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نقشه کار شماره 4

زمان آموزش  ساخت کانال با مقطع مربع با استفاده از فرنگی پیچ 
گوشه )امریکایی(

نوع تمرین
عملی نظری

5/5 0/5
ورق گالوانیزه با ابعاد 0/5×135×150 دو عدد

ورق گالوانیزه با ابعاد 0/5×110×150 دو عدد
جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 41-6
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فعالیت درکارگاه:
1- به گروه های سه نفره تقسیم واز میان خود یک سرگروه انتخاب نمائید.

2- ب��ا تبادل افکار واموخته های قبلی خود ابعاد قطعات مورد اس��تفاده در س��اخت 
کانال را محاسبه نمائید. 

3- جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنید.
4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 

گردید.
5- برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چه ابزاری نیاز داری��د. آنها را درجدول1  

لیست کنید.
6- پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید. 
7- برای ساخت نقشه کار به چه موادی نیاز دارید در جدول 2 لیست کنید.

8- مراحل اجرای کار پیشنهادی خود رادر جدول 3 بنویسید.
9- با تهیه ابزار از انبار کارگاه نسبت به اجرای کار اقدام نمایید. 

جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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مراحل اجرای کار:
1- ابعادورقه��ای مورد نظر جهت س��اخت کانال را آماده کرده ولب��ه آنها را گونیا 

نمایید. )شکل 42-6(

شکل 42-6

2- محل ه��ای اتصال فرنگی پیچ هارا در لبه قطعات مش��خص نموده وخط کش��ی 
نمایید. )شکل43-6(

شکل 43-6
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3- با توجه به نقش��ه کار قطعاتA وB را جهت اتصال فرنگی پیچ خمکاری نمایید. 
برای این منظور می توانید به دوروش دستی ویا با استفاده از خمکن اقدام کنید. 

جه��ت اجرای فرنگی پیچ به روش دس��تی برای قطعات مطابق ش��کل اقدام نمایید. 
)شکل 44-6(

شکل 44-6

4- جهت اجرای فرنگی پیچ با استفاده از خمکن مطابق شکل زیر اقدام نمایید.
5- پس از خمکاری قطعات آنها را به یکدیگر مونتاژ نمایید. )شکل 45-6(

شکل 45-6

6- پس از تکمیل قطعه کار جهت ارزشیابی آن را به هنر آموز خود ارائه نمایید. 
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نقشه کار شماره 5

زمان آموزش  ساخت کانال زانویی با مقطع مربع با استفاده از 
فرنگی پیچ گوشه )امریکایی(

نوع تمرین
عملی نظری

8/5 0/5

ورق گالوانیزه با ابعاد 0/5×136×260 یک عدد

ورق گالوانیزه با ابعاد 0/5×155×1550 دو عدد

ورق گالوانیزه با ابعاد 0/5×100×136 یک عدد

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 46-6
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فعالیت در کارگاه
1- به گروه های سه نفره تقسیم واز میان خود یک سرگروه انتخاب نمائید.

2- ب��ا تبادل افکار وآموخته های قبلی خود ابعاد قطعات مورد اس��تفاده در س��اخت 
کانال را محاسبه نمائید. 

3- جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنید.
4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 

گردید.
5- برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چه ابزاری نیاز داری��د. انها را درجدول 1 

لیست کنید.
6- پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید. 
7- جهت ساخت نقشه کار به چه موادی نیاز دارید در جدول 2 لیست کنید.

8- مراحل کار پیشنهادی خود را در جدول 3 لیست کنید.
با تهیه ابزار از انبار کارگاه نسبت به اجرای کار اقدام نمایید.             
جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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اجرای مراحل کار
1- ابعادورقه��ای مورد نظر جهت س��اخت کانال را آماده کرده ولب��ه آنها را گونیا 

نمایید. )شکل 47-6(

شکل 47-6

2- محل ه��ای اتصال فرنگی پیچ هارا در لبه قطعات مش��خص نموده وخط کش��ی 
نمایید. )شکل48-6(

شکل 49-6
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3- ب��ا توجه به نقش��ه کار قطعاتA وB وC را جهت اتص��ال فرنگی پیچ خمکاری 
نمایی��د. برای ای��ن منظور می توانید به دوروش دس��تی ویا با اس��تفاده از خمکن اقدام 

کنید. 
جه��ت اجرای فرنگی پیچ به روش دس��تی برای قطعات مطابق ش��کل اقدام نمایید. 

)شکل 49-6(

شکل 49-6

4- جهت اجرای فرنگی پیچ با اس��تفاده از خمکن مطابق ش��کل زی��ر اقدام نمایید.
)شکل50-6(

6- قطع��ه C را با توجه به نقش��ه کار تحت زاویه نود درج��ه خمکاری نمایید. برای 
جلوگیری از بسته شدن درز فرنگی پیچ می توانید از لاشه ورق استفاده نمایید. )شکل 51-6(

شکل 51-6 شکل 50-6
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7- برا ی خمکاری قطعه B از یک ش��مش فولادی استفاده کرده ونسبت به منحنی 
کردن آن اقدام نمایید. جهت جلوگیری از بسته شدن درز فرنگی پیچ می توانید از لاشه 

ورق استفاده نمایید. )شکل 52-6(

شکل 52-6

8- ابتدایک سمت کانال رارا موناژ نموده وسپس سمت مقابل را مونتاژ کنید. )شکل 53-6(

شکل 53-6

9- حال با استفاده از چکش صافکاری وسندان ودر صورت نیاز مشتی مناسب نسبت 
به تکمیل قطعه اقدام نمایید.

10- پس از تکمیل قطعه کار جهت ارزشیابی آن را به هنر آموز خود ارائه نمایید. )شکل 54-6(

شکل 54-6
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فصل هفتم
تغيير شكل پروفيل ها و لوله ها
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7
در فصل پنجم با انواع روش های تغییر ش��کل پروفیل ها ولوله ها ش��امل صافکاری، 
برش��کاری وخمکاری آشنا گرددید.برای ساخت یک مصنوع پروفیلی ابتدامی بایست 

جهت تغییر شکل پروفیل مربوطه را خط کشی نمود.

خط کشی پروفیل ها
برای خط کشی پروفیل ها می توان از وسایلی مانند گونیای لبه دار یا گونیای 45درجه 

ویا استفاده از شابلن های مخصوص خط کشی بکار گرفت. 
برای خط کش��ی پروفیل های همانند نبش��ی، س��پری، ناودانی از خطک��ش تیره دار 
)موازی کش( استفاده می شود. اس��تفاده از این وسایل می تواند باعث افزایش سرعت 

عمل گردد. )شکل 1-7(

شکل 1-7

خط کشی خطوط طولی روی نبشی، ناودانی وسپری در وسط عرض داخلی بال انها 
واقع می ش��ود. فاصله نبش��ی وناودانی تا خط طولی روی بال های آنها با استفاده از یک 

فرمول ساده تعیین می گردد. 
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ش��کل )7-2( مقادیر t-l وe را در نبش��ی  ناودانی وسپری مشخص می کند. در نبشی با 
1 عرض آن منظور می شود. 

10
بال های مساوی معمولا ضخامت با 

شکل 2-7

روش ساخت کلاف )قاب( از نبشی
برای ساخت قاب به ش��کل های مربع ومربع مستطیل روش های مختلفی وجود دارد 

که نسبت به اندازه وحجم کار انتخاب شده مورد استفاده قرارمی گیرد. 
در این فصل ساخت دو نوع کلاف نبشی را مورد بررسی قار می دهیم: 

1( ساخت کلاف نبشی به صورت یک پارچه وبا استفاده از روش فاق بری
2( ساخت کلاف نبشی چند تکه

1- ساخت کلاف نبشی به صورت یک پارچه وبا استفاده از روش فاق بری
این روش برای س��اخت قاب های کوچک مورد اس��تفاده ق��رار گرفته ودر آن پس 
از تعیی��ن ابعاد قاب وخط کش��ی محل فاق ها )با اس��تفاده از گونیا 45درجه ویا ش��ابلن 
مخصوص (  وخمها نسبت به برش فاق ها با استفاده از قیچی اهرمی ویا استفاده  از لقمه 

های فاق بری قیچی های مرکب اقدام می گردد. )شکل 3-7(
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شکل 3-7 

2- ساخت کلاف نبشی چند تکه
در این روش با توجه به ابعاد قطعه گوش��ه های نبش��ی را بصورت مس��تقیم ویا برش 
فارس��ی بر )45 درجه( برش زده وسپس با اس��تفاده از فرایندهای جوشکاری آنها رابه 
یکدیگ��ر متصل می کنیم ش��کل )7-4( انواع برش واتصال لبه ه��ای نبش را برای این 

روش مشاهده می شود.

شکل 4-7

خمکاری پروفیل ها
پروفیل ها را بااس��تفاده از وسایل خمکاری ویا به طریق فاق بری خمکاری می کنند.
الف( توس��ط این روش می توان با استفاده ازانتخاب  قالب های مختلف وبستن آنها 
روی دستگاه نسبت به خمکاری آنها اقدام نمود. انتخاب قالب ها وقرقره ها بستگی به نوع 
پروفیل دا شته وبا انتخاب وبستن آن روی دستگاه خمکاری آنها را در زوایای مختلف 
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انجام می دهند. در برخی مواقعه برای خمکاری پروفیل ها می توان از حرارت نیز استفاده 
نمود. در شکل )7-5 الف و ب( خمکاری نبشی را با استفاده از حرارت مشاهده می کنید.

شکل 7-5- الف 
خمکاری نبشی به سمت داخل با به کارگیری حرارت

شکل 7-5- ب 
خمکاری نبشی به سمت خارج با استفاده از حرارت

بعن��وان مث��ال برای خمکاری نبش��ی می توان با طراحی یک قالب س��اده نس��بت به 
خمکاری آن اقدام نمود در ش��کل)7-6 الف( بال افقی نبشی در محل خم کشیده شده 
ولی در ش��کل )7-6 ب( همین قس��مت هنگام خمکاری فش��رده شده است. برای رفع 

قسمت های چروک شده می توان از ضربات چکش استفاده نمود. )شکل 7-6 ج(

شکل 6-7

)الف(

)ج( برطرف کردن چین و چروک پس از فرمکاری با استفاده 
از حرارت و زدن ضربه چکش

)ب(
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برای نگه داش��تن نبش��ی در موقعیت مناس��ب ابزاره��ای کمکی نظیرگیره دس��تی، 
قلاب های مخصوص ویا اهرم اس��تفاده نمود. شکل )7-7( برای خمکاری پروفیل ها با 
استفاده از دستگاه نیز با توجه به شکل پروفیل وانتخاب قالب مربوطه می توان نسبت به 

خمکاری انها آنها اقدام نمود. 
برای خمکاری پروفیل ها می توان از ماش��ین های نورد نیز اس��تفاده نمود.این ماشین 
های نوردمی توانند بصورت افقی ویا عمودی طراحی وساخته شوند مکانیزم عمل این 

ماشین های نورد همانند ماشین های نورد ورق می باشد. )شکل 8-7(

شکل 7-7 
روش خمکاری با استفاده از قالب و ابزار کمکی

شکل 8-7 
استفاده از ماشین های نورد برای خمکاری نبشی

خمکاری پروفیل ها به روش فاق بری
به وس��یله فاق ب��ری می توان خمکاری روی پروفیل ها را به س��هولت انجام داد. این 
عمل باعث کاهش ش��عاع خمش نیز می گردد. در ش��کل فاق بری برای یک زاویه 90 
درجه را مشاهده می کنید. شکل )7-9( سطح فاق مورد برشکاری بصورت یک ذوزنقه 
می باشد که به انتهای آن تختی ته فاق می گویند که با حرف a نشان می دهند. مقدار 
آن با ضخامت نس��بت مستقیم داش��ته وبا افزایش ضخامت مقدار  آن افزایش می یابد. 
از طرفی با زاویه محل خم نس��بت معکوس داشته وبا افزایش زاویه مقدار تختی ته فاق 

کاهش می یابد. این مقدار را می توان از رابطه زیر محاسبه نمود.
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شکل 7-9 نمونه ای از فاق بری در خمکاری پروفیل و مشخصات آن

s.a.a π
=

360
a = فاصله بین دوضلع زاویه فاق )تختی ته فاق(    

α = زاویه فاق
s = ضخامت قطعه

مقدار a از رابطه α=180-β به دست می آیدکه β  زاویه خمش است. هنگام بریدن 
فاق دقت کنید که مقدار a  کاملا نصف شده و به صورت متقارن بریده شود. در غیر این 
صورت خمکاری دقیق انجام نمی شود. در خمکاری کمتر ویا بیشتر از 90 درجه می بایست 
دقت کافی برای متقارن بودن آنها نمود علاوه بر محاسبه مقدار a را می توان از جدول 
نیز تهیه نمود در جدول )7-1(مقدار a برای ضخامت های مختلف آورده ش��ده است.

)s(ضخامت
برحسب میلیمتر

زوایای خمش )B( برحسب درجه سانتی گراد

203045607590105120135150160
34/23/93/53/12/73/421/61/20/80/6
45/55/24/74/23/73/12/52/11/61/10/8
56/96/55/85/34/53/93/32/61/91/33/9
68/47/87/16/35/54/73/93/32/41/61/1
79/79/18/27/36/45/44/73/63/71/81/2
811/210/59/58/47/46/35/44/23/22/11/4
912/511/710/59/48/276/34/73/52/31/5
101413/111/810/59/27/86/55/23/92/61/8

جدول 1-7
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ب��رای منحنی کردن پروفیل ها ب��ه صورت دایره یا قطاع��ی از آن از روش فاق بری 
می توان اس��تفاده می ش��ود. برای این منظور می بایس��ت با توجه به زاویه خمش  تعداد 
فاق ها را در نظر گرفته وپس از خط کش��ی وبرشکاری فاق ها با روش مناسب نسبت به 
خم��کاری آن اقدام نم��ود. به عنوان مثال برا خمکاری یک نبش��ی با زاویه 180 درجه 
ش��ش فاق در نظر گرفته وپس از تقسیم طول نبشی به شش قسمت فاق ها را با زاویه 30 

درجه ترسیم نموده وپس از برشکاری آن را منحنی می کنیم. )شکل 10-7(

شکل 10-7
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نقشه کارشماره 6

ساخت رخت آویزنوع تمرین
زمان آموزش

عملینظری

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف

شکل 11-7
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شکل 12-7
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فعالیت در کارگاه
1- به گروه های سه نفره تقسیم واز میان خود یک سرگروه انتخاب نمائید.
2- با تبادل افکار وآموخته های قبلی خود ابعاد قطعات  را محاسبه نمائید. 

3- جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنی
4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 

گردید.
5- برای ساخت نقشه کار مورد نظر به چه ابزاری نیاز دارید. انها را درجدول  لیست 

کنید.
6- پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید.   

ابزارهاو وسایل مورد نیاز
جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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مراحل انجام کار
الف – ساخت پایه ها

1-برای ساخت پایه قطعه 1 را با بکار گرفتن ابزار برش مناسب مطابق شکل برشکاری 
نمایید. )شکل 14-7(

شکل 14-7

2- قطعه 2 را مطابق شکل برشکاری نموده وبرای اتصال به قطعات 1و3 ابتدا وانتهای 
آن را با قرار دادن بر روی س��ندان ووارد آوردن ضربات چکش لهیده )دوپهن( کنید. 

)شکل 15-7(

شکل 15-7
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3- قطع��ه 3 را ب��ا توجه به آموخته های قبلی در خصوص ف��رم دادن لوله ها با روش 
مناسب خمکاری نمایید. برای این منظور قطعه را به ابعاد400میلی متر بریده وبا استفاده 

از لوله خمکن دستی نسبت به فرم دادن آن اقدام نمایید. )شکل16-7(

شکل 16-7

4- با آماده کردن وسایل وابزارهای موزد نیاز جهت اتصال قطعات به یکدیگر اقدام 
به جوشکاری محل های اتصال نمایید.

5- جهت اتصال دو قس��مت پایه ها به یک دیگر نس��بت به لهیده کردن محل اتصال 
همانند بند 2 اقدام نموده وس��پس با بکارگیری یک دستکاه دلر دستی ویا ستونی آن با 

مته 5 میلی متر سوراخ نمایید. )شکل 17-7(

شکل 17-7
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 6- ب��رای اتص��ال دو پای��ه م��ی ت��وان از پ��رچ وی��ا پی��چ مناس��ب اس��تفاده نمود. 
)شکل 18-7(

شکل 18-7

ب- ساخت محل آویز رخت
برای س��اخت محل ق��رار گرفتن رخت از میل��ه گرد )مفتول ( ف��ولادی 6 میلی متر 
اس��تفاده می ش��ود. ابتدا با توجه به نقشه کار میله گرد ها را با اس��تفاده از کمان اره ویا 

قسمت مفتول بر قیچی اهرمی برش می دهیم.
1- میله گردهای شماره 1 را مطابق نقشه از محل مورد نظر خمکاری نمایید. )شکل 19-7(

شکل 19-7
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2- میله های شماره یک را به میله های شماره دو جوش دهید. کنترل نمایید که میله ها 
کاملا نس��بت به هم گونیا باشند برای این منظور می توان با گونیا مراحل کار را کنترل 

نمود. )شکل 20-7(

شکل 20-7

3- حال میله های ش��ماره 3 را مطابق ش��کل با فاصله 60 میلیمتر نس��بت به یکدیگر 
مونتاژ نماییید. )شکل 21-7(

شکل 21-7
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4- پس از مونتاژ کامل میله گردها جوش ها را کامل کنید.
5- با استفاده از یک لوله ویا شمش مناسب ویا از قسمت گرد سندان استفاده نموده 

ونسبت به فرم دادن میله گرد شماره 4 اقدام نماید.
6- میله گرد تکمیل شده شماره 4 را در جای خود قرار داده وجوش دهید.

7- ابت��دا در پوش های مخصوص لوله ها را در محل خود قرار داده وس��پس پایه را 
به محل آویز رخت مونتاژ نمایید. برای این منظور قس��مت خم ش��ده را در داخل لوله 
 قرار داده وس��پس با اعمال کمی نیرو س��مت مقابل را نیز در سر جای خود قرار دهید. 

)شکل 23-7(

شکل 23-7

8- میله شماره 5 را جهت تقویت وجلوگیری از خروج میله از لوله ها در محل خود 
جوش دهید. )شکل 24-7(

شکل 24-7
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9- پس از تکمیل نهایی وتمیز کاری کار را جهت ارزش��یابی به هنرآموز خود ارائه 
نمایید. 
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نقشه کار شماره 7

زمان آموزش 
ساخت کباب پز پایه دار نوع تمرین

عملی نظری

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 25-7
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فعالیت در کارگاه
1- به گروه های سه نفره تقسیم واز میان خود یک سرگروه انتخاب نمائید.
2- با تبادل افکار واموخته های قبلی خود ابعاد قطعات  را محاسبه نمائید. 

3- جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنی
4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 

گردید.
5- برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چه ابزاری نیاز داری��د. انها را درجدول 1  

لیست کنید.
6- پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید

7- برای اجرای کار چه مراحلی را پیشنهاد می کنید. در جدول شماره 3 بنویسید.
8- برای اجرای کار چه مواد ی با جه ابعاد مورد نیاز می باشد آن را در جدول شماره 

2 بنویسید. 
9- پس از کنترل نهای وهم فکری با هنر آموز خود آماده کار شوید.

جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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مراحل انجام کار
کباب پز پایه دار از دو قسمت الف – کباب پز  ب- پایه تشکیل شده است. 

شکل 26-7

الف- کباب پز: 
1- با توجه به نقش��ه کار گسترش بدنه را ترس��یم کنید. بدنه از شش قسمت تشکیل 

گردیده است. )شکل 27-7(

شکل 27-7
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2- قطع��ات B ، A وC را از محل های خم خمکاری نمایید برای این منظور مطابق 
شکل های )7-28 تا 7-30( اقدام نمایید. 

شکل 30-7 شکل 7-29شکل 28-7

10

3- قطعاتB ، A وC را با اس��تفاده از لولای نواری )D( به یکدیگر متصل نمایید.
برای این منظور دو روش می توانید بکار بگیرید. 1( اتصال توس��ط فرایند جوش��کاری 
گاز واس��تفاده از روش لحیم کاری س��خت وس��یم لحیم برنج  2( فرایند جوش��کاری 

مقاومتی وبکارگیری فرایند نقطه جوش. )شکل 31-7(

شکل 31-7

4-گس��ترش کف قطعه E را ترس��یم نمایی��د. وپس از بر طرف نمودن پلیس��ه های 
موج��ود نس��بت به خمکاری محل های خ��م مطابق ش��کل های )7-32 و 7-33( اقدام 

نمایید. وسپس محل های اتصال را جوش دهید.

شکل 33-7 شکل 32-7

E
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5- قطعات F را که وظیفه  تقویت نگهداری بدنه به کف می باش��د را گسترش داده 
وسپس خمکاری نمایید. )شکل 34-7(

شکل 34-7

6- محل اتصال قطعات به کف مشخص نموده وخط کشی 
کنید. وسپس به وسیله فرایند جوشکاری آن را متصل نمایید. 

)شکل 35-7(
ب- ساخت پایه 

شکل 35-7

3

1

2
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1- ابتداو انتهای میله های 1 را با استفاده از فرایند اکسی گاز سرخ نموده  و سپس با 
استفاده از چکش سنگین دو پهن کنید. )شکل 1-35-7(

شکل 1-35-7

2- وسط میله های 1 را مشخص نموده وسپس با استفاده از فرایند اکسی گاز دوپهن  
نموده وسپس با استفاده از دستگاه دلر با مته 5 میلی متر سوراخ نمایید. 

3- قطعات 4 را با استفاده از گیره وچکش فرم داده وسپس به قطعات 1جوش دهید. 
)شکل 36-7(

شکل 36-7

4 4

4- قطعه 2 را از محل های مربوطه خم نمایید. )شکل 37-7(

شکل 37-7
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5- میله گردهای ش��ماره 3 را به میله شماره 1 جوشکاری وتقویتی های شماره شش 
را جوشکاری کنید. )شکل 38-7(

                                     
شکل 38-7

6 6

3

 
6- با اس��تفاده از پرچ فولادی 5 میلی متر دو قس��مت پایه را به یکدیگر متصل کنید. 

پرچ کاری را به طریقه گرم انجام دهید. )شکل 36-7(
7- با بکار گیر ی مفتول 2میلی متر وبا استفاده از گیره نسبت تهیه زنجیر اقدام نمایید. 

)شکل 36-7(
8- قطعه ش��ماره 2 را به 1 جوش داده متصل کنید.  برای این منظور بهتراس��ت کفی 
را روی پایه قرار داده وپس از تنظیم آن نس��بت به خا جوش زدن اقدام نموده وس��پس 

جوشها را کامل می کنیم. 
9- پ��س از اتم��ام کار وتمیز کار ی آن را جهت ارزش��یابی به هن��ر آمز خود ارائه 

نمایید.
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نقشه کار شماره 8

زمان آموزش 
ساخت رخت آویز نوع تمرین

عملی نظری

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 39-7
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فعالیت در کارگاه
1- به گروه های سه نفره تقسیم واز بین خود یک سر گروه انتخاب کنید.
2- با تبادل افکار واموخته های قبلی خود ابعاد قطعات  را محاسبه نمائید. 

3- جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنید.
4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 

گردید.
5- برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چه ابزاری نیاز داری��د. انها را درجدول 1  

لیست کنید.
6- پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید

7- برای اجرای کار چه مراحلی را پیشنهاد می کنید. در جدول شماره 3 بنویسید.
8- برای اجرای کار چه مواد ی با جه ابعاد مورد نیاز می باشد آن را در جدول شماره 

2 بنویسید. 
9- پس از کنترل نهای وهم فکری با هنر آموز خود آماده کار شوید.

جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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شکل 40-7



202

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
40×40×11670پروفیل قوطی آهنی1میله رخت آویز1
40×40×1400پروفیل قوطی آهنی2قسمتی از پایه2
40×40×2180پروفیل قوطی آهنی3قسمتی از پایه3
40×40×4180پروفیل قوطی آهنی4قسمتی از پایه4
8∅×2205فولاد معمولی5میلگردهای اطراف تاج5
5∅×2204فولاد معمولی1-5میلگرد واسطه کلاف6
5∅×2216فولاد معمولی2-5میلگرد واسطه کلاف7
5∅×2224فولاد معمولی3-5میلگرد واسطه کلاف8
5∅×2228فولاد معمولی4-5میلگرد واسطه کلاف9
5∅×2410فولاد معمولی5-5میلگرد واسطه کلاف10
تهیه شود4ریخته گی6قلاب )گیره(11
تهیه شود8به تناسب سوراخ های قلاب7پیچ خودکار12

تهیه شود4به تناسب اندازه پروفیل ها8پایه های لاستیکی13

لیست قطعات کار شماره 8

مراحل ساخت قطعه شماره 1
از پروفیل قوطی 40×40 قطعه ای به طول 1670 میلی متر به وس��یله ی اره دس��تی و یا 

برقی به نحوی ببرید که ابتدا و انتهای آن کاملًا گونیا باشد.
محل س��وراخ ها را به منظور نصب قلاب های رخت آویز مطابق شکل )7-41( روی 

قطعه تعیین و به وسیله سُنبه نشان علامت گذاری کنید.
محل علامت گذاری شده را با مته مناسب پیچ، سوراخ کنید.

شکل 41-7
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مراحل ساخت قطعات شماره 2 و 3
قطعه شماره 2 و 3 را با ابعادی که روی شکل )7-42( مشخص شده است خط کشی 
کرده سپس تحت زاویه 45 درجه ببرید. دقت کنید که زاویه ها کاملًا دقیق تحت زاویه 

45 درجه بریده شوند چون این نکته در موقع اتصال حائز اهمیت است.

شکل 42-7

قطعات ش��ماره 3 را که دو عدد و مشابه یکدیگر می باش��ند، مطابق با ابعادی که در 
ش��کل )7-43( ملاحظه می کنید به گونه ای ببرید که ی��ک طرف هر کدام به صورت 
فارسی )45 درجه( باشد برشکاری را می توانید با دقت با اره دستی و یا به وسیله ماشین 

اره برقی انجام دهید.

شکل 43-7

مراحل ساخت قطعه شماره 4
به همین ترتیب قطعات شماره 4 را که 4 عدد و مطابق شکل )7-44( است با توجه به 

این که یک طرف هر کدام با زاویه 45 درجه بریده شود، برشکاری کنید.

شکل 44-7
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حال ابعاد و زوایای برش خورده کلیه قطعات بریده شده را کنترل کنید.
دو قطعه از ش��ماره 4 را ک��ه پایه های رخت آویز می باش��ند به قطعه ش��ماره 2 ابتدا 
خال ج��وش بزنید و پس از کنترل زاویه آن ها با گونی��ای 90 درجه، با قوس الکتریکی 

جوشکاری کنید. )شکل 45-7(

شکل 45-7

دو پایه دیگر )قطعات شماره 4( را نیز به قطعات شماره 3 ابتدا خال جوش زده پس از 
کنترل اندازه ها و گونیای زاویه های آن ها جوشکاری کنید. )شکل 46-7(

شکل 46-7

پ��س از آماده ک��ردن پایه ها می توانید آن ها را مطابق ش��کل )7-47( به صورتی که 
محورهای آن ها کاملًا بر هم عمود و زاویه های آن ها به طور دقیق 90 درجه باشند، ابتدا 

خال جوش زده سپس جوشکاری کرده و سنگ بزنید.

شکل 47-7
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قطعه شماره 5

مراحل ساخت قطعه شماره 5
مفتول ها را طبق اندازه هایی که در لیست قطعات داده شده با وسیله ی مناسب ببرید و 
با دقت به وس��یله چکش آهنی و قطعه چوب سختی که به گیره می بندید، صاف کنید. 
میلگرده��ای ش��ماره 5-5 را روی یک قطعه تیر آهن مطابق ش��کل )7-48( بگذارید؛ 
س��پس روی یک شمش منحنی کنید )ش��کل 7-49( و قوس آن را به وسیله شابلنی که 

ترسیم کرده اید کنترل کنید.
پ��س از صافکاری میلگردها قطعات کلاف را طبق نقش��ه ب��ه یکدیگر جوش دهید. 
اندازه های طول و عرض را از نظر مساوی بودن قطرها )دویدگی( و تاب دیدگی کنترل 
کنید. فواصل مفتول ها را به طور مس��اوی روی کلاف تعیی��ن و علامت گذاری کنید؛ 
س��پس مفتول ها را در محل خود قرار داده خال جوش بزنید. پس از اطمینان از درس��تی 

اندازه ی فاصله ها و موازی بودن آن ها جوشکاری کنید.

شکل 48-7

شکل 49-7
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محل جوش هار را در صورت نیاز سوهانکاری کنید.
مونتاژ قطعات: با به دس��ت آورده مرکز قطعه ش��ماره 5 میله رخت آویز را در وسط 
آن قرار داده، با اطمینان از گونیایی بودن آن، جوشکاری کنید قسمت پایین میله را نیز 
به مرکز چهارپایه، ابتدا خال جوش زده پس از کنترل با گونیای مناس��ب، جوش��کاری 

کنید.
رخت آویز را از نظر گونیایی، ایس��تایی، تراز بودن و س��رانجام اندازه های ابعاد آن با 

دقت کنترل کرده برای رنگ کاری آماده کنید.
پ��س از رن��گ کار پایه های لاس��تیکی را در محل های خود ق��رار دهید و گیره های 
رخت آویز را با پیچ مناس��ب در محل هایی که روی نقشه میله رخت آویز مشخص شده 

است نصب کنید.
پس از بررسی نهایی و کنترل، آن را برای ارزشیابی به مسئول مربوطه تحویل دهید.
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نقشه کار شماره 9

زمان آموزش 
ساخت درب و پنجره 1 نوع تمرین

عملی نظری

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 50-7
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فعالیت در کارگاه
1-به گروه های سه نفره تقسیم واز بین خود یک سر گروه انتخاب کنید.

2- با تبادل افکار واموخته های قبلی خود ابعاد قطعات  را محاسبه نمائید. 
3-جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنی

4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 
گردید.

5-برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چ��ه ابزاری نیاز دارید. انه��ا را درجدول 1  
لیست کنید.

6-پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید
7-برای اجرای کار چه مراحلی را پیشنهاد می کنید. در جدول شماره 3 بنویسید.

8-برای اجرای کار چه مواد ی با جه ابعاد مورد نیاز می باشد آن را در جدول شماره 
2 بنویسید. 

9-پس از کنترل نهای وهم فکری با هنر آموز خود آماده کار شوید.
جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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ملاحظاتاندازه مواد اولیه به میلیمترتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف

1200 میلیمتر2عدداز پروفیل 1509پروفیل طولی چهارچوب1
1550 میلیمتر2عدداز پروفیل 2509پروفیل عرضی چهارچوب2
550 میلیمتر1عدداز پروفیل 4507پروفیل سپری4
1200 میلیمتر1عدداز پروفیل 3507پروفیل سپری5
1050 میلیمتر2عدداز پروفیل 5508پروفیل لنگه دری ساده6
600 میلیمتر4عدداز پروفیل 6508پروفیل لنگه دری ساده7
1050 میلیمتر1عدداز پروفیل 7555پروفیل لنگه دری لب برجسته8
1050 میلیمتر1عدداز پروفیل 8554پروفیل سپری لب برجسته9
قطر 16 میلیمتر2جفتفولاد معمولی9لولا1016
متوسط2عددفولاد معمولی10کشو مغزی11

11دستگیره12
آلومینیومی یا فولادی یا 

سرب خشک
کلنگی، تخم مرغی و غیره1عدد

ـپیچ خودکار فلز12
پیچ خودکار فلز به 

قطر3میلیمتر
ـ8عدد

جمعاً 11000 میلیمتر16عددزوار شیشه از گروه122زوار شیشه13

لیست قطعات کار شماره 9

توضیح: به منظور انتخاب پروفیل ها برای س��اخت در و پنجره لازم است به جداول 
تولی��د پروفیل ه��ا مراجعه نمود. در جدول ه��ای )7-1( ت��ا )7-3( نمونه هایی از مقاطع 

پروفیل ها نشان داده شده است.
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جدول 1-7
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جدول 2-7
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جدول 3-7
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پروفیل های گروه مربع
پروفیل های گروه مربع مستطیل
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وسایل لازم برای ساخت
1- مت��ر فلزی، 2- گونیای فارس��ی برُ، 3- مداد قرمز، 4- چک��ش فلزی، 5- کمان 
اره دس��تی، 6- ماش��ین اره مدور، 7- سوهان تخت متوس��ط، 8- درل دستی، 9- مته 3 

میلی متر، 10- وسایل جوشکاری با قوس الکتریکی.

مراحل ساخت قطعه شماره 1
قطعه شماره 1 دو عدد مورد نیاز است. ابتدا طبق اندازه لیست قطعات از پروفیل 509 
آن ها را بریده س��پس دو سر آن ها را برای هم سطح شدن در محل اتصال، مطابق شکل 

)7-51( به صورت فارسی )45 درجه( ببرید.

شکل 7-51 روش فارسی برُ کردن و اتصال پروفیل ها

مراحل ساخت قطعه شماره 2
قطعات ش��ماره 2 نیز که 2 عدد می باشند مطابق اندازه از پروفیل 509 بریده 

و دو سر آن ها را مانند قطعات شماره 1 فارسی برُ کنید.
س��اخت کلاف )چهارچوب(: برای ساخت کلاف ابتدا لبه های بریده شده 
را پلیس��ه گیری کرده و س��پس قطعات را مطابق نقشه روی سطح صاف به هم 

متصل کنید و با خال جوش آن ها را مطابق شکل )7-52( ثابت نمایید.

شکل 7-52 روش مونتاژ چهارچوب و کنترل کردن زوایای آن 
با استفاده از گوینا
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زاویه ی گوشه ها را با گونیا کنترل کنید. قطرها را با متر اندازه بگیرید و تساوی آن ها 
را بررسی کنید. در صورت صحیح بودن، محل های اتصال را جوشکاری کرده مجدداً 

اندازه قطرها را کنترل نماید. در پایان، محل جوش ها را با سنگ فیبری صاف کنید.

مراحل ساخت قطعه شماره 3
این قطعه را از سپری شماره 507 انتخاب کرده طبق اندازه ببرید؛ سپس دو سر آن را 
مطابق ش��کل )7-53( زبانه کنید. اکنون جای قطعه شماره 3 را داخل چهارچوب تعیین 
کرده آن را در محل تعیین ش��ده خال جوش کنید و پس از کنترل دقیق، محل اتصال را 

جوشکاری کنید.

شکل 53-7

مراحل ساخت قطعات شماره 4
از پروفیل 507 قطعه ش��ماره 4 را طبق اندازه ببرید؛ س��پس دو سر آن را 

زبانه کرده مطابق شکل )7-54( در جای تعیین شده جوشکاری کنید.

شکل 54-7
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شیوه ی ساخت قطعه شماره 5
از پروفیل لنگه دری مطابق شکل )7-55( مطابق اندازه دو قطعه ببرید و دو سر آن را 

را فارسی برُ کنید.

شکل 55-7

شیوه ی ساخت قطعه شماره 6
از پروفیل لنگه دری 4 قطعه طبق اندازه ببرید و دو سر آن ها را فارسی برُ کنید.

شیوه ی ساخت قطعه شماره 7
از پروفیل لنگه دری لب برجسته طبق اندازه ببرید و دو سر آن را فارسی برُ کنید.

مراحل ساخت قطعه شماره 8
از پروفیل سپری لب برجسته طبق اندازه بریده دو سر آن را فارسی برُ کنید.

ساخت کلاف لنگه در با استفاده از قطعات 5 تا 8 ساخته می شوند ابتدا با خال جوش 
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آن ه��ا را ثابت کنی��د. بین کلاف لنه در و چهارچوب لقی مناس��ب )حدود 5 میلی متر( 
ایجاد کنید. س��پس گوشه ها را کنترل کرده اندازه قطرها را بررسی کنید، پس از کسب 

اطمینان از صحیح بودن اندازه ها، محل های اتصال را جوشکاری کنید.

مراحل ساخت قطعه شماره 9
ب��رای نصب ل��ولا ابتدا ج��ای آن را تعیین ک��رده و آن ها را با لقی کم��ی )حدود 3 
میلی متر( به چهارچوب و لنگه در با خال جوش ثابت کنید؛ س��پس جهت لولا را کنترل 
کرده از اتصال صحیح آن اطمینان حاصل نمایید اکنون جوش لولا را کامل کنید. پس 

از جوشکاری داخل لولا را به منظور روان شدن روغنکاری کنید.

مراحل ساخت قطعه شماره 10
محل کش��و مغزی را روی قطعه ش��ماره 8 تعیین و علامت گذاری کرده؛ س��پس به 
منظور نصب با اس��تفاده از سنگ فیبری و سوهان جاس��ازی کنید و با پیچ ثابت نمایید. 
جای میله ی کش��و را در قس��مت بالا و پایی��ن علامت گذاری کرده و ب��ا درل و مته ی 

مناسب سوراخکاری کنید.

مراحل ساخت قطعه شماره 11
دستگیره مناسب تهیه کرده جای آن را را روی لنگه در مشخص نموده سوراخکاری 

و با پیچ مناسب ثابت نمایید.

مراحل ساخت قطعه شماره 12
زوارهای شیش��ه را برای هر قالب جدا اندازه گیری کرده، فارس��ی برُ کنید و پس از 

اتصال در محل مربوطه با پیچ ثابت نمایید.
برای فراگیری بیشتر و به دست آوردن مهارت در ساخت در و پنجره می توانید نقشه 

ضمیمه شماره 1 را با کمک هنرآموزان بسازید.
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نقشه کار شماره 10

زمان آموزش 
ساخت درب و پنجره 2 نوع تمرین

عملی نظری

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 56-7
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فعالیت در کارگاه
1-به گروه های سه نفره تقسیم واز بین خود یک سر گروه انتخاب کنید.

2- با تبادل افکار واموخته های قبلی خود ابعاد قطعات  را محاسبه نمائید. 
3-جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنی

4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار گردید.
5-برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چ��ه ابزاری نیاز دارید. انه��ا را درجدول 1  

لیست کنید.
6-پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید

7-برای اجرای کار چه مراحلی را پیشنهاد می کنید. در جدول شماره 3 بنویسید.
8-برای اجرای کار چه مواد ی با جه ابعاد مورد نیاز می باشد آن را در جدول شماره 2 بنویسید. 

9-پس از کنترل نهای وهم فکری با هنر آموز خود آماده کار شوید.
10-با توجه به مرحل کار خود اقدام به ساخت نمایید.

11-پس از اتمام کار آن را برای ارزشیابی به هنر آموز خود ارائه نمایید.
جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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نقشه کار شماره 11

زمان آموزش 
ساخت سطل زباله پایه دار نوع تمرین

عملی نظری

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 57-7
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شکل 58-7
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فعالیت در کارگاه
1-به گروه های سه نفره تقسیم واز بین خود یک سر گروه انتخاب کنید.

2- با تبادل افکار واموخته های قبلی خود ابعاد قطعات  را محاسبه نمائید. 
3-جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنی

4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 
گردید.

5-برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چ��ه ابزاری نیاز دارید. انه��ا را درجدول 1  
لیست کنید.

6-پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید
7-برای اجرای کار چه مراحلی را پیشنهاد می کنید. در جدول شماره 3 بنویسید.

8-برای اجرای کار چه مواد ی با جه ابعاد مورد نیاز می باشد آن را در جدول شماره 
2 بنویسید. 

9-پس از کنترل نهای وهم فکری با هنر آموز خود آماده کار شوید.
جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12



225

جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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مراحل اجرای کار
1-ساخت قطعه شماره 1 بدنه سطل: 

با توجه به نقشه کار مشخص است که بدنه ا ز یک مخروط ناقص تشکیل شده است 
لذا با توجه به ابعاد قطعه کار گس��ترش آن را ترس��یم نموده ومیزان فرنگی پیچ را نیز به 

آن اضافه نمایید. )شکل 59-7(

شکل 59-7

جهت رخ کاری

لب برگردان

فرنگی پیچ

فرنگی پیچ

2- پس از اتمام گس��ترش وبرش نقاط اضافی نس��بت به پلیس��ه گیری کنید. )شکل 
)60-7

شکل 60-7

3-لبه بالای قطعه را جهت اس��تحکام وهمچنین زیبای��ی ظاهری لب برگردان کنید.
برای این منظور لبه قطعه را با اس��تفاده از چرخ ورقکاری وس��پس با استفاده از چکش 

چوبی خمکاری کامل کنید. 
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4-خمهای فرنگ��ی پیچ را انجام دهید. وجهت جلوگیری از لهیده ش��دن در هنگام 
رولکار ی با ماشین نورد از دوعدد لاشه ورق در محل اتصال قرار دهید. )شکل61-7(

شکل 61-7

5- با استفاده از ماشین نورد دستی ویابرقی نسبت به رولکاری آن اقدام نموده وپس 
از پای��ان رولکاری خمهای فرنگی پیج را در یکدیگر مونتاژ کنید وبا اس��تفاده از قالب 

فرنگی پیچ کار را کامل کنید.  
6- قطعه ش��ماره 3 کف سطل : جهت ساخت آن ابتداگسترش قطعه را ترسیم نموده 
ومحل خمکاری را مش��خص کنید. وس��پس با استفاده از س��ندان مخصوص وچکش 

مناسب نسبت به خمکاریی آن اقدام کنید. )شکل های 7-62 و 63-7(

شکل 7-63شکل 62-7
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7- با استفاده از چرخ ورقکاری نسبت به ایجاد رخ در محل تعین شده اقدام کنید. )شکل 64-7(

شکل 64-7

8-قطعه 3 رابه قطعه 1 مونتاژ نموده وبا اس��تفاده از ضربات چکش نس��بت به تکمیل 
سطل اقدام کنید. )شکل 65-7(

شکل 65-7

9- ساخت قطعه 2: درب سطل 
با توجه به ابعاد قطعه وفرمول مربوطه نس��بت به ترس��یم گس��ترس قطعه اقدام نموده 
وس��پس با استفاده از دس��تگاه نیبلر نس��بت به فرم دهی )کاس کاری ( آن اقدام کنید.
وسپس با همان دستگاه نسبت به برش دایره میانی قطعه کار اقدام کنید.  وسپس لبه آن 

را با استفاده از سندان وچکش مناسب خمکاری کنید. )شکل های 7-66 تا 68-7(

شکل 67-7 شکل 7-68شکل 66-7
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10- ساخت قطعه شماره4
ابتدا گس��ترش قطعه را ترسیم کنید. وپس از برش نقاط اضافی وپلیسه گیری قطعات 
را خمکاری وسپس با استفاده از مته با قطر 6 میلی متر آنها را سوراخکاری کنید..سپس 
با استفاده از فرآیند جوش مقاومتی آن را به قطعه شماره 1 مونتاژ کنید. )شکل 69-7(

شکل 69-7

11- ساخت قطعه شماره 5
ابتدا با توجه به نقشه کار بر روی مفتول 6 میلی متر محل های خم را مشخص نموده 
وسپس با بستن آن به گیره با استفاده از ضربات چکش آن را خم نمایید. )شکل 70-7(

شکل 70-7
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12- ساخت قطعه شماره 6 ، 7 و 8
با توجه به ابعاد قطعه با بکار گیری کمان اره نس��بت به برش آنها اقدام کنید وسپس 

ابتدا قطعه 8 را به 7 وسپس مجموعه را به قطعه 6 مونتاژ کنید. )شکل 71-7(

شکل 71-7

13- مجموعه مونتاژ شده در مرحله 12 را به قطعه 5 مونتاژ کنید. )شکل 72-7(

شکل 72-7

14- پس از اتمام کار وانجام کارهای نهایی ودر صورت نیاز اجرای موارد اصلاحی 
قطعه را جهت ارزشیابی ارائه کنید.
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نقشه کار شماره 12

زمان آموزش 
ساخت میز متحرک زیر تلفن نوع تمرین

عملی نظری

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 73-7
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فعالیت در کارگاه
1-به گروه های سه نفره تقسیم واز بین خود یک سر گروه انتخاب کنید.

2- با تبادل افکار واموخته های قبلی خود ابعاد قطعات  را محاسبه نمائید. 
3-جواب خود را با گروه های دیگر مقایسه کنی

4- جواب نهایی را به هنرآموز خود ارائه نموده ودر صورت تایید ایشان مهیای کار 
گردید.

5-برای س��اخت نقش��ه کار مورد نظر به چ��ه ابزاری نیاز دارید. انه��ا را درجدول 1  
لیست کنید.

6-پس از تکمیل جدول خود آنرا با جواب گروه های دیگر مقایسه نمایید
7-برای اجرای کار چه مراحلی را پیشنهاد می کنید. در جدول شماره 3 بنویسید.

8-برای اجرای کار چه مواد ی با جه ابعاد مورد نیاز می باشد آن را در جدول شماره 
2 بنویسید. 

9-پس از کنترل نهای وهم فکری با هنر آموز خود آماده کار شوید.
جدول شماره 1

کاربرد یا مورد استفاده آننام ابزار یا وسایل مورد نیازردیف

1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12
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جدول شماره 2

توضیحاتاندازهتعدادجنسشمارهنام و مشخصات قطعهردیف
1
2
4
5
6
7
8
9
10
11
12
12

13

14

15

جدول شماره 3 مراحل پیشنهاد کار

شرح فعالیت شماره مرحله

1

2

3

4

5

6

7

8
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فهرست قطعات کار شماره 12

مراحل ساخت قطعات شماره 1
دو قطع��ه لوله طبق اندازه داده ش��ده به وس��یله لوله بر یا ابزار مناس��ب دیگر بریده، 

پلیسه گیری کنید. )شکل 74-7(

شکل 74-7

محل خمکاری را روی لوله ها مشخص نمایید.
خمکاری محل های مورد نظر را به وس��یله ی دس��تگاه لوله خم کن 

هیدرولیکی انجام دهید.
قطع��ات خمکاری ش��ده را از نظر گونیا بودن و نداش��تن پیچیدگی 

کنترل کنید. )شکل 75-7(

شکل 75-7
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قطعه شماره 2
طبق اندازه داده شده قطعه را آماده کنید. )شکل 76-7(

شکل 76-7

قطعه شماره 3
این قطعه را هم طبق اندازه داده شده بریده و آماده کنید. )شکل 77-7(

شکل 77-7

قطعه شماره 4
به تعداد چهار عدد طبق اندازه و مشخصات داده شده ببرید و پلیسه گیری کرده، طبق 

نقشه سوراخ کاری کنید.
قطعات شماره 5 ، 6 ، 7 و 8 را طبق مشخصات فهرست قطعات تهیه کنید.

مونتاژ قطعات
قطعات ش��ماره 2 و 3 را در حالی که کاملًا به پایه ها )قطعات ش��ماره 1 و 2( عمود 

باشند ابتدا خال جوش بزنید و پس از کنترل جوشکاری کنید.
قطعات ش��ماره 4 را در محل های تعیین شده ابتدا خال جوش زده، سپس جوشکاری 

کنید.
پایه های چرخ های میز را با تعیین فواصل مش��خص در ش��کل )7-78( جوش��کاری 

کنید.
پس از رنگ کاری یا آب کاری، به همت افراد متخصص صفحات ش��ماره 6 و 7 را 

در محل خود قرار دهید و به وسیله پیچ محکم کنید.

شکل 78-7
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پایه های گردان را به مهره های زیر پایه )که قبلًا جوش داده اید( محکم ببندید.
جای روزنامه )قطعات ش��ماره 5( را که از برزنت یا جنش مناسب دیگری تهیه شده 

است روی لوله های 2 و 3 قرار دهید و منگنه  های آن ها را محکم کنید.
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نقشه کار شماره 13

زمان آموزش 
ساخت چهارپایه با پلکان تاشو نوع تمرین

عملی نظری

جنس وابعاد مواد اولیه 

شکل 79-7
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فهرست قطعات کار شماره 13

ابزار و وسایل لازم
خط کش فلزی، متر فلزی دو متری، سوزن خط کش، اره دستی آهن بر، لوله بر، برقو، 
ماش��ین اره پروفیل بر برقی، لوله خم کن هیدرولیکی اهرمی، چکش فلزی 300 گرمی، 

سنبه نشان، مته به قطرهای 3-2 میلی متر.

مراحل ساخت قطعات شماره 1 و 2
با توجه به اندازه های تعیین شده ابتدا اندازه حقیقی پایه و سپس طول لوله لازم برای 

خمکاری تعیین می شود. )شکل 80-7(

شکل 80-7
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بر اساس شکل )7-81( طول گسترده پایه را تعیین، با طول گسترده داده شده مقایسه 
کرده سپس دو عدد از لوله جدار نازک ببرید.

شکل 81-7

اندازه های محاس��به شده گسترش پایه را روی لوله انتقال داده علامت گذاری کنید. 
)شکل 82-7(

شکل 82-7

لوله را بین لقمه ها و قالب لوله خم کن هیدرولیکی اهرمی قرار دهید )شکل 7-83( و 
خمکاری را شروع کنید تا لوله به زاویه مورد نظر خم گردد. برای کنترل قوس ها لازم 

است از یک شابلن که روی یک صفحه ترسیم شده است استفاده نمود.

شکل 83-7
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علاوه بر ش��ابلن کنترل می توان از یک گونیای بزرگ فلزی برای کنترل زاویه های 
90 درجه بهره گرفت. در صورتی که ش��عاع قالب کوجک تر از شعاع قوس های قطعه 

کار باشد می توان با جا به جایی قسمت تعیین شده خمکاری را انجام داد.
ضمناً چنان چه خمکاری به وس��یله لوله خم ک��ن هیدرولیکی اهرمی انجام می گردد 
ممکن اس��ت حین خم��کاری لوله به بدنه خم کن برخورد کن��د و انجام خمکاری غیر 
ممکن شود؛ از این رو در چنین شرایطی می توان لوله را از محور عمودی قسمت صاف 
)170 میلی مت��ری( برید و پس از این که خمکاری انجام گرفت جوش��کاری نمود. در 

شکل )7-84( نحوه قرارگیری لوله و خمکاری را مشاهده می کنید.

شکل 84-7

مراحل ساخت قطعه شماره 3
1 اندازه، طول و زاویه برش قطعه را تعیین کرده از 

1
با ترسیم شکل )7-94( به مقیاس 

لوله فولادی جدار نازک قطعه ای برابر طول به دس��ت آمده ببرید. ابتدا و انتهای آن را 
طبق قوس لوله بریده، با سوهان جاسازی کنید.

مراحل ساخت قطعه شماره 4
از لول��ه ی ف��ولادی جدار نازک قطع��ه ای به ط��ول 320 میلی متر ببرید، با س��وهان 

پلیسه گیری کنید.


