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اهداف رفتارى:

واحد كار اول 

هدف كلى: توانايى به كارگيرى اصول ايمنى و ضوابط محيط كار 

1- اصول ايمنى كار در كارگاه را بيان كند.
2- اصول ايمنى كار در كارگاه را رعايت كند.
2- عوامل موثر در بروز حوادث را بيان كند.

3- عوامل موثر در بروز حريق و اطفاء حريق را بيان كند.
4- نحوه استفاده از جعبه كمك هاى اوليه و محتويات آن را بيان كند.

پيش آزمون:
1-بهترين اقدام در هنگام وقوع حادثه در كارگاه چيست؟

2-خطرات كار در كارگاه را نام ببريد:
3-وجود جعبه كمك هاى اوليه در كارگاه چه ضرورتى دارد؟

4-چه عواملى باعث ايجاد حادثه در كارگاه مى شوند؟
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ايمنى در كارگاه 
كارگاه: محلى كه در آن افرادى با استفاده از ابزار و ماشين آلات ، قطعه اى را توليد يا تعمير مى كنند كارگاه مى گويند.
كارگاه بايد طورى باشد كه شخص در ان احساس ايمنى كامل نموده و بتواند به راحتى و با حداكثر راندمان به 
كار خود ادامه دهد. به همين دليل علاوه بر شــرايط خصوصى هر كارگاه شرايط عمومى زير در كارگاه بايد رعايت 

شود.
1- نظم و ترتيب در كار:نظم و ترتيب در كار باعث جلوگيرى از اتلاف وقت، عصبانيت و گفتگوى غير ضرورى مى شود.

2- قســمت هايى از ابزار ها كه به وســيله دست هدايت مى شوند بايد از نظر طراحى طورى باشند كه به راحتى 
در دست قرار گيرند .مانند دسته سوهان ،دستگيره ماشين ها و ....

3- روشنايى محل كار بايد طورى باشد كه : اولا كافى باشد.ثانيا نور مستقيم بتابد.
4- تهويه مناسب در كارگاه مانند كارگاه هاى ريخته گرى، جوشكارى و...

5- به حداقل رساندن ميزان سر و صدا
6- فضاى كافى براى هر شخص در كارگاه هاى عمومى.

7- جابجايى قطعات بدون اصطحكاك و برخورد به راحتى امكان پذير باشد.
8- به خاطر آرامش خاطر و الفت بيشتر توجه به تميزى كارگاه، استفاده از رنگ آميزى و آهنگ مناسب و ساير 

عوامل روانى ديگر ضرورى است.

مقررات ايمنى و پيشــگيرى از سوانح: در هر كارگاهى مقررات ايمنى ويژه اى كه طى سال ها تجربه به آن 
دســت يافته اند ،وضع شده است كه بايد اشخاصى كه در آن كارگاه كار مى كنند، به دقت آن را اجرا كنند. هميشه 
يكســرى افراد هســتند كه خود را بى نياز از رعايت  اين مقررات مى دانند ولى بايد بدانند كه خود روزى دچار آن 

خواهند شد. و يك شعار بسيار معروف است كه مى گويد: 
«علاج واقعه قبل از وقوع بايد كرد»

البته هميشه شخص مصدوم مقصر نيست اما او درد حاصله را به تنهايى تحمل مى كند پس بايد ضمن مواظبت 
و جلوگيرى از حادثه براى خودمان، زندگى ديگران را نيز به بازى نگيريم.

البته اين را هم بايد اضافه كرد كه عواقب ســانحه هم  براى خود شــخص و هم براى جامعه زيان هاى غير قابل 
جبرانى به همراه دارد.
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واحد كار اول

نمونه هايى از مقررات ايمنى و پيشگيرى از حوادث در اكثر كارگاه ها لازم است اجرا شود به شرح زير است:
1- آگاهى از خطراتى كه در هر كارگاه وجود دارد قبل از ورود به آن كارگاه.

2- رعايت نظم و انضباط لازمه اطمينان و جلوگيرى از خطرات است.
3-كنترل ابزارها و وسايل قبل از شروع به كار .(چون ابزارهاى معيوب خطراتى به دنبال دارند)

4- بازى كردن يا دعوا كردن در كارگاه خطرات غيرقابل جبرانى در پى دارد.
5- عدم ازدحام در محدوده دستگاه

6- عارى بودن كف كارگاه از مواد لغزنده نظير روغن،گريس،آب صابون و...
7- جلوگيرى از سقوط اشياء و اشخاص از طريق صحيح قرار دادن اشياء در محل خود.

8- اطمينان از بريدگى يا زدگى سيم هايى كه داخل لوله نيستند مثل:كابل هاى اتصالى به دستگاه و كامپيوتر
9- تحت كنترل بودن و در دسترس بودن وسايل ضد حريق مثل كپسول آتش نشانى.

10- عدم دستكارى ماشينى كه با طرز كار آن آشنايى نداريم چون امكان سانحه در همان ابتدا وجود دارد.
11- استفاده از كلاه، عينك و كفش ايمنى در محل هايى كه احتمال سانحه وجود دارد.

12- اعلام معايب و نواقص دستگاه به سرپرست مربوطه قبل از دستكارى آن.
13- نصب تابلوى« دستگاه در دست تعمير است» بر روى دستگاه هاى در حال تعمير 

14- نگاه كردن به صحنه كار خود و عدم خيره شدن به كار ديگران.
15- پوشيدن لباس كار مناسب در كارگاه (گشاد نباشد، داراى نوار آويزان نباشد، بدون دكمه نباشد)

16- عدم استفاده از شال گردن،كراوات و چيزهايى از اين قبيل.
17- عدم استفاده از انگشتر و حلقه و حتى ساعت هنگام كار.
18- عدم استفاده از وسايلى كه با كار مربوطه تناسب  ندارند.

 حوادث ناشى از كار
مقدمه

در روزگاران گذشــته حوادث منحصر به ســقوط از درخت يا بلندى، ضربه خوردن و مجروح شــدن به وسيله 
حيوانات اهلى و يا وحشــى، مســموميت با مواد گياهى يا زهر جانوران و يا مواردى از اين قبيل بود، ولى امروزه با 
توجه به پيشرفت هاى چشمگير در امور صنعتى و امكان  استفاده از وسايل مدرن  و استفاده از نيروى برق و ماشين 
آلات، انســان را در برابر حوادث بى شمارى قرار داده است. همه ساله ميليون ها حادثه در دنيا اتفاق مى افتد. بعضى 
از اين حوادث باعث مرگ و بعضى باعث از كار افتادگى كلى و يا جزيى مى شــوند. به طور كلى همه حوادث براى 
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قربانيان خود موجب رنج و درد و ضررهاى اقتصادى و مالى هستند.

تعريف حادثه ناشى از كار:
در كتب لغت معمولا حادثه به معناى رويداد، واقعه و يا پيش آمد معنى شــده و بيشــتر منظور عمل و يا اتفاق 
ناخوشــايند و خارج از نظم مى باشد كه ممكن است خســارت مالى و يا جانى در برداشته باشد، بنابر عقيده برخى 
حادثه اتفاقى اســت پيش بينى نشــده و ناگهانى كه بدون مداخله خود شخص، بر اثر يك نيروى خارجى به وجود 
مى آيد و يا به عبارت ديگر آن چه انســان را ناخواســته از مســير زندگى طبيعى منحرف مى سازد و براى او ايجاد 

ناراحتى جسمى و روانى و يا خسارت مالى نمايد حادثه ناميده مى شود.
به عقيده «ل.ديويس»،حادثه را مى توان «ضعف در جوابگويى و فرار از حالات مخصوص»تعريف كرد. مثلا تصور 
كنيم جســم سنگينى از ارتفاع سقوط مى كند كســى كه زرنگ تر، فهميده تر و سريع الاانتقال باشد با سرعت فرار 

مى كند و شخص ديگر كه فاقد اين صفات باشد دچار حادثه مى گردد.
تعريف حادثه در دايرةالمعارف بين المللى كار عبارت اســت از يك اتفاق پيش بينى نشــده و خارج از انتظار كه 

سبب صدمه و آسيب گردد.

اهميت حوادث ناشى از كار:
همه ساله در جهان ده ها ميليون كارگر قربانى حوادثى مى شوند كه منجر به كشته شدن و يا از كارافتادگى تعداد 
كثيرى از آن ها مى گردد. بر طبق آمار منتشــر شده در كشورهاى پيشرفته صنعتى، سالانه از هر ده نفر كارگر يكى 
دچار سانحه مى شود و در نتيجه اين گونه سوانح ، پنج درصد روزهاى كار ملى به هدر مى رود. حوادث ناشى از كار 
از سويى سبب ناراحتى فرد كارگر و يا افراد خانواده اش مى شود و از سويى ديگر سبب از بين رفتن سرمايه و تزلزل 

بنيان اقتصادى جامعه مى گردد. لذا اين گونه حوادث از ديدگاه هاى زير داراى اهميت شايان توجهى مى باشد.
1- از نظر انسانى

هرگونه حادثه ناشــى از كار ولو جزيى سبب درد و ناراحتى شــخص كارگر و افراد خانواده اش مى شود. بديهى 
اســت در صورتى كه حادثه شديد باشــد و منجر به مرگ يا از كار افتادگى دائمى شود اين مسئله اهميت بيشترى 

پيدا مى كند.
2- از نظر اجتماعى

از آن جا كه پيشــرفت و ترقى هر اجتماعى بســتگى به نيروى كار افراد جامعه دارد، لذا محصول كار هر كارگر 
نه تنها مايه امرار معاش زندگى و خانواده اوســت بلكه ســرمايه و پشتوانه اقتصاد يك جامعه نيز مى باشد. چنان كه 
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مى دانيم نزديك به50 تا 60 درصد افراد هر اجتماعى را افراد در ســنين كار تشــكيل مى دهند. ولى در اصل افراد 
فعال جامعه، مخصوصا در كشــورهاى كم رشــد در حدود 25 درصد كل جمعيت مى باشند حال اگر از اين تعداد، 
افرادى نيز به علت حوادث ناشى از كار نتوانند كار خود را انجام دهند اين امر سبب تزلزل در وضع اجتماعى جامعه 

مى گردد.
3- از نظر اقتصادى

حوادث به هر صورت و درجه اى كه باشد براى كارگر،كارفرما و جامعه زيان هاى اقتصادى در بردارد. اين زيان ها 
به صورت مســتقيم و غير مســتقيم مى باشند. از زيان هاى مستقيم مى توان از خســارت ناشى از وقفه كار به علت 
حادثه، هزينه هاى درمانى و سرانجام خسارت پرداختى در مورد از كار افتادگى موقت، دائم و يا فوت را نام برد. در 
محاســبه زيان هاى غير مستقيم كه مقدار آن در تمام كشورها بيش از زيان هاى مستقيم است بايد زيان هاى ناشى 
از وقفه در كار ساير كارگران به علت كمك كردن به فرد مصدوم، بحث و گفتگو در مورد علت وقوع حادثه، به هم 
ريختن نظم كار پس از انتقال كارگر به بيمارســتان تا موقع گماشــتن فرد مناسب براى انجام امور، خسارت وارده 
به ماشــين آلات و نهايتا خسارت ناشى از تقليل فعاليت كارگر مصدوم پس از برگشت به كار (در صورت معلوليت) 

مورد توجه قرار گيرد.

علل حوادث ناشى از كار:
مطالعات و بررســى هاى انجام شــده نشان دهنده اين حقيقت اســت كه به طور كلى حادثه ناشى از كار علت 
واحدى ندارد و معلول علل فنى و انسانى مى باشد. اين علل بستگى به نوع كار، محيط شرايط  انجام كار و ابزار مورد 

استفاده دارد و مى توان آن ها را به دو دسته علل مستقيم و غير مستقيم تقسيم كرد:
1- علل مستقيم

منظور از علل مســتقيم عبارت از عللى است كه در بوجود آمدن حادثه سهم اصلى را داراست. با توجه به وضع 
كار و صنعت مى توان اين علل را چنين خلاصه نمود:

جابجا كردن قطعات كار با ماشين آلات، سقوط اشياء، استفاده غير صحيح از ابزار كار،افتادن به علت ليز خوردن، 
برخورد با مانع، در محيط كار.

2- علل غير مستقيم
اين علل مستقيما سبب بوجود آمدن حادثه نيستند بلكه در صورت وجود علل مستقيم، شانس بوجود آمدن حادثه 

را بيشتر مى كنند .اين گروه شامل تمام عواملى است كه باعث خستگى، ناراحتى و نارضايتى كارگر مى شوند. 
مهمترين اين عوامل عبارتند از :
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 نور نا مناســب، صداى بيش از حد، عدم تهويه خوب، نامناســب بودن درجه حرارت محيط كار، طولانى بودن 
ساعات كار، سرعت بيش از حد توليد و نيز عواملى ديگر چون : مسايل خانوادگى، مالى، روابط انسانى و غيره .

ضمنا بايد توجه داشــت كه در كنار اين دو گروه از علل، مســايلى چون كمبود تجربه و مهارت كارى و رعايت 
نكردن اصول ايمنى نيز اهميت به سزايى در ايجاد حوادث ناشى از كار دارند.

حريق و اطفاء حريق
خاموش كننده هاى آتش

كليه آتش ســوزى  ها (به اســتثناى انفجارات) در مراحل اوليه كوچك و محدود مى باشــند و با گذشت زمان 
گسترش پيدا كرده و با آتش سوزى هاى مهيب به زيان هاى شديد مالى و جانى منتهى مى گردند.

دستگاه ها و وسايل دستى اطفاء حريق در انواع مختلف و اندازه هاى متفاوت به منظور مبارزه با آتش سوزى هاى 
مختلف در مراحل اوليه طراحى و ســاخته شــده اند و دقت كافى به عمل آمده كه از نظر حجم و وزن در حداقل 

ممكنه بوده، يا به آسانى قابل حمل و با سرعت براى مبارزه با آتش سوزى قابل استفاده باشند.

EXTINGUISHERS :خاموش كننده ها
از آن جا كه اطفاء حريق در لحظات اوليه شروع آتش سوزى براى جلوگيرى از صدمات جانى و اقتصادى اهميت 
به سزايى دارد و يك اقدام سريع در امر اطفاء نه تنها مى تواند از توسعه آتش جلوگيرى به عمل آورد بلكه با خاموش 

كردن آتش،خسارت ناشى از آنرا به حداقل مى رساند.
براى اين منظور از ســال ها قبل كارخانجات زيادى در كشــورهاى دنيا اقدام به طرح و ساخت مسايل مبارزه با 

حريق نموده  اند كه نمونه اى از اين نوع وسايل خاموش كننده هاى دستى آتش نشانى مى باشند.

تعريف خاموش كننده دستى:
خاموش كننده دستى به وسيله اى گفته مى شود كه براى مبارزه با آتش سوزى در مراحل اوليه طرح و ساخته شده 
و با حداكثر 14 كيلو وزن يا 14 ليتر ظرفيت مواد خاموش كن فرد به راحتى قادر به حمل به محل و استفاده از آن باشد.

كاربرد:
از خاموش كننده هاى دستى با توجه به مواد اطفائى داخل آن ها مى توان در لحظات اوليه و شروع آتش سوزى 

و براى حريق هاى كوچك و موضعى استفاده نمود.
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انواع خاموش كننده ها:
خاموش كننده ها را از نظر مواد اطفائى داخل آن مى توان به چهار گروه تقسيم كرد.

الف- خاموش كننده هاى محتوى اب
ب- خاموش كننده هاى محتوى پودر
ج- خاموش كننده هاى محتوى كف
د- خاموش كننده هاى محتوى گاز

قدرت پرتاب:
براى اينكه بتوان بدون نزديك شدن زياد به آتش، مواد اطفائى را بر روى آتش پاشيد معمولا در استانداردها حداقل متراژى 
جهت پرتاب خاموش كننده ها در نظر گرفته مى شود كه اين فاصله در خاموش كننده ها متفاوت و از 2 تا 7 متر مى باشد.

آشنايى با جعبه كمك هاى اوليه

نشانه جهانى كمك هاى اوليه
جعبه كمك هاى اوليه، جعبه يا كيفى حاوى تداركات و تجهيزاتى است كه در صورت لزوم بتوان با آن اقدام به 

انجام كمك هاى اوليه نمود.
محتويات

به طور كلى يك جعبه كمك هاى اوليه بر حسب نوع نياز، داراى لوازم و وسايل گوناگونى است.جعبه كمك هاى 
اوليه يك امدادگر حرفه اى با جعبه كمك هاى اوليه مورد استفاده در اتومبيل شخصى از نظر نوع وسايل و ملزومات 
تفاوت دارد. همچنين، جعبه كمك هاى اوليه مورد اســتفاده در منزل با جعبه كمك هاى اوليه يك مدرســه از نظر 
حجم و تنوع وسايل داخل جعبه متفاوت است. بنابراين فهرست زير فقط حداقل هاى مورد نيازيست كه بايد در اين 

جعبه وجود داشته باشد تا بتوان به آن عنوان جعبه كمك هاى اوليه كامل را اطلاق نمود.
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مواد شيميايى
محلول بتادين

الكل سفيد (ضد عفونى كننده)
ژل سوختگى

داروها
آسپرين

استامينوفن
قرص پروفن

قرص هاى ضد اسهال
قرص هاى ضد سرماخوردگى

آنتى هيستامين
قرص هاى ضد تهوع

قرص هيوسين
وسايل

پنبه استريل
گاز يا تنزيب استريل در ابعاد مختلف

باند يا نوار در اندازه هاى مختلف
پماد جنتامايسين و پماد تتراسيكلين

ژل شوينده 
موچين

باند سه گوش و باند نوارى
كيف يخ يا كمپرس سرد آنى

كيسه آب گرم مبارزه با سرما يا درد 
چسب زخم

لوكوپلاست يا نوار چسب كه براى بستن و ثابت نگه داشتن پانسمان به كار مى رود.
گيلاس چشم شويى

آيينه كوچك
دستكش استريليزه

باند زخم
زانو بند
سوت
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1- شرايط روشنايى محيط كار چيست؟

2- چند مورد از مقررات ايمنى و پيشگيرى از حوادث را نام ببريد.

3- حادثه ناشى از كار را تعريف كنيد.

4- حوادث ناشى از كار به چند دسته تقسيم مى شوند؟نام برده و توضيح دهيد.

5- علل مستقيم و غير مستقيم در بروز حوادث ناشى از كار را شرح دهيد.

6- انواع خاموش كننده ها را نام ببريد.

7- جعبه كمك هاى اوليه را تعريف كنيد.

8- چند نمونه از وسايل مهم در جعبه كمك هاى اوليه را نام ببريد.

آآزمون پايانى



اهداف رفتارى:

واحد كار دوم 

پيش آزمون:

C.N.C هدف كلى : توانايى شناخت انواع كنترل هاى

1- چند نمونه از كنترل هاى زيمنس را نام ببريد.
2- قابليت هاى كنترل زيمنس را بيان كند.

3- چند نمونه از كنترل هاى معروف را نام ببريد.

1- وظيفه اصلى كنترلر دستگاه CNC چيست؟
2- كنترلر جزء كداميك از اجزاء دستگاه به شمار مى رود؟
3- تصوير زير چه قسمتى از دستگاه را نشان مى دهد؟
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SIEMENS كنترل زيمنس
 - C39 – موجود مى باشد مانند فانوك – هايدن هاين، زيمنس CNC كنترلر هاى مختلفى براى دستگاه هاى

C15– 2P22 – فاگورو ميتسوبيشى و...
زيمنس و فانوك از مارك هايى مى باشند كه در ايران فراوان استفاده مى شوند اما تفاوت هاى اين ها بيشتر در نوع وترتيب 
كدهاى برنامه نويسى آن ها مى باشد كه با توجه به نوع كنترل از روى دفترچه راهنماى دستگاه قابل تشخيص وتنظيم مى باشد.

wwSIEMENS

زيمنس در يك نگاه
تاريخچه
بنيانگذار

ورنر زيمنس، چهارمين فرزند از 14 فرزند يك كشــاورز اجاره نشــين بود كه در عصر تحول صنعتي به دنيا آمد. 
160 سال پيش، در سال 1847، مهندس جوان ورنر زيمنس شركت مشترك تلگراف زيمنس – هالسكه را تاسيس 
كرد. او ســال ها در زمينه مباني مهندســي برق كار كرد و سرانجام در ســال 1866 اصول ديناموالكتريك را كشف 
كرد. اين كشــف، ايده استفاده از جريان برق را به  عنوان يك منبع مولد مطرح ساخت. بدين ترتيب، شركتي كه او 
در جهت توسعه ايده ها و اختراعاتش تشكيل داد، روزبه  روز با كمك برادرش كارل زيمنس مسير پيشرفت و ترقي 

را پيمود.
با آغاز جنگ جهاني، نوه ورنر به مدت 15 ســال مديريت شــركت را انجام داد، اما كسي كه بيشترين نقش را در 
بازســازي زيمنس، پس از جنگ جهاني دوم ايفا كرد، نوه ديگر ورنر، ارنســت زيمنس بود. هم او بود كه در ســال 
1966شــركتي را كه امروزه به عنوان زيمنس (AG) مي شناســيم، تاسيس كرد و تا 1971 رهبري آن را به  عهده 

داشت.
امروزه شــركت زيمنس در حوزه هاي قدرت، اتوماســيون، كنترل، اطلاعات و ارتباطات، نيروگاه، پزشكي، حمل 
ونقل و خدمات فعاليت دارد و در برخي حوزه ها نظير صنعت اتوماســيون، فناوري سيستم هاي تصويربرداري طبي، 

نوآوري در مديريت اطلاعات فرايندهاي بهداشت و سلامت، سرآمد شركت هاي مهندسي برق و الكترونيك است.
فرايند تحقيق و توســعه در زيمنس جهاني اســت. مراكز اصلي آن در آلمان، آمريكا، اتريش هند و چين مستقر 
هستند. از 150 مركز تحقيق و توسعه، بيش از نيمي از آن در خارج از آلمان قرار دارد. حدود 50 هزار نفر كاركنان 

تحقيق و توسعه در 40 كشور جهان پراكنده هستند.
درسال 1975 اولين كنترل هاى فانوك سيستم هاى 5 و 6 به بازار آمد.

در سال 1981 كنترلرSinumerik System  3  توليد شد.



17

در ســال 1982 كنترلر  Sinumerik System7  با ميكروپروسسور 4 بيتى 
بوجود آمد.

در اواخر ســال 1982 كنترلرSystem Sinumerik 8 با ميكروپروسسور 16 
بيتى ساخته شد. 

آنالــوگ   800 ســرى   Sinumerik كنترلــر810   1985 ســال  در  
ســاخته شــد. در  ســال 1986 كنترلــر Sinumerik 850   بــه بــازار آمد.

در  سال 1988 كنترلرSinumerik 880 به بازار آمد.
در  سال 1996 كنترل هاى زيمنس 810 و 840  سرى ديجيتال به بازار عرضه شد. 

SINUMERIK كنترل هاى زيمنس
 SINUMERIKسيستم كنترل 

802C Baseline                       
      اين سيستم با قابليت كنترل سه محور و يك اسپيندل1 آنالوگ به دليل قيمت مناسب 
و قابليت بسيار بالا پر فروش ترين كنترل زيمنس در ايران است، كه قابل نصب بر روى انواع 

ماشين فرز، تراش و سنتر مى باشد.

   

 برخى از قابليت هاى اين سيستم
- كاردرمد DNC2 توسط پورت، ,Spindle Positioning RS232 -  قابليت نصب دو هندويل4 48 ورودى و 16 خروجى 

قابل توسعه تا 64 ورودى و 32 خروجى.

 SINUMERIKسيستم كنترل  

  802CSL                         
اين سيستم قابليت كنترل دو محور ديجيتال و يك اسپيندل آنالوگ يا ديجيتال را دارد.

802D SL (Solution Line SINUMERIK)  سيستم كنترل
اين سيستم نمونه توسعه يافته D 802 Sinumerik است امكان كنترل 5 محور ويك اسپيندل را دارد. ويژگى 
جهت  مى توان  قابليت  اين  از  كه  است   PLC كنترل  تحت  محور  از  استفاده  امكان  كنترل  سيستم  اين  ديگر 

1-spindle          محور گلویی
2-DNC=Directc numerical control   کنترل عددی مستقیم
3-spindle positining تعیین موقعیت استیل
4-handwheel کنترل دستی
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واحد كار دوم

اتوماسيون ماشين هاى سنتر پيچيده كه داراى محور جانبى جهت سيستم تعويض ابزار مى باشند استفاده نمود. 
همچنين كار در مد DNC با استفاده از پورتRS 232 و USB و ديگر قابليت هاى اين سيستم است.

810D-840D SINUMERIK  سيستم كنترل سرى
پيچيده  ماشين هاى  كنترل  قابليت  پيشرفته  فناورى  از  بهره گيرى  با  زيمنس  كنترل  سيستم هاى  از  سرى  اين 
10،6و18 محور در صنايع مختلف از جمله هوا فضا، روبوتيك و انواع ماشين ابزار فرز، تراش، سنتر، بورينگ، سنگ 

و غيره كاربرد دارد.

1- چند مدل از كنترل هاى زيمنس را نام ببريد.
2- قابليت هاى كنترل زيمنس را بنويسيد.

3- انواع كنترلرهاى معروف را نام ببريد.

آزمون پايانى



واحد كار سوم

هدف كلى : توانايى اجراى سيكل هاى :سوراخ كارى-قلاويزكارى-برقوكارى-بورينگ كارى-تكرار 
خطى و چرخشى-پاكت تراشى مستطيلى و دايره اى

             
1- سيكل هاى سوراخ كارى را با استفاده از دفترچه راهنماى برنامه نويسى اجرا كند.

2-سيكل  قلاويز كارى را با استفاده از دفترچه راهنماى برنامه نويسى اجرا كند.

3-سيكل  برقو كارى را با استفاده از دفترچه راهنماى برنامه نويسى اجرا كند.

4-سيكل  بورينگ را  با استفاده از دفترچه راهنماى برنامه نويسى اجرا كند.

5- سيكل سوراخ كارى قلاويز كارى،برقو كارى ، بورينگ  را به صورت خطى و چرخشى تكرار كند.

6-ســيكل  پاكت تراشــى مســتطيلى  با اســتفاده از دفترچــه راهنماى برنامه نويســى اجــرا كند.

7- ســيكل  پاكت تراشــى دايــره اى را  بــا اســتفاده از دفترچه راهنمــاى برنامه نويســى اجرا كند.

اهداف رفتارى:
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واحد كار سوم

1- برنامه سوراخ كارى يك سوراخ به عمق مشخص را بدون استفاده از سيكل سوراخ كارى بنويسيد.

2- برنامه فرزكارى حفره مستطيلى شكل به ابعاد 20 × 80 × 100را بدون استفاده از سيكل بنويسيد.

         

پيش آزمون: 

x y z
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اصطلاحات مورد استفاده در سيكل ها
(Retraction plane)1- صفحه برگشت ابزار

ســطحى است با ارتفاع مشخص از ســطح كار كه ابزار پس از پايان سيكل به آن ارتفاع بازگشته و محور گلوئى 
خاموش مى گردد. سپس تعويض ابزار صورت گرفته و دستگاه براى اجراى سيكل بعدى آماده مى گردد.

(Safty elearance)2- فاصله امن ابزار
براى اجراى هر سيكل كارى، ابزار بايستى قبل از رسيدن به فاصله مناسبى از سطح كار روشن گرديده و سپس 

سيكل برنامه نويسى اجرا گردد. بر اين فاصله مشخص و قابل تنظيم، فاصله امن ابزار مى گويند.

Retraction plane (صفحه برگشت ابزار)

 Safty clearance (فاصله امن ابزار)
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واحد كار سوم

(Refrence point) 3- سطح مبنا
با توجه به عمق مورد نظر در نقشــه قطعه كار و سيكل نوشته شده براى آن، نياز به تعيين مبناى مختصات در 
راســتاى محور Z بر روى ســطح قطعه كار به عنوان نقطه صفر كارى (Z=0) مى باشد كه به عنوان سطح سنجش 

عمق در نظر گرفته مى شود.

(Final drilling depht )4- عمق نهايى
به عمق نهايى اجراى سيكل گويند كه پس از آن ابزار به سطح مربع برمى گردد.

z =0 (سطح مبناى سوراخ) Refrence point

Final drilling depht (عمق نهايى)
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سيكل هاى سوراخ كارى
از كدهاى G83-G82-G81 براى انجام سوراخ كارى در حالت هاى مختلف استفاده مى شود.

G81 : سيكل سوراخ كارى كم عمق :از اين سيكل به منظورمته مرغك زنى و سوراخ كارى هايى كه عمق سوراخ 
در آن ها از 1/5 برابر قطر مته كمتر باشد، استفاده مى شود.

Final drilling depht (عمق نهايى)

Retraction plane (صفحه برگشت ابزار)

 Safty clearance (نقطه امن ابزار)
z =0 (سطح مبناى سوراخ)
Refrence point

پارامترهاى مورد نياز در اجراى سيكل G81 عبارتند از :

(Safty clearance) 1- فاصله نقطه امن ابزار از سطح مبنا

(Refrence point)( z =0) 2- سطح مبناى سوراخ

Final drilling depht (بصورت مطلق نسبت به سطح مبنا در نظر گرفته مى شود)3- عمق نهايى سوراخ

Retraction plane (بصورت مطلق نسبت به سطح مبنا در نظر گرفته مى شود) 4- سطح برگشت ابزار

كه با توجه به نوع كنترل مورد استفاده در برنامه نويسى، در فرمت سيكل مورد نظر قابل تنظيم مى باشند.

روش كار : ابزار با حركت G0 به نقطه امن رســيده ســپس با حركت G1 فاصله نقطه امن تا سطح مبنا را طى نموده و 

بعد شروع به براده بردارى تا عمق نهايى سوراخ كرده و در نهايت با حركت G0 به سطح برگشت ابزار، برمى گردد.
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واحد كار سوم

G82 :   سيكل سوراخ كارى كم عمق با مكث زمانى : براى هزينه كارى با مته خزينه هاى مخروطى وكف تخت 
از اين سيكل استفاده مى گردد.

                                              

پارامترهاى مورد نياز در اجراى سيكل  G82 عبارتند از :

(Safty clearance) 1- فاصله نقطه امن ابزار از سطح مبنا

(Refrence point وZ =0) 2- سطح مبناى سوراخ

(Final drilling depht)3- عمق نهايى سوراخ - خزينه

4- زمان مكث در انتهاى مرحله 

Retraction plane (بصورت مطلق نسبت به سطح مبنا) 5- سطح برگشت ابزار

Safty clearance 
Refrence point  z=0
Final drilling depht

Retraction plane

(نفوذ ابزار با دوران محاسبه شده به عمق مورد نظر 
و انجام مكث زمانى و سپس بازگشت به صفحه برگشت)

عمق فزايند كارى

نقطه امن
z =0 نقطه مرجع

صفحه برگشت
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كه با توجه به نوع كنترل مورد استفاده در برنامه نويسى، در فرمت سيكل مورد نظر قابل تنظيم مى باشند.

روش كار: ابزار با حركت G0 به نقطه امن رسيده، سپس با حركت G1 فاصله نقطه امن تا سطح مبنا را طى نموده 

و بعد شروع به براده تا عمق نهايى سوراخ (خزينه) نموده و در نهايت با حركت G0 به سطح برگشت ابزار برمى گردد.

G83: از اين ســيكل براى ايجاد ســوراخ هايى كه عمق آنها برابر آنها برابر يا بيشتر از قطر آنها مى باشد، در دو 

حالت زير استفاده مى گردد.

1- سوراخ كارى با حالت تخليه كامل براده 

Retraction planeصفحه برگشت

Safty clearanceنقطه امن

Refrence point نقطه مرجعz=0

            1- اولين مرحله سوراخ كارى و تخليه كامل براده
First drilling depht                                   

 2- دومين مرحله ســوراخ كارى و تخليه 
Second drilling depht كامل براده

3- آخرين مرحله سوراخ كارى تخليه كامل براده و رسيدن 

Final drilling dephtبه صفحه برگشت

1

2

3
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واحد كار سوم

2- سوراخ كارى با حالت براده شكن

پارامتر هاى مورد نياز در اجراى سيكل G83 عبارتند از:
1- زمان مكث در ابتداى هر مرحله 

2- عمق نفوذ در اولين مرحله (بصورت نسبى در هر مرحله)
3- سطح مبناى سوراخ ( بصورت مطلق)

4- عمق نهايى
5- زمان مكث د رانتهاى هر مرحله

6- ميزان كاهش عمق نفوذ (بصورت نسبى در هر مرحله)
7- سطح برگشت ابزار

8- نوع سوراخ كارى (حالت براده شكن- حالت تخليه براده)
كه با توجه به نوع كنترل مورد استفاده در برنامه نويسى، در فرمت سيكل مورد نظر قابل تنظيم مى باشند.

روش كار :

Final drilling depht
3- آخرين مرحله سوراخ كارى و بازگشت
 به صفحه برگشت

Retraction planeصفحه برگشت

Safty clearanceنقطه امن

 Refrence point نقطه مرجع z=0

First drilling depht
1- اولين مرحله سوراخ كارى و برگشت به 
اندازه تعيين شده جهت شكستن براده

Second drilling depht
2- دومين مرحله سوراخ كارى و برگشت به 
اندازه تعيين شده جهت شكستن براده

1

2

3
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- ابزار با حركت G0 به نقطه امن مى رسد.
- به اندازه زمان مكث ( برحسب ثانيه) ، مكث نموده و سپس اگر حالت براده شكن انتخاب شده باشد با حركت 
G0 و به اندازه mm 1 به عقب برمى گرددو اگر حالت تخليه براده انتخاب شده باشد با حركت G0 به سطح مبناى 

سوراخ برمى گردد و به اندازه زمان مكث در ابتداى هر مرحله ، مكث مى كند.
- ابزار به اندازه( عمق نفوذ دراولين مرحله+ عمق نفوذ مرحله فعلى) در كار نفوذ مى كند.

- مراحل با توجه به عمق سوراخ تكرار مى گردد.
- پس از رسيدن به عمق نهائى با حركت G0 به سطح برگشت ، بازمى گردد.

فرايند انجام سوراخ كارى در تمامى سيكل ها به صورت زير مى باشد.
1- محور (x-y-z) نفوذ ابزار از طريق انتخاب صفحات كارى (G17-G18-G19) مشخص گردد.

2- قبل از شروع سيكل، ابزار در مركز سوراخ و با فاصله مناسبى از سطح كار (Z=0) قرار گيرد.
3- اسپيندل با جهت دوران مناسب و تعداد دوران محاسبه شده، روشن گردد.

توجه: پارامترهاى سيكل هاى سوراخ كارى با توجه به نوع كنترل، متفاوت مى باشد، بنابراين لازم
 است با مراجعه به دفترچه راهنماى برنامه نويسى كنترل مورد آموزش، فرمت سيكل مورد نظر

 آموزش  داده شود.
سيكل هاى قلاويزكارى

از كد G84 براى انجام قلاويزكارى در كنترل هاى زيمنس اســتفاده مى شود كه پارامترهاى آن با توجه به نوع 
كنترل و از روى دفترچه راهنماى برنامه نويسى قابل تشخيص و تنظيم مى باشند.

Retraction plane

Safty clearance

Refrence point

Final tapping depht
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واحد كار سوم

پارامترهاى موردنياز در اجراى سيكل G84 عبارتند از:
1- سطح مبناى سوراخ (بصورت مطلق)

2- عمق نهايى 
3- زمان مكث در انتهاى هر مرحله 

4- جهت دوران اسپيندل براى برگشت
5- جهت دوران اسپيندل 

6- قلاويز كارى با يا بدون استفاده از (انكودر = رابط قلاويز كارى)
7- گام رزوه

8- سطح برگشت ابزار 
كه با توجه به نوع كنترل مورد استفاده در برنامه نويسى، در فرمت سيكل مورد نظر قابل تنظيم مى باشند.

مراحل كار:
1- ابزار با حركت سريع به نقطه امن مى رسد. (فلش خط چين سبز رنگ)

2- اسپيندل با سرعت دورانى قلاويز كارى در جهت راستگرد روشن مى گردد. (فلش خط چين آبى رنگ)
3- ابزار با حركت پيشروى به داخل سوراخ نفوذ كرده و ايجاد رزوه مى نمايد. (فلش سبز رنگ ممتد)

4- پس از رســيدن به انتهاى عمق قلاويز كارى ،جهت دوران معكوس شــده. (چپ گرد) و محور ابزار به سمت 
بالا حركت مى نمايد و به نقطه امن مى رسد.

5- سپس با حركت سريع به سطح اوليه برمى گردد و سيكل تمام مى شود. 
سيكل هاى برقو كارى

از كد G85 براى انجام برقوكارى ســوراخ ها در ماشين هاى فرزCNC استفاده مى گردد-پارامترهاى اين سيكل 
از روى دفترچه راهنماى دستگاه با توجه به نوع كنترل قابل تشخيص و تعيين هستند.
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1- سطح مبناى سوراخ (بصورت مطلق)
2- عمق نهايى(به صورت مطلق)

3- زمان مكث در انتهاى هر مرحله 
4- سطح برگشت ابزار(بصورت مطلق)

5- سرعت پيشروى در مسير برقو كارى
6- سرعت پيشروى در مسير برگشت

كه با توجه به نوع كنترل مورد استفاده در برنامه نويسى، در فرمت سيكل مورد نظر قابل تنظيم مى باشند.

مراحل كار:
1- ابزار با حركت سريع به نقطه امن مى رسد. (فلش خط چين سبز رنگ).

3- ابزار با حركت پيشروى و با عمق مورد نظر به داخل سوراخ نفوذ كرده و سوراخ را برقوكارى مى كند (فلش سبز رنگ ممتد)
4- ابزار روشن در انتهاى عمق برقوكارى چند ثانيه مكث نمود، و سپس با همان جهت دوران و پيشروى به صفحه 

برگشت مى رود. (فلش سبز رنگ ممتد)

سيكل بورينگ 
از كد G86 جهت بورينگ كارى سوراخ هاى بن بست و راه بدر استفاده مى گردد.
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واحد كار سوم

پارامترهاى مورد نياز در اجراى سيكل G86 عبارتند از:
1- سطح مبناى سوراخ(مطلق)

2- عمق نهايى(مطلق)
3- زمان مكث در انتهاى هر مرحله

4- جهت دوران اسپيندل
5- سطح برگشت ابزار (مطلق)

6- مسير برگشت افقى ابزار ( بصورت نسبى و يا علامت)
7- مسير برگشت عمودى ابزار (بصورت نسبى و با علامت)

كه با توجه به نوع كنترل مورداستفاده در برنامه نويسى، در فرمت سيكل موردنظر قابل تنظيم مى باشند.

مراحل كار :
1- محور ابزار با محور سوراخ منطبق گرديده و ابزار به نقطه امن مى رود، سپس اسپيندل در جهت راست گرد 

روشن شده و ابزار با پيشروى بورينگ كارى تا عمق مورد نظر به داخل سوراخ نفوذ مى كند.
2- پس از تكميل عمق بورينگ كارى ،محور ابزار در زاويه مشخصى قفل و خاموش مى شود.

3- سپس به طور همزمان در جهت خلاف راستاى قفل زاويه به سمت عقب و بالا حركت مى كند (فلش 2)
4- در اين مرحله ابزار به نقطه امن مى رسد. (فلش 3)

5- در پايان محور ابزار به موقعيت اصلى خود يعنى راستاى مركزى سوراخ برمى گردد (فلش 4)
مراحل انجام كار در شكل هاى زير مشخص گرديده است.
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واحد كار سوم

سيكل هاى تكرار
از كد G906 براى تكرار سيكل هاى مختلف (G86 الىG81) در امتداد مسير خطى استفاده مى گردد.

پارامترهاى مورد نياز در اين سيكل عبارتند از
1- فاصله اولين سوراخ از نقطه مبنا 
X 2- مختصات نقطه مبنا روى محور
Y 3- مختصات نقطه مبنا روى محور

B: 4- فاصله دو سوراخ متوالى
D 5- زاويه خط مركزى سوراخ ها با جهت مثبت محور اول

6- تعداد سوراخ ها
7- شماره سيكلى كه بايد تكرار شود.

توجه: تعداد و نوع پارامترها با توجه به نوع كنترل مورد نظر تنظيم مى گردد.
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از كد G900 براى تكرار سيكل هاى مختلف (G86 الىG81) در امتداد مسير دايره اى استفاده مى گردد.

پارامترهاى مورد نياز اين سيكل عبارتند از :
X 1- مختصات مركز دايره روى محور
Y 2- مختصات مركز دايره روى محور

3- شعاع دايره
X 4- زاويه اولين سوراخ نسبت به جهت مثبت محور

5- زاويه بين سوراخ هاى متوالى
6- تعداد سوراخ ها

توجه: تعداد و نوع پارامترها با توجه به نوع كنترل مورد نظر تنظيم گردد.
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واحد كار سوم

سيكل فرزكارى (پاكت تراشى مستطيلى)
از دستور Pocket1براى فرز حفره هاى مستطيلى و مربعى استفاده مى شود.

پارامترهاى مورد نياز عبارتند از 
 l:1- طول حفره
w:2- عرض حفره

R:3- شعاع قوس گوشه
X:x 4- مختصات مركز حفره روى محور
Y:y 5- مختصات مركز حفره روى محور

A:x 6- زاويه محور طولى حفره نسبت به محور
7- سرعت پيشروى در عمق

8- سرعت پيشروى در سطح (پس از نفوذ)
9- عمق نفوذ در هر مرحله

G2: 10- فرز كارى در جهت گردش عقربه هاى ساعت
G3:11- فرز كارى در جهت گردش خلاف عقربه هاى ساعت

12- بار مرحله پرداخت
13- عمق نفوذ در مرحله پرداخت

14- سرعت پيشروى در سطح (مرحله پرداخت)
15- سرعت اسپيندل در مرحله پرداخت
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سيكل فرزكارى (پاكت تراشى دايره اى)
از دستور POCKET2 براى فرز كارى حفره هاى دايره اى استفاده مى شود.

پارامترهاى مورد نياز
R1- شعاع دايره

X:x 2- مختصات مركز دايره روى محور
Y:y3- مختصات مركز دايره روى محور

4- سرعت نفوذ ابزار در عمق
G25- فرزكارى در جهت گردش عقربه هاى ساعت

G36- فرزكارى در جهت خلاف گردش عقربه هاى ساعت
7- بار مرحله پرداخت

و ديگر پارامترهايى كه با توجه به  نوع كنترلر تعيين و تنظيم مى گردند.
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واحد كار سوم

1- برنامه سوراخ كارى و قلاويز كازى رزوه به مشخصات M10×1,5 را به دو صورت سوراخ بن بست و سوراخ 
راه بدر بنويسيد. در صورت بن بست بودن عمق سوارخ و در صورت راه بدر بدودن پهناى قطر بايد مشخص باشد.

آزمون پايانى
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2- برنامه برقوكارى سوراخ راه بدر به نظر Ø20H7g6 را بنويسيد.

3- برنامه فرزكارى پاكت مستطيلى به ابعاد 20×150×200 را بنويسيد.



واحد كار چهارم

اهداف رفتارى:

CNC هدف كلى : توانايى انجام سرويس و نگهدارى دستگاه فرز

1- مفهوم سرويس و نگهدارى را بيان كند.
2- محل هاى روغنكارى دستگاه  را مشخص كند.

3- بازديدهاى دوره اى را انجام دهد.
4- خطاها را با استفاده از كاتالوگ تشخيص داده و رفع عيب نمايد.
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1- نوع روغن مورد استفاده در واحد روغن كارى مركزى را نام ببريد؟

2- چشمى روغن نشان داده شده براى كنترل روغن كدام قسمت از دستگاه تعبيه شده 
است.

پيش آزمون:
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واحد كار چهارم

مفهوم سرويس و نگهدارى
هر سرويســى مانند لوازم خانگى، اتومبيل ها و نيز ماشين آلات صنعتى پس از مدتى كار كردن دچار استهلاك 

فرسايش بين قطعات و قسمت هاى مختلف شده، نياز به سرويس و تعمير اساسى دارند.
لذا با انجام اقداماتى پيش گيرانه و مراقبت هاى مداوم و مســتمر مى توان اين فرسايش و استهلاك را به حداقل 

رسانده و عمر مفيد دستگاه را افزايش داد و مدت زمان بيشترى از آن استفاده كرد.
به مجموعه اين اقدامات سرويس و نگهدارى مى گويند.

- شرح روغن كارى
هدف از روغن كارى در ماشين آلات صنعتى عبارت است از جذب،كنترل و هدايت حرارت ناشى از اصطكاك بين 
قطعات متحرك از قبيل چرخ دنده ها -محورها-ياتاقان ها و روان كردن حركت ســطوحى كه نســبت به هم راهنما 

مى باشند مانند

      Z  راهنماى عمودى ميز Y راهنماى كلگى افقى

CNC نوع،ميزان و محل روغن هاى مورد استفاده در دستگاه فرز دكل -

واحد روغن كارى مركزى:
روغن مورد اســتفاده در اين قســمت از نوع K68و به ميزان 2/7 ليتر مى باشد.روغنكارى تمامى قسمت هاى 

مكانيكى دستگاه به غير از واحد كلگى به عهده اين واحد مى باشد.
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مخزن روغن واحد مركزى: اين مخزن در داخل بدنه نصب شده.

و اندازه روغن آن توسط شاخص ماكزيمم (max)نصب شده روى آن قابل اندازه گيرى و كنترل مى باشد.

دستور كار بازديد و كنترل روغن واحد مركزى
كاربر دستگاه موظف است: 

- قبل از هر بار روشــن كردن دســتگاه و حداقل روزى يك بار، هنگامى كه دستگاه در حال كار مى باشد اندازه 
روغن  درون مخزن را توسط شيار تعبيه شده بر روكش بدنه كنترل كند و اگر چنانچه سطح روغن پايين تراز خط 

شاخص مينيمم(min) مخزن باشد بايستى اقدام به روغن ريزى نمايد.

         نكته:  در صورت بالا بودن سط روغن ، مراتب را سريعاً به مربى مربوطه اطلاع دهيد.

مكان نصب مخزن واحد مركزى

max،min تصوير از شاخص كنترل

تصوير از شيار روكش بدنه



42

واحد كار چهارم

 - براى اين كار ابتدا پيچ هاى روكش بدنه را باز كرده. و بدنه را در جاى مناسبى قرار دهيد.
- دريچه ورودى مخزن را باز كرده و اقدام به روغن ريزى نماييد.

- روغن ريزى را تا رسيدن سطح روغن به خط شاخص ماكزيمم(max) ادامه دهيد.
- توسط نخ پنبه، روغن هاى ريخته شده اطراف دهانه ورودى - بدنه مخزن و ساير قسمت ها را پاك كنيد.

- روكش بدنه را در جاى خود ببنديد.

واحد روغنكارى كلگى فوقانى
روغن مورد استفاده در واحد كلگى از نوع بهران 32 و به ميزان تقريبى 1/5 ليتر باشد.

روغنكارى قسمت هاى مختلف كلگى از قبيل ياتاقان هاى محور دورانى -چرخ دنده هاى تعويض دور-راهنماهاى 
دم چلچله اى محور Y ،توسط اين واحد انجام مى گيرد.

مخزن روغن اين واحد درون بدنه آن قرار گرفته و روغن از طريق دريچه هاى تعبيه شده در قسمت فوقانى 
به درون مخزن ريخته مى شود.

باز كردن پيچ هاى روكش بدنه
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و اندازه روغن توسط روغن نما (چشمى) نصب شده بر روى ديواره آن قابل كنترل مى باشد.

دستور كار بازديد و كنترل روغن واحد كلگى:
كاربر موظف است: 

 قبل از هر روشن كردن دستگاه و بعد از هر خاموش كردن دستگاه:
هنگامى كه روغن كاملا درون مخزن ته نشين شده است، ميزان روغن موجود را كنترل كند و اگر چنانچه سطح 

روغن پايين تر از خط قرمز شاخص قرار داشت اقدام به روغن ريزى كند.

تذكر: هنگامى كه دستگاه روشــن و در حال كار مى باشد ،سطح روغن درون مخزن به دليل جريان 
داشتن روغن درون ساير قسمت ها، پايين به نظر مى رسد، لذا كنترل روغن در اين حالت صحيح نمى باشد.

تصوير از دريچه هاى ورود روغن

چشمى كنترل
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واحد كار چهارم

واحد روغن كارى هيدروليك:
از روغن هيدروليك در اين دســتگاه براى تامين فشار لازم جهت نگهدارى كلت و فشنگى در درون گلويى هاى 

دستگاه استفاده مى شود.
مخزن روغن اين واحد در ديواره بدنه دستگاه جاسازى شده و روغن از طريق دريچه روى مخزن به درون آن ريخته مى شود.

نوع روغن مورد اســتفاده از نوع بهران32 بوده و اندازه آن توســط شاخص هاى مينيمم و ماكزيمم روى مخزن 
قابل كنترل خواهد بود.

مفهوم بازديد
بــه كليه مراقبت هايى كه به هنگام آغاز كار ،در حين كار و نيــز در پايان هر نوبت كارى به منظور جلوگيرى از 

فرسايش و خرابى در قطعات دستگاه ها صورت مى گيرد بازديد مى گويند.
بازديد با توجه به نوع و اهميت كار مى تواند با زمان بندى هاى متفاوت انجام پذيرد.

* بازديد به هنگام راه اندازى دستگاه هاى نو و نيز دستگاه هايى كه به مدت طولانى از آن استفاده نشده است:
- ميزان روغن را در پمپ هيدروليك كنترل كنيد.

مخزن روغن هيدروليك
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- ميزان روغن را در سيستم انتقال حركت اصلى بازديد كنيد.

ميزان روغن در واحد روغنكارى مركزى را كنترل كنيد.

ميزان مايع مخزن خنك كننده را كنترل كنيد.
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واحد كار چهارم

بازديد هفتگى دستگاه فرز
ميزان روغن در نقاط زير به صورت هفتگى بازديد نماييد.

1- واحد روغن كارى مركزى
2- سيستم انتقال حركت اصلى

3- واحد كلگى (سر عمودى فرز)
4- جاروبك هاى راه گاه ها را تميز كنيد.

بازديد ماهانه دستگاه
1- مخزن مايع خنك كارى را تخليه و تميز كنيد.

2- كاورهاى آكاردئونى،جاروبك ها و راه گاه ها را تميز كنيد.

3-سفتى تسمه محركه اسپيندل را بازديد كنيد.

بازديد ساليانه دستگاه
1- روغن سيستم انتقال حركت اصلى را عوض كنيد.

2- روغن سر فرز عمودى را عوض كنيد.
3- ميزان روغن در مخزن پمپ هيدروليك را كنترل كنيد.
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1- هدف از سرويس و نگهدارى دستگاه را بنويسيد.

2- نوع، محل و ميزان روغن هاى مورد استفاده در دستگاه را بنويسيد.

3- مفهوم بازديد را شرح دهيد.

4-قسمت هايى از دستگاه را كه به صورت هفتگى بازديدمى شوند، نام ببريد.

5-قسمت هايى از دستگاه را كه به صورت ساليانه بازديد مى شوند، نام ببريد.

آزمون پايانى


