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 :پیشگفتار مولفین

لم در تمام صنایع از یک سو و فقدان منابع مدون آموزش پیشرفت خیره کننده ع 

ماشین آلات پیشرفته کنترل عددی در صنایع چوب، از سوی دیگر باعث گردیدگامی 

جهت ارتقاء سطح معلومات علمی و فنی دانش پژوهان و علاقمندان هرچند کوچک 

این مجموعه  آفریننده یکتا را سپاسگزاریم که توفیق نگارش .صنعت چوب کشور برداریم

را با تمام سختی های آن عنایت فرمود تا کتاب حاضر بتواند به عنوان منبعی جهت 

 . آموزش دانشجویان در سطوح مختلف مورد استفاده قرار گیرد

و  توماسیوناآن ضمن آشنایی با  نخست فصلاست که در  فصلاین مجموعه شامل پنج 

مکانیکی ماشین آلات به طور خلاصه  ، اجزاء و ساختار الکتریکی وسفارش ماشین آلات

ن آنها به سه وشرح داده شده است وماشین آلات صنایع چوب بر اساس درجه اتوماسی

 .تقسیم شده است  GENERAL, NC, CNCدسته 

در فصل دوم ماشین های عمومی مدرن که در کارگاه های با حجم تولید پایین قابل 

وم به ساختار انواع ماشین آلات کنترل استفاده اند معرفی گردیده است و در فصل س

عددی غیر قابل انعطاف در خطوط تولید که دارای حجم تولید بالایی می باشند پرداخته 

در فصل چهارم انواع ماشین آلات کنترل عددی کامپیوتری تمام . شده است

و عملکرد اجزاء آنها که در کارخانجات مدرن صنایع چوب کاربرد ( CNC)اتوماتیک

 .ن دارند شرح داده شده استفراوا

بکمک نرم افزار های ویژه ای کنترل می شوند، یک نمونه  CNCاز آنجا که ماشین های 

در فصل پنجم بطور کامل آموزش داده شده است تا نحوه  CAD/CAMاز نرم افزار های 

شناخت اجزاء و عملکرد این ماشین ها بطور ملموس تری بیان گردد و خواننده علاوه بر 

 .لکرد آنها بتواند با طرز کار نمونه هایی از این ماشین ها بطور کامل آشنا گرددعم



به طور یقین این اثر خالی از اشکال نیست و از آنجا که در این زمینه کتاب مشابه 

زیادی وجود ندارد، نظرات و پیشنهادات شما می تواند ما را در ارائه آثاری بی نقص در 

 .آینده رهنمون باشد

نظران گرامی می توانند پیشنهادهای خود را به آدرس الکترونیکی زیر ارسال صاحب 

 .فرمایند و یا از طریق نامه ما را از انتقادهای سازنده خود بهره مند نمایند

hrangavar@yahoo.com 

 با سپاس فراوان و آرزوی توفیق

 حسین رنگ آور 

 ماعلی کوه پی

mailto:hrangavar@yahoo.com


 

بهنام در اینجا لازم است از آقای مهندس 
که در تهیه این اثر ما را یاری دادند اسدزاده ماسوله 

 سپاسگزاری نماییم



 

 فهرست مطالب صفحه       

 مقدمه

 فصل اول
 اتوماسیون 

 درجات اتوماسیون

 اهداف اتوماسیون 

 محدودیت های اتوماسیون 

 کارخانه و سفارش ماشین آلات اطلاعات مورد نیاز جهت طراحی  و توسعه 

 اصول و مبانی بررسی ماشین آلات

 آلاتماشین  و پنوماتیکی اجزاء هیدرولیکی

 انواع اتصالات هیدرولیکی 

 موتورها

 گیج ها 

 سیلندرهای هیدرولیک 

 نحوه انتخاب پمپ های هیدرولیک

 شیرهای هیدرولیک

 اجزاء الکتریکی ماشین آلات 

 رله های حرارتی

 اینورتورها

 موتورهای الکتریکی

 DC موتورهای

 موتورهای میدان سیم پیچی شده

 موتورهای یونیورسال

  (:موتور متناوب)ACموتورهای 

 سه فاز ACموتورهای 

 ای ورهای پلهموت

 موتورهای خطی

 سنسورها

 (LED)لامپ سیگنال و دیود های نوری

 فیوزها

http://fa.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D9%88%D8%AA%D9%88%D8%B1_%D9%85%D8%AA%D9%86%D8%A7%D9%88%D8%A8
http://fa.wikipedia.org/wiki/%D9%85%D9%88%D8%AA%D9%88%D8%B1_%D9%85%D8%AA%D9%86%D8%A7%D9%88%D8%A8


 کنتاکتورها

 

 سلونوئیدها

 کلیدها

 ترانسفورماتور

 آلاتاجزاء مکانیکی ماشین 

 ها  پیچ و مهره

 انواع رزوه 

 خارها  و پین ها

 یاتاقان ها

 میله محور و محفظه

 هاساز انواع روان

 انواع پولی ها 

 فصل دوم
 اشین دورکنم

  Power Driveو    Digi Driveسیستم  

 گونیای موازی تیغه

 گونیای قطع کن یا گونیای فارسی 

 نواری هارماشین 

 بانداژ فلکه

 تیغ اره 

 ماشین کف رند

 گونیای ماشین رنده کف رند

 نیرومحرکه و سیستم انتقال نیرو

 نکات مهم هنگام کار با ماشین کف رند

 ماشین گندگی

 ماشین فرز

 ماشین کم کن افقی

 ماشین های چند کاره

 واحد پیشبرنده 

 دستگاه های سنباده



 ماشین سنباده صفحه ای 

 ماشین  سنباده  نواری

 ماشین سنباده تسمه ای

 ماشین سنباده دیسکی

 ماشین خراطی

 مغارهای مورد استفاده در خراطی 

 ماشین های لب چسبان منحنی

 ماشین مونتاژ کلاف

 لبه دستگاه فرز پرداخت

 مسطحدستگاه پرس گرم 

 عبارتند از  گرم های مختلف ماشین پرس اجزاء و بخش

 فصل سوم
 دستگاه لب چسبان منحنی اتوماتیک 

 دستگاه فنی مشخصات

 صاف ماشین های لبه چسبان

 سیستم های چسب زنی

 شرح دستگاه 

 اتوماتیکنل بر عمودی  پا

 مشخصات فنی دستگاه

 دستگاه سوراخ زن

 ( Profile triming) محوره  ماشین فرز چند

 ممبران - ماشین پرس وکیوم

 مشخصات فنی ماشین

 ماشین اتوماتیک پروفایل رپینگ 

 بخش های مختلف ماشین عبارتند از  

 فصل چهارم
 تاریخچه

 CNCخصوصیات ماشینهای 

 CNCسیستم مختصات درماشین های 

   CNCنقاط صفر ماشین های 

 (M)نقطه صفر ماشین 



 (E)رصفر ابزار گی

 (W)نقطه صفر قطعه کار 

 حرکت نسبی قطعه کار و ابزار نسبت به یکدیگر

 عواملی که بر دقت و تکرار پذیری ماشین موثر است

 CNCطراحی ماشین کاری و اپراتوری ماشین های 

 CNCاجزاء ماشین های 

 (:machine control unit)واحد کنترل ماشین

 فرایندهای ماشین کاری کنترل دستی

 حرکه و موتورها در ماشین های کنترل عددیسیستم م

  CNCوسایل اندازه گیر در ماشین های 

 میز ماشین 

 میز صفحه ای صاف 

 میز ماتریکسی 

 میز کنسولی

 ( زیرسری قطعه کار)ن پد ساکش

 (جهت تنظیم موقعیت ساکشن ها ) سیستم متریک

 دار  LED های دیود نوری یاسیستم 

 نشانگر لیزری

 محصول نهایی  شکل دهندهپروژکتور نمایش 

 تعیین موقعیت زیرسریهاترکیبی سیستم 

 اسکنر پرینتر و

 CNCی ماشین های گونیا

 (Clamp)های نگهدارنده گیره

 هد دستگاه 

 ( Tool chenger)مخزن ابزار و تعویض کننده ابزار 

 (گیربکس)ابزارهای اصلی 

 انتقال ضایعات 

 آسانسور

 سیستم وکیوم

 ایمنی ماشین

 پیرامون دستگاه اظتیدیوار حف

 کفپوش ایمنی



 کابین هد

 سیستمهای حرکتی هد دستگاه 

 ( Rack & pinion) چرخ و شانه 

 ( Ball Screw)پیچ ساچمه ای 

 صنایع چوب CNCانواع ماشین های

  320k PRO-MASTER-7023مدل  CNCماشین 

 مشخصات دستگاه

 هد ماشین 

 واحد کنترل ماشین

 Rovere C EDGEمدل  CNCدستگاه 
 کاری واحد ماشین

 واحد لبه چسبان

 شرح کار ماشین

 SKIPPER 100 Lسوراخ زنی  CNCدستگاه 

 مشخصات هد دستگاه

 CUT ll0پانل برافقی  CNCماشین 

 BAZ 722مدل   CNCماشین 

 پانل کنترل ماشین

 مشخصات ماشین

 مشخصات مخزن ابزار 

 هد اصلی ماشین

 سیستم مکنده 

 Venture  5  مدل  CNCماشین 

 حورهای اصلی ماشینم

 واحد تعویض ابزار ماشین

 میز ماشین

 MCUواحد کنترل ماشین 

 هد اصلی 

 فصل پنجم

 CAD CAMمعرفی نرم افزارهای 

  Power Millنرم افزار 



 

  Catiaنرم افزار 

  Pro/Engineerنرم افزار 

 Wood WOPآموزش نرم افزار 

 نحوه نصب و اجرای نرم افزار

 ر اجزاء صفحه اصلی نرم افزا

 (view menu)پنجره دید 

 نوار کلیدهای تابع 

 پنجره اصلی ترسیم و ماکرو

 پنجره ترسیم و فرایند ماشین کاری

 پنجره تعریف متغیرها

 نوار ابزار

 نوار وضعیت

 نوار منو

 (Macros)ابزار های فرایند ماشین کاری 

 نحوه شروع برنامه و وارد نمودن یک فایل ذخیره شده

 ماشین کاری نحوه ترسیم مسیر های

 بزار فرایند های ماشین کاری

 (Glueing)فرایند لبه چسبانی 

 (Sawing)فرایند برش 

 ( other prosses)سایر فرایندها

 ایجاد فایل خروجی قابل انتقال

 پیوست ها

 منابع و مراجع 

 



 

 

 :فصل اول
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شامل مجموعه اطلاعاتي است كه صرفا باعث آسايش و  ،مهارت مفيد و دانش

هاي انجام كارها را بر  افزايش سطح ايمني و رفاه انسان باشد و نيز مشكلات و دشواري

 .و سريعتر انجام دهد  فرايند توليد و ساخت و يا ارائه خدمات را كوتاه تر تاطرف نمايد 

مسير ترقي و پيشرفت بشري از گذرگاه اتوماسيون و به خدمت گرفتن ماشين آلات 

رفاه و  براي رسيدن به اهداف متعالي و و ابزارهاي دقيق و پيشرفته عبور مي كند و

رشد . كارگيري و استفاده از ماشين آلات هوشمند الزامي استه آسايش عمومي، ب

قاضا، بازار عرضه را مجبور به روي آوردن به روش ها و وسايل دقيق جمعيت و افزايش ت

و پر سرعت كرده است و از آنجا كه دقت و سرعت و توان توليد بالا از ويژگي هاي 

جهت رسيدن به قافله صنعت جهان، آشنايي  ؛و تكنولوژي پيشرفته امروزي است صنايع

 .و نحوه كاربرد اتوماسيون ضروري به نظر مي رسد

كاربرد ابزار و تجهيزات مكانيزه در اتوماسيون عبارت است از  :عریف اتوماسیونت

امر توليد به منظور ورود و خروج قطعات به ماشين ها و گردش آنها در خط توليد و نيز 

انتقال ضايعات به نحوي كه بتوان تمام يا قسمتي از خط توليد را در يک ايستگاه كنترل 

  .نمود

   ( مكاترونيک)الكترونيكي  –دو دسته مكانيكي و مكانيكي كنترل اتوماتيک به

در اتوماسيون مكانيكي بادامک ها و تجهيزات مكانيكي انتقال . تقسيم بندي مي شود

اما در . تسمه و انواع چرخ دنده ها نقش اصلي را ايفا مي كنند ،زنجير ،نيرو، مانند چرخ

مسئوليت كنترل ماشين ها  ه دارمكاترونيک، تجهيزات و پردازشگرهاي الكتريكي عهد

 ،ريز پردازنده ها فرمان هايهستند و هيدروليک و پنوماتيک ابزاري در جهت اجراي 

PLC   و رله هاي قابل برنامه ريزيAVR  هستند. 

شود براساس نوع و ميزان توليد در نظر گرفته مياين درجات  :درجات اتوماسیون

 .نمود زير تقسيم انواعتوان آنها را به و مي

در اين درجه از اتوماسيون، توليد بدون برنامه ريزي  :تولید به صورت سفارشی 

قبلي و بدون استفاده از ابزار و تجهيزات اتوماتيک، با كمترين حجم توليد و حداكثر 
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       دستي است و زمان توليد نيز در آن، ماكزيمم  هزينه انجام مي شود و كار كاملاً

 .باشدمي

در اين درجه از اتوماسيون، ميزان توليد كم بوده و هزينه ها  :اهیتولید کارگ

 طولانيزمان توليد . حمل و نقل، توليد و مونتاژ به صورت دستي انجام مي گيرد. بالاست

در اين نوع توليد از ماشين آلات . و توليد بدون برنامه اي منسجم انجام مي پذيرد

 .ستفاده مي گرددا... مكانيزه مثل كف رند، گندگي، فرز و 

براي حجم توليد به ميزان زياد از اين درجه از اتوماسيون : تولید نیمه اتوماتیک

در اين نوع از توليد، حمل و نقل با نقاله و كار با ماشين آلات نيمه . شوداستفاده مي 

 .كم است نيز بسيار هزينه هاي توليد. مي شود انجاماتوماتيک 

، بين تمام ماشين آلات خط توليد يا نوع از توليد در اين :تولید تمام اتوماتیک

حجم توليد در حد انبوه است و قيمت تمام شده . ارتباط وجود دارد ،دپارتمان هاي آن

استفاده نمي شود و مونتاژ به ( اپراتور)از كارگر مستقيم  .به حداقل مي رسدمحصول 

 .انجام مي گيردصورت اتوماتيک 

 :به صورت زير است تيکويژگي هاي توليد تمام اتوما

 .مواد به صورت اتوماتيک وارد خط توليد مي شود -1

تغذيه ماشين آلات به صورت اتوماتيک بوده و اين مواد تا پايان خط توليد  -2

 .از خط خارج نمي شوند

 .نيازي به انبارهاي موقت و انبارهاي كالاهاي نيمه ساخته ندارند -3

و در صورت نياز اصلاحات كنترل اتوماتيک پس از هر عمل انجام مي شود  -4

 .مي گيردلازم صورت 

 .انجام دهديک ماشين مي تواند چند كار را  ،با ادغام چند ماشين در هم -5

 .مونتاژ و بسته بندي در سيستم به صورت  اتوماتيک انجام مي شود -6

باعث كاهش طول خط توليد و زمان حركت مواد در جريان ساخت و  -7

 .كاهش زمان توليد مي شود
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 :اتوماسیون اهداف
 افزايش ظرفيت و راندمان توليد -1

 كاهش ضايعات توليد -2

كاهش آسيب به كالاي توليدي در سيستم حمل ونقل و انتقال مواد در  -3

 جريان ساخت 

 بهبود شرايط كار  -4

 كاهش هزينه هاي مستقيم كارگري  -5

 كاهش فضاي اشغال شده توسط ماشين آلات  -6

 كاهش قيمت تمام شده كالاي توليدي  -7

 :های اتوماسیون محدودیت
 (طراحي و نصب)بالا بودن هزينه هاي سرمايه گذاري  -1

 بالا بودن هزينه هاي سرويس و تعمير و نگهداري -2

 غير قابل انعطاف بودن طرح محصول و حجم توليد  -3

 ايجاد كاهش و محدوديت اشتغال در جامعه  -4
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  :سفارش ماشین آلاتجهت اطلاعات مورد نیاز 

ماشين ها را  سفارشرخانه يا كارگاه هاي توليدي بايد هنگام طراحي و يا توسعه كا

هاي اصلي و فرعي و جريان مواد  بر اساس داده هاي استاندارد خط توليد از جمله زمان

ا و ظرفيت هاي توليد ه طراحي كرد و از آنجا كه ماشين آلات موجود در بازار در مدل

ع نتايج حاصل از محاسبه خريد و سفارش ماشين آلات بايد تاب ؛هستند بسيار متنوع

    به مثال زير كه سفارش ماشين را بر اساس . دقيق و پردازش كامل داده ها باشد

 :اطلاعات مورد نياز جهت سفارش ماشين آلات  .هاي خط توليد است توجه فرماييدداده

 حجم كل توليد كارخانه -1

 تعداد شيفت كاري  -2

 برآورد ضايعات برحسب درصد -3

 ر دستگاه ها بر حسب درصدراندمان و بازده كا -4

 ظرفيت توليد ماشين در هر ساعت -5

ميز ورزاليت در سال به چند دستگاه پرس گرم نياز عدد  252222براي توليد : مثال

 است ؟ 

 % 6: ضايعات توليد : مفروضات 

 در سال  %45: ظرفيت توليد هر ماشين 

 روز 252: تعداد روز كاري در سال

 ت هشت ساعتشيفت و هر شيف 2: شيفت كاري 

 ساعت 4222: پريود كاري 

 عدد ميز ورزاليت 252222: حجم توليد 

 درصد  55: راندمان كار دستگاه 

 (ساعت يک در محصول توليدي تعداد)نرخ تقاضا = 

 (با كسر ضايعات )  نرخ توليد   

 ظرفيت توليد ماشين در هر ساعت 
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 %122تعداد ماشين با راندمان   

 %55تعداد ماشين با راندمان  =  

پس دو حالت . اين تعداد ماشين از سه دستگاه بيشتر است و از چهار دستگاه كمتر 

 :توان در نظر گرفت را  مي

كاري و يا اصلاح مي توان با در نظر گرفتن اضافه كاري و يا افزايش شيفت ( الف

 . روش توليد سه ماشين سفارش داد

مي توان با سفارش چهار ماشين باعث توسعه و يا كاهش ترافيک در خط ( ب

 .توليد شد

 اصول و مباني بررسي ماشین آلات
تركيبي است از پروسه هاي نوين ساخت و توليد  ،ماشين هاي كنترل عددي امروزي

    در واقع ما از. گردد ي مدرن و پيشرفته توليد ميهايي توسط ابزارها كه توسط كارگروه

CNC  كنيم كه دستاورد بشر امروزي  به عنوان تلفيقي از علوم مختلف توليد ياد مي ها

 . در بكارگيري از ابزار است

هاي كنترل عددي كامپيوتري نيمه اتوماتيک و تمام اتوماتيک در  بدون شک ماشين

حاصل   علوم نوين از جمله الكترونيک و نيوماتيک  ه هاييابي بشر به قلّّ سايه دست

 :عبارت اند از اين علوم. شده اند

 پنوماتيک و هيدروليک  -1

 برق و الكترونيک  -2

 مكانيک  -3

 كامپيوتر و نرم افزار -4

مي گيرد كه در اينجا به  هر يک از اين موارد، خود دامنه وسيعي از علوم را در بر

طعات و ابزارهاي پركاربردي از هر يک به صورت ق مروري گذرا اكتفا شده است و صرفاً

 .اجمالي بيان گرديده است
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هنگام بررسي نقشه هاي فني ماشين آلات دانستن علايم اختصاري مربوط به هر  

قطعه ضروري است و بدون داشتن آشنايي مقدماتي و شناخت قطعات، تحليل نقشه نه 

 .تنها بسيار دشوار، بلكه گاهي غير ممكن است 

 آلاتماشین  و پنوماتیکي هیدرولیکي یاجزا

در ميان علوم و فنون كاربردي دنياي امروز، هيدروليک صنعتي جايگاهي بسيار 

حال متاسفانه نگاه صنعت ما به  با اين. كليدي را به خود اختصاص داده است

قطعات هيدروليكي . باشد هيدروليک، نگاهي بسيار سنتي و خالي از اصول علمي مي

هاي ماشين آلات مدرن امروزي است و تمام ماشين هاي  ک از مدار فرمانلاينف بخشي

سيستم  .از سيالات و مدار هاي انتقال آنها استفاده مي كنند ،كنترل عددي به نوعي

هاي گرم و سرد صنايع چوب و نيز ماشين آلاتي كه به نوعي  هيدروليک در انواع پرس

مورد استفاده  ،مانند دستگاه مونتاژ كلاف ،جهت كار به نيروي فشاري بالايي نياز دارند

 :باشد اصلي ذيل مي يقرار مي گيرد و  شامل اجزا

 سيلندرهاي هيدروليک -1

 پمپ -2

 موتور الكتريكي -3

 روغن هيدروليک -4

 لوله و اتصالات -5

 شيرهاي راه دهنده روغن -6

 شيرآلات كنترل دبي و فشار روغن -7

 مخزن روغن -5

كه در ماشين آلات مختلف  اتصالات هيدروليكي :انواع اتصالات هیدرولیکي

تعدادي از اين اتصالات ( 1-1شكل)در . اند گيرند بسيار متنوعمي ستفاده قرارمورد ا

 .نشان داده شده است

 همچنين است هاي مرتبط با آن وظيفه اين قطعات، اتصال بين شيرها و شيلنگ 

( سيال) مدار هيدروليكي و پمپ و تانک مخزن روغن يساير اجزا سيلندرهاي مختلف و

 .با كمک اين قطعات به يكديگر متصل مي شوند
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 انواع اتصالات هيدروليكي(: 1-1)شكل 

وسايلي هستند كه  ،موتورهاي مورد استفاده درسيستم هاي هيدروليک :موتورها

اين موتور ها قابليت كوپل  .نيروي الكتريسيته را به انرژي مكانيكي تبديل مي كنند

ها امكان  ن با انواع پمپ هاي هيدروليک را دارند و به وسيله نيروي محركه آنشد

 .توجه شود (2-1) شكل  به. گردش سيال در مدار هيدروليكي ميسر مي گردد

 
 موتور مورد استفاده در سيستم هاي هيدروليک(: 2-1)شكل 
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هستند قطعاتي ملاحظه مي شود؛ گيج ها ( 3-1)همان گونه كه در شكل  :گیج ها

كه اطلاعات مدار را به صورت آنالوگ يا ديجيتال به شكل علائم تصويري و بصري به 

به نشانه هاي  سريعاًگونه تغييرات فشار و حرارت و غيره را، دهد و هراپراتور نشان مي

 .دنقابل تشخيص كاربر تبديل مي كن

 
 انواع گيج هاي آنالوگ(: 3-1)شكل 

ستند كه باتوجه به ساختمان داخلي آنها ، مي قطعاتي ه :سیلندرهای هیدرولیك

در انتخاب سيلندرهاي هيدروليک موارد ذيل را  .هاي خطي ايجاد كنند توانند حركت

 :بايد در نظر گرفت

 حداكثر فشار كاري سيستم -1

 قطر پيستون و ميله پيستون  -2

 نسبت سطح -3

 طول كورس سيلندر -4

 حداكثر سرعت سيلندر  -5

 گير ضربهوجود  -6
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هاي  رنج فشار كاري استاندارد براي المان :ري سیستم حداکثر فشار کا

 بار 622و  522، 422، 315، 252، 222، 162، 122، 63، 42، 25 هيدروليک به صورت

(bar) تري هاي محدودتر يا متنوع رنج گاهيحال سازنده هاي مختلف  با اين. باشد مي

 .كنند را انتخاب مي

تواند  ي كه يک سيلندر هيدروليكي ميميزان نيروي :قطر پیستون و میله پیستون

تر هر چه قطر پيستون بزرگ. باشد توليد كند، تابع فشار كاري و سطح پيستون آن مي

 . تر خواهد بود بزرگ توليدي در نظر گرفته شود نيروي

يعني هر چه قطر  ؛اين موضوع براي سطح ميله پيستون به صورت معكوس است

ر اعمال نيرو در جلوي سيلندر كاهش مي يابد و سطح موث ،ميله پيستون بيشتر باشد

 . كند سيلندر در برگشت، نيروي كمتري توليد مي

براي ابعاد استاندارد پيستون و ميله پيستون ها، شش خانواده مختلف  : نسبت سطح

با تعريف شش مقدار مختلف براي ارزش اسمي به  به اين ترتيب. تعيين شده است

توان قطر پيستون و ميله پيستون را نسبت به  مي  5و  5/2، 2 ،6/1، 4/1، 25/1 صورت

   .هم محاسبه نمود

 ،ترين عامل در محدود نمودن طول كورس سيلندر مهم :طول کورس سیلندر

يعني به ازاء قطر پيستون، قطر ميله پيستون و . باشد امكان ايجاد كمانش در آن مي

 . ها مي باشيم ول كورسفشار كاري مشخص، مجاز به انتخاب محدوده خاصي از ط

 متر انتخاب كرد؛ 12را مي توان حدود صفر تا در حالت كلي محدوده طول كورس 

ولي بايد توجه داشت كه در يک فشار كاري و سايز بخصوص امكان انتخاب هر طول 

تر بزرگ هايبه انتخاب سايز نيازكورسي نخواهد بود و شايد در تعيين قطر سيلندر 

نمي توان  متر 5/1براي داشتن طول كورس  بار 52 در فشار كاري به طور مثال. دباش

 را برگزيد كه اين انتخاب 45/63بلكه مثلا بايد سيلندر  ؛را انتخاب نمود 25/63سيلندر 

 .گذارد تاثير مي نيز نيرو و سرعت برگشت سيلندر بر

در يک سيلندر بدون بالشتک حداكثر سرعت پيستون به  :حداکثر سرعت سیلندر

 12اين مقدار براي سيلندرهاي بالشتكي تا . است هشت متر بر دقيقه ؛ت طبيعيصور
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 در مجموع، حداكثر سرعت كاري سيلندرها در سيستم. افزايش مي يابد متر بر دقيقه

 .باشد مي متر بر دقيقه32هاي هيدروليكي معمولا 

چنانچه طول كورس سيلندر طويل و وزني كه با خود همراه  :وجود ضربه گیر

وزن موجود در اثر  ؛باشد متر بر ثانيه 1/2برد سنگين و سرعت آن بيش از حدود  يم

براي آنكه اين انرژي باعث خرابي . نمايد مي توليد سرعت زياد انرژي جنبشي شديدي

بايستي توسط ضربه گير يا بالشتک در انتهاي كورس مانع ايجاد ضربه  ،سيلندر نشود

 .دش

باشند كه بسته  يلندرها داراي انواع گوناگوني ميهيدرو س :سیلندر نوع و کاربرد

 :باشد انواع سيلندرها به صورت زير مي. به نوع كاربرد بايد آنها را انتخاب نمود

بدون فنر برگشت، با : طرفه  يک)سيلندرهاي با حركت خطي به صورت يک كاره 

يلندرهاي با س .هستند( طرفه و دو طرفه يک)و دوكاره ( تلسكوپي فنر برگشت، پلانجر و

و هنگام حركت ميله . اي مي باشند حركت دوراني به صورت چرخ و دندانه يا پره

چرخ و دندانه هاي سيلندر باعث تبديل حركت خطي به حركت چرخشي و  ،پيستون

نشان  (4-1)سيلندرهاي هيدروليكي و عملكرد آنها در شكل . دنايجاد گشتاور مي گرد

 .داده شده است

 
 لندر دوكاره يک طرفهسي(: 4-1)شكل 

رابط هاي فلزي به شاسي ماشين  با كمک هاسيلندر :روش هاي اتصال سیلندرها

شكل  متصلندو اين رابطه ها، بسته به كاربرد و نوع سيلندر، اشكال متفاوتي دارند كه در

 .نمونه هايي از آنها آمده است (1-5)
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 ي ماشيننمونه هايي از روش اتصال سيلندرها به شاس(: 5-1)شكل 

اولين مرحله در انتخاب مدار تغذيه و تعيين  :نحوه انتخاب پمپ های هیدرولیك

هاي هيدروليک، بررسي تقاضاهاي  پمپ مناسب براي يک كاربرد معين در سيستم

ابتدا منحني هاي جريان و فشار در يک سيكل زماني بايد . جريان در مدار است/فشار

بدين نحو . هاي مختلف تعيين گرددانالم سپس همزماني مصرف در. بررسي شود

لازم براي تعيين يک مدار تغذيه مناسب . گردد حداكثر جريان مورد نياز مشخص مي

 :كردتوجه  است به اين نكات

به دبي تعيين شده از طريق محاسبات درصد  12بايد  ،در سايزينگ پمپ ها در عمل

، فشار تنظيمي بايد (ار شكنفش)در انتخاب شير اطمينان همچنين  .تئوريک اضافه نمود

 .بيشتر از فشار كاري سيستم باشددرصد  12

 در شكل .شود توان بيشتري در سيستم هيدروليک تزريق شود باعث مي اين عمل

 .يک پمپ هيدروليک گوشواره اي نشان داده شده است( 6-1)




