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اهداف رفتاری:

واحد کار اول 

هدف کلی: توانایی به کارگیری اصول ایمنی و ضوابط محیط کار 

1- اصول ایمنی کار در کارگاه را بیان کند.

2- اصول ایمنی کار در کارگاه را رعایت کند.

2- عوامل موثر در بروز حوادث را بیان کند.

3- عوامل موثر در بروز حریق و اطفاء حریق را بیان کند.

4- نحوه استفاده از جعبه کمک های اولیه و محتویات آن را بیان کند.

پیش آزمون:

1-بهترین اقدام در هنگام وقوع حادثه در کارگاه چیست؟

2-خطرات کار در کارگاه را نام ببرید.

3-وجود جعبه کمک های اولیه در کارگاه چه ضرورتی دارد؟

4-چه عواملی باعث ایجاد حادثه در کارگاه می شوند؟
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ایمنی در کارگاه 
کارگاه: به محلی که در آن افرادی با استفاده از ابزار و ماشین آلات ، قطعه ای را تولید یا تعمیر می کنند کارگاه می گویند.
کارگاه باید طوری باشد که شخص در آن احساس ایمنی کامل نموده و بتواند به راحتی و با حداکثر راندمان به 
کار خود ادامه دهد. به همین دلیل علاوه بر شــرایط خصوصی هر کارگاه شرایط عمومی زیر در کارگاه باید رعایت 

شود.
1- نظم و ترتیب در کار:نظم و ترتیب در کار باعث جلوگیری از اتلاف وقت، عصبانیت و گفتگوی غیر ضروری می شود.

2- قســمت هایی از ابزار ها که به وســیله دست هدایت می شوند باید از نظر طراحی طوری باشند که به راحتی 
در دست قرار گیرند .مانند دسته سوهان ،دستگیره ماشین ها و … .

3- روشنایی محل کار باید طوری باشد که : اولا کافی باشد.ثانیا نور مستقیم بتابد.
4- تهویه مناسب در کارگاه مانند کارگاه های ریخته گری، جوشکاری و … .

5- به حداقل رساندن میزان سر و صدا
6- فضای کافی برای هر شخص در کارگاه های عمومی.

7- جابجایی قطعات بدون اصطکاک و برخورد به راحتی امکان پذیر باشد.
8- به خاطر آرامش خاطر و الفت بیشتر توجه به تمیزی کارگاه، استفاده از رنگ آمیزی و آهنگ مناسب و سایر 

عوامل روانی دیگر ضروری است.

مقررات ایمنی و پیشــگیری از سوانح: در هر کارگاهی مقررات ایمنی ویژه ای که طی سال ها تجربه به آن 
دســت یافته اند ،وضع شده است که باید اشخاصی که در آن کارگاه کار می کنند، به دقت آن را اجرا کنند. همیشه 
یکســری افراد هســتند که خود را بی نیاز از رعایت  این مقررات می دانند ولی باید بدانند که خود روزی دچار آن 

خواهند شد. و یک شعار بسیار معروف است که می گوید: 
»علاج واقعه قبل از وقوع باید کرد«

البته همیشه شخص مصدوم مقصر نیست اما او درد حاصله را به تنهایی تحمل می کند پس باید ضمن مواظبت 
و جلوگیری از حادثه برای خودمان، زندگی دیگران را نیز به بازی نگیریم.

البته این را هم باید اضافه کرد که عواقب ســانحه هم  برای خود شــخص و هم برای جامعه زیان های غیر قابل 
جبرانی به همراه دارد.
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واحد کار اول

نمونه هایی از مقررات ایمنی و پیشگیری از حوادث که در اکثر کارگاه ها لازم است اجرا شود به شرح زیر است:
1- آگاهی از خطراتی که در هر کارگاه وجود دارد قبل از ورود به آن کارگاه.

2- رعایت نظم و انضباط لازمه اطمینان و جلوگیری از خطرات است.
3-کنترل ابزارها و وسایل قبل از شروع به کار .)چون ابزارهای معیوب خطراتی به دنبال دارند(

4- بازی کردن یا دعوا کردن در کارگاه خطرات غیرقابل جبرانی در پی دارد.
5- عدم ازدحام در محدوده دستگاه

6- عاری بودن کف کارگاه از مواد لغزنده نظیر روغن،گریس،آب صابون و...
7- جلوگیری از سقوط اشیا و اشخاص از طریق صحیح قرار دادن اشیاء در محل خود.

8- اطمینان از بریدگی یا زدگی سیم هایی که داخل لوله نیستند مثل:کابل های اتصالی به دستگاه و کامپیوتر
9- تحت کنترل بودن و در دسترس بودن وسایل ضد حریق مثل کپسول آتش نشانی.

10- عدم دستکاری ماشینی که با طرز کار آن آشنایی نداریم چون امکان سانحه در همان ابتدا وجود دارد.
11- استفاده از کلاه، عینک و کفش ایمنی در محل هایی که احتمال سانحه وجود دارد.

12- اعلام معایب و نواقص دستگاه به سرپرست مربوطه قبل از دستکاری آن.
13- نصب تابلوی» دستگاه در دست تعمیر است« بر روی دستگاه های در حال تعمیر 

14- نگاه کردن به صحنه کار خود و عدم خیره شدن به کار دیگران.
15- پوشیدن لباس کار مناسب در کارگاه )گشاد نباشد، دارای نوار آویزان نباشد، بدون دکمه نباشد(

16- عدم استفاده از شال گردن،کراوات و چیزهایی از این قبیل.
17- عدم استفاده از انگشتر و حلقه و حتی ساعت هنگام کار.
18- عدم استفاده از وسایلی که با کار مربوطه تناسب  ندارند.

 حوادث ناشی از کار
مقدمه

در روزگاران گذشــته حوادث منحصر به ســقوط از درخت یا بلندی، ضربه خوردن و مجروح شــدن به وســیله 
حیوانات اهلی و یا وحشی، مسمومیت با مواد گیاهی یا زهر جانوران و یا مواردی از این قبیل بود، ولی امروزه با توجه 
به پیشرفت های چشمگیر در امور صنعتی و امکان  استفاده از وسایل مدرن  و استفاده از نیروی برق و ماشین آلات، 
انســان را در برابر حوادث بی شــماری قرار داده اســت. همه ســاله میلیون ها حادثه در دنیا اتفاق می افتد. بعضی از 
این حوادث باعث مرگ و بعضی باعث از کار افتادگی کلی و یا جزیی می شوند. بـــه طور کلی همه حـــوادث بـرای 
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قربانیان خود موجب رنج و درد و ضررهای اقتصادی و مالی هستند.

تعریف حادثه ناشی از کار:
در کتب لغت معمولا حادثه به معنای رویداد، واقعه و یا پیش آمد معنی ش��ده و بیش��تر منظور عمل و یا اتفاق 
ناخوش��ایند و خارج از نظم می باش��د که ممکن است خس��ارت مالی و یا جانی در برداشته باشد، بنابر عقیده برخی 
حادثه اتفاقی اس��ت پیش بینی نش��ده و ناگهانی که بدون مداخله خود ش��خص، بر اثر یک نیروی خارجی به وجود 
می آید و یا به عبارت دیگر آن چه انس��ان را ناخواس��ته از مس��یر زندگی طبیعی منحرف می س��ازد و برای او ایجاد 

ناراحتی جسمی و روانی و یا خسارت مالی نماید حادثه نامیده می شود.
به عقیده »ل.دیویس«،حادثه را می توان »ضعف در جوابگویی و فرار از حالات مخصوص«تعریف کرد. مثلا تصور 
کنیم جس��م س��نگینی از ارتفاع سقوط می کند کسی که زرنگ تر، فهمیده تر و س��ریع الاانتقال باشد با سرعت فرار 

می کند و شخص دیگر که فاقد این صفات باشد دچار حادثه می گردد.
تعریف حادثه در دایرةالمعارف بین المللی کار عبارت اس��ت از یک اتفاق پیش بینی نش��ده و خارج از انتظار که 

سبب صدمه و آسیب گردد.

اهمیت حوادث ناشی از کار:
همه ساله در جهان ده ها میلیون کارگر قربانی حوادثی می شوند که منجر به کشته شدن و یا از کارافتادگی تعداد 
کثیری از آن ها می گردد. بر طبق آمار منتش��ر شده در کشورهای پیشرفته صنعتی، سالانه از هر ده نفر کارگر یکی 
دچار سانحه می شود و در نتیجه این گونه سوانح ، پنج درصد روزهای کار ملی به هدر می رود. حوادث ناشی از کار 
از سویی سبب ناراحتی فرد کارگر و یا افراد خانواده اش می شود و از سویی دیگر سبب از بین رفتن سرمایه و تزلزل 

بنیان اقتصادی جامعه می گردد. لذا این گونه حوادث از دیدگاه های زیر دارای اهمیت شایان توجهی می باشد.
1- از نظر انسانی

هرگونه حادثه ناش��ی از کار ولو جزیی س��بب درد و ناراحتی ش��خص کارگر و افراد خانواده اش می شود. بدیهی 
اس��ت در صورتی که حادثه ش��دید باش��د و منجر به مرگ یا از کار افتادگی دائمی شود این مسئله اهمیت بیشتری 

پیدا می کند.
2- از نظر اجتماعی

از آن جا که پیش��رفت و ترقی هر اجتماعی بس��تگی به نیروی کار افراد جامعه دارد، لذا محصول کار هر کارگر 
نه تنها مایه امرار معاش زندگی و خانواده اوس��ت بلکه س��رمایه و پشتوانه اقتصاد یک جامعه نیز می باشد. چنان که 
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واحد کار اول

می دانیم نزدیک به50 تا 60 درصد افراد هر اجتماعی را افراد در س��نین کار تش��کیل می دهند. ولی در اصل افراد 
فعال جامعه، مخصوصا در کش��ورهای کم رش��د در حدود 25 درصد کل جمعیت می باش��ند حال اگر از این تعداد، 
افرادی نیز به علت حوادث ناشی از کار نتوانند کار خود را انجام دهند این امر سبب تزلزل در وضع اجتماعی جامعه 

می گردد.
3- از نظر اقتصادی

حوادث به هر صورت و درجه ای که باشد برای کارگر،کارفرما و جامعه زیان های اقتصادی در بردارد. این زیان ها 
به صورت مس��تقیم و غیر مس��تقیم می باش��ند. از زیان های مستقیم می توان از خس��ارت ناشی از وقفه کار به علت 
حادثه، هزینه های درمانی و سرانجام خسارت پرداختی در مورد از کار افتادگی موقت، دائم و یا فوت را نام برد. در 
محاس��به زیان های غیر مستقیم که مقدار آن در تمام کشورها بیش از زیان های مستقیم است باید زیان های ناشی 
از وقفه در کار سایر کارگران به علت کمک کردن به فرد مصدوم، بحث و گفتگو در مورد علت وقوع حادثه، به هم 
ریختن نظم کار پس از انتقال کارگر به بیمارس��تان تا موقع گماش��تن فرد مناس��ب برای انجام امور، خسارت وارده 
به ماش��ین آلات و نهایتا خس��ارت ناشی از تقلیل فعالیت کارگر مصدوم پس از برگشت به کار )در صورت معلولیت( 

مورد توجه قرار گیرد.

علل حوادث ناشی از کار:
مطالعات و بررس��ی های انجام ش��ده نش��ان دهنده این حقیقت اس��ت که به طور کلی حادثه ناشی از کار علت 
واحدی ندارد و معلول علل فنی و انسانی می باشد. این علل بستگی به نوع کار، محیط شرایط  انجام کار و ابزار مورد 

استفاده دارد و می توان آن ها را به دو دسته علل مستقیم و غیر مستقیم تقسیم کرد:
1- علل مستقیم

منظور از علل مس��تقیم عبارت از عللی اس��ت که در بوجود آمدن حادثه سهم اصلی را داراست. با توجه به وضع 
کار و صنعت می توان این علل را چنین خلاصه نمود:

جابجا کردن قطعات کار با ماشین آلات، سقوط اشیاء، استفاده غیر صحیح از ابزار کار،افتادن به علت لیز خوردن، 
برخورد با مانع، در محیط کار.

2- علل غیر مستقیم
این علل مستقیما سبب بوجود آمدن حادثه نیستند بلکه در صورت وجود علل مستقیم، شانس بوجود آمدن حادثه 

را بیشتر می کنند .این گروه شامل تمام عواملی است که باعث خستگی، ناراحتی و نارضایتی کارگر می شوند. 
مهمترین این عوامل عبارتند از :
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 نور نا مناس��ب، صدای بیش از حد، عدم تهویه خوب، نامناس��ب بودن درجه حرارت محیط کار، طولانی بودن 
ساعات کار، سرعت بیش از حد تولید و نیز عواملی دیگر چون : مسایل خانوادگی، مالی، روابط انسانی و غیره .

ضمنا باید توجه داش��ت که در کنار این دو گروه از علل، مس��ایلی چون کمبود تجربه و مهارت کاری و رعایت 
نکردن اصول ایمنی نیز اهمیت به سزایی در ایجاد حوادث ناشی از کار دارند.

حریق و اطفاء حریق
خاموش کننده های آتش

کلیه آتش س��وزی  ها )به اس��تثنای انفجارات( در مراحل اولیه کوچک و محدود می باش��ند و با گذش��ت زمان 
گسترش پیدا کرده و با آتش سوزی های مهیب به زیان های شدید مالی و جانی منتهی می گردند.

دستگاه ها و وسایل دستی اطفاء حریق در انواع مختلف و اندازه های متفاوت به منظور مبارزه با آتش سوزی های 
مختل��ف در مراحل اولیه طراحی و س��اخته ش��ده اند و دقت کافی به عمل آمده ک��ه از نظر حجم و وزن در حداقل 

ممکنه بوده، یا به آسانی قابل حمل و با سرعت برای مبارزه با آتش سوزی قابل استفاده باشند.

EXTINGUISHERS :خاموش کننده ها
از آن جا که اطفاء حریق در لحظات اولیه شروع آتش سوزی برای جلوگیری از صدمات جانی و اقتصادی اهمیت 
به سزایی دارد و یک اقدام سریع در امر اطفاء نه تنها می تواند از توسعه آتش جلوگیری به عمل آورد بلکه با خاموش 

کردن آتش،خسارت ناشی از آنرا به حداقل می رساند.
برای این منظور از س��ال ها قبل کارخانجات زیادی در کش��ورهای دنیا اقدام به طرح و ساخت مسایل مبارزه با 

حریق نموده  اند که نمونه ای از این نوع وسایل خاموش کننده های دستی آتش نشانی می باشند.

تعریف خاموش کننده دستی:
خاموش کننده دستی به وسیله ای گفته می شود که برای مبارزه با آتش سوزی در مراحل اولیه طرح و ساخته شده 
و با حداکثر 14 کیلو وزن یا 14 لیتر ظرفیت مواد خاموش کن فرد به راحتی قادر به حمل به محل و استفاده از آن باشد.

کاربرد:
از خاموش کننده های دستی با توجه به مواد اطفائی داخل آن ها می توان در لحظات اولیه و شروع آتش سوزی 

و برای حریق های کوچک و موضعی استفاده نمود.
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واحد کار اول

انواع خاموش کننده ها:
خاموش کننده ها را از نظر مواد اطفائی داخل آن می توان به چهار گروه تقسیم کرد.

الف- خاموش کننده های محتوی اب
ب- خاموش کننده های محتوی پودر
ج- خاموش کننده های محتوی کف
د- خاموش کننده های محتوی گاز

قدرت پرتاب:
برای اینکه بتوان بدون نزدیک شدن زیاد به آتش، مواد اطفائی را بر روی آتش پاشید معمولا در استانداردها حداقل متراژی 
جهت پرتاب خاموش کننده ها در نظر گرفته می شود که این فاصله در خاموش کننده ها متفاوت و از 2 تا 7 متر می باشد.

آشنایی با جعبه کمک های اولیه

نشانه جهانی کمک های اولیه
جعبه کمک های اولیه، جعبه یا کیفی حاوی تدارکات و تجهیزاتی است که در صورت لزوم بتوان با آن اقدام به 

انجام کمک های اولیه نمود.
محتویات

به طور کلی یک جعبه کمک های اولیه بر حسب نوع نیاز، دارای لوازم و وسایل گوناگونی است.جعبه کمک های 
اولیه یک امدادگر حرفه ای با جعبه کمک های اولیه مورد استفاده در اتومبیل شخصی از نظر نوع وسایل و ملزومات 
تفاوت دارد. همچنین، جعبه کمک های اولیه مورد اس��تفاده در منزل با جعبه کمک های اولیه یک مدرس��ه از نظر 
حجم و تنوع وسایل داخل جعبه متفاوت است. بنابراین فهرست زیر فقط حداقل های مورد نیازیست که باید در این 

جعبه وجود داشته باشد تا بتوان به آن عنوان جعبه کمک های اولیه کامل را اطلاق نمود.
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مواد شیمیایی
محلول بتادین

الکل سفید )ضد عفونی کننده(
ژل سوختگی

داروها
آسپرین

استامینوفن
قرص پروفن

قرص های ضد اسهال
قرص های ضد سرماخوردگی

آنتی هیستامین
قرص های ضد تهوع

قرص هیوسین
وسایل

پنبه استریل
گاز یا تنزیب استریل در ابعاد مختلف

باند یا نوار در اندازه های مختلف
پماد جنتامایسین و پماد تتراسیکلین

ژل شوینده 
موچین

باند سه گوش و باند نواری
کیف یخ یا کمپرس سرد آنی

کیسه آب گرم مبارزه با سرما یا درد 
چسب زخم

لوکوپلاست یا نوار چسب که برای بستن و ثابت نگه داشتن پانسمان به کار می رود.
گیلاس چشم شویی

آیینه کوچک
دستکش استریلیزه

باند زخم
زانو بند

سوت
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واحد کار اول

1- شرایط روشنایی محیط کار چیست؟

2- چند مورد از مقررات ایمنی و پیشگیری از حوادث را نام ببرید.

3- حادثه ناشی از کار را تعریف کنید.

4- حوادث ناشی از کار به چند دسته تقسیم می شوند؟نام برده و توضیح دهید.

5- علل مستقیم و غیر مستقیم در بروز حوادث ناشی از کار را شرح دهید.

6- انواع خاموش کننده ها را نام ببرید.

7- جعبه کمک های اولیه را تعریف کنید.

8- چند نمونه از وسایل مهم در جعبه کمک های اولیه را نام ببرید.

آزمون پایانی



اهداف رفتاری:

واحد کار دوم 

پیش آزمون:

C.N.C هدف کلی : توانایی شناخت انواع کنترل های

1- چند نمونه از کنترل های زیمنس را نام ببرید.
2- قابلیت های کنترل زیمنس را بیان کند.

3- چند نمونه از کنترل های معروف را نام ببرید.

1- وظیفه اصلی کنترلر دستگاه CNC چیست؟
2- کنترلر جزء کدامیک از اجزاء دستگاه به شمار می رود؟

3- تصویر زیر چه قسمتی از دستگاه را نشان می دهد؟
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واحد کار دوم

SIEMENS کنترل زیمنس
 - C39 – موجود می باشد مانند فانوک – هایدن هاین، زیمنس CNC کنترلر های مختلفی برای دستگاه های

C15– 2P22 – فاگورو میتسوبیشی و...
زیمنس و فانوک از مارک هایی می باشند که در ایران فراوان استفاده می شوند اما تفاوت های این ها بیشتر در نوع وترتیب 
کدهای برنامه نویسی آن ها می باشد که با توجه به نوع کنترل از روی دفترچه راهنمای دستگاه قابل تشخیص وتنظیم می باشد.

wwSIEMENS
زیمنس در یک نگاه

تاریخچه
بنیانگذار

ورنر زیمنس، چهارمین فرزند از 14 فرزند یک کش��اورز اجاره نش��ین بود که در عصر تحول صنعتي به دنیا آمد. 
160 سال پیش، در سال 1847، مهندس جوان ورنر زیمنس شرکت مشترک تلگراف زیمنس – هالسکه را تاسیس 
کرد. او س��ال ها در زمینه مباني مهندس��ي برق کار کرد و سرانجام در س��ال 1866 اصول دیناموالکتریک را کشف 
کرد. این کش��ف، ایده اس��تفاده از جریان برق را به  عنوان یک منبع مولد مطرح ساخت. بدین ترتیب، شرکتي که او 
در جهت توسعه ایده ها و اختراعاتش تشکیل داد، روزبه  روز با کمک برادرش کارل زیمنس مسیر پیشرفت و ترقي 

را پیمود.
با آغاز جنگ جهاني، نوه ورنر به مدت 15 س��ال مدیریت ش��رکت را انجام داد، اما کسي که بیشترین نقش را در 
بازس��ازي زیمنس، پس از جنگ جهاني دوم ایفا کرد، نوه دیگر ورنر، ارنس��ت زیمنس بود. هم او بود که در س��ال 
1966ش��رکتي را که امروزه به عنوان زیمنس )AG( مي شناس��یم، تاسیس کرد و تا 1971 رهبري آن را به  عهده 

داشت.
امروزه ش��رکت زیمنس در حوزه هاي قدرت، اتوماس��یون، کنترل، اطلاعات و ارتباطات، نیروگاه، پزشکي، حمل 
ونقل و خدمات فعالیت دارد و در برخي حوزه ها نظیر صنعت اتوماس��یون، فناوري سیستم هاي تصویربرداري طبي، 

نوآوري در مدیریت اطلاعات فرایندهاي بهداشت و سلامت، سرآمد شرکت هاي مهندسي برق و الکترونیک است.
فرایند تحقیق و توس��عه در زیمنس جهاني اس��ت. مراکز اصلي آن در آلمان، آمریکا، اتریش هند و چین مستقر 
هستند. از 150 مرکز تحقیق و توسعه، بیش از نیمي از آن در خارج از آلمان قرار دارد. حدود 50 هزار نفر کارکنان 

تحقیق و توسعه در 40 کشور جهان پراکنده هستند.
درسال 1975 اولین کنترل های فانوک سیستم های 5 و 6 به بازار آمد.

در سال 1981 کنترلرSinumerik System  3  تولید شد.
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در ســال 1982 کنترلر  Sinumerik System7  با میکروپروسسور 4 بیتی 
بوجود آمد.

در اواخر ســال 1982 کنترلرSystem Sinumerik 8 با میکروپروسسور 16 
بیتی ساخته شد. 

آنالــوگ   800 ســری   Sinumerik کنترلــر810   1985 ســال  در  
ســاخته شــد. در  ســال 1986 کنترلــر Sinumerik 850   بــه بــازار آمد.

در  سال 1988 کنترلرSinumerik 880 به بازار آمد.
در  سال 1996 کنترل های زیمنس 810 و 840  سری دیجیتال به بازار عرضه شد. 

SINUMERIK کنترل های زیمنس
 SINUMERIKسیستم کنترل 

802C Baseline                       
      این سیستم با قابلیت کنترل سه محور و یک اسپیندل1 آنالوگ به دلیل قیمت مناسب 
و قابلیت بسیار بالا پر فروش ترین کنترل زیمنس در ایران است، که قابل نصب بر روی انواع 

ماشین فرز، تراش و سنتر می باشد.

   

 برخی از قابلیت های این سیستم

- کاردرمد 2DNC توسط پورت، ,3Spindle Positioning RS232 -  قابلیت نصب دو هندویل4 48 ورودی و 16 خروجی 

قابل توسعه تا 64 ورودی و 32 خروجی.

 SINUMERIKسیستم کنترل  

  802CSL                         
این سیستم قابلیت کنترل دو محور دیجیتال و یک اسپیندل آنالوگ یا دیجیتال را دارد.

802D SL (Solution Line SINUMERIK(  سیستم کنترل
این سیستم نمونه توسعه یافته D 802 Sinumerik است امکان کنترل 5 محور ویک اسپیندل را دارد. ویژگی 
جهت  می توان  قابلیت  این  از  که  است   PLC کنترل  تحت  محور  از  استفاده  امکان  کنترل  سیستم  این  دیگر 
1-spindle          محور گلویی
2-DNC=Directc numerical control   کنترل عددی مستقیم
3-spindle positining تعیین موقعیت استیل
4-handwheel کنترل دستی
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واحد کار دوم

اتوماسیون ماشین های سنتر پیچیده که دارای محور جانبی جهت سیستم تعویض ابزار می باشند استفاده نمود. 
همچنین کار در مد DNC با استفاده از پورتRS 232 و USB و دیگر قابلیت های این سیستم است.

810D-840D SINUMERIK  سیستم کنترل سری
پیچیده  ماشین های  کنترل  قابلیت  پیشرفته  فناوری  از  بهره گیری  با  زیمنس  کنترل  سیستم های  از  سری  این 
10،6و18 محور در صنایع مختلف از جمله هوا فضا، روبوتیک و انواع ماشین ابزار فرز، تراش، سنتر، بورینگ، سنگ 

و غیره کاربرد دارد.

 
 

1- چند مدل از کنترل های زیمنس را نام ببرید.
2- قابلیت های کنترل زیمنس را بنویسید.

3- انواع کنترلرهای معروف را نام ببرید.

آزمون پایانی



واحد کار سوم

هدف کلی : توانایی اجرای سیکل های :سوراخ کاری-قلاویزکاری-برقوکاری-بورینگ کاری-تکرار 
خطی و چرخشی-پاکت تراشی مستطیلی و دایره ای

             
1- سیکل های سوراخ کاری را با استفاده از دفترچه راهنمای برنامه نویسی اجرا کند.

2-سیکل  قلاویز کاری را با استفاده از دفترچه راهنمای برنامه نویسی اجرا کند.

3-سیکل  برقو کاری را با استفاده از دفترچه راهنمای برنامه نویسی اجرا کند.

4-سیکل  بورینگ را  با استفاده از دفترچه راهنمای برنامه نویسی اجرا کند.

5- سیکل سوراخ کاری، قلاویز کاری،برقو کاری ، بورینگ  را به صورت خطی و چرخشی تکرار کند.

6-ســیکل  پاکت تراشــی مســتطیلی  با اســتفاده از دفترچــه راهنمای برنامه نویســی اجــرا کند.

7- ســیکل  پاکت تراشــی دایــره ای را  بــا اســتفاده از دفترچه راهنمــای برنامه نویســی اجرا کند.

اهداف رفتاری:
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واحد کار سوم

1- برنامه سوراخ کاری یک سوراخ به عمق مشخص را بدون استفاده از سیکل سوراخ کاری بنویسید.

2- برنامه فرزکاری حفره مستطیلی شکل به ابعاد 20 × 80 × 100را بدون استفاده از سیکل بنویسید.

         

پیش آزمون: 

x y z
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اصطلاحات مورد استفاده در سیکل ها

)Retraction plane(1- صفحه برگشت ابزار
س��طحی است با ارتفاع مشخص از س��طح کار که ابزار پس از پایان سیکل به آن ارتفاع بازگشته و محور گلوئی 

خاموش می گردد. سپس تعویض ابزار صورت گرفته و دستگاه برای اجرای سیکل بعدی آماده می گردد.

)Safty elearance(2- فاصله امن ابزار
برای اجرای هر سیکل کاری، ابزار بایستی قبل از رسیدن به فاصله مناسبی از سطح کار روشن گردیده و سپس 

سیکل برنامه نویسی اجرا گردد. بر این فاصله مشخص و قابل تنظیم، فاصله امن ابزار می گویند.

Retraction plane )صفحه برگشت ابزار(

 Safty clearance )فاصله امن ابزار(
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واحد کار سوم

)Refrence point( 3- سطح مبنا
با توجه به عمق مورد نظر در نقش��ه قطعه کار و س��یکل نوشته شده برای آن، نیاز به تعیین مبنای مختصات در 
راس��تای محور Z بر روی س��طح قطعه کار به عنوان نقطه صفر کاری )Z=0( می باش��د که به عنوان سطح سنجش 

عمق در نظر گرفته می شود.

)Final drilling depht (4- عمق نهایی
به عمق نهایی اجرای سیکل گویند که پس از آن ابزار به سطح مربع برمی گردد.

z =0 )سطح مبنای سوراخ( Refrence point

Final drilling depht )عمق نهایی(
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سیکل های سوراخ کاری

از کدهای G83-G82-G81 برای انجام سوراخ کاری در حالت های مختلف استفاده می شود.
G81 : س��یکل س��وراخ کاری کم عمق :از این سیکل به منظورمته مرغک زنی و سوراخ کاری هایی که عمق سوراخ 

در آن ها از 1/5 برابر قطر مته کمتر باشد، استفاده می شود.

Final drilling depht )عمق نهایی(

Retraction plane )صفحه برگشت ابزار(

 Safty clearance )نقطه امن ابزار(
z =0 )سطح مبنای سوراخ(

Refrence point

پارامترهای مورد نیاز در اجرای سیکل G81 عبارتند از :

)Safty clearance( 1- فاصله نقطه امن ابزار از سطح مبنا

)Refrence point() z =0( 2- سطح مبنای سوراخ

Final drilling depht )3- عمق نهایی سوراخ)بصورت مطلق نسبت به سطح مبنا در نظر گرفته می شود

Retraction plane )4- سطح برگشت ابزار )بصورت مطلق نسبت به سطح مبنا در نظر گرفته می شود

که با توجه به نوع کنترل مورد استفاده در برنامه نویسی، در فرمت سیکل مورد نظر قابل تنظیم می باشند.

روش کار : ابزار با حرکت G0 به نقطه امن رس��یده س��پس با حرکت G1 فاصله نقطه امن تا س��طح مبنا را طی نموده و 

بعد شروع به براده برداری تا عمق نهایی سوراخ کرده و در نهایت با حرکت G0 به سطح برگشت ابزار، برمی گردد.
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واحد کار سوم

G82 :   سیکل سوراخ کاری کم عمق با مکث زمانی : برای هزینه کاری با مته خزینه های مخروطی وکف تخت 
از این سیکل استفاده می گردد.

                                              

پارامترهای مورد نیاز در اجرای سیکل  G82 عبارتند از :

)Safty clearance( 1- فاصله نقطه امن ابزار از سطح مبنا

)Refrence point وZ =0( 2- سطح مبنای سوراخ

)Final drilling depht(3- عمق نهایی سوراخ - خزینه

4- زمان مکث در انتهای مرحله 

Retraction plane )5- سطح برگشت ابزار )بصورت مطلق نسبت به سطح مبنا

Safty clearance 
Refrence point  z=0
Final drilling depht

Retraction plane

)نفوذ ابزار با دوران محاسبه شده به عمق مورد نظر 
و انجام مکث زمانی و سپس بازگشت به صفحه برگشت(

عمق فزایند کاری

نقطه امن
z =0 نقطه مرجع

صفحه برگشت
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Retraction planeصفحه برگشت

Safty clearanceنقطه امن

Refrence point نقطه مرجعz=0

            1- اولین مرحله سوراخ کاری و تخلیه کامل براده
First drilling depht                                   

 2- دومین مرحله ســوراخ کاری و تخلیه 
Second drilling depht کامل براده

3- آخرین مرحله سوراخ کاری تخلیه کامل براده و رسیدن 

Final drilling dephtبه صفحه برگشت

1

2

3

که با توجه به نوع کنترل مورد استفاده در برنامه نویسی، در فرمت سیکل مورد نظر قابل تنظیم می باشند.

روش کار: ابزار با حرکت G0 به نقطه امن رسیده، سپس با حرکت G1 فاصله نقطه امن تا سطح مبنا را طی نموده 

و بعد شروع به براده تا عمق نهایی سوراخ )خزینه( نموده و در نهایت با حرکت G0 به سطح برگشت ابزار برمی گردد.

G83: از این ســیکل برای ایجاد ســوراخ هایی که عمق آنها برابر آنها برابر یا بیشتر از قطر آنها می باشد، در دو 

حالت زیر استفاده می گردد.

1- سوراخ کاری با حالت تخلیه کامل براده 
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واحد کار سوم

2-سوراخکاریباحالتبرادهشکن

پارامترهایموردنیازدراجرایسیکلG83عبارتنداز:
1-زمانمکثدرابتدایهرمرحله

2-عمقنفوذدراولینمرحله)بصورتنسبیدرهرمرحله(
3-سطحمبنایسوراخ)بصورتمطلق(

4-عمقنهایی
5-زمانمکثدرانتهایهرمرحله

6-میزانکاهشعمقنفوذ)بصورتنسبیدرهرمرحله(
7-سطحبرگشتابزار

8-نوعسوراخکاری)حالتبرادهشکن-حالتتخلیهبراده(
کهباتوجهبهنوعکنترلمورداستفادهدربرنامهنویسی،درفرمتسیکلموردنظرقابلتنظیممیباشند.

روشکار:

Final drilling depht
3-آخرینمرحلهسوراخکاریوبازگشت
بهصفحهبرگشت

Retraction planeصفحهبرگشت

Safty clearanceنقطهامن

Refrence pointنقطهمرجعz=0

First drilling depht
1-اولینمرحلهسوراخکاریوبرگشتبه
اندازهتعیینشدهجهتشکستنبراده

Second drilling depht
2-دومینمرحلهسوراخکاریوبرگشتبه
اندازهتعیینشدهجهتشکستنبراده

1

2

3
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-ابزارباحرکتG0بهنقطهامنمیرسد.
-بهاندازهزمانمکث)برحسبثانیه(،مکثنمودهوسپساگرحالتبرادهشکنانتخابشدهباشدباحرکت
G0وبهاندازه1mmبهعقببرمیگرددواگرحالتتخلیهبرادهانتخابشدهباشدباحرکتG0بهسطحمبنای

سوراخبرمیگرددوبهاندازهزمانمکثدرابتدایهرمرحله،مکثمیکند.
-ابزاربهاندازه)عمقنفوذدراولینمرحله+عمقنفوذمرحلهفعلی(درکارنفوذمیکند.

-مراحلباتوجهبهعمقسوراختکرارمیگردد.
-پسازرسیدنبهعمقنهائیباحرکتG0بهسطحبرگشت،بازمیگردد.

فرایند انجام سوراخ کاری در تمامی سیکل ها به صورت زیر می باشد.
1-محور)x-y-z(نفوذابزارازطریقانتخابصفحاتکاری)G17-G18-G19(مشخصگردد.
2-قبلازشروعسیکل،ابزاردرمرکزسوراخوبافاصلهمناسبیازسطحکار)Z=0(قرارگیرد.

3-اسپیندلباجهتدورانمناسبوتعداددورانمحاسبهشده،روشنگردد.

توجه:پارامترهایسیکلهایسوراخکاریباتوجهبهنوعکنترل،متفاوتمیباشد،بنابراینلازم
استبامراجعهبهدفترچهراهنمایبرنامهنویسیکنترلموردآموزش،فرمتسیکلموردنظر

آموزشدادهشود.
سیکل های قلاویزکاری

ازکدG84برایانجامقلاویزکاریدرکنترلهایزیمنساس��تفادهمیش��ودکهپارامترهایآنباتوجهبهنوع
کنترلوازرویدفترچهراهنمایبرنامهنویسیقابلتشخیصوتنظیممیباشند.

Retraction plane

Safty clearance

Refrence point

Final tapping depht
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واحد کار سوم

پارامترهای موردنیاز در اجرای سیکل G84 عبارتند از:
1- سطح مبنای سوراخ )بصورت مطلق(

2- عمق نهایی 
3- زمان مکث در انتهای هر مرحله 

4- جهت دوران اسپیندل برای برگشت
5- جهت دوران اسپیندل 

6- قلاویز کاری با یا بدون استفاده از )انکودر = رابط قلاویز کاری(
7- گام رزوه

8- سطح برگشت ابزار 
که با توجه به نوع کنترل مورد استفاده در برنامه نویسی، در فرمت سیکل مورد نظر قابل تنظیم می باشند.

مراحل کار:
1- ابزار با حرکت سریع به نقطه امن می رسد. )فلش خط چین سبز رنگ(

2- اسپیندل با سرعت دورانی قلاویز کاری در جهت راستگرد روشن می گردد. )فلش خط چین آبی رنگ(
3- ابزار با حرکت پیشروی به داخل سوراخ نفوذ کرده و ایجاد رزوه می نماید. )فلش سبز رنگ ممتد(

4- پس از رس��یدن به انتهای عمق قلاویز کاری ،جهت دوران معکوس ش��ده. )چپ گرد( و محور ابزار به سمت 
بالا حرکت می نماید و به نقطه امن می رسد.

5- سپس با حرکت سریع به سطح اولیه برمی گردد و سیکل تمام می شود. 
سیکل های برقو کاری

از کد G85 برای انجام برقوکاری س��وراخ ها در ماشین های فرزCNC استفاده می گردد-پارامترهای این سیکل 
از روی دفترچه راهنمای دستگاه با توجه به نوع کنترل قابل تشخیص و تعیین هستند.
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1- سطح مبنای سوراخ )بصورت مطلق(
2- عمق نهایی)به صورت مطلق(

3- زمان مکث در انتهای هر مرحله 
4- سطح برگشت ابزار)بصورت مطلق(

5- سرعت پیشروی در مسیر برقو کاری
6- سرعت پیشروی در مسیر برگشت

که با توجه به نوع کنترل مورد استفاده در برنامه نویسی، در فرمت سیکل مورد نظر قابل تنظیم می باشند.

مراحل کار:
1- ابزار با حرکت سریع به نقطه امن می رسد. )فلش خط چین سبز رنگ(.

3- ابزار با حرکت پیشروی و با عمق مورد نظر به داخل سوراخ نفوذ کرده و سوراخ را برقوکاری می کند )فلش سبز رنگ ممتد(
4- ابزار روشن در انتهای عمق برقوکاری چند ثانیه مکث نمود، و سپس با همان جهت دوران و پیشروی به صفحه 

برگشت می رود. )فلش سبز رنگ ممتد(

سیکل بورینگ 
از کد G86 جهت بورینگ کاری سوراخ های بن بست و راه بدر استفاده می گردد.
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واحد کار سوم

پارامترهای مورد نیاز در اجرای سیکل G86 عبارتند از:
1- سطح مبنای سوراخ)مطلق(

2- عمق نهایی)مطلق(
3- زمان مکث در انتهای هر مرحله

4- جهت دوران اسپیندل
5- سطح برگشت ابزار )مطلق(

6- مسیر برگشت افقی ابزار ) بصورت نسبی و یا علامت(
7- مسیر برگشت عمودی ابزار )بصورت نسبی و با علامت(

که با توجه به نوع کنترل مورداستفاده در برنامه نویسی، در فرمت سیکل موردنظر قابل تنظیم می باشند.

مراحل کار :
1- محور ابزار با محور سوراخ منطبق گردیده و ابزار به نقطه امن می رود، سپس اسپیندل در جهت راست گرد 

روشن شده و ابزار با پیشروی بورینگ کاری تا عمق مورد نظر به داخل سوراخ نفوذ می کند.
2- پس از تکمیل عمق بورینگ کاری ،محور ابزار در زاویه مشخصی قفل و خاموش می شود.

3- سپس به طور همزمان در جهت خلاف راستای قفل زاویه به سمت عقب و بالا حرکت می کند )فلش 2(
4- در این مرحله ابزار به نقطه امن می رسد. )فلش 3(

5- در پایان محور ابزار به موقعیت اصلی خود یعنی راستای مرکزی سوراخ برمی گردد )فلش 4(
مراحل انجام کار در شکل های زیر مشخص گردیده است.
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واحد کار سوم

سیکل های تکرار
از کد G906 برای تکرار سیکل های مختلف )G86 الیG81( در امتداد مسیر خطی استفاده می گردد.

پارامترهای مورد نیاز در این سیکل عبارتند از
1- فاصله اولین سوراخ از نقطه مبنا 

X 2- مختصات نقطه مبنا روی محور
Y 3- مختصات نقطه مبنا روی محور

B: 4- فاصله دو سوراخ متوالی
D 5- زاویه خط مرکزی سوراخ ها با جهت مثبت محور اول

6- تعداد سوراخ ها
7- شماره سیکلی که باید تکرار شود.

توجه: تعداد و نوع پارامترها با توجه به نوع کنترل مورد نظر تنظیم می گردد.
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از کد G900 برای تکرار سیکل های مختلف )G86 الیG81( در امتداد مسیر دایره ای استفاده می گردد.

پارامترهای مورد نیاز این سیکل عبارتند از :
X 1- مختصات مرکز دایره روی محور
Y 2- مختصات مرکز دایره روی محور

3- شعاع دایره
X 4- زاویه اولین سوراخ نسبت به جهت مثبت محور

5- زاویه بین سوراخ های متوالی
6- تعداد سوراخ ها

توجه: تعداد و نوع پارامترها با توجه به نوع کنترل مورد نظر تنظیم گردد.
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واحد کار سوم

سیکل فرزکاری )پاکت تراشی مستطیلی)
از دستور Pocket1برای فرز حفره های مستطیلی و مربعی استفاده می شود.

پارامترهای مورد نیاز عبارتند از 
 l:1- طول حفره

w:2- عرض حفره
R:3- شعاع قوس گوشه

X:x 4- مختصات مرکز حفره روی محور
Y:y 5- مختصات مرکز حفره روی محور

A:x 6- زاویه محور طولی حفره نسبت به محور
7- سرعت پیشروی در عمق

8- سرعت پیشروی در سطح )پس از نفوذ(
9- عمق نفوذ در هر مرحله

G2: 10- فرز کاری در جهت گردش عقربه های ساعت
G3:11- فرز کاری در جهت گردش خلاف عقربه های ساعت

12- بار مرحله پرداخت
13- عمق نفوذ در مرحله پرداخت

14- سرعت پیشروی در سطح )مرحله پرداخت(
15- سرعت اسپیندل در مرحله پرداخت
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سیکل فرزکاری )پاکت تراشی دایره ای)
از دستور POCKET2 برای فرز کاری حفره های دایره ای استفاده می شود.

پارامترهای مورد نیاز
R1- شعاع دایره

X:x 2- مختصات مرکز دایره روی محور
Y:y3- مختصات مرکز دایره روی محور

4- سرعت نفوذ ابزار در عمق
G25- فرزکاری در جهت گردش عقربه های ساعت

G36- فرزکاری در جهت خلاف گردش عقربه های ساعت
7- بار مرحله پرداخت

و دیگر پارامترهایی که با توجه به  نوع کنترلر تعیین و تنظیم می گردند.
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واحد کار سوم

1- برنامه ســوراخ کاری و قلاویز کاری رزوه به مشخصات M10×1,5 را به دو صورت سوراخ بن بست و سوراخ 
راه بدر بنویسید. در صورت بن بست بودن عمق سوراخ و در صورت راه بدر بدودن پهنای قطر باید مشخص باشد.

آزمون پایانی
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2- برنامه برقوکاری سوراخ راه بدر به نظر Ø20H7g6 را بنویسید.

3- برنامه فرزکاری پاکت مستطیلی به ابعاد 20×150×200 را بنویسید.



واحد کار چهارم

اهداف رفتاری:

CNC هدف کلی : توانایی انجام سرویس و نگهداری دستگاه فرز

1- مفهوم سرویس و نگهداری را بیان کند.
2- محل های روغنکاری دستگاه  را مشخص کند.

3- بازدیدهای دوره ای را انجام دهد.
4- خطاها را با استفاده از کاتالوگ تشخیص داده و رفع عیب نماید.
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1- نوع روغن مورد استفاده در واحد روغن کاری مرکزی را نام ببرید؟

2- چشمی روغن نشان داده شده برای کنترل روغن کدام قسمت از دستگاه تعبیه شده 
است.

پیش آزمون:
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واحد کار چهارم

مفهوم سرویس و نگهداری
هر سرویس��ی مانند لوازم خانگی، اتومبیل ها و نیز ماش��ین آلات صنعتی پس از مدتی کار کردن دچار استهلاک 

فرسایش بین قطعات و قسمت های مختلف شده، نیاز به سرویس و تعمیر اساسی دارند.
لذا با انجام اقداماتی پیش گیرانه و مراقبت های مداوم و مس��تمر می توان این فرس��ایش و استهلاک را به حداقل 

رسانده و عمر مفید دستگاه را افزایش داد و مدت زمان بیشتری از آن استفاده کرد.
به مجموعه این اقدامات سرویس و نگهداری می گویند.

- شرح روغن کاری
هدف از روغن کاری در ماشین آلات صنعتی عبارت است از جذب،کنترل و هدایت حرارت ناشی از اصطکاک بین 
قطعات متحرک از قبیل چرخ دنده ها -محورها-یاتاقان ها و روان کردن حرکت س��طوحی که نس��بت به هم راهنما 

می باشند مانند

      Z  راهنمای عمودی میز Y راهنمای کلگی افقی

CNC نوع،میزان و محل روغن های مورد استفاده در دستگاه فرز دکل -

واحد روغن کاری مرکزی:
روغن مورد اس��تفاده در این قس��مت از نوع K68و به میزان 2/7 لیتر می باش��د.روغنکاری تمامی قسمت های 

مکانیکی دستگاه به غیر از واحد کلگی به عهده این واحد می باشد.
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مخزن روغن واحد مرکزی: این مخزن در داخل بدنه نصب شده.

و اندازه روغن آن توسط شاخص ماکزیمم )max(نصب شده روی آن قابل اندازه گیری و کنترل می باشد.

دستور کار بازدید و کنترل روغن واحد مرکزی
کاربر دستگاه موظف است: 

- قبل از هر بار روشــن کردن دســتگاه و حداقل روزی یک بار، هنگامی که دستگاه در حال کار می باشد اندازه 
روغن  درون مخزن را توسط شیار تعبیه شده بر روکش بدنه کنترل کند و اگر چنانچه سطح روغن پایین تر از خط 

شاخص مینیمم)min( مخزن باشد بایستی اقدام به روغن ریزی نماید.

         نکته:  در صورت بالا بودن سطح روغن ، مراتب را سریعاً به مربی مربوطه اطلاع دهید.

مکان نصب مخزن واحد مرکزی

max،min تصویر از شاخص کنترل

تصویر از شیار روکش بدنه
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واحد کار چهارم

 - برای این کار ابتدا پیچ های روکش بدنه را باز کرده و بدنه را در جای مناسبی قرار دهید.
- دریچه ورودی مخزن را باز کرده و اقدام به روغن ریزی نمایید.

- روغن ریزی را تا رسیدن سطح روغن به خط شاخص ماکزیمم)max( ادامه دهید.
- توسط نخ پنبه، روغن های ریخته شده اطراف دهانه ورودی - بدنه مخزن و سایر قسمت ها را پاک کنید.

- روکش بدنه را در جای خود ببندید.

واحد روغنکاری کلگی فوقانی
روغن مورد استفاده در واحد کلگی از نوع بهران 32 و به میزان تقریبی 1/5 لیتر باشد.

روغنکاری قسمت های مختلف کلگی از قبیل یاتاقان های محور دورانی -چرخ دنده های تعویض دور-راهنماهای 
دم چلچله ای محور Y ،توسط این واحد انجام می گیرد.

مخزن روغن این واحد درون بدنه آن قرار گرفته و روغن از طریق دریچه های تعبیه شــده در قسمت فوقانی به 
درون مخزن ریخته می شود.

باز کردن پیچ های روکش بدنه
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و اندازه روغن توسط روغن نما )چشمی( نصب شده بر روی دیواره آن قابل کنترل می باشد.

دستور کار بازدید و کنترل روغن واحد کلگی:
کاربر موظف است: 

 قبل از هر روشن کردن دستگاه و بعد از هر خاموش کردن دستگاه:
هنگامی که روغن کاملا درون مخزن ته نشین شده است، میزان روغن موجود را کنترل کند و اگر چنانچه سطح 

روغن پایین تر از خط قرمز شاخص قرار داشت اقدام به روغن ریزی کند.

تذکر: هنگامی که دس�تگاه روش�ن و در حال کار می باشد ،س�طح روغن درون مخزن به دلیل جریان 
داشتن روغن درون سایر قسمت ها، پایین به نظر می رسد، لذا کنترل روغن در این حالت صحیح نمی باشد.

تصویر از دریچه های ورود روغن

چشمی کنترل
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واحد کار چهارم

واحد روغن کاری هیدرولیک:
از روغن هیدرولیک در این دس��تگاه برای تامین فش��ار لازم جهت نگهداری کلت و فشنگی در درون گلویی های 

دستگاه استفاده می شود.
مخزن روغن این واحد در دیواره بدنه دستگاه جاسازی شده و روغن از طریق دریچه روی مخزن به درون آن ریخته می شود.

نوع روغن مورد اس��تفاده از نوع بهران32 بوده و اندازه آن توس��ط ش��اخص های مینیمم و ماکزیمم روی مخزن 
قابل کنترل خواهد بود.

مفهوم بازدید
ب��ه کلی��ه مراقبت هایی که به هنگام آغاز کار ،در حین کار و نیز در پای��ان هر نوبت کاری به منظور جلوگیری از 

فرسایش و خرابی در قطعات دستگاه ها صورت می گیرد بازدید می گویند.
بازدید با توجه به نوع و اهمیت کار می تواند با زمان بندی های متفاوت انجام پذیرد.

* بازدید به هنگام راه اندازی دستگاه های نو و نیز دستگاه هایی که به مدت طولانی از آن استفاده نشده است:
- میزان روغن را در پمپ هیدرولیک کنترل کنید.

مخزن روغن هیدرولیک
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- میزان روغن را در سیستم انتقال حرکت اصلی بازدید کنید.

میزان روغن در واحد روغنکاری مرکزی را کنترل کنید.

میزان مایع مخزن خنک کننده را کنترل کنید.
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واحد کار چهارم

بازدید هفتگی دستگاه فرز
میزان روغن در نقاط زیر را به صورت هفتگی بازدید نمایید.

1- واحد روغن کاری مرکزی
2- سیستم انتقال حرکت اصلی

3- واحد کلگی )سر عمودی فرز(
4- جاروبک های راه گاه ها را تمیز کنید.

بازدید ماهانه دستگاه
1- مخزن مایع خنک کاری را تخلیه و تمیز کنید.

2- کاورهای آکاردئونی،جاروبک ها و راه گاه ها را تمیز کنید.

3-سفتی تسمه محرکه اسپیندل را بازدید کنید.

بازدید سالیانه دستگاه
1- روغن سیستم انتقال حرکت اصلی را عوض کنید.

2- روغن سر فرز عمودی را عوض کنید.
3- میزان روغن در مخزن پمپ هیدرولیک را کنترل کنید.
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1- هدف از سرویس و نگهداری دستگاه را بنویسید.

2- نوع، محل و میزان روغن های مورد استفاده در دستگاه را بنویسید.

3- مفهوم بازدید را شرح دهید.

4-قسمت هایی از دستگاه را که به صورت هفتگی بازدیدمی شوند، نام ببرید.

5-قسمت هایی از دستگاه را که به صورت سالیانه بازدید می شوند، نام ببرید.

آزمون پایانی




