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ملت شریف ما اگر در این انقلاب بخواهد پیروز شود باید دست از آستین 
برآرد و به کار بپردازد. از متن دانشگاه ها تا بازارها و کارخانه ها و مزارع و 

باغستان ها تا آنجا که خودکفا شود و روی پای خود بایستد. 
هُ( سَ سِرُّ امام خمینی )قُدِّ
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سخنی با هنرجویان عزیز

شرايط در حال تغيير دنياي كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري‌ها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت تا برنامه‌هاي درسي و 
محتواي كتاب‌هاي درسي را در ادامه تغييرات پايه‌هاي قبلي براساس نياز كشور و مطابق با روكيرد سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و 
برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي بازطراحي و تأليف كنيم. مهم‌ترين تغيير در كتاب‌ها، آموزش و ارزشيابي 
مبتني بر شايستگي است. شايستگي، توانايي انجام كار واقعي بطور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و 

نگرش مي‌شود. در رشته تحصيلي – حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته شده است:
1. شايستگي‌هاي فني براي جذب در بازار كار مانند توانايي تراشكاري قطعات بلند 

2. شايستگي‌هاي غير فني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينه
3. شايستگي‌هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها

4. شايستگي‌هاي مربوط به يادگيري مادام‌العمر مانند كسب اطلاعات از منابع ديگر
بر اين اساس دفتر تأليف كتاب‌هاي درسي فني و حرفه‌اي و كاردانش مبتني بر اسناد بالادستي و با مشاركت متخصصان برنامه ريزي 
درسي فني و حرفه‌اي و خبرگان دنياي كار مجموعه اسناد برنامه درسي رشته‌هاي شاخه فني و حرفه‌اي را تدوين نموده‌اند كه مرجع 

اصلي و راهنماي تأليف كتاب‌هاي درسي هر رشته است. 
اين درس، سومين درس شايستگي‌هاي فني و كارگاهي است كه ويژه رشته ماشين ابزاردر پايه 11 تأليف شده است. كسب شايستگي‌هاي 
اين كتاب براي موفقيت آينده شغلي و حرفه اي شما بسيار ضروري است. هنرجويان عزيز سعي نماييد؛ تمام شايستگي‌هاي آموزش داده 

شده دراين كتاب را كسب و در فرآيند ارزشيابي به اثبات رسانيد.
كتاب درسي توليد قطعات به روش تراشكاري شامل پنج پودمان است و هر پودمان داراي يك يا چند واحد يادگيري است و هر واحد 
يادگيري از چند مرحله كاري تشيكل شده است. شما هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان مي‌توانيد شايستگي‌هاي مربوط به 
آن را كسب نماييد. هنرآموز محترم شما براي هر پودمان يك نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نمايد و نمره قبولي در هر پودمان 
حداقل 12 مي باشد. در صورت احراز نشدن شايستگي پس از ارزشيابي اول، فرصت جبران و ارزشيابي مجدد تا آخر سال تحصيلي وجود 
دارد. كارنامه شما در اين درس شامل 5 پودمان و از دو بخش نمره مستمر و نمره شايستگي براي هر پودمان خواهد بود و اگر دركيي از 
پودمان ها نمره قبولي را كسب نكرديد، تنها در همان پودمان لازم است مورد ارزشيابي  قرار گيريد و پودمان هاي  قبول شده  در مرحله اول 
ارزشيابي مورد تأييد و لازم به ارزشيابي مجدد نمي باشد. همچنين اين درس داراي ضريب 8 است و در معدل كل شما بسيار تأثيرگذار است.
همچنين علاوه بر كتاب درسي شما امكان استفاده از ساير اجزاء بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تأليف شده است، وجود دارد. كيي 
از اين اجزاي بسته آموزشي كتاب همراه هنرجو مي باشد كه براي انجام فعاليت‌هاي موجود در كتاب درسي بايد استفاده نماييد. كتاب 
همراه خود را مي توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته باشيد. ساير اجزاي بسته آموزشي ديگري نيز براي شما در نظر 

گرفته شده است كه با مراجعه به وبگاه رشته خود با نشاني www.tvoccd.medu.ir مي‌توانيد از عناوين آن مطلع شويد.
فعاليت‌هاي يادگيري در ارتباط با شايستگي‌هاي غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه‌اي، حفاظت از محيط زيست و شايستگي‌هاي 
يادگيري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه با شايستگي‌هاي فني طراحي و در كتاب درسي و بسته آموزشي ارائه شده است. 
شما هنرجويان عزيز كوشش نماييد اين شايستگي‌ها را در كنار شايستگي‌هاي فني آموزش ببينيد، تجربه كنيد و آنها را در انجام فعاليت‌هاي 

يادگيري به كار گيريد.
رعايت نكات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام كار است لذا توصيه‌هاي هنرآموز محترمتان در خصوص رعايت مواردي كه در 

كتاب آمده است، در انجام كارها جدي بگيريد.
اميدواريم با تلاش و كوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام‌هاي مؤثري در جهت سربلندي و استقلال كشور و 

پيشرفت اجتماعي و اقتصادي و تربيت مؤثر و شايسته جوانان برومند ميهن اسلامي برداشته شود.

دفتر تأليف كتاب‌هاي درسي فني و حرفه‌اي و كاردانش
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سخني با هنرآموزان گرامی

در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و نيازهاي متغير دنياي كار 
و مشاغل، برنامه‌درسي رشته ماشين ابزار طراحي و بر اساس آن محتواي آموزشي نيز تاليف گرديد. كتاب حاضر از مجموعه كتاب‌هاي 
كارگاهي مي باشد كه براي سال یازدهم تدوين و تأليف گرديده است اين كتاب داراي 5 پودمان است كه هر پودمان از كي يا چند واحد 
يادگيري تشيكل شده است. همچنين ارزشيابي مبتني بر شايستگي از ويژگي‌هاي اين كتاب مي‌باشد كه در پايان هر پودمان شيوه ارزشيابي 
آورده شده است. هنرآموزان گرامي مي‌بايست براي هر پودمان كي نمره در سامانه ثبت نمرات براي هر هنرجو ثبت كنند. نمره قبولي در 
هر پودمان حداقل 12 مي‌باشد و نمره هر پودمان از دو بخش تشکيل مي‌گردد كه شامل ارزشيابي پاياني در هر پودمان و ارزشيابي مستمر 
براي هركي از پودمان‌ها است. از ويژگي‌هاي ديگر اين كتاب طراحي فعاليت‌هاي يادگيري ساختي‌افته در ارتباط با شايستگي‌هاي فني و 
غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه‌اي و مباحث زيست محيطي است. اين كتاب جزئي از بسته آموزشي تدارك ديده شده براي 
هنرجويان است كه لازم است از ساير اجزاء بستة آموزشي مانند كتاب همراه هنرجو، نرم‌افزار و فيلم آموزشي در فرايند يادگيري استفاده 
شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، ارزشيابي و انجام كار واقعي مورد استفاده قرار مي‌گيرد. شما می‌توانید برای آشنایی بیشتر با 
اجزای بسته‌یادگیری، روش‌های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج در یادگیری محتوای کتاب، بودجه‌بندی 
زمانی، نکات آموزشی شایستگی‌های غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ فعالیت‌های یادگیری و تمرین‌ها به کتاب 
راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید.لازم به يادآوري است،كارنامه صادر شده در سال تحصيلي قبل بر اساس نمره 5 پودمان بوده است.

ودر هنگام آموزش و سنجش و ارزشيابي پودمان ها و شايستگي ها، مي بايست به استاندارد ارزشيابي پيشرفت تحصيلي منتشر شده توسط 
سازمان پژوهش و برنامه ريزي اموزشي مراجعه گردد. رعايت ايمني و بهداشت، شايستگي هاي غير فني و مراحل كليدي بر اساس استاندارد 
از ملزومات كسب شايستگي مي باشند. همچنين براي هنرجويان تبيين شود كه اين درس با ضريب 8 در معدل كل محاسبه مي شود و 

داراي تأثير زيادي است.
كتاب شامل پودمان‌هاي ذيل است:

پودمان اول: سرويس و نگهداري ماشين هاي ابزار.

پودمان دوم: عنوان سوراخكاري و مته مرغك زني.
پودمان سوم: تراشكاري قطعات بلند و آج زني.

پودمان چهارم: شيار تراشي و آج زني.
پودمان پنجم: پيچ تراشي. 

اميد است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامي اهداف پيش‌بيني شده براي اين درس محقق گردد.

دفتر تألیف کتاب‌های درسی فنی و حرفه‌ای و کاردانش



سرویس و نگهداری دستگاه تراش علاوه بر حفظ دقت دستگاه، باعث کاهش هزینه های تعمیرات می شود.

پودمان 1

نگهداری ماشین های ابزار
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مقدمه

هر دستگاهي براي افزايش راندمان و طول عمر بيشتر نياز به سرويس و نگهداري دارد. آنچه كه براي كي 
تراشكار ضروري به نظر مي رسد دانستن و عمل كردن به توصيه هاي مرتبط در جهت سالم نگهداشتن دستگاه 

تراش به منظور استفاده بهينه از آن است.

استاندارد عملکرد

نگهداری ماشین های ابزار بر اساس دستورالعمل مربوطه و چک لیست ها

واحد یادگیری 1

شايستگي سرويس و نگهداري دستگاه تراش

پیش نیاز

تسلط به پيشاني تراشي و روتراشي
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نگهداری ماشین های ابزار
مقدمه

دستگاه ها برای عملکرد صحیح و دقیق نیاز به سرویس 
و نگهداری های منظم دارند. در غیر این صورت، عملکرد 
آنها مختل شده و باعث تحمیل هزینۀ اضافی تعمیرات 
می شود. دستگاه تراش نیز به علت گران قیمت بودن، نیاز 
به سرویس و نگهداری مداوم داشته تا عمر دستگاه افزایش 
یافته و از اتلاف وقت و هزینه جلوگیری شود. دستگاه 
تراش مثل همه ماشین های ابزار و دستگاه های تولیدی 
و صنعتی دارای قطعات متحرک و دوار است. بنابراین 
قطعات برای عملکرد صحیح نیاز به روغن کاری دارند. 
شناخت روغن مناسب و همچنین محل های روغن کاری 
و نیز انجام سرویس های دوره ای آنها از ضروریات است.

انواع نگهداری دستگاه ها
برای نگهداری دستگاه ها یکی از روش های زیر به کار مي رود:

1ـ روش کار کردن تا حد خرابی: در این روش تا زمانی 
که دستگاه خراب نشود هزینه ای صرف نگهداری آن 
نمی شود. استفاده از این روش باعث افزایش هزینه های 
سرعت  افزایش  کمتر،  تولید  دستگاه،  توقف  تعمیر، 

فرسودگی و کاهش دقت دستگاه می شود.
2ـ روش پیشگیرانه: در این روش، نگهداری به صورت 
مداوم و دوره ای انجام شده تا قبل از بروز ایراد ناشی از 

عدم نگهداری صحیح، قابل پیشگیری باشد.

دلایل خراب شدن دستگاه ها
چهار دلیل زیر معمولاً باعث خراب شدن دستگاه ها می شود:

1 عیوب طراحی و نحوۀ ساخت دستگاه
2 عیوب قطعات و لوازم تعویضی دستگاه

3 استفادۀ ناصحیح از دستگاه
4 عدم سرویس و نگهداری نامناسب دستگاه

به نظر شما كدام روش بهتراست؟ پرسش

شکل 1

شکل 2
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نامناسب  نگهداری  و  و عدم سرویس  از دستگاه  ناصحیح  استفاده  از  ناشی  قبل، مشکلات  از دلایل صفحه 
دستگاه را می توان با کمک روش های پیشگیرانه ای جلوگیری نمود تا دستگاه خراب نشود. به عنوان مثال در 

شکل صفحه قبل اعمال نیروی بیشتر از توان دستگاه باعث شکستن دندانه های چرخ دنده شده است.

نگهداری دستگاه تراش
و  سرویس  مداوم  زمانی  بازه های  در  باید  تعمیر  هزینه های  کاهش  و  صحیح  عملکرد  برای  تراش  دستگاه 
نگهداری شود. این نگهداری شامل روغن کاری و تنظیمات دستگاه در فاصله های زمانی مشخص و همچنین 

از دستگاه می باشد. استفاده صحیح 

لزوم روغن کاری:
روغن کاری به منظور کاهش اصطکاک، پیشگیری از سایش، خوردگی، محافظت در برابر آلودگی و مقاومت 

در برابر افزایش دما استفاده می شود.

وظایف روغن روانکار
1 مجزا کردن دو قطعه متحرک از هم به منظور پیشگیری از سایش و خراشیدگی 

2 کاهش حرارت
3 جلوگیری از ورود آلودگی ها
4 حفاظت در مقابل خوردگی

5 شست وشوی مواد ساییده شده

انواع روانکار: روانکارها معمولاً بر اساس گرانروی یا ویسکوزیته آنها تقسیم بندی می شوند. گرانروی یا ویسکوزیته، 
مقاومت در برابر جاری شدن تعریف می شود. متداول ترین روانکارها، روغن و گریس است. گرانروی گریس ها 

بیشتر از روغن ها است.

روغن کاری در دستگاه تراش
دستگاه تراش نیز مانند سایر ماشین آلات صنعتی به دلیل دارا بودن قسمت های متحرک و جعبه دنده های 
غوطه وری،  روش های  از  تراش  دستگاه  در  دارد.  روانکاری  به  نیاز  مناسب  کارکرد  برای  گردان،  و  مختلف 

استفاده می شود. روانکاری  برای  و دستی  پاششی، قطره ای 

کاربرد روغن و گریس را در محیط پیرامون خود بررسی کنید.
فعالیت 

اصل کلی این است که برای روغن کاری دستگاه ها، باید به دفترچه راهنمای آن دستگاه مراجعه کرده و محل های 
روغن کاری را تشخیص داد و سپس از نوع روغن پیشنهادی توسط شرکت سازنده استفاده کرد.

نکته
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بر روی دستگاه تراش تعداد و محل چشمی های روغن را مشخص کنید.

به کمک هنرآموز محترم و با استفاده از دفترچه راهنمای دستگاه، محل این چشمی ها را تعیین کنید. فکر می کنید 
علت اینکه سطح روغن این چشمی ها بعد از راه اندازی قابل مشاهده است چیست؟

طراحی دستگاه تراش TN50 به گونه ای است که به صورت خودکار، اجزای اصلی خود را روغن کاری می کند. 
با این حال روغن کاری دستی نیز باید انجام شود. 

در دستگاه تراش TN50، سه محل برای پر کردن روغن برای روغن کاری خودکار وجود دارد.
1 مخزن روغن جعبه دنده اصلی و سر دستگاه با ظرفیت 12 لیتر روغن

2 مخزن جعبه دنده پیشروی با ظرفیت 5/6 لیتر روغن
3 مخزن جعبه دنده حامل سوپرت با ظرفیت 4/1 لیتر روغن

سطح روغن این مخزن ها دائماً باید کنترل شود و برای کنترل سطح روغن از چشمی های روغن موجود بر 
روی دستگاه استفاده می شود.

مخزن روغن بایستی فقط تا وسط چشمی با روغن پر شود. نکته

دفترچۀ راهنمای دستگاه تراش TN50 ساخت شرکت ماشین سازی تبریز را از سایت شرکت دانلود کرده و نوع 
روغن مناسب براي هر قسمت دستگاه را تعيين كنيد.

فعالیت

شکل 3

فعالیت

فعالیت

سطح روغن دو عدد از چشمی های دستگاه بعد از راه اندازی ماشین قابل مشاهده است.
نکته
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محل های پر کردن روغن
در تصاویر زیر محل های پر کردن روغن نشان داده شده است.

برای روغن کاری جعبه دنده های دستگاه تراش باید از روغن جعبه دنده مطابق با پیشنهاد شرکت سازنده استفاده 
کرد. استفاده از روغن موتور و روغن هیدرولیک برای روغن کاری جعبه دنده مناسب نیست و سبب آسیب به جعبه 

دنده در طولانی مدت می شود.

توجه

شکل 6شکل 5شکل 4

نوع روغن پیشنهادی شرکت سازنده برای مخزن ها را از دفترچه دستگاه پیدا کنید این روغن باید دارای چه 
خصوصیاتی باشد؟

فعالیت

سطح روغن جعبه دنده اصلی دستگاه خودتان را از طریق چشمی های روغن کنترل کنید و در صورت کم بودن 
روغن، مطابق مراحل زیر، آن را پر کنید.

فعالیت

مواد لازم: 
3 پارچه نخی 2 قیف روغن  1 روغن استاندارد جعبه دنده به میزان لازم 

مراحل کار:
1 دستگاه را خاموش کنید.

2 مدتی صبر کنید تا روغن ته نشین شود. اگر روغن از نصف چشمی کمتر بود باید با روغن استاندارد، آن را پر کنید. 
3 اطراف دریچۀ روغن را با پارچۀ نخی کاملاً پاک کنید.

شکل 9شکل 8شکل 7
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4 درپوش دریچه را باز کنید.

5 با استفاده از قیف، مخزن روغن را پر کنید تا سطح روغن در چشمی به وسط آن برسد.

6 درپوش دریچه را ببندید و روغن های اضافی را با پارچۀ نخی تمیز کنید.

شکل 12شکل 11شکل 10

شکل 15شکل 14شکل 13

شکل 18شکل 17شکل 16

 در صورتی که روغن اضافه در مخزن ها ریخته شود چه مشکلی پیش خواهد آمد؟ 
 برای رفع این مشکل چه کاری باید انجام داد؟

پرسش

سطح روغن جعبه دندۀ پیشروی و جعبه دندۀ حامل سوپرت را بررسی کرده و در صورت نیاز و به کمک هنرآموز 
خود با روغن آن را پر کنید.

فعالیت 
تکمیلی 
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پمپ های روغن

در مورد پمپ های دنده ای از اینترنت تحقیق کنید و سیستم کارکرد آن را در کلاس توضیح دهید.
تحقیق کنید

در شکل های زیر مسیر روغن کاری دستگاه تراش توسط پمپ دنده ای نشان داده شده است.

می باشند  روغن  پمپ  دارای  روغن  مخزن  سه  هر 
را  روغن  فشار  تنظیم  و  انتقال  وظیفه  روغن  پمپ 
دارد. پمپ روغن جعبه دندۀ اصلی در پشت دستگاه 
حرکت  و  بوده  دنده ای  نوع  از  پمپ  این  دارد  قرار 

به  روغن  پمپاژ  می گیرد.  کلاچ  محور  از  را  خود 
چرخ  دنده های بالای جعبه دنده اصلی و یاتاقان های 
 Z2  ،  Z1 دنده های  چرخ  همچنین  و  دستگاه  سر 

بر عهده این پمپ دنده ای است.

شکل 20

شکل 19

پمپ دنده ای
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پمپ روغن جعبه دندۀ پیشروی و جعبه دندۀ حامل سوپرت از نوع پیستونی است.

شکل های زیر جعبه دندۀ پیشروی و جعبه دندۀ حامل سوپرت را نشان می دهد. پمپاژ روغن به چرخ دنده های بالایی 
جعبه دندۀ پیشروی و جعبه دندۀ حامل سوپرت بر عهده این پمپ پیستونی است.

پمپ پیستونی
پمپ پیستونی

جعبه دندۀ حامل سوپرت جعبه دندۀ پیشروی

شکل 21

شکل 23شکل 22

در مورد پمپ های پیستونی از اینترنت تحقیق کنید و سیستم کارکرد آن را در کلاس توضیح دهید.
تحقیق کنید
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تعویض روغن جعبه دنده ها
روغن کار کرده پس از مدتی کارکرد خاصیت روانکاری خود را از دست می دهد و باید در فاصله های زمانی 

معینی با روغن تازه تعویض شود.

با استفاده از دفترچه راهنمای دستگاه تراش فواصل زمانی برای تعویض روغن هر یک از جعبه دنده های دستگاه 
تراش TN50 استخراج کنید.

برای تخلیه روغن نیز از مجراهای تخلیه که در تصاویر زیر نشان داده شده است استفاده می شود.

شکل 27 شکل 26 شکل 25

فعالیت

فیلتر یا صافی دستگاه
هر سه مخزن روغن دارای فیلتر و صافی روغن می باشند که هر بار بعد از تعویض روغن، باید آنها  نیز تعویض 

شوند. )چرا؟(
فیلتر روغن جعبه دنده اصلی در پشت دستگاه قرار دارد. فیلتر این قسمت معمولاً در دو نوع فیلترهای قابل تعویض و 
فیلتر های دائمی هستند. فیلتر قابل تعویض باید با هر بار تعویض روغن با فیلتر جدید جایگزین شود. ولی فیلتر های 
دائمی دارای پیچی روی خود بوده که در فواصل زمانی معین باید چرخانده شده تا فیلتر دوباره کارکرد صحیح خود 

را داشته باشد.

شکل 24

فیلتر یا صافی روغن
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روغن کار کرده جعبه دندۀ اصلی را مطابق مراحل زیر تعویض کنید.

شکل 28

شکل 29

مواد لازم:
1 روغن مخصوص جعبه دندۀ اصلی به میزان 12 لیتر

2 ظرفتخلیه روغن
3 قیف

4 آچار تخت 12

5 آچار آلن 6
6 آچار مخصوص فیلتر

7 پارچه نخی

مراحل کار:
1 دستگاه را خاموش کنید.

2 ظرف مناسبی تهیه کنید و آن را زیر محل تخلیه روغن جعبه دندۀ اصلی قرار دهید.

3 لوله را توسط آچار گرفته و با آچار آلن درپوش تخلیه را باز کنید.

فعالیت
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روغن کاری دستی دستگاه تراش
کشویی ها و ریل ماشین، فلکه های سوپرت و دستگاه مرغک قسمت هایی هستند که دارای محفظۀ کوچکی در 
حد گنجایش چندین قطره روغن را دارند که به صورت مداوم باید کنترل و به صورت دستی روغن کاری شوند تا از 
اصطکاک جلوگیری شده و روان تر حرکت کنند. برای روغن کاری این قسمت ها تراش ساچمه های روغن تعبیه شده 
تا به وسیله پمپ دستی مخصوص، روغن کاری شوند. این ساچمه ها بر روی کشویی های طولی، عرضی و فوقانی و 
همچنین فلکه های سوپرت و دستگاه مرغک وجود دارد. کشویی ها و ریل ماشین، فلکه های سوپرت و دستگاه مرغک 

قسمت هایی هستند که دارای محفظه کوچکی در حد گنجایش چندین قطره روغن را دارند.

روغن کار کرده جعبه دنده پیشروی و جعبه دنده حامل سوپرت را با راهنمایی هنرآموز خود تعویض کنید.  فعالیت 
تکمیلی 

4 صبر کنید تا روغن محفظه کاملاً تخلیه شود.
5  اگر فیلتر جعبه دندۀ اصلی از نوع دائمی است پیچ آن را بچرخانید و اگر از نوع تعویضی است، با آچار مخصوص 

فیلتر آن را باز کرده و با فیلتر نو جایگزین کنید.

شکل 31شکل 30

شکل 33شکل 32

6 درپوش محفظه را باز کنید و روغن تازه به مقدار 12 لیتر را درون آن بریزید )شکل 32(.
7 کنترل کنید سطح روغن در چشمی به نصف رسیده باشد )شکل 33(.

8 درپوش محفظه را ببندید.
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که به صورت مداوم باید کنترل و به صورت دستی روغن کاری شوند تا از اصطکاک جلوگیری شده و روان تر 
حرکت کنند. برای روغن کاری این قسمت های دستگاه تراش ساچمه های روغن تعبیه شده تا به وسیله پمپ 
دستی مخصوص، روغن کاری شوند. این ساچمه ها بر روی کشویی های طولی، عرضی و فوقانی و همچنین 

فلکه های سوپرت و دستگاه مرغک وجود دارد.

برای این کار نازل پمپ دستی را روی ساچمه فشار دهید این کار را چندین بار تکرار کنید تا محفظه زیرین 
آن پر شود و روغن اضافی از اطراف آن بیرون بیاید. روغن اضافی را با دستمال نخی پاک کنید.

شکل 36شکل 35شکل 34

شکل 38شکل 37

تعداد ساچمه های روغن دستگاه تراش چند عدد است؟ محل آنها را پیدا کنید.
پرسش

روغن استفاده شده برای قسمت های روغن کاری دستی باید ویسکوزیته بیشتری داشته باشد تا بتواند بر روی 
سطوح بیشتر باقی بماند.

نکته

همیشه از روغن پیشنهادی شرکت سازنده استفاده کنید. استفاده از روغن های نامناسب باعث معیوب شدن و 
ناکارآمدی دستگاه می شود.

نکته

دستگاه تراش را مطابق دفترچه راهنما روغن کاری کنید. فعالیت 
تکمیلی 
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ریل دستگاه تراش بهتر است بعد از تمیز کاری با روغن دان دستی، روغن کاری شود. این کار از نشستن گرد و خاک 
به روی ریل ها جلوگیری می کند. 

ریل ها سنگ خورده و شابر زده می شوند. که این عمل باعث افزایش کیفیت سطح و مستقيمي  می شود. همچنین 
شابر زنی سبب ایجاد گودی های بسیار ریز برای نگهداری روغن می شود.

یادداشت 

روغن کاری سه نظام
در بعضی از سه نظام ها ساچمه های روغن وجود دارد که باید 

با پمپ روغن دستی روغن کاری شوند.

شکل 40شکل 39

شکل 43شکل 41 شکل 42

شکل 44

قبل از شروع به کار با دستگاه، با پارچه نخی تمیزی، روغن ریل را پاک کنید، تا گرد و خاک نشسته بر روی روغن 
پاک شود؛ سپس دوباره روغن کاری کنید.

نکته

در مورد نحوه سنگ زنی و شابر زنی ریل های دستگاه تراش تحقیق کنید.
تحقیق کنید
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سیستم خنک کاری دستگاه تراش
محفظۀ آب صابون در قسمت زیر دستگاه قرار دارد. آب صابون به وسیلۀ پمپ و از طریق لوله ها به مجرای 
خروجی می رسد. تکیه گاه برای لوله خروجی، در حامل رنده ماشین بسته شده و مجهز به یک شیر با لوله 
خرطومی است که تنظیم جریان آب صابون را در محل مورد نظر میسر می سازد، چون آب صابون برگشتی 

از دستگاه دارای براده است این مخزن مجهز به صافی است. 

آب صابون پس از مدتی کارکرد، خاصیت خنک کاری خود را از دست می دهد و باید تعویض شود. صافی باید در 
فواصل زمانی مشخص کاملاً تمیز شده و براده های آن برداشته شود.

شکل 45

شکل 48 شکل 47

شکل 46

آب صابون از چه موادی تشکیل شده و نحوه ترکیب کردن آن به چه صورت است؟
پرسش

اگر پمپ آب صابون روشن است به مدت طولانی شير آن را بسته نگه ندارید.
نکته
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1 از تماس آب صابون با دست و چشم خودداری کنید و در صورت تماس فوراً با آب بشویید.

2 از تماس با الکترو موتور پمپ در حالی که کلید برق آن روشن است خودداری کنید.

نکات ایمنی

کنترل و تنظیمات دستگاه تراش قبل از ماشین کاری

1 کنترل تسمۀ: تسمۀ الکترو موتور که در سمت راست دستگاه قرار دارد وظیفه انتقال نیرو و حرکت به 
چرخ دنده اصلی دستگاه را دارد. قبل از شروع به کار با دستگاه باید از عملکرد صحیح آن اطمینان حاصل 

کرد. تسمۀ نباید بیش ازحد شل یا سفت باشد، همچنین آسیب دیده نباشد.

شکل 48

مخزن خنک کاری دستگاه خود را بررسی کرده و در صورت نیاز آب صابون آن را تعویض و فیلتر آن را تمیز کنید. 
سپس کلید برقی سیستم خنک کاری را روشن کنید و از عملکرد پمپ آن اطمینان حاصل کنید.

فعالیت

هرگز از آب به تنهایی برای خنک کاری استفاده نکنید چون باعث زنگ زدگی پمپ آب صابون، ریل ها و سایر 
قسمت های دستگاه تراش می شود.

نکته

تسمۀ شل باعث کاهش قدرت دستگاه شده و تسمۀ سفت احتمال پاره شدن آن را افزایش می دهد.
نکته
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2 مهرۀ پیچ های انحراف سوپرت فوقانی را با آچار کاملًا سفت کنید. شل بودن این قسمت باعث خطرات 
جانی و مالی می شود. اندازه آچار خور سوپرت بالایی شماره 19 است.

19 میلی متر فاصله بین دو ضلع آچار خور مهرۀ یا پیچ است.

شکل 50شکل 49

3 از با هم بسته شدن فک های سه نظام اطمینان حاصل کنید برای این کار بهتر است فک ها را تا انتها ببندید. اگر 
فک ها با هم به مرکز نرسیدند، فک ها را دوباره جا بیندازید.

شکل 52شکل 51

یا  آچار تخت  از  كه  است  مهره ها ضروري  و  پیچ ها  بستن  برای 
آچار رینگی استفاده کنید. استفاده از آچار فرانسه می تواند باعث 

خراب شدن قسمت آچار خور پیچ یا مهره شود.

نکته

از قرار دادن آچار سه نظام بر روی سه نظام دستگاه تراش جداًً خودداری کنید. نکات ایمنی

شکل 50
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4 دستگاه مرغک را در فاصله مناسبی از انتهای میز قرار دهید تا از افتادن آن بر روی زمین جلوگیری شود. سپس 
اهرم تثبیت دستگاه مرغک را قفل کنید تا از حرکت آن جلوگیری شود.

5 کنترل کنید سوپرت فوقانی بیش از حد جلو یا عقب نباشد. عقب بودن آن، ممکن است باعث برخورد ریل با سه 
نظام در هنگام ماشین کاری شود.

شکل 54- درستشکل 53- نادرست

شکل 56شکل 55

شکل 57
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6 درب تابلو برق اصلی دستگاه را کنترل کنید که کاملاً بسته باشد.

7 قبل از زدن کلید اصلی کنترل کنید كه میلۀ راه انداز دستگاه، در حالت درگير نباشد.
8 از عملکرد دو کلید اضطراری دستگاه مطمئن شوید. برای این کار کلید اصلی دستگاه را روشن کرده و 
سپس به ترتیب دو کلید اضطراری را زده تا مطمئن شوید برق دستگاه را قطع می کنند. در غیر این صورت 

به هنرآموز خود اطلاع دهید.

شکل 58

شکل 60 شکل 59

در صورت کار نکردن سیستم برقی دستگاه، به هنر آموز خود اطلاع دهید و از دستکاری فیوزها و کنتاکتورهای 
دستگاه جداً خودداری کنید.

نکات ایمنی
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9 دستگاه را در دور آرام قرار دهید و اهرم راه انداز را پایین آورید. بعد از مدتی دور را برعکس کنید این کار 
برای گرم کردن دستگاه ضروری است. اگر محافظ سه نظام دارای میکروسوئیچ است، محافظ باید پایین باشد 

تا دستگاه شروع به دوران کند.

10 از عملکرد صحیح حرکت سریع اطمینان حاصل کنید.

شکل 63

شکل 62شکل 61

در صورت وجود هرگونه صدا و لرزش نامتعارف و همچنین بوی سوختگی ابتدا دستگاه را خاموش کنید و سپس 
به هنرآموز خود اطلاع دهید.

نکته

هر دو کلید اضطراری دستگاه باید کار کند؛ در غیر این صورت از کار کردن با دستگاه خودداری کنید. نکات ایمنی

از تغییر دور در حالت چرخش محور اصلی دستگاه جداً خودداری کنید این کار باعث آسیب جدی به جعبه دندۀ 
اصلی دستگاه می شود.

نکات ایمنی
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11 دستگاه را در حالت پیشروی اتوماتیک قرار داده و عملکرد صحیح آن را در سرعت های مختلف آزمایش کنید.
12 سیستم روشنایی دستگاه را )در صورت وجود( کنترل کنید. این سیستم در مماس کردن ابزار به قطعه، 

به شما کمک می کند.

13 در هنگام کار کردن دستگاه، دست خود را بر روی جعبه دنده های اصلی و پیشروی و یاتاقان ها گذاشته 
و دمای آنها را کنترل کنید. دمای این قسمت ها نباید غیر عادی باشد. در صورت مشاهدۀ دمای غیر عادی 

دستگاه را خاموش کنید و به هنرآموز یا مسئول کارگاه اطلاع دهید.

می تواند  شدید  روغن  نشتی  روغن:  نشتی   14
نتیجه  در  و  محفظه ها  روغن  خالی شدن  سبب 
عدم روغن کاری صحیح شود. یکی از قسمت های 
رایج دستگاه تراش که امکان نشتی روغن در آن 

وجود دارد درپوش های تخلیۀ روغن است.

شکل 65شکل 64

شکل 67شکل 66

شکل 68
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در قسمت سر دستگاه و داخل محور اصلی امکان نشتی روغن وجود دارد. این نشتی با نگاه کردن از گلویی سه نظام 
قابل مشاهده است.

تمیز کردن دستگاه
براده و آب صابون به جا مانده بر روی دستگاه باید کاملاً تمیز شود. برای این کار ابتدا از قلم مویی و سپس از پارچۀ 

نخی مناسب استفاده کنید.

داخل سه نظام و گلویی محور اصلی و داخل دستگاه مرغک و تابلو برق و همچنین گردگیرهای سوپرت ماشین تراش 
نیز باید تمیز شوند. البته این قسمت ها نیاز به تمیز کاری روزانه نداشته و باید در فواصل زمانی مختلف تمیز شوند.

برای تمیز کردن گلویی محور اصلی باید سه نظام را در بیاورید و تمیز کاری کنید.

شکل 69

آیا از قسمت های دیگر دستگاه تراش، امکان نشتی وجود دارد؟
پرسش

بعد از پایان ماشین کاری چه قسمت هایی از دستگاه را باید تمیز کرد؟
پرسش

هرگز از هوای فشرده برای تمیز کاری دستگاه استفاده نکنید.
نکته

در صورت مشاهده هر گونه نشتی روغن، به هنرآموز و سرپرست کارگاه اطلاع دهید.
توجه
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تمیز کردن داخل سه نظام:
در فاصله زمانی مشخص باید سه نظام را باز کرده و داخل آن را تمیز 
کرد. بعد از باز کردن سه نظام از گلویی ماشین تراش، مراحل زیر را برای 

تمیز کردن آن انجام دهید.
 ابتدا فک های سه نظام را باز کنید. چون در کارگاه های آموزشی تعداد 
ماشین ها زیاد است برای جلوگیری از جابه جایی فک های هر سه نظام با 

سه نظام دیگر روی فک ها و بدنه سه نظام شماره ای حک می شود.
 با آچار تخت شماره 19 چهار پیچ پشت سه نظام را باز کنید. صفحه 

پشت بند را به آرامی بچرخانید تا مهره ها آزاد شوند. در این حالت باید با دست راست یا به کمک یکی از دوستانتان 
سه نظام را نگه دارید تا سقوط نکند. حتماً بر روی راهنماهای ماشین و زیر سه نظام از تخته محافظ استفاده کنید.

شکل 70

شکل 73

شکل 72 شکل 71

شکل 75شکل 74

با رعایت نکات ایمنی، سه نظام دستگاه را خارج کرده و داخل سه نظام و محور اصلی دستگاه را تمیز کنید. فعالیت

1 در هنگام باز کردن سه نظام کلید اصلی دستگاه خاموش باشد.
2 از برداشتن سه نظام به تنهایی خودداری کنید.

3 از قرار دادن سه نظام بر روی ریل دستگاه خودداری کنید.
4 قبل از در آوردن سه نظام یک عدد تخته زیر سه نظام قرار دهید.

نکات ایمنی
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 با آچار آلن، پیچ هاي آن را باز کنید.

  صفحۀ رویی را باز کرده و داخل آن را تمیز کنید.

  سه پیچ آلنی را باز کرده و صفحۀ آن را باز کنید.

شکل 77شکل 76

شکل 79 شکل 78

شکل 81 شکل 80
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  لقمه ها و صفحۀ پیچ ارشمیدس را باز کرده و تمیز کنید.

باز کردن گردگیر های سوپرت طولی: گردگیرها از ورود براده و آب صابون به داخل سوپرت جلوگیری می کند. با این 
حال باید در فواصل زمانی مشخص باز شده و تمیز شوند.

معین  زمانی  فواصل  در  باید  برق  تابلو  تمیز کردن 
گیرد. انجام 

براده ها را از سایر زباله ها جدا کرده و در سطل جداگانه 
ریخته گری  و  بازیافت  قابلیت  فلزی  براده های  بریزید. 

دوباره را دارند.

نكات زيست 
محيطي

شکل 82

شکل 85

شکل 84 شکل 83

شکل 86

شکل 87

1 برق اصلی دستگاه در هنگام تمیز کردن تابلو برق 
حتماً خاموش باشد.

2 از دستمال خشک نخی برای تمیز کردن این قسمت 
استفاده کنید.

نکات ایمنی
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این برنامه ریزی  نیاز به برنامه ریزی نگهداری دارند. معمولاً  دستگاه های صنعتی بسته به زمان کارکردشان 
هر  برای  معمولاً  کار  دستور  این  می شود.  تعریف  یک ساله  و  ماهه  ماهانه، شش  هفتگی،  روزانه،  به صورت 

دستگاه، توسط سازندۀ دستگاه و یا واحد صنعتی استفاده کننده از دستگاه تعریف می شود.
در مورد دستگاه تراش کارگاه که به صورت آموزشی کاربرد دارد؛ دستور کار نگهداری به صورت زیر پیشنهاد می شود.

1ـ دستور کار نگهداری روزانه: باید روزانه با کارکرد شش تا هشت ساعت دستگاه صورت گیرد. وظیفۀ کنترل 
و بررسی دستور کار روزانه بر عهده هنرجو می باشد.

برای این دستور کار یک چک لیست وجود دارد که باید روزانه تکمیل شود. این چک لیست را هر روز بعد از 
پایان کار با دستگاه به هنرآموز خود تحویل دهید.

چک لیست نگهداری روزانه دستگاه تراش

خیربلهموارد بررسیردیف

کنترل روغن جعبه دندۀ اصلی از طریق چشمی روغن1

کنترل روغن جعبه دندۀ پیشروی از طریق چشمی روغن2

کنترل روغن جعبه دندۀ حامل سوپرت از طریق چشمی روغن3

روغن کاری ساچمه های روغن4

تمیز کردن روغن ریل ماشین با پارچه نخی قبل از ماشین کاری و روغن کاری دوباره آن5

کنترل سیستم خنک کاری دستگاه6

کنترل سفت بودن پیچ های سوپرت فوقانی و مناسب بودن محل آن7

کنترل کارکرد صحیح فک های سه نظام8

کنترل مناسب بودن محل دستگاه مرغک9

کنترل بسته بودن درب تابلو برق اصلی10

عملکرد صحیح دو کلید اضطراری 11

گرم کردن دستگاه در دور پایین12

کنترل صحت حرکت سریع و پیشروی13

کنترل جریان روغن سر دستگاه در حین کار از طریق چشمی روغن14

کنترل جریان روغن پیشروی در حین کار از طریق چشمی روغن15

عدم وجود صدا و لرزش نامتعارف و بوی سوختگی16

دستور کار نگهداری دستگاه تراش
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پودمان اول ـ نگهداری ماشین های ابزار

خیربلهموارد بررسیردیف

کنترل عدم نشتی روغن17

کنترل سیستم روشنایی18

کنترل دمای مناسب کارکرد دستگاه19

تمیز کردن سوپرت و ریل ها و سینی و محوطه اطراف دستگاه20

روغن کاری دستی ریل ها21

زدن کلید های اضطراری و خاموش کردن دستگاه با کلید اصلی22

2ـ دستور کار نگهداری هفتگی: باید بعد از پایان هفته کاری دستگاه صورت گیرد. وظیفۀ کنترل و بررسی 
دستور کار هفتگی بر عهده هنرجو می باشد.

برای این دستور کار یک چک لیست وجود دارد که باید هفتگی تکمیل شود. این چک لیست را در پایان هفتۀ کاری 
به هنرآموز  خود تحویل دهید.

چک لیست نگهداری هفتگی دستگاه تراش

خیربلهموارد بررسیردیف

کنترل تسمه الکتروموتور1

پرکردن روغن جعبه دنده ها در صورت نیاز2

پرکردن مخزن آب صابون در صورت نیاز3

تمیز کردن سه نظام با باز کردن فک ها4

5

3ـ دستور کار نگهداری شش ماهه: نگهداری شش ماهه بعد از پایان هر ترم  انجام می شود.
4ـ دستور کار نگهداری سالانه: نگهداری سالانه بعد از پایان هر سال درسی انجام می شود.

چه موارد دیگری را می توانید به چک لیست روزانه و هفتگی اضافه کنید؟
پرسش

با استفاده ار دفترچۀ راهنمای دستگاه و به کمک هنرآموز خود، دستور کار شش ماهه و سالانه دستگاه تراش را با 
توجه به مطالبی که یاد گرفته اید، تهیه کنید.

فعالیت 
تکمیلی 
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نقشة كار: سرويس و نگه‌داري ماشين‌هاي ابزار
بر اساس دستورالعمل  ابزار  نگه‌داری ماشین‌های 

مربوطه و چک‌لیست
شاخص عملكرد: چک‌لیست‌ها مطابق دستورالعمل
شرايط انجام كار: 1ـ انجام كار در محیط کارگاه 
تهویه  لوکس 3ـ  با شدت 400  یکنواخت  نور  2ـ 
استاندارد و دمای c±3°°20 4ـ ابزارآلات و تجهیزات 
استاندارد و آماده‌به‌کار 5ـ وسایل ایمنی استاندارد 6ـ 

زمان 2/5 ساعت
 ـگريس ـ فيلتر روغن مواد مصرفی: روغن 

ابزار و تجهیزات: ماشین ابزارـ روغن‌دان دستیـ 
پمپ روغنـ انواع روغنـ گریس پمپـ انواع گریسـ 
آچار تخت و آلن ـ مواد و وسایل آب‌بندی- فیلتر 
روغنـ دستورالعمل روغن‌کاریـ نقشه روغن‌کاریـ 

چک‌لیست روغن‌کاریـ وسایل تنظیف

- نمونه و نقشه کار:

 محل پر کردن روغن
 محل تخلیه روغن

 محل هایی که روزی یک بار باید روغن کاری شود
  محل هایی که روزی دو بار باید روغن کاری شود

معيار شايستگي:

نمرة هنرجوحداقل نمرة قبولي از 3مرحله كاررديف

1انجام روغن‌کاری1

1انجام تعویض روغن2

1انجام تعویض مایع خنک‌کاری3

1تمیزکردن و تعویض فیلتر روغن4

2بررسی عملکرد پمپ‌‌ها5

2بررسی مدارهای هیدرولیک و پنوماتیک و خنک‌‌کاری و ‌‌‌روغنکاری6

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

N72 L2 1- مسئولیت‌‌پذیری
N66 L2 2- مدیریت مواد و تجهیزات

3- استفاده از لباس‌‌کار و کفش ایمنی و عینک محافظ
4- تمیزکردن وسایل و محیط کار

5- پایبندی به الزامات نقشه

2

ميانگين نمرات *
* حداقل ميانگين نمرات هنرجو براي قبولي و كسب شايستگي، 2 است.

شکل 88
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