
 
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ، اینجا بزنیدبرقهنرآموز برای دانلود رایگان جدیدترین سوالات استخدامی 

 دیبزن نجایا ات مکاترونیکیب ساخت تجهیزجزوه، کتا نیمرجع ا گانیدانلود را یبرا

 « می باشد مجاز️ ،لوگوی ایران عرضه بدون حذف ،این فایل از انتشار یا استفاده غیر تجاری »

iranarze.ir 

 کتاب ه خلاصه جزو

   یک یمکاترون زاتیساخت تجه

 ( 211477دوره متوسطه )کد  ازدهمی هیپا

 1402یف مهر تال

 توضیحات: 

 (الکترونیک الکتروتکنیک مکاترونیک)آموز️برق  هنر •

 ویژه آز️مون آموز️ش و پرورش •

 صفحه   23صه شده در  خلا •

 حیطه تخصصی •

https://eitaa.com/iranarze
https://t.me/iranarze
https://iranarze.ir/test-resources-education/195-amozesh-parvaresh.html
https://iranarze.ir/wp-content/uploads/2023/06/%D8%B3%D8%A7%D8%AE%D8%AA-%D8%AA%D8%AC%D9%87%DB%8C%D8%B2%D8%A7%D8%AA-%D9%85%DA%A9%D8%A7%D8%AA%D8%B1%D9%88%D9%86%DB%8C%DA%A9.pdf


 

 
 

 iranarze.ir   ازدهمی یکیمکاترون  زاتی تجهخلاصه جزوه    2  

 

   1پودمان 

 SolidWorks  انه یبه کمک را  یکیمکان یها   نقشه  ریتفس

 های مکانیکی  انواع نقشه

 . زم برای ساخت هم در آن بیان میشودلاهای   منظور ساخت یک قطعه ترسیم میشود و تمام اندازه اجرا به ه نقش: نقشه های اجرا 

نشان داده میشوند. این نوع نقشه بیشتر برای معرفی یک    ( انفجاری(صورت همزمان یا به صورت بازشده    دستگاه به های یک    : در نقشه مجسم تمام نقشه های مجسم  نقشه

   .ع کمتری دارند ل کشی اط دستگاه برای افرادی ترسیم میشود که از اصول نقشه

 نقشه چیست؟  

   محصول  کنقش نقشه در ساخت ی

آن را به سازنده ارائه میدهند. زبان  ،  طراحی های خود را استانداردهای بر اساس موجود طراحی کرده سپس  طراحان، است؛  نیازمند طرح طورکلی هر محصولی قبل از تولید    به 

موجود است که بیان  در نقشه ها جزییات لازم  باشد.    ی از اتومبیل و نقشهاممکن است این نقشه مربوط به یک ساختمان، یک سد، قطعه  .  ارتباطی بین طراح و سازنده نقشه است

 .  زم برای تولید محصول و سایر موارد استلا، جنس جزییات شامل اندازه هاکننده طرح تولید شده طراح است. 

 

 ها نقشه هنقش رایانه در تهی

ها و نیاز به صرف هزینه و وقت زیاد،    یافت. با توجه به پیچیدگی بعضی از نقشهکارگیری رایانه در صنعت نیز افزایش چشمگیری    ا گسترش استفاده از رایانه در زندگی بشر بهب 

 همه گیر شده است.  کشی   استفاده از رایانه در طراحی و نقشه

 کشی  افزارهای موجود در طراحی و نقشه نرم

 16زیر مشهور ترین  آنها معرفی شده اند. صشرکت های معتبر برای طراحی سه بعدی، نرم افزار های متنوعی را عرضه کرده اند که در جدول  

 

 ابزارهای مقدماتی

کاری اصلی صفحات    هاست. سه صفح   (Plane)  کاری  ه های دوبعدی است. ایجاد یک ترسیم دوبعدی مستلزم تعریف یک صفح   اولین گام برای مدل بعدی سازی سه ایجاد ترسیم 

  های ابعادی هستند. بعد از انتخاب یکی از این صفحات میتوان ترسیم دوبعدی را ایجاد نمود. برای هر ترسیم دوبعدی باید ویژگی ( Right)و راست ( Top)بالا،  (Front) رو روبه

(Dimension)ارتباطی ، (Relation )های یا معادل(Equation )  صورت کامل تعریف شود به.   
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   های دوبعدی ابزار ترسیم  دستورهای پیشرفته نوار

 

 (Features بعدی)های سه  ابزار دستور ترسیم نوار

دستورها نیز نیاز به ترسیمات    ها برای ایجاد حجم به کار میرود. برای استفاده از این دستورها ممکن است نیاز به ترسیم دوبعدی ضروری یا اختیاری باشد. برای برخی از   این دستور 

   .بعدی وجود داشته باشد باید یک حجم سه دوبعدی نیست، ولی حتماً برای اجرای آنها  

 

 

  (Assembly) محیط سوار کردن

 .  شود یاستفاده از محیط دنبال م یاستفاده میشود. مراحل زیر برا  یسوار کردن چندین قطعه به یکدیگر و همچنین مونتاژ چند فایل مونتاژ ی از این محیط برا 
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 کشی  محیط نقشه

ترین نکات این محیط آشنا    مدل های اند به نقشه دوبعدی تبدیل میگردد. از اصلی   های ایجاد شده که به صورت تکی یا یک سیستم مونتاژی سازی شده   در این محیط مدل 

   .تعیین و نیز جدول موجود در نقشه نیز باید تکمیل شودگذاری و غیره میباشد. در ابتدای کار نیز اندازه کاغذ مورد نظر   گذاری، تلورانس بودن با اصول رسم فنی نظیر اندازه 

   2پودمان 

 یساخت قطعات به روش تراشکار

هستند    ی ا  رهی مقاطع دا  ی و ... دارا  ها  اتاقانی  نها،یقطعات مورد استفاده مانند محورها، پ  شتریاست. در صنعت ب   ی بردار  قطعات به روش براده  د یتول  ی ندهایاز فرا   یکی  ی تراشکار

 است. کرده لی تبد یصنعت ی ها دستگاه نی از پرکاربردتر  یکیبه  ا دستگاه تراش ر ،یژگیو  نیاست؛ لذا ا  یتراشکار ندیقطعات فرا  نیا  دیتول یروش برا ن یتر  یو اقتصاد نی که بهتر

از دستگاه نگه    یقطعة کار با قسمت  یتراشکار  ند یدارند. در فرا  شکل   یا  رهیکه مقطع دا   عرضه(  ران ی )خلصه شده توسط ااست    شده   یطراح   یقطعات  دیتول  یدستگاه تراش برا

 .دهدیو جدا کردن براده قطعه را تراش م یتر از قطعه کار با حرکت خط از جنس سخت ی شود و ابزار ی شده و مشخص دوران داده م و با سرعت محاسبه  شودیداشته م

 –50TNمعرفی دستگاه تراش 

 .دستگاه است که دارای حرکت خطی هستند، مانند قوطی حرکت و دستگاه مرغکهایی از  محل قرارگیری و هدایت قسمت ریل دستگاه: 
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 .نظام را تأمین میکند  حرکت دورانی سه الکتروموتور:

 .کار استفاده میشود ه از این وسیله برای تنظیم تعداد دوران مختلف قطع اصلی: هجعبه دند

جعبه دنده اصلی یاتاقان بندی شده است. یک سر این محور از جعبه دنده اصلی خارج شده است. این قسمت برای  یک میله فولادی تو خالی است که در درون  محور اصلی:  

 بستن سه نظام، چهار نظام، صفحه نظام و دیگر تجهیزات بستن قطعه کار استفاده می شود. 

 متداول ترین وسیله برای بستن قطعه کار روی ماشین تراش است.  سه نظام:

 جعبه دنده پیشروی برای حرکت دادن ابزار به طور خودکار و برای پیچ تراشی استفاده می شود.  شروی:جعبه دنده پی

رت دستی  مجموعه ای است که روی راهنما های منشوری و تخت ریل دستگاه قرار گرفته است و وظیفه آن تامین حرکت طولی و عرضی ابزار است و به دو صو  قوطی حرکت:

 د.و خودکار حرکت می کن

 در هنگام تراشیدن قطعات بلند و سوراخ کاری روی قطعات استفاده می شود. از این وسیله  دستگاه مرغک:

 

 برای روشن و خاموش کردن الکتروموتور استفاده می شود.  کلید های راه اندازی دستگاه:

 برای به گردش درآوردن محور اصلی در هر دو جهت و توقف آن به کار می رود.   اهرم کلاچ:

 

 نکات ایمنی و حفاظتی

 گردن و... در کارگاه ممنوع است؛   استفاده از انگشتر، ساعت، شال -1 

 هنرجو فقط میتواند با لباس کار و کفش مناسب در کارگاه حاضر شود؛  -2



 

 
 

 iranarze.ir   ازدهمی یکیمکاترون  زاتی تجهخلاصه جزوه    6  

 وهای ایمنی و هشداردهنده توجه کنید و از مقررات داخل کارگاه مطلع شوید؛  در بدو ورود به کارگاه به تابل  -۳

 در هنگام تراشکاری استفاده از دستکش ممنوع است؛  -۴

 قبل از شروع به کار با هر دستگاهی قسمتهای مختلف آن را بشناسید و نحوة خاموش و روشن کردن آن را یاد بگیرید؛  -۵

 قبل از روشن کردن الکتروموتور مطمئن شوید که اهرم کلچ در وسط قرار دارد؛ -6

 جایی برخورد نمیکند؛ نظام در اثر گردش به   نظام مطمئن شوید که سه قبل از به حرکت درآوردن سه  -۷

 نظام از کلید خاموش کردن الکتروموتور استفاده نشود؛  به هیچ عنوان برای نگهداشتن سه  -8

 جا کردن آنها در هنگام دوران سه نظام خودداری کنید؛  اهرمهای تنظیم تعداد دوران را کنترل نمایید و از جابه -9

 حال حرکت دست نزنید؛  نظام و دیگر قسمتهای در   به هیچ عنوان به سه -1۰

 ها را کنترل کنید؛  قبل از شروع به کار دستگاه تراش را روغنکاری کنید و سطح روغن در چشمی  -11

 .نظام جا نماند  نظام روی سه  به هیچ عنوان آچار سه   -12

نگهداشتن قطعة    یخود بسته شوند. برا  یصورت محکم و بدون ارتعاش در جا  است که هر کدام از آنها به  لازمبه قطعه و ابزار   یبرش  یروی وارد شدن ن   لیبه دل  یدر هنگام تراشکار

 شود.  ضیاست که تعو لازمقطعه  یدستگاه است و بر حسب شکل هندس  ضی قابل تعو  ی از قسمتها  یکیقسمت  ن یاما ا  شود؛ینظام استفاده م از سه  لا کار معمو

 کار و ابزار از نظر جنس  هانواع قطع

 :مهمترین جنس قطعات و ابزارهای تراشکاری به شرح زیر است

 کار    هانواع جنس قطع (الف 

 .درصد باشد، آن را چدن مینامند 6۷/6تا  2/ ۰6اگر درصد کربن در آهن بین  چدن:

د آن را با عناصر دیگری مانند منگنز و کروم و  لابرای بهبود خواص فو .نامیده میشود  دلادرصد باشد، آلیاژ به دست آمده فو  ۰6/2تا    ۰/ ۵اگر درصد کربن در آهن بین    د:لافو 

 . فلزات خاص دیگری بر حسب نیاز ترکیب میکنند

ی کاربرد  آلومینیم و آلیاژهای آن جزء این دسته از فلزات به شمار میروند. به علت سبکی وزن و استحکام زیاد در صنایع مختلف از جمله هواپیماساز  فلزات غیر آهنی سبک:

 .ستلافراوان دارند. مقاومت آنها نسبت به خوردگی با

  .مهم این دو یعنی برنج اشاره کرد از فلزات غیر آهنی سنگین میتوان به مس و روی و آلیاژ فلزات غیر آهنی سنگین:

 .برداری خوبی دارند  آیند. به علت مزایای زیادی که دارند کاربرد فراوانی در صنعت داشته و قابلیت براده اتیلن از نفت خام به دست می  این مواد مانند پلی مواد مصنوعی:

 انواع جنس ابزارهای تراشکاری (ب

وه بر کربن با فلزات دیگری مانند کروم، ولفرام، وانادیم، مولیبدن و کبالت آلیاژ  لدها علااند. این فو برداری از این جنس ساخته شده   ای برادهترین ابزاره متداول د آلیاژی:لافو  

گراد سختی خود را حفظ    درجه سانتی 6۰۰پرآلیاژ تا دهای  لاگراد و فو درجه سانتی  ۳۰۰یاژ تا آل دهای ابزارسازی کملاتقسیم میشوند. فوآلیاژ و پرآلیاژ  اند و بر دو نوع کم  شده 

 ۵2ص  .شوند متر تولید می میلی 2۰۰در مقاطع گرد، مربع، مستطیل و یا ذوزنقه در طول  لاها معمو رندهمعروفند. این  ( HSS) دهای تند برلادهای پرآلیاژ به نام فو لاند. فومیکن

د بعضی از فلزات دیرگداز مانند ولفرام، تیتان، تانتال، مولیبدن و وانادیوم به همراه پودر کبالت به عنوان چسب تولید میکنند. این نوع ابزارها را از مخلوط پودر کاربی  فلزات سخت:

 .گراد اشاره کرد درجه سانتی 9۰۰ها میتوان به سختی زیاد، مقاومت زیاد به سایش و مقاومت تا دمای  از خصوصیات بارز این ابزار

نیکل    ها را اکسید فلزاتی مانند آلومینیم، سیلیسیم و کروم به عنوان فلزات سخت تشکیل داده و مابقی آنها را فلزاتی مانند مولیبدن، کبالت و سرامیکقسمت عمده   سرامیکی:

   .گراد سختی خود را حفظ میکنند  درجه سانتی  12۰۰برابر فلزات سخت است و تا دمای    1۰تا    ۵ها در مقابل سایش    مقاومت سرامیک  .به عنوان فلزات چسباننده تشکیل میدهند
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 سطوح و زوایای ابزارهای تراشکاری 

زنی تیز و آماده کار   و غیر قابل استفاده هستند و باید با روش سنگ  صورت خام  هستند. این ابزارها در ابتدا به  HSS از جنس لا ابزارهای مورد استفاده در کارگاه تراشکاری معمو

   .رنده به جای ابزار استفاده میگردد  هنامند. بعد از این از کلم  ن ابزار باید سطوح و زوایای مشخصی روی آن ایجاد شود. ابزار تراشکاری را رنده نیز میشوند. برای تیز کرد 

 سطوح ابزار  

  .هنگام جدا شدن از قطعه استها در  روی رنده ایجاد میشود و نقش آن کمک به نفوذ بهتر ابزار و هدایت براده: سطحی است که سطح براده 

کار است. رنده دارای سطح آزاد پیشانی و سطح    ه: سطحی است که روی رنده ایجاد میشود و نقش آن کمک به نفوذ بهتر ابزار و جلوگیری از اصطکاک بین رنده و قطعسطح آزاد

  .آزاد بغل است

  .بگیردعرضه(  ران یا  تیشده توسط سا   هی)تهصورت    برداری باید با این لبه  فصل مشترک بین سطح براده و سطح آزاد بغل است و براده اصلی: هلب

 صورت نگیرد   برداری با این لبه : فصل مشترک بین سطح براده و سطح آزاد پیشانی است و بهتر است برادهفرعی هلب

 

 زوایای اصلی ابزار 

  .نمایش داده میشود )گاما(γ براده میگویند و با حرف  هبین سطح براده و سطح قبلی رنده، را زاوی   ه: زاوی براده هزاوی  

  .نمایش داده میشود )آلفا(α آزاد مینامند و با حرف هبین سطح آزاد بغل و سطح قبلی رنده را زاوی   ه: زاویآزاد هزاوی

   .نمایش داده میشود  (بتا (β بین سطح براده و سطح آزاد بغل، زاویه گوه نام دارد که با حرف ه : زاویگوه هزاوی

 

  :تراشکاری هزوایای فرعی رند

 .است  °9۰و در روتراشی کمتر از °90اصلی و امتداد مسیر پیشروی است و مقدار آن در بغل تراشی   هبین لبة برند هزاوی :X زاویة تنظیم

 .است °8۰ °11۰-فرعی رنده است و مقدار آن  هبرند ه اصلی و لب  هبرند  هبین لب  هزاوی :ε ها رأس هزاوی 

تمایل    ه تمایل منفی است. زاوی  ه ایل مثبت و در غیر این صورت زاویتم  ه زاوی   باشد،   آن   نوک   سمت   به   اصلی   لبه   صعود  اگر .  است افق  سطح  با  اصلی  برنده   لبه  زاویه  :λ  تمایل  هزاوی 

 .درجه انتخاب میشود ۴و + ۴-بین 

 د. کاری مثبت در نظر گرفته میشو   کاری منفی و در پرداخت تمایل در خشن  ه زاوی 
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 بستن رنده روتراش روی دستگاه تراش

گیر استفاده میشود. رنده باید    دارد. برای بستن رنده از پی های رنده  گردان  ه گیر چهارطرف  یک رنده O5TN گیر بسته میشود. در دستگاه تراش  رنده در قسمتی به نام رنده  

های نازک استفاده    ای قابل تنظیم یا ورقه   رنده از زیر سری پلهبرای این کار از نوک مرغک گردان مطابق با شکل استفاده و برای تنظیم ارتفاع    در مرکز قطعه بسته شود،ا  دقیق

 .میشود

بیرون بسته شود، احتمال ارتعاش و شکستن رنده وجود دارد و در    دو برابر ارتفاع رنده است، چنانچه طول رنده بیشترا  گیر بیرون است، حدود  گاه رنده  طولی از رنده که تکیه

 .نظام یا دستگاه مرغک وجود دارد  ن رندهگیر به سهصورت کوتاه بستن هم احتمال گیر کرد 

وی آن قرار گیرد و حداقل دو پی  پس از تنظیم ارتفاع رنده، باید پی های روی رنده را سفت کرد و برای اینکه فشار مستقیم پی موجب شکستن رنده نشود، باید یک تکه تسمه ر

کار بسته نشود، زوایای اصلی مقادیر    ه مرکز با قطع   چنانچه رنده هم . تنظیم مورد نظر، پی مرکزی آن نیز محکم شود  ه گیر در زاوی  گیر سفت شود و پس از قرار دادن رنده   از رنده 

 د.  برداری با مشکل مواجه خواهد ش  واقعی را نداشته و براده 

 نظام  تعیین تعداد دوران سه

  د.میگوینبرداری را سرعت برش  برادهسرعت محیطی قطعة کار بر حسب متر بر دقیقه، در حین   :cVسرعت برش 

          تعداد دوران هعیین مقدار سرعت برش به کمک رابط پس از ت . است  کار و جنس ابزار در جدول مندر در کتاب همراه آورده شده قدار سرعت برش بر حسب جنس قطع

                                                                                                                  

 n   تعداد دور در دقیقه 

 cV   برش سرعت m/min  

d قطر قطعه بر حسب mm 

 . تنظیم نمودترین تعداد دور موجود روی دستگاه را میتوان  پس از محاسبة تعداد دور نزدیک  

شده، باعث افزایش زمان انجام    انتخاب تعداد دور کمتر از مقدار محاسبه   .شده باعث کندی رنده و کاهش عمر رنده خواهد شد   انتخاب تعداد دور بیش از مقدار محاسبه  تذکر: 

 .رنده خواهد شدا باعث شکستن نوک  کار و بعض 

 تراشی انجام عملیات پیشانی

 آن نباشد؛  بیش از دو برابر قطر نظام قرار میگیرد،   طولی از قطعه که بیرون از سهبستن قطعة کار: ( 1

 کار؛   هتعداد دوران مورد نیاز برای قطع  محاسبه و تنظیم( 2

 بستن رنده: بر اساس اصول فنی و ایمنی گفته شده؛  ( ۳

 ر دور کنید؛  نظام در حال چرخش است، ابزار را با حرکت سوپرت طولی به قطعه نزدیک نموده و پس از برقراری تماس با حرکت عرضی، رنده را از پیشانی کا   حالی که سه  ( در۴

 زم باردهی طولی را انجام دهید؛  لاسوپرت طولی به مقدار   هوسیل به (۵

   .تراشی را انجام دهیم عملیات کف )بر اساس جدول) شده تومات تنظیمسوپرت عرضی با حرکت دستی یا با حرکت پیشروی ا  هوسیل به (6

  ه(روتراشی قطعات کوتا) انجام عملیات روتراشی

تراشی است    کار مانند پیشانی  هبرداری را انجام میدهد. بستن قطع   کار عمل براده  هکار استفاده میشود و رنده با حرکت در جهت محور قطع   هاین عملیات برای کم کردن قطر قطع 

گاه سر دوم قطعه    عنوان تکیه  نظام که بیرون است، بیشتر از دو برابر قطر قطعه باشد، باید از مرغک گردانی که روی دستگاه مرغک بسته شده است به  و چنانچه طولی از سه

نظام را به حرکت درآورید و    کار داشته باشند، دستگاه را روشن کرده و سه  ه مناسبی از قطع ه است. در روتراشی اگر ابزار فاصل تراشی  استفاده کرد. تعداد دوران نیز مانند پیشانی
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ا حرکت سوپرت  زم عمق بار را با استفاده از سوپرت عرضی تنظیم و ب لات قطعه خار کنید، سپس به مقدار  آرامی با سطح جانبی قطعه تماس داده، از سمت راس   سپس رنده را به

 .  حرکت طولی را نیز صفر کنید هبه پیشانی قطعه تماس دهید و ورنیطولی آرام، رنده را  

 .  برداری را ادامه دهید طور یکنواخت و آرام یا حرکت اتوماتیک طولی تنظیم شده بر اساس جدول مندر در کتاب همراه، براده  در ادامه میتوانید با حرکت دستی سوپرت طولی به 

 تراشی  ملیات مخروطع

 است. داده شده  شی نما  ری ز ی مورد استفاده در دستگاه تراش در شکلها یها از مخروط یا نمونه 

 

 :مشخصات مخروط ناقص

 D :  قطر بزرگ مخروط 

D:   قطر کوچک مخروط 

: L طول مخروط 

 Α : زاویة رأس مخروط 

    α/2 تنظیم هزاوی 

 

 برقرار است:  ریبا توجه به شکل فوق روابط ز 

 

 تراشی های مخروط انواع روش

با روش انحراف سوپرت فوقانی: در این روش با شل کردن چهار عدد مهر  مخروط بر اساس زاوی   هتراشی  تنظیم محاسبهشده    همجاور سوپرت فوقانی میتوان سوپرت فوقانی را 

 .ها را سفت کرد  انحراف داد و سپس مهره

  :ت فوقانیپرانحراف سوتراشی با  مزایای مخروط 

 در این روش تنظیم دستگاه راحت است؛( 1

 های داخلی و خارجی قابل تراشیدن است؛  مخروط( 2
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 های کامل و ناقص قابل تراشیدن است؛  مخروط (۳

 . هایی که زاویة رأس بزرگ دارند، قابل تراشیدن است مخروط (۴ 

  :رت فوقانیپتراشی با انحراف سو معایب مخروط

  .صورت دستی هدایت میشود. لذا صافی سطح یکنواخت نخواهد بود  این روش حرکت پیشروی فقط با سوپرت فوقانی انجام میگیرد و این سوپرت فقط بهدر  (1

 .  هایی که در این روش تراشیده میشوند، محدود به کورس حرکت سوپرت فوقانی است طول مخروط  (2

 .  تراشی را میتوان بر حسب قطر بزرگ مخروط محاسبه نمود تعداد دور در مخروط تذکر:

 تراشی و برش عملیات شیار

 . کار نیز انجام گیرد ه کار شیارتراشی میگویند، این عمل ممکن است در پیشانی قطع هبه تراشیدن شیار در محیط قطع 

 ارتراشییش هرند

   .دارای مقطع مستطیل یا ذوزنقه استاست و ( HSS)د تندبرلاجنس این رنده فو 

 

 ار یش هبستن رند

گیر بست. برای این منظور رنده باید    ه رنده ب  دلیل نمیتوان آن را مستقیما همین    ه لا کوچک است و ب شیاری است که باید تراشیده شود و معمو هبه اندازلا  شیار معمو  ه پهنای رند 

 .  گیر بست طور مطمئن به رنده  به تا بتوان آن را . درون نگهدارنده بسته شود

 ارتراشی یات شیعمل

طور همزمان    های تنظیم بار و پیشروی ابزار به  کار باید حرکت دورانی داشته باشد، اما در این عملیات حرکت  هتراشی نیز مانند هر عملیات دیگری قطع   برای انجام عملیات شیار  

کار رنده با استفاده از سوپرت عرضی به سطح کار مماس میشود و بعد از    هموقعیت طول مورد نظر قرار میگیرد و سپس با دوران قطع اتفاق میافتد؛ در این عملیات ابتدا رنده در  

   .تنظیم ورنیه سوپرت عرضی روی عدد صفر، حرکت تنظیم بار و حرکت پیشروی همزمان با سوپرت عرضی انجام میگیرد

 ات برشیعمل

شبیه به    لکار جدا خواهد شد که به این عملیات برش میگویند. عملیات برش از نظر چگونگی انجام، کام  هکار ادامه یابد، قسمتی از قطع   همرکز قطع   اگر عملیات شیارتراشی تا 

از رسیدن رنده به مرکز کار، به علت نازک شدن    شیار انجام گیرد، در پایان کار و پیش هعملیات شیارتراشی است؛ اما ابزار این دو عملیات چندانی با هم ندارند. اگر برشکاری با رند

شیار ایجاد شود تا    هکوچکی در لبة اصلی رند  هکار باقی میماند که برای رفع این مشکل باید زاوی   هقطعه در آن قسمت، شکست اتفاق میافتد و در نتیجه زائدهای در انتهای قطع 

 . کوچک شود ل باقیمانده از شکست کام  هزائد
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 زنی آج 

 .ایجاد ظاهر زیبا 2-افزایش اصطکاک؛  1-زنی میگویند که به دو منظور انجام میگیرد:  جهای را آ یجاد برجستگی روی سطوح قطعات استوانا

 زنی  ابزار آج

  .است  از دو قسمت تشکیل شده  عرضه( ران یا  تی توسط  سا می)تنظ زنی ج ابزار آ 

 زنی  جقرقره آ 1-

 .های مختلفی هستند دارای فرمشوند و  سازی ساخته می د ابزار لاها از جنس فو  این قرقره 

ول مندر در کتاب همراه استفاده  شیارهای روی قرقره با یکدیگر، گام نام دارد. گام قرقره، به طول، قطر و جنس قطعه بستگی دارد. برای انتخاب گام مناسب میتوانید از جد  ه فاصل 

  .کنید

 قرقره   هنگهدارند 2-

 .  های مخصوص نصب کرد نگهدارندهها را روی  برای استفاده باید قرقره 

 زنی  تنظشم ابزار آج

  . جهت با نوک مرغک قرار گیرد آنها هم هگیر بسته شوند که وسط قرقر زنی که دارای یک قرقره هستند، باید طوری به رنده جابزارهای آ  (الف 

 .گیر بسته شوند که نوک مرغک در وسط دو قرقره قرار گیرد  زنی که دارای دو قرقره هستند، باید طوری به رنده جابزارهای آ (ب

   3پودمان 

 ی ساخت قطعات به روش فرزکار

یشود. برای ساخت آسانتر قطعات، انواع مختلفی  وسیلة ابزار برشی چندلبهای به نام تیغة فرز انجام م  فرزکاری فرایندی است که بر مبنای شکلدهی قطعات به روش برادهبرداری به 

سازی یا تولید محدود مورد نظر است، ماشینهای فرز اونیورسال به کار گرفته میشود. برای   های کوچک و متوسط که در آن تک اند، مثلً برای کارگاه از ماشینهای فرز ابداع شده

  ها، ماشینهای دنده زنی غلطکی)هاب( یا کله  دنده  اشینهای فرز دروازهای استفاده میشود. برای تولید سری انواع چرخکارهای مثل ایجاد سطوح راهنما در ماشین های ابزار، از م 

 زنی غلطکی کاربرد دارد.

چند نمونه از    .ها به کار میرود  دنده  و ساخت انواع چرخ  یا  و زاویه  ی و انجام تقسیمات طول  یا  دار، سطوح زاویه  با سطوح صاف، شیبدار، قوس  یتولید قطعات  یدستگاه فرز برا 

 .  است در شکل زیر نمایش داده شده  یکار قطعات فرز
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 فرز یها نیانواع ماش
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 آن  یو اجزا (زیساخت تبر  ) 4FPدستگاه فرز  یمعرف
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 فرز  هانتخاب تیغ

 نامند.    فرز می ه ای استفاده میشود که آن را تیغ چندلبه کاری از ابزار   کار در فرز ه برداری از قطع برای براده

 

 کاری  زم در فرزلاحرکات 

 فرز انجام میشود؛  ه که با تیغحرکت اصلی یا برش  1- 

 فرز انجام میشود؛ هکار یا تیغ هحرکت تنظیم عمق بار که با قطع  2- 

 .فرز انجام میشود هتیغکار یا  هحرکت پیشروی که با قطع  3- 

 :  فرز ماشینروی بر حرکت پیشروی و عده دوران  تنظیم 

 برای عملیات فرز کاری دو شاخص مهم باید محاسبه و باید روی دستگاه تنظیم گردد:

  یو به سرعت برش بستگست  ا      قهیو واحدآن دور بر دقمیشود  دوران گفته    هعد  (برحسب دقیقه): به تعداد چرخش ابزار در واحد زمان عده دوران  (الف

 دارد.

 .فرز در یک دقیقه بر حسب متر طی میکند، سرعت برش میگویند ه تیغ هبرند  ه: مقدار مسافتی را که لب تعریف سرعت برش
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 پیشروی

   .کار از جدول تعیین میشود ه فرز و قطع ه کار را سرعت پیشروی میگویند و مقدار آن با توجه به مشخصات تیغ هسرعت حرکت خطی میز یا قطع  

 

 :روی میز ماشین فرز و تنظیم آن هنحوه سوار کردن گیر

 .شکل میز ماشین فرز قرار میگیرد، گیره را بر روی میز ماشین میبندد T مخصوص که در شکاف ه مناسب آن را بر روی ماشین قرار داده، سپس با پیچ و مهر  هپس از انتخاب گیر 

 :تنظیم گیره هنحو 

  گیر یا عمود بر آن است و به کمک ساعت اندازه  موازات محور فرزقرار گرفتن دقیق پله یا شیار ایجادشده روی قطعه منطبق با فرم مورد نظر، نیازمند تنظیم فک یره به های گ  

 .  گیری یا گونیا قابل انجام است

 

 روش گونیا

چهار   ی کار خاص است. ابتدا چهار سطح قطعه نسبت به هم گونیا)متعامد( باشند. برای گونیا یها  کار و ایجاد شکل  ه قطع  ک دقیق معمولاً نیازمند ی  یکش  خط ک بلو  ک کاری ی 

 .  گیره حائز اهمیت است ی قرار دادن آن بر رو هسطوح و نحو  یکار ترتیب کف تراش ه سطح قطع

 ای(. استوانهشده در گیرة مناسب میبندیم )استفاده از زیرسری و قطعة  الف: قطعه را طبق اصول گفته 

های روی آن را کاملً تمیز میکنیم. سپس قطعه را طوری برمیگردانیم که سطح فرزکاری شده به کف ثابت گیره تکیه دهد. بین کف   ب: اولین سطح را فرزکاری میکنیم و براده 

 ای قرار میدهیم.  متحرک و قطعة کار، میله استوانه 

 ج: سطح دوم را فرز کاری میکنیم.  

  برداری سطح سوم نیاز است، قبال قطعه را اندازه   طعه را طوری میچرخانیم که سطح دوم به کف ثابت تکیه داده شود و سطح اول به کف گیره بچسبد. برای برادهد: سپس ق 

 .شود برداری مشخص  برای براده  گیری کنیم تا میزان بار

 گیری بین سطح چهارم و دوم مقدار بار را در این مرحله مشخص میکند.  کاری میکنیم. اندازه   ز: قطعه را دوران داده و سطح چهارم را ماشین

https://iranarze.ir/test-resources-education/195-amozesh-parvaresh.html
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کاری کرد. در صورت بلند بودن طول قطعه، میتوان    ر: برای ماشینکاری سطح پنجم و ششم قطعه میتوان آن را به طور عمودی و با استفاده از گونیا بین گیره بست و ماشین 

 غل تراش)پولکی( فرزکاری کرد.قطعه را از پهلو با استفاده از تیغة فرز ب 

 یتراش پله

ف ارتفاع دو سطح کنار هم را پله  لف ارتفاع ایجاد میکنند. به بیان دیگر اخت لسطح اخت   یفرز بر رو  ه است که در آن با استفاده از تیغ  یفرزکار  یاز فرایندها  ییک  یتراش  پله 

 .انجام داد  یو افق یفرز عمود یها  را میتوان با ماشین   یتراش میگویند. پله 

 

 یبا ماشین فرز عمود یتراش پله

  یپیشان   هبرند  یها  و لبه  یبرنده محیط  ی ها  که از لبه  یانجام میشود؛ به طور  یتراش یا انگشتی  پیشان   یتیغه فرزها  هو به وسیل   یعمود  یها  با استفاده ماشین فرز  یتراش  پله 

 . در این عمل استفاده میگردد یفرز انگشت هتیغ

 ی با ماشین فرز افق یتراش پله

  فرز میتوان چندین پله را هم  ه نجام داد. با ترکیب کردن چند تیغرا ا   یتراش  ، میتوان عملیات پله یماشین فرز افق  یسوارشده بر رو  ییا پولک  ی غلطک  ی فرزها  ه با استفاده از تیغ 

 .زمان با هم بر سطح کار ایجاد کرد

 ی تراش شیار

میتواند    یو انگشت  یا  تراش، اره  فرز شکاف  هها به کمک تیغ  شیار .  هم ایجاد و استفاده میشود  یهدایت و اتصال قطعات بر رو  یاست که عمدتاً برا  یفرمدار  یشیار، فرورفتگ 

 . ایجاد شود

 است.  جادی کج بستن قطعات قابل ا ای   یبا انحراف کلگ یفرز انگشت  ایو   یا  هیزاو یفرزها  غةی: به کمک تیا هی سطوح زاو

 ساده  هدند کاری چرخ فرز

ساده را تولید نمود و برای ساخت آن نیاز به محاسبات خاصی است که در کتاب   ه دند و دستگاه تقسیم، میتوان روی ماشین فرز چرخ  (مدولی )دنده فرز فرم چرخ  ه به کمک تیغ 

   .است همراه ذکر گردیده 

   4پودمان 

 3S Printerی کار با چاپگر سه بعد

گیرند. استفاده از سیستمهای هوشمند و  منظور رفع نیازهای صنعتی، ماشینهای جدیدی را به خدمت    های اخیر موجب شده است که بشر به  پیشرفت فناوریهای نوین در دهه 

در نمایشگاه صنعتی هانوفر آلمان    2۰11حذف دخالت دست در تولید صنعتی سالهای اخیر با عنوان انقلب صنعتی چهارم شناخته میشود. ایده انقلب صنعتی چهارم در سال  

تأثیر خویش قرار داد. ایده اصلی انقلب صنعتی چهارم این است که تولید صنعتی    ید را نیز تحت معرفی شد. این ایده همانطور که ارتباطات و بازار مصرف را دگرگون کرد، تول

های » چاپگر سه بعدی « نقش پر رنگی در فرایند    با طراحی و ساخت دستگاه(  RPباید همگام با فناوری اطلعات و ارتباطات پیشرفته رشد کند. در این میان نمونه سازی سریع)

 .را مطرح نمود ساخت و تولید
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 متداول ساخت قطعات یروشها

 : تولید معمول و رایج قطعات که امروزه در صنعت بیشتر دیده میشود عبارتند از یها روش 

 .   ...و یکار ماشینی ها ورق، انواع روش ی، فورج، نورد، اکستروژن، کشش، شکل دهیریخته گر 

 

   printer   3Dیچاپگر سه بعد

  یساز معمول « از سرعت بیشتر، دقت بالاتر و هزینه کمتر در نمونه یساز  نمونه ی آید که در مقایسه با » روشها شمار می سریع به یساز نمونه   یاز روشها  ییک ی چاپ سه بعد

محصول جدید، اعمال سریع اصلحات و عرضه سریع محصولات جدید    ین، کاهش هزینه، افزایش سرعت طراحقطعات برخوردار است از جمله محاسن آن میتوان به کاهش زما 

 .به بازار اشاره نمود

 .دستگاه و کاهش کیفیت سطح را میتوان بر شمرد ی نگهدار  یعات تولیدی، هزینه بالانسبتاً ضعیف قط یسریع از قبیل خواص مکانیک ی عمده نمونه ساز ی ها محدودیت  

، صنایع هوافضا و... رایج شده است.  ک، روباتییصنعت  ی، طراح یمعمار،  یساز  همچون قطعه   یرشته گوناگون ی  سه بعدی در ها یساز  دلامروزه م   :یچاپگر سه بعد   یکاربردها 

یشدند تا افراد با  مهارت دست ساخته م  ک به کم   یسنّت  یها  شدند و یا به روش ی  کاغذ ارائه م  ی نمایشگر یا رو  یرو  یتصاویر دو بعدها تا پیش از این به شکل  ی  ساز  این مدل 

   .به واقعیت تبدیل میکنند ی طراحان را در زمان بسیار کوتاه ی ها ایده  یسه بعد ی چاپگرهااز آنچه طراحان در ذهنشان دارند را بدست آورند. اما  ی دیدن آنها درک

 ی سه بعد یچاپگرها یتکنولوژ

  .به شرح زیر است  یسه بعد یاستفاده شده در چاپگرها  ی های تکنولوژ 

 FDM (Fused DepositionModeling) ـ تکنولوژی1

تغذیه میکنند که با ذوب کردن این فیلمنت و سپس    کتوپر«، از جنس ترموپلستی  یسیم پلستیک Filament)«)   فیلمنت  که با این فرآیند کار میکنند از یک  یچاپگرهای 

 .صورت لایه به لایه تشکیل میدهد  کردن آن جسم سه بعدی را به (Extrude)اکسترود

 DLP ( Processing Light Digital) یـ تکنولوژ2

دقیق    ی گر  ریخته  ی ها  و ساخت مدل   ی، دندانپزشکیبا دقت بالا در صنعت طلساز   یها  ساخت نمونه  ی ، از این روش برایپردازش دیجیتال نور با استفاده از منبع نور معمول 

داخل مخزن مواد تغییر حالت داده و قطعه مورد نظر تولید میشود    یپلیمر  یها  مخزن قرار دارد و با تابش نور به این رزین   کدر ی   یپلیمر  ی ها  استفاده میشود. در این روش رزین

   .برخوردار هستند  یتوسط این روش از دقت بالای یقطعات تولید .بوده و هر لایه از قطعه یکجا شکل میگیرد  صورت لایه لایه  تابش نور به 

 SLA ( StereoLithography) یتکنولوژ

این مایع و در نهایت جامد شدن آن و    یمایع رزین و تابیدن اشعه بررو  ک دیگر، از ی  ی های  برخلف تکنولوژ  ی تبدیل مواد اولیه از جنس پلیمر مایع به جامد، در این تکنولوژ 

 . ساختن نمونه استفاده میشود
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 SLSی تکنولوژ

 .  ساخت قطعات استفاده نمود  ی برا  یمیتوان از مواد اولیه مختلف  ی بعد  چاپ سه  یها  ، در این روش در مقایسه با دیگر روش یو رسوب مواد اولیه معمولاً فلز  ی لیزر  یتکنولوژ 

عنوان مواد اولیه چاپ به    ها و شن میتوانند به  مخلوط، کامپوزیت  ی ز جمله فولاد، تیتانیوم( آلیاژهااستر، فلزات ) ا ی  از جنس پلیمرها مانند نایلون ) خالص و شفاف(، پل  یمواد

 .کار بروند به   یوسیله این تکنولوژ

   5پودمان 

 اب یریساخت ربات مس

مختلف    ط یدر شرا  یریگ  میتصم  تیقابل  نیرا انجام دهد، ممکن است همچن  یا  شده  فیکار تعر  رد،یگیکه در آن قرار م یخاص  طیدر شرا  تواندیاست که م  یهوشمند  نیربات ماش

کننده باشد.    خسته ایانسان دشوار   یکه انجام آن برا یی رهاو ساخته شوند، مانند کا فی تعر توانندیم یمختلف یکارها یگفت که رباتها برا  توانیم فیتعر  نیداشته باشد. با ا  زیرا ن 

 .شودیدست انسان انجام م به  یعیطور طب را انجام دهد که به یعمل ا یاست که بتواند کار   یساخت بشر نیهر ماش یربات به معن مهکل  لاامروزه معمو

 مقدمه

  ی ، هوشمندسازکدارند. با پیشرفت علم مکاترونی  یانسانها جایگاه ویژها  ی زندگ  ه ابزار و وسایل هوشمند در هم  ی و پیشرفت امروز  یسرشار از فناور  ی است که در دنیا  ی دیهب 

 . ست ها ربات از مهمترین و کارآمدترین تجهیزات مکاترونیکی پیشرفته یدر حال پیشرفت است. یک یبا سرعت دوچندان  یتجهیزات و اتوماسیون صنعت

ربات   ک است. ی  ککننده، دشوار یا خطرنا انسان خسته ی مناسب هستندکه برا ی انجام کارهای یها مخصوصاً برا  طور خودکار عمل کند، ربات  است که میتواند به   یربات دستگاه

 ی سیستم الکترومکانیک  کربات معمولاً ی   ک را انجام دهد. ی  یناگون انجام وظایفش حرکات گو   یشود و برا یریز کامپیوتر برنامه کاست که میتواند فکر کند، مانند ی  یماشین  یواقع

برده یا کارگر گرفته شده .    ی به معنا  Robo هکلمه ربات از واژ  ه ریش  . دهنده یا سازنده( خود را انتقال میدهد  از خود یا از ارباب )سفارش   ی است که با حرکت یا ظاهرش مفهوم

شده و    یطراح  یتخصص  ی ها  حمل مواد، قطعات، ابزارها یا سیستم  یانجام چند کار را دارد و برا  یمجدد است و توانای  یبا دقت عمل زیاد که قابل برنامه ریز  یا  است وسیله 

 ون است است که هدف از ساخت آن انجام وظایف گوناگ  عرضه( رانیشده توسط ا  ی)طراح یا  شده ی ریز حرکات مختلف برنامه یدارا

 ساختار کلی ربات 

 :است علم رباتیک از سه شاخة اصلی زیر تشکیل : شده 

 هاست. این مکانیک شامل بخش زیر است که تمام اجزای روی آن قرار خواهند گرفت. ترین مکانیک  مکانیک ربات مسیریاب جزء ساده: مکانیک

 

 زیر تشکیل شده است. الکترونیک مدار ربات مسیریاب از بخشهای : الکترونیک 

 

 برنامة یک ربات مسیریاب میتواند شامل چند بخش باشد که آنها را توضیح میدهیم.: برنامه نویسی 

 

 ها ربات کمکانی

 .  است .ها و.. ها، بست  دنده، چرخ محرکه، چرخ  ی، نیرویربات شامل شاس  کاست. مکانی ک نیاز دارد که این بستر همان مکانی یموجودیت یافتن به بستر  ی برا  یهر ربات 
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طلق    ،چوب  ، د. بدنه میتواند از جنس آلومینیمبـه وزن و حجـم اجـزا دارن   یطراحی و ساخت بدنه بستگ  ،ربات را به عهده دارد  یتمام اجزا  ینگهدار  هبدنه وظیف :بدنه)شاسی( 

عوامل مهم در طراحی    .گفته میشود  ی حاً شاسربات را بر عهده دارند، اصطل  ی و اتصال اجزا  یکه وظیفه نگهدار   یبه بدنه یا اسکلت  کمتحر   ی ها  در ربات .  ( و... باشدی)پلکس

 : شاسی، عبارتند از

 ربات   وزن –الف

 شاسی  استحکام  میزان  –ب 

 ربات اجزای مناسب  جایگاه بینی پیش –ج 

 نیروی محرکه ربات

محرکه بر حسب نوع ربات ممکن    یمحرکه هستند. این نیرو  یحرکت، نیازمند نیرو یها برا  « ربات است. ربات  کمحر  یربات، بخش تأمین »نیرو  ک ی یاز مهمترین بخشها  ییک

 .ن گرددتأمی یالکترومغناطیس یها  ( یا روش یمکانیک یتولید نیرو یفشرده یا سیالات، برا یگازها ی کارگیر به ی)فناورکپنوماتی یاست با استفاده از فناور

از عملکرد این    ی رفته و بخش کوچک  ک پنوماتی  یعظیم، بیشتر به سراغ فناور  یصنعت  یها و خودروها  ساخت و تولید در کارخانه   یها  بزرگ مانند دستگاه   ی ها  طراحان ربات  

 .مینمایند یطراح  یالکتریک  یها ها را بر اساس روش  ربات

را به    یالکتریک  ی این ابزار، نیرو  یاست. هر دو  یالکتریک  ی سلونوییدها و موتورها  هبر عهد   یمکانیک  ه محرک   یتولید نیرو  ه معمولاً وظیفها،    و ریز ربات   ک کوچ  ی ها  اما در ربات  

 .تبدیل مینمایند یمکانیک ینیرو

است که   کمتحر یمغناطیس ههست  یدارا یهای پیچ ت، سیمکم، از سلونوییدها استفاده میشود. سلونوییدها در حقیق  یطول یجای  جهت با جابه  کمحرکه در ی یتولید نیرو یبرا 

   .نسبتاً بالا ساخته شده است  یاز ترکیبات آهن و همچنین قدرت جذب)و دفع( مغناطیس

 مقایسه انواع موتورها  

دار،    گیــربکسDC یو امتیــازاتشان بـه سـه دسته موتورهـا  ی جـای  از موتورها باید، موتورها را با توجه بـه عملکـرد، روش جابه  کانتخاب هر ی  یاصول و مبان   یقبل از بررس

 بندی میکنیم.    و سروموتورها تقسیم ی ا پله یموتورها

 درایور موتور 

قابلیت تأمین مستقل چنین    ی دیجیتال  یسی  . تقریبـا هـیچ آندمیلی آمپر تا چندین آمپر جریان مصرف کن  ۵۰۰موتورها متناسب با وزن ربات، نوع و تعداد موتور میتواند بین   

بـه موتورها بدهد. این    یازنده را تقویت کرده و با ولتاژ و جریان کافبینبخش پردازنده و موتورهاست تا فرامین پرد  ی، برای موتورها نـدارد؛ بنـابراین نیازمند مـدار واسطیجریان 

 .  است یانـداز  راه  یمدارات درایور است. درایور در لغت به معنـا هها بر عهد وظیفه در ربات
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 : عبارتند از   DCانواع درایورهای موتورهای
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  تلف مانند مخلوطاز این قطعه برای انتقال نیرو)کوپل مکانیکی(، تغییر جهت گردش و تغییر نسبت سرعت و قدرت گردش یک گردنده استفاده میشود. در لوازم مخ  دنده  چرخ

دنده با قطرهای مختلف استفاده   ز تعدادی چرخهای مورد نیاز، ا کن مواد غذایی، چرخ گوشت و همچنین در وسایلی مانند دوچرخه و موتور سیکلت و اتومبیلها با توجه به حالت

 . است  داده دنده را نمایش های مختلف چرخ میشود. شکل زیر برخی از نمونه 
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    Gear box جعبه دنده

ولت است. توان    18تا    ۳این موتورها معمولاً بین    یکار نام  استفاده میشود. ولتاژ  کالکتریکی کوچ   ی مورد نیاز ربات از موتورها  همحرک   یتأمین نیرو   یها، برا  از ربات  یدر بسیار

دور در دقیقه( است   ۳۰۰۰۰تا  1000دیگر سرعت گردش این موتورها نسبتاً بالا)بین   یصورت مستقیم کافی نیست، از سو  تولیدشده برای به حرکت درآوردن ربات به یمکانیک

دنده با قطر و ترتیب مناسب میتواند سرعت گردش محور    چرخ  یها بسیار زیاد است. استفاده از تعداد  ربات از قبیل بازو و چرخ  یمکانیک  ی اجزاو این سرعت نیز برای گردش  

   .موتور را به میزان لازم کاهش داده و در عوض قدرت آن را افزایش دهد 

 انواع چرخ ربات

  ربات در مورد چرخ   هطراح و سازند   کمد نظر ی   یها  از چرخ، زنجیر چرخ، پا یا سایر ابزار استفاده میشود. از ویژگی  کایجاد تحر  ی، براکمتحر   یها  همانطور که میدانید در ربات 

 دهنده و... است  ، امکان حرکت به جهات مختلف یا امکان گردش چرخ حول محور اتکایرانش  پیش یها، قطر چرخ، قابلیت هرزگرد بودن یا اتصال محور به نیرو

 :مهم در مورد سیستم کنترل ربات هنکت

سیستم    ید نظر از ساخت ربات، نیاز به نوعربات و رسیدن به اهداف مور  کی  یوقایع در اطراف ربات و کنترل اجزا  یبررس  ی، برایالکترونیک  یها  از سیستم  یهمانند بسیار 

   .از این دو نوع سیستم باشد  یسیستم کنترل حلقه بسته یا ترکیب  ک سیستم کنترل حلقه باز یا ی   ک تواند ی می  ی ا توجه به نیاز ربات و شیوه طراحکنترل است. این سیستم کنترل ب

 ب( الکترونیک ربات

الت کنترل  الکترونیک، ربات را از ح  پس از طراحی مکانیک ربات برای هوشمندسازی و انجام فرمانهای کنترلی خودکار، نیاز به طراحی مدار الکترونیکی داریم. به عبارت دیگر با

 :  میشود افزار زیر انجام طراحی مدارات الکترونیک رباتها معمولاً در دو نرم  .درمیآوریم دستی به حالت اتوماتیک

 ؛ (proteus)تحلیل و اجرای مدار( ) پروتئوس -1

 . Designer Altium -(   PCBآلتیوم دیزاینر)طراحی شماتیک و -2

  منبعی از انرژی پتانسیل الکتریکی است که در درون آن با انجام واکنشهای شیمیایی، انرژی شیمیایی به انرژی الکتریکی تبدیل میشود، این   الکتریکی)ولتائیک( یا پیل  باتری  

  emfیا    Electromotive forceرکه الکتریکی  های باتری به ازای واحد بار الکتریکی را نیروی مح  های باتری قابل دریافت است. انرژی قابل دریافت در قطب   انرژی در قطب

)پلریته(، سر مثبت و سر منفی    )در فرهنگ عامیانه به قطبها گیری میکنند. قطب مثبت باتری را آند و قطب منفی آن را کاتد مینامند باتری میگویند و آن را با یکای ولت اندازه 

 نیز گفته میشود(.

 . های باتریها به غیر از ولتاژ میزان جریاندهی آن است بندی میشوند. یکی از مهمترین مشخصه   شارژ و غیر قابل شارژ تقسیمب طور کلی باتریها به دو دسته قابل 

  AVR ی میکروکنترلرها

 Assembly و C یها  کارامد از طریق زبان یمعمار  ک با ی یهستند. آنها قادر به ترکیب هر نوع کد  یهمتایی  غیر قابل مقایسه و ب   یپذیر  دارای انعطاف  AVR یمیکروکنترولرها

  ی به شکل AVR یمیکروکنترلرها  یمعمار.  ماشین را با دقت بسیار بالا هماهنگ کنند  هسیکل یا چرخ   کممکن در ی   ی ها  ها تمام شاخص  هستند و میتوانند از طریق این برنامه 

به   AVR میکروکنترلر .تمام میشود  یبیت  8  کی   ه ارائه دهد که البته قیمتش به انداز  یبیت  16  ی شما کارای  ی تمام جهات مورد استفاده شما، عمل کند و برا  است که میتواند در 

بدان    یتوان مصرف  یساز به منظور بهینه را که  ی عمل  ی شما آزاد یسریع است و میتواند برا  یکاف  ه )ساعت( به انداز کسیکل کل  ک قدرتمند در ی   ی ها  دستورالعمل   ی منظور اجرا

 .  نیاز دارید، فراهم کند

 حسگرها 

ربات    کساخت ی   یاولین گام همیشه برا  .میدهد  یمحیط اطراف را حس کرده، متناسب با آن ولتاژ یا جریان در خروج  یفیزیک  یها  است که کمیت  یالکترونیک  هقطع  کحسگر ی 

  ی اجزا  ه، موتورها و بقییمکانیک  یربات است که متناسب با آن شاس  یشده برا  انتخاب نوع و تعداد حسگر بر اساس طرح مسئله و وظیفه تعریف(  ک مکانی  یساز  )قبل از پیاده

 د.  آماده ارائه میشون  یها یا ماژول یمیشوند. حسگرها معمولاً به صورت تک یربات طراح
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 سنج  حسگرهای فاصله

 گیری فاصلة هر جسم از جلوی حسگر است. ماژول، برای اندازهها یک حسگر یا یک  سنج  فاصله

 IRفاصله سنج مادون قرمز    –فاصله سنج صوتی )التراسونیک(  –: فاصله سنج لیزری انواع فاصله سنج ها

 (IRسنج مادون قرمز) فاصله

سنج به شکلی است که فرستنده امواج مادون قرمز را    است: عملکرد این نوع فاصله سنجی دیگری دارای دو بخش فرستنده و گیرنده    سنج مانند هر نوع فاصله   این نوع فاصله  

 : دقت بالا، زاویة دید کم.  محاسن .میگیرد دار نور برگشتی فاصله را اندازه میفرستد و با توجه به مق 

 گیری کم.  : نویزپذیری در برابر نور خورشید، مقدار اندازهمعایب

بندی    خانوادهای از حسگرهای مادون قرمز را معرفی کرده است. این حسگرها از بسته  Sharp، ماژولهای شارپ است در طول سالها  IRسنج    یکی از بهترین ماژولهای فاصله 

 .مند هستند های متنوع بهره کوچک، مصرف خیلی کم و خروجی

 سنج آلتراسونیک: . فاصله2

 آلتراسونیک چیست؟ 

کیلوهرتز   ۴۰هزار هرتز است. محدودة فرکانسی امواج مافوق صوت   2۰هرتز تا  2۰به معنای مافوق صوت است. محدودة فرکانس شنوایی انسان   Ultrasonicکلمة آلتراسونیک 

  جش فاصله، عمق مخزن، شستاری، سنتا چندین مگاهرتز است. امواج مافوق، کاربردهای فراوانی از جمله در لیزر، تخلیة الکتریکی برای بهبود خواص سطحی و افزایش نرخ باربرد

 گری، تراشکاری، فرزکاری، سوراخکاری و مانند آن دارد.   وشوی دقیق ظروف آزمایشگاهی، تعیین فشار خون بیمار، همگن کردن مواد مذاب، جوشکاری مواد غیر مه جنس، ریخته

 ک آلتراسونی یحسگرها

فراصوت    یبندی میشوند. حسگرها  تقسیم  یو غیر صنعت  یصنعت  هخود به دو دست  یفرکانس  هاساس محدود  استفاده میشود که بر  یاستفاده از امواج فراصوت از حسگرهای  یبرا 

هستند.    کآلتراسونی  ه گیرند  ک فرستنده و ی  ک ی  یمعمولاً دارا  ک آلتراسونی  ی در حد مگاهرتز هستند. حسگرها  یصنعت  ی کیلوهرتز و حسگرها 40  ی در محدوده فرکانس  یغیر صنعت

حسگر دریافت میشوند. از این طریق و با در نظر گرفتن زمان بازگشت موج و    هگیرند  هحسگر برمیگردند و به وسیلمانع به    که شده از حسگر پس از برخورد با ی امواج فرستاد

  ی کم، استفاده در شرایط نور ی که دارند نویزپذیر یفراوان   یها مزیت فراصوت   یحسگرها . راجع به عمق، نوع و سرعت مانع دست یافت  یمیتوان به اطلعات یبازتاب کیفیت امواج 

   .مختلف از آن جمله است 

 سنج  حسگرهای شتاب

گیری   را اندازه (   Acceleration Proper)  سنج دستگاهی است که مقدار شتاب صحیح   سنج ضروری است. شتاب  دار استفاده از حسگرهای شتاب برای تشخیص سطح شیب 

عنوان    بهمحوری و چندمحوری است که میتوانند اندازه و جهت شتاب را    سنج دارای مدلهای یک   میکند. شتاب صحیح شتاب نسبت به جسم در حال سقوط آزاد است. شتاب

 سنج در تعیین موقعیت و آشکارسازی لرزش و ضربه استفاده کرد  گیری کنند؛ میتوان از حسگرهای شتاب  یک کمیت برداری اندازه

 نویسی ربات افزار برنامه ج. نرم

 هستند.  Code visonو  Atmel Studio  نویسی استفاده شده   افزارهای برنامه رم ن 

یکی  AVR Studio   دارای کاربران زیادی در سرتاسر جهان است، برای این میکروکنترلرها کامپایلرهای متعددی ارائه شده که کامپایلر و دیباگر  AVRبیتی    ۳2و  8میکروکنترلرهای  

نویسی    برنامه  cو ++   cبا زبانهای    پشتیبانی کرده و در آن میتوان  avrاز تمامی میکروکنترلرهای خانوادة    Studio AVRترین آنهاست.کامپایلر و دیباگر    از معروفترین و پرقدرت

 نمود.
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 ، اینجا بزنیدبرقهنرآموز برای دانلود رایگان جدیدترین سوالات استخدامی 

 دیبزن نجایا ات مکاترونیکیب ساخت تجهیزجزوه، کتا نیمرجع ا گانیدانلود را یبرا

 می باشد « مجاز️بدون حذف لوگوی ایران عرضه،  ،این فایل از انتشار یا استفاده غیر تجاری» 

 

iranarze.ir 

 خدمات ایران عرضه: 

 یاستخدام یارائه اصل سوالات آز️مون ها  •

 پاسخنامه های تشریحی سوالات •

 جزوات و درسنامه های آموز️شی •

•  

•  

 ایران عرضه 

  مرجع نمونه سوالات

 آزمون های استخدامی  

 به همراه پاسخنامه تشریحی 

https://iranarze.ir/test-resources-education/195-amozesh-parvaresh.html
https://iranarze.ir/wp-content/uploads/2023/06/%D8%B3%D8%A7%D8%AE%D8%AA-%D8%AA%D8%AC%D9%87%DB%8C%D8%B2%D8%A7%D8%AA-%D9%85%DA%A9%D8%A7%D8%AA%D8%B1%D9%88%D9%86%DB%8C%DA%A9.pdf
https://eitaa.com/iranarze
https://t.me/iranarze



