كوليس ورنيه 
كوليس ورنيه از متداولترين و پركاربردترين وسايل اندازه گيري است كه در صنعت تراشكاري و قالبسازي ، هنگام ساخت قطعات با دقت بالا ، از آن استفاده مي شو د . شكل 1 ، نمونه اي از اين وسيله را نشان مي دهد .
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با توحه به شكل فوق ، مي توان قسمتهاي مهم يك كوليس را چنين معرفي كرد :

خط كش 

ورنيه 
پيچ قفل كننده 
فك هاي ثابت ( شاخك هاي ثابت )
فك هاي متحرك ( شاخك هاي متحرك )
زبانه عمق سنج 
1-2- كاربرد قسمتهاي مهم كوليس 

1-1-2- خط كش :

خط كش كوليس ، معمولاٌ در دو سيستم ميليمتري و ااينچي تقسيم بندي شده است ، كه معمولاٌ قسمت پائين آن ميليمتري و قسمت بالايي اينچي مي باشد . قسمت ميلي متري معمولاٌ داراي دقتي معادل 1 ميلي متر و قسمت اينچي آن 
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 اينچ دقت دارند ( منظور از دقت ، كمترين فاصله بين دو تقسيم روي خط كش مي باشد ).

2-1-2- ورنيه :

ورنيه ، در واقع كشويي است كه روي خط كش حركت مي كند و مثل خط كش كه داراي تقسيمات ميلي متري و اينچي مي باشد ، داراي تقسيماتي تقريباٌ اينچنين مي باشد ؛ معمولاٌ قسمت پائين ورنيه ، ميلي متري و بالاي آن تقسيمات اينچي وجود دارد . با توجه به تقسيمات ورنيه و خط كش ، مي توان دقت كوليس را بدست آورد . البته اين دقت ، معمولاٌ روي ورنيه نيز حك شده است و با توجه به آن مي توان اندازه هاي گرفته شده را به سادگي قرائت كرد .

2-1-2 – پيچ قفل كننده :

با اين پيچ ، مي توان كوليس را در هر نقطه اي كه اندازه گيري انجام گرفته ، قفل كرده و مقدار صحيح را به طور دقيق قرائت نمود .

4-1-2- شاخك هاي ثابت :

به كمك اين شاخك ها ميتوان اندازه گيري هاي داخلي يا خارجي را انجام داد . در واقع از اين شاخك ها به عنوان يك تكيه گاه براي قطعه استفاده مي شود .

5-1-2- شاخك هاي متحرك :

اين شاخك ها متصل به ورنيه اند كه با حركت آن ، به عقب يا جلو كشيده مي شوند . هنگام اندازه گيري ، اين شاخك ها به قطعه نزديك مي شوند .

6-1-2- زبانه عمق سنج :

با كمكاين زبانه مي توان عمق بعضي از سوراخ ها ، پله ها و قطعاتي از اين قبيل را اندازه گيري نمود . شكل 2 علت شكستگي انتهاي اين زبانه را مشخص مي نمايد .
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با معرفي و شناخت قسمت هاي اصلي كوليس ، مي تو.ان كاربرد سه گانه آن را در شكل زير مشاهده نمود . كاربرد صحيح شاخك ها و زبانه عمق سنج از اهميت خاصي برخوردار است .
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همانگونه كه گفته شد ، كوليس ها در دو سيستم اينچي و ميليمتري ساخته شده  و در اختيار صنعتگران قرار گرفته ، كه امروزه به خاطر سهولت در خواندن مقادير ؛ و رواج سيستم ميليمتري ، بيشتر به قسمت ميليمتري پرداخته شده است . 

2-2- خواندن كوليس 

براي خواندن كوليس ، مراحلي را بايد انجام داد كه عمدتاٌ به شرح زيرمي باشد: 

ابتدا بايد از روي ورنيه كوليس ، دقت كوليس را مشاهده و به خاطر سپرد . البته در بعضي از كوليس ها دقت آن نوشته نشده ، كه از روي كاتالوگ مربو طه مي توان آن را يافت و برا ي هميشه ، هنگام اندازه گيري منظور داشت . 

حال كوليس را بايد به اندازه اي دلخواه باز ، يا قطعه كاري را بين فك ثابت و متحرك آن قرار داد . اگرخط صفر ورنيه ، در راستاي يكي از خطوط اصلي خط كش قرار گرفت ، عدد خونده شده ، همان مقدار اندازه گرفته شده است . شكل 4 اين حالت را نشان مي دهد . 
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بيشتر اوقات ، صفر ورنيه مابين دو حط اندازه از خط كش قرار مي گيرد . در اين حالت عددي كه صفر ورنيه از آن گذشته بايد يه عنوان عدد صحيح خوانده شود . حال بايد به ورنيه نگاه كرد و به خطوط آن دقت نمود كه كدامشان با يكي از خطوط خطكش در يك راستا قرار گرفته اند . حال بايد تعداد خطوط سمت چپ اين دو خط همراستا را از روي ورنيه شمرد و آن را در دقت كوليس ضرب كرده حاصل را با عدد صحيحي كه قبلاٌ خوانده شده جمع نمود . عدد به دست آمده ، مقدار اندازه گرفته شده است . شكل زير نيز اين حالت را نشان مي دهد . 
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شكل فوق را مي توان چنين توضيح داد : 

از قبل مي دانيم كه دقت كوليس 1/0 ميليمتر مي باشد . 

صفر ورنيه از عدد 91 ميليمتر عبور كرده است ، پس عدد 91 را بايد به خاطر سپرد . 
پنجمين خط ورنيه ، با يكي از خطوط خط كش در يك راستا قرار گرفته است . بنابراين بايد عدد پنج ورنيه را در 1/0 كه دقت كوليس مي باشد ضرب كرد :
مقدار بدست آمده با عدد صحيح جمع مي شود كه حاصل آن 5/91 ميليمتر مي باشد . 

 تفاوت اين دو كوليس در اين است كه اولاٌ دقت آن ها معمولاٌ  
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  اينچ بوده  ثانباٌ فاصله هر خط معمولاٌ
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  اينچ است.

در شكل بالا نيز اين مراحل انجام مي شود : 

مي دانيم كه دقت كوليس 
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اينچ است .

صفر ورنيه از خط اول خط كش گذشته ، و مي دانيم فاصله هر خط روي خط كش 
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 اينچ است . 
ششمين خط ورنيه ، با يكي از خطوط خط كش در يك راستا قرار گرفته است . بنابراين ، بايد عدد 6 را در دقت كوليس كه 
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مي باشد ضرب كرد ، كه مقدار 
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 اينچ به دست مي آيد . 
مقدار بدست آمده را بايد با عدد 
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 جمع كرد :
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در واقع اندازه گرفته شده برابر 
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 اينچ است . 

3-2 – طرز استفاده از كوليس 

براي اندازه گيري قطعات ، ابتدا دهانه كوليس را بايد بيش از اندازه قطعه مورد نظر باز كرده و قطعه را در داخل شاخك هاي كوليس قرار داد  ( شكل 8 الف ) . قطعه بايد به شاخك ثابت تكيه داده شود ، سپس به كمك شست ، كشويي را به طرف قطعه حركت داده تا جايي كه شاخك متحرك با قطعه برخورد كند ( شكل 8 ب ) .بايد دقت ككرد كه پس از برخورد شاخك متحرك به قطعه ، فشار بيش از حد به كشويي وارد نشود ، زيرا ممكن است قطعه نرم بوده و لبه چاغويي كوليس داخل قطعه نفوذ پيدا كند كه نتيجتاٌ اندازه بدست آمده ، مقدار صحيح نخواهد بود و البته فشارهاي بي اندازه ، باعث پيدايش لقي در قسمت هاي متحرك كوليس نيز خواهد شد .
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هنگام كار ، بايد توجه داشت كه براي اندازه گيري از نوك شاخك هاي كوليس  استفاده نشود ( شكل 9 الف ) زيرا اين عمل باعث فرسودگي لبه هاي شاخك شده و در اندازه گيري نيز خطا حاصل خواهد شد . پس بايد مطابق شكل 9 ب ، قطعه كار را تقريباٌ در وسط لبه اندازه گير شاخك ها قرار داد .
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كج كردن كوليس و يا قرار دادن شاخك هاي آن به صورت زاويه دار روي قطعه كار ، باعث خطا در اندازه گيري خواهد شد . شكل 10 الف و ب حالتهاي غلط و صحيح را نشان مي دهد .
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براي اندازه گيري سوراخهاي داخلي ( قطر داخلي بوش ها ) و قطعاتي مانند آنها ، لازم است پس از برخورد شاخك ها به محيط داخلي ، قطعه كار را در جهت عقربه هاي ساعت و همچنين در خلاف آن حركت داد تا اندازه قطر واقعي قطعه مشخص شود . ( شكل 11) .
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هنگام اندازه گيري قطعاتي كه خواندن كوليس روي آن ا زجلو امكان پذير نيست ، همانگونه كه كوليس با قطعه كار درگير است بايد قفل كن را بسته و آن را از روي قطعه خارج كرده و خواند زيرا خواندن صحيح كوليس ، هنگامي است كه ورنيه كمترين حركتي نسبت به خط كش نداشته باشد . بنابراين بايد به خاطر داشت كه براي اندازه گيري در اين شرايط ، حتماٌ از كوليس هايي كه قفل كن دارند استفاده شود . شكل 12 اين نوع كوليس و طرز صحيح خواندن آن را نشان مي دهد .[image: image20.jpg]



4-2 – انواع كوليس ها 

كوليس ها را در اندازه ها و انواع گوناگوني ساخته و عرضه مي كنند ، اما آنچه بيش از ديگر انواع ، مورد استفاده قرار مي گيرد كوليس 15 و 20 و 30 سانتي متري مي باشد كه داراي گونه هاي زير است :

1-4-2 – كوليس ورنيه ساده :

از اين نوع كوليس ها براي اندازه گيري قطرهاي خارجي و داخلي ، عمق سوراخ ( تا عمقي به اندازه طول زبانه عمق سنح ) ، فاصله مركز دو ميله ، فاصله دو سوراخ و مواردي از اين قبيل كمك گرفته مي شود . 

2-4-2- كوليس ورنيه ارتفاع سنج :

شكل 13 ، يك نمونه كوليس ارتفاع سنح را همراه با فك هاي قابل تعويضي كه براي عمليات مختلف از آن ها استفاده مي شود نشان مي دهد . اندازه گيري و كنترل ارتفاعات داخلي و خارجي ، خط كشي موازي رو قطعات مختلف جهت پله تراشي و ... عملياتي است كه با اين وسيله مي توان انجام داد .
[image: image21.jpg]



3-4-2- كوليس ورنيه عمق سنج :

براي اندازه گيري عمق شيار ها ، سوراخ ها و پله ها مورد استفاده قرار مي گيرد . تفاوت عمده عمق سنج با ارتفاع سنج ، در اين است كه ارتفاع سنج تنها براي اندازه گيري هاي خارجي مورد استفاده دارد ، اما عمق سنج عمدتاًٌ براي اندازه گيري و كنترل ابعاد داخلي كه با هيچ وسيله ديگري قابل اندازه گيري نيست .
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ميكرومتر 

ميكرومتر ها ، دسته ديگري از وسايل اندازه گيري مي باشند كه دقتي بالا اما كاربرد نسبتاٌ كمتري نسبت به كوليس ها دارند . اساس كار ميكرومترها ، حركت پيچ و مهره ظريف و دقيقي است كه داخل بدنه استوانه اي قرار گرفته و با حركت آن ، فك متحرك به فك ثابت ، دور يا نزديك مي شود .
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با توجه به شكل فوق ، مي توان قسمتهاي مهم يك ميكرومتر را چنين معرفي كرد :

فك ثابت 

فك متحرك 
بدنه u  شكل 
مهره قفل كن 
استوانه مدرج ثابت 
استوانه مدرج متحرك 
دسته ( بدنه ) آجدار 
جغجغه 
فك ثابت :

استوانه كوچكي است كه در انتهاي بدنه U  شكل قرار گرفته و به عنوان يك تكيه گاه براي قطعه كار از آن استفاده مي شود .

فك متحرك :

استوانه توپر و بلنيست كه دقيقاٌ در مقابل فك ثابت قرار گرفته است . با گرداندن دسته آجدار ، اين فك به جلو يا عقب حركت مي كند . در واقع هنگامي كه فك متحرك و ثابت يك ميكرومتر به طور دقيق با قطعه كار تماس پيدا كنند ، مقدار خوانده شده ميكرومتر ، مقدار واقعي خواهد بود .

بدنه U شكل عايق شده :

قسمت اعظم ميكرومتر ها را اين بدنه تشكيل مي دهد و به عنوان دسته ، براي حمل و نقل و نزديك كردن به قطعه كار از آن استفاده مي شود . البته گاهي براي ثابت بودن ميكرومتر ، مي توان اين بدنه را بين پايه اي كه به همين منظور ساخته شده است بست .
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علت قوسي بودن اين بدنه ، قطر قطعه كارهائيست كه بايد داخل آن قرار بگيرد .
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مهره قفل كن :

اين مهزه ، فك متحرك را ثابت نگه مي دارد ؛ يعني هنگاميكه قطعه مابين دو فك قرار گرفت ، لازم است براي خواندن ميكرومتر ، آن را از كار خارج نمود . لذا براي آنكه احياناٌ فك متحرك حركت نكند ، اين مهره را بايد در جهت عقربه ساعت گردانده و اصطلاحاٌ ميرومتر را قفل كرد . در ضمن براي مواقعي كه لازم است چند قطعه كار مشابه را اندازه گيري ( كنترل ) كرد ميتوان با قفل كردن ميكرومتر ، يك وسيله اندازه گيري ثابت ساخت و قطعات را كنترل نمود .

استوانه مدرج ثابت :

كار اين استوانه ، دقيقاٌ شبيه به كار خط كش كوليس مي باشد . روي اين استوانه تقسيم هاي 5/0و 1 ميلي متري  وجود دارد ( بيشتر ميكرو متر ها تقسيم هاي 5/0 ميلي متر ندارند ).

استوانه مدرج متحرك :

اين استوانه نيز كار ورنيه كوليس را انجام مي دهد . در اصل ، وقتي بدنه آجدار بچرخد ، اين استوانه روي استوانه ثابت حركت  خطي انجام مي دهد .

8-1-3- جغجغه :
پس از آنكه فك متحرك تقريبا به قطعه كار نزديك شد بايد از جغجغه كمك گرفت و آن را در جهت عقربه هاي ساعت گرداند. گردش صحيح جغجغه زماني است كه صداي آن به گوش برسد.

بهترين حالت اندازه گيري توسط ميكرومتر هنگامي بوجود مي آيد كه جغجغه شه دور كامل بگردد(شكل زير) چنانچه از سه دور كمتر گردانده شود احتمال جذب شدن قطعه توسط فك هاي ثابت و متحرك ضعيف بوده و بيش ار آن نيز ممكن است به هيچ و مهره داخلي ميكرومتر صدمه بزند. در نتيجه استفاده از جغجغه هم به طولاني شدن عمر ميكرومتر كمك مي كند و هم به حاصل شدن اندازه صحيح.
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ميكرومترها را نيز مثل كوليس ها در دو سيستم ميلي متري و اينچي مي سازند كه البته سيستم اينچي اين وسيله چندان مورد استفاده اي ندارد. ميكرومترهاي ميلي متري را در انواع گوناگون با ابعاد و دقت هاي متفاوتي توليد مي كنند كه ميكرومترهاي با دقت 01/0 از متداول ترين آن هاست.

2-3-2 خواندن ميكرومتر
همانگونه كه قبلا گفته شد پس از آنكه فك متحرك به قطعه كار نزديك شد از جغجغه كمك گرفت و ادامه حركت فك با سه بار گرداندن جغجغه صورت مي پذيرد تا از صحت كار اطمينان حاصل آيد. اكنون يكي از خطوط افقي استوانه متحرك با خط افقي و ممتدي كه روي استوانه ثابت مي باشد هم راستا خواهد شد. بسته به دقت كوليس مقدار 1 ميلي متر يا 5/0 ميلي متري روي استوانه ثابت و مقدار دهم و صدم ميلي متري از روي استوانه متحرك خوانده و با هم جمع مي شود.(شكل زير)
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در شكل فوق مشخص است كه استوانه متحرك از 18 ميلي متر روي استوانه ثابت عبور كرده است پس اين مقدار را بايد به عنوان عدد صحيح به خاطر سپرد. خطوطي كه بالاي خط افقي حك شده مقادير 5/0 ميلي متري را نشان مي دهد. با توجه به شكل مي توان پي برد كه مقدار 5/0 ميلي متري روي استوانه ثابت نيز مشخص شده يعني تا كنون مقدار نشان داده شده روي استوانه ثابت 5/18 ميلي متري است. حال بايد از روي استوانه متحرك مقدار دهم يا صدم را مشخص نمود. خط افقي و ممتد روي استوانه ثابت دقيقا مقابل عدد 5 قرار گرفته يعني مقدار 5/0 كه بايد به عدد 5/18 اضافه شود. يعني ميكرومتر مقدار 55/18 ميلي متر را نشان مي دهد. شكل هاي زير دو نمونه ديگر از خواندن ميكرومترها را نشان مي دهد.
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3-3- طرز استفاده از ميكرومترها
از ميكرومترها هم براي اندازه گيري قطعات مختلف و هم براي كنترل قطعات يكسان (سري) استفاده مي شود. لذا در مورد هر نوع عملياتي كه بايد توسط ميكرومتر انجام گيرد رعايت برخي از قواعد و اصول الزامي است.

به عنوان يك قاعده كلي قبل از شروع اندازه گيري بايد ميكرومتر را بسته و جغجغه را 3 بار گرداند. در اين حالت صفر استوانه متحرك بايد روي صفر استوانه ثابت قرار بگيرد يعني ميكرومتر اصطلاحا «صفر» باشد. با وجود چنين شرطي مي توان اندازه گيري را شروع كرد.

براي كنترل صفر بودن ميكرومتر مي توان از استوانه عايق شده اي (كاليبره) كه به همين منظور در داخل جعبه ميكرومتر وجود دارد استفاده نمود. طول اين استوانه روي آن نوشته شده و به راحتي مي توان آن را بين فكين ميكرومتر قرار داده جغجغه را 3 بار گرداند. اگر ميكرومتر همان مقداري را كه روي استوانه نوشته شده است نشان بدهيد يعني ميكرومتر صفر است و اگر غير از آن بود بايد توسط آچار مخصوصي كه جزو متعلقات ميكرومتر مي باشد آنرا صفر و يا اصطلاحا «كاليبره» كرد. براي اين منظور سوراخ كوچكي قبل از صفر استوانه ثابت تعبيه شده كه سر آچار داخل آن قرار گرفته و مي توان با حركت آن (در جهت عقربه هاي ساعت يا خلاف آن) ميكرومتر را «صفر» كرد.

اگر ميكرومتر براي قطعاتي تكي به كار مي رود بايد همانند كوليس عمل اندازه گيري را انجام داد. يعني ميكرومتر را بيشتر از بعد قابل اندازه گيري باز كرده قطعه را به فك ثابت تكيه داد و فك متحرك را با گرداندن بدنه آجدار به آن نزديك كرد. در نزديكي قطعه بايد از جغجغه استفاده كرد تا فك متحرك كاملا قطعه را لمس كند. اكنون بايد اندازه ميكرومتر را قرائت كرد.
هنگام قرائت اندازه بايد به صورت عمود به ميكرومتر نگاه كرد(شكل زير) زيرا كمترين انحراف در ديد احتمال خطا تا حدود چند دهم وجود خواهد داشت.
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در مواقعي كه لازم است ميكرومتر در جاي خود ثابت باشد بايد آن را داخل پايه هايي كه به همين منظور ساخته شده است قرار داد(شكل زير) زيرا قرار دادن ميكرومتر داخل گيره روميزي باعث خراب شدن بدنه U شكل آن خواهد شد.
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4-3- انواع ميكرومترها
ميكرومترها را از نظر اندازه در سري مختلف 25-0 و 50-25 و 75-50و 100-75 و حتي بزرگتر مي سازند كه مقادير ذكر شده مقدار حداكثر و حداقل دهانه ميكرومتر را بيان مي كند. به عنوان مثال ميكرومتر 75-50 قادر است ابعادي را كه حداقل 50 و حداكثر 75 ميلي متر باشد اندازه گيري كند.

ميكرومترها از نظر ساختمان و عملكرد انواع بسيار متنوع و گوناگوني دارند كه برخس از آنان به هيچ عنوان در كارگاه هاي تراشكاري و حتي كارخانجات مورد استفاده اي نداشته و فقط براي موارد خاصي به كار مي روند.

1-4-3- ميكرومتر معمولي :

طريقه استفاده و كاربرد اين نوع ميكرومتر همراه با شكل هاي متفاوتي از آن در مطالب قبل آورده شد.

2-4-3- ميكرومتر عمق سنج :

براي اندازه گيري عمق شيارها و شكاف ها از اين وسيله استفاده مي شود. البته سوراخ هايي كه عمق زيادي دارند بايد از ميله هاي كمكي كه جزو متعلقات اين نوع ميكرومتر مي باشد كمك گرفت. اين ميله ها در اندازه هاي مختلف بوده و به راحتي روي ميكرومتر سوار مي شوند.(شكل زير)
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طريقه خواندن اين ميكرومتر با ميله هاي كمكي بدين گونه است كه ايتدا آن را به همان طريقي كه در قبل آورده شد بايد قرائت كرد و مقدار به دست آمده را با عديد كه روي ميله كمكي مورد استفاده نوشته شده جمع كرد (عددي كه روي ميله ها حك شده طول دقيق آن هاست).

3-4-3- ميكرومتر سه نقطه :

براي اندازه گيري قطر سوراخ ها و سيلندرها و قطعاتي از اين قبيل از ميكرومترهاي سه نقطه استفاده مي شود. اين ميكرومترها همانگونه كه در شكل زير مشخص شده از سه فك كه يكي از آن ها قابل تعويض مي باشد تشكيل شده است. هنگام اندازه گيري اين سه فك با سه نقطه از سطح قطعه تماس پيدا كرده و عمل اندازه گيري را امكان پذير مي سازد.

هنگام كار بايد مراقب بود كه ميكرومتر به گونه اي گرفته شود كه محور آن با محور سوراخ كاملا منطبق باشد در غير اين صورت اندازه واقعي حاصل نمي شود.(شكل زير)
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فك قابل تعويض هنگامي عوض مي شود كه قطر سوراخ قابل اندازه گيري بسيار بزرگ بوده و عمل اندازه گيري را نتوان با فك هاي سر خود انجام داد. در اين صورت فك مذكور را كه شبيه به يك ميله بلند مي باشد با فك كوتاه تعويض مي نمايند. واضح است كه فكي بايد انتخاب شود كه به قطر سوراخ نزديك باشد.
ميكرومترها را در انواع ديجيتالي نيز ساخته اند كه طرز استفاده از آن دقيقا شبيه به كوليس مي باشد. شكل زير نمونه اي از اين وسيله را نشان مي دهد.
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از اين نوع ميكرومتر ها براي كنترل و اندازه گيري قطعات سري نيز استفاده مي شود زيرا هم در خواندن و هم در اندازه گيري يا كنترل سرعت عمل بسيار بالايي دارند.
دستگاه تراش 
دستگاهي است كه با حركت محور اصلي كه توسط چرخ دنده ها و تسمه هاي متصل به موتور تغذيه مي شود ، قطعه كار گيره بندي شده را گردانده و از جهت ديگري ، ساختمان محكمي كه در خود ابزار برنده را جاي داده، پيش مي آيد و عمليات فرم دهي روي قطعه را انجام مي گيرد .

تا پيش از آنكه دستگاه ها به گونه امروزي طراحي و ساخته شود ، ساختمان دستگاه تراش فوق العاده ساده بود ، يعني تنها از يك محور اصلي كه حركت خود را از يك چرخ دستي مي گرفت تشكيل شده بود ، و يك ابزار با لبه تيز كه آزادانه در دست ماشينكار قرار مي گرفت عمل تراشكاري انجام مي شد . 

اما امروزه با پيشرفت صنعت و تكنولوژي ، اين ساختمن ساده ، به انواع و اقسام گوناگون و شكل هاي متفاوت به توليد انبوه رسيده و سراسر دنيا را به تسخير خود در آورده است . دستگاه تراش هاي جديد ، به ميله ها ، چرخ دنده ها ، بست ها ، ياتاقان ها ، اورينگ ها و خلاصه هزاران قطعه كوچك و يزرگ ديگر مجهز شده اند . اما جالب اينكه ، كليه اين دستگاه ها در نهايت ، يك عمل را انجام مي دهند و آن گرداندن يك قطعه كار ، حول محور دستگاه ، و تراشيده شدن سطح خارجي يا داخلي آن توسط دستگاههاي برنده و مخصوص .

با گردش قطعه كار ، سرانجام يك قطعه با مقطع دايره توليد مي شود كه اين مقطع ممكن است در هر نقطه ثابت يا متغير باشد . مثل پيچ ها ، مخروط ها ، ميل لنگ ها ، بوش ها و يا قطعات فرمدار ديگر . حال يك مقايسه جزيي :

دستگاه تراش ، غير از بدنه و محافظ ها كه از ورق هاي خم شده تشكيل شده ، از چه قسمت هايي ساخته شده است ؟

چند درصد قطعات تشكيل دهنده آن را مي توان با همين دستگاه تراش توليد نمود ؟

با يك آمارگيري معمولي متوجه خواهيم شد كه حدوداٌ 50درصد قطعات داخلي و خارجي يك دستگاه تراش را مي توان با يك دستگاه تراش ( دقيق ) توليد نمود . اينجاست كه اهميت و كاربرد اين دستگاه مشخص مي شود .پس علت توجه صنعتگران به اين دستگاه را مي توان بطور فهرست وار چنين بيان نمود :

درصد زيادي از قطعات اصلي دستگاه ها و ماشين آلات صنعتي ، كه داراي سطح مقطع دايره مي باشند توسط اين دستگاه توليد مي گردد .

در مقايسه با دستگاه هاي ديگر .
قيمت و كارايي آن ، نسبت به دستگاه هاي صنعتي ديگر ، نسبتاٌ ارزانتر و بالاتر مي باشد .
سرعت كار بالايي دارد ، يعني براده برداري باسرعت بالا صورت مي گيرد .
متعلقات آن به گونه اي طراحي شده ، كه در گيره بندي قطعات و عمليات برش به وسايل كمكي اضافي نيازي نخواهد بود . شكل زير يك ماشين تراش معمولي را نشان مي دهد  .
با تواجه به شكل فوق ، قسمت هاي مهم يك دستگاه تراش را مي توان چنين معرفي نمود :

جعبه دنده اصلي 

جعبه دنده پيشروي 
دستگاه حامل سوپرت 
سوپرت 
دستگاه مرغك
بستر ماشين 
سيني ماشين 
كاربرد قسمت هاي مهم دستگاه تراش 

جعبه دنده اصلي :

شامل تعدادي چرخ دنده ، با قطر هاي مختلف مي باشد كه حركت اصلي خود را از الكترو موتور مي گيرند . با تنظيم سرعت دلخواه توسط اهرم هاي تعبيه شده روي همين قسمت ، مي توان محور اصلي ( اسپيندل ) را با سرعت هاي مختلف كرداند . در بعضي از ماشين تراش هاي قديمي ، به جاي چرخ دنده از چرخ تسمه استفاده مي شد ، كه بدليل خطات احتمالي و مشكلات تنظيم كردن سرعت مناسب ، به سيستم چرخ دنده اي تبديل شد . از اين جهت ، ايمني ، سرعت عمل در راه اندازي و انتخاب سرعت مناسب  ، شرايط بهتي يافت .

اين چرخ دنده ها ، برا يتنظيم سرعت و عده دوران مناسب جهت تراش قطعات با قطر ها و جنس هاي متفاوت تعبيه شده اند . براي تغيير عده  دوران ، بايد شرايطي ايجاد شود تا امكان به وجود آمدن تراش مناسب فراهم آيد . لذا در دستگا ههاي  تراش ، اهرم هايي در بالاي چرخ دنده و پهلوي آن قرار گرفته ، كه با حركت هاي مشخص آنها ، كه روي يك پلاك فلزي نقش بسته ، مي توان اين شرايط را فراهم  آورد . بديهي است كه تعداد اهرم هايي كه جهت تغيير عده دوران در نظر گرفته شده ، برا يهر دستگاه متفاوت است ، به عنوان مثال در اكثر دستگا ههاي كوچك ، هيچ اهرمي در بالاي جعبه دنده ديده نمي شود ، بلكه تنها دو اهرم روي سينه جعبه دنده ( معمولاٌ پائين پلاك تغيير عده دوران ) قرار گرفته ، در حاليكه دستگا ههاي بزرگ ، كه به سرعت بسيار بالا و حتي بسيار پائين نياز دارند ، روي سر جعبه دنده ، يك يا دو اهرم تعبيه شده است . شكل زير دستگاه تراشي را نشان مي دهد كه فقط دو اهرم روي سينه دارد و شكل  بعدي دستگاهي را نشان مي دهد كه علاوه بر اهرم هاي روي سينه ، يك اهرم ديگر روي سر جعبه دنده دارد .

در شكل زير يكي از پلاك ها ي مشخص كننده عده دوران آورده شده كه حالت هاي مختلف اهرم ها را نشان  داده است .

همانگونه كه گفته شد ، با تغيير اهرم ها ، مي توان سرعت دلخواه  و مورد نياز را بدست آورد ؛ اين سرغت به عوامل زير بستگي دارد :

جنس رنده 

جنس قطعه كار 
نوع تراش  ( خشن كاري يا پرداختكاري ).
مقدار عمق براده برداري 
وضعيت و عمر ماشين 
چگونگي  خنك كاري 
پس از تغيير عده دوران به كمك اهرم ها و جدول داده شده ، با روشن كردن دستگاه ، محور اصلي به حركت در ميآيد .

اين محور ، توخالي و از جنس فولاد سخت شده مي باشد كه توسط بلبرينگ ، اورينگ و ياتاقان ، گيره بندي شده  و از جعبه دنده بيرون آمده است . سر اين محور ، يعني قسمتي كه از جعبه دنده خارج شده  بصورت مخروطي است  تا وسايلي كه سر مخروطي  دارند و مي توانند به عنوان وسايل گيره بندي قطعه مورد استفاده قرار گيرند روي آن سوار شوند .

لازم به تذكر است كه چرخ دنده هاي اين جعبه دنده ، بايد بطور دائم در روغن كار كنند تا اولاٌ دستگاه اصطلاحاٌ  « نرم كار كند » ثانياٌ به علت درگيري چرخ دنده ها ، خوردگي بين دنده ها به حداقل برسد . بنابر اين هر چند وقت يكبار ( معمولاٌ 5 تا 6 ماه ) بايد روغن جعبه دنده را عوض نمود كه ابتدا نوع روغن و زمان تعويض آن را در كاتالوگ هايي كه همراه خود دستگاه تراش است ، مشخص شده است .

شكل زير ساختمان داخلي يك چرخ دنده را نشان مي دهد كه حركت خود را از الكترو موتور دريافت مي كند .

جعبه دنده پيشروي :

منظور از پيشروي ، حركت سوپرت به صورت اتوماتيك يا دستس ، بسمت محور دستگاه مي باشد . جعبه دنده پيشروي ، قسمتي از دستگاه تراش مي باشد كه به كمك آن مي توان سوپرت را ، بطور اتوماتيك به طرف محور دستگاه هدايت كرد . تغيير سرعت پيشروي ، كار عمده اين جعبه دنده است ، يعني معمولاٌ با توجه به نوع تراش و فرم لبه برنده ابزار مي توان حركت سوپرت را با راهنمايي جدول پيشروي كه روي همين جعبه نصب شده ، كم يا زياد نمود . به عنوان مثال ، براي پرداخت قطعه كار ، نمي توان سرعت پيشروي را بالا در نظر گرفت ، زيرا در اثر حركت سريع ابزاربرنده ، روي سطح كار ناهمواري هايي  با ارتفاع زياد و شبيه به دنده هاي پيچ پديد مي آيد .  حال  اگر ، سرعت پيشروي كم در نظر گرفته شود ، حركت ابزار كند شده و سطح قطعه كار نيز ، ناهمواري هاي كم ارتفاع تر (مطلوب ) پيدا  مي كند تا جايي كه ممكن است با چشم غير مسلح نتوان آن ها را تشخيص داد . شكل زير تفاوت دو سرعت پيشروي را نشان مي دهد .

در اغلب دستگاه هاي تراش ، عمل پيشروي توسط يكي از اهرم هايي صورت مي گيرد كه پائين تر از اهرم هاي تغيير عده دوران قرار گرفته است . شكل زير اين نوع اهرم و جهات حركت آن را نشان مي دهد . 

بديهي است ، تراش قطعاتي كه در آن ، سوپرت به صورت دستي به طرف محور دستگاه حركت مي كند ، سرعت پيشروي به حركت دستگاه بستگي دارد و چون معمولاٌ بطور يكنواخت حركت نمي كند و كنترل آن بسيار مشكل است سطح قطعه كار به طور يكسان و يكنواخت به دست نمي ايد ، لذا پيشنهاد مي شود كه برا يتراش نهايي قطعه ، حتماٌ از پيشروي بطور اتوماتيك استفاده كنيد .

دستگاه حامل سوپرت :

دستگاه حامل سوپرت ، قسمتي از دستگاه تراش ايت كه سوپرت  و رنده گير ، روي آن بسته شده و در جهت طولي ، يعني از طرف مرغك به سمت محور اصلي يا بالعكس حركت مي كند . برا يحركت دادن اين قسمت ، چرخ دستي اي تعبيه شده  كه براحتي آن را امكان پذير مي سازد . اين چرخ دستي ، به چرخ دنده اي كه روي يك شانه حركت مي كند متصل شده و حركت دوراني را به حركت خطي تبديل مي كند .

هميشه لازم نيست كه عمل حركت ، توسط چرخ دستي صورت گيرد  ، يعني در حالت هاي خاص ، از اهرمي كه به منظور حركت اتومات پيش بيني شده و در نزديكي اين چرخ دستي قرار دارد ميتوان كمك گرفت .

با فشار دادن اهرم به سمتي كه رنده بايد حركت كند ، مي توان حركت اتومات را تهيه نمود . هنگام كار با اتومات دستگاه ، بايد دقت كرد كه اهرم به موقع قطع  شود ، در غير اين صورت  زيان جبران ناپذيري به دستگاه و قسمت رنده گير وارد خواهد شد .

اگر مقدار باري كه بايد توسط چرخ دستي ادهم ي شود ، خيلي دقيق بود ، مي توان از حلقه مدرج شده روي همين چرخ استفاده نمود . كار با اين حلقه تقريباٌ مشابه كوليس بوده و دقتي از 5/0 تا 1/0 ميلي متر و حتي در دستگا ههاي دقيقتر ، بالاتر از اين مقدار خواهند داشت . مهره كوچكي روي اين چرخ دستي وجود دارد ، كه پس از هر بار تنظيم بايد  سفت شود .

معمولاٌ  در سمت راست دستگاه حامل سوپرت ، اهرم بلندي قرارا گرفته كه به ميله اي به نام « ميله راه انداز » متصل است . با حركت اين ميله ، محور اصلي دستگاه ، شروع به حركت مي كند . اين اهرم را اصطلاخاٌ « كلاچ » مي نامند .

كلاچ در حالت عادي ، دستگاه را به صورت آماده نگه مي دارد ؛ با حركت آن به سمت پائين ، محور اصلي دستگاه در جهت خلاف عقربه هاي ساعت  حركت مي كند . وضعيت خنثي براي دستگاه ، هنگامي است كه كلاچ در حالت وسط باشد .

سوپرت :

در واقع پر كاربردترين قسمت يك دستگاه تراش ، سوپرت آن مي باشد كه روي دستگاه حامل سوپرت قرار گرفته است . اين قسمت روي راهنماهايي كه به همين منظور تعبيه شده سوار و حركت مي كند . بطور كلي سوپرت را بر اساس شكل زير ميتوان به اجراء اصلي و مهم زير تقسيم نمود :

سوپرت اصلي : روي دستگاه حامل سوپرت محكم شده و نام سوپرت به آن اطلاق مي گردد . سوپرت اصلي توسط چرخ دستي كه روي دستگاه حامل سوپرت مي باشد ، حركت مي كند . حركت اين سوپرت همتنگونه كه قبلاٌ گفته شد  در جهت طولي و از طرف مرغك تا محور اصلي و بالعكس مي باشد . 

سوپرت عرضي :

روي سوپرت اصلي سوار شده و حركت عرضي انجام مي دهد . اين قسمت توسط چرخ دستي كوچك تري كه معمولاٌ بالاي چرخ اصلي سوپرت مي باشد حركت مي كند . در واقع  اين سوپرت ع براي باردهي از محيط قطعه كار به طرف مركز يا بالعكس  پيش بيني شده است .

سوپرت عرضي نيز ، داراي حركت اتومات است . اين حركت با فشار دادن اهرم اتومات به طرف پائين يا بالا عملي مي شود . اگر اهرم به پائين كشيده شود ، سوپرت به طرف تراشكار  يعني از مركز بطرف محيط حركت مي كند ، و اگر به بالا فشار داده شود از تراشكار دور ، يعني از محيط به طرف مركز منتقل مي شود .

روي چرخ دستي مربوطه نيز حلقه تنظيم كننده اي وجود دارد كه اندازه هاي لازم را مي توان از روي آن خوانده يا كنترل نمود  ( دقيقاٌ مشابه چرخ دستي سوپرت اصلي ) .

سوپرت بالاي (ا فوقاني  )  :

روي سوپرت عرضي سوار شده و در جهت طولي ( هم جهت با سوپرت اصلي ) حركت مي كند . اين سوپرت ، حركت خود را از يك دسته يا چرخ دستي كوچكتر كه در شكل نشان داده شده ، مي گيرد . اين چرخ دستي نيز ، مثل چرخ دستي سوپرت عرضي ، به حلقه هاي مدرج مجهز شده كه اندازه هاي لازم را مي توان توسط آن تنظيم نمود .

گاهي لازم است كه قطعه اي مخروطي تراشيده شود ؛ ساخت اين قطعه با هيچ دستگاهي امكان پذير نيست مگر با دستگاه تراش . به همين منظور ، دو پيچ روي سوپرت اصلي تعبيه شده كه با شل كردن آنها مي توان زاويه مناسب را تأمين نمود . در پاي همين پيچ قسمت مدرج شده اي وجود دارد كه زاويه دلخواه را مي توان از روي آن كنترل نمود .

دستگاه مرغمك :

دستگاه مرغك ، روي راهنماهاي بستر دستگاه تراش سوار شده و در طول آن ، تا نزذيكي محور اصلي ( سه نظام ) جلو مي آيد . مرغك به كمك لقمه هايي كه در زير آن بسته شده روي ريل ها ( راهنما ها ) نگه داري مي شود ، در غير اين صورت ، با فشار هاي جنبي كه به آن وارد مي شود ، امكان سقوط از روي دستگاه زياد مي باشد . لقمه ها به دو گونه مرغك را ثابت مي كنند : يا توسط اهرمي كه معمولاٌ در پهلوي راست آن قرار گرفته و يا به كمك پيچ هايي كه در كناره هاي آن تعبيه شده است . يعني مرغك را مي توان در هر جاي دستگاه كه لازم باشد با دست هل داده و براي ثابت كردن آن در جاي مورد نظر ، مهره ها  يا اهرم را محكم كرد . البته براي حركت هاي جرئي كه با هل دادن مقدور نيست ، مي توان از فلكه اي كه در انتهاي مرغك تعبيه شده استفاده نمود . با گرداندن فلكه در جهت عقربه هاي ساعت ، استوانه اي  مدرج و تو خالي از مرغك خارج مي شود ، كه ابتداي آن داراي سوراخي  مخروطي استبراي سوار كردن مرغك ، سه نظام سوراخكاري يا ابزار هايي كه دنباله مخروطي دارند . شكل زير يك دستگاه مرغك را همراه با لقمه هايي كه توسط مهره محكم مي شوند نشان مي دهد .

بستر ماشين :
پايه ها ، راهنما ها و قسمت هايي كه وظيفه حمل و هدايت جعبه دنده پيشروي ، مرغك ، دستگاه حامل سوپرت و ... را دارند ، بستر ماشين مي گويند . اين قسمت ميله هايي را نيز ، كه در طول دستگاه جاسازي شده  نگهداري مي كند .

سيني ماشين :

سيني ، ورق هاي خم شده ايست كه سراسر قسمت پائيني دستگاه را مي پوشاند . 

هنگام تراشكاري ، براده ها يا قطعات كوچكي كه در هنگام تراش ، بطور مداوم قطع زده مي شوند روي آن مي افتند . در ضمن  ، آب صابون مصرفي ، پس از آنكه روي قطعه كار ريخته شد روي سيني مي ريزد تا از كثيف شدن اطراف دستگاه جلوگيري شود .

متعلقات دستگاه تراش  :

معمولاٌ كار با دستگاههاي تراش بدون بعضي از وسايل كمكي و متعلقا ت مربوطه غير ممكن است ، حتي اگر مجرب تريت تراشكاران براي ساده ترين كارها در نظر گرفته شوند . همراه با دستگاه هاي تراش ، لوازم و امكاناتي وجود دارد كه متعلقات آن دستگاه ناميده مي شوند و بطور فهرست وار عبارتند از :

نظام ها : شامل سه نظام ، چهار نظام ، صفحه نظام ، صفحه مرغك و سه نظام مته 

مرغك
گيره قلبي
لينت ( كمر بند ) : به لينت ثابت و متحرك تقسيم مي شوند .
درن
رنده گير : عبارتند از رنده گير گردان ، رنده گير روبنده اي ، رنده گير يكطرفه ، رنده گير چهار طرفه .
نظام ها :

نظام ها وسايلي هستند كه مي توان قطعات را بطور محكم در داخل آنها بست و عمل تراشكاري را انجام داد . استفاده از انواع نظام ها ، به سطح مقطع قطعه كار بستگي دارد : به اين كه گرد است ، يا مربع ، مستطيل يا شكل هاي غير هندسي ديگر . تراشكاري ، بدون استفاده از نظام ، غير ممكن خواهد بود ،  ليكن به كار بستن يكي از انواع  آن ها  الزامي است .

سه نظام  :

 براي بستن قطعاتي با مقطع دايره يا شش پهلو به كار مي رود.

سه نظام ها قطعه كار را در مركز محور اصلي نگه مي دارند و اين كار با حركت سه فك (پارچه) به كمك آچار سه نظام كه در شكل زير نشان داده شده شده صورت مي پذيرد.
طريقه كار بدين صورت است كه قطعه كار را بين سه پارچه قرار داده و آچار را روي سه نظام مي گذارند و در جهت عقربه هاي ساعت مي گردانند تا سه فك بطور همزمان به قطعه نزديك شده و آن را محكم بگيرد. شكل هاي زير اين عمل را نشان مي دهد.
از آنجا كه در اكثر قطعه كارها مدور شش گوش  و مثلثي مي باشند و بستن همه آن ها با سه نظام ميسر مي گردد مي توان گفت سه نظام بيشترين كاربرد را در بين نظام ها دارد.

براي بستن قطعه كارهايي كه قطرشان بيشتر از دهانه باز شده سه فك مي باشد بايد از پارچه هاي وارو استفاده كرد. مراحل تعويض كردن پارچه ها به اين ترتيب است كه ابتدا پس از گرداندن آچار سه نظام در جهت خلاف عقربه هاي ساعت پارچه ها را به ترتيبي كه باز مي شوند از سه نظام خارج كرده توسط يك تكه كهنه مابين دنده ها را از براده و كثافات تميز مي كنند. شكل زيرسيستم داخلي يك سه نظام را كه پارچه ها داخل آن باز يا بسته مي شوند نشان مي دهد.
حال بايد پارچه هاي وارو را به ترتيب شماره هايي كه روي آن ها حك شده روي سر دستگاه (جعبه دنده) گذاشت : (شماره هاي 1و2و3). سه نظام را بايد با دست گرداند تا شماره 1 حك شده داخل ريل سه نظام در مقابل چشم ها قرار گيرد. حال پارچه 1 را بصورت كشويي (همانگونه كه پارچه هاي رو خارج شدند) داخل سه نظام كرده و آچار كمي در جهت عقربه هاي ساعت گردانده مي شود.

مجددا بايد سه نظام را با دست گرداند تا شماره 2 سه نظام مشخص شود و همان عمل را براي پارچه هاي 2و3 انجام داد.

بايد آچار سه نظام را چند دور گرداند تا پارچه ها به هم نزديك شوند سپس دستگاه را روشن كرد. اگر پارچه ها در يك دايره منظم به چرخش درآمدند يعني سه پارچه بطور صحيح بسته شده اند در غير اينصورت بايد دوباره با دقت بيشتر عمليات فوق را انجام داد. شكل زير يك سه نظام با پارچه هاي وارو را نشان مي دهد.

البته قطعات توخالي با قطر تقريبا زياد را مي توان روي سه نظام با فك رو محكم كرد. فقط هنگام بستن بايد دقت نمودكه قطعه كاملا «دور» باشد. شكل زير بستن يك لوله توخالي قطور را روي سه نظام با پارچه هاي رو نشان مي دهد.

توجه داشته باشيد كه پس از يكبار بستن قطعه كار در داخل سه نظام تمام عمليات لازم انجام بگيرد و مثلا يك عمل پيشاني تراشي و روتراشي با دو بار باز و بسته كردن قطعه لازم انجام بگيرد زيرا چنانچه قطعه باز شود و دوباره در سه نظام بسته شود امكان «دور» بودن بسيار بعيد مي باشد و براي اين كار بايد زمان بسيار زيادي صرف نمود كه سرانجام نيز به دور بودن دقيق آن هيچ اطميناني نيست.
2-1-2-2-چهار نظام :

چهار نظام نظامي است كه بجاي 3 پارچه داراي 4 پارچه مي باشد. براي بستن قطعات مدور و مربعي و هشت گوشه و مستطيلي و كليه قطعاتي كه داراي 4 لبه (پهلو) صاف و قرينه باشد بكار مي رود.

چهار نظام ها داراي انواع پيوسته و ناپيوسته مي باشند كه قطعات مستطيلي و قطعاتي با شكل هاي نامنظم و گاهي ميل لنگ ها را مي توان روي آن ها محكم كرد. شكل هاي زير به ترتيب چهر نظام هاي پيوسته و نا پيوسته را نشان مي دهند.

چهار نظام ها را نيز مي توان با فك هاي رو يا وارو به كار برد كه طريقه تعويض پارچه هاي آن دقيقا مشابه سه نظام هاست.

قابل توجه است كه امكان بستن پارچه هاي رو يا وارو در داخل چهار نظام ناپيوسته به طور همزمان امكان پذير است مثلا مي توان يك پارچه رو و سه پارچه وارو يا دو پارچه رو و دو پارچه وارو و نيز حالت هاي ممكنه ديگر را بوجود آورد.

3-1-2-2- صفحه نظام :
بعضي از قطعات آن قدر بزرگ و نامنظم اند كه نه تنها با سه نظام يا چهار نظام نمي توان آن ها را محكم كرد كه حتي با پارچه هاي «وارو» نيز نمي توان كاري از پيش برد در حالي كه بايد آن ها را نيز به گونه اي روي دستگاه تراش گشره بندي و محكم كرد.

صفحه نظام وسيله اي است كه براي بستن چنين قطعاتي بسيار مفيد و كارا مي باشد. روي صفحه نظام ها شيارهاي T شكل شعاعي با فواصل مساوي به صورتي تعبيه شده است كه توسط آن ها مي توان قطعه را بست يا گيره بندي نمود. شكل هاي زير صفحه نظام هاي بدون قطعه و با قطعه بسته شده را نشان مي دهد.

4-1-2-2- صفحه مرغك :

هنگامي كه لازم باشد قطعه كار نسبت به محور خود كاملا دور بوده و بدون لنگي بسته شود مي توان از صفحه مرغك استفاده نمود. در اين حالت صفحه مرغك بجاي سه نظام يا چهار نظام روي محور اصلي دستگاه بسته مي شود كه در سوراخ مخروطي وسط آن مرغك ثابتي قرار مي گيرد. در اين حالت قطعه كار بين دو مرغك (مرغك داخل دستگاه مرغك و مرغك ذاخل صفحه مرغك) سوار شده است. براي جلوگيري كردن از حركت قطعه كار در هنگام كار از «گيره قلبي» يا وسيله اي مشابه آن استفاده مي گردد. گيره قلبي بايد در نقطه اي با صفحه مرغك در تماس باشد تا حركت را از آن به قطعه كار منتقل كند. شكل زير يك صفحه مرغك و چگونگي اتصال گيره قلبي را نشان مي دهد. با اين وسيله مي توان لنگ ها را نيز تراشيد كاري كه با هيچيك از وسايل اندازه گيري ديگر امكان پذير نيست.
5-1-2-2- سه نظام مته :

سه نظام هاي مته معمولا براي نگهداري مته و جهت سوراخكاري مورد استفاده قرار مي گيرند. سه نظام مته داخل سوراخ مخروطي محور دستگاه مرغك قرار مي گيرد و از مته هاي 2 تا 12 را مي توان داخل آن محكم كرد. شكل زير نوعي از اين نظام ها را نشان مي دهد.

سيستم باز و بسته شدن سه نظام مته عمدتا به دو دسته «آچار خور» و «اتومات» تقسيم مي گردد. «آچارخور» به سه نظام هايي اطلاق مي شود كه توسط آچار باز يا بسته مي شوند و «اتومات» به آن هايي كه با حركت دست عمل فوق صورت مي پذيرد.

همانگونه كه در شكل قبل ديده مي شود دنباله اين سه نظام ها بصورت مخروطي بوده و پس از جا زدن در محور توخالي دستگاه مرغك(با كمي فشار) بسيار محكم و جذب مي شوند. اگر قطر دنباله مخروطي سه نظام آنقدر كوچك بود كه داخل محور حركت مي كرد با كمك گرفتن از يك مخروط اضافي كه كلاهك يا اصطلاحا «مرس» نام دارد مي توان قطر را به اندازه مناسب رساند. شكل زير نمونه هايي از اين كلاهك ها را نشان مي دهد.
2-2-2- مرغك :

چون قطعات نسبتا بلند هنگام براده برداري مرتعش مي شوند و امكان خم شدنشان بسيار زياد است بايد مسير آزاد قطعه كار را با ابزاري مهار كرد. آن ابزار مرغكي است كه در داخل دستگاه مرغك قرار مي گيرد. مرغك از ارتعاش و خم شدن قطعه كار جلوگيري كرده و باعث بهتر شدن كيفيت سطح كار و همچنين افزايش دوام رنده مي گردد. شكل زير اين حال عمليات را نشان مي دهد.
مرغك هايي كه بدين منظور به كار مي رود در دو نوع خلاصه مي شوند : ثابت و گردان

مرغك ثابت هنگامي به كار مي رود كه قطعه چندان سنگين نبوده و تنها درگيري نوك مرغك با قطعه كار كافي مي باشد. بديهي است اگر قطعه كار بلند و سنگين باشد براي جلوگيري از اصطكاك بين مرغك و قطعه كار لازم است از مرغك گردان استفاده شود تا همراه با قطعه كار به گردش درآيد در غير اينصورت نوك مرغك خواهد سوخت.

شكل هاي زير مرغك هاي ثابت و متحرك را نشان مي دهد.

قبل از استفاده از مرغك لازم است محور توخالي دستگاه مرغك و انتهاي مخروطي مرغك كاملا تميز و از هر نوع براده و چربي و روغن پاك باشد. (شكل زير)

براي بيرون آوردن مرغك ابتدا بايد فلكه را در جهت خلاف عقربه هاي ساعت گرداند و اين عمل را تقريبا تا جايي كه ممكن است ادامه داد تا لحظه خروج كه مرغك خود به خود از داخل محور شل شده بيرون مي آيد. البته مرغك ها در انواع بيشتري موجود مي باشد كه معمولا به كار برده نمي شوند. «مرغك شكسته» يكي از آن هاست.
3-2-2- گيره قلبي يا نوك گير :

براي تراشيدن كارهاي بلند از روش مرغك به مرغك كه قبلا هم به آن اشاره شد استفاده مي شود. در اين حالت نوك گير در انتهاي ميله مورد تراش بسته مي شود. دنباله نوك گير در داخل يكي از شيارهاي صفحه مرغك قرار مي گيرد و ميله مورد نظر بين دو مرغك بسته مي شود. در آخر بايد دستگاه مرغك را كه در جاي مناسب قرار گرفته محكم كرد. هنگام تراش بايد مراقب بود كه قطعه كار از بين دو مرغك خارج نشود. بنابراين بايد مرغك ها و همچنين دستگاه مرغك را همانگونه كه در قبل گفته شد محكم نمود. شكل زير چند نمونه گيره قلبي يا نوك گير را نشان مي دهد.
گيره قبلي ها معمولا داراي يك يا دو پيچ بوده كه با محكم كردنشان قطعه كار را در جاي خود نگه مي دارند. شكل زير نحوه عمليات تراش با كمك اين وسيله نشان مي دهد.

4-2-2- لينت(كمربند) :

براي تراش قطعات بلند با قطر زياد از روش سه نظام به مرغك استفاده مي شود و تقريبا مشكلي هم پيش نمي آيد. اما اگر قطر قطعه كم و طول آن زياد باشد.در اين حالت هنگام تراشكاري ابزار هرچه به وسط قطعه نزديك شود ارتعاش آن را بيشتر نموده بنابراين از قطر آن مي كاهد. يعني وسط قطعه كار قطري كمتر از طرفين خواهد داشت. علاوه بر تغيير قطر احتمال دوپهن شدن و ناهمواري سطح قطعه كار زياد خواهد بود. بنابراين براي اين كار «لينت» طراحي شده تا كليه عيوب فوق را برطرف كند.
لينت ها را بر اساس نياز به دو گونه ثابت و متحرك مي سازند.

1-4-2-2- لينت ثابت :

اين لينت ها معمولا به صورت سه فكه ساخته مي شوند كه هر فك آن ممكن است ساده يا بلبرينگي باشد: اگر ثابت باشند بايد آن ها را به گونه اي تنظيم كرد كه فكين در محيط يك دايره فرضي و مماس بر كار قرار بگيرند تا در اين حالت قطعه كار بتواند به راحتي بدون آن كه لقي وجود داشته بين آن ها بچرخد و اگر از نوع لينت بلبرينگي باشد به سادگي مي توان آن ها را تنظيم كرده و بر سطح كار مماس نمود بدون آن كه لقي و سائيدگي روي بلبرينگ ها ايجاد شود.

به طور كلي لينت هاي ثابت روي ريل ماشين (نسبت به قطعه كار و بسته به نوع عمليات) بسته مي شود. مثلا اگر لازم است كه روي كار سوراخكاري و داخل تراشي و پيشاني تراشي و زروه تراشي انجام شود لينت را نزديك به سر قطعه كار مي بندند. دراين حالت يك سر قطعه داخل سه نظام و سر ديگر داخل لينت مي باشد.(شكل زير)
اما اگر عمليات ديگري مانند روتراشي مورد نياز بود لينت را در وسط كار يا محلي كه احتياجي به تراشكاري نيست مي بندند.(شكل زير)

2-4-2-2- لينت متحرك :

مانند لينت ثابت است با اين تفاوت كه روي دستگاه سوپرت بسته مي شود و همراه با لبه ي برنده حركت مي كند. اغلب اين لينت ها دو فكه مي باشند و لبه برنده نقش فك سوم را دارا خواهد بود.(شكل زير)

فك هاي اين نوع لينت ها مانند نوع قبلي بصورت ساده يا بلبرينگي است.

5-2-2- درن‌ (ميله مخروطي) :

درن ابزار ساده اي است كه تراشكاران مي توانند آن را ساخته و مورد استفاده قرار دهند. اين وسيله براي گرفتن قطعاتي كه ضخامت كمي داشته و در ضمن داراي سوراخي در وسط مي باشند به كار مي رود مثل پولك ها يا فولي ها.

در واقع درن ميله اي است بصورت مخروطي با شيب كم در طول زياد. بديهي است سوراخي كه در مركز قطعه است نه بايد آن قدر كوچك باشد كه ميله داخل آن نرود و نه آن قدر بزرگ باشد كه از ميله خارج شود. بايد دقت نمود كه يك سر درن بصورت استوانه (تا بطور محكم داخل سه نظام بسته شود) و سر ديگر آن مته مرغك زده شود (تا داخل مرغك دستگاه قرار گرفته و محكم شود). شكل زير كاربرد يك درن را نشان مي دهد.

6-2-2- رنده گير :
براي آن كه رنده ها در هنگام براده برداري بتوانند نيروهاي حاصل از برش را به خوبي تحمل نمايند آن ها را با استفاده از وسايل مناسبي به نام «رنده گير» محكم و مطمئن مي بندند.
رنده گيرها در انواع مختلف و به اندازه هاي متفاوت ساخته مي شوند تا براي انواع رنده ها مورد استفاده قرار گيرند.

آنچه در زير آمده متداول ترين رنده گيرهاست.

يادآوري : كليه رنده گير ها داراي يك زبانه T شكل هستند كه در شيار T شكل سوپرت بالايي قرار مي گيرند.

1-6-2-2- رنده گير يكطرفه گردان :

در اين نوع رنده گير ها فقط يك رنده مي توان قرار داد و به سادگي مي توان نوك يا لبه ي برنده رنده را نسبت به مركز كار ميزان نمود.(شكل زير)

اين رنده گير حول محور خود مي گردد . در هر حالت مي توان آن را محكم كرد.

2-6-2-2- رنده گير روبنده اي :

از نظر ظاهري ساده ترين نوع رنده گيرهاست اما تنظيم كردن آن كمي مشكل است زيرا پيچ بالانس (1) رنده گير بايد به اندازه ضخامت رنده بسته شود تا روبنده كاملا موازي با سطح سوپرت بالايي قرار بگيرد.(شكل زير)
3-6-2-2- رنده گير يك طرفه :

از رنده گير يكطرفه گردان محكم تر بوده و مركز كردن نوك رنده با مركز كار مشكل و وقت گير است زيرا بايد آنقدر ورقه هاي نازك (تسمه) در زير رنده قرار داد تا با مركز قطعه كار همراستا شود.

در ضمن چون اين رنده گيرها براي كارهاي سنگين و قطور مناسب تر است مي توان رنده را در مركز قطعه تنظيم نكرد زيرا در چنين كارهايي احتياج زيادي به مركز شدن نيست. در اين نوع رنده گير نيز تنها از يك رنده مي توان استفاده كرد.(شكل زير)
4-6-2-2- رنده گير چهار طرفه :

در داخل اين رنده گيرها مي توان چهار رنده بست و تنها با بازكردن پيچ كلگي آن رنده مناسب را مورد استفاده قرار داد. به همين خاطر در زمان صرفه جويي بسياري صورت مي گيرد. البته براي تنظيم كردن با مركز قطعه كار همانند رنده گير يكطرفه بايد از ورقه ها و تسمه هاي نازك در زير رنده استفاده كرد.(شكل زير)

به جز متعلقاتي كه ذكر آن ها رفت ممكن است وسايل ديگري نيز همراه دستگاه باشد مثل دستگاه مخروط تراش و ابزارگير سري و ترمز ميكرومتري و ترمز قابل تنظيم و ... اما اين وسايل اغلب همراه دستگاه نيست و بدون آن ها نيز مي توان عمليات تراشكاري را انجام داد. به هر حال ممكن است برخي از وسايل و تجهيزاتي كه شرح آن ها آورده شد با دستگاه همراه نباشد اما جزو وسايلي بود كه هنگام كار الزامي است.

3-2- انواع رنده ها(قلم ها)

رنده ها را بر حسب نوع تراشي كه انجام مي دهند يا بر حسب جنس رنده و نوع كار و يا بر اساس جهت لبه برنده آن ها(موقعيت و وضعيت قطعه و رنده) نامگذاري مي كنند.

1-3-2- لبه برنده :

براي تراش قطعات گوناگون از لبه برنده ي رنده ها استفاده مي شود. اگر پيشاني مورد تراش در سمت راست بود بايد از رنده اي استفاده كرد كه لبه برنده آن در سمت راست رنده قرار گرفته است.اين رنده ها را «چپ تراش» مي نامند. شكل زير دو نمونه ساده از اين رنده ها و عمليات آن را نشان مي دهد.
به عبارت ديگر اگر حركت رنده از سمت چپ به سمت راست بود (از طرف سه نظام به طرف مرغك) بايد از رنده چپ تراش استفاده كرد.

رنده هايي كه برعكس حالت قبل باشند رنده هاي «راست تراش» ناميده مي شوند(شكل زير). به طور كلي رنده هايي كه لبه برنده آن ها در سمت راست رنده باشد چپ تراش و رنده هايي كه لبه برنده آن ها در سمت چپ باشد راست تراش مي نامند.(شكل هاي زير)

البته رنده هايي نيز وجود دارند كه راست و چپ تراش مي باشند. اين رنده ها براي پيچ تراشي و پخ زني در جهت چپ و راست و اعمالي از اين قبيل مورد استفاده قرار مي گيرند(شكل زير).

2-3-2- نوع تراش :

در تراشكاري قطعات نوع تراش از اهميت ويژه اي برخوردار است. اينكه تراش از نوع خشن تراشي باشد يا پرداخت كاري.

براي صرفه جويي در وقت قطعاتي كه داراي قطر زيادي بوده يا مقطعي غير از دايره دارند در حالي كه بايد مقطع دايره داشته باشند اصطلاحا بايد «بار» را زياد كرده و عمل تراشكاري را انجام داد. اين چنين تراشي را خشن تراشي مي نامند. رنده هايي كه بدين منظور مورد استفاده قرار مي گيرد طبيعتا بايد داراي ويژگي هايي باشند تا در هنگام كار با چنين شرايطي نسوخته و يا نشكنند. مشخصات اين رنده ها بر اساس شكل زير عبارتند از كه :
اولا لبه برش آن ها موازي با دنباله رنده تيز شود يا اگر احتياج به شيب باشد مقدار آن بسيار كم در نظر گرفته شود.

ثانيا نوك اين رنده ها كمي گرد مي باشد يعني قوسي به كمك «شابلن قوس» روي نوك آن داده شود متناسب با لبه هاي برش.

ثالثا كليه زوايا به حداقل برسند(زاويه هاي براده و آزاد و گوه) تا لبه مقاومتري حاصل شده و بتوانند فشارهاي وارده را تحمل كنند.

ضمنا بهتر است كه اين نوع رنده را قدري بالاتر از مركز بست.

وقتي قطعه اي با رنده هاي خشن تراش تراشكاري شد سطح آن ناهموار و اثر رنده روي سطح آن كاملا مشخص مي شود(شكل زير). بنابراين بايد با كمك يك رنده ديگر اين آثار را از بين برد و سطح را اصطلاحا «پرداخت» نمود تا براي كار با مشكلي روبرو نشود.

رنده هاي پرداخت را با توجه به شكل زير مي توان به دو گونه سرتخت يا سرگرد تيز كرد. در موقع پرداختكاري قسمت پهن نوك رنده بيشتر براده هاي قبلي را كه در هنگام خشن تراشي باقي مانده بر مي دارد. به همين خاطر رنده هاي پرداختكاري را معمولا كمي گرد كرده و سنگ مي زنند.

3-3-2-جنس رنده :

براي تراش قطعات با جنس هاي مختلف نياز به رنده هاي برش مناسب مي باشد. مثلا رنده تراش برنج با رنده تراش فولاد ها نمي توانند از يك جنس باشند. بنابراين رنده ها را بر اساس جنس به دسته هاي مختلفي تقسيم مي كنند:
1-3-3-2- رنده هاي غير آلياژي :

براي تراش فلزات معمولي با دور و عمق برش كم و سرعت نسبتا كم از اين رنده ها استفاده مي شود. اين رنده ها هنگام تراشكاري تا حدود 250 درجه سانتيگراد حرارت را مي توانند تحمل كنند و پس از آن سختي خود را از دست مي دهند.

2-3-3-2- رنده هاي آلياژي :

اين رنده ها علاوه بر كربن عناصر ديگري از قبيل ولفرام و واناديوم و موليبدن دارند. رنده هاي H.S.S نمونه هايي از اين رنده ها هستند. مقاوت در برابر سائيدگي خيلي زياد است و تا حدود 600 درجه حرارت را تحمل و سختي خود را حفظ مي كنند.

به علت گراني اين نوع رنده ها آن ها را بصورت دنباله دار نمي سازند بلكه به فرم قطعات كوچك توليد كرده و روي دنباله رنده اي كه از آهن معمولي مي باشد جوش مي دهند.

3-3-3-2- رنده هاي سراميكي :

رنده هايي بسيار محكم و مقاوم هستند و حدود 900 درجه حرارت را تحمل مي كنند. اين نوع رنده ها نيز تنها به صورت قطعات كوچك با فرم هاي مختلف ساخته مي شوند. از آنجايي كه در سرعت و درجه حرارت بالا به خوبي كار مي كنند بسيار اقتصادي بوده و كار كردن با آن ها در تمام كارهاي تراشكاري امكان پذير است.

4-3-3-2- رنده هاي كاربيدي :

مانند رنده هاي سراميكي در فرم هاي مختلف ساخته و روي رنده گيرهاي مخصوص بسته مي شوند.

5-3-3-2- رنده هاي سمنتيت كاربيدي :

قطعات كوچكي هستند به فرم هاي مختلف كه روي فولادهاي معمولي لحيم مي شوند. براي توليد زياد و سرعت بالا و حرارت هاي بيش از 1000 درجه به كار مي روند.
4-3-2- نوع كار :

رنده ها را بر اساس نوع كاري كه انجام مي دهند نيز طبقه بندي مي كنند. يعني رنده اي كه براي داخل تراشي مورد استفاده قرار مي گيرد براي پيشاني تراشي مناسب نيست. رنده ها بر اساس نوع كار به انواع زير تقسيم مي شوند:

1-4-3-2- رنده برش (شيار تراش) :

در مواقعي كه لازم است قطعه كار توليد شده را بدون باز شدن از سه نظام قلع زده تا قطعه بعدي تراشكاري شود به رنده اي نياز است كه قطعه تراشيده شده را قطع كند. بدين منظور از رنده برش استفاده مي شود. شكل زير نمونه اي از  اين رنده ها را نشان مي دهد.

لبه نوك تيزي كه در پيشاني قطعه ايجاد مي شود با پيشاني تراشي از بين مي رود. توجه داشته باشيد كه رنده هاي برش يا شيار بايد از دو طرف داراي زاويه آزاد زيادي باشند تا با قطعه كار برخوردي نداشته باشد. اگر اين زاويه ها ايجاد نشود اضافه بر توليد صداهاي ناهنجار احتمال شكسته شدن رنده زياد خواهد بود.

رنده هاي شيار تراش داراي دو فرم كاملا مختلف مي باشند كه در شكل زير آورده شده است.

يادآوري : به شيار تراشي اصطلاحا «گاه گيري» هم مي گويند.

2-4-3-2- رنده بغل تراش :

اين رنده ها به دو صورت كنج تراش و بغل تراش ساخته مي شوند. رنده كنج تراش براي گوشه هاي تيز و كف تراشي مورد استفاده قرار مي گيرد و با رنده بغل تراش مي توان پله هاي كوتاه و همچنين روتراشي ميله هاي نازك و يا پيشاني تراشي را انجام داد.
براي پيشاني تراشي نيز مي توان از اين نوع رنده ها استفاده كرد(شكل زير).

3-4-3-2- رنده هاي فرم تراش :

اين رنده ها را بر اساس فرمي كه قطعه بايد تراشيده شود مي توان تيز نمود. ناگفته نماند كه سنگ هاي مخصوصي جهت تيز كردن رنده هاي پرمصرف وجود دارد.شكل زير نمونه هايي از اين رنده ها را نشان مي دهد.

4-4-3-2- رنده پيچ تراش :

اين نوع رنده ها را معمولا در دسته رنده هاي فرم تراش قرار مي دهند اما از آنجايي كه مورد استفاده اين نوع رنده ها به تنهايي بسيار بالا بوده و داراي گونه هاي مختلف است در دسته جداگانه قرار مي گيرد. فرم نوك اين رنده ها ممكن است مثلثي (نوك تيز) و يا نوك گرد و يا حتي ذوزنقه اي و مربعي باشد تا بتوان پيچ هاي دندانه مثلثي و ويتورث و دندانه ذوزنقه اي و يا مربعي (ماشيني را تراشيد. شكل زير دنده اي را نشان مي دهد كه براي تراش پيچ هاي دندانه مثلثي به كار مي رود.

5-4-3-2- رنده هاي داخل تراش :

براي براده برداري از سوراخ ها و فرم هاي داخلي قطعات استفاده مي شود. از آنجايي كه اين نوع رنده ها معمولا بايد داخل سوراخ هايي خيلي كوچك اما بلند بشود براي جلوگيري از شكستن بايد داراي بدنه باريك و بلندي باشد از جنس بسيار محكم و مقاوم در مقابل فشار و پيچش(شكل زير)

رنده هاي داخل تراش نيز داراي گونه هاي مختلفي مي باشد كه از آن جمله اند : روتراش داخلي و بغل تراش داخلي و شيار تراش داخلي و پيچ تراش داخلي.

ضمنا ممكن است رنده هاي ديگري با نام هاي متفاوتي وجود داشته باشند كه در اينجا ذكري از آن ها نرفت. به هر حال كليه رنده ها را مي توان جزو اين دسته هاي مختلف از نظر نوع كار تقسيم بندي نمود.

4-2- عمليات تراشكاري

عمليات تراشكاري چه در كارگاه هاي كوچك و چه در كارخانجات بزرگ توليدي به طور مشابه انجام مي گيرد و مراحل مختلف تراش نيز توسط تمام تراشكاران حرفه اي و حتي مبتدي با هر دستگاه تراشي (به غير از دستگاه هاي سري تراش و CNC) بطور يكسان انجام مي پذيرد. اما آنچه از اهميت بيشتري برخوردار است گونه صحيح عمل و استفاده درست از دستگاه و تجهيزات آن هاست. به هر حال عمليات تراشكاري چنان وسيع و متنوع است كه شرح تك تك آن ها غير ممكن به نظر مي رسد و آنچه مي توان به آن پرداخت عمليات اصلي و بنيادين تراشكاري است كه فرد را براي رسيدن به هدف مطلوب يعني تراشكاري حرفه اي شدن آماده مي كند.

عمليات اصلي تراشكاري بصورت فهرست وار عبارتند از :

1- پيشاني تراشي (كف تراشي)

2- مته مرغك زني

3- رو تراشي
4- شيار تراشي
5- پله تراشي
6- آج زني
7- مخروط تراشي
8- فرم تراشي
9- داخل تراشي
10- پيچ تراشي
11- برش
1-4-2- پيشاني تراشي :

پيشاني تراشي (كف تراشي) تقريبا در تمام كارهاي تراشكاري وجود دارد و حتي مي توان آن را براي شروع تراشكاري عملي جدانشدني از آن دانست. پيش از شروع لازم است تا نوك رنده كاملا با نوك مرغك دستگاه مركز يا اصطلاحا «سنتر» باشد(شكل زير). در غير اين صورت زائده كوچكي در مركز قطعه بوجود مي آيدكه شعاع آن برابر مقدار پايين يا بالا بودن نوك رنده از مركز قطعه كار يا نوك مرغك مي باشد(شكل زير).
هنگام كف تراشي بايد به نوع لبه برنده دقت كرد كه بر حسب چگونگي آن رنده از محيط قطعه كار به داخل براده بر مي دارد يا از مركز به طرف محيط. شكل زير اين رنده ها را نشان مي دهد.

وقتي رنده به گونه اي تيز شود كه سطح بغل آن با كار موازي باشد (شكل زير) لازم است كه به سوپرت مقداري زاويه داده شود تا تماس رنده با پيشاني قطعه كار كمتر شود در غير اينصورت نوك رنده به سرعت مي سوزد و عمل براده برداري به كندي صورت مي گيرد.

در چنين حالتي (زاويه دادن به قلم) بهتر است براده برداري از مركز به محيط قطعه صورت بگيرد(شكل بالا) زيرا معمولا لبه برنده در بغل رنده قرار مي گيرد.

البته قبل از آنكه پيشاني تراشي شروع شود بهتر است مهره روي دستگاه حامل سوپرت را محكم كرد زيرا با اين عمل از حركت دستگاه حامل سوپرت در هنگام انجام كار جلوگيري به عمل خواهد آمد.
2-4-2- مته مرغك زدن :

پس از عمل كف تراشي (پيشاني تراشي) اگر قطعه كمتر از 5/1 برابر قطرش از سه نظام بيرون بسته شده باشد مي توان عمليات بعدي را انجام داد در غير اينصورت ارتعاش بوجود آمده و بايد قطعه را مته مرغك زد تا آن را بين سه نظام و مرغك دستگاه محكم نمود.

شكل زير يك مته مرغك معمولي را نشان مي دهد كه بايد داخل سه نظام مته (كه شرح آن قبلا داده شد) محكم شده و با آن عمل مته مرغك زني روي پيشاني قطعه را انجام داد.

صحيح ترين مته مرغك زدن هنگامي است كه به اندازه تقريبي يك سوم از طول مخروط مرغك داخل سوراخ مته مرغك قرار گيرد (شكل زير).

پس از مته مرغك زدن و خارج كردن سه نظام از دستگاه مرغك بايد مرغك را داخل دستگاه مرغك جا زده و يك سوم طول مخروط آن را داخل سوراخ مته مرغك قرار داد. لازم به يادآوري است كه پس از بستن قطعه كار بين مرغك و سه نظام كه اصطلاحا «مرغك - سه نظام» ناميده مي شود بايد سه نظام و دستگاه مرغك را در جاي خود محكم كرد تا در هنگام كار قطعه شل نشود. در غير اينصورت آسيب هاي فراواني به تراشكار و خسارات جبران ناپذيري به قطعه كار و دستگاه وارد خواهد شد.
3-4-2- رو تراشي :

پس از پيشاني تراشي بايد در صورت لزوم قطعه را روتراشي نمود. روتراشي به منظور صاف و تميز كردن قطعه به قطر مورد نظر انجام مي گيرد. به هر حال پس از روتراشي قطر قطعه كار در تمامي نقاط يكسان خواهد بود.

براي اين عمليات به اين نكات توجه كنيد :

1- اگر قطر كار خيلي زياد بود ابتدا با يك رنده خشن تراش بايد قطر را به مقدار لازم نزديك كرد به گونه اي كه تقريبا 8/0 يا حداقل 5/0 ميلي متر براي عمليات بعدي باقي بماند.

2- هنگام روتراشي نوك رنده بايد با نوك مرغك هم مركز باشد تا سطح قطعه كاملا پرداخت و به سمباده كاري نياز نداشته باشد. البته براي بدست آوردن چنين سطحي عده دوران - فرم تيز كردن رنده - مقدار پيشروي و جنس قطعه كار نيز دخالت دارند.
4-4-2- شيار تراشي :

گاهي اوقات در بعضي از نقشه هاي توليدي بنا به نياز و يا براي زيبايي طول قطعه كار شيارهايي با فرم هاي مختلف نشان داده شده است كه اين شيارها ممكن است حتي در پيشاني قطعه نيز به كار رود. براي تراش اين شيارها از رنده هايي با نام رنده شيار كه داراي لبه هاي برنده متفاوتي مي باشند استفاده مي شود.
هنگام بستن اين رنده ها بايد دقت نمود كه محور رنده بر محور قطعه كار كاملاعمود باشد زيرا احتمال شكستن رنده در اين عمليات خيلي زياد است. هنگام تراش شيارهاي باريك كافي است كه رنده را بطور عمودي و به آرامي به داخل قطعه كار نفوذ داد اما اگر عرض شيار بيشتر از ضخامت رنده بود مي توان با حركت جنبي پهناي مورد لزوم را ايجاد كرد (شكل زير).

البته بايد دقت نمود كه حركت جنبي بسيار آرام و اصطلاحا «كم بار» صورت بگيرد. ضمنا سرعت برش در شيار تراشي بايد كمتر از خشن كاري باشد.

5-4-2- پله تراشي :
قبل از عمل پله تراشي لازم است كه روي قطعه كار علامت گذاري شود تا حدود تقريبي و يا دقيق پله ها مشخص شود. بديهي است اين علامتگذاري بعد از عمليات پيشاني تراشي و روتراشي صورت مي گيرد. علامتگذاري ها با روش هاي مختلفي انجام مي گيرد‌ : يا به كمك شابلن هايي كه به همين منظور ساخته مي شوند (شكل زير) يا توسط خط كش(شكل زير) و يا به كمك رنده تيز (شكل زير) كه روي سوپرت بسته شده است. البته واضح است كه علامتگذاري به كمك شابلن از همه دقيق تر و يكنواخت تر خواهد بود.
طريقه خط كشي توسط شابلن بدين قرار است كه ابتدا بايد دستگاه را روشن كرد تا قطعه حركت كند. حال بايد شابلن را محكم در دست گرفته به آرامي به سطح قطعه كار نزديك كرد. چون شابلن داراي نوك هاي تيز شده اي مي باشد بسادگي خطوطي را روي قطعه منتقل مي كند. اكنون قطعه كار آماده قطعه تراشي است.

يادآوري : شابلن ها را مي توان مانند رنده به سوپرت بست و اين عمل را بدون هيچ خطري انجام داد.

هنگام پله تراشي معمولا از رنده پيشاني تراش استفاده مي شود زيرا پله تراشي در واقع نوعي پيشاني تراشي است. هنگام كار نيز بايد جهت حركت رنده (از مركز به محيط يا برعكس) را مورد توجه قرار داد.
6-4-2- آج زني :

برا ي آن كه بتوان وسايل ابزار و قطعات گرد را بهتر در دست گرفته و به راحتي كنترل و هدايت نمود معمولا سطح جانبي قسمتي از آن ها را آج مي زنند كه اين كار به زيبايي قطعه نيز مي افزايد. به كمك آج زني فرورفتگي ها و برآمدگي هايي در سطح قطعات ايجاد مي شود كه اين كار توسط قرقره هايي انجام مي شود به نام «قرقره آج». اين قرقره ها انواع گوناگوني دارند و روي قطعه كارها نيز فرم هاي متفاوتي ايجاد مي كنند. شكل زير متداول ترين قرقره ها را نشان مي دهد.
پس از محكم كردن قطعه كار داخل سه نظام بايد قرقره هاي آج زني را انتخاب كرده و بطور محكم داخل رنده گير دستگاه بست. حال قرقره توسط سوپرت فوقاني و عرضي به قطعه كار نزديك مي شود. بسته به مقدار آج (كه با عرض قرقره يكسان است يا نه) بايد پهلوي راست قرقره همراستاي پيشاني قطعه كار قرار بگيرد. اكنون بايد سوپرت فوقاني را آهسته به قطعه نزديك نمود به گونه اي كه فقط اثري از آج روي قطعه بيفتد. در صورت اطمينان از محل مناسب قرقره ها و متناسب بودن با جنس قطعه كار قرقره توسط سوپرت فوقاني روي محيط قطعه در حال گردش فشار آورده و فرم آن را منتقل مي كند.
آنچه در آج زني مهم است اينكه قرقره هاي آج بايد در امتداد محور كار يا كمي پايين تر از آن تنظيم و حتي الامكان كوتاه و مماس بر لبه دستگاه رنده گير بسته شوند.

عده دوران قطعه هنگام آج زني بايد به حدي كم باشد كه به راحتي بتوان آج هاي ايجاد شده را هنگام دوران مشاهده نمود.

در ضمن خنك كاري قطعه در حين انجام عمليات از شرايط لازم است زيرا آج زني در اثر اصطكاك پديد مي آيد و قطعه و قرقره ها چنان گرم مي شوند كه پس از مدت زمان كوتاهي كاركردن به تدريج آج ها صاف هموار مي شوند.
گاهي ممكن است پس از دور دومي كه قطعه كار طي مي كند آج ها روي هم افتاده و اثر قبلي را بپوشاند و يا از زيبايي آن بكاهد. علت اين است كه قطر قطعه كار با گام دندانه ها متناسب نيست و چون نمي توان گام دندانه ها را تغيير داد اگر امكان داشت مي توان قطر قطعه را به اندازه ي مناسب رساند در غير اينصورت بايد نوع آج را تغيير و قرقره را عوض كرد. به همين منظور رابطه اي براي بدست آوردن قطر مناسب قطعات وجود دارد.با مثال زير مي توان آن را آزمايش كرد.
يادآوري : فاصله بين دو دندانه قرقره را گام دندانه مي گويند.

مثال :

اگر قطر قطعه كاري 45/18 ميلي متر و گام قرقره آج 5/1 ميلي متر باشد قطر مناسب كار چقدر بايد باشد تا آج ها روي هم نيفتد؟

حل :

ابتدا محيط قطعه كار را محاسبه مي كنيم :

محيط (P) = 96/57 = 14/3 * 45/18 mm

نصف گام قرقره برابر است با :
75/0 = 2÷5/1 mm

محيط را از نصف گام كم مي كنيم :

21/57 = 75/0 – 96/57mm

حال مقدار حاصله را برπ تقسيم مي كنيم :
21/18 = 14/3 ÷ 21/57 mm

مقدار به دست آمده بدين معناست كه اگر قطر 45/18 به 21/18 برسد آج ها روي هم نمي افتند و فرم زيبايي بدست مي آيد.
7-4-2- مخروط تراشي :
قطعات مخروط تراشي كاربرد فراوان داشته و حتي در يك دستگاه تراش نيز مي توان نمونه هايي از آن را مشاهده كرد. از آن جمله سوراخ مخروطي دستگاه مرغك كه مرغك در آن جا زده مي شود و سوراخ مخروطي محور اصلي كه سه نظام داخل آن جاي مي گيرد و مرغك داخل دستگاه مرغك و ...
در واقع مخروط تراشي نيز نوعي رو تراشي است با اين تفاوت كه قطر در طول قطعه كار به طور يكنواختي تغيير مي كند. اين تغيير قطر را مي توان با روش هاي گوناگوني ايجاد كرد. متداول ترين آنها كه در تراشكاري مورد استفاده قرار گرفته است اصطلاحا مخروط تراشي با «انحراف سوپرت» مي باشد.
در اين روش بايد سوپرت فوقاني را به اندازه ي نصف زاويه راس مخروط مورد نظر زاويه داد و تراشكاري كرد. به عنوان مثال اگر مخروطي نياز باشد كه زاويه راس آن 60 درجه است بايد پيچ هاي سوپرت را شل كرده و به اندازه 30 درجه منحرف نمود و دوباره آن را محكم بست.(شكل زير)

تراش مخروط با اين روش معايبي دارد كه ذكر آن ها لازم به نظر مي رسد.چون باردهي توسط سوپرت فوقاني صورت مي گيرد و اين سوپرت به صورت دستي حركت مي كند سطح مخروط بدست آمده داراي كيفيت خوبي نخواهد بود.

با اين روش مخروط هاي بلند را نمي توان توليد كرد زيرا حركت سوپرت فوقاني بسيار كم بوده و تنها با جابجايي سوپرت (اصلي) تراش مخروط هاي بلند امكان پذير است در حالي كه مشخص است كار با اين سوپرت براي مخروط تراشي بسيار مشكل است و احتمال به وجود آمدن پله روي مخروط بسيار زياد است. بنابراين از اين روش براي تراش مخروط هاي داخلي و خارجي با طول هاي كم استفاده مي شود.
روش معمول براي تراش مخروط هاي بلند اصطلاحا روش «انحراف مرغك» است كه در اغلب تراشكاري ها از آن استفاده مي شود. در اين روش پس از پيشاني تراشي به جاي آن كه مته مرغك در مركز قطعه كار زده شود كمي منحرف شده و اصطلاحا «خارج از مركز» زده مي شود. پس از مته مرغك زدن قطعه را بين مرغك صفحه مرغك و مرغك دستگاه مرغك قرار داده محكم مي كنند. قطعه آماده تراش است.
عيب عمده و اصلي اين روش دقت پايين مخروط است و چون انحراف سوراخ مته مرغك - طول قطعه كار و زاويه مخروط به هم مرتبط بوده و نياز به محاسباتي پيچيده دارد لذا معمولا تراشكاران از آن صرف نظر كرده و فقط براي تراش مخروط هاي غير دقيق و آن هايي كه زاويه راسشان چندان اهميتي ندارد استفاده مي كنند.(شكل زير).

مخروط تراشي با طول زياد روش هاي ابداعي مي طلبد كه به تبحر و تجربه تراشكار بستگي دارد. در اين گونه روش ها بكار گيري انواع ابزار- راهنماها - پيچها و خلاصه هر چه كه در تراش بهتر مؤثرتر مي باشد الزامي است.

8-4-2- فرم تراشي :

قطعات فرم تراشي شده در توليدات صنعتي بسيار مشاهده مي شود كه اغلب آن ها را مي توان با دستگاه تراش توليد كرد. مثلا فرم هايي كه قسمتي از دايره - بيضي - سهمي و اينگونه اشكال هستند با رنده هايي كه به همين منظور تيز مي گردند تراشيده مي شوند. البته اين به شرطي است كه طول فرم به اندازه ضخامت رنده باشد (شكل زير). در غير اينصورت فرم هاي ساده را با كمك دو سوپرت فوقاني و عرضي مي توان تراشيد (شكل زير). يعني همچنانكه سوپرت فوقاني به سمت جلو حركت مي كند سوپرت عرضي با حركت خود فرم را بسازد. اما اگر فرم ها آن قدر ساده نبود كه با دو سوپرت تراشيده شود بايد از رنده هاي مخصوصي كه به همين منظور عرضه شده اند استفاده كرد. شكل زير نمونه اي از اين رنده ها را نشان مي دهد.
شكل زير بسته شدن اين رنده روي رنده گير و نحوه كار آن را نشان مي دهد.

توجه : اين رنده گير به راحتي داخل دستگاه رنده گير (روي سوپرت فوقاني) بسته مي شود.

با نزديك شدن رنده قطعه كار فرم رنده را بدست مي آورد. واضح است كه اين گونه رنده ها نيز طول محدودي داشته و نمي توان فرم هاي بلند را با آن توليد كرد. بنابراين چنين فرم هاي طولاني را با روش هاي ديگري مثل ريخته گري يا آهنگري توليد مي كنند.

9-4-2- داخل تراشي :

معمولا براي داخل تراشي چند مرحله كاري وجود دارد :

1- نقطه مورد نظر مته مرغك زده مي شود.
2- مته هايي به عنوان پيش مته اوليه داخل سه نظام دستگاه مرغك بسته و بايد سوراخكاري صورت بگيرد.
3- مته اي را كه با زدن آن رنده داخل تراش داخل سوراخ مي شود انتخاب كرده و مجددا سوراخكاري انجام مي گيرد.
4- رنده تراش را داخل رنده گير بسته و عمل داخل تراشي شروع مي شود.
چنانچه سوراخ مورد نياز خيلي بزرگ باشد و تراش با رنده داخل تراش به زمان بسيار زيادي نياز داشته باشد بايد از بزرگترين مته اي كه چند ميلي متر از قطر سوراخ كمتر است استفاده شود. بنابراين تعداد پيش مته ها بيشتر مي شود و تقريبا فقط كار پرداخت سوراخ با رنده داخل تراش انجام مي گيرد.

شكل زير مراحل داخل تراشي يك سوراخ معمولي را نشان مي دهد.

رنده هاي داخل تراش را بايد تا حد امكان كوتاه و نوك آن ها را كمي بالاتر از مركز كار بست. ضمنا سطح آزاد رنده را به قدري سنگ زد كه با كار درگير نشود. شكل زير سطح آزادي را نشان مي دهد كه به حد كافي سنگ نخورده است و رنده دقيقا در مركز كار قرار گرفته است. بنابراين با كار درگير شده و سطوح حاصله با كيفيت پايين و عمل براده برداري توأم با صداهاي ناهنجار انجام مي گيرد. شكل زير داراي سطح آزاد مناسب بوده و رنده كمي بالاتر از مركز بسته شده است.
10-4-2- پيچ تراشي :

پيچ تراشي يا اصطلاحا «پيچ بري» با دستگاه تراش بعنوان يك حرفه در صنعت تراشكاري به حساب مي آيد و شناخت و ساخت انواع آن ها خود مستلزم زمان و دقت بسيار است. به هر حال پيچ بري نيز مانند ساير عمليات تراشكاري به رنده مخصوص نياز دارد با اين تفاوت كه هر فرم دندانه اي در پيچ ها رنده مربوط به خود را مي خواهد. يعني فرم لبه رنده بايد مطابق فرم دنده پيچ باشد. ضمنا نوك اين رنده ها به گونه اي تيز مي شود كه تا انتها در يك سطح قرار دارند به زبان ديگر زاويه براده اين رنده ها بايد نزديك به صفر باشد. شكل زير يك رنده پيچ بري را در حين عمل نشان مي دهد.

براي كنترل فرم و زاويه لبه برنده رنده هاي پيچ بري معمولا از شابلن استفاده مي شود. شكل زير يك شابلن پيچ و نحوه كنترل يك رنده پيچ بري را نشان مي دهد.

پيش از هر چيز بايد اين نكته را بخاطر سپرد كه پيچ بري مثل يك عمل ساده تراشكاري نيست و بايد تغييراتي در جهت اهرم ها و حركت هاي دستگاه ايجاد نمود. اولين تغيير گرداندن اهرم پيچ بري روي علامت مشخصه پيچ بري است (شكل زير). با اين كار مهره دو پارچه پشت دستگاه حامل سوپرت ميله پيچ بري را در بر مي گيرد و آن را به حركت مي اندازد.
دومين تغيير در اهرم ها انتخاب پيشروي مناسب براي پيچ مورد نظر است. به عبارت ديگر : انتخاب پيشروي رنده برابر با گام پيچ.
مراحل گوناگون عملياتي پيچ بري به قرار زير است :

1- بايد سطح قطعه را به اندازه لازم براي پيچ بري روتراشي كرده و بنا به فرم و ارتفاع دندانه آن را يخ زد (شكل زير مراحل 1 و 2 پيچ بري)

2- بايد رنده متناسب با دنده پيچ را انتخاب و نسبت به كار كاملا قائم داخل رنده گير بست.
3- عده دوران لازم با توجه به سرعت برش در پيچ بري تعيين و با دستگاه با دور به دست آمده تنظيم شود. سرعت پيچ تراشي حدودا يك سوم سرعت روتراشي است.
4- اهرم هاي جعبه دنده پيشروي دستگاه را با استفاده از جدول مربوطه (شكل زير) و بر اساس گام پيچ و سيستم آن (ميلي متري و اينچي) تنظيم كرد و كليه اهرم ها بازرسي شود تا همه آن ها كاملا درگير باشند.(جهت پيچ بري و تنظيم اهرم ها به پيوست مراجعه شود.)
5- نوك رنده پس از مماس شدن با سطح كار و صفر كردن حلقه تنظيم بايد به ابتداي كار منتقل شود. اهرم پيچ بري بايد مجددا كنترل شود تا از درگير بودن مطمئن شد.
6- تراش كاري شروع شده و نزديك به 1 ميلي متر با داده شود. كم بار دادن به خاطر مطمئن شدن از گام صحيح پيچ مي باشد. كنترل گام در طول پيچ بري توسط شابلن پيچ انجام مي گيرد (شكل زير مرحله 3 پيچ بري). در صورت صحت عمليات براده برداري ادامه مي يابد.
سرعت عمل در پيچ بري از عوامل بسيار مهم و ضروري است. زيرا حركت دستگاه حامل سوپرت به صورت اتوماتيك بوده هر بار كه رنده از سر قطعه كار تا انتها پيش مي رود بايد از قطعه خارج شود. بنابراين كمترين غفلت و كندكاري باعث برخورد رنده با سه نظام مي شود. به همين خاطر پس از آن كه نوك رنده از آخرين دنده پيچ خارج شد بايد ابتدا رنده را توسط سوپرت بالايي از قطعه كار بيرون كشيد و بلافاصله با تعويض جهت حركت اتوماتيك رنده را به طرف ابتداي كار هدايت نمود.( شكل زير مرحله 4 و5 پيچ بري). اين كار تا آخرين دفعات باردهي تكرار مي شود. شكل زير مرحله 6 و 7 را كه در واقع مراحل پاياني پيچ بري است نشان مي دهد.
پس از كامل شدن ارتفاع دندانه با شابلن دندانه بايد پيچ را كنترل نمود(شكل زير).

كيفيت سطح بهتر و دقت سردنده ها در پيچ با رنده ديگري كه به دقت تيز شده (رنده پرداخت) امكان پذير است. هنگام بستن و تنظيم اين رنده ها روي رنده گير بايد دقت كرد و مراقب بود كه حتي چند دهم ميلي متر اختلاف ممكن است دندانه ها را خراب كند. شكل زير حالت اشتباه و حال صحيح را نشان مي دهد.

11-4-2- برش :

برش تقريبا آخرين مرحله كار تراشكاري است. شكل زير فرم هاي صحيح رنده هاي برش را نشان مي دهد.

طريقه بستن و تنظيم رنده برش داخل رنده گير از اهميت ويژه اي برخوردار است. به گونه اي كه كمترين انحراف باعث شكستن آن مي شود. نوك رنده بايد كاملا عمود بر قطعه كار و در مركز آن قرار بگيرد. هنگام كار نيز بايد توجه داشت كه پيشروي داخل قطعه به آرامي صورت بگيرد تا از شكستن رنده جلوگيري شود. چنانچه قطر قطعه كار زياد باشد سطح جانبي رنده با ديوار شيار برش ايجاد شده تماس پيدا كرده و علاوه بر ايجاد صدا احتمال شكستن رنده زياد مي شود. لذا بايد بعد از چند ميلي متر پيشروي داخل قطعه رنده را بصورت جنبي حركت داد تا شيار گشادتر از عرض رنده بشود. شكل زير اين حالت را نشان مي دهد.
معمولا هنگام برش احتمال لغزش دستگاه حامل سوپرت (به صورت عرضي) و شكستن رنده وجود دارد. بنابراين بهتر است پيش از شروع برش مهره محكم كننده دستگاه حامل سوپرت را محكم نمود. شكل 160 اين مهره را نشان مي دهد.
نكته ديگري كه بايد مورد توجه قرار گيرد عده دوران قطعه كار مي باشد.چنانچه عده دوران زياد باشد رنده روي محيط كار مي لغزد. پس بايد كم و متناسب باشد تا عمل برش صورت بگيرد.
خنك كاري رنده و محل برش با آب صابون يا روغن مخصوص براي فولادها الزامي است در حالي كه معمولا براي قطعات نرم و ترد نيازي به خنك كاري نيست.
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