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فصل ششم: عملیات مخروط‌تراشی

هدف‌هاي رفتاري◄◄
پس از آموزش اين فصل از هنرجو انتظار مي‌رود:

ـ مخروط را تعریف کند.
ـ مشخصات ابعادی یك مخروط کامل و ناقص را بيان کند.

ـ شیب مخروط را تعریف کند.
ـ نسبت مخروطی را تعریف کند.

ـ روش‌های مخروط‌تراشی را نام ببرد.
ـ روش مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی را شرح دهد.

ـ معایب و مزایای مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی را بیان کند.
ـ محاسبات لازم برای تعیین زاویه‌ یک مخروط را انجام دهد.
ـ انواع مخروط خارجی را تراشیده و آنها را اندازه‌گیری کند.

ـ در هنگام کار نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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کلیات 

مخروط‌ها و قطعات مخروطی در صنعــت کاربردهای فراوانی دارند. از موارد 
استفاده‌ آنها می‌توان به اتصال موقت مانند مرغک دستگاه تراش )شکل‌هاي 1ـ6 
و2ـ6(، انتقال حرکت مانند چرخ‌دنده‌های مخروطی، آب‌بندی مانند شــیرها و 

غیره اشاره کرد.
یکی از قابلیت‌های دســتگاه تراش، تراشــیدن انواع مخروط‌هاست. در این 

فصل به شرح عملیات مخروط‌تراشی خارجی پرداخته شده است.

1ـ6 تعریف مخروط 
مخروط يك حجم هندســی است که به دو شــکل کامل و ناقص وجود دارد.

1ـ1ـ6 مخروط کامل
 مخــروط کامل از دوران یک مثلث قائم‌الزاویه حــول ضلع زاويه قائمه‌اش به 

وجود می‌آید )شکل 3ـ6(.

2ـ1ـ6 مخروط ناقص
مخروط ناقص از دوران یک ذوزنقه قائم‌الزاویه حول ســاق قائمه‌اش به وجود 

می‌آید )شکل 4ـ6(.
به مشخصات ابعادی مخروط در شکل زیر دقت کنید:

D قطر بزرگ مخروط
d قطر کوچک مخروط

L طول مخروط
α زاویه رأس مخروط

α/2 زاویه‌ مولد مخروط با
 محور تقارن آن )زاویۀ تنظیم 

سوپرت فوقانی(

میان این مشخصات، دو رابطه برقرار است به تعاريف زير توجه كنيد.
الف( نســبت مخروطی: نسبت مخروطی یا نســبت باری‌کشدن مخروط مقدار 

 شکل 3ـ6

 شکل 4ـ6

مولد مخروط

شكل 5ـ6

مولد مخروط

شكل1ـ6

شكل2ـ6
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اختلاف دو قطر مخروط نســبت به طول مخروط است که با حرف C نمایش 
داده می‌شود و از رابطه‌ زیر محاسبه می‌شود. )شکل 5ـ6(

D قطر بزرگ مخروط
d قطر کوچک مخروط

L طول مخروط
مقدار نســبت باریک شــدن به‌صورت x :1 نیز بیان می‌شود و در نقشه‌ها با 

علامت  همراه می‌شود. به عبارت دیگر:
ب( شــیب مخروط: شــیب مخروط نصف اختلاف دو قطر مخروط نسبت به 
طول مخروط است. به عبارت دیگر شیب مخروط نصف نسبت مخروطی است 

و از رابطه‌ زیر محاسبه می‌شود )شکل 5ـ6(
D قطر بزرگ مخروط

d قطر کوچک مخروط
L طول مخروط

از طرفی مقدار شیب مخروط برابر تانژانت زاویه‌ تنظیم است یعنی:
α/2 زاویۀ مولد مخروط با محور تقارن آن )زاویه‌ تنظیم(

α زاویۀ رأس مخروط
مقدار شیب مخروط به‌صورت 1:2x بیان می‌شود و در نقشه‌ها با علامت     

همراه می‌شود.
لازم به ذکر اســت که در روابط فوق اگر مخروط کامل مورد نظر باشــد، قطر 

.)d=0( کوچک مخروط برابر صفر خواهد بود یعنی

2ـ6 انواع روش‌های مخروط‌تراشی
برای ایجاد مخروط روی دســتگاه تراش لازم اســت که حرکت پیشروی رنده 
موازی خط مولد مخروط انجام شود. در این صورت مخروط به وجود می‌آید. 

این کار با سه روش انجام می‌شود:
1. مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی
2. مخروط‌تراشی با انحراف دستگاه مرغک

3. مخروط تراشی با استفاده از خط‌کش راهنما
در این کتاب فقط به توضیح روش اول پرداخته شده است.

d ـ DC =
L

1C = x

Cشيب =
2

= d ـ D
2L

Cشيب = tan
22

== d ـ D
2L

α
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3ـ6 مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی
در این روش برای حرکت ابزار در راســتای مولد مخروط از انحراف سوپرت 
فوقانی اســتفاده می‌شــود. ســوپرت فوقانی با چهارپیچ و مهره روی سوپرت 
عرضی ثابت شده است. با شــل‌کردن چهار مهره نشان داده شده در شکل 6ـ6 
می‌توان ســوپرت فوقانــی را انحراف داد. مقدار این انحــراف بر مبنای درجه 
مشــخص می‌گردد. در قســمت زیر ســوپرت فوقانی و روی سوپرت عرضی 
تقســیماتی برحسب درجه ایجاد شده است. روی سوپرت فوقانی نیز شاخصی 
وجود دارد که با اســتفاده از آن می‌توان سوپرت فوقانی را با دقت ˚1 انحراف 

داد)شكل 7ـ6(.
زمانی که شاخص روی صفر باشد حرکت سوپرت فوقانی موازی سوپرت 
اصلی است. مقدار زاویه‌ انحراف سوپرت فوقانی بر اساس مشخصات مخروط 
محاسبه می‌شود و جهت انحراف سوپرت فوقانی باید به سمتی باشد که راستای 
حرکت سوپرت فوقانی موازی مولد مخروط قرار گیرد. در هنگام مخروط‌تراشی با 
انحراف سوپرت فوقانی حرکت پیشروی فقط با سوپرت فوقانی صورت می‌گیرد 
و حرکت تنظیم بار یا با ســوپرت اصلی و یا با سوپرت عرضی انجام می‌شود.
مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی دارای مزایا و معایبی به شرح زیر است:

1ـ3ـ6 مزایای مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی
1. در این روش تنظیم دستگاه ساده است.

2. مخروط‌های داخلی و خارجی قابل تراشیدن است.
3. مخروط‌های کامل و ناقص قابل تراشیدن است.

4. مخروط‌هایی با زاویه‌ رأس بزرگ قابل تراشیدن هستند.

2ـ3ـ6 معایب مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی
1. در این روش حرکت پیشــروی فقط با سوپرت فوقانی انجام می‌گیرد و این 
سوپرت فقط به صورت دســتی هدایت می‌شود، پس صافی سطح، یکنواخت 

نخواهد بود.
2. طول مخروط‌هایی که در این روش تراشــیده می‌شــوند محدود به کورس 

حرکت سوپرت فوقانی است.

 شکل 6ـ6

 شکل 7ـ6 درجه‌بندي زير سوپرت 
فوقاني

مهره‌ها

مهره‌ها
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4ـ6 محاسبات لازم برای تراشــیدن مخروط با انحراف سوپرت 
فوقانی

همان‌طور که گفته شــد مقدار انحراف ســوپرت فوقانی براســاس مشخصات 
مخروط به‌دست می‌آید و این مقدار به روش‌های زیر محاسبه می‌گردد:

1ـ4ـ6 اگر در نقشه زاویه‌ رأس مخروط )α( معلوم باشد.
اگر در نقشــه زاویه رأس مخروط معلوم باشد سوپرت فوقانی به اندازۀ‌ نصف 
زاویه‌ رأس مخروط انحراف داده می‌شود. به عنوان مثال برای تراشیدن مخروط 

شکل 8 ـ6 سوپرت فوقانی باید به اندازه ‌ 30ْ دوران داده ‌شود.
‌ 60÷2=30ْ

2ـ4ـ6 اگر در نقشه زاویه‌ مولد مخروط )α/2( معلوم باشد.
چنانچه در نقشــه زاویه‌ مولد مخروط )زاویه‌ تنظیم( با محور دستگاه مشخص 
باشــد. مقدار انحراف سوپرت فوقانی برابر زوایه مولد مخروط )زاویه‌ تنظیم یا 
نصف زاویه رأس مخروط( خواهد بود. برای مثال در شکل 9ـ6 سوپرت فوقانی 

باید به اندازه‌ 20ْ دوران داده شود.

3ـ4ـ6 اگر در نقشه قطرها و طول مخروط معلوم باشد.
 )L( و طول مخروط )d( و قطر کوچک )D( حال اگر در نقشه‌ای مقدار قطر بزرگ 
مشخص شده باشد، زاویه‌ انحراف سوپرت فوقانی از رابطه زير محاسبه می‌شود.

به عنوان مثال در شــکل 10ـ6 مقدار زاویه‌ انحراف سوپرت فوقانی به صورت 
زیر محاسبه می‌شود:

بعد از به دســت آمدن مقدار تانژانت زاویه مولد مخروط )زاویه‌ تنظیم( به 
جــدول تانژانت‌ها ضميمه انتهاي كتاب مراجعه کــرده و مقدار زاویه‌ تنظیم به 

دست می‌آید. در این مثال زاویه˚15 به دست می‌آید. یعنی:            .   

 tan 2
= = = =d ـ D 26/6ـ40 13/4 0/268

2×25 502L
α

 tan 2
= d ـ D

2L
α

 شکل 10ـ6

 شکل 8 ـ6

 شکل 9ـ6

2
= ١5˚α

D
D

L

L
d
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6 نحوه‌ انجام عملیات مخروط‌تراشی با انحراف سوپرت فوقانی 5 ـ
برای تراشیدن یک مخروط ابتدا نیاز به یک نقشه با ابعاد و اندازه‌های مشخص 
 ،D است. اطلاعات مورد نیاز که باید از نقشه به دست آید قطر بزرگ مخروط
قطــر کوچک مخروط d، طول مخــروط L ، و زاویه‌ رأس مخروط α )یا زاویه 
تنظیم α/2( اســت. در صورتی که هر یک از این ابعاد در نقشه مشخص نبود با 
استفاده از روابط نسبت مخروطی و یا شیب مخروط آنها را محاسبه کنید. حال 
با در نظر گرفتن ابعاد مخروط شــکل 10ـ6 به مراحل تراشیدن آن توجه کنید.
1. انتخاب قطعه‌کار اولیه با قطری بیشــتر از قطر بزرگ مخروط و طول مناسب. 

لازم به ذکر است که در هنگام بستن قطعه‌کار، اصول بستن آن رعایت گردد.
2. انتخاب یک رنده‌ روتراشــی و بستن آن به رنده‌گیر. گفتنی است که رنده با 

رعایت اصول گفته شده به رنده‌گیر بسته شود.
3. کف‌تراشی قطعه‌کار در حد صاف‌شدن و از بین رفتن اثر تیغه‌اره.

4. روتراشی قطعه تارســیدن به قطر بزرگ مخروط )در این نقشه 40mmقطر 
)30mm ًبزرگ اســت( و تا طولی بیشتر از طول مخروط )در این نقشه حدودا
5. شــل‌کردن مهره‌هاي نگهدارنده‌ سوپرت فوقانی )شکل 11ـ6(. برای این کار 

بهتر است از آچار رینگی استفاده شود.
6. انحراف‌دادن ســوپرت فوقانی به اندازه‌ زاویه تنظیم α/2 )نصف زاویه‌ رأس 
مخروط( برای شــکل 10ـ6 اندازه‌ زاویه‌ تنظیم˚15 محاســبه شد )شكل 12ـ6(. 
جهت انحراف ســوپرت باید به گونه ای باشد که سوپرت موازی مولد مخروط 

قرار گیرد.

 شکل 12ـ6 شکل 11ـ6
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 شکل 13ـ6

 شکل 146

 7. محکم‌کردن مهره‌های نگهدارنده‌ سوپرت فوقانی)شکل 13ـ6(.
8. شــل کردن رنده‌گیر و دوران دادن آن به‌طوری که رنده نسبت به محور کار 

عمود قرار گیرد )شکل 14ـ6(.
9. محکم کردن رنده‌گیر.

10. نوک رنده را با کمک ســوپرت طولی و عرضی به گوشــه قطعه‌کار مماس 
کنید  )شکل 15ـ6(.

 شکل 15ـ6

11. با سوپرت فوقانی نوک ابزار را از کار فاصله دهید.
12. برای انجام حرکت تنظیم بار می‌توان از سوپرت اصلی یا   سوپرت عرضی استفاده کرد.

1ـ12 اگر برای حرکت تنظیم بار ســوپرت عرضی اســتفاده شــود، باید ورنیه 
سوپرت عرضی روی صفر تنظیم شود . در این حالت نباید به هیچ‌وجه سوپرت 

اصلی جابه جا شود.
2ـ12 اگر برای حرکت تنظیم بار ســوپرت اصلی اســتفاده می‌شود، باید ورنیه‌ 
ســوپرت اصلی روی صفر تنظیم شود. در این حالت نباید به هیچ‌وجه سوپرت 

عرضی حرکت داده شود.
حال با سوپرت انتخابی ابزار را به اندازه مقدار بار تعیین‌شده برای هر مرحله 

حرکت دهید. مقدار بار هر مرحله را با راهنمایی هنرآموز محترم تعیین کنید.
13. با حرکت‌دادن ســوپرت فوقانی رنده را به قطعــه‌کار نزدیک کنید و آن را 

بتراشید)شکل 16ـ6(.

 شکل 16ـ6

 شکل 14ـ6

نكته

در هنگام عملیات مخروط‌تراشی 
تعداد دوران ســه‌نظام براساس 
میانگیــن قطر بــزرگ و قطر 
کوچک مخروط تعیین می‌شود.



104

14. حرکت پیشــروی را تا جایی انجام دهید که رنده از سطح کار خارج شود. 
حال با همان سوپرت فوقانی رنده را به عقب بازگردانید.

15. این عملیات را تا جایی ادامه دهید که مقدار بار به آخرین اندازه‌ خود برسد.
گفتني اســت اگر ســوپرت عرضی برای باردادن انتخاب شده باشد، مقدار کل 
بار برابر اختلاف دو قطر مخروط اســت و بعد از رسیدن ورنیه به عدد کل بار 
مخروط تکمیل شــده است در مثال شــکل 10ـ6 مقدار کل بار برای سوپرت 
عرضی 13/4 میلی متر خواهد بود. حال اگر سوپرت اصلی برای باردادن انتخاب 
شــده باشد، مقدار کل بار برابر طول مخروط خواهد بود و بعد از رسیدن ورنیه 
ســوپرت اصلی به عدد کل بار مخروط تکمیل شده است. در مثال شکل 10ـ6 

مقدار کل بار برای سوپرت اصلی 25mm خواهدبود.
توجه: بهتر است مقدار بار مرحله‌ آخر کمتر از mm 0/5 انتخاب شود تا سطح 

مخروط پرداخت شود.
16. بعد از اتمام عمليات مخروط‌تراشــی ســوپرت فوقانی را روی صفر درجه 

تنظیم کنید و مجدداً رنده‌گیر را به محور کار عمود کنید.

6ـ6 نکات ایمنی و حفاظتی
1. قطعه‌کار با توجه به اصول بستن قطعه‌کار به‌طور محکم در سه‌نظام بسته شود.

2. رنده با توجه به اصول بستن رنده به‌طور محکم در رنده‌گیر بسته شود.
3. بعد از انحراف سوپرت هر چهار مهره را محکم کنید.

4. بعد از عمودکردن رنده‌گیر به سطح کار آن را کاملًا سفت کنید.
5. در حین مخروط‌تراشی حتماً از عینک محافظ استفاده کنید.

6. برای شــل و سفت‌کردن مهره‌های نگهدارنده‌ سوپرت فوقانی حتی‌الامکان از آچار رینگی استفاده کنید و در 
صورتی که مجبور به استفاده از آچار تخت هستید، آچار را به‌طور کامل با مهره درگیر کنید تا در هنگام اعمال 

نیرو آچار در نرود و آسیبی نبینيد.
7. در هنگام مخروط‌تراشــی کورس سوپرت فوقانی را طوری تنظیم کنید تا در هنگام کار خطری ایجاد نشود.

8. در انتهای کار سوپرت فوقانی و رنده‌گیر را به حالت عادی بازگردانید و در ضمن سوپرت فوقانی را حرکت 
دهید تا از شیار دم‌چلچله‌ای خارج گردد.

9. رعايت نكات ايمني و حفاظتي فصل پنجم نيز در اين فصل الزامي‌است.
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پرسش‌های پایان فصل

1. مخروط چیست و انواع آن را توضیح دهید.
2. نسبت مخروطی را تعریف کنید و رابطه آن را بنویسید.

3. شیب مخروط را تعریف کنید و رابطه آن را بنویسید.
4. انواع روش‌های مخروط‌تراشی را نام ببرید.

5. مزایا و معایب مخروط‌تراشی به انحراف سوپرت فوقانی را بنویسید.
6. چند نمونه از کاربرد مخروط‌ها در صنعت را مثال بزنید.



دستوركار شماره 1

تراشيدن مخروطك امل با انحراف سوپرت فوقاني

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

رنده HSSدستگاه تراش

كوليس ورنيه‌دار با دقت 0/05  زيررنده ای با اندازه‌هاي مختلف
mm

وسايل نظافتروغن‌دان
آچار رينگي 19عينك محافظ

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شمارۀ 2 فصل پنجم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري
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مراحل انجامك ار:
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.‌ قطعهك‌ار را طوري به سه‌نظام ببنديد كه 50mm ازطول قطعه بيرون از سه‌نظام 

باشد. 
توجّه كنيد كه سمتي كه داراي سه پله است بيرون باشد)شكل 17ـ6(.

5. رنده را به‌طور مناســب در رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نســبت به قطعهك‌ار 
عمود كنيد.

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

7 .‌ پله اول را روتراشي كنيد و قطر آن‌را به 28mm برسانيد)شكل 18ـ6(.
8 .‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دوركنيد.

9 . توســط آچار رينگي سوپرت فوقاني را به اندازه 45 درجه در جهت خلاف 
عقربه‌هاي ساعت دوران دهيد.

10.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعهك‌ار عمود كنيد.
11.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

12. با كمك سوپرت فوقاني پله اول را به يك مخروط كامل تبديل كنيد. تعداد 
پاس‌ها را با راهنمايي هنرآموز محترم مشخص كنيد)شكل 19ـ6(.

13.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
14.‌ سوپرت فوقاني و رنده‌گير را به حالت اول بازگردانيد.

15.‌ در صورت پليســهك‌ردن قطعهك‌ار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليســه‌ها را 
برطرف كنيد و دستگاه را خاموش كنيد.

16.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.
17.‌ ابزار را باز كنيد.

18.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد‌شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

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

شكل 17ـ6

شكل18ـ6

شكل 19ـ6



توضیحات
نمره 

کسب شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

2 28 mm اندازه قطر

2/5 اندازه طول قطعه
140mm

2/5 اندازه طول مخروط 
140mm

2/5 كامل شدن مخروط 
)نوك تيزشدن(

2/5 كيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي

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



دستوركار شماره 2

تراشيدن مخروط ناقص با انحراف سوپرت فوقاني

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

رنده HSSدستگاه تراش

كوليس ورنيه‌دار با دقت mm 0/05زيررنده ای با اندازه‌هاي مختلف

وسايل نظافتروغن‌دان
آچار رينگي 19عينك محافظ

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شمارۀ 1 فصل ششم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

0/05
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6. ‌ تعداد دوران را تعيين و تنظيم كنيد. دســتگاه را روشن كنيد و اهرم كلاچ را 
فعال كنيد.

7.‌ پله اول را روتراشي كنيد و قطر آن‌را به 29mm برسانيد)شكل 21ـ6(.
8.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.

9.‌ مقدار زاويه انحراف سوپرت فوقاني را محاسبه كنيد.
10.‌ توســط آچار رينگي ســوپرت فوقاني را به اندازه زاويه به‌دســت آمده در 

مرحله قبل انحراف دهيد.
11.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعهك‌ار عمود كنيد.

12. اهرم كلاچ را فعال كنيد.
13.‌ با كمك سوپرت فوقاني، پله‌اي ايجاد شده را به يك مخروط ناقص تبديل كنيد.
ايــن كار را تاجایــی ادامه دهيد كه قطر كوچك مخروط 20mm شــود. تعداد 

پاس‌ها را با راهنمایی هنرآموز محترم مشخص نمایيد)شكل 22ـ6(.
14.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.

15.‌ سوپرت فوقاني و رنده‌گير را به حالت اول بازگردانيد.
16.‌ در صورت پليســهك‌ردن قطعهك‌ار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليســه‌ها را 

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

18.‌ ابزار را باز كنيد.

مراحل انجامك ار:
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.‌ قطعــهك‌ار را طــوري به ســه‌نظام ببنديد كه 50mm از طــول قطعه بيرون 
ازســه‌نظام باشــد. توجه كنيد ســمتي كه داراي مخروط كامل است در داخل 

سه‌نظام باشد)شكل 20ـ6(.
5.‌ رنده را به‌طور مناســب در رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نســبت به قطعهك‌ار 

عمود كنيد.

شكل 20ـ6

شكل 21ـ6

شكل 22ـ6



توضیحات
نمره 
کسب 
شده

نمره 
پیشنهادی

عملیات

3 اندازه قطر
29mm 

3 اندازه قطر 
20mm

3
طول مخروط
13/85 mm 

3 كيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي

19.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد‌شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

20.‌ با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.
21.‌ فك‌هاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار مرغك ببريد.

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



دستوركار شماره 3

تراشيدن پايه برج ميلاد

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار
رنده HSSدستگاه تراش

كوليس ورنيه‌دار با دقت 0/05  زيررنده ای با اندازه‌هاي مختلف
mm

وسايل نظافتروغن‌دان
آچار رينگي 19عينك محافظ

جنس: برنج 

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطر60mmدر طول مورد 
نياز

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

پايه‌ برج ميلاد
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مراحل انجامك ار
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.‌ قطعهك‌ار را طوري به سه‌نظام ببنديد كه 35mm از طول آن بيرون از سه‌نظام 

باشد  )شکل 23ـ6(.
5. رنده را به صورت مناســب در رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نسبت به پيشاني 

قطعهك‌ار زاويه دهيد.
6.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد . دستگاه را روشن كنيد و اهرم 

كلاچ را فعال كنيد.
7.‌ پيشاني قطعهك‌ار را بتراشيد تا اثر برش ارّه از بين برود.

8.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از سه‌نظام دور كنيد.
9.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعهك‌ار عمود كنيد.

10.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.
11.‌ با روتراشي پله‌اي به قطر 58mm و به طول 25mm ايجاد كنيد)شکل 24ـ6(.

12.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده‌گير را از قطعهك‌ار دوركنيد.
13. با توجه به اندازه‌هاي نقشه مقدار انحراف سوپرت فوقاني را محاسبه كنيد.

14.‌ با استفاده از آچار رينگي سوپرت فوقاني را به مقدار لازم انحراف دهيد.
15.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعهك‌ار عمود كنيد.

16. با كمك سوپرت فوقاني مخروط ناقص را روي قطعهك‌ار به وجود آوريد. 
 20mmتراشــيدن مخروط را تا جايــي ادامه دهيد كه قطر كوچــك مخروط

شود)شکل 25ـ6(.
تعداد پاس‌ها را با راهنمايي هنرآموز محترم مشخص كنيد.

17.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه كار دوركنيد.
18.‌ سوپرت فوقاني و رنده‌گير را به حالت اول بازگردانيد.

19.‌ در صورت نياز قطعهك‌ار را پليسه‌گيري كنيد.

شكل ٢٣ـ٦

شكل ٢٤ـ٦

شكل ٢٥ـ٦
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توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

2/5 58mm اندازه قطر
2/5 20mm اندازه قطر
2/5 20 mm طول قطعهك‌ار
2/5 15mm اندازه طول

2 كيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی
4 انضباطك‌اري

20 جمع

20.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و با اســتفاده از گيره و كمان اره قسمت تراش خورده 
را از قطعه اوليه جدا كنيد  )شکل ٢٦ـ٦(.

21.‌ قطعهك‌ار را برگردانيد و آن را طوري در داخل ســه‌نظام ببنديد كه 5mm از 
طول آن بيرون از سه‌نظام باشد  )شکل ٢٧ـ٦(.

22.‌ با چند پاس پيشــاني تراشي، پيشــاني قطعه‌ كار را صاف كنيد و طول آن را به 
20mm برسانيد  )شکل ٢٨ـ٦(.

23.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
24.‌ رنده‌گير را به حالت اول بازگردانيد.

25.‌ در صورت پليسهك‌ردن قطعهك‌ار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليسه‌ها را برطرف 
كنيد و دستگاه را خاموش كنيد.

26.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.
27.‌ ابزار را باز كنيد.

28.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد‌شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

29.‌ با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.
30.‌ فك‌هاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار مرغك ببريد.

31.‌ وسايل و ابزار استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.
ارزشيابي

شكل 26ـ6

شكل 27ـ6

شكل 28ـ6
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فصل هفتم: سوراخكاري

هدف‌هاي رفتاري◄◄
پس از آموزش این فصل از هنرجو انتظار می رود:
ـ قسمت های مختلف دستگاه مرغک را توضيح دهد.

ـ وظایف دستگاه مرغک را شرح دهد.
ـ انواع مته را نام ببرد.

ـ کاربرد سه‌نظام مته را شرح دهد.
ـ کلاه کهای لازم برای یک مته دنباله مخروطی را انتخاب کند.

ـ برای استفاده از یک مته تعداد دوران سه‌نظام را تعیین کند.
ـ برای استفاده از یک مته پیش مته های لازم را انتخاب کند.

ـ  سه‌نظام مته را در  دستگاه مرغک به‌طور مناسب قرار دهد.
ـ یک مته دنباله مخروطی را با کلاه کهای مناسب در دستگاه مرغک قرار دهد.

ـ روی یک قطعه مطابق نقشه کار با مته مناسب سوراخکاری کند.
ـ در هنگام انجام کار سوراخکاری نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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 شکل 1ـ7 

 شکل2ـ7 

 شکل3ـ7

2
1

4

3

6

1ـ7 دستگاه مرغک
دستگاه مرغک قســمتی از دستگاه تراش است که در نقطه مقابل سه‌نظام و در 
ســمت راست روی ریل دستگاه قرار دارد. دستگاه مرغک به کمک راهنما های 
تخت و منشــوری به گونه ای روی ریل دســتگاه قرار گرفته است که مرکز آن 
دقیقاً در راستای مرکز محور اصلی است و همچنین می توان با لغزاندن دستگاه 

مرغک روی ریل آن را در راستای طول به حرکت در آورد.
دســتگاه مرغک مطابق شکل‌هاي1ـ7 و 2ـ7 از قســمت های زیر تشکیل شده 

است:
1. بدنه

2. فلکه دستگاه مرغک
3. استوانه دستگاه مرغک

4. اهرم قفل کننده دستگاه مرغک
5. اهرم قفل کننده استوانه دستگاه مرغک

6. مرغک
1. بدنه: کلیه قسمت های دستگاه مرغک روی این قسمت نصب شده است.

2. فلکه مرغک: با چرخاندن فلکه مرغک در جهت موافق عقربه های ســاعت 
استوانه  مرغک به سمت بیرون حرکت می کند و با چرخاندن فلکه در جهت مخالف 
عقربه های ســاعت استوانه مرغک به سمت داخل حرکت می کند. )شکل 3ـ7(

3. استوانه مرغک : استوانه مرغک یک استوانه فولادی توخالی است که سوراخ 
آن به شکل مخروطی با شیب استاندارد است.

4. اهرم قفل کننده دستگاه مرغک: توسط این اهرم می توان دستگاه مرغک را 
در هر جایی از ریل که لازم باشد، ثابت کرد.

5. اهرم قفل کننده اســتوانه مرغک: توسط این اهرم استوانه مرغک در داخل 
بدنه مرغک ثابت می شود.

6. مرغک: مرغک دارای یک دنباله مخروطی است که توسط این مخروط داخل 
اســتوانه مرغک جا زده و محکم می شــود. گفتنی است که محکم شدن دنباله 
مرغک در داخل سوراخ اســتوانه مرغک ناشی از كيسان بودن وكوچك بودن 

زاویه آن هاست که در ادامه این فصل شرح داده خواهد شد.

5

جهت دوران 
فلکه

جهت حرکت
 مرغک
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قسمت ســر مرغک  مخروطی60 درجه است که برای نگهداشتن قطعات بلند 
اســتفاده می شــود. مرغک انواع مختلفی دارد که در شرایط مختلف از مرغک 

مناسب استفاده می شود. انواع مرغك در فصل بعدي شرح داده مي‌شود.

2ـ7 وظایف دستگاه مرغک
دســتگاه مرغک وظایف مختلفی دارد که برخــی از پرکاربردترین آن ها معرفی 

شده اند:
الف( دســتگاه مرغک در هنگام سوراخکاری به عنوان ابزارگیر استفاده می شود 

و می توان انواع مته را روی آن نصب کرد)شکل4ـ7(.
ب(  دستگاه مرغک در هنگام تراشکاری قطعات بلند به عنوان تکیه گاه مقابل استفاده 
می شود تا سر دیگر قطعه کار را گرفته  و لرزش و لنگی آن را کاهش دهد )شکل5ـ7(.

ج( با انحراف دادن دستگاه مرغک می توان قطعات بلند را مخروط تراشی کرد که البته 
این روش در تراشیدن مخروط با زوایاي  كم و طول زیاد استفاده می شود )شکل 6ـ7(.

 

3ـ7 انواع مته
مته جزء ابزارهای برشی است که برای ایجاد سوراخ در انواع ماشین های ابزار از 
آن استفاده می شود. مته ها معمولاً از جنس فولاد تندبر )HSS( ساخته می شوند 
و دارای دو لبه برنده هســتند. در هنگام سوراخکاری روی ماشین مته، قطعه‌کار 
ثابت اســت و مته حرکت دورانی دارد. اما در ســوراخکاری با دستگاه تراش 
قطعه‌کار دارای حرکت دورانی و مته ثابت اســت. به همین دلیل  دستگاه تراش 

فقط قادر به سوراخ کردن مرکز قطعه‌کار است.

 شکل4ـ7

 شکل 6ـ7  شکل5ـ7
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مته ها برای انجام کارهای مختلف به شکل های مختلف ساخته می شوند.
1ـ3ـ7 مته مرغک 

همان طور که در شــکل 7ـ7 مشــاهده می کنید، مته مرغک نوع خاصی از مته 
اســت. بدنه این مته به شــکل استوانه اســت و دو طرف آن تیز شده و قابلیت 
براده برداری دارد. هر سمت مته مرغک از یک قسمت استوانه ای و یک قسمت 
مخروطی تشــکیل شده است. زاویه مخروط مته مرغک معمولاً 60 درجه است 

و این زاویه برابر با زاویه نوک مرغک است.

1ـ1ـ3ـ7 کاربرد مته مرغک
1. برای ایجاد یک مخروط داخلی در پیشانی قطعه کار استفاده می شود تا جایی 

برای قرار گرفتن مرغک در پیشانی قطعه‌کار به وجود آورد.
2. از مته مرغک به عنوان اولین پیش مته اســتفاده می‌شود . در ادامه این فصل 

پیش مته شرح داده خواهدشد.

2ـ1ـ3ـ7 شکل های مختلف مته مرغک 
مته مرغ کها در شکل های مختلفی ساخته می شوند.

1.مته مرغک نوع A: این مته مرغک معمولی‌ترین نوع مته مرغک اســت و تنها 
دارای یک مخروط 60 درجه است. 

2. متــه مرغک نوع B: این مته مرغک علاوه بر مخروط 60 درجه یک مخروط 
120 نیز دارد. مخروط 120 درجه که مخروط محافظ نیز نامیده می‌شــود برای 

جلوگیری از صدمه دیدن مخروط 60 درجه درنظر گرفته شده است. 
3. مته مرغک نوع C: این مته مرغک دارای دو مخروط 60 درجه است، اما مولد 
دو مخروط در یک راســتا نیســت. مخروط بزرگ تر برای جلوگیری از صدمه 

دیدن مخروط کوچ کتر در نظر گرفته شده است.
4. متــه مرغــک نوع R: این مته مرغک به جای ســطح مخروطی یک ســطح 
قوســی شکل دارد. از این مته مرغک برای قطعاتی که به روش انحراف مرغک 
مخروط‌تراشی می شوند استفاده می شود تا سایش بین مرغک و جای مرغک را 

کم کند. جداول1ـ7مشخصات انواع جاي مته مرغک را نشان مي‌دهد.

 شکل 7ـ7 
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طبقسوراخ مته مرغك
اندازه نامي

فرم فرم فرم 

فرم 

فرم 

فرم 

با سطح نشيمن قوسي، بدون خزينه كمكي
با سطح نشيمن تخت ،بدون خزينه كمكي

با سطح نشيمن تخت ،با خزينه مخروطي كمكي
با سطح نشيمن تخت ،با خزينه مخروط ناقص كمكي

فرم و اندازه‌هاي سوراخ جاي مرغك بر حسب ميلي‌متر

با خزينه محافظ
فرمفرمفرم

فرم
بدون خزينه محافظ

قطر قطعه كار

تا

بيش ازتا
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از
بيش از

 Aنمايش سوراخ جاي مرغك فرم
   d1=4 mmبا قطرA4DIN332ََ

از انتخاب اندازه‌هاي داخل پرانتز 
حتي‌الامكان خودداري كنيد.

جدول a ـ1ـ7 مشخصات جاي انواع مته مرغ كبرمبناي قطر قطعه‌كار

جدول b ـ1ـ7 مشخصات جاي انواع مته مرغك
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2ـ3ـ7 مته های مارپیچ 
مته های مارپیچ ازعمومی ترین نوع مته ها هســتند که برای ایجاد ســوراخ های 
استوانه ای شکل به‌کار می روند و برحسب شکل دنباله به دو دسته تقسیم می شوند.

1ـ2ـ3ـ7 مته های مارپیچ دنباله استوانه ای
معمولا مته های مارپیچ تا قطر 13میلی متر را با دنباله استوانه ای می سازند )شکل8ـ7(

این نوع مته باسه‌نظام مته به دستگاه نصب می شوند.
2ـ2ـ3ـ7 مته های مارپیچ دنباله مخروطی

معمولاً مته های مارپیچی که قطر آن ها بیشــتر از 13 میلی متر اســت را با دنباله 
مخروطی می سازند )شکل 9ـ7(. 

مخروط دنباله  این مته ها به شــکل مخروط مورس است. گفتنی است، مخروط 
مورس، مخروطی اســت که زاویه  رأس آن حدود 3 درجه است. این مته ها با 

کمک کلاهک و یا به‌طور مستقیم در داخل استوانه  مرغک قرار می گیرند.

3ـ3ـ7 مته خزینه مخروطی
مته خزینه شــکل‌های مختلفی دارد که در این قســمت فقط نوع مخروطی آن 
توضیح داده می‌شود )شکل 10ـ7( از این مته برای پلیسه‌گیری سوراخ ها، پخ‌زدن 
و ایجاد خزینه برای پیچ ها و پرچ ها استفاده می شود. لبه های برنده این مته روی 
ســطح مخروط قرار دارد و دنباله آن بسته به اندازه قطر آن به شکل استوانه ای 
یا مخروطی ساخته می‌شــود. زاویه رأس این مته ها 60 ،75 و 90 درجه است.

4ـ7 تجهیزات نصب مته روی دستگاه مرغک
برای نصب مته روی دستگاه مرغک از دو وسیله استفاده می شود.

1ـ4ـ7 سه‌نظام مته 
دنباله ســه‌نظام مته به شــکل مخروط مورس اســت که معمولاً با اســتفاده از 
کلاه‌کها درداخل استوانه مرغک جازده می‌شود ف‌کهای سه‌نظام مته با استفاده 
از آچار مخصوص باز و بســته می‌شود )شکل 11ـ7(. از این وسیله برای بستن 

مته هایی که دنباله آن ها استوانه ای شکل است استفاده می شود.

 شکل 8ـ7 

 شکل 9ـ7 

 شکل 10ـ7 

 شکل 11ـ7 
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2ـ4ـ7 کلاهک‌‌ها
کلاهک برای نصب مته ها و ابزارهايی که دنباله آن ها مخروطی اســت استفاده 
مي‌شــود گاهی ممکن اســت دنباله مخروطی مته ها و يا سه‌نظام مته از سوراخ 
داخلــی اســتوانه مرغک کوچ کتر باشــد. در ایــن حالت با اســتفاده از این 
کلاه کها، دنباله ابزار را به اندازه قطر سوراخ داخلی استوانه مرغک می‌رسانند، 
این کلاه کها از جنس فولاد هستند و بعد ازتولید سخت کاری وپرداختکاری 
می شوند. ســطح خارجی و داخلی آن ها به شکل مخروط است. مشخصه این 
کلاه کها زاویه مخروط داخلی و خارجی آن هاست، که این زوایا با یک شماره 
استاندارد شده اســت. به عنوان مثال کلاهک 5/3 دارای سوراخ مخروطی 3 و 

مخروط خارجی 5 است. )شکل 12ـ7( 

در انتهــاي این کلاهک زبانه‌اي ایجاد شــده و روی دیواره مخروطی آن‌‌ها نیز 
شــیاری مشاهده مي‌شود که به‌وسیله گوه می‌توان کلاه‌کها و ابزار را از داخل 

 شکل 13ـ7 یکدیگر بیرون آورد. )شکل 13ـ7(

 شکل 12ـ7 

 شکل 12ـ7 
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5ـ7 ‌تعیین تعداد دوران سه‌نظام
برای ســوراخکاری با دستگاه تراش باید تعداد دوران سه‌نظام محاسبه و تنظیم 
شــود. در عملیات ســوراخکاری قطر قطعه‌کار در تعداد دوران سه‌نظام تأثیري 

مقدار زاویه مخروط هاي مورس در جدول 2ـ7 مشخص شده است.

جدول 27

تنه مخروطگلويي مخروط

مخروطاندازهباريك شدگي

مخروط
متريك

مخروط
متريك

مخروط
مورس

فرم‌هاي DK، CK، BK، AK كانالي جهت عبور مواد روغنكاري خنك كننده دارند
:AT4 به اندازه 80 و كيفيت تلرانس ـ زاويه مخروط B فرم )ME( مشخصه تنه مخروطي

تنه مخروطي
1(اندازه كنترل d1 مي‌تواند تا فاصله z جلوگيري مخروطي قرار گيرد

 فرم A، تنه مخروط با رزوه بست فرم B، مخروط مورس و مخروط متركيي

فرم C ،گلويي مخروط براي تنه مخروط با رزوه بست فرم D، گلويي مخروط براي تنه مخروط با لبه بيرون آور 

جدول 2ـ7
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1ـ5ـ7 تعیین تعداد دوران از طریق محاسبه 
برای محاســبه تعداد دوران از همان رابطه ســرعت برش کــه در فصل پنجم 
توضیح داده شــد، اســتفاده می‌گردد. با این تفاوت كه برای d اندازه قطر مته 

درنظر گرفته می‌شود.
mm 15 براده‌برداري 

min
مثال: اگر مته‌ای به قطر 20mm بتواند با ســرعت برشي 

كند، تعداد دوران سه‌نظام باید روی چه عددی قرار گیرد؟

با توجه به جدول تعداد دوران دســتگاه تراش، تعداد دوران باید روی 
عدد250 دور بر دقیقه تنظیم شود.

2ـ5ـ7 تعیین تعداد دوران بر اساس نمودار 
در این روش با مشخص بودن قطر مته و سرعت برشی می‌توان بهك‌مك 
نمودار سرعت برشی به همان روشی که در فصل پنجم ارائه شد، تعداد 
دوران ســه‌نظام را تعیین کرد. با توجه به اعداد مثال قســمت قبل، به 

نمودار جدول 3ـ7 دقت کنید.
توجه: 1( سرعت برشی مناسب را با توجه به جنس قطعه‌کار از جدول 

4ـ7 انتخاب کنید.
2( در هنگام مته‌مر‌غک زدن بيشترین دور دستگاه انتخاب شود ) 1000(.

π×d×n
1000

v=             =>
3/14×20×n

1000
15=                 =>

750
3/14

=238/85n=
1

min

جدول 4ـ7

جدول 3ـ7 دياگرام

گروه جنس

فولادها، استحكام پايين
فولادها، استحكام بالا

فولادهاي زنگ نزن
 ـچكش خوار چدن خاكستري 

آلياژ‌هاي

ترمو پلاست‌ها
دوروپلاست‌ها

آلياژ‌هاي

1(مقادير مرجع براي سوراخكاري با مته‌هاي از جنس

)2
سرعت

 براده‌برداري

به دورپيشروي

mm به d‌ جنس قطعهك‌ار قطر مته
استحكام كششي

به
يا سختي

نخواهد داشــت، بلکه در این عملیات عمل براده‌برداری توســط مته صورت 
مي‌گيرد و تعداد دوران بر مبنای قطر مته محاسبه می‌شود.
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6ـ7 انتخاب پیش‌مته
به شــکل 14ـ7 توجه کنید. خطی که بین دو لبــه برنده مته قرار دارد، لبه برنده 
عرضی نامیده می‌شــود. هرچقدر قطر مته بيشتر باشد، طول این لبه نیز افزایش 
می‌یابد. این لبه به‌صورت  يك خط مســتقیم اســت و هنگامی‌که طول آن زیاد 
می‌شــود، به‌راحتی نمی‌تواند در داخل قطعــه‌کار نفوذ کند كه همين امر ممکن 
است باعث انحراف یا شکستن آن شود. به‌همین دلیل برای ایجاد سوراخ‌هايي با 
قطر زیاد نباید سوراخکاری در یک مرحله انجام گیرد، بلکه باید بهك‌مك مته‌های 
کوچ‌کتر و به‌تدریج ســوراخ را به اندازه نهایی رساند. مته‌هایی که پیش از مته 
نهایی اســتفاده می‌شــوند، پیش‌مته نام دارند. معمولاً اولین پيش‌مته، مته‌مرغك 
اســت )برای هر مته‌ای لازم است ابتدا مته‌مر‌غک بزنید(. با توجه به قطر نهایی 
ممکن اســت بین مته‌مرغک و مته نهایی چند مته دیگر نيز استفاده شود. تعداد 
پيش‌مته‌ها به قطر سوراخ بستگی دارد و گزينش آن‌ها باید به‌شكلي انجام گیرد که 
قطر پيش‌مته‌ها دستك‌م به اندازه طول لبه عرضی مته بعدي باشد. )شکل15ـ7(

به‌عنوان مثال برای بهك‌ارگيري مته 20 ميلي‌متر ابتدا مته‌مرغک بزنيد، ســپس 
مته 8mm و در انتها از مته 20mm استفاده کنید.

7ـ7 عملیات سوراخکاری
 برای انجام سوراخکاری به‌ترتیب زیر عمل کنید:

1.‌ قطعه‌کار را به‌طور کوتاه و مناسب در سه‌نظام ببندید.
2. کف قطعهك‌ار را پيشاني‌تراشي کنید تا کاملًا صاف شود.

3.‌ با توجه به قطر سوراخ، پيش‌مته‌های لازم را انتخاب کنید.
4.‌ مرغک را از درون دستگاه مرغک خارج سازيد. برای درآوردن مرغک، آن‌را 
با دســت چپ نگه دارید و با دســت راســت فلكه‌مرغك را در جهت خلاف 
عقربه‌های ســاعت بچرخانید تا اســتوانه مرغک به داخل برود. حال مرغک را 

درون سینی دستگاه قرار دهید. )شکل‌هاي 16ـ7 و17ـ7(

 شکل 16ـ7 

 شکل17ـ7

شكل 14ـ7

شكل 15ـ7
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5.‌ دنباله ســه‌نظام مته را تمیز کنید. همچنین سطح داخلی و خارجی کلاه‌کها 
نیز باید تمیز شــوند. حال ســه‌نظام مته را در داخل کلاه‌کها جا بزنید. )شکل‌ 

18ـ7(

 شکل 18ـ7 

 شکل 19ـ7 

 شکل20ـ7 

6.‌ فلكه‌مرغك را در جهت عقربه‌های ســاعت بچرخانید تا اســتوانه مرغک در 
حدود 4 ســانتي‌متر از داخل دستگاه مرغک بیرون بیاید. با دست چپ سه‌نظام 
مته را درون سوراخ اســتوانه قرار دهید )شكل19ـ7( و آن‌را کمی بچرخانید تا 
زبانه آخرین دنباله، روبه‌روی شکاف داخلی استوانه مرغک قرار گیرد. اكنون با 

یک ضربه سه‌نظام مته را در داخل استوانه محکم کنید.

7. ف‌کهای سه‌نظام مته را با دست باز کنید، مته‌مرغك را درون آن قرار دهید و 
ف‌کهای سه‌نظام مته را با آچار محکم کنید. )شکل‌20ـ7( 
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 شکل21ـ7 

8.‌ سوپرت عرضی را به‌طور کامل عقب بکشید.
9.‌ اهرم قفل‌کن دستگاه مرغک را آزاد کنید و دستگاه مرغک را به‌سمت قطعه‌کار 

بلغزانید. در نزدیکی قطعهك‌ار اهرم قفل‌کن دستگاه مرغک را قفل کنید.
10.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را با توجه به قطر متــه، تعیین و تنظیم کنید و ‌اهرم 

کلاچ را فعال سازيد. 
11.‌ اهرم قفل‌کننده اســتوانه مرغک را آزاد کنید و فلكه دســتگاه مرغك را به 

آرامی بچرخانید تا نوک مته مرغک با قطعهك‌ار مماس شود.
12.‌ بــا کمک درجه‌بندی موجود در روی اســتوانه مرغک یا ورنیه فلكه‌مرغك 

می‌توانید مقدار داخل رفتن مته را کنترل کنید)شكل 21ـ7(.

8ـ7 نکات ایمنی و حفاظتی
1.‌ در هنگام سوراخکاری، قطعهك‌ار کاملًاً کوتاه بسته شود.

2.‌ قبل از زدن مته‌مرغك بهتر است که پیشانی کار تراشیده شود.
3.‌ در ســوراخکاری از مته‌های کند استفاده نکنید، زیرا باعث ایجاد پليسه 

در لبه‌های سوراخ می‌شود.
4.‌ از بستن مته‌های لنگ خودداری کنید.

5.‌ عمق ســوراخ هرگز نباید از طول شــیار مارپیچ مته بيشتر باشد  )شکل 
22ـ7(. 

6.‌ برای سوراخ‌های کم‌عمق از مته‌های کوتاه‌تر استفاده کنید و تا جايي كه 
ممكن است، مته را کوتاه ببندید.

7.‌ در ایجاد ســوراخ‌های راه‌بدر، هنگام خروج مته از کار بایســتی مقدار 
پیشروی را کم کنید.

8.‌ نوک مته‌ها تیز و خطرناک است. همیشه آن‌ها را در محفظه مخصوص 
قرار دهید  )شکل23ـ7(.

9.‌ مته‌های دنباله مخروطی را هرگز به سه‌نظام نبندید.
10.‌ پس از سوراخکاری، دستگاه مرغک را به حالت اول بازگردانید.

11.‌ تمامي نکات ایمنی که در فصل پنجم آمده است نیز باید رعایت شود.

١٢. خن ککاری در هنگام سوراخکاری به بهبود انجام کار کمک زیادی می کند.
 شکل23ـ7

 شکل22ـ7 
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پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ قسمت‌های مختلف دستگاه مرغک را شرح دهید.
2.‌ سه وظیفه اصلی دستگاه مرغک را نام ببرید.

3. مته‌مرغك چیست؟
4.‌ کاربرد مته‌خزینه را شرح دهید.

5.‌ کلاه‌کها چگونه شناسایی می‌شوند؟
6.‌ شماره مخروط داخلی دستگاه مرغک چند است و زاویه رأس مخروط آن چند درجه است؟

7.‌ علت استفاده از پيش‌مته چیست؟
8.‌ ف‌کهای سه‌نظام مته معمولاً تا چه قطری باز می‌شوند؟

9.‌ طول لبه برنده عرضی مته‌ای که قطر آن بيشــتر از 20 ميلي‌متر باشــد را اندازه‌گیری کنید و پیش‌مته‌های لازم برای آن‌را 
تعیین کنید.

10.‌ زبانه دنباله کلاهک چه کاربردی دارد؟



دستوركار شماره 1

سوراخكاري روي قطعه

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار
 مته‌مرغكدستگاه تراش

مته با قطرهاي مورد نيازكوليس ورنيه‌دار0/05 ميلي‌متر

وسايل تنظيفكلاهك و گوه و چكش
سه‌نظام مته و آچار آنعينك محافظ
مته خزينه روغن‌دان

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شماره 2 فصل ششم

 0.1mm :خطاي مجاز
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مراحل انجامك ار:
1.‌ از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.
3.‌ چشمي‌هاي روغن را بازديد كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن كاري كنيد.

4.‌ قطعهك‌ار را طوري در ســه‌نظام ببنديد كه مخروط ناقص از ســه‌نظام بيرون 
باشد)شكل24ـ7(.

5.‌ مرغك را از داخل دستگاه مرغك خارج كنيد.
 مرغك را بعد از خارج كردن حتماً در سيني دستگاه قرار دهيد.

6.‌ سه‌نظام مته را داخل كلاهك مناسب قراردهيد.
7.‌ ســه‌نظام مته را داخل دســتگاه مرغك نصب كنيد و مته‌مرغك را داخل آن 

ببندند.
8.‌ تعداد دوران را روي دور 1000 تنظيم كنيد.

9.‌ دستگاه را روشن كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.
10.‌ پيشاني قطعهك‌ار را مته مرغك بزنيد  )شكل 25ـ7(.

11. دستگاه مرغك را عقب ببريد و اهرم كلاچ را خلاص كنيد.
12. پيش‌مته‌هاي لازم را مشخص كنيد.

13.‌ پيش‌مته‌ها را به ترتيب از كوچك به بزرگ روي دستگاه مرغك نصب كنيد 
و قطعهك‌ار را سوراخ كنيد.

   براي هر مته تعداد دوران را مشخص كنيد و آن‌را روي جعبه‌دنده اصلي 
تنظيم كنيد.

  مقدار نفوذ مته در داخل قطعهك‌ار را كنترل كنيد تا از اندازه نقشــه بيشتر 
نشود.

14.‌ بعد از زدن آخرين مته، مته خزينه را ببنديد و لبه سوراخ را پليسه گيري كنيد.
15. دستگاه را خاموش كنيد. 

١٦. دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه ببريد.
١٧. ســه‌نظام مته را از داخل دســتگاه مرغك خارج كنيد و مرغك را در جاي 

خود قراردهيد.
18. قطعهك‌ار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم دهيد.

19.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد شده را از روي دستگاه و 

شكل 24ـ7

شكل 25ـ7



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

4 اندازه عمق سوراخ 
20mm

2  اندازه قطر سوراخ 
∅16

لنگي قطعهك‌ار 
بطور مناسب 

گرفته شده باشد.
4 عمود بودن محور 

سوراخ

2 پليسه گيري لبه 
سوراخ

4
رعایت نکات ایمنی و 

حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي

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

21. فك‌هاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار مرغك ببريد.
22.‌ وسايل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.



دستوركار شماره 2

سوراخكاري پايه برج ميلاد

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

 مته مرغكدستگاه تراش

مته با قطرهاي مورد نيازكوليس ورنيه دار 0/05  ميلي‌متر

وسايل نظافتكلاهك و گوه و چكش
سه‌نظام مته و آچار آنعينك محافظ

مته خزينه روغن‌دان

جنس: برنج 

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شماره 3 فصل ششم

 0.1mm :خطاي مجاز

پايه برج ميلاد
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 مرغك را بعد از خارج كردن حتماًدرسيني دستگاه قرار دهيد.
6.‌ سه‌نظام مته را داخل كلاهك مناسب قراردهيد.

7.‌ ســه‌نظام مته را داخل دســتگاه مرغك نصب كنيد و مته‌مرغك را داخل آن 
ببندند.

8.‌ تعداد دوران را روي دور 1000 تنظيم كنيد.
9.‌ دستگاه را روشن كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.

10.‌ پيشاني قطعهك‌ار را مته مرغك بزنيد)شكل 27ـ7(.
11.‌ دستگاه مرغك را عقب ببريد و اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

12.‌ پيش‌مته‌هاي لازم را مشخص كنيد.
13.‌ پيش‌مته‌ها را به ترتيب از كوچك به بزرگ روي دستگاه مرغك نصب كنيد 
و قطعهك‌ار را سوراخ كنيد) شكل 28ـ7(. در انتها نیز با کمک مته خزینه سوراخ 

را پلیسه گیری نمایید.
  براي هر مته تعداد دوران را مشــخص كنيد و آن‌را روي جعبه‌دنده اصلي 

تنظيم كنيد.
15.‌ دستگاه مرغك را عقب ببريد و اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

16.‌ ســه‌نظام را باز كنيد و قطعهك‌ار را برگردانيد. قطعهك‌ار را طوري ببنديد كه 
2mm از طول آن بيرون بماند)شكل 29ـ7(.

17. با كمك مته خزينه لبه سوراخ را پليسه‌گيري كنيد.
18. دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه ببريد.

19. ســه‌نظام مته را از داخل دســتگاه مرغك خارج كنيد و مرغك را در جاي 
خود قرار دهيد.

مراحل انجامك ار:
1.‌ از سالم بودن دستگاه‌تراش اطمينان حاصل كنيد.

2.‌ از خاموش بودن و قطع برق دستگاه اطمينان حاصل كنيد.
3.‌ چشمي‌هاي روغن را بازديد        كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغنك‌اري كنيد.

4.‌ قطعهك‌ار را طوري در سه‌نظام ببنديد كه فقط قسمت مخروطي آن از سه‌نظام 
بيرون بماند)شكل 26ـ7(.

 قطعهك‌ار بدون لنگي بسته شود.
5.‌ مرغك را از داخل دستگاه مرغك خارج كنيد.

شكل 26ـ7

شكل 27ـ7

شكل 28ـ7

شكل 29ـ7



توضیحات
نمره 
کسب 
شده

نمره 
پیشنهادی

عملیات

2 اندازه قطر 
15mmسوراخ

4 عمود بودن محور 
سوراخ

4 پليسه‌گيري هر دو 
لبه سوراخ

5
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

5 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي

20.‌ دستگاه را خاموش كنيد.
21. قطعهك‌ار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم دهيد.

22.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجاد شده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

23.‌ با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.
24.‌ فك‌هاي سه‌نظام را ببنديد و قوطي حركت را كنار مرغك ببريد.

25.‌ وسايل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.


