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مقدمه: تراشــکاری یکی از روش هــای معمول 
و پراســتفاده در صنعــت جهت ســاخت قطعات و 
مجموعه های مهندسی می باشد که در آن عواملی از 
قبیل 1- قطعه کار 2- رنده تراشــکاری 3- مهارت 
تراشکار 4- دســتگاه تراش نقش اصلی را به عهده 

دارند.

دستگاه تراش 
ماشین ابزاری است که از قطعات و مکانیزم های 
مختلف در کنار هم تشــکیل شده است و در نهایت 
وظیفه ایجاد حرکت نســبی بین قطعــه کار و رنده 

تراشکاری را به عهده دارد. 
تداوم این حرکت و ایجاد برخوردی مفید و قابل 
کنترل باعث می شود تا رنده تراشکاری از روی قطعه 
کار براده برداشــته و قطعه کار شــکل مورد نظر را 

پیدا کند.

از مشخصه های کار با دســتگاه تراش این است 
که در آن قطعــه کار دارای حرکت دورانی بوده و 
رنده تراشکاری نسبت به محور دوران در دو راستای 

طولی وعرضی دارای حرکت خطی می باشد.

شرح دســتگاه تراش: نمای ظاهری اکثر ماشین 
تراش هایی که برای مصارف عمومی و متداول صنعتی 
بکار برده می شــوند تقریباً شبیه به هم بوده و ممکن 
اســت بنا به کاربردی خاص در امکانات و متعلقات 
جانبی با هم تفاوت داشــته باشند در تصویر زیر یک 
نمونه از تولیدات کارخانه ماشین سازی تبریز که در 

کشور خودمان ساخته می شود آورده شده است.

تعریف تراشکاری 
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TN50 BR شرح قسمت های مختلف ماشین تراش

تابلو بــرق: محرک اصلــی مکانیزم های حرکت 
در ماشــین های ابزار، موتورهای الکتریکی هستندکه 
با نیروی برق کار میِ کنند همچنین ســایر قسمت ها 
نیز از قبیل سیســتم روشــنایی و پمپ خنک کاری 
بــرای فعالیت خود به انرژی برق نیاز دارند بنابراین 
ضروری است که در قســمتی از ساختمان دستگاه، 
فضای مناســبی جهت ورود، کنترل و تقسیم برق به 

قسمت های مختلف تعبیه شود.

تابلو کلیدهای راه انداز:
ایــن تابلــو در بالاترین قســمت دســتگاه قرار 
گرفتــه و کلیدهای جهت راه انــدازی و فرمان دادن 
به  قســمت های مختلف از قبیل موتور اصلی و پمپ 

سیستم خنک کاری بر روی آن نصب شده است.

موتور اصلی: 
موتور برق اصلی دســتگاه در پایین ترین قسمت، 
درون پایه دســتگاه نصب شده است. فرمان خود را 
از تابلو کلیدهای راه انــداز دریافت می کند و دوران 
حاصل از آن توسط فولی های چهارشیاره و چهار عدد 

تسمه به جعبه دنده اصلی انتقال می  یابد.

جعبه دنده اصلی:
دوران موتوراصلــی توســط این جعبــه دنده و 
اهرم های نصب شده روی آن، مطابق با جدول نشان 
داده شــده به دوازده دور مختلف تبدیل شده و به 

محور کار انتقال می یابد.
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مفهوم تعداد دوران) عده دوران(

هــر قطعه کار با توجه به جنــس و قطر آن باید 
توســط دور مخصوصی که از طریق محاسبات فنی 
بدست می آید، تراشکاری شود. از طرفی ممکن است 
این دور محاسبه شــده مطابق با دورهای موجود در 
جدول دستگاه تراش نباشد دراینجا شخص تراشکار 
باید نزدیک ترین دور موجود به دور محاســبه شده 

رااز روی جدول انتخاب و آن را تنظیم کند.
دورهای دستگاه تراش:

 در طراحی و ســاخت جعبه دنده اصلی دستگاه 
تراش مدل BR-TN50 ســعی شده است با توجه به 
قدرتِ موتور، ساختمان دستگاه و کاربردهای متداول 
صنعتی ، دو ســری دوازده تایــی از دورهای مختلف 

قابل تنظیم و در دسترس باشد .

اهرم های تعویض دور :
 در زیــر جدول تنظیــم دوره دو اهرم هم مرکز 
نصب شده است که می توانند در شش حالت نسبت 

به هم تنظیم شوند.

در هــر حالت تنظیمی، یک دور ســنگین و یک 
دور ســبک قابل دسترس می باشــد که انتخاب هر 
یک توسط اهرم راه انداز نصب شده روی جعبه دنده 

صورت می پذیرد 
اهرم راه انداز:

روی جعبه دنده یک اهرم با قابلیت تنظیم درسه 
وضعیت نصب شده است.

وضعیت خلاص )وسط(: در زمان روشن کردن و 
خاتمه کار و نیــز بعد از هر توقف دورانی قطعه کار 

باید در وضعیت وسط )خلاص( قرار بگیرد.

وضعیت ســمت چپ: برای دستیابی به دورهای 
ســنگین، اهرم را در وضعیت ســمت چــپ قرار 

می دهیم.

سری اولسری دوم 















13

به دستگاهی که هر چهار ریل آن سختکاری شده 
باشد، دستگاه چهار ریل آبرار می گویند.

اصطلاح تکه واشو:
دراکثر ماشــین های تراش، قسمتی از میز را که 
زیر گلویی دســتگاه قرار دارد، بصورت دو تکه و با 
قابلیت باز و بسته شدن، می سازند تا در صورت نیاز 
بتوان قطعاتی با قطر بیشــتر وطول کم را تراشکاری 

نمود.

پایه های دستگاه:
پایه های دستگاه از دو قسمت جدا از هم تشکیل 
شده است و تمامی قســمت های دستگاه روی آن ها 

نصب می شود.
پایه بزرگ:

پایه کوچک:

پایه ی بزرگ

پایه ی 
کوچک

مخزن مایع خنک کننده:
در فضای خالــی بین دو پایه دســتگاه ، مخزنی 
جهت نگهداری و استفاده از مایع خنک کاری، نصب 
شده است و مایع مورد نظر توسط پمپ و شیلنگ بر 

روی محل تراشکاری ریخته می شود.

محل ریزش آب صابون به داخل مخزن

مخزن دستگاه

پمپ

سینی دستگاه :
زیر بستر میز وروی مخزن آب صابون، یک عدد 
سینی بزرگ جهت جمع شــدن براده و مایع خنک 
کاری در نظر گرفته شده است. در قسمتی از سینی با 
نصب فیلتر و ایجاد ارتباط بامخزن آب صابون، مایع 

خنک کاری را دوباره به مخزن هدایت می کنند.

اصول ایمنی - حفاظتی - بهداشتی

از آنجا که مهارت تراشکاری هم از لحاظ تحرکات 
بدنی و هم از نظر فکری از جمله مشاغل پرتحرک بر 
شمرده می شود،ضروری است فرد تراشکار با تغذیه 
صحیح و ورزش مناســب خود را آمــاده انجام کار 

سینی
فیلتر
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- جنس پارچه لباس کار از الیاف نخی باشد.
- از پوشیدن لباس های کشباف )نایلونی( با آستین 
گشاد و همراه داشتن زنجیر گردن، دستبند، انگشتر، 

ساعت و شال گردن خود داری کنید.

 در این صورت بلافاصله بعد از روشــن کردن و 
ایجاد دوران ، آچار بین سه نظام  و راهنمای میز قرار 

گرفته وبه آن آسیب می رساند.

نگهداشته و همواره با رعایت اصول ایمنی - حفاظتی 
و بهداشتی، از بروز حوادث غیر قابل جبران در حین 
کار جلوگیری کند و سلامتی خود و دیگران، دستگاه ، 

ابزار و قطعه کار را تضمین نماید.

دستورکار اصول ایمنی- حفاظتی - بهداشتی
- از لباس کار مناسب راحت و با دکمه های بسته 

شده استفاده کنید.
- کفش ایمنی بپوشید.

- در حین کار از عینک محافظ تراشکاری استفاده کنید.
- بــرای جلوگیری از صدمــه آلودگی صوتی از 

گوشی ضد صوت استفاده کنید.

- از زیــر پایی )پالت( چوبی یا لاســتیکی عایق 
الکتریســیته باارتفاع مناســب جهت تسلط کافی به 

انجام عملیات و کنترل های حین کار، استفاده کنید.
رعایت نکردن اصول فوق آســیب های جدی و 

جبران ناپذیری به شخص تراشکار می رساند.
- قبل از راه انداری دســتگاه از طرز کار آن بطور 

کامل شناخت پیدا کنید.
- از درســت بــودن موقعیت اهرم هــا ، قبل از 

راه اندازی دستگاه مطمئن شوید.
- از صحیح بســته شدن سه نظام- چهار نظام - 
صفحه نظام روی گلویی دستگاه اطمینان حاصل کنید.
- هرگز آچار ســه نظام )چهار نظام( را روی آن 

جا نگذارید.
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و یا به بیرون پرتاب شده و به فرد تراشکار صدمه 
می زند. در کارگاه هایی که از چندین دســتگاه تراش 
متوالی و پشت هم اســتفاده می شود، ضروری است 
تا راستای طولی دســتگا ه ها نسبت به راستای طولی 
کارگاه تحــت زاویه 30 درجه و با فاصله مناســب 
پشت سر هم نصب شوند تا در صورت پرتاب شدن 
قطعه کار از درون فک های ســه نظام یا چهار نظام 
به فرد جلویی برخورد نکند و از پاشش براده به فرد 

مقابل خودداری شود.

- قبل از شروع بکار، قوطی سوپرت را در فاصله 
مناسبی از گلویی دســتگاه )محل نصب سه نظام یا 

چهارنظام( قرار دهید.

- رعایت نکردن این فاصله در مواقعی که فک های 
ســه نظام )چهار نظام( زیاد باز شــده است، باعث 
برخورد فک ها به قوطی ســوپرت و آسیب دیدن به 

سه نظام و گلویی دستگاه می شود.

فاصله مناسب

محل برخورد

به هنگام استفاده از سوپرت فوقانی برای تراشکاری 
طول های کوتاه و همچنین مخروط ها، سوپرت را در 

موقعیت صحیح قرار دهید.

- وضعیت نادرســت)عقب بودن سوپرت فوقانی 
از سطح پیشانی سوپرت(موجب می شود قبل از اینکه 
رنده به پایان طول تراشکاری برسد، راهنمای سوپرت 
به سه نظامِ )چهارنظام( در حال دوران برخورد کرده 

و صدمه ببیند.

- در صورت استفاده از دستگاه مرغک از درست جا 
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- برای ایــن کار بهتر اســت از یک کمد فلزی 
چرخ دار با ارتفاع مناسب در کنار دستگاه استفاده کنید.
- وســائل اندازه گیری را از دیگر وسائل بصورت 
جداگانه نگهداری کنید وهرگز آنها را نزدیک منبع 
حرارتی از قبیــل جعبه دنده، بخاری و دیگر جاهایی 
که دقت وســیله اندازه گیــری را در اثر گرما تحت 

تأثیر می دهند نگذارید.
- برای دور ســاختن و بیرون کشیدن براده های 
طویل از چنگک مخصوص)ســوفاله کش( اســتفاده 

کنید و هرگز براده ها را بادست لمس نکنید.

- استفاده از دستکش در حین کار ممنوع است.
- از اندازه گیری قطعات در حال گردش خودداری 

کنید.

- انجام عملیات ســوهان کاری و ســمباده زنی با 
دســت  بر روی قطعه کار درحال گردش با خطراتی 

همراه است:
- برخورد ســوهان به فک های سه نظام و پرتاب 
آن به اطراف - گیر کردن ســوهان بین سه نظام و 
سوپرت که منجر به شکسته شدن سوهان و آسیب 
دیدن فرد و دستگاه می شود. برای این کار با رعایت 
فاصله مناســب از ســه نظام در حال گردش، دسته 
سوهان را با دست چپ و نوک آن را با دست راست 
گرفته و به شــکل صحیح ایســتاده و سوهان کاری 

کنید.
تذکر: برای ســوهان کاری روی دستگاه تراش 
از دورهای سنگین اســتفاده کنید تا سوهان آسیب 

نبیند.

تابلو برق ، جعبه دنده اصلی ، جعبه دنده پیشــروی، 
راهنماهای میز و سوپرت ها خودداری کنید.

ســمباده زنی به روش غلط باعث کشیده شدن و 
گیر کردن انگشتان بین سمباده و قطعه کار شده و به 

آن ها آسیب می رساند.
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روش صحیح آن است که سمباده زنی با استفاده 
از یک دست)دست راست( و بصورت مالشی رفت و 
برگشتی روی قطعه کار در حال گردش انجام پذیرد.

- از بســته بودن در تابلو برق ودرســت بودن 
اتصلات برقی قسمت های مختلف قبل از شروع بکار 

اطمینان حاصل کنید.
- به هنگام تراشکاری، مانع از حضور غیر ضروری 

افراد در اطراف خود و دستگاه شوید.
- در صورت مشاهده هر گونه نقص فنی و شنیدن 
صــدای غیر عادی، بلافاصله دســتگاه را خاموش و 

مراتب را به مسئول مربوطه اطلاع دهید.
- حواس خود را بــه طور کامل متوجه کار کنید 
و از انجام هرگونه عملی که موجب از دســت دادن 

تمرکز می شودخود داری کنید.
- در هنگام تعمیر دستگاه لازم است تابلویی تحت 
عنوان )دســتگاه در دست تعمیر است( بر روی تابلو 

فرمان دستگاه نصب شود.

- هرگز دستگاه تراش روشــن و در حال کار را 
ترک نکنید.

- همواره از رنده های تیز و ســالم و مناســب با 
سختی و نرمی جنس قطعه کار استفاده نمایید.

مفهوم سرویس و نگهداری:

هر وســیله ای مانند لوازم خانگی، اتومبیل ها و نیز 
ماشــین  آلات صنعتی پس از مدتی کارکردن دچار 
اســتهلاک و فرســایش بین قطعات و قسمت های 
مختلف شده ، نیاز به سرویس و تعمیر اساسی دارند. 
لذا با انجــام اقداماتی پیش گیرانــه و مراقبت های 
مداوم و مستمر می توان این فرسایش و استهلاک را 
به حداقل رساند و عمر مفید دستگاه را افزایش داد 
و مدت زمان بیشتری از آن استفاده کرد به مجموعه 

این اقدامات سرویس و نگهداری می گویند.

شرح روغنکاری

هدف از روغنــکاری در ماشــین آلات صنعتی 
عبارت اســت از جذب، کنتــرل و هدایت حرارت 
ناشی از اصطکاک بین قطعات متحرک از قبیل چرخ 

دنده ها - محورها- یاتاقان ها و روان کردن حرکت 

در دست 
تعمیر
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ســطوحی که نسبت به هم راهنما می باشند مانند 
ریل های سوپرت ها در دستگاه تراش و ....

نوع و میزان روغن مورد استفاده در دستگاه تراش:

روغن مورد استفاده دراین دستگاه، طبق سفارش 
 50 °C شرکت سازنده باید بتواند درجه حرارت را تا

سانتی گراد تحمل کند.
همچنیــن از روغن با غلظت  هــای متفاوت برای 

قسمت های مختلف این دستگاه استفاده می کنند.
متداولترین روغن های مورد استفاده طبق سفارش 

شرکت سازنده عبارتند از:
1- روغن بهران درفش 32 از شرکت نفت بهران
2- روغن بهران مقاوم k 68 از شرکت نفت بهران 
تذکر: جهت اســتفاده از ســایر روغن های تولید 
داخل و خارج حتما با متخصصین شرکت ماشین سازی 

تبریز مشورت گردد.
 میزان روغن مورد اســتفاده برای قســمت های 

مختلف دستگاه عبارت است از:

روغن کاری دستگاه:
 روغــن کاری در ایــن دســتگاه بــه دو صورت

1- دستی 2- خودکار انجام می گیرد.

روغن کاری خودکار )اتومات(
اجزای اصلی و پرتحرک از قبیل جعبه دنده اصلی 
- جعبه دنده پیشــروی و قوطی ســوپرت بصورت 

خودکار روغن کاری می شوند.
کنترل اندازه روغن: توســط چشــمی های روغن 
)روغن نما( که در مکان های خاصی نصب شــده اند 

صورت می پذیرد.

روغن کاری دستی: قسمت هایی از قبیل راهنمای میز، 
راهنمای سوپرت ها- محور رنده گیر - ورنیه سوپرت ها 
و دستگاه مرغک بصورت دستی روغن کاری می شوند.

نوع روغن  میزان روغن  نام قسمت 

68 12 لیتر جعبه دنده اصلی 

68 5/6 لیتر جعبه دنده پیشروی

68 4/1 لیتر قوطی حامل سوپرت

32 دستور کار   سایر قسمت ها

توجه: کنترل اندازه روغن زمانی انجام می گیرد که 
دستگاه کاملًا خاموش است و روغن در قسمت های 
مختلف جریان ندارد و در مخازن مخصوص ته نشین 
شده است. در این شرایط حجم روغن داخل چشمی 
)روغن نما( باید به اندازه ای باشد که حدود سه چهارم 

ارتفاع آن را پر کرده باشد.
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مکان نصب چشمی )روغن نما( های کنترل اندازه روغن:

- چشمی روغن جعبه دنده اصلی در پشت دستگاه 
قرار دارد.

- چشــمی روغن جعبه دنده پیشروی در قسمت 
دیواره دستگاه نصب گردیده است.

- چشــمی روغن قوطی ســوپرت نیز در قسمت 
دیواره نصب شده است.

کنترل جریان روغن:

برای روغن کاری قســمتی از جعبه دنده پیشروی 
و یاتاقان های محور گلویی کــه دارای مخزن روغن 
نبــوده و در داخــل روغن غوطه ور نمی باشــند. از 
سیستم پمپ های مکانیکی بهره برده اند به نحوی که 
روغن توســط لوله های مخصوص به محل های مورد 
نظر هدایت شده و روی آنها ریخته می شود . کنترل 
جریان روغن در این قســمت ها توســط چشمی های 

مخصوص صورت می پذیرد 
 چشمی روغن گلویی:

- چشمی روغن جعبه دنده پیشروی :

توجه: کنترل جریان روغن زمانی صورت می گیرد 
که دســتگاه روشن و درحال کار است ، دراین حالت 
جریان روغن در داخل چشمی ها باید به وضوح دیده 

شود.

چشمی روغن

چشمی روغن

چشمی روغن

چشمی روغن

لوله تخلیه

فیلتر 
چشمی روغن روغن

محور کار
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نظافت دستگاه:

وجود گــرد وغبار، پاشــش آب صابون، ریختن 
براده های ریز برخی از فلزات مانند چدن، برنج و ترکیب 
ناهمگون این مواد با هم و تشــکیل جرم های سخت، 
به مرور زمان باعث فرســایش قسمت های حساس 
دستگاه خواهد شد و به آنها آسیب می رساند. نظافت 
بموقع و اصولی می تواند مانع از بروز این آسیب شود.

شرح وسائل نظافت:

1- بــرس مویی »قلمــو« 2- پارچه نخی جاذب 
رطوبت و 3- دســتکش صنعتی از بهترین وســائل 

جهت نظافت دستگاه می باشند.

دستورکار نظافت دستگاه:
قبل از راه اندازی )شروع به کار(

- روغن آغشــته بــه گرد و غبــار روی تمامی 
ریل های میز و کشویی ســوپرت ها را با پارچه نخی 

تمیز، پاک کنید.

- گلویی دستگاه مرغک را تمیز کنید.

نکته مهــم : اســتفاده از درپوش مناســب ویا 
قرار داشتن وســیله ای مانند مرغک ، داخل  گلویی 
دستگاه مرغک، مانع از ورود گرد و غبار و براده های 

تراشکاری به داخل گلویی می شود.
- فک های سه نظام)چهارنظام(را باز کنید و داخل 

آن ها را با برس مویی و پارچه، تمیز کنید.

در حین کار:
- با توجه به حجم تراشکاری، در زمان های مناسب 
دســتگاه را متوقف نمایید و با رعایت اصول ایمنی، 
اقدام به نظافت دستگاه و دور ساختن براده ها کنید.

بعد از اتمام کار: 
- دستگاه را خاموش کنید.

- قطعه کار را از داخل ســه نظام)چهار نظام( باز 
نمایید، تمیز کنید و در جای مناسب قرار دهید.

- رنده هــا را از روی رنده بند بــاز نمایید، تمیز



28

- براده های داخل سینی را توسط جارو و خاک انداز 
به داخل ظرف مناسبی بریزید.

- با اســتفاده از نخ پنبه ی تمیز تمامی قسمتهای 
دستگاه را پاک کنید.

نکته مهم:
- هرگــز از نخ پنبه کثیف و آغشــته به براده برای 
نظافت ریل ها و کشــویی ها استفاده نکنید. این عمل 
باعث خط افتــادن و صدمه دیدن ســطوح ریل ها 

می شود.
تذکر: به هنگام نظافت از دســتکش کار اســتفاده 

کنید.

- هرگز از فشــار باد برای نظافت استفاده نکنید. 

- روی ریل ها را توسط روغن دان و قلم مو آغشته 
بــه روغن نمایید تــا در اثر رطوبــت کارگاه دچار 

زنگ زدگی نگردند.

راه اندازی دستگاه تراش )اولین بار(
دستور کار روشن کردن دستگاه:

ابزار لازم: 
1- آچار آلن شماره 6 دسته بلند 1 عدد

- لباس کار بپوشــید و به وسائل ایمنی و حفاظتی 
مجهز شوید.

- اصول امنیتی و حفاظتی را رعایت کنید.

و در جای مناسب قرار دهید.
به وســیله برس مویی براده ها را به داخل سینی 

دستگاه هدایت کنید.

این کار گرد و غبار براده ها را به داخل قســمت های 
حساس دستگاه هدایت کرده و ایجاد خرابی می کند.

- قطعات سنگین و متعلقات را از اطراف دستگاه 
جمع آوری نمایید و در مکان مناسبی قرار دهید.

- دســتگاه مرغک و قوطی سوپرت را در قسمت 
انتهای میز دستگاه قرار دهید.
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- موقعیت چرخ دنده ها را بررسی کنید و بخاطر بسپارید

- سرویس های شروع به کار دستگاه را انجام دهید.
- درب کنار جعبه دنده را باز کنید.

- توســط آچار آلن در پوش چرخ دنده های z1 و 
z2  را باز کنید.

- در پوش و درب کناری را ببندید 
- اهرم تعویض دور روی جعبه دنده را در وضعیت 

خلاص قرار دهید.

- جعبه دنده را توسط اهرم های تعویض دور در 

- از قرار گرفتن اهرم های تعویض دور در حالت 
صحیح اطمینان حاصل کنید.

تذکر: وضعیت نادرســت اهرم ها به جعبه دنده 
آسیب می رساند. Z2

Z1

یادآوری: حالت های صحیــح اهرم ها در جدول 
تنظیم دور نشان داده شده است.

نکته: بعضی مواقع مخصوصاً هنگامی که دستگاه 
سرد است. چرخش اهرم های تعویض دور با مشکل 

مواجه خواهد شد برای برطرف کردن این مشکل:
 - اهرم راه انداز را خلاص کنید.

-  با یک دست گلویی دســتگاه را بچرخانید وبا 
دست دیگر اهرم ها را در وضعیت صحیح قرار دهید.

نادرست

وضعیت سنگین) 45 دور بر دقیقه( قرار دهید.
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حلقه ورنیه دارای حرکت مســتقل از فلکه ورنیه 
بــوده و آزادانه روی آن می چرخــد از حلقه ورنیه 
برای تنظیم جابه جایی هایی که در آن اندازه حرکت 
مورد نظر است استفاده می شــود دراین حالت برای 
داشتن مبنا در اندازه حرکت، صفر روی حلقه مدرج 
را با شاخص روی بدنه سوپرت منطبق کرده و سپس 
مهره تثبیت روی ورنیه را محکم می کنند تا ورنیه و 

حلقه با هم دوران کنند.

دراین حالت جابه جایــی تا دقت mm 0/02 را 
می توان توسط سوپرت فوقانی انجام داد.

دستور کار با سوپرت فوقانی:
- آماده کار شوید.

- اصول ایمنی وحفاظتی را رعایت کنید.
- سرویس و نگهداری سوپرت فوقانی را انجام دهید.

- فلکه ورنیه را در یک جهت چرخانده وسوپرت 
را در موقعیت دلخواه قرار دهید.

- مهر تثبیت را باز کنیــد . صفر حلقه مدرج را 
مقابل شاخص قرار دهید و مهر تثبیت را ببندید.

- جابجایی با اندازه های مشــخص را توسط فلکه 
ورنیه انجام دهید.

- تقسیمات ورنیه را بخاطر بسپرید.
- سوپرت را در موقعیت صحیح قرار دهید.

مهره دنده ذوزنقه ای استفاده می کنند.
یک سرپیچ داخل بدنه سوپرت یاتاقان بندی شده 
و در جــای خود می چرخــد و روی آن ورنیه نصب 

شده است و سر دیگر پیچ آزاد می باشد.
به ازای یک دور چرخش کامل ورنیه، ســوپرت 
به اندازه 3 میلی متر جابه جا می شــود، برای بدست 
آوردن دقت بیشتر در جابه جایی، ورنیه را تقسیم بندی 

نموده اند و روی حلقه مدرجی حک کرده اند.
 0/02 mm فاصلــه هر خط کوچک معــرف -

میلی متر می باشد.
- فاصله هر ده خط معرف mm 0/2 میلی متر می باشد.
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شرح متعلقات نصب شونده روی دستگاه تراش 

متعلقات دســتگاه تراش وســائلی هســتند که 
بــرای باز و بســته کــردن و نگهــداری قطعه کار 
حین عمل تراشــکاری، روی دســتگاه تراش نصب 
می شــوند . از اینــرو باید طرز کار آنها را دانســته 
و نکاتی رادر رابطه با ســوار کــردن، پیاده کردن و 
هم چنین ســرویس و نگهداری آن هــا رعایت کرد.

سه نظام ) بافک های رو(
متداول ترین وســیله ای اســت که برای بستن و 
تراشــکاری قطعات گرد توپر و تو خالی ونیز قطعات 
چند ضلعی که تعداداضلاع آن ها مضربی از عدد سه 

می باشد مانند شش پهلوها، استفاده می شود.

زاویه بین فک های ســه نظام 120 درجه بوده و 
 T بوســیله چرخاندن آچار سه نظام داخل شیارهای

شکل بدنه جابجا شده و بازو بسته می شوند.

پیچ ارشمیدس یکی از متداولترین و معروف ترین 
مکانیزم های موجود جهت باز و بســته کردن فک ها 
می باشــد که شــامل چرخ دنده های مخروطی، یک 

جاسازی اجزاء فوق داخل بدنه سه نظام بصورتی 
اســت که حرکت چرخشی آچار ســه نظام توسط 
چرخ دنده های مخروطی به صفحه پیچ ارشــمیدس 
منتقل شــده و حرکت دور این پیچ ارشمیدس منجر 
به حرکت خطی وشعاعی فک ها درجهت باز و بسته 

شدن آن ها می شود.

سطوح نشــیمنگاهی فک ها روی پیچ ارشمیدس 
مطابق با مشــخصات فنــی دنده هــای پیچ طوری 
ماشــین کاری می گردند که ســطوح پیشــانی هر 
ســه فک هنگام باز و بسته شــدن موقعیت شعاعی 
یکســانی داشــته و قطعه کار را بطــور همزمان از 
ســه جهت در برگیرند بهمین دلیــل ترتیب ایجاد 
دنده هــا روی هر فک بــا فک های دیگر یکســان 
نبوده و هر فک باید در شــیار مخصوص خود قرار 

صفحــه فلــزی دو طرفــه که یک طــرف آن پیچ 
ارشــمیدس و طرف دیگر آن چرخ دنده بشــقابی 

ماشینکاری گردیده است، می باشد.

T شیار

°120 °120
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- ماشین را در دور سنگین قرار دهد
- تخته با ابعاد مناســب زیر سه نظام قرار دهد.

با یک دست فک شماره 3 را گرفته و با دست دیگر 
آچار را در جهت باز شدن فک ها چرخانده تا فک 3 

آزاد شود.
فک 3 را روی تخته قرار دهد.

-آچار را از روی سه نظام بردارد.
- گلویی را خلاص کند .

- فک شماره 2 را در دسترس قرار دهد.
- گلویی را در دور سنگین قرار دهد.

- فک شــماره 2 را بیرون آورده و روی تخته قرار 
دهد.

- مراحل را برای فک شماره 1 تکرار کند.
- آچار را از روی سه نظام بردارد.

- فک ها را در جای مناسب قرار دهد.

دســتور کار سرویس و نگهداری دســتگاه سه نظام 
روی ماشین تراش 

- دستگاه را خاموش کند.
- نکات امنیتی و اصول حفاظتی را رعایت کند.

- فک ها را طبق دستورالعمل بیرون آورد.
- قلمو یــا برس مویی کاملًا خشــک بر روی پیچ 
ارشمیدس قرار دهد و با چرخاندن آچار سه نظام و پیچ 
ارشمیدس، گرد فلزات وبراده ها را از داخل شیارها پاک 

کند.

- شیارهای T را با پارچه کاملاً تمیز و خشک ، پاک کند.
- هرگز از هوای فشــرده برای نظافت سه نظام 

استفاده نکند
- از روغن کاری شــیار فک هــا و دنده های پیچ 

ارشمیدس جداً خودداری کند.
- فک  ها را طبق دستورکار در جای خود قرار دهد.







48

مرغک ها رابر روی گلویی دســتگاه مرغک و نیز 
گلویی ماشین تراش ســوار می کنند و از آنها بیشتر 
برای نگهداری قطعات بلند، قطعات کوتاه و سنگین با 
قط زیاد و تراشکاری بین دو مرغک استفاده می کنند 
مرغک ها را با توجه به نوع کار بردشان در شکل ها و 

اندازه های مختلف می سازند.
کلیه مرغک ها توسط دنباله مخروطی خوددرون 
گلویی ها قرار می گیرند و در خصوص دســتگاه های 
تبریــز، مخــروط ایــن دنباله ها از نــوع مورس 5 

می باشد.

مرغک

 مرغک گردان)متحرک(
این مرغک تشــکیل شــده اســت از یک نوک 
متحرک مخروطی که داخــل بدنه دنباله مخروطی 
یاتاقان بندی شده و قابلیت چرخش دارد، به عبارتی 
نوک مخروطی به همراه کار می چرخد و در عین حال 

قطعه کار را نگهداری می کند.

اجزاء ایــن مرغک را می تــوان در صورت نیاز 
تعمیر ویا تعویض نمود. مورد استفاده این نوع مرغک 
نگهداری قطعات بلند با قطر کم و هم چنین نگهداری 

قطعات کوتاه و سنگین با قطر زیاد می باشد.

مرغک همراه بر :
محل نصب این نوع مرغک گلویی ماشین تراش 
بوده و از آن برای تراشکاری های بین دو مرغک در 
مواقعیکه تمام طول قطعه کار بایستی در یک مرحله 

تراشکاری شود استفاده می شود.
در قســمت نوک متحرک یک صفحه دندانه دار 
همراه با مخروط متحرک می چرخد. به هنگام بستن 
قطعه کار ، دندانه ها در پیشانی قطعه کار نفوذ کرده 
و آن را می چرخانند. بدین ترتیب بدون نیاز به ســه 

نظام حرکت گلویی به قطعه کار منتقل می شود.
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مرغک ثابت:
در تراشــکاری های بین دو مرغک درون گلویی 
ماشین قرار گرفته و بهمراه گیره قلبی )نوک گیر ( و 

صفحه مرغک استفاده می شود.

صفحه مرغک و گیره قلبی) نوک گیر(
صفحه مرغک بجای سه نظام روی گلویی دستگاه 

سوار شده 

و حرکت دورانی گلویی را توسط زیانه خود و گیره 
قلبی به قطعه کار بسته شده بین دو مرغک انتقال می دهد.

نیم مرغک :
هنگامی که تعامد پیشــانی قطعه کار و روی آن از 
اهمیت ویژه ای برخوردار و لازم باشد که با هم تراشیده 
شونداز نیم مرغک استفاده می کنند تا دنده به مخروط 
مرغک برخورد نکرده و تا عمق بیشتری از پیشانی را بتراشد.

مرغک لوله گیر:
برای نگهداری قطعات گرد تو خالی مانند لوله ها 

از مرغک لوله گیر استفاده می کنند.

سه نظام مته 
با نصب سه نظام بر روی گلویی دستگاه مرغک ، 
از آن برای انجام عملیات مختلفی از قبیل مته مرغک 
زدن - ســوراخکاری با مته های دنباله اســتوانه ای ، 

برقوکاری و قلاویز کاری استفاده می کنند.


















