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 توصیف اختراع

 (است گرديده ذكر دراظهارنامه كه اي گونه به) اختراع نعنوا

 با دستگیره قابل تنظیم ریسه نظام فنآچار 

 مربوط اختراع فني زمینه

 5 باشد می F16 مکانیک مهندسی زمینه در اختراع این

 اختراع اهداف بیان و فني مشكل

 سته می گردد.باز و برر استفاده می گردد به طور مکات قطعماشین ابرار تراش که جهت ساخت سه نظام دستگاه 

ار، ایجاد سر و صداهای محیط کارگاه و... گاهی مواقع تمرکز   ان این دستگاه به علت خستگی ناشی از ک   تراشکاران و اپراتور 

ست در حین انجام کار آچا   ود رخ ست می دهند و ممکن ا ستگاه جدا نکن   ا از د سه نظام را روی د ستارت ناگهانی  د و در ادامه ر  ا

 10آچار را با سرعت بسیار بالا به طرف تراشکار یا سایر افراد حاضر در محیط کار پرتاب کند، این اتفاق می تواند به |ستگاه میتواند د

 وقوع انواع صدمات فیزیکی و حتی مرگ منجر گردد.

و حفظ ایمنی تراشکاران و کارآموزان  دستگاه تراشهدف اصلی از این اختراع جلوگیری از جای ماندن آچار روی سه نظام 

نداشته  صحیح آچار هیچ تاثیری در عملکرد فرد اپراتورمی باشد به گونه ای که فراموشی یا عدم فراموشی  دوره های تراشکاری

 باشد.
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 دارد وجود ادعايي اختراع با ارتباط در كه هايي پیشرفت سابقه و پیشین دانش وضعیت شرح

 جنس شکل، نظر از قطعات این چون و است شده مختلفی قطعات آمدن وجود به باعث صنعت، سریع پیشرفت امروز دنیای در

 مختلف های روش کلی طور به. است گردیده ابداع ها آن تولید برای مختلفی های روش نتیجه در است متفاوت یکدیگر با دقت و

 قطعه نخست، شیوۀ در. برداری براده با تولید دوم روش و برداری براده بدون تولید اول روش. شوند می تقسیم دسته دو به تولید

 5 گری، ریخته مانند یابد می تغییر آن فرم بلکه یابد نمی ییر تغ آن جرم یعنی یابد، می شکل ییر تغ موادی خواص به توجه با

 آن براده صورت به اولیه قطعه جرم کاهش با یعنی است برداری براده با همراه قطعه دادن شکل دوم روش در.  نورد و آهنگری

  به را

 قطعات دادن فرم های روش ترین قدیمی از یکی تراشکاری تراشکاری و سوراخکاری کاری، اره مانند. رسانند می نهایی شکل

 استفاده تولید های روش پرکاربردترین از یکی عنوان به نیز امروز بالا های قابلیت داشتن دلیل به که است برداری براده با همراه

 10 از تر سخت آن جنس که) رنده( برنده ابزار یک و شود می داده دوران قطعه که است صورت این به تراشکاری فرایند. گردد می

 کار بنای اصل این. کند می نهایی قطعه به تبدیل را آن و تراشد می را کار قطعه سطح خطی حرکت با است کار قطعه جنس

 که است توضیح به لازم. بتراشد را هستند دواّر حجم دارای که قطعاتی است قادر تراش دستگاه بنابراین. است تراش دستگاه

 قطعات از یکی. استوانه و مخروط مانند. آید وجود به ضلعش، یک حول هندسی شکل یک دوران از که است حجمی دوّار، حجم

 ای وسیله ترین متداول اما است، کار قطعه داشتن نگه برای جانبی تجهیزات جزو نظام سه. باشد می نظام سه تراش دستگاه

 15 فک سه از استفاده با کار این. دارد نگه اصلی محور با مرکز هم را کار قطعه تواند می و شود می بسته اصلی محور روی که است

 گیرد می قرار نظام سه روی خود جای در آچار این. شوند می بسته یا باز نظام سه آچار توسط نظام سه های فک. گیرد می انجام

 گرفته بکار صنعت در سنتی صورت به کنون تا ساخت ابتدا از آچار این. درآورد حرکت به را ها فک توان می آن چرخاندن با و

  .است نداشته نوآوری و تغییرات گونه هیچ ایمنی جنبه از بخصوص و فنی ساختار لحاظ از مدت این طی در و.است شده

 نکرد و همچناناز زمانی که دستکاه های ماشین ابزار تراش تولید شده و توسعه پیدا کردند هیچگاه آچار سه نظام تغییری پیدا 

 20این ابزار حتی در کشورهاتی توسعه یافته و سازنده دستگاه ، نیز یه همان شکل اولیه و نا ایمن خود در صنعت بکار گرفته می شود

 به شکل ساده و غیر ایمن می باشد. های تراش هم همچنان

 

 

 

 25 

 

 



3 
 

 ق و كافي و يكپارچه اختراعدقی شرح با همراه موجود فني مشكل براي حل راه ارائه

 کفشک یک آن انتهای قسمت در که باشد می بوش یک و فنر ازیک استفاده ابزار این ساخت اساسی حل راه و اصلی روش

 و گیرد می قرار مشخصی درفاصله بوش که صورت این به گیرد قرارمی حلقه نازک اورینگ  یک روی  است،بوش شده ایجاد

 دقیق اندازه بایک بوش و وفنر. میکند ممانعت جلو سمت به آن حرکت از بوش کفشک دارد قرار باز درحالت فنر که درحالی

 5نسبتا کم  فشار بایک ابزار از استفاده درهنگام اپراتور.  گیرند می قرار خود درجای  ثابت صورت به میلی متر( 2)شده محاسبهو

 و دهد می انجام را نظام سه کردن یابسته باز عملو  دهد می قرار نظام سه حفره درون را آچار چهارگوش قسمت دست کف

 سه حفره از کامل طور به آچار چهارگوش قسمت و شود می تبدیل باز حالت به بسته حالت از فنر دست فشار باکاهش درانتها

  .گردد می خارج نظام

 ه اینکه سه نظام ها از نظر ابعادی مختلف می باشند تولید می گردد سایز های متعدد با توچه ب در ابزار این

 10 ال زد.را مث 12،14،16،18ن سایزهای رایج میتوا به طور نمونه

 

 

 نمودارها و نقشه اشكال، توضیح
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 تراعات پیشیننسبت به اخ ادعايي اختراع مزاياي دقیق و واضح بیان

 برگشت پذیری در دست تراشکار م دستگاه تراش به علت داشتن فنر و قابلیتعدم جای ماندن روی سه نظا-1

 5 طراحی منحصر به فرد دستگیره قابل تنظیم جهت بکار گیری راحت آن توسط تراشکار در شرایط فیزیکی مناسب -2

 م جهت توقف کل دستگاهالکترینی، سنیور یا آلاریروی عدم استغاده از هیچ نوع ن-3

 ر از روی سه نظامدا سازی آچاهت جبروی هیدرولیکی و پنوماتیکی جاده از هیچ نوع نستفعدم ا-4

 و همجنین نداشتن مکانیزم عملکرد پیچیده آچار وزن قابلیت سبک بودن-5

 د به روش قالبسازی(طراحی و تولی :به طور مثالقابلیت تولبد ابزار با هزینه ارزان)-6

 10 

 اختراع كارگیري به براي اجرايي روش يك حداقل توضیح

ست قطعات یدکی پتروشیمی، باتوجه به اینکه نیاز ادر کارگاه های تراشکاری قطعات صنایع از جمله صنعت خودرو و یا نفت و 

شوند و همچنین با نظر به اهمییت ایمنی افراد تراشکار این اختراع  تولیدر تراش ستگاه های ماشین ابزابه طور متناوب توسط د

 میتواند به کار گرفته شود و باعث جلوگیری از صدمات و آسیب های جانی و مالی به افراد و شرکت ها گردد.
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 صنعتي اختراع كاربرد صريح ذكر

 قابل استفاده در کارگاه های تراشکاری قطعات-1

 کارگاه های آموزش مهارتی تراشکاری در مراکز فنی و حرفه ای و دانشکده های فنی مهندسیقابل استفاده در -2
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 توصیف اختراعخلاصه 

دنه اصلی به از یک قسمت ب یک نوع آچار سه نظام ایمن دستگاه تراش می باشد آچار سه نظام فنردار با دستگیره قابل تنظیم

 قسمت بالای آن رد می شود تشکیل شده است. افقی از سوراخو یک میله دستگیره که به حالت صورت عمود 

نگه داشته اورینگ  حلقه نازک یک توسط  بوشاصلی آچار یک فنر و یک بوش تعبیه شده است و  همچنین  روی قسمت بدنه

 5 میشود.

تحرک طراحی شده میله دستگیره دارای چند سوراخ قلاویز به فاصله مشخص از هم می باشد دستگیره این ابزار به  صورت م

است به این صورت که تراشکار باتوجه با نیاز خود و زاویه ایستادن خود پای دستگاه تراش میتواند آن را تنظیم کند و بعد اعمال 

  .انجام دهدجهت باز یا بستن سه نظام فشار را 

سپس بعد از اتمام  می گیرد و قرارنظام آچار مذکور به این گونه عمل می کند که ابتدا با فشار کف دست تراشکار درون حفره سه 

 10اولیه خود بر می گردد که این امر  شدگی وفنر از حالت جمع شدگی به حالت باز عمل باز و یا بسته کردن فک های سه نظام،

 سه نظام می گردد.حفره باعث جدا شدن کامل آچار از 

از جمله سایز  رایج ، در سایز هایاه های متعدد تراشباتوجه به تنوع دستگ با دستگیره قابل تنظیمآچار سه نظام فنردار 

 تولید می گردد و سایر سایزهای غیر رایج دیگر نیز قابل تولید می باشد 18،12،14،16
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