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مقدمه مؤلف

با سپاس از خداوند متعال که یاریم نمود تا با استفاده از تجارب و آموخته های 

اساتید بزرگوار، کتاب تراشکاری 1 را به رشته تحریر درآورم.

این کتاب در دو واحد کار تألیف و تدوین شده است و هر واحد کار دارای 

پیش آزمون و آزمون پایانی می باشد.

بعد از واحد کار دوم دو نمونه تمرین همراه با برگه های ارزشیابی جهت اجرای 

عملی آموخته های تئوری آورده شده است.

امید است با بذل توجه خود، کار را در بهبود کیفیت فنی این اثر بی بهره نگذارید.

مؤلف 
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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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- 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 دو رســاختن 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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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:
روغن کاری در این 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 - ورینه 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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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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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.
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پرداخت کاری خشن کاری جنس قطعه کار / مراحل کار 

35 20 ST37 فولاد معمولی تا

28 16 فولاد - چدن خاکستری

100 60 آلومینیوم

65 40 برنج

42 28 برنز

شرح خشن کاری و پرداخت کاری در تراشکاری و تاثیر آن در مقدار سرعت برش:

برای اســتفاده بهینه از حداکثر توان دســتگاه - 
صرفه جویی در وقــت و هزینه، بالا بردن عمر مفید 
رنده های تراشکاری ونیز بدســت آوردن کیفیت و 
دقت بالا در ســطوح واندازه های قطعه کار، مراحل 
تراشــکاری یک قطعه راعمومابه دو بخش 1- خشن 

کاری و 2- پرداخت کاری تقسیم می کنند.

خشن کاری: دراین مرحله بااستفاده از رنده های 
با استحکام بیشتر وعمق بار زیاد، قطعه را تا رسیدن 
بــه حدود اندازه های نهایی، تراشــکاری می کنند اما 

اندازه های نهایی را تراشکاری نمی کنند.

توجــه: بهترین حالت این اســت که نقشــه ای 
جداگانه با اندازه های خشــن کاری برای قطعه تهیه 

گردد تا اشتباهی رخ ندهد.

پرداخــت کاری: در این مرحله که آخرین مرحله 
کاری محســوب می شود با اســتفاده از رنده های 
مخصوص پرداخت کاری، عمق بار کمتر و سرعت 
برش بیشتر ، اندازه های نهایی قطعه کار را مطابق با 

نقشه قطعه کار، به دست می آورند.

بــه هر حال ســرعت برش در خشــن کاری و 
پرداخت کاری متفاوت بوده و در جدول زیر مقادیر 
آن بــرای چند نمونــه از قطعه کار بــا جنس های 
 مختلف بر حســب متر بر دقیقه آورده شده است. 

)جنس رنده ها از hss می باشد.(

:)N( عده دوران
با توجه به مراحل کاری و مقادیر سرعت برش و 
نیز فرمول سرعت برش، تعداد دوران قطعه کار را بر 

حسب دو بر  دقیقه از رابطه زیر بدست می آورند.

V .........n ( )
dπ

×=
×
1000 دور

دقــیقه

توجه داشته باشــید عدد بدست آمده برای عده 
دوران از طریق فرمول فوق یک کمیت محاســباتی 
است و ممکن است دقیقا با جدول تعیین دور دستگاه 
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مطابق نباشد.
توجه: در مرحله کف تراشــی، دورِ زیادتر از دورِ 
محاسبه شده و در مرحله روتراشی، دورِ کم تر از دورِ 

محاسبه شده را انتخاب می کنیم.
برای ســرعت عمل می توان از نمودار شکل زیر 

استفاده نمود.

درایــن نمودار که به نمــودار لگاریتمی معروف 
است. محور افقی نشان دهنده قطر قطعه کار و نمودار 

عمودی بیان کننده مقادیر سرعت برشی می باشد.
خطوط مورب رسم شده نیز نشان دهنده مقادیر 
تعداد دوران دستگاه برحسب جدول تعیین دور نصب 

شده روی ماشین تراش تبریز می باشد.

دســتور کار با نمودار لگاریتمــی )دیاگرام تعداد 
دور(

- با توجه به سرعت برش داده شده و قطر

مورد نظر، خطوط افقی و عمودی مربوطه را رســم 
کنید و محل تلاقی آنها را بدست آورید. 

از نقطه محل تلاقی، خطی بموازات خطوط مورب 
رسم کنید.

با در نظر گرفتن فاصله خط مورب رســم شده با 
خطوط اصلی دور ونیز بــا توجه به اینکه در مرحله 
خشن کاری هستید یا پرداخت کاری ، دور مناسب را 

از روی نمودار حدس زده و دستگاه را تنظیم کنید.

مثــال: مقادیر عــده دوران را برای مراحل 
خشــن کاری و پرداخت کاری قطعه کاری از میل 
 φ20mm و قطر نهایی  φ30mm گرد با نظر خام
وسرعت برشــی خشن کاری20m/mm و سرعت 

برشی پرداخت کاری 35m/mm  بدست آورید.
حل : به اندازه 1mm از قطر قطعه کار را برای 
پرداخت نهایی گذاشــته و از قطر φ30mm تا قطر 

φ21mm را خشن کاری می کنیم.
با توجه به حجم براده برداری در مراحل خشــن 
کاری و پرداخــت کاری می توان عمق بار کلی را به 
چندین قسمت تقسیم بندی کرده وبا توجه قطر باقی 
مانده در هر مرحله ، دور مناســب بــا آن قطر را 

اختیار کرد.

تعیین دور خشن کاری برای مثال فوق
با در نظر گرفتن عمق بار در حدود2mm برای 
هر مرحله وکاهش قطر قطعه کار مناســب است که 
دورهای خشــن کاری را به ترتیب از دور180 برای 
قطر30 شروع و به دور250 برای قطر21 خاتمه یابد 

نشان داده شده است.

دیاگرام سرعت برشی دستگاه تبریز
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تعیین دور پرداخت کاری
 ب��رای روتراش��ی قط��ر 20 با س��رعت برش��ی

 35m/mm نقطه تلاقی را به دس��ت آورده و خط 
مورب را رس��م کنی��د. همان طور که در ش��کل زیر 

مشاهده می کنید.
با توجه به نمودار خط رس��م ش��ده فاصله کمی با 
دور 500 دارد بنابرای��ن دور مناس��ب برای مرحله 

پرداخت نهایی را همین دور درنظر می گیریم.
س��وال: اکنون که تعداد دوران را بدست آوردیم 

با چه پیشروی ، تراشکاری کنیم؟
مفهوم پیش��روی: عبارت اس��ت از مق��دار تغییر 
م��کان لبه برنده رنده بر حس��ب میلیمتر به ازاء یک 

دور گردش قطعه کار.
تفاوت بین سرعت برش و سرعت پیشروی:

سرعت برش را می توان بدین صورت نیز تعریف 
کرد:

مقدار راهی را که لبه برنده دنده بر حسب متر در 
مدت زمان یک دقیقه از محیط قطعه کار طی می کند 
ولی سرعت پیشروی: عبارت است از مقدار راهی را 
که لبه برنده دنده بر حسب میلیمتر درازاء  یک دور 
گردش قطعه کار در راستای محور کار طی می کند.

 )a( در هر مرحله به عمق بار )s( مقدار پیش��روی
در نظر گرفته شده در آن مرحله بستگی دارد.

S α= ×1
2

S ( ) α= − − ×1 1
5 10

ال�ی درخشن کاری

و در پرداخت کاری

در نظر گرفته می شود.

مقادیر پیش��روی قابل دستیابی توسط دستگاه بر 
روی جدول )پیشروی- پیچ بری( تعیین شده است.

هنگام تنظیم پیشروی باید نزدیکترین عدد جدول 
به مقدار محاسبه شده در نظر گرفته شود.

)a( عمق براده
عمق براده )a( به عمق ب��راده کلی)t( ونیز تعداد  
دفعات مورد نظر برای تراش��کاری )I( بستگی داردبا 

توجه به شکل :

d

d1

t d d−
= 1

2 اگر 
d : قط��ر خام یا قطر قطع��ه کار قبل از تراش بر 

حسب میلی متر 
d : قطر نهایی قطعه کار پس از تراش بر حس��ب 

1

میلی متر 
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الماسه های جوشی - پیچی
نوع جوشــی آن را توســط جوش برنج بر روی 
نگهدارنده های آهنی که بدین منظور تهیه شــده اند، 

جوش داده ودرتراشکاری از آن ها استفاده می کنند.

ونــوع پیچــی آن رانیز توســط پیچ بــر روی 
نگهدارنده هــای )هلــدر - Holders( صنعتی که 
مخصوص این کار ســاخته شده اندومحل قرار گیری 

الماسه بر روی آنها تعبیه شده است می بندد.

دمای قابل تحمل توســط این الماســه ها حدود 
900 درجه سانتیگراد بوده و از سرعت برشی بالایی 
نســبت به رنده های معمولــی برخوردارند بنابراین 
می توان باعده دوران بالاتر و پیشروی زیادتری عمل 

تراشکاری را با این الماسه ها انجام داد.
تذکــر: در خنک کاری این الماســه ها بایددقت 
نمود که این عمل بایســتی بطور مداوم و یکنواخت 
صورت گیرد و از خنــک کاری لحظه ای و بریده و 
بریده که باعث شکستن و ترکیدگی الماسه می شود 

خود داری نمود.
شــرکت های زیادی در ســطح دنیا مبادرت به 
ساخت الماســه ها می مایند و همگی طبق استاندارد 
دفترچه راهنمای استفاده از الماسه های تولیدی خود را  
بنا به مصارف مختلف ارائه می دهند و کلیه کاربران 
ملزم به مطالعه دقیق دفترچه راهنما و انتخاب الماسه 

مورد نظر برای کاربرد خود می باشند.

مانندمولیبدن و ولفرام به صورت قطعات هندسی 
کوچک با اشــکال مختلــف در دو نوع جوش و 

پیچی تهیه می کنند.
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2- در شیار تراشی - برشکاری - به علت کوچکتر 
شدن زاویه براده ، عمل براده برداری به سختی انجام 

گرفته و فشار وارد بر رنده زیاد می باشد.

3- در روتراشی- پله تراشــی - پیچ بری: ضربه 
وارده از قطعــه کار بر روی رنده باعث ارتعاش رنده 
شده و بنابراین کیفیت سطحی مطلوبی بدست نمی آید.

دراین حالت امکان شکستن دنده زیاد می باشد.

شــرح معایب بالا بودن بیش از حــد لبه برنده رنده 
نسبت به مرکز قطعه کار 

بزرگ شــدن زاویه براده و کوچک شدن زاویه 
آزاد از معایب این حالت تنظیم می باشد.

در کف تراشــی : زائده استوانه ای باقی مانده در 
مرکز قطعه کار قبل از اینکه با لبه برنده فرعی برخورد 
کند و توسط آن برداشــته شود با سطح آزاد فرعی 
برخورد کرده و توســط آن لهیده شده و به اصطلاح 
یک زائده عدسی شــکل در مرکز کار باقی می ماند.

زاویه براده کوچکتر وزاویه آزاد بزرگتر می شود.

در شــیار تراشی= برشــکاری: سطح آزاد رنده 
ابتدا با قطعه کار مماس شده وسپس لبه برنده رنده 
با فشــار مضاعف در قطعه کار نفوذ می کند بنابراین 
اصطکاک بیــن دنده و قطعه کار بیش از حد معقول 
بوده و حرارت ناشی از این اصطکاک باعث سوختگی 

در لبه برنده رنده و قطعه کار می گردد.

در رو تراشی - پله تراشی پیچ بری:
هنگامی که دنــده به قطعه کار نفــوذ می کند و 
همچنین در طول مسیرش در لبه اصلی و سطح آزاد 
اصلی مشکلی وجود نخواهد داشت بلکه مشکل اصلی 
برخورد و ســایش بین سطح زیر رنده قطعه کار و با 
سطح آزاد فرعی می باشــد که از طرفی باعث پس 
زدگی رنده شده و از طرفی دیگر باعث بوجود آمدن 
اصطکاک و حرارت ناشــی از آن می شود. این موارد 
نیز در کاهش عمر مفید رنده، اخلال در امر تراشکاری 
و کیفیت نامطلوب سطوح تراشکاری مؤثر می باشند.

نکته: برای جبران مســائلی از قبیل انعطاف دنده 
خلاصــی بین اجزاء دنده گیر و راهنماهای دســتگاه 
ســوپرت، دنده را به انــدازه 0/02 قطر متوســط 
تراشــکاری بالاتر از مرکز قطعه کار تنظیم می کنند. 
نیروی وارده از سوی قطعه کار به لبه برش در حین 
تراشــکاری رنده را به پایین فشرده و در واقع آن را 
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- با چرخاندن رنده گیر و حرکت ســوپرت های 
طولی و عرضی نوک رنده را به ســمت نوک مرغک 

هدایت کند.
- با استفاده از زیر رنده های نازک نوک رنده رابا 
نوک مرغک هم راستا کند و رنده گیر را در موقعیت 

کنونی محکم نماید.

- ورق با ضخامت مناســب روی رنده گذاشته و 
پیچ های بستن رنده را به طور همزمان محکم ببندد.

- مجدداً هــم امتداد بودن نــوک رنده و نوک 
مرغک را کنترل کند.

- رنده ها با ابعاد مختلف را تنظیم کند.
- در پایان کلیه وســائل - رنده ها وزیر رنده ها را 

تمیز کرده و در جای مناسب قرار دهد.
تذکر: - کوتاه بستن که به اجزاء گیر نکند بیش 
از حد رنــده باعث برخورد رنده گیــر به مرغک و 

دستگاه مرغک می شود.

- بلند بســتن رنده بصورت زیر باعث ارتعاش و 
شکستن آن می شود.)کیفیت سطح پایین می آید.(

با توجه به عمق کلی بار رنده را با اندازه مناسب 
بیرون بسته واز بیرون بستن زیررنده ها خودداری کنید.
- بستن رنده به شکل زیر مانع تراشکاری تمامی 
طول قطعه شده وامکان برخورد رنده گیر به سه نظام 

را بوجود می آورد.

- همواره از دو عدد پیچ جلویی برای بستن 
رنده استفاده کند ودقت شود که زیرِ رنده، توسط 

زیررنده ها کاملًا پر شده باشد.
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رنده پس از قرار گرفتن  داخل شیار این نگهدارنده 
بصورت زاویه دار قرار گرفته و هنگام تراشکاری شیار 

و برش، براده ها بهتر از روی آن هدایت می شوند
در این حالت می توان شیارتراشــی را با سرعت 

دورانی بیشتری انجام داد.
نکته: به هنگام بســتن پیچ های رنده  بند دستگاه 
تراش روی رنده از تســمه ای نرم بر روی رنده شیار 
استفاده گردد تا پیچ ها روی سطح صاف محکم گردند.

تذکر: از بســته شــدن پیچ ها روی سطح رنده 
خودداری شود.

دستورکار بستن و تنظیم رنده های شیار و برش با 
مرکز قطعه کار

مواد لازم :
- رنده های شیار به ابعاد مختلف

- رنده گیرهای شــیار به ابعاد و انواع مختلف و 
آچارهای مربوطه

- تسمه و ورق فلزی به ابعاد مختلف 
- مرغک ثابت یا گردان 

دســتور کار: کلیه مراحل مانند بستن رنده های 
روتراشی انجام گیرد .

- رنده ها با ابعاد مختلف را ببندد.
- در خاتمه کلیه وســائل ، ابزار آلات و متعلقات 

در جای مناسب قرار دهد
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1- سرعت برش در تراشکاری را تعریف کنید.

2- عوامل مؤثر در سرعت برش را نام ببرید.

3- مفهوم پیشروی را نام ببرید.

 HSS 4- تعداد دوران دســتگاه تراش برای تراشکاری قطعات به مشــخصات زیر را توسط رنده از جنس
محاسبه کنید.

آزمون پایانی

جنس قطعه کارسرعت برشقطر قطعه کار            محاسبه شده تنظیمی

آلومینیوم7080--

چدن خاکستری5516--

--3020ST37 فولاد

فولاد آلیاژی3530--

d( mm ) revn( )
min

revn( )
min

mV( )
min

5- رنده های تراشکاری را از نظر کاربرد شرح دهید.

6- زوایای اصلی و فرعی رنده های تراشکاری را با رسم شکل توضیح دهید.

7- جنس رنده های تراشکاری را شرح دهید.
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فرآیند انجام کار

15,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110

قطعه کار آماده تراشکاری است.
24-4- رنده گیر را در حالت  °90 قرار داده و ببندید.

25-4- پیچ های بســتن رنده را کمی باز کرده و 
امتداد لبه برنده رنده را نســبت به محور کار توسط 

گونیا مویی عمود کنید.

15,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110

و سپس پیچ ها را محکم کنید.
تذکر مهم: قسمت پشت رنده را برای جلوگیری 
از برخورد با مرغک سنگ بزنید یا از رنده باریک تر 

استفاده کنید.
26-4- رنده را در فاصله مناســبی از قطعه کار 

قرار دهید.
27-4- فلکه ورنیه ســوپرت فوقانی را در جهت 
عقربه های ساعت گردانده و خلاصی سوپرت را بگیرید.

28-4- ســوپرت فوقانی را در وضعیت صحیح 
قرار دهید.

29-4- با رعایت نکات ایمنی دستگاه را روشن کنید.
30rev-4- جعبــه دنــده را در وضعیت         250 

min

15,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110

33-4- توسط سوپرت عرضی و با احتیاط کامل، 
نــوک رنده را بــه قطعه کار ممــاس کنید و ورنیه 
ســوپرت عرضی را روی صفر تنظیــم کرده و پیچ 

تثبیت آن را ببندید.

تنظیم نمایید.
31-4- اهرم کلاچ را به سمت پایین فشار دهید 

تا قطعه کار شروع به دوران کند.
32-4- با گرداندن همزمان ورنیه ســوپرت های 
طولی و عرضی، رنده را به روی قطعه کار نزدیک کنید.

15,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110

10,0

8-2- پله ها را از بالاترین قطر روتراشی نموده و از بین ببرید.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110

10,0

2-2- تهیه جنس قطعه کار: به منظور صرفه جویی و اســتفاده بهینه از مواد، از قطعه کار تراشــکاری شده 
در تمرین شماره 1 استفاده می کنیم.

3-2- با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی، دستگاه را آماده کار کنید.
4-2- مرغک گردان را بر روی دستگاه مرغک سوار کنید.

5-2- رنده روتراشی را به طور صحیح بسته و آن را با نوک مرغک هم مرکز کنید.
6-2- رنده )شیار - برش( را به طور صحیح بسته و آن را با نوک مرغک هم مرکز کنید.

7-2-  قطعه کار تمرین شماره 1 را روی دستگاه سوار کنید.

تذکر: همواره مراقب برخورد رنده به سه نظام و مرغک باشید.
9-2- قطر آخرین پله تراشیده شده را اندازه بگیرید.

تذکر: قطر آخرین پله از قطر قطعه کار در نقشه کم تر نگردد.
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فرآیند انجام کار

10-2-رنده را روی قطر قطعه کار مماس کنید و صفر ورنیه سوپرت عرضی راروی شاخص تنظیم نموده 
و مهره تثبیت آن را ببندید.

11-2- با توجه به اختلاف قطر آخرین پله و قطر نقشه،  اقدام به روتراشی تا قطر 20mm کنید.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110

10,0

Ø
20

.0

12-2- رنده را عقب برده - کلاچ را خلاص نموده و دستگاه را خاموش کنید.
13-2- قطر قطعه کار را به طور دقیق اندازه بگیرید.

14-2- سه نظام را باز کرده و قطعه را برگردانده و به صورت کوتاه داخل سه نظام ببندید.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 110

10,0
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