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فصل هشتم: تراشکاری قطعات بلند 

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

‌ـ مفهوم قطعه بلند را شرح دهد.
ـ شیوه‌های بستن قطعات بلند را نام ببرد.

‌ـ قطعه‌كار بلندی را بین مرغک و سه‌نظام تراشكاري كند.
‌ـ کاربرد صفحه‌مرغک را شرح دهد.

‌ـ کاربرد گیره قلبی را بيان كند.
‌ـ وظيفه صفحه مرغك را شرح دهد.

ـ انواع مرغک را نام ببرد.
ـ وظیفه کمربند را شرح دهد.

ـ انواع کمربند را نام ببرد.
‌‌ نکات ایمنی و حفاظتی را در هنگام تراشیدن قطعات بلند رعایت کند.
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کلیات

اگر در هنگام تراشکاری لازم باشــد طول زیادی از قطعه‌كار خارج از سه‌نظام 
قرار گیرد، به‌طوریک‌ه ســطح درگیری فک‌های ســه‌نظام و قطعه‌كار کم شود و 
یا فاصله ســر آزاد قطعه‌كار از ســه‌نظام زیاد شود، این قطعه به‌عنوان قطعه بلند 
شناخته می‌شود. اگر این قطعه با شرایط ذکر شده فقط در سه‌نظام بسته شود، سر 
آزاد قطعه در هنگام تراشکاری ایجاد لرزش میک‌ند و همين لرزش باعث ايجاد 
صدا، خشــن شدن سطح قطعه‌كار، شکســتن رنده ، کج شدن قطعه‌كار )قلاب 
کردن( و يا حتی بیرون آمدن قطعه‌كار از درون ســه‌نظام مي‌شود. برای رفع این 

مشکل سر آزاد قطعات بلند را با استفاده از مرغک مهار میک‌نند.

 ـ 8 روش‌های بستن قطعات بلند  1
برای بستن قطعات بلند دو شیوه وجود دارد:

 ـ 8 بستن قطعات بلند بین مرغک و سه‌نظام  1ـ1
 برای بستن قطعه‌كار بین مرغک و سه‌نظام لازم است که ابتدا در پیشانی قطعهک‌ار 
محلی برای قرار گرفتن مرغک ایجاد شــود. بــرای این منظور باید قطعه‌كار را 
به‌صورت کوتاه در سه‌نظام بست )طول کمی از قطعه‌كار از سه‌نظام بیرون باشد( 

و پس از انجام پيشاني‌تراشي، مرکز قطعه‌كار را مته‌مرغك زد. )شکل 1 ـ 8(
مته‌مرغك اســتفاده شــده برای این منظور، همان‌طور که در فصل هفتم نيز 
اشــاره شده اســت، باید از نظر اندازه، متناسب با قطر قطعه‌كار، و از نظر زاویه 
خزینه با زاویه مرغک هم‌خواني داشــته باشــد و همچنین مقدار پيشــروي آن 
در داخل قطعه‌كار مناســب باشــد. در اثر عدم دقــت در زدن مته‌مرغک و یا 
انتخاب نادرســت آن ممکن است که اشــکالاتی در جای مرغک به وجود آید. 

این اشکالات در شکل 2 ـ 8 نمایش داده شده است. 

 شکل 1 ـ 8 

صحيح  پهناي خزينه كم  پهناي خزينه زياد  بدون خزينه  زاويه خزينه كم زاويه خزينه زياد

 شکل 2 ـ 8 
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پس از ایجاد محل نشســتن مرغک در داخل قطعه‌كار، می‌‌توان قطعه‌كار را 
بین مرغک و ســه‌نظام بست. برای این کار ابتدا قطعه‌كار را درون سه‌نظام قرار 
داده و به‌شكليک‌ه طول موردنظر از سه‌نظام بیرون باشد، کمی آن‌را سفت کنید. 

بعد دستگاه مرغک را تا نزدیک قطعهک‌ار بلغزانید
 اهرم قفلک‌ن دســتگاه مرغک را قفل کنیــد و فلكه‌مرغك را بچرخانید تا 
مرغــک در داخل قطعــه‌كار قرار گیرد. پس از محکم شــدن مرغک در داخل 
قطعه‌كار، اهرم قفلک‌ن اســتوانه مرغک را نیز قفل کنید و در پايان ســه‌نظام را 

کاملًا سفت کنید. )شکل 3ـ8(

 2ـ1ـ8 بستن قطعات بلند بین دو مرغک 
روش دوم، بســتن قطعات بین دو مرغک اســت. برای بستن قطعه‌كار بین دو 
مرغک ابتدا لازم اســت که روي دو پیشــانی قطعه‌كار مته‌مرغك زده شود. این 
کار با روشی که در قسمت 1ـ1ـ8 بيان شد، صورت گيرد. برای ادامه کار به دو 

وسیله کمکی نياز است که ابتدا کاربرد آن‌ها شرح داده می‌شود.

1ـ2ـ1ـ8 صفحه‌مرغك
 صفحه‌مرغك یکی از تجهیزات کمکی دســتگاه تراش است که به‌جای سه‌نظام 
روی دستگاه بســته می‌شود. در پیشــانی صفحه‌مرغك میله‌ای خارج از مرکز 
نصب شده اســت که زبانه گیره قلبی با آن درگیر می‌شــود. )شکل 4ـ8(مرکز 
صفحه‌مرغك نیز دارای ســوراخی اســت که می‌توان از طریق آن مرغک را در 
گلویــی محور اصلی نصب کرد )شــكل 5ـ8(. گاهی به‌جای میله در پیشــانی 

صفحه‌مرغك شیاری تعبیه می‌شود که زبانه گیره قلبی درون آن قرار می‌گیرد.
 صفحه‌مرغك ممکن است به شکل قاب‌دار نیز ساخته شود که در هنگام استفاده 

از آن خطر کمتری متوجه تراشکار است.

 شکل 4ـ8 

 شکل 5ـ8 

 شکل 3ـ8 
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2ـ2ـ1ـ8 گیره قلبی
 وسیله‌ای است که برای انتقال دوران از صفحه‌مرغک به قطعه‌كار استفاده می‌شود. 
گیره قلبی دارای پیچی است که توسط آن به قطعه‌كار محکم می‌شود. این وسیله 
در انتهای ســمت چپ قطعه بسته می‌شــود و زبانه آن با میله صفحه‌مرغك یا 
شکاف پیشانی صفحه‌مرغك درگیر می‌شود )شكل‌هاي6ـ8 و7ـ8(. گیره قلبی در 

شکل‌های گوناگوني ساخته می‌شود، اما کاربرد همه آن‌ها یکسان است. 

پس از معرفی صفحه‌مرغك و گیره قلبی به تشریح چگونگي بستن قطعه ◄◄
بین دو مرغک پرداخته می‌شود:

1.‌ سه‌نظام را از دستگاه باز کنید.
2.‌ مرغــک ثابــت را داخل محور اصلی نصب کنید. بــرای این کار از کلاهک 

مناسب استفاده کنید. )شكل 8 ـ 8 (

 شکل 6ـ8 

3.‌ صفحه مرغک را در جای سه‌نظام نصب کنید. این کار همانند نصب سه‌نظام 
انجام ‌مي‌گيرد.

4.‌ دستگاه مرغک را به‌سمت صفحه‌مرغك بلغزانید و در فاصله مناسبی که بتوان 
قطعهک‌ار را بین دو مرغک قرار دارد، ثابت کنید.

5.‌ گیره قلبی را در انتهاي ســمت چپ قطعه ببندید و جای مرغک‌های آن‌را با 
گریس پر کنید.

6.‌ با دســت چــپ قطعه‌كار را بین دو مرغک نگه داريد و با دســت راســت 
فلكه‌مرغك را بچرخانید تا قطعه‌كار بین دو مرغک محکم شود. 

شكل 8 ـ 8 

 شکل 7ـ8 
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 ـ 8 انواع مرغک‌  2
برای بســتن قطعات بلند، مرغک‌های مختلفی ســاخته شده است که هر کدام 

قابلیت خاصی دارند.

 ـ 8 مرغک ثابت‌  1ـ2
میله مخروطی فولادی اســت که در درون اســتوانه مرغک قرار می‌گیرد. زاویه 
رأس مخروط سر این مرغک معمولاً 60 درجه است)شکل 10 ـ 8(. نوک آن باید 
بســیار سخت باشــد تا در هنگام کار و در اثر دوران قطعه‌كار، سطح آن نسوزد 
و ســائیده نشود. همان‌طور که در شکل 8 ـ 8 مشاهده کردید، در موارد خاصي 

مرغک در گلويی محور اصلی نصب می‌شود. 
توجه: پيش از قرار گرفتن نوک مرغک ثابت در داخل قطعه‌كار باید محل تماس 

قطعه‌كار و مرغک گریسک‌اری ‌شود.

 ـ 8 مرغک مهره‌دار  2ـ2
این مرغک همانند مرغک ثابت اســت، با این تفاوت که روی آن مهره‌ای قرار 

دارد تا آن‌را سریع‌تر و آسان‌تر از محل نصب بیرون آورد  )شکل 11 ـ 8(. 

 ـ 8 ‌نيم‌مرغ‌ك  3ـ2
نيم‌مرغك نیز نوعی مرغک ثابت اســت. با این تفاوت که قسمتی از سر‌ مرغک 
بریده شــده است. این مرغک در مواردی که قطعه‌كار بسته شده بین سه‌نظام و 

مرغک، به پيشاني‌تراشي نیاز داشته باشد، استفاده می‌شود  )شکل 12 ـ 8(.

 شکل12 ـ 8 

7.‌ پس از اطمینان يافتن از محکم شــدن قطعه‌كار، اهرم قفل‌كن استوانه مرغک 
را  قفل كنید.

اکنون قطعه آماده تراشکاری است  )شکل 9 ـ 8(.

 شکل 9 ـ 8 

 شکل 10ـ8 

 شکل 11 ـ 8 
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 شکل 13ـ8 

 شکل14 ـ  8 ساختمان مرغ‌كگردان

 ـ 8 مرغک لوله‌گیر 4ـ2
 قسمت بیرونی این مرغک به شکل مخروط ناقص با قطر نسبتاً زیاد است. این 
مرغک برای نگه داشــتن لوله و قطعاتی که پیشــانی آن‌ها خالی است، استفاده 

می‌شود  )شکل 13 ـ 8(.

 ـ 8 مرغک گردان 5ـ2
 ایــن مرغک با توجه به ســاختمان خود می‌تواند در هنــگام کار گردش کند، 
در نتیجه ســايیدگی بین این مرغک و قطعه‌كار به حداقل می‌رسد. مرغکی که 
معمولاً روی دســتگاه مرغک نصب مي‌شود مرغک گردان است  )شکل14 ـ  8(. 

 ـ 8 کمر‌بند‌ها  3
کمربندها جزء تجهیزات الحاقی دستگاه تراش هستند. کمربندها نوعی تکیه‌گاه 
هستند که برای جلوگیری از خم شدن و ارتعاش در تراشیدن قطعات بلند به‌كار 

مي‌روند و در دو دسته ثابت و متحرک ساخته می‌شوند.

 ـ 8 کمربند ثابت 1ـ3
 کمربند ثابت به‌طور مســتقیم روی ریل ماشین بســته می‌شود )شكل15 ـ8( و 
در هر نقطه دلخواه می‌توان آن‌را بســت. اين نوع کمربند معمولاً دارای سه فک 
 شکل 15 ـ 8 اســت که این ف‌كها باید در قسمتی از قطعه که لنگی نداشته باشد، قرار گیرند. 
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نیمه بالایی کمربند ثابت حالت لولايی دارد و به‌راحتی از روی نیمه پايینی جدا 
می‌شود تا قطعه‌كار درون آن قرار گیرد. کمربند ثابت برای نگه‌داری قطعات بلند 
و انجام عملیات روتراشــی، پيشاني‌تراشي، سوراخکاری، پیچ‌بری و غيره به‌كار 

مي‌رود  )شکل‌16 ـ 8(.

 ـ 8 کمربند متحرک 2ـ3
 این کمربند روی ســوپرت اصلی نصب می‌شود و معمولاً دارای دو فک است. 
کمربند متحرک در نقطه مقابل رنده نصب می‌شود و نوک رنده نیز به‌عنوان نقطه 
اتکای ســوم عمل میک‌ند. کمربند متحرک در حین عملیات تراشکاری به‌همراه 

رنده حرکت میک‌ند  )شکل‌هاي17 ـ 8 و 18 ـ 8(. 

شکل17ـ8 

شکل‌16ـ8

                         شکل18ـ8
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ف‌كهای کمربندهای ثابت و متحرک از جنس فولاد، برنج، برنز و مواد پرسی 
و یا مواد دیگر انتخاب می‌شود. همچنین ف‌كهای غلطک‌داري نیز وجود دارند که 
جنس آن‌ها از فولاد است )شکل19 ـ 8( و در سرعت‌های بالا استفاده می‌شوند. در 
خشنک‌اری و کار با مواد سخت از ف‌كهای فولادی و در پرداختک‌اری و کار با 
مواد نرم، از ف‌كهای برنجی یا برنزی استفاده می‌شود. لازم است در حین عملیات 
تراشــکاری محل تماس ف‌كهای کمربند با قطعه‌كار را مرتباً روغنک‌اری کنید.

 ـ 8 نکات ایمنی و حفاظتی 4
1.‌ در هنگام بســتن قطعه به‌كمك دســتگاه مرغک توجه داشته باشید که استوانه مرغک 

خیلی از دستگاه مرغک بیرون نباشد.
2.‌ در هنگام بستن قطعه‌كار با استفاده از مرغک، دقت کنید كه در طول براده‌برداري، رنده 

به مرغک برخورد نکند.
3.‌ در هنگام اســتفاده از گیره قلبی مطمئن شــوید که زبانه گیره قلبی حرکت دورانی را 

منتقل میک‌ند. کار پیچ، نگه‌داشتن گیره قلبی روی قطعه‌كار است.
4.‌ در هنگام نصب صفحه‌مرغك به نکات ایمنی که برای نصب سه‌نظام توضيح داده شده 

بود، توجه کنید.
5.‌ در هنگام جابه‌جايي کمربندها، صفحه‌مرغك و ســه‌نظام، پوشیدن کفش ایمنی مهم تر 

از همیشه است.
6.‌ عمل جابه‌جايي تجهیزات ســنگین، مانند سه‌نظام، کمربند، صفحه‌مرغك و غيره را با 

احتیاط کامل انجام دهید. در صورت امکان از میزهای چرخ دار استفاده نمایید.
7.‌ تمامــي نکات ایمنی و حفاظتی که در فصل پنجم توضیح داده شــده اســت نیز باید 

رعایت گردد.

شکل19 ـ 8
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پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ چرا در بستن قطعات بلند باید از مرغک نیز کمک گرفته شود؟
2.‌ روش‌های بستن قطعات بلند را نام ببرید.

3. ‌صفحه‌مرغك چیست؟
4.‌ کاربرد گیره قلبی را شرح دهید.

5.‌ وظیفه کمربند چیست؟
6.‌ جا‌مرغک مناسب چه ویژگی‌هایی باید داشته باشد؟

7. ‌انواع کمربند را نام ببرید و موارد کاربرد هر یک را بنویسید.
8. ‌انواع مرغک را نام ببريد و ویژگی‌های هر یک را بیان کنید.

9.‌ اگر در هنگام تراشــیدن قطعات با کمک مرغک، طول زیادی از اســتوانه مرغک از دستگاه مرغک بیرون آمده باشد، چه 
مشکلی به‌وجود می‌آید؟

10.‌ چرا در انتقال دوران از صفحه‌مرغك به قطعه‌كار نباید از پیچ گیره قلبی استفاده کرد؟     



دستوركار

موضوع: تراشيدن بدنه برج ميلاد بين مرغك و سه‌نظام

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

روغن‌داندستگاه تراش

HSS سه‌نظام مته و آچار مخصوص آنرنده روتراشي

آچار رينگي 19مته مرغك

زيررنده ای در اندازه‌هاي مختلفكلاهك و گوه و چكش

عينك محافظكوليس ورنيه‌دار 0/05

‌ وسايل تنظيف

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: 145×25 ∅

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

جنس: آلومينيم 

مقياس:  1:1 
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6. تعداد دوران را تعيين و تنظيم كنيد . بعد از روشن كردن دستگاه ، اهرم كلاچ 
را فعال كنيد.

7.‌ پيشاني قطعه‌كار را بتراشيد تا اثر برش اره از بين برود.
8.‌ اهرم كلا‌چ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

9.‌ مرغك را از دســتگاه خارج كنيد و سه‌نظام مته را با استفاده از كلاهك روي 
آن نصب كنيد.

10.‌ مته مرغك را درون سه‌نظام مته ببنديد.
11.‌ تعداد دوران را روي دور 1000 تنظيم كنيد و اهرم كلا‌چ را فعال كنيد.

12.‌ پيشاني قطعه‌كار را مته‌مرغك بزنيد)شكل 21 ـ 8(.
13.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و مرغك را عقب بياوريد.

14.‌ سه‌نظام مته را خارج كنيد و مرغك را سر جاي خود نصب كنيد.
15.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعه‌كار عمود كنيد.

16.‌ تعداد دوران سه‌نظام را براي روتراشي تعيين و تنظيم كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.
17.‌ با اســتفاده از روتراشــي پله‌اي به قطر 15mm و به طــول 10mm ايجاد 

كنيد)شكل22 ـ 8(.
 قطر پله نبايد از 15mm كمتر شود.

18.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
19.‌ سه‌نظام را باز كنيد و قطعه را بيرون بياوريد. طول قطعه‌كار را اندازه بگيريد 

و ميزان اختلاف آن را تا طول140mm مشخص كنيد.
20.‌ قطعه‌كار را برگردانيد و ســمت ديگر را بيرون از سه‌نظام ببنديد به‌طوري‌كه 

25mm از طول قطعه‌كار بيرون باشد)شكل23 ـ 8(.

مراحل انجام كار:
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 سه‌نظام ببنديد كه 25mm از طول آن از سه‌نظام بيرون 

باشد)شكل 20 ـ 8(.
5.‌ رنده روتراشي را به‌طور مناسب ببنديد و رنده‌گير را نسبت به پيشاني قطعه‌كار 

زاويه دهيد.
شکل20 ـ 8

شکل21 ـ 8

شکل22 ـ 8

شکل23 ـ 8
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 5mm 29.‌ قطعه‌كار را باز كنيد وآن‌را بين مرغك و ســه‌نظام ببنديد. به‌طوري‌كه
از قطعه‌كار داخل سه‌نظام باشد)شكل 25 ـ 8(.

21.‌ رنده‌گير را نسبت به پيشاني قطعه‌كارزاويه دهيد.
22.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد. 

23.‌ پيشاني قطعه‌كار را بتراشيد تا طول قطعه‌كار به اندازه لازم برسد.
24.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

25.‌ رنده‌گير را نسبت به قطعه‌كار عمود كنيد.
26.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

27.‌ با اســتفاده از روتراشي پله‌اي به قطر 10mm∅ و طول 10mm  ايجاد كنيد.
 قطر پله نبايد از 10mm كمتر باشد)شكل 24 ـ 8(.

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

 در اين حالت ســه‌نظام را كاملًا محكم كنيد و همچنين مطمئن شويد كه 
مرغك در جاي خود ثابت است و كاملًا با قطعه‌كار در تماس است.

30. اهرم كلاچ را فعال كنيد.
31.‌ روي قطعه‌كار را بتراشيد و قطر آن را به 20mm برسانيد)شكل26 ـ 8(.

شكل 24 ـ 8

شكل 25 ـ 8

شكل 26 ـ 8
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32.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
33.‌ مقدار زاويه انحراف سوپرت فوقاني را براي تراشيدن مخروط محاسبه كنيد.

34.‌ با استفاده از آچار رينگي زاويه انحراف سوپرت را تنظيم كنيد.
35.‌ با اســتفاده از سوپرت فوقاني مخروط ناقص را بتراشيد. مخروط تراشي را 
تاجايي ادامه دهيد كه خط مولد مخروط به قطر سمت راست مماس شود)شكل 

)B 27 ـ 8(.)نقطه
  براي شــروع مخروط تراشــي نوك رنده را به گوشه سمت چپ مماس 

كنيد. در شكل با نقطه A مشخص شده است.

36.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
37.‌ در صــورت نياز با راهنمايي هنرآموزمحترم قطعه‌كار را پليســه‌گيري كنيد.

38.‌ دستگاه را خاموش كنيد.
39.‌ قطعه‌كار را باز كنيد و آن را به هنرآموز محترم تحويل دهيد.

40.‌ دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه ببريد.
41.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

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

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

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

اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

شكل 27 ـ 8



توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره پیشنهادی عملیات

1/5 اندازۀ طول قطعه‌كار
140 mm

1/5 اندازه قطر پله 
15 mm بزرگ

1/5 اندازه طول پله 
10 mm بزرگ

1/5 اندازه قطر پله 
10 mm كوچك

1/5 اندازه طول پله 
10 mm كوچك

1/5 قطر بزرگ مخروط 
20 mm

1/5 قطر كوچك 
15/8 mm مخروط

1/5 كيفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباط‌كاري

20 جمع

ارزشيابي

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

49.‌ وسايل و ابزار استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.
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فصل نهم: عملیات شیارتراشی و برش

هدف‌هاي رفتاري◄◄
پس از آموزش این فصل از هنرجو انتظار می‌رود:

ـ عملیات شيارتراشي را شرح دهد.
ـ عملیات برش را شرح دهد.

ـ رنده‌شيار را در داخل نگهدارنده مخصوص به طورصحيح قرار دهد.
ـ رنده‌شيار را همراه با نگه‌دارنده مخصوص به‌صورت مناسب در رنده‌گیر قرار دهد.

ـ رنده مناسبی را برای شیارتراشي در یک نقشه انتخاب کند و شیارتراشی کند.
ـ تفاوت رنده‌شيار و برش را بیان کند.

ـ یك قطعه را به طول مناسب با رنده برش ببرد.
ـ ‌نکات ایمنی و حفاظتی را در هنگام انجام عملیات شيارتراشي و برش رعایت کند.
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کلیات

 به تراشیدن شیار در محیط قطعه‌كار شيارتراشي می‌گویند )شکل 1ـ9(. 
این عمل ممکن است در پیشانی قطعه‌كار نیز انجام گیرد )شکل 2ـ9(.

   شیارها به ‌منظور قرار گرفتن واشرهای آب‌بندی، خارهای فنری و یا به‌عنوان 
فضای خالی در انتهای پیچ‌ها به‌وجود می‌آیند. در این فصل با ابزار شيارتراشــي 

و نحوه انجام شیارتراشی آشنا خواهید شد.

1ـ9 رنده ‌شيارتراشی
رنده‌شيارتراشــی نیز مانند دیگــر رنده‌ها می‌تواند از جنس‌هــای مختلفی که 
قبلًا معرفی شــده است، ساخته شود. رنده ‌شــيارهایی که از جنس فولاد تندبر 
)HSS( ســاخته می‌شوند به ‌شکل شمش‌هايی با سطح مقطع مستطیل یا ذوزنقه 
هستند)شــكل 3ـ9(. زوایای مورد نیاز رنده‌شيار روی رنده‌هایی که سطح مقطع 
ذوزنقه دارند، ایجاد شده است. همان‌طور که در شکل 4ـ9 مشاهده میک‌نید، یک 
زاویه آزاد در پیشــانی رنده ایجاد شده است که به نفوذ ابزار در داخل قطعه‌كار 
کمک میک‌ند. همچنين دو زاویه آزاد در کناره رنده به‌وجود آمده اســت که این 
زوایــا از ایجاد اصطکاک بین رنده و قطعه‌كار جلوگیــری میک‌نند. زاویه براده 
روی این رنده‌ها معمولاً صفر در نظر گرفته شــده است. برای کار کردن با مواد 
نرم می‌توانید زاویه براده مناســبی را روی آن ایجاد کنید تا مقدار نفوذ آن بيشتر 
شــود، اما این رنده‌ها به‌همین شکل نيز قابل استفاده هستند. لبه برنده اصلی این 
رنده خطی اســت که در پیشانی رنده قرار دارد. اگر از رنده‌هایی با سطح مقطع 
مســتطیل برای شيارتراشي استفاده میک‌نید، پيش از استفاده باید زوایای نمایش 

داده‌شده در شکل 4ـ9 را با سنگ سنباده روی آن ایجاد کنید.

2ـ9 بستن رنده‌شيار
پهنای رنده‌شــيار معمولاً به اندازه شــیاری اســت که باید تراشیده شود و اين 
اندازه معمولاً كوچك اســت. به‌همین دلیل نمی‌توان این رنده را به‌طور مستقیم 

به رنده‌گیر بست. 

شکل 1ـ9 شیار محیطی

شکل 2ـ9 شیار پیشانی

شکل 3ـ9

شکل 4ـ9

زاويه آزاد پيشاني

زاويه گوه

لبه اصلي

زاويه آزاد بغل
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برای این منظور رنده باید در درون نگه‌دارنده مخصوص بســته شــود، تا بتوان 
آن‌را به‌طور مطمئن به رنده‌گير بست )شکل 5ـ9(. 

بعد از بستن رنده‌شيار در نگه‌دارنده مخصوص، نگه‌دارنده را در رنده‌گیر قرار دهيد 
و آن‌را محکم کنید. در هنگام بستن رنده‌شيار، رعایت تمامی نکاتی که برای بستن 
رنده روتراشی ذکر شده، الزامی است. در ضمن رنده‌شيار باید به‌گونه‌ای در رنده‌گیر 
بسته شود که لبه اصلی آن با محور قطعه‌كار موازی باشد و یا لبه کناری رنده بر محور 
اصلی دستگاه عمود باشد، تا در هنگام تراشیدن شیار، پهنای ابتدا و انتهای آن یکسان 

باشد و یا در حین کار رنده و قطعه‌كار صدمه نبینند )شکل 6 ـ  9(.

3ـ9 عملیات شيارتراشي 
برای انجام عملیات شيارتراشي نیز همانند هر عملیات دیگری قطعه‌كار باید حرکت 
دورانی داشته باشد، اما در این عملیات حرکت‌های تنظیم بار و پیشروی ابزار به‌طور 
هم‌زمان اتفاق می‌افتد. در این عملیات ابتدا رنده در موقعیت طول مورد نظر قرار می‌گیرد 
و سپس درحالیک‌ه قطعه‌كار در حال دوران است رنده با استفاده از سوپرت عرضی به 
سطح کار مماس می‌شود و بعد از تنظیم ورنيه سوپرت عرضی روی عدد صفر، حرکت 
تنظیم بار و حرکت پیشروی هم‌زمان با سوپرت عرضی انجام می‌گیرد. رنده باید به آرامی 
و به‌تدریج در کار نفوذ داده شود، به‌همین دلیل سرعت پیشروی در این عملیات باید 
حداقل باشد. سرعت برش نیز کم‌تر از سرعت برش در حالت روتراشی در نظر گرفته 
می‌شــود )تعداد دوران كم‌تر از تعداد دوران در حالت روتراشی باشد(. حال اگر لازم 
باشد شیاری مانند شیار شکل 7 ـ   9 روی قطعه‌كار ایجاد کنید، به ترتیب زیر عمل کنید:

1.‌ قطعه‌كار اولیه را با قطر و طول مناسب در سه‌نظام ببندید.
2.‌ بعد از بستن رنده روتراشی، تعداد دوران سه‌نظام را تنظیم کنید و اهرم کلاچ 

شکل 5ـ9

شکل 6ـ9

شکل 7ـ9
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شکل 8ـ9

شکل 9ـ9

شکل 10ـ9

را فعال سازيد.
3.‌ پیشانی قطعه‌كار را بتراشید تا صاف شود.

4.‌ قطر قطعه‌كار را در طول مورد نیاز )در این نقشــه بيشــتر از 35 ميلي‌متر( به 
اندازه 20 ميلي‌متر برسانید.

5.‌ اهرم کلاچ را خلاص کنید و رنده‌شيارتراشی به‌عرض 5 ميلي‌متر را در داخل 
نگه‌دارنده مخصوص ببندید.

6.‌ رنده‌شيار را به‌همراه نگه‌دارنده به رنده‌گیر ببندید و آن‌را نسبت به محور کار 
عمود کنید. برای این کار می‌توانید از استوانه مرغک کمک بگیرید )شکل 8ـ9(.
7.‌ تعداد دوران سه‌نظام را بر مبنای رنده‌شيار تعیین و تنظیم کنید )تقریباً نصف 
حالت روتراشــی( و اهرم کلاچ را فعال سازيد. سرعت برش شیارتراشی نصف 

سرعت برش روتراشی می باشد.
8.‌ رنده‌شیار را به‌كمك سوپرت طولی و عرضی به پیشانی قطعه‌كار نزدیک کنید.

9.‌ لبه جانبی ســمت چپ رنده‌شيار را به‌كمك سوپرت فوقانی به سطح پیشانی 
کار مماس کنید )شکل 9ـ9(.

10.‌ ورنیه ســوپرت اصلی یا سوپرت فوقانی را روی صفر تنظیم کنید. انتخاب 
سوپرت اصلی یا سوپرت فوقانی، به دقت ابعادی قطعه‌كار بستگی دارد.

11.‌ با استفاده از سوپرت عرضی، رنده را به ‌سمت عقب بکشید.
12.‌ به اندازه فاصله شــیار تا لبه قطعه‌كار )30 ميلي‌متر( و پهنای رنده‌شــيار )5 
ميلي‌متر( رنده را در راستای طول جابه‌جا کنید تا رنده در موقعیت شیار قرار گیرد.
این کار با ســوپرت انتخابی صورت می‌گیرد. مقدار این جابه‌جايي برای شکل 

7ـ9 به اندازه 35 ميلي‌متر است. 
ميلي‌متر 35=5 )پهنای رنده( +30 )فاصله شیار تا لبه قطعه‌كار(
13.‌ پس از مماس كردن لبه اصلی رنده، به‌ كمك ســوپرت عرضی، ورنیه آن‌را 

روی صفر تنظیم کنید )شکل 10ـ9(. 
14. حال به اندازۀ دو برابر عمق شــیار به سوپرت عرضی بار داده و رنده را در 
داخل قطعه‌كار نفوذ دهید. این کار را با پیشــروی تدریجی انجام دهید. در این 

قسمت حرکت تنظیم بار و پیشروی به‌طور هم‌زمان اتفاق می‌افتد. 
   گفتنی است عمق شیار با نصف اختلاف دو قطر مشخص‌شده روی نقشه کار 

برابر است. رنده باید به اندازه 8 ميلي‌متر نفوذ کند.
= عمق شیار 1220

2
ميلي‌متر4= 
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15.‌ بعد از رســیدن به عدد موردنظر رنده را با ســوپرت عرضی از داخل شیار 
بیرون بکشید.

16.‌ دستگاه را متوقف سازيد و قطر ایجاد شده را کنترل کنید.

4ـ9 عملیات برش
اگر عملیات شیارتراشــی تا مرکز قطعه‌كار ادامه یابد، قســمتی از قطعه‌كار جدا 
خواهد شــد، به این عملیات، برش مي‌گوينــد. عملیات برش از نظر چگونگي 
انجام، کاملًا شبيه به عملیات شيارتراشي است، اما ابزار این دو عمليات تفاوت 
کمی دارد. اگر برشک‌اری با رنده‌شیار انجام گیرد، در پايان كار و پيش از رسیدن 
رنده به مرکز قطعه‌كار، به‌ علت نازک شدن قطعه در آن قسمت، شکست اتفاق 

می‌افتد و در نتیجه زائده‌ای در انتهای قطعه‌كار باقی می‌ماند )شکل 11ـ9(.  
برای رفع این مشــکل باید زاویۀ کوچکی در لبه اصلی رنده‌شــيار ايجاد شود 
تا زائده باقی‌مانده از شکســت، کاملًا کوچک شــود. به شکل 12ـ9 توجه کنید. 

تفاوت رنده‌شیار و رنده‌برش در شکل نمایش داده شده است. 

شکل 11ـ9

شکل 12ـ9

در صورت لزوم می‌توان با یک 
رنده‌شيار، شــیارهای پهن‌تر از 

عرض آن‌را نیز تراشید.

نكته

رنده شيارتراشيرنده برش قطعه نهایی
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نكته

5ـ9 نکات ایمنی و حفاظتی
1.‌ رنده‌شــيار و رنده‌برش را دقیقاً در مرکز ببندید. در صورت پایین بسته شدن رنده احتمال قلاب کردن 

و شکستن رنده زیاد خواهد بود.
2.‌ تعداد دوران سه‌نظام را در عملیات شیارتراشی و برش كم‌تر از حالت روتراشی انتخاب کنید.

3.‌ پیشروی رنده‌شيار و برش، به درون قطعه‌كار را با كم‌ترين سرعت ممكن و به‌تدریج انجام دهید.
4.‌ طول بیرون آمده رنده‌شيار از داخل نگه‌دارنده مخصوص را متناسب با عمق شیار در نظر بگیرید.

5.‌ طول بیرون آمده رنده‌برش از داخل نگه‌دارنده مخصوص را متناسب با قطر قطعه‌كار در نظر بگیرید.
6.‌ پس از کند شدن رنده‌شيار فقط سطح پیشانی آن‌را سنگ بزنید.

7.‌ برای ســنگ‌زدن رنده‌شيار، نخســت آن‌را در نگه‌دارنده مخصوص ببندید و سپس براي سنگ‌زدن آن 
اقدام كنيد.

8.‌ پس از قرار دادن رنده‌شيار در داخل نگه‌دارنده مخصوص، پیچ‌های آن‌را به‌خوبي محکم کنید.
9.‌ رعایت تمامي نکات ایمنی و حفاظتی که در فصل پنجم گفته شــده اســت، در این قسمت نیز الزامی 

است.

2.‌ اگر ســمت راست قطعه به‌عنوان قطعه نهایی مطرح باشد، انحراف لبه 
اصلی رنده به‌سمت راست است )شکل 14ـ9(.

شکل 13ـ9

شکل 14ـ9

1.‌ اگر ســمت چپ قطعه به‌عنوان قطعه نهایی مطرح باشد، انحراف لبه 
اصلی رنده به‌ سمت چپ خواهد بود )شکل 13ـ9(.

قطعه نهایی

قطعه نهایی
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پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ هدف از ایجاد شیار در قطعه‌كار چیست؟
2.‌ چرا نمی‌توان رنده‌شيار را به‌صورت مستقیم )بدون نگه‌دارنده مخصوص( به رنده‌گير بست؟

3.‌ تفاوت عملیات شيارتراشي با عملیات روتراشی را بنویسید.
4.‌ عملیات برش را شرح دهید.

5.‌ چگونگي انجام عملیات شيارتراشي را شرح دهید.
6. تفاوت رنده‌شيارتراشی با رنده‌برش چیست؟ توضیح دهید.

7.‌ تعداد دوران و پیشروی در عملیات شیارتراشی باید چگونه باشد؟
8.‌ چرا نمی‌توان برای برش قطعات از رنده‌شيار استفاده کرد؟

9.‌ انحراف لبه اصلی رنده‌برش به چه سمتی باید باشد؟
10.‌ منظور از قلابک‌ردن قطعه‌كار چیست؟ با رسم شکل توضیح دهید.



دستوركار شماره 1

شيارتراشي و برش قطعه

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

روغن‌داندستگاه تراش

رنده شيار HSS  با پهناي mm 5 به 
همراه نگهدارنده مخصوص

زيررنده ای با اندازه‌هاي مختلف

عينك محافظكوليس با دقت 0/05  ميلي‌متر

وسايل تنظيف

توجّه: به دليل اين‌كه مركز قســمت مورد برش ســوراخ اســت در اين تمرين 
مي‌توان به‌جاي رنده برش از رنده شيار نيز استفاده كرد.

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شماره 1 فصل هفتم

 0.1mm :خطاي مجازطولي

برش‌كاري
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مراحل انجام كار:
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 طوري به سه‌نظام ببنديد كه mm 50 از طول آن بيرون از سه‌نظام 
قــرار بگيرد. همچنين ســمتي از قطعه كه داراي مخروط ناقص اســت بيرون 

باشد)شكل 15ـ9(.
5.‌ رنده شيار را به‌طور مناسب در رنده‌گير ببنديد و آن‌را نسبت به قطعه‌كارعمود 

كنيد.
  قبل از استفاده از رنده شيار مطمئن شويد كه پيچ‌هاي نگه‌دارنده آن كاملًا 

محكم است.

 رنده شيار به هيچ عنوان نبايد پايين‌تر از مركز بسته شود.

6.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد و بعد از روشــن كردن دستگاه 
اهرم كلاچ را فعال كنيد.

7.‌ با كمك سوپرت عرضي و اصلي رنده را در راستاي mm 15 از لبه قطعه‌كار 
قرار دهيد)شكل 16ـ9(.

8. با كمك ســوپرت عرضي رنده شــيار را به‌تدريج داخــل كار نفوذ دهيد تا 
قطعه‌كار جدا شود)شكل 17ـ9(.

 بعد از جدا شــدن قطعه، قطعه‌كار را با دست برنداريد، زيرا ممكن است 
قطعه‌كار داغ باشد.

9.‌ با سوپرت عرضي رنده شيار را به عقب برگردانيد.
10.‌ با كمك ســوپرت طولي رنده را در راستاي mm 15 از لبه ايجاد شده قرار 

دهيد)شكل 18ـ9(.

شكل 15ـ9

شكل16ـ9

شكل 17ـ9

شكل 18ـ9



توضیحات نمره کسب‌شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

3 15mm اندازه طول قطعه جداشده

3 15mm اندازه فاصله لبه قطعه تا لبه شيار

1 5mmپهناي شيار

3 25mmقطر گلويي داخل شيار

2 كيفيت سطح

4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

4 انضباط‌كاري

20 جمع

ارزشيابي

11.‌ با كمك ســوپرت عرضي رنده را به‌تدريج در داخل قطعه‌كار نفوذ دهيد و 
شــیار تراشی را تا قطر ٢٥mm انجام دهید. سپس رنده را از داخل شيار بيرون 

بياوريد)شكل 19ـ9(.
12.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

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

14. قطعه‌كار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.
15. ابزار را باز كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.

16. با اســتفاده فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجادشــده را از روي دستگاه و 
اطراف آن جمع كنيد و به محل مناسب ببريد.

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

19.‌ وسايل و ابزار استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.
شكل 19ـ9



دستوركار شماره 2

تراشيدن قطعه پاياني برج ميلاد
تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

رنده روتراشي HSSدستگاه تراش

رنده برش HSS با نگهدارنده 

5mm مخصوص و پهناي

زيررنده ای با اندازه‌هاي مختلف

آچار رينگي 19كوليس با دقت 0/05 ميلي‌متر

مته‌خزينهمته‌مرغك
سه‌نظام مته و آچار مخصوصمته 10 و 20

عينك محافظكلاهك و گوه و چكش

وسايل تنظيفروغن‌دان

جنس: برنج 

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطر Ø50mm  و به طول 
مورد نياز

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

روغن‌كاري كنيد.
4.‌ قطعه‌كار را طوري به سه‌نظام ببنديد كه 45mm از طول آن بيرون از سه‌نظام 

باشد.
5.‌ رنده را به‌صورت مناســب به رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نسبت به پيشاني 

قطعه‌كار زاويه دهيد.
6.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد و بعد از روشــن كردن دستگاه 

اهرم كلاچ را فعال كنيد.
7.‌ پيشاني قطعه‌كار را بتراشيد تا اثر برش‌اره ازبين برود)شكل 20ـ9(.

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

10.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.
11.‌ روي قطعه‌كار را بتراشــيد و پله‌اي به قطــر Ø45 و به طول 35mm ايجاد 

كنيد)شكل 21ـ9(.
12.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.

13.‌ مقدار زاويه انحراف سوپرت فوقاني را محاسبه كنيد.
14.‌ به كمك آچار رينگي سوپرت فوقاني را به اندازه زاويه به‌دست آمده منحرف كنيد.

15.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.
16.‌ با كمك ســوپرت فوقاني مخروط ناقص قطعه‌كار را بتراشــيد. تراشــيدن 
مخروط را تا جايي ادامه دهيد كه قطر كوچك مخروط15mm شود)شكل 22ـ9(.

17.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
18.‌ سوپرت فوقاني را به حالت اول برگردانيد.

19.‌ مرغك را از داخل دســتگاه مرغك خارج كنيد و سه‌نظام مته را با كلاهك 
مناسب در داخل دستگاه مرغك نصب كنيد.

20.‌ مته مرغك را درسه‌نظام مته ببنديد و آن‌را با آچار مخصوص محكم كنيد.
21.‌ تعداد دوران سه‌نظام را روي دور 1000 تنظيم كنيد.

شكل 20ـ9

شكل 21ـ9

شكل 22ـ9
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22.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد و پيشاني قطعه‌كار را مته‌مرغك بزنيد)شكل 23ـ9(.
23.‌‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و مته‌مرغك را باز كنيد.

24.‌‌ مته 10 را روي سه‌نظام مته ببنديد.
25.‌‌ تعداد دوران را براي مته 10 تعيين و تنظيم كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.

‌26.‌ مته 10 را به اندازه mm 25 در داخل قطعه‌كار نفوذ دهيد)شكل 24ـ9(.
27.‌‌ مته را از داخل قطعه بيرون بكشيد و اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

28.‌‌ مته 10 را از سه‌نظام خارج كنيد و به جاي آن مته خزينه را ببنديد.
29.‌‌ تعداد دوران سه‌نظام را تعيين و تنظيم كنيد. اهرم كلاچ را فعال كنيد.

30.‌‌ لبه‌هاي سوراخ را با مته خزينه پليسه‌گيري كنيد.
31.‌‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و دستگاه مرغك را به عقب ببريد.

32.‌‌ رنده شيارتراش را در رنده‌گير ببنديد، رنده‌گير را طوري قرار دهيد كه رنده 
به سطح كار عمود باشد.

 مي‌توان هم‌زمان دو يا سه يا چهار رنده را به رنده‌گير بست. امّا در هنگام 
كار احتياط كنيد كه لبه تيز رنده‌هاي ديگر به دستتان آسيب نرساند.

 براي عمود كردن رنده شيار مي‌توانيد از استوانه مرغك نيز استفاده كنيد.

33.‌ تعداد دوران سه‌نظام را تعيين كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.
34.‌‌ رنده برش را در امتداد 23 ميلي‌متر از لبه قطعه‌كار قرار دهيد)شــكل 25ـ9(.
35.‌‌ با كمك ســوپرت عرضي رنده را به‌تدريج داخل قطعــه‌كار نفوذ دهيد،تا 

قطعه‌كار جدا شود)شكل 26ـ9(.

 قطعه بريده شــده را با احتياط برداريد، ممكن است داغ باشد و به دستتان 
آسيب برساند.

36.‌‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعه‌كار دور كنيد.
37.‌‌ قطعه اوليه را از سه‌نظام خارج كنيد.

شكل 23ـ9

شكل 24ـ9

شكل 25ـ9

شكل 26ـ9
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38.‌‌ قطعه بريده شــده را به‌صورت برعكس در ســه‌نظام ببنديد. براي بســتن 
قطعه‌كار بدون لنگي از مرغك و يا استوانه مرغك استفاده كرد  )شکل 27ـ9(.

39.‌‌ مته 20 را روي دستگاه مرغك نصب كنيد.
40.‌‌ تعداد دوران ســه‌نظام را براي مته 20 تعيين و تنظيم كنيد و سپس اهرم كلاچ 

را فعال كنيد  )شکل 28ـ9(.
41.‌‌ مته را به اندازه 11 ميلي‌متر در مركز قطعه‌كار نفوذ دهيد.

42.‌‌ مته را از داخل قطعه‌كار بيرون بكشيد و اهرم كلاچ را خلاص كنيد.
43.‌‌ دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه ببريد.

44.‌ در صورت پليســه كردن قطعه‌كار، با راهنمايي هنرآموز محترم پليسه‌ها را 
برطرف كنيد و دستگاه را خاموش كنيد.

45.‌ قطعه‌كار را باز كنيد و تحويل هنرآموز محترم خود دهيد.
46.‌ ابزار را باز كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.

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

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

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

توضیحات نمره کسب‌شده نمره پیشنهادی عملیات
2 23mm اندازه طول قطعه‌كار
2 5mm اندازه لبه
1 11mm=20اندازه عمق سوراخ

2 45mm قطر بزرگ

2 15mm قطر كوچك

0/5 20mm قطر سوراخ

0/5 10mm قطر سوراخ
2 كيفيت سطح
4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی
4 انضباط‌كاري
20 جمع

ارزشيابي

شكل 27ـ9

شكل 28ـ9



دستوركار شماره 3

مونتاژ برج ميلاد

تجهيزات موردنياز

نام ابزارنام ابزار

تختهچكش لاستيكي

ميز كارواشر 12



خطاي‌مجازقطريخطاي‌مجازطوليجنسابعاد اوليهتعدادنام قطعهرديف

آلومينيم Ø40× 45‌  

برنج
آلومينيم
برنج

St37فولاد

Ø60× طول مورد نياز  
Ø25× 145  

M12  

Ø50× طول مورد نياز  

0 /1 0/05

0 /1 0/05

0 /1 
0 /1 0/05

قطعه شماره 1
قطعه شماره 2
قطعه شماره 3
قطعه شماره 4

واشر

نام نقشه: برج ميلاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌
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2.‌ واشر 12 را روي سر بدنه برج قرار دهيد)شكل 30ـ9(.
3.‌ قطعه واسطه بين بدنه و سربرج را روي بدنه برج مونتاژ كنيد)شكل 31ـ9(.

4.‌ سربرج را روي قطعه واسطه مونتاژ كنيد)شكل 32ـ9(.
5.‌ كليه وسايل استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.

پرسش‌هاي تمرين:◄◄
1.‌ چه عاملي باعث مونتاژ دو قطعه به‌صورت پرسي است؟

2.‌ در مونتاژ قطعات به‌صورت پرســي نيازي به قطعه واسطه نيست. آيا اتصال 
ديگري مشابه اين را مي‌شناسيد. در مورد آن توضيح دهيد.

3.‌ اگر قطر سوراخ‌ها، بزرگ‌تر از قطر ميله‌ها باشد، آيا مونتاژ صورت مي‌گيرد؟ 
چرا؟

مراحل انجام كار:
1.‌ بدنه برج را روي پايه آن مونتاژ كنيد. اختلاف اندازه‌ها بايد طوري باشــد كه 
دو قطعه به‌صورت پرسي مونتاژ شوند. براي اين كار ازضربات چكش لاستيكي 

استفاده كنيد تا قطعه‌كار آسيب نبيند)شكل 29ـ9(.
    در هنگام كار با چكش مواظب دســتان خود باشــيد تا به آن‌ها صدمه 

نزنيد.
قطعات را روي تخته قرار دهيد و سپس به آن‌ها ضربه بزنيد.

شكل 29ـ9

شكل 30ـ9

شكل 32ـ9شكل 31ـ9



توضیحات
نمره 

کسب‌شده
نمره پیشنهادی عملیات

3 مونتاژ بدنه به پايه

3 مونتاژ قطعه‌ي واسطه 
به بدنه

3 مونتاژ سربرج به 
قطعۀ واسطه

3 پاسخ به پرسش‌هاي 
تمرين

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباط‌كاري

20 جمع

ارزشيابي


