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دهم پایه ها ماهیچه و سازی مدل مهم نکات و خلاصه فهرست   

 

 فهرست مطالب

  {4تالیف ایران عرضه صفحه } 535212 کد دهم پایه ها ماهیچه و سازی مدل خلاصهاول: فصل 
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  تالیف ایران  535212 کد دهم پایه ها ماهیچه و سازی مدلخلاصه اول: فصل
 عرضه

 5خلاصه متالوژی 

 چه هایو ماه یمدل ساز

 اره کاری 3پودمان 

 یکاها و تاریخچه اندازه گیری

 .یری مقیاسی برای سنجش کمیّت ها از همان جنس استیکای اندازه گ (:واحد اندازه گیری) یکای اندازه گیری

در  :به صورت قراردادی مطابق جدول صفحه بعد در نظر گرفته شده است( علامتی)برای هریک از یکاهای اندازه گیری نمادی 

 .مبحث اندازه گیری با کمیّتهای طول و زاویه، که یکاهای اصلی آنها به ترتیب متر و درجه است، سروکار داریم

 .ترین کمیّت هایی که مورد توجه بشر بوده کمیّت طول استترین و قدیمییکی از ابتدایی: تاریخچه متر

 

شواهد آن را میتوان در ساخت اهرام ثالثه در مصر، تخت جمشید در ایران باستان و نیز آثار و بناهای دوران اسلامی در ایران 

ندازه گیری و کنترل دقیق طولها و کمانها را ملاحظه نمود و میتوان دریافت که در تمام این بناها میتوان آثار ا. مشاهده نمود

 .ساخت این بناها مستلزمِ داشتن سیستم اندازه گیری با ابزارها و تجهیزات لازم بوده است

ا، وجب، ول پشده و قابل دسترس مانند اعضای بدن ازجمله طگفتنی است انسانها برای اندازه گیری طول، از ابزارهای شناخته

کنواخت همچنین برای ی. استفاده میکردند... طول قدم، نوک انگشت وسط تا آرنج، فاصله نوک بینی تا سر انگشت شست و 

 .کردن مقدار، از شاخص هایی مانند طول اعضای بدن پادشاهان و حاکمان استفاده میشد

 .مبنای سرعت نور در خلأ بوده است میلادی بیان شده، بر 3891آخرین تعریف متر استاندارد، که در سال 

https://iranarze.ir/blog/news/employment/estekhdam44/
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  تالیف ایران  535212 کد دهم پایه ها ماهیچه و سازی مدلخلاصه اول: فصل
 عرضه

 5خلاصه متالوژی 

 چه هایو ماه یمدل ساز

 اره کاری 3پودمان 

 یکاها و تاریخچه اندازه گیری

 .یری مقیاسی برای سنجش کمیّت ها از همان جنس استیکای اندازه گ (:واحد اندازه گیری) یکای اندازه گیری

در  :به صورت قراردادی مطابق جدول صفحه بعد در نظر گرفته شده است( علامتی)برای هریک از یکاهای اندازه گیری نمادی 

 .مبحث اندازه گیری با کمیّتهای طول و زاویه، که یکاهای اصلی آنها به ترتیب متر و درجه است، سروکار داریم

 .ترین کمیّت هایی که مورد توجه بشر بوده کمیّت طول استترین و قدیمییکی از ابتدایی: تاریخچه متر

 

شواهد آن را میتوان در ساخت اهرام ثالثه در مصر، تخت جمشید در ایران باستان و نیز آثار و بناهای دوران اسلامی در ایران 

ندازه گیری و کنترل دقیق طولها و کمانها را ملاحظه نمود و میتوان دریافت که در تمام این بناها میتوان آثار ا. مشاهده نمود

 .ساخت این بناها مستلزمِ داشتن سیستم اندازه گیری با ابزارها و تجهیزات لازم بوده است

ا، وجب، ول پشده و قابل دسترس مانند اعضای بدن ازجمله طگفتنی است انسانها برای اندازه گیری طول، از ابزارهای شناخته

کنواخت همچنین برای ی. استفاده میکردند... طول قدم، نوک انگشت وسط تا آرنج، فاصله نوک بینی تا سر انگشت شست و 

 .کردن مقدار، از شاخص هایی مانند طول اعضای بدن پادشاهان و حاکمان استفاده میشد

 .مبنای سرعت نور در خلأ بوده است میلادی بیان شده، بر 3891آخرین تعریف متر استاندارد، که در سال 
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ای از کمیّتها به مفهوم عام، که میان آنها رابطه تعریف شده ای وجود دارد، دستگاه به مجموعه: دستگاه یکاهای اندازه گیری

 .یکاهای اندازه گیری یا دستگاه کمیّتها و به طور اختصار دستگاه اندازه گیری گویند

زه این دستگاه، رایج ترین دستگاه اندازه گیری است زیرا ضرایب تبدیل آن دهدهی و احتمال امرو: دستگاه بین المللی یکاها

 همچنین وسایل اندازه گیری طول در این دستگاه،. اشتباه در تبدیل یکاها به یکدیگر، کمتر است و هیچ مقداری از بین نمیرود

این دستگاه به اسم دستگاه بین المللی یکاها . دارای دقت بالاتری است( دستگاه اینچی)نسبت به دستگاه انگلیسی 

(International System of Units )ه به کSI معروف شده و بیشترِ کشورهای دنیا از آن استفاده میکنند. 

 .یادآوری میشود که یکای اصلی طول در این دستگاه متر است و برای آن یکاهای کوچکتر و بزرگتری نیز تعریف شده است

 .متر است 31+31متر و بزرگترین آن ترامتر معادل  31-31پیکومتر برابر  کوچکترین آن

محیط دایره . در صنعت برای اندازه گیری زاویه ها از یکاهای درجه، رادیان و گراد استفاده میشود: یکاهای اندازه گیری زاویه

 .گراد میباشد 011رادیان و ( π1)  19/6درجه معادل  161برابر 

 

 :الب ارائه شده میتوان نتیجه گرفتبا توجه به مط

 . به هر چیزی که قابل افزایش، یا کاهش باشد کمیّت گفته میشود -3

 . خاص آن نیاز است( واحد)برای اندازه گیری هر نوع کمیّتی به یکای  -1

 . برای اندازه گیری هر نوع یکایی وسیله ای مخصوص احتیاج است -1

 .داده میشودهر یکایی با علامتی مخصوص نشان  -0

ی این دانش تمام جنبه ها. گویند( مترولوژی)یا اندازه شناختی « اندازه شناسی»دانش اندازه گیریِ ابعادی را  :اندازه شناسی

 .عملی و نظری راجع به اندازه گیری را شامل میشود

گویند،  «اندازه گیری»وسایل مربوطه را تعیین اندازه یک قطعه بر پایه یکی از یکاهای استاندارد و با استفاده از : اندازه گیری

 . مانند اندازه گیری ابعاد کلاس و تخته به وسیله متر
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ر گرفتن یا اندازه گیری های مشخص به کا وسیله ای را که به تنهایی یا همراه با وسایل کمکی برای اندازه: وسیله اندازه گیری

 …کولیس، میکرومتر وگویند، مانند متر، خط کش، « وسیله اندازه گیری»میرود 

عملیاتی را که به منظور بازبینی، بررسی و مقایسه کمیّ و کیفیِ ابعادیِ یک قطعه با وسیله مربوطه انجام می شود : کنترل

 .گویند« کنترل»

 وسایل و تجهیزات اندازه گیری

 یصفحه صاف

ایشگاه اندازه گیری به عنوان سطح مبنا، صفحه صافی جزء تجهیزات اساسی آزمایشگاه اندازه گیری و کارگاه است که در آزم

در کارگاه مکانیک عمومی برای انجام خط کشی روی قطعات کار و کنترل تختی سطوح و همچنین به عنوان میز اندازه گیری 

 . در دستگاههای اندازه گیری کاربرد دارد

آنها را  شدن، پشت کسب یع فلزی برادر نو. صفحه صافی ها با مقطع مربع و یا مستطیل ساخته میشوند: شکل و ساختمان

 .ز مقرون به صرفه استین یام از نظر اقتصادکش استحین عمل علاوه بر افزایتوخالی ساخته و شبکه بندی می کنند، ا

صافی های فلزی از جنس چدن و غیرفلزی از گرانیت ساخته شده و نوع فلزی آنها از چدن خاکستری به روش  صفحه: جنس

یها در صافاین صفحه . نندکمی شوند و با عملیات براده برداری و با پرداخت کاری سطح آنها را صاف می  ریخته گری ساخته

  .مقایسه با صفحه صافی های گرانیتی، ارزانتر و در برابر ضربه مقاومتر هستند اما کیفیت سطح پایین تری دارند

ا در کارگاههای ساخت و عملیات بازرسی مورد استفاده صافی های چدنی، آنها ر  ل احتمال زنگ زدن صفحهیهمچنین به دل

نوع غیرفلزی آن، یعنی صفحه صافی های گرانیتی از کیفیت سطح و دقت بالایی برخوردار است و در برابر سرما . قرار میدهند

ودن د، شکننده بعیب این نوع صفحه صافی که در آزمایشگاه مورد استفاده قرار میگیر . و گرما و رطوبت مقاومت بالایی دارد

 .آن است

 متر

مترها جزء وسایل اندازه گیری طول محسوب می شوند و در زندگی روزمره، در صنایع، کارهای تجاری، ساختمانی، معماری، 

 . بسیار کاربرد دارند... خیاطی، مکانیکی، جوشکاری و 

وجه به گستره اندازه گیری آنها نیز با ت. متر هستندمترها بر پایه دستگاه بین المللی یکاها، عموماً دارای تقسیمات یک میلی

 . انواع مختلف تغییر میکند

این نوع متر در طولهای مختلف، و تا پنج متر و از جنس فولاد ساخته می شود و یکی از عمومی ترین و : متر فنری جیبی

ه ل به لبه قطعه کار پیشبینی شده که بدر سرِ این نوع مترها قالبی جهت اتصا. پرمصرف ترین وسایل اندازه گیری طول است
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کار  آن به لبه هگفتنی است، لقی قالب به میزانی است که برای اندازه گیری های خارجی لازم است لب. متر پرچ شده است

این  .همچنین جهت تثبیت اندازه به قفل مجهز است. متصل گردد و برای اندازه گیری های داخلی به لبه کار تکیه داده شود

 .رها در داخل یک قوطی، که جنس آن فلزی یا پلاستیکی است، جاسازی شده و مشخصات متر روی آن نوشته شده استمت

 خط کش

همچنین آنها، علاوه بر اندازه گیری، برای . استفاده میشود( نسبت به مترها)از خط کش ها برای اندازه گیری طولهای کمتر 

ایی که البته آنه. جنس آنها چوبی، پلاستیکی یا فلزی است. ولیه نیز کاربرد دارندعملیات خط کشی روی قطعات خام و مواد ا

 .برای عملیات کارگاهی مورد استفاده قرار میگیرند از نوع فلزی هستند

 01و  11، 31، 11متداول ترین آنها، خط کش های . خط کش ها در طولهای مختلفی بر اساس استاندارد ساخته می شوند

 .تندسانتیمتری هس

تفکیک پذیری خط کش های . اصولاً خط کش ها در یک طرف تقسیمات میلیمتری و در طرف دیگر تقسیمات اینچی دارند

 .خط کش ها نیز در انواع مختلفی تولید و به بازار عرضه میشوند. میلیمتر است 1/0و  3میلیمتری معمولاً 

 ساده زاویه سنج

درجه ساخته شده و دارای نقاله، تیغه، پیچ و  ۰۸۱ذیری یک درجه و گستره اندازه گیری این زاویه سنجها معمولاً با تفکیک پ

 . پرچ اتصال هستند

با توجه به موقعیت قرارگیری نوک تیغه روی نقاله، مقدار . برای خواندن زاویه، قطعه کار بین تیغه و نقاله قرار داده میشود

 . نشاندادهشده، اندازه زاویه است

چنانچه زاویه خارجی مطرح باشد باید . زاویه داخلی است هداری که از روی زاویه سنج خوانده میشود، انداز گفتنی است مق

 .درجه کم نمود ۰۶۱یا  ۰۸۱اندازه خوانده شده را از عدد 

 خط کشی

یات دام به عمللذا در یک کار مهندسی، قبل از اق. برای اجرای درست اره کاری، داشتن مسیر مشخص و تعیین شده لازم است

 : موقعیت عملیات را باید مشخص نمود تا اهداف زیر تحقق یابد... ارهکاری، سوهان کاری، سوراخ کاری و،

 تولیدی از دقت و کیفیت بالاتر؛ هبرخوردار شدن قطع -۰

 حاصل شدن اطمینان بیشتر، از درستی عملیات؛ -2

 .و جلوگیری از دوباره کاریها و اقتصادی بودن تولیدکاهش دورریز  4ایجاد سهولت و سرعت در اجرای عملیات؛  -۰
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 :با تحقق اهداف بالا شایستگی های غیرفنی زیر نیز حاصل میشود 

 ؛(آلودگی کمتر در اثر ضایعات)حفظ محیط زیست  (الف 

 مدیریت منابع؛ (ب 

 مدیریت زمان؛ (ج 

 (.حفاظت و ایمنی بیشتر در انجام کار)آرامش روحی  (د 

 های خط کشیوسایل و ابزار 

بزرگ فولادی است که روی چهارپایه فلزی نصب میشود و برای اجرای عملیات خط کشی مورد  هیک صفح: میز خط کشی

 . استفاده قرار میگیرد

 .همانطوری که قبلاً شرح داده شد در عملیات خط کشی از صفحه صافی به عنوان سطح مبنا استفاده می شود :صفحه صافی

سوزن خط کش های . ری است برای خط کشی روی فلزات، جنس آن از فولاد آبکاری شده یا برنج استابزا :سوزن خط کش

گفتنی است برای خط . فولادی برای خط کشی فلزات سخت و خشن و نوع برنجی آن برای فلزات پرداخت شده و نرم است

 برای انجام دادن« سر: »شکیل میشودسوزن خط کش ها از دو قسمت ت. کشی سطوح آلومینیومی از مداد استفاده می شود

 . که ممکن است صاف یا آجدار باشد« بدنه»و ( درجه 30تا  31با زاویه )خط کشی 

وزن ستون این س. از این ابزار برای ترسیم خطوط موازی با یک خط یا با سطح مبنا استفاده میشود: سوزن خط کش پایه دار

وع مدرج آن فاصله خطوط ترسیمی قابل تنظیم است و به وسیله اندازه در ن. خط کش ها ممکن است ساده یا مدرج باشد

 .گیری دیگری نیاز ندارد

پرگارهای خط کشی از . از پرگارها در عملیات کارگاهی برای رسم دایره، خطوط موازی و علامت گذاری استفاده میشود :پرگار

 ساخته... فنری با پیچ قفل کننده، موازی کش ودو بازوی نوک تیز سخت کاری شده تشکیل شدهاند و در انواع ساده، 

 .میشوند

به منظور رسم دایره و نشانه گذاری )از این ابزار برای مشخص کردن مرکز سوراخ ها، محل استقرار نوک پرگار : سُنبه نشان

کاری شده جنس آنها از فولاد آب. استفاده میشود( مسیرهای برش و خطوطی که ممکن است در حین اجرای کار محو شوند

درجه، برای مراکز دایره ها و سوراخها  11زاویه سر آنها برای عملیات تثبیت خطوط، . است و باید از قطعه کار سخت تر باشد

 81درجه و برای عملیات سوراخکاری  50یا  61درجه، برای نشانه گذاری مسیر های اره کاری یا برش با شعله گاز  61معمولاً 

 .نواع سنبه نشان میتوان سنبه نشان دوقلو و مرکزیاب را نام برداز ا. درجه گرفته میشود
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 .نشان را باید از محل صحیح به دست گرفت و در محل مربوطه به صورت عمودی قرار دادسنبه 

 .گفتنی است در صورت کج قرار دادن سنبه نشان، در محل موردنظر انحراف ایجاد میشود

 .صله نشانه ها را کمتر از خطوط مستقیم در نظر بگیریددر نشانه زدن مسیرهای منحنی، فا

این ابزار ممکن است در کارگاه موجود باشد . یکی دیگر از وسایلی که در خط کشی کاربرد دارد شابلون های فرم است: شابلون

 . یا برای کاربرد در یک قطعه خاص ساخته شود

کار، خوب دیده شود مخصوصاً موقعی که تعداد نقاط و خطوط  برای اینکه خطوط رسم شده بر روی قطعه :مواد رنگ آمیزی

 .برای رنگ آمیزی میتوان از ماژیک صنعتی استفاده نمود. روی سطح کار زیاد باشد، باید سطح قطعه، رنگ آمیزی شود

انند م برای تسهیل در خط کشی، علاوه بر وسایلی که شرح داده شد، از ابزارهای کمکی دیگری: وسایل کمکی در خط کشی

 . نیز استفاده میشود... منشورهای موازی، زیرکاری های ثابت و قابل تنظیم، انواع بلوکها و صفحات گونیایی و

 مراحل اجرای خط کشی

 تمیز کردن سطح مورد خط کشی؛  -3

 رنگ آمیزی آن با ماژیک صنعتی -1

 صافی؛  هقرار دادن قطعه بر روی صفح -1

 ان مبنای خط کشی انتخاب یکی از لبه های آن به عنو -0
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با توجه به نقشه کار، به وسیله خط کش فلزیِ تخت، فاصله محل راهکاری را تا لبه مبنا، علامت گذاری و سپس آن را با  -0

 . دو خط متقاطع مشخص کنید

ل وصکش فلزیِ تخت، محل تقاطع علامت گذاری شده را به هم با استفاده از خط: اتصال محل تقاطع علامت گذاری شده -6

 .کنید

  یدیلکات کن 

 فشار دادن خط کش به وسیله دست چپ بر روی قطعه کار؛ -3

 قرار دادن نوک سوزن خط کش بر روی قطعه و چسباندن آن به لبه خط کش؛ -1

 وزن خط کش از بالا به سمت پایین؛حرکت دادن س -1

 .درجه باشد ۰1سوزن خط کش نسبت به خط قائم حدود  هزاوی -4

 .برای سنبه نشانکاری، باید نوک سنبه در محل مربوطه به صورت عمودی قرار گیرد و سپس نیروی مناسب اعِمال شود -1 

محلی که با سنبه نشان مشخص شده )برای ترسیم دایره، پس از تنظیم شعاع در پرگار، یکی از نوکهای آن را در مرکز  -۶

 .قرار میدهیم و دایره را رسم میکنیم (است

برای فلزات نرم، نیروی کمتری نسبت به . کار متناسب باشد هسوزن خط کش باید با جنس قطع هوارده به وسیل نیروی -7 

 .فلزات سخت، در نظر گرفته شود

 .برای تعیین مرکز قطعات استوانه ای از مرکزیاب یا از گونیای مرکزیاب استفاده شود -۸ 

 اره کاری

برای مثال در مراحل تولید بیشتر . یات برشکاری در تمام یا در بخشی از آن استبسیاری از وسایل پیرامون ما حاصل عمل

 عمل برشکاری…( مانند میز، صندلی، مبلمان، کابینت آشپزخانه، در و پنجره، ورق ها، لوله ها و)قطعات فلزی و غیرفلزی 

 . استفاده میشوداز روش اره کاری برای تولید اشیای تزئینی، هنری و پزشکی نیز . وجود داشته است

وش تصاویر زیر نمونه ای از فرایند تولید به ر. نقش عملیات اره کاری در تولید ممکن است اصلی، فرعی یا تکمیل کننده باشد

 .اره کاری را نشان میدهد

ع و تولید انوا برای ساخت (کار با اره)از این روش . اره کاری یکی از روشهای تولید و تغییرشکل به روش براده برداری است

. است یه مدلسازیپا یمهارتها یریادگین مباحث یگفتنی است هدف از طرح ا. قطعات فلزی و غیرفلزی استفاده میشود
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نجام لیزر ا هعملیات برش ممکن است به روش اره کاری دستی یا ماشینی و یا با روشهای مدرن برش مانند استفاده از اشع

 .شود

 کمان اره دستی

 . ه برای بستن و نگهداری تیغه اره و هدایت آن هنگام اجرای عمل برش استفاده میشوداز این وسیل 

 : عمومی ترین آنها عبارتند از. کمان اره های دستی در انواع مختلفی ساخته میشوند

 . ه میشودمیلیمتر استفاد 111طول این کمان اره ثابت است و از آن برای بستن تیغه اره با اندازه اسمی : ثابت هکمان ار 

 :اجزای کمان اره عبارتند از. این نوع کمان اره برای بستن تیغه اره با طول های مختلف کاربرد دارد: قابل تنظیم هکمان ار 

جنس دسته های، پلاستیکی یا چوبی است تا به . باشد... تیری وکه ممکن است معمولی، پنجه ای، هفت :کمان اره هدست

 .دست صدمه وارد نکند

 . ابتدا و انتهای کمان برای بستن تیغه اره هو مهر  پیچ

 . عمل برش به وسیله تیغه اره انجام میشود :تیغه اره

یغه در دو طرف ت. اند تا بتوانند نیروهای مختلف را تحمل کنندتیغه اره ها از جنس فولاد آلیاژی و آبکاری شده انتخاب شده

ا مانند که وظیفه برش ر  در روی تیغه اره، دندانه هایی گوه. گرفته شده است اره سوراخ هایی برای بستن به کمان اره در نظر

شیب این دندانه ها به سمت جلو و در نتیجه تیزی زاویه آنها به سمت جلو پیش بینی . به عهده دارند پیش بینی شده است

 . است تا عمل برش به راحتی صورت گیردشده

منظور از اندازه اسمی فاصله مرکز تا مرکز دو سوراخ تیغه . میلیمتر ساخته میشوند 111تیغه اره های دستی با اندازه اسمی 

 . میلیمتر است 9/1 – 6/1و مقدار ضخامت آن  30-31عرض تیغه اره . اره است

 زوایای تیغه اره

بردار نیروی وارد بر . اردمی گویند و مقدار آن به جنس فلز بستگی د( زاویه گوه)زاویه نوک دندانه تیغه اره را  (:β)زاویه گوه 

 . قطعه کار در امتداد نیمساز زاویه گوه قرار دارد

 .مقدار آن به جنس فلز بستگی دارد. نامیده میشود( آزاد هزاوی)زاویه زیر دندانه تیغه اره نسبت به سطح کار  (:α)زاویه آزاد 

زاویه براده با توجه به جنس قطعه تعیین میشود . گویند( دهزاویۀ برا)بالای دندانه را نسبت به خط قائم  هزاوی (:γ)براده  هزاوی

 . و بر طول براده تأثیر میگذارد
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 : گفتنی است

 .درجه است 81مجموع سه زاویه آزاد، گوه و براده  -3

 . فلزات نرم دارای براده های بلند و فلزات سخت دارای براده های کوتاه تری هستند -1

 گام دندانه 

 .دادن ریزی یا درشتی دندانه استگام دندانه عاملی برای نشان. گویند( گام دندانه)ندانه متوالی را فاصله افقی نوک دو د

 .هرچه تعداد آنها در طول مشخصی بیشتر باشد، دندانه ها ریزتر و هرچه تعداد آنها کمتر باشد، دندانه ها درشت تر است

 :زیر به دست می آید همقدار گام دندانه ها از رابط

 

این تماس بین تیغه و شیار . کار تماس دارد هتیغه اره در هنگام برش، با سطوح شیار قطع: شکل قرار گرفتن تیغه اره ها

اصطکاک ایجاد می کند، در نتیجه موجب گرم شدن تیغه اره و اتلاف انرژی میشود و همچنین احتمال شکستن تیغه نیز وجود 

اره را به صورت چپ و راست یا موجی می سازند که سبب افزایش پهنای شیار  برای رفع این مشکل دندانه های تیغه. دارد

 .برش نسبت به ضخامت تیغه اره میگردد

 مراحل انجام اره کاری

 .مطابق نقشه مسیر برش را خط کشی و در صورت لزوم سنبه نشان کاری کنید: خط کشی -1

 .سب، از نظر جنس و تعداد دندانه، انتخاب شودمنا هبا توجه به جنس قطعه کار، تیغه ار : انتخاب تیغه اره -2

 پس از. تیغه اره را به گونه ای در کمان اره قرار دهید که جهت دندان ها به سمت جلوی کمان اره باشد: بستن تیغه اره -3

خروسکی  ههر استقرار تیغه اره در محل مربوطه و جا دادن پینهای نگهدارنده در سوراخ های آن، تیغه اره را با استفاده از م

شل بودن تیغه اره در هنگام برش باعث کج شدن و انحراف از مسیر برش و . محکم کنید تا کشش لازم در آن ایجاد شود

 . شکستن آن میشود

 .با توجه به محل اره کاری و شرایط قطعه، آن را به طور مناسب در گیره ببندید: بستن قطعه کار -4

یت اره کاری و افزایش راندمان کار، لازم است ارتفاع گیره، نحوه ایستادن در کنار آن، برای بالا بردن کیف: ایستادن صحیح -5

 .زاویه دست و بازو، زاویه بین پاها و چگونگی به دست گرفتن اره، صحیح باشد

 .عملیات برش باید مطابق اصول فنی مربوطه انجام شود: انجام برش -6
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 سوهان کاری 5پودمان 

 اندازه گیری 

 س ورنیهکولی

باساخت  .طراحی شده است( پی یر ورنیه)کولیس ورنیه حدود سیصد سال پیش توسط یک مهندس ریاضیدان فرانسوی به نام 

 .میلی متر اندازه گرفت 1/۱این وسیله می توان ابعاد قطعات را با دقت هایی بالاتر از 

 :وسیله ابعاد مختلف قطعات قابل اندازه گیری است ازجملهبا این 

 اندازه گیری انواع ابعاد خارجی -3

 اندازه گیری انواع ابعاد داخلی -1

 اندازه گیری قطرهای داخلی -1

 اندازه گیری قطرهای خارجی -0

 اندازه گیری ارتفاع -0

 اندازه گیری عمق -6

 اندازه گیری ضخامت -5

 اندازه گیری شیارها -9

 اندازه گیری فاصله محور ها -8

 …و مهره ها و اندازه گیری چرخدنده ها و پیچ  -31

 :کولیس ورنیه معمولی از قسمت های مختلف زیر تشکیل شده است: ساختمان

 .که معمولاً قسمت میلیمتر آن دارای تقسیمات یک میلیمتراست: متر و اینچی خط کش با تقسیمات میلی -1

 .که از سه قسمت چاقویی، تخت و پلهای تشکیل شده و با خط کش یکپارچه است :فک ثابت -2

 .ی یکپارچه استیاین فک نیز از سه قسمت چاقویی، تخت و پل های تشکیل شده و با کشو :متحرک فک -3
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 .که با خط کش یکپارچه است :شاخک ثابت -4

 .ی یکپارچه استیکه با کشو :شاخک متحرک -5

 .از شاخک ثابت و متحرک برای انواع اندازه گیریهای داخلی استفاده میشود

 .ییشوک -6

 .ییشوپیچ قفل ک -5

 .تنظیم ظریف ییشوک -9

 .پیچ و مهرۀ تنظیم ظریف -8

 .یکپارچه و یا بهوسیلۀ پیچ روی آن بسته شده باشد ییکه ممکن است با کشو: ورنیه -31

 .ورنیه ییشستی محرک کشو -33

 .برای اندازه گیری عمق شیارها وسوراخ های ته بسته :سنجزبانه عمق -12

 .ییپیچ های محدودکنندۀ حرکت کشو -31

 .پیچ تنظیم ظریف -30

 پذیری وگستره اندازه گیری تفکیک

 .پذیری و گسترۀ اندازه گیری در انواع مختلف ساخته می شوندهای ورنیه دار به لحاظ تفکیککولیس

 .میلیمتر ساخته می شوند 11/1، 10/1، 3/1مطابق استاندارد کولیس های ورنیه دار با تفکیک پذیری  :پذیریتفکیک( الف

 .اندازه گیری کولیس های ورنیه دار به یک متر میرسد هبر پایه استاندارد، گستر : اندازه گیری هستر گ( ب
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 .میلیمتر توضیح داده میشود 1/10 گفتنی است با توجه به اهداف این پودمان، فقط نحوۀ درجه بندی کولیس ورنیه

 مترمیلی 55/5پذیری بندی کولیس ورنیه با تفکیکدرجه

 .ورنیه دار بر اساس تفاضل تفکیک پذیری خط کش و ورنیه طراحی و ساخته می شوندکولیس های  

 .به این ترتیب که مقدار مشخصی از خط کش انتخاب و روی ورنیه به تعداد فواصل مساوی تقسیم میشود

 .میلی   متر است 3خط کش این کولیسها دارای تقسیمات 

 .قسمتی است 11ورنیه این کولیسها 

 .بندی برای این نوع کولیس ها شرح داده میشود که معمولاً توسط شرکتها و کارخانجات ساخته میشود دو نوع درجه

اگر اندازه، ارقام اعشاری نداشته باشد، مقداری که از خط کش مشاهده می شود اندازه مورد نظر برحسب : روش خواندن

ولی چنانچه خط صفر ورنیه مابین . ر خط کش قرار دارددر این حالت خط صفر ورنیه دقیقاً در امتداد خط صف. میلیمتر است

 :دو خط ازخط کش قرار گرفت، عمل خواندن مطابق زیر ادامه پیدا می کند

 .هم امتداد بودن یکی از خطوط ورنیه با یکی ازخطوط خط کش را شناسایی کنید-

 .نیدتعداد فواصل روی ورنیه که قبل از خط هم امتداد قرار گرفته است را شمارش ک-

 .ضرب کنید تا مقدار اعشاری اندازه برحسب میلیمتر به دست آید 1/10عدد بدست آمده را در -

 .با جمع کردن اندازۀ صحیح با اندازۀ اعشاری مقدار اندازه قطعه حاصل میشود -
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 مراحل کار و اصول فنی در اندازه گیری با کولیس های ورنیه دار 

 .ت مورد نظر برای اندازه گیری می بایست کولیس با سیستم اندازه گیری مورد نظر را انتخاب کنیدبا توجه به نوع و دق -3

 .از سالم بودن آن اطمینان حاصل نمایید -1

 (.به ویژه فک های اندازه گیری)تنظیف مخصوص، کولیس را کاملاً تمیز کنید  هبا استفاده از پارچ -1

 .کش آن اطمینان حاصل کنیدفر ورنیه بر خطکولیس را کاملاً ببندید و از تطابق ص -0

کش قرار گیرد و انگشت شست کولیس ورنیه را در دست راست قرار دهید به گونه ای که انگشتان دست راست روی خط -0

 .در این حالت درجه بندی کولیس جلوی روی شما قرار میگیرد. روی شستی آجدار ورنیه باشد

 .وص ساخته شده استبرای افراد چپ دست کولیس مخص: توجه

 .در صورت نیاز، شاخک ثابت آن را با دست چپ بگیرید -6

 .کار با قسمت تخت فک ها درگیر شود هدر اندازه گیریها سعی کنید قطع -5

کولیس را به صورت مایل با قطعه کار تماس دهید تا سطح درگیری آن زیاد شود و اندازه گیری به صورت دقیقتر انجام  -9

 .گردد

 .زه گیری سوراخ ها، شاخکهای اندازه گیری داخلی را روی قطر سوراخ تنظیم کنیددر اندا -8
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 .در هنگام خواندن کولیس، به صورت عمودی به آن نگاه کنید -31

 شده رویبینیتی پیشحدود نیروی سُر دادن انگشت شست روی شس همقدار نیروی وارد شده از طرف کولیس به قطع -۰۰

ً  .کشوی کولیس ورنیه است  .کار کمتر از یک نیوتن باشد این مقدار تقریبا

 .کار خوانده می شود نیازی به قفل کردن نیست هچنانچه اندازه، در هنگام قرار گرفتن کولیس روی قطع -31

 .ولی اگر لازم است کولیس را از کار جدا کرده و سپس آن را بخوانید، بهتر است کولیس را قفل کنید

 .قفل را کمتر از نیم دور سفت کنیدبرای قفل کردن کولیس، پیچ  -31

 شعاع سنج

نیز میگویند، برای اندازه گیری و کنترل شعاع کمان های داخلی و خارجی ( سنج r) و ( شابلون قوس)این وسیله، که به آن 

 .کاربرد دارد

 :کیل شده استشعاع سنج از سه قسمت زیر تش. شعاع سنجها بر پایه استاندارد طراحی، و ساخته می شوند: ساختمان

بیرون جای انگشت برای جمع آوری و نگهداری تیغه ها از قاب استفاده شده، در طرفین آن برای هدایت تیغه ها به: قاب

 .آن مشخصات شعاع سنج دیده می شود هبینی شده و در بدنشست پیش

ک طرف برای اندازه گیری شعاع تیغه ها اجزای اندازه گیری شعاع سنج هستند، تیغه باکمان های خارجی دری: تیغه ها

در روی هر کمان . کمانهای داخلی و تیغه با کمانهای داخلی در طرف دیگر برای اندازه گیری شعاع کمان های خارجی است

 .مقدار شعاع کمان نوشته شده است

تیغه ها آزاد و راحت تر با شل کردن آن، . برای اتصال تیغه ها به قاب از پیچ و مهره استفاده شده است: پیچ و مهره اتصال

 .جابجا می شوند

 .های سری های مختلف ساخته میشودشعاع سنجها بر اساس استاندارد در اندازه

 مراحل کار و اصول فنی در اندازه گیری و کنترل با شعاع سنج 

 .با در نظر گرفتن اندازه تقریبی کمان، شعاع سنج را با گستره اندازه گیری مناسب انتخاب کنید -3

و اندازه تقریبی کمان، تیغه مناسب را از سری شعاع سنج انتخابی به بیرون ( داخلی یا خارجی)با در نظر گرفتن نوع انحنا  -1

 .قاب و بقیه تیغه ها را به داخل قاب هدایت کنید
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ها رد از مابین آن برای تعیین مقدار شعاع کمان، لازم است کمان تیغه با کمان مورد اندازه گیری کاملاً منطبق باشد و نور -1

 .نشود

 .برای اطمینان بیشتر بهتر است تیغه ماقبل و مابعد اندازه انتخابی را روی کار امتحان کنید -0

شده قرار بینیپس از اتمام کار، تیغه های استفاده شده را به داخل قاب مربوطه هدایت کرده و مجموعه را در محل پیش -0

 .دهید

 گونیا

... درجه، کنترل گونیا بودن و تخت بودن سطوح و 81از آن برای عملیات خط کشی، کنترل زاویه های  گونیا ابزاری است که

 .استفاده میشود

یخ پرچ به م هاین دو قسمت به صورت یکپارچه ساخته شده و یا به وسیل. گونیا از دو قسمت تیغه و پایه تشکیل شده است

 .هم متصل می گردد

 :است یگفتن

 .ا دارای تیغه مدرج اند که از آنها برای اندازه گیری طول استفاده میشودبعضی از گونیاه -3

 .میگویند و از آنها برای کنترل صافی سطوح استفاده میشود (گونیای مویی)به گونیا هایی که لبه آنها تیز و پرداخت شده،  -1

ها بر اساس استاندارد در اندازه ها و ردههای  گونیا. دقت گونیاها به طول تیغه، طول پایه و یکپارچه بودن آنها بستگی دارد -1

 .مختلف ساخته می شوند

 .گونیاها از فولاد آلیاژی مخصوص با ضریب انبساط خطی بسیار پایین و مقاوم در برابر حرارت، ساخته می شوند -0

 سوهان کاری

ز نمیشود و در قسمت هایی بزرگتر افرض کنید کلیدی که کلید ساز برای درب منزل شما ساخته است وارد سوراخ مغزی قفل 

برای این کار از ابزاری . سوراخ مغزی است، به ناچار برای اصلاح و کارآمد کردن آن لازم است قسمت هایی از آن ساییده شود

 .به نام سوهان استفاده میشود که جنس آن سخت تر از جنس کلید است

اشینی، براده برداری تکمیلی، گونیا کاری، به اندازه رساندن ابعاد و عملیاتی که، به منظور شکل دهی، پرداختکاری دستی یا م

 .، به وسیله ابزار مخصوص، به نام سوهان انجام میشود را سوهان کاری گویند...از سطوح مستوی، شیبدار، منحنی و... 

 :گفتنی است 
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 . ی و پلاستیکی انجام میشودعملیات سوهان کاری روی مواد مختلف، ازجمله انواع فلزات، چوب، مواد لاستیک -3

 .عملیات سوهان کاری ممکن است به صورت ماشینی نیز انجام شود -1

نوع حرکت در عملیات سوهان کاری خطی است و در حرکت رفت، براده از روی قطعه برداشته میشود و به داخل شیار آج  -1

 .سوهان هدایت میگردد و سپس از آن خارج میشود

 سوهان

متنوع ساخته  یدر گونه ها یل ظاهرکن ابزار از لحاظ شیا. رداری در عملِ سوهان کاری، سوهان نامیده میشودابزار براده ب

 .اربرد خاص خود را داردکدام که هر کشود  یم

 :سوهانها از سه قسمت مختلف به شرح زیر تشکیل شده اند

 .، فولاد ابزار سازی یا فولاد پرکربن ساخته میشودبدنه، که قسمت اصلی سوهان است و از جنس فولاد ابزار آلیاژی کرُمدار -3

 .این سطوح سختکاری می شوند. سطح سوهان دندانه دندانه شده است تا عمل براده برداری به وسیله آنها انجام شود

 .سوهان، که برای جازدن دسته در آن است، سختکاری نمیشود هدنبال -1

همچنین، به لحاظ شکل و اندازه، باید . ی است تا به دست آسیب نرسانددستۀ سوهان، که جنس آن چوبی یا پلاستیک -1

 .مناسب دست باشد

 .ها حالت گوه ای دارنداین دندانه. عمل براده برداری به وسیله آج انجام میشود. دندانه های سوهان را آج گویند: آج سوهان

اد سوهانه ا از لحاظ تعد. کار جدا میکنند رکت افقی، براده را ازو با فشاری که بر آنها وارد میشود در فلز فرو میروند و در اثر ح

 .آج در دو حالت ساخته می شوند

این نوع سوهان یک ردیف آج دارد و برای سوهان کاری مواد نرم مانند آلومینیم، روی، قلع، سرب و مواد : سوهان یک آجه

سوهان، مایل، منحنی در جهت عرضی سوهان،  آجها ممکن است به صورت عمود بر محور طولی. مصنوعی مناسب است

 .باشند( مخصوص ساییدن چوب)قوس دار یا براده شکن و آج چوب ساب 

در این نوع سوهان فشار . این سوهان دو ردیف آج دارد و برای سوهان کاری فلزات سخت تر مناسب است: سوهان دو آجه

 .براده برداری زیادتر و طول براده کوچکتر است

 :گفتنی است
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اگر زاویه هر دو آج رویی و زیری نسبت به محور سوهان مساوی و مقدار گام آنها نیز با هم برابر باشد، دندانه ها پشت  -3

سر هم قرار می گیرند و فقط دندانه جلویی براده برداری میکنند و دندانه های پشت سر آن شیارهایی را در امتداد حرکت 

 .سوهان ایجاد میکنند

چنانچه زاویه آج رویی و زیری نسبت به محور سوهان متفاوت باشد و مقدار گامها مساوی باشند، امتداد دندانه ها، نسبت  -1

 .به محور سوهان، حرکتش کم است و عمق و فاصله شیارها نسبت به حالت قبل کمتر میشود

 .ه نسبت به محور طولی سوهان استدرج 00آجهای زیری سوهان  هدرجه و زاوی 53در این حالت زاویه آج های رویی 

در صورتی که زاویه آج ها مختلف و گامها نیز متفاوت باشند دندانه ها نسبت به هم انحراف بیشتری پیدا میکنند درنتیجه  -1

 .کیفیت سطح تولید شده بهتر از دو حالت قبل خواهد شد

 مشخصات سوهان

 .و شکل مقطع ساخته می شوند( عداد آج در یک طول مشخصت)سوهان  ه، شمار (اندازه اسمی)سوهانها بر مبنای طول 

 .سوهان گویند( اندازه اسمی)فاصله سر سوهان تا محل شروع دنباله را : اندازه اسمی

ها را نشان میدهد و به تعداد دندانه در یک سوهان عاملی است که ظریف یا خشن بودن دندانه هشمار : سوهان هشمار 

سوهان بالاتر باشد آج آن ظریفتر و تعداد دندانه در یک  هبه عبارت دیگر، هرچه شمار . ی داردسانتیمتر از طول سوهان بستگ

 .سانتیمتر آن بیشتر است

 ایسوهان ها به لحاظ شکل مقطع در انواع مختلفی ساخته می شوند که هرکدام کاربرد ویژه: سوهان از لحاظ شکل مقطع

 .دارند

 مراحل انجام سوهان کاری

 .کار سوهانی را که از نظر طول، شماره، تعداد آج و شکل مقطع مناسب است، انتخاب کنید هبر پایه نقش: هانانتخاب سو

 .با توجه به طول قد، ارتفاع گیره را تنظیم کنید: تنظیم ارتفاع گیره

رت کوتاه و کاملاً با در نظر داشتن سطح مورد سوهان کاری، قطعه کار را داخل گیره و در وسط آن و به صو :بستن قطعه کار

 .محکم ببندید

ابراین بن. ایستادن صحیح در هنگام سوهان کاری موجب افزایش کارایی و کاهش خستگی فیزیکی شخص میشود: ایستادن

 :برای دستیابی به این هدف الزامیست

 .درجه داشته باشد 11ای قرار گیرد که نسبت به محور گیره زاویه ای در حدود گونهپای چپ به
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راست را نسبت به پای چپ به اندازه تقریبی طول سوهان فاصله دهید و به گونه ای روی زمین بگذارید که زاویه ای حدود پای 

 .درجه نسبت به محور گیره داشته باشد 50

 تای بگیرید که اولاً دسته آن در گودی کف دست قرار گیرد، ثانیاً انگشت شسگونهسوهان را با دست راست به: گرفتن سوهان

 .در بالای دسته باشد

 اصول و نکات فنی در سوهان کاری

چگونگی به دست گرفتن سوهان تابع عوامل مختلفی مانند نوع سوهان، اندازه : به دست گرفتن انواع سوهان روش -1

هایی از روشهای به دست گرفتن سوهان را نشان تصاویر صفحه بعد نمونه. است... سوهان، کیفیت سوهان کاری، و

 ۶۰ص.دمیده

 

برای نفوذ آج های سوهان در فلز لازم است دو نیروی عمودی به وسیله دست راست و چپ به سوهان : وضعیت نیروها -2

 .بدیهی است هر چه مقدار این دو نیرو بیشتر باشد ضخامت براده زیادتر خواهد شد. وارد شود

 .به وسیله دست راست به سوهان وارد میشود( یروی برشین)برای کندن براده از روی کار، نیروی افقی  :جدا کردن براده -3

 .جلو است و برای براده برداری ممتد بهتر است مقدار آن ثابت،یکنواخت و بدون ضربه باشد این نیرو رو به

 .در سوهان کاری خشن که دقت، مورد نظر نیست حجم براده برداری می تواند زیادتر باشد: حجم براده -4

البته به تدریج که ابعاد قطعه با اندازه واقعی نزدیک تر میشود باید . ر است از نیروی وزن بدن استفاده شودبرای این کار بهت

نیروی وزن را کمتر کرد و بیشتر به حرکت درست تر سوهان پرداخت تا کیفیت سطح مورد براده برداری بهتر شود و قطعه 

 .اندازه واقعی پیدا کند
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داری در حرکتِ رفت سوهان انجام شود و در حرکت برگشت، سوهان بر کار مماس گردد تا براده بر : جهت حرکت سوهان -5

از حرکت های جانبی، فقط میتوان برای قطعات کار بزرگ که . براده های باقیمانده در سطح کار از روی آن جمع آوری شود

 .سطح آنها بزرگتر از پهنای سوهان است، استفاده نمود

این . ها از برس سیمی استفاده میشودلای آجبرای تمیز کردن سوهان و جدا کردن براده ها از لابه: نتمیز کردن سوها -6

گفتنی است چنانچه در شیارهای سوهان . عمل هم در حین اجرای عملیات سوهان کاری و هم در پایان آن انجام میشود

شد برای جدا کردن آنها نیز لازم است با توجه به نوع آن براده هایی از مواد مصنوعی مانند چوب و مواد رنگی وجود داشته با

 .استفاده شود…( آب صابون، محلول سود، نفت، تربانتین و )مواد، از حلال های مناسب 

 ص۶۶.دسته سوهان ابتدا دسته سوهان را به صورت پل های سوراخ کنید برای جازدن -7

ر دسته سوهان قرار دهید، سپس با وارد کردن ضربات به دسته برای محکم کردن دسته سوهان ابتدا دنباله سوهان را د -9

 .سوهان به وسیله چکش پلاستیکی و با استفاده از یک سطح صُلب، آن را محکم کنید

 سوراخ کاری 1پودمان 

 نقشه های سوراخکاری 

ا در چهار  مورد با قطرهای این سوراخه. زیر دقت کنید، روی آن باید هفت سوراخ با قطرهای مشخص شده، زده شود هبه نقش

 .میلیمتر، بن بست هستند 4و  7میلیمترِ راه به در و در سه مورد با قطر های  1/1و  0/9

 .در نمای زیر سوراخ ها به کمک برش شکسته مشخص شده اند

 

 سوراخکاری
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طعات به هم، برای عبوردادن میله از سوراخ ها برای اتصال دادن ق. سوراخ حفره ای است که در بدنه ها ایجاد میشود: سوراخ

 .به نمونه هایی از کاربرد  سوراخها نگاه کنید. هستند( استوانه ای)سوراخ ها بیشتر گرد . استفاده می شود... ها و 

اگرچه دقت اندازۀ سوراخها برای اتصال، . انجام پذیردالبته پس از ساختن سوراخ ممکن است عملیات دیگری نیز روی آن 

 .زیاد نیست، اما از نظر موقعیت باید دقت زیادی داشته باشدخیلی معمولاً 

 .نسبت به یکدیگر و نسبت به مرکز دقیق استروبرو، دقت اندازه ای سوراخ ها زیاد نیست، اما موقعیت آنها  هدر قطع

 .مته استبهترین راه برای ساخت سوراخهای کوچک، به کار بردن ابزاری به نام 

 

شکل مته ها بسیار متفاوت است . مختلف را سوراخکاری کردها میتوان مواد به کمک مته. ت برای سوراخکاریابزاری اس: مته

 .و با توجه به جنس مواد کار، طراحی میشود

البته دنباله مخروطی باعث دقت اندازه ای بیشتر سوراخ نیز . های بزرگتر میتوان دنباله را مخروطی هم در نظر گرفتبرای مته

 .واهد شدخ

 .نوک مته وظیفۀ برش و نفوذ به داخل مواد را دارد: نوک مته

 .راهنمایی براده را به بیرون بر عهده دارد هشیار مته وظیف: شیار مته

برای کم کردن سایش مته به دیوار های سوراخ، بدنه آن را کمی لاغرتر می سازند، اما لبه تاریکی به  نام فاز را باقی : فاز مته

 .باقیمانده ای از بدنه استبرندهای است فرعی و مارپیچ که همان قطر مته را دارد و در حقیقت  هفاز مته، لب. ندمیگذار 

 .دنباله بخشی از مته است که باید در ابزارگیر بسته شود و از بدنه نرمتر خواهد بود: دنباله

از تیز کردن مته، تنظیم همین لبه به کمک دستگاه سنگ منظور . برش و نفوذ در مواد را دارد هلبه برش یا گوه وظیف: برش هلب

 .دیواری است

 .این شیار، براده ها را به بیرون هدایت میکند: شیار براده

 .برداری نمیکنداست که عملاً براده( باقیمانده بین دو شیار)جان مته بخشی از نوک مته : جان مته
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 77ص.ر ساخته میشوندمیلیمت 311تا  1/3ها با قطرهای مته: اندازۀ مته

 

 انواع مته

 :های مارپیچ از نظر گام به سه دسته تقسیم میشوندمته

 مناسب برای مواد سخت و مصنوعی؛ Hمته با گام زیاد با نام 

مناسب برای مواد نرم  Wمناسب برای فولادها و مصارف عمومی؛ مته با گام کم با نام  Nبا نام ( متوسط)مته با گام معمولی 

 .س و برنزمانند م

 تیز کردن مته

ه را دستی مت. این کار در زمانی که انتظار حداکثر دقت از مته کاری نباشد ایرادی  ندارد. کند شده را میتوان تیز کرد همعمولاً مت

 .یا با دستگاه مته تیز کن، تیز میکنیم

 های متهقابلیت 

 ... ، آلومینیوم، چدن، مس، برنز (کاری نشدهسخت)به کمک مته فلز میتوان در فلزات گوناگون مانند فوالد 

 .شده و در ضخامتهای کمتر، به صورت راهبه در ایجاد کردبینیسوراخ ها را میتوان در بدنه ها با عمق پیش. سوراخ ایجاد کرد

 . در شکل زیر انواع مته و سوراخ های تولیدشده را ببینید

 ارکبستن قطعه 

 :هیک اصل مهم آن است ک. مته بسیار متنوع است هقطعه و انداز  هبا توجه به شکل، انداز بستن قطعۀ کار برای سوراخکاری، 

ره ماشین وجود نداشته باشد، میتوان به وسیله ابزاری مانند روبنده ابزار کمکی یوقتی امکان بستن قطعه به نحو مطلوب در گ

 .و گیره های مخصوص آن را جهت سوراخکاری بست

 ماشین های مته

این ماشینها در انواع دستیِ مکانیکی، دستیِ ماشینهای مته . مته زدن روی کار از ماشین های ویژه مته استفاده میشود برای

 .برقی، پایه دار رومیزی و ستونی با تواناییهای گوناگون موجود است
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ت عمودی مته برای فرو رفتن در کار حرک. میلیمتر انجام داد 4۱تا بالای  ۰به کمک این ماشینها میتوان مته کاری را از قطر 

مته  اگر جنس. سرعت پیشروی مته در کار، بسته به جنس مته و جنس مواد، مختلف است. میتواند دستی یا خودکار باشد

ر فرو رفتن مته د)و جنس قطعه از فولاد ساختمانی باشد گفتنی است با معلوم بودن مقدار پیشروی ( HSS)از فولاد تندبر 

 .ن زمان انجام کار را هم برآورد کردمیتوا (کار

 

 مواد خنک کاری

 این گرما میتواند با گذشتن از حد مجاز باعث. مته با قطعه کار گرما ایجاد میشود هدر سوراخکاری بر اثر اصطکاک لبه های برند

به منظور کاهش گرما . ودمیش( HSS)فولاد تندبر  هدرجه موجب خرابی مت 011برای مثال، گرمای . سوختن و خرابی مته شود

یا به اصطلاح روغن آب صابون  Z3مایع متداول خنک کاری . و جلوگیری از سوختن مته از مواد خنک کاری استفاده میشود

استفاده از این مایع . لیتر آب حل میکنیم ۰1برای خنک کاری یک لیتر روغن صابون را در . این مایع شبیه روغن است. است

اول آنکه به سبب وجود آب زیاد در آن، سرعت خنک کنندگی بالایی دارد و دوم آنکه ضد خورندگی و . تاز دو نظر مفید اس

 . زنگ زدن است

 .برای سوراخ کاری روی مس، برنز و آلومینیوم به مایع خنک کننده نیاز نیست .این مایع ویژه مته کاری روی فولاد هاست

 محاسبه سرعت دوَرَان مته

اگر این  .نوک مته را که به صورت یک دایره است درنظر بگیرید. اری مته، به قطر و تعداد دور آن بستگی داردسرعت براده برد

اگر مسیر پیموده شده را . طی میکند π.d.nاز لبه بیرونی مسیری به طول  Pدور بچرخد، نقطه  n، در هر دقیقه dمته با قطر 

سرعت "را  V. نیز مشخص میشود V، یکای dتوجه به یکای انتخابی برای با   V  =π×d×n: نمایش دهیم، خواهیم داشت Vبا 

 : مینامند و اینگونه تعریف میکنند "برش
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. نیز بر حسب متر در دقیقه خواهد بود Vبرحسب متر باشد،  dبرای نمونه اگر «. مسیری که فاز مته در یک دقیقه می پیماید»

( Revolution Per Minute)دور بر دقیقه  r.p.mر دقیقه در نظر بگیرند و با از طرف دیگر معمول است که تعداد دور مته را د

. ، به متر تبدیل میشود۰۱۱۱اما از آنجا که همواره قطر مته را برحسب میلیمتر بیان میکنند، با تقسیم آن بر . نمایش میدهند

 .در نظر گرفت بنابراین میتوان سرعت برش را همواره به صورت 

 پیچ بری 4پودمان 

 مهره

د مانن)مهره ممکن است به صورت مجزا . مهره سوراخی استوانه ای است که در آن دندانه برای بستن پیچ ایجاد شده است

 .یا در بدنه دستگاه ساخته شود( شش گوش همهر 

 دندانه است، نمایش هو یک خط نازک، که نشان (سوراخی که با مته ایجاد میشود هدیوار )برش مهره را با خط ضخیم  هدر نقش

 .نیز طبق استاندارد، علامت دندانه به صورت سه چهارم رسم میشود (افقی)در نمای سطحی . میدهیم

 دندانه در مهره

مهره هایی که برای اتصال به کار میروند، دارای دندانه . بنابر کاربردهایی که مهره ها دارند، فرم دندانه آنها متفاوت است

 .درجه است ۶۱آنها مثلثی هستند و زاویه 

 گام

مهره های اتصال را معمولاً در جهت . مجاور است هبین نوک دو دندان هدور گردش یا فاصل کیگام مقدار پیشروی مهره در 

نشان  Pگام را میتوان با . هم کمتر خواهد بودروشن است که مهره هر چه کوچکتر باشد، گام آن. عقربه ساعت محکم میکنند

 .داد

( h)برای پیچ های اتصال، گودی دنده یا عمق آن . بلندی دندانه یا گودی آن با توجه به گام، اندازه گیری میشود :گودی دندانه

 .به دست آورد’ ۱/14۰۰P=hرا میتوان از رابطه 

. دنامی مهره نوشته میشو هدر کنار این حرف انداز . مشخص میشوند Mبا حرف ( ISO)مهره ها برای اتصال در استاندارد ایزو 

استاندارد . است( درجه ۶۱میلیمتر، دندانه مثلثی و با زاویه  ۸پیچ متریک خشن با اندازه نامی )به مفهوم  M9برای نمونه، 

در هر مورد بزرگترین گام استاندارد را گام خشن . نامی، گامهای گوناگونی در نظر گرفته است هبرای یک پیچ یا مهره با هر انداز 

 .عموماً گام خشن نوشته نمیشود اما گام ظریف نوشته میشود. ظریف میگویند هتر را دندانخشن و از آن کم هیا دند

 یارکز یات قلاویعمل
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ته را قطر م. آنگاه با ابزاری به نام قلاویز، این سوراخ را دندانه دار نمود. برای ساخت مهره باید ابتدا سوراخی در کار ایجاد کرد

 .نمایش میدهیم dو قطر نامی مهره را با  dبا ́

 قلاویز

با این روش میتوان هم با . است" قالویز"ساده ترین و عمده ترین راه ساخت مهره های کوچک، به کاربردن ابزاری به نام 

قلاویزهای دستی . قلاویز در حقیقت پیچی است شامل شیارهای براده و لبه های برنده.دست و هم با ماشین، مهره ساخت

رای از گروه دوتایی ب. گروه سه تایی معمولاً عمومی هستند. سه تایی و گاهی دوتایی یا تکی می سازندرا بیشتر در گروه های 

در گروه سه تایی، قلاویز پیشرو وظیفه ساخت مقدماتی مهره . مهره های راه به در کوتاه و از تکی برای ورقها استفاده میشود

نیز توسط قلاویز پس ( درصد ۰1حدود )باقیمانده قلاویز . ا انجام میدهددرصد ر  ۰۱درصد و قلاویز میانرو حدود  00را تا حدود 

این قلاویز که مهره را تکمیل میکند وظایف دیگری از قبیل به اندازه دقیق رساندن و پرداخت کاری را نیز  . رو انجام میشود

 .برعهده دارد

اید برای استفاده از قلاویز، ب.ار یا مستقیم موجود استبرای شناسایی قلاویزها، علاوه بر شکل دندانه، روی دنباله خطوطی دوّ 

 .این دسته متناسب با اندازه قلاویز طراحی شده است. از دسته قلاویز استفاده کرد

 کار روی مواد دیگر

ه گونه کنیز انجام میشود؛ اما همان... ساخت مهره در موارد دیگر مانند برنز، آلومینیوم، چدن، مواد مصنوعی نرم یا سخت و 

 .مواد با یک نوع مته قابل سوراخکاری نیستند، قلاویز ها نیز، میتوانند متنوع باشند ههم

 .برای دو نوع قلاویز دیده میشود γو براده  α، آزاد βدر شکل، زاویه های گوه 

فولاد  مثلاً برای)ست در نتیجه این قلاویز برای مواد نسبتاً سخت مناسبتر ا. آزاد برابر است با صفر ه، زاوی(الف)در شکل

وجود زاویه آزاد به دلیل اصطکاک کمتر به حرکت سریعتر قلاویز کمک . این قلاویز برای مواد نرم مناسبتر است(. ساختمانی

 .میکند

 

 قلاویزهای ماشینی
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 .است HSSجنس قلاویز ها از فولاد تندبرُ یا .قلاویزهای ماشینی نیز وجود دارد که اغلب مارپیچ و یک عددی هستند

 پیچ های دیگر 

ا که ب)های اینچی های چپگرد و مهرهاز آن جمله است مهره. به کمک قلاویز میتوان انواع دیگر دندانه را برای اتصال ساخت

 (.قلاویز چپ گرد و قلاویز های اینچی ساخته میشوند

 .ا یک دست میگردند استفاده کنیدقلاویز کوچک که ب ه، از دستM0و  M1برای استفاده از قلاویز های کوچک، مانند 

قلاویزهای مربوط به پیچهای اتصال در تمام موارد متریک یا اینچی، هم برای گامهای خشن و هم برای گامهای ظریف در بازار 

 .موجود است

 حدید کاری

ری به نام حدیده، به حدیده کاری یکی از فنون فلزکاری مقدماتی است که در آن میله های استوانه ای یا مخروطی را با ابزا

 .صورت پیچ درمی آورند

ی ایجاد مساو هپیچ میله ای است استوانهای یا مخروطی که روی آن شیارهایی به نام دندانه، بهصورت مارپیچ و با فاصل :پیچ

 D هبا سرعت یکنواخت در خط مستقیم حرکت میکند و استوان Mمتحرک : تعریف دیگری نیز برای پیچ وجود دارد. شده است

 .یک پیچ است Dروی  Mاثر . با سرعت یکنواخت میچرخد

پیچ در حقیقت شیاری است که به شکل های متفاوت و هدفهای گوناگونی از قبیل ایجاد اتصال یا انتقال حرکت ساخته 

 .میشود

 ساخت پیچ

خت یک پیچ باید ابتدا قطر برای سا. روشهای ساخت پیچ بر خلاف مهره، بسیار گوناگون و همه موارد مقرون به صرفه است

های آن، فلز کمی تغییر اندازه میدهد و به اصطلاح همانگونه که در قلاویزکاری و در اثر فشار دندانه. میله با دقت تنظیم شود

باشد، در نظر گرفتن قطر  M31برای نمونه اگر هدف ساخت پیچ . باد میکند، در پیچ بری نیز باید این مسئله را در نظر گرفت

 .پس همواره این مسئله را در نظر میگیریم. میلیمتر برای میله منطقی خواهد بود 90/8 ریباتق

اخت برداری کاملاً پردرا که مستقیم بودن آن مورد تائید است، به کمک کاغذ سنباده یا از طریق براده ۰۱میتوان میله ای به قطر 

وی ر.ایجاد نمود و به کمک ابزاری به نام حدیده روی آن پیچ بری کردرسید، پخی در نوک آن باید  8/8وقتی که قطر آن به  . کرد

ابزار ساخت پیچ، حدیده است که در . (h= ۱/۶۰۰4pگفته شد )پیچ، عمق دندانه کمی بیشتر از گودی دندانه در مهره است 

 .انواع گوناگونی وجود دارد
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 یارکدهیحد

حدیده در حقیقت مهرهای است که در آن لبههای برنده ایجاد شده . تحدیده ابزاری است که به کمک آن میتوان پیچ ساخ

 .است

 .برش را، روی یک میله بگردانید هدارای لب هاکنون کافی است این مهر 

 .تعداد لبه های برش، به طراحی آن بستگی دارد

نهایی خیلی دقیق نخواهد  هنداز ا. به کمک آن میتوان پیچ را ابتدا خشن تراشی و سپس پرداخت کرد :چاک دار هحدید( الف

 .بود

فشار بر حدیده زیاد و باید کار با دقت بیشتری . به کمک آن میتوان در یک چرخش کامل، پیچ را ساخت: بدون چاک هحدید( ب

 .نهایی پیچ دقیق خواهد بود هانداز . انجام شود

 .اغلب برای ترمیم پیچ های صدمه دیده به کار میرود: شش گوش هحدید( ج

 .نتیجه قابلقبول ولی خیلی دقیق نیست. در حین کار، فشار بر پیچ و مهره کمتر است: دوپارچه هحدید( د

یا  2حدیده، از  هرا که پیچ آب بندی است می سازد و در دست( Rبا علامت)این حدیده پیچ مخروطی : ساخت لوله هحدید(هـ

 .مورد آن استفاده میشود 4

 .حدیده استفاده میشود هنام دستبرای چرخاندن حدیده از ابزاری به 

 چوبی ساده ی: ساخت مدلها2پودمان 

 یارک یجوبسا. یارک، مغار یارکمانند برش یین هایرند بافر ایمورد استفاده قرار میگ یخته گریر  یه براک یچوب یتمام مدلها

 ساخته میشوند

 یساخت مدل ساده چوب

کاری، سوهان کاری، سنباده  ی، بریدن چوب، مغارکاری، چوبسایخط کشبرای ساخت یک مدل چوبی ساده معمولاً مهارتهای 

ی برای این منظور در این فصل سع. کاری، ساخت شابلون، کنترل قوسها و کنترل ابعاد با وسایل اندازه گیری مورد نیاز است

انقباض، شیب و  شده مراحل فوق الذکر برای ساخت یک مدل ساده چوبی بدون در نظر گرفتن اضافات مدلسازی شامل

 .اضافه تراش با زبانی ساده، به صورت تلفیق علم و عمل توضیح داده شود

 اصول. خط کش، مداد وگونیا است هاولین مرحله برای ساخت قطعه مدل از تخته چوب، ترسیم فرم مدل روی آن به وسیل

 .از به رنگ کاری نداردینه روی سطح چوب کن تفاوت یروی فلز است با ا یروی چوب مانند خط کش یخط کش
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 ابزار برشکاری چوب

های مختلف را دارد و مقاومت آن در برابر تیغه های اره بستگی به جهت های اره در جهتتیغه هچوب قابلیت بریدن به وسیل

 متأثیر دندانه روی چوب بستگی به جهت بریدن و فر . دارد( درصد رطوبت)برش، نوع آن، سختی، نرمی، میزان خشک بودن 

 .دارد αبرش  هبستگی به مقدار زاوی( جهت بریدن)فرم دندانه های اره مثلثی شکل و تأثیر آن روی چوب . دندانه نیز دارد

 :ایستادن صحیح

بازو،  دست و هایستادن در کنار آن، زاوی هبرای بالا بردن کیفیت اره کاری و افزایش راندمان کار لازم است ارتفاع گیره و نحو

 .ن پاها و چگونگی گرفتن اره همانند توصیه های پودمان دوم مورد توجه قرار گیردبی هزاوی

 

 مراحل انجام اره کاری

سنبه نشان استفاده نمیشود و به جای مراحل  یمراحل اره کاری چوب مطابق اره کاری فلز میباشد با این تفاوت که در خط کش

ه که شامل بررسی دندانه ها از لحاظ چپ و راست و تیز بودن و صافی تیغه کنترل ار  هانتخاب تیغه و بستن تیغه اره، مرحل

 .انجام میشود

 : برای خالی کردن سطح تخته چوب، با ایجاد شکاف روی تخته چوب از ابزار مغار استفاده میشود.مغارکاری

 .برای ضربه زدن به مغار از چکش پلاستیکی و چوبی استفاده شود -۰

 .کردن تیغه مغار دقت شود فرم اولیه لبه برنده حفظ شده و از بین نروددر هنگام تمیز  -2
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 .درجه است 21زاویه پخ مغار  -۰

 .نه را بیش از حد در چوب فرو نکنید زیرا خطر شکستن چوب یا مغار وجود داردکمغار و اس -4

 مغار

وده دسته مغار از جنس چوب ب. باله میباشدبرنده، گلوگاه و دن هجنس مغار از فولاد بوده که شامل قسمتهای تیغه، بدنه، لب

 .و برای محافظت از شکستگی بر اثر ضربه چکش در ابتدای دسته یک حلقه فلزی نصب شده است

ماشین اره نواری یکی از قدیمی ترین ماشین های صنایع چوب و مدل سازی است و برای برش های طولی : ماشین اره نواری

 .یگیردو عرضی مورد استفاده قرار م

 قسمتهای مختلف اره نواری

 پایه ماشین  

 .اجزای مختلف دستگاه بر روی این پایه سوار است. پایه اره نواری چدن ریختگی بوده و اغلب به فونداسیون بتونی پیچ میگردد

ط تسمه، و توسه پایین در محور خود ثابت بوده که ثابت و متحرک تشکیل شده که فلکاین ماشین اره از دو فل: فلکه های اره

تیغه  ه پایین توسطکه بالا در محور خود ثابت و حرکت چرخشی خود را از فلکحرکت چرخشی خود را از الکتروموتور میگیرد و فل

ه برای عوض کردن تیغه اره از دستگاه حرکت طولی داشته و برای تنظیم ارتعاشات اره حرکت عرضی داشته کاین فل. اره میگیرد

 .ن حرکتها کنترل و ثابت میشودکه توسط پیچهایی ای

میزها با توجه به کارایی دستگاه دارای اندازههای مختلف . معمولاً میزکار از جنس چدن خاکستری ساخته شده است: میزکار

 . هستند

 .میز ماشین برای برش قطعات متغیر بوده و میتواند تحت زاویه قرارگیرد

 چوبسای کاری

 .قوس دار چوبی، از انواع چوبسای و سوهان چوب استفاده میشودبرای سائیدن سطوح کج و 

 :ابزار سایش چوب

آج  .چوبسای از دو قسمت بدنۀ اصلی و دنباله تشکیل شده که روی بدنۀ اصلی آج چوبسای ایجاد شده است: چوبسای 

 .ن ایجاد میشودچوبسای هرمی شکل بوده و به وسیله قلم های سه گوش با روش ضربه زدن با دست یا با ماشی

 :انواع چوبسای 
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این وسایل برای سائیدن اولیه چوب به کار میرود و به علت داشتن دندانهه ای درشت اثر فوری روی چوب گذاشته و آن را به 

 .طور خشن میسایند

 چوبسای تخت، چوبسای نیمگرد و چوبسای گرد: انواع مختلفی دارند که مهمترین آنها عبارتند از 

 چوبسای کاری مراحل انجام

 خط کشی  -3

 بستن قطعه کار چوبی به گیره -1

 میلیمتر فاصله از خط 1برشکاری با اره چوبی تا -1

 ۰۰۰ص.قطعه کار را طوری درگیره ببندید که محل برش به صورت افقی و در بالا قرار گرفته باشد -0

 ۰۰2ص. چوبسای کاری جهت گونیا و اندازه گیری سطوح مطابق اصول فنی مربوط -0

 .براده برداری از روی سطوح منحنی را قوس کاری می نامند :قوس کاری

 مراحل انجام قوس کاری

-0 بریدن مغارکاری نیم دایره و قوس طاقی -0 خط کشی نیم داره و قوس طاقی -۰نقشه فنی قطعه  -2انتخاب مکعب  -۰

 سنباده کاری -9ساخت شابلون  -5 سوهان کاری -6 چوبسای کاری
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  تالیف  535212 کد دهم پایه ها ماهیچه و سازی مدل مهم نکاتدوم: فصل

 ایران عرضه صفحه

 .گویند« اندازه گیری»تعیین اندازه یک قطعه بر پایه یکی از یکاهای استاندارد و با استفاده از وسایل مربوطه را  -۰

این دانش تمام جنبه های عملی و . گویند( مترولوژی)یا اندازه شناختی « اندازه شناسی»دانش اندازه گیریِ ابعادی را  -2

 .شامل میشودنظری راجع به اندازه گیری را 

تفکیک پذیری خط کش . . اصولا خط کش ها در یک طرف تقسیمات میلی متری و در طرف دیگر تقسیمات اینچی دارند -1

 .میلیمتر است 1/0و  3های میلیمتری معمولاً 

 برای ساخت و تولید انواع (هکار با ار )از این روش . اره کاری یکی از روشهای تولید و تغییرشکل به روش براده برداری است -0

یروهای اند تا بتوانند ن تیغه اره ها از جنس فولاد آلیاژی و آبکاری شده انتخاب شده. قطعات فلزی و غیرفلزی استفاده میشود

 .مختلف را تحمل کنند

صی بیشتر باشد، دندانه هرچه تعداد آنها در طول مشخ. دادن ریزی یا درشتی دندانه استگام دندانه عاملی برای نشان -0

 .ها ریزتر و هرچه تعداد آنها کمتر باشد، دندانه ها درشت تر است

 شعاع سنج -۶

نیز میگویند، برای اندازه گیری و کنترل شعاع کمان های داخلی و خارجی ( سنج r) و ( شابلون قوس)این وسیله، که به آن 

 .کاربرد دارد

... درجه، کنترل گونیا بودن و تخت بودن سطوح و ۰۱آن برای عملیات خط کشی، کنترل زاویه های گونیا ابزاری است که از  -5

 .گونیا از دو قسمت تیغه و پایه تشکیل شده است .استفاده می شود

 .ندگونیاها از فولاد آلیاژی مخصوص با ضریب انبساط خطی بسیار پایین و مقاوم در برابر حرارت، ساخته می شو -۸

ل ظاهری در گونه های متنوع کن ابزار از لحاظ شیا. ابزار براده برداری در عملِ سوهان کاری، سوهان نامیده می شود -8

 .اربرد خاص خود را داردکدام که هر کساخته می شود 

و با . ها حالت گوهای دارندانهاین دند. عمل براده برداری به وسیله آج انجام می شود. دندانه های سوهان را آج گویند -31

سوهان ها از لحاظ تعداد . کار جدا می کنند فشاری که بر آنها وارد میشود در فلز فرو میروند و در اثر حرکت افقی، براده را از

 .آج در دو حالت ساخته می شوند
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 .می تواند زیادتر باشددر سوهان کاری خشن که دقت، مورد نظر نیست حجم براده برداری : حجم براده -33

برای کم کردن سایش مته به دیوار های سوراخ، بدنه آن را کمی لاغرتر می سازند، اما لبه تاریکی به  نام فاز را : فاز مته -31

 .تسباقیمانده ای از بدنه ابرندهای است فرعی و مارپیچ که همان قطر مته را دارد و در حقیقت  هفاز مته، لب. باقی میگذارند

این ماشینها در انواع دستیِ مکانیکی، دستیِ ماشینهای . برای مته زدن روی کار از ماشین های ویژه مته استفاده میشود -31

 .مته برقی، پایه دار رومیزی و ستونی با تواناییهای گوناگون موجود است

این گرما میتواند با گذشتن از حد مجاز . ر گرما ایجاد میشودمته با قطعه کا هدر سوراخکاری بر اثر اصطکاک لبه های برند -30

 .باعث سوختن و خرابی مته شود

مانند )مهره ممکن است به صورت مجزا . مهره سوراخی استوانه ای است که در آن دندانه برای بستن پیچ ایجاد شده است -30

 . یا در بدنه دستگاه ساخته شود( شش گوش همهر 

 .است" قلاویز"ه ترین و عمده ترین راه ساخت مهره های کوچک، به کاربردن ابزاری به نام ساد -36

یز، برای استفاده از قلاو.برای شناسایی قلاویزها، علاوه بر شکل دندانه، روی دنباله خطوطی دواّر یا مستقیم موجود است -35

 .ندازه قلاویز طراحی شده استاین دسته متناسب با ا. باید از دسته قلاویز استفاده کرد

قلاویزهای دستی را بیشتر در گروههای سهتایی و . قلاویز در حقیقت پیچی است شامل شیارهای براده و لبههای برنده -39

 .گروه سه تایی معمولا عمومی هستند. گاهی دوتایی یا تکی می سازند

که در آن میله های استوانه ای یا مخروطی را با ابزاری به نام حدیده،  حدیده کاری یکی از فنون فلزکاری مقدماتی است -38

 .به صورت پیچ درمی آورند

ایجاد  مساوی هپیچ میله ای است استوانه ای یا مخروطی که روی آن شیارهایی به نام دندانه، به صورت مارپیچ و با فاصل -11

 .شده است

برای ساخت یک پیچ باید ابتدا . هره، بسیار گوناگون و همه موارد مقرون به صرفه استروشهای ساخت پیچ بر خلاف م -13

های آن، فلز کمی تغییر اندازه میدهد و به همانگونه که در قلاویزکاری و در اثر فشار دندانه. قطر میله با دقت تنظیم شود

 .اصطلاح باد میکند، در پیچ بری نیز باید این مسئله را در نظر گرفت

حدیده در حقیقت مهرهای است که در آن لبه های برنده ایجاد . حدیده ابزاری است که به کمک آن می توان پیچ ساخت -11

 .شده است
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 .برای چرخاندن حدیده از ابزاری به نام دسته حدیده استفاده می شود -11

. خط کش، مداد وگونیا است هیم فرم مدل روی آن به وسیلاولین مرحله برای ساخت قطعه مدل از تخته چوب، ترس -24

 .از به رنگ کاری نداردیه روی سطح چوب نکن تفاوت یروی فلز است با ا یروی چوب مانند خط کش یاصول خط کش

ت و دس هن، زاویایستادن در کنار آ هبرای بالا بردن کیفیت اره کاری و افزایش راندمان کار لازم است ارتفاع گیره و نحو -10

 .بین پاها و چگونگی گرفتن اره همانند توصیه های پودمان دوم مورد توجه قرار گیرد هبازو، زاوی

ت و دس هایستادن در کنار آن، زاوی هبرای بالا بردن کیفیت اره کاری و افزایش راندمان کار لازم است ارتفاع گیره و نحو -16

 .گرفتن اره همانند مورد توجه قرار گیردبین پاها و چگونگی  هبازو، زاوی

 مراحل انجام اره کاری -15

سنبه نشان استفاده نمیشود و به جای مراحل  یمراحل اره کاری چوب مطابق اره کاری فلز میباشد با این تفاوت که در خط کش

اظ چپ و راست و تیز بودن و صافی تیغه کنترل اره که شامل بررسی دندانه ها از لح هانتخاب تیغه و بستن تیغه اره، مرحل

 .انجام میشود

وب دسته مغار از جنس چ. برنده، گلوگاه و دنباله میباشد هجنس مغار از فولاد بوده که شامل قسمتهای تیغه، بدنه، لب -19

 .بوده و برای محافظت از شکستگی بر اثر ضربه چکش در ابتدای دسته یک حلقه فلزی نصب شده است

 .برای سائیدن سطوح کج و قوس دار چوبی، از انواع چوبسای و سوهان چوب استفاده میشود_ 18

 .براده برداری از روی سطوح منحنی را قوس کاری می نامند -۰۱ 
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