
فصل دهم: حرکت پیشروی خودکار 

هدف هاي رفتاري ◄
بعد از پایان این فصل از هنرجو انتظار می رود:

ـ وظیفه جعبه دنده پیشروی را شرح دهد.
ـ وظیفه میله  هادي را توضیح دهد.
 ـ  وظیفه میله  كشش را شرح دهد.

 ـ مقدار پیشروی را تعریف كند.
ـ عوامل مؤثر در انتخاب پیشروی را شرح دهد.

ـ جعبه دنده پیشروی را روی یک مقدار پیشروی معین تنظیم كند.
 ـ برای انجام حركت پیشــروی در عملیات  روتراشی، كف تراشــی و شیارتراشی و برش، از پیشروی خودكار استفاده كند.

 ـ در هنگام استفاده از حركت خودكار، تمامي نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت كند.
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کلیات
كیفیت ســطح قطعه كار بعد از انجام عملیات های تراشکاری )مانند روتراشی، 
پیشاني تراشــي و غیره( به عوامل مختلفی از جمله ســرعت و چگونگي انجام 
حركت پیشــروی بستگی دارد. انجام حركت پیشــروی باید به طور یکنواخت 
باشــد، یعنی همواره با ســرعت ثابت ابزار نســبت به قطعه كار جابه جا شود. 
همچنین ســرعت پیشروی باید مشخص و متناسب با عمق نفوذ ابزار باشد. در 
انجام حركت پیشروی به صورت دستی، یکنواختی پیشروی به مهارت شخص 
تراشکار بستگی دارد و ســرعت پیشروی نیز نامشخص است. برای رسیدن به 
حركت پیشــروی یکنواخت با سرعت مشخص در دستگاه تراش جعبه دنده ای 

به نام جعبه دنده پیشروی تعبیه شده است.

1ـ10 جعبه دنده پیشروی
ایــن جعبه دنده زیــر جعبه دنده اصلی قرار دارد )شــکل 1ـ10(. هدف از تعبیه 
جعبه دنده پیشروی، تأمین حركت خودكار برای سوپرت طولی و عرضی است. 
حركت دورانی از جعبه دنده اصلی وارد این جعبه دنده می شــود و از طریق میله 
 هادي یا میله  كشــش )بار( به قوطی حركت انتقال می یابد. جعبه دنده پیشروی 
مي تواند توســط چرخ دنده هایی كه درون آن، و اهرم هایی كه روی بدنه آن قرار 
گرفته اســت، ســرعت های مختلف و معینی را برای حركت خودكار سوپرت 

طولی و عرضی ایجاد كند. 

2ـ10 کاربردهای جعبه دنده پیشروی 
جعبه دنده پیشروی برای دو منظور استفاده می شود: 

1ـ2ـ10 تأمین حرکت خودکار برای انجام حرکت پیشروی
 در این حالت انتقال حركت از جعبه دنده پیشروی به قوطی حركت از طریق میله  
كشش صورت می گیرد. میله  كشش، میله بلندی با سطح مقطع شش ضلعی است 
كه در قسمت جلوی دستگاه قابل رؤیت است )شکل 2aـ10(. وقتی جعبه دنده 
پیشــروی در این حالت تنظیم شده باشد، ســوپرت طولی یا سوپرت عرضی 
می توانــد، به طور خودكار حركت كند. این حالت در عملیات پیشاني تراشــي، 

روتراشی، برش و آج زنی قابل استفاده است. 

شکل 1ـ10

شکلa 2ـ10

میله كشش
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2ـ2ـ10 تأمین حرکت خودکار برحسب گام مورد نیاز برای پیچ تراشي 
در این حالت انتقال حركت جعبه دنده پیشروی به قوطی حركت از طریق میله هادي 
صورت می گیرد. میله  هادي در واقع پیچ بلندی است كه در قسمت جلوی دستگاه 
قابل مشاهده است )شکل2bـ10(. هنگامی كه جعبه دنده پیشروی در این حالت تنظیم 
می شود فقط سوپرت طولی می تواند حركت خودكار داشته باشد. این حالت فقط در 

عملیات پیچ تراشي به كار مي رود كه در فصل یازدهم شرح داده خواهد شد.

3ـ10 مقدار پیشروی 
میزان تغییر مکان ابزار در حركت پیشــروی به ازاء یک دور گردش ســه نظام، 
مقدار پیشروی نامیده می شود. پیشروی با حرف f نمایش داده شده و برحسب 

میلي متر بر دور  محاسبه مي شود.

4ـ10  انتخاب مقدار پیشروی
همان طور كه می دانید برای تراشــیدن یک قطعه با جنس و ابزار مشخص لازم 
است كه سرعت برش مناسبی انتخاب، و تعداد دوران بر اساس آن معین شود. 
یکی از عوامل مؤثر در سرعت برش، سطح مقطع براده است. سطح مقطع براده 
با توجه به مقدار ســرعت برش، جنس قطعه كار و عوامل دیگر قابل محاســبه 
اســت، اما از طرفی مقدار سطح مقطع براده با عمق نفوذ ابزار و مقدار پیشروی 
ارتباط مســتقیمي دارد. همان گونه كه در شــکل 3ـ10 نمایش داده شده است، 
سطح مقطع براده، با حاصل ضرب عمق بار و مقدار پیشروی برابر است. پس با 

توجه به شرایط سطح مقطع براده، مقدار پیشروی بررسی می شود.

شکل 3ـ10

شکل 2bـ10
میلۀ هادي
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1ـ4ـ10 اگر سطح مقطع براده ثابت بماند
 در شرایطی كه لازم باشد سطح مقطع براده ثابت بماند سرعت برش نیز تغییری 
نمی یابد. در این حالت به ازاء افزایش عمق بار، باید مقدار پیشــروی را كم كرده 
و به ازاء كاهش عمق بار، مقدار پیشروی را افزایش داد تا همواره حاصل ضرب 

آن ها ثابت بماند.

2ـ4ـ10 اگر سطح مقطع براده ثابت نماند
در شرایطی كه لازم است ســطح مقطع براده تغییر كند، سرعت برش نیز تغییر 

مي یابد كه این تغییر در تعداد دوران سه نظام اعمال می شود.

اگر مقدار عمق بار و پیشروی، هر دو افزایش یابد، مقدار سطح مقطع براده  ◄
زیاد می شــود. درنتیجه باید ســرعت برش كمتری در نظر گرفته شود. به همین 
دلیل در چنین شــرایطي باید تعداد دوران ســه نظام را كاهــش داد. این حالت 

معمولاً در خشن تراشي استفاده می شود.

اگر مقدار عمق بار و مقدار پیشــروی، هر دو كاهش یابد، درنتیجه ســطح  ◄
مقطع براده كوچک می شود و می توان سرعت برشی بیشتری را انتخاب كرد. به 
 همین دلیل در این حالت تعداد دوران ســه نظام را افزایش می دهند. این حالت 

بیشتر در پرداخت كاری استفاده می شود.
   علاوه بر ســطح مقطع براده، شــعاع نوک ابزار نیز در انتخاب پیشروی مؤثر 
است. هر اندازه كه شعاع ابزار بزرگ تر باشد، می توان پیشروی را بیشتر انتخاب 
كرد و هر چقدر ابزار نوک تیزتر باشد، باید مقدار پیشروی را كمتر برگزید. برای 
انتخاب مقدار پیشــروی با توجه به جنس ابــزار و جنس قطعه كار و چگونگي 
انجام عملیات تراشــکاری )خشــن كاری یا پرداخت كاری( می توانید از مقادیر 

پیشنهادی در جداول فصل پنجم نیز استفاده كنید. 
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5ـ10 چگونگي تنظیم جعبه دنده پیشروی
مقادیــر قابل تنظیم پیشــروی و چگونگي تنظیم اهرم های جعبه دنده پیشــروی در جدول زیر مشــخص شــده اســت.

2

1
3

4

5
6

7

8
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این جدول قســمت های گوناگوني دارد كه هر یک برای اهداف خاصی به كار 
می روند. بخشــي از این جدول كه با كادر قرمز رنگ مشــخص شــده است، 

تنظیمات جعبه دنده پیشروی برای حركت خودكار را نمایش می دهد.

1. قسمت اول مشخص شده در جدول به اهرمی مربوط است كه روی جعبه دنده 
پیشــروی قرار دارد. ایــن اهرم فقط دو وضعیت دارد كــه یکی با حرف M و 
دیگری با حرف W مشــخص شده اســت. برای مقادیر پیشروی 0/05 و 0/07 
میلي متر در دور، این اهرم باید در حالت W باشــد و در باقی مقادیر در حالت 

M قرار می گیرد )شکل 4ـ10(.
2.  در قســمت دوم مشخص شــده در جدول، واحد مقدار پیشروی نوشته شده 
است و همان طور كه دیده می شود این واحد برحسب mm در هر دور مشخص 

شده است.
3.  مفهوم قسمت سوم این اســت كه مقدار پیشروی در راستای عرضی نصف 

مقدار تنظیم شده خواهد بود.
4.  قسمت چهارم، موقعیت قرار گرفتن اهرم روی جعبه دنده اصلی را مشخص 
كرده اســت. در حالتی كه قصد تنظیم مقادیر پیشروی بالای 0/5 را دارید، باید 
جعبه دنده اصلی را در دورهای پایین تر قرار دهید )شــکل 5ـ10(، زیرا زمانی كه 
مقدار پیشــروی زیاد باشد و تعداد دوران سه نظام هم بالا باشد، ابزار با سرعت 
فیزیکی بیشتری به سمت ســه نظام حركت می كند كه در این حالت عدم كنترل 

دستگاه می تواند حادثه ساز باشد.
5.  قســمت پنجم، به اهرمی مربوط است كه روی دیواره جعبه دنده اصلی قرار 

دارد )شکل 6  ـ10(. 
این اهرم دو وضعیت دارد. اگر این اهرم در حالت 1:1باشد، مقدار پیشروی كم 
خواهد بود، اما اگر این اهرم در حالت 8:1 باشد مقدار پیشروی 8 برابر خواهد 

شد. )به جز دو مورد پیشروی 0/05 و 0/07(. 
6.  قسمت ششم، به اهرم سمت چپ جعبه دنده پیشروی مربوط است. این اهرم 
دارای ســه وضعیت است كه با حروف A و B و C نمایش داده می شود )شکل 

7ـ10(.

شکل 5ـ10

شکل 6ـ10

شکل 7ـ10

شکل 4ـ10
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7.  قسمت هفتم، به اهرم وسط جعبه دنده پیشروی مربوط است. این اهرم دارای 
شش وضعیت است كه با اعداد 1تا 6 مشخص می شوند )شکل 8ـ10(. 

8 .  قسمت هشتم جدول مقادیر قابل تنظیم جعبه دنده پیشروی را نشان می دهد. 
كم ترین مقدار پیشــروی 0/05 میلي متر در دور و بیشترین مقدار پیشروی 6/4 
میلي متر در دور اســت. براي مثال برای تنظیم جعبه دنده پیشــروی روی مقدار 

0/12 میلي متر بر دور، اهرم ها باید در وضعیت شکل 9ـ10 قرار گیرند. 

شکل 9ـ10

شکل 10ـ10

توجه: در هنگام استفاده از ابزارهای راست تراش، اهرم نشان داده شده در شکل 
10ـ10 باید درحالت راســت تراش باشــد. در تمرینات و توضیحات این كتاب 

اهرم نشان داده شده در شکل 10ـ10 همواره باید در همین وضعیت باشد.

6ـ10 انجام حرکت پیشروی خودکار
انجام حركت پیشــروی خــودكار در عملیات هایی كه حركت پیشــروی آن ها 
موازی طول یا قطر قطعه كار انجام می گیرد، امکان پذیر اســت. نحوه انجام این 

حركت به ترتیب زیر است:
1.  بعد از انجام حركت تنظیم بار به صورت دستی، مقدار پیشروی را تعیین كنید.

شکل 8ـ10



173

شکل 11ـ10

2.  درحالی كه اهرم كلاچ خلاص اســت، اهرم های جعبه دنده پیشــروی را در 
حالت موردنیاز قرار دهید.

3.  برای این كه حركت دورانی از طریق میله كشش به قوطی حركت انتقال یابد، اهرم 
سمت راست روی جعبه دنده پیشروی را در حالت وسط قرار دهید. )شکل 11ـ10( 
4.  اهرم كلاچ را درگیر كنید تا ســه نظام شــروع به گــردش كند. در این حالت 

میله كشش باید بچرخد، در غیر این صورت اهرم ها را دوباره كنترل كنید.
5.  اكنون می توانید با استفاده از اهرم صلیبی كه روی قوطی حركت قرار دارد، ابزار 
را به صورت خودكار در راســتای طول یا عرض جابه جا كنید ) شکل12aـ10(. 
الف( اگر اهرم صلیبی در سمت چپ قرار بگیرد، سوپرت طولی حركت می كند 

و ابزار به سمت سه نظام می رود )شکل 12bـ10(. 
ب( اگر اهرم صلیبی در سمت راست قرار گیرد، سوپرت طولی حركت می كند 

و ابزار به سمت مرغک می رود )شکل 12cـ10(. 
ج( اگر اهرم صلیبی در سمت بالا قرار گیرد، سوپرت عرضی حركت می كند و 

ابزار به سمت مركز قطعه كار می رود )شکل 12dـ10(. 
د( اگر اهرم صلیبی در ســمت پایین قرار گیرد، سوپرت به شکل عرضی حركت 

می كند و ابزار از مركز قطعه كار دور می شود )شکل12eـ10(. 

شکل12ـ10

b a c

e

d حركت خودكار سوپرت 
عرضی به سمت جلو

حركت خودكار سوپرت اصلی توقف حركت خودكار
به سمت سه نظام

حركت خودكار سوپرت 
عرضی به سمت عقب

حركت خودكار سوپرت اصلی 
به سمت مرغک
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6.  پس از انجام حركت پیشروی، اهرم صلیبی را در وسط قرار دهید.
7.  برای انجام ســریع تر كار، با اســتفاده از حركت دســتی، ابزار را به ابتدای 

قطعه كار بازگردانید. 

7ـ10 نکات ایمنی و حفاظتی
1.  در هنگام جابه جایي اهرم ها حتماً دستگاه را خاموش كنید.

2.  در هنگام استفاده از حركت خودكار به هیچ عنوان دستگاه را ترک نکنید.
3.  همیشه قبل از خلاص كردن اهرم كلاچ، ابتدا اهرم صلیبی را از درگیری خارج كنید.

4.  از حركت خودكار برای تنظیم عمق بار استفاده نکنید.
5.  برای اســتفاده از مقادیر پیشروی كه بیشــتر از 0/5 میلي متر در هر دور هستند، بهتر است كه 
اهرم روي جعبه دنده اصلی را در سمت چپ قرار دهید. یعنی از تعداد دوران های كمتر از 180 

دور در دقیقه استفاده نمایید.
6.  رعایت كلیه نکات ایمنی و حفاظتی فصل پنجم نیز الزامی است.

نکته

بعضــی از دســتگاه های تراش 
سریع  سیستم حركت  به  تبریز، 
مجهز  خرگوشــی(  )حركــت 
در حركت  می توانید  كه  هستند 
برگشــت از آن اســتفاده كنید. 
برای اســتفاده از حركت سریع، 
اهرم صلیبــی نیز باید در جهت 
مــورد نظر درگیر باشد)شــکل 

13ـ10(.

شکل 13ـ10

كلید حركت خرگوشی



پرسش هاي پایان فصل

1.  جعبه دنده پیشروی به چه منظور در دستگاه تراش تعبیه شده است؟ وظایف آن را شرح دهید.
2.  مقدار پیشروی را تعریف كنید.

3.  اگر در یک مقدار پیشروی مشخص تعداد دوران سه نظام را تغییر دهید، آیا سرعت حركت ابزار نسبت به قطعه كار تغییر 
می كند؟ توضیح دهید.

4.  در هنگام خشن تراشي و پرداخت كاري، مقدار پیشروی و تعداد دوران چگونه است؟
5.  سطح مقطع براده چه ارتباطی با عمق نفوذ ابزار و مقدار پیشروی دارد؟



دستورکار شماره 1

تنظیم مقدار پیشروي روي جعبه دنده پیشروي

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار
  نخ پنبهدستگاه تراش

  روغن دان

مراحل انجام کار:
1.  از سالم بودن دستگاه اطمینان حاصل كنید.

2.  از قطع بودن برق دستگاه و خاموش بودن آن اطمینان حاصل كنید.
3.  چشــمی هاي روغن را كنترل كنید و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن 

كاري كنید.
4.  جعبه دنده پیشروي را روي عدد 0/05 تنظیم كنید.

5.  تعداد دوران جعبه دنده اصلي را  روي دور 125 تنظیم كنید.
       در هنگام جابه جایي اهرم ها اهرم كلاچ باید خلاص باشد.

6.  دســتگاه را روشــن كنید و اهرم كلاچ را فعال كنید. در این حالت باید میله 
كشش بچرخد.

7.  قوطي حركت را در جهت طولي به چپ و راســت حركت دهید. حركت به 
صورت خودكار انجام مي شود.

8.  ســوپرت عرضي را در دو جهــت جلو و عقب حركــت دهید. حركت به 
صورت خودكار انجام مي شود.

9.  اهرم كلاچ را خلاص كنید   و تعداد    دوران جعبه دنده    اصلي  را روي دور 250 قرار دهید.
10.  اهرم كلاچ را فعال كنید وسرعت دوران میله كشش را مشاهده كنید.



11.  موارد 7 و 8  را مجدداً تکرار كنید.
12.  موارد 5 تا 11 را براي پیشروهاي 0.08 و 0.14 نیز تکرار كنید.

13.  در پایان دستگاه را خاموش كنید.
14.  قوطي حركت را به كنار دستگاه مرغک ببرید.

15.  با استفاده از نخ پنبه دستگاه را نظافت كنید.

پرسش هاي تمرین: ◄
1.  مفهوم یکاي مقدار پیشروي را توضیح دهید.

2.  در یک پیشــروي ثابت، تغییر تعــداد دوران جعبه دنده اصلي چه تأثیري در 
سرعت فیزیکي ابزار دارد؟

2.  آیــا امکان دارد در دو دور مختلف جعبه دنــده اصلي و با دو مقدار متفاوت 
پیشروي، سرعت فیزیکي ابزار برابر باشد؟ توضیح دهید.

ارزشیابي

توضیحات
نمره 

کسب شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

براي كنترل این مورد میله 
كشش باید بچرخد.

2 تنظیم جعبه دنده پیشروي روي یک مقدار مشخص

2 حركت دادن قوطي حركت به طور خودكار

2 حركت دادن سوپرت عرضي به طور خودكار

6 پاسخ به پرسش هاي تمرین

4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

4 انضباط كاري

20 جمع



دستورکار شماره 2

روتراشي قطعه دمبل با حرکت پیشروي خودکار

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار
رنده روتراشي HSSدستگاه تراش

سه نظام مته همراه با آچار 
مخصوص

كولیس ورنیه دار با دقت 0/05  
میلي متر و با طول خط كش 300 

میلي متر
عینک محافظروغن دان
زیررنده ای در اندازه هاي مناسبمته مرغک
آچار رینگي 19كلاهک

وسایل نظافت

 St 37 جنس: فولاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: قطر290 × 35∅

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

نام قطعه
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مراحل انجام کار
1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمینان حاصل كنید.

2.  از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمینان حاصل كنید.
3.  چشمي هاي روغن را بازدید كنید و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن كاري كنید.

4.  قطعه كار را طوري در سه نظام ببندید كه 20mm از طول آن بیرون از سه نظام 
باشد)شکل 14ـ10(.

5.  رنده را در رنده گیر ببندید و رنده گیر را نسبت به پیشاني قطعه كار زاویه دهید.
6.  مقدار پیشروي را روي جعبه دنده پیشروي تنظیم كنید.

7.  تعداد دوران سه نظام را تعیین و تنظیم كنید و بعد از روشن كردن دستگاه اهرم 
كلاچ را فعال كنید.

8.  پیشاني قطعه كار را بتراشید تا اثر اره از بین برود. حركت پیشروي را به صورت 
خودكار انجام دهید.

9.  اهــرم صلیبي را از درگیري خارج كنید، اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را 
از قطعه كار دور كنید.

10.  مرغک را از دستگاه مرغک خارج كنید و سه نظام مته را با كلاهک مناسب 
به جاي آن نصب كنید.

11.  مته مرغک را در داخل سه نظام مته ببندید.
12.  تعداد دوران سه نظام را روي دور 1000 قرار دهید و اهرم كلاچ را فعال كنید.

13.  پیشاني قطعه كار را مته مرغک بزنید.
14.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و مرغک را به عقب برگردانید.

15.  سه نظام مته را از دستگاه مرغک خارج كنید و مرغک را در جاي آن نصب كنید.
16 . سه نظام را باز كنید و قطعه كار را خارج كنید.

17.  قطعه كار را بین مرغک و سه نظام ببندید به طوریکه 20mm از طول قطعه كار 
داخل سه نظام بماند)شکل 15ـ10(.

شکل 14ـ10

شکل 15ـ10
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18.  رنده گیر را نسبت به قطعه كار عمودكنید.
19 . تعداد دوران سه نظام را براي روتراشي تنظیم كنید و اهرم كلاچ را فعال كنید.
20.  ســطح روي قطعه را بتراشــید تا قطر آن به 30mm  برسد. روتراشي را تا 
فاصله 20mm از ســه نظام انجام دهید. حركت پیشــروي را به صورت خودكار 

انجام دهید)شکل 16ـ10(.

21.  با استفاده از روتراشي پله اي به قطر mm 20 و طول mm 60 در ابتداي قطعه 
ایجاد كنید)شکل 17ـ10(.

22.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
23.  بــا كمک آچار رینگي، ســوپرت فوقاني را به انــدازه ˚45  انحراف دهید 

)شکل18ـ10(. 

شکل 16ـ10

شکل 17ـ10

شکل 18ـ10
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24.  اهرم كلاچ را فعال كنید و پخ ابتداي قطعه كار را بتراشید)شکل 19ـ10(.

25.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
26 . سوپرت فوقاني را به حالت اول بازگردانید.

27.  مرغک را عقب ببرید و بعد از بازكردن ســه نظام قطعه را خارج كنید. حال 
طول كل قطعه را اندازه گیري كنید و اختلاف آن تا mm 280 را مشخص كنید.

 80 mm 28.  قســمت تراشیده شده قطعه كار را داخل سه نظام قراردهید تا طول
آن از سه نظام بیرون باشد.

29.  رنده گیر را نسبت به پیشاني قطعه كار زاویه بدهید.
30.  اهرم كلاچ را فعال كنید.

31.  پیشاني قطعه كار را بتراشید و طول آن را به mm 280 برسانید.
32.  اهرم كلاچ را خلاص كنید. رنده را از قطعه كار دور كنید.

33.  رنده گیر را نسبت به قطعه كار عمود كنید.
34. مرغک را از دستگاه مرغک خارج كنید و سه نظام مته را با كلاهک مناسب 

به جاي آن نصب كنید.
35.  مته مرغک را در داخل سه نظام مته ببندید.

36.  تعداد دوران سه نظام را روي دور 1000 قرار دهید و اهرم كلاچ را فعال كنید.
37.  پیشاني قطعه كار را مته مرغک بزنید.

38.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و مرغک را به عقب برگردانید.
39.  سه نظام مته را از دستگاه مرغک خارج كنید و مرغک را در جاي آن نصب كنید.
40.  تعداد دوران سه نظام را براي روتراشي تنظیم كنید و اهرم كلاچ را فعال كنید.
41.  با اســتفاده از روتراشــي پله اي بــه قطر mm 20 و طــول mm 60 ایجاد 

كنید)شکل20ـ10(.

شکل 19ـ10

شکل 20ـ10



42.  اهرم كلاچ را خلاص كنید. رنده را از قطعه كار دور كنید.
43.  با كمک آچار رینگي، سوپرت فوقاني را به اندازه˚45 انحراف دهید.

44.  اهرم كلاچ را فعال كنید و پخ ابتداي قطعه كار را بتراشید)شکل 21ـ10(.
45.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

46 . سوپرت فوقاني را به حالت اول بازگردانید.
47. در صورت پلیســه كردن قطعه كار، با راهنمایي هنرآموز محترم پلیســه ها را 

برطرف كنید و دستگاه را خاموش كنید.
48.  قطعه كار را باز كنید و تحویل هنرآموز محترم خود دهید.

49.  ابزار را باز كنید و در محل مناسب قرار دهید.
50.  با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجاد شده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنید و به محل مناسب ببرید.
51.  با استفاده از نخ پنبه كلیه قسمت هاي دستگاه را تمیز كنید.

52.  فک هاي سه نظام را ببندید و قوطي حركت را كنار مرغک ببرید.
53.  وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید.

توضیحات
نمره كسب 

شده
نمره پیشنهادی عملیات

2 280mm اندازه طول كل قطعه كار
2 60mm اندازه طول پله سمت راست
2 60mm اندازه طول پله سمت چپ
2 30mm اندازه قطر قطعه كار
2 20mm اندازه قطر پله سمت راست
2 20mm اندازه قطر پله سمت چپ
1 اندازه پخ سمت راست ˚45×2
1 اندازه پخ سمت چپ ˚45×2
2 كیفیت سطح
2 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی
2 انضباط كاري
20 جمع

ارزشیابي شکل 21ـ10



دستورکار شماره 3

تراشیدن مخروط هاي دمبل

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار
آچار رینگي 19دستگاه تراش

HSS زیررنده ای با اندازه هاي مختلفرنده روتراشي 

كولیس ورنیه دار با دقت 0/05 
میلي متر

عینک محافظ

وسایل تنظیفروغن دان

 St 37 جنس: فولاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستوركار 
شماره 2 فصل دهم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

نام قطعه: دمبل
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مراحل انجام کار:
1. از سالم بودن دستگاه تراش مطمئن شوید.

2. از قطع برق دستگاه و خاموش بودن آن اطمینان حاصل كنید.
3.  چشــمي هاي روغــن را كنترل كنید و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغن كاري كنید.
4. قطعه كار را بین مرغک و ســه نظام طــوري ببندید كه یکي از پله ها كاملًا در 

داخل سه نظام قرار گیرد )شکل 22ـ10(. 
5. رنده را به طور مناسب در رنده گیر ببندید. رنده گیر را نسبت به قطعه كار زاویه 
دهید و همانند )شــکل 23ـ10( نوک رنده را در راستاي انتهاي پله بیروني قرار 
دهید. براي این كار از ســوپرت عرضي و طولي استفاده و لقي سوپرت اصلي 

را به سمت سه نظام بگیرید و در این نقطه ورنیه سوپرت طولي را صفر كنید.
6. تعداد دوران سه نظام را تعیین و تنظیم كنید. بعد از روشن كردن دستگاه اهرم 

كلاچ را فعال كنید.
7. سوپرت طولي را به اندازه 12mm به سمت سه نظام حركت دهید و با سوپرت 
عرضي نوک رنده را به ســطح كار مماس كنید و روي ســطح قطعه كار خطي 
ایجاد كنید. ســپس رنده را توسط سوپرت عرضي عقب بکشید )شکل 24ـ10(.
8. ســوپرت طولي را به اندازه 15mm به ســمت سه نظام حركت دهید. مجدداً 

خطي روي قطعه كار ایجاد كنید و رنده را به عقب بکشید.
9. اهرم كلاچ را خلاص كنید.

10. سه نظام را باز كنید و قطعه كار را خارج كنید.
11. قطعه كار را برگردانید و سمت دیگر آن را در داخل سه نظام ببندید )همانند 

مرحله چهارم(.
       قطعه كار حتماً بین مرغک و سه نظام بسته شود.

12. همانند مراحل 5 تا 9 عمل كنید و دو خط در روي قطعه ایجاد كنید.
13. رنده را از قطعه كار دور كنید و با استفاده از آچار رینگي سوپرت فوقاني را 

به اندازه °15 انحراف دهید.
14. اهرم كلاچ را فعال كنید.

15. با اســتفاده از ســوپرت فوقانــي مخروط °15 را بین دو خــط ایجاد كنید 
)شکل25  ـ10(.

شکل 22ـ10

شکل 23ـ10

شکل 24ـ10

شکل 25ـ10
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16. اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
17. سه نظام را باز كنید و و قطعه كار را از داخل سه نظام خارج كنید.

18. قطعه كار را برگردانید و سمت دیگر آن را در داخل سه نظام ببندید.
       قطعه كار حتماً بین مرغک و سه نظام بسته شود.

19. همانند مراحل 14 تا 16 مخروط °15 سمت دیگر را نیز بتراشید )شکل26ـ10(.
20. با اســتفاده از آچار رینگي جهت انحراف سوپرت فوقاني را تغییر دهید و 

زاویه آن را روي °4 تنظیم كنید.
21. اهرم كلاچ را فعال كنید.

22. با استفاده از سوپرت فوقاني مخروط °4 سمت اول را ایجاد كنید )شکل27ـ10(.
23. اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

24. سه نظام را باز كنید و قطعه كار را از داخل سه نظام خارج كنید.
25. قطعه كار را برگردانید و سمت دیگر آن را در داخل سه نظام ببندید.

       قطعه كار حتماً باید بین مرغک و سه نظام بسته شود.
26. همانند مراحل 21 تا 23 مخروط °4 ســمت دیگر را بتراشید )شکل28ـ10(

27. به كمک آچار رینگي سوپرت فوقاني را به حالت اول بازگردانید.
28. دستگاه را خاموش كنید.

29. قطعه كار را باز كنید و به هنرآموز محترم تحویل دهید.

شکل 26ـ10 

شکل 27ـ10

شکل 28ـ10



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

2 اندازه فاصله طولي 
12mm از لبه ها

2 اندازه طول مخروط 
15mm=15°

2 اندازه زاويه مخروط 15°

2 اندازه طول مخروط 
53mm=4°

2 اندازه زاويه مخروط 4°

2 كيفيت سطح

4
رعايت نکات ايمنی و 

حفاظتی

4 انضباط كاري

20 جمع

ارزشیابي

30. ابزار را باز كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.
31. با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ايجاد شده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.
32. با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت هاي دستگاه را تميز كنيد.

33. دســتگاه مرغك را به سمت راست ببريد، قوطي حركت را به كنار دستگاه 
مرغك ببريد و فك هاي سه نظام را ببنديد.

34. وسايل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.



فصل یازدهم: پیچ تراشي

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

 ـ پیچ و مهره را تعریف كند.
ـ انواع شکل دندانه پیچ را نام ببرد.

ـ تفاوت پیچ راست گرد و چپ گرد را بیان كند.
ـ مشخصات پیچ و مهره را نام ببرد.

ـ ویژگی های پیچ دنده مثلثي میلي متری را شرح دهد.
ـ ویژگی های پیچ دنده مثلثي ویت ورث را شرح دهد.

ـ یک رنده پیچ تراشي برای پیچ دنده مثلثي با زوایای مناسب انتخاب كند.
 ـ وظیفه هر یک از زوایای ایجاد شده روی رنده را شرح دهد.

ـ گام مشخص را روی جعبه دنده پیشروی تنظیم كند.
ـ پیچ دنده مثلثي با گام ها و قطرهای مختلف را تراشکاري كند.

ـ در هنگام پیچ تراشي نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت كند.
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کلیات
 آیا تا به حال به پله های مارپیچی یک ســاختمان یا پل عابر توجه داشته اید؟ آیا 
تاكنون از پله مناره مسجد بالا رفته اید؟ آیا به میله مارپیچی درون چرخ گوشت 

دقت كرده اید؟ تمامی این مسیرها، مسیر پیچ هستند)شکل 1ـ11(.

1ـ11 پیچ و مهره
پیچ: چنان چه مثلث قائم الزاویه ای حول یک اســتوانه چرخانده شود، مسیر  ◄

پیچ ایجاد می شــود. حال اگر روی این مسیر شیاری ایجاد گردد، قطعه حاصل 
پیچ نامیده می شود. )شکل 2ـ11(

مهره:  چنان چه  شــیار مارپیچ در داخل استوانه ایجاد شود، قطعه به  دست  ◄
آمده مهره نامیده می شــود. پیچ و مهره معمولاً همراه یکدیگر استفاده می شوند. 

)شکل 3ـ11(

1ـ1ـ11 کاربرد پیچ و مهره
پیچ و مهره ها جزء قطعات استاندارد هستند و موارد استفاده متفاوتی دارند.

در بیشتر موارد از پیچ و مهره به عنوان قطعات اتصال دهنده استفاده می شود  ◄
)شکل 4ـ11(. 

همچنیــن از پیچ و مهره برای انتقال حركــت و تبدیل حركت دورانی به  ◄
خطی نیز استفاده می شود. مانند گیره ها، سوپرت عرضی، فوقانی و یا میلۀ هادي 

)شکل 5ـ11(.

شکل 1ـ11

شکل 3ـ11

شکل 5ـ11

شکل 2ـ11

مهره

پیچ

پیچ و مهره 
اتصال 
دهنده

شکل 4ـ11
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2ـ1ـ11 انواع پیچ از نظر شکل دندانه: 
شــکل شیار ایجاد شده بر روی پیچ برحسب كاربرد آن متفاوت است. پیچ ها از 

نظر شکل دندانه به پنچ دسته تقسیم می شوند )شکل6ـ11(.
گفتني است پیچ های دنده گرد، دنده اره اي و دنده  ذوزنقه ای برای انتقال حركت 
استفاده می شــوند و پیچ های دنده مثلثي برای اتصالات به كار می روند. پیچ های 

دنده مربعی نیز امروزه به ندرت كاربرد دارند. 

شکل 7ـ11

شکل 6ـ11

3ـ1ـ11 انواع پیچ و مهره ها از نظر بسته شدن 
پیچ و مهره ها به لحاظ بسته شدن روی هم به دو دسته تقسیم می شوند. 

پیچ و مهره های راســت گرد: اگر پیچ و مهره در هنگام بســته شــدن در  ◄
جهت عقربه های ســاعت بچرخند، پیچ و مهره راست گرد است. )شکل7ـ11(  

پیچ و مهره های چپ گرد: اگر پیچ و مهره در هنگام بســته شدن در جهت  ◄
خلاف عقربه های ســاعت بچرخند، پیچ و مهره چپ گرد است. )شکل 7ـ11(

پیچ دنده مثلثيدنده اره ايدنده گرددنده مربعي دنده ذوزنقه اي

پیچ راست گرد پیچ چپ گرد
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4ـ1ـ11 مشخصات پیچ و مهره 
مشخصات عمومی پیچ و مهره در شکل 8ـ11 نمایش داده شده است.

توجه: 1( گام عبارت اســت از فاصله یک نقطه از یک دنده تا نقطه مشابه روی 
دندانه بعدی. همچنین می توان گفت فاصله پیموده شــده توسط پیچ یا مهره به 

ازاي یک دور گردش كامل آن دو در داخل هم را گام مي نامند.
2( برای بسته شدن یک پیچ و مهره به یکدیگر لازم است كه قطر بزرگ و گام 

پیچ و مهره با هم برابر باشد. 

2ـ11 پیچ های دنده مثلثي
 پیچ های دنده مثلثي از نظر زاویه رأس و یکای اندازه گذاری انواع مختلفی دارند 

كه در این بخش دو مورد از مهم ترین انواع آن ها شرح داده می شود.

1ـ2ـ11پیچ های دنده مثلثي میلي متری 
تمامي اندازه های این نوع پیچ برحسب میلي متر بیان می شود. زاویه رأس دندانه 
پیچ 60 درجه است . سر دندانه در این پیچ ها تخت و ته دندانه گرد است. برای 
نمایش این پیچ ها از علامت اختصاری M استفاده می شود و همراه این علامت  
اندازه قطر بزرگ پیچ را می نویسند. به عنوان مثال پیچ  M20 یعنی پیچ میلي متری 
با قطر بزرگ 20 میلي متر . گفتنی اســت مقدار ارتفاع دندانه بر اساس گام پیچ 

h ارتفاع دندانه و p گام پیچ است. مطابق روابط زیر است كه  

h=0/613×P                           .ISO الف( مطابق استاندارد
ب،مهره: D قطر بزرگ

             D1 قطر كوچک

             D٢ قطر متوسط

             H1 ارتفاع دندانه

           P گام

الف،پیچ: dِ قطر بزرگ                              
          d1 قطر كوچک                                     
          d2 قطر متوسط                                    

           h ارتفاع دندانه
           p گام                                 

شکل 8ـ11

h= 0/6495×P                          .DIN ب( مطابق استاندارد
همچنین در جدول 1ـ11 مشخصات پیچ و مهره بر اساس استاندارد ISO نمایش 

داده شده است.
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جدول 1ـ11
طبقرزوه  ISO متریک براي كاربرد عمومي پروفیل نامي

)اندازه ها به mm(اندازه نامي رزوه معمولي سري11

قطر نامي رزوه
گام

عمق رزوه خارجي
عمق رزوه داخلي

شعاع پاي رزوه پیچ
قطر جناح

قطر داخلي پیچ
قطر داخلي مهره

قطر مته
زاویه جناح رزوه
سطح مقطع تنش

رزوه داخلي مهره

رزوه خارجي )پیچ(

طبق

اندازه
 آچارخور3

متــه  قطر
داخلي مهره2

سطح مقطع
 sتنش 

شعاع پاي 
رزوه خارجيرزوه داخليدندانه پیچ

قطرداخلي   مشخصه گامقطر جناحعمق رزوه
رزوه

قطر داخلي
 مشخصه رزوهقطر جناحپیچمهره

طبقاندازه نامي رزوه دندانه ریز

.)M14 ، M9 ،M7  2( طبق1(سري 2 و3 شامل اندازه هاي میاني هم هستند)مثلًا

رزوه خارجيرزوه داخلي

)mm اندازه ها به(

پیچمهره
قطر جناح مشخصه رزوهقطر داخلي قطر داخلي

پیچمهره قطر جناح مشخصه رزوه

3( طبق
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2ـ2ـ11 پیچ های دنده مثلثي ویت ورث
 اندازه اســمی این نوع پیچ برحسب اینچ بیان می شود. زاویه رأس دندانه آن 55 
درجه است و سر و ته دندانه آن گرد شده است. برای نمایش این نوع پیچ از علامت 
اختصاری W استفاده می شود. اما این علامت فقط در پیچ هاي دنده ریز همراه با 
یعنی پیچ  ویت ورثي كه قطر بزرگ آن   8

3ً اندازه اسمي مي آید. به عنوان مثال پیچ 
اینچ است. برای مشخص كردن گام پیچ، تعداد دندانه در طول یک اینچ بیان  8

3

 16
1 می شــود. به عنوان مثال پیچ 16 دندانه در اینچ یعنی پیچی كه گام آن برابر 

اینچ است. در این نوع پیچ ها رابطه بین گام و ارتفاع دندانه مطابق رابطه زیر است:
كه h ارتفاع دندانه و P گام پیچ است.

مشخصات پیچ های ویت ورث در جدول 2ـ11 آورده شده است.

 
عمق    

رزوه
سطح

 مقطع 
داخلي

قطر
 داخلي

 مشخصه 
رزوه

تعداد
 دندانه
 در اینچ

قطر
 جناح

قطر
خارجي

سطح
 مقطع 
داخلي

عمق 
رزوه

تعداد
 دندانه
 در اینچ

قطر
 جناح

قطر
 داخلي

قطر
خارجي

 مشخصه 
رزوه

اندازه رزوه هاي خارج و داخلاندازه رزوه هاي خارج و داخل

 رزوه هاي ویت ورث

قطرخارجي
قطر داخلي

قطرجناح
تعداد دندانه در اینچ

گام
عمق رزوه

شعاع پاي رزوه پیچ
زاویه جناح رزوه

رزوه داخلي

)غیر استاندارد(

رزوه خارجي

جدول 2ـ11

h=0/64×P
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توجه: در این كتاب نحوه تراشیدن پیچ های دنده مثلثي راست گرد توضیح داده می شود.

3ـ11 ساخت پیچ
 برای ســاخت یک پیچ روش های گوناگوني وجود دارد. یکی از این روش ها 

پیچ تراشي با استفاده از دستگاه تراش است )شکل 9ـ11(. 
برای ایجاد پیچ توسط دستگاه تراش لازم است كه شکل رنده تراشکاری دقیقاً 
مشابه شکل دندانه پیچ باشد و در ضمن بتوان رنده را به ازاي یک دور گردش 

سه نظام به اندازه گام پیچ جابه جا كرد.

1ـ3ـ11 رنده پیچ تراشی
 رنده پیچ تراشــي از جنس فولاد تندبر و سطح مقطع مربع انتخاب می شود، اما 
پیش از استفاده باید این رنده به فرم دندانه پیچ تیز شود. برای این كار از شابلن 

رنده پیچ استفاده می شود ) شکل 10ـ11(. 
لازم به ذكر اســت كه برای تراشــیدن هر پیچ، رنده را با شابلن مخصوص 
همان پیچ تیز مي كنند. برای تراشــیدن پیچ های دنده مثلثي لازم اســت كه نوک 
رنده به شــکل یک مثلث تیز شــود. زاویه راس این مثلث به نوع پیچ بستگی 
دارد )میلي متری یا ویت ورث(. اضلاع كنار مثلث نیز با اســتفاده از سنگ سنباده 
به وجــود می آید. به شــکل های 11ـ11 و 12ـ11 دقت كنید. پس از ایجاد رأس 
مثلث بهتر است كه زاویه آن دقیقاً با شابلن كنترل شود)شکل 13ـ11(. در هنگام 
ســنگ زنی كناره های رنده، ســر رنده باید بالا باشــد تا خطی كه از رأس رنده 
به ســمت پایین امتداد می یابد با راســتای قائم زاویه آزاد )α( را ایجاد كند. به 

شکل 14ـ11 دقت كنید. 

شکل 9ـ11

شکل 10ـ11

شکل 11ـ11

شکل 12ـ11 شکل13ـ11 شکل 14ـ11
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 در نهایت در شــکل 15ـ11 یک رنده پیچ تراشــي با یک رنده اولیه قبل از 
تیز كاری مقایسه شده است.

 2ـ3ـ11 مقدار پیشروی و تعداد دوران هنگام پیچ تراشي 
برای انجام پیچ تراشي لازم است كه رنده به ازاي یک دور گردش سه نظام به اندازه 
گام پیچ حركت كند و این به معني پیشروی ابزار به اندازه گام پیچ است. جعبه دنده 
پیشــروی قادر به تأمین این حركت در حالت پیچ تراشي است. برای این كار ابتدا 
گام پیچ از داخل جدول جعبه دنده پیشــروی انتخاب می شود )جدول 3ـ11(. گام 
پیچ های ویت ورث از قســمتی كه با شــماره )1( در جدول 3ـ11 مشخص شده 
است، انتخاب می شــود و گام پیچ های میلي متری از قسمتی كه با شماره )2( در 
جدول 3ـ11 مشــخص شده اســت، انتخاب مي شود. پس از انتخاب گام، مطابق 
جدول 3ـ11 اهرم های مربوطه تنظیم می شوند. تنظیم اهرم ها مشابه آن چه در فصل 

دهم آموختید، صورت می گیرد.

شکل 15ـ11

1
2

جدول 3ـ11
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 بعد از تنظیم جعبه دنده پیشــروی لازم اســت كه تعداد دوران سه نظام مشخص 
شــود. در هنگام پیچ تراشي چون مقدار پیشــروی ابزار نسبت به زمان روتراشی 
بالاتر است معمولاً تعداد دوران سه نظام را كمتر انتخاب می كنند تا سرعت نزدیک 
شدن ابزار به ســه نظام كاهش یابد. گفتنی است برای آموزش پیچ تراشي به افراد 
مبتدی بهتر اســت تعداد دوران ســه نظام كمتر از 90 دور بر دقیقه انتخاب شود. 
نکته دیگر این است كه در حالت پیچ تراشی حركت دورانی از جعبه دنده پیشروی 
به قوطی حركت از طریق میله  هادي منتقل می گردد. پس برای فعال شدن میله   هادي، اهرم 
سمت راست روی جعبه دنده پیشروی را به سمت راست جابه جا كنید. )شکل 16ـ11( 
در این حالت فقط سوپرت اصلی می تواند حركت خودكار داشته باشد. در ضمن 
برای تراشیدن پیچ های راست گرد، اهرم سمت چپ در زیر جعبه دنده اصلی باید 

در وضعیت راست گرد باشد)شکل 17ـ11(. 

4ـ11 عملیات پیچ تراشي
 برای تراشیدن پیچ) شکل19ـ11( به ترتیب زیر عمل كنید:

1.  قطعه را با توجه به طول آن به طور مناسب در سه نظام ببندید. 
2.  با اســتفاده از رنده روتراشی، طول پیچ و قطر بزرگ آن را به اندازه برسانید. 

)در این مثال قطر بزرگ 20 میلي متر است(
3.  با استفاده از مخروط تراشی با انحراف سوپرت، پخ ابتدای پیچ را بتراشید. پخ 
ابتدای پیچ برای نفوذ بهتر ابزار، بســته شدن راحت تر پیچ روی مهره و حفاظت 

از رزوه ابتدای پیچ ایجاد می شود.
4.  با استفاده از یک رنده شیار، شیار انتهای پیچ را ایجاد كنید. )شکل 20ـ11( 

شــیار انتهای پیچ، به منظور ایجاد یک فضای مناسب برای خروج رنده از شیار 
پیچ تعبیه شــده و عمق آن از عمق دندانه پیچ بیشتر است. در این مرحله قطعه 

شکل 19ـ11

شکل 20ـ11

شکل 16ـ11

شکل 17ـ11
نکته

1(  تغییر وضعیت اهرم ها باید در زمانی كه كلاچ خلاص است، انجام گیرد.
2( اگر اهرم ســمت راســت روی جعبه دنده پیشروی در سمت چپ قرار 
گیرد، دســتگاه فقط می تواند پیچ ویت ورث 19 دندانه در اینچ را بتراشــد. 

)شکل 18ـ11( 
شکل 18ـ11
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شکل 21ـ11

آماده انجام پیچ تراشي است. 
5.  رنده پیچ تراشــي را روی رنده گیر ببندید. علاوه بر این كه نوک رنده باید با نوک 
مرغک هم مركز باشد، نوک آن را با كمک شابلن رنده به سطح قطعه كار عمود كنید. 
برای عمود كردن رنده می توانید از استوانه مرغک نیز كمک بگیرید. )شکل 21ـ11( 

6.  ابتدا با مراجعه به جدول 1ـ11 گام پیچ M20 را تعیین كنید و سپس اهرم های 
دستگاه را مطابق جدول 311 برای گام مورد نظر تنظیم كنید )برای پیچ M20،گام 

2/5 است شکل 22ـ11(.

7.  تعــداد دوران ســه نظام را روی یک تعــداد دوران پایین تنظیــم كنید. دور 
پیشــنهادی برای هنرجویان مبتدی 45 دور بر دقیقه اســت. اهرم كلاچ را فعال 
كنید تا ســه نظام بچرخد.كنترل كنید كه میله هادي نیز دوران داشته باشد. در غیر 
این صورت اهرم سمت راســت روی جعبه دنده پیشروی را در حالت پیچ قرار 

دهید. 
8.  نوک رنده را با استفاده از سوپرت طولی و عرضی به سطح كار نزدیک كنید. 

9.  نوک رنده را با استفاده از سوپرت عرضی به سطح كار مماس كنید.
10.  نوک رنده را با كمک سوپرت اصلی از روی كار خارج كنید. در این حالت ورنیه 

شکل 22ـ11
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شکل 23ـ11 
)اهرم مهره دوپارچه در حالت فعال(

سوپرت عرضی را روی صفر تنظیم كنید. مقدار حركت ابزار توسط سوپرت عرضی 
دو برابر ارتفاع دنده است و نحوه محاسبه آن، به استاندارد انتخابی بستگی دارد. 

الف( اگر استاندارد پیچ DIN باشد، مقدار حركت رنده برابر است با: 
h= 2 × 0/6495 × p = 2×0/6495×2/5 ~ 3/25 mm×2= مقــدار حركت رنده 

توسط سوپرت عرضي
ب( اگر استاندارد پیچ ISO باشد، مقدار حركت رنده برابراست با: 

h= 2 × 0/613 × p = 2×0/613×2/5 ~ 3/05 mm×2= مقــدار حركــت رنده 

توسط سوپرت عرضي
یعنی ســوپرت عرضی باید تا عدد به دست آمده پیش رود، ولی این مقدار باید 
به تدریج و در چند مرحله اعمال شــود. در پیچ تراشــي در مرحله اول عمق بار 
می تواند بیشتر از مراحل دیگر باشد )حدود 0/5میلي متر(، ولی در مراحل بعدی 
باید به مــرور این مقدار كاهش یابد تا در مراحل پایانی به كم ترین مقدار خود 
برسد )حدود 0/05 میلي متر(، زیرا ســطح درگیری رنده با قطعه كار در مراحل 

پایانی بیشتر خواهد بود.
11.  برای كنترل اولیه گام پیچ، سوپرت عرضی را روی عدد 0/2 قرار دهید.

12.  اهرم مهره دوپارچه را فعال ســازید تا حركت میله  هادي به قوطی حركت 
منتقل شود )شکل 23ـ11(.

13.  اهرم كلاچ را فعال ســازید تا ســه نظام شروع به گردش كند و همراه با آن 
رنده روی قطعه كار نیز به حركت درآید.

توجه: دوران میله  هادي توســط یک مهره دوپارچه كه در داخل قوطی حركت 
اســت، به قوطی حركت منتقل می شود. این مهره توسط اهرم مهره دوپارچه كه 
در شکل 23ـ11 نمایش داده شده، فعال و غیرفعال می شود. هنگامی كه این مهره 
فعال اســت، به محض چرخش سه نظام، رنده نیز حركت طولی را آغاز می كند. 

مکانیزم كاركرد اهرم و مهره در شکل 24ـ11 نمایش داده شده است.
14.  پس از رسیدن رنده به انتهای پیچ، كلاچ را خلاص كنید و به كمک سوپرت 
عرضی، رنده را به  سمت عقب بکشید تا در هنگام برگشت دنده های ایجاد شده 
را از بین نبرد. كلاچ را به  ســمت بالا بزنید تا ســه نظام در حالت عکس )وارو( 

بچرخد و رنده به ابتدای پیچ بازگردد. در ابتدای كار كلاچ را خلاص كنید.

)مهره دوپارچه آزاد(

)مهره دوپارچه درحالت قفل(

شکل 24ـ11
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15.  با اســتفاده از شابلن های كنترل دنده اثر ایجاد شده روی قطعه كار را با گام 
پیچ مورد نظر مطابقت دهید )شکل 25ـ11(. 

16.   بعد از تکمیل عمق بار )رسیدن سوپرت عرضی به عدد مورد نظر( می توانید پیچ 
را كنترل كنید. برای این كار می توانید عمق دندانه ها را با شابلن كنترل دنده بررسی 
كنید و یا با بستن یک مهره استاندارد  M20 روی پیچ، آن را كنترل كنید )شکل 

26ـ11(. 
17.  در صورت درســت بودن پیــچ می توانید قطعه كار را بــاز كنید و در غیر 

این صورت با راهنمایی هنرآموز محترم ایراد آن را برطرف سازید.

5ـ11 نکات ایمني و حفاظتي 
1. هرگز دستگاه را در حالت پیچ تراشي ترک نکنید.

2.  هنرجویان مبتدی پیچ تراشي را حتماً با تعداد دوران كم تمرین كنند.
3.  برای تراشیدن گام های بلند حتماً از تعداد دوران كم استفاده شود.

4.  در حین پیچ تراشي، مهره دوپارچه را آزاد نکنید، سوپرت فوقانی را حركت ندهید 
و در تعداد دوران سه نظام نیز تغییري ایجاد نکنید.

5.  در هنگام پیچ تراشي دست راست را روی اهرم كلاچ و دست چپ را روی  فلکه 
سوپرت عرضی قرار دهید.

6.  بعــد از انجــام عملیات پیچ تراشــي حتماً اهــرم دوپارچــه را آزاد كنید و اهرم 
ســمت راســت جعبه دنده پیشــروی را در حالت وســط قرار دهید)شکل 27ـ11(.

7.  در صورت ســوختن یا شکســتن نوک رنده، برای تنظیم دوباره دستگاه حتماً از 
هنرآموز محترم كمک بگیرید.

8.  كلیــه نکات ایمنی و حفاظتی كه در فصل پنجم گفته شــده اســت، در این فصل 
لازم الاجراست.

شکل 25ـ11

شکل 27ـ11
)اهرم مهره دوپارچه در حالت 

خلاص(

در صورت درستی گام، رنده را به  كمک سوپرت عرضی مقداری نفوذ دهید 
)این بار می توانید تا عدد 0/5پیش بروید( و مطابق قسمت 13 و 14 عمل كنید.

1.  به هیچ عنوان برای برگشت رنده اهرم مهرۀ دو پارچه را آزاد نکنید و 
همچنین پس از شروع پیچ تراشي، تعداد دوران سه نظام را تغییر ندهید.

2.  در هنگام عقب كشیدن ســوپرت عرضی، عدد روی ورنیه آن را به 
خاطر بسپارید. 

نکته

شکل  26ـ11



پرسش هاي پایان فصل

1.  پیچ و مهره را تعریف كنید و كاربرد آن ها را بنویسید.
2.  مفهوم پیچ  های حركتی را شرح دهید.

3.  پیچ و مهره برای بسته شدن روی هم باید چه ویژگی هایی داشته باشند؟
4.  طول ساقه یک پیچ 50 میلي متر است. اگر گام آن 2/5 میلي متر باشد، برای بستن مهره این پیچ تا انتهای ساقه، مهره چند 

دور باید بچرخد؟
5.  پیچ های دنده مثلثي میلي متری در استاندارد DIN و ISO چه تفاوتی دارند؟

6.  برای تراشیدن یک پیچ چه مشخصاتی از آن را لازم داریم؟
7.  در هنگام پیچ تراشي، پیشروی دستگاه باید چگونه تنظیم شود؟

8.  تفاوت پیچ ویت ورث و متریک چیست؟
9.  رنده پیچ بری چه زوایایی باید داشته باشد؟ شکل آن را رسم كنید.

10.  نزدیک ترین پیچ ویت ورث به پیچ M16 كدام است؟



مراحل انجام کار:
1. از سالم بودن دستگاه اطمينان حاصل كنيد.

2. از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شويد.
3. چشمی های روغن را كنترل كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستی روغن كار ي كنيد.

4. تعداد دوران سه نظام ر ا روی 45 دور در دقيقه تنظيم كنيد.
5. جعبه دنده پيشروي را روی گام 0/5 ميلي متر تنظيم كنيد.

6. دستگاه را روشن كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد. در اين حالت ميله هادی بايد بچرخد.
7. اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

8. ورنيه های سوپرت عرضی و طولی را روی صفر تنظيم كنيد.
9. اهرم مهره دو پارچه را فعال كنيد.

10. اهــرم كلاچ را فعال كنيــد تا قوطی حركت به اندازه 50mm به ســمت 
ســه نظام حركت كند.ســپس اهرم كلاچ را خلاص كنيد. ســوپرت عرضی را 
3mm به ســمت عقب بکشــيد و بعد اهرم كلاچ را به سمت بالا فعال كنيد، 

 50mm ســه نظام در جهت عکــس بچرخد و قوطی حركت به انــدازه همان
به ســمت مرغــك حركت كند حــال اهرم كلاچ را خلاص كنيد و ســوپرت 
 عرضــی را روی عــدد صفر بازگردانيد. ايــن مرحله را پنج بــار انجام دهيد.

       در هنگام انجام مرحله دهم دســت راست روی اهرم كلاچ و دست چپ 
روی فلکه سوپرت عرضی باشد.

دستورکار شماره 1

حرکت دادن قوطی حرکت بر اساس گام مشخص

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار

  روغن داندستگاه تراش

  نخ پنبه



توضیحات نمره کسب 
شده

نمره 
پیشنهادی عملیات

3 پاسخ به پرسش های تمرین

3 تنظیم جعبه دنده پیشروی روی گام های میلي متری

3 تنظیم جعبه دنده پیشروی روي گام های اینچی

3 حركت دادن خودكار قوطی حركت بر اساس گام تنظیم شده

4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

4 انضباط كاري

20 جمع

        اهرم راست گرد و چپ گرد، در حالت راست گرد باشد.
11. جعبه دنده پیشروی را روی گام 2mm تنظیم كنید.

مرحله دهم را پنج بار تکرار كنید.
12. جعبه دنده پیشروی را روی گام 9 دندانه در اینچ تنظیم كنید.

مرحله دهم را پنج بار تکرار كنید.
13. جعبه دنده پیشروی را روی گام 19 دندانه در اینچ تنظیم كنید.

14. مرحله دهم را پنج بار تکرار كنید.
15. اهرم مهره دو پارچه را آزاد كنید.

16. دستگاه را خاموش كنید.
17. قوطی حركت را به كنار دستگاه مرغک ببرید.

18. با نخ پنبه دستگاه را كاملا تمیز كنید.

پرسش های تمرین: ◄
1.در كــدام یک از گام های تنظیم شــده در تمرین، ســرعت جابه جایي قوطي 

حركت بیشتر بود؟
2.در هنگام درگیری اهرم مهره دو پارچه اگر اهرم كلاچ به سمت پایین آورده شود،  حركت 
سوپرت به كدام سمت خواهد بود؟ این حركت بستگی به موقعیت كدام اهرم دارد؟
3.استفاده از دور عکس سه نظام در چه عملیاتی وبه چه علت انجام مي گیرد؟

ارزشیابي             



دستورکار شماره 2

تراشیدن پیچ میلي متري

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار

رنده رو تراشی HSSدستگاه تراش

رنده شیارتراشی HSS با پهنای 5 
رنده پیچ تراشی HSSمیلي متر

كولیس ورنیه دار با دقت 0/05 میلي مترزیررنده ای با اندازه های مختلف

شابلن دنده میلي متریشابلن رنده پیچ تراشی )60 درجه(

M20 عینک محافظمهره استاندارد

وسایل نظافتروغن دان

 St 37 جنس: فولاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستوركار 
شماره 1 فصل نهم 

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري
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مراحل انجام کار
1. از سالم بودن دستگاه تراش اطمینان حاصل كنید.

2. از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شوید.
3. چشمی های روغن را كنترل كنید و ساچمه فنرها را به صورت دستی روغن كاري كنید.
4. قطعه كار را طوری به دستگاه ببندید كه قسمت مخروطی آن از سه نظام بیرون باشد.

در ضمن 10 میلي متر از قطر 40 از سه نظام بیرون باشد)شکل 28ـ11(.
5. رنده روتراشی را به طور مناسب در رنده گیر ببندید.

6. تعداد دوران سه نظام را برای روتراشی تعیین و تنظیم كنید. سپس دستگاه را 
روشن كنید و اهرم كلاچ را فعال كنید.

7. با چند پاس روتراشــی پله ها را از بیــن ببرید و قطر قطعه را به 20 میلي متر 
برسانید)شکل 29ـ11(.

8. اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
9. رنده شیارتراشی را در رنده  گیر ببندید. رنده را نسبت به قطعه كار عمود باشد.
10. تعداد  دوران سه نظام را برای شیار تراشی تنظیم كنید و سپس اهرم كلاچ را فعال كنید.

 2mm 11. توسط رنده شیار مخروط ابتدای قطعه كار را جدا كنید به طوری كه
از طول مخروط باقی بماند)شکل 30ـ11(.

12. رنده شیار را به كمک سوپرت عرضی به سمت عقب برگردانید.
13. رنده شــیار را با كمک ســوپرت طولی 35mm به سمت سه نظام حركت 

دهید.
14. شــیاری به عرض 5mm در قطعه كار ایجــاد كنید به طوری كه قطر گاه به 

وجود آمده 16mm باشد)شکل 31ـ11(.
15. رنده شیار را از داخل شیار بیرون بکشید.

16. اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
17. رنده پیچ تراشی را در رنده گیر ببندید و نوک رنده را با كمک شابلن رنده به 

استوانه مرغک عمود كنید. )شکل 32ـ11(
18. مقدار عمق بار را برای گام 2/5 محاسبه كنید. 

19. اهرم كلاچ را فعال كنید و نوک رنده را به سطح كار مماس كنید.
20. ورنیه سوپرت عرضی را صفر كنید و با سوپرت اصلی رنده را از سطح كار 

شکل32ـ11خارج كنید.

شکل 28ـ11

شکل 29ـ11

شکل 30ـ11

شکل 31ـ11
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21. اهرم كلاچ را خلاص كنید.
22. جعبــه  دنده پیشــروی را روی گام 2/5 میلي متر و جعبه دنده اصلی را روی 

دور 45 تنظیم كنید.
23. با كمک ســوپرت عرضی نوک رنده را به اندازه mm 0/2به ســمت مركز 

حركت دهید.
24. اهرم مهره دو پارچه را درگیر كنید.

25. اهرم كلاچ را به ســمت پایین فعال كنید. رنده به سمت سه نظام حركت 
می كند. بعد از رســیدن به شــیار اهرم كلاچ را خلاص كنید، فلکه ســوپرت 
عرضی را نیم دور به ســمت عقب بچرخانید و اهرم كلاچ را به سمت بالا فعال 

كنید. بعد از رسیدن به ابتدای پیچ، اهرم كلاچ را خلاص كنید.
 در این مرحله دســت راســت روی اهرم كلاچ و دست چپ روی فلکه 

سوپرت عرضی باشد.
 اهرم چپ گرد و راست گرد در حالت راست گرد باشد.

 تعداد دوران سه نظام حتماً روی 45 دور بر دقیقه تنظیم شود.
 بعد از این مرحله تعداد دوران سه نظام را تغییر ندهید، اهرم مهره دوپارچه 

را از درگیری خارج نکنید و سوپرت فوقانی را نیز حركت ندهید.
26. گام ایجاد شــده را با گام 2/5 شابلن دنده كنترل كنید، در صورت اشکال با 

راهنمایی هنرآموز محترم آن را برطرف كنید )شکل 33ـ11(.
27. در صورت صحت گام، مرحله 25 را با عمق نفوذ بیشتری تکرار كنید.

 تعداد دفعات تکرار مرحله 25 بســتگی به عمق دندانه دارد، از هنر آموز 
محترم راهنمایی بگیرید.

 مرحله 25 تا زمانی تکرار می شود كه عدد سوپرت عرضی به عمق محاسبه 
شده در مرحله 18 برسد.

28. بعد از تکمیل دندانه ها، با اســتفاده از مهره اســتاندارد M20، پیچ را كنترل 
كنید.

29. اهرم مهره دوپارچه را آزاد كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
30. دســتگاه را خاموش كنید و اهرم سمت راســت جعبه دنده پیشروي را در 

حالت وسط قرار دهید.
31. قطعه كار را باز كنید و به هنرآموز محترم تحویل دهید.

شکل 33ـ11



توضیحات
نمره كسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

2 20mm قطر  پیچ

2 2/5 mmگام پیچ

2 30mm طول پیچ

2 5mmعرض شیار

2 16mm قطرگاه

2
نحوه بستن شدن مهره 

روی پیچ

4
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

4 انضباط كاري

20 جمع

32. ابزار را باز كنید و در محل مناسب قرار دهید.
33. با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجاد شده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنید و به محل مناسب ببرید.
34. با استفاده از نخ پنبه كلیه قسمت هاي دستگاه را تمیز كنید.

35. دســتگاه مرغک را به سمت راست ببرید، قوطي حركت را به كنار دستگاه 
مرغک ببرید و فک هاي سه نظام را ببندید.

36. وسایل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید.

ارزشیابي



دستورکار شماره 3

تراشیدن پیچ هاي دو طرف دمبل

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار

رنده پیچ تراشي HSSدستگاه تراش

رنده شیارتراشي HSS با پهناي
5 mm

شابلن رنده پیچ تراشي )˚60(

كولیس ورنیه دار با دقت 0/05 
میلي متر

زیررنده ای با اندازه  هاي مختلف

شابلن دنده میلي متري  روغن دان

M20 عینک محافظمهره استاندارد

وسایل تنظیف

 St 37 جنس: فولاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستوركار 
شماره 3 فصل دهم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

نام قطعه : دمبل
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مراحل انجام کار: 
1. از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.

2. از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شويد.
3. چشمي هاي روغن را كنترل كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن كاري كنيد.
4.  قطعه كار بين مرغك و سه نظام ببنديد، به طوري كه يك پله آن كاملًا در داخل 

سه نظام باشد)شکل 34ـ11(.
5.  رنده شــيار را در رنده گير ببنديد، طوري كه به ســطح قطعه كار عمود باشد.

6.  تعداد دوران ســه نظام را براي شيارتراشــي تعيين و تنظيم كنيد، دســتگاه را 
روشن كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد. 

7.  شــياري مطابق نقشــه در فاصله 43 ميلي متري از لبه قطعــه كار ايجاد كنيد 
)شکل35ـ11(.

8.  رنده شيار را از داخل شيار بيرون بکشيد.
9.  اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه كار دور كنيد.

10.  رنده پيچ تراشي را در رنده گير ببنديد. نوك آن را با كمك شابلن پيچ تراشي 
به سطح استوانه مرغك عمود كنيد) شکل36ـ11(.
11. مقدار عمق بار را برای گام 2/5 محاسبه كنيد. 

12. اهرم كلاچ را فعال كنيد و نوك رنده را به سطح كار مماس كنيد.
13. ورنيه سوپرت عرضی را صفر كنيد و با سوپرت اصلی رنده را از سطح كار 

خارج كنيد.
14. اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

15. جعبه دنــده پيشــروی را روی گام 2/5 ميلي متر و جعبه دنده اصلی را روی 
دور 45 تنظيم كنيد.

16. با كمك ســوپرت عرضی نوك رنده را به اندازه 0/2mm به ســمت مركز 
حركت دهيد.

17. اهرم مهره دو پارچه را درگير كنيد.
18. اهرم كلاچ را به ســمت پايين فعال كنيد. رنده به ســمت سه نظام حركت 
می كند. بعد از رسيدن به شيار اهرم كلاچ را خلاص كنيد، فلکه سوپرت عرضی 
را نيم دور به ســمت عقب بچرخانيد و اهرم كلاچ را به ســمت بالا فعال كنيد. 

بعد از رسيدن رنده به ابتدای پيچ، اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

شکل 34ـ11

شکل 35ـ11

شکل36ـ11
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 در این مرحله دســت راســت روی اهرم كلاچ و دست چپ روی فلکه 
سوپرت عرضی باشد.

 اهرم چپ گرد و راست گرد در حالت راست گرد باشد.
 تعداد دوران سه نظام حتما روی 45 دور بر دقیقه تنظیم شود.

 بعد از این مرحله تعداد دوران سه نظام را تغییر ندهید، اهرم مهره دو پارچه 
را از درگیری خارج نکنید و سوپرت فوقانی را نیز حركت ندهید.

19. گام ایجاد شده را با شابلن رنده شماره 2/5 كنترل كنید، در صورت اشکال 
با راهنمایی هنرآموز محترم آن را بر طرف كنید )شکل 37ـ11(.

20. در صورت صحت گام، مرحله 19 را با عمق نفوذ بیشتری تکرار كنید)شکل 
38ـ11(.

 تعداد دفعات تکرار مرحله 19 بســتگی به عمــق دندانه دارد، از هنرآموز 
محترم راهنمایی بگیرید.

 مرحله 19 تا زمانی تکرار مي شود كه عدد سوپرت عرضی به عمق محاسبه 
شده در مرحله 11 برسد.

21. بعد از تکمیل دندانه ها، با اســتفاده از مهره اســتاندارد M20، پیچ را كنترل 
كنید)شکل 39ـ11(.

22. اهرم مهره دو پارچه را آزاد كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
23.  سه نظام را باز كنید و قطعه كار را از داخل سه نظام خارج كنید.

24.  قطعه كار را برگردانید و سمت پیچ شده را در داخل سه نظام قراردهید.
25.  تمامي قسمت هاي ایجاد شده در سمت اول را در این قسمت نیز به وجود آورید.
26. دســتگاه را خاموش كنید و اهرم سمت راســت جعبه دنده پیشروي را در 

حالت وسط قرار دهید.
27. قطعه كار را باز كنید و به هنرآموز محترم تحویل دهید.

28. ابزار را باز كنید و در محل مناسب قرار دهید.

شکل 39ـ11

شکل 37ـ11

شکل 38ـ11



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره پیشنهادی عملیات

2 20mm قطعه پیچ

2
قطر گلوگاه 

  16mmشیار

2  43mmطول پیچ

2 5mmپهناي شیار

2 2/5mmگام پیچ

2
نحوه بسته شدن مهره 

روي پیچ

2 كیفیت سطح پیچ

3
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

3 انضباط كاري

20 جمع

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

30. با استفاده از نخ پنبه كلیه قسمت هاي دستگاه را تمیز كنید.
31. دســتگاه مرغک را به سمت راست ببرید، قوطي حركت را به كنار دستگاه 

مرغک ببرید و فک هاي سه نظام را ببندید.
32. وسایل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید.

ارزشیابي


