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فصل هشتم: تراشکاری قطعات بلند 

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

 ـ مفهوم قطعه بلند را شرح دهد.
ـ شیوه های بستن قطعات بلند را نام ببرد.

 ـ قطعه كار بلندی را بین مرغک و سه نظام تراشكاري كند.
 ـ كاربرد صفحه مرغک را شرح دهد.

 ـ كاربرد گیره قلبی را بیان كند.
 ـ وظیفه صفحه مرغک را شرح دهد.

ـ انواع مرغک را نام ببرد.
ـ وظیفه كمربند را شرح دهد.

ـ انواع كمربند را نام ببرد.
 ـ  نكات ایمنی و حفاظتی را در هنگام تراشیدن قطعات بلند رعایت كند.
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کلیات

اگر در هنگام تراشكاری لازم باشــد طول زیادی از قطعه كار خارج از سه نظام 
قرار گیرد، به طوری كه ســطح درگیری فک های ســه نظام و قطعه كار كم شود و 
یا فاصله ســر آزاد قطعه كار از ســه نظام زیاد شود، این قطعه به عنوان قطعه بلند 
شناخته می شود. اگر این قطعه با شرایط ذكر شده فقط در سه نظام بسته شود، سر 
آزاد قطعه در هنگام تراشكاری ایجاد لرزش می كند و همین لرزش باعث ایجاد 
صدا، خشــن شدن سطح قطعه كار، شكســتن رنده ، كج شدن قطعه كار )قلاب 
كردن( و یا حتی بیرون آمدن قطعه كار از درون ســه نظام مي شود. برای رفع این 

مشكل سر آزاد قطعات بلند را با استفاده از مرغک مهار می كنند.

 ـ 8 روش های بستن قطعات بلند  1
برای بستن قطعات بلند دو شیوه وجود دارد:

 ـ 8 بستن قطعات بلند بین مرغک و سه نظام  1ـ1
 برای بستن قطعه كار بین مرغک و سه نظام لازم است كه ابتدا در پیشانی قطعه كار 
محلی برای قرار گرفتن مرغک ایجاد شــود. بــرای این منظور باید قطعه كار را 
به صورت كوتاه در سه نظام بست )طول كمی از قطعه كار از سه نظام بیرون باشد( 

و پس از انجام پیشاني تراشي، مركز قطعه كار را مته مرغک زد. )شكل 1 ـ 8(
مته مرغک اســتفاده شــده برای این منظور، همان طور كه در فصل هفتم نیز 
اشــاره شده اســت، باید از نظر اندازه، متناسب با قطر قطعه كار، و از نظر زاویه 
خزینه با زاویه مرغک هم خواني داشــته باشــد و همچنین مقدار پیشــروي آن 
در داخل قطعه كار مناســب باشــد. در اثر عدم دقــت در زدن مته مرغک و یا 
انتخاب نادرســت آن ممكن است كه اشــكالاتی در جای مرغک به وجود آید. 

این اشكالات در شكل 2 ـ 8 نمایش داده شده است. 

 شكل 1 ـ 8 

صحیح  پهناي خزینه كم  پهناي خزینه زیاد  بدون خزینه  زاویه خزینه كم زاویه خزینه زیاد

 شكل 2 ـ 8 
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پس از ایجاد محل نشســتن مرغک در داخل قطعه كار، می  توان قطعه كار را 
بین مرغک و ســه نظام بست. برای این كار ابتدا قطعه كار را درون سه نظام قرار 
داده و به شكلي كه طول موردنظر از سه نظام بیرون باشد، كمی آن را سفت كنید. 

بعد دستگاه مرغک را تا نزدیک قطعه كار بلغزانید
 اهرم قفل كن دســتگاه مرغک را قفل كنیــد و فلكه مرغک را بچرخانید تا 
مرغــک در داخل قطعــه كار قرار گیرد. پس از محكم شــدن مرغک در داخل 
قطعه كار، اهرم قفل كن اســتوانه مرغک را نیز قفل كنید و در پایان ســه نظام را 

كاملًا سفت كنید. )شكل 3ـ8(

 2ـ1ـ8 بستن قطعات بلند بین دو مرغک 
روش دوم، بســتن قطعات بین دو مرغک اســت. برای بستن قطعه كار بین دو 
مرغک ابتدا لازم اســت كه روي دو پیشــانی قطعه كار مته مرغک زده شود. این 
كار با روشی كه در قسمت 1ـ1ـ8 بیان شد، صورت گیرد. برای ادامه كار به دو 

وسیله كمكی نیاز است كه ابتدا كاربرد آن ها شرح داده می شود.

1ـ2ـ1ـ8 صفحه مرغک
 صفحه مرغک یكی از تجهیزات كمكی دســتگاه تراش است كه به جای سه نظام 
روی دستگاه بســته می شود. در پیشــانی صفحه مرغک میله ای خارج از مركز 
نصب شده اســت كه زبانه گیره قلبی با آن درگیر می شــود. )شكل 4ـ8(مركز 
صفحه مرغک نیز دارای ســوراخی اســت كه می توان از طریق آن مرغک را در 
گلویــی محور اصلی نصب كرد )شــكل 5ـ8(. گاهی به جای میله در پیشــانی 

صفحه مرغک شیاری تعبیه می شود كه زبانه گیره قلبی درون آن قرار می گیرد.
 صفحه مرغک ممكن است به شكل قاب دار نیز ساخته شود كه در هنگام استفاده 

از آن خطر كمتری متوجه تراشكار است.

 شكل 4ـ8 

 شكل 5ـ8 

 شكل 3ـ8 
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2ـ2ـ1ـ8 گیره قلبی
 وسیله ای است كه برای انتقال دوران از صفحه مرغک به قطعه كار استفاده می شود. 
گیره قلبی دارای پیچی است كه توسط آن به قطعه كار محكم می شود. این وسیله 
در انتهای ســمت چپ قطعه بسته می شــود و زبانه آن با میله صفحه مرغک یا 
شكاف پیشانی صفحه مرغک درگیر می شود )شكل هاي6ـ8 و7ـ8(. گیره قلبی در 

شكل های گوناگوني ساخته می شود، اما كاربرد همه آن ها یكسان است. 

پس از معرفی صفحه مرغک و گیره قلبی به تشریح چگونگي بستن قطعه  ◄
بین دو مرغک پرداخته می شود:

1.  سه نظام را از دستگاه باز كنید.
2.  مرغــک ثابــت را داخل محور اصلی نصب كنید. بــرای این كار از كلاهک 

مناسب استفاده كنید. )شكل 8 ـ 8 (

 شكل 6ـ8 

3.  صفحه مرغک را در جای سه نظام نصب كنید. این كار همانند نصب سه نظام 
انجام  مي گیرد.

4.  دستگاه مرغک را به سمت صفحه مرغک بلغزانید و در فاصله مناسبی كه بتوان 
قطعه كار را بین دو مرغک قرار دارد، ثابت كنید.

5.  گیره قلبی را در انتهاي ســمت چپ قطعه ببندید و جای مرغک های آن را با 
گریس پر كنید.

6.  با دســت چــپ قطعه كار را بین دو مرغک نگه دارید و با دســت راســت 
فلكه مرغک را بچرخانید تا قطعه كار بین دو مرغک محكم شود. 

شكل 8 ـ 8 

 شكل 7ـ8 
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 ـ 8 انواع مرغک   2
برای بســتن قطعات بلند، مرغک های مختلفی ســاخته شده است كه هر كدام 

قابلیت خاصی دارند.

 ـ 8 مرغک ثابت   1ـ2
میله مخروطی فولادی اســت كه در درون اســتوانه مرغک قرار می گیرد. زاویه 
رأس مخروط سر این مرغک معمولاً 60 درجه است)شكل 10 ـ 8(. نوک آن باید 
بســیار سخت باشــد تا در هنگام كار و در اثر دوران قطعه كار، سطح آن نسوزد 
و ســائیده نشود. همان طور كه در شكل 8 ـ 8 مشاهده كردید، در موارد خاصي 

مرغک در گلویی محور اصلی نصب می شود. 
توجه: پیش از قرار گرفتن نوک مرغک ثابت در داخل قطعه كار باید محل تماس 

قطعه كار و مرغک گریس كاری  شود.

 ـ 8 مرغک مهره دار  2ـ2
این مرغک همانند مرغک ثابت اســت، با این تفاوت كه روی آن مهره ای قرار 

دارد تا آن را سریع تر و آسان تر از محل نصب بیرون آورد  )شكل 11 ـ 8(. 

 ـ 8  نیم مرغک   3ـ2
نیم مرغک نیز نوعی مرغک ثابت اســت. با این تفاوت كه قسمتی از سر  مرغک 
بریده شــده است. این مرغک در مواردی كه قطعه كار بسته شده بین سه نظام و 

مرغک، به پیشاني تراشي نیاز داشته باشد، استفاده می شود  )شكل 12 ـ 8(.

 شكل12 ـ 8 

7.  پس از اطمینان یافتن از محكم شــدن قطعه كار، اهرم قفل كن استوانه مرغک 
را  قفل كنید.

اكنون قطعه آماده تراشكاری است  )شكل 9 ـ 8(.

 شكل 9 ـ 8 

 شكل 10ـ8 

 شكل 11 ـ 8 
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 شكل 13ـ8 

 شكل14 ـ  8 ساختمان مرغک گردان

 ـ 8 مرغک لوله گیر 4ـ2
 قسمت بیرونی این مرغک به شكل مخروط ناقص با قطر نسبتاً زیاد است. این 
مرغک برای نگه داشــتن لوله و قطعاتی كه پیشــانی آن ها خالی است، استفاده 

می شود  )شكل 13 ـ 8(.

 ـ 8 مرغک گردان 5ـ2
 ایــن مرغک با توجه به ســاختمان خود می تواند در هنــگام كار گردش كند، 
در نتیجه ســاییدگی بین این مرغک و قطعه كار به حداقل می رسد. مرغكی كه 
معمولاً روی دســتگاه مرغک نصب مي شود مرغک گردان است  )شكل14 ـ  8(. 

 ـ 8 کمر بند ها  3
كمربندها جزء تجهیزات الحاقی دستگاه تراش هستند. كمربندها نوعی تكیه گاه 
هستند كه برای جلوگیری از خم شدن و ارتعاش در تراشیدن قطعات بلند به كار 

مي روند و در دو دسته ثابت و متحرک ساخته می شوند.

 ـ 8 کمربند ثابت 1ـ3
 كمربند ثابت به طور مســتقیم روی ریل ماشین بســته می شود )شكل15 ـ8( و 
در هر نقطه دلخواه می توان آن را بســت. این نوع كمربند معمولاً دارای سه فک 
 شكل 15 ـ 8 اســت كه این فک ها باید در قسمتی از قطعه كه لنگی نداشته باشد، قرار گیرند. 
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نیمه بالایی كمربند ثابت حالت لولایی دارد و به راحتی از روی نیمه پایینی جدا 
می شود تا قطعه كار درون آن قرار گیرد. كمربند ثابت برای نگه داری قطعات بلند 
و انجام عملیات روتراشــی، پیشاني تراشي، سوراخكاری، پیچ بری و غیره به كار 

مي رود  )شكل 16 ـ 8(.

 ـ 8 کمربند متحرک 2ـ3
 این كمربند روی ســوپرت اصلی نصب می شود و معمولاً دارای دو فک است. 
كمربند متحرک در نقطه مقابل رنده نصب می شود و نوک رنده نیز به عنوان نقطه 
اتكای ســوم عمل می كند. كمربند متحرک در حین عملیات تراشكاری به همراه 

رنده حركت می كند  )شكل هاي17 ـ 8 و 18 ـ 8(. 

شكل17ـ8 

شكل 16ـ8

                         شكل18ـ8
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فک های كمربندهای ثابت و متحرک از جنس فولاد، برنج، برنز و مواد پرسی 
و یا مواد دیگر انتخاب می شود. همچنین فک های غلطک داري نیز وجود دارند كه 
جنس آن ها از فولاد است )شكل19 ـ 8( و در سرعت های بالا استفاده می شوند. در 
خشن كاری و كار با مواد سخت از فک های فولادی و در پرداخت كاری و كار با 
مواد نرم، از فک های برنجی یا برنزی استفاده می شود. لازم است در حین عملیات 
تراشــكاری محل تماس فک های كمربند با قطعه كار را مرتباً روغن كاری كنید.

 ـ 8 نکات ایمنی و حفاظتی 4
1.  در هنگام بســتن قطعه به كمک دســتگاه مرغک توجه داشته باشید كه استوانه مرغک 

خیلی از دستگاه مرغک بیرون نباشد.
2.  در هنگام بستن قطعه كار با استفاده از مرغک، دقت كنید كه در طول براده برداري، رنده 

به مرغک برخورد نكند.
3.  در هنگام اســتفاده از گیره قلبی مطمئن شــوید كه زبانه گیره قلبی حركت دورانی را 

منتقل می كند. كار پیچ، نگه داشتن گیره قلبی روی قطعه كار است.
4.  در هنگام نصب صفحه مرغک به نكات ایمنی كه برای نصب سه نظام توضیح داده شده 

بود، توجه كنید.
5.  در هنگام جابه جایي كمربندها، صفحه مرغک و ســه نظام، پوشیدن كفش ایمنی مهم تر 

از همیشه است.
6.  عمل جابه جایي تجهیزات ســنگین، مانند سه نظام، كمربند، صفحه مرغک و غیره را با 

احتیاط كامل انجام دهید. در صورت امكان از میزهای چرخ دار استفاده نمایید.
7.  تمامــي نكات ایمنی و حفاظتی كه در فصل پنجم توضیح داده شــده اســت نیز باید 

رعایت گردد.

شكل19 ـ 8
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پرسش هاي پایان فصل

1.  چرا در بستن قطعات بلند باید از مرغک نیز كمک گرفته شود؟
2.  روش های بستن قطعات بلند را نام ببرید.

3.  صفحه مرغک چیست؟
4.  كاربرد گیره قلبی را شرح دهید.

5.  وظیفه كمربند چیست؟
6.  جا مرغک مناسب چه ویژگی هایی باید داشته باشد؟

7.  انواع كمربند را نام ببرید و موارد كاربرد هر یک را بنویسید.
8.  انواع مرغک را نام ببرید و ویژگی های هر یک را بیان كنید.

9.  اگر در هنگام تراشــیدن قطعات با كمک مرغک، طول زیادی از اســتوانه مرغک از دستگاه مرغک بیرون آمده باشد، چه 
مشكلی به وجود می آید؟

10.  چرا در انتقال دوران از صفحه مرغک به قطعه كار نباید از پیچ گیره قلبی استفاده كرد؟     



دستورکار

موضوع: تراشیدن بدنه برج میلاد بین مرغک و سه نظام

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار

روغن داندستگاه تراش

HSS سه نظام مته و آچار مخصوص آنرنده روتراشي

آچار رینگي 19مته مرغک

زیررنده ای در اندازه هاي مختلفكلاهک و گوه و چكش

عینک محافظكولیس ورنیه دار 0/05

  وسایل تنظیف

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: 145×25 ∅

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز قطري

جنس: آلومینیم 

مقیاس:  1:1 
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6. تعداد دوران را تعیین و تنظیم كنید . بعد از روشن كردن دستگاه ، اهرم كلاچ 
را فعال كنید.

7.  پیشاني قطعه كار را بتراشید تا اثر برش اره از بین برود.
8.  اهرم كلا چ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

9.  مرغک را از دســتگاه خارج كنید و سه نظام مته را با استفاده از كلاهک روي 
آن نصب كنید.

10.  مته مرغک را درون سه نظام مته ببندید.
11.  تعداد دوران را روي دور 1000 تنظیم كنید و اهرم كلا چ را فعال كنید.

12.  پیشاني قطعه كار را مته مرغک بزنید)شكل 21 ـ 8(.
13.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و مرغک را عقب بیاورید.

14.  سه نظام مته را خارج كنید و مرغک را سر جاي خود نصب كنید.
15.  رنده گیر را نسبت به قطعه كار عمود كنید.

16.  تعداد دوران سه نظام را براي روتراشي تعیین و تنظیم كنید و اهرم كلاچ را فعال كنید.
17.  با اســتفاده از روتراشــي پله اي به قطر 15mm و به طــول 10mm ایجاد 

كنید)شكل22 ـ 8(.
 قطر پله نباید از 15mm كمتر شود.

18.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
19.  سه نظام را باز كنید و قطعه را بیرون بیاورید. طول قطعه كار را اندازه بگیرید 

و میزان اختلاف آن را تا طول140mm مشخص كنید.
20.  قطعه كار را برگردانید و ســمت دیگر را بیرون از سه نظام ببندید به طوري كه 

25mm از طول قطعه كار بیرون باشد)شكل23 ـ 8(.

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 25mm از طول آن از سه نظام بیرون 

باشد)شكل 20 ـ 8(.
5.  رنده روتراشي را به طور مناسب ببندید و رنده گیر را نسبت به پیشاني قطعه كار 

زاویه دهید.
شكل20 ـ 8

شكل21 ـ 8

شكل22 ـ 8

شكل23 ـ 8
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 5mm 29.  قطعه كار را باز كنید وآن را بین مرغک و ســه نظام ببندید. به طوري كه
از قطعه كار داخل سه نظام باشد)شكل 25 ـ 8(.

21.  رنده گیر را نسبت به پیشاني قطعه كارزاویه دهید.
22.  اهرم كلاچ را فعال كنید. 

23.  پیشاني قطعه كار را بتراشید تا طول قطعه كار به اندازه لازم برسد.
24.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

25.  رنده گیر را نسبت به قطعه كار عمود كنید.
26.  اهرم كلاچ را فعال كنید.

27.  با اســتفاده از روتراشي پله اي به قطر 10mm∅ و طول 10mm  ایجاد كنید.
 قطر پله نباید از 10mm كمتر باشد)شكل 24 ـ 8(.

28. اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

 در این حالت ســه نظام را كاملًا محكم كنید و همچنین مطمئن شوید كه 
مرغک در جاي خود ثابت است و كاملًا با قطعه كار در تماس است.

30. اهرم كلاچ را فعال كنید.
31.  روي قطعه كار را بتراشید و قطر آن را به 20mm برسانید)شكل26 ـ 8(.

شكل 24 ـ 8

شكل 25 ـ 8

شكل 26 ـ 8
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32.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
33.  مقدار زاویه انحراف سوپرت فوقاني را براي تراشیدن مخروط محاسبه كنید.

34.  با استفاده از آچار رینگي زاویه انحراف سوپرت را تنظیم كنید.
35.  با اســتفاده از سوپرت فوقاني مخروط ناقص را بتراشید. مخروط تراشي را 
تاجایي ادامه دهید كه خط مولد مخروط به قطر سمت راست مماس شود)شكل 

)B 27 ـ 8(.)نقطه
  براي شــروع مخروط تراشــي نوک رنده را به گوشه سمت چپ مماس 

كنید. در شكل با نقطه A مشخص شده است.

36.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
37.  در صــورت نیاز با راهنمایي هنرآموزمحترم قطعه كار را پلیســه گیري كنید.

38.  دستگاه را خاموش كنید.
39.  قطعه كار را باز كنید و آن را به هنرآموز محترم تحویل دهید.

40.  دستگاه مرغک را به سمت راست دستگاه ببرید.
41.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

42.  سوپرت فوقاني و رنده گیر را به حالت اول بازگردانید.
43.  در صورت پلیســه كردن قطعه كار، با راهنمایي هنرآموز محترم پلیســه ها را 

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

45.  ابزار را باز كنید.
46.  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.

شكل 27 ـ 8



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره پیشنهادی عملیات

1/5 اندازۀ طول قطعه كار
140 mm

1/5 اندازه قطر پله 
15 mm بزرگ

1/5 اندازه طول پله 
10 mm بزرگ

1/5 اندازه قطر پله 
10 mm كوچک

1/5 اندازه طول پله 
10 mm كوچک

1/5 قطر بزرگ مخروط 
20 mm

1/5 قطر كوچک 
15/8 mm مخروط

1/5 كیفیت سطح

4
رعایت نكات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباط كاري

20 جمع

ارزشیابي

47.  با استفاده از نخ پنبه كلیه قسمت هاي دستگاه را تمیز كنید.
48.  فک هاي سه نظام را ببندید و قوطي حركت را كنار مرغک ببرید.

49.  وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید.
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فصل نهم: عملیات شیارتراشی و برش

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

ـ عملیات شیارتراشي را شرح دهد.
ـ عملیات برش را شرح دهد.

ـ رنده شیار را در داخل نگهدارنده مخصوص به طورصحیح قرار دهد.
ـ رنده شیار را همراه با نگه دارنده مخصوص به صورت مناسب در رنده گیر قرار دهد.

ـ رنده مناسبی را برای شیارتراشي در یک نقشه انتخاب كند و شیارتراشی كند.
ـ تفاوت رنده شیار و برش را بیان كند.

ـ یک قطعه را به طول مناسب با رنده برش ببرد.
ـ  نكات ایمنی و حفاظتی را در هنگام انجام عملیات شیارتراشي و برش رعایت كند.
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کلیات

 به تراشیدن شیار در محیط قطعه كار شیارتراشي می گویند )شكل 1ـ9(. 
این عمل ممكن است در پیشانی قطعه كار نیز انجام گیرد )شكل 2ـ9(.

   شیارها به  منظور قرار گرفتن واشرهای آب بندی، خارهای فنری و یا به عنوان 
فضای خالی در انتهای پیچ ها به وجود می آیند. در این فصل با ابزار شیارتراشــي 

و نحوه انجام شیارتراشی آشنا خواهید شد.

1ـ9 رنده  شیارتراشی
رنده شیارتراشــی نیز مانند دیگــر رنده ها می تواند از جنس هــای مختلفی كه 
قبلًا معرفی شــده است، ساخته شود. رنده  شــیارهایی كه از جنس فولاد تندبر 
)HSS( ســاخته می شوند به  شكل شمش هایی با سطح مقطع مستطیل یا ذوزنقه 
هستند)شــكل 3ـ9(. زوایای مورد نیاز رنده شیار روی رنده هایی كه سطح مقطع 
ذوزنقه دارند، ایجاد شده است. همان طور كه در شكل 4ـ9 مشاهده می كنید، یک 
زاویه آزاد در پیشــانی رنده ایجاد شده است كه به نفوذ ابزار در داخل قطعه كار 
كمک می كند. همچنین دو زاویه آزاد در كناره رنده به وجود آمده اســت كه این 
زوایــا از ایجاد اصطكاک بین رنده و قطعه كار جلوگیــری می كنند. زاویه براده 
روی این رنده ها معمولاً صفر در نظر گرفته شــده است. برای كار كردن با مواد 
نرم می توانید زاویه براده مناســبی را روی آن ایجاد كنید تا مقدار نفوذ آن بیشتر 
شــود، اما این رنده ها به همین شكل نیز قابل استفاده هستند. لبه برنده اصلی این 
رنده خطی اســت كه در پیشانی رنده قرار دارد. اگر از رنده هایی با سطح مقطع 
مســتطیل برای شیارتراشي استفاده می كنید، پیش از استفاده باید زوایای نمایش 

داده شده در شكل 4ـ9 را با سنگ سنباده روی آن ایجاد كنید.

2ـ9 بستن رنده شیار
پهنای رنده شــیار معمولاً به اندازه شــیاری اســت كه باید تراشیده شود و این 
اندازه معمولاً كوچک اســت. به همین دلیل نمی توان این رنده را به طور مستقیم 

به رنده گیر بست. 

شكل 1ـ9 شیار محیطی

شكل 2ـ9 شیار پیشانی

شكل 3ـ9

شكل 4ـ9

زاویه آزاد پیشاني

زاویه گوه

لبه اصلي

زاویه آزاد بغل
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برای این منظور رنده باید در درون نگه دارنده مخصوص بســته شــود، تا بتوان 
آن را به طور مطمئن به رنده گیر بست )شكل 5ـ9(. 

بعد از بستن رنده شیار در نگه دارنده مخصوص، نگه دارنده را در رنده گیر قرار دهید 
و آن را محكم كنید. در هنگام بستن رنده شیار، رعایت تمامی نكاتی كه برای بستن 
رنده روتراشی ذكر شده، الزامی است. در ضمن رنده شیار باید به گونه ای در رنده گیر 
بسته شود كه لبه اصلی آن با محور قطعه كار موازی باشد و یا لبه كناری رنده بر محور 
اصلی دستگاه عمود باشد، تا در هنگام تراشیدن شیار، پهنای ابتدا و انتهای آن یكسان 

باشد و یا در حین كار رنده و قطعه كار صدمه نبینند )شكل 6 ـ  9(.

3ـ9 عملیات شیارتراشي 
برای انجام عملیات شیارتراشي نیز همانند هر عملیات دیگری قطعه كار باید حركت 
دورانی داشته باشد، اما در این عملیات حركت های تنظیم بار و پیشروی ابزار به طور 
هم زمان اتفاق می افتد. در این عملیات ابتدا رنده در موقعیت طول مورد نظر قرار می گیرد 
و سپس درحالی كه قطعه كار در حال دوران است رنده با استفاده از سوپرت عرضی به 
سطح كار مماس می شود و بعد از تنظیم ورنیه سوپرت عرضی روی عدد صفر، حركت 
تنظیم بار و حركت پیشروی هم زمان با سوپرت عرضی انجام می گیرد. رنده باید به آرامی 
و به تدریج در كار نفوذ داده شود، به همین دلیل سرعت پیشروی در این عملیات باید 
حداقل باشد. سرعت برش نیز كم تر از سرعت برش در حالت روتراشی در نظر گرفته 
می شــود )تعداد دوران كم تر از تعداد دوران در حالت روتراشی باشد(. حال اگر لازم 
باشد شیاری مانند شیار شكل 7 ـ   9 روی قطعه كار ایجاد كنید، به ترتیب زیر عمل كنید:

1.  قطعه كار اولیه را با قطر و طول مناسب در سه نظام ببندید.
2.  بعد از بستن رنده روتراشی، تعداد دوران سه نظام را تنظیم كنید و اهرم كلاچ 

شكل 5ـ9

شكل 6ـ9

شكل 7ـ9
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شكل 8ـ9

شكل 9ـ9

شكل 10ـ9

را فعال سازید.
3.  پیشانی قطعه كار را بتراشید تا صاف شود.

4.  قطر قطعه كار را در طول مورد نیاز )در این نقشــه بیشــتر از 35 میلي متر( به 
اندازه 20 میلي متر برسانید.

5.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده شیارتراشی به عرض 5 میلي متر را در داخل 
نگه دارنده مخصوص ببندید.

6.  رنده شیار را به همراه نگه دارنده به رنده گیر ببندید و آن را نسبت به محور كار 
عمود كنید. برای این كار می توانید از استوانه مرغک كمک بگیرید )شكل 8ـ9(.
7.  تعداد دوران سه نظام را بر مبنای رنده شیار تعیین و تنظیم كنید )تقریباً نصف 
حالت روتراشــی( و اهرم كلاچ را فعال سازید. سرعت برش شیارتراشی نصف 

سرعت برش روتراشی می باشد.
8.  رنده شیار را به كمک سوپرت طولی و عرضی به پیشانی قطعه كار نزدیک كنید.

9.  لبه جانبی ســمت چپ رنده شیار را به كمک سوپرت فوقانی به سطح پیشانی 
كار مماس كنید )شكل 9ـ9(.

10.  ورنیه ســوپرت اصلی یا سوپرت فوقانی را روی صفر تنظیم كنید. انتخاب 
سوپرت اصلی یا سوپرت فوقانی، به دقت ابعادی قطعه كار بستگی دارد.

11.  با استفاده از سوپرت عرضی، رنده را به  سمت عقب بكشید.
12.  به اندازه فاصله شــیار تا لبه قطعه كار )30 میلي متر( و پهنای رنده شــیار )5 
میلي متر( رنده را در راستای طول جابه جا كنید تا رنده در موقعیت شیار قرار گیرد.
این كار با ســوپرت انتخابی صورت می گیرد. مقدار این جابه جایي برای شكل 

7ـ9 به اندازه 35 میلي متر است. 
میلي متر 35=5 )پهنای رنده( +30 )فاصله شیار تا لبه قطعه كار(
13.  پس از مماس كردن لبه اصلی رنده، به  كمک ســوپرت عرضی، ورنیه آن را 

روی صفر تنظیم كنید )شكل 10ـ9(. 
14. حال به اندازۀ دو برابر عمق شــیار به سوپرت عرضی بار داده و رنده را در 
داخل قطعه كار نفوذ دهید. این كار را با پیشــروی تدریجی انجام دهید. در این 

قسمت حركت تنظیم بار و پیشروی به طور هم زمان اتفاق می افتد. 
   گفتنی است عمق شیار با نصف اختلاف دو قطر مشخص شده روی نقشه كار 

برابر است. رنده باید به اندازه 8 میلي متر نفوذ كند.
= عمق شیار 1220

2
میلي متر4= 
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15.  بعد از رســیدن به عدد موردنظر رنده را با ســوپرت عرضی از داخل شیار 
بیرون بكشید.

16.  دستگاه را متوقف سازید و قطر ایجاد شده را كنترل كنید.

4ـ9 عملیات برش
اگر عملیات شیارتراشــی تا مركز قطعه كار ادامه یابد، قســمتی از قطعه كار جدا 
خواهد شــد، به این عملیات، برش مي گوینــد. عملیات برش از نظر چگونگي 
انجام، كاملًا شبیه به عملیات شیارتراشي است، اما ابزار این دو عملیات تفاوت 
كمی دارد. اگر برش كاری با رنده شیار انجام گیرد، در پایان كار و پیش از رسیدن 
رنده به مركز قطعه كار، به  علت نازک شدن قطعه در آن قسمت، شكست اتفاق 

می افتد و در نتیجه زائده ای در انتهای قطعه كار باقی می ماند )شكل 11ـ9(.  
برای رفع این مشــكل باید زاویۀ كوچكی در لبه اصلی رنده شــیار ایجاد شود 
تا زائده باقی مانده از شكســت، كاملًا كوچک شــود. به شكل 12ـ9 توجه كنید. 

تفاوت رنده شیار و رنده برش در شكل نمایش داده شده است. 

شكل 11ـ9

شكل 12ـ9

در صورت لزوم می توان با یک 
رنده شیار، شــیارهای پهن تر از 

عرض آن را نیز تراشید.

نکته

رنده شیارتراشيرنده برش قطعه نهایی
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نکته

5ـ9 نکات ایمنی و حفاظتی
1.  رنده شــیار و رنده برش را دقیقاً در مركز ببندید. در صورت پایین بسته شدن رنده احتمال قلاب كردن 

و شكستن رنده زیاد خواهد بود.
2.  تعداد دوران سه نظام را در عملیات شیارتراشی و برش كم تر از حالت روتراشی انتخاب كنید.

3.  پیشروی رنده شیار و برش، به درون قطعه كار را با كم ترین سرعت ممكن و به تدریج انجام دهید.
4.  طول بیرون آمده رنده شیار از داخل نگه دارنده مخصوص را متناسب با عمق شیار در نظر بگیرید.

5.  طول بیرون آمده رنده برش از داخل نگه دارنده مخصوص را متناسب با قطر قطعه كار در نظر بگیرید.
6.  پس از كند شدن رنده شیار فقط سطح پیشانی آن را سنگ بزنید.

7.  برای ســنگ زدن رنده شیار، نخســت آن را در نگه دارنده مخصوص ببندید و سپس براي سنگ زدن آن 
اقدام كنید.

8.  پس از قرار دادن رنده شیار در داخل نگه دارنده مخصوص، پیچ های آن را به خوبي محكم كنید.
9.  رعایت تمامي نكات ایمنی و حفاظتی كه در فصل پنجم گفته شــده اســت، در این قسمت نیز الزامی 

است.

2.  اگر ســمت راست قطعه به عنوان قطعه نهایی مطرح باشد، انحراف لبه 
اصلی رنده به سمت راست است )شكل 14ـ9(.

شكل 13ـ9

شكل 14ـ9

1.  اگر ســمت چپ قطعه به عنوان قطعه نهایی مطرح باشد، انحراف لبه 
اصلی رنده به  سمت چپ خواهد بود )شكل 13ـ9(.

قطعه نهایی

قطعه نهایی
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پرسش هاي پایان فصل

1.  هدف از ایجاد شیار در قطعه كار چیست؟
2.  چرا نمی توان رنده شیار را به صورت مستقیم )بدون نگه دارنده مخصوص( به رنده گیر بست؟

3.  تفاوت عملیات شیارتراشي با عملیات روتراشی را بنویسید.
4.  عملیات برش را شرح دهید.

5.  چگونگي انجام عملیات شیارتراشي را شرح دهید.
6. تفاوت رنده شیارتراشی با رنده برش چیست؟ توضیح دهید.

7.  تعداد دوران و پیشروی در عملیات شیارتراشی باید چگونه باشد؟
8.  چرا نمی توان برای برش قطعات از رنده شیار استفاده كرد؟

9.  انحراف لبه اصلی رنده برش به چه سمتی باید باشد؟
10.  منظور از قلاب كردن قطعه كار چیست؟ با رسم شكل توضیح دهید.



دستورکار شماره 1

شیارتراشي و برش قطعه

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار

روغن داندستگاه تراش

رنده شیار HSS  با پهناي mm 5 به 
همراه نگهدارنده مخصوص

زیررنده ای با اندازه هاي مختلف

عینک محافظكولیس با دقت 0/05  میلي متر

وسایل تنظیف

توجّه: به دلیل این كه مركز قســمت مورد برش ســوراخ اســت در این تمرین 
مي توان به جاي رنده برش از رنده شیار نیز استفاده كرد.

 St 37 جنس: فولاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: قطعه ایجاد شده دستوركار 
شماره 1 فصل هفتم

 0.1mm :خطاي مجازطولي

برش كاري
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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.  چشــمي هاي روغن را بازدید كنید و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغن كاري كنید.
4.  قطعه كار را طوري به سه نظام ببندید كه mm 50 از طول آن بیرون از سه نظام 
قــرار بگیرد. همچنین ســمتي از قطعه كه داراي مخروط ناقص اســت بیرون 

باشد)شكل 15ـ9(.
5.  رنده شیار را به طور مناسب در رنده گیر ببندید و آن را نسبت به قطعه كارعمود 

كنید.
  قبل از استفاده از رنده شیار مطمئن شوید كه پیچ هاي نگه دارنده آن كاملًا 

محكم است.

 رنده شیار به هیچ عنوان نباید پایین تر از مركز بسته شود.

6.  تعداد دوران ســه نظام را تعیین و تنظیم كنید و بعد از روشــن كردن دستگاه 
اهرم كلاچ را فعال كنید.

7.  با كمک سوپرت عرضي و اصلي رنده را در راستاي mm 15 از لبه قطعه كار 
قرار دهید)شكل 16ـ9(.

8. با كمک ســوپرت عرضي رنده شــیار را به تدریج داخــل كار نفوذ دهید تا 
قطعه كار جدا شود)شكل 17ـ9(.

 بعد از جدا شــدن قطعه، قطعه كار را با دست برندارید، زیرا ممكن است 
قطعه كار داغ باشد.

9.  با سوپرت عرضي رنده شیار را به عقب برگردانید.
10.  با كمک ســوپرت طولي رنده را در راستاي mm 15 از لبه ایجاد شده قرار 

دهید)شكل 18ـ9(.

شكل 15ـ9

شكل16ـ9

شكل 17ـ9

شكل 18ـ9



توضیحات نمره کسب شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

3 15mm اندازه طول قطعه جداشده

3 15mm اندازه فاصله لبه قطعه تا لبه شیار

1 5mmپهناي شیار

3 25mmقطر گلویي داخل شیار

2 كیفیت سطح

4 رعایت نكات ایمنی و حفاظتی

4 انضباط كاري

20 جمع

ارزشیابي

11.  با كمک ســوپرت عرضي رنده را به تدریج در داخل قطعه كار نفوذ دهید و 
شــیار تراشی را تا قطر 25mm انجام دهید. سپس رنده را از داخل شیار بیرون 

بیاورید)شكل 19ـ9(.
12.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

13. در صورت پلیســه كردن قطعه كار، با راهنمایي هنرآموز محترم پلیســه ها را 
برطرف كنید و دستگاه را خاموش كنید.

14. قطعه كار را باز كنید و تحویل هنرآموز محترم خود دهید.
15. ابزار را باز كنید و در محل مناسب قرار دهید.

16. با اســتفاده فرچه و جارو تمامي براده هاي ایجادشــده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع كنید و به محل مناسب ببرید.

17. با استفاده از نخ پنبه كلیه قسمت هاي دستگاه را تمیز كنید.
18.  فک هاي سه نظام را ببندید و قوطي حركت را كنار مرغک ببرید.

19.  وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید.
شكل 19ـ9



دستورکار شماره 2

تراشیدن قطعه پایاني برج میلاد
تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار

رنده روتراشي HSSدستگاه تراش

رنده برش HSS با نگهدارنده 

5mm مخصوص و پهناي

زیررنده ای با اندازه هاي مختلف

آچار رینگي 19كولیس با دقت 0/05 میلي متر

مته خزینهمته مرغک
سه نظام مته و آچار مخصوصمته 10 و 20

عینک محافظكلاهک و گوه و چكش

وسایل تنظیفروغن دان

جنس: برنج 

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 

ابعاد: قطر Ø50mm  و به طول 
مورد نیاز

 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 خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمینان حاصل كنید.
3.  چشــمي هاي روغن را بازدید كنید و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغن كاري كنید.
4.  قطعه كار را طوري به سه نظام ببندید كه 45mm از طول آن بیرون از سه نظام 

باشد.
5.  رنده را به صورت مناســب به رنده گیر ببندید و رنده گیر را نسبت به پیشاني 

قطعه كار زاویه دهید.
6.  تعداد دوران ســه نظام را تعیین و تنظیم كنید و بعد از روشــن كردن دستگاه 

اهرم كلاچ را فعال كنید.
7.  پیشاني قطعه كار را بتراشید تا اثر برش اره ازبین برود)شكل 20ـ9(.

8.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
9.  رنده گیر را نسبت به قطعه كار عمود كنید.

10.  اهرم كلاچ را فعال كنید.
11.  روي قطعه كار را بتراشــید و پله اي به قطــر Ø45 و به طول 35mm ایجاد 

كنید)شكل 21ـ9(.
12.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.

13.  مقدار زاویه انحراف سوپرت فوقاني را محاسبه كنید.
14.  به كمک آچار رینگي سوپرت فوقاني را به اندازه زاویه به دست آمده منحرف كنید.

15.  اهرم كلاچ را فعال كنید.
16.  با كمک ســوپرت فوقاني مخروط ناقص قطعه كار را بتراشــید. تراشــیدن 
مخروط را تا جایي ادامه دهید كه قطر كوچک مخروط15mm شود)شكل 22ـ9(.

17.  اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
18.  سوپرت فوقاني را به حالت اول برگردانید.

19.  مرغک را از داخل دســتگاه مرغک خارج كنید و سه نظام مته را با كلاهک 
مناسب در داخل دستگاه مرغک نصب كنید.

20.  مته مرغک را درسه نظام مته ببندید و آن را با آچار مخصوص محكم كنید.
21.  تعداد دوران سه نظام را روي دور 1000 تنظیم كنید.

شكل 20ـ9

شكل 21ـ9

شكل 22ـ9
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22.  اهرم كلاچ را فعال كنید و پیشاني قطعه كار را مته مرغک بزنید)شكل 23ـ9(.
23.   اهرم كلاچ را خلاص كنید و مته مرغک را باز كنید.

24.   مته 10 را روي سه نظام مته ببندید.
25.   تعداد دوران را براي مته 10 تعیین و تنظیم كنید و اهرم كلاچ را فعال كنید.

26 .  مته 10 را به اندازه mm 25 در داخل قطعه كار نفوذ دهید)شكل 24ـ9(.
27.   مته را از داخل قطعه بیرون بكشید و اهرم كلاچ را خلاص كنید.

28.   مته 10 را از سه نظام خارج كنید و به جاي آن مته خزینه را ببندید.
29.   تعداد دوران سه نظام را تعیین و تنظیم كنید. اهرم كلاچ را فعال كنید.

30.   لبه هاي سوراخ را با مته خزینه پلیسه گیري كنید.
31.   اهرم كلاچ را خلاص كنید و دستگاه مرغک را به عقب ببرید.

32.   رنده شیارتراش را در رنده گیر ببندید، رنده گیر را طوري قرار دهید كه رنده 
به سطح كار عمود باشد.

 مي توان هم زمان دو یا سه یا چهار رنده را به رنده گیر بست. امّا در هنگام 
كار احتیاط كنید كه لبه تیز رنده هاي دیگر به دستتان آسیب نرساند.

 براي عمود كردن رنده شیار مي توانید از استوانه مرغک نیز استفاده كنید.

33.  تعداد دوران سه نظام را تعیین كنید و اهرم كلاچ را فعال كنید.
34.   رنده برش را در امتداد 23 میلي متر از لبه قطعه كار قرار دهید)شــكل 25ـ9(.
35.   با كمک ســوپرت عرضي رنده را به تدریج داخل قطعــه كار نفوذ دهید،تا 

قطعه كار جدا شود)شكل 26ـ9(.

 قطعه بریده شــده را با احتیاط بردارید، ممكن است داغ باشد و به دستتان 
آسیب برساند.

36.   اهرم كلاچ را خلاص كنید و رنده را از قطعه كار دور كنید.
37.   قطعه اولیه را از سه نظام خارج كنید.

شكل 23ـ9

شكل 24ـ9

شكل 25ـ9

شكل 26ـ9
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38.   قطعه بریده شــده را به صورت برعكس در ســه نظام ببندید. براي بســتن 
قطعه كار بدون لنگي از مرغک و یا استوانه مرغک استفاده كرد  )شكل 27ـ9(.

39.   مته 20 را روي دستگاه مرغک نصب كنید.
40.   تعداد دوران ســه نظام را براي مته 20 تعیین و تنظیم كنید و سپس اهرم كلاچ 

را فعال كنید  )شكل 28ـ9(.
41.   مته را به اندازه 11 میلي متر در مركز قطعه كار نفوذ دهید.

42.   مته را از داخل قطعه كار بیرون بكشید و اهرم كلاچ را خلاص كنید.
43.   دستگاه مرغک را به سمت راست دستگاه ببرید.

44.  در صورت پلیســه كردن قطعه كار، با راهنمایي هنرآموز محترم پلیسه ها را 
برطرف كنید و دستگاه را خاموش كنید.

45.  قطعه كار را باز كنید و تحویل هنرآموز محترم خود دهید.
46.  ابزار را باز كنید و در محل مناسب قرار دهید.

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

48.  با استفاده از نخ پنبه كلیه قسمت هاي دستگاه را تمیز كنید.
49.  فک هاي سه نظام را ببندید و قوطي حركت را كنار مرغک ببرید.

50.  وسایل و ابزار استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید.

توضیحات نمره کسب شده نمره پیشنهادی عملیات
2 23mm اندازه طول قطعه كار
2 5mm اندازه لبه
1 11mm=20اندازه عمق سوراخ

2 45mm قطر بزرگ

2 15mm قطر كوچک

0/5 20mm قطر سوراخ

0/5 10mm قطر سوراخ
2 كیفیت سطح
4 رعایت نكات ایمنی و حفاظتی
4 انضباط كاري
20 جمع

ارزشیابي

شكل 27ـ9

شكل 28ـ9



دستورکار شماره 3

مونتاژ برج میلاد

تجهیزات موردنیاز

نام ابزارنام ابزار

تختهچكش لاستیكي

میز كارواشر 12



خطاي مجازقطريخطاي مجازطوليجنسابعاد اولیهتعدادنام قطعهردیف

آلومینیم Ø40× 45   

برنج
آلومینیم
برنج

St37فولاد

Ø60× طول مورد نیاز  
Ø25× 145  

M12  

Ø50× طول مورد نیاز  

0 /1 0/05

0 /1 0/05

0 /1 
0 /1 0/05

قطعه شماره 1
قطعه شماره 2
قطعه شماره 3
قطعه شماره 4

واشر

نام نقشه: برج میلاد

مقیاس:  1:1 

رسام

طراح

بازبین 
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2.  واشر 12 را روي سر بدنه برج قرار دهید)شكل 30ـ9(.
3.  قطعه واسطه بین بدنه و سربرج را روي بدنه برج مونتاژ كنید)شكل 31ـ9(.

4.  سربرج را روي قطعه واسطه مونتاژ كنید)شكل 32ـ9(.
5.  كلیه وسایل استفاده شده را در محل مناسب قرار دهید.

پرسش هاي تمرین: ◄
1.  چه عاملي باعث مونتاژ دو قطعه به صورت پرسي است؟

2.  در مونتاژ قطعات به صورت پرســي نیازي به قطعه واسطه نیست. آیا اتصال 
دیگري مشابه این را مي شناسید. در مورد آن توضیح دهید.

3.  اگر قطر سوراخ ها، بزرگ تر از قطر میله ها باشد، آیا مونتاژ صورت مي گیرد؟ 
چرا؟

مراحل انجام کار:
1.  بدنه برج را روي پایه آن مونتاژ كنید. اختلاف اندازه ها باید طوري باشــد كه 
دو قطعه به صورت پرسي مونتاژ شوند. براي این كار ازضربات چكش لاستیكي 

استفاده كنید تا قطعه كار آسیب نبیند)شكل 29ـ9(.
    در هنگام كار با چكش مواظب دســتان خود باشــید تا به آن ها صدمه 

نزنید.
قطعات را روي تخته قرار دهید و سپس به آن ها ضربه بزنید.

شكل 29ـ9

شكل 30ـ9

شكل 32ـ9شكل 31ـ9



توضیحات
نمره 

کسب شده
نمره پیشنهادی عملیات

3 مونتاژ بدنه به پایه

3 مونتاژ قطعه ي واسطه 
به بدنه

3 مونتاژ سربرج به 
قطعۀ واسطه

3 پاسخ به پرسش هاي 
تمرین

4
رعایت نكات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباط كاري

20 جمع

ارزشیابي


