
فصلششم:عملیاتمخروطتراشی

هدفهايرفتاري◄
پسازآموزشاينفصلازهنرجوانتظارميرود:

ـ مخروط را تعریف کند.
ـ مشخصات ابعادی یك مخروط کامل و ناقص را بيان کند.

ـ شيب مخروط را تعریف کند.
ـ نسبت مخروطی را تعریف کند.

ـ روش های مخروط تراشی را نام ببرد.
ـ روش مخروط تراشی با انحراف سوپرت فوقانی را شرح دهد.

ـ معایب و مزایای مخروط تراشی با انحراف سوپرت فوقانی را بيان کند.
ـ محاسبات لازم برای تعيين زاویه  یك مخروط را انجام دهد.
ـ انواع مخروط خارجی را تراشيده و آنها را اندازه گيری کند.

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

مخروط ها و قطعات مخروطی در صنعــت کاربردهای فراوانی دارند. از موارد 
استفاده  آنها می توان به اتصال موقت مانند مرغك دستگاه تراش )شکل هاي 1ـ6 
و2ـ6(، انتقال حرکت مانند چرخ دنده های مخروطی، آب بندی مانند شــيرها و 

غيره اشاره کرد.
یکی از قابليت های دســتگاه تراش، تراشــيدن انواع مخروط هاست. در این 

فصل به شرح عمليات مخروط تراشی خارجی پرداخته شده است.

1ـ6تعريفمخروط
مخروط یك حجم هندســی است که به دو شــکل کامل و ناقص وجود دارد.

1ـ1ـ6مخروطکامل
 مخــروط کامل از دوران یك مثلث قائم الزاویه حــول ضلع زاویه قائمه اش به 

وجود می آید )شکل 3ـ6(.

2ـ1ـ6مخروطناقص
مخروط ناقص از دوران یك ذوزنقه قائم الزاویه حول ســاق قائمه اش به وجود 

می آید )شکل 4ـ6(.
به مشخصات ابعادی مخروط در شکل زیر دقت کنيد:

D قطر بزرگ مخروط
d قطر کوچك مخروط

L طول مخروط
α زاویه رأس مخروط

α/2 زاویه  مولد مخروط با
 محور تقارن آن )زاویۀ تنظيم 

سوپرت فوقانی(

ميان این مشخصات، دو رابطه برقرار است به تعاریف زیر توجه کنيد.
الف( نســبت مخروطی: نسبت مخروطی یا نســبت باریك شدن مخروط مقدار 

 شکل 3ـ6

 شکل 4ـ6

مولد مخروط

شکل 5ـ6

مولد مخروط

شکل1ـ6

شکل2ـ6
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اختلاف دو قطر مخروط نســبت به طول مخروط است که با حرف C نمایش 
داده می شود و از رابطه  زیر محاسبه می شود. )شکل 5ـ6(

D قطر بزرگ مخروط
d قطر کوچك مخروط

L طول مخروط
مقدار نســبت باریك شــدن به صورت x :1 نيز بيان می شود و در نقشه ها با 

علامت  همراه می شود. به عبارت دیگر:
ب( شــيب مخروط: شــيب مخروط نصف اختلاف دو قطر مخروط نسبت به 
طول مخروط است. به عبارت دیگر شيب مخروط نصف نسبت مخروطی است 

و از رابطه  زیر محاسبه می شود )شکل 5ـ6(
D قطر بزرگ مخروط

d قطر کوچك مخروط
L طول مخروط

از طرفی مقدار شيب مخروط برابر تانژانت زاویه  تنظيم است یعنی:
α/2 زاویۀ مولد مخروط با محور تقارن آن )زاویه  تنظيم(

α زاویۀ رأس مخروط
مقدار شيب مخروط به صورت 1:2x بيان می شود و در نقشه ها با علامت     

همراه می شود.
لازم به ذکر اســت که در روابط فوق اگر مخروط کامل مورد نظر باشــد، قطر 

.)d=0( کوچك مخروط برابر صفر خواهد بود یعنی

2ـ6انواعروشهایمخروطتراشی
برای ایجاد مخروط روی دســتگاه تراش لازم اســت که حرکت پيشروی رنده 
موازی خط مولد مخروط انجام شود. در این صورت مخروط به وجود می آید. 

این کار با سه روش انجام می شود:
1. مخروط تراشی با انحراف سوپرت فوقانی
2. مخروط تراشی با انحراف دستگاه مرغك

3. مخروط تراشی با استفاده از خط کش راهنما
در این کتاب فقط به توضيح روش اول پرداخته شده است.

d ـ DC =
L

1C = x

Cشيب =
2

= d ـ D
2L

Cشيب = tan
22

== d ـ D
2L

α
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3ـ6مخروطتراشیباانحرافسوپرتفوقانی
در این روش برای حرکت ابزار در راســتای مولد مخروط از انحراف سوپرت 
فوقانی اســتفاده می شــود. ســوپرت فوقانی با چهارپيچ و مهره روی سوپرت 
عرضی ثابت شده است. با شــل کردن چهار مهره نشان داده شده در شکل 6ـ6 
می توان ســوپرت فوقانــی را انحراف داد. مقدار این انحــراف بر مبنای درجه 
مشــخص می گردد. در قســمت زیر ســوپرت فوقانی و روی سوپرت عرضی 
تقســيماتی برحسب درجه ایجاد شده است. روی سوپرت فوقانی نيز شاخصی 
وجود دارد که با اســتفاده از آن می توان سوپرت فوقانی را با دقت ˚1 انحراف 

داد)شکل 7ـ6(.
زمانی که شاخص روی صفر باشد حرکت سوپرت فوقانی موازی سوپرت 
اصلی است. مقدار زاویه  انحراف سوپرت فوقانی بر اساس مشخصات مخروط 
محاسبه می شود و جهت انحراف سوپرت فوقانی باید به سمتی باشد که راستای 
حرکت سوپرت فوقانی موازی مولد مخروط قرار گيرد. در هنگام مخروط تراشی با 
انحراف سوپرت فوقانی حرکت پيشروی فقط با سوپرت فوقانی صورت می گيرد 
و حرکت تنظيم بار یا با ســوپرت اصلی و یا با سوپرت عرضی انجام می شود.
مخروط تراشی با انحراف سوپرت فوقانی دارای مزایا و معایبی به شرح زیر است:

1ـ3ـ6مزايایمخروطتراشیباانحرافسوپرتفوقانی
1. در این روش تنظيم دستگاه ساده است.

2. مخروط های داخلی و خارجی قابل تراشيدن است.
3. مخروط های کامل و ناقص قابل تراشيدن است.

4. مخروط هایی با زاویه  رأس بزرگ قابل تراشيدن هستند.

2ـ3ـ6معايبمخروطتراشیباانحرافسوپرتفوقانی
1. در این روش حرکت پيشــروی فقط با سوپرت فوقانی انجام می گيرد و این 
سوپرت فقط به صورت دســتی هدایت می شود، پس صافی سطح، یکنواخت 

نخواهد بود.
2. طول مخروط هایی که در این روش تراشــيده می شــوند محدود به کورس 

حرکت سوپرت فوقانی است.

 شکل 6ـ6

 شکل 7ـ6 درجه بندي زیر سوپرت 
فوقاني

مهره ها

مهره ها
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4ـ6محاسباتلازمبرایتراشــیدنمخروطباانحرافسوپرت
فوقانی

همان طور که گفته شــد مقدار انحراف ســوپرت فوقانی براســاس مشخصات 
مخروط به دست می آید و این مقدار به روش های زیر محاسبه می گردد:

1ـ4ـ6اگردرنقشهزاويهرأسمخروط)α(معلومباشد.
اگر در نقشــه زاویه رأس مخروط معلوم باشد سوپرت فوقانی به اندازۀ  نصف 
زاویه  رأس مخروط انحراف داده می شود. به عنوان مثال برای تراشيدن مخروط 

شکل 8 ـ6 سوپرت فوقانی باید به اندازه   30ْ دوران داده  شود.
  60÷2=30ْ

2ـ4ـ6اگردرنقشهزاويهمولدمخروط)α/2(معلومباشد.
چنانچه در نقشــه زاویه  مولد مخروط )زاویه  تنظيم( با محور دستگاه مشخص 
باشــد. مقدار انحراف سوپرت فوقانی برابر زوایه مولد مخروط )زاویه  تنظيم یا 
نصف زاویه رأس مخروط( خواهد بود. برای مثال در شکل 9ـ6 سوپرت فوقانی 

باید به اندازه  20ْ دوران داده شود.

3ـ4ـ6اگردرنقشهقطرهاوطولمخروطمعلومباشد.
 )L( و طول مخروط )d( و قطر کوچك )D( حال اگر در نقشه ای مقدار قطر بزرگ 
مشخص شده باشد، زاویه  انحراف سوپرت فوقانی از رابطه زیر محاسبه می شود.

به عنوان مثال در شــکل 10ـ6 مقدار زاویه  انحراف سوپرت فوقانی به صورت 
زیر محاسبه می شود:

بعد از به دســت آمدن مقدار تانژانت زاویه مولد مخروط )زاویه  تنظيم( به 
جــدول تانژانت ها ضميمه انتهاي کتاب مراجعه کــرده و مقدار زاویه  تنظيم به 

دست می آید. در این مثال زاویه˚15 به دست می آید. یعنی:            .   

 tan 2
= = = =d ـ D 26/6ـ40 13/4 0/268

2×25 502L
α

 tan 2
= d ـ D

2L
α

 شکل 10ـ6

 شکل 8 ـ6

 شکل 9ـ6

2
= ١5˚α

D
D

L

L
d
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6نحوهانجامعملیاتمخروطتراشیباانحرافسوپرتفوقانی 5 ـ
برای تراشيدن یك مخروط ابتدا نياز به یك نقشه با ابعاد و اندازه های مشخص 
 ،D است. اطلاعات مورد نياز که باید از نقشه به دست آید قطر بزرگ مخروط
قطــر کوچك مخروط d، طول مخــروط L ، و زاویه  رأس مخروط α )یا زاویه 
تنظيم α/2( اســت. در صورتی که هر یك از این ابعاد در نقشه مشخص نبود با 
استفاده از روابط نسبت مخروطی و یا شيب مخروط آنها را محاسبه کنيد. حال 
با در نظر گرفتن ابعاد مخروط شــکل 10ـ6 به مراحل تراشيدن آن توجه کنيد.
1. انتخاب قطعه کار اوليه با قطری بيشــتر از قطر بزرگ مخروط و طول مناسب. 

لازم به ذکر است که در هنگام بستن قطعه کار، اصول بستن آن رعایت گردد.
2. انتخاب یك رنده  روتراشــی و بستن آن به رنده گير. گفتنی است که رنده با 

رعایت اصول گفته شده به رنده گير بسته شود.
3. کف تراشی قطعه کار در حد صاف شدن و از بين رفتن اثر تيغه اره.

4. روتراشی قطعه تارســيدن به قطر بزرگ مخروط )در این نقشه 40mmقطر 
)30mm ًبزرگ اســت( و تا طولی بيشتر از طول مخروط )در این نقشه حدودا
5. شــل کردن مهره هاي نگهدارنده  سوپرت فوقانی )شکل 11ـ6(. برای این کار 

بهتر است از آچار رینگی استفاده شود.
6. انحراف دادن ســوپرت فوقانی به اندازه  زاویه تنظيم α/2 )نصف زاویه  رأس 
مخروط( برای شــکل 10ـ6 اندازه  زاویه  تنظيم˚15 محاســبه شد )شکل 12ـ6(. 
جهت انحراف ســوپرت باید به گونه ای باشد که سوپرت موازی مولد مخروط 

قرار گيرد.

 شکل 12ـ6 شکل 11ـ6
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 شکل 13ـ6

  

 7. محکم کردن مهره های نگهدارنده  سوپرت فوقانی)شکل 13ـ6(.
8. شــل کردن رنده گير و دوران دادن آن به طوری که رنده نسبت به محور کار 

عمود قرار گيرد )شکل 14ـ6(.
9. محکم کردن رنده گير.

10. نوک رنده را با کمك ســوپرت طولی و عرضی به گوشــه قطعه کار مماس 
کنيد  )شکل 15ـ6(.

 شکل 15ـ6

11. با سوپرت فوقانی نوک ابزار را از کار فاصله دهيد.
12. برای انجام حرکت تنظيم بار می توان از سوپرت اصلی یا   سوپرت عرضی استفاده کرد.

1ـ12 اگر برای حرکت تنظيم بار ســوپرت عرضی اســتفاده شــود، باید ورنيه 
سوپرت عرضی روی صفر تنظيم شود . در این حالت نباید به هيچ وجه سوپرت 

اصلی جابه جا شود.
2ـ12 اگر برای حرکت تنظيم بار ســوپرت اصلی اســتفاده می شود، باید ورنيه  
ســوپرت اصلی روی صفر تنظيم شود. در این حالت نباید به هيچ وجه سوپرت 

عرضی حرکت داده شود.
حال با سوپرت انتخابی ابزار را به اندازه مقدار بار تعيين شده برای هر مرحله 

حرکت دهيد. مقدار بار هر مرحله را با راهنمایی هنرآموز محترم تعيين کنيد.
13. با حرکت دادن ســوپرت فوقانی رنده را به قطعــه کار نزدیك کنيد و آن را 

بتراشيد)شکل 16ـ6(.

 شکل 16ـ6

 شکل 14ـ6

نكته

در هنگام عمليات مخروط تراشی 
تعداد دوران ســه نظام براساس 
ميانگيــن قطر بــزرگ و قطر 
کوچك مخروط تعيين می شود.
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14. حرکت پيشــروی را تا جایی انجام دهيد که رنده از سطح کار خارج شود. 
حال با همان سوپرت فوقانی رنده را به عقب بازگردانيد.

15. این عمليات را تا جایی ادامه دهيد که مقدار بار به آخرین اندازه  خود برسد.
گفتني اســت اگر ســوپرت عرضی برای باردادن انتخاب شده باشد، مقدار کل 
بار برابر اختلاف دو قطر مخروط اســت و بعد از رسيدن ورنيه به عدد کل بار 
مخروط تکميل شــده است در مثال شــکل 10ـ6 مقدار کل بار برای سوپرت 
عرضی 13/4 ميلی متر خواهد بود. حال اگر سوپرت اصلی برای باردادن انتخاب 
شــده باشد، مقدار کل بار برابر طول مخروط خواهد بود و بعد از رسيدن ورنيه 
ســوپرت اصلی به عدد کل بار مخروط تکميل شده است. در مثال شکل 10ـ6 

مقدار کل بار برای سوپرت اصلی 25mm خواهدبود.
توجه: بهتر است مقدار بار مرحله  آخر کمتر از mm 0/5 انتخاب شود تا سطح 

مخروط پرداخت شود.
16. بعد از اتمام عمليات مخروط تراشــی ســوپرت فوقانی را روی صفر درجه 

تنظيم کنيد و مجدداً رنده گير را به محور کار عمود کنيد.

6ـ6نكاتايمنیوحفاظتی
1. قطعه کار با توجه به اصول بستن قطعه کار به طور محکم در سه نظام بسته شود.

2. رنده با توجه به اصول بستن رنده به طور محکم در رنده گير بسته شود.
3. بعد از انحراف سوپرت هر چهار مهره را محکم کنيد.

4. بعد از عمودکردن رنده گير به سطح کار آن را کاملًا سفت کنيد.
5. در حين مخروط تراشی حتماً از عينك محافظ استفاده کنيد.

6. برای شــل و سفت کردن مهره های نگهدارنده  سوپرت فوقانی حتی الامکان از آچار رینگی استفاده کنيد و در 
صورتی که مجبور به استفاده از آچار تخت هستيد، آچار را به طور کامل با مهره درگير کنيد تا در هنگام اعمال 

نيرو آچار در نرود و آسيبی نبينيد.
7. در هنگام مخروط تراشــی کورس سوپرت فوقانی را طوری تنظيم کنيد تا در هنگام کار خطری ایجاد نشود.

8. در انتهای کار سوپرت فوقانی و رنده گير را به حالت عادی بازگردانيد و در ضمن سوپرت فوقانی را حرکت 
دهيد تا از شيار دم چلچله ای خارج گردد.

9. رعایت نکات ایمني و حفاظتي فصل پنجم نيز در این فصل الزامي است.



پرسشهایپايانفصل

1. مخروط چيست و انواع آن را توضيح دهيد.
2. نسبت مخروطی را تعریف کنيد و رابطه آن را بنویسيد.

3. شيب مخروط را تعریف کنيد و رابطه آن را بنویسيد.
4. انواع روش های مخروط تراشی را نام ببرید.

5. مزایا و معایب مخروط تراشی به انحراف سوپرت فوقانی را بنویسيد.
6. چند نمونه از کاربرد مخروط ها در صنعت را مثال بزنيد.



دستورکارشماره1

تراشیدنمخروطکاملباانحرافسوپرتفوقاني

تجهیزاتموردنیاز

نامابزارنامابزار

رنده HSSدستگاه تراش

کوليس ورنيه دار با دقت 0/05  زیررنده ای با اندازه هاي مختلف
mm

وسایل نظافتروغن دان
آچار رینگي 19عينك محافظ

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستورکار 
شمارۀ 2 فصل پنجم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري
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مراحلانجامکار:
1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل کنيد.

2. از خاموش بودن و قطع برق دستگاه مطمئن شوید.
3.  چشــمي هاي روغن را بازدید کنيد و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغن کاري کنيد.
4.  قطعه کار را طوري به سه نظام ببندید که 50mm ازطول قطعه بيرون از سه نظام 

باشد. 
توجّه کنيد که سمتي که داراي سه پله است بيرون باشد)شکل 17ـ6(.

5. رنده را به طور مناســب در رنده گير ببندید و رنده گير را نســبت به قطعه کار 
عمود کنيد.

6.  تعداد دوران را تعيين و تنظيم کنيد. دســتگاه را روشن کنيد و اهرم کلاچ را 
فعال کنيد.

7 .  پله اول را روتراشي کنيد و قطر آن را به 28mm برسانيد)شکل 18ـ6(.
8 .  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده را از قطعه کار دورکنيد.

9 . توســط آچار رینگي سوپرت فوقاني را به اندازه 45 درجه در جهت خلاف 
عقربه هاي ساعت دوران دهيد.

10.  رنده گير را نسبت به قطعه کار عمود کنيد.
11.  اهرم کلاچ را فعال کنيد.

12. با کمك سوپرت فوقاني پله اول را به یك مخروط کامل تبدیل کنيد. تعداد 
پاس ها را با راهنمایي هنرآموز محترم مشخص کنيد)شکل 19ـ6(.

13.  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده را از قطعه کار دور کنيد.
14.  سوپرت فوقاني و رنده گير را به حالت اول بازگردانيد.

15.  در صورت پليســه کردن قطعه کار، با راهنمایي هنرآموز محترم پليســه ها را 
برطرف کنيد و دستگاه را خاموش کنيد.

16.  قطعه کار را باز کنيد و تحویل هنرآموز محترم خود دهيد.
17.  ابزار را باز کنيد.

18.  با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجاد شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع کنيد و به محل مناسب ببرید.

19.  با استفاده از نخ پنبه کليه قسمت هاي دستگاه را تميز کنيد.

شکل 17ـ6

شکل18ـ6

شکل 19ـ6



توضيحات
نمره 

کسب شده
نمره 

پيشنهادی
عمليات

2 28 mm اندازه قطر

2/5 اندازه طول قطعه
140mm

2/5 اندازه طول مخروط 
140mm

2/5 کامل شدن مخروط 
)نوک تيزشدن(

2/5 کيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباط کاري

20 جمع

ارزشیابي

20.  فك هاي سه نظام را ببندید و قوطي حرکت را کنار مرغك ببرید.
21.  وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.



دستورکارشماره2

تراشیدنمخروطناقصباانحرافسوپرتفوقاني

تجهیزاتموردنیاز

نامابزارنامابزار

رنده HSSدستگاه تراش

کوليس ورنيه دار با دقت mm 0/05زیررنده ای با اندازه هاي مختلف

وسایل نظافتروغن دان
آچار رینگي 19عينك محافظ

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستورکار 
شمارۀ 1 فصل ششم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

0/05
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6.   تعداد دوران را تعيين و تنظيم کنيد. دســتگاه را روشن کنيد و اهرم کلاچ را 
فعال کنيد.

7.  پله اول را روتراشي کنيد و قطر آن را به 29mm برسانيد)شکل 21ـ6(.
8.  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده را از قطعه کار دور کنيد.

9.  مقدار زاویه انحراف سوپرت فوقاني را محاسبه کنيد.
10.  توســط آچار رینگي ســوپرت فوقاني را به اندازه زاویه به دســت آمده در 

مرحله قبل انحراف دهيد.
11.  رنده گير را نسبت به قطعه کار عمود کنيد.

12. اهرم کلاچ را فعال کنيد.
13.  با کمك سوپرت فوقاني، پله اي ایجاد شده را به یك مخروط ناقص تبدیل کنيد.
ایــن کار را تاجایــی ادامه دهيد که قطر کوچك مخروط 20mm شــود. تعداد 

پاس ها را با راهنمایی هنرآموز محترم مشخص نمایيد)شکل 22ـ6(.
14.  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده را از قطعه کار دور کنيد.

15.  سوپرت فوقاني و رنده گير را به حالت اول بازگردانيد.
16.  در صورت پليســه کردن قطعه کار، با راهنمایي هنرآموز محترم پليســه ها را 

برطرف کنيد و دستگاه را خاموش کنيد.
17.  قطعه کار را باز کنيد و تحویل هنرآموز محترم خود دهيد.

18.  ابزار را باز کنيد.

مراحلانجامکار:
1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل کنيد.

2.  از خاموش بودن و قطع برق دستگاه مطمئن شوید.
3.  چشــمي هاي روغن را بازدید کنيد و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغن کاري کنيد.
4.  قطعــه کار را طــوري به ســه نظام ببندید که 50mm از طــول قطعه بيرون 
ازســه نظام باشــد. توجه کنيد ســمتي که داراي مخروط کامل است در داخل 

سه نظام باشد)شکل 20ـ6(.
5.  رنده را به طور مناســب در رنده گير ببندید و رنده گير را نســبت به قطعه کار 

عمود کنيد.

شکل 20ـ6

شکل 21ـ6

شکل 22ـ6



توضیحات
نمره
کسب
شده

نمره
پیشنهادی

عملیات

3 اندازه قطر
29mm 

3 اندازه قطر 
20mm

3
طول مخروط
13/85 mm 

3 کيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباط کاري

20 جمع

ارزشیابي

19.  با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجاد شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع کنيد و به محل مناسب ببرید.

20.  با استفاده از نخ پنبه کليه قسمت هاي دستگاه را تميز کنيد.
21.  فك هاي سه نظام را ببندید و قوطي حرکت را کنار مرغك ببرید.

22.  وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.



دستورکارشماره3

تراشیدنپايهبرجمیلاد

تجهیزاتموردنیاز

نامابزارنامابزار
رنده HSSدستگاه تراش

کوليس ورنيه دار با دقت 0/05  زیررنده ای با اندازه هاي مختلف
mm

وسایل نظافتروغن دان
آچار رینگي 19عينك محافظ

جنس: برنج 

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين 

ابعاد: قطر60mmدر طول مورد 
نياز

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

پایه  برج ميلاد
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مراحلانجامکار
1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل کنيد.

2. از خاموش بودن و قطع برق دستگاه مطمئن شوید.
3.  چشــمي هاي روغن را بازدید کنيد و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغن کاري کنيد.
4.  قطعه کار را طوري به سه نظام ببندید که 35mm از طول آن بيرون از سه نظام 

باشد  )شکل 23ـ6(.
5. رنده را به صورت مناســب در رنده گير ببندید و رنده گير را نسبت به پيشاني 

قطعه کار زاویه دهيد.
6.  تعداد دوران ســه نظام را تعيين و تنظيم کنيد . دستگاه را روشن کنيد و اهرم 

کلاچ را فعال کنيد.
7.  پيشاني قطعه کار را بتراشيد تا اثر برش ارّه از بين برود.

8.  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده را از سه نظام دور کنيد.
9.  رنده گير را نسبت به قطعه کار عمود کنيد.

10.  اهرم کلاچ را فعال کنيد.
11.  با روتراشي پله اي به قطر 58mm و به طول 25mm ایجاد کنيد)شکل 24ـ6(.

12.  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده گير را از قطعه کار دورکنيد.
13. با توجه به اندازه هاي نقشه مقدار انحراف سوپرت فوقاني را محاسبه کنيد.

14.  با استفاده از آچار رینگي سوپرت فوقاني را به مقدار لازم انحراف دهيد.
15.  رنده گير را نسبت به قطعه کار عمود کنيد.

16. با کمك سوپرت فوقاني مخروط ناقص را روي قطعه کار به وجود آورید. 
 20mmتراشــيدن مخروط را تا جایــي ادامه دهيد که قطر کوچــك مخروط

شود)شکل 25ـ6(.
تعداد پاس ها را با راهنمایي هنرآموز محترم مشخص کنيد.

17.  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده را از قطعه کار دورکنيد.
18.  سوپرت فوقاني و رنده گير را به حالت اول بازگردانيد.

19.  در صورت نياز قطعه کار را پليسه گيري کنيد.

شکل 23ـ6

شکل 24ـ6

شکل 25ـ6



توضیحات
نمرهکسب

شده
نمره

پیشنهادی
عملیات

2/5 58mm اندازه قطر
2/5 20mm اندازه قطر
2/5 20 mm طول قطعه کار
2/5 15mm اندازه طول

2 کيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی
4 انضباط کاري

20 جمع

20.  قطعه کار را باز کنيد و با اســتفاده از گيره و کمان اره قسمت تراش خورده 
را از قطعه اوليه جدا کنيد  )شکل 26ـ6(.

21.  قطعه کار را برگردانيد و آن را طوري در داخل ســه نظام ببندید که 5mm از 
طول آن بيرون از سه نظام باشد  )شکل 27ـ6(.

22.  با چند پاس پيشــاني تراشي، پيشــاني قطعه  کار را صاف کنيد و طول آن را به 
20mm برسانيد  )شکل 28ـ6(.

23.  اهرم کلاچ را خلاص کنيد و رنده را از قطعه کار دور کنيد.
24.  رنده گير را به حالت اول بازگردانيد.

25.  در صورت پليسه کردن قطعه کار، با راهنمایي هنرآموز محترم پليسه ها را برطرف 
کنيد و دستگاه را خاموش کنيد.

26.  قطعه کار را باز کنيد و تحویل هنرآموز محترم خود دهيد.
27.  ابزار را باز کنيد.

28.  با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجاد شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع کنيد و به محل مناسب ببرید.

29.  با استفاده از نخ پنبه کليه قسمت هاي دستگاه را تميز کنيد.
30.  فك هاي سه نظام را ببندید و قوطي حرکت را کنار مرغك ببرید.

31.  وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.
ارزشیابي

شکل 26ـ6

شکل 27ـ6

شکل 28ـ6



فصلهفتم:سوراخكاري

هدفهايرفتاري◄
پسازآموزشاينفصلازهنرجوانتظارمیرود:
ـ قسمت های مختلف دستگاه مرغك را توضيح دهد.

ـ وظایف دستگاه مرغك را شرح دهد.
ـ انواع مته را نام ببرد.

ـ کاربرد سه نظام مته را شرح دهد.
ـ کلاهك های لازم برای یك مته دنباله مخروطی را انتخاب کند.

ـ برای استفاده از یك مته تعداد دوران سه نظام را تعيين کند.
ـ برای استفاده از یك مته پيش مته های لازم را انتخاب کند.

ـ  سه نظام مته را در  دستگاه مرغك به طور مناسب قرار دهد.
ـ یك مته دنباله مخروطی را با کلاهك های مناسب در دستگاه مرغك قرار دهد.

ـ روی یك قطعه مطابق نقشه کار با مته مناسب سوراخکاری کند.
ـ در هنگام انجام کار سوراخکاری نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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 شکل 1ـ7 

 شکل2ـ7 

 شکل3ـ7

2
1

4

3

6

1ـ7دستگاهمرغک
دستگاه مرغك قســمتی از دستگاه تراش است که در نقطه مقابل سه نظام و در 
ســمت راست روی ریل دستگاه قرار دارد. دستگاه مرغك به کمك راهنما های 
تخت و منشــوری به گونه ای روی ریل دســتگاه قرار گرفته است که مرکز آن 
دقيقاً در راستای مرکز محور اصلی است و همچنين می توان با لغزاندن دستگاه 

مرغك روی ریل آن را در راستای طول به حرکت در آورد.
دســتگاه مرغك مطابق شکل هاي1ـ7 و 2ـ7 از قســمت های زیر تشکيل شده 

است:
1. بدنه

2. فلکه دستگاه مرغك
3. استوانه دستگاه مرغك

4. اهرم قفل کننده دستگاه مرغك
5. اهرم قفل کننده استوانه دستگاه مرغك

6. مرغك
1.بدنه: کليه قسمت های دستگاه مرغك روی این قسمت نصب شده است.

2.فلكهمرغک: با چرخاندن فلکه مرغك در جهت موافق عقربه های ســاعت 
استوانه  مرغك به سمت بيرون حرکت می کند و با چرخاندن فلکه در جهت مخالف 
عقربه های ســاعت استوانه مرغك به سمت داخل حرکت می کند. )شکل 3ـ7(

3.استوانهمرغک: استوانه مرغك یك استوانه فولادی توخالی است که سوراخ 
آن به شکل مخروطی با شيب استاندارد است.

4.اهرمقفلکنندهدستگاهمرغک: توسط این اهرم می توان دستگاه مرغك را 
در هر جایی از ریل که لازم باشد، ثابت کرد.

5.اهرمقفلکنندهاســتوانهمرغک: توسط این اهرم استوانه مرغك در داخل 
بدنه مرغك ثابت می شود.

6.مرغک: مرغك دارای یك دنباله مخروطی است که توسط این مخروط داخل 
اســتوانه مرغك جا زده و محکم می شــود. گفتنی است که محکم شدن دنباله 
مرغك در داخل سوراخ اســتوانه مرغك ناشی از یکسان بودن وکوچك بودن 

زاویه آن هاست که در ادامه این فصل شرح داده خواهد شد.

5

جهت دوران 
فلکه

جهت حرکت
 مرغك
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قسمت ســر مرغك  مخروطی60 درجه است که برای نگهداشتن قطعات بلند 
اســتفاده می شــود. مرغك انواع مختلفی دارد که در شرایط مختلف از مرغك 

مناسب استفاده می شود. انواع مرغك در فصل بعدي شرح داده مي شود.

2ـ7وظايفدستگاهمرغک
دســتگاه مرغك وظایف مختلفی دارد که برخــی از پرکاربردترین آن ها معرفی 

شده اند:
الف( دســتگاه مرغك در هنگام سوراخکاری به عنوان ابزارگير استفاده می شود 

و می توان انواع مته را روی آن نصب کرد)شکل4ـ7(.
ب(  دستگاه مرغك در هنگام تراشکاری قطعات بلند به عنوان تکيه گاه مقابل استفاده 
می شود تا سر دیگر قطعه کار را گرفته  و لرزش و لنگی آن را کاهش دهد )شکل5ـ7(.

ج( با انحراف دادن دستگاه مرغك می توان قطعات بلند را مخروط تراشی کرد که البته 
این روش در تراشيدن مخروط با زوایاي  کم و طول زیاد استفاده می شود )شکل 6ـ7(.



3ـ7انواعمته
مته جزء ابزارهای برشی است که برای ایجاد سوراخ در انواع ماشين های ابزار از 
آن استفاده می شود. مته ها معمولاً از جنس فولاد تندبر )HSS( ساخته می شوند 
و دارای دو لبه برنده هســتند. در هنگام سوراخکاری روی ماشين مته، قطعه کار 
ثابت اســت و مته حرکت دورانی دارد. اما در ســوراخکاری با دستگاه تراش 
قطعه کار دارای حرکت دورانی و مته ثابت اســت. به همين دليل  دستگاه تراش 

فقط قادر به سوراخ کردن مرکز قطعه کار است.

 شکل4ـ7

 شکل 6ـ7  شکل5ـ7
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مته ها برای انجام کارهای مختلف به شکل های مختلف ساخته می شوند.
1ـ3ـ7متهمرغک

همان طور که در شــکل 7ـ7 مشــاهده می کنيد، مته مرغك نوع خاصی از مته 
اســت. بدنه این مته به شــکل استوانه اســت و دو طرف آن تيز شده و قابليت 
براده برداری دارد. هر سمت مته مرغك از یك قسمت استوانه ای و یك قسمت 
مخروطی تشــکيل شده است. زاویه مخروط مته مرغك معمولاً 60 درجه است 

و این زاویه برابر با زاویه نوک مرغك است.

1ـ1ـ3ـ7کاربردمتهمرغک
1. برای ایجاد یك مخروط داخلی در پيشانی قطعه کار استفاده می شود تا جایی 

برای قرار گرفتن مرغك در پيشانی قطعه کار به وجود آورد.
2. از مته مرغك به عنوان اولين پيش مته اســتفاده می شود . در ادامه این فصل 

پيش مته شرح داده خواهدشد.

2ـ1ـ3ـ7شكلهایمختلفمتهمرغک
مته مرغك ها در شکل های مختلفی ساخته می شوند.

1.مته مرغك نوع A: این مته مرغك معمولی ترین نوع مته مرغك اســت و تنها 
دارای یك مخروط 60 درجه است. 

2. متــه مرغك نوع B: این مته مرغك علاوه بر مخروط 60 درجه یك مخروط 
120 نيز دارد. مخروط 120 درجه که مخروط محافظ نيز ناميده می شــود برای 

جلوگيری از صدمه دیدن مخروط 60 درجه درنظر گرفته شده است. 
3. مته مرغك نوع C: این مته مرغك دارای دو مخروط 60 درجه است، اما مولد 
دو مخروط در یك راســتا نيســت. مخروط بزرگ تر برای جلوگيری از صدمه 

دیدن مخروط کوچك تر در نظر گرفته شده است.
4. متــه مرغــك نوع R: این مته مرغك به جای ســطح مخروطی یك ســطح 
قوســی شکل دارد. از این مته مرغك برای قطعاتی که به روش انحراف مرغك 
مخروط تراشی می شوند استفاده می شود تا سایش بين مرغك و جای مرغك را 

کم کند. جداول1ـ7مشخصات انواع جاي مته مرغك را نشان مي دهد.

 شکل 7ـ7 
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طبقسوراخ مته مرغك
اندازه نامي

فرم فرم فرم 

فرم 

فرم 

فرم 

با سطح نشيمن قوسي، بدون خزینه کمکي
با سطح نشيمن تخت ،بدون خزینه کمکي

با سطح نشيمن تخت ،با خزینه مخروطي کمکي
با سطح نشيمن تخت ،با خزینه مخروط ناقص کمکي

فرم و اندازه هاي سوراخ جاي مرغك بر حسب ميلي متر

با خزینه محافظ
فرمفرمفرم

فرم
بدون خزینه محافظ

قطر قطعه کار

تا

بيش ازتا
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از

 Aنمایش سوراخ جاي مرغك فرم
   d1=4 mmبا قطرA4DIN332َ

از انتخاب اندازه هاي داخل پرانتز 
حتي الامکان خودداري کنيد.

جدولaـ1ـ7مشخصاتجايانواعمتهمرغکبرمبنايقطرقطعهکار

جدولbـ1ـ7مشخصاتجايانواعمتهمرغک
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2ـ3ـ7متههایمارپیچ
مته های مارپيچ ازعمومی ترین نوع مته ها هســتند که برای ایجاد ســوراخ های 
استوانه ای شکل به کار می روند و برحسب شکل دنباله به دو دسته تقسيم می شوند.

1ـ2ـ3ـ7متههایمارپیچدنبالهاستوانهای
معمولا مته های مارپيچ تا قطر 13ميلی متر را با دنباله استوانه ای می سازند )شکل8ـ7(

این نوع مته باسه نظام مته به دستگاه نصب می شوند.
2ـ2ـ3ـ7متههایمارپیچدنبالهمخروطی

معمولاً مته های مارپيچی که قطر آن ها بيشــتر از 13 ميلی متر اســت را با دنباله 
مخروطی می سازند )شکل 9ـ7(. 

مخروط دنباله  این مته ها به شــکل مخروط مورس است. گفتنی است، مخروط 
مورس، مخروطی اســت که زاویه  رأس آن حدود 3 درجه است. این مته ها با 

کمك کلاهك و یا به طور مستقيم در داخل استوانه  مرغك قرار می گيرند.

3ـ3ـ7متهخزينهمخروطی
مته خزینه شــکل های مختلفی دارد که در این قســمت فقط نوع مخروطی آن 
توضيح داده می شود )شکل 10ـ7( از این مته برای پليسه گيری سوراخ ها، پخ زدن 
و ایجاد خزینه برای پيچ ها و پرچ ها استفاده می شود. لبه های برنده این مته روی 
ســطح مخروط قرار دارد و دنباله آن بسته به اندازه قطر آن به شکل استوانه ای 
یا مخروطی ساخته می شــود. زاویه رأس این مته ها 60 ،75 و 90 درجه است.

4ـ7تجهیزاتنصبمتهرویدستگاهمرغک
برای نصب مته روی دستگاه مرغك از دو وسيله استفاده می شود.

1ـ4ـ7سهنظاممته
دنباله ســه نظام مته به شــکل مخروط مورس اســت که معمولاً با اســتفاده از 
کلاهك ها درداخل استوانه مرغك جازده می شود فك های سه نظام مته با استفاده 
از آچار مخصوص باز و بســته می شود )شکل 11ـ7(. از این وسيله برای بستن 

مته هایی که دنباله آن ها استوانه ای شکل است استفاده می شود.

 شکل 8ـ7 

 شکل 9ـ7 

 شکل 10ـ7 

 شکل 11ـ7 
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2ـ4ـ7کلاهکها
کلاهك برای نصب مته ها و ابزارهایی که دنباله آن ها مخروطی اســت استفاده 
مي شــود گاهی ممکن اســت دنباله مخروطی مته ها و یا سه نظام مته از سوراخ 
داخلــی اســتوانه مرغك کوچك تر باشــد. در ایــن حالت با اســتفاده از این 
کلاهك ها، دنباله ابزار را به اندازه قطر سوراخ داخلی استوانه مرغك می رسانند، 
این کلاهك ها از جنس فولاد هستند و بعد ازتوليد سخت کاری وپرداختکاری 
می شوند. ســطح خارجی و داخلی آن ها به شکل مخروط است. مشخصه این 
کلاهك ها زاویه مخروط داخلی و خارجی آن هاست، که این زوایا با یك شماره 
استاندارد شده اســت. به عنوان مثال کلاهك 5/3 دارای سوراخ مخروطی 3 و 

مخروط خارجی 5 است. )شکل 12ـ7( 

در انتهــاي این کلاهك زبانه اي ایجاد شــده و روی دیواره مخروطی آن  ها نيز 
شــياری مشاهده مي شود که به وسيله گوه می توان کلاهك ها و ابزار را از داخل 

 شکل 13ـ7 یکدیگر بيرون آورد. )شکل 13ـ7(

 شکل 12ـ7 

 شکل 12ـ7 
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5ـ7تعیینتعداددورانسهنظام
برای ســوراخکاری با دستگاه تراش باید تعداد دوران سه نظام محاسبه و تنظيم 
شــود. در عمليات ســوراخکاری قطر قطعه کار در تعداد دوران سه نظام تأثيري 

مقدار زاویه مخروط هاي مورس در جدول 2ـ7 مشخص شده است.

 

تنه مخروطگلویي مخروط

مخروطاندازهباریك شدگي

مخروط
متریك

مخروط
متریك

مخروط
مورس

فرم هاي DK، CK، BK، AK کانالي جهت عبور مواد روغنکاري خنك کننده دارند
:AT4 به اندازه 80 و کيفيت تلرانس ـ زاویه مخروط B فرم )ME( مشخصه تنه مخروطي

تنه مخروطي
1(اندازه کنترل d1 مي تواند تا فاصله z جلوگيري مخروطي قرار گيرد

 فرم A، تنه مخروط با رزوه بست فرم B، مخروط مورس و مخروط متریکي

فرم C ،گلویي مخروط براي تنه مخروط با رزوه بست فرم D، گلویي مخروط براي تنه مخروط با لبه بيرون آور 

جدول2ـ7
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1ـ5ـ7تعیینتعداددورانازطريقمحاسبه
برای محاســبه تعداد دوران از همان رابطه ســرعت برش کــه در فصل پنجم 
توضيح داده شــد، اســتفاده می گردد. با این تفاوت که برای d اندازه قطر مته 

درنظر گرفته می شود.
mm 15 براده برداري 

min
مثال: اگر مته ای به قطر 20mm بتواند با ســرعت برشي 

کند، تعداد دوران سه نظام باید روی چه عددی قرار گيرد؟

با توجه به جدول تعداد دوران دســتگاه تراش، تعداد دوران باید روی 
عدد250 دور بر دقيقه تنظيم شود.

2ـ5ـ7تعیینتعداددورانبراساسنمودار
در این روش با مشخص بودن قطر مته و سرعت برشی می توان به کمك 
نمودار سرعت برشی به همان روشی که در فصل پنجم ارائه شد، تعداد 
دوران ســه نظام را تعيين کرد. با توجه به اعداد مثال قســمت قبل، به 

نمودار جدول 3ـ7 دقت کنيد.
توجه: 1( سرعت برشی مناسب را با توجه به جنس قطعه کار از جدول 

4ـ7 انتخاب کنيد.
2( در هنگام مته مر غك زدن بيشترین دور دستگاه انتخاب شود ) 1000(.

π×d×n
1000

v=             =>
3/14×20×n

1000
15=                 =>

750
3/14

=238/85n=
1

min

جدول 4ـ7

جدول 3ـ7 دیاگرام

گروه جنس

فولادها، استحکام پایين
فولادها، استحکام بالا

فولادهاي زنگ نزن
 ـچکش خوار چدن خاکستري 

آلياژ هاي

ترمو پلاست ها
دوروپلاست ها

آلياژ هاي

1(مقادیر مرجع براي سوراخکاري با مته هاي از جنس

)2
سرعت

 براده برداري

به دورپيشروي

mm به d  جنس قطعه کار قطر مته
استحکام کششي

به
یا سختي

نخواهد داشــت، بلکه در این عمليات عمل براده برداری توســط مته صورت 
مي گيرد و تعداد دوران بر مبنای قطر مته محاسبه می شود.
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6ـ7انتخابپیشمته
به شــکل 14ـ7 توجه کنيد. خطی که بين دو لبــه برنده مته قرار دارد، لبه برنده 
عرضی ناميده می شــود. هرچقدر قطر مته بيشتر باشد، طول این لبه نيز افزایش 
می یابد. این لبه به صورت  یك خط مســتقيم اســت و هنگامی که طول آن زیاد 
می شــود، به راحتی نمی تواند در داخل قطعــه کار نفوذ کند که همين امر ممکن 
است باعث انحراف یا شکستن آن شود. به همين دليل برای ایجاد سوراخ هایي با 
قطر زیاد نباید سوراخکاری در یك مرحله انجام گيرد، بلکه باید به کمك مته های 
کوچك تر و به تدریج ســوراخ را به اندازه نهایی رساند. مته هایی که پيش از مته 
نهایی اســتفاده می شــوند، پيش مته نام دارند. معمولاً اولين پيش مته، مته مرغك 
اســت )برای هر مته ای لازم است ابتدا مته مر غك بزنيد(. با توجه به قطر نهایی 
ممکن اســت بين مته مرغك و مته نهایی چند مته دیگر نيز استفاده شود. تعداد 
پيش مته ها به قطر سوراخ بستگی دارد و گزینش آن ها باید به شکلي انجام گيرد که 
قطر پيش مته ها دست کم به اندازه طول لبه عرضی مته بعدي باشد. )شکل15ـ7(

به عنوان مثال برای به کارگيري مته 20 ميلي متر ابتدا مته مرغك بزنيد، ســپس 
مته 8mm و در انتها از مته 20mm استفاده کنيد.

7ـ7عملیاتسوراخكاری
 برای انجام سوراخکاری به ترتيب زیر عمل کنيد:

1.  قطعه کار را به طور کوتاه و مناسب در سه نظام ببندید.
2. کف قطعه کار را پيشاني تراشي کنيد تا کاملًا صاف شود.

3.  با توجه به قطر سوراخ، پيش مته های لازم را انتخاب کنيد.
4.  مرغك را از درون دستگاه مرغك خارج سازید. برای درآوردن مرغك، آن را 
با دســت چپ نگه دارید و با دســت راســت فلکه مرغك را در جهت خلاف 
عقربه های ســاعت بچرخانيد تا اســتوانه مرغك به داخل برود. حال مرغك را 

درون سينی دستگاه قرار دهيد. )شکل هاي 16ـ7 و17ـ7(

 شکل 16ـ7 

 شکل17ـ7

شکل 14ـ7

شکل 15ـ7



125

5.  دنباله ســه نظام مته را تميز کنيد. همچنين سطح داخلی و خارجی کلاهك ها 
نيز باید تميز شــوند. حال ســه نظام مته را در داخل کلاهك ها جا بزنيد. )شکل  

18ـ7(

 شکل 18ـ7 

 شکل 19ـ7 

 شکل20ـ7 

6.  فلکه مرغك را در جهت عقربه های ســاعت بچرخانيد تا اســتوانه مرغك در 
حدود 4 ســانتي متر از داخل دستگاه مرغك بيرون بياید. با دست چپ سه نظام 
مته را درون سوراخ اســتوانه قرار دهيد )شکل19ـ7( و آن را کمی بچرخانيد تا 
زبانه آخرین دنباله، روبه روی شکاف داخلی استوانه مرغك قرار گيرد. اکنون با 

یك ضربه سه نظام مته را در داخل استوانه محکم کنيد.

7. فك های سه نظام مته را با دست باز کنيد، مته مرغك را درون آن قرار دهيد و 
فك های سه نظام مته را با آچار محکم کنيد. )شکل 20ـ7( 
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 شکل21ـ7 

8.  سوپرت عرضی را به طور کامل عقب بکشيد.
9.  اهرم قفل کن دستگاه مرغك را آزاد کنيد و دستگاه مرغك را به سمت قطعه کار 

بلغزانيد. در نزدیکی قطعه کار اهرم قفل کن دستگاه مرغك را قفل کنيد.
10.  تعداد دوران ســه نظام را با توجه به قطر متــه، تعيين و تنظيم کنيد و  اهرم 

کلاچ را فعال سازید. 
11.  اهرم قفل کننده اســتوانه مرغك را آزاد کنيد و فلکه دســتگاه مرغك را به 

آرامی بچرخانيد تا نوک مته مرغك با قطعه کار مماس شود.
12.  بــا کمك درجه بندی موجود در روی اســتوانه مرغك یا ورنيه فلکه مرغك 

می توانيد مقدار داخل رفتن مته را کنترل کنيد)شکل 21ـ7(.

8ـ7 نكاتايمنیوحفاظتی
1.  در هنگام سوراخکاری، قطعه کار کاملًا کوتاه بسته شود.

2.  قبل از زدن مته مرغك بهتر است که پيشانی کار تراشيده شود.
3.  در ســوراخکاری از مته های کند استفاده نکنيد، زیرا باعث ایجاد پليسه 

در لبه های سوراخ می شود.
4.  از بستن مته های لنگ خودداری کنيد.

5.  عمق ســوراخ هرگز نباید از طول شــيار مارپيچ مته بيشتر باشد  )شکل 
22ـ7(. 

6.  برای سوراخ های کم عمق از مته های کوتاه تر استفاده کنيد و تا جایي که 
ممکن است، مته را کوتاه ببندید.

7.  در ایجاد ســوراخ های راه بدر، هنگام خروج مته از کار بایســتی مقدار 
پيشروی را کم کنيد.

8.  نوک مته ها تيز و خطرناک است. هميشه آن ها را در محفظه مخصوص 
قرار دهيد  )شکل23ـ7(.

9.  مته های دنباله مخروطی را هرگز به سه نظام نبندید.
10.  پس از سوراخکاری، دستگاه مرغك را به حالت اول بازگردانيد.

11.  تمامي نکات ایمنی که در فصل پنجم آمده است نيز باید رعایت شود.

١٢. خنك کاری در هنگام سوراخکاری به بهبود انجام کار کمك زیادی می کند.
 شکل23ـ7

 شکل22ـ7 



پرسشهايپايانفصل

1.  قسمت های مختلف دستگاه مرغك را شرح دهيد.
2.  سه وظيفه اصلی دستگاه مرغك را نام ببرید.

3. مته مرغك چيست؟
4.  کاربرد مته خزینه را شرح دهيد.

5.  کلاهك ها چگونه شناسایی می شوند؟
6.  شماره مخروط داخلی دستگاه مرغك چند است و زاویه رأس مخروط آن چند درجه است؟

7.  علت استفاده از پيش مته چيست؟
8.  فك های سه نظام مته معمولاً تا چه قطری باز می شوند؟

9.  طول لبه برنده عرضی مته ای که قطر آن بيشــتر از 20 ميلي متر باشــد را اندازه گيری کنيد و پيش مته های لازم برای آن را 
تعيين کنيد.

10.  زبانه دنباله کلاهك چه کاربردی دارد؟



دستورکارشماره1

سوراخكاريرويقطعه

تجهیزاتموردنیاز

نامابزارنامابزار
 مته مرغكدستگاه تراش

مته با قطرهاي مورد نيازکوليس ورنيه دار0/05 ميلي متر

وسایل تنظيفکلاهك و گوه و چکش
سه نظام مته و آچار آنعينك محافظ
مته خزینه روغن دان

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستورکار 
شماره 2 فصل ششم

 0.1mm :خطاي مجاز
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مراحلانجامکار:
1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل کنيد.

2.  از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمينان حاصل کنيد.
3.  چشمي هاي روغن را بازدید کنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن کاري کنيد.

4.  قطعه کار را طوري در ســه نظام ببندید که مخروط ناقص از ســه نظام بيرون 
باشد)شکل24ـ7(.

5.  مرغك را از داخل دستگاه مرغك خارج کنيد.
 مرغك را بعد از خارج کردن حتماً در سيني دستگاه قرار دهيد.

6.  سه نظام مته را داخل کلاهك مناسب قراردهيد.
7.  ســه نظام مته را داخل دســتگاه مرغك نصب کنيد و مته مرغك را داخل آن 

ببندند.
8.  تعداد دوران را روي دور 1000 تنظيم کنيد.

9.  دستگاه را روشن کنيد و اهرم کلاچ را فعال کنيد.
10.  پيشاني قطعه کار را مته مرغك بزنيد  )شکل 25ـ7(.

11. دستگاه مرغك را عقب ببرید و اهرم کلاچ را خلاص کنيد.
12. پيش مته هاي لازم را مشخص کنيد.

13.  پيش مته ها را به ترتيب از کوچك به بزرگ روي دستگاه مرغك نصب کنيد 
و قطعه کار را سوراخ کنيد.

   براي هر مته تعداد دوران را مشخص کنيد و آن را روي جعبه دنده اصلي 
تنظيم کنيد.

  مقدار نفوذ مته در داخل قطعه کار را کنترل کنيد تا از اندازه نقشــه بيشتر 
نشود.

14.  بعد از زدن آخرین مته، مته خزینه را ببندید و لبه سوراخ را پليسه گيري کنيد.
15. دستگاه را خاموش کنيد. 

١٦. دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه ببرید.
١٧. ســه نظام مته را از داخل دســتگاه مرغك خارج کنيد و مرغك را در جاي 

خود قراردهيد.
18. قطعه کار را باز کنيد و تحویل هنرآموز محترم دهيد.

19.  با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجاد شده را از روي دستگاه و 

شکل 24ـ7

شکل 25ـ7



توضیحات
نمرهکسب

شده
نمره

پیشنهادی
عملیات

4 اندازه عمق سوراخ 
20mm

2  اندازه قطر سوراخ 
∅16

لنگي قطعه کار 
بطور مناسب 

گرفته شده باشد.
4 عمود بودن محور 

سوراخ

2 پليسه گيري لبه 
سوراخ

4
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

4 انضباط کاري

20 جمع

ارزشیابي

اطراف آن جمع کنيد و به محل مناسب ببرید.
20.  با استفاده از نخ پنبه کليه قسمت هاي دستگاه را تميز کنيد.

21. فك هاي سه نظام را ببندید و قوطي حرکت را کنار مرغك ببرید.
22.  وسایل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.



دستورکارشماره2

سوراخكاريپايهبرجمیلاد

تجهیزاتموردنیاز

نامابزارنامابزار

 مته مرغكدستگاه تراش

مته با قطرهاي مورد نيازکوليس ورنيه دار 0/05  ميلي متر

وسایل نظافتکلاهك و گوه و چکش
سه نظام مته و آچار آنعينك محافظ

مته خزینه روغن دان

جنس: برنج 

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستورکار 
شماره 3 فصل ششم

 0.1mm :خطاي مجاز

پایه برج ميلاد
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 مرغك را بعد از خارج کردن حتماًدرسيني دستگاه قرار دهيد.
6.  سه نظام مته را داخل کلاهك مناسب قراردهيد.

7.  ســه نظام مته را داخل دســتگاه مرغك نصب کنيد و مته مرغك را داخل آن 
ببندند.

8.  تعداد دوران را روي دور 1000 تنظيم کنيد.
9.  دستگاه را روشن کنيد و اهرم کلاچ را فعال کنيد.

10.  پيشاني قطعه کار را مته مرغك بزنيد)شکل 27ـ7(.
11.  دستگاه مرغك را عقب ببرید و اهرم کلاچ را خلاص کنيد.

12.  پيش مته هاي لازم را مشخص کنيد.
13.  پيش مته ها را به ترتيب از کوچك به بزرگ روي دستگاه مرغك نصب کنيد 
و قطعه کار را سوراخ کنيد) شکل 28ـ7(. در انتها نيز با کمك مته خزینه سوراخ 

را پليسه گيری نمایيد.
  براي هر مته تعداد دوران را مشــخص کنيد و آن را روي جعبه دنده اصلي 

تنظيم کنيد.
15.  دستگاه مرغك را عقب ببرید و اهرم کلاچ را خلاص کنيد.

16.  ســه نظام را باز کنيد و قطعه کار را برگردانيد. قطعه کار را طوري ببندید که 
2mm از طول آن بيرون بماند)شکل 29ـ7(.

17. با کمك مته خزینه لبه سوراخ را پليسه گيري کنيد.
18. دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه ببرید.

19. ســه نظام مته را از داخل دســتگاه مرغك خارج کنيد و مرغك را در جاي 
خود قرار دهيد.

مراحلانجامکار:
1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل کنيد.

2.  از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمينان حاصل کنيد.
3.  چشمي هاي روغن را بازدید        کنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن کاري کنيد.

4.  قطعه کار را طوري در سه نظام ببندید که فقط قسمت مخروطي آن از سه نظام 
بيرون بماند)شکل 26ـ7(.

 قطعه کار بدون لنگي بسته شود.
5.  مرغك را از داخل دستگاه مرغك خارج کنيد.

شکل 26ـ7

شکل 27ـ7

شکل 28ـ7

شکل 29ـ7



توضیحات
نمره
کسب
شده

نمره
پیشنهادی

عملیات

2 اندازه قطر 
15mmسوراخ

4 عمود بودن محور 
سوراخ

4 پليسه گيري هر دو 
لبه سوراخ

5
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

5 انضباط کاري

20 جمع

ارزشیابي

20.  دستگاه را خاموش کنيد.
21. قطعه کار را باز کنيد و تحویل هنرآموز محترم دهيد.

22.  با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجاد شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع کنيد و به محل مناسب ببرید.

23.  با استفاده از نخ پنبه کليه قسمت هاي دستگاه را تميز کنيد.
24.  فك هاي سه نظام را ببندید و قوطي حرکت را کنار مرغك ببرید.

25.  وسایل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.


