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 مقدمه: 

 «.ابزار یها نیدقت ماش یو بررس میتنظ یبرا ینیقوان»

به صورت کاهش دقت ماشینکاری، افزایش سر و خود را حین کار،  در ابزارهای  فرسودگی تدریجی ماشیناثر 

ها در حالت کار و بازیابی عملکرد از دست رفته آنها  حفظ ماشین. دهد صدا، نقص عملکرد و خرابی نشان می

 زین یو اساس یانیم راتیپس از تعم ییها یبررس نیچن، پذیر است تنها با بازرسی و تعمیرات به موقع امکان

نظر گرفته است که از این  درماشینهای ابزار  یدقت برا شیو آزما میتنظ نیقواناستانداردها . شوند یانجام م

 .شود یاستفاده م هادقت دستگاه یهنگام بررسهای استاندارد

های تراش، استانداردهای مختلفی ارائه کرده که  در روسیه، برای ارزیابی دقت ماشین GOSTاستاندارد 

با توجه . کنند آلات تعیین می های هندسی و عملکردی این ماشین ها و ابزارهای خاصی را برای آزمون روش

بخود  را انبه اینکه ماشینهای تراش ساخت روسیه درصد بالایی از ماشینهای مورد استفاده در صنایع ایر

سازی ماشینهای ابزار مستهلک موجود در زاستانداردها، برای بررسی و با این اختصاص داده است، آشنایی با

 : های آزمایش ذکر شده است ترین استانداردها و روش لازم است لذا در ادامه برخی از مهم ،کشور

0. ГОСТ Р 59210-202 – آلات ماشینهای هندسی  گیری برای آزمون ابزارهای اندازه 

 نیا. کند یرا مشخص م آلات نیماش یهندس یها مورد استفاده در آزمون یریگ اندازه یاستاندارد ابزارها نیا

 .هستند یضرور یفلزکار آلات نیماش ریتراش و سا یها نیماش یدقت هندس یابیارز یابزارها برا

 

2. ГОСТ 8-82 – یفلزکار آلات نیدقت ماش یها شآزمای 

. پردازد یتراش، م یها نیاز جمله ماش ،یفلزکار آلات نیدقت ماش یها شیبه آزما یاستاندارد به طور کل نیا

را مشخص  آلات نیو رد ماش رشیپذ یارهایو مع یهندس یریگ اندازه یها دقت، روش یها آزمون یاصول کل

 .  شود یتراش، اعمال م یها نیاز جمله ماش ،یفلزکار آلات نیماش یتمام یاستاندارد برا نیا. کند یم

3.  ГОСТ 22267 – آلات نیماش یهندس یپارامترها یریگ اندازه های ها و طرح روش 

 یفلزکار

. کند یم نییرا تع یفلزکار آلات نیماش یهندس یپارامترها یریگ اندازه یها ها و طرح استاندارد روش نیا

 .است یها ضرور روش نیتراش، استفاده از ا یها نیماش یدقت هندس یابیارز یبرا
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4.  ГОСТ 25443 – یفلزکار آلات نیدقت ماش یابیارز یآزمون برا های نمونه 

 یها برا نمونه نیا. کند یمشخص م یفلزکار آلات نیدقت ماش یابیارز یآزمون را برا یها استاندارد نمونه نیا

 .شوند یاستفاده م یفلزکار آلات نیماش ریتراش و سا یها نیدقت ماش یابیارز

5.  ГОСТ 18098 – آزمون یها دقت و روش ،تراش و فرز یها نماشی 

 یآزمون دقت، ابزارها یها و روش پردازد یتراش و فرز م یها نیاستاندارد به طور خاص به ماش نیا

 .کند یمشخص م آلات نیماش نیا یدقت را برا یارهایو مع یریگ اندازه

6.  ГОСТ 27843-2006 – کنترل های نیدر ماش یابی تیموقع یرآزمون دقت و تکرارپذی

 یعدد

را مشخص  یبا کنترل عدد آلات نیدر ماش یابی تیموقع یریآزمون دقت و تکرارپذ یها استاندارد روش نیا

 یابی تیدقت موقع یابیارز یاستاندارد برا نیاستفاده از ا ،یتراش با کنترل عدد یها نیماش یبرا. کند یم

 .است یضرور

 نیا. است یالذکر ضرور فوق یاستفاده از استانداردها ه،یروس ابزار ساخت یها نیدقت ماش یابیارز یبرا

 آلات نیماش یو عملکرد یدقت هندس یها آزمون یلازم را برا یارهایها، ابزارها و مع استانداردها روش

تراش را به طور  یها نیشدقت و عملکرد ما توان یاستانداردها، م نیا تیبا رعا. کنند یم نییتع یفلزکار

 .دو درصورت نیاز تنظیمات، اصلاحات و تعمیرات را انجام دا یابیارز یؤثرم
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 فهرست مطالب 

 پیشگفتار -

 یکالسکه در صفحه عمود یبودن حرکت طول میمستق. ۱ یبررس -

  آن یحرکت طول نیدر ح گاه هیتک انحراف عرضی. ۲ یبررس -

 یکالسکه در صفحه افق یبودن حرکت طول میمستق. ۳ یبررس -

 مرغک یبا جهت حرکت طول مرغک یها لیبودن ر یمواز. ۴ یبررس -

 ندلیمحور اسپ هگردن یانحراف شعاع. ۵ یبررس -

  ندلیسوراخ محور اسپ یانحراف شعاع. ۶ یبررس -

 دستگاه ندلیاسپ ی بلبرینگهایانحراف محور. ۷ یبررس -

  ندلیاسپ گاه هیفلنج تک یانتها یزدگ رونیب زانیم. ۸ یبررس -

 گاه هیتک یبا جهت حرکت طول مرغک ندلیبودن محور اسپ یمواز. ۹ یبررس -

 سوراخ اسپیندل مرغک جهت حرکت کالسکهبودن  یمواز. ۱۱ یبررس -

  مرغک یسوراخ مرکز اسپیندل اصلی نسبت به محورمحور یانحراف شعاع. ۱۱ یبررس -

 کالسکه یبا جهت حرکت طول مرغک یبودن محور سوراخ مخروط یمواز. ۱۲ یبررس -

  کالسکه یبا حرکت طولی اسپیندل مرغک بودن حرکت طول یمواز. ۱۳ یبررس -

 بررسی هم ارتفاع بودن مرغک و اسپیندل دستگاه نسبت به بستر ماشین. ۱۴ یبررس -

  اسپندل ماشینبر  کالسکه حرکتمسیر   عمود بودن متقابل جهت. ۱۵ یبررس -

 راهنما چیپ یمحور (لقی)انحراف. ۱۶ بررسی -

 و میله پیچبری ندلیاسپ بینانتقال  رهیدقت زنج. ۱۷ بررسی -

 (نمونه یا سطح استوانه یشکل هندس)ینکاریدقت ماش یدستگاه برا یبررس. ۱۸ یبررس -

 دستگاه ینکاریدقت ماش یبررس. ۱۹ یبررس -
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 پیشگفتار 

 دیتول یلازم برا یندهایفرآ نیاز مهمتر یکی یهندس ای یکیاز نظر دقت تکنولوژ ماشینهای تراش یبررس

 هیاول یشروع به انحراف از پارامترها یارماشینکبا گذشت زمان، دقت . بالا است تیفیمحصولات با ک

با انحراف در اندازه، شکل و  ت ماشینکاری شده،محصولا جه،یدر نت. کند یدستگاه مبرای  مشخص شده

 و اصلاح عیوب ماشین صیتشخ ،یطیشرا نیچن جادیاز ا یریجلوگ یبرا. آید بوجود میسطح  کیفیت

 .شودانجام ( یاضطرار)نشده  یزیر برنامه ای( موارد شتریدر ب)شده  یزیر برنامه تواند یم

 یاصل یها تیفعال: 

 دارند، یقطعات دستگاه که قطعه کار و ابزارها را نگه م یا هیو زاو یحرکات خط یریگ اندازه -

 محصول در حال پردازش، هینرخ تغذ نییتع -

 ،یلق یمتحرک دستگاه برا یاجزا قیدق یبررس -

 اختلافات نییتع یابزارها: 

 ش،یآزما یها کش خط -

 ،(ای دُرن استوانه)کنترل یها سنبه  -

 ،ی صنعتیترازها  -

 ،ساعت اندیکاتور -

 ،هالریف و ها جیگ  -

 ،(ریز سنج)مترها ینیم  -

 نامومترها،ید  -

 .رهیو غ ورسالیونی یها پل  -

کامل  ینیگزیجا ای یبه نوساز ازین ماشین یااز  شتریدر مورد امکان استفاده ب ییها داده ،یبررس جهینت در

 .دیآ یبه دست م دیدستگاه جد کیآن با 

تا  کار قطعه قابل ماشینکاریقطر با  یونیورسالتراش  یها نیدقت ماش یبررس یرا برا ییهاروش نوشته نیا 

 .دهد یارائه مطبق استاندارد  را متر  ۲۱تا  (حداکثر طول کارگیر)دو مرغک نیو فاصله ب متر  ۶.۳
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 یکالسکه در صفحه عمود یبودن حرکت طول میمستق. 0 یبررس 

کاملا دستگاه  رلازمه مستقیم بودن حرکت طولی کالسکه در صفحه عمود این است که ریل مربوطه در بست  

و هرگونه انحراف خارج از محدوده مجاز در راستای عمودی آن باعث خطای ماشینکاری  مستقیم باشد

 .گردد و باید اصلاح شود می

 :یبررس وشر -

 متر  ۳طول کورس کالسکه تا  یبرا: 

یک میله یا محور است که در  Mandrel مندرلدُرن یا )ای  دُرن استوانه کیبا استفاده از  یبررس  

ثابت دو مرغک  نیکه ب( شود ابزار برای بررسی و کنترل عدم انحراف استفاده می فرآیندهای صنعتی ماشین

که  یبه طور شود یکالسکه نصب م یرو ساعت اندیکاتور .شود یانجام م ساعت اندیکاتور کیشده است و 

 دیبا درُن سرتاسردر  ساعت نشانگر یها قرائت. کند دایتماس پدُرن بالای قسمتبا  ریگ اندازهساعت  لهیم

 .باشد کسانی

 
 عمودیگاه در صفحه  مستقیم بودن حرکت طولی تکیهبررسی  -۱شکل

 مرغک-۵کالسکه  -۴ساعت اندیکاتور  -۳مندرل  -۲مرغک ثابت    -۱

 متر  ۳بیشتر از طول کورس کالسکه  یبرا: 

بازای میلیمتر  ۱.۱۲صنعتی با دقت حداقل  تراز کشود، ی تراز صنعتی انجام میبا استفاده از  یبررس  

 با جهت حرکت یمواز و به نگهدارنده ابزار تر کینزد ،کالسکه یرویا یک تراز الکترونیک  یک متر هر

. کند یحرکت م دستگاه در کل طول کورس کالسکهسپس  .(شکل مقابل)شود قرار دادهآن  طولی
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با  ییها نیو در ماش سانت ۵۱حداکثر هر  متر،  ۶ه تا با طول کورس کالسک ییها نیدر ماش ها یریگ اندازه

  .شود یانجام م متر  ۱حداکثر هر  شتر،یطول کورس کالسکه ب

 

 تراز صنعتیبا استفاده از  یبررس -۲شکل

 متر  ۶از  شیبا طول کورس کالسکه ب ییها نیماش یبرا: 

انجام داد که  (شکل مقابل)یمخازن ارتباطشیلنگ تراز مجهز به با استفاده از  توان یرا م یبررس :روش اول

، سپس کالسکه در جهت طول ریل بستر در کنار دستگاه ثابت شده است یگریکالسکه و د یاز آنها رو یکی

 .شود جابجا شده و در فواصل مختلف، اختلاف ارتفاع مایع داخل مخازن با هم مقایسه می

 

  ارتفاع اختلاف گیری اندازه برای هیدرواستاتیک تراز -3 شکل

 - ۸شیر آب؛  - ۷شلنگ هوا؛  - ۶شلنگ آب؛  - ۵گیری؛  المان واحد با سطح مورد اندازه - ۴میله پیچ میکرومتری؛  - ۳گیری؛  سرهای اندازه -۲و۱

 شود گیری نسبت به آن انجام می المان واحد یا معیار با سطحی که اندازه

که  ابریشمی  نخ کیکالسکه نصب شده و ریل یا  یکه رو یکروسکوپیبا استفاده از م یبررس :مودروش   

 . عمود است بر آن کروسکوپیم یعدس محورکه  شود یشده است، انجام م دهیبستر کش یدر امتداد راهنماها
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شده  دیکش محکمکه  یشمیابر ای یکیشده، نخ پلاست برهینازک کال میس کیدستگاه با  یراهنماها یبررس  

با . صاف بودن در نظر گرفت یبرا یآن را به عنوان استاندارد توان یکه م کند یم جادیا میخط مستق کی و

، انحراف راهنما از خط (کروسکوپیم حاًیترج) قیابزار دق کیبا  یفاصله راهنما تا نخ مورد بررس یریگ اندازه

 .شود یم نییدر طول کل آن تع آل دهیا میمستق

. از راهنما قرار داشته باشند یکسانیدر فاصله  قاًیآن دق ییکه نقاط انتها شود ینصب م یطور نخ رشته  

 مقابلراهنما در شکل  ینمودار بررس. دهند یانحراف راهنما از صاف بودن را نشان م ،یانیم یها یریگ اندازه

 . نشان داده شده است

 
 :ریسمان و میکروسکوپطرح تأیید صافی با استفاده از  -۴شکل 

 نواحد کشش ریسما - ۴میکروسکوپ؛  - ۳ریسمان؛  - ۲واحد بستن ریسمان؛  - ۱ 

. شود یمطابق با شکل راهنماها نصب م یا هیپا یرو کروسکوپیم ،ی فرممثلث یراهنماها یبررس هنگام  

 .است متریلیم ۱.۱۱نخ تا به روش  یریگ دقت اندازه

طول کورس  یبرا یکالسکه در صفحه افق یبودن حرکت طول میمستقروش دیگر بررسی  :موسروش   

  .استفاده از تجهیزات نوری است متر،  ۳از  شیکالسکه ب

 نیا. تلسکوپ است ،بودن راهنماها و تطابق محورها میمستق یبررس یمورد استفاده برا یاصل ینور دستگاه  

تلسکوپ، خط  یمحور نور. دیمشاهده کن یرا در فاصله قابل توجه اءیاش دهد یدستگاه به شما امکان م

علامت هدف  کیتلسکوپ به همراه . شود یانجام م ها یریگ است که نسبت به آن اندازه یاصل میمستق

 کی یحالت، علامت هدف رو نیتر در ساده. کند یحرکت م دییکه در امتداد سطوح مورد تأ شود یاستفاده م
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ثابت شده است تا بتوان  هیپا یرو و شده دهیکش ینازک به صورت ضربدر اریدو نخ بس است که در آن هیپا

 .کند میرا به موازات راهنماها تنظ یچرخاند تا نخ افق میتنظ نیآن را در ح

علامت . شود ینصب م گرید یمنبع نور در انتها کیآن و  یانتها کیتلسکوپ در  کیراهنما،  دییتأ یبرا  

مورد  یدر امتداد راهنما یمطابق با مشخصات راهنما نصب شده است، به طور متوال یا هیپا یکه رو ،هدف

( یمحور نور) جعمر میاز خط مستق یو افق یراهنما در صفحات عمود یها بخش یوقت. کند یحرکت م دییتأ

انحرافات  نیو جهت ا یبزرگ. دهد یقطب رخ م یرو یو عمود یافق یها نخ ینسب ییجابجا شوند، یمنحرف م

 .نشان داده شده است زیرروش در شکل  نیبا استفاده از ا دییطرح تأ. شود یتلسکوپ ثبت م کیتوسط 

 

 ی دقت ریلهای بستر دستگاه تراشبررس یبرا ینور  روش -۵شکل 

 نهآی – ۴ د،محور دی – ۳ ماتور،اتوکالی – ۲ کروسکوپ،می – ۱

 :مجاز انحرافات -

 از طول کورس کالسکه؛ متر ۱هر  یبه ازا متریلیم ۱.۱۲( الف

 :گاه هیدر کل طول کورس تک( ب

 متر  ۲طول کورس تا  یبرا - متریلیم ۱.۱۴ -

 متر  ۴طول کورس تا  یبرا - متریلیم ۱.۱۶ -

 متر  ۸طول کورس تا  یبرا - متریلیم ۱.۱۸ -

 متر  ۱۲طول کورس تا  یبرا - متریلیم ۱.۱۱ -

 متر  ۱۶طول کورس تا  یبرا - متریلیم ۱.۱۲ -

 متر  ۲۱طول کورس تا  یبرا - متریلیم ۱.۱۶ -
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 آن یحرکت طول نیدر ح گاه هیتک انحراف عرضی. 2 یبررس 

در این مرحله تراز بودن بستر دستگاه از جهت عرضی بررسی و در صورت وجود خطای خارج از محدوده   

 .شود مجاز اصلاح می

 :یبررس روش -

همراستا با )آن طولی عمود بر جهت حرکت( به نگهدارنده ابزار تر کینزد) گاه هیتک یتراز رو کی :روش اول  

در کل طول کورس حرکت  یدر جهت طول گاه هیتکسپس  .شود ینصب م (جهت حرکت ساپورت عرضی

 (.زیرشکل )انجام این بررسی توسط خطکش راهنما و تراز صنعتی نیز قابل انجام است .کند یم

 

 آن یحرکت طول نیدر ح گاه هیتک کنترل انحراف عرضی -۶شکل

 که باید بررسی شوند ریلها سطوح – ۳تراز؛  - ۲؛ راهنما کش خط -۱ 

با طول  ییها نیو در ماش مترسانتی ۵۱حداکثر هر  متر،  ۶با طول کورس تا  ییها نیدر ماش ها یریگ اندازه  

  .شود یانجام م متر  ۱حداکثر هر  شتر،یکورس ب

شیلنگ با استفاده از مانند بررسی انحراف طولی آن  توان یم انحراف عرضی تکیه گاه را یبررس :موروش د  

با این تفاوت که وضعیت ریلها را در جهت عرض بستر نسبت به هم انجام داد  یمخازن ارتباطتراز مجهز به 

 (.زیرشکل )شود سنجیده می
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 (هیدرواستاتیک وحسط)شیلنگ تراز مجهز به مخازن ارتباطی -۷شکل 

 میکرومتر - ۳   شلنگ هوا؛ - ۲   شلنگ آب؛ - ۱ 

 :انحرافات مجاز -

 :متر از طول کورس  ۱به ازای هر ( الف

 میلیمتر ۸۱۱هایی با بزرگترین قطر ماشینکاری تا  برای ماشین ۱.۱۲ -

 میلیمتر ۸۱۱هایی با بزرگترین قطر ماشینکاری بیش از  برای ماشین ۱.۱۳ -

 :کورسدر کل طول ( ب

 میلیمتر ۸۱۱هایی با بزرگترین قطر ماشینکاری تا  برای ماشین .۱

 متر  ۲میلیمتر برای طول کورس تا   ۱.۱۳ -

 متر  ۴میلیمتر برای طول کورس تا   ۱.۱۴ -

 متر  ۸میلیمتر برای طول کورس تا   ۱.۱۶ -

 متر  ۱۲میلیمتر برای طول کورس تا  ۱.۱۸ -

 متر  ۲۱میلیمتر برای طول کورس تا  ۱.۱۱ -

 :میلیمتر ۱۶۱۱برای ماشینهایی با بزرگترین قطر ماشینکاری تا  .۲

 متر  ۲میلیمتر برای طول کورس تا   ۱.۱۴ -
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 متر  ۴میلیمتر برای طول کورس تا   ۱.۱۵ -

 متر  ۸میلیمتر برای طول کورس تا  ۱.۱۸ -

 متر  ۲۱میلیمتر برای طول کورس تا  ۱.۱۱ -

 :میلیمتر ۱۶۱۱ز هایی با بزرگترین قطر ماشینکاری بیش ا برای ماشین .۳

 متر  ۱۶میلیمتر برای طول کورس تا  ۱.۱۱ -

 متر  ۲۱میلیمتر برای طول کورس تا  ۱.۱۲ -

 

 یکالسکه در صفحه افق یبودن حرکت طول میمستق. 3 یبررس 

 :یبررس روش -

، موازی بودن و هموار بودنباید از نظر های صلب نصب شده است،  گاه بستر دستگاه تراش که روی تکیه  

 با استفاده از متر۳برای دستگاههایی با طول کورس کمتر از  این بررسی. شود راهنماها بررسی میانحنای 

مثل )ها و ابزارهای ویژه مختلف یا دستگاه "یونیورسالپل " متر توسط۳ای و بیشتر از  دُرن استوانه

 .شود انجام می( کش، تراز، نشانگر با نگهدارنده خط

 متر  ۳طول کورس کالسکه تا  یبرا: 

انجام  ساعت اندیکاتور کیثابت شده است و دو مرغک  نیکه ب یا استوانه دُرن کیبا استفاده از  یبررس  

 یجانب قسمتبا  ریگ اندازهساعت  لهیکه م یبه طور شود یکالسکه نصب م یرو ساعت اندیکاتور .شود یم

 .باشد کسانی دیمندرل با سرتاسردر  ساعت نشانگر یها قرائت. کند دایمندرل تماس پ

 
 گاه در صفحه افقی مستقیم بودن حرکت طولی تکیهبررسی  -۸شکل 

 مرغک-۵مرغک ثابت  -۴ساعت اندیکاتور  -۳مندرل  -۲کالسکه  -۱
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  :متر  ۳از  شیطول کورس کالسکه ببررسی  -

ها و  یا دستگاه "یونیورسالپل "با استفاده از  متر۳با طول کورس بیش از بستر دستگاه تراش بررسی   

از ( زیرشکل ) یونیورسالپل  .شود انجام می( کش، تراز، نشانگر با نگهدارنده خطمثل )ابزارهای ویژه مختلف

 .ویژه تشکیل شده است روکشبا  بسترهای قابل تنظیم و یک  سکوشکل با  Tیک پایه 

 

 یونیورسالپل  -۹شکل 

 .نهیآ - ۹   میتنظ چیپ - ۸   هیپا – ۷   ها ستون - ۱۱، ۶   میقابل تنظ یسکوها - ۱۱، ۵   گاه هیتک - ۳   پد پاشنه - ۲،۴   بستر – ۱ 

با  توان یدو عدد از آنها را م. ساخته شده است یمحور نگیدو بلبر شامل نگیپل بر اساس پنج بلبر نیا  

در امتداد  یبه صورت افق توان یرا م گرید گاه هیحرکت داد، دو تک یاستفاده از دو ستون به صورت عمود

  . ثابت کرد ازیمورد ن تی، در موقعدستگاه بستر یها لیحرکت داد و بسته به عرض ر هیپا یطول یارهایش

دستگاه بر  نیا .حرکت کند یو افق یبه صورت عمود تواند یم هیبه همراه ستون در کانال پا یمحور اتاقانی

 .شود میمختلف نصب  یها بستر با اشکال و اندازه یها لیر یرو
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به طور همزمان  ها لیر یو انحنا هموار بودن، (در امتداد و عرض بستر)دستگاه  ریل استفاده از دو سطح اب  

. شود یم نییدستگاه تع ینصب شده رو یبودن سطوح راهنما با استفاده از نشانگرها یمواز. شود یم یبررس

 کیبستر با  یها لیر هموار بودن یبررس یبرا ۸ شماره میتنظ یها چیو پ ۹ شماره نهیبا آ هیپا کیاز 

 یبستر رو( در امتداد طول) یانیدر قسمت م باًیپل تقر کی ،یبررس یبرا. شود یاستفاده م ماتوریاتوکال

قسمت  یکه چهار عدد از آنها رو شود یم میتنظ یطور ی پلها گاه هیتک تیموقع. ردیگ یقرار م ها لیر

  .رندیقرار گ ها لیر یمنشور

 یسپس، رو. دیکن میتنظ یپل را در صفحه افق تیروبرو قرار دارد، موقع لیر یکه رو یاستفاده از ستون با  

و  دیطول ثابت کن متر یلیم ۱۱۱۱در هر  متر یلیم ۱.۱۲ می، سطوح را با مقدار تقس۱۱و  ۵ ی شمارهسکوها

خطوط  نیوسط ب رسطوح د یو کمک یاصل یها تراز یها تا حباب دیکن میتنظ چیسطوح را با پ تیموقع

 نیدر ا. دیخود برگردان یحرکت داده و به محل اصل ها لیسپس دستگاه را در امتداد ر. رندیقرار گ مربوطه

صورت، لازم است که چفت  نیا ریدر غ. خود بازگردند یاصل تیبه موقع دیبا یاصل یهاتراز یها حالت، حباب

 گریبه مقطع د یپل از مقطع یحرکت دادن متوال اب ها لیر. شود یبررس یرانش یها اتاقانیها و  شدن ستون

حالت، تراز نصب شده در  نیدر ا. پل است یها گاه هیتک نیطول مقطع برابر با فاصله ب. شوند یم یبررس

سطح بر حسب  ریمقاد. کند یم نییسطوح را تع یانحنا ها، لیبودن و تراز عمود بر ر یرخطیغ ها، لیامتداد ر

 لیو سپس شکل پروف شوند یدر دفترچه ثبت م شوند، یجداگانه شمارش م یها که در بخش کرومتر،یم

 .شود یم بررسیراهنماها 

 ماتوریاتوکال کیبا استفاده از  توان یرا م یو افق یدر هر دو صفحه عمود یمنشور یبودن راهنما یرخطیغ  

بستر  یرو حاًیترج) گاه هیتک کی یبدون حرکت رو ماتوریحالت، اتوکال نیا در .کرد نییتع یشتریبا دقت ب

مورد  یراهنماها یرو نهیپل با آ کیو  ردیگ یبستر قرار م ریلهای از یکی یانتها یروبرو( شیمورد آزما

 ر،کا نیانجام ا یبرا. شود یم میتنظ نهیبه موازات راهنماها و عمود بر آ ماتوریاتوکال. ردیگ یقرار م شیآزما

خط متقاطع منعکس شده در وسط  کیکه  یو دستگاه تا زمان شود یم کینزد ماتوریبه اتوکال نهیپل با آ کی

و  شود یمخالف بستر منتقل م یبه انتها نهیسپس پل با آ. شود یم میتنظ د،یبه دست آ یچشم دید دانیم

 .شود ینصب م ۸شماره  یها چیعمود بر پ نهیآ کی
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 :مختلف یها و اندازه ها لیبا پروف ریلهای دستگاه یبررس یبرا یونیورسالپل  یانداز راهتنظیم و  یبرا ی پیشنهادیها طرح -۱۱شکل

 نشانگر - ۴   سطح – ۲   ها گاه هیتک - ۱،۳

مانند )شده  یگذار علامت قاًیدق یبستر در امتداد نواح یرو هیاول تیبا حرکت پل از موقع ها یریگ اندازه  

شمارش  یچشم کرومتریم کیمربوطه با استفاده از  بیش یایزوا. شوند یانجام م( هنگام کار با ترازها

پل  کی تنظیماز  ییها نمونه فوقشکل . شود یاز شکل راهنماها رسم م یکه از آن نمودار شوند، یم

تراز و  یها گاه هیمختلف با نصب تک یها و اندازه ها لیبستر با پروف یراهنماها یبررس یبرایونیورسال 

، به مطابق با شکل زیر اشکال ریسا نیو همچن یا چلچله دم یراهنماها یتواز .دهد ینشانگرها را نشان م

بدون آینه و )ی میکرومتری یا ساعت اندیکاتورمجهز به نشانگرهایونیورسال پل   با استفاده از دستگاه یراحت

 .شود یم یبررس (ماتوریاتوکال
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 :یونیورسالپل  با استفاده از دستگاه یا دم چلچله یبودن راهنماها یمواز یبررس -۱۱شکل

 .لهیم - ۸   فنر – ۷   غلتک – ۶   ها گاه هیتک - ۵.۹   محور – ۴   ریت – ۳   هیپا – ۲   اهرم – ۱

 یها بودن سطوح راهنما در مکان یمواز ینحوه نصب دستگاه را هنگام بررس( در سه بخش) فوق شکل  

 یانحراف در مواز شود؛ یبا حرکت دستگاه در امتداد راهنماها انجام م یبررس نیا. دهد یمختلف نشان م

  .شود یم نییبودن توسط نشانگر تع

نشانگر و  کیبا  هیپا کی م،یقابل تنظ یریگ اندازه لهیم کیو  ییاهرم لولا کیبا  ریت کیدستگاه شامل  نیا  

تماس در امتداد  یدارا یراهنماها یهنگام بررس. غلتک کنترل است کیبا  ضیقابل تعو ییلولا گاه هیتک کی
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در وسط ارتفاع  باًیتماس را تقر هک شود یبا قطر غلتک انتخاب م ضیقابل تعو گاه هیتک کی ،ینییصفحه پا

  (.تصویر اول و سوم، فوقشکل ) کند یم نیتضم دار بیصفحه ش

 یا سطح استوانه یرو. شود یمحکم م چیپ کیبا  نیشده و همچن میخود تنظ اریدر امتداد ش گاه هیتک نیا  

شکل ) bو  aنشانگر، بسته به تفاوت فواصل  میوجود دارد که با آن مقدار تقس ای ورنیه ،یریگ اندازه لهیم

  .است متر یلیم ۱.۱۱۵-۱.۱۱۵ ورنیهاز  میتقس کیمقدار . شود یم نییتع( و دوم تصویر اول، فوق

 :مجاز انحرافات -

 گاه؛ هیطول کورس تک متریلیم ۱۱۱۱هر  یبه ازا متریلیم ۱.۱۲( الف

 :گاه هیدر کل طول کورس تک( ب

 متر ۲طول کورس تا  یبرا متریلیم ۱.۱۳ -

 متر  ۴طول کورس تا  یبرا متریلیم ۱.۱۴ -

 متر  ۸طول کورس تا  یبرا متریلیم ۱.۱۵ -

 متر  ۱۲طول کورس تا  یبرا متریلیم ۱.۱۶ -

 متر  ۱۶طول کورس تا  یبرا متریلیم ۱.۱۸ -

 متر  ۲۱طول کورس تا  یبرا متریلیم ۱.۱۱ -

 

 مرغک یبا جهت حرکت طول مرغک یها لیبودن ر یمواز. 4 یبررس 

 یبررس روش -

پس از بررسی و راستی آزمایی ریلهای کالسکه و اطمینان از صحت عملکرد آن، با مبنا قرار دادن آن   

 :را به روش زیر بررسی نمود توان ریلهای مربوط به مسیر حرکتی مرغک می

ی که مرغک لیآن ر یریگ اندازه لهیکه م یکالسکه نصب شده است به طور یرو ساعت اندیکاتور کی  

هنگام  - مرغک لیبه طور متناوب در امتداد هر ر یبررس .را لمس کند کند دستگاه روی آن حرکت می

ی ها ساعتاز  یا به طور همزمان هنگام استفاده از مجموعه ها لیدر امتداد همه ر ای -شاخص کیاستفاده از 
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حرکت  مرغک یها لیدر امتداد کل طول ر یدر جهت طول کالسکهدر حالی که  شود یانجام م اندیکاتور

 .دشو یانجام م نیز به همین نحو مرغک یها لیدر صفحات عمود بر ر ها یریگ اندازه .کند یم

 :مجاز انحرافات -

 :یعمود یها لیر یبرا. ۱

 از طول کورس کالسکه؛ متر  ۱در هر  متر یلیم ۱.۱۳( الف

 .در امتداد کل طول کورس کالسکه( ب

 متر  ۲طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۴ -

 متر  ۴طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۵ -

 متر  ۸طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۶ -

 متر  ۱۲طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۷ -

 متر  ۱۶طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۸ -

 متر  ۲۱طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۱ -

 :دار بیو ش یافق یها لیر یبرا. ۲

 گاه؛ هیطول کورس تک متر  ۱هر  یبه ازا متر یلیم ۱.۱۲( الف

 :گاه هیدر کل طول کورس تک( ب

 متر  ۲طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۲۵ -

 متر  ۴طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۳ -

 متر ۸طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۴ -

 متر  ۱۲طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۵ -

 متر  ۱۶طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۶ -

 متر  ۲۱طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱.۱۷ -
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 ندلیمحور اسپ هگردن یانحراف شعاع. 5 یبررس 

 :یبررس روش -

 ه مخروطیآن گردن ریگ اندازه لهیکه م شود تنظیم میدستگاه  یرو یا به گونه ساعت اندیکاتور شاخص  

مطابق شکل )دگیر میدر حالت چرخش قرار  ندلیاسپو  باشد آنرا لمس کند و عمود بر  ندلیاسپ یمرکز

 .(زیر

 

 ندلیمحور اسپ هگردن ینحراف شعاعا یبررس -۱۲شکل 

 فلنچ اسپیندل دستگاه -۲ساعت اندیکاتور  -۱        

 :مجاز انحرافات -

 متر یلیم ۴۱۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متر یلیم ۱.۱۱ -

 متر یلیم ۸۱۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متر یلیم ۱.۱۱۵ -

 متر یلیم ۱۶۱۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متر یلیم ۱.۱۲ -

 متر یلیم ۳۲۱۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متر یلیم ۱.۱۳ -

 متر یلیم ۶۳۱۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متر یلیم ۱.۱۴ -

 

 ندلیسوراخ محور اسپ یانحراف شعاع. 6 یبررس  

 یبررس روش -

رار داده ق ندلیاسپ محور محکم در سوراخ با دنباله مورس مناسب گلویی دستگاه، یا استوانه دُرن کی  

، آن سطح سنبه را لمس کند یریگ اندازه لهیکه م یدستگاه به طور یرو ساعت اندیکاتور کیشود و  می

 .در حالت چرخش قرار داده شده است ندلیاسپشود و  مینصب 
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 ندلیسوراخ محور اسپ یانحراف شعاعی بررس -۱۳شکل 

 دُرن پیشانی -۳   ساعت اندیکاتور -۲   فلنچ اسپیندل -۱

از  مترسانتی l=30در فاصله  ای نزدیک اسپیندل و سپس در دو قسمت از دُرن، یکی در منطقه  یریگ اندازه  

 .شود یآن انجام م

 :مجاز انحرافات -

 :ندلیدر دماغه اسپ یریگ هنگام اندازه( الف

 مترسانتی ۴۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۱ -

 مترسانتی ۸۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۱۵ -

 مترسانتی ۱۶۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۲ -

 مترسانتی ۳۲۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۳ -

 مترسانتی ۶۳۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۴ -

 

 :ترسانتیم l=30در فاصله  یریگ هنگام اندازه( ب

 مترسانتی ۴۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۲ -

 مترسانتی ۸۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۲۵ -

 مترسانتی ۱۶۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۳ -

 ترسانتیم ۳۲۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۵ -

 مترسانتی ۶۳۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱.۱۶ -
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 .ادامه بررسیها را در بخش دوم ببینید: توجه

 :منابع

0. ГОСТ 42-56  – های تراش روش بررسی و آزمایش دقت ماشین 

2. ГОСТ 8-82  – آلات فلزکاری های دقت ماشین آزمایش 

3. ГОСТ 22267 – آلات فلزکاری گیری پارامترهای هندسی ماشین های اندازه ها و طرح روش 

4. ГОСТ 18098 – های آزمون دقت و روش: های تراش و فرز ماشین 
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