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خداوند سبحان را سپاس مى گوییم كه در پناه لطف و رحمتش به ما این توفیق را عنایت فرمود تا بتوانیم برگ دیگرى از اوراق سند 
میانى نظرى تحول بنیادین در نظام تعلیم و تربیت رسمى عمومى جمهورى اسلامى ایران را عملیاتى كنیم. 

یكى از دغدغه هاى همیشــگى دبیران و مربیان عزیز در مقاطع مختلف تحصیل عدم توجه به مهارت هاى شهروندى ، شایستگى ها و 
صلاحیت هاى حرفه اى و شغلى و هدایت متربیان و دانش آموزان به سوى شغل مطلوب است. 

ســند برنامه درســى ملى مصوب ســال 1391 ، در حوزه تربیت و یادگیرى كاروفناورى به شایستگى ها و مهارت ها در چهار قلمرو 
شایســتگى هاى غیرفنى و فنى دنیاى كار، شایستگى هاى فناورى اطلاعات و ارتباطات و شایستگى یادگیرى مادام العمر فنى وحرفه اى 
توجه ویژه اى شــده اســت. حاصل این توجه تدوین برنامه و كتاب هاى درســى كاروفناورى در دوره ابتدایى و متوسطه است كه كتاب 
حاضر براى پایه هشتم )پایه دوم دوره  اول متوسطه( تألیف و تدوین شده و در اختیار شما قرار دارد. این كتاب نیز مانند كتاب هاى درسى 
پایه ششــم و هفتم پروژه محور طراحى و در آن شایســتگى هاى فنى وغیرفنى مورد نیاز بازار كار جامعه دیده شده است. در صورتى كه 

اهداف پیش بینى شده در كتاب هاى درسى مورد اشاره تحقق یابد، بسیارى از دغدغه هاى دبیران محترم برطرف مى شود. 
ماننــد ســال هاى قبل ضــرورت دارد در فرآیند اجراى پروژه به شایســتگى هاى غیرفنــى و فنى دنیاى كار ماننــد كاربرد ابزارها ، 
نقشــه خوانى، شــناخت مواد ، اخلاق حرفه اى ، مدیریت منابع ، مدیریت كار و كیفیت ، كارآفرینى ، آموزش دیگران و موارد مشابه آن 

توجه شود و آن ها را به عنوان یك پایه اساسى در فرآیند آموزشى به كار بندید.
در پایه  ششــم و هفتم دانش آموزان با مواردى مانند كاربا رایانه ، كار با چوب و دوخت پوشــاك و موارد مشــابه آن آشــنا شده اند 
و مهارت هاى لازم را تا حدودى كســب كرده اند. در پایه هشــتم مهارت هاى آموخته شــده تقویت و تكمیل مى شوند وتعداد دیگرى از 

شایستگى ها مانند كار با فلز ، كار با برق و الكترونیك و امور ادارى و مالى آموزش داده مى شود. 
دانش آموزان با فراگیرى این درس مى توانند برخى از كارهاى روزمره را به درســتى انجام دهند. همچنین با شــناخت مشــاغل 
مرتبط و توانمندى هاى مورد نیاز براى آن مشاغل و مقایسه آن با توانمندى خود مى توانند براى آینده شغلى و تحصیلى تصمیم  آگاهانه 

بگیرند. 
از آن جا كه هر پروژه وابسته به كارهاى موجود در پودمان ها است، بنابراین اجراى موفقیت آمیــــز پروژه ها ، مشروط به اجــــراى 
گام به گام و با كیفیت مطلوب آن ها در هر پودمان مى باشد. لازم است دبیران محترم به گونه اى برنامه ریزى كنند كه دانش آموزان بتوانند 
فرآیند اجراى كار را در رسیدن به محصول نهایى ادامه دهند. فرآیند اجراى پروژه و تولید محصول نهایى از اهداف اصلى در این كتاب 
اســت. براى رسیدن به این هدف برخى از مطالب با عنوان  هایى مانند كاركلاسى یا كارخارج از كلاس و مانند آن مشخص شده است. 

كه در ادامه چند مورد مهم توضیح داده مى شود

سخني با دبيران گرامي   



کار کلاسی

دانش آموزان کارهای مشــخص شــده با این عناوین را باید در کلاس یا کارگاه به  صورت فردی یا در گروه   2 تا 4 
نفری انجام دهند.

کار خارج از کلاس

دانش آمــوزان چنین کارهایی باید متناســب با امکانات و ویژگی های خانواده، مدرســه یا منطقه و  بــا راهنمایی دبیر یا 
بزرگ ترها انجام شــود. پس از انجام کارهای خارج ازکلاس، باید گزارش کار و ســند هایی مانند عکس تهیه كنند و نتیجه 

کار را به وسیله رایانامه به دبیر خود ارائه دهند.

                               
در این کتاب برای توجه به ویژگی های منطقه ای و شرایط دانش آموزان، برخی  کارهای انتخابی )نىمه تجوىزی(
کارها با عنوان انتخابی مشخص شده است. دانش آموزان مى توانند به جای کارهای انتخابی، کار دیگری را با راهنمایى دبیر 

خود، پیشنهاد واجرا كنید. 

پروژه

در این کتاب دو یا چند پودمان در قالب یك پروژه آموزش داده می شود دانش آموزان مى توانند با بررسی پودمان های 
كتاب و راهنمایی دبیر محترم، پروژه هاي مورد نظر خود را كه اهداف كتاب را پوشش دهد اجرا كنند و همراه با آموختن 
شایستگی های مربوط به هر پودمان، پروژه هاي  خود را کامل كنند. پس از پایان هر پروژه باید نتیجه کار یا تولید خود را 

به دبیر ارائه و برای فروش در بازارچه ای که برگزار خواهد شد آماده كنند.

توصیه اكید داریم كه دبیران ارجمند كتاب را به طور دقیق و كامل مطالعه كنند و پودمان هاى پیشــنهادى را شــخصاً اجرا نمایند تا 
در فرآیند اجراى آموزش دچار مشــكل نشوند.همچنین بر رعایت  و نكات بهداشــتى، ایمنى و حفاظتى در حین انجام كارهاى عملى 
توسط دانش آموزان، تأكید ویژه داشته باشند. برخى از توصیه هاى ایمنى كلى در ابتداى پودمان فلزكارى و در هر پودمان متناسب با نوع 
فعالیت توصیه هاى ایمنى ارائه شــده است. ارزشیابى این درس مانند آموزش آن به صورت عملى انجام مى شود. ارزشیابى به صورت 

فرآیندى و با توجه به نوع كار مى تواند ارزشیابى پایانى نیز داشته باشد. 



ابزار ارزشیابى فرآیندى یا پایانى مشاهده و كارپوشه است.
در برخى از موارد هر دو روش مورد اســتفاده قرار مى گیرد. در جدول زیر نمونه هایى از شاخص هاى مورد ارزشیابى و ابزارهاى 

آن براى ارزشیابى پودمان و پروژه را آورده شده است. 

ابزارشاخص هاي ارزشىابیردىف
مشاهدهشايستگی های فنی هر پودمان1

مشاهده + كارپوشهنوآوری  و خلاقيت2

مشاهده + كارپوشهبهره گيری درست از فناوری  اطلاعات و ارتباطات و ساير فناوري ها 3

مشاهده + كارپوشهبرنامه ريزی كارها 4

مشاهده + كارپوشهرعايت ايمنی و بهداشت5

مشاهده+ كارپوشهانجام كارهای گروهی6

مشاهده + كارپوشهكاربرد درست ابزار و تجهيزات7

مشاهده+ كارپوشهمديريت منابع8

مشاهده+ كارپوشهاجراي فرآيند طراحي و ساخت محصول9

مشاهده + كارپوشهتوليد و ارائه محصول10

مشاهده + كارپوشهعيب يابي و بهبود محصول11

مشاهده + كارپوشهمستندسازی12

مشاهده+ كارپوشهرعايت اصول اخلاق حرفه اي13

مشاهده + كارپوشهبازاريابی و تبليغات14

مشاهده + كارپوشهموفقيت در بازارچه15

یادآورى مى شــود كه جدول ارائه شــده صرفاً پیشنهادى است و دبیران محترم با توجه به تجربه و شاخص هاى دیگرى كه براى آنان 
جنبه ارزشیابى دارد، مى توانند به ردیف هاى جدول اضافه كنند. 

مؤلفان



ورود شــما  را به پایه دوم از دوره اول متوســطه تبریك مى گوئیم، در سال هاى گذشــته با درس كاروفناورى آشنا شده اید و تاكنون 
باید علاوه بر پودمان فناورى اطلاعات و ارتباطات حداقل دو پودمان و یك پروژه در پایه  ششم و هفت پودمان در پایه هفتم انجام داده 

باشید. 
در جهان كنونى كه به تعبیرى عصر انفجار اطلاعات اســت ، فردى مى تواند موفق باشــد كه صلاحیت و شایستگى هاى لازم را در 
حرفه یا حرفه هاى مورد نظر وعلاقه خود كســب كند. بر اســاس پژوهش هاى انجام شده درعصر حاضر فردى كه فاقد صلاحیت ها و 
شایســتگى هاى حرفه اى باشــد اصولًا نمى تواند با جامعه تعامل كند و وارد بازار كار شــود. برخى از ویژگى هایى كه یك فرد صالح و 

شایسته باید داشته باشد به شرح زیر است:
1-یاد خالق هستى را سرآغاز سعى و تلاش خود براى كسب روزى حلال بداند.

2-از مهارت هاى ذهنى وعملى براى اجراى وظایف محوله برخوردار باشد. 
3-مسئولیت محول شده را به طور دقیق ، كامل ، درست و متناسب با نیاز مشترى و بازار كار در زمان تعیین شده انجام دهد.

4-در شغل خود خلاق ، مبتكر و متفكر باشد. 
5-متعهد ، امانت دار ، با انصاف ، خوش قول ، خوش برخورد ، مسئولیت پذیر ، مدیر ومدبر باشد. 

6-در صورت ایجاد تغییرات در شغل یا از بین رفتن آن بتواند خود را روزآمد كند.
7-پرسشگر ، پاسخگو ، منتقد، انتقادپذیر، كنجكاو، پژوهنده و سخت كوش باشد. 

8-اجراى بهداشــت و ایمنى را ســرلوحه كارخود قرار دهد وآن را از ابعاد مختلف مانند بهداشــت فردى ، ارگونومى ، بهداشت 
عمومى و بهداشت و ایمنى صنعتى اجرا كند. 

9-درحفظ و نگهدارى محیط زیست در جهت  توسعه پایدار كوشا باشد. 

كتاب كاروفناورى پا یه هشــتم بر اساس نیازهاى منطقه اى میهن عزیزمان ایران طراحى شده است. هر یك از پودمان ها به گونه اى 
اســت كه شــما را با مفاهیم پایه و مهارت هاى مربوط به هر پودمان آشنا مى كند. لازم است این مهارت ها را با راهنمایى دبیر خود در هر 
یك از پودمان  هاى پیشــنهادى به صورت فردى یا گروهى اجرا نمایید. الگوى اجرایى به صورت پروژه اى و مشــابه پودمان هاى اجرا 

شده در سال هاى ششم و هفتم است در طول سال هرگروه باید تعداد 8 پودمان جدید رادر قالب 4 پروژه اجرا كنید.
یادآورى مى شــود كه مجموعه چند پودمان منجر به اجراى یك پروژه كامل مى شــود. مثلًا اجراى مجموعه پودمان هاى كار با فلز ، 

برق و الكترونیك، شهروند الكترونیكى، به پروژه طراحى و ساخت دستگاه برش حرارتى منتهى خواهد شد.
درهریك از پودمان هاى پیشنهادى تعدادى پودمان انتخابى ) نیمه تجویزى( وجود دارد كه جایگزین پودمان پیشنهادى مى شود. 

سخني با دانش آموزان عزيز   



همچنین با توجه به علاقه و نیاز خود و گروه مى توانید پروژه هاى جدیدى كه منجر به تولید و ســاخت یك محصول مى شــود را به 
دبیرخود پیشــنهاد كنید و پس از تأیید آن را به اجرا در آورید. در هر صورت  پروژه هاى پیشــنهادى یا انتخابى باید با عناوین ، اهداف 
، مفاهیم و مهارت هاى ارائه شده مرتبط باشند. همچنین در پایان كار لازم است علاوه بر ارائه پروژه خود به دبیر ، گزارش تصویرى آن 

را نیز از طریق رایانامه براى ایشان ارسال كنید. 
مى توانیــد تصاویر ، گزارش و توضیحات آن بخش از فعالیــت هایى كه در خارج از كلاس مرتبط با پودمان انجام مى دهید از طریق 

رایانه براى دبیر خود ارسال كنید تا از راهنمایى ایشان برخوردار شوید.
لازم است از روش هاى خلاق و نوآورانه و شایستگى هاى غیر فنى را در سرتاسر فرآیند اجراى فعالیت ها به كاربندید. 

رعایــت نكات بهداشــتى، ایمنى و تجهیزاتى در انجام فعالیت هاى كارگروهى الزامى اســت و براى ایــن منظور در ابتداى پودمان 
فلزكارى بخشى از نكات ایمنى كلى و در سراسر كتاب نكات ایمنى متناسب با نوع فعالیت كارگروهى آورده شده است.

به منظور ایجاد انگیزه و خلاقیت در ادامه، تصاویر و عناوین برخى از پروژه هاى پیشنهادى و انتخابى مرتبط با پودمان هاى موجود 
در كتاب كاروفناورى پایه هشتم را ملاحظه كنید. 

آكوارىومماكت ساختمان مدرسهتولىد الكترىسىته توسط لوازم ورزشىتبدىل ىخچال به دستگاه جوجه كشى

طرح من:دستگاه برش حرارتیدستگاه اعصاب سنج موزىکالچراغ خواب خورشىدی

در پایان ضمن آرزوى موفقیت براى شما عزیزان ، جهت یادآورى، مراحل اجراى یك پروژه را مرور مى كنیم.
1-    تعریف نیاز: به چه وسایلى نیاز داریم؟ 

بررسى نیاز و طرح مسئله : چنان چه بخواهیم وسیله اى بسازیم محدودیت هاى آن چه چیزهایى است؟  -2
برنامه ریزى : براى اجراى مراحل كار، برنامه ریزى مى كنیم.   -3

بررسى اطلاعات : در مورد كلیه دستگاه هاى مورد نظر كه در پروژه مطرح شده است تحقیق مى كنیم.   -4
ارائه و بررسى راه حل ها : از انواع امكانات و ابزار براى حل مسئله و اجراى كار كمك مى گیریم.   -5

انتخاب راه حل نهایى : روش مناسب را براى رسیدن به هدف یعنى پروژه مورد نظر انتخاب مى كنیم.   -6
تولید محصول اولیه :توسط مواد در دسترس و دورریز با رعایت اصول ایمنى محصول اولیه را مى سازیم.  -7

آزمایش و بهبود : محصول را آزمایش مى كنیم و كیفیت آن را بهبود مى دهیم.  -8
ارائه و ثبت محصول : محصول را در نهاد مورد نظر ثبت مى كنیم و به بازارچه ارائه مى دهیم.  -9
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درسال هاى قبل در ارتباط با فرآیند پروژه و كارهایى كه باید بر اساس روش فرآیند محور انجام شود به طور مفصل بحث كرده ایم. 
نظر به این كه این موضوع داراى اهمیت بسیار بالایى است. در ادامه یک بار دیگر فرآیندهاى اجرایى یک پروژه طراحى و ساخت  را 

به طور مصور آورده ایم. 
فراىند اجراى پروژه طراحى و ساخت 

مسأله طراحى و ساخت دستگاهى كه بتواند پلاستوفوم مستعمل را براى ساخت ماكت ىک ساختمان برش بزند.

1- تعرىف نىاز: ســاخت ىك وسىله براى برش 
دادن پلاستوفوم )ىونولىت(

2- بررســى نىازوطرح مســأله: بــا توجه به 
امكانات و محدودیت ها وســیله مورد نظرچگونه 

باید باشد؟

3- برنامه رىزى كارها: پس از تعىىن نىاز مراحل 
و كارها را برنامه رىزى مى كنم.

4- بررسى اطلاعات: با توجه به نىاز به دستگاه 
برش دهنده پلاســتوفوم در مورد كلىه دســتگاه هاى 

برش دهنده فوم تحقىق مى نماىم.

5- ارائــه و بررســى راه حل ها: بــا ابزار و 
روش هاى مختلــف  مى توانم  پلاســتوفوم را برش 

بزنم.

6- انتخــاب راه حل نهاىى: بــرش با حرارت، 
گزىنه اى مناسب ترى است)ترسىم طرح اولىه(.

7- تولىد محصــول اولىه: توســط مواد در 
دسترس، محصول اولىه را مى سازم.

8- آزماىش و بهبود: كىفىت آن را ارتقاء داده و 
براى آن جعبه و كىف مى سازم.

9- ارائه و ثبت محصول: اىن محصول را در 
كتاب كاروفناورى هشتم ، ارانه و ثبت مى نماىم.
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1- کاربرد دستگاه برش حرارتی
شاید شما قطعات سفید رنگ و سبک وزنی با نام یونولیت )پلاستوفوم1( که براى محافظت وسایل مختلف درون جعبه وسایل صوتى 
و تصویرى ، ظروف  آشپزخانه قرار داده می شوند را دیده اید. برای بریدن قطعات یونولیت به شکل های مورد نظر، معمولًا با کمی مشکل 

مواجه مى شوید. 
یونولیت، به دلیل سبکی و دسترسی آسان، مى تواند مادۀ اولیۀ مناسبی برای اجرای برخی از پروژه هاى مختلف باشد. برخى از این 

پروژه ها به شرح زیر است:
محراب برای نمازخانه مدرســه ، ماســک و دکور برای تئاتر، ماکت ســاختمانی، ماکت مبلمان و  تابلو برای غرفه های نمایشــگاه و 
فروشــگاه، آبنما برای اتاق و ســالن، مولاژ برای درس علوم تجربی، عروسک های اسفنجی، پازل آهنربایی حروف و کلمات و تصاویر 

مربوط به آموزش زبان، پازل جغرافیای استان ها .

تصاویر زیر، برخی ازکاربردهای یونولیت و دستگاه برش حرارتی را در مشاغل مختلف نشان می دهند. 

محراب نمازخانهساخت تابلوهای متنوعزىبا سازی محىط شهری

وساىل آموزشی و جورچىن آهنربا دارساخت ماکت مانند آبنما و مولاژماسک و عروسک نماىشی

2- بررسی اطلاعات، بىان محدودىت ها و انتخاب راه حل برای ساخت دستگاه برش حرارتی
با توجه به اینکه نقطۀ ذوب یونولیت پائین اســت، اســتفاده از حرارت برای برش آن مناسب است، ولی حرارت حاصل از اِلمِنت2، 
برای برش یونولیت از گزینه های مناســب تر محســوب مى شــود، زیرا، ضمن قابل کنترل بودن، ســطح بریده شدۀ توسط آن، صاف و 
دقیق اســت. همچنین بهتر است دستگاه مورد استفاده سبک و قابل حمل باشد، بنابراین طراحی مدل ساده براى ساخت آن مناسب تر 

است. 

1-  Plastofoam  
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توجه:برای تأمین منبع انرژی این دستگاه، باید از مبدل الكتریكي استفاده شود. 

3- شىوۀ اجرای پروژه دستگاه برش حرارتى
بــا توجــه به ارتباط این پروژه با ســه پودمان " کار با فلز "، " برق و الکترونیک " و " مهارت های شــهروندی 1 "، در هر قســمت از 
پودمان ها، به کمک دبیر خود، با مهارت های مختلفی مانند برش کاری و لحیم کاری  آشــنا می شــوید و پس از هر قسمت، با راهنمایی 

ایشان، مهارت مورد نظر را  روی قسمتی از پروژه اجرا كنید. 
ساخت این دستگاه مرحله به مرحله و کل پروژه شامل نُه کار کلاسی است، به صورتی که کار کلاسی اول تا ششم در پودمان کار با 
فلز و کار کلاســی هفتم تا نهم در پودمان برق و الکترونیک انجام می شود.  در ابتداي هر كاركلاسى  ، تصویركم رنگى از دستگاه مورد 

نظر وجود دارد كه قسمت هاى پررنگ تر آن ، نشان دهنده موقعیت آن مرحله از كار كلاسى نسبت به كل پروژه است. 
کار کلاســی نهایی به تکمیل پروژه و ســوار کردن )مونتاژ( آن مربوط می شود. پایۀ ساخته شده در پودمان کار با فلز، برای ثابت نگه 

دستگاه روى میز به كار مى رود. 
توصیه می شــود با کمک دبیرخود و با به کارگیری خلاقیت، طرح های دیگری برای این دســتگاه پیشنهاد کنید همچنین لازم است 

گزارش فعالیت های خارج از کلاس و نمونۀ کارهای ساخته شدۀ به وسیلۀ آن را براى دبیرخود ارسال نمایید. 
ایــن پــروژه، ابزاری برای اجرا نمودن فعالیت های مرتبط با دیگر پودمان ها )مانند پودمان معماری و ســازه(، برای ســاخت ماکت 

خواهد بود. 

طراحی و اجرای پروژه  دستگاه برش حرارتى:
به منظور آن که شما  بتوانید دستگاه را به شکل های دیگری طراحی كنید و از سایر مواد برای ساخت آن استفاده نمایید، لازم است 

به نكات زیر توجه كنید:
بر اساس طرح پیشنهادی اولیه، تصویر گسترده و ویژگی هر قسمت از دستگاه در شکل مشخص شده است . 

پرورش خلاقىت: با توجه به ویژگی مورد نیاز هر قســمت از دســتگاه كه در شكل نشان داده شده است مي توانید قطعه پیشنهادي 
خود را بگویید.

پىش طرح ىا طرح اولىه ) اِسکِچ (
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چگونه، ســرِ بالاىــی المنت محکم به 
ابتدای مىله وصل شــود، به نحوی که 

جرىان الکترىسىته را عبور دهد؟
پىشنهاد شما چىست؟

مىله ای که بتواند جرىان الکترىسىته 
را به ســرِ بالاىی المنت منتقل كند و 
به طور مداوم آن را در حالت کشش 

قرار دهد.
همچنىن شــکل آن و نحوه اتصال آن 

به دسته ، باىد بررسی گردد.
 پىشنهاد شما چىست؟

قطعه ای به عنوان شَســتی )کلىد فشاری( 
بــرای قطــع و وصــل نمــودن جرىــان 

الکترىسىته به كار مى رود
پىشنهاد شما چىست؟

چراغ کوچک و مدار مربوط به 
آن که با فشار دادن کلىد دستگاه 
و همزمان با گرم شــدن المنت، 

روشن گردد.
پىشنهاد شما چىست؟

دو عدد درپوش عاىق الکترىســىته که 
قطر آن ها متناسب با قطر دسته باشند 

و در بالا و پاىىن دسته قرار گىرند.
پىشنهاد شما چىست؟

دسته دستگاه که می باىست عاىق 
الکترىکــی بوده و به راحتی در 
دست جا شود و ضخامت دىواره 
آن به حدی باشد که بتوان دىگر 

قطعات را به آن وصل نمود.
پىشنهاد شما چىست؟

استفاده از پىچ و دىگر وساىل، 
به  مختلف  قطعات  اتصال  برای 

دسته دستگاه.
پىشنهاد شما چىست؟

اثر  بر  که  المنت  ســىم 
عبور جرىان الکترىسىته، 

گرم شود.  
  پىشنهاد شما چىست؟

قطعه ای که هنگام گرم شــدن سىم 
المنت، مانع برىده شدن درپوش بالا 
)در صورت پلاستىکی بودن( گردد.

پىشنهاد شما چىست؟
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همیشــه برای محافظت چشــم ها از عینک ایمنی اســتفاده 
نمائید.

برای هر کاری از تجهیزات ایمنی مناسب آن استفاده کنید.
در هنگام کار از ابزار با اندازه و نوع مناسب استفاده نمائید.

برای استفاده از ابزار روش صحیح را بکار ببندید.
از ابزار های برنده کُند استفاد ننمائید.

تمام قطعات سبک و ریز در گیره محکم ببندید.
ابزار ها را به هیچ وجه در جیب تان نگذارید. 

از ابزار های ترک خورده و شل استفاده ننمائید.
از سوهان بدون دسته استفاده نکنید.

بعد از اســتفاده از ابزار ها آنهــا را تمیز و در جای خود قرار 
دهید.

رنگ هاى اىمنى
از مهمترین وظایفى كه خداوند قادر متعال براى ما انســان ها در نظر گرفته اســت ، مسئولیت حفظ سلامت بدن مى باشد.چه بسا به 
دلیل عدم آگاهى از برخى قوانین و اصول ارگونومى همواره افراد بســیارى در حین انجام كارهاى روزمره خود، صدمات به بدن خود 

وارد مى كنند. 
در ادامه به رنگ هاى ایمنى كار و برخى از اصول كلى براى حمل و جابه جایى اجسام اشاره مى شود.



 

   


  


 

 
 

 
 
 


   

 
  

 
 

       

       

نکات اىمنی پاىه در هنگام کار با ابزارهای دستی

ابزارها را در لبه میز قرار ندهید.
از ابزار مناسب برای کار استفاده نمائید.

اگر شکســتگی در ابزار مشاهده شــد فوری به دبیرتان اطلاع 
دهید.

به ابزار ها بیش از اندازه نیرو وارد نکنید.
با دست روغنی و کثیف با ابزار ها کار نکنید.

درهنــگام کار با ابــزار های تیز و برنده دقت نمائید و وســایل 
محافظتی استفاده کنید.

از ابزار ها به جاى چکش استفاده نكنید.
از پیچ گشتی به عنوان ابزار برش استفاده نکنید.

رنگ سبز: نشانه بدون خطر و نجات  

رنگ زرد: نشانه هشدار و احتمال خطر   رنگ قرمز: نشانه بازدارندگى

رنگ آبى : نشانه الزام  



67

بلند كردن ، جابه جاىى و گذاشتن اجسام
شــانه ها باید حالت طبیعى خود را داشته باشند و به طور 
قرینه در طرفین تنه حفظ شــوند. از چرخاندن شــانه ها به طرف 

داخل یا خارج خوددارى كنید.
كاملا نزدیك جســم مورد نظر قرار گیرید و مســیرحركت 

خود را بررسى كنید. 
قبل از بلند كردن بار، زانوهاى خود را خم كنید.

پشت خود را اندكى به جلو متمایل كنید.
جسم را محكم در دست خود بگیرید، چنانچه جسم مورد 
نظر بزرگ باشد، علاوه بر دست از ساعد خود نیز كمك بگیرید.

قبل از برخاستن، جسم را كاملًا به تنه نزدیك كنید.
هنگام برخاســتن، عضلات شكم را كاملًا منقبض نموده، 
ضمن حفظ آن، زانوها را صاف كنید. انقباض عضلات شكم از 

فشارهاى وارده بر كمر تا حدود زیادى مى كاهد.
 در موقع رســیدن به مقصد، جسم را یك باره رها نكنید، 
بلكه آرام زانوها را خم كنید و آن را آهسته روى زمین قرار دهید

 در حالت نیمه نشسته و پشت صاف براى برداشن اجسام 
كوچك از روى زمین اقدام كنید. 

 براى هل دادن اجسام به سمت جلو، كمر را صاف كنید، 
عضلات شكم را ســفت كنید، دست ها را جاى مناسبى از جسم 

قرار دهید و با قدم زدن به سمت جلو آنرا جابه جا كنید. 
 هرگز با پاهاى نزدیك به جسم و پشت خمیده، جسم مورد 

نظر را هل ندهید.
نحوه نشستن درست روى صندلى و كار با راىانه

  روى صندلى با كمر صاف بنشینید طورى كه فاصله كمر 
با پشتى صندلى پرشده باشد .

در حالیكه ســر وضعیت عــادى و روبه جلــو قرار دارد 
صفحه نمایشگر در مقابل آن باشد. 
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پودمان
كار با فلز

برخی از شاىستگی ها که در اىن پودمان به دست می آورىد:
 سوهان  کاری، سوراخ کاری، برش کاری، خم  کاری و اتصال قطعات ساده ؛

رعایت نکات ایمنی و بهداشت در انجام کارها؛ 
 کار گروهی، مسئولیت  پذیری و مدیریت منابع، فناوری اطلاعات و ارتباطات؛ ؛
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با یک نگاه به اطراف خود وسایل بسیاری را مى بینید که از جنس  های 
متفاوت مانند فلز، چوب ومواد مصنوعی)پلاستیک ها(  ساخته شده  اند. 
هر یک از این وســایل و قطعات، باتوجه به شکل و جنس  ، با روش  های 

متفاوتی ساخته می شوند)شكل1-1(.
 وسایلی که از جنس فلزند، معمولاً با روش براده  برداری، خم  کاری 
یا ریخته  گری ســاخته می شوند و برخی از آنها با اتصال به یکدیگر، یک 

دستگاه ساده را به وجود می  آورند. 

مواد فلزی
برای ســاخت وســایل، بیشــتر از فلزاتی مانند فولاد، مس، چدن و آلومینیوم استفاده می  شــود. در میان این فلزات،فولاد کاربرد 

بیشتری دارد. 
فولاد ساختمانی که به آهن معروف است در شکل  های گـــــوناگونی مــــــانند میــــل  گرد، ورق، تسمه و پروفیل عرضه مــى شوند 

  )شكل 2 ـ1 الف، ب و ج(. 

ج(تىرآهن Iب( تسمهالف( پروفىل

شکل 2 ـ 1 
 

مىل  گردها: براســاس اندازۀ قطر شناســایی می شــوند و به کار می  روند، میل گردها معمولًا در شــاخه هایى به طول شش متر تولید 
می شوند شكل)1-3(. 

ورق  ها: صفحات فلزی هستند که براساس ضخامت شناخته می شوند. 
وقتی می گوییم ورق 0/75 یعنی ورقی كه ضخامت آن 0/75 میلی متر اســت. 
از ورق ها در ســاخت وســایلى مانند محفظه و بدنه دستگاه ها بدنۀ اتومبیل 

استفاده می شود. 
ورق  هــای فلزی بر اســاس اســتانداردهای جهانی تولید می شــوند و 
مشــخصات آنها برای تولید كنندگان به صورت جداول اســتاندارد موجود 

است. 

شكل 1-1

شكل 3-1- مىل گرد
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تســمه  ها: این قطعات به نیمه ساخته  ها معروف اند و براساس اندازۀ عرض و ضخامت شناخته می شوند تسمه ها کاربرد فراوانی در 
صنایع مختلف دارند. 

  با جست و جو در اینترنت در ارتباط با  تحقىق کنىد
   استاندارد  ورق  هاى فلزى و جدول آنها تحقیق 
         کنید و نتایج تحقیق خود را به كلاس ارائه دهید

خط  کشی
برای بریدن صحیح قطعات فلزی، لازم اســت به وســیلۀ یک ابزارنوك تیز، به نام »ســوزن خط  کش« )شکل 4 ـ 1( ، مسیر حرکت 
ابزار برنده )مانند اره یا قیچی ( مشــخص  شــود. این عمل با تعیین اندازه و خط كشى به وسیله  خط  کش فلزی یا گونیا امکان  پذیر است 

)شكل5-1 الف و ب(. 

الفشکل 4 - 1- سوزن خط كش
بشکل 5 - 1- استفاده از خط كش فلزى و سوزن خط كش

برش کاری
بریدن و جدا کردن قطعات از یکدیگر را »برش کاری« می  گویند. برش کاری معمولاً با روش  های مختلف مانند اره  کاری ـ قیچی  کاری 

صورت می  گیرد)شكل هاى 6-1 تا 1-8(. 

شکل 8 - 1)روش استفاده درست و نادرست از قىچى(شکل 7 - 1 )قىچی  کاری(شکل 6 - 1 )اره  کاری( 

همانطوری که در شکل  هاى )6-1( و )7-1( و )8-1 الف و ب(  مشاهده می  کنید، قیچی برای بریدن ورق  ها و مفتول هاى با قطر كم 
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و اره برای بریدن میل  گردها و تســمه  ها مورد استفاده قرار می گیرند. از قیچی مخصوص شكل 8-1 می  توانید برای بریدن سیم  مس وار 
به كار رفته در پروژۀ دستگاه برش حرارتی استفاده کنید. 

نكات اىمنى 
  

 هنگام کار، از ابزار مناسب استفاده کنید)شکل 8 ـ 1 الف - ب(.
 هنگام استفاده از سوزن خط  کشی، مراقب نوک تیز آن باشید. 

  هنگام کار، هرگز شوخی نكنید. 
 در تمامی مراحل، به ویژه هنگام برش و سوراخ کاری، از نگهداشتن قطعه بسته شده به گیره ، با دست پرهیز كنید. 

کار کلاسی 

مرحله اول: برش مفتول و ورق كارى
        

مواد مصرفی: مفتول مس واربه قطر 3 میلى متر و طول 50 ســانتى متر، لولۀ پلاســتیکی آب به قطر دو و نیم ســانتی متر، یک قطعه 
ورق حلبی، ورقه قوطی فلزى نوشیدنی، سنباده ظریف، میخ یا میله ای نوک تیز با ضخامت سه الی چهار میلی متر، قطعه چوب به ابعاد 

40×50 میلى متر. 
ابزار: گیره،انبردســت، چكش، دستكش ایمنى، کمان ارّه، گونیاى فلزى ،میز كار با گیره فلزى، قیچی ورق بری، متر یا خط کش، 

سوهان ظریف .
مراحل اجراى كار

1-معمولًا انواع سیم مس واربه صورت قطعات یک مترى به بازار عرضه مى شود، بنابراین باید سیم مس وار یك مترى را از وسط 
ببرید؛ زیرا برای هر دستگاه برش حرارتی، نیاز به یک قطعۀ سیم مس وار نیم مترى است. 

2-یک قطعۀ دوازده ســانتی متری از لولۀ پلاســتیکی با قطر بیســت و پنج میلی متر )لولۀ 2/5(، جدا نمایید. چنانچه براى برش از 
کمان ارّه1 استفاده می کنید، یک قطعه ورقه کاغذ یا طلق ، دور لوله بپیچید و با  کشیدن خط، مسیر برش را مشخص كنید، سپس اقدام 

به بریدن لوله نمایید)شکل 1-9(. 

          
              الف(پىچىدن ورقه دور لوله براى علامت گذارى                        ب(لولۀ علامت گذارى شده                                    ج(برىدن لولۀ از روی خط

شكل 1-9
1- برای برىدن لوله های پلاستىکی، معمولًا از قىچی مخصوص برش لوله پلاستىكى استفاده می شود. 
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3-روی ورقۀ حلبی، مستطیلی به ابعاد 35 × 8 میلی متر، مطابق نقشۀ زیر خط کشی کنید و توسط قیچی ورق بُر، ازمحل خط کشی 
شده برش دهید. پس از برش لبه های تیز را، توسط سنباده یا سوهان کوچک، برطرف كنید ) شكل 6-1 الف( .

4-ورقۀ حلبی را روی قطعه چوب، )40×50 میلى متر( قرار دهید و به وسیله  یک میخ به قطر حدود سه تا چهار میلی متر، سوراخی 
در محل تعیین شده ایجاد کنید) شکل 10-1ب(. 

ب( سوراخكارى ورقه فلزىالف( ورقه فلزى 
شكل 10-1- برشكارى  و سوراخ كارى روى ورقۀ فلز

5-روی ورقۀ فلزى، که از بدنۀ قوطى خالی آب میوه تهیه نموده اید، دایره ای به قطر بیست و پنج میلی متر )قطر این دایرۀ آلومینیومی 
مساوی قطر لوله است( ترسیم كنید و آن را با قیچی بِبُرید. 

هنگام كار با هر نوع ورق فلزى حتماً از دستكش اىمنى استفاده كنىد. 

کار کلاسی 

مرحله دوم : خط كشى و برش كارى
از یك تســمه فلزى به عرض 30 میلى متر وضخامت 2 میلى متر انتخاب كنید. با خط كش 
فلزى ابتدا به اندازه 180 میلى متر و در ادامه آن  به اندازه 70 میلى متر علامت گذارى نموده و 

آنگاه با استفاده ازگونیاى فلزى و سوزن خط كش، خط كشى كنید )شكل 1-11(.  
چنانچــه مــدل دیگری از پایه را طراحی نموده اید، آن را مطابق نقشــۀ تهیه شــدۀ خودتان 

خط کشی کنید. 
قطعۀ خط  کشی  شده را طوری در گیره قرار دهید که كاملاً تراز باشد و محل خط  کشی شده 

بیرون از گیره قرار گیرد، سپس گیره را كاملًا محکم کنید. 
    

نكته 

چنانچه تسمه را طوری ببندید که قطعه كار بیش از حد از گیره بیرون باشد، در اثر 
لرزش  های تسمه، تیغه   اره مى شكند )شكل 1-12(. 

 

شكل  11-1- خط كشى تسمه

شکل 12 -1- شكسته شدن تىغ اره
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با راهنمایی دبیر محترم، کمان ارۀ مناســب را انتخاب کنید . دندانه هاى تیغه اره به سمت جلو 
باید باشد و تیغه اره در حالت كشش در كمان اره محكم شده باشد. با قرار دادن انگشت در محل 
خط کشــی شــده، تیغۀ اره را روی خط بگذارید و آن را به آرامی و با فشار كم حركت دهید تا یك 

شیار كوچك ایجاد شود، )شكل 1-13(.
      

تیغۀ اره را از روی قطعه بردارید و شیار ایجاد شده  را بررسى كنید. شیار ایجاد شده باید روی 
خط قرار داشته باشد.

در صورت صحیح قرارگرفتن شیار، اقدام به برش تسمه کنید،) شکل 1-14(. 
 عمــل برش  كاری را طوری انجام دهید كه تیغه اره از مســیر خط  كشــی شــده خارج 
نشود. پس از بریدن قطعه اول ، گیره را باز كنید و محل خط كشى شده مربوط به قطعه دوم 

راهمانند قطعه اول برش دهید.
 پس از بریدن دو قطعه، گیره را باز كنید و باقی ماندۀ تســمه را از آن خارج نمایید و آن 

را در محل مناسب بگذارید. 

نكات اىمنى 
  

 هرگز دندانه هاى تیغه اره را با دست لمس نكنید.
 در هنگام اره كارى از ضربه زدن به تیغه اره یا از انجام كارهایى كه موجب وارد شدن ضربه به تیغه مى شود خوددارى كنید. 

 هنگام كار هرگز شوخى نكنید.

سوهان  کاری
ســوهان کاری عبارت از براده برداری از سطح فلز اســت كه  به وسیلۀ ابزاری به نام سوهان 
انجام مى شــود. ســوهان  ها از جنس فولاد سخت ســاخته شــده اند و دندانه های ریزی به نام آج 
دارند. حجم براده برداری در سوهان  کاری خیلی قابل توجه نیست، به همین دلیل آن را »ساییدن« 

می  نامند،)شكل 1-15(. 
شکل 15- 1-سوهان كارى

  شکل 13-1- شروع كار با كمان اره

شکل 14-1- برش تسمه
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سوهـــــان  ها در شکل  ها و انــــدازه  های متفاوت ساخته می شوند و هـــــریک از آن ها کــــــاربرد خـــــاص خـــــود را دارند 
شكل هاى)16-1و 1-17(. 

شکل 17 - 1-كاربرد سوهان    شکل 16 -1 )انواع سوهان(  

شــكل 18-1 نمونه  هایــی از انــواع ســوهان  را نمایش می  دهــد. قبل از 
سوهان  کاری قطعه، از دبیر خود بخواهید تا شیوۀ صحیح سوهان  کاری را به شما 

آموزش دهد.   

نكات اىمنى 
  

 هیچ گاه به سوهان ضربه نزنید.
 از ســوهان  هایى كه دســته آن ها شکسته است به 

هیچ عنوان استفاده نکنید.
 سوهان را در محیط مرطوب قرار ندهید.

 برای تمیز كردن ســوهان ازبرس سیمی استفاده 
كنید )شكل 1-19(.

در هنگام برش کاری، سوراخ کاری، سنباده کاری 
و ســوهان كارى، کاملًا مراقب باشید که لبه های تیز 

فلز، موجب خراشیدگی پوست شما نشود. 

شکل 18ـ1- شىوه هاى سوهان كارى

شکل 19-1- تمىزكردن سوهان 
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کار کلاسی

                    
مرحله سوم: سوهان كارى

 قطعه های بریده شده را به صورت شکل )20-1( به 
گیره ببندید و سوهان  کاری كنید.  

توجه داشته باشید كه بعد از بستن قطعه گیره ، آن 
را كنترل كنید باید قطعه كمی بیرون از گیره قرار گیرد 
و كاملًا تراز باشد. پس از باز کردن قطعه، سطح دیگر 

را سوهان  کاری نمایید)شكل1-20(.
سوهان  کاری را مرتباً به وسیلۀ گونیا کنترل كنید ، 

قطعه  کاملاً گونیایی باشــد )شكل 21-1(. این عمل موجب مى شود  تا اضلاع قطعه  کار بر 
یکدیگر عمود قرارگیرند .

پس از ســوهان  کاری ســطوح جانبی تسمه، قســمت رویی و زیری تسمه ها را تا حدی 
سوهان  کاری کنید که اضلاع قطعه ها به اصطلاح سفید شوند، یعنی زنگ  زدگی سطح قطعه 

برطرف گردد. 
پس از سوهان  کاری تمام سطوح، لبه  های تیز قطعه ها را هم به آهستگی سوهان  کاری كنید 

تا تیزی لبه  ها از بین برود. این عمل را پلیسه  گیری می  نامند.

خم  کاری
یکی از روش های تغییر شکل فلزات اجراى عملیات خم  کاری روى فلز است. در این روش با اعمال نیروهای مناسب بر روی فلز، قطعه، 

مورد نظر را بوجود مى آورند. معمولاً ورق  های کوچک و نازک را با استفاده از چکش و گیره خم  کاری می کنند)شكل1-22(. 
  

                 

ج( خم كارى با چكشب( خم كارى با انبردست و چكشالف( خم كارى  با دست و چكش لاستىكى                                                    
شکل 22 ـ 1- انواع روش هاى خم كارى

    شکل 20 - 1- سوهان كارى

شکل 21 - 1- كنترل قطعه
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همان طوری که در شــکل )22-1(  ملاحظه می  کنید، برای خم  کاری ورق  ها باید از وســایل مناسبى استفاده کنید که به قطعه آسیبی 
نرســد. این روش خم  کاری خیلی دقیق نیســت . برای خم  کاری دقیق و با ابعاد بزرگتر از دســتگاه  های مخصوص و مجهز خم  کاری 

استفاده مى شود )شكل1-23(.

نكات اىمنى 
  

 برای برش  کاری و خم کاری ورق  ها، حتماً از دستکش ایمنی استفاده کنید. 
 از قرار دادن قطعات کوچکی که از ورق ساخته شده  اند در جیب لباس كار خودداری کنید. 

 قبل از خم  کاری و ضربه زدن به ورق از محکم بودن قطعه كار روى گیره اطمینان حاصل کنید. 

خم  کاری مفتول  ها 
نــوع خم  کاری برای مفتول، بــا توجه به اندازۀ قطــر آن، انتخاب 
می  شــود. اگر قطــر مفتول کم و خم مورد نظر، نود درجه باشــد عمل 
خم كارى به  وســیلۀ گیــره و چکش امکان  پذیر اســت. برای خم  های 

فُرم  دار باید از قالب های ساخته شده استفاده کنید)شکل 1-24(. 

کار کلاسی 

مرحله چهارم: خم کاری مىلۀ مس وار و سوهان کاری آن

مواد مصرفی: میلۀ مس وار یا میله مشــابه آن به طول پنجاه ســانتی متر )می توانید از میله های مشابه، مانند میلۀ آویز لباس، به جای 
میلۀ مس وار استفاده کنید، لوله آهنى به قطر حدود 10 میلى متر و طول 10 سانتى متر(. 

ابزار: گیره، چکش، انبردســت یا دم باریک، ســوهان )درصورت امکان سوهان ســه گوش کوچک(، کمان ارّه یا ارّه مویی با تیغۀ 
مخصوص برش فلز، دریل، مته، سنبه و ماتریس، آچارسه نظام، پایه دریل.

1- یک سر میلۀ مس وار را که طول آن پنجاه سانتی متر است، با استفاده از چكش و گیره مطابق شكل 25-1 خم کاری نمایید. 

شکل 24 -1- خم كارى با قالب

شكل 23-1- غلطك هاى دستگاه خم كارى

شكل 25-1- مىله مس وارخم كارى شده
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2- سر دیگر میلۀ مس وار را برای اتصال سیم المنت )رشته حرارتى( به آن آماده نمایید:
در فاصلۀ ســه میلی متری نوک دیگر میله، توســط ارّۀ آهن بر یا ارّۀ مویی )با تیغۀ مخصوص برش فلز( یا با لبۀ تیز سوهان سه گوش، 

شیاری به عمق نصف ضخامت میله ایجاد کنید. 
چنانچه روش دیگری برای اتصال میلۀ مس وار به لوله و اتصال ســیم المنت به میلۀ مس وار به نظرتان می رســد، آن را پیشــنهاد 

دهید)شكل 1-26(. 

     
شكل 26-1-  دوروش جهت آماده سازى سر مىله  مس وار

سوراخ  کاری
سوراخ  کــــاری به دو شیوه امکان  پذیر است. سوراخ  کــــاری با دستگاه دریل كه به کمک ابــــزاری به نــام مته انجــام مـی  شود 
)شكل 27-1(. مته ها با توجه به  کاربرد های متعددى كه دارند، در اندازه  های مختلف ساخته می شوند. اندازۀ قطر و نوع هر مته روی 

آن نوشته می شود.
روش دیگری كه برای سوراخ كاری مواد نازک، مانند ورق های فلزی و غیر فلزی به كار می رود، روش »پانچ« است. دراین روش 
از ابزارى به نام سنبه - ماتریس استفاده مى كنند. با وارد كردن فشار سنبه بر ورق كه دارای لبه های تیز هستند سنبه به داخل ماتریس 

شده و سوراخ كاری انجام می شود)شكل1-28(. 

شکل 28 - 1 سوراخ کاری با دستگاه پانچشکل 27 - 1سوراخ کاری با درىل
برای جلوگیری از سر خوردن نوك مته ازروی قطعۀ كار، در شروع سوراخ كاری، به وسیلۀ  ابزارى به نام سنبه  نشان یک فرورفتگی 

كوچک روی قطعه ایجاد مى كنند، تا نوک مته در آن قرار گیرد)شکل 29 ـ 1(. 

پ( شروع سوراخكارىب( اىجاد فرورفتگىالف( سنبه نشان
شکل 29 ـ 1
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برای انجام سوراخ  کاری، پس از ایجاد حفره به وسیله سنبه نشان ، متۀ مناسب را انتخاب کنید )شكل 30-1(. سپس آن را در سه 
نظام دریل قرار دهید و به وسیلۀ آچار سه نظام آن را محکم کنید)شكل 31-1(، سپس برای سوراخ  کاری اقدام نمایید )شكل 1-32- 

یك نمونه سه نظام خودكار را كه براى محكم كردن به آچار نیازى ندارد نشان مى دهد. 

  
شکل 32-1- سه نظام خودكارشکل 31 -1 - آچار سه نظامشکل 30 -1- مته

همچنین می  توانید دریل دستی را روی پایه  های مخصوص سوار كنید و سوراخ کاری را انجام دهید  )شكل 1-33(.   
 

نكات اىمنى 
  

قبل از روشن کردن دریل از محکم بودن مته اطمینان حاصل کنید.   
      در هنگام روشن کردن دریل آن را از بدن خود دور نگه دارید. 

در هنگام روشن بودن دریل، هیچ گاه به مته دست نزنید. 
برای متوقف كردن حركت سه  نظام، پس از خاموش کردن دریل، از دست استفاده نکنید. 

در هنگام كار با دریل، باید آستین های لباس كار بسته باشد)جمع شده باشد(. 

کار کلاسی 

مرحله پنجم: ساخت سنبه  
مواد مصرفی: لولۀ آهنی به قطر حدود 10 میلی متر و طول حدود 100 میلى متر.

ابزار: گیره، کمان ارّه، سوهان
برای ایجاد ســوراخی به قطر حدود ده میلی متر داخل درِ بطری، از ابزار پانچ اســتفاده می شــود . در این مرحله مى خواهیم یك 
ابزار پانچ بســازیم. یادآور مى شویم، پلاستیك نرم است و براى سوراخ كارى آن نیازى به ماتریس نداریم ، لذا فقط ساخت سنبه كفایت 

شکل33- 1- درىل دستى روى پاىه
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مى كند. مراحل ساخت سنبه به شرح زیر است:
لوله ای آهنی به قطر حدود ده میلی متر و به طول ده ســانتی متر تهیه کنید .از این لوله ها در ســاخت میلۀ اصلی برخی از لوســترها 

استفاده می شود. پس از بستن آن به گیره، دور تا دور لبۀ یک سر آن را با سوهان تیز کنید)شكل 1-34(. 

                                

پ( لولۀ آهنی پس از سوهان کاریب(لولۀ آهنی هنگام سوهان کاریالف( لولۀ آهنی پىش از سوهان کاری

شکل 34 - 1- سوهان كارى لولۀ آهنى

توجه:ساخت یک پانچ برای استفاده تمامی اعضای یک گروه كافى است، 
ولی همۀ اعضای گروه باید در ساخت یک سنبه)پانچ(، مشارکت کنند.

نكات اىمنى 
 

برای سوراخ کاری در بطری، از مته و دریل  استفاده نكنید، زیرا به علت نازک بودن مقطع سوراخ کاری ، احتمال گردش ناگهانی 
درِ بطری وجود دارد كه ممكن است موجب بریدگی دست شود. 

می  توانید بــا راهنمایی دبیر خود و با رعایت نکات ایمنی، به 
جاى ســنبه یک لولۀ فلزی را گرم كنید وبرای سوراخ كردن درِ 

بطری، استفاده نمایید. 

پرچ کاری
یكــی از روش های اتصال قطعات بــا ضخامت کم، روش 
پرچ  کاری ست. پرچ کاری با روش  های گوناگونى انجام مى شود. 
روشــی که بیشتر برای ورق  ها بیشتر مورد استفاده قرار می گیرد 

كاربرد »پرچ میخی« است)شکل1-35(. 
  شکل 35 -1- پرچكارى



2021

8-اتصال به وسىلۀ پىچ
پیچ  ها قطعاتی هستند که روی بدنۀ آن ها شیار مارپیچ وجود دارد و برای اتصال دو قطعه به یکدیگر به کار می  روند. پیچ  ها، با توجه 
به مشــخصاتى كه دارند در انواع متفاوت دســته  بندی می شوند. براى مثال مى توان پیچ هاى سر شش  گوش ،  نام برد. در این پودمان به 

اطلاعات مختصری در مورد پیچ ها و موارد كاربرد آن ها اشاره می شود )شكل 1-36(.  
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Phillips and Frearson
An X-shaped drive.

Abbreviated PH

One Way
Installs with a normal slotted 

driver but can not be removed 
without special tools.

Square
Also known as Robertson drive.

Abbreviated SQ or SD. 

Torx
A six-pointed star pattern, 

specifically designed to 
prevent cam-out and stripped 

heads.

Slotted
A slot in the head.

Abbreviated SL

Combination
A combination of slotted and 

Phillips drives.
Abbreviated combo

Socket, Hex or Allen
A hexagonal hole for use with 

an Allen wrench.

Flat
A flat washer, used to distribute 
load.  Available in SAE, USS and 

other patterns.

Fender
An oversize flat washer used to 

further distribute load 
especially on soft materials.

Finishing
A washer used to obtain a 

‘finished’ look.  Usually used 
with oval head screws.

Split Lock
The most common style of 

washer used to prevent nuts 
and bolts from backing out.

External Tooth Lock
A washer with external ‘teeth’.  

Used to prevent nuts and bolts 
from backing out.

Ogee
Thick, large diameter, cast iron 

washers with a curved or 
sculpted appearance. Typically 

used in dock and wood 
construction.

Internal Tooth Lock
A washer with internal ‘teeth’.  

Used to prevent nuts and bolts 
from backing out.

Square
A square shaped washer.

Dock
Dock washers have a larger 
outside diameter and are 

thicker than standard.

Sealing
A soft neoprene washer 

bonded to a metal backing. 
Used to seal out air/water or 
dampen noise and vibration.

Drive Types

Washer Types
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Flat
A countersunk head with a flat 

top.
Abbreviated FH

Oval
A countersunk head with a 

rounded top.
Abbreviated OH or OV

Pan
A slightly rounded head with 

short vertical sides.
Abbreviated PN

Truss
An extra wide head with a 

rounded top.

Round
A domed head.
Abbreviated RH

Hex
A hexagonal head

Abbreviated HH or HX

Socket Cap
A small cylindrical head using a 

socket drive.

Button
A low-profile rounded head 

using a socket drive.

Hex Washer
A hex head with built in 

washer.

Slotted Hex Washer
A hex head with built in 

washer and a slot.

Mating Screws
Mating screws have a 

shoulder that matches the 
diameter of the sex bolts 

they are used with.

Sex Bolts
Sex bolts (a.k.a. barrel nuts or 
Chicago bolts) have a female 

thread and are used for 
through bolting applications 

where a head is desired on 
both sides of the joint.

Hanger Bolts
Hanger bolts have wood 
thread on one end and 

machine thread on the other 
end

Fastener Categories  (continued)

Head Styles
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Hex
A six sided nut.  Also referred to 

as a Finished Hex Nut.

Heavy Hex
A heavier pattern version of a 

standard hex nut.

Nylon Insert Lock
A nut with a nylon insert to 

prevent backing off. Also 
referred to as a Nylock.

Jam
A hex nut with a reduced 

height.

Nylon Insert Jam Lock
A nylock nut with a reduced 

height.

Wing
A nut with ‘wings’ for hand 

tightening.

Cap
A nut with a domed top over 

the end of the fastener.

Acorn
Acorn nuts are a high crown 

type of cap nut, used for 
appearance.

Flange
A nut with a built in washer 

like flange.

Tee
A nut designed to be driven 

into wood to create a threaded 
hole.

Coupling
Coupling nuts are long nuts 

used to connect pieces of 
threaded rod or other male 

fasteners.

Square
A four sided nut.

Prevailing Torque Lock
A non-reversible lock nut used 
for high temperature applica-

tions.

K-Lock or Kep
A nut with an attached 

free-spinning external tooth 
lock washer.

Castle
Castle nuts are used in 

conjunction with a cotter pin 
on drilled shank fasteners to 

prevent loosening.

Slotted
Slotted nuts are used in 

conjunction with a cotter pin 
on drilled shank fasteners to 

prevent loosening.

Nut Types
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conjunction with a cotter pin 
on drilled shank fasteners to 

prevent loosening.

Slotted
Slotted nuts are used in 

conjunction with a cotter pin 
on drilled shank fasteners to 

prevent loosening.

Nut Types
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Hex
A six sided nut.  Also referred to 

as a Finished Hex Nut.

Heavy Hex
A heavier pattern version of a 

standard hex nut.

Nylon Insert Lock
A nut with a nylon insert to 

prevent backing off. Also 
referred to as a Nylock.

Jam
A hex nut with a reduced 

height.

Nylon Insert Jam Lock
A nylock nut with a reduced 

height.

Wing
A nut with ‘wings’ for hand 

tightening.

Cap
A nut with a domed top over 

the end of the fastener.

Acorn
Acorn nuts are a high crown 

type of cap nut, used for 
appearance.

Flange
A nut with a built in washer 

like flange.

Tee
A nut designed to be driven 

into wood to create a threaded 
hole.

Coupling
Coupling nuts are long nuts 

used to connect pieces of 
threaded rod or other male 

fasteners.

Square
A four sided nut.

Prevailing Torque Lock
A non-reversible lock nut used 
for high temperature applica-

tions.

K-Lock or Kep
A nut with an attached 

free-spinning external tooth 
lock washer.

Castle
Castle nuts are used in 

conjunction with a cotter pin 
on drilled shank fasteners to 

prevent loosening.

Slotted
Slotted nuts are used in 

conjunction with a cotter pin 
on drilled shank fasteners to 

prevent loosening.

Nut Types

مهره خروسكىمهره شش گوش واشردارپىچ سرشش گوش واشردارپىچ آلن سرگردپىچ دو سوى سرگردپىچ چهارسوى سرگرد
شكل 36-1-انواع پىچ و مهره

پیچ  هــا را مى تــوان از روی ظاهر آن ها شــناخت. پیچ  های 
خودكار معمولاً براى اتصال قطعات با ضخامت کم مانند ورق  ها 
به  کار می  روند. این نوع پیچ  ها دارای شیارهای باز هستند. شکل 
37ـ 1 دو نوع پیچ، پیچ شــمارۀ 1 پیچ خودکار و پیچ شمارۀ 2 به 

پیچ معمولی یا پیچ رزوه آهن معروف است را نشان مى دهد.
برای استفاده از پیچ  های خودکار باید ابتدا قطعه را به وسیلۀ 
متۀ مناسب ســوراخ كنید،  سپس پیچ خودكار را در محل مورد 

نظر ببندید. 

1

2

شکل 37-1- انواع پىچ ها

 

 d1مته  ای که از آن برای پیچ  های خودکار اســتفاده می  شود باید از قطر
بزرگ تر و از قطر d2،  کوچک تر باشد)شكل 1-38(. 

شکل 38-1- انتخاب مته

برای پیچ  های معمولی، باید بعد از ســوراخ  کاری، ســوراخ ، با قلاویز، دنده  کاری شــود. با این عمل سوراخ  مشابه مهره، یعنی پیچ 
داخلی، عمل مى كند. 
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اندازۀ پىچ  ها: 
پیچ  های دنده مثلثی، متداول  ترین نوع پیچ است و کاربرد فراوانی دارند. این پیچ ها با حرف M همراه یک عدد مشخص مى شوند. 

M نمایانگر نوع پیچ دنده مثلثى میلی  متری و عدد، نشان دهنده اندازۀ قطر پیچ است. 
به طور مثال پیچ M20 یک پیچ میلی متری دنده مثلثی با قطر بیست میلی  متر است . وقتی گفته می  شود پیچ شش میلی متر، منظور همان 

پیچ با قطر شش میلی  متر است. 

نكته 
  

هنگامی که یک پیچ را باز و بسته می کنید حتماً 
از آچار مناسب اســتفاده كنید. زیرا در صورت 
استفاده از آچار نامناسب، قسمت آچارخور پیچ 
آسیب مى ببیند و ممكن است از محل به کار برده 

شده باز نشود)شكل 1-39(.

 پیچ هاى چپ گرد بر خلاف پیچ هاى راســت گرد)معمولى( باز و بســته مى شوند یعنى به طرف چپ )خلاف عقربه هاى ساعت( بسته 
و درجهت عقربه هاى ساعت باز مى شوند.

پرسش

چه وسایلى را مى شناسید كه در آن ها پیچ چپ گرد به كار رفته باشد؟
پاسخ:

نكته 
 

هیچ  گاه به قسمت رزوۀ پیچ ضربه نزنید. 
در هنگام بستن پیچ، دقت کنید که پیچ دقیقاً در محل خود قرار گیرد تا به اصطلاح دنده به دنده نشود. 

پیچ  ها را بیش از حد سفت نکنید، زیرا موجب هرز شدن پیچ  یا بریدن آن خواهد شد. 

شكل 39-1- انتخاب آچار مناسب 
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کار کلاسی 

مرحله ششم: سوراخ کاری و خم کاری تسمه پاىه
از پایه ساخته شده ، به منظور نصب دستگاه روی میز و برش قطعات با ضخامت ثابت و با زوایای مشخص، استفاده می شود. 

مواد مصرفی: تســمۀ آهنی بــه عرض 30mm و ضخامت 2mm و طول هــای 180mm و 70mm، دو عدد پیچ و مهره به طول 
حدود 40mm )در صورت امکان مهرۀ یکی از آن ها، خروســکی باشــد(، دو عدد پیچ و مهره به طول حدود یک و نیم سانتی متر یا دو 

عدد میخ پرچ به قطر حدود پنج میلی متر. 
ابزار: سوزن خط کش، خط کش فلزی، گیره، کمان ارّه، دریل و مته با قطرهای 5mm و 8mm، گونیا و انبرپرچ.

1- با توجه به نقشه های  شكل )40-1( و )41-1( ، تسمه ها را خط کشی نمایید. سپس نقاط مشخص شده برای سوراخ کاری 
را نخست با »سنبه نشان« علامت گذاری و آن گاه توسط متۀ پنج میلی مترى سوراخکاری کنید. 

 الف( نقشۀ تسمه کوچک تر پاىه  

      

        ب( نقشۀتسمه بزرگتر پاىه

شکل 40 - 1

2- سوراخ كه مربوط به شیار هشت میلی متری است  را توسط متۀ هشت میلی مترى بزرگ تر کنید. 
3- مطابق نقشــۀ زیر، در تســمۀ به طول 180mm، دو برش به طول 50mm توسط ارّۀ آهن بر ایجاد كنید. سپس نوار موجود در 

شیار را با انبردست جدا نمائید به این ترتیب، شیاری به عرض 8mm ایجاد نمایید. 
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شىار

شکل 41 ـ 1- اىجاد شىار

4- درون شیار ایجاد شده را سوهان کاری کنید. 
5- محل های خط چین  در تسمه 180mm و تسمه 70mm را به كمك گیره، با ضربات چکش با زاویه º 90 خم نمایید و صحّت 

زاویه آن را با گونیا کنترل کنید)شكل 1-42(. 

                       
شکل 42 - 1- خم كارى

6- توسط سوهان، پلیسه ها و ناهمواری ها را پرداخت نمایید، سپس با استفاده از سنباده، سطح و لبه های 
دو قطعۀ تسمه را پرداخت نهایى کنید)شكل1-43(. 

7-  دو قطعه را مطابق شــکل زیر، با استفاده از انبرپرچ و میخ پرچ، پرچ کاری یا با پیچ 
و مهره به یکدیگر متصل كنید می توانید مهره مربوط به پیچ نگهدارنده را با چسب در جای 

خود ثابت کنید )شكل 1-44(. 

      
شکل44 - 1- پرج كارى

شکل43 -1- قطعات پاىه
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    آداب و شرایط کار
جهت گىرى كار

اصولًا در تفكر دینى هر فعلى كه از انسان صادر 
مى شود باید متضمن سلامت سه عامل مؤثر در آن، یعنى 

نیت، برنامه و نتیجه باشد.
خلــل در هریك از عوامل ســه گانه فــوق مى تواند 

موجب به مخاطره افتادن شرایط سلامت كار باشد.


