
241واحد كار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبي با دستگاه فرز دستي ـ برقی
واحد کار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقى

شکل 13ـ16ـ درجه ى تعیین ارتفاع تیغه.

6ـ2ـ16ـ گونیا

شکل 14ـ16ـ گونیاي فرز دستى ـ برقى.

3ـ16ـ انواع تیغه هاي فرز دستی ـ برقی

شکل 15ـ16ـ سري تیغه هاي فرز دستى ـ برقى

HSS

CV



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 242
ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

5ـ16ـ اصول تعویض و تنظیم تیغه در دستگاه فرز  
دستی ـ برقی

d = قطر دایره ى کوچک (بلبرینگ هدایت تیغه)

D = قطر دایره ى بزرگ

H یا LN = ارتفاع تیغه

R = شعاع قسمت فرم تیغه

شکل 16ـ16

4ـ16ـ اصول رعایت ایمنی در حین کار با ماشین 
فرز دستی ـ برقی

شکل 17ـ16 ـ اتصال اورفرز به مکنده.



243واحد كار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبي با دستگاه فرز دستي ـ برقی
واحد کار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقى

شکل 21ـ16ـ تنظیم گونیا هنگام کار با تیغه هاى بدون غلتک

صفحات  و  چوب  انواع  دادن  فرم  اصول  6ـ16ـ 
چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقی

شکل 22ـ16ـ به جهت حرکت تیغه روي قطعه کار، نسبت به گردش 
تیغه حول محور خود توجه کنید.

شکل 18ـ16ـ قرینگی فرم تیغه با نیمرخ طرح.

شکل 19ـ16ـ تنظیم ارتفاع تیغه.

شکل 20ـ16ـ تنظیم تیغه روي قطعه کار.



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 244
ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 25ـ16ـ محکم کردن تیغه در کولت.

شکل 26ـ16ـ دوراهه زدن قطعه کار با دستگاه اورفرز.

عملیات کارگاهی

تمرین 2: درآوردن جاي قفل با ماشین فرز دستى ـ برقى

دستورالعمل

شکل 23ـ16ـ افزایش طول گونیا با چوب.

عملیات کارگاهی

تمرین 1: دو راهه زدن روى قطعه چوب

دستورالعمل

شکل 24ـ16 ـ قطعه کار گندگی شده براي فرزکاري.



245واحد كار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبي با دستگاه فرز دستي ـ برقی
واحد کار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقى

شکل 27ـ16ـ فرز دستى ـ برقى براي قفل و لولازنی

شکل 28ـ16ـ شیار  زدن جاي مغزي قفل با استفاده از شابلن.

شکل 29ـ16ـ ایجاد سوراخ جاي دسته ى قفل مغزي.

شکل 30ـ16ـ ایجاد شیار محل استقرار برگه روي جاي زبانه قفل.

تمرین 3: فرم دادن لبه قطعه کار

دستورالعمل
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شکل 31ـ16ـ ماسک حفاظتى مناسب.

mm

شکل 32ـ16ـ قطعه کار گندگی شده.

شکل 33ـ16ـ انتخاب تیغه ى مناسب از جعبه تیغه.

شکل 34ـ16 ـ تنظیم ارتفاع تیغه.



247واحد كار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبي با دستگاه فرز دستي ـ برقی
واحد کار شانزدهم: فرم دادن انواع چوب و صفحات چوبی با دستگاه فرز دستی ـ برقى

شکل 35ـ16ـ فرم دادن لبه ى قطعه کار با فرز دستی ـ برقى.
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واحد کار هفدهم: توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی

واحد کار هفدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:



249واحد كار هفدهم: توانايي كار با دستگاه فرز بيسكويتي
واحد کار هفدهم: توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی

واحد کار هفدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:





251واحد كار هفدهم: توانايي كار با دستگاه فرز بيسكويتي
واحد کار هفدهم: توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی
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1ـ2ـ17ـ بدنه

شکل 3ـ 17ـ دسته ى هدایت.

2ـ2ـ17ـ گونیا

شکل 4ـ 17ـ گونیاى یک دستگاه فرز بیسکویتى.

3ـ2ـ17ـ پیچ تنظیم عمق شیار

 ـ  دستگاه فرز بیسکویتى و اتصال بیسکویتى  ـ17 1

شکل 1ـ 17ـ دستگاه فرز بیسکویتی، به همراه تعدادى زبانه ى بیسکویتی.

 

شکل 2ـ 17ـ اتصال بیسکویتى سر به سر.

2ـ17ـ بخش هاي مختلف ماشین فرز بیسکویتی



253واحد كار هفدهم: توانايي كار با دستگاه فرز بيسكويتي
واحد کار هفدهم: توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی

6ـ2ـ17ـ کلید قطع و وصل

شکل 7ـ 17 ـ کلید قطع و وصل دستگاه فرز بیسکویتى

 ـپیچ هاي اهرم هاي تنظیم کننده و محکم کننده ى گونیا 7ـ1 2ـ 7

شکل 8ـ 17

8ـ2ـ17ـ مجراي خروج پوشال

شکل 5ـ 17ـ پیچ تنظیم عمق شیار.

4ـ2ـ17ـ تیغه

توجـه: 

5ـ2ـ17ـ صفحه

شکل 6ـ 17ـ تیغه چرخان.

توجـه:
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شکل 9ـ 17

3ـ17ـ زبانه ى بیسکویتی و انواع آن

شکل 10ـ 17ـ بیسکویت چوبى.

4ـ 17ـ تنظیم دستگاه براى ایجاد انواع اتصالات

شکل 11ـ 17ـ اتصال سر به سر؛ با زاویه ى صفر گونیا.

شکل 12ـ 17ـ اتصال تحت زاویه ى قائمه؛ با زاویه ى 90 درجه ى گونیا.

شکل 13ـ 17ـ اتصال تحت زاویه ى 45 درجه؛ با زاویه ى 45 درجه ى 

گونیا.

توجه: 

5ـ17ـ اصول ساخت اتصال بیسکویتی



255واحد كار هفدهم: توانايي كار با دستگاه فرز بيسكويتي
واحد کار هفدهم: توانایی کار با دستگاه فرز بیسکویتی

توجـه:

شکل هاي 14ـ 17ـ ابتدا باید یک خط طولى ترسیم کرد و سپس در محل 

قرار هر زبانه، یک خط عمودى کشید.

6ـ17ـ رعایت نکات ایمنی ضمن کار با دستگاه

توجه:
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واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن

واحد کار هجدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:



257واحد كار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن

واحد کار هجدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:





259واحد كار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن
واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن
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شکل 3ـ 18ـ چند نمونه الگوي آماده شده از مواد مختلف.

شکل 4ـ 18

1ـ 18ـ آشنایی با مفهوم الگو و کاربرد آن

شکل 1ـ 18ـ بدنه ى کامل صندلی.

شکل 2ـ 18ـ قطعه هاي جدا شده ى صندلی.



261واحد كار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن
واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن

2ـ18ـ طرح الگوهاي ساده

شکل 5ـ 18ـ الگوى فاق و زبانه ى دُم چلچله، و نحوه ى استفاده از آن 
روى چوب.

شکل 6ـ 18ـ الگو

شکل 7ـ 18ـ برش عرضى یکسان.

شکل 8ـ 18ـ استفاده از شابلن.
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شکل 9ـ 18ـ نحوه  ى کار با منحنی قابل انعطاف روي چوب.

3ـ18ـ اصول ترسیم الگو و انتقال آن روي چوب

شکل 10ـ 18ـ طراحی اولیه با دست، و در اندازه ى غیر واقعى.

1ـ 3ـ 18ـ روش هاي بزرگ کردن تصاویر 

(شطرنجی):  کردن  چهارخانه  روش  الف) 

شکل 11ـ 18ـ شکل اولیه قبل از بزرگ نمایی.

شکل 12ـ 18ـ شکل قبلی بعد از بزرگ نمایی.

شکل 13ـ 18ـ جدول بندي شکل اصلى، با مربع هاي 3 میلی متري.



263واحد كار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن
واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن

شکل 14ـ 18ـ جدول بندي با چهارخانه هاي مستطیل شکل.

ب) استفاده از پانتوگراف (نقاله ى متحرك):

A

B
C

شکل 15ـ 18ـ روش استفاده از پانتوگراف براي تغییر ابعاد تصویرها.

توجـه: 

ج) تهیه ى الگو یا پروژکتور اوپک: 

شکل 16ـ 18ـ استفاده از پروژکتور اوپک براي بزرگنمایی.

د) تهیه ى الگو با پروژکتور اورهد: 

شکل 17ـ 18ـ نحوه ى بزرگنمایی تصویرها با پروژکتور اورهد.

هـ) تهیه ى الگو با ویدیو پروژکتور:
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شکل 18ـ 18ـ تهیه ى الگو با ویدئو پروژکتور.

توجـه:

عملیات کارگاهى

تمرین: ساخت الگوهاي پایه و قید پشتی صندلی

وسایل و ابزارهاى مورد نیاز:

دستورالعمل

شکل 19ـ 18ـ نحوه ى طراحی پایه.

شکل 20ـ 18ـ طراحی قید پشتی صندلی.



265واحد كار هجدهم: توانايي ساخت الگوهاي ساده و كاربرد آن
واحد کار هجدهم: توانایی ساخت الگوهاي ساده و کاربرد آن

شکل 21ـ 18ـ برش تخته سه لایی با توجه به طرح الگو.

شکل 22ـ 18ـ نحوه ى پرداخت کردن مسیر برش.

شکل 23ـ 18
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واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

واحد کار نوزدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:

ساعت آموزش



267واحد كار نوزدهم: توانايي سوراخ كاري قطعات چوبی و فلزی به وسيله ی دريل دستی ـ برقی واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

واحد کار نوزدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار،  قادر خواهد بود:

ساعت آموزش
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269واحد كار نوزدهم: توانايي سوراخ كاري قطعات چوبی و فلزی به وسيله ی دريل دستی ـ برقی
واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى



ماشين های سيار و ثابت صنايع چوب 270
ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

2ـ19ـ دریل و انواع آن

1ـ2ـ19ـ دریل برقی پایه دار (دریل ستونی) و کاربرد آن

رومیزي:  ستونی  دریل  الف) 

شکل 3ـ19ـ دریل برقی رومیزي و قسمت هاي مختلف آن.

ب) دریل ستونی پایه دار:

1ـ19ـ سوراخ کاري

شکل 1ـ19ـ عمل سوراخ کاري با مته (به حرکت دورانی توام با حرکت 
پیشروي توجه کنید).

شکل 2ـ19



271واحد كار نوزدهم: توانايي سوراخ كاري قطعات چوبی و فلزی به وسيله ی دريل دستی ـ برقی
واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

شکل 4ـ19ـ دریل ستونی پایه دار و قسمت هاي آن.

شکل 5ـ19ـ نحوه ى انتقال حرکت در دریل ستونی.

2ـ2ـ19ـ دریل دستی ـ برقی و کاربرد آن

شکل 6ـ19ـ دریل با دور بسیار کم، براي استفاده از مته هاي مارپیچ.

شکل 7ـ19ـ دریل دستى ـ برقى معمولی.
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شکل 8ـ19

شکل 9ـ19ـ دریل شارژي براي مکان هایی که برق در آنجا وجود ندارد.

3ـ19ـ شناسایی قسمت هاي مختلف دریل پایه دار

1ـ3ـ19ـ بدنه

شکل 10ـ19ـ بدنه دریل ستونى.

2ـ3ـ19ـ پایه

شکل 11ـ19ـ پایه ى دریل ستونى.

3ـ3ـ19ـ تسمه و پولی هاي تغییر دور



273واحد كار نوزدهم: توانايي سوراخ كاري قطعات چوبی و فلزی به وسيله ی دريل دستی ـ برقی
واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

شکل 12ـ19

شکل 13ـ19ـ تغییر دور پله اي در دستگاه دریل ستونی.

4ـ3ـ19ـ میز متحرك

شکل 14ـ19ـ صفحه ى متحرك دریل ستونى.

5ـ3ـ19ـ گیره ى رومیزى

شکل 15ـ19ـ گیره ى رومیزى براى ثابت نگه داشتن قطعه کار.

6ـ3ـ19ـ اهرم هاى کنترل
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شکل 18ـ19

8ـ3ـ19ـ کلید قطع و وصل

شکل 19ـ19ـ کلید قطع و وصل.

شکل 16ـ19ـ اهرم هاى دریل ستونى.

 توجـه: 

7ـ3ـ19ـ سه نظام

شکل 17ـ19



275واحد كار نوزدهم: توانايي سوراخ كاري قطعات چوبی و فلزی به وسيله ی دريل دستی ـ برقی
واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

4ـ19ـ انواع مته

mm

1ـ4ـ19ـ مته مارپیچ (مته آهن)

شکل 22ـ19

2ـ4ـ19ـ مته الماسه

9ـ3ـ19ـ الکتروموتور

شکل 20ـ19ـ صفحه ى مشخصات.

شکل 21ـ19ـ پوسته ى پره اى.
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شکل 25ـ19ـ گیرکردن لباس به مته.

شکل 26ـ19ـ درگیر شدن مته با موى سر.

شکل 27ـ19ـ عینک حفاظتى.

شکل 23ـ19ـ مته الماسه.

3ـ4ـ19ـ مته مخصوص چوب

شکل 24ـ19ـ مته هاى مخصوص چوب.

5ـ19ـ اصول رعایت موارد ایمنی ضمن سوراخ کاري



277واحد كار نوزدهم: توانايي سوراخ كاري قطعات چوبی و فلزی به وسيله ی دريل دستی ـ برقی
واحد کار نوزدهم: توانایی سوراخ کاري قطعات چوبى و فلزى به وسیله ى دریل دستى ـ برقى

شکل 30ـ19ـ قطعه ى کوچک را با دست نگیرید.

6ـ19ـ  دستورالعمل سوراخ کاري با دریل ستونی

شکل 31ـ19ـ پاك کردن براده هاى زیر کار.

شکل 28ـ19ـ پوشش با چسب برق.

شکل 29ـ19ـ براده را با دست پاك نکنید.
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ح( مراحل سوراخ کاری را باید مطابق شکل 35�19 انجام 
داد. البته این نوع سوراخ کاری، برای قطعات سخت و با دقت 

بالا انجام می گیرد.

شكل35ـ19ـمراحلسوراخکاری.

ط( در س��وراخ کاری قطعات کوچك، برای مهار کردن 
قطع��ه کار، بای��د از گیره های دس��تی و مطابق ش��کل 36�19 

استفاده کنید.

شكل36ـ19ـسوراخکاریقطعاتکوچک.

ی( قطعات طویل را باید با دست نگه داشت و انتهاي قطعه 
کار را روي میز قرار داد )شکل 37�19(.

شكل37ـ19ـسوراخکاریقطعاتطويل.

منظ��ور رفع لنگ��ي، پس از بس��تن مته، جداً خ��ودداري نمود                     
)شکل 32�19(.

شكل32ـ19ـکنترللنگیمته.

و( مته هاي دنباله مخروطي را هرگز نباید به س��ه نظام یا دو 
نظام بست )ش��کل 33�19(؛ زیرا قادر به نگه داري مته نبوده و 

آنرا به اطراف پرتاب مي شود.

شكل33ـ19ـمتههایدنبالهمخروطی.

ز( ب��راي درگیر ش��دن نیش مته در محل س��وراخ و عدم 
انحراف آن، باید محل سوراخ را سنبه نشان زد )شکل 34�19(.

شكل34ـ19ـسنبهنشان.
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کلید قطع و وصل برق دستگاه، طوری عمل مي کند که تا 
وقتی انگش��ت دست به آن فش��ار مي آورد، دریل روشن باشد 
)شکل 41�19(، درس��ت مانند شستي زنگ؛ ولي چنانچه کار 
مداوم دریل مد نظر باشد، از ضامنی که در نزدیکي کلید برق 
تعبیه شده استفاده مي شود. شکل های 42�19 و 43�19، مراحل 

چگونگي عمل را نشان مي دهد.

شكل41ـ19ـفشردنکليد.

شكل42ـ19ـفشردنضامنکليد.

شكل43ـ19ـرهاکردنکليدوکاردائمدريل.

ك( براي س��وراخ کردن لوله یا استوانه، باید مطابق شکل 
38�19، عمل نمود.

شكل38ـ19ـسوراخکاریجسماستوانهای.

 ـبرقي  ـقسمت هاي مختلف دریل دستي  7ـ19

بدنه و ساختمان بیشتر دریل هاي دستي � برقي، شبیه تفنگ 
طراحی مي ش��ود تا به راحتي در دس��ت جاي گرفته و بتوان با 

فشار دست، حداکثر پیشروي را اعمال نمود )شکل 39�19(.

شكل39ـ19ـدريلدستیـبرقی.

هماهنگ بودن فرم دس��ته ی دریل با فرم دست انسان، موجب 
راحتي هنگام کار خواهد بود، که در شکل 40�19، حالت مناسب 
دسته و دسترسي به دکمه ی روش��ن و خاموش دستگاه نشان داده 

شده است.

شكل40ـ19ـدسترسیدکمهیروشنوخاموشدريل.
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میدان مغناطیس��ي دوار براي گرداندن آرمیچر را قس��متی 
س��اکن به نام اس��تاتور ایج��اد مي کند که خ��ود، از دو بخش 

سیم پیچ و هسته ی آهني تشکیل شده است )شکل 46�19(.

ماشین هاى سیار و ثابت صنایع چوب

شکل 46ـ19ـ هسته ى آهنى.

شکل 47ـ19ـ آرمیچر یا روتور.

دستورالعمل سوراخ کاري با دریل دستی ـ برقی

شکل 44ـ19ـ دریل با تنظیم دور آهسته و تند.

(DC)

(AC)

شکل 45ـ19ـ وضعیت قرارگیرى قطعات در داخل پوسته ى دریل.

شكل46ـ19ـهستهیآهنی.

روي مح��ور موتور یك کلاف س��یم پیچ تعبیه ش��ده که 
مهم ترین قس��مت الکتریکي موتور اس��ت و آرمیچر یا روتور 

نام دارد )شکل 47�19(.

شكل47ـ19ـآرميچرياروتور.

ذغال یا جاروبك ها قطعات گرافیتي هس��تند که برق را به 
کلاف ه��اي آرمیچر مي رس��انند. در کنترل هاي دوره اي، باید 

ذغال را بازدید کرد که اگر تمام شده بود، تعویض گردند.

دستورالعمل سوراخ کاري با دریل دستي ـ برقي

الف( چند نوع مته ی موج��ود در کارگاه را انتخاب کنید 
)مته مارپیچ، مته چوب و ...(.

ب( ب��ه ش��ماره ی قط��ر مته ک��ه روي دنبال��ه ی مته حك 
ش��ده دقت کنید. در صورت پاك ش��دن ش��ماره، مي توانید 
براي اندازه گیري قطر مته، از کولیس اس��تفاده کنید )ش��کل  

.)19�48

در مدل هاي جدید دریل دستی � برقي، مي توان تعداد دور 
محور گردنده را متناس��ب با کار موردنظر و جنس مته یا قطعه 
کار، کم یا زیاد نمود. شکل 44�19، موقعیت صفحه ی مدرج 

تنظیم دور را نشان مي دهد.

شكل44ـ19ـدريلباتنظيمدورآهستهوتند.

الکتروموتور دس��تگاه، قابلیت کار کردن با برق مس��تقیم 
(DC) و متناوب (AC) را دارد. س��رعت موتور در حالت بدون 

بار حدود 20000 دور در دقیقه و در حالت بار 4000 تا 16000 
دور در دقیقه است.

الکترو موتور از 5 قسمت اصلي تشکیل شده است.

در ش��کل 45�19، وضعیت قرارگی��ري قطعات در داخل 
پوسته ی دستگاه نشان داده شده است.

شكل45ـ19ـوضعيتقرارگيریقطعاتدرداخلپوستهی
دريل.
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شكل48ـ19ـاندازهگيریقطعهبهوسيلهیکوليس.

ج( در انتخاب مته براي س��وراخ کاري، به جنس قطعه کار 
دقت کنید. در شکل 49�19، تناسب قطر مته با جنس قطعه کار 

آورده شده است.

شكل49ـ19ـانتخابمتهمتناسبباجنسقطعه.

د( قطر مته، باید با نوع سه نظام دریل نیز متناسب باشد؛ زیرا 
سه نظام ها داراي محدودیت قطر براي مته ها هستند )شکل 50�19(.

شكل50ـ19ـدهانهیسهنظامتاقطر13ميلیمتر.

ه�( ب��راي تنظیم عمق س��وراخ کاري، اگر دس��تگاه دریل 
مجهز به میله ی عمق س��نج باش��د، باید آنرا مطابق شکل 51�19  

به کار بگیرید.

شكل51ـ19ـدريلباميلهیعمقسنج.

و( و اگر به میله ی عمق سنج مجهز نباشد، مي توانید از یك 
قطعه چوب اس��توانه اي به ارتفاع متناس��ب با طول مته استفاده 
کنی��د، به طوري که پس از عبور دادن مته از مرکز قطعه چوب، 

مته به اندازه ی موردنظر از چوب بیرون بزند )شکل 52�19(.

شكل52ـ19ـاستفادهازچوببهجایميلهیعمقسنج.

1ز( قطع��ه اي نی��ز مش��ابه ش��کل 53�19  وج��ود دارد که 
مي توانید آنرا با پیچ آلن، در ارتفاع معینی از مته ببندید. درواقع 
این قطعه، مانع پایین آمدن بیش از اندازه ی مته ش��ده و کنترل 

عمق سوراخ را انجام مي دهد.
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ك( براي س��وراخ کاري دقیق، بهتر است از شابلن کمکي 
مطابق شکل 56�19 استفاده کنید.

شكل56ـ19ـسوراخکاریبااستفادهازشابلن.

ل( در سوراخ کاري چوب، انتهای کار اغلب لاشه شده و 
لبه هاي س��وراخ پشت صفحه، آسیب مي بیند؛ براي جلوگیري 
از این عیب، بهتر اس��ت مطابق ش��کل 57�19 عمل نموده و از 

یك چوب کمکي در زیر قطعه کار استفاده کنید.

شكل57ـ19ـچوبزيرکاربرایلاشهنشدنقطعهیاصلی.

م( ب��راي خزینه کردن س��رپیچ، بای��د از مته ی مخصوص 
خزینه اس��تفاده کنید. در ش��کل 58�19، مراحل سوراخ کاري 

اصولي جهت خزینه کردن، نشان داده شده است.

مرحله ی شماره ی 1، سوراخ کاری به قطر میله ی پیچ است که 
تا عمق لازم سوراخ مي گردد؛ مرحله ی شماره ی 2، سوراخ کاری 
قسمت مارپیچ اس��ت که عملًا دندانه هاي پیچ، در این قسمت با 
چوب درگیر مي ش��ود؛ مرحله ی شماره ی 3، خزینه کاری محل 

شكل53ـ19ـقطعهبهجایميلهیعمقسنج.

ح( این کنترل را مي توانید با چسب برق یا چسباندن نواری 
رنگي دور مته در ارتفاع معین نیز انجام دهید )شکل 54�19(.

شكل54ـ19ـنوارچسببهجایميلهیعمقسنج.

ط( دقت کنید که مته، لنگي نداشته باشد.

ی( هنگام س��وراخ کاري عمودي ی��ا افقي، دقت کنید که 
محور مته نسبت به سطح، کاملًا عمود قرار گیرد )شکل 55�19(.

شكل55ـ19ـسوراخکاریعمودی.



283واحد كار نوزدهم: توانايي سوراخ كاري قطعات چوبی و فلزی به وسيله ی دريل دستی ـ برقی

تاج پیچ است؛ و مرحله ی شماره ی 4، جاسازی پیچ در قطعه کار 
می باشد.

شكل58ـ19ـمتهخزينهبرایجایتاجپيچ.

ن( اگر کار با دریل دس��تي به صورت س��ري انجام گیرد، 
بهتر است از پایه دریل مطابق شکل 59�19 استفاده کنید.

شكل59ـ19ـدريلستونی.

 توجه: دریل دس��تي � برقي را باید روي پایه دریل نصب 
کنید و با قرار دادن پایه روي میز، عملیات س��وراخ کاري را به 

راحتي و با تسلط انجام دهید )شکل 60�19(.

شكل60ـ19ـسوراخکاریبادريلدستی.

8ـ19ـ اصول سنبه نشان زدن

هدف از سنبه نشان زدن، این است که نوك مته، در ابتداي 
س��وراخ کاري، روي قطع��ه کار نلغزد و محل س��وراخ دقیق 

باشد.

ب��راي انجام این کار پ��س از علامت زدن محل س��وراخ 
به صورت دو خط متقاطع )+(، با سنبه که یك میله ی فولادي 
با نوك سخت و تیز مي باشد، اقدام به نشان کردن محل سوراخ 

مي کنند.

در شکل 61�19، سنبه نشان و نحوه ی علامت گذاري روي 
خطوط متقاطع با این ابزار نشان داده شده است.

شكل61ـ19ـعلامتگذاریباسنبه.
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آزمون پایاني 19

1� مفهوم سوراخ کاري را توضیح دهید.

2� انواع سوراخ کاري از نظر شکل سوراخ را شرح دهید.

3� انواع دریل برقي را نام ببرید؟

4� انتقال نیرو در دریل ستوني پایه دار چگونه است؟

5� چرا کلید برق دستگاه دریل ستوني باید به سیستم قطع کننده ی اتوماتیك مجهز باشد؟

6� انواع مته مارپیچ از نظر زوایاي سر مته را نام برده کاربرد هر یك را بیان کنید.

7� انواع مته را نام ببرید.

8� مته هاي مخصوص چوب را نام ببرید.

9� شکل زیر چه نوع سرمته اي را نشان مي دهد؟

ب( مته بدون نیش الف( مته مارپیچ  
د( مته خزینه ج( مته برگي متغیر  

10� استفاده از قطعه چوب زاید در شکل زیر به چه دلیل است؟
الف( راحت سوراخ شدن قطعه کار.

ب( جلوگیري از لاشه شدن قطعه کار.
ج( تنظیم عمق سوراخ.

د( گونیا سوراخ شدن قطعه کار.
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11� شکل زیر چه مفهومي را مي رساند؟

ب( خاموش کردن دریل الف( روشن کردن دریل  

ج( کار دائمي دریل                              د( زیاد کردن قدرت دریل

12� تنظیمات موردنیاز در دریل ستوني پایه دار را بیان کنید.

13� قسمت های مشخص شده در شکل زیر را نامگذاری کنید.
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شكل4ـC.N.Cفرزکاریچوب.

.MDFسوراخکاریوبرشکاریC.N.Cشكل5ـ

شكل6ـدستگاهC.N.Cبانمایسيستمنرمافزاریآن.

شكل7ـدستگاهC.N.Cکندهکاریبررویچوب.

بیشتر بدانیم

در پایان مطالبی که تاکنون در این کتاب آموختید، توجه 
ش��ما را به تصاویر انواع مختلفی از ماش��ین های CNC جلب 
می نماییم، ش��ما با کمی دقت در این ن��وع تصاویر به اهمیت 
پیش��رفت تکنولوژی برتر در ماشین آلات پرتابل صنایع چوب 

پی خواهید برد.

شكل1ـC.N.Cچوب.

شكل2ـC.N.Cشيارزنچوب.

شكل3ـC.N.Cبرشچوب.
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شكل11ـدستگاهC.N.Cنمونهدربابزارخوردهیساختهشده.

شكل12ـدستگاهC.N.Cدستگاهفرزوسوراخکاریمدلپنجمحور.

شــكل13ـدســتگاهC.N.Cدســتگاهفرزوســوراخکاریمدلچهار
محور.

شكل8ـدستگاهC.N.Cبرشبررویچوب.

شكل9ـدستگاهC.N.Cبرشويژهرویچوب.

شــكل10ـدستگاهC.N.Cنمونهکارابزارخوردهیکاملکهآمادهی
مونتاژاست.
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