
فصل پنجم: تعیین تعداد دوران سه‌نظام و انجام عملیات 

روتراشی و پيشاني‌تراشي

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

ـ سرعت برش را تعریف کند.
ـ عوامل مؤثر در سرعت برش را بيان کند.

ـ تعداد دوران مناسب برای یک قطعه را با فرمول محاسبه کند.
ـ تعداد دوران مناسب برای یک قطعه را با کمک دیاگرام تعیین کند.

ـ سوپرت طولي را به یک اندازه‌ مشخص حرکت دهد.
ـ سوپرت عرضي را به یک اندازه‌ مشخص حرکت دهد.
ـ سوپرت فوقاني را به یک اندازه‌ مشخص حرکت دهد.

ـ قطعه كار را پيشاني‌تراشي كند.
ـ قطعه كار را روتراشي كند.
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کلیات 
در فصل‌های گذشــته آموختید که چگونه یک قطعه‌کار را به سه‌نظام ببندید و 
چگونــه یک رنده را تیز کنید و آن را بــه رنده‌گير ببندید. حال برای انجام یک 
عملیات تراشکاری نیاز به دو حرکت است.1ـ حرکت دورانی قطعه‌کار با تعداد 
دوران مشخص 2ـ حرکت خطی ابزار به سمت قطعه‌کار. حرکت خطی ابزار را 
قوطی حرکت تأمین می‌کند و حرکــت دورانی قطعه‌کار را الکتروموتور تأمین 
می‌کند. اما این تعداد دوران باید در واحد زمان مشخص باشد. برای روشن‌شدن 

جواب این سؤال به تشریح یک مفهوم توجه کنید.

1ـ5 سرعت برش
ســرعت برش، مقدار طولی از محیط قطعه‌کار است که در واحد زمان از مقابل 
نــوک رنده می‌گذرد بــه عبارت دیگر طول براده‌ ایجاد‌شــده در واحد زمان را 

سرعت برش می‌نامند.

سرعت برش در واقع همان سرعت محیطی قطعه‌کار است یعنی اينك‌ه یک نقطه روی 
محیط استوانه‌ای در حال گردش در واحد زمان چه فاصله‌ای را می‌پیماید. )شکل 1 ـ  5(
ســرعت برش با حرف Vc نمایش داده می‌شــود و اگر واحد جابه‌جایی متر و 
واحد زمان دقیقه در نظر گرفته شود، واحد سرعت برش )m/min( متر بر دقیقه 
خواهــد بود. این واحد در بعضی از فرایندهــای براده‌برداری می‌تواند m/s نیز 
باشد. برای محاسبه‌ سرعت برش یک قطعه با قطر مشخص d میلی متر و تعداد 

دوران n دور در دقیقه از فرمول زیر استفاده می‌شود:

شکل 1 ـ 5

Vc = 1000
л × d × n

л×d
كي دور

=

60s

40s
20s

0s
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m/min سرعت برش بر حسب  Vc

1/min تعداد دوران در هر دقیقه n
d قطر قطعه‌کار بر حسب mm و л = 3/14 است.

مثال: قطعه‌کاری به قطر 100 ميلي‌متر با تعداد دوران 180 دور در دقیقه در حال 
گردش است. سرعت برش این قطعه را محاسبه کنید.

 
Vc = = =1000

56/52
1000

m/minл×d×n 3/14×100×180

2ـ5 عوامل مؤثر در سرعت برش
قبل از تعیین تعداد دوران باید مقدار ســرعت برش مشــخص شود تا بتوان با 
اســتفاده از قطر قطعه تعداد دوران را معین کرد. ســرعت برش به عوامل زیر 

بستگی دارد:
                     

1ـ2ـ5 جنس قطعه‌کار
در تراشــکاری قطعاتی که استحکام و ســختی بیشتری دارند، براده‌ها سخت‌تر 
از روی قطعه‌کار جدا می‌شــوند و در هنگام براده‌برداری حرارت بیشتری روی 
لبه‌ برنده ایجاد می‌شــود، لذا بایستی سرعت برش در هنگام تراشکاری قطعات 

سخت،کمتر از تراشکاری قطعات نرم انتخاب شود )شکل 2ـ5(

2ـ2ـ5 جنس ابزار
رنده‌هایی که دارای جنس ســخت‌تری هســتند، سختی خود را در حرارت بالا 
حفظ می‌کنند و می‌توانند نیروی بیشــتری را تحمل کنند و در مقابل سایش نیز 
مقاوم ترند. این رنده‌ها با سرعت برشی بیشتری قابل استفاده هستند. )شکل 3ـ5(

3ـ2ـ5 زوایای ابزار
اگر بعد از تیز‌کردن ابزار زوایای ایجاد‌شــده روی ابزار، اندازه‌ای برابر با زوایای 
انتخاب شــده، داشته باشند، ابزار عمر بیشــتری برای کارکرد خواهد داشت و 
زمان حاضر به‌کاری آن بیشتر می‌شود. )زمان حاضربه‌کاری، فاصله زمانی یکبار 
تیز‌شدن ابزار تا تیز شدن مجدد آن می‌باشد( در نتیجه می‌توان از سرعت برشی 
بیشتری استفاده کرد. اما اگر زوایای ایجاد شده روی ابزار مطابق زوایای انتخابی 

شکل 2ـ5

شکل 3ـ5
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نكته

نباشــد، عمر ابزار و زمان حاضر ‌به کاری آن کاهش خواهد یافت. پس در این 
حالت باید از سرعت برشی پایین‌تری استفاده کرد. )شکل 4ـ5(

4ـ2ـ5 سطح مقطع براده
 با افزایش ســطح مقطع براده، نیروی بیشــتری برای کندن براده لازم اســت، 
درنتیجــه، حرارت بیشــتری در روی لبه‌ برنده ایجاد می‌گــردد. به همین دلیل 
سرعت برش در خشــن‌کاری کمتر و در پرداخت‌کاری بیشــتر در نظر گرفته 

می‌شود )شکل 5ـ5(. چگونه می‌توان سطح مقطع براده را کمتر یا بیشتر کرد؟

5ـ2ـ5 مایع خنک‌کننده 
در هنگام براده‌برداری حرارت ایجاد‌شــده در اثر اصطکاک بین رنده و قطعه‌کار 
باعث از بین رفتن رنده خواهد شــد. این پدیده که به اصطلاح ســوختن رنده 
نامیــده می‌شــود همراه با تغییر رنگ و تیره شــدن نوک رنده می‌باشــد. برای 
جلوگیری از این اتفاق در دستگاه تراش سیستم خنک‌کاری وجود دارد که مایع 
خنک‌کننده را به نوک ابزار می‌رســاند، این مایــع بعد از خنک‌کردن نوک ابزار 
مجــدداً به مخزن بازمی‌گردد. پس اگر در حین تراشــکاری از مایع خنک‌کننده 

استفاده شود می‌توان از سرعت برشی بالاتری استفاده کرد)شکل 6ـ5(

شکل 4ـ5

شکل 5ـ5

مواد خنک کننده باید دارای خواص زیر باشند:
1. هدایت و انتقال حرارت از ابزار و قطعه‌کار)خنک‌کنندگی(

2.  روغنك‌اري ابزار و قطعه‌کار و کم کردن اصطکاک و جلوگیری از زنگ‌زدن قطعه‌کار و ابزار و ماشین
3. بهبود کیفیت سطح

4. شستشو و انتقال براده‌ها از محل براده‌برداری.
موادی که برای خنک‌کاری استفاده می‌شوند عبارت‌نداز:

روغن برش: این روغن از روغن‌های معدنی است و نباید با آب رقیق شود و بیشتر جنبه  روغنك‌اري دارد.◄◄

روغــن مته: محلولی از 5 تا 25 درصد مواد صابونی و روغن‌های معدنی اســت. نقش  روغن كاري و ◄◄
خنک‌کاری را توأماً ایفا می‌کند.

شکل 6ـ5

سطح مقطع براده
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6ـ2ـ5 ساختمان دستگاه
از عوامل دیگری که در ســرعت برش مؤثر است، ساختمان و اسکلت دستگاه 
اســت، که هرچه این ساختمان از مواد مســتحکم تر و ابعاد بزرگ تر برخوردار 
باشد، قدرت دســتگاه نیز بیشتر می‌شود و می‌توان ســرعت برشی بالاتری را 

انتخاب نمود و براده‌ بیشتری از قطعه‌کار جدا کرد.) شکل 7ـ5(

3ـ5 انتخاب سرعت برش
ســرعت برش مناســب با توجه به عوامل فوق از طریق تجربه و تحقیق برای 
ابزارها ی مختلــف ) از نظر جنس( و فرایندهــای مختلف به صورت جداول 
استاندارد تهیه  و تدوین شده است. برای انتخاب سرعت برش مناسب با توجه 

به جنس ابزار و نوع عملیات به جدول‌هاي 1ـ5 ، 2ـ5 و 3ـ5 مراجعه كنيد.

آب صابون: این مایع که در صنایع فلزکاری ایران به آب صابون معروف است، در حقیقت امولسیونی ◄◄
از 10 تا 12 درصد روغن مته در آب است. به خاطر درصد آب زیاد قدرت خنک‌کنندگی آن بیشتر است. 
در هنــگام مخلوط‌کردن روغن متــه را در آب بریزید )هیچ‌گاه بر عکس عمل نکنید( و آن را به 

شدت هم بزنید. به هیچ وجه نباید از این محلول برای شستن دست استفاده شود.

شکل 7ـ5

HSS جدول 1ـ5 تراشكاري با رنده‌هاي تند‌بر

فولاد معمولي ساختماني،
فولاد كربوره، 

فولاد بهسازي، 
فولاد ابزاري و
فولاد ريختگي

فولاد  اتومات

چدن‌ها

آلياژ مس
A1  آلياژ مس

 مواد پركنندهبدون
}ترمو پلاستدور پلاست،

جنس قطعه كار

استحكام
كششي

سرعت 
برش

پيش روي عمق
براده برداري

زاويه 
ميل

زاويه 
براده

زاويه 
آزاد

زاويه 
گوه
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جدول 2ـ5 تراشكاري با رنده‌هاي سراميكي

زاويه 
ميل

زاويه 
براده

زاويه 
آزاد

بهبهعمق براده‌برداري پيش‌روي

ظريف  پرداختظريف  پرداخت
خشن ـ 
تراشي

خشن ـ 
تراشي

سرعت
 براده‌برداري

استحكام كششي

يا سختي
جنس قطعهك‌ار

فولاد كربوره،
فولاد بهسازي

چدن‌ها

چدن سفيد

مقادير حدودي تراشكاري با تكه‌هاي برشي سراميكي

تراشکاری، مقادیر تنظیم
مقادیر حدودی تراشکاری با تکه ویدیا

سرعت براده‌برداری تکه ویدیا بدون پوشش،
 شرایط براده‌برداری

تکه ویدیا پوشش‌دار،
 شرایط براده‌برداری

سختی برینلپیش‌روی

جنس قطعه‌کار

مس و آلیاژهای مس

آلیاژهای آلومینیم

چدن‌ها
مثلًا

فولادهای ریختگی 
مثلًا

فولادهای گرم کار
مثلًا

فولادهای سردکار 
مثلًا

فولادهای نیتروره
مثلًا

فولاد کربوره،
مثلًا

فولادهای ساختماني معمولي
فولادهاي  اتوماتمثلًا

فولادهاي بهسازي
مثلًا

شرايط براده برداري نامناسب
تراشكاري منقطع بزرگ 

پوسته‌هاي ضخيم ريختگي يا نورد

شرايط براده برداري
خوب تا خيلي خوب

تراشكاري منقطع جزیي پوسته‌هاي
نازك ريختگي يا نورد  پوسته‌هاي

ماسه سوزي

1(مقادير حدودي گرد شده و براي عمر 15 دقيقه داده شده است.

شرايط
 براده‌برداري

معني

نوع تكه ويديا، مثلًانوع فلز سخت، مثلًا

جدول 3ـ5 تراشكاري با فلزات سخت
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4ـ5 انتخاب تعداد دور مناسب برای قطعه‌کار
بدیهی است که نمی‌توان هر قطعه‌ای را با سرعت برش دلخواه تراشید. زیرا اگر 
سرعت برش بیشتر از حد لازم انتخاب شود، ابزار سریع تر از بین می‌رود و اگر 
سرعت برش کمتر از حد لازم باشد، زمان انجام کار افزایش می‌یابد. در حالت 
اول به دلیل زود کند‌شدن ابزار، تعداد دفعات باز و بستن ابزار و تیز‌کردن مجدد 
آن افزایــش می‌یابد و زمان تولید بالا می‌رود. در حالت دوم نیز به دلیل کاهش 
ســرعت برش، زمان تولید افزایش می‌یابد که در هر دو حالت هزینه‌های تولید 
قطعه بالا خواهد رفت. به همین دلیل باید سرعت برش مناسب انتخاب شود. 

عواملی که در هنگام تراشکاری باعث می‌شود سرعت برش در محدوده‌ مناسب 
قــرار گیرد، قطر قطعه‌‌کار و تعداد دوران آن اســت. در حالتی که قطر قطعه‌کار 
ثابت فرض شــود می‌توان با تغییر تعداد دوران قطعه‌کار، سرعت برش را تغییر 
داد. پس ابتدا باید ســرعت برش مناســب را انتخاب کرده و بعد تعداد دوران 

قطعه‌کار را با توجه به قطر قطعه كار مشخص نمود)شكل 8ـ5(. 

1ـ4ـ5 محاسبه‌ تعداد دوران قطعه‌کار با استفاده از فرمول
با مشخص بودن قطر قطعه‌کار و انتخاب سرعت برش مناسب می‌توان از طریق 

فرمول سرعت برش، تعداد دوران قطعه‌کار را محاسبه کرد.

Vc = n=═> Vc ×1000
d×л1000

л×d×n

 مثــال: اگــر بخواهیــم قطعه‌کاری بــه قطر mm 125 را با ســرعت برشــی 
m/min 35 بتراشیم، جعبه‌دنده‌ اصلی باید روی چه دوری تنظیم شود؟ 

= = 89/17 m/minn = Vc ×1000
d×л

1000×35
125×3/14

اما اين تعداد دوران تئوری است و از لحاظ عملی روی جعبه‌دنده  اصلی وجود 
نــدارد. در نتیجه نزدیک‌ترین عــدد به 89/17 به عنوان تعــداد دوران انتخاب 
می شود. پس جعبه دنده اصلی باید روی 90 دور در دقیقه تنظیم شود)شکل9ـ5(.

شکل 9ـ5

شکل 8 ــ5
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2ـ4ـ5 تعیین تعداد دوران قطعه‌کار از طریق دیاگرام
در کارگاه‌ها برای ســرعت عمل بیشــتر در تعیین تعداد دوران از دیاگرام‌هایی 
اســتفاده ميك‌ننــد كه بر مبنــاي تعداد دوران‌هاي قابل تنظيم دســتگاه رســم 
شــده اســت. در اين دياگرام‌ها معمولاً دو محور عمود بــر هم وجود دارد که 
 محور افقــی قطر قطعه‌کار و محور عمودی ســرعت برش را نشــان می‌دهد
)دیاگرام 4ـ5(. خطوط موربی نیز در این دیاگرام مشــاهده مي‌شــود كه تعداد 

دوران‌هاي قابل تنظيم دستگاه را نشان مي‌دهند. برای 
تعیین تعداد دوران ابتدا قطر قطعه کار را روی محور 
افقی مشــخص کرده و از آن نقطه، خطی عمود به 
سمت بالا رسم شود. همچنین مقدار سرعت برش 
را روی محور عمودی مشخص کرده و از آن نقطه، 
خطی افقی به سمت راست رسم شود تا خط عمود 
رسم شــده را قطع کند. نزدیکترین خط مورب به 
نقطه تلاقی دو خط رسم شده تعداد دوران قطعه‌کار 

را نشان می‌دهد. 

 100 mm مثال: تعداد دوران برای قطعه‌ای به قطر
دیاگرام  طریق  از  را   50  m/minبرشی سرعت  با 

به‌دست آورید.

دیاگرام سرعت برش 4 ـ 5 
نكته

در صورتی که تعداد دوران به دســت آمده در قســمت‌هاي 1ـ4 ـ 5 و 2ـ4 ـ 5 مابین تعداد دوران‌های قابل تنظیم 
ماشــین باشــد و فاصله یکسانی تا عدد بالایی و پایینی داشته باشــد )مثلًا عدد 605 بین 500 و 710 است( دو 
حالت به وجود می‌آید: 1ـ اگر زمان تولید مهم باشد تعداد دوران بالاتر انتخاب می شود )در مثال بالا عدد 710( 
2ـ اگر عمر ابزار مهم باشــد و زمان اهمیت کمتری داشــته باشد تعداد دوران پایین‌تر انتخاب می‌شود )در مثال 

بالا عدد 500(
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شکل10 ـ 5

شکل 11 ـ 5

شکل12 ـ 5

 ـ 5 قوطی حرکت   5
برای انجام هر نوع عملیات تراشکاری به حرکت خطی ابزار نیاز است، که این 
حرکت با اســتفاده از قوطی حرکت تأمین می‌شود)شــکل10ـ5(. در فصل اول 
با قوطي حرکت و قســمت‌های مختلف آن آشنا شدید حال به تشریح دقیق‌تر 

قسمت‌های مختلف آن توجه كنيد.

 ـ 5 سوپرت اصلی )طولی( 1ـ5  
 این سوپرت کل مجموعه قوطی حرکت را در طول ریل دستگاه جابه‌جا می‌کند. 
حرکت سوپرت اصلی به دو صورت خودکار و دستی امکان پذیر است. )در این 
فصل فقط حرکت دستی بررسی می‌شود.( حرکت دستی با استفاده از چرخاندن 
فلکه ســوپرت اصلی امکان‌پذیر اســت. در صورت چرخاندن فلکه در جهت 
عقربه‌های ساعت قوطی حرکت به سمت دستگاه  مرغك و در صورت چرخاندن 
فلكه در جهت خلاف عقربه‌هاي ساعت قوطي حركت به سمت سه‌نظام حرکت 
می‌کند. مکانیزم تبدیل حرکت دورانی به خطی در سوپرت طولی چرخ‌دنده و شانه 
است. دنده شانه این سیستم در زیر ریل دستگاه قابل مشاهده است )شکل11ـ5(

در پشــت فلکه‌ ســوپرت اصلی حلقه‌ مدرجی به نام ورنیه قرار دارد، تا مقدار 
جابه‌جایی قوطی حرکت را در راســتای طول  اندازه بگیرد. برای مشخص‌شدن 
مقدار جابه‌جایی قوطی حرکت شــاخصی روی بدنه سوپرت اصلی تعبیه شده 
اســت. محیط ورنیه به 250 قسمت مساوی تقسیم شده است که هر قسمت آن 
نشان‌دهنده‌ 0/1ميلي‌متر می‌باشد. یعنی در اثر چرخش فلکه به اندازه یک واحد از 
تقسیمات ورنیه، قوطی حرکت0/1 ميلي‌متر جابه‌جا می‌شود و به ازای یک دور کامل 
 )250×0/1=25 mm( .گردش فلکه قوطی حرکت 25 ميلي‌متر جابه‌جا می‌شــود
 گفتنی اســت که هــر 10 فاصله از تقســیمات کوچــک )0/1ميلي‌متر( معادل 
1 ميلي‌متر می‌باشد که در روی محیط ورنیه با اعداد ...و3و2و1و0 مشخص شده 
اســت. روی فلکه مهره‌ای برای تنظیم ورنیه تعبیه شده است. با شل‌کردن مهره، 
ورنیه به صورت هرز می گردد و می توان آن  را روی هر عددی قرار داد، بدون 
آن که قوطی حرکت جابه‌جا شــود. بعد از تنظیم ورنیه مهره باید مجدداً سفت 
شــود. )شکل12 ـ 5( دقت شــود که لقی فلکه را به سمتی که می خواهید آن را 

حرکت دهید، گرفته شود.

مهره تنظيم

شاخص

ورنیر

دنده شانه ای

ورنیه



77

مثال: شاخص ســوپرت اصلی روی 7 میلی متر است. اگر فلکه‌ سوپرت اصلی 
دوران داده شود و شاخص روبه‌روي پنجمین فاصله بعد از عدد 14 قرار گیرد، 

قوطی حرکت چند میلی متر جابه‌جا شده است؟
میلی متر 7/5=7+0/5=0/1×5+)714(

2ـ5ـ5 سوپرت عرضی
ســوپرت عرضی در داخل یک راهنمای دم‌چلچله‌ای روی ســوپرت اصلی قرار 
گرفته است. با حرکت این ســوپرت، سوپرت فوقانی و رنده‌گیر در عرض ریل 
دستگاه جابه‌جا می‌شوند)شكل 13ـ 5(. این سوپرت نیز دارای حرکت خودکار و 
دســتی است که در این فصل حرکت دستی شرح داده مي‌شود. حرکت دستی به 
وسیله‌ چرخاندن فلکه‌ سوپرت عرضی انجام می‌گیرد. در صورت چرخاندن فلکه 
در جهت عقربه‌های ساعت، حرکت رو به جلو و در صورت چرخاندن فلکه در 
جهت مخالف عقربه‌های ســاعت حرکت رو به عقب صورت می‌گیرد. مکانیزم 
تبدیل حرکت دورانی به خطی درســوپرت عرضی پیچ و مهره اســت. در پشت 
فلکۀ سوپرت عرضی نیز حلقۀ مدرجی به نام ورنیه قرار دارد تا مقدار جابه‌جایی 
ابزار در راستای عرضی را اندازه گیری نماید. برای مشخص کردن مقدار جابجایی 
ابزار خط شاخصی روی بدنۀ سوپرت عرضی حک شده است. قبل از آشنا شدن 
با تعداد تقســیمات ورنیه‌ ســوپرت عرضی لازم اســت به یک نکته توجه شود.
مقدار فاصله نشان داده شده توسط ورنیۀ سوپرت عرضی، مقدار اندازه‌ای است 
که از قطر قطعه‌کار کاســته خواهد شد و این عدد مقدار حرکت ابزار در جهت 
عرض نیســت. بلکه مقدار جابه‌جایی ابزار نصف مقدار نشان داده شده توسط 

ورنیۀ سوپرت عرضی است.
حال به تعداد تقســیمات ورنیه توجه کنید. محیط ورنیه سوپرت عرضی به 160 
قسمت مساوی تقسیم شــده است. که هر قسمت آن نشان دهندۀ 0/05 ميلي‌متر 
می‌باشد، یعنی در اثر چرخش فلکه به اندازۀ یک واحد از تقسیمات ورنیه، 0/05 
ميلي‌متر از قطر قطعه‌کار کاسته خواهد شد. یا به عبارت دیگر ابزار0/025 ميلي‌متر 
در جهت عرض جابه‌جا خواهد شــد و به ازاي یــک دور کامل گردش فلکه 8 
ميلي‌متر از قطر قطعه‌کار کاسته می‌شود یا به عبارت دیگر ابزار 4 ميلي‌متر در جهت 
عرض جابه‌جا خواهد شــد. )mm 8=0/05×160( گفتنی است که هر 10 فاصله 

شکل 13 ـ 5

خط شاخص

ورنيه

مهره تنظيم
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از تقسیمات کوچک )0/05 ميلي‌متر(معادل 0/5میلي‌متر است که در روی محیط 
ورنیه با ارقام ....و1/5و 1 و 0/5 و 0 مشخص شده است. روی ورنیه مهره‌ای برای 
تنظیم ورنیه تعبیه شــده است. با شل‌کردن مهره، ورنیه به صورت هرز می‌گردد و 
می‌توان آن را روی هر عددی تنظیم کرد، بدون اينك‌ه ابزار جابه‌جا شــود. بعد از 

تنظیم ورنیه، مهره بايد مجدداً سفت شود.
مثال: شاخص ســوپرت عرضی روی عدد 4 ميلي‌متر است. اگر فلکه سوپرت 
عرضی دوران داده شــده و شــاخص روبه‌روی چهارمین فاصله بعد از عدد 5 

		 بایستد. ابزار چه مقدار جابه‌جا شده است؟
)45( + )4 × 0/05( = 1 +0/2=1/2mm

ورنیــه عدد 1/2  ميلي‌متر را نشــان می‌دهد، اما ابزار به انــدازۀ 0/6ميلي‌متر در 
راستای عرض حرکت کرده است.

 ـ 5 سوپرت فوقانی  ـ 5   3
 سوپرت فوقانی داخل یک راهنمای دم‌چلچله‌ای سوار شده است که این راهنما 
با استفاده از چهار پیچ و مهره روی سوپرت عرضی ثابت شده است. رنده‌گیر نیز 
به صورت مستقیم روی سوپرت فوقانی بسته شده است. این سوپرت می‌تواند 
رنده‌گیر را در راســتای طولی با دقت بیشتری جابه‌جا کند. حرکت این سوپرت 
فقط به صورت دستی انجام می‌گیرد. در صورت چرخاندن فلکه سوپرت فوقانی 
در جهت عقربه‌های ساعت رنده به سمت سه‌نظام و در صورت چرخاندن فلکه 
در جهت خلاف عقربه‌های ساعت رنده به سمت دستگاه مرغک حرکت می‌کند. 
مکانیزم تبدیل حرکت دورانی به خطی در این سوپرت نیز پیچ و مهره است. در 
پشت فلکه سوپرت فوقانی حلقه‌ مدرجی به نام ورنیه قرار دارد تا مقدار جابه‌جایی 
ابزار را در راســتای طول اندازه بگیرد. برای مشخص‌شــدن مقدار جابه‌جایی 
رنده خط شــاخصی روی بدنه‌ سوپرت فوقانی حک شــده است )شکل14ـ5(.

محیط ورنیه به 150 قســمت مســاوی تقســیم شده اســت که هر قسمت آن 
نشــان‌دهندۀ0/02 ميلي‌متر اســت. یعنــی در اثر چرخش فلکه بــه اندازه‌ یک 
واحد از تقســیمات ورنیه، رنده0/02 جابه‌جا می‌شود و به ازاي یک دور کامل
گردش فلکه ابزار 3 ميلي‌متر جابه‌جا می‌شود )mm 3 =0/02 × 150( گفتنی است 
که هر 10 فاصله از تقسیمات کوچک )0/02ميلي‌متر( معادل 0/2 ميلي‌متر است 

شکل14 ـ 5

ورنيه

مهره تنظيم

خط شاخص
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کــه در روی محیط ورنیه با ارقام... و 1 و0/8 و0/6 و 0/4 و0/2 و 0 مشــخص 
شــده است. روی فلکه مهره‌ای برای تنظیم ورنیه تعبیه شده است. با شل کردن 
مهــره، ورنیه به صورت هرز می‌گردد و می‌توان آن را روی هر عددی قرار داد، 
بدون آنکه ابزار حرکت کند. بعد از تنظیم ورنیه مهره باید مجدداً ســفت شود.
مثال: شــاخص سوپرت فوقانی روی عدد 1/2 ميلي‌متر است. اگر فلکه سوپرت  
فوقانی دوران داده می‌شــود و شاخص روی سومین واحد بعد از عدد2/4باشد، 

ابزار چه مقدار جابه‌جا شده است؟
میلی متر1/26 = 0/06 + 1/2= 0/02 × 3 + )1/2 – 2/4(

 ـ 5 رنده‌گیر   ـ 5   4
رنده‌گیر نیز جزء قسمت‌های قوطی دستگاه است که در فصل چهارم شرح داده شد.

 ـ 5 انجام عملیات پیشانی‌تراشی    6
معمــولاً اولین عملیاتی که بعد از بســتن قطعه‌کار به ســه‌نظام انجام می‌گیرد، 
عملیات پیشانی‌تراشــی است. عملیات پیشانی‌تراشــی ) کف‌تراشی( به منظور 
از بین بردن اثر برش اولیه از پیشــانی قطعه ویــا تنظیم طول قطعه‌کار صورت 
می‌گیرد. در این عملیات رنده از پیشــانی قطعه‌کار براده‌برداری می‌کند. قبل از 

تشريح این عملیات باید با حرکت‌های خطی ابزار براده‌برداری آشنا شوید.

حرکــت تنظیم بار : حرکت تنظیم بار حرکتی اســت که نفوذ رنده را به ◄◄
داخــل قطعه‌کار تنظیم می‌کند. در هنگام انجام این حرکت بهتر اســت رنده با 
قطعه‌کار تماس نداشته باشد. مقدار نفوذ رنده به داخل قطعه‌کار عمق براده )بار( 

نامیده می شود. 

 حرکت پیشروی: این حرکت بعد از تنظیم بار انجام می‌گیرد. در حرکت ◄◄
پیشــروی رنــده با قطعه تماس پیــدا می‌کند و در حین حرکــت براده‌ها را از 
قطعه‌کار جدا می‌کند. حرکت پیشــروی هم به صورت دستی و هم به صورت 

خودکار انجام می‌گیرد. )در این فصل حرکت دستی مورد نظر است(

ســرعت پیشــروی: مقدار حركت خطي ابزار در واحد زمان را سرعت ◄◄
پيشروي گويند و بر حسب ميلي‌متر بر دقيقه mm/min بيان مي‌شود.

مقدار پيشروي: مقدار حركت خطي ابزار به ازاي كي دور گردش سه‌نظام ◄◄
را مقدار پيشروي گويند و بر حسب ميلي‌متر بر دور mm/rev بيان مي‌شود.
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 ـ 5 پيشاني‌تراشي از سمت مرکز به سمت خارج قطعه‌کار 1ـ6  
برای پيشاني‌تراشي از مرکز به خارج به ترتیب زیر عمل شود:

1.رنده تراشــکاری )رنده‌ تشــریح شــده در فصل چهار( را به‌طور صحیح به 
رنده‌گیر ببندید و قطعه‌کار را حتی‌الامکان کوتاه در ســه‌نظام ببندید.)طول كمي 

از قطعه بيرون از سه‌نظام قرار مي‌گيرد.(
2. برای عملیات پيشاني‌تراشــي رنده‌گیر را به اندازه ‌‌‍30 تا 40 نسبت به حالت 

عمود زاویه دهید. )شکل15 ـ 5(
3. با استفاده از سوپرت طولی و عرضی رنده را به پیشانی قطعه‌کار نزدیک کنید.

)رنده نزدیک مرکز قطعه‌کار باشد(
4. با توجه به قطر و جنس قطعه‌کار تعداد دوران مناسب برای سه‌نظام تعیین و 
تنظیم گردد و با اســتفاده از اهرم کلاچ سه‌نظام را فعال کنید. توجه: برای تعیین 

تعداد دوران در پیشانی‌تراشی باید نصف قطر در نظر گرفته شود.
5. به وسیلۀ ســوپرت طولی یا فوقانی نوک رنده را به پیشانی کار مماس کنید. 
این نقطه، نقطة شروع کار می‌باشد. )شکل16 ـ 5( از آنجا که سوپرت‌های طولی 
و فوقانی به ترتیب دارای تقسیمات mm 0/1 و mm 0/02 هستند، لذا انتخاب 

هر یک از آنها بستگی به دقت ابعاد قطعه‌کار دارد.
6. ورنیه سوپرت انتخابی را روی صفر تنظیم کنید. )شکل 17 ـ5(

7. با حرکت‌دادن ســوپرت انتخابی رنده را به اندازه عمق بار به ســمت داخل 
قطعــه‌کار نفوذ دهید. )حرکت تنظیم بار( در این حالت بهتر اســت حرکت به 

صورت منقطع صورت پذیرد.

شکل17ـ5

شکل15ـ5

از سوپرت  استفاده  هنگام  در 
فوقانی از صفر بودن زاویۀ آن 

مطمئن شوید.

نكته

شکل 16 ـ 5
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8. حال با سوپرت عرضی رنده را به مرکز برسانید.
9. بعد از رســیدن رنده به مرکز قطعه‌کار، با استفاده از سوپرت عرضی آن را به 
ســمت خودتان هدایت کنید تا رنده از قطعه کار خارج شود )شکل 18ـ5(. این 

همان حرکت پیشروی است.
10. در پايان اهرم کلاچ را خلاص کنید.

2ـ6ـ5 پيشاني‌تراشي از سمت خارج به سمت مرکز قطعه‌کار
در این روش لبه‌ فرعی رنــده از روی قطعه‌کار براده‌برداری ميك‌ند که این امر 
باعث اعمال نیروی اضافه به ابزار می‌شــود. پس برای کم اثر شدن این مشکل 
در هنگام اســتفاده از ایــن روش عمق بار را کمتر از روش پيشاني‌تراشــي از 
مرکز به ســمت خارج قطعه‌کار در نظر بگیرید. بــا این وجود این روش برای 
پیشانی‌تراشــی توصیه نمی‌شــود. برای پيشاني‌تراشي از سمت خارج به سمت 

مرکز قطعه‌کار به ترتیب زیر عمل کنید:
1. رنده و قطعه‌کار همانندمرحله اول قسمت 1ـ6ـ5 به دستگاه ببندید و رنده‌گیر 

را به همان حالت زاویه دهید.
2. نوک رنده را با استفاده از سوپرت طولی و عرضی به پیشانی کار نزدیک کنید 

در اين حالت نوک رنده به لبه‌ قطعه‌کار نزدیک‌تر باشد )شکل 21ـ5(.

شکل 185

شکل 18ـ5 نكته

الــف( در ایــن روش چون لبۀ اصلــی براده‌بــرداری می‌کند، می‌توان 
پيشاني‌تراشي را با عمق بار بیشتری انجام داد.

ب( اگر مرکز قطعه‌کار دارای سوراخ باشد، بعد از تنظیم ورنیه‌ سوپرت 
طولی )ســوپرت فوقانی( روی صفر، رنده را به ســمت وسط سوراخ 

هدایت کنید و سپس حرکت تنظیم بار را انجام دهید.
ج( برای انجام کف‌تراشی در مراحل متوالی باید هر بار به مرکز قطعه‌کار 
برگردید.  برای برگشت به محل اول‌، رنده باید از سطح کار فاصله داشته باشد.
در اين حالت لازم است مقدار عدد ورنيه سوپرتي را كه حركت تنظيم 

بار را انجام مي‌دهد به خاطر بسپاريد.

نكته

در هنگام پيشاني‌تراشــي، بعد از 
رســیدن رنده به مرکز قطعه نباید 
هیچ زائده‌ای در پیشــانی ‌کار باقی 
بماند. اگر زائده‌ای باقی بماند یعنی 
اينك‌ه رنده در مرکز قطعه‌کار بسته 
نشده است. اگر زائده‌ای باقی‌مانده 
به شکل عدســی باشد یعنی رنده 
بالاتر از مرکز است )شکل 19ـ5( 
و اگر زائده باقي مانده اســتوانه‌ای 
شکل باشــد یعنی رنده پایین‌تر از 

مرکز است )شکل20ـ5(

شکل 19ـ5 رنده بالاتر از مركز

شکل 20ـ5 رنده پايين‌تر از مركز

جهت حرکت ابزار
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3. تعداد دوران سه‌نظام را مانند قسمت قبل تعیین و تنظیم کنید و با اهرم کلاچ 
سه‌نظام را فعال کنید.

 4. به وســیلۀ‌ ســوپرت طولی یا فوقانی نوک رنده را به سطح کار مماس کنید
)پیدا کردن نقطه‌ شــروع(. انتخاب ســوپرت مانند روش قبل بستگی به دقت 

ابعادی قطعه‌کار دارد.
5. ورنیه‌ سوپرت انتخابی را روی صفر تنظیم کنید.

6. با ســوپرت عرضی رنده را به سمت خودتان حرکت دهید تا رنده از سطح 
کار جدا شود.

7. با ســوپرت انتخابی نوک رنده را به اندازه‌ عمق بار به سمت سه‌نظام حرکت 
دهید. )حرکت تنظیم بار(

8. حال با ســوپرت عرضی نوک رنده را به سمت مرکز حرکت دهید )حرکت 
پیشروی شکل22ـ5(

9. در انتها به کمک ســوپرت انتخابی رنده را از کار جدا کنید و اهرم کلاچ را 
خلاص کنید.

7ـ5 عملیات روتراشی )روتراشی قطعات کوتاه(
این عملیات به منظور کم‌کردن قطر قطعه‌کار استفاده می‌شود. در این حالت رنده 
در راســتای محور قطعه‌کار حرکت می‌کند و براده‌ها را از روی قطعه‌کار )سطح 
جانبی استوانه( جدا می‌کند و قطر آن را کاهش می‌دهد. برای انجام این عملیات 

به ترتیب زير عمل کنید.
1. رنده‌ تراشــکاری را در رنده‌گیر ببندید و رنده‌گیر را نسبت به قطعه‌کار کاملًا 

عمود قرار دهید )شکل23ـ5(.
2. قطعه‌کار به‌طور مناسب در سه‌نظام ببندید.

توجه: در هنگام پيشاني‌تراشــي قطعه‌کار کاملًا کوتاه بسته می‌شود، اما در هنگام 
روتراشــی مقدار طول قطعه كار از ســه‌نظام بيرون مي‌ماند،بايد بيشتر از طولي 
باشــد كه بايد رو تراشي شود. در ضمن مقدار طول بيرون آمده از سه‌نظام بايد 
طوري باشــد كه فاصله ســر آزاد قطعه كار تا سه‌نظام كم شود تا در هنگام كار 
ايجاد لرزش و صدا نكند و همچنين طول باقيمانده در ســه‌نظام بايد زياد باشد 
طوري كه سطح درگيري ف‌كهاي سه نظام با قطعه كار زياد باشد. در صورتيك‌ه 

شکل 22ـ5

شکل23ـ5

شکل21ـ5

نكته

برای  پيشاني‌تراشــي  هنگام 
تعیین تعداد دوران در نصف 
نظر  را در  قطــر قطعــه‌کار 

بگیرید.
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طول قطعه كار بلند است و شــرايط فوق حاصل نمي‌شود،قطعه‌کار بلند نامیده 
می‌شود که نحوه‌ روتراشی این قطعات در فصل‌های بعدی تشریح می‌گردد.

3. نوک رنده را با سوپرت طولی و عرضی به سطح روی قطعه‌کار نزدیک کنید.
4. با توجه به قطر و جنس قطعه‌کار تعداد دوران ســه‌نظام را تعیین وتنظیم کنید 

و با اهرم کلاچ سه‌نظام را فعال کنید.
5. نوک رنده را با استفاده از سوپرت عرضی به سطح روی قطعه‌کار مماس کنید 

و ورنیه‌ سوپرت عرضی را روی صفر تنظیم کنید.
6. رنده را با استفاده از سوپرت طولی از روی قطعه‌کار خارج کنید.

7. در این قســمت به اندازه‌ای که می‌خواهید در هر مرحله روتراشــی از قطر 
کاسته شود، سوپرت عرضی را حرکت دهید. )حرکت تنظیم بار( لازم به توضیح 
اســت که نوک رنده نصف مقدار نشان داده شده توسط ورنیۀ سوپرت عرضی، 
حرکت می‌کنــد. به عنوان مثال اگر بخواهید در هــر مرحله 2 ميلي‌متر از قطر 
 کار کم شود و ســوپرت عرضی را به اندازه‌ی mm 2 جابه‌جا کنید، ابزار فقط

1 ميلي‌متر به سمت مرکز قطعه‌کار نفوذ می‌کند.
8. حال با ســوپرت طولی یا فوقانی رنده را در راســتای طول حرکت دهید تا 

براده‌برداری انجام گیرد )شکل 24ـ5(.
9. بعد از رســیدن به طول مورد نظر حرکت طولی را متوقف کنید و با سوپرت 

عرضی رنده را از سطح کار جدا کنید.
10. با سوپرتی که حرکت پیشروی را انجام می‌دادید، رنده را به ابتداي قطعه‌کار 

بازگردانید.
11. تا رسیدن به قطر مورد نظر حرکت تنظیم بار و پیشروی را تکرار کنید.

12. در انتها با استفاده از اهرم کلاچ سه‌نظام را متوقف کنید.

شکل 24ـ5

نكته

اگر در حرکت پیشــروی و در 
ابتدای برخورد رنده به قطعه‌کار 
ورنیه سوپرت اصلی یا سوپرت 
فوقانــی )ســوپرتی کــه برای 
حرکت پیشروی در حال استفاده 
است( را روی صفر تنظیم کنیدو 
می‌توانیــد طول قســمتی را که 

روتراشی ميك‌ند مشخص كنيد.
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 ـ 5 نکات ایمنی و حفاظتی   8
1. قطعه‌کار را به‌طور مناســب و اصولی در ســه‌نظام ببندید و به محض سفت‌کردن سه‌نظام آچار 

سه‌نظام را از روی آن بردارید.
2. رنده را به‌طور مناسب به رنده‌گیر ببندید.

3. قبل از روشن کردن دستگاه روغن قسمت‌های مختلف را کنترل کنید و دستگاه را  روغنك‌اري كنيد.
4. همیشــه ســوپرت فوقانی اندکی بیرون از راهنمای دم‌چلچله‌ای خود باشد تا هنگام تراشکاری 

راهنمای دم‌چلچله‌ای به سه‌نظام برخورد نکند.
5. در هنگام کار لباس کار مناســب و اندازه به تن کنید. دکمه‌های آن بسته باشد و آستین‌های بلند 

را تا بزنید تا دچار حادثه نشوید.
6. از به همراه داشتن ساعت، دستبند، حلقه، انگشتر، گردنبند و شال‌گردن جداً خودداری کنید.

7. با توجه به قد خود از زیر‌پایی مناسب استفاده کنید.
8. در هنگام کار از عینک محافظ استفاده کنید تا چشم‌هايتان از پرتاب براده آسیب نبیند)شكل 25ـ5(.

9. از تکیه‌دادن به دستگاه خودداری کنید.
10. از دســت‌زدن به براده‌ها خودداری کنید و برای جمع کردن آنها‌ از وسیلۀ مناسب استفاده کنید.
11. محل ایستادن تراشکار در پشت قوطی حرکت است. هیچ‌گاه در مقابل سه‌نظام نایستید )شكل 25ـ5(.

12. در هنگامي که دستگاه در حال کار کردن است به هیچ عنوان دستگاه را ترک نکنید.
13.به هيچ عنوان به قطعه كار وسه نظام در حال گردش دست نزنيد.

14. قبل از نظافت پایان کار ابتدا رنده و قطعه‌کار را باز کنید.
15. در انتهای کار دســتگاه را از هرگونه براده و روغن پاک کنید. برای این کار می‌توانید از فرچه 

و نخ پنبه استفاده کنید.

شکل 25ـ5



پرسش‌های پایان فصل

1. آیا می‌شود در فرایند تراشکاری ابزار دوران کند و قطعه‌کار ثابت باشد؟ چرا؟
2. در چه فرایندهایی واحد سرعت برش m/s خواهد بود؟ چرا؟

3. سرعت برش را تعریف کنید.
4. عوامل مؤثر در سرعت برش را شرح دهید. چه عوامل دیگری ممکن است در انتخاب سرعت برش دخیل باشد؟

5. چرا در هنگام حرکت تنظیم بار نباید ابزار با قطعه‌کار تماس داشته باشد؟
6. سرعت پیشروی را تعریف کنید.

7. اگر لازم باشد نوک رنده در راستای عرض دستگاه mm 2/25 جابه‌جا شود، فلکه  سوپرت عرضی را به اندازه‌ چه تعداد 
تقسیمات ورنیه‌ آن باید چرخاند؟

8. اگر لازم باشــد رنده در راســتای طول به اندازۀ mm 1/62 جابه‌جاشــود، باید از کدام سوپرت استفاده شود و فلکه‌ آن 
سوپرت باید به اندازه‌ چه تعداد تقسیمات ورنیه‌ آن دوران کند؟

9. تفاوت‌هاي پيشاني‌تراشي از مركز به خارج قطعه و پيشاني‌تراشي از خارج به مركز قطعه در چيست؟
10. عمليات روتراشي به چه منظور انجام مي‌گيرد؟



دستوركار شماره 1

روتراشي و پيشاني‌تراشي با استفاده از ورنيه‌ها

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

TN50 زيررنده ای در اندازه‌هاي مختلفدستگاه تراش

HSS 20×20 رنده روتراشي
 وسايل نظافت )نخ پنبه، قلم مو، 

جارو و..(

عينك محافظ‌ روغن‌دان نيم ليتري

 St 37 جنس: فولاد
mm 40×150 :ابعاد

 0.1mm :مقياس:  1:1 خطاي مجاز

رسام

طراح

بازبين‌
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مراحل انجام كار:

‌ پيشاني‌تراشي:◄◄
1.‌ از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.
3.‌ چشــمي‌هاي روغن را بازديد كنيد و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغنك‌اري كنيد.
4.‌ قطعهك‌ار را به‌صورت كوتاه در داخل سه‌نظام ببنديد. حدود 20mm از طول 

قطعهك‌ار از سه‌نظام بيرون باشد.
5.‌ رنده روتراشي را به‌صورت مناسب در داخل رنده‌گير ببنديد.

6.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را براي عمليات پيشاني‌تراشــي تعيين و تنظيم كنيد، 
دستگاه را روشن كنيد و سپس اهرم كلاچ را فعال كنيد.

7. پيشاني قطعهك‌ار را بتراشيد تا اثر برش‌اره از بين برود)شكل 26ـ5(.
8.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

9.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و ســمت دوم آن را به‌صورت كوتاه در داخل ســه‌نظام 
ببنديد.

10.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.
11.‌ پيشاني قطعهك‌ار را بتراشيد تا اثربرش اره از بين برود.

12.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
13.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و براي اندازه‌گيري به هنرآموز محترم تحويل دهيد.

14.‌ قطعهك‌ار را به ســه‌نظام ببنديد. طوري كه 20mm از طول آن از ســه‌نظام 
بيرون باشد.

15.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.
16.‌ قطعهك‌ار را در شــش مرحله پيشاني‌تراشي كنيد تا mm 3 از طول قطعهك‌ار 

كم شود.
17.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و بعد از دوركردن رنده از قطعه، سه‌نظام را باز كنيد.

18.‌ قطعهك‌ار را براي اندازه‌گيري مجدد به هنرآموز محترم تحويل دهيد.

شكل 26ـ5
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روتراشي:◄◄
1.‌ قطعــهك‌ار را در داخــل ســه‌نظام ببنديد به‌طوري كــه mm 60 از طول آن 

ازسه‌نظام بيرون باشد )شكل 27ـ5(.
2.‌ رنده را نسبت به قطعهك‌ار عمود كنيد.

3.‌ تعداد دوران را براي قطر mm 40 تعيين و تنظيم كنيد.
4.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

5.‌ با كي مرحله روتراشــي mm 2 ازقطر قطعــهك‌ار كم كنيد و پله‌اي به طول 
50mm ايجاد كنيد )شكل 28ـ5(.

عدد ســوپرت عرضي در هنگام روتراشــي را به خاطر بســپاريد و در هنگام 
برگشت رنده را از روي كار آزاد كنيد.

6.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و از هنرآموز محترم بخواهيد كه قطر قطعهك‌ار و 
طول پله را اندازه‌گيري كند.
7.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

8.‌ با دو مرحله روتراشــي mm 4 از قطر پله ايجاد شده در مرحله 5 كم كنيد. 
پله‌اي به طول 35mm ايجاد كنيد )شكل 29ـ5(.

9.‌ با دو مرحله روتراشي mm 4 از قطر پله ايجاد شده در مرحله 8 كم كنيد و 
پله‌اي به طول 20mm ايجاد كنيد )شكل 30ـ5(.

10.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
11.‌ در صورت پليســهك‌ردن قطعهك‌ار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليســه‌ها را 

برطرف كنيد و دستگاه را خاموش كنيد.
12.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.

13.‌ ابزار را باز كنيد.
14.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد‌شده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.
15.‌ با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.

16.‌ ف‌كهاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار دستگاه مرغك ببريد.
17.‌ وسايل و ابزار استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.

شكل 27ـ5

شكل 28ـ5

شكل 29 ـ5

شكل 30ـ5



توضیحات

نمره 

کسب 

شده

نمره 

پیشنهادی
عملیات

1/5 انجام پيشاني‌تراشي دو طرفه

1/5
كم كردن mm 3 از طول قطعهك‌ار از 

طريق پيشاني‌تراشي

1/5
انــدازه 

قطر ايجاد پله مرحله 5 روتراشي 

 2 mm50 و قطرmm طول

1/5كمتر از قطر اوليه قطعه
انــدازه 

طول

1/5
انــدازه 

قطر ايجاد پله مرحله 8 روتراشي 

 4mm35 وقطرmm( طول

1/5كمتر از قطر مرحله پنجم(
انــدازه 

طول

1/5
انــدازه 

قطر ايجاد پله مرحله 9 روتراشي 

 4mm 20 و قطرmm طول(

1/5كمتر از قطر مرحله 8( انــدازه 
طول

2  كيفيت سطح قطعهك‌ار

3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

3 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي



دستوركار شماره 2

روتراشي و پيشاني تراشي با استفاده از ورنيه‌ها و كوليس

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

روغن‌داندستگاه تراش

HSS 20×20 0/05رنده روتراشي mm كوليس ورنيه دار با دقت

وسايل نظافت ) نخ پنبه، قلم مو، 
جارو و...(

 زير‌رنده ای در اندازه‌هاي مختلف

 عينك محافظ

 St 37 جنس: فولاد

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شمارۀ 1 فصل پنجم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
مقياس:  1:1 

رسام

طراح

خطاي مجاز‌قطري: 0.05mm بازبين‌
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مراحل انجام كار:
1.‌ از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ از خاموش بودن و قطع برق دستگاه مطمئن شويد.
3.‌ چشــمي‌هاي روغن را بازديد كنيد و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغنك‌اري كنيد.
4.‌ طول قطعهك‌ار را با استفاده از كوليس اندازه ‌بگيريد.

5. قطعهك‌ار را طوري در ســه‌نظام ببنديد كه 60mm از طول قطعه از سه نظام 
بيرون بماند. )سمت بدون پله از سه‌نظام بيرون باشد.(

6.‌ رنده روتراشي را به‌طور مناسب در داخل رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نسبت 
به پيشاني قطعهك‌ار زاويه دهيد.

7.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد. دستگاه را روشن كنيد و سپس 
اهرم كلاچ را فعال كنيد.

8.‌ پيشــاني قطعهك‌ار را بتراشــيد. تعداد مراحل پيشاني‌تراشي را طوري انتخاب 
كنيد كه طول قطعهك‌ار دقيقاً mm 140 شود )شكل31ـ5(.

9.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و بعد از دوركردن رنده از قطعهك‌ار، رنده را نسبت 
به كار عمود كنيد.

10.‌ قطر قطعهك‌ار را اندازه بگيريد.
11.‌ با   سه   مرحله   رو تراشي   پله‌اي    به    طول   7/  39  و  به   قطر  35/   36 ايجاد كنيد  )شكل 32ـ5(.
12.‌ با   سه   مرحله    روتراشي    پله‌اي    به    طول  18/6 و   به  قطر 30/85   ايجاد كنيد )شكل 33ـ5(.

13.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
14.‌ در صورت پليســهك‌ردن قطعهك‌ار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليســه‌ها را 

برطرف كنيد و دستگاه را خاموش كنيد.
15.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.

16.‌ ابزار را باز كنيد.
17.‌ با اســتفاده فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد‌شــده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.
18.‌ با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.

19.‌ ف‌كهاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار دستگاه مرغك ببريد.
20.‌ وسايل و ابزار استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.

شكل31ـ5

شكل 32ـ5

شكل 33ـ5



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

2 140mm اندازه طول

2  39/7mm اندازه طول

2 18/6mm اندازه طول

2  36/35mmاندازه قطر

2 30/85mm اندازه قطر

2 كيفيت سطح

4
رعایــت نــکات ایمنی و 

حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي



دستوركار شماره 3

تراشيدن قطعه شمارۀ‌1 برج ميلاد

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

‌ روغن‌داندستگاه تراش

كوليس ورنيه‌دار با دقت mm 0/02رنده روتراشي HSS روتراشي

وسايل نظافت ) نخ پنبه، قلم مو، 
جارو و...(

زير‌رنده ای در اندازه‌هاي مختلف

عينك محافظ

جنس: آلومينيم 
mm 40×45 :ابعاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌
 0.1mm :خطاي مجازطولي

 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري
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مراحل انجام كار:

1.‌ از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ از خاموش بودن و قطع برق دستگاه مطمئن شويد.

3.‌ چشــمي‌هاي روغن را بازديد كنيد و ســاچمه فنرها را به صورت دســتي 

روغنك‌اري كنيد.

4.‌ قطعه كار را  طوري در سه‌نظام ببنديد كه mm 25 ازطول آن از سه‌نظام بيرون باشد.

5.‌ رنده را بطور مناســب در رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نســبت به پيشــاني 

قطعهك‌ار زاويه دهيد.

6.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد دســتگاه را روشن كنيد و اهرم 

كلاچ را فعال كنيد.

7.‌ پيشاني قطعهك‌ار را بتراشيد تا اثر برش‌اره از بين برود.

8. اهرم كلاچ را خلاص كنيد و بعد از دوركردن رنده از قطعهك‌ار، رنده را نسبت 

به قطعهك‌ار عمود كنيد.

9. ‌ با   چند   پاس   رو تراشي   پله‌اي    به    قطر35mm و   به    طول    20mm ايجاد  كنيد )شكل34ـ5(.

 در اين مرحله ابزار به سه‌نظام خيلي نزدكي مي‌شود پس قبل از انجام اين 

مرحله مطمئن شويد سوپرت فوقاني از شيار خود بيرون است و زيركاري‌ها نيز 

از نوك رنده عقب‌تر قرار دارند.

10.‌ با  چند  پاس  روتراشي  پله‌اي  به  قطر 20mm به  طول  10mm ايجاد  كنيد )شكل35ـ5(.

 تعداد پاس‌ها را با راهنمايي هنرآموز محترم مشخص كنيد.

 اندازه قطر 20 نبايد از 20mm  كمتر شود.

11.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.

12.‌ با راهنمائي هنرآموز محترم پليسه‌هاي قطعهك‌ار را برطرف كنيد.

13.‌قطعهك‌ار را باز كنيد و آن را برگردانيد.

  قطعهك‌ار را همانند )شــكل36ـ5( مقابل در سه‌نظام ببنديد. و آن‌را كاملًا 

محكم كنيد.

14.‌ رنده‌گير را نسبت به پيشاني كار زاويه دهيد.

شكل 34ـ5

شكل 35ـ5

شكل 36ـ5
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شكل 37ـ5

شكل38ـ5

شكل 39ـ5

شكل 40ـ5

15.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

 34mm 16.‌ پيشاني قطعهك‌ار را در چند پاس بتراشيد تا طول قطعهك‌ار به اندازه

برسد )شكل37ـ5(.

 تعداد پاس بســتگي به طول اوليه قطعهك‌ار دارد. تعداد پاس را با توجّه به 

نوع ابزار خود و طول قطعهك‌اربا راهنمايي هنرآموز محترم مشخص كنيد.

17.‌ اهــرم كلاچ را خلاص كنيد. بعد از دوركردن رنده از قطعهك‌ار، رنده‌گير را 

نسبت به قطعهك‌ار عمود كنيد.

18.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

19.‌ با چند پاس روتراشي پله‌اي به قطرmm 27 و به طول 17mmايجاد كنيد.

 تعداد پاس‌ها را با راهنمايي هنرآموز محترم مشخص كنيد )شكل38ـ5(.

20.‌ با چند پاس روتراشــي پله‌اي به قطر 19mm و طول 10mm ايجاد كنيد 

)شكل39ـ5(.

21.‌ با چند پاس روتراشي پله‌اي به قطر 10mm و به طول  5mm  ايجاد كنيد 

)شكل40ـ5(.

22.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.

23.‌ در صورت پليســهك‌ردن قطعهك‌ار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليســه‌ها را 

برطرف كنيد و دستگاه را خاموش كنيد.

24.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.

25.‌ ابزار را باز كنيد.

26.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد‌شده را از روي دستگاه و 

اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

27.‌ با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.

28.‌ ف‌كهاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار مرغك ببريد.

29.‌ وسايل و ابزار استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

1 35mm اندازه قطر

1 27mm اندازه قطر

2 20mm اندازه قطر

1 19mm اندازه قطر

1 10mm اندازه قطر

1
اندازه طول 

34mmقطعه

1 10mm اندازه طول

1 7mm اندازه طول‌

1 5mm اندازه طول‌

2 كيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي


