
فصل 4
آج‌زنی

هدف های 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 تميز دهد.

8- نكات انجام عمليات آج زني را رعايت كند.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

279

توانايي آج زني روی قطعات کار 

1-آشنايی با مفهوم آج زنی 

2- شناس��ايی ان��واع قرق��ره های آج ومحاس��بات 

مربوطه

3- آشنايی با انواع آج وكاربرد آن

4- شناس��ايی اصول انتخ��اب دور ومحاس��به دور 

پيشروی جهت آج زنی 

5- - شناسايی اصول آج زنی روی قطعات

6- شناسايی اصول موارد ايمنی هنگام آج زنی
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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 س��طح قطعه كار فرورفتگي ها و برجستگي هايي را 

ايج��اد نمود تا در مواقعي كه مي خواهي��م قطعه يا ابزاري را در 

دس��ت نگه داريم از محل آج خورده ي آن كه س��طح مناسبي 

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

خواهد ش��د كه در ص��ورت وارد آمدن نيرو ي��ا ضربه به آن به 

راحتي ابزار يا قطعه از دس��ت رها نخواهد شد بدين منظور روي 

سطوح قطعات کار آج زده می شود. تصوير1

شناسايي قرقره آج

ابزاري اس��ت كه به ش��كل نورد عملي��ات آج زني را انجام 

مي دهد و چون قطعه كار بين دو س��طح قرقره آج كاملا مهار و 

فشرده مي شود . 

س��طح حاص��ل از اي��ن عمليات ب��ه دليل اين فش��ردگي از 

اس��تحكام و مقاومت خوبي برخوردار مي باش��د )به دليل آنكه 

كريس��تال 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 دس��ته 

بندي كه بر مبناي جنس قطعه صورت گرفته مي توان به ش��رح 

ذيل قرقره را براي آج زني انتخاب كرد:

بدون در نظر گرفتن جنس قطعه كار

در صورت��ي كه قطر قطع��ه كار 8 ميلي متر و طول آن به هر 

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

در صورت��ي كه قطر قطعه كار از16 تا 8 ميلي متر و طول آن 

به هر اندازه باشد مقدار mm6/0 و t 0/5 =  انتخاب مي شود.

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

ميلي متر مقدار mm6/0 و t 0/5 =  انتخاب مي شود.

در صورتي كه قطر قطع��ه كار از 32 تا 16 ميلي متر تا طول 

بيشتر از 6 ميلي متر مقدار t 0/mm8 =  انتخاب مي شود.

در صورت��ي ك��ه قطر قطع��ه كار از  63 ت��ا 32 ميلي مترو تا 

طول6 ميلي متر مقدار t 0/mm6 =  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/mm8 =  انتخاب مي شود.

در صورت��ي كه قطر قطع��ه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول 

بيشتر از 6 1 ميلي متر مقدار  t =mm1  انتخاب مي شود.

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

كه هر مقدار قطر قطعه كار بيش��تر باشد اين فاصله بيشتر خواهد 

ش��د 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/mm6 =  انتخاب مي شود.

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

طول ها مقدار mm6/0 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 mm6/0 و t 0/5 =  انتخاب مي شود.

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

بيشتر از 6 ميلي متر مقدار t 0/mm8 =  انتخاب مي شود.

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

6 ميلي متر مقدار t 0/mm6 =  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/mm8 =  انتخاب مي شود.

در صورت��ي كه قطر قطع��ه كار از  63 تا 32 ميلي مترو طول 

بيشتر از 6 1 ميلي متر مقدار  t =mm1  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 ك��ه 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 

دندان��ه 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 س��طح افق قرار دهيم صعود دندانه ها به س��مت 

راست متمايل شده اند. تصوير5

آج مايل چپ دندانه 

اين آج مانند آج مايل راس��ت دندانه مي باش��د ولي جهت 

صعود آن وقتي موازي با س��طح افقي قرار داده ش��ود 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 ي��ا كمي پائين تر از آن تنظي��م كرده و حتي الا مكان كوتاه و 

مماس بر لبه دستگاه قطعه گير بست. تصوير9

امتداد نگهدارنده قرقره عمود بر محور كار بس��ته مي شود و 

م��ي توان رنده گير را به اندازه ي 1 تا 2 درجه نس��بت به محور 

كار به س��مت جهت حركت پيش��روي زاويه داد. كه اين عمل 

س��بب مي ش��ود كه چون قرقره داراي ضخامتي است و نيرويي 

كه از طرف س��وپرت عرضي جهت فرو رفتن ابزار به داخل کار 

وارد می گردد در س��طح قرقره اثر كمت��ری گذارد و با عكس 

العمل کمی كه قرقره ايجاد مي كند احتمال عقب رفتن سوپرت 

و درگي��ري نا منا س��ب در طول كار بوج��ود نيايد.لذا زاويه ي 

تعريف ش��ده س��بب مي گردد كه نيروي وارد به صورت نقطه 

اي و تدريجي از ابتدا تا انتهاي س��طح جلوي قرقره، به صورت  

تدريجي وارد گردد. تصوير10

چون عمليات آج زني تحت فش��ار غلتك هاي قرقره انجام 

م��ي گيرد لذا به ازاي قس��مت هايي كه داخل قطعه كار فرو مي 

رود قسمت هاي ديگري از س��طح به صورت برجستگي بيرون 

زده مي شود كه اين مقدار سبب مي شود قطر قطعه كار به اندازه 

ي ½ فاصله ي تقس��يمات آج روي سطح قرقره افزايش يابد كه 

نياز اس��ت قبل از عمل آج زني قطر قطعه كار به اين ميزان كمتر 

تراش��يده شود تا در قطعاتي كه قطر ايجاد شده پس از عمل آج 

زني حائز اهميت است حفظ شود. تصوير11

ب��راي طول ه��اي كوچكي از قطع��ه كار كه م��ي خواهيم 

عملي��ات آج زني انجام گيرد نياز اس��ت قطعه كار كوتاه بس��ته 

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

يا كج نش��ود و براي قطعات با طول بلند نياز اس��ت طرف ديگر 

كار به واسطه مرغك مهار شود. تصوير12

شکل 10شکل 9

شکل 12شکل 11
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سرعت پيشروي انتخابي در عمليات آج زني به ميزان نصف 

تقس��يمات آج در نظر گرفته مي ش��ود و سرعت برشي را چون 

عملي��ات آج زني تحت فش��ار و با اعمال نيرو در واحد س��طح 

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

دس��تگاه براي آن اس��تفاده كنيم تا سرعت پيشروي سوپرت كه 

ارتباط مس��تقيم با عده دوران قطعه كار دارد با حداقل س��رعت 

انجام گيرد تا ابزار فرصت انتقال آج هاي روي قرقره بر س��طح 

كار را داشته باشد.

در هن��گام عمليات آج زني به دلي��ل اصطكاك و حرارت 

بالايي كه ايجاد مي ش��ود نياز اس��ت كه از ماي��ع خنك كننده 

ب��ا توجه به جنس كار انتخاب نمود تا س��طح كار نيز از كيفيت 

بيشتري برخوردار گردد.

در حين عمل آج زني نيز ذرات ريزي به علت شرايط ريخته 

گري يا نورد كاري قطعه خام ايجادمی ش��ود كه نياز اس��ت در 

هنگام آج زني اين ذرات با يك برس س��يمي كنار زده ش��ود تا 

سطح آج يكنواخت حاصل شود.

مق��دار عمق بار را مي توان به اندازه ي فاصله ي تقس��يمات 

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

نمود كه اين مقدار بار دهي بر حس��ب ظرفيت دستگاه مي توان 

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

چندين مرحله انجام ش��ود نياز اس��ت تا كامل شدن سطح آج به 

ش��كل هرمي عمل بار دهي انجام گيرد و نياز اس��ت كه در هر 

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

را قرق��ره آج طي نمايد و در انتهاي ط��ول 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 ش��كل 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 راس��ت بر در رنده گير قرار داده ش��ود تا 

پس از مركز كردن نوك رنده با مرغك با آچار محكم ش��ود.

تصوير15

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

تصوير16

شکل 13

شکل 15

شکل 14

شکل 16



تراشکاری 2 آج‌زنی

9

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

مرغك زده شود. تصوير17

6- قطع��ه كار مابين فكين س��ه نظام و مرغك بس��ته ش��ود.

تصوير18

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

دوران س��ه نظام دستگاه تنظيم شود،و اهرم كلاچ درگير شده تا 

سه نظام دوران كند. تصوير19

8- تا قطر 20 ميلي متر عمليات روتراش��ي بر روي قطعه كار 

انجام شود. تصوير20

شکل 17

شکل 19

شکل 18

شکل 20



آج‌زنیتراشکاری 2

10

9- پ��خ ب��ا زاويه 45 درج��ه و به طول 2 ميل��ي متر روي لبه 

ابتداي كار ايجاد شود. تصوير21

10- رن��ده قرقره اج در رنده گير قرار داده ش��ده تا پس از 

تنظيم با مرغك با اچار محكم شود. تصوير22

11- رنده گير را به اندازه 2 درجه نس��بت به سطح قطعه كار 

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

12- دس��تگاه را روي حداقل ع��ده دوران و حداقل مقدار 

پيش��روي اتومات طولي س��وپرت براي عملي��ات اج 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 اج بر روي طول كار حركت كند. تصوير26

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

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

16- كل�الچ را معك��وس كرده تا قرقره آج ب��ه ابتداي كار 

منتقل شود و مجددا 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 مجددا آج دو طرفه ريز زده شود.

شکل 25

شکل 27

شکل 26

شکل 28



آج‌زنیتراشکاری 2

12

 ارزشيابي پاياني

1- مفهوم آج زني را بيان كنيد؟

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

3- بعد از عمل آج زني قط��ر كار به اندازه ....................... 

ميلي متر افزايش مي يابد.

...................... و  ب��ه  ب��ا توج��ه  ان��دازه آج  انتخ��اب   -4

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

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

ب- 4 			  الف- 2

د- 10 				   ج- 8

6- سرعت پيشروي دس��تگاه 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 س��ازي دستگاه تراش را براي عمليات آج 

زني بنويسيد؟

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

انجام مي شود.



فصل 5
تیز‌کردن‌رنده

هدف های رفتاری

1- نكات ايمني در سنگ زني را رعايت كند.

2- مشخصات رنده پيچ بري خارجي متريك و اينچي را از يكديگر تميز دهد.

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

4- مشخصات پيچ هاي انتقال حركت را از يكديگر تميز 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

ان�واع رن�ده  تواناي�ی تي�ز ک�ردن رن�ده 

تراشکاری با دست

1- شناسايی زوايای انواع رنده تراش

2- آشنايی با سنگ سمباده های معمولی والماسی

3-شناس��ايی اصول رعايت موارد ايمنی هنگام تيز 

كردن رنده 

4- شناس��ايی اصول تي��ز كردن ان��واع رنده تراش 

كاری با دست
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 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 س��نگ بزنيم كاملا در دس��ت 

مهار شود. تصوير 2

3-  فاصله پايه ) محل قرار گيري ابزار( تا س��طح سنگ از 2 

تا 3 ميليمتر بيشتر نباشد. تصوير3  

4- ماس��ك در جلوي دهان قرار داده شود تا از ورود ذرات 

براده به دهان جلوگيري شود. تصوير4

5-  ابزار را  روي س��طح سنگ حركت داده تا سطح سنگ  

غير يكنواخت نگردد. تصوير5

 6- س��اعت و انگش��تر در هن��گام كار در دس��ت نباش��د. 

تصوير6

شکل 2 شکل 1

شکل 3

شکل 6 شکل 5



تیز کردن رندهتراشکاری 2

16

 رنده پيچ بري خارجي ) متريك ، اينچي(

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

ب��رداري را تحت زاويه پيچش ب��ر روي قطعه كار انجام دهد را 

پيچ بري نامند. 

ه��دف از اين عمل ايج��اد رزوه هايي بر روي كار به منظور 

درگيري با مهره مي باشد.

رنده پيچ بري منطبق با ش��ابلن رن��ده اي كه به همين منظور 

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

را مي توان با ش��ابلن كنترل كرد. بايد توجه داشت كه رنده پيچ 

ب��ري دندانه اينچي با همين خصوصيات اس��ت 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-  رن��ده را تحت زاويه 30 درجه از جلو با س��طح س��نگ 

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 س��وراخ استفاده 
مي ش��ود. ش��كل ظاهري اين رنده شمش��ي با طول مس��تقيم و 
س��رخميده مي باشد كه ش��كل رنده پيچ بري در قسمت خميده 
ايجاد مي گردد. ت��ا در هنگام عمليات پيچ بري داخلي رنده در 
امتداد س��وراخ قرار گيرد و نوك رنده عمود بر س��طح 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 اس��ت كه رنده 
پيچ بري اينچي تمام خصوصيات رنده با مشخصات ميليمتري را 
دارا مي باش��د با اين تفاوت كه زاويه راس آن 55 درجه اس��ت.

تصوير13

مراحل تيز كردن رنده پيچ بري داخلي
1- س��طح جلوي رنده را تحت زاويه آزاد اصلي با س��نگ 

مماس كنيد. شکل 14
2- رنده را روي س��طح س��نگ حركت دهيد، تا زاويه آزاد 

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

دهيد. شکل 16
4- س��طح 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 اي��ن رنده به منظور عمليات پي��چ بري دندانه هاي ذوزنقه 

استفاده مي شود كه پيچ هاي حاصل از اين عمليات تراشكاري 

به نام پيچ هاي انتقال حركت هس��تند.  كه داراي زاويه راس 30 

درج��ه و با توجه به جنس كار و اب��زار داراي زاويه آزاد اصلي 

و فرعي نيز مي باش��ند. 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- س��طح جلوي رنده را تح��ت زاويه آزاد رنده با س��طح 

سنگ مماس كنيد. شکل 19

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

را كامل كنيد. شکل 20

3- س��طح 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 س��طح 

ميله گرد مي باش��د كه هدف از آن ايجاد انتقال حركت است. 

اين رن��ده داراي زاويه 90 درجه بوده كه عرض لبه برنده آن به 

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

ش��ده روي لبه از كليس استفاده كردو زاويه آزاد اصلي و فرعي 

نيز متناس��ب با جنس كار و ابزار بر روي سطوح رنده ايجاد مي 

گردد. تصوير24

مراحل تيز كردن رنده دندانه مربع

1- س��طح جلوي رنده را تح��ت زاويه آزاد رنده با س��طح 

سنگ مماس كنيد. شکل 25

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

را كامل كنيد. شکل 26

3- س��طح 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 ش��ابلن 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 ش��عاع كم ب��ر روي رنده ها مي توان با 

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

روي لب��ه كار را قوس خارجي ايج��اد 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- رن��ده را با چرخش بر روي لبه س��نگ 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

ب��راي ايجاد قوس با ش��عاع كم بر روي رن��ده ها مي توان با 

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

روي لب��ه كار را ق��وس داخلي ايجاد مي كن��د. 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 پي��چ 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

رن��ده 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

رن��ده 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 دندان��ه 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

هدف های 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

 توانايی تراش�يدن مخروط های خارجی و 

داخليتا دقت 10دقيقه

1- آشنايی با مفهوم مخروط تراشی و كاربرد آن

2- شناسايی اصول مخروط تراشی داخلی و خارجی 

به وسيله سوپرت دستی و محاسبات مربوط به آن

3- شناسايی اصول مخروط تراشی به وسيله انحراف 

مرغك و ماسبات مربوط به آن

4- شناس��ايی اصول مخروط تراش��ی به وسيله خط 

كش راهنما و محاسبات مربوط به ان

5- شناسايی اصول كنترل مخروط ها

6- شناس��ايی اص��ول رعايت م��وارد ايمنی هنگام 

مخروط تراشی
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 پيش آزمون

1-  قطعه به شكل مخروط داراي چه زوايايي است؟

2- زاوياي 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 س��وراخ و نيز ايجاد نش��يمنگاه 

مطمئن جهت قرارگيري قطعات در داخل سوراخ از نظر طراحي 

مي‌ت��وان پخي را در لبه هاي س��وراخ ايجاد ك��رد كه اين پخ بر 

حس��ب نوع قطعه مي‌توان��د داراي زاوي��ه 30،40،60،90 درجه 

باش��د. با زاويه دار كردن رنده گير يا س��وپرت فوقاني مي‌توان 

زاوي��ه م��ورد نظر را براي اب��زار ايجاد كرد و ب��ا حركت خطي 

سوپرت فوقاني و عرضي پخ سر سوراخ را ايجاد نمود.

مخروط هاي خارجي و داخلي

مفهوم مخروط تراشي

براده ب��رداري با يك زاويه مش��خص از ي��ك قطعه با قطر 

و طول مش��خص را به گونه اي كه پس از تراش��يدن،قطعه کار 

دارای ي��ك قطر كوچ��ك و بزرگ و زاويه گ��رددرا مخروط 

تراشي گويند.

مخروط در اثر تغييرات  قطر با يك ش��يب معين به گونه اي 

ك��ه اين تغيير قطر به صورت پيوس��ته طي يك زاويه مش��خص 

انج��ام گيرد را مخروط نامن��د كه به ازاء زاوي��ه رأس مخروط 

مي‌توان رابطه زير:

                                                                             
D d D dtg Arctg

L L
− −

α = ⇒ α =
    

   كه برابر اس��ت با زاويه مخ��روط 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 س��وپرت دستگاه تراش اس��تفاده 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- ميل��ه گ��ردی را به قط��ر بزرگ و ط��ول اصلی مخروط 

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

گير بيرون قرار گرفته باشد. تصوير2

شکل 2



مخروط‌تراشیتراشکاری 2

32

پيچهای سوپرت فوقانی را آزاد می کنيم. تصوير3

شکل 3

صفحه زيرين س��وپرت فوقانی دارای تقس��يماتی بر حسب 

درجه می باش��د که متناس��ب با زاويه ای ک��ه می خواهيم روی 

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

شکل 4

رنده گير را نس��بت به كار چرخانده ب��ه 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 تراش��ي به روش س��وپرت فوقاني به ازاء 

حركت رفتي كه س��وپرت فوقاني انجام مي‌دهد عمل برگشت 

صورت مي‌گيرد زيرا كه اين حركت خطي به ازاء يال مخروط 

انج��ام مي‌گيرد و به هيچ عنوان از س��وپرت طولي چه در حالت 

دستي و يا اتوماتيك استفاده نمي‌شود. 

شکل 6

به دليل آنكه زاويه مورد نظر به س��وپرت فوقاني داده ش��ده 

اس��ت و حركت سوپرت طولي سبب مي‌شود كه سطح مخروط 

تراشيده شده صاف گردد.

مخروط تراشي داخلي با انحراف سوپرت فوقاني

1- عمليات روتراش��ي و كف تراشي و سوراخ كاري قطعه 

كار را انجام مي دهيم. تصوير7

شکل 7

2- رنده داخل تراش را به رنده گير بس��ته و با نوك مرغك 

مركز مي كنيم. تصوير8

شکل 8
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3- رن��ده داخل تراش را به موازات س��وراخ 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 س��وپرت را آزاد كرده و س��وپرت فوقاني را به 

اندازه نصف زاويه راس مخروط می چرخانیم. تصوير11

شکل 11

6- ب��ا س��وپرت عرضي بار م��ي دهيم و با س��وپرت 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 نس��بت به خودش تنظيم مي‌گردد به 

همين خاطر ابزار در راس��تاي 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 س��ر آزاد قطعه كار توس��ط 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 

دس��تگاه برخورد نداش��ته باش��د به جاي مرغك از نيم مرغك 

اس��تفاده مي‌گردد تا عمل مخروط تراشي به راحتي انجام گيرد. 

و  نيز اين روش براي تراش��يدن مخروطهايي با طولهاي بلند و با 

شيب كم كاربرد فراوان دارد.

مراحل مخروط تراشي به روش انحراف مرغك

1- رن��ده رو تراش راس��ت بر، را در داخل ش��يار رنده گير 

سوار كرده و با نوك مرغك تنظيم مي‌كنيم. تصوير13

شکل 10
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2- قطع��ه كار را بين دو مرغك س��وار مي‌كنيم و طول بلند 

قطعه را نس��بت 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 س��اعت را روی س��وپرت عرضی قرار داده و ساعت را به 

گونه ای تنظيم می کنيم که نوک ميله لمس کننده آن با س��طح 

کار مماس شود. تصوير15

شکل 15

4- صفحه بزرگ س��اعت را م��ی چرخانيم تا عدد صفر زير 

عقربه بزرگ قرار گيرد. تصوير16

شکل 16

5- ب��ا آچار آلن پيچ تنظيم دس��تگاه مرغک را چرخانده تا 

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

زاويه مخ��رو ط خارجی را برای کار ايجاد کنيم بدنه دس��تگاه 

مرغک را به سمت چپ انحراف می دهيم. تصوير17

شکل 17

6- ميزان تغييرات برحس��ب ميلی متر را می توان نس��بت به 

تقس��يمات پشت صفحه مرغک مشاهده کرد که مقادير دقيق تر 

از ميلی متر را می توان با حرکت س��اعت اندازه گير نس��بت به 

طول کار تنظيم نمود. تصوير18

شکل 18

7- رنده گير را نس��بت ب��ه کاردر حالت عمود قرار داده وبا 

حرکت اتومات س��وپرت طولی س��طح 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 6

محاسبه مقدار انحراف دستگاه مرغك 

چ��ون مقادي��ر اندازه انحراف��ي بر روي دس��تگاه مرغك بر 

حس��ب ميلي متر است و نيز تغييراتي كه نيز با ساعت اندازه گير 

خوانده مي ش��ود بر حس��ب صدمهاي ميل متر مي باشد لذا مي 

توان با استفاده ازرابطه: 

L D dz −
= ×

2

مقدار زاويه رابدس��ت آورد كه به ازاء آن مقدار، دس��تگاه 

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 اي��ن روش مي ت��وان مخروطهاي خارج��ي و داخلي را 

تراش��يده كه طول مخروط تراش��يده ش��ده در مح��دوده طول 

خط كش راهنم��ا براده برداري می نماي��د. چون در اين روش 

س��وپرت عرضي آزاد مي گردد مقدار بار دهي توسط سوپرت 

فوقان��ي انجام مي گيرد و حركت طولي ابزار توس��ط س��وپرت 

طولي بص��ورت 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- ب��ه مي��زان زاويه قطعه كار مخروطي ش��كل صفحه خط 

كش راهنما )مهره ش��ماره 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 س��وپرت 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- ب��راي حركت پيش��روي س��وپرت بصورت ات��و 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 راس��تاي محور قطعه 

كار گردد.

7- پس از مماس كردن رنده مقدار بار عمقي را با س��وپرت 

فوقان��ي به قطعه كار داده تا س��وپرت در حال��ت اتو مات عمل 

مخروط تراش��ي را انجام دهد كه نياز اس��ت 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 

مخروطي ب��ا زاويه راس 60 درجه و به ط��ول 40 ميلي متر، 

قطر کوچکپ 20 ميلي متر رابا روش انحراف س��وپرت فوقاني 

تراشكاري كنيد. 

تعداد مشخصات نام

1 رايج در كارگاه دسنگاه تراش

1 قطر 20 طول 80 ميلي متر ميله گرد

1 راست بر رنده روتراش

1 دستي اره

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 راس��ت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل22

شکل 22

4- قطعه كار را به س��ه 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 س��وپرت عرضي رنده را به س��طح 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 س��وپرت فوقاني به س��مت جلو حركت كرده و عمل 

براده برداري را انجام دهيد و س��پس در همان حالت رنده را به 

ابتداي كار منتقل كنيد. شكل28

شکل 28

10- مراحل 7 و 8  را تا مخروط كامل ش��ود و با مشخصات 

خواسته شده منطبق گردد را 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

مخروط��ي با زاوي��ه تنظيم 4 درجه و به ط��ول 40 ميلي متر، 

قطر بزرگ 20 ميلي متر را با روش انحراف مرغك تراش��كاري 

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
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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. تصوير 31

3-  رنده روتراش راس��ت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل32

4- قطعه كار را به س��ه نظام بس��ته و عمل كف تراش��ي هر 

 دو مقط��ع را انج��ام داده و مقط��ع آن را مت��ه مرغ��ك بزني��د. 

شكل33

5-  ط��ول مناس��ب از قطعه كار را از س��ه نظ��ام بيرون قرار 

 داده و عم��ل روتراش��ي ت��ا قطر 20 ميل��ي متر را انج��ام دهيد. 

شكل34

شکل 32

شکل 34شکل 33
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6- زاويه محاس��به ش��ده را با انحراف بدنه مرغك نسبت به 

پايه تنظيم كنيد. شكل35

شکل 35

7-  دس��تگاه مرغك را حرك��ت داده و نوك مرغك را در 

داخل س��وراخ مقطع كار قرار دهيد، و اهرم هاي روي دس��تگاه 

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 پاي��ان 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

مخروط��ي داخلي با زاوي��ه تنظيم 10 درج��ه 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 راس��ت بر را به رنده گير بسته و نسبت به 

نوك مرغك مركز كنيد. شكل40

شکل 40

4- قطعه كار را به س��ه نظام بس��ته و مقطع دو طرف كار را 

ب��ه اندازه يك ميلي متركف تراش��ي كرده و قط��ر كار را تا 28 

ميلي متر رو تراش��ي كنيد و س��پس 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 بس��ته و با مرغك مركز 

كرده، و س��پس 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 

عرض��ي بار داده و با س��وپرت فوقاني حرك��ت طولي كنيد اين 

عمل را تا تكميل شدن مخروط تكرار كنيد. شكل45

شکل 45
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9- قط��ر كوچ��ك مخ��روط را ب��ا كلي��س كنت��رل كنيد. 

تصوير46

شکل 46

ارزشيابي پاياني

1-  مخروط تراشي را تعريف كنيد؟

2- مشخصات يك مخروط را نام ببريد؟

3-  كدام مش��خصه يك مخروط را روي س��وپرت 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- زاوي��ه  راس مخروط به طول 30 ميلي متر و قطر بزرگ 

50 ميلي متر را محاسبه كنيد؟  

6- مراح��ل تنظيم دس��تگاه تراش را براي مخروط تراش��ي 

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.




