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ســپاس فراوان خداوند بزرگ را که توفیق داد تا بتوانیم کتاب کارگاه مکانیک عمومی را با رویکرد جدید بنویســیم. امید 

اســت توانسته باشیم گام کوچکی در اعتلای سطح علمی و عملی فرزندان ایران زمین برداشته باشیم. قبل از شروع به تدریس این 

کتاب توجه هنرآموزان محترم را به موارد زیر جلب می کنیم:

1ــ در آغاز قرن بیســت و یکم، پدیده هــای نوظهوری همچون اقتصاد مبتنی بر دانش، جهانی ســازی، رکود اقتصادی، 

تغییرات فناوری، پیچیدگی های شــغلی، رقابت پذیری و غیره سبب شده است تا شایستگی های غیر فنی در تربیت و آموزش نیروی 

انســانی کشورها نقش ویژه ای ایفا کند. این شایستگی ها در سازمان های جهانی از قبیل یونسکو، آیسسکو، سازمان جهانی کار و 

کشورهای توسعه یافته و در حال توسعه نیز مورد تأکید قرار گرفته است. کشور ما نیز با توجه به اهداف سند چشم انداز جمهوری 

اســلامی در افق بیست ساله، این شایستگی ها را نیز به شــکل دیگری در بهره وری و شکل گیری سرمایه نیروی انسانی که منجر به 

تولید محصولات داخلی با روند بهبود مســتمر در کیفیت آنها، حمایت از کار و ســرمایه ایرانی در دنیای کار می  شود، مورد توجه 

قرار داده است. این کتاب برپایه تلفیقی از شایستگی های فنی و غیر فنی تألیف گردیده است. این شایستگی ها،  فردی، اجتماعی و 

در ارتباط با محیط کار می تواند باشد، ازجمله درستکاری، صداقت، اخلاق نیکو، راستگویی، مدیریت زمان، آراستگی ظاهری، 

بیان شــیوا، رعایت حقوق فردی و اجتماعی، احترام به دیگران، عادت به انجام کار گروهی و غیره. لذا ســعی شده است این کتاب 

بر مبنای شانزده مورد از این شایستگی ها مطابق جدول پیوست نوشته شود.

٢ــ پرسش ها و فعالیت های هر فصل و همچنین فعالیت های کارگاهی پیش بینی شده بر اساس شایستگی های بالا تنظیم شده 

است لذا هنر آموزان، هنرجویان را ترغیب و تشویق کنند تا آنها را به درستی پاسخ دهند.

3ــ از همکاران محترم تقاضا می شود در اجرای برنامه درسی این کتاب وفادارانه عمل کنند.

سخنی با همکاران



٤ــ  در آخر کتاب جدولی برای ارزشــیابی ارائه شده است، هنرآموز محترم متناسب با پیشرفت تدریس و با توجه به امتیاز 

پیش بینی شــده برای هر مورد نمره داده و در انتهای هر نیمســال با جمع آنها نمره نهایی را محاسبه کنند و به عنوان نمره هنرجو در 

نظر گرفته شود. 

٥  ــ در بخش فعالیت کـارگاهی فصل اول، بعد از بازکردن اجزای گیره و تمیز کردن آن فعالیت کارگاهی دو را انجام داده 

و سپس فعالیت کارگاهی یک را تکمیل کنید.

٦ــ برای انجام فعالیت های کـــارگاهی و بـه منظور تقویت  روحیه مشارکت و کـارگروهی پیشنهاد می شود با نظر هنرآموز 

محترم هنرجویان به گروه های دو نفری تقسیم شوند.

٧ــ در اولین جلســه درس به هنرجویان تأکید شــود که از دست زدن به سایر دستگاه ها و تجهیزات کارگاه جداً خودداری 

کنند.

٨  ــ از آنجا که علامت کیفیت سطح جزء مشخصات فنی و اجرایی قطعه کار است در نقشه ناگزیر از درج آن هستیم، لذا از 

هنرآموزان محترم تقاضا می شود توضیح لازم برای هنرجویان داده شود.

٩ــ تحقق حداقل70 درصد از اهداف شایســتگی های کلـــی، از نظر دفتر تألیف و کتاب های درســی آموزش های فنی و 

حرفه ای و کاردانش رضایت بخش است.

1٠ــ در راســتای تحقق اهداف این کتاب، نظر مؤلفین بر این اســت که حداقل یک  بازدید علمی و فنی از مراکز صنعتی 

کشور مرتبط با کارگاه مکانیک عمومی گذاشته شود.

11ــ در ابتدای سال تحصیلی باید هر هنرجو جدولی را تهیه کرده و ساعات ورود و خروج و زمان مفید حضور در کلاس 

و کارگاه را یادداشت کرده و به طور ماهیانه به هنرآموز خود تحویل دهد.

1٢ــ با توجه به اهداف و ماهیت فصل هشتم کتاب که آشنایی هنرجویان با عملیات پیاده و سوارکردن مجموعه های کوچک 



و محدود است، نقشه های فنی ارائه شده حکم کاتالوگ راهنما را دارد و جنبه نقشه کشی آن مورد نظر نیست.

13ــ با توجّه به متغیر بودن حجم مطالب نظری و عملی و امکانات کارگاهی، مدیریت زمان تدریس هر قســمت به عهده 

همکاران گرامی نهاده شده است. 

1٤ــ با توجه به اهمیت اخلاق حرفه ای در صنعت لازم است که هنرجویان با این موارد نیز آشنا شوند. پس خواهشمند 

اســت همکاران محترم در این زمینه نیــز هنرجویان را راهنمایی نمایند. برای نمونه مــواردی از اخلاق حرفه ای در زیر آورده 

می شود: 

ــ نباید بدون رضایت کارفرما از تجهیزات، لوازم، آزمایشــگاه ها یا تسهیلات اداری او برای انجام کار خارج از شرکت 

استفاده کنید. 

ــ نباید به صورت مســتقیم یا غیرمســتقیم به آبروی شغلی، افکار، تجربه یا شــغل همکاران دیگر که معتقدید به دلیل کار 

غیراخلاقی غیرقانونی مجرمند لطمه وارد سازید بلکه اطلاعات خود را به طور محرمانه به مراجع قانونی مربوط ارائه دهید. 

ــ باید کار خود را طبق قوانین مهندسی دولت انجام دهید. 

ــ باید نســبت به قوانین مربوط به ثبت اختراع و مالکیت فکری آگاهی داشــته باشید و آنها را در فعالیت های شغلی خود 

به کار ببندید. 

ــ باید خدمات تعهد شده را با کیفیت مطلوب و به موقع ارائه دهید. 

ــ باید در طراحی ها و خدمات خود به حفظ میراث های طبیعی، ملی و فرهنگی توجه داشته باشید. 

در خاتمه با سعی و تلاش و دقتی که در تدوین این کتاب به عمل آمده است، اذعان می کنیم که خالی از اشکال نیست، لذا 

پیشاپیش از همکاران، اساتید و مجریان محترم عذرخواهی کرده و از هر طریقی که یادآور شوند سپاسگزاری می شود.

                                                                                                                                                                            مؤلفین
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هدف های رفتاری: پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود :
ـ انواع کارگاه ها را از نظر کاری که در آن انجام می شود نام ببرد.

ـ امکانات و تأسیسات مختلف کارگاه را شرح دهد.
ـ وسایل و تجهیزات اولیه کارگاه را شرح دهد.

ـ کاربرد انواع گیره ها را شرح دهد.
ـ کاربرد انواع قلم ها را شرح دهد.

ـ ساختمان قلم را شرح دهد.
ـ یکاهای اندازه گیری طول در دستگاه SI را توضیح دهد.

ـ با استفاده از وسایل اندازه گیری ابعادی، اندازه قطعات را تعیین کند.
ـ کاربرد انواع آچارهای مورد استفاده در کارگاه مکانیک عمومی را توضیح دهد.

ـ ارتفاع گیره را متناسب با قد خود تنظیم کند.

ـ نکات ایمنی، حفاظتی و فنی کارگاه را رعایت کند.
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شکل١ــ١ــ نمونه ای ازیک کارگاه ماشین ابزار

کارگاه 
مکانی که اشــخاصی بــا اطلاعات فنی، تخصصی، ســن 
و ... با ابزارها و وســایل مخصوص و متناســب بــا نوع کار در 
زمینه تولید محصول، مونتاژ، ســاخت، تعمیر و ... فعالیت کنند 

را کارگاه گویند  )شکل١ــ1(.

کارخانه
مجموعــه ای از کارگاه هــا که برای هدف مشــترکی فعالیت 
می کنند را کارخانه گویند.اساســاً هرکارگاه و یا کارخانه با توجه به 
نوع و حجم فعالیت ســاختمان، تجهیزات، تأسیسات و امکانات 

مختلفی دارد.

مقدمه
در سطح شهر و محلی که زندگی می کنید با کارگاه های مختلفی برخورد می کنید که با تابلوهای  کارگاه آهنگری، در 
و پنجره سازی   ، مکانیکی  ، آلومینیم سازی  ، صافکاری و نقاشی  ، موتورپیچی  ، کانال سازی و ... مشخص شده اند. همچنین 
بزرگ تری  کارخانه های  و  کارگاه ها  وسیع تر،  بسیار  مقیاسی  در  و  صنعتی  شهرک های  در  و  شهری  محیط  از  خارج  در 
بافندگی  ، مقواسازی  ، فولادسازی  ، شیشه سازی  ،  نظیر کـارخانه های ریخته گری   ، نوردکاری  ، خودروسازی   ، ریسندگی و 
لوازم خانگی  ، قطعه سازی  ، لاستیک سازی ، تولید مصالح ساختمانی ، ماشین آلات کشاورزی و ... را مشاهده می کنید که 

روزانه هزاران نفر در آنها مشغول فعالیت بوده و نیازمندی های ما را تأمین می کنند.

فعالیت

به کمک یکی از همکلاسی های خود از پنج حرفه مختلف عکسی تهیه کرده و نام هر حرفه را زیر آن بنویسید.

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

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

..............................................................................................
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مشخصات کارگاه و کارخانه 
مساحت: متناســب بــا حجم فعالیت، مســاحت انتخاب 
می شــود که این مســاحت ممکن اســت در حد چنــد متر مربع، 

چندصد متر مربع و یا چند هکتار باشد)شکل2ــ1(.

ســاختمان و بنا : با توجه به مســاحت، حجم فعالیت، 
نــوع ورودی و محصول، تعــداد کارکنان و ...، ســاختمان ها 
و کارگاه هــای مختلفــی از جملــه کارگاه هــای تولیــد، مونتاژ، 
تعمیــر، واحد تأسیســات،  انبارها، نگهبانــی، برج های دیده بانی، 
ساختمان های اداری و دفتری، ســالن اجتماعات، سرویس های 
بهداشــتی، رختکن، پارکینگ، نمازخانــه و... در آن پیش بینی 

می شود )شکل٣ــ1(.

تأسیســات حرارتــی و برودتی: برای هــر کارگاه و 
کارخانه تأسیسات گرمایشــی و سرمایشی متناسب با آن پیش بینی 
می شود که ممکن است از سیستم چیلر، شوفاژ، پنکه، کولرگازی، 
سیســتم های تشعشــعی، انرژی های خورشــیدی، لوله کشی گاز 

و ... استفاده شود )شکل ٤ــ١(.
 

شکل ٢ــ١ــ نمونه ای از یک کارخانه بزرگ صنعتی

شکل ٣ــ١ــ ساختمان قسمتی از کارخانه

فعالیت

تصویری کلی از هنرستان خود که کارگاه ها و کلاس ها را نشان بدهد تهیه کرده و بچسبانید.

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

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

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

شکل ٤ــ١ــ سیستم گرمایشی و سرمایشی
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تأسیسات آب و فاضلاب : از جمله نیازمندی های دیگر 
هر کارگاه و کارخانهٔ تولیدی تأسیســات آب و فاضلاب آن است که 
لازم است براساس استانداردهای مربوطه طراحی و پیش بینی شده 
و علائم استاندارد آب آشامیدنی، آب غیر آشامیدنی، مواد شیمیایی، 

دوش چشم شوی و... مشخص شوند.
تأسیســات برقی : با توجه به مقدار مصرف برق کارگاه 
و کارخانه ولتاژ و آمپر مورد نیاز تأمین می شــود. تمام تأسیســات 
برقی نیز باید براســاس اســتانداردهای مربوطه انجام شده، علائم 
لازم نصب، تجهیزات ایمنی و حفاظتی پیش بینی شــود. برای هر 
کارگاه تابلوی برق جداگانه پیش بینی شــده و متناسب هر دستگاه و 
هر قســمت کلید مجزا در نظر گرفته می شود، همچنین لازم است 
محیط کار به سیســتم اطلاع رسانی1 مجهز شــود )شکل ٥ ــ١( 
در ضمن دســتگاه های موجود در کارگاه باید مجهز به سیم ارت 
باشــند سیم ارت، سیم ارتباطی و ایمنی است که از اتصالات برق 

جلوگیری کرده و مانع از برق گرفتگی افراد می شود.
تأسیســات رایانه ای : با پیشــرفت و توســعه فناوری 
اســتفاده از سیســتم های رایانه ای در ثبت و درج تمام فعالیت ها 
ضروری است. بنابراین لازم است با توجه به نوع و میزان فعالیت، 
تجهیزات و تأسیســات لازم نرم افزاری و سخت افزاری رایانه ای 
پیش بینی شــود. همچنین می توان از دوربین های مداربسته برای 
کنترل رفت و آمد و نگهبانی، سیســتم های ورود و خروج لمســی 
برای ثبــت زمان ورود و خــروج کارکنان و اتصــال آن به پایگاه 

 ـ١ مرکزی اطلاعات و پردازش سازمان2 استفاده کرد )شکل٦ــ١(.  ـ٢                   Pager  ـ   Server  ـ

شکل 5  ــ١ــ  نمونه ای از تابلو برق

شکل ٦  ــ١ــ پایگاه مرکزی اطلاعات و پردازش یک سازمان       

فعالیت

 با راهنمایی هنرآموز محترم از تابلو برق کارگاه مکانیک عمومی تصویری تهیه کنید.

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

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

..............................................................................................
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چیدمــان: از جمله موارد بســیار مهم در یــک کارگاه 
چیدمان دســتگاه ها و تجهیزات آن است که با توجه به نوع کارگاه 
و فعالیت آن، دستگاه ها نصب می شوند. دستگاه ها و ماشین آلات 
براســاس نــوع کاری که انجــام می دهند در کنــار یکدیگر قرار 
می گیرنــد. همچنین فاصله بین دســتگاه ها باید به گونه ای باشــد 
کــه امکان تعمیرات اساســی، ســرویس های دوره ای، جابه جایی 
احتمالی وجود داشــته و خطر پرتاب احتمالــی قطعه کار کاهش 

یابد.
همچنین به منظور ورود و خروج و عبور لیفتراک دســتی 
و ماشینی باید درها و فضای مناسب در کارگاه برای تردد اینگونه 
وسایل پیش بینی شود تا در صورت لزوم بتوان دستگاه های کارگاه 

را جابه جا کرد )شکل٧ــ1(.
در ضمن با در نظر گرفتن نوع فعالیت باید جرثقیل دســتی 
و یا سقفی با ظرفیت متناسب با وزن و حجم دستگاه ها پیش بینی و 

نصب کرد )شکل ٨  ــ١(.

فعالیت

به نظر شما اگر در طراحی یک محیط کار یکی از عوامل موجود در آن به خوبی آماده نشود چه اتفاقی می افتد؟ 

به نظر شما این شعار درست است؟ » یا کاری را انجام ندهید یا درست انجام دهید«

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

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

شکل ٧ــ١ــ لیفتراک و محل عبور آن

شکل ٨  ــ١ــ جرثقیل سیار
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فعالیت

رنگ مناسب برای دفتر کارگاه، آزمایشگاه، انبار کارگاه و کلاس را با ذکر علت بنویسید.

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

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

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

روشــنایی: طراحی و ســاختمان کارگاه باید به گونه ای 
باشــد تا بتوان از نور طبیعی اســتفاده کــرد و در مصرف انرژی 

صرفه جویی شود.
لذا بر اساس اســتانداردهای ساختمان، پنجره با مساحت 
و محل مناســب پیش بینی می شود. همچنین از نور غیر طبیعی نیز 

استفاده شود )شکل٩ــ1(.
بــه راندمان کاری  برای رســیدن  ویژگی های ظاهری: 
بالا ضروری اســت محیطــی مطلوب، انرژی بخش، دلچســب، 
آرام  بخش، زیبا، انگیزشی و... برای کارکنان فراهم کرد. لذا باید 
برای فضاهای مختلف کارگاه از رنگ های شادی بخش و انرژی زا 
استفاده کرد. همچنین با نصب علائم ایمنی، بهداشتی و شعارهای 
کیفیتی و مدیریتی براساس استانداردهای مدیریت کیفیت، آگاهی ها 

و هشدارهای لازم را به کارکنان داد )شکل١٠ــ1(.
سیســتم های آتش نشــانی و اطفاء حریق: ضروری 
اســت هر کارگاه  و کارخانه مجهز به سیســتم های آتش نشــانی و 
اطفاء حریق باشــد که در این خصوص با در نظرگرفتن نوع کار، 
محصول و فرایند تولید از حســگرهای1 حساس به دود، گاز، بو 
و همچنین کپســول های اطفاء حریق، شیرهای آتش نشانی و ... 

استفاده می  شود )شکل11ــ1(.

شکل ١٠ــ1ــ وضعیت ظاهری آزمایشگاه اندازه گیری

شکل ٩ــ1ــ پنجره های کارگاه

 ـ١     Sensor  ـ

شکل 11ــ١ــ  کپسول آتش نشانی
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فعالیت

نقشهٔ کارگاه مکانیک عمومی را کشیده محل تجهیزات و ماشین آلات آن را مشخص کرده، پیرامون آن بحث و نتیجه گیری کنید.

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

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

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

تهویه کارگاه: برای تهویه کارگاه هواکش های متناســب 
بــا آن بایــد پیش بینی شــود، کارگاه هایی کــه دارای آلودگی ها و 
گازهای خطرناک هســتند، نظیر کارگاه جوشکاری، ریخته گری، 
صنایع شــیمیایی و... از حساسیت بیشــتری برخوردار بوده و 
باید بر اساس اســتانداردهای زیست محیطی، مجهز به هواکش و 

تجهیزات لازم باشند )شکل12ــ1(.

شکل 12ــ1ــ هوا کش کارگاه
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فعالیت

شماره و آخرین سال ویرایش استانداردهای ایمنی را نوشته، دو نمونه از بندهای اصلی آن را ذکر کرده و تفسیر کنید. )با کلید واژهٔ 
استانداردهای ایمنی در جستجوگرهای اینترنتی اطلاعات را کسب کنید.(

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

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

اول ایمنی بعد کار
به  باید  ابتدا  کاری  نوع  هر  انجام  برای  کارگاه  هر  در 
»یک  ضرب المثل  مصداق  به  زیرا  کرد.  توجه  ایمنی  مسائل 
زیان  باعث  است  ممکن  پشیمانی«  عمر  یک  غفلت،  لحظه 
جبران ناپذیری شود. بنابراین باید توجه ویژه به مسائل ایمنی 
آن قدر  ایمنی  اهمیت  نگردید.  غافل  آن  از  و  داشت  کار  در 
و  شده  تدوین  بین المللی  استانداردهای  آن  برای  که  بالاست 

شرکت ها و کارخانه ها ملزم به رعایت آنها هستند.
بخشی  و  عمومی  ایمنی،  نکات  از  بخشی  کلی  به طور 
مربوط به صنعت خاصی هستند.مواردی از نکات عمومی در 

ذیل بیان می شوند.
1ــ  مقررات و نکات ایمنی و حفاظتی مربوط به هر کارگاه 
را باید قبل از ورود به آن مطالعه کرده، تدابیر و پیش بینی های 

لازم را مد نظر قرار داد.   
2ــ  یکی از عوامل مؤثر در انجام کارها نظم و انضباط 
کار  در  دقت  و  کیفیت  افزایش سرعت،  آن  نتیجهٔ  که  است، 
کرده  جلوگیری  به هم  ریختگی   و  آشفتگی  از  همچنین  است 
و در نهایت به کاری مطلوب، افکاری آسوده و بدون دغدغه 

منجر خواهد شد )شکل١٣ــ1(.
3ــ از هر نوع شوخی، جدال، دویدن و مواردی مانند آن 

در کارگاه، پرهیز شود.

نکات ایمنی و حفاظتی

شکل ١٣ــ1ــ چیدمان وسایل

4ــ از وســایل و تجهیزات خراب و معیوب استفاده 
نشود.

5  ــ ابتدا با نحــوهٔ کار با ابزاری که می خواهید از آن 
استفاده کنید آشنا شــوید و به نکات ایمنی و حفاظتی آن 

توجه داشته باشید. 
6ــ مسیرهای تردد در کارگاه را مشخص کرده و آن را 
عــاری از هرگونه لغزندگی نگه  دارید، زیرا مســیر لغزنده 
ممکن است سبب سوانح و خســارات جبران ناپذیرگردد 

)شکل ١٤ــ1(. 
7ــ  هر چیز در محل مخصوص به خود و به طور ایمن 

گذاشته شود )شکل ١٥ــ1(. 
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فعالیت

آیا تا به حال در زندگی شاهد یک اتفاق در اثر شوخی بوده اید؟ شرح مختصری از آن را ذکر کنید.

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

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

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

8  ــ از سیم های بدون روکش محافظ یا دارای پوشش 
معیوب و غیر استاندارد استفاده نکنید. 

9 ــ قبل از استفاده از دستگاه از اتصال سیم ارت 
دستگاه به چاه ارت اطمینان حاصل کنید.    

10ــ مواد آتش زا، پارچه های روغنی و... را از محیط 

شکل ١٤ــ1ــ سُرخوردن در کارگاه

شکل ١٥ــ١ــ قراردادن هرچیز در محل مناسب

کار دور کرده و آنها را در محل حفاظت شده و مشخص 
نگهداری کنید.  

11ــ با اســتفاده از وســایل ایمنی متناسب با هرکار مانند 
دستکش، کلاه ایمنی، عینک و کفش ایمنی کمک شایانی 

به جلوگیری از حوادث خواهید کرد )شکل16ــ1(.

شکل ١٦ــ١ــ علائم هشداردهنده در کارگاه

نکات ایمنی و حفاظتی
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نکات ایمنی و حفاظتی

 استفاده از وسایل زینتی در کارگاه ممکن است چه مخاطراتی را به دنبال داشته باشد؟

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

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

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

کنید،  خودداری  گشاد  کار  لباس  پوشیدن  از  12ــ 
آن  یقه  و  آستین ها  و  بوده  تن  متناسب  باید  کار  لباس 

بایدکاملاً بسته باشد.
13ــ  استفاده از وسایل زینتی  مانند انگشتر، حلقه، 
دستبند در کارگاه خطرآفرین است. لذا در هنگام کار از 

آنها استفاده نشود. 
و  موها  همچنین  و  آویزان  مقنعه  و  شال گردن  14ــ 

ناخن های بلند خطرآفرین هستند.
کنید  دقت  دستگاه  هر  از  استفاده  از  قبل  15ــ 
و  داشته  قرار  مربوطه  محل  در  آن  ایمنی  حفاظ های 
چنانچه مجهز به حسگر، کلید و یا پدال ایمنی است، آن 

را امتحان کنید تا سالم و فعال باشند )شکل ١٧ــ1(.
16ــ  در هنگام تعمیر دستگاه ها بهتر است فیوزهای 
آن را بازکنید تا امکان بروز هر نوع خطر احتمالی از بین 

برود.

شکل ١٧ــ١ــ دستگاه سنگ سنبادۀ ایمن و غیرایمن 
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شکل ١٨ــ1ــ  میز کار

وسایل و تجهیزات پایه 
از جمله وســایل اساســی و اولیه کارگاه مکانیک عمومی 
می توان میز کار، گیره، انواع آچار، وســایل اندازه گیری و... را 
نــام برد که مــواردی از آن در این فصل بیان می شــود و مابقی به 

تفصیل در سایر فصول شرح داده خواهد شد.
میزکار:  یکی از ابتدایی ترین وسایل کارگاه میز کار است 
که باید دارای طول، عرض و ارتفاع مناسب باشد تا باعث خستگی 
نشود و مساحت کافی برای نصب گیره و قراردادن ابزار و وسایل 
را داشــته باشد. همچنین لازم است سنگین و بدون لرزش باشد. 
صفحهٔ روی میز می تواند از چوب ســخت یا فلز و پایه های آن از 
فلز باشــد. ارتفاع میز از کف کارگاه حدود 80 ســانتی متر درنظر 
گرفته می شــود. میز کار ممکن است ساده و یا دارای کشو برای 
قراردادن ابزار و وسایل باشد. در روی میز کار معمولاً گیره برای 
بســتن قطعه کار نصب می شــود. برای جلوگیری از ارتعاش بهتر 
اســت گیره روی یکی از پایه های میز بســته شود. میز کار ممکن 

است ثابت یا متحرک باشد )شکل 18ــ١(.
گیره: از گیره برای بســتن قطعات مختلــف و به منظور 
انجام کار روی آن ها اســتفاده می شود. گیره ها در انواع مختلفی 

ساخته می شوند از جمله:
گیره موازی: یکی از معروف ترین و پرکاربردترین گیره ها 
نوع رومیــزی و موازی اســت. بعضی از  ایــن گیره ها مجهز به 
ســندان هســتند. عرض فک ها با توجه به اندازهٔ گیره بین 50 تا 
200 میلی متــر تغییــر می کند. ایــن گیره ها از چدن خاکســتری 

فعالیت

به کمک یکی از همکلاسی های خود عکسی از نحوهٔ چیدمان میزهای کار در کارگاه مکانیک عمومی تهیه کرده، آن را در این 

قسمت چسبانده و نحوهٔ چیدمان را مورد بحث و بررسی قرار دهید و پیشنهادی برای بهبود و چیدمان آن ارائه دهید. 

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

..............................................................................................
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  در پای یک گیره نصب شده روی میز ایستاده و مطابق شکل 20ــ1 فاصله زیر ساعد خود تا سطح بالایی گیره را اندازه گرفته 

و با اندازه شکل مقایسه و نتیجه گیری کنید.

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

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

بودن  حساس  لحاظ  به  می شوند.  ساخته  فولاد  یا  مخصــوص 
چکش کاری  عملیات  انجام  از  زیاد  نیروهای  و  ضربه  مقابل  در 
به منظور  باید خودداری کرد.  و خم کاری های سنگین روی آن 
جلوگیری از سُرخوردن قطعه کار، سطح فک های گیره را معمولاً 

آج دار می سازند که قابل تعویض است )شکل١٩ــ1(.

ارتفاع  است  بیشتر لازم  کارآیی  و  کار  راحتی  منظور  به 
گیره متناسب با قد افراد باشد )شکل ٢٠ــ1(.

همچنین برای تأمین ارتفاع لازم و ایمنی بیشتر می توان از 
زیرپایی های چوبی استفاده کرد)شکل ٢١ــ1(.

گفتنی است در صورت نیاز می توان با قراردادن قطعاتی 
در زیرگیره تا حدودی ارتفاع آن را تغییر داد )شکل ٢٢ــ1(.

شکل ١٩ــ1ــ  گیره موازی

1ــ دسته               2ــ پیچ                         3ــ بدنه
4ــ فک ثابت      5ــ فک متحرک            ٦ــ سندان

شکل 20ــ1ــ ارتفاع گیره

 ارتفاع گیره

ارتفاع آرنج

5 تا 8 سانتی متر

شکل ٢١ــ1ــ زیرپایی

صفحه رویی

زیر پایی
پایه

پل

شکل ٢٢ــ١ــ گذاشتن صفحه در زیر گیره

قطعات زیر گیره

1
2

3
4 5

6
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 با توجه به نوع بازشــدن فک متحرک گیره آهنگری،  وضعیــت درگیری فک متحرک را با قطعاتی به ضخامت 20 میلی متر و 

50 میلی متر با رسم شکل نشان داده، پیرامون آن بحث و نتیجه گیری کنید. 

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

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

شکل ٢٣ــ1ــ گیره آهنگری

شکل ٢٤ــ1ــ گیره لوله گیر

1ــ دسته                         2ــ پیچ                         3ــ بدنه
4ــ فک متحرک         5ــ فک ثابت          

گیره آهنگری:  این گیره ها به لحاظ ساختمانی که دارند 
عملیات  برای  لذا  کنند.  تحمل  را  ضربه ای  نیروهای  می توانند 
جنس  هستند.  مناسب  و...  خم کاری  آهنگری،  چکش کاری، 
آهنگری ساخته می شوند. حرکت فک  به روش  و  آنها فولادی 
فک ها  امتداد  علت  همین  به  و  است  شعاعی  گیره  این  متحرک 
در فاصله معینی با هم موازی هستند. پهنای فک های گیره های 

آهنگری نیز 100 تا 200 میلی متر است )شکل ٢٣ــ1(.

4 5
3

2
1

گیره لوله گیر : از آنجا که ســطح درگیــری لوله ها در 
بســتن به گیره های موازی و آهنگری کم بوده و امکان سرخوردن 
و لهیدگی آنها نیز وجود دارد لذا گیره لوله گیر طراحی و ســاخته 
شده اســت. فک های این گیره به صورت جناغی بوده و سطح آن 
دندانه دار اســت لذا ســطح تماس مناســبی بین لوله و گیره ایجاد 
می شــود و با جای پیچ هایی که روی پایهٔ آن ایجاد شده می توان آن 

را روی میز کار بست )شکل ٢٤ــ1(.
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فــرض کنیــد می خواهیم دو صفحه چوبی را با چســب چوب به  یکدیگر بچســبانیم. برای اتصال بهتر و ایجاد فشــار لازم از 

کدام یک از گیره های شکل 25ــ1 می توان استفاده کرد؟ چرا؟ 

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

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

گیره ها در انواع دیگری نیز ســاخته می شوند که در شکل 
زیر نمونه هایی از آن نشان داده شده است )شکل٢٥ــ1(.

شکل ٢٥ــ١ــ انواع مختلف گیره

وســایل کمکی : در بســتن قطعه کار به گیــره و به منظور 
جلوگیری از صدمه دیدن سطح قطعه کار، حفاظت، گیرایی و راحتی 
کار می توان از وسایل کمکی مانند انواع لب گیره استفاده کرد. لب 
گیره ها معمولاً از جنس فلزات نرم مانند آلومینیم، مس، روی، سرب 
و یا آهن ساخته می شــوند. برای ایجاد سطوح نرم تر می توان روی 

سطح لب گیره، چرم و یا مقوا نیز چسبانید )شکل ٢٦ــ1(.
درشکل ٢٧ــ1 نمونه های دیگری از وسایل کمکی جهت 
جلوگیری از آسیب رســیدن به قطعه کار و تسهیل در انجام کار را 

نشان می دهند .

شکل ٢٦ــ1ــ لب گیره

سطح کارگیر از جنس 

مقوا یا لاستیک

لب گیره سربی

سطح کارگیر از جنس مقوا یا لاستیک

ورق آهن

شکل 27ــ1ــ وسایل کمکی و نگهدارنده قطعات کار

ره مخصوص 
ب گی

ل

بستن قطعات 

وانه ای
است

استفاده از مهره چاکدار یا 
لب گیره مهره ای برای بستن پیچ ها

استفاده از نبشی برای 
نسبتاً  ورق های  بستن 

بزرگ

استفاده از گیرۀ کج برای بستن 
کار، تحت زاویه معین

1

2 3

45
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نکات فنی در استفاده از گیره

1ــ  انتخاب گیره متناســب با اندازه، شکل هندسی و 
نوع عملیات.

2ــ  اطمینان از سالم بـــودن گیره )لـــقی پیچ و مهره 
درحد متعارف، محکم بودن روی میز کار و...(.

3ــ بستن قطعه کـــار در وسط فک هـــای گیره و در 
صورت نیاز به بســتن در یک طرف گیره، استفاده از یک 
قطعه کمکی هم اندازه با قطعه کار و گذاشــتن آن در طرف 

مقابل قطعه )شکل ٢٨ــ1(. 
4ــ بـــرای جلوگیری از تغییر شکل قطعات توخالی 
می توان قطعه ای محکم و مناســب داخــل آنها قرار داد 

)شکل ٢٩ــ1(.
5ــ برای کـــار روی لـوله هـــای نازک و بـه منظور 
جلوگیری از صدمه دیدن سطح آن  می توان لوله را داخل 
یک قطعه لاســتیکی قرار داده و ســپس به گیره بســت 

)شکل30ــ1(.
6ــ بـرای جلوگیری از ارتـعـاش قطعات نـازک بهتر 

است کوتاه به گیره بسته شوند )شکل ٣١ــ1(.
شکل٣٠ــ1ــ استفاده از نوار لاستیکی 

مخصوص در بستن لوله ها

شکل ٢٨ــ١ــ استفاده از قطعه کمکی در بستن قطعه کار

شکل ٢٩ــ1ــ استفاده از قطعه کمکی دربستن قطعات توخالی

شکل ٣١ــ1ــ کوتاه بستن 
قطعات به گیره

برداشت خود را از تصاویر روبه رو بنویسید.

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

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

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

قطعه کار
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  یک گروه دو نفری تشــکیل داده و با مراجعه به پایگاه اطلاعات جهانی )اینترنت( پیرامون رابطه طول دســته چکش با وزن سر 

آن تحقیق کرده و اندازه طول دسته برای چکش 0/5 ، 1 و 2  کیلوگرمی را بر اساس استاندارد بنویسید.

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

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

شکل ٣٣ــ1 محکم کردن دسته چکش

چکش: از چکش ها برای عملیات خم کاری، صاف کاری، 
سنبه نشــان کاری، قلــم کاری ، نجاری، آهنگری و... اســتفاده 
می شــود. چکش ها از دو قسمت سر و دســته تشکیل می شوند. 
جنس ســر چکش از فولاد آب دیده، برنج، آلومینیم، لاســتیک، 
پلاستیک و دســته آنها معمولاً چوبی است.چکش هایی کمتر از 
یک کیلوگرم را چکش دســتی، تا 2 کیلوگرم را چکش آهنگری و 

از 2 کیلوگرم به بالا را پُتک گویند )شکل ٣٢ــ1(.
برای حصول اطمینان از محکم بودن دسته چکش در محل 
ســوراخ ســر چکش، از یک گوه فلزی که در مقطع دستهٔ چوبی 
قرار می گیرد، استفاده می شود. همچنین سوراخ روی سر چکش 
را در دوطرف کمی بزرگ تر در نظر می گیرند تا در اثر جازدن گوه 

چکش از دسته خارج نشود )شکل٣٣ــ1(.

زوایای اصلی و مهم در برش و براده برداری
گوه: گوه جزء ابتدایی ترین ابزارهایی اســت که بشــر به 
آن دســت یافته و شکل آن اســاس طراحی لبه های برنده ابزارهای 
برشــی، قرار گرفته است. بسیار مشــاهده کرده اید که برای بریدن 
درختان در جنگل، ابتدا برشی در تنهٔ آن ایجاد کرده و سپس یک 
گوه چوبی یا فلزی در داخل شیار آن قرار داده و با ضربات پتک، 
گــوه را داخل تنهٔ درخت نفوذ داده و با صرف زمان کمتر درخت 

را قطع می کنند. بنابراین:
»گوه به مفهوم عام ابزاری اســت منشوری شکل با زاویه 

حاده« )شکل ٣٤ــ1(.

شکل ٣٢ــ1ــ انواع چکش

گوه

شیب 1:10

شکل ٣٤ــ1ــ گوه

نیروی زیاد

تراکم مواد زیاد

نیروی کم

تراکم مواد کم

زاویه گوه
لبه برنده

سطح گوه
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زاویۀ گوه β )بتا(: زوایه بین دو سطح گوه را زاویهٔ گوه 
نامند. در عمل برش به وسیلهٔ گوه هرچه زاویه گوه کوچکتر باشد، 
مقدار نفوذ بیشــتر و نیروی کمتری برای برش لازم اســت. البته 
مقاومت گوه در مقابل نیروهای خارجی کمتر می شود. برعکس، 
هرچه زاویهٔ گوه بیشــتر باشد نیروی زیادتری برای برش لازم بوده 
و لیکن لبــه برنده گوه مقاومت زیادتری در برابر نیروهای خارجی 
خواهد داشــت. گفتنی اســت جنس گوه باید سخت تر از جنس 

قطعه کار باشد )شکل ٣٥ــ1(.

زاویه براده γ  )    گاما(: زاویهٔ بین سطحی که براده بر روی 
آن حرکت می کند و صفحه عمود بر ســطح قطعه کار را زاویه براده 
گویند. مقدار این زاویه درضخامت و مقدار براده برداشته شده از 
کار مؤثر اســت. مجموع سه زاویه آزاد، گوه و براده همیشه ثابت 

بوده و 90 درجه است.
a + β + γ = 90°                                             

زاویۀ بــرش  δ)دلتا(:  زاویــهٔ مهم دیگــر در عملیات 
براده برداری زاویهٔ برش اســت که از مجموع دو زاویه آزاد و گوه 
به دســت می آید. مقدار این زاویه در بیشتر وســایل براده برداری 

کمتر از 90 درجه است.   
γ = a + β                           

قلم
 قلــم ابزاری اســت که از آن برای کندن ســر میخ  پرچ ها، 
قطع کردن زوائد قطعــه کار، ضربه زدن به پیچ و مهره های زنگ زده 
جهت بازکردن، تمیزکردن زائده های ناشــی از جوشکاری، کندن 
زوائد قطعات ریخته گری  شــده و... اســتفاده می شود. قلم ها از 

چهار قسمت مطابق شکل٣٦ــ1 تشکیل می شوند.
شکل 35ــ1ــ سه زاویه مهم در برش و براده برداری

شکل ٣٦ــ1ــ قلم 

لبه برنده

بدنۀ قلم)بدون آبکاری(قسمت آهنگری شده
سر قلم

زاویهٔ گوه روی قیچی، کارد آشپزخانه، قندشکن و کلنگ را با رسم شکل نشان دهید.

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

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

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

زاویــهٔ گــوه یکی از مهم تریــن زوایا در ابزارهای برشــی 
اســت که معمولاً مقدار این زاویه بر مبنای جنس قطعه کار و نوع 

براده برداری تعیین می شود. 
زاویه آزاد  a )آلفا(: زاویهٔ بین سطح قطعه کار و سطح 
آزاد ابــزار را زاویهٔ آزاد گویند. وجود ایــن زاویه باعث کاهش 

اصطکاک بین ابزار و سطح قطعه کار می شود. 
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 در شکل روبه رو که ســطوح جداشده توسط قلم نشان داده 
شده، در خصوص داشتن سه سطح برش مختلف توضیح داده 

علت را بیان کنید.

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

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

جنس قلم ها از فولادهای ابزارسازی است که سر آنها را 
گوه ای شکل ســاخته و پس از آب دادن ، به وسیلهٔ سنگ تیز کرده 
و زاویهٔ آن را به مقدار مورد نظر می رســانند. برای اینکه بدنه قلم 
در برابر ضربات چکش مقاوم باشد از آب دادن آن پرهیز می شود. 
چگونگی قراردادن قلم در روی سطح کار بستگی به نوع عملیات 

قلم کاری دارد )شکل٣٧ــ1(.

مقدار زاویهٔ گوه در قلم ها در جداول مشخص شده است.

شکل 37ــ1ــ چگونگی قرار دادن قلم

جدا کردن با قلم براده برداری با قلم

قلم آهنگری سرد بر
قلم تخت، قلم 
ناخنی، قلم شیار

قلم آهنگری گرم  بر

30 تا 50 درجه40 تا60 درجه60 تا 70 درجه

قسمت فشرده شده

قسمت شکسته شده

نیروی چکش

نیروی جدایش

جدول 2ــ1ــ مقدار زاویه گوه بر مبنای نوع قلمجدول 1ــ1ــ مقدار زاویه گوه بر مبنای جنس قطعه کار

قطعات سخت
)چدن و فولاد 
ابزارسازی(

قطعات با سختی متوسط
)برنز، برنج، فولاد 

ساختمانی(

قطعات نرم
) سرب و آلومینیم(

30 تا 40 درجه50 تا 60 درجه60 تا 70 درجه

قسمت

بریده شده
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موارد استفادهنمونه کاربردنام

1

قلم ناخنی

ایجاد شیارهای باریک

2

براده برداری از سطوح، قلم تخت
تمیزکردن قطعات 

ریخته گری و جوشکاری

3

قلم شیار
درآوردن شیار روی

سطوح منحنی و داخلی

4

قلم لب گرد
کار روی ورق ها و به

صورت مستقیم و منحنی

5

پراندن سر میخ پرچ هاقلم لب پران
و قطع کردن لبه ها و

زوائد قطعات

6

قلم میان بر
قطع کردن

فاصله بین سوراخ ها

فعالیت

 در شــکل روبه رو چنانچه زاویهٔ گوه 20 درجه باشــد مقدار 

زاویه آزاد چند درجه است؟ 

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

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

انواع قلم ها : قلم های دستی در 
انواع مختلفی ســاخته می شــوند. جدول 

3ــ1 نمونه هایی از آن را نشان می دهد.
علاوه بر قلم هایی که شرح داده شده 
قلم های ماشــینی نیز ســاخته شــده اند که 
برای استفاده از آنها باید روی چکش های 
ماشــینی  که با سیســتم هوای فشرده کار 

می کنند سوار  شوند.

جدول 3ــ1ــ انواع قلم های دستی
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در شکل روبه رو تصویر صحیح کدام است؟ چرا؟

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

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

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

اصول و نکات فنی در قلم کاری

1ــ در صورت لزوم گیره مناسب انتخاب کنید .
2ــ با توجه به جنس و نوع کار قلم مناســب انتخاب 

کنید.
3ــ  زاویـــهٔ قـلـم را کنترل کـرده  و در صورت نیاز 

آن را تیز کنید.
4ــ قطعــه کار را محکم به گیره ببندیــد تا با ضربات 
چکش از گیره خارج نشود، در صورت نیاز زیر آن قطعه 

چوبی قرار دهید )شکل 38ــ١(.
5  ــ در اســتفاده از قـلم هـــای قطع کن بهتر اســت 
از زیــرکاری مناســب بــرای قطعه کار اســتفاده شــود 

)شکل39ــ١(.
6  ــ در هنگـــام قـلم کـاری امتداد نیروی چکش در 
لحظـــه برخورد با قلم باید هم راســتا با محور قلم باشد 

)شکل40ــ1(.
7ــ در براده برداری به وســیلهٔ قلم از روی ســطوح 
بزرگ بهتر اســت ابتدا شیارهایی در روی سطح قطعه به 
وســیلهٔ قلم ناخنی ایجاد کرده و ســپس با استفاده از قلم 

تخت محل براده برداری تکمیل شود )شکل 41ــ1(.

شکل 38ــ1ــ استفاده از 
چوب در بستن قطعه کار

شکل 39ــ1ــ استفاده از زیرکاری مناسب 
برای قطع کردن

شکل 41ــ1ــ براده برداری سطوح بزرگ

قلم پرت  می شود

شکل 40ــ1ــ وضعیت نیروی چکش
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چنانچه سر قلم پلیسه داشته باشد و با آن عملیات قلم کاری ادامه یابد چه اتفاقی ممکن است رخ دهد؟ 

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

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

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

نکات ایمنی و حفاظتی در قلم کاری

   1ــ در هنگام قلم کاری برای جلوگیری از پرتاب شدن 
براده ها به سمت دیگران، بهتر است جلوی گیره،  توری و 

یا طلق محافظ گذاشته شود )شکل 42ــ١(.
2ــ در کـارگـــاه هایی که مـواد آتش زا وجود دارد از 

قلم کاری خودداری کنید.
3ــ در موقع تیزکردن قلم از عینک محافظ اســتفاده 

شود.
4ــ فاصله تکیه گاه قلم نســبت به ســنگ حداکثر 2 
میلی متر باشــد تا از قاپیدن قلم توســط ســنگ سنباده و 

شکستن سنگ جلوگیری شود )شکل43ــ1(.
شکل ٤٢ــ١ــ استفاده از توری محافظ

شکل 43ــ1ــ قاپیدن قلم توسط سنگ سنباده

تکیه گاه

ب محافظ
قا

توری  محافظ
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 قبل از استانداردشدن متر بشر از چه ابزارهایی برای اندازه گیری طول استفاده می کرده است؟ 

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

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

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

اندازه گیری
هرجا صحبت از ســاخت باشــد اندازه گیری مطرح است 

بنابراین عمل ساخت با اندازه گیری توأم است.
اندازه گیــری: عملیاتی که به منظــور تعیین مقدار یک 
کمیت براســاس یکی از یکاهــای قانونی و بین المللی، با وســیلهٔ 

مربوطه انجام می شود را اندازه گیری گویند.
یــکای اندازه گیری: مقیــاس اندازه گیــری را یکای 
اندازه  گیــری گویند. به عنوان مثال یکــی از یکاهای اندازه گیری 

طول، متر است.
اندازه گیری(:  )سیســتم  اندازه گیــری  دســتگاه 
مجموعــه ای از یکاهــای اندازه گیــری کــه بیــن آنهــا رابطــهٔ 
تعریف شده ای وجود دارد را دستگاه اندازه گیری گویند. مهم ترین 
دستگاه های اندازه گیری دســتگاه بین المللی یکاها دستگاه SI و 

دستگاه انگلیسی است.
دستگاه SI: یکای اصلی طول در این دستگاه متر است. 
آخرین تعریف برای متر اســتاندارد در سال 1983 میلادی ارائه 

شده است که بر اساس آن :
یــک متــر عبــارت اســت از: فاصلــه ای که نــور در 
  ثانیه درخلأ طی می کند. متر دارای یکاهای 

( , , )
1

299 792 458
کوچک تر و بزرگ تر اســت که تعدادی از یکاهای کوچک تر از 

متر در جدول 4ــ1 نشان داده شده است.
آخرین تعریف برای یارد  انگلیسی:  دستگاه یکاهای 

اســتاندارد در ســال 1960 بیان شده اســت که بر مبنای آن یک 
3600=/ متر استاندارد است. به عبارتی 

0 9144
3937

یارد  معادل 
هر یارد معادل 91/44 ســانتی متر اســت. جــدول 5ــ1 یکاهای 

کوچک تر یارد را نشان می دهد.

مقدار بر حسب مترشرح انگلیسینمادیکا )واحد(ردیف

mmeter1متر1

2ــcmcentimeter10سانتی متر2

3ــmmmilimeter10میلی متر3

میکرون 4
6ــµmMicrometer10)میکرومتر(

جدول 4ــ1ــ تعدادی از یکاهای کوچک تر متر

مقدار برحسب یاردشرح انگلیسینمادیکا )واحد(ردیف

ydYard1یارد1

ftFoot Yardفوت2

inInch Yardاینچ3

جدول 5 ــ1ــ یکاهای کوچک تر یارد

1

3
1

36
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ارتباط بین یکاهای دســتگاه انگلیسی با دستگاه SI مطابق 
زیر است:

١yard = 91/44cm
1foot = 30/48cm
1inch = 2/54cm = 25/4mm

گفتنی اســت اندازه های اینچی به صورت کسرهایی مطابق 
زیر نشان 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

 همچنین کسرهایی که مخرج آن مضرب ده است به صورت 
خطی هم می توان نشان داد. 

0/1   ،   0/01   ،   0/001   ،   0/0001
یکاهای اندازه گیری زاویــه : معمول ترین و مهم ترین 

یکای اندازه گیری زاویه درجه است)جدول6ــ1(.

کوچک تریــن مقداری که وســیلهٔ  قابلیت تفکیــک: 
اندازه گیری می تواند نشــان بدهد را قابلیت تفکیک گویند قابلیت 
تفکیک بــا واژه های دیگــری مانند قابلیت تشــخیص، وضوح، 

تفکیک پذیری، زینه بندی، ریزنگری و... نیز بیان می شود.
گســتره اندازه گیری: حد فاصل بیــن حداقل اندازه تا 
حداکثر اندازه ای را که وســیله اندازه گیری می تواند اندازه بگیرد 
را گســتره اندازه گیری گویند. مثلاً خط کش 30 سانتی ، دارای 

گستره اندازه گیری 300 میلی متر است.
تولرانس )رواداری(: خطای مجــاز را »تولرانس« یا 
»رواداری« گویند و مقدارآن توســط طراح روی نقشه مشخص 

می شود.

وسایل اندازه گیری ابعادی
 ابزارهای اندازه گیری وســایلی هســتند کــه از آنها برای 
تعیین طول و زاویه اســتفاده می شــود که نمونه هایی از آنها شرح 

داده می شود.
مترها: یکــی از عمومی ترین وســایل اندازه گیری طول 

مترها هستند که کاربردهای فراوان در صنایع مختلف دارند.
کوچک تریــن تقســیمات مترهــا معمولاً یــک میلی متر و 
1  اینچ اســت و با گســتره اندازه گیری از یک متر تا چند متر 

16
و از جنس فلز، چرم و... ساخته می شوند. مترها انواع مختلفی 

دارند، شکل 44ــ١ یک نمونه متر فلزی جیبی را نشان می دهد.

مقدار برحسب درجهشرح انگلیسینمادیکا )واحد(ردیف

Degree1°درجه1

Minute1/دقیقه2

60

Second1//ثانیه3

3600

جدول 6 ــ1ــ تعدادی از یکاهای زاویه

مقدار 27/54 سانتی متر چند میلی متر، میکرون و اینچ است؟

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

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

..............................................................................................
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شکل 46ــ1ــ کولیس ورنیه

شکل 44ــ1ــ متر فلزی جیبی

شکل ٤٥ــ1ــ خط کش فلزی تخت

خط کش: خط کش ها نیز جزء وسایل عمومی اندازه گیری 
طول و همچنین خط کشی هستند که به صورت فلزی، پلاستیکی، 
چوبی و... ســاخته می شــوند. خط کش های میلی متری دارای 
تقسیمات1میلی متری و بعضاً 0/5 میلی متر هستند. خط کش های 
, و بعضاً  , , ,1 1 1 1 1

32 16 8 4 2
اینچــی نیز دارای قســمت بندی های 

1 اینچ هســتند. گستره اندازه گیری خط کش های میلی متری به 

64
یک متر و گســتره اندازه گیری خط کش هــای اینچی به یک یارد 

می رسد )شکل 45ــ1(.
با قابلیت تفکیک  کولیس های ورنیه دار  کولیس ورنیه: 
1 اینــچ ســاخته 

1000
1 و 

128
0/1، 0/05 و 0/02 میلی متــر و 

می شوند )شکل 46ــ 1(.
کـولیس ورنیه بــا قـابلیت تفکیک 0/05 میلی متر: 
خط کش این کولیس ورنیه دارای تقسیمات 1 میلی متر، ورنیه آنها 
20 قســمتی و هر تقسیم آن نشــان دهنده 0/95میلی متر است در 
نهایــت قابلیت تفکیــک کولیس که از تفاضــل دو مقدار مذکور 
به دســت می آید 0/05 میلی متر اســت. برای خواندن این کولیس 
ابتدا مقدار صحیح را از روی خط کش خوانده و سپس اندازه های 

به کمک یکی از همکلاسی های خود کولیس  ورنیه ای را از انبار کارگاه تحویل گرفته، آن را روی مقداری خاص تنظیم کرده، 

مقدار را خوانده و با رسم شکل مقدار را روی آن نشان دهید.

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

..............................................................................................
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فعالیت

قابلیت تفکیک و گستره اندازه گیری یک دماسنج جیوه ای  ،متر خیاطی و یک ترازوی آشپزخانه را بنویسید.

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

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

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

شکل 47ــ1ــ خواندن کولیس  ورنیه

0/05 میلی متــر را از روی ورنیه می خوانیم. به این ترتیب که ابتدا 
خطی از ورنیه که منطبق بر یکی از خطوط خط کش کولیس است 
را مشخص و ســپس تعداد فواصل ماقبل آن را شمارش کرده و 
در عدد 0/05 ضرب می کنیم. مجموع اندازه خوانده شده از روی 
خط کــش و ورنیه مقدار اندازه اســت. مثلاً کولیس ورنیه شــکل 

47ــ1 مقدار28/45 میلیمتر را نشان می دهد.

زاویه ســنج: از زاویه ســنج برای اندازه گیــری زاویه ها 
اســتفاده می شود. زاویه سنج های ساده با قابلیت تفکیک 1 درجه 

ساخته می شوند )شکل 48ــ1(.

نوع دیگری از زاویه سنج، با قابلیت تفکیک 5 دقیقه ساخته 
می شود که به نام زاویه سنج اونیورسال معروف است. این زاویه سنج 
جزء وسایل ورنیه دار بوده و روش خواندن آن مشابه کولیس ورنیه 
اســت. یعنی اندازه های درجه از روی نقاله و اندازه های دقیقه از 

روی ورنیه زاویه سنج خوانده می شود)شکل49ــ1(.

شکل ٤٩ــ١ــ زاویه سنج اونیورسال 5 دقیقه

شکل 48ــ١ــ زاویه سنج ساده
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فعالیت

شکل 50   ــ1ــ گونیا

شکل 51ــ1ــ خط کش مویی

گونیا: گونیا جزء وسایل کنترل بوده و به وسیلهٔ آن می توان 
تعامد و تختی ســطوح را کنترل کرد. گونیا از دو قســمت تیغه و 
پایه تشــکیل شده است. تیغه های گونیاهای دقیق )مویی( چاقویی 
است تا بتوان از آن برای کنترل تختی سطوح استفاده کرد )شکل 

50ــ1(.

خط کش های مستقیمی: این نوع وسایل ابزار هایی هستند 
که از آنها برای کنترل تختی ســطوح اســتفاده می شود و این نوع 
وســایل با مقاطع چهار گوش، ســه گوش، چاقویی و... ساخته 
می شــوند. یکی از انواع این خط کش ها که کاربردهای زیادی در 

صنعت فلزکاری دارد خط کش مویی است )شکل ٥١ــ1(. 

گونیــای مرکب: یکی از وســایل کارگاهــی که دارای 
کاربردهــای مختلف در زمینه های گوناگــون در کارگاه مکانیک 
عمومی است گونیای مرکب است. این وسیله با تجهیزاتی که دارد 
می تواند عملیات ترازیابی، اندازه گیری، زاویه سنجی،  خط کشی، 

مرکزیابی و... را انجام دهد )شکل٥٢ــ1(.

شکل ٥٢ــ1ــ گونیای مرکب

برای اندازه گیری یک زاویهٔ °90 روی قطعه کار، کدام وسیله مناسب تر است؟ گونیا یا زاویه سنج اونیورسال؟ چرا؟

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

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

..............................................................................................
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فعالیت

شکل ٥٣  ــ1ــ چند نمونه از آچارها

آچارها
 از جملــه ابزارهای دیگری که در کارگاه مکانیک عمومی 
کاربــرد دارند، آچارهــا هســتند. از جمله انواع پیچ گوشــتی، 
انبردســت، دم باریک، آچارآلن، آچارتخــت، خارکش و... را 

می توان نام برد)شکل ٥٣ ــ1(.

 ـ1 را به طور خلاصه بنویسید. کاربرد هر یک از آچارهای شکل 53  ـ

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

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

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

دم باریک

پیچ گوشتی

انبردست

آچار فرانسه

آچارآلن
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١ــ کارگاه و کارخانه را تعریف کنید.
٢ــ ضمن ارائه تصویری از یکی از کارگاه های هنرستان خود، امکانات و تجهیزات آن را شرح دهید.

٣ــ برای باز و بسته کردن چرخ خودرو از چه نوع آچاری استفاده می شود؟ شکل آن را بکشید.
٤ــ در هنگام کار با قلم و چکش چه سوانحی ممکن است رخ دهد؟

٥  ــ برای کنترل تختی یک سطح از کدام قسمت گونیا باید استفاده کرد؟ )تیغه یا پایه( چرا؟
٦  ــ چنانچه قطعه کار باید به یک طرف گیره بسته شود جهت ایجاد تعادل و محکم شدن کار چه تدبیری می باید 

اندیشید؟  
٧ــ در اندازه گیری عرض یک صفحه با خط کش، برای تطابق بهتر و دقیق تر لبه ابتدایی خط کش با قطعه مورد 

اندازه گیری، چه تدابیری باید اندیشیده شود؟
٨  ــ زاویه قلم برای کار روی آلومینیم باید چند درجه باشد؟

٩ــ برای جلوگیری از اثرات آج فک های گیره روی سطح قطعه کار به غیر از لب گیره چه راه حلی را پیشنهاد 
می کنید.

١٠ــ یک کارگاه از نظر موقعیت جغرافیایی چه ویژگی هایی باید دارا باشد؟
١١ــ علل استفاده از روکش های مخصوص برای کف کارگاه چیست؟ چرا نمی توان از سنگ های ساختمانی 

مخصوص کف استفاده کرد؟
١٢ــ در باز کردن اجزای یک دستگاه  با شماره گذاری قطعات آن چه هدفی را دنبال می کنید؟

١٣ــ تفاوت تحقیق و مطالعه چیست؟
١٤ــ قسمتی از متر را ترسیم کرده و انواع تقسیمات روی آن را نشان داده، مقدار هریک را بنویسید.

١٥ــ طول، عرض و ارتفاع میز را به وسیلهٔ متر وخط کش فلزی  با گستره 30cm اندازه گرفته نتایج را با همدیگر 
مقایسه و پیرامون اختلاف و یا مساوی بودن مقادیر بحث و نتیجه گیری کنید.

پرسش های پایانی
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هدف
 پیــاده و ســوارکردن گیره موازی رومیــزی، تمیز و 

روغن کاری کردن آن

مشخصات قطعه کار 
نام : گیره موازی رومیزی

شکل  ٥٤   ــ1ــ گیره رومیزی

دستورکار باز و بسته کردن گیره موازی رومیزی

١ فعالیت کارگاهی یکفـصل

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ میز کار

2ــ گیره موازی
3ــ جعبه ابزار

4ــ چکش پلاستیکی
5ــ دست کش

6ــ برس سیمی
7ــ قلم مو

8  ــ وسایل تمیزکاری           
9ــ وسایل روغن کاری

شروع

دریافت وسایل و ابزارها

بررسی و مطالعه گیره رومیزی برای شروع کار

باز کردن اجزای گیره با آچار و لوازم مناسب

شماره گذاری و چیدن منظم اجزا روی میز

آیا اجزا نیاز
 به تعمیر یا تعویض 

دارند

انجام اصلاحات و تغییرات اجزا

انجام روغنکاری اجزا

سوار کردن اجزا

امتحان کردن گیره

آیا 
گیره راحت و مطمئن 

عمل می کند

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آن

تکمیل  کار برگ گزارش کار

پایان

خیر

بله

بلهخیر
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مراحل انجام کار
١ــ وســایل اضافه را از روی میزکار خود جمع کنید به گونه ای که 
روی آن فقــط ابزارها و وســایل مورد نیاز برای ایــن فعالیت کارگاهی 

 ـ ١(. وجود داشته باشد )شکل   ٥٥  ـ
٢ــ اجزای گیــره را با ابزارهای در اختیار و بــه ترتیب از روی آن 
بازکرده، با اســتفاده از برس ســیمی و پارچه تنظیف آنها را تمیز کرده، 
به وسیلهٔ ماژیک هریک را شماره گذاری کرده و به صورت منظم روی میز 
بچینید، عکسی از آن تهیه کرده و در محل مشخص شدهٔ زیر بچسبانید.

3ــ اجزای اتصال فرســوده و معیوب   را بـــا نظــر هنرآموز محترم 
تعویض کنید.

٤ــ پیچ اصلی گیره را بازکرده و در صورت معیوب بودن  )تاب داشتن، 
خورده شدن رزوه ها و...( با نظر هنرآموز محترم، تعمیر و یا تعویض کنید.
٥ ــ محل های تماس ، راهنماها،رزوه ها و... را روغن کاری کنید.

٦ــ با استفاده از قلم مو، روغن را کاملاً در سطوح تماس پخش کنید.
٧ــ با توجه به شــماره گذاری که قبلاً انجــام داده اید اجزای گیره را 

روی هم سوار کنید.
٨  ــ با توجه به قد خود و در صورت نیاز ارتفاع گیره را تنظیم کنید.

٩ــ پیچ اصلی گیره را مجدداً روغن کاری کنید.
١٠ــ با چرخاندن دســته گیره از حرکت روان و یکنواخت فک های 

گیره مطمئن شوید.
١١ــ میز کار و گیره را از براده و آلودگی کاملاً تمیز کنید.

١٢ــ وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.
١٣ــ موارد خواسته  شــده در کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی را 

پاسخ دهید.
١٤ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

دستورکار باز و بسته کردن گیره موازی رومیزی

فعالیت کارگاهی یک

شکل  55   ــ1ــ میز کار با گیره

محل چسباندن تصویر



31

فصل اول
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی باز  و بسته کردن گیره موازی رومیزیفعالیت کارگاهی یک

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................



32 می
مو

ک ع
انی

مک
اه 

ارگ
ک

دستورکار اندازه گیری ابعاد گیره موازی رومیزی

١ فعالیت کارگاهی دوفـصل

هدف
اندازه گیری با کولیس ورنیه 0/05میلی متر

مشخصات قطعه کار 
نام : گیره موازی رومیزی باز شده

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ کولیس  ورنیه 0/05 میلی متر

2ــ پارچه تنظیف

چسباندن تصویر

شروع

پایان

دریافت کولیس ورنیه 0/05 میلی متر از انبار

امتحان کردن کولیس از نظر سالم بودن

آیا
کولیس  ورنیه  

سالم است؟

اندازه گیری اجزای گیره و نوشتن نتایج

مرور اندازه های برداشته شده

آیا  
در  اندازه ها  ابهام و نقصی  

وجود  دارد

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

تکمیل کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی

تحویل به انبار خیر

بله

خیر

بله



33

دستور کار اندازه گیری ابعاد گیره موازی رومیزی

فعالیت کارگاهی دو

مراحل انجام کار
1ــ میز کار را تمیز کنید.

2ــ دست های خود را تمیز کنید.
3ــ از سالم  بودن کولیس  ورنیه اطمینان حاصل کنید.

4ــ خواندن آن را چند بار تمرین کنید.
5ــ ابعاد اجزای گیره مـــوازی را به وســیلهٔ کولیس ورنیه 0/05 میلی متر اندازه گرفته و نتایج اندازه برداری شــده را با مداد در 

جدول بنویسید.

توجه : هر اندازه برداری را ، سه بار انجام دهید.

6ــ میانگین اندازه ها را به دست آورید.
7ــ ابزارها و وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.

8ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید.
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فصل اول
فعالیت کارگاهی دو

اندازه گیری ابعاد گیره موازی رومیزی

نتایج اندازه برداری اجزای گیره موازی رومیزی

اندازه ها به میلی مترشماره قطعهردیف

321
توضیحاتمیانگین
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فصل اول
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی اندازه گیری ابعاد گیرۀ موازی رومیزیفعالیت کارگاهی دو

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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عکسی از مسیر کابل های برق، محل جمع آوری قطعات دورریز و براده ها، وضعیت قرارگیری میزها و استقرار گیره ها 
روی میز و رختکن کارگاه تهیه و پیرامون محاسن و معایب هرکدام گفتگو و نتیجه گیری کنید.

پـــژوهـش

نــتـیـجه

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

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

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

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

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

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

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

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



هدف های رفتاری: پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود :

ـ مفهوم خط کشی را شرح دهد.

ـ از وسایل و تجهیزات خط کشی به طور صحیح استفاده کند.

ـ مرکز قطعات گرد را تعیین کند.

ـ مراحل خط کشی را شرح دهد.

ـ عمل خط کشی روی سطوح صاف را انجام دهد.

ـ اصول و نکات فنی در خط کشی را به کار گیرد. 

ـ نکات ایمنی در خط کشی را رعایت کند.

2 فـصل

آن
ت 

یزا
جه

و ت
ی 

ش
ط ک

خ
مقدمه 

خط کشی

وسایل و تجهیزات خط کشی

مراحل انجام خط کشی 

اصول و نکات فنی در خط کشی

نکات ایمنی و حفاظتی

پرسش های پایانی

فعالیت های کارگاهی

پژوهش

صل
ی ف

ما
سی
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مقدمه
یک آهنگر یا آلومینیم کار لازم اســت قبل از اینکه مواد اولیه انتخاب شده برای ساخت در و پنجره را برش دهد، روی 

آنها را خط کشی کرده و مسیر های برش را مشخص کند.
یک کابینت ســاز قبل از اینکه محل نصب دستگیره ها روی کابینت را سوراخ کاری کند بهتر است محل آنها را بر اساس 

نقشه، مشخص و علامت گذاری کند تا محل سوراخ کاملاً مشخص و دقت کار بالا رفته و اشتباهی رخ ندهد.

فعالیت

می توان  برای خط کشی  از چه وسایلی  باشد  اسفنج و …  پارچه، چرم،  فلز، کاشی، طلق، شیشه،  کار  قطعه  چنانچه جنس 

استفاده کرد؟ 

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

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

شکل1ــ2ــخطکشی

خط کشی
برای  صحیح  محل  کردن  مشخص  خط کشی  از  هدف 
انجام عملیات بعدی مانند سوراخکاری، نقطه جوش، اتصال، … 

روی قطعه کار است. با انجام خط کشی، فلزکار: 
1ــ از سهولت و سرعت عمل بیشتری در کار برخوردار 

است.
2ــ از درست  بودن کار اطمینان خاطر دارد.

)شکل  می شود  انجام  بهتری  کیفیت  و  دقت  با  کار  3ــ 
١ــ٢(.

٤ــ کاهش دور ریز مواد خام.
خطکشیبرمبنایدادههاواطلاعاتزیرانجاممیشود:

ــ اطلاعات نقشه فنی قطعه؛
ــ اطلاعاتی که از روی نمونه کار استخراج می شود؛
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ضمن ارائهٔ تصویری از پشــت صفحهٔ صافی و با مشــارکت یکی از همکلاسی های خود پیرامون علل شبکه بندی پشت صفحهٔ 

صافی ها بحث و گفت وگو کرده، خلاصهٔ آن را در این قسمت بنویسید.

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

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

وسایل و تجهیزات خط کشی
آن  روی  عملیات خط کشی  که  سطحی  صفحۀصافی:
داشته  را  و مساحت لازم  تراز  کاملاً صاف،  باید  می شود  انجام 
باشد. این صفحه از جنس چدن خاکستری و یا گرانیت است که 
سنگین بوده و سطح آن پرداخت شده است. این صفحه روی میز 

یا پایه هایی سوار می شود)شکل 2ــ2(.
روی  که  بزرگی  نسبتاً  فولادی  صفحهٔ  خطکشی: میز
چهارپایه فلزی قرار گرفته و برای انجام کارهای ساده تر با دقت 

کمتر از آن استفاده می شود )شکل3ــ2(.
توجه: از وارد کردن ضربه و یا سنبه نشان زدن بر روی 

میز خط کشی و صفحه صافی خودداری کنید.
ترسیم  برای  آن  از  که  است  وسیله ای  سوزنخطکش:

خطوط روی قطعات کار استفاده می شود.
جنس: از آنجا که سوزن خط کش برای خط کشی روی 
سطوح خشن و سخت استفاده می شود از فولاد آب دیده  انتخاب 
و  شده  پرداخت  سطوح  خط کشی  برای  است،  گفتنی  می شود. 
نرم می توان از سوزن خط کش برنجی استفاده کرد. همچنین در 
آلومینیم کاری برای خط کشی محل هایی که  باید خم شوند از مداد 

استفاده می شود.
سر  قسمت  دو  از  خط کش  سوزن  ساختمان:  و شکل
نوک تیز و بدنه که برای گرفتن آن است تشکیل می شود. سر آن با 
زاویهٔ 10 تا 15درجه تیز شده و قسمت بدنهٔ آن ممکن است صاف 

یا آج دار باشد )شکل4ــ2(.

شکل3ــ2ــ میزخطکشی

شکل2ــ2ــصفحۀصافی

شکل4ــ2ــسوزنخطکش



40 می
مو

ک ع
انی

مک
اه 

ارگ
ک

فعالیت

چرا هرگز نباید از پیچ گوشتی و کولیس به جای سوزن خط کش استفاده کرد؟ 

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

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

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

سوزنخطکشپایهدار:برای ترسیم خطوط موازی با 
خط یا سطح مبنا از سوزن خط کش پایه دار استفاده می شود. این 
سوزن خط کش ممکن است ساده و یا مدرج باشد. در نوع مدرج 
مقدار فاصله مستقیماً روی سوزن خط کش پایه دار تنظیم می شود 

و نیاز به وسیلهٔ اندازه گیری نیست )شکل 5 ــ2(.

شکل5ــ2ــسوزنخطکشوکولیسپایهدار

شکل6ــ2ــپرگار

پــرگار:از پرگارهــا بــرای رســم دایــره، خطــوط، 
علامت گــذاری و انتقال انــدازه اســتفاده می شــود. به طور کلی 
پرگارها از دو بازوی نوک تیز سخت کاری شــده که به وسیلهٔ پیچ و 
فنر به هم متصل می شوند تشکیل شده است. پرگارهای خط کشی 
در انواع مختلفی ســاخته می شــود. از جمله پرگار ساده، پرگار 
فنری با پیچ تنظیم، پرگار ساده با پیچ قفل کننده )ثابت کننده(، پرگار 
مدرج، پرگار موازی کش، پرگار با بازوهای کشــویی و قابل تنظیم 

و... )شکل 6ــ2(.

پرگارساده پرگارفنریبا
پیچتنظیم

پرگارسادهباپیچثابتکننده
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شکل7ــ2ــسنبهنشان

سنبهنشــان:سنبه نشــان وسیله ای اســت که ازآن برای 
نشانه زدن مرکز سوراخ ها، نشانه گذاری و تثبیت خطوطی که ممکن 

است در حین کار محو شوند استفاده می شود )شکل7ــ2(.
سنبه نشان ها را از جنس فولاد ابزارسازی و آب کاری شده 
انتخاب می کنند که البته لازم است جنس آن از قطعه کار سخت تر 
باشد. زاویهٔ سرسنبه نشــان ها برحسب نوع کارمشخص می شود. 
سنبه نشان هایی که برای تثبیت خطوط مورد استفاده قرار می گیرند 
معمولاً با زاویهٔ 30 درجه و سنبه نشان هایی که برای مراکز دایره ها 
و سوراخ ها به کار می روند 60 درجه در نظر گرفته می شوند. برای 
تثبیت خطوط و به منظور مســاوی بودن فاصله بین نشــانه ها بهتر 

است از سنبه نشان دوقلو استفاده کرد )شکل 8  ــ2(.
قطعات  مرکز  تعیین  برای  که  سنبه نشان  از  دیگری  نوع 
این سنبه نشان   . مرکزیاب است  دارد سنبه نشان  کاربرد  دایره ای 
است  سنبه نشان  راهنمای  گلویی  و  مخروطی  کلاهک  به  مجهز 

)شکل9ــ2(.
از وسایلی که در خط کشی ممکن  یکی دیگر  شابلون١:
است.  موازی  و  فرم  شابلون های  شود  استفاده  آن  از  است 
شابلون ها ممکن است در کارگاه موجود بوده  یا برای یک کار 

خاص یا تولید انبوه ساخته شوند )شکل 10ــ2(.

قسمتمخروطی

بدنه

نوک

شکل8ــ2ــسنبهنشاندوقلو

شکل9ــ2ــسنبهنشانمرکزیاب

  این لغت آلمانی است Schablone ــ١

شکل10ــ2ــشابلن

 نام وکاربرد وسایل زیر را بنویسید .

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

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

.................................................
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وسایل کمکی: علاوه بر وسایلی که برای انجام عملیات 
و  از وسایل  برای سهولت خط کشی،  خط کشی شرح داده شد، 
تجهیزاتی مثل انـواع منشورها، شمش هـای مـوازی، جک هـا، 
زیرکاری قابل تنظیم، مرغک های پایه دار، صفحات گونیایی و... 

نیز استفاده می شود )شکل 11ــ 2(.

مراحلانجامخطکشی
 برای انجام عملیات خط کشی مطابق زیر عمل کنید:

آماده سازی سطح خط کشی: قبل از انجام خط کشی لازم 
است سطح مورد نظر را رنگ کنید تا خطوط رسم  شده از وضوح 
باشند.در قطعات ریخته گری و کوره کاری  شده  کافی برخوردار 
از دوغاب گچ و قطعاتی که دارای سطوح براق هستند از محلول 
کـات   کبود بـا آب  یا رنگ هـای مخصوص استفاده مـی شود. البته 
می توان از ماژیک صنعتی نیز برای رنگ آمیزی سطح استفاده کرد.

توجه:کاتکبودوجوهرماژیکسمیاست.

استقرارقطعه کار: قطعه کار را روی صفحه صافی و یا 
میز خط کشی قرار دهید.

که  را  قطعه کار  لبه های  از  یکی  مبنا:  سطح  انتخاب   
کاملاً دقیق است به عنوان مبنای خط کشی مشخص کنید )شکل 

12ــ2(.
نقشه کار،  به  توجه  با  و علامت گذاری:  اندازه  شکل 12ــ2ــ مبنای خط کشیانتقال 

شکل 11ــ 2ــ وسایل کمکی درخط کشی

منشورها زیرکاری ثابت

زیرکاری قابل تنظیم
بلوک گونیایی

صفحه گونیایی

مبنا
طح 

س

برای انطباق دقیق لبهٔ خط کش با سطح مبنای قطعه کار چه تدبیری می اندیشید؟

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

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

..............................................................................................
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روی یک ورق فلزی ضایعاتی به طول کمتر از 100 میلی متر سه خط موازی توسط سوزن خط کش رسم نمایید. زاویهٔ محور 

سوزن خط کش نسبت به قطعه کار در خط اول °٩٠، در خط دوم °٤٥ و در خط سوم °١٥ باشد. نتایج را با هم مقایسه نمایید.

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

وسیلهٔ  اندازه گیری مناسب انتخاب کرده، فاصله اولین خط نسبت 
به لبهٔ مبنا را مشخص و نشانه گذاری کرده وبه منظور دقت بیشتر 
و مشاهده بهتر، محل علامت گذاری شده با دو خط متقاطع )∧( 

مشخص کنید )شکل 13ــ2(.
خطکشی: با استفاده از خط کش فلزی تخت نقاط مورد 
نظر را که قبلًا با علامت )∧( نشانه گذاری شده به هم وصل کنید 

)شکل 14ــ2(. 
درعملخطکشیلازماست

کار  سطح  روی  شکل  مطابق  دست  به وسیلهٔ  خط کش  ــ 
فشار داده شود )شکل ١٥ــ2(.

ــ نوک سوزن خط کش در روی سطح قطعه کار و چسبیده 
به لبه خط کش قرار گیرد.

ــ محور سوزن خط کش نسبت به خط قائم و لبه خط کش 
حدود 15 درجه زاویه داشته باشد تا در هنگام کار بر روی سطح 

مورد خط کشی به لبه خط کش گیر نکند.
ــ مسیر حرکت سوزن خط کش از بالا به پایین باشد.

شکل13ــ2ــعلامتگذاری

شکل14ــ2ــخطکشیباخطکشفلزیتخت

شکل15ــ2ــروشخطکشی

خطکش
خطکش
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دقت و ظرافت خط کشی به چه عواملی بستگی دارد؟

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

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

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

به  توجه  با  دایره  شعاع  آن که  از  پس  نیز  دایره  رسم  برای 
از  یکی  نوک  شد،  تنظیم  پرگار  روی  و  مشخص  نقشه  اندازه 
بازوهای پرگار را در مرکز دایره )جایی که قبلًا سنبه نشان زده شده 
است( قرار داده و سپس دایره مورد نظر را رسم می کنیم )شکل 

16ــ2(.

باشد  لازم  چنانچه  مرحله  این  در  کاری:  سنبهنشان
مربوطه  محل  در  را  آن  نوک  کرده،  انتخاب  مناسب  سنبه نشان 
نشانده و آن را به طور عمودی گرفته و با استفاده از ضربه چکش 

اثر لازم را ایجاد  کنید )شکل17ــ 2(.

شکل16ــ2ــرسمدایره

پرگاردرجهتخطکشی
متمایلمیشود

حرکتلولاییپرگاردر
جایمحورطولیپرگار

سنبهنشان

مسیرحرکتدست

اثرخطکشی

شکل17ــ2ــسنبهنشانکاری

جایسنبهنشان

اثرخطکشی زاویۀتمایل

بازوپرگار
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چنانچه فرد چپ دســت در کارگاه شــما وجود داشته باشد خط کش و ســوزن خط کش را با کدام دست باید بگیرد، همچنین 

خط کش را در کدام قسمت قطعه کار قرار دهد؟ به او نحوهٔ صحیح این کار را آموزش دهید.

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

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

اصول و نکات فنی در خط کشی 
1ــ برای حفظ کیفیت صفحه خط کشی باید آن را همیشه 
تمیز نگه داشته و به صورت هفتگی آن را با نفت شسته، سطح آن 

را خشک کرده و روی آن را گرافیت مالیده و تراز کرد.
با  متناسب  باید  خط کش  سوزن  توسط  وارده  فشار  2ــ 

جنس قطعه کار باشد. برای قطعات نرم فشار کمتر وارد شود.
3ــ عمق خراش کم باشد.

4ــ زاویهٔ تمایل و انحراف از خط قائم در جهت حرکت 
سوزن خط کش باشد )شکل 18ــ 2(.

سنبه نشان  از  استوانه ای  قطعات  مرکز  تعیین  برای  5  ــ 
مرکز یاب یا گونیای مرکزیاب یا اجزای گونیای مرکب استفاده شود.

روش استفاده از گونیای مرکز یاب به این ترتیب است که 
آن را روی میله استوانه ای به گونه ای مستقر می کنیم که دو ضلع 
زاویهٔ آن بر سطح جانبی استوانه مماس شود که در این صورت 
خط کش آن در روی قطر قرار می گیرد. در این حالت با استفاده 
از سوزن خط کش قطری را رسم می کنیم و سپس با جابه جا کردن 
ترسیم  را  دیگر  قطر  دو  استوانه  محیط  روی  یاب  مرکز  گونیای 
می کنیم، چنانچه گونیای مرکز یاب سالم باشد این سه قطر در یک 
نقطه همدیگر را قطع می کنند و در غیر این  صورت مثلث کوچکی 
در وسط دایره تشکیل شده که وسط آن مرکز قطعه است )شکل 

19ــ 2(.

شکل18ــ2ــجهتحرکتسوزنخطکش

زاویۀتمایل

کت
حر
ت
جه

شکل19ــ2ــتعیینمرکزقطعاتگرد
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آیا می توان از پرگار نقشه کشی برای خط کشی روی فلزات استفاده کرد؟ چرا؟

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

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

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

6  ــ برای تعیین مرکز اســتوانه هایی که سوراخ دار هستند 
مثــل لوله ها، فلانچ هــا و...می توان یک قطعه چوب در وســط 
ســوراخ به صورت کاملًا محکم قرار داده و ســپس به روش قبل 

مرکزیابی را انجام دهید )شکل20ــ2(.
7ــ برای ایجاد نشــانه هایی که باید نوک پرگار در آن قرار 

گیرد، لازم است نوک سنبه نشان کاملًا تیز باشد.
برای ایجاد محل نشســت سر پرگار و به منظور رسم دایره 
باید از سنبه نشــان تیز استفاده کرد تا سر تیز آن کاملًا در محل اثر 

سنبه نشان قرارگیرد )شکل21ــ2(.

شکل 20ــ 2ــ  تعیین مرکز استوانه های سوراخ دار

قطعه چوب

شکل 21ــ2ــ اثر تیز بودن نوک سنبه نشان

درستنادرستنادرست

8  ــ  طول بازوهای پرگار باید با هم مســاوی باشند، لذا در 
هنگام تیزکردن دقت شــود تا طول آنها یکسان باقی مانده ولبه های 

داخلی آنها  نیز با همدیگر مماس باشند )شکل22ــ2(.

شکل 22ــ 2ــ  مساوی بودن طول بازوهای پرگار

درستنادرستنادرست
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با تشــکیل یک گروه دو نفری، یک گونیای مرکب را از انبار تحویل گرفته و زیرنظر هنرآموز محترم عکســی از اجزای آن در 

حالت های مختلف و برای کاربردهای متفاوت تهیه کرده و پیرامون آن گفتگو و نتیجه گیری کنید.

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

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

9ــ سنبه نشــان را از محــل صحیح به دســت گرفته تا به 
راحتــی بتوان محل اســتقرار نوک آن را روی قطعات مشــاهده 

کرد)شکل23ــ2(.
10ــ کج قرار دادن سنبه در هنگام نشانه زدن باعث انحراف 

محل اثر آن می شود )شکل24ــ2(.
11ــ در نشانه زدن خطوط منحنی فاصله نشانه ها را نسبت 

به خطوط مستقیم کمتردر نظر بگیرید )شکل25ــ2(.

شکل23ــ2ــمشاهدهمحلنوکسنبهنشان

نادرست

درست
شکل24ــ2ــمحلاثرسنبهنشان

شکل25ــ2ــسنبهنشانکاریرویخطوطمنحنی

عمقبرادهبرداری
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فعالیت

به چه دلایلی نباید از سنبه نشان به جای سوزن خط کش استفاده کرد؟ 

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

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

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

نکات ایمنی و حفاظتی

اول ایمنی بعد کار
1ــ در هنگـام ضربـه زدن بـــه ته سنبه نشان دقت شود تا 

چکش را روی ته آن، نشانه روی کنید.
2ــ برای محافظت از ســر ســوزن خط کــش و همچنین 
جلوگیری از بروز سانحه، بهتر است نوک آن را در چوب پنبه 

قرار دهید )شکل26ــ2(.
3ــ در هنگام اســتفاده از پرگار دقت  شود تا سرهای تیز 

آن به شما آسیبی نرساند.
4ــ وســایل نوک تیز مثل پرگار، سوزن خط کش و … را 

در جیب لباس خود قرار ندهید.
5  ــ از آنجا که کات کبود یک ماده سمی است لذا پس از 

استفاده از این ماده، دست های خود را بشویید.
6  ــ چنانچه برای رنگ آمیزی سطح  قطعه کار از ماژیک 
صنعتی اســتفاده می کنید صورت خود را به سطح کار نزدیک 

نکنید.

شکل26ــ2ــمحافظتازسرسوزنخطکش
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فعالیت

با یکی از معلمین قدیمی کارگاه در خصوص یک خاطره از عدم رعایت نکات ایمنی صحبت کرده و ضمن نوشــتن آن در این 

قسمت آن را برای همکلاسی های خود در کلاس باز گو کنید.

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

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

پرسش های پایانی

1ــ وسایل خط کشی را نام ببرید.
2ــ تفاوت میز خط کشی و صفحه صافی را بیان کنید.

3ــ هدف از سنبه نشان کاری روی سطح قطعه کار را بیان کنید.
4ــ رابطه زاویه سر سنبه نشان با جنس قطعه کار را بیان کنید.

5  ــ اصول و نکات فنی که در خط کشی باید رعایت کرد را بیان کنید.
6  ــ در مورد خط کشی قطعه کارهای بزرگ که امکان استقرار آن روی صفحهٔ صافی وجود ندارد مطالعه و ارائه روش کرده 

و نتیجه را به طور خلاصه در کلاس برای همکلاسی های خود بیان کنید. 
7ــ با چه تغییراتی روی پرگار می توان با چرخش 180 درجه، یک دایره کامل رسم کرد. 

8  ــ با اســتفاده از یک نبشــی چهار خط موازی و در جهت طول روی ســطح جانبی استوانه و با فاصلهٔ 90 درجه ترسیم 
کنیــد، خطای کار خود را بررســی کرده و بــرای بهبود آن ارائه روش کنیــد. تمام مراحل این قســمت را در پای تابلو برای 

همکلاسی های خود به صورت نظری و عملی شرح دهید.
9  ــ  مراحل خط کشــی و سنبه نشــان کاری قطعه ای مطابق شــکل روبه رو و به 
ضخامــت 2 میلی متر را برای عملیات اره کاری نوشــته، ســپس روی نقشــه قطعه 

خط کشی و سنبه نشان کاری را نشان دهید )با توجه به شکل ٢٥ــ٢(. 
10ــ نمودار اجرای کار خط کشــی و سنبه نشان کاری برای قطعه پرسش ٩ را 

رسم کنید.
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هدف
 خط کشی و علامت گذاری

مشخصات قطعه کار 
نام: صفحهٔ اصلی قاب عکس

St37 :جنس
ابعاد : 10×60×215 

تولرانس: 0/5میلی متر
کیفیت سطح :  

دستور کار خط کشی و سنبه نشان کاری صفحه اصلی قاب عکس

2 فعالیت کارگاهی یکفـصل

شروع

دریافت قطعه کار و وسایل

کنترل قطعه کار و ابعاد آن

آیا
قطعه کار و ابعاد آن
مطابق نقشه است؟

شماره زدن قطعه کار

خط کشی قطعه کار مطابق نقشه

سنبه نشان کاری مطابق نقشه

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

تحویل قطعه کار

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کار گاهی

پایان

تحویل قطعه کار به انبار
خیر

شکل27ــ2

بله

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ صفحه صافی 

2ــ خط کش فلزی تخت 30 سانتی متر 
3ــ سوزن خط کش

4ــ سنبه اعداد و حروف 
5  ــ سنبه نشان 

6ــ چکش
7ــ گونیای لبه دار

8  ــ دستکش
9  ــ کات کبود یا ماژیک صنعتی

10ــ وسایل تمیزکاری



51

دستورکار خط کشی و سنبه نشان کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

مراحل انجام کار
1ــ صفحه اصلی قاب عکس و وسایل مورد نیاز را تحویل 

بگیرید.
2ــ به وســیلهٔ خط کش ابعــاد قطعه کار را کنتــرل کرده و در 

صورت مغایرت با نقشه آن را تعویض کنید.
3ــ با اســتفاده از سنبه نشان اعداد و حروف و با نظر هنرآموز 

محترم قطعه کار را شماره بزنید.
4ــ صفحه اصلی قـــاب عکس را بـــه گـونه ای روی صفحهٔ 
صافی بگذارید که یکی از ســطوح بزرگ آن رو به بالا قرار گیرد 

)شکل 28ــ 2(.

5  ــ با اســتفاده از کات کبود یا ماژیک صنعتی ســطح بزرگ 
قطعه را رنگ آمیزی کنید.

6  ــ به کمک خط کش و گونیا و به فاصلهٔ ٥ میلی متر از سمت 
راســت و ٢٠٥ میلی متر از سمت چپ لبهٔ عرضی سطح قطعه کار 
جدا کرده و با اســتفاده از سوزن خط کش دو خط عرضی ترسیم 

کنید )شکل 29ــ2(.

شکل28ــ2

شکل29ــ2
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دستورکار خط کشی و سنبه نشان کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

7ــ با اســتفاده از سنبه نشان و چکش مســیر خطوط ترسیم 
شــده را به فاصله هر 5 میلی متر سنبه نشــان بزنید بــه گونه ای که 
اثر سنبه نشــان در روی ســطح قطعه کار کاملًا مشــخص باشــد 

)شکل30ــ2(. 

شکل30ــ2

8  ــ با اســتفاده از پارچه تنظیف اثرات رنگ را از روی قطعه 
پاک کنید.

9ــ وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.
10ــ قطعه کار را تحویل دهید.

11ــ موارد خواسته شده درکاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی 
را پاسخ دهید . 

12ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید. 
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فصلدوم
کاربرگگزارشفعالیتکارگاهیخطکشیوسنبهنشانکاریصفحهاصلیقابعکسفعالیتکارگاهییک

نامونامخانوادگی:

زمانکل)ساعت(زمانانجامکار)ساعت(ساعتپایانساعتشروعتاریخانجام
1ـ

2ـ

مشاهدات:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلاتوعللآن:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روشهایبهبود:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگرقرارباشداینفعالیتکارگاهیرادوبارهانجامدهیدچهمواردیرادرآنموردتوجهقرارمیدهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایرموارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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دستورکار خط کشی و سنبه نشان کاری  نگهدارنده طلق

2 فعالیت کارگاهی دوفـصل

هدف
 خط کشی و علامت گذاری

مشخصات قطعه کار 
St37 :جنس نام: نگهدارنده طلق  
تعداد : 2عدد ابعاد : 16×40×60  

کیفیت سطح :   ± میلی متر  تولرانس : 0/5

شکل31ــ2

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ صفحهٔ صافی 

2ــ خط کش فلزی تخت 30 سانتی متر 
3ــ جناقی

4ــ سوزن خط کش
5  ــ سنبه اعداد و حروف

6ــ سوزن خط کش پایه دار
7ــ سنبه نشان 

8  ــ چکش
9ــ دستکش

10ــ کات کبود با وسایل جانبی یا ماژیک صنعتی
11ــ وسایل تمیزکاری

شروع

دریافت قطعات و وسایل

کنترل قطعات و ابعاد آن

آیا
قطعات و ابعاد آن
مطابق نقشه است؟

شماره زدن قطعات

خط کشی قطعات مطابق نقشه

سنبه نشان کاری مطابق نقشه

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

تحویل قطعات

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعات به انبار
خیر

بله
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فعالیت کارگاهی دو

دستورکار خط کشی و سنبه نشان کاری  نگهدارنده طلق

شکل32ــ2

شکل33ــ2

مراحل انجام کار
1ــ دو عدد نگهدارندهٔ طلق را تحویل بگیرید.

2ــ به وسیلهٔ خط کش ابعاد آنها را کنترل کرده و در صورت 
مغایرت با نقشه آنها را تعویض کنید.

3ــ با استفاده از سنبه نشان اعداد و حروف و با نظر هنرآموز 
محترم آنها را شماره بزنید.

محترم  هنرآموز  کمک  به  را  قطعات  نیاز  صورت  در  ٤ــ 
پلیسه گیری و رنگ زدایی کنید.

انتخاب کــرده و روی صفحهٔ صافی  ٥  ــ یک عـدد جناقی 
قــرار داده  و قطعه  کــار را بــه آن تکیه دهید.

٦ــ یکی از قطعات نگهدارنده طلق، را از سطح بزرگ تر روی 
میلی متر   60 سطح16×  که  قراردهید  گونه ای  به  صافی  صفحهٔ 
آن روی صفحهٔ صافی قرارگرفته و به منشور تکیه دهد. )شکل 

٣٢ــ٢(
٧ــ با اســتفاده از ســوزن کولیــس پایه دار و بــه فاصلهٔ 14 
میلی متــر از صفحهٔ صافی خطوطی را در روی لبه ســطح مجاور 

ترسیم کنید.)شکل ٣٣ــ٢(
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فعالیت کارگاهی دو

دستورکار خط کشی و سنبه نشان کاری  نگهدارنده طلق

٨  ــ قطعه کار را از سطح 16×40 روی صفحهٔ صافی قرارداده و خطوطی در 
روی لبه سطح مجاور به فاصله 20 میلی متر از صفحه صافی مشابه مورد قبل ترسیم 

کنید. )شکل ٣٤ــ٢(
٩ــ با اســتفاده از خط کش فلزی و ســوزن خط کش، خط شــیب دار قطعه را 

مطابق شکل ترسیم کنید.)شکل ٣٥ــ٢(
١٠ــ برای منظم شــدن و جلوگیری از انحراف جای سنبه نشــان، در قسمت 

دورریز خط موازی دیگری به فاصلهٔ ٢ میلی متر رسم کنید.
١١ــ با استفاده از سنبه نشان و چکش مسیر خطوط ترسیم شده در مرحله قبل 
را به فاصلهٔ هر 5 میلی متر روی چهار سطح مجاور، سنبه نشان زده به گونه ای که اثر 

سنبه نشان در روی سطح قطعه کار کاملاً مشخص باشد.)شکل ٣٦ــ٢(.
١٢ــ عملیات قبل را برای قطعهٔ دیگر نگـهدارنده طلق نیز انجام دهید.

١٣ــ وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.
١٤ــ قطعه کار را تحویل دهید.

١٥ــ موارد خواســته شــده در کاربرگ گزارش کار فعالیت کارگاهی را پاسخ 
دهید.

١٦ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

شکل34ــ2

شکل35ــ2 شکل36ــ2
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فصلدوم
کاربرگگزارشفعالیتکارگاهیخطکشیوسنبهنشانکارینگهدارندۀطلقفعالیتکارگاهیدو

نامونامخانوادگی:

زمانکل)ساعت(زمانانجامکار)ساعت(ساعتپایانساعتشروعتاریخانجام

1ـ

2ـ

مشاهدات:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلاتوعللآن:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روشهایبهبود:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگرقرارباشداینفعالیتکارگاهیرادوبارهانجامدهیدچهمواردیرادرآنموردتوجهقرارمیدهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایرموارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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مراحل انجام خط کشــی و سنبه نشــان کاری، برای ایجاد سوراخی مطابق شــکل 37ــ2 را با رسم شکل برای هر مرحله 
بنویسید.

پـــژوهـش

نــتـیـجه

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

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

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

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

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

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

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

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

شکل37ــ2

ضخامت٢٠میلیمتر
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هدف های رفتاری : پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود:

ـ اجزای کمان اره دستی را نام ببرد.

ـ وظیفه هر یک از اجزای کمان اره دستی را شرح دهد.

ـ با توجه به جنس قطعه کار تیغه اره مناسب را انتخاب کند.

ـ تیغه اره را به صورت های مختلف و به طور صحیح در کمان  اره ببندد.

ـ قطعات فلزی را با تولرانس 1mm± با رعایت اصول توصیه شده با کمان اره دستی ببرد.

ـ کاربرد ماشین های اره را شرح دهد.

ـ از ابزار و وسایل کار به طور صحیح نگهداری کند.

ـ نکات ایمنی در اره کاری را رعایت کند.

مقدمه

 اره کاری

اجزای کمان اره دستی 

ساختمان تیغه اره 

جنس تیغه اره ها

ماشین های اره 

مراحل انجام اره کاری

اصول و نکات فنی در اره کاری

نکات ایمنی و حفاظتی 

پرسش های پایانی

فعالیت های کارگاهی

پژوهش
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مقدمه

برای تبدیل درخت به محصولات چوبی نیاز به ابزاری است که درخت را ببرد و به شکل و اندازه دلخواه در آورد، این 
ابزار اره یا ماشین های اره است. همچنین برای ساخت در و پنجره فلزی باید مواد اولیه را طبق ابعاد لازم برید. در اکثر 
کارگاه ها یا در منزل مواردی پیش می آید که برای از بین بردن اضافه اندازه موجود در قطعات، استفاده از اره راحت ترین 

راه حل به نظر می رسد.

فعالیت

بررسی کنید آیا کمان اره های قابل تنظیم با اندازهٔ اسمی بیشتر از 300mm طراحی شده است؟ چرا؟ 

چه مشاغلی  در ارتباط با اره کاری می شناسید.

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

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

اره کاری
 اره کاری یکی از فرآیندهای تغییر شکل از راه براده برداری 
انجام  ماشین اره  یا  اره دستی  کمان  توسط  برش  عمل  و  است 
می شود. از این فرایند برای برش مواد، قطعات یا ایجاد شیارهای 

باریک استفاده می شود )شکل1ــ3(.

اجزای کمان اره دستی
1ــ مهره خروسکی

 2ــ کمان اره
 3ــ فک نگهدارندهٔ قابل تنظیم

 4ــ تیغه اره
 5  ــ فک نگهدارندهٔ ثابت

 6  ــ دسته
 7ــ پین های اتصال تیغه اره به فک ها

 8  ــ شیار فک های نگهدارنده )شکل2ــ3(.

شکل1ــ3ــفرایندارهکاری

جهتفشار

دندانهاره

هها
راد

ب

فضایبین
دندانهها

جهتبرش

شکل2ــ3ــاجزایکماناره

6
5

2

3

8

471
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با استفاده از پایگاه اطلاعات جهانی )اینترنت( تصاویری از انواع کمان اره دستی و تیغه اره آنها تهیه کنید.

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

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

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

کماناره:وظیفهٔ کمــان  اره نگهداری و هدایت تیغه  اره 
اســت. کمــان  اره دارای انــواع متفاوتی برای انجام برش های 

خاص است. متداول ترین آنها عبارت اند از:
کمانارهثابت: بــرای بستن تیغ  اره بــا انــدازهٔ اسمی 

300mm به کار می رود.
کمانارهقابلتنظیم:این کمان اره برای بستن تیغه  اره 

با طول های مختلف به کار می رود )شکل3ــ3(.

برش های  برای  کمان  اره  این  بلند:  کمان بـا کماناره
عمیق یا برش های داخلی که کمان  اره ثابت نتواند مورد استفاده 
قرار گیرد و همچنین برای برش فلزات نرم، چوب و مواد غیرفلزی 
به کار می رود و معمولًا تیغه  اره  مویی روی آن بسته می شود )شکل 

4 ــ3(.

سایر  یا  پیچ هـا  سر  شیار  ایجاد  بـرای  ظریفبر: اره
شیارهای باریک و دقیق به کار می رود)شکل5 ــ3(.

شکل3ــ3ــکمانارهقابلتنظیم

شکل4ــ3ــکمانارهباکمانبلند

شکل5ــ3ــارهظریفبر
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با مراجعه به انبار کارگاه یا ابزار فروشــی ها سه نوع تیغه اره انتخاب کنید که حروف و اعداد نوشته شده روی آنها متفاوت باشد، 

سپس مفهوم آنها را بیان کنید.

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

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

و  نوع معمولی  اره در دو  دسته کمان   دستهکماناره:
پنجه ای )هفت تیری( ساخته می شود )شکل6  ــ3(.

نوع معمولی برای کاربردهای عمومی و نوع پنجه ای برای 
برش های ظریف تر به کار می رود.

ساختمان تیغه اره
و  می شوند  ساخته  گــوه  بــه  شکل  تیغه اره  دندانـه هـای 

زوایای آن متناسب با مواد مورد برش انتخاب می شود.

به کار  فلزات  برش  برای  که  اره های دستی  زاویه گـوه در 
براده  نرم که دارای  براده  برای فلزات  می رود °50 است. زاویهٔ 
طویل هستند °10 و زاویه براده برای فلزات سخت صفر در نظر 

گرفته می شود. )شکل7ــ 3(.

 300mm اسمی  انـدازهٔ  بـا  معمولاً  دستی  اره هـای  تیغه 
ساخته  میلی متر   0/8 تا   0/6 ضخامت  و  15mmــ12  عرض  و 
می شوند. منظور از اندازهٔ اسمی، فاصلهٔ مرکز تا مرکز سوراخ های 

تیغه  اره است.
مشــخصهٔ دیگر تیغه اره ها گام آن است که ریزی و درشتی 
دندانه را نشــان می دهد. انتخاب تیغه اره به نوع برش ) دســتی یا 
ماشــینی ( و جنس قطعه کار و …  بســتگی دارد. جدول روبه رو 

ارتباط اندازه دندانه با جنس قطعه کار را نشان می دهد.

شکل6ــ3ــکمانارهبادستهپنجهای

شکل7ــ3ــساختمانتیغهاره

برایفلزاتسخت

کاربردتعداددندانهدریکاینچشرح

فلزات نرم14دنده درشت

فولاد ساختمانی18متوسط

فولاد و چدن24ظریف

فلزات و مواد سخت٣٢خیلی ظریف

جدول1ــ3ــانواعتیغهارهها

برایفلزاتنرم
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با توجه به مطالب بیان شــده در مورد فرم قرار گرفتن دندانه های تیغه اره، به نظر شــما چه فرم های دیگری می توان در نظر گرفت 

هرآنچه که به ذهن شما می رسد ممکن است ایدهٔ خوبی باشد شکل فرم دندانه را رسم کنید.

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

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

بدنهٔ  اصطکاک  تیغهاره:  دندانههای قرارگرفتن فرم
تیغه  اره با شیار برش موجب سختی برش و اتلاف انرژی می شود. 
برای  لذا  دارد.  در شیار وجود  تیغه اره  گیرکردن  امکان   همچنین 
کاهش اصطکاک و تأمین فاصله، باید عرض شیار بیش از ضخامت 
تیغه اره باشد و برای رسیدن به هدف فوق، دندانه های تیغه اره ها به 

شکل های زیر ساخته می شوند )شکل8  ــ3(.

دندانههایجازده: این فرم دندانه ها به روش آهنگری و 
از طریق فشردن لبه دندانه ها ایجاد می شود که منسوخ شده است.
دندانههایچپوراســت:در این حالت دندانه ها یکی 
در میان به ســمت چپ و راست منحرف می شود. این روش کمتر 

معمول است.
دندانههــایموجیشــکل:در این حالت چنــد دندانه 
به  سمت چپ و چند دندانه به سمت راست به صورت موجی منحرف 

می شوند. این نوع دندانه ها بیشترین مورد استفاده را دارند.
جنستیغهارهها: برای فلزات نــرم و فولاد معمولی از 
فولاد ابزارســازی و برای سایر فولادها و چدن از فولاد آلیاژی 
)تندبر( انتخاب شــده و پس از ســاخت دندانه ها فقط قسمت لبه 
برنده آنها را آب کاری کرده و سنگ می زنند. در برخی موارد کل 
تیغه اره را ســخت کاری می کنند و عبارت ALL HARD روی 

آن ثبت می شود.

شکل8ــ3ــفرمقرارگرفتندندانههایتیغهاره

چپوراستموجیجازده
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با تشکیل یک گروه دو نفره، تیغه اره ای را در جهت عکس به کمان اره بسته و قطعه ای را با آن ببرید، پیرامون مشاهدات و نتایج 
به دست آمده برای همکلاسی های خود گفتگو و نتیجه گیری کنید.

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

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

ماشین های ارّه
برای برش قطعات با ابعاد بزرگ و تعداد زیاد و سرعت بالا 
از اره های ماشینی استفاده می شود. ماشین های  اره دارای انواع 

مختلفی است که متداول ترین آنها عبارت اند از:
1. ماشین اره لنگ )اره  کمانی(

2. ماشین اره مجموعه ای
3. ماشین اره نواری

شکل ٩ــ٣ انواع ماشین اره را نشان می دهد.

مراحل  انجام اره کاری 
برش  مسیر  خط کش  سوزن  از  استفاده  بـا  خطکشی: 
مسیر  روی  سنبه نشان  زدن  با  نیاز  صورت  در  و  شده  خط کشی 

خط کشی شده، مسیر برش واضح تر شود.
انتخابتیغهاره:بــا توجه بــه جنس قطعه  کار تیغه  اره 

مناسب از نظر جنس و تعداد دندانه انتخاب کنید.
بستنتیغهاره: تیغه  اره در کمان  اره به طوری که جهت 
پس  و  شود  بسته  باشد  کمان  جلوی  به  سمت  تیغه اره  دنده های 
مهره   بستن  با  نگهدارنده،  پین های  دادن  قرار  و  تیغه  استقرار  از 
خروسکی کشش لازم در تیغه  اره ایجاد شود. شل بودن تیغه  اره 
در حین کار باعث کج شدن آن و انحراف مسیر برش و  شکستن 

تیغه  اره می شود )شکل 10ــ3(.

شکل٩ــ3ــانواعماشیناره

ماشینارهلنگ

ماشینارهنواری

ماشینارهمجموعهای

2
1

2
3

45

شکل10ــ3ــبستنتیغهاره

)ب(درست)الف(نادرست

جهتبرشجهتبرگشتبدونفشار
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 مفهوم تصاویر زیر را بنویسید.

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

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

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

بــه منظور داشتن راندمان  نحوۀایستادنپـایگیره:
کاری بیشتر و کیفیت انجام کـار بهتر لازم است ارتفاع گیره و 
نحوه ایستادن در کنار آن، زاویه دست و بازو و چگونگی به دست 

گرفتن کمان اره صحیح باشد)11ــ3(.

توجّه : این روش ایستادن برای افراد راست دست مناسب 
است و برای افراد چپ دست عکس آن صادق است.

آن  ارتعاش  باعث  قطعه کار  بستن  بلند  قطعهکار: بستن
شده، ضمن ایجاد صدای ناهنجار احتمال شکستن تیغه اره وجود 

دارد. بنابراین قطعه کار باید کوتاه بسته شود)شکل 12ــ 3(.

شیارراهنما:قبل از شروع به اره کاری شیار راهنمایی 
برای هدایت صحیح تیغه اره و جلوگیری از انحراف مسیر برش 
باید ایجاد شود. این کار به کمک  تیغه اره یا سوهان سه گوش انجام 

می شود )شکل13ــ 3(.

شکل١١ــ3ــنحوۀایستادنپایگیره

)الف(بدنوکماناره

)د(پاها)ج(دستچپ)ب(دستراست

یاد
ز زیاد

شکل12ــ3ــبستننامناسبقطعهکار

ایجادشیارراهنمادر
قطعهچهارگوش

شکل13ــ3ــایجادشیارراهنما

ایجادشیارراهنما
درقطعهگرد

قطعهکار

قطعهکار قطعهکار
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اگر لازم باشد سه عدد تسمه با مقطع مساوی با هم بسته و برشکاری شوند کدام سطح باید به فک گیره تکیه کند؟ در مورد نظرات 

دوستان خود بحث و بهترین روش را پیشنهاد دهید.

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

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

گفتنی اســت برای درگیری راحت تر تیغــه ارّه با کار، در 
شــروع ارّه کاری، نوعی تیغه ارّه ساخته شده که حدود ٢ اینچ از 
ابتدای آن دارای زاویه براده منفی است. این امر باعث می شود که 
در ابتدای کار که هنوز شیاری روی آن ایجاد نشده تیغه آسان تر با 
کار درگیر شده و از شکستگی احتمالی آن جلوگیری شود به این 

تیغه ارّه ها آسان شروع کن )Easy Start( گفته می شود.

انجامبرش:در شروع به اره کاری تیغه اره  را حدود10 
درجه نسبت به سطح کار مایل قرار داده و با فشار کم و جابه جایی 
کم  شروع به کار کنید تا از سُرخوردن و کج شدن اره از مسیر 

خط کشی جلوگیری شود )شکل14ــ3(. 

اصول و نکات فنی در اره کاری
١ــ فقط در حرکت رفت نیرو وارد شود، اعمال نیرو در 
انرژی می شود  و هدر رفتن  دندانه ها  باعث کندی  برگشت  موقع 

)شکل15ــ 3(.

وارد  کمان اره  به  یکنواخت  صورت  به  برش  نیروی  ٢ــ 
شود و از اعمال نیروهای ضربه ای خودداری شود.

کند  شدن  از  تا  کنید  استفاده  تیغه اره  طول  تمام  از  ٣ــ 
موضعی دندانه ها جلوگیری شده و عمر تیغه اره افزایش یابد.

شکل١٤ــ3ــآغازبرش

)الف(درست

)ب(نادرست

شکل15ــ3ــجهتبرش

جهتبرش

AB
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زیر نظر هنرآموز محترم خود دو گروه دونفره تشــکیل داده و عمل برش را با تیغه اره و قطعه یکسان انجام دهید.گروه اول برای 
خنک کاری از آب صابون و گروه دوم برای خنک کاری از روغن استفاده کند. مشاهدات و نتایج کار را در کلاس ارائه کنید.
..............................................................................................
..............................................................................................

فعالیت

٤ــ عمل برش با سرعت مناسبی انجام شود تا از گرم شدن 
تیغه اره و از بین رفتن سختی آن جلوگیری شود. برای برش مواد 

سخت تر از سرعت های کمتر استفاده  شود.

توجه : برای خنک کردن تیغه اره از مایع خنک کننده )  آب 

صابون   ( استفاده کنید.

سریعاً  را  انحراف  برش  هنگام  در  بتوان  این که  برای  ٥ــ 
تشخیص داد و حتی از آن جلوگیری کرد طوری به کمان اره نگاه 
کنید که امتداد کمان  و تیغه اره و خط برش در یک راستا دیده شوند.
برای جلوگیری  لوله های جدارنازک  بریدن  ٦ــ در موقع 
از شکستن دندانه ها، قطعه کار را تدریجاً گردانده و عمل برش را 
با  است  بهتر  نازک  لوله های خیلی  داد،  انجام  آنها  محیط  روی 

لوله بر بریده شوند )شکل16ــ 3(.
٧ــ در اره کاری قطعات نازک قطعه کار را بین دو تکه چوب 
قرار داده و هر سه قطعه را با هم اره کاری می کنند. برش مستقل 
قطعات نازک با سروصدای زیاد و احتمال شکستن تیغه اره و تاب 

شکل16ــ3ــبریدنلولههایجدارنازکبرداشتن قطعه کار توأم خواهد بود)شکل 17ــ3(.

نادرست

بریدنلوله

درست

شکل17ــ3ــارهکاریقطعاتنازک

2

1

7

4

3 5

6
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اگر در هنگام اره کاری، تیغه اره شکسته شود باید مسئولیت آن را پذیرفت، علل شکستن تیغه اره را بررسی کنید.
)برای شناسایی و به دست آوردن اطلاعات مورد نیاز می توانید به سایر منابع و پایگاه اطلاعات جهانی مراجعه کنید(

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

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

٨ــ اگر طول برش بیشــتر از ارتفاع کمان اره باشد می توان 
تیغــه  اره را 90 درجه چرخاند و عمود بر صفحه کمان  اره بســت 

)شکل 18ــ3(.

٩ــ پس از تمام شــدن کار برش، مهرهٔ خروســک را شل 
کنید تا فشار از روی تیغه اره برداشته شود.

شکل18ــ3ــبرشعمیق
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رعایت اصول حرفه ای یا همان اخلاق حرفه ای تأثیر مستقیم در کیفیت زندگی سایرین دارد از جمله این تعهد اخلاقی می توان 
به موارد زیر اشاره کرد:

1ــ اتخاذ تصمیم های مهندسی مطابق با ایمنی، سلامت و رفاه عموم.       2ــ به همکاران در رشد حرفه ای آنها یاری رساندن
5  ــ .............   4ــ  .............   3ــ با همه با عدالت رفتار کردن 

شما هم با مراجعه به سایرمنابع مواردی از اصول حرفه ای و اخلاق را به لیست بالا اضافه کنید.

نکات ایمنی و حفاظتی

اولایمنیبعدکار
1ــ تیغه اره را از نظر نداشتن ترک بازدید کنید، زیرا ممکن است در هنگام کار شکسته و باعث آسیب شود.

2ــ از درست بسته شدن تیغه اره در کمان مطمئن شوید و پین های اتصال تیغه به فک های نگهدارنده را بازدید کنید که سالم 
و به طرز مطمئن در محل خود قرار گرفته باشند.

3ــ از محکم بودن تیغه اره مطمئن شوید. زیرا شل بودن تیغه اره علاوه بر انحراف از مسیر برش باعث شکستن آن و آسیب 
دیدن شخص خواهد شد.

٤ ــ مطمئن شوید که دسته  کمان اره سالم باشد و در جای خودبه گونه ای  محکم شده باشد که در حین کار از جای خود 
خارج نشود.

تیغه اره  باشد. زیرا  با  چرخش قطعه کار در حین برش،  به طور صحیح، کوتاه و محکم در گیره بسته شده  ٥  ــ قطعه  کار 
شکسته و موجب آسیب خواهد شد.

٦ــ در نزدیکی جدا شدن قطعه، نیروی دست را کمتر کنید تا از شکسته شدن ناگهانی و افتادن قطعه و همچنین برهم خوردن 
تعادل و احتمال بر خورد دست به گیره و ... جلوگیری شود.

٧  ــ چون کار با ماشین های  اره مستلزم آموزش ویژه است لذا از دست زدن به آن خودداری کنید.
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1ــ اجزای کمان اره دستی را نام برده و وظیفهٔ هر قسمت را شرح دهید.
2ــ زوایای دنده تیغه اره را با رسم شکل نام برده و مقادیر آن را برای فولادهای معمولی ذکر کنید.

3ــ منظور از اندازهٔ اسمی تیغه اره چیست؟
4ــ برای کاهش اصطکاک در اره کاری چه تدابیری در طراحی تیغه اره اتخاذ می شود؟

5  ــ اعمال نیرو در برش توسط کمان اره دستی در چه جهتی انجام می شود؟
6  ــ جهت دنده های تیغه اره موقع بستن روی کمان چگونه باید باشد؟

7ــ بلند بستن قطعات کار چه پیامدهایی ممکن است داشته باشد؟
8  ــ منظور از شیار راهنما در اره کاری چیست و چگونه ایجاد می شود؟

9ــ مقدار زاویه کمان اره نسبت به افق در شروع اره کاری چقدر باید باشد؟
10ــ اره کاری قطعات نازک چگونه باید انجام شود؟

11ــ تولرانس اره کاری دســتی 1mm±  است آیا فکر می کنید روش های برش 
دیگری وجود دارد که دقیق تر باشد؟

12ــ برای برش U شکل در یک تسمه با کمک کمان اره چه راه حلی دارید؟

پرسش های پایانی

13ــ با مراجعه به یکی از افراد قدیمی و با تجربه هنرستان، گزارشی از یک حادثه پیش آمده در کارگاه ناشی از عدم رعایت 
نکات ایمنی در اره کاری تهیه و آن را در کلاس برای همکلاسی های خود شرح دهید.

14ــ چرا اجازهٔ کار با ماشین اره به شما داده نمی شود.
15ــ یک سؤال خوب راجع به مطالب این فصل مطرح کنید.
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هدف
 اره کاری با کمان اره دستی

مشخصات قطعه کار 
نام: صفحه اصلی قاب عکس

St37 :جنس
ابعاد: 10×60×215)قطعه کار خط کشی شده(

± میلی متر تولرانس: 1
  اره کاری
Ra25

کیفیت سطح:  

دستورکار اره کاری  صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یکفـصل3

شروع

دریافت قطعه کار و وسایل

کنترل قطعه کار

آیا
شماره قطعه کار 

صحیح است؟

بستن قطعه کار و اره کاری مطابق نقشه

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

تحویل قطعه کار

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعه کار
خیر

شکل19ــ3

بله

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ سوهان سه گوش با طول 160میلی متر

2ــ سوهان تخت با طول 200 میلی متر
3ــ کمان اره 

4ــ میزکار
5  ــ گیره موازی

6ــ وسایل تمیز کردن گیره
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مراحل انجام کار
1ــ صفحه اصلــی قاب عکس را که عملیات خط کشــی 

روی آن انجام شده تحویل گرفته و شمارهٔ آن را کنترل کنید.
2ــ تیغه اره مناســب برای بریدن فولاد St37 را انتخاب و 

آن را به کمان اره ببندید.
3ــ قطعــه کار را طوری ببندید که خــط برش اول به طور 
عمودی قرار گیرد و تا حد امکان نزدیک لبه گیره باشــد و ضمن 

نداشتن ارتعاش از برخورد دست با گیره نیز اجتناب شود.
4ــ با سوهان سه گوش شیار راهنمایی روی خط کشی اول 
در قسمت باریک قطعه طوری ایجاد کنید که محل برش اره روی 

قسمت دورریز قرار گیرد)شکل20ــ 3(.

دورریز شــمارهٔ 1 را در جهت عرضی به نحوی اره کاری 
کنید که لبه ســمت چپ شیار منطبق بر مسیر برش باشد. توجه به 
توصیه های مراحل اره کاری و ایمنی الزامی است.)شکل ٢١ــ٣(

دستورکار اره کاری  صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

شکل20ــ3

شکل21ــ3
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دستورکار اره کاری  صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

٥  ــ قطعه کار را طوری ببندید که خط برش دوم افقی قرار 
گیرد )شکل22ــ 3(.

٦ــ توسط سوهان سه گوش شیاری در لبه عقبی قطعه کار 
به منظور استقرار تیغه اره ایجاد کرده و پس از  قرار دادن تیغه اره 

در شیار شروع به اره کاری کنید )شکل23ـ 3(.

٧ــ قطعه کار را پلیسه گیری کنید.
٨  ــ وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.
٩ــ قطعه کار را به همراه دورریز مربوطه تحویل دهید.

١٠ــ موارد خواسته  شده در کاربرگ گزارش کار فعالیت 
کارگاهی را پاسخ دهید.

١١ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

شکل22ــ3

شکل23ــ3



74 می
مو

ک ع
انی

مک
اه 

ارگ
ک

فصلسوم
کاربرگگزارشفعالیتکارگاهیارهکاریصفحهاصلیقابعکسفعالیتکارگاهییک

نامونامخانوادگی:

زمانکل)ساعت(زمانانجامکار)ساعت(ساعتپایانساعتشروعتاریخانجام
1ـ

2ـ

مشاهدات:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلاتوعللآن:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روشهایبهبود:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگرقرارباشداینفعالیتکارگاهیرادوبارهانجامدهیدچهمواردیرادرآنموردتوجهقرارمیدهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایرموارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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هدف
 اره کاری با کمان اره دستی

مشخصات قطعه کار 
نام: پایه نگهدارندهٔ طلق ها

St37 :جنس
ابعاد: 16×40×60)قطعه کار خط کشی شده(

تعداد: 2 عدد
± میلی متر تولرانس: 1

  اره کاری
Ra25

کیفیت سطح:  

اره کاری نگهدارنده  طلق

فعالیت کارگاهی دوفـصل3

شروع

دریافت قطعات کار و وسایل

کنترل قطعه کار

آیا
شماره قطعات کار 

صحیح است؟

بستن قطعات کار و اره کاری مطابق نقشه

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

تحویل قطعات

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعه کار
خیر

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ سوهان سه گوش با طول 160 میلی متر

2ــ سوهان تخت با طول 200 میلی متر
3ــ کمان اره 

4ــ میزکار
5ــ گیره موازی

6ــ وسایل تمیز کاری

شکل24ــ3
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اره کاری پایه نگهدارنده طلق

فعالیت کارگاهی دو

مراحل انجام کار
 1ــ یکی از نگهدارنده های طلق قاب عکس را براساس توصیه های فنی به گیره ببندید )شکل25ــ3(.

٢ــ با رعایت اصول ایمنی و حفاظتی مسیر مشخص شده در شکل را )سطح شیب دار( اره کاری کنید )شکل 26ــ3(.

3ــ عملیات بالا را برای قطعه دیگر نگهدارنده طلق تکرار کنید.
4ــ هر دو قطعه را پلیسه گیری کنید.

5  ــ وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.
6  ــ قطعات کار را به همراه دورریز مربوطه تحویل دهید.

7ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید.
8  ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

شکل25ــ3

شکل26ــ3
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فصلسوم
کاربرگگزارشفعالیتکارگاهیارهکارینگهدارندۀطلقفعالیتکارگاهیدو

نامونامخانوادگی:

زمانکل)ساعت(زمانانجامکار)ساعت(ساعتپایانساعتشروعتاریخانجام
1ـ

2ـ

مشاهدات:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلاتوعللآن:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روشهایبهبود:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگرقرارباشداینفعالیتکارگاهیرادوبارهانجامدهیدچهمواردیرادرآنموردتوجهقرارمیدهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایرموارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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تیغه اره های  بررسی  و  کرده  مراجعه  کارگاه  انبار  به  داده،  تشکیل  گروه چهارنفره  هنرآموز خود یک  نظر  با    
موجود را مطابق مراحل زیر انجام دهید )تیغه اره های کارکرده(.

1ــ تیغه اره های کارکرده را انتخاب و با ماژیک آنها را شماره گذاری کنید. 
2ــ طول تیغه اره ها را به سه قسمت 100 میلی متری تقسیم کرده و با ماژیک علامت گذاری کنید.

3ــ وضعیت استهلاک هر قسمت از تیغه اره ها را بررسی کرده و در جدول  بنویسید.
4ــ پیرامون علل استهلاک در هر قسمت بحث کرده و برای کاهش آن پیشنهاد مناسب را ارائه دهید. 

5  ــ نمودار مراحل کاری بالا را رسم کنید.

پـــژوهـش

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

..............................................................................................
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هدف های رفتاری: پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود:

ـ مفهوم سوهان کاری را شرح دهد.

ـ آج سوهان را شرح دهد.

ـ مشخصات سوهان را نام ببرد.

ـ شماره سوهان را تعیین کند.

ـ کاربرد سوهان با مقاطع مختلف را شرح دهد. 

ـ مراحل انجام فرآیند سوهان کاری را شرح دهد.

ـ اصول و نکات فنی در سوهان کاری را به کار بندد.

ـ با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی، سوهان کاری روی صفحات موازی و عمود بر هم را انجام دهد.

مقدمه 

سوهان کاری

سوهان 

مشخصات سوهان

مراحل انجام سوهان کاری

نکات ایمنی و حفاظتی

پرسش های پایانی

فعالیت های کارگاهی

پژوهش
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فعالیت

قسمت آج دار ناخن گیر چه نام دارد؟ کاربرد آن چیست؟ 

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

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

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

مقدمه
درب  برای  ساز  کلید  که  یدکی  کلید  کنید  فرض 
قفل  مغزی  سوراخ  وارد  است  ساخته  شما  منزل 
برای  ناچار  به  که  نمی شود  باز  قفل  ولی  می شود 
آن  از  قسمت هایی  باید  آن  شدن  کارآمد  و  اصلاح 
درب  زبانه  است  ممکن  همچنین  شود،  براده برداری 
برای  فلزی  چهارچوب  روی  که  سوراخی  داخل  اتاق 
با  نیز  باید  خصوص  این  در  شده  نشود،  پیش بینی  آن 
عملیاتی زبانه را ساییده تا کوچک تر شود و یا سوراخ 
تا مشکل رفع شود.  را بزرگ تر کرده  را ساییده و آن 
به  باید سختی بیشتری نسبت  ابزار براده برداری  البته 
قطعات مورد براده برداری داشته باشد )شکل1ـ 4(.

شکل 1ــ4ــ سوهان کاری سوراخ چهارچوب درب

سوهان کاری
عملیاتی که به منظور براده برداری از روی سطوح مستوی، 

شیب دار، منحنی و... انجام می شود را سوهان کاری  گویند. 
گفتنی است:

1ــ عملیات سوهان کاری را می توان روی مواد مختلف از 
جمله فلزات، چوب، پلاستیک، لاستیک و... انجام داد.

2ــ این عملیات ممکن است به صورت دستی یا ماشینی 
انجام شود.

3ــ عملیات سوهان کاری با ابزار مخصوصی به نام سوهان 
انجام می شود.

4ــ حرکت ابزار در سوهان کاری به صورت خطی بوده و 
در حرکت رفت از قطعه کار براده برداری شده و در انتها براده ها 

از داخل آج های سوهان به بیرون هدایت می شوند )شکل2ــ4(.

شکل 2ــ4ــ براده برداری به وسیلۀ سوهان 
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فعالیت

مســاوی بودن زاویهٔ آج های زیری و رویی چه اثری در عملکرد سوهان دارد؟ چرا؟ نتیجهٔ کار خود را در کلاس یا کارگاه ارائه 

دهید.

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

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

سوهان
ابزاری که در عملیات سوهان کاری از آن استفاده می شود 
را سوهان گویند. سوهان از سه قسمت مختلف تشکیل می شود. 
1ــ بدنه که قســمت اصلی ســوهان را تشــکیل می دهد و 
از جنس فولاد ابزار آلیاژی کرم دار، فولاد ابزارســازی، فولاد 
پرکربن ساخته می شود. سطوح سوهان که از آن برای براده برداری 
استفاده می شود ابتدا آج زده شده و سپس سخت کاری می شود. 
2ــ دنباله ســوهان که برای جازدن دسته روی آن استفاده 

می شود. سخت کاری نمی شود.
3ــ دســته ســوهان که روی دنباله قــرار می گیرد معمولاً 
چوبی یا پلاستیکی ساخته می شود تا به دست آسیب نرسانده و کار 

با آن راحت باشد )شکل3ــ 4(.
آج ســوهان: عمل براده برداری در ســوهان به وســیلهٔ 
آج های آن انجام می شــود. آج ها دندانه هایی هستند که حالت گوه 
داشته و با فشاری که به آن وارد می شود در فلز فرو رفته و باعث 
جداشــدن براده از روی قطعه کار می شوند. این دندانه ها در روی 

سطح سوهان به ترتیب خاصی قرار دارند.
آج های ســوهان در دو جهت مختلف روی سوهان ایجاد 
شده است. زاویهٔ آج های زیری نسبت به محور سوهان 54 درجه 
و آج های رویی نسبت به محور سوهان 71 درجه است. فرم ویژهٔ 
قرارگیری آج ها روی ســطح ســوهان موجب می شود تا از ایجاد 

شیار روی سطح قطعه کار جلوگیری شود )شکل4ــ4(.

شکل 3ــ4ــ قسمت های مختلف سوهان

آج رویی

آج زیری ١

٢

3

شکل 4ــ4ــ آج سوهان
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با تشــکیل گروه های دونفری در مورد ســوهان کاری موادی مانند چوب، شاخ، پلاستیک، مواد عایق و... تحقیق کنید از چه 

نوع سوهانی استفاده می شود؟ شکل آج های آن چگونه است؟

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

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

روش ایجاد آج: به دو روش آج سوهان ایجاد می شود.
روش فرزکاری: این  نوع آج به وسیلهٔ دستگاه فرز ایجاد 

می شود.
روش ضرب زنی: در این روش با استفاده از یک قلم با 

سر گوه ای،  شکل آج روی سطح سوهان ایجاد می شود.
هر یک از دو نوع آج را می توان به روش مشاهده از سطح 

بدنه سوهان و فرم زوایای آن تشخیص داد )شکل5 ــ4(.
ســوهان ها به لحاظ تعــداد آج به ســوهان های یک آجه و 

دو آجه دسته بندی می شوند.

سوهان یک آجه: این ســوهان ها دارای یک ردیف آج 
بــوده و برای براده بــرداری مواد نرم ماننــد آلومینیم، روی، قلع، 
ســرب، مواد مصنوعی و... مناســب هســتند. این سوهان ها به 

روش فرزکاری تولید می شوند.
آج این ســوهان ها ممکن اســت به صورت عمود بر محور 
طولی سوهان، مایل نســبت به محور طولی سوهان، و به صورت 
منحنی که در جهت عرض ســوهان اســت قرار داشــته باشــد. 
ســوهان هایی که آج آنها عمود بر محور ســوهان قرار دارد براده 
در خودشــان جمع کرده و باعث کاهش کارایی سوهان می شوند. 
لیکن سوهان هایی که آج آنها مایل یا به صورت منحنی هستند براده 
را به ســمت خارج سوهان هدایت می کنند. همچنین در سوهان با 
آج منحنی می توان در طول آج شــیارهای کوچکی روی آن ایجاد 
کرد تا بتوانند طول براده ها را کوتاه کرده و در نتیجه بهتر به بیرون 
هدایت کنند. این شــیارها را شــیارهای براده شکن گویند )شکل 

6ــ4(.

شکل 5ــ4ــ روش های ایجاد آج

شکل 6 ــ4ــ انواع آج

آج مستقیم آج مورب آج قوس دار

آج قوس دار با براده شکن آج چوب سا

ری
زکا

فر

زدن
آج 
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آیا حجم برادهٔ جدا شده از قطعه کار به آج وگام سوهان بستگی دارد؟ ضمن الگو قرار دادن سؤال بالا دو سؤال دیگر طرح کرده 

و به آن پاسخ دهید.

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

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

دندانه های پشت سرهم

آج زیریآج رویی

شکل 7ــ4ــ وضعیت آج ها با زوایا و گام های مساوی

شکل 8   ــ4ــ وضعیت آج ها با زوایای مختلف و گام های مساوی

انحراف دندانه های کم

آج زیریآج رویی

انحراف دندانه های زیاد

آج زیریآج رویی

شکل 9ــ4ــ وضعیت آج ها با زوایا و گام های مختلف

بهتر  فلزات سخت  از  براده برداری  در  دوآجه:  سوهان 
است از سوهان دو آجه استفاده شود. در این نوع سوهان ها فشار 
نوع  این  می شود.  کوچک تر  براده  طول  و  زیادتر  براده برداری 
سوهان دارای دو آج زیری و رویی است. وضعیت آج ها به زاویه 

انحراف و گام آنها مطابق شکل زیر بستگی دارد:
1ــ چنانچه زاویه هر دو آج نسبت به محور سوهان با هم 
برابر  هم  با  زیری  و  رویی  آج های  گام  مقدار  همچنین  و  مساوی 
جلویی  دندانهٔ  فقط  و  گرفته  قرار  هم  سر  پشت  دندانه ها  باشند، 
براده برداری کرده و دندانه های پشت سر آن کاری انجام نداده و 
در امتداد حرکت سوهان شیارهایی ایجاد می کنند )شکل 7ــ4(.

به محور سوهان متفاوت بوده  2ــ اگر زاویهٔ آج ها نسبت 
لیکن گام آن یکی باشد. امتداد دندانه ها انحراف کمــی نســبت به 
محور ســوهان داشــته و عمق و فاصلهٔ شــیارها نسبت به حالت 
قبل کمتر می شــود. گفتنی است زاویهٔ انحراف آج  زیری نسبت به 
محور طولی ســوهان 54 درجه و زاویهٔ آج رویی نسبت به محور 

سوهان 71 درجه در نظر گرفته می شود )شکل 8  ــ4(. 

3ــ چنانچه زاویه آج ها را متفاوت و هم مقدار گام آج ها را 
مختلف انتخاب کنیم دندانه ها نسبت به هم انحراف بیشتری پیدا 
کرده و در نتیجه سطح تولیدی بهتر از دو حالت قبل خواهد شد 

)شکل 9ــ4(.
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ابعاد قطعه ای50×50×50 میلی متر اســت اگر لازم باشد آن را 48×48×48 میلی متر برسانیم، سوهان های پیشنهادی شما 
به ترتیب کدامند؟

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

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

گفتنی است:
برای  تولید شده  فرزکاری  روش  به  که  دوآجه  سوهان   

سوهان کاری فلزات سخت با حجم براده زیاد مناسب است.
برای  تولیدشده  ضرب زنی  روش  به  که  دو آجه  سوهان   
کم  برادهٔ  حجم  با  چدن  فولاد،  نظیر  سخت  فلزات  سوهان کاری 

مناسب است.

مشخصات سوهان
سانتی متر  یک  در  آج  تعداد  و  طول  مبنای  بر  سوهان ها 

استاندارد می شوند.
اندازۀ اسمی: فاصلهٔ سر سوهان تا شروع دنباله را اندازهٔ 

اسمی سوهان گویند )شکل10ــ4(.
شماره سوهان: سوهان ها براساس اندازهٔ اسمی، ظریف 
و یا خشن  بودن و تعداد آج در یک سانتی متر استاندارد شده اند. 

جدول 1ــ4 مشخصات سوهان ها را نشان می دهد.

اندازه اسمی

شکل 10ــ4ــ اندازه اسمی سوهان

جدول 1ــ4ــ مشخصات سوهان

ظریف و یا 
خشن بودن 

سوهان
شماره

)علامت(

اندازۀ اسمی سوهان برحسب میلی متر
80100125160200250315375450

تعداد آج در یک سانتی متر از طول سوهان

010987/16/35/654/5خیلی خشن
1161412/511/21098خشن

22522/42018161412/5متوسط
335/531/5282522/420181614ظریف 

450454035/531/52825خیلی ظریف
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سوهانی با شمارهٔ 2 و 18 عدد آج در یک سانتی متر از نظر ظریف و یا خشن بودن چه نامیده می شود؟ اندازهٔ اسمی آن چند 

میلی متر است ؟
..............................................................................................

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

کاربردهای  که سوهان ها  آنجا  از  مقطع سوهان:  شکل 
مقاطع مختلفی  با  لذا  دارند  براده برداری  لحاظ محل  به  مختلفی 

ساخته می شوند.
جدول 2ـ4 نمونه هایی از آنها را نشان می دهد.

جدول 2ــ4ــ  انواع سوهان از نظر مقطع

کاربردشکل مقطعنامردیف

سوهان کاری قطعات با ضخامت کمسوهان تخت معمولی1

سوهان کاری قطعات معمولی با حجم براده زیادسوهان تخت ضخیم2

سوهان کاری سوراخ و شیارهای چهارگوش سوهان چهار گوش3

سوهان کاری گوشه های تیزسوهان سه گوش4

سوهان کاری سوراخ های دایره ایسوهان گرد5

سوهان کاری قوس های مقعرسوهان نیم گرد6

سوهان کاری گوشه های تیزسوهان کاردی7

سوهان کاری شیارهای دم چلچله ایسوهان ذوزنقه8

سوهان کاری،  حجم  به  مناسب  سوهان  انتخاب  توجه: 
شکل و محل سوهان کاری و کیفیت سطح مورد سوهان بستگی 

دارد.
سوهان های ماشینی: این سوهان ها با نوع دستی متفاوت 
گردنده،  سوهان های  معمولی،  سوهان های  صورت  به  و  بوده 

سوهان های صفحه ای ساخته می شوند.
شکل روبه رو این نوع سوهان ها و ماشین های مربوطه را 

نشان می دهد )شکل 11ــ 4(.

صفحه سوهانکلید برق

موتور

سوهان کاری با 
سوهان گردنده

ماشین سوهان صفحه ایماشین سوهان کمانی

شکل 11ــ4ــ انواع ماشین های سوهان کاری و سوهان های مربوطه
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در مورد سوهان کاری ماشینی از سایر منابع وپایگاه اطلاعات جهانی )اینترنت( تصاویری تهیه و در زیر بچسبانید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

مراحل انجام سوهان کاری
برای انجام سوهان کاری مطابق زیر عمل  شود.

سوهان  کار،  نقشهٔ   به  توجه  با  سوهان:  انتخاب  1ــ  
مناسب را از نظر اندازه، شمارهٔ آج، تعداد آج و فرم مقطع انتخاب 

کنید.
قد،  طول  گرفتن  نظر  در  با  گیره:  ارتفاع  تنظیم  2ــ 

ارتفاع گیره را تنظیم کنید. 
ارتفاعی است که  ارتفاع سطح گیره  مناسب ترین  توجه: 

50 تا80 میلی متر پایین تر از آرنج قرار داشته باشد.
و در  گیره  در داخل  را  قطعه کار  بستن قطعه کار:  3ــ 

وسط آن و به صورت کوتاه و کاملا محکم ببندید. 
گیره  پای  در  صحیح  ایستادن  ایستادن:  نحوۀ  4ــ 

شکل 12ــ4ــ نحوۀ ایستادن

امتداد حرکت سوهان به اندازۀ پهنای پا

قطعه کار

گیره موازی

در حدود طول سوهان

بنابراین  فیزیکی کمتر می شود.  بیشتر و خستگی  موجب کارایی 
برای نیل به این هدف لازم است:

دهیدکه  قرار  زمین  روی  گونه ای  به  را  چپ  پای  الف( 
زاویه ای در حدود 30 درجه نسبت به خط محور گیره داشته باشد.
ب( پای راست را به اندازهٔ تقریبی طول سوهان نسبت به 
پای چپ فاصله داده و به گونه ای روی زمین بگذارید که زاویه ای 
)شکل  باشد  داشته  گیره  محور  خط  به  نسبت  درجه   75 حدود 

12ــ4(. 

توجه : این روش ایستادن برای افراد راست دست 
مناسب  است و برای افراد چپ دست، عکس آن صادق 

است.



87

فعالیت

برای سوهان کاری یک سطح شیب دار چگونه باید آن را به گیره بست؟ تصویری تهیه و چسبانده شود.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

در دست  گـونه ای  بـه  را  گرفتن سوهان: سوهان  5  ــ 
راست بگیرید کـه دستهٔ آن در گـودی دست راست قرار گرفته و 

انگشت شست در بالای دسته باشد )شکل13ــ 4(.

عوامل  تابع  سوهان  گرفتن  دست  به  روش  است  گفتنی 
دیگری از جمله نوع سوهان و کاربرد آن نیز است )شکل14ــ4(.

شکل 14ــ4ــ چگونگی به دست گرفتن انواع سوهان در کارهای مختلف

شکل 13ــ4ــ روش به دست گرفتن سوهان

طریقۀ گرفتن 
سوهان بزرگ

طریقۀ گرفتن 
سوهان کوچک

طریقۀ گرفتن 
سوهان نازک

طریقۀ سوهان کردن 
سوراخ های بن بست
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یکی از ویژگی های یادگیری مؤثر طرح سؤال خوب است با توجه به مطالب این فصل یک سؤال طرح کرده و پاسخ آن را نیز بنویسید.

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

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

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

دست  با  ١٥ــ٤  شکل  مطابق  نیروها:  وضعیت  6  ــ  
و  افقی  نیروی  دو  به وسیلهٔ دست راست  و  نیروی عمودی  چپ 
عمودی  نیروی  دو  مجموع   . می شود  وارد  سوهان  به  عمودی 
دست راست و دست چپ باعث فرو رفتن آج سوهان در قطعه کار 
می شود  ضخامت براده به مقدار این نیروها بستگی دارد، یعنی هر 
چه مقدار این نیروها بیشتر باشد ضخامت براده نیز زیادتر خواهد 

شد )عمق براده(.

از آنجا که در حین سوهان کاری فاصله دو نیروی دست 
راست و چپ نسبت به وسط قطعه کار در حال تغییر است و از 
نیروی عمودی  دو  تعادل لازم است گشتاور  ایجاد  برای  طرفی 
نسبت به وسط قطعه کار با هم مساوی باشند، لذا مقدار دو نیروی 
از  تا سوهان  می شوند  وزیاد  کم  مسیر سوهان کاری  در  عمودی 
یک  در  مذکور  نیروی  دو  باید  همچنین  نشود،  بلند  کار  روی 

صفحه قرار داشته باشند. )شکل ١٦ــ٤(.

باعث  چپ  و  راست  دست  عمودی  نیروی  حقیقت  در 
براده( می گردند.  فرو رفتن دندانه های سوهان در قطعه کار )عمق 
و برای جداکردن براده از سطح کار نیاز به نیروی افقی )نیروی 

برشی( است که این نیرو توسط دست راست تأمین می شود. 
7ــ جدا کردن براده از سطح کار: برای این عمل نیاز به 
نیروی افقی است که این نیرو به وسیلهٔ دست راست وارد می شود 

شکل 15ــ4ــ وضعیت نیروها در سوهان

شکل 16ــ4ــ تغییر نیروهای عمودی در سوهان

نیروی دست چپنیروی دست راست

فشار برشقطعه کار
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علل منحنی شدن سطح قطعه کار در هنگام سوهان کاری چیست؟ چگونه باید آن را اصلاح کرد؟ راه حل خود را روی یک 

قطعه کار آزمایش کرده و در صورت عدم محقق شدن سطح مطلوب، راه حل دیگری ارائه داده تا به نتیجهٔ موردنظر برسید.
..............................................................................................
..............................................................................................

امتداد حرکت سوهان

شکل 17ــ4ــ نیروی برش ) نیروی واقعی (

)عمل برش(، جهت این نیرو روبه جلو است و به آن نیروی برشی 
مقدار  بهتر لازم است  و  ممتد  براده برداری  برای  گفته می شود. 

این نیرو ثابت و یکنواخت و بدون ضربه باشد)شکل17ــ4(. 

در سوهان کاری خشن که معمولًا حجم براده زیادتر است 
و دقت مورد نظر نیست، بهتر است از نیروی وزن بدن )از مچ پا 
حجم  هرچه  سوهان کاری  درحین  شود.  استفاده  بیشتر  بالا(  به 
براده برداری  کمتر می شود و به اندازهٔ واقعی  نزدیک می شود باید 
و  یافته  کاهش  نیز  بدن  نوسانی  کرده، حرکت  کم  را  وزن  نیروی 
شود  پرداخته  کار  در  دقت  و  سوهان  صحیح  هدایت  به  بیشتر 

)شکل 18ــ4(. 

شکل 18ــ4ــ استفاده از نیروی وزن در سوهان کاری

استقرار و شروعشروع حرکت پیشرویادامه حرکت پیشرویشروع حرکت برگشت
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در مورد جهت حرکت سوهان به غیر از موارد مطرح شده در کتاب چه ایدهٔ دیگری دارید.ذهن خود را آزاد گذاشته و پاسخ های 
خود را بنویسید.

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

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

8  ــ جهت حرکت سوهان: همان طوری  که می دانید در 
حرکت رفت عمل براده برداری انجام می شود که درنتیجه نیاز به 
نیروی برشی زیادی است. در عمل برگشت نیرویی روی سوهان 
حرکت  ضمن  در  است.  مماس  کار  بر  تقریباً  سوهان  و  نبوده 
برگشت کمک می کند تا براده های باقی مانده در شیارهای سوهان 

نیز از آن جدا  شود.
محور  راستای  در  برش  حرکت  باید  سوهان کاری  در 
نداشته  جانبی  حرکت  سوهان  و  طولی(  )حرکت  باشد  سوهان 
باشد. حرکت جانبی )عرضی( باعث ایجاد زبری و شیار در سطح 
کار می شود. چنانچه سطح مورد سوهان کاری بزرگ تر از پهنای 
سوهان باشد باید در هنگام برگشت که هیچ نیرویی روی سوهان 
اعمال نمی شود به آن حرکت جانبی داد، مقدار این حرکت جانبی 
در حدود نصف پهنای سوهان در نظر گرفته شود )شکل 19ــ4(.
در  سوهان  حرکت  جهت  20ــ4  شکل  در  همچنین 
شده  داده  نشان  مختلف  مساحت های  با  قطعات  از  نمونه هایی 

است. 
شکل19ــ4ــ حرکت عرضی در سوهان کاری

امتداد حرکت 
برش

حرکت جانبی به  سمت چپحرکت جانبی به  سمت راست

شکل20ــ4ــ جهت سوهان کاری در قطعات مختلف
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باقی ماندن براده ها مابین شیارهای سوهان چه اثری بر سطح قطعه کار دارد؟ با چه وسایلی می توان سوهان را تمیز کرد.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

ابتدا  برای سوهان کاری سطوح منحنی  9ــ گردسایی: 
آن را در جهت عرضی سوهان زده و سپس قطعه را در جهت 
طولی پرداخت کنید، گفتنی است در هر دو حالت سوهان علاوه بر 
حرکت برشی باید حرکت نوسانی نیز داشته باشد.)شکل ٢١ــ٤(

شکل21ــ4ــ  گردسایی سطوح محدب و مقعر

حرکت برش
حرکت گردشی

حرکت نوسانی

حرکت برش

حرکت گردشی با 
حرکت جانبی

حرکت گردشی حول 
محور سوهان بدون 

حرکت جانبی

برای تمیزکردن سوهان از  10ــ  تمیز کردن سوهان: 
براده های باقی مانده در مابین شیارهای آن می توان از برس سیمی 
تمیز  عمل  همچنین  کرد.  استفاده  )سوهان پاک کن(  مخصوص 
متوالی  باید در حین سوهان کاری و در زمان های  کردن سوهان 
انجام شود. گفتنی است چنانچه در شیارهای سوهان، براده هایی 
از سوهان کاری  ناشی  رنگی  مواد  و  مواد مصنوعی، چوب،  از 
آنها لازم  کردن  پاک  برای  باشد  داشته  سطوح رنگ شده وجود 
است با توجه به نوع مواد از حلال های مناسب مانند آب صابون، 

محلول سود، نفت، تربانتین و... استفاده کرد.)شکل ٢٢ــ٤( 

شکل22ــ4ــ  تمیزکردن سوهان

قطعه فلزی 
نرم

آج زیری

برس سوهان

آج رویی
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نکات ایمنی و حفاظتی

فعالیت

چگونه از ابزاری که از دوســتان خود امانت می گیرید محافظت می کنید؟ اگر ابزار امانتی شکست، اولین تصمیمی که می گیرید 
چیست؟

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

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

اول ایمنی بعد کار 
1ــ  قبل از شروع به کار از محکم بودن قطعه کار در داخل گیره اطمینان حاصل کنید.

2ــ  برای سوهان کاری از سوهان بدون دسته استفاده نکنید.
3ــ  از جاسازی صحیح دنباله سوهان در دسته مربوطه و همچنین محکم بودن آن مطمئن شوید. 

4ــ  از به کاربردن سوهان هایی با دسته شکسته و ترک دار و یا سیم پیچی شده خودداری شود شکل)23ــ4(.

شکل23ــ4ــ  نامناسب بودن دستۀ سوهان 

کج بودن دستهمقدار درگیری کمترک دار بودن دسته

5  ــ  انتخــاب روش ناصحیــح در جا زدن 
دسته ســوهان، موجب آسیب رساندن به دست 

می شود شکل )24ــ4(.

شکل24ــ4ــ  جازدن غیرصحیح دسته سوهان
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 سطح یک قطعه کار را روغنی کرده و آن را سوهان کاری کنید، مشاهدات و نتایج کار را بنویسید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

نکات ایمنی و حفاظتی

6ــ برای جا زدن دســته سوهان، ابتدا دسته را به صورت 
پله ای سوراخ کنید )شکل25ــ4(.

7ــ  برای محکم کردن دســته سوهان ابتدا دنباله سوهان 
را در دســته قرار داده و سپس با وارد کردن ضربات به دسته 
سوهان به وســیلهٔ چکش پلاستیکی و با استفاده از یک سطح 

سخت آن را محکم کنید )شکل26ــ4(.
8  ــ  برای جلوگیری از صدمه دیدن سطح کار بهتر است 

از لب گیره استفاده شود.
9ــ  از آنجا که ســوهان آب داده شده است، لذا از وارد 
کردن هر نوع ضربه به آن خودداری شود، زیرا در اثر ضربه، 

آج آن شکسته خواهد شد.
10ــ  از لمس کردن ســطح سوهان کاری شــده و آغشته 

کردن آن به روغن، گریس و ... خودداری شود. 
11ــ  قبل از شروع به انجام سوهان کاری قطعه را پلیسه گیری 

کنید.
12ــ  کلیهٔ وســایل در محل مناسب به طور منظم چیده و 

بایگانی شوند. به طوری که دسترسی به آنها آسان باشد.
توجه: بایگانی کردن ســوهان در انبــار کارگاه نیز باید به 
گونه ای باشــد که اولاً دسته بندی  شــده و ثانیاً دسترسی به آن 

سریع باشد و ثالثاً روی یکدیگر ساییده نشوند.

شکل25ــ4ــ سوراخ کاری دسته سوهان

شکل 26ــ4ــ محکم کردن و خارج کردن دسته سوهان

جازدن دسته سوهان

خارج کردن دسته سوهان
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پرسش های پایانی

1ــ سوهان کاری را تعریف کنید.
2ــ مشخصات سوهان را نام ببرید.

3ــ مراحل انجام سوهان کاری را شرح دهید.
4ــ اصول و نکات فنی را که در سوهان کاری باید رعایت کرد را نام ببرید.

5  ــ وضعیت در دست گرفتن سوهان برای افراد چپ دست چگونه است. تصویری از یک هنرجوی چپ دست 
در حال سوهان کاری تهیه کرده و بچسبانید.

6ــ باقی ماندن براده ها مابین شیارهای سوهان، چه اثری بر سطح قطعه کار دارد؟
7ــ چنانچه برس سیمی در اختیار نباشد، چگونه و با چه وسیله ای سوهان را تمیز می کنید؟

8  ــ اگر قطعه کار در داخل گیره محکم بسته نشده باشد چه اتفاق و حادثه ای ممکن است رخ دهد؟ با رسم شکل 
توضیح دهید.

9ــ وضعیت نیروها در سوهان کاری را با رسم شکل توضیح دهید.
10ــ کاربرد سوهان با مقطع ذوزنقه و نیم گرد را با رسم شکل بنویسید.

11ــ قطعه ای طراحی کنید که بتوان روی آن عملیات خط کشی، سنبه نشان کاری ، قلم کاری و سوهان کاری با 
سوهان تخت، چهارگوش و گرد را انجام داد.

12ــ نمودار انجام مراحل کار برای قطعهٔ پرسش یازده را بنویسید.
13ــ مراحل انجام کار قطعهٔ پرسش 11 را بنویسید. 
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هدف
 سوهان کاری سطوح موازی و عمود بر هم

مشخصات قطعه کار 
St37 :جنس نام: صفحه اصلی قاب عکس 

تعداد: یک عدد ابعاد: 10×60×200  
Ra 6.3 :کیفیت سطح تولرانس:  0/1± میلی متر  

دستورکار سوهان کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یکفـصل4

شکل27ــ 4 نقشۀ صفحۀ اصلی قاب عکس

سوهان کاری

شروع

دریافت قطعه کار و وسایل

کنترل قطعه کار

آیا
شماره قطعه کار 

صحیح است

بستن قطعه کار بر پایه اصول مربوطه

سوهان کاری طبق نقشه و مراحل انجام  کار

تحویل قطعه کاره

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعه کار
خیر

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

 وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ سوهان تخت خشن )شمارهٔ 1( به طول 300 میلی متر
2ــ سوهان تخت ظریف )شمارهٔ 3( به طول250میلی متر

گستره   و  میلی متر   0/05 تفکیک   قابلیت  با  ورنیه   ـ کولیس  3ـ
اندازه گیری 200 میلی متر 

4ــ گونیای دقیق
٥ــ خط کش مویی

٦ ــ لب گیره
٧ــ گیره موازی

٨  ــ میز کار
٩ ــ فرچه سیمی

10ــ وسایل تمیزکردن گیره
11ــ وسایل روغن کاری

بله
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مراحل انجام کار
1ــ صفحه اصلی قاب عکس را تحویل بگیرید و شــمارهٔ 

آن را کنترل کنید. 
2ــ با اســتفاده از سر سوهان خشن و مطابق شکل سطوح 

قطعه را از زنگار و سایر مواد پاک کنید )شکل28ــ4(.

دستورکار سوهان کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

شکل 29ــ 4 

شکل 28ــ 4

مطابق  را  آن  سطوح  تمام  اعداد،  سنبه نشان  به وسیلهٔ  3ــ 
شکل شماره بزنید )شکل29ــ4(.

4ــ قطعــه را در گیره موازی به گونه ای ببندید که ســطح 
شمارهٔ 1 آن به سمت بالا قرار گیرد )شکل30ــ4(.

5  ــ ابتدا به کمک ســوهان خشــن سطح شــمارهٔ 1 را به 
روش صلیبی )در جهات مختلف( صاف کرده و سپس  با استفاده 

از سوهان ظریف آن را پرداخت کنید )شکل ٣١ــ٤(.

شکل31ــ 4شکل30ــ 4
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دستورکار سوهان کاری  صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

6ــ تختی ســطح سوهان کاری شده را به وسیلهٔ لبه خط کش مویی و یا گونیای دقیق، در جهات مختلف کنترل کرده و در صورت 
نیاز آن را اصلاح کنید )شکل32ــ4(.

شکل32ــ 4

7ــ قطعه کار را از گیره باز کرده و مجدداً  آن را به گونه ای به 
گیره ببندید که سطح شمارهٔ 2 رو به بالا قرار گیرد )شکل33ــ4(.
جهات  در   1 شمارهٔ  سطح  مانند  را   2 شمارهٔ  سطح  8  ــ 
وسیلهٔ  به  را  آن  تختی  سپس  و  پرداخت  سوهان کاری،  مختلف 
وسیله  به  یک  سطح  به  نسبت  آن را  گونیایی  و  مویی  خط کش 

گونیای دقیق کنترل کنید )شکل34ــ4(.
شکل33ــ 4

شکل34ــ4
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9ــ قطعه کار را از گیره باز کرده و مجدداً آن را به گونه ای 
به گیره ببندید که سطح شمارهٔ 3 رو به بالا قرار گیرد و آن را مانند 

قسمت قبل سوهان کاری کنید )شکل35ــ4(.
10ــ تختی و گونیایی ســطح ٣ را نسبت به سطوح 1 و 2 

کنترل کنید )شکل36ــ4(.

دستورکار سوهان کاری  صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

11ــ قطعه کار را از گیره باز کرده و مجدداً آن را به گونه ای 
به گیره ببندید که سطح شمارهٔ 4 رو به بالا قرار گیرد.سپس مانند 
قسمت های قبل آن را سوهان کاری کرده و آن را مطابق نقشه به 

 اندازه برسانید.
به وسیلهٔ خط کش مویی، تختی سطح  شماره چهار  12ــ 
را کنترل کرده و در صورت لزوم اصلاحات لازم را انجام دهید.

را  چهار  شمارهٔ  سطح  بودن  عمود  گونیا  وسیلهٔ  به  13ــ 
نسبت به سطوح 1و3 کنترل کرده و در صورت لزوم اصلاحات 

لازم را انجام دهید.

شکل35ــ4

شکل36ــ4



99

دستورکار سوهان کاری  صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

انــدازه  0/05میلی  متر  ورنیه  کـولیس  بـــه  وسیلــه  14ــ 
58 میلی متر را کنترل کنید )شکل37ــ4(.

15ــ قطعه کار را از گیره باز کرده و مجدداً آن را به گونه ای 
به گیره ببندید که ســطح شــمارهٔ پنج رو به بالا قرار گیرد، ســپس 

مطابق مراحل قبل آن را سوهان کاری کنید.
16ــ مطابق قســمت های قبل تختی و گونیایی آن را کنترل 

کنید.
17ــ به وســیله کولیس ورنیــه 0/05 میلی متر اندازهٔ 200 

میلی متر را کنترل کنید.

18ــ قطعه کار را از گیره باز کرده، مجدداً آن را به گونه ای 
به گیره ببندید که سطح شمارهٔ شش رو به بالا قرار گیرد.

19ــ سطح مذکور را مطابق روال قبل سوهان کاری کنید.
20ــ ســطح شــمارهٔ شــش را مطابق  روال قبل به لحاظ 

تختی، گونیایی و اندازهٔ 8 میلی متر به وسیلهٔ کولیس  کنترل کنید.
21ــ تمام سطوح قطعه کار به جز سطح شمارهٔ شش به وسیلهٔ 
ماژیک صنعتی )در اطراف هر سطح( رنگی شود )شکل38ــ4(.

شکل37ــ4

شکل38ــ4
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دستورکار سوهان کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

22ــ مطابق نقشــه و تصاویر زیر خطوط 3 میلی متر نسبت 
به  لبه ها ترسیم شود )شکل39ــ4(.

23ــ مطابق تصاویر زیر پخ های 3 میلی متر، سوهان کاری شود 
)شکل40ــ4(.

24ــ قطعه کار را پلیسه گیری کنید.
25ــ وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.

26ــ قطعه کار را تحویل دهید.
27ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش کار فعالیت 

کارگاهی را پاسخ دهید.
28ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

شکل39ــ4

شکل40ــ4
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فصل چهارم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی سوهان کاری صفحه اصلی قاب عکسفعالیت کارگاهی یک

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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هدف
 سوهان کاری سطوح موازی و عمود بر هم،شیب و شکاف

مشخصات قطعه کار 
St37 :جنس نام: نگهدارنده طلق  

تعداد:دو عدد ابعاد: 16×40×60  
Ra 6.3 :کیفیت سطح تولرانس:  0/1±    میلی متر  

 

دستورکار سوهان کاری نگهدارنده طلق

فعالیت کارگاهی دوفـصل4

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ سوهان تخت خشن )شمارهٔ 1( به طول 200 میلی متر
2ــ سوهان تخت ظریف )شمارهٔ 3( به طول200میلی متر

گستره   و  میلی متر   0/05 تفکیک   قابلیت  با  ورنیه   ـ کولیس  3ـ
اندازه گیری 200 میلی متر 

4ــ گونیای دقیق
5  ــ خط کش مویی

٦ــ سوزن خط کش پایه دار یا کولیس ارتفاع سنج
٧ــ صفحه صافی

٨  ــ لب گیره
٩ــ گیره موازی

١٠ ــ میز کار
١١ ــ فرچه سیمی

12ــ وسایل تمیزکردن
13ــ وسایل روغن کاری

سوهان کاری

شروع

دریافت قطعات کار و وسایل

کنترل قطعات

آیا
شماره قطعات صحیح 

است

سوهان کاری قطعات کار طبق نقشه

تحویل قطعات

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعات
خیر

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

شکل 41ــ4 نقشه نگهدارندۀ طلق هابله



103

دستورکار سوهان کاری نگهدارنده طلق

فعالیت کارگاهی دو

مراحل انجام کار
1ــ نگهدارنده طلق قاب عکس را تحویل گرفته و شماره 

آن را کنترل کنید. 
از  را  قطعه  سطوح  خشن  سوهان  سر  از  استفاده  با  2ــ 

زنگار و سایر مواد پاک کنید.
قطعه  هردو  سطوح  تمام  اعداد  سنبه نشان  به وسیلهٔ  3ــ 
هفت  با شمارهٔ  را  بزنید. سطح شیب دار  مطابق شکل شماره  را 

مشخص کنید )شکل42ــ4(.
4ــ تمامی سطوح هر دو قطعه را به جز سطح شماره هفت 
و  سوهان کاری  فصل  این  یک  شماره  کارگاهی  فعالیت  مطابق 

کنترل کرده، سپس به اندازه برسانید.
5  ــ قطعه کار را به گونه ای به گیره ببندید که سطح شمارهٔ 

هفت به سمت بالا و به صورت افقی قرار گیرد. 
بر  علاوه  که  کنید  سوهان کاری   طوری  را  سطح  این  6  ــ 
پرداخت و ایجاد تختی و گونیایی لازم، دو اندازهٔ 12 و 18 میلی متر 

مطابق نقشه ایجاد شود.

7ــ عملیات قبل را برای قطعه دیگر نیز تکرار کنید.
نقشه،  مطابق  دو  سطح  روی  شکاف  ایجاد  برای  8  ــ 

خط کشی لازم انجام شود )شکل43ــ4(.

شکل 43ــ 4

شکل 42ــ 4
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دستورکار سوهان کاری نگهدارنده طلق

فعالیت کارگاهی دو

9ــ قطعه را به گونه ای به گیره ببندید که سطح شمارهٔ دو به 
سمت بالا قرار گیرد. 

را  نقشه  مطابق  شیار  سوهان  بغل  از  استفاده  با  10ــ 
سوهان کاری کرده، شکل و اندازهٔ آن را به کمک وسایل مربوطه 

کنترل کنید )شکل44ــ4(.

تکرار  نیز  دیگر  قطعه  برای  را  ایجاد شیار  عملیات  11ــ 
کنید.

12ــ قطعه کار را پلیسه گیری و تمیز کنید.
13ــ وسایل استفاده  شده را تمیز و مرتب کرده و تحویل 

دهید.
14ــ قطعه کار را تحویل دهید.

15ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش فعالیت های 
کارگاهی را پاسخ دهید.

16ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

شکل 44ــ 4
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فصل چهارم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی سوهان کاری نگهدارنده طلقفعالیت کارگاهی دو

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن، مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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یک گروه چهارنفره تشکیل دهید و فرض کنید می خواهید یک کارگاه مکانیک عمومی در خصوص سوهان کاری برای 
20 نفر هنرجو تجهیز کنید. مطلوب است تهیه و تعیین:

1ــ فهرست تجهیزات و وسایل مورد نیاز به گونه ای که کم ترین هزینه و بیشترین کارایی را داشته باشد، 
2ــ نقشه چیدمان میزها با اندازه گذاری و مشخص کردن فاصلهٔ بین آنها

3ــ مشخص کردن محل نصب گیره ها روی هر میز.
4ــ محل انبار کارگاه با ابعاد. 

5  ــ سرویس های بهداشتی و محلی برای گذاشتن کیف و لباس.
6  ــ کلاس درس.

7ــ درب های ورود و خروج.
8  ــ مساحت کلی کارگاه.

با کمک هنرآموز محترم، شرایط کارگاه مکانیک عمومی هنرستان خود را  با این کارگاه مقایسه کرده و نتیجه گیری 
کنید.

پـــژوهـش

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

..............................................................................................
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هدف های رفتاری: پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود:
ـ سوراخ کاری را تعریف کند. 

ـ نحوۀ انجام سوراخ کاری را بیان کند.
ـ قسمت های مختلف مته را نام ببرد.
ـ وظیفۀ هر قسمت از مته را بیان کند.

ـ انواع مته های مارپیچی را نام ببرد.
ـ انواع مته های خزینه را نام ببرد.

ـ با توجه به جنس قطعه کار مته ای با زاویۀ مارپیچ مناسب انتخاب کند.
ـ پیش مته های مناسب برای سوراخ کاری را انتخاب کند.

ـ کاربرد انواع ماشین مته را شرح دهد.
ـ نحوۀ بستن مته به ماشین مته را بیان کند.

ـ با توجه به شکل قطعه کار وسیلۀ مناسب برای بستن قطعه کار را انتخاب کند.
ـ سرعت برش در سوراخ کاری را تعریف کند.

ـ تعداد دوران مته را محاسبه کند.
ـ نقش مواد خنک کاری را بیان کند.

ـ مراحل انجام سوراخ کاری را بیان کند.
ـ با رعایت نکات ایمنی و حفاظتی قطعه کار را مطابق با نقشه کار سوراخ کاری کند.

مقدمه
سوراخ کاری

مته
زوایای مته

انتخاب مته 
انواع مته

ماشین های مته
بستن مته

بستن قطعه کار 
سرعت برش و تعداد دوران
مراحل انجام سوراخ کاری
نکات ایمنی و حفاظتی 

پرسش های پایانی
فعالیت های کارگاهی

پژوهش
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فعالیت

با مشورت هنرآموز محترم مشخص کنید که کدام  یک از قطعات شکل1ــ 5 با فرایند سوراخ کاری، سوراخ شده اند؟

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

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

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

مقدمه
این  اکثر  کنید.  دقت  می بینید  کارگاه  در  که  قطعاتی  به 
مختلف  قطعات  روی  سوراخ ها  هستند.  سوراخ   دارای  قطعات 
شکل های متفاوتی دارند ، که به منظور تأمین فضای مناسب برای 
استفاده از پیچ و مهره ، میخ پرچ ، پین یا عبور مایعات و گازها و... 

 ـ 5(. روی قطعات ایجاد می شوند )شکل1

 ـ 5  ــ قطعات صنعتی شکل1ـ
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فعالیت

با تشکیل یگ گروه دو نفره و با رجوع به پایگاه اطلاعات جهانی )اینترنت( و سایر منابع تحقیق کنید که جنس مته برای سایر 

مواد مانند، مصالح ساختمانی، چوب و ... چیست؟ و تصاویری از آنها تهیه و چسبانده شود.

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

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

سوراخ کاری
گوناگونی  روش های  قطعه کار  روی  سوراخ  ایجاد  برای 
است.  براده برداری  روش  آنها  اصلی ترین  اما  دارد،  وجود 
خاصی  ابزارهای  می شوند،  استفاده  روش  این  در  که  ابزارهایی 

هستند که مهم ترین آنها مته نام دارد.
روش  بـه  قطعه  کـار  روی  سوراخ  ایجاد  »عمل 
نامیده  سوراخ کــاری  مته،  از  استفاده  بـا  براده بـرداری 

می شود«.
سوراخ هایی که در این روش تولید می شوند، مقطع دایره ای 

 ـ 5(.  شکل دارند، امّا حجم آنها با هم متفاوت است )شکل2ـ

انجام فرآیند سوراخ کاری به این ترتیب است که قطعه کار 
کمکی(  وسایل  یا  گیره  )توسط  می شود.  نگه داشته  ثابت  طور  به 
قطعه کار  داخل  به  خطی  حرکت  با  همراه  دوران  حال  در  مته  و 
نفوذ می کند و با جداکردن ماده به شکل براده قطعه  کار را سوراخ 
می کند. در سوراخ کاری حرکت دورانی را حرکت برش و حرکت 

 ـ 5(. خطی را حرکت پیشروی می نامند )شکل3ـ

 ـ 5   ــ انواع سوراخ شکل 2ـ

سوراخ مخروطی سوراخ استوانه ای 
بن بست

سوراخ استوانه ای 

شکل 3ــ5 ــ نمایش فرایند سوراخ کاری

مته

قطعه کار

حرکت پیشروی

حرکت دورانی
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مته
ابزار مورد استفاده در عملیات سوراخ کاری مته نام دارد. 
ساخته  مارپیچی  شکل  به  و  ابزارسازی  فولاد  جنس  از  مته ها 
مته استوانه ای است که دو شیار مارپیچی  می شوند. شکل کلی 

روی آن ایجاد شده است.
مته از قسمت های مختلف زیر تشکیل شده است:

دنبالۀ مته: قسمت انتهای مته است که از آن برای بستن مته 
استفاده می شود. دنبالهٔ مته ها به دو شکل استوانه ای و مخروطی 

ساخته می شود.
شیار  دو  آن  طول  در  که  است  مته  از  قسمتی  مته:  بدنۀ 
به  می کند،  ایجاد  مته  که  سوراخی  طول  دارد.  وجود  مارپیچی 

طول بدنهٔ مته بستگی دارد )شکل 4ــ 5(.

برادهٔ  زاویهٔ  ایجاد  مته،  مارپیچ  شیارهای  نقش  مته:  شیار 
مناسب برای لبه های برندهٔ مته است. همچنین با وجود این شیارها 
بیرون  به سمت  ایجادشده در داخل سوراخ  براده های  بدنه،  روی 

 ـ 5(. سوراخ هدایت می شوند )شکل 5 ـ
وجود  مته  شیار  کنار  در  که  نازکی  برجستگی  مته:  فاز 
نامیده می شود. فاز مته موجب کاهش اصطکاک  دارد، فاز مته 
بین سطح مته و دیوارهٔ سوراخ می گردد. همچنین هدایت مته در 
داخل سوراخ بهتر انجام می گیرد. توجه کنید که قطر مته ها در هر 
صد میلی متر از طول، یک دهم میلی متر کوچک تر ساخته می شود 
تا در هنگام سوراخ کاری سوراخ های عمیق از تماس مته با دیوارهٔ 
سوراخ جلوگیری شود. به همین دلیل قطر مته ها را باید در سر 

 ـ 5  ــ قسمت های مختلف مته شکل 4ـ

فاز مته

صلی
ده ا

 برن
ه های

لب

شیار مارپیچ

بدنه مته

دنباله مته

لبه برنده عرضی

فاز مته

شکل 5  ــ5  ــ نحوۀ خروج براده ها از داخل سوراخ

براده ها

اگر مته ها را 1، 3، 4 و 5 شــیاره بســازند نحوهٔ براده برداری چگونه می شود؟ پاسخ شما ممکن است ایده خوبی باشد و تحولی 

در صنعت ساخت مته ها ایجاد کند.

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

..............................................................................................
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فعالیت

به وســیلهٔ کولیس 0/05میلی متر قطر ســه عدد متهٔ مارپیچ با اندازه های 10،5 و 20میلی متر را در ابتدا و انتهای مارپیچ اندازه 

گرفته،با هم مقایسه کرده و علت آن را توضیح دهید.

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

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

 ـ5(. آنها و از روی فاز  اندازه گیری کرد )شکل6ـ
جان مته: فاصله ای که بین دو شیار مارپیچی باقی می ماند 
جان مته نام دارد. برای استحکام بیشتر مته ها، قطر جان  مته در 

انتهای شیارها بیشتر از ابتدای آنهاست.
به  که  است  اصلی  لبهٔ  دو  دارای  مته  اصلی:  لبه های 
با  لبه  دو  این  طول  دارد.  قرار  مته  نوک  در  شیب دار  صورت 
و  می کنند  عمل  گوه  مانند  لبه ها  این  از  هرکدام  برابراست.  هم 

براده برداری از قطعه را انجام می دهند.
لبۀ عرضی: از برخورد دو سطح منحنی شیب داری که 
در سر مته وجود دارد، خطی روی جان مته به وجود می آید که به 

 ـ 5(. آن لبهٔ عرضی می گویند)شکل 7ـ

زوایای مته
همان طور که گفته شد لبهٔ اصلی مته مانند یک گوه عمل   
آزاد  و  براده  زاویهٔ  به  نیاز  مناسب  گوهٔ  داشتن یک  برای  می کند. 
است. زاویهٔ باقیمانده بین دو سطح آزاد و براده، زاویهٔ گوه نام دارد. 

)جمع زاویهٔ گوه، آزاد و براده 90 درجه است(
زاویۀ براده: زاویهٔ بین صفحهٔ عمودی که لبهٔ برنده در آن 
واقع است و سطح داخل شیار، زاویهٔ براده نام دارد. زاویهٔ براده 
همان زاویهٔ مارپیچ مته است که اندازهٔ آن معمولاً بین13 تا 47 درجه 

بوده و آن را با حرف گاما )γ( نشان داده و قابل تیزکردن نیست.
افق و سطح منحنی  امتداد  بین  این زاویه  زاویۀ آزاد: 
نوک مته قرار دارد. زاویهٔ آزاد را با حرف آلفا )α( نشان می دهند 
و مقدار آن معمولاً 8 درجه است. این زاویه قابل تیزکردن است 

و با تغییر آن، زاویهٔ گوه نیز تغییر می کند.

 ـ 5  ــ اندازه گیری قطر مته شکل6 ـ

 ـ 5  ــ مشخصات مته شکل 7ـ

لبه عرضی

شیار مته

شیار مته

شیار مته
جان مته

لبه  اصلی

لبه  اصلی

شیار مته
جان مته
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زاویۀ گوه: این زاویه بین سطح آزاد و سطح برادهٔ مته در 
لبهٔ برنده اصلی قرار دارد که آن را با حرف بتا )β( نشان می دهند. 
 β ٔکمتر و برای قطعات سخت تر زاویه β ٔبرای قطعات نرم تر زاویه
بیشتر انتخاب می شود. برای رسیدن به زاویهٔ گوهٔ مورد نظر باید 

زاویهٔ آزاد را متناسب با آن تیز کرد.
زاویۀ رأس مته: زاویهٔ ایجادشده بین دو لبهٔ اصلی مته، 
زاویهٔ رأس مته نامیده می شود. این زاویه را با حرف فی )φ( نشان 

می دهند و اندازهٔ آن معمولاً  118 یا 130 درجه است.
زاویۀ لبۀ عرضی: زاویهٔ ایجادشده بین امتداد لبهٔ عرضی 
و لبهٔ اصلی مته زاویهٔ لبهٔ عرضی نامیده می شود. این زاویه را با 
حرف سای )ψ( نشان می دهند و اندازهٔ آن 55 درجه است)شکل 

 ـ  5(. 8   ـ
انتخاب مته: مته ها با اندازهٔ قطرشان مشخص می شوند. 
اندازهٔ قطر مته به همراه جنس مته در روی دنبالهٔ مته حک می شود. 
اولین گزینه برای انتخاب مته، اندازهٔ قطر سوراخ مطابق نقشه کار 
است. با توجه به قطر سوراخ، مته ای با همان قطر انتخاب می شود 

 ـ    5(. )شکل 9ـ
نمی توان  باشد  بزرگ  مته  قطر  اندازهٔ  اگر  پیش      مته: 
سوراخ کاری را با یک مته و در یک مرحله انجام داد. بلکه باید 
به کمک مته های کوچک تر و به تدریج سوراخ را به اندازهٔ نهایی 
رساند. علت این است که در مته هایی با قطر بزرگ طول لبهٔ عرضی 
براده برداری  برای  مناسب  زاویهٔ  لبهٔ  این  و چون  زیاد خواهد شد 
ندارد، احتمال انحراف و یا شکستن مته، افزایش می یابد. به همین 
علت بهتر است در سوراخ کاری با مته های بزرگ ابتدا قطعه را با 
مته های کوچک تر سوراخ کرده و سپس از مته اصلی استفاده کنید. 

 ـ 5 ــ زوایای مته شکل 8  ـ

 لبۀ عرضی
زاویۀ

زاویه گوه

زاویۀ رأس

زاویۀ آزاد

زاویۀ براده

 ـ5 ــ مشخصات مته روی مته شکل 9ـ

 برای ایجاد سوراخی به قطر 30 میلی متر ، قطر پیش مته های لازم را با توجه به لبه عرضی مته بعدی مشخص کنید، روش کار 

را شرح دهید.
..............................................................................................
..............................................................................................
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برای ایجاد ســوراخ های پله دار به وسیله مته چه پیشنهادی دارید؟ با رسم شکل پیشنهاد خود را مطرح کنید و آن را در کلاس 

ارائه دهید.
..............................................................................................

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

مته هایی را که پیش از مته نهایی استفاده می شوند، پیش مته 
گویند. تعداد پیش مته ها به قطر مته نهایی بستگی دارد و انتخاب 
اندازهٔ  به  پیش مته حداقل  قطر  که  گیرد  انجام  به شکلی  باید  آنها 

طول لبهٔ عرضی متهٔ بعدی باشد.
 20mm قطر  به  سوراخی  ایجاد  برای  مثال  عنوان  به 
بهتراست ابتدا از متهٔ 5mm و سپس از متهٔ 10mm و در انتها از 

متهٔ 20mm استفاده کرد )شکل 10ــ 5(.

انواع مته
انواع مته از نظر زاویۀ رأس و مارپیچ: زاویهٔ رأس 
و زاویهٔ مارپیچ مته ها با توجه به جنس قطعه کار پیش بینی می شود. 
 H و W ،N مته ها بر اســاس زاویهٔ رأس و مارپیچ در ســه نــوع
ساخته می شوند که ویژگی های هرکدام از آنها به شرح زیر است:

متۀ W: این مته ها بیشترین زاویهٔ مارپیچ را دارند. زاویهٔ 
مارپیچ این مته ها بین 40 تا 47 درجه اســت. درنتیجه زاویهٔ برادهٔ 
آنهــا زیاد و زاویهٔ گوهٔ آنها کم اســت. زاویهٔ رأس این مته ها 130 

درجه است و این مته ها برای قطعات نرم مناسب هستند.
متۀ N: زاویهٔ مارپیچ این مته ها بین 30 تا 40 درجه می باشد. 
زاویهٔ رأس آنها 118 درجه اســت و برای قطعات فولادی و چدن از 

این نوع مته ها استفاده می شود.
متۀ H: این مته ها کم تریــن زاویهٔ مارپیچ را دارند. زاویهٔ 
مارپیچ آنها بیــن 13 تا 19 درجه و درنتیجه زاویــهٔ برادهٔ آنها کم 
اســت در ضمن زاویهٔ گوهٔ آنها نیز زیاد می شــود. زاویهٔ رأس این 

 ـ 5(. مته ها 118 درجه است )شکل 11ـ

شکل 10ــ5  ــ مقایسه سوراخ کاری با استفاده از پیش مته

نادرستدرست

W،N ،Hشکل11ــ5  ــ  مته های نوع
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زاویه رأس مته های ساختمانی )الماسه(چند درجه است؟ آیا مجموع سه زاویهٔ آزاد، گوه و براده در این مته ها نیز 90 درجه 
است؟ چرا؟

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

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

از  می توانید  قطعه کار  جنس  به  توجه  با  مته  انتخاب  برای 
جدول زیر استفاده کنید.

 DIN1414طبق 1ــ            )HSS(مته ها از جنس فولاد تندبر

نوع1(کاربردزاویه مارپیچ2(زاویه راس2(

کاربرد عمومی برای مواد تــا Rm≈ 1000 N/mm2   مثلاً فولادهای40°...118°30°
Nسازه ای،کربوره و بهسازی

118°13°...19°
سوراخ کاری فلزات غیر آهنی ترد و براده کوتاه و مواد مصنوعی، مثلاً 

Hآلیاژهای CuZn و PMMA )پلکسی گلاس(

130°40°...47°
سوراخ کاری فلزات غیر آهنی نرم و براده بلند و مواد مصنوعی، مثلاً 

PVC پلی آمید( و(  PA, Cu , Mg آلیاژهایW

DIN 1835 طبق HSS 1( گروه کاربرد ابزار برای ابزارهای
2( وابسته به قطر مته وگام

3( طرح معمولی

 ـ 5  ــ انتخاب مته براساس جنس قطعه کار جدول 1ـ

انواع مته از نظر شکل: مته ها در صنعت از نظر شکل 
انواع مختلفی دارند که هرکدام بنا به ویژگی های خاصی که دارند 
انتخاب شده و مورد استفاده قرار می گیرند. از جمله انواع مته 
مته  دوپله،  مته   مته مرغک،  خزینه،  مته  مارپیچ،  مته  به  می توان 
الماسه و... اشاره کرد. ویژگی های دو گروه اصلی مته ها به شرح 

زیر است:
نوع  پرمصرف ترین  از  مارپیچی  مته های  مارپیچی:  مته 
مته ها هستند. این مته ها برای ایجاد سوراخ های استوانه ای  راه 
بدر و بن بست استفاده می شوند. از ویژگی های این مته ها می توان 
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به زاویهٔ برادهٔ مناسب در لبه ها، هدایت خوب مته به داخل سوراخ، 
هدایت براده ها به خارج از سوراخ و قابلیت تیزکاری مجدد اشاره 
می شوند.  ساخته  مختلف  قطرهای  در  مارپیچی  مته های  کرد. 
صورت  به  را   13mmقطر تا  مارپیچی  مته های  دنبالهٔ  معمولاً 
با  نیز  بالاتر  قطر  با  مته هایی  است  گفتنی  می سازند.  استوانه ای 

 ـ 5(. دنبالهٔ استوانه ای وجود دارند )شکل 12ـ

 13mm از  بیشتر  قطرشان  که  مارپیچی  مته های  دنبالهٔ 
این  دنبالهٔ  می شود.  ساخته  مخروطی  صورت  به  معمولًا  است، 
مته ها یک مخروط با شیب کم است که اندازهٔ شیب آنها استاندارد 
در  می شوند.  نامیده  مورس1  مخروط  مخروط ها،  این  است. 
برای  آن  از  که  دارد  وجود  زبانه ای  مخروطی  دنباله  مته  انتهای 
جلوگیری از چرخش مته استفاده می شود. همچنین برای خارج 

 ـ  5(. کردن مته نیز می توان از این زبانه کمک گرفت )شکل13ـ

مته های خزینه: متهٔ خزینه برای پلیسه گیری لبهٔ سوراخ ها، 
پخ زدن سر سوراخ مهره ها، صاف کردن و خزینه کاری محل قرار 
به مته های  گرفتن پیچ ها استفاده می شود. طول این مته ها نسبت 
مارپیچ کوتاه تر است. تعداد لبه های برُندهٔ این مته ها بیشتر از دو لبه 

 ـ     5(. است و زاویهٔ براده در آنها صفر است )شکل 14ـ

شکل 12ــ5  ــ مته دنبالۀ استوانه ای

شکل 13ــ5  ــ مته دنباله مخروطی

 ـ 5  ــ  مته خزینه شکل 14ـ

از جمله ویژگی  های اخلاق حرفه ای موارد زیر می باشد
2ــ امین بودن در کار و سرمایه مردم 1ــ تخصص و با هوشی در فن و حرفهٔ مورد نظر  
4ــ ........................ 3ــ با کارفرما و صاحب کار، خوش  برخورد و خوش قلب بودن 
٦ ــ ........................ ٥  ــ ............................................ 

7ــ ............................................ 
موارد دیگری که به ذهنتان می رسد به فهرست بالا اضافه کنید.

 ـ١    mor se  ـ
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شکل مته  مرغک را رسم کنید و کاربرد آن را بنویسید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

اندازهٔ قطرشان ممکن است  نیز برحسب  این مته ها  دنبالهٔ 
استوانه ای یا مخروطی باشد. مته های خزینه از نظر شکل نیز در 
انواع مختلفی ساخته می شوند. نوعی از مته های خزینه به شکل 
مخروط با زاویهٔ 75 یا 90 درجه است. مته خزینه های مخروطی 
عمدتاً برای پلیسه گیری و پخ زدن لبهٔ سوراخ ها مورد استفاده قرار 

 ـ 5(. می گیرند )شکل 15ـ

زبانه دار  مته خزینه های  خزینه،  مته های  از  دیگری  نوع 
هستند که در دو نوع سرتخت و سرمخروطی ساخته می شوند. از 
مته های خزینهٔ زبانه دار بیشتر در ایجاد خزینه به منظور جاسازی 
سرپیچ ها استفاده می شود. زبانهٔ این مته ها هم مرکزبودن خزینه و 

 ـ 5(. سوراخ را میسر می سازد )شکل16ـ

 ـ  5   ــ مته خزینه های دنباله مخروطی و دنباله استوانه ای شکل 15ـ

 ـ 5  ــ مته خزینه های زبانه دار شکل 16ـ

مته خزینه سر تخت با زبانه سرخود

مته خزینه سر تخت با زبانه سرخود

ه قابل تعویض
زبان
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مفهوم مسئولیت پذیری در کار چیست؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

ماشین های  مته
همان طور که توضیح داده شد در فرایند سوراخ کاری، مته 
)پیشروی(  با حرکت خطی  همراه  )برش(  دورانی  به حرکت  نیاز 
دارد. برای تأمین این حرکات از ماشین  مته )ماشین دریل( استفاده 
سوراخ،  تعداد  سوراخ،  قطر  برحسب  ماشین ها  این  می کنند. 
اندازهٔ قطعه کار، دقت کار، سرعت کار و... به شکل های مختلفی 

ساخته می شود که در ادامه با تعدادی از آنها آشنا می شوید.
ماشین  مته دستی: ماشین  مته دستی درواقع یک ماشین  
استفاده  آن  از  مکان های مختلف  در  می توان  که  است  متهٔ سیار 
کرد. در نوع قدیمی آن حرکت دورانی و پیشروی با نیروی دست 

 ـ 5(. تأمین می شود )شکل17ـ
ماشین  مته های امروزی مجهز به موتور الکتریکی هستند. این 
موتور می تواند حرکت دورانی مته را تأمین کند. موتور الکتریکی بعضی 
از این ماشین  مته ها با جریان برق و بعضی دیگر با استفاده از باتری های 
شارژی کار می کنند. ماشین  مته های  دستی برای ایجاد سوراخ هایی با 

 ـ 5(. قطر کم )معمولًا تا 13mm( استفاده می شوند )شکل  18ـ

 ـ 5   ــ ماشین مته دستی مکانیکی شکل 17ـ

 ـ 5  ــ ماشین مته دستی برقی و شارژی   شکل 18ـ
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آیا می توان با مته  خزینه سوراخ کاری کرد ؟ چرا؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

برای  مــاشین  مته هـــا  این  رومیزی:  متۀ  مـــاشین  
معمولًا  و  مناسب  هستند  کــوچک  قطعات  سوراخ کــاری 
سوراخ هایی تا قطر 13mm را ایجاد می کنند. ساختمان آنها از 

سه قسمت اصلی تشکیل شده است.
میز نصب  مـاشین روی  این  پایهٔ  ثـابت:  میز  یـا  پـایه 
می شود. روی پایه شیارهای T شکلی وجود دارد که از آن برای 
به سطح  علت  همین  به  می شود.  استفاده  قطعه کار  و  گیره  بستن 

روی پایه،میز ثابت می گویند.
ستون: ستون روی پایه قرار دارد و قسمت های دیگر روی آن 

مستقر می شوند.
بدنه: بدنه شامل الکتروموتور، اهرم پیشروی، چرخ تسمه های 
انتقال حرکت و... است. بدنه را می توان در ارتفاع های مختلف 

تنظیم و ثابت کرد )شکل 19ــ 5(.

ماشین  متۀ ستونی: ماشین  مته ستونی، ساختمانی مانند 
ماشین  متهٔ رومیزی دارد، با این تفاوت که ابعاد آن بزرگ تر است. 
این نوع ماشین مستقیماً در روی زمین نصب می شود و معمولًا 

می تواند سوراخ هایی تا قطر 45mm را ایجاد کند. 
تفاوت اصلی این ماشین  مته با ماشین  مته رومیزی داشتن 
ثابت است. میز متحرک می تواند  بر میز  یک میز متحرک علاوه 
در ارتفاع های مختلف تنظیم شود و همچنین می تواند حول ستون 
گردش کند. از میز متحرک برای بستن قطعات کوچک و از میز 

 ـ  5(. ثابت برای بستن قطعات بزرگ استفاده می شود )شکل20ـ

 ـ 5 ــ ماشین متۀ رومیزی شکل 19ـ

 ـ 5 ــ ماشین متۀ ستونی شکل 20ـ
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علت پیش بینی دور چپ گرد و راست گرد در بعضی از ماشین های مته چیست؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

 ـ  5  ــ  ماشین  متۀ چندمحوره شکل22ـ

ماشین  متۀ شعاعی )رادیال(: این ماشین  مته برای انجام 
سوراخ کاری روی قطعات بزرگ و سنگین به کار می رود. ماشین  
بازو است که روی ستون نصب شده و  متهٔ شعاعی دارای یک 
می تواند نسبت به ستون حرکت دورانی و عمودی داشته باشد. 
حامل محور اصلی نیز روی بازو نصب شده است و می تواند در 
امتداد آن حرکت افقی داشته باشد. با این قابلیت می توان بدون 
جابه جا کردن قطعه کار روی هر قسمت آن سوراخ کاری انجام داد 

 ـ 5(. )شکل21ـ
چند  دارای  ماشین  مته  این  چندمحوره:  ماشین  متۀ 
ایجاد  سوراخ  قطعه کار  روی  هم زمان  می توانند  که  است  محور 
کنند . ماشین  متهٔ چندمحوره برای سوراخ کاری روی قطعاتی که 
به صورت تولید انبوه، ساخته می شوند کاربرد دارد و معمولاً در 

سالن های خط تولید استفاده می شود  )شکل 22ــ 5(.
 ـ 5  ــ  ماشین  متۀ شعاعی شکل 21ـ
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علت عدم سقوط محور اصلی دستگاه دریل رومیزی )بر اثر نیروی وزن( چیست؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

ماشین  متهٔ سری از چند ماشین  مته  ماشین  متۀ سری: 
نصب  میز  یک  روی  آنها  همهٔ  که  است  شده  تشکیل  رومیزی 
شده اند. این ماشین قادر است انواع عملیات نظیر سوراخ کاری، 
سری  به صورت  ...را  و  قلاویزکاری  خزینه کاری،  پلیسه گیری، 
و پشت سرهم انجام دهد. گفتنی است این ماشین همزمان نیاز به 

 ـ5(. چند کاربر دارد )شکل 23ـ

بستن مته
 بستن مته ها باید طوری انجام شود که مته کاملاً محکم و 
نسبت  باید  مته  قرار گیرد. درضمن  مته  با محور ماشین  هم مرکز 
به  بستگی  مته ها  بستن  نحوهٔ  باشد.  عمود  نیز  قطعه کار  سطح  به 
مته ها  دنبالهٔ  گفته شد،  قبلاً  که  آنها دارد. همان طور  دنبالهٔ  شکل 
به دو شکل استوانه ای و مخروطی ساخته می شوند. برای بستن 
استفاده  سه نظام  مته  نام  به  وسیله ای  از  دنباله استوانه ای  مته های 
می شود. سه نظام مته سه فک دارد که به کمک آنها می تواند مته 
بسته  و  باز  دارد.  نگه  ماشین  با محور  و هم مرکز  نقطه  از سه  را 
اول  نوع  می گیرد.  انجام  صورت  دو  به  سه نظام  فک های  شدن 
سه نظام های خودکار هستند که با دست می توان فک های آن را باز 

 ـ5(. و بسته کرد )شکل24ـ
نوع دوم سه نظام هایی هستند که فک های آنها با استفاده از 

 ـ      5(.  آچار مخصوص باز و بسته می شود )شکل 25ـ

 ـ 5  ــ ماشین  متۀ سری شکل 23ـ

 ـ  5 ــ سه نظام  خودکار شکل 24ـ

 ـ  5  ــ سه نظام  با آچار مخصوص شکل 25ـ
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 ـ 5    ــ خارج کردن مته و کلاهک ها از یکدیگر شکل 27ـ

 ـ5  ــ انواع کلاهک مته شکل26ـ

برای بستن مته های دنباله مخروطی از کلاهک مته استفاده 
آنها  سطوح  و  شده  ساخته  فولاد  جنس  از  کلاهک ها  می شود. 
و خارجی  داخلی  می شود. سطح  پرداخت کاری  و  سخت کاری 
کلاهک ها به شکل مخروط با شیب کم است )مخروط مورس(. 
در انتهای کلاهک زبانه ای قرار دارد و روی دیوارهٔ آن نیز شیاری 

 ـ5(. ایجاد شده است )شکل 26ـ

برای نصب مته توسط کلاهک سطح مخروط مته و داخل 
کلاهک را تمیز نموده و سپس مته را داخل کلاهک جا می زنند. 
همچنین با استفاده از گوه و چکش نیز می توان مته را از داخل 

 ـ5(. کلاهک خارج کرد )شکل 27ـ

عدد حک شده روی زبانه  انتهای کلاهک مته برای چیست؟ 
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................
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به روش تخمین و تحقیق به صورت گروهی برآورد هزینهٔ ایجاد سوراخی به قطر 20mm و عمق 10mm روی پیشانی 15 قطعه 
استوانه ای شکل را بنویسید. نتایج را به صورت جدولی ارائه دهید.

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

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

بستن قطعه کار
وضعیت  یک  در  باید  قطعه کار  سوراخ کاری  هنگام  در   
ثابت بوده و سطح آن کاملاً افقی قرار گیرد تا سوراخ ایجادشده 
نسبت به سطح قطعه کار عمود باشد. در صورت عدم محکم بستن 
دارد.  وجود  حادثه  ایجاد  و  مته  شکستن  احتمال  قطعه کار 
همچنین ممکن است که مته در قطعه کار گیر کرده و قطعه کار را 

بچرخاند که این نیز باعث حادثه خواهد شد. قطعات بسیار بزرگ 
به دلیل سنگینی  وزن در جای خود ثابت می مانند و نیاز به بستن 
بلند را نیز می توان با دست مهار کرد. اما برای  ندارند. قطعات 
موازی،  گیرهٔ  مانند  کمکی  وسایل  به  نیاز  کوچک  قطعات  بستن 

 ـ5(. گیرهٔ دستی، روبنده و... است )شکل 28ـ

نگهداشتن کارهای طویل با دست
قطعات کوچک و ورقها 
را به کمک گیره دستی 

نگه می دارند

استفـاده از منشور بــرای 
سوراخ کاری استوانه ها

استفاده از گیره موازی در 
سوراخ کاری قطعات کوچک استفاده از روبنده برای بستن قطعاتی 

که آنها را نمی توان به گیره بست

استفاده از منشور رکابدار در 
سوراخ کاری استوانه های کوچک

 ـ  5  شکل 28ـ
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سرعت برش و تعداد دوران 
در هنگام انجام فرایند سوراخ کاری در اثر اصطکاک بین 
دورانی  هرقدر حرکت  می آید.  وجود  به  قطعه کار حرارت  و  مته 
می شود.  زیادتر  نیز  ایجاد شده  حرارت  مقدار  باشد،  بیشتر  مته 
حد مقاومت مته در مقابل حرارت، مقدار مشخصی است. وقتی 
حرارت ایجادشده از آن حد بیشتر شود، مته سختی خود را از 
دست می دهد و نمی تواند به شکل مناسب براده برداری را انجام 
دهد، درنتیجه سطح داخلی سوراخ ناصاف و اندازهٔ قطر سوراخ 
اگر  نظر کوچک تر خواهد شد. حال  مورد  اندازهٔ  از  ایجادشده 
سرعت دوران مته کم باشد، حرارت ایجادشده نیز کم خواهد شد. 
اما زمان سوراخ کاری افزایش پیدا خواهد کرد که این امر، برای 
طوری  باید  دوران  تعداد  درنتیجه  نیست.  به صرفه  مقرون  تولید 
انتخاب شود که نه مته آسیب ببیند و نه زمان تولید خیلی افزایش 
یابد. برای انتخاب تعداد دوران مناسب ابتدا باید با مفهوم سرعت 

برش آشنا شوید.
سرعت برش: در ابزارهای دوّار مانند مته ها،سرعت برش 
یعنی  محیطی  مطابق شکل سرعت  است.  محیطی  همان سرعت 
مسافتی که نقطه ای مانند P روی محیط مته در مدت  زمان یک 

دقیقه طی می کند )شکل 29ــ 5(.
با توجه به این تعریف برای محاسبهٔ سرعت برشی در مته، از رابطهٔ 

زیر استفاده می شود.
d nV × π×=

1000
که:

m/min سرعت برش برحسب V

 ـ  5 ــ سرعت برش  شکل 29ـ

چه روش هایی برای کم کردن حرارت ناشی از سوراخ کاری وجود دارد؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................
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d قطر مته برحسب میلی متر
n تعداد دوران مته برحسب U/min و π = 3/14 است.

ســرعت برش با توجه به عواملی مانند جنس ابزار و جنس 
قطعــه کار و اســتفاده از مایــع خنک کننده به دســت می آید. این 

سرعت برای جنس های مختلف در جداول زیر آماده شده اند.

فعالیت

اگر لازم باشــد قطعه ای از جنس آلیاژهای AL را با مته   HSS  ســوراخ کنیم، مقدار ســرعت برش آن چند متر بر دقیقه است؟ 
همچنین اگر قطر مته 20 میلی متر باشد، مقدار پیشروی چند میلی متر بر دور خواهد بود؟

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

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

1HSS مقادیر مرجع برای سوراخ کاری با مته های از جنس

mm به d قطر مته
سرعت براده برداری2

 Vc

m/min

جنس قطعه کار

<25...50<12...25<6...12<3... 62... 3

استحکام کششی Rm به 
HB یا سختی N/mm2

 گروه جنس
mm /به دور f پیشروی

0.350.250.150.100.0540Rm≥ 800 فولادها، استحکام پایین

0.200.150.100.080.0420Rm< 800فولادها، استحکام بالا

0.180.120.080.060.0312Rm≤ 800فولادهای زنگ نزن

0.600.400.300.200.1020≥ 250HBچدن خاکستری، چکش خوار

0.600.400.300.200.1045Rm≥ 350AI آلیاژ های

0.600.400.300.150.1060Rm≥ 500Cu آلیاژ های

 ترموپلاست هاــ0.600.400.300.150.1050

ترموستــ0.350.270.180.100.0525

 ـ 5 ــ مقادیر سرعت برش براساس جنس قطعه کار جدول 2ـ

تعیین تعــداد دوران: حال با توجه به مفهوم ســرعت 
برش می توان تعداد دوران مناســب را مشــخص کرد. برای این 
 کار باید ابتدا با توجه به جنس قطعه کار و ابزار مقدار سرعت برش 
مناســب را از جداول اســتاندارد معلوم کرد. سپس به دو روش 
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می توان تعداد دوران مته را تعیین کرد.
روش محاسبه: در ایــن حالت با مشخص بودن قطر مته 
و مقدار ســرعت برش می توان این دو مقدار را در رابطهٔ سرعت 

برش قرار داد و تعداد دوران را مشخص کرد.
از  قطعــه کاری  ســوراخ کردن  بــرای  اگــر  مثــال: 
 10mm و به قطــر HSS جنس ترموســت، متــه ای از جنــس
مناســب را محاســبه کنیــد. تعــداد دوران  انتخــاب شــود، 

 ـ 5 ســرعت برش m/min 25 انتخاب  با توجه به جدول2ـ
می شود.

d nV × π×=
1000

Vn / U / min
d /
× ×= =

× π ×
1000 25 1000

795 7
10 3 14



مته  ماشین  تنظیم  قابل  دوران  تعداد  به  توجه  با  حال 
نزدیک ترین دور نسبت به عدد به دست آمده انتخاب می شود.

سرعت  برای  کارگاه ها  در  نمودار:  از  استفاده  روش 
روی  نصب شده  دیاگرام های  از  دوران،  تعداد  تعیین  در  عمل 

ماشین مته استفاده می کنند )شکل 30ــ 5(.
محور  میلی متر،  برحسب  مته  قطر  اندازهٔ  افقی  محور 
مورب  خطوط   ،m/min برحسب  برش  سرعت  مقدار  عمودی 
تعداد دوران های قابل تنظیم دستگاه را نشان می دهند. حال اگر 
کنید.  بررسی  نمودار  این  روی  را  قبل  قسمت  مسئله  بخواهید 
افقی  محور  روی  را  برش  سرعت  مقدار  و  مته  قطر  اندازهٔ  باید 
و عمودی مشخص کنید و آنها را با دو خط عمودی و افقی به 
این نقطه تعداد  به  یکدیگر متصل کنید. نزدیک ترین خط مورب 

قطر برحسب میلی متر

 ـ  5  شکل 30ـ

یقه
 دق

 در
متر

ب 
حس

 بر
ش

 بر
عت

سر

با اســتفاده از نمودار برای ایجاد سوراخی به قطر 17 میلی متر و ســرعت برشی 40 متر بر دقیقه تعداد دوران قابل تنظیم روی 
ماشین مته را تعیین کنید.

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

..............................................................................................
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دوران مناسب را نشان می دهد که برای مثال ذکرشده تعداد دوران  
U/min 750  بدست می آید.

سوراخ کاری  فرایند  حین  در  که  است  توضیح  به  لازم 
و  می کند  کمک  حرارت  کاهش  به  خنک کننده  مایع  از  استفاده 
در  کرد.  کار  مناسب  برش  سرعت  با  می توان  آن  از  استفاده  با 
صورت عدم استفاده از مایع خنک کننده بهتر است سرعت برش 

کمتر انتخاب شود.

مراحل انجام سوراخ کاری
باید  قطعه  روی  کار  نقشه  مطابق  سوراخی  ایجاد  برای 

مراحل زیر را انجام داد:
ابتدا  نقشه  در  مندرج  اطلاعات  اساس  بر  کشی:  خط 
محورهای تقارن سوراخ روی قطعه خط کشی شود و بعد محل 
برخورد دو محور را با سنبه نشان مشخص کرده و سپس با پرگار 
خط کشی دو دایره یکی به اندازه سوراخ و دیگری 2 تا 3 میلی متر 
بزرگ تر)دایره کنترل( از سوراخ رسم می شود )شکل 31ــ 5(. 

جنس  و  سوراخ  قطر  اندازۀ  به  توجه  با  مته:  انتخاب 
قطعه کار مته و در صورت نیاز پیش متۀ مناسب را انتخاب کنید.

بستن قطعه کار: قطعه کار به گونه ای بسته شود که اولاً 
سطح آن افقی باشد، ثانیاً محکم و ثابت باشد و ثالثاً زیر قطعه با 

استفاده از زیرکاری مناسب پر شود.

استفاده  گیره  از  قطعه کار  بستن  برای  چنانچه   : توجه 
ماشین  میز  روی  گیره  بودن  محکم  از  می کنید، 

اطمینان حاصل کنید.

شکل 31ــ5  ــ  خط کشی محل سوراخ

قرار دادن مته روی کار
سنبه نشان زده شده

 با هنرآموزان و استادکاران کارگاه گفتگو کنید که در صورت عدم صحیح بستن قطعه کار احتمال بروز چه خطراتی وجود دارد؟ 
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

قطعه کار
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با جستجو در پایگاه اطلاعات جهانی )اینترنت( محدودهٔ اندازه مته ها از نظر طول و قطر را تهیه و پیوست کنید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

بستن مته: با توجه به نوع دنباله مته وسیلهٔ مناسب برای 
بستن مته را انتخاب و آن را در گلویی محور ماشین جا بزنید.

شده  بسته  دور  کاملاً  مته  که  شوید  مطمئن  توجه  : 
است. )مته لنگی نداشته باشد(

به کمک آچار سه نظام از محکم بودن مته در داخل سه نظام 
از  می کنید،  استفاده  سه نظام  از  چنانچه  کنید.  حاصل  اطمینان 
محکم بودن دنبالۀ سه نظام در داخل گلویی دستگاه مطمئن شوید. 
اگر از کلاهک مته استفاده می کنید، از محکم بودن کلاهک در 

داخل گلویی دستگاه مطمئن شوید.
تعیین تعداد دوران: با توجه به جنس قطعه کار و قطر 

سوراخ آن تعداد دوران لازم برای مته را تعیین کنید.
عدهٔ  شده  تعیین  دور  به  توجه  با   : دستگاه  دور  تنظیم 
دوران دستگاه را تنظیم کنید. گفتنی است در این حالت دستگاه 

باید خاموش باشد.
هم راستا بودن مرکز مته با مرکز سنبه نشان: در حالی 
که دستگاه خاموش است  مته را به سطح کار نزدیک کرده و از 

هم مرکز بودن نوک مته با مرکز سنبه نشان اطمینان حاصل کنید.
از  و  کنید  روشن  را  دستگاه  دستگاه:  کردن  روشن 
درست بودن جهت دوران و عدم لنگی مته اطمینان حاصل کنید.

توجه  : در صورت اشتباه بودن جهت دوران با استفاده 
لنگ  صورت  در  کنید.  اصلاح  را  آن  مربوطه،  کلید  از 
بودن مته دستگاه را خاموش کرده و با نظر هنرآموز 
را  لازم  اصلاحات  و  کرده  مشخص  را  آن  عیب  محترم 

انجام دهید.

استفاده  با  سوراخ کاری  فرایند  انجام  برای  پیشروی: 
از اهرم دستی پیشروی، مته را به آرامی و یکنواخت به قطعه کار 
نزدیک کرده و تماس دهید تا فرورفتگی ای به اندازه نصف قطر 
سوراخ به وجود آید. حال هم مته را از قطعه کار فاصله دهید و 
با دایره کنترل را بررسی کنید. در صورت  هم مرکز بودن اثر مته 
هم راستا بودن اثر مته، با سرعت پیشروی کم و یکنواخت آن را در 

داخل کار نفوذ دهید )شکل 32ــ 5(.

شکل 32ــ5  ــ شروع پیشروی همراه با کنترل اثر مته

ایجاد فرورفتگی 
کنترل نهایی

سوراخ کاری
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فعالیت

چرا برای مخروط دنباله مته ها نام مورس را انتخاب کرده اند و زاویهٔ آنها چند درجه است؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

دایره  با  مته  اثر  نبودن  راستا  هم  صورت  در   : توجه 
کنترل باید قبل از سوراخ کاری اثر مته اصلاح شود. در 
انحرافات  در  و  سنبه نشان  از  استفاده  با  کم  انحرافات 
ایجاد  مته  اثر  کنار  در  شیاری  قلم،  از  استفاده  با  زیاد 

کرده و آن را اصلاح کنید )شکل 33ـ 5(.

دستگاه  کردن  روشن  از  قبل  بن بست  سوراخ های  برای 
نوک مته را به سطح کار مماس کرده و شاخص مربوط را با توجه 

به عمق سوراخ تنظیم و محکم کنید. 
به  مته  رسیدن  هنگام  در  است  بدر  راه  سوراخ  چنانچه 

انتهای سوراخ سرعت پیشروی را کمتر کنید.
در صورتی که دستگاه مجهز به پیشروی خودکار است از 

آن استفاده نکنید.
سوراخ کاری  انجام  از  بعد   : دستگاه  کردن  خاموش 
دستگاه را خاموش کرده و مته را از گلویی دستگاه و قطعه کار را 

از گیره باز کنید.
گفتنی است که در انتها وسایل استفاده شده را تمیز کرده، 
در محل مربوطه قرار داده، در صورت لزوم قطعه را پلیسه گیری 
گیره،  کردن  تمیز  به  اقدام  ایمنی  نکات  رعایت  با  سپس  و  کرده 

دستگاه و اطراف آن کنید. 

شکل33ــ5  ــ اصلاح اثر مته
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فعالیت

چرا نمی توان مته های مخروطی را به سه نظام بست؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

نکات ایمنی و حفاظتی

اول ایمنی بعد کار
1ــ قطعه کار را به طور مطمئن و مناسب ببندید تا از چرخش و پرتاب آن جلوگیری شود.

2ــ در هنگام سوراخ کاری از عینک محافظ استفاده کنید.
3ــ از دست زدن به براده ها و جداکردن آنها با دست خودداری کنید.

4ــ از فوت کردن براده ها پرهیز نموده و برای تمیزکردن آنها از قلم مو استفاده کنید.
5ــ آویزان بودن موهای بلند در هنگام سوراخ کاری ممنوع می باشد.

6ــ در هنگام سوراخ کاری از دستکش استفاده نکنید و از پوشیدن لباس کار با آستین گشاد خودداری کنید.
7ــ از بستن مته های لنگ به دستگاه خودداری کنید. برای کنترل لنگی مته می توانید از صفحه  صافی استفاده کنید.

8  ــ مته های دنباله مخروطی را هرگز به سه نظام نبندید.
9ــ برای جلوگیری از کج  شدن سوراخ، زیر قطعه کار و زیرکاری ها را تمیز کنید.

10ــ مته را مناسب جنس قطعه کار انتخاب کنید.
11ــ مته ها را از نظر تیزی کنترل کنید. مته های کند باعث ایجاد پلیسه در قطعه کار می شوند.

12ــ در هنگام سوراخ کاری، حلقه یا انگشتر را از دست خارج کنید.
13ــ قبل از استفاده از ماشین  مته از سالم بودن آن اطمینان حاصل کنید.

14ــ هیچ گاه آچار سه نظام و یا گوه را روی محور ماشین  مته جا نگذارید، زیرا هنگام روشن شدن ماشین ایجاد حادثه می کند.
15ــ قبل از توقف کامل ماشین اقدام به تغییر دور آن نکنید و به محور آن دست نزنید.

16ــ در هنگام سوراخ کاری ورق ها، قطعه به شیوهٔ مناسب مهار شده و زاویهٔ رأس مته را بزرگ تر انتخاب کنید.
تا از قلاب کردن و  17ــ در انتهای سوراخ کاری و هنگام خروج نوک مته از قطعه کار، مقدار سرعت  پیشروی را کم کنید 

شکستن مته و احیاناً چرخش قطعه کار جلوگیری شود.
18ــ برای سوراخ های کم عمق بهتر است که از مته های کوتاه تر استفاده شود.

19ــ برای سوراخ های عمیق از مته هایی که فاز آنها در اثر کارکردن از بین رفته است استفاده نکنید. زیرا ممکن است در داخل 
سوراخ گیر کرده و بشکند.
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نکات ایمنی و حفاظتی

فعالیت

بیشتر  مته  مارپیچ  از طول  نباید  هرگز  20ــ عمق سوراخ 
 ـ5(.  باشد )شکل 34ـ

خودداری  کار  لباس  جیب  در  مته ها  قراردادن  از  21ــ 
کنید.

مته ها  از ضربه خوردن  برای محافظت و جلوگیری  22ــ 
برای  که  فلزی  یا  چوبی  محفظه های  از  آنها،  برندهٔ  لبهٔ  و 
 ـ5(. این   منظور ساخته شده است استفاده کنید )شکل 35ـ

 ـ 5  ــ کوتاه بودن مته برای سوراخ کاری شکل34ـ

شکل 35ــ5  ــ محفظه مناسبی جهت نگهداری مته ها

بررسی کنید که سوراخ های روی فرچهٔ سیمی چگونه ایجاد می شوند؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................
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پرسش های پایانی

1ــ سوراخ کاری را تعریف کنید.
2ــ قسمت های مختلف مته را نام ببرید و وظیفهٔ هریک را به طور مختصر شرح دهید.

3ــ انواع مته از نظر زاویهٔ رأس و مارپیچ را نام برده و شرح دهید.
4ــ انواع مته  ها از نظر شکل دنباله را شرح دهید.

5ــ کاربرد مته های خزینه را توضیح دهید.
6ــ شباهت و تفاوت  ماشین  متهٔ چندمحوره و سری در چیست؟

7ــ تفاوت ماشین  متهٔ رومیزی و ستونی را بنویسید.
8  ــ کلاهک مته چیست؟

9ــ تعریف سرعت برش را همراه با رابطهٔ محاسبهٔ آن بنویسید.
10ــ پنج مورد از مهم ترین نکات ایمنی و حفاظتی را با توجه به اهمیت آنها  بنویسید.

11ــ چه ارتباطی بین دنبالهٔ مته و طول کل مته و قطر آن برقرار است؟
12ــ چگونه می توان با استفاده از صفحهٔ صافی لنگی مته را تشخیص داد؟

13ــ با توجه به مطالب این فصل یک سؤال طرح کنید و پاسخ آن را بنویسید.
14ــ تفاوت ظاهری مته الماسه )برای کارهای ساختمانی( با مته مارپیچ )برای کارهای فلز کاری( را بنویسید.

15ــ برای ســوراخ کاری هم زمان چند قطعه که قرار اســت بعداً به هم منطبق و متصل شوند چه روشی پیشنهاد 
می کنید؟
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هدف
 سوراخ کاری و خزینه کاری

مشخصات قطعه کار 
St37 :جنس نام: صفحه اصلی قاب عکس  

تعداد: یک عدد ابعاد: 8×58×200   
سوراخ کاری 

Ra /3 2
کیفیت سطح:  تولرانس:  0/1±  میلی متر   

دستورکار سوراخ کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یکفـصل5

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
HSS∅ 4 .2 مته ، HSS∅6 1ــ مته

3ــ سنبه نشان 2ــ سوزن خط کش پایه دار  
5  ــ چکش 4ــ خط کش  مویی   
7ــ جناقی 6  ــ صفحه صافی   

9ــ گیره موازی  ـماشین مته رومیزی یا ستونی   8   ـ
10ــ زیرکاری مناسب                11ــ آچار سه نظام

12ــ وسایل تمیزکردن                  13ــ سوهان 
14ــ  سندان

HSS∅12*90° 15ــ مته خزینه مخروطی
16ــ کولیس ورنیه دار 0/05                          17ــ لب گیره مناسب

18ــ ماژیک                                        19ــ وسایل روغن کاری

 ـ 5 شکل 36ـ

شروع

دریافت قطعه کار و وسایل

کنترل قطعه کار

آیا
شماره قطعه کار 

صحیح است

خط کشی و سنبه نشان زدن طبق نقشه

سوراخ کاری طبق نقشه

تحویل قطعه  کاره

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعه کار
خیر

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آن ها

بله
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دستورکار سوراخ کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

مراحل انجام کار
1ــ صفحه اصلی قاب عکس را تحویل بگیرید.

2ــ با رعایت اصول خط کشی محورهای نشان داده شده 
را با استفاده از سوزن خط کش پایه دار و بلوک v شکل خط کشی 

 ـ 5(. کنید) شکل 37ـ

3ــ قطعه کار را روی سندان گذاشته و مرکز سوراخ ها را 
 ـ 5(. با استفاده از سنبه نشان مشخص کنید )شکل 38ـ

4ــ با استفاده از کولیس 0/05 مرکز سوراخ ها را کنترل 
کنید.

5  ــ در حالی که برق ماشین مته قطع است مته4/2 ∅ را 
داخل سه نظام مته ببندید.

6ــ قطعه کار را به صورت صحیح در گیره ببندید.
7ــ از محکم بودن قطعه کار در داخل گیره و محکم بودن 

گیره روی میز ماشین مطمئن شوید.
8   ــ دور مناسب برای مته 4/2 را تعیین کنید و آن را روی 

ماشین مته تنظیم کنید.
و  ایمنی  نکات  رعایت  با  و  کنید  روشن  را  دستگاه  9ــ 

فنی،یکی از سوراخ ها را روی قطعه کار ایجاد کنید.

 ـ 5  شکل 37ـ

 ـ 5  شکل 38  ـ
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دستورکار سوراخ کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

10ــ مانند بند قبلی مابقی سوراخ ها،به قطر 4/2 در نقشه 
 ـ 5(. را ایجاد کنید )شکل39ـ

11ــ دستگاه را خاموش کرده و مته 6 را به جای مته 4/2 
داخل سه نظام ببندید.

12ــ دور مناسب برای مته 6 را تعیین کرده و روی ماشین 
تنظیم کنید.

ایمنی  نکات  رعایت  با  و  کرده  روشن  را  دستگاه  13ــ 
 ـ 5(. سوراخ های قطر 6 را روی قطعه کار ایجاد کنید )شکل40ـ

14ــ برق دستگاه را خاموش کرده و مته خزینه را به جای 
مته 6 داخل سه نظام ببندید.

روی  و  کرده  تعیین  را  مته خزینه  برای  مناسب  دور  15ــ 
ماشین مته تنظیم کنید.

ایمنی  نکات  رعایت  با  و  کرده  روشن  را  دستگاه  16ــ 
کنید  ایجاد  را   6 قطر  سوراخ های  پشت  خزینهٔ  حفاظتی  و 

 ـ 5(. )شکل41ـ
17ــ دستگاه را خاموش کرده و مته را از سه نظام خارج 

کنید.
18ــ قطعه کار را از داخل گیره خارج کنید و سوراخ های 

ایجاد شده را پلیسه گیری کنید.
19ــ دستگاه و وسایل استفاده شده را تمیز و مرتب کرده 

و تحویل دهید.
فعالیت  گزارش  کاربرگ  در  خواسته شده  موارد  20ــ 

کارگاهی را پاسخ دهید.
21ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

 ـ 5  شکل 39ـ

 ـ 5  شکل 40ـ

 ـ 5  شکل 41ـ
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فصل پنجم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی سوراخ کاری صفحه اصلی قاب عکسفعالیت کارگاهی یک

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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 سوراخ کاری قطعات غیر فلزی

مشخصات قطعه کار 
نام: طلق         جنس:مواد پلمیری

ابعاد: 2/5×120×135        تعداد: دو عدد
سوراخ کاری 

Ra /3 2
تولرانس:  0/1±  میلی متر        کیفیت سطح: 

دستورکار سوراخ کاری طلق

فعالیت کارگاهی دوفـصل5

شروع

دریافت قطعات کار و وسایل

کنترل قطعات کار

آیا
شمارهٔ قطعات کار 

صحیح است

خط کشی و تعیین مرکز سوراخ ها

سوراخ کاری طبق نقشه

تحویل قطعات کار

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعات کار
خیر

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

بله

 ـ 5 شکل 42ـ

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
2ــ گیره موازی  1ــ میز کار   

4ــ ماشین مته رومیزی یا ستونی  ٣ــ صفحه صافی   
6  ــ زیرکاری مناسب   HSS∅3 5ــ مته

8 ــ خط کش فلزی 7ــ آچار سه نظام مته  
10ــ سوهان 9  ــ وسایل تمیزکردن  

12ــ لب گیرهٔ مناسب 11ــ کولیس ورنیه دار 0/05 
14ــ وسایل روغن کاری 13ــ اتود و یا روان نویس  
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دستورکار سوراخ کاری طلق

فعالیت کارگاهی دو

مراحل انجام کار
1ــ دو قطعه طلق را از انبار تحویل بگیرید.

2ــ ابعاد و اندازهٔ آنها را با کولیس کنترل کنید.
3ــ با استفاده از سوهان لبه های تیز و پلیسه ها را برطرف کنید.

4ــ خطوط تقارن سوراخ ها را روی یکی از قطعه کارها خط کشی کنید. برای خط کشی این قطعه با توجه به جنس آن 
از وسیله مناسب )مانند روان نویس و یا اتود( استفاده کنید.

 ـ 5(. 5  ــ مرکز سوراخ ها را با استفاده از روان نویس مشخص کنید)شکل43ـ

6  ــ فاصلهٔ مرکز سوراخ ها تا لبهٔ قطعه کار را با استفاده از کولیس ورنیه کنترل کنید.
7ــ در حالی که برق دستگاه قطع است مته را داخل سه نظام ببندید.

8   ــ هر دو قطعه  را با هم و به صورت صحیح در داخل گیره ببندید. چون هر دو قطعه باید هم زمان سوراخ شوند.
9ــ دور مناسب برای مته 3 را تعیین کرده و آن را روی ماشین مته تنظیم کنید.

10ــ ماشین را روشن کرده و با رعایت نکات ایمنی و فنی سوراخ را روی قطعه کار ایجاد کنید.
11ــ ماشین را خاموش کرده، برق اصلی آن را قطع نموده و مته را از سه نظام خارج کنید.

12ــ قطعه کار را از داخل گیره باز کرده  و سوراخ های ایجاد شده را پلیسه گیری کنید.
13ــ دستگاه و وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل دهید.

14ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید.
15ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

 ـ 5 شکل 43ـ
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فصل پنجم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی سوراخ کاری طلقفعالیت کارگاهی دو

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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سطح  روی  سوراخ کاری  روش 
را شرح  مطابق شکل  قطعه ای  شیب دار 

دهید.

پـــژوهـش

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



فـصل6

ری
کا

ویز
قلا

 و 
ری

کا
ده 

دی
ح

صل
ی ف

ما
سی

هدف های رفتاری: پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود:
ـ پیچ و مهره را تعریف کند.

ـ مشخصات پیچ و مهره را نام ببرد.
ـ تفاوت بین پیچ های چپ گرد و راست گرد را بیان کند.

ـ انواع شکل پروفیل دندانه را نام ببرد.
ـ ویژگی های پیچ های دنده  مثلثی میلی متری را شرح دهد.

ـ ویژگی های پیچ های دنده  مثلثی ویتورث را شرح دهد.
ـ انواع آچارخورهای پیچ و مهره را معرفی کند.

ـ حدیده کاری را تعریف کند.
ـ روش انجام حدیده کاری را شرح دهد.

ـ با توجه به نقشه، پیچی را با استفاده از روش حدیده کاری بسازد.
ـ قلاویز کاری را تعریف کند.

ـ روش انجام قلاویزکاری را شرح دهد.
ـ با توجه به نقشه، مهره ای را با استفاده از روش قلاویزکاری بسازد.

ـ با رعایت نکات ایمنی و استفاده از آچار مناسب، پیچ و مهره ها را باز و بسته کند.

مقدمه
پیچ و مهره

انواع پیچ و مهره
مشخصات پیچ و مهره

پیچ های دنده مثلثی
آچارخور پیچ و مهره

حدیده کاری
اصول و نکات فنی حدیده کاری

قلاویزکاری
اصول و نکات فنی قلاویزکاری

نکات ایمنی و حفاظتی
پرسش های پایانی

فعالیت های کارگاهی
پژوهش



فعالیت

مفهوم واژهٔ رزوه را بنویسید.

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

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

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

مقدمه
به شیوه های  این قطعات  از قطعات مختلف تشکیل شده اند.  لوازم خانگی و…  تمام دستگاه ها  ، ماشین آلات  ، 

گوناگون به یکدیگر متصل می شوند. یکی از این شیوه ها  ، اتصال با استفاده از پیچ و مهره است.

141

پیچ و مهره 
و  پیچ  قطعات،  اتصال  وسایل  پرمصرف ترین  و  مهم ترین 
مهره است. پیچ و مهره جزء اتصالات  موقت هستند. یعنی اینکه 
در صورت نیاز بدون از بین رفتن پیچ و مهره می توان دو قطعه را 
از یکدیگر جدا کرد و دوباره آنها را به یکدیگر متصل کرد. پیچ 
آلومینیم، مس،  مانند فولاد،  از جنس های مختلف  را  مهره ها  و 
پیچ و  از  بیشتر  اما در صنعت  برنج، پلاستیک و … می سازند. 

مهره های فولادی استفاده می شود )شکل 1ــ6(.

استوانه  یک  حول  قائم الزاویه ای  مثلث  چنانچه  پیچ: 
روی  اگر  حال  می شود.  ایجاد  مارپیچ  مسیر  شود،  چرخانده 
می نامند  پیچ  را  حاصل  قطعه  شود،  ایجاد  شیاری  مسیر  این 

)شکل2ــ6(.
مهره: چنانچه شیار مارپیچ در داخل استوانه ایجاد شود، 
قطعهٔ به دست آمده مهره نامیده می شود. معمولاً پیچ و مهره همراه 

یکدیگر استفاده می شوند.

شکل 1ــ6  ــ پیچ و مهره

شکل 2ــ6  ــ نمایش مسیر پیچ
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با یک نگاه دقیق تر به وسایل اطراف محل زندگی خود، مواردی از کاربرد پیچ و مهره را شناسایی کرده و در کلاس راجع به 

آن بحث کنید.

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

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

شکل 3ــ6  ــ  انواع دندانه

شکل 4ــ6  ــ پیچ و مهرۀ راست گرد و چپ گرد

انواع پیچ و مهره
شکل دندانه: مقطع شیار ایجادشده بر روی پیچ برحسب 
کاربرد آن شکل متفاوتی دارد. پیچ ها و مهره ها از نظر شکل دندانه 
برای  پیچ و مهره های دندانه  مثلثی  پنج دسته تقسیم می شوند.  به 
مهره های  دندانه  و  پیچ   است  گفتنی  می روند.  کار  به  اتصالات 
گرد،  دندانه اره ای و  دندانه ذوزنقه ای برای انتقال حرکت استفاده 
می شوند. پیچ و مهره های  دندانه مربعی نیز امروزه منسوخ شده اند 

)شکل3ــ6(.

جهت پیچش: پیچ و مهره ها به لحاظ بسته شدن روی هم 
به دو دسته تقسیم می شوند:

پیچ و مهره راست گرد: اگر پیچ یا مهره در هنگام بسته 
شدن در جهت عقربه های ساعت بچرخند، پیچ و مهره راست گرد 

است.
بسته  هنگام  در  مهره  یا  پیچ  اگر  چپ گرد:  مهرۀ  و  پیچ 
مهره  و  پیچ  بچرخند،  ساعت  عقربه های  خلاف  جهت  در  شدن 

چپ گرد است )شکل4ــ6(.

راست گرد چپ  گرد

دندانه مثلثیدندانه ذوزنقهدندانه اره ایدندانه گرددندانه مربعی
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چرا در پیچ های متریک دنده مثلثی سر دندانه ها تخت و ته دندانه ها گرد است؟

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

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

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

مشخصات پیچ و مهره
یکی از مهم ترین مشخصه های پیچ و مهره، گام است که عبارت 
بعدی.  دندهٔ  روی  مشابه  نقطهٔ  تا  دنده  از  نقطه  یک  فاصلهٔ  از  است 
مهره  یا  پیچ  توسط  پیموده شده  فاصلهٔ خطی  می توان گفت  همچنین 

به ازای یک دور گردش کامل آن دو در داخل هم را گام می نامند.
از جمله مشخصه های دیگر پیچ و مهره قطر بزرگ، قطر 
کوچک، قطر متوسط، زاویه دندانه و… است که در شکل 5  ــ6 

نشان داده شده است.
برای بسته شدن پیچ و مهره به یکدیگر لازم است که قطر 

بزرگ و گام پیچ و مهره با هم برابر باشد.

پیچ های دنده  مثلثی
انواع مختلفی دارند که در این فصل  پیچ های دنده مثلثی 

دو مورد از مهم ترین انواع آنها شرح داده می شود.
این  در  اندازه ها  تمامی  دنده  مثلثی:  متریک  پیچ های 
نوع پیچ ها برحسب میلی متر بیان می شود. زاویهٔ رأس دندانهٔ پیچ 
°60 است. سر دندانه در این پیچ ها تخت و ته دندانه گرد است. 

برای نمایش این پیچ ها از علامت اختصاری M استفاده می شود 
و همراه این علامت اندازهٔ قطر بزرگ پیچ را می نویسند. به عنوان 
با قطر بزرگ 20 میلی متر.  مثال پیچ M20 یعنی پیچ میلی متری 
گفتنی است مقدار ارتفاع دندانه بر اساس گام پیچ مطابق روابط 

زیر محاسبه می شود که h ارتفاع دندانه و p گام پیچ است.
h = 0/613 × p       ،ISO الف( مطابق استاندارد
h = 0/6495 × P           ،DIN ب( مطابق استاندارد

بر اساس  مهره  و  پیچ  در جدول شمارهٔ 1ــ6 مشخصات 
استاندارد ISO نشان داده شده است.

شکل 5 ــ6  ــ مشخصه های پیچ و مهره

قطر کوچک

قطر متوسط

قطر بزرگ

گام

قطر کوچک
قطر متوسط
قطر بزرگ

ارتفاع دندانه

زاویه رأس 
دندانه
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مشخصات پیچ و مهره M 20 را به طور جداگانه از جدول بالا استخراج کرده و نتیجه را با هم مقایسه کنید.

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

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

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

) ISO مشخصات عمومی پیچ و مهره های متریک دندۀ مثلثی )استاندارد

)mm مشخصات پیچ و مهره های دندانه معمولی )برحسب

قطر بزرگ پیچ
گام

عمق دندانهٔ پیچ
عمق دندانهٔ مهره

شعاع ته دندانه پیچ
قطر متوسط
قطر کوچک

قطر کوچک مهره
قطر مته برای سوراخ مهره

زاویه رأس دندانه

اندازه 
قطر متهآچارخور

شعاع ته 
دندانه پیچ

عمق دندانه
مهره

قطر کوچک
پیچمهره

قطر
متوسط

جدول 1ــ6  ــ مشخصات رزوۀ متریک دنده مثلثی

پیچ
قطرقطر کوچک

گاممتوسط

قطر کوچک
پیچمهرهپیچمهره

قطر بزرگ مهره

پیچ

مهره

قطر بزرگپیچمهره

)mm مشخصات پیچ و مهره های دندانه ریز )برحسب
قطر بزرگ و

گام
قطر

متوسط
قطر بزرگ و

گام
قطرقطر کوچک

متوسط
قطر بزرگ و

گام
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7′′ را از جدول استخراج کرده و بنویسید. 

8
مشخصات پیچ یا مهره دندانه اینچی 

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

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

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

پیچ های ویتورث دنده مثلثی: تمام اندازهٔ این نوع پیچ 
برحسب اینچ بیان می شود. زاویهٔ رأس دندانهٔ آن 55 درجه است 
و سروته دندانه گرد شده است. برای نشان این نوع پیچ از علامت 
w استفاده می کنند. اندازهٔ قطر بزرگ پیچ به همراه علامت اینچ 
3 اینچ یعنی پیچ ویتورثی که 

8
نوشته می شود. به عنوان مثال پیچ

اینچ است. برای مشخص کردن گام پیچ، تعداد  3

8
قطر بزرگ آن

 ١٦ پیچ  مثال  عنوان  به  می شود.  بیان  اینچ  یک  طول  در  دندانه 

اینچ است. رابطهٔ زیر  1

16
دندانه در اینچ یعنی پیچی که گام آن برابر

بین ارتفاع و دندانه این پیچ ها و مهره ها برقرار است، که h ارتفاع 
دندانه و p گام پیچ است.

/P
Z

= 25 4         h = 0/64 × p                         

مشخصات پیچ های ویتورث در جدول شمارهٔ 2ــ6 آورده 
شده است.

جدول 2ــ6  ــ مشخصات پیچ دنده ویتورث
مشخصات پیچ و مهره های ویتورث دنده مثلثی

قطر بزرگ پیچ
قطر کوچک
قطر متوسط

تعداد دندانه در اینچ
گام

عمق دندانه
شعاع ته دندانه

زاویه رأس دندانه

قطر بزرگ بر قطر بزرگ قطر کوچک قطر متوسط عمق دندانه
حسب اینچ

قطر کوچک قطر متوسط عمق دندانه تعداد دنده
تعداد دندهدر اینچ 

در اینچ 

قطر بزرگ مهره

مهره

پیچ

قطر بزرگ بر قطر بزرگ 
حسب اینچ

مشخصات پیچ و مهرهمشخصات پیچ و مهره
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با جستجو در پایگاه اطلاعات جهانی )اینترنت( یا سایر منابع، در مورد گل پیچ هایی غیر از شکل 6  ــ6 تصاویری تهیه کرده و بچسبانید.

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

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

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

آچارخور پیچ و مهره
برای باز و بسته کردن پیچ و مهره از ابزار مخصوصی به 
نام آچار استفاده می شود که در فصل یک با آنها آشنا شده اید. 
آچارها به شکل های گوناگون ساخته می شوند و شکل آنها بستگی 

به آچارخور پیچ و مهره دارد.
معمولاً  که  بدنه  قسمت،  دو  از  پیچ ها  پیچ:  آچارخور 
گل پیچ  و  شده  دنده  آن  از  قسمتی  یا  تمام  و  بوده  استوانه ای 
می شود،  استفاده  پیچ  کردن  بسته  و  باز  برای  که  )آچارخور( 
ساخته  مختلفی  شکل های  به  سرآچارخور  شده اند.  تشکیل 

می شود )شکل6  ــ6(.

شکل6  ــ6  ــ نمونه هایی ازآچارخور پیچ

شکل 7ــ6  ــ نمونه هایی از انواع مهره

آچارخور مهره: مهره ها دارای سوراخ استوانه ای هستند 
که معمولاً تمام طول آن دنده شده است و پیچ در این قسمت بسته 
می شود. آچارخور مهره به گونه ای ساخته می شود که بتوان آن 
را با استفاده از دست یا آچار باز و بسته کرد. آچارخور مهره به 

شکل های مختلفی ساخته می شود )شکل7ــ6(.
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پیچ یا مهره با آچارخور متناسب با آچارهای تصاویر بالا را تهیه کرده و در کلاس به همکلاسی های خود نشان دهید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

در جدول ٣ــ٦ نمونه هایی از آچار که برای باز و بسته کردن پیچ و مهره ها استفاده می شوند معرفی شده است.

جدول 3ــ6   ــ نمونه هایی از آچار به همراه کاربردشان

مورد استفاده شکل نام ردیف

برای بستن وباز کردن پیچ و مهره های سرچهارگوش و یا سر 
شش گوش آچار  تخت ١

در محل های تنگ و با حرکت شعاعی کوچک آچار رینگی 2

سری کامل آچار بوکس ها، امکانات وسیعی را در مورد بستن و 
باز کردن پیچ و مهره ها در اختیار می گذارند. قسمت سر و دستهٔ 
این آچارها قابل تعویض بوده و معمولًا دارای دسته های متنوع 

جغجغه ای، هندلی، تاشو و ثابت است.

آچار بوکس ٣

دهانهٔ این آچار قابل تنظیم بوده و برای بستن و باز کردن پیچ 
اندازه های  با  سرشش گوش  یا  و  سرچهارگوش  مهره های  و 

مختلف به کار می رود.
آچار فرانسه 4

به دلیل سطح تماس زیاد در مواقعی که بستن و بازکردن مکرر 
است  ممکن  آنها  سوراخ  فرم  می رود.  به کار  باشد  موردنظر 

به صورت چهارگوش،  شش گوش و… باشد.
آچار چپقی 5

برای بستن یا باز کردن پیچ های آلن آچار آلن ٦

صلیبی  چاک  دارای  که  پیچ هایی  کردن  باز  یا  بستن  برای 
هستند.

آچار گلویی 7

برای بستن یا باز کردن پیچ های چاک دار پیچ گوشتی دوسو 8

برای بستن یا باز کردن مهره های چاک دار پیچ گوشتی چهارسو 9
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با مراجعه به کتابخانه هنرستان خود و استفاده از کتاب های موجود و یا سایر منابع، در مورد روش های دیگر تولید پیچ مطالعه 
و تحقیق کرده و نتیجه را به صورت خلاصه بنویسید.

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

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

حدیده کاری
در صنعت پیچ ها به شیوه های گوناگون ساخته می شوند. یکی 
از روش های ساخت پیچ حدیده کاری است. عمل براده برداری از 
روی میلهٔ استوانه ای با استفاده از ابزاری به نام حدیده به منظور 
ساخت پیچ را حدیده کاری گویند. این عمل ممکن است به صورت 
دستی یا ماشینی انجام گیرد. در این کتاب فقط حدیده کاری دستی 

شرح داده می شود.
در  که  کرد  تشبیه  مهره ای  به  می توان  را  حدیده  حدیده: 
برنده  لبه های  آمدن  به وجود  شیارهایی جهت  آن  دندانه های  کنار 
ایجاد شده است. همچنین از این شیارها به منظور خروج براده 
دارای  برندهٔ حدیده  لبه های  می شود.  استفاده  نیز  روغن کاری  و 
 )α( آزاد  و   )β( گوه   ،)γ( براده  زوایای  هستند.  گوه  ای  شکل 
برحسب جنس کار و نوع حدیده در آنها ایجاد شده است. حدیده 
برای کاهش  لذا  انجام می دهد.  را در یک مرحله  پیچ بری  عمل 
نیروی برش قسمتی از ابتدای آن را به صورت مخروط می سازند 
تا عمل براده برداری به تدریج انجام شود و دندانه های پیچ، ضمن 
نقش  حدیده  ابتدایی  دندانه های  شوند.  کامل  حدیده،  پیشروی 
و  کردن  کامل  نقش  آن  بعدی  دندانه های  و  براده برداری  شروع 

پرداخت دندانه های پیچ را برعهده دارند )شکل 8  ــ6(.
ابزارسازی  فولاد  از جنس  را  حدیده: حدیده ها  انواع 
راست گرد  و  چپ گرد  صورت  دو  به  آلیاژی  فولاد  یا  کربن دار 
برای  حدیده ها  می سازند.  اینچی  و  متریک  سیستم  دو  در  و 
ساخت پیچ های استاندارد استفاده می شوند و اندازهٔ قطر بزرگ 
به  حدیده ها  همچنین  است.  شده  حک  آنها  روی  تولیدی  پیچ 
این  در  شده اند.  ساخته  و…  چند پارچه  یک پارچه،  شکل های 

شکل 8  ــ6  ــ حدیده



149

فعالیت

با تشکیل یک گروه دو نفره مشخصات کامل )اندازه ، نوع ،جنس ، ...( حدیده های موجود در کارگاه را طی یک جدول تهیه 
کرده و پیرامون آن در کلاس بحث و نتیجه گیری کنید. 

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

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

بیان می شود.حدیده های  کتاب ویژگی های حدیده های یک پارچه 
یک پارچه به شکل های گرد و یا شش گوش هستند که شکل گرد 

آن نیز در دو نوع درزدار و بدون درز است )شکل9ــ6(.

قطر حدیده های درزدار را می توان از 0/1تا 0/3 میلی متر 
معمولاً  است.  ثابت  درز  بدون  حدیده های  قطر  ولی  داد.  تغییر 
در  تا  شده  پیش بینی  شیاری  درز  بدون  حدیده های  بدنهٔ  روی 
با  شود.  درزدار  حدیدهٔ  به  تبدیل  تا  بریده  را  آن  لزوم  صورت 
چرخاندن حدیده روی میله، پیچ بوجود می آید. برای چرخاندن 
می کنند  استفاده  رینگی  یا  تخت  آچار  از  حدیده های شش گوش 
تمیزکردن  و  اصلاح  منظور  به  معمولاً  شش گوش  حدیده های  و 
پیچ های صدمه دیده استفاده می شود. برای چرخاندن حدیده های 
کردن  محکم  جهت  و  می کنند  استفاده  حدیده  دسته  از  گرد 
حدیده در دسته حدیده پیچ های نگهدارنده پیش بینی شده است. 
می گیرد  قرار  حدیده  روی  فرورفتگی های  در  پیچ ها  این  نوک 

)شکل10ــ6(.
چرخاندن  برای  آنها  از  که  حدیده هایی  دسته  روی 
بر دو پیچ نگهدارندهٔ  حدیده های درزدار استفاده می شود علاوه 
که  شده  پیش بینی  نیز  دیگر  مخروطی  سر  پیچ  عدد  سه  حدیده، 

شکل 10ــ6  ــ دسته حدیده برای حدیده های بدون درز

شکل 9ــ6  ــ انواع حدیده های یک پارچه

حدیده شش گوشحدیده گرد بدون درزحدیده گرد درزدار

دسته حدیده
حدیده

حلقه نگهدارنده

H= پیچ های نگهدارنده

H
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به جز شابلون رزوه از چه وسایل دیگری می توان برای کنترل رزوه )پیچ و مهره(  استفاده کرد. )با ارائه عکس(
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

از پیچ وسطی برای افزایش قطر حدیده و از دو پیچ دیگر برای 
کاهش قطر حدیده استفاده می شود )شکل11ــ6(.

روش  به  پیچ  ساخت  برای  حدیده کاری:  انجام  روش 
میله  این  قطر  انتخاب شود.  مناسبی  میلهٔ  باید  ابتدا  حدیده کاری 
هنگام  در  زیرا  باشد.  کمتر  اندکی  پیچ  بزرگ  قطر  به  نسبت  باید 
حدیده کاری نیروی برشی باعث می شود که دندانه ها کمی به سمت 
خارج فشرده شود و به اصطلاح باد کند. برای محاسبهٔ قطر میله 

از رابطهٔ زیر استفاده می شود.
)d - )0/1 × p = قطر میله    

mm قطر بزرگ پیچ برحسب d
mm گام پیچ برحسب p

پیچ،  اندازهٔ قطر کوچک  به  باید حداقل  همچنین سرمیله 
تحت زاویهٔ 45 درجه پخ زده شود تا حدیده به راحتی با کار درگیر 
آماده  از  پس  یابد.  کاهش  حدیده  جاافتادن  کج  احتمال  و  شود 
کردن میله، با استفاده از لب گیرهٔ مناسب آن را به صورت عمود 
در داخل گیره ببندید. حال باید دسته حدیده را طوری در دست 
باشد.  نیروی یکنواخت گردشی امکان پذیر  نگه دارید که اعمال 
هدایت  قطعه کار  سمت  به  را  آن  گردشی،  حرکت  ضمن  سپس 
یا  بودن  راست گرد  به  بستگی  حدیده  دسته  دوران  جهت  کنید. 

چپ گرد بودن حدیده دارد )شکل12ــ6(.
بعد از جاافتادن حدیده می توان با استفاده از یک گونیا، 
از چند طرف  پیچ  به محور  امتداد حدیده را نسبت  بودن  عمود 
نیروی  اعمال  بدون  بودن،  صحیح  صورت  در  و  کرده  کنترل 
داد  ادامه  را  حدیده کاری  دورانی  حرکت  با  فقط  و  پیشروی 

)شکل13ــ6(.

شکل 11ــ6  ــ دسته حدیده برای حدیده های درزدار

پیچ جمع کنندۀ حدیده پیچ بازکنندۀ حدیده

شکل 12ــ6  ــ نحوۀ اعمال نیرو در حدیده کاری

شکل 13ــ6  ــ کنترل عمود بودن محور میله با دسته حدیده
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بعد از حدیده کاری عمق دندانه ها در طرفین میله باید مساوی باشد.در غیر این صورت علت چیست؟ 
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

برای اینکه از شکست دندانه های حدیده جلوگیری شود، 
جهت  به  کمی  دورانی،  حرکت  نیم دور  هر  در  را  حدیده  بایستی 
عکس برگردانید تا براده ها بشکنند. در صورت پرشدن شیارهای 
تراکم  اثر  در  تا  کنید  خارج  موقع  به  را  براده ها  بایستی  حدیده، 
براده، دندانه ها نشکسته و روغن کاری لبه های برنده نیز به راحتی 

امکان پذیر باشد.
از  استفاده  با  را  پیچ  بزرگ  قطر  حدیده کاری  اتمام  از  پس 
کولیس و عمق دندانه ها و گام پیچ را با استفاده از شابلون رزوه 
کنترل کنید. همچنین می توانید پیچ را با استفاده از فرمان پیچ یا 

یک مهره استاندارد،کنترل کنید )شکل ١4ــ٦(.

شکل 14ــ6
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با استفاده از یک مهره فولادی استاندارد که قطر آن متناسب با مداد یا خودکارتان باشد بخشی از آن را تبدیل به پیچ کنید.بدنهٔ 
مداد یا خودکار باید گرد باشد.

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

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

باید از مایع   1ــ برای خنک کردن حدیده در حین حدیده کاری 
خنک کننده متناسب با جنس قطعه کار استفاده شود. برای فولاد، مس 
کنید.  استفاده  نفت  از  آلومینیم  برای  برش،  روغن  از  آن  آلیاژهای  و 
مایع  به  نیازی  منیزیم  آلیاژهای  و  چدنی  قطعات  با  کردن  کار  هنگام  در 

خنک کننده نیست.
قرار  و محل  در دستهٔ حدیده، حدیده  بستن حدیده  از  قبل  2ــ 
کمی  را  تماس  محل  و  کرده  تمیز  کاملاً  را  حدیده  دستهٔ  در  آن  گرفتن 

روغن بزنید.
که  کنید  دستهٔ حدیده،  توجه  در  دادن حدیده  قرار  موقع  در  3ــ 
لبهٔ تکیه گاه آن حتماً به سمت بالا باشد تا نیرو به طور یکنواخت به حدیده 
کند  آن جلوگیری  روی  از  دستهٔ حدیده  از خارج شدن  و  اعمال شود 

)شکل15ــ6(.
عمود  میله  محور  امتداد  به  نسبت  باید  حدیده  دستهٔ  امتداد  4ــ 
باشد، در غیر این صورت فشار وارد شده بر دندانه های حدیده یک طرفه 
و  شود  غیریکنواخت  پیچ  دندانه های  می شود  باعث  این  و  شد  خواهد 

محور پیچ با محور قطعه کار انحراف داشته باشد. )شکل 16ــ6(
5  ــ برای جلوگیری از ضربه خوردن حدیده، آنها را در جعبه های 

مخصوص خودشان قرار دهید. 
6  ــ در صورت گیرکردن حدیده روی قطعه کار، با حرکت عکس 
و خارج کردن براده ها از شیارها، آن را آزاد کرده و از اعمال فشار بیشتر 

خودداری کنید.

اصول و نکات فنی حدیده کاری

شکل 15ــ6  ــ بالا بودن تکیه گاه

شکل 16ــ6  ــ عدم عمود بودن محور پیچ به دسته حدیده
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به چه دلیل زاویهٔ آزاد قلاویز برای قطعات سخت باید صفر باشد؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

قلاویزکاری
است.  قلاویزکاری  مهره،  ساخت  روش های  از  یکی 
قلاویزکاری یعنی، عمل براده برداری از داخل سوراخ استوانه ای 
با استفاده از ابزاری به نام قلاویز به منظور ساخت مهره. این عمل 
ممکن است به صورت دستی یا ماشینی انجام گیرد. در این کتاب 

فقط قلاویزکاری دستی شرح داده می شود. 
و  تندبر  فولاد  از جنس  است  ابزاری   قلاویز  قلاویز:  
شبیه به پیچ، که روی بدنهٔ آن به منظور تأمین زاویهٔ براده و گوه، سه 
یا چهار شیار ایجاد شده است. از این شیارها برای خروج براده 

و روغن کاری نیز استفاده می شود )شکل 17ــ6(.
چهارگوش  به صورت  معمولاً  را  قلاویز  دنبالهٔ  انتهای 
را  قلاویز  و  بسته  قلاویز  دستهٔ  داخل  را  آن  بتوانند  تا  می سازند 

توسط آن در داخل سوراخ بچرخانند )شکل 18ــ6(.
باشند  براده برداری  قابلیت  دارای  باید  قلاویز  دندانه های 
به همین دلیل باید دارای شکل گوه ای بوده و زوایای گوه، براده 
و آزاد روی آنها ایجاد شده باشد. در قلاویزهایی که برای قطعات 

سخت به کار می روند، زاویهٔ آزاد صفر است )شکل19ــ6(.

شکل 17ــ6 ــ قلاویز

شکل 18ــ6  ــ دستۀ قلاویز

شکل 19ــ6  ــ زوایای قلاویز
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با تشکیل یک گروه دونفره یک قلاویز دستی و یک قلاویز ماشینی از انبار تحویل گرفته و تفاوت های ظاهری آنها را یادداشت 
کرده و پیرامون آنها در کلاس بحث و گفت وگو کنید.

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

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

اندازۀ قلاویز: قلاویزها را معمولاً برای تولید مهره های 
استاندارد استفاده می کنند و با عدد قطر بزرگ مهره ای که ایجاد 
بدنهٔ  براده،  دلیل وجود شیارهای  به  می شوند.  می کنند مشخص 
قلاویز ضعیف شده و قادر به تولید مهره در یک مرحله نیست. لذا 
برای کاستن حجم براده برداری، قلاویزها را در سری های سه تایی 
برای  به عنوان مثال  ایجاد شود.  تا مهره در سه مرحله  می سازند 
باید سری قلاویزهای M20 که شامل قلاویز   M20 ٔایجاد مهره

پیش رو، میان رو و پس رو است، تهیه کرد )شکل20ــ6(.
ویژگی های هرکدام از قلاویزهای پیش رو، میان رو و پس رو 

به شرح زیر است:
خط  یک  عــلامت  بـا  قــلاویز  این  پیش رو:  قـلاویز 
دایره ای شکل روی بدنه مشخص می شود و حدود 55 درصد از 
قلاویز  این  از  ابتدا  باید  و  می دهد  انجام  را  براده برداری  حجم  

استفاده شود.
قلاویز میان رو: این قلاویز با علامت دو خط روی بدنه 
را  براده برداری  از حجم  درصد   25 و حدود  می شود  مشخص 

انجام می دهد و باید از قلاویز پیش رو استفاده شود. 
قلاویز پس رو: روی بدنهٔ این قلاویز هیچ علامتی وجود 
ندارد و حدود 20 درصد از حجم براده برداری را انجام می دهد 

و برای تکمیل کار از این قلاویز استفاده می شود.
به  براده برداری  شروع  در  قلاویزها  اینکه  برای  توجه: 
صورت  به  را  آنها  ابتدای  قسمت  شوند،  درگیر  کار  با  راحتی 
زاویهٔ شیب  برش می نامند.  را قسمت  آن  مخروطی می سازند که 
هم  با  پس رو  و  میان رو  پیش رو،  قلاویزهای  در  برش  قسمت 

متفاوت است )شکل21ــ6(.

شکل 20ــ6  ــ سری سه تایی قلاویز

شکل 21ــ6  ــ شکل دندانه سری سه تایی قلاویزها

قسمت برش

قسمت برش

قسمت برش
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با تشکیل یک گروه دو نفره دو نمونه از قطعات قلاویزکاری شده ضایعات کارگاه تهیه کرده و به روش مشاهده پیرامون، وضعیت 
ظاهری و نامساوی بودن عمق دندانه ها در دو طرف سوراخ برای هم کلاسی های خود صحبت و علت یابی کنید.

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

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

روش انجام قلاویزکاری: برای قلاویزکاری باید ابتدا 
سوراخی در قطعه کار ایجاد کرد که قطر آن کمی بیشتر از اندازهٔ 
دندانه  لبه های  برش،  فشار  اثر  در  زیرا  باشد  مهره  کوچک  قطر 
باد کرده و به سمت بیرون می آیند. اگر قطر سوراخ به اندازهٔ قطر 
احتمال  و  می کند  گیر  کار  قطعه   در  قلاویز  باشد  مهره  کوچک 
ناصاف  نیز  دندانه ها  سطح  ضمن  در  و  شده  زیاد  آن  شکستن 
برای  قطعه کار  کردن  سوراخ  جهت  مناسب  مته  قطر  می شود. 

مهره های میلی متری از روابط زیر محاسبه می شود.
DIN الف( استاندارد

D=d-p                               M6 ٔبرای مهره تا اندازه
D=d-1/1 p                    M6 برای مهرهٔ بزرگ تر از

                              D=d-p     ISO  ب( استاندارد
در این روابط:

mm قطر مته متناسب برحسب D
mm قطر بزرگ مهره برحسب d

mm گام مهره برحسب p
پس از سوراخ کاری باید لبهٔ سوراخ با مته خزینهٔ مخروطی 
خزینه کاری  مهره  بزرگ  قطر  از  بزرگ تر  میلی متر  نیم  اندازهٔ  به 
شود، تا قلاویز به راحتی در سوراخ جا بیفتد و ایجاد پلیسه نکند.  
برای ادامهٔ قلاویزکاری قطعه را به نحوی داخل گیره می بندند که 
پیش رو  قلاویز  سپس  باشد.  عمود  گیره  سطح  به  سوراخ  محور 
را در داخل سوراخ قرار داده و به کمک دسته قلاویز مناسب، 
با نیروی کم و چرخش همزمان، سعی در جاانداختن آن می کنند 

شکل 22ــ6  ــ جا انداختن قلاویز)شکل22ــ6(.
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فعالیت

قطر متهٔ مناسب برای آماده کردن قطعه به منظور قلاویزکاری و تولید مهرهٔ M12 را محاسبه کنید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

با  و  کرده  باز  را  قلاویز  دسته  قلاویز،  جاافتادن  از  بعد 
استفاده از یک گونیا، عمود بودن امتداد قلاویز با سطح قطعه کار 

را کنترل کنید )شکل23ــ6(.
را  قلاویز  عمودی،  پیشروی  نیروی  اعمال  بدون  حال 
تا  قلاویز  چرخانده  دسته  توسط  یکنواخت  به طور  و  آرامی  به 
برای جلوگیری از ازدیاد  مرحلهٔ اول قلاویزکاری تکمیل شود. 
طول براده و افزایش نیروی مقاوم، بهتر است قلاویز را به ازای 
هریک دور گردش، یک چهارم دور در جهت خلاف بچرخانید 

)شکل24ــ6(.
پس از اتمام مرحلهٔ اول، به ترتیب از قلاویزهای میان رو و 
پایان می توان  پس رو همانند قلاویز پیش رو استفاده می شود. در 
یا با یک پیچ استاندارد سالم، مهرهٔ ایجاد شده را  با فرمان مهره 

کنترل کرد )شکل25ــ6(. 

شکل 23ــ6 ــ کنترل عمود بودن محور قلاویز نسبت به سطح کار

شکل 25ــ6 ــ کنترل مهره توسط فرمانشکل 24ــ6  ــ نحوۀ چرخش قلاویز
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فعالیت

با جستجو در پایگاه اطلاعات جهانی )اینترنت( فهرستی از انواع پیچ خودکار، کاربرد آنها، به همراه تصاویرشان را در جدولی 
تهیه کنید)حداقل 5 مورد(.

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

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

اصول و نکات فنی قلاویزکاری

مایع  از  باید  دندانه ها  سطح  کیفیت  افزایش  و  اصطکاک  نیروی  تقلیل  برای  حدیده کاری  مانند  نیز  قلاویزکاری  در  1ــ 
خنک کنندهٔ مناسب استفاده شود.

2ــ برای گرداندن قلاویزها از دسته قلاویز مناسب استفاده کنید.
3ــ قلاویز را باید به نحوی در داخل سوراخ جا انداخت که محور آن کاملاً بر محور سوراخ منطبق باشد )شکل26ــ6(.

شکل 26ــ6   ــ موقعیت محور قلاویز نسبت به محور سوراخ

انحراف زاویه ای نادرستانحراف محور نادرستدرست

4ــ در سوراخ های بن بست، عمق سوراخ باید بیشتر از 
از  جلوگیری  برای  شود.  گرفته  نظر  در  قلاویز کاری  عمق 
شکستن قلاویز بهتر است براده ها را مرتب از داخل سوراخ 

خارج کنید. )شکل 27ــ6(
به  با چرخاندن  5  ــ در صورت  گیرکردن قلاویز، آن را 
چپ و راست آزاد کنید و از اعمال نیروی بیشتر خودداری 
کنید. زیرا در این حالت احتمال شکستن قلاویز زیاد است.

6  ــ در هنگام کار با قلاویزهای کوچک باید قلاویز را با 
با دست دیگر  یک دست روی سوراخ قطعه کار نگه دارید و 
قلاویز را بچرخانید تا قلاویز با کار درگیر شود )شکل28ــ6(.

شکل 27ــ6  ــ قلاویزکاری سوراخ بن بست

اخ
ور

ق س
عم

اده
ستف

ل ا
 قاب

مت
قس

شده
یز 

لاو
ت ق

سم
ق

کردن  درگیر  نحوۀ  28ــ6  ــ  شکل 
قلاویزهای کوچک
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پیامدهای ناشی از عدم تساوی نیروهای وارد بر دسته قلاویز و دسته حدیده را شرح دهید.
............................................................................................. 

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

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

نکات ایمنی و حفاظتی

از  حتماً  مهره ها،  و  پیچ  بسته کردن  و  باز  برای  1ــ 
شود  استفاده  مهره  یا  پیچ  همان  آچارخور  اندازهٔ  با  آچاری 

)شکل 29ــ6(.
از  سرچاکدار  پیچ های  کردن  بسته  و  باز  برای  2ــ 
پیچ گوشتی مناسبی که اندازهٔ آن متناسب با اندازهٔ چاک پیچ 
باشد استفاده کنید. در غیر این صورت علاوه بر صدمه دیدن 

گل پیچ، امکان ایجاد حادثه نیز وجود دارد )شکل30ــ6(.
3ــ طول دستهٔ آچارها متناسب با نیروی دست انسان 
یا وسیلهٔ  لوله  با  آنها را  ساخته شده است. هرگز طول دستهٔ 
دیگر زیاد نکنید و از وارد کردن ضربه به منظور ایجاد نیروی 
به  زدن  صدمه  بر  علاوه  زیرا  کنید.  خودداری  نیز  اضافه 

گل پیچ، ممکن است ایجاد حادثه کنید.
4ــ در قطعاتی که به وسیلهٔ چند پیچ و مهره به یکدیگر 
مواد  از  آنها  جنس  که  وقتی  مخصوصاً  می شوند،  متصل 
و  یکنواخت  به طور  را  پیچ ها  باید  باشد،  مانند چدن  شکننده 
به ترتیبی محکم کرد، که امکان تغییر شکل و شکستن قطعات 

وجود نداشته باشد.
5  ــ بعد از استفاده از آچارها آنها را تمیز کرده و بطور 

مرتب در جای خود قرار دهید.
این  در  نیز  پنج  فصل  ایمنی  نکات  کلیهٔ  رعایت  6  ــ 

فصل الزامی است.

درست نادرست

شکل 29ــ6  ــ انتخاب آچار

شکل 30ــ6  ــ انتخاب آچار

درست نادرست
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پرسش های پایانی

1ــ پیچ و مهره را تعریف کنید.
2ــ پیچ و مهره چپ گرد و راست گرد چه تفاوتی دارند؟

3ــ انواع شکل دندانهٔ پیچ و مهره را نام ببرید و ویژگی های هرکدام را بنویسید.
4ــ چهار مورد از انواع آچارخور پیچ یا مهره را نام ببرید.

5  ــ پیچ های دنده مثلثی متریک چه ویژگی هایی دارند؟
6  ــ پیچ های دنده مثلثی ویتورث چه ویژگی هایی دارند؟

7ــ روش انجام حدیده کاری را شرح دهید.
8  ــ با ترسیم شکل توضیح دهید که دسته حدیده برای حدیده های درزدار و بدون درز چه تفاوتی دارند؟

9ــ روش انجام قلاویزکاری را شرح دهید.
10ــ چرا قلاویزها را در سری های سه تایی می سازند؟

11ــ مشخصات لازم برای ساخت پیچ ومهره M10 را از جدول استخراج کرده و بنویسید.
12ــ کاربردهای مختلف پیچ و مهره ها را بنویسید و برای آنها مثالی بیاورید.

13ــ کدام یک از مهره های نشان داده شده شکل7ــ6 با دست باز وبسته می شود؟
14ــ چهار مورد از مشاغل مرتبط با قلاویز کاری را بنویسید.

15ــ زمان انجام ساخت یک پیچ دو سر رزوهٔ M12 را به روش حدیده کاری تخمین بزنید.زمان انجام هر مرحله 
از کار را به صورت جداگانه مشخص نمائید.
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هدف
 قلاویزی کاری

مشخصات قطعه کار 
St37 :جنس 	 نام: نگهدارندهٔ طلق	
تعداد: 2 عدد ابعاد: 14×36 × 54  

Ra /3 2 کیفیت سطح: تولرانس: 0/1± میلی متر  

دستورکار قلاویزکاری نگهدارنده طلق

فعالیت کارگاهی یکفـصل6

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
2ــ دسته قلاویز    M6 1ــ سری قلاویز

4ــ روغن دان 3ــ میز کار    
6  ــ ماشین مته 5  ــ آچار سه نظام مته   

8   ــ گیره موازی 7ــ زیرکاری مناسب   
10ــ وسایل تمیزکاری 9ــ لب گیره مناسب   

M6 12ــ پیچ استاندارد 11ــ چکش    
14ــ جناقی 13ــ صفحه صافی   

16ــ سنبه نشان 15ــ سوزن خط کش پایدار  
18ــ گونیا  0/05mm17ــ کولیس ورنیه با دقت

شکل 31ــ6

شروع

دریافت قطعات و وسایل

کنترل قطعات

آیا
شماره قطعات صحیح 

است

قطعات را خط کشی کنید

قطعات را سوراخ کاری کنید

تحویل قطعات

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعات
خیر

قطعات را قلاویز کاری کنید

بله

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها
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دستورکار قلاویزکاری  نگهدارنده طلق

فعالیت کارگاهی یک

مراحل انجام کار
1ــ قطعه کار و وسایل مورد نیاز را تحویل بگیرید.

2ــ با توجه به اندازه های نقشه، قطعه کار را خط کشی کرده و 
مرکز سوراخ را با سنبه نشان مشخص کنید)شکل 32ــ6(

3ــ در حالی که برق دستگاه قطع است، مته را داخل سه نظام 
مته ببندید.

4ــ قطعه کار بطورصحیح مطابق)شکل33ــ6( در داخل گیره 
روی میز ماشین مته ببندید. 

5  ــ دور مناسب برای مته قطر 5 را تعیین کرده و آن را روی 
ماشین مته تنظیم کنید.

شکل 32ــ6 

شکل 33ــ6 
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فعالیت کارگاهی یک

دستورکار قلاویزکاری نگهدارنده طلق

کنید.  را سوراخ کاری  قطعه  و  کرده  روشن  را  دستگاه  6  ــ 
مماس شدن  هنگام  در  است  بن بست  است چون سوراخ  گفتنی 
کنید  کنترل  را  دستگاه  پیشروی  عمق  تنظیم  خط کش  مته، 

)شکل34ــ6(.
7ــ دستگاه را خاموش کرده، مته و قطعه کار را باز کنید.

8  ــ قطعه کار را از داخل گیره ببندید و سوراخ های ایجاد شده 
را قلاویزکاری کنید )شکل35ــ6(.

 M6 9ــ بعد از اتمام قلاویزکاری می توانید با استفاده از پیچ

استاندارد و یا فرمان مهره  ،  رزوه های مهره را کنترل کنید.
10ــ دستگاه و وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل 

دهید.
11ــ قطعات را تحویل دهید.

فعالیت  گزارش کار  کاربرگ  در  شده  خواسته  موارد  12ــ 
کارگاهی را پاسخ دهید.

13ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

شکل 34ــ6 

شکل 35ــ6 
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فصل ششم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی قلاویزکاریفعالیت کارگاهی یک

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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 حدیده کاری

مشخصات قطعه کار 
M١2 ٔنام: پیچ دو سر رزوه

St 37 :جنس
ابعاد:100×12∅

تعداد: 1 عدد
تولرانس: 0/1± میلی متر

 
Ra /3 2 کیفیت سطح:

دستورکار حدیده کاری پیچ دوسر رزوه

فعالیت کارگاهی دوفـصل6

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
2ــ دسته حدیده  M12 1ــ حدیده

4ــ روغن دان 3ــ گونیا  
6 ــ گیره موازی 5ــ سوهان  

8 ــ میز کار 7ــ لب گیره  
9 ــ کولیس ورنیه با دقت0/05

11ــ وسایل تمیزکاری  M1210ــ مهره

شروع

دریافت قطعه کار و وسایل

کنترل قطعه کار

آیا
شماره قطعه کار 

صحیح است

سوهان کاری طبق نقشه

حدیده کاری طبق نقشه

تحویل قطعه  کار

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعه کار
خیر

بله

شکل 36ــ6  ــ پیچ دو سر رزوهتمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

توجه : این تمرین باید به صورت گروهی انجام گیرد.
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دستورکار حدیده کاری پیچ دوسر رزوه

فعالیت کارگاهی دو

مراحل انجام کار
1ــ قطعه  کار و وسایل مورد نیاز را تحویل بگیرید.

کار  قطعه  سر  در  را   2×45° پخ  سوهان کاری  توسط  2ــ 
سوهان کاری شده ایجاد کنید)شکل37ــ6(

3ــ حدیدهٔ درزدار M12 را روی دستهٔ حدیده ببندید.
4ــ قطعه کار را به صورت عمود در داخل گیره ببندید و شروع 
به حدیده کاری کنید. بعد از درگیر شدن حدیده با قطعه کار توسط 
کنید  کنترل  قطعه کار  به  نسبت  حدیده  دسته  بودن  عمود  گونیا 

)شکل 38ــ6(.
5  ــ بعد از اطمینان از عمود بودن دسته حدیده نسبت به قطعه 

کار،عمل حدیده کاری را تا انتها تکمیل نمائید.
٦ــ سمت دیگر قطعه همانند مراحل قبل توسط نفر دوم گروه 

انجام می گیرد.
 M12 ٔ7 ــ در انتها قطعه کار را با استفاده از کولیس و مهره

کنترل کنید.
8  ــ دستگاه و وسایل استفاده شده را مرتب کرده و تحویل 

دهید.
9ــ قطعه کار را تحویل دهید.

10ــ موارد خواسته شده در کـاربرگ گـزارش  کــار فعالیت 
کارگاهی را پاسخ دهید.

11ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.

شکل 37ــ6

شکل 38ــ6
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فصل ششم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی حدیده کاریفعالیت کارگاهی دو

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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پـــژوهـش
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..............................................................................................

رول پلاک چیست؟ در چه مواردی از آن استفاده می شود؟
مراحل استفاده از آن را بطور کامل و به ترتیب شرح دهید.
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هدف های رفتاری: پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود:
ـ پرچ کاری را شرح دهد.

ـ ویژگی های پرچ چکشی را شرح دهد.
ـ نحوۀ انتخاب قطر مناسب برای پرچ چکشی را توضیح دهد.
ـ نحوۀ انتخاب طول مناسب برای پرچ چکشی را توضیح دهد.

ـ مراحل پرچ کاری دستی با پرچ چکشی را شرح دهد.
ـ تفاوت پرچ کاری دستی و ماشینی با پرچ چکشی را شرح دهد.

ـ ویژگی های پرچ میخی )فشنگی( را شرح دهد.
ـ با استفاده از جداول استاندارد پرچ میخی )فشنگی( مناسبی را انتخاب کند.

ـ مراحل پرچ کاری با پرچ میخی )فشنگی( را شرح دهد.
ـ  قطعه ای را با استفاده از  پرچ چکشی، مطابق نقشه و با رعایت نکات ایمنی پرچ کاری کند.

ـ قطعه ای را با استفاده از پرخ میخی )فشنگی(  مطابق نقشه و با رعایت نکات ایمنی پرچ کاری کند.
ـ در صورت نیاز به جداسازی اتصال پرچی، آن را جدا کند.

مقدمه

پرچ کاری
پرچ چکشی

اصول و مراحل انجام پرچ کاری با پرچ چکشی
پرچ میخی )فشنگی(

اصول و مراحل پرچ کاری با پرچ میخی )فشنگی(
نکات ایمنی و حفاظتی

پرسش های پایانی
فعالیت های کارگاهی

پژوهش



فعالیت

پنچ نمونه از وسایل منزل که در آنها از اتصالات پرچی استفاده شده است را نام ببرید.

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

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

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

مقدمه
چرخ خودرو و پلاک آن هر دو به نوعی به خودرو 
اتصال وجود  این دو  تفاوتی بین  اما چه  متصل شده اند. 
دارد؟ چرخ خودرو ممکن است پنچر شود و نیاز به تعویض 
باز  خودرو  روی  از  باید  صورت  این  در  که  باشد  داشته 
آن  از  طولانی  مدت های  برای  خودرو  پلاک  اما  شود. 
جدا نمی شود. برای اتصال چرخ به خودرو از پیچ و مهره 
استفاده شده است تا در صورت لزوم بتوان آن را به راحتی 

از خودرو جدا کرده و مجدداً وصل نمود )شکل1ـ7(. 
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برای اتصال پلاک نوع دیگری از اتصال استفاده شده 
است که جزو اتصالات دائم است و به راحتی نمی توان آن را 
از روی خودرو جدا کرد. این روش اتصال پرچ کاری نام دارد 

)شکل2ــ7(. 

شکل 2ــ7ــ اتصال پلاک خودرو

شکل 1ــ7ــ مهره های چرخ خودرو 
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 با مراجعه به پایگاه اطلاعات جهانی ) اینترنت( شکل دو عدد پرچ چکشی را جستجو کرده و کاربرد آنها را بنویسید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

پرچ کاری
 فرایندی است که در آن دو یا چند قطعه با استفاده از یک 
قطعه واسطه به نام پرچ به یکدیگر متصل می شوند. برای انجام این 
فرایند ابتدا قطعات مورد اتصال سوراخ شده و پرچ از داخل سوراخ 
آنها عبور داده می شود. سپس با فشرده کردن سر قفل کن پرچ  ، اتصال 

قطعات به یکدیگر اتفاق می افتد)شکل3ــ7(. 

پرچ کاری جزء اتصالات دائم است. یعنی در مواردی از 
پرچ کاری استفاده می شود که نیاز به جداسازی دو قطعه نباشد. 
در صورتی که لازم باشد دو قطعه را از هم جدا کرد، پرچ از بین 
اتصال  می رود. در هنگام جداسازی ممکن است قطعات مورد 
نیز آسیب ببینند. پرچ ها دارای شکل های مختلفی هستند که هر 
مشخصی  موارد  در  و  دارند  را  خود  خاص  ویژگی های  کدام 
پرچ های چکشی،  به  می توان  پرچ ها  انواع  از  می شوند.  استفاده 
میخی)فشنگی(، ترقه ای، لوله ای و … اشاره کرد. در این فصل 
ویژگی های دو مورد از متداول ترین نوع پرچ ها و نحوهٔ استفاده از 

آنها شرح داده می شود. 

پرچ چکشی
این پرچ ها  پرچ چکشی ساختمانی مشابه یک میخ دارد. 
از دو قسمت بدنه و سر تشکیل می شوند. بدنه که به صورت یک 
استوانه است و سر پرچ که به شکل های مختلف ساخته می شود. 
دو  هر  به  دسترسی  که  می شوند  استفاده  مواردی  در  پرچ ها  این 

طرف اتصال امکان پذیر باشد )شکل4ــ7(.

شکل 3ــ 7 ــ پرچ کاری

رچ 
خ پ

قطعاتمی

قبل از پرچ کاری بعد از پرچ کاری

شکل 4ــ7ــ نمونه هایی از پرچ چکشی

پرچ سر خزینهپرچ سر نیمگرد

پرچ سر عدسی 
پرچ تسمهپرچ سر عدسی تختخزینه دار
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می خواهیم دو تسمه فولادی که ضخامت هر کدام 4 میلی متر است به روش پرچ کاری با پرچ چکشی به یکدیگر متصل کنیم. با 
مراجعه به جدول، ابعاد موردنیاز برای انتخاب  پرچ را به شرط اینکه  پرچ از نوع سر نیم گرد باشد، تعیین کنید.

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

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

مشخصات پرچ چکشی: این پرچ ها دارای مشخصه هایی 
به شرح زیر می باشند.

قطعات  ضخامت  به  پرچ  میخ  بدنهٔ  قطر  پرچ:  بدنۀ  قطر 
از  می توانید  پرچ  قطر  انتخاب  برای  دارد.  بستگی  اتصال  مورد 

جدول 1ــ7 استفاده کنید.

ضخامت قطعات
0/811/522/5345681012141618222630 مورد اتصال

344/5678101214161820222427303336قطر پرچ

mm جدول 1ــ7ــ رابطۀ بین قطر بدنۀ پرچ و ضخامت قطعات اتصال برحسب

پرچ هایی که قطر آنها تا mm 10 است برای اتصال قطعات 
از  آنها  کار جنس  نوع  برحسب  و  می شود  استفاده  کم ضخامت 
انتخاب  آلومینیم  آلیاژهای  و  آلومینیم  برنج،  مس،  نرم،  فولاد 

می شود.
پرچ هایی که قطر آنها از 10 تا 36 میلی متر است در مواردی 
استفاده می شوند که تحت تأثیر نیروی زیاد است. معمولاً سر این 
پرچ ها بزرگ تر است تا تکیه گاه بیشتری داشته باشند و از جنس 

فولاد نرم ساخته می شوند.
زیر مشاهده می کنید  که در شکل  طول پرچ: همان طور 
نظر گرفته  اتصال در  بیشتر از ضخامت قطعات مورد  طول  پرچ 
می شود. طول اضافه برای شکل دادن سر قفل کن پرچ است و به 
شکل آن بستگی دارد بنابراین برای محاسبهٔ طول پرچ از رابطهٔ 

L = e + z استفاده می شود )شکل5  ــ7(.
شکل 5  ــ7ــ طول  پرچ
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برای  پرچی با قطر 10mm قطر سوراخ قطعات چند میلی متر باشد؟ درضمن چرا قطر سوراخ نباید برابر قطر  پرچ باشد؟

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

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

L طول پرچ، e مجموع ضخامت قـطـعـات مـورد اتصال 
برای   z مقدار  است.  میلی متر  برحسب  پرچ  طول  و   z    اضافه 
پرچ های سر نیم گرد d 1/5، برای پرچ های سر خزینه ای d 0/5 و 
برای پرچ های سر خزینهٔ عدسی d 0/7 است. گفتنی است جهت 
بدنه  و طول  قطر  است  پرچکاری لازم  عملیات  در  پرچ  انتخاب 

مشخص شود.

اصول و مراحل انجام پرچ کاری با پرچ چکشی 
پرچ کاری با پرچ چکشی به صورت دستی و ماشینی قابل 
به دو صورت سرد و گرم  پرچ کاری  این نوع  اجراست همچنین 
به  باشد پرچ کاری  تا 8 میلی متر  نیز انجام می گیرد. اگر قطر پرچ 
به  پرچ کاری  باشد  میلی متر   8 از  بیشتر  قطر  اگر  و  سرد  صورت 
صورت گرم انجام می شود. گفتنی است در این کتاب پرچ کاری 

به روش سرد توضیح داده می شود.
طی  دستی  پرچ کاری  پرچ کاری دستی:  انجام  مراحل 

مراحل زیر و رعایت اصول فنی مربوطه انجام می شود.
ابتدا  در  پرچ کاری  انجام  برای  قطعات:  سوراخ کاری 
باید قطعات مورد اتصال سوراخ شوند. قطر سوراخ ایجاد شده 
باید متناسب با قطر پرچ باشد. برای محاسبهٔ قطر سوراخ از روابط 

زیر استفاده کنید.

d1=1/1 d        d≤8mm
d1 =1 + d        d>8mm

 mm قطر  پرچ بر حسب d قطر سوراخ و d1 در این روابط
هستند.

این مرحله  در  باشد  اگر سر  پرچ خزینه ای   : توّجه 
باید سوراخ  ، خزینه کاری شود.

جازدن پرچ داخل سوراخ: سطوح تماس قطعات را تمیز 
کنید و سوراخ قطعات را روی هم منطبق کنید سپس پرچ را در 

داخل سوراخ جا بزنید.
مورد  قطعات  سوراخ:  و  بین  پرچ  لقی  بردن  بین  از 
زیر  قالب  دهید.  قرار  زیر  پرچ  قالب  روی  همراه  پرچ  را  اتصال 
تکیه گاه سر  پرچ در هنگام  به منظور  آن  از  ابزاری است که  پرچ 
تورفتگی  یک  دارای  ابزار  این  سر  می شود.  استفاده  پرچ کاری 
به  را  پرچ  پرچ کاری،  هنگام  در  و  است  پرچ  سر  با  متناسب 
می کند  جلوگیری  سرپرچ  فرم  تغییر  از  و  می راند  سوراخ  داخل 

)شکل6  ــ7(.

شکل 6  ــ7ــ قالب زیر پرچ

قالب زیر پرچ

بدنه

گیره
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با مراجعه به کتابخانه محل، منطقه یا شهر خود در مورد پرچ کاری سرد و گرم اطلاعاتی را جمع آوری کرده و در کلاس ارائه 
دهید. 

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

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

بعد از قراردادن قطعات، توسط پرچ کش و ضربات چکش 
دو قطعه را کاملاً به هم بفشارید. گفتنی است پرچ کش وسیله ای 
سوراخی  آن  پیشانی  وسط  در  که  است  سرتخت  سنبهٔ  به  شبیه 

جهت قرار گرفتن بدنهٔ  پرچ تعبیه شده  است )شکل7ــ7(.

شکل7ــ7ــ پرچ کش

 پرچ کش

قالب زیر پرچ

شکل 8   ــ7ــ محکم کردن پرچ با چکش

شکل 9ــ7ــ قالب سر پرچ

حال پرچ کش را از روی کار بردارید وبا چکش به صورت 
عمودی به  پرچ ضربه بزنید تا در اثر جا خوردن و ایجاد اضافه قطر 

در داخل سوراخ محکم شود )شکل8  ــ7(.
فرم دادن سر قفل شونده: بعد از محکم شدن پرچ در 
و  داده  تغییر  را  کردن ضربات چکش  وارد  نحوهٔ  داخل سوراخ 
سرقفل کنندهٔ پرچ را فرم دهید. در انتها با استفاده از قالب سر پرچ 

شکل سرقفل کن را کامل کنید.
قالب سر پرچ ابزاری شبیه پرچ کش است با این تفاوت که 
به جای سوراخ در قسمت پیشانی آن فرورفتگی متناسب با اندازهٔ 

سر پرچ پیش بینی شده  است )شکل9ــ7(.

ضربات  کمترین  با  بایستی  را  پرچ کاری  عمل   : توّجه 
انجام داد، زیرا ضربات زیاد، سر پرچ را شکننده می کنند. 
به همین دلیل پرچ هایی با قطر بزرگ تر به صورت گرم 

پرچ کاری می شوند.
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با مراجعه به پایگاه اطلاعات جهانی بررسی کنید به جای ابزار دستی پرچ کاری امروزه از چه وسایلی استفاده می شود.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

پرچ کاری  انجام  ماشینی:  پرچ کاری  انجام  مراحل 
ماشینی همانند انجام پرچ کاری دستی است اما برای سرعت عمل 

بیشتر بعضی از این مراحل درهم ادغام می شوند.
برای این منظور قالب سرپرچ و زیرپرچ روی دستگاه های 
پرس نصب می شوند و بعد از قرار دادن قطعات و پرچ در محل 
مناسب، دستگاه پرس در یک مرحله فشردن قطعات و از بین بردن 
دستگاه های  می دهد.  انجام  را  سرقفل کننده  دادن  شکل  و  لقی 
پرسی که برای پرچ کاری استفاده می شوند. پرس های ضربه ای و 

پرس های هیدرولیکی سبک هستند.

پرچ میخی 1 )فشنگی(
این نوع  پرچ از دو قسمت تشکیل شده است.

لبه دار  توخالی  لولهٔ  یک  صورت  به  قسمت  این  بدنه:   
این  می ماند  باقی  اتصال  محل  در  پرچ کاری  هر  از  بعد  که  است 
و  می شود  ساخته  آلومینیم  آلیاژهای  مانند  نرم  فلزات  از  قسمت 

جلد  پرچ نیز نامیده می شود.
میخ: قسمت دوم آن همانند یک میخ است که در درون 
استفاده  بدنه  کردن  پرچ  برای  میخ  این  است.  گرفته  قرار  بدنهٔ 
آن  از  بقیه  و  باقیمانده  آن  از  پرچ کاری قسمتی  از  بعد  و  می شود 

جدا می شود )شکل10ــ7(.
اتصال ورق های  برای  بیشتر  پرچ های میخی  گفتنی است 
محل  پشت  به  دسترسی  که  جاهایی  در  همچنین  و  ضخامت  کم 

اتصال امکان پذیر نیست استفاده می شود.
آن  بدنهٔ  طول  و  قطر  مشخصه  پرچ  مشخصات: مهم ترین 

است.
قطر پرچ: قطر خارجی بدنهٔ  پرچ به عنوان قطر  پرچ در نظر 
گرفته می شود. این اندازه در جدول شماره 2ــ7 با حرف d نشان 

داده شده است.
طول بدنه: این اندازه در فرم سرتخت بدون طول لبه و 
در فرم سر خزینه ای با طول لبه در نظر گرفته می شود. اندازهٔ طول 

بستگی به ضخامت دو قطعه مورد اتصال دارد.
شده  داده  نمایش   l حرف  با  2ــ7  جدول  در  اندازه  این 

است. 

1ــ در برخی از منابع به این پرچ،   پرچ کور نیز گفته می شود.

شکل 10ــ7ــ  پرچ میخی

میخ

بدنه
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چرا طول بدنه  پرچ  چکشی را بیشتر از مجموع ضخامت قطعات پرچ شونده در نظر می گیرند؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

جدول 2ــ7ــ مشخصات پرچ میخی

مشخصات پرچ میخی با کلگی تخت و خزینه ای

قطر بدنۀ پرچ 3 4 5 6

.dkmax قطر کلگی پرچ  6/3 8/4 10/5 12/6

k 1/3 ارتفاع کلگی پرچ 1/7 2/1 2/5

.dm max قطر میخ پرچ 2 2/45 2/95 3/4

 dn قطر مته برای سوراخ میخ پرچ

min 3/1 4/1 5/1 6/1
3/2 4/2 5/2 6/2

b طول میخ پرچ Lmax + 3/5 Lmax + 4 Lmax + 4/5 Lmax + 5
L طول بدنۀ پرچ 

محدوده پیشنهادی طول درگیری
min max

4 5 0/5...1/51 ــ ــ ــ

6 7
2/0...3/5

    11...3 1 1/5...2/5 ــ
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 ــ ــ 20...25 20...25

1ــ فقط برای میخ پرچ  با کلگی تخت

و  سرتخت  شکل  دو  در  میخی  پرچ های  است  گفتنی 
سرخزینه ای ساخته می شوند. در فرم سر تخت لبهٔ بدنهٔ پرچ بیرون 
به  پرچ  لبهٔ  خزینه ای  شکل  در  اما  می گیرد  قرار  اتصال  محل  از 

شکل سر خزینه ای است و بعد از پرچ کاری در داخل خزینهٔ قطعه 
از جدول  می توانید  میخی  پرچ  انتخاب  برای  می گیرد.  قرار  کار 

2ــ7 استفاده کنید.

کلگی قفل

پرچ میخی

ری
رگی

ل د
طو

میخ پرچ قطع شده
کلگی نشست

اتصال پرچی آماده
پرچ میخی

با کلگی خزینه ای

ری
رگی

ل د
طو

کلگی قفل

اتصال پرچی آماده

میخ پرچ قطع شده
کلگی نشست

)1(

max
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فعالیت

کاربرد پرچ میخی )فشنگی( را در صنایع مختلف بنویسید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

اصول و مراحل انجام پرچ کاری با پرچ میخی )فشنگی(
 این نوع پرچ کاری به صورت دستی و با استفاده از یک 
انبر مخصوص انجام می شود. در قسمت نوک این انبر کلاهک 
راهنمایی نصب شده است که قطر سوراخ آن متناسب با قطر میخ 
پرچ است. گفتنی است که هر انبر مجهز به چند کلاهک راهنما 
با قطرهای مختلف است که آنها روی بدنهٔ انبر نصب شده اند و در 
صورت لزوم می توان آنها را با کلاهک نصب شده در نوک انبر 

تعویض کرد)شکل11ــ7(.
مراحل انجام این نوع پرچ کاری به شرح زیر است:

لازم  پرچ کاری  شروع  برای  قطعات:  سوراخ کاری 
است که قطعات مورد اتصال سوراخ شوند. قطر سوراخ ایجاد 
شده روی قطعات متناسب با قطر بدنهٔ پرچ است و از جدول 2ــ7 
نمایش   dh با حرف قطر سوراخ  این جدول  در  می آید.  به دست 

داده شده است.
راهنمای  کلاهک  پرچ:  انبر  داخل  در  پرچ  زدن  جا 
مناسب با قطر میخ پرچ را روی انبر پرچ نصب کنید و پرچ را از 
قسمت میخ آن در داخل انبر جا بزنید. در این حالت دسته های 

انبر باید از هم باز باشند )شکل12ــ7(.
جا زدن پرچ در داخل سوراخ ها: سطح تماس قطعات 
را تمیز کنید و سوراخ ها را روی هم منطبق نمائید. پرچ را به کمک 
انبر پرچ از سمت بدنه در داخل سوراخ ها جا بزنید)شکل13ــ7(.

شکل 11ــ7ــ انبر پرچ

شکل12ــ7ــ جا زدن پرچ روی انبر پرچ

شکل13ــ7ــ جا زدن پرچ داخل سوراخ
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فعالیت

پیرامون  بدنه اتوبوس ها  با مشارکت و همکاری یکی از همکلاسی های خود ضمن ارائه تصویری از قسمت پرچ کاری شده 
فاصله بین میخ پرچ ها و تشابه آن با فاصله دکمه های پیراهن بحث و گفت وگو کنید.

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

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

توسط  حالی که  در  مرحله  این  در  پرچ کاری:  عمل 
انبر  پرچ، پرچ را به قطعه  کار چسبانده اید، دسته های انبر پرچ را به 
هم نزدیک کنید تا میخ از داخل پرچ بیرون کشیده شود و قسمت 
بدنه را در سمت دیگر سوراخ پرچ کند در این مرحله میخ از بدنه 

جدا می شود.
توجه: برای جدا کردن میخ لازم است چندبار انبر را باز   و 

بسته کنید. این امر بستگی به قطر میخ پرچ دارد )شکل14ــ7(.

جدا کردن پرچ: از محل اتصال در بعضی اوقات مجبور 
به جدا کردن یک اتصال پرچی خواهید شد و اگر پرچ استفاده 
باید  این منظور  برای  باشد،  از نوع چکشی  اتصال  این  شده در 
ابتدا وسط سر پرچ را سنبه نشان بزنید، سپس با مته ای که قطر آن 
کوچک تر از قطر میخ پرچ باشد. آن را به اندازهٔ ارتفاع سر پرچ 
سوراخ کنید و بعد با ضربهٔ قلم سر آن را جدا کنید. حال می توان 
با استفاده از یک سنبهٔ سرتخت که قطر آن کمتر از قطر پرچ باشد 

آن را خارج کرد.
کار  مراحل  باشد  میخی  استفاده شده  پرچ  در صورتی که 
)شکل  نیست  زدن  سنبه  به  نیازی  فقط  است  صورت  همین  به 

15ــ7(.

شکل14ــ7ــ خارج شدن میخ از بدنه پرچ

شکل15ــ7ــ جدا کردن اتصال پرچی
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نکات ایمنی و حفاظتی

فعالیت

با توجه به اینکه قسمتی از میخ پرچ فشنگی بدون مصرف است، چه کاربردی می توان برای آن پیش بینی کرد؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

به دست آسیب نرساند. ثانیاً قطعات به صورت مناسب به هم  1ــ بعد از سوراخ کاری قطعات را پلیسه گیری کنید تا اولاً 
بچسبند.

2ــ در هنگام سوراخ کاری رعایت تمام نکات ایمنی و حفاظتی فصل پنجم الزامی است.
3ــ برای سوراخ کاری قطعات تا جایی که امکان دارد هر دو قطعه را همزمان سوراخ کاری کنید.

4ــ در پرچ کاری ورق های بلند برای پیشگیری از موج برداشتن، بایستی آنها را با پیچ و مهره به یکدیگر ثابت نمائید و پس 
از پرچ کاری براساس شماره های پیشنهادی، پیچ و مهره را باز کرده و محل آنها را نیز پرچ کاری کنید )شکل16ــ7(.

 5  ــ وزن چکش دستی را بایستی متناسب با قطر اسمی  پرچ انتخاب کرد. برای این منظور می توان وزن چکش را به ازای 
هر یک میلی متر از قطر پرچ، 80 گرم در نظر گرفت.

6 ــ در هنگام کار با چکش مراقب باشید به دستتان صدمه نزنید.
7ــ قبل از استفاده از چکش از محکم بودن سر چکش در دستهٔ آن مطمئن شوید.
8  ــ قبل از شروع به پرچ کاری از محکم بودن قالب زیر پرچ در گیره مطمئن شوید.

9ــ در هنگام فشردن دسته های انبر پرچ، مراقب انگشتان خود باشید.

شکل 16ــ7ــ ترتیب پرچ کاری قطعات بلند

پیچ  و مهره

3 1 5 6 42 2 4 1 5 3
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پرسش های پایانی

1ــ در چه مواردی از پرچ کاری استفاده می شود؟ چرا؟
2ــ تفاوت اصلی اتصال پرچی با اتصال پیچ و مهره ای چیست؟

3ــ ویژگی های  پرچ چکشی را شرح دهید.
4ــ طول پرچ چکشی چگونه انتخاب می شود؟ شرح دهید.

5  ــ چرا  پرچ های چکشی که قطرشان بیشتر از 8 میلی متر است به روش گرم پرچ کاری می شوند؟
6  ــ ویژگی های پرچ میخی را شرح دهید.

7ــ پرچ های میخی به چند شکل ساخته می شوند؟ در مورد هریک به طور مختصر توضیح دهید.
8   ــ مراحل پرچ کاری با استفاده از پرچ میخی را شرح دهید.

9ــ کاربرد قالب زیر پرچ، پرچ کش و قالب سر پرچ را با رسم شکل بنویسید.
10ــ با مراجعه به سایر منابع دو مورد از خطاهای پرچ کاری را با رسم شکل توضیح دهید.
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دستورکار پرچ کاری صفحه اصلی قاب عکس

فعالیت کارگاهی یکفـصل7

هدف
پرچ کاری صفحه اصلی قاب عکس

مشخصات قطعه کار 
St 37 :نام: صفحه اصلی قاب عکس       جنس
تعداد: یک   ابعاد: 8×58×200       کیفیت سطح: 

 ISO 2768mتولرانس: تولرانس عمومی

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
2ــ ماشین مته رومیزی و تجهیزات آن   1ــ مته4/2∅ 

4ــ کولیس 0/05 میلی متر 3ــ سوهان   
6  ــ گیره موازی 5  ــ لب گیره  

8   ــ میز کار 7ــ انبر پرچ  
10ــ وسایل روغن کاری 9ــ وسایل تمیزکاری  

12ــ قالب زیر پرچ 11ــ چکش   
14ــ پرچ سر نیم گرد 4 عدد 13ــ سنبهٔ پرچ کاری  

شکل 17ــ7 ــ نقشه صفحه اصلی قاب عکس

شروع

دریافت قطعه کار و وسایل

کنترل قطعه کار

آیا
شماره قطعه کار 

صحیح است

پرچ کاری طبق نقشه

تحویل قطعه کار

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعه کار
خیر

بله

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها
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فعالیت کارگاهی یک

دستورکار پرچ کاری صفحه اصلی قاب عکس

مراحل انجام کار 
1ــ قطعه کار و وسایل مورد نیاز را تحویل بگیرید.

2ــ قالب زیر پرچ را در داخل گیره ببندید.
3ــ پرچ را از داخل سوراخ4/2 ∅ قطعه عبور دهید و آن را روی قالب زیر پرچ قرار دهید.

4ــ با استفاده از قالب سر پرچ و چکش، پرچ کاری را انجام دهید.
5  ــ به همین روش پرچ ها را در سه سوراخ باقی مانده نیز پرچ کنید.

6  ــ میزکار و وسایل کار را مرتب کرده و تحویل دهید.
7ــ قطعه کار را تحویل دهید.

8   ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش کار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید.
9ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.
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فصل هفتم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی پرچ کاریفعالیت کارگاهی یک

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................



183

دستورکــار   پرچکاری طلـق ها

فعالیت کارگاهی دوفـصل7

هدف
  پرچ کاری طلق ها

مشخصات قطعه کار 
نام: طلق

جنس: مواد پلیمری
تعداد: 2 عدد

ابعاد: 2/5×120×135
کیفیت سطح: 

 ISO 2768m تولرانس: تولرانس عمومی

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ سوهان تخت

2ــ کولیس ورنیه با قابلیت تفکیک 0/05 میلی متر 
3ــ گونیای دقیق

4ــ انبر پرچ مخصوص پرچ  میخی
5  ــ میخ پرچ فشنگی به قطر 3mm دو عدد

7ــ گیره موازی 6  ــ لب گیره   
9ــ فرچه سیمی 8   ــ میز کار   

11ــ وسایل روغن کاری 10ــ وسایل تمیزکردن    

شروع

دریافت قطعات و وسایل

کنترل قطعات

آیا
شماره قطعات صحیح 

است

پرچ کاری طبق نقشه

تحویل قطعه  کار

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعات
خیر

بله

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها
شکل 18ــ7ــ نقشه طلق
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دستورکــار پـرچ کـاری طلق ها

فعالیت کارگاهی دو

مراحل انجام کار
1ــ قطعه کار و وسایل مورد نیاز را تحویل بگیرید.

2ــ دو قطعه را به طور صحیح به یکدیگر منطبق کرده و آنها را ثابت کنید.
3ــ پرچ را در داخل انبر جا بزنید.

4ــ بدنهٔ پرچ را در داخل سوراخ قرار داده و پرچ کاری را انجام دهید.
5  ــ پرچ دیگر را نیز روی قطعه پرچ کاری کنید.

6  ــ قطعه  کار را پلیسه گیری کنید.
7ــ میزکار و وسایل کار را مرتب کرده و تحویل دهید.

8  ــ قطعه کار را تحویل دهید.
9ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش کار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید.

10ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.
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فصل هفتم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی پرچ کاریفعالیت کارگاهی دو

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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پـــژوهـش

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

در شکل مقابل نوعی اتصال نمایش داده شده است.
اطلاعات زیر را راجع به قطعهٔ A به دست آورید.

1ــ نام قطعه:
2ــ کاربرد:

3ــ جنس
4ــ وسایل مورد نیاز برای استفاده از آن:

5  ــ نحوهٔ انجام اتصال:
جهانی  اطلاعاتی  پایگاه  به  پرچی  مهره  کلید  واژه  با  راهنمایی: 

)اینترنت( مراجعه کنید. 
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هدف های رفتاری  : پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود:

ــ عملیات سوار کردن )مونتاژ( و پیاده کردن )دمونتاژ( را تعریف کند.

ــ وسایل و ابزارهای سوار کردن قطعات سادۀ مکانیکی را معرفی کند.

ــ قطعات ساخته شده را طبق نقشه سوار کند.

ــ عملکرد صحیح هر یک از قطعات بعد از سوار کردن را کنترل کند.

ــ وسایل و ابزارهای دستی سوار کردن را با روش صحیح به کار برد.

ــ نکات ایمنی و حفاظتی در سوار کردن را رعایت کند.

مقدمه
سوار کردن      

اصول و نکات فنی سوار کردن
اصلاح قطعات جهت سوار کردن )خوراندن(

پیاده کردن
اصول پیاده کردن

وسایل و تجهیزات سوار و پیاده کردن 
وسایل و تجهیزات اتصال

نکات ایمنی و حفاظتی در سوار کردن
پرسش های پایانی  
فعالیت کارگاهی  

پژوهش
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آیا با مونتاژ غلط یکی از اجزای دستگاه، عملکرد نهایی آن دچار مشکل می شود؟ چرا؟

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

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

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

مقدمه
تعدادی  از  اغلب  داریم  آنها سروکار  با  ما  که  وسایلی 
قطعه تشکیل شده و هر قطعه  وظیفهٔ خاصی را انجام می دهد. 
یک خودکار را در نظر بگیرید می بینید از چند جزء تشکیل شده 
از هم جدا کرده و  را  به راحتی قطعات آن  و شما می توانید 

 ـ  8(. سپس روی هم سوار کنید )شکل1

راحتی قابل جدا کردن  به همین   آیا همه مجموعه ها 
تعویض  به  اقدام  تاکنون  آیا  هستند؟  مجدد  سوارکردن  و 
علی رغم  این کار  کرده اید؟  خود  منزل  آب  شیر  واشرهای 
تعویض  برای  قطعات  و  وسایل  برنامه  ریزی،  به  نیاز  سادگی 
دارد.ضمناً در حین کار ممکن است با اشکالاتی مواجه شوید، 
مثلًا احتمال دارد به علت خرابی قسمت آچارخور پیچ، نتوانید 
آن را باز کنید و یا در حین کار پیچ یا سایر قطعات آسیب دیده 
و قابل استفاده نباشند. لذا ضروری است تدابیر لازم در این 

مورد اندیشیده شود )شکل2ـ   8(.

 ـ  8   ــ پیاده کردن قطعات خودکار شکل 1ـ

 ـ  8   ــ پیاده کردن قطعات شیر آب شکل 2ـ

سوارکردن
یک  اجزای  بستن  هم  به  از  است  عبارت  کردن  سوار 

مجموعه به طوری که به خوبی وظیفهٔ مورد نظر انجام شود.
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با مراجعه به سایر منابع و پایگاه اطلاعات جهانی ) اینترنت(، تصاویر مونتاژ و دمونتاژ یک ماشین را تهیه کرده و در کلاس برای 

همکلاسی های خود ارائه دهید.

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

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

اصول و نکات فنی سوار کردن

1ــ اگر قطعات برای اولین بار سوار می شوند، باید پلیسه گیری کامل شده و اندازه های همهٔ قطعات کنترل و بررسی شود  
که آیا پیچ و مهره ها به راحتی بسته می شوند یا نه؟ و در صورت نیاز روغن کاری گردند.

2ــ استقرار قطعات نسبت به هم تحت فشار نباشند تا روی هم کج قرار نگیرند و کارایی آنها دچار مشکل نشود.
3ــ اگر قرار است در اتصال قطعات از اتصالات دائم استفاده شود طوری قطعات نسبت به هم قرار گیرند که 
پس از اتصال، دقت و کارایی قطعهٔ مونتاژشده دچار مشکل نشود و در صورت امکان با  گیره مخصوص موقعیت آنها 

نسبت به هم ثابت شده  و سپس عمل اتصال انجام شود.
4ــ نیروی اعمال شده در موقع اتصال ممکن است باعث آسیب دیدن قطعات ، هرزشدن پیچ و مهره ها،خراب 

شدن شیار سرپیچ  و یا کله گی آن شود، لذا مقدار نیرو باید متناسب با نوع کارانتخاب شود.
5   ــ اگر برای مونتاژ، قطعات به گیره بسته می شوند از لب گیرهٔ مناسب جهت جلوگیری از زخمی شدن قطعات 

استفاده شود.
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اگر به هنگام مونتاژ اجزا نتوانستید دو جزء را به هم مرتبط کنید اولین تصمیمی که می گیرید چیست؟ برای رفع آن چه کارهایی 

را انجام می دهید؟

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

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

اصلاح قطعات جهت سوار کردن 
هم دیگر  به  نسبت  قطعه  دو  شدن  سوار  عدم  صورت  در 
زیر  روش های  از  قطعه،  اندازه  و  تماس  سطوح  شکل  برحسب 

برای اصلاح قطعات و خوراندن آنها استفاده می شود: 
1ــ روش درز نوری: این روش برای کنترل دو قطعه با 
ضخامت کم )نازک( به کار می رود. دو قطعه را به هم منطبق کرده 
و جلوی نور می گیرند و از میزان نور عبوری دقت کار تشخیص 
داده می شود. هرچه نور کمتر عبور کند یا اصلاً نوری رد نشود 
کار دقیق تر است. برای سهولت کار می توان قطعات را روی یک 
صفحهٔ شیشه ای یا روی جعبهٔ نور قرار داد و آنها را به هم فشرد 
تا سهولت کنترل و دقت کار افزایش یابد. با مشخص شدن نقاط 
کامل  انطباق  تا  کرد  سوهان کاری  را  نقاط  آن  می توان  درگیری 

 ـ 8(. شود )شکل3ـ
با  قطعات  بـرای  روش  این  فشاری:  نقاط  روش  2ــ 
درگیری،  نقاط  کردن  می رود.مشخص  کـار  بـه  زیاد  ضخامت 
با فشار انجام می شود.  به وسیلهٔ حرکت  دادن دو قطعه روی هم 
نقاط فشار )نقاط درگیری( به صورت لکه های صاف و براق نمایان 
انطباق  به  می توان  نقاط،  شابر زنی  یا  سوهان کاری  با  و  می شوند 

 ـ 8(. لازم دست  یافت )شکل4ـ
با  را  قطعه  سطح  روش  این  در  سایه زنی:  روش  3ــ 
دوده  مالی یا کات  کبودرنگ می کنند و سپس آن را روی صفحه 
صافی حرکت می دهند. رنگ قسمت های برجسته پاک می شود. 

این نقاط را شابر یا سوهان می زنند.
در  خـوراندن،  هم   بـه   روش  از  خوراندن:  روش  4ــ 
ساخت شابلون های فـرم، انطباق سنبه و مـاتریس ، اشکـال خاص 

 ـ  8(. و… استفاده می شود)شکل5   ـ

 ـ  8   ــ روش درز نوری شکل 3ـ

قطعۀ متقابل
نقاط درگیری مشخص شده اند

درز نور که بزرگتر از اندازه نشان داده  شده

قطعه کار
علامت گذاری

 ـ 8   ــ روش نقاط فشاری شکل 4ـ

نقاط شفاف = نقاط درگیری ابتدا انتها

 ـ  8   ــ سوار کردن قطعات مختلف به روش خوراندن شکل5  ـ

شابلون اندازه 12

شابلون متقابل
سنبۀ برش

)قطعۀ متقابل(
صفحۀ راهنما

چهار پهلو
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اگر در حین سوار و پیاده کردن مجموعه ها قطعه ای تخریب یا گم  شود چه می کنید؟ 

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

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

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

مثال: سوار کردن قطعات قلاویزگردان: تصاویر زیر 
اجزای یک قلاویز گردان را نشان می دهد که می خواهیم آنها را 
و  کردن  سوار  کردن،  روش  سوار  کنیم.مراحل  سوار  هم  روی 

آزمایش مجموعه بعد از مونتاژ به شرح زیر است.

 ـ  8   ــ اجزای قلاویزگردان شکل 6  ـ
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قبل از سوار کردن اجزای قلاویزگردان، لازم است محل 
هر قطعه را شناسایی، اولویت سوارکردن آن را مشخص کرده و 

سپس مطابق زیر عمل می شود:
را  متحرک(  و دسته  رابط فک  )پیچ   6 قطعهٔ شمارهٔ  1ــ 

روی قطعهٔ شمارهٔ 3 )دسته متحرک( سوار می کنیم.
قطعهٔ  شکاف  در  را  متحرک(  4  )فک  شمارهٔ  قطعهٔ  2ــ 
شمارهٔ 1 )بدنه( طوری قرار می دهیم که سوراخ قلاویز شده آن به 

سمت چپ باشد.
3ــ در حالی که قطعهٔ شمارهٔ 4 را بسمت چپ می فشاریم 
قطعهٔ شمارهٔ 3 را در سمت چپ بدنه سوار می کنیم. در پایان این 

مرحله، قطعهٔ شمارهٔ 4 نیز به قطعهٔ شماره6ٔ وصل شده است.
4ــ قطعهٔ شمارهٔ 5 )فک ثابت ( را در سمت راست شکاف 
بدنه طوری قرار می دهیم که شکاف90 درجه آن در سمت چپ 
قرار گرفته و سوراخ های 5 میلی متری آن در مقابل سوراخ های 

قلاویز شده M5 بدنه قرار گیرد.
5 ــ دو عدد پیچ مغزی زبانه دار با انتهای مخروطی شکل 

)M5( را در سوراخ های مربوطه روی بدنه سوار می کنیم.
6  ــ قطعهٔ شمارهٔ 2 )دسته ثابت( را در سمت راست بدنه 

 ـ 8(. سوار می کنیم )شکل7ـ
از درستی  نموده  کنترل  را یک بار  ٧ــ عملکرد مجموعه 

مونتاژ اطمینان حاصل کنیم.

پیاده کردن
جدا سازی اجزای یک مجموعه را بدون اینکه به قطعات 

آن آسیب وارد شود، پیاده کردن گویند.

آیا ترتیب  و مراحل پیاده و سوارکردن اجزای یک دستگاه یکسان است چرا؟
..............................................................................................

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

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

 ـ  8   ــ قلاویزگردان شکل 7ـ
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یک گروه دو نفری تشکیل داده و فیلمی از پیاده کردن و سوارکردن یک مجموعه صنعتی تهیه کرده و سپس در کلاس برای 

همکلاسی های خود نمایش داده و پیرامون آن بحث و نتیجه گیری کنید.
..............................................................................................

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

کردن،  تمیز  طرزکار،  اجزا،  شناخت  منظور  به  کار  این 
تعویض ویا تعمیر قطعات انجام می شود.

در پیاده کـردن مجموعه هـای محدود مانند گیره ،روغن دان 
دستـی ،  قـلاویزگـردان ،  پـولـی کش  ،   پـرگـار ، کـولیس   ،   میکرومتر

و...،  قبل از پیاده کردن باید آنها را به خوبی بررسی کرده؛ اجزای 
تشکیل دهنده  قطعات  گرفته،  یاد  را  آن  کار  طرز  شناخته،  را  آن 
قطعات  اتصال  چگونگی  و  قطعه  هر  وظیفهٔ  داده،  تشخیص  را 
را  جداسازی  داده،مراحل  قرار  شناسایی  مورد  را  به همدیگر 

اولویت بندی کرده و سپس اقدام به پیاده کردن کنید.
دستگاه ،   در   درک،  ترکیبی  انفجاری  ،  نقشه  نقشهٔ  وجود 
شناخت، تشخیص وظایف و طرز کــار مجموعـه و برنامـه ریزی 

پیاده کردن و سوارکردن آن بسیار مؤثر خواهد بود.

اصول پیاده کردن 
نیستند  متصل  به  جایی  که  دستگاه هایی  بازکردن  در  1ــ 
ببندید  گیره  در  را  آنها  کار،  سهولت  برای  هستند،  نیز  سبک  و 
به گونه ای که اولاً آسیب نبینند، ثانیاً بازکردن اجزای آن به راحتی 
مناسب  وسیلهٔ کمکی  یا  گیره  لب  از  نیاز  در صورت  میسر شود 

استفاده شود.
دستگاه،  اجزای  شدن  گم  از  جلوگیری  منظور  به  2ــ 
قطعات  است  ضروری  لذا  دارد  اساسی  نقش  کاری  انضباط 
و  گرفته  قرار  کار  میز  روی  سرهم  پشت  و  منظم  به طور  بازشده 

اگر قطعه ای گم  که  توجه شود  نکته  این  به  شماره گذاری شوند. 
شود مجموعه قابل استفاده نخواهد بود.

3ــ برخی از قطعات، شکننده هستند و در اثر اعمال نیروی 
زیاد و یا افتادن آسیب دیده یا دقت خود را از دست می دهند، لذا 
آنها خودداری  به  اضافی  نیروی  و  هرگونه ضربه  کردن  وارد  از 

شود.
4ــ نیروی اضافه در بازکردن قطعات، ممکن است باعث 
پیاده کردن  عمل  در  اضافی  مشکلات  و  شده  پیچ ها  بریده شدن 

قطعات به وجود آورد.
5  ــ هرزشدن و آسیب شیار کله گی سرپیچ ها یا خود پیچ ها 
از مشکلاتی هستند که در بازکردن مجموعه ها ممکن است پیش 

آید که نیاز به تدبیر جهت ادامه کار دارد.
با  رفته  کار  به  فشاری  فنر  آنها  در  که  مجموعه هایی  6  ــ 
حذف نیرو در حین پیاده کردن و یا سوارکردن موجب پرتاب فنر و 
قطعات مجاور شده ضمن ایجاد سانحه؛ گم شدن قطعات را نیز در 

پی خواهد داشت.
نیز احتمال دررفتن و  بازکردن خارهای فنری  7ــ هنگام 

شکستن آنها وجود دارد.
سنبه  از  انطباق،  و  اتصال  پین های  خروج  برای  8   ــ 
پین های  در  شود،  استفاده  چکش  آهسته  ضربات  با  کف تخت 
مخروطی ابتدا قطر کوچک و بزرگ آن را تشخیص داده و ضربه 

از سمت قطر کوچک وارد شود.
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در پیاده کردن اجزای یک دستگاه کدام  یک از اجزای اتصال ممکن است آسیب ببینند؟ چرا؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

مثال:پیادهکردنقطعاتپولیکش
و   ـ  8  8   ـ )شکل  پولی کش  اجزای  پیاده کردن  از  قبل 
اولویت بندی  شناسایی شده،  قطعه  هر  است   ـ  8(، لازم  9ـ شکل 
پیاده کردن اجزا را مشخص کرده و سپس مطابق زیر عمل شود:

1ــ باز کردن دو عدد پین شمارهٔ 6 و جداسازی دو عدد 
بازوی شمارهٔ 5

2ــ جدا کردن پیچ شماره 2
3ــ جدا کردن دسته شماره 1

4ــ باز کردن مهرهٔ آج دار شمارهٔ 4 و درنتیجه جدا شدن 
پیچ شمارهٔ 3 )بدنه(

ـ8ــاجزایپولیکش شکل9ـ

ـ8ــپولیکش شکل8ـ
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چه شباهت ها و تفاوت هایی در عملکرد اجزای یک دستگاه و تیم یک باشگاه ورزشی وجود دارد؟
.............................................................................................
.............................................................................................
.............................................................................................

وسایل و تجهیزات سوار و پیاده کردن
بر حسب شکل قطعات و اتصالات به کار رفته می توان از 

ابزار ها و وسایل زیر استفاده نمود.
گوشتی،  پیچ  آچار  از  می توان  نیاز  به  توجه  با  ابزارها: 
بلبرینگ کش، خار کش  پولی کش،  پین کش،  آلن،  رینگی،  تخت، 
)خار جمع کن  خار باز کن(،  سنبه کف تخت و... استفاده نمود.
اجزای  کردن  تمیز  برای  کردن:  تمیز  مواد  و  وسایل 
برای  قلم مو  قطعات،  شستن  برای  نفت  و  گازوئیل  از  دستگاه 
خشک کردن  برای  تنظیف  پارچه  و  پنبه  براده ها،  نخ  دورکردن 

قطعات استفاده می شود.
روغن دان  از  روغن کاری  برای  روغن کاری:  وسایل 

دستی، گریس پمپ دستی و پمپ روغن دستی استفاده شود.
وسایل جازدن قطعات و اعمال نیرو: از چکش چوبی، 
پلاستیکی، سربی،  برنجی، آهنی، پرس دستی، جک و ... برای 

تسهیل و اعمال نیرو در عمل جازدن می توان استفاده کرد.

وسایل و تجهیزات اتصال
بـاز  و  بسته  بـه  نیاز  کــه  مـواردی  در  دائم:  اتصالات 
کردن قـطـعـات نـــمـــی باشد از روش هــای جـوش کـــاری هـا ،
لحیم کـــاری ،   پرچ کـــــاری، خم کــــاری )مفتول پیچ  کـــردن،

فرنگی پیچ  کردن(،چسبانیدن و... استفاده می شود.
کار  به  مواردی  در  موقت  اتصال  موقت:  اتصالات 
بتوان  آسیب،  بدون  و  باشد  قطعات  جدایش  به  نیاز  که  می رود 
جدایش و اتصال مجدد را انجام داد. از پیچ و مهره، خار، گوُه، 
فرم دار  محورهای  شکل  ،   T دم چلچله ،  راهنمای  راهنمای  پین، 
دیگر  انواع  از  می شود  استفاده  اتصال  نوع  این  در  هزارخارها  و 
اتصال موقت می توان اتصال اصطکاکی مانند اتصال مخروطی )در 
ابزارهای دنباله مخروطی(، اتصال انطباقی مانند سوارکردن بلبرینگ 
روی محور، اتصال انطباقی حرارتی )انقباضی و انبساطی( مانند 

سوارکردن بلبرینگ روی محور با سفتی بیشتر را نام برد.
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فعالیت

چنانچه شما به جای کارگر خط مونتاژ یک کارخانه باشید و قطعه ای را اشتباه مونتاژ کنید. فکر می کنید دیگران در مورد شما 
چه قضاوتی خواهند کرد.

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

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

1ــ اندازهٔ دهانهٔ آچار باید به اندازهٔ مهره یا سرپیچ باشد در غیر این صورت آچار روی مهره  یا سرپیچ نکات ایمنی 
و حفاظتی لغزیده و باعث خرابی آنها می شود.

 2ــ طول دستهٔ هر آچار برای محکم کردن سرپیچ یا مهره ای که برای آن ساخته شده کافی است. هرگز نباید با 
استفاده از لوله و یا وسایل دیگر طول دسته آچار را بلندتر کرد.

3ــ از ضربه زدن به آچار باید خودداری کرد.
4ــ آچار را نباید به جای چکش یا اهرم به کار برد.

5  ــ هیچ گاه نباید از آچارهای اینچی برای باز و بسته کردن پیچ و مهره های میلی متری یا برعکس استفاده کرد.
6  ــ چنانچه مقدار نیروی اتصال قطعات مهم باشد می توان از آچار گشتاور سنج)ترکمتر( استفاده کرده و مقدار نیرو 

را کنترل نمود.
7ــ اعمال نیروی اضافی ممکن است به ابزار و سرپیچ و یا مهره آسیب برساند، مانند بازکردن یک پیچ خیلی 

سفت با آچار آلن که باعث پیچش آچار یا هرزشدن سر درگیر آن با پیچ شود.
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فعالیت

به نظر شما افرادی که در خط مونتاژ کارخانه مشغول به کار می شوند باید چه ویژگی هایی داشته باشند؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

8  ــ افتادن قطعات روی دست وپا مخصوصاً قطعات سنگین  مانند اجزای گیره باعث ایجاد حادثه خواهد شد. 
لذا دقت شود؛ قطعات به گونه ای تحت کنترل باشند که در اثر بازکردن آنها و جدایش از مجموعهٔ اصلی، احتمال افتادن 

یا چرخش آنها از بین برود.
9ــ در قطعاتی که از فنر فشاری استفاده شده، در هنگام باز یا بستن آنها با حذف ناگهانی نیرو؛ قطعات مجاور و خود 
فنر پرتاب می شود که برخورد آنها با چشم، سر و صورت ممکن است باعث آسیب شود. لذا در صورت احتمال وقوع 

چنین حادثه ای از حفاظ مناسب استفاده شود.
10ــ احتمال دررفتن آچار، پیچ گوشتی، در حین اعمال نیرو، جهت بازکردن پیچ ها یا بستن آنها وجود دارد، 

دقت لازم به کار رود.
11ــ وجود پلیسه های تیز در قطعات جدا شده و برخورد آنها با دست، احتمال ایجاد جراحت را در پی دارد.

12  ــ بازکردن خارهای فنری به کمک ابزار مخصوص )خارکش( و اعمال نیروی مناسب انجام شود.
13  ــ در مواردی که از چکش برای اعمال نیرو استفاده می شود از محکم بودن سر چکش در دسته اطمینان 

حاصل شود.
14ــ درصورتی که برای تمیز کردن قطعات پیاده شده از گازوئیل، نفت و … استفاده می کنید با توجه به آتش زا 

بودن این مواد مراقب باشید در محیط کار شعله و احتمال جرقه وجود نداشته باشد.
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پرسش های پایانی

1ــ عمل مونتاژ )سوارکردن( را تعریف کنید.
2ــ چهار مورد از اصول سوارکردن را نام ببرید.

3ــ دمونتاژ )پیاده کردن( به چه منظوری انجام می شود؟
4ــ قبل از پیاده کردن قطعات چه مقدماتی لازم است؟

5  ــ چهار نمونه از اصول پیاده کردن قطعات را نام ببرید.
6  ــ خوراندن را تعریف کرده و نقش آن را در سوارکردن قطعات شرح دهید.

7ــ روش درز نوری به کمک شیشه چیست؟
8   ــ دو نمونه از کاربردهای خوراندن را نام ببرید.

9ــ چهار مورد از نکاتی که در به کاربردن آچارها باید در نظر گرفته شود را نام ببرید.
10ــ چهار مورد از نکات ایمنی و حفاظتی در پیاده و سوارکردن قطعات را شرح دهید.

11ــ اثرات نقشهٔ انفجاری دستگاه ها در عمل سوارکردن و پیاده کردن را بنویسید.
12ــ چهار مورد از مشاغلی که در آنها عملیات مونتاژکاری وجود دارد را نام ببرید.
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هدف
 سوارکردن قطعات قاب عکس

مشخصات قطعه کار 
قاب عکس شامل
1ــ صفحه اصلی

2ــ دو عدد نگه دارنده طلق 
3ــ دو عدد پیچ سرخزینه M6 به طول کل20میلی متر

4ــ طلق های به هم پرچ شده

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ سوهان تخت 

2ــ پیچ گوشتی دوسو
3ــ وسایل تمیزکردن گیره

دستورکار سوارکردن  قطعات قاب عکس

فعالیت کارگاهی یکفـصل8

شروع

دریافت قطعات کار و وسایل

آیا
شماره قطعات کار 

صحیح است

بستن نگه دارنده طلق ها صفحه اصلی قاب عکس

قرار دادن طلق ها طبق نقشه

تحویل قاب عکس

تکمیل  کار برگ گزارش فعالیت کارگاهی

پایان

تحویل قطعات کار
خیر

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

بله

 ـ 8   ــ نقشۀ قاب عکس شکل 10ـ
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دستورکار سوار کردن قطعات قاب عکس

فعالیت کارگاهی یک

مراحل انجام کار
1ــ قطعات و وسایل مورد نیاز را تحویل بگیرید.

2ــ پلیسه گیری همهٔ قطعات و کنترل اندازهٔ آنها، تطبیق با نقشه و تشخیص انحراف اندازه ها و اینکه اختلاف 
اندازه، مانع مونتاژ صحیح نباشد.

3ــ کنترل راحت بسته شدن پیچ ها در قطعات قلاویزشده، و روغن کاری آنها.
4ــ بستن نگهدارنده های طلق روی صفحهٔ اصلی به طوری  که سطوح بزرگ نگهدارنده، موازی لبه قطعهٔ اصلی 

باشد.
5  ــ استقرار طلق ها  در محل مربوطه طبق نقشه .

6  ــ قراردادن دو عدد کاغذ سفید به منظور گرفتن لقی و نمای بهتر مابین صفحات طلق.
٧ــ میزکار و وسایل کار را مرتب کرده و تحویل دهید.

8   ــ قاب عکس را تحویل دهید.
9ــ موارد خواسته شده در کاربرگ گزارش کار فعالیت کارگاهی را پاسخ دهید.

10ــ به دوستان خود در انجام مراحل بالا کمک کنید.
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فصل هشتم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی سوار کردن قطعات قاب عکسفعالیت کارگاهی یک

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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دستورکار پیاده و سوار کردن شیر آب

فعالیت کارگاهی دو

هدف: پیاده و سوارکردن اجزای شیر آب

نیاز  ،  مورد  ابزارهای  و  قطعه  ،    وسایل  مشخصات   : توجه 
نمودار مراحل اجرای کار ، مراحل اجرای کار و ... توسط 

هنرجو نوشته شود.

مشخصات شیر آب
................................................
................................................
................................................
................................................
................................................

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
................................................
................................................
................................................
................................................

محل کشیدن نمودار مراحل انجام کار

شکل اجزای شیر آب
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دستورکار پیاده و سوار کردن شیر آب

فعالیت کارگاهی دو

مراحل انجام کار :
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فصل هشتم
کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی پیاده و سوار کردن شیر آبفعالیت کارگاهی دو

نام و نام خانوادگی:

زمان کل )ساعت(زمان انجام کار )ساعت(ساعت پایانساعت شروعتاریخ انجام
1ـ

2ـ

مشاهدات :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلات و علل آن :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روش های بهبود :
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگر قرار باشد این فعالیت کارگاهی را دوباره انجام دهید چه مواردی را در آن مورد توجه قرار می دهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایر موارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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یکی از ابزارهای براده برداری دستی، شابر است. با مراجعه به کتابخانهٔ هنرستان در مورد آن تحقیق کرده و 
نتایج را برای همکلاسی های خود شرح دهید.

پـــژوهـش

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

..............................................................................................
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هدف های رفتاری  : پس از فراگیری این فصل از هنرجو انتظار می رود:

ـ عملکرد دستگاه سنگ سنباده را بیان کند.

ـ سنگ سنباده دستگاه سنگ را تعویض کند.

ـ تیزکردن سوزن خط کش را شرح دهد.

ـ تیزکردن سنبه نشان را شرح دهد.

ـ تیزکردن مته را توضیح دهد.

ـ عملکرد شابلون های مته را بیان کند.

ـ نکات ایمنی و حفاظتی در هنگام تیزکردن با سنگ سنباده رومیزی را رعایت کند.

ـ از وسایل و ابزار کار نگهداری کند.

مقدمه

تیزکاری)سنگ زنی(      

ساختمان چرخ سنباده

بستن چرخ سنباده

دستگاه چرخ سنباده ابزار تیزکنی رومیزی

اصول تیزکردن ابزارها

نکات ایمنی و حفاظتی

مراحل تیزکاری ابزار

پرسش های پایانی  

فعالیت کارگاهی   

پژوهش 



فعالیت

در گذشته های دور که سنگ سنباده به شکل کنونی وجود نداشت از چه روش هایی برای تیز کردن ابزارها استفاده می کردند )با 

استفاده از پایگاه اطلاعات جهانی( 

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

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

مقدمه
در  پی  نیز  را  نوشته   ، دشواری  زیبایی  از  کاستن  کُند ، ضمن  با مداد  نوشتن  تیز می کنید؟ چون  را  چرا مداد 
، هرچند  امثال آن  را  تیغه چرخ گـوشت و  استفاده در منزل مانند قیچی،  از قطعات مـورد  دارد. چـرا بعضی 
می دهند.  کاهش  نیز  را  کـار  کیفیت  و  نـداشته  مطلوب  کُند کارایی  تیغه های  زیرا  مـی کنند؟  تیز  یکبار  وقت 
ابـزارهای کـارگـاهی مانند سوزن ،   خط کش   ، سنبه نشان  ، مته و... نیز در اثر کار کُند می شوند و ضمن کاهش 
شدن  کُند  به محض  است  لازم  نگه داشتن،  به کار  آماده  برای  دارند.  پی  در  نیز  را  دیگری  مشکلات  کار،   دقت 

آنها را تیز کرد. 

تیزکاری )سنگ زنی ابزارها(
سنگزنی: یکی از فرایندهای تغییر شکل فلزات از راه 
براده برداری سنگ زنی است که به وسیله ابزاری به نام چرخ سنباده 
)سنگ سنباده( انجام می شود. از این فرایند برای برآورده نمودن 

اهداف زیر استفاده می شود.
1ــ ایجاد کیفیت سطح بالا و دقت اندازه زیاد

2ــ تغییرشکل مواد سخت مثل فولادهای آبدیده که سایر 
فرایندها قادر به اجرای آن نیستند.
3ــ ابزار تیزکنی )تیزکاری(

ساختمان چرخ سنباده
از  بوده که پس  از مواد ساینده  چرخ سنباده مجموعه ای 
کوره،  در  دیدن  حرارت  قالب گیری،  چسب،  با  شدن  مخلوط 
اصلاح و تراش پلیسه های آن قابل نصب روی دستگاه های چرخ 

سنباده است  )شکل1ــ9(. 
شکل1ــ9ــساختمانسنگ

قطعهکار
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دانهها

چسب
فضایخالی
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فعالیت

علت استفاده از دانه بندی درشت در سنگ سنباده ها برای سنگ زنی مواد نرم را توضیح دهید.

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

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

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

باشند.  مصنوعی  یا  طبیعی  است  ممکن  سنباده  دانه های 
نوع طبیعی آن از جنس کروند )اکسید آلومینیم طبیعی( یا سنگ 
چخماق است و به خاطر خواص ضعیف، کمتر مورد استفاده قرار 
می گیرد. و غالباً انواع مصنوعی مواد ساینده شامل الکتروکروند 
)اکسید آلومینیم مصنوعی(؛ سیلیسیم کاربید و… مورد استفاده 

قرار می گیرند.
جنسموادساینده: انتخاب جنس مواد ساینده بستگی 
برای  الکتروکروند  از  دارد.  سنگ زنی  مورد  قطعات  جنس  به 
الماسه  ابزارهای  برای  کاربید  سیلیسیم  از  و  فولادها  سنگ زنی 
استفاده می شود. اندازه ذرات مواد ساینده متفاوت است. آنها را 
با عبور از الک هایی که تعداد سوراخ های آ نها در طول یک اینچ 
از   40 نمره  دانه  مثلاً  می کنند.  دسته بندی  است  شده  استاندارد 
الکی عبور کرده که در یک اینچ طول آن 40 عدد سوراخ وجود 
کار  نوع  با  متناسب  ذرات(  )درشتی  دانه بندی  انتخاب  دارد. 
است. برای مواد نرم و خشن کاری از دانه بندی درشت و برای 

مواد سخت و پرداخت کاری از دانه بندی ریز استفاده می شود.
دانه ها  اتصال  برای  به کاررفته  چسب  چسبنده:  مواد
متناسب با جنس دانه ها، جنس کار و خواص مورد انتظار انتخاب 
مشخص  را  دانه ها  اتصال  نیروی  چسب  حقیقت  در  می شود. 
می کند و طوری انتخاب می شود که با کنُد شدن، ذرات از محل 
چسب کنده شوند و ذرات تیز جدید جایگزین آنها شوند. برای 

فلزات سخت از چسب نرم استفاده می کنند زیرا دانه سنگ زود 
نرم از چسب سخت استفاده  فلزات  برای  کند شده و می افتد و 

می کنند.
و  ساینده  مواد  بر  علاوه  سنباده  چرخ  در  شبکهبندی: 
شبکه بندی  آن  به  که  دارد  وجود  خالی  فضای  مقداری  چسب 
می گویند. در سنگ زنی مواد نرم با براده های طویل و خشن کاری 
که  می کنند  استفاده  باز  از شبکه بندی  است  زیاد  براده  که حجم 
بتواند براده ها را در خود جای داده و از محل برش دور کند. 
اگر فضا کم باشد براده له شده و فضا را پر می کند و سنگ قابلیت 
برش خود را از دست می دهد و قطعه کار می سوزد. برای مواد 
سخت و پرداخت کاری از دانه بندی متراکم )فضای کم( استفاده 

می کنند )شکل2ــ9(. 

شکل2ــ9ــشبکهبندیسنگسنباده

چسب
دانه

تراکمکمتراکمزیاد
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با استفاده از کلید واژه شکل هندسی سنگ سنباده و جستجو در اینترنت شکل نمونه های دیگر سنگ سنباده را تهیه کرده و 

کاربرد هرکدام را بنویسید.

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

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

مشخصاتچرخسنباده:
1ــ نام شرکت سازنده
2ــ نوع مواد ساینده

3ــ اندازه دانه ها
4ــ سختی مواد ساینده

5   ــ نوع چسب
6  ــ شبکه بندی

7ــ شکل چرخ سنباده
8    ــ قطر خارجی

9ــ قطر داخلی )قطر سوراخ(
10ــ عرض پیشانی

11ــ سرعت محیطی مجاز چرخ  سنباده )شکل3 ــ 9(.

بستن چرخ  سنباده
کار  زیاد  محیطی  سرعت  با  سنباده ها  چرخ   که  آنجا  از 
می کنند در اثر شکستن و پرتاب ذرات حوادث ناگواری به  وجود 
می آورند. لذا باید آنها را با دقت کامل و رعایت نکات ایمنی به 
در  لذا  بست.  مربوطه  ماشین های  محور  به  اطمینان بخشی  نحو 

بستن سنگ سنباده باید به نکات زیر توجه کرد:
چرخ  منظور  این  برای  سنباده:  چرخ ترک آزمایش
 سنباده را به  طور آزاد روی میله ای قرار داده و با چکش چوبی 
به بدنهٔ آن ضربه آهسته ای می زنیم. اگر ارتعاشات صدا زود قطع 
صدا  طنین  اگر  است.  سنگ  در  ترک  وجود  نشان دهندهٔ  شود 

ادامه یابد نشانه سلامت سنگ است )شکل4ــ9(.

شکل3ــ9ــمشخصاتچرخسنباده

2

3

7 8 9 10

5

64

شکل4ــ9ــآزمایشچرخسنبادهازنظرسالمبودنونداشتنترک
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چرا قطر فلانچ نگهدارندهٔ سنگ سنباده را به اندازه قطر سنگ یا نزدیک به آن انتخاب نمی کنند. 

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

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

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

استقرارچرخسنباده: سنگ سنباده را به آرامی روی 
محور ماشین قرار دهید، به طوری که به بوش سربی آن لطمه ای 

وارد نشود )شکل5  ــ9(.

توزیع  همچنین  و  محافظت  برای  فلانچ: از استفاده
یکنواخت نیروی بستن، در دو طرف چرخ  سنباده از فلانچ  استفاده 
__1 قطر چرخ  سنباده بوده و 

می کنند که قطر آنها حداقل به اندازهٔ 3
برای اینکه بهتر روی بدنه قرار گیرند داخل آنها را خالی می کنند 
تا فقط حاشیه ای از لبهٔ آنها سنگ را نگه دارد. جهت جلوگیری 
از فشار غیر یکنواخت و درنتیجه شکستن سنگ؛ بین فلانچ و 
بدنه سنگ واشرهایی از جنس مقوا؛ نمد؛ چرم  یا لاستیک فشرده 

 ـ9(. قرار می دهند )شکل6 ـ

مهرهسنگسنباده: جهت گردش مهره نگه دارندهٔ سنگ  
سنباده ها را به نحوی انتخاب می کنند که در جهت مخالف گردش 
نشوند.  باز  خود  خودی  به  کار  هنگام  در  و  شده  محکم  سنگ 
پیچ محور سنگ  سنباده هایی که جهت گردش  این منظور  برای 
آنها موافق عقربه های ساعت باشد، چپ گرد و آنهایی که مخالف 

عقربه های ساعت می گردند، راست گرد انتخاب می کنند.

شکل5ــ9ــاستقرارسنگسنباده

فلانچ

مهره

واشر

بوشسربی

16

شکل6ــ9ــاستفادهازفلانچ

فاصله
واشر

فلانچ

سنگ

گ
سن
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با مندرجات پلاک دستگاه و عدد حک شده روی چرخ  سرعت دورانی چرخ سنباده موجود در کارگاه مکانیک عمومی را 

سنباده مقایسه کنید. آیا سرعت درحد مجاز است؟

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

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

دورکردنسنگسنباده: از آنجا که قطر داخلی بوش 
سربی کمی بزرگ تر از قطر محور ماشین سنگ  سنباده است لذا 
برای  دارد.  وجود  از سوارکردن  پس  بودن سنگ  لنگ  امکان 
لنگی سنگ، پس از سوار کردن و قرار دادن واشرها و  گرفتن 
فلانچ ها، مهرهٔ نگهدارنده را کمی سفت کرده و ضمن حرکت آرام 
از  استفاده  با  یا  و  قطعه کج  به کمک یک  به وسیلهٔ دست،  سنگ 
تکیه گاه ماشین سنگ  سنباده، لنگی آن را تشخیص داده و به وسیلهٔ 
یک چکش لاستیکی، لنگی آ ن را برطرف می کنیم. این عمل را 

دور کردن سنگ نیز می گویند)شکل 7ــ9(. 
آزمایشسلامتسنگ: پس از دور کردن سنگ؛ مهرهٔ 
نگه دارنده را با نیروی مناسبی سفت کرده، و پس از بستن کامل 
حفاظ ها، خود در کنار می ایستیم و سنگ را روشن و بلافاصله 
خاموش می کنیم تا اگر در اثر بستن سنگ و یا سایر عوامل، سنگ 
ترک برداشته باشد، پرتاب ذرات در اثر نیروی گریز از مرکز سانحه 
به وجود نیاورد. روشن و خاموش کردن را دو بار تکرار می کنیم 
سپس صبر می کنیم سنگ 5 دقیقه کار کند و مشکلات احتمالی 

بستن سنگ مشخص شود.
صافکردنسنگ: برای اینکه چرخ  سنباده بدون لنگی 
قرقره سنگ  به وسیلهٔ  باید  باشد  صاف  نیز  آن  محیط  و  کارکرده  

صاف کن یا الماس محیط آن را صاف کرد )شکل 8  ــ9(.
بالانسکردنسنگ:  سنگ سنباده های بزرگ و آنهایی 
باید علاوه بر مراحل فوق  که با سرعت محیطی بالا کار می کنند 
توسط وزنه های کوچکی که در داخل شیار دم چلچله روی یکی 

از فلانچ ها قرار دارند، بالانس شوند )شکل9ــ9(. 

شکل7ــ9ــدورکردنسنگ

شکل8ــ9ــصافکردنسنگ

شکل9ــ9ــبالانسکردنسنگ

وزنهتعادل

شیارمحل
استقرار
وزنهتعادل
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وجوه اشتراک بالانس کردن چرخ سنباده با چرخ خودرو چیست؟
..............................................................................................

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

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

دستگاه چرخ  سنباده ابزار تیزکنی رومیزی
این دستگاه ها را برحسب نوع و فرم کار؛ در انواع مختلفی 
ابزارها  تیزکردن  برای  عمومی  مکانیک  کارگاه  در  می سازند. 
ماشین های  از  مته  و …( معمولاً  )وسایل خط کشی، سنبه نشان، 
چرخ سنباده رومیزی یا پایه دار دوطرفه استفاده می کنند؛ و غالباً 
روی یک طرف آن سنگ سنباده نرم و به طرف دیگر سنگ سنباده 
زبر سوار می کنند. چرخ سنباده باید دارای قاب محافظی باشد که 
محیط آن را بپوشاند. زیرا در ضمن کار کردن و صاف  3__

4 
حداقل

کردن مجدد، قطر سنگ کم می شود، لذا جهت اطمینان و پوشش 
پیش بینی شده  تنظیمی روی قاب  قابل  زبانه  بیشترسنگ سنباده، 
تنظیم  میلی متر  باید حدود 5  با محیط سنگ  زبانه  فاصله   است. 
سانحه  شکست،  سنباده  سنگ  کار  هنگام  در  چنانچه  تا  شود، 

ایجاد نگردد.
وجود  تنظیمی  قابل  تکیه گاه  سنگ،  جلوی  قسمت  در 
دارد که فاصلهٔ آن نیز باید با محیط سنگ حتی المقدور کم باشد. 
زیاد بودن فاصلهٔ تکیه گاه با سنگ سنباده خطر قاپیدن قطعه کار و 
درنتیجه شکستن سنگ را به همراه داشته و احتمال بروز سانحه 
معمولاً  را  سنگ  محیط  سطح  تا  تکیه گاه  فاصله  دارد.  وجود 

حدود 3 میلی متر انتخاب می کنند)شکل10ــ9(.
شکل روبه رو اجزای یک چرخ سنباده رومیزی را نشان 

می دهد.

شکل10ــ9ــتنظیمتکیهگاه

شکل11ــ9ــچرخسنبادهرومیزی

1ــچرخسنباده2ــفنرفشاری3ــمهرهخروسکی4ــحفاظطلقی
5ــتسمهانتقالحرکت6ــچرختسمه7ــمحور

8ــکلیدروشنوخاموش9ــمخزنمایعخنککننده
10ــپیچومهرۀنگهدارنده11ــتکیهگاهقابلتنظیم

1
2
3

4 5 6 7

8

9

10
11
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فاصله تکیه گاه ابزار تا سنگ چه اندازه ای باشد؟ چرا؟ حداکثر و حداقل آن را مشخص کنید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

اصول تیزکردن ابزارها
وسایل  مانند  ابزارهایی  که  است  لازم  اغلب  کار گاه  در 
از  استفاده  زیرا  کرد.  تیز  را  و...  مته ها  سنبه نشان،  خط کشی، 
ابزارهایی که لبه برنده و یا نوک آنها کنُد شده باعث کاهش دقت و 
افزایش زمان انجام کار می شود و در ابزارهایی مثل مته ها علاوه 
که  می شود  باعث  و  رفته  بالا  نیز  ابزار  بالا حرارت  اشکالات  بر 
به  موقع  تیزکردن  به  توجه  بدهند. عدم  از دست  را  سختی خود 
ابزارها، باعث می شود تغییر فرم لبه ها زیادتر شده و تیزکردن مجدد 
آنها به زمان و دورریز بیشتر نیاز داشته باشد که این عمل از نظر 
اقتصادی نیز مقرون به صرفه نیست. لذا باید به محض کند شدن 
باید رعایت  ابزار  تیزکردن  در  که  نکاتی  تیز کرد.  را  آنها  ابزارها 

شوند عبارتند از:
1ــ از گرم شدن ابزار با خنک کردن به  موقع، به وسیلهٔ مایع 
خنک کننده مناسب جلوگیری کرده تا هم سختی خود را از دست 
نداده و هم از سوختن دست و رها شدن ناگهانی آنها جلوگیری 

شود.
2ــ برای تیزکردن ابزارها، باید حتماً آنها را روی تکیه گاه 
دستگاه قرارداده و با دست آنها را تحت زاویه مورد نظر بر روی 

محیط سنگ هدایت کرد.
به وسیلهٔ راهنمای مخصوصی که  3ــ مته ها را بهتر است 
می توان آن را روی دستگاه چرخ سنباده سوار کرد، تیز کرده، تا 
زوایا و لبه های برنده، کاملاً صحیح و به  یک اندازه تیز شوند. در 

به  صورت  را  آنها  می توان  فوق  به وسیلهٔ  دسترسی  عدم  صورت 
دستی تیز کرد.

برنده  لبه های  دارای  که  ابزارهایی  کردن  تیز  برای  4ــ 
مانند:  نیست  امکان پذیر  با دست  آنها  کردن  تیز  و  بوده  متعددی 
استفاده  انیورسال  ابزارتیز کن  ماشین  از  و...  مته خزینه،  برقو، 

 شود.
تعادل  حفظ  و  زیاد  شدن  گرم  از  جلوگیری  برای  5  ــ 
کاری، باید ابزار را با فشار نسبتاً کمی بر روی سنگ هدایت کرد.

شدن  گرم  از  جلوگیری  و  کار  بازده  افزایش  برای  6  ــ 
قرقره های  توسط  به  موقع  را  سنباده ها  باید چرخ  کار  و سوختن 

صاف کن یا الماس تمیز و تیز کرد.
7ــ فاصله تکیه گاه و زبانهٔ محافظ را پس از هر بار صاف 

کردن )تیزکردن( سنگ، مجدداً تنظیم کرد.
8   ــ برای جلوگیری از ایجاد شیار و فرورفتگی در سطح 
سنگ سنباده، قطعه کار را به چپ و راست حرکت داده و از تمام 
یکنواخت  تا خوردگی سنگ  کنید  استفاده  محیط سنگ  سطح 

باشد.
9 ــ قبل از کنترل اندازه و زوایای قطعه کار آنها را خنک 

و تمیز کنید.
10ــ دستگاه سنگ سنباده رومیزی برای تیزکردن ابزارها 
آلومینیم، آهن  از گرفتن چوب، لاستیک، سرب،  پیش بینی شده 

و... به سنگ خودداری کنید.
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فرض کنید دو هنرجو دو سنبه نشان مشابه را تیز کرده اند هر یک از آنها معتقدند که کارش از دیگری بهتر و صحیح تر است چنانچه 
شما به عنوان قاضی میان دو طرف انتخاب شوید بر اساس چه معیارهایی علاوه بر معیارهای بیان شده در زیر قضاوت می کنید.

ــ عدم اثرگذاری روابط شخصی و دوستی در قضاوت ــ درستی زاویه سنبه نشان  
..............................................................................................
..............................................................................................

1ــ اصول و نکات بستن چرخ سنباده را رعایت کنید.
2ــ در هنگام کار با ماشین چرخ سنباده تمام حفاظ ها 

را کنترل کنید.
3ــ از عینک مخصوص سنگ زنی استفاده کنید. این 
مورد هم در تیزکردن ابزارها و هم در صاف کردن چرخ سنباده 

 ـ 9(. رعایت شود)شکل12ـ
4ــ عمل تنظیم فاصله تکیه گاه و زبانه روی قاب محافظ 

را فقط در زمان خاموش بودن سنگ سنباده انجام دهید.
5  ــ هیچ گاه حفاظ روی سنگ سنباده را از محل خود 

دور نکنید.
6  ــ قطعات کوچک را هیچ گاه با دست به سنگ نگیرید 

برای این منظور بهتر است از گیره مناسبی استفاده شود.
با  آن را  سنباده  سنگ  کردن  متوقف  برای  هرگز  7ــ 

دست لمس نکنید.
آن را  بلکه  نکنید  ترک  را  روشن  سنگ  دستگاه  8   ــ 

خاموش کرده سپس به کارهای دیگر بپردازید.

نکات ایمنی و حفاظتی

شکل12ــ9ــعینکایمنی
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منابع مختلف رنگ و شکل  به  مراجعه  با  متفاوت است،  فلزات مختلف در سنگ زنی  اینکه رنگ و شکل جرقه  به  توجه  با 
جرقه،  چهار نوع ماده مختلف را بررسی و در جدولی خلاصه کنید.

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

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

مراحل تیزکاری ابزار
تیزکردنسوزنخطکش

رعایت  ابزار  کردن  تیز  و  ایمنی  کلی  نکات  و  اصول  1ــ 
شود. 

کنید  مشخص  را  خط کش  سوزن  رأس  زاویهٔ  2ــ 
 ـ  9(. )شکل13ـ

3ــ برای تیزکاری سوزن خط کش از سنگ نرم استفاده 
کنید.

4ــ ماشین سنگ سنباده را روشن کرده و از سالم بودن 
سنگ، اطمینان حاصل کنید.

5  ــ عمل تیزکاری را با کمک سطح جانبی سنگ انجام 
دهید.

زاویه ای  تحت  به سنگ،  نسبت  را  6  ــ سوزن خط کش 
جلوی  قسمت  و  داده  قرار  سنبه نشان  رأس  زاویه  نصف  برابر 
سوزن خط کش را در دست چپ و قسمت عقب آن را در دست 
به سطح جانبی سنگ  آرامی  به  آن را  بگیرید. حال نوک  راست 
فشار دهید و با دست راست آن را حول محور خود بگردانید تا 

نوک مخروطی سوزن خط کش کامل شود )شکل14ــ9(.

شکل13ــ9ــزاویۀرأسسوزنخطکش

شکل14ــ9ــتیزکردنسوزنخطکش
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 علل توصیه استفاده از سنگ سنباده نرم )دانه بندی ریز و متراکم( برای سنگ زنی سوزن خط کشی، سنبه نشان و مته چیست؟
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

7ــ برای جلوگیری از گرم شدن و سوختن نوک سوزن 
خط کش در موقع تیزکاری از مایع خنک کننده استفاده کنید.

8   ــ زاویهٔ ایجادشده را با شابلون یا زاویه سنج کنترل کنید.
نیز  نشان  سنبه  کردن  تیز  برای  سنبهنشان:  تیزکاری

مطابق زیر عمل می شود:
1ــ اصول فنی و نکات ایمنی و حفاظتی در تیز کردن ابزار 

رعایت  شود.
2ــ زاویهٔ رأس سنبه نشان، مشخص شود )شکل15ــ9(.

3ــ برای تیزکاری سنبه نشان از سنگ سنباده نرم استفاده 
کنید.

4ــ برای تیزکاری سنبه نشان از سطح جانبی سنگ سنباده 
استفاده کنید.

5  ــ ماشین سنگ سنباده را روشن کرده و از سالم بودن 
سنگ اطمینان حاصل کنید.

6ــ با توجه به شکل،سنبه نشان را تحت زاویه ای برابر نصف 
زاویه رأس سنبه نشان نسبت به سنگ قرار دهید )شکل16ــ9(.

شکل15ــ9ــزوایایسنبهنشان

شکل16ــ9ــتیزکردنسنبهنشان
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یک گروه دو نفری تشکیل داده، دو عدد سوزن خط کش مشابه را انتخاب و یکی را با استفاده از سنگ سنباده نرم و دیگری 
را با سنگ سنباده زبر تیز کرده پیرامون مشاهدات و نتایج آن بحث و گزینه بهتر را مشخص کنید.

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

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

7ــ سر سنبه نشان را با دست چپ و دنبالهٔ آن را با دست 
با سطح جانبی سنگ  با فشار کم  راست گرفته سپس سر آن را 
تماس داده و با دست راست سنبه نشان را حول محورش دوران 

دهید تا شکل مخروطی آن حفظ شود.
8   ــ به  محض گرم شدن سنبه نشان آن را در مایع خنک کننده 

فرو برده تا سختی آن از بین نرود.
9ــ توسط شابلون یا زاویه سنج؛ زاویهٔ رأس سنبه نشان را 

کنترل کنید.
تیزکاریمتهها:تیزکردن مته ها از اهمیت و دقت خاصی 

برخوردار است لذا رعایت نکات زیر ضروری است:
1ــ اصول فنی و نکات ایمنی و حفاظتی تیز کردن ابزار 

رعایت  شود.
و  رأس  زاویهٔ  مته،  نوع  قطعه کار،  جنس  به  توجه  با  2ــ 

زاویهٔ آزاد مته را مشخص کنید )شکل17ــ9(.
نرم  سنباده  سنگ  از  مارپیچی  مته  تیزکاری  برای  3ــ 

استفاده کنید.
سنگ  جانبی  سطح  از  مارپیچی  مته  تیزکاری  برای  4ــ 

سنباده استفاده کنید.
5  ــ ماشین سنگ سنباده را روشن کرده و از سالم بودن 

سنگ آن اطمینان حاصل کنید.
به سطح جانبی  را طوری  مته  برنده  لبه  مطابق شکل  6ــ 
سنگ بگیرید که زاویهٔ تشکیل شده بین محور مته و سطح جانبی 
برابر نصف زاویهٔ رأس مته باشد. دنبالهٔ مته را در دست  سنگ 
راست و شیار مارپیچ بدنه را در دست چپ بین انگشت شست و 
اشاره گرفته و آن را روی تکیه گاه سنگ سنباده قرار دهید. سپس 

شکل17ــ9ــزوایایمتهبرایسوراخکاریموادمختلف
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 با الگو قرار دادن نمودارهای مراحل انجام کار در فعالیت های کارگاهی قبلی، نمودار مراحل انجام تیز کاری مته مارپیچ را 
ترسیم کنید. 

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

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

ضمن ایجاد حرکت چرخشی به  سمت راست و چپ و بالا بردن 
سر مته در هنگام گردش به راست )و پایین بردن سر مته در گردش 

به چپ( زاویهٔ آزاد را در مته ایجاد کنید )شکل 18ــ9(.

تجربه  و  تکرار  به  نیاز  فوق  روش  با  مته  تیزکردن  چون 
طولانی دارد لذا در بعضی از کارگاه ها از ابزار مخصوصی به نام 

قالب مته یا راهنمای مته استفاده می کنند )شکل19ــ9(.
7ــ به  محض گرم شدن قسمت تیزکاری بلافاصله آن را در 

مایع خنک کننده فرو برید تا سختی مته حفظ شود.
بودن  مساوی  مته،  مخصوص  شابلون های  توسط  8  ــ 
برنده؛ زاویهٔ آزاد، زاویهٔ رأس و زاویهٔ جان مته را  لبه های  طول 

کنترل کرد.

شکل 19ــ9ــ تیزکردن مته به کمک ابزار مخصوص

شکل 18ــ 9  ــ تیزکردن مته

سنگ سنباده
تکیه گاه

حرکت مته

سنگ سنباده

کمی بالاتراز مرکز سنگ

60°

m
ax

 2m
m
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پیرامون چهار مورد از ویژگی های شخصیتی تأثیرگذار افراد،در عمل تیزکاری،بحث و نتیجه گیری کنید.
..............................................................................................
..............................................................................................
..............................................................................................

کنترلزاویهرأسوطوللبهبرندهمته

کنترلزاویهرأس،زاویهلبهبرندهعرضی،زاویهگوهوطوللبهبرندهمتهبایکشابلون

تصاویر زیر روش کنترل مشخصات مته را با شابلون های مختلف نشان می دهد )شکل20ــ9(.

کنترلزاویهلبهبرندهعرضیمته کنترلزاویهگوهمته

شکل20ــ9ــکنترلمشخصاتمته
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پرسش های پایانی

1ــ چرا باید سوزن خط کش، سنبه نشان و مته را تیز کرد؟
2ــ قبل از بستن چرخ سنباده، چه آزمایشی باید روی آن انجام شود؟ شرح دهید.

3ــ شرایط و ملاحظات در بستن چرخ سنباده کدام است؟
4ــ حداکثر فاصلهٔ تکیه گاه ابزار تا سنگ سنباده چند میلی متر باید باشد و با زیادتر شدن این فاصله چه اتفاقی 

ممکن است بیفتد؟
5   ــ زاویهٔ رأس سنبه نشان سوزن و خط کش برای کارهای مختلف چند درجه است؟

6  ــ زاویهٔ رأس و آزاد مته برای سوراخ کاری فولاد معمولی چند درجه است؟
7ــ برای تیزکاری سوزن خط کش، سنبه نشان و مته باید از چه سنگ سنباده ای و از کدام قسمت آن استفاده 

کرد؟
8   ــ آیا تیز کردن مداد با سنگ سنباده مجاز است؟ چرا؟

9ــ عمل تنظیم فاصله تکیه گاه ابزار در چه حالتی باید انجام شود؟
10ــ پنج مورد از نکات فنی و ایمنی در کار با دستگاه چرخ سنباده رومیزی را نام ببرید.
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هدف
تیز کردن سوزن خط کش

مشخصات قطعه کار 
سوزن خط کش

دستور کار تیز کردن سوزن خط کش

فعالیت کارگاهی یکفـصل9

شکل21ــ9ــسوزنخطکش

خاموش کردن دستگاه

پایان

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

تحویل سوزن خط کش

تکمیل کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی

شروع

دریافت سوزن خط کش و وسایل

زدن عینک محافظ

آزمایش سالم بودن دستگاه سنگ

کنترل زاویه سوزن خط کش

آیا
ابزار و وسایل مناسب 

هستند
تحویل ابزار و وسایل

خیر

تیز کردن سوزن خط کش طبق اصول 
فنی و نکات ایمنی و حفاظتی

بله

آیا
زاویه صحیح است خیر

بله

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ دستگاه سنگ سنباده رومیزی 

2ــ عینک محافظ مخصوص سنگ زنی
3ــ زاویه سنج

4ــ وسایل تمیزکاری
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دستورکار تیز کردن سوزن خط کش

فعالیت کارگاهی یک

مراحل انجام کار
1ــ بازدید دستگاه سنگ سنباده تا از سالم بودن سنگ مطمئن 

شوید.
2ــ فاصله تکیه گاه تا سنگ، 2 میلی متر بیشتر نباشد.

3ــ حفاظ های سنگ تنظیم بوده و در جای خود محکم باشند.
4ــ به طرز صحیح در قسمت جلوی دستگاه سنگ رومیزی 
ایستاده و عینک محافظ را به چشم زده و سپس دستگاه را روشن 
کرده و بلافاصله خاموش کنید تا اگر سنگ و یا دستگاه اشکالی دارد 

مشخص شود.
5  ــ اگر در کار دستگاه عیبی دیده نشد دستگاه را روشن کنید 

تا به مدت 5 دقیقه کار کند و معایب احتمالی دیگر مشخص شود.
سنگ  توسط  نیست،  هموار  و  صاف  سنگ  سطح  اگر  6  ــ 

صاف کن با راهنمایی هنرآموز محترم اقدام به انجام آن کنید.
7ــ سوزن خط کش را مطابق شکل نسبت به سنگ قرار داده 
و نوک آن را در دست چپ و دنباله آن را در دست راست بگیرید.

)زاویه رأس سوزن خط کش را مشخص کنید()شکل22ــ9(.
8  ــ زیر نظر هنرآموز محترم و با رعایت اصول فنی و حفاظتی 

که قبلاً توضیح داده شده سوزن خط کش را تیز کنید.
یکنواختی سطح  و  زاویه  شابلون،  یا  زاویه سنج  وسیلهٔ  به  9ــ 

سنگ خورده را کنترل کنید.
10ــ در صورت تمام شدن کار دستگاه را خاموش کرده، صبر 
کنید تا سنگ از حرکت باز ایستد. سپس اقدام به تمیز کردن آن کنید.

)برای متوقف کردن چرخش سنگ هرگز آن را با دست یا وسیله دیگر 
لمس نکنید(.

شکل22ــ9
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فصلنهم
کاربرگگزارشفعالیتکارگاهیتیزکردن)سوزنخطکش(فعالیتکارگاهییک

نامونامخانوادگی:

زمانکل)ساعت(زمانانجامکار)ساعت(ساعتپایانساعتشروعتاریخانجام
1ـ

2ـ

مشاهدات:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلاتوعللآن:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روشهایبهبود:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگرقرارباشداینفعالیتکارگاهیرادوبارهانجامدهیدچهمواردیرادرآنموردتوجهقرارمیدهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایرموارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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هدف
تیز کردن سنبه نشان

مشخصات قطعه کار 
سنبه نشان

دستورکار تیز کردن  سنبه نشان
فعالیت کارگاهی دوفـصل9

خاموش کردن دستگاه

پایان

تمیز و مرتب کردن وسایل و تحویل آنها

تحویل سنبه نشان

تکمیل کاربرگ گزارش فعالیت کارگاهی

شروع

دریافت سنبه نشان و وسایل

زدن عینک محافظ

آزمایش سالم بودن دستگاه سنگ

کنترل زاویه سنبه نشان

آیا
ابزار و وسایل مناسب 

هستند
تحویل ابزار و 

وسایل

خیر

تیز کردن سنبه نشان طبق اصول فنی و 
نکات ایمنی و حفاظتی

بله

آیا
زاویه صحیح است خیر

بله

شکل23ــ9

وسایل و ابزارهای مورد نیاز
1ــ دستگاه سنگ سنباده رومیزی 

2ــ عینک محافظ مخصوص سنگ زنی
3ــ زاویه سنج

4ــ وسایل تمیزکاری
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دستورکار تیز کردن  سنبه نشان

مراحل انجام کار 
1ــ بازدید دستگاه سنگ سنباده تا سالم بودن سنگ کنترل 

شود.
2ــ فاصله تکیه گاه تا سنگ، 2 میلی متر بیشتر نباشد.

3ــ حفاظ های سنگ تنظیم بوده و در جای خود محکم 
باشند.

سنگ  دستگاه  جلوی  قسمت  در  صحیح  به طور  4ــ 
رومیزی ایستاده و عینک محافظ را به چشم زده و سپس دستگاه 
را روشن کرده و بلافاصله خاموش کنید تا اگر سنگ یا دستگاه 

اشکالی دارد مشخص شود.
5  ــ اگر در کار دستگاه عیبی دیده نشد دستگاه را روشن 
کنید تا به مدت 5 دقیقه کار کند و معایب احتمالی دیگر مشخص 

شود.
6  ــ اگر سطح سنگ صاف و هموار نیست، توسط سنگ 

صاف کن با راهنمایی هنرآموز محترم اقدام به انجام آن کنید.
به سنگ قرار داده  7ــ سنبه نشان را مطابق شکل نسبت 
گرفته  راست  دست  در  آن  دنباله  و  چپ  دست  در  آن  نوک  و 

شود)زاویه رأس سنبه نشان را مشخص کنید()شکل24ـ9(.
و  فنی  اصول  رعایت  با  و  محترم  هنرآموز  نظر  زیر  8   ــ 

حفاظتی که قبلاً توضیح داده شده سنبه نشان را تیز کنید.
9ــ به وسیلهٔ زاویه سنج یا شابلون، زاویه و یکنواختی سطح 

سنگ خورده را کنترل کنید.
10ــ در صورت تمام شدن کار دستگاه را خاموش کرده 
صبر کنید تا سنگ از حرکت باز ایستد سپس اقدام به تمیز کردن 
آن کنید)برای متوقف کردن چرخش سنگ هرگز آن را با دست یا 

وسیله دیگر لمس نکنید(.

شکل24ــ9
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فصلنهم
کاربرگگزارشفعالیتکارگاهیتیزکردن)سنبهنشان(فعالیتکارگاهیدو

نامونامخانوادگی:

زمانکل)ساعت(زمانانجامکار)ساعت(ساعتپایانساعتشروعتاریخانجام
1ـ

2ـ

مشاهدات:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

مشکلاتوعللآن:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

روشهایبهبود:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

اگرقرارباشداینفعالیتکارگاهیرادوبارهانجامدهیدچهمواردیرادرآنموردتوجهقرارمیدهید؟
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................

سایرموارد:
...............................................................................................
...............................................................................................
...............................................................................................
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فرض کنید اشتباهاتی در عمل تیزکردن مته مطابق جدول زیر رخ  داده است. این اشتباهات چه اثری روی قطعه 
سوراخ کاری شده دارد؟ در مقابل هر کدام بنویسید.

پـــژوهـش

اثراشتباهاتتیزکردنمتهرویقطعهکار شکل اشتباهاتتیزکردنمته

نامساوی،  برنده  لبه های  طول 
به  نسبت  برنده  لبه های  زوایای 
از  خارج  مته  رأس  برابر،  محور 

مرکز

1

به  نسبت  برنده  لبه های  زوایای 
محور مته نامساوی، رأس مته در 

مرکز
2

به  نسبت  برنده  لبه های  زوایای 
طول  و  نامساوی،  مته  محور 

لبه های برنده نیز نامساوی است.
 رأس مته خارج از مرکز

3

زاویهٔ آزاد کوچک 4

زاویهٔ آزاد بزرگ 5

مته بدون اشتباه تیز شده است 6
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هنرجوی عزیز از آنجا که کتاب کارگاه مکانیک عمومی حاضر بر پایهٔ محورهای شانزده گانه شایستگی های غیر فنی و 
رویکرد تلفیق آن با شایستگی های فنی نوشته شده است، لذا تقاضا می شود نظرات خود را به نشانی دفتر تألیف آموزش های 

فنی و حرفه ای و کاردانش وزارت آموزش و پرورش ارسال کنید.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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



نظر خواهی از هنرجویان عزیز
نامونامخانوادگی:...........................
نامهنرستان:................................
شمارهتلفنهنرستان:.........................
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1ــ فلز کاری ــ وزارت آموزش و پرورش
2ــ درس فنی سال اول )نظام قدیم( ــ وزارت آموزش و پرورش

3ــ کارگاه مکانیک عمومی ــ وزارت آموزش و پرورش
4ــ تراشکاری 1 وزارت آموزش و پرورش

5ــ اندازه گیری دقیق ـ وزارت آموزش و پرورش 
6ــ جداول و استانداردهای طراحی و ماشین سازی ــ نشر طراح

7ــ در پیرامون ماشین های افزار ــ انتشارات دهخدا
8  ــ صنعت فلزکاری ــ انتشارات تکنیک برای همه

Practical Bench Work/ N. Makienko  ــ9
Fitting Practice/ N.I Makienko ــ10

منابع و مراجع
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