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فصل 3
اصول، قواعد، قوانین و مقررات
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چوب و فراورده های آن

خلاصه عناوین چوب شناسی

علائم
چوب های پارکت سازی

درجه کلاس بندی مواد چوبی

چوب های لامینات کف پوش
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چوب و فراورده های آن

• 
• 
• 

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

• 
• 
• 

• 
• 

ــا آنه

ــا آنه

فروردين

فروردين

ساختمان چوب و برش ها

ء

ء
شهريور

چــوب، مــاده ای طبیعــی اســت. ســلول های آن،غیرهمــوژن اســت زیــرا دارای بافتــی متفــاوت می باشــد. تنــه درخــت، سرشــار 
از مــواد معدنــی مفیــد اســت. خــواص دیگــر آن، اختــلاف ســختی بیــن ســرچوب  و راه چــوب اســت. همچنین اختــلاف بافت 

الیافــی بیــن قســمت داخلــی )چــوب مرکــزی( و قســمت زنــده )چــوب خارجــی یــا محیطــی(، از خــواص عمده آن اســت
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انواع چوب

درختان، براساس گونه های مختلفی که دارند به دو گروه سوزنی برگان و پهن برگان و به عبارت دیگر، به گونه های اروپایی 
و غیر اروپایی دسته بندی می شوند.

تزیینات داخلی،
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انواع چوب

پوشال برداری نرَم

الیاف نرَم، خوش بوم

تزیینات داخلی و خارجی

تزیینات داخلی

تزیینات داخلی

تزیینات داخلی

سفید مایل به زرد روشن

قهوه ای روشن،مایل به زرد، تغییر ررنگ شدید
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انواع چوب

تزیینات داخلی،

ساختمان های لوکس

مبلمان طبیعی
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نمایش مواد اولیه یراق ها و برش های موضعی آن

DIN919 چوب خام یا توپرُ )ماسیو( در برش طبق
برای نشان دادن نوع مواد اولیه به کار برده شده در قطعه کار و برای قسمت های برش خورده از 

انواع هاشور و علائم اختصاری استفاده می شود. 

برش موضعی

در اتصال چوب های چند تکه جهت 
هاشور تغییر می کند.

فاصله هاشور چوب های باریک فشرده تر از 
هاشور چوب های پهن می باشد
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                       چسب ها و مواد چسبنده

تکنیک چسب ها

چسب
مواد غیرفلزی که در اثر نیروی کشیدگی و چسبندگی ملکولی، باعث چسباندن 
اجسام به یکدیگر می شوند؛ چسب یک اصطلاح عمومی برای چسب چوب و رزین 

)انواع چسب( است.

اجسام پودری یا آردی شکل بدون چسب خوردگی )پودر گچ و پودر سنگ، پودر مواد پرکننده
چوب و غیره(

مواد ازدیاد حجم یا مواد 
پرکننده

اورگانیزمی از چسب و مواد مخلوط شده )آرد غلات، نشاسته و غیره(
چسبندگی،  تقویت  بردن  بالا  ویسکوزیته،  تنظیم  چسب،  قیمت  کاهش  هدف: 

صفحات بین  درز  بیشتر  فشرده کردن 

زمان چسب زدن تا زمان قبل از خشک شدنزمان چسب زدن

زمان شروع )اتصال 
زمان قبل از خشک شدن تا زمان شروع خشک شدن و اتصال دادنچسب(

زمان صبر کردن: 
بازکردن بستن

زمان پخش چسب روی سطح کار تا قرار دادن سطوح روی هم

زمان قرار دادن سطوح چسب دار روی هم تا پایان پرس شدن

زمانی است که چسب بین دو لایه کاملًا خشک شده باشد.زمان سخت شدن

دمای انعقاد چسب

دما در هنگام چسبانیدن به ویژه زمان سخت شدن
ـ چسب سرد 5 تا 25 درجه سلسیوس
ـ چسب داغ بالای 90 درجه سلسیوس
ـ چسب گرم 40 تا 70 درجه سلسیوس

مقدار فشاری که در زمان پرس کردن لایه ها لازم است.فشار پرس

زمان شروع تا پایان چسبانیدنزمان پرس

اسیدها به ویژه اسید نمک که عمل سریع متراکم کردن را انجام می دهد.هاردنر

هنگام چسب زدن، چسب و هاردنر با هم مخلوط می شوند.روش مخلوط کردن

پخش چسب و هاردنر روی هر سطحروش چسب زدن اولیه

چسب کازنینچسب گلوتینچسب طبیعی

مونتاژ کردن، چسباندن روکش برای فضاهای کاربرد
خشک چسب سرد و گرم بدون هاردنر

ترکیب مخصوص چسبانیدن کارهای داخلی و 
خارجی )به تنهایی عمل نمی کند(.

الاستیک، بدون رطوبت، چسبانیدن در حالت ویژگی
گرم، ضد قارچ و کپک

الاستیک، مرطوب و مقاوم در برابر کپک زدن، 
استحکام خوب
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مواد سنباده کاری

برای سنباده کردن چوب از دو نوع سنباده کاغذی و چوبی استفاده می شود. صفحات فشرده چوبی 
لاک ها، مواد مصنوعی و سطح فلزات، به وسیله ابزار و وسایل سنباده کاری شامل سنباده دیسکی 

نواری و سنباده لرزان، پرداخت می شوند.

ساختمان ورق سنباده و ماشین

1ـ دانه های سنباده

2ـ محل چسباندن به کف کاغذ یا پارچه

3ـ سطح کاغذ یا پارچه یا سطح چسب

4ـ ضخامت کاغذ یا پارچه

مواد چسب

چسب حیوانی، چسب مصنوعیسطح چسبندگی یا سطح چسب
چسب حیوانی، چسب مصنوعی، مواد پرکنندهپوشش چسب یا محل چسباندن

خواص چسبندگی و موارد مصرف
موارد مصرفخواصنوع

تحمل کم گرما، سنباده کاری آسانبه شکل خشکچسب حیوانی
تحمل گرما نرمال، سنباده کاری خوبمقاوم در برابر رطوبتمخلوط حیوانی مصنوعی

تحمل گرما بالا، دوام خوب سنباده کاریمقاوم در برابر آبچسب مصنوعی

پوشش دانه های سنباده

هم  به  نزدیک  یا  فشرده 
)cl دانه ها به شکل فشرده و بدون فاصله روی بستر کاغذ چسبانیده می شوند. برای )

سنباده کاری کارهای سخت با مقاومت بالا مناسب است.

)op( باز یا فاصله دار
60 درصد سطح کاغذ، با دانه های سنباده پوشانیده می شوند. برای سنباده کاری 
چوب های نرم، لاک ها، آلومینیم و ... مناسب است و همچنین برای خشن کاری.

نیمه باز یا نیمه فشرده

) 1__
2 op( 

تولید گرمای کم با اصطکاک کم، مقرون به صرفه
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                        چسب ها و مواد چسبنده

مشخصات چسب و رزین در صنایع چوب

موارد مصرفنوع چسب
سخت 
کننده

ماده اصلی
)g/m2(

زمان 
آزاد 
)دقیقه(

پرس
)N/cm2(

درجه 
حرارت 
)°C( پرس

زمان )دقیقه(

چسب چوب 
)چسب سفید(
)PVAC(

چسب آماده1
200ـ150
150ـ100

ca.1020612ـ

چسب سریع 
)درز کردن، 

بدنه ها(

200ـ130
120ـ100

ca.52035  ـ

تا 82015  ـ1506چسب لاکی

چسب روکش 
چسبانی

150
120ـ100

6 تا 7020  ـ5020  ـ20تا 20

چسب مقاوم 
در برابر آب 
)PVAC(

2
چسب 
مخلوطی

2 تا 8015  ـ10020ـ1070ـ2006ـ%5120

چسب سریشم 
حیوانی

3
چسب روکش 

چسبانی
ساخته 
می شود

120ـ80
ماکزیمم
15ـ10

120ـ6070  ـ20
10
3

4چسب ملامین
چسب روکش 

چسبانی
15 GT140180ـca.1020110ـ7090ـ

7
3/5

5چسب فنل
چسب روکش 

چسبانی
140ـ4090تا 20015ـ%10160

10
5

چسب تماسی یا 
کنتاکتی

150ـ125بدون هاردنر6
هر صفحه

25ـ18
کوتاه5020  ـ30

15 ـ  38%با هاردنر7
چسب 

پلی یورتان 
)PUR(

9
مصرف مناسب 

گروه 1
200ca.906020...60ـ100

140ـ360
120ـ60

چسب 
رقیق شونده

کوپولیمر10
18° C < 200، دمای محیط° C 240ـ° C دمای کار

8m/min 40ـm/min سرعت اتصال دادن

مشخصات چسب های تولیدشده آماده مصرف و غیرآماده
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استحکام، دوام و پایداری چسب ها

شرحنوع چسب

PVAC 1چسب
برابر  در  خوب  مقاومت   ،DIN EN  205 طبق  بالا  چسبندگی 
ابزار نمی چسبد و راحت جدا  به  رطوبت، D2، سخت و الاستیک 

می شود.

یک مخلوطی، موارد مصرف گروه D3، چقرمه و الاستیک، بی رنگ 2چسب )مقاوم در برابر آب(
دو مخلوطی D4، سخت، سبک، مایل به رنگ زرد

چسب UF، سخت منفذدار، شفاف3چسب اوره فرمالدئید

جنس چسب A100 و D4، سخت، منفذدار، شفاف مثل شیشه4چسب ملامین

جنس چسب A100 و D4، مقاوم در برابر عوامل جوی و چکه، 5چسب فنل
تیره قهوه ای  به رنگ  الاستیک 

6چسب تماسی
7

بدون هاردنر، ترموالاستیک، 
با هاردنر، الاستیک، تحمل گرمای زیاد و مقاوم در برابر آب

از خانواده دورو پلاست ها، تحمل دمای بالا، مقاومت آب و هوایی 9رزین پلی یورتان
D4، استحکام سختی بالا، پرکننده درزها

تحمل دمای از 20 تا 80 درجه سلسیوس، زودگیر، مقاوم در برابر 10چسب ذوب شونده
آب

مقایسه چسب ها با یکدیگر

سیستم 
چسبانیدن

EVAپلی اولیفین پلی آمید
)APAD(پلی یورتان

C °120 تا C150° C °120 تا C150° C °190 تا C210° C °180 تا C °210دمای کار

قدرت 
چسبندگی

مقاوم در برابر 
رطوبت، تحمل گرما 
 70° C )110° C( تا

قدرت چسبندگی 
بالا، مقاوم در برابر 
انبساط و انقباض، 
تحمل گرمای خوب 

130° C تا

نیروی کشیدگی و 
چسبندگی ملکولی 

بالا

تحمل  بالا،  استحکام 
تا  ـ   40° C بین  دمای 

140°  C

توضیح

بدون مسئله 
جداشدن، اتصال 
خوب چسبندگی، 

ارزان

قابل کار کردن روی 
آن، قیمت بالا

چسبندگی حرارتی 
خوب و دوام 

چسبندگی خوب

چسب ذوب شونده 
سریع، به ویژه در 
تکنولوژی ماشین و 

آب بندی گاز
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DIN 69105 سنباده مخصوص کناره ها و لبه ها )انتخاب شده( براساس

مواد سنباده کاری

انواع سنباده از نظر دانه بندی و موارد مصرف

دانه بندی
نرم مخصوصخیلی نرمنرمنیمه خشنخیلی خشن

16243640506080100120150180220240280320360400

موارد 
مصرف

سنباده زدن 
کف و سایر 

کارها

سنباده کاری 
مرحله اول 
چوب ها و 

روکش های 
رنده شده

سنباده کاری مواد مصنوعی، رنگ های لاکی و 
بتونه

تمیزکردن سطوح 
کثیف چوب ها

سنباده کاری ماشینی مرحله اول

تمیز کردن 
HPL پشت بندهای

سنباده کاری نهایی دستی

سنباده کاری نهایی ماشینی
سنباده کاری روی رنگ های لاکی 

خشک شده با دست و ماشین

روش های سنباده کاری و ابزار آن

سنباده کاری در 
حالت کنتاکتی 

و بالشتکی

سنباده کاری 
لبه های کار

سنباده کاری 
سطوح پهن

سنباده کاری 
سطوح 
پروفیل دار

دستگاه 
سنباده 
غلتکی

دستگاه 
سنباده 
لرزشی

دستگاه سنباده 
گردان یا بشقابی

سنباده کاری 
با دستی

سنباده روی 
صفحه سوار 

می شود

سنباده گرد و 
برُس گرد بسته 

می شود

سنباده 
مخصوص 
دست است

سنباده نواری 
یا نوار سنباده 

پهن

سنباده فرم 
و مدور

سنباده با 
نوار بلند

سنباده با 
نوار پروفیل

نوار سنباده 
ماشین 
دستی

سنباده 
صفحه ای 
مستطیلی

سنباده 
صفحه ای مدور

سنباده به 
شکل نواری 
یا پارچه ای
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مواد سمباده کاری
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• 
• 
• 
• 

50 20 6 76

80

    ETA DlBt 

 

پیچ ها
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پیچ ها
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پیچ ها

ETA  DlBt 

 

 

محکم کردن کارهای سخت و سنگین- فولاد
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میخ ها
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دسته بندی و سیستم میخ های دوپا
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وسایل اتصال دادن
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فلزات
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میخ

 DIN 1151 DIN 1151

سرتخت: Aسرخزینه: Bبی سر

22 * 50
22 * 55
25 * 55
25 * 60
28 * 65
31 * 80
34 * 90

38 * 100

10 d * 1
10 * 15
12 * 20
14 * 25
16 * 30
18 * 35
20 * 40
22 * 45

31 * 70
31 * 80
34 * 80
34 * 90

38 * 100
42 * 100
42 * 110
42 * 120

10 d * 1
18 * 35
20 * 40
22 * 45
22 * 50
25 * 55
25 * 60
28 * 65
31 * 65

10 d * 1
9 * 13

10 * 15
12 * 20
14 * 25
16 * 30

پیچ

mm قطر * طول بر حسب

6/0 * 40
6/0 * 50
6/0 * 60
6/0 * 70
6/0 * 80
6/0 * 90

6/0 * 100
6/0 * 120
6/0 * 130
6/0 * 140
6/0 * 150
6/0 * 160

5/0 * 20
5/0 * 25
5/0 * 30
5/0 * 35
5/0 * 40
5/0 * 45
5/0 * 50
5/0 * 60
5/0 * 70
5/0 * 80
5/0 * 90

5/0 * 100

4/5 * 20
4/5 * 25
4/5 * 30
4/5 * 35
4/5 * 40
4/5 * 45
4/5 * 50
4/5 * 60

 4/0 * 16
 4/0 * 20
 4/0 * 25
 4/0 * 30
 4/0 * 35
 4/0 * 40
 4/0 * 45
 4/0 * 50
 4/0 * 60

 3/5 * 16
3/5 * 20
3/5 * 25
3/5 * 30
3/5 * 35
3/5 * 40

3/0 * 12
3/0 * 16
3/0 * 20
3/0 * 25
3/0 * 30
3/0 * 35
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)DIN 995 پیچ چوب )استاندارد 7997 ـ

mm قطر * طول بر حسب )DIN 95 پیچ چوب )97 ـ

6/0 * 60
6/0 * 70
6/0 * 80

5/0 * 20
5/0 * 25
5/0 * 30
5/0 * 35
5/0 * 40
5/0 * 45
5/0 * 50
5/0 * 60

4/5 * 25
4/5 * 30
4/5 * 35
4/5 * 40
4/5 * 45
4/5 * 50
4/5 * 60

4/0 * 16
4/0 * 20
4/0 * 25
4/0 * 30
4/0 * 35
4/0 * 40
4/0 * 45
4/0 * 50

3/5 * 16
3/5 * 20
3/5 * 25
3/5 * 30
3/5 * 35

 3/5 * 40

3/0 * 12
3/0 * 16
3/0 * 20
3/0 * 25
3/0 * 30
3/0 * 35

2/5 * 10
2/5 * 12
2/5 * 16
2/5 * 20

سرپیچ

محورپیچ

دندانه پیچ

DIN 97 DIN 96 DIN 95

سر عدسی

ول
ط

ول
ط

ول
ط شکاف دوسوچهار سو

سر خزینهسر نیم گردآلن AW

مخصوص 
مونتاژ

دوبل معمولیدوبل قاب

طول ∅
mm

∅

mm

∅

mm

100 ∅ 6
120 ∅ 6
140 ∅ 6
160 ∅ 6
170 ∅ 6
180 ∅ 6

4/5
6/0
7/0

6
8

10

3/0 ـ 2/0
4/0 ـ 2/5
5/0 ـ 3/5
6/0 ـ 4/5
8/0 ـ 6/0

10/0 ـ 8/0

4
5
6
8

10
12

رول پلاگ معمولی

رول پلاگ قاب

رول پلاگ نصب روشویی
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4ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ یک رو فارسی.شکل 3ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ ساده.

آشنایی با اتصالات چوبی و نحوه ترسیم آنها

یکی از کاربردهای نقشه جزئیات، نمایش نحوۀ اتصالات است که اهمیت زیادی در ساخت و مونتاژ 
مصنوعات چوبی دارد؛ بنابراین در این قسمت، سعی شده که در حد نیاز، انواع اتصالات چوبی و 

نحوۀ ترسیم آنها نشان داده شود.
اتصالات گوشه ای

قطعات  که  و...  صندلی  )جعبه(،کلاف  کشو  قاب،  مانند  اجزایی  ساخت  برای  اتصالات،  این  از 
تشکیل دهندۀ آن بایستی در گوشۀ کار به یکدیگر متصل شوند، استفاده می شود. همان طور که 
در شکل های زیر ملاحظه می کنید، اتصالات گوشه ای، ممکن است به صورت متعامد یعنی زاویۀ 
90 درجه و یا غیرمتعامد یعنی زوایایی کمتر یا بیشتر از 90 درجه به یکدیگر متصل شوند.

شکل 2ـ اتصال گوشه ای نیم و نیم یک رو فارسی.شکل 1ـ اتصال گوشه ای نیم و نیم ساده.
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6  ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ دو رو فارسی مخفيشکل 5  ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ دو رو فارسی.

8  ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ دو تایی دو رو فارسی.شکل 7ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ دوتایی فارسی.

شکل 9ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ ساده با دوراهۀ 
داخلی کوچک.

شکل 10ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ ساده با دوراهۀ 
داخلی بزرگ.
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شکل 11ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ ساده با دوراهه و پخ فارسی.

شکل 12ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانۀ ساده با ابزار )پروفیل( داخلی. پروفیل باید به صورت فارسی بریده و در 
قطعۀ فاق درآورده شود.

شکل 13ـ اتصال گوشه ای کام و زبانه با کولۀ مایل و مخفی
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شکل 16ـ اتصال گوشه ای فاق و زبانه )زاویه دار(

شکل 14ـ اتصال گوشه ای کام و زبانۀ یک طرف مخفی بدون کوله.

شکل 15ـ اتصال گوشه ای سُهم و زبانۀ یک رو مخفی با زبانه وسُهم فرز شده
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شکل 18ـ اتصال گوشه ای دو رو فارسی مخفی، با زبانۀ جداگانۀ بیسکویتی.

شکل 19ـ اتصال گوشه ای دو رو فارسی مخفی با زبانۀ کوتاه بیضی شکل )اتصال بیسکویتی(.

شکل 17ـ اتصال گوشه ای کام و زبانه با کوله دله
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شکل 20ـ الف( اتصال گوشه ای دوبل با درز ساده.

شکل 21ـ طریقۀ ترسیم اتصال دوبل.
A ـ قرارگیری دوبل ها در اتصالات با درز ساده.
B  ـ قرارگیری دوبل در اتصالات با درز فارسی.

C  ـ قرارگیری دوبل گونیایی در اتصالات با درز فارسی.

شکل 22ـ اتصال گوشه ای دوبل با درز فارسی و دوبل 
مستقیم

شکل 23ـ اتصال گوشه ای دوبل با درز فارسی و دوبل 
گونیایی.
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شکل 26ـ اتصال گوشه ای شانه اي، در سه اندازۀ مختلف

پروفیل  با  دوبل  گوشه ای  اتصال  الف(  24ـ  شکل 
دوطرفه

گوشه ای  اتصال  نمای  ترسیم  طریقۀ  ب(  25ـ  شکل 
دوبل   با پروفیل به صورت فارسی نشده )a( و فارسی 

.)b( شده 

1 - L = 4 mm           t=1/6 mm          b=0/3 mm
2 - L = 10 mm         t=3 mm             b=4 mm
3 - L = 15 mm         t=6/2 mm          b=1/2 mm

L = طول زبانه             t = گام زبانه             b = انتهای زبانه
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رطوبت چوب

درجه بندی شده
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رطوبت چوب

تبادل
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رطوبت چوب
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رطوبت چوب

)آزاد(
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رطوبت چوب

خشک
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استاندارد چوب ها

درجه  بندی
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محافظت چوب
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تعیین  زیر  نسبت های  به  دندانه ها  ارتفاع  نواری،  ارۀ  تیغ  در 
است:  گردیده 

 گام دندانه. 13 در دندانه های مثبت، ارتفاع دندانه 

 گام دندانه. 23  تا  12 در دندانه های قائم ارتفاع دندانه 

چپ و راست کردن: برای آنکه دندانه های اره به طور آزاد 
آنها  یا قطع کنند،  ببُرند و  را  ایجاد اصطکاک چوب  و بدون 
را چپ  و  راست می کنند. چپ و راست کردن یکنواخت، به 
خصوص خم کردن دندانه ها به طور یکنواخت و در یک ردیف 

باعث ایجاد برش خوب در چوب می شود.
تعیین  چوب  جنس  براساس  دندانه ها  راست  و  چپ  درجه 
می شود، برای چوب های سخت و خشک، تعداد آن کم و برای 
چوب های نرم و تازه تعداد آن زیادتر است. برای جلوگیری از 

 ارتفاع آنها را چپ و راست  12 ترک خوردن دندانه ها، حداکثر 

 1 ضخامت  12 می کنند. تعداد چپ و راست دندانه ها به نسبت 
دندانه تعیین شده است.

تیز کردن: تیز کردن پس از چپ و راست کردن با ماشین اره 
تیزکنی انجام می شود. تیز کردن دندانه ها به وسیله سوهان 
بشقابی یا سوهان سه گوش از محل جوش اره شروع می شود. 
هنگام تیز کردن، بشقابک یا سوهان نسبت به دندانه های اره 
به طور افقی و عمودی به حرکت درمی آیند. موقع تیز کردن، 
توجه به گرد ساییده شدن ته دندانه ها بسیار مهم است زیرا 
ترک  از  جلوگیری  باعث  دندانه ها  ته  ساییده شدن  گرد  که 
خوردن دندانه ها در هنگام بریدن کارهای سنگین می شود.

1
3  a ارتفاع دندانه

)a(      ارتفاع دندانه    تا

زاویه 
گوه

زاویه 
گوه

دندانه با 
فاصله کم

انه
دند

دو 
ن 

 بی
لی

خا
ی 

ضا
ف

دو 
ن 

 بی
ای

فض
انه
دند

دو 
ن 

 بی
ای

فض
انه
دند

)a
ه )

دان
 دن

گام
)a
ه )

دان
 دن

گام
10

0 ش 
 بر

ویه
زا

فر
 ص

ش
 بر

ویه
زا

دندانه با فاصله زیاد

دندانه با زاویه قائم

سیلندر تنظیم برش
سیلندر تنظیم کننده

هاکن بالایی

هاکن پایینی

شکل 1ـ تیغ اره نواری مناسب برش های طولی

شکل 2ـ تیغ ارۀ نواری مناسب برش های عرضی

شکل 3ـ شماتیک ماشین بلوک برُی

1
2

2
3
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جلوگیری از بروز حوادث در ماشین های اره نواری 
هنگام  شود.  تنظیم  کار  قطعه  ارتفاع  به  نسبت  باید  فوقانی  های  ارتفاع  بریدن،  شروع  از  قبل 
طول  برُی و قوس برُی قطعه کار با سرعت یکنواخت در مسیر خط کشی هدایت شود. موقع هدایت 

کردن و بریدن، دست ها در طرفین نوار اره روی قطعه کار قرار گیرند )شکل 1(.

شکل 1ـ طرز قرار دادن دست ها روی قطعه کار هنگام بریدن

شکل 2ـ بریدن تخته های پهن

شیار رولبرینگ دار

کفشک نگاه دارنده 

برای  بنابراین  دارد.  آنها وجود  دورانی  لغزش  بینه ها، خطر  یا گرده  قطعات مدور  بریدن  هنگام 
جلوگیری از هرگونه حادثه ای، از منشور چوبی برای هدایت کردن و بریدن آنها استفاده می شود.
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ماشین ها

.
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ماشین ها
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ماشین ها

عبارت اند از :
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ابزار های ماشینی برقی

)دریل(

)برقی(

)دریل(

)دریل(
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ابزار های ماشینی برقی
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ابزار های ماشین
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ابزار های ماشین
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ابزار های ماشین
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 ابزار های ماشین 
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ابزار های ماشین
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محاسبات هزینه ها

محاسبات ثانویه)مشخص کردن هزینه های ثانویه(
محاسبات نهایی یا پایانی)پایان محاسبات،موفقیت در سوددهی(

نمودار بالا
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محاسبات هزینه ها
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محاسبات هزینه ها
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محاسبات هزینه ها



101

محاسبات هزینه ها


