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قطعاتی که عمليات تراشکاری روی آن ها انجام می گيرد از جنس های مختلفی 
مي باشــند، لذا برای تراشــيدن آن ها نمی توان از یک نوع ابزار استفاده کرد. به 
همين دليل برای تراشــيدن قطعاتی از جنس های مختلــف، ابزارهای مختلفی 
از نظر جنس تهيه شــده است. جنس ابزار تراشکاری همواره متناسب با جنس 
قطعه کار انتخاب می شــود و هميشــه جنس آن ســخت تر از جنس قطعه کار 

خواهد بود.
قبل از معرفی جنس ابزارها لازم اســت که به طور مختصر با جنس قطعات 

نيز آشنا شوید.

1ـ انواع قطعه کار از نظر جنس
مهم تریــن جنس قطعات را فلزات آهنی مانند چدن و فولاد و فلزات غيرآهنی 

سبک و سنگين و آلياژهای آن ها و مواد مصنوعی تشکيل می دهند.

1
 اگــر درصد کربن در آهن بيــن 06 /2 تا 67 /6 درصد باشــد، آن را چدن 

می نامند.

2
اگر به آهن بين 0/5 تا 2/06 درصد کربن اضافه شــود آلياژ به دست آمده فولاد 
ناميده می شــود. برای بهبود خواص فولاد آن را با عناصر دیگری مانند منگنز و 

کرم و سایر فلزات ترکيب می کنند.

3
آلومينيــم و آلياژهای آن جزء این دســته از فلزات به شــمار می روند. به علت 
سبکی وزن و اســتحکام زیاد در صنایع مختلف از جمله هواپيماسازی کاربرد 

فراوان دارد و مقاومت به خوردگی آن بالاست.

4
 از فلزات غيرآهنی ســنگين می توان به مــس و روی و آلياژ مهم این دو یعنی 
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برنج اشاره کرد. در برنج هرچه درصد مس افزایش یابد قابليت براده برداری آن 
کاهش می یابد که برای رفع این عيب به آن سرب اضافه می کنند. برنز نيز آلياژی 

از مس و قلع می باشد ؛ از فسفر برنز برای ساخت یاتاقان ها استفاده می کنند.

  5
 این مواد مانند پلی اتيلن از نفت خام به دست می آیند، به علت مزایای زیادی که 

دارند کاربرد فراوانی در صنعت داشته و قابليت براده برداری خوبی دارند.

2ـ انواع جنس ابزارهای تراشکاری
 برای تراشيدن قطعات با جنس های مختلف به ابزارهایی با جنس های متفاوت 
احتياج است. معمولاً ابزار هاي تراشکاری )که از این به بعد رنده ناميده می شود( 
از فلزاتی که ســختی بالایي داشته باشند و در برابر حرارت مقاومت نشان دهند 

ساخته می شوند. 
در ادامه به تشریح خواص فلزاتی که برای ساخت رنده ها استفاده می شوند توجه کنيد.

1
 این فولاد به نام فولاد کربنی )WS( معروف بوده و از 0/5 تا 1/5 درصد کربن 
دارد. این فولاد ســختی خود را تا 250 درجه ســانتی گراد حفظ می کند. از این 
ابزار می توان در تراشکاری قطعات فولادی نرم )فولادهای غيرآلياژی کم کربن( 

استفاده کرد. امروز این جنس رنده کمترین کاربرد را دارد.

2
 ایــن فولادها علاوه بر کربن بــا فلزات دیگری مانند کــرم، ولفرام، وانادیوم، 
موليبدن و کبالت آلياژ شــده اند و بر دو نوع کم آليــاژ  و پرآلياژ اند. فولادهای 
ابزارســازی کم آلياژ تا 300 درجه سانتی گراد و فولادهای پرآلياژ تا 600 درجه 
ســانتی گراد ســختی خود را حفظ می کنند. فولادهای پرآلياژ به نام فولادهای 
تندبــر )SS یا HSS( معروف اند. رنده های HSS معمولاً در مقاطع گرد، مربع و 
یا ذوزنقه در طول 200 ميلی متر ساخته می شود. ابعاد مقاطع نيز معمولاً متناسب 
با کاربرد آن ها اســت، این رنده ها برای استفاده با سنگ سنباده تيز می شوند و 
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بعد از مدتی کارکردن و کندشدن مجدداً قابل تيزکاری خواهند بود. این رنده ها 
به طور مســتقيم و یا با استفاده از نگهدارنده های مخصوصی به رنده گير دستگاه 
بســته می شــوند. در بعضی از موارد نيز فقط ســر آن ها از این جنس انتخاب 
می شــوند و به بدنه ای از جنس فولاد ساختمانی با استحکام 700 تا 800 نيوتن 

بر ميلی متر مربع جوش داده می شوند.
در هنرســتان ها معمولاً از این نوع رنده استفاده می کنند. شکل های1ـ3 چند 

نمونه از این رنده را نمایش می دهد.

3
فلزات سخت را از مخلوط پودرکاربيد و بعضی از فلزات دیرگداز مانند کاربيد 
ولفرام، تيتان، تانتال، موليبدن و یا وانادیوم به همراه پودر کبالت به عنوان چسب 
توليد می کنند. از خصوصيات بارز فلزات ســخت می توان به ســختی زیاد و 
مقاومت زیاد به ســایش اشاره کرد. همچنين فلزات سخت تا دمای 900 درجه 
ســانتی گراد ســختی خود را حفظ می کنند. در تراشــکاری موادی مانند فولاد 
ریخته گری با منگنز زیاد و قطعات ریخته گری همراه با ماسه و شيشه و چينی و 
شاخ مصنوعی که فولاد تندبر قابليت براده برداری ندارد، فلزات سخت به راحتی 
براده برداری می کنند. سطح قطعاتی که با این رنده ها تراشکاری مي شوند  بسيار 
صيقلی اســت. عيب فلزات سخت در عدم تحمل ضربه است. همچنين فلزات 
ســخت خنک شــدن ناگهانی را نمی پذیرند. زیرا تنش حرارتی در آن ها ایجاد 
ترک و لب پریدگی می کند. فلزات سخت با شکل ها و ترکيبات مختلف ساخته 
می شوند و متناسب با نوع براده برداری و جنس قطعه کار انتخاب می شوند. این 
تکه ها چند لبه قابل استفاده دارند که آماده براده برداری است  و نياز به تيز کردن 
ندارد. این تکه ها با اســتفاده از روبنده و یــا پيچ به نگهدارنده های مخصوص 
بسته می شــوند و این نگهدارنده ها در رنده گير دستگاه بسته می شود. لبه های 
کندشده این رنده ها با لبه های بعدی تعویض می شوند و قابليت تيز شدن ندارند. 
این رنده ها بيشترین کاربرد را در کارگاه های توليدی دارند و از لحاظ زمان توليد 
و کيفيت به صرفه اند. شــکل های 2ـ3 چند نمونه مختلف از این رنده ها را نمایش 

شکل 1ـ3

شکل 2ـ3
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می دهد و در جدول 1ـ3 نيز علامت اختصاری این فلزات  و فرایند مناســب و 
ماده  مناسب تراشيدنی آن ها مشخص گردیده است.

ـ2ـ4
 قســمت عمــده ســراميک ها را اکســيد فلــزات، آلومينيم، سيليســيم و کرم
 )Al2O3,SiO2, CrO2( به عنوان فلزات سخت و بقيه را فلزات موليبدن، کبالت 
و نيکل به عنوان فلزات چســباننده تشکيل می دهند. مقاومت فلزات سراميکی 
در مقابل سایش 5 تا 10 برابر فلزات سخت است  و تا 1200 درجه سانتی گراد 
سختی خود را حفظ می کنند. از این فلزات برای تراشيدن فولادهای سخت کاری 
شده استفاده می کنند. سراميک ها نيز مانند فلزات سخت در تکه های کوچک و 
به شــکل های مختلف ساخته می شوند و روی نگه دارنده های مخصوص بسته 
می شــوند. تکه های این لبه ها نيز تيز شده است، اما تکه های سراميکی سبک تر 

از تکه های فلزات سخت هستند و در مقابل ضربه بسيار حساس ترند.

مواد براده بلند و کوتاه؛ 
چدن خاکستري ، فولاد ریختگي ـ 

آلياژي،
فولاد اتومات ،فلزات غير آهني 

مواد براده بلند و کوتاه، 
فولاد سخت شده تا با لاي 

45HRC
چدن سفيد، چدن خاکستري،

فلزات غير آهني،
مواد غير آهني مثلا مواد مصنوعي، 

چوب هاي چند لا و سخت  

تراشکاري ظریف، سوراخکاري ظریف 
تراشکاري، فرزکاري، پيچ بري 

تراشکاري، کپي تراشي، پيچ بري

تراشکاري، فرزکاري، گاه تراشي
تراشکاري، کله زني، گاهي در تراشکاري اتومات

تراشکاري ،کله زني ،تراشکاري اتومات 
تراشکاري،

تراشکاري، فرزکاري
تراشکاري، فرزکاري، کله زني

تراشکاري ،کپي تراشي، گاه تراشي ،تراشکاري اتومات 

تراشکاري ظریف ،سوراخ کاري ظریف
فرز کاري پرداخت

تراشکاري، فرزکاري، سوراخکاري، برقوزني
خزینه کاري ،خان کشي، پرادخت دقيق 

تراشکاري ،فرزکاري، پيچ بري، سوراخکاري عميق
تراشکاري، کله زني، فرز کاري

تراشکاري، کله زني

مواد براده بلند
فولادهاي ساختماني معمولي

فولادهاي کربوره ـ بهسازي و
ـ نيتروره

HRC فولادهاي ابزاري تا
فولادهاي آلياژي فولاد ریختگي

چدن چکش خوار براده بلند

45

خواص 
فرآیند کارموادمقادیر حدودي

گروه کاربردي براده برداري
مقایسه با)منسوخ(گروه اصلي براده برداري و گروه کاربردي

علامت
کوتاه

گروه اصلي،
 مشخصه رنگ

آبي 

زرد

قرمز

فلزات سخت )ویدیا ، الماس(

گي
قرم

 چ
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ـ3
 رنده های تراشکاری برای نفوذ و براده برداری بهتر نياز به فرم خاصی دارند که 

این فرم با ایجاد کردن یک سری سطوح و زوایا روی رنده به وجود می آید.
در رنده هایی که از جنس فلزات ســخت یا سراميک اند این سطوح و زوایا از قبل 
ایجاد شده است و رنده روی نگهدارنده بسته شده و مورد استفاده قرار می گيرد. اما 
در رنده هایــی که از جنس فولاد تندبر )HSS( و یا فولاد ابزار غيرآلياژی، ابتدا باید 
این سطوح و زوایا را ایجاد کرد و سپس از رنده استفاده کرد. برای ایجاد این سطوح 
و زوایا از ســنگ سنباده اســتفاده می گردد که در فصول بعدی کتاب به تشریح آن 

می پردازیم. اما برای استفاده بهتر از رنده ها باید این سطوح و زوایا معرفی شوند.

ـ3ـ1
 اگر ســطح مقطع ابزار به صورت مربع در نظر گرفته شــود و فرض کنيم که 
بخواهد در جهت فلش نمایش داده شــده در شکل 3ـ3 حرکت کند و به داخل 

قطعه کار نفوذ کند، مسلماً نيروی زیادی نياز خواهد بود.
اما اگر سطح مقطع ابزار به صورت شکل 4ـ3 تغيير کند و یک شکل گوه ای پيدا 
کند، مســلماً با نيروی کمتری به داخل قطعه کار نفوذ می کند. برای ایجاد چنين 

شکل گوه ای نياز به ایجاد دو سطح است.

شکل 4ـ3

شکل 3ـ3

ـ3ـ1ـ1
سطحی است که روی رنده ایجاد می شود و نقش آن کمک به نفوذ بهتر ابزار و 

هدایت براده ها در هنگام جداشدن از قطعه است. )شکل 5ـ3(
2ـ1ـ3ـ3 سطح آزاد

 سطحي است که روي رنده ایجاد می شود و نقش آن کمک به نفوذ بهتر ابزار و 
جلوگيری از اصطکاک بين رنده و قطعه کار در حال گردش است. )شکل 5ـ3(

در رنده ها ممکن اســت برحسب شکل رنده چند سطح آزاد وجود داشته باشد 
مثلًا در رنده های روتراشی سطح آزاد پيشانی نيز وجود دارد که برای جلوگيری 
از اصطکاک بين ابزار و سطح تراشيده شده قطعه کار ایجاد می شود. )شکل 5ـ3(
   حال با توجه به مفاهيم فوق به تعریف لبه  اصلي و فرعی ابزار می پردازیم:

لبه اصلی: لبه اصلی فصل مشــترک بين ســطح براده و سطح آزاد است و  ◄ شکل 5 ـ3

لبه اصلي

سطح آزادبغل

سطح براده

لبة فرعي

سطح آزادپيشاني
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شکل 6ـ3

در حقیقت لبه ی برنده ی ابزار محســوب می شود و عملیات براده برداری با این 
قسمت انجام می گیرد. )شکل 5ـ3(

لبه◄فرعی: لبه  فرعی فصل مشترک بین سطح براده و سطوح آزاد دیگر رنده  ◄
می باشد و حتی الامکان نباید از این لبه برای براده برداری استفاده شود. )شکل 5ـ3(

بعد از شروع عملیات براده برداری روی قطعه کار سطوح مختلفی به وجود می آید 
که برای هر کدام از آن ها نامی در نظر گرفته شده است.

:راک حطس ◄

 ً:شرب حطس با لبه  برنده  ابزار در ◄
تماس است. )شکل 6ـ3(

 :هدشراک حطس ◄
می آید )شکل 6 ـ3(

2ـ3ـ◄زوایای◄ابزار
 زوایای ابزار به دو دسته کلی تقسیم می شوند: زوایای اصلی و زوایای فرعی

1ـ2ـ3ـ3◄زوایای◄اصلی
زوایای اصلی شامل سه زاویه می باشد که به شرح زیر اند:

زاویه◄◄براده: زاویه ی بین سطح براده و صفحۀ مرور داده شده بر نوک ابزار  ◄
و مرکز قطعه کار را زاویه ي براده گویند. این زاویه با حرفγ )گاما( نمایش داده 

می شود. )شکل 7ـ3(

زاویه◄ی◄آزاد: زاویه بین ســطح آزاد بغل ابزار و صفحۀ عمود بر صفحه ي  ◄
 α قبــل که از لبه ي اصلي ابزار بگذرد را زاویه ي آزاد گویند. این زاویه با حرف

)آلفا( نمایش داده می شود. )شکل 7ـ3(

زاویه◄ی◄گوه: زاویه بین سطح آزاد و سطح براده را زاویه ي گوه گویند. این  ◄
زاویه با حرف β )بتا( نمایش داده می شــود. )شکل 7ـ3( همان طور که در شکل 
7ـ3 نمایش داده شده است زوایای تعریف شده  آزاد و براده زمانی مقدار صحیح◄
خود را دارند که نوک ابزار هم ســطح مرکز قطعه کار قرار داشته باشد. اما زاویه  
گوه همواره ثابت است و تغییری نمی کند. در ضمن مقدار زاویه  گوه با استحکام 
و نفــوذ ابزار رابطه دارد. هر چقدر مقدار زاویه ی گوه افزایش یابد، اســتحکام 
ابزار نیــز افزایش می یابد در عوض مقدار نفوذ ابــزار کاهش می یابد و هرقدر 

شکل 7ـ3

سطح کار شده
سطح کارسطح برش
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مقدار زاویه ی گوه کاهش یابد، استحکام ابزار کم شده و نفوذ آن افزایش می یابد.
بــرای انتخاب زوایای اصلــی در رنده های HSS با توجه بــه جنس قطعه کار 

می توانيد از جدول 2ـ3 کمک بگيرید.

ـ3ـ2ـ2
 زوایای فرعی نيز شامل سه زاویه است که به شرح زیر اند.

زاویــه تنظیم: زاویه ای اســت که بين لبه اصلی ابزار و ســطح کار ایجاد  ◄
می شــود. این زاویه  با حرف κ )کاپا( نمایش داده می شود. انتخاب صحيح این 
زاویه در راندمان براده برداری و فرم مقطع براده مؤثر اســت. در شکل 8 ـ3 دو 
رنده با زاویه  تنظيم متفاوت نمایش داده شــده است. در خشن کاري این زاویه 

کمتر از 90 درجه مي شود.

شکل 8 ــ3

κ
κ

جدول 2ـ3
زاویه 
تمایل

مقدار
پيشروي

استحکام سرعت
جنس قطعه کارکششي براده برداري

عمق
 براده برداري

فولادمعمولي ساختمان 
فولاد کربور،

فولاد بهسازي،
فولاد ابزاري،

فولاد ریختگي

فولاد هاي اتو مات

چدن ها

آلياژ هاي مس
Al آلياژ هاي ـ

دور پلاستبدون 
} ترمو پلاستمواد پر کننده

زاویه 
آزاد

زاویه 
گوه

زاویه 
براده

زاویه κ > 90ْ است زاویه κ = 90ْ است
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زاویه  رأس: این زاویه بين لبه  اصلی و لبه  فرعی ابزار است و آن را با حرف ◄
ε )ابســيلن( نمایش می دهند. این زاویه  بين 80 تا 110 درجه انتخاب می شود. 
برای افزایش دوام رنده و بالا رفتن صافی سطح بهتر است که نوک رنده )محل 

برخورد لبه  اصلی با لبه  فرعی( کمی گرد شود. شکل 9ـ3 توجه کنيد.

زاویه ی تمایل: زاویه ای که لبه ی اصلی با سطح افق می سازد زاویه  تمایل ◄
نــام دارد که با حرف λ )لاندا( نمایش داده می شــود. اگــر صعود لبه  اصلی به 
سمت نوک آن باشد زاویه  تمایل مثبت و در غير این صورت زاویه  تمایل منفي 
است. زاویه تمایل بين 4- و4+ درجه انتخاب می شود. شکل 10ـ3 زاویه  تمایل 
در حالت مثبت و منفی را نمایش می دهد. زاویه  تمایل در خشن کار منفی و در 

پرداخت کاری مثبت در نظر گرفته می شود.

ـ4
قبل از بررســی فرم رنده های تراشکاری خارجی لازم است که با چند اصطلاح 

و تعریف آشنا شویم.

روتراشی: روتراشی نوعی از عمليات تراشکاری است که در آن ابزار در هنگام ◄
براده برداری موازی محور دســتگاه حرکت می کند و قطر کار را کاهش می دهد.

پیشانی تراشی: پيشاني تراشــي نوعی عمليــات تراشکاری است که در آن ◄
ابــزار در هنگام براده بــرداری عمود بر محور دســتگاه حرکت می کند و طول 

قطعه کار را کاهش می دهد.
یک ابزار تراشکاری خارجی ممکن است برای عمل روتراشی یا پيشاني تراشي 
و یا هر دو آن ها فرم داده شــده باشــد. در شــکل 11ـ3 و شکل 12ـ3 عمليات 
روتراشی و پيشاني تراشي نمایش داده شده است. حال اگر صافی سطح قطعه و 
زمان انجام کار نيز در نظر گرفته شــود، هر کدام از این عمليات ها ممکن است 

در حالت خشن کاری و یا پرداخت کاری صورت گيرد.

شکل 9ـ3

شکل 11ـ3 روتراشي

شکل12 ـ3 پيشاني تراشي

80ـ110 80ـ110

شکل 10ـ3
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براده برداری در حالت خشن تراشی: در حالت خشن تراشی صافی سطح ◄
اهميت زیادی ندارد، اما چون لازم است در زمان کوتاه، حجم براده  زیادی را از 
سطح کار جدا شود، زوایای رنده را طوری انتخاب مي کنند که رنده ها استحکام 

و قدرت بيشتری داشته باشند. )شکل 13ـ3(

براده بــرداری در حالت پرداخــت کاری: در این حالــت مقدار حجم ◄
براده برداری کم اســت ولی صافی ســطح اهميت زیادی دارد. برای این منظور 
رنده ها به دقت ســنگ زده و در پایان با ســنگ نفت لبه های آن ها را پرداخت 

می کنند و معمولاً نوک رنده ها را گرد می کنند. )شکل هاي 14ـ3 و 15ـ3(
پس به عنوان مثال یک رنده  روتراشــی می تواند رنده  روتراشی خشن کاری و یا 

رنده  روتراشی پرداخت کاری باشد.

3ـ61









شکل 14ـ3 رنده پرداخت کاري سرگرد

شکل 13ـ3

عمق نفوذ زیاد است

عمق نفوذ کم استعمق نفوذ کم است

شکل 16ـ3

شکل 15ـ3 رنده پرداخت کاري سر پهن
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ـ4ـ2
از این رنده برای روتراشی و هم برای پيشانی تراشی در حالت خشن کاری استفاده می شود. 
در شکل 17ـ3 شکل رنده و جهت حرکت آن روی قطعه کار نمایش داده شده است.

ـ4ـ3
90 روی قطعه کار استفاده می شود. در ضمن   از این رنده برای ایجاد گوشههای
می توان از این رنده در روتراشــی استفاده کرد. شکل 18ـ3 شکل رنده و جهت 

حرکت آن را روی قطعه کار نمایش می دهد.

)DIN4976 یا ISO4( :4ـ4ـ رنده  پرداخت کاری سرپهن
این رنده برای پرداخت کاری ســطح روی قطعه  استفاده می شود. در استاندارد 
DIN رنده ی پرداخت کاری دیگری نيز وجود دارد که به صورت نوک تيز است 

و باشــماره  DIN4975 شناخته می شود. در شــکل 19ـ3 این رنده نمایش داده 
شده است.

ـ4ـ5
این رنده برای پيشاني تراشــي قســمت هایی از قطعه  استفاده می شود که پله ای 
در پيشــانی قطعه کار وجود دارد. شکل 20ـ3 شکل رنده و جهت حرکت آن را 

نمایش می دهد.

ـ4ـ6
این رنده برای روتراشی پله ها استفاده می شود. شکل 21ـ3 شکل رنده و جهت 

حرکت آن روی قطعه کار را نمایش می دهد.

شکل 17ـ3

شکل 18ـ3

شکل 19ـ3

شکل 21ـ3

شکل20ـ3
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ـ5
تمامی رنده های معرفی شده در قسمت قبلی در دو نوع چپ تراش و راست تراش 

ساخته می شوند.به شکل 22ـ3 و 23ـ3 توجه کنيد.

ـ5ـ1
 در این رنده ها اگر از روبه رو به ســطح مقطع رنده نــگاه کنيد، لبه  برنده ابزار 
در ســمت راست است و در هنگام براده برداری رنده از سمت مرغک به سمت 

ـ5ـ2


 اگر از روبه رو به سطح مقطع این رنده نگاه کنيد لبه برنده ابزار در سمت چپ قرار 
دارد و در هنگام براده برداری ابزار از سمت سه نظام به سمت مرغک حرکت می کند.

6
برای بســتن رنده در دستگاه تراش قســمتی به نام رنده گير در نظر گرفته شده 
است، رنده گيرها انواع مختلفی دارد. رنده گيری که در دستگاه تراش TN50 قرار 
دارد یک رنده گير چهار طرفه  گردان است. شکل 24ـ3 این رنده گير را به همراه 
آچار مخصوص آن نمایش می دهد. در این رنده گير هم زمان می توان چهار ابزار 
مختلف را بست و در صورت لزوم از هر کدام استفاده کرد. برای بستن ابزارها 
هشت پيچ در اطراف رنده گير قرار داده شده است. خود رنده گير نيز با یک پيچ 
که در وســط آن قرار دارد به ســوپرت فوقانی ثابت شده است. همه  این پيچ ها 
با اســتفاده از آچار مخصوصی که در شکل 24ـ3 نمایش داده شده  باز و بسته 

می شوند.
 برای گرداندن رنده گير، پيچ مرکزی را کمی شــل کنيد و رنده گير را در جهت 
خلاف عقربه های ســاعت به اندازه  90درجه بچرخانيد تا ابزار بعدی روبه روی 
قطعه کار قرار گيرد و ســپس پيچ مرکزی را محکم کنيد. رنده گير فقط در جهت 
خلاف عقربه های ساعت می چرخد. پس برای برگشتن به ابزار قبلی لازم است 

رنده گير یک دور چرخانده شود.

شکل 22ـ3

شکل 23ـ3

شکل 24ـ3

آچار رنده گير

رنده
 راست تراش

رنده
 چپ تراش

رنده
 راست تراش

رنده
 چپ تراش
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شکل 25ـ3

رندۀ تراشکاری باید طوری بسته شود که نوک لبه  اصلی هم ارتفاع مرکز قطعه کار 
باشــد. برای این منظور می توان نوک ابزار را با نوک مرغک تنظيم کرد. )شکل 
25ـ3( معمــولاً ارتفــاع رنده ها از نوک مرغک پایين تر اســت. به همين خاطر 
تســمه های فولادی بریده شــده را زیر رنده قرار مي دهند تا ارتفاع آن بالا بياید. 
برای تنظيم رنده  می توان از زیررنده ای های پله ای نيز اســتفاده کرد. در شــکل 
26ـ3 این زیرکاری نمایش داده شــده اســت. بعد از این که ارتفاع نوک رنده و 
مرغک برابر شــد پيچ های روی رنده را محکم می کنيد. لازم است بين پيچ ها و 
رنده نيز تسمه نازکی قرار دهيد تا بر اثر سختی رنده سرپيچ ها آسيب نبيند. بعد 
از سفت شــدن پيچ ها نيز باید یک بار دیگر ارتفاع رنده را با نوک مرغک کنترل 
کرد. زیرا هنگامی که از تســمه به عنوان زیرکاری استفاده می شود، بر اثر محکم 

شدن پيچ ها تسمه ها به هم می چسبند و رنده پایين تر از مرکز می آید.
 اگر نوک رنده از مرکز قطعه کار بالاتر بســته شود، طبق تعاریف زاویه ی براده 
و آزاد، زاویه  براده زیاد می شــود و زاویه  آزاد کم می شود )شکل a 27ـ3(.  اگر 
نوک رنده پایين تر از مرکز بســته شود زاویه  براده کم می شود و زاویه  آزاد زیاد 
می شود)شــکل b 27ـ3(. پس برای این که اندازه زوایای ابزار تغيير نکند، نوک 

ابزار باید در مرکز قطعه باشد)شکل c 27ـ3(.

شکل 26ـ3

شکل 27ـ3

زیر رنده ای پله ای
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ـ7
1. طول قســمت بيرون آمده  رنده از رنده گير حتی الامکان کوتاه باشد. در صورتی که این طول 

بلند باشد باعث )ایجاد ارتعاش یا شکستن رنده( می گردد. )شکل 28ـ3(

2

شکل 28ـ3

شکل 29ـ3

صحيحغلطغلط

صحيحغلط
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شکل 30ـ3

شکل 31ـ3

3ً در وسط رنده بسته شود. )شکل30ـ3(

4. در هنگام بستن پيچ ها دقت کنيد که اگر زیر قسمتی از رنده خالی است، پيچ آن قسمت را محکم نکنيد. 
)شکل31ـ3(

8





صحيحغلط

صحيحغلط


