
فصل دهم: حرکت پیشروی خودکار 

هدف‌هاي رفتاري◄◄
بعد از پایان این فصل از هنرجو انتظار می‌رود:

ـ وظیفه جعبه‌دنده پیشروی را شرح دهد.
ـ وظیفه ميله ‌هادي را توضيح دهد.
‌‌ وظیفه ميله‌ كشش را شرح دهد.

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

ـ جعبه‌دنده پیشروی را روی یک مقدار پیشروی معین تنظیم کند.
‌ـ برای انجام حرکت پیشــروی در عملیات‌ روتراشی، کف‌تراشــی و شیارتراشی و برش، از پیشروی خودکار استفاده کند.

‌ـ در هنگام استفاده از حرکت خودکار، تمامي نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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کلیات
کیفیت ســطح قطعه‌كار بعد از انجام عملیات‌های تراشکاری )مانند روتراشی، 
پيشاني‌تراشــي و غيره( به عوامل مختلفی از جمله ســرعت و چگونگي انجام 
حرکت پیشــروی بستگی دارد. انجام حرکت پیشــروی باید به‌طور یکنواخت 
باشــد، یعنی همواره با ســرعت ثابت ابزار نســبت به قطعهک‌ار جابه‌جا شود. 
همچنین ســرعت پیشروی باید مشخص و متناسب با عمق نفوذ ابزار باشد. در 
انجام حرکت پیشروی به‌صورت دستی، یکنواختی پیشروی به مهارت شخص 
تراشکار بستگی دارد و ســرعت پیشروی نیز نامشخص است. برای رسیدن به 
حرکت پیشــروی یکنواخت با سرعت مشخص در دستگاه تراش جعبه‌دنده‌ای 

به‌نام جعبه‌دنده پیشروی تعبیه شده است.

1ـ10 جعبه‌دنده پیشروی
ایــن جعبه‌دنده زیــر جعبه‌دنده اصلی قرار دارد )شــکل 1ـ10(. هدف از تعبیه 
جعبه‌دنده پیشروی، تأمین حرکت خودکار برای سوپرت طولی و عرضی است. 
حرکت دورانی از جعبه‌دنده اصلی وارد این جعبه‌دنده می‌شــود و از طریق ميله 
‌هادي یا ميله‌ كشــش )بار( به قوطی حرکت انتقال می‌یابد. جعبه‌دنده پیشروی 
مي‌تواند توســط چرخ‌دنده‌هایی که درون آن، و اهرم‌هایی که روی بدنه آن قرار 
گرفته اســت، ســرعت‌های مختلف و معینی را برای حرکت خودکار سوپرت 

طولی و عرضی ایجاد کند. 

2ـ10 کاربردهای جعبه‌دنده پیشروی 
جعبه‌دنده پیشروی برای دو منظور استفاده می‌شود: 

1ـ2ـ10 تأمین حرکت خودکار برای انجام حرکت پیشروی
 در این حالت انتقال حرکت از جعبه‌دنده پیشروی به قوطی‌حرکت از طریق ميله‌ 
كشش صورت می‌گیرد. ميله ‌كشش، میله بلندی با سطح مقطع شش‌ضلعی است 
که در قسمت جلوی دستگاه قابل رؤيت است )شکل 2aـ10(. وقتی جعبه‌دنده 
پیشــروی در این حالت تنظیم شده باشد، ســوپرت طولی یا سوپرت عرضی 
می‌توانــد، به‌طور خودکار حرکت کند. این حالت در عملیات پيشاني‌تراشــي، 

روتراشی، برش و آج‌زنی قابل استفاده است. 

شکل 1ـ10

شکلa 2ـ10

ميله كشش
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2ـ2ـ10 تأمین حرکت خودکار برحسب گام مورد نیاز برای پيچ‌تراشي 
در این‌حالت انتقال حرکت جعبه‌دنده پیشروی به قوطی حرکت از طریق ميله‌هادي 
صورت می‌گیرد. ميله‌ هادي در واقع پیچ بلندی است که در قسمت جلوی دستگاه 
قابل مشاهده است )شکل2bـ10(. هنگامی‌که جعبه‌دنده پیشروی در این‌حالت تنظیم 
می‌شود فقط سوپرت طولی می‌تواند حرکت خودکار داشته باشد. این حالت فقط در 

عملیات پيچ‌تراشي به‌كار مي‌رود که در فصل یازدهم شرح داده خواهد شد.

3ـ10 مقدار پیشروی 
ميزان تغییر مکان ابزار در حرکت پیشــروی به ازاء یک دور گردش ســه‌نظام، 
مقدار پیشروی نامیده می‌شود. پیشروی با حرف f نمایش داده شده و برحسب 

ميلي‌متر بر دور  محاسبه مي‌شود.

4ـ10 ‌انتخاب مقدار پیشروی
همان‌طور که می‌دانید برای تراشــیدن یک قطعه با جنس و ابزار مشخص لازم 
است که 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 قطعه‌كار و عوامل دیگر قابل محاســبه 
اســت، اما از طرفی مقدار سطح مقطع براده با عمق نفوذ ابزار و مقدار پیشروی 
ارتباط مســتقیمي دارد. همان‌گونه که در شــکل 3ـ10 نمایش داده شده است، 
سطح مقطع براده، با حاصل‌ضرب عمق بار و مقدار پیشروی برابر است. پس با 

توجه به شرایط سطح مقطع براده، مقدار پیشروی بررسی می‌شود.

شکل 3ـ10

شکل 2bـ10
میلۀ هادي
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1ـ4ـ10 اگر سطح مقطع براده ثابت بماند
 در شرایطی که لازم باشد سطح مقطع براده ثابت بماند سرعت برش نیز تغییری 
نمی‌یابد. در این‌حالت به ازاء افزایش عمق بار، باید مقدار پیشــروی را کم کرده 
و به ازاء کاهش عمق بار، مقدار پیشروی را افزایش داد تا همواره حاصل‌ضرب 

آن‌ها ثابت بماند.

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

ميي‌ابد که این تغییر در تعداد دوران سه‌نظام اعمال می‌شود.

اگر مقدار عمق بار و پیشروی، هر دو افزایش یابد، مقدار سطح مقطع براده ◄◄
زیاد می‌شــود. درنتیجه باید ســرعت برش كمتری در نظر گرفته شود. به‌همین 
دلیل در چنين شــرايطي باید تعداد دوران ســه‌نظام را کاهــش داد. این حالت 

معمولاً در خشن‌تراشي استفاده می‌شود.

اگر مقدار عمق بار و مقدار پیشــروی، هر دو کاهش يابد، درنتیجه ســطح ◄◄
مقطع براده کوچک می‌شود و می‌توان سرعت برشی بيشتری را انتخاب کرد. به 
‌همین دلیل در این حالت تعداد دوران ســه‌نظام را افزایش می‌دهند. این حالت 

بيشتر در پرداختک‌اری استفاده می‌شود.
   علاوه بر ســطح مقطع براده، شــعاع نوک ابزار نیز در انتخاب پیشروی مؤثر 
است. هر اندازه كه شعاع ابزار بزرگ‌تر باشد، می‌توان پیشروی را بيشتر انتخاب 
کرد و هر چقدر ابزار نوک تیزتر باشد، باید مقدار پیشروی را كمتر برگزيد. برای 
انتخاب مقدار پیشــروی با توجه به جنس ابــزار و جنس قطعه‌كار و چگونگي 
انجام عملیات تراشــکاری )خشــنک‌اری یا پرداختک‌اری( می‌توانيد از مقادیر 

پیشنهادی در جداول فصل پنجم نیز استفاده كنيد. 
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5ـ10 چگونگي تنظیم جعبه‌دنده پیشروی
مقادیــر قابل تنظیم پیشــروی و چگونگي تنظیم اهرم‌های جعبه‌دنده پیشــروی در جدول زير مشــخص شــده اســت.

2

1
3

4

5
6

7

8
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این جدول قســمت‌های گوناگوني دارد که هر كي برای اهداف خاصی بهک‌ار 
می‌روند. بخشــي از این جدول که با کادر قرمز رنگ مشــخص شــده است، 

تنظیمات جعبه‌دنده پیشروی برای حرکت خودکار را نمایش می‌دهد.

1. قسمت اول مشخص‌شده در جدول به اهرمی مربوط است که روی جعبه‌دنده 
پیشــروی قرار دارد. ایــن اهرم فقط دو وضعیت دارد کــه یکی با حرف M و 
دیگری با حرف W مشــخص شده اســت. برای مقادیر پیشروی 0/05 و 0/07 
ميلي‌متر در دور، این اهرم باید در حالت W باشــد و در باقی مقادیر در حالت 

M قرار می‌گیرد )شكل 4ـ10(.
2.‌ در قســمت دوم مشخص‌شــده در جدول، واحد مقدار پیشروی نوشته شده 
است و همان‌طور که دیده می‌شود این واحد برحسب mm در هر دور مشخص 

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

مقدار تنظیم‌شده خواهد بود.
4.‌ قسمت چهارم، موقعیت قرار گرفتن اهرم روی جعبه‌دنده اصلی را مشخص 
کرده اســت. در حالتیک‌ه قصد تنظیم مقادیر پیشروی بالای 0/5 را دارید، باید 
جعبه‌دنده اصلی را در دورهای پایين‌تر قرار دهید )شــکل 5ـ10(، زیرا زمانیک‌ه 
مقدار پیشــروی زیاد باشد و تعداد دوران سه‌نظام هم بالا باشد، ابزار با سرعت 
فیزیکی بيشتری به سمت ســه‌نظام حرکت میک‌ند که در این‌حالت عدم کنترل 

دستگاه می‌تواند حادثه‌ساز باشد.
5.‌ قســمت پنجم، به اهرمی مربوط است که روی دیواره جعبه‌دنده اصلی قرار 

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

شد. )به‌جز دو مورد پیشروی 0/05 و 0/07(. 
6.‌ قسمت ششم، به اهرم سمت چپ جعبه‌دنده پیشروی مربوط است. این اهرم 
دارای ســه وضعیت است که با حروف A و B و C نمایش داده می‌شود )شکل 

7ـ10(.

شکل 5ـ10

شکل 6ـ10

شکل 7ـ10

شکل 4ـ10
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7.‌ قسمت هفتم، به اهرم وسط جعبه‌دنده پیشروی مربوط است. این اهرم دارای 
شش وضعیت است که با اعداد 1تا 6 مشخص می‌شوند )شکل 8ـ10(. 

8 .‌ قسمت هشتم جدول مقادیر قابل تنظیم جعبه‌دنده پیشروی را نشان می‌دهد. 
كم‌ترین مقدار پیشــروی 0/05 ميلي‌متر در دور و بيشترین مقدار پیشروی 6/4 
ميلي‌متر در دور اســت. براي مثال برای تنظیم جعبه‌دنده پیشــروی روی مقدار 

0/12 ميلي‌متر بر دور، اهرم‌ها باید در وضعیت شکل 9ـ10 قرار گیرند. 

شکل 9ـ10

شکل 10ـ10

توجه: در هنگام استفاده از ابزارهای راست‌تراش، اهرم نشان داده شده در شکل 
10ـ10 باید درحالت راســت‌تراش باشــد. در تمرینات و توضیحات این کتاب 

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

6ـ10 انجام حرکت پیشروی خودکار
انجام حرکت پیشــروی خــودکار در عملیات‌هایی که حرکت پیشــروی آن‌ها 
موازی طول یا قطر قطعه‌كار انجام می‌گیرد، امکان‌پذیر اســت. نحوه انجام این 

حرکت به‌ترتیب زیر است:
1.‌ بعد از انجام حرکت تنظیم بار به‌صورت دستی، مقدار پیشروی را تعیین کنید.

شکل 8ـ10
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شکل 11ـ10

2.‌ درحالیک‌ه اهرم کلاچ خلاص اســت، اهرم‌های جعبه‌دنده پیشــروی را در 
حالت موردنياز قرار دهید.

3.‌ برای اين‌كه حرکت دورانی از طریق ميله‌كشش به قوطی حرکت انتقال یابد، اهرم 
سمت راست روی جعبه‌دنده پیشروی را در حالت وسط قرار دهید. )شکل 11ـ10( 
4.‌ اهرم کلاچ را درگیر کنید تا ســه‌نظام شــروع به گــردش كند. در این‌حالت 

ميله‌كشش باید بچرخد، در غیر این‌صورت اهرم‌ها را دوباره کنترل کنید.
5.‌ اکنون می‌توانید با استفاده از اهرم صلیبی که روی قوطی حرکت قرار دارد، ابزار 
را به‌صورت خودکار در راســتای طول یا عرض جابه‌جا کنید ) شکل12aـ10(. 
الف( اگر اهرم صلیبی در سمت چپ قرار بگیرد، سوپرت طولی حرکت میک‌ند 

و ابزار به‌سمت سه‌نظام می‌رود )شکل 12bـ10(. 
ب( اگر اهرم صلیبی در سمت راست قرار گیرد، سوپرت طولی حرکت میک‌ند 

و ابزار به‌سمت مرغک می‌رود )شکل 12cـ10(. 
ج( اگر اهرم صلیبی در سمت بالا قرار گیرد، سوپرت عرضی حرکت میک‌ند و 

ابزار به‌سمت مرکز قطعه‌كار می‌رود )شکل 12dـ10(. 
د( اگر اهرم صلیبی در ســمت پایین قرار گیرد، سوپرت به‌شكل عرضی حرکت 

میک‌ند و ابزار از مرکز قطعه‌كار دور می‌شود )شکل12eـ10(. 

شکل12ـ10

b a c

e

d حرکت خودکار سوپرت 
عرضی به سمت جلو

حرکت خودکار سوپرت اصلی توقف حرکت خودکار
به سمت سه نظام

حرکت خودکار سوپرت 
عرضی به سمت عقب

حرکت خودکار سوپرت اصلی 
به سمت مرغک
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6.‌ پس از انجام حرکت پیشروی، اهرم صلیبی را در وسط قرار دهید.
7.‌ برای انجام ســریع‌تر کار، با اســتفاده از حرکت دســتی، ابزار را به ابتدای 

قطعه‌كار بازگردانید. 

7ـ10 نکات ایمنی و حفاظتی
1.‌ در هنگام جابه‌جايي اهرم‌ها حتماً دستگاه را خاموش کنید.

2.‌ در هنگام استفاده از حرکت خودکار به‌هیچ عنوان دستگاه را ترک نکنید.
3.‌ همیشه قبل از خلاص کردن اهرم کلاچ، ابتدا اهرم صلیبی را از درگیری خارج کنید.

4.‌ از حرکت خودکار برای تنظیم عمق بار استفاده نکنید.
5.‌ برای اســتفاده از مقادیر پیشروی که بيشــتر از 0/5 ميلي‌متر در هر دور هستند، بهتر است که 
اهرم روي جعبه‌دنده اصلی را در سمت چپ قرار دهید. یعنی از تعداد دوران های کمتر از 180 

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

نكته

بعضــی از دســتگاه‌های تراش 
سریع  سیستم حرکت  به  تبریز، 
مجهز  خرگوشــی(  )حرکــت 
در حرکت  می‌توانید  که  هستند 
برگشــت از آن اســتفاده کنید. 
برای اســتفاده از حرکت سریع، 
اهرم صلیبــی نیز باید در جهت 
مــورد نظر درگیر باشد)شــكل 

13ـ10(.

شكل 13ـ10

کلید حرکت خرگوشی



پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ جعبه‌دنده پیشروی به چه منظور در دستگاه تراش تعبیه شده است؟ وظایف آن‌را شرح دهید.
2.‌ مقدار پیشروی را تعریف کنید.

3.‌ اگر در یک مقدار پیشروی مشخص تعداد دوران سه‌نظام را تغییر دهید، آيا سرعت حرکت ابزار نسبت به قطعه‌كار تغییر 
میک‌ند؟ توضيح دهيد.

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



دستوركار شماره 1

تنظيم مقدار پيشروي روي جعبه‌دنده پيشروي

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار
‌ نخ پنبهدستگاه تراش

‌ روغن‌دان

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

2.‌ از قطع بودن برق دستگاه و خاموش بودن آن اطمينان حاصل كنيد.
3.‌ چشــمی‌هاي روغن را كنترل كنيد و ساچمه فنرها را به‌صورت دستي روغن 

كاري كنيد.
4.‌ جعبه‌دنده پيشروي را روي عدد 0/05 تنظيم كنيد.

5.‌ تعداد دوران جعبه‌دنده اصلي را  روي دور 125 تنظيم كنيد.
       در هنگام جابه‌جايي اهرم‌ها اهرم كلاچ بايد خلاص باشد.

6.‌ دســتگاه را روشــن كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد. در اين حالت بايد ميله 
كشش بچرخد.

7.‌ قوطي حركت را در جهت طولي به چپ و راســت حركت دهيد. حركت به 
صورت خودكار انجام مي‌شود.

8.‌ ســوپرت عرضي را در دو جهــت جلو و عقب حركــت دهيد. حركت به 
صورت خودكار انجام مي‌شود.

9.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد   و تعداد    دوران جعبه‌دنده    اصلي  را روي دور 250 قرار دهيد.
10.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد وسرعت دوران ميله كشش را مشاهده كنيد.



11.‌ موارد 7 و 8  را مجدداً تكرار كنيد.
12.‌ موارد 5 تا 11 را براي پيشروهاي 0.08 و 0.14 نيز تكرار كنيد.

13.‌ در پايان دستگاه را خاموش كنيد.
14.‌ قوطي حركت را به كنار دستگاه مرغك ببريد.

15.‌ با استفاده از نخ‌پنبه دستگاه را نظافت كنيد.

پرسش‌هاي تمرين:◄◄
1.‌ مفهوم كياي مقدار پيشروي را توضيح دهيد.

2.‌ در كي پيشــروي ثابت، تغيير تعــداد دوران جعبه‌دنده اصلي چه تأثيري در 
سرعت فيزكيي ابزار دارد؟

2.‌ آيــا امكان دارد در دو دور مختلف جعبه‌دنــده اصلي و با دو مقدار متفاوت 
پيشروي، سرعت فيزكيي ابزار برابر باشد؟ توضيح دهيد.

ارزشيابي

توضیحات
نمره 

کسب‌شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

براي كنترل اين مورد ميله 
كشش بايد بچرخد.

2 تنظيم جعبه‌دنده پيشروي روي كي مقدار مشخص

2 حركت دادن قوطي حركت به‌طور خودكار

2 حركت دادن سوپرت عرضي به‌طور خودكار

6 پاسخ به پرسش‌هاي تمرين

4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

4 انضباط‌كاري

20 جمع



دستوركار شماره 2

روتراشي قطعه دمبل با حركت پيشروي خودكار

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار
رنده روتراشي HSSدستگاه تراش

سه‌نظام مته همراه با آچار 
مخصوص

كوليس ورنيه‌دار با دقت 0/05  
ميلي‌متر و با طول خط كش 300 

ميلي‌متر
عينك محافظروغن‌دان
زيررنده ای در اندازه‌هاي مناسبمته‌مرغك
آچار رينگي 19كلاهك

وسايل نظافت

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطر290 × 35∅

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

نام قطعه
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مراحل انجام كار
1.‌ از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.
3.‌ چشمي‌هاي روغن را بازديد كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن‌كاري كنيد.

4.‌ قطعه‌كار را طوري در سه‌نظام ببنديد كه 20mm از طول آن بيرون از سه‌نظام 
باشد)شكل 14ـ10(.

5.‌ رنده را در رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نسبت به پيشاني قطعه‌كار زاويه دهيد.
6.‌ مقدار پيشروي را روي جعبه‌دنده پيشروي تنظيم كنيد.

7.‌ تعداد دوران سه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد و بعد از روشن كردن دستگاه اهرم 
كلاچ را فعال كنيد.

8.‌ پيشاني قطعه‌كار را بتراشيد تا اثر اره از بين برود. حركت پيشروي را به صورت 
خودكار انجام دهيد.

9.‌ اهــرم صليبي را از درگيري خارج كنيد، اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را 
از قطعه‌كار دور كنيد.

10.‌ مرغك را از دستگاه مرغك خارج كنيد و سه‌نظام مته را با كلاهك مناسب 
به جاي آن نصب كنيد.

11.‌ مته‌مرغك را در داخل سه‌نظام مته ببنديد.
12.‌ تعداد دوران سه‌نظام را روي دور 1000 قرار دهيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.

13.‌ پيشاني قطعه‌كار را مته‌مرغك بزنيد.
14.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و مرغك را به عقب برگردانيد.

15.‌ سه‌نظام مته را از دستگاه مرغك خارج كنيد و مرغك را در جاي آن نصب كنيد.
‌16. سه‌نظام را باز كنيد و قطعه‌كار را خارج كنيد.

17.‌ قطعه‌كار را بين مرغك و سه‌نظام ببنديد به‌طوركيه 20mm از طول قطعه‌كار 
داخل سه‌نظام بماند)شكل 15ـ10(.

شكل 14ـ10

شكل 15ـ10
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18.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعه‌كار عمودكنيد.
‌19. تعداد دوران سه‌نظام را براي روتراشي تنظيم كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.
20.‌ ســطح روي قطعه را بتراشــيد تا قطر آن به 30mm  برسد. روتراشي را تا 
فاصله 20mm از ســه‌نظام انجام دهيد. حركت پيشــروي را به‌صورت خودكار 

انجام دهيد)شكل 16ـ10(.

21.‌ با استفاده از روتراشي پله‌اي به قطر mm 20 و طول mm 60 در ابتداي قطعه 
ايجاد كنيد)شكل 17ـ10(.

22.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
23.‌ بــا كمك آچار رينگي، ســوپرت فوقاني را به انــدازه ˚45  انحراف دهيد 

)شكل18ـ10(. 

شكل 16ـ10

شكل 17ـ10

شكل 18ـ10
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24.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد و پخ ابتداي قطعه‌كار را بتراشيد)شكل 19ـ10(.

25.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
‌26. سوپرت فوقاني را به حالت اول بازگردانيد.

27.‌ مرغك را عقب ببريد و بعد از بازكردن ســه‌نظام قطعه را خارج كنيد. حال 
طول كل قطعه را اندازه‌گيري كنيد و اختلاف آن تا mm 280 را مشخص كنيد.

 80 mm 28.‌ قســمت تراشيده شده قطعه‌كار را داخل سه‌نظام قراردهيد تا طول
آن از سه‌نظام بيرون باشد.

29.‌ رنده‌گير را نسبت به پيشاني قطعه‌كار زاويه بدهيد.
30.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

31.‌ پيشاني قطعه كار را بتراشيد و طول آن‌را به mm 280 برسانيد.
32.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد. رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

33.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعه‌كار عمود كنيد.
34. مرغك را از دستگاه مرغك خارج كنيد و سه‌نظام مته را با كلاهك مناسب 

به جاي آن نصب كنيد.
35.‌ مته‌مرغك را در داخل سه‌نظام مته ببنديد.

36.‌ تعداد دوران سه‌نظام را روي دور 1000 قرار دهيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.
37.‌ پيشاني قطعه‌كار را مته‌مرغك بزنيد.

38.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و مرغك را به عقب برگردانيد.
39.‌ سه‌نظام مته را از دستگاه مرغك خارج كنيد و مرغك را در جاي آن نصب كنيد.
40.‌ تعداد دوران سه‌نظام را براي روتراشي تنظيم كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.
41.‌ با اســتفاده از روتراشــي پله‌اي بــه قطر mm 20 و طــول mm 60 ايجاد 

كنيد)شكل20ـ10(.

شكل 19ـ10

شكل 20ـ10



42.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد. رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
43.‌ با كمك آچار رينگي، سوپرت فوقاني را به اندازه˚45 انحراف دهيد.

44.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد و پخ ابتداي قطعه‌كار را بتراشيد)شكل 21ـ10(.
45.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

‌46. سوپرت فوقاني را به حالت اول بازگردانيد.
47.‌در صورت پليســه كردن قطعه‌كار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليســه‌ها را 

برطرف كنيد و دستگاه را خاموش كنيد.
48.‌ قطعه‌كار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.

49.‌ ابزار را باز كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.
50.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد شده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.
51.‌ با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.

52.‌ ف‌كهاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار مرغك ببريد.
53.‌ وسايل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.

توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره پیشنهادی عملیات

2 280mm اندازه طول كل قطعه‌كار
2 60mm اندازه طول پله سمت راست
2 60mm اندازه طول پله سمت چپ
2 30mm اندازه قطر قطعه‌كار
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 كيفيت سطح
2 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی
2 انضباط‌كاري
20 جمع

ارزشيابي شكل 21ـ10



دستوركار شماره 3

تراشيدن مخروط‌هاي دمبل

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار
آچار رينگي 19دستگاه تراش

HSS زيررنده ای با اندازه‌هاي مختلفرنده روتراشي 

كوليس ورنيه‌دار با دقت 0/05 
ميلي‌متر

عينك محافظ

وسايل تنظيفروغن‌دان

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شماره 2 فصل دهم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

نام قطعه: دمبل
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مراحل انجام كار:
1. از سالم بودن دستگاه تراش مطمئن شويد.

2. از قطع برق دستگاه و خاموش بودن آن اطمينان حاصل كنيد.
3.‌ چشــمي‌هاي روغــن را كنترل كنيد و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغن‌كاري كنيد.
4. قطعه‌كار را بين مرغك و ســه‌نظام طــوري ببنديد كه كيي از پله‌ها كاملًا در 

داخل سه‌نظام قرار گيرد )شكل 22ـ10(. 
5. رنده را به‌طور مناسب در رنده‌گير ببنديد. رنده‌گير را نسبت به قطعه‌كار زاويه 
دهيد و همانند )شــكل 23ـ10( نوك رنده را در راستاي انتهاي پله بيروني قرار 
دهيد. براي اين كار از ســوپرت عرضي و طولي استفاده و لقي سوپرت اصلي 

را به سمت سه‌نظام بگيريد و در اين نقطه ورنيه سوپرت طولي را صفر كنيد.
6. تعداد دوران سه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد. بعد از روشن كردن دستگاه اهرم 

كلاچ را فعال كنيد.
7. سوپرت طولي را به اندازه 12mm به سمت سه‌نظام حركت دهيد و با سوپرت 
عرضي نوك رنده را به ســطح كار مماس كنيد و روي ســطح قطعه‌كار خطي 
ايجاد كنيد. ســپس رنده را توسط سوپرت عرضي عقب بكشيد )شكل 24ـ10(.
8. ســوپرت طولي را به اندازه 15mm به ســمت سه‌نظام حركت دهيد. مجدداً 

خطي روي قطعه‌كار ايجاد كنيد و رنده را به عقب بكشيد.
9. اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

10. سه‌نظام را باز كنيد و قطعه‌كار را خارج كنيد.
11. قطعه‌كار را برگردانيد و سمت ديگر آن را در داخل سه‌نظام ببنديد )همانند 

مرحله چهارم(.
       قطعه‌كار حتماً بين مرغك و سه‌نظام بسته شود.

12. همانند مراحل 5 تا 9 عمل كنيد و دو خط در روي قطعه ايجاد كنيد.
13. رنده را از قطعه‌كار دور كنيد و با استفاده از آچار رينگي سوپرت فوقاني را 

به اندازه °15 انحراف دهيد.
14. اهرم كلاچ را فعال كنيد.

15. با اســتفاده از ســوپرت فوقانــي مخروط °15 را بين دو خــط ايجاد كنيد 
)شكل25  ـ10(.

شكل 22ـ10

شكل 23ـ10

شكل 24ـ10

شكل 25ـ10
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16. اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
17. سه‌نظام را باز كنيد و و قطعه‌كار را از داخل سه‌نظام خارج كنيد.

18. قطعه‌كار را برگردانيد و سمت ديگر آن را در داخل سه‌نظام ببنديد.
       قطعه‌كار حتماً بين مرغك و سه‌نظام بسته شود.

19. همانند مراحل 14 تا 16 مخروط °15 سمت ديگر را نيز بتراشيد )شكل26ـ10(.
20. با اســتفاده از آچار رينگي جهت انحراف سوپرت فوقاني را تغيير دهيد و 

زاويه آن را روي °4 تنظيم كنيد.
21. اهرم كلاچ را فعال كنيد.

22. با استفاده از سوپرت فوقاني مخروط °4 سمت اول را ايجاد كنيد )شكل27ـ10(.
23. اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

24. سه‌نظام را باز كنيد و قطعه‌كار را از داخل سه‌نظام خارج كنيد.
25. قطعه‌كار را برگردانيد و سمت ديگر آن را در داخل سه‌نظام ببنديد.

       قطعه‌كار حتماً بايد بين مرغك و سه‌نظام بسته شود.
26. همانند مراحل 21 تا 23 مخروط °4 ســمت ديگر را بتراشيد )شكل28ـ10(

27. به كمك آچار رينگي سوپرت فوقاني را به حالت اول بازگردانيد.
28. دستگاه را خاموش كنيد.

29. قطعه‌كار را باز كنيد و به هنرآموز محترم تحويل دهيد.

شكل 26ـ10 

شكل 27ـ10

شكل 28ـ10



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

2 اندازه فاصله طولي 
12mm از لبه‌ها

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
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

4 انضباط‌كاري

20 جمع

ارزشيابي

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

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

33. دســتگاه مرغك را به سمت راست ببريد، قوطي حركت را به كنار دستگاه 
مرغك ببريد و فك‌هاي سه‌نظام را ببنديد.

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



فصل یازدهم: پيچ‌تراشي

هدف‌هاي رفتاري:◄◄
پس از آموزش  این فصل از هنرجو انتظار می‌رود:

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

ـ تفاوت پیچ راست‌گرد و چپ‌گرد را بیان کند.
ـ مشخصات پیچ و مهره را نام ببرد.

ـ ویژگی‌های پیچ دنده‌مثلثي ميلي‌متری را شرح دهد.
ـ ویژگی‌های پیچ دنده‌مثلثي ویت‌ورث را شرح دهد.

ـ یک رنده پيچ‌تراشي برای پیچ دنده‌مثلثي با زوایای مناسب انتخاب کند.
‌ـ وظیفه هر یک از زوایای ایجاد شده روی رنده را شرح دهد.

ـ گام مشخص را روی جعبه‌دنده پیشروی تنظیم کند.
ـ پیچ دنده‌مثلثي با گام‌ها و قطرهای مختلف را تراشكاري كند.

ـ در هنگام پيچ‌تراشي نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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کلیات
 آیا تا به‌حال به پله‌های مارپیچی یک ســاختمان یا پل عابر توجه داشته‌اید؟ آیا 
تاکنون از پله مناره مسجد بالا رفته‌اید؟ آیا به میله مارپیچی درون چرخ گوشت 

دقت کرده‌اید؟ تمامی این مسیرها، مسير پیچ هستند)شکل‌1ـ11(.

1ـ11 پیچ و مهره
پيچ: چنان‌چه مثلث قائم‌الزاویه‌ای حول یک اســتوانه چرخانده شود، مسير ◄◄

پیچ ایجاد می‌شــود. حال اگر روی این مسیر شیاری ایجاد گردد، قطعه حاصل 
پیچ نامیده می‌شود. )شکل 2ـ11(

مهره:‌ چنان‌چه  شــيار مارپیچ در داخل استوانه ایجاد شود، قطعه به‌‌دست ◄◄
آمده مهره نامیده می‌شــود. پیچ و مهره معمولاً همراه یکدیگر استفاده می‌شوند. 

)شکل 3ـ11(

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

در بيشتر موارد از پیچ و مهره به‌عنوان قطعات اتصال‌دهنده استفاده می‌شود ◄◄
)شکل 4ـ11(. 

همچنیــن از پیچ و مهره برای انتقال حرکــت و تبدیل حرکت دورانی به ◄◄
خطی نیز استفاده می‌شود. مانند گیره‌ها، سوپرت عرضی، فوقانی و يا میلۀ هادي 

)شکل 5ـ11(.

شكل 1ـ11

شكل 3ـ11

شكل 5ـ11

شكل 2ـ11

مهره

پيچ

پيچ و مهره 
اتصال 
دهنده

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

نظر شکل دندانه به پنچ دسته تقسیم می‌شوند )شکل6ـ11(.
گفتني است پیچ‌های دنده‌گرد، دنده اره‌اي و دنده‌ ذوزنقه‌ای برای انتقال حرکت 
استفاده می‌شــوند و پیچ‌های دنده‌مثلثي برای اتصالات بهک‌ار می‌روند. پیچ‌های 

دنده مربعی نیز امروزه به ندرت كاربرد دارند. 

شكل 7ـ11

شكل 6ـ11

3ـ1ـ11 انواع پیچ و مهره‌ها از نظر بسته شدن 
پیچ و مهره‌ها به لحاظ بسته شدن روی هم به دو دسته تقسیم می‌شوند. 

پيچ و مهره‌های راســت‌گرد: اگر پیچ و مهره در هنگام بســته شــدن در ◄◄
جهت عقربه‌های ســاعت بچرخند، پیچ و مهره راست‌گرد است. )شکل7ـ11(  

پیچ و مهره‌های چپ‌گرد: اگر پیچ و مهره در هنگام بســته شدن در جهت ◄◄
خلاف عقربه‌های ســاعت بچرخند، پیچ و مهره چپ‌گرد است. )شکل 7ـ11(

پيچ دنده مثلثيدنده اره‌ايدنده گرددنده مربعي دنده ذوزنقه‌اي

پيچ راست‌گرد پيچ چپ‌گرد
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4ـ1ـ11 مشخصات پیچ و مهره 
مشخصات عمومی پیچ و مهره در شكل 8ـ11 نمايش‌داده شده است.

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

ازاي یک دور گردش کامل آن دو در داخل هم را گام مي‌نامند.
2( برای بسته شدن یک پیچ و مهره به یکدیگر لازم است که قطر بزرگ و گام 

پیچ و مهره با هم برابر باشد. 

2ـ11 پیچ‌های دنده‌مثلثي
 پیچ‌های دنده‌مثلثي از نظر زاویه رأس و یکای اندازه‌گذاری انواع مختلفی دارند 

که در این بخش دو مورد از مهم‌ترین انواع آن‌ها شرح داده می‌شود.

1ـ2ـ11پیچ‌های دنده‌مثلثي ميلي‌متری 
تمامي اندازه‌های این نوع پیچ برحسب ميلي‌متر بیان می‌شود. زاویه رأس دندانه 
پیچ 60 درجه است . سر دندانه در این پیچ‌ها تخت و ته دندانه گرد است. برای 
نمایش این پیچ‌ها از علامت اختصاری M استفاده می‌شود و همراه این علامت  
اندازه قطر بزرگ پیچ را می‌نویسند. به‌عنوان مثال پیچ ‌M20 یعنی پیچ ميلي‌متری 
با قطر بزرگ 20 ميلي‌متر . گفتنی اســت مقدار ارتفاع دندانه بر اساس گام پیچ 

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

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

             D1 قطر کوچک

             D٢ قطر متوسط

             H1 ارتفاع دندانه

           P گام

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

           h ارتفاع دندانه
           p گام                                 

شكل 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 متركي براي كاربرد عمومي پروفيل نامي

)اندازه‌ها به mm(اندازه نامي رزوه معمولي سري11

قطر نامي رزوه
گام

عمق رزوه خارجي
عمق رزوه داخلي

شعاع پاي رزوه پيچ
قطر جناح

قطر داخلي پيچ
قطر داخلي مهره

قطر مته
زاويه جناح رزوه
سطح مقطع تنش

رزوه داخلي مهره

رزوه خارجي )پيچ(

طبق

اندازه
‌آچارخور3

متــه  قطر
داخلي مهره2

سطح مقطع
 sتنش 

شعاع پاي 
رزوه خارجيرزوه داخليدندانه پيچ

قطرداخلي   مشخصه گامقطر جناحعمق رزوه
رزوه

قطر داخلي
 مشخصه رزوهقطر جناحپيچمهره

طبقاندازه نامي رزوه دندانه ريز

.)M14 ، M9 ،M7  2( طبق1(سري 2 و3 شامل اندازه‌هاي مياني هم هستند)مثلًا

رزوه خارجيرزوه داخلي

)mm اندازه‌ها به(

پيچمهره
قطر جناح مشخصه رزوهقطر داخلي قطر داخلي

پيچمهره قطر جناح مشخصه رزوه

3( طبق
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2ـ2ـ11 پیچ‌های دنده‌مثلثي ویت‌ورث
 اندازه اســمی این نوع پیچ برحسب اینچ بیان می‌شود. 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 می‌شود. اما اين علامت فقط در پيچ‌هاي دنده ريز همراه با 
یعنی پیچ‌ ويت‌ورثي که قطر بزرگ آن   8

3ً اندازه اسمي مي‌آيد. به‌عنوان مثال پیچ 
اینچ است. برای مشخص کردن گام پيچ، تعداد دندانه در طول یک اینچ بیان  8

3

 16
1 می‌شــود. به‌عنوان مثال پیچ 16 دندانه در اینچ یعنی پیچی که گام آن برابر 

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

مشخصات پیچ‌های ویت‌ورث در جدول 2ـ11 آورده شده است.

 
عمق    

رزوه
سطح

 مقطع 
داخلي

قطر
 داخلي

 مشخصه 
رزوه

تعداد
 دندانه
 در اينچ

قطر
 جناح

قطر
خارجي

سطح
 مقطع 
داخلي

عمق 
رزوه

تعداد
 دندانه
 در اينچ

قطر
 جناح

قطر
 داخلي

قطر
خارجي

 مشخصه 
رزوه

اندازه رزوه‌هاي خارج و داخلاندازه رزوه‌هاي خارج و داخل

 رزوه‌هاي ویت‌ورث

قطرخارجي
قطر داخلي

قطرجناح
تعداد دندانه در اينچ

گام
عمق رزوه

شعاع پاي رزوه پيچ
زاويه جناح رزوه

رزوه داخلي

)غير استاندارد(

رزوه خارجي

جدول 2ـ11

h=0/64×P
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توجه: در این کتاب نحوه تراشیدن پیچ‌های دنده‌مثلثي راست‌گرد توضیح داده می‌شود.

3ـ11 ساخت پیچ
 برای ســاخت یک پیچ روش‌های گوناگوني وجود دارد. یکی از این روش‌ها 

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

سه‌نظام به اندازه گام پیچ جابه‌جا کرد.

1ـ3ـ11 رنده پیچ‌تراشی
 رنده پيچ‌تراشــي از جنس فولاد تندبر و سطح مقطع مربع انتخاب می‌شود، اما 
پيش از استفاده باید این رنده به فرم دندانه پیچ تیز شود. برای اینک‌ار از شابلن 

رنده‌پیچ استفاده می‌شود ) شکل 10ـ11(. 
لازم به ذکر اســت که برای تراشــیدن هر پیچ، رنده را با شابلن مخصوص 
همان پیچ تیز مي‌كنند. برای تراشــیدن پیچ‌های دنده‌مثلثي لازم اســت که نوک 
رنده به شــکل یک مثلث تیز شــود. زاویه راس این مثلث به نوع پیچ بستگی 
دارد )ميلي‌متری یا ویت‌ورث(. اضلاع کنار مثلث نيز با اســتفاده از سنگ‌سنباده 
به‌وجــود می‌آید. به شــکل‌های 11ـ11 و 12ـ11 دقت کنید. پس از ايجاد رأس 
مثلث بهتر است که زاویه آن دقیقاً با شابلن کنترل شود)شکل 13ـ11(. در هنگام 
ســنگ‌زنی کناره‌های رنده، ســر رنده باید بالا باشــد تا خطی که از رأس رنده 
به‌ســمت پایین امتداد می‌یابد با راســتای قائم زاویه آزاد )α( را ایجاد کند. به 

شکل 14ـ11 دقت کنید. 

شكل 9ـ11

شكل 10ـ11

شكل 11ـ11

شكل 12ـ11 شكل13ـ11 شكل 14ـ11



194

 در نهایت در شــکل 15ـ11 یک رنده پيچ‌تراشــي با یک رنده اولیه قبل از 
تیزک‌اری مقایسه شده است.

 2ـ3ـ11 مقدار پیشروی و تعداد دوران هنگام پيچ‌تراشي 
برای انجام پيچ‌تراشي لازم است که رنده به ازاي یک دور گردش سه‌نظام به اندازه 
گام پیچ حرکت کند و این به معني پیشروی ابزار به اندازه گام پیچ است. جعبه‌دنده 
پیشــروی قادر به تأمین این حرکت در حالت پيچ‌تراشي است. برای اینک‌ار ابتدا 
گام پیچ از داخل جدول جعبه‌دنده پیشــروی انتخاب می‌شود )جدول 3ـ11(. گام 
پیچ‌های ویت‌ورث از قســمتی که با شــماره )1( در جدول 3ـ11 مشخص شده 
است، انتخاب می‌شــود و گام پیچ‌های ميلي‌متری از قسمتی که با شماره )2( در 
جدول 3ـ11 مشــخص شده اســت، انتخاب مي‌شود. پس از انتخاب گام، مطابق 
جدول 3ـ11 اهرم‌های مربوطه تنظیم می‌شوند. تنظیم اهرم‌ها مشابه آن‌چه در فصل 

دهم آموختید، صورت می‌گیرد.

شكل 15ـ11

1
2

جدول 3ـ11
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 بعد از تنظیم جعبه‌دنده پیشــروی لازم اســت که تعداد دوران سه‌نظام مشخص 
شــود. در هنگام پيچ‌تراشي چون مقدار پیشــروی ابزار نسبت به زمان روتراشی 
بالاتر است معمولاً تعداد دوران سه‌نظام را كمتر انتخاب میک‌نند تا سرعت نزدیک 
شدن ابزار به ســه‌نظام كاهش يابد. گفتنی است برای آموزش پيچ‌تراشي به افراد 
مبتدی بهتر اســت تعداد دوران ســه‌نظام كمتر از 90 دور بر دقیقه انتخاب شود. 
نکته دیگر این است که در حالت پیچ‌تراشی حرکت دورانی از جعبه‌دنده پیشروی 
به قوطی حرکت از طریق ميله ‌هادي منتقل می‌گردد. پس برای فعال شدن ميله  ‌هادي، اهرم 
سمت راست روی جعبه‌دنده پیشروی را به‌سمت راست جابه‌جا کنید. )شکل 16ـ11( 
در این‌حالت فقط سوپرت اصلی می‌تواند حرکت خودکار داشته باشد. در ضمن 
برای تراشیدن پیچ‌های راست‌گرد، اهرم سمت چپ در زیر جعبه‌دنده اصلی باید 

در وضعیت راست‌گرد باشد)شکل 17ـ11(. 

4ـ11 عملیات پيچ‌تراشي
 برای تراشیدن پیچ) شکل19ـ11( به‌ترتیب زیر عمل کنید:

1.‌ قطعه را با توجه به‌طول آن به‌طور مناسب در سه‌نظام ببندید. 
2.‌ با اســتفاده از رنده روتراشی، طول پیچ و قطر بزرگ آن‌را به اندازه برسانید. 

)در این مثال قطر بزرگ 20 ميلي‌متر است(
3.‌ با استفاده از مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت، پخ ابتدای پیچ را بتراشید. پخ 
ابتدای پیچ برای نفوذ بهتر ابزار، بســته شدن راحت‌تر پیچ روی مهره و حفاظت 

از رزوه ابتدای پیچ ایجاد می‌شود.
4.‌ با استفاده از یک رنده‌شيار، شیار انتهای پیچ را ایجاد کنید. )شکل 20ـ11( 

شــیار انتهای پیچ، به‌منظور ایجاد یک فضای مناسب برای خروج رنده از شیار 
پیچ تعبيه شــده و عمق آن از عمق دندانه پیچ بيشتر است. در این مرحله قطعه 

شكل 19ـ11

شكل 20ـ11

شكل 16ـ11

شكل 17ـ11
نكته

1(‌ تغییر وضعیت اهرم‌ها باید در زمانیک‌ه کلاچ خلاص است، انجام گیرد.
2( اگر اهرم ســمت راســت روی جعبه‌دنده پیشروی در سمت چپ قرار 
گیرد، دســتگاه فقط می‌تواند پیچ ویت‌ورث 19 دندانه در اینچ را بتراشــد. 

)شکل 18ـ11( 
شكل 18ـ11
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شكل 21ـ11

آماده انجام پيچ‌تراشي است. 
5.‌ رنده پيچ‌تراشــي را روی رنده‌گیر ببندید. علاوه بر اینک‌ه نوک رنده باید با نوک 
مرغک هم‌مرکز باشد، نوک آن‌را با کمک شابلن رنده به سطح قطعه‌كار عمود کنید. 
برای عمود کردن رنده می‌توانید از استوانه مرغک نیز كمك بگيريد. )شکل 21ـ11( 

6.‌ ابتدا با مراجعه به جدول 1ـ11 گام پیچ M20 را تعيين كنيد و سپس اهرم‌های 
دستگاه را مطابق جدول 311 برای گام مورد نظر تنظیم کنید )برای پیچ M20،گام 

2/5 است شكل 22ـ11(.

7.‌ تعــداد دوران ســه‌نظام را روی یک تعــداد دوران پايین تنظیــم کنید. دور 
پیشــنهادی برای هنرجویان مبتدی 45 دور بر دقیقه اســت. اهرم کلاچ را فعال 
کنید تا ســه‌نظام بچرخد.کنترل کنید که ميله‌هادي نیز دوران داشته باشد. در غیر 
این‌صورت اهرم سمت راســت روی جعبه‌دنده پیشروی را در حالت پیچ قرار 

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

9.‌ نوک رنده را با استفاده از سوپرت عرضی به سطح کار مماس کنید.
10.‌ نوک رنده را با کمک سوپرت اصلی از روی کار خارج کنید. در این حالت ورنیه 

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

سوپرت عرضی را روی صفر تنظیم کنید. مقدار حرکت 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 حرکت 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 حرکت 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 به‌دست آمده پیش رود، ولی این مقدار باید 
به‌تدریج و در چند مرحله اعمال شــود. در پيچ‌تراشــي در مرحله اول عمق بار 
می‌تواند بيشتر از مراحل دیگر باشد )حدود 0/5ميلي‌متر(، ولی در مراحل بعدی 
باید به مــرور این مقدار كاهش يابد تا در مراحل پایانی به كم‌ترین مقدار خود 
برسد )حدود 0/05 ميلي‌متر(، زیرا ســطح درگیری رنده با قطعه‌كار در مراحل 

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

12.‌ اهرم مهره دوپارچه را فعال ســازيد تا حرکت ميله ‌هادي به قوطی حرکت 
منتقل شود )شكل 23ـ11(.

13.‌ اهرم کلاچ را فعال ســازيد تا ســه‌نظام شروع به گردش كند و همراه با آن 
رنده روی قطعه‌كار نيز به حرکت درآيد.

توجه: دوران ميله‌ هادي توســط یک مهره دوپارچه که در داخل قوطی حرکت 
اســت، به قوطی حرکت منتقل می‌شود. این مهره توسط اهرم مهره دوپارچه که 
در شکل 23ـ11 نمایش داده شده، فعال و غیرفعال می‌شود. هنگامیک‌ه این مهره 
فعال اســت، به محض چرخش سه‌نظام، رنده نيز حرکت طولی را آغاز می‌كند. 

مکانیزم كاركرد اهرم و مهره در شکل 24ـ11 نمایش داده شده است.
14.‌ پس از رسیدن رنده به انتهای پیچ، کلاچ را خلاص کنید و به كمك سوپرت 
عرضی، رنده را به‌ سمت عقب بکشید تا در هنگام برگشت دنده‌های ایجاد شده 
را از بین نبرد. کلاچ را به ‌ســمت بالا بزنید تا ســه‌نظام در حالت عکس )وارو( 

بچرخد و رنده به ابتدای پیچ بازگردد. در ابتدای کار کلاچ را خلاص کنید.

)مهره دوپارچه آزاد(

)مهره دوپارچه درحالت قفل(

شكل 24ـ11
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15.‌ با اســتفاده از شابلن‌های کنترل دنده اثر ایجاد شده روی قطعه‌كار را با گام 
پیچ مورد نظر مطابقت دهید )شکل 25ـ11(. 

16.‌‌ بعد از تکمیل عمق بار )رسیدن سوپرت عرضی به عدد مورد نظر( می‌توانید پیچ 
را کنترل کنید. برای این کار می‌توانید عمق دندانه‌ها را با شابلن کنترل دنده بررسی 
كنيد و یا با بستن یک مهره استاندارد  M20 روی پیچ، آن‌را کنترل کنید )شکل 

26ـ11(. 
17.‌ در صورت درســت بودن پیــچ می‌توانید قطعه‌كار را بــاز کنید و در غیر 

این‌صورت با راهنمایی هنرآموز محترم ایراد آن‌را برطرف سازید.

5ـ11 نكات ايمني و حفاظتي 
1. هرگز دستگاه را در حالت پيچ‌تراشي ترک نکنید.

2.‌ هنرجویان مبتدی پيچ‌تراشي را حتماً با تعداد دوران کم تمرین کنند.
3.‌ برای تراشیدن گام‌های بلند حتماً از تعداد دوران کم استفاده شود.

4.‌ در حین پيچ‌تراشي، مهره دوپارچه را آزاد نکنید، سوپرت فوقانی را حرکت ندهید 
و در تعداد دوران سه‌نظام نيز تغییري ايجاد نكنيد.

5.‌ در هنگام پيچ‌تراشي دست راست را روی اهرم کلاچ و دست چپ را روی  فلكه 
سوپرت عرضی قرار دهید.

6.‌ بعــد از انجــام عملیات پيچ‌تراشــي حتماً اهــرم دوپارچــه را آزاد کنید و اهرم 
ســمت راســت جعبه‌دنده 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 کمک بگیرید.

8.‌ کلیــه نکات ایمنی و حفاظتی که در فصل پنجم گفته شــده اســت، در این فصل 
لازم‌الاجراست.

شكل 25ـ11

شكل 27ـ11
)اهرم مهره دوپارچه در حالت 

خلاص(

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

1.‌ به‌هیچ عنوان برای برگشت رنده اهرم مهرۀ دو پارچه را آزاد نکنید و 
همچنین پس از شروع پيچ‌تراشي، تعداد دوران سه‌نظام را تغییر ندهید.

2.‌ در هنگام عقب کشیدن ســوپرت عرضی، عدد روی ورنیه آن‌را به 
خاطر بسپارید. 

نكته

شكل  26ـ11



پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ پیچ و مهره را تعریف کنید و کاربرد آن‌ها را بنویسید.
2.‌ مفهوم پیچ‌‌های حرکتی را شرح دهید.

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

دور باید بچرخد؟
5.‌ پیچ‌های دنده‌مثلثي ميلي‌متری در استاندارد DIN و ISO چه تفاوتی دارند؟

6.‌ برای تراشیدن یک پیچ چه مشخصاتی از آن‌را لازم داريم؟
7.‌ در هنگام پيچ‌تراشي، پیشروی دستگاه باید چگونه تنظیم شود؟

8.‌ تفاوت پیچ ویت‌ورث و متریک چیست؟
9.‌ رنده پیچ‌بری چه زوایایی باید داشته باشد؟ شکل آن‌را رسم کنید.

10.‌ نزدیک‌ترین پیچ ویت‌ورث به پیچ M16 كدام است؟



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

2. از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شوید.
3. چشمی های روغن را کنترل کنید و ساچمه فنرها را به صورت دستی روغن کار ي كنيد.

4. تعداد دوران سه‌نظام ر ا روی 45 دور در دقیقه تنظیم کنید.
5. جعبه‌دنده پيشروي را روی گام 0/5 ميلي‌متر تنظیم کنید.

6. دستگاه را روشن کنید و اهرم کلاچ را فعال کنید. در این حالت میله هادی باید بچرخد.
7. اهرم کلاچ را خلاص کنید.

8. ورنیه‌های سوپرت عرضی و طولی را روی صفر تنظیم کنید.
9. اهرم مهره دو پارچه را فعال کنید.

10. اهــرم کلاچ را فعال کنیــد تا قوطی حرکت به اندازه 50mm به ســمت 
ســه‌نظام حرکت کند.ســپس اهرم کلاچ را خلاص کنید. ســوپرت عرضی را 
3mm به ســمت عقب بکشــید و بعد اهرم کلاچ را به سمت بالا فعال کنید، 

 50mm ســه‌نظام در جهت عکــس بچرخد و قوطی حرکت به انــدازه همان
به ســمت مرغــک حرکت کند حــال اهرم کلاچ را خلاص کنید و ســوپرت 
 عرضــی را روی عــدد صفر بازگردانید. ایــن مرحله را پنج بــار انجام دهید.

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

دستوركار شماره 1

حرکت دادن قوطی حرکت بر اساس گام مشخص

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

‌ روغن‌داندستگاه تراش

‌ نخ پنبه



توضیحات نمره کسب 
شده

نمره 
پیشنهادی عملیات

3 پاسخ به پرسش‌های تمرین

3 تنظیم جعبه‌دنده پیشروی روی گام‌های ميلي‌متری

3 تنظیم جعبه‌دنده پیشروی روي گام‌های اینچی

3 حرکت دادن خودکار قوطی حرکت بر اساس گام تنظیم شده

4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

4 انضباط‌كاري

20 جمع

        اهرم راست‌گرد و چپ‌گرد، در حالت راست گرد باشد.
11. جعبه‌دنده پیشروی را روی گام 2mm تنظیم کنید.

مرحله دهم را پنج بار تکرار کنید.
12. جعبه‌دنده پیشروی را روی گام 9 دندانه در اینچ تنظیم کنید.

مرحله دهم را پنج بار تکرار کنید.
13. جعبه‌دنده پیشروی را روی گام 19 دندانه در اینچ تنظیم کنید.

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

16. دستگاه را خاموش کنید.
17. قوطی حرکت را به کنار دستگاه مرغک ببرید.

18. با نخ پنبه دستگاه را کاملا تمیز کنید.

پرسش‌های تمرین:◄◄
1.در کــدام یک از گام‌های تنظیم شــده در تمرین، ســرعت جابه‌جايي قوطي 

حركت بيشتر بود؟
2.در هنگام درگیری اهرم مهره دو‌پارچه اگر اهرم کلاچ به سمت پایین آورده شود،  حرکت 
سوپرت به کدام سمت خواهد بود؟ این حرکت بستگی به موقعیت کدام اهرم دارد؟
3.استفاده از دور عکس سه‌نظام در چه عملیاتی وبه چه علت انجام مي‌گيرد؟

ارزشيابي             



دستوركار شماره 2

تراشيدن پيچ ميلي‌متري

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

رنده رو تراشی HSSدستگاه تراش

رنده شیارتراشی HSS با پهنای 5 
رنده پيچ‌تراشی HSSميلي‌متر

کولیس ورنيه‌دار با دقت 0/05 ميلي‌مترزیررنده ای با اندازه‌های مختلف

شابلن دنده ميلي‌متریشابلن رنده پيچ‌تراشی )60 درجه(

M20 عینک محافظمهره استاندارد

وسایل نظافتروغن‌دان

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شماره 1 فصل نهم 

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري
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مراحل انجام کار
1. از سالم بودن دستگاه تراش اطمینان حاصل کنید.

2. از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شوید.
3. چشمی های روغن را کنترل کنید و ساچمه فنرها را به صورت دستی روغن کاري كنيد.
4. قطعهک‌ار را طوری به دستگاه ببندید که قسمت مخروطی آن از سه‌نظام بیرون باشد.

در ضمن 10 ميلي‌متر از قطر 40 از سه‌نظام بیرون باشد)شكل 28ـ11(.
5. رنده روتراشی را به‌طور مناسب در رنده‌گیر ببندید.

6. تعداد دوران سه‌نظام را برای روتراشی تعیین و تنظیم کنید. سپس دستگاه را 
روشن کنید و اهرم کلاچ را فعال کنید.

7. با چند پاس روتراشــی پله‌ها را از بیــن ببرید و قطر قطعه را به 20 ميلي‌متر 
برسانید)شكل 29ـ11(.

8. اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعهک‌ار دور کنید.
9. رنده شیارتراشی را در رنده‌‌گیر ببندید. رنده را نسبت به قطعهک‌ار عمود باشد.
10. تعداد  دوران سه‌نظام را برای شیار تراشی تنظیم کنید و سپس اهرم کلاچ را فعال کنید.

 2mm 11. توسط رنده شیار مخروط ابتدای قطعهک‌ار را جدا کنید به‌طوری که
از طول مخروط باقی بماند)شكل 30ـ11(.

12. رنده شیار را به کمک سوپرت عرضی به سمت عقب برگردانید.
13. رنده شــیار را با کمک ســوپرت طولی 35mm به سمت سه‌نظام حرکت 

دهید.
14. شــیاری به عرض 5mm در قطعهک‌ار ایجــاد کنید به‌طوری که قطر گاه به 

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

16. اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعهک‌ار دور کنید.
17. رنده پيچ‌تراشی را در رنده‌گیر ببندید و نوک رنده را با کمک شابلن رنده به 

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

19. اهرم کلاچ را فعال کنید و نوک رنده را به سطح کار مماس کنید.
20. ورنيه سوپرت عرضی را صفر کنید و با سوپرت اصلی رنده را از سطح کار 

شكل32ـ11خارج کنید.

شكل 28ـ11

شكل 29ـ11

شكل 30ـ11

شكل 31ـ11
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21. اهرم کلاچ را خلاص کنید.
22. جعبــه‌ دنده پیشــروی را روی گام 2/5 ميلي‌متر و جعبه‌دنده اصلی را روی 

دور 45 تنظیم کنید.
23. با کمک ســوپرت عرضی نوک رنده را به اندازه mm 0/2به ســمت مرکز 

حرکت دهید.
24. اهرم مهره دو پارچه را درگیر کنید.

25. اهرم کلاچ را به ســمت پایین فعال کنید. رنده به سمت سه‌نظام حرکت 
می کند. بعد از رســیدن به شــیار اهرم کلاچ را خلاص کنید، فلکه ســوپرت 
عرضی را نیم‌دور به ســمت عقب بچرخانید و اهرم کلاچ را به سمت بالا فعال 

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

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

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

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

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

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

 مرحله 25 تا زمانی تکرار می‌شود که عدد سوپرت عرضی به عمق محاسبه 
شده در مرحله 18 برسد.

28. بعد از تکمیل دندانه‌ها، با اســتفاده از مهره اســتاندارد M20، پیچ را کنترل 
کنید.

29. اهرم مهره دوپارچه را آزاد کنید و رنده را از قطعهک‌ار دور کنید.
30. دســتگاه را خاموش كنيد و اهرم سمت راســت جعبه دنده پيشروي را در 

حالت وسط قرار دهيد.
31. قطعه‌كار را باز كنيد و به هنرآموز محترم تحويل دهيد.

شكل 33ـ11



توضیحات
نمره کسب 

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 انضباط‌كاري

20 جمع

32. ابزار را باز كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.
33. با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد شده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.
34. با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.

35. دســتگاه مرغك را به سمت راست ببريد، قوطي حركت را به كنار دستگاه 
مرغك ببريد و ف‌كهاي سه‌نظام را ببنديد.

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

ارزشيابي



دستوركار شماره 3

تراشيدن پيچ‌هاي دو طرف دمبل

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

رنده پيچ‌تراشي HSSدستگاه تراش

رنده شيارتراشي HSS با پهناي
5 mm

شابلن رنده پيچ‌تراشي )˚60(

كوليس ورنيه‌دار با دقت 0/05 
ميلي‌متر

زيررنده ای با اندازه‌‌هاي مختلف

شابلن دنده ميلي‌متري‌ روغن‌دان

M20 عينك محافظمهره استاندارد

وسايل تنظيف

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شماره 3 فصل دهم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

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

2. از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شويد.
3. چشمي‌هاي روغن را كنترل كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن كاري كنيد.
4.‌ قطعه‌كار بين مرغك و سه‌نظام ببنديد، به‌طوري‌كه يك پله آن كاملًا در داخل 

سه‌نظام باشد)شكل 34ـ11(.
5.‌ رنده شــيار را در رنده‌گير ببنديد، طوري كه به ســطح قطعه‌كار عمود باشد.

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

7.‌ شــياري مطابق نقشــه در فاصله 43 ميلي‌متري از لبه قطعــه‌كار ايجاد كنيد 
)شكل35ـ11(.

8.‌ رنده شيار را از داخل شيار بيرون بكشيد.
9.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

10.‌ رنده پيچ‌تراشي را در رنده‌گير ببنديد. نوك آن را با كمك شابلن پيچ تراشي 
به سطح استوانه مرغك عمود كنيد) شكل36ـ11(.
11. مقدار عمق بار را برای گام 2/5 محاسبه کنید. 

12. اهرم کلاچ را فعال کنید و نوک رنده را به سطح کار مماس کنید.
13. ورنیه سوپرت عرضی را صفر کنید و با سوپرت اصلی رنده را از سطح کار 

خارج کنید.
14. اهرم کلاچ را خلاص کنید.

15. جعبه‌دنــده پیشــروی را روی گام 2/5 ميلي‌متر و جعبه دنده اصلی را روی 
دور 45 تنظیم کنید.

16. با کمک ســوپرت عرضی نوک رنده را به اندازه 0/2mm به ســمت مرکز 
حرکت دهید.

17. اهرم مهره دو پارچه را درگیر کنید.
18. اهرم کلاچ را به ســمت پایین فعال کنید. رنده به ســمت سه‌نظام حرکت 
میک‌ند. بعد از رسیدن به شیار اهرم كلاچ را خلاص کنید، فلکه سوپرت عرضی 
را نیم دور به ســمت عقب بچرخانید و اهرم کلاچ را به ســمت بالا فعال کنید. 

بعد از رسیدن رنده به ابتدای پیچ، اهرم کلاچ را خلاص کنید.

شكل 34ـ11

شكل 35ـ11

شكل36ـ11
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 در این مرحله دســت راســت روی اهرم کلاچ و دست چپ روی فلکه 
سوپرت عرضی باشد.

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

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

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

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

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

 مرحله 19 تا زمانی تکرار مي‌شود که عدد سوپرت عرضی به عمق محاسبه 
شده در مرحله 11 برسد.

21. بعد از تکمیل دندانه‌ها، با اســتفاده از مهره اســتاندارد M20، پیچ را کنترل 
کنید)شكل 39ـ11(.

22. اهرم مهره دو پارچه را آزاد کنید و رنده را از قطعهک‌ار دور کنید.
23.‌ سه‌نظام را باز كنيد و قطعه‌كار را از داخل سه‌نظام خارج كنيد.

24.‌ قطعه‌كار را برگردانيد و سمت پيچ شده را در داخل سه‌نظام قراردهيد.
25.‌ تمامي قسمت‌هاي ايجاد شده در سمت اول را در اين قسمت نيز به وجود آوريد.
26. دســتگاه را خاموش كنيد و اهرم سمت راســت جعبه‌دنده پيشروي را در 

حالت وسط قرار دهيد.
27. قطعه‌كار را باز كنيد و به هنرآموز محترم تحويل دهيد.

28. ابزار را باز كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.

شكل 39ـ11

شكل 37ـ11

شكل 38ـ11



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره پیشنهادی عملیات

2 20mm قطعه پيچ

2
قطر گلوگاه 

  16mmشيار

2  43mmطول پيچ

2 5mmپهناي شيار

2 2/5mmگام پيچ

2
نحوه بسته شدن مهره 

روي پيچ

2 كيفيت سطح پيچ

3
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

3 انضباط‌كاري

20 جمع

29. با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

30. با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.
31. دســتگاه مرغك را به سمت راست ببريد، قوطي حركت را به كنار دستگاه 

مرغك ببريد و ف‌كهاي سه‌نظام را ببنديد.
32. وسايل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.

ارزشيابي


