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تعمیر و نگهداري
فهرست مطالب

آلات موجودتعیین وضعیت ماشین

کارتهاي شناسایی و تعمیرات

روغنکاري در ماشین آلات

کارتهاي روغنکاري

لیست روغنهاي مشابه

شرح وظایف اپراتورها

راهنماي بازدید دستگاه

مقدمه
آلات تولیدي مـدیران صـنایع   رشد روزافزون تکنولوژي و بکارگیري هر چه مفیدتر ماشین

. آلات نموده استوري از ماشینرا ملزم به استفاده از سیستمهاي نوین جهت بهبودي بهره

رقابت فشرده همراه با تکنولوژي پیشرفته و رو به رشد کنونی، تغییرات زیادي را در الگـو  

در همین راستا، روشها، فرآیندها و سیستمهاي جدید . دید آورده استو دورنماي صنعت پ

موفقیت و پیشرفت هـر سـازمان و تشـکیلاتی بـه     . گیرندبرداري قرار میابداع و مورد بهره

ریزي و کنترل اجراي دقیق ویژه کارخانجات صنعتی، مستلزم داشتن روشهاي مؤثر برنامه

ا توجه به این اصـل کـه تولیـد بایـد بـا مـؤثرترین و       ب. باشدو منظم آنها در کلیه مراحل می

تــرین روش صــورت گیــرد، بــه روز توقفــات اضــطراري و همچنــین خرابــی در اقتصــادي

وري مورد نظـر و از پـیش تعیـین شـده     آلات عامل مهمی در عدم دسترسی به بهرهماشین

.خواهد بود
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ند، بنـابراین سیسـتم   آلات همـواره در حـال فرسـوده شـدن هسـت     در فرآیند تولید، ماشـین 

.باشدنگهداري و تعمیرات، یکی از مهمترین مسائل کارخانجات صنعتی می

باشد، شامل می» نگهداري و تعمیرات«که مترادف آن در زبان فارسی Maintenanceلغت 

کلیه عملیاتی است که براي سالم و مرتب نگه داشتن وسـایل کـار چـه ماشـین و چـه غیـر       

در صــنایع، عملیــاتی از قبیـل بازدیــد مرتــب وســایل،  . ده اســتماشـین در نظــر گرفتــه ش ـ 

شود و یا تعمیر روغنکاري منظم، رفع عیوب و نواقص کوچک که احتمالاً حین کار دیده می

و اصلاح ماشین در فواصل معین و در نهایت کلیه اموري که باعث برقرار داشتن وضعیت 

.شودنامیده میMaintenanceشود صحیح کار می

:دف از ایجاد یک سیستم صحیح نگهداري و تعمیرات عبارتست ازه

ـ جلوگیري از توسعه و افزایش عیوب1

ـ برطرف کردن معایب جزئی قبل از احتیاج به تعمیرات کلی و یا اضطراري 2

ـ کاهش توقفها و جلوگیري از زیانهاي ناشی از وقفه در فرآیند تولید3

ـ کاهش تعمیرات کلی و تکراري4

آلات جدیدجویی در خرید ماشینآلات و صرفهزدیات طول عمر ماشینـ ا5

هاي تولیدآلات و کاهش هزینهـ افزایش راندمان تولیدي ماشین6

بینی قطعات یدکی مورد نیازـ امکان پیش7
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تعیین وضعیت موجود ماشین آلات
رابطه مستقیم با عملکـرد  در فرآیند تولید، چگونگی کیفیت و همچنین کمیت کالاي تولد شده

لذا آزمایش و تسـت هـر دسـتگاه بـراي دسـتیابی بـه دقـت لازم و        . آلات دارددقیق ماشین

.باشدرسیدن به استانداردهاي مورد نظر از عوامل مهم تولید می

نقطـه آغـاز حرکـت    » آلاتتعیین وضعیت موجود ماشـین «بطور کلیدر هر مجموعه صنعتی 

و تهیـه و بکـارگیري دسـتورالعملها و راهنمـاي     » ي و تعمیراتنگهدار«جهت اجراي برنامه 

بدین منظور اطلاعات اولیـه مـورد نیـاز جهـت آشـنا شـدن بـا        . باشدبازدید هر دستگاه می

بنـدي  وضعیت کلی هر دستگاه با هدف تشخیص نقـایص احتمـالی بـه ترتیـب زیـر تقسـیم      

اجرا مورد بررسی قـرار  گردیده که هر یک از رئوس مطالب مورد نظر بطور مشروح جهت 

.اندگرفته

فونداسیون-1

وضعیت ظاهر-2

اندازي راه-3

صداي غیر مجاز-4

گرماي غیر مجاز-5

روغن ریزي-6

فرسایش -7

)ارتعاش(لرزش -8

لقی-9

سیستم هیدرولیک-10

سیستم پنیوماتیک-11
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سیستم الکترونیک-12

سیستم برق-13

دقت عمل-14

ت، با توجه به آزمایش و رعایت کلیه اسـتانداردهاي مـورد نظـر جهـت هـر      لازم به ذکر اس

دستگاه فاکتورهاي زیر نیز هر کدام به تنهایی در دستیابی بـه دقـت مـرد نظـر و چگـونگی      

:کیفیت قطعه تولید شده، تاثیر بسزایی خواهند داشت

...)زاویه برشی، سختی،(نوع ابزار مصرفی و شرایط کارکرد آن -1

ابزارگیرنوع -2

هاي تولید شدهسرعتهاي برشی، بار و شکل براده-3

مواد مصرفی در تولید-4

وسایل گیرشی قطعه-5

تجربه اپراتور-6
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هاي افزارفرم تعیین وضعیت ماشین
:تاریخ:مسئول قسمت

نام 
:آلاتماشین

کد :سریال:مدل
:ماشین

محل 
استقرار

:

بازدید/ بررسی 
ملاحظاتاشکال

داردندارد
فونداسیون1
وضعیت ظاهر2
راه اندازي3
صداي غیرمجاز4
گرماي غیرمجاز5
روغن ریزي6
فرسایش7
)ارتعاش(لرزش 8
لقی9
سیستم 10

هیدرولیک سیستم 11

پنیوماتیک سیستم 12

الکترونیک سیستم برق13
دقت عمل14
15
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فونداسیون
یکی از پیش شرطهاي کار صـحیح دسـتگاه جهـت انجـام کـار دقیـق، محـل و فونداسـیون         

.باشدمناسب آن می

:هدف از ساخت فونداسیون عبارتست از

نیروهاي ناشی از کار دستگاه به فونداسیونانتقال وزن دستگاه و همچنین ) الف

.افزایش استحکام قطعاتی از دستگاه که مستقیماٌ به فونداسیون متصل هستند) ب

کاهش نیروهاي موثر دینامیکی بر کیفیت قطعات تلیدي) ج

محدود نمودن لرزشهاي ناشی از میحط اطراف به دستگاه و بالعکس) د

:دستورالعمل اجراي کار

توان بـه  تنها زمانی می. استحکام و دوام دستگاه، بستگی به تراز دقیق آن دارددرجه دقت، 

. بازرسیهاي کنترل نهایی و استانداردهاي دقت دست یافت که دستگاه به خوبی تراز باشـد 

.استفاده نمود% 2براي تراز دقیق باید از تراز صنعتی با دقت 

.ل شودتراز بودن دستگاه باید از لحاظ طولی و عرضی کنتر

جهت اطمینان از سالم بودن فونداسیون، هر شش ماه یکبار تراز بـودن دسـتگاه را کتنـرل    (

.)کنید

وضعیت ظاهر دستگاه
بازدید ظاهري باید با هدف تشخیص نقایص احتمالی، کسري حفـاظ ایمنـی وضـعیت رنـگ     

.دستگاه، سالم بودن کلیدهاي عمل کننده انجام گردد

:چک لیست نکات مورد نظر

.نقاط روغنکاري به نحو مشخص و به وسیله رنگهاي خاص مشخص شده باشند-1
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به درپـوش مناسـب و یـا بـا     ... ها، تمام قسمتهاي گردان مانند سه نظامها، تسمه پروانه-2

.پوشش حفاظتی محصور باشد

.سیستم حفاظتی در جاي خود قرار گرفته باشند-3

.ار دهنده دستگاه سالم باشندچراغهاي روشنایی و چراغهاي علائم هشد-4

.هیچگونه اتصال و یا تغییرات جدید در کابینت شبکه توزیع برق صورت نگرفته باشد-5

.اي و فشاري، با علامت و بطور واضح مشخص باشدمحل کلیه کلیدهاي دکمه-6

.کلیه تابلوهاي راهنما بر روي دستگاه خوانا باشد-7

.به وسیله قفل حفاظت گرددتابلو برق سالم بوده و درب آن-8

راه اندازي
جهت تعییو وضعیت دستگاه در حین کار و تشخیص نقایص احتمالی، دستگاه روشن شـده  

:گیرندو کلیه مکانیزمها به ترتیب زیر مورد آزمایش قرار می

دستورالعمل اجراي کار

آورده تا مشخص شود آیـا  ابتدا دستگاه را کاملاً تمیز نموده و سپس بازدید کلی بعمل -1

.تمام سطوح راهنما و اتصالات از رنگ حفاظتی پاك شده باشند

تمام قسمتهاي متحرك دستگاه مانند حرکتهاي طولی، عرضی، محـوري بـا دسـت چـک     -2

.شوند و حرکت قطعات مذکور باید در تمام جهات بسیار نرم و روان باشد

.گردندوسایل کنترل دستگاه به شرح ذیل باید تست -3

کلید فشاري قطع مرکزي-1-3

کلید فشاري راه اندازي-2-3
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کلید فشاري موتور پمپهاي هیدرولیک-3-3

کلید فشاري حرکتهاي تسریع کشوییها-4-3

کلید راه اندازي پمپ آب صابون-5-3

کلید قطع پمپ آب صابون-6-3

اهرمهاي کنترل و انتخاب سرعت پیشروي و یا دورانی7-3

نیزمهاي تنظیم و توقف انتهاي پیشروي میکرومتريمکا-8-3

مکانیزمهاي قطع و دوران محور اصلی-9-3

دقیقه در سرعت 30دقیقه و پس از آن 30ابتدا دستاگه باید در کمترین سرعت به مدت -4

باید دقت نمود که در هر یک از . دقیقه در حداکثر سرعت روشن و تست شود30متوسط و 

سمتهاي لغزنده خارجی روغنکاري شده باشند و جریان روغنکـاري نیـز   حالات فوق تمام ق

در صورت شنیده شدن صداهاي غیرطبیعی و گرم شدن . در قسمتهاي داخلی برقرار باشد

.بیش از حد مکانیزمها، علل آن باید بررسی و رفع گردد

ر روي از مناسب بودن برق ورودي به دستگاه، با توجه به پلاك راهنماي نصب شده ب ـ-5
.دستگاه اطمینان حاصل شود

اندازي دستگاه، عملکرد سیستم حفاظتی در مقابل اتصال ولتاژ باید دقیقـاً مـورد   قبل از راه
.بازدد قرار گیرد

انداز الکتروموتور اصلی، از طریق روغن نماها بر کـارکرد پمپهـاي روغـن و    پس از راه-7
.کارکرد صحیح آن اطمینان حاصل نمایید

.ها از نظر کشش مورد بازرسی قرار بگیرندتسمه-8

صداهاي غیرمجاز
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اي طبیعی است، ماهیت صدا مبنـی بـر یکنواخـت    در هر مجموعه مکانیکی، ایجاد صدا پدیده
بودن و یا حالت تناوب داشتن آن، قطع و وصل، غرش و زوزه و یا حالـت ضـربه بایـد در    

.حد امکان مشخص شود
سائیدگی و فرسـایش ناشـی   . باشدعوامل مهم ایجاد صدا میبطور کلی وجود اصطکاك از 

از آلودگی یا کافی نبودن روانکاري، لقی غیرمجاز و خـارج از محـور قـرار گـرفتن اجـزاي      
.نمایندماشین آلات باعث ایجاد صداي غیرعادي در دستگاه می

گرماي غیرمجاز
این پدیده . شودآن تولید میوقتی یک ماشین در حال کار باشد، مقداري حرارت و گرما در 

الکتروموتورهـا و بعضـی از   . شـود به دلیل وجود اصطکاك داخلی بـین قطعـات ایجـاد مـی    
وسایل الکتریکی به موقع خود در هنگام کار، گـرم شـده و ایـن گرمـا بـه سـایر قسـمتهاي        

چنانچه یک ماشین بـیش از انـدازه گـرم بشـود بایـد فـوراً آنـرا از       . گردددستگاه منتقل می
حرکت باز داشته و قبل از بروز صدمه و یا خسارت، نسبت به تشخیص علـل و رفـع آنهـا    

تـوان از طریـق لمـس کـردن و بوئیـدن      گرماي بیش از حد ماشین آلات را مـی . اقدام گردد
روغنها در حرارت زیاد بخار شده و بدین ترتیـب از قسـمت مربوطـه بـوي     . (بررسی نمود

حرارت بیش از حد در ماشـن آلات  ) باشداستنشاق میگردد که قابلسوختگی متصاعد می
.توان مورد بررسی قرار دادالکتریکی می) مکانیکی، ب) را به دو علت الف

علل مکانیکی) الف

:شودوجود اصطکاك اضافی به دلایل ذیل که باعث ایجاد حرارت بیش از حد می

.ستلقی بین قعات که بر روي هم اصطکاك دارند خیلی کم ا-

.خارج از امتدا بودن محورها نسبت به تکیه گاه خود-

.فاسد شدن، آلوده بودن و یا مناسب نبودن درجه غلظت روغن-
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علل الکتریکی) ب

:شودعبور جریان اضافی که به دلایل ذیل باعث ایجاد حرارت بیش از حد می

.بار مکانیکی بیش از حد-

.سیم پیچها به دلیل خرابی عایقهاي بین هادي و بدنهاتصال کوتاه در -

.ایجاد جرقه به دلیل اتصالات غلط ترمینالها و محکم نبودن آنها-

فرسایش
:باشدآمدهاي زیر قابل تشخیص میفرسایش در قطعات و یا ماشین آلات به وسیله پی

کاهش مقاومت و ایمنی قطعه) الف

تغییر در کیفیت کار دستگاه) ب

صدمه زدن قطعه فرسوده به سایر قطعات) ج

بستگی به جنس قطعـات، کیفیـت روغنکـاري و خنـک     ) سائیدگی(سرعت و میزان فرسایش 

:باشدکه بطور کلی قابلیت تقسیم به پارامترهاي زیر می... کاري، میزان آلودگی محیط،

عوامل کاري) الف

صافی سطح-١

شکل هندسی سطح تماس-٢

اردهنیروي و-٣

سرعت لغزندگی-۴

ضریب اصطکاك-۵

غیره-۶

عوامل مواد) ب

سختی-١
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شکل پذیري و نرمی-٢

چقرمگی-٣

قابلیت سختکاري-۴

ضریب ارتجاعی-۵

ضخامت لایه آبکاري شده-۶

خواص حرارتی-٧

غیره-٨

عوامل پارامتري) ج

مقدار و نوع روغن-١

گرد و غبارمقدار و نوع-٢

درجه حرارت محیط-٣

تلرانس و انطباقات-۴

)تکی، سري(نوع تولید -۵

غیره -۶

عیوب ناشی از سایش در ماشینها
معمولاً سایش مکانیکی در تمام طول سـطوح تمـاس یکنواخـت نیسـت و بـا سـائیده شـدن        

سایش غیریکنواخت . بیندقسمتی از آنها مسطح و موازي بودن سطوح نسبت بهم آسیب می

مـثلاً قسـمتی از راهنماهـاي یـک     . سطوح راهنما بعلت فشارهاي نامتعادل وارد بر آنهاسـت 

.آیدماشین تراش تحت بارهاي زاد موضعی به شکل مقعر درمی

شـود و محـل   در اثر سایش مقاومت محورها در مقابل پیچش، شکستگی و خمـش کـم مـی   

ها یز به نوبه خود تکیه گاه. گرددده و دو پهن میگاهها خراشیتماس و درگیري آنها با تکیه
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ســایش . آینــددر اثــر اصــطکاك بــا محــورا ســائیده شــده و بــه صــورت دو پهــن در مــی 

.باشدهاي آن به علت تغییرات نیرو در جهات مختلف میگاهغیریکنواخت محور و تکیه

حرکت را از قسمتی به ها که تحت نیروي زیاد ها و نیز قسمتهاي دیگري از چرخ دندهدندانه

کنند به تدریج سائیده شده و یا در اثر نصـب نامناسـب محـور و یـا     قسمت دیگر منتقل می

سایش در رولر برینگها و بلبرینگها علل گونـاگون دارد  . شکنندقسمتهاي دیگري از آنها می

.شودکه در زیر به آنها اشاره می

ایـن  . شـود گـاه ایجـاد مـی   بـودن تکیـه  ها که در اثر نـامیزان سائیدگی مسیر حرکت ساچمه

گاه باشد کـه باعـث   نامیزانی ممکن است در نتیجه فشار زیاد بین محور و حلقه داخلی تکیه

فرسـایش در شـیار محـل قـرار گـرفتن      . گـردد کم شدن لقی بنی خارجی و داخلـی آن مـی  

و خـاك و  باشـد و بـالاخره نفـوذ گـرد     ها در نتیجه اعمال فشار بیش از حد آنها میساچمه

هـا و محـل نشسـت آنهـا     سایر مواد خـارجی بـدون بلبرینـگ باعـث فرسـایش در سـاچمه      

. گرددمی

تعیین درجه سایش
سائیدگی اجزاي ماشـین را ممکـن اسـت بـا توجـه بـه کیفیـت کـار آن         : علائم درجه سایش

.تشخیص داد

ماشـین آلات بـا   در پرسهاي مکانیکی، کمپرسورها، پمپها و نظایر آن ضربات وارده به این 

شود نشانه سائیده شدن شـاتون میـل   صداي کوتاه در نقاط تماس که به تدریج زیادتر می

ها صداي غیرطبیعی در چرخدنده. باشدلنگ و سایر قسمتهاي مفصلی و متحرك موتور می

تکانهاي شدید توام بـا صـدا   . هاي آنهاستدر هنگام دوران نشان دهنده سائیدگی در دندانه

هـا  دنـده تغییر جهت دوران ناشی از سائیده شدن خار یا هزار خـار محـور چـرخ   در هنگام

.باشدمی
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تـوان عـلاوه بـر صـدا از طریـق شـکل       سائیدگی در قسمتهاي مختلف ماشین افـزار را مـی  

.شوند تشخیص دادظاهري و کیفیت سطوح قطعاتی که با آن تراشیده می

ین آلاتتعیین مقدار سائیدگی در ریلهاي راهنماي ماش
ترین روش باید مقدار سائیدگی ریلهاي راهنما را بـه  قبل از اقدام به تعمیر و انتخاب صحیح

کل طول 3/2طول شمش آزمایش باید حداکثر . کمک یک شمش آزمایش و فیلر تعیین نمود

:شودبراي تعیین مقدار سائیدگی به طریق زیر عمل می. راهنماي مورد نظر باشد

سطوح راهنام را از بین برده و نیز مواد زائد و گـرد و خـاك را از روي   ابتدا برجستگیهاي 

شمش آزمایش را روي سطح مورد نظر قرار دهید و فاصـله بـین راهنمـا و    . آنها پاك کنید

میلیمتر 500الی 300گیري را در فواصل این اندازه. گیري نمائیدشمش را توسط فیلر اندازه

.رسایش در ریلها مشخص گرددتکرار کنید تا حداکثر اندازه ف

تعیین مقدار سائیدگی محورها و تکیه گاههاي آنها
تـوان توسـط   گاههـاي مربوطـه را مـی   مقدار سائیدگی مل نصب و درگیري محورها با تکیه

در مواردي که دقت زیاد مورد نظـر باشـد ایـن عمـل بـه وسـیله       . گیري نمودکولیس اندازه

گیري بایـد در چنـد   یین میزان مخروط شدن محور، اندازهبراي تع. شودمیکرومتر انجام می

نقطه از طول آن انجام گیرد و نیز براي تعیین دو پهنی در مقاطع مختلف انـدازه قطرهـا در   

توان به وسیله ساعت مستقیم بودن محورهاي کوتاه را می. گرددسطوح جانبی بررسی می

فت را در قطعـه جنـاغی قـرار داده و    براي این کار محور یـا شـا  . گیري بررسی نموداندازه

چرخانیم و همزمان انحراف دهیم و میله را به آرامی میشاخک ساعت را روي آن تکیه می

.گیریمعقربه ساعت را در نظر می
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شوند با این تفاوت که هـر دو سـر آنهـا    محورهاي طویل نیز با روش یاد شده آزمایش می

تهایی که هر دو سـر آن متـه مرغـک زده شـده     شاف. شودروي قطعات جناغی قرار داده می

هایی که شافتهاي طویل و سنگین روي پایه. گیرندباشد بین دو مرغک تحت برسی قرار می

.شوندباشند قرار داده میهر کدام مجهز به دو غلطک بلبرینگی یا رولر برینگی می

ی قـرار داده شـوند   گیري باید بر روي سطوح محکمها یا قطعات جناغی و ساعت اندازهپایه

.تا اندازه صحیح انحراف عقربه به دست آید

گاههـا و بوشـها از میکرومتـر و یـا     براي بررسی سائیدگی سطوح داخلـی سـیلندرها، تکیـه   

شود و نتیجه بدست آمده با اندازه استاندارد مربوطه گیري داخلی استفاده میساعت اندازه

یزان مخروطـی بـودن را در طـول یـک بـوش      گیري داخلی مساعت اندازه. گرددمقایسه می

.نمایدسیلندر و تکیه گاه و نیز خارج از دایر بودن آن را با دقت زیاد مشخص می

هـاي دو  تـوان بـا قـرار دادن فیلـر در بـین دندانـه      ها را میمقدار سائیدگی دندانه چرخ دنده

یـر شـده برابـر    هـاي درگ فاصله موجود بـین دنـده  . دنده درگیر شده اندازه گیري کردچرخ

تـوا توسـط کـولیس    ها را همچنین مـی مقدار سائیدگی دندانه. ضخامت تیغه فیلر خواهد بود

.ها تعیین کردگیري دندانهمخصوص اندازه

حداکثر سائیدگی مجاز
براي اجزاي مختلف ماشین حد نصاب سائیدگی تعیـین شـده بـراي دوام و طـولانی کـردن      

.عمر آنها بسیار مهم است

تشخیص این حدنصاب تقریباً مشکل است زیرا ماشینها و قطعات بسیار متنوع بـوده  تعیین 
به میزان مجاز سائیدگی در برخی از قطعات در زیـر  . روندو براي مقاصد مختلفی بکار می

.شوداشاره می
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حداکثر سائیدگی که براري ریلهاي راهنماي ماشینهاي ابزار تعیین شده عبارتست از بـراي  
میلیمتـر بـراي ماشـینهاي بـا دقـت      1000میلیمتـر در طـول   03/0الی 02/0قیقماشینهاي د

حداکثر سائیدگی شافت در تکیه گاه و . میلیمتر1000میلیمتر در هر 2/0الی 1/0استاندارد 
قطـر آن  01/0الـی  001/0هاي درگیر درهم و نظایر آن برحسب میزان مورد نظر دندهچرخ

میلیمتـر بـوده و   05/0الـی  01/0یک محور ماشین تراش از مقدار مجاز سائیدگی . باشدمی
03/0سائیدگی و لقی در بلبرینگها و رولربرینگهـا نبایـد از   . بستگی به دقت مورد نظر دارد

فرســودگی نشــیمنگاههاي شــافت کــه توســط یاتاقانهــاي . میلیمتــر تجــاوز کنــد04/0الــی 
15/0، فرسودگی هزار خارها از میلیمتر02/0تا 01/0شود نباید از ضداصطکاك تحمل می

.میلیمتر در تمام عرض آنها تجاوز نماید1/0تا 
اي در جداول مقادیر حد فرسودگی روي دو پهلوي دندانه چرخ دنده سیستمهاي انتقال دنده

.پیوست ثبت شده است
:ها جهت تعمیرحد مجاز اندازه

قطر اسمی08/0–کاهش قطر دندانه پچ هادي -١
قطر / 010الی 05/0–کاهش قطر نشیمنگاههاي شافت، محور خروجی و محورها -٢

اسمی
05/0الـی  03/0-کاهش ضخامت دیواره محورهاي خروجی توخـالی و محورهـا   -٣

ضخامت اسمی
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*هاي فولاديحداکثر فرسودگی مجاز چرخ دنده

شرایط کار
سرعت 
محیطی

m/s

حداکثر فرسودگی 
مجاز به درصد ضخامت 
نامی دندائه در دایره 

گام

تعمیرات 
کوچک

تعم
یرا
ت 
متو
سط

تعمیرا
ت 

اساس
ي

انتقال قدرت 
در یک جهت 

بدون بار 
ايضربه

2تا 
5تا 2

5بیش از 

20
15
10

15
10
7

10
6
5

انتقال 
برگشت پذیر 

با بار 
ايضربه

2تا 
5تا 2

15
10

10
5

5
5

.کاهش یابد% 30بالا باید هاي چدنی، مقادیر جدول براي چرخ دنده* 
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ارتعاش
آلات اهم از اینکه داراي حرکت دورانی و یـا رفـت و   در حین کار، قسمتهاي متحرك ماشین

عیـوبی ماننـد فرسـایش در تکیـه گاههـاي      . باشـند آمدي باشند با ارتعاش مجاز همراه مـی 

روي کیفیت کـار  گردد و بر ماشین آلات باعث به وجود آمدن ارتعاش غیرمجاز در آنها می

در چنین موارد قبل از اینکه این عیب باعث صدمات دیگري گـردد،  . گذاردتولید شده اثر می

.باید به ویسله تعمیرکار تشخیص داده شده و فوراً برطرف گردد

توان از طریق لمس کـردن یـا صـداي غیرعـادي و همچنـین علائـم       ارتعاش غیرمجاز را می

.ظاهري مشخص نمود

رد ارتعاش تنها منحصر به یک قسمت خاص نبوده و قسمتهاي دیگري را نیز در بعضی موا

.شامل شود

.ارتعاش ممکن است توسط عوامل زیر ایجاد شود

ها، زنجیرهافرسایش در اجزاي ماشین آلات مانند تکیه گاهها، چرخدنده-١

بالانس نبودن قطعه کار بسته شده به ماشین، ابزارهاي برشی و محورها-٢

در یک امتداد نبودن محورها و کوبلینگها و همچنین محور کار با محور مرغک-٣

عدم استحکام به علت محکم نبودن پیچهاي فونداسیون، عدم ثبات اجزاي ماشین و -۴

.باز و جدا شدن پیچهاي ثابت کننده
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شفت به میلیمتر–هاي یاتقان مقادیر مجاز لقی در مجموعه

با سرعتهاي شافتدستگاههاي حساس 

دستگاههاي 
غیرحساس

قطر 
شافت به 

میلیمتر

دور در 1000بالاي 
دقیقه

دور در 1000زیر 
دقیقه

و بارهاي واحد، 

بیش از 
بیش از 30تا 30

30تا 30

15/0
20/0
25/0
35/0
45/0

30/0
35/0
40/0
60/0
70/0

10/0
15/0
20/0
25/0
30/0

20/0
25/0
30/0
40/0
50/0

5/0
8/0
2/1
6/1
0/2

80-50
120 -80

180 -
120
260 -
180
360 -
260
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لقی
اي بـین  شوند لقیهاي قابل ملاحظهدر روند کار یک ماشین همانطور که قطعات فرسوده می

هایی جهت اجـزاي جبـران   در چنین اتصالاتی پیش بینی. آیدسطوح اصطکاکی به وجود می

. شوداي انجام میهاي گیرهها، یا تسمهغلافهاي جداکننده گوهکننده مانند بالشتکها، رینگها، 

افـزایش  . ماینـد »همه این اجزا کمک به تنظیم مقدار لقی و در محل قرار گرفتن واحـدها مـی  

. گرددمقدار لقی، فرسودگی قطعات الحاقی را تسریع کرده و باعث از بین رفتن مجموعه می

کنند بـا درجـه دقـت بـالاتري     بارهاي سنگین کار میهایی که با سرعت زیاد در انتقالدنده

اي هایی، حتی یک اضافه لقی مختصر بین دندانه چرخدنـده در چنین محرك. شوندسوار می

درگیر سبب دقه زدن زیر شده و از این رو به فرسودگی سریع و گاهش مواقع به شکستن 

.انجامدها میدندانه

نیوماتیکتعیین وضعیت سیستمهاي هیدرولیک و پ
توان بـه صـورت   اساسی ترین عیوب ظاهري در سیستمهاي هیدرولیک و پنیوماتیک را می

:زیر خلاصه نمود

)سرعت غیرمتعادل(حرکت غیریکنواخت میزها، سوپرت و غیره -١

کاهش سرعت حرکت رفت و آمدي اجزاي ماشین آلات-٢

ارتعاشات هیدرولیکی-٣

حرارت غیرطیبعی در مخازن سیالات–ایجاد کف و جریان آشفته -۴

گیرها ایجاد خوردگی و زنگ زدگی بر اثر عدم کارکرد واحدهاي مراقبت و رطوبت-۵

در سیستمهاي پنیوماتیک

نشتی هوا و یا روغن-۶
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افت فشار در مدار-٧

سیستم الکترونیک
:هستندآسیب دیدگیهایی که با چشم قابل رؤیت 

شکستگی مدار چاپی و قطعات الکترونیکی-١

)از نظر رینگ و شکل(تغییر فرم مدار و قطعات -٢

بازدید فیوزها و پینها و سوکتها-٣

بازدید بستهاي پیچی و قفلی هادیها-۴

بازدید ایزولاسیون مدار و قطعات نسبت به یکدیگر و شاسی-۵

ذغال کردن مدار-۶

برقسیستم 
بازدید ظاهري با هدف مشخص کردن نقایص احتمالی

هایی که با چشم قابل رؤیت استآسیب دیدگی-١

شکستگی مدار چاپی و قطعات الکترونیکی-٢

)رنگ و شکل(تغییر فرم مدار و قطعات -٣

بازدد فیوزها و پینها و سوکتها-۴

سیستمهاکاري قطعات و پایه قطعات و بازدید لحیم-۵

بازدید بستهاي پیچی و قفلی هادیها-۶

بازدید ایزولاسیون مدار و قطعات نسبت به یکدیگر و نسبت به شاسی-٧

ذغال کردن مدار-٨
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کارتهاي شناسایی و تعمیرات ماشین آلات
از اقدامات اساسـی و اولیـه در سـازماندهی سیسـتم تعمیـرات و نگهـداري تهیـه کارتهـاي         

.باشدها میشناسنامه براي دستگاهتعمیرات و 

اطلاعات مورد نیاز در کارت شناسایی دستگاه جهت دسترسی سریع به آن بـه شـرح زیـر    

:اندتفکیک گردیده

نام دستگاه، محل استقرار، مدل و سال ساخت-١

ها و دستورالعملهاي فنیمحل و شماره کاتالوگها، نقشه-٢

...)برق، آب، هوا،(انواع تاسیسات مورد نیاز -٣

نام و آدرس فروشنده و نمایندگی خدمات بعد از فروش-۴

...)شماره سفارش، قیمت خرید، نرخ استهلاك،(اطلاعات مالی -۵

:شود عبارتند ازمواردي که از اطلاعات ثبت شده در روي کارت تعمیرات استفاده می

هاي وابسته و یل دستگاه، دستگاهاستفاده از اطلاعات جهت تحقیقات و تجزیه و تحل-

.لوازم یدگی و حذف خرابیها تکرار شونده

استفاده از اطلاعـات جهـت تصـمیم گیـري در مـورد برقـراري سیسـتم تعمیـرات         -

.گیري براي دستگاههاپیش

اســتفاده از اطلاعــات جهــت صــدور دســتورالعملهاي لازم بــه مســئول دســتگاه و  -

هاي آموزشـی بـراي   دستگاه و لزوم برقراري دورهمشخص نمودن طریقه کار با

.مسئولین و کارگران

در دسـترس گـذاردن   (استفاده از اطلاعات جهت راهنمایی و کمک در امر تعمیـرات  -

).تاریخچه تعمیراتی و خرابیهاي گذشته آن
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هاي تعمیراتی و لوازم یـدکی دسـتگاه جهـت تجـزه و تحلیـل      مشخص نمودن هزینه-

.برآورد بودجه تعمیراتاقتصادي و

تهیه خلاصه گزارش تعمیراتی و آماري براي مدلهاي مختلف از هر دسـتگاه جهـت   -

مشخص نمودن عملکرد دستگاه و احیانـاً کمـک در تصـمیم گیـري در امـر خریـد       

.هاي جدیددستگاه
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کارت شناسایی
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آلاتروغنکاري در ماشین
ماشین آلات عمدتاً جلوگیري از خرابی و فرسایش قطعـات متحـرك   هدف از روغنکاري در 

روغنکاري صحیح از اصول اولیه نگاهداري دستگاهها بوده و انتخاب روان کننده . باشدمی

.نمایدمناسب به عمر طولانی، کارکرد یکنواخت و راندمان بالاي دستگاه کمک می

ستی سه عامل اصلی زیر را مدنظر آلات بایبراي اجراي صحیح و منطقی روغنکاري ماشین

:قرار داد

برنامه مدون و علمی جهت انجام امور روغنکاري -١

استفاده از روغنهاي مناسب و مجاز توصیه شده-٢

داشتن فرد و یا افراد آموزش دیده مجهز به وسایل مورد نیاز-٣

هـاي موجـود،   کاتـالوگ براي اجراي هر چه بهتـر برنامـه روغنکـاري، ابتـدا بـا اسـتفاده از       

دستورالعملهاي کارخانه سازنده استخراج و در صورت عدم دسترس به این کاتالوگهـا، از  

نوع فرآورده روغنی کـه بایـد   . تجارب علمی و عملی کارشناسان فنی استفاده گردیده است

جهت امر روغنکاري مورد استفاده قرار گیرد و همینطور نقاطی از دسـتگاه را کـه بایـد در    

مانهاي مختلف نظیر روزانه، هفتگی، ماهانه، شش ماهه و یکساله و غیره روغنکاري شود، ز

سپس بر این اساس برنامه روغنکـاري تهیـه و تظـیم شـده     . تعیین و مشخص گردیده است

.است

تعاریف
روغنکاري روزانه
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هـا، نقـاطی از آن بایسـتی روزانـه طبـق برنامـه داده شـده       با توجه به حساسـیت دسـتگاه  

بایستی انجام روغنکاري روزانه دستگاه تحت نظارت مسئول روغنکاري،. روغنکاري شوند

.توسط اپراتور دستگاه انجام شود

. اولین نوبت روغنکاري بایستی قبل از شروع بکار ماشین انجام شود

روغنکاري هفتگی و ماهانه

ایـن تـیم موظـف    . گرددمیروغنکاري هفتگی و ماهانه به وسیله افراد تیم روغنکاري انجام 

ریـزي  باشد علاوه بر انجام کار روغنکاري، کارتهاي مربوطه را که توسط قسمت برنامهمی

تعمیرات و نگهداري به آنها ارائه گردیده پر و تکمیل نمایند و پس از تایید سرپرسـت خـود   

.به قسمت ذیربط عودت گردد

روغنکاري سه ماهه و شش ماهه

ي سه ماهه و شش ماهه که اکثـراً تـوام بـا تعـویض روغـن مخـازن       تنظیم برنامه روغنکار

ریـزي تعمیـرات و   باشد توسط قسمت برنامـه بعضی از دستگاههاي مستقر در کارخانه می

در ایـن  . گرددنگهداري تنظیم و جهت اجراي دقیق آن به سرپرست تیم روغنکاري ارائه می

.توصیه گردیده، درج شده استبرنامه اموري را که کارخانه سازنده در کاتالوگها 

وظایف مسئول روغنکاري

بندي روغنکاري و داده آموزشهاي لازم بـه سـایر افـراد    رسیدگی به برنامه زمان-

تحت سرپرستی

ایجاد هماهنگی بین سایر افراد تحت سرپرستی-

بازدید و رسیدگی به وضعیت روغن مخازن اصلی و فرعی موجود-

هـا جهـت   گیري از امکانات آزمایشگاهو در صورت لزوم بهره(قیمت روغنها کنترل-

)تعیین مشخصات وترکیبات آنها
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تعویض و شارژ به موقع روغن مخازن موجود در قسمتهاي مختلف-

تعیین نوع روغنهاي مورد نیاز و مصرف سالیانه جهت دستگاههاي جدید -

ام به موقع سفارشاتپیگیریهاي لازم جهت انج-

خواص ضروري روغنهاي روان کننده
آلات صنعتی از نقهـط نظـر انجـام وظیفـه     با وجود متفاوت بودن مکانیسم موتور و ماشین

توان وظـایف  وجوه مشترك زیادي بین روغنهاي مصرفی وجود دارد که بر این اساس می

.روغنها را خلاصه نمود

روغن بین قطعات متحـرك و کـاهش اصـطکاك و    روان کنندگی و تشکیل یک لایه-١

.سائیدگی

.انتقال حرارت و خنک کردن قطعات متحرك-٢

.جلوگیري از اثرات ضربه قطعات متحرك-٣

.آب بندي فواصل قطعات و در بعضی از موارد انتقال نیرو-۴

.اشددر سرما به اندازه کافی روان باشد تا شروع و ادامه کار قطعات آسان ب-۵

روي آنهـا  ) مانند واشرها و آب بنـدیهاي پلاسـتیکی  (در تماس با قطعات غیرفلزي -۶

.اثر نامطلوب نداشته باشد

نشین شدن رسوبات در لابلاي قطعات داراي مواد پاك کننده و معلق بوده و از ته-٧

.جلوگیري نماید

افزودنـی کـه بـه کمـک     عمل کردن به عنوان حامل مواد شیمیایی موسوم به مـواد  -٨

آنها، قطعات ماشین و نیز خود روغـن در مقابـل اکسـیده شـدن، سـائیدگی رنـگ       

.شودخوردگی، کثیف شدن و غیره محافظت می
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چگونگی انتخاب و فاکتورهاي مؤثر در روغنکاري
آلات و اگر چه بیشترین کاربرد روغنکاري صنعتی، روانسازي قطعات متحـرك در ماشـین  

باشـد، امـا چـون روغـن بـه      قطعات در برابر سائیدگی و گرد و خاك و دمـا مـی  حفاظت از 

عنوان یک ماده شیمیایی داراي خـواص مطلـوب از نظـر مکـانیکی، ترمودینـامیکی و غیهـر       

است، در بعضی از کاربردهاي صـنعتی، روغـن وظـایفی غیـر از روانسـازي از خـود ایفـا        

قاومت الکتریک، قدرت انتقـال حـرارت مهـم    براي مثال قدرت هیدرولیکی روغن، م. نمایدمی

.در هر یک از این کاربردها روغن با شرایط خاصی روبرو است. باشدمی

کاربرد روغنهاي صنعتی
تـوان آنهـا را بـه دو دسـته کلـی      باشد و مـی دامنه کاربرد روغنها صنعتی بسیار وسیع می

:تقسیم بندي نمود

روغنهاي صنعتی براي مصارف عمومی) الف

روغنهاي صنعتی براي مصارف خاص) ب

کاربرد روغنهاي صنعتی براي مصارف عمومی) الف

در دستگاههاي صنعتی اجزاي گوناگونی وجود دارد کهنیاز به روغنکاري دارند، مانند انواع 

وظیفه روغـن در ایـن اجـزا عمـدتاً     . ها، کوپلینگها، زنجیرها، سیلندرها و غیرهیاتاقانها، دنده

با توجه بـه ایـن فاکتورهـاي گونـاگونی در     . هش اصطکاك و سائیدگی استجلوگیري یا کا

شناخت ویژگیهاي روغن مناسبی که براي هر کاربردي باید استفاده شود بسیار ضـروري  

.است

کاربرد روغنهاي صنعتی براي مصارف خاص) ب
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منظــور از کاربردهــاي اختصاصــی، کاربردهــایی هســتند کــه در آنهــا روغــن بایــد داراي  

دار اسـت انجـام   گیهاي خاصی باشد، تا بتواند وظیفه و یا مجموعه وظایفی را که عهـده ویژ

مانند روغنهاي بستر که از نظر اصطکاکی بایـد داراي ویژگیهـاي خاصـی باشـد و یـا      . دهد

.روغنهاي هیدرولیک براي انتقال نیرو، روغنهاي ترانسفورماتور براي ایجاد محیطی عایق

:باشداصی روغن، بشرح زیر میمهمترین کاربردهاي اختص

توربینهاي گاز، توربینهاي آب، توربینهاي بخار: روغنهاي توربین

کمپرسورهاي گاز، کمپرسورهاي تبریـد، روغنهـاي   کمپرسورهاي هوا،: روغنهاي کمپرسور

انتقال حرارت

ماشین افزار، نورد، کشش، آبکاري، فرم دهی: روغنهاي فلزکاري

کابل، کلیدهاي برقیترانسفور،: روغنهاي برقی

هیدرولیک معمولی، هیدرولیک ضد آتش: روغنهاي هیدرولیک

عوامل تعیین کننده ویژگیهاي روغنهاي صنعتی
بطـور مثـال کـاهش اصـطکاك،     . باشـند بسیاري از روغنهـا داراي ویژگیهـاي مشـترك مـی    

بـراي  . پایداري در مقابل اکسیداسیون و مقاومت در برابـر زنـگ زدگـی از جملـه آنهاسـت     

تـوان بـه پـنچ گـروه     مقایسه روغنها بدون در نظر گرفتن خصوصیات مشترك، آنها را مـی 

:تقسیم بندي نمود

خصوصیات مربوط به سیالیست–الف 

ویسکوزیته-١

اندیس ویسکوزیته-٢

سیالیست در دماي پائین-٣

خصوصیات مربوط به کار در دماي بالا–ب 
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فراریت روغن-١

باقیمانده در اثر تبخیر روغنمواد -٢

)در خلأ(پایداري حرارتی روغن -٣

)در معرض هوا(پایداري حرارتی روغن -۴

مواد باقیمانده در اثر تجزیه شدن روغن-۵

خصوصیات مربوط به اکسیداسیون روغن–ج 

عدم اشتغال-١

مقاومت در برابر اکسیداسیون-٢

کنندهآسیب پذیري مواد ممانعت -٣

کیفیت کار موتور-۴

خصوصیات مربوط به هیدرولیز شدن روغن–د 

مقاومت در بابر هیدرولیز شدن بوسیله آب و یا بخار-١

مقاومت در برابر مایعات بازي-٢

مقاومت در برابر اسیدها-٣

خصوصیات مربوط به حلالیت–ه 

حلالیت در آب-١

حلالیت در حلالهاي شیمیایی-٢

حل شدن در مواد نفتی-٣

براي انتخاب مناسب براي هر کاربردي، لازم است شـرایط کـاري کـه روغـن در آن قـرار      

شـرایط کـار روغـن در سیسـتمهاي مختلـف بـه       . گیرد به دقت مورد بررسی قرار گیردمی

از قبیـل طراحـی دسـتگاه، شـرایط عملیـات و کیفیـت       . فاکتورهاي گونـاگونی بسـتگی دارد  
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: گذارنـد، عبارتنـد از  یستم، مهمترین فاکتورهایی که روي شرایط کارکرد اثر مینگهداري س

درجه حرارت کار، فشار، نوع فلزاتی که با روغن در تماس هستند و مجاورت مـواد آلـوده   

.کننده و نفوذ هوا به روغن

روشهاي روغنکاري
امـا روشـهاي   شـوند،  اگر چه ابزارهـاي روغنکـاري در انـواع و اشـکال مختلـف دیـده مـی       

:توان به دو دسته کلی تقسیم نمودروغنکاري را می

روشهاي یکبار مصرف) الف

روشهاي استفاده مجدد) ب

در روش یکبــار مصــرف مقــدار کمــی روغــن، گهگــاه وارد سیســتم شــده و پــس از عمــل  

.شودروغنکاري بدون برگشت از سیستم خارج می

سیستم، دوباره در مخزن اولیـه جمـع   روغن پس از خارج شدن ازدر روش استفاده مجدد،

دوبـاره مـورد   ) از قبیل خنک و تمیز شـدن (شده و پس از یک سلسله عملیات آماده سازي 

این روش به علت جلوگیري از اتلاف روغن و آلودگی روش بسـیار  . گیردمصرف قرار می

.باشدمناسبتري می

روشهاي روغنکاري یکبار مصرف) الف

در . شـوند ه دلایل مختلف با روش یکبار مصرف روغنکاري مـی بعضی از اجزاي دستگاه ب

:گیرند که عبارتند ازاین روش ابزارهاي مختلفی مورد استفاده قرار می

ابزارهاي دستی-1

منظور از روغنکاري دستی آن است که اپراتور مستقیماً در فواصل زمانی معین با استفاده 

.روغنکاري سیستم باشداز وسایلی مانند روغندان و گریسدان مسئول
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استکانهاي قطره ریز-2

در این ابزارها، روغن تحت نیروي وزن خود جریان پیدا کرده و قطره قطره از محـل خـود   

شـوند  این ابزارها بیشتر در موادي استفاده مـی . ریزدخارج شده و روي اجزاي ماشین می

.ی در دسترس قرار گیرندتوانند به خوبکه نقاط روغنکاري بسیار محدود بوده و یا می

روغنکاري تحت با و نیروي مکانیکی-3

کنـد مقـداري روغـن از    در این نوع روغنکاري زمانی که پیستون به سمت پایین حرکت مـی 

کند، روغـن بـه بـالا پمـپ     مخزن به بالا کشیده، و وقتی که پیستون به سمت بالا حرکت می

.شودشده و وارد سیستم می

ابزارهاي پاششی-4

در این ابزارها روغن به تنهایی و یا به همـراه هـوا بـه وسـیله نازلهـایی پـودر شـده و بـه         

.رودصورت اسپري بکار می

روشهاي استفاده مجدد) ب

یکی سیستم روغنکـاري دوار اسـت کـه    . باشنداین روشها داراي دو تقسیم بندي خاص می

شود مخزن برگشت داده میدر آن روغ از مخزن به قسمتهاي مختلف پمپ شده  دوباره به 

و در تقسیم بندي دیگر روغن نه به وسیله پمپ بلکه به وسیله عناصر متحرك به قسمتهاي 

.گرددمختلف برده شده و دوباره به مخزن برمی

سیستم روغنکاري دوار-1

در این سیستم روغن به توسط پمپ و یا نیروي وزن خود تحت فشار، پـس از روغنکـاري   

در ایــن سیســتمها غالبــاً . کنــدورت گردشــی در سیســتم حرکــت مــیاجــزاي مختلــف بصــ

.گیردهایی به منظور خنک و صاف نمودن روغن صورت میبینیپیش

روغنکاري به روشهاي پاششی و حمام-2
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در روش پاششی یکی از اجزاي متحرك مرتباً به روغن خورده و در حین خـارج شـدن از   

.پاشدمیسطح آن روغن را به قسمتهاي مورد نیاز

در روش حمام روغنی، تمام سطوحی که نیاز به روغنکاري دارنـد، بطـور کامـل در داخـل     

.شودروغن فرو رفته و روغنکاري انجام می

چگونگی نگهداري روغنها
مـواد روغنکـاري معمـولاً    . تمیز بودن روغن در سستم روغنکاري یک اصل ضروري است

کنند و روغن کثیف باعث ایجاد فرسایش و جذب میها را به خود گرد و غبار و سنگ ریزه

.شودزوال سریع در بین اجزاي ماشین آلات می

مواد روغنکاري باید در ظرف سربسته و آب بندي شده نگهداري شوند و تنها مقدار کـافی  

براي استفاده روزانه در دسترس باشد و همیشه ظروف محتوي روغن را بایستی در جاي 

در هنگام روغنکـاري گـریس و قطـرات روغنـی اضـافی بایسـتی از       . دمناسب نگهداري نمو

.سطوح پاك شوند

هرگز روغنهاي با درجه غلظت مختلف را با هم مخلوط ننمائید و براي جلوگیري از اشـتباه  

اگر به عللی استفاده از روغـن  . برچسبهاي روي ظرف روغن بایستی کاملاً مشخص باشند

ضرورت پیدا نماید، قبلاً مدار روغنکـاري بایـد از مـواد    با درجه غلظت متفاوت در دستگاه

.مازاد روغن قبلی کاملاً پاك گردد

هـاي  به علت قابل اشتعال بودن روغنهاي کثیف، در صـورت نیـاز بـه آنهـا بایسـتی بشـکه      

.حاوي روغن را در جاي مطمئن قرار داد

لـذا محـل   . خطرآفرین باشدتواند آغشته بودن کف زمین، محل کار به روغن و یا گریس می

هایی که روغـن و یـا گریسـهاي زائـد بـا آنهـا پـاك        کار باید از این نظر تمیز بوده و پارچه

.آوري و به بیرون از محل کارگاه حمل شوندشوند نیز باید در جاي مخصوص جمعمی
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دستورالعملهاي کلی روغنکاري
.شده، منظماً روغنکاري نمودهمیشه دستگاه را بایستی مطابق دستورالعمل داده-١

اندازي با تمـام نقـاط روغنکـاري و مسـئولیت     متصدي دستگاه بایستی قبل از راه-٢

.روغنکاري خود آشنا شود

همیشه قسمتهاي متحرك و میز راهنما تمیز بوده و قبل از شروع به کار با استفاده -٣

.از روغندان مقداري روغن بر روي میز پاشیده شود

ي روغنکاري بهتـر، متصـدي دسـتگاه پـس از روشـن نمـودن دسـتگاه در اول        برا-۴

دققـه بـه صـورت خـلاص     5تـا  2شیفت کاري، بهتر است دستگاه را بـراي مـدت   

.روشن نگاه دارد

گیـرد و در دفعـات بعـد    ساعت کار صـورت مـی  200اولین تعویض روغن پس از -۵

.اري شودمطابق دستورالعملهاي داده شده بایستی دستگاه روغنک

3/1شـوند فقـط تـا    بلبرینگهاي الکتروموتور و نقاطی که با گریس روغنکاري مـی -۶

.شوندمحتوي خود پر می

هاي ماشین بوده و در فواصل منظم پاك کنهاي نمدي به منظور بهتر کردن راهگاه-٧

.با بنزین شستشو داده شوند

بـر روي روغـن نمـا قابـل     ترین حد خـود کـه  سطح روغنی هرگز نبایستی از پائین-٨

چرا که ممکن است پمپ روغن نتواند عملکرد مناسـب  . باشند کمتر شودرؤیت می

.خود را داشته باشد

.بهتر است صافی روغن در فواصل منظم تمیز گردد-٩

و پس از خشک . قبل از ریختن روغن تازه، مخزن را با گازوئیل شستشو دهید-١٠

.را به آن اضافه نمائیدشدن کامل مخزن روغن



٣٧

هرگز از دستمالهاي پرزدار جهت تمیز کـردن قسـمتهاي داخلـی اسـتفاده     -١١

.ننمائید

به لحاظ آنکه روغن گرم از سـیالیت بیشـتري برخـوردار اسـت، لـذا توصـیه       -١٢

مـدتی  . (آلات در حالت گرم انجـام شـود  شود که همیشه تعویض روغن ماشینمی

)پس از کار دستگاه

کارتهاي روغنکاري
ریزي براي فعالیتهاي روغنکاري تمامی دسـتگاههاي موجـود در کارخانـه    در شروع برنامه

سازي کار، کارت راهنماي روغنکاري هر دستگاه و کاهش تنـوع نـوع روغنهـا    جهت یکسان

روغنکاري مـدنظر  در حد مجاز و ممکن بررسی گردیده و عوامل زیر در تهیه فرم و کارت 

:اندقرار گرفته

تعدا و محلهاي روغنکاري هر دستگاه-١

فاصله زمانی لازم بین بازدیدهاي متوالی-٢

...)تلمبه، گریس پمپ،(نحوه انجام روغنکاري -٣

مقدار حجم روغن لازم براي تعویض کامل-۴

نوع روغن مورد نیاز-۵

استانداردسازي و همچنین براي نشان دادن عواملی نظیـر فواصـل   در این کارت به منظور 

زمانی براي عملیات روغنکاري و نوع روغن بکار رفتـه از اشـکال سـاده هندسـی اسـتفاده      

براي مثال از شکل دایره براي نشان دادن نقاط مورد نیاز به روغـن ماشـین،   . گردیده است

ط ممتـد و ضـخیم بـراي زمانبنـدي     از مثلث براي نشـان دادن نقـاط گریسـکاري، از خطـو    

.روغنکاري روزانه، از خطوط نازك براي روغنکاري هفتگی استفاده گردیده است
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به دلیل اهمیت امر روغنکاري در پائین نگهداشتن خوردگی دستگاهها و در نتیجـه افـزایش   

عمر آن، دسـتورالعملهاي مـورد نیـاز شـامل انـواع تعـاریف وظـایف، چگـونگی انتخـاب و          

.ي و معادلهاي ایرانی روغنهاي مصرفی به ضمیمه این بخش ارائه گردیده استنگهدار
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:کد دستگاه
005

نوع 
:دستگاه
–تراش 

تبریز

:مدل
TN50

C/2000

سریال
H 13612060

کارخانه 
:سازنده

-ایران 
تبریز

طه
محل نق

مقدار نوع روغنروغنکاري
روغن

زمان 
روغنکاري

انجام 
دهنده

هاي دنده1
مقدار گریسالحاقی

هفتگیلازم

گیربکس 2
اصلی

شش ماههلیتر10012پارس کیوان 

روغن نما5

پیچ تخلیه6

7
گیربکسهاي 

–اصلی 

پیچبري

روغن نما8

پیچ تخلیه10

11
دریچه 
ورودي 

روغن
100پارس کیوان 

پیچ تخلیه12

پمپ روغن13

14
الی
17

گریس 
مقدار گریسخور

لازم

شش ماههگریسیاتاقانها18
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هـاي تعمیراتـی و   به منظور کار بدون عیب و مداوم دستگاه و همچنین تقلیل زمان و هزینـه 

نگهـداري و سـرویس روزانـه هـر دسـتگاه از اهمیـت       جلوگیري از فرسایش سریع قطعات،

با توجه به این مسئله که بازرسیهاي روزانه، نظافت و همچنین . باشدخاصی برخوردار می

لـذا بـدین   . دهـد روغنکاري روزانه ماشین آلات بخشی از وظایف اپراتورهـا را تشـکیل مـی   

ایـن  . گردیـده اسـت  منظور دستورالعملهاي اجـراي کـار جهـت هـر دسـتگاه تهیـه و ارائـه       

دستورات شامل نظافت عمومی، روغنکاري و کنتـرل مکانیزمهـایی اسـت کـه در نگهـداري      

ماشین افزار نقش بسزایی داشـته و مسـئول قسـمت همـه روزه ضـمن توضـیح و توجیـه        

.پرسنل خود نسبت به کنترل و اجراي وظایف اپراتورها نظارت کامل خواهد داشت

ورات توسط اپراتورها مستلزم در اختیار گـذاردن امکانـاتی   قابل ذکر است اجراي این دست

.باشدمی... وسایل دستی روغنکاري، تنظیف،مانند روغندان،

وظایف روزانه اپراتور دستگاه
نظافت عمومی دستگاه-1

.در پایان هر شیفت دستگاه را از گرد و غبار و آلودگیها پاك نمایید

نمانظافت راهگاهها و کشوئیهاي راه-2

هاي چدن و فولاد به وسیله دستمال و یا تنظیم کاملاً پاك طی هر شیفت دستگاه را از براده

.نمائید

. هرگز نباید دستگاه را با استفاده از هواي فشرده تمیز نمود: »تذکر«

.قبل از شروع کار از عملکرد کلید اضطراري مطمئن شوید-3

اه کنترل نمائیـد و در صـورت مشـاهده و    سطوح روغن را در کلیه روغن نماهاي دستگ-4

.نقصان روغن به مسئول قسمت اطلاع دهید

.حفاظهاي دستگاه را کنترل نمائید-5
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.سیستم قید و بستی و یا گیرشی را کنترل نمائید-6

.روغنکاري دستی روزانه دستگاه از جمله وظایف اصلی اپراتور است-7

روغنکاري محورهاي هدایت کننده-

روغنکاري کشوئیهاي عرضی و طولی-

روغنکاري سطوح راهنما-

روغنکاري سیستم گیرشی-

روغنکاري غلاف مرغک-

کنترل سیستم روغنکاري مرکزي -

:نام ماشین
تراش تبریز

:مدل
TN50 C/2000

:سریال
H 13612060

کد 
ماشین
005

محل 
استقرار

:

یف
رد

کار
وع 

ن

زمان بازدید و 
بازدیدکننده

CL : پاك
کردن          

CH : کنترل
یا بازرسی

L :             روغنکاري
A :تنظیم

زانه
رو

گی
هفت

انه
ماه

ماه
سه 

هر 

ش 
 ش

هر
ماه

سال
 یک

هر

مل
رالع

ستو
د

1CLOنظافت عمومی دستگاه
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2CLO نظافت راهگاهها و
هاي راهنماکشویی

3CLOنظافت کامل دستگاه
4CLR نظافت منبع سیستم

خنک کننده
5CHO بازدید و کنترل

ابزارگیر و قطعه گیر
6CHR کنترل راهگاهها و

هاي راهنماکشویی
7CH

A
RX کنترل کشش تسمه

انتقال نیرو
8CHO کنترل کارکرد پمپ

روغنکاري مرکزي
9CH

A
R کنترل مخصوص

هایی وتنظیم گوه
هاکشویی

10CH
A

R کنترل مخصوص و
هاتنظیم میل ومهره

11CHRX کنترل یاتاقانها و
بلبرینگها

12CHEکنترل تابلو فرمان
13CHEXکنترل الکتروموتور
14CHRکنترل گردگیر
15CH

A
R کنترل و تنظیم

صفحات ترمز
16CH

A
Rکنترل و تنظیم کلاچ

17CHRکنترل وسایل حفاظتی
18CH

A
R کنترل سیستم

هیدرولیک ووسایل 
هیدرولیک

19CHOG کنترل سطح و فشار
روغن

20CH
A

Rکنترل و تنظیم گلویی
21CL

L
GX روغنکاري

الکتروموتورها
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22ARXتنظیم کامل دستگاه

:نام ماشین
تراش تبریز

:مدل
TN50

C/2000

:سریال
H

13612060

کد ماشین
005

محل 
:استقرار

یف
رد

کار
وع 

ن

پاك کردن          : CLزمان بازدید و بازدیدکننده
CH : کنترل یا

بازرسی
L :             روغنکاري
A :تنظیم

زانه
رو

گی
هفت

انه
ماه

ماه
سه 

هر 

ش 
 ش

هر
ماه

سال
 یک

هر

مل
رالع

ستو
د

23E بازرس
و کنترل 

سایر 
قسمتهاي 

برقی
24G بازدید

فیلتر
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R :                                      تعمیرکار سیستم مکانیکO :اپراتور

E :                         تعمیرکار سیستم برق و الکترونیکG :روغنکار

شرحردیف
نظافت عمومی دستگاه1

را از اطـراف راهگاههـا و وسـایل و    ... هـا، گـرد و غبـار،   با استفاده از برس، بـراده 
.ابزارهاي نگهدارنده قطعه تمیز نمائید

نظافت راهگاهها و  کشوئیها2
راهگاهها و کشوئیهاي دستگاه را با استفاده از دسـتمال آغشـته بـه روغـن کـاملاً      

هرگـز از نـخ پنبـه و یـا هـواي      . تمیز کرده و نقطه مورد نیاز را روغنکـاري نمائیـد  
.فشرده استفاده نکنید

نظافت کامل دستگاه3
از هـاي چسـبیده را بـا اسـتفاده     بـراده . دستگاه را با برس مخصوص تمیـز نمائیـد  

. کاردك چوبی از بدنه و اطراف دستگاه جدا سازید هرگز از فلزات استفاده ننمائیـد 
دستگاه را با استفاده از پارچـه خشـک تمیـز نمـوده و در صـورت نیـاز پارچـه را        

از نـخ پنبـه فقـط جهـت نظافـت بدنـه دسـتگاه        . مختصراً به گازوئیل آغشته نمائیـد 
.استفاده نمائید

نقـاط مـورد   . اده از پارچه آغشته به گازوئیـل تمیـز نمائیـد   تمام متعلقات را با استف
دقت شود در هنگام نظافت، دستگاه . نظر را در صورت ضرورت روغنکاري نمائید

.خاموش باشد

نظافت منبع سیستم خنک کننده4
سیستم را از روغن خنک کننده تخلیه نموده، داخل مخزن را کاملاً شستشو نمـوده  
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تعویض فیلتر نمائید هرگز از مایع بنزین و تینر جهـت شستشـو   و همزمان اقدام به 
.استفاده نکنید

.ورودي پمپ را به دقت تمیز نمائید

شرحردیف
بازدید و کنترل ابزارگیر و قطعه گیر5

از کارکرد صحیح سیستم گیرشی ابزار و قطعه اطمینان حاصل و در صورت نیـاز  
.پیچهاي نگهدارنده تعویض شوند

ها و کشوییهاي راهنماکنترل راهگاه6
راهگاهها را جهت اطمینان از عدمن وجـود هـر گونـه خـوردگی و یـا خـراش و یـا        

هر گونه صدمه و یا لقی را بـه مسـئول قسـمت جهـت     . لقیهاي غیرمجاز کنترل کنید
اعمال تصمیم مناسب گزارش نمائید

کنترل کشش تسمه انتقال نیرو7
.دستورالعمل داده شده کنترل نمائیدکشش تسمه را مطابق 

کنترل کارکرد پمپ روغنکاري مرکزي8
.از کارکرد صحیح پمپ روغنکاري مرکزي اطمینان حاصل نمائید

دقت نامئید که روغن با فشار مناسب بـه طـرف منافـذ و نقـاط روغنکـاري هـدایت       
مربوط در صورت مشاهده هر گونه  کارکرد غلط گزارش خود را به مسئول . شود

.جهت تعمیر، تعویض پمپ ارائه دهید
.سطح داخل و خارج کلیه روغن نماها را تمیز نمائید

هاي کشوییهاکنترل مخصوص و تنظیم گوه9
ها بایستی سـالانه دوبـار و یـا در مواقـع     گوه. ها را کنترل نمائیدتنظیمن بودن گوه

و از سـالم بـودن   هـا را از جـاي خـود خـارج نمـوده      گـوه . ضروري کنترل گردنـد 
اثر هـر گونـه خـراش و یـا ضـربه را بـا اسـتفاده از کاغـذ         . اطمینان حاصل نمائید

.سنباده نرم از بین ببرید
اي تنظیم کنید کـه حرکـت نـرم و    ها را کاملاً گریسکاري نمائید و آن را به گونهگوه

.دقیق حامل را تضمین نمائید
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هـاي  و مهـره ه احتمالی به میلتوجه قبل از برداشتن حامل جهت جلوگیري و صدم
.هاي مناسب جهت نگهداري آنها در نظر بگیریدهادي پایه

شرحردیف
هاکنترل مخصوص و تنظیم میل مهره10

هـاي  پس از کنترل از عدم وجود هر گونه لقی اطمینان حاصل نمائیـد میـل و مهـره   
.صدمه دیده را حتماً تعویض نمائید

بلبرینگهاکنترل یاتاقانها و 11
.مطابق دستورالعمل یاتاقانها و بلبرینگها را کنترل نمائید

کنترل تابلو فرمان12
دقت کنید تـابلو بـرق دسـتگاه فرمانهـاي مـورد نظـر را بـه خـوبی اجـرا نمـوده و           

.هیچگونه صدمه ظاهري با این قسمت وارد نشده باشد

کنترل الکتروموتور13
مطابق دستور العمل

کنترل گردگیر14
گردگیر دستگاه را بازدید نموده در صورت صدمه و بروز هر نـوع عیـب تعـویض    

گردد

کنترل و تنظیم صفحات ترمز15
در صورت مشاهده خوردگی . صفحات ترمز بایستی مرتباً بازرسی و تنظیم گردند

این صفحات به سادگی با خارج ساختن پین نگهدارنده قابـل تعـویض بـا صـفحات     
.باشندمیجدید
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شرحردیف
کنترل و تنظیم کلاچ16

جاروبکهـاي ذغـالی و   . هـاي سایشـی و محـافظ را تمیـز نماییـد     بطور مـنظم حلقـه  
بعـد از چنـدین   . جاربکهاي عایق دنده را بازرسی و در صورت نیاز تعویض نمائید

. بار سرویس، صفحات کلاچ بایستی بازرسی و در صـورت نیـاز تعـویض گردنـد    
)دستورالعملمطابق (

کنترل وسایل حفاظتی17
ــاظ    ــد حف ــد کلی ــت نمائی ــند و      دق ــته باش ــرار داش ــود ق ــحیح خ ــل ص ــا در مح ه

.میکروسوئیچهاي مرتبط درست عمل نمایند

کنترل سیستم هیدرولیک و وسایل هیدرولیک18
. سیستم هیدرولیک را بطور آزمایشی روشن نموده و فشارسنجها را کنترل نماینـد 

مطـابق  . (کارکرد صحیح شیرها، فیلتر، اتصالات، شیلنگها، اطمینان حاصل نمائیداز 
)دستورالعمل

هـر گونـه غیرعـادي از پمـپم     . سیستم هیدرولیک را در هنگام بازدهی کنترل نمائید
.هیدرولیک را به مسئول مربوطه گزارش دهید

کنترل سطح فشار روغن19
.باشددستورالعمل میکنترل روغنکاري و زمانبندي آن مطابق

کنترل و تنظیم گلویی دستگاه20
پس از تست گلویی در صورت مشاهده لقی غیرمجاز نسبت به تعویض بلبرینگهاي 

.مربوطه اقدام گردد

شرحردیف
روغنکاري الکتروموتورها21
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پس از نظافت کامل الکتروموتور نسبت به گریسکاري یاتاقانهـا از طریـق گریسـور    
)دستورالعمل. (نمائیداقدام

تنظیم کامل دستگاه22
مطابق دستورالعمل

بازرسی و کنترل سایر قسمتهاي برقی23
کنترل سیستم قطع اضطراري، کنترل علائم اخطاري، کنترل میکروسوئیچها، کنترل 

ها، بازرسی کابلها و اتصالات، کنترل اتصال زمـین، مـورد بازرسـی قـرار     کلیه رله
.داده شود

بازدید فیلتر24
کلیه فیلترها بطور سالانه مورد بازدید قرار گرفتـه و نسـبت بـه تعـویض آن اقـدام      

.شود


