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  چكيده
پرداخته شده كه طي آن با براده برداري از برخي بخشهاي توپي كه در   2˝در اين پروژه به طراحي ماشين مخصوصي به جهت بالا بردن بهره وري در فرآيند توليد توپي شير گاز 

م كاسته مي شود و براده هاي حاصل پس از ذوب دوباره به چرخه توليد باز خواهد گشت و نيز با گر100حدود طي عمر كاري خود نقشي در كيفيت عمل ندارند از وزن قطعه
اجزاء گرداننده مانند شفتها ، پولي ها همزماني سه عمل در سه نقطه از قطعه كار ، علاوه بر حذف نيروي انساني سرعت توليد نيز افزايش مي يابد .در اين دستگاه نيروهاي محركه 

ين قسمت انتقال قدرت از سط موتورهاي الكتريكي تأمين مي شود. در دو قسمت از اين دستگاه انتقال حركت از موتور به شفت به وسيله تسمه سنكرون مي باشد و در آخرو ... تو
بدون خنك كاري ) مي باشد . براي صرفه جويي در زنجير است . حركتهاي انتقالي به وسيله جكهاي هيدروليك انجام مي شود. عمليات براده برداري به صورت خشك (  چرخنوع 

 افزار كتيا استفاده شده و طراحي بر اساس استانداردهاي كشورآلمان ازنرم زمان انجام عمل يكي از بخشها به صورت همزمان با دو بخش ديگر انجام مي شود .در طي فرآيند طراحي
  بات از تشريح آنها در اين متن خوداري شده است.انجام شده است.قابل توجه است كه به دليل حجم بالاي محاس

  انواژگ دكلي
 .ابزار براده برداري ، تسمه سنكرون ، جك هيدروليك،الكتروموتور ، چرخ دنده ، چرخ زنجير
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Abstract	
In	this	project	a	special	machine	has	been	designed	to	 increase	the	efficiency	of	the	process	 in	producing	2´´	ball	valves.	In	this	process	by	
removing	parts	of	the	ball	that	has	lost	its	quality	during	years	of	working	100	grams	of	its	weight	is	decreased	and	the	remained	removals	
can	 be	 used	 and	 put	 back	 into	 production	 cycle	 after	melting.	 Also	 by	 three	 simultaneous	 actions	 in	 three	 parts	 of	work	 piece	 not	 only	
production	speed	is	increased	but	also	manpower	is	deleted.	In	this	machine	rotating	forces	like	shafts,	pulleys,	etc.	are	supplied	by	electrical	
engines.	 In	 two	parts	of	this	machine	transmission	movement	from	engine	to	the	shaft	 is	carried	through	synchronous	belt	and	in	the	 last	
part	power	transmission	is	done	by	means	of	chain	belt	transmission	movements	are	done	by	hydraulic	cylinder.	Chip	removal	operation	is	
done	 dry	 (without	 cooling).	 For	 saving	 time	 the	 operation	 of	 one	 of	 the	 parts	 is	 carried	 out	 simultaneously	with	 two	 other	 parts.	 In	 the	
process	of	design,	Catia	software	was	wed.	The	design	is	based	on	German	standards.	It	is	worth	mentioning	that	due	to	extensive	number	of	
calculations	explanations	related	to	this	part	are	deleted	here.	
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  مقدمه  -1
به عنوان يكي از اساسي ترين عوامل امروزه بحث بهره وري در صنايع 

مؤثر در فرآيند توليد مورد توجه بسيار قرار دارد لذا مهندسان در تمامي 
مشغول به  ابداع و ابتكار در  موضوعشاخه هاي صنعت با تمركز بر روي اين 

اسي ترين روشها ، روندها و ديگر مشخصه هاي توليد هستند. يكي از اس
، زمان است. نقش عامل زمان به عنوان يكي نگرشها در بحث بهره وري

ازمهندسان در تمامي شاخه هاي صنعت با تمركز بر روي اين موضوع مشغول 
دها و ديگر مشخصه هاي توليد هستند. يكي به  ابداع و ابتكار در روشها ، رون

از اساسي ترين نگرشها در بحث بهره وري ، زمان است. نقش عامل زمان به 
عوامل مؤثر به قدري مهم است كه با كمي تغيير در اين پارامتر  عنوان يكي از

مي توان يك فرآيند را از سود دهي به ضرر دهي و يا بالعكس تبديل كرد. در 
دسان و طراحان مشغول طراحي ماشين آلاتي هستند كه در حال حاضر مهن

زمان واحد چندين عمليات را روي قطعه انجام دهد و به اين وسيله علاوه بر 
صرفه جويي در انرژي و حذف نيروي انساني فعال روي چند دستگاه ، بتواند 

يه در بازار رقابتي نيز حضور مؤثر و قدرتمندتري داشته باشند.بازگشت مواد اول
به چرخه توليد نيز يكي ديگر از مظاهر بهره وري است چنانكه با توجه به 
تيراژ بالاي توليد در صنايع ، برگشت مقدار كمي از مواد اوليه به چرخه به 
شرط عدم تاثير منفي روي كيفيت قطعه مي تواند باعث سود آوري براي 

  واحد توليدي شود.
ايران ، صنعت نفت و گاز و  با توجه به اينكه يكي از صنايع مادر در

صنايع مرتبط با آن است و نيز ايران امروز در مسير رشد و شكوفائي صنعتي 
واقتصادي قرار دارد ، توجه به  بهره وري اين صنايع مرتبط مي تواند نقش 
مؤثري در روند رشد داشته باشد. يكي از صنايع مرتبط با نفت و گاز ، صنايعي 

ت مورد نياز خطوط انتقال را توليد مي كنند و يكي هستند كه لوازم و تجهيزا
از پر مصرف ترين اين وسايل ، شيرهاي گاز هستند. شيرهاي گاز خانگي كه 

در اين مجموعه ، دستگاه براده برداري  2˝تا  8/3 ˝در سايزهاي استاندارد بين
طراحي شده كه با  2˝مخصوصي به منظور كم كردن از وزن توپي شير گاز 

ر روي توپي شير گاز بدون تاثير بر روي كيفيت ، وزن آن را به عمليات ب
  گرم كمتر از حالت معمول تقليل مي بخشد. 100حدود 
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اميد است با عنايت پروردگار توانسته باشيم در مسير تعالي كشور گامي 
  برداريم.

  
  نمايش ايزومتريك از دستگاه 1شكل

  
  دو بعدي از دستگاهنمايش  2شكل

  شير گاز نوع بال ولوشرح عملكرد  - 2
شير گاز به عنوان يكي از اصلي ترين بخشها در شبكه انتقال گاز سهم 
زيادي در كيفيت و ايمني شبكه انتقال دارد و به همين دليل از بدو ورود به 
ايران اداره ملي استاندارد با وضع قوانين سخت گيرانه اي كيفيت توليد و 

رل كرده است.درادامه به تشريح ساختار مطلوب اين بخش را تعيين و كنت
  عملكرد شير گاز  بال ولو مي پردازيم.

شيرگاز بال ولو، همان طور كه از نامش پيدا است از يك گوي كروي 
( توپي ) به عنوان عامل انسداد استفاده مي كند. اين گوي در امتداد مركز 

درجه حول محوري عمود  90داراي يك سوراخ است كه با چرخش زاويه اي 
گاز را باز يا بسته مي كند. در ادامه به معرفي اجزاء  بر سوراخ مسير جريان

  اصلي شير گاز مي پردازيم :
اين عضو كه به عنوان بستر قرارگيري ديگر اعضاء شناخته مي :بدنه.1

شود از يك طرف به لوله انتقال متصل مي شود و از طرف ديگر به كلاهك 

است داخل آن ساير اجزاء شير قرار  حفره اي وصل مي شود. در داخل داراي
مي گيرند و از بالا ساقه شير به آن وارد مي شود. بدنه معمولاً از جنس برنج 

  ساخته مي شود.
كلاهك نيز شبيه بدنه عمل ميكند و در داخل داراي حفره اي :كلاهك.2

است جهت قرارگيري ديگر اجزاء و نيز از طرف ديگر به لوله انتقال گاز متصل 
  د . اين عضو نيز معمولاً از جنس برنج ساخته مي شود.مي شو
توپي به عنوان عامل انسداد، گوي است كروي كه از يك سوراخ :.توپي3

تشكيل شده كه اگر در امتداد بدنه شير و خط جريان قرار داشته باشد، شير 
باز و در غير اين صورت بسته است. در روي پوسته خود شياري دارد كه ساقه 

 آن مي شود و باعث تحريك توپي مي شود. توپي نيز معمولاً از شير وارد
 جنس برنج ساخته مي شود و روي آن را آبكاري مي كنند تا در مقابل

  خوردگي و خراشيدگي محافظت شود.
ساقه واسطه انتقال حركت بين دسته شير گاز و توپي است به :ساقه. 4 

پايين با شيار توپي درگير مي اين ترتيب كه از بالا به دسته متصل است و از 
شود. وقتي كه مصرف كننده دسته شير را مي چرخاند، عمل چرخش از 

  ساخته مي شود. برنج طريق ساقه به توپي منتقل مي شود. ساقه نيز از جنس
دسته عضوي است واسطه بين دست مصرف كننده و شير گاز :دسته. 5

ساقه را فراهم مي كند. كه با چرخش خود گشتاور لازم جهت چرخش توپي و 
  ساخته مي شود. دسته معمولاً از جنس فولاد ضد زنگ

واشر تفلون به عنوان اصلي ترين عامل آب بندي شير گاز :واشر تفلون.6
در دوطرف توپي قرار دارد. يكي از واشر تفلونها از يك طرف به بدنه متصل 

ه كلاهك است و از طرف ديگر به توپي ، واشر تفلون ديگر از يك طرف ب
 متصل است و از طرف ديگر به توپي. در هنگام مونتاژ شير گاز با محكم بسته

شدن بدنه، واشرهاي تفلون بين بدنه ، كلاهك و توپي تحت فشار قرار مي 
گيرند و عمل آب بندي را انجام مي دهند. واشر تفلون معمولاً از جنس پليمر 

  ساخته مي شود.
ر اطراف ساقه قرار مي گيرد و يكي واشر لاستيكي د:واشر لاستيكي. 7

از عوامل مؤثر در آب بندي شير گاز محسوب مي شود. واشر لاستيكي معمولاً 
  از جنس لاستيك ساخته مي شود.

در پايان شايان ذكر است كه دسته توسط يك واشر فلزي و يك مهره از 
	بالا و يك واشر ساده از پايين بر روي بدنه ثابت قرار مي گيرد.

  

  
  نمايش اجزا مختلف شير گاز 3شكل
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  ] 4 [مراحل طراحي دستگاه براده برداري:  - 3
طراحي شده است.  2˝اين دستگاه با هدف كم كردن وزن توپي شير گاز 

گرم به  581شايان ذكر است در نهايت پس از انجام عمليات وزن توپي از 
گرم تقليل خواهد يافت.در حين طراحي با توجه به حساسيت موضوع  484

 سعي بر اين بوده عمل كاهش وزن در قسمتي انجام شود كه به لحاظ
استحكام مكانيكي كوچكترين خللي در مقاومت قطعه به وجود نياورد. بايد 
اضافه شودكه طبق ضوابط اداره استاندارد حداقل ضخامت پوسته اي در 

باشد  mm 2مختلف شير گاز با توجه به جنس برنج  نبايد كمتر از  قسمتهاي
  موضوع توجه ويژه اي شده است. در حين طراحي به اين كه

 زمان -1- 3

عامل زمان در روند توليد يكي از مهمترين پارامترها مي باشد و در حين 
طراحي اين دستگاه سعي بر اين بوده است كه با همزمان سازي حركت 
بخشهاي مختلف بتوان زمان انجام عمليات را كم كرد . براي شرح روش انجام 

  مان سازي به شرح مختصري از روند عمليات پرداخته مي شود.همز
	براده برداري روي توپي در سه منطقه انجام مي شود :

در اين مرحله دو ابزار چرخان در مسير موازي روي توپي حركت  –الف 
ثانيه محاسبه شده است .  5/6مي كنند كه زمان براده برداري در اين مرحله 

اين مرحله توسط بخشي از ماشين انجام مي شود كه  عمليات براده برداري در
  ).4نام گذاري كرده ايم (شكل  	A	Unitآن را 

  
  Unit Aموقعيت ابزار عمل كننده در نمايش  4شكل

در اين بخش يك ابزار در حال چرخش عمليات براده برداري را روي  - ب
ثانيه انجام مي دهد كه با توجه به اينكه محل براده  5/3دستگاه با زمان 

برداري اين بخش نياز به دقت ابعادي بالا دارد و اينكه محل انجام براده 
عمليات  است ، اين 	A	Unitبرداري ميان دو بخش براده برداري شده توسط 

	B	Unitدر مرحله دوم انجام مي شود . عمليات براده برداري اين مرحله توسط 

  .)5دستگاه انجام مي شود(شكل  
آخرين مرحله براده برداري در بخش زير توپي انجام مي شود كه با  -ج

توجه به شكل شير گاز ،  اين بخش از توپي در تمام طول كار خود تحت هيچ 
ندارد و نيز بيشترين حجم براده برداري را مي توان از  تماس يا نيرويي قرار

و  A	Unitاين بخش برداشت كرد. با توجه به اينكه زمان براده برداري مجموع 
Unit	B	 10  ثانيه فاصله بين جايگزين شدن 2ثانيه است ، با احتسابUnit	A	 

ا دو ثانيه و بصورت همزمان ب 12زمان براده برداري در اين بخش  	B	Unitو 

اين مرحله از عمليات  بخشي از دستگاه كه .عمليات قبل برآورد شده است
  ).6شناخته مي شود(شكل  C	Unitبراده برداري را انجام مي دهد به عنوان 

  
  Unit Bموقعيت ابزار عمل كننده در نمايش  5شكل

  
  Unit Cموقعيت ابزار عمل كننده در نمايش  6شكل

ثانيه براي جايگزين كردن  5زمان متوسط بايد اضافه شود كه با اعمال 
ثانيه خواهد بود كه در نتيجه ، تعداد  17قطعه در دستگاه زمان كل عمليات 

قطعه در يك شيفت  1700محصول توليد شده توسط اين دستگاه حدود 
گرم  97كاري است كه اگر كم شدن وزن توپي به ازاء هر قطعه را كه حدود 

كيلوگرم  165تگاه در هر شيفت كاري حدود مي باشد لحاظ كنيم ، اين دس
  براده برنج را به چرخه توليد باز مي گرداند.

  مشخصات قطعه - 2- 3
قطعه قبل از انجام عمليات براده برداري در اين دستگاه به صورت يك 
گوي است كه توسط پرس هيدروليك و بصورت فورج از جنس برنج ساخته 

جود دارد كه بعد از انجام عمليات مي شود . داخل اين گوي كروي سوراخي و
  پرس كاري توسط يك نوع ماشين براده برداري مخصوص ايجاد مي شود.

  :تشريح روند طراحي واحدهاي مختلف -3- 3
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	Unit	A ]3[  

طي محاسبات مربوط به روند براده برداري سرعت چرخش ابزار محاسبه 
شد و در نهايت براي انجام عمل براده برداري با توجه به نيروي براده برداري ، 
جنس قطعه كار ، گشتاور ناشي از فاصله محل درگيري و مركز شفت و نيز 

طرف يك زمان در نظر گرفته شده براي براده برداري ، نيروي محركه از 
و پايه دار تامين kw	r.p.m،p=2.2	1440	n=دستگاه الكتروموتور با مشخصات 

شد. انتقال حركت و نيرو بين الكتروموتور و محور دستگاه توسط سيستم 
تسمه سنكرون و پولي مي باشد. عمده ترين دليل استفاده از تسمه سنكرون 

و پولي وجود ندارد  اين است كه در آن  اتلاف انرژي ناشي از لغزش بين تسمه
ميگردد. از ديگر مزاياي  و انرژي الكتروموتور كاملاً به شفت دستگاه منتقل

نسبي تسمه سنكرون اين است كه در مشخصات فني مشخص ، تسمه 
سنكرون نسبت به تسمه معمولي توانايي انتقال نيروي بيشتري را دارد. با 

	DINتوجه به محاسبات استاندارد طبق (  T10تسمه شماره ) از  	7721
استفاده شده و نظر به اينكه سرعت زاويهاي شفت خروجي دستگاه كمتر 
ازسرعت زاويه اي الكتروموتور است بنابراين به اين منظور قطر پولي متصل به 

خواهد بود. اين اختلاف قطر و  الكتروموتور كمتر از قطر پولي متصل به شفت
تر از دور مورد نياز است ،باعث مي اينكه دور ورودي از طرف الكتروموتور بالا

نيروي منتقل شده با نسبت تغيير سرعت زاويه اي افزايش يابد كه  شود كه
خود يك مزيت محسوب مي شود. محاسبه قطر شفت دستگاه طبق نظريه 
تخميني كمترين قطر شفت بر مبناي پيچش محاسبه شده است. در اين 

% در مقايسه با روش دقيق 10روش احتمال وجود اختلاف در جواب به ميزان 
محاسبه بر اساس خيز و دور بحراني وجود دارد اما با توجه به اينكه در اين 
روش احتمال خطاي ناشي از عمليات طولاني و پيچيده رياضي وجود ندارد، با 
اعمال ضريب اطمينان مناسب مي توان از تاثيرات خطاي احتمالي صزفنظر 

ترجيح داده شده است. در نهايت جنس شفت كرد، لذا استفاده از اين روش 
	Ni	cr	150 )34	vcnدستگاه با توجه به سرعت و نوع وظيفه از جنس فولاد 

Mo	 استفاده شده است. عمده ترين دليل استفاده از اين نوع فولاد اين  )6
است كه داراي خصوصيات مقاومتي بسيار مناسبي در برابر خمش ، پيچش ، 

ني است.بايد در نظر داشت جنس پوليها معمولاً از برش و نيز نيروهاي نوسا
آلومينيوم است كه نيروي وزن آنها كم است و تاثيرات كمي روي حركت 
شفتها دارند. مجموعه الكتروموتور ، شفت ،پوليها و تسمه روي عضوي كه 
حامل ناميده مي شود نصب مي شوند. شفت دستگاه درون محفظه داخلي 

ت انتقالي را به همراه هم انجام مي دهند. حامل حامل قرار مي گيرد و حرك
ويك  طوري طراحي شده است كه بتواند به كمك دو بلبرينگ، يك بوش

مهره محل قرارگيري شفت را ثابت نگاه داشته و حركت آن را كنترل كنند. 
لازم به ذكر است محاسبات مربوط به بلبرينگها با توجه به نيروهاي  محوري ، 

جي ،قطر داخلي و سرعت زاويه اي بر اساس استاندارد شعاعي ، قطر خار
)DIN	625	  انجام شده است. در نهايت روي درپوش حامل يك كاسه نمد (

نصب شده تا از ورود آلودگي و مواد خورنده به داخل محفظه جلوگيري شود. 
اين نوع كاسه نمد با هدف حفاظت بيشتر از نوع فنردار انتخاب شده است.در 

به اين اصل كلي كه هيچ كدام از اجزاءگردنده با هيچ  A	Unitحين طراحي 
كدام از اجزاء ثابت تماس نداشته باشند و تنها تماس و اتصال از طريق 

اي شده است. در يك طرف شفت پولي و در سر  بلبرينگها باشد، توجه ويژه
ديگر آن، دو ابزار  (فرز ديسكي اره اي ساده) كه فاصله بين آنها توسط يك 

يك مهره ثابت شده اند، قرار  ثابت نگاه داشته شده و در نهايت به وسيله وشب
دارد. با شروع به كار الكتروموتور، حركت از طريق تسمه سنكرون و پوليها  به 
شفت منتقل مي شود.حركت انتقالي حامل كه در حقيقت شامل الكتروموتور ، 

، كاسه نمد ، بوش و پوليها ، تسمه ، شفت ، ابزارهاي برشي ، بلبرينگها 
درپوش حامل است، توسط يك جك هيدروليك تامين مي شود . طي 
محاسبات مقدار فشار مورد نياز،دبي و نيروي جك مشخص گرديد. اين جك 
كه به شاسي دستگاه متصل است و بازوي آن زماني كه حامل به سمت جلو 

ود و با ( به سمت قطعه كار جهت براده برداري ) در حركت است باز مي ش
تامين نيرو عمل براده برداري را انجام مي دهد و در مسير بازگشت بخشي از 
وزن دستگاه را كه روي جك است ( بخش ديگري روي شاسي قرار دارد ) به 

.حركت رفت و برگشت حامل روي مجموعه [5]نقطه اول باز مي گرداند
ا از يك خطي قرار دارد كه از زير به حامل متصل است. راهنم راهنمايي

كالسكه تشكيل شده كه به حامل پيچ مي شود و مقيد به حركت روي ريلي 
است كه به شاسي متصل است.به اين ترتيب شرايط مناسب حركت حامل 

  فراهم مي شود.
  

  
  Unit Aط به وتصوير مرب 8شكل

  
  Unit Aط به ومرببرش خورده تصوير  9شكل

Unit	B  
واحد با واحد قبل شبيه است از با توجه به اينكه مكانيزم عمل در اين 

	[1]نظر كرده و تنها به ذكر تفاوتهاي آن ميپردازيم. تشريح آن صرف

.برخلاف حالت قبل در اين بخش تعداد ابزار عمل كننده يك عدد 1
  است.

	n=900r.p.m،p=1.1kwالكتروموتوربامشخصاتيك دستگاه  .نيروازطرف2

  و پايه دار تامين شد.
يت در ابعاد جك هيدروليك، اين بخش روي . به دليل وجود محدود3

	.يك پايه نصب شده است
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Unit	C  با وظيفه ايجاد حفره در قسمت پايين توپي شير گاز طراحي شده
 است. اصلي ترين محدوديت در اين بخش از طراحي اين بود كه با توجه به

  ابزار مورد نياز براي انجام اين نوع براده برداري و اينكه در اين بخش 

  
  Unit Bط بهوتصوير مرب 10شكل

  
  Unit Bط به ومرببرش خورده تصوير  11شكل

محدوديت حركت وجود داشت، لازم شد كه اين واحد ثابت بماند و تنها 
بخشي ازآن متحرك در نظر گرفته شد. براي حصول اين منظور از شفت هزار 

الكتروموتوري كه  خار استفاده شد. ايجاد حركت در هزارخار توسط
ورخروجي آن موازي با محور شفت و بالاي آن در نظر گرفته شد، تامين مح

مي شود. اين الكتروموتور با در نظر گرفتن نتايج حاصل از محاسبات مربوط 
به براده برداري و اينكه اين واحد بيشترين زمان را جهت انجام كار در اختيار 

) با r.p.m	478	n=دارد و در نتيجه به سرعت چرخش پايين تري نياز دارد (
انتخاب شد. الكتروموتور كه از نوع فلنج  r.p.m	900	n=	وKW	P=1.1مشخصات

دار است نيروي حركت خود را از طريق چرخ زنجير به شفت دستگاه منتقل 
مي كند. با توجه به اينكه سرعت زاويه اي الكتروموتور تقريباً دو برابر سرعت 

الكتروموتور در حين انتقال دو  زاويه اي شفت دستگاه است در نتيجه قدرت
برابر افزايش مي يابد. درحين طراحي فرض بر اين شد كه در طول عمر كاري 
چرخ زنجير به دليل استهلاك و فرسوده شدن زنجير و يا به جهت دستيابي 
به سرعتهاي زاويه اي و قدرتهاي خروجي مختلف كهتوابعي از فاصله 

رهاي چرخ زنجير ورودي و خروجي محورهاي موتور و شفت خروجي و نيز قط
مي باشد، ممكن است لازم باشد تا فاصله بين دو شفت و نيز قطر چرخ 
زنجيرها قابل تغيير باشد . به اين منظور در هر چرخ زنجير به صورت هم 
مركز چرخ زنجيرهاي قرار داده شد كه نسبتهاي تبديل مختلف را ايجاد 

محورها ، الكتروموتور روي صفحه اي  نمايد. به منظور ايجاد تغيير در فاصله
وصل شد كه مي تواند به صورت شناور حركتي انتقالي عمودي داشته باشد. 
دليل استفاده از مكانيزم چرخ زنجير اين است كه با توجه به سرعت حركت 
تقريباً پايين و نيز نيروي انتقالي زياد ، با مشخصات هندسي ثابت ، امكان 

نها سخت بود. حركت چرخ زنجير به واسطه بوشي كه استفاده از تسمه سنكرو
به صورت هم مركز باچرخزنجير قرار دارد و روي پوسته خارجي آن يك خار 

)با هدف ايجاد درگيري با چرخ زنجير تعبيه شده است به 6885	DINانطباقي(
شفت دستگاه منتقل مي شود. با در نظر گرفتن اينكه لازم است شفت 

در امتداد محور خود داشته باشد و در همين حال  دستگاه حركت انتقالي
حركت دوراني نيز حول همين محور وجود دارد. در نتيجه پوسته داخلي بوش 

)طراحيشد تا بتواند در ISO14	DINو پوسته خارجي شفت به صورت هزارخار (
حين حركت طولي حركت دوراني نيز داشته باشد، به عنوانتكيه گاه و نيز به 

بين بخشمتحرك و ثابت دستگاه با توجه به نيروهاي محور  عنوان واسطه
)بلبرينگ انتخاب شد. اين بلبرينگ از 5412	DINشعاعي و بر اساس استاندارد(

پوسته داخلي با پوسته خارجي بوش و از پوسته خارجي با يك فلنج در تماس 
است. اين فلنج در روي لبه خود به كاسه نمدي جهت محافظت در برابر 

ها مجهز شده است. در همين حال توسط چند پيچ به بدنه اصلي  آلودگي
متصل است. در سر ديگر شفت توسط يك ابزار گير ، ابزار در حال چرخش در 
اثر حركت انتقالي شفت به سمت قطعه كار جهت عمل براده برداري ، عمل 
براده برداري را انجام مي دهد.  لازم به ذكر است كه يك بلبرينگ ديگر روي 
شفت وظيفه خود را به عنوان تكيه گاه انجام مي دهد كه اين بلبرينگ نيز با 
توجه به مشخصات نيرويي و اينكه تحت حركت انتقالي قرار دارد طبق 

	DINاستاندارد ( )انتخاب شده است. حركت انتقالي شفت توسط نيروي 625
 هيدروليك و از طرف يك جك كه در زير شفت به صورت موازي قرار گرفته

است ايجاد مي شود به اين ترتيب كه روي محور جك يك شانه نصب شده 
جلو و يا عقب  كه اين شانه با حركت بازوي جك مي تواند حركت به سمت

داشته باشد. در فاصله اي مناسب بين اين شانه و شفت يك چرخ دنده قرار 
 دارد كه از بالا به يك شانه ديگر درگير است، با حركت به سمت جلوي جك

. [5]نشانه بالا به واسطه وجود چرخ دنده به عقب حركت مي كند و بالعكس
حركت چرخ دنده به وسيله دو بلبرينگ از دو طرف كنترل مي شود ، 
بلبرينگها در پوسته داخلي با چرخ دنده و از پوسته خارجي با يك نگاه دارنده 

ته خارجي درگير هستند كه به بدنه دستگاه پيچ مي شود. شانه دوم روي پوس
يك استوانه تراشيده شده كه در حقيقت سطح ثابت در تماس با پوسته ثابت 

	DIN)بلبرينگ دوم است. براي حفظ موقعيت بلبرينگها از خار حلقه اي

،  C	Unitاستفاده شده است. در نهايت به منظور ايجاد ايمني در حركت (471
از بالا بر روي  روي پوسته استوانه اي شياري تعبيه شده كه توسط يك خار

	Unitبدنه  C  پيچ مي شود و درون اين شيار قرار مي گيرد و حركت انتقالي
  شفت كنترل مي شود.
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  Unit Cط به ومرببرش خورده تصوير  12شكل

  

  
  Unit Cط به ومرببرش خورده تصوير  13شكل

  نتيجه گيري - 4
اينكه با توجه به رويكرد انقباضي كشور در راستاي بالا بردن بهره وري و 

صنعت نفت و گاز به همراه صنايع وابسته از اهميت ويژه برخوردارند لذا 
دستگاه منحصر به فرد طراحي شده در صورت ساخت قادر خواهد بود، در 
يكي از صنايعمربوط باعث بالا رفتن بهره وري شود. در اين راستا، دستگاه 

براده برداري ميكند  براده برداري، از توپي بعنوان يكي از اجزاء اصلي شير گاز
كه اين روند با توجه به محدوديت ها از جانب استاندارد طوري پيش مي رود 
كهدر حين طراحي با توجه به حساسيت موضوع سعي بر اين بوده عمل 
كاهش وزن در قسمتي انجام شود كه به لحاظ استحكام مكانيكي كوچكترين 

در نهايت دستگاه قادر خللي در مقاومت و كاركرد قطعه به وجود نياورد. 
خواهد بود وزن قطعه را حدود نود وهفت گرم كاهش دهد كه باعث صرفه 
جويي به اندازه يكصدو شصت و پنج كيلو گرم در ماده اوليه در يك شيفت 
كاري مي شود. ضمنا اين دستگاه با توجه به عامل زمان و نيروي انساني 

ي مراحل توليد، زمان انجام بعنوان عوامل موثر در سود آوري با همزمان ساز
 عمليات را نيز كاهش مي دهد.
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