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  تراشكاري
  
  

در تراشكاري ، از روي قطعات گردنده بوسيله ابزاري ، براده برداري كـرده و فـرم                 
  .آنها را تأمين  مي نمائيم 

 براي اين منظور قطعه كار را درامتداد  محور كار ماشين بسته و ضـمن حركـت                 
. دوراني آن ، رنده را  بصورت خطي و درامتداد سطح مورد نظر هدايت مي كنند                 

ين روش ميتوان قطعات متنوعي را كه داراي سطح مقطع دايره اي مي باشـند     با ا 
  .با كيفيت سطح مختلف و با دقت اندازه مورد نظر توليد نمود 

  
در مقايسه با ساير روش هاي براده بـرداري ، تراشـكاري داراي اهميـت ويـژه اي                  

  :بوده و بدلايل زير بيشترين كاربرد را در صنعت دارد 
  

قطعات ماشين آلات را قطعاتي تشكيل مي دهند كه داراي          قسمت اعظم    - 1
 . مقطع دايره اي مي باشند 

  

ابزار هاي تراشكاري داراي فـرم نـسبتاً سـاده اي بـوده وقيمـت آنهـا در                   - 2
 .مقايسه با ابزارها روش هاي ماشيني ارزان مي باشند 

 

عمل براده برداري لاينقطع انجام شده و به اين ترتيب مي توان در يـك                - 3
 .مان كوتاه براده هاي زيادي را از سطح كار جدا نمود ز
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براي توليد قطعات تراشكاري ، به ماشين تراش ، وسـايل بـستن ،              

  .ابزارهاي براده برداري و وسايل اندازه گيري نياز داريم 
  

 

  ماشين هاي تراش
  

براي اينكه بتوان قطعات تراشكاري را با فرم و انـدازه هـاي مختلفـي كـه دارنـد                   
ــدنمود  ــصادي تولي ــازند     ، اقت ــي س ــي م ــواع مختلف ــراش را دران ــينهاي ت       .ماش

از بين ماشينهاي فوق    ) ماشين تراش عمودي ، پيشاني تراش ، تراش مرغك دار         (
         ماشــين تــراش مرغــك دار بيــشترين كــاربرد را دارد كــه در زيــر بــه شــرح آن 

  :مي پردازيم 
  

   ماشين تراش مرغك دار
  

سـوراخكاري ،   طول تراشـي ، پيـشاني تراشـي ،          :  تراشكاري مانند    براي كارهاي   
تراشي و پيچ تراشي از ماشين تـراش مرغـك دار اسـتفاده             مخروط تراشي ،  فرم      

اين ماشين ها را در اندازه هاي اسمي متفاوتي ساخته و به بازار عرضـه               .مي شود   
  . مي كنند 

  
  له بين دو مرغك ،  فاص)) L ((منظور از اندازه اسمي ، حداكثر طول 

  .  آنها مي باشد )) H (( )حداكثرشعاع (  و شعاع كارگير
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  بستر ماشين
راهنماها و قسمتهايي است كه وظيفه حمـل         بستر اين ماشين ها شامل پايه ها ،       

و هدايت جعبه دنده اصلي ، جعبـه دنـده پيـشروي ، قـوطي ماشـين ، دسـتگاه                    
  . را بعهده دارد مرغك و ميله هاي كشش، هادي و راه انداز

  

  جعبه دنده اصلي
جعبه دنده اصلي وظيفه انتقال حركت از موتور محـرك ماشـين بـه محوركـار و                 

  . همچنين تأمين عده دوران هاي لازم را بعهده دارد 
   

  جعبه دنده پيشروي
  

اين جعبه دنده كه در قسمت پايين جعبه دنده اصلي  نصب شـده اسـت حركـت             
رفته و وظيفه تـأمين مقـدار پيـشروي را در ابـزار بـازاء               خود را معمولاً از محور گ     

ميله كشش كه در روتراشي مـورد اسـتفاده قـرار    . هردور گردش كار بعهده دارد      
مي گيرد و همچنين ميله هادي كه در پيچ بري حركت پيشروي دنده را تـأمين                

  .مي نمايد ، حركت خود را از اين جعبه دنده دريافت مي كند 
  

  پيشروي و باردستگاه حركت 
  

اين دستگاه كه بر روي راهنماهاي بستر ماشين سـوار شـده اسـت از دو قـسمت                  
قـسمت اول كـه بـالاتر از سـطح          : اصلي متصل بهم بشرح زير تشكيل شده است         

هنماهـايي اسـت ،كـه حركـات افقـي          اراهنماهاي بستر ماشين قرار دارد شامل ر      
ايـن قـسمت شـامل سـه         . وعمودي ابزار نسبت به محور كار را تأمين مـي كنـد           

راهنما مي باشد كه سوپرت اصلي ، سوپرت عرضي و سوپرت فوقاني بر روي آنهـا                
  .سوار شده اند 
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 قسمت دوم كه پايين تر از سطح راهنماهـاي بـستر ماشـين قـرار دارد ، شـامل                   
جعبه دنده اي است كه بوسيله آن مي توان حركت هاي ميله كـشش و يـا ميلـه               

  . به قسمت تنظيم بار منتقل  نمود هادي را بطور خودكار
  

  دستگاه مرغك
  

اين دستگاه بر روي راهنماهاي بستر ماشين سـوار شـده و در امتـداد آنهـا قابـل                   
از دستگاه مرغك در تراشكاري قطعات با اسـتفاده از مرغـك ،             . حركت مي باشد    

سوار كردن مرغك يا ابزارهايي كه دنباله مخروطي جهت براده بـرداري داشـته و               
  .همچنين تراشيدن مخروط هاي طويل با شيب كم استفاده مي شود 

   
  

  وسايل بستن قطعه كار به ماشين تراش
  

وسايل بستن به وسايلي اطلاق مي شود كه بازو بستن كردن سريع قطعـات كـار                
ر ماشـين بـه قطعـه كـار        به ماشين را امكان پذير نموده و حركت اصلي را از محو           

نظـام مـنظم و     ل مـي تـوان سـه نظـام مـنظم ، چهار             از ايـن وسـاي     .منتقل نمايد 
  . غيرمنظم ، صفحه نظام و صفحه مرغك را نام برد 

  

  ابزار هاي تراشكاري
  

  رنده هاي تراشكاري
 ) WS( آلياژي  از جنس فولاد هاي ابزارسازي غيررنده هاي تراشكاري را معمولاً   

  . و يا فلزات سخت انتخاب مي كنند   ) SS يا HSS( آلياژي يا 
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 درجه سانتيگراد  ، فولادهاي ابـزار آليـاژي تـا    250فولادهاي غير آلياژي فقط تا      
 درجه سانتيگراد مي توانند سـختي       900 درجه سانتيگراد و فلزات سخت تا        600

  .خود را حفظ كنند 
  

  زواياي اصلي رنده هاي تراشكاري
  

زواياي اصلي در رنده هاي تراشكاري ، مـشابه سـايرابزارهاي بـراده             
       :اري عبارتنداز برد

              
   )β(زاويه گوه   -1         

   )γ(زاويه براده  -2  
   )α(زاويه آزاد    -3     

   )δ(زاويه برش  -4       
  

 قطعه كار قرار گيرد زواياي تيز شده با زوايايي          اگر نوك لبه برنده در امتداد مركز      
ولي چنانچه لبه برنـده  . كه در هنگام بستن رنده بوجود مي آيند ، مطابقت دارند            

در بالاتر    اين  زوايا  تغيير كرده و        ، بالاتر يا پايين تر از امتداد مركز كار قرار گيرد         
 مقـادير تيـز شـده گرديـده         از مركز ، زاويه آزاد كوچكتر و زاويه بـراده بزرگتـر از            

وعكس اين حالت زماني اتفاق مي افتد كه نوك لبه برنـده ، پـايين تـر از امتـداد                    
  . مركز كار باشد 

  
  زواياي فرعي رنده هاي تراشكاري

  
در رنده هاي تراشكاري براي براده برداري صحيح بايـستي زوايـاي فرعـي زيـر را                 

  : مورد توجه قرار داد 
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   ) :nα(عي زاويه آزاد فر )الف 
اي ايجاد زاويه آزاد فرعي و از بين بردن تماس ايـن سـطح بـا                بروجود اين زاويه     

     امتداد كار ، لازم بوده و مقدار آن را تقريبـاً بـه انـدازه زاويـه آزاد اصـلي انتخـاب                  
  . مي كنند 

  
  ) :ε(زاويه رأس)ب

   .نامند  ه اصلي با لبه برنده فرعي را زاويه رأس رنده ميزاويه بين لبه برند
  
    ) :λ( زاويه تمايل ) ج

زاويه اي كه لبه برنده اصلي با افق مي سازد ، زاويه تمايل لبه برنده نام داشـته و                   
مقدار آن بر حسب نوع براده برداري و جنس قطعه كار مي تواند مثبت يـا منفـي    

زاويه تمايل را معمولاً در خشن كاري منفـي و در پرداخـت كـاري                . شود   انتخاب
  . انتخاب ميكنند  درجه + 10   تا -10مثبت در نظر گرفته و مقدارآن را از 

  

   
    ):χ(زاويه تنظيم ) د
  

 ،زاويه اي كه از امتداد لبه برنده اصلي با امتداد حركت پيـشروي پديـد مـي آيـد                  
انتخاب صحيح آن در راندمان براده بـرداري و فـرم مقطـع     .ويه تنظيم نام دارد   زا

 ـ. براده مؤثر مي باشد            راي بـالا بـردن قـدرت بـراده بـرداري زاويـه تنظـيم را از       ب
در 10/1 تـا    5/1 درجه و نسبت مقدار پيشروي به عمق بار را درحـدود             50 تا   30
  . مي گيرند  نظر
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  تيز كردن رنده ها
  

 تيز كردن رنده هايي از جنس فولاد تندبر، از سنگ سنباده هاي الكتروكرونـد               در
با چسب سراميك استفاده كرده و فلزات سخت را با سنگ هـاي نـرم سيليـسيم                 

در هنگـام هـدايت رنـده بـروي سـنگ           . كاربيد و يا سنگ الماسه تيز مي كننـد          
ده انتخـاب   سنباده ، بايستي جهت لبه برنده را خلاف جهت گردش سـنگ سـنبا             

  .نمود تا از ايجاد پليسه و قاپيده شدن رنده جلوگيري گردد 
  

  

  
   

  سرعت برش در تراشكاري
  

   :سرعت برش در تراشكاري عبارت است از
  

  طول مقدار براده اي كه درمدت يك دقيقه از نوك رنده عبور مي كند 
  
  

  

  كاريسرعت برش و عده دوران در تراش
V=   بر حسب  سرعت برش در تراشكاريmin

m                      
1000

ndv ××
=

π    

D  =   قطر قطعه كار بر حسبmm  

N = عده دوران قطعه كار بر حسب min
u                                                          

nd
vn

×
×

=
1000

         

 π =3.14  
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  شش عامل مهم در انتخاب سرعت برش
ساختمان 
  ماشين

  مايع
  ده  خنك كنن

سطح مقطع 
  براده

دوام 
  ابزار 

  جنس قطعه  جنس ابزار

  
  :دوام ابزار

  
    منظور از دوام ابزار زماني است كه يـك رنـده تيـز شـده مـي توانـد                  

  )فاصله زماني تيز شدن تا كند شدن .( براده برداري كند 
  

  

  كارهاي تراشكاري
  

احـل مختلـف   در كارهاي تراشكاري لازم است كه ابتدا با اتخاذ روش صحيحي مر  
اين مراحل را   . كار را تا  مرحله نهائي بررسي و سپس اقدام به براده برداري نمود               

  :مي توان به ترتيب زير در نظر گرفت 
  

  بررسي نقشه و انتخاب مراحل انجام كار  - 1
 انتخاب وسيله اندازه گيري و كنترل مناسب  - 2
 كنترل جنس و ابعاد مواد اوليه  - 3
  و لبه هاي برنده آن انتخاب ابزار و كنترل زوايا - 4
 انتخاب وسيله مناسب براي بستن قطعه كار  - 5
 بستن قطعه با توجه به مراحل انجام كار  - 6
 بستن رنده و تنظيم آن  - 7
 انتخاب سرعت برش و مقدار پيشروي مناسب      - 8
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تنظيم جعبه دنده اصلي براي عده دوران و همچنين تنظيم جعبه دنـده          - 9
 پيشروي 

  و شروع به براده برداري و اجراي مراحل انجام كارراه اندازي ماشين  -10    
 

  : تراشكاري قطعات استوانه اي كوتاه 
  

 اطلاق مي شـود كـه پـس از بـسته            قطعات ا ستوانه اي كوتاه معمولاً به قطعاتي       
براي  . برابر قطرتجاوز نكند5رون قرار ميگيرد از ، طول قسمتي از آنها كه بي    شدن

  .از سه نظام و چهار نظام استفاده مي شود بستن اينگونه كارها معمولاً 
  

  :تراشكاري قطعات استوانه اي بلند 
   از آنجائي كه قطعات نسبتاً بلند در هنگام بـراده بـرداري مـرتعش شـده و امكـان                    

اسـتفاده از    .خم شدن آنها وجود دارد ، آنها را بين سه نظام و مرغـك مـي بندنـد                   
لوگيري كرده و باعث بهتر شدن كيفيـت  مرغك از ارتعاش و خم شدن قطعه كار ج       

مرغـك هـائي كـه بـراي ايـن          . سطح كار و همچنين افزايش دوام رنده مي گـردد           
  .منظور بكار مي روند ممكن است ثابت يا گردان باشند 

  
  :مته مرغك زدن 

 براي آنكه قطعه كار روي نوك مرغك به وضع اطمينان بخـشي قـرار گيـرد ، لازم       
ايـن  . ي آن سوراخي متناسب با نوك مرغك ايجـاد نمايـد            است كه در مركز پيشان    

سوراخ از دو قسمت استوانه اي و مخروطي تشكيل شده كه قـسمت مخروطـي آن                
. مخصوص نشستن روي مخروط مرغك بوده و بايستي زاويه آنها با هم برابر باشند               

  مته مرغك  استفاده      براي سهولت و همچنين تقليل زمان كار ، از مته هائي به نام            
  . مي شود 
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  :اندازه اسمي مته مرغك عبارت است از 

   .قطر قسمت استوانه اي سوراخي كه بوجود مي آورد
  

  :پيشاني تراشي 
 براي پيشاني تراشي يا كف تراشي بايستي نوك رنده دقيقاً در مركـز قطعـه كـار                 

        بـراده بـرداري    تنظيم گردد و لازم است كه رنده اي متناسب با نـوع كـار و نـوع                
انتخاب كرده و با توجه به لبه برنده اصـلي آن جهـت             ) خشن يا پرداخت كاري     ( 

اين حركت مي تواند برحـسب نـوع         .براي حركت پيشروي انتخاب نمود       اصلي را 
  .رنده از مركز كار به سمت محيط و يا برعكس تنظيم شود 

   
ني تراشي  استفاده مـي كنيـد         در مورادي كه از رنده هاي بغل تراشي براي پيشا         

لازم است كه رنده را كمي مايل نسبت به پيشاني كار بسته تا سطح تمـاس لبـه                  
در اين حالت بايستي جهت حركت پيشروي فقـط از          . برنده با قطعه كار كم شود       

  .مركز به طرف محيط قطعه كار انتخاب شود
  

  :شيار تراشي و بريدن 
 شـيار تـراش در سـطح كـار و يـا پيـشاني       با اين عمل مي توان بكمك رنده هاي       

چنانچه عمل براده برداري تا انتهـاي قطعـه كـار ادامـه             . قطعات شيار ايجاد كرد     
   گردد ، عمل را بريـدن يـا قطـع كـردن           ته و باعث جدا شدن قسمتي از قطعه         ياف

  .مي نامند  
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  :سوراخكاري و داخل تراشي 
ل تراشي مي توان در داخل قطعات       به كمك ابزارهايي مانند مته و رنده هاي داخ        

سوراخ ايجاد كرده و يا داخل قطعاتي را كه قبلاً سوراخ شـده و يـا ريختـه گـري                    
براي سوراخكاري قطعات تو پر ، معمـولاً از         . شده اند به فرم و اندازه لازم تراشيد         

رنـده هـاي داخـل تراشـي را بايـستي حتـي             . مته هاي مارپيچ استفاده مي شود       
  . اه و محكم بسته و نوك آنها را در روي مركز كار تنظيم نمود الامكان كوت

  
  :فرم تراشي 

بكمك فرم تراشي مي توان قطعاتي را كه داراي انحناي داخلي و يا خارجي بـوده                
مـورد اسـتفاده اينگونـه      . و يا فرم هاي ديگري را بايستي دارا باشند توليـد كـرد              

ت كه بمنظور سهولت در دسـت       قطعات در صنعت بسيار متنوع بوده و ممكن اس        
و يا گرد   ) مانند قرقره ها    ( ، راهنمائي كردن طنابها     ) مانند دستگيره ها    ( گرفتن  

  .كردن محل برخورد سطوح براي افزايش مقاومت آنها بكار روند 
   

  
  

  نكات ايمني و پيشگيري از سوانح در تراشكاري
  

فاصله پس از بـستن     آچارسه نظام ، چهار نظام و مته گيرها را بايستي بلا           - 1
 .از روي آنها دور كرد  يا باز كردن كار

 
براده را هرگز با دست لمس نكرده و براي دور كردن براده هاي بلنـد تـر            - 2

 .از چنگك مخصوص استفاده نمائيد 
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تعويض رنده ها و سايرابزار ها بايستي فقط زماني انجام گيرد كه ماشين              - 3
 .كاملاً از حركت باز ايستاده باشد 

 
گز قطعات در حال گردش را براي باز داشتن از حركت با دست لمس              هر - 4

 .نكنيد 
 

هرگز نبايد با انگشت اقدام به تميز كردن سوراخ قطعات در حال گردش              - 5
 .نمود 

هيچگاه با نخ پنبه و يا پارچـه اقـدام بـه تميـز كـردن قطعـات در حـال                   - 6
  .گردش نمود 

  

  آج زني
  

  
ر دسـت گرفتـه و براحتـي هـدايت كـرد ،       براي آنكه بتوان قطعات گرد را بهتر د       

منظـور از آج زدن ايجـاد فرورفتگـي هـائي در            . معمولاً سطح آنها را آج مي زنند        
. سطح قطعات بوده و اين عمل را بكمك ابزاري بنام قرقره آج انجـام مـي دهنـد                   

بديهي است كه فرم آج ايجاد شده روي قطعه كار ، متناسب با فرم آج قرقـره هـا              
  : كه عبارتند از خواهد بود 

  .    آج محدب ، آج مقعر ، آج مايل چپ ، آج مايل راست ، آج مستقيم 
  



 ٢تراشكاري درجه 

- ۶۶ - 

را نُـرم   انواع قرقره هاي آج را از جنس فولاد ابزار سازي ساخته و اندازه هاي آنهـا  
فاصله تقسيمات قرقره ها به جنس كار ، قطر و همچنين طول قـسمتي         . كرده اند 

  . د ، بستگي دارد از كار كه بايستي آج زده شون
  

  : افزارهاي آج زني 
ــد        ــده ان ــشكيل ش ــده ت ــره و نگهدارن ــسمت قرق ــي از دو ق ــاي آج زن         .افزاره

نگهدارنده هائي كه براي آج ساده بكار ميروند داراي يك قرقره آج بوده و آنهـائي                
كه براي آج هاي شطرنجي و ضربدري مورد استفاده قرار مي گيرند دو قرقـره آج                

قرقره ها را بنحوي در نگدارنده ها نصب مي كنند كه بدون لقـي و امكـان              .دارند
حركت جانبي بتوانند براحتي حركت دوراني داشته و محور آنها كاملاً به مـوازات              

  .  يكديگر باشند 
  

  :بستن افزارهاي آج زني و كار با آنها 
  

   ي نگهدارنده قرقره هـاي آج را بايـستي در امتـداد محـور كـار و يـا كم ـ                   - 1
پايين تر از آن تنظيم كرده و حتي الامكان كوتاه و مماس بر لبه دستگاه             

 .قلم گير بست 
   

 امتداد نگهدارنده قرقره ها  بايستي عمود بر محور كار و بهتر است كه در  - 2
  پيشروي   حركت   درجه نسبت به محور كار بسمت جهت2 تا 1حدود      

 .تمايل داشته باشد       
آج زني بدون براده برداري انجام گرفته و برجـستگي          ه عمل   از آنجائي ك   - 3

قرقره هاي آج با فشار در قطعه كار فرو مي روند ، اضافه قطري در حدود       

2
فاصله تقسيم دندانه ها در قطعه كار پديد مي آيد ، لذا در قطعاتي كه               1
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است كـه آنهـا   بايستي پس از آج زدن قطر مشخصي داشته باشند ، لازم    
 .كتر تراشيده و براي آج زدن آماده نمود چرا به همين اندازه كو

 
قطعه كار را بايستي حتـي الامكـان كوتـاه بـسته و در آج زدن قطعـات                   - 4

 سر آزاد قطعـه كـار       بلندتر بهتر است كه از مرغك براي ثابت نگهداشتن        
 .استفاده نمود 

 
برش خشن كاري در آج زني بايستي سرعت محيطي را در حدود سرعت         - 5

و مقدارپيشروي را به اندازه نـصف فاصـله تقـسيمات قرقـره آج در نظـر                 
 .گرفت 

  
 حرارت زيادي در قرقره هـا و         ، از آنجائي كه در هنگام آج زدن اصطكاك        - 6

د ، لازم   ورمحورهاي نگهدارنده آنها و همچنين قطعه كـار بوجـود مـي آ            
 .ري و خنك نمود است كه در حين كار آنها را به اندازه كافي روغن كا

  ولي بودهافي  آب صابون ك  از براي اين منظور در قطعات نرم تر استفاده     
  . در قطعات سخت تر لازم است كه از روغن برش استفاده گردد       

 
ذراتي را كه درحين آج زدن از قطعه كار جدا مي شوند ، بايستي بكمك                - 7

 .دورنمود برس سيمي بدفعات از سطح كار و قرقره هاي آج 
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  شيب در قطعات صنعتي
  
  

  :شيب به معني سرازيري و يا سر بالايي بوده و يا بطور كلي عبارت است از
  
  

  اختلاف ارتفاع يكنواخت قطعه در طول معيني از آن
  
  

ايـن كـسر    . مقدار شيب را در قطعات صنعتي بصورت كسري نـشان مـي دهنـد               
سم ميليمتر در طـول معينـي از آن ج ـ        تعيين كننده مقدار اختلاف به اندازه يك        

ارتفـاعي     در گوه ها و خارها معرف اختلاف        1:100بعنوان مثال شيب    . مي باشد   
  . ميليمتر آنها  مي باشد 100دل يك ميليمتر در طول امع
  

 سطح مربوطـه و در امتـداد آن مـي            شيب را روي    در نقشه هاي صنعتي معمولاً    
ارند كـه شـيب بطـور مـساوي در هـر دو          قطعاتي نيز در صنعت وجود د     . نويسند  

  ) . مانند گوه هاي دو طرفه (    طرف آنها وجود دارد 
  

ناميـده مـي شـود       در اين قطعات علاوه بر شيب ، دو برابر آن كـه باريـك شـدن               
هرم ها نيز در اصل اجسام شـيب دار دوطرفـه مـي             . تعريف و محاسبه مي گردد      

 شيب و باريـك شـدن آنهـا مـشابه           بديهي است كه محاسبات مربوطه به     . باشند  
  . اجسام شيب دار دو طرفه خواهد بود 
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  :مقدار شيب را مي توان چنين محاسبه كرد 
  

l    = شيب در قطعات يك طرفه                           طول قطعه كار                  
l
hh   شيب   =−21

1h =  تانژانت زاويه= بزرگترين ارتفاع                          شيب 

2h =                    دو طرفه     شيب در قطعات   كوچكترين ارتفاع   ⇐      
l
hh

2
21  شيب   =  −

h =  شدن در قطعات دو طرفارتفاع                    باريكاختلاف     ⇐    
l

hh 21  باريك شدن = −

α = زاويه شيب  

   
  

  :مسئله نمونه 
mmlدر قطعه اي كـه داراي شـيب يـك طرفـه اسـت                mmh و   =120 241  و  =

mmh 122   :    مي باشد  ، مطلوب است محاسبه   =
  زاويه شيب ) مقدار شيب                ب)     الف 

  

      
10
1

120
12

120
122421 ==

−
=

−
=

l
hh الف        (            شيب  

  
       04,51.0 ′=⇒= oααtg                        )      ب  
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  قطعات مخروطي
  

طعات مخروطي اجسام دواري هستند كه بطور يكنواخت و تحت اصولي باريـك             ق
از قطعات مخروطي در صنعت براي آب بندي ، اتصال موقت و يا انتقال          . شده اند   

  . حركت استفاده مي شود 
  
  

  )نسبت مخروطي ( باريك شدن مخروط 
  

   Kطـول  منظور از باريك شدن مخروط تغيير قطر آن به اندازه يك ميليمتـر در  
علامـت اختـصاري    . ميليمتر مي باشد ، كه آن را نسبت مخروطي نيز مي گويند             

      مي باشد كـه در بـالاي خـط محـور مخـروط نوشـته                 K: 1نسبت مخروطي آن    
  .مي شود 

  
  شيب مخروط

  2Kشيب مخروط عبارت است از تغيير شعاع به انـدازه يـك ميليمتـر در طـول                  
خواهـد  ) نـسبت مخروطـي     ( نسبت باريك شدن     ميليمتر و مقدار آن برابر نصف     

  مي باشد و مقدار اين نسبت بالاي         1:2Kعلامت اختصاري شيب مخروط       . بود  
  . مولد مخروط نوشته مي شود 
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  مخروطمشخصات و فرمول هاي 
D =                                              قطر بزرگ مخروط 

d  =در مخروط كامل                     روط                 قطر كوچك مخ ⇐            
L
D

k
=

1
  

L  = طول مخروط كامل 

l  =   در مخروط ناقص                                    طول مخروط ناقص  ⇐     
l

dD
k

−
=

1
 

α =                                                     زاويه رأس مخروط 

2
α =نصف زاويه رأس مخروط كه به نام زاويه تنظيم معروف است.      

           ⇐   در مخروط كامل                                                                 
L

D
k 22

1
=    

k =طول مخروط به ازاي هر ميليمتر تغيير قطر 
k:1 =نسبت مخروطي(نسبت باريك شدن مخروط (                          

  ⇐ در مخروط ناقص                                                                     
l
dD

K 22
1 −

=  

k2:1 =شيب مخروط  

  
  :مسئله نمونه  

  
mmDدر مخروط ناقصي   mmd و =60 mml  و =46   است ، نسبت =70

  : باريك شدن را حساب كنيد 

5
1

70
14

70
46601

==
−

=
−

=
l

dD
k

  

  
  


