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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 

 :بخش اول

 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 -

 بخش دوم

 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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 .شش بررسی قبلی را در بخش اول ببینید: توجه

 دستگاه ندلیاسپ بلبرینگهای یانحراف محور. ۷ یبررس 

 یبررس روش -

 اسپیندلدر سوراخ محور با با سر تخت و دنباله مخروطی متناسب با مخروط گلویی دستگاه سنبه کوتاه  کی

 .است اسپیندلآن عمود بر محور  ییکه سطح انتهابطوری  ردیگ یقرار م

محور  یانتها مطابق شکل آن یریگ اندازه لهیکه م یبه طور شود یدستگاه نصب م یرو ساعت اندیکاتور کی

 (.صاف است ساعت اندیکاتور یریگ اندازه لهیحالت، م نیدر ا)را لمس کند 

 

 دستگاه ندلیاسپ ی بلبرینگهایانحراف محورکنترل  -۱۴شکل 

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

، چنانچه جابجایی طولی خارج از شود یانجام م ها اتاقانی یبررسو  ردیگ یدر حالت چرخش قرار م ندلیاسپ  

 .داده شود، بلبرینگ گلویی باید تعویض گردد محدوده انحرافات مجاز در این حالت نشان

 :مجاز انحرافات -

 مترسانتی ۴۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۱ -

 مترسانتی ۸۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۱۵ -

 مترسانتی ۱۶۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۲ -

 مترسانتی ۳۲۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۳ -

 مترسانتی ۶۳۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۴ -
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 ندلیاسپ گاه هیفلنج تک یانتها یزدگ رونیب زانیم. ۸ یبررس  

 یبررس روش -

محور  فلنچ ییآن سطح انتها یریگ اندازه لهیکه م شود یدستگاه نصب م یرو یا به گونه ساعت اندیکاتور  

 .فاصله ممکن از مرکز لمس کند نیشتریرا در ب اسپیندل

 

 ندلیاسپ گاه هیفلنج تک یانتها یزدگ رونیب زانیم یبررس -۱۵شکل 

انجام  کسانیلف و قطر تحداقل در دو نقطه با قطر مخ ها یریگ اندازهشود و  ده میچرخان دستگاه محور  

 شاخص یها مقدار قرائت نیبه عنوان بزرگتر خطامقدار (.شود یمکان داده م رییتغ ساعت اندیکاتور) شوند یم

 .شود یم فیتعر ساعت اندیکاتور

 :مجاز انحرافات -

 مترسانتی ۴۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۲۱ -

  مترسانتی ۸۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۲۵  -

  مترسانتی ۱۶۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۳ -

 مترسانتی ۳۲۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۴ -

 متر سانتی ۶۳۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۵ -

 .شود یاعمال نم ییجابجا رقابلیغ ییتراش با صفحات جلو یها نیماش یبرا یبررس نیا: توجه
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 گاه هیتک یبا جهت حرکت طول مرغک ندلیبودن محور اسپ یمواز. ۹ یبررس 

 یبررس روش -

برای دستگاههای کوچک )سانتیمتر بیرون آورده شود ۳۱مرغک را در صورت امکان حدود  پیندلاس محور  

 .(مقدار کمتر

 

 گاه هیتک یبا جهت حرکت طول مرغک ندلیبودن محور اسپ یموازکنترل  -۱۶شکل 

 گاه دستگاه تکیه -۴اسپیندل مرغک  -۳اندیکاتور ساعت  -۲کالسکه -۱ 

آن  یریگ اندازه لهیکه م ینصب شده است به طور گاه هیتک یرو ساعت اندیکاتور مطابق شکل شاخص  

با جهت حرکت طولی  محور مرغکبررسی موازی بودن حرکت ، را لمس کند استوانه اسپیندل مرغکسطح 

  :شود کالسکه در دو صفحه بررسی می

 در صفحه عمودی؛  –الف  

 در صفحه افقی؛ –ب 

 :مجاز انحرافات -

 :یدر صفحه عمود یریگ هنگام اندازه( الف

 مترسانتی ۸۱ ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۳ -

 مترسانتی ۱۶۱ ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۵ -

 مترسانتی ۳۲۱ ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۶ -

 مترسانتی ۶۳۱ ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۸ -



 
 

11 
 

 :یدر صفحه افق یریگ هنگام اندازه( ب

 مترسانتی ۴۱ ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۱۲ -

 مترسانتی ۸۱ ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۱۵ -

 مترسانتی ۱۶۱ ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۲ -

 مترسانتی ۳۲۱ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر یینهایماش یبرا -متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۲۵ -

 مترسانتی ۶۳۱ ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۶ -

 

 سوراخ اسپیندل مرغک جهت حرکت کالسکهبودن  یمواز. 01 یبررس 

 یبررس روش -

قرار داده  ندلیمحکم در سوراخ اسپبا دنباله مخروطی متناسب با سوراخ مرغک بطور  یا استوانه درُن کی  

 .شود می

 

 سوراخ اسپیندل مرغک جهت حرکت کالسکهبودن  یمواز کنترل -۱۷شکل 

 کالسکه -۴اسپیندل مرغک  -۳ساعت اندیکاتور  -۲دُرن  -۱ 

 یآن امتداد جانب یریگ اندازه لهیکه م یصفحه نگهدارنده نصب شده است به طور یرو یک ساعت اندیکاتور  

نماید و مقادیر خطا بررسی  سانتیمتر در جهت طولی حرکت می۳۱، سپس کالسکه حدود را لمس کند دُرن

گیر ساعت با قسمت جانبی دُرن در تماس است، تکرار  همین کار در شرایطی که میله اندازه)شود می

 .(شود می
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 :مجاز انحرافات -

 (برای دستگاههای کوچک)متریلیم ۱۱۱در طول حرکت حرکت تا  متریلیم ۱0۱۳ -

 متریلیم ۳۱۱در طول حرکت حرکت حرکت تا  متریلیم ۱0۱۴ -

 

 مرغک یسوراخ مرکز اسپیندل اصلی نسبت به محورمحور یانحراف شعاع. 00 یبررس: 

ساعت اندیکاتور، نگهدارنده ساعت و درُن با توانایی چرخش خول محور خود  شامل یریگ اندازه یابزارها  

 . برای این بررسی مورد نیاز است

 .نشان داده شده استزیر در سه بخش   در شکلمورد نظر  روند انجام بررسی  

 
 مرغک یسوراخ مرکز اسپیندل اصلی نسبت به محورمحور یانحراف شعاع کنترل -۱۸شکل 

 دُرن ثابت -۵گلویی دستگاه    -۴   مرغک دُرن گردان -۳   ساعت اندیکاتور -۲ نگهدارنده   -۱ 

 یبررس روش -

که  ینصب شده است به طور ۳ دُرن گردان شماره یرو ۲ ساعت اندیکاتور شمارهبا  ۱نگهدارنده شماره  

دُرن چرخان چرخاندن  بارا لمس کرده و بر آن عمود باشد،  ۴ گلویی دستگاه با شمارهسطح میله ساعت 

مطابق )دُرن ثابت یا سطح استوانه ای( در قمست الف شکل) ۴ گلویی شمارهسطح  ،به اندازه دو دور ۳ شماره
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در صفحات عمود بر هم  ساعت اندیکاتور یها قرائت یحساب نیانگیهر دور، م یبرا (با قسمت ب یا ج شکل

 .شود یم نتعیی

دو دور چرخش  یبرا یریگ اندازه جینتا نیبرابر با نصف اختلاف ب یریگ مرکز در هر صفحه اندازهاز  انحراف  

 . است یریگ انحراف در هر صفحه اندازه نیمرکز برابر با بزرگترانحراف از . است

 ،یریگ اندازه جیکنترل از نتا دُرن یا سطح استوانه ای ۴ شماره یسطح عنصر کار یحذف انحراف شعاع یبرا  

 .شود یدو بار انجام م یریگ اندازه

 :مجاز انحرافات -

  ۱۶۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۲ -

 مترسانتی ۳۲۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - تریملیم ۱0۱۳ -

 مترسانتی ۶۳۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۴ -

 

 کالسکه یبا جهت حرکت طول مرغک یبودن محور سوراخ مخروط یمواز. 02 یبررس 

 یبررس روش -

ساعت اندیکاتور  کی .قرار داده شده است مرغکمحکم در سوراخ محور  بطور( دُرن)یا سنبه استوانه کی  

 :کند یآن سطح سنبه را لمس م یریگ اندازه لهیکه م یبه طور شود میکالسکه نصب  مطابق شکل

 ؛ی دُرنبالا طولیدر امتداد ( الف

 . دُرن یجانب طولیدر امتداد ( ب

 

 کالسکه یبا جهت حرکت طول مرغک یبودن محور سوراخ مخروط یموازکنترل  – ۱۹شکل 
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 خطا یریگ اندازه جناحانحراف در امتداد دو  ،یهر بخش از بررس درو  کند یکالسکه در امتداد بستر حرکت م

 .شود یم نییمشخص تع

 :مجاز انحرافات -

 مترسانتی ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۳ -

 ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۴ -

 مترسانتی

 ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۵ -

 مترسانتی

 ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییها نیماش یبرا - تریملیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۶ -

 مترسانتی

 کالسکه یبا حرکت طولی اسپیندل مرغک بودن حرکت طول یمواز. 03 یبررس: 

 یبررس روش -

که  یبه طور گردد مینصب کالسکه  یرو ساعت اندیکاتور کیآید و  اسپیندل مرغک تا حد ممکن بیرون می

به اندازه طول کورس اسپیندل جابجا  گاه هیتک، سپس لمس کندروی اسپیندل مرغک را آن  یریگ اندازه لهیم

کند، تکرار  را لمس می همین بررسی با شرایطی که میله ساعت اندیکاتور قسمت جانبی اسپیندل .شود می

 .شود می

 

 کالسکه یبا حرکت طولی اسپیندل مرغک بودن حرکت طول یموازکنترل  -۲۱ شکل
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 :مجاز انحرافات -

 :یدر صفحه عمود یریگ هنگام اندازه( الف

 سانتیمتر ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۳ -

 سانتیمتر ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۴ -

 سانتیمتر ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۶ -

 سانتیمتر ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۸ -

 :یدر صفحه افق یریگ هنگام اندازه( ب

 سانتیمتر ۴۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۱ -

 سانتیمتر ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۱۲ -

 سانتیمتر ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا- متریلیم۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۱۵ -

 سانتیمتر ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۳ -

 سانتیمتر ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۴ -

 

 اسپیندل دستگاه نسبت به بستر ماشینهم ارتفاع بودن مرغک و . 04 یبررس: 

 یبررس روش -

دُرن های استوانه با قطر های  .ردیگ یمطول حود قرار  ۱/۴در  باًیتقر و شده جمعاسپیندل مرغک  -الف

 .شوند گیرند و محکم می مساوی در گلویی اسپیندل اصلی و اسپیندل مرغک قرار می

 

 هم ارتفاع بودن مرغک و اسپیندل دستگاه نسبت به بستر ماشین کنترل -۲۱ شکل
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 یکیآن سطح گردن  یریگ اندازه لهیکه م یبه طور شود ینصب مکالسکه  گاهِ هیتک یرو ساعت اندیکاتور کی

تا  شود یبه جلو و عقب حرکت داده م یبه صورت عرضکالسکه  .آن لمس کند ییبالاقسمت ها را در  از سنبه

 یریگ همان اندازه گاه، هیتک یشاخص رو تیموقع رییسپس، بدون تغ. شود نییمقدار شاخص تع نیبالاتر

 نیینشانگر در هر دو بعد تع یها قرائت نیبزرگتر یبا اختلاف جبر خطا .شود یدوم انجام م دُرنگردن  یرو

 .شود یم

 ریبا استفاده از روش ز توان یرا م یبررس متر،یلیم ۶۱۱۱با طول کورس کالسکه تا  ییها نیماش یبرا -ب

 :انجام داد

 

 متر ۶با طول کورس تا  هم ارتفاع بودن مرغک و اسپیندل دستگاه نسبت به بستر ماشین کنترل -۲۲شکل 

 .شود دو مرغک قرار داده می نیب باشدبرابر با دو برابر طول کالسکه  باًیکه طول آن تقر یا استوانه دُرن کی  

 ییبالا قسمتآن در امتداد  یریگ اندازه لهیکه م یبه طور شود میکالسکه نصب  یرو ساعت اندیکاتور کی

 نیتا بزرگتر کند یبه جلو و عقب حرکت م یکالسکه به صورت عرضسپس  کند یسطح مندرل را لمس م

از  کسانیدر فواصل  باًیمندرل، تقر یدر دو انتها ها یریگ اندازهباید توجه شود که  .شود نییقرائت شاخص تع

 نییشاخص در هر دو بعد تع یها قرائت نیبزرگتر یبا اختلاف جبر خطا   .شوند یانجام م انتهای دُرن

 .شود یم

 :مجاز انحرافات -

 سانتیمتر ۴۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۶ -

 سانتیمتر ۸۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۱ -

 سانتیمتر ۱۶۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۶ -
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 سانتیمتر ۳۲۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۲۵ -

 سانتیمتر ۶۳۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۴۱ -

 

 اسپندل ماشینبر  کالسکه حرکتمسیر   عمود بودن متقابل جهت. 05 یبررس: 

 یبررس روش -

مورد بررسی،  یخارج از عناصر کار یدستگاه یرو لوله ۵و  ۳، ۱های  مجموعه کنترل لیزری با شماره  

و  ۲های  و قرار است عمود بودن حرکت کالسکه نسبت به اسپیندا ماشین که در شکل با شماره شده شیآزما

 . مشخص شده را بررسی نماید ۴

حرکت  ریبه همراه هدف در تمام طول مس کالسکه. ردیگ یقرار م ۲ روی کالسکه شماره ۳ شماره هدف  

ابتدا  اطآن در نق یها که قرائت شود یم میتنظ یطور (۱شماره )یریگ نشانه منبع لیزرو  کند یخود حرکت م

اسپیندل با در مرکز  ۳دیگری مانند هدف شماره  سپس هدف. برابر باشد کالسکه حرکت ریمس یانتهاو 

تا هدف در  ردیگ یقرار م یریگ نشانه لیزرآن و  نیب ۵ شماره یضلع و منشور پنج شود ینصب م ۴ شماره

حرکت  ریبه همراه هدف در طول مس ، سپس کالسکهقابل مشاهده باشد یریگ نشانه لیزر دید دانیم

 .کند یشده حرکت م مشخص

 

 اسپندل ماشینبر  کالسکه حرکتمسیر   عمود بودن متقابل جهتکنترل  -۲۳شکل 

 منشور پنج ضلعی -۵اسپیندل ماشین    -۴هدف    -۳کالسکه دستگاه    -۲لیزر نشانروی   -۱
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 ریدر مس یریگ نشانه لیزر یها قرائت نیب یاز عمود بودن جهت حرکت برابر است با اختلاف جبر انحراف  

 .به همراه هدف کالسکهحرکت 

 :مجاز انحرافات -

 ؛کالسکهاز طول کورس  سانتیمتر ۱۱۱در هر  متریلیم ۱0۱۲( الف

 :کالسکهدر کل طول کورس ( ب

 مترسانتی ۲۱۱طول کورس تا  یبرا - متریلیم ۱0۱۳ -

 مترسانتی ۴۱۱طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱0۱۴ -

 مترسانتی ۸۱۱طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱0۱۵ -

 مترسانتی ۱۲۱۱طول کورس تا  یبرا - متر یلیم ۱0۱۶ -

 

 راهنما چیپ یمحور (لقی)انحراف. 06 بررسی 

 یبررس روش -

را  میله پیچبری دستگاه ییانتهاسطح آن  یریگ اندازه لهیکه م شود ینصب م یا به گونه ساعت اندیکاتور

و هم   هم با چرخش راست شیآزما نیا .ردیگ ی، در حالت چرخش قرار مبریچیپسپس میله . لمس کند

شود، بررسی  و جابجاییهای آن که توسط ساعت اندیکاتور نمایش داده می شود یانجام م بریچیپمیله چپ 

  .شود می

 

 راهنما چیپ یمحور (لقی)انحرافکنترل  – ۲۴شکل 
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 :مجاز انحرافات -

 مترسانتی ۴۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۱ -

 مترسانتی ۸۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۱۵ -

 مترسانتی ۱۶۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۲ -

 مترسانتی ۳۲۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۲۵ -

 مترسانتی ۶۳۱تا  ینکاریقطر ماش نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا - متریلیم ۱0۱۳ -

 

 و میله پیچبری ندلیاسپ بینانتقال  رهیدقت زنج. 0۷ بررسی:  

نصب شده است  دو مرغک نیه بک قیدار دق رزوه درُن کیبا استفاده از  (میله پیچبری)راهنما چیدقت گام پ  

 یطور مهره. شود یم یشده است، بررس چیدار پ رزوه دُرن یه روک قیدق یا مهره استوانه کیو ( زیر شکل)

 اریش کی یداراهمچنین  بچرخد تواند یحرکت کند، اما نم چیدر امتداد پ تواند یثابت شده است که فقط م

نصب  یکالسکه به طور یرو ساعت اندیکاتور کی  .ردیگ ینگهدارنده در آن قرار م میلهاست که  یطول

 شود ینگهدارنده از چرخش نگه داشته م میلهکه توسط مهره  آن سطح جانبی یریگ اندازه لهیکه م شود می

 . کند را لمس می

 

 پیچبریو میله  ندلیاسپ بینانتقال  رهیدقت زنجکنترل  – ۲۵ شکل

 ساعت اندیکاتور -۴  نگهدارنده میله -۳  قیدق یا مهره استوانه -۲  قیدار دق رزوه دُرن-۱
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 یبررس روش -

، دار مهره شکافحرکت پس از روشن کردن دستگاه با  و شود یم میتنظ دُرنگام رزوه  رمبنایدستگاه ب  

نشانگر  یها در قرائت یاختلاف جبر نیانباشته به عنوان بزرگتر یخطا  .دینشانگر را کنترل کن یها قرائت

 .شود یم فیتعر متر یلیم ۳۱۱و  ۱۱۱مرجع در طول مشخص شده  چیهر دو نقطه واقع در امتداد رزوه پ نیب

شده توسط فشار  جادیا یمتناظر بار محور یها با جهت) چیپ  و هم چپ  هم با چرخش راست شیآزما نیا  

 .شود یانجام م( گاه هیتک یحرکت طول نیو مهره در ح چیپ نیب یکار

مجاز  بجای سطح جانبی مهره، مرجع چیرزوه پ لیبا کنار پروف ساعت یریگ اندازه لهیم میمستق تماس :نکته

 .است

 :مجاز انحرافات -

 :استاندارد چیبا پ یهنگام بررس رویانتقال ن ریزنج یتجمع یخطا( الف

 سانتیمتر ۴۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۳ -

 سانتیمتر ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۳۵ -

 سانتیمتر ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۴ -

 سانتیمتر ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۵ -

 سانتیمتر ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۶ -

 سانتیمتر ۴۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۴ -

 سانتیمتر ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۵ -

 سانتیمتر ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۶ -

 سانتیمتر ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۷ -

 سانتیمتر ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۸ -

 

 :رزوه برش یگام انباشته هنگام بررس یخطا( ب

 سانتیمتر ۴۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۳۵ -
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 سانتیمتر ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۴ -

 سانتیمتر ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۵ -

 سانتیمتر ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول متریلیم ۱0۱۶ -

 سانتیمتر ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱با طول  متریلیم ۱0۱۷ -

 سانتیمتر ۴۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱با طول  متریلیم ۱0۱۵ -

 سانتیمتر ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱با طول  متریلیم ۱0۱۶ -

 سانتیمتر ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱با طول  متریلیم ۱0۱۷ -

 سانتیمتر ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱با طول  متریلیم ۱0۱۸ -

 سانتیمتر ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱با طول  متریلیم ۱0۱ -

 یرو تراشی انباشته شده رزوه یخطا ی را بابررس توان یمرجع، م و مهره چیدر صورت عدم وجود پ :هنکت

میله پیچبری برابر با قطر  باًیکه قطر آن تقر یفولاد قطعه کی یرودر این روش . کرد نیگزیدستگاه، جا

گام  ماشینکاری کرد سپسدستگاه  میله پیچبری چیگام پ معادل یراهه با گام تک یا رزوه ذوزنقه کی، است

 .شود یم یدستگاه مخصوص بررس کیشده با استفاده از  دهیرزوه بر

 ینکاریدقت ماش یدستگاه برا یبررس. 0۸ یبررس . 

ی قطعه نمونه بمنظور عدم وجود کارماشیننمونه پس از اتمام  یرونیب یا سطح استوانه یصحت شکل هندس

  :شود یم یبررس موارد زیر،

 بودن، یضیب -الف 

 .بودن یمخروط -ب 

 
 ینکاریدقت ماش یدستگاه برا یبررس - ۲۶شکل 
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 یبررس روش -

 ندلیدر اسپ یدر سوراخ مخروط اینظام یا چهارسه  کیکه در  یدر حال یچدن ای یفولاد قطعه گرد کی

و  یرکاقابل ماشین حداکثر قطر قطعه ۱/۸حداقل  دیبا قطعهقطر . شود یم ینکاریشده است، ماش رهیگ

 دینمونه با طولو  (مترسانتی ۱۶۱از  شیبا حداکثر قطر قطعه کار ب ییها نیماش یبرا ) مترسانتی ۳۱حداکثر 

از  کرومتریم کیبا  آنرا، انجام ماشینکاری قطعه نمونهاز  پس، باشد مترسانتی ۵۱حداکثر  یابرابر قطر آن سه 

 .شود یم نظر دو پهنی و احتمال مخروطی بودن کنترل

 :مجاز انحرافات -

 :بودن یضیب یهنگام بررس( الف

 مترسانتی ۴۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۱ -

 مترسانتی ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۱۵ -

 مترسانتی ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۲ -

 مترسانتی ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش ییاهنیماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۳ -

 مترسانتی ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱در طول متریلیم ۱0۱۴ -

 

 :بودن یمخروط یهنگام بررس( ب

 مترسانتی ۴۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۱۱۱در طول  متریلیم ۱0۱۱ -

 مترسانتی ۸۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - تریملیم ۳۱۱ در طول متریلیم ۱0۱۳ -

 مترسانتی ۱۶۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱به طول  متریلیم ۱0۱۴ -

 مترسانتی ۳۲۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - تریملیم ۳۱۱به طول متریلیم ۱0۱۵ -

 مترسانتی ۶۳۱تا  ینکاریبا حداکثر قطر ماش یینهایماش یبرا - متریلیم ۳۱۱به طول متریلیم ۱0۱۶ -

 

 دستگاه ینکاریدقت ماش کنترل. 0۹ یبررس: 

 ماشینکاری قطعه نمونه و در دو مرحله بشرح زیر انجامپس از اتمام  دستگاه ینکاریدقت ماش یبررس

 .شود یم
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 :ای ح استوانهوبررسی دقت ماشینکاری سط -الف

پس از . شود می قطعه نمونه انجام ای بیرونی با ماشینکاری روی سطح استوانه  دقت هندسی ماشین

( حداقل سه)دستگاه، ثابت بودن قطر سطح ماشینکاری شده آن در چندین  قطعه نمونه توسط یکارماشین

ای نمونه به عنوان بزرگترین اختلاف  انحراف از شکل استوانه. شود مقطع عرضی در طول نمونه، بررسی می

میکرومتر و در سه  ۸میلیمتر نباید در یک مقطع از  ۴۱ای با قطر  شود که برای قطعه قطرها تعریف می

 .میکرومتر تجاوز کند ۱۲ز مقطع ا

 

 (ای سطوح استوانه)دستگاه ینکاریدقت ماش کنترل - ۲۷شکل 

 :پیشانیبررسی دقت ماشینکاری سطح  -ب

ای نسبتاً کوتاه و با قطر کمتر از حداکثر قطر قابل ماشینکاری توسط  برای انجام این بررسی از قطعه

قطر  نیبا بزرگتر ییها نیماش یبرا)نباشد  متریلیم ۱۱۱۱از  شیکه ب( قطر چهار نظام% ۸۱حدوداً)دستگاه

 .شود استفاده می ،(آن از شیبو  متریلیم ۱۶۱۱کار  قطعه

 -متحدالمرکز منفرد  یهاشیاربلکه  ،نه کل سطحو البته  شود یم دهیتراش (پیشانی)ییسطح انتها ابتدا

 .است نیاز -وسط و در مرکز  ه،یدر حاش شیارحداقل سه 
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 (سطوح پیشانی)دستگاه ینکاریدقت ماش کنترلقطعه نمونه جهت  – ۲۸شکل 

در کمک ابزار نصب شده  با وشود  نظام ثابت می ، سهنمونه پس از اتمام تراشکاریبررسی سطح پیشانی 

. شود تعیین می (بطوری که بتواند بچرخد)مرغکنصب شده در سر ساعت اندیکاتورو همچنین  مرغکسر

ای با قطر  شود که برای نمونه تعیین می ساعت اندیکاتور های نشانگر انحراف به عنوان نصف اختلاف در قرائت

 میکرومتر تجاوز کند ۱۶باید از های سه نظام، ن متر، پردازش شده در فک میلی ۲۱۱

 

 (سطوح پیشانی)دستگاه ینکاریدقت ماش کنترل - ۲۹ شکل

 :مجاز انحرافات -

 متریلیم ۲۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۱۵ -

 متریلیم ۳۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۲ -

 متریلیم ۴۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۲۵ -

 متریلیم ۵۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۳۱ -

 متریلیم ۶۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۴۱ -
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 متریلیم ۷۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۵۱ -

 متریلیم ۸۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۶۱ -

 متریلیم ۹۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۷۱ -

 تریملیم ۱۱۱۱قطر نمونه  یرو - متریلیم ۱0۱۸۱ -

 :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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