
فصل اول: معرفی فرایند تراشکاری و قسمت های مختلف 

TN50 دستگاه تراش

هدف‌هاي رفتاري:◄◄
پس از آموزش اين فصل از هنرجو انتظار مي‌رود:

ـ فرایندهای تولید بدون براده برداری را توضيح دهد.
ـ فرایندهای تولید با براده برداری را توضیح دهد.

ـ فرایند تراشکاری را شرح دهد.
ـ احجام دوار را تعریف کند.

ـ قسمت های مختلف دستگاه تراش را تشریح کند.
ـ قسمت های مورد نیاز دستگاه را روغن کاری کند.

ـ دستگاه تراش را راه اندازی کند.
ـ با جابه جا کردن اهرم های جعبه‌دنده اصلی، دستگاه را روی دور مشخص تنظیم کند.

ـ در هنگام کار با دستگاه تراش نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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کلیات

در دنیای امروز پیشــرفت سریع صنعت، باعث به وجود آمدن قطعات مختلفی 
شــده است و چون این قطعات از نظر شکل، جنس و دقت با یکدیگر متفاوت 
 اســت در نتیجــه روش های مختلفی بــرای تولید آن ها ابداع گردیده اســت. 
به‌طور کلی روش های مختلف تولید به دو دســته تقسیم می شوند. روش اول 
تولید بدون براده برداری و روش دوم تولید با براده برداری. در شــیوۀ نخست، 
قطعه با توجه به خواص موادی تغییر شکل می یابد، یعنی جرم آن تغییر نمی یابد 

بلكه فرم آن تغيير مي يابد مانند ریخته گری، آهنگری و نورد . )شکل1ـ1(

در روش دوم شکل دادن قطعه همراه با براده برداری است یعنی با کاهش جرم 
قطعه اولیه به صورت براده آن را به شــکل نهایی می رســانند. مانند اره کاری، 

سوراخکاری و تراشکاری )شکل 2ـ1(
شکل 1ـ1

شکل 2ـ1

١ـ١ تراشکاری

تراشکاری یکی از قدیمی ترین روش های فرم دادن قطعات همراه با براده برداری 
است که به دلیل داشتن قابلیت های بالا امروز نیز به عنوان یکی از پرکاربردترین 
روش های تولید اســتفاده می گردد. فرایند تراشکاری به این صورت است که 
قطعه دوران داده می شــود و یک ابزار  برنده )رنده( که جنس آن ســخت‌تر از 

ريخته‌گري

آهنگري

نورد

سوراخكاريتراشكاريارهك‌اري
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جنس قطعه کار اســت با حرکت خطی ســطح قطعه کار را می تراشــد و آن را 
تبدیل به قطعه نهایی می کند. این اصل بنای کار دســتگاه تراش است. بنابراین 
دســتگاه تراش قادر اســت قطعاتی كه دارای حجم دوّار هســتند را بتراشــد. 
لازم به توضيح اســت که حجم دوّار، حجمی اســت که از دوران یک شــکل 
هندســی حول یک ضلعش، به وجود آید. مانند مخروط و استوانه. )شکل 3ـ1(

٢ـ١ تاریخچه پیدایش دستگاه تراش
دســتگاه هاي تراش از ابتدایی ترین نوع ماشــین های ابزار به شــمار می روند. 
تاریخچه  آن از قرن 17 و 18 میلادی شروع شده است. قدیمی ترین روش تراش، 
تراشیدن چوب به وسیله درخت بوده است. بدین معنی که دو سر چوب  را بین 
دو درخت قرار داده و یک طناب به شاخه درخت می بستند و آن را حول چوب 
مورد نظر می پیچیدند. طرف دیگر طناب را شــخص دیگری گرفته و با دست 
طناب را به حرکت در خواهد آورد. شخص دومی که در طرف مقابل قرار داشته 
اســت با رنده، چوب را می تراشیده است. )شکل 4ـ1( این روش کم کم تکامل 
یافت تا در ســال 1740 میلادی اولین دســتگاه  تراش در فرانسه شکل گرفت. 
)شــکل 5ـ1( در این دســتگاه تراش حرکت چرخشــی محور اصلی به وسیله 
دســت تأمین می شد. در این ماشــین محور اصلی توسط دو چرخ‌دنده ساده به 
میله پیچ بری متصل بود و امکان تراشیدن پیچ نیز فراهم شده بود. در سال 1796 
میلادی یک نفر انگلیسی به نام فري تند]Freetand[ برای اولین بار دستگاه تراشی 
ساخت که دارای میله پیچ بری بود و با عوض کردن چرخ‌دنده های روی محور 
 اصلی و محور پیچ بری می توانست پیچ های مختلف را بتراشد. در همین سال ها 
دســتگاه تراشی ابداع گردید که با اســتفاده از پدال محور کار آن به گردش در 
می آمد )شــکل 6ـ1(. در ســال های 1800 تا 1830 دستگاه هاي تراشی با بدنه 
چوبی و پایه آهنی ساخته شد. در سال 1850 دستگاه تراشی با بدنه آهنی ساخته 
شــد و در سال 1853 در نیویورک دستگاه تراشی با ریل هایی به طول 20 فوت 
که کارهایی به قطر 10 اینچ را می تراشــید ساخته شــد. امروزه بعد از گذشته 
ســال ها از اختراع دستگاه تراش و مجهز شدن این دستگاه به هدایت کننده های 
رایانه ای )CNC(، هنوز هم دســتگاه  تراش دستی هسته مرکزی صنایع امروزی 
را تشکیل می دهد و حتی کســانی که با دستگاه های تراش جدید کار می کنند 

شکل 5 ـ1

شکل 4ـ1

شکل 3ـ1 حجم مخروط

شکل 6 ـ1
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 TN50 ٣ـ١ معرفی دستگاه تراش
در این قســمت متداول ترین دســتگاه تراش کشــورمان معرفی می گردد. این 
دستگاه که به نام TN50 شناخته شده است ساخت کارخانه ماشین سازی تبریز 

است. شکل و نمای کلی دستگاه در شکل 7ـ1 نمایش داده شده است.

 ـ1 شکل 8 

شکل 7ـ1

١ـ٣ـ١ ریل دستگاه
ریل دســتگاه محل قرارگیری و هدایت قســمت هایی از دســتگاه اســت که 
دارای حرکــت خطی اند )مانند قوطی حرکت و مرغــک(. ریل مانند یک پل 
روی پایه های دو طرف دســتگاه قرار گرفته اســت. پایه ها و ریل دســتگاه از 
جنس چدن، ریخته گری شــده اند تا ارتعاشــات را در خود خنثی کنند. پایه ها 
 )1 توســط پیچ روی فنداســیون بتونی زیر دستگاه محکم شــده اند. )شکل 8  ـ

پيچ‌ها

فنداسيون

نیاز به یادگیری و تســلط بر نحوه عملکرد دســتگاه تراش های دستی را دارند. 
در کارخانه‌هاي امروزی که مجهز به دســتگاه های مدرن هستند، در کارگاه های 
ابزارســازی و ماشین سازی آن ها تراشــکارهای زبردست با دستگاه تراش های 
دستی نقشه های طراحان و مهندسان را به اجرا درمی آورند. دستگاه تراش را به 
حق می توان سلطان ماشین های ابزار نامید، زیرا قادر به انجام کارهایی است که 

ماشین های دیگر از انجام آن عاجزند.
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شکل 11ـ1

شکل 12ـ1

روی ریل ســطوح راهنمای منشــوری و تخت ايجاد شده‌است تا قسمت های 
 متحرک به‌طور یکنواخت و دقیق روی آن جابه جا شوند. این سطوح دارای دو 
ویژگی‌اند. اول اينكه برای مقاومت در برابر خوردگی ســخت کاری شــده اند 
و دوم ایــن که برای ایجــاد حرکت یکنواخت و روان به‌طور دقیق ســنگزنی 
 و پرداخت شــده اند )شــکل 9ـ1( برای دقت هر چه بیشــتر ســطح و حفظ 

روغن کاری لازم، سطح سنگ زنی شده را شابر می زنند.
ســطح مقطع ریل به شکل دو دیواره T شکل است که این دیواره ها با استفاده 
از پره هایی به یکدیگر متصل شــده اند، این پره ها علاوه بر اســتحکام بخشیدن 
به میز فضایی را برای هدایت براده به داخل ســینی ایجاد میك نند. معمولاً ریل 
دستگاه  تراش در قسمت زیر سه‌نظام دو تکه ساخته می شود تا در صورت لزوم 
بتوان کارهای با قطر بزرگ تر را نیز تراشــید. در هنگام نصب دستگاه، ریل باید 
در دو جهت طولی و عرضی تراز گردد، در غیر این صورت دقت دســتگاه در 

مدت زمان کمتری از بین خواهد رفت. )شکل 10ـ1(

٢ـ٣ـ١ الکتروموتور
 الکتروموتور حرکت دورانی ســه‌نظام را تأمین می کنــد. الکتروموتور، موتور 
الکتریکی سه‌فازی است که انرژی الکتریکی را به حرکت دورانی تبدیل می کند. 
این حرکت با اســتفاده از مکانیزم چرخ تسمه به داخل جعبه‌دنده اصلی هدایت 
می شــود. الکتروموتور در قسمت پایین دستگاه در داخل پایه سمت چپ تعبیه 

شده است. )شکل 11ـ1( 

٣ـ٣ـ١ جعبه‌دنده اصلی
برای تراشیدن قطعات مختلف به سرعت های مختلفی احتیاج است. برای همین 
جعبه‌دنده اصلی در دستگاه تعبیه شده است. حرکت الکتروموتور قبل از رسیدن 
بــه قطعه کار از داخل جعبه‌دنده اصلی عبور می نماید. در داخل جعبه‌دنده اصلی، 
چرخ‌دنده هــای مختلفی قرار داده اند و همواره تعداد مشــخصی از آن‌ها دور را 
منتقل می کنند. هر ســری از این چرخ‌دنده‌ها تعداد دوران معيني را ايجادميك‌نند. 
عمل تنظيم دور به كمك اهرم‌هايي كه براي اين کار در نظر گرفته شده است انجام 

می گیرد. در شکل 12ـ1 جعبه‌دنده اصلی نمایش داده شده است.

شکل 9ـ1

شکل 10ـ1

قسمت 
دوتكه

فضاهاي 
هدايت براده

2

3

1

الكتروموتور

تسمه‌هاي 
انتقال 
حركت

راهنماهاي منشوری راهنماهاي 
تخت
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تعداد دوران های قابل تنظیم جعبه‌دنده اصلی و نحوه تنظیم آن ها در جدول 1ـ1 

نمایش داده شــده است. در جدول 1ـ1 قســمت A و B مربوط به نحوه قرار 
گرفتن دو چرخ‌دنده Z1 و Z2 نسبت به یکدیگر می باشد، این چرخ‌دنده ها در 
سمت چپ دستگاه تراش‌اند و با بازکردن قاب های کناری دستگاه قابل رؤیت 
می باشــند . )شکل 13ـ1( این چرخ‌دنده ها معمولاً در حالت A قرار دارند. پس 

با این فرض نحوه تنظیم تعداد دوران دستگاه را تشریح میك‌نيم.
برای تنظیم دور ســه اهرم در نظر گرفته شده است)شکل 12ـ1(. وضعیت اهرم 
شماره 1 که روی جعبه دنده اصلی قرار دارد در ردیف دوم جدول 1ـ1 مشخص 
شــده اســت و وضعیت قرارگیری اهرم های 2 و 3 که روی دیوارۀ جعبه‌دنده 
اصلی قرار دارد در ستون سمت چپ مشخص گردیده است. با توجه به جدول 
1ـ1 و فرض اينك‌ــه چرخ‌دنده های Z1 و Z2 در حالت A قرار دارند می‌توان 
تعداد دوران تنظیم شده در شکل 12ـ1 را مشخص كرد، تعداد دوران چند است 

و واحد آن چیست؟ 

٤ـ٣ـ١ محور اصلی
محــور اصلی یک میله فولادی توخالی اســت کــه در درون جعبه‌دنده اصلی 
یاتاقان بندی شده است. یک سر این محور از جعبه‌دنده اصلی خارج شده است.
این قســمت برای بستن سه‌نظام، چهار‌نظام، صفحه‌نظام و تجهیزات دیگری که 
برای نگه داشتن قطعه کار استفاده می‌شود، در نظر گرفته شده است. نقش دیگر 
محور اصلی انتقال دوران خروجی جعبه‌دنده اصلی به قطعه کار اســت. شــکل 

14ـ1 قسمتی از محور اصلی که قابل رؤیت است را نمایش می دهد.

Z2و Z1شکل 13ـ1چرخ‌دنده‌هاي

شکل 14ـ1 محور اصلي

جدول 1ـ1

A B
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٥ ـ٣ـ١ سه‌نظام
 سه‌نظام جزو تجهیزات جانبی برای نگه داشتن قطعه کار است، اما متداول ترین 
وســیله ای اســت که روی محور اصلی بسته می شــود و می تواند قطعه کار را 
هم مرکز با محور اصلی نگه دارد. این کار با اســتفاده از سه فک انجام می گیرد. 
فک های ســه‌نظام توسط آچار سه‌نظام باز یا بسته می شوند. این آچار در جای 
خود روی سه‌نظام قرار می گیرد و با چرخاندن آن می توان فک ها را به حرکت 

درآورد. شکل 15ـ1 یک سه‌نظام و آچار مخصوص آن را نشان می دهد.

شکل 16ـ1

شکل 17ـ1

٦ـ٣ـ١ جعبه‌دنده پیشروی
 ایــن جعبه‌دنده در زیر جعبه‌دنده اصلی قرار دارد. جعبه‌دنده پیشــروی برای 
حرکت دادن ابزار به‌طور خودکار و برای پيچ‌تراشــی روی دستگاه تراش تعبیه 
شده است. نحوه اســتفاده از اين جعبه‌دنده و تنظيم آن در قسمت‌هاي مربوط 
به‌طور كامل شــرح داده مي‌شــود. شــکل 16ـ1 جعبه‌دنده پیشروی را نمایش 

می دهد.

٧ـ٣ـ١ قوطی حرکت
قوطی حرکت مجموعه ای اســت که روی راهنماهای منشــوری و تخت ریل 
دســتگاه قرار گرفته است وظیفه آن تأمین حرکت طولی و عرضی ابزار است و 
به دو صورت دســتی و خودکار حرکت می کند. این مجموعه از چهار قسمت 
تشکیل شده است. سوپرت طولی، سوپرت عرضی، سوپرت فوقانی و ابزارگیر. 

شکل 17ـ1 قوطی حرکت را نشان می دهد. 
سوپرت طولی مجموعه قوطی حرکت را در راستای طول ریل دستگاه جابه جا 
می کند. سوپرت عرضی، سوپرت فوقانی و ابزارگیر را که روی آن قرار دارد در 

شکل 15ـ1 آچار سه‌نظام به هیچ عنوان نباید روی سه نظام باقي بماند. یعنی بلافاصله 
بعد از باز و بستن قطعه کار، آچار از روی سه‌نظام برداشته شود و در محل 

مناسب قرار گیرد.

ايمني

آچار مخصوص سه‌نظام

ابزار گیر
سوپرت فوقانی

سوپرت عرضی

سوپرت اصلی
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شکل 18ـ1

شکل 19ـ1

شکل 20ـ1

شکل 21ـ1

عرض ریل دستگاه جابه جا می کند. سوپرت فوقانی ابزارگیر را در جهت طول 
جابه جا می کند. ابزار‌گير برای بستن ابزار تراشکاری استفاده می شود. 

٨  ـ٣ـ١ دستگاه مرغک
 دســتگاه مرغک در سمت راست دستگاه تراش و روی راهنماهای منشوری و 
تخت ریل دســتگاه قرار دارد. مرکز مرغک دقیقاً با مرکز سه‌نظام در یک راستا 
قرار دارند. از این وســیله در هنگام تراشیدن قطعات بلند و سوراخکاری روی 

قطعات استفاده مي‌شود. شکل 18ـ1 دستگاه مرغک را نشان مي‌ دهد.

٩ـ٣ـ١ سیستم خنک کننده
این سیســتم بــرای خنک کاری ابــزار و قطعــه کار در هنــگام براده برداری 
در نظر گرفته شــده اســت و شــامل یک مخــزن و پمپ اســت. پمپ مایع 
خنک کننــده )آب صابــون( را از داخل مخــزن به نوک ابــزار هدایت مي‌ کند 
و بعد از ریخته‌شــدن روی ابــزار و خنک کردن آن به داخل ســینی مي‌ ریزد 
و از صافــی داخل ســینی بــه مخزن باز می گــردد. عمل خنــک کاری برای 
طول عمر بیشــتر ابزار اســت. شــکل 19ـ1 مخزن و پمپ مایع خنک کننده را 
نشــان می دهــد. این مخزن و پمپ در زیر ســینی و بین دو پایــه قرار دارند.

١٠ـ٣ـ١ تابلوي برق
کلیه فیوزها، کنتاکتورها و مدارهای برقی دســتگاه در داخل یک تابلو در پشت 
جعبه‌دنده اصلی تعبیه شده‌اند. شکل 20ـ1 تابلوی برق دستگاه را نمایش می دهد. 

١١ـ٣ـ١ کلیدهای راه اندازی دستگاه
ایــن کلیدها در قســمت بــالای جعبه‌دنده اصلــی، روی تابلوی بــرق تعبیه 
شده‌اند)شــکل 21ـ1(. کلید قرمز شــماره 1 در )شکل21ـ1( که دو حالت صفر 
و یک دارد برای قطع و وصل برق دســتگاه اســت. در حالت 1 برق دســتگاه 
وصل و در حالت صفر برق دســتگاه قطع می‌باشــد. لامــپ زرد‌رنگی که در 
کنار این کلید قرار داده شــده اســت وصل بودن برق دستگاه را نشان مي‌ دهد.
کلید مشــکی شــماره 3 که دو حالت صفر و یک دارد برای روشن و خاموش 

5

62

3

4

1

پمپ
مخزن مايع خنك‌كننده
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 )start( 5 کردن پمپ مایع خنک کننده اســت. کلید فشاری ســبز‌رنگ شماره
برای روشــن کردن الکتروموتور دســتگاه اســت و كليد قرمزرنگ فشــاري 
شــمارهstop( 4( براي خاموش كردن الكتروموتور است. کلید شماره 6 برای 
توقف اضطراری اســت و با فشار آن برق دســتگاه کلًا قطع می گردد. محل هر 
کدام از این کلیدها را با كليدهاي دســتگاه تراش هنرســتان خود مقايسه كنيد.

١٢ـ٣ـ١ اهرم راه انداز)اهرم كلاچ(
 اهرم راه انداز برای به گردش درآوردن و توقف محور اصلی اســت. این اهرم 
در سمت راســت قوطی حرکت تعبیه شده است. این اهرم دارای سه وضعیت 
اســت. در حالت عادی اهرم در وسط است. این حالت خلاص نامیده می شود 
و کلاچ درگیر نيســت )شــکل 22ـ1(. فقط  در این حالت باید الکتروموتور را 
روشــن كرد. بعد از روشــن کردن الکتروموتور حال می توان از اهرم راه انداز 
اســتفاده كرد. وقتی اهرم را به ســمت پایین بیاوریم )شکل 23ـ1( محور اصلی 
و ســه‌نظام در جهت رو می چرخند. )اگر ناظر از سمت مرغک به سه‌نظام نگاه 
کند جهت دوران مخالف عقربه های ســاعت اســت(. وقتی اهرم به سمت بالا 
آورده شــود )شکل 24ـ1(، محور اصلی و سه‌نظام در جهت عکس می چرخند. 
)اگر ناظر از ســمت مرغک به سه‌نظام نگاه کند جهت دوران موافق عقربه های 

ساعت خواهد بود.(

 TN50 ٤ـ١ راه اندازی دستگاه
قبل از راه اندازی دســتگاه روغن موجود در دســتگاه باید کنترل شــود تا بعد 
از روشن شدن دستگاه قســمت های مختلف به صورت خودکار  روغنك‌اري 
شوند. در ضمن قسمت هایی که به صورت دستی  روغنك‌اري می شوند قبل از 
راه اندازی باید  روغنك‌اري شــوند. عمل  روغنك‌اري یکی از مهم‌ترین عوامل 
 TN50 تأثیرگذار در کارکرد بهتر و طول عمر دســتگاه است. در دستگاه تراش
ســه مخزن روغن وجود دارد که برای کنترل سطح روغن هر کدام یک‌چشمی 

در نظر گرفته شده است.

مخزن روغن جعبه دنده اصلي: اين مخزن در جعبه‌دنده اصلي قرار دارد. ◄◄
چشــمي و محل تخليه‌ روغن آن در پشت دســتگاه قرار دارد. مقدار روغن در 

شکل 22ـ1

شکل 24ـ1

شکل 23ـ1

اهرم كلاچ به سمت پايين

اهرم كلاچ

اهرم كلاچ به سمت بالا
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داخل چشــمي قبل از روشن شدن موتور دســتگاه بايد تا وسط چشمي باشد.
)شكل 25ـ1( محل ريختن روغن به داخل اين مخزن نيز روي جعبه‌دنده اصلي 

است كه در شكل 26ـ1 نمايش داده شده است.

مخزن روغن جعبه‌دنده پيشروي: اين مخزن در پايين جعبه‌دنده پيشروي ◄◄
اســت. چشمي آن در ديواره جعبه‌دنده پيشروي دستگاه قرار دارد. مقدار رو‌غن 
بايد در وســط چشمي باشد. شــكل 27ـ1 محل ريختن روغن در اين مخزن را 
نشــان مي دهد. محل تخليه روغن در پشــت قاب پايين قرار دارد كه در شكل 

28ـ1 محل تخليه وچشمي روغن نمايش داده شده است.

مخزن روغن قوطي حركت: اين مخزن در خود قوطي حركت قرار دارد. ◄◄
چشــمي آن در جلوي قوطي حركت است. مقدار روغن در اين چشمي بايد تا 
وسط باشد. چشمي و محل تخليه روغن در شكل 29ـ1 نمايش داده شده است. 
محل ريختن روغن در ديواره كناري قوطي حركت در سمت چپ است كه در 

شكل 30ـ1 نمايش داده شده است.
روغن همه اين مخازن كي ماه بعد از نصب و راه اندازي اوليه تعويض مي شود 

و از آن به بعد هر شش ماه كيبار عوض مي شود ولي بايد مرتباً كنترل گردد.
براي روغنك‌اري دستي ســطوح، در محل‌هاي مورد نياز ساچمه فنر قرار داده 

شده است اين محل ها هر روزه بايد قبل از شروع كار روغنكاري گردد. 

شکل 25ـ1

شکل 26ـ1

شکل 29ـ1 شکل 28ـ1شکل 30ـ1

چشميشکل 27ـ1

محل تخليه

محل افزودن 
روغن

محل افزودن 
روغن

چشميمحل تخليه

محل افزودن 
روغن

محل 
تخليه 
روغن

چشمي
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شــكل 31ـ1 بعضي از اين ساچمه فنرها را نشــان مي دهد، نحوه روغنك‌اري 
اين قســمت ها با روغندان فشاری در شــكل 32ـ1 نمايش داده شده است. بعد 
از روغنك‌اري دستي دســتگاه و اطمينان از تكميل بودن ظرفيت مخازن روغن 

مي توان، اقدام به راه اندازي دستگاه كرد. 

توجه: حجم، نوع و زمان تعويض روغن هر قســمت از دســتگاه در كاتالوگ 
مربوطه مشخص مي‌شود.

براي راه اندازي دستگاه مطابق مراحل زير عمل كنيد:
1. مطمئن شويد كه اهرم راه انداز در حالت خلاص است )اهرم در وسط باشد(

2. كليــد اصلي برق دســتگاه را در حالت 1 قرار دهيــد. در اين حالت لامپ 
زرد‌رنگ كنار آن روشن مي شود. )شكل 33ـ1(

3. كليد فشــاري ســبزرنگ را فشــار دهيد. در اين حالت الكتروموتور روشن 
مي شود. لامپ سبزرنگ داخل اين كليد نيز روشن خواهد شد. )شكل 34ـ1(

4. بعد از روشن كردن الكتروموتور به چشمي روغن جلوي دستگاه توجه كنيد. 
در اين حالت روغن بايد به داخل اين چشــمي پمپ شــود. اين چشمي براي 
اطمينان از عملكرد صحيح پمپ روغن و روغنك‌اري چرخ‌دنده هاي جعبه‌دنده 
اصلي اســت. در صورتيك ه روغن داخل اين چشــمي پمپ نمي شود، سريعاً 

دستگاه را خاموش كنيد و به مسئولين كارگاه اطلاع دهيد.)شكل 35ـ1(
5. سه نظام را با دســت بچرخانید و مطمئن شويد كه سه‌نظام هنگام گردش با 

جسمي برخورد نخواهد داشت و همچنین در جای خود محکم است.
6. تعداد دوران جعبه‌دنده اصلي را روي عدد 22/4 تنظيم كنيد.

7. اهرم راه انداز را پايين بياوريد. حال سه‌نظام شروع به گردش ميك ند.
8. براي توقف ســه‌نظام اهرم راه انداز را به حالت خلاص برگردانيد. حال سه 

نظام مي ايستد.
توجه: براي توقف سه‌نظام به هيچ عنوان از كليد فشاري قرمز رنگ استفاده نكنيد.

9. حال مي توانيد تعداد دور ديگري را تنظيم كنيد.

شکل 31ـ1

شکل 33ـ1

شکل 35ـ1

شکل 34ـ1

شکل 32ـ1

بعد از روشن شدن الکتروموتور

قبل از روشن شدن الکتروموتور
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5ـ١ نکات ايمني و حفاظتي
1. از به‌دست كردن انگشتر، حلقه، ساعت و ... و پوشيدن شال‌گردن و ... خودداري كنيد.

2.ناخن‌ها و موها بايد كاملًا كوتاه باشد.
3. در كارگاه لباس كار و كفش ایمنی مناسب بپوشيد.

4. قبل از شروع به كار از مقررات داخل كارگاه مطلع شويد.
5. از شوخي كردن در محيط كارگاه جداً بپرهيزيد.

6. تابلوهاي هشداردهنده و ايمني داخل كارگاه را مطالعه كنيد.
7. قبل از شروع به كار با هر دستگاهي قسمت هاي مختلف آن را بشناسيد و نحوه خاموش و روشن كردن آن را ياد بگيريد.
8. قبل از شروع به كار با دستگاه تراش آن را روغنك‌اري كنيد و سطح روغن در چشمي ها را كنترل كنيد.

9. قبل از روشن كردن الكتروموتور مطمئن شويد اهرم راه اندازي در حالت خلاص است.
10. قبل از به حركت درآوردن سه‌نظام مطمئن شويد كه سه‌نظام در اثر گردش به چيزي برخورد نميك ند.

11. در هنگام كار از وسايل حفاظتي مانند عينك محافظ استفاده كنيد.
12. در هنــگام تراشــكاري بــه هيــچ عنوان از دســتكش اســتفاده نكنيد و بــه براده ها دســت نزنيد.

13. به هيچ عنوان براي نگه داشــتن ســه‌نظام از كليد فشاري قرمزرنگ )كليد خاموش كردن الكتروموتور( 
استفاده نكنيد.

14. بعد از اتمام كار، دستگاه خود را تميز كنيد. تمامي براده ها و روغن روي آن را پاك كنيد.
15. براي پاك كردن براده ها از قلم مو و نخ‌پنبه استفاده كنيد.

16. براي پاك‌كردن براده ها از هواي فشرده استفاده نكنيد و همچنين براده‌ها را فوت نكنيد.
17. از ضربــه‌ زدن به قســمت هاي مختلف دســتگاه، خصوصاً ريــل و راهنماها جداً خــودداري كنيد.
18. بعــد از اتمــام  كار اطــراف دســتگاه را تميز كنيد و وســايل مربوط بــه دســتگاه را مرتب كنيد.

19. به هيچ عنوان به سه‌نظام در حال حركت دست نزنيد.
20. به هيچ عنوان در هنگام دوران سه‌نظام اهرم‌هاي دستگاه را جابه‌جا نكنيد.



پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ انواع روش هاي فرم دادن قطعات را نام ببريد و براي هركي مثالي بزنيد.
2.‌ فرايند تراشكاري چگونه انجام مي‌گيرد؟

3.‌ نقش جعبه‌دنده اصلي در دستگاه تراش چيست؟
4.‌ ريل دستگاه تراش چه ويژگي‌هايي دارد؟

5.‌ هدف از تعبيه سيستم خنك‌كننده در دستگاه تراش چيست؟
6.‌ وظايف دستگاه مرغك را شرح دهيد.

7.‌ سه‌نظام چيست؟
8.‌ پنج مورد از مهم ترين نكات ايمني و حفاظتي اين فصل را بنويسيد.

9.‌ نحوه راه‌اندازي دستگاه تراش را شرح دهيد.
10.‌ قبل از راه‌اندازي دستگاه چه مواردي بايد كنترل شود؟



توجّه: از مراحل بازديد و كنترل گزارش كتبي و مستند تهيه گردد و به هنرآموز 
محترم ارائه شود.

مراحل بازديد و كنترل
1.‌ از قطع برق دستگاه و خاموش بودن آن مطمئن شويد.

2.‌ محل قرار گرفتن پایه‌هاي دستگاه روي كف كارگاه به چه شكل است؟ شرح دهيد.
3.‌ نحوه چيده‌شدن دستگاه هاي داخل كارگاه را با رسم كي شكل شماتيك نمايش 
دهيد و در مورد صحيح بودن نحوه چيدمان از هنرآموز محترم راهنمایي بگيريد.

4.‌ آيا براي دســتگاه زير‌پايي مناســب در نظر گرفته شده‌است؟ جنس زير‌پايي 
چيست و به چه شكلي ساخته شده ‌است.

5.‌ اطراف دســتگاه را از نظر نشــتي روغن كنترل كنيد. در صورت مشــاهده 
روغن‌ريزي محل آن را يادداشت كنيد و به هنرآموز محترم اطلاع دهيد.

6.‌ چشــمي روغن جعبه‌دنــده اصلي، جعبه‌دنده پيشــروي و قوطي حركت را 
كنترل كنيد و وضعيت روغن داخل چشــمي را با رســم شــكل نمايش دهيد. 
در صورت مناســب نبودن مقدار روغن در داخل چشمي با راهنمايي هنرآموز 

محترم وضعيت آن را اصلاح كنيد.

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار
TN50 متر سه متريدستگاه تراش‌
‌ آچار مخصوص براي

 بازكردن قاب بغل
‌ روغن‌دان نيم ليتري

‌ نخ‌پنبه به مقدار كافي

دستوركارشماره1

آشنايي  و بازديد و كنترل ماشين تراش



7.‌ سطح راهنماهاي ريل دستگاه را كنترل كنيد و وضعيت آن را شرح دهيد.
8. با اســتفاده از روغن‌دان ساچمه فنرها و سطوح مورد نيازرا به‌صورت دستي 

روغنك‌اري كنيد.
9. جدول تعداد دوران هاي جعبه‌دنده اصلي را مشــاهده كنيد. جعبه‌دنده اصلي 

داراي چند دور مختلف است؟ حداقل و حداكثر آن را يادداشت كنيد.
10.‌ قاب بغل دســتگاه را باز كنيد و محل استقرار الكتروموتور را مشاهده كنيد. 
انتقال دوران بين الكترو موتور و جعبه دندۀ اصلي با چند تسمه انجام مي‌گيرد؟ 
11.‌ قــاب روي چرخ‌دنده‌هاي Z1  و Z2  را باز كنيد. وضعيت قرار گرفتن اين 
دو چرخ‌دنده چگونه اســت شــكل آن را رســم كنيد. در اين حالت حداقل و 

حداكثر تعداد دوران چند است؟
12. انتقــال دور بين جعبه اصلي و جعبه‌دنده پيشــروي با چند چرخ‌دنده انجام 

مي‌شود، نحوه قرارگرفتن آن ها را با رسم شكل نمايش دهيد.
13.‌ ابتدا قاب روي چرخ‌دنده‌هاي Z1  و Z2   و ســپس قاب كنار دســتگاه را 

ببنديد.
14.‌ دستگاه داراي سه‌نظام است يا چهار‌نظام؟ با استفاده از آچار سه نظام ف‌كها 
را باز كنيد و داخل آن را تميز كنيد. ســپس ف كها را ببنديد. براي باز و بســته 

كردن ف كها آچار سه نظام بايد در چه جهتي چرخانده شود؟
 بعد از استفاده از آچار سه‌نظام آن را از روی سه نظام بردارید.

15.‌ فلكه‌هــاي روي قوطي حركت را در جهت حركت عقربه‌هاي ســاعت و 
خلاف آن بچرخانيد و عملكرد هر وضعيت را شرح دهيد.

16.‌ فلكه روي دســتگاه مرغك را در جهت حركت عقربه‌هاي ساعت و خلاف 
آن بچرخانيد و عملكرد هر حالت را شرح دهيد.

17.‌ وضعيت مايع خنك‌كننده و مخزن را كنترل كنيد.
18.‌ جعبه‌دنده اصلي را روي كمترين تعداد دوران تنظيم كنيد.

19.‌ اهرم كلاچ را در حالت خلاص قرار دهيد.
20.‌ برق اصلي دســتگاه را وصل كنيد و كليد فشــاري سبزرنگ )start( را فشار 
دهید تا الكتروموتور روشن شود. در اين حالت چشمي جلوی جعبه‌دنده اصلي را 
كنترل كنيد. بعد از روشن شدن الكتروموتور روغن در داخل آن جريان پيدا ميك‌ند.
در صورتي كه بعد از روشــن شدن الكتروموتور روغن به داخل چشمي جلوی 



جعبه‌دنده اصلي وارد نشد، الكتروموتور را خاموش كنيد و مشكل را به هنرآموز 
محترم اطلاع دهيد.

  براي اســتفاده از كليدهاي روي تابلوي برق حتماً از دست چپ استفاده 
كنيد.

21.‌ كليــد پمپ آب صابون را درحالت روشــن قرار دهید. وضعيت پمپ آب 
صابون را مشاهده و يادداشت كنيد.

22.‌ قوطي حركت را از سه‌نظام دور كنيد و اهرم كلاچ را به سمت پايين بزنيد.
سه‌نظام در چه جهتی مي‌چرخد؟ با شكل جهت دوران را نمايش دهيد.

در اين حالت كدامكي‌ از ميله‌هاي روبه‌روي دســتگاه مي‌چرخد و كدامكي‌ از 
آن ها نمي‌چرخد؟

 قبل از فعال كردن اهرم كلاچ، ســه نظام را با دســت بچرخانید و مطمئن 
شويد كه سه‌نظام در اثر دوران به جايي برخورد نميك‌ند.
تغيير وضعيت اهرم كلاچ را با دست راست انجام دهيد.

23.‌ سه‌نظام را متوقف کنید و جهت دوران آن را برعكس كنيد.
  براي نگه‌داشتن ســه‌نظام از اهرم كلاچ استفاده كنيد و هيچ‌گاه براي اين 

كار از كليد قرمز رنگ فشاري استفاده نكنيد.
 از دســت زدن به ســه نظام در حال حركت به منظور متوقف كردن آن، 

خودداري كنيد.
24.‌ سه‌نظام را متوقف کنید و جعبه‌دنده اصلي را روي تعداد دوران بعدي تنظيم 
كنيد ســپس وضعيت دوران را در هر دو جهت دوران بررسي كنيد. اين مرحله 

را براي تمامي دورهاي دستگاه انجام دهيد.
 تغيير وضعيت اهرم‌ها فقط در هنگام توقف سه‌نظام انجام گيرد.

25.‌ در پايــان اهرم كلاچ را در وضعیت خلاص قــرار دهید و الكتروموتور را 
خاموش كنيد و كليد برق اصلي را قطع كنيد.

26.‌ قوطي حركت را به كنار دستگاه مرغك هدايت كنيد.
27.‌ به‌وســيله نخ‌پنبه دســتگاه را نظافت كنيد و وسايل استفاده‌شده را در محل 

مناسب قرار دهيد.
نظافت دستگاه و محيط اطراف آن در هرجلسه به عهده استفاده كننده است.
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فصل دوم: تجهيزات بستن و نحوه بستن قطعهك ار روي 

دستگاه تراش

هدف‌هاي رفتاري:◄◄
پس از آموزش این فصل از هنرجو انتظار می رود:

ـ وظيفه سه‌نظام را توضيح دهد.
ـ وظيفه چهارنظام را بيان كند.

ـ وظيفه صفحه‌نظام را شرح دهد.
ـ وظيفه صفحه‌نظام با ف‌كهاي ت‌كرو را توضيح دهد.

ـ موارد بهك‌‌ارگيري ف كهاي رو و وارو را توضيح دهد.
ـ ف كهاي سه‌نظام را تعويض كند.

ـ نحوه پيادهك‌ردن و سوارك‌ردن سه‌نظام روي محور اصلي را شرح دهد.
ـ قطعهك ار را به‌طور مناسب در سه‌نظام يا چهارنظام ببندد.
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همان‌طور كه در فصل قبل توضيح داده شــد، فرايند تراشكاري به‌گونه‌اي است 
كه قطعهك ار داراي حركت دوراني و ابزار داراي حركت خطي است. براي انجام 
اين فرايند به علت وجود نيروي برشي هم قطعهك ار و هم ابزار بايد به صورت 
محكم در جاي خود بسته شده باشند تا تحت نيروي وارده از جاي خود حركت 
نكنند و يا ارتعاش نداشــته باشند. وســيله اي كه براي بستن قطعهك ار استفاده 
مي شود بايد قابليت نصب روي محور اصلي را نيز داشته باشد تا حركت دوراني 
را نيز به قطعهك ار منتقل كند. در اين فصل با وســايل بســتن قطعهك ار و نحوه 
سوارك‌ردن آن ها روي محور اصلي و نحوه بستن قطعهك ار به آن ها آشنا مي‌شويد:

١ـ2 انواع تجهيزات بستن قطعهك ار 
چون قطعاتي كه تراشــكاري مي شوند شكل هاي مختلفي دارند بنابراين وسايل 

مختلفي نيز براي بستن آن ها استفاده مي شود.

١ـ1ـ2 سه‌نظام
متداول ترين وســيله براي بستن قطعهك ار سه‌نظام است. سه‌نظام داراي سه فك 
)پارچه( استك ه اين ف كها با استفاده از كي آچار سه نظام باز و بسته مي شوند. 
اين ف كها به منظور نگه‌داشتن قطعه در پيشاني سه‌نظام تعبيه شده اند. از سه‌نظام 
براي بستن قطعاتي با ســطح مقطع گرد و يا قطعاتي با سطح مقطع چند‌ضلعي 
منتظم )كه تعداد اضلاع آن مضربي از 3 باشــد( اســتفاده مي شــود. شكل 1ـ2 
تصويري از كي ســه‌نظام را نشــان مي دهد كه قطعه اي با مقطع شــش ضلعي 
را نگه داشــته است و شــكل 2ـ2 تصويري از كي سه‌نظام كه قطعه اي با مقطع 

دوازده‌ضلعي را نگه داشته است، نمايش مي دهد.
نحوه عملكرد سه‌نظام به اين صورت است كه پشت ف كهاي آن داراي شيارهايي 
است. اين شيارهاي همانند شيارها مارپيچي صفحه پشت ف كها هستند  و روي 
همان مارپيچ كه مارپيچ ارشــميدس نام دارد ســوار مي شــوند. صفحه مارپيچ 
ارشميدس در پشــت داراي دندانه هايي است كه اين دندانه ها با سه چرخ‌دنده 
كوچك مخروطي در ارتباط اســت. اين چرخ‌دنده ها از بيرون ســه‌نظام توسط 
آچار ســه‌نظام به حركت درمي آيند. با حركت اين چرخ‌دنده ها صفحه مارپيچ 
ارشميدس مي چرخد و با چرخيدن مارپيچ ارشميدس ف كها همزمان شروع به 

شكل 2ـ2

شكل 1ـ2

کلیات
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حركت ميك نند . اگر آچار سه‌نظام را موافق عقربه هاي ساعت بچرخانيد ف كها 
جمع مي شــوند و اگر برعكس بچرخانيد ف كها از هم باز مي شوند. شكل 3ـ2 
داخل ســه‌نظام و نحوه عملكرد چرخ‌دنده هــاي مخروطي را نمايش مي دهد و 

شكل 4ـ2 مارپيچ ارشميدس را نمايش مي‌دهد.
سه‌نظام داراي دو دسته فك است. دسته اول ف كهاي رو هستند ك ه براي قطعات 
با قطرهاي کوچک تر اســتفاده مي شوند. دسته دوم ف كهاي وارو مي باشند كه 
براي بســتن قطعاتي كه قطر بزرگ تری دارند بهك‌ار مي روند. شكل 5 ـ2 سه‌نظام 

با ف كهاي رو و شكل 6 ـ2 سه‌نظام با ف كهاي وارو را نمايش مي دهد.

2ـ1ـ2 چهارنظام
از چهارنظام نيز براي بستن قطعات روي دستگاه تراش استفاده مي شود. شكل 
و نحوه عملكرد آن شبيه سه‌نظام است با اين تفاوت كه به جاي سه فك داراي 
چهار فك است و اين قابليت باعث مي شود كه علاوه بر بستن قطعات با مقطع 
گرد، قطعات با مقطع چهارگوش )و يــا چند‌ضلعي منتظم كه مضربي از چهار 

شكل 3ـ2 داخل سه نظام شكل 4ـ2 مارپيچ ارشميدس شكل 5ـ2 سه نظام با ف‌كهاي رو

شكل 6ـ2 سه نظام با ف‌كهاي وارو
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شكل 7ـ2 بستن قطعهك‌ار با مقطع چهارگوش

شكل 8ـ2 بستن قطعهك‌ار با مقطع گرد

شكل 9ـ2

باشــند( را به‌طور مناسب نگه‌دارد. شكل‌هاي 7ـ2 و 8ـ2 بسته شدن قطعه گرد و 
چهارگوش در داخل چهارنظام را نمايش مي دهد.

3ـ1ـ2 صفحه‌نظام
صفحه‌نظام برای بســتن قطعات ســنگین و نامنظم به دســتگاه تراش استفاده 
می شــود. در سطح پیشانی صفحه‌نظام شــیارهایی تعبیه شده است که از آن ها 
برای بستن قطعه کار استفاده می شــود. بدین صورت که قطعه کار را با استفاده 
از روبنده و پیچ و مهره به پیشــانی صفحه‌نظام محکم می بندند. پیچ و مهره ها 
در شیارهای پیشــانی صفحه‌نظام بسته مي‌شوند. شکل 9ـ2 صفحه‌نظام را نشان 
می دهد. در بعضی موارد لازم اســت بــرای متعادل کردن وزن قطعه از قطعات 

کمکی که وزنۀ تعادل نامیده می شوند استفاده کرد.

4ـ1ـ2 صفحه‌نظام با فک های تک‌رو
 این وسیله همانند صفحه‌نظام است با این تفاوت که علاوه بر شیارهای پیشانی، 
دارای چهــار فک متحرک برای گرفتن قطعه اســت. این فک ها هرکدام دارای 
حرکت مستقل هستند و همزمان حرکت نمی کنند، از این رو برای بستن قطعات 
نامنظم کاملًا مناســب هستند)شــكل 10ـ2(. مکانیزم حرکت این فک ها بدین 

شــكل 10ـ2 بســتن قطعهك‌ار بــا مقطع 
مستطيل‌شكل

روبنده

قطعهك‌ار
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صورت است که در پشــت آن ها دنده هایی که قسمتی از یک مهره است قرار 
دارد. ایــن دنده ها با یک پیچ با همان گام در تماس‌اند. با چرخاندن پیچ مربوط 
به یک فک، آن فک شروع به حرکت می کند. در ضمن به دليل اينك‌ه دنده های 
پشــت فک قســمتی از مهره اســت، هر فک هم می تواند به صورت رو و هم 

می تواند به صورت وارو استفاده شود.

2ـ2 باز و بستن تجهیزات نگه‌دارنده قطعه کار
تمامی وســایلی که در قسمت 1ـ2 توضیح داده شد، روی محور اصلی دستگاه 
تراش ســوار می شوند. این وسایل با اســتفاده از صفحه ضامن به محور اصلی 
متصل می‌گردند و نحوه سوار‌شــدن آن ها یکســان اســت. پس نحوه پياده و  

سوار‌کردن یکی از آن ها )سه‌نظام( را به‌طور کامل شرح داده مي‌شود:

1ـ2ـ2 نحوه پیاده کردن سه‌نظام از روی محور اصلی
 برای باز کردن سه‌نظام ابتدا دستگاه تراش را خاموش كنيد و جعبه‌دنده اصلی را 
در کمترین تعداد دوران تنظیم كنيد. یک تکه تخته مناســب زیر سه‌نظام و روی 
ریل دستگاه قرار دهيد. با استفاده از آچار تخت چهار مهره بزرگ پشت سه‌نظام 
را شــل كنيد. برای آزاد‌شــدن صفحه ضامن دو پیچ تثبیت پشت صفحه ضامن 
را شــل كنيد. حال صفحه ضامن را بچرخانيد تا قسمت های بزرگ تر شیارهای 
لوبیایی روبه روی مهره ها قرار گیرد. سه‌نظام را بیرون بكشيد و روی تخته قرار 

دهيد. به شکل های 11ـ2 توجه كنيد.

2ـ2ـ2 سوار‌کردن سه‌نظام روی محور اصلی 
دســتگاه را خاموش كنيد و جعبه دنده اصلــي را روي كمترين دورتنظيم كنيد. 
حال سه‌نظام را روی یک تخته که روی ریل دستگاه است، قرار دهيد. با استفاده 
از پارچه تنظيف پشت سه‌نظام و قسمت بيروني محور اصلي را كاملًا تميز كنيد. 
فرورفتگي پشت سه‌نظام را در مقابل زائده روی محور اصلی قرار دهيد. سه‌نظام 
را با دو دســت بلند كنيد، مهره ها را از داخل صفحه ضامن عبور دهيد. صفحه 
ضامن را بچرخانيد تا قســمت کوچک تر شیارهای لوبیایی به پیچ های سه‌نظام 
بچسبند. حال با آچار تخت پیچ تثبیت صفحه ضامن و مهره های پشت سه‌نظام  شكل 11ـ2

)a( باز كردن مهره‌هاي پشت سه نظام

)c( چرخاندن صفحه ضامن

)d( جداكردن سه نظام

)b( باز كردن پيچ‌هاي تثبيت صفحه ضامن 
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شكل 13ـ2

شكل 14ـ2

را ســفت كنيد. سفت كردن مهره‌ها را به‌صورت ضربدري انجام دهيد. تخته را 
از روی ریل دستگاه بر دارید. به شکل 12ـ2 توجه کنید.

3ـ2 تعویض فک های سه‌نظام 
همان‌طور که گفته شد سه‌نظام دارای دو دسته فک است. هر سه‌نظام دارای یک 
شماره سریال است که این شماره هم روی سه‌نظام و هم روی تک‌تک فک های 
سه‌نظام حک شده است. هر فک فقط روی سه‌نظام مربوطه قابل استفاده است. 
شــکل 13ـ2 نمونه ای از این شماره ســریال را نشان می دهد. هر فک علاوه بر 
شماره سریال دارای شــماره 1 یا 2 یا3 نیز است که این شماره مربوط به شیار 
روی سه‌نظام است و آن فک حتماً باید روی همان شیار بسته شود. شکل 14ـ2 

شماره  روی فک و شیار را نمایش می دهد.

1ـ3ـ2 جدا کردن فک های سه‌نظام
برای انجام این کار با استفاده از آچار سه‌نظام فک های سه‌نظام را باز کنید. اولین 
فکی که از شــیار خود خارج می شود فک شــماره 3 است،  پس سه‌نظام را در 
حالتی قرار دهید که با یک دســت آچار ســه‌نظام را بچرخانید و با دست دیگر 
فک شــماره 3 را نگه دارید. بعد از جدا‌شــدن فک شماره 3 به ترتیب فک های 

شماره 2 و 1 از شیار خود خارج می شوند.

2ـ3ـ2 سوار‌کردن فک های سه‌نظام
قبل از ســوار‌کردن فک های سه‌نظام هر فك و شــيار مربوط به آن را با پارچه 
تنظيف تميز كنيد. سپس ابتدای شیار مارپیچ ارشمیدس را پیدا كنيد و آن را در 
سمت راست شیار شماره 1 قرار دهید. فک شماره 1 را در داخل شیار شماره 1 

شكل 12ـ2
زائده روي محور اصلي 

فرورفتگي پشت سه‌نظام 
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جا بزنيد و آن را به شیار مارپیچ ارشمیدس برسانيد. حال آچار سه‌نظام را روی 
سه‌نظام گذاشته و با چرخاندن آن در جهت بسته‌شدن فک ها ابتدای مارپیچ را از 
داخل فک شماره 1 عبور دهيد و این چرخاندن را ادامه دهيد تا ابتدای مارپیچ به 
سمت راست شیار شماره 2 برسد. فک شماره 2 و فک شماره 3 را نیز مانند فک 
شــماره 1 جا بزنید . در انتها فک ها را ببنديد تا در مرکز هر سه فک به یکدیگر 

برسند. در صورت مونتاژ نادرست فک ها به هم نخواهند رسید.
به شکل های 15ـ2 و 16ـ2 و 17ـ2 توجه کنید.

شكل 15ـ2 جازدن فك شماره 1 شكل 16ـ2 مونتاژ نادرست شكل 17ـ2 مونتاژ درست

شكل 18ـ2

4ـ2 بستن قطعه کار در داخل سه‌نظام
ابتدا فک های سه‌نظام را کمی بیشتر از قطر قطعه کار باز كنيد. سپس قطعه را با 
یک دست در بین فک ها نگه دارید و با دست دیگر آچار سه‌نظام را بچرخانید 
تا فک ها جمع شــوند. قبل از بسته‌شدن فک ها از مناسب بودن سطح درگیری 
قطعــه با فک ها و طول بیرونی قطعه مطمئن شــوید )حتی الامکان قطعه کوتاه 
بســته شود( و بعد فک ها را کاملًا سفت کنید. شکل 18ـ2 نحوه بستن قطعه کار 

را نمایش می دهد.

5ـ2 گرفتن لنگی قطعه کار
بعد از بســتن قطعه کار در داخل ســه نظام باید کنترل کنید که قطعه کار به‌طور 
مناسب بچرخد و لنگی نداشته باشد. اگر محور تقارن قطعه کار در راستای محور 
تقارن ســه‌نظام قرار گیرد، در هنگام دوران حرکت، یکنواختی مشاهده می شود 
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شكل 19ـ2

و قطعه لنگی نخواهد داشت. در غیر این صورت قطعه در هنگام دوران نوسان 
خواهد داشــت و به اصطلاح حرکت، دارای لنگی است. برای انجام تراشکاری 

قطعه کار باید در کمترین حالت لنگی بسته شود.
برای رفع لنگی دوران، قطعه کار را در سه‌نظام ببنديد و آن را کمی سفت كنيد. 
سپس سه‌نظام را با دست بچرخانيد )اهرم بالای جعبه‌دنده  اصلی درگیر نباشد( 
و به ســطح قطعه نــگاه كنيد، بالاترین نقطه در هنــگام دوران را پیدا کنید و با 
چکش برنجی يا لاســتيكي به آرامی به آن ضربه بزنيد)شــكل 19ـ2( و مجدداً 
قطعه‌کار را دوران دهید تا قطعه‌کار در بهترین حالت بســته شود، سپس سه‌نظام 

را کاملًا سفت کنید.
زمانی که از فک های وارو استفاده ميك‌نيد و قطر قطعه کار زیاد است، برای رفع 

لنگ دوران می توانید ضربات را به پیشانی قطعه کار وارد كنيد.
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6ـ2 نکات ایمنی و حفاظتی
1. در هنگام تعویض فک ها و باز و بســته کردن ســه‌نظام از روی محور اصلی 

مطمئن شوید که الکتروموتور خاموش است.
2. وزن سه‌نظام، چهار‌نظام و يا صفحه‌نظام زیاد است. در هنگام جدا کردن آنها 
از محــور اصلی و یا نصب آن روی محور اصلی آنها را با دو دســت و به‌طور 

مناسب بلند کنید.
3. در هنگام جدا کردن و نصب سه‌نظام از محور اصلی یک تخته مناسب روی 

ریل دستگاه قرار دهید تا سطح روی ریل دستگاه آسیب نبیند.
4. برای تراشکاری قطعات با قطرهای زیاد حتماً از فک وارو استفاده کنید.

5. قطعه کار را حتی الامکان کوتاه و کاملًا محکم ببندید.
6. حتی‌الامکان قطعات را بدون لنگی ببندید.

7. بعد از تعویض فک ها، فک ها را کاملًا جمع کنید تا از صحیح بســته شــدن 
آن ها مطمئن شوید.

8. بعــد از نصب ســه‌نظام، چهار‌نظام یا صفحه‌نظــام جعبه‌دنده اصلی را روی 
کمترین دور تنظیم کنید و مهره های پشــت ســه‌نظام و پیچ های تثبیت صفحه 

ضامن را کاملًا محکم کنید.
9. در هنگام جابه جایی وســایلی ســنگین مانند ســه‌نظام حتماً از کفش ایمنی 

استفاده كنيد.
١٠. مراقب باشید که در هنگام تعویض فک ها به آن ها صدمه وارد نشود.



پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ تفاوت سه‌نظام با چهار‌نظام چيست؟
2.‌ وظايف صفحه‌نظام را شرح دهيد.

3.‌ كاربرد صفحه‌نظام با ف كهاي ت‌كرو چيست؟
4.‌ تفاوت فك رو و فك وارو چيست؟ كاربرد هر كي را شرح دهيد.

5.‌ نحوه تعويض ف كهاي رو با ف‌كهاي وارو را بنويسيد.
6. نحوه پياده كردن سه‌نظام را شرح دهيد.

7.‌ نحوه سوارك‌ردن سه‌نظام را توضيح دهيد.
8.‌ سيستم عملكرد سه‌نظام را تشريح كنيد.

9.‌ مفهوم لنگي چيست؟
10.‌ نحوه بستن قطعهك‌ار و رفع لنگي آن را شرح دهيد.



مراحل انجام كار:

پياده كردن سه‌نظام◄◄
1.‌ از خاموش بودن و قطع بودن برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ دستگاه مرغك را در انتهاي سمت راست دستگاه قرار دهيد.
3.‌ قوطي حركت را نزديك دستگاه مرغك ببريد.

4.‌ با اســتفاده از اهرم هاي مربوط جعبه‌دنده اصلي را روي كمترين دور تنظيم 
كنيد.

5.‌ تخته‌اي با ابعاد مناسب را روي ريل هاي دستگاه و در زير سه‌نظام قرار دهيد.
)شكل 20ـ2(

6.‌ با اســتفاده از آچار تخت مناســب هر دو پيچ صفحه ضامن را شــل كنيد. 
)شكل21ـ2(

7.‌ با اســتفاده از آچار تخت مناسب چهار مهره پشــت سه‌نظام را شل كنيد تا 

دستوركار شماره 1

پیاده و سوار كردن سه‌نظام

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

TN50 تخته يا الوار با ابعاد مناسبدستگاه تراش 

‌ آچار تخت با سايز مناسب

 

شكل 21ـ2 

شكل 20ـ2
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صفحه ضامن آزاد شود.)شكل22ـ2(
8.‌ صفحه ضامن را چرخانده تا قسمت بزرگ‌تر سوراخ لوبيايي در مقابل مهره‌ها 

قرار گيرد.)شكل23ـ2(
9.‌ با دو دســت سه‌نظام را از روي محور اصلي دســتگاه جدا كرده و آن را به 

آرامي روي تخته قرار دهيد.

 با توجه به ســنگين  بودن سه‌نظام دقت شــود در هنگام بيرون آمدن، از 
دست رها نشود. برای این کار می توان از یک لوله کمک گرفت.

 در هنگام قراردادن سه‌نظام روي تخته، انگشتتان زير سه‌نظام نباشد.

 در محیط کارگاه حتماً كفش ايمني بپوشيد )خصوصاً در هنگام جابه جایی 
وسایل سنگین مانند سه نظام(.

سوار كردن سه‌نظام:◄◄
1.‌ از خاموش بودن و قطع بودن برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ دستگاه مرغك را در انتهاي سمت راست دستگاه قرار دهيد.
3.‌ قوطي حركت را نزدكي دستگاه مرغك ببريد.

4.‌ با استفاده از اهرم‌هاي مربوطه جعبه‌دنده اصلي را روي كمترين دور تنظيم كنيد.

5.‌ تخته‌اي با ابعاد مناسب را روي ريل‌هاي دستگاه و در زير سه‌نظام قرار دهيد.
6.‌ ســه‌نظام به گونه‌اي روي تخته قرار گرفته باشــد كه مهره‌ها به سمت محور 

اصلي باشد. .)شكل 24ـ2(
7.‌ محل تماس محور و سه نظام را تمیز کنید.

٨. از روبه روي هم قرار گرفتن زائده روي محور و فرورفتگي پشــت ســه‌نظام 
مطمئن شويد .)شكل 25ـ2(

٩.‌ با كمك دو دست سه‌نظام را از روي تخته بلند كرده و آن را روي محور قرار 
دهيد.)شكل 26ـ2(

١٠.‌ مهره‌هاي پشت سه‌نظام را با قســمت بزرگ‌تر سوراخ‌هاي لوبيايي صفحه 
ضامن هم راستا كنيد.

١١.‌ سه‌نظام را به سمت محوراصلي فشار دهيد تا به صفحه ضامن بچسبد.

شكل 22ـ2

شكل 23ـ2

شكل 24ـ2

شكل 25ـ2

شكل 26ـ2



توضیحات
نمره 

کسب‌شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

6 پیاده کردن سه‌نظام

6 سوار‌کردن سه‌نظام

4
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي

١٢.‌ صفحه ضامن را بچرخانيد تا قسمت كوچكتر سوراخ‌هاي لوبيايي با پيچ‌هاي 
پشت سه‌نظام درگير شود.

١٣.‌ با آچار تخت مهره‌هاي پشت سه‌نظام را به‌صورت ضربدري سفت كنيد.
١٤.‌ با آچار تخت پيچ‌هاي صفحه ضامن را سفت كنيد.

١٥.‌ در پايان وسايل استفاده‌شده را در محل مربوطه قراردهيد.



مراحل انجام كار:

جداكردن ف كها◄◄
1.‌ از خاموش بودن و قطع بودن برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ اهرم روي جعبه‌دنده اصلي را در حالت وسط قرار دهيد.
3. سه‌نظام را با دست بچرخانيد تا فك شماره 3 پايين قرار گيرد.

4.‌ با دســت چپ و با اســتفاده از آچار سه‌نظام ، شــروع به بازك‌ردن ف كهاي 
سه‌نظام كنيد. و با دست راست ف ك شماره 3 را نگه‌داريد. بازكردن ف كها را تا 

جایي ادامه دهيد كه فك شماره 3 از شيار خود خارج شود.
5.‌ باز كردن ف كهاي ســه‌نظام را ادامه دهيد تا فك شــماره 2 نيز از شيار خود 

خارج شود.
6.‌ سپس فك شماره 1 را از شيار خود خارج كنيد.

7.‌ ف كها را در جاي مناسب قرار دهيد.

نصب ف كهاي وارو:◄◄
1.‌ از خاموش بودن دستگاه وقطع بودن برق آن اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ شماره ســريال ف كهاي وارو را با شماره سريال ســه‌نظام مطابقت دهيد و 

دستوركار شماره 2

تعويض ف‌كهاي سه‌نظام

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

پارچه تنظيفدستگاه تراش

 ف كهاي وارو مربوط به سه‌نظام 
آچار سه‌نظامسوارشده روي دستگاه تراش
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مطمئن شويد كه شماره سريال همه آن‌هاكيسان است.)شكل 27ـ2(
3.‌ شــيارهاي سه‌نظام و ف كهاي وارو را با كمك دســتمال تنظيف كاملًا تميز 

كنيد.)شكل 28ـ2(
4.‌ با كمك آچار ســه‌نظام مارپيچ ارشميدس را حركت دهيد تا ابتدا مارپيچ در 

درون شيار شماره 1 قرار گيرد.)شكل 29ـ2(
5.‌ مارپيچ ارشميدس را كمي به عقب برگردانيد تا از شيار 1 خارج شود. اين كار 
با چرخاندن آچار سه‌نظام در جهت باز‌شدن ف كها)مخالف عقربه‌هاي ساعت( 

انجام دهيد.
6.‌ فك شماره )1( را در درون شيار شماره 1 قرار دهيد و آن را به سمت مركز 

سه‌نظام بلغزانيد تا به مارپيچ ارشميدس برخورد كند.
7.‌ با چرخاندن آچار ســه‌نظام )موافق عقربه‌هاي ســاعت(  ابتداي مارپيچ را از 

داخل شيار اول عبور دهيد و آن را به وسط شيار دوم برسانيد.)شكل 30ـ2(
8.‌ مارپيچ ارشميدس را كمي به عقب برگردانيد تا از شيار شماره2 خارج شود ، اين 
كار را با چرخاندن آچار سه‌نظام در جهت مخالف عقربه‌هاي ساعت انجام دهيد.
9.‌ فك شــماره2 را در درون شيار شــماره2 قرار دهيد و آن را به سمت مركز 

سه‌نظام بلغزانيد تا به مارپيچ ارشميدس برخورد كند.
10.‌ با چرخاندن آچار سه‌نظام در جهت موافق عقربه‌هاي ساعت ابتداي مارپيچ 
را از داخل شيار دوم عبور دهيد و آن را به وسط شيار سوم برسانيد.)شكل 31ـ2(

11.‌ مارپيچ ارشميدس را كمي به عقب برگردانيد تا از شيار شماره 3 خارج شود اين 
كار را با چرخاندن آچار سه‌نظام در جهت مخالف عقربه‌هاي ساعت انجام دهيد.
12.‌ فك شــماره 3 را درون شــيار شــماره 3 قرار دهيد و آن را به سمت مركز 

سه‌نظام بلغزانيد تا به مارپيچ ارشميدس برخورد كند.
13.‌ با چرخاندن آچار سه‌نظام در جهت موافق عقربه‌هاي ساعت ابتداي مارپيچ 

را از داخل شيار سوم عبور دهيد.
14.‌ ف كهاي سه‌نظام را به‌طور كامل ببنديد.تا همه آن ها در مركز به هم برسند.

بعد از انجام اين تمرين ف كهاي وارو را از روي ســه‌نظام جدا كنيد و ف كهاي 
رو را در جاي خود نصب كنيد.

بعد از بســتن ف كها حتماً آن ها را تا مركز جمع كنيد تا از صحيح بســته شدن 
آن ها مطمئن شويد.

شكل 27ـ2

شكل28ـ2

شكل29ـ2

شكل30ـ2

شكل31ـ2



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

4 باز كردن ف‌كها و سه‌نظام

4
بستن ف‌كهاي رو روي 

سه‌نظام

4
باز كردن  ف‌كهاي وارو، 
نصب مجدد ف‌كهاي رو

4
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي



دستوركار شماره‌ 3

بستن قطعهك‌ار در داخل سه‌نظام

تجهيزات موردنياز

مشخصات فنينام ابزار
چكش برنجي

سه عدد قطعه كه قطر آن‌ها بين 
20تا50 ميلي متر باشد و طول هاي 
آن ها نيز بيشتر از 100 ميلي‌متر باشد.

25∅ طول 145 آلومينيم
ST37 150 40∅  طول
ST37 300 35∅ طول

‌ آچار سه‌نظام

مراحل انجام كار:
الف(‌ بستن قطعهك‌ار با قطر 25∅ و طول 145:

1.‌ از خاموش بودن وقطع برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.
2.‌ اهرم روي جعبه‌دنده اصلي را در وسط قرار دهيد.

3.‌ با كمك آچار ســه‌نظام ف كهاي ســه نظام را كمي بيشتر ازقطر قطعهك‌ار باز 
كنيد.

4.‌ با دســت راست قطعهك‌ار را داخل ســه‌نظام قرار دهيد و تقريباً نصف طول 
قطعهك ار را در داخل سه‌نظام ببريد.

5.‌ همان‌طور كه قطعه را با دســت راســت نگه داشــته‌ايد با دست چپ آچار 
سه‌نظام را بچرخانيد تا ف كهاي سه‌نظام به قطعهك‌ار بچسبند.
6.‌ مطمئن شوید كه هر سه فك با قطعهك‌ار در تماس هستند.

7.‌ كمي سه‌نظام را محكم كنيد.



8.‌ سه‌نظام را با دست بچرخانيد و به سطح قطعهك‌ار نگاه كنيد.
9.‌ هنگامي كه سطح بلند قطعه در قسمت بالا قرار مي‌گيرد سه‌نظام را نگه داريد 

و با چكش برنجي به آرامي ضربه‌اي به قطعهك‌ار وارد كنيد.
10.‌ مجدداسًه‌نظام را با دست دوران دهيد و سطح قطعهك‌ار را كنترل كنيد.

11.‌ بند 9 و 10 را تا زماني انجام دهيد كه در هنگام دوران قطعهك‌ار، كينواخت 
به نظر برسد.

12.‌ سه‌نظام را نگه داريد و توسط آچار سه‌نظام ف كها را كاملًا محكم كنيد.
13.بعد از كنترل نحوه بســتن قطعه كار توسط هنر‌آموز محترم،قطعه كار را باز 

كنيد.
14.وسايل استفاده شده را در محل مناسب مركز قرار دهيد.

الف( بستن قطعهك‌ار با قطر 40∅  و  طول 150.

تمامي مراحل اين قسمت مانند قسمت الف
ب( بستن قطعهك‌ار با قطر 35∅ و طول 300

تمامي مراحل اين قســمت مانند قســمت الف به غير از بند 4: با دست راست 
قطعهك‌ار را در داخل ســه‌نظام قرار دهيد و تقريباً دو‌ســوم طول قطعه در داخل 

سه‌نظام قرار گيرد.



توضیحات
نمره 
کسب 
شده

نمره 
پیشنهادی

عملیات

2 كنترل لنگي
بستن قطعه قطر  
25 ∅ و طول 
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2 طول قطعه
1 بودن  محكــم 

ف‌كها
2 كنترل لنگي

بستن قطعه قطر 
35 و طول 150

2 طول قطعه
1 بودن  محكــم 

ف‌كها
2 كنترل لنگي

بستن قطعه قطر 
35 و طول 300

2 طول قطعه
1 بودن  محكــم 

ف‌كها

2
رعایت نکات 
ایمنی و حفاظتی

3 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي


