  4. قطع
مي تراشيم و بين فكين دستگاه تقسيم قرار مي دهيم.      

ــوپرت عرضي و عمودي پيشاني ابزار را با  5. با حركت س
بالاترين نقطه از سطح كار مماس مي كنيم.

ــده  ــوپرت عمودي به اندازه ي عمق بار محاسبه ش 6. با س
بار مي دهيم.

ــتگاه  ــته ي دس ــرز را از قطعه جدا مي كنيم و دس 7. تيغه ف
ــطح تيغه فرز  ــيم را به اندازه اي كه ضلع بعدي زير س تقس

قرار گيرد مي چرخانيم.              
8. عمل چرخش دسته ي دستگاه تقسيم را به ازاي هر ضلع 

تا پايان كار ادامه مي دهيم تا تمام اضلاع كامل شود.

ــطحي  ــام داد. براي مثال، اگر بخواهيم روي س كار را انج
ــيم مساوي  ــوراخ با فاصله ي تقس از قطعه  كار 10 عدد س
ايجاد كنيم، مي توانيم از تقسيم كردن نسبت دستگاه تقسيم 
40:1 بر تعداد سوراخ، تعداد دوران چرخش دسته دستگاه 
ــبه كنيم كه در اين حالت براي ايجاد هر  ــيم را محاس تقس

سوراخ، دسته ي دستگاه تقسيم را 4 دور مي چرخانيم.

چند ضلعي ها
ــه در صنعت  ــتند ك ــه قطعاتي هس ــا از جمل چند ضلعي ه
ــي براي توليد آن  ــرد فراوان دارند. روش هاي مختلف كارب
وجود دارد. يكي از روش هاي ساخت، استفاده از دستگاه 
ــاخت آن با اين روش به معلوماتي  ــيم است. براي س تقس
نياز است، از جمله: تعداد اضلاع و قطر محيطي. به كمك 
اين اطلاعات مي توان عمق بار، زاويه ي مركزي هر ضلع، 
قطر محاطي، اندازه ي گوش تاگوش، اندازه ي آچار خور و 
ــته دستگاه تقسيم را براي هر ضلع محاسبه  تعداد دور دس
كرد. در دستگاه تقسيم صفحه مدرجي قرار دارد كه به 360 
ــت مي توان براي ايجاد چند ضلعي  ــيم شده اس درجه تقس
ــته ي دستگاه تقسيم را تا به دست آوردن زاويه ي مورد  دس
ــه ازاي هر ضلع از تفريق  ــر چرخاند  مقدار عمق بار ب نظ
ــعاع محاطي محاسبه مي شود. زاويه ي   شعاع محيطي و ش
چند ضلعي هاي  منتظم از تقسيم عدد 360 بر تعداد اضلاع 
ــش ضلعي  منتظم  ــد. (به عنوان مثال در ش ــت مي آي به دس

360 درجه محاسبه مي شود.)
60 زاويه  ي 

مراحل ساخت شش ضلعي
1. دستگاه تقسيم را روي ميز دستگاه فرز قرار مي دهيم.                       
2. پيچ هاي تي شكل مربوط به دو طرف دستگاه تقسيم در 

شيار ميز دستگاه قرار مي دهيم و با آچار محكم مي كنيم.
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دستگاه صفحه گردان
ــيم بندى سطوح  ــيله اى است براى تقس صفحه گردان وس
ــانى قطعاتي كه محور كارگير آن نسبت به محور ابزار  پيش
در حالت عمودى قرار دارد و همچنين گرد تراشي قطعات 
ــرد. چرخش  ــتفاده قرار مي گي ــرز مورد اس ــتگاه ف در دس

ــطه ي چرخ و پيچ حلزون  ــه نظام اين دستگاه نيز به واس س
ــط دسته اى كه با محور كار زاويه ي 90 درجه دارد  و توس
ــتگاه مي توان پيشانى قطعات كار  انجام مى گيرد. با اين دس
ــخص نيز براده بردارى  ــعاع مش را به صورت دايره اى با ش

كرد.
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دستوركار شماره ي 1
سوار و پياده كردن ابزار و شناسايي دستگاه

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
تيغه فرز  غلتكيدستگاه فرز رايج در كارگاه
تيغه فرز انگشتيميله ي فرزگير دو طرفه

فشنگي مناسب با قطر تيغه فرزياتاقان ميله  فرز گير دو طرفه
لباس كار، عينك، گوشي، كفش ايمنيميله ي فرزگير يكطرفه

روغن دانبرس مويي

ــتگاه فرزي كه در كارگاه موجود  8. گزارشي از انواع دس
است تهيه كنيد.

9. عمل جابه جايي كشاب دستگاه فرز را انجام دهيد.
ــرز را كنترل  ــتگاه ف ــاب دس 10. دقت ورنيه ي ميز و كش

كنيد.
ــتگاه فرز را روغن كاري و  ــمت هاي مختلف دس 11. قس

دستگاه را تميز كنيد.
12. نتيجه ي كار را با تكميل گزارشي از فعاليت هاي انجام 
شده، براي تأييد و ارزشيابي به هنر آموز محترم خود ارائه 

دهيد.
ــايل كار را به  ــزات و ابزارها را تميز كنيد و وس 13. تجهي

انبار تحويل دهيد.

مراحل انجام كار
ــمت هاي مختلف دستگاه فرز موجود در كارگاه را  1. قس

بررسي كنيد.
ــتگاه فرز  2. ميله فرز گير دو طرفه را روي محور اصلي دس

سوار كنيد.
3. تيغه فرز غلتكي را روي ميله  فرز گير افقي سوار كنيد.

ــور اصلي عمودي  ــر يكطرفه را روي مح ــه  فرز گي 4. ميل
دستگاه سوار كنيد.

5. تيغه فرز انگشتي را روي ميله فرز گير سوار كنيد.
ــي را با رعايت نكات  ــدادي از دورهاي محور اصل 6. تع

ايمني تنظيم كنيد.
7. تعدادي از مقادير پيشروي ميز را روي جعبه دنده ي پيشروي 

تنظيم كنيد و ميز را در وضعيت خودكار كنترل كنيد.

(120 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

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

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

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

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

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

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

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

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

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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دستوركار شماره ي 2
آماده سازي ابزار براده برداري

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
ابزارگير يكطرفه (كلت)تيغه فرز انگشتي
هلدر شش پرتيغه فرز دم چلچله
اينسرت بدون سوراخ مركزيتيغه فرز شيار

تيغه فرز اره ايكوليس دقت 0/02 ميلي متر
لباس كار، عينك، گوشي، كفش ايمنيفشنگي منطبق با قطر تيغه فرز انگشتي

روغن دانتيغه فرز غلتكي

ابزارگير سوار كنيد.
9. تيغه فرز غلتكي را روي درن دو طرفه قرار دهيد.

10. گزارشي را در خصوص  انواع تيغه فرز تهيه كنيد.
ــاني تراش  ــاي كار با هلدر و پيش ــوص مزاي 11. در خص

تحقيق كنيد.
12. نتيجه ي كار را با تكميل گزارشي از فعاليت هاي انجام 
شده، براي تأييد و ارزشيابي به هنر آموز محترم خود ارائه 

دهيد.
13. تجهيزات و ابزارها و ميزكار را تميز كنيد و وسايل را 

به انبار تحويل دهيد.

مراحل انجام كار

ــرداري با  ــي را براي براده ب ــور اصل ــت دوران مح 1. جه
تيغه فرز راست بر بررسي كنيد.

ــتي موجود را  ــت بر و چپ بر بودن تيغه فرز انگش 2. راس
بررسي كنيد.

3. زاويه تيغه فرز دم چلچله موجود را كنترل كنيد.
4. فشنگي مناسب با تيغه فرز انگشتي را انتخاب كنيد.

5. تعداد لبه هاي برنده ي تيغه فرز انگشتي را بررسي كنيد. 
6. زواياي موجود در تيغه فرز انگشتي را بررسي كنيد.

7. قطر تيغه فرز انگشتي را با كوليس كنترل كنيد.
ــا بزنيد و روي ــنگي ج ــتي را داخل فش 8. تيغه فرز انگش

(100 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

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

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

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

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

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

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

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

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

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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دستوركار شماره ي 3

ساخت رنده گير ابزار شيارتراش

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
شمش مكعب مستطيل با اندازه موجود در كارگاه و 

اندازه نقشه
تسمه با ابعاد منطبق با كار

تيغه فرز انگشتيدستگاه فرز رايج در كارگاه
مته مرغك قطر 2/5 ميلي مترگيره  روميزي منطبق با قطر سوراخ

مته منطبق با اندازه نقشهقلاويزو دسته قلاويز
لباس كار، گوشي، عينك، كفش ايمنيپيچ آلن

روغن دانبرس مويي

)))))(360 دقيقه) )))
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7. نتيجه ي كار را براي تأييد و ارزشيابي به هنرآموز محترم 
خود ارائه دهيد.

ــايل را به انبار  ــز كنيد و وس ــزار را تمي ــزات و اب 8. تجهي
تحويل دهيد.

ــه  ــخصات نقش 1. قطعه كارخام را با توجه به اندازه و مش
ــردن قطعه را انجام  ــات گونيا و اندازه ك ــه كنيد. عملي تهي

دهيد.                  
ــا تيغه فرز  ــره فرز ببنديد و ب ــه فكين گي ــه  كار را ب 2. قطع
ــه روي سطح آن  ــمت پله را با توجه به نقش ــتي قس انگش

ايجاد كنيد. 

ــيار  ــرف ديگر قطعه  كار با توجه به ش ــه اي را در ط 3. پل
رنده گير ايجاد كنيد.                   

ــس از عمل  ــي كنيد و پ ــوراخ ها را خط كش ــل س 4. مح
ــوراخكاري عمل قلاويزكاري را براي سوراخ ها انجام  س

دهيد.                                                            
ــمه اي را با اندازه هاي تعيين شده در نقشه تهيه كنيد  5. تس

و روي قطعه با پيچ متصل كنيد.

6. رنده را به رنده گير ببنديد.               

مراحل انجام كار



 ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. قسمت هاي مشخص شده را نام ببريد.

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

................... .2         

................... .3         

................... .4         

................... .5         

................... .6         

................... .7         

................... .8         
2 . مراحل سوار كردن درن دوطرفه را روي محور اصلي بنويسيد.
3. روش سوار كردن تيغه فرز روي درن يكطرفه را توضيح دهيد.

4. با چه ابزاري فاصله ي بين تيغه فرز تا بدنه دستگاه را مي توان تنظيم كرد؟
5. ياتاقان در دستگاه فرز چه عملي را انجام مي دهد؟

6. در صورتي كه اهرم تعويض دور براي تنظيم جابه جا نشود چه عملي را مي توان انجام داد؟
7. به چه علت كشاب دستگاه را جابه جا مي كنيم؟

8. عمل انتقال دور به كله گي دستگاه فرز چگونه انجام مي شود؟
9. كله گي دستگاه فرز چه عملي را انجام مي دهد؟
10. وظايف محور اصلي دستگاه فرز را نام ببريد.

11. كدام يك از اجزاء عمل انتقال دور از ميله ي فرزگير به تيغه فرز را انجام مي دهد؟
12. در عمل انطباق تيغه فرز با درن از . ................................... استفاده مي شود.

13. عمل باردهي با دستگاه فرز چگونه انجام مي شود؟
14. به چه علت لبه هاي برنده ي تيغه فرز زاويه دار ساخته مي شود؟



15. عمل بغل تراشي با تيغه فرز........................................... انجام مي شود.
16. عمل كف تراشي با تيغه فرزهاي........................ و . .......................... و . .............................. انجام مي شود.

17. به چه علت تيغه فرزهاي دم چلچله اي زاويه دارند؟
18. تصاوير نشان داده شده معرف كار با كدام تيغه فرز است؟

19. قبل از آن كه با تيغه فرز دم چلچله اي عمل براده برداري را انجام دهيم چه عملي انجام مي گيرد؟
20. قبل از عمل براده برداري با تيغه فرز تي چه عملي انجام مي گيرد؟

21. برچه مبنايي گيره را بر روي ميز گونيا مي كنيم؟
22. به چه منظور گيره را بر روي ميز دستگاه فرز ساعت مي كنند؟

23. جهت انحراف گيره در هنگام ساعت كردن چگونه مشخص مي شود؟
24. عمل محكم كردن پيچ هاي گيره را چگونه انجام مي دهيم؟

25. به چه منظور از ميله در هنگام بستن كار بين فكين استفاده مي شود؟
26. مراحل گونيا كردن سطوح كار را بنويسيد.

27. به چه منظور ابزار را با قطعه كار مماس مي كنيم؟
28. عمليات بغل تراشي به چه منظور انجام مي گيرد؟

29. مراحل براده برداري براي ايجاد سطح شيب دار را توضيح دهيد؟
30. با گونيا  . ....................................... قطعه  كار كنترل مي شود.

ــيم با نسبت 40:1 به ازاي يك دور دسته ي دستگاه تقسيم سه نظام  . ............................ دور، دوران  ــتگاه تقس 31. در يك دس
مي كند.

32. عمل تنظيم دستگاه تقسيم روي ميز دستگاه فرز به صورت دستي بر چه مبنايي انجام مي گيرد؟



عملي ◄ 
ساخت نگه دارنده ي ميل گرد براي عمليات سوراخكاري

1 . عمليات فرزكاري قطعه ي شماره ي 1 را انجام دهيد.
2. عمليات فرزكاري قطعه ي شماره ي 2 را انجام دهيد.

3. عمليات تراشكاري و فرزكاري قطعه ي شماره ي 3 را انجام دهيد.

4. عمليات تراشكاري و فرزكاري قطعه ي شماره ي 4 را انجام دهيد.
5. بوش هدايت كننده ي ابزار مته را تراشكاري كنيد.

6. قطعه ي شماره ي 5 را تراشكاري و شش گوش كنيد.
7. قطعه ي شماره ي 6 را تراشكاري كنيد.
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