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اره كاري
از اره كاري به منظور بريدن و ايجاد شيار در قطعات استفاده 
مي شود. دندانه هاي تيغه اره مانند گوه هاي كوچكي است 
ــر هم قرار گرفته اند و مي توانند  ــت س كه به ترتيب و پش
ــه كار براده برداري كنند. براي انجام عمليات  از روي قطع
كارگاهي اره كاري نياز به ابزار و تجهيزات خاصي است.

ميزكار
براي آنكه بتوان در كارگاه به طور ايستاده و با تسلط كامل 
ــبتاً كوچك كارهايي  ــتگي كمتر روي قطعات نس و با خس
ــوهانكاري و اره كاري انجام داد،  ــي، س ــون خط كش همچ
ــتفاده مي شود. ارتفاع ميز كار از كف  معمولا از ميزكار اس
ــت و پايه هاي آن را  ــانتي متر اس ــدود 80 س كارگاه در ح
ــد تا بتوان  ــازند كه قابل تنظيم باش معمولا به نحوي مي س
ــبت به كف كارگاه در حالت تراز تنظيم  ــطح ميز را نس س
كرد. از جمله وسايل و ابزارهايي كه مي توان روي ميز كار 
ــت تا بتوان با استفاده  ــنگ روميزي اس قرار داد گيره و س
ــام داد و ابزارآلات ديگري  ــبك را انج از آن ها كارهاي س
ــايل اندازه گيري را  ــون انواع آچارها، چكش ها، وس همچ

روي آن در موقعيت مناسب قرار داد.

ــز كار تا  ــتاده در كنار مي ــخص ايس فاصله ي آرنج ش
ــده روي ميز 5 تا 8 سانتي متر است. در  وسيله ي نصب ش
ــز را تنظيم كرد و يا از  ــن صورت بايد پايه هاي مي غير اي

زيرپايي براي انجام كار كارگاهي روي ميز استفاده كرد.

انواع گيره
ــداري قطعات براي انجام عمليات فلزكاري بر  جهت نگه
ــود. انواع آن عبارت اند  ــتفاده مي ش روي آن ها از گيره اس
ــره ي موازي، گيره ي آهنگري، گيره ي لوله و گيره ي  از: گي

دستي.

گيره ي موازي
ــت كه يكي از  ــوع گيره ها داراي دو فك موازي اس اين ن
ــراي حركت فك  ــت. ب ــا ثابت و ديگري متحرك اس آن ه
ــتفاده شده است.  متحرك در اين گيره ها از پيچ و مهره اس
ــتري يا فولاد به روش  جنس اين نوع گيره از چدن خاكس
ريخته گري است. به همين منظور بايد، از زدن ضربه روي 
ــود. همچنين از وارد كردن نيروهاي زياد  آن خودداري ش
ــش كاري و خمكاري قطعات  ــر پيچ و مهره ي آن و چك ب
ــرض فك هاي اين  ــد پرهيز كرد. ع ــنگين روي آن باي س

گيره ها از 50 تا 200 ميلي متر متداول است.
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گيره ي آهنگري
گيره هاي آهنگري را از جنس فولاد و با روش ريخته گري 
مي سازند و چون قابليت تحمل ضربه را دارد از آن ها براي 
ــود.  ــتفاده مي ش خمكاري و  چكش كاري  و آهنگري اس
ــويي ندارد بلكه  فك متحرك اين نوع گيره ها حركت كش

حركت آن به صورت شعاعي است.

گيره ي لوله
ــوازي و آهنگري باعث  ــا در گيره ها م ــتن لوله ه چون بس
لهيدگي آن ها مي شود و همچنين به دليل سطح تماس كم 
ــر خوردن وجود دارد از گيره ي لوله گير استفاده  امكان سُ

مي شود.

گيره ي دستي
اين گيره متحرك است و نسبت به موقعيت كار مي توانيم 

در هر قطعه از كار قرار دهيم و به ميز كار محكم كنيم. 

گيره بندي با ابزارآلات كمكي
ــي مشخصي  ــكل هندس در برخي از قطعات كه داراي ش
ــتند مي توان از ابزار آلات كمكي براي بستن قطعه كار  نيس
استفاده كرد. انواع آن عبارت است از: روبندها، منشورها، 

صفحات، پيچ و مهره هاي مخصوص و ... . 
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تيغه اره
اندازه ي اسمي اره با طول تيغه اره ارتباط مستقيم دارد، به 
ــمي آن را از 250 تا 300 و عرض  گونه اي كه اندازه ي اس
12 تا 15 و ضخامت 0/6 تا 0/8 مي سازند. اندازه ي اسمي 
هر تيغه اره برابر با فاصله خط المركزين دو سوراخ روي 
ــت. تيغه اره ها در دو انتها داراي سوراخي  ــطح تيغه اس س

ــود. تيغه اره هايي كه  ــتند كه به كمان اره متصل مي ش هس
ــوند داراي اندازه هاي  ــتي ساخته مي ش براي مصارف دس
ــب تعداد دندانه در واحد طول  ــتند و برحس مختلفي هس
مشخص مي شود. معمولا تعداد دندانه  در هر اينچ از طول 
ــت. هر چه تعداد دندانه در  تيغه اره 14، 18، 24 و 32 اس
واحد طول زيادتر باشد تيغه اره دندانه ريزتر خواهد بود.

نكته

ــب تعداد  ــه اره را برحس ــاي تيغ ــداد دندانه ه تع
دندانه هاي موجود در طول يك اينچ مي سنجند.

ــي و آلومينيمي و مواد  ــرم مس ــراي بريدن قطعات ن 1. ب
مصنوعي از تيغه اره هاي دندانه  درشت كه 14 تا 16 دندانه 

در هر اينچ دارد استفاده مي شود.
ــتحكام 600 نيوتن بر  2. در اره كاري قطعات فولادي تا اس
ميلي متر مربع، برنج و مفرغ از تيغه اره هاي دندانه متوسط 

كه 18 تا 22 دندانه در هر اينچ دارد استفاده مي شود.
ــتحكام بيش  ــي را كه جنس آن ها از فولاد با اس 3. قطعات
ــخت  ــن بر ميلي متر مربع و چدن و فلزات س از 600 نيوت
ــتند از تيغه اره هاي دندانه ريز 28 تا 32 دندانه در هر  هس

اينچ استفاده مي شود.
ــاي جدار نازك  ــاي نازك يا لوله ه ــراي برش ورق ه 4. ب

ريزترين دندانه توصيه مي شود (32 دنده در هر اينچ).

كمان اره
ــت. يكي از   كمان اره داراي يك بدنه فلزي و دو فك اس
ــع تعويض تيغه  اره در محل  ــت و در موق فك ها متغير اس

خود جلو و عقب مي رود و فك ديگر ثابت است. 

برشكاري با كمان اره
ــروع برش بهتر است ابتدا تيغه را روي قطعه كار  هنگام ش
ــود. براي برش دقيق  ــت كنيد تا خط برش ايجاد ش هداي
ــت را  به عنوان تكيه گاهي براي تيغه اره در  انگشت شس
كنار سطح تيغه قرار دهيد و به آهستگي و با حركت رفت

دسته بندي تيغه اره ها از نظر تعداد دندانه
تيغه اره ها از فولاد سخت تهيه مي شود و در انواع مختلف 

وجود دارد. 
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نكات ايمني

2. سرعت برش بيش از سرعت استانداردي باشد كه براي 
تيغه تعريف شده است.

3. تاب برداشتن  يا پيچش تيغه در هنگام برش قطعه كار.
ــته نشدن تيغه اره داخل كمان يا محكم بسته  4. محكم بس

نشدن قطعه كار داخل گيره.
5. انتخاب نادرست تيغه با توجه به جنس كار و تيغه اره.

و برگشتي كمان اره اثر تيغه را در محل برش ايجاد كنيد. 
(اين كار را با احتياط انجام دهيد.)

ــتيد و  ــوي قطعه كار بايس ــگام اره كردن رو به س هن
ــانتي متر جلوتر از پاي  ــود را حدود 30 س ــك پاي خ ي
ــار  ــر بگذاريد، در حركت رفت تيغه اره بر آن فش ديگ
بياوريد و هنگام برگشت آن را آزاد كنيد تا تيغه اره تنها 
ــد. نگذاريد دندانه هاي  ــكاري كن در حركت رفت برش
ــه كار بلغزد، زيرا لغزش موجب كند  تيغه  اره روي قطع
ــته شدن تيغه اره مي شود.  شدن دندانه ها و حتي شكس
همين كه مسير برش (شيار اره كاري) ايجاد شد سرعت 
حركت اره كمان را به حدود چهل بار رفت و برگشت 

در دقيقه برسانيد.

روش برش قطعات نازك
ــت آن ها را در بين دو  براي اره كاري قطعات نازك بهتر اس
ــواد نرم مانند چوب قرار دهيد تا هنگام برش هر  قطعه  م
ــه قطعه بريده شود. در غير اين صورت، دندانه هاي تيغه  س

اره در كار قلاب مي كند.

دلايل شكستن تيغه اره
ــه كمان و تيغه اره. ــدن نيروي بيش از اندازه ب 1. وارد ش

اره لنگ
ــات را به صورت  ــرش قطع ــت كه عمل ب ــتگاهي اس دس
ــازوكار عملكرد آن به صورت  ــودكار انجام مي دهد. س خ
ــيله ي انتقال حركت الكتروموتور  ــت و به وس مكانيكي اس
ــت كمان اره را فراهم  ــه چرخ لنگ، عمل رفت و برگش ب
مي كند. براي كم و زياد كردن مقدار نيروي وارده از طرف 
ــير هيدروليكي تعبيه شده است كه ــبت به كار، ش تيغه نس

اره كاري
1. قطعه كار را محكم به گيره ببنديد.

2. از محكم بودن تيغه اره در داخل كمان اطمينان 
حاصل كنيد.

3. كمان اره را محكم بگيريد و براي اين كار از هر 
دو دست استفاده كنيد.

ــام مراحل اره كاري با  4. وضعيت بدنتان را در تم
ــت ها  توجه به زاويه و محل قرارگيري پاها و دس

حفظ كنيد. 
5. از تمام طول تيغه  اره استفاده كنيد.

ــت دهيد تا  ــتقيم حرك ــه اره را در خط مس 6. تيغ
نشكند.

7. فشار بيش از حد بر تيغه  اره وارد نكنيد.

نكا

5. انتخابببببببببب ناد

ككككككككاااااا ااااااااا
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ــير تنظيم  آن مي توان مقدار برش را كاهش  با چرخش ش
ــت  يا افزايش داد. ميزان كورس در حركت رفت و برگش
ــتگاه ها به اندازه ي طول تيغه است. عمل برش  در اين دس

ــت انجام مي گيرد  ــت اس ــي كه تيغه در مرحله برگش زمان
ــرش قطعه كار جدا  ــطح ب ــه ي رفت تيغه از س و در مرحل

مي شود. 
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دستوركار شماره ي 6
اره كاري

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
كمان ارهگيره موازي
قطعه كار خط كشي شدهميز كار
لباس كارزيرپايي
اره

ــتور كار توانايي قبل را با توجه به  قطعه كار مربوط به دس
مسير خط كشي، اره كاري كنيد. توجه داشته باشيد در حين 
ــير خط كشي شده  اره كاري فاصله ي يك ميلي متري از مس

را حفظ كند.

(120 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. از نظر تعداد دندانه، تيغه  اره ها به .............دسته تقسيم مي شود. توضيح دهيد.

2. انواع گيره و كاربرد هر يك را نام ببريد.
3. دلايل شكستن تيغه اره هنگام اره كاري را نام ببريد.

4. روش برش قطعات نازك را شرح دهيد.
5. ميز كار در اره كاري چه خصوصياتي دارد؟

6. نكات ايمني در اره كاري را شرح دهيد.
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توانايي سوهانكاري

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
ـ سوهانكاري را شرح دهد.

ـ انواع سوهان را نام ببرد.
ـ قسمت هاي مختلف سوهان را نام ببرد.

ـ قطعات مختلف را سوهانكاري كند.
ـ موارد ايمني و حفاظتي را در هنگام سوهانكاري رعايت كند.

ساعات آموزش
جمععملينظري

21012
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پيش آزمون

1. شكل مقابل مربوط به چه ابزاري است؟ كاربرد آن چيست؟

2. انواع سوهان را نام ببريد.
3. نحوه ي عمليات سوهانكاري را شرح دهيد.

4. چه مواردي را در عمليات سوهانكاري بايد رعايت كرد؟
5. تصوير مقابل را شرح دهيد.
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سوهانكاري
عمليات براده برداري از سطوح قطعه كار به روش دستي، به 
منظور ايجاد شكل و فرم نقشه ي كار روي سطح قطعه كار 
را سوهانكاري مي گويند. علاوه بر اين كه با سوهان مي توان 
تغييرات شكلي در كار ايجاد كرد مي توان تغييرات ابعادي 
در جهت طول و عرض و زاويه نيز به وجود آورد و با اين 

تغييرات مي توان قطعه كار را به اندازه ي نقشه رساند.

قسمت هاي مختلف سوهان
1. آج سوهان: دندانه هايي كه روي سطح سوهان به منظور 

عمل براده برداري قرار گرفته اند.
ــوهان روي  ــته ي س 2. دنباله: محلي براي قرار گرفتن دس

 آن است.
ــوهان تا ابتداي دنباله ي  3. طول: از ابتداي لبه ي جلوي س

آن را طول سوهان نامند.

انواع آج سوهان
سوهان هاي يك ضرب

ــا عمودي يا مايل بر  ــوهان ها به صورت افقي ي آج اين س
ــود و براي قطعات با جنس نرم  ــوهان زده مي ش سطح س
كاربرد دارد كه به راحتي از سطح كار براده برداري مي كند 

ــت سر  ــوهان در يك رديف پش و چون دندانه هاي اين س
هم قرار دارند، سبب خط انداختن روي سطح كار مي شود 

كه براي عمل پرداخت كار مناسب نيست.

سوهان هاي دو ضرب
ــرداري يا به روش  ــه روش براده ب ــوهان ها يا ب آج اين س
ــطح آن ها ايجاد مي شود كه زاويه ي آج   ضربه اي  روي س
از آن ها متفاوت است تا دندانه ها پشت سر هم قرار نگيرد 
ــا راحت تر انجام  ــراده از بين دندانه ه ــل تخليه ي ب و عم

شود.

سوهان ظريف و خشن
ــب تعداد دندانه هاي آج در يك سانتي متر (اينچ) از  برحس
طول سوهان مي توان ظريف و خشن بودن آن را مشخص 
كرد كه هر چه تعداد دندانه ها بيشتر باشد سوهان ظريف تر 
ــت، و هر چه  ــب تر اس ــراي عمل پرداخت كاري مناس و ب
ــوهان براي عمليات خشن  ــد س تعداد دندانه ها كمتر باش

كاري به كار گرفته مي شود.
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انواع مقطع سوهان
سوهان ها با مقاطع مختلف ساخته مى شود كه كاربرد آن ها 

به اختصار به شرح زير است:
ــوهان ها صاف است و آج  ــوهان معمولى: لبه ي اين س س
ــوهان كارى  ــوهان ها براى س ندارد؛ بنابراين از اين نوع س
ــه آن بايد  ــه فقط يك وج ــود ك ــتفاده مى ش كنج هايى اس

سوهان كارى شود.
ــوهان تخت: براى سوهانكاري به منظور تخت و صاف  س

كردن سطوح استفاده مي شود.
ــكاف ها و  ــيارها و ش ــو: براي ايجاد ش ــوهان چهارپهل س

گوشه هاي راست استفاده مي شود.
ــه گوش: براي سوهانكاري گوشه هاي  سوهان مثلثي يا س

تيز و تحت زاويه استفاده مي شود.
ــوراخ ها و  ــطح س ــراي بزرگ كردن س ــرد: ب ــوهان گ  س

سوهانكارى سطوح خميده و قوس دار استفاده مي شود.
ــوهان نيم گرد: براي عمليات تكميلي سطوح قوس دار  س

استفاده مي شود.

اصول و روش سوهانكاري 
ــت ها و روش در دست گرفتن سوهان  ــت دس حالت درس
ــت.  ــياري برخوردار اس ــت بس ــوهان كارى از اهمي در س
ــطح با آرنج  ــب تقريباً هم س قطعه كار بايد در ارتفاع مناس
ــبك و اندكى كمتر براى كارهاى سنگين  براى كارهاى س

روى گيره بسته شود. 
ــانتى متر و  ــه ي پاها از يكديگر بايد حدود 20 س فاصل
زاويه آن ها نسبت به هم بايد حدود 60 تا 70 درجه باشد. 

پاى چپ نيز بايد موازى با امتداد سوهان باشد.

دسته ي سوهان را با دست راست بگيريد، به طورى كه انگشت 
شست روى دسته و انگشتان ديگر در زير آن قرار گيرد. 
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ــروى بر  ــار بايد در حركت پيش ــوهانكارى فش هنگام س
ــاى برنده رو به   ــود زيرا آج ها يا دندانه ه ــوهان وارد ش س

جلو هستند. 
اگر فشار در حركت برگشت بر سوهان وارد شود موجب 

براده بردارى نمى شود و تنها دندانه ها را كُند مى كند.

نكته

وقتى براده هاى حاصل از سوهانكارى، به آج هاى 
سوهان مى چسبد، مى گوييم سوهان پرُ شده است. 

ــوهان سبب مى شودكه عمق نفوذ آن ها  پرشدن آج هاى س
ــطح قطعه كار  ــد و خراش هاى عميقى روى س كاهش ياب
ــوهانكار بايد مقدار زيادى كار  ــود. در نتيجه، س ايجاد ش
ــا را حذف كند. براى  ــام دهد تا اين خراش ه اضافى انج
ــوهان استفاده   ــوهان، از برس س ــدن س جلوگيرى از پرش

مي شود.

نكته

ــت براده هاي سوهان را از روي  به هيچ وجه با دس
آن پاك نكنيد.

سوهانكاري 
- از گيره بندي مناسب براي قطعه كار استفاده كنيد.
- ميز كارگاهي را در ارتفاع استاندارد قرار دهيد.
- از لب گيره براي سطح فكّين گيره استفاده كنيد.

ــد و در حالت خميده  ــا كاملا صاف باش - كتف ه
عمل سوهانكاري را انجام ندهيد.

- با دست آج هاي سوهان را لمس نكنيد.                                 
- از سوهان بدون دسته استفاده نكنيد.

ــوهانكاري تنها در عمل رفت  - درهنگام عمل س
سوهان، به ابزار نيرو وارد كنيد.

- هرگز روي سطح كاري كه براده قرار دارد فوت نكنيد.
ــطح قطعه كاري را كه سوهانكاري مي كنيد با  - س

دست لمس نكنيد.
- با سوهان روي سطح كار ضربه وارد نكنيد.

ــوهان از  ــارج كردن براده از آج هاي س - براي خ
برس سيمي استفاده كنيد.

ــن كاري با سرعت مناسب دست،  - در هنگام خش
عمل سوهانكاري را انجام دهيد.

ــوهانكاري  ــوهان در هنگام س ــام طول س - از تم
استفاده كنيد.

- سوهان ها را در محل هاي جدا از هم نگهدارى كنيد 
و اجازه ندهيد به هم ساييده شوند.

- هرگز فولاد سخت سازى شده را سوهانكارى نكنيد.

نكات ايمني

كا ا

نكات
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دستوركار شماره ي 7
سوهانكاري

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
گيره ي موازيسوهان دوضرب پرداخت

سوهان دوضرب خشنسوهان پهلو
لباس كارميز كار

ــكل قطعات دستور كار شماره ي  قسمت هاي اره كاري ش
ــانيد. در هنگام  ــوهان به اندازه ي مورد نظر برس 6 را با س
ــوهانكاري موارد ايمني و حفاظتي را رعايت كنيد. پس  س
ــيابي به هنرآموز محترم  از انجام كار، نتيجه را جهت ارزش

خود ارائه دهيد.

(180 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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ارزشيابي پاياني 

نظري ◄ 
1. مفهوم سوهانكاري را بيان كنيد.

2. قسمت هاي مختلف سوهان را نام ببريد.
3. انواع آج سوهان را نام ببريد.

4. اصول و روش كار با سوهان را توضيح دهيد.
5. سوهان هاي مقابل را نام ببريد. 

6. موارد ايمني در هنگام سوهانكاري را شرح دهيد.
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توانايي قلمكاري

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
- قلمكاري را شرح دهد.

- موارد كاربرد انواع قلم را شرح دهد.
- قلمكاري روي سطوح قطعه كار انجام دهد.

- اصول حفاظتي و ايمني را در قلمكاري رعايت كند.

ساعات آموزش
جمععملينظري
167
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پيش آزمون

1. براي قطع كردن قطعات به صورت دستي از چه ابزاري استفاده مي شود؟
2. براي جدا كردن قسمت A از قطعه كار زير چه روشي را پيشنهاد مي كنيد؟

3. ابزارهاي قلمكاري را نام ببريد. 
4. انواع قلم كدام اند؟

5. رعايت نكردن چه مواردي هنگام قلمكاري ايجاد حادثه مي كند؟
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قلمكاري فلزات
ــوان قطعات فلزي را  ــتفاده از مهارت قلمكاري مي ت با اس
ــام قلمكاري بايد  ــا براده برداري كرد. قبل از انج قطع و ي
ــن گيره بندي  ــه روش صحيح و ايم ــه كار را ب ــدا قطع ابت

مناسب كرد.

در قلمكاري
الف) بررسي كنيد كه ميز كار از نظر ايمني محكم باشد و 

هرگز روي يك ميز لغزنده كار نكنيد .
ب) اطمينان حاصل كنيد كه قسمت عقب و جلوي فك ها 
ــه كار محكم  ــند و قطع ــته باش به حالت موازي قرار داش

گيره بندي شده باشد.

تنظيم بلندي و كوتاهي گيره
ــتفاده مي كنيد  ــك گيره موازي اس ــما از ي 1. زماني كه ش
ــب گيره زماني درست است كه انگشتان شما  ارتفاع مناس
در حالت ايستاده زير چانه و آرنج تان بالاي فك هاي گيره 

قرار داشته باشد.
ــما  مجهز به گيره هاي قابل تنظيم باشد،  2. اگر ميز كار ش

نيازي به استفاده از زير پايي نيست.

روش صحيح ايستادن در قلمكاري
با زاويه ي حدود 40 درجه نسبت به محور گيره در حالي 
كه پاي چپ شما اندكي به طرف جلوتر قرار گرفته است 

بايستيد.

ابزار قلمكاري:
1. چكش

2. قلم
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در انتخاب قلم از موارد زير اطمينان حاصل كنيد:
- اين وسيله نبايد هيچ گونه شكستگي يا ترك داشته باشد.
ــوخته  ــه ي قلم نبايد هيچ گونه تيزي يا كناره هاي س - بدن

داشته باشد.
ــز و داراي  ــد و بايد تمي ــكم داده باش ــر قلم نبايد ش - س

مختصر انحنايي باشد .
- زاويه ي سر قلم بستگي به سختي فلزي دارد كه قرار است 

قلمكاري شود. اين ميزان 35-45-60 يا 70 درجه است.

انواع قلم:
1. قلم تخت: قلم تخت براي قطع كردن ورق ها، سرپرچ ها 
و براده برداري از سطوح ريخته گري و جوشكاري شده و 

نيز تميز كردن سطح به كار مي رود.

2. قلم شيار (ناخني): اين قلم داراي نوك باريكي است و 
براي ايجاد شيارهاي باريك مستقيم و منحني؛ مانند جاي 

خار و جاي ياتاقان به كار مي رود.

ــيارهاي هلالي شكل از قلم  3. قلم لب گرد: براي ايجاد ش
لب گرد استفاده مي شود. براي ايجاد شيار داخل ياتاقان ها 

و قوس هاي داخل قطعات از اين قلم استفاده مي شود.

در موقع براده برداري از سطح كار ضخامت براده به زاويه 
ــه را بزرگ  انتخاب  ــتگي دارد. هرگاه زاوي گرفتن قلم بس
ــتر و اگر زاويه را كوچك انتخاب  كنند ضخامت براده بيش
ــراده نازك تر خواهد بود. عمق براده را با  كنند ضخامت ب

زاويه ي قلم مشخص مي كنند.

روش درست استفاده از قلم و چكش
1. چكش را با دست راست خود طوري به دست بگيريد 
كه فاصله ي انگشت كوچك تا انتهاي دسته حدود 15 الي 

30 ميلي متر باشد.

براي ايمني بيشتر در قلمكاري از نگه دارنده ي مخصوص 
قلم استفاده مي شود.

2. قلم را با دست چپ خود طوري نگه داريد كه فاصله ي 
ــت تا انتهاي قلم حدود 20 الي 25 ميلي متر  ــت شس انگش

باشد.
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روش ضربه زدن به چكش
ــا) ايجاد حركات  ــتن براده ه ــبك (در برداش 1. در كار س

نوساني را از طريق حركت مچ دست انجام دهيد.
ــبتاً ضخيم فلز  ــداول جايي كه يك لايه ي نس 2. در كار مت
ــود حركات نوساني مربوطه را با استفاده  بايد  برداشته ش
ــاعد و مچ انجام دهيد. اين امر باعث مي شود  ضربه  از س

شديدتر وارد شود.

ــود يا  ــته ش ــي كه لايه هاي ضخيم فلز بايد برداش 3. جاي
ــود، بايد از بخش هاي فوقاني  ــطح وسيعي قلمكاري ش س
بازو ـ ساعد و مچ استفاده شود. ضربه وارده از اين طريق 

محكم ترين ضربه خواهد بود.
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ارزشيابي پاياني 

نظري ◄ 
1. قلمكاري را شرح دهيد.

2. انواع قلم را نام ببريد.
3. كاربرد انواع قلم را شرح دهيد.

4. روش صحيح گرفتن قلم را بنويسيد.
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توانايي سوراخكاري و خزينه كاري و برقوكاري

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
- سوراخكاري را تعريف كند.

-  انواع مته ها را نام ببرد.
-  انواع ماشين هاي مته را نام ببرد.

-  قطعات مختلف را سوراخكاري كند.
- خزينه كاري را شرح دهد.

- برقوكاري را شرح دهد.
- انواع برقو را نام ببرد.

- اصول حفاظتي و ايمني را در سوراخكاري، خزينه كاري و برقوكاري رعايت كند.

ساعات آموزش
جمععملينظري

31417
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پيش آزمون

1. تصاوير نشان داده شده در زير را نام ببريد.

2. عمليات سوراخكاري با چه ابزارهايي انجام مي شود؟
3. قسمت هاي مختلف مته را نام ببريد.

4. با چه ابزاري مي توان سوراخ هاي ايجاد شده توسط مته را پرداخت كرد.
5. انواع برقو را نام ببريد.

6. انواع روش هاي برقوكاري را نام ببريد.
7. تعداد دوران برقو براي پرداخت سوراخ ها چقدر است؟
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مفهوم سوراخكاري
ــطوح كار، براي ايجاد  ــي، در داخل س عمليات گردتراش
ــوراخكاري  ــخص را س ــوراخ هايي با قطر و طول  مش س
ــه  ــطوحي را ك ــوراخكاري، س ــد س ــد. در فراين مي گوين

مي خواهند سوراخ شود، آماده مي كنند. 

ماشين هاي مته 
ــتي، روميزي و ستوني  ــه گروه دس ــين هاي مته به س ماش
تقسيم بندي مي شود. عمل حركت و دوران در نوع دستي 
ــود.  ــت انجام مي ش هم با جريان برق و هم با نيروي دس
ــتگاه  ــتوني دوران محور اصلي دس ــوع روميزي و س در ن

به وسيله ي الكتروموتور انجام مي گيرد.

معمولاً براي ايجاد سوراخ هاى گرد از ماشين هاى ابزارى 
به نام ماشين مته (دريل) استفاده مى شود. اصطلاح ماشين مته 
ــيعى دارد و انواع ماشين هاي سوراخكارى را در  مفهوم وس
برمى گيرد. بسيارى از عمليات ديگر به جز سوراخكارى نيز 
با ماشين هاى مته انجام مى شود كه بعضى از آن ها سنگ زنى، 

خزينه زنى، برقوزنى، صيقلكارى و قلاويزكارى هستند. 

1) سردستگاه (كله گي دستگاه)
ــب نوع دستگاه متفاوت در اغلب  طرح سردستگاه برحس
ــرار دارد و  ــتگاه ق ــتگاه ها موتور الكتريكى در سردس دس
ــرعت مختلف با  ــه تا پنج س ــت محور اصلى در س حرك
ــمه روى پولى تأمين مى شود. براى طولانى تر  لغزاندن تس
ــمه به اندازه اى باشد كه  ــدن عمر تسمه بايد كشش تس ش

براى تغيير جاى آن نياز به شل كردن مجدد نباشد.

2) محور اصلى
محور اصلي وظيفه ي انتقال دوران به مته را دارد و به كمك 

سازوكار چرخ و شانه پيشروي مته را فراهم مي سازد.

3) ميز
اين ميز روى ستون اصلى دستگاه قرار دارد و براى استقرار  ماشين مته دستي برقي

ماشين مته

ماشين مته دستي
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ساختمان دستگاه مته
ــين مته رضايت بخش باشد ماشين كار  براى آن كه كار ماش
ــنا  ــين و طرز كار آن به حد كافى آش ــد با اجزاى ماش باي
ــين كار بايد قادر به راه اندازى درست  باشد. همچنين ماش
ــرعت و باردهى درست و استفاده از  ــتگاه، انتخاب س دس

خنك كننده هاى مناسب باشد.

انواع ماشين مته 
ــين مته ي روميزى و ماشين مته ي پايه دار معمول  ترين  ماش
ــتند كه در كارگاه هاى بزرگ و كوچك  ــين هايى هس ماش
ــين هاى مته براى سه منظور:  ــود. ماش صنعتى يافت مى ش
دوران ابزار برش (مته، مته خزينه)، پيشروى ابزار در سطح 

قطعه و نگهدارى قطعه كار طراحى مى شود.

باردهى در ماشين هاي مته
ــتى و  ــين هاى مته به دو صورت دس براده بردارى در ماش
خودكار انجام مى شود. بار برحسب صدم ميلى متر بر هر 
دور تعريف مى شود و عبارت است از اندازه ي پيشروى 
ابزار برش در سطح قطعه به ازاى هر دور گردش محور.

ظرفيت ماشين هاي مته
ــين هاى مته به چند صورت تعريف  اين مشخصه در ماش
ــود، به طور معمول به فاصله ي ميان نوك مته تا مركز  مى ش
ستون دستگاه ظرفيت دستگاه مي گويند. همچنين فاصله ي 
ــا بالاترين  ــه ي بالايى ميز ت ــن موقعيت لب ــان پايين تري مي
وضعيت نوك محور يا فاصله ي حركت محور از بالاترين 
تا پايين ترين موقعيت خود و بزرگ ترين مته يا ابزار برشى 
ــتگاه مته  ــوار كرد، را ظرفيت دس كه بتوان روى محور س

گويند.

انواع عمليات 
ــين مته انجام مى شود تشخيص  در هر عملياتى كه با ماش
صداى خوب و نيز به كاربردن روش آزمون و خطا اهميت 
بسيار دارد. دستور كارهاي خشك و به تنهايي براى كار با 
ــين مته عملى نيست، زيرا تركيب و سختى مواد، نوع  ماش
دستگاه، چگونگى ابزار برش، نوع روغن، عمق سوراخ و 
ــيارى عوامل ديگر بر انتخاب سرعت دوران و سرعت  بس

باردهى براى سوراخكاري هر قطعه مؤثر هستند.

ــوراخكاري هاي با قطر  باردهى و سرعت در س
كم

در سوراخكاري هاى با قطر كم، خطر شكستن مته به ويژه 
ــكافد  ــي كه نوك مته طرف ديگر قطعه كار را مي ش هنگام
ــت. مگر اين كه سرعت و  ــيار زياد اس و بيرون مي آيد  بس

بار دهى به دقت تنظيم شده باشد.

محاسبه ي سرعت برشي
ــوراخكاري، چون ابزار داراي دوران است،  در عمليات س
ــبت به ــوراخكاري نس ــده ي دوران را براي عمليات س ع

ــب داراى توانايى حركت عمودى  ــاى مناس در موقعيت ه
ــيارهايى هستند كه  ــتر ميزها داراى ش ــت. بيش و افقى اس

قطعه كار يا گيره را مى توان با پيچ روى آن ها بست.

4) پايه
ــمت هاي متصل به آن   ــتگاه و ساير قس ــتون اصلي دس س
ــوند. پايه داراي شيارها  ــتگاه مستقر مي ش روي پايه ي دس
ــت كه براي تثبيت آن روي زمين مورد  و سوراخ هايي اس

استفاده قرار مي گيرد.
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قطر ابزار )‌مته( از رابطه‌ي سرعت برش محاسبه مي‌كنند، 
مقدار سرعت برشي با توجه به پارامترهاي ماشينكاري كه 
مهم‌ترين آن جنس قطعه‌كار و جنس ابزار است، از جداول 
استاندارد استخراج مي‌شود و مي‌توان مقدار حاصل را در 

رابطه‌ي تعداد دوران استفاده كرد.

  ν = π × d × n

مته
ابزاري اســت كه با حركت دورانــي آن مي‌توان قطعات 

مختلف را سوراخكاري كرد.

با توجه به جنس قطعات زاويه‌ي مارپيچ مته در ســه تيپ 
W-N-H انتخاب مي‌شود.

تيپ W: داراي زاويه‌ي مارپيچ 35 تا45 درجه و براي مواد 
نرم كاربرد دارد، مانند آلومينيم  و مس.

تيــپ N: داراي زاويه‌ي مارپيــچ 16 تا 30 درجه و براي 
سوراخكاري مواد سخت و فولاد ريخته كاربرد دارد.

جنس مته‌ها 
مته را از نظر جنس به سه دسته تقسیم میک‌نند:

1. مته‌‌ي WS: اين نوع متــه تقريباً تا دمای 200 درجه‌ي 
سانتی‌گراد را در هنگام براده‌برداري تحمل میک‌ند.

2. متــه‌ي SS يا HSS اين نوع متــه تا دمای 600 درجه‌ي 
سانتی‌گراد را در هنگام براده‌برداري تحمل میک‌ند.

3. متــه‌ي H M اين نوع مته تقریباً تــا دمای 900 درجه 
سانتی‌گراد را در هنگام براده‌برداري تحمل میک‌ند.

نكته

مته‌ي نوک الماسه بیشــتر برای سوراخکاری 
سطوح بتونی به کار می‌رود.

براي عمل ســوراخكاري ابتدا عمليات خط‌كشــي انجام 
مي‌گيرد تا مركز ســوراخ مشخص شود. براي اين‌كه نوك 
مته كاملا در مركز قرار گيرد و روي ســطح كار منحرف 
نشود محل تقاطع خط‌كشي‌شده را سنبه مي‌زنند تا مته به 
راحتي در مركز سوراخ هدايت شود و عمل سوراخكاري 

را انجام دهد.      

تيــپ H: داراي زاويه‌ي مارپيــچ 10 تا 13 درجه و براي 
سوراخكاري لاستيك سخت، برنج، برنز كاربرد دارد.
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ــتفاده از  ــوراخ را با اس ــه ي كار تا مركز س ــه از لب - فاصل
كوليس مشخص مي كنيم.

- سنبه نشان را در محل تقاطع دو خط تحت زاويه نسبت 
به محل ديد قرار مي دهيم. 

- سنبه را در حالت عمود قرار مي دهيم و با ضربه چكش 
اثر سنبه را روي كار ايجاد مي كنيم. 

ــود. براي مته هايي با قطرهاي بزرگ تر  دهم انتخاب مي ش
ــتفاده مي شود نياز است  ــن كاري اس كه براي عمليات خش
ــوراخكاري  ــه ابتدا با مته هاي با قطر كوچك تر، عمل س ك
ــوراخ را اندازه  ــا مته نهايي قطر س ــپس ب را انجام داد، س
ــروي وارد بر ــاب پيش مته كمك مي كند كه ني ــرد. انتخ ك

ابزار با توجه به تغيير قطر كمتر شود و نيز از انحراف مته 
نسبت به مركز سوراخ با توجه به نيروي وارد شده به مته 

جلوگيري شود.
ــوراخكاري مناسب، قطعه با توجه به  براي انجام يك س
شكل هندسي، ضخامت و ... نياز به گيره بندي مناسب دارد.

مراحل نشانه گذاري
- سطح كار را به مواد تيره كننده آغشته مي كنيم. 

ــب با قطر سوراخ انتخاب  با توجه به اين كه مته متناس
ــايز بندي شده اند  ــود، مته ها در قطر هاي مختلفي س مي ش
ــر مته ها به صورت ــوراخ هاي دقيق اختلاف قط كه در س
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نكات ايمني

ــتفاده از مته  مرغك مركز  ــل مته كاري با اس قبل از عم
ــس مته مرغك   ــد. چون جن ــخص مي كنن ــوراخ را مش س
ــا آن مي توان  ــت، لذا ب ــول آن ها كوتاه اس ــخت تر و ط س
ــيمنگاه مناسبي را براي قسمت مخروطي سر مته ايجاد  نش
ــر در مركز كار  ــود مته بهت ــرد كه اين عمل باعث مي ش ك
هدايت شود و از سرخوردن و انحراف در ابتداي د رگيري 

با سطح كار نيز جلوگيري شود.

مراحل بستن مته به ماشين مته 
1. سه نظام را در محور اصلي ماشين مته قرار مي دهيم.

2.  مته را در سه نظام قرار مي دهيم.

3.  فك هاي سه نظام را با آچار سه نظام، محكم مي بنديم.

سوراخكاري و خزينه كاري
ــكل و نوع سوراخ از  1. با توجه به جنس كار و ش
مته ي مناسب استفاده كنيد.                                                                             
2. از عده دوران و پيشروي مناسب با قطر و طول 

مته استفاده كنيد.
3. در هنگام سوراخكاري از عينك استفاده كنيد.  

ــبت به شكل هندسي  ــب نس 4. از گيره بندي مناس
قطعه كار استفاده كنيد.

ــده  ــه نظام محكم ش ــويد مته در س ــن ش 5. مطمئ
است.

6. براده ها را از سطح سوراخ و مته دور كنيد.
ــت  ــا توقف كامل مته محور گردنده را با دس 7. ت

لمس نكنيد.           
8. هرگز تا توقف كامل محور دستگاه به تغيير دور 

دستگاه اقدام نكنيد.
ــول  ط در  ــب  مناس ــده ي  خنك كنن ــع  ماي از   .9

سوراخكاري استفاده كنيد.

نكات

كا ا
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نكات ايمني خزينه كاري
ــت، براده برداري از قسمت فوقاني  خزينه كاري عبارت اس
ــده با ابزاري با نام مته خزينه براي  ــوراخكاري ش محل س

ــا را فوراً به ايجاد شكل مناسب براي قرارگيري گل پيچ در آن. ــين ها و ابزاره ــص و معايب ماش نواق
ــون ممكن  ــلاع دهيد؛ چ ــوط اط ــت مرب سرپرس
ــخص ديگري بدون اطلاع از نواقص با  ــت ش اس
ــايل معيوب به كار مشغول شود و براي او  آن وس

پيشامد ناگواري اتفاق افتد.
لباس كار گشاد با نوارهاي آويزان، موهاي بلند 
ــمت هاي گردان دستگاه تابيده  و شال گردن به قس

مي شود و ايجاد سانحه مي كند.

برقوكاري
ــت كارى بدنه ي ــز پرداخ ــردن اندازه و ني ــراى دقيق ك ب
ــتفاده  ــى اس ــه برقوزن ــوم ب ــى موس ــوراخ ها از عمليات س
ــه اندازه ي  ــوراخ را ب ــن منظور بايد س ــود. براى اي مى ش
ــوراخكارى  ــر اصلى س ــر از قط ــر كوچك ت 0/4 ميلى مت
ــانيد.  ــورد نظر رس ــه اندازه ي م ــا برقو ب ــرد و آنگاه ب ك
ــوراخ قطعه  كار برقو براى ورود راحت تر برقو به داخل س

نكا



81

داراى شيب مخروطى ملايمى است. از اين رو، براى آن كه 
ــر سوراخ به دست آيد پس از برقو زدن  دقت دلخواه در س
ــى را تا هنگامى  ــوراخ بايد عمليات برقوزن ــل بدنه س كام
ــوراخ  كه انتهاى برقو به اندازه ي 40 ميلى متر از انتهاي س
خارج شود ادامه داد. برقو را هرگز نبايد در جهت خلاف 
ــرا اين عمل موجب  ــه دوران در آورد، زي ــاى آن ب تيغه ه

شكسته شدن يا لب پريدگى تيغه هاى آن مى شود.

انواع برقو
ــتي و  برقوها از نظر كاربرد به برقوهايي كه با عمليات دس
ــتفاده مي شود تقسيم  ــيني اس برقوهايي كه از عمليات ماش
ــتر از نوع ثابت است كه  ــتي بيش ــود. برقوهاي دس مي ش
ــاخته  ــوراخ مورد نظر برقوي آن س ــب با انطباق س مناس
ــر برقوهاي ــيني، علاوه ب ــود. ولي در عمليات ماش مي ش

ــتفاده كرد. ميزان  ــت، مي توان از برقوهاي متغير نيز اس ثاب
ــب با دقت و تولرانس سوراخ قابل  قطر اين برقوها متناس
ــت. جنس برقوها را از فولاد ابزارسازي يا فولاد  تنظيم اس
ــازند. برقو ها از نظر شكل ظاهري داراي شيار  تندبر مي س
ــتند. در برقوي مارپيچي با توجه به  مستقيم و مارپيچ هس
اين كه درگيري لبه هاي برنده آن با زاويه ي مارپيچي انجام 
ــر و به ميزان هر مقدار  ــود، نيروي وارد بر ابزار كمت مي ش
درگيري ابزار با كار، بار برداشته مي شود. برقوى مارپيچى  
براده بردارى بهتر و ملايم ترى انجام مى دهد و كمتر قلاب 
ــت.  ــتاندارد اس ــد. اندازه برقوهاى ثابت دقيق و اس مى كن
ــاى تنظيم پذير را بايد با دقت زياد به كار برد و قبل  برقوه
ــر قطر تيغه ها را كنترل  ــيله ي ميكرومت از برقوكارى به وس

كرد.
1. برقوي قابل تنظيم

2. برقوي استوانه اي شيار مستقيم

3. برقوي استوانه اي شيار مار پيچ 

4. برقوي مخروطي: براي برقو كاري سوراخ هاي مخروطي 
ــاي مختلف  ــتفاده از مته هايي با قطر ه ــا اس ــد ب ــدا باي ابت
ــوراخ هاي پله داري را ايجاد و سپس توسط يك برقوي  س

مخروطي سطح آن را برقوكاري كرد.
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نحوه ي برقوكاري
ــور برقو در  ــويم كه مح ــراي برقوكاري بايد مطمئن ش ب

راستاي محور سوراخ قرار دارد.

انتخاب برقو
ــو با توجه به جنس قطعه كار نوع براده برداري، دقت و  برق
ــوراخ و كيفيت سطح كار انتخاب مي شود.  نوع انطباق س
مهم ترين مورد آن تولرانس و نوع انطباق است كه متناسب 
ــود. انتخاب برقو  با آن برقوي مورد نظر به كار گرفته مي ش
ــوراخ نيز انجام مي شود. در صورتي كه  با توجه به قطر س
ــوراخ 0/1 تا 0/2  ــد اختلاف س قطر برقو 5 ميلي متر باش
ــد  ــت و اگر قطر برقو از 6 تا 20 ميلي متر باش ميلي متر اس
ــت و اگر  مقدار اختلاف اندازه از 0/2 تا 0/3 ميلي متر اس
قطر برقو 21 تا 50 ميلي متر باشد اختلاف اندازه از 0/3 تا 

0/5 ميلي متر است.

قسمت هاي مختلف برقو
برقوها به سه قسمت اصلي بدنه، دنباله و طول لبه ي برنده 
ــمت مخروطي سر برقو عمل هدايت  تقسيم مي شود. قس
برقو در داخل سوراخ را انجام مي دهد و قسمت استوانه اي  

آن عمل براده برداري از سطح سوراخ را بر عهده دارد. 

عمليات برقو كاري
ــات  ــل از عملي ــوراخ قب ــاي س ــه ي لبه ه 1. پليس

برقو كاري خزينه شود.
ــت گردش برقو در جهت موافق عقربه هاي  2. جه
ساعت يا در جهت لبه هاي برنده باشد و در هنگام 
ــوراخ بر عكس دوران داده  خارج كردن برقو از س

نشود.
ــلاب كرده اند  ــه در قطعه كار ق ــي را ك 3. برقوهاي

خلاف عقربه ي ساعت نچرخانيم.
4. عمليات سوراخكاري و خزينه كاري و برقوكاري 

را در يك مرحله بستن كار و تنظيم انجام دهيد.

نكته
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دستوركار شماره ي 8
سوراخكاري

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
سوزن خط كش پايدارسندان

خط كش فلزيسنبه ي 30 درجه
كوليسسنبه ي 60 درجه

مته با قطر 5 ميلي مترچكش
دستگاه فرزصفحه ي صافي
لباس كارسوزن خط كش

ــماره ي 7 را روي  ــتور كار ش ــده ي دس ــات آماده  ش قطع
صفحه  ي صافي قرار دهيد و مطابق شكل خط كشي كنيد. 
ــي جديد موازي با خط كشي قبلي و به فاصله ي 7  خط كش
ــپس قطعه كار را روي سندان قرار دهيد  ميلي متر است. س
و با سنبه ي 30 درجه و 60 درجه مسير خط كشي شده را 
براي سوراخكاري نشانه گذاري كنيد. توجه كنيد فاصله ي

مراكز نشانه گذاري شده هر سوراخ با سوراخ بعدي حدود 
7 ميلي متر باشد.

ــنبه ي 60 درجه محل هاي مشخص شده را  سپس با س
سنبه بزنيد.

ــخص شده با سنبه را  با مته 5 ∅ ميلي متر محل هاي مش
سوراخكاري كنيد.

(180 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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دستوركار شماره ي 9
قلمكاري

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
خط كش فلزيگيره موازي
سندانميز كار
سنبهچكش

تيغه ارهقلم تخت
كمان ارهسوزن خط كش
سوهان پرداختصفحه ي صافي
لباس كارسوهان خشن

قطعه كار را به صورت مناسب گيره بندي كنيد و با استفاده 
ــمت هاي داخلي را از قطعه كار جدا كنيد. سپس  از قلم قس
قسمت هاي داخلي قطعات را با سوهان مسطح كنيد و به اندازه 
مسير خط كشي برسانيد. توجه كنيد هنگام سوهانكاري قطعه

با مكمل خود كنترل كنيد. تا انطباق مورد نظر به دست آيد.
ــمت داخلي قطعه ي A نيز قطعه اي را اندازه  براي قس
ــه هنرآموز محترم  ــيابي ب كنيد. نتيجه ي كار را براي ارزش

خود ارائه دهيد.

(320 دقيقه)
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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ارزشيابي پاياني 

نظري ◄ 
1. اجزاي ماشين مته را نام ببريد.

2. در ماشين هاي مته روميزي و ستوني دوران محور اصلي دستگاه به وسيله ي ........... انجام مي شود.
3. بجز سوراخكاري، چه كارهاي ديگري با ماشين مته مي توان انجام داد؟

4. مته ي نوك الماسه بيشتر براي چه كاري استفاده مي شود؟
5. مته از نظر جنس به چند دسته تقسيم مي شود؟

6. سرعت برشي در عمليات سوراخكاري از چه رابطه اي به دست مي آيد؟
7. مراحل خط كشي را شرح دهيد.

8. خزينه كاري را شرح دهيد.
9. در تصاوير زير كدام موارد ايمني و حفاظتي رعايت نشده است؟

10. برقو را بر اساس چه معيارهايي انتخاب مي كنند؟
11. قسمت هاي مختلف برقو را نام ببريد.

12. براي آن كه دقت دلخواه در سر سوراخ به دست آيد چه بايد كرد؟
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توانايي قلاويزكاري و حديده كاري 

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود: ◄ 
-  انواع پيچ و مهره را نام ببرد.
-  قلاويز كاري را شرح دهد.

- انواع قلاويز را نام ببرد.
- قسمت هاي مختلف قلاويز را نام ببرد.

- عمليات قلاويزكاري را انجام دهد.
- حديده كاري را شرح دهد. 

- انواع حديده را نام ببرد.
- عمليات حديده كاري را انجام دهد.

- اصول حفاظتي و ايمني در قلاويزكاري و حديده كاري را رعايت كند.

ساعات آموزش
جمععملينظري
189
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پيش آزمون

1. عمليات رزوه كردن داخل سوراخ را ............ گويند.
2. انواع قلاويز را نام ببريد.

3. عمليات رزوه كردن روي ميله را ................ گويند.
4. شكل زير مربوط به كدام ابزار است؟
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انواع دندانه
دندانه هاي رزوه در دو سيستم متريك و اينچي طراحي و 
ــكل و فرم آن ها به طور كلي داراي  ساخته مي شوند كه ش

مشخصه هايي است كه در شكل نشان داده شده است.

ــر شــكل ســر پيچ  ــره از نظ ــچ و مه ــواع پي ان
(گل پيچ)

ــر اين پيچ داراي شش  ــر شش گوش: قسمت س 1. پيچ س
ضلع كه محلي براي قرار گيري آچار است.

2. پيچ سر گرد: گل اين پيچ مي تواند روي سطح كار قرار
گيرد.                                                                           

ــت كه  ــه: گل اين پيچ داراي خزينه اس ــر خزين 3. پيچ س
مي تواند با سطح سوراخ خزينه شده منطبق شود.

ــا آچار مخصوصي به نام آچار آلن باز  4. پيچ آلن خور: ب
و بسته مي شود.
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ــر رزوه: معمولاً يك طرف  اين نوع از پيچ ها در  5. دو س
ــيله ي مهره،  ــود وطرف ديگر آن به وس بدنه محكم مي ش

قطعات ديگر را به بدنه محكم مي كند.  

ــمت آچارخور اين مهره شش   ــش گوش: قس 6. مهره ي ش
وجه دارد. 

7. مهره ي چهارگوش: براي اتصالاتي كه كمتر باز و بسته 
مي شود از اين مهره استفاده مي شود.

8. مهره ي خروسكي: اين مهره را مي توان با نيروي دست 
باز و بسته كرد.

مفهوم قلاويزكاري 
ــيارها و رزوه هايي در  ــاد ش ــه منظور ايج ــز كاري ب قلاوي
ــت. اين كار را مي توان  ــوراخ با قطر مشخص اس داخل س
ــيني انجام داد. اين رزوه ها تابع  ــتي يا ماش با عمليات دس
ــوراخ است كه با  حركت ابزاري به نام قلاويز در داخل س
ــوراخ، رزوه هاي  حركت خطي و دوراني ابزار در طول س
مارپيچي ايجاد مي شود. اين رزوه ها براي وصل كردن دو 
قطعه به يكديگر استفاده مي شود. سوراخ رزوه شده محلي 
است براي آن كه پيچ ها با ايجاد اتصال موقتي بين دو قطعه 
ــت كه در هر  ــاد كند. اتصال موقت بدين منظور اس را ايج
ــچ و مهره را از  ــد بتوان پي ــان كه لازم و ضروري باش زم
درگيري آزاد كرد، بدون آن كه محل اتصال دو قطعه متصل 

به هم آسيب ببيند. 
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مراحل قلاويزكاري
1. سطح قلاويز را روغن كاري مي كنيم.

2. قلاويز را در دسته ي قلاويز قرار مي دهيم.

ــته ي قلاويز را به گونه اي با دست مهار مي كنيم كه  3. دس
در راستاي سوراخ قرار گيرد.

انواع قلاويز
قلاويزها به دو دسته ي ماشيني و دستي تقسيم مي شود.

الف) قلاويز هاي دستي در سري سه تايي قرار دارند كه 
ــر كدام از آن ها يك مرحله از عمل براده برداري رزوه ي  ه
داخل سوراخ را كامل مي كند. اين سه قلاويز را به نام هاي 
ــند. از قلاويز پيشرو كه  ــرو، ميان رو و پسرو مي شناس پيش
داراي شيب بيشتري است در مرحله ي اول استفاده مي شود 
ــود. در  ــا آن حدود 50 درصد از فرم رزوه كامل مي ش و ب
ــومين  ــرو كه س قلاويز ميان رو حدود 30 درصد و در پس
مرحله قلاويزكاري تكميلي است شكل رزوه كامل مي شود.

دسته قلاويز ابزاري است كه به كمك آن عمل چرخاندن 
قلاويز در سوراخ امكان پذير مي شود. 

ــا يك قلاويز و در يك مرحله انجام  مي دهد و به نام  را ب
ــود. اين قلاويز را  ــناخته مي ش قلاويزهاي خودكار نيز ش
روي سه نظام مته سوار مي كنند و با حركت خطي دوراني 
ــوراخ انجام  ــي داخل س ــته ي محور عمل رزوه تراش آهس

مي شود.

ب)  قلاويزهاي ماشيني: اين نوع قلاويز ها داراي شيارهاي 
مستقيم و مارپيچ است كه عمل دندانه كردن داخل سوراخ ها 
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ــته قلاويز دسته ي قلاويز را از  14 چرخاندن دس 4. پس از 
ــبت به سطح  قلاويز جدا و با گونيا، عمود بودن آن را نس

كار كنترل مي كنيم.

5. دسته ي قلاويز را روي قلاويز قرار مي دهيم و يك دور 
ــم دور در جهت خلاف  ــاعت و ني ــت عقربه ي س در جه
ــاي مهره كامل  ــاعت مي چرخانيم تا دندانه ه ــه ي س عقرب
ــود. در طول قلاويزكاري، لازم است به صورت مداوم  ش

سطح قلاويز را روغن كاري كنيم.

6. قلاويز و دسته  ي قلاويز را با دستمال تميز مي كنيم.

نكته

پارچه هاي آغشته  به  روغن  را در صندوق هاي  
فلزي  سرپوش  دار نگه داري  كنيد.

مفهوم حديده كاري
ــطح ميله با  ــيارهايي روي س ــده كاري براي ايجاد ش حدي
ــيارها  ــخص به كار مي رود. اين ش مقطع گرد و با قطر مش
ــتند. در نوع دستي بر  (رزوه) داراي زاويه ي مارپيچي هس
ــزار روي ميله ، رزوه ايجاد  ــر حركت خطي و دوراني اب اث

مي شود.

انواع حديده   
ــكل ظاهري به صورت يك تكه يا چند  حديده از نظر ش
ــتند كه  ــه تكه هس ــت چند تكه اي داراي دو يا س تكه اس
ــته ي حديده قرار مي گيرد و  به صورت جداگانه روي دس
ــرد دارد. در بعضي  ــتر براي حديده كردن لوله ها كارب بيش
ــكاف وجود دارد كه توسط يك  از حديده ها، يك تكه ش
ــته ي حديده مي توان شكل گيري هاي  پيچ تنظيم روي دس

دندانه هاي پيچ را كنترل كرد.
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 حديده كاري
ــوراخ در  ــطح كار و س ــبت به س 1. حديده را نس

وضعيت عمودي قرار دهيد.
ــع خنك كننده ي  ــس كار از ماي ــا توجه به جن 2. ب
ــتفاده كنيد. براي قطعات آلومينيم ، از  ــب اس مناس
ــع خنك كننده  ــدن و برنج از ماي ــت و براي چ نف
ــود. براي قطعات فولادي نيز از روغن  استفاده نش

رقيق استفاده كنيد.
3. به ازاي هر دور چرخش حديده  و قلاويز نيم دور 
دسته را برگردانيد تا براده ها جدا شود و نيز نيروي 

اضافي وارد بر ابزار كاهش يابد.
4. از وارد آوردن نيروي عمودي اضافي و چرخشي 
ــدن  ــبب خراب ش به ابزار خودداري كنيد؛ زيرا س
ــطح  ــزار و كار  و ناصافي س ــطح دندانه هاي اب س

رزوه ها مي شود.

مراحل حديده كاري
1. ميله را بين فكّين گيره قرار مي دهيم.                            

ــطح كنترل  ــبت به س 2. با گونيا حالت عمودي ميله را نس
مي كنيم.

ــرار مي دهيم و پس از  ــته ي حديده ق 3. حديده را در دس
تنظيم، آن را محكم مي كنيم. سپس دسته ي حديده را روي 

ميله به صورت عمود قرار مي دهيم.   

4. حديده را روغن كاري مي كنيم. 

ــت عقربه و خلاف  ــته ي حديده در جه ــا دوران دس 5. ب
جهت عقربه ي ساعت دندانه هاي رزوه را كامل مي كنيم. 

ــرل  ــاي رزوه را كنت ــكل دندانه ه ــابلن رزوه ش ــا ش 6. ب
مي كنيم.

7. با دستمال حديده را تميز مي كنيم.

نكاتنكات ايمني
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دستوركار شماره ي 10
 

قلاويزكاري

جدول ابزار

نام ابزارنام ابزار
دستگاه دريلسندان

قلاويز پيش رو، ميان رو و پسرو به اندازه هايصفحه ي صافي
M6, M8, M10 

دسته ي قلاويزسوزن خط كش
روغن دانسوزن خط كش پايه دار
خط كش فلزيسنبه ي 30 درجه
مته با قطرهاي مورد نيازسنبه ي 60 درجه

لباس كارچكش

(240 دقيقه)
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مراحل انجام كار

1. قطعه كار مطابق با اندازه هاي نقشه تهيه كنيد.

ــي و با  ــوراخكاري را در قطعه ي خط كش 2. محل هاي س
سنبه نشانه گذاري كنيد.

ــراي قلاويزكاري  ــتفاده را ب ــورد اس ــاي م ــر مته ه 3. قط
ــاي  محل ه ــپس  س و  ــد  كني ــبه  محاس  (M6,M8,M10)

نشانه گذاري شده را سوراخكاري كنيد.

ــه اي قطعه كار را  ــه مرحل ــتفاده از قلاويزهاي س 4. با اس
قلاويزكاري كنيد.

 ،M6,M8,M10 ــتفاده از پيچ هاي سر شش گوش 5. با اس
سوراخ هاي قلاويزشده را كنترل كنيد.

6. قطعه كار آماده شده را براي تأييد و ارزشيابي به هنرآموز 
محترم خود ارائه دهيد.

نكته

مته انتخابي براي سوراخ هايي كه قلاويز مي شوند بايد كوچك تر از اندازه قطر نامي 
قلاويز باشد. 

ططععهه ككاارر ممططااببقق  بباا انندازهه ههااي نققششه تهيه كنيدد.

ننببهه ننششااننهه  گگذذاارريي  ككننييدد..

ــــرراايي ققلالاووييززكك ــتفاده را بب ــورد اس ــااي م ــرر ممتتهه هه  ققطط

نه گگذذاارريي ششدده رراا سسووررااخخككاارريي  ككننييدد.

ــــهه  اايي ققططععهه كاار ــــهه  ممررححلل ــتتففااددهه اازز  ققلالاووييززههاايي  سس  ااسس
ييززككاارريي ككننييدد..

MM66,M,M88,M,M1100 ششگوشش سر پيچهاي از ــتفاده اس
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نمره شاخص هاي ارزشيابي
پيشنهادي

نمره 
كسب شده

انضباط
مرتب بودن لباس كار، مرتب بودن محيط كار، رعايت نظم در كارگاه، 

پرهيز از جابه جايي بي مورد، بهداشت فردي، داشتن مشاركت و همكاري
2

استفاده 
صحيح از 
تجهيزات

سرويس و نظافت دستگاه و ابزار
استفاده صحيح از دستگاه- استفاده صحيح از ابزار

2

نكات ايمني 
و حفاظتي

2رعايت اصول حفاظتي و ايمني قبل و حين انجام مراحل كاري

2تنظيم گزارش كار، صحت اطلاعات گزارش كارگزارش

انجام صحيح 
مراحل كار

اندازه ي خوانده شده با خط كش فلزي
اندازه ي خوانده شده با كوليس

اندازه ي خوانده شده با ميكرومتر
12

20مجموع نمرات
تاريخ بررسي و امضاي هنرآموز محترم
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ارزشيابي پاياني

نظري ◄ 
1. قلاويزكاري را شرح دهيد.

2. قلاويز ماشيني داراي شيارهاي .............. و .............. هستند.
3. انواع دنده در پيچ و مهره ها را بنويسيد.

4. مراحل انجام براده برداري با قلاويزهاي دستي را بنويسيد.
5. به چه منظور عمليات قلاويزكاري و حديده كاري انجام مي شود؟

6. انواع حديده را نام ببريد.
7. انواع پيچ و مهره را نام ببريد.

8. موارد حفاظتي و ايمني را در قلاويزكاري و حديده كاري شرح دهيد.
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توانايي ورقكاري

پس از آموزش اين توانايي، از فراگير انتظار مي رود. ◄ 
1. ورقكاري را شرح دهد.

2. نحوه ي استفاده از تجهيزات مربوط به ورقكاري را شرح دهد.
3. در حالت سرد انواع ورق را فرم دهد.

4. عمليات خمكاري را انجام دهد.
5. اصول حفاظتي و ايمني را در ورقكاري و خمكاري رعايت كند.

ساعات آموزش
جمععملينظري
167
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پيش آزمون

1. ابزار مقابل چه كاربردي دارند؟

2. ورق هاي نازك را چگونه برش مي دهيد؟
3. منظور از ورقكاري چيست؟

4. هنگام ورقكاري چه موارد ايمني را بايد رعايت كنيد؟
5. ورق هاي با ابعاد بزرگ را چگونه خمكاري مي كنيد؟


