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کلیات

  

در دنيای امروز پيشــرفت سریع صنعت، باعث به وجود آمدن قطعات مختلفی 
شــده است و چون این قطعات از نظر شکل، جنس و دقت با یکدیگر متفاوت 
اســت در نتيجــه روش های مختلفی بــرای توليد آن ها ابداع گردیده اســت. 
به طور کلی روش های مختلف توليد به دو دســته تقسيم می شوند. روش اول 
توليد بدون براده برداری و روش دوم توليد با براده برداری. در شــيوۀ نخست، 
قطعه با توجه به خواص موادی تغيير شکل می یابد، یعنی جرم آن تغيير نمی یابد 

بلکه فرم آن تغيير مي یابد مانند ریخته گری، آهنگری و نورد . )شکل1ـ1(

در روش دوم شکل دادن قطعه همراه با براده برداری است یعنی با کاهش جرم 
قطعه اوليه به صورت براده آن را به شــکل نهایی می رســانند. مانند اره کاری، 

سوراخکاری و تراشکاری )شکل2ـ1(
شکل 1ـ1

شکل 2ـ1

١ـ تراشکاری
تراشکاری یکی از قدیمی ترین روش های فرم دادن قطعات همراه با براده برداری 
است که به دليل داشتن قابليت های بالا امروز نيز به عنوان یکی از پرکاربردترین 
روش های توليد اســتفاده می گردد. فرایند تراشکاری به این صورت است که 
قطعه دوران داده می شــود و یک ابزار  برنده )رنده( که جنس آن ســخت تر از 

ریخته گري

آهنگري

نورد

سوراخکاريتراشکارياره کاري
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جنس قطعه کار اســت با حرکت خطی ســطح قطعه کار را می تراشــد و آن را 
تبدیل به قطعه نهایی می کند. این اصل بنای کار دســتگاه تراش است. بنابراین 
دســتگاه تراش قادر اســت قطعاتی که دارای حجم دوّار هســتند را بتراشــد. 
لازم به توضيح اســت که حجم دوّار، حجمی اســت که از دوران یک شــکل 
هندســی حول یک ضلعش، به وجود آید. مانند مخروط و استوانه. )شکل 3ـ1(

٢ـ تاریخچه پیدایش دستگاه تراش

  

دســتگاه هاي تراش از ابتدایی ترین نوع ماشــين های ابزار به شــمار می روند. 
تاریخچه  آن از قرن 17 و 18 ميلادی شروع شده است. قدیمی ترین روش تراش، 
تراشيدن چوب به وسيله درخت بوده است. بدین معنی که دو سر چوب  را بين 
دو درخت قرار داده و یک طناب به شاخه درخت می بستند و آن را حول چوب 
مورد نظر می پيچيدند. طرف دیگر طناب را شــخص دیگری گرفته و با دست 
طناب را به حرکت در خواهد آورد. شخص دومی که در طرف مقابل قرار داشته 
اســت با رنده، چوب را می تراشيده است. )شکل 4ـ1( این روش کم کم تکامل 
یافت تا در ســال 1740 ميلادی اولين دســتگاه  تراش در فرانسه شکل گرفت. 
)شــکل 5ـ1( در این دســتگاه تراش حرکت چرخشــی محور اصلی به وسيله 
دســت تأمين می شد. در این ماشــين محور اصلی توسط دو چرخ دنده ساده به 
ميله پيچ بری متصل بود و امکان تراشيدن پيچ نيز فراهم شده بود. در سال 1796 
ميلادی یک نفر انگليسی به نام فري تند]Freetand[ برای اولين بار دستگاه تراشی 
ساخت که دارای ميله پيچ بری بود و با عوض کردن چرخ دنده های روی محور 
اصلی و محور پيچ بری می توانست پيچ های مختلف را بتراشد. در همين سال ها 
دســتگاه تراشی ابداع گردید که با اســتفاده از پدال محور کار آن به گردش در 
می آمد )شــکل 6ـ1(. در ســال های 1800 تا 1830 دستگاه هاي تراشی با بدنه 
چوبی و پایه آهنی ساخته شد. در سال 1850 دستگاه تراشی با بدنه آهنی ساخته 
شــد و در سال 1853 در نيویورک دستگاه تراشی با ریل هایی به طول 20 فوت 
که کارهایی به قطر 10 اینچ را می تراشــيد ساخته شــد. امروزه بعد از گذشته 
ســال ها از اختراع دستگاه تراش و مجهز شدن این دستگاه به هدایت کننده های 
رایانه ای )CNC(، هنوز هم دســتگاه  تراش دستی هسته مرکزی صنایع امروزی 
را تشکيل می دهد و حتی کســانی که با دستگاه های تراش جدید کار می کنند 

شکل 5 ـ1

شکل 4ـ1

شکل 3ـ1 حجم مخروط

شکل 6 ـ1
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 TN50 ٣ـ معرفی دستگاه تراش
در این قســمت متداول ترین دســتگاه تراش کشــورمان معرفی می گردد. این 
دستگاه که به نام TN50 شناخته شده است ساخت کارخانه ماشين سازی تبریز 

است. شکل و نمای کلی دستگاه در شکل 7ـ1 نمایش داده شده است.

 ـ1 شکل 8 

شکل 7ـ1

١ـ٣ـ ریل دستگاه
ریل دســتگاه محل قرارگيری و هدایت قســمت هایی از دســتگاه اســت که 
دارای حرکــت خطی اند )مانند قوطی حرکت و مرغــک(. ریل مانند یک پل 
روی پایه های دو طرف دســتگاه قرار گرفته اســت. پایه ها و ریل دســتگاه از 
جنس چدن، ریخته گری شــده اند تا ارتعاشــات را در خود خنثی کنند. پایه ها 
 )1 توســط پيچ روی فنداســيون بتونی زیر دستگاه محکم شــده اند. )شکل 8  ـ

پيچ ها

فنداسيون

نياز به یادگيری و تســلط بر نحوه عملکرد دســتگاه تراش های دستی را دارند. 
در کارخانه هاي امروزی که مجهز به دســتگاه های مدرن هستند، در کارگاه های 
ابزارســازی و ماشين سازی آن ها تراشــکارهای زبردست با دستگاه تراش های 
دستی نقشه های طراحان و مهندسان را به اجرا درمی آورند. دستگاه تراش را به 
حق می توان سلطان ماشين های ابزار ناميد، زیرا قادر به انجام کارهایی است که 

ماشين های دیگر از انجام آن عاجزند.
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شکل 11ـ1

شکل 12ـ1

  
روی ریل ســطوح راهنمای منشــوری و تخت ایجاد شده است تا قسمت های 
متحرک به طور یکنواخت و دقيق روی آن جابه جا شوند. این سطوح دارای دو 
ویژگی اند. اول اینکه برای مقاومت در برابر خوردگی ســخت کاری شــده اند 
و دوم ایــن که برای ایجــاد حرکت یکنواخت و روان به طور دقيق ســنگزنی 
و پرداخت شــده اند )شــکل 9ـ1( برای دقت هر چه بيشــتر ســطح و حفظ 

روغن کاری لازم، سطح سنگ زنی شده را شابر می زنند.
ســطح مقطع ریل به شکل دو دیواره T شکل است که این دیواره ها با استفاده 
از پره هایی به یکدیگر متصل شــده اند، این پره ها علاوه بر اســتحکام بخشيدن 
به ميز فضایی را برای هدایت براده به داخل ســينی ایجاد می کنند. معمولاً ریل 
دستگاه  تراش در قسمت زیر سه نظام دو تکه ساخته می شود تا در صورت لزوم 
بتوان کارهای با قطر بزرگ تر را نيز تراشــيد. در هنگام نصب دستگاه، ریل باید 
در دو جهت طولی و عرضی تراز گردد، در غير این صورت دقت دســتگاه در 

مدت زمان کمتری از بين خواهد رفت. )شکل 10ـ1(

٢ـ٣ـ الکتروموتور
 الکتروموتور حرکت دورانی ســه نظام را تأمين می کنــد. الکتروموتور، موتور 
الکتریکی سه فازی است که انرژی الکتریکی را به حرکت دورانی تبدیل می کند. 
این حرکت با اســتفاده از مکانيزم چرخ تسمه به داخل جعبه دنده اصلی هدایت 
می شــود. الکتروموتور در قسمت پایين دستگاه در داخل پایه سمت چپ تعبيه 

شده است. )شکل 11ـ1( 

٣ـ٣ـ جعبه دنده اصلی
برای تراشيدن قطعات مختلف به سرعت های مختلفی احتياج است. برای همين 
جعبه دنده اصلی در دستگاه تعبيه شده است. حرکت الکتروموتور قبل از رسيدن 
بــه قطعه کار از داخل جعبه دنده اصلی عبور می نماید. در داخل جعبه دنده اصلی، 
چرخ دنده هــای مختلفی قرار داده اند و همواره تعداد مشــخصی از آن ها دور را 
منتقل می کنند. هر ســری از این چرخ دنده ها تعداد دوران معيني را ایجادمي کنند. 
عمل تنظيم دور به کمک اهرم هایي که براي این کار در نظر گرفته شده است انجام 

می گيرد. در شکل 12ـ1 جعبه دنده اصلی نمایش داده شده است.

شکل 9ـ1

شکل 10ـ1

قسمت 
دوتکه

فضاهاي 
هدایت براده

2

3

1

الکتروموتور

تسمه هاي 
انتقال 
حرکت

راهنماهاي منشوری راهنماهاي 
تخت
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تعداد دوران های قابل تنظيم جعبه دنده اصلی و نحوه تنظيم آن ها در جدول 1ـ1 

نمایش داده شــده است. در جدول 1ـ1 قســمت A و B مربوط به نحوه قرار 
گرفتن دو چرخ دنده Z1 و Z2 نسبت به یکدیگر می باشد، این چرخ دنده ها در 
سمت چپ دستگاه تراش اند و با بازکردن قاب های کناری دستگاه قابل رؤیت 
می باشــند . )شکل 13ـ1( این چرخ دنده ها معمولاً در حالت A قرار دارند. پس 

با این فرض نحوه تنظيم تعداد دوران دستگاه را تشریح می کنيم.
برای تنظيم دور ســه اهرم در نظر گرفته شده است)شکل 12ـ1(. وضعيت اهرم 
شماره 1 که روی جعبه دنده اصلی قرار دارد در ردیف دوم جدول 1ـ1 مشخص 
شــده اســت و وضعيت قرارگيری اهرم های 2 و 3 که روی دیوارۀ جعبه دنده 
اصلی قرار دارد در ستون سمت چپ مشخص گردیده است. با توجه به جدول 
1ـ1 و فرض این کــه چرخ دنده های Z1 و Z2 در حالت A قرار دارند می توان 
تعداد دوران تنظيم شده در شکل 12ـ1 را مشخص کرد، تعداد دوران چند است 

و واحد آن چيست؟ 

٤ـ٣ـ محور اصلی
1ـ41







Z2و Z1شکل 13ـ1چرخ دنده هاي

شکل 14ـ1 محور اصلي

جدول 1ـ1

A B
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٥ ـ٣ـ سه نظام
 سه نظام جزو تجهيزات جانبی برای نگه داشتن قطعه کار است، اما متداول ترین 
وســيله ای اســت که روی محور اصلی بسته می شــود و می تواند قطعه کار را 
هم مرکز با محور اصلی نگه دارد. این کار با اســتفاده از سه فک انجام می گيرد. 
فک های ســه نظام توسط آچار سه نظام باز یا بسته می شوند. این آچار در جای 
خود روی سه نظام قرار می گيرد و با چرخاندن آن می توان فک ها را به حرکت 

درآورد. شکل 15ـ1 یک سه نظام و آچار مخصوص آن را نشان می دهد.

شکل 16ـ1

شکل 17ـ1

٦ـ٣ـ جعبه دنده پیشروی
ایــن جعبه دنده در زیر جعبه دنده اصلی قرار دارد. جعبه دنده پيشــروی برای 
حرکت دادن ابزار به طور خودکار و برای پيچ تراشــی روی دستگاه تراش تعبيه 
شده است. نحوه اســتفاده از این جعبه دنده و تنظيم آن در قسمت هاي مربوط 
به طور کامل شــرح داده مي شــود. شــکل 16ـ1 جعبه دنده پيشروی را نمایش 

می دهد.

٧ـ٣ـ قوطی حرکت
قوطی حرکت مجموعه ای اســت که روی راهنماهای منشــوری و تخت ریل 
دســتگاه قرار گرفته است وظيفه آن تأمين حرکت طولی و عرضی ابزار است و 
به دو صورت دســتی و خودکار حرکت می کند. این مجموعه از چهار قسمت 
تشکيل شده است. سوپرت طولی، سوپرت عرضی، سوپرت فوقانی و ابزارگير. 

شکل 17ـ1 قوطی حرکت را نشان می دهد. 
سوپرت طولی مجموعه قوطی حرکت را در راستای طول ریل دستگاه جابه جا 
می کند. سوپرت عرضی، سوپرت فوقانی و ابزارگير را که روی آن قرار دارد در 

شکل 15ـ1 آچار سه نظام به هيچ عنوان نباید روی سه نظام باقي بماند. یعنی بلافاصله 
بعد از باز و بستن قطعه کار، آچار از روی سه نظام برداشته شود و در محل 

مناسب قرار گيرد.

ایمني

آچار مخصوص سه نظام

ابزار گير
سوپرت فوقانی

سوپرت عرضی

سوپرت اصلی
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شکل 18ـ1

شکل 19ـ1

شکل 20ـ1

شکل 21ـ1

عرض ریل دستگاه جابه جا می کند. سوپرت فوقانی ابزارگير را در جهت طول 
جابه جا می کند. ابزار گير برای بستن ابزار تراشکاری استفاده می شود. 

٨  ـ٣ـ دستگاه مرغک
 دســتگاه مرغک در سمت راست دستگاه تراش و روی راهنماهای منشوری و 
تخت ریل دســتگاه قرار دارد. مرکز مرغک دقيقاً با مرکز سه نظام در یک راستا 
قرار دارند. از این وســيله در هنگام تراشيدن قطعات بلند و سوراخکاری روی 

قطعات استفاده مي شود. شکل 18ـ1 دستگاه مرغک را نشان مي  دهد.

٩ـ٣ـ سیستم خنک کننده
این سيســتم بــرای خنک کاری ابــزار و قطعــه کار در هنــگام براده برداری 
در نظر گرفته شــده اســت و شــامل یک مخــزن و پمپ اســت. پمپ مایع 
خنک کننــده )آب صابــون( را از داخل مخــزن به نوک ابــزار هدایت مي  کند 
و بعد از ریخته شــدن روی ابــزار و خنک کردن آن به داخل ســينی مي  ریزد 
و از صافــی داخل ســينی بــه مخزن باز می گــردد. عمل خنــک کاری برای 
طول عمر بيشــتر ابزار اســت. شــکل 19ـ1 مخزن و پمپ مایع خنک کننده را 
نشــان می دهــد. این مخزن و پمپ در زیر ســينی و بين دو پایــه قرار دارند.

١٠ـ٣ـ تابلوي برق
کليه فيوزها، کنتاکتورها و مدارهای برقی دســتگاه در داخل یک تابلو در پشت 
جعبه دنده اصلی تعبيه شده اند. شکل 20ـ1 تابلوی برق دستگاه را نمایش می دهد. 

١١ـ٣ـ کلیدهای راه اندازی دستگاه
ایــن کليدها در قســمت بــالای جعبه دنده اصلــی، روی تابلوی بــرق تعبيه 
شده اند)شــکل 21ـ1(. کليد قرمز شــماره 1 در )شکل21ـ1( که دو حالت صفر 
و یک دارد برای قطع و وصل برق دســتگاه اســت. در حالت 1 برق دســتگاه 
وصل و در حالت صفر برق دســتگاه قطع می باشــد. لامــپ زرد رنگی که در 
کنار این کليد قرار داده شــده اســت وصل بودن برق دستگاه را نشان مي  دهد.
کليد مشــکی شــماره 3 که دو حالت صفر و یک دارد برای روشن و خاموش 

5

62

3

4

1

پمپ
مخزن مایع خنک کننده
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 )start( 5 کردن پمپ مایع خنک کننده اســت. کليد فشاری ســبز رنگ شماره
برای روشــن کردن الکتروموتور دســتگاه اســت و کليد قرمزرنگ فشــاري 
شــمارهstop( 4( براي خاموش کردن الکتروموتور است. کليد شماره 6 برای 
توقف اضطراری اســت و با فشار آن برق دســتگاه کلًا قطع می گردد. محل هر 
کدام از این کليدها را با کليدهاي دســتگاه تراش هنرســتان خود مقایسه کنيد.

١٢ـ٣ـ اهرم راه انداز)اهرم کلاچ(
 اهرم راه انداز برای به گردش درآوردن و توقف محور اصلی اســت. این اهرم 
در سمت راســت قوطی حرکت تعبيه شده است. این اهرم دارای سه وضعيت 
اســت. در حالت عادی اهرم در وسط است. این حالت خلاص ناميده می شود 
و کلاچ درگير نيســت )شــکل 22ـ1(. فقط  در این حالت باید الکتروموتور را 
روشــن کرد. بعد از روشــن کردن الکتروموتور حال می توان از اهرم راه انداز 
اســتفاده کرد. وقتی اهرم را به ســمت پایين بياوریم )شکل 23ـ1( محور اصلی 
و ســه نظام در جهت رو می چرخند. )اگر ناظر از سمت مرغک به سه نظام نگاه 
کند جهت دوران مخالف عقربه های ســاعت اســت(. وقتی اهرم به سمت بالا 
آورده شــود )شکل 24ـ1(، محور اصلی و سه نظام در جهت عکس می چرخند. 
)اگر ناظر از ســمت مرغک به سه نظام نگاه کند جهت دوران موافق عقربه های 

ساعت خواهد بود.(

 TN50 ٤ـ راه اندازی دستگاه
قبل از راه اندازی دســتگاه روغن موجود در دســتگاه باید کنترل شــود تا بعد 
از روشن شدن دستگاه قســمت های مختلف به صورت خودکار  روغن کاري 
شوند. در ضمن قسمت هایی که به صورت دستی  روغن کاري می شوند قبل از 
راه اندازی باید  روغن کاري شــوند. عمل  روغن کاري یکی از مهم ترین عوامل 
 TN50 تأثيرگذار در کارکرد بهتر و طول عمر دســتگاه است. در دستگاه تراش
ســه مخزن روغن وجود دارد که برای کنترل سطح روغن هر کدام یک چشمی 

در نظر گرفته شده است.

مخزن روغن جعبه دنده اصلي: این مخزن در جعبه دنده اصلي قرار دارد.  ◄
چشــمي و محل تخليه  روغن آن در پشت دســتگاه قرار دارد. مقدار روغن در 

شکل 22ـ1

شکل 24ـ1

شکل 23ـ1

اهرم کلاچ به سمت پایين

اهرم کلاچ

اهرم کلاچ به سمت بالا
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داخل چشــمي قبل از روشن شدن موتور دســتگاه باید تا وسط چشمي باشد.
)شکل 25ـ1( محل ریختن روغن به داخل این مخزن نيز روي جعبه دنده اصلي 

است که در شکل 26ـ1 نمایش داده شده است.

1ـ82◄






مخزن روغن قوطي حرکت: این مخزن در خود قوطي حرکت قرار دارد. ◄
چشــمي آن در جلوي قوطي حرکت است. مقدار روغن در این چشمي باید تا 
وسط باشد. چشمي و محل تخليه روغن در شکل 29ـ1 نمایش داده شده است. 
محل ریختن روغن در دیواره کناري قوطي حرکت در سمت چپ است که در 

شکل 30ـ1 نمایش داده شده است.
روغن همه این مخازن یک ماه بعد از نصب و راه اندازي اوليه تعویض مي شود 

و از آن به بعد هر شش ماه یکبار عوض مي شود ولي باید مرتباً کنترل گردد.
براي روغن کاري دستي ســطوح، در محل هاي مورد نياز ساچمه فنر قرار داده 

شده است این محل ها هر روزه باید قبل از شروع کار روغنکاري گردد. 

شکل 25ـ1

شکل 26ـ1

شکل 29ـ1 شکل 28ـ1شکل 30ـ1

چشميشکل 27ـ1

محل تخليه

محل افزودن 
روغن

محل افزودن 
روغن

چشميمحل تخليه

محل افزودن 
روغن

محل 
تخليه 
روغن

چشمي
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شــکل 31ـ1 بعضي از این ساچمه فنرها را نشــان مي دهد، نحوه روغن کاري 
این قســمت ها با روغندان فشاری در شــکل 32ـ1 نمایش داده شده است. بعد 
از روغن کاري دستي دســتگاه و اطمينان از تکميل بودن ظرفيت مخازن روغن 

مي توان، اقدام به راه اندازي دستگاه کرد. 

توجه: حجم، نوع و زمان تعویض روغن هر قســمت از دســتگاه در کاتالوگ 
مربوطه مشخص مي شود.

براي راه اندازي دستگاه مطابق مراحل زیر عمل کنید:
1. مطمئن شوید که اهرم راه انداز در حالت خلاص است )اهرم در وسط باشد(
2. کليــد اصلي برق دســتگاه را در حالت 1 قرار دهيــد. در این حالت لامپ 

زرد رنگ کنار آن روشن مي شود. )شکل 33ـ1(
3. کليد فشــاري ســبزرنگ را فشــار دهيد. در این حالت الکتروموتور روشن 

مي شود. لامپ سبزرنگ داخل این کليد نيز روشن خواهد شد. )شکل 34ـ1(
4. بعد از روشن کردن الکتروموتور به چشمي روغن جلوي دستگاه توجه کنيد. 
در این حالت روغن باید به داخل این چشــمي پمپ شــود. این چشمي براي 
اطمينان از عملکرد صحيح پمپ روغن و روغن کاري چرخ دنده هاي جعبه دنده 
 9ً















شکل 31ـ1

شکل 33ـ1

شکل 35ـ1

شکل 34ـ1

شکل 32ـ1

بعد از روشن شدن الکتروموتور

قبل از روشن شدن الکتروموتور
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5ـ نکات ایمني و حفاظتي
1. از به دست کردن انگشتر، حلقه، ساعت و ... و پوشيدن شال گردن و ... خودداري کنيد.

2.ناخن ها و موها باید کاملًا کوتاه باشد.
3. در کارگاه لباس کار و کفش ایمنی مناسب بپوشيد.

4. قبل از شروع به کار از مقررات داخل کارگاه مطلع شوید.
5. از شوخي کردن در محيط کارگاه جداً بپرهيزید.

6. تابلوهاي هشداردهنده و ایمني داخل کارگاه را مطالعه کنيد.
7. قبل از شروع به کار با هر دستگاهي قسمت هاي مختلف آن را بشناسيد و نحوه خاموش و روشن کردن آن را یاد بگيرید.
8. قبل از شروع به کار با دستگاه تراش آن را روغن کاري کنيد و سطح روغن در چشمي ها را کنترل کنيد.

9. قبل از روشن کردن الکتروموتور مطمئن شوید اهرم راه اندازي در حالت خلاص است.
10. قبل از به حرکت درآوردن سه نظام مطمئن شوید که سه نظام در اثر گردش به چيزي برخورد نمي کند.

11. در هنگام کار از وسایل حفاظتي مانند عينک محافظ استفاده کنيد.
12. در هنــگام تراشــکاري بــه هيــچ عنوان از دســتکش اســتفاده نکنيد و بــه براده ها دســت نزنيد.
13. به هيچ عنوان براي نگه داشــتن ســه نظام از کليد فشاري قرمزرنگ )کليد خاموش کردن الکتروموتور( 

استفاده نکنيد.
14. بعد از اتمام کار، دستگاه خود را تميز کنيد. تمامي براده ها و روغن روي آن را پاک کنيد.

15. براي پاک کردن براده ها از قلم مو و نخ پنبه استفاده کنيد.
16. براي پاک کردن براده ها از هواي فشرده استفاده نکنيد و همچنين براده ها را فوت نکنيد.

2ً0 ریــل و راهنماها جداً خــودداري کنيد.






