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اين كتاب بر اس��اس رويكرد تلفيق شايستگي‌هاي فني و غير فني 
تأليف و تدوين شده‌است.



شما عزيزان كوشش كنيد كه از اين وابستگي بيرون آييد و احتياجات 
كش��ور خودتان را برآورده س��ازيد، از نيروي انساني ايماني خودتان 

غافل نباشيد و از اتكاي به اجانب بپرهيزيد.
امام خميني »قدس سرّه‌الشريف«





پيشگفتار ناشر

انتش��ارات فني ايران نزديك س��ه دهه اس��ت كه كتاب‌هاي فني منتش��ر مي‌كند. اين كتاب‌ها مورد توجه 
دس��ت‌اندركاران آموزش فني‌وحرفه‌اي كش��ور از قبيل س��ازمان پژوهش و برنامه‌ريزي آموزشي وزارت 
آموزش و پرورش، سازمان آموزش فني‌و‌حرفه‌اي كشور وابسته به وزارت كار، و نيز استادان و هنرآموزان 
و هنرجويان قرار گرفته است. كتابي كه پيش رو داريد در چارچوب فعاليت‌هاي جديد انتشارات فني ايران 

منتشر شده است. 
     ساختار و محتواي كتاب بر اساس جداول هدف محتواي درس كارگاه مكانيك عمومي و انتظارات 
دفت��ر برنامه‌ريزي و تأليف آموزش‌هاي فني ‌و‌حرفه‌اي و كاردانش تأليف ش��ده اس��ت و توليد محتوا را 
مؤلفان ش��ركت بر عهده داش��ته‌اند. و محتواي علمي كتاب‌ها توس��ط دفتر مذكور مورد تأييد قرار گرفته 

است. ويرايش زباني و توليد فني كتاب‌ها هم در شركت انتشارات فني ايران انجام پذيرفته است.
انتشارات فني ايران اميدوار است در آينده بتواند نقش قابل ‌قبولي در توليد كتاب‌هاي درسي شاخه‌ 
فني‌و‌حرفه‌اي و شاخه‌ كاردانش مورد درخواست دفتر برنامه‌ريزي و تأليف آموزش‌هاي فني‌وحرفه‌اي و 

كاردانش سازمان پژوهش و برنامه‌ريزي آموزشي وزارت آموزش و پرورش ايفا كند.  

شركت انتشارات فني ايران



سخني با همکاران

س��پاس فراوان خداوند بزرگ را كه توفيق داد تا بتوانيم كت��اب كارگاه مكانيك عمومي را با رويكرد جديد 
بنويسيم. اميد است توانسته باشيم گام كوچكي در اعتلاي سطح علمي و عملي فرزندان ايران زمين برداشته 

باشيم. قبل از شروع به تدريس اين كتاب توجه هنرآموزان محترم را به موارد زير جلب مي‌كنيم:

در آغاز قرن بيس��ت و يكم، پديده‌هاي نو ظهوري همچون اقتصاد مبتني بر دانش، جهاني س��ازي، ركود  11 .
اقتصادي، تغييرات فناوري، پيچيدگي‌هاي شغلي، رقابت پذيري، كاهش فقر، افزايش بيكاري و غيره سبب 
ش��ده است تا شايس��تگي‌هاي غير فني در تربيت و آموزش نيروي انساني كشورها نقش ويژه‌اي ايفا كند. 
اين شايستگي‌ها در سازمان‌هاي جهاني از قبيل يونسكو، آيسسكو، سازمان جهاني كار و كشورهاي توسعه 
يافته و در حال توس��عه نيز مورد تأكيد قرار گرفته اس��ت. كش��ور ما نيز با توجه به رسيدن به اهداف سند 
چش��م انداز جمهوري اس�المي در افق بيست ساله، اين شايستگي‌ها را نيز به شكل ديگري در بهروري و 
شكل‌گيري سرمايه نيروي انساني كه منجر به توليد محصولات داخلي با روند بهبود مستمر در كيفيت آنها، 
حمايت از كار و سرمايه ايراني در دنياي كار مي‌‌شود، مورد توجه قرار داده است. اين كتاب برپايه تلفيقي از 
شايستگي‌هاي فني و غير فني تأليف گرديده است. اين شايستگي‌ها،  فردي، اجتماعي و در ارتباط با محيط 
كار مي تواند باشد، ازجمله درستكاري، صداقت، اخلاق نيكو، راستگويي، مديريت زمان، آراستگي ظاهري، 
بيان شيوا، رعايت حقوق فردي و اجتماعي، احترام به ديگران، عادت به انجام كار گروهي و غيره. لذا سعي 

شده است اين كتاب بر مبناي شانزده مورد از اين شايستگي‌ها مطابق جدول پيوست نوشته شود.
پرسش‌ها و فعاليت‌هاي هر فصل و همچنين فعاليت‌هاي كارگاهي پيش بيني شده بر اساس شايستگي‌هاي  22 .
بالا تنظيم ش��ده اس��ت لذا هنر آموزان، هنرجويان را ترغيب و تش��ويق كرده تا آنها را به درس��تي پاسخ 

دهند.
از همكاران محترم تقاضا مي‌شود در اجراي برنامه درسي اين كتاب وفادارانه عمل كنند. 33 .

44 در آخر كتاب جدولي براي ارزشيابي ارائه شده است، هنرآموز محترم متناسب با پيشرفت تدريس و با  .
توجه به امتياز پيش‌بيني شده براي هر مورد نمره داده و در انتهاي هر نيمسال با جمع آنها نمره نهايي را 

محاسبه و به عنوان نمره هنرجو در نظر گرفته شود. 
در بخش فعاليت كارگاهي فصل اول، بعد از بازكردن اجزاي گيره و تميز كردن آن فعاليت كارگاهي دو  55 .

را انجام داده و سپس فعاليت كارگاهي يك را تكميل كنيد.
براي انجام فعاليت‌هاي كارگاهي و به منظور تقويت  روحيه مش��اركت و كارگروهي پيشنهاد مي‌شود با  66 .

نظر هنرآموز محترم هنرجويان به گروه‌هاي دو نفري تقسيم شوند.



در اولين جلس��ه درس به هنرجويان تأكيد ش��ود كه از دس��ت زدن به ساير دستگاه‌ها و تجهيزات كارگاه جداً  77 .
خودداري شود.

از آنجا كه علامت كيفيت سطح جزء مشخصات فني و اجرايي قطعه‌كار است در نقشه ناگزير از درج آن هستيم،  88 .
لذا از هنرآموزان محترم تقاضا مي‌شود توضيح لازم براي هنرجويان داده شود.

99 درصد از اهداف شايس��تگي‌هاي كلي، از نظ��ر دفتر تأليف و برنامه‌ريزي آموزش‌هاي فني و  حداقل تحقق70.
حرفه‌اي و كاردانش رضايت بخش است.

در راستاي تحقق اهداف اين كتاب، نظر مؤلفين بر اين است كه حداقل يك  بازديد علمي و فني از مراكز صنعتي  1010
كشور مرتبط با كارگاه مكانيك عمومي گذاشته شود.

1111 در ابتداي سال تحصيلي بايد هر هنرجو جدولي را تهيه كرده و ساعات ورود و خروج و زمان مفيد حضور در 
كلاس و كارگاه را يادداشت كرده و به‌طور ماهيانه به هنرآموز خود تحويل دهد.

با توجه به اهداف و ماهيت فصل هشتم كتاب كه آشنايي هنرجويان با عمليات پياده و سواركردن مجموعه‌هاي  1212
كوچك و محدود است، نقشه‌هاي فني ارائه شده حكم كاتالوگ راهنما را دارد و جنبه نقشه‌كشي آن مورد نظر 

نيست.
در خاتمه با سعي و تلاش و دقتي كه در تدوين اين كتاب به‌عمل آمده است، اذعان كنيم كه خالي از اشكال نيست، 
لذا پيشاپيش از همكاران، اساتيد و مجريان محترم عذرخواهي كرده و از هر طريقي كه يادآور شوند سپاسگزاري 

مي‌شود.

مؤلفين
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فصل اول
 كارگاه مکانيک عمومي

هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� انواع كارگاه ها را از نظر كاري كه در آن انجام مي شود نام ببرد.
� امكانات و تأسيسات مختلف كارگاه را شرح دهد.

� وسايل و تجهيزات اوليه كارگاه را شرح دهد.
� كاربرد انواع گيره ها را شرح دهد.
� كاربرد انواع قلم ها را شرح دهد.

� ساختمان قلم را شرح دهد.
� يكاهاي اندازه گيري طول در دستگاه SI را توضيح دهد.

� با استفاده از وسايل اندازه گيري ابعادي، اندازه قطعات را تعيين كند.
� كاربرد انواع آچارهاي مورد استفاده در كارگاه مكانيك عمومي را توضيح دهد.

� ارتفاع گيره را متناسب با قد خود تنظيم كند.
� نكات ايمني، حفاظتي و فني كارگاه را رعايت كند.

مقدمه
كارگاه 
كارخانه

مشخصات كارگاه و كارخانه
نكات عمومی ايمنی و حفاظتی كارگاه و كارخانه 

وسايل وتجهيزات پايه
گوه

زوايای اصلی و مهم در برش و براده برداری
قلم

نكات ايمني و حفاظتی در قلم كاری 
اندازه گيری

پرسش های پاياني
فعاليت های كارگاهی

پژوهش

سيمای فصل
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مقدمه
در سطح شهر و محلي كه زندگي مي كنيد با كارگاه هايي مختلفي برخورد مي كنيد 
كه با تابلوهاي  كارگاه آهنگري، در و پنجره س��ازي، مكانيكي،  آلومينيم س��ازي، 
صافكاري و نقاشي، موتورپيچي، كانال سازي و... مشخص شده اند. همچنين در 
خارج از محيط ش��هري و در ش��هرك هاي صنعتي و در مقياسي بسيار وسيع تر، 
كارگاه ها و كارخانه هاي بزرگ تري نظي��ر كارخانه هاي ريخته گري، نوردكاري، 
خودروس��ازي، ريس��ندگي و بافندگي، مقواسازي، فولادس��ازي، شيشه سازي، 
لوازم خانگي، قطعه س��ازي، لاستيك سازي، توليد مصالح ساختماني، ماشين آلات 
كش��اورزي و... را مشاهده مي كنيد كه روزانه هزاران نفر در آنها مشغول فعاليت 

بوده و نيازمندي هاي ما را تأمين مي كنند)شكل1�1(.

شکل 1-1  نمونه ای از يك كارخانه بزرگ صنعتی

كارگاه 
مكاني كه اش��خاصي با اطلاعات فنی، تخصصي، س��ن و ... با ابزارها، و وسايل 
مخصوص و متناسب با نوع كار در زمينه توليد محصول، مونتاژ، ساخت، تعمير 

و ... فعاليت كنند را كارگاه گويند)شكل2�1(.

 به كمك يكی از همكلاسی های 
خ��ود از پن��ج حرف��ه مختلف 
عكس��ی تهيه ك��رده و نام هر 

حرفه را زير آن بنويسيد.
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فعاليت
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شکل 2-1 نمونه ای ازيك كارگاه

كارخانه
مجموعه ای از كارگاه ها كه براي هدف مشتركي فعاليت مي كنند را كارخانه گويند.

اساساً هركارگاه و يا كارخانه با توجه به نوع و حجم فعاليت ساختمان، تجهيزات، 
تأسيسات و امكانات مختلفی دارد. 

مشخصات كارگاه و كارخانه 
متناس��ب با حجم فعاليت، مس��احت انتخاب مي ش��ود كه اين  مســاحت:  ◄
مس��احت ممكن است در حد چند متر مربع، چندصد متر مربع و يا چند هكتار 

باشد)شكل3�1(.

 تصويري كلي از هنرس��تان 
خود كه كارگاه ها و كلاس ها 
را نش��ان بدهد تهيه كرده و 
.............................. بچسبانيد 
...............................................
...............................................
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...............................................
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...............................................
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فعاليت

شکل 3-1 نماي كلي از يك كارخانه
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 با راهنماي��ي هنرآموز محترم 
از تابل��و ب��رق كارگاه مكانيك 
عمومي تصوي��ري تهيه كنيد...
...............................................
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فعاليت

براي ه��ر كارگاه و كارخانه تأسيس��ات  ــی و برودتی:  ◄ تأسيســات حرارت
گرمايشي و سرمايشي متناسب با آن پيش بيني مي شود كه ممكن است از سيستم 
چيلر، ش��وفاژ، پنكه، كولرگازي، سيستم هاي تشعشعي، انرژي هاي خورشيدي، 

لوله كشي گاز و ... استفاده شود )شكل5�1(. 

ساختمان و بنا : ◄ با توجه به مساحت، حجم فعاليت، نوع ورودی و محصول، 
تع��داد كاركنان و ...، س��اختمان ها و كارگاه هاي مختلف��ي از جمله كارگاه هاي 
تولي��د، مونتاژ، تعمير، واحد تأسيس��ات،  انبارها، نگهبان��ي، برج هاي ديده باني، 
ساختمان هاي اداري و دفتري، سالن اجتماعات، سرويس هاي بهداشتي، رختكن، 

پاركينگ، نمازخانه و... در آن پيش بيني مي شود )شكل4�1(.

شکل 4-1 ساختمان قسمتي از كارخانه

شکل 5-1  سيستم گرمايشي و سرمايشي
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تأسيسات آب و فاضلاب : ◄ از جمله نيازمندي هاي ديگر هر كارگاه و كارخانة 
توليدي تأسيس��ات آب و فاضلاب آن است كه لازم است براساس استانداردهاي 
مربوطه طراحي و پيش بيني ش��ده و علائم اس��تاندارد، آب آش��اميدني، آب غير 

آشاميدني، مواد شيميايي، دوش چشم شوي و... مشخص شوند )شكل6�1(.

تأسيسات برقي : ◄ با توجه به مقدار مصرف برق كارگاه و كارخانه ولتاژ و آمپر 
مورد نياز تأمين مي شود. تمام تأسيسات برقي نيز بايد براساس استانداردهاي مربوطه 
انجام ش��ده، علائم لازم نصب، تجهيزات ايمني و حفاظتي پيش بيني شود. براي هر 
كارگاه تابلوي برق جداگانه پيش بيني شده و متناسب هر دستگاه و هر قسمت كليد 
مجزا در نظر گرفته مي شود، همچنين لازم است محيط كار به سيستم اطلاع رساني1 

مجهز شود. در ضمن كارگاه بايد مجهز به چاه ارت باشد )شكل7�1(.

شکل 6-1 مسير سيستم آب و فاضلاب

شکل 7-1  نمونه اي از تابلو برق

1.Pajer

 به نظر شما اگر در طراحي يك 
محيط كار يكي از عوامل وجود 
در آن به خوبي آماده نشود چه 
اتفاقي مي افتد. به نظر شما اين 
ش��عار درست است؟» يا كاري 
را انجام ندهيد يا درست انجام 
دهيد«......................................
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...............................................
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فعاليت
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نقش��ة كارگاه مكانيك عمومي 
را كش��يده مح��ل تجهيزات و 
ماش��ين آلات آن را مش��خص 
ك��رده، پيرام��ون آن بح��ث و 
كنيد..................... نتيجه گيري 
...............................................
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فعاليت

چيدمان: ◄ از جمله موارد بسيار مهم در يك كارگاه چيدمان دستگاه ها و تجهيزات 
آن است كه با توجه به نوع كارگاه و فعاليت آن دستگاه ها نصب مي شوند. دستگاه ها 
و ماشين آلات براساس نوع كاري كه انجام مي دهند در كنار يكديگر قرار مي گيرند. 
همچنين فاصله بين دس��تگاه ها بايد به گونه اي باش��د كه امكان تعميرات اساس��ی، 
سرويس هاي دوره اي، جابه جايی احتمالی و....  آنها وجود داشته باشد )شكل9�1(.

شکل 9-1 چيدمان دستگاه ها در يك كارگاه 

با پيشرفت و توسعه فناوري استفاده از سيستم هاي  تأسيســات رايانه اي :  ◄
كامپيوتري در ثبت و درج تمام فعاليت ها ضروري اس��ت. بنابراين لازم اس��ت 
ب��ا توجه به ن��وع و ميزان فعالي��ت ، تجهيزات و تأسيس��ات لازم نرم افزاري و 
سخت افزاري كامپيوتر پيش بيني شود. همچنين مي توان از دوربين هاي مداربسته 
براي كنترل رفت و آمد، و نگهباني و سيس��تم هاي ورود و خروج لمس��ي و... 
براي ثبت زمان ورود و خروج كاركنان و اتصال آن به پايگاه مركزي اطلاعات 

و پردازش سازمان1 استفاده كرد )شكل8�1(.

شکل8-1  پايگاه مركزي اطلاعات و پردازش يك سازمان       

1.Server
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همچنين به منظور ورود و خروج و عبور ليفتراك دس��تي و ماشيني بايد درها و 
فضاي مناسب در كارگاه براي تردد اينگونه وسايل پيش بيني شود تا در صورت 

لزوم بتوان دستگاه هاي كارگاه را جابه جا كرد )شكل10 �1(.

در ضمن با در نظر گرفتن نوع فعاليت بايد جرثقيل دستي و يا سقفي با ظرفيت 
متناسب با وزن و حجم دستگاه ها پيش بيني و نصب كرد )شكل11�1(.

شکل 10-1 ليفتراك و محل عبور آن

شکل 11-1  جرثقيل سيار

ــنايی: ◄ طراحي و ساختمان كارگاه بايد به گونه اي باشد تا بتوان از نور  روش
طبيعي استفاده كرده تا در مصرف انرژي صرفه جويي شود.

لذا بر اس��اس اس��تانداردهاي ساختمان، پنجره با مس��احت و محل مناسب 

 رنگ مناسب براي دفتر كارگاه، 
آزمايشگاه، انبار كارگاه و كلاس 

را با ذكر علت بنويسيد.
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فعاليت
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پيش بيني مي شود. همچنين از نور غير مستقيم استفاده شود )شكل12ـ1(.

ــت  ــيدن به راندمان كاري بالا ضروري اس ويژگي◄ه��اي◄ظاهري:◄◄ براي رس
ــي و... براي  ــب، آرام  بخش، زيبا، انگيزش محيطي مطلوب، انرژي بخش، دلچس
ــف كارگاه از رنگ هاي  ــاي مختل ــراي فضاه ــرد. لذا بايد ب ــان فراهم ك كاركن
ــادي بخش و انرژي زا استفاده كرد. همچنين با نصب علائم ايمني، بهداشتي و  ش
ــعارهای كيفيتی و مديريتی براساس استانداردهاي مديريت كيفيت، آگاهي ها  ش

و هشدارهاي لازم را به كاركنان داد)شكل13ـ1(.

شكل◄13-1◄وضعيت ظاهری كارگاه

شكل◄12-1◄◄پنجره هاي كارگاه

ــنايی كارگاه شما  سيستم روش
ــت؟ تصويري از آن  چگونه اس

را نشان دهيد.
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فعاليت
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تهويه كارگاه: ◄ براي تهويه كارگاه هواكش هاي متناسب با آن بايد پيش بيني 
ش��ود، كارگاه هايي كه داراي آلودگي ها و گازهاي خطرناك هستند، نظير كارگاه 
جوش��كاري، ريخته گري، صنايع ش��يميايي و... از حساسيت بيشتري برخوردار 
بوده و بايد بر اساس استانداردهاي زيست محيطي، مجهز به هواكش و تجهيزات 

لازم باشند )شكل14�1(.

سيس��تم تهوي��ه كارگاه ش��ما 
چگونه اس��ت؟ تصويري از آن 

را نشان دهيد.
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فعاليت

سيســتم هاي آتش نشــاني و اطفاء حريق: ◄ ضروري اس��ت هر كارگاه  و 
كارخانه مجهز به سيستم هاي آتش نشاني و اطفاء حريق باشد كه در اين خصوص 
با در نظرگرفتن نوع كار، محصول و فرايند توليد از حسگرهاي1 حساس به دود، 
گاز، بو و همچنين كپس��ول هاي اطفاء حريق، شيرهاي آتش نشاني و ... استفاده 

می  شود )شكل15�1(.

شکل 14-1 هوا كش كارگاه

شکل 15-1  تجهيزات  آتش نشاني

1.Sensor
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در هر كارگاه براي انجام هر نوع كاري ابتدا بايد به مسائل ايمني توجه كرد. زيرا 
به مصداق ضرب المثل »يك لحظه غفلت، يك عمر پشيماني« ممكن است باعث 
زيان جبران ناپذيري شود. بنابراين بايد توجه ويژه به مسائل ايمني در كار داشت 
و از آن غافل نگرديد. اهميت ايمني آن قدر بالاس��ت كه براي آن اس��تانداردهاي 

بين المللي تدوين شده و شركت ها و كارخانه ها ملزم به رعايت آنها هستند.
به طور كلي بخش��ي از نكات ايمني، عمومي و بخش��ي مربوط به صنعت 

خاصي هستند. كه مواردي از نكات عمومي در ذيل بيان مي شوند.
1.  مقررات و نكات ايمني و حفاظتی مربوط به هر كارگاه را بايد قبل از ورود 

به آن مطالعه كرده، تدابير و پيش بيني هاي لازم را مد نظر قرار داد.   
2.  يك��ي از عوامل مؤث��ر در انجام نظم و انضباط اس��ت كارها، كه نتيجة آن 
افزايش سرعت كار، كيفيت مناسب با دقت بيشتري مي شود و... از آشفتگي و 
به هم  ريختگي ها جلوگيري كرده و در نهايت به كاري مطلوب، افكاري آسوده 

و بدون دغدغه راني و رواني آرام منجر خواهد شد )شكل16�1(.

شکل 16-1  چيدمان وسايل

3. از هر نوع شوخي، جدال، دويدن و مواردي مانند آن در كارگاه، پرهيز شود.
4.  از وسايل و تجهيزات خراب و معيوب استفاده نشود.

5.  ابتدا با نحوة كار با ابزاري كه مي خواهيد از آن اس��تفاده كنيد آشنا شويد و 
به نكات ايمنی و حفاظتی آن توجه داشته باشيد.  

6. مس��يرهاي تردد در كارگاه را مش��خص ك��رده و آن را از هرگونه لغزندگي 
نگه داري��د، زي��را مس��ير لغزنده ممكن اس��ت س��بب س��وانح و خس��ارات 

شماره و آخرين سال ويرايش 
استانداردهاي ايمني را نوشته، 
دو نمونه از بندهاي اصلي آن 
را ذكر كرده و تفس��ير كنيد. 
)با كليد واژة اس��تانداردهاي 
ايمن��ي در جس��تجوگرهاي 
اينترنتي اطلاعات را كس��ب 
كنيد.(.....................................
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...............................................
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..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................

.............

نكات ايمني و حفاظتيفعاليت

اول ايمني بعد كار



11

جبران ناپذيرگردد )شكل17�1(. 

شکل 17-1  سُرخوردن در كارگاه

7.  ه��ر چي��ز در مح��ل مخص��وص به خ��ود و به طور ايمن گذاش��ته ش��ود 

)شكل18�1(.  

شکل18-1  قراردادن هرچيز در محل مناسب

8. از س��يم های بدون روكش محافظ يا پوش��ش معيوب و غير استاندارد جداً 
خودداری شود. 

9 . قبل از اس��تفاده از دستگاه از اتصال سيم ارت دستگاه به چاه ارت اطمينان 
حاصل كنيد.    

10. مواد آتش زا، پارچه هاي روغني و... را از محيط كار دور كرده و آنها را در 
محل حفاظت شده و مشخص نگهداری كنيد.  

آيا تا به حال در زندگي شاهد 
يك اتف��اق در اثر ش��وخي 
از  مختصري  بوده ايد؟ شرح 

آن را ذكر كنيد.
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

...........................................

فعاليت
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11. ب��ا اس��تفاده از وس��ايل ايمني متناس��ب با ه��ركار مانند دس��تكش، كلاه 
ايمن��ی، عينك، كفش كمك ش��اياني ب��ه جلوگيري از ح��وادث خواهيد كرد 

)شكل19�1(.

شکل 19-1  استفاده از تجهيزات ايمنی

12. از پوشيدن لباس كار گشاد خودداري كنيد، لباس كار بايد متناسب تن بوده 
و آستين ها و يقه آن بايدكاملًا بسته باشد. 

13.  اس��تفاده از وس��ايل زينتي  در حين كار مانند انگش��تر، حلقه، دس��تبند 
خطرآفرين هستند. لذا در هنگام كار از آنها استفاده نشود.  

14. ش��ال گردن و مقنعه آويزان و همچني��ن موها و ناخن هاي بلند خطرآفرين 
هستند.

15. قبل از اس��تفاده از هر دس��تگاه دقت كنيد حفاظ ه��اي ايمني آن در محل 
مربوطه قرار داشته و چنانچه مجهز به حسگر، كليد و يا پدال ايمني است، آن 

را امتحان كرده تا سالم و فعال باشند )شكل20�1(.

شکل20-1  عدم استفاده ازحفاظ دستگاه سنگ سنباده

16.  در هنگام تعمير دستگاه ها بهتر است فيوزهاي آن را بازكرده تا امكان بروز 
هر نوع خطر احتمالي گرفته شود.

 اس��تفاده از وس��ايل زينتي 
در كارگاه ممكن اس��ت چه 
مخاطراتي را به دنبال داشته 

باشد؟
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................

.............

فعاليت
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وسايل و تجهيزات پايه 
از جمله وس��ايل اساسي و اوليه كارگاه مكانيك عمومي مي توان ميز كار، گيره، 
انواع آچار، وسايل اندازه گيري و... را نام برد كه مواردي از آن در اين فصل بيان 

مي شود و مابقي به تفصيل در ساير فصول شرح داده خواهد شد.

ميزكار
 يكي از ابتدايي ترين وس��ايل كارگاه ميز كار اس��ت كه بايد داراي طول، عرض 
و ارتفاع مناس��ب باشد تا اولاً باعث خس��تگي نشود و ثانياً مساحت كافی براي 
نصب گيره و قراردادن ابزار و وسايل را داشته باشد. همچنين لازم است سنگين 
و بدون ارتعاش باشد. صفحة روي ميز مي تواند از چوب سخت و پايه هاي آن 
از فلز باشد. ارتفاع ميز از كف كارگاه حدود 80 سانتي متر در نظر گرفته مي شود. 
ميز كار ممكن است ساده و يا داراي كشو براي قراردادن ابزار و وسايل باشد. در 
روي ميز كار معمولاً گيره برای بس��تن قطعه كار نصب مي شود. براي جلوگيري 
از ارتعاش بهتر اس��ت گيره روي يكي از پايه هاي ميز بسته شود. ميز كار ممكن 

است ثابت يا متحرك باشد )شكل21�1(.

شکل 21-1  ميز كار

گيره 
از گيره براي بس��تن قطع��ات مختلف و به منظور انجام كار روي آنها اس��تفاده 

مي شود. گيره ها در انواع مختلفي ساخته مي شوند از جمله:

از  يك��ی  كم��ك  ب��ه 
همكلاسی های خود عكسي 
از نح��وة، چيدم��ان ميزهاي 
مكاني��ك  كارگاه  در  كار 
عموم��ي تهيه ك��رده، آن را 
چس��بانده  قس��مت  اين  در 
و نح��وة چيدم��ان را مورد 
بحث و بررس��ی قرار دهيد 
و پيش��نهادي ب��راي بهبود و 
چيدم��ان آن ارائه دهيد. ......
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................

..........................

فعاليت
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گيره موازي
يكي از معروف ترين و پركاربردترين گيره ها نوع روميزي و موازي اس��ت. بعضي 
از  اين گيره ها مجهز به سندان نيز هستند. عرض فك ها با توجه به اندازة گيره بين 
50 تا 200 ميلي متر تغيير می كند. اين گيره ها از چدن خاكستري مخصوص يا فولاد 
س��اخته مي شوند. به لحاظ حس��اس بودن در مقابل ضربه و نيروهاي زياد از انجام 
عمليات چكش كاري و خم كاري هاي سنگين روي آن بايد خودداري كرد. به منظور 
جلوگيري از سُرخوردن قطعه كار، سطح فك های گيره را معمولاً آج دار مي سازند كه 

قابل تعويض است )شكل22�1(.

به منظور راحتي كار و كارآيی بيش��تر لازم است ارتفاع گيره متناسب با قد افراد 
باشد )شكل23�1(.

  در پاي يك گيره نصب شده 
روي مي��ز ايس��تاده و مطابق 
شكل 22�1 فاصله زير ساعد 
خود تا سطح بالايي گيره را 
اندازه گرفته و با اندازه شكل 

مقايسه و نتيجه گيری كنيد.
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................

.............

فعاليت

شکل 22-1  گيره موازی

شکل 23-1  ارتفاع گيره

 ارتفاع گيره

 ارتفاع آرنج

5 تا 8 سانتي متر

دسته  1 .
پيچ 2 .
بدنه 3 .

فك ثابت 4 .
فك متحرك 5 .

1

3 2

4 5
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گفتنی است در صورت نياز مي توان با قراردادن قطعاتي در زيرگيره تا حدودي 
ارتفاع آن را تغيير داد )شكل25�1(.

گيره آهنگري
 اين گيره ها به لحاظ ساختماني كه دارند مي توانند نيروهاي ضربه اي را تحمل كنند. لذا 
براي عمليات چكش كاري، آهنگري، خم كاري و... مناسب هستند. جنس آنها فولادي 
و به روش آهنگري ساخته مي شوند. حركت فك متحرك اين گيره شعاعي است و به 
همين علت امتداد فك ها در فاصله معيني با هم موازي هستند. پهناي فك هاي گيره هاي 

آهنگري نيز 100 تا 200 ميلي متر است )شكل26�1(.

 ب��ا توج��ه به نوع بازش��دن 
فك متح��رك گيره آهنگري 
و با رسم ش��كل،  وضعيت 
درگي��ري ف��ك متح��رك را 
ب��ا قطعاتي ب��ه ضخامت 20 
ميلي متر و 50 ميلي متر نشان 
داده، پيرام��ون آن بح��ث و 

نتيجه گيري كنيد. 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................

.............

فعاليت

شکل 25-1 گذاشتن صفحه در زير گيره

همچنين براي تأمين ارتفاع لازم و ايمني بيش��تر مي توان از زيرپايي هاي چوبي 
استفاده كرد)شكل24�1(.

شکل 24-1 زيرپايي

شکل 26-1 گيره آهنگري

صفحه روئي
زير پايي

پلپايه

قطعات زير گيره

6 5

3

2

1

دسته  1 .
پيچ 2 .
بدنه 3 .

فك ثابت 4 .
فك متحرك 5 .

سندان 6 .

4
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گيره لوله گير
از آنجا كه سطح درگيری لوله ها در بستن به گيره هاي موازي و آهنگري كم بوده 
و امكان س��رخوردن و لهيدگي آنها نيز وج��ود دارد لذا گيره لوله گير طراحي و 
ساخته شده است. فك هاي اين گيره به صورت جناقي بوده و سطح آن دندانه دار 
اس��ت لذا گيرايي مناس��بي بين لوله و گيره ايجاد مي شود و با جاي پيچ هايي كه 
روي پاية آن ايجاد ش��ده مي توان آن را روي ميز كار بست. اندازه كارگيري اين 

گيره ها از 40 تا 200 ميلي متر است )شكل27�1(.

گيره ها در انواع ديگری نيز س��اخته می ش��وند كه در شكل زير نمونه هايی از آن 
نشان داده شده است )شكل26�1(.

فرض كني��د مي خواهيم دو 
صفح��ه چوبي را با چس��ب 
چوب به  يكديگر بچسبانيم. 
براي اتصال بهتر و ايجاد فشار 
لازم از كدام يك از گيره هاي 
شكل 27�1 مي توان استفاده 

كرد؟ چرا؟ 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................

.............

فعاليت

شکل 27-1 گيره لوله گير

شکل 28-1 انواع مختلف گيره

4

5

3

2
1

دسته  1 .
پيچ 2 .
بدنه 3 .

فك متحرك 4 .
فك ثابت 5 .
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وسايل كمکي
در بستن قطعه كار به گيره و به منظور جلوگيري از صدمه ديدن سطح قطعه كار، 
حفاظت، گيرايي و راحتي كار مي توان از وس��ايل كمك��ي مانند انواع لب گيره 
استفاده كرد. لب گيره ها معمولاً از جنس فلزات نرم مانند آلومينيم، مس، روي، 
س��رب و يا آهن ساخته مي شوند. براي ايجاد سطوح نرم تر مي توان روي سطح 

لب گيره، چرم و يا مقوا نيز چسبانيد )شكل29�1(.

 شكل لب گيره مناسب براي 
بس��تن ي��ك ورق كركره دار 
فلزي )درب مغازه ها( جهت 
كار روي مقطع آن را بكشيد. 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................

.............

فعاليت

شکل 29-1 لب گيره

درش��كل30�1 نمونه ه��اي ديگ��ري از وس��ايل كمك��ي جه��ت جلوگيري از 
آسيب رسيدن به قطعه كار و تسهيل در انجام كار را نشان مي دهند .

شکل 30-1 وسايل كمكي و نگهدارنده قطعات كار

ورق آهن

سطح كارگير از جنس مقوا يا چرم

لب گيره سربي

لب گيره مخصوص بستن قطعات 

استوانه اي
استفاده از مهره چاكدار يا لب گيره 

مهره اي براي بستن پيچ ها

استفاده از نبشي براي بستن 

استفاده از گيرة كج براي بستن كار، ورق هاي نسبتاً بزرگ

تحت زاويه معين

سطح كارگير از جنس مقوا يا چرم
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برداش��ت خود را از تصاوير 
زير بنويسيد.

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................
.......................

نكات فني در استفاده از گيرهفعاليت

1.  انتخاب گيره متناسب با اندازه، شكل هندسي و نوع عمليات
2.  اطمينان از س��الم بودن گيره )لقي پي��چ و مهره درحد متعارف، محكم بودن 

روي ميز كار و.......(
3. بس��تن قطعه كار در وس��ط فك هاي گيره و در صورت نياز به بستن در يك 
طرف گيره، استفاده از يك قطعه كمكی هم اندازه با قطعه كار و گذاشتن آن در 

طرف مقابل قطعه )شكل31�1(. 

شکل 31-1 استفاده از قطعه كمكی در بستن قطعه كار

4. براي جلوگيري از تغيير ش��كل قطع��ات توخالي مي توان قطعه اي محكم و 

مناسب داخل آنها قرار داد )شكل32�1(.

شکل32-1 استفاده از قطعه كمكی دربستن قطعات توخالی

5. براي كار روي لوله های نازك و به منظور جلوگيري از صدمه ديدن س��طح 
آن  مي توان لوله را داخل يك قطعه لاس��تيكي قرار داده و سپس به گيره بست 

)شكل33�1(.

شکل 33-1 استفاده از قطعه لاستيكي در بستن لوله ها
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6. ب��راي جلوگيري از ارتعاش قطعات نازك بهتر اس��ت كوتاه به گيره بس��ته 

شوند)شكل34�1(

  

شکل 34-1 كوتاه بستن قطعات به گيره

چکش 
از چكش ه��ا براي عمليات خم كاري، صاف كاري، سنبه نش��ان كاري، قلم كاري ، 
نجاري، آهنگري و... استفاده مي شود. چكش ها از دو قسمت سر و دسته تشكيل 
مي ش��وند. جنس س��ر چكش از فولاد آب داده ش��ده، برنج، آلومينيم، لاستيك، 
پلاس��تيك و دس��ته آنها معمولاً چوبي اس��ت.چكش هايي كمتر از يك كيلوگرم 
را چكش دس��تي، تا 2 كيلوگرم را چك��ش آهنگري، و از 2 كيلو به بالا را پتُك 

گويند )شكل35�1(.

يك گروه دو نفري تش��كيل 
داده و ب��ا مراجع��ه به پايگاه 
اطلاع��ات جهاني )اينترنت( 
پيرام��ون رابطه طول دس��ته 
چكش با وزن سر آن تحقيق 
ك��رده و اندازه طول دس��ته 
و   1  ،  0/5 چك��ش  ب��راي 
2  كيلوگرم��ي را بر اس��اس 
اس��تاندارد بنويسيد ..............
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

................

فعاليت

شکل 35-1 انواع چكش

براي حصول اطمينان از محكم بودن دسته چكش در محل سوراخ سر چكش، از 
يك گوه فلزي كه در مقطع دستة چوبي قرار مي گيرد، استفاده مي شود. همچنين 
س��وراخ روي س��ر چكش را در دوطرف كمي بزرگ تر در نظر گرفته تا در اثر 

شکل 36-1 محكم كردن دسته چكشجازدن گوه چكش از دسته خارج نشود)شكل34�1(.

شيب1:10

گوه
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گوه
گوه جزء ابتدايي ترين ابزارهايي اس��ت كه بش��ر به آن دست يافته و شكل آن پاية 
لبه هاي برنده ابزارهاي برش��ي، قرار گرفته است. بسيار مشاهده كرده ايد كه براي 
بريدن درختان در جنگل، ابتدا برشي در تنة آن ايجاد كرده و سپس يك گوه چوبي 
يا فلزي در داخل ش��يار آن قرار داده و با ضربات پتك، گوه را داخل تنة درخت 

نفوذ داده و با صرف زمان كمتر درخت را قطع مي كنند. بنابراين:
»گوه به مفهوم عام ابزاري است مثلثي شكل با زاويه حاده« )شكل37�1(.

زوايای اصلی و مهم در برش و براده برداری
زوايه بين دو س��طح گوه را زاوي��ة گوه نامند. در عمل  ◄  : )β ( ــه گوه زاوي
برش به وس��يلة گوه هرچه زاويه گوه كوچكتر باشد. مقدار نفوذ بيشتر و نيروي 
كمت��ري برای برش لازم اس��ت. البته مقاومت گ��وه در مقابل نيروهاي خارجي 
كمتر مي شود. برعكس، هرچه زاوية گوه بيشتر باشد نيروي زيادتري برای برش 
لازم ب��وده و ليك��ن لبه برنده گوه مقاومت زيادت��ري در برابر نيروهاي خارجي 

خواهد داشت. گفتني است جنس گوه بايد سخت تر از جنس قطعه كار باشد.
زاوية گوه يكي از مهم ترين زوايا در ابزارهاي برشي است كه معمولاً مقدار 

اين زاويه بر مبناي جنس قطعه كار و نوع براده برداري تعيين مي شود. 
زاوية بين س��طح قطعه كار و س��طح آزاد ابزار را زاوية آزاد  ◄  :) α ( زاويه آزاد
گويند. وجود اين زاويه باعث كاهش اصطكاك بين ابزار و سطح قطعه كار مي شود. 
زاوية بين سطحي كه براده بر روي آن حركت مي كند و  ◄  :)δ ( زاويه براده

زاوي��ة گ��وه روي قيچي، كارد 
آشپزخانه، قندش��كن، اره، مته 
و كلنگ با رس��م ش��كل نشان 

دهيد.

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

..................................

فعاليت

شکل 37-1 گوه

زاويه گوه

لبه برنده

سطح گوه

نيروي زياد

تراكم مواد زياد

نيروي كم

تراكم مواد كم
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شکل 38-1 سه زاويه مهم در برش و براده برداری

ــه برش) λ (:  ◄ زاوية مهم ديگ��ر در عمليات براده برداري زاوية برش  زاوي
اس��ت كه از مجموع دو زاويه آزاد و گوه به دس��ت مي آيد. مقدار اين زوايه در 

بيشتر وسايل براده برداري كمتر از 90 درجه است.

λ = α + β 

در عم��ل برش قال��ب پنير به 
وس��يلة چاقو، وضعيت زواياي 
آزاد، گوه و براده چگونه است؟ 

با رسم شكل نشان دهيد.

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................
................

فعاليت صفحه عمود بر سطح قطعه كار را زاويه براده گويند. مقدار اين زاويه درضخامت 
و مقدار براده برداشته شده از كار مؤثر است. مجموع سه زاويه آزاد، گوه و براده 

هميشه ثابت بوده و 90 درجه است )شكل38�1(.
α + β + δ = 90ْ 

شکل 39-1 قلم 

قلم 
قلم ابزاري است كه از آن براي كندن سر ميخ  پرچ ها، قطع كردن زوائد قطعه كار، 
ضربه زدن به پيچ و مهره هاي زنگ زده جهت بازكردن، تميزكردن زائده هاي ناشي 
از جوش��كاري، كندن زوائد قطعات ريخته گري شده و... استفاده مي شود. قلم ها 

از سه قسمت مطابق شكل زير تشكيل مي شوند )شكل39�1(.

لبه برنده
قسمت آهنگري شده

سر قلمبدنة قلم)بدون آبكاري(
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 در ش��كل زي��ر كه س��طوح 
جداشده توسط قلم نشان داده 
ش��ده، در خصوص داشتن سه 
سطح برش مختلف توضيح داده 
علت را بيان كنيد ...................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

..................................

فعاليت

الف( مقدار زاويه بر مبناي جنس قطعه كار ◄ 

جدول 1ـ1 مقدار زاويه گوه بر مبناي جنس قطعه كار

قطعات سخت
)چدن و فولاد 

ابزارسازی(

قطعات با سختی متوسط
)برنز، برنج، فولاد 

ساختماني(

قطعات نرم
) سرب و آلومينيم(

20 تا 40 درجه50 تا 60 درجه60 تا 70 درجه

ب( مقدار زاويه بر مبناي نوع قلم ◄ 

جدول 2ـ1 مقدار زاويه گوه بر مبناي نوع قلم

قلم تخت، قلم ناخني، قلم آهنگري سرد بر
قلم شيار

قلم آهنگري گرم  بر

40 تا 50 درجه40 تا60 درجه60 تا 70 درجه

جنس آنها از فولادهاي ابزارس��ازي است كه س��ر آنها را گوه اي شكل ساخته و 
پس از آب دادن ، به وس��يلة س��نگ تيز كرده و زاوي��ة آن را به مقدار مورد نظر 
مي رس��انند. براي اينكه بدنه قلم در برابر ضربات چكش مقاوم باشد از آب دادن 
آن پرهيز مي ش��ود. چگونگي قراردادن قلم در روي س��طح كار بس��تگي به نوع 

عمليات قلم كاري دارد )شكل40�1(.

شکل 40-1 چگونگي قرار دادن قلم

جدا كردن با قلم براده برداري با قلم

مقدار زاوية گوه در قلم ها در جدول زير مشخص شده است.

قسمت بريده شده

نيروي چكش

نيروي جدايش

قسمت شكسته شده
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در ش��كل زير چنانچ��ه زاوية 
گ��وه 20 درج��ه باش��د مقدار 

زاويه آزاد چند درجه است؟
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

........................................

فعاليت انواع قلم ها : قلم هاي دستي در انواع مختلفي ساخته مي شوند. جدول 3�1 ◄ 
نمونه هايی از آن را نشان می دهد.

علاوه بر قلم هايي كه شرح داده شده قلم هاي ماشيني نيز ساخته شده اند كه براي 
اس��تفاده از آنها بايد روي چكش هاي ماش��يني  كه با سيس��تم هوای فشرده كار 

مي كنند سوار  شوند.

جدول 3ـ1  انواع قلم هاي دستي

موارد استفادهنمونه كاربردنام

قلم ناخنی1

ايجاد شيارهاي باريک

براده برداري از سطوح، قلم تخت2
تميزكردن قطعات 

ريخته گري و جوشکاري

قلم شيار3
درآوردن شيار روي

سطوح منحني و داخلي

قلم لب گرد4
كار روي ورق ها و به

صورت مستقيم و منحني

پراندن سر ميخ پرچ هاقلم لب پران5
و قطع كردن لبه ها و

زوائد قطعات

قلم ميان بر6
قطع كردن

فاصله بين سوراخ ها
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در ش��كل زير تصوير صحيح 
كدام است؟ چرا؟

...............................................

...............................................

..............................................

..............................................

..............................................

..............................................

..............................................

..............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

..............................................
.............

فعاليت
اصول ونكات فني در قلم كاري

1. در صورت لزوم گيره مناسب انتخاب كنيد .
2. با توجه به جنس و نوع كار قلم مناسب انتخاب كنيد.

3.  زاوية قلم را كنترل كرده  و در صورت نياز آن را تيزكنيد.
4. قطعه كار را به گيره محكم بس��ته تا با ضربات چكش از گيره خارج نش��ود، 

در صورت نياز زير آن قطعه چوبي قرار دهيد)شكل 41�1(.

شکل 41-1 استفاده از چوب در بستن قطعه كار

5. در استفاده از قلم هاي قطع كن بهتر است از زيركاري مناسب براي قطعه كار 
استفاده شود )شكل42�1(.

شکل 42-1 استفاده از زيركاري مناسب براي قطع كردن
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فعاليت

6. در هن��گام قل��م كاري امتداد ني��روي چكش در لحظه برخ��ورد با قلم بايد 
هم راستا با محور قلم باشد )شكل43�1(.

شکل 43-1 وضعيت نيروی چكش

7. در براده برداري به وسيلة قلم از روي سطوح بزرگ بهتر است ابتدا شيارهايي 
در روي سطح قطعه به وسيلة قلم ناخني ايجاد كرده و سپس با استفاده از قلم 

تخت محل براده برداري تكميل شود )شكل44�1(.

چنانچه س��ر قلم پليسه داشته 
باشد و با آن عمليات قلم كاري 
ادام��ه يابد چ��ه اتفاقي ممكن 

است رخ دهد؟

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................
......................

شکل 44-1 براده برداري سطوح بزرگ

قلم پرت مي شود
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فعاليت

 براي تميز ك��ردن زائده روي 
ي��ك پنجرة آلومينيم��ي از چه 
نوع قلم��ي با چه زاويه گوه اي 

بايد استفاده كرد؟ چرا؟ 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

.........................................

ايمنيايمني

                      نکات ايمني و حفاظتی در قلم كاری 

1. در هنگام قلم كاري براي جلوگيري از پرتاب شدن براده ها بهتر است جلوي 
گيره،  توري و يا طلق محافظ گذاشته شود )شكل 45�1(.

شکل45ـ1 استفاده از توری محافظ

2. در كارگاه هايي كه مواد آتش زا وجود دارد از قلم هايي استفاده شود كه توليد 
جرقه نكند.

3. در موقع تيزكردن قلم از عينك محافظ استفاده شود.
4. فاصله تكيه گاه قلم نسبت به سنگ حداقل 2 ميلي متر باشد تا از قاپيدن قلم 

توسط سنگ سنباده و ايجاد سانحه احتمالي جلوگيري شود )شكل46�1(.

شکل 46ـ1 قاپيدن قلم توسط سنگ سنباده

تكيه گاه

قاب محافظ

توري  محافظ
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اندازه گيری
هرجا صحبت از س��اخت باشد اندازه گيري مطرح است بنابراين عمل ساخت با 

اندازه گيري توأم است.
عملياتي كه به منظور تعيين مقدار يك اندازه براس��اس يكي  ــري:  ◄ اندازه گي
از يكاهاي قانوني و بين المللي با وس��يلة مربوطه انجام مي ش��ود را اندازه گيري 

گويند.

 قب��ل از استانداردش��دن مت��ر 
بش��ر از چ��ه ابزارهاي��ي براي 
اس��تفاده  ط��ول  اندازه گي��ري 

مي كرده است؟
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
..............................................
...............................................
..............................................
...............................................

.............

مقي��اس اندازه گيري را ي��كاي اندازه  گيري گويند. به  ــکاي اندازه گيري:  ◄ ي
عنوان مثال يكي از يكاهاي اندازه گيري طول، متر است.

مجموع��ه اي از يكاهاي  ــري(:  ◄ ــتگاه اندازه گيري )سيســتم اندازه گي دس
اندازه گيري كه بين آنها رابطة تعريف ش��ده اي وجود دارد را دستگاه اندازه گيري 
گويند. مهم ترين دس��تگاه اندازه گيري دستگاه بين المللی يكاها )دستگاه SI( و 

دستگاه انگليسي است.
يكاي اصلي اندازه گيري در اين دس��تگاه متر اس��ت. آخرين  ◄  :SI ــتگاه دس
تعريف براي متر اس��تاندارد در سال 1983 ميلادی ارائه شده است كه بر اساس 

آن :
  ثانيه درخلأ طي 

( , , )
1

299 792 458
يك متر عبارت است از: فاصله اي كه نور در

مي كن��د. متر داراي يكاهاي كوچك تر و بزرگ تر اس��ت كه تعدادي از يكاهاي 
كوچك تر از متر در جدول 4�1 نشان داده شده است.

فعاليت

جدول 4ـ1 تعدادي از يكاهاي كوچك تر متر

مقدار بر حسب مترشرح انگليسینماديكا )واحد(رديف

mmeter1متر1

cmcentimeter10-2سانتی متر2

mmmilimeter10-3ميلی متر3

4
ميكرون 

)ميكرومتر(
µmMicrometer10-6
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چند  س��انتي متر   27/54 مقدار 
اين��چ  و  ميك��رون  ميلي مت��ر، 

است؟
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

............................

آخرين تعريف براي يارد استاندارد در سال   دستگاه يکاهاي انگليسي:  ◄
=/ متر 

3600 0 9144
3937

1960 بيان ش��ده است كه بر مبناي آن يك يارد  معادل 
اس��تاندارد اس��ت. به عبارتی هر يارد معادل 91/44 سانتي متر است. جدول 5�1 

يكاهاي كوچك تر يارد را نشان مي دهد.

فعاليت

جدول 5ـ1 يكاهاي كوچكتر يارد

مقدار برحسب ياردشرح انگليسینماديكا )واحد(رديف

ydYard1يارد1

ftFootyard1فوت2
3

inInchyard1اينچ3
36

 همچنين كس��رهايي كه مخرج آن مضرب ده است به صورت خطي هم مي توان 
نشان داد. 

/ , / , / , /0 1 0 01 0 001 0 0001

معمول تري��ن و مهم ترين يكاي اندازه گيري  ــاي اندازه گيري زاويه :  ◄ يکاه
زاويه درجه است)جدول6�1(.

ارتباط بين يكاهاي دستگاه انگليسي با دستگاه SI مطابق زير است:
 yard / cm

foot / cm
inch / cm / cm

=
=
= =

1 91 44
1 30 48
1 2 54 25 4

گفتن��ي اس��ت اندازه هاي اينچ��ي به صورت كس��رهايی مطابق زير نش��ان داده 
می شوند.

 , , , , , ,1 1 1 1 1 1 1
2 4 8 16 32 64 128 و   

   
, , ,1 1 1 1

10 100 1000 10000                             

mm
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جدول 6ـ1 تعدادي از يكاهاي زاويه

مقدار برحسب درجهشرح انگليسينماديكا )واحد(رديف

Degree1°درجه1

Minute/دقيقه2
1
60

Second//ثانيه3
1

3600

كوچك ترين مقداری كه وسيلة اندازه گيري می تواند نشان  قابليت تفکيک:  ◄
بده��د را قابليت تفكيك گويند قابليت تفكيك با واژه هاي ديگري مانند قابليت 

تشخيص، وضوح، تفكيك پذيري، زينه بندي، ريزنگري و... نيز بيان مي شود.
حد فاصل بين حداقل ان��دازه تا حداكثر اندازه اي را  گســتره اندازه گيري:  ◄
كه وس��يله اندازه گيري مي تواند اندازه بگيرد را گس��تره اندازه گيري گويند. مثلًا 

خط كش 30 سانتي ، داراي گستره اندازه گيري 300 ميلي متر است.

فعاليت

گس��تره  و  تفكي��ك  قابلي��ت 
دماس��نج  ي��ك  اندازه گي��ري 
جي��وه اي و يك وس��يله ديگر 

اندازه گيري را بنويسيد.
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

.........................................

خطاي مجاز را »تولرانس« يا »رواداري« گويند و  ــس )رواداري(:  ◄ تولران
مقدارآن توسط طراح روي نقشه مشخص مي شود.

وسايل اندازه گيري ابعادي
 ابزارهاي اندازه گيري وسايلي هستند كه از آنها براي تعيين طول و زاويه استفاده 

مي شود كه نمونه هايي از آنها شرح داده مي شود.

مترها
يكي از عمومي ترين وسايل اندازه گيري طول مترها هستند كه كاربردهاي فراوان 

در صنايع مختلف دارند.
1  اينچ اس��ت و با 

كوچك ترين تقس��يمات مترها معمولاً يك ميلي متر و 16
گس��تره اندازه گي��ري از يك متر تا چن��د متر و از جنس فلز، چرم و... س��اخته 
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خط كش 
خط كش ها نيز جز وسايل عمومي اندازه گيري طول و همچنين خط كشی هستند كه 
به صورت فلزي، پلاستيكي، چوبی و... ساخته مي شوند. خط كش هاي ميلي متري 
داراي تقس��يمات1ميلي متري و بعضاً 0/5 ميلي متر هستند. خط كش هاي اينچي 
1 اينچ هس��تند. گستره اندازه گيري 

64
1 و بعضاً 

32
نيز داراي قس��مت بندي هاي 

خط كش هاي ميلي متري به يك متر و گستره اندازه گيري خط كش هاي اينچي به 
يك يارد مي رسد )شكل 48 �1(.

ش��كل كل��ي در ورودي منزل 
خود را كش��يده، ابعاد آن را بر 
حسب متر و س��انتي متر اندازه 

گرفته روي آن بنويسيد.
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...............................................
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.........................................

مي ش��وند. مترها انواع مختلفي دارند، شكل 47�1 يك نمونه متر فلزي جيبي را 
نشان مي دهد.

شکل 47-1 متر فلزی جيبی

شکل84-1 خط كش فلزي تخت

فعاليت

كوليس ورنيه 
1 و 

128
كوليس ه��اي ورنيه دار با قابليت تفكي��ك 0/1، 0/05 و 0/02 ميلي متر و 

1 اينچ ساخته مي شوند )شكل 49 �1(.
1000
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به كمك يكی از همكلاسي هاي 
خود كولي��س  ورني��ه اي را از 
انب��ار كارگاه تحويل گرفته، آن 
را روي مق��داري خاص تنظيم 
كرده، مق��دار را خوان��ده و با 
رسم ش��كل مقدار را روي آن 

نشان دهيد.
...............................................
...............................................
...............................................
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...............................................
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........................

كوليس ورنيه با قابليت تفکيک 0/05 ميلي متر
خط كش اين كوليس ورنيه داراي تقس��يمات 1 ميلي متر، ورنيه آنها 20 قسمتي و 
هر تقس��يم آن نشان دهنده 0/95ميلي متر است در نهايت قابليت تفكيك كوليس 
كه از تفاضل دو مقدار مذكور به دست مي آيد 0/05 ميلي متر است. براي خواندن 
اين كوليس ابتدا مقدار صحيح را از روي خط كش خوانده و س��پس اندازه هاي 
0/05 ميلي متر را از روي ورنيه مي خوانيم. به اين ترتيب كه ابتدا خطي از ورنيه 
كه منطبق بر يكي از خطوط خط كش كوليس اس��ت را مشخص و سپس تعداد 
فواصل ماقبل آن را شمارش كرده و در عدد 0/05 ضرب مي كنيم. مجموع اندازه 
خوانده شده از روي خط كش و ورنيه مقدار اندازه است. مثلًا كوليس ورنيه شكل 

50�1 مقدار28/45 نشان مي دهد.

شکل 49-1 كوليس ورنيه

شکل 50-1 خواندن كوليس  ورنيه

فعاليت
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فعاليت

ب��راي اندازه گيري ي��ك زاوية 
90ْ روي قطعه كار، كدام وسيله 
مناس��ب تر اس��ت؟ گونيا و يا 

زاويه سنج اونيورسال؟ چرا؟.
...............................................
...............................................
...............................................
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
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...............................................
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...............................................
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...............................................
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....................................

نوع ديگری از زاويه س��نج، با قابليت تفكيك 5 دقيقه س��اخته مي شود كه به نام 
زاويه س��نج اونيورسال معروف است. اين زاويه سنج جز وسايل ورنيه دار بوده و 
روش خواندن آن مشابه كوليس ورنيه است. يعني اندازه هاي درجه از روي نقاله 

و اندازه هاي دقيقه از روي ورنيه زاويه سنج خوانده مي شود)شكل52�1(.

زاويه سنج
 از زاويه س��نج براي اندازه گيري زاويه ها استفاده مي شود. زاويه سنج هاي ساده با 

قابليت تفكيك 1 درجه ساخته مي شوند)شكل51�1(.

شکل 51-1 زاويه سنج ساده

شکل 52-1 زاويه سنج اونيورسال 5 دقيقه

گونيا
گونيا جزء وس��ايل كنترل بوده و به وس��يلة آن مي توان تعامد و تختي سطوح را 
كنترل كرد. گونيا از دو قسمت تيغه و پايه تشكيل شده است تيغه هاي گونياهاي 
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شکل 53-1 گونيا

خط كش هاي مستقيمي
اين نوع وس��ايل ابزار هايي هس��تند كه از آنها براي كنترل تختي سطوح استفاده 
مي شود و اين نوع وسايل با مقاطع چهار گوش، سه گوش ، چاقويي و... ساخته 
مي شوند. يكي از انواع اين خط كش ها كه كاربردهاي زيادي در صنعت فلزكاري 

دارد خط كش مويي است )شكل 54�1(. 

شکل 54-1 خط كش مويي

گونياي مركب
يكي از وسايل كارگاهي كه داراي كاربردهاي مختلف در زمينه هاي گوناگون در 
كارگاه مكانيك عمومي اس��ت گونياي مركب است. اين وسيله با تجهيزاتي كه 

دقيق)مويي( چاقويي است تا بتوان از آن براي كنترل تختي سطوح استفاده كرد 
)شكل 53�1(.

فعاليت

اگر در هن��گام كنترل اندازه اي 
دقت لازم را ندلش��ته باشيد و 
اين قطعه، جزئي از يك ماشين 
باش��د كه عملكرد نهايي آن را 
دچار مش��كل كني��د در مورد 
خود چ��ه قضاوتي مي كنيد؟ ..
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...............................................
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شکل 55-1 گونياي مركب

دارد مي تواند عمليات ترازيابي، اندازگيري، زاويه س��نجي،  خط كشي، مركزيابي 
و... را انجام دهد )شكل 55�1(.

آچارها
از جمل��ه ابزارهاي ديگري كه در كارگاه مكانيك عمومي كاربرد دارند، آچارها 
هس��تند. از جمله انواع پيچ گوشتي، انبردس��ت، دم باريك، آچارآلن، آچارتخت، 

خاركش و،... را می توان نام برد)شكل 56�1(.

شکل 56-1 چند نمونه از آچارها

نام و كاربرد هريك از آچارهاي 
زير را بنويسيد.

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................

...............................................
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...............................................
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...............................................
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........................

فعاليت
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پرسش‌های پاياني

كارگاه و كارخانه را تعريف كنيد. 11 .
ضمن ارائه تصويري از يكي از كارگاه‌هاي هنرستان خود، امكانات و تجهيزات آن را شرح دهيد. 22 .

براي باز و بسته‌كردن چرخ خودرو از چه نوع آچاري استفاده مي‌شود؟ شكل آن را بكشيد. 33 .
در هنگام كار با قلم و چكش چه سوانحي ممكن است رخ دهد؟ 44 .

براي كنترل تختي يك سطح از كدام قسمت گونيا بايد استفاده كرد؟ )تيغه يا پايه( چرا؟ 55 .
چنانچ��ه قطع��ه‌كار بايد به يك‌طرف گيره بس��ته ش��ود جه��ت ايجاد تعادل و محكم ش��دن كار چه تدبي��ري مي‌بايد  66 .

انديشید؟  
در اندازه‌گيري عرض يك صفحه با خط‌كش، براي تطابق بهتر و دقيق‌تر لبه ابتدايي خط‌كش با قطعه مورد اندازه‌گيري،  77 .

چه تدابيري باید انديشيده شود؟
زاويه قلم براي كار روي آلومينيم بايد چند درجه باشد؟ 88 .

براي جلوگيري از اثرات آج فك‌هاي گيره روي سطح قطعه‌كار به غير از لب گيره چه راه‌حلي را پيشنهاد مي‌كنيد. 99 .
يك كارگاه از نظر موقعيت جغرافيايي چه ويژگي‌هايي بايد دارا باشد؟ 1010

علل استفاده از چسب‌هاي مخصوص براي كف كارگاه چيست؟ چرا نمي‌توان از سنگ‌هاي ساختماني مخصوص كف  1111
استفاده كرد؟

يك گروه چهارنفره تش��كيل داده و پيرامون عدم رعايت يكي از نكات ايمني دركارگاه درحضور همكلاسي‌هاي خود  1212
به مدت 15 دقيقه بحث و نتيجه‌گيري كنيد.

در باز کردن اجزای کی دستگاه  با شماره‌گذاري قطعات آن چه هدفي را دنبال مي‌كنيد؟ 1313
تفاوت تحقيق و مطالعه چيست؟ 1414

قسمتي از متر را ترسيم كرده و انواع تقسيمات روي آن را نشان داده، مقدار هريك را بنويسيد. 1515
1616 اندازه گرفته نتايج را با همدیگر مقايسه و  30cm طول، عرض و ارتفاع ميز را به‌وسيلة متر وخط‌كش فلزي  با گستره

پيرامون اختلاف و يا مساوي‌بودن مقادير بحث و نتيجه‌گيري كنيد.
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فصل اول
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار باز و بسته كردن
 گيره موازی روميزی

هدف: بازو بسته كردن گيره موازی روميزي، و تميز و روغن كاري كردن آن

مشخصات قطعه كار  ◄ 
نام : گيره موازی روميزي

وسايل و ابزارهاي مورد نياز ◄ 
آچارپيچ گوشتي 1 .

آچار تخت 2 .
آچار آلن 3 .

سنبه 4 .
انبردست 5 .
دم باريك 6 .
خاركش 7 .

چكش پلاستيكي 8 .
برس سيمي 9 .

وسايل تميزكاری  10 .
دستكش 11 .

وسايل روغن كاری 12 .

شکل 57-1 گيره روميزي

سوار كردن اجزا

امتحان كردن گيره

آياگيره 
راحت و مطمئن عمل 

مي كند

تميز و مرتب كردن 
وسايل و تحويل آن 

پايان

خير

بله

شروع

دريافت وسايل و ابزارها

بررسي و مطالعه گيره 
روميزي براي شروع كار

باز كردن اجزاي گيره با 
آچار و لوازم مناسب

شماره گذاري و چيدن 
منظم اجزا روي ميز

B

انجام اصلاحات و 
تغييرات اجزا

آيا 
اجزا  نياز  به  

تعمير يا  تعويض دارند

انجام اصلاحات و 
تغييرات اجزا

انجام روغن كاري اجزا

B

A

بله خير

A

تکميل كاربرگ گزارش كار
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فصل اول
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار باز و بسته كردن
 گيره موازی روميزی

مراحل انجام كار
روي مي��ز كار را خلوت كرده به گونه اي كه روي آن فقط ابزارها و وس��ايل مورد نياز براي اين فعاليت  1 .

كارگاهی وجود داشته باشد )شكل 59�1(.

شکل 59-1 ميز كار با گيره 

اجزاي گيره را با ابزارهای در اختيار و به ترتيب از روي آن بازكرده، با استفاده از برس سيمي و پارچه  2 .
تنظيف آنها را تميز كرده ، به وس��يلة ماژيك هريك را ش��ماره گذاری كرده و به صورت منظم روي ميز 

بچينيد، عكسي از آن تهيه كرده و در محل مشخص شدة زير بچسبانيد.

محل الصاق عكس گرفته شده از گيره باز شده توسط هنرجو
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فصل اول
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار باز و بسته كردن
 گيره موازی روميزی

. 3 پيچ و اجزاي اتصال فرسوده و معيوب بودن را با نظر هنرآموز محترم تعويض كنيد.
. 4 پي��چ اصلي گي��ره را بازكرده و در صورت معيوب بودن )تاب داش��تن، خورده ش��ده  رزوه ها و..( با نظر 

هنرآموز محترم آن را تعمير و يا تعويض كنيد.
محل هاي تماس ، راهنماها، رزوه و... را روغن كاري كنيد. 5 .

. 6 با استفاده از سطح چهار انگشت دست روغن را كاملًا در سطوح تماس پخش كنيد.
. 7 با توجه به شماره گذاري كه قبلًا انجام داده ايد اجزاي گيره را روي هم سوار كنيد.

با توجه به قد خود و در صورت نياز ارتفاع گيره را تنظيم كنيد. 8 .
. 9 پيچ اصلي گيره را مجدداً روغن كاري كنيد.

. 10 با چرخاندن دسته گيره از حركت روان و يكنواخت فك هاي گيره مطمئن شويد.
ميز كار و گيره را از براده و آلودگي كاملًا تميز كنيد. 11 .

وسايل استفاده شده را مرتب كرده و تحويل دهيد. 12 .
موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد. 13 .

به دوستان خود در انجام مراحل بالا كمك كنيد. 14 .

فصل اول
فعاليت كارگاهی يک

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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فصل اول
فعاليت كارگاهی يک

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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فصل اول
فعاليت كارگاهی دو

دستوركار اندازه گيري ابعاد
 گيره موازی روميزی

هدف : اندازه گيري و خواندن كوليس  ورنيه 0/05 ميلي متر

مشخصات قطعه كار  ◄ 
نام : گيره موازی روميزي

وسايل و ابزارهاي مورد نياز ◄ 
1. كوليس  ورنيه 0/05 ميلي متر

2. پارچه تنظيف

محل الصاق عكس گرفته شده از گيره باز شده توسط هنرجو

شروع

دريافت كوليس 
ورنيه0/05 ميلي متر از انبار

امتحان كردن كوليس از نظر 
سالم بودن

آيا 
كوليس ورنيه 

سالم است؟

مرور اندازه هاي برداشته شده

تميز و مرتب كردن 
وسايل و تحويل آنها

تکميل كاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

پايان

خير

بله

اندازه گيري اجزاي گيره و 
نوشتن نتايج در جدول

A

B

A

آيا 
ابهام  اندازه ها  در 
و نقصي وجود دارد

B بله

خير

تحويل به انبار
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فصل اول
فعاليت كارگاهی دو

دستوركار اندازه گيري ابعاد
 گيره موازی روميزی

مراحل انجام كار

انجام اندازه گيری
 ابعاد اجزاي گيره موازي را به وسيلة كوليس ورنيه 0/05. 1 ميلي متر اندازه گرفته و در جدول بنويسيد.

توجه: هر اندازه برداري را، سه بار انجام دهيد.
. 2 ميانگين اندازه ها را به دست آوريد.

. 3 ابزارها و وسايل استفاده شده را مرتب كرده و تحويل دهيد.
موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد. 4 .

نكات فني و حفاظتي

میز کار را تمیز کنید. 1 .
دست هاي خود را تمیز کنید. 2 .

از سالم بودن کولیس  ورنیه اطمینان حاصل کنید. 3 .
خواندن آن را چندبار تمرین کنید. 4 .

نتایج اندازه برداري را با مداد در جدول بنویس��ید تا در صورت نیاز، بتوانید آنها را اصلاح  5 .
کنید.
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فصل اول
فعاليت كارگاهی دو

دستوركار اندازه گيري ابعاد
 گيره موازی روميزی 

نتايج اندازه برداری اجزای گيره موازی روميزی

توضيحات ميانگين
اندازه ها به ميلی متر شماره

قطعه
رديف

1 2 3

فصل اول
فعاليت كارگاهی يک

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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فصل اول
فعاليت كارگاهی يک

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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عكس��ي از مس��ير كابل هاي برق، محل جم��ع آوري قطعات دورريز و براده ه��ا، وضعيت قرارگيري 
گيره هاي روي ميز و رختكن كارگاه تهيه و پيرامون محاس��ن و معايب هركدام گفتگو و نتيجه گيري 

كنيد.

عكس��ي از مس��ير كابل هاي برق، محل جم��ع آوري قطعات دورريز و براده ه��ا، وضعيت قرارگيري 

پژوهش

.................................................................................................................................................... نتيجه: 

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................

...............................................................................................................................................................
.................................................................
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فصل دوم

خط كشي و تجهيزات آن

هدف های رفتاری ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� مفهوم خط كشي را شرح دهد.
� از وسايل و تجهيزات خط كشي به طور صحيح استفاده كند.

� مركز قطعات گرد را تعيين كند.
� مراحل خط كشي را شرح دهد.

� عمل خط كشي روي سطوح صاف را انجام دهد.
� اصول و نكات فني در خط كشي را رعايت كند. 

مقدمه 
خط كشی

وسايل و تجهيزات خط كشی
مراحل انجام خط كشي 
نكات ايمني و حفاظتي

پرسش های پاياني
فعاليت های كارگاهی

پژوهش

سيمای فصل
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شکل 1ـ 2خط كشي

مقدمه
يك آهنگر يا آلومينيم كار لازم اس��ت قبل از اين كه مواد اوليه انتخاب شده براي 
ساخت در و پنجره را برش دهد، روي آنها را خط كشي كرده و محل هاي برش 

را مشخص كند.
يك كابينت س��از قب��ل از اين كه محل نص��ب دس��تگيره ها روي كابينت را 
سوراخ كاري كند بهتر است محل آنها را براساس نقشه، مشخص و علامت گذاري 
كند تا محل س��وراخ كاملًا مش��خص و دقت كار بالا رفته و اشتباهي رخ ندهد 

)شكل 1� 2(.

خط كشي
هدف از خط كشي مشخص كردن محل صحيح براي انجام عمليات بعدي روي 

قطعه كار است. با انجام خط كشي، فلزكار: 
1.  از سهولت و سرعت عمل بيشتري در كار برخوردار است.

2.  از درست بودن كار اطمينان خاطر دارد.
3.  كار با دقت و كيفيت بهتری انجام مي شود.

خط كشي بر مبناي داده ها و اطلاعات زير انجام مي شود: ◄ 
� اطلاعات نقشه فني قطعه؛

� اطلاعاتی كه از روي نمونه كار استخراج می شود؛

دوز،  و  دوخ��ت  صناي��ع  در 
س��اختمان، شيشه، لوله كشی و 
با چه  كاش��ی كاری، خط كشی 

وسيله اي انجام می شود؟
...............................................
...............................................
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...............................................
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.........................................

فعاليتفعاليت
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وسايل و تجهيزات خط كشي

صفحة صافي
س��طحي كه عمليات خط كشي روي آن انجام مي ش��ود بايد كاملًا صاف، تراز و 
مس��احت لازم را داش��ته باش��د. اين صفحه از جنس چدن خاكس��تری است كه 
سنگين بوده سطح آن پرداخت شده است. اين صفحه روي ميز يا پايه هايي سوار 

می شود)شكل 2� 2(.

شکل3ـ2 ميز خط كشی

ميز خط كشي
صفحة فولادی نس��بتاً بزرگی كه روي چهارپايه فلزي قرار گرفته و براي انجام 

كارهاي ساده تر با دقت كمتر از آن استفاده مي شود)شكل3�2(.

ضمن ارائة تصويری از پش��ت 
صفح��ة صافی و با مش��اركت 
همكلاس��ی های خود  از  يكي 
ش��بكه بندی  عل��ل  پيرام��ون 
پشت صفحة صافی ها بحث و 
گفت وگو كرده، خلاصة آن را 

در اين قسمت بنويسيد.
...............................................
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...............................................
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فعاليت

شکل 2ـ 2 صفحة صافی

فعاليت
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سوزن خط كش
وس��يله اي كه از آن براي ترس��يم خطوط روي قطعات كار اس��تفاده مي شود را 

سوزن خط كش گويند .
جنس ◄ 

 از آنجا كه س��وزن خط كش براي خط كش��ي روي س��طوح خش��ن و س��خت 
استفاده مي شود از فولاد آب داده  انتخاب مي شود. گفتني است، براي خط كشي 
س��طوح پرداخت ش��ده و نرم مي توان از س��وزن خط كش برنجي استفاده كرد. 
در آلومينيم كاري براي خط كش��ي محل هايي كه  بايد خم ش��وند از مداد استفاده 

مي شود.
شکل و ساختمان ◄ 

 سوزن خط كش از دو قسمت، سر نوك تيز و دستگيره كه براي گرفتن آن است 
تشكيل مي شود. سر آن با زاوية 10 تا 15درجه تيز شده و قسمت بدنة آن ممكن 

است صاف يا آج دار باشد )شكل4�2(.

سوزن خط كش پايه دار
براي ترسيم خطوط موازي با خط يا سطح مبنا از سوزن خط كش پايه دار استفاده 
مي ش��ود. اين سوزن خط كش ممكن است ساده و يا مدرج باشد. در نوع مدرج 
مقدار فاصله مستقيماً روي سوزن خط كش پايه دار تنظيم مي شود و نياز به وسيلة 

اندازه گيري نيست )شكل 5 �2(.

شکل4ـ2 سوزن خط كش

چنانچه پيچ گوشتی ، سنبه نشان، 
تيغه اره، پرگار سوزن خط كش 
و ميخ برای خط كشی در اختيار 
باشد ترتيب و اولويت استفاده 
از آنها را با ذكر دليل بنويسيد.
...............................................
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
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...............................................
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...............................................
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فعاليت

شکل 5ـ2 سوزن خط كش پايه دار

فعاليت
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پرگار
از پرگارها براي رس��م دايره، خطوط و علامت گذاري اس��تفاده مي شود. به طور 
كلي پرگارها از دو بازوي نوك تيز سخت كاري ش��ده كه به وس��يلة پيچ و فنر به 
هم متصل مي ش��وند تشكيل شده اس��ت. پرگارهاي خط كشي در انواع مختلفی 
س��اخته مي شود. از جمله پرگار س��اده، پرگار فنري با پيچ تنظيم، پرگار ساده با 
پيچ قفل كننده )ثابت كننده(، پ��رگار مدرج، پرگار موازي كش، پرگار با بازوهاي 

كشويی و قابل تنظيم و... )شكل 6�2(.

با جس��ت وجو در ساير منابع، 
تصويری از پرگارمدرج، پرگار 
موازی كش، پرگار كشويی تهيه 
و در قسمت زير بچسبانيد. .....
...............................................
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...............................................
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.......................

فعاليت

سنبه نشان
سنبه نشان وسيله اي است كه ازآن براي نشانه زدن مركز سوراخ ها، محل استقرار 
نوك پرگار به عنوان مركز دايره، نشانه گذاري و تثبيت خطوطي كه ممكن است 

در حين كار محو شوند استفاده مي شود )شكل7�2(.

شکل 6ـ2 پرگار

شکل 7ـ2 سنبه نشان

فعاليت

  پرگار ساده با پيچ ثابت كننده              پرگار فنري با پيچ تنظيم                     پرگار ساده

قسمت مخروطي قسمت مخروطيبدنه
نوك

سنبه نش��ان ها را از جنس فولاد ابزارس��ازي و آب كاري شده انتخاب مي كنند 
كه البته لازم اس��ت جنس آن از قطعه كار س��خت تر باشد. زاوية سرسنبه نشان ها 
برحس��ب نوع كارمشخص مي شود. سنبه نشان هايي كه براي تثبيت خطوط مورد 
استفاده قرار مي گيرند معمولاً با زاوية 30 درجه و سنبه نشان هايي كه براي مراكز 
دايره ها و سوراخ ها به كار مي روند 60 درجه در نظر گرفته مي شوند. براي تثبيت 
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شکل 8 ـ2 سنبه نشان دوقلو

 ن��ام وكارب��رد وس��ايل زير را 
بنويسيد .
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فعاليت

نوع ديگری از سنبه نش��ان كه ب��رای تعيين مركز قطعات داي��ره ای كاربرد دارد 
سنبه نش��ان مركزياب است . اين سنبه نشان مجهز به كلاهك مخروطی و گلويی 

راهنمای سنبه نشان است )شكل9�2(.

شکل 9ـ2  سنبه نشان مركزياب

شابلن
يكي ديگر از وسايلي كه در خط كشي ممكن است از آن استفاده شود شابلن هاي 
فرم و موازي اس��ت. شابلن ها ممكن است در كارگاه موجود بوده  يا براي يك 

كار خاص ساخته شوند )شكل 10�2(.

شکل 10ـ2 شابلن

فعاليت

وسايل كمکی
علاوه بر وسايلي كه براي انجام عمليات خط كشي شرح داده شد، براي سهولت 

خطوط و به منظور مس��اوي بودن فاصله بين نش��انه ها بهتر اس��ت از سنبه نشان 
دوقلو استفاده كرد )شكل 8�2(.
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روی يك ورق فلزی ضايعاتی 
به ط��ول كمتر از 100 ميلی متر 
يكبار به وسيلة سنبه نشان و بار 
ديگر توسط سوزن خط كش دو 
خط طولی رسم كرده پيرامون 
زمان، دقت و كيفيت كار انجام 
ش��ده در مقايس��ه ب��ا يكديگر 
كفتگو و نتيجه گيری كنيد.) كار 
به ص��ورت گروه دو نفره انجام 
..................................... شود( 
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فعاليت

شکل 11ـ 2 وسايل كمكی درخط كشی

مراحل انجام خط كشي
 براي انجام عمليات خط كشي مطابق زير عمل كنيد:

آماده ســازي سطح خط كشــي: ◄ قبل از انجام خط كش��ي لازم است سطح 
مورد نظر را رنگ كنيد تا خطوط رسم ش��ده از وضوح كافي برخوردار باش��ند.
در قطع��ات ريخته گري و كوره كاري ش��ده از دوغاب گ��چ و قطعاتي كه داراي 
سطوح براق هستند از محلول كات  كبود با آب  يا رنگ هاي مخصوص استفاده 
مي شود. البته مي توان از ماژيك صنعتی نيز براي  رنگ آميزي سطح استفاده كرد.

توجه: كات كبود و جوهر ماژيك سمي است.
قطعه كار را روي صفحه صافي و يا ميز خط كشی قرار دهيد.   استقرارقطعه كار:  ◄
يكي از لبه هاي قطعه كار را كه كاملًا دقيق اس��ت به عنوان   انتخــاب مبنا:  ◄

مبناي خط كشي مشخص كنيد )شكل 12�2(. 

شکل 12ـ 2  مبنای خط كشی

فعاليت

منشورها

زيركاري ثابت

بلوك گونياييزيركاري قابل تنظيم صفحه گونيايي

سطح مبنا

خط كشي، از وسايل و تجهيزاتي مثل انواع منشورها، شمش هاي موازي، جك ها، 
زي��ركاري قابل تنظيم، مرغك ه��اي پايه دار، صفحات گونيايی و... نيز اس��تفاده 

مي شود)شكل 11� 2(.
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انتقال اندازه و علامت گذاري ◄ 
 با توجه به نقش��ه كار، وس��يلة  اندازه گيري مناس��ب انتخاب كرده، فاصله اولين 
خط نسبت به لبة مبنا را مشخص و نشانه گذاری كرده وبه منظور دقت بيشتر و 
مش��اهده بهتر، محل علامت گذاري ش��ده با دو خط متقاطع )∧( مشخص شوند 

)شكل 13�2(.

اگر جنس قطعه كار فلزي نباشد 
خط كشي و علامت گذاري روي 

قطعه چگونه انجام مي شود.
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فعاليت

شکل 13ـ 2  علامت گذاری

 ◄  خط كشي
 با اس��تفاده از خط كش فلزي تخت  يا وسيلة مناسب ديگري نقاط مورد نظر را 

كه قبلًا با علامت )∧( نشانه گذاري شده به هم وصل كنيد)شكل 14�2(. 

شکل 14ـ 2 خط كشی با خط كش فلزی تخت

فعاليت
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انتقال اندازه و علامت گذاري ◄ 
 با توجه به نقش��ه كار، وس��يلة  اندازه گيري مناس��ب انتخاب كرده، فاصله اولين 
خط نسبت به لبة مبنا را مشخص و نشانه گذاری كرده وبه منظور دقت بيشتر و 
مش��اهده بهتر، محل علامت گذاري ش��ده با دو خط متقاطع )∧( مشخص شوند 

)شكل 13�2(.

شکل 15ـ2 روش خط كشی

چنانچ��ه فرد چپ دس��ت در 
كارگاه شما وجود داشته باشد 
خط ك��ش و س��وزن خط كش 
را ب��ا كدام دس��ت بايد بگيرد، 
همچنين خط ك��ش را در كدام 
قس��مت قطعه كار ق��رار دهد؟ 
به او نحوة صحي��ح اين كار را 

آموزش دهيد.
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...............................................
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

............................

فعاليت در عمل خط كشي لازم است
� خط كش به وس��يلة دس��ت چپ و مطابق شكل روي سطح كار فشار داده شود 

)شكل 15� 2(.
� نوك سوزن خط كش در روي سطح قطعه كار و چسبيده به لبه خط كش قرار گيرد.
� محور س��وزن خط كش نس��بت به خط قائم و لبه خط ك��ش حدود 15 درجه 
زاويه داشته باشد تا در هنگام كار بر روي سطح مورد خط كشي به لبه خط كش 

گير نكند.  
� مسير حركت سوزن خط كش از بالا به پايين باشد.

براي رس��م دايره نيز پس از آن كه ش��عاع دايره با توجه به اندازه نقشه مشخص 
و روي پرگار تنظيم ش��د، نوك يكي از بازوهاي پرگار را در مركز دايره )جايي 
كه قبلًا سنبه نش��ان زده ش��ده است( قرار داده و س��پس دايره مورد نظر را رسم 

مي كنيم)شكل 16�2(.

شکل 16ـ 2  رسم دايره

فعاليت

خط كش

خط كش

پرگار در جهت خط كشي 
متمايل مي شود

حركت لولايي پرگار در
محور طولي پرگار

جاي سنبه نشان

مسير حركت دست

اثر خط كشي

جاي سنبه نشان
اثر خط كشي زاوية تمايل

متمايل مي شود
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اصول و نکات فني در خط كشي 
1. براي حفظ كيفيت صفحه خط كش��ي بايد آن را هميش��ه تميز نگه داش��ته و 
به صورت هفتگي آن را با نفت شس��ته، س��طح آن را خشك كرده و روي آن را 

گرافيت ماليده و تراز كرد.
2.  فشار وارده توسط سوزن خط كش بايد متناسب با جنس قطعه كار باشد. براي 

قطعات نرم فشار كمتر وارد شود.
3.  عمق خراش كم باشد.

4.  زاوية تمايل و انحراف از خط قائم در جهت مخالف حركت سوزن خط كشي 
باشد )شكل18� 2(.

5.  ب��راي تعيين مركز قطعات اس��توانه ای از سنبه نش��ان مركزي��اب يا گونياي 
مركزياب يا اجزاي گونياي مركب استفاده شود.

روش استفاده از گونياي مركزياب به اين ترتيب است كه آن را روي ميله استوانه اي 
به گونه اي مس��تقر مي كنيم كه دو ضلع زاوية آن بر سطح جانبي استوانه مماس شود 
كه در اين صورت خط كش آن در روي قطر قرار مي گيرد. در اين حالت با استفاده از 

آيا می توان از پرگار نقشه كشی 
ب��رای خط كش��ي روی فلزات 
چرا؟................. كرد؟  استفاده 
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...............................................
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...............................................
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...............................................
...............................................

............................

فعاليت

شکل 18ـ2 جهت حركت سوزن خط كش

سنبه نشان كاري ◄ 
 در اين مرحله چنانچه لازم باشد سنبه نشان مناسب انتخاب كرده، نوك آن را در 
محل مربوطه نشانده و آن را به طور عمودي گرفته و با استفاده از ضربه چكش 

اثر لازم را ايجاد  كنيد )شكل17� 2(.

شکل17ـ 2  سنبه نشان كاری

فعاليتفعاليت

زاوية تمايل

جهت حركت
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6. براي تعيين مركز استوانه هايي كه سوراخ دار هستند مثل لوله ها، فلانچ ها و...
مي توان يك قطعه چوب در وس��ط س��وراخ به صورت كاملًا محكم قرار داده و 

سپس به روش قبل مركزيابي را انجام دهيد )شكل20�2(. 

شکل 20ـ 2  تعيين مركز استوانه های سوراخ دار

با تشكيل يك گروه دو نفري، 
از  را  مرك��ب  گوني��اي  ي��ك 
انبار تحويل گرفت��ه و زيرنظر 
هنرآم��وز محت��رم عكس��ي از 
حالت ه��اي  در  آن  اج��زاي 
مختل��ف و ب��راي كاربردهاي 
متفاوت تهيه ك��رده و پيرامون 
آن گفتگ��و و نتيجه گيري كنيد. 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

..........................

فعاليت

7.  براي ايجاد نشانه هايي كه بايد نوك پرگار در آن قرار گيرد، لازم است نوك 
سنبه نشان كاملًا تيز باشد.

برای ايجاد محل نشست سر پرگار و به منظور رسم دايره بايد از سنبه نشان تيز 
استفاده كرد تا سر تيز آن كاملا در محل اثر سنبه نشان قرارگيرد )شكل21�2(.

شکل 21ـ 2 تيز بودن نوك سنبه نشان

سوزن خط كش قطري را رسم مي كنيم و سپس با جابه جا كردن گونياي مركزياب روي 
محيط استوانه دو قطر ديگر را ترسيم مي كنيم، چنانچه گونياي مركزياب سالم باشد اين 
سه قطر در يك نقطه همديگر را قطع مي كنند و در غير اين صورت مثلث كوچكي در 

وسط دايره تشكيل شده كه وسط آن مركز قطعه است )شكل 19� 2(.

شکل 19ـ 2  تعيين مركز قطعات گرد

فعاليت

قطعه چوب

درستنادرستنادرست
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8.  طول بازوهاي پرگار بايد با هم مس��اوي باشند، لذا در هنگام تيزكردن دقت 
شود تا طول آنها يكسان باقي مانده ولبه های داخلی آنها  نيز با همديگر مماس 

باشند)شكل22�2(.

9.  سنبه نشان را از محل صحيح به دست گرفته تا به راحتي بتوان محل استقرار 
نوك آن را روي قطعات مشاهده كرد)شكل23�2(.

شکل 22ـ 2  مساوی بودن طول بازوهاي پرگار

شکل 23ـ 2  مشاهده محل نوك سنبه نشان

آيا می توان برای خط كش��ی از 
كرد؟ چرا؟. استفاده  سنبه نشان 
...............................................
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..............................................
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.............

فعاليت

10. ك��ج ق��رار دادن س��نبه در هن��گام نش��انه زدن باعث انحراف مح��ل اثر آن 
مي شود)شكل24�2(. شکل 24ـ 2  محل اثر سنبه نشان

فعاليت

درستنادرستنادرست

نادرست
درست
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11. در نش��انه زدن خطوط منحني فاصله نش��انه ها را نس��بت به خطوط مستقيم 
كمتردر نظر بگيريد )شكل25�2(.

شکل 25ـ2  سنبه نشان كاری روی خطوط منحنی

ب��ا يك��ی از معلمي��ن قديمی 
ي��ك  خص��وص  در  كارگاه 
خاطره از ع��دم رعايت نكات 
ايمنی صحبت ك��رده و ضمن 
نوشتن آن در اين قسمت آن را 
برای همكلاس��ی های خود در 
................ كنيد.  باز گو  كلاس 
...............................................
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...............................................
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

فعاليت

در هنگام ضربه زدن به ته سنبه نش��ان دقت شود تا چكش را روی ته آن،  1 .
نشانه روی کنید.

برای محافظت از سر سوزن خط کش و همچنین جلوگیری از بروز سانحه،  2 .

بهتر است نوك آن را در چوب پنبه قرار دهید )شكل26�2(.

در هنگام اس��تفاده از پرگار دقت  ش��ود تا سرهای تیز آن به شما آسیبی  3 .
نرساند.

. 4 وس��ایل نوك تیز مثل پرگار، سوزن خط کش و..... را در جیب لباس خود 
قرار ندهید.

. 5 از آنجا که کات کبود یك ماده سمی است لذا پس از استفاده از این ماده، 
دست های خود را بشویید.

چنانچ��ه برای رنگ آمیزی س��طح  قطعه کار از ماژیك صنعتی اس��تفاده  6 .
می کنید صورت خود را به سطح کار نزدیك نكنید.

شکل26ـ 2  محافظت از سر سوزن خط كش

شکل 

نكات ايمني و حفاظتي

فعاليت

اول ايمنی بعد كار

عمق براده برداري
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پرسش‌های‌ پایاني

وسايل خطك‌شي را نام ببريد. 11 .
تفاوت ميز خطك‌شي و صفحه‌صافي را بيان كنيد. 22 .

هدف از سنبه نشانك‌اري روي سطح فطعهك‌ار را بيان كنيد. 33 .
رابطه زاويه سر سنبه‌نشان با جنس قطعهك‌ار را بيان كنيد. 44 .

اصول ونكات فني كه در خطك‌شي بايد رعايت كرد را بيان كنيد. 55 .
در مورد خط‌کش��ی قطعه‌کارهای بزرگ که امکان اس��تقرار آن روی صفحة صافی وجود ندارد مطالعه و ارائه روش كرده  66 .

و نتیجه را به‌طور خلاصه در کلاس برای همکلاسی‌های خود بیان کنید. 
77 درجه، یک دایره کامل رسم كرد.  با چه تغییراتی روی پرگار می‌توان با چرخش 180.

88 درجه ترس��یم  با اس��تفاده از یک نبش��ی چهار خط موازی ودر جهت طول روی س��طح جانبی اس��توانه و با فاصلة 90.
کنید، خطای کار خود را بررس��ی کرده و برای بهبود آن ارائه روش كنيد. تمام مراحل این قس��مت را در پای تابلو برای 

همکلاسی‌های خود به صورت نظری و عملی شرح دهید.
99 میلی‌متر را برای عملیات اره‌کاری نوشته،  مراحل خط‌کشی و سنبه‌نشان کاری قطعه‌ای مطابق شکل زير و به ضخامت 2.

سپس روی نقشه قطعه خط‌کشی و سنبه‌نشان کاری را نشان دهید. 

نمودار اجرای کار خط‌کشی و سنبه‌نشان کاری برای قطعه پرسش 10104 رسم كنيد.
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی یک

دستور کار خطک‌شی و سنبه‌نشان کاری 
صفحه اصلی قاب عکس

هدف :خطک‌شی و علامت‌گذاری

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
نام: صفحة اصلی قاب عکس

St37 :جنس
ابعاد : 10×60×215

± میلی‌متر تولرانس : 1
یکفیت سطح :  

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
صفحه صافی  11 .

22 سانتی‌متر  خطک‌ش فلزی تخت 30.
سوزن خطک‌ش 33 .

سنبه اعداد و حروف 44 .
سنبه‌نشان  55 .

چکش 66 .
گونیای لبه‌دار 77 .

دستكش 88 .
كات كبود يا ماژيك صنعتي 99 .

وسايل تميزكاري  1010

شکل27ـ 2

شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار و ابعاد آن

تحويل قطعه‌كار خير

بله

شماره زدن قطعه‌كار

آيا 
قطعه‌كار و ابعاد آن 
مطابق نقشه است

خط‌كشي قطعه‌كار
مطابق نقشه

سنبه‌نشان‌كاري مطابق نقشه

تميز و مرتب كردن 
وسايل و تحويل آنها

تكميل كاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار

پايان
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی یک

دستور کار خطک‌شی و سنبه‌نشان کاری 
صفحه اصلی قاب عکس

مراحل انجام کار
صفحه اصلی قاب عکس و وسايل مورد نياز را تحویل بگیرید. 11 .

به وسیلة خطک‌ش ابعاد قطعهک‌ار را کنترل كرده و در صورت مغایرت با نقشه آن را تعویض کنید. 22 .
با استفاده از سنبه‌نشان اعداد و حروف و با نظر هنرآموز محترم قطعهک‌ار را شماره بزنید. 33 .

صفحه اصلی قاب عکس را به گونه‌ای روی صفحة صافی بگذارید که کیی از س��طوح بزرگ آن رو به  44 .
بالا قرار گیرد )شکل28ـ 2(.

با استفاده از كات كبود يا ماژيك صنعتي سطح بزرگ قطعه را رنگ آميزي كنيد. 55 .
66 میلي‌متر از لبه‌های عرضی س��طح قطعهک‌ار و با اس��تفاده  به کمک خطک‌ش و گونیا و به فواصل 5 و205.

از سوزن خطک‌ش دو خط عرضی ترسیم کنید )شکل29ـ 2(.

شکل28ـ 2

شکل29ـ 2
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی یک

دستور کار خطک‌شی و سنبه‌نشان کاری 
صفحه اصلی قاب عکس

شکل30ـ 2

77 میلی‌متر سنبه‌نشان زده به  با اس��تفاده از سنبه‌نش��ان و چکش مسیر خطوط ترسیم شده را به فاصله هر 5.
گونه‌ای که اثر سنبه‌نشان در روی سطح قطعهک‌ار کاملا مشخص باشد )شکل30ـ 2(. 

با استفاده از پارچه تنظيف اثرات رنگ را از روي قطعه پاك كنيد. 88 .
وسایل استفاده شده را مرتب كرده و تحویل دهید. 99 .

قطعهک‌ار را تحویل دهید. 1010
موارد خواسته شده درکاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید .  1111

12. به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد.
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی یک

گزارش فعالیت کارگاهی

نام و نام خانوادگی :	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی دو

دستور کار خطک‌شی و سنبه‌نشان کاری 
نگهدارنده شيشه قاب عکس

هدف: خطک‌شی و علامت‌گذاری

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
نام: نگهدارنده شیشه قاب عکس

 St37 :جنس
ابعاد : 16×40×60

تعداد : 2 عدد
تولرانس :  1 میلی‌متر

یکفیت سطح : 

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
1.  صفحة صافی 

2.  خطک‌ش فلزی تخت 30 سانتی‌متر 
3. گونیای لبه‌دار

4. سوزن خطک‌ش
5. سنبه اعداد و حروف

6.  سوزن خطک‌ش پایه‌دار
7. سنبه‌نشان 

8. چکش
9.  دستكش

10. كات كبود با وسايل جانبي يا ماژيك صنعتي
11. وسايل تميزكاري

شکل31ـ 2
شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار و ابعاد آن

شماره زدن قطعه‌كار

آيا 
قطعه‌كار و ابعاد 

آن مطابق نقشه است

خط‌كشي قطعات
مطابق نقشه

سنبه‌نشان‌كاري مطابق نقشه

تميز و مرتب كردن وسايل 
و تحويل آنها

تكميل كاربرگ گزارش‌ 
فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار

تحويل قطعه‌كار

پايان

خير

بله



65 6465 64

فصل دوم
فعالیت کارگاهی دو

دستور کار خطک‌شی و سنبه‌نشان کاری 
نگهدارنده شيشه قاب عکس

شکل32ـ 2

شکل33ـ 2

مراحل انجام کار
دو عددجای شیشة قاب عکس را تحویل بگیرید. 11 .

به‌وسیلة خطک‌ش ابعاد آنها را کنترل كرده و در صورت مغایرت با نقشه آنها را تعویض کنید. 22 .
با استفاده از سنبه‌نشان اعداد و حروف و با نظر هنرآموز محترم آنها را شماره بزنید. 33 .

کی عدد صفحة گونیایی دقیق و سنگین انتخاب و روی صفحة صافی قرار داده  و قطعهک‌ار را به آن تیکه دهید. 44 .
کیی از قطعات نگهدارنده شیشة قاب عکس را از سطح بزرگ‌تر روی صفحة صافی به گونه‌ای قراردهید  55 .

که سطح16× 60 میلی‌متر آن روی صفحة صافی قرارگرفته و به صفحة گونیایی تیکه دهد.

66 میلی‌متر از صفحة صافی خطوط در روي لبه سطح  با استفاده از سوزن خطک‌ش پایه‌دار و به فاصلة 14.
مجاور ترسیم کنید.
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی دو

دستور کار خطک‌شی و سنبه‌نشان کاری 
نگهدارنده شيشه قاب عکس

شکل34ـ 2

77 روی صفحة صافی قرارداده و خطوطي در روي لبه سطح مجاور به فاصله  قطعهک‌ار را از سطح 14×40.
18 ميلي‌متر از صفحه صافي مشابه مورد قبل ترسيم كنيد.

با استفاده از خط‌كش فلزي و سوزن خط‌كش خط شيب‌دار قطعه مطابق شكل ترسيم كنيد.  88 .

شکل35ـ 2
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار خطک‌شی و سنبه‌نشان کاری 
جاي شيشة قاب عکس

شکل36ـ 2

99 میلی‌متر روي  با استفاده از سنبه‌نشان و چکش مسیر خطوط ترسیم شده در مرحله قبل را به فاصلة هر 5.
چهار س��طح مجاور سنبه‌نش��ان زده به گونه‌ای که اثر سنبه‌نشان در روی سطح قطعهک‌ار کاملًا مشخص 

باشد.

عملیات قبل را برای قطعة دیگر نگه‌دارنده شیشة قاب عکس نیز انجام دهید. 1010
وسایل استفاده شده را مرتب كرده و تحویل دهید. 1111

قطعهک‌ار را تحویل دهید. 1212
موارد خواسته شده در کاربرگ گزارشک‌ار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید. 1313

به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 1414
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فصل دوم
فعالیت کارگاهی دو

گزارش فعالیت کارگاهی

نام و نام خانوادگی :	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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مراحل انجام خط كشی و سنبه نشان كاری، برای ايجاد سوراخی مطابق شكل 37�2 را با رسم شكل 
برای هر مرحله بنويسيد.

شکل37ـ 2

پژوهش

...............................................................................................................................................................
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...............................................................................................................................................................
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فصل سوم

 اره كاری

هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� اجزاي كمان اره دستي را نام ببرد.
� وظيفه هر يك از اجزای كمان اره دستی را شرح دهد.

� با توجه به جنس قطعه كار تيغه اره مناسب را انتخاب كند.
� تيغه اره را به صورت هاي مختلف و به طور صحيح در كمان  اره ببندد.

� قطعات فلزي را با دقت 1mm± با رعايت اصول توصيه شده با كمان اره دستي ببرد.
� كاربرد ماشين های اره را شرح دهد.

� از ابزار و وسايل كار به طور صحيح نگهداری كند.
� نكات ايمني در اره كاري را رعايت كند.

مقدمه
 اره كاری

اجزای كمان اره دستی 
ساختمان تيغه اره 

جنس تيغه اره ها
اره های ماشينی

مراحل انجام اره كاری
نكات ايمنی و حفاظتی 
پرسش های پايان فصل

فعاليت های كارگاهی
گزارش كار 

پژوهش

سيمای فصل
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مقدمه
ب��رای تبديل درخت به محص��ولات چوبی نياز به ابزاری اس��ت كه درخت را 
ببرد و به ش��كل و اندازه دلخواه در آورد، اين ابزار اره يا ماش��ين های اره است. 
همچنين برای س��اخت در و پنجره فلزی بايد مواد اوليه را طبق ابعاد لازم بريد. 
در اكث��ر كارگاه ها يا در منزل مواردی پي��ش می آيد كه برای از بين بردن اضافه 

اندازه موجود در قطعات استفاده از اره راحت ترين راه حل به نظر می رسد.

اره كاري
 اره كاري يكي از فرآيندهاي تغيير ش��كل از راه براده برداري است و عمل برش 
توسط كمان اره دستي يا ماشين اره انجام مي شود. از اين فرايند براي برش مواد، 

قطعات يا ايجاد شيارهاي باريك استفاده مي شود)شكل1�3(.

شکل1ـ 3 فرايند اره كاری

شکل2ـ3 اجزاي كمان اره كاری

اجزاي كمان اره دستي
1. مهره خروس��كی 2. كمان اره 3. فك نگهدارندة قابل تنظيم 4. تيغه اره 5. فك 
نگهدارندة ثابت 6. دس��ته 7. پين هاي اتصال تيغه اره به فك ها 8. شيار فك هاي 

نگهدارنده )شكل2�3(.

بررس��ی كنيد آيا كمان اره های 
قاب��ل تنظي��م با اندازة اس��می 
بيشتر از300mm  طراحی شده 

است؟ چرا؟
چه مش��اغلي  در ارتباط با 

اره كاري مي شناسيد.
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فعاليتفعاليتفعاليت

جهت برش جهت فشار

دندانه اره
براده ها

قطعه كارفضاي بين دندانه ها
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كمان اره
وظيفة كمان اره نگهداري و هدايت تيغه اره اس��ت. كمان اره داراي انواع متفاوتي 

براي انجام برش هاي خاص است. متداول ترين آنها عبارت اند از:
كمان اره ثابت: براي بستن تيغ اره با اندازة اسمي300mm ◄ به كار مي رود.

اين كمان اره براي بستن تيغه اره با طول هاي مختلف  كمان اره قابل تنظيم:  ◄
به كار مي رود)شكل 4� 3(.

براي ايجاد ش��يار سرپيچ ها يا ساير شيارهاي باريك و دقيق  اره ظريف بر:  ◄
به كار مي رود)شكل5 �3(.

شکل3ـ 3 كمان اره قابل تنظيم

شکل4ـ 3 كمان اره با كمان بلند

شکل5 ـ 3 اره ظريف بر

با اس��تفاده از پايگاه اطلاعات 
جهاني )اينترنت( تصاويری از 
انواع كمان اره دستی و تيغه اره 

آنها تهيه كنيد.
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فعاليت

كمان اره با كمان بلند: ◄ اين كمان اره براي برش هاي عميق يا برش هاي داخلي 
كه كمان اره ثابت نتواند مورد استفاده قرار گيرد و همچنين براي برش فلزات نرم، 
چوب و مواد غيرفلزي به كار مي رود معمولاً تيغه  اره مويي روي آن بس��ته مي شود 

)شكل 4 �3(.

فعاليت
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ساختمان تيغه اره
دندانه هاي تيغه اره به ش��كل گوه ساخته مي ش��وند و زواياي آن متناسب با مواد 

مورد برش انتخاب مي شود.
زاويه گوه در اره هاي دس��تي كه براي برش فل��زات به كار مي رودْ 50 براي 
فلزات نرم كه داراي براده طويل هس��تند، ْ 10 و زاويه براده براي فلزات سخت 

را صفر درجه در نظر مي گيرند )شكل7� 3(.

شکل7ـ 3 ساختمان تيغه اره

تيغه اره هاي دس��تي معم��ولا با اندازة اس��مي 300mm و عرض 15mm� 12 و 
ضخامت 0/6 تا 0/8 ميلي متر س��اخته می ش��وند. منظور از اندازة اسمي، فاصلة 

با مراجع��ه به انب��ار كارگاه يا 
ابزار فروشی ها سه نوع تيغه اره 
انتخ��اب كني��د كه ح��روف و 
اعداد نوش��ته ش��ده روی آنها 
متفاوت باش��د، س��پس مفهوم 

آنها را بيان كنيد.
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...............................................
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...............................................
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...............................................
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دسته  كمان ارهفعاليتفعاليت
)هفت تي��ري( س��اخته  پنج��ه اي  و  معمول��ي  ن��وع  دو  در  كم��ان اره  دس��ته 

مي شود)شكل6�3(.
نوع ساده براي كاربردهاي عمومي و نوع پنجه اي براي برش هاي ساده به كار 

مي رود.

شکل6ـ 3 كمان اره با دسته پنجه اي
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جدول 1ـ3 انتخاب تيغه اره

كاربردتعداد دندانه در طول يک اينچشرح

براي فلزات نرم14 تا 16دنده درشت

براي فولاد معمولي و چدن 18 تا 22دنده متوسط

خاكستري نرم

براي فولاد با استحكام بالا و چدن28 تا 32دنده ريز 

فرم قرار گرفتن دندانه های تيغه اره
اصطكاك بدنة تيغه اره با شيار برش موجب سختي برش و اتلاف انرژي مي شود. 
همچنين امكان  گيركردن تيغه اره در شيار وجود دارد. لذا براي كاهش اصطكاك 
و تأمين فاصله، بايد عرض ش��يار بيش از ضخامت تيغه اره باشد و برای رسيدن 

به هدف فوق، تيغه اره ها به شكل های زير ساخته می شوند)شكل8�3(.

شکل8ـ 3  فرم قرار گرفتن دندانه های تيغه اره

ــای جاخورده: ◄ اين ف��رم دندانه ها به روش آهنگ��ری و از طريق  دندانه ه
فشردن لبه دندانه ها ايجاد می شود كه منسوخ شده است.

در اين حالت دندانه ها يكي در ميان به س��مت  دندانه های چپ و راســت:  ◄

فعاليتفعاليت

چپ و راستموجيجازده

ب��ا توجه به مطالب بيان ش��ده 
در م��ورد ف��رم ق��رار گرفت��ن 
دندانه هاي تيغه اره، به نظر شما 
چه فرم هاي ديگري مي توان در 
نظر گرفت هرآنچه كه به ذهن 
شما مي رسد ممكن است ايدة 
خوبي باشد شكل فرم دندانه را 
كنيد................................ رسم 
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...............................................
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...............................................
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مركز تا مركز سوراخ هاي تيغه اره است.
مش��خصة ديگر تيغه اره ها گام آن اس��ت كه ريزی و درشتی دندانه را نشان 
می دهد. انتخاب تيغه اره به نوع برش ) دستی يا ماشينی ( و جنس قطعه كار و.....  
بستگی دارد. جدول زير ارتباط اندازه دندانه با جنس قطعه كار را نشان می دهد.
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با تش��كيل يك گروه دو نفره، 
تيغه اره ای را در جهت عكس 
به كمان اره بسته و قطعه ای را 
با آن ببريد، پيرامون مشاهدات 
و نتاي��ج به دس��ت آم��ده برای 
همكلاس��ی های خود گفتگو و 

نتيجه گيری كنيد.
...............................................
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فعاليت

اره هاي ماشيني
براي برش قطعات با ابعاد بزرگ و تعداد زياد و س��رعت بالا از اره هاي ماش��يني 
اس��تفاده مي شود. ماش��ين هاي  اره داراي انواع مختلفي است كه متداول ترين آنها 

عبارت اند از:
1. ماشين اره لنگ )اره  كمانی(

2. ماشين اره مجموعه اي
3. ماشين اره نواري

شكل 10�3 انواع ماشين اره را نشان مي دهد.

شکل10ـ 3 انواع ماشين اره

چپ و راست منحرف مي شود. اين روش كمتر معمول است.فعاليتفعاليت
در اين حالت چند دندانه به سمت چپ و چند  دندانه های موجی شــکل:  ◄
دندانه به س��مت راس��ت به صورت موجي منحرف مي ش��وند. اين نوع دندانه ها 

بيشترين مورد استفاده را دارند)شكل 9�3(.

شکل 9ـ 3 دندانه های موجی شكل

جنس تيغه اره ها
ب��راي فل��زات نرم و فولاد معمولي از فولاد ابزارس��ازي و براي س��اير فولادها 
و چدن از فولاد آلياژي )تندبر( انتخاب ش��ده و پس از س��اخت دندانه ها فقط 
قس��مت لبه برنده آنها را آب كاري كرده و س��نگ مي زنند. در برخي موارد كل 
تيغ��ه اره را آب كاري مي كنن��د و عبارت ALL HARD روي آن ثبت مي ش��ود.

 ماشين اره لنگ                          ماشين  اره نواری              ماشين اره مجموعه ای                     
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مفهوم تصاوير زير را بنويسيد
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مراحل  انجام اره كاری 
خط كشي: ◄ با استفاده از سوزن خط كش مسير برش خط كشی شده و در صورت 

نياز با زدن سنبه نشان روي مسير خط كشي شده، مسير برش واضح تر شود.
با توجه به جنس قطعه كار تيغه اره مناسب از نظر جنس و  انتخاب تيغه اره:  ◄

تعداد دندانه انتخاب كنيد.
بستن تيغه اره: ◄ تيغه اره در كمان اره به طوري كه جهت دنده هاي تيغه اره به سمت 
جلوي كمان باشد بسته شود و پس از استقرار تيغه و قرار دادن پين هاي نگه دارنده، با 
بستن مهره خروسكی كشش لازم در تيغه اره ايجاد شود. شل بودن تيغه اره در حين كار 
باعث كج شدن آن و انحراف مسير برش و  شكستن تيغه اره مي شود )شكل 11�3(. 

شکل 11ـ 3 بستن تيغه اره

)ب( نادرست)الف( درست

جهت برگشت 
جهت برشبدون فشار

به منظور داش��تن راندمان كاری بيشتر و كيفيت  نحوه ايســتادن پای گيره:  ◄
انجام كار بهتر لازم اس��ت ارتفاع گيره و نحوه ايستادن در كنار آن، زاويه دست 

و بازو و چگونگی به دست گرفتن كمان اره صحيح باشد)12�3(.

شکل 12ـ 3 نحوه ايستادن پای گيره

فعاليتفعاليتفعاليت

)الف(بدن و كمان اره

 )ج(دست چپ )ب(دست راست

 )د(پاها 
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زير نظ��ر هنرآموز محترم خود 
دو گروه دونفره تش��كيل داده 
و عم��ل ب��رش را ب��ا تيغه اره 
و قطعه يكس��ان انج��ام دهيد.
گ��روه اول برای خنك كاری از 
آب صاب��ون و گروه دوم برای 
خنك كاری از روغن اس��تفاده 
كند. مش��اهدات و نتايج كار را 

در كلاس ارائه كنيد.
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...............................................
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فعاليت

انجــام برش: در ش��روع به اره كاري تيغه اره  را حدود10 ◄ درجه نس��بت به 
سطح كار مايل قرار داده و با فشار كم و جابه جايی كم  شروع به كار كنيد تا از 

سُر خوردن و كج شدن اره از مسير خط كشي جلوگيري شود)شكل15�3(. 

شکل15ـ 3 آغاز برش

فعاليت

)الف( درست

)ب( نادرست

بلند بس��تن قطعه كار باعث ارتعاش آن شده، ضمن ايجاد  بستن قطعه كار:  ◄
صداي ناهنجار احتمال شكستن تيغه اره وجود دارد. بنابراين قطعه كار بايد كوتاه 

بسته شود)شكل13� 3(.

قبل از شروع به اره كاري شيار راهنمايي براي هدايت صحيح  شيار راهنما:  ◄
تيغه اره و جلوگيري از انحراف مس��ير برش بايد ايجاد ش��ود. اين كار به كمك  

تيغه اره يا سوهان سه گوش انجام مي شود )شكل14� 3(.

ايجاد شيار راهنمايي در قطعه چهارگوش 

شکل14ـ 3 ايجاد شيار راهنمايی

شکل13ـ 3 بستن نامناسب قطعه كار

ايجاد شيار راهنمايي در قطعه گرد

ياد
ز زيادزياد
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فقط در حركت رفت نيرو وارد ش��ود، اعمال نيرو در موقع برگشت باعث  ◄ 
كندي دندانه ها و هدر رفتن انرژی مي شود)شكل16� 3(.

نيروي برش به صورت يكنواخت به كمان اره وارد شود و از اعمال نيروهای  ◄ 
ضربه ای خودداري شود.

از تمام طول تيغه اره استفاده كنيد تا از كند شدن موضعي دندانه ها جلوگيري  ◄ 
شده و عمر تيغه اره افزايش يابد.

عمل برش با سرعت مناسبي انجام شود تا از گرم شدن تيغه اره و از بين رفتن  ◄ 
سختي آن جلوگيري شود. برای برش مواد سخت تر از سرعت های كمتر استفاده  شود.
توجه: براي خنک كردن تيغه اره مايع خنک كننده )آب صابون( استفاده كنيد.

براي اين كه بتوان در هنگام برش انحراف را سريعاً تشخيص داد و حتي از  ◄ 
آن جلوگيري كرد طوري به كمان اره نگاه كنيد كه امتداد كمان  و تيغه اره و خط 

برش در يك راستا ديده شوند.

شکل16ـ 3 جهت برش
جهت برش

شکل17ـ 3 بريدن لوله های جدار نازك

در موقع بريدن لوله هاي جدارنازك براي جلوگيري از شكس��تن دندانه ها،  ◄ 
قطعه كار را تدريجاً گردانده و عمل برش را روي محيط آنها انجام داد، لوله هاي 

خيلي نازك بهتر است با لوله بر بريده شوند )شكل17� 3(.

اگر لازم باش��د سه عدد تسمه 
با مقطع مس��اوی باهم بسته و 
برش��كاری ش��وند كدام سطح 
باي��د به فك گي��ره تكيه كند؟ 
در مورد نظرات دوس��تان خود 
را  روش  بهتري��ن  و  بح��ث 
دهيد.......................... پيشنهاد 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

...............................

فعاليتفعاليت

A

B

نادرست
بريدن لوله

درست

بريدن لولهبريدن لولهبريدن لوله
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شکل18ـ 3 اره كاری قطعات نازك

در اره كاري قطع��ات نازك قطعه كار را بي��ن دو تكه چوب قرار داده و هر  ◄ 
س��ه قطعه را با هم اره كاري مي كنند. برش مس��تقل قطعات نازك با سروصداي 
زي��اد و احتمال شكس��تن تيغ��ه اره و ت��اب برداش��تن قطعه كار ت��وأم خواهد 

بود)شكل18�3(.

اگر طول برش بيش��تر از ارتفاع كمان اره باشد مي توان تيغه اره را 90 ◄ درجه 
چرخاند و عمود بر صفحه كمان اره بست)شكل19�3(.

شکل19ـ 3 برش عميق

اگر در هنگام اره كاري، تيغه اره 
شكسته شود بايد مسئوليت آن 
را پذيرفت، علل شكستن تيغه 

اره را بررسي كنيد .
)ب��راي شناس��ايي و به دس��ت 
آوردن اطلاع��ات م��ورد ني��از 
مي توانيد به ساير منابع و پايگاه 
اطلاعات جهاني مراجعه كنيد(
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

.............

فعاليت
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پس از تمام ش��دن كار برش، مهرة خروس��ك را شل كنيد تا فشار از روي  ◄ 
تيغه اره برداشته شود.

در هنگام برشکاری از تمام طول تيغه اره استفاده شود. ◄ 

تيغ��ه اره از نظر نداش��تن ترك بازدي��د كنيد، زيرا ممكن اس��ت در هنگام كار  1 .

شكسته و باعث آسيب شود.

از درس��ت بسته ش��دن تيغه اره در كمان مطمئن ش��ويد و پين هاي اتصال تيغه به  2 .

فك ه��اي نگه دارنده را بازديد كنيد كه س��الم و به ط��رز مطمئن در محل خود 

قرار گرفته باشند.

. 3 از محكم بودن تيغه اره مطمئن شويد.

. 4 ش��ل بودن تيغه اره علاوه بر انحراف از مس��ير برش باعث شكستن آن و آسيب 

ديدن شخص خواهد شد.

مطمئن ش��ويد كه دسته  كمان اره سالم باشد و در جاي خودبه گونه ای  محكم  5 .

شده  كه در حين كار از جای خود خارج نشود.

قطع��ه كار به طور صحيح و كوتاه و محكم در گيره بس��ته ش��ده باش��د. زيرا با  6 .

چرخش قطعه كار در حين برش تيغه اره شكس��ته و موجب آس��يب خواهد شد.

در نزديكي جدا ش��دن قطعه، نيروي دس��ت را كمتر كنيد تا از شكس��ته ش��دن  7 .

ناگهاني و افتادن قطعه و همچنين برهم خوردن تعادل و احتمال بر خورد دس��ت 

به گيره و ... جلوگيری شود.

چون كار با ماش��ين های  اره مستلزم آموزش ويژه است لذا از دست زدن به آن  8 .

خودداري كنيد.

نكات ايمني و حفاظتينكات ايمني و حفاظتي

رعاي��ت اصول حرفه اي يا همان 
اخلاق حرفه اي تأثير مستقيم در 
كيفي��ت زندگي س��ايرين دارد
از جمل��ه اي��ن تعه��د اخلاق��ي 
مي توان به موارد زير اشاره كرد:

مهندس��ي  تصميمهاي  اتخ��اذ  1 .
مطابق با ايمني سلامت و رفاه 

عموم.
به همكاران در رش��د حرفه اي  2 .

آنها ياري رساندن
با همه با عدالت رفتار كردن 3 .
....................................... 4 .
........................................ 5 .

شما هم با مراجعه به سايرمنابع  6 .
مواردی از اص��ول حرفه اي و 
اخلاق را به ليس��ت بالا اضافه 

كنيد
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

........................................

فعاليت

اول ايمني بعد كار
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پرسش‌های پایاني

اجزاي كمان اره‌دستي را نام برده و وظيفة هر قسمت را شرح دهيد. 11 .
زواياي دنده تيغه‌اره را با رسم شكل نام برده و مقادير آن‌را براي فولادهاي معمولي ذكر كنيد. 22 .

منظور از اندازة اسمي تيغه‌اره چيست؟ 33 .
کاهش اصطکاک در ارهک‌اری به چه روش‌هايي تأمين مي‌شود؟ 44 .

اعمال نيرو در برش توسط كمان اره‌دستي در چه جهتی انجام می‌شود؟ 55 .
جهت دنده‌هاي تيغه‌اره موقع بستن روي كمان چگونه بايد باشد؟ 66 .

بلند بستن قطعات‌كار چه پيامدهايي ممكن است داشته باشد؟ 77 .
منظور از شيار راهنما در اره‌كاري چيست و چگونه ايجاد مي‌شود؟ 88 .

مقدار زاويه کمان‌اره نسبت افق در شروع اره‌كاري چقدر بايد باشد؟ 99 .
اره‌كاري قطعات نازك چگونه بايد انجام شود؟ 1010

است آيا فكر مي‌كنيد روش‌هاي برش ديگري وجود دارد كه دقت بيشتري مثلًا 1111   ±1mm دقت اره‌كاري دستي
      mm  0/05 داشته باشد؟

1212 شكل در يك تسمه با كمك كمان‌اره چه راه حلي داريد؟ U براي برش

با مراجعه به کیی از افراد قدیمی و با تجربه هنرس��تان، گزارش��ی از کی حادثه پیش آمده در کارگاه ناشی از عدم رعایت  1313
نکات ایمنی در اره‌كاري تهیه و آن را در کلاس برای همکلاسی‌های خود شرح دهید.

چرا اجازة كار با ماشين‌اره به شما داده نشد. 1414
کی سؤال خوب راجع به مطالب این فصل مطرح كنيد. 1515
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فصل سوم
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار اره كاری  
صفحه اصلی قاب عکس

هدف: اره كاری با كمان اره دستی

مشخصات قطعه كار  ◄ 
نام قطعه كار: صفحه اصلی قاب عكس

St37 :جنس
ابعاد: 10×60×215)قطعه كار خط كشي شده(

± ميلی متر تولرانس: 1
اره كاري كيفيت سطح : 

وسايل و ابزارهای مورد نياز  ◄ 
1.سوهان سه گوش با طول 150 ميلی متر

2.سوهان تخت با طول 200 ميلی متر
3.كمان اره 

4.ميزكار
5.گيره موازی

6.وسايل تميز كردن گيره
7.دستكش

شکل20ـ 3 

بله

شروع

دريافت قطعه كار و وسايل

كنترل قطعه كار

آيا 
شماره قطعه كار 

صحيح است
تحويل قطعه كار

پايان

خير

تميز و مرتب كردن 
وسايل و تحويل آنها

تکميل كاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه كار 

بستن قطعه كار و اره كاري 
مطابق نقشه

Ra25
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فصل سوم
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار اره كاری  
صفحه اصلی قاب عکس

مراحل انجام كار
صفحه اصلی قاب عكس را كه عمليات خط كش��ی روی آن انجام ش��ده تحويل گرفته و ش��مارة آن را  1 .

كنترل كنيد.
تيغه اره مناسب براي بريدن فولادSt37. 2 انتخاب و آن را به كمان اره ببنديد.

قطع��ه كار را طوري ببنديد كه خط ب��رش اول به طور عمودي قرار گيرد و تا حد امكان نزديك لبه گيره  3 .
باشد و ضمن نداشتن ارتعاش از برخورد دست با گيره نيز اجتناب شود.

با س��وهان سه گوش شيار راهنمايي روي خط كشي اول در قس��مت باريك قطعه طوري ايجاد كنيد كه  4 .
محل برش اره روي قسمت دورريز قرار گيرد)شكل21� 3(.

دورريز ش��مارة 1 را در جهت عرضي به نحوي اره كاري كنيد كه لبه س��مت چپ شيار منطبق بر مسير برش باشد. توجه به 
توصيه های مراحل اره كاري و ايمني الزامي است.

شکل21ـ 3 

شکل22ـ 3 
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فصل سوم
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار اره كاری  
صفحه اصلی قاب عکس

.) قطعه كار را طوري ببنديد كه خط برش دوم افقي قرار گيرد )شكل23� 3. 5

توس��ط س��وهان سه گوش شياري در لبه عقبي قطعه كار به منظور استقرار تيغه اره ايجاد كرده و پس از   6 .
قرار دادن تيغه اره در شيار شروع به اره كاري كنيد )شكل24� 3(.

قطعه كار را پليسه گيري كنيد. 7 .
وسايل استفاده شده را مرتب كرده و تحويل دهيد. 8 .
قطعه كار را به همراه دورريز مربوطه تحويل دهيد. 9 .

موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش كار فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد. موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش كار فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد.. موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش كار فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد.. 10
به دوستان كارگاه خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. به دوستان كارگاه خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد.. به دوستان كارگاه خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد.. 11

شکل23ـ 3 

شکل24ـ 3 
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فصل سوم
فعاليت كارگاهی يک

گزارش فعاليت كارگاهی اره كاری صفحه اصلی قاب عکس

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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فصل سوم
فعاليت كارگاهی دو

اره كاری نگهدارنده شيشه قاب عکس

هدف: اره كاری با كمان اره دستی

مشخصات قطعه كار  ◄ 
نام: پايه نگهدارندة شيشه قاب عكس

St37 :جنس
ابعاد: 16×40×60  ) قطعه كار خط كشی شده (

تعداد: 2 عدد
± ميلی متر تولرانس:  1
اره كاري كيفيت سطح: 

وسايل و ابزار های مورد نياز  ◄ 
1.سوهان سه گوش با طول 150 ميلی متر

2.سوهان تخت با طول 200 ميلی متر
3.كمان اره 

4.ميزكار
5.گيره موازی

6. وسايل تميز كاري

Ra25

شکل25ـ 3 
شروع

دريافت قطعه كار و وسايل

كنترل قطعه كار

آيا 
شماره قطعه كار 

صحيح است
تحويل قطعه كار

پايان

خير

بله

تميز و مرتب كردن 
وسايل و تحويل آنها

تکميل كاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه كارها

بستن قطعه كار و اره كاري 
مطابق نقشه
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فصل سوم
فعاليت كارگاهی دو

اره كاری پايه نگهدارنده طلق ها

مراحل انجام كار
 

.) يكي از نگهدارنده هاي طلق قاب عكس را براساس توصيه اي فني به گيره ببنديد )شكل26�3. 1

با رعايت اصول ايمني و حفاظتي مس��ير مشخص شده در شكل را )سطح شيب دار(را اره كاري كنيد  2 .
)شكل27�3(.

عمليات بالا را براي قطعه ديگر نگهدارنده شيشه قاب عكس تكرار كنيد. 3 .
هر دو قطعه را پليسه گيري كنيد. 4 .

وسايل استفاده شده را مرتب كرده و تحويل دهيد. 5 .
قطعات كار را به همراه دورريز مربوطه تحويل دهيد. 6 .

موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد. 7 .
به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 8 .

شکل26ـ 3 

شکل27ـ 3 
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فصل سوم
فعاليت كارگاهی دو

گزارش فعاليت كارگاهی اره كاری نگهدارنده شيشه
 قاب عکس

نام و نام خانوادگی: 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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  با نظر هنرآموز خود يك گروه چهارنفره تشكيل داده به انبار كارگاه مراجعه و بررسی تيغه اره های 
موجود را مطابق زير انجام دهيد )تيغه اره های كاركرده(.

تيغه اره های كاركرده را انتخاب و با ماژيك آنها را شماره گذاری كنيد.  1 .
طول تيغه اره ها را به سه قسمت 100. 2 ميلی متری تقسيم كرده و با ماژيك علامت گذاری كنيد.

وضعيت استهلاك هر قسمت از تيغه اره ها را بررسی و در جدول  بنويسيد. 3 .
پيرامون علل اس��تهلاك در هر قس��مت بحث كرده و برای كاهش آن پيش��نهاد مناسب را ارائه  4 .

دهيد. 
نمودار مراحل كاری بالا را رسم كنيد. 5 .

.........................................................................................................................................................
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.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................
......................................................................................................................

پژوهش

  با نظر هنرآموز خود يك گروه چهارنفره تشكيل داده به انبار كارگاه مراجعه و بررسی تيغه اره های 

پژوهش
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فصل چهارم

 سوهان كاري

هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� مفهوم سوهان كاری را شرح دهد.
� آج سوهان را شرح دهد.

� مشخصات سوهان را نام ببرد.
� شماره سوهان را تعيين كند.

� كاربرد سوهان با مقاطع مختلف را شرح دهد. 
� مراحل انجام فرايند سوهان كاری را شرح دهد.

� اصول و نكات فني در سوهان كاری را به كار بندد.
� با رعايت نكات ايمني و حفاظتي سوهان كاری روی صفحات موازی و عمود بر هم را انجام دهد.

مقدمه 
سوهان كاری

سوهان 
مشخصات سوهان

مراحل انجام سوهان كاری
نكات ايمني و حفاظتي

پرسش های پاياني
فعاليت های كارگاهی

پژوهش

سيمای فصل
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مقدمه
فرض كنيد كليد يدكي كه كليدساز براي در منزل شما ساخته است وارد سوراخ 
مغزي قفل نمی شود كه به ناچار براي اصلاح و كارآمد شدن آن بايد قسمت هايي 
از آن براده برداري ش��ود، همچنين ممكن است زبانه در اتاق داخل سوراخي كه 
روي چارچوب فلزی براي آن پيش بيني شده  نشود، در اين خصوص نيز  بايد با 
عملياتي زبانه را ساييده تا كوچك تر شود و يا سوراخ را ساييده و آن را بزرگ تر 
كرده تا مش��كل رفع ش��ود. البته ابزار براده برداری بايد سختی بيشتری نسبت به 

قطعات مورد براده برداری داشته باشد )شكل1� 4(.

شکل 1ـ4 سوهان كاری زبانه در

سوهان كاري
عملياتي كه به منظور براده برداري از روي سطوح مستوي، شيب دار، منحني و... 

انجام مي شود را سوهان كاري  گويند. گفتني است:
عمليات سوهان كاري را مي توان روي مواد مختلف از جمله فلزات، چوب،  1 .

پلاستيك، لاستيك و... انجام داد.
اين عمليات ممكن است به صورت دستي يا ماشيني انجام شود. 2 .

عمليات سوهان كاري با ابزار مخصوصي به نام سوهان انجام مي شود. 3 .
حركت ابزار در س��وهان كاري به صورت خطي بوده و در حركت رفت از  4 .
قطعه كار براده برداري ش��ده و در انتها براده ها از داخل آج های س��وهان به 

بيرون هدايت مي شوند )شكل2�4(.

شــکل 2ـ 4 براده برداری به وسيلة سوهان 

قسمت آج دار ناخن گير چه نام 
دارد؟ كاربرد آن چيس��ت؟ .....
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................

.............

فعاليت

سوهان
ابزاري كه در عمليات س��وهان كاري از آن اس��تفاده مي ش��ود را سوهان گويند. 

سوهان از سه قسمت مختلف تشكيل مي شود. 

فعاليتفعاليت
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مس��اوی بودن زاوي��ة آج های 
زي��ری و رويی چ��ه اثری در 
عملك��رد س��وهان دارد؟چرا؟ 
نتيجة كار خود را در كلاس يا 
دهيد.................... ارائه  كارگاه 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

..............

فعاليت

شکل 4ـ 4 آج سوهان

فعاليت

شکل 3ـ4 قسمت های مختلف سوهان

آج سوهان
عمل براده برداري در سوهان به وسيلة آج هاي آن انجام مي شود. آج ها دندانه هايي 
هستند كه حالت گوه داشته و با فشاري كه به آن وارد مي شود در فلز فرو رفته 
و باعث جداش��دن براده از روي قطعه كار مي شوند. اين دندانه ها در روي سطح 

سوهان به ترتيب خاصي قرار دارند.
آج هاي س��وهان در دو جهت مختلف روي سوهان ايجاد شده است. زاوية 
آج هاي زيري نسبت به محور سوهان 54 درجه و آج هاي رويي نسبت به محور 
س��وهان 71 درجه اس��ت. فرم ويژة قرارگيري آج ها روي سطح سوهان موجب 

مي شود تا از ايجاد شيار روي سطح قطعه كار جلوگيري شود )شكل4� 4(.

روش ايجاد آج
به دو روش آج سوهان ايجاد مي شود.

اين  نوع آج به وسيلة دستگاه فرز ايجاد مي شود. روش فرزكاري:  ◄
در اين روش با اس��تفاده از يك قلم با س��ر گوه اي شكل  روش ضرب زني:  ◄

آج، روي سطح سوهان ايجاد مي شود.
هر يك از دو نوع آج را مي توان به روش مش��اهده از س��طح بدنه سوهان و 

1.  بدنه كه قس��مت اصلي س��وهان را تش��كيل مي دهد و از جنس فولاد ابزار 
آلياژي كرم دار، فولاد ابزارس��ازي، فولاد پركربن ساخته مي شود. سطوح سوهان 
كه از آن براي براده برداري اس��تفاده مي شود سخت كاري مي شود. روي سطوح 

سوهان دندانه دندانه شده كه از آن براي براده برداري استفاده مي شود.
2.  دنباله سوهان كه براي جازدن دسته روي آن استفاده مي شود. سخت كاري نمي شود.
3.  دس��ته س��وهان كه روي دنباله مس��تقر مي ش��ود معمولاً چوبي يا پلاستيكي 

ساخته مي شود تا به دست آسيب نرسانده و نرم باشد )شكل4� 4(.

آج رويي

آج زيري

3

2

1
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س��وهان ها ب��ه لحاظ تع��داد آج به س��وهان هاي يك آجه و دو آجه دس��ته بندي 
مي شوند.

سوهان يک آجه
اين س��وهان ها داراي ي��ك رديف آج بوده و براي براده ب��رداري مواد نرم مانند 
آلومينيم، روي، قلع، س��رب، مواد مصنوعي و... مناسب هستند. اين سوهان ها به 

روش فرزكاري توليد مي شوند.
آج اين س��وهان ها ممكن است به صورت عمود بر محور طولي سوهان، مايل 
نسبت به محور طولي سوهان، و به صورت منحني كه در جهت عرض سوهان است 
قرار داشته باشد. سوهان هايي كه آج آنها عمود بر محور سوهان قرار دارد براده در 
خودشان جمع كرده و باعث كاهش كارايی سوهان مي شوند. ليكن سوهان هايي كه 
آج آنها مايل يا به صورت منحني هس��تند براده را به س��مت خارج سوهان هدايت 
مي كنند. همچنين در س��وهان با آج منحني مي توان در طول آج شيارهاي كوچكی 
روي آن ايج��اد ك��رد تا بتوانند طول براده ها را كوتاه كرده و در نتيجه بهتر به بيرون 

هدايت كنند. اين شيارها را شيارهاي براده شكن گويند )شكل 6�4(. 

شکل 5ـ4  روش های ايجاد آج

دونفري  تش��كيل گروه هاي  با 
در مورد س��وهان كاری موادی 
مانند چوب، ش��اخ، پلاستيك، 
مواد عاي��ق و... تحقي��ق كنيد 
از چه نوع س��وهانی اس��تفاده 
می ش��ود؟ ش��كل آج ه��ای آن 

چگونه است؟
...............................................
...............................................
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...............................................
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...............................................

فعاليت

شکل 6ـ4  انواع آج

فعاليت

آج زدن فرزكاري

آج مستقيمآج موربآج قوس دارآج قوس دار با براده شكنآج  چوب سا

فرم زواياي آن تشخيص داد )شكل5 �4(. 
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شکل 7ـ 4  وضعيت آج ها با زوايا وگام های مساوی 

سوهان دوآجه
 در براده برداري از فلزات س��خت بهتر است از سوهان دو آجه استفاده شود. در 
اين نوع سوهان ها فشار براده برداري زيادتر و طول براده كوچك تر مي شود. اين 
نوع س��وهان داراي دو آج زيري و رويي است. وضعيت آج ها به زاويه انحراف 

و گام آنها مطابق زير بستگي دارد:
1.  چنانچه زاويه هر دو آج نسبت به محور سوهان با هم مساوي و همچنين 
مقدار گام آج هاي رويي و زيري با هم برابر باش��ند، دندانه ها پشت سر هم قرار 
گرفته و فقط دندانة جلويي براده برداري كرده و دندانه هاي پش��ت سر آن كاري 
انجام نداده و در امتداد حركت سوهان شيارهايي ايجاد مي كنند )شكل 7� 4(. 

2.  اگر زاوية آج ها نس��بت به محور سوهان متفاوت بوده ليكن گام آن يكي 
باش��د. امتداد دندانه ها انحراف كمي نس��بت به محور س��وهان داشته و عمق و 
فاصلة شيارها نسبت به حالت قبل كمتر مي شود. گفتني است زاوية انحراف آج  
زيري نسبت به محور طولي سوهان 54 درجه و زاوية آج رويي نسبت به محور 

سوهان 71 درجه در نظر گرفته مي شود )شكل 8� 4(.

شکل 8 ـ4  وضعيت آج ها با زوايای مختلف و گام های مساوی

دندانه هاي پشت سر هم

آج زيريآج رويي آج زيريآج رويي

انحراف دندانه هاي كم

آج زيريآج زيريآج رويي

آي��ا حجم ب��رادة جدا ش��ده از 
قطعه كار به آج وگام س��وهان 
بس��تگی دارد؟ هنرجوي عزيز 
ضمن الگو قرار دادن سؤال بالا 
دو سؤال ديگر طرح كرده و به 
دهيد........................ پاسخ  آن 
...............................................
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فعاليتفعاليت
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3.  چنانچه زاويه آج ها را متفاوت و هم مقدار گام آج ها را مختلف انتخاب 
كنيم دندانه ها نسبت به هم انحراف بيشتري پيدا كرده و در نتيجه سطح توليدي 

بهتر از دو حالت قبل خواهد شد )شكل 9�4(.

شکل 9ـ 4 وضعيت آج ها با زوايا و گام های مختلف 

گفتني است: ◄ 
• س��وهان دوآجه كه به روش فرزكاري توليد شده براي سوهان كاري فلزات 

سخت با حجم براده زياد مناسب است.
• س��وهان دو آجه كه به روش ضرب زني توليدشده براي سوهان كاري فلزات 

سخت نظير فولاد، چدن با حجم برادة كم مناسب است.

مشخصات سوهان
سوهان ها بر مبناي طول و تعداد آج در يك سانتي متر استاندارد مي شوند.

اندازة اسمي ◄ 
 فاصلة س��ر سوهان تا شروع دنباله را اندازة اسمي سوهان گويند )شكل10�4(.

شکل10ـ 4 اندازة اسمی سوهان

جدا ش��ده  ب��رادة  حج��م 
ابع��اد ب��ه  قطع��ه ای  از 
40×85×104ميلی متر است و 
بايد به36×80×100 ميلی متر 
برس��د. حجم برادة جداش��ده 
چند ميلی متر مكعب اس��ت ؟..
...............................................
...............................................
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...............................................
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فعاليتفعاليت

انحراف دندانه ها زياد
آج زيريآج رويي

اندازة اسمي
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شماره سوهان ◄ 
س��وهان ها براساس اندازة اسمی، ظريف و يا خش��ن  بودن و تعداد آج در يك 
سانتی متر استاندارد شده اند. جدول 1�4 مشخصات سوهان ها را نشان می دهد.
جدول 1ـ4 مشخصات سوهان  

ظريف و يا 

خشن بودن 

سوهان

شماره

)علامت(

اندازة اسمی سوهان برحسب ميلی متر

80100125160200250315375450
تعداد آج در يك سانتی متر از طول سوهان

010987/16/35/654/5خيلی خشن

1161412/511/21098خشن

22522/42018161412/5متوسط

335/531/5282522/420181614ظريف 

450454035/531/52825خيلی ظريف

شکل مقطع سوهان ◄ 
از آنجا كه سوهان ها كاربردهاي مختلفي به لحاظ محل براده برداري دارند لذا با 

مقاطع مختلفي ساخته مي شوند.
جدول 2�4 نمونه هايي از آنها را نشان مي دهد.

جدول 2ـ4  انواع سوهان از نظر مقطع
كاربردشكل مقطعنامرديف

سوهان كاري قطعات با ضخامت كمسوهان تخت معمولی1
2

سوهان تخت ضخيم
س��وهان كاري قطعات معمولي با حجم 

براده زياد
3

سوهان چهار گوش
ش��يارهاي  و  س��وراخ  س��وهان كاري 

چهارگوش 
سوهان كاري گوشه هاي تيز و شكنيسوهان مثلثی4
سوهان كاري سوراخ هاي دايره ايسوهان گرد5
سوهان كاري قوس هاي مقعرسوهان نيم گرد6
سوهان كاري گوشه هاي تيزسوهان كاردی7
سوهان كاري شيارهاي دم چلچله ايسوهان ذوزنقه8

توجه : انتخاب سوهان مناسب به حجم سوهان كاری، شكل و محل سوهان كاری 
و كيفيت سطح سوهان مناسب انتخاب می شود.

سوهانی با شمارة 2 و 18 عدد 
آج در ي��ك س��انتی متر از نظر 
ظري��ف و يا خش��ن بودن چه 
اندازة اسمی  ناميده می ش��ود؟ 
آن چند ميلی متر اس��ت ؟........
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
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فعاليتفعاليت
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شکل 12ـ 4 نحوة ايستادن

سوهان هاي ماشيني
اين س��وهان ها با نوع دس��تي متفاوت بوده و به صورت س��وهان های معمولي، 

سوهان هاي گردنده، سوهان هاي صفحه اي ساخته مي شوند.
شكل زير اين نوع سوهان ها و ماشين هاي مربوطه را نشان مي دهد )شكل11� 4(.

در مورد س��وهان كاري ماشيني 
از ساير منابع وپايگاه اطلاعات 
جهان��ي )اينترن��ت( تصاويري 
تهي��ه و در زير نصب كنيد......
...............................................
...............................................
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..........................................

فعاليت

شکل11ـ 4 انواع ماشين های سوهان كاری و سوهان هاي مربوطه

مراحل انجام سوهان كاری
براي انجام سوهان كاري مطابق زير عمل  شود.

1.  انتخاب سوهان: با توجه به نقشة  كار، سوهان مناسب از نظر اندازه، شمارة 
آج، تعداد آج و فرم مقطع انتخاب كنيد.

2. تنظيم ارتفاع گيره: با در نظر گرفتن طول قد، ارتفاع گيره را تنظيم كنيد. 
توجه: مناس��ب ترين ارتفاع س��طح گيره ارتفاعي است كه 50 تا80 ميلی متر 

پايين تر از آرنج قرار داشته باشد.
3. بستن قطعه كار: قطعه كار را در داخل گيره و در وسط آن و به صورت كوتاه 

و كاملا محكم ببنديد. 
4. نحوة ايستادن: ايستادن صحيح در پاي گيره موجب كارايی بيشتر و خستگي 

فيزيكي كمتر مي شود. بنابراين براي نيل به اين هدف لازم است:
الف( پ��اي چپ را به گونه اي روي زمين قرار دهيدك��ه زاويه اي در حدود 30 

درجه نسبت به خط محور گيره داشته باشد.
ب( پاي راست را به اندازة تقريبي طول سوهان نسبت به پاي چپ فاصله داده 
و ب��ه گونه اي روي زمين بگذاريد كه زاويه اي حدود 75 درجه نس��بت به خط 

محور گيره داشته باشد )شكل 12�4(. 
توجه: اين روش ايستادن برای افراد راست دست مناسب  است.

فعاليت
گيره موازي

قطعه كار

امتداد حركت سوهان

در حدود طول سوهان

به اندازة پهناي پا

ماشين سوهان صفحه ايماشين سوهان كمانيسوهان كاري با سوهان گردنده

صفحة سوهان
كليد برق

موتور
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برای س��وهان كاری يك سطح 
ش��يب دار چگونه بايد آن را به 
گيره بس��ت؟ تصويري تهيه و 
.......................... شود.  الصاق 
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

.........................................

فعاليتفعاليت 5. گرفتن ســوهان: س��وهان را به گونه اي در دست راست گرفته كه اولاً دستة 
آن در گودي دس��ت راست قرار گرفته و انگش��ت شست در بالاي دسته باشد 

)شكل13� 4(.

گفتنی اس��ت روش به دس��ت گرفتن س��وهان تابع عوامل ديگری از جمله نوع 
سوهان و كاربرد آن نيز است )شكل14�4(.

شکل13ـ 4 روش به دست گرفتن سوهان

شکل14ـ 4  چگونگی به دست گرفتن انواع سوهان در كارهای مختلف

طريقه گرفتن 

سوهان بزرگ

طريقه گرفتن 

سوهان كوچك

طريقه گرفتن 

سوهان نازك

طريقه سوهان كردن 

سوراخ هاي بن بست
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6.  وضعيت نيروها: مطابق شكل با دست چپ نيروی عمودی و به وسيلة دست 
راس��ت دو نيروی افقی و عمودی به س��وهان وارد می شود . مجموع دو نيروي 
عمودي دس��ت راس��ت و دس��ت چپ باعث فرو رفتن آج سوهان در قطعه كار 
می شود  ضخامت براده به مقدار اين نيروها بستگی دارد، يعنی هر چه مقدار اين 

نيروها بيشتر باشد ضخامت براده نيز بيشتر خواهد شد )عمق براده(.

شکل15ـ 4 وضعيت نيروها در سوهان 

از آنجا كه در حين س��وهان كاری فاصله دو نيروی دست راست و چپ نسبت 
به وس��ط قطعه كار در حال تغيير اس��ت و از طرفی برای ايجاد تعادل لازم است 
گش��تاور دو نيروی عمودی نسبت به وس��ط قطعه كار با هم مساوی باشند، لذا 
مقدار دو نيروی عمودی در مسير سوهان كاری كم وزياد می شوند تا سوهان از 
روی كار بلند نش��ود، همچنين بايد دو نيروی مذكور در يك صفحه قرار داشته 

باشند. 

شکل16ـ 4  تغيير نيروهای عمودی در سوهان 

فعاليتفعاليت

نيروي دست چپنيروي دست راست

فشار برش قطعه كار

طرح سؤال خوب از ويژگي هاي 
يادگيري مؤثر است با توجه به 
مطال��ب اين فصل يك س��ؤال 
ط��رح كرده و پاس��خ آن را نيز 
................................ بنويسيد. 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................
..............................................

.............
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عل��ل منحن��ی ش��دن س��طح 
قطعه كار در هنگام سوهان كاری 
چيس��ت؟ چگونه باي��د آن را 
اصلاح كرد؟ راه ح��ل خود را 
روی ي��ك قطع��ه كار آزمايش 
كرده و در صورت عدم محقق 
شدن س��طح مطلوب، راه حل 
ديگری ارائ��ه داده تا به نتيجة 
...................... برسيد.  مطلوب 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
..............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

..........................................

فعاليتفعاليت

در س��وهان كاري خش��ن كه معمولاً حجم براده زيادتر اس��ت و دقت مورد نظر 
نيست، بهتر است از نيروي وزن بدن )از مچ پا به بالا( بيشتر استفاده شود. درحين 
س��وهان كاري هرچه حجم براده برداري  كمتر مي ش��ود و به اندازة واقعي  نزديك 
مي شويد بايد نيروي وزن را كمتر كرده، حركت نوساني بدن نيز كمتر و بيشتر به 

هدايت صحيح سوهان و دقت در كار پرداخته شود) شكل18�4(. 

در حقيقت نيروي عمودي دست راست و چپ باعث فرو رفتن دندانه هاي سوهان 
در قطع��ه كار )عمق براده( مي گردن��د. و براي جداكردن براده از س��طح كار نياز 
به نيروي افقي )نيروي برش��ي( اس��ت كه اين نيرو توس��ط دس��ت راست تأمين 

مي شود. 
7.  جدا كردن براده از سطح كار: برای اين عمل نياز به نيروی افقی است كه  
اين نيرو به وسيلة دست راست وارد می شود )عمل برش(، جهت اين نيرو روبه 
جلو اس��ت و به آن نيروی برشی گفته می ش��ود. براي براده برداري ممتد و بهتر 
لازم است مقدار اين نيرو ثابت و يكنواخت و بدون ضربه باشد)شكل17�4(. 

شکل17ـ 4  نيروی برش )نيروی افقی(

امتداد حركت سوهان

شکل18ـ 4 استفاده از نيروی وزن در سوهان كاری

استقرار و شروعشروع حركت پيشرويادامه حركت پيشرويشروع حركت برگشت
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8.  جهت حركت ســوهان: همان ط��وري  كه مي داني��د در حركت رفت عمل 
براده برداري انجام مي ش��ود كه درنتيجه نياز به نيروي برش��ي زيادي اس��ت. در 
عمل برگشت نيرويي روي سوهان نبوده و سوهان تقريباً بر كار مماس است. در 
ضمن حركت برگشت كمك مي كند تا براده هاي باقي مانده در شيارهاي سوهان 

نيز از آن جدا  شود.
در س��وهان كاري بايد حركت برش در راستاي محور سوهان باشد )حركت 
طولي( و س��وهان حركت جانبي نداشته باش��د. حركت جانبي )عرضي( باعث 
ايجاد زبری و ش��يار در س��طح كار مي شود. چنانچه س��طح مورد سوهان كاري 
بزرگ تر از پهناي س��وهان باش��د بايد در هنگام برگش��ت كه هيچ نيرويي روي 
س��وهان اعمال نمي ش��ود به آن حركت جانبي داد، مقدار اين حركت جانبي در 

1 پهناي سوهان در نظر گرفته شود )شكل19�4(. 
2 حدود 

در مورد جهت حركت سوهان 
به غير از موارد مطرح ش��ده در 
كتاب چه اي��دة ديگري داريد.
ذه��ن خود را آزاد گذاش��ته و 
پاس��خ هاي خود را بنويسيد.....
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

..........................................

فعاليت

همچنين در ش��كل 20�4 جهت حركت س��وهان در نمونه هاي��ی از قطعات با 
مساحت های مختلف نشان داده شده است. 

شکل19ـ 4 حركت عرضی در سوهان كاری

شکل20ـ 4 جهت سوهان كاری در 
قطعات مختلف

فعاليت

امتداد حركت برش

حركت جنبي به 

 سمت راست

حركت جنبي به 

 سمت چپ

ــايی: برای سوهان كاری س��طوح منحنی ابتدا آن را در جهت عرضی  9. گردس
سوهان زده و سپس قطعه را در جهت طولی پرداخت كنيد، گفتنی است در هر 
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مابين  براده ه��ا  مان��دن  باق��ي 
شيارهاي س��وهان چه اثري بر 
س��طح قطع��ه كار دارد؟ با چه 
را  س��وهان  مي توان  وس��ايلي 
.............................. كرد.  تميز 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

..........................................

فعاليتفعاليت

10.  تميز كردن سوهان: براي تميزكردن سوهان از براده هاي باقي مانده در مابين 
ش��يارهاي آن مي توان از برس سيمي مخصوص )س��وهان پاك كن( استفاده كرد. 
همچنين عمل تميز كردن سوهان بايد در حين سوهان كاری و در زمان های متوالی 
انجام شود. گفتني است چنانچه در شيارهاي سوهان، براده هايي از مواد مصنوعي، 
چوب، و مواد رنگي ناش��ي از س��وهان كاري سطوح رنگ شده وجود داشته باشد 
براي پاك كردن آنها لازم است با توجه به نوع مواد از حلال هاي مناسب از جمله 

آب، آب صابون، محلول سود، نفت، تربانتين و... استفاده كرد.

شکل22ـ 4  تميزكردن سوهان

شکل21ـ 4  گردسايی سطوح محدب و مقعر

آج رويي

آج زيري

برس سوهان

قطعه فلزي نرم

گردسايی سطوح محدب و مقعر

دو حالت سوهان علاوه بر حركت برشی بايد حركت نوسانی داشته باشد.

حركت نوساني

حركت برشحركت برش حركت گردشي

حركت گردشي با حركت جنبي
حركت گردشي حول محور سوهان بدون حركت جنبي
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چگونه از ابزاري كه از دوستان 
خود امانت مي گيريد محافظت 
مي كني��د؟ اگ��ر اب��زار امانت��ي 
شكس��ت اولي��ن تصميمي كه 

مي گيريدچيست؟
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

.................................

نكات ايمني و حفاظتينكات ايمني و حفاظتيفعاليتفعاليت

1.  قبل از شروع به كار از محكم بودن قطعه كار در داخل گيره اطمينان حاصل 
كنيد.

2.  براي سوهان كاري از سوهان بدون دسته استفاده نكنيد.
3.  از جاسازي صحيح دنباله سوهان در دسته مربوطه و همچنين محكم بودن 

آن مطمئن شويد. 
4.  از به كاربردن س��وهان هايي با دس��ته شكسته و ترك دار و يا سيم پيچي شده 

خودداري شود شكل)23�4(.

5.  انتخاب روش ناصحيح در جا زدن دس��ته سوهان موجب آسيب رساندن به 
دست مي شود شكل)24�4(.

شکل23ـ 4  نامناسب بودن دستة سوهان 

شکل24ـ 4  جازدن غيرصحيح دسته سوهان

اول ايمني بعد كار

كج بودن دستهمقدار درگيري كمترك دار بودن دسته كج بودن دستهكج بودن دستهترك دار بودن دستهترك دار بودن دسته مقدار درگيري كممقدار درگيري كم
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7.  برای محكم كردن دس��ته س��وهان ابتدا دنباله سوهان را در دسته قرار داده 
و سپس با وارد كردن ضربات به دسته سوهان به وسيلة چكش پلاستيكي و با 

استفاده از يك سطح صلب آن را محكم كنيد )شكل26�4(.

8.  برای جلوگيری از صدمه ديدن سطح كار بهتر است از لب گيره استفاده شود.
9.  از آنجا كه س��وهان آب داده شده است، لذا از وارد كردن هر نوع ضربه به 

آن خودداري شود، زيرا در اثر ضربه، آج آن شكسته خواهد شد.
10.  از لمس كردن سطح سوهان كاري شده و آغشته كردن آن به روغن، گريس 

و ... خودداري شود. 
11.  قبل از شروع به انجام سوهان كاري قطعه را پليسه گيري كنيد.

12.  كلي��ة وس��ايل در محل مناس��ب و به طور منظم چيده و بايگاني ش��وند. 
به طوري كه دسترسي به آنها آسان باشد.

توجه: بايگاني كردن س��وهان در انبار كارگاه نيز بايد به گونه اي باش��د كه اولاً 
دسته بندي  شده و ثانياً دسترسي به آن سريع باشد و ثالثاً روی يكديگر ساييده 

نشوند.

شکل26ـ 4  محكم كردن و خارج كردن دسته سوهان

شکل25ـ 4 سوراخ كاری دسته سوهان

6. براي جا زدن دس��ته س��وهان، ابتدا دس��ته را به صورت پله اي س��وراخ كنيد 
)شكل24�4(.

خارج كردن دسته 
سوهان

جازدن دسته سوهان

 سطح يك قطعه كار را روغنی 
را س��وهان كاری  آن  و  ك��رده 
كني��د، مش��اهدات و نتايج كار 
........................... بنويسيد.  را 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

.........................

فعاليتفعاليت
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پرسش‌های پایاني

سوهان‌كاري را تعريف كنيد. 11 .
مشخصات سوهان را نام ببريد. 22 .

مراحل انجام سوهان‌كاري را شرح دهيد. 33 .
اصول و نكات فني را كه در سوهان‌كاري بايد رعايت كرده نام ببريد. 44 .

وضعيت در دس��ت گرفتن س��وهان براي افراد چپ‌دست چگونه است. تصويري از يك هنرجوي چپ دست در حال  55 .
سوهان‌كاري تهيه كرده و الصاق كنيد.

باقي ماندن براده‌ها مابين شيارهاي سوهان، چه اثري بر سطح قطعه‌كار دارد؟ 66 .
چنانچه برس سيمي در اختيار نباشد. چگونه و با چه وسيله‌اي سوهان را تميز مي‌كنيد؟ 77 .

اگر قطعه‌كار در داخل گيره محكم بسته نشده باشد چه اتفاق و حادثه‌اي ممكن است رخ دهد؟ با رسم شكل توضيح  88 .
دهيد.

وضعيت نيروها در سوهان‌كاري را با رسم شكل توضيح دهيد. 99 .
كاربرد سوهان با مقطع ذوزنقه و نيم‌گرد را با رسم شكل بنويسيد. 1010

قطعه‌ای طراحی کنید که بتوان روی آن عملیات خطک‌شی، سنبه‌نشان کاری ، قلم کاری و سوهانک‌اری با سوهان تخت،  1111
چهارگوش و گرد را انجام داد.

نمودار انجام مراحل کار برای قطعة پرسش کی را بنویسید. 1212
1313 را بنویسید.  مراحل انجام کار قطعة پرسش 11
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی یک

دستور کار سوهان‌كاري  
صفحه اصلی قاب عکس

شکل27ـ 4 نقشة صفحة اصلی قاب عکس

هدف: سوهان‌كاري سطوح موازي و عمود بر هم

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
نام :صفحة اصلی قاب عکس

St37 :جنس
ابعاد : 8×58×200

تعداد: يك عدد
± میلی‌متر تولرانس:  1

Ra 6.3
یکفیت سطح: 

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
11 ميلي‌متر سوهان تخت خشن )شمارة 1( به طول 300.
22 ميلي‌متر سوهان تخت ظريف )شمارة 3( به طول 250.

33 ميلي‌متر و گستره  كوليس ورنيه با قابليت تفكيك  0/5.
اندازه‌گيري 200 ميلي‌متر

گونياي دقيق 44 .
لب گيره 55 .

گيره موازي 66 .
ميز كار 77 .

فرچه سيمي 88 .
وسايل تميزكردن گيره 99 .

وسايل روغن‌كاري 1010

سوهان‌كاري

شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار

آيا 
شماره قطعه‌كار 

صحيح است
تحويل قطعه‌كار

پايان

خير

بله

تميز و مرتب كردن 
وسايل و تحويل آنها

تكميل كاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار 

بستن قطعه‌كار بر پايه 
اصول مربوطه

سوهان‌كاري طبق نقشه و 
مراحل انجام كار
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار سوهان‌كاري 
صفحه اصلی قاب عکس

شکل 29ـ 4

شکل30ـ 4

مراحل انجام کار
صفحه اصلی قاب عکس را تحويل بگیرید و شمارة آن را كنترل كنيد.  11 .

با اس��تفاده از س��ر س��وهان خش��ن و مطابقت شكل س��طوح قطعه را از زنگار و س��اير مواد پاك كنيد  22 .
)شكل28ـ4(.

.) 33 به‌وسيلة سنبه‌نشان اعداد تمام سطوح آن را مطابق شكل شماره بزنيد )شكل29ـ4.

. 44 قطعه را در گيره موازي به گونه‌اي ببنديد كه سطح شمارة 1 آن به سمت بالا قرار گيرد )شكل30ـ4(.

شکل 28ـ 4
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار سوهان‌كاري 
صفحه اصلی قاب عکس

شکل33ـ 4

55 را به روش صليبي )در جهات مختلف( صاف کرده و سپس   ابتدا به كمك سوهان خشن سطح شمارة 1.
با استفاده از سوهان ظريف آن را پرداخت كنيد .

تختي سطح سوهان‌كاري‌شده را به‌وسيلة لبه خطک‌ش مويي و یا گونياي دقيق، در جهات مختلف كنترل  66 .
كرده و در صورت نياز آن را اصلاح کنید )شكل32ـ4(.

شکل31ـ 4

شکل32ـ 4

77 رو به بالا قرار  قطعه‌كار را از گيره باز كرده و مجدداً  آن را به‌گونه‌اي به گيره ببنديد كه سطح شمارة 2.
گيرد )شكل33ـ4(.
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار سوهان‌كاري 
صفحه اصلی قاب عکس

88 در جهات مختلف س��وهان‌كاري، پرداخت و سپس تختی آن  س��طح ش��مارة 2 را مانند سطح شمارة 1.
را به وس��یلة خط‌كش مويي و گونيايي آن‌را نس��بت به س��طح يك به وس��يله گونياي دقيق كنترل کنید 

)شكل34ـ4(.

شکل4-35

شکل4-34

99 رو به بالا قرار  قطعه‌كار را از گيره باز كرده و مجدداً آن را به گونه‌اي به گيره ببنديد كه سطح شمارة 3.
گيرد و آن را مانند قسمت قبل سوهان‌كاري كنيد )شكل35ـ4(.

شکل4-36

.) 1010 عمل كنترل تختي و گونيايي سطح مذكور را به نسبت سطوح 1 و 2 كنترل كنيد )شكل36ـ4
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فصل چهارم
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار سوهان كاري 
صفحه اصلی قاب عکس

قطعه كار را از گيره باز كرده و مجدداً آن را به گونه اي به گيره ببنديد كه سطح شمارة 4. 11 رو به بالا قرار 
گيرد.سپس مانند قسمت هاي قبل آن سوهان كاري كرده و آن را مطابق نقشه به  اندازه برسانيد.

به وسيلة خط كش مويي، تختي سطح  شماره چهار را كنترل كرده و در صورت لزوم اصلاحات لازم را  12 .
انجام دهيد.

به وس��يلة گونيا عمود بودن س��طح شمارة چهار را نسبت به سطوح 1و3. 13 كنترل كرده و در صورت لزوم 
اصلاحات لازم را انجام دهيد.

.) به وسيله كوليس ورنيه 0/05 ميلي متر اندازه 58 ميلي متر را كنترل كنيد )شكل37�4. 14

شکل4-37

قطعه كار را از گيره باز كرده و مجدداً آن را به گونه اي به گيره ببنديد كه سطح شمارة پنج رو به بالا قرار  15 .
گيرد، سپس مطابق مراحل قبل آن را سوهان كاري كنيد.

مطابق قسمت هاي قبل تختي و گونيايي آن را كنترل كنيد. 16 .
به وسيله كوليس ورنيه 0/05 ميلي متر اندازة 200. 17 ميلي متر را كنترل كنيد

قطعه كار را از گيره باز كرده، مجدداً آن را به گونه اي به گيره ببنديد كه س��طح ش��مارة ش��ش رو به بالا  18 .
قرار گيرد.

سطح مذكور را مطابق روال قبل سوهان كاري كنيد. 19 .
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فصل چهارم
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار سوهان كاري 
صفحه اصلی قاب عکس

شکل4-38

س��طح ش��مارة ش��ش را مطابق  روال قبل به لحاظ تختي، گونيايي و اندازة 8. 20 ميلي متر به وسيلة كوليس  
كنترل كنيد.

تمام س��طوح قطعه كار به جز سطح شمارة شش به وس��يلة ماژيك صنعتي )در اطراف هر سطح( رنگي  21 .
شود )شكل38�4(.

.) مطابق نقشه و تصاوير زير خطوط 3 ميلي متر نسبت به  لبه ها ترسيم شود )شكل39�4. 22

شکل4-39
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار سوهان‌كاري 
صفحه اصلی قاب عکس

.) 2323 مطابق تصاوير زير پخ‌هاي 3 ميلي‌متر، سوهان‌كاري شود )شكل40ـ4

قطعه‌كار را پليسه‌گيري كنيد. 2424
وسایل استفاده شده را مرتب كرده و تحویل دهید. 2525

قطعهک‌ار را تحويل دهيد. 2626
موارد خواسته شده در کاربرگ گزارشک‌ار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید. 2727

به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 2828

شکل4-40
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی یک

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی صفحه اصلي 
 قاب عکس

نام و نام خانوادگی:	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار سوهان‌كاري  
نگه‌دارنده جاي طلق

شکل 41-4 نقشه جای شیشه قاب عکس

هدف: سوهان‌كاري سطوح موازي، عمود بر هم، شيب و شكاف

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
نام: نگهدارندة طلق

St37 :جنس
ابعاد: 16×40×60

تعداد: دو عدد
± میلی‌متر تولرانس: 0/1 

Ra 6.3
یکفیت سطح: 

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
11 ميلي‌متر سوهان تخت خشن )شمارة 1( به طول 200.
22 ميلي‌متر سوهان تخت ظريف )شمارة 3( به طول 200.
33 ميلي‌متر و گستره كوليس ورنيه با قابليت تفكيك 0/05.

           اندازه‌گيري 200 ميلي‌متر
گونياي دقيق 44 .

خط‌كش‌مويي 55 .
لب گيره 66 .

گيره موازي 77 .
ميز كار 88 .

فرچه سيمي 99 .
وسايل تميزكردن 1010

وسايل روغن‌كاري 1111

سوهان‌كاري

شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار

آيا 
شماره قطعه‌كار 

صحيح است
تحويل قطعه‌كار

پايان

خير

بله

تميز و مرتب كردن 
وسايل و تحويل آنها

تكميل كاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار 

سوهان‌كاري قطعات كار 
طبق نقشه
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار سوهان‌كاري  
نگه‌دارنده جاي طلق

مراحل انجام كار
نگهدارنده طلق قاب عکس را تحويل گرفته و شماره آن را كنترل كنيد.  11 .

22 با استفاده از سر سوهان خش سطوح قطعه را از زنگار و ساير مواد پاك كنيد. .
به‌وسيلة سنبه‌نشان اعداد تمام سطوح هردو قطعه را مطابق شكل شماره بزنيد. سطح شيب‌دار را با شمارة  33 .

هفت مشخص كنيد )شكل42ـ4(.

شکل 42ـ 4

تمامي س��طوح هر دو قطعه را به‌جز سطح ش��ماره هفت مطابق فعاليت كارگاهي شماره يك اين فصل  44 .
سوهان‌كاري، كنترل و به اندازه برسانيد.

قطعه‌كار را به گونه‌اي به گيره ببنديد كه سطح شمارة هفت به سمت بالا و به صورت افقي قرار گيرد.  55 .
اين س��طح را طوري س��وهان‌كاري‌ كنيد كه علاوه بر پرداخت و ايجاد تختي و گونيايي لازم،  دو اندازة  66 .

12 و 18 ميلي‌متر مطابق نقشه ايجاد شود.
عمليات قبل را براي قطعه ديگر نيز تكرار كنيد. 77 .

.) 88 براي ايجاد شكاف روي سطح دو مطابق نفشه، خط‌كشي لازم انجام شود )شكل43ـ4.

شکل 43ـ 4
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فصل چهارم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار سوهانک‌اری  
نگه‌دارنده جاي طلق

قطعه را به گونه‌اي به گيره ببنديد كه سطح شمارة دو به سمت بالا قرار گيرد.  99 .
با اس��تفاده از بغل س��وهان شيار مطابق نقشه را سوهان‌كاري كرده، شكل و اندازة آن را به كمك وسايل  1010

مربوطه كنترل كنيد )شكل44ـ4(.

عمليات ايجاد شيار را براي قطعه ديگر نيز تكرار كنيد. 1111
قطعه‌كار را پليسه‌گيري و تميز كنيد. 1212

وسایل استفاده‌شده را تميز و مرتب كرده و تحویل دهید. 1313
قطعهک‌ار را تحويل دهيد. 1414

موارد خواسته‌شده در کاربرگ گزارش فعالیت‌هاي کارگاهی را پاسخ دهید. 1515
به دوستان خود در انجام مراحل بالا كمك كنيد. 1616



116116

فصل چهارم
فعاليت كارگاهی دو

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی صفحه اصلي 
 قاب عکس

نام و نام خانوادگی: 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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يك گروه چهارنفره تشكيل  و فرض كنيد می خواهيد يك كارگاه مكانيك عمومی در خصوص سوهان كاری برای 
20 نفر هنرجو تجهيز كنيد. مطلوب است تهيه و تعيين:

فهرست تجهيزات و وسايل مورد نياز به گونه ای كه كم ترين هزينه و بيشترين كارايی را داشته باشد،  1 .
نقشه چيدمان ميزها با اندازه گذاری و مشخص كردن فاصلة بين آنها 2 .

مشخص كردن محل نصب گيره ها روی هر ميز. 3 .
محل انبار كارگاه با ابعاد.  4 .

سرويس های بهداشتی و محلی برای گذاشتن كيف و لباس. 5 .
كلاس درس. 6 .

درب های ورود و خروج. 7 .
مساحت كلی كارگاه. 8 .

در پايان و در كلاس با حضور هنرآموز محترم و شرايط كارگاه مكانيك عمومی هنرستان خود را  با اين كارگاه 
مقايسه كرده و نتيجه گيری كنيد.

پژوهش

يك گروه چهارنفره تشكيل  و فرض كنيد می خواهيد يك كارگاه مكانيك عمومی در خصوص سوهان كاری برای 

پژوهش

............................................................................................................................................................
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............................................................................................................................................................

............................................................................................................................................................
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............................................................................................................................................................
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........................................................................................................................................................
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هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� سوراخ كاري را تعريف كند.
� نحوة انجام سوراخ كاري را بيان كند.
� قسمت هاي مختلف مته را نام ببرد.

� وظيفة هر قسمت از مته را بيان كند.
� انواع مته هاي مارپيچي را نام ببرد.

� انواع مته هاي خزينه را نام ببرد.
� با توجه به جنس قطعه كار مته ای با زاوية مارپيچ مناسب 

انتخاب كند.
� پيش مته هاي مناسب براي سوراخ كاري را انتخاب كند.

� كاربرد انواع ماشين مته را شرح دهد.

� نحوة بستن مته به ماشين مته را بيان كند.
� با توجه به ش��كل قطعه كار وس��يلة مناسب براي بستن 

قطعه كار را انتخاب كند.
� سرعت برش در سوراخ كاري را تعريف كند.

� تعداد دوران مته را محاسبه كند.
� نقش مواد خنك كاري را بيان كند.

� مراحل انجام سوراخ كاري را بيان كند.
� با رعايت ن��كات ايمني و حفاظتي قطعه كار را مطابق با 

نقشه كار سوراخ كاري كند.

مقدمه
سوراخ كاری

مته
زوايای مته

انتخاب مته 
انواع مته

ماشين های مته
بستن مته

بستن قطعه كار 
سرعت برش و تعداد دوران

مراحل انجام سوراخ كاری
نكات ايمنی و حفاظتی 

پرسش های پاياني
فعاليت های كارگاهی

پژوهش

سيمای فصل

فصل پنجم

 سوراخ كاري
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مقدمه
ب��ه قطعاتي ك��ه در كارگاه مي بينيد دقت كنيد. اكثر اين قطعات داراي س��وراخ  
هس��تند. سوراخ ها روي قطعات مختلف شكل هاي متفاوتي دارند، كه به منظور 
تأمين فضاي مناسب براي استفاده از پيچ و مهره، ميخ پرچ، پين يا عبور مايعات 

و گازها و... روي قطعات انجام مي شوند )شكل5-1(.

سوراخ كاري
براي ايجاد سوراخ روي قطعه كار روش هاي گوناگوني وجود دارد، اما اصلي ترين 
آنها روش براده برداري اس��ت. ابزارهايي كه در اين روش اس��تفاده مي ش��وند، 

ابزارهاي خاصي هستند كه مهم ترين آنها مته نام دارد.
"عم��ل ايجاد س��وراخ روي قطعه كار ب��ه روش براده برداري با اس��تفاده از مته، 

سوراخ كاري ناميده مي شود."
س��وراخ هايي كه در اين روش توليد مي شوند، مقطع دايره اي شكل دارند، امّا 

حجم آنها با هم متفاوت است )شكل5-2(. 

شکل 2-5 انواع سوراخ

شکل1-5 قطعات صنعتي

سوراخ مخروطي سوراخ استوانه اي سوراخ استوانه اي بن بست

با مش��ورت هنرآم��وز محترم 
مش��خص كنيد كه كدام  يك از 
قطعات ش��كل1-5 ب��ا فرايند 
سوراخ كاري، سوراخ شده اند؟
...............................................
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...............................................
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فعاليتفعاليت
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انجام فرايند سوراخ كاري به اين ترتيب است كه قطعه كار به طور ثابت نگه داشته 
مي ش��ود. )توسط گيره يا وس��ايل كمكي( و مته در حال دوران همراه با حركت 
خطي به داخل قطعه كار نفوذ مي كند و با جداكردن ماده به شكل براده قطعه كار 
را س��وراخ مي كند. در س��وراخ كاری حركت دورانی را حركت برش و حركت 

خطی را حركت پيشروی مي نامند )شكل5-3(.

شکل 3-5 نمايش فرايند سوراخ كاري

با تش��كيل يگ گ��روه دو نفره 
و يا رجوع به پايگاه اطلاعات 
جهاني و س��اير مناب��ع تحقيق 
كنيد كه جنس مته براي س��اير 
مصالح ساختماني،  مانند،  مواد 
چوب و ... چيست و تصاويري 
از آنه��ا تهي��ه كني��د و الصاق 

كنيد.
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...............................................
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فعاليتفعاليت

مته
ابزار مورد اس��تفاده در عمليات س��وراخ كاري مته نام دارد. مته ها از جنس فولاد 
ابزارسازي و به شكل مارپيچي ساخته مي شوند. شكل كلي مته استوانه اي است 

كه دو شيار مارپيچي روي آن به وجود آمده است. 
مته از قسمت هاي مختلف زير تشكيل شده است:

قسمت انتهاي مته است كه از آن براي بستن مته استفاده مي شود.  دنبالة مته:  ◄
دنبالة مته ها به دو شكل استوانه اي و مخروطي ساخته مي شود.

بدنة مته: ◄ قسمتي از مته است كه در طول آن دو شيار مارپيچي وجود دارد. 
طول سوراخي كه مته ايجاد مي كند، به طول بدنة مته بستگي دارد)شكل 5-4(.

مته

قطعه كار

حركت پيشروي

حركت دوراني

شکل 4-5  قسمت هاي مختلف مته

فاز مته

لبه هاي برنده اصلي

شيار مارپيچ

بدنه مته

دنباله مته لبه برنده عرضي

فاز مته
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برجستگي نازكي كه در كنار شيار مته وجود دارد، فاز مته ناميده مي شود.  فاز مته:  ◄
فاز مته موجب كاهش اصطكاك بين س��طح مته و ديوارة سوراخ می گردد. همچنين 
هدايت مته در داخل سوراخ بهتر انجام مي گيرد. توجه كنيد كه قطر مته ها در هر صد 
ميلي متر از طول، يك دهم ميلي متر كوچك تر ساخته مي شود تا در هنگام سوراخ كاري 
سوراخ هاي عميق از تماس مته با ديوارة سوراخ جلوگيري شود. به همين دليل قطر 

مته ها را بايد در سر آنها و از روي فاز  اندازه گيري كرد )شكل 5-6(.

شکل 6-5 اندازه گيری قطر مته

نقش شيارهاي مارپيچي مته، ايجاد زاوية برادة مناسب براي لبه هاي  شيار مته:  ◄
برندة مته اس��ت. همچنين با وجود اين شيارها روي بدنه، براده های ايجادشده در 

داخل سوراخ به سمت بيرون سوراخ هدايت مي شوند )شكل 5-5(. 

فاصله اي كه بين دو ش��يار مارپيچي باق��ي مي ماند جان مته نام  جــان مته:  ◄
دارد. براي استحكام بيشتر مته ها، قطر جان  مته در انتهاي شيارها بيشتر از ابتداي 

آنهاست.

شکل 5-5 نحوة خروج براده ها از داخل سوراخ

براده ها

از آنج��ا كه مته ها را دوش��ياره 
مي س��ازند، ذهن خ��ود را آزاد 
كرده و بررسي كنيد اگر مته را 
1 و 3 و 4 و... ش��ياره بسازند 
چه اتفاقي مي افتد. پاس��خ شما 
ممكن اس��ت ايده خوبي باشد 
و تحولي در صنعت س��اخت 

مته ها ايجاد كند.
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شکل 7-5 مشخصات مته

لبه عرضي

شيار مته
شيار مته

شيار مته

شيار مته

جان مته

لبه  اصلي

لبه  اصلي

لبه هاي اصلي: ◄ مته داراي دو لبة اصلي اس��ت كه به صورت ش��يب دار در 
نوك مته قرار دارد. طول اين دو لبه با هم برابراس��ت. هركدام از اين لبه ها مانند 

گوه عمل مي كنند و براده برداري از قطعه را انجام مي دهند.
از برخورد دو سطح منحني شيب داري كه در سر مته وجود دارد،  لبة عرضي:  ◄
خطي روي جان مته به وجود مي آيد كه به آن لبة عرضي مي گويند)شكل 5-7(.

زواياي مته
همان طور كه گفته شد لبة اصلي مته مانند يك گوه عمل مي كند. براي داشتن يك 
گوة مناس��ب نياز به زاوية براده و آزاد اس��ت. زاوية باقيمانده بين دو زاوية آزاد و 

براده نيز زاوية گوه نام دارد.)جمع زاوية گوه، آزاد و براده90 درجه خواهد بود(

زاوية براده 
زاوية بين صفحة عمودي كه لبة برنده در آن واقع است و سطح داخل شيار، زاوية 
براده نام دارد. زاوية براده همان زاوية مارپيچ مته است كه اندازة آن معمولاً بين13 

( نشان داده و قابل تيزكردن نيست g تا 47 درجه بوده و آن را با حرف گاما )

زاوية آزاد
اي��ن زاويه بين امتداد افق و س��طح منحني نوك مته ق��رار دارد. زاوية آزاد را با 
a( نشان مي دهند و مقدار آن معمولاً 8 درجه است. اين زاويه قابل  حرف آلفا )

تيزكردن است و با تغيير آن، زاوية گوه نيز تغيير مي كند.

از جمل��ه ويژگي  ه��اي اخلاق 
حرفه اي موارد زير مي باشد

تخصص وبا هوشي در فن  1 .
و حرفة مورد نظر

امين بودن در كار و سرمايه  2 .
مردم

ب��ا كارفرم��ا و صاحب كار،  3 .
و خ��وش  خوش برخ��ورد 

قلب بودن
.......................................... 4 .
..........................................
..........................................
..........................................
.......................................... 5 .
..........................................
..........................................
..........................................

.....................................
.......................................... 6 .
..........................................
..........................................
..........................................
..........................................
..........................................
.......................................... 7 .
..........................................
..........................................
..........................................
..........................................

...................
موارد ديگري كه به ذهنتان  8 .
بالا  فهرس��ت  به  مي رس��د 

اضافه كنيد.

فعاليتفعاليت
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انتخاب مته 
مته ها با اندازة قطرشان مشخص مي شوند. اندازة قطر مته به همراه جنس مته در روي 
دنبالة مته حك مي شود. اولين گزينه براي انتخاب مته، اندازة قطر سوراخ مطابق نقشه 
كار است. با توجه به قطر سوراخ، مته اي با همان قطر انتخاب مي شود )شكل 5-9(.

زاوية گوه
 اين زاويه بين س��طح منحني و نوك مته و س��طح ش��يار مته در لبة برنده اصلي 
 b b( نشان مي دهند. براي قطعات نرم تر زاوية  قرار دارد كه آن را با حرف بتا )
b بيشتر انتخاب مي شود. براي رسيدن به  كمتر و براي قطعات س��خت تر زاوية 

زاوية گوة مورد نظر بايد زاوية آزاد را متناسب با آن تيز كرد.

زاوية رأس مته
زاوية ايجادشده بين دو لبة اصلي مته، زاوية رأس مته ناميده مي شود. اين زاويه را 

با حرف في )j( نشان مي دهند و اندازة آن معمولاً  118 يا 130 درجه است.

زاوية لبة عرضي
زاوية ايجادش��ده بين امتداد لبة عرضي و لبة اصلي مته زاوية لبة عرضي ناميده 
مي ش��ود. اين زاويه را با حرف س��اي )ψ( نشان مي دهند و اندازة آن 55 درجه 

است)شكل 5-8(.

اگر اندازة قطر مته بزرگ باش��د نمي توان س��وراخ كاري را با يك  پيش مته:  ◄
مته و در يك مرحله انجام داد. بلكه بايد به كمك مته هاي كوچك تر و به تدريج 
س��وراخ را به اندازة نهايي رس��اند. علت اين است كه در مته هايي با قطر بزرگ 

شکل 8-5 زواياي مته

زاوية لبة عرضي

زاويه گوه

زاوية رأس

زاوية آزاد

زاوية براده

پله دار  سوراخ هاي  ايجاد  براي 
به وسيله يك مته چه پيشنهادي 
داريد؟ با رسم شكل ايدة خود 
در  را  آن  و  كني��د  مط��رح  را 
دهيد................... ارائه  كلاس 
...............................................
...............................................
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...............................................
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...............................................
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شکل 9-5 مشخصات مته روي مته
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طول لبة عرضي زياد خواهد شد و چون اين لبة زاوية مناسب براي براده برداري 
ندارد، احتمال انحراف و يا شكس��تن مت��ه، افزايش مي يابد. به همين علت بهتر 
است در سوراخ كاري با مته هاي بزرگ ابتدا قطعه را با مته هاي كوچك تر سوراخ 

كرده و سپس از مته اصلي استفاده كنيد. 
مته هايي را كه پيش از مته نهايي اس��تفاده مي ش��وند، پيش مته گويند. تعداد 
پيش مته ها به قطر مته نهايي بستگي دارد و انتخاب آنها بايد به شكلي انجام گيرد 

كه قطر پيش مته حداقل به اندازة طول لبة عرضي متة بعدي باشد.
 5mm 20 بهتراست ابتدا از متةmmبه عنوان مثال براي ايجاد سوراخي به قطر

و سپس از متة 10mm و در انتها از متة 20mm استفاده كرد )شكل 5-10(.

شکل 10-5 مقايسه سوراخ كاری با استفاده از پيش مته

انواع مته
انواع مته از نظر زاوية رأس و مارپيچ 

زاوية رأس و مارپيچ مته ها با توجه به جنس قطعه كار س��اخته شده است. مته ها 
بر اس��اس زاوية رأس و مارپيچ در س��ه نوع W ،N و H س��اخته مي ش��وند كه 

ويژگي هاي هركدام از آنها به شرح زير است:
متة W: ◄ اين مته ها بيش��ترين زاوية مارپيچ را دارند. زاوية مارپيچ اين مته ها 
بين 40 تا 47 درجه اس��ت. درنتيجه زاوية ب��رادة آنها زياد و زاوية گوة آنها كم 
اس��ت. زاوية رأس اين مته ها 130 درجه اس��ت و اين مته ه��ا براي قطعات نرم 

مناسب هستند.
متة N: زاوية مارپيچ اين مته ها بين 30 تا 40 ◄ درجه مي باش��د. زاوية رأس آنها 
118 درجه است و براي قطعات فولادي و چدن از اين نوع مته ها استفاده مي شود.

متة H: اين مته ها كم ترين زاوية مارپيچ را دارند. زاوية مارپيچ آنها بين 13 ◄ 

زاويه رأس مته های ساختمانی 
)الماس��ه(چند درجه است؟ آيا 
مجموع س��ه زاوي��ة آزاد، گوه 
و ب��راده در اي��ن مته ها نيز 90 

درجه است؟ چرا؟
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نادرستدرست
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W،N ،Hشکل11-5  مته های نوع

تا 19 درجه و درنتيجه زاوية برادة آنها كم است در ضمن زاوية گوة آنها نيز زياد 
مي شود. زاوية رأس اين مته ها 118 درجه است )شكل 5-11(.

انواع مته از نظر شکل
مته ها در صنعت از نظر ش��كل انواع مختلفي دارند كه هركدام بنا به ويژگي هاي 
خاصي كه دارند انتخاب ش��ده و مورد استفاده قرار مي گيرند. از جمله انواع مته 
مي توان به مته مارپيچ، مته خزينه، مته مرغك، مته  دوپله، مته الماس��ه و... اش��اره 

كرد. ويژگي هاي دو گروه اصلي مته ها به شرح زير است:
مته هاي مارپيچي از پرمصرف ترين نوع مته ها هس��تند. اين  ــه مارپيچي:  ◄ مت
مته ها براي ايجاد سوراخ هاي استوانه اي  راه به در و بن بست استفاده مي شوند. از 
ويژگي هاي اين مته ها مي توان به زاوية برادة مناسب در لبه ها، هدايت خوب مته 

براي انتخاب مته با توجه به جنس قطعه كار مي توانيد از جدول زير استفاده كنيد.

 برای ايجاد س��وراخی به قطر 
30 ميلی متر، قطر پيش مته های 
لازم را ب��ا توجه به لبه عرضی 
مته بعدی مشخص كنيد، روش 

كار را شرح دهيد.
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...............................................
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جدول 1-5 انتخاب مته براساس جنس قطعه كار
 DIN1414-1 طبق            )HSS(مته ها از جنس فولاد تندبر

زاويه 
راس2(

زاويه 
مارپيچ2(

نوع1(كاربرد

118ْ30ْ...40ْ Rm≈ 1000 N/mm كاربرد عمومي براي م��واد تا
مثلا فولادهاي سازه اي،- كربوره و بهسازي

N

سوراخكاري فلزات غير آهني ترد و براده 19ْ...118ْ13ْ
كوتاه و مواد مصنوعي، مثلا آلياژهاي CuZn و 

PMMA)پلكسي گلاس(

H

سوراخكاري فلزات غير آهني نرم و براده بلند 47ْ...130ْ40ْ
    PA, Cu , Mg و مواد مصنوعي، مثلا آلياژهاي

PVC پلي آميد( و(

W

DIN 1835 طبق HSS 1( گروه كاربرد ابزار براي ابزارهاي
2( وابسته به قطر مته وگام

3( طرح معمولي
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شکل 12-5 مته دنبالة استوانه اي

به داخل س��وراخ، هدايت براده ها به خارج از سوراخ و قابليت تيزكاري مجدد 
اشاره كرد. مته هاي مارپيچي در قطرهاي مختلف ساخته مي شوند. معمولاً دنبالة 
مته هاي مارپيچي تا قطر13mm را به صورت استوانه اي مي سازند. گفتنی است 

مته هايي با قطر بالاتر نيز با دنبالة استوانه اي وجود دارند )شكل 5-12(.

متة خزينه براي پليسه گيري لبة سوراخ ها، پخ زدن سر سوراخ  مته هاي خزينه:  ◄
مهره ها، صاف كردن و خزينه كاری محل قرار گرفتن پيچ ها استفاده مي شود. طول 
اي��ن مته ها نس��بت به مته هاي مارپيچ كوتاه تر اس��ت. تعداد لبه ه��اي برُندة اين 
مته ها بيش��تر از دو لبه اس��ت و زاوية براده در آنها صفر اس��ت )ش��كل 5-14(.

شکل 13-5 مته دنباله مخروطي

دنبالة مته هاي مارپيچي كه قطرشان بيشتر از 13mm است، معمولاً به صورت مخروطي 
س��اخته مي شود. دنبالة اين مته ها يك مخروط با شيب كم است كه اندازة شيب آنها 
استاندارد است. اين مخروط ها، مخروط مورس ناميده مي شوند. در انتهاي مته دنباله 
مخروطي زبانه ای وجود دارد كه از آن براي جلوگيری از چرخش مته استفاده مي شود. 

همچنين برای خارج كردن مته نيز می توان از اين زبانه كمك گرفت )شكل 5-13(. 

شكل مته مرغك را رسم كنيد و 
كاربرد آن را بنويسيد.
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شکل 14-5  مته خزينه
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شکل 15-5 مته خزينه های دنباله مخروطی و دنباله استوانه اي

دنبالة اين مته ها نيز برحسب اندازة قطرشان ممكن است استوانه اي يا مخروطي 
باش��د. مته هاي خزينه از نظر شكل نيز در انواع مختلفي ساخته مي شوند. نوعي 
از مته هاي خزينه به شكل مخروط با زاوية 75 يا 90 درجه است. مته خزينه هاي 
مخروطي عمدتاً براي پليس��ه گيري و پخ زدن لبة س��وراخ ها مورد اس��تفاده قرار 

مي گيرند )شكل 5-15(.

ن��وع ديگري از مته هاي خزين��ه، مته خزينه هاي زبانه دار هس��تند كه در دو نوع 
س��رتخت و س��رمخروطي س��اخته مي ش��وند. از مته هاي خزينة زبانه دار بيشتر 
در ايجاد خزينه به منظور جاس��ازي سرپيچ ها اس��تفاده مي شود. زبانة اين مته ها 

هم مركزبودن خزينه و سوراخ را ميسر مي سازد )شكل 5-16(.

شکل 16-5 مته خزينه های زبانه دار

انواع ماشين  مته
همان طور كه توضيح داده شد در فرايند سوراخ كاري، مته نياز به حركت دوراني 
)ب��رش( همراه با حركت خطي )پيش��روي( دارد. براي تأمي��ن اين حركات از 
ماش��ين  مته )ماشين دريل( استفاده مي كنند. اين ماشين ها برحسب قطر سوراخ، 
تعداد س��وراخ، اندازة قطعه كار، دقت كار، سرعت كار و... به شكل هاي مختلفي 

ساخته مي شود كه در زير با تعدادي از آنها آشنا مي شويد.

مته خزينه  با زبانه قابل تعويض مته خزينه  سرتخت با زبانه سرخود

زبانه قابل تعويض

با تش��كيل يك گروه دونفري 
دو س��وراخ يكي ب��ا مته قرينه 
و يكي با مت��ه مارپيچي ايجاد 
كنيد و نوع و ش��كل براده ها را 
ضميم��ه كتاب ك��رده  و با هم 
كنيد............................ مقايسه 
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آي��ا م��ی ت��وان ب��ا مته خزينه 
س��وراخ كاری كرد ؟ چرا؟......
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شکل 17-5 ماشين مته دستی مكانيكی

ماشين  مته دستي
ماش��ين  مته دس��تي درواقع يك ماشين  متة سيار اس��ت كه مي توان در مكان هاي 
مختلف از آن اس��تفاده ك��رد. در نوع قديمي آن حركت دوراني و پيش��روي با 

نيروي دست تأمين مي شود )شكل5-17(.

ماشين  مته هاي امروزي مجهز به موتور الكتريكي هستند. اين موتور مي تواند حركت 
دوراني مته را تأمين كند. موتور الكتريكي بعضي از اين ماشين  مته ها با جريان برق و 
بعضي ديگر با استفاده از باتري هاي شارژي كار مي كنند. ماشين  مته هاي  دستي براي 
ايجاد سوراخ هايي با قطر كم )معمولاً تا 13mm( استفاده مي شوند )شكل5-18(.

ماشين  متة روميزي
اين ماش��ين  مته ها براي س��وراخ كاري قطعات كوچك مناسب  هستند و معمولاً 
سوراخ هايي تا قطر 13mm را ايجاد مي كنند. ساختمان آنها از سه قسمت اصلي 

تشكيل شده است.
پاية اين ماش��ين روي ميز نصب مي ش��ود. روي پايه  ــز ثابت:  ◄ ــه يا مي پاي
ش��يارهاي T ش��كلي وجود دارد كه از آن براي بس��تن گيره و قطعه كار استفاده 

مي شود. به همين علت به سطح روي پايه ميز ثابت مي گويند.
ستون روي پايه قرار دارد و قسمت هاي ديگر روي آن مستقر می شوند. ستون:  ◄

بدنه شامل الكتروموتور، اهرم پيشروي، چرخ تسمه هاي انتقال حركت و...  بدنه:  ◄

  شکل 18-5 ماشين مته دستي برقي و شارژي

نيروي دست تأمين مي شود )شكل5-17(.
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ماشين  متة ستوني
ماشين  مته ستوني، س��اختماني مانند ماشين  متة روميزي دارد، با اين تفاوت كه 
ابعاد آن بزرگ تر است. اين نوع ماشين مستقيماً در كف كارگاه نصب مي شود و 

معمولاً مي تواند سوراخ هايي تا قطر 45mm را ايجاد كند. 
تفاوت اصلي اين ماش��ين  مته با ماش��ين  مته روميزي داشتن يك ميز متحرك 
علاوه بر ميز ثابت اس��ت. ميز متحرك مي تواند در ارتفاع هاي مختلف تنظيم شود 
و همچنين مي تواند حول س��تون گردش كند. از ميز متحرك براي بستن قطعات 

كوچك و از ميز ثابت براي بستن قطعات بزرگ استفاده مي شود )شكل5-20(.

شکل 19-5 ماشين متة روميزي

است. بدنه را مي توان در ارتفاع هاي مختلف تنظيم و ثابت كرد )شكل 19- 5(.

شکل 20-5 ماشين متة ستوني

علت پيش بين��ی دور چپ گرد 
از  بعض��ی  در  راس��ت گرد  و 
ماش��ين های مته چيست؟........
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علت عدم سقوط محور اصلی 
دس��تگاه دريل روميزی )بر اثر 
چيست؟............ وزن(  نيروی 
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...............................................
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ماشين  متة شعاعی )راديال(:فعاليتفعاليت
اين ماش��ين  مته براي انجام س��وراخ كاري روي قطعات بزرگ و سنگين به كار 
مي رود. ماش��ين  متة ش��عاعی داراي يك بازو است كه روي ستون نصب شده و 
مي تواند نس��بت به س��تون حركت دورانی و عمودی داشته باشد. حامل محور 
اصلی نيز روي بازو نصب شده است و مي تواند در امتداد آن حركت افقي داشته 
باش��د. با اين قابليت مي توان بدون جابه جا كردن قطعه كار روي هر قس��مت آن 

سوراخ كاري انجام داد )شكل5-21(.

شکل 21-5  ماشين  متة شعاعی

ماشين  متة چندمحوره 
اين ماش��ين  مته داراي چند محور است كه مي توانند هم زمان روي قطعه كار سوراخ 
ايجاد كنند . ماشين  متة چندمحوره براي سوراخ كاري روي قطعاتي كه به صورت توليد 
انبوه، ساخته مي شوند كاربرد دارد و معمولاً در سالن هاي خط توليد استفاده مي شود 

)شكل 22- 5(.

شکل22-5  ماشين  متة چندمحوره

ماشين  متة سري 
ماشين  متة سري از چند ماشين  مته روميزي تشكيل شده است كه همة آنها روي 
يك ميز نصب ش��ده اند. اين ماشين قادر است انواع عمليات نظير سوراخ كاري، 
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بررس��ي كنيد كه س��وراخ هاي 
روي فرچ��ة واك��س )مح��ل 
قرارگي��ري رش��ته هاي مويي( 

چگونه ايجاد مي شوند؟
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بستن مته 
بس��تن مته ها بايد طوري انجام شود كه مته كاملًا محكم و هم مركز با محور ماشين 
مته قرار گيرد. درضمن مته بايد نسبت به سطح قطعه كار نيز عمود باشد. نحوة بستن 
مته ها بستگي به شكل دنبالة آنها دارد. همان طور كه قبلًا گفته شد، دنبالة مته ها به دو 
شكل استوانه اي و مخروطي ساخته مي شوند. براي بستن مته هاي دنباله استوانه اي از 
وسيله اي به نام سه نظام  مته استفاده مي شود. سه نظام مته سه فك دارد كه به كمك آنها 
مي تواند مته را از سه نقطه و هم مركز با محور ماشين نگه داشت. باز و بسته شدن 
فك هاي سه نظام به دو صورت انجام مي گيرد. نوع اول سه نظام هاي خودكار هستند 

كه با دست مي توان فك هاي آن را باز و بسته كرد )شكل 24- 5(. 

شکل 24-5  سه نظام  خودكار

شکل 23-5  ماشين  متة سری

پليس��ه گيري، خزينه كاري، قلاويزكاري و ...را به صورت س��ری و پشت سر هم 
انج��ام دهد. گفتنی اس��ت اين ماش��ين همزمان نياز به چند كاربر دارد )ش��كل 

.)5-23

و نوع دوم سه نظام هايي هستند كه فك هاي آنها با استفاده از آچار مخصوص باز 
شکل 25-5  سه نظام  با آچار مخصوصو بسته مي شود)شكل 5-25(.
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بستن قطعه كار 
در هنگام سوراخ كاري قطعه كار بايد در يك وضعيت ثابت بوده و سطح آن بايد 
كاملًا افقي قرار گيرد تا س��وراخ ايجادشده نسبت به سطح قطعه كار عمود باشد. 

شکل 27-5  خارج كردن مته از داخل كلاهك

ب��راي نصب مته توس��ط كلاهك س��طح مخروط مته و داخ��ل كلاهك را تميز 
مي كند و س��پس مته را داخل كلاهك جا مي زنند. همچنين با اس��تفاده از گوه و 

چكش نيز مي توان مته را از داخل كلاهك خارج كرد)شكل 5-27(.

براي بستن مته هاي دنباله مخروطي از كلاهك مته استفاده مي شود. كلاهك ها از 
جنس فولاد س��اخته شده و سطوح آنها س��خت كاري و پرداخت كاري مي شود. 
سطح داخلي و خارجي كلاهك ها به شكل مخروط با شيب كم است. در انتهاي 
كلاهك زبانه اي قرار دارد و روي ديوارة آن نيز شياري ايجاد شده است )شكل 

.)5-26

شکل 26-5  انواع كلاهك مته

به روش تخمي��ن و تحقيق به 
هزينة  برآورد  گروهي  صورت 
 20mm ايجاد سوراخي به قطر
و عمق 10mm روي پيش��اني 
15 قطع��ه استوانه اي ش��كل را 
نتايج را به صورت  بنويس��يد. 
جدولي ارائ��ه دهيد.................
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فعاليتفعاليت
در صورت عدم محكم بستن قطعه كار احتمال شكستن مته و ايجاد حادثه وجود 
دارد. همچنين ممكن است كه مته در قطعه كار گير كرده و قطعه كار را بچرخاند 
كه اين نيز باعث حادثه خواهد ش��د. قطعات بسيار بزرگ به دليل سنگيني  وزن 
در جاي خود ثابت مي مانند و نياز به بستن ندارند. قطعات بلند را نيز مي توان با 
دست مهار كرد. اما براي بستن قطعات كوچك نياز به وسايل كمكي مانند گيرة 

موازي، گيرة دستي، روبنده و... است )شكل 28- 5(.

سرعت برش و تعداد دوران 
در هنگام انجام فرايند سوراخ كاري در اثر اصطكاك بين مته و قطعه كار حرارت 
به وجود مي آيد. هرقدر حركت دوراني مته بيشتر باشد، مقدار حرارت ايجاد شده 
نيز بيشتر مي شود. حد مقاومت مته در مقابل حرارت دماي مشخصي است. وقتي 

شکل 5-28 

نگهداشتن كارهاي 
طويل با دست

قطعات كوچك و ورقها را به 
كمك گيره دستي نگه مي دارد

استفاده از منشور براي 
سوراخكاري استوانه ها

استفاده از گيره موازي 
در سوراخكاري قطعات 

كوچك

استفاده از روبنده براي بستن قطعاتي 
كه آنها را نمي توان به گيره بست

استفاده از منشور 
ركابدار در سوراخكاري 

استوانه هاي كوچك

عدد حك ش��ده و زبانه  انتهاي 
چيست؟..... براي  مته  كلاهك 
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فعاليتفعاليت

ب��ا توج��ه به اين تعريف براي محاس��بة س��رعت در مته از رابطة زير اس��تفاده 
مي شود.

d nV ´p´
=

1000
كه:

m/min سرعت برش برحسب V
d قطر مته برحسب ميلي متر

=p/ است. 3 14 n تعداد دوران مته برحسب U/min و 
س��رعت برش با توجه به عواملي مانند جنس ابزار و جنس قطعه كار و اس��تفاده 

حرارت ايجادشده از آن حد بيشتر شود، مته سختي خود را از دست مي دهد و 
نمي تواند به شكل مناسب براده برداري انجام دهد، درنتيجه سطح داخلي سوراخ 
ناصاف و اندازة قطر سوراخ ايجادشده از اندازة مورد نظر كوچك تر خواهد شد. 
حال اگر س��رعت دوران مته كم باش��د، حرارت ايجادش��ده نيز كم خواهد شد. 
ام��ا زمان س��وراخ كاري افزايش پيدا خواهد كرد كه اي��ن امر براي توليد مقرون 
به صرفه نيس��ت. درنتيجه تعداد دوران بايد طوري انتخاب شود كه نه مته آسيب 
ببيند و نه زمان توليد خيلي افزايش يابد. براي انتخاب تعداد دوران مناسب ابتدا 

بايد با مفهوم سرعت برش آشنا شويد.

سرعت برش 
در ابزارهاي دوّار مانند مته ها س��رعت برش همان سرعت محيطي است. مطابق 
شكل سرعت محيطي يعني مسافتي كه نقطه اي مانند P روي محيط مته در مدت  

زمان يك دقيقه طي مي كند )شكل 29- 5(.

شکل 29-5 سرعت برش

 با معلمين كارگاه گفتگو كنيد 
ك��ه در صورت ع��دم صحيح 
بس��تن قطع��ه كار احتمال بروز 

چه خطراتی وجود دارد؟ 
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اگ��ر لازم باش��د قطع��ه ای از 
جنس آلياژه��اي AL را با مته   
HSS  س��وراخ كني��م، مق��دار 

س��رعت برش آن چن��د متر بر 
دقيقه است؟ همچنين اگر قطر 
مته 20 ميلی متر باش��د، مقدار 
پيش��روی چند ميلی متر بر دور 

خواهد بود؟
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تعيين تعداد دوران
حال با توجه به مفهوم س��رعت برش مي توان تعداد دوران مناس��ب را مشخص 
ك��رد. براي اين  كار بايد ابتدا با توجه به جنس قطعه كار و ابزار مقدار س��رعت 
برش مناس��ب را از جداول اس��تاندارد معلوم كرد. س��پس به دو روش مي توان 

تعداد دوران مته را تعيين كرد.

روش محاسبه
 در اين حالت با مش��خص بودن قطر مته و مقدار سرعت برش مي توان اين دو 

مقدار را در رابطة سرعت برش قرار داد و تعداد دوران را مشخص كرد.

اگر براي سوراخ كردن قطعه كاري از جنس چدن خاكستري، مته اي از  مثال:  ◄
جنس HSS و به قطر 10mm انتخاب شود، تعداد دوران مناسب را محاسبه كنيد.

با توجه به جدول 2-5 سرعت برش m/min 25 انتخاب مي شود.
d×ð×n=V

1000

/
/

Vn
d
´ ´

= =
´p ´
1000 25 1000 795 7

10 3 14


 
U/min

از مايع خنك كننده به دس��ت مي آيد. اين س��رعت براي جنس هاي مختلف در 
جداول زير آماده است شده اند.

d×π×n

جدول 2-5 مقادير سرعت برش براساس جنس قطعه كار
1HSS مقادير مرجع براي سوراخ كاري با مته هاي از جنس

mm به dسرعت قطر مته
براده برداري2

 Vc

m/min

جنس قطعه كار

استحكام كششي 3 ...62 ...3<12...6<25...12<50...25<
Rm به N/mm2 يا 

HB سختي
 گروه جنس

mm /به دور f پيشروي

0/350/250/150/100/0540Rm≤ 800 فولادها، استحكام پايين
0/200/150/100/080/0420Rm> 800فولادها، استحكام بالا
0/180/120/080/060/0312Rm≥ 800فولادهاي زنگ نزن

0/600/400/300/200/1020≤ 250HB،چدن خاكستري
چكش خوار

0/600/400/300/200/1045Rm≤ 350AI آلياژ هاي
0/600/400/300/150/1060Rm≤ 500Cu آلياژ هاي
 ترموپلاست ها-0/600/400/300/150/1050
دوروپلاست ها-0/350/270/180/100/0525
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حال با توجه به تعداد دوران قابل تنظيم ماش��ين مته نزديك ترين دور نسبت به 
عدد به دست آمده انتخاب مي شود.

ــتفاده از نمودار: ◄ در كارگاه ها براي سرعت عمل در تعيين تعداد  روش اس
دوران، از دياگرام هاي نصب شده روي ماشين مته استفاده مي كنند )شكل 30- 5(. 

با استفاده از نمودار برای ايجاد 
سوراخی به قطر 17 ميلی متر و 
سرعت برشی 40 متر بر دقيقه 
تع��داد دوران قابل تنظيم روی 

ماشين مته را تعيين كنيد.
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فعاليتفعاليت

محور افق��ي اندازة قطر مته برحس��ب ميلي متر، محور عمودي مقدار س��رعت 
برش برحسب m/min، خطوط مورب تعداد دوران هاي قابل تنظيم دستگاه را 
نشان مي دهند. حال اگر بخواهيد مسئله قسمت قبل را روي اين نمودار بررسي 
كنيد. بايد اندازة قطر مته و مقدار س��رعت برش را روي محور افقي و عمودي 
مش��خص كني��د و آنها را با دو خط عم��ودي و افقي به يكديگ��ر متصل كنيد. 
نزديك ترين خط مورب به اين نقطه تعداد دوران مناس��ب را نش��ان مي دهد كه 

براي مثال ذكرشده تعداد دوران  U/min 750  به دست مي آيد.
لازم ب��ه توضيح اس��ت ك��ه در حين فرايند س��وراخ كاري اس��تفاده از مايع 
خنك كننده به كاهش حرارت كمك مي كند و با استفاده از آن مي توان با سرعت 
برش مناس��ب كار كرد. در صورت عدم اس��تفاده از مايع خنك كننده بهتر است 

سرعت برش كمتر انتخاب شود.

مراحل انجام سوراخکاری
برای ايجاد سوراخی مطابق نقشه كار روی قطعه بايد مراحل زير را انجام داد:

بر اس��اس اطلاعات مندرج در نقش��ه ابتدا محورهای تقارن  خط كشــی:  ◄
سوراخ روی قطعه خط كشی شود و بعد محل برخورد دو محور را با سنبه نشان 

قطر برحسب ميلي متر

شکل 5-30 
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با توجه به اندازة قطر س��وراخ و جن��س قطعه كار مته و در  انتخــاب مته:  ◄
صورت نياز پيش متة مناسب را انتخاب كنيد.

قطعه كار به گونه ای بسته شود كه اولاً سطح آن افقی باشد،  بستن قطعه كار:  ◄
ثانياً محكم و ثابت باشد و ثالثاً زير قطعه با استفاده از زيركاری مناسب پر شود.

توجه: چنانچه برای بستن قطعه كار از گيره استفاده می كنيد، از محكم بودن گيره 
روی ميز ماشين اطمينان حاصل كنيد.

بســتن مته: ◄ با توجه به نوع دنباله مته وس��يلة مناس��ب برای بس��تن مته را 
انتخاب و آن را در گلويی محور ماشين جا بزنيد.

توجه: مطمئن ش��ويد كه مته كاملًا دور بسته شده است. )درگير بودن دنبالة مته 
با فك های سه نظام (

با استفاده آچار سه نظام از محكم بودن مته در داخل سه نظام اطمينان حاصل 
كنيد. چنانچه از سه نظام استفاده می كنيد، از محكم بودن دنبالة سه نظام در داخل 
گلويی دس��تگاه مطمئن ش��ويد. اگر از كلاهك مته اس��تفاده می كنيد، از محكم 

بودن كلاهك در داخل گلويی دستگاه مطمئن شويد.
ــن تعداد دوران: ◄ با توجه به جنس قطعه كار و قطر س��وراخ آن تعداد  تعيي

دوران لازم برای مته را تعيين كنيد.
ــتگاه : ◄ با توجه به دور تعيين ش��ده عدد دوران دس��تگاه را  تنظيم دور دس

تنظيم كنيد. گفتنی است در اين حالت دستگاه بايد خاموش باشد.
ــتا بودن مركز مته با مركزسنبه نشان: ◄ در حالی كه دستگاه خاموش  هم راس

با جستجو در پايگاه اطلاعات 
جهاني )اينترنت( گستره اندازه 
مته ه��ا از نظر قط��ر را تهيه و 

پيوست كنيد.
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فعاليتفعاليت
مشخص كرده و سپس با پرگار خط كشی دو دايره يكی به اندازه سوراخ و ديگری 
2 تا 3 ميلی متر بزرگ تر)دايره كنترل( از س��وراخ رس��م می شود )شكل 31- 5(. 

شکل 31-5  خط كشی محل سوراخ

قرار دادن مته روي كار

سنبه نشان زده شده
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اس��ت  مته را به سطح كار نزديك كرده و از انطباق نوك مته با مركز سنبه نشان 
اطمينان حاصل كنيد.

دستگاه را روش��ن كنيد و از درست بودن جهت  ــتگاه:  ◄ روشــن كردن دس
دوران و عدم لنگی مته اطمينان حاصل كنيد.

توجــه: در صورت اش��تباه بودن جهت دوران با اس��تفاده از كلي��د مربوطه، آن 
را اص��لاح كني��د. در صورت لنگ بودن مته دس��تگاه را خاموش كرده و با نظر 

هنرآموز محترم عيب آن را مشخص و اصلاحات لازم را انجام دهيد.
برای انجام فرايند سوراخكاری با استفاده از اهرم دستی پيشروی،  پيشروی:  ◄
مته را به آرامی و يكنواخت به قطعه كار نزديك كرده و تماس دهيد تا فرورفتگی ای 
به اندازه نصف قطر سوراخ به وجود آيد. حال هم مته را از قطعه كار فاصله دهيد و 
هم مركز بودن اثر مته با دايره كنترل را بررسی كنيد. در صورت هم راستا بودن اثر مته، 
با سرعت پيشروی كم و يكنواخت آن را در داخل كار نفوذ دهيد )شكل 32- 5(. 

شکل 32-5 شروع پيشروی همراه با كنترل اثر مته

توجه : در صورت هم راستا نبودن اثر مته با دايره كنترل بايد قبل از سوراخ كاری 
اثر مته اصلاح شود. در انحرافات كم با استفاده از سنبه نشان و در انحرافات زياد با 
استفاده از قلم شياری در كنار اثر مته ايجاد كرده و آن را اصلاح كنيد )شكل 33- 5(. 

شکل33-5 اصلاح اثر مته

چرا برای مخروط دنباله مته ها 
نام م��ورس را انتخاب كرده اند 
و زاوية آنها چند درجه است؟
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فعاليتفعاليت

ايجاد فرورفتگی 

كنترل نهايي

سوراخكاری
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برای س��وراخ های بن بس��ت قبل از روشن كردن دستگاه نوك مته را به سطح كار 
مماس كرده و شاخص مربوط را با توجه به عمق سوراخ تنظيم و محكم كنيد. 

چنانچه س��وراخ راه بدر است در هنگام رس��يدن مته به انتهای سوراخ سرعت 
پيشروی را كمتر كنيد.

در صورتی كه دستگاه مجهز به پيشروی خودكار است از آن استفاده نكنيد.
بعد از انجام س��وراخ كاری دستگاه را خاموش  ــتگاه :  ◄ خاموش كردن دس

كرده و مته را از گلويی دستگاه و قطعه كار را از گيره باز كنيد.
گفتنی اس��ت كه در انتها وسايل استفاده شده را تميز كرده، در محل مربوطه 
قرار داده، در صورت لزوم قطعه را پليس��ه گيری كرده و سپس با رعايت نكات 

ايمنی اقدام به تميز كردن گيره، دستگاه و اطراف آن كنيد.

نكات ايمني و حفاظتينكات ايمني و حفاظتي

اول ايمني بعد كار

1. قطع��ه كار را به طور مطمئن و مناس��ب ببنديد ت��ا از چرخش و پرتاب آن 
جلوگيري شود.

2. در هنگام سوراخ كاري از عينك استفاده كنيد.
3. از دست زدن به براده ها و جداكردن آنها توسط دست خودداري كنيد.

4. از فوت كردن براده ها خودداري و براي تميزكردن آنها از قلم مو استفاده كنيد.
5. آويزان بودن موهاي بلند در هنگام سوراخ كاري خودداري و از كلاه استفاده 

كنيد.
6. در هنگام س��وراخ كاري از دستكش اس��تفاده نكنيد و از به تن داشتن لباس 

كار با آستين گشاد خودداري كنيد.
7. از بس��تن مته هاي لنگ به دس��تگاه خودداري كنيد. ب��راي كنترل لنگي مته 

مي توانيد از صفحه  صافي استفاده كنيد.
8. مته هاي دنباله مخروطي را هرگز به سه نظام نبنديد.

9. براي جلوگيري از كج شدن سوراخ زير قطعه كار و زيركارها را تميز كنيد.
10. مته را مناسب جنس قطعه كار انتخاب كنيد.

11. مته ه��ا را از نظ��ر تيزي كنت��رل كنيد. مته هاي كند باعث ايجاد پليس��ه در 
قطعه كار مي شوند.

12. در هنگام سوراخ كاري، حلقه يا انگشتر را از دست خارج كنيد.
13. قبل از استفاده از ماشين  مته از سالم بودن آن اطمينان حاصل كنيد.

چرا نمی توان مته های مخروطی 
را به سه نظام بست؟..............
...............................................
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14. هيچ گاه آچار سه نظام و يا گوه را روي محور ماشين  مته جا نگذاريد، زيرا 
هنگام روشن شدن ماشين ايجاد حادثه مي كند.

15. قب��ل از توقف كامل ماش��ين اقدام به تغيي��ر دور آن نكنيد و به محور آن 
دست نزنيد.

16. در هنگام س��وراخ كاري ورق ها قطعه به ش��يوة مناسب مهار شده و زاوية 
رأس مته را بزرگ تر انتخاب كنيد.

17. در انتهاي سوراخ كاري و هنگام خروج نوك مته از قطعه كار، مقدار سرعت  
پيش��روي را كم كنيد تا از قلاب كردن و شكس��تن مت��ه و احياناً چرخش كار 

جلوگيري شود.
18. براي سوراخ هاي كم عمق بهتر است كه از مته هاي كوتاه تر استفاده شود.

19. براي سوراخ هاي عميق از مته هايي كه فاز آنها در اثر كاركردن از بين رفته 
است استفاده نكنيد. زيرا ممكن است در داخل سوراخ گير كند و بشكند.

20. عمق سوراخ هرگز نبايد از طول مارپيچ مته بيشتر باشد )شكل 34- 5(. 

21. از قراردادن مته ها در جيب لباس كار خودداري كنيد.
22. ب��راي محافظ��ت و جلوگيري از ضربه خوردن مته ها و لب��ة برندة آنها، از 
محفظه هاي چوبي يا فلزي كه براي اين   منظور ساخته شده است استفاده كنيد 

)شكل 35- 5(. 

جهت مارپيچ ش��يار های مته به 
كدام جهت است؟ نسبت به آن، 
مته بايد در جه��ت عقربه های 
س��اعت بچرخد يا خلاف آن؟ 

با رسم شكل توضيح دهيد.
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نكات ايمني و حفاظتي

شکل34-5 كوتاه بودن مته براي سوراخ كاري

شکل 35-5 محفظه مناسبي جهت نگهداري مته ها

اول ايمني بعد كار
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پرسش‌های پایاني

1. سوراخ‌كاري را تعريف كنيد.
2. قسمت‌هاي مختلف مته را نام ببريد و وظيفة هريك را به طور مختصر شرح دهيد.

3. انواع مته از نظر زاوية رأس و مارپيچ را نام برده و شرح دهيد.
4. انواع مته‌‌ها از نظر شكل دنباله را شرح دهيد.

5. كاربرد مته‌هاي خزينه را توضيح دهيد.
6. شباهت و تفاوت‌ ماشين ‌متة چندمحوره و سري در چيست؟

7. تفاوت ماشين ‌متة روميزي و ستوني را بنويسيد.
8. كلاهك مته چيست؟

9. تعريف سرعت برش را همراه با رابطة محاسبة آن بنويسيد.
10. پنج مورد از مهم‌ترين نكات ايمني حفاظتي را با توجه به اهمیت آنها  بنويسيد.

11. چه ارتباطي بين دنبالة مته و طول كل مته و قطر آن برقرار است.
12. چگونه مي‌توان با استفاده از صفحة صافي لنگي مته را تشخيص داد؟

13. با توجه به مطالب اين فصل يك سؤال طرح كنيد و پاسخ آن را بنويسيد.
14. تفاوت ظاهري مته الماسه )براي كارهاي ساختماني( با مته مارپيچ )براي كارهاي فلز‌كاري( را بنويسيد.

15. براي سوراخ‌كاري هم‌زمان چند قطعه كه قرار است بعداً به هم منطبق و متصل شوند چه روشي پيشنهاد مي‌كنيد.؟
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فصل پنجم
فعالیت کارگاهی يك

دستورکار سوراخ‌كاري‌صفحه اصلي قاب عكس  

شکل 5-36

هدف: سوراخ‌كاري و خزينه‌كاري

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
نام: صفحة اصلی قاب عکس

St37 :جنس
ابعاد: 8×58×200

تعداد: يك عدد
± میلی‌متر تولرانس: 0/1 

Ra 3.2
یکفیت سطح: 

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
11 .HSS∅6 مته
11 .HSS∅ 4.2 مته

سوزن خط‌كش پايه‌دار 22 .
سنبه نشان 33 .

خط‌كش ‌مويي 44 .
چكش 55 .

صفحه صافي 66 .
77 شكل .u بلوك

ماشين مته روميزي يا ستوني 88 .
گيره موازي 99 .

سوراخكاري

زيركاري مناسب 1010
آچار سه‌نظام 1111

وسايل تميزكردن 1212
سوهان  1313
1414 سندان

1515HSS∅ 90 ْمته خزينه مخروطي
كوليس ورنيه‌دار 16160/05

لب‌گيره مناسب 1717
ماژيك 1818

وسايل روغن‌كاري 1919

شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار

آيا 
شماره قطعه‌كار 

صحيح است

تميز و مرتب كردن وسايل و تحويل آنها

تكميل كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار 

تحويل قطعه‌كار

پايان

خير

بله

سوراخ‌كاري طبق نقشه

خط‌كشي و سنبه‌نشان زدن طبق نقشه
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فصل پنجم
فعالیت کارگاهی يك

دستورکار سوراخ‌كاري‌صفحه اصلي قاب عكس  

مراحل انجام كار
صفحه اصلی قاب عکس را تحویل بگيريد. 11 .

v 22  با رعايت اصول خط‌كشي محورهاي نشان داده شده را با استفاده از سوزن خط‌كش پايه‌دار و بلوك .
شكل خط‌كشي كنيد) شكل 37ـ5(.

.) 33 مركز سوراخ‌ها را با استفاده از سنبه‌نشان مشخص كنيد )شكل38ـ5.

44 مركز سوراخ‌ها را منترل كنيد. با استفاده از كوليس 0/05.
را داخل سه‌نظام مته ببنديد. 55 در حالي كه برق ماشين مته قطع است مته4/2 ∅ .

قطعه‌كار را به صورت صحيح در گيره ببنديد. 66 .
از محكم بودن قطعه‌كار در داخل گيره و محكم بودن گيره روي ميز ماشين مطمئن شويد. 77 .

88 را تعيين كنيد و آن را روي ماشين مته تنظيم كنيد. دور مناسب براي مته4/2.

شکل 5-37 

شکل 5-38 



144

فصل پنجم
فعالیت کارگاهی يك

دستورکار سوراخ‌كاري‌صفحه اصلي قاب عكس  

دستگاه را روشن كنيد و با رعايت نكات ايمني و فني سوراخ را روي قطعه‌كار ايجاد كنيد. 99 .
.) 1010 مانند بند قبلي مابقي سوراخ‌هاي قطر 4/2 در نقشه را ايجاد كنيد )شكل39ـ5

1111 داخل سه‌نظام ببنديد. دستگاه را خاموش كرده و مته 6 را به جاي مته4/2
1212 را تعيين كنيد و روي ماشين تنظيم كنيد. دور مناسب براي مته 6

1313 را روي قطع��ه‌كار ايجاد كنيد  دس��تگاه را روش��ن كرده و با رعايت ن��كات ايمني س��وراخ‌هاي قطر 6
)شكل40ـ5(.

شکل 5-39 

1414 داخل سه‌نظام ببنديد. برق دستگاه را خاموش كرده و مته‌خزينه را به جاي مته6
دور مناسب را براي مته‌خزينه را تعيين كنيد و روي ماشين مته تنظيم كنيد. 1515

شکل 5-40 
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فصل پنجم
فعالیت کارگاهی يك

دستورکار سوراخ‌كاري‌صفحه اصلي قاب عكس  

1616 را ايجاد  دس��تگاه را روش��ن كرده و با رعايت نكات ايمني و حفاظتي خزينة پش��ت سوراخ‌هاي قطر 6
كنيد )شكل41ـ5(.

دستگاه را خاموش كرده و مته را از سه‌نظام خارج كنيد. 1717
قطعه‌كار را از داخل گيره خارج كنيد و سوراخ‌هاي ايجاد‌شده را پليسه‌گيري كنيد. 1818

دستگاه و وسایل استفاده شده را تميز و مرتب كرده و تحویل دهید. 1919
موارد خواسته‌شده در کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید. 2020

به دوستان خود در انجام مراحل بالا كمك كنيد. 2121

شکل 5-41 
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فصل پنجم
فعالیت کارگاهی یک

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی صفحه اصلي 
 قاب عکس

نام و نام خانوادگی:	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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فصل پنجم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار سوراخ‌كاري‌صفحه اصلي قاب عكس  

شکل 5-42

هدف: سوراخ‌كاري قطعات غيرفلزي

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
نام: طلق

جنس: مواد پليمري
ابعاد: 2/5×120×135

تعداد: دو عدد
± میلی‌متر تولرانس: 0/1 

) Ra 3.2( :صافي سطح

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
11 .HSS∅3 مته

خط‌كش فلزي 22 .
ميز كار 33 .

ماشين مته روميزي يا ستوني 44 .
گيره موازي 55 .

زيركاري مناسب 66 .
آچار سه‌نظام مته 77 .
وسايل تميزكردن 88 .

سوهان  99 .
كوليس ورنيه‌دار 10100/05

لب‌گيرة مناسب 1111
اتود و يا روان نويس 1212

وسايل روغن‌كاري 1313

شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار

آيا 
قطعه‌كار  مطابق 

نقشه  است

تميز و مرتب كردن وسايل و تحويل آنها

تكميل كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار 

تحويل قطعه‌كار

پايان

خير

بله

سوراخ‌كاري طبق نقشه

خط‌كشي و تعيين مركز سوراخ

سوراخكاري
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فصل پنجم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار سوراخ‌كاري‌صفحه اصلي قاب عكس  

مراحل انجام كار
دو قطعه طلق را از انبار تحویل بگيريد. 11 .

22 ابعاد و اندازة آنها را با كوليس كنترل كنيد. .
با استفاده از سوهان لبه‌هاي تيز و پليسه‌ها را برطرف كنيد. 33 .

خطوط تقارن سوراخ‌ها را روي يكي از قطعه‌كارها خط‌كشي كنيد. براي خط‌كشي اين قطعه با توجه به  44 .
جنس آن از وسيله مناسب )مانند روان‌نويس و يا اتود( استفاده كنيد.

.) 55 مركز سوراخ‌ها را با استفاده از روان‌نويس مشخص كنيد)شكل43ـ5.

فاصلة مركز سوراخ‌ها تا لبة قطعه‌كار را با استفاده از كوليس ورنيه كنترل كنيد. 66 .
در حالي كه برق دستگاه قطع است مته را داخل سه‌نظام ببنديد. 77 .

هر دو قطعه‌ را با هم و به‌صورت صحيح در داخل گيره ببنديد. چون هر دو قطعه بايد هم‌زمان سوراخ  88 .
شوند.

99 را تعيين كنيد و آن را روي ماشين مته تنظيم كنيد. دور مناسب براي مته 3.
ماشين را روشن كنيد و با رعايت نكات ايمني و فني سوراخ را روي قطعه‌كار ايجاد كنيد. 1010

ماشين را خاموش كرده، برق اصلي آن را قطع كنيد و مته را از سه‌نظام خارج كنيد. 1111
قطعه‌كار را از داخل گيره باز كنيد  و سوراخ‌هاي ايجاد شده را پليسه‌گيري كنيد. 1212

دستگاه و وسایل استفاده شده را مرتب كرده و تحویل دهید. 1313
موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید. 1414

به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 1515

شکل 5-43 

فصل پنجم
فعالیت کارگاهی دو

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی صفحه اصلي 
 قاب عکس

نام و نام خانوادگی:	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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فصل پنجم
فعالیت کارگاهی دو

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی صفحه اصلي 
 قاب عکس

نام و نام خانوادگی:	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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روش سوراخ كاري روي سطح شيب دار قطعه اي مطابق شكل را شرح دهيد.

پژوهش
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هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� پيچ و مهره را تعريف كند.
� مشخصات پيچ و مهره را نام ببرد.

� تفاوت بين پيچ هاي چپ گرد و راس��ت گرد را بيان كند.
� انواع شكل پروفيل دندانه را نام ببرد.

� ويژگي هاي پيچ هاي دنده مثلثي ميلي متري را شرح دهد.

� ويژگي هاي پيچ هاي دنده مثلثي ويت ورث را شرح دهد.
� ويژگي آچارهاي مختلف را شرح دهد.

� حديده كاري را تعريف كند.
� روش انجام حديده كاري را شرح دهد.

� با توجه به نقشه، پيچي را با استفاده از روش حديده كاري 
بسازد.

� قلاويز كاري را تعريف كند.
� روش انجام قلاويزكاري را شرح دهد.

�. ب��ا توج��ه به نقش��ه، مهره اي را ب��ا اس��تفاده از روش 
قلاويزكاري بسازد.

�. با رعايت نكات ايمني و استفاده از آچار مناسب پيچ و 
مهره ها را باز و بسته كند.

مقدمه
پيچ و مهره

انواع پيچ و مهره
مشخصات پيچ و مهره

پيچ هاي دنده مثلثي
آچارها

حديده كاري
قلاويزكاري

نكات ايمني و حفاظتي
پرسش هاي پاياني

فعاليت هاي كارگاهي
پژوهش

سيمای فصل

فصل ششم

 حديده كاري و قلاويزكاري
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مقدمه
اغلب دس��تگاه ها، ماش��ين آلات، لوازم خانگي و... از قطعات مختلف تش��كيل 
ش��ده اند. اين قطعات به شيوه هاي گوناگون به يكديگر متصل مي شوند. يكي از 

اين شيوه ها، اتصال با استفاده پيچ و مهره است.

پيچ و مهره
مهم ترين و پرمصرف ترين وسيلة اتصال قطعات پيچ و مهره است. پيچ و مهره جزو 
اتصالات  موقت هستند. يعني اينكه در صورت نياز بدون از بين رفتن پيچ و مهره 
مي توان دو قطعه را از يكديگر جدا كرد و دوباره آنها را به يكديگر متصل كرد. پيچ 
و مهره ها را از جنس هاي مختلف مانند فولاد، آلومينيم، مس، برنج، پلاستيك و ... 

مي سازند. اما در صنايع بيشتر از پيچ هاي فولادي استفاده مي شود )شكل 1�6(.

شکل 1ـ6 پيچ و مهره

چنانچه مثلث قائم الزاويه اي حول يك اس��توانه چرخانده شود، مسير  پيچ:  ◄
پيچ ايجاد مي شود. حال اگر روي اين مسير شياري ايجاد شود، قطعه حاصل را 

پيچ مي نامند )شكل2�6(.

شکل 2ـ6 نمايش مسير پيچ

چنانچه شيار مارپيچ در داخل استوانه ايجاد شود، قطعة به دست آمده  مهره:  ◄
مهره ناميده مي شود. معمولاً پيچ و مهره همراه يكديگر استفاده مي شوند.

مفهوم واژة رزوه را بنويسيد.
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فعاليتفعاليت
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انواع پيچ و مهره
از نظر شــکل دندانه: ◄ شكل ش��يار ايجادشده بر روي پيچ برحسب كاربرد 
آن شكل متفاوتي دارد. پيچ ها و مهره ها از نظر شكل دندانه به پنج دسته تقسيم 
مي شوند. پيچ و مهره هاي دنده مثلثي براي اتصالات به كار مي روند. گفتني است 
پيچ  و مهره هاي دنده گرد، دنده اره اي و دنده ذوزنقه اي براي انتقال حركت استفاده 

مي شوند. پيچ و مهره هاي دنده مربعي نيز امروزه منسوخ شده اند )شكل3�6(.

شکل 3ـ6  انواع دندانه

از نظر جهت پيچش: ◄ پيچ و مهره ها به لحاظ بس��ته ش��دن روي هم به دو 
دسته تقسيم مي شوند:

پيچ و مهره هاي راســت گرد: اگر پيچ و مهره در هنگام بس��ته ش��دن در جهت 
عقربه هاي ساعت بچرخند، پيچ و مهره راست گرد است.

پيچ و مهرة چپ گرد: اگر پيچ و مهره در هنگام بس��ته ش��دن در جهت خلاف 
عقربه هاي ساعت بچرخند، پيچ و مهره چپ گرد است )شكل4�6(.

شکل 4ـ6 پيچ و مهرة راست گرد

با يك نگاه دقيق تر به وس��ايل 
اط��راف مح��ل زندگ��ي خود، 
م��واردي از كاربرد پيچ و مهره 
را پي��دا كنيد و در كلاس خود 
ارائه دهيد................................
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فعاليتفعاليت

مشخصات پيچ و مهره
يكي از مهم ترين مشخصه هاي پيچ و مهره، گام است كه عبارت است از فاصلة 
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پيچ هاي دنده مثلثي
پيچ ه��اي دنده مثلثي انواع مختلفي دارند ك��ه در اين فصل دو مورد از مهم ترين 

انواع آنها شرح داده مي شود.

تمامي اندازة اين نوع پيچ ها برحس��ب ميلي متر  پيچ هاي متريک دنده مثلثي:  ◄
بيان مي ش��ود. زاوية رأس دندانة پيچ اس��ت. س��ر دندانه در اين پيچ ها تخت و ته 
دندانه گرد است. براي نمايش اين پيچ ها از علامت اختصاري M استفاده مي شود 
 M20 و همراه اين علامت اندازة قطر بزرگ پيچ را مي نويسند. به عنوان مثال پيچ
يعني پيچ ميلي متري با قطر بزرگ 20 ميلي متر. گفتني است مقدار ارتفاع دندانه بر 
اساس گام پيچ مطابق روابط زير است كه h ارتفاع دندانه و p گام پيچ مي باشد.

h = 0/613 × p     ،ISO الف( مطابق استاندارد
h = 0/6495 × p                       ،DIN ب( مطابق استاندارد

متري��ك  پيچ ه��اي  در  چ��را 
دنده مثلثي سر دندانه ها تخت و 

ته دندانه ها گرد است؟
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...............................................
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فعاليتفعاليت
يك نقطه از دنده تا نقطة مشابه روي دندة بعدي. همچنين مي توان گفت فاصلة 
پيموده ش��ده توس��ط پيچ يا مهره به ازاي يك دور گردش كامل آن دو در داخل 

هم را گام مي نامند.
از جمل��ه مش��خصه هاي ديگر پي��چ و مهره قطر بزرگ، قط��ر كوچك، قطر 

متوسط، زاويه دندانه و... است كه در شكل 5�6 نشان داده شده است.
براي بسته شدن پيچ و مهره به يكديگر لازم است كه قطر بزرگ و گام پيچ 

و مهره با هم برابر باشد.

شکل 5ـ6  انواع دندانه
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 ISO همچنين در جدول شمارة 1�6 مشخصات پيچ و مهره بر اساس استاندارد
نشان داده شده است.

طبقرزوه  ISO متريك براي كاربرد عمومي پروفيل نامي

1(اندازه نامي رزوه معمولي سري 1
)mm اندازه ها به(

قطر نامي رزوه
گام

عمق رزوه خارجي
عمق رزوه داخلي

شعاع پاي رزوه پيچ
قطر جناح

قطر داخلي پيچ
قطر داخلي مهره

قطر مته
زاويه جناح رزوه
سطح مقطع تنش

رزوه داخلي مهره

رزوه خارجي )پيچ(

طبق

اندازه
 آچار خور

قطر مته3(
داخلي 

2(مهره

سطح مقطع
 s تنش

شعاع پاي 
رزوه خارجيرزوه داخليدندانه پيچ

قطرداخلي  عمق رزوه
رزوه خارجيرزوه داخلي

قطر
 جناح

گام

p

 مشخصه 
رزوه

قطر داخلي
پيچمهره

قطر
 جناح

 مشخصه 
رزوه

قطر داخلي
پيچمهره

قطر
 جناح

 مشخصه 
رزوه

قطر داخلي
پيچمهره

قطر
 جناح

 مشخصه 
رزوه

طبق)اندازه ها به        (اندازه نامي رزوه دندانه ريز

.)M14 ، M9 ،M7  1(سري 2 و3 شامل اندازه هاي مياني هم هستند)مثلا
طبق طبق2( )3

مش��خصات پي��چ و مهره جدول 1ـ6 مشخصات رزوة متريك دنده مثلثي
M 20را از ج��دول مقابل 
استخراج كرده و يادداشت 
كنيد. آيا مشخصات پيچ و 
مهره M 20  با هم يكسان 

است يا خير? چرا؟
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پيچ هاي ويت ورث دنده مثلثي: ◄ تمام اندازة اين نوع پيچ برحسب اينچ بيان 
مي ش��ود. زاوية رأس دندانة آن 55 درجه است و سروته دندانه گرد شده است. 
براي نش��ان اين نوع پيچ از علامت w استفاده مي كنند. اندازة قطر بزرگ پيچ به 
همراه علامت اينچ نوشته مي شود. به عنوان مثال پيچ  اينچ يعن��ي پيچ ويت 
اينچ است. براي مشخص كردن گام پيچ، تعداد دندانه  3

8
ورثي كه قطر بزرگ آن 

1 دندانه در اينچ يعني پيچي 
16

در طول يك اينچ بيان مي شود. به عنوان مثال پيچ 
ك��ه گام آن برابر 1/16 اينچ اس��ت. رابطة زير بين ارتف��اع و دندانه اين پيچ ها و 

مهره ها برقرار است، كه h ارتفاع دندانه و p گام پيچ است.
h = 0/64 × p

مشخصات پيچ هاي ويت ورث در جدول شمارة 2�6 آورده شده است.

جدول 2ـ6 مشخصات پيچ دنده ويت ورث

تعداد
 دندانه
قطر مته در اينچ عمق 

رزوه

سطح
 مقطع 
داخلي

قطر
 داخلي

 مشخصه 
رزوه

تعداد
 دندانه
 در اينچ

قطر
 جناح

قطر
خارجي

سطح
 مقطع 
داخلي

عمق 
رزوه

تعداد
 دندانه
 در اينچ

قطر
 جناح

قطر
 داخلي

قطر
خارجي

 مشخصه 
رزوه

اندازه رزوه هاي خارج و داخلاندازه رزوه هاي خارج و داخل

 رزوه هاي ويت ورث

قطرخارجي

قطر داخلي

قطرجناح
تعداد دندانه در اينچ

گام
عمق رزوه

شعاع پاي رزوه پيچ
زاويه جناح رزوه

رزوه داخلي

)غير استاندارد(

رزوه خارجي

مش��خصات پيچ يا مهره دندانه 
ج��دول  از  را   7ً

8
اينچ��ي 

اس��تخراج كرده و بنويسيد......
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آچارها
ب��راي باز و بس��ته كردن پيچ و مه��ره از ابزار مخصوصي به نام آچار اس��تفاده 
مي ش��ود. آچارها به شكل هاي گوناگون ساخته مي شوند و شكل آنها بستگي به 

آچارخور پيچ و مهره دارد.

آچارخور پيچ 
پيچ ها داراي دو قس��مت بدنه كه معمولاً اس��توانه اي بوده و تمام يا قس��متي از 
آن دنده ش��ده گل پيچ )آچارخور( كه براي باز و بس��ته كردن پيچ از اين قسمت 
استفاده مي شود. سرآچارخور به شكل هاي مختلفي ساخته مي شود)شكل6�6(.

شکل6ـ6 انواع آچارخور پيچ

آچارخور مهره
مهره ها داراي سوراخ استوانه اي هستند كه معمولاً تمام طول آن دنده شده است 
و پيچ در اين قس��مت بسته مي ش��ود. آچارخور مهره به گونه اي ساخته مي شود 
كه بتوان آن را با اس��تفاده از دس��ت يا آچار باز و بس��ته كرد. آچارخور مهره به 

شكل هاي مختلفي ساخته مي شود )شكل7�6(.

شکل 7ـ6 انواع آچارخور

شكل آچارها بستگي به آچارخور پيچ و مهره دارد تا بتواند به راحتي آنها را باز و بسته 
كند. در جدول سه نمونه هايي از آچارهاي همراه با كاربرد آنها معرفي شده است.

با جستجو در پايگاه اطلاعات 
جهاني يا س��اير منابع در مورد 
گل پيچ هايي غير از شكل 6�6 
تصاويري گرفته و الصاق كنيد.
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جدول 3ـ6 نمونه هايي از آچار به همراه كاربردشان
مورد استفاده شكل نام

براي بس��تن وباز كردن پيچ و 
مهره هاي س��رچهارگوش ويا 

سر شش گوش

آچار
 تخت

در محل هاي تنگ و با حركت 
شعاعي كوچك

آچار
رينگي

س��ري كامل جعب��ه بكس ها، 
امكانات وس��يعي را در مورد 
بستن و باز كردن پيچ و مهره ها 
در اختيار مي گذارند. قس��مت 
سر و دس��تة اين آچارها قابل 
تعويض بوده و معمولاً داراي 
دس��ته هاي متنوع جغجغه اي، 

هندلي، تاشو و ثابت است.

آچار
بوكس

دهانة اين آچار قابل تنظيم بوده 
و براي بستن و باز كردن پيچ 
و  سرچهارگوش  مهره هاي  و 
يا سرشش گوش با اندازه هاي 

مختلف به كار مي رود.

آچار
فرانس

به دليل س��طح تماس زياد در 
مواقعي كه بس��تن و باز كردن 
مك��رر مورد نظر باش��د به كار 
مي رود. فرم سوراخ آنها ممكن 
است به صورت چهارگوش يا 

شش گوش باشد.

آچار
چپقي

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
پيچ هاي آلن

آچار
آلن

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
مهره هاي چاك دار

آچار
گلويي

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
پيچ هاي چاك دار

پيچ گوش��تي 
دوسو

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
پيچ هاي��ي ك��ه داراي چ��اك 

طبيعي هستند.                    

پيچ گوش��تي 
چهارسو

روي بدنة آچارهاي ثابت عددي وجود دارد كه معرف اندازة سر آچارگير يا مهره، برحسب 
ميلي متر يا اينچ است.

ش��كل دو نوع آچار را )به جز 
م��وارد من��درج ج��دول 3�6( 
ارائه نموده و كاربرد هريك را 

بنويسيد.
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جدول 3ـ6 نمونه هايي از آچار به همراه كاربردشان
مورد استفاده شكل نام

براي بس��تن وباز كردن پيچ و 
مهره هاي س��رچهارگوش ويا 

سر شش گوش

آچار
 تخت

در محل هاي تنگ و با حركت 
شعاعي كوچك

آچار
رينگي

س��ري كامل جعب��ه بكس ها، 
امكانات وس��يعي را در مورد 
بستن و باز كردن پيچ و مهره ها 
در اختيار مي گذارند. قس��مت 
سر و دس��تة اين آچارها قابل 
تعويض بوده و معمولاً داراي 
دس��ته هاي متنوع جغجغه اي، 

هندلي، تاشو و ثابت است.

آچار
بوكس

دهانة اين آچار قابل تنظيم بوده 
و براي بستن و باز كردن پيچ 
و  سرچهارگوش  مهره هاي  و 
يا سرشش گوش با اندازه هاي 

مختلف به كار مي رود.

آچار
فرانس

به دليل س��طح تماس زياد در 
مواقعي كه بس��تن و باز كردن 
مك��رر مورد نظر باش��د به كار 
مي رود. فرم سوراخ آنها ممكن 
است به صورت چهارگوش يا 

شش گوش باشد.

آچار
چپقي

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
پيچ هاي آلن

آچار
آلن

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
مهره هاي چاك دار

آچار
گلويي

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
پيچ هاي چاك دار

پيچ گوش��تي 
دوسو

ب��راي بس��تن ي��ا ب��از كردن 
پيچ هاي��ي ك��ه داراي چ��اك 

طبيعي هستند.                    

پيچ گوش��تي 
چهارسو

روي بدنة آچارهاي ثابت عددي وجود دارد كه معرف اندازة سر آچارگير يا مهره، برحسب 
ميلي متر يا اينچ است.

حديده كاري
در صنعت پيچ ها به ش��يوه هاي گوناگون س��اخته مي ش��وند. يكي از روش هاي 
س��اخت پيچ حديده كاري اس��ت. عمل براده برداري از روي ميلة اس��توانه اي با 
اس��تفاده از ابزاري به نام حديده به منظور س��اخت پيچ را حديده كاري گويند. 
اين عمل ممكن است به صورت دستي يا ماشيني انجام گيرد. در اين كتاب فقط 

حديده كاري دستي شرح داده مي شود.

حديده 
حديده را مي توان به مهره اي تش��بيه كرد كه در كنار دندانه هاي آن ش��يارهايي 
جهت به وجود آمدن لبه هاي برنده ايجاد ش��ده اس��ت. همچنين از اين ش��يارها 
به منظور خروج براده و روغن كاري نيز اس��تفاده مي شود. لبه هاي برندة حديده 
داراي ش��كل گوه  اي هس��تند. زواياي براده )γ(، گوه )β( و آزاد )α( برحس��ب 
جن��س كار و نوع حديده در آنها ايجاد ش��ده اس��ت. حدي��ده عمل پيچ بري را 
در ي��ك مرحل��ه انجام مي دهد. لذا براي كاهش نيروي برش قس��متي از ابتداي 
آن را به صورت مخروط مي س��ازند تا عمل براده برداري به تدريج انجام ش��ود و 
دندانه هاي پيچ، ضمن پيش��روي حديده، كامل شوند. دندانه هاي ابتدايي حديده 
نقش ش��روع براده برداري و دندانه هاي بع��دي آن نقش كامل كردن و پرداخت 

دندانه هاي پيچ را برعهده دارند )شكل8�6(.

انواع حديده
حديده ه��ا را از جنس فولاد ابزارس��ازي كربن دار يا فولاد آلياژي به دو صورت 
چپ گرد و راست گرد و در دو سيستم متريك و اينچي مي سازند. حديده ها براي 
ساخت پيچ هاي استاندارد استفاده مي شوند و اندازة قطر بزرگ پيچ توليدي روي 
آنها حك شده است. همچنين حديده ها به شكل هاي يك پارچه، چند پارچه و... 

شکل 8ـ6 حديده

با مراجعه به كتابخانه هنرستان 
كت��اب  از  اس��تفاده  و  خ��ود 
تراش��كاري1 رش��تة ساخت و 
توليد يا س��اير مناب��ع در مورد 
روش ه��اي ديگ��ر تولي��د پيچ 
مطالع��ه و تحقي��ق و نتيجه و 

خلاصه را بنويسيد.
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قط��ر حديده ه��اي درزدار را مي توان 0/1ت��ا 0/3 ميلي متر تغيي��ر داد. ولي قطر 
حديده ه��اي بدون درز ثابت اس��ت. معمولاً روي بدن��ة حديده هاي بدون درز 
شياري وجود دارد تا در صورت لزوم آن را بريده تا تبديل به حديدة درزدار شود. 
با چرخاندن حديده روي ميله، پيچ به وجود مي آيد. براي چرخاندن حديده هاي 
ش��ش گوش از آچار تخت يا رينگي اس��تفاده مي كنند و حديده هاي شش گوش 
معمولاً به منظور اصلاح و تميزكردن پيچ هاي صدمه ديده استفاده مي شود. براي 
چرخاندن حديده هاي گرد از دسته حديده استفاده مي كنند و جهت محكم كردن 
حديده در دسته حديده پيچ هاي نگهدارنده پيش بيني شده است. نوك اين پيچ ها 

در فرورفتگي هاي روي حديده قرار مي گيرد)شكل10�6(.

شکل 10ـ6 دسته حديده براي حديده هاي بدون درز

س��اخته ش��ده اند. در اين كتاب ويژگي هاي حديده هاي يك پارچه بيان مي شود.
حديده هاي يك پارچه به ش��كل هاي گرد و شش گوش هستند كه شكل گرد آن 

نيز در دو نوع درزدار و بدون درز است )شكل9�6(.

شکل 9ـ6 انواع حديده هاي يک پارچه

با تش��كيل يك گ��روه دو نفره 
)جن��س،  كام��ل  مش��خصات 
...( حديده هاي موجود  اندازه، 
در كارگاه را ط��ي يك جدول 
تهيه ك��رده و پيرام��ون آن در 
نتيجه گي��ري  كلاس بح��ث و 

كنيد. 
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شکل 9ـ6 انواع حديده هاي يك پارچه

H=پيچ هاي نگهدارنده

دسته حديدهحلقه نگهدارنده

H
حديده
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روش انجام حديده كاري
 براي س��اخت پيچ به روش حديده كاري ابتدا بايد ميلة مناس��بي انتخاب شود. 
قطر اين ميله بايد نس��بت به قطر بزرگ پيچ اندكي كمتر باش��د. زيرا در هنگام 
حديده كاري نيروي برش��ي باعث مي ش��ود كه دندانه ها كمي به س��مت خارج 
فش��رده شود و به اصطلاح باد كند. براي محاسبة قطر ميله از رابطة زير استفاده 

مي شود.
d - 0/1 × p = قطر ميله

mm قطر بزرگ پيچ برحسب d
mm گام پيچ برحسب p

همچنين س��رميله بايد حداقل به اندازة قطر كوچك پيچ، تحت زاوية 45 درجه 
پخ زده شود تا حديده به راحتي با كار درگير شود و امكان كج جاافتادن حديده 
كاه��ش ياب��د. پس از آم��اده كردن ميله، با اس��تفاده از لب گيرة مناس��ب آن را 
به ص��ورت عمود در داخل گي��ره ببنديد. حال بايد دس��ته حديده را طوري در 
دس��ت نگه داريد كه اعمال نيروي يكنواخت گردش��ي امكان پذير باشد. سپس 

روي دس��ته حديده هايي كه از آنها براي چرخاندن حديده هاي درزدار اس��تفاده 
مي شود علاوه بر دو پيچ نگهدارندة حديده سه عدد پيچ سر مخروطي ديگر نيز 
وجود دارند كه از پيچ وسطي براي افزايش قطر حديده و از دو پيچ ديگر براي 

كاهش قطر حديده استفاده مي شود )شكل11�6(.

شکل 11ـ6 دسته حديده براي حديده هاي درزدار

به ج��ز ش��ابلون رزوه از چ��ه 
وس��ايل ديگري مي توان براي 
كنت��رل رزوه )پي��چ و مه��ره(  

استفاده كرد. )با ارائه عكس(
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شکل 13ـ6 كنترل عمود بودن محور ميله با دسته حديده

شکل 12ـ6 نحوة اعمال نيرو در حديده كاري

بعد از جاافتادن حديده مي توان با اس��تفاده از يك گونياي 90 درجه عمود بودن 
امت��داد حديده را نس��بت به محور پيچ كنترل ك��رد و در صورت صحيح بودن، 
بدون اعمال نيروي پيش��روي و فقط با حركت دوراني حديده كاري را ادامه داد 

)شكل13�6(.

براي اينكه از شكس��ت دندانه هاي حديده جلوگيري شود، بايستي حديده را در 
هر نيم دور حركت دوراني، كمي به جهت عكس برگردانيد تا براده ها بش��كنند. 
در صورت پرشدن ش��يارهاي حديده، بايستي براده ها را به موقع خارج كنيد تا 
در اث��ر تراكم براده دندانه ها نش��كنند و روغن كاري لبه ه��اي برنده نيز به راحتي 

امكان پذير باشد.
پ��س از اتم��ام حديده كاري قطر بزرگ پيچ را با اس��تفاده از كوليس و عمق 

ضمن حركت گردشي، آن را به سمت قطعه كار هدايت كنيد. جهت دوران دسته 
حديده بستگي به راست گرد بودن يا چپ گرد بودن حديده دارد )شكل12�6(. عل��ت مس��اوي نش��دن عمق 

دندانه ها در طرفين ميله بعد از 
حديده كاري چيست؟
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فعاليتفعاليت
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دندانه ها و گام پيچ را با اس��تفاده از شابلون دنده كنترل كنيد. همچنين مي توانيد 
پيچ را با استفاده از فرمان مهره نيز كنترل كنيد )شكل 14�6(.

شکل 14ـ6

با استفاده از يك مهره فولادي 
استاندارد كه قطر آن متناسب با 
مداد يا خودكارتان باشد بخشي 
از آن را تبديل به پيچ كنيد......
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فعاليتفعاليت

اصول و نكات فني در حديده كاري

 1. ب��راي خن��ك كاري حديده در حين حديده كاري باي��د از مايع خنك كننده 
متناس��ب با جنس قطعه كار اس��تفاده ش��ود. براي فولاد، مس و آلياژهاي آن از 
روغن برش، براي آلومينيم از نفت استفاده كنيد. در هنگام كار كردن با قطعات 

چدني و آلياژهاي منيزيم نيازي به مايع خنك كننده نيست.
2. قبل از بس��تن حديده در دس��تة حديده، حديده و محل قرار گرفتن آن در 

دستة حديده را كاملًا تميز كرده و محل تماس را كمي روغن بزنيد.
3. در موقع قرار دادن حديده در دس��تة حديده. توجه كنيد كه لبة تكيه گاه آن 
حتماً به س��مت بالا باش��د تا نيرو به طور يكنواخت به حديده اعمال شود و از 

خارج شدن دستة حديده از روي آن جلوگيري كند)شكل15�6(.

شکل 15ـ6 بالا بودن تكيه گاه
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قلاويزكاري
يكي از روش هاي س��اخت مهره قلاويزكاري اس��ت. قلاوي��زكاري يعني، عمل 
براده برداري از داخل س��وراخ اس��توانه اي با اس��تفاده از ابزاري به نام قلاويز به 
منظور س��اخت مهره. اين عمل ممكن اس��ت به صورت دستي يا ماشيني انجام 

گيرد. در اين كتاب فقط قلاويزكاري دستي شرح داده مي شود. 

قلاويز
 قلاويز ابزاري  اس��ت از جنس فولاد تندبر و ش��بيه به پيچ، كه روي بدنة آن به 
منظور تأمين زاوية براده و گوه سه يا چهار شيار ايجاد شده است. از اين شيارها 

براي خروج براده و روغن كاري نيز استفاده مي شود. 

4. امتداد حديده بايد نسبت به امتداد محور ميله كاملًا عمود باشد، در غير اين 
صورت فش��ار وارد شده بر دندانه هاي حديده يكطرفه خواهد بود و اين باعث 
مي ش��ود دندانه هاي پيچ غيريكنواخت ش��ود و محور پيچ ب��ا محور قطعه كار 

انحراف داشته باشد.

شکل 16ـ6 عدم عمود بودن محور پيچ به دسته حديده

5. ب��راي جلوگيري از ضربه خوردن حديده، آنه��ا را در جعبه هاي مخصوص 
خودشان قرار دهيد. 

6. در صورت گيركردن حديده روي قطعه كار، با حركت عكس و خارج كردن 
براده ها از شيارها آن را آزاد كنيد و از اعمال فشار بيشتر خودداري كنيد.

شکل 17ـ6 قلاويز

با مراجعه ب��ه وب گاه كتابخانه 
ملي ايران )ب��ا درج كليد واژه 
از  فهرس��تي  قلاوي��زكاري( 
اي��ن موضوع  كه  كتاب هاي��ي 
در آنها بيان ش��ده است را تهيه 
كنيد)حداقل 5 مورد(...............
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فعاليتفعاليت
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اندازة قلاويز
قلاويزها را معمولاً براي توليد مهره هاي اس��تاندارد اس��تفاده مي كنند و با عدد 
قطر بزرگ مهره اي كه ايجاد مي كنند مشخص مي شوند. به دليل وجود شيارهاي 
براده، بدنة قلاويز ضعيف ش��ده و قادر به توليد مهره در يك مرحله نيست. لذا 
براي كاس��تن حجم براده برداري، قلاويزها در س��ري هاي س��ه تايي مي سازند تا 
مهره در س��ه مرحله ايجاد شود. به عنوان مثال براي ايجاد مهرة M20 بايد سري 
قلاويزهاي M20 كه ش��امل قلاويز پيش رو، ميان رو و پس رو اس��ت، تهيه شود 

شکل 20ـ6 سري سه تايي قلاويز)شكل20�6(.

با تش��كيل يك گ��روه دونفره 
يك قلاويز دستي و يك قلاويز 
ماش��يني از انبار تحويل گرفته 
و تفاوت هاي ظاه��ري آنها را 
يادداش��ت كرده و پيرامون آنها 
در كلاس بح��ث و گفت وگو 

كنيد.
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فعاليتفعاليت
انتهاي دنبالة قلاويز را معمولاً به صورت چهارگوش مي سازند تا بتوانند آن را داخل 
دستة قلاويز بسته و قلاويز را توسط آن در داخل سوراخ بچرخانند )شكل 18�6(.

دندانه هاي قلاويز بايد داراي قابليت براده برداري باشند به همين دليل بايد داراي 
ش��كل گوه اي باش��ند و زواياي گوه، براده و آزاد روي آنها ايجاد شده باشد. در 
قلاويزهاي��ي كه براي قطعات س��خت ب��ه كار مي روند، زاوية آزاد صفر اس��ت 

)شكل19�6(.

شکل 18ـ6 دستة قلاويز

شکل 19ـ6 زواياي قلاويز
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با تشكيل يك گروه دو نفره دو 
نمونه از قطع��ات قلاويزكاري 
ش��ده ضايع��ات كارگاه تهي��ه 
ب��ه روش مش��اهده  ك��رده و 
پيرام��ون، وضعي��ت ظاهري و 
نامس��اوي بودن عمق دندانه ها 
در دو ط��رف س��وراخ ب��راي 
هم كلاسي هاي خود صحبت و 
كنيد........................ علت يابي 
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فعاليتفعاليت
ويژگي هاي هركدام از قلاويزهاي پيش رو، ميان رو و پس رو به شرح زير است:
اين قلاويز با علامت يك خط دايره اي ش��كل روي بدنه  ــز پيش رو:  ◄ قلاوي
مش��خص مي شود و حدود 55 درصد از حجم  براده برداري را انجام مي دهد و 

بايد ابتدا از اين قلاويز استفاده شود.
اين قلاويز با علامت دو خط روي بدنه مش��خص مي شود  قلاويز ميان رو:  ◄
و ح��دود 25 درصد از حجم براده برداري را انجام مي دهد و بايد پس از قلاويز 

پيش رو استفاده شود. 
قلاويز پس رو: روي بدنة اين قلاويز هيچ علامتي وجود ندارد و حدود 20 ◄ 
درصد از حج��م براده برداري را انجام مي دهد و براي تكميل كار از اين قلاويز 

استفاده مي شود.
توجه: براي اينكه قلاويزها در شروع براده برداري به راحتي با كار درگير شوند، 
قس��مت ابتداي آنها را به صورت مخروطي مي س��ازند كه آن را قس��مت برش 
مي نامند. زاوية شيب قس��مت برش در قلاويزهاي پيش رو، ميان رو و پس رو با 

هم متفاوت است )شكل21�6(.

شکل 21ـ6 شكل دندانه سري سه تايي قلاويزها

روش انجام قلاويزكاري 
براي قلاويزكاري بايد ابتدا س��وراخي در قطع��ه كار ايجاد كرد كه قطر آن كمي 
بيش��تر از اندازة قطر كوچك مهره باش��د زيرا در اثر فشار برش، لبه هاي دندانه 
باد كرده و به س��مت بيرون مي آيند. اگر قطر سوراخ به اندازة قطر كوچك مهره 
باش��د قلاويز در قطعه كار گير مي كند و احتمال شكس��تن آن زياد مي ش��ود. در 
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پس از سوراخ كاري بايد لبة سوراخ با مته خزينة مخروطي به اندازة نيم ميلي متر 
بزرگ تر از قطر بزرگ مهره خزينه كاري شود، تا قلاويز به راحتي در سوراخ جا 
بيفتد و ايجاد پليسه نكند.  براي ادامة قلاويزكاري قطعه را به نحوي داخل گيره 
مي بندند كه محور سوراخ به سطح گيره عمود باشد. سپس قلاويز پيش رو را در 
داخل سوراخ قرار داده و به كمك دسته قلاويز مناسب، با نيروي كم و چرخش 

همزمان، سعي در جاانداختن آن مي كنند )شكل22�6(.

شکل 22ـ6 جا انداختن قلاويز

قطر متة مناسب براي آماده كردن 
قطعه ب��ه منظور قلاويزكاري و 
تولي��د مهرة M12 را محاس��به 

كنيد.
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فعاليتفعاليت
ضمن س��طح دندانه ها نيز ناصاف مي شود. قطر مته مناسب جهت سوراخ كردن 

قطعه كار براي مهره هاي ميلي متري از روابط زير محاسبه مي شود.
: ◄ DIN الف( استاندارد

D=d-p   M6 براي مهره تا اندازة
D=d-1/1 p   M6 براي مهرة بزرگ از

: ◄ ISO  ب( استاندارد
D=d-p     

در اين روابط:
mm قطر مته متناسب برحسب D
mm قطر بزرگ مهره برحسب d

mm گام مهره برحسب p

بعد از جاافتادن قلاويز، دس��ته قلاويز را باز كرده و با اس��تفاده از يك گونياي 
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پس از اتمام مرحلة اول، به ترتيب از قلاويزهاي ميان رو و پس رو همانند قلاويز 
پيش رو اس��تفاده مي ش��ود. پس از اتمام قلاويزكاري مي توان با فرمان مهره يا با 

يك پيچ استاندارد سالم، مهرة ايجاد شده را كنترل كرد )شكل25�6(. 

ح��ال بدون اعمال نيروي پيش��روي نيروي عمودي، قلاويز را ب��ه آرامي و به طور 
يكنواخت توسط دسته قلاويز مي چرخانند تا مرحلة اول قلاويزكاري تكميل شود. 
براي جلوگيري از ازدياد طول براده و افزايش نيروي مقاوم، بهتر است قلاويز را به 
ازاي هريك دور گردش، يك چهارم دور در جهت خلاف بچرخانيد )شكل24�6(.

شکل 23ـ6 كنترل عمود بودن محور قلاويز نسبت به سطح كار

شکل 24ـ6 نحوة چرخش قلاويز

شکل 25ـ6 كنترل پيچ

با جستجو در پايگاه اطلاعات 
جهاني )كليد واژه پيچ خودكار(
فهرستي از انواع پيچ خودكار و 
كاربردشان به همراه تصاويرشان 
در جدولي تهيه كنيد)حداقل 5 

مورد(
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فعاليتفعاليت
90 درج��ه، عمود ب��ودن امت��داد قلاويز با س��طح قطعه كار را كنت��رل مي كنند 

)شكل23�6(.
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پيامدهاي ناشي از عدم تساوي 
نيروهاي وارد بر دس��ته قلاويز 

و دسته حديده را شرح دهيد.
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فعاليتفعاليت
اصول و نكات فني قلاويز كاري

1. در قلاويزكاري نيز مانند حديده كاري براي تقليل نيروي اصطكاك و كيفيت 
سطح دندانه ها بايد از مايع خنك كنندة مناسب استفاده شود.

2. براي گرداندن قلاويزها از دسته قلاويز مناسب استفاده كنيد.
3. قلاويز را بايد به نحوي در داخل سوراخ جا انداخت كه محور آن كاملًا بر 

محور سوراخ منطبق باشد )شكل26�6(.

شکل 26ـ6 موقعيت محور قلاويز نسبت به محور سوراخ

4. در س��وراخ هاي بن بست، عمق س��وراخ بايد بيشتر از عمق قلاويز كاري در 
نظر گرفته شود. براي جلوگيري از شكستن قلاويز بهتر است براده ها را مرتب 

از داخل سوراخ خارج كنيد.

شکل 27ـ6 قلاويزكاري سوراخ بن بست

5. در صورت  گيركردن قلاويز، آن را با چرخاندن به چپ و راست آزاد كنيد 
و از اعمال نيروي بيش��تر خودداري كنيد. زيرا در اين حالت احتمال شكستن 

قلاويز زياد است.

انحراف زاويه اي نادرستانحراف محور نادرستدرست
اخ

ور
 س

مق
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اده
ستف
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نكات ايمني و حفاظتينكات ايمني و حفاظتي

1. ب��راي باز و بس��ته كردن پيچ و مهره ها، حتماً از آچ��اري با اندازة آچارخور 
همان پيچ يا مهره استفاده شود )شكل29�6(.

شکل 29ـ6 انتخاب آچار

شکل 28ـ6 نحوة درگير كردن قلاويزهاي كوچك

6. در هنگام كار با قلاويزهاي كوچك بايد قلاويز را با يك دست روي سوراخ 
قطعه كار نگه داريد و با دست ديگر قلاويز را بچرخانيد تا قلاويز با كار درگير 

شود )شكل28�6(.

ب��راي قلاوي��زكاري س��وراخ 
تصوير پژوهش فصل پنجم چه 
روش هايي را پيشنهاد مي كنيد..
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فعاليتفعاليت

درست

نادرست

درست

نادرست
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ايمنيايمني

2. براي باز و بس��ته كردن پيچ هاي سرچاكدار از پيچ گوشتي مناسبي كه اندازة 
آن متناسب با اندازة چاك پيچ باشد استفاده كنيد. در غير اين صورت علاوه بر 

صدمه ديدن گل پيچ، امكان ايجاد حادثه نيز وجود دارد )شكل30�6(.

3. طول دس��تة آچارها متناسب با نيروي دست انسان ساخته شده است. هرگز 
طول دس��تة آنها را با لوله يا وس��يلة ديگر زياد نكنيد و از وارد كردن ضربه به 
منظ��ور ايج��اد نيروي اضافه نيز خودداري كنيد. زي��را علاوه بر صدمه زدن به 

گل پيچ، ممكن است ايجاد حادثه كنيد.
7. در قطعات��ي ك��ه به وس��يلة چند پيچ و مه��ره به يكديگر متصل مي ش��وند، 
مخصوصاً وقتي كه جنس آنها از مواد ش��كننده مانند چدن باش��د، بايد پيچ ها 
را به طور يكنواخت و به ترتيبي محكم كرد، كه امكان تغيير ش��كل و شكستن 

قطعات وجود نداشته باشد.
8. بع��د از اس��تفاده از آچارها آنها را تميز كني��د و به طور مرتب در جاي خود 

قرار دهيد.
9. رعايت كلية نكات ايمني فصل پنج نيز در اين فصل الزامي است.

شكل 30ـ6 انتخاب آچار

يك��ي از راه ه��اي يادگيري ياد 
دادن آموخته هاس��ت ب��ا نظ��ر 
هنرآموز محترم خود موضوعي 
از  يك��ي  ب��ه  و  انتخ��اب  را 
آموزش  همكلاس��ي هاي خود 
دهيد.......................................
...............................................
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فعاليتفعاليت

درست نادرست
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پرسش‌هاي پاياني

1. پيچ و مهره را تعريف كنيد.
2. پيچ و مهره چپ‌گرد و راست‌گرد چه تفاوتي دارند.

3. انواع شكل دندانة پيچ و مهره را نام ببريد و ويژگي‌هاي هركدام را بنويسيد.
4. آچار چيست؟ انواع آن را نام ببريد.

5. پيچ‌هاي دنده‌مثلثي متريك چه ويژگي‌هايي دارند؟
6. پيچ‌هاي دنده‌مثلثي ويت ورث چه ويژگي‌هايي دارند؟

7. روش انجام حديدهك‌اري را شرح دهيد.
8. با ترسيم شكل توضيح دهيد كه دسته حديده، حديده‌هاي درزدار و بدون درز چه تفاوتي دارند؟

9. روش انجام قلاويزكاري را شرح دهيد.
10. چرا قلاويزها را در سري‌هاي سه‌تايي مي‌سازند؟

11. مشخصات لازم براي ساخت پيچ ومهره M10 را از جدول استخراج كرده و بنويسيد.
12. كاربرد ديگر پيچ و مهره را بنويسيد.

13. كدام يك از مهره‌هاي نشان داده شده شكل7ـ6 با دست باز وبسته مي‌شود.
14. چهار مورد از مشاغل مرتبط با قلاويزك‌اري را بنويسيد.

15. پس از انجام فعاليت كارگاهي شماره 2 اين فصل زمان مورد نياز براي توليد 20 عدد پيچ مشابه را محاسبه كنيد.
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فصل ششم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار قلاويزكار نگهدارنده طلق

هدف : قلاويزكاري

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
نام : نگهدارندة قاب

St37 :جنس
ابعاد: 14×36 × 54

تعداد: 2 عدد
تولرانس: 0/1 ميلي‌متر

كيفيت سطح:

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
11 .M6 سري قلاويز

دسته قلاويز 22 .
گيره موازي 33 .

روغن‌دان 44 .
آچار سه‌نظام مته 55 .

ماشين مته 66 .
زيركاري مناسب 77 .

گيره روميزي 88 .
لب گيره مناسب 99 .
وسايل تميزكاري 1010

Ra 3.2

چكش 1111
1212 M6 پيچ استاندارد

صفحه صافي 1313
1414 شكل Vبلوك

سوزن خط‌كش پايدار 1515
سنبه‌نشان 1616

1717 0/05mmكوليس ورنيه با دقت
گونيا 1818

شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار

آيا 
شماره قطعه‌كار  

صحيح است

تكميل كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار 

تحويل قطعه‌كار

پايان

خير

بله

قطعه‌كار را سوراخ‌كاري كنيد

قطعه‌كار را خط‌كشي كنيد

قطعه‌كار را  قلاويزكاري كنيد

تميز و مرتب كردن وسايل و تحويل 
آنها

شكل 31ـ6 
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فصل ششم
دستورکار قلاويزكار نگهدارنده طلقفعالیت کارگاهی يك

مراحل انجام كار
قطعه‌كار و وسايل مورد نياز را تحویل بگيريد. 11 .

با توجه به اندازه‌هاي نقشه قطعه‌كار را خط‌كشي كنيد و مركز سوراخ را با سنبه‌نشان مشخص كنيد)شكل  22 .
32ـ6(

در حالي كه برق دستگاه قطع است مته را داخل سه‌نظام مته ببنديد. 33 .
( در داخل گيره روي ميز ماشين مته ببنديد.  44 قطعه‌كار به‌طورصحيح مطابق)شكل33ـ6.

55 را تعيين كرده و آن را روي ماشين مته تنظيم كنيد. دور مناسب براي مته قطر 5.

شکل 6-32 

شکل 6-33 
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فصل ششم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار قلاويزكار نگهدارنده طلق

دستگاه را روشن كنيد و قطعه را سوراخ‌كاري كنيد. گفتني است چون سوراخ بن‌بست است در هنگام  66 .
مماس شدن مته، خط‌كش تنظيم عمق پيشروي دستگاه را كنترل كنيد)شكل34ـ6(.

شکل 6-34 

دستگاه را خاموش كرده، مته و قطعه‌كار را باز كنيد. 77 .
.) 88 قطعه‌كار را از داخل گيره ببنديد و سوراخ‌هاي ايجاد شده را قلاويزكاري كنيد)شكل34ـ6.

99 رزوه‌هاي قلاويز را كنترل كنيد. .M6بعد از اتمام قلاويزكاري مي‌توانيد با استفاده از پيچ
دستگاه و وسایل استفاده شده را مرتب كرده و تحویل دهید. 1010

قطعه‌كار را تحويل دهيد. 1111
موارد خواسته شده در کاربرگ گزارشک‌ار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید. 1212

به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 1313

شکل 6-35 
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فصل ششم
فعالیت کارگاهی 

یک

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی حديده‌كاري

نام و نام خانوادگی:	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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فصل ششم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار حديده‌كاري
پيچ دوسر رزوه

هدف: حديده‌كاري
توجه: اين تمرين بايد به‌صورت گروهي انجام گيرد.

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
M12 نام: پيچ
St 37 :جنس

ابعاد:100×12∅
تعداد: 1 عدد

تولرانس: 0/1 ميلي‌متر
 ) Ra 3.2(:كيفيت سطح

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
11 .M12 حديده

22 دسته حديده .
روغن‌دان 33 .

سوهان 44 .
گيره موازي 55 .

لب گيره 66 .
ميز كار 77 .

88 كوليس ورنيه با دقت0/05.
99 .M12مهره

وسايل تميزكاري 1010

شکل 36-6 پيچ دو سر رزوه

شروع

دريافت قطعه‌كار و وسايل

كنترل قطعه‌كار

آيا 
ابعاد  قطعه‌كار  

صحيح  است
تحويل قطعه‌كار

پايان

خير

بله

تكميل كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه‌كار 

حديده‌كاري طبق نقشه

سوهان‌كاري طبق نقشه

تميز كردن و مرتب كردن وسايل و 
تحويل آنها
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فصل ششم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار حديده‌كاري
پيچ دوسر رزوه

مراحل انجام كار
قطعه‌كار و وسايل مورد نياز را تحویل بگيريد. 11 .

22 برسانيد. .1/8mm قطعه‌كار را به گيره ببنديد و توسط سوهان‌كاري قطر آن مطابق نقشه را به
) 33 توسط سوهان‌كاري پخ 42ْ×2 را در سر سوهان‌كاري شده ايجاد كنيد)شكل37ـ6.

44 را روي دستة حديده ببنديد. .M12 حديدة

شکل 6-37

قطعه‌كار را به‌صورت عمود در داخل گيره ببنديد و ش��روع به حديده‌كاري كنيد. بعد از درگير ش��دن  55 .
حديده با قطعه‌كار توسط گونيا عمود بودن دسته حديده نسبت به قطعه‌كار كنترل كنيد)شكل38ـ6(.

66 كنترل كنيد. .M12 در انتها قطعه‌كار را با استفاده از كوليس و مهرة
دستگاه و وسایل استفاده شده را مرتب كرده و تحویل دهید. 77 .

قطعه‌كار را تحويل دهيد. 88 .
موارد خواسته شده در کاربرگ گزارشک‌ار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید. 99 .

به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 1010

شکل 6-38
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فصل ششم
فعالیت کارگاهی 

یک

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی حديده‌كاري

نام و نام خانوادگی:	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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پژوهش: رول پلاك چيست؟ در چه مواردي از آن استفاده مي شود؟
مراحل استفاده از آن را به طور كامل و به ترتيب شرح دهيد.

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................

.........................................................................................................................................................
.......................................................

پژوهش

پژوهش: رول پلاك چيست؟ در چه مواردي از آن استفاده مي شود؟

پژوهش
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فصل هفتم

 پرچکاري

هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

مقدمه
پرچكاري

ميخ پرچ چكشي
مشخصات ميخ پرچ چكشي

اصول و مراحل انجام پرچكاري با ميخ پرچ چكشي
ميخ پرچ فشنگي

اصول و مراحل پرچكاري با ميخ پرچ فشنگي
جدا كردن ميخ پرچ

نكات ايمني و حفاظتي
پرسش هاي پاياني

فعاليت هاي كارگاهي
پژوهش

سيمای فصل

� پرچكاري را شرح دهد.
� ويژگي هاي ميخ پرچ چكشي را شرح دهد.

� نح��وة انتخاب قطر مناس��ب براي ميخ پرچ چكش��ي را 
توضيح دهد.

� نحوة انتخاب طول مناس��ب براي ميخ پرچ چكش��ي را 
توضيح دهد.

� مراحل پرچكاري دس��تي با ميخ پرچ چكش��ي را شرح 
دهد.

� تفاوت پرچكاري دس��تي و ماشيني با ميخ پرچ چكشي 
را شرح دهد.

� ويژگي هاي ميخ پرچ فشنگي را شرح دهد.
�  با استفاده از جداول استاندارد ميخ پرچ فشنگي مناسبي 

را انتخاب كند.
�. مراحل پرچكاري با ميخ پرچ فشنگي را شرح دهد.

�  قطعه اي را با اس��تفاده از ميخ پرچ چكشي، مطابق نقشه 
و با رعايت نكات ايمني پرچكاري كند.

�  قطعه اي را با اس��تفاده از ميخ فشنگي، مطابق نقشه و با 
رعايت نكات ايمني پرچكاري كند.

� در ص��ورت نياز به جداس��ازي اتصال پرچي آن را جدا 
كند.
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مقدمه
چ��رخ خ��ودرو و پلاك آن هر دو ب��ه نوعي به خودرو متصل ش��ده اند. اما چه 
تفاوتي بين اين دو اتصال وجود دارد؟ چرخ خودرو ممكن اس��ت پنجر شود و 
نياز به تعويض داشته باشد كه در اين صورت بايد از روي خودرو باز شود. اما 
پ��لاك خودرو براي مدت هاي طولاني از آن جدا نمي ش��ود. براي اتصال چرخ 
به خودرو از پيچ و مهره اس��تفاده ش��ده است تا در صورت لزوم بتوان آن را به 

راحتي از خودرو جدا كرده و مجدداً وصل نمود )شكل1�7(. 

براي اتصال پلاك نوع ديگري از اتصال اس��تفاده ش��ده است كه جزو اتصالات 
دائم است و به راحتي نمي توان آن را از روي خودرو جدا كرد. اين روش اتصال 

پرچكاري نام دارد)شكل2�7(. 

پرچکاري
 فرايندي است كه در آن دو يا چند قطعه با استفاده از يك قطعه واسطه به نام ميخ 
پرچ به يكديگر متصل مي ش��وند. براي انجام اين فرايند ابتدا قطعات مورد اتصال 
س��وراخ شده و ميخ پرچ از داخل س��وراخ آنها عبور داده مي شود. سپس با فشرده 

كردن سر قفل كن ميخ پرچ اتصال قطعات به يكديگر اتفاق مي افتد)شكل3�7(. 

پنچ نمونه از وسايل منزل كه در 
آنها از اتصالات پرچي استفاده 

شده است را نام ببريد.
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فعاليتفعاليت

شکل 3ـ7 پرچكاري

شکل 2ـ7 اتصال پلاك خودرو 
 

شکل 1ـ7 مهره هاي چرخ خودرو 

قطعاتميخ پرچ 

قبل از پرچكاري

بعد از پرچكاري
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پرچ��كاري جزء اتصالات دائم اس��ت. يعني در مواردي از پرچكاري اس��تفاده 
مي ش��ود كه نياز به جداسازي دو قطعه نباشد. در صورتي كه لازم باشد دو قطعه 
را از هم جدا كرد، ميخ پرچ از بين مي رود. در هنگام جداس��ازي ممكن اس��ت 
قطع��ات مورد اتصال نيز آس��يب ببينند. ميخ پرچ ها داراي ش��كل هاي مختلفي 
هس��تند كه ه��ر كدام ويژگي هاي خ��اص خود را دارند و در موارد مش��خصي 
استفاده مي شوند. از انواع ميخ پرچ ها مي توان به ميخ پرچ هاي چكشي، فشنگي، 
ترقه اي، لوله و ... اشاره كرد. در اين فصل ويژگي هايي دو مورد از متداول ترين 

نوع ميخ پرچ ها و نحوة استفاده از آنها شرح داده مي شود. 

ميخ پرچ چکشي
ميخ پرچ چكش��ي ساختماني مشابه يك ميخ دارد. اين ميخ پرچ ها از دو قسمت 
بدنه و سر تشكيل مي شوند. بدنه كه به صورت يك استوانه است و سر ميخ پرچ 
كه به ش��كل هاي مختلف ساخته مي ش��ود. اين ميخ پرچ ها در مواردي استفاده 

مي شوند كه دسترسي به هر دو طرف اتصال امكان پذير باشد )شكل4�7(.

شکل 4ـ7 نمونه هايي از ميخ پرچ

 ب��ا مراجعه به پايگاه اطلاعات 
جهاني و يا وب گاه كارخانه هاي 
ابزار سازي شكل دو عدد ميخ 
پرچ چكشي را جستجو كرده و 

كاربرد آنها را بنويسيد.
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فعاليتفعاليت

مشخصات ميخ پرچ چکشي
قطر بدنة ميخ پرچ به ضخامت قطعات مورد اتصال  ــة ميخ پرچ:  ◄  قطر بدن
بستگي دارد. براي انتخاب قطر ميخ پرچ مي توانيد از جدول 1�7 استفاده كنيد.

جدول 1ـ7 رابطة بين قطر بدنة ميخ پرچ و ضخامت قطعات اتصال

ضخامت قطعات
0/811/5225345681012141618222630 مورد اتصال

5678101214161820222427303336�344قطر ميخ پرچ

ميخ پرچ سر 
ميخ پرچ سر خزينهنيمگرد

ميخ پرچ سر عدسي 
خزينه دار

ميخ پرچ سر عدسي 
ميخ پرچ تسمهتخت
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مي خواهيم دو تس��مه فولادي 
كه ضخامت هر كدام 4 ميلي متر 
اس��ت به روش پرچ��كاري با 
پرچ چكشي به يكديگر متصل 
كنيم. با مراجعه به جدول ابعاد 
موردنياز براي انتخاب ميخ پرچ 
را به ش��رط اينك��ه ميخ پرچ از 
نوع س��ر نيم گرد باشد را تعيين 

كنيد.
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فعاليتفعاليت
ميخ پرچ هايي كه قطر آنها تا mm 10 اس��ت براي اتصال قطعات كم ضخامت 
استفاده مي شود و برحسب نوع كار جنس آنها از فولاد نرم، مس، برنج، آلومينيم 

و آلياژهاي آلومينيم انتخاب مي شود.
مي��خ پرچ هايي كه قط��ر آنها از 10 تا 36 ميلي متر اس��ت در مواردي اس��تفاده 
مي ش��وند كه تحت تأثير نيروي زياد اس��ت. معمولاً سر اين ميخ پرچ ها بزرگتر 

است تا تكيه گاه بيشتري داشته باشند و از جنس فولاد نرم ساخته مي شوند.
طول ميخ پرچ: ◄ همان طور كه در ش��كل زير مشاهده مي كنيد طول ميخ پرچ 
بيشتر از ضخامت قطعات مورد اتصال در نظر گرفته مي شود. طول اضافه براي 
ش��كل دادن س��ر قفل كن پرچ است و به ش��كل آن بس��تگي دارد بنابراين براي 

محاسبة طول ميخ پرچ از رابطة L = e + z استفاده مي شود )شكل5�7(.

شکل 5ـ7 طول ميخ پرچ

L طول ميخ پرچ، e مجموع ضخامت قطعات مورد اتصال و z اضافه طول ميخ 
پرچ برحسب ميلي متر اس��ت. مقدار z براي پرچ هايي سر نيم گرد d 1/5، براي 
پرچ هاي س��ر خزينه ايd 0/5 و براي پرچ هاي س��ر خزينة عدسيd 0/7 است. 
گفتني است جهت انتخاب ميخ پرچ بر عمليات پرچكاري لازم است قطر و طول 

بدنه مشخص شود.

اصول و مراحل انجام پرچکاري با ميخ پرچ چکشي
پرچكاري با ميخ پرچ چكشي به صورت دستي و ماشيني قابل اجراست همچنين 
اين نوع پرچكاري به دو صورت سرد و گرم نيز انجام مي گيرد. اگر قطر ميخ پرچ 
تا 8 ميلي متر باشد پرچكاري به صورت سرد و اگر قطر بيشتر از 8 ميلي متر باشد 
پرچكاري به صورت گرم انجام مي ش��ود. گفتني است در اين كتاب پرچكاري 

به روش سرد توضيح داده مي شود.
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مراحل انجام پرچکاري دستي
پرچكاري دستي طي مراحل زير و رعايت اصول فني مربوطه انجام مي شود.

براي انجام پرچ��كاري در ابتدا بايد قطعات مورد  ســوراخکاري قطعات:  ◄
اتصال سوراخ شوند. قطر سوراخ ايجاد شده بايد متناسب با قطر ميخ پرچ باشد. 

براي محاسبة قطر سوراخ از روابط زير استفاده كنيد.
d1=1/1 d        d≤8mm

d1 =1 + d        d>8mm

در اين روابط d1 قطر سوراخ وd قطر ميخ پرچ بر حسب mm هستند.
توّجه: اگر سر ميخ پرچ خزينه اي باشد در اين مرحله بايد سوراخ، خزينه كاري شود.
جازدن ميخ پرچ داخل ســوراخ: ◄ س��طوح تماس قطعات را تميز كنيد و 
س��وراخ قطعات را روي هم منطبق كنيد سپس ميخ پرچ را در داخل سوراخ جا 

بزنيد.
ــن بردن لقي بين ميخ پرچ و ســوراخ: ◄ قطعات مورد اتصال را همراه  از بي
ميخ پرچ روي قالب زير پرچ قرار دهيد. قالب زيرپرچ ابزاري اس��ت كه از آن به 
منظور تكيه گاه س��ر ميخ پرچ در هنگام پرچكاري استفاده مي شود. سر اين ابزار 
داراي يك تورفتگي متناسب با سر پرچ است و در هنگام پرچكاري، پرچ را به 

داخل سوراخ مي راند و از تغيير فرم سرپيچ جلوگيري مي كند)شكل6�7(.

 10mm براي ميخ پرچي با قطر
قطع��ات چند  قط��ر س��وراخ 
باش��د؟ درضمن چرا  ميلي متر 
قطر س��وراخ نبايد ب��راي قطر 

ميخ پرچ باشد؟
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فعاليتفعاليت

شکل 6ـ 7 قالب زير پرچ

بعد از قراردادن قطعات، توسط پرچ كش و ضربات چكش دو قطعه را كاملًا به هم 
بفشاريد. گفتني است پرچ كش وسيله اي شبيه به سنبة سرتخت است كه در وسط 

شکل7ـ7 پرچ كشپيشاني آن سوراخي جهت قرار گرفتن بدنة ميخ پرچ تعبيه شده  است )شكل7�7(.

 پرچ كش

قالب زير پرچ

قالب زير پرچ

بدنه

گيره
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ح��ال پرچ كش را از روي كار برداريد وب��ا چكش بصورت عمودي به ميخ پرچ 
ضرب��ه بزني��د تا در اثر جا خوردن و ايجاد اضافه قطر در داخل س��وراخ محكم 

شود )شكل8�7(.

شکل8ـ7 محكم كردن ميخ پرچ يا چكش

بعد از محكم شدن پرچ در داخل سوراخ نحوة  فرم دادن سر قفل شونده:  ◄
وارد كردن ضربات چكش را تغيير داده و سرقفل كنندة پرچ را فرم دهيد. در انتها 

با استفاده از قالب سر پرچ شكل سرقفل كن را كامل كنيد.
قالب س��ر پرچ ابزاري ش��بيه پرچ كش است با اين تفاوت كه به جاي سوراخ در 
قس��مت پيش��اني آن فرورفتگي متناسب با اندازة س��ر پرچ پيش بيني شده  است 

)شكل9�7(.

شکل 9ـ7 قالب سر پيچ

ب��ا مراجعه ب��ه كتابخانه محل، 
منطقه يا ش��هر خ��ود در مورد 
پرچكاري سرد و گرم اطلاعاتي 
را جمع آوري كرده و در كلاس 

ارائه دهيد.
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فعاليتفعاليت
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توّجه: 
عمل پرچكاري را بايس��تي با كمترين ضربات انجام داد، زيرا ضربات زياد، سر 
پرچ را ش��كننده مي كنند. به همين دليل پرچ هايي با قطر بزرگ تر به صورت گرم 

پرچكاري مي شوند.

با مراجعه ب��ه پايگاه اطلاعات 
جهاني بررس��ي كني��د به جاي 
ابزار دس��تي پرچكاري امروزه 
از چه وسايلي استفاده مي شود 
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فعاليتفعاليت

مراحل انجام پرچکاري ماشيني
 انجام پرچكاري ماش��يني همانند انجام پرچكاري دستي است اما براي سرعت 

عمل بيشتر بعضي از اين مراحل درهم ادغام مي شوند.
براي اين منظور قالب سرپرچ و زيرپرچ روي دستگاه هاي پرس نصب مي شوند 
و بعد از قرار دادن قطعات و پرچ در محل مناسب دستگاه پرس در يك مرحله 
فش��ردن قطعات و از بين بردن لقي و شكل دادن سرقفل كننده را انجام مي دهد. 
دس��تگاه هاي پرسي كه براي پرچكاري اس��تفاده مي شوند. پرس هاي ضربه اي و 

پرس هاي هيدروليكي سبك هستند.

ميخ پرچ فشنگي
 اين نوع ميخ پرچ از دو قسمت تشكيل شده است.

 بدنه: ◄ اين قس��مت به صورت يك لولة توخالي لبه دار اس��ت كه بعد از هر 
پرچكاري در محل اتصال باقي مي ماند اين قسمت از فلزات نرم مانند آلياژهاي 

آلومينيم ساخته مي شود و جلد ميخ پرچ نيز ناميده مي شود.
قس��مت دوم آن همانند يك ميخ اس��ت كه در درون بدنة قرار گرفته  ميخ:  ◄
اس��ت. اين ميخ براي پرچ كردن بدنه اس��تفاده مي شود و بعد از پرچكاري از آن 

جدا مي شود )شكل10�7(.

شکل 10ـ7 ميخ پرچ فشنگي
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گفتني اس��ت ميخ پرچ هاي فشنگي بيش��تر براي اتصال ورق هاي كم ضخامت و 
همچنين در جاهايي كه دسترسي به پشت محل اتصال امكان پذير نيست استفاده 

مي شود.

مشخصات
 مهم ترين مشخصه ميخ پرچ قطر و طول بدنة آن است.

قطر ميخ پرچ: ◄ قطر خارجي بدنة ميخ پرچ به عنوان قطر ميخ پرچ در نظر گرفته 
مي شود. اين اندازه در جدول شماره 2 با حرف d1 نشان داده شده است.

چرا طول بدنه ميخ پرچ  چكشي 
را بيش��تر از مجموع ضخامت 
قطع��ات پرچ ش��ونده در نظ��ر 

مي گيرند؟
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فعاليتفعاليت

جدول شماره 2ـ7 قطر خارجي بدنه ميخ پرچ

DIN EN ISO 15977( 200304ـ) ميخ پرچ كور )دسترسي يك طرفه( باز ) بدون مغزي( و كلگي تخت         طبق
DIN EN ISO 15978( 200308ـ) ميخ پرچ كور )دسترسي يك طرفه( باز ) بدون مغزي( و كلگي خزينه       طبق

قطر نامي ميخ پرچ 3 4 5 6
 قطر كلگي نشست 

dkmax.

6/3 8/4 10/5 12/6

k 1/3 ارتفاع كلگي 1/7 2/1 2/5

.dm max قطر ميخ پرچ 2 2/45 2/95 3/4

 dm قطر سوراخ ميخ پرچ
max.

3/1 4/1 5/1 6/1
3/2 4/2 5/2 6/2

d طول ميخ پرچ Lmax + 3/5 Lmax + 4 Lmax + 4/5 Lmax + 5

طول بدنة ميخ پرچ  محدوده قابل توصيه طول درگيري
min max

4 5 0/5...1/51 - - -

6 7
2/0...3/5

    11...3 1 1/5...2/5 -
1 1/5...3/5

8 9 3/5...5/0
2...5

2/5...4/0 2...3
 13...3

10 11 5...7 5/0...6/5 4...6 3...5
12 13 7...9 6/5...8/5 6...8 5...7
16 17 9...13 8/5...12/5 8...12 7...11
20 21 13...17 12/5...16/5 12...15 11...15
25 26 17...22 16/5...21/0 15...20 15...20
30 31 - - 20...25 20...25

 كلاس
استحكام

 L )پايين(، H)بالا( در حداقل نيروي برشي و حداقل 
نيروي كششي با هم فرق دارند.

جنس 2 )AIA( جلد ميخ پرچ از آلياژهاي آلمينيم
ميخ پرچ از فولاد

ISO 15977- 4×12-ALA/St-L ميخ پرچ فشنگي
 ميخ پرچ با كلگي تخت L =12mm ،d=4mm جلد 

،AI ميخ پرچ ازآلياژهاي
 ميخ پرچ از فولاد، كلاس استحكام L)پايين(    

ISO،15977 1( فقط براي ميخ پرچ هاي با كلگي تخت
2( ساير تركيب هاي جنسي استاندارد براي ميخ پرچ/ 

جلد ميخ پرچ:
St/St ALA/AIA A2/A2 Cu/ St NiCu/St
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طول بدنه: ◄ اين اندازه در فرم سرتخت بدون طول لبه و در فرم سر خزينه اي 
با طول لبه در نظر گرفته مي شود. اندازة طول بستگي به ضخامت دو قطعه مورد 

اتصال دارد.
اين اندازه در جدول 2�7 با حرف L نمايش داده شده است. 

گفتني اس��ت ميخ پرچ هاي فش��نگي در شكل سرتخت و س��رخزينه اي ساخته 
مي شوند. در فرم تخت لبة بدنة ميخ پرچ بيرون از محل اتصال قرار مي گيرد اما 
در ش��كل خزينه اي لبة ميخ پرچ به شكل خزينه اي است و بعد از پرچكاري در 
داخل قطعه كار قرار مي گيرد. براي انتخاب ميخ پرچ فشنگي مي توانيد از جدول 

2�7 استفاده كنيد.

كاربرد ميخ پرچ فش��نگي را در 
صنايع مختلف بنويسيد.
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فعاليتفعاليت

مراحل انجام پرچکاري با ميخ پرچ فشنگي:
اين نوع پرچكاري به صورت دس��تي و با اس��تفاده از يك انبر مخصوص انجام 
مي ش��ود. در قس��مت نوك اين انبر كلاهك راهنمايي نصب شده است كه قطر 
سوراخ آن متناسب با قطر، ميخ پرچ است. گفتني است كه هر انبر مجهز به چند 
كلاهك راهنما با قطرهاي مختلف اس��ت كه آنها روي بدنة انبر نصب ش��ده اند 
و در صورت لزوم مي توان آنها را با كلاهك نصب ش��ده در نوك انبر تعويض 

كرد)شكل11�7(.

شکل 11ـ7 انبر پرچ
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مراحل انجام اين نوع پرچكاري به شرح زير است:
ســوراخکاري قطعات: ◄ براي شروع پرچكاري لازم است كه قطعات مورد 
اتصال س��وراخ شوند. قطر سوراخ ايجاد شده روي قطعات متناسب با قطر بدنة 
ميخ پرچ اس��ت و از جدول 2�7 به دس��ت مي آيد. در اين جدول قطر سوراخ با 

حرف dn نمايش داده شده است.
كلاهك راهنماي مناسب با قطر ميخ  جا زدن ميخ پرچ در داخل انبر پرچ:  ◄
پرچ را روي انبر پرچ نصب كنيد و ميخ پرچ را از قسمت ميخ آن در داخل انبر 

جا بزنيد. در اين حالت دسته هاي انبر بايد از هم باز باشند)شكل12�7(.

شکل12ـ7 جا زدن ميخ پرچ روي انبر پرچ

با مشاركت و همكاري يكي از 
همكلاسي هاي خود ضمن ارائه 
تصويري از قسمت پرچكاري 
ش��ده بدنه اتوبوس ها پيرامون 
فاصله بين ميخ پرچ ها و تشابه 
آن ب��ا فاصله دكمه هاي پيراهن 

بحث و گفت وگو كنيد.
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فعاليتفعاليت

سطح تماس قطعات را تميز كنيد  جا زدن ميخ پرچ در داخل ســوراخ ها:  ◄
و س��وراخ ها را روي هم منطبق نمائيد. ميخ پرچ را به كمك انبر پرچ از س��مت 

بدنه در داخل سوراخ ها جا بزنيد)شكل13�7(.

شکل13ـ7 جا زدن ميخ پرچ داخل سوراخ
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در اين مرحله در حالي كه توسط انبر پرچ، ميخ پرچ  پرچ كردن ميخ پرچ:  ◄
را به قطعه  كار چس��بانده ايد، دسته هاي انبر پرچ را به هم نزديك كنيد تا ميخ از 
داخل ميخ پرچ بيرون كشيده شود و قسمت بدنه را در سمت ديگر سوراخ پرچ 

كند در اين مرحله ميخ پرچ از بدنه جدا مي شود.
توجه: براي جدا كردن ميخ لازم اس��ت چندبار انبر را باز و بس��ته كنيد. اين امر 

بستگي به قطر ميخ پرچ دارد )شكل14�7(.

شکل14ـ7 خارج شدن ميخ از بدنه پرچ

علت نوك تيز ساختن سر ميخ 
پرچ چيست؟
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...............................................
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فعاليتفعاليت

جدا كردن ميخ پرچ: ◄ از محل اتصال در بعضي اوقات مجبور به جدا كردن 
يك اتصال پرچي خواهيد ش��د و اگر ميخ پرچ اس��تفاده ش��ده در اين اتصال از 
نوع چكش��ي باش��د، براي اين منظور بايد ابتدا وسط سر ميخ پرچ را سنبه نشان 
بزنيد، سپس با مته اي كه قطر آن كوچك تر از قطر ميخ پرچ باشد. آن را به اندازة 
ارتفاع س��ر ميخ پرچ س��وراخ كنيد و بعد با ضربة قلم سر آن را جدا كنيد. حال 
مي توان با اس��تفاده از يك سنبة سرتخت كه قطر آن كمتر از قطر ميخ پرچ باشد 

آن را خارج كرد.
در صورتي كه ميخ پرچ اس��تفاده ش��ده فشنگي باش��د مراحل كار به همين 

صورت است فقط نيازي به سنبه زدن نيست )شكل15�7(.

شکل15ـ7 جدا كردن اتصال پرچي
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با توج��ه به اينكه قس��متي از 
ميخ پرچ فشنگي بدون مصرف 
اس��ت، چه كارب��ردي مي توان 

براي آن پيش بيني كرد.
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...............................................
...............................................
...............................................
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فعاليتفعاليت

نكات ايمني و حفاظتينكات ايمني و حفاظتي

1. بعد از س��وراخكاري قطعات را پليس��ه گيري كنيد تا اولاً به دس��ت آسيب 

نرساند. ثانياً قطعات به صورت مناسب به هم بچسبند.

2. در هنگام س��وراخكاري رعايت تمام نكات ايمن��ي و حفاظتي فصل پنجم 

الزامي است.

3. براي س��وراخكاري قطعات تا جايي كه امكان دارد هر دو قطعه را همزمان 

سوراخكاري كنيد.

4. در پرچ��كاري ورق هاي بلند براي پيش گيري از موج برداش��تن، بايس��تي 

آنها را با پيچ و مهره به يكديگر ثابت نمائيد و س��پس از پرچكاري براس��اس 

شماره هاي پيشنهادي پيچ و مهره را باز كرده و محل آنها را نيز پرچكاري كنيد 

)شكل16�7(.

شکل 16ـ7 ترتيب پرچكاري قطعات بلند

6. وزن چكش دس��تي را بايس��تي متناسب با قطر اسمي ميخ پرچ انتخاب كرد. 

ب��راي اين منظور مي ت��وان وزن چكش را به ازاي هر يك ميلي متر از قطر ميخ 

پرچ، 80 گرم در نظر گرفت.

7. در هنگام كار با چكش مراقب باشيد به دستتان صدمه نزنيد.

8. قبل از اس��تفاده از چكش از محكم بودن س��ر چكش در دس��تة آن مطمئن 

شويد.

9� قبل از ش��روع به پرچكاري از محكم بودن قالب زير پرچ در گيره مطمئن 

شويد.

10� در هنگام فشردن دسته هاي انبر پرچ، مراقب انگشتان خود باشيد.

پيچ و مهره
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پرسش‌هاي پاياني

1ـ در چه مواردي از پرچكاري استفاده مي‌شود؟ چرا؟
2ـ تفاوت اصلي اتصال پرچي با اتصال پيچ و مهره‌اي چيست؟

3ـ ويژگي‌هاي ميخ‌پرچ چكشي را شرح دهيد.
4ـ طول ميخ‌پرچ چكشي چگونه انتخاب مي‌شود؟ شرح دهيد.

5ـ چرا ميخ‌پرچ‌هاي چكشي كه قطرشان بيشتر از 8 ميلي‌متر است به روش گرم پرچكاري مي‌شوند؟
6ـ ويژگي‌هاي ميخ پرچ فشنگي را شرح دهيد.

7ـ ميخ پرچ‌هاي فشنگي به چند شكل ساخته مي‌شوند؟ در مورد هريك به‌طور مختصر توضيح دهيد.
8ـ مراحل پرچكاري با استفاده از ميخ پرچ فشنگي را شرح دهيد.

9ـ كاربرد قالب زير پرچ، پرچ‌كش و قالب سر پرچ را با رسم شكل بنويسيد.
10ـ با مراجعه به ساير منابع دو مورد از خطاهاي پرچكاري را با رسم شكل توضيح دهيد.
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فصل هفتم
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار  پرچکاري
 صفحه اصلي قاب عکس

هدف: پرچکاري صفحه اصلي قاب عکس

مشخصات قطعه كار  ◄ 
نام :صفحه اصلی قاب عكس

St 37 :جنس
تعداد: يك

ابعاد: 8×58×200
كيفيت سطح: 

 ISO 2768mتولرانس: تولرانس عمومي

وسايل و ابزارهای مورد نياز  ◄ 
مته4/2∅. 1

ماشين مته روميزي و  2 .
     تجهيزات
سوهان  3 .

كوليس ورنيه با قابليت  4 .
     تفكيك 0/05 ميلی متر

لب گيره 5 .
گيره موازي 6 .

انبر پيچ 7 .
ميز كار 8 .

وسايل تميزكاري  9 .
وسايل روغن كار 10 .

چكش  11 .
قالب زير پرچ 12 .

سنبة پرچكاري  13 .
پرچ سر كروي 4. 14 عدد

شکل17ـ7 نقشه صفحه اصلي قاب عكس

شروع

دريافت قطعه كار و وسايل

كنترل قطعه كار

تکميل كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه كار 

تحويل قطعه كار

پايان

خير

بله

پرچکاري طبق نقشه

تميز و مرتب كردن وسايل و تحويل 
آنها

آيا 
شماره  قطعه كار  

صحيح  است
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فصل هفتم
فعاليت كارگاهی يک

دستوركار  پرچکاري
 صفحه اصلي قاب عکس

مراحل  انجام كار

قطعه كار و وسايل مورد نياز را تحويل بگيريد. 1 .
قالب زير پرچ را در داخل گيره ببنديد. 2 .

قطعه عبور دهيد و آن را روي قالب زير پرچ قرار دهيد. ميخ پرچ را از داخل سوراخ4/2 ∅ . 3
با استفاده از قالب سر پيچ و چكش پرچكاري را انجام دهيد. 4 .

به همين روش پرچ ها را در سه سوراخ باقي مانده نيز پرچ كنيد 5 .
ميزكار و وسايل كار را مرتب كرده و تحويل دهيد. 6 .

قطعه كار را تحويل دهيد. 7 .
موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش كار فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد. 8 .

به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 9 .
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فصل هفتم
فعاليت كارگاهی 

يک

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی پرچکاري

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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فصل هفتم
فعاليت كارگاهی دو

دستوركار  پرچکاري طلق

هدف : پرچکاري طلق

مشخصات قطعه كار  ◄ 
نام : طلق

جنس: مواد پليمري
تعداد: 2 عدد

ابعاد: 2/5×120×135
كيفيت سطح: 

 ISO 2768mتولرانس: تولرانس عمومي

وسايل و ابزارهای مورد نياز  ◄ 
سوهان تخت 1 .

كوليس ورنيه با قابليت تفكيك 0/05. 2 ميلي متر 
گونياي دقيق 3 .

انبر پرچ پرچ هاي ميخي 4 .
ميخ پرچ ميخي به قطر 3mm. 5 دو عدد

لب گيره 6 .
گيره موازي 7 .

ميز كار 8 .
فرچه سيمي 9 .

وسايل تميزكردن   10 .
وسايل روغن كاري 11 .

شکل 18ـ7 نقشه طلق

شروع

دريافت قطعه كار و وسايل

كنترل قطعه كار

تکميل كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهي

تحويل قطعه كار 

تحويل قطعه كار

پايان

خير

بله

پرچکاري طبق نقشه

تميز و مرتب كردن وسايل و تحويل 
آنها

آيا 
شماره  قطعه كار  

صحيح  است
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فصل هفتم
فعاليت كارگاهی دو

دستوركار  پرچکاري طلق

مراحل انجام كار

قطعه كار و وسايل مورد نياز را تحويل بگيريد. 1 .
دو قطعه را به طور صحيح به يكديگر منطبق كرده و آنها را ثابت كنيد. 2 .

ميخ پرچ را در داخل انبر جا بزنيد. 3 .
بدنة ميخ پرچ را در داخل سوراخ قرار داده و پرچكاري را انجام دهيد. 4 .

پرچ ديگر را نيز روي قطعه پرچكاري كنيد. 5 .
قطعه كار را پليسه گيري كنيد. 6 .

ميزكار و وسايل كار را مرتب كرده و تحويل دهيد. 7 .
قطعه كار را تحويل دهيد. 8 .

موارد خواسته شده در كاربرگ گزارش كار فعاليت كارگاهی را پاسخ دهيد. 9 .
به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 10 .
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فصل هفتم
فعاليت كارگاهی دو

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی پرچکاري

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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در شكل مقابل نوعي اتصال نمايش داده شده است.
اطلاعات زير را راجع به قطعة A به دست آوريد.

1. نام قطعه:
2. كاربرد:

3. جنس و اندازه:
4. وسايل مورد نياز براي استفاده از آن:

5. نحوة انجام اتصال:
 راهنمايي: با كليد واژه مهره پرچي به پايگاه 

              اطلاعاتي داده ها مراجعه كنيد. 

.........................................................................................................................................................
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.........................................................................................................................................................
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.........................................................................................................................................................
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.........................................................................................................................................................
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.........................................................................................................................................................

..........................................................................................

پژوهشپژوهش

A
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فصل هشتم

مونتاژكاري

هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� عمليات سوار كردن )مونتاژ( و پياده كردن )دمونتاژ( را تعريف كند.
� وسايل و ابزارهای سوار كردن قطعات سادة مكانيكی را معرفي كند.

� قطعات ساخته شده را طبق نقشه سوار كند.
� عملكرد صحيح هريك از قطعات بعد از سوار كردن را كنترل كند.
� وسايل و ابزارهاي دستي سوار كردن را با روش صحيح به كار برد.

� نكات ايمني و حفاظتی در سوار كردن را رعايت كند.

                    مقدمه
                    سوار كردن      

                    اصول سوار كردن
                    اصلاح و تعمير قطعات جهت سوار كردن )خوراندن(

                    پياده كردن
                    اصول پياده كردن

                    وسايل و تجهيزات سوار كردن و پياده كردن 
                    وسايل و تجهيزات اتصال

                    نكات ايمنی و حفاظتی در سوار كردن
                    پرسش های پاياني  
                    فعاليت كارگاهی  

                    گزارش كار 
                    پژوهش 

سيمای فصل
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مقدمه

آيا همه مجموعه ها به همين راحتی قابل جدا كردن و سواركردن مجدد هستند؟ 
آيا تاكنون اقدام به تعويض واش��رهای ش��ير آب منزل خ��ود كرده ايد؟ اين كار 
علی رغم سادگی نياز به برنامه ريزی، وسايل و قطعات برای تعويض دارد.ضمناً 
در حين كار ممكن اس��ت با اش��كالاتی مواجه شويد، مثلًا احتمال دارد به علت 
خرابی قسمت آچارخور پيچ، نتوانيد آن را باز كنيد و يا در حين كار پيچ يا ساير 
قطعات آسيب ديده و قابل استفاده نباشند. لذا ضروري است تدابير لازم در اين 

مورد انديشيده شود )شكل2�8(.

شکل 2-8 پياده كردن قطعات شير آب

مونت��اژ  ص��ورت  در  چ��را   
غل��ط يكي از اجزاي دس��تگاه 
عملكرد نهايي آن دچار مشكل 

مي شود؟ 
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فعاليتفعاليت

شکل 1-8 پياده كردن قطعات خودكار

وسايلي كه ما با آنها سروكار داريم اغلب از تعدادي قطعه تشكيل شده و وظيفة 
خاص��ي را انجام مي دهند. يك خ��ودكار را در نظر بگيريد مي بينيد از چند جزء 
تش��كيل شده و شما مي توانيد به راحتي قطعات آن را از هم جدا كرده و سپس 

روي هم سوار كنيد)شكل1�8(. 
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سواركردن
عبارت است از به هم بستن اجزای يك مجموعه به طوری كه به خوبی وظيفة 

مورد نظر انجام شود.

اصلاح و تعمير قطعات جهت سواركردن )خوراندن(
در صورت عدم س��وار شدن دو قطعه نسبت به هم ديگر برحسب شكل سطوح 
تم��اس و اندازه قطعه، از روش های زير ب��رای اصلاح قطعات و خوراندن آنها 

استفاده می شود: 
ــوری: اين روش براي كنت��رل دو قطعه با ضخامت كم )نازك(  1. روش درز ن
ب��ه كار مي رود. دو قطعه را به هم منطبق كرده و جلوي نور مي گيرند و از ميزان 
نور عبوري دقت كار تشخيص داده مي شود. هرچه نور كمتر عبور كند يا اصلًا 
نوري رد نشود كار دقيق تر است. براي سهولت كار مي توان قطعات را روي يك 
صفحة شيشه اي يا روي جعبةنور قرار داد و آنها را به هم فشرد تا سهولت كنترل 

اصول و نكات فني سوار كردن

اگر قطعات براي اولین بار س��وار  مي شوند، باید پلیسه گیري کامل شده  1 .
و اندازه هاي همة قطعات کنترل و بررس��ی ش��ود  که آیا پیچ و مهره ها 

به راحتي بسته مي شوند یا نه؟ و در صورت نیاز روغن کاري گردند.
اس��تقرار قطعات نس��بت به هم تحت فشار نباش��ند تا روي هم کج قرار  2 .

نگیرند و کارایي آنها دچار مشكل نشود.
اگر قرار اس��ت در اتصال قطعات از اتصالات دائم اس��تفاده شود طوري  3 .
قطعات نسبت به هم قرار گیرند که پس از اتصال، دقت و کارایي قطعة 
مونتاژش��ده دچار مشكل نش��ود و در صورت امكان با  گیره مخصوص 

موقعیت آنها نسبت به هم ثابت شده سپس عمل اتصال انجام شود.
نی��روي اعمال ش��ده در موقع اتصال ممكن اس��ت باعث آس��یب دیدن  4 .
قطعات یا هرزش��دن پیچ و مهره ها و یا خراب ش��دن شیار سرپیچ  و یا 

کله گي آن شود، لذا با نیروي مناسب این  کار انجام شود.
اگر براي مونتاژ، قطعات به گیره بس��ته مي ش��وند از لب گیرة مناس��ب  5 .

جهت جلوگیري از زخمي شدن قطعات استفاده شود.

با مراجعه به ساير منابع و پايگاه 
اطلاعات جهاني تصاوير مونتاژ 
و دمونتاژ يك ماشين تهيه كرده 
و در كلاس ي��ا كارگاه ارائ��ه 
.................................... دهيد. 
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2. روش نقاط فشــاري: اي��ن روش براي قطعات با ضخامت زي��اد به كار مي رود. 
مشخص كردن نقاط قرارگيري به وسيلة حركت دادن دو قطعه روي هم با فشار انجام 
مي شود. نقاط فشار )نقاط قرارگيري( به صورت لكه هاي صاف و براق نمايان مي شوند 

و با سوهان كاري يا شابر زني نقاط به انطباق لازم مي توان دست  يافت )شكل4�8(.

و دقت كار افزايش يابد. با مشخص ش��دن نق��اط قرارگيري مي توان آن نقاط را 
سوهان كاري كرد تا انطباق كامل شود )شكل3�8(.

شکل 3-8 روش درز نوری

اگ��ر ب��ه هن��گام مونت��اژ اجزا 
نتوانس��تيد دو ج��زء را به هم 
مرتبط كنيد اولين تصميمي كه 
مي گيريد چيست؟ براي رفع آن 
چه كارهايي انجام مي دهيد؟ .
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شکل 4-8 روش نقاط فشاری

ــايه زني: در اين روش سطح قطعه را دوده مالي يا با كات  كبودرنگ  3. روش س
مي كنن��د، س��پس آن را روي صفحه صافي حركت مي دهند. رنگ قس��مت هاي 

برجسته پاك مي شود سپس آن نقاط را شابر يا سوهان مي زنند.

نقاط شفاف= نقاط قرارگيري
ابتدا انتها

قطعةمتقابل
نقاط قرارگيري مشخص شده اند

درز نور كه بزرگتر از اندازه نشان داده  شده

قطعه كار علامت گذاري
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مثال: سوار كردن قطعات قلاويزگردان ◄ 
شكل زير اجزاي يك قلاويز گردان را نشان می دهد. می خواهيم آنها را سوار كنيم. 

شکل5-8 سوار كردن قطعات مختلف به روش خوراندن

گفتني اس��ت از روش به هم  خوراندن، در س��اخت شابلون هاي فرم، انطباق 
سنبه و ماتريس، اشكال خاص و... استفاده مي شود )شكل5�8(.

شکل 6-8  اجزاي قلاويزگردان

سنبةبرش
)قطعة متقابل(

صفحة راهنما

چهار پهلو

شابلون اندازه 12

شابلون متقابل

اگر در حين سوار و پياده كردن 
مجموعه ها قطعه اي تخريب يا 

گم شد چه مي كنيد؟ 
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قبل از سوار كردن اجزاي قلاويزگردان لازم است محل هر قطعه را شناسايي و 
اولويت سواركردن آن را مشخص كنيم. سپس مطابق زير عمل مي شود: آي��ا ترتيب  و مراح��ل پياده و 

سواركردن اجزاي يك دستگاه 
يكسان است چرا؟
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قطعة ش��مارة 6 )پيچ رابط فك و دس��ته متحرك( را روی قطعة ش��مارة 3. 1 
)دسته متحرك( سوار می كنيم.

قطعة ش��مارة4 )فك متحرك( را در ش��كاف قطعة شمارة 1. 2 )بدنه( طوری 
قرار می دهيم كه سوراخ قلاويز شده آن به سمت چپ باشد.

 در حالی كه قطعة ش��مارة 4 را بس��مت چپ می فشاريم قطعة شمارة 3. 3 را 
در س��مت چپ بدنه سوار می كنيم. در پايان اين مرحله، قطعة شمارة 4 نيز 

به قطعة شمارة6 وصل شده است.
قطعة ش��مارة 5. 4 )فك ثابت ( را در س��مت راست شكاف بدنه طوری قرار 
می دهيم كه شكاف90 درجه آن در سمت چپ قرار گرفته و سوراخ های 5 

ميلي متري آن در مقابل سوراخ های قلاويز شده M5 بدنه قرار گيرد.
( را در  5 .M5( دو ع��دد پي��چ آلن مغزی زبان��ه دار با انتهای مخروطی ش��كل

سوراخ های مربوطه روی بدنه سوار می كنيم.
قطع��ة ش��مارة 2. 6 )دس��ته ثاب��ت( را س��مت راس��ت بدنه س��وار می كنيم 

)شكل7�8(..

شکل 7-8  قلاويزگردان

پياده كردن قطعات
جدا س��ازی اجزای يك مجموعه بدون اين كه به قطعات آن آسيب وارد شود را 

پياده كردن گويند.
اين كار به منظور شناخت اجزا، طرزكار، تميز كردن، تعويض ويا تعمير قطعات 

ممكن است انجام شود.
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اصول پياده كردن 
در بازكردن دس��تگاه هايي كه به  جايي متصل نيس��تند و س��بك نيز هستند،  1 .
براي س��هولت كار، آنها را در گيره ببنديد به گونه اي كه اولاً آس��يب نبينند، 
ثانياً بازكردن اجزاي آن به راحتي ميس��ر شود در صورت نياز از لب گيره يا 

وسيلة كمكي مناسب استفاده شود.
به منظور جلوگيري از گم شدن اجزاي دستگاه، انضباط كاري نقش اساسي  2 .
دارد لذا ضروري اس��ت قطعات بازش��ده به طور منظم و پشت سرهم روي 
ميز كار قرار گذاش��ته و شماره گذاري شوند. به اين نكته توجه شود كه اگر 

قطعه اي گم شود مجموعه قابل استفاده نخواهد بود.
برخي از قطعات، ش��كننده هس��تند و در اثر اعمال نيروي زياد و يا افتادن  3 .
آس��يب ديده يا دقت خود را از دس��ت مي دهند، لذا از وارد كردن هرگونه 

ضربه و نيروي اضافي به آنها خودداري شود.
نيروي اضافه در بازكردن قطعات، ممكن است باعث بريده شدن پيچ ها شده  4 .

و مشكلات اضافي در عمل پياده كردن قطعات به وجود آورد.
هرزشدن و آسيب شيار كله گي سرپيچ ها يا خود پيچ ها از مشكلاتي هستند  5 .
كه در بازكردن مجموعه ها ممكن اس��ت پيش آيد ك��ه نياز به تدبير جهت 

ادامه كار دارد.
مجموعه هاي��ي كه در آنها فنر فش��اري به كار رفته ب��ا حذف نيرو در حين  6 .
پياده كردن و يا س��واركردن موجب پرتاب فنر و قطعات مجاور شده ضمن 

در پياده ك��ردن مجموعه ه��اي مح��دود كارگاهي نظير گيره، روغن دان دس��تي، 
قلاويزگردان، پولي كش، پرگار، كوليس، ميكرومتر و... ، قبل از اين كه مجموعه اي 
را ب��از كنيد ابتدا آن را به خوبي بررس��ي كرده؛ اجزاي آن را ش��ناخته، طرز كار 
آن را ياد گرفته، قطعات تش��كيل دهنده را تش��خيص داده، وظيفة هر قطعه را  و 
چگونگي اتصال قطعات به همديگر را بررس��ي كنيد، س��پس مراحل جداسازي 
)پياده كردن قطعات( را برنامه ريزي كرده كه ترتيب بازش��دن قطعات كدام باشد 

و پس از مشورت هنرآموز محترم اقدام به اين كار كنيد.
وجود نقشة انفجاري، نقشه تركيبي دستگاه، در درك، شناخت، تشخيص وظايف 
و طرز كار مجموعه، در برنامه ريزي پياده كردن و سواركردن آن بسيار مؤثر خواهد بود.

يك گ��روه دو نفري تش��كيل 
پياده ك��ردن  از  فيلم��ي  داده و 
ي��ك مجموعه  و س��واركردن 
صنعتي تهيه كرده و س��پس در 
كلاس ب��راي همكلاس��ي هاي 
خود نمايش داده و پيرامون آن 

بحث و نتيجه گيري كنيد.
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مثال:پياده كردن قطعات پولی كش ◄ 
قب��ل از پياده ك��ردن، اجزاي پولي كش، لازم اس��ت هر قطعه شناس��ايي ش��ده، 

اولويت بندي پياده كردن اجزا را مشخص كرده و سپس مطابق زير عمل شود:
باز كردن دو عدد پين شمارة 6 و جداسازی دو عدد بازوی شمارة 5. 1
جدا كردن پيچ شماره2. 2
جدا كردن دسته شماره 1. 3

باز كردن مهرة آج دار شمارة 4 و درنتيجه جدا شدن پيچ شمارة 3. 4 )بدنه(

ايجاد سانحه؛ گم شدن قطعات را نيز در پي خواهد داشت.
هن��گام بازكردن خارهاي فنري نيز احتمال دررفتن و شكس��تن آنها وجود  7 .

دارد.
براي خروج پين هاي اتصال و انطباق، از س��نبه كف تخت با ضربات آهسته  8 .
چكش استفاده شود، در پين هاي مخروطي ابتدا قطر كوچك و بزرگ آن را 

تشخيص داده و ضربه از سمت قطر كوچك وارد شود.

در پياده ك��ردن اج��زاي ي��ك 
اجزاي  از  كدام ي��ك  دس��تگاه 
اتص��ال ممكن اس��ت آس��يب 

ببينند؟ چرا؟
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 شکل 8-8 پولی كش    
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شکل 9-8 اجزاي پولی كش                 
وسايل و تجهيزات پياده و سواركردن: 

بر حسب شكل قطعات و اتصالات به كار رفته می توان از ابزار ها و وسايل زير 
استفاده نمود.

با توجه به نياز مي توان از آچار پيچ گوش��تی، تخت، رينگی، آلن،  آچار ها:  ◄
پين كش، پولی كش، بلبرينگ كش، خار كش )خار جمع كن  خار باز كن(،  س��نبه 

كف تخت و... استفاده نمود.
وسايل تميز كردن: ◄ براي تميز كردن اجزاي دستگاه از گازوئيل، نفت برای 
شس��تن قطعات، قلم مو برای دوركردن براده ها، نخ پنب��ه و پارچه تنظيف برای 

خشك كردن قطعات استفاده مي شود.
براي روغن كاري از روغن دان دستی، گريس پمپ  ــايل روغن كاری:  ◄ وس

دستی، پمپ روغن دستی استفاده شود.
چكش چوبی، پلاستيكی، سربی،   ــايل جازدن قطعات و اعمال نيرو:  ◄ وس
برنجی، آهنی، پرس دس��تی و جك براي تس��هيل و اعمال نيرو در عمل جازدن 

كاربرد دارند.

چه شباهت ها و تفاوت هايي در 
عملكرد اجزاي يك دستگاه و 
تيم يك باشگاه ورزشي وجود 
دارد؟.......................................
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اصول فني استفاده از آچارها

1. اندازة دهانة آچار باید به اندازة مهره یا سرپیچ باشد در غیر این صورت روي 
مهره  یا سرپیچ لغزنده و باعث خرابي آنها مي شود.

 2. طول دستة هر آچار براي محكم کردن سرپیچ یا مهره اي که براي آن ساخته 
شده کافي است. هرگز نباید با استفاده از لوله، طول دسته آچار را بلندتر کرد.

3. از ضربه زدن به آچار باید خودداري کرد.
4. آچار را نباید به جاي چكش یا اهرم به کار برد.

5. هیچ گاه نباید از آچارهاي اینچي براي بازکردن پیچ و مهره هاي میلي متري یا 
برعكس استفاده کرد.

6. چنانچه نیروي اتصال قطعات مهم باشد و ممكن است باعث تخریب آنها شود 
مي توان با کمك آچار گشتاور سنج)ترکمتر( نیروي اتصال را کنترل کرد.

7. اعمال نیروي اضافي ممكن اس��ت به بعضي از ابزارها آس��یب برس��اند، مثلًا 
بازکردن یك پیچ خیلي س��فت با آچ��ار آلن مربوط، باعث پیچش خود آچار یا 

هرزشدن سر درگیر آچار با پیچ شود.

وسايل و تجهيزات اتصال
 الف( اتصالات دائم

جوش كاري ه��ا، لحي��م كاري، پرچ كاري، خ��م كاري )مفتول پيچ ك��ردن، فرنگي 
پيچ ك��ردن(،  چس��بانيدن و... در اي��ن روش جدايش قطعات ب��ا تخريب عامل 
اتصال و آسيب به قطعات توأم است و در مواردي كه نياز به باز و بست قطعات 

نيست به كار مي روند.

ب( اتصالات موقت
اتصال موقت در مواردي به كار مي رود كه نياز به جدايش قطعات باشد و بدون 
آس��يب، بتوان جدايش و اتصال مجدد را انج��ام داد. از پيچ و مهره، خار، گُوه، 
پين، راهنماي دم چلچله ،  راهنماي Tشكل، محورهاي فرم دار ، هزارخارها و در 
اتصال موقت استفاده مي ش��ود نوع ديگر اتصال موقت اتصال اصطكاكي، مانند 
اتصال مخروطي )در ابزارهاي دنباله مخروطي(، اتصال انطباقي، مانند سواركردن 
بلبرينگ روي محور، اتصال انطباقي حرارتي )انقباضي و انبس��اطي(، سواركردن 

بلبرينگ روي محور با سفتي بيشتر را مي توان نام برد.

چنانچه ش��ما به ج��اي كارگر 
خط مونتاژ يك كارخانه باشيد 
و قطعه اي را اشتباه مونتاژ كنيد. 
فكر مي كني��د ديگران در مورد 
شما چه قضاوتي خواهند كرد.
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نكات ايمني و حفاظتي در پياده و سواركردن قطعات

1. افتادن قطعات روي دس��ت وپا مخصوصاً قطعات س��نگین  نظیر قطعات گیره 

باعث ایجاد حادثه خواهد ش��د. لذا دقت ش��ود؛ قطعات به گونه اي تحت کنترل 

باش��ند که در اثر بازکردن آنها و جدای��ش از مجموعة اصلي، احتمال افتادن یا 

چرخش آنها از بین برود.

2. در قطعاتي از فنر فش��اري استفاده ش��ده، در هنگام باز یا بستن آنها با حذف 

ناگهاني نیرو؛ قطعات مجاور و خود فنر پرتاب مي شود که برخورد آنها با چشم، 

سر و صورت ممكن است باعث آسیب شود. لذا در صورت احتمال وقوع چنین 

حادثه اي از حفاظ مناسب استفاده شود.

3. احتم��ال دررفتن آچار، پیچ گوش��تي، در حین اعمال نی��رو، جهت بازکردن 

پیچ ها یا بستن آنها وجود دارد، دقت لازم به کار رود.

4. وجود پلیس��ه هاي تیز در قطعات جدا ش��ده و برخورد آنها با دست، احتمال 

ایجاد جراحت را در پي دارد.

5. بازک��ردن خارهاي فنري به کمك ابزار مخصوص )خارکش( و اعمال نیروي 

مناسب انجام شود.

6. در مواردي که از چكش براي اعمال نیرو استفاده مي شود از محكم بودن سر 

چكش در دسته اطمینان حاصل شود.

7.درصورتی که برای تمیز کردن قطعات پیاده شده از گازوئیل، نفت و...استفاده 

می کنید با توجه به آتش زا بودن این مواد مراقب باش��ید در محیط کار شعله و 

احتمال جرقه وجود نداشته باشد.

به نظر شما افرادي كه در خط نكات ايمني و حفاظتي در پياده و سواركردن قطعات
مونتاژ كارخانه مش��غول به كار 
ويژگي هايي  بايد چه  مي شوند 
باشند............................ داشته 
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...............................................
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...............................................
...............................................
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...............................................
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پرسش‌های پایاني 

سوارکردن قطعات را تعریف کنید. 11 .
چهار مورد از اصول سوارکردن را نام ببرید. 22 .

پیاده کردن قطعات به چه منظوری انجام می‌شود؟ 33 .
قبل از پیاده‌کردن قطعات چه مقدماتی لازم است؟ 44 .

چهار نمونه از اصول پیاده‌کردن قطعات را نام ببريد. 55 .
خوراندن را تعریف کرده و نقش آن را در سوارکردن قطعات شرح دهید. 66 .

روش درز نوری به کمک شیشه چیست؟ 77 .
دو نمونه از کاربردهای خوراندن را نام ببرید. 88 .

چهار مورد از نکاتی که در به کاربردن آچارها باید در نظر گرفته شود را، نام ببرید. 99 .
چهار مورد از نكات ايمني و حفاظتی در پیاده و سوارکردن قطعات را شرح دهید. 1010

تأثير نقشة انفجاري دستگاه‌ها در عمل سواركردن و پيادهك‌ردن را بنويسيد. 1111
چهار مورد از مشاغلي كه در آنها عمليات مونتاژكاري وجود دارد را نام ببريد. 1212
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فصل هشتم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار سوارکردن
 قطعات قاب عکس                  

هدف: سوارکردن قطعات قاب عکس

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
قاب عكس شامل

صفحه اصلی،
دو عدد نگه‌دارنده، طلق، 

دو عدد پیچ سرخزینهM6 به طول کل20میلی‌متر

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
سوهان تخت  11 .

پیچ‌گوشتی دوسو 22 .
وسایل تمیزکردن گیره 33 .

شروعشكل 10-8 نقشة قاب عكس

دریافت قطعاتک‌ار و وسایل

بله

بستن نگه‌دارنده 
طلق صفحه اصلی قاب عكس 

 تمیز و مرتب کردن وسایل و تحويل آنها 

تحویل قاب عكس

قرار دادن طلق‌ها طبق نقشه 

 تکمیل کاربرگ گزارش فعاليت كارگاهي

خير
تحویل 

قطعاتک‌ار                     

پايان

آیاشماره 
قطعاتک‌ار صحیح 

است



214

فصل هشتم
فعالیت کارگاهی یک

دستورکار سوارکردن
 قطعات قاب عکس                  

مراحل انجام کار

قطعات و وسايل مورد نياز را تحویل بگيريد. 11 .
پليس��ه‌گيري همة قطعات و كنترل اندازة آنها و تطبيق با نقش��ه و تشخيص انحراف اندازه‌ها و اين‌كه  22 .

اختلاف اندازه؛ مانع مونتاژ صحيح نباشد.
كنترل راحت بسته‌شدن پيچ‌ها در قطعات قلاويزشده، و روغن‌كاري آنها. 33 .

بس��تن نگهدارنده‌هاي طلق روي صفحة اصلي به‌طوري ‌كه سطوح بزرگ نگهدارنده موازي لبه قطعة  44 .
اصلي باشد.

استقرار طلق‌ها  در محل مربوطه و طبق نقشه . 55 .
قراردادن دو عدد كاغذ سفيد به منظور گرفتن لقي و نماي بهتر مابين صفحات طلق. 66 .

ميزكار و وسایل كار را مرتب كرده و تحویل دهید. 77 .
قاب عكس را تحويل دهيد. 88 .

موارد خواسته شده در کاربرگ گزارشک‌ار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید. 99 .
به دوستان خود در انجام مراحل فوق كمك كنيد. 1010
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فصل هشتم
فعالیت کارگاهی 

یک

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی

نام و نام خانوادگی :	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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فصل هشتم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار پياده و سوارکردن
 شير آب                  

هدف: پياده و سوارکردن اجزاي شير آب
توجه: مشخصات قطعه، وسايل و ابزارهاي مورد نياز، نمودار مراحل اجراي كار، مراحل اجراي كار 

و ... توسط هنرجو نوشته شود.

مشخصات شير آب  ◄◄
...........................................
...........................................
...........................................
...........................................
...........................................
...........................................

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
...........................................
...........................................
...........................................
...........................................
...........................................

شكل اجزاي شير آب

محل كشيدن نمودار مراحل انجام كار
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فصل هشتم
فعالیت کارگاهی دو

دستورکار پياده و سوارکردن
 شير آب                  

مراحل انجام كار:
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فصل هشتم
فعاليت كارگاهی دو

كاربرگ گزارش فعاليت كارگاهی

نام و نام خانوادگی : 

زمان كل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پايانساعت شروعتاريخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄ 

مشکلات و علل آن : ◄ 

روش های بهبود : ◄ 

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي دهيد ◄ 

ساير موارد: ◄ 
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يكي از ابزارهاي براده برداري دس��تي ش��ابر اس��ت. با مراجعه به كتابخانة هنرستان در مورد آن 
تحقيق كرده و براي همكلاسي هاي خود نتايج را ارائه كنيد.

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................
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پژوهش
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فصل نهم

 تيزكاري

هدف هاي رفتاري ◄ 
پس از فراگيري اين فصل از هنرجو انتظار می رود:

� عملكرد دستگاه سنگ سنباده را بيان كند.
� سنگ سنباده دستگاه سنگ را تعويض كند.

� تيزكردن سوزن خط كش را شرح دهد.
� تيزكردن سنبه نشان را شرح دهد.

� تيزكردن مته را توضيح دهد.
� عملكرد شابلون هاي مته را بيان كند.

� نكات ايمني و حفاظتی در هنگام تيزكردن با سنگ سنباده روميزي را رعايت كند.
� از وسايل و ابزار كار نگهداری كند.

 
                    مقدمه

                    تيزكاري)سنگ زني(      
                    ساختمان چرخ سنباده

                    بستن چرخ سنباده
                    دستگاه چرخ سنباده ابزار تيزكني روميزي

                    اصول تيزكردن ابزارها
                    نكات ايمنی و حفاظتی در تيزكاري

                    مراحل تيزكاري ابزار
                    پرسش های پاياني  
                    فعاليت كارگاهی  

                    گزارش كار 
                    پژوهش 

                    مراحل تيزكاري ابزار
                    پرسش های پاياني  
                    فعاليت كارگاهی  

                    گزارش كار 
                    پژوهش 

سيمای فصل
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مقدمه
چرا مداد را تيز مي كنيد؟ چون نوشتن با مداد كُند،  ضمن كاستن از زيبايي نوشته دشواري 
را نيز در پي دارد. چرا بعضي از قطعات مورد استفاده در منزل مانند قيچي، تيغه چرخ 
گوشت و امثال آن ، هرچند وقت يكبار تيز مي كنند؟ زيرا تيغه هاي كُند كارايي مطلوب 
نداشته و كيفيت كار را نيز كاهش مي دهند. ابزارهاي كارگاهي مانند سوزن خط كش، 
سنبه نشان، مته و... نيز در اثر كار كُند مي شوند و ضمن كاهش دقت كار، مشكلات 
ديگري را نيز در پي دارند. براي آماده به كار نگه داشتن، لازم است به محض كُند شدن 

آنها را تيز كرد. 

تيزكاري )سنگ زني(
ســنگ زني: يكي از فرايندهاي تغيير شكل فلزات از راه براده برداري سنگ زني 
است كه به وسيله ابزاري به نام چرخ سنباده )سنگ سنباده( انجام مي شود. از اين 

فرايند برای برآورده نمودن اهداف زير استفاده مي شود.
1. ايجاد كيفيت سطح بالا و دقت اندازه زياد

2. تغييرشكل مواد سخت مثل فولادهاي آبديده كه ساير فرايندها قادر به اجراي آن نيستند.
3. ابزار تيزكني )تيزكاري(

ساختمان چرخ سنباده
چرخ سنباده مجموعه اي از مواد ساينده بوده كه پس از مخلوط شدن با چسب، 
قالبگي��ري، حرارت ديدن در كوره، اصلاح و تراش پليس��ه هاي آن قابل نصب 

روي دستگاه هاي چرخ سنباده است)شكل1�9(. 

شکل1-9 ساختمان سنگ

ك��ه  دور  گذش��ته هاي  در 
اين ش��كل  ب��ه  سنگ س��نباده 
نداش��ت  وج��ود  آن  كنون��ي 
ب��راي تيزك��ردن ابزارها از چه 
مي كردند  اس��تفاده  روش هايي 
)با اس��تفاده از پايگاه اطلاعات 

جهاني(
...............................................
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...............................................
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عل��ت اس��تفاده از دانه بن��دي 
درش��ت ب��راي م��واد ن��رم را 
دهيد.......................... توضيح 
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
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....................................

فعاليتفعاليت

شکل 2-9 شبكه بندي سنگ  سنباده
چسب دانه

تراكم كم تراكم زياد

دانه هاي سنباده ممكن اس��ت طبيعي يا مصنوعي باشد. نوع طبيعي آن از جنس 
كروند )اكس��يد آلومينيم طبيعي( يا س��نگ چخماق اس��ت و به خاطر خواص 
ضعيف، كمتر مورد اس��تفاده قرار مي گيرد. و غالباً انواع مصنوعي مواد س��اينده 
شامل الكتروكروند )اكسيد آلومينيم مصنوعي(؛ سيليسيم كاربيد و... مورد استفاده 

قرار مي گيرند.

ــاينده: ◄ انتخاب جنس مواد س��اينده بستگي به جنس قطعات  جنس مواد س
مورد سنگ زني دارد. از الكتروكروند براي سنگ زني فولادها و از سيليسيم كاربيد 
براي ابزارهاي الماسه استفاده مي شود. اندازه ذرات مواد ساينده متفاوت است. آنها 
را با عبور از الك هايي كه تعداد سوراخ هاي آ نها در طول يك اينچ استاندارد شده 
اس��ت دس��ته بندي مي كنند. مثلًا دانه نمره 40 از الكي عبور كرده كه در يك اينچ 
طول آن 40 عدد سوراخ وجود دارد. انتخاب دانه بندي )درشتي ذرات( متناسب با 
نوع كار است. براي مواد نرم و خشن كاري از دانه بندي درشت و براي مواد سخت 

و پرداخت كاري از دانه بندي ريز استفاده مي شود.

چس��ب به كاررفته براي اتصال دانه ها متناس��ب با جنس  ــبنده:   ◄ مواد چس
دانه ها، جنس كار و خواص مورد انتظار انتخاب مي ش��ود. در حقيقت چس��ب 
نيروي اتصال دانه ها را مشخص مي كند و طوري انتخاب مي شود كه با كُند شدن، 
ذرات از محل چس��ب كنده شوند و ذرات تيز جديد جايگزين آنها شوند. براي 
فلزات س��خت از چسب نرم اس��تفاده مي كنند زيرا دانه س��نگ زود كند شده و 

می افتد و براي فلزات نرم از چسب سخت استفاده مي كنند.

در چرخ س��نباده علاوه بر مواد س��اينده و چس��ب مقداري  ــبکه بندي:  ◄ ش
فضاي خالي وجود دارد كه به آن ش��بكه بندي مي گويند. در سنگ زني مواد نرم 
با براده هاي طويل و خش��ن كاري كه حجم براده زياد اس��ت از ش��بكه بندي باز 
استفاده مي كنند كه بتواند براده ها را در خود جاي داده و از محل برش دور كند. 
اگر فضا كم باش��د براده له ش��ده و فضا را پر مي كند و سنگ قابليت برش خود 
را از دس��ت مي دهد و قطعه كار مي سوزد. براي مواد سخت و پرداخت كاري از 

دانه بندي متراكم)فضاي كم( استفاده مي كنند )شكل2� 9(. 
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بستن چرخ  سنباده
از آنجا كه چرخ  س��نباده ها با سرعت محيطي زياد كار مي كنند در اثر شكستن و 
پرت��اب ذرات حوادث ناگواري به  وجود مي آورند لذا بايد آنها را با دقت كامل 
و رعايت نكات ايمني به نحو اطمينان بخشي به محور ماشين هاي مربوطه بست. 

لذا در بستن سنگ سنباده بايد به نكات زير توجه كرد:
آزمايش چرخ  سنباده از نظر سالم بودن و نداشتن ترك: براي اين منظور چرخ 
 سنباده را به  طور آزاد روي ميله اي قرار داده و با چكش چوبي به بدنة آن ضربه 
آهسته اي مي زنيم. اگر ارتعاشات صدا زود قطع شود نشان دهندة وجود ترك در 

سنگ است. اگر طنين صدا ادامه يابد نشانه سلامت سنگ است )شكل4� 9(.

مشخصات چرخ  سنباده: ◄ 
1. نام شركت سازنده

2. نوع مواد ساينده
3. اندازه دانه ها

4. سختي مواد ساينده
5. نوع چسب
6. شبكه بندي

7. شكل چرخ سنباده

8 . قطر خارجي
9. قطر داخلي )قطر سوراخ(

10. عرض پيشاني
11. سرعت محيطي مجاز چرخ  سنباده 

)شكل3 � 9(.

شکل 3-9 مشخصات چرخ  سنباده

شکل 4-9آزمايش ترك) صدا( سنگ سنباده

با اس��تفاده از كليد واژه شكل 
هندسی سنگ سنباده و جستجو 
در اينترن��ت ش��كل نمونه های 
ديگر س��نگ س��نباده را تهيه و 

كاربرد هركدام را بنويسيد.
...............................................
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...............................................
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فعاليتفعاليت
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ب��راي محافظت و همچنين توزي��ع يكنواخت نيروي  ــتفاده از فلانچ:  ◄ اس
بس��تنن، در دو طرف چرخ  سنباده از فلانچ  استفاده مي كنند كه قطر آنها حداقل 
1 قطر چرخ  س��نباده بوده و براي اين كه بهت��ر روي بدنه قرار گيرند 

3
ب��ه اندازة 

داخ��ل آنه��ا را خالي مي كنند تا فقط حاش��يه اي از لبة آنها س��نگ را نگه دارد. 
جهت جلوگيري از فش��ار غير يكنواخت و درنتيجه شكس��تن سنگ؛ بين فلانچ 
و بدنه س��نگ واش��رهايي از جنس مقوا؛ نمد؛ چرم و يا لاس��تيك فش��رده قرار 

مي دهند)شكل9-6(. 

شکل 6-9 استفاده از فلانچ

سنگ س��نباده را به آرامي روي محور ماشين قرار  ــتقرار چرخ سنباده:  ◄ اس
داده به طوري كه به بوش سربي آن لطمه اي وارد نشود. )شكل5� 9(.

شکل 5-9 استقرار سنگ سنباده

فلانچ

مهره

واشر

بوش سربي

چرا قط��ر فلانچ را ب��ه اندازه 
قطر س��نگ يا نزديك تر به آن 
انتخاب نمي كنند......................
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...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................
...............................................

...........................................

فعاليتفعاليت



225

جهت گردش مهره نگه دارندة س��نگ  س��نباده ها را  ــنباده:  ◄ مهره ســنگ س
ب��ه نحوي انتخاب مي كنند كه در جهت مخالف گردش س��نگ محكم ش��ده و 
در هن��گام كار ب��ه خودي خود باز نش��وند. براي اين منظور پيچ محور س��نگ 
 س��نباده هايي كه جهت گردش آنها موافق عقربه هاي س��اعت باشد، چپ گرد و 

آن هايي كه مخالف عقربه هاي ساعت مي گردند، راست گرد انتخاب مي كنند.
از آنجا كه قطر داخلي بوش سربي كمي بزرگ تر  دور كردن سنگ سنباده:  ◄
از قطر محور ماش��ين س��نگ  س��نباده اس��ت لذا امكان لنگ بودن سنگ پس از 
سواركردن وجود دارد. براي گرفتن لنگي سنگ، پس از سوار كردن و قرار دادن 
واش��رها و فلانچ ها، مهرة نگهدارنده را كمي س��فت كرده و ضمن حركت آرام 
س��نگ به وسيلة دس��ت، به كمك يك قطعه كج و يا با استفاده از تكيه گاه ماشين 
سنگ  س��نباده، لنگي آن را تشخيص داده و به وسيلة يك چكش لاستيكي، لنگي 

آ ن را برطرف مي كنيم. اين عمل را دور كردن سنگ نيز مي گويند)شكل 9-7(. 

آزمايش ســلامت ســنگ: ◄ پس از دور كردن س��نگ؛ مه��رة نگه دارنده را 
با نيروي مناس��بي س��فت كرده، و پس از بس��تن كامل حفاظ ه��ا؛ خود در كنار 
مي ايس��تيم و س��نگ را روش��ن و بلافاصله خاموش مي كنيم تا اگر در اثر بستن 
س��نگ و يا ساير عوامل، سنگ ترك برداش��ته باشد، پرتاب ذرات در اثر نيروي 
گريز از مركز س��انحه به وجود نياورد. روش��ن و خاموش كردن را دو بار تكرار 
مي كنيم س��پس صبر مي كنيم سنگ 5 دقيقه كار كند و مشكلات احتمالي بستن 

سنگ مشخص شود.

شکل 7-9 دور كردن سنگ

سنباده  دورانی چرخ  س��رعت 
مكاني��ك  كارگاه  در  موج��ود 
عمومی را ب��ا مندرجات پلاك 
دستگاه و عدد حك شده روی 
چرخ س��نباده مقايسه كنيد. آيا 
س��رعت درحد مجاز است؟....
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براي اين كه چرخ  س��نباده ب��دون لنگي كاركرده  و  صاف كردن ســنگ:   ◄
محيط آن نيز صاف باش��د بايد به وسيلة قرقره س��نگ صاف كن يا الماس محيط 

آن را صاف كرد )شكل9-8(.

بالانس كردن سنگ:  ◄ سنگ سنباده هاي بزرگ و آنهايي را كه با سرعت محيطي 
بالا كار مي كنند بايد علاوه بر مراحل فوق توس��ط وزنه هاي كوچكي كه در داخل 

شيار دم چلچله روي يكي از فلانچ ها قرار دارند، بالانس شوند )شكل9-9(. 

شکل 8-9 صاف كردن سنگ

شکل 9-9 بالانس كردن سنگ

دستگاه چرخ  سنباده ابزار تيزكنی روميزي
اين دستگاه ها را برحسب نوع و فرم كار؛ در انواع مختلفي مي سازند. در كارگاه 
مكانيك عمومي براي تيزكردن ابزارها )وس��ايل خط كشي، سنبه نشان، مته  و ...( 

وزنه تعادل

شيار محل استقراروزنه تعادل

وج��وه اش��تراك بالانس كردن 
چرخ س��نباده با چرخ خودرو 
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ت��ا س��نگ  تكي��ه گاه  فاصل��ه 
چه اندازه اي بايد داشته باشد و 
چرا؟ حداكث��ر و حداقل آن را 
كنيد......................... مشخص 
...............................................
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فعاليتفعاليت

شكل زير اجزای يك چرخ سنباده روميزی را نشان می دهد:

معمولاً از ماشين هاي چرخ سنباده روميزي يا پايه دار دوطرفه استفاده مي كنند؛ و 
غالباً روي يك طرف آن سنگ سنباده نرم و به طرف ديگر سنگ سنباده زبر سوار 
3 محيط آن را 

4
مي كنند. چرخ سنباده بايد داراي قاب محافظي باشد كه حداقل

بپوش��اند. زيرا در ضمن كار كردن و صاف كردن مجدد، قطر سنگ كم مي شود، 
لذا جهت اطمينان و پوش��ش بيشترسنگ س��نباده، زبانه قابل تنظيمي روي قاب 
پيش بيني ش��ده  است. فاصله زبانه با محيط س��نگ بايد حدود 5 ميلي متر تنظيم 

شود، تا چنانچه در هنگام كار سنگ سنباده شكست، سانحه ايجاد نگردد.
در قس��مت جلوي سنگ، تكيه گاه قابل تنظيمي وجود دارد كه فاصلة آن نيز 
بايد با محيط س��نگ حتي المقدور كم باش��د. زياد بودن فاصلة تكيه گاه با سنگ 
س��نباده خطر قاپيدن قطعه كار و درنتيجه شكس��تن س��نگ را به همراه داش��ته و 
احتمال بروز سانحه وجود دارد. فاصله تكيه گاه تا سطح محيط سنگ را معمولا 

حدود 3 ميلي متر انتخاب مي كنند)شكل10�9(.

شکل10-9 تنظيم تكيه گاه

1 . چرخ سنباده
2 . فنر فشاري

3 . مهره خروسكي
4 . حفاظ طلقي

5 . تسمه انتقال حرکت
6 . چرخ تسمه

7 . محور
8 . کلید روشن و خاموش

9 . مخزن مایع خنك کننده
10 . پیچ و مهرة نگهدارنده

11 . تكیه گاه قابل تنظیم

شکل 11-9 چرخ سنباده روميزی
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ف��رض كني��د دو هنرج��و دو 
سنبه نشان مشابه را تيز كرده اند 
ه��ر ي��ك از آنه��ا معتقدند كه 
و  مهمت��ر  ديگ��ري  از  كارش 
شما  چنانچه  اس��ت  صحيح تر 
به عنوان قاضي ميان دو طرف 
انتخاب ش��ويد بر اس��اس چه 
معيارهاي  بر  معيارهايي علاوه 
بي��ان ش��ده در زي��ر قضاوت 

مي كنيد.
� درستي زاويه سنبه نشان

� عدم اثرگذاري روابط شخصي 
و دوستي در قضاوت
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اصول و تيزكردن ابزارهافعاليتفعاليت
در كار گاه اغلب لازم اس��ت كه ابزارهايي مانند وس��ايل خط كش��ي، سنبه نشان، 
مته ها و... را تيز كرد. زيرا اس��تفاده از ابزارهايي كه لبه برنده و يا نوك آنها كُند 
ش��ده باعث كاهش دقت و افزايش زمان انجام كار مي شود. و در ابزارهايي مثل 
مته ها علاوه بر اش��كالات بالا ح��رارت ابزار نيز بالا رفته و باعث مي ش��ود كه 
س��ختي خود را از دس��ت بدهند. عدم توجه به تيزكردن به  موقع ابزارها باعث 
مي شود كه تغيير فرم لبه ها زيادتر شده و تيزكردن مجدد آنها به زمان و دورريز 
بيش��تر نياز داشته باشد. و از نظر اقتصادي نيز مقرون به صرفه نيست. لذا بايد به 
محض كند ش��دن ابزارها بلافاصله آنه��ا را تيز كرد. نكاتي كه در تيزكردن ابزار 

بايد رعايت شوند عبارت اند از:
می بايس��ت از گرم ش��دن ابزار ب��ا خنك كردن ب��ه  موقع، به وس��يلة مايع  1 .
خنك كننده مناس��ب جلوگيري كرد تا هم سختي خود را از دست ندهند و 

هم از سوختن دست و رها شدن ناگهاني آنها جلوگيري شود.
براي تيزكردن ابزارها، بايد حتماً آنها را روي تكيه گاه دستگاه قرارداده و با  2 .

دست آنها را تحت زاويه مورد نظر بر روي محيط سنگ هدايت كرد.
مته ها را بهتر اس��ت به وس��يلة راهنماي مخصوصي ك��ه مي توان آن را روي  3 .
دس��تگاه چرخ س��نباده س��وار كرد، تيز كرد، تا زوايا و لبه هاي برنده، كاملًا 
صحيح و به  يك اندازه تيز ش��وند. در صورت عدم دسترسي به وسيلة فوق 

مي توان آنها را به  كمك دست تيز كرد.
ب��راي تيز ك��ردن ابزارهايي ك��ه داراي لبه هاي برنده متع��ددي بوده و تيز  4 .
كردن آنها با دس��ت امكان پذير نيست مانند: برقو، مته خزينه، و... از ماشين 

ابزارتيز كن انيورسال استفاده  شود.
براي جلوگيري از گرم شدن زياد و حفظ تعادل كاري، ابزار را با فشار نسبتاً  5 .

كمي بر روي سنگ هدايت كرد.
براي افزايش بازده كار و جلوگيري از گرم ش��دن و سوختن كار بايد چرخ  6 .

سنباده ها را به  موقع توسط قرقره هاي صاف كن يا الماس تميز و تيز كرد.
فاصل��ه تكي��ه گاه و زبانة محافظ را پس از هر بار ص��اف كردن )تيزكردن(  7 .

سنگ مجدداً تنظيم كرد.
براي جلوگيري از ايجاد شيار و فرورفتگي در سطح چرخ سنباده، قطعه كار  8 .
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آيا تاكنون دقت كرده ايد رنگ و 
شكل جرقه فلزات مختلف در 
اثر س��نگ زني متفاوت است؟ 
با مراجع��ه به كت��اب جداول 
استاندارد رنگ و شكل جرقه،4 
نوع ماده مختلف را بررس��ي و 
در جدولي خلاصه كنيد..........
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فعاليتفعاليت را به چپ و راست حركت داده و از تمام سطح محيط سنگ استفاده كنيد 
تا خوردگي سنگ يكنواخت باشد.

قبل از كنترل اندازه و زواياي قطعه كار آنها را خنك و تميز كنيد. 9 .
دستگاه سنگ سنباده روميزي براي تيزكردن ابزارها پيش بيني شده از گرفتن  10 .

چوب، لاستيك، سرب، آلومينيم، آهن و... به سنگ خودداري كنيد.

نكات ايمني و حفاظتي

1. اصول و نكات بستن چرخ سنباده را رعايت كنيد.
2. در هنگام كار با ماشين چرخ سنباده تمام حفاظ ها را كنترل كنيد.

3. از عين��ك مخصوص س��نگ زني اس��تفاده كنيد. اين مورد ه��م در تيزكردن 
ابزارها و هم در صاف كردن چرخ سنباده رعايت شود)شكل12�9(.

 شکل 12ـ9 عينك ايمنی

4. عم��ل تنظي��م فاصله تكيه گاه و زبان��ه روي قاب محاف��ظ را فقط در زمان 
خاموش بودن سنگ سنباده انجام دهيد.

5. هيچ گاه حفاظ روي سنگ سنباده را از محل خود دور نكنيد.
6. قطعات كوچك را هيچ گاه با دس��ت به س��نگ نگيريد براي اين منظور بهتر 

است از گيره مناسبي استفاده شود.
7. هرگز براي متوقف كردن سنگ سنباده آن را با دست لمس نكنيد.

8. دس��تگاه س��نگ روش��ن را ترك نكنيد بلكه آن را خاموش كرده س��پس به 
كارهاي ديگر بپردازيد.

نكات ايمني و حفاظتي
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 علل توصيه اس��تفاده از سنگ 
س��نباده نرم )دانه بن��دی ريز و 
متراكم( برای سنگ زنی سوزن 
مته  و  سنبه نش��ان  خط كش��ی، 

چيست؟
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مراحل تيزكاري ابزارفعاليتفعاليت
تيز كردن سوزن خط كش ◄ 

1. اصول و نكات كلی ايمنی و تيز كردن ابزار رعايت شود 
2. زاوية رأس سوزن خط كش را مشخص كنيد )شكل13�9(.

 شکل 13ـ9 زاوية رأس سوزن خط كش

3. براي تيزكاري سوزن خط كش از سنگ نرم استفاده كنيد.
4. ماشين سنگ سنباده را روشن كرده و از سالم بودن سنگ، اطمينان حاصل كنيد.

5. عمل تيزكاري را با كمك سطح جانبي سنگ انجام دهيد.
) نصف زاويه رأس( قرار  α

2
6. سوزن خط كش را نسبت به سنگ تحت زاوية

داده و قس��مت جلوي سوزن خط كش را در دس��ت چپ و قسمت عقب آن را 
در دس��ت راس��ت بگيريد. حال نوك آن را به آرامي به سطح جانبي سنگ فشار 
دهيد و با دست راست آن را حول محور خود بگردانيد تا نوك مخروطي سوزن 

خط كش كامل شود )شكل14�9(.

شکل 14ـ9 تيزكردن سوزن خط كش
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تيزكاري سنبه نشان ◄ 
برای تيز كردن سنبه نشان نيز مطابق زير عمل می شود:

1. اصول فني و نكات ايمنی و حفاظتي در تيز كردن ابزار رعايت  شود.
2. زاوية رأس سنبه نشان مشخص شود)شكل15�9(.

7. براي جلوگيري از گرم ش��دن و س��وختن نوك س��وزن خط ك��ش در موقع 
تيزكاري از مايع خنك كننده استفاده كنيد.

8. زاوية ايجادشده را با شابلون يا زاويه سنج كنترل كنيد.

شکل 15ـ9 زوايای سنبه نشان

3. براي تيزكاري سنبه نشان از سنگ سنباده نرم استفاده كنيد.
4. براي تيزكاري سنبه نشان از سطح جانبي سنگ سنباده استفاده كنيد.

5. ماشين سنگ سنباده را روشن كرده و از سالم بودن سنگ اطمينان حاصل كنيد.
نسبت به سنگ قرار دهيد  α

2
6. با توجه به ش��كل، سنبه نش��ان را تحت زاويه

)شكل16�9(

شکل 16ـ9 تيزكردن سنبه نشان

7. سر سنبه نشان را با دست چپ و دنبالة آن را با دست راست گرفته سپس سر 
آن را با فش��ار كم با سطح جانبي سنگ تماس داده و با دست راست سنبه نشان 

يك گ��روه دو نفري تش��كيل 
داده، دو عدد س��وزن خط كش 
مش��ابه را انتخاب و يكي را با 
اس��تفاده از سنگ سنباده نرم و 
ديگري را با س��نگ سنباده زبر 
تيز كرده پيرامون مش��اهدات و 
نتايج آن بحث و گزينه بهتر را 
كنيد.......................... مشخص 
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با الگو ق��رار دادن نمودارهاي 
ب��راي  كار  انج��ام  مراح��ل 
فعاليت ه��اي كارگاه��ي قبلي، 
نمودار مراحل انجام تيز كاري 
مته مارپيچ را ترس��يم كنيد ....
...............................................
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تيزكاري مته ها  ◄ 
تيزكردن مته ها از اهميت و دقت خاصی برخوردار اس��ت لذا رعايت نكات زير 

ضروری است:
1. اصول فني و نكات ايمنی و حفاظتي تيز كردن ابزار رعايت  شود.

2. با توجه به جنس قطعه كار نوع مته، زاوية رأس و زاوية آزاد مته را مش��خص 
كنيد )شكل17�9(.

 شکل 17ـ9 زوايای مته برای سوراخ كاری مواد مختلف

3. براي تيزكاري مته مارپيچي از سنگ سنباده نرم استفاده كنيد.
4. براي تيزكاري مته مارپيچي از سطح جانبي سنگ سنباده استفاده كنيد.

5. ماشين سنگ سنباده را روشن كرده و از سالم بودن سنگ آن اطمينان حاصل كنيد.
6. مطابق ش��كل لبه برنده مته را طوري به س��طح جانبي سنگ بگيريد كه زاوية 
تشكيل ش��ده بين محور مته و س��طح جانبي س��نگ برابر نصف زاوية رأس مته 
باش��د. دنبالة مته را در دست راست و ش��يار مارپيچ بدنه را در دست چپ بين 

را حول محورش دوران دهيد تا شكل مخروطي آن حفظ شود.
8. به  محض گرم ش��دن سنبه نش��ان آن را در مايع خنك كننده فرو برده تا سختي 

آن از بين نرود.
9. توسط شابلون يا زاويه سنج؛ زاوية رأس سنبه نشان را كنترل كنيد.



233

انگش��ت شست و اش��اره گرفته و آن را روي تكيه گاه س��نگ سنباده قرار دهيد. 
سپس ضمن ايجاد حركت چرخشي به  سمت راست و چپ و بالا بردن سر مته 
در هنگام گردش به راست )و پايين بردن سر مته در گردش به چپ( زاوية آزاد 

را در مته ايجاد كنيد. )شكل18�9(.

چون تيزكردن مته با روش فوق نياز به تكرار و تجربه طولاني دارد لذا در بعضي 
از كارگاه ها از ابزار مخصوصي به نام قالب مته يا راهنماي مته اس��تفاده مي كنند 

)شكل19�9(.

شکل 18ـ9 تيزكردن مته

شکل 19ـ9 تيزكردن مته به كمك ابزار مخصوص

در كلاس و زي��ر نظر هنرآموز 
ويژگي هاي  پيرام��ون  محت��رم 
ش��خصيتي افراد )مانند، دقت، 
استفاده درس��ت از منابع...(كه 
در عم��ل تيزكاري اب��زار مؤثر 
اس��ت بحث و گفت وگو كنيد.
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7. به  محض گرم شدن قسمت تيزكاري بلافاصله آن را در مايع خنك كننده فرو 
بريد تا سختي مته حفظ شود

8. توس��ط شابلون هاي مخصوص مته، مس��اوي بودن طول لبه هاي برنده؛ زاوية 
آزاد، زاوية رأس و زاوية جان مته را كنترل كرد )شكل20�9(.

شکل 20ـ9 كنترل  زوايای مته 

در مورد مشاغلي كه با تيزكاري 
در ارتباط هستند تحقيقي انجام 
داده و گزارش آن را در كلاس 
دهيد............................... ارائه 
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پرسش‌های پایانی

 
1. چرا بايد سوزن خط‌كش، سنبه‌نشان، مته را تيز كرد؟

2. قبل از بستن چرخ سنباده چه آزمايشي بايد روي آن انجام شود، شرح دهيد.
3. شرايط و ملاحظات در بستن چرخ سنباده كدام است؟

4. فاصلة تكيه‌گاه تا سنگ سنباده حداكثر چند ميلي‌متر بايد باشد و زيادتر شدن اين فاصله چه اتفاقي ممكن است بيفتد؟
5. زاوية رأس سنبه‌نشان سوزن و خط‌كش براي كارهاي مختلف چند درجه است؟

6. زاوية رأس و آزاد مته براي سوراخ‌كاري فولاد معمولي چند درجه است؟
7. براي تيزكاري سوزن خط‌كش، سنبه‌نشان، مته از چه سنگي و از كدام قسمت سنگ استفاده كرد؟

8. آيا تيز‌كردن مداد با سنگ سنباده مجاز است؟ چرا؟
9. عمل تنظيم فاصله تكيه‌گاه سنگ در چه حالتي بايد انجام شود؟

10. پنج مورد از نكات فني و ايمني در كار با دستگاه چرخ سنباده روميزي را نام ببريد.
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فصل نهم
فعالیت کارگاهی یک

دستور کار تيز كردن
 سوزن خط‌كش                  

هدف: تيزكردن سوزن خط‌كش

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
ـ سوزن خط‌كش

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
دستگاه سنگ سنباده روميزي 11 .

عينك محافظ مخصوص سنگ‌زني 22 .
زاويه‌سنج وسايل تميز‌كاري 33 .

شكل 21ـ9 سوزن خط‌كش

شروع

دریافت سوزن خط‌كش و وسایل

بله

خير
تحویل ابزار 
و وسايل 

پايان

آیا 
ابزار و وسايل 
مناسب هستند

A

زدن عينك محافظ

تيز كردن سوزن‌خط‌كشي طبق اصول 
فني و نكات ايمني و حفاظتي

كنترل زاويه سوزن خط‌كش

آزمايش سالم بودن 
دستگاه سنگ

 تکمیل کاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

آیا 
زاويه صحيح است

خاموش كردن دستگاه

تميز و مرتب كردن وسايل و 
تحويل آنها

تحويل سوزن خط‌كش

A
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فصل نهم
فعالیت کارگاهی یک

دستور کار تيز كردن
 سوزن خط‌كش                  

مراحل انجام كار
بازديد دستگاه سنگ سنباده و سالم بودن سنگ كنترل شود. 11 .

22 ميلي‌متر بيشتر نباشد. فاصله تكيه‌گاه تا سنگ، 3.
حفاظ‌هاي سنگ تنظيم بوده و در جاي خود محكم باشند. 33 .

طرز صحيح در قس��مت جلوي دس��تگاه سنگ روميزي ايستاده و عينك محافظ را به چشم زده و سپس  44 .
دس��تگاه را روشن كرده و بلافاصله خاموش كنيد تا اگر سنگ و يا دستگاه اشكالي دارد مشخص شود.
55 دقيقه كار كند تا معايب احتمالي  اگر در كار دستگاه عيبي ديده نشد دستگاه را روشن كرده و به مدت 5.

ديگر مشخص شود.
اگر سطح سنگ صاف و هموار نيست، توسط سنگ صاف‌كن با راهنماي هنرآموز محترم اقدام به‌انجام  66 .

آن كنيد.
سوزن خط‌كش را مطابق شكل نسبت به سنگ قرار داده و نوك آن در دست چپ و دنباله آن در دست  77 .

راست گرفته شود.)زاويه رأس سوزن خط‌كش را مشخص كنيد.()شكل22ـ9(.

زير نظر هنرآموز محترم و با رعايت اصول فني و حفاظتي كه قبلًا توضيح داده ش��ده س��وزن خط‌كش  88 .
را تيز كنيد.

به وسيلة زاويه‌سنج يا شابلون، زاويه و يكنواختي سطح سنگ خورده را كنترل كنيد. 99 .
در صورت تمام شدن كار دستگاه را خاموش كرده صبر كنيد تا سنگ ار حركت باز ايستد سپس اقدام به  1010
تميز كردن آن كنيد.)براي متوقف كردن چرخش سنگ هرگز آن را با دست يا وسيله ديگر لمس نكنيد.(

شكل 22ـ9
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فصل نهم
فعالیت کارگاهی یک

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی

نام و نام خانوادگی :	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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فصل نهم
فعالیت کارگاهی دو

دستور کار تيز كردن
 سنبه‌نشان                  

هدف: تيزكردن سنبه‌نشان

مشخصات قطعهک‌ار  ◄◄
  ـ سنبه‌نشان

وسایل و ابزارهای مورد نیاز  ◄◄
دستگاه سنگ سنباده روميزي 11 .

عينك محافظ مخصوص سنگ‌زني 22 .
زاويه‌سنج وسايل تميز‌كاري 33 .

وسايل تميز‌كاري 44 .

شكل 23ـ9
شروع

دریافت سنبه‌نشان و وسایل

بله

خير
تحویل ابزار 
و وسايل 

پايان

آیا 
ابزار و وسايل 
مناسب هستند

A

زدن عينك محافظ

تيز كردن سنبه‌نشان طبق اصول فني 
و نكات ايمني و حفاظتي

كنترل زاويه سنبه‌نشان

آزمايش سالم بودن 
دستگاه سنگ

 تکمیل کاربرگ گزارش 
فعاليت كارگاهي

آیا 
زاويه صحيح است

خاموش كردن دستگاه

تميز و مرتب كردن وسايل و 
تحويل آنها

تحويل سنبه‌نشان

A
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فصل نهم
فعالیت کارگاهی دو

دستور کار تيز كردن
 سنبه‌نشان                  

شكل 24ـ9

مراحل انجام كار
بازديد دستگاه سنگ سنباده و سالم بودن سنگ كنترل شود. 11 .

22 ميلي‌متر بيشتر نباشد. فاصله تكيه‌گاه تا سنگ، 3.
حفاظ‌هاي سنگ تنظيم بوده و در جاي خود محكم باشند. 33 .

به‌طور صحيح در قسمت جلوي دستگاه سنگ روميزي ايستاده و عينك محافظ را به چشم زده و سپس  44 .
دس��تگاه را روش��ن كرده و بلا فاصله خاموش كنيد تا اگر سنگ يا دستگاه اشكالي دارد مشخص شود.
55 دقيقه كار كند تا معايب احتمالي  اگر در كار دستگاه عيبي ديده نشد دستگاه را روشن كرده و به مدت 5.

ديگر مشخص شود.
اگر سطح سنگ صاف و هموار نيست، توسط سنگ صاف‌كن با راهنماي هنرآموز محترم اقدام به‌انجام  66 .

آن كنيد.
سنبه‌نشان را مطابق شكل نسبت به سنگ قرار داده و نوك آن در دست چپ و دنباله آن در دست راست  77 .

گرفته شود.)زاويه رأس سنبه‌نشان را مشخص كنيد.()شكل24ـ9(.

زير نظر هنرآموز محترم و با رعايت اصول فني و حفاظتي كه قبلًا توضيح داده ش��ده سنبه‌نش��ان را تيز  88 .
كنيد.

به وسيلة زاويه‌سنج يا شابلون، زاويه و يكنواختي سطح سنگ خورده را كنترل كنيد 99 .
در صورت تمام شدن كار دستگاه را خاموش كرده صبر كنيد تا سنگ از حركت باز ايستد سپس اقدام به  1010
تميز كردن آن كنيد.)براي متوقف كردن چرخش سنگ هرگز آن را با دست يا وسيله ديگر لمس نكنيد.(
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فصل نهم
فعالیت کارگاهی دو

كاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی

نام و نام خانوادگی :	

زمان کل )ساعت(زمان انجام )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام

.1

.2

مشاهدات : ◄◄

مشکلات و علل آن : ◄◄

روش‌های بهبود : ◄◄

اگر قرار باشد اين فعاليت كارگاهي را دوباره انجام دهيد چه مواردي را در آن مورد توجه قرار مي‌دهيد ◄◄

سایر موارد: ◄◄
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ف��رض كنيد اش��تباهاتي در عمل تيزكردن مته مطابق جدول رخ  داده اس��ت. اين اش��تباهات چ��ه اثري روي قطعه 
سوراخكاري شده دارد؟ در مقابل هر كدام بنويسيد.

ف��رض كنيد اش��تباهاتي در عمل تيزكردن مته مطابق جدول رخ  داده اس��ت. اين اش��تباهات چ��ه اثري روي قطعه 

پژوهش

اثراشتباهات تيزكردن مته روي قطعه كار شكل اشتباهات تيزكردن مته 

طول لبه هاي برنده نامساوي، زواياي 
لبه هاي برنده نس��بت به محور برابر، 

رأس مته خارج از مركز
1

زواياي لبه هاي برنده نسبت به محور 
مته نامساوي، رأس مته در مركز 2

زواياي لبه هاي برنده نسبت به محور 
مته نامس��اوي، و طول لبه هاي برنده 

نيز نامساوي است.
 رأس مته خارج از مركز

3

زاوية آزاد كوچك
4

زاوية آزاد بزرگ
5

مته بدون اشتباه تيز شده است
6
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نظر‌خواهي از هنرجويان عزيز

ن��ام و نام‌خانوادگ��ي:                              ن��ام هنرس��تان:                                ش��ماره تلف��ن 
هنرستان:

هنرجوي عزيز از آنجا كه كتاب كارگاه مكانيك عمومي حاضر بر پاية محورهاي شانزده‌گانه شايستگي‌هاي 
غير فني و رويكرد تلفيق آن با شايس��تگي‌هاي فني نوش��ته شده‌است، لذا تقاضا مي‌شود نظرات خود را به 
نشاني دفتر تأليف و برنامه‌ريزي آموزش‌هاي فني و حرفه‌اي و كاردانش وزارت آموزش و پرورش ارسال 

كنيد.
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منابع و مراجع
 

1ـ فلز کاری ـ وزارت آموزش و پرورش
2ـ درس فنی سال اول )نظام قديم( ـ وزارت آموزش و پرورش

3ـ کارگاه مکانیک عمومی ـ وزارت آموزش و پرورش
4ـ تراشکاری 1 ـ وزارت آموزش و پرورش

5ـ اندازه گیری دقیق ـ وزارت آموزش و پرورش 
6ـ جداول و استانداردهای طراحی و ماشین‌سازی ـ نشر طراح

7ـ در پیرامون ماشین‌های افزار ـ انتشارات دهخدا
8ـ صنعت فلزكاري ـ انتشارات تكنيك براي همه

9. Practical Bench Wark/ N. Makienko

10. Fitting Proctice/ N.I Makienko






