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 پيش آزمون

1- آيا بر روي قطعه كار با جنس آهن مي توان قوس ايجاد كرد؟

2- قوس هاي ....................... و ...................... را مي توان بر روي كار ايجاد كرد.

3- با كدام دستگاه هاي صنعتي مي توان عمل قوس زني بر روي كار را انجام داد؟

تصوير

4- به چه علت بر روي سطح كار قوس زده مي شود؟

5- با چه ابزاري مي توان قوس هاي ايجاد شده بر روي سطح كار را كنترل كرد؟
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تراش كاري قوس خارجي

تراش كاري قوس خارجي فرايندي از عمليات براده برداري 

اس��ت ، اين عمليات به وسیله رنده تراشكاري فرم دار انجام می 

ش��ود ، البته رنده که  مطابق با قوس تراش��کاری قبلا به وس��یله 

 HSS دس��تگاه س��نگ آماده ش��ده اس��ت . مي‌توان يك رنده

)فولاد تندبر( را با توجه به قوس مورد نظر با هر شعاعي كه لازم 

باش��د زير )10 ميلي‌متر( انجام داد چون قوسي كه مي‌خواهد بر 

روي قطعه كار مطاب��ق با قوس رنده ايجاد گردد به علت تماس 

زياد رنده با قطعه كار اصطكاك زيادي را ايجاد كرده و س��بب 

س��وختگي س��ريع رنده و يا كار مي‌گردد ك��ه در همان ابتداي 

به كار رنده مس��تهلك ش��ده و عم��ل قوس تراش��كاري انجام 

نمي‌گردد. تصوير1

شکل 1
 به همين علت مي‌توان براي قوس��هايي با شعاعهاي كم فرم 

آن را روي رن��ده ايجاد كرده و با قرار دادن آن داخل رنده گير 

و مرك��ز كردن آن ب��ا مرغك عمل قوس تراش��ي را با نزديك 

كردن رنده به وسیله سوپرت عرضي و فوقاني كم كم انجام داد 

تا قوس مطابق با شعاع مورد نظر كامل گردد اين عمل برحسب 

اين قوس از نوع خارجي باش��د لازم اس��ت فرم س��ر رنده را به 

قوس داخلي ايجاد كرده تا بتوان با آن قوس خارجي را بر روي 

قطعه كار ايجاد كرد. تصوير2

شکل 2

روش ديگر قوس تراش��ي با اس��تفاده از يك رنده روتراش 

راست بر و حركت سوپرت عرضي و فوقاني است كه ابتدا رنده 

را در رنده گير قرار داده و سپس آن را با مرغك مركز مي‌كنيم 

اين روش قوس زني بيش��تر در لبه‌هاي قطعه كار مرسوم مي‌باشد 

كه ابتدا برحسب شعاعي كه مي‌خواهيم از مركز قطعه كار تا لبه 

آن قوس زده ش��ود را مش��خص كنيم و با نزديك كردن نوك 

رنده در مرك��ز قطعه كار و حركت س��وپرت عرضي و فوقاني 

مي‌توانيم در يك مرحله قوس را با ش��عاع مشخص ايجاد کنيم 

ولي در صورتي كه با اين روش ش��كل قوس كامل نشود ديگر 

نمي‌ت��وان كار را تكرار نمود زیرا ب��ه ازاء هر مرحله عمل قوس 

زني، با اين روش، طولي از قطعه كار كم خواهد شد. تصوير3

شکل 3

 براي رفع مش��كل فوق می توان قطري از پيشاني قطعه كار 

را  در چند مرحله قوس زد روش ککار به این ترتیب اس��ت  كه 
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ابتدا با س��وپرت عرضی  به اندازه از لبه مقطع پيشاني را به داخل 

رفته و پس از مماس كردن رنده با پيشاني كار  چون مي‌خواهيم 

قوس ش��كل خارجي به خود بگيرد حركت س��وپرت فوقاني را 

آهس��ته و هم زمان حركت س��وپرت عرضي را به نس��بت آن با 

سرعت بيشتري پيش مي‌بريم بعد ازاينکه به نصف قوس رسيديم 

معكوس اين كار را انجام مي‌دهيم يعني حركت سوپرت فوقاني 

را بيش��تر و عرضي را كمتر مي‌كنيم تا قوس به صورت خارجي 

در لبه كار ظاهر گردد. در صورتي كه ش��كل قوس كامل نشده 

باش��د يا س��طح آن مضرس باشد مي‌توان در پيش��اني قطعه كار 

كم��ي جلوتر از اندازه قبلي عمل قوس تراش��ي را تكرار نماييم 

و‌آنق��در اين كار را تكرار كرده تا به مركز قطعه كار برس��يم و 

قوس مطابق با ش��عاع مورد نظر كامل گردد در انتها نيز مي‌توان 

با ش��ابلن قوس داخلي، شعاع قوس خارجي قطعه كار را كنترل 

نماييم. تصوير4

شکل 4
تراش كاري قوس داخلي

اين قوس بيش��تر در گوش��ه‌هايي كه داراي زاويه 90 درجه 

هستند كاربرد دارد. زماني كه عمليات پله تراشي انجام مي‌گيرد 

هر قطر نس��بت به قطر بزرگتر خود داراي اختلاف ارتفاعي شده 

كه از محل برخورد اين قطرها گوشه‌هاي 90 ايجاد می شود و در 

صورتي كه روي قطعه كار نيرو يا گشتاوري اعمال گردد بيشتر 

نيرو گش��تاور در گوشه‌ها متمركز شده و سبب شكستن قطعه از 

آن ناحيه مي‌شود براي آنكه مقاومت قطعه افزايش يابد مي‌توان 

گوش��ة پله‌ها را با توجه به نقش��ة قطعه كار به گونه‌اي س��اخت 

كه داراي قوسهاي مقعري باش��ند تا بتوانند سبب مقاومت قطعه 

در مقابل نيروها ش��وندو از تمركز نيروها در آن نقطه جلوگيري 

نمايند. كه ايجاد كردن اين قوسها توسط رنده‌اي كه داراي قوس 

خارجي مي‌باش��د امكان پذير است كه ابتدا سر رنده‌را مطابق با 

ش��عاع قوس قطعه كار تيز كرده وس��پس در رنده گير قرار داده 

و ب��ا مرغك مركز مي‌نماييم پس با حركت س��وپرت فوقاني و 

عرضي س��ر رنده را به گوشه پله‌ها نزديك كرده و قوسي را در 

گوش��ه‌ها ايجاد مي‌نماييم و مي‌توان جهت بزرگتر كردن سطح 

قوس با حركات سوپرت عرضي و فوقاني سطح قوس داخلي را 

در گوشه‌ها افزايش داد. تصوير5

شکل 5
روش ديگ��ر تراش ق��وس داخل��ي  اس��تفاده از يك رنده 

روتراش راس��ت براس��ت برای این کار  ابتدا رنده را با حركت 

سوپرت عرضي و فوقاني به سطح پيشاني قطعه كار مماس كرده 

و بهتر است اين قوس در چندين مرحله زده شود لذا ابتدا قسمتي 

از پيش��اني قطعه كار را با رنده درگي��ر مي‌نماييم و با كم و زياد 

كردن حركت سوپرت عرضي و فوقاني )كه كاملًا عكس قوس 

تراش��ي خارجي مي‌باش��د( كار را انجام مي‌دهي��م و در پايان با 

استفاده از يك ش��ابلن قوس خارجي مطابق با شعاع قوس قطعه 

كار، قطعه كار را كنترل مي‌نماييم. تصوير6
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شکل 6

تراشكاري پخ لبه قطعه كار

پخ زني نی��ز يكي دیگر از عمليات براده برداري اس��ت كه 

در لبه قطعه كار انجام مي‌گيرد، كه بيش��تر جهت تقويت لبه‌هاي 

قطع��ه كار و جلوگيري از لطمه دي��دن يا پريدن لبه‌هاي كار پخ 

زده مي‌ش��ود ، اين پ��خ در پيچ و مهره س��بب درگيري روان و 

راحت تر پيچ با مهره مي‌ش��ودپخ ها را به روشهای مختلف می 

ت��وان ایجاد نمود به عنوان مثال يك پخ45×2 را مي‌توان به چند 

روش روي قطع��ه كار ايجاد ك��رد در صورتي كه كه اين پخ از 

دقت خاصي برخوردار نباشد مي‌توان با حركت سوپرت عرضي 

و فوقاني به صورت يكنواخت لبه كار را پخ زد يا با زاويه دادن 

رنده گير، ميزان45 و با حركت س��وپرت فوقاني و عرضي زاويه 

رن��ده را تا طول 2 ميلي‌متر بر روي قطعه كار ايجاد كرد و روش 

دقيق‌تر آن اس��ت كه سوپرت فوقاني را 45 درجه زاويه داده و با 

حركت س��وپرت فوقاني تا طول پخ به ميزان 2 ميلي‌متر عمل پخ 

زني را انجام داد. تصوير7

شکل 7

پخ 45×2: يعني س��طح ش��يب داري كه طول ش��يب آن 2 

ميلي‌متر و زاويه شيب آن 45 درجه مي‌باشد براي آنكه بتوان پخ 

به طول 2 ميلي‌متر را ايجاد كرد نياز است از لبه نسبت به پيشاني 

و از لبه نس��بت به روي قطعه كار به اندازه 0/1414 ميلي نش��ان 

زده ش��ود و عمل پخ زني و حتي به نشانه‌ها برسد يعني طول پخ 

2 ميلي متر كامل شده است.

شابلن قوسي داخلي و خارجي

ابزاري اس��ت براي كنترل قوس هايي كه به فرم داخلي و يا 

خارجي بر روي قطعه كار ايجاد مي شود ،كه اين شابلن از تعداد 

تيغه هاي تش��كيل شده است ، عددي كه بر روي هر تيغه نوشته 

ش��ده معرف شعاع قوس مي باش��د، براي قوسهاي خارجي فرم 

ش��كل به صورت قوسي داخلي است ونيز براي قوسهاي داخلي 

فرم تيغه هاي ش��ابلن بالعكس مي باش��د ،كه براي كنترل قوس 

قطعه كار تيغه با شعاع كه منطبق با قوس كار است را انتخاب مي 

كنيم و براي كنترل قوس��ي بر روي آن قرار مي دهيم كه سطح 

قوس ش��ابلن بايد با سطح قوس ايجاد ش��ده بر روي كار كاملا 

منطبق باشد. تصوير8

شکل 8
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 دستور كار شماره )1( 

با رنده روتراش قوسي خارجي با شعاع 20 ميلي متر روي لبه 

كار تراشكاري شود. 

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز

ناممشخصاتتعداد

دسنگاه تراشرايج در كارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس داخلي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري
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 مراحل انجام كار

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

دستور كار آماده كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول50 ميلي متر 

و قطر 42 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير9

شکل 9

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

نوك مرغك مركز كنيد. تصوير10

شکل 10

4- با عمليات روتراشي قطر كار را به قطر40میلی متر برسانیدو 

با عمليات كف تراش��ي س��طح مقطع را صاف كنيد. تصوير11

شکل 11

5-رنده را به عمق 5 ميلي متر از س��طح كار ببريد. با پيشاني 

كار مماس كنيد. تصوير12

شکل 12

6- با حركت آهسته هر دو دست سوپرت عرضي و فوقاني را 

حركت دهيد تا قوس خارجي روي سطح ايجاد گردد. تصوير13

شکل 13

7-  در چن��د مرحله تا مرك��ز كار اين عمل را انجام دهيد تا 

قوس كامل شود. تصوير14

شکل 14

8- با شابلن قوس فرم ایجاد شده را كنترل كنيد. 
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 دستور كار شماره )2(

با رنده روتراش قوس داخلي با ش��عاع 18 ميلي متر روي لبه 

كار تراشكاري شود. 

ناممشخصاتتعداد

دسنگاه تراشرايج در كارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كوليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس خارجي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناس��ب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول35 ميلي متر 

و قطر 40 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير16

شکل 16

3- رنده روتراش راس��ت بر را به رنده گير بس��ته و آن را با 

نوك مرغك هم مركز كنيد. تصوير17

شکل 17

4- با عمليات روتراش��ي قط��ر كار را 38  ميلي متركنيد و با 

عمليات كف تراشي سطح مقطع را صاف كنيد. تصوير18

شکل 18
5- رنده را به عمق 5 ميلي متری از سطح كار برده با پيشاني 

كار مماس كنيد. تصوير19

شکل 19

6- با حركت آهسته هر دو دست سوپرت عرضي و فوقاني را 

حركت دهيد تا قوس داخلي روي سطح ايجاد گردد. تصوير20

شکل 20

7- عملیات قبل را آنقدر تکرار نموده تا قوس كامل ش��ود.

تصوير21

شکل 21

8- با شابلنکنترل قوس های داخلی قوس تراشیده  را كنترل 

كنيد. تصوير22

شکل 22
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دستور كار شماره )3(

با رنده قوس خارجي با ش��عاع 5 ميلي متر روي س��طح كار 

قوس داخلي ايجاد  كنيد. 

ناممشخصاتتعداد

دسنگاه تراشدستگاه موجود در کارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس خارجي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري

رندهقوس خارجي1

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناس��ب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول15 ميلي متر 

و قطر 40 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير23

شکل 23

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

نوك مرغك مركز كنيد. تصوير24

شکل 24

4- با عمليات روتراش��ي قط��ر كار را 13  ميلي متركنيد و با 

عمليات كف تراشي سطح مقطع را صاف كنيد. تصوير25

شکل 25

5- رنده با با ش��عاع 5 ميلي متر را بر روي رنده گير ببنديد و 

با مرغك مركز كنيد. تصوير26

شکل 26

6- با حركت آهس��ته س��وپرت فوقاني و عرض��ي رنده را با 

سطح كار مماس كنيد ، و با سوپرت عرضي تا شعاع 5 ميلي متر 

آهسته بار دهيد. تصوير27

شکل 27

7- با شابلن  قوس را كنترل كنيد. تصوير28

شکل 28
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دستور كار شماره )4(

ب��ا رنده قوس داخلي با ش��عاع 5 ميلي متر روي س��طح كار 

قوس خارجي ايجاد  كنيد. 

ناممشخصاتتعداد

دسنگاه تراشرايج در كارگاه1

ميله گردقطر 42 طول 50 ميلي متر1

رنده روتراشراست بر1

ارهدستي1

كليسدقت 0/05 ميلي متر1

شابلنقوس خارجي1

آچارمناسب با دستگاه1 سري

رندهقوس داخلي1

نقشه‌ی کارگاهی

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناس��ب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- با توجه به نقشه كارگاهي، قطعه خام به طول15 ميلي متر 

و قطر 40 ميلي متر تهيه كنيد. تصوير29

3- رنده روتراش راس��ت بر را به رنده گير بس��ته و آن را با 

نوك مرغك  هم مركز كنيد. تصوير30

شکل 30

4- با عمليات روتراش��ي قطر كار را  به 13  ميلي متربرسانید 

وسپس با عمليات كف تراشي سطح مقطع را صاف كنيد. تصوير31

شکل 31

5- رن��ده با ش��عاع داخلی  5 ميلي متر را ب��ر روي رنده گير 

ببنديد و با مرغك مركز كنيد. تصوير32

شکل 32

6- با حركت آهس��ته،  س��وپرت فوقاني و عرضي رنده را با 

س��طح كار مماس كنيد ،  تا شعاع 5 ميلي متر آهسته بار دهيد تا 

شكل قوس كامل شود. تصوير33

شکل 33

7- با استفاده از شابلن ،  قوس را كنترل كنيد. تصوير34

شکل 34
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 ارزشيابي پاياني

1- به چند روش مي توان عمل قوس تراشي را انجام داد؟

2- هدف از ايجاد قوس بر روي سطح كار كدام است؟

الف- زيبايي كار	         ب- افزايش مقاومت كار

ج- موج دار كردن سطح          د- ) الف و ب(

3- بهتر است عمل قوس زني را با كدام روش انجام دهيم؟

4- چن��د نوع قطعات صنعتی که داراي قوس هس��تند را نام 

ببريد؟

5- نا م تصاويري  كه بر روي آنها قوس دارد را بنويسيد؟

تصوير

6- چن��د قطعه صنعتي را كه قوس دارند را نام ببريد و علت 

ايجاد قوس بر روي آنها را بيان كنيد؟

7- اندازه نوش��ته شده  روي شابلن قوس چه مفهومی را بیان 

می کند؟ 

ب- قطر 		 الف- شعاع

د-زاویه وتری قوس 		 ج- طول کمان



فصل 10
سرویس 
و 

نگهداری

هدف های رفتاری

1- روغن مناسب براي دستگاه تراش را انتخاب كند.

2- در زمان مناسب روغن دستگاه تراش را تعويض كند.

3- برنامه ريزي مناسب براي سرويس و نگهداري دستگاه تراش را انجام دهد.

4- مزاياي سرويس و نگهداري دستگاه تراش را بشناسد.

5- شرايط مناسب براي نصب دستگاه تراش را معرفي كند.

6- محل ورود و تخليه روغن براي هر قسمت از دستگاه تراش را تشخيص دهد.

مدت زمان آموزش
جمععملينظري

123

تواناي�ي س�رويس و نگهداري قس�مت های 

مختلف ماشين تراش 

1- آش��نايی ب��ا محل ه��ای گري��س وروغن خور  

قسمت هاي مختلف ماشين تراش

2- آشنايی با وس��ايل مخصوص نظافت و سرويس 

ماشين آلات   

3- آش��نايی با  روغن های محور مصرف در ماشين 

تراش 

4- شناس��ايی اصول س��رويس ونگهداری  ماش��ين 

تراش شامل روغن كاری وگريس كاری قسمت هاي 

مختلف ماشين تراش، تميز كردن ماشين

5- شناس��ايی اصول رعاي��ت م��وارد ايمنی ضمن 

سرويس كردن ماشين



سرويس و نگهداریتراشکاری 2

118

  پيش آزمون

1- انواع روغن براي دستگاه هاي صنعتي را نام ببريد؟

2- انواع روغن با غلظتهاي مختلف را نام ببريد؟

3- قسمتهاي مختلف دستگاه تراش را كه به روغن كاري نياز دارد را نام ببريد؟

4- با توجه به چه مواردي مي توان براي نگهداري و سرويس دستگاه تراش برنامه ريزي كرد؟

5- بيشترين مواردي را كه در دفترچه دستگاه تراش حائز اهميت است را بيان كنيد؟

6- قسمتهاي مختلف دستگاه تراش را كه نياز به روغن كاري دارد را نشان دهيد.

تصوير

7- محل ورود و خروج روغن از جعبه دنده دستگاه تراش را نشان دهيد؟

تصوير
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با توجه به روند پيش رفت هاي تکنولوژي و صنعت، وظيفه 

ي اف��رادي که در بخش ه��اي توليدي کارخانج��ات و صنايع 

مختل��ف کار م��ي کنند و عه��ده دار نصب، راه ان��دازي، بهره 

برداري و سرويس و نگهداری تجهيزات هستند  هر روز سنگين 

تر می شود زيرا ظرفيت توليد و نوع ماشين آلات به ويژه سيستم 

های خودکار با گذش��ته تفاوت بسيار پيدا کرده است و با توجه 

به افزايش س��رمايه گذاری های انجام ش��ده در اين زمینه نياز به 

بخش نگه داری و تعميرات )جهت ارايه ی خدمات حمايتی به 

مراکزصنعتی( به طور گسترده مطرح شده است.

تعريف: نگ��ه داري و تعميرات به کليه ي اعمالي گفته مي 

ش��ود که در جهت حفظ ماش��ين آلات، تجهيزات و اماکن در 

وضعي��ت مطلوب و مطابق با اس��تاندارد قاب��ل قبول صورت مي 

گيرد. سيستم نگه داري و تعميرات مجموعه اي متشکل از روش 

ها و فرم ها است که هدف هاي مذکور را برآورده مي سازد.

اصطلاح�ات رايج: امروزه واژه ها و اصطلاحات فراواني 

در زمين��ه ي نگ��ه داري و تعميرات در صناي��ع مختلف متداول 

گرديده که برخي از آنها بيان مي شود:

1- نگه داري برنامه ريزي شده : فعاليتهاي برنامه ريزي شده 

با آينده نگري کامل و همراه با کنترل و ثبت انجام آنها است.

2- نگ��ه داري پيش گيري کننده : ب��ه فعاليتهايي که جهت 

جلوگي��ري از بروز نقص در تجهيزات ص��ورت مي گيرد، نگه 

داري پيش گيري گفته مي شود.

3- تعمي��رات اصلاحي : مجموعه ي کارهايي اس��ت که به 

منظور نگه داري تجهيزات در سطح استاندارد صورت مي گيرد.

4- س��رويس حين کار : کليه عملياتي اس��ت که براي نگه 

داري تجهيزات در حين انجام کار صورت مي گيرد.

 5- تعميرات خارج از ساعات کار : فعاليتهايي است که جهت 

تعمير تجهيزات در موقع خاموشي ماشين آلات انجام مي شود.

6- تعميرات اتفاقي : به علياتي اطلاق مي ش��ود که در موقع 

خرابي و از کارافتادگي غير منتظره ي تجهيزات صورت مي گيرد.

7- تعميرات اساسي : تعميراتي که با بررسي و آزمايش دقيق 

يک دستگاه همراه است و براي برگرداندن آن به حد قابل قبول 

انجام مي شود تعمير اساسي نام دارد.

8- بازرس��ي : آزمايش تجهيزات و مقايسه و ارزيابي آنها با 

استاندارد موردنظر را بازرسي گويند.

10- آزمايش : مقايس��ه ي تجهيزات با استاندارد قابل قبول 

آزمايش است.

اهميت سيستم نگه داري و تعميرات

ام��روزه کارخانه هايي که م��ي خواهند ب��راي توليد برنامه 

ري��زي کنند باي��د داراي يک روش نگ��ه داري و تعمير دقيق و 

منظم باش��ند زي��را در غير اين صورت به دلي��ل خرابي و از کار 

افتادگي ناگهاني ماش��ين آلات و دس��تگاه هاي مختلف ممکن 

اس��ت جريان توليد هر لحظه متوقف ش��ود. نقص فني و توقف 

کار ماش��ين علاوه بر هزينه هاي مس��تقيم تهيه ي قطعات يدکي 

و هزينه هاي دس��تمزد تعمير کاران زيان هاي مالي فراواني را بر 

اقتصاد کارخانه تحميل مي کند. در حالي که وجود يک سيستم 

نگه داري و تعميرات س��ازمان دهي شده و سازمان يافته نگراني 

مديران و سرپرستان را از توقف ناگهاني و بيکاري ماشين آلات 

و اف��راد کاهش مي دهد و اطمينان خاطر بيش��تري را براي بهره 

گيري از فعاليتهايي به وجود مي آورد.

مزاياي وجود سيستم نگه داري و تعميرات

نظم بخشيدن به جريان عادي فعاليتهاي توليدي و جلوگيري 

از توقف عمليات و کاهش کارايي.
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حفظ س��رمايه هاي مادي اعم از دس��تگاه ها و ماشين آلات 

موج��ود در کارخانه به منظور اس��تفاده ي طولاني تر از آنها در  

فرايند هاي توليد.

ايجاد شرايط ايمني و مراقبت هاي مطلوب تر براي کارکنان 

و کاهش ميزان حوادث و س��وانح ناش��ي از کار کردن با ماشين 

آلات و تجهيزات معيوب.

پايين آوردن هزينه هاي ناش��ي از تعميرات  مكرر و خرابي 

هاي پي در پي تجهيزات در نتيجه ي بي توجهي به آنها.

بالا بردن عمر مفيد دس��تگاه ها و کاهش استهلاک خرابي و 

فرسودگي آنها.

بررسي نقشه هاي دستگاه

بايگاني نقشه ها نيز در اجراي عمليات نگهداري و تعميرات 

بس��يار موثر اس��ت و براي اين کار بايد محل مناسبي با امکانات 

مناسب در نظر گرفته مي شود. کشيدن روکش پلاستيک روي 

نقش��ه ها ضروري اس��ت همچنين براي آنها بايد وسيله ي حمل 

ونقل آماده باش��د، چرا ک��ه انجام پ��اره اي از فعاليتها و اجراي 

تعميرات در بعضي از دستگاه ها منوط به نقشه ي فني آنها است 

و بدون نقشه عملا نمي توان کار مفيدي انجام داد.

شکل 1

نصب و راه اندازی دستگاه تراش

ب��ه طور کل هر دس��تگاه تراش باید در کی محل مناس��بی 

نصب ش��ود نصب شدن کی دس��تگاه تراش مراحل مخصوص 

خود را دارد که باید مراحل زير جهت نصب رعایت گردد.

قبل از اینکه بخواهيم دس��تگاه را نصب کنیم باید کی محل 

مناس��بی برای نصب دستگاه پیدا کنیم. پیدا کردن محل مناسب 

بر حسب نوع فعالیت صنعتی که دستگاه می خواهد نصب شود 

باید انتخاب ش��ود. به عنوان مثال در کی محیط آموزشی شکل 

و تریکب نصب چند دس��تگاه در کنار هم با کی محیط صنعتی 

که تولید مش��خصی را خواهد داش��ت متفاوت است. از طرفی 

محل استقرار هر دستگاه در هر واحد صنعتی بر حسب نوع تولید 

متفاوت اس��ت. ولی کی سری از موارد در تمام کارگاهها و در 

تمام س��النها و هر جايی که دستگاه می خواهد نصب گردد بايد 

رعايت گردد ب��ه عنوان مثال حتی المقدور دس��تگاهها باید در 

جايی ق��رار گیرد که نور طبیعی به اندازه کافی به قس��مت مهم 

دستگاه تابیده شود. مثلا در دستگاه تراش اگرنگاه اپراتور بیشتر 

به محل سه نظام و محل کارگیر باشد دستگاه را بايد طوری قرار 

دهیم که نور به آن محدوده تابیده شود به دو دلیل: 

شکل 2

1( اس��تفاده از ن��ور مصنوعی ب��رای کار با دس��تگاه هزینه  

بيشتری را به همراه خواهد داشت و نيز چشم انسان نسبت به نور 
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طبیع��ی عکس العمل بهتری را از خود نش��ان می دهد و خطای 

ديد اپراتور نيز کمتر است. 

2 ( دس��تگاهها باي��د در کارگاهها به گونه ای نصب ش��وند 

ک��ه هنگام کار تداخل ايجاد نگردد. یعنی از کنار هم قرار دادن 

دس��تگاههايی که عملي��ات کاری متفاوتی را انج��ام می دهند 

خودداری گردد.

بعد از تراز دستگاه مرحله راه اندازی دستگاه انجام می شود. 

مسلما هر دستگاه که نصب شود باید مراحلی قبل از راه اندازی 

دستگاه انجام ش��ود و این نکات در دفترچه نصب و راه اندازی 

ارائه شده است.

موقع راه اندازی دس��تگاه باید آن قس��متهایی که با گریس 

یا موم پوش��یده شده اس��ت، با گازوئیل با استفاده از کاردکهای 

کائوچويی تمیز ش��ود، و س��پس گیربکس��های داخل دس��تگاه 

شناسایی شود.

بع��د نوع روغن، مقدار روغن، مح��ل ورود و تخلیه روغن، 

هم��ه را از دیاگرام روغنکاری دس��تگاه پیدا م��ی کنیم .  بعد از 

اینکه روغنها را داخل گیربکس ریختیم باید اتصال برق دستگاه 

انجام ش��ود. توضیح بر اینکه وقتی برق دس��تگاه را می خواهیم 

وصل کنیم باید به جهت دوران الکتروموتور توجه کنیم به دلیل 

اینک��ه در گیربکس های اصلی دس��تگاه تراش کی اویل پمپ 

وجود دارد که وظیفه اش روغنکاری قس��متهای حساس و مهم 

داخل گیربکس اس��ت که در جهت دوران موتور مستقیما روی 

مکش و یا فشار روغن تاثیر دارد. بنابراین اگر هنگام وصل برق 

دق��ت نکنیم و جه��ت دوران را رعایت نکنیم ممکن اس��ت در 

حالتی قرار گیرد که روغنکاری در داخل گیربکس توسط اویل 

پمپ دنده ای انجام نشود. 

شکل 4

ب��ا توجه به تعیین جهت الکتروموت��ور و میزان روغن و نوع 

روغن که در داخل گیربکس ریخته شده اطمينان حاصل شد از 

چشمیهای روغن نما  گيربکس کار کردن اويل پمپ را بررسی 

م��ی کنيم در صورت کار نکردن اويل پمپ عمل هواگيری آن 

را انجام می دهيم تا فش��ار روغن دردس��تگاه جهت روغنکاری 

تامي��ن گردد وقت��ی که در گیربکس، از مقدار روغن مناس��ب، 

واز کار کردن اویل پمپ هر کدام ازگیربکس��ها مطمئن شديم 

باید دس��تگاه را در وضعیتهای مختلف چ��ه از نظر تعداد دوران 

گیربکس و پیش��روی اتومات، جهت آب بندی آن قس��متها ده 

دقیقه کار کند، که این نکته در موقع راه اندازی مهم است.

شکل 5

موقع راه اندازی به هیچ عنوان فشار در روی گیر بکس نباید 

اعمال شود. چون دس��تگاه در شرایطی نیست که بتواند فشار را 

در وحله اول تحمل کند، که ممکن است صدماتی را به دستگاه 

وارد س��ازد. بنابراین موق��ع راه اندازی با ي��ک ظرافت و دقت 

بیشتری اینکار را انجام می دهیم. 
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به طور کلی وقتی دس��تگاه راه اندازی می شود، باید مسائل 

نگهداری دس��تگاه را بیش��تر رعای��ت کرد و مس��ئله نگهداری 

دس��تگاه عمدتا بر می گردد به نح��وه روغنکاری و اپراتوری بر 

روی دستگاه. 

نح��وه روغنکاری بدین ترتیب اس��ت که اص��ولا بعضی از 

نقاط دستگاه باید به شکل روزانه یا هر روز دو مرتبه انجام شود. 

گیربکسهای مورد نظر دستگاه هم باید دو هزار ساعت کار کند.

که البته مرتبه  اول پس از  یکماه باید دس��تگاه کار کند،وسپس 

تعویض روغن انجام گیرد.

در راه ان��دازی، مقدار روغنی که باي��ددر گیربکس ریخته 

شود و هم اینکه محل ورود و خروج روغن شناسايی گردد، که 

به عنوان مثال دستگاه تراش تبريز دارای سه گیربکس است. که 

گيربکس اصلی وظیفه  تامین دوران  س��ه نظام را به عهده دارد، 

گیربکس پیچ تراشی و پیش��روی، گیربکس حامل رنده، طبیعتا 

تمام گیربکس��ها باید داخل آن روغن ریخته ش��ود و نوع روغن 

مناسب انتخاب شود که مشکلی بوجود نیاید. البته میزان روغن، 

نوع روغ��ن و خروج روغن در دفترچه راهنمای آن بیان ش��ده 

است. تصوير6

شکل 6
این گیربکس اصلی از بالا روغن ریخته میش��ود و کی پیچ 

پش��ت دستگاه اس��ت که از آنجا تخلیه می ش��ود. میزان روغن 

که داخل آن ریخته می ش��ود دوازده لیتر اس��ت. در گیربکس 

پیچ تراش��ی از ب��الا روغن ریخته می ش��ود و از پایین تخلیه می 

ش��ود. و در حامل رنده کی محل ورود و خروج روغن اس��ت 

که هرکدام از گيربکس��ها دارای يک چشمی روغن نما هستند 

که مقدار روغن باید نس��بت به وس��ط سطح چشمی يک مقدار 

بالاتر قرار گيرد. اگر سطح روغن از نصف چشمی پایین تر باشد 

گيربکس دچار کمبود روغن می ش��ود و مشکل ايجاد می کند 

و اگر از نصف بالاتر بیاید ممکن اس��ت ایجاد نشتی روغن کند 

و درست نیس��ت این کار انجام شود که نوع روغن با فرمولهای 

استاندارد مشخص می شود. 

و در داخل ایران چون خود ش��رکت نف��ت تولیداتی را در 

زمینه روغن دارد قابل اس��تفاده اس��ت و بهترین حالت این است 

که از روغن داخلی یا روغن موتور اس��تفاده کنیم با ویسکوزیته 

چهل که برای گيربکس اصلی دوازده لیتر و پیش��روی به میزان 

تقریبی ش��ش لیتر و جعبه حامل رنده چهار لیتر در نظر بگیریم. 

البته به دليل اينکه مکانيزم اين س��ه گيربکس متفاوت است بهتر 

است از روغن رقيق تر در گيربکس حامل سوپرت استفاده شود 

تا روغن به همه ی نقاط هدايت شود. 

شکل 9

بعد از اينکه روغن ريخته شد. جریان برق وصل می شودکه 

با زدن کلید اس��تارت موتور اصلی ش��روع به دوران می کند. و 

وضعيت پمپها جهت روغنکاری سيس��تم مورد بررسی قرار می 

گيرد.   

 برای آب بندی کردن گير بکس دس��تگاه بايد به ازاء تعداد 
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دورهاي��ی که گيربک��س دارد هر دور تنظيم گ��ردد وبه مدت 

تقريبی ده دقيقه دستگاه به ازاء هر دور کار کند. 

اگر دستگاه دس��ت دوم باشد نیازی به این کار نیست که به 

این صورت گیربکس اصلی را آماده کنيم. و همینطور گیربکس 

پیش��روی را که می خواهیم استفاده کنیم در وضعیتهای مختلف 

قرار داده و تست می کنیم که تا اگر مشکلی در گیربکس است 

مش��خص ش��ود ، بعد از انجام اين کارها می توانیم به چش��می 

روغن دقت کنیم. 

چشمی بالای گیربکس اصلی نشان دهنده صحت اویل پمپ 

جعب��ه ی دنده اصلی اس��ت. یعنی اگر اویل پم��پ کارکند می 

توانيم جهش روغن را از چش��می ببينيم که نشان دهنده سلامت 

اويل پمپ اس��ت. و چش��می بالای گیربکس پيشروی که اگر 

روغن در آنجا نوس��ان كند نش��ان می دهد که اويل پمپ جعبه 

دنده درست کار می کند. 

کی چش��می نيز در قسمت پايين گيربکس حامل رنده قرار 

که درهنگام کار ماشین به صحت این سه بایستی اطمینان داشته 

باشیم.

شکل 10

نکت��ه :در ارتباط ب��ا روغن کاری این اس��ت که روی پولی 

الکترو موتور اصلی کی فلش زده شده  که جهت دوران آن را 

مشخص کرده است. یعنی اگر موقعی که سیم برق را وصل می 

کنی��م اگر جهت دوران موتور عکس جهت فلش عمل کند دو 

اشکال به وجود می آید: 

1( وقتی اهرم کلاچ پایین می آید س��ه نظ��ام به جای اینکه 

راس��ت بچرخد،به چپ دوران می کند که سبب اختلال در امر 

ماشينکاری می شود.

 2( چون اویل پم��پ گیربکس اصلی از نوع چرخ دنده ای 

است عمل مکش روغن درجهت دوران) فلش(  انجام می گیرد 

. که اگ��ر درجهت مخالف فلش دوران کند عمل روغن کاری 

در گیربکس اصلی انجام نخواهد شد.

 بعد از اینکه همه مراحل انجام شد و آب بندی دستگاه را به 

ش��کل تقریبی انجام دادیم،  بایستی بدانیم که این روغن ریخته 

شده در گیربکس تا چه مدت زمانی مجاز به کار کردن است .

 س��ری اول اگر دس��تگاه نو باش��د باید پس از کی ماه تمام 

گیربکس��ها تخلیه و مجددا روغن بریزیم تا بتواند قسمت داخلی 

گیربکس را خوب روغن کاری نماید.

 س��ری دوم  بع��د از اینکه کی ماه گذش��ت ب��ه دلیل اینکه 

بعضی از دس��تگاهها در کارگاهها ممکن است دو یا سه شیفت 

کار کنند یا در بعضی از کارگاهها ممکن اس��ت دس��تگاه زیاد 

بخواب��د یا کار نکند. برای کی مبنای مش��خص جهت تعويض 

روغن می توانيم به ازاء هر دوهزار س��اعت کار گيربکس عمل 

تعويض روغن را انجام دهيم. حالا  تفاوتی ندارد که این دو هزار 

ساعت در شش ماه، دو ماه، کی سال انجام گیرد. معمولا وقتی 

دستگاه روشن اس��ت روغن در داخل دستگاه جريان دارد پس 

بایس��تی میزان روغن را در حالت خاموش دستگاه چک کنیم. 

س��ه جعبه دنده، سه اویل پمپ مس��تقل دارند که اویل پمپ 

اصل��ی از نوع چ��رخ دنده ای اس��ت و اویل پم��پ جعبه دنده 

پیشروی و حامل رنده از نوع پیستونی است. 
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دستور كار شماره )1(

روغن جعبه دنده هاي دستگاه تراش را تعويض كنيد.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

مورد نياز40روغن 

رايجنخ پنبه

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناس��ب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- مح��ل ورود و خروج روغن هر جعبه دنده را مش��خص 

كنيد. تصوير11

شکل 11

3- مقدار روغن هر جعبه دنده از دس��تگاه تراش را مشخص 

كنيد. تصوير12

شکل 12

4- روغن را داخل هر جعبه دنده ريخته و از چش��مي مقدار 

‌آن را كنترل كنيد. تصوير13

شکل 13
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دستور كار شماره )2(

قسمت هاي متحرك دستگاه تراش را روغن كاري كنيد.

ابزار و مواد مورد نياز

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

مورد نياز20روغن 

رايجنخ پنبه
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناس��ب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- قسمتهاي متحرك دستگاه را شناسايي كنيد. تصوير14

شکل 14

3- روغن دان را با روغن مناسب پر كنيد. 

4- با نخ پنبه قس��مت هاي شناس��ايي ش��ده را تمي��ز كنيد. 

تصوير16

شکل 16

5- قس��مت هاي شناسايي ش��ده را با روغن دان روغنكاري 

كنيد. تصوير17

شکل 17
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دستور كار شماره )3(

دقت قسمت هاي مختلف دستگاه تراش را كنترل كنيد.

تعدادمشخصاتنام 

1رايج در كارگاهدستگاه تراش

1دقت 0/01 ميلي مترساعت اندازه گير 

1دقت 0/02 ميلي مترتراز 

1دقت 0/02 ميلي متركليس

1 سريتختگيج بلوك

ابزار و مواد مورد نياز
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 مراحل انجام كار

1- لباس كار مناس��ب بپوشيد و سپس دستگاه را براي انجام 

دستور كار آماده سازي كنيد.

2- دق��ت و ميزان لق��ي س��وپرت فوقاني را كنت��رل كنيد. 

تصوير18

شکل 18

3- دق��ت و مي��زان لقي س��وپرت عرضي را كنت��رل كنيد. 

تصوير19

شکل 19

4- دقت و ميزان لقي سوپرت طولي را كنترل كنيد. تصوير20

شکل 30

5-  ميزان لنگي محور اصلي دستگاه تراش را كنترل كنيد.

6- ميزان خارج از مركزيت  طولي دس��تگاه تراش را كنترل 

كنيد. تصوير22

شکل 22

7- ميزان لنگي سه نظام را كنترل كنيد. تصوير23

شکل 23

8- دستگاه مرغك را مركز كنيد.تصوير 24

شکل 24
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 ارزشيابي پاياني

1- شماره روغن جعبه دنده دستگاه تراش ............................. 

مي باشد.

ب- 30 		 الف- 40

د- 10 		 ج- 20

2- مزاي��اي برنامه ريزي براي س��رويس و نگهداري را بيان 

كنيد؟

3- زمانهاي مناس��ب ب��راي روغن كاري ه��ر جعبه دنده را 

بنويسيد؟

4- آزمايش تجهيزات و مقايس��ه و ارزيابي آنها با استاندارد 

موردنظر را ............................. گويند.

ب- آزمايش 			  الف- بازرسي

د- تعميرات حين كار 		 ج- تعميرا ت اساسي

5- روشهاي نشان داده ش��ده معرف كنترل كدام قسمت از 

دستگاه تراش است؟




