
پودمان 3

تراشكاري قطعات بلند و آجزنی
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تراشكاريقطعاتبلندرويدستگاهتراشمطابقتولرانسخواستهشدةنقشه

واحد یادگیری 1

تراشكاري قطعات بلند

 پيشانيتراشيوروتراشي
 متهمرغكزني

 اندازهگيري
 نقشهخواني

مقدمه

استاندارد عملكرد

پیش نیاز

یکیازشاخصهایمهمدستگاههایتراش،طولكارگيرآناست،اینامربهواسطهنيازبهتراشقطعاتبلند
است.بنابرایننيازبهعملياتتراشكاریقطعاتبلندمطرحمیشود.
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

در تراشکاری به قطعه ای    بلند گفته می شود که نسبت طول مؤثر به قطر آن بین 3 تا 5 باشد.

تراشکاری قطعات بلند

اجزای تشکیل دهندة یک دستگاه مثل جعبه دنده دارای فاصله های بیشتری از هم هستند. برای ارتباط اجزا و 
انتقال حرکت و نیرو بین آنها از محور  هایی که طول بلندتری دارند، استفاده می   شود. از محورهای بلند برای 

سوراخ کردن قطعات مختلف از جمله چرخ دنده  ها، پولی ها، یاتاقان ها و غیره استفاده می   شود

مقدمه

شکل2شکل1

مقدار طولی که از سه نظام بیرون باشد، طول مؤثر است.
نکته

به نظر شما تراش کاری قطعاتي که در شکل  هاي زیر داده شده چه تفاوتی با هم دارند؟ پرسش

شکل4شکل3
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چگونه كه شود مطرح پرسش این است ممکن  
كرد؟ مهار را دوران درحال قطعة انتهاي ميتوان
تکيهگاه هم ميتواند چگونه قطعه یك اینکه یا  

بچرخد؟ هم و باشد داشته
برايپاسخبهاینپرسشهابهشکلزیردقتكنيد.

قسمتمخروطيدراینوسيلهطوريطراحيشدهاستكهعلاوهبرتحملنيروهايتکيهگاهيميتواند
هم  زماندورانكند.

درتراش  كاريابزاريوجودداردكهميتواندهمتکيهگاهباشدوهمباقطعهكاربچرخد.اینابزارمرغكنامدارد.

بهنظرشماخسارتهايناشيازعدممهاردوسرقطعهدرتراشكاريقطعاتبلندكداماند؟ پرسش

شکل 5

شکل 6

شکل 7

درتراش كاریقطعاتبلنداگرانتهايقطعهبه طوركامل
مهارنشودقطعهكارخممیشودوبهاصطلاحقلاب
میكندوارتعاشمیكند.تراش كاریدراینحالتنه
تنهاباعثخرابشدنقطعهمیشود،بلکهممکناست

باعثبروزخسارتهايجبرانناپذیريشود.
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

مرغكهابررویگلوییدستگاهمرغكونيزگلوییماشين
تراشسوارمیشوند.مرغكهاباتوجهبهكاربردشاندر
معمولاًً میشوند. ساخته مختلفی اندازههای و شکلها
نوکهمةآنهاازموادسختساختهمیشودتادرهنگام

كاردچارسایيدگیوسوختگینشوند.

مرغک گردان
بدنة داخل كه است مخروطی نوک دارای مرغك این
دنبالهمخروطی،یاتاقانبندیشدهاست.مرغكگردان
قابليت میدارد، نگه مركز در را قطعه اینكه بر علاوه
نوک زاویة معمولاًً دارد. نيز را قطعه با همراه چرخش
قطعات برای و درجه 60 بلند قطعات برای مرغك
سنگين90درجهاست.مرغكگردانبهدستگاهمرغك

میشود. بسته

انواع مرغک

مرغک لوله گیر
قسمتبيرونیاینمرغكبهشکلمخروطناقصباقطرنسبتاًزیاداست.اینمرغكبراینگهداریقطعات

گردتوخالیبلندمانندلولههااستفادهمیشود.

شکل 8

شکل 9

شکل 11شکل 10

مرغكگردانرارويدستگاهمرغكدستگاهتراشسواركنيد.
تجهیزات لازم:

دستگاهتراش،مرغكگردان،پارچةنخیتميزوساعتاندازهگيری
1 باپارچةنخیتميزیداخلگلوییدستگاهمرغكوبدنةمرغكراكاملاًپاکكنيد.

فعالیت 
کارگاهی
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به تاگلویی رامقداریبچرخانيد فلکةدستگاهمرغك  2
اندازةمناسبیبيرونبياید،سپسمرغكرابهصورتضربة

آرامداخلگلوییدستگاهجابزنيد.

فعالیت 
کارگاهی

درصورتوجودزنگزدگی،خراشيدگیواثرضربهبررویدنبالهمرغكونوکمرغك،ازسواركردن
آنخودداریكنيد.

نکته

درصورتیكهگلوییدستگاهمرغكبهاندازهمناسببيروننباشد،هنگامجازدنمرغك،پيچبيرونانداز
داخلگلوییباانتهایدنبالةمخروطیبرخوردمیكندومانعسوارشدنآنمیشود.

نکته

شکل 12

3 ساعتاندازهگيریرابهدستگاهببندیدونوکساعت
راباقسمتنوکمخروطیمرغكگرداندرگيركنيدوبا
چرخاندنمرغكازدوربودنآناطمينانحاصلكنيد.

شکل 13

شکل 14

اگرنوکمخروطیمرغكلنگیداشتهباشد،چهمشکلیدرتراشكاریپيشمیآید؟ پرسش
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

برایمهاركردنقطعاتبلندمعمولاًًدوروشوجوددارد:
 بستنقطعهبينسهنظامومرغكگردان

 بستنبيندومرغك
بستن قطعه بین سه نظام و مرغک گردان

برایتراشكاریقطعاتبلندراهحلسریع،بستنقطعه
كاربينمرغكوسهنظاماست.زمانیكهمرغكثابت
دردسترسنباشدویااینکهبخواهيمبدونبازكردن
سهنظام،قطعهراتراشکاریكنيم،ازاینروشاستفاده
میشود.دراینروش،ماشينكاریتمامطولقطعهدر
یكمرحلهامکانپذیرنيستوقطعهبایدچندمرحله

بازوبستهشود.
در باید ابتدا بلند، قطعات مهاركردن روش این در
مرغك قرارگرفتن برای محلی كار قطعه پيشانی
كار قطعه باید منظور این برای شود. ایجاد گردان
از كمی )طول بسته سهنظام در كوتاه بهصورت را
انجام از پس و باشد( بيرون سهنظام از كار قطعه

زد. متهمرغك را كار قطعه مركز پيشانيتراشی،

مرغک ثابت
مرغكثابتدرونگلوییمخروطیشکلمحوراصلیدستگاهتراشقرارمیگيردوچفتمیشودوبههمراه
محوراصلیدستگاهتراشدورانمیكند.استفادهازمرغكثابت،امکانتراش   كاریطولبيشتریازقطعه

كاررامیدهد.زاویةرأسمخروطسراینمرغك،معمولا60ًًدرجهاست.

مهار قطعات بلند

شکل 17

شکل 18

شکل 15
شکل 16
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بازاویةمرغك ازنظرزاویةخزینه باقطرقطعهكارو اندازه،متناسب ازنظر باید متهمرغكاستفادهشده
كار قطعه داخل در متهمرغك( )عمقسوراخ متهمرغك نفوذ مقدار باید باشد.همچنين داشته همخوانی

باشد. مناسب
انتخابنادرستمتهمرغكویامتهمرغكزنینامناسبسببایجاداشکالدرجایمرغكشدهودرنتيجه،
مرغكدرجایخودقرارنمیگيردوقطعهكاربهدرستیمهارنمیشود.شکلهایزیرنمونهایازاشکالاترخ

دادهشدههنگاممتهمرغكزنیرانمایشمیدهد.علتبهوجودآمدنهركدامرازیرآنبنویسيد.

علت: : ...................................... علت: . : ................................................   علت: ................................................    

اشکال: بدون خزینهاشکال: زاویة خزینه كماشکال: زاویة خزینه زیاد

علت: . : ................................................ علت: ................................................  

صحیحاشکال: عمق خزینه كماشکال: عمق خزینه زیاد

بستن قطعه بین دو مرغک
زده متهمرغك كار قطعه طرف دو روش این در
شدهوتوسطمرغكگردانسمتدستگاهمرغكو

میشود. مهار ماشين، گلویی سمت مرغكثابت
دقيق قطعات تراشيدن برای مرغك دو روش از
طول تراشکاری همچنين و مجاز( حد )لنگيدر

میشود. استفاده قطعه از بيشتری

شکل 19

شکل 20
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

دراینروشچونسطحتماسمرغكثابتباقطعهكاركماست،هنگامبرادهبردارينيرويبرشابزارباعث
ثابتكهدرگلویيدستگاهقرارداردشروعبهچرخشدرداخلقطعهكار توقفقطعهمیشودومرغك

ميكند.اینچرخشموجبتوقفبرادهبرداريميشود.
برايبرطرفكردناینمشکلبایدقطعهكاررويقسمتگرداندستگاه،ثابتشود.وسایليكهبراياین

منظوراستفادهميشوند،صفحهمرغكوگيرةقلبينامدارند.

صفحه مرغک
صفحهمرغكازتجهيزاتكمکیدستگاهتراشاستكهدرهنگاماستفادهازمرغكثابتكاربرددارد.صفحهمرغك
بهجایسهنظامرویمحوراصلیدستگاهباپيچبستهمیشودوهمراهبامحوراصلیدورانمیكندووظيفهآن،
انتقالحركتدورانیمحوراصلیدستگاهتراشبهقطعهباكمكگيرةقلبیاست.درمركزصفحهمرغك،سوراخی

وجودداردكهمرغكثابتازآنعبورمیكندودرونمحوراصلیمخروطیشکلدستگاهقرارمیگيرد.

برایقطعةبلندیكهچندینبارنيازبهبازوبسترویدستگاهتراشدارد،كدامروشمهاركردنرا
پيشنهادمیكنيد؟چرا؟

پرسش

شکل 21
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مرغكثابترابهگلوییمحوراصلیماشينتراشببندید.
تجهيزاتلازم:

آچاربازكردنمهرةسهنظام،مرغكثابت،دنبالةمخروطیواسطه5به6،پارچةنخیتميز
مراحل كار:

مهرةسهنظامراباآچارمربوطبازكنيدوباتوجهبهنکاتایمنیسهنظامراازدستگاهبازكنيد.
داخلگلوییوفلنچپشتیراتوسطپارچةنخیتميزكنيد.

صفحهمرغكراتوسط4پيچومهرةموجوددرپشتآن،درمحلمربوطنصبكنيد.

مرغكثابترابهگلوییدستگاهباكمكدنبالةمخروطیواسطهباضربةآرامبهگلوییدستگاهسواركنيد.

فعالیت 
کارگاهی

صفحهمرغكهامعمولاًدردونوعساختهمیشوند.دریكنوع،درپيشانیصفحهمرغكميلهایقرارمیگيرد
كهزبانةگيرهقلبیباآندرگيرمیشودودرنوعدیگربهجایميله،درپيشــانیصفحهمرغكشياریتعبيه

میشودكهزبانةگيرهقلبیدرونآنقرارمیگيرد.

شکل 22

شکل 24شکل 23

دنبالةمورسمرغكثابتاستانداردهمراهدستگاهتراشماشينسازیتبریزشماره5استوگلویی
محوراصلیدستگاهمخروطمورسشماره6است.

بههميندليلهنگامجازدنمرغكثابتبایدازواسطهاستفادهنمود.

نکته
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ساعتاندازهگيریرابهدستگاهببندیدونوکساعتراباقسمتنوکمخروطیمرغكثابتدرگير
كنيد.باچرخاندنمرغكازدوربودنآناطمينانحاصلكنيد.

فعالیت 
کارگاهی

شکل 26شکل 25

شکل 28 شکل 27

برایدرآوردنمرغكثابتازیكطرفمرغكرابادستگرفتهوازطرفدیگرگلوییمحوراصلی،توسط
ميلةبلندیبهپشتمرغكبهآرامیضربهبزنيدتاازگلوییمحوراصلیدستگاهتراشخارجشود.

شکل 29
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گيرهقلبیمناسبراباتوجهبه
اندازةقطعهكار،انتخابكنيد.

نکته
 کارگاهی

گیره قلبی
قطعهكاریكهبهوسيلهمرغكهانگهداشتهشدهاست،بایدهمزمانبا
محوراصلیدورانكند.اینعملبابستنگيرهقلبیبررویقطعهكار
حاصلمیشود.گيرهقلبیبامحکمكردنپيچتنظيمرویقطعهكار
بستهمیشود.دنبالةگيرهقلبیمعمولاًًدردونوعسادهوخميدهاست
كهدنبالةسادهباميلةصفحهمرغكودنبالةخميدهدرشکافپيشانی

صفحهمرغكدرگيرمیشود.

هنگامدردستگرفتنمرغكثابتاحتياطكنيدكهنوکتيزآنبهدستآسيبنرساند.
ازقراردادنمرغكثابترويریلدستگاهخودداريكنيد.

درهنگامضربهزدنباميله،مواظبباشيدمرغكثابترويدستگاهسقوطنکند.
قسمتسرميلهايكهبرايضربهزدناستفادهميشودازفلزاتنرممانندمسوبرنجباشد.

نکات ایمنی

شکل 30

چراگيرههايقلبیبرایقطعاتاستوانهایدردونوعدنبالهمستقيمودنبالهخميدهساختهميشوند؟
پرسش

گيرهدوپيچكهبرایمهاركردنقطعاتباسطحمقطعمربعییامستطيلی
بهكارمیرود.

نکته
 کارگاهی

شکل 31

شکل 32
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بااستفادهازگيرهقلبیقطعهكاررابيندومرغكسوار
كنيد.

دوطرفقطعةموردنظررامتهمرغكبزنيد.
صفحهمرغكومرغكثابترابهگلوییمحوراصلی

ماشينتراشببندید.
گيرهقلبیمناسبباقطرقطعهكارراانتخابكنيدو

قطعهكارراازداخلآنعبوردهيد.
 دستگاهمرغكرابهنزدیکیمرغكثابتببریدودر

فاصلةمناسبیكهبتوانقطعهكاررابيندومرغكقرارداد،ثابتكنيد.
بهمحلسوراخمتهمرغكسمتمرغكثابتگریسبزنيد.

فعالیت 
کارگاهی

شکل 33

كه شود می باعث زیاد برش نيروی اوقات بعضی
قطعهكاردرهنگامبرادهبردارینچرخد.دراینهنگام
شده اصطکاک بروز موجب مرغكثابت، چرخش
از جلوگيری برای بيند. می آسيب مرغك نوک و
سوختننوکمرغكثابتمقداریگریسداخلجای

دهيد. قرار متهمرغك

نکته

شکل 34

 بادستچپ،قطعهكاررابيندو
مرغكنگهداریدوبادستراست
فلکةمرغكرابچرخانيدتاقطعهكار

بيندومرغكمحکمشود.
باآچار،گيرهقلبیرامحکمكنيد
ودنبالةآنرامطابقشکلباميلة

صفحهمرغكدرگيركنيد.

پسازاطمينانیافتنازمحکمشدنقطعهكار،اهرمقفلكناستوانةمرغكراقفلكنيد.
شکل 36شکل 35
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كنترل هم محوری دو مرغک
تراشکاریدقيققطعهكاردرحالتبيندومرغكمستلزمهممحوریدقيقدومرغكثابتوگرداناست.
چنانچهنوکمرغكمتحرکدرامتدادنوکمرغكثابتنباشد،قطعهكارمخروطیخواهدشدوبنابروضع

قرارگرفتنجهتقطرقطعهكار،ممکناستقطرجلویاعقبآنكوچكترشود.

برایكنترلهممحوریدومرغكروشهایمختلفیوجودداردكهمتداولترینآنهاسهروشزیراست.

شکل 37

یكقطعهبلندبيندومرغكبستهمیشود.سطحقطعهكارباعمقكمتراشمیخوردوقطردونقطهاز 2

آناندازهگيریمیشود.درصورتیكهدومرغكهممحورباشند،اندازةدوقطربایدیکسانباشند.

1 دراینروشكنترلهممحوریدومرغكبهصورت
چشمیانجاممیگيردكهروشسریعیاست،ولیدقيق
ماشين ميز روی مرغك دستگاه حالت این در نيست.
نوک مقابل مرغكگردان نوک تا میشود داده حركت
قرارگرفتن هممحوري، شرط گيرد. قرار ثابت مرغك
نوک منطبقبودن یا یکدیگر مقابل در مرغك دو نوک

است. مرغك شکل 38دو

محل اندازه گیری محل اندازه گیری

شکل 39
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

روشدقيقكنترلهممحوریدومرغكاستفادهازميلةفولادیسنگخوردةدقيقوساعتاندازهگيری 3

است.دراینروش،ميلةفولادیدقيقبيندومرغكبستهمیشودوباحركتدادنساعتاندازهگيریدر
طولميلةفولادی،هممحوریمرغككنترلمیشود.

شکل 40

شکل 41
A B

درصورتیكههممحوریمرغكهادرستنباشد،میتوانبااستفادهازپيچهایتنظيمعرضیپایةدستگاه
مرغك،دومرغكراهممحوركردكهبرایاینكارابتداباید4پيچدستگاهمرغكتوسطآچارشلشود.

شکل 43شکل 42

تنظيمپيچپایةدستگاهمرغكبایددرچندمرحلهانجامشود.
نکته
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كمربند )لینت(
قطعاتخيلیبلندونازکمهارشدهبامرغك،ممکناستدرحينتراشكاریبهعلتوزنقطعهكارویا

نيرویواردازرنده،خميدگیپيداكنندودرنتيجهتراشكاریآنهاناصحيحوغيردقيقشود.

خمیدگی به علت نیروی وارد از رنده

خمیدگی به علت وزن

شکل 44

برایجلوگيریازخمشدنقطعهكار،ازكمربنداستفادهمیشود.وظيفةكمربندگرفتننيرویفشاریرندهو
جلوگيریازخمشدنوارتعاشقطعهكاروهمچنيندرمركزنگهداشتنآناست.بهكاربردنكمربندباعث
میشودكهفشارتاحدزیادیازمرغكهابرداشتهشودوقطعهكارراحتتردورانكند؛درنتيجهكيفيت

سطحتراشيدهشدهبهترمیشود.كمربندهادردونوعثابتومتحرکساختهمیشوند.

شکل 47 شکل 46 شکل 45

هممحوریمرغكثابتومرغكگرداندستگاهتراشراابتدابهصورتچشمیبررسیكنيد،سپسبااستفاده
ازميلةسنگخوردههممحوريراكنترلكنيد.

فعالیت 
کارگاهی
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

مراحل بستن كمربند ثابت
1 كمربندثابترابهآراميرویبسترماشينتراشقراردهيد.دقتكنيدكه

فكتثبيتكمربندباقسمتریلبستربرخوردنداشتهباشد.

فعالیت 
کارگاهی

كمربند ثابت:
كمربندثابتبهطورمستقيمرویبسترماشينتراشودرنقطهدلخواهیمحکممیشودوازجایخود
حركتنمیكند.قسمتبالایكمربندثابتحوللولایی،قابلدوراناستوازاینطریقمیتوانقطعهكار
رابهراحتیداخلآنقرارداد.ایننوعكمربندمعمولاًًدارایسهفكقابلتنظيمباپيچاست.درشکلهای

زیردونمونهكمربندثابتآوردهشدهاست.

شکل 49 شکل 48

شکل 50

كمربندثابت،سنگيناست.بارعایتاصولایمنی،آنرااززمين
برداریدوبررویماشينقراردهيد.درحملتجهيزاتسنگين

استفادهازكفشایمنیرافراموشنکنيد.

نکات ایمنی

2 همةفكهایكمربندرابهعقببياوریدوقسمتبالاییكمربندرا
بازكنيد.

شکل 51
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3 قطعهرابيندومرغكیاسهنظامومرغكمهاركنيدواز
داخلكمربندثابتعبوردهيد.

4 درقسمتیكهمیخواهيد،پيچپایينیكمربندراسفتكنيد.
شکل 52

سعیكنيدكمربندثابترادرقسمتیازقطعهقراردهيدكهلنگینداشتهباشد.
نکته

5 قسمتبالاییلينتراببندیدوآنراقفلكنيد.

شکل 53

6 هریكازفكهاراآنقدربهجلوآوریدتابهقطعهكاربرخوردكنندسپسپيچضامنآنهارامحکمكنيد.

شکل 56شکل 55شکل 54

برایجلوگيریازاصطکاکزیادبينفكهایكمربندثابتوقطعهكاردرهنگامماشينكاری،سطوحتماس
آنهارامرتبروغنكاریكنيد.

نکته
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

كمربندمتحرکرارويدستگاهسواركنيد.
1 رویسوپرتطوليدستگاهتراشدردوطرفچپوراستسوپرتعرضيسوراخهايرزوهدارتعبيهشده

استكهبستهبهنوععملياتماشينكاریدریکیازاینقسمتهاكمربندمتحرکبستهمیشود.

فعالیت 
کارگاهی

كمربند متحرک:
كمربندمتحرکكاربردیشبيهكمربندثابتدارد،بااین
تفاوتكهاینكمربندرویسوپرتاصلینصبمیشود
ومعمولاًًدارایدوفكاست.كمربندمتحرکدرنقطة
مقابلرندهنصبمیشودونوکرندهنيزبهعنواننقطة
حين در متحرک كمربند میكند. عمل سوم اتکای

عملياتتراشکاریبههمراهرندهحركتمیكند.

سوپرت )كنار طولي سوپرت روي متحرک كمربند
رنده، و میشود بسته پيچ عدد دو بهوسيله عرضي(
طوريقرارميگيردكهمقابلفكهايكمربندباشدتا
ابزارقطعهدچارخميدگينشود.این درهنگامحركت
كمربندبهدليلاینکههمراهبارندهحركتطوليدارد

است. معروف متحرک كمربند شکل 57به

شکل 59شکل 58

شکل 60

بهمنظورجلوگيریازورودگردوخاکوبرادهبهداخلسوراخ
پيچهایمغزیبستهشدهاندكهبایدقبلازسوارشدنكمربند

متحرکبازشوند.

نکته



76

2 كمربندمتحرکرارویسوپرتطولیودرقسمتمربوطهقراربدهيدوتوسطدوپيچآنرامحکمكنيد.

3 دوفككمربندمتحرکرابازكنيدوقطعهرابيندومرغكیاسهنظامومرغكمهاركنيدوازداخلكمربند
متحرکعبوردهيد.

4 دوفكراآنقدربهجلوآوریدتابهقطعهكاربرخوردكنند،سپسپيچآنهارامحکمكنيد.

شکل 61

شکل 62

محلتماسفكهاوقطعهكارراروغنكاریكنيد.
نکته

5 ابزاررابهعنوانتکيهگاهسومباقطعهكارمماسكنيد.سعیكنيدمحلقرارگيریابزاربادوفكدیگریکی
باشد.اینكارراباتنظيمسوپرتفوقانیانجامدهيد.

شکل 63
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

قطعةبلندزیررابينسهنظامومرغكگردان،تراشكاریكنيد. فعالیت 
کارگاهی

فكهایكمربندهایثابتومتحرکازجنسفولاد،برنجوبرنزانتخابمیشود.درخشنكاریوكارباموادسخت
ازفكهایفولادیودرپرداختكاریوكارباموادنرم،ازفكهایبرنجییابرنزیاستفادهمیشود.فكهای
غلطكدارينيزوجوددارندكهجنسآنهاازفولاداستودرسرعتهایبرشیزیاد)بالای40متربردقيقه(

استفادهمیشوند.

مراحل انجام كار:
ابتداقطعةخامبهقطر30ميلیمتروطول270ميلیمترراآمادهكنيد.

قطعةخامرابهسهنظامببندید)بهصورتكوتاه(وپيشانیآنرابتراشيدتاصافشود.
باتوجهبهقطرقطعه،اندازةمتهمرغكوعدةدورانآنراازجدولانتخابكنيدودرپيشانیقسمتصاف

قطعه،متهمرغكبزنيد.
قطعهراازسهنظامبازكنيدومقدارطولبلندتریازآنرابيرونازسهنظامقراردهيدتابتوانيدطول210

ميلیمتررابتراشيد.
مرغكگردانرابهدستگاهمرغكببندیدومرغكرابهقطعهكارنزدیككنيدوبااهرمقفل،دستگاهمرغك

راتثبيتكنيد.
فلکةدستگاهمرغكرابهآرامیبچرخانيدتامرغكدرمحلسوراخمتهمرغكقرارگيرد.سپساهرمقفل

فلکهدستگاهمرغكرابزنيد.

مرغكگردانبایدهمراهباقطعهكاردورانكند؛درغيراینصورتمحلسوراخمتهمرغكمناسبنيستیا
مرغككاملدرسوراخمتهمرغكقرارنگرفتهاست.

نکته

بهكمكساعتاندازهگيریازدوربودنمرغكگردانوقطعهكاراطمينانحاصلكنيد.
عدةدورانمناسبرامحاسبهنمایيدودردستگاهتنظيمكنيد.

باتوجهبهنقشه،سمتراستقطعهراماشينكاریكنيد.
قطعهراازسهنظامومرغكخارجكنيدوطرفدیگرآنراكوتاهببندید.قسمتباقیماندهرابهقطر18

ميلیمتروطول50ميلیمتربرسانيد.

شکل 64
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قطعةبلندزیررابيندومرغك،تراشكاریكنيد.ابتدامراحلكاررامطابقفعاليتقبلیبنویسيد. فعالیت 
کارگاهی

ازلباسكارمناسباستفادهكنيد.
درهنگامتراشكارینبایدساعت،گردنبند،انگشترومانندآنهااستفادهكنيد.

استفادهازعينكایمنیدرهنگامتراشکاریازچشمهایشمامحافظتمیكند.
بهدليلگرمشدنقطعه،بلافاصلهبعدازتراشکاریقطعهرادردستنگيرید.

نکات ایمنی

 محوردستگاهمرغكرازیادبيروننبریدتامرغكارتعاشكمتریداشتهباشدوسطحقطعهكارهموارتر
وصافترشود.

درهنگامبستنقطعهكارسهنظامراابتداسفتنبندید.بعدازدرگيریمرغكگردان،آنراكاملسفت
كنيد.اینكارسببمیشودلنگیقطعهكارتامقدارزیادیگرفتهشود.

سعیكنيدباكمترینبازوبستقطعهراتراشكاریكنيد.)چرا؟

نکته

مراحل انجام كار
1ـ
2ـ
3ـ

درابتدایكار،محلسوراخمتهمرغكسمتمرغكثابتراگریسبزنيد.
بهدليلحرارتایجادشدهدرتراشكاری،قطعهكارانبساطپيدامیكند.برایآنکهاینعملتغييرشکلی
درقطعهكارایجادنکندوازطرفدیگربهمرغكگرداندستگاهمرغكفشارزیادواردنشود،لازماستكه
گاهیاوقاتاستوانةدستگاهمرغكراآزادكنيدوپسازعقبكشيدن،دومرتبهنوکمرغكراداخلقطعه

كارجابيندازید.
برایكنترلطولقطعاتبلندباتوجهبهدقت
را اندازهگيري ابزار نقشه تولرانسدادهشدهدر و

نمایيد. انتخاب
بادقتكمترمیتوانبامماسكردنواستفاده
ازسوپرتطولیوورنيةآن،طولقطعاتبلندرا

كرد. كنترل

نکات 
کلیدی

شکل 65

شکل 66
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پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

قطعهمطابقنقشهرابينسهنظامومرغكتراشکارینمائيد. فعالیت 
تکمیلی

شکل 67

شکل 68
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نقشة كار: تراش كاری قطعات بلند
تراش كاریقطعاتبلندمطابقنقشه.

استاندارد ابعادی تولرانس -1 عملکرد: شاخص 
نقشه اساس بر سطح پرداخت -2 ISO 2768-m

شرایط انجام كار: 1-انجامكاردرمحيطكارگاه
تهویه -3 لوكس 400 شدت با یکنواخت نور -2
و ابزارآلات -4 20°c ± 3° دمای و استاندارد
ایمنی وسایل كار5- به آماده و استاندارد تجهيزات

ساعت 1/5 زمان -6  استاندارد
ابزار و تجهیزات: دستگاهتراشمتناسبباقطعهكار
انواعرندهبراساسنوعكار-نقشهكار- بامتعلقات-
قطعهكارابعادمواداوليهØ03x054جنس73ts-وسایل
عينك كاری- روغن وسایل كنترل- و اندازهگيری
محافظ-كفشایمنی-زیرپایی-كمربندمتحرک)لينت(
مناسب– مته مرغك3/2،مرغك گردانسهنظاممته

- نمونه و نقشه كار:

معیار شایستگي:

نمرة هنرجوحداقل نمرة قبولي از 3مرحله كارردیف

1بررسيقطعهكاراوليه1

1آمادهسازیدستگاه2

1آمادهسازيابزار3

1بستنقطعهكار4

1آمادهسازيقطعهكار5

2انجامعملياتتراشکاریقطعاتبلند6

زیست  توجهات  بهداشت،  ایمنی،  فنی،  غیر  شایستگی های 
نگرش: و  محیطی 

L2 N721ـمسئوليتپذیری
L2  N662ـمدیریتموادوتجهيزات

3ـاستفادهازلباسكاروكفشایمنیوعينكمحافظ
4ـتميزكردنوسایلومحيطكار

5ـپایبندیبهالزاماتنقشه

2

میانگین نمرات *
*حداقلميانگيننمراتهنرجوبرايقبوليوكسبشایستگي،2است.

یادداشت1:درانتهایسمتچپكار،بایستیمته مرغك
نوعAبهقطر3/2زدهشود،كهدرپایانكاررویميله

اثرمرغكباقیخواهدماند.
مختلف قسمتهای برای لنگی نداشتن :2 یادداشت
موارد تمام در ميله ها قطر تلرانس است. مهم بسيار

بود. خواهد ±0/50
كارازسمتچپدرسهنظامبستهميشودواضافهآن

شود. بریده بایستی

شکل 69

ارزشیابي  تراش کاری قطعات بلند



81

پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

آج  زني روي دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

واحد یادگیری 2

آج  زني

 پیشاني تراشي و روتراشي 
 مته مرغک زني

 اندازه گیري
 نقشه خواني

مقدمه

استاندارد عملکرد

پیش نیاز

آج  زني فرایندی است که طی آن برجستگی های کوچکی در سطح کار به منظور گیرایی بهتر برای دست ایجاد می شود.
این عمل موجب ساده تر شدن برخی اعمال مانند چرخش به کمک دست می شود.
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مقدمه
بهفلکةسوپرتدستگاهتراشنگاهكنيد.بررویآنبرجستگیهاوفرورفتگیهاییوجوددارد.علتایجاد

آنهاچيست؟

آج زني

برایبرخیازقطعاتصنعتیمانندفلکةسوپرتدستگاهتراش،دستهچکشهاوغيره،بهخاطرراحتدر
دستگرفتهشدن،سرنخوردنوهمچنينزیباییقطعهكار،عملياتیبررویآنهاانجاممیشودكهبهآن

آجزنیگفتهمیشود.اینعملياتبرایقطعاتگردومدوربررویدستگاهتراشانجاممیشود.

تعریف آج زنی
آجزنیعملياتیاستكهطیآنشيارهاوبرجستگیهایریزبهصورتموازییامایلیاضربدریبرروی

قطعهكارایجادمیشود.
طرحآجهابنابهكاربردشاندراشکالمختلفیتوليدمیشوند.

شکل 70

شکل 72شکل 71



83

پودمان سوم ـ تراشکاری قطعات بلند و آجزنی

ابزار آج زنی
بررویدستگاهتراش،آجزنیتوسطابزارقرقرةآجانجاممیشود.جنسقرقرةآجمعمولاًًازجنسفولادابزار

آلياژیاست.

شکلایجادشدهبررویقطعهكارمتناسببافرمقرقرههااست.درشکلزیرنمونههاییازشکلقرقرةآجها
نشاندادهشدهاست.

شکل 74شکل 73

درهنگامآجزنیبرادهبرداریصورتنمیگيرد،بلکهدراثرفشارابزارآجبررویسطحقطعهكاردرحال
چرخش،بعضیازقسمتهایقطعهفرورفتهوقسمتهایمجاورآنبرجستهمیشوند.

نکته

ابزار نگهداری قرقرة آج
برایبستنقرقرههایآجبررویدستگاهتراشازابزارمخصوصآناستفادهمیشود.اینابزاربررویقلمگير

دستگاهتراشبستهمیشود.

شکل 77شکل 76

آج مستقیمآج مایل به راستآج مایل به چپآج مقعرآج محدب

شکل 75
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این ابزارها در حالت کلی به دو نوع ثابت و متحرک تقسیم بندی می شوند.
ثابتمتحرک

شکل79 شکل78

گامآج:
فاصلة دو شیار متوالی آج از هم را گام آج می گویند 

و معمولاًً آن را با علامت p نشان می   دهند.
انتخاب گام آج به طول، قطر و جنس قطعه کار 

بستگی دارد.

 در مورد تفاوت و کاربرد ابزار نگه دارندة ثابت و متحرک تحقیق کنید.
فعالیت

شکل80

انتخابگامقرقرههایآجبرحسبطول،قطروجنسقطعهکار

برایفولاد،برنج،آلومینیموفیبربرایلاستیکسختبرایتمامموارد
قطر

d طول قطعه کارقطعه کارpp برای برنج، آلومینیم
p = و فیبرp = برای فولاد

0/50/60/60/6تمام طول هاتا 8
0/50/60/60/8 و 0/6تمام طول هااز 8 تا 16

از 16 تا 32
0/50/60/60/8 و 0/6تا 6

0/80/80/81بیشتر از 6

از 32 تا 63
0/60/60/60/8تا 6

0/80/80/81از 6 تا 16
1111/2بیشتر از 16
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نحوهنمایشآجدرنقشه:
برای نمایش قطعات آج دار در نقشه از جدول زیر استفاده می شود. این جدول مطابق استاندارد DIN82 است.

آج با خطوط:
 به موازات محور

RAAα

RBRآج با خطوط: راست

α

RBLآج با خطوط: چپ

 آج با خطوط: راست ـ 
چپ )گود و برآمده(

RGE
RGV

α

 آج ضربدری )گود و 
برآمده(

RKE
RKV

برآمدهبرآمدهگود گود

گاماستانداردt :میلی متر'1/6'1/2 '1/0 '0/8 '0/6 '0/5

برای مشخص کردن آج در نقشه، هم باید نوع 
آج و هم گام آن مشخص شود.

برای مثال در نقشة مقابل نوع آج مستقیم و 
مقدار گام 0/8میلی متر است.

 انواع قرقره های آج در کارگاه را تشخیص دهید و نوع آج و گام آنها را مشخص کنید.
فعالیت

شکل81
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نقشهزیرراتراشكارینمایيدوآجرویقطعهراایجادكنيد. فعالیت 
کارگاهی

ودرنقشهزیرنوعآجچپوراستومقدارگام0/8
ميلیمتراست.

آج زنی بر روی دستگاه تراش:

شکل 82

براینقشههایزیرمطابقاستاندارد،نوعآجوگامآنرادرمحلمربوطهبنویسيد. فعالیت

شکل 83

شکل 85شکل 84

شکل 86
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بهدليلفشارواردشدهازسمتابزارآجزنیبررویقطعهكار،ازمرغكگرداناستفادهكنيد.
سهنظامرادرحالتچرخشقراردهيد،سپسابزارآجزنیراباقطعهكارمماسكنيدوباردهیراانجامدهيد.

چوندرآجزنیبهقطعهكارفشارواردمیشود،اینفشارباعثافزایشقطرقطعهكارمیگردد؛پسدرنتيجه
بایددرروتراشیقسمتآجدارقطرقطعهراكمترازاندازةدادهشدهروینقشهتراشيد.اینمقداردرحدود

نصفگامقرقرةآجاست.
تعداددورانوسرعتپيشرویرابرایعملياتآجزنیتعيينكنيد.

نکته

درهنگامآجزنیعدةدوراندردورهایپایينمابين45تا90دوردردقيقهانتخابوهمچنينسرعت
پيشرویدرحدودنصفگامقرقرةآجتنظيمكنيد.

ابزارآجزنیمناسبباآجسمتراستقطعهراانتخابوبهقلمگيرببندیدوباكمكمرغكتنظيمكنيد.

نکته

شکل 87

شکل 88

مقدارباردرآجزنیدرحدودنصفگامقرقرةآجاست.
دستگاهرادرحالتپيشرویخودكارقراردهيدوعملياتآجزنیراتاطولموردنظرانجامدهيد.

نکته
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درحالتیكهابزاربهقطعهكارفشردهشدهاست،پيشرویطولیابزارآجزنیراآغازكنيد.
نکته

پیشرویپیشروی

روش درستروش نادرست

درهنگامآجزنیازمایعخنككنندةمناسباستفادهشود.
توجه

برایجلوگيریازرویهمافتادنخطوطآجرویقطعهكارچهراهکاریرابایددرپيشگرفت.
تحقیق کنید

 پسازخاموشكردندستگاه،سطح
قطعهكاررابابرسسيمیتميزكنيد.

قطعهراازسهنظامبازكنيدوآجقسمت
چپقطعهرامطابقنقشهبزنيد.

نکات ایمنی

شکل 89

شکل 90
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قطعاتپروژةپایانیرارویماشينتراشآجبزنيد. فعالیت 
تکمیلی 

150 150

شکل 91

شکل 92
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نقشة كار:آج زني
آجزنیقطعاتبادستگاهتراشمطابقنقشه.

شاخص عملکرد:
1-ظاهرآجمطابقنقشه.
2-طولآجمطابقنقشه.

شرایط انجام كار: 
1-انجامكاردرمحيطكارگاه.

2-نوریکنواختباشدت400لوكس.
.20°c±33-تهویهاستانداردودمای

4-ابزارآلاتوتجهيزاتاستانداردوآمادهبهكار.
5-وسایلایمنیاستاندارد.

6-زمان1/5ساعت.
ابزار و تجهیزات:دستگاهتراشیكمتریبامتعلقات-
قلمآجزنی-نقشهكار-قطعهكار-كوليس0/05باگستره
كفش و محافظ عينك كاری- روغن ميلیمتر- 150

ایمنی-زیرپایی

- نمونه و نقشه كار:

معیار شایستگي:

نمرة هنرجوحداقل نمرة قبولي از 3مرحله كارردیف

1بررسيقطعهكاراوليه1

1آمادهسازیدستگاه2

1آمادهسازيوابزار3

1بستنقطعهكار4

1آمادهسازيقطعهكار5

2انجامعملياتآجزني6

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی 
و نگرش:

L2 N721ـمسئوليتپذیری
L2 N662ـمدیریتموادوتجهيزات

3ـاستفادهازلباسكاروكفشایمنیوعينكمحافظ
4ـتميزكردنوسایلومحيطكار

5ـپایبندیبهالزاماتنقشه

2

میانگین نمرات *
*حداقلميانگيننمراتهنرجوبرايقبوليوكسبشایستگي،2است.

ISO 2768 - mتلرانس
St 37 Ø 32 × 105مواداوليه

شکل 93

ارزشیابي آج زني


