
فصلدوازدهم:قلاویزکاری

بعدازپایاناینفصلازهنرجوانتظارمیرود:◄
 ـ قلاویزکاري را تعریف کند.

 ـ  قلاویز مناسب برای ایجاد یک مهره را انتخاب کند.
 ـ قطر مته مورد نیاز برای ایجاد یک مهره را محاسبه کند.

 ـ  مطابق با نقشه و با استفاده از قلاویز یک مهره ایجاد کند.
 ـ در هنگام قلاویزکاري نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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کلیات
برای ساخت مهره معمولاً از دو روش قلاویزکاري و پیچ تراشي داخلی استفاده 

می شود. در این فصل روش قلاویزکاري توضیح داده خواهد شد.

1ـ12قلاویز
قلاویز ابزاری اســت از جنس فولاد تندبر و شــبیه  به پیــچ، که روی بدنه آن 
به منظور تأمین زاویه براده و همچنین زاویه گوه، ســه یا چهار شیار ایجاد شده 
است. از این شــیارها برای خروج براده و روغن کاری استفاده می شود. انتهای 
دنباله قلاویز را معمولاً به صورت چهارگوش می ســازند تا بتوان آن را در داخل 
دسته قلاویز بست. قلاویز توسط دسته قلاویز در داخل سوراخ چرخانده شود. 

شکل های1ـ12 و 2ـ12 دسته قلاویز و قلاویز را نشان می دهند.
به دلیل این که دندانه های قلاویز باید دارای قابلیت براده برداري باشــند، هر یک 
از آن ها دارای زاویه آزاد و براده هستند. در قلاویزهایی که برای قطعات سخت 
به کار مي روند، زاویه آزاد صفر اســت. شکل 3ـ12 زاویه آزاد، گوه و براده برای 

هر دندانه را نمایش می دهد.

2ـ12اندازهقلاویز
 قلاویزها معمولاً برای تولید مهره  های استاندارد استفاده می شوند و با عدد قطر 
بزرگ مهره ای که ایجاد می کنند، مشخص می شوند. همچنین به دلیل وجود شیارهای 
براده، بدنه قلاویز ضعیف شده و قادر به تولید مهره در یک مرحله نیست، لذا برای 
کاستن حجم براده برداري، قلاویزها را در سری های سه تایی می سازند تا مهره در 
سه مرحله ایجاد شود. به عنوان مثال برای ایجاد مهره M20 باید سری قلاویزهای 
M20 که شامل قلاویز پیش رو، میان رو و پس رو است، تهیه شود )شکل4ـ12(.

شکل 1ـ12 دسته قلاویز

شکل2ـ12 قلاویز

شکل4ـ12

شکل3ـ12

زوایاي اصلي لبه برنده براي قلاویزکاري 
قطعات سخت

زوایاي اصلي لبه برنده براي قلاویزکاري 
قطعات نرم

0
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شکل 5 ـ12

الف( قلاویز پیش رو: این قلاویز با علامت یک خط )خط دایره ای شــکل( 
روی بدنه مشخص می شــود و حدود 55 درصد از حجم براده برداري را انجام 

می دهد و باید ابتدا از این قلاویز استفاده شود.
ب( قلاویز میان رو: این قلاویز با علامت دو خط روی بدنه مشخص می شود 
و حــدود 25 درصد از حجم براده برداري را انجام می دهد و باید پس از قلاویز 

پیش رو استفاده شود.
پ( قلاویز پس رو: روی بدنه این قلاویز هیچ علامتی وجود ندارد و حدود 
20درصد از حجم براده برداري را انجام می دهد و برای تکمیل کار از این قلاویز 

استفاده می شود.
توجه:برای این که قلاویز ها در شروع براده برداري به راحتی با کار درگیر شوند، 
قســمت ابتدای آن ها را به صورت مخروطی می ســازند که آن را قسمت برش 
می نامند. زاویه شــیب قسمت برش در قلاویزهای پیش رو، میان رو و پس رو با 

هم متفاوت است )شکل5 ـ12(.

3ـ12قلاویزکاري
قلاویزکاري به عملیاتی گفته می شود که طی آن در درون یک سوراخ استوانه ای 
دنده ایجاد می شــود. برای انجام قلاویزکاري لازم اســت که ابتدا سوراخی در 
داخل قطعه ایجاد شود و سپس قلاویزها را به ترتیب پیش رو، میان رو و پس رو 
در داخل آن چرخانده تا شــکل دندانه ها کامل شود. معمولاً قلاویز کاری برای 

ایجاد مهره های دنده مثلثي و راست گرد استفاده می شود. 

قسمت برش قلاویز پیش رو

قلاویز میان رو

قلاویز پس رو

قسمت برش

قسمت برش
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4ـ12ایجادسوراخبهمنظورقلاویزکاري
قطر ســوراخی که به منظور قلاویزکاری در قطعه کار ایجاد می شــود، باید کمی 
بزرگ تر از اندازه قطر کوچک مهره باشد، زیرا در اثر فشار، لبه های دندانه ها باد 
مي کند. اگر اندازه قطر ســوراخ مناسب نباشد علاوه  بر ناصافی سطح دندانه ها 
قلاویز در کار گیر کرده و احتمال شکســتن آن بالا می رود. قطر مته مناســب 
جهت سوراخ کردن مهره برای مهره های میلي متری مطابق زیر محاسبه می شود.
        D=  d ـ p     M6 برای مهره تا اندازه                 :DIN الف( استاندارد
D=d 1/1p   M6 برای مهره بزرگ  تر از                                         

                                                            D=  d ـ p                                                       :ISO ب( استاندارد
که دراین روابط: 

D قطر مته مورد نیاز 
d قطر بزرگ مهره 

p گام مهره 

5ـ12قلاویزکاريرویدستگاهتراش
برای ایجاد مهره به روش قلاویزکاري، روی دستگاه تراش به ترتیب زیر عمل کنید.
1.  قطعه کار بریده شده را به طور مناسب در سه نظام ببندید )قطعه کار کاملًا کوتاه 

بسته شود(.
2.  قطعه کار را پیشاني تراشي کنید تا سطح پیشانی آن صاف شود.

3.  مرکز قطعه کار را مته مرغک بزنید.
4.  قطر مته بــرای قلاویزکاري را تعیین کنید و مرکــز قطعه کار را با همان مته 
سوراخ کنید. )در صورت بزرگ بودن قطر مته از پیش مته مناسب استفاده کنید(. 
5. لبه سوراخ را با استفاده از مته خزینه، پخ بزنید. همچنین برای این کار می توانید 

با رنده و به صورت مخروط تراشی لبه سوراخ را پخ بزنید )شکل 6ـ12(.
6.  قطعه کار را برگردانید و با استفاده از پیشاني تراشي پهنای مهره را به اندازه لازم برسانید.

7.  لبه دیگر سوراخ را با استفاده از مته خزینه و یا مخروط تراشی پخ بزنید.
8.  دستگاه تراش را خاموش کنید.

9.  قلاویز پیش رو را به دســته قلاویز ببندید و قســمت برش قلاویز را درون 
سوراخ مهره قرار دهید. برای این که قلاویز نسبت به مهره کاملًا عمود قرار گیرد 

شکل6ـ12

بعــد از ایجاد ســوراخ بهتر 
است با استفاده از مته خزینه، 
لبه سوراخ پخ زده شود، زیرا 
در  به راحتــی  قلاویــز  اولاً 
ســوراخ قرار می گیرد و ثانیاً 
از تولیــد پلیســه در ابتدای 

سوراخ جلوگیری می شود.

نكته
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)شکل 7ـ12(، دستگاه مرغک را به سمت قطعه کار بلغزانید و نوک مرغک را در 
پشت قلاویز قرار دهید )شکل 8 ـ12(.

10.  جعبه دنده اصلی را در کم ترین تعداد دوران قرار دهید، تا سه نظام نچرخد.
11.  به وســیله دست دسته قلاویز را در جهت عقربه های ساعت بچرخانید. پس 
از هر دور گردش، قلاویز را یک چهارم دور در جهت خلاف عقربه های ساعت 
بچرخانید تا براده ها قطع شــوند و قلاویز در قطعه کار گیر نکند.در حین کار به 

طورمرتب قلاویز را روغن کاري کنید.
12.  بعد از هر یک دور دوران قلاویز، فلکه مرغک را بچرخانید تا مرغک مجدداً 

در پشت قلاویز قرار گیرد.
13.  ایــن کار را تا جایي ادامه دهید که دندانه های قلاویز پیش رو از درون مهره 

بگذرد. سپس قلاویز پیش رو را از مهره خارج کنید.
14.  مراحــل9 تــا 13را بــرای قلاویز میــان رو و پس رو نیز انجــام دهید. 

)شکل هاي9ـ12و10ـ12(
15. در پایان می توانید مهره را با استفاده از یک پیچ استاندارد کنترل، و باز کنید.

شکل 7ـ12

شکل 8ـ12

شکل 9ـ12

شکل 10ـ12

6ـ12نكاتایمنیوحفاظتی
1.  در هنگام قلاویزکاري روی دســتگاه تراش حتماً دستگاه را خاموش 

کنید.
2.  همیشــه قلاویزها را به ترتیب استفاده کنید )اول پیش رو، دوم میان رو 

و سوم پس رو(.
3.  در هنگام قلاویزکاري، قلاویز را روغن کاری کنید.

4.  در صورت گیرکردن قلاویز، با حرکت عکس، قلاویز را آزاد کنید و 
از اعمال نیروی زیاد بپرهیزید، زیرا ممکن است قلاویز بشکند.

5.  برای عمود قرارگرفتن قلاویز از مرغک کمک بگیرید.



پرسشهايپایانفصل

1.  قلاویز چیست؟
2.  قلاویزکاري را شرح دهید.

3.  قلاویزها را بر چه اساسی شماره بندی می کنند و می سازند؟ شرح دهید.
4.  براي ساخت مهره M20 قطعه کار را با چه مته ای سوراخ می کنند؟ 

5.  کاربرد قسمت برش قلاویز چیست؟



دستورکار

قلاویزکاريرويدستگاهتراش)ایجادمهره(

تجهیزاتموردنیاز

نامابزارنامابزار

رنده روتراشي HSSدستگاه تراش
کولیس ورنیه دار با دقت 0/05 میلي مترزیررنده ای دراندازه هاي مختلف

M20 روغن  دانسري قلاویز

سه نظام مته و آچار مخصوص آنقلاویز گردان

مته مرغککلاهک
مته با قطرهاي مناسب براي ایجاد 

سوراخ مهره
عینک محافظ

آچار رینگي 19کمان  ارّه

وسایل تنظیف
توجّه: این قطعات با استفاده از کمان اره ازقطعه ایجاد شده در تمرین شماره 3 

فصل یازدهم بریده شود.

 St 37 جنس: فولاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: 20×40∅

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

نام قطعه:مهره دمبل
تعداد قطعه:2 عدد
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مراحلانجامکار
)توجه : تمامي مراحل انجام کار براي دو قطعه انجام شود.(

1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمینان حاصل کنید.
2.  از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شوید.

3.  چشمي هاي روغن را کنترل کنید و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن کاري کنید.
4.  قطعــه کار را طوري در ســه  نظام ببندید که 5 میلي متــر ازطول آن بیرون از 

سه نظام بماند)شکل 11ـ12(.
5.  رنده روتراشــي را به طور مناســب در رنده گیر ببندید و رنده گیر را نسبت به 

پیشاني قطعه کار زاویه دهید.
6.  تعداد دوران ســه نظام را براي پیشاني تراشي تعیین و تنظیم کنید. دستگاه را 

روشن کنید و اهرم کلاچ را فعال کنید.
7.  قطعه کار را پیشاني تراشي کنید تا اثر کمان اره ازبین برود.

8. اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعه کار دور کنید.
9. سه نظام را باز کنید و قطعه کار را از داخل آن خارج کنید.

10.  قطعه کار را برگردانید و آن را مانند مرحله 4 در داخل سه نظام ببندید.
11.  اهرم کلاچ را فعال کنید.

12.  قطعه کار را پیشاني تراشي کنید تا پهناي قطعه کار به 15mm برسد)شکل 12ـ12(.
13.  اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعه کار دورکنید.

14.  مرغک را از داخل دســتگاه مرغک خارج کنید و سه نظام مته را به جاي آن 
در داخل دستگاه مرغک قراردهید.

15.  مته مرغک را در داخل سه نظام مته ببندید.
16.  تعداد دوران سه نظام را روي دور 1000 تنظیم کنید.

17.  اهرم کلاچ را فعال کنید و مرکز قطعه کار را مته مرغک بزنید.
18.  اهرم کلاچ را خلاص کنید.

19.  قطر مته مورد نیاز براي قلاویز M20 را محاســبه کنید و پیش مته هاي لازم 
براي آن را تعیین کنید.

20.  در مرکز قطعه کار سوراخي با قطر مته معین شده بوجود آورید.
 براي اســتفاده از هرمته، ابتدا تعداد دوران سه نظام را براساس قطر همان 

مته تعیین و تنظیم کنید.

شکل 11ـ12

شکل 12ـ12
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21.  دستگاه مرغک را به سمت راست دستگاه ببرید.
45 انحراف دهید)شکل 13ـ12(. 22. با کمک آچار رینگي سوپرت فوقاني را به اندازه̊ 

23.  اهرم کلاچ را فعال کنید.
45×2 را در ابتداي سوراخ ایجاد کنید )شکل 14ـ12(. 24. با کمک سوپرت فوقاني پخ̊ 

25.  اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعه کار دور کنید.
26.  سه نظام را باز کنید و قطعه کار را خارج کنید.
27.  قطعه کار را برگردانید و داخل سه نظام ببندید.

45×2 را در طرف دوم ایجاد کنید. 28.  همانند طرف قبل با کمک سوپرت فوقاني پخ̊ 

29.  سوپرت فوقاني را به حالت اول برگردانید وسوپرت عرضي را کاملًا عقب بیاورید.
30.  دستگاه را خاموش کنید و رنده را ازروي دستگاه بازکنید و در محل مناسب 

قرار دهید.
31.  جعبه دنده اصلي را روي کم ترین دور قراردهید.

32.  قلاویز پیش رو در داخل دسته قلاویز ببندید.
33.  قلاویز را در ابتداي سوراخ قرار دهید )شکل15ـ12(.

34.  دســتگاه مرغک را جلو بیاورید و مرغک را پشت قلاویز قرادهید. این کار 
سبب مي شود که قلاویز نسبت به قطعه کار عمود باشد)شکل 16ـ12(.

35.  با کمک دسته قلاویز، قلاویز  را داخل سوراخ بچرخانید تا داخل سوراخ دنده شود.
 در تمامي مراحل مطمئن باشید که دستگاه خاموش است.

 در هر دور چرخاندن قلاویز، بین مرغک و قلاویز فاصله ایجاد مي شــود، 
مجدداً مرغک را به قلاویز بچسبانید.

 در صورت گیرافتادن قلاویز از فشار اضافه خودداري کنید و قلاویز را با 
چرخش هاي مخالف آزاد کنید.

 در حین چرخاندن قلاویز، باید مرتباً آن را روغن کاري کرد.
36.  بعد از خارج شدن قلاویز از انتهاي سوراخ، قلاویز را از داخل سوراخ بیرون 

بیاورید.
37.  قلاویز میان رو را نیز همانند مراحل 32 تا 36 در داخل قطعه کار بچرخانید.

38.  قلاویز پسرو را همانند مراحل 32 تا 36 در داخل قطعه کار  بچرخانید.
39 . بعد از اتمام کار دستگاه مرغک را به سمت راست دستگاه تراش ببرید.

40.  قوطي حرکت را کنار دستگاه مرغک ببرید.

شکل 15ـ12

شکل16ـ12

شکل 13ـ12

شکل 14ـ12



41.  قطعه کار را باز کنید و به هنرآموز محترم تحویل دهید.
42.  با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجادشده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع کنید و به محل مناسب ببرید.
43.  با استفاده از نخ پنبه کلیه قسمت هاي دستگاه را پاک کنید.

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

توضیحات
نمرهکسب

شده
نمره

پیشنهادی
عملیات

3
اندازه پهناي قطعه کار 

15mm

3
اندازه پخ لبه سوراخ 

mm 2×45˚

3
دنده ایجاد شده در 
M20 داخل قطعه

3 کیفیت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباط کاري

20 جمع

ارزشیابي



فصلسیزدهم:آجزني

هدفهايرفتاري◄
پسازآموزشاینفصلازهنرجوانتظارميرود:

ـ آج زني را تعریف کند.
 ـ هدف از آج زني در قطعات را شرح دهد.
 ـ نحوه انجام عملیات آج زني را شرح دهد.

ـ کاربرد قرقره آج زني را شرح دهد
ـ انواع قرقره آج زني را نام ببرد.

 ـکاربرد نگهدارنده قرقره را شرح دهد.
 ـ ابزار آج زني را به طور مناسب در رنده گیر قرار دهد.

ـ قطر قطعه کار را برای آج زني محاسبه کند.
 ـ عملیات آج زني را روی قطعه کار انجام دهد.

 ـ نکات ایمنی و حفاظتی را در هنگام انجام عملیات آج زني رعایت کند.
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کلیات
 آیا تاکنون در هنگام بازکردن درب بطری نوشــیدنی به برجستگی های روی 
آن دقــت کرده اید؟ هدف از ایجاد چنین فرمي در ســطح درب بطری، ایجاد 
اصطکاک بین دســت و درب بطری اســت تا راحت تر بتــوان آن را چرخاند 
)شکل 1ـ13(. در صنعت نیز قطعاتی وجود دارد که لازم است در سطح آن ها 
چنین برجستگی هایی وجود داشته باشد درضمن این برجستگی ها ظاهر قطعه 
را نیز زیباتر می ســازد. به این برجســتگی ها اصطلاحاً آج گفته می شــود. در 

شکل هاي2ـ13نمونه هایی از این قطعات مشاهده می شود.

شکل 2ـ13

شکل 1ـ13

1ـ13آجزني
به ایجاد برجســتگی روی سطح قطعات اســتوانه ای آج زني می گویند. آج زني 
یکی از فرایندهایي اســت که روی دستگاه تراش انجام می شود. در این فرایند، 
براده برداري اتفاق نمی افتد، بلکه با اعمال نیرو توسط ابزاری که دارای سطحی 
برجســته است، سطح قطعه کار در حال گردش تحت فشار قرار مي گیرد و فرم 

ابزار روی آن حک می شود.

2ـ13ابزارآجزني
ابزار آج زني از دو قسمت تشکیل شده است.

1ـ2ـ13قرقرهآجزني
 این قرقره ها از جنس فولاد ابزارسازی ساخته می شوند و دارای فرم های مختلفی 

هستند که در شکل 3ـ13 نشان داده شده است.
شکل 3ـ13

قرقره آج هاي ریز

قرقره آج هاي درشت

آج صافآج مایل

آج ضربدري
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فاصله شــیارهای روی قرقره با یکدیگر، گام نام دارد. گام قرقره، به طول، قطر 
و جنس قطعه بســتگی دارد. برای انتخاب گام مناسب می توانید از جدول 113 

استفاده کنید.

طول قطعه کارقطر قطعه کار

برايتمامموارد
برايلاستیك

سخت

برايفولاد،برنج،
آلومینیموفیبر

براي فولاد، برنج،
 آلومینیم و فیبر

براي فولاد

تمام طول ها

تمام طول ها

تا

تا

تا

بیشتر از

بیشتر از

انتخاب گام قرقره هاي آج بر حسب طول، قطر و جنس قطعه کار

جدول1ـ13



223

شکل 4ـ13

شکل 5ـ13

شکل 8ـ13شکل 7ـ13شکل 6ـ13

2ـ2ـ13نگهدارندهقرقره
 نگه دارنــده قرقره بایدقرقره را بــدون لقی و امکان حرکــت جانبی نگه دارد، 
به طوری که قرقره به راحتی حرکت دورانی داشــته باشد. قرقره ها معمولاً توسط 

پین در داخل نگه دارنده نصب می شوند. نگه دارنده ها به دو شکل هستند.
الــف( در این نــوع نگه دارنده فقط محل نصب یک قرقره وجود دارد)شــکل 

4ـ13(. 
ب( در نوع دوم نگه دارنده ها محل نصب دو چهار یا شــش قرقره وجود دارد. 

)شکل 5ـ13( 
در این نــوع نگه دارنده ها محور قرقره ها باید به مــوازات یکدیگر قرار گیرند. 

نگه دارنده های نوع دوم ممکن است در شکل های گوناگوني ساخته شوند. 

3ـ13تنظیمابزارآجزني
الف( ابزارهای آج زني که دارای یک قرقره هستند، باید طوری به رنده گیر بسته 

شوند که وسط قرقره آن ها هم راستای نوک مرغک قرار گیرد)شکل 6ـ13(. 
ب( ابزارهای آج زني که دارای دو قرقره هســتند، باید طوری به رنده گیر بسته 

شوند که نوک مرغک در وسط دو قرقره قرار گیرد )شکل 7ـ13(. 
همچنین هر دوي این ابزارها باید به گونه ای بسته شده باشند که سطح قرقره 
نســبت به ســطح قطعه کار زاویه ای در حدود˚2 درجه بسازد، به طوری که لبه 
سمت چپ قرقره از لبه سمت راست آن جلوتر باشد و زودتر با قطعه کار درگیر 
شــود. )شکل 8ـ13( در غیر این صورت آج ها با هم تداخل پیدا می کنند. به دلیل 
افزایش قطر قطعه بعد از آج زنی لازم اســت که قبل از آج زنی قطر قطعه کار به 
اندازۀ نصف گام قرقره آج )t × 0/5( روتراشی شود تا بعد از آج زنی قطر قطعه 

به اندازه اسمی نقشه برسد.

2 درجه

جهت حرکت قرقرۀ آج
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4ـ13عملیاتآجزني
برای انجام عملیات آج زني به ترتیب زیر عمل کنید.

1.  قطعه کار را به طور کوتاه در سه نظام ببندید. در صورتی که مجبور به بلند بستن 
قطعه کار هستید، از مرغک کمک بگیرید.

2.  اگر قطر قطعه کار بعد از آج زني مهم است، باید پیش از آج زني قطر قطعه کار 
تنظیم شــود. در عملیات آج زني بر اثر فشــار و تغییر شکل، قطر قطعه پس از 
آج زني به اندازه نصف گام اضافه می شود. پس قطر قطعه کار قبل از عمل آج زني 

باید به اندازه نصف گام قرقره از اندازه نهایی کمتر باشد. )شکل ٩ـ١٣(
3.  ابزار آج زني را با توجه به قطر، طول،جنس وشــکل نقشــه کار انتخاب کنید.

4.ابزار آج زني را همانند شرایط توضیح داده شود در قسمت3ـ13 ببندید.
5.  با استفاده از سوپرت طولی و عرضی ابزار را به ابتدای قطعه کار نزدیک کنید.
6.  تعداد دوران را نصف حالت روتراشی تنظیم کنید و اهرم کلاچ را فعال سازید.
7.  با اســتفاده از ســوپرت عرضی قرقره را به ســطح کار مماس کنید وورنیه 

سوپرت عرضي را روي صفر تنظیم کنید .
8.  به آرامی سوپرت عرضی را به سمت مرکز قطعه کار حرکت دهید تا قطعه کار فشرده 
شود و شکل  آج نمایان گردد.مقدار حرکت سوپرت عرضي به اندازه نصف گام مي باشد.
9.  پــس از تکمیل شــکل آج، ابزار را در طــول کار حرکت دهید. این حرکت 
می تواند به صورت دســتی و خــودکار انجام گیرد. در حالــت خودکار مقدار 

پیشروی را به اندازه نصف گام قرقره انتخاب کنید.
10.  بعد از رســیدن به انتهای طول موردنظر، حرکت خودکار ابزار را قطع کنید، 

ابزار را از روی قطعه کار جدا سازید و اهرم کلاچ را خلاص کنید.

شکل 9ـ13 بعد از انجام آج زني قطر قطعه 
افزایش مي یابد

5ـ13نكاتایمنیوحفاظتی
1.  ابزار آج زني را متناسب با قطر، طول، جنس و شکل نقشه کار انتخاب کنید.

2.  قطر قطعه کار را متناسب با گام قرقره بتراشید.
3.  در هنگام آج زني قرقره و محور آن را روغن کاري کنید.

4.  برای کنترل کامل شدن شکل آج، از دست استفاده نکنید.
5.  در صورت استفاده از حرکت پیشروی خودکار قبل از خلاص کردن اهرم کلاچ، اهرم صلیبی را از درگیري خارج سازید.

6.  تمامي نکات ایمنی و حفاظتی فصل پنجم نیز رعایت شود.

در حین عملیــات آج زني، 
و  قرقــره   مرتب  به طــور 
محــور آن را روغــن کاری 
کنید تا حــرارت حاصل از 

اصطکاک کاهش یابد.

نكته



پرسشهايپایانفصل

1.  آج زني به چه منظور و چگونه انجام می گیرد؟
2.  ابزار آج زني از چه قسمت هایی تشکیل شده است؟ هر یک را شرح دهید.

3.  مهم ترین تفاوت عملیات آج زني با سایر عملیات تراشکاری در چیست؟ توضیح دهید.
4.  روش بستن ابزار آج زني را توضیح دهید.

5 . گام قرقره آج چیست؟ چه ارتباطی با انتخاب قرقره دارد؟ 



دستورکار

آجزني

تجهیزاتموردنیاز

نامابزارنامابزار

رنده روتراشي HSSدستگاه تراش

  روغن دان  ابزار آج زني

عینک محافظ آچار رینگي 19

زیررنده ای در اندازه هاي مناسب کولیس ورنیه دار با دقت0/05 میلي متر

 وسایل تنظیف

 St 37 جنس: فولاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستورکار 
شماره 1 فصل دوازدهم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

تعداد: 2 قطعه
نام قطعه:مهره دمبل
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مراحلانجامکار
)توجه: تمامي این مراحل براي 2 عدد قطعه کار انجام شود(

1.  از سالم بودن دستگاه تراش اطمینان حاصل کنید.
2.  از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شوید.

3. چشمي هاي روغن را کنترل کنید و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن کاري کنید.
4.  قطعه کار مهره را روي دمبل ببندید و ســپس دمبل را بین مرغک و ســه نظام 

روي دستگاه تراش ببندید )شکل 10ـ13(.
5.  رنده روتراشي را در رنده گیر به طور مناسب ببندید.

6.  تعداد دوران سه نظام را براي روتراشي تعیین و تنظیم کنید. دستگاه را روشن 
کنید و اهرم کلاچ را فعال کنید.

7.  قطر قطعه کار را براساس گام قرقره آج طوري محاسبه کنید که بعد از آج زني 
قطر قطعه35mmباشد.

8.  به کمک روتراش قطر قطعه کار را از40 به عدد محاسبه شده در مرحله 7 برسانید.
9.  اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعه کار دور کنید.

45 انحراف دهید)شکل11ـ13(. 10. با کمک آچار رینگي سوپرت فوقاني را به اندازه̊ 
11.  اهرم کلاچ را فعال کنید و با استفاده از سوپرت فوقاني پخ سمت راست را 

ایجاد کنید )شکل12ـ13(.
12. اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعه کار دور کنید.

45 در جهت مخالف زاویه دهید  13.  با کمک آچار رینگي ســوپرت فوقاني را̊ 
)شکل13ـ13(.

14.  اهرم کلاچ را فعال کنید و با اســتفاده ازســوپرت فوقاني پخ سمت چپ را 
ایجاد کنید)شکل14ـ13(.

15.  اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده را از قطعه کار دور کنید.
16.  سوپرت فوقاني را به حالت عادي برگردانید.

17. ابزار آج زني را به طور مناسب داخل رنده گیر ببندید.

شکل 10ـ13

شکل 11ـ13

شکل 12ـ13

شکل 13ـ13

شکل 14ـ13



18.  به کمک رنده گیر،  ابزار آج زني را نسبت به سطح قطعه کار زاویه دهید)شکل 15ـ13(.
19.  تعداد دوران سه نظام را براي آج زني تعیین و تنظیم کنید.

20.  اهرم کلاچ را فعال کنید.
21.  با ســوپرت عرضي قرقره آج را به سطح قطعه کار مماس کنید و سپس آج 

را برجسته نمایید.
22.  با انجام حرکت پیشــروي به کمک سوپرت اصلي، شکل آج را در سرتاسر 

سطح قطعه ایجاد کنید )شکل16ـ13(.
 در هنگام آج زني ، قرقره آج و محور آن را روغن کاري نمایید.

23.  اهرم کلاچ را خلاص کنید و ابزار را از قطعه کار دورکنید.
30. دستگاه را خاموش کنید.

31. قطعه کار را باز کنید و به هنرآموز محترم تحویل دهید.
32. ابزار را باز کنید 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 کنید و به محل مناسب ببرید.

34. با استفاده از نخ پنبه کلیه قسمت هاي دستگاه را تمیز کنید.
35. دســتگاه مرغک را به سمت راست ببرید، قوطي حرکت را به کنار دستگاه 

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

شکل15ـ13

شکل16ـ13

توضیحات نمره کسب شده نمره پیشنهادی عملیات

3 اندازه قطر مهره قبل از آج زني

3 طول و زاویه پخ ˚45×2

3 کیفیت آج

3
اندازه قطر مهره بعد از آج زني 

35mm

4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

4 انضباط کاري
20 جمع

ارزشیابي
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115 فصل هفتم: سوراخکاري 

134 فصل هشتم: تراشکاری قطعات بلند  

148 فصل نهم: عملیات شیارتراشی و برش 

166 فصل دهم: حرکت پیشروی خودکار  

187 فصل یازدهم: پیچ تراشي 

210 فصل دوازدهم: قلاویز  کاری 

220 فصل سیزدهم: آج زني 

231 منابع 


