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اگر یک ملتی نخواهد آسیب ببیند باید این ملت اولاً با هم متحد باشد و ثانیاً 
در هر کاری که اشتغال دارد آن را خوب انجام بدهد. امروز کشور محتاج به 
کار است. باید کار کنیم تا خودکفا باشیم، بلکه ان شاءالله صادرات هم داشته 
باشیم. شما برادرها الآن عبادت تان این است که کار بکنید. این عبادت است.
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 
ايران در نظام جديد  با روكيرد سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي 
آموزشي بازطراحي و تأليف كنيم. مهم‌ترين تغيير در كتاب‌ها، آموزش و ارزشيابي مبتني بر شايستگي است. 
شايستگي، توانايي انجام كار واقعي به طور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و 

نگرش مي‌شود. در رشته تحصيلي ـ حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته شده است:
١ـ شايستگي‌هاي فني براي جذب در بازار كار مانند توانايي تعمیر ماشین‌های ابزار

٢ـ شايستگي‌هاي غير فني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينه
٣ـ شايستگي‌هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم‌افزارها

٤ـ شايستگي‌هاي مربوط به يادگيري مادام العمر 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. 
سال  طول  در  شما  و  است  شده  تأليف  ماشین‌ابزار  رشته  ويژه  كه  است  كارگاهي  كتاب  پنجمين  كتاب  اين 
تحصيلي پيش رو دو كتاب كارگاهي و با شايستگي‌هاي متفاوت را آموزش خواهيد ديد. كسب شايستگي‌هاي 
اين كتاب براي موفقيت در شغل و حرفه براي آينده بسيار ضروري است. هنرجويان عزيز سعي نماييد؛ تمام 

شايستگي‌هاي آموزش داده شده دراين كتاب را كسب و در فرايند ارزشيابي به اثبات رسانيد.
كتاب درسي تولید قطعات به روش تراشکاری و CNC 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 مي‌نمايد و نمره قبولي در هر پودمان حداقل 12 مي باشد.
همچنين علاوه بر كتاب درسي امكان استفاده از ساير اجزای بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تأليف شده 
است، وجود دارد. كيي از اين اجزاي بسته آموزشي كتاب همراه هنرجو مي‌باشد كه براي انجام فعاليت‌هاي موجود 
در كتاب درسي بايد استفاده نماييد. كتاب همراه خود را مي‌توانيد 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 بهك ار 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 را 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 شايسته جوانان برومند ميهن اسلامي برداشته شود.

دفتر تأليف كتاب‌هاي درسي فني و حرفه‌اي و كاردانش
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در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و 
نيازهاي متغير دنياي كار و مشاغل، برنامه درسي رشته ماشین‌ابزار طراحي و براساس آن محتواي آموزشي 
نيز تأليف گرديد. كتاب حاضر از مجموعه كتاب هاي كارگاهي مي باشد كه براي سال دوازدهم 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 ويژگي هاي اين كتاب مي باشد كه در پايان هر پودمان شيوه 
براي هر پودمان كي نمره در سامانه ثبت نمرات  ارزشيابي آورده شده است. هنرآموزان گرامي مي بايست 
براي هر هنرجو ثبت كنند.  نمره قبولي در هر پودمان حداقل 12 مي باشد و نمره هر پودمان از دو بخش 
تشکيل مي گردد كه شامل ارزشيابي پاياني در هر پودمان و ارزشيابي مستمر براي هر كي از پودمان ها است. 
از ويژگي هاي ديگر اين كتاب طراحي فعاليت هاي يادگيري ساختي‌افته در ارتباط با شايستگي هاي فني و 
غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي و بحث هاي زيست محيطي است. اين كتاب جزئي از بسته 
آموزشي تدارك ديده شده براي هنرجويان است كه لازم است از ساير اجزای بستۀ آموزشي مانند كتاب همراه 
هنرجو و نرم افزار و فيلم آموزشي در فرايند يادگيري استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، 

ارزشيابي و انجام كار واقعي مورد استفاده قرار مي گيرد.
كتاب شامل پودمان هاي ذيل است:

پودمان اول: با عنوان »تعمیر ماشین‌های ابزار« است كه به تجزیه و تحلیل عیوب دستگاه و چگونگی رفع 
آنها پرداخته مي شود.

پودمان دوم: عنوان »مخروط‌تراشی« دارد. كه در آن مفهوم مخروط و نسبت مخروطی آموزش داده شده 
است و در ادامه به تراش مخروط خارجی و داخلی پرداخته مي شود.

پودمان سوم: داراي عنوان »فرم‌تراشی و لنگ‌تراشی« است. در اين پودمان ابتدا واحد یادگیری فرم‌تراشی 
و سپس واحد یادگیری لنگ‌تراشی آموزش داده شده است.

و  برنامه‌نویسی  زبان  و  برنامه‌نویسی  مفهوم  ابتدا  دارد.  نام   »CNC تراش  »برنامه‌نویسی  چهارم:  پودمان 
فرمان‌ها در ماشین‌های CNC شرح داده شده است و سپس به چند برنامه نمونه و اجرای آنها روی دستگاه  

پرداخته مي شود.
پودمان پنجم: با عنوان »تراشکاری CNC « مي باشد كه در آن هنرجويان ابتدا با نحوه کار دستگاه تراش 
CNC و اجزای آن آشنا مي شوند و سپس در ادامه چند برنامه نمونه در ارتباط با ساخت قطعات ساده با 

استفاده از تراشکاری و CNC آورده شده است.
اميد است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامي اهداف پيش بيني شده براي اين درس محقق گردد.

 دفتر تأليف كتاب‌هاي درسي فني و حرفه‌اي و كاردانش
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واحد یادگیری 1

تعمیر ماشین‌های ابزار

مقدمه

از آنجا که هر دستگاه و وسیله‌ای ممکن است در حین کار، دچار مشکل شود و نیاز به تعمیر داشته 
به  بر سرویس و نگهداری دوره‌ای،  نبوده و علاوه  این قاعده مستثنی  از  نیز  ابزار  باشد، ماشین‌های 

تعمیر نیز نیاز دارند.

استاندارد عملکرد

تعمیر ماشین‌های ابزار مطابق دستورالعمل‌های دفترچه راهنمای سازنده.

پیش‌نیاز

1  فرایندهای تولید به روش دستی و ماشینی
2 اصول مونتاژکاری

3  اصول تولید قطعات به روش تراشکاری
4 اصول تولید به روش سنگ‌زنی
5 اصول تولید به روش فرزکاری
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مقدمه
در پزشـکی همـواره پیشـگیری را بهتـر از درمـان می‌داننـد. صنعـت نیـز از ایـن قاعده مسـتثنی نبـوده و به آن 
توجـه خاصـی دارد. بهـره‌وری و طـول عمـر بالای ماشـین‌آلات صنعتی تا حدود بسـیار زیادی به نحوه سـرویس 

و نگهـداری آنها بسـتگی دارد. 
فعالیت 1

یک دستگاه تراش در حین کار دارای مشکلات زیر است. علت مشکل و پیشنهاد چگونگی رفع 
آن را بنویسید.

چگونگی رفع عیبعلتنوع مشکلردیف
ارتعاش و لرزش1
پایین بودن سطح روغن در چشمی‌ها2
درگیری نامناسب کلاچ3
سر و صدای نامتعارف4
نشتی روغن از گلویی دستگاه5
عدم درگیری اهرم‌های تعویض دور6

در پودمان اول کتاب تولید قطعات به روش تراشکاری به اختصار با چگونگی نگهداری ماشین‌های ابزار آشنا شدید. 
سرویس ونگهداری هر دستگاهی به‌ویژه ماشین‌های ابزار، از زمان خرید آنها شروع می‌شود. حمل و نقل درست 
دستگاه تا محل استقرار، نصب اصولی دستگاه در محل مناسب، رعایت کردن دستورالعمل‌های سرویس و نگهداری 

در زمان استفاده، علاوه بر افزایش عمر مفید و دقت دستگاه، باعث کاهش هزینه‌های تعمیرات نیز می‌شود.
فعالیت 2

یک گروه دونفری تشکیل داده و با مشارکت یکدیگر و استفاده از کارگاه هنرستان، یکی از دستگاه‌های 
کارگاه ماشین‌ابزار را انتخاب کرده، تصویری از آن تهیه نموده در محل مربوطه چسبانده و به موارد زیر 

پاسخ دهید.
سال بهره‌برداری:شماره:نام دستگاه: 

تصویر دستگاهپاسخپرسشردیف
وضعیت ظاهری1
عملکرد پمپ آب صابون2
سر وصدا3
نشتی روغن4
ارتعاش5
علائم گرم کردن غیرعادی6



تعمیر ماشین‌های ابزار 

11 10

در صورتی که دستگاه دچار مشکل گردد، نخست باید علت عیب به‌وجود آمده به درستی تشخیص داده شود تا 
بتوانیم با کمک دانش و تجربه خود نسبت به رفع آن اقدام نماییم. 

فعالیت 3
عواملی که موجب کاهش عمر دستگاه تراش می‌شود را بنویسید

1
2

3
4
5
6

با توجه به اینکه شما در سال گذشته با ماشین تراش TN50 آشنا شدید، در این کتاب در خصوص تعمیرات  این 
دستگاه  و موارد مشابه دیگر توضیح داده می‌شود.  

نکته: توان و مشخصات دستگاه در دفترچه راهنما توسط شرکت سازنده نوشته می‌شود.

عیوبی که موجب خرابی قطعه کارمی‌شود 

عیب ۱: قطعه کار بعد از ماشین‌کاری دارای اختلاف قطر است.
اگر بعد از عملیات ماشین‌کاری، قطر قطعه کار تغییر کند یا به عبارت دیگر مقطع آن بیضوی باشد نشان دهنده 

وجود لقی شعاعی در محور اصلی‌)Spindle( است. )شکل 1(     

نکته: عدم رعایت اصول فنی و ایمنی توسط هر ماشین‌کاری، موجب خرابی دستگاه و هزینه‌های اضافی خواهد شد.

با  ابعادی، هندسی و کیفیت سطح قطعه کار  نشانه‌های خرابی دستگاه، عدم تطابق مشخصات  آثار و  از  یکی 
نقشه است. که با پایین بودن دقت و کیفیت سطح متوجه می‌شویم، ماشین دچار عیب شده و نیازمند به تعمیر 

می‌باشد.

نکته: یک تعمیرکار ماهر با مشاهده نوع مشکل به‌وجود آمده در  قطعه کار، می‌تواند به نوع و محل عیب 
دستگاه پی برده و نسبت به رفع آن اقدام نماید. 

در ادامه به بررسی عیوب دستگاه که باعث خرابی قطعه کار می‌شود پرداخته و به اختصار چگونگی رفع آنها بیان 
می‌شود.
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شکل 1- پوسته و محور اصلی دستگاه تراش

دلایل ایجاد مشکل
1  عمق براده‌برداری بیش از توان دستگاه باشد. 

2  ابزار برشی کُند یا دارای لب پریدگی باشد.
3  ماشین‌کاری روی قطعات خارج از مرکز )قطعات لنگ( انجام شده است.

بنا به دلایل بالا به یاتاقان‌بندی دستگاه فشار بیش از حد وارد شده و منجر به لقی محوری در یاتاقان جلوی 
محور اصلی شده است )شکل 2(.

رولبرینگ مخروطی دوردیفه	    مهره تنظیم با پیچ قفل‌کننده 	             مهره تنظیم	 	      نیم واشر جلوی رولبرینگ
شکل 2- اجزای یاتاقان

روش تعمیرات
برای رفع مشکل به‌وجود آمده به ترتیب زیر عمل کنید:

1  لمس‌کننده ساعت اندازه‌گیری را به محیط محور اصلی مماس کنید. )شکل 3(

شکل 3- اندازه‌گیری لقی شعاعی
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اعمال  با اهرم کردن یک میله داخل گلویی دستگاه و    2
نیرو به سمت ساعت و خلاف آن، مقدار لقی شعاعی را به 

وسیله ساعت، اندازه‌گیری کنید )شکل3(.
از  را  واشرها  نیم  و  نموده  باز  را  برگردان  روغن  3 درپوش 

نمایید)شکل4( خارج  خود  محل 

ــود درپوش بغل محور  ــاز ب ــد مج ــش از ح ــی بی ــر لق 4 اگ
کنید. باز  تنظیم  های  مهره  به  دسترسی  جهت  را  اصلی 

5 پیچ قفل کننده مهره را با آچار آلن 4 کمی شل نموده 

سپس مهره قفل کننده را آزادکنید.
6 به‌وسیله آچار مهره های جلویی ، یاتاقان جلویی را سفت 

کنید. )شکل 5(

شکل 5- سفت کردن یاتاقان جلوی دستگاه

شکل 4- خارج کردن نیم‌واشرها

   مجدداً به کمک ساعت مقدار لقی را کنترل کنید. قطعاً 
مقدار خطا کم شده است.

7

نکته: وظیفه مهره جلویی‌ گرفتن انحراف و وظیفه مهره 
پشتی قفل کردن مهره جلویی است. 

8  عمل بالا را تا جایی تکرار کنید که مقدار خطا به حد 
برسد. مجاز 

9  اگر مقدار لقی بیش از حد مجاز باشد، با توجه به دفترچه 
نیم‌واشرها  ترمیم  و  کردن  باز  به  نسبت  دستگاه،  راهنمای 

اقدام کنید.
10  مهره دوم را بر روی مهره اول سفت نموده و با آچار آلن 

پیچ ضامن آن را محکم کنید.

نکته: سفت کردن مهره‌ها  نباید به حدی زیاد باشد که چرخش محور اصلی با دست، به سختی و با سنگینی 
انجام شود.

11  نیم‌واشرها را سر جای خود قرار داده و درپوش را با 3 عدد پیچ مربوطه ببندید.

امکان  بنابراین  ثابت محور اصلی و رولبرینگ کمتر شده است،  پله  اثر تنظيم، فاصله بین  توجه: چون در 
جاگذاری نیم‌واشرها وجود ندارد. برای رفع این مشکل این فاصله را با بلوك سنجه اندازه گرفته و ضخامت 

نيم‌واشرها را به همان اندازه سنگ زني کنید.



تعمیر ماشین‌های ابزار 

13 12

فعالیت 4 

با مراجعه به دفترچه راهنمای دستگاه ‌تراش 05NT به موارد زیر پاسخ دهید.

مقدار لقی استاندارد محور اصلیمقدار لقی مجاز محور اصلی

عیب 2: قطعه کار بعد از عمل پیشانی‌تراشی، خطای پیشانی دارد.

اگر بعد از پیشانی‌تراشی، قطعه کار خطای پیشانی داشته باشد، نشان دهنده وجود لقی محوری در محور اصلی 
دستگاه )Spindle( است.      

فعالیت 5
با جستجو در منابع در دسترس هدف از کاربرد بلبرینگ‌های زاویه دار در گلویی محور اصلی دستگاه 

تراش را استخراج نموده و بنویسید.

1

2

توجه داشته باشید در موقع بستن درپوش، شیار عرضی، منطبق  با سوراخ  بدنه  پوسته محور اصلی قرارگیرد.

دلایل ایجاد مشکل
1  رعایت نشدن ترتیب مته‌کاری در عملیات سوراخ‌کاری.

2  کُند شدن ابزار در عملیات روتراشی.
3  زیاد بودن عمق براده‌برداری در عملیات روتراشی.

4  هم‌مرکز نبودن محور اصلی دستگاه با مرغک.

به  حد  از  بیش  محوری  نیرو‌های  شدن  وارد  باعث  بالا  دلایل 
یاتاقان‌بندی عقبی )بلبرینگ‌های زاویه‌دار( محور اصلی می‌شود. در 
نتیجه بلبرینگ‌های زاویه‌دار به‌صورت محوری جابه‌جایی جزئی پیدا 
می‌کنند. همچنین پوسته‌ها و قفسه‌های آن نیز نسبت به هم جابه‌جا 

پیدا می‌کنند. )شکل 6( نامتعارف، سایش  بارهای  اثر  و در  شده 
شکل 6- بلبرینگ‌های زاویه‌دار یا قابل‌تنظیم
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فعالیت 6

به کمک ساعت اندازه‌گیری میزان خطای محوری و شعاعی گلویی دستگاه تراش را اندازه‌گیری کنید
مقدار خطای شعاعیمقدار خطای محوری

اندازه‌گیری لقی محوری به کمک ساعت اندازه‌گیری
1  به‌وسیله چکش آلومینیومی یا پلاستیکی به پیشانی محور اصلی ضربه بزنید.

2  پایه مغناطیس را روی محل ثابت قرار دهید. 
3  لمس‌کننده ساعت اندازه‌گیری را روی محور اصلی  مماس کرده و عقربه ساعت را روی عدد صفر تنظیم کنید.

4  اهرمی را پشت محور اصلی قرار داده، به طرف ساعت اندازه‌گیری فشار دهید. )شکل 7(
5  مقدار نشان داده شده در ساعت همان خطای لقی محوری می‌باشد.

6  در صورتی که مقدار لقی بیش از حد مجاز بود اقدام به تعمیر دستگاه نمایید.

شکل 7- اندازه گیری میزان لقی محوری

روش تعمیر 
1  لمس کننده ساعت اندازه‌گیری را بر پیشانی محور اصلی مماس کنید.

2  با اهرم کردن یک میله در پشت محور سه نظام )بین بدنه و محور اسپیندل(میله را به طرفین حرکت دهید 
ومقدار لقی را به وسیله ساعت، اندازه‌گیری کنید.

3  اگر میزان لقی بیشتر از حد مجاز باشد، درپوش بغل محور اصلی را جهت دسترسی به جفت مهره‌ها باز کنید.
4  به‌وسیله مهره عقبی، یاتاقان عقبی را مقداری سفت کنید. 

5  مجدداً به کمک اهرم کردن مقدار لقی را با ساعت کنترل کنید. قطعاً مقدار خطا کم شده است.
6  برای کاهش مقدار خطا دوباره مهره عقبی را سفت کنید. 

7  این عمل را تا جایی تکرار کنید که مقدار خطا به حد مجاز )0/02 میلی‌متر( برسد.
8  مهره دوم را بر روی مهره اول سفت نموده و با آچار آلن پیچ ضامن آن را ببندید.

توجه: تنظیم مهره  به تدریج صورت گیرد و در هر مرحله به‌وسیله ساعت اندازه‌گیری کنترل شود.
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عیب 3: در قطعه‌کارخطای ابعادی وجود دارد.
اگر بعد از عملیات ماشین‌کاری، قطر قطعه کار بزرگ‌تر از مقدار واقعی آن باشد، نشان دهنده لقی طولی در محور 

سوپرت عرضی است.

دلایل ایجاد مشکل
1  عدم روغن‌کاری به موقع پیچ و مهره محور سوپرت عرضی.

2  شل شدن جفت مهره انتهای پیچ هادی سوپرت عرضی)شکل 10(.
3  آسیب دیدگی بلبرینگ کف‌گرد در پشت مهره‌های پیچ هادی.

4  وجود لقی بین شمشیری سوپرت عرضی و بستر مربوطه )شکل 8(. 

 

نمای محور سوپرت عرضی از پشتنمای محور سوپرت عرضی از روبه رو

شکل 8- محور عرضی

نکته: حرکت نکردن همزمان محور عرضی با چرخش ورنیه سوپرت عرضی دستگاه، یکی از علائم وجود لقی 
در آن است. 

روش تعمیر 
1  در صورتی که لقي بين گام‌هاي پيچ و مهره زیاد باشد مهره را عوض 

می‌شود(.  خراب  مهره  )معمولاً  كنيد 
2  اگر سايش پيچ هادي بیش از حد متعارف باشد آن را عوض كنيد )این 

عمل به‌ندرت اتفاق می‌افتد(.
دو طرف  پیچ‌های  تنظیم  با  نباشد،  هادی  مهره  و  پیچ  در  اگر مشکل    3

کنید. برطرف  را  انحراف  مقدار  پیچ‌گوشتی  کمک  به  )گوه(،  شمشیری 
4  یاتاقان‌های کف‌گرد را بررسی نموده و در صورت آسیب دیدگی آنها را 

تعویض کنید. )شکل 9(

شکل 9- یاتاقان‌بندی پیچ هادی محورعرضی   
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شکل 10- جفت مهره پیچ هادی محور عرضی
تصاویر زیر قسمت‌های دیگری از اجزای سوپرت عرضی را نشان می‌دهد. )شکل 11(

نکته: وظیفه مهره اول در پیچ هادی،گرفتن انحرافات و تنظیم و وظیفه مهره دوم قفل کردن مهره اول است. 
)شکل 10( 

محل‌های روغن‌کاری محور عرضی 		 پیچ هادی 			  مهره پیچ هادی
شکل 11- اجزای سوپرت عرضی

نکته: می توان با شل کردن پیچ تنظیم گوه در عقب و محکم کردن آن در قسمت جلو، انحراف‌های سوپرت 
عرضی را کنترل و برطرف نمود. )شکل 12(

گوه محور عرضیپیچ تکیه‌گاهی انتهای گوه محور عرضیپیچ تنظیم جلوی گوه محور عرضی

تصاویر زیر پیچ وگوه سوپرت عرضی را نشان می‌دهد. )شکل 13(

شکل 13- پیچ و گوه محور عرضی

شکل 12- سوپرت عرضی
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عیب 4: سطح قطعه کار ناصاف است.  
چنانچه سطح قطعات تراشیده شده ناصاف باشد، نشانگر وجود لقی در محور سوپرت عرضی ماشین می‌باشد.

دلایل ایجاد مشکل
1  عدم روغن‌کاری به موقع، موجب سایش سطوح شده است.

2  گوه دچار سایش و خوردگی شده و از تنظیم خارج شده است.

روش تعمیرات 
1  پیچ تکیه‌گاهی را از انتهای گوه شل کنید.

2  پیچ تنظیم جلوی گوه را سفت کنید.
اگر با این کار لقی گرفته شد و حرکت دستی محور سوپرت عرضی در طول کورس یکنواخت گردیده، مشکل برطرف 
شده است. در غیر این صورت گوه را بیرون آورده و روی صفحه صافی، سطح آن را از نظر وجود تاب و سایش کنترل 

کنید.

توجه: مجموعه یاتاقان‌بندی محور سوپرت عرضی، محل روغن‌کاری ندارد. بنابراین هنگام جاگذاری یاتاقان‌های 
کف‌گرد، حتماً به صورت کامل گریس‌کاری شود.

فواید روغن‌کاری وگریسکاری در بازه‌های زمانی تعریف شده دستگاه تراش را بنویسید.

یک گروه دو نفری تشکیل داده و با مشارکت یکدیگر،گوه سوپرت عرضی دستگاه تراش را تنظیم و 
رفع عیب کرده، روش تنظیم را بنویسید.

علت ایجاد انحراف:
روش گرفتن انحراف:

چگونگی تنظیم:

نکته: سایش گوه را با عملیات براده‌برداری می‌توان اصلاح نمود.

نکته: جنس گوه )شمشیری( از چدن خاکستری است. نرمی آن باعث جلوگیری از سایش سوپرت عرضی و 
بستر آن می‌شود. 

توجه: ارتعاش محور سوپرت عرضی در موقع ماشین‌کاری نیز نشانگر لقی عرضی در این محور می‌باشد. و باید 
شمشیری )گوه( دستگاه تنظیم و اصلاح شود.

فعالیت 8

فعالیت 7
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عیب 5: خطای ابعادی در پله زنی و یا شیارزنی وجود دارد.
خطای اندازه طولی در پله‌زنی و یا شیارزنی نشانگر وجود لقی در محور سوپرت طولی می‌باشد.

دلایل ایجاد مشکل
1  لقی نامناسب بین قوطی سوپرت و بستر دستگاه، موجب عدم حرکت روان سوپرت طولی می‌شود)شکل17(.  
2  سایش و خوردگی چرخ‌دنده درگیر با دنده شانه‌ای مجموعه قوطی )جعبه آپرون( نیز باعث حرکت نامناسب 

و غیریکنواخت سوپرت طولی می‌شود.

 روش تعمیرات 
اگر بین چرخ‌دنده و دنده شانه‌ای لقی به‌وجود آمده باشد. باید در مرحله اول چرخ‌دنده را عوض کنید. در غیر این 

صورت، دنده شانه‌ای را نیز تعویض کنید. )شکل 14(

شکل 14- جعبه آپرون
تصاویر زیر چگونگی درگیری چرخ‌دنده را با دنده شانه‌ای نشان می‌دهد. )شکل 15(

شکل 15- درگیری چرخ‌دنده با دنده شانه‌ای
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فعالیت 9

اجزای مهم شکل زیر را به دلخواه شماره‌گذاری کرده، نام و کار آنها را بنویسید.

1

2

3

4

5

گفتنی است: 
1  دنده شانه‌ای چند‌تکه است. 

به  نزدیک  از دنده شانه‌ای که  قسمتی  تولید می‌شود معمولاً  با طول کوچک  2  در دستگاه‌هایی که قطعات 
نمود. تعویض  را  دیده  آسیب  فقط همان قسمت  و می‌توان  سه‌نظام می‌باشد دچار سایش می‌شود 

عیب 6: کیفیت سطح در حین براده‌برداری یکسان نیست
اگر ماشین‌کار در عملیات روتراشی احساس کند که کیفیت سطح در حین براده‌برداری تغییر می‌کند، نشانگر 

وجود لقی یا انحراف در محل اتصال سوپرت عرضی روی بستر ماشین است که باید برطرف شود.   
دلایل ایجاد مشکل

1  سایش و خوردگی در گوه تنظیم و بستر ماشین.
2  شل شدن نگه دارنده محور‌های طولی دستگاه )یاتاقان پشت بستر دستگاه شکل 17(

3  تنظیم نبودن پیچ‌های گوه سوپرت طولی)شکل 16(.

شکل 16- پیچ‌های تنظیم میز 

روش تعمیرات 
1  پیچ تکیه‌گاهی مربوط به میز دستگاه را تنظیم نموده تا اندازه‌ای که لقی گرفته شود. بعد از گرفتن لقی باید 
سوپرت طولی به نرمی و یکنواخت حرکت کند. در غیراین‌صورت اجزای میز را از نظر تاب و سایش کنترل نموده 

و در صورت نیاز اصلاح نمایید.
2  عملیات قبل باید تا رفع کامل مشکل )به حداقل رسیدن انحرافات( ادامه یابد.

3  نگه‌دارنده‌های محور طولی را سفت کنید. )شکل 16( 
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تصویر زیر، پیچ لقی‌گیر محور طولی در زیر بستر دستگاه را نشان می‌دهد. )شکل 17(  

شکل 17- پیچ و مهره لقی‌گیر محور طولی در زیر بستر دستگاه

عیب 7: تغییر مشخصات پیچ در حین پیچ‌تراشی
سایش و خوردگی در میله پیچ‌بری و نیم‌مهره )مهره دوپارچه( که جنس آن از فسفر برنز است، باعث تغییر در 

مشخصات پیچ تراشیده شده، می‌گردد. )شکل 18(  

شکل 18- نیم‌مهره )مهره دوپارچه(

دلایل ایجاد مشکل
کار با دستگاه همواره باعث می‌گردد آب صابون و براده روی گام‌های میله پیچ‌بری و نیم‌مهره بریزد. بنابراین باید 
قبل از درگیری نیم‌مهره و میله پیچ‌بری را با گازوئیل و برس سیمی کاملًا شسته و تمیز‌ نمود. ضمناً باید قبل از 

عملیات پیچ‌تراشی روغن‌کاری شوند. 

روش تعمیرات 
1  جهت رفع عیب در مرحله اول نیم‌مهره را تعویض کنید. 

2  در صورت برطرف نشدن لقی، میله پیچ‌بری را تعویض کنید. )شکل 19(  

توجه: سایش در نیم‌مهره بیشتر از میله پیچ‌بری اتفاق می‌افتد. )معمولاً مهره‌ها آسیب‌پذیرتر از پیچ‌هامی‌باشند.(

توجه: با مشاهده سایشِ میله پیچ‌بری در نزدیکی سه‌نظام، در صورت امکان آن را سروته کنید.
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فعالیت 10
در رابطه با مهره دوپارچه و میله پیچ‌بری دستگاه تراش، موارد زیر را پاسخ دهید.

میله پیچ‌بریمهره دوپارچه
جنس:

انتخاب  دلیل 
: جنس

عیوب ناشی از عملکرد ماشین‌کار
بخش دوم خرابی‌های دستگاه مربوط به چگونگی کار با آن می‌باشد. این نوع عیوب در اثر کارکرد زیاد دستگاه و 

یا به‌دلیل استفاده نادرست از آن، ایجاد می‌گردد که در زیر به تعدادی از آنها اشاره می‌گردد.

عیب 1: خلاص شدن اهرم حرکت خودکار قوطی )جعبه آپرون( در زیر بار 
در اثر انتخاب نادرست پارامترهای ماشینک‌اری و فشار زیاد به دستگاه در حین براده‌برداری، این نوع مشکل در 

ماشین ایجاد می‌شود. 

فعالیت 11

نکته: در ماشین‌های تراش مدل جدید از کی نیم‌مهره به‌جای مهره دوپارچه استفاده می‌شود.

نکته: هنگام کار با دستگاه نسبت به هر نوع صدا و واکنش غیرمعمول، حساس بوده و به منظور جلوگیری از 
بروز هر گونه خسارت، دستگاه را خاموش کنید و نسبت به شناسایی و رفع عیب اقدام کنید.

شکل 19- جعبه دنده سوپرت

علت سفت کردن پیچ تنظیم فنر اهرم اتومات در ماشینک‌اری قطعات سخت را بنویسید.
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شکل 20- پیچ تنظیم حساسیت اهرم‌های خودکار

گفتنی است:
غیر  در  تنظیم شود،  دستگاه  روی  و  محاسبه  ماشین‌کاری  پارامتر‌های  به  توجه  با  باید  براده‌برداری  عمق    1

می‌گردد.    دستگاه  اتومات  مکانیزم  شدن  غیر‌فعال  به  منجر  این‌صورت 
2  اگر مجبور به کار با قطعه‌کار سخت باشید، باید در‌پوش بغل مجموعه قوطی را باز کرده، پیچ تنظیم را مقداری 

سفت کنید و سپس عملیات ماشین‌کاری را انجام دهید.  
3  بعد از اتمام کار با قطعه سخت، پیچ تنظیم را به حالت اول برگردانید.

روش تعمیرات 
1  در صورت سالم بودن فنرها، پیچ‌های تنظیم را کمی سفت کنید. 
2  در صورت شکستن و یا آسیب‌دیدگی فنرها، آنها را تعویض کنید.

فعالیت 12
 علل عیوب زیر، در حین تراشکاری را بنویسید.

علتنوع عیب
۱- خارج شدن اتومات دستگاه در حین ماشین‌کاری

۲- قطر قطعه کار تراشیده شده در طول آن متفاوت است.
3- کیفیت سطح ایجاد شده در قطعه کار یکنواخت نیست.

 دلایل ایجاد مشکل
1  عمق براده‌برداری بیش از توان دستگاه باشد.

2  جنس ابزار متناسب با جنس قطعه کار انتخاب نشده است .
3  فنرهای تنظیم حرکت خودکار دچار شکستگی شده باشد.

4  پیچ‌های تنظیم پشت فنرها، تنظیم نمی‌باشد.  

تصویر مقابل محل پیچ تنظیم را نشان می‌دهد. )شکل 20(
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شکل 21- قوطی)جعبه آپرون(
علت عدم  روغنکاری عبارت است از: 

1  شکستن فنر پمپ پیستونی. 
2  شکستن سر شیطانک و از کار افتادن حرکت رفت و برگشتی پیستون. 

)Aperon( عیب 2: تولید صدای غیرعادی در جعبه دنده سوپرت/ آپرون
 روغنکاری در داخل جعبه دنده سوپرت به صورت خودکار و توسط پمپ پیستونی صورت می‌گیرد. اگر روغنکاری 
انجام نشود، چرخ دنده ها در حالت خشک کار می‌کند و در اثر اصطکاک بیش از حد، سایش به‌وجود آمده و 

دچار آسیب می‌شوند. )شکل 21(

3  کثیف بودن روغن داخل جعبه دنده سوپرت و یا گرفتگی فیلتر توری پمپ پیستونی. 

فعالیت 13

شکل 23- موقعیت پمپ پیستونیشکل 22- پمپ پیستونی و اجزای آن

 چگونگی عملکرد پمپ پیستونی جعبه دنده سوپرت را شرح دهید.
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دلایل ایجاد مشکل
عدم تعویض به موقع روغن جعبه دنده سوپرت: اگر روغن جعبه دنده سوپرت به موقع تعویض نشود و یا 
در اثر نفوذ آب صابون، عمل اکسیداسیون در روغن و متعلقات آن صورت ‌گیرد، منجر به تولید لجن و رسوبات 
می‌شود. این رسوبات جلوی ورودی روغن به پمپ پیستونی را می‌گیرد و عملًا روغنی وارد پمپ نمی‌شود و بخار 

موجود باعث زنگ زدگی و خوردگی قطعات می‌گردد.
باعث خشک کار کردن پمپ پیستونی  این عمل  پایین بودن سطح روغن در چشمی روغن )روغن‌نما(: 

گردیده و به‌دلیل نبودن لایه روغن بین چرخ‌دنده‌ها ، سایش و خوردگی در آنها ایجاد می‌شود.

روش تعمیرات 
1  جعبه دنده سوپرت را مطابق با اصول و فنون مربوطه از روی دستگاه پیاده نموده و کلیه قطعات داخل جعبه 

را دمونتاژ و تمیزکنید. سپس داخل جعبه را با نفت و یا گازوئیل بشویید. 
2  هر یک از یاتاقان‌ها را بررسی کرده و در صورت معیوب بودن، آنها را تعویض کنید.

3  در صورت نیاز پمپ پیستونی را تعمیر و یا تعویض نمایید. 
4  فیلتر یا توری پمپ پیستونی را تمیز کنید.

)Norton( عیب 3: تولید صدای غیرعادی در جعبه پیچ‌بری
پاشش روغن در داخل جعبه پیچ‌بری به صورت خودکار صورت می‌گیرد. در غیر این‌صورت، مجموعه پیچ‌بری 
در حالت خشک کار می‌کند و در اثر اصطکاک بیش از حد بین قطعات داخل آن، سایش به‌وجود آمده و دچار 

آسیب می‌شوند.
علل عدم پاشش روغن عبارت است از: 

1  شکستن فنر پمپ پیستونی. 
2  کثیف بودن روغن داخل جعبه پیچ‌بری و یا گرفتگی فیلتر و توری پمپ پیستونی.

3  کم بودن مقدار روغن

دلایل ایجاد مشکل

اگر روغن مجموعه پیچ‌بری به موقع تعویض نشود روغن در مجاورت هوا اکسید شده و تولید لجن می‌کند و 
این رسوبات راه ورود روغن به پمپ را می‌گیرد و در نتیجه پمپ خشک کار می‌کند و در چشمی مجموعه فوق، 
حرکت روغن دیده نخواهد شد. همچنین ایجاد خوردگی بین چرخ‌دنده های داخل جعبه دنده می‌تواند از جمله 

دلایل باشد. 

1  پیچ تخلیه روغن را باز نموده و روغن کثیف را تخلیه کنید. داخل مجموعه پیچ‌بری را با گازوئیل شستشو 
دهید. پس از اطمینان از تمیز بودن مجموعه پیچ‌بری، داخل آن روغن ریخته و عملکرد پمپ را آزمایش کنید. 

توجه: شکستن فنر پمپ پیستونی باعث می‌شود که پیستون به موقعیت اولیه برنگردد و در نتیجه عملیات 
پمپاژ روغن متوقف شده و روغن‌کاری صورت نگیرد.
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شکل 25- موقعیت جعبه دنده پیچ بریشکل 24- جعبه دنده پیچ بری )نورتون(

2  در صورت کار نکردن پمپ، فنر آن را عوض کرده و سپس آن را هواگیری کنید.
3  در صورت كثيف بودن توري یا فيلتر، پمپ را از زير جعبه پیچ‌بری باز نموده و آن را به‌صورت كامل بيرون 

آورده و پس از تميز نمودن توري، دوباره آن را ببندید.

عیب 4: هم راستا نبودن مجموعه مرغک با محور اصلی کارگیر)انحراف عرضی مرغک(

شکل  27- اندازه گیری انحراف دستگاه مرغک

شکل 26- انحراف دستگاه مرغک

دلایل ایجاد مشکل
1  شل بودن پیچ‌های تنظیم مرغک.

2  عدم تنظیم دستگاه مرغک پس از عملیات مخروط‌تراشی.

 اندازه‌گیری انحراف مرغک و محور اصلی 
دستگاه

1  درن استوانه‌ای )قطعه استوانه‌ای استاندارد( را بین 
دو مرغک و یا سه‌نظام و مرغک ببندید. 

2  پایه مغناطیسی ساعت را روی سوپرت عرضی ثابت 
نمایید.

3  نوک لمس‌کننده ساعت اندازه‌گیری را به بغل درن 
استوانه‌ای مماس کنید.

4  ساعت اندازه‌گیری را مطابق اصول و قواعد مربوطه 
تنظیم کنید.

5  میز دستگاه را در طول درن حرکت دهید. 
داده شده روی ساعت، همان مقدار  نشان  6  مقدار 

می‌باشد. مرغک  انحراف 
7  پیچ تنظیم مرغک را در جهت اصلاح، چرخانده و 

انحراف را برطرف کنید.
را  مرغک  کننده  محکم  پیچ  کار،  انجام  از  پس    8

کنید.  سفت  مجدداً 
9  عملیات قبل را تا رفع کامل انحراف ادامه دهید. 

تنظیم نبودن مجموعه مرغک در جایگاه خود یکی از 
روبرو  با آن  تراش  عیوب دیگری است که در ماشین 

می‌شوید)شکل26(.
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شکل 28- سفت کردن پیچ های تثبیت

 روش تعمیرات 
1  با کمک میله سنگ خورده)درن استوانه‌ای( و ساعت 
اندازه‌گیری میزان انحراف مجموعه مرغک را تعیین کنید.
2  پیچ‌های ثابت‌کننده بدنه مرغک به پایه را شل کنید.

3  توسط پیچ تنظیم، انحراف مجموعه مرغک را اصلاح 
کنید.

4  جهت اطمینان، مجدداً میزان انحراف را اندازه‌گیری 
کنید. در صورت داشتن انحراف، آن را اصلاح کنید

5  این کار را تا جایی تکرار کنید که انحراف از بین برود.
را  پایه  به  مرغک  بدنه  ثابت‌کننده  پیچ  عدد  چهار    6

)شکل28( کنید.  سفت  کاملًا 

عیب 5: هم‌محور نبودن مجموعه مرغک با محور اصلی )بالا و پایین بودن(

دلایل ایجاد مشکل
مرتب  طور  به  آن  زیر  براده‌های  که  صورتی  در  ماشین،  بستر  روی  مرغک  مجموعه  مکرر  جابه‌جایی  علت  به 
تمیزکاری نشوند، قسمت زیرین پایه مرغک دچار سایش شده و این سایش باعث می‌شود مرکز مرغک نسبت 
به محور اصلی در موقعیت پایین‌تر قرار گیرد. در نتیجه عملیات روتراشی بین مجموعه مرغک و سه‌نظام و یا دو 

مرغک از دقت لازم برخوردار نیست.

شکل 29- مقدار انحراف مرغک

عیب دیگری که ممکن است در دستگاه مرغک مشاهده 
به  نسبت  مرغک  دستگاه  محور  بودن  پایین  یا  بالا  شود 
)شکل29(  است.  نظام(  )محورسه  دستگاه  اصلی  محور 

را  با محور سه‌نظام  با مشارکت یکدیگر، هم‌راستایی محور مرغک  و  یک گروه دونفری تشکیل داده 
بنویسید. زیر  مطابق  را  نتایج  کرده،  کنترل 

2- مقدار حرکت طولی ساعت روی درن:1- ساعت اندازه‌گیری با تفکیک‌پذیری:   

4- مقدار تنظیمی:3- مقدار انحراف:

5- چگونگی تنظیم:

1  ابتدا با کمک درن و ساعت اندازه‌گیری مقدار انحراف مرغک را اندازه‌گیری کنید.

فعالیت 14
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عیب 6: وجود انحراف محوری پس از محکم کردن مرغک روی بستر
علت این مشکل سایش ‌کیطرفه محل استقرار پایه مرغک می‌باشد.  

دلایل ایجاد مشکل
در اثر عدم تمیزکاری و روغنک‌اری محل نشست دستگاه مرغک روی بستر ماشین )ریل‌ها( سایش ایجاد شده و  
منجر به ایجاد ارتعاش و نیز پایین آمدن دقت و صافی سطح قطعهک‌ار می‌گردد. گفتنی است این مشکل به‌ندرت 

ایجاد می‌شود.

 روش تعمیرات 
1  مجموعه مرغک را از پایه مرغک باز نموده و از بستر دستگاه جدا کنید.

2  پایه مرغک را برگردانده و سطوح تماس آن را کاملًا تمیز کنید.
3  سطوح تماس حرکتی مرغک را با ماژکی صنعتی،یا جوهر شابر رنگی کنید.

4  پایه مرغک را روی محل رنگ‌آمیزی شده قرار داده و به‌طور کینواخت به طرف جلو و عقب حرکت دهید.
5  پایه را برگردانده و قسمت‌های رنگ‌آمیزی شده را به‌صورت دستی براده‌برداری کنید.

عمل  زیر  مطابق  مرغک  انحراف  میزان  اندازه‌گیری  برای  توجه: 
شود:

  پایه مغناطیس را بر روی سوپرت عرضی قرار دهید.
  درن استوانه‌ای را بین مرغک و سه‌نظام سوار کنید.

  لمسک‌ننده ساعت اندازه‌گیری را به بالای درن مماس کنید. 
)شکل30( 

شکل 30- اندازه‌گیری انحراف مرغک

روش تعمیرات 

درن  طول  در  را  انحراف  مقدار  طولی  سوپرت  دادن  حرکت  با    2
کنید. مشخص  و  کنترل 

1  ابتدا با کمک درن و ساعت اندازه گیری مقدار انحراف مرغک را 
کنید. اندازه گیری 

3  پیچ‌های ثابتک‌ننده بدنه مرغک به پایه را شل کنید.
4  به میزان مقدار انحراف مرغک، چهار محل تلاقی مجموعه مرغک 
و پایه را لاتون‌گذاری )پر کردن با ورق نازک فلزی( کنید. )شکل 31(   

5  مجدداً با ساعت، میزان انحراف را کنترل نمایید.
6  پس از اطمینان از اصلاح انحراف مرغک، چهار عدد پیچ آن را 

کنید. سفت 

شکل 31- لاتون‌گذاری دستگاه مرغک

ورق نازک فلزی
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6  با تکرار این کار در چندین مرحله باید تمامی سطوح تماس پایه به‌طور یکنواخت رنگ‌آمیزی شود. 
7  چون در اثر براده‌برداری، مجموعه مرغک نسبت به مرکز محور اصلی دستگاه در ارتفاع پایین‌تر قرار گرفته 
است، باید جهت جبران آن با روشی که در قسمت قبلی توضیح داده شد مابین پایه و مجموعه مرغک را به 
اندازه مشخص لاتون‌گذاری کنید. گفتنی است مقدار انحراف به‌وجود آمده در دو حالت فوق را می‌توان به‌صورت 

همزمان و در یک مرحله نیز انجام داد.

عیب 7: عدم حرکت روان استوانه مرغک )غلاف مرغک(
این عیب در اثر عدم روغن‌کاری و تمیزکاری استوانه مرغک، براده‌برداری غیرمعمول و ... ایجاد می‌شود.

دلایل ایجاد مشکل
چنانچه در عملیات ماشین‌کاری، استوانه مرغک تمیز و روغن‌کاری نگردد، براده‌های پودری چدن به داخل گلویی 

نفوذ کرده و حرکت نرم استوانه را با مشکل مواجه می‌نمایند.

روش تعمیرات 
1  پیچ غلاف مرغک را باز و از محل خود خارج کنید.

2  محل قرار گرفتن غلاف  در پوسته مرغک را کاملًا تمیز کنید.
3  پیچ و مهره غلاف را بیرون آورده و گام‌های آنها را از نظر لقی آزمایش کنید. 

4  در صورت غیرمتعارف بودن لقی، در مرحله اول مهره و در صورت نیاز پیچ را تعویض کنید.
5  یاتاقان‌های کف‌گرد را بررسی و از سالم بودن آنها مطمئن شوید.

6  غلاف را در محل خود قرار داده و لقی آن را کنترل کنید.
7  در صورت وجود لقی و انحراف بیش از حد مجاز بین غلاف و پوسته، نسبت به اصلاح آن اقدام کنید.

 نکته: حرکت سنگین غلاف مرغک، باعث ایجاد فشار به پیچ و مهره غلاف دستگاه مرغک شده، سایش و لقی 
در گام پیچ و مهره را سبب خواهد شد و ممکن است در اثر فشار، یاتاقان های کف‌گرد  نیز شکسته شوند. 
همچنین ادامه کار در چنین وضعیتی منجر به سایش پوسته داخلی غلاف مرغک شده و محل قرار گرفتن آن 

به‌شکل بیضی در آمده و موجب لقی غلاف خواهد شد.

نکته: محل استقرار مرغک گردان در داخل استوانه مرغک، مخروطی شکل می‌باشد.

از نظر درست بودن زاویه و صافی سطح کنترل شود و در صورت وجود  باید  نکته: داخل مخروط مرغک 
با آن درگیرشود. )شکل32( نمی‌تواند  ، مرغک  زاویه  ناصافی و سایش  اثر  زیرا در  مشکل، اصلاح شود. 
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شکل 32-  اجزای دستگاه مرغك

فعالیت 15
یک گروه دو نفری تشکیل داده و با مشارکت یکدیگر، دستگاه مرغک یکی از ماشین‌های کارگاه را 
دمونتاژ کرده و اجزای آن را به ترتیب روی میز چیده، تصویری از آنها تهیه نموده، در محل مربوطه 

چسبانده و سپس نام اجزای آن را بنویسید. 

تصویر اجزاتصویر مونتاژ

12

34

56

فلکه دستی

یاتاقان كف‌گرد

پیچ مهره

غلاف
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1 ابتدا جعبه دنده سوپرت را با استفاده از جرثقیل کارگاهی مهارکرده و سپس اقدام به باز کردن آن نمایید.
2 پس از خارج کردن میله هادی و میله پیچ بری با رعایت موارد ایمنی جعبه دنده را به روی میز تعمیرات 

کنید)شکل33(. منتقل 
3 محور چرخ حلزون را از محل خود خارج نمایید. 

4 چرخ حلزون نو را در محل خود قرارداده و سپس محور آن را سوار کنید. 
5 پس از آزمایش صحت مونتاژ، جعبه دنده را روی دستگاه سوار کنید.

عیب 8: قطع حرکت دورانی از جعبه دنده پیشروی به قوطی از طریق میله کشش
این مشکل ناشی از خراب شدن مهره شش‌گوش داخل پیچ حلزون بِرنجی مجموعه قوطی است. 

دلایل ایجاد مشکل
این مشکل در اثر کارکرد بیش از اندازه چرخ حلزون و مستهلک شدن آن ایجاد می‌گردد.

روش تعمیرات 

شکل 33-  موقعیت پیچ حلزون

مسیر حرکت از جعبه دنده اصلی به میز ماشین را مشخص کنید.

فعالیت 16

جعبه دنده اصلی

میز ماشین
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عیب 9: قطع دوران از جعبه پیچ بری به میله پیچ‌بری 
اگر در عملیات پیچ‌بری، علی‌رغم صحیح بودن موقعیت اهرم‌ها ، انتقال دور صورت نگرفته و پیچ هادی دوران 

نکند، احتمال بریده شدن پین فیوز مکانیکی وجود دارد.

دلایل ایجاد مشکل
1  جنس ابزار با توجه به جنس قطعه کار انتخاب نشده است.   

2  عمق براده‌برداری متناسب با گام پیچ نباشد.
3  عده دوران مناسب نباشد.

4  میز به صورت ناگهانی و اتفاقی به میله استپ دستگاه برخورد کند.

روش تعمیرات 
1  حلقه محافظ روی پین را کنار بکشید.

2  پین شکسته را بیرون ‌آورید.
3  پین جدید را جایگزین کنید.

4  حلقه را روی پین برده و تثبیت کنید. )شکل 34(

شکل 34-  پین فيوز مكانكيي

فعالیت 17
علل بریده شدن پین فیوز مکانیکی میله پیچ‌بری کدام است؟ 

۱
۲
۳
۴

نکته: در تعویض پین نکات زیر را حتماً مد نظر قرار دهید:
1  جنس پین نرم‌تر از جنس میله پیچ باشد.

2  پین تعویضی حتماً باید از نوع پین فیوز مکانیکی و مخروطی باشد.
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عیب 10: انتقال دور از الکتروموتور به جعبه دنده اصلی قطع شده است.
همان‌طور که می‌دانید پس از روشن کردن دستگاه، الکتروموتور شروع به چرخش می‌کند. این چرخش توسط 
تسمه به جعبه دنده )جعبه دنده سرعت( منتقل شده و از طریق محور اصلی، سه‌نظام را به حرکت در می‌آورد. 

و این حرکت ممکن است قطع شود.

دلایل ایجاد مشکل
1  پاره یا شل شدن تسمه‌های ذوزنقه‌ای به دلیل خستگی و فرسودگی آنها.

2  روغنی شدن و سر خوردن تسمه‌ها روی چرخ تسمه‌ها به دلیل نفوذ آب صابون و یا روغن روی آنها.
3  شکستن یا آسیب دیدن خار چرخ‌تسمه‌ها )شکل 35(.

شکل 35-  اجزای انتقال حرکت از موتور به جعبه دنده اصلی

روش تعمیرات 
کنید. تعویض  را  آنها  تسمه ها،  شدن  پاره  صورت  در    1
تسمه ها،  شدن  کثیف  یا  و  روغنی  صورت  در    2
کنید. خشک  و  شسته  شوینده  مواد  و  آب  با  را  آنها 
الکتروموتور  پیچ های   ، تسمه‌ها  شدن  شل  صورت  در    3
بکشید.  پایین  به  اهرمی  با  را  الکتروموتور  و  نموده  را شل 
کنید. را سفت  پیچ‌ها  تسمه‌ها،  تنظیم  از  اطمینان  از  پس 
کنید. عوض  را  آنها  چرخ‌تسمه‌ها،  خرابی  صورت  در    4

الکتروموتور: تسمه‌های  تعویض  در  کاربردی  نکات 
به  است  بهتر   )T( تسمه ها  میزان سفتی  تعیین  برای    1
)شکل36( شود.  مراجعه  سازنده  شرکت  راهنمای  دفترچه 

شکل 36-  میزان سفت و شل بودن تسمه روی چرخ‌تسمه‌ها 
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شکل 37-  میزان فاصله تسمه

2  مقدار فاصله تسمه تا انتهای شیار چرخ فلکه‌)h( و بیرون زدگی 
آن از چرخ فلکه )'h( استاندارد بوده و برمبنای نوع و شماره تسمه 
دستگاه  راهنمای  دفترچه  از  نگهداری  و  تعمیر  استانداردهای  و 

استخراج می‌شود. )شکل 37(

اصلی  دنده  در جعبه  اولین محور  روی  سیستم کلاچ 
با  را  الکتروموتور  دور  این سیستم می تواند  دارد.  قرار 
دو حالت راستگرد و چپگرد به محور دوم جعبه دنده 

نماید. منتقل 
 کلاچ تشکیل شده است از یک محور به همراه تعدادی 
صفحات اصطکاکی و دو پوسته که روی این پوسته ها 
پوسته   دو  این  بین  در  دارد.  قرار  خارجی  دنده  چرخ 
وسیله  به  که  دارد  قرار  کشویی  شیاردار  رینگ  یک 
باعث  چپ  و  راست  سمت  به  حرکت  با  کلاچ  ماهک 

می شود)شکل38(.   کلاچ  صفحات  شدن  فشرده 

 سیستم کلاچ

در  یکی  صورت  به  کلاچ  خارجی  و  داخلی  صفحات   
میان کنار هم قرار دارند. این صفحات دارای زایده هایی 
هستند که این زایده ها داخل شیارهای محور و پوسته 
قرار می گیرند. با حرکت رینگ کشویی اسبک ها به 
سمت پایین حرکت کرده و باعث فشرده شدن صفحات 
به یکدیگر می شود. بر اثر اصطکاک میان صفحات دور 
از محور به صفحات داخلی و سپس به صفحات خارجی 
و درنهایت از طریق صفحات خارجی به پوسته منتقل 

می‌گردد.

شکل 38-  مجموعه کلاچ

شکل 39-  محور کلاچ

انتقالی از سمت چپ محور کلاچ به یک چرخ دنده واسطه صورت می‌گیرد. این چرخ دنده   نکته: دوران 
واسطه باعث می‌شود محور دوم در جهت عکس دوران داشته باشد به همین دلیل دور انتقالی از کلاچ  به 

محور می تواند در دو جهت راستگرد و چپگرد منتقل شود.
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 این اجزا شامل محور کلاچ، پوسته چپ‌گرد کلاچ به همراه دو عدد بلبرینگ، پوسته راست‌گرد کلاچ به همراه 
دو عدد بلبرینگ، کشویی )قطعه مشترک بین کلاچ راست‌گرد و چپ‌گرد( که ماهک داخل آن قرار می‌گیرد، 
مهره تنظیم فاصله صفحات کلاچ، بادامک یا اسبک )12 عدد در هر سیستم(، صفحات داخلی و خارجی 

می‌باشد‌)شکل41(. تصویر تفکیکی پاره‌ای از این اجزا در زیر نشان داده شده است.

بازوی ماهک )سنگ ماهک( ماهک صفحات خارجی

کشویی صفحات داخلی اسبک )بادامک(
شکل 41-  اجزای کلاچ 

مجموعه کلاچ از اجزای زیر تشکیل می‌شود. )شکل 40(

شکل 40-اجزای مجموعه کلاچ
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فعالیت 18

انتقال  مختلف،چگونگی  منابع  از  استفاده  و  یکدیگر  مشارکت  با  و  داده  تشکیل  دونفری  گروه  یک 
حرکت از الکتروموتور به محور اصلی دستگاه را با رسم شکل شرح داده و نتیجه را با هم‌کلاسی‌های 

خود مقایسه کنید
تصویر چگونگی انتقال حرکتشرح چگونگی انتقال حرکت

اکنون با شناختی که از مجموعه کلاچ کسب نموده‌اید به پاره‌ای از عیوب احتمالی آن پرداخته می‌شود.

)Spindle( عیب 1: متوقف شدن محور اصلی
انتقال دور به وسیله صفحات کلاچ به محور 2 و سپس ازطریق سایر محور ها به محور سه نظام منتقل می‌شود 

که ممکن است این کار با قدرت کافی انجام نگیرد.

دلایل ایجاد مشکل
بر اثر اصطکاک به وجود آمده بین صفحات داخلی و خارجی در هنگام انتقال دور  به مرور زمان این صفحات 
دچار سایش شده و ضخامت آنها کم می‌شود. در نتیجه فاصله صفحات از هم بیشتر شده و حین درگیری، بر 
روی همدیگر سر می‌خورند و به‌صورت کامل نمی‌توانند انتقال دور را انجام دهند. همین امر باعث می‌گردد در اثر 
فشار قلم )ابزار( به قطعه‌کار، محور اصلی متوقف ‌شود. همچنین عدم روغن‌کاری محور کلاچ نیز باعث فرسایش 

صفحات کلاچ می‌شود.

روش تعمیرات 
1  پیچ تخلیه روغن جعبه دنده را که در پشت جعبه دنده و در قسمت پایین قرار دارد باز کرده و روغن آن را 

کاملًا تخلیه کنید.
2  درپوش مستطیلی شکل بالای پیچ تخلیه روغن را که چشمی روغن نیز روی آن قرار دارد، توسط آچار آلن 

باز کرده و کنار بگذارید.
3  محور کلاچ، صفحات کلاچ و بادامک‌ها را از نظر ظاهری و سالم بودن کنترل کنید.

4  هر سیستم کلاچ دارای یک عدد مهره تنظیم می‌باشد که بر روی هر مهره تنظیم پیچ قفل‌کننده‌ای قرار گرفته 
است. برای تنظیم هر مهره، اول باید توسط آچار آلن، پیچ را یک دور شل کرده، سپس مهره را به مقدار مورد نیاز 
سفت کنید تا فاصله صفحات کلاچ به همدیگر نزدیک شود، این کار را با دقت و در چندین مرحله انجام دهید. 

سپس گیرایی کلاچ را آزمایش کنید و در صورت نداشتن مشکل، پیچ قفل کننده مهره را سفت کنید.

نکته: تعداد صفحات کلاچ در حالت اهرم راه‌انداز به سمت پایین، بیش از حالت اهرم به سمت بالا است، در 
نتیجه قدرت دستگاه در حالت خلاف عقربه‌های ساعت بیش از حالت موافق عقربه‌های ساعت است. 
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توجه:  اگر مهره کلاچ بیش از حد سفت شده باشد اهرم راه‌انداز، فشار بیشتری برای درگیری نیاز خواهد 
داشت. بنابراین حالت صحیح درگیری، حرکت نرم اهرم راه‌انداز می‌باشد.

نکته: سفتی بیش از حد مهره‌های تنظیم، باعث می شود صفحات داخلی و خارجی کلاچ حتی در حالت 
خلاص بودن نیز همدیگر را سایش داده و تولید حرارت ‌کنند.

روش تعمیرات 
1 تعویض صفحات کلاچ 

2 تنظیم فاصله بین صفحات کلاچ
3 تعمیر پمپ روغن جعبه دنده اصلی

4 تعویض صافی روغن یا رفع گرفتگی صافی روغن 

نکته: برخی از دستگاه ها دارای صافی )فیلتر( روغن دائمی هستند، در این گونه دستگاه ها در صورت خرابی 
می توان آن را تعمیر کرد)شکل42(.

عیب 2: گرم شدن روغن جعبه دنده
درگیر  هم  با  کامل   طور  به  کلاچ  صفحات  چنانچه 
ایجاد  زیادی  گرمای  آمده  به وجود  اصطکاک  نشوند 
خواهد کرد به همین دلیل روغن کاری کلاچ از اهمیت 
مجموعه  کاری  روغن  سیستم  است.  برخوردار  بالایی 
کلاچ از دو طریق غوطه وری در روغن و پمپ جعبه 
فشار  با  شده  پمپ  روغن  می شود.  انجام  اصلی  دنده 
زیاد ازطریق سوراخ تعبیه شده در مرکز محور کلاچ 
اگر  می یابد.  جریان  صفحات  میان  به  و  کرده  عبور 
جریان روغن به هر دلیلی قطع شود بر اثر اصطکاک 

دلایل ایجاد مشکل
1  کم بودن سطح روغن جعبه دنده اصلی

2  کثیف بودن فیلتر 
3  معیوب بودن پمپ روغن جعبه دنده 

4 سفتی بیش از حد مهره‌های تنظیم
5 در اثر کارکرد زیاد، ضخامت صفحات کلاچ کم 

شده و دچار شکستگی یا ترک می‌شوند.

زیاد بین صفحات دما افزایش خواهد یافت که این امر 
باعث  نتیجه  در  می شود.  کلاچ  دیدگی  آسیب  باعث 
اصلی می‌شود.  محور  و  روغن جعبه دنده  گرم شدن 

صافی روغن پمپ روغن)معیوب(
شکل42- پمپ و صافی روغن جعبه دنده اصلی
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عیب 3: شنیده شدن صدای غیرعادی از محور کلاچ
اگر صدای غیرعادی از جعبه دنده شنیده شود احتمال خرابی بلبرینگ‌های محور کلاچ وجود دارد.

دلایل ایجاد مشکل
1  خرابی بلبرینگ‌های محور کلاچ

 روش تعمیرات 
1  محور کلاچ را دمونتاژ کنید.

2  6 عدد بلبرینگ روی محور کلاچ را بررسی کنید.
3  در صورت نیاز آنها را تعویض کنید.

فعالیت 19
علت و چگونگی رفع مشکلات زیر در ماشین‌های تراش را به‌طور اختصار بنویسید. 

چگونگی رفععلتشرح مشکلردیف

1
پیشانی  از عمل  بعد  کار  قطعه 
خطای  پله‌زنی  و  تراشی 

دارد. محوری 

2
سطح قطعه کار ناصاف است.  

3
یا  و‌  پله‌زنی  در  ابعادی  خطای 

دارد. وجود  شیارزنی 

4
تغییر مشخصات پیچ در حین 

پیچ‌تراشی

5
استوانه  روان  حرکت  عدم 

مرغک( )غلاف  مرغک 

6
به  الکتروموتور  از  دور  انتقال 

است. شده  قطع  دنده  جعبه 
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فعالیت 20

یک گروه دو نفری تشکیل داده و با مشارکت یکدیگر و استفاده از منابع مختلف تصویری از اجزای 
سیستم کلاچ ماشین تراش تهیه کرده، در محل مربوطه چسبانده و نام آنها را بنویسید. 

فعالیت 21

نام قطعات و قسمت‌هایی از دستگاه تراش که به روش‌های زیر روغن‌کاری می‌شوند را بنویسید. 

1- غوطه‌وری:

2- پاششی:

3- جریانی:

فعالیت‌ کارگاهی 1
موضوع: باز و بسته کردن مجموعه ابزارگیر )قلم‌بند(

نکات ایمنی وحفاظتی
1  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی کارگاهی.

2  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در مونتاژ و دمونتاژ.
3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در براده‌برداری دستی.

مراحل انجام کار
1  تهیه تصویر از مجموعه ابزارگیر روی دستگاه تراش.

2  باز کردن مجموعه ابزارگیر از روی سوپرت فوقانی دستگاه با توجه به اصول و فنون مربوطه.
3  انتقال و استقرار مجموعه ابزارگیر روی میز کار با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی.

4  دمونتاژ مجموعه مطابق اصول و فنون مربوطه.
5  شستشو و تمیز کردن اجزا مطابق اصول و قواعد مربوطه. 

6  چیدمان اجزا روی میز به ترتیب اهمیت و اخذ تأییدیه هنرآموز.
7  تهیه تصویر از اجزای مجموعه ابزارگیر. 

با  آنها  تطابق  و  مربوطه  فنون  و  اصول  بر‌اساس  ابزارگیر  اجزای  هندسی  و  ابعادی  کنترل  و  اندازه‌گیری    8
دستگاه. راهنمای  دفترچه  در  شده  ذکر  مشخصات 

9  جداسازی اجزای آسیب دیده  احتمالی و فهرست نمودن آنها و اخذ تأییدیه هنرآموز.
10   اصلاح و یا تعویض اجزای آسیب دیده. 

11   مونتاژ اجزا مطابق اصول و فنون مونتاژکاری و روغن‌کاری آنها بر‌حسب نیاز و اخذ تأییدیه هنرآموز.
12   انتقال مجموعه روی سوپرت بالایی ماشین تراش.  

13   آزمایش و کنترل مجموعه مطابق اصول و فنون مربوطه و انجام اصلاحات لازم در صورت نیاز و اخذ تأییدیه 
هنرآموز.

14   تهیه گزارش و مستند‌سازی عملیات انجام شده. 
در پایان:

1  وسایل و تجهیزات استفاده شده را تمیز و مرتب نموده و در محل مربوطه قرار دهید.
2  میز کار و دستگاه را تمیز کنید. 

3  مواد زاید را در محل مربوطه قرار دهید.

قبل از انجام فعالیت‌های کار‌گاهی به موارد زیر توجه شود:
1  انجام کارها در گروه‌های دو تا چهارنفری 

2  رعایت کامل نکات ایمنی و حفاظتی فردی و کارگاهی
3  رعایت کامل نکات ایمنی و حفاظتی مربوط به دستگاه

4  رعایت کامل نکات زیست محیطی
5  مدیریت استفاده درست و برنامه‌ریزی شده از زمان 

6  مدیریت استفاده مناسب و درست از وسایل و تجهیزات در اختیار
7  تهیه گزارش از فعالیت‌های کارگاهی و مستند‌سازی آنها

فعالیت‌های کارگاهی 
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فعالیت‌ کارگاهی 1
موضوع: باز و بسته کردن مجموعه ابزارگیر )قلم‌بند(

نکات ایمنی وحفاظتی
1  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی کارگاهی.

2  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در مونتاژ و دمونتاژ.
3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در براده‌برداری دستی.

مراحل انجام کار
1  تهیه تصویر از مجموعه ابزارگیر روی دستگاه تراش.

2  باز کردن مجموعه ابزارگیر از روی سوپرت فوقانی دستگاه با توجه به اصول و فنون مربوطه.
3  انتقال و استقرار مجموعه ابزارگیر روی میز کار با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی.

4  دمونتاژ مجموعه مطابق اصول و فنون مربوطه.
5  شستشو و تمیز کردن اجزا مطابق اصول و قواعد مربوطه. 

6  چیدمان اجزا روی میز به ترتیب اهمیت و اخذ تأییدیه هنرآموز.
7  تهیه تصویر از اجزای مجموعه ابزارگیر. 

با  آنها  تطابق  و  مربوطه  فنون  و  اصول  بر‌اساس  ابزارگیر  اجزای  هندسی  و  ابعادی  کنترل  و  اندازه‌گیری    8
دستگاه. راهنمای  دفترچه  در  شده  ذکر  مشخصات 

9  جداسازی اجزای آسیب دیده  احتمالی و فهرست نمودن آنها و اخذ تأییدیه هنرآموز.
10   اصلاح و یا تعویض اجزای آسیب دیده. 

11   مونتاژ اجزا مطابق اصول و فنون مونتاژکاری و روغن‌کاری آنها بر‌حسب نیاز و اخذ تأییدیه هنرآموز.
12   انتقال مجموعه روی سوپرت بالایی ماشین تراش.  

13   آزمایش و کنترل مجموعه مطابق اصول و فنون مربوطه و انجام اصلاحات لازم در صورت نیاز و اخذ تأییدیه 
هنرآموز.

14   تهیه گزارش و مستند‌سازی عملیات انجام شده. 
در پایان:

1  وسایل و تجهیزات استفاده شده را تمیز و مرتب نموده و در محل مربوطه قرار دهید.
2  میز کار و دستگاه را تمیز کنید. 

3  مواد زاید را در محل مربوطه قرار دهید.

وسایل مورد نیاز
1- جعبه آچار 2- وسایل تنظیف 3- میز کار با گیره 
مناسب 4- روغندان و گریس 5- کولیس 6- قلاویز و 
حدیده با توجه به نیاز 7- وسایل براده‌برداری دستی 

8- دفترچه راهنمای دستگاه.
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فعالیت کارگاهی2
موضوع: باز و بسته کردن مجموعه سوپرت بالایی

وسایل مورد نیاز
با گیره  کار  میز  تنظیف 3-  آچار 2- وسایل  1- جعبه 
مناسب 4- روغندان و گریس 5- کولیس 6- قلاویز و 
دستی  براده‌برداری  وسایل   -7 نیاز  به  توجه  با  حدیده 

دستگاه. راهنمای  دفترچه   -8

نکات ایمنی وحفاظتی
1  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی کارگاهی.

2  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در مونتاژ و دمونتاژ.
3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در براده‌برداری دستی.

مراحل انجام کار
1  تهیه تصویر از مجموعه سوپرت بالایی روی دستگاه 

تراش.
2  باز کردن مجموعه سوپرت از روی دستگاه با توجه به اصول و فنون مربوطه.

3  انتقال و استقرار مجموعه سوپرت بالایی روی میز کار با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی.
4  دمونتاژ مجموعه، مطابق اصول و فنون مربوطه.

5  شستشو و تمیز کردن اجزا مطابق اصول و قواعد مربوطه. 
6  چیدمان اجزا روی میز به ترتیب اهمیت و اخذ تأییدیه هنرآموز.

7  تهیه تصویر از اجزای مجموعه سوپرت فوقانی. 
8  اندازه‌گیری و کنترل ابعادی و هندسی اجزای مجموعه سوپرت بالایی بر‌اساس اصول و فنون مربوطه و تطابق 

آنها با مشخصات ذکر شده در دفترچه راهنمای دستگاه.
9  جداسازی اجزای آسیب دیده  احتمالی و فهرست نمودن آنها و اخذ تأییدیه هنرآموز.

10  اصلاح شمشیری )گوه( در صورت نیاز. 
11  مونتاژ اجزا مطابق اصول و فنون مونتاژکاری و روغن‌کاری آنها بر‌حسب نیاز و اخذ تأییدیه هنرآموز.

12  انتقال مجموعه سوپرت بالایی روی ماشین تراش.  
13  آزمایش و کنترل مجموعه روی دستگاه مطابق اصول و فنون مربوطه و انجام اصلاحات لازم در صورت نیاز 

و اخذ تأییدیه هنرآموز.
14  تهیه گزارش و مستند‌سازی عملیات انجام شده. 

در پایان:
1  وسایل و تجهیزات استفاده شده را تمیز و مرتب نموده و در محل مربوطه قرار دهید.

2  میز کار و دستگاه را تمیز کنید. 
3  مواد زاید را در محل مربوطه قرار دهید.
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فعالیت کارگاهی3
موضوع: باز و بسته کردن مجموعه سوپرت عرضی

وسایل مورد نیاز
1- جعبه آچار 2- وسایل تنظیف 3- میز کار با گیره 
مناسب 4- روغندان و گریس 5- کولیس 6- قلاویز و 
حدیده با توجه به نیاز 7- وسایل براده‌برداری دستی 

8- دفترچه راهنمای دستگاه.

نکات ایمنی وحفاظتی
1  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی کارگاهی.

2  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در مونتاژ و دمونتاژ.
3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در براده‌برداری دستی.

مراحل انجام کار
1  تهیه تصویر از مجموعه سوپرت عرضی روی دستگاه تراش.

2  باز کردن مجموعه از روی دستگاه با توجه به اصول و فنون مربوطه.
3  انتقال و استقرار مجموعه سوپرت عرضی روی میز کار با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی.

4  دمونتاژ مجموعه سوپرت عرضی مطابق اصول و فنون مربوطه.
5  شستشو و تمیز کردن اجزا مطابق اصول و قواعد مربوطه. 

6  چیدمان اجزا روی میز به ترتیب اهمیت و اخذ تأییدیه هنرآموز.
7  تهیه تصویر از اجزای مجموعه سوپرت عرضی. 

8  اندازه‌گیری و کنترل ابعادی و هندسی اجزای مجموعه سوپرت عرضی بر‌اساس اصول و فنون مربوطه و تطابق 
آنها با مشخصات ذکر شده در دفترچه راهنمای دستگاه. 

9  جداسازی اجزای آسیب دیده  احتمالی و فهرست نمودن آنها و اخذ تأییدیه هنرآموز.
10  اصلاح و یا تعویض اجزای آسیب دیده. 

11  مونتاژ اجزا مطابق اصول و فنون مونتاژکاری و روغن‌کاری آنها بر‌حسب نیاز و اخذ تأییدیه هنرآموز.
12  انتقال مجموعه سوپرت عرضی روی ماشین تراش.  

13  آزمایش و کنترل مجموعه مطابق اصول و فنون مربوطه و انجام اصلاحات لازم در صورت نیاز و اخذ تأییدیه 
هنرآموز.

14  تهیه گزارش و مستند‌سازی عملیات انجام شده. 
در پایان:

1  وسایل و تجهیزات استفاده شده را تمیز و مرتب نموده و در محل مربوطه قرار دهید.
2  میز کار و دستگاه را تمیز کنید. 

3  مواد زاید را در محل مربوطه قرار دهید.
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فعالیت کارگاهی4
موضوع: باز  و بسته کردن دستگاه مرغک

 

1  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی کارگاهی.
2  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در مونتاژ و دمونتاژ.

3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در براده‌برداری دستی.

مراحل انجام کار
1  تهیه تصویر از دستگاه مرغک روی دستگاه تراش.

2  باز کردن دستگاه مرغک از روی دستگاه با توجه به اصول و فنون مربوطه.
3  انتقال و استقرار دستگاه مرغک روی میز کار با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی.

4  دمونتاژ دستگاه مرغک مطابق اصول و فنون مربوطه.
5  شستشو و تمیز کردن اجزا مطابق اصول و قواعد مربوطه. 

6  چیدمان اجزا روی میز به ترتیب اهمیت و اخذ تأییدیه هنرآموز.
7  تهیه تصویر از اجزای دستگاه مرغک. 

8  اندازه‌گیری و کنترل ابعادی و هندسی اجزای دستگاه مرغک بر‌اساس اصول و فنون مربوطه و تطابق آنها با 
مشخصات ذکر شده در دفترچه راهنمای دستگاه .

9  جداسازی اجزای آسیب دیده احتمالی و فهرست نمودن آنها و اخذ تأییدیه هنرآموز.
10  اصلاح و یا تعویض اجزای آسیب دیده. 

11  مونتاژ اجزا مطابق اصول و فنون مونتاژکاری و روغن‌کاری آنها بر‌حسب نیاز و اخذ تأییدیه هنرآموز.
12  انتقال دستگاه مرغک روی ماشین تراش.  
13  آزمایش وکنترل دستگاه مرغک مطابق زیر:

□ روان حرکت کردن استوانه مرغک و در صورت نیاز انجام اصلاحات لازم.
□ تطابق شاخص مثلثی بدنه مرغک با صفر بستر آن )زین( و در صورت نیاز انجام اصلاحات لازم. 

□ کنترل لقی فلکه دستگاه و در صورت نیاز انجام اصلاحات لازم.
14  آچارکشی مجدد دستگاه مرغک.

15  روغن‌کاری بستر ماشین ) محل استقرار دستگاه مرغک(.
16  انتقال و استقرار دستگاه مرغک روی بستر ماشین در محل مربوطه با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی و قفل 

کردن آن. 
17  آزمایش و کنترل دستگاه مرغک روی ماشین به‌وسیله درن و ساعت اندازه‌گیری مطابق اصول و فنون مربوطه. 

18  تصحیح انحراف در صورت لزوم و اخذ تأییدیه هنرآموز.
19  تهیه گزارش و مستند‌سازی عملیات انجام شده. 

در پایان:
1  وسایل و تجهیزات استفاده شده را تمیز و مرتب نموده و در محل مربوطه قرار دهید.

2  میز کار و دستگاه را تمیز کنید. 
3  مواد زاید را در محل مربوطه قرار دهید.

وسایل مورد نیاز
گیره  با  کار  میز   -3 تنظیف  وسایل   -2 آچار  جعبه   -1
و  قلاویز   -6 کولیس   -5 گریس  و  روغندان   -4 مناسب 
دستی  براده‌برداری  وسایل   -7 نیاز  به  توجه  با  حدیده 

8-  دفترچه راهنمای دستگاه.
نکات ایمنی وحفاظتی
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فعالیت کارگاهی5
موضوع: باز و بسته کردن جعبه دنده پیشروی

نکات ایمنی وحفاظتی
1  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی کارگاهی.

2  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در مونتاژ و دمونتاژ.
3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در براده‌برداری دستی.

مراحل انجام کار
1  انتقال و استقرار جعبه دنده پیشروی روی میز کار با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی.

2  تهیه تصویر از جعبه دنده پیشروی. 
3  دمونتاژ مطابق اصول و فنون مربوطه.

4  شستشو و تمیز کردن اجزا مطابق اصول و قواعد مربوطه.
5  چیدمان اجزا روی میز به ترتیب اهمیت و اخذ تأییدیه هنرآموز.

6  تهیه تصویر از اجزای جعبه دنده پیشروی. 
7  اندازه‌گیری و کنترل ابعادی و هندسی اجزا بر‌اساس اصول و فنون مربوطه و تطابق آنها با مشخصات ذکر 

شده در دفترچه راهنمای دستگاه. 
8  جداسازی اجزای آسیب دیده احتمالی و فهرست نمودن آنها و اخذ تأییدیه هنرآموز.

9  اصلاح و یا تعویض اجزای آسیب دیده از جمله یاتاقان‌های مربوطه. 
10  مونتاژ اجزا مطابق اصول و فنون مونتاژکاری و روغن‌کاری و گریس‌کاری آنها بر‌حسب نیاز و اخذ تأییدیه 

هنرآموز.
11  آزمایش و کنترل جعبه دنده پیشروی به‌صورت دستی مطابق زیر:  

□ روان حرکت کردن پیچ و چرخ حلزون.
□ کنترل لقی بین اجزای گردنده. 

12  آچارکشی مجدد مجموعه.
13  روغن‌کاری وگریس کاری نهایی و اخذ تأییدیه هنرآموز. 

14  تهیه گزارش و مستند‌سازی عملیات انجام شده. 
در پایان:

1  وسایل و تجهیزات استفاده شده را تمیز و مرتب نموده و در محل مربوطه قرار دهید.
2  میز کار و دستگاه را تمیز کنید. 

3  مواد زاید را در محل مربوطه قرار دهید.

وسایل مورد نیاز
با گیره  کار  میز  تنظیف 3-  آچار 2- وسایل  1- جعبه 
مناسب 4- روغندان و گریس 5- کولیس 6- قلاویز و 
دستی  براده‌برداری  وسایل   -7 نیاز  به  توجه  با  حدیده 

دستگاه. راهنمای  دفترچه   -8
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فعالیت کارگاهی6
موضوع: باز و بسته کردن مجموعه قوطی )آپرون(

وسایل مورد نیاز
گیره  با  کار  میز   -3 تنظیف  وسایل   -2 آچار  جعبه   -1
مناسب 4- روغندان و گریس 5- کولیس ورنیه 6- قلاویز 
دستی  براده‌برداری  وسایل   -7 نیاز  به  توجه  با  حدیده  و 

دستگاه. راهنمای  دفترچه   -8

نکات ایمنی وحفاظتی
1  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی کارگاهی.

2  رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در مونتاژ و دمونتاژ.
3 رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در براده‌برداری دستی.

مراحل انجام کار 
1  باز کردن مجموعه قوطی از روی ماشین با توجه به اصول و فنون مربوطه.

2  انتقال و استقرار مجموعه قوطی روی میز کار با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی.
3  تهیه تصویر از مجموعه قوطی.

4  دمونتاژ مجموعه مطابق اصول و فنون مربوطه.
5   شستشو و تمیز کردن اجزا مطابق اصول و قواعد مربوطه. 

6  چیدمان اجزا روی میز به ترتیب اهمیت و اخذ تأییدیه هنرآموز.
7  تهیه تصویر از اجزای مجموعه.

8  اندازه‌گیری و کنترل ابعادی و هندسی اجزای مجموعه قوطی بر‌اساس اصول و فنون اندازه‌گیری و تطابق آنها 
با مشخصات ذکر شده در دفترچه راهنمای دستگاه.

9  جداسازی اجزای آسیب دیده احتمالی و فهرست نمودن آنها.
10  اصلاح، ترمیم و یا تعویض اجزای آسیب دیده. 

11  مونتاژ اجزا مطابق اصول و فنون مونتاژ کاری و روغن‌کاری و گریس‌کاری آنها و اخذ تأییدیه هنرآموز.
12  آزمایش و کنترل مجموعه قوطی مطابق زیر:

با چرخاندن دستی مجموعه و مشاهده لقی غیرمجاز باید ابتدا پیچ حلزون و سپس چرخ حلزون تعویض شود.
13  انتقال و نصب مجموعه روی ماشین.

14  آزمایش وکنترل نهایی روی ماشین و انجام اصلاحات احتمالی در صورت نیاز و اخذ تأییدیه هنرآموز.
15  تهیه گزارش و مستندسازی عملیات انجام شده. 

در پایان:
1  وسایل و تجهیزات استفاده شده را تمیز و مرتب نموده و در محل مربوطه قرار دهید.

2  میز کار و دستگاه را تمیز کنید. 
3  مواد زاید را در محل مربوطه قرار دهید.
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ارزشیابی تعمیر ماشین‌های ابزار

موضوع: تعمیر دستگاه مرغک

شاخص عملکرد
دفترچه  بر‌اساس  تعمیرات  انجام   -2 عیوب  تشخیص   -1

دستگاه راهنمای 

شرایط انجام کار
شدت  با  یکنواخت  نور   -2 کارگاه  محیط  در  کار  انجام   -1
ــط  ــای محی روشنایی 400 لوکس 3- تهویه استاندارد 4- دم
ــی و  ــزات ایمن ــتفاده از تجهی ــانتی‌گراد 5-‌ اس °٣ ± c°20 س

ــتاندارد ــی اس حفاظت

ابزار و تجهیزات
ــزات  ــزار و تجهی ــی 3- اب ــایل ایمن 1- دستگاه تراش 2- وس
ــن‌کاری ــف و روغ ــایل تنظی ــه‌کار  4- وس ــتاندارد و آماده‌ب اس

معیار شایستگی

نمره هنرجوحداقل نمره دریافتی مرحله کارردیف

١باز کردن دستگاه مرغک از روی دستگاه و دمونتاژ آن١

١شستشو و چیدمان قطعات روی میز به ترتیب اهمیت٢

2بررسی و تشخیص عیوب قطعات٣

٢رفع عیوب٤

1مونتاژ و نصب روی دستگاه5

1انجام آزمایش عملکرد6

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش: 
١- استفاده از وسایل و تجهیزات ایمنی و حفاظتی 

٢- مسئولیت‌پذیری
٣- مدیریت ابزار و تجهیزات

٤- پایبندی و رعایت اصول و فنون تعمیرات و استفاده از دفترچه راهنمای دستگاه
5- رعایت نکات زیست‌محیطی 

2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی 2 است



تعمیر ماشین‌های ابزار 

PB 46


