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فصل دوازدهم: قلاویز‌‌کاری

بعد از پایان این فصل از هنرجو انتظار می‌رود:◄◄
‌ـ قلاويزكاري را تعریف کند.

‌‌ قلاویز مناسب برای ایجاد یک مهره را انتخاب کند.
‌ـ قطر مته مورد نیاز برای ایجاد یک مهره را محاسبه کند.

‌‌ مطابق با نقشه و با استفاده از قلاویز یک مهره ایجاد کند.
‌ـ در هنگام قلاويزكاري نکات ایمنی و حفاظتی را رعایت کند.
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کلیات
 برای ساخت مهره معمولاً از دو روش قلاويزكاري و پيچ‌تراشي داخلی استفاده 

می‌شود. در این فصل روش قلاويزكاري توضیح داده خواهد شد.

1ـ12 قلاویز 
قلاویز ابزاری اســت از جنس فولاد تندبر و شــبیه‌ به پیــچ، که روی بدنه آن 
به‌منظور تأمین زاویه براده و همچنین زاویه گوه، ســه یا چهار شیار ایجاد شده 
است. از این شــیارها برای خروج براده و روغن‌کاری استفاده می‌شود. انتهای 
دنباله قلاویز را معمولاً به‌صورت چهارگوش می‌ســازند تا بتوان آن‌را در داخل 
دسته قلاویز بست. قلاویز توسط دسته قلاويز در داخل سوراخ چرخانده شود. 

شکل‌های1ـ12 و 2ـ12 دسته قلاویز و قلاویز را نشان می‌دهند.
به‌دلیل این‌که دندانه‌های قلاویز باید دارای قابلیت براده‌برداري باشــند، هر یک 
از آن‌ها دارای زاویه آزاد و براده هستند. در قلاویزهایی که برای قطعات سخت 
بهك‌ار مي‌روند، زاویه آزاد صفر اســت. شکل 3ـ12 زاویه آزاد، گوه و براده برای 

هر دندانه را نمایش می‌دهد.

2ـ12 اندازه قلاویز
 قلاویزها معمولاً برای تولید مهره‌‌های استاندارد استفاده می‌شوند و با عدد قطر 
بزرگ مهره‌ای که ایجاد می‌کنند، مشخص می‌شوند. همچنین به‌دلیل وجود شیارهای 
براده، بدنه قلاویز ضعیف شده و قادر به تولید مهره در یک مرحله نيست، لذا برای 
کاستن حجم براده‌برداري، قلاویزها را در سری‌های سه‌تایی می‌سازند تا مهره در 
سه مرحله ایجاد شود. به‌عنوان مثال برای ایجاد مهره M20 باید سری قلاویزهای 
M20 که شامل قلاویز پیش‌رو، میان‌رو و پس‌رو است، تهیه شود )شکل4ـ12(.

شكل 1ـ12 دسته قلاويز

شكل2ـ12 قلاويز

شكل4ـ12

شكل3ـ12

زواياي اصلي لبه برنده براي قلاويزكاري 
قطعات سخت

زواياي اصلي لبه برنده براي قلاويزكاري 
قطعات نرم

0
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شكل 5 ـ12

الف( قلاویز پیش‌رو: این قلاویز با علامت یک‌خط )خط دایره‌ای شــکل( 
روی بدنه مشخص می‌شــود و حدود 55 درصد از حجم براده‌برداري را انجام 

می‌دهد و باید ابتدا از این قلاویز استفاده شود.
ب( قلاویز میان‌رو: این قلاویز با علامت دو خط روی بدنه مشخص می‌شود 
و حــدود 25 درصد از حجم براده‌برداري را انجام می‌دهد و باید پس از قلاویز 

پیش‌رو استفاده شود.
پ( قلاویز پس‌رو: روی بدنه این قلاویز هیچ علامتی وجود ندارد و حدود 
20درصد از حجم براده‌برداري را انجام می‌دهد و برای تکمیل کار از این قلاویز 

استفاده می‌شود.
توجه: برای این‌که قلاویز‌ها در شروع براده‌برداري به‌راحتی با کار درگیر شوند، 
قســمت ابتدای آن‌ها را به‌صورت مخروطی می‌ســازند که آن‌را قسمت برش 
می‌نامند. زاویه شــیب قسمت برش در قلاویزهای پیش‌رو، میان‌رو و پس‌رو با 

هم متفاوت است )شکل5 ـ12(.

3ـ12 قلاويزكاري 
قلاويزكاري به عملیاتی گفته می‌شود که طی آن در درون كي سوراخ استوانه‌ای 
دنده ایجاد می‌شــود. برای انجام قلاويزكاري لازم اســت که ابتدا سوراخی در 
داخل قطعه ایجاد شود و سپس قلاویزها را به ترتیب پیش‌رو، میان‌رو و پس‌رو 
در داخل آن چرخانده تا شــکل دندانه‌ها کامل شود. معمولاً قلاویز‌کاری برای 

ایجاد مهره‌های دنده‌مثلثي و راست‌گرد استفاده می‌شود. 

قسمت برش قلاويز پيش‌رو

قلاويز ميان رو

قلاويز پس‌رو

قسمت برش

قسمت برش
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4ـ12 ایجاد سوراخ به‌منظور قلاويزكاري 
قطر ســوراخی که به‌منظور قلاویزکاری در قطعهك‌ار ایجاد می‌شــود، بايد کمی 
بزرگ‌تر از اندازه قطر کوچک مهره باشد، زیرا در اثر فشار، لبه‌های دندانه‌ها باد 
ميك‌ند. اگر اندازه قطر ســوراخ مناسب نباشد علاوه‌ بر ناصافی سطح دندانه‌ها 
قلاویز در کار گیر کرده و احتمال شکســتن آن بالا می‌رود. قطر مته مناســب 
جهت سوراخ‌کردن مهره برای مهره‌های ميلي‌متری مطابق زیر محاسبه می‌شود.
        D=  d ـ p     M6 برای مهره تا اندازه                 :DIN الف( استاندارد
D=d 1/1p   M6 برای مهره بزرگ‌‌تر از                                         

                                                            D=  d ـ p                                                       :ISO ب( استاندارد
که دراین روابط: 

D قطر مته مورد نیاز 
d قطر بزرگ مهره 

p گام مهره 

5ـ12 قلاويزكاري روی دستگاه تراش 
برای ایجاد مهره به روش قلاويزكاري، روی دستگاه تراش به ترتیب زیر عمل کنید.
1.‌ قطعهك‌ار بریده‌شده را به‌طور مناسب در سه‌نظام ببندید )قطعهك‌ار کاملًا کوتاه 

بسته شود(.
2.‌ قطعهك‌ار را پيشاني‌تراشي کنید تا سطح پیشانی آن صاف شود.

3.‌ مرکز قطعهك‌ار را مته‌مرغك بزنید.
4.‌ قطر مته بــرای قلاويزكاري را تعیین کنید و مرکــز قطعهك‌ار را با همان مته 
سوراخ کنید. )در صورت بزرگ‌بودن قطر مته از پيش‌مته مناسب استفاده کنید(. 
5. لبه سوراخ را با استفاده از مته خزینه، پخ بزنید. همچنین برای این‌کار می‌توانید 

با رنده و به‌صورت مخروط‌تراشی لبه سوراخ را پخ بزنید )شکل 6ـ12(.
6.‌ قطعهك‌ار را برگردانید و با استفاده از پيشاني‌تراشي پهنای مهره را به اندازه لازم برسانید.

7.‌ لبه دیگر سوراخ را با استفاده از مته خزینه و یا مخروط‌تراشی پخ بزنید.
8.‌ دستگاه تراش را خاموش کنید.

9.‌ قلاویز پیش‌رو را به دســته قلاویز ببندید و قســمت برش قلاویز را درون 
سوراخ مهره قرار دهید. برای این‌که قلاویز نسبت به مهره کاملًا عمود قرار گیرد 

شكل6ـ12

بعــد از ایجاد ســوراخ بهتر 
است با استفاده از مته خزینه، 
لبه سوراخ پخ‌زده شود، زیرا 
در  به‌راحتــی  قلاویــز  اولاً 
ســوراخ قرار می‌گیرد و ثانیاً 
از تولیــد پلیســه در ابتدای 

سوراخ جلوگیری می‌شود.

نكته
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)شکل 7ـ12(، دستگاه مرغك را به‌سمت قطعهك‌ار بلغزانید و نوک مرغک را در 
پشت قلاویز قرار دهید )شکل 8 ـ12(.

10.‌ جعبه‌دنده اصلی را در كم‌ترین تعداد دوران قرار دهید، تا سه نظام نچرخد.
11.‌ به‌وســیله دست دسته قلاویز را در جهت عقربه‌های ساعت بچرخانید. پس 
از هر دور گردش، قلاویز را یک‌چهارم دور در جهت خلاف عقربه‌های ساعت 
بچرخانید تا براده‌ها قطع شــوند و قلاویز در قطعهك‌ار گیر نکند.در حين كار به 

طورمرتب قلاويز را روغنك‌اري كنيد.
12.‌ بعد از هر یک دور دوران قلاویز، فلكه‌مرغك را بچرخانید تا مرغک مجدداً 

در پشت قلاویز قرار گیرد.
13.‌ ایــن کار را تا جايي ادامه دهید كه دندانه‌های قلاویز پیش‌رو از درون مهره 

بگذرد. سپس قلاویز پیش‌رو را از مهره خارج کنید.
14.‌ مراحــل9 تــا 13را بــرای قلاویز میــان‌رو و پس‌رو نیز انجــام دهید. 

)شکل‌هاي9ـ12و10ـ12(
15. در پايان می‌توانید مهره را با استفاده از یک پیچ استاندارد کنترل، و باز کنید.

شكل 7ـ12

شكل 8ـ12

شكل 9ـ12

شكل 10ـ12

6ـ12 نکات ایمنی و حفاظتی
1.‌ در هنگام قلاويزكاري روی دســتگاه تراش حتماً دستگاه را خاموش 

کنید.
2.‌ همیشــه قلاویزها را به‌ترتیب استفاده کنید )اول پیش‌رو، دوم میان‌رو 

و سوم پس‌رو(.
3.‌ در هنگام قلاويزكاري، قلاویز را روغن‌کاری کنید.

4.‌ در صورت گیرکردن قلاویز، با حرکت عکس، قلاویز را آزاد کنید و 
از اعمال نیروی زیاد بپرهيزيد، زيرا ممکن است قلاویز بشکند.

5.‌ برای عمود قرارگرفتن قلاویز از مرغک کمک بگیرید.
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پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ قلاویز چیست؟
2.‌ قلاويزكاري را شرح دهید.

3.‌ قلاویزها را بر چه اساسی شماره‌بندی می‌کنند و می‌سازند؟ شرح دهید.
4.‌ براي ساخت مهره M20 قطعهك‌ار را با چه مته‌ای سوراخ می‌کنند؟ 

5.‌ کاربرد قسمت برش قلاویز چیست؟



دستوركار

قلاويزكاري روي دستگاه تراش )ايجاد مهره(

تجهيزات مورد نياز

نام ابزارنام ابزار

رنده روتراشي HSSدستگاه تراش
كوليس ورنيه‌دار با دقت 0/05 ميلي‌مترزيررنده ای دراندازه‌هاي مختلف

M20 روغن‌ دانسري قلاويز

سه‌نظام مته و آچار مخصوص آنقلاويز گردان

مته مرغككلاهك
مته با قطرهاي مناسب براي ايجاد 

سوراخ مهره
عينك محافظ

آچار رينگي 19كمان  ارّه

وسايل تنظيف
توجّه: اين قطعات با استفاده از كمان اره ازقطعه ايجاد شده در تمرين شماره 3 

فصل يازدهم بريده شود.

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: 20×40∅

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

نام قطعه:مهره دمبل
تعداد قطعه:2 عدد
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مراحل انجامك ار 
)توجه : تمامي مراحل انجام كار براي دو قطعه انجام شود.(

1.‌ از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.
2.‌ از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شويد.

3.‌ چشمي‌هاي روغن را كنترل كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن كاري كنيد.
4.‌ قطعــهك‌ار را طوري در ســه ‌نظام ببنديد كه 5 ميلي‌متــر ازطول آن بیرون از 

سه‌نظام بماند)شكل 11ـ12(.
5.‌ رنده روتراشــي را به‌طور مناســب در رنده‌گير ببنديد و رنده‌گير را نسبت به 

پيشاني قطعهك‌ار زاويه دهيد.
6.‌ تعداد دوران ســه‌نظام را براي پيشاني‌تراشي تعيين و تنظيم كنيد. دستگاه را 

روشن كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.
7.‌ قطعهك‌ار را پيشاني‌تراشي كنيد تا اثر كمان اره ازبين برود.

8. اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
9. سه‌نظام را باز كنيد و قطعهك‌ار را از داخل آن خارج كنيد.

10.‌ قطعهك‌ار را برگردانيد و آن را مانند مرحله 4 در داخل سه‌نظام ببنديد.
11.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.

12.‌ قطعهك‌ار را پيشاني تراشي كنيد تا پهناي قطعهك‌ار به 15mm برسد)شكل 12ـ12(.
13.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دوركنيد.

14.‌ مرغك را از داخل دســتگاه مرغك خارج كنيد و سه‌نظام مته را به جاي آن 
در داخل دستگاه مرغك قراردهيد.

15.‌ مته مرغك را در داخل سه‌نظام مته ببنديد.
16.‌ تعداد دوران سه‌نظام را روي دور 1000 تنظيم كنيد.

17.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد و مركز قطعهك‌ار را مته مرغك بزنيد.
18.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد.

19.‌ قطر مته مورد نياز براي قلاويز M20 را محاســبه كنيد و پيش مته‌هاي لازم 
براي آن را تعيين كنيد.

20.‌ در مركز قطعهك‌ار سوراخي با قطر مته معين شده بوجود آوريد.
 براي اســتفاده از هرمته، ابتدا تعداد دوران سه‌نظام را براساس قطر همان 

مته تعيين و تنظيم كنيد.

شكل 11ـ12

شكل 12ـ12
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21.‌ دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه ببريد.
45 انحراف دهيد)شكل 13ـ12(. 22. با كمك آچار رينگي سوپرت فوقاني را به اندازه̊ 

23.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.
45×2 را در ابتداي سوراخ ايجاد كنيد )شكل 14ـ12(. 24. با كمك سوپرت فوقاني پخ̊ 

25.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
26.‌ سه‌نظام را باز كنيد و قطعهك‌ار را خارج كنيد.
27.‌ قطعهك‌ار را برگردانيد و داخل سه‌نظام ببنديد.

45×2 را در طرف دوم ايجاد كنيد. 28.‌ همانند طرف قبل با كمك سوپرت فوقاني پخ̊ 

29.‌ سوپرت فوقاني را به حالت اول برگردانيد وسوپرت عرضي را كاملًا عقب بياوريد.
30.‌ دستگاه را خاموش كنيد و رنده را ازروي دستگاه بازكنيد و در محل مناسب 

قرار دهيد.
31.‌ جعبه‌دنده اصلي را روي كم‌ترين دور قراردهيد.

32.‌ قلاويز پيش‌رو در داخل دسته قلاويز ببنديد.
33.‌ قلاويز را در ابتداي سوراخ قرار دهيد )شكل15ـ12(.

34.‌ دســتگاه مرغك را جلو بياوريد و مرغك را پشت قلاويز قرادهيد. اين كار 
سبب مي‌شود كه قلاويز نسبت به قطعهك‌ار عمود باشد)شكل 16ـ12(.

35.‌ با كمك دسته قلاويز، قلاويز  را داخل سوراخ بچرخانيد تا داخل سوراخ دنده شود.
 در تمامي مراحل مطمئن باشيد كه دستگاه خاموش است.

 در هر دور چرخاندن قلاويز، بين مرغك و قلاويز فاصله ايجاد مي‌شــود، 
مجدداً مرغك را به قلاويز بچسبانيد.

 در صورت گيرافتادن قلاويز از فشار اضافه خودداري كنيد و قلاويز را با 
چرخش هاي مخالف آزاد كنيد.

 در حين چرخاندن قلاويز، بايد مرتباً آن را روغنك‌اري كرد.
36.‌ بعد از خارج‌شدن قلاويز از انتهاي سوراخ، قلاويز را از داخل سوراخ بيرون 

بياوريد.
37.‌ قلاويز ميان رو را نيز همانند مراحل 32 تا 36 در داخل قطعهك‌ار بچرخانيد.

38.‌ قلاويز پسرو را همانند مراحل 32 تا 36 در داخل قطعهك‌ار  بچرخانيد.
‌39. بعد از اتمام كار دستگاه مرغك را به سمت راست دستگاه تراش ببريد.

40.‌ قوطي حركت را كنار دستگاه مرغك ببريد.

شكل 15ـ12

شكل16ـ12

شكل 13ـ12

شكل 14ـ12



41.‌ قطعهك‌ار را باز كنيد و به هنرآموز محترم تحويل دهيد.
42.‌ با استفاده از فرچه و جارو تمامي براده‌هاي ايجادشده را از روي دستگاه و 

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

44.‌ وسايل و ابزارهاي استفاده‌شده را در محل مناسب قرار دهيد.

توضیحات
نمره کسب 

شده
نمره 

پیشنهادی
عملیات

3
اندازه پهناي قطعهك‌ار 

15mm

3
اندازه پخ لبه سوراخ 

mm 2×45˚

3
دنده ايجاد شده در 
M20 داخل قطعه

3 يكفيت سطح

4
رعایت نکات ایمنی 

و حفاظتی

4 انضباطك‌اري

20 جمع

ارزشيابي



فصل سیزدهم: آج‌زني

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

ـ آج‌زني را تعریف کند.
‌ـ هدف از آج‌زني در قطعات را شرح دهد.
‌ـ نحوه انجام عملیات آج‌زني را شرح دهد.

ـ كاربرد قرقره آج‌زني را شرح دهد
ـ انواع قرقره آج‌زني را نام ببرد.

ك‌اربرد نگهدارنده قرقره را شرح دهد.
‌ـ ابزار آج‌زني را به‌طور مناسب در رنده‌گیر قرار دهد.

ـ قطر قطعهك‌ار را برای آج‌زني محاسبه کند.
‌ـ عملیات آج‌زني را روی قطعهك‌ار انجام دهد.

‌ـ نکات ایمنی و حفاظتی را در هنگام انجام عملیات آج‌زني رعایت کند.
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کلیات
 آیا تاکنون در هنگام بازکردن درب بطری نوشــیدنی به برجستگی‌های روی 
آن دقــت کرده‌اید؟ هدف از ايجاد چنين فرمي در ســطح درب بطری، ایجاد 
اصطکاک بین دســت و درب بطری اســت تا راحت‌تر بتــوان آن‌را چرخاند 
)شكل 1ـ13(. در صنعت نیز قطعاتی وجود دارد که لازم است در سطح آن‌ها 
چنین برجستگی‌هایی وجود داشته باشد درضمن این برجستگی ها ظاهر قطعه 
را نیز زیباتر می ســازد. به این برجســتگی‌ها اصطلاحاً آج گفته می‌شــود. در 

شکل‌هاي2ـ13نمونه‌هایی از این قطعات مشاهده می‌شود.

شكل 2ـ13

شكل 1ـ13

1ـ13 آج‌زني
به ایجاد برجســتگی روی سطح قطعات اســتوانه‌ای آج‌زني می‌گویند. آج‌زني 
یکی از فرايندهايي اســت که روی دستگاه تراش انجام می‌شود. در این فرايند، 
براده‌برداري اتفاق نمی‌افتد، بلکه با اعمال نیرو توسط ابزاری که دارای سطحی 
برجســته است، سطح قطعهك‌ار در حال گردش تحت فشار قرار مي‌گيرد و فرم 

ابزار روی آن حک می‌شود.

2ـ13 ابزار آج‌زني
ابزار آج‌زني از دو قسمت تشکیل شده است.

1ـ2ـ13 قرقره آج‌زني
 این قرقره‌ها از جنس فولاد ابزارسازی ساخته می‌شوند و دارای فرم‌های مختلفی 

هستند که در شکل 3ـ13 نشان داده شده است.
شكل 3ـ13

قرقره آج‌هاي ريز

قرقره آج‌هاي درشت

آج صافآج مايل

آج ضربدري
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فاصله شــیارهای روی قرقره با یکدیگر، گام نام دارد. گام قرقره، به طول، قطر 
و جنس قطعه بســتگی دارد. برای انتخاب گام مناسب می‌توانید از جدول 113 

استفاده کنید.

طول قطعهك‌ارقطر قطعهك‌ار

براي تمام موارد
براي لاستيك 

سخت

براي فولاد، برنج،
 آلومينيم و فيبر

براي فولاد، برنج،
 آلومينيم و فيبر

براي فولاد

تمام طول‌ها

تمام طول‌ها

تا

تا

تا

بيشتر از

بيشتر از

انتخاب گام قرقره‌هاي آج بر حسب طول، قطر و جنس قطعهك‌ار

جدول 1ـ13
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شكل 4ـ13

شكل 5ـ13

شكل 8ـ13شكل 7ـ13شكل 6ـ13

2ـ2ـ13 نگه‌دارنده قرقره
 نگه‌دارنــده قرقره بایدقرقره‌را بــدون لقی و امکان حرکــت جانبی نگه دارد، 
به‌طوری‌که قرقره به‌راحتی حرکت دورانی داشــته باشد. قرقره‌ها معمولاً توسط 

پین در داخل نگه‌دارنده نصب می‌شوند. نگه‌دارنده‌ها به دو شکل هستند.
الــف( در این نــوع نگه‌دارنده فقط محل نصب یک قرقره وجود دارد)شــکل 

4ـ13(. 
ب( در نوع دوم نگه‌دارنده‌ها محل نصب دو چهار یا شــش قرقره وجود دارد. 

)شکل 5ـ13( 
در این نــوع نگه‌دارنده‌ها محور قرقره‌ها باید به‌مــوازات یکدیگر قرار گیرند. 

نگه‌دارنده‌های نوع دوم ممکن است در شکل‌های گوناگوني ساخته شوند. 

3ـ13 تنظیم ابزار آج‌زني
الف( ابزارهای آج‌زني که دارای یک قرقره هستند، باید طوری به رنده‌گير بسته 

شوند که وسط قرقره آن‌ها هم‌راستای نوک مرغک قرار گیرد)شکل 6ـ13(. 
ب( ابزارهای آج‌زني که دارای دو قرقره هســتند، باید طوری به رنده‌گير بسته 

شوند که نوک مرغک در وسط دو قرقره قرار گیرد )شکل 7ـ13(. 
همچنین هر دوي این ابزارها باید به‌گونه‌ای بسته شده باشند که سطح قرقره 
نســبت به ســطح قطعهك‌ار زاویه‌ای در حدود˚2 درجه بسازد، به‌طوری که لبه 
سمت چپ قرقره از لبه سمت راست آن جلوتر باشد و زودتر با قطعهك‌ار درگیر 
شــود. )شکل 8ـ13( در غیر این‌صورت آج‌ها با هم تداخل پیدا می‌کنند. به دلیل 
افزایش قطر قطعه بعد از آج زنی لازم اســت که قبل از آج زنی قطر قطعه کار به 
اندازۀ نصف گام قرقره آج )t × 0/5( روتراشی شود تا بعد از آج زنی قطر قطعه 

به اندازه اسمی نقشه برسد.

2 درجه

جهت حرکت قرقرۀ آج
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4ـ13 عملیات آج‌زني
برای انجام عملیات آج‌زني به‌ترتیب زیر عمل کنید.

1.‌ قطعهك‌ار را به‌طور کوتاه در سه‌نظام ببندید. در صورتی‌که مجبور به بلند بستن 
قطعهك‌ار هستید، از مرغک کمک بگیرید.

2.‌ اگر قطر قطعهك‌ار بعد از آج‌زني مهم است، باید پيش از آج‌زني قطر قطعه‌کار 
تنظیم شــود. در عملیات آج‌زني بر اثر فشــار و تغییر شکل، قطر قطعه پس از 
آج‌زني به اندازه نصف گام اضافه می‌شود. پس قطر قطعهك‌ار قبل از عمل آج‌زني 

باید به اندازه نصف گام قرقره از اندازه نهایی كمتر باشد. )شکل ٩ـ١٣(
3.‌ ابزار آج‌زني را با توجه به قطر، طول،جنس وشــكل نقشــهك‌ار انتخاب كنيد.

4.ابزار آج‌زني را همانند شرايط توضيح داده شود در قسمت3ـ13 ببنديد.
5.‌ با استفاده از سوپرت طولی و عرضی ابزار را به ابتدای قطعهك‌ار نزدیک کنید.
6.‌ تعداد دوران را نصف حالت روتراشی تنظیم کنید و اهرم کلاچ را فعال سازيد.
7.‌ با اســتفاده از ســوپرت عرضی قرقره را به ســطح کار مماس کنید وورنيه 

سوپرت عرضي را روي صفر تنظيم كنيد .
8.‌ به آرامی سوپرت عرضی را به‌سمت مرکز قطعهك‌ار حرکت دهید تا قطعهك‌ار فشرده 
شود و شکل  آج نمایان گردد.مقدار حركت سوپرت عرضي به اندازه نصف گام مي‌باشد.
9.‌ پــس از تكميل شــکل آج، ابزار را در طــول کار حرکت دهید. این حرکت 
می‌تواند به‌صورت دســتی و خــودکار انجام گیرد. در حالــت خودکار مقدار 

پیشروی را به اندازه نصف گام قرقره انتخاب کنید.
10.‌ بعد از رســیدن به انتهای طول موردنظر، حرکت خودکار ابزار را قطع کنید، 

ابزار را از روی قطعهك‌ار جدا سازيد و اهرم کلاچ را خلاص كنيد.

شكل 9ـ13 بعد از انجام آج‌زني قطر قطعه 
افزايش ميي‌ابد

5ـ13 نکات ایمنی و حفاظتی 
1.‌ ابزار آج‌زني را متناسب با قطر، طول، جنس و شکل نقشه کار انتخاب کنید.

2.‌ قطر قطعهك‌ار را متناسب با گام قرقره بتراشید.
3.‌ در هنگام آج‌زني قرقره و محور آن‌را روغن‌کاري کنید.

4.‌ برای کنترل کامل‌شدن شکل آج، از دست استفاده نکنید.
5.‌ در صورت استفاده از حرکت پیشروی خودکار قبل از خلاص‌کردن اهرم کلاچ، اهرم صلیبی را از درگیري خارج سازيد.

6.‌ تمامي نکات ایمنی و حفاظتی فصل پنجم نیز رعایت شود.

در حین عملیــات آج‌زني، 
و  قرقــره   مرتب  به‌طــور 
محــور آن‌را روغــن‌کاری 
کنید تا حــرارت حاصل از 

اصطکاک کاهش یابد.

نكته



پرسش‌هاي پايان فصل

1.‌ آج‌زني به چه منظور و چگونه انجام می‌گیرد؟
2.‌ ابزار آج‌زني از چه قسمت‌هایی تشکیل شده است؟ هر یک را شرح دهید.

3.‌ مهم‌ترین تفاوت عملیات آج‌زني با سایر عملیات تراشکاری در چیست؟ توضیح دهید.
4.‌ روش بستن ابزار آج‌زني را توضیح دهید.

‌5. گام قرقره آج چیست؟ چه ارتباطی با انتخاب قرقره دارد؟ 



دستوركار

 آج زني

تجهيزات مورد نياز

نام ابزارنام ابزار

رنده روتراشي HSSدستگاه تراش

‌ روغن‌دان  ابزار آج زني

عينك محافظ آچار رينگي 19

زيررنده ای در اندازه‌هاي مناسب كوليس ورنيه‌دار با دقت0/05 ميلي‌متر

 وسايل تنظيف

 St 37 جنس: فولاد

مقياس:  1:1 

رسام

طراح

بازبين‌

ابعاد: قطعه ايجاد‌شده دستوركار 
شماره 1 فصل دوازدهم

 0.1mm :خطاي مجازطولي
 0.05mm :خطاي مجاز‌قطري

تعداد: 2 قطعه
نام قطعه:مهره دمبل
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مراحل انجامك ار
)توجه: تمامي اين مراحل براي 2 عدد قطعهك‌ار انجام شود(

1.‌ از سالم بودن دستگاه تراش اطمينان حاصل كنيد.
2.‌ از قطع برق و خاموش بودن دستگاه مطمئن شويد.

3. چشمي‌هاي روغن را كنترل كنيد و ساچمه فنرها را به صورت دستي روغن كاري كنيد.
4.‌ قطعهك‌ار مهره را روي دمبل ببنديد و ســپس دمبل را بين مرغك و ســه‌نظام 

روي دستگاه تراش ببنديد )شكل 10ـ13(.
5.‌ رنده روتراشي را در رنده‌گير به‌طور مناسب ببنديد.

6.‌ تعداد دوران سه‌نظام را براي روتراشي تعيين و تنظيم كنيد. دستگاه را روشن 
كنيد و اهرم كلاچ را فعال كنيد.

7.‌ قطر قطعهك‌ار را براساس گام قرقره آج طوري محاسبه كنيد كه بعد از آج زني 
قطر قطعه35mmباشد.

8.‌ به كمك روتراش قطر قطعهك‌ار را از40 به عدد محاسبه شده در مرحله 7 برسانيد.
9.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.

45 انحراف دهيد)شكل11ـ13(. 10. با كمك آچار رينگي سوپرت فوقاني را به اندازه̊ 
11.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد و با استفاده از سوپرت فوقاني پخ سمت راست را 

ايجاد كنيد )شكل12ـ13(.
12. اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.

45 در جهت مخالف زاويه دهيد  13.‌ با كمك آچار رينگي ســوپرت فوقاني را̊ 
)شكل13ـ13(.

14.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد و با اســتفاده ازســوپرت فوقاني پخ سمت چپ را 
ايجاد كنيد)شكل14ـ13(.

15.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و رنده را از قطعهك‌ار دور كنيد.
16.‌ سوپرت فوقاني را به حالت عادي برگردانيد.

17. ابزار آج‌زني را به‌طور مناسب داخل رنده‌گير ببنديد.

شكل 10ـ13

شكل 11ـ13

شكل 12ـ13

شكل 13ـ13

شكل 14ـ13
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18.‌ به كمك رنده‌گير،  ابزار آج‌زني را نسبت به سطح قطعهك‌ار زاويه دهيد)شكل 15ـ13(.
19.‌ تعداد دوران سه‌نظام را براي آج‌زني تعيين و تنظيم كنيد.

20.‌ اهرم كلاچ را فعال كنيد.
21.‌ با ســوپرت عرضي قرقره آج را به سطح قطعهك‌ار مماس كنيد و سپس آج 

را برجسته نماييد.
22.‌ با انجام حركت پيشــروي به كمك سوپرت اصلي، شكل آج را در سرتاسر 

سطح قطعه ايجاد كنيد )شكل16ـ13(.
 در هنگام آج‌زني ، قرقره آج و محور آن را روغنك‌اري نماييد.

23.‌ اهرم كلاچ را خلاص كنيد و ابزار را از قطعهك‌ار دوركنيد.
30. دستگاه را خاموش كنيد.

31. قطعهك‌ار را باز كنيد و به هنرآموز محترم تحويل دهيد.
32. ابزار را باز كنيد و در محل مناسب قرار دهيد.

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

34. با استفاده از نخ پنبه كليه قسمت‌هاي دستگاه را تميز كنيد.
35. دســتگاه مرغك را به سمت راست ببريد، قوطي حركت را به كنار دستگاه 

مرغك ببريد و ف‌كهاي سه‌نظام را ببنديد.
36. وسايل و ابزارهاي استفاده شده را در محل مناسب قرار دهيد.

شكل15ـ13

شكل16ـ13

توضیحات نمره کسب شده نمره پیشنهادی عملیات

3 اندازه قطر مهره قبل از آج‌زني

3 طول و زاويه پخ ˚45×2

3 يكفيت آج

3
اندازه قطر مهره بعد از آج‌زني 

35mm

4 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی

4 انضباطك‌اري
20 جمع

ارزشيابي
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