
ساعت آموزشی

جمععملینظری

٨٣٦44

هدف‌های رفتاری: هنرجو پس از پایان این فصل قادر خواهد بود:

1ــ سوراخ‌کاری چوب با ماشین‌های سوراخ‌زن اتوماتیک را انجام دهد.
2ــ اجزای ماشین سوراخ‌زن اتوماتیک را معرفی کند.

3ــ اتصال دم چلچله را با دستگاه دم چلچله زن انجام دهد.
4ــ انواع اتصال الیت را جاسازی و نصب نماید.  

ساخت وبه کارگیری اتصالات 
در دکور چوبی

3
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1ــ آیا با ماشین سوراخ زن اتوماتیک آشنایی دارید؟
2ــ اجزای ماشین سوراخ زن اتوماتیک را نام ببرید؟ 

3ــ قابلیت ها ومزیت های ماشین سوراخ زن اتوماتیک را بیان کنید.
4ــ کاربرد دستگاه دم چلچله زن را بیان کنید.
5ــ اجزای ماشین دم چلچله زن را نام ببرید.

6ــ انواع اتصالات الیت را نام ببرید.
7ــ کاربرد اتصالات الیت را بنویسید.
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1ــ1ــ3ــ آشــنایی با ماشين متۀ چند تيغه:ماشین ــ 
سوراخ زن یا ماشین متهٔ چند تیغه، برای ایجاد انواع سوراخ ها به منظور 
نصب اتصال الیت، جای پین طبقه، اتصال دوبل، جای لولای فنری 
)گازر(، جای قفل و... روی چوب یا انواع فرآورده های چوبی مورد 
استفاده قرار می گیرد. این ماشین، در دونوع تک محوره )شکل 2ــ3(.

 که قابلیت چرخش و زاویه پذیری هد سوراخ زن را دارد، و چند محوره 
)شکل 3ــ3(. که توانایی سوراخ کا ری در جهت افقی و عمودی را 

به طور همزمان دارد، عرضه می شود.

شکل 1ــ٣ ــ انواع سوراخ های گرد و چهارگوش

)الف(

)ب(

)پ(

)ت(

)ث(

)ج(
ت( سوراخ چهارگوش راه به در

ث( سوراخ چهارگوش بن بست
ج( سوراخ چهارگوش پله دار

الف( سوراخ گرد راه به در
ب( سوراخ گرد بن بست

پ( سوراخ مخروطی راه به در

شکل 2ــ٣

شکل ٣ــ٣

2ــ3ــ اجزای ماشين سوراخ زن اتوماتيک
با توجه به توضیحاتی که پیش از این داده شد،  هرچه تعداد 
محورهای این دســتگاه بیشــتر باشــد، دقت، کیفیت، راندمان و 
سرعت سوراخ کاری افزوده تر می شود؛ اما این توضیح به این معنا 
نیست که کیفیت کار به دســت آمده با ا ین دستگاه،  مشابه کیفیت 
کار با ماشین های متهٔ افقی )کمُ کن( یا عمودی )دریل ستونی(  ست، 

ساخت وبه کارگیری اتصالات در دکور چوبی
 

1ــ3ــ سوراخ کاری چوب با ماشين های سوراخ زن 
اتوماتيک

ســوراخ کاری و کمُ کنی در چوب و فرآورده های چوبی، 
عبارت اســت از عمل پوشال برداری به منظور ایجاد سوراخ هایی 
گرد یا چهار گوش که توسط ابزارهای برُنده ای مثل مته، اسکنه یا 
مغار با اندازه ها یا شماره های متفاوت انجام می گیرد. در صورتی 
کــه این عمل، به صورت دســتی انجــام شــود، ابزارهای مورد 
اســتفاده انواع دریل های دستی و مته اســت )برای سوراخ های 

گرد( و اسکنه وچکش چوبی )برای سوراخ های چهارگوش(. 
اگــر ایــن عملیات بــه صورت ماشــینی انجام شــود، از 
ماشین آلاتی به نام ماشین مته عمودی، ماشین مته افقی، یا کمُ کنی 
)برای سوراخ کاری گرد یا کمُ هایی که در دو انتها نیم گرد است( و 
کمُ کن زنجیری )برای کمُ های چهار گوش( استفاده خواهد شد. 

لازم اســت یاد آوری شود که ماشــین آلات فوق، ممکن 
اســت به صــورت ســادهٔ مکانیکــی، پنوماتیکــی، اتوماتیک یا 
سی ان سی )C.N.C( باشــند و هریک از انواع این ماشین ها، به 

عملیات مشخصی می پردازند.
ســوراخ کاری وکمُ کنی، یکی از مهم ترین عملیاتی ست که 
برای ایجــاد اتصالات و قطعات چوبی بــه کار می رود، به همین 
دلیل بسیار متنوع است. در شکل 1ــ3 چند نمونه سوراخ  گرد و 

چهار گوش نشان داده شده است. 
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بلکه به دلیل ویژگی منحصر به فرد این ماشــین، کار با این ماشین 
راحت تر و دقیق  است. 

در ماشــین های تــک محور، هِــد ســوراخ زن می تواند به 
صورت عمودی یا افقی و حتی تحت زوایایی بین صفر تا 90 درجه 
تنظیم شود و سوراخ هایی با دقت بسیار بالا ایجاد کند. در )شکل 
4ــ3 الف، ب، ج(، به ترتیب هِد سوراخ زن را در حالت های صفر 
)افقی(، 45 )تحت زاویه( و 90 درجه )عمودی( مشاهده می کنید. 

در واقع وقتی که جک پایین است، یک ضخامت )نر( قطعه 
به پیستونِ جک و لبهٔ دیگر به گونیای دستگاه تکیه داده می شود. 
در این شرایط، قطعهٔ کار، آمادهٔ سوراخ کاری ست )شکل 7ــ3(.

شکل 4ــ٣
)ج()ب(

شکل 5ــ٣ ــ سوراخ کاری قطعات زاویه دار

شکل ٦ــ٣ ــ کليدهای بالا و پایين بُرندۀ جک ها

شکل 7ــ٣ ــ قطعه کار، توسط جک ها گونيا شده است.

شکل ٨ ــ٣ ــ سيستم تغيير عمق مته

با این دســتگاه، عــاوه بر ســوراخ کاری تحــت زوایای 
مختلف روی فرآورده های چوبی، می توان سطوح زوایه دار را نیز 

سوراخ کاری نمود )شکل 5ــ3(. 

در قطعات مختلف، شرایطی پیش می آید که باید سوراخ هایی 
با فواصل مشــخص زده شود؛ در این شــرایط، باید از خط کش 
بلندی که روی ماشــین اســت و حداکثر 4 متر طول دارد، کمک 
گرفــت. به  این منظور، روی این خط کش چند گیره یا جک نصب 
کرده اند. این گیره ها یا جک ها، نقش گونیا را برعهده دارند و اغلب 
چهار عدد یا بیشترند توسط نیروی پنوماتیک، بالا یا پایین می روند.

این جک ها، به وسیلهٔ پیچ، روی خط کش محکم می شوند. 
هرجک، دارای شــمارهٔ مخصوص به خود اســت و توسط کلید 
مشخصی که روی ماشین تعبیه شــده،  کار خود را انجام می دهد 

)شکل 6ــ3(.

یــادآوری می شــود با توجــه بــه این که ممکن اســت به 
ســوراخ های متعدد دارای عمق های مختلف نیاز باشــد، می توان 
ماشین را برای شــش حالت مختلف از صفر تا 70 میلی متر عمق 
تنظیم نمود. در این دســتگاه، عمل تنظیم عمق، توســط پیچ های 

تنظیم صورت می پذیرد )شکل 8ــ3(.

)الف(
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در دســتگاه‌های چند محوره، محورهــای افقی و عمودی 
نســبت به هم مجزا هســتند و محورهای افقی که در سمت چپ و 
راست ماشین اند، می‌توانند به کمک یک جک پنوماتیکی، از صفر 
تا 90 درجه چرخش داشــته باشند و سوراخ‌کاری‌های تحت زاویه 

را روی قطعهٔ کار ایجاد کنند )شکل 9ــ3(.

مته‌ها در هر هد قابل تنظیم خواهد بود. 
در این دســتگاه‌ها، بــرای تنظیم عمق ســوراخ‌ها،‌ باید از 
شــمارنده‌ها یا کانتر به همراه ابزار دقیــق اندازه‌گیری میکرومتریک 

استفاده کرد )شکل 11ــ3(.

شکل 9ــ3

شکل 10ــ3 ــ قابلیت جابه جایی و چرخش هدها و کنسول‌ها

شکل 11ــ3

در این دستگاه‌ها، روی محور عمودی، 1 تا 4 کنسول نصب 
است. هر کنسول می‌تواند به صورت دو هد مجزا، که قادرند بین 
صفر تا 90 درجه ) درجهت محورهای x و y( چرخش داشته باشند، 

کار کنند. فاصلهٔ هدها از یکدیگر قابل تنظیم اند. )شکل 10ــ3(.

 هریک از هدها،‌ دارای یک موتور مجزا هستند که سرعتی 
بین 2800 تا 4000 دور در دقیقه دارند؛ بنابراین سرعت چرخش 

 شمارنده‌ها در این دستگاه، بر اساس جداولی که اغلب روی 
بدنهٔ ماشین نصب شده‌اند، تنظیم می‌گردد. 

 برای تنظیم چپ و راســتی هدها نیز از ابزار ایمنی استفاده 
شده است. در ضمن، جلو و عقب بردن هدهای عمودی و فاصلهٔ 
آنها  از یکدیگر نیز قابل تنظیم اســت. بنابراین، پس از تنظیم هدها 
توســط کلیدهای پنوماتیکی مربوطه، باید هد را قفل کرد تا جابه‌جا 

نشود و در عمل سوراخ‌کاری، خطایی به وجود نیاید. 
برای آشنایی بیشتر با هد عمودی این ماشین، شکل 12ــ3 

با اجزای مهم و کاربردی‌اش نام‌گذاری شده است. 

شکل 12ــ3

هدهای اصلی قابل چرخش

اندازه خوان جهت تعیین موقعیت دو هد نسبت به یکدیگر

تنظیم هیدرولیکی سرعت سوراخ کاری

تنظیم هیدرولیکی سرعت سوراخ کاری

قفل کن پنوماتیکی هدها

نشانگر دیجیتالی جهت تعیین موقعیت چاپ
تنظیم هیدرولیک پایه
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توجه 1: هد عمودی نشــان داده شده در تصویر، تقریباً در 
همهٔ مدل های ماشین سوراخ زن به همین شکل است. 

توجه 2: هد شکل 24، قابلیت چرخش در زوایای مختلف 
را دارد. 

هد  روی  مته های  فاصلهٔ  سوراخ زن،  ماشین های  تمام  در 
نسبت به هم، 32 میلی متر است و چون یک مته در وسط هد قرار 
با  فاصله هایی  دارای  آن  راست  و  چپ  در  مته ها،  سایر  و  گرفته 
ضریب 32 میلی مترند، تعداد مته های موجود در هر هد، همواره 

فرد است.
اندازه گیری  در  عمل  سرعت  و  کار  راحتی  برای  توجه: 
میلی متری   32 فاصلهٔ  ماشین،  خط کش  روی  سوراخ ها،  فاصلهٔ 

عامت گذاری شده است )شکل13ــ3(.

توجه: بــا توجه به نوع کار، می توان هد مورد اســتفاده را 
روشن و بقیه را خاموش کرد.

نکتهٔ حایز اهمیّت، چگونگی روشــن شدن و حرکت کردن 
مته هاست؛ در واقع این کار با یک پدال پایی )شکل 16ــ3( و کلید 
روی شاسی ماشــین امکان پذیر می شود. یعنی پس از انتخاب نوع 
سوراخ کاری، باید کلید روشن شاسی را زد، توسط قسمت کنترل، 

هد مورد نظر را روشن کرد و در آخر، پدال پایی را فشار داد.

شکل 1٣ــ٣

شکل 14ــ٣ ــ ابتدا متۀ افقی سوراخ کاری را انجام می دهد 
و سپس متۀ عمودی

شکل 15ــ٣

شکل 1٦ــ٣

در برخــی مــوارد، ماننــد ایجاد ســوراخ بــرای اتصال 
الیــت، که هــر دو محــور افقــی و عمــودی همزمــان در حال 
 کارکردن هســتند، امکان برخورد دو مته بــه یکدیگر وجود دارد 
)شکل 14ــ3(. برای جلوگیری از این برخورد و خطراتی از این 
قبیل، روی دســتگاه کلیدی تعبیه شده اســت که حرکت هدها را 
پــی در پی کنترل می کند. در واقع در چنین حالتی وقتی هر دو هد 
روشن هستند، ابتدا هد افقی سوراخ کاری را انجام می دهد و پس 
از پایان کار، به محض عقب رفتن این هد، هد عمودی شــروع به 
سوراخ کاری می کند. در شکل 15ــ3، کلیدهای قسمت کنترل که 

با آنها هدها را روشن یا خاموش می کنند نشان داده شده است.
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توجه 1: حرکت هدها، به وسیلهٔ نیروی باد تأمین می گردد.
توجه 2: مقدار فشار باد برای این ماشین، بین 6/5 تا 8 بار 
است که این مقدار، توسط فشارسنج نصب شده روی دستگاه نشان 

داده می شود )شکل 17ــ3(.

این جک ها،  از طریق قســمت کنترل و یــا کلیدهای روی 
شاسی ماشین کنترل و فعال می شود. 

در شــکل 19ــ3، جک ها، که به گیره های )نگه دارنده های( 
پنوماتیکی نیز معروف اند، نشان داده شده است. 

شکل 1٨ــ٣

در برخی از ماشین های سوراخ زن چند محوره، برای راحتی 
حرکت قطعهٔ کار روی ماشین، از تسمهٔ نقاله استفاده شده است. در 

شکل 18ــ3 نوعی از همین ماشین ها نشان داده شده است.

توجه: این تسمهٔ نقاله ها، در برخی موارد، برای ایجاد یک 
خط تولید مکانیزه و حمل و نقل دستی آن قسمت به ماشین، به کار 

می روند. 
 برای ثابت نگه داشــتن قطعهٔ کار به منظور سوراخ کاری، از 
نگه دارنده های پنوماتیکی یــا جک های مخصوصی که برای همین 

منظور طراحی شده اند، استفاده می گردد. 
جک ها، درســت مقابل مته ها قرار می گیرند تا بارهای وارد 
شــده از طــرف مته به قطعــهٔ کار را خنثا کنــد و در نتیجه عملیات 

سوراخ کاری، با دقت بالا انجام گیرد. 

 بنابر یک قاعدهٔ کلی، نباید فراموش کرد که فاصلهٔ هر جک 
از سطح کار، از 5 میلی متر بیشتر نباشد. در غیراین صورت، از فشار 
جک به قطعه کار کاســته می شود و در نتیجه هنگام سوراخ کاری، 

احتمال پس زدن قطعهٔ کار توسط مته ها وجود خواهد داشت.
نکته: در برخی از انواع ماشین ها، جک ها را برای کارآیی 
بیشــتر، تحت زاویهٔ 15 درجه قرار داده انــد تا قطعهٔ کار همواره به 

طرف مته ها هدایت شود )شکل 20ــ3(.

 ایــن نوع جک ها، این مزیت را دارد که در صورت فشــار 
آوردن مته به قطعهٔ کار، جک، فشــرده تر می شود و در نتیجه، عمل 

نگه داری قطعهٔ کار، بهتر انجام می پذیرد. 

شکل 19ــ٣

شکل 17ــ٣

شکل 20ــ٣
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توجه: با فشــار دادن پدال پایی، ابتدا جک ها قطعهٔ کار را 
می گیرند، سپس هدها عمل سوراخ کاری را انجام می دهند و پس از 
بازگشت هدها، جک ها،  قطعهٔ کار را آزاد می کنند )شکل 21ــ3(.

یادآوری: لبهٔ برندهٔ مته های راســت گرد به سمت راست و 
مته های چپ گرد، به صورت برعکس )به سمت چپ( است. 

توجه: در این دستگاه، حداکثر قطر متهٔ مورد استفاده،  35 
میلی متر است. 

 همان طــور که گفته شــد،  مته های با قطرهــای مختلف به 
این ماشین بســته می شــود، امّا از آن جایی که مته های این دستگاه 
مخصوص اســت، انتهای همــهٔ آنها،  قطری یکســان دارد و 10 
میلی متر اســت. این مته ها، درون کولت مخصوصی جامی گیرند و 
توســط دو عدد پیچ آلن محکم می شــوند، و سپس خود کولت نیز 
که دارای پینی در بدنه اســت، در شیار محور ماشین قرار می گیرد 
و با یک چرخش 45 درجه ای، روی محور مســتقر و کاماً محکم 

می شود )شکل 25 و 26ــ3(.

 نکتهٔ حایز اهمیّت این که در این ماشین ها، چون محورهای 
ماشین، توسط چرخ دنده با یکدیگر درگیرند، مته ها به صورت چپ 
گرد و راســت گــرد می چرخند؛ یعنی یک محور به ســمت چپ و 

محور دیگر به سمت راست. 
به همین دلیل، مته های راست گرد با رنگ مشکی و مته های 
چپ گــرد،  با رنگ قرمز مشــخص می شــوند )شــکل 24ــ3(.

شکل 21ــ٣

شکل 22ــ٣

شکل 24ــ٣

شکل 25ــ٣

شکل 2٣ــ٣

 در بعضی از انواع ماشــین های سوراخ زن، گونیایی وجود 
دارد که با آن می توان ســوراخ هایی کاماً قرینه، روی دو قطعهٔ کار 
ایجاد کرد. )شــکل 22ــ3(. برای این کار، باید دو قطعه را به چپ 

و راست گونیا تکیه داد و سوراخ هایی موازی گونیا ایجاد نمود. 
 اگــر ایــن عملیــات، بــا گونیــای » فلــش ماننــد«، که در 
شکل 23ــ3  نشان داده شده است، انجام گیرد می توان روی کار، 

تحت زاویهٔ 45 درجه سوراخ زنی کرد. 
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3ــ3ــ توانایی کار با ماشين دم چلچله زن 
1ــ آشنایی بـا مـفهـوم دم چلـچلـه و کـاربـرد آن در 
دکورسازی: اتصال دم چلچله، یکی از محکم ترین و کاربردی ترین 
بسیار  کششی  نیروی  برابر  در  و  است  چوب   صنایع  اتصالات 

مقاومت دارد.
چندسالی ست که با ســاخت ماشینی به نام »دم چلچله زن«، 
ســاخت قاب ها و نیز اتصال قطعات فارسی برُ شده از جنس چوب، 
ام دی اف و لتــرون به راحتی انجام می شــود. بی شــک ســاخت 
این ماشــین، در ســاخت قاب ها تحول عظیمی ایجاد کرده اســت 

)شکل  27ــ3(.

2ــ شناسایی ماشين دم چلچله زن و اجزای مختلف آن:  
این ماشین، در انواع سنگین و دستی ــ برقی )قابل حمل(، یک تیغ 
و دو تیغ، پنوماتیکی و اهرمی، با مارک های مختلف در بازار وجود 
قیمت،  ارزانی  به  توجه  با  30ــ3(.  و   29  ،28 )شکل های  دارد 
راحتی در حمل و نقل،  نیاز نداشتن به لوازم جانبی زیاد و راحتی 
در کارکردن، در بیشتر کارگاه ها، از نوع دستی، برقی و اهرمی این 

ماشین استفاده می شود. 

شکل 2٦ــ٣

شکل 27ــ٣

شکل 2٨ــ٣

شکل 29ــ٣
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1ــ2ــ قسمت های مختلف ماشين دم چلچله زن : با 
توجه به شکل 31ــ3، قسمت های مختلف یک ماشین دم چلچله 

زن، به شرح زیر است:

دو عدد گونیا بــرای گرفتن قطعهٔ کار وجــود دارد که به صورت 
کشویی، قابل حرکت اند. 

ج( گونيای وسط: این گونیا، معمولاً در وسط صفحه یا 
میز دستگاه قرار می گیرد و زیر آن به صورت مدرج است. 

این گونیا، بیشــتر برای تنظیم اندازه، مورد اســتفاده قرار 
می گیرد. 

د( کليد قطع و وصل: در ماشــین های دم  چلچله، برای 
روشــن و خاموش کردن، از دو نوع کلید استفاده می شود: یک 
نوع آن، کلید روشــن، خاموش استارت و  استاپ معمولی ست که 
آن را روی بدنهٔ ماشــین تعبیه می کنند؛ و نوع دیگر آن با چرخاندن 

یا فشار دادن آن، ماشین خاموش و روشن می شود.
 کلیــد سومی ســت بــه نــام میکروســویچ. حساســیت 
میکروســویچ ها بســیار بالاســت، به طوری که با کم تریــن ایجاد 

حساسیت، خاموش یا روشن می شوند.
هســتند گوناگونــی  انــواع  دارای  میکروســویچ ها،    

در ماشــین دم چلچله،از  نوع فشاری آن استفاده می شود )شکل 
32ــ3(.

الف( صفحۀ دســتگاه: صفحهٔ این دستگاه، معمولاً از 
جنس آلومینیوم آلیاژی ست و قطعهٔ کار، روی آن قرار می گیرد. 

ب( گونياهای دســتگاه: در دو طرف صفحهٔ دستگاه، 

طرز کار این میکروســویچ، به این صورت اســت که هنگام 
پایین بودن موتور دستگاه، زبانهٔ کلید درحالت فشرده است )شکل 
33ــ3(  و به محض بالا آمدن موتور، کلید عمل می کند و جریان برق 

را به موتور می رساند )شکل 34ــ3(.

شکل ٣1ــ٣

شکل ٣2ــ٣

شکل ٣0ــ٣

گونيای دستگاه

صفحه دستگاه

گونيای دستگاه
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 کاربرد ميکروسویچ ها: می توان به دستهٔ راهنمای ماشین 
قطع کن نوار پی وی ســی )PVC( در دســتگاه های لبه چســبان، 
قطع کن اضطراری در دستگاه پرس گرم و غیر آنها اشاره نمود. 

توجه: بعضی از میکروســویچ ها در زیر دستگاه و بعضی 
از آنها در قســمت بــالا قرار دارند. در شــکل 35ــ3 چند نوع 

میکروسویچ نشان داده شده است. 

ه ( ميلۀ تنظيم عمق: برای تنظیم عمق و کم و زیادکردن 
تیغه بــرای عمق های مختلف، از مهره و پیــچ یا یک میلهٔ صیقلی 

استفاده می شود )شکل 36 و 37ــ3(.

توجــه: عمق تیغهٔ دم چلچله، با توجــه به اندازهٔ پین تعیین 
می گردد. 

و( قسمت تيغه گير: در این دستگاه، می توان از تیغه هایی 
با قطرهای متفاوت استفاده نمود. برای این کار، معمولاً باید بوش 
دستگاه باز و بوش مناسب با تیغهٔ موردنظر را روی دستگاه سوار 

کرد. 
شکل ٣5ــ٣

شکل ٣4ــ٣

شکل ٣٣ــ٣

شکل ٣٦ــ٣

شکل ٣7ــ٣
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در شــکل 38ــ3 نمونه هایی از تیغه گیر با قطرهای متفاوت 
نشان داده شده است. 

3ــ شناسایی انواع تيغه های ماشين دم چلچله زن: 
تیغه هــای مــورد اســتفاده در ماشــین دم چلچلــه زن، از فولاد 

آلیاژی ست و معمولاً قطرهای مختلف دارند )شکل 41ــ3(. ز( الکتروموتــور: الکترو موتور ماشــین دم چلچله، 
بیشــتر از نوع فرز انگشتی ســت که مصارف مختلفــی نیز دارد 

)شکل 39ــ3(.

 فرزهای انگشــتی، در ماشــین هایی مورد اســتفاده قرار 
می گیرنــد که دارای بازوهای حرکتی اند، مانند ماشــین الیت زن، 
دستگاه ســوراخ )دوبل زن( و.... فرزهای انگشتی، دور بالایی 
دارنــد )تا حدود 20000 دور در دقیقه( و لبهٔ کار را نیز پرداخت 

می نمایند. 
نکته: فرزهای انگشــتی، در دو نوع گلو بلند و گلو کوتاه 

عرضه می شوند )شکل 40ــ3(.

 با توجه شــکل 42ــ3، این تیغه ها شــامل دو قسمت اند: 
دنبالــهٔ تیغه، که داخل تیغه گیر بســته و محکم می شــود؛ و نوک 
تیغه، که با توجه به شــکل خاصی که دارد، بــه صورت ذوزنقه یا 
دم چلچله طراحی شده اند. بدیهی است قسمتی از نوک،که عمل 
پوشال برداری را انجام می دهد،  کاماً تیز و سنگ خورده است. 

شکل ٣٨ــ٣

شکل 42ــ٣

شکل 41ــ٣

شکل ٣9ــ٣

شکل 40ــ٣
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4ــ شناســایی انواع پين های مورد استفاده: برای 
متصــل کردن دو قطعهٔ فارســی برُ شــده به همدیگــر، باید از پین 
مخصوصی، که معمولاً از جنس پاستیک است و در اندازه های 
مختلف و رنگ های متنوعی تولید و عرضه می شود، استفاده کرد 

)شکل 43ــ3(.

5ــ نحوۀ تعویض تيغۀ دم چلچله: برای تعویض تیغه، 
باید دســتگاه را از برق خارج کرد و با توجه به نوع دستگاه، اقدام 
بــه تعویض تیغه نمود. در بعضی از ماشــین ها، نیازی به بازکردن 
موتور نیســت، امّا در برخی دیگــر، و به خصوص در مدلی که در 
شــکل 46ــ3 آمده، ابتدا باید به وســیلهٔ آچار مخصوص )آلن(، 
پیچ هایی را که در پشت ماشــین قرار دارد بازکرد و سپس موتور 

دستگاه را از ماشین جدا نمود )شکل 47 و 48ــ3(.  در شــکل 44ــ3، پین های مورد استفاده،  در چند اندازه 
متفاوت نشان داده شده است.

لازم اســت توضیح داده شــود کــه وقتــی روی لبه های 
دو قطعهٔ کار فارســی برُ شــده، حفرهٔ دم چلچله ای ایجاد گردد و 
به منظور ایجاد اتصال، کنار هم قرار گیرند، فرم کامل هر دو حفرهٔ 
دم چلچله ای، به شــکل همین پین ها خواهد بود؛ به شکل 45ــ3 

توجه کنید. 

شکل 4٣ــ٣

شکل 4٦ــ٣

شکل 44ــ٣ ــ چند نوع پين دم چلچله

شکل 45ــ٣

شکل 47ــ٣

16

24

≠≠
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  اکنون باید به وسیلهٔ آچار، تیغه را از داخل  محور یا تیغه گیر 
باز کرد)شکل 49ــ3(.برای این کار،باید با یک آچار محور دستگاه 
را گرفت تا نچرخد )شکل 50ــ3(، سپس با آچار دیگر ، به بازکردن   

تیغه اقدام نمود )شکل 51ــ3(.

 پس از انتخاب تیغهٔ مناســب یا تیز و تمیز کردن همان تیغه، 
می توان با تکرار مراحل گفته شده، برای بستن تیغه اقدام نمود. 

توجه: قبل از بســتن قطعات در جای خود، باید آنها را به 
وسیلهٔ پمپ باد یا پارچه تمیز کرد. 

6ــ تعمير و نگه داری ماشــين دم چلچله زن: برای 
استفادهٔ بهتر از ماشین دم چلچله زن، همواره باید نکات زیر را رعایت 

نمود:
1ــ پس از پایان کار، باید ماشــین را با  هوای فشرده تمیز 

کرد )شکل 52ــ3(. 

2ــ اگر دم چلچله زن، ا ز نوع دســتی باشد، باید آن را در 
محلی مناسب نگه داری نمود.

3ــ هر چند وقت یک بار، باید بازوها و محورهای دستگاه 
را روغن کاری کرد )شکل 53ــ3(.

شکل 51ــ٣ شکل 4٨ــ٣

شکل 49ــ٣

شکل 52ــ٣

شکل 50ــ٣
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4ــ برای کارکردن با ماشین، باید آن را به صورت صحیح 
روی میز کار مستقر نمود.

5 ــ تیغهٔ ماشین را باید قبل ا ز هر بار کارکردن، مورد بازدید 
قرار داد و در صورت نیاز، آن  را تعویض یا تمیز کرد. در شکل های 

54 و 55ــ3، نحوهٔ تمیزکردن تیغه نشان داده شده است. 

6 ــ در هنگام کار، نباید دســتهٔ )اهرم( ماشــین را به طور 
ناگهانی و خیلی سریع، فشار داد یا رها کرد. 

7ــ رعایت نکات ایمنی: هنگام کار با ماشین دم چلچله زن، 
 باید  نکات ایمنی زیر را رعایت نمود تا ماشین و ماشین کار، همواره سالم

بمانند:
1ــ قطعهٔ کار را باید کاماً به گونیای ماشین چسباند و پیچ 

گونیاهای ماشین را محکم نمود )شکل 56ــ3(.

2ــ باید محل شکاف تیغه را بررسی نمود و مراقب بود که 
شیئی در داخل شکاف نباشد.

3ــ هنگام تنظیم دستگاه، باید برق آن را قطع کرد.
4ــ تیزی تیغه را هرگز نباید با دست امتحان نمود. 
5 ــ هنگام کار، باید از گوشی ایمنی استفاده گردد.

شکاف  ایجاد  محل  روی  دست  قراردادن  از  باید  6 ــ 
دم چلچله، خودداری نمود. 

8ــ شناسایی اصول کارکردن با ماشين دم چلچله زن: 
برای کار با ماشین دم چلچله زن، باید نکات زیر را رعایت نمود:

1ــ اگر دســتگاه از نوع دستی ــ برقی )قابل حمل( باشد، 
باید آن را قبل از استفاده،  در محل مناسبی مستقر نمود.

2ــ با توجه به نوع کار و اندازهٔ پین، باید تیغه را برای عمق 
مناسب تنظیم  کرد )شکل 57ــ3(.

شکل 5٣ــ٣

شکل 54ــ٣

شکل 55ــ٣

شکل 5٦ــ٣
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3ــ قطعه کار را باید با ماشین های دیگر، از جمله فارسی برُ 
دستی برقی به طور صحیح برش زد. 

4ــ گونیاهای روی صفحهٔ ماشین را باید به طور صحیح و 
با توجه به پهنای قطعه کار،  تنظیم نمود)شکل 58ــ3(.

چند  از  باید  زیاد،  عرض  با  کارهای  قطعهٔ  در  نکته: 
برای  را  دستگاه  ابتدا  باید  صورت،  این  در  کرد.  استفاده  پین 
زد.سپس  شکاف  را  قطعات  تمام  و  نمود  تنظیم  شکاف  یک 
تنظیم  دوباره  بیشتر  و  دوم  شکاف  ایجاد  برای  را  دستگاه 
داده نشان  شکاف  دو  با  کاری  قطعهٔ  61ــ3،  شکل  در   نمود. 
شده است. از دستگاه دم چلچله زن دو تیغه نیز می توان استفاده نمود. 5 ــ اکنون باید قطعهٔ کار را بین تکیه گاه گونیاها قرار داد و 

از ثابت بودن آن در جای خود مطمئن شد. 
6 ــ ماشین، باید به جریان برق متصل شود. 

توجه:  اگر ماشــین از نوع دستی ـ برقی باشد، این کار با 
اتصال دو شاخه به پریز برق انجام می شود. 

7ــ بـا یک دست بـایـد قطـعهٔ کار را به میـز کـار فشار داد 
)شکل 59ــ3( و با دست دیگر اهرم دستگاه را به طرف پایین آورد 
)شکل 60ــ3(، تا تیغه،  شکاف لازم را در قطعهٔ کار ایجاد نماید. 

شکل 59ــ٣
شکل 57ــ٣

شکل 5٨ــ٣

شکل ٦0ــ٣

شکل ٦1ــ٣

پس از ایجاد کامل شکاف، اهرم را باید به آرامی بالا برد. 
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باید داخل شکافِ قطعات را پاک  پایان کار،  8 ــ پس از 
نمود. 

9ــ برای مونتاژ قطعات، باید میز مناســبی که هیچ پستی و 
بلندی نداشته باشد، انتخاب نمود.

10ــ قطعــات را، همان طور که مونتاژ می شــوند، باید از 
پشت روی میز قرار داد )شکل 62ــ3(.

توجه: قطعات موردنظر را می توان ابتدا به وســیلهٔ چسب 
1ــ2ــ3 یا چســب چوب بــه یکدیگر متصل نمود و ســپس پین 

موردنظر را در محل خود کوبید تا اتصال محکم تر شود.

4ــ3ــ انواع اتصالات اليت
 اتصالات الیت به یراق هایی گفته می شود که به راحتی قابل 
باز و بســته شدن اند و در بیشــتر موارد با چرخش 90 درجهٔ پیچ 

مربوطه اتصال از هم دیگر باز می شود. 
 امروزه با پیشــرفت صنعت و فناوری این یراق ها متنوع و 

متعدد شده اند، که اشاره کلی بر همهٔ آنها میسر نیست.
 در ایــن بحث به اتصالات جداشــدنی و الیت ها اشــاره 
خواهد شــد. در شــکل 64ــ3 تصویری از این اتصالات نشان 

داده شده است. 

11ــ پس از چسباندن دو لبهٔ فارسی شده به هم، باید داخل 
هر شکاف، یک پین قرار داد و با ضربهٔ چکش، پین ها را در جای 

خود محکم کرد ) شکل 63ــ3(. 

 اتصــالات جداشــدنی نظیر گونیایی ها که در شــکل های 
متنوع ارائه شــده اند، در ادامهٔ بحث آموزش داده شــده اســت. 
 شب بندها اتصالات جداشدنی با نصب آسان اند که کاربرد 
زیادی دارند. در شــکل 65ــ3 نمونه ای از آنها نشــان داده شده 

است.
شکل ٦٣ــ٣

شکل ٦4ــ٣

شکل ٦2ــ٣
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دستورالعمل نصب و جاسازی اتصال اليت:
زمان: 3 ساعت 

1ــ در شــکل 67ــ3 میلهٔ اتصــال الیت را می بینید که در 
رولپاک نشــان داده شده در شکل 68ــ3 پیچ خواهد شد. برای 
این اتصــال، باید صفحه را به اندازهٔ نصــف ضخامت  از لبهٔ کار 

خط کشی کنید )شکل 68ــ3(.

2ــ با متهٔ متناسب با قطر رولپاک، سوراخ کاری را انجام 
دهید )شکل 69ــ3(.

 یکی از پرکارترین اتصالات، اتصال الیت در شکل 66ــ3 
است. مراحل نصب و جاسازی این اتصال را به ترتیب زیر انجام 

دهید.

شکل ٦7ــ٣

شکل ٦9ــ٣

شکل ٦٦ــ٣

شکل ٦٨ــ٣

شکل ٦5ــ٣
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دقت کنید که عمق سوراخ متناسب گردد و راه به در نشود. 
)شکل  نمایید  پیچ  رولپاک  محل  در  را  الیت  میلهٔ  3ــ 

70ــ3(.
4ــ در قطعهٔ دوم، مطابق شکل 70ــ3 مهره نصب پولک  

)کپسول( اقدام نمایید. 

اتصال گونیایی با پیچ، یکی دیگر از پرکاربردترین اتصالات 
جداشــدنی در دکورسازی ست )شکل 74ــ3(. طی مراحل زیر، 

یراق را نصب وجاسازی کنید.

لبهٔ کار  از  بسته شده،  الیت  میلهٔ  اندازهٔ طول  به  ابتدا  5 ــ 
فاصله بگیرید و متناسب با قطر پولک، متهٔ مناسب را انتخاب و 

محل موردنظر را سوراخ نمایید )شکل 71ــ3(.

6 ــ از قسمت ضخامت بدنه به عمق موردنظر، متناسب با 
قطر میلهٔ الیت، سوراخ نمایید تا میلهٔ الیت در محفظهٔ پولک قرار 

گیرد )شکل 72ــ3(.
از  با استفاده  الیت در پولک،  میلهٔ  از جاسازی  7ــ پس 
پیچ گوشتی، محفظهٔ پولک را 90 درجه بچرخانید تا تاج میله را 

شکل 74ــ٣قفل کند )شکل 73ــ3(. 

شکل 7٣ــ٣

شکل 72ــ٣

شکل 71ــ٣

شکل 70ــ٣
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دستورالعمل نصب و جاسازی گونيای پلاستيکی با پيچ
زمان: 3 ساعت 

1ــ به اندازهٔ ضخامت صفحه از لبهٔ کار فاصله بگیرید و 
قطعهٔ پوشش گونیایی را روی صفحه پیچ کنید )شکل 75ــ3(.

دهید    )شکل  اتصال  هم  به  پیچ  کمک  به  را  قطعه  دو  4ــ 
78ــ3(.

2ــ قطعهٔ پایهٔ گونیایی را در بدنهٔ مقابل کار در قسمت لبهٔ 
صفحه، مطابق شکل 76ــ3 نصب نمایید. 

3ــ مطابق شکل 77ــ3 قطعهٔ بدنه را بلند نمایید و دو قطعهٔ 
پاستیکی گونیایی را روی هم مونتاژ کنید. 

پیچ  کافی ست  هم دیگر  از  قطعه  دو  جداکردن  برای  5 ــ 
بالایی گونیا را باز کنید )شکل 79 ــ3(. 

مطابق شکل 80  ــ3  گونیایی  اتصال  از  دیگری  نوع  6 ــ 
با چرخش 90 درجهٔ  موجود است که پیچی نیست و دو قطعه، 
ـ3(. پیچ چهارسوی بالای گونیا، از هم جدا می شوند )شکل 81 ـ

شکل 75ــ٣
شکل 7٨ــ٣

شکل 7٦ــ٣

شکل 79ــ٣

شکل 77ــ٣
شکل ٨0 ــ٣
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7ــ مراحل کار مطابق شــکل قبلی ست. با این تفاوت که 
پایهٔ گونیایی با لبهٔ کار مماس نیســت، بلکه مطابق شــکل 82 ــ3 
در امتداد خط ترســیم شده، که نصف ضخامت بدنه است، نصب 

می شود. 

ال گونیایی با پوشش کنج کار، به دلیل داشتن مقطع مثلثی 
و کم جاگیربودن، محاســن بیشــتری دارد. در دستورالعمل زیر 
مراحل نصب و جاســازی آن را مرور می کنیم )زمان 3 ساعت(.
1ــ مطابق شکل 85 ــ3 پشت گونیا را با لبهٔ کار مماس 

کنید و با دو پیچ آن را به صفحه نصب نمایید. 

8 ــ مطابق شکل 83ــ3 دو قطعهٔ کار به هم مونتاژ می شوند 
و همانند شکل 84 ــ3 با چرخاندن 90 درجهٔ پیچ گونیا، دو قطعه 

در هم قفل می شوند. 

2ــ بدنهٔ کار را با صفحهٔ دوم مطابقت دهید و محل نصب 
را با سوراخ کاری مشخص کنید )شکل 86 ــ3(.

شکل ٨1 ــ٣

شکل ٨4 ــ٣

شکل ٨2 ــ٣

شکل ٨5ــ٣

شکل ٨٣ ــ٣

شکل ٨٦ ــ٣
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3ــ با اســتفاده از دو پیچ گونیا را بــه بدنهٔ کار نصب کنید 
)شکل 87 ــ3(.

 اتصالات شب بند نیز یکی از یراق آلات نصب آسان است 
که کاربرد آن در دکور زیاد است )شکل 90ــ3(.

4ــ پوشــش گونیا را ببندید تا کیفیت بهتری به کار بدهد و 
جای کمتری بگیرد )شکل های 88 و 89 ــ3(

دستورالعمل نصب وجاسازی شب بند مگنتی
زمان: 2 ساعت 

1ــ به اندازهٔ ضخامت قطعهٔ آهنی از لبهٔ کار عقب بنشینید 
و قطعهٔ پاستیکی را روی صفحه )در کابینت( نصب نمایید )شکل 

91ــ3(.

2ــ مناسب با ضخامت صفحه و به اندازهٔ نصف ضخامت 
قطعهٔ پاســتیکی از لبهٔ کار فاصله بگیریــد و قطعهٔ آهنی را نصب 

نمایید )شکل 92ــ3(.

شکل ٨7 ــ٣

شکل 90 ــ٣

شکل ٨٨ ــ٣

شکل 92 ــ٣شکل ٨9 ــ٣

شکل 91 ــ٣
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3ــ مطابق شکل های )93 و 94ــ3(، دو قطعهٔ کار پس از 
نصب باید کاماً چفت شوند. 

که  شود  تنظیم  گونه ای  به  بند  شب  ارتفاع  کنید  دقت  ــ 
هنگام بسته شدن زبانهٔ آن دقیقاً مقابل ساچمه ها قرار گیرد )شکل 

97ــ3(.

 شب بند ســاچمه ای یکی دیگر از انواع شب بندهاست که 
مطابق شــکل 95ــ3 با لبهٔ کار مماس بسته می شود. محل نصب 
پایهٔ شــب بند مطابق شــکل 96ــ3، به گونه ای ســت که به اندازهٔ 
ضخامت صفحه و نصف ضخامت شب بند از لبهٔ کار فاصله داشته 

باشد. 
ــ اگــر مراحل کار را به دقت انجام دهید ) مطابق شــکل 

98ــ3(، دو قطعهٔ کار کاماً با هم چفت می شوند. 

شکل 9٣ ــ٣

شکل 94ــ٣

شکل 9٦ ــ٣

شکل 97 ــ٣

شکل 9٨ــ٣شکل 95 ــ٣
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 شب بند کلیپسی )گیره ای( یکی دیگر از انواع شب بندهاست 
که طی مراحل زیر نصب و جاســازی می شــود )شکل 99ــ3(. 

3ــ ارتفاع نصب باید دقیق باشــد تا هنگام بســته شــدن 
)مطابق شــکل های 102 و 103ــ3(، گیرهٔ شــب بند دقیقاً مقابل 

حلقه قرار گیرد.

دســتورالعمل نصب و جاســازی شــب بند گيره ای 
کليپسی )گيره ای(

زمان: 2 ساعت
1ــ به اندازهٔ ضخامت صفحــه از لبهٔ کار فاصله بگیرید و 

مطابق شکل 100ــ3 گیرهٔ شب بند را نصب نمایید. 

2ــ حلقهٔ شب بند را در حدود 3 میلی متر از لبهٔ کار فاصله 
دهید، سپس آن را با پیچ نصب کنید )شکل 101ــ3(.

4ــ این شــب بند به راحتی باز و بسته می شود و نصب آن 
آسان است )شکل 104ــ3(.

شکل 102 ــ٣

شکل 10٣ ــ٣

شکل 99 ــ٣

شکل 100 ــ٣

شکل 104 ــ٣شکل 101 ــ٣
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از  یکی  الیت  اتصال  ساده تر:  زبان  به  اليت  اتصال 
اتصالات جدا شدنی ست. از این اتصال که دو صفحه را با زاویهٔ 
90 درجه به هم متصل می نماید، در مونتاژ کابینت و کارهای چوبی 

صفحه ای استفاده می شود و از سه قسمت تشکیل شده است:
1ــ کپسول فلزی 

2ــ میلهٔ رابط 
3ــ رولپاک 

ــ کپسول )سيلندر(: این کپسول استوانه ای فلزی ست 
به قطر 15 میلی متر که در قسمت پایین آن شیاری توخالی قرار 
دارد که سر میلهٔ رابط در آن درگیر می شود. با چرخش کپسول، 
یکدیگر  به  را  ام دی اف  صفحهٔ  دو  و  می شود  کشیده  رابط  میلهٔ 
پیچ گوشتی  درگیرشدن  محل  آن  بالای  قسمت  می نماید.  متصل 
چهارسوست. مرکز کپسول در روی صفحهٔ افقی ام دی اف در 
قرار    » اف  دی  ام   « یا  لترون  لبهٔ  از  میلی متر   34 یا   24 فاصلهٔ 

می گیرد. 
 با متهٔ مخصوص سه نیش می توان محل قرار گرفتن کپسول 
را روی صفحهٔ افقی ام دی اف یا لترون سوراخ نمود. قطر این مته 
15 میلی متر است و می تواند با کمک دریل و با دست آزاد سوراخی 

به اندازهٔ عمق کپسول، که 13 میلی متر است، ایجاد کند.
 یا می توان با کمک دســتگاه الیت زن دســتی، که در یک 
سوی آن متهٔ 15 میلی متری قرار دارد، سوراخ را در روی صفحهٔ 

» ام دی اف «  ایجاد کرد. 
ميلۀ رابط )پيچ(: میلهٔ رابط فلزی از یک ســو دارای 
پیچ  اســت و با مهرهٔ پاســتیکی و رولپاک نصب شده روی »ام 
دی اف «، بــه طور عمودی پیچ می شــود. از طرف دیگر دارای 
لبهٔ شیارداری ست که با کپسول درگیر می شود و دو صفحهٔ افقی 

وعمودی را محکم به هم می چسباند. 
 محل سوراخ میلهٔ رابط را می توان با دریل دستی ــ برقی 
)با قطــر 8 میلی متر( در ضخامت »ام دی اف «  افقی ایجاد کرد تا 

با کپسول مرتبط شود. 
 یا می توان با دســتگاه الیت زن دستی، که متهٔ  مخصوصی 
دارد، افقی ســوراخی در ضخامــت »ام دی اف« یا لترون ایجاد 

کرد تا به محل کپسول مرتبط  شود. 

رولپلاک )مهره(: رولپاک پاستیکی است با ضخامت 
10 و طول... میلی متر که در بدنهٔ »ام دی اف « یا »لترون« به طور 

عمودی جای می گیرد. 
 بــرای نصب آن در محل مناســب، ســوراخی با متهٔ 10 
میلی متری ســه نیش یا معمولی ایجاد می کنند. این ســوراخ را با 
ـ برقی نیز می توان ایجاد کرد، به صورتی که نوک یا  دریل دســتی ـ

سر مته از طرف دیگر آن خارج نشود. 
انواع اليت )یراق(: همان طور که پیش از این نیز گفته 
شد، الیت ها بســیار متنوع اند و در ادامه، به دو نمونهٔ آن ها اشاره 

می شود: 
الف( اليت با سيلندر کوتاه: این الیت، از یک کپسول، 
میله و پیچ تشــکیل شده است. برای اســتفاده از این یراق، ابتدا 
باید رولپاک را داخل سوراخی که روی بدنه زده شده، جاسازی 
نمود؛ ســپس پیچ رابط را داخل آن پیچاند. روی کف )طبقه( نیز 
باید سوراخی مناسب سیلندر ایجاد نمود. اکنون با سوراخ کاری 
نــر کف و ارتباط پیچ رابط با ســوراخ ســیلندر، و نیز چرخاندن 
کپسول در داخل پیچ رابط، کف و بدنه، به یکدیگر متصل و محکم 
می شوند. ضمناً برای زیبایی سطح کار و معلوم نبودن الیت، بهتر 

است از یک پوشش پولکی استفاده شود )شکل 105ــ3(. 

ب( اليت با ســيلندر بلند: این الیت نیز، مشابه الیت با 
سیلندر کوتاه اســت، با این تفاوت که سیلندر آن بلندتر است. در 

شکل 106ــ3 نمونه ای از این الیت نشان داده شده است. 

شکل 105 ــ٣

رولپلاک

سيلندر
پيچ رابط

پوشش پولکی
بدنه

کف

٣2
٣2
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دســتگاه اليت زن دستی: دســتگاه الیت زن دستی از 
دو جهت دارای مته اســت. از جهت افقی دارای یک متهٔ هشت 
میلی متری ست، برای ایجاد سوراخ در ضخامت )نر( » ام دی اف«  
یا لترون. به همین منظور دهانهٔ افقی دستگاه را که متحرک است و 
از یک صفحهٔ ثابت و یک صفحهٔ متحرک تشکیل شده بر روی » ام 

دی اف «  می بندیم و دستگیرهٔ آن را محکم می کنیم. 
 ســپس میلهٔ رابط شش ضلعی را، که شبیه آچار آلن است 
)ولی مستقیم( به دهانهٔ سه نظام دریل دستی برقی محکم می بندیم. 
با به کار انداختن دریل، محور می چرخد و متهٔ هشــت میلی متری 
را می چرخاند و ضخامت » ام دی اف « را ســوراخ می کند )شکل 

107ــ3(.

 دستگاه الیت زنی دستی برای ایجاد سوراخ 15 میلی متریِ 
مخصوص قرار گرفتن کپســول، یک متهٔ سه نیش 15 میلی متری 
عمود بر صفحه » ام دی اف«  دارد که این مته نیز با یک میلهٔ رابط 
شش گوشه، که به دریل متصل می شود، می چرخد و سوراخ محل 
کپســول را ایجاد می نماید. ارتفاع کپسول، 13 میلی متر است و 
دستگاه نیز به اندازه ای ســوراخ ایجاد می نماید که از طرف دیگر 
آن خارج نشــود و در زیر صفحهٔ افقی مخفــی باقی بماند. مانند 
صفحهٔ میز اداری یا میز عســلی که صفحهٔ آن باید هدف باشــد و 

اتصال دیده نشود. 
 در روی دستگاه الیت زن دستی برای تنظیم محل سوراخ 
زدن کپســول، دو عدد 24 و 34 را که برحســب میلی متر است، 
می نویســیم و مرکز متهٔ 15 میلی متری را نشان می کنیم تا به کمک 
صفحهٔ متحرک روی دستگاه که با پیچ آلن در شیاری قرار گرفته 
است تنظیم گردد و از آن، برحسب نوع پیچ الیت، استفاده  شود. 

شکل 10٦ ــ٣

رولپلاک

سيلندر
پيچ رابط

شکل 107 ــ٣

اليت مفصل دار
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نکته ای از اخلاق حرفه ای

امروز شرکت ها و سازمان ها با انبوهی از مسائل اخاقی مواجه اند، مطالبی مرتبط با محیط زیست، بهداشت 
نامعقول،  هدایای  کارکنان،  به حریم شخصی  تجاوز  در خارج،  تجارت  زباله ها،  دفع  کارکنان،  محصولات، سامت 

مالیات گریزی، داشتن دو دفتر مالی و … موجی از مسائل اخاقی مربوط به بنگاه ها را به وجود آورده است. 
به مسائل اخاقی و فرار  بلوغ رسیده اند که بی اعتنایی  این  به  امروزه بسیاری از شرکت ها در جهان صنعتی 
از مسئولیت ها و تعهدات اجتماعی به از بین رفتن بنگاه آنان می انجامد. به همین دلیل بسیاری از شرکت های موفق 
نسبت به تدوین استراتژی اخاقی احساس نیاز کرده اند و به این باور رسیده اند که در سازمان باید یک فرهنگ مبتنی 

بر اخاق رسوخ کند. 
در فرهنگ و تمدن اسامی در سده های سوم و پس از آن به این مفهوم و اخاق حرفه ای توجه شده است. 
برخی از دانشمندان، اخاق را دومین معجزهٔ پیامبر گرامی اسام )ص( می دانند که به لحاظ رتبه پس از قرآن قرار 

دارد. 
برگرفته از کتاب: درآمدی بر اخاق حرفه ای

تألیف: دکتر احد فرامرز قراملکی

اخلاقحرفه ای از نکته ای
اها با انبوهی از مسائل اخاها با انبوهی از مسائل اخاقی مواجهاند، مطالبی مرتبط با محیط زیست، بهداشت  امروز شرکتها و سازمان
نامعقول،  هدایای  کارکنان،  به حریم شخصی  تجاوز  در خارج،  تجارت  زبالهها،  دفع  کارکنان،  امحصولات، سامحصولات، سامت 

اگریزی، داشتن دو دفتر مالی و … موجی از مسائل اخاگریزی، داشتن دو دفتر مالی و … موجی از مسائل اخاقی مربوط به بنگاهها را بهوجود آورده است.  مالیات
به مسائل اخاقی و فرار  به مسائل اخااعتنایی  ااعتنایی  بلوغ رسیدهاند که بی این  به  امروزه بسیاری از شرکتها در جهان صنعتی 
از مسئولیتها و تعهدات اجتماعی به از بین رفتن بنگاه آنان میانجامد. به همین دلیل بسیاری از شرکتهای موفق 
انسبت به تدوین استراتژی اخانسبت به تدوین استراتژی اخاقی احساس نیاز کردهاند و به این باور رسیدهاند که در سازمان باید یک فرهنگ مبتنی 

ابر اخابر اخاق رسوخ کند. 
اهای سوم و پس از آن به این مفهوم و اخاهای سوم و پس از آن به این مفهوم و اخاق حرفهای توجه شده است.  ادر فرهنگ و تمدن اسادر فرهنگ و تمدن اسامی در سده
ا پیامبر گرامی اسا پیامبر گرامی اسام )ص( میدانند که به لحاظ رتبه پس از قرآن قرار  ٔق را دومین معجزهٔق را دومین معجزهٔ ابرخی از دانشمندان، اخابرخی از دانشمندان، اخا

دارد. 
ابرگرفته از کتاب: درآمدی بر اخابرگرفته از کتاب: درآمدی بر اخاق حرفهای

تألیف: دکتر احد فرامرز قراملکی
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 .1ــ از اجزای ماشین سوراخ زن اتوماتیک، عملکرد جک ها را توضیح دهید
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

2ــ عملکرد هِدها در ماشین سوراخ زن اتوماتیک را شرح دهید.
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

3ــ انواع مته در ماشین سوراخ زن اتوماتیک را توضیح دهید. 
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

4ــ کاربرد ماشین دم چلچله زن را بیان کنید. 
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................

5ــ انواع پین های ماشین دم چلچله زن چه مشخصاتی دارند ؟
........................................................................................
........................................................................................
........................................................................................



73

وم
ل س

فص
بی

چو
ور 

 دك
 در

لات
صا

 ات
ری

رگي
 كا

و به
ت 

ساخ



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

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

........................................................................................
6ــ نکات حفاظتی و ایمنی ماشین دم چلچله زن را بیان کنید. 

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

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

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

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

........................................................................................
7ــ مراحل ساخت یک قاب با دستگاه دم چلچله زن را توضیح دهید. 

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

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

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

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

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

........................................................................................
8 ــ مراحل نصب و جاسازی اتصال الیت را شرح دهید. 

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

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

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

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

........................................................................................
9ــ انواع اتصال گونیایی را نام ببرید و کاربرد آنها را بیان کنید. 

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

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

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

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

........................................................................................
10ــ انواع پشت بند را نام ببرید و مراحل نصب و جاسازی آنها را بیان کنید. 

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

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

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

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


