
پودمان 4

داخلتراشيوشیارتراشی
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شیار تراشی و برشکاری روی دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

 پیشاني تراشي 
 روتراشي 

 مته مرغك زني
 سوراخ كاري
 اندازه گیري
 نقشه خواني

واحد یادگیری1

شیار تراشی و برشکاری

مقدمه

استاندارد عملکرد

پیش نیاز

شیار تراشی در روی قطعات محور به منظور ایجاد فاصله، به كاربری رینگ، خار، اورینگ و ... انجام می شود.
برشکاری به منظور جدا كردن قطعة تکمیل شده از قطعة خام صورت می گیرد.
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مقدمه
در تولید قطعات صنعتی بعضی مواقع لازم است بر روی سطوح داخلی یا خارجی قطعه كار، شیار یا گاه ایجاد 
شود . این كار به منظور قرار گرفتن واشرهای آب بندی،   خارهای فنری و غیره،   و همچنین برای جلوگیری از 

گیر كردن رندة پیچ بری در انتهای پیچ های داخلی و خارجی است. 
روی  نیز  قطعات كم قطر  برش  كار  انجام  زمان،  در  و صرفه جویی  كار  كیفیت  بردن  بالا  برای  مواقع  بعضی 
از  انجام  می گیرد .  البته طبیعی است كه دورریز عملیات برش كاری روی ماشین تراش بیشتر  ماشین تراش 

نواری است . ارّه  و  ارّه لنگ  سایر روش های برش كاری نظیر 

شیار تراشی و برش کاری

شکل1

هنرجویان عزیز با كاوش در محیط كارگاه و محیط اطرافتان نمونه هایی از قطعات دارای شیار را پیدا كنید و 
به سایر هنرجویان نشان دهید. كاربرد شیار در این قطعات را مشخص نمایید و سپس نظر هنرآموز محترم را 

دربارة این قطعات جویا شوید .

فعالیت

به نظر شما در قطعة زیر چرا بعد از رزوه های پیچ شیار وجود دارد؟ پرسش

شکل2
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ابزارشیارتراشی:
عملیات شیار تراشی با رنده های مخصوصی كه نمونه هایی 
از آنها را در شکل رو به رو مشاهده  می كنید، انجام  می شود . 

رنده های شیار تراش بر حسب ضرورت كار،   از نظر ظاهری دارای شکل های گوناگونی هستند و در ابعاد و اندازه های 
مختلف ساخته  می شوند .  این رنده ها لبة برندة نسبتاً باریك دارند و برای جلوگیری از تماس با دیواره های جانبی 

آنها با دیواره های شیار در حال  تراش،   بغل رنده را تحت زاویه ای خالی كرده و نازک  می كنند .

زوایایرندههایشیارتراش
تمام قلم ها و رنده های  تراش كاری دارای زوایای اصلی آزاد،   گوه و براده هستند . رنده های شیار تراش از این قاعده 
مستثنی نیستند و این زوایا بر روی آنها نیز ایجاد  می شود . تنها تفاوت آنها با سایر رنده ها این است كه رنده های 

شیار تراش مثل رنده های فرم و رنده های پیچ بری دارای زاویه برادة صفر درجه هستند .

شکل3

به عبارت دیگر سطح مقطع سطح براده از سطح مقطع سطح زیرین كه موازی سطح براده است، بزرگ تر است . به 
همین دلیل نیز باید مقدار بار وارد شده به آن كمتر باشد و سرعت برش و مقدار پیشروی نیز باید به طور مناسب 

انتخاب شود تا از شکستن احتمالی آنها جلوگیری شود . مقدار پیشروی 0/1 تا 0/2 میلی متر در هر دور است . 
ابزار  ابزار غیرآلیاژی،   فولاد  از جنس فولاد  تراش كاری  می توانند  رنده های  رنده های شیار تراش همانند سایر 

اندازه های مختلف تهیه شوند .  آلیاژی،  كاربیدی و سرامیکی، و به صورت شمش یا تیغچه در 

انواع رنده های شیار تراش شامل شمش و تیغچه و جنس های مختلف را از انبار كارگاه تحویل بگیرید و آنها 
را با هم مقایسه كنید . وجود یا نبود زوایای جانبی را نیز بررسی كنید . یافته های خود را با سایر هنرجویان به 

بحث و بررسی بگذارید .

فعالیت

شکل4
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در شکل زیر رنده های روتراشی،   پیشانی تراش،   فرم،   پیچ بری و شیار تراش و برش را مشخص كنید و آنها را با 
هم مقایسه نمایید. بر روی شباهت ها،تفاوت ها و كاربرد آنها با دوستان خودتان بحث كنید و نتایج را در جدول 

زیر بنویسید. 

فعالیت
شکل6شکل5

1 2 3 4 5 6 7 8
شکل7

کاربردنوعرندهشماره

1
2
3
4
5
6
7
8

رنده های شیار تراش و برش را از انبار كارگاه تحویل بگیرید و اسکچ آنها را بر روی كاغذ A4 ترسیم كنید . 
سپس به كمك كولیس كلیه اندازه های مورد نیاز آنها را روی اسکچ یادداشت كنید و تصاویر سه نمای آنها را 

در اتوكد ترسیم نمایید و به هنرآموز محترم تحویل دهید . 

فعالیت
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تیز کردن رنده های شیار تراش نیز مثل سایر قلم های تراش کاری است، ولی باید موارد زیر را در نظر گرفت:
1 رنده را طوری به سنگ بگیرید که حرکت سنگ بر خلاف لبة برندة آن باشد . 

2 فشار ته رنده باید متناسب باشد . 
3 در هنگام تیزکردن رنده مرتب با شابلون رنده کنترل کنید . 

4 چون عرض رندة شیار تراش نسبت به عرض سنگ کمتر است، برای جلوگیری از آسیب رسیدن به سنگ، 
قلم شیار موقع تیز کردن در تمام عرض سنگ حرکت داده شود .

5 باید سنگ های چرب و کثیف و سنگ هایی که از حالت استوانه ای خارج شده اند، قبل از تیزکاری به کمک 
سنگ صاف کن تمیز و اصلاح شوند . 

مراحلتیزكردنرندةشیارتراشی
1ـ ایجاد زاویة آزاد پیشانی

2ـ ایجاد زاویة آزاد جانبی
زاویة آزاد جانبی دو طرف رنده شیار تراش ایجاد می شوند 
با دیواره های جانبی شیار در  از تماس کناره های قلم  تا 
از  زوایا  این  تراش جلوگیری شود .  به عبارت دیگر  حال  
ایجاد اصطکاک بین رنده و قطعه کار جلوگیری می کنند .

شکل8

شکل9

در مواد با جنس نرم، زاویة براده نیز بر روی قلم شیار تراش ایجاد  می شود تا 
میزان نفوذ قلم در قطعه کار بیشتر شود .

نکته

شکل10

تیز كردن رنده های شیار تراشی
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پرسش به نظر شما با افزایش زاویة آزاد، کدام زاویة رنده کاهش می یابد؟

چاقویی  کولیس  از  داخلی  قطر  اندازه گیر ی  برای   1
استفاده  شود .

2 برای اندازه گیر ی عرض شیار از شاخک های کولیس 
استفاده شود.

نکته

شکل11

3 در تولید انبوه، معمولاً از گیج های مخصوص 
برای اندازه گیری  و کنترل ابعاد شیار استفاده 

می شود .

4 برای سنگ زدن یا تیزکاری رنده های شیار تراش بهتر است ،  قلم را داخل نگه دارنده های مخصوص ببندید و 
سپس عملیات تیزکاری را انجام دهید.

1 هنگام تیز کردن رنده عینک حفاظتی را به هیچ وجه فراموش نکنید . 
2 در مسیر گردش سنگ قرار نگیرید . 

3 از سلامت سنگ مطمئن شوید . 
4 استفاده از سطوح جانبی سنگ در سنگ زنی تمام سطوح قلم توصیه  می شود .

نکات ایمنی

ابتدا یک شمش st37 به ابعاد 200×10×10 میلی متر را از انبار تحویل بگیرید و با رعایت نکات ایمنی آن را 
به صورت یک رندة شیار به عرض 6 میلی متر تیز کنید. 

فعالیت

شکل12
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شیار قطعة مطابق شکل را با رعایت نکات ایمنی بتراشید .

1 قطعه كار را به سه نظام ماشین ببندید .
2 قلم شیار تراش با ضخامت 5 میلی متر را در 
قلم بند به صورتی ببندیدكه طول بیرون آمدة رندة 
شیار از نگه دارندة مخصوص به اندازة ارتفاع رندة 

شیار تراش باشد .

فعالیت 
کارگاهی

مراحلشیارتراشی

رندة شیار تراش باید به صورتی در قلم گیر بسته شود كه 
لبة برنده اصلی رنده با محور قطعه كار كاملاً موازی باشد 
و لبة كناری نیز عمود بر محور اصلی دستگاه یا قطعه 
كار باشد . رعایت نکردن این توازی و تعامد باعث شکسته 
شدن رنده  می شود و یا ممکن است شیار  تراشیده شده 
نسبت به محور اصلی قطعه كار دچار انحراف شود و قطعه 

معیوب و غیر قابل استفاده گردد.

نکته

شکل13

  سطح رندة شیار تراش باید دقیقاً با مركز قطعه كار هم سطح باشد . در صورت بالا یا پایین بسته شدن، 
احتمال قلاب كردن و شکستن رنده و آسیب دیدن قطعه كار وجود دارد . 

 موقع كار همیشه از مادة خنك كاری مناسب استفاده شود . 

نکته

شکل14

چون پهنا یا عرض قلم شیار تراش كم است، بنابراین  نمی توان آنها را مستقیماً در رنده گیر بست . برای این 
منظور از نگه دارنده های مخصوصی كه به صورت دو شمش با اندازة  كمی  بیشتر از عرض قلم شیار هستند، 
استفاده می شود. این دو شمش یکی در بالا و دیگری در پایین رندة شیار قرار  می گیرند و بعد این شمش ها 

در دستگاه قلم گیر بسته  می شوند . 

بستن رنده های شیار تراش
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4 برای تعیین محل شیار سطح جانبی رنده را با پیشانی قطعه کار مماس کنید و سپس رنده را با سوپرت 
عرضی به اندازه ای حرکت دهید که از محیط قطعه کار جدا شود و آن گاه با سوپرت طولی به اندازه 15 میلی متر 

حرکت دهید .
5 رنده را با سوپرت عرضی با سطح قطعه کار مماس نمایید و حلقة تنظیم سوپرت را روی صفر تنظیم کنید . 

6 رنده را به آهستگی فقط در جهت سوپرت عرضی 
حرکت دهید تا عمق شیار کامل شود .

n = v×1000
d ×π

3 تعداد دوران را با استفاده از رابطة 
به دست آورید و روی دستگاه تنظیم کنید .

سرعت برش را کمتر )نصف حالت روتراشی (، انتخاب کنید.
توجه

حتماًهنگاممماسكردنرنده،قطعهكاردرحالدورانباشد.
توجه

شکل17

شکل15

شکل16

 دقت کنید که هرگز نباید از بار جانبی استفاده شود . در صورت امکان حرکت سوپرت طولی را به کمک 
پیچ های مربوطه قفل کنید . 

  در صورتی که عرض شیار بزرگتر از عرض قلم شیار تراش باشد،  می توانید حرکت پیشروی را چندین بار 
انجام دهید تا عرض شیار نیز به صورت کامل  تراشیده شود . 

  بعد از تکمیل عمق و عرض شیار اجازه دهید قلم شیار بدون بار داخل شیار حرکت کند تا سطح شیار 
پرداخت شود . 

نکته
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قطعة مطابق شکل را با رعایت نکات ایمنی برش دهید .
فعالیت 
کارگاهی

شکل19شکل18

جهتگردشقطعهكار

ابزاربرشجهتبازدهی

D 1

D 2 = 0

مراحلبرشكاریرویدستگاهتراش

نمونه ای از رنده های شیار و برش را از انبار تحویل بگیرید و با هم مقایسه کنید.
فعالیت

زاویة رأس قلم برش باعث  می شود که برش راحت تر انجام شود و زائدة کوچک 
مخروطی شکل نیز بر روی یک طرف قطعه کار در محل برش باقی بماند .  هنگام 
برش کاری توجه شود که این زائده بر روی قسمتی از قطعه کار باقی بماند که بعداً 

آن را پیشانی تراشی خواهیم کرد . 

نکته

شکل20

چون رنده های شیار تراش و برش کاری نازک تر و ظریف تر از سایر قلم ها هستند و همچنین سطح اتکای آنها 
کمتر است، بنابراین باید کمتر از حد معمول باردهی و پیشروی صورت گیرد تا از شکستن آنها جلوگیری 

شود . این فرایند ها نسبتاً زمانبر هستند . 

نکته

شکل21

رنده های برش نیز مشابه رنده های شیار هستند. تنها تفاوت در انحراف لبة برندة اصلی است که در رنده های 
برش لبة برندة اصلی به صورت زاویه دار است. 

رنده های برش
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فعالیت 
عملیات شیار تراشی قطعات زیر را بر روی ماشین تراش انجام دهید و مراحل كار را در برگة فرایند كار بنویسید تکمیلی 

و به مربی خود تحویل دهید . 

شکل22

شکل23
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نقشةکار:شیارتراشي
داخل تراشي قطعات با دستگاه  تراش مطابق نقشه.

شاخصعملکرد: 1- تولرانس ابعادی بر اساس استاندارد  
Ra=1/6 2- پرداخت سطح ISO 2768-m

شرایطانجامکار:
1-انجام كار در محیط كارگاه 

2- نور یکنواخت با شدت 400 لوكس 
20°c ± 3 ° 3- تهویه استاندارد و دمای

4- ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به كار 5- وسایل 
ایمنی استاندارد 6- زمان 1/5 ساعت

ابزاروتجهیزات: دستگاه تراش یك متری با متعلقات-رنده 
اساس  بر  مته  پیش  انواع  داخل تراشی-  رنده  كف تراشی- 
نقشه- سه نظام مته با آچار- نقشه كار- قطعه كار- كولیس 
0/05 با گستره 150 میلی متر- روغن كاری- عینك محافظ و 
كفش ایمنی- زیرپایی ـ وسایل تمیزكاری- وسایل روغن كاری

-نمونهونقشهکار:

معیارشایستگي:

نمرةهنرجوحداقلنمرةقبولياز3مرحلهکارردیف

1بررسي قطعه كار اولیه1

1آماده  سازی دستگاه2

1آماده سازي و ابزار3

1بستن قطعه كار4

1انجام عملیات شیارتراشی5

2انجام عملیات برش6

شایستگیهایغیرفنی،ایمنی،بهداشت،توجهاتزیستمحیطی
ونگرش:

N72L2 1ـ مسئولیت  پذیری
 N66L2 2ـ مدیریت مواد و تجهیزات

3ـ استفاده از لباس  كار و كفش ایمنی و عینك محافظ
4ـ تمیزكردن وسایل و محیط كار

5 ـ پایبندی به الزامات نقشه

2

میانگیننمرات*
* حداقل میانگین نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شایستگي، 2 است.

ISO 2768ـ  m تلرانس
تذکر: پس از پایان شیارزنی، توسط رندة برش به طول 
20 میلی متر از سمت راست قطعه شکل پایین جدا شود.

شکل24

ارزشیابي شیارتراشي
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داخل تراشي روي دستگاه تراش مطابق تولرانس خواسته شدة نقشه

واحد یادگیری2

داخل تراشي

 پیشاني تراشي
 روتراشي 

 مته مرغك زني
 سوراخ كاري
 اندازه گیري
 نقشه خواني

مقدمه

استاندارد عملکرد

پیش نیاز

داخل تراشي عبارت است از براده برداری به منظور ایجاد فرم، دندانه، گاه، به اندازه رساندن، پرداخت كردن، و... 
از داخل سوراخ و حفره ای كه قبلًا در كار ایجاد شده است.این كار را با ابزارهای داخل تراشی انجام می دهند.
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تعریفداخلتراشی
سطوح  از  لبه  چند  یا  لبه  تک  برنده  ابزار  به کمک  که  گفته  می شود  فرایندي  مجموعه  به  داخل تراشی 
کارهاي  برسد .  عمده  نقشه  در  شده  مشخص  به اندازة  تا  مي شود  انجام  براده برداری  کار  قطعه  داخلی 

داخلی  می شود .  و   پیچ بری  )گاه تراشی (  طول تراشی،   مخروط تراشی،   شیارتراشی  شامل  داخل تراشی 

هدفازداخلتراشی:
مته  ماشین  روی  کاری  سوراخ  عملیات  معمولاًً 
انجام  می شود  میلی متر   25 قطر  تا  رومیزی 
بالا نیست. برای  که دارای صافی سطح و دقت 
دقیق تر  سوراخ های  ایجاد  و  بزرگ تر  اندازه های 
باید عملیات داخل تراشی روی قطعه انجام گیرد . 
در سوراخ کاری توسط متـه ، زاویة رأس  متـه در 
انتهای سوراخ باقی  می ماند و پله های داخلی قائم 

نخواهند شد . 

مقدمه
کارهای مختلفی را  می توان به کمک ماشین تراش انجام داد .  همان کارهایي که روی سطوح خارجی قطعه 
انجام مي شود، معمولاًً مي توان در سطوح داخلی قطعه هم انجام داد .  بدیهی است قبل از هرگونه عملیات 
داخل تراشی ابتدا باید قطعه کار سوراخ کاری شود و این مستلزم عملیات مته مرغک زنی و سوراخ کاری است 
که در فصل سوراخ کاری و مته مرغک زنی به آن پرداخته شد .  در شکل های زیر نمونه ای از قطعاتی را که روی 

آنها عملیات داخل تراشی انجام شده است مشاهده  می کنید . 

داخل تراشی

شکل25
شکل26

شکل27

در شکل 25، کدام قسمت سوراخ توسط داخل تراشی و کدام قسمت توسط مته ایجاد شده است؟
پرسش
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در نقشة زیر قسمت هاي داخل تراشي شده به وسیلة دستگاه تراش را مشخص كنید .
فعالیت

شکل28

هدف عمدة داخل تراشی روی ماشین تراش براده برداري از سطوح داخلي در مقیاس كوچك است . برای 
داخل تراشی عمده و صنعتی از ماشین های مخصوص داخل تراشی یا بورینگ استفاده  می شود . در شکل زیر 

نمونه ای از ماشین های بورینگ را مشاهده  می كنید . 

نکته

شکل29

در مواردی پیش  می آید كه خود قطعه روی د ستگاه تراش دارای لنگی است . در نتیجه ممکن است سوراخ 
ایجادشده توسط مته نیز لنگ باشد . دقت شود كه این ایراد را حتی  نمی توان با داخل تراشی برطرف كرد 
و هنرجویان عزیز بعد از بسته شدن قطعه كار و قبل از انجام هر گونه عملیات تراش كاری باید لنگی آن را 

به صورت كامل رفع كنند .

نکته
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فرایندداخلتراشی
قطعه كار داخل سه نظام یا سایر وسایل كارگیر مناسب بسته  می شود . به این ترتیب قطعه كار دارای حركت 
دورانی است و قلم یا ابزار براده برداری به صورت خطی حركت می كند و عملیات داخل تراشی را انجام  می دهد . 

شکل31شکل30

شکل33شکل32

قطعة مطابق شکل را داخل تراشي كنید . 
مراحلانجامکار

1 بستن قطعه كار روی سه نظام و یا سایر وسایل كارگیر مناسب
2 پیشانی تراشی قطعه كار

3 مته مرغك زنی متناسب با قطعه كار

شکل35شکل34

فعالیت 
کارگاهی
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4 سوراخ کاری با مته های مناسب تا رسیدن به اندازة نزدیک به اندازة قطر مورد نظر 
5 بستن و تنظیم رندة داخل تراش

6 موازی کردن محور طولی رنده با محور قطعه کار به طور تقریبي در حالت خاموش تا از برخورد بدنة قلم 
با داخل سوراخ جلوگیری شود .

7 براده برداری اولیه با عمق بار کم و عدة دوران کمتر نسبت به حالت روتراشی
8 ادامه براده برداری تا رسیدن به قطر مورد نظر

9 کنترل قطر و عمق سوراخ تراشیده شده به کمک ابزار اندازه گیر ی مناسب

شکل37شکل36

شکل41شکل40

1

2

3

شکل39شکل38

فعالیت 
کارگاهی
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نکات ایمنی در داخل تراشی نیز مشابه سایر روش های تراشکاری است. در داخل تراشی علاوه بر رعایت تمام 
آنها، باید قبل از شروع از برخورد نکردن قلم داخل تراشی به داخل قطعه كار نیز مطمئن بود . 

نکات ایمنی

نحوةاندازهگیریسوارخهایتراشیدهشده
برای اندازه گیر ی سوراخ های تراشیده شده روی ماشین تراش  می توان از ابزارهای زیر استفاده كرد:

1 اندازه گیر  تلسکوپی
2 فرمان های اندازه گیر ی

3 كولیس
4 میکرومتر داخلی

5 شابلون های اندازه گیر ی

شکل43 شکل42

شکل44
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قطعات پروژه را مطابق نقشه داخل تراشی كنید .  فعالیت 
تکمیلی 

شکل45
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نقشةکار:شیارتراشی
شیار تراشی قطعات با دستگاه  تراش مطابق نقشه.

شاخصعملکرد: 1ـ تولرانس ابعادی بر اساس استاندارد  
Ra = 1/6 2ـ پرداخت سطح  ISO 2768-m

شرایطانجامکار:
1ـانجام كار در محیط كارگاه

2ـ نور یکنواخت با شدت 400 لوكس
20°c ± 3 3ـ تهویه استاندارد و دمای

4ـ ابزارآلات و تجهیزات استاندارد و آماده به كار
 5ـ وسایل ایمنی استاندارد

 6ـ زمان 2 ساعت
ابزاروتجهیزات: دستگاه تراش یك متری با متعلقات ـ 
رنده شیار همراه با نگه دارنده مخصوص ـ نقشه كار ـ قطعه 
كارـ كولیس 0/05 با گسترة 150 میلی متر ـ روغن كاری ـ 

عینك محافظ و كفش ایمنی ـ زیرپایی

-نمونهونقشهکار:

معیارشایستگي:

نمرةهنرجوحداقلنمرةقبولياز3مرحلهکارردیف

1بررسي قطعه كار اولیه1

1آماده  سازی دستگاه2

1آماده سازي و ابزار3

1بستن قطعه كار4

2انجام عملیات شیار تراشی5

2انجام عملیات برش6

زیست توجهات بهداشت، ایمنی، فنی، غیر شایستگیهای
نگرش: و محیطی

 N72 L2 1ـ مسئولیت  پذیری
 N66 L2 2ـ مدیریت مواد و تجهیزات

3ـ استفاده از لباس  كار و كفش ایمنی و عینك محافظ
4ـ تمیزكردن وسایل و محیط كار

5 ـ پایبندی به الزامات نقشه

2

میانگیننمرات*
* حداقل میانگین نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شایستگي، 2 است.

شکل46

ISO 2768 - m      تلرانس
St 37 Ø 60 × 72     مواد اولیه

ارزشیابي شیار تراشی


