
 تراش دستگاه

 ارک به دوار معمولاً فلزی و چوبی قطعات به دهیشکل و تراشیدن برای که است ابزاریماشین تراش، دستگاه

 .سازندمی مختلفی هایشکل و هافرم در را تراش دستگاه ،بالا کیفیت و دقت با اقتصادی تولید دلیل به. رودمی

 ارزان منظور به طرفی از. باشندمی تراش ماشین با تولید قابل و بوده ایدایره مقاطع دارایصنعتی  قطعات اکثر

 مولمع روش یک تراش ماشین از استفاده کاری،ی ماشینهاروش سایر به نسبت تراشکاری بالای سرعت و بودن

 .باشدمی صنعت در استفاده پر و

 

 
 ماشین تراش

 

 

 

 

 



 تراش ماشین تاریخچه

 
 اولیه سبک به تراش دستگاه یک

 

 همچون قطعاتیاز  و بوده شکل همین به ۱۱۱۱ سال از .دهدمی نشان که تراش ماشین یک از عکسیتصویر، 

 .است شده تشکیل... و نظام چهار مرغک، اسپیندل،

 شده شروع ۱۱ و ۱۱ قرن بین آن تاریخچه روند،می بشمار افزار هایماشین نوع ترینابتدایی که تراش هایماشین

 که نیمع بدین. است بوده درخت وسیلهبه چوب تراشیدن تراش، روش ترینقدیمی یا و ترینمعمولی ابتدا در که

 پیچیده نظر مورد چوب حول را آن و بسته درخت شاخه به طناب یک و داده قرار درخت دو بین را چوب سر دو

 طرف در که دومی شخص .آوردمی در حرکت به را طناب دست با و گرفته دیگری شخص را طناب دیگر طرف و

 .است بوده چوب تراش روش ترینقدیمی این ؛تراشیدمی را چوب ،رنده با گرفته قرار مقابل

. بود دست وسیلهبه اصلی محور چرخش، ماشین این در. شد ساخته فرانسه در ۱۱۷۱ سال در تراش ماشین ولینا

 دو طتوسو  است متصل اصلی محور به دستگاه روی مستقیماً)که  کار محور گرداننده هدستبرای این منظور یک 

متفاوت،  هایپیچ تراشی پیچ جهت ماشین نوع این در. داشت قرار (باشدمی متصل بری پیچ میله به ساده دندهچرخ

 .بود شده بینیپیشی متفاوتتعویضی  هایدندهچرخ



 با که ودب بری پیچ میله دارای که ساخت تراشی ماشینبار  اولین برای فیدمن نام به انگلیسی یک ۱۱۱۱ سال در

 .بسازد را مختلفی هایپیچ توانستمی بری پیچ محور و اصلی محور روی بر هادندهچرخ کردن عوض

 یآهن پایه و چوبی بدنه به که شد ساخته تراشی هایماشین آمریکا متحده ایالات در ۱۱۸۱ و ۱۱۱۱ هایسال رد

 در. ساخت پیچ بری میله با تراشی ماشین آمریکا ماساچوست در پانتون نام به شخصی ۱۱۸۱ سال در. بود مجهز

 توانستمی که ساخت فوت ۰۱ به طول هاییریل با تراشی ماشین نیویورک در فریلند نام به شخصی ۱۱۸۸ سال

 .بود تعویضی یهادندهچرخ جایگاه ،آن درشت و آهنی بدنه. بتراشد را اینچ ۱۱ قطر به قطعه کارهایی

 ایدندهجعبه تراش هایماشین نامه ب که شد ساختهبالاتر  دورهایبا  و قدرت نظر از بهتری هایماشین ،مدتی از بعد

 خودکار را ماشین توانمی آسانی به که. باشدمی بار جعبه نیز و دور دندهجعبه دارای هاماشین این. است معروف

 .تراشید را مختلف کارهایقطعه و نمود

 

 
 اسپیندل، همچون قطعاتی از و بوده شکل همین به ۱۱۱۱ سال از دهدمی نشان که تراش ماشین یک از عکسی

 .استشده تشکیل... و چهارنظام مرغک،

 

 کنندهتنظیم و کنترل مهم هایقسمت

 یطول سوپرت حامل دستیچرخ

 املح دستگاه آن وسیلهبه توانمی که دارد قرار طولی سوپرت حامل دستیچرخماشین تراش،  ییجلو قسمت در

 ابزار نمودن تنظیم، دستیچرخ این اصلی وظیفه. داد حرکتماشین تراش  و مرغک دستگاه بین را طولی سوپرت

 .است دلخواه قسمت در برش

 

  مرغک دستگاه دستیچرخ

 دست با معمولاً آن چرخش. داد مکان تغییردستگاه مرغک را  محور توانمی مرغک دستگاه دستیچرخ وسیلهبه

 رکاقطعه راست سمت پیشانی در که) مرغک یجا داخل تواندمی مرغک ،دستیچرخ چرخاندن با. گیردمی صورت

 داخل در مرغک) محور که گرددمی سبب نیز ساعت عقربهبا  موافق دستیچرخ چرخش. بگیردی جا (دارد قرار



 دستگاه محور داخل در مته کردن سوار صورت در دیگر طرف از. برود جلو کار قطعه به سمت.( شود محکم محور

 .زد مرغک مته یا و سوراخ کارقطعه پیشانی در مته، راندن جلو با توانمی آن دسته چرخاندن ضمن مرغک

 

 فوقانی سوپرت

 در طرفی از .است دادن بار وکردن  کنترل قابل دست وسیلهبه دارد قرار عرضی سوپرت روی که فوقانی سوپرت

 هایپیچ بازکردن با. استشده مدرج درجه ۱۱۱ تا صفر بین آن محیط که دارد قرار مدوری و صاف صفحه، آن زیر

 داخلی کوتاه هایمخروط توانمی دستگاه این با. چرخاند درجه ۸۱۱ خود محور حول را دستی سوپرتتوان می آن

 این پیچ روی. کرد استفاده آن از هم روتراشی جهت ضمن در و تراشید، نیز را کامل هایمخروط و خارجی و

 کهدرصورتی طریق ایناز . گیردمی قرار استفاده مورد دقیق بار تنظیم برای که دارد وجود مدرجی حلقه دستگاه

 برداشتن و تراشی خشن تراشی، پیچ در البته. است تنظیم قابل باشد موردنیاز کاریپرداخت برای کمی بسیار بار

 روش از اکثراًکامل،  و ناقص مخروط هایتراشکاری در اما .شودمی استفاده آن از نیز)خشن تراشی(  زیاد بار

 .شودمی استفاده اتوماتیک

 

 اصلی محور تغییر مخروطی صفحه

 هک گرفته است قرار سرعت دندهجعبه رویرا بر عهده دارد،  اصلی محور سرعت تغییر وظیفهکه  مخروطی صفحه

 و اندازه برحسب ماشین سرعت. آورد به دست توانمی را لازم دورهای از هریک دست وسیلهبه آن چرخاندن با

 و کار طعهق بعدازاینکه ماشین سرعت طورکلیبه. گرددمی تعیین شودمی برده بکار کهابزاری  نوع و کار قطعه نوع

 منظور( RPM) دقیقه در دور برحسب ماشین سرعت ضمناً گردد .می تنظیم، گرفته قرار ماشین رویابزار بر 

 .گرددمی

 

 ابزار پیشروی مقدار

گرفته  ارقر اصلی محور دندهجعبه زیر در که ایدندهجعبه از تراش هنگامابزار  پیشروی یعنی بار مقدار تعیین برای

 ۱٫۱۸۱ تا ۱٫۱۱۰ بار مقدار .باشدمی معینی هاینسبت با دندهچرخ جفتیک  شامل که گرددمی استفاده است

 آن جابجایی باو  پوسته روی دسته وسیلهبه لازم بار مقداراست.  شده گرفته نظر در( مترمیلی ۸٫۸ تا ۱٫۸) اینچ

 .شودمی مشخص

 

 برش سرعت انتخاب در مؤثر عوامل بررسی

ش عمر افزای و کارکیفیت قطعه بهبود موجب آن به توجه و داشته ییبسزا تأثیر عامل چند برش سرعت انتخاب در

 اشاره شده است: هاآنکه در زیر به  شد خواهد ابزار

 

 



 :کار قطعه جنس( الف

 ترمشکل برداری براده ،باشد ترسخت کار جنس چه هر. شودمی انتخاب برش سرعت کار، قطعه جنس به توجه با

 مترک برش سرعت نسبت همان به باشد ترسخت کار جنس چه هر یعنی شود؛می تولید بیشتری حرارت و شده

 .گرددمی انتخاب

 

 :ابزار جنس( ب

 مقابل در بیشتری تحمل و کرده حفظ را خود مقاومت بالا هایحرارت در بتواند و باشد ترسخت ابزار جنس هرچه

 .اردد مستقیم رابطه برش سرعت با ابزار جنس .نمود انتخاب را بیشتری سرعت توانمی باشد، داشته سایش

 

 :ابزار عمر( ج

 ملعوا سایر بودن ثابت صورت در و کرد براده برداری بتوان شده تیزابزار  با که است زمانی ابزار،عمر  از منظور

 .بود خواهد کمتر ابزارعمر  گردد، انتخاب بیشتر برش سرعت چه هر ،کنندهتعیین

 

 :براده مقطع سطح( د

 همین هب. گرددمی ایجاد برنده لبه روی در بیشتری حرارت و شده زیادتر برش نیروی براده، مقطع سطح افزایش با

 .شد خواهد بیشتر کاریپرداخت در و کمتر کاریخشن در برش سرعت دلیل

 

 :ابزار زاویه( ه

 زاراب سختی رفتن بین از باعث و حرارت درجه سریع افزایش موجب غلط، زاویه و کندابزار  یک با تراشیصفحه

 موقع به و صحیحابزارها  که شودمی توصیه رو این از. شودمی وقت اتلاف موجب آن مجدد کردن تیز و گرددمی

 .شوند تیز

 

 تراش ماشین اصلی وظیفه

 عمل چند یا یک با قطعات کاریپرداختو  هاآن فرم دادن قطعات، اندازه در تغییر، تراش ماشین اصلی وظیفه

 تفعالی دامنه، تراش هایماشین روی یدکی هایدستگاه و وسایل کردن سوار با. است تراشابزار  تنظیمو  برش

 ادند قرار با مثلاً  .داد انجام مختلفی عملیات هاآن وسیلهبه توانمی کهطوریبه کرده پیدا گسترش بسیار آن

 سادگیبه تراش ماشین روی کاریسوراخ و قلاویززنی برقوکاری، چون عملیاتی ،مته و قلاویز برقو، مانند ابزارهایی

 .باشدمی پذیرانجام

 

 

 



 تراش هایماشینکار  اساس

 با راشیت فلز عمل نیز و استشده گذاریپایه یتراش فلز عمل مبنای بر تراش هایماشین اساسی اصول طورکلیبه

 مامت در. باشدمیابزار  سطح طول در هابراده حرکت وابزار  برش لبه توسط براده برداشت سبب تراش هایماشین

 حالت این در. شد خواهد تولید براده، کاریاره یا و فرزکاری کاری،سوراخ کاری،تراش مانند تراشی فلز عملیات

 ایجاد و لزف فرم تغییر و کشش باعث زیاد نیروی مقدار این که شود،می وارد مربع اینچ بر تن بیست برابر نیرویی

ابزار  برش لبه در اصطکاک مقدار این و شده اصطکاک سببابزار  سطح طول در براده حرکت .شودمی حرارت

 .است برداری براده هنگام در مهم عامل یک خود این که کند،می حرارت تولید

 

 گذارندمی اثر برش ابزار بر کهنیروهایی 

 ورتصبه ساده طوربه نیرو سه این. گذاشت خواهد اثر ابزار برش لبه بر مختلف نیروی سهکاری، تراشهنگام  در

 :شودمی بیان زیر

 مماسی نیروی.۸ شعاعی نیروی.۰ محوری نیروی.۱

 

 مناسب برش سرعتدر انتخاب  مؤثر عوامل

 رنده نوع -۱

 (نرمی نظر از) شودمی تراشیده که کاریقطعه نوع -۰

 براده عمق مقدار -۸

 (کاریپرداخت یا تراشیخشن) شودمی داده که تراشی نوع -۷

 ماشین وضعیت و سن -۸

 (روغن و آب محلول) کننده خنک مواد -۱

 

 از تریشب یبرش سرعت زیرا. باشدمی برشی مناسب سرعتبه دلیل یافتن  افزار هایماشین در برش مسئله اصولاً

 موجب مجاز حد از کمتر برش سرعت. گرددمی کارقطعه شدن خراب و ابزار سریع شدن مستهلک باعثمجاز  حد

 .بود خواهد سریع طوربه محصول تولید عدم نتیجه در و کار کندی

 

 برش سرعت مقدار فرمول

 ۱۱۱۱ بر تقسیم دور تعداد در پی عدد در قطر ضربحاصل = دقیقه در متر برحسب برش سرعت

𝑣 =
𝜋𝐷𝑛

1000
 

 



 v و( RPM) دقیقه در دورسرعت دورانی بر حسب  n(، mm) مترمیلی برحسب کار قطر مقدار D رابطهاین  در که

 .باشدمی( m/min) دقیقه در متر برحسب برش سرعت

 

 دیاگرام توسط ماشین دور تعیین

 از رامقدار سرعت دورانی  هاکارخانه اکثر در ،گردد جلوگیری محاسبه از و شده جوئیصرفه وقت در اینکه برای

 تعداد یسادگبه که استشده نصب تراش هایماشین بیشتر روی تابلوهایی معمولاً. کنندمی تعیین دیاگرام روی

 .دهدمی نشان کارقطعه مختلف قطرهای برای را ماشین دور

 

 هاآن ساختمان و تراش هایماشین انواع

 دار مرغک کوچک تراش ماشین .۱

 ابزارسازی تراش ماشین .۰

 شده نرم معمولی تراش ماشین .۸

 تراش پیشانی تراش ماشین .۷

 عمودی تراش ماشین .۸

 

 دار مرغک کوچک تراش ماشین

 بین را کارها اغلب چون و گیردمی قرار استفاده مورد کوچک کارهایتراش و آموزش برای تراش ماشین نوع این

 برای ماشین این از چون بعلاوه. گویندمی دار مرغک تراش ماشین را آن جهت مینه به تراشندمی مرغک دو

 ساخته ایتسمه چرخ صورتبه هاآن حرکت انتقال دستگاه اغلب شودمی استفاده کوچک کارهای و آموزش

 .دارایهپ کوچک تراش ماشین و رومیزی کوچک تراش ماشین شوند؛می تقسیم شکل دو به اندازه، نظر از. شوندمی

 

 ابزارسازی تراش هایماشین

 ایرس به نسبت بیشتری دقت دارای ابزارسازی هایماشین که است این در سایرین با هاماشین نوع این اختلاف

 .ندباشمی مجهز تردقیق کارهایقطعه تراشیدن جهت مخصوص هایدستگاه به نیز هاآن از بعضی وبوده  هاماشین

به . است تولیدی تراش هایماشین و تولیدی هایکارخانه برای نوشابل و ابزار تهیه ،هاماشین این اصلی وظیفه

 دارپایه و رومیزی صورت دو به را هاآن معمولاً شودمی استفاده بزرگ و کوچک کارهای برای هاآن ازدلیل اینکه 

 هاستفاد هستند کم قطر دارای که کوتاه و کوچک قطعات تراش برای آن رومیزی نوع از. دهندمی قرار دسترس در

 ستا مختلف هایسرعت دارای که بزرگ نسبتاً و دقیق تراش ماشین یک صورتبه دارپایه تراش ماشین. شودمی

 .باشدمی مجهز سرعت کردن کنترل و قطع برای دقیق ترمز دستگاه علاوه براین به شده است. ساخته

 

 



 شده نرم معمولی تراش هایماشین

 قدری نیز و بوده زیاد هاآن تولیدی قدرت که زیرا گرددمی استفاده تولیدی کارهای در اغلب هاماشین این از

 دارای جهتبدین گیرندمی قرار استفاده مورد مختلف کارهای انجام برای چون طرفی از. شوندمی ساخته ترسنگین

 هااشینم سایر بر استحکام نظر از است. مناسب بسیار بزرگ کارهای انجام برای که باشدمی بیشتر سرعت مراحل

 .داد قرار استفاده موردنیز  کم تولیدهای برای توانمی و داشته برتری نیز

 

 تراش پیشانی تراش ماشین

 تفادهاس موارد. شوندمی تراشیده هاماشین این وسیلهبه دارند کمی نسبتاً طول و زیاد هاآن قطر که کارهائیقطعه

 طیار چرخ ساختن برای نیز و لوکوموتیو هایچرخ ساختن مخصوص کومتیوسازیول هایکارخانه در هاآن دیگر

 .برندمی بکار( لنگر چرخ)

 

 عمودی تراش ماشین

 ورمنش صورتبه گیر ابزار دستگاه گیرد.می قرار عمودی صورتبه ماشین ایننامش مشخص است،  از که طورهمان

 بسیار آن نظامسه دستگاه. باشد داشته خطی حرکت ،طول در عمودیبه صورت  تواندمی کهاست  چندضلعی

 .باشدمی سنگین کارهایقطعه گرفتن برای که است دورانی حرکت دارای و گرفته قرار عمودی طوربه، است بزرگ

 .نیست زیاد هایسرعت دارای معمولاً است سنگین نسبتاً چون. کنندمی استفاده آن از هم کاریسوراخ در

 

 :هریک وظیفه و تراش ماشین اصلی اجزاء

 ماشین( میز) ریل .۱

 نظامسه .۰

 (اصلی محور سرعت دندهجعبه دستگاه) اصلی محور یاتاقان ستگاهد .۸

 مرغک دستگاه .۷

 سوپرت حامل دستگاه .۸

 بار دندهجعبه .۱

 الکتروموتور .۱

 

 ماشین (میز) ریل

 هساخت و طراحی دقیق طوربه که دهدمی تشکیل را تراش ماشین اساسی هایقسمت از یکی تراش ماشین ریل

 ستقرم اندشده ساخته چدن از که هاییپایه روی قسمت این. باشد محکم کاملاً ساختمانی دارای بایستی. شوندمی

 دارای ماشین میز. گیرندمی قرار آن روی مرغک و سوپرت حامل دستگاه قبیل از دیگر هایدستگاه. باشندمی



 ینا روی که دیگری هایدستگاه. اندشده کاریماشین دقت با که است ذوزنقه یا و مثلثی شکل به راهنماهایی

 .هستند راستا یک درکار قطعه یا و ماشین محور به نسبت، گیرندمی قرار راهنماها

 

 نظامسه

 وسطت که) منظم صورت دو به نظامسه .شودمی آن دوران باعث و داشتهنگه را کار قطعه که است ایوسیله نظامسه

 .گرددمی متصل اسپیندل به نظامسه. است موجود غیرمنظم و( استشده طراحی ارشمیدسی مارپیچ یک

 
 

 

 (سرعت دندهجعبه) اصلی محور یاتاقان دستگاه

 فمختل هایدنده تعداد با دندهچرخ سری یک شامل باشد، داشته ایدندهجعبه ساختمان کهدرصورتی قسمت این

 زا بعضی در. شودمی داده گردش کار قطعه ،اندشده بندی یاتاقان اصلی محور با که هادندهچرخ کمک به .است

 چککو تراش هایماشین در. استشده کارگذارده بلبرینگ وسیلهبه سرعت دندهجعبه روی اصلی محور هاماشین

 که دگردمی تشکیل ایپله چهار یا سه یفلکه دو از که است ایتسمه چرخ صورتبه هاآن حرکت انتقال دستگاه

 اصلی محور متفاوت، قطرهای داشتن با صورت این در. گیرندمی قرار موازی محور دو روی عکسبال صورت به

 .بود خواهد مختلفی دورهای دارای ماشین

 

 مرغک دستگاه

 (متحرک) بلبرینگی مرغک و ثابت مرغک

 ار آن باشد لازم که نقطه هر در و کرده حرکت میز روی بر توانمی باشد،می چدن از آن جنس که مرغک دستگاه

 کلش به آن داخل که است توخالی محوری دارای دستگاه این. داد انجام را تراشکاری عملیات سپس و کرده ثابت

 ولیط جهت در متریمیلی یا و اینچی صورت به و شده تراشیده دقیق کاملاً  آن سطح .استشده تراشیده مخروطی

 و یچپ وسیلهبه بعلاوه. کرد منحرف خود اصلی محل از را مرغک دستگاه توانمی یک پیچ وسیلهبه که شده مدرج

 هنگام ضمناً. کرد ثابت باشد لازم که محل هر در ماشین میز رویبر  را مرغک دستگاه توانمی بست و مهره

 تقیماًمس هستند مخروطی دنباله دارای ابزارهایی را که توانمی تراش ماشین وسیلهبه کاریسوراخ یا و برقوکاری

 دنباله هایمته از کاریسوراخ برای طرفی از. شود انجام برقوکاری عمل و داده قرار مرغک دستگاه محور داخل در



 رغکم باید مرغک دو بین تراشکاری برای. کرد استفاده است مخروطی دنباله دارای که مته نظامسه یا و مخروطی

 .داد انجام را تراشکاری و داده قرار محور داخل در را( متحرک) بلبرینگی مرغک یا و ثابت

 

 
 مرغک ثابت و مرغک بلبرینگی )متحرک(

 

 سوپرت حامل دستگاه

 ولیط صورتبه دستگاه این. شودمی بسته تراش رنده و گیر، ابزار عرضی سوپرت، سوپرت حاملبر روی دستگاه 

 :شودمی تشکیل عمده قسمت دو از دستگاه این .دارد خطی حرکتی اصلی محور و مرغک بین

 ویر دقیقاً و اندشده زده سنگ خوبیبه که گرفته است قرار کشوهایی آن روی بر. دارد صلیبی فرمی که زین

 .گیرندمی قرار میز راهنماهای

 کمکه ب دستگاه این. است مختلف یهادندهچرخ دارای و گرفته است قرار زین جلو در که بار حرکت قوطی

 .باشدمی عرضی و طولی حرکتی دارای هادندهچرخ



 رضیع سوپرت بعلاوه. داد خطی حرکت طولی صورتبه را سوپرت حامل دستگاه توانمی مخصوصی دسته وسیلهبه

 و زدیکن تراشکار به سمت یعنی .کند حرکت عرضی طریق به توانمی گرفته قرار سوپرت حامل دستگاه روی که

 .داد عرضی حرکت عرض در توانمی را عرضی سوپرت ،دسته چرخاندن کمکه ب. شود دور او از یا

 (گیربکس) بار دندهجعبه

 تراشی انیپیش نیز و روتراشی ،(تراشی پیچ) بری پیچ حالت درابزار  پیشروی مقدار تأمینبه منظور  قسمت ایناز 

 غذیهت دندهجعبه این از را خود دورانی حرکت، بار میله یا و تراشی پیچ میله که صورت اینه ب. گرددمی استفاده

 ردهک پیشروی ماشین عرض در یا طول در تراشکاری رنده، بار میله و بری پیچ هایمیله دورانی حرکت با. کندمی

 شود.می تراشیده کار قطعه و

  



 فرز دستگاه

 میزی هایلیدر شبیه ظاهری دستگاه نی. ارودمی بکار کاریماشین در و است ابزار هایماشین از یکی فرز دستگاه

 .(x y z) باشدمی میز حرکتی محور سه حداقل داری که تفاوت این با دارد

 
 

 از: دانعبارتاد، د انجام دستگاه این روی توانمی که را کارهایی برخی. نامند فرزتیغه را دستگاه این برنده ابزار

 تراشیصفحه 

 تراشی شیار 

 برش 

 تراشی کنار 

 تراشی دندهچرخ 

 فرم فرزتیغه وسیلهبه تراشی فرم 

 



 کرد: متقسی دودسته به توانمی طورکلیبه را فرز هایماشین

 عمومی فرز هایماشین 

 مخصوص فرز هایماشین 

 شود.بندی میمتقسی عمودی و افقی فرز هایماشین به خود عمومی فرز هایماشین

 

 افقی فرز ماشین

 هایماشین. کندمی حرکت (قائم و عرضی و طولی) هم بر عمود جهت سه در هاآن میز و افقی فرز هایماشین محور

 ورد مذکور حرکات بر علاوه اونیورسال افقی فرز هایماشین میز. باشند اونیورسال یا ساده است ممکن افقی فرز

 نسبت ایزاویه هر امتداد در بلکه ماشین محور بر عمود یا موازی جهت در تنهانه نتیجه در و چرخدمی قائم محور

 و ممستقی شیارهای و سطوح تراشیدن برای بیشتر افقی فرز هایماشین. کندمی حرکت افقی صفحه در آن به

 رود.می کار به تراشی رنده و تراشی فرم و مارپیچ

 

 :ساده افقی فرز ماشین اصلی یهاقسمت

 ستون .۱

 دندهجعبه مکانیزم محور .۰

 سرعت دندهجعبه .۸

 میز .۷

 فوقانی بازوی .۸

 گلویی .۱

 بند رنده صفحه .۱

 ماشین زانوی .۱

 

 محرک، هایمکانیزم الکتروموتور آن داخل در و شدهساخته قوطی شکل به و ریختگی آهن از ماشین ستون

 .اندشده سوار ماشین گلویی و بار مکانیزم سرعت، دندهجعبه

 عبیهت میز حرکت جهت هاییراهگاه آن فوقانی قسمت در و است ماشین میز برای محکمی گاهتکیه ماشین زانوی

 روی در بتواند که سازندمی طوری را ماشین زانوی داد بار عمودی طوربه را کار قطعه بتوان اینکه برای. است شده

 .کند حرکت قائم ستون



 غییرت برای سرعت دندهجعبه. شوندمی ثابت فرز هایتیغه آن در که مجوف و فولادی است محوری ماشین گلویی

 ارک به جهت سه در میز حرکت برای بار دندهجعبه. است شده گرفته نظر در( محور) گلویی دورانی سرعت دادن

 .رودمی

 

 عمودی فرز ماشین

 هس در آن میز و است قائم آن محور که تفاوت این با ستا افقی فرز ماشین شبیه عمودی فرز ماشین ساختمان

 که هاییفرز وسیله به سطوح تراشیدن برای بیشتر قائم فرز هایماشین از. کندمی حرکت یکدیگر به عمود جهت

 .کنندمی استفاده دارد قرار هاآن پیشانی روی شانبرنده لبه

 

 فرز هایتیغه انواع

 :از اندعبارت دستگاه این در برش ابزار

 پیشانی تراش  

 انگشتی تیغه 

 تراش فرم 

 تراش دنده 

 تراش پیچ 

 پولکی 

 غلتکی 

 مدولی 

 T شکل 

 V ای یا جناقی(شکل )زاویه 

  ایچلچلهدم 

 

 

 

 این با .است شده ابزارها این اندازه و شکل تنوع موجب گیردمی انجام فرز هایتیغه وسیله به که مختلفی عملیات

 ودش فرزکاری باید که سطحی اندازه و شکل زیرا؛ نیست دشوار وجه هیچ به موارد اغلب در فرزتیغه انتخاب حال

 دسیهن شکل. کندمی مشخص را فرزتیغه اندازه و شکل، (کاریپرداخت یا تراشیخشن) فرزکاری عمل کیفیت و

       شکل Tکروی                     انگشتی 

 یپیشان



 را فرز هایتیغه. دارد فرعی لبه دو یا یک ،اصلی برنده لبه بر علاوه و است برنده رنده هندسی شکل به فرزتیغه

 :کرد بندیتقسیمداخلی، طریقه بستن و طرز انجام کار ساختمان  وضعیت، شکل،از لحاظ  توانمی

 .تراشی پیشانی و ایزاویه و مخروطی و غلتکی فرزهایتیغه: فرزتیغه محور به نسبت هادنده وضع( الف

 .کج دنده و مارپیچ دنده و راست دنده فرزهایتیغه: هادنده شکل( ب

 .پارچه چند و مرکب و ساده یکپارچه فرزهایتیغه: داخلی ساختمان( ج

 .انگشتی و دارسوراخ فرزهایتیغه: فرزتیغه بستن طریقه( د

 .غیره و تراش پیچ، تراش دنده، تراش فرم، تراش پیشانی، ایزاویه، پولکی، غلتکی فرزهایتیغه: کار انجام طرز( ه

 

 غلتکی فرزهایتیغه

 راشیدنت برای، است گرفته قرار ایاستوانه جانبی سطح بر که مارپیچ یا راست هایدنده با غلتکی فرزهایتیغه

 ل.سازندمی مارپیچ هایدنده با را غلتکی فرزهایتیغه بیشتر امروزه. رودمی کار به همواره، سطوح

 به شده تراشیده سطح و کندمی کار ترآرام فرزتیغه نتیجه در و رودمی فرو کار در تدریجاً فرزهاتیغه این برنده بهل

 دنده خود زیرا، گیردمی انجام بهتر فرزهاتیغه این در براده هدایت بعلاوه. شودمی ترصاف و هموارتر آن وسیله

 .کندمی کمک براده زدن کنار در نیز فرزتیغه

 تمایل زاویه. کنندمی استفاده مترمیلی ۸۸ عرض به سطوح تراشیدن برای فقط راست دنده فرزهایتیغه از امروزه

 ۸۱ حدود در درشت دنده فرزهایتیغه برای و ۰۸ تا ۰۱ حدود در ریز دنده فرزهایتیغه برای را مارپیچی هایدنده

 .کنندمی انتخاب درجه ۸۸ تا

 ارفش این مقدار. شودمی ایجاد محوری فشار، هاآن با فرزکاری هنگام که است این مارپیچ دنده فرزهایتیغه نقص

 هاآن هایدنده تمایل جهت که را مارپیچ دنده فرزتیغه دو گاهی دلیل این به. دارد بستگی هادنده تمایل زاویه به

 تا دبندنمی فرز ماشین روی است مساوی هاآن تمایل زاویه ولی( است چپ دیگری و راست یکی) یکدیگر مخالف

 .شود خنثی ماشین محور روی هاآن محوری فشار

 

 پولکی فرزهایتیغه

 فرزغهتی هایدنده. برندمی کار به دیگر کارهای و فلزات بریدن و مختلف شیارهای آوردن در برای را فرزهاتیغه این

 نجاما را فرزکاری اصلی عمل فرزتیغه جانبی سطح یعنی تراشندمی را کار طرفین از هم و جلو از هم شیارتراشی

 .نمایدمی پرداخت و صاف را شیار جدار آن هایپیشانی و دهدمی



 و درونمی کار به فلزات بریدن و( غیره و هاسرپیچ شیار) باریک هایشکاف آوردن در برای پولکی فرزهایتیغه

 ۷ تا ۸/۱ عرض به هاییشکاف توانمی هافرزتیغه این وسیله به. شوندمی نامیده نیز ایاره فرزهایتیغه گاهی

 .نمود ایجاد فلزات در مترمیلی

 

 هاییغهت و معمولی فولاد از را رزفتیغه بدنه یعنی سازندمی پارچه دو اغلب را بزرگ پولکی و غلتکی فرزهایتیغه

 .کنندمی متصل یکدیگر بهو  ساخته تندبر یا ابزار فولادهای از را آن

 

 انگشتی فرزهایتیغه

 راخسو در مخصوص هایفشنگ یا کلاهک وسیله به که هستند ایاستوانه یا مخروطی ساق دارای فرزهاتیغه این

 دهاستفا مختلف اشکال به باریک شیارهای تراشیدن برای فرزهاتیغه این از. شوندمی محکم فرز ماشین محور

 .شودمی

 

 فرز هایتیغه مشکلات

 پایین قتد .۱

 مختلف هایدندهچرخ تولید برای کم پذیریانعطاف .۰

 هادنده بین لغزش و ساییدگی ایجاد .۸

 سطحی خستگی تشدید .۷

 مرگ( حتی) جدی هایآسیب ایجاد و بالا هایسرعت در تیغه شکستن احتمال .۸

  



 Rapid Prototypingسازی سریع سازی، ساخت نمونه و مدلنمونه

 
 

باشد. در بازار رقابتی امروز، های طراح و سازنده، به روز نمودن به موقع محصولاتشان میامروزه رمز موفقیت شرکت

ین اولسازی سریع شود. نمونهنیاز به ساخت محصولات جدید و جایگزینی با محصولات موجود به خوبی حس می

 ترین قدم در این راه است.و مهم

جدیدی است که در آن یک  نسبتاًسازی سریع تکنولوژی سازی، ساخت نمونه و در حقیقت نمونهسازی، قطعهمدل

. در این روش هیچ محدودیتی شودمیآن ساخته  بعدیسهاز روی فایل مدل  مستقیماًنمونه به صورت لایه لایه 

ته و نمونه بدون نیاز به هیچ قالب یا ابزاری با سرعت و دقت بسیار بالایی ساخته از نظر شکل هندسی وجود نداش

 هایرهزنجیسریع در زمینه طراحی مهندسی در صنایع مختلف به عنوان یکی از  سازینمونه. کاربرد اصلی شودمی

 باشد.طراحی تا تولید محصولات جدید می

 گیردمیطراحی مهندسی قرار  گروهساخته شده و در اختیار  سریعاًاز طرح  اینمونهپس از طراحی یک محصول، 

نهایی طرح، اقدام به تولید  تأییدمختلف مورد ارزیابی قرار گیرد و پس از رفع ایرادات احتمالی و  هایجنبهتا از 

، هنر و معماری نیز سازیماکت، جواهرآلاتپزشکی،  هایمدلانبوه گردد. این تکنولوژی در زمینه ساخت 

 بردهای رو به گسترشی دارد.کار

 

 را برشمرد: مواردتوان این ی این کاربردها میاز جمله

، خانگیملوازساخت نمونه قطعات صنعتی در صنایع مختلف نظیر: الکترونیک، خودرو، هوافضا،  کاربرد در صنعت:

 های مختلف، و ... جهت انجام تستبازیاسباب

لیه از طرح محصول جدید در مراحل مختلف طراحی جهت بررسی ساخت نمونه او کاربرد در طراحی صنعتی:

 تولید، بازاریابی و ... سنجیامکاناز نظر زیبایی، ارگونومی، 

 هایمقیاس، نیروگاه و ... در تأسیساتمعماری، سازه، صنعتی،  هایماکتساخت اجزای  :سازیماکتکاربرد در 

 چهمختلف با هرگونه پیچیدگی و ظرافت به صورت یکپار



با دقت و ظرافت بالا و طبق سفارش مشتری جهت استفاده  جواهرآلاتهای ساخت مدل کاربرد در جواهرسازی:

 گریدر فرآیندهای ریخته

 گریریختهساخت انواع مجسمه، تندیس و قطعات تزئینی جهت فرآیندهای  :سازیمجسمهکاربرد در هنر و 

 یهااستخوانم، خارج کردن تومور، بازسازی دندان، ترمیم سخت یا نر هایبافتساخت مدل  کاربرد در پزشکی:

 سفارشی هایایمپلنتشکسته، ساخت پروتزها و 

 

 سازی سریعمزایای استراتژیک استفاده از نمونه

  طراحی تا تولید محصول جدید سیکلکاهش زمان و هزینه 

 افزایش سرعت طراحی محصول جدید و اعمال سریع اصلاحات 

  عرضه سریع محصولات جدید در بازار رقابتی 

 امکان بازاریابی محصول جدید قبل از تولید و کاهش ریسک تولید 

 محدودیت در شکل هندسی گونههیچهای پیچیده بدون امکان ساخت نمونه 

 سرعت و راحتی فرآیند 

  سازینمونهدقت بالای 

 

  CNCمقایسه با روش 

 CNCسریع در مقایسه با روش  سازینمونهبرای تمام مسائل ساخت نیست. مزیت عمده  حلیراهسریع  سازینمونه

یک تکنولوژی اقتصادی، رایج و در  CNCباشد. روش امکان ساخت قطعات با هرگونه پیچیدگی شکل هندسی می

سریع به  سازینمونهدقت  هاروشکه امکان استفاده از هر نوع مواد در آن وجود دارد. در برخی  باشدمیدسترس 

 نیست. CNCخوبی روش 

 

 دامنه مواد

 .باشندمی استفادهقابلبسته به فرآیند هر روش، مواد محدودی 

باشد. دامنه مواد به سرعت در حال گسترش و عرضه می گوناگونی با خواص مکانیکی متنوع برای هر روش مواد

 مورد استفاده عبارت است پلاستیک، فلز، کاغذ، سرامیک

 

 هابندی روشدسته

 سازی سریع وجود دارد:های نمونهبندی روشمعیارهای مختلفی برای دسته

 

 



 بر اساس نوع ماده مورد استفاده بندیدسته

 .کنندمیهایی که از مایع استفاده روش

 .کنندمیپودر استفاده  ازهایی که روش

 .کنندمییی که از ماده جامد استفاده هاروش

 

 ی متداولهاروش

 ( استریو لیتوگرافیSLA  یاStereo Lithography Apparatus) 

 لیزر پخت ( انتخابیSLS یاSelective Laser Sintering ) 

 رسوبی سازی مدل( ذوبیFDM  یاFused Deposition Modeling) 

  رمپلیبا سریع پرینت (Poly jet  یاPolymer Jet Printing) 

  حرارت  به وسیلهسریع پرینت(ThermoJet) 

  بعدیسهپرینت (3DP  3یا-Dimensional Printing) 

 چندلایه شیءهای ساخت (LOM  یاLaminated Object Manufacturing) 

 

  SLAسریع به روش  سازیمدل

 تابش باریکه لیزر روی سطح رزین مایع )فوتو پلیمر( .۱

 پلیمریزاسیون نوری رزین و جامد شدن لایه .۰

 ها به یکدیگر به دلیل خاصیت خود چسبندگی مواد چسبیدن لایه .۸

 اده ساخت ساپورت مشبک هم زمان از همان م .۷

 

 SLA روش مزایای

  (۱۱۱۱سریع )سال  سازینمونهاولین روش 

 صافی سطح بالا 

  دقت بالا(mm ۱۱/۱) 

  حداقل ضخامت لایه(mm ۱۸/۱) 

  امکان ساخت قطعات بزرگ 

 امکان استفاده از مواد شفاف 

  امکان تغییر رنگ محدوده خاصی از قطعه 

 

 



  SLAمعایب 

  ضعیف نسبتاًخواص مکانیکی 

  پایینسرعت ساخت 

 نیاز به ساخت ساپورت 

 کثیفی کار با رزین مایع 

 پایداری ابعادی کوتاه مدت 

  دستگاهنیاز به عملیات تکمیلی در (PCA)  

 قیمت بالای دستگاه 

  بالای خدمات نسبتاًهزینه 

 

  SLSسازی سریع به روش لمد

 پهن شدن یک لایه پودر ترموپلاستیک .۱

 دنتوسط هیتر تا دمای زیر سینتر شپیش گرم پودر  .۰

 تابش باریکه لیزر روی سطح پودر گرم و اعمال توان حرارتی .۸

 جوش سطحی ذرات پودر )سینتر شدن( .۷

 بدون نیاز به ساخت ساپورت .۸

 

  SLSمزایای 

 عدم نیاز به ساپورت 

 )خواص مکانیکی بالا )قطعات عملکردی 

 ماسه( -فلز -تنوع مواد )پلاستیک 

 استفاده از مواد پلی آمید 

 

  SLSمعایب 

  سطحی پایینصافی 

 نیاز به سیکل خنک شدن 

  عدم توانایی ساخت قطعات ظریف 

 قسمت بالای دستگاه 

  بالای خدمات نسبتاًهزینه 

 



  FDMسازی سریع به روش مدل

 تغذیه فیلامنت پلاستیکی به یک نازل .۱

 گرم شدن نازل و ذوب مواد .۰

  XYحرکت نازل در صفحه  .۸

 خروج مذاب پلاستیک از نازل .۷

 مواد و تشکیل لایهسرد شدن  .۸

 ساخت هم زمان ساپورت متراکم  .۱

 

  FDMمزایای 

  استفاده از موادABSپلی کربنات، موم ، 

 استفاده به عنوان قطعات عملکردی 

 حل شدن ساپورت در حلال 

 پولیش پذیری مناسب 

 سادگی کار با دستگاه 

 صدا بودن و مناسب محیط اداریبی 

 

  FDMمعایب 

 کیفیت سطحی متوسط 

  کوچک ساختابعاد 

 نیاز به ساخت ساپورت 

  پایین ساخت نسبتاًسرعت 

 

  PolyJetسازی سریع به روش مدل

 خروج رزین فوتوپلیمر از هد دستگاه  .۱

 توسط لامپ UVنور  زمانهمتابش  .۰

 جامد شدن رزین و تشکیل لایه .۸

 ساپورت متراکم  زمانهمساخت  .۷

 

  PolyJetمزایای 

 میکرون( و صافی سطح عالی ۱۱ضخامت لایه ) تریننازک 



 قابلیت ساخت جزئیات و ظرایف قطعات 

 ۱۱/۱دقت ساخت mm  

 ۱۱/۱های نازک با حداقل ضخامت ساخت دیواره mm  

  بالای ساخت نسبتاًسرعت 

 امکان استفاده از مواد شفاف 

  ساخت قطعات از جنس مشابهABS  وPP  

 

  PolyJetمعایب 

  ساپورتنیاز به ساخت 

 سختی خروج ساپورت 

 خواص مکانیکی متوسط 

 هزینه خدمات متوسط 

 ابعاد کوچک ساخت 

  ThermoJetسازی سریع به روش مدل

 خروج موم مذاب از هد دستگاه  .۱

 سرد شدن موم و تشکیل لایه .۰

 فرزکاری سطح لایه برای رسیدن به ضخامت لایه مورد نظر  .۸

 ساپورت متراکم زمانهمساخت  .۷

 

 

  ThermoJetمزایای 

 گری دقیقساخت مدل مومی جهت ریخته 

 صافی سطح مناسب 

 ابعاد دستگاه مناسب محیط اداری 

 

  ThermoJetمعایب 

 استحکام ضعیف قطعات مومی 

  رارتحناپایداری در برابر 

 سرعت پایین ساخت 

 نیاز به ساخت ساپورت 




