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عنوان  به  کتاب همراه هنرجو  اهداف  با  پایة دهم  در  گرامی همانطور که  هنرجوی 
جزئی از بسته آموزشی آشنا شدید و از آن استفاده کردید، در پایة یازدهم نیز این 
کتاب با همان اهداف توسط برنامه ریزان درسی برای شما پیش بینی و تألیف شده 
است. ضمن اینکه کتاب همراه هنرجو برای کل رشته شما تدوین شده و دارای کاربرد 

واقعی در دنیای کار می باشد؛ به موارد زیر نیز توجه لازم را داشته باشید:
فرایند  در  می تواند  نیز  گذشته  سال  هنرجوی  همراه  کتاب  کتاب،  این  بر  علاوه   

آموزش و ارزشیابی )امتحانات( در سال یازدهم مورد استفاده قرار گیرد.
از  می توانید  بلکه  نمی گیرد،  صورت  ارزشیابی  هنرجو  همراه  کتاب  محتوای  از   
اطلاعات مندرج کتاب در حل مسائل و انجام فعالیت های تعیین شده استفاده نمایید.
 کتاب همراه هنرجو با هدف کاهش حافظه محوری، کاهش وابستگی به کتاب درسی 
در کارهای عملی، تسهیل سنجش و ارزشیابی اهداف اصلی، کمک به تحقق یادگیری 
مادام العمر، بهبود زمان یاددهی ـ یادگیری، کاربرد در دنیای واقعی کار تدوین شده است.

کارگاه  یازدهم  ،  پایۀ  کارگاهی  درس  ریاضی،  دروس:  برای  کتاب  این  محتوای   
نوآوری و کارآفرینی، مدیریت تولید و کاربرد فناوری های نوین تدوین شده است.

   بخش های این کتاب شامل: علوم پایه، جداول و فرمول ها و زبان فنی، مواد اولیه، 
استاندارد ابعاد، فناوری و فرایندها، ایمنی، بهداشت و ارگونومی و شایستگی های فنی 

و غیرفنی توسعه حرفه ای است.
شایستگی   براساس  دروس  ارزشیابی  که  می شود  سبب  همراه  کتاب  از       استفاده 

انجام پذیرد.
در پایان تأکید می شود در حفظ و نگهداری این کتاب کوشا باشید به دلیل آنکه در 

سال آینده نیز قابل استفاده می باشد.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش
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فصل 1
علوم پایه
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تابع
 اگر دو کمیت )الف( و )ب( با یکدیگر مرتبط باشند و با مشخص شدن مقدار کمیت )الف(، یک مقدار معین

برای کمیت )ب( به دست آید، در این صورت کمیت )ب( را تابعی از کمیت )الف( می‌نامند.

مقادیری که کمیت )الف( می‎تواند داشته باشد را دامنه این تابع می‎نامند و قانونی را که، مقادیر 
کمیت )ب( را برحسب مقادیر کمیت )الف( به دست می‎دهد، قانون یا ضابطه این تابع می‎نامند.

شکل کلی تابع درجه اول و درجه دوم:

a برحسب مقدارقانون يا ضابطه تابعدامنهشكل كلي تابع  با دامنه

a < 0

تابع ثابت
a = 0

a > 0

 تابع خطي درجه اول یا زیرمجموعه ای از 
f(x) = ax + b

a > 0

a < 0
 تابع درجه دوم یا زیرمجموعه ای از 

f(x) = ax2 + bx + c
a  ≠0

رياضي
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نمایش مجموعه به صورت بازه

نمایش مجموعهنمایش روی محورنمایش بازه

[a,b]a b{x∈ |a ≤ x ≤ b}

(a,b]a b{x∈ |a < x ≤ b}

[a,b)a b{x∈ |a ≤ x < b}

(a,b)a b{x∈ |a < x < b}

(a,+∞)a +{x∈ |a < x}

(-∞,b]b-{x∈ |x ≤ b}

حل معادله از طریق رسم

معادلهتابعجوابمثال

a
b-

x= a
b- جواب 

محل برخورد با محور 
x ها در صورت وجود

رسم تابع خطی درجه اول
f(x) = ax + b

معادله درجه 1 
ax + b=0

a > 0

m n

x=n و x=m جواب

محل برخورد با محور 
x ها در صورت وجود

رسم تابع درجه دوم
f(x) = ax2+bx + c

a  ≠0

معادله درجه 2
ax2 + bx + c = 0

a ≠0

a > 0

جواب ندارد زیرا نمودار با محور xها 
برخورد نمی‌کند.

محل برخورد با محور 
x ها در صورت وجود

رسم تابع درجه 2
f(x) = ax2 + bx +c

a ≠0

معادله درجه 2
ax2 + bx + c = 0

a ≠0
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 نامساوی های به صورت ax2 + bx + c ≤ 0 یا ax2 + bx + c ≥ 0 که در آن c ،b ،a اعداد داده 
به یک  را  نامعادله  x که  از  نامعادله درجه دوم می نامند. مقدارهایی  را   )a ≠0( حقیقی هستند

نامساوی درست تبدیل می کنند، جواب های نامعادله می نامند. 

حل نامعادله از طریق رسم تابع

جواب نامعادله 
f(x) ≤ 0

جواب نامعادله 
f(x) < 0

جواب نامعادله 
f(x) > 0

 f(x) به‌طور مثال نمودار تابع
به‌شکل زیر

قسمت‌هایی از نمودار که 
محور xها را قطع کرده و 

پایین آن است.

[a,b]

قسمت‌هایی از نمودار که 
پایین محور xها است.

(a,b)

قسمت‌هایی از نمودار که 
بالای محور xها است.

( ,a) (b, )−∞ +∞

a b

مثلثات
 L

r
 اگر نقطه ای از یک دایره به شعاع r کمانی به طول L را در جهت مثبت طی کند، مقدار 

L را مقدار 
r

− را اندازه زاویه چرخش آن نقطه، بر حسب رادیان می نامند. برای زاویه های منفی، 
آن زاویه برحسب رادیان می نامند.

LR )رادیان(
r

=       

L

R

r
  

 دایره ای که شعاع آن 1 واحد است، دایره واحد نامیده می شود. در دایره واحد، طول کمان 
طی شده، همان اندازه زاویه چرخش برحسب واحد رادیان است. در تساوی های زیر 

L D
r

π=
180

 , LD
r

= ×
π

180

L همان اندازه زاویه برحسب رادیان است. اگر اندازه یک زاویه برحسب رادیان را با R و اندازه 
r

آن زاویه برحسب درجه را با D نشان دهیم، این تساوی ها به صورت زیر درمی آیند.	

D R=
π

180  , R Dπ=
180
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 و ضریب تبدیل درجه به رادیان 
π

180 این تساوی ها نشان می دهند، ضریب تبدیل رادیان به درجه 
π است.

180

{{ q sin  q

cos q

1

نسبت های مثلثاتی زاویه های دلخواه
فرض کنید θ یک زاویه تند برحسب رادیان باشد، در اين صورت داريم:

sin(π  -  θ) = sinθ cos(π  -  θ) = -cosθ  tan(π  -  θ) = -tanθ 

sin(π  +  θ) = -sinθ cos(π  +  θ) = -cosθ tan(π  +  θ) = tanθ

sin(-  θ) = -sinθ  cos(-  θ) = cosθ  tan(-  θ) = -tanθ

sin(2π  +  θ) = sinθ cos(2π  +  θ) = cosθ tan(2π  +  θ) = tanθ

sin(2π  -  θ) = -sinθ cos(2π  -  θ) = cosθ tan(2π  -  θ) = -tanθ

نسبت های مثلثاتی زاویه های خاص

60°45°30°

1
2

2
2

3
2

cos θ

3
2

2
2

1
2

sin θ

313
3

tan  θ

 ⇒
θ  زاویه

نسبت 
⇓
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 روابط بين نسبت هاي مثلثاتي:
زاویه θ را در نظر بگیرید، در اين صورت داريم:

sin2θ + cos2θ = 1
و همچنين اگر θ زاویه ای باشد که cosθ ≠ 0 بنا به تعریف داريم:

sintan
cos

θθ =
θ

 شیب خط و تانژانت زاویه ها:
برای هر خط دلخواه به معادله y = ax + b با شیب a که با محور طول ها زاویه θ می سازد، داریم:
tanθ = a

 لگاریتم و خواص آن:
 b  =  ac :به گونه ای باشند که c و b یک عدد حقیقی مثبت مخالف 1 باشد و اعداد حقیقی a اگر

آنگاه c را لگاریتم b در مبنای a می نامند و با logab نشان می دهند. به عبارت دیگر داریم:
logab = c

 فقط اعداد مثبت لگاریتم دارند، یعنی عبارت logab فقط برای b>0 تعریف می‎شود.
log(bc) = logb + logc  براي b, c >0 داريم:                                                           

 log(a+b) ≠ loga + logb در حالت كلي: براي هر a, b >0 داريم:                                 
blog براي b, c >0 داريم:                                                           log b log c

c
= −

  log(a-b) ≠ loga - logb در حالت كلي: براي هر a, b >0 داريم:  
logbx = xlogb براي b >0 و هر عدد حقیقی x داريم:      

 براي a, b >0 و a  ≠1 داريم:               
a

log blog b
log a

=

 آمار توصیفی:
 نمودار پراكنش دو کمیت، مجموعه‌اي از نقاط در صفحه مختصات است كه طول و عرض هر 

نقطه، داده‌هاي مربوط به اندازه‌گيري های متناظر دو كميت است.
 x و y دو كميت مرتبط هستند. اگر مقادير اين دو كميت براي برخي از xها در كي بازه، مشخص 
باشد، پيش‌بيني مقادير y به ازاي xهاي مشخص در اين بازه به كمك خط برازش را دروني‌ابي و  

پيش‌بيني مقادير y به ازاي xهاي مشخص در خارج از اين بازه را بروني‌ابي مي‌نامند.
 پس از مرتب کردن مقادير داده ها، عددی را که تعداد داده های قبل از آن با تعداد داده های بعد 

از آن برابر است را میانه می نامند.
 نمودار جعبه اي:

Q 1 Q 3M بیشترین داده

چارک اول چارک سوم

کمترین داده

میانه
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فصل 2
جداول کاربردی و فرمول ها
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جدول مثلثاتی

60ʹ50ʹ40ʹ30ʹ20ʹ10ʹ0ʹ

890/01750/01450/001160/00870/00580/00290/00000

880/03490/03200/02910/02620/02330/02040/01751

870/05230/04940/04650/04360/04070/03780/03492

860/06980/06690/06400/06100/05810/05520/05233

850/08720/08430/08140/07850/07560/07270/06984

840/10450/10160/09870/09580/09290/09010/08725

830/12190/11900/11610/11320/11030/10740/10456

820/13920/13630/13340/13050/12760/12480/12197

810/15640/15360/15070/14780/14490/14210/13928

800/17360/17080/16790/16500/16220/15930/15649

790/19080/18800/18510/18220/17940/17650/173610

780/20790/20510/20220/19940/19650/19370/190811

770/22500/22210/21930/21640/21360/21080/207912

760/24190/23910/23630/23340/23060/22780/225013

750/25880/25600/25320/25040/24760/24470/241914

740/27560/27280/27000/26720/26440/26160/258815

730/29240/28960/28680/28400/28120/27840/275616

720/30900/30620/30350/30070/29790/29520/292417

710/32560/32280/32010/31730/31450/31180/309018

700/34200/33930/33650/33380/33110/32830/325619

690/35840/35570/35290/35020/34750/34480/342020

680/37460/37190/36920/36650/36380/36110/358421

سینوس °45 ... °0دقیقه
جه

در
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670/39070/38810/38540/38270/38000/37730/374622

660/40670/40410/40140/39870/39610/39340/390723

650/42260/42000/41730/41470/41200/40940/406724

640/43840/43580/43310/43050/42790/42530/422625

630/45400/45140/44880/44620/44360/44100/438426

620/46950/46690/46430/46170/45920/45660/454027

610/48480/48230/47970/47720/47460/47200/469528

600/50000/49750/49500/49240/48990/48740/484829

590/51500/51250/51000/50750/50500/50250/500030

580/52990/52750/52500/52250/52000/51750/515031

570/54460/54220/53980/53730/53480/53240/529932

560/55920/55680/55440/55190/54950/54710/544633

550/57360/57120/56880/56640/56400/56160/559234

540/58780/58540/58310/58070/57830/57600/573635

530/60180/59950/59720/59480/59250/59010/587836

520/61570/61340/61110/60880/60650/60410/601837

510/62930/62710/62480/62250/62020/61800/615738

500/64280/64060/63830/63610/63380/63160/629339

490/65610/65390/65170/64940/64720/64500/642840

480/66910/66700/66480/66260/66040/65830/656141

470/68200/67990/67770/67560/67340/67130/669142

460/69470/69260/69050/68840/68620/68410/682043

450/70710/70500/70300/70090/69880/69670/694744

0ʹ10ʹ20ʹ30ʹ40ʹ50ʹ60ʹ
دقیقه

کسینوس 90° ... 45°

جه
در
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جدول مثلثاتی

60ʹ50ʹ40ʹ30ʹ20ʹ10ʹ0ʹ

440/71930/71730/71530/71330/71120/70920/707145

430/73140/72940/72740/72540/72340/72140/719346

420/74310/74120/73920/73730/73530/73330/731447

410/75470/75280/75090/74900/74700/74510/743148

400/76600/76420/76230/76040/75850/75660/754749

390/77710/77530/77350/77160/76980/76790/766050

380/78800/78620/78440/78260/78080/77900/777151

370/79860/79690/79510/79340/79160/78980/788052

360/80900/80730/80560/80390/80210/80040/798653

350/81920/81750/81580/81410/81240/81070/809054

340/82900/82740/82580/82410/82250/82080/819255

330/83870/83710/83550/83390/83230/83070/829056

320/84800/84650/84500/84340/84180/84030/838757

310/85720/85570/85420/85260/85110/84960/848058

300/86600/86460/86310/86160/86010/85870/857259

290/87460/87320/87180/87040/86890/86750/866060

280/88290/88160/88020/87880/87740/87600/874661

270/89100/88970/88840/88700/88570/88430/882962

260/89880/89750/89620/89490/89360/89230/891063

250/90630/90510/90380/90260/90130/90010/898864

سینوس °90 ... °0دقیقه
جه

در
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240/91350/91240/91120/91000/90880/90750/906365

230/92050/91940/91820/91710/91590/91470/913566

220/92720/92610/92500/92390/92280/92160/920567

210/93360/93250/93150/93040/92930/92830/927268

200/93970/93870/93770/93670/93560/93460/933669

190/94550/94460/94360/94260/94170/94070/939770

180/95110/95020/94920/94830/94740/94650/945571

170/95630/95550/95460/95370/95280/95200/951172

160/96130/96050/95960/95880/95800/95720/956373

150/96590/96520/96440/96360/96280/96210/961374

140/97030/96960/96890/96810/96740/96670/965975

130/97440/97370/97300/97240/97170/97100/970376

120/97810/97750/97690/97630/97570/97500/974477

110/98160/98110/98050/97990/97930/97870/978178

100/98480/98430/98380/98330/98270/98220/981679

90/98770/98720/98680/98630/98580/98530/984880

80/99010/98990/98940/98900/98860/98810/987781

70/99250/99220/99180/99140/99110/99070/990382

60/99450/99420/99390/99360/99320/99290/992583

50/99620/99590/99570/99540/99510/99480/994584

40/99760/99740/99710/99690/99670/99640/996285

30/99860/99850/99830/99810/99800/99780/997686

20/99940/99930/99920/99900/99890/99880/998687
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10/999850/99980/99970/99970/99960/99950/999488

01/00000/999990/999980/999960/999930/999890/9998589

0ʹ10ʹ20ʹ30ʹ40ʹ50ʹ60ʹ

جدول مثلثاتی

60ʹ50ʹ40ʹ30ʹ20ʹ10ʹ0ʹ

890/01750/01450/01160/00870/00580/00290/00000

880/03490/03200/02910/02620/02330/02040/01751

870/05240/04950/04660/04370/04070/03780/03492

860/06990/06700/06410/06120/05820/05530/05243

850/08750/08460/08160/07870/07580/07290/06994

840/10510/10220/09920/09630/09340/09040/08755

830/12280/11980/11690/11390/11100/10800/10516

820/14050/13760/13460/13170/12870/12570/12287

810/15840/15540/15240/14950/14650/14350/14058

800/17630/17330/17030/16730/16440/16140/15849

790/19440/19140/18830/18530/18230/17930/176310

780/21260/20950/20650/20350/20040/19740/194411

770/23090/22780/22470/22170/21860/21560/212612

760/24930/24620/24320/24010/23700/23390/230913

750/26790/26480/26170/25860/25550/25240/249314

دقیقه
کسینوس 45° ... 0°

جه
در

تانژانت °45 ... °0دقیقه

جه
در
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740/28670/28360/28050/27730/27420/27110/267915

730/30570/30260/29940/29620/29310/28990/286716

720/32490/32170/31850/31530/31210/30890/305717

710/34430/34110/33780/33460/33140/32810/324918

700/36400/36070/35740/35410/35080/34760/344319

690/38390/38050/37720/37390/37060/36730/364020

680/40400/40060/39730/39390/39060/38720/383921

670/42450/42100/41760/41420/41080/40740/404022

660/44520/44170/43830/43480/43140/42790/424523

650/46630/46280/45920/45570/45220/44870/445224

640/48770/48410/48060/47700/47340/46990/466325

630/50950/50590/50220/49860/49500/49130/487726

620/53170/52800/52430/52060/51690/51320/509527

610/55430/55050/54670/54300/53920/53540/531728

600/57740/57350/56960/56580/56190/55810/554329

590/60090/59690/59300/58900/58510/58120/577430

580/62490/62080/61680/61280/60880/60480/600931

570/64940/64530/64120/63710/63300/62890/624932

560/67450/67030/66610/66190/65770/65360/649433

550/70020/69590/69160/68730/68300/67870/674534

540/72650/72210/71770/71330/70890/70460/700235

530/75360/74900/74450/74000/73550/73100/726536

520/78130/77660/77200/76730/76270/75810/753637



15 14

510/80980/80500/80020/79540/79070/78600/781338

500/83910/83420/82920/82430/81950/81460/809839

490/86930/86420/85910/85410/84910/84410/839140

480/90040/89520/88990/88470/87960/87440/869341

470/93250/92710/92170/91630/91100/90570/900442

460/96570/96010/95450/94900/94350/93800/932543

451/00000/99420/98840/98270/97700/97130/965744

0ʹ10ʹ20ʹ30ʹ40ʹ50ʹ60ʹ

جدول مثلثاتی

60ʹ50ʹ40ʹ30ʹ20ʹ10ʹ0ʹ

441/03551/02951/02351/01761/01171/00581/000045

431/07241/06611/05991/05381/04771/04161/035546

421/11061/10411/09771/09131/08501/07861/072447

411/15041/14361/13691/13031/12371/11711/110648

401/19181/18471/17781/17081/16401/15711/150449

391/23491/22761/22031/21311/20591/19881/191850

381/27991/27231/26471/25721/24971/24231/234951

371/32701/31901/31111/30321/29541/28761/279952

361/37641/36801/35971/35141/34321/33511/327053

351/42811/41931/41061/40191/39341/38481/376454

دقیقه
کتانژانت 90° ... 45°

جه
در

تانژانت °90 ... °45دقیقه

جه
در
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341/48261/47331/46411/45501/44601/43701/428155

331/53991/53011/52041/51081/50131/49191/482656

321/60031/59001/57981/56971/55971/54971/539957

311/66431/65341/64261/63181/62131/61071/600358

301/73211/72051/70901/69771/68641/67531/664359

291/80411/79171/77961/76751/75561/74381/732160

281/88071/86761/85461/84181/82911/81651/804161

271/96261/94861/93471/92101/90741/89401/880762

262/05032/03532/02042/00571/99121/97681/962663

252/14452/12832/11232/09652/08092/06552/050364

242/24602/22862/21132/19432/17752/16092/144565

232/35592/33692/31832/29982/28172/26372/246066

222/47512/45452/43422/41422/39452/37502/355967

212/60512/58262/56052/53872/51722/49602/475168

202/74752/72282/69852/67462/65112/62792/605169

192/90422/87702/85022/82392/79802/77252/747570

183/07773/04753/01782/98872/96002/93192/904271

173/27093/23713/20413/17163/13973/10843/077772

163/48743/44953/41243/37593/34023/30523/270973

153/73213/68913/64703/60593/56563/52613/487474

144/01083/96173/91363/86673/82083/77603/732175

134/33154/27474/21934/16534/11264/06114/010876

124/70464/63834/57364/51074/44944/38974/331577
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115/14465/06584/98944/91524/84304/77294/704678

105/67135/57645/48455/39555/30935/22575/144679

96/31386/19706/08445/87585/87085/76945/671380

87/11546/96826/82696/69126/56056/43486/313881

78/14447/95307/77047/59587/42877/26877/115482

69/51449/25539/00988/77698/55568/34508/144483

511/430111/059410/711910/385410/07809/78829/514484

414/300713/726713/196912/706212/250511/826211/430185

319/081118/075017/169316/349915/604814/924414/300786

228/636326/431624/541822/903821/470420/205619/081187

157/290049/103942/964138/188534/367831/241628/636388

0∞343/7737171/8854114/588785/939868/750157/290089

0ʹ10ʹ20ʹ30ʹ40ʹ50ʹ60ʹ

دقیقه
کتانژانت 45° ... 0°

جه
در
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اجزاء مهم یک چرخ دنده

نامفرمول

p = m × πگام

adpm
z

= =
π + مدول2

do = m×z = da -2mقطر دایره گام

da = do + 2m
da = m (z+2)قطر سردنده

df =do -2/334 m
df = m(z-2/334)قطر پای دنده

ha=mارتفاع سر دنده

hf =m+c =1/167m
ارتفاع پای 

دنده

h = ha + hf

h=m+m+c=2/167m
ارتفاع دنده

c m / m= =  1 0 167
لقی6

T یا
 

o ad d mz
m m

−= = 2
 

تعداد دنده

b ≈10mپهنای دنده

s p= 19
ضخامت دنده40

l p= 21
40

فاصله شیار 
دنده

m (z z )a  += 1 2

2
m (z z )a  −= 2 1

2

فاصله بین دو 
محور
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تیپ مته

WHN

برای فولاد، Gs برای مواد مصنوعیبرای فلزات سبک

 Cu و آلیاژهای GG

ls=0/2 .dls=0/6 .dls=0/3 .d

چک لیست نگه داری روزانه دستگاه تراش

خیربلهموارد بررسیردیف

کنترل روغن جعبه دندة اصلی از طریق چشمی روغن۱

کنترل روغن جعبه دندة پیشروی از طریق چشمی روغن۲

کنترل روغن جعبه دندة حامل سوپرت از طریق چشمی روغن۳

روغن کاری ساچمه های روغن۴

تمیز کردن روغن ریل ماشین با پارچه نخی قبل از ماشین کاری و روغن کاری ۵
دوباره آن

کنترل سیستم خنک کاری دستگاه۶
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کنترل سفت بودن پیچ های سوپرت فوقانی و مناسب بودن محل آن۷

کنترل کارکرد صحیح فک های سه نظام۸

کنترل مناسب بودن محل دستگاه مرغک۹

کنترل بسته بودن درب تابلو برق اصلی ۱۰

عملکرد صحیح دو کلید اضطراری ۱۱

گرم کردن دستگاه در دور پایین ۱۲

کنترل صحت حرکت سریع و پیشروی ۱۳

کنترل جریان روغن سر دستگاه در حین کار از طریق چشمی روغن ۱۴

کنترل جریان روغن پیشروی در حین کار از طریق چشمی روغن ۱۵

نبود صدا و لرزش نامتعارف و بوی سوختگی ۱۶

کنترل نداشتن نشتی روغن ۱۷

کنترل سیستم روشنایی ۱۸

کنترل دمای مناسب کارکرد دستگاه ۱۹

تمیز کردن سوپرت و ریل ها و سینی و محوطه اطراف دستگاه۲۰

روغن کاری دستی ریل ها ۲۱

زدن کلیدهای اضطراری و خاموش کردن دستگاه با کلید اصلی ۲۲

چک لیست نگه داری هفتگی دستگاه تراش

خیربلهموارد بررسیردیف

کنترل تسمه الکتروموتور۱

پر کردن روغن جعبه دنده ها در صورت نیاز۲

پر کردن مخزن آب صابون در صورت نیاز ۳
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Drill diameter (mm) Drilling

5ـ101ـ205ـ3010ـ4020ـ30

15Cutting speed Vc (m/min)ـ13

Feed/ F (mm/rev)
Uncoated HSS1-2

 ـ 0/200/05ـ0/300/10ـ0/350/20ـ0/400/30ـ0/35 0/10

15Cutting speed Vc (m/min)ـ13

Feed/ F (mm/rev)
Coated HSS1-2

0 0ـ35/  ـ0/200/05ـ0/300/10ـ0/350/20ـ400/30/ 0/10

200Cutting speed Vc (m/min)ـ180

Feed/ F (mm/rev)

Indexable insert 3-4

(cem carbide inserts) 0/08ـ0/120/03ـ 0/08

130Cutting speed Vc (m/min)ـ100

Feed/ F (mm/rev)

Soild cemented

Carbide 5-7 0/10   0/200/08ـ0/300/10ـ0/350/20ـ0/30

70Cutting speed Vc (m/min)ـ50

Feed/ F (mm/rev)

Brazed cemented

Carbide 5-7 0/35  0/400/25  0/350/15  0/25

مشخصات

پروفیل دندهنوع پیچ
×گام    ردیف تولرانسی ــ جهت           

mm  قطر بزرگ
یا 

اندازة اسمی inً علامت

              -             8gM  12   متریک دنده درشت
»خشن«

-              7H0/75×M  12   متریک ظریف

-             AG  11/2   »پیچ لوله »استوانه ای

 
خارجی

 
R 3

4    

داخلی
 

cR 1
2

پیچ لوله »مخروطی«

-             8H6× Tr  32 ذوزنقه ای ۳۰ درجه

LH -              6e8×S   50 اره ای

Tr 24 × 9 – 3- LH

علامت پیچ
قطر خارجی گام حقیقی تعداد راه چپ گرد
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ISO پیچ ها و آچارها در استاندارد

M1/6M2/5M2/5M3M4M5M6M8M10M12M16قطر پیچ

3/2455/5781013171924شمارة آچار

M20M24M30M36M42M48M56M64قطر پیچ

3036465565758595شمارة آچار

M7M14M18M22M27M33M39M45M52M60M68قطر پیچ نامتعارف

11222732415060708090100شمارة آچار

استاندارد کلاهک واسطه )مخروط مورس(

a(mm)L (mm)d(mm)D(mm)مخروط مورس

۱ به ۵۹۲۱۲/۰۶۵۱۷/0۷۸۲

۱ به ۵۹۹۱۲/۰۶۵۲۳/۸۲۵۳

۲ به ۵۱۱۲۱۷/0۷۸۲۳/۸۲۵۳

۱ به ۶/۵۱۲۴۱۲/۰۶۵۳۱/۲۶۷۴

۲ به ۶/۵۱۲۴۱۷/0۷۸۳۱/۲۶۷۴

۳ به ۶/۵۱۴۰۲۳/۸۲۵31/267۴

۱ به ۶/۵۱۵۶۱۲/۰۶۵۴۴/۳۹۹۵

۲ به ۶/۵۱۵۶۱۷/۷۸۴۴/۳۹۹۵

۳ به ۶/۵۱۵۶۲۳/۸۲۵۴۴/۳۹۹۵

۴ به ۶/۵۱۷۱۳۱/۲۶۷۴۴/۳۹۹۵
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جدول سوراخ های جای مته مرغک

فرم و اندازه های سوراخ بر جای مرغک بر حسب میلی متر

فرم B با خزینه 
محافظ

B فرمA فرم
قطر قطعه کار

فرم A بدون 
خزینه محافظ

از انتخاب 
اندازه های داخل 

پرانتز حتی الامکان 
خودداری نمایید.

td2d1
td2d1

)0/8(1/82ـــ
3 تا 9

2/62/50/42/22/51

 ـ12((1/25)3/33/150/52/83/15 بیش از )9 

 ـ15(440/53/541/6 بیش از )12 

 ـ20((2)5/150/64/55 بیش از )15 

 ـ30(6/36/30/85/56/32/5 بیش از )20 

 ـ40((3/15)7/980/978 بیش از )30 

 ـ60(10/2101/29104 بیش از )40 

 ـ90((5)12/612/51/61112/5 بیش از )60 

 ـ120(15/8161/814166/3 بیش از )90 

 ـ180((8)1820ـــ بیش از )120 

سوراخ مته مرغک

GI قطر مته  مرغک m
m

/d / (F / .a .f .R )
R

= +    1
2 91 15 2 5  

 
نیروی وزن روی سوراخ مته مرغک دو قطعه استوانه ای

 
G

GI
FF =
2

d1               mm قطر سوراخ مته مرغک به
FG                    N وزن قطعه تراشکاری به
FGI    N وزن اعمالی بر سوراخ مته مرغک به
Rm                 N/mm2 استحکام کنشی به
a                     mm طول براده برداری به
f                                 mm پیشروی به فرم A: با سطح نشیمن تخت، بدون خزینه کمکی

فرم B: با سطح نشیمن تخت با خزینه کمکی
فرم R: با سطح نشیمن قوسی بدون خزینه کمکی

فرم
فرم

فرم
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جدول جنس رنده ها

طبقE-DIN ISO 513 (2004-07)گروه های اصلی براده برداری و گروه های کاربردی تکه های ویدیا 

مقادیر 
براده

خواص مواد 
برشی 

گروه براده برداری و کاربردی
علامت جنس فرایندهای براده برداری و شرایط براده برداری

کوتاه 

گروه 
اصلی، رنگ 
مشخصه

فولادهای براده بلند و مواد ریختگی 

تراش کاری و سوراخ کاری پرداخت با سرعت براده  برداری 
P01فولاد، فولاد ریختگیبالا و مقاطع کوچک براده برداری

 P 

آبی

تراش کاری، فرزکاری، پیچ بری، سرعت براده برداری بالا در 
مقاطع کوچک و متوسط برده برداری

فولاد، فولاد ریختگی، چدن 
P10چکش خوار براده بلند

تراش کاری، کپی تراشی، فرزکاری با سرعت براده برداری 
متوسط و سطح مقطع متوسط

فولاد، فولاد ریختگی، چدن 
P20چکش خوار براده بلند

تراش کاری با سرعت براده برداری پایین و مقاطع بزرگ 
براده برداری 

فولاد، فولاد ریختگی با حفره 
P30)مک(

ماشین کاری تحت شرایط براده برداری نامناسب، زاویه 
بزرگ براده امکان پذیر است

فولاد، فولاد ریختگی با 
P40حفره 

ماشین کاری تحت شرایط براده برداری نامناسب که در این 
مورد نیاز به مواد برشی چقرمه است، زاویه براده و مقاطع 
براده بزرگ در سرعت براده برداری کوچک امکان پذیر است 

فولاد، فولاد ریختگی با 
استحکام متوسط و دارای 

حفره و ماسه نفوذی 
P50

فولادهای براده بلند و کوتاه، مواد ریختگی آهنی و فلزات غیرآهنی

تراش کاری با سرعت براده برداری متوسط و بالا و مقاطع 
براده برداری کوچک تا متوسط

فولاد، فولاد ریختگی، 
چدن ها، فولاد آستنیتی 

منگنزدار 
M10

 M
زرد

تراش کاری و فرزکاری با سرعت براده برداری متوسط و 
مقاطع براده برداری متوسط

فولاد، فولاد ریختگی، 
چدن ها، فولادهای 

آستنیتی
M20

تراش کاری و فرزکاری با سرعت براده برداری متوسط و 
مقاطع براده برداری متوسط تا بزرگ

فولاد، چدن ها، آلیاژهای 
M30مقاومت به گرمای بالا

تراش کاری، کاه تراشی مخصوصاً روی دستگاه های 
سری تراش

فولادهای اتومات )خوش 
تراش(، فلزات سنگین، 

فلزات سبک
M40

فولادهای براده کوتاه، مواد ریختگی آهنی، فلزات غیرآهنی و مواد غیرفلزی

چدن های سخت، آلیاژهای تراش کاری، تراشکاری اولیه، فرزکاری، شایر زنی
Al-SiK01 دوروپلاست ها

K
قرمز

تراش کاری، فرزکاری، سوراخ کاری، داخل تراشی، 
خان کشی

HB>220 چدن با
K10فولاد سخت، سرامیک

تراش کاری، فرزکاری، داخل تراشی، در صورتی که چقرمگی 
بالایی برای مواد براده برداری لازم است

چدن با HB>220 قدرت 
K20غیرآهنی

تراش کاری، فرزکاری، فرزکاری جای خار، زاویه براده 
K30فولاد، چدن با سختی پایینبزرگ امکان پذیر است

K40فلزات غیرآهنی، چوبماشین کاری با زاویه براده بزرگ

ش
سای

ام 
حک

ست
ش ا

زای
اف

گی
رم
چق
ش 

زای
اف

ری
ردا

ه ب
راد

ت ب
رع
 س
ش

زای
اف

ری
ردا

ده ب
برا
به 

ی ل
ذار

رگ
ش با

زای
اف

ش
سای

ام 
حک

ست
ش ا

زای
اف

گی
رم
چق
ش 

زای
اف

ری
ردا

ه ب
راد

ت ب
رع
 س
ش

زای
اف

ری
ردا

ده ب
برا
به 

ی ل
ذار

رگ
ش با

زای
اف

ش
سای

ام 
حک

ست
ش ا

زای
اف

گی
رم
چق
ش 

زای
اف

ری
ردا

ه ب
راد

ت ب
رع
 س
ش

زای
اف

ری
ردا

ده ب
برا
به 

ی ل
ذار

رگ
ش با

زای
اف
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انتخاب گام قرقره های آج بر حسب طول، قطر و جنس قطعه کار

برای فولاد، برنج، آلومینیوم و فیبربرای لاستیک سختبرای تمام مواد

d قطر قطعه کارl طول قطعه کارPP برای برنج، آلومینیوم
P = و فیبرP =برای فولاد

0.50.60.60.8تمام طول هاتا 8
0.50.60.60.8 , 0.6تمام طول هااز 8 تا 16

از 16 تا 32
0.50.60.60.8 , 0.6 تا 6

0.80.80.81بیشتر از 6

از 32 تا 63
0.60.60.60.8تا 6

0.80.80.81از 6 تا 16
1111.2بیشتر از 16

آج
P گامd1 قطر نامی

α زاویه پروفیلd2 قطر اولیه

d2 علامت کوتاهفرم آجقطر اولیه

d2= d1-0.5.P آج با خطوط به موازات محورRAA

d2= d1-0.5.P
آج با خطوط راست

آج با خطوط چپ

RBR

RBL

d2= d1-0.67.P

d2= d1-0.33.P

آج با خطوط راست ـ چپ تیز

آج با خطوط راست ـ چپ پخ دار

RGE

RGV

d2= d1-0. 67.P

d2= d1-0.33.P

آج ضربدری، تیز

آج ضربدری، پخ دار

RKE

RKV

0, 5 0,  6 , 0,  8 1,0 1,2 1,   6 mm :P گام استاندارد

زاویه پروفیل  α  :900، در موارد خاص 1050

P

P

P

P

P

α
α α



25 24

سری ۸ تایی تیغه فرزهای مدولی

شماره تیغه فرز۸۷۶۵۴۳۲۱

۱۳۵  ∞۵۵  ۱۳۴۳۵   تعداد دنده۱۳ـ۱۶۱۲ـ۲۰۱۴ـ۲۵۱۷ـ۳۴۲۱ـ۵۴۲۶  

فرم دنده
تراشیده شده

سری ۱۵ تایی تیغه فرزهای مدولی

شماره تیغه فرز۴/۵۴۳/۵۳۲/۵۲۱/۵۱
تعداد دنده۱۶۱۴۱۳۱۲   ۱۸۱۵ـ۲۰۱۷ـ۲۲۱۹ـ۲۵۲۱ـ۲۳

شماره تیغه فرز۸۷/۵۷۶/۵۶۵/۵۵ـ
تعداد دنده۲۹ـ۳۴۲۶ـ۴۱۳۰   ۵۴۳۵   ـ۷۹۴۲   ۱۳۴۵۵-۸۰∞   ۱۳۵ـ

مدول های استاندارد

مدول بر حسب میلی متراندازه تغییرات
۰/۳ـ۰/۴  ۰/۵ـ۰/۶ـ۰/۷   ۰/۸    ۰/۹ـ۰/۱۱
۱/۲۵   ۱/۵   ۱/۷۵ـ۲   ۲/۲۵   ۲/۵   ۲/۷۵ـ۳  ۳/۲۵   ۳/۵   ۳/۷۵ـ۰/۲۵۴
   ۶/۵   ـ۰/۵۷    ۵/۵   ـ۶       ۵   ۴/۵
 ـ۹ـ۱۰ـ۱۱ـ۱۲ـ۱۳ـ۱۴  ۱۵ـ۱۱۶    ۸
۱۸ـ۲۰ـ۲۲ـ۲۲۴
۲۷ـ۳۰ـ۳۳ـ۳۶ـ۳۹ـ۴۲   ۳۴۵
   ۶۵   ـ۷۰   ۵۷۵    ۵۵   ـ۶۰       ۵۰

جدول ـ روابط چرخ دنده شانه ای

p = m ×πگام
h = ha + hf= m +1.167m = 2.167mارتفاع دنده

b  10mپهنای دنده

pS =
2

ضخامت دنده

Nr = 8 در سری 8 تایی Nr
شماره تیغه فرزدر سری 15 تایی 15 = 

زاویه تیغه فرز400

جدول تیپ مته ها
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جدول ـ مقادیر q و ′S جهت کنترل چرخ دنده

 
cosq m( z )− θ= + 1

1
2

S′ = m z sinθ
m = مدول بر حسب میلی متر
z = تعداد دندانه

 ٩٠°
θ = ــــــZ

  
 مدول = ۱ میلی متر 

S′qZS′qZ

1. 57001.0206301. 56431.0615510
1. 57011.0192321. 56541.0559911
1. 57021.0182341. 56631.0513612
1. 57021.0176351. 56691.0473913
1. 57031.0171361. 56741.0411014

1. 57031.0162381. 56791.411015
1. 57041.0154401. 56821.385616
1. 57041.0146421. 56851.363017
1. 57041.0141441. 56881.342918
1. 57041.0137451. 56901.0321919

1. 57051.0134461. 56921.030820
1. 57061.0128481. 56931.029321
1. 57071.0123501. 56941.028122
1. 57071.0112551. 56951.0026823
1. 57081.01029601. 56961.025724

1. 57081.0088701.56971.021625
1. 57081.0077801. 56971.023726
1. 57081.0064971. 56981.022827
1. 57081.00491271. 56991.022128
1. 57081.00151351. 57001.021229
1. 57081.000000

θ°

δ°
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صفحات سوراخ دار دستگاه تقسیم

صفحه سوراخ یک طرفه )نرمال(

تعداد ردیف سوراخ موجود در هر صفحهصفحه سوراخ

۱۵ـ ۱۶ـ ۱۷ـ ۱۸ـ ۱۹ـ ۲۰ سوراخهشماره ۱

۲۱ـ۲۳ـ۲۷  ۲۹ـ۳۱ـ۳۳ سوراخهشماره ۲

۳۷ـ۳۹ـ۴۱ـ۴۳ـ۴۷ـ۴۹ سوراخهشماره ۳

صفحه سوراخ دو طرفه

I ۱۶   ۱۸ـ۲۰ـ۲۴ـ۳۱ـ۳۷ـ۴۱ـ۴۷ سوراخهطرف اول صفحه

II ۱۷ـ۱۹ـ۲۱  ۲۹ـ۳۳  ۳۹ـ۴۳ـ۴۹ سوراخهطرف اول صفحه

DIN ISO 6411 (1997-11) اطلاعات نقشه ای سوراخ های مته مرغک                                   طبق

سوراخ مته مرغک روی قطعه کار نباید 
بماند

وجود سوراخ مته مرغک روی 
قطعه کار نهایی می تواند بماند

وجود سوراخ مته مرغک روی قطعه 
کار نهایی لازم است

 ⇒ < ISO 6411ـ     A4/8.  5 روی قطعه کار نهایی لازم است. فرم اندازه سوراخ مته مرغک ISO 6411 سوراخ مته مرغک طبق
d2=8.5mm و d1=4mm و A فرم :DIN 332 طبق

طبق (01ـ1973) DIN 82آج ها

d2 فرم قطر اولیه
مت نمایشفرم آجتیزی علا

کوتاه

d2= d1-0.5.tآج با خطوط به ـ
موازات محور

RAA

d2= d1-0.5.tآج با خطوط ـ
راست

RBR

d2= d1-0.5.tآج با خطوط ـ
چپ

RBL

d2= d1-0.67.tآج با خطوط برآمده
چپ ـ راست

RGE

d2= d1-0.33.tگودRGV

d2= d1-0.67.tبرآمده
آج ضربدری

RKE

d2= d1-0.33.tگودRKV

 DIN 82-RGE 0.8 :t برآمده  راست،  ـ  چپ  خطوط  با  آج 
:0.8 mm

d1 قطر نامی
d2 قطر اولیه

t گام
گام های استاندارد

t=0.  5، 0.  6، 0.  8، 1.0، 1.2، 1.  6mm
نحوه بیان در نقشه )مثال(:

DIN 82ـ RGE 0.8
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سنگ زنی تخت

قطاعی
دیسک استکانیدیسک سنگ زنی تخت

D < 300 mm جنس
جنس قطعه کارسنگ D > 300 mmD ≤ 300 mm

دانه بندیسختی دانه بندیسختی دانه بندیسختی دانه بندیسختی 

J24J36J46J46Aفولاد، سخت کاری نشده

J36J46J60J46A ،فولاد، سخت کاری شده
آلیاژی و غیرآلیاژی

I…J36I…J46I…J60H…J46A ،فولاد، سخت کاری شده
آلیاژ بالا

J46J60J60J46Cفلز سخت، سرامیک

J24J46J46J46Aچدن ها

J36J60J60J46C فلزات غیرآهنی، مثلًا
CuZn ,Cu ,Al
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اطلاعات سطوح

طبق DIN EN ISO 1302 (2002-06)بیان صافی سطح 

علایم راستای شیار

نمایش 
راستای 
شیارها

PRCM×⊥=علامت

سطوح بدون 
شیار، بدون 

جهت

تقریباً به طور 
شعاعی نسبت 

به مرکز 

تقریباً هم 
مرکز با نقطه 

مرکزی 

جهات 
مختلف

ضربدری، در دو 
راستای مایل

عمود بر 
سطح تصویر

به موازات 
سطح تصویر

راستای 
شیارها

اندازه علایم

mm به h ارتفاع حروف

201410753.52.5

2.01.41.00.70.50.360.25d

28201410753.5H1

6042302115118H2

ترتیب علایم در نقشه ها

مثال های درج در نقشه
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مخروط متریک، مخروط مورس، مخروط تند
طبق DIN 228-1 (1987-05)مخروط مورس و متریک 

فرم A: تنه مخروطی با رزوه بستفرم  B: تنه مخروطی با لبه بیرون آور

B گلویی مخروط مربوط به فرم :D  فرمA گلویی مخروط مربوط به فرم :C فرم

فرم های DK,CK,BK,AK هر کدام کانال هایی جهت مواد روغنکاری و خنک کاری دارند.

تنه مخروطیتنه مخروطیمخروط
نوع مخروطشماره α

2

باریک 
شدگی

z1I4I3d6H11I2
al1d5d4d3d2d1

1 .43201:20
2.94.144ــ223ـ0.520253

مخروط 
)ME( متریک

4.46.266ــ332ـ0.528344.6

6.49.29.0450ـ49101:19.212145526.756.53506.1 .1

مخروط
)MK( مورس

1. 42901:20.047147569.7623.553.59M69.412.212.0651

1. 43101:20.0201586714.97556414M1014.618.017.7802

1. 43801:19.9221728420.29458119.1M1219.824.123.8253

1. 48801:19.25419210726.5117.56.5102.525.2M1625.931.631.2674

1.  50701:19.002111813538.2149.56.5129.536.5M2037.644.744.3995

1. 49301:19.180116418854.8210818252.4M2453.963.863.3486

1. 43201:20

1.517020271.5220819669M3070.280.48080
مخروط 
متریک 
)MK(

1.5200240902601023287M3688.4100.5100100

1.5230276108.530012268105M36106.6120.6120120

2290350145.538016340141M48143160.8160160

2350424182.546020412177M48179.4201.0200200

→تنه مخروطی متریک، فرم B ، شماره 80 ، کیفیت تلرانس ـ زاویه مخروط DIN 228-ME-B 80 AT6 : AT6 تنه مخروطی

۱( اندازه کنترل d1 می تواند حداکثر تا فاصله z جلو گلویی مخروط قرار گیرد.

DIN 1080-1 (1978-12) طبق                                                  A شافت مخروط تند برای ابزار و فشنگی فرم

b 
H12

a+0.2l1d4-0.4d3d2a10d1شماره

16.11.668.450M1217.431.7530

16.11.693.463M1625.344.4540

25.73.2126.897.5M2439.669.8550

25.73.2206.8156M3060.2107.9560

32.44296230M3692165.170

40.56469350M4814025480

A 40 AT4 ـ DIN 2080 تنه مخروطی تند
AT4 شماره 40، کیفیت تلرانس ـ زاویه مخروط A فرم

→
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مواد روغنکاری ـ خنک کاری برای شکل دادن براده برداری فلزات
طبق DIN 51385 (1991-06)اصطلاحات و محدوده کاربرد مواد روغنکاری ـ خنک کاری 1

توضیح، کاربرد 
علایم کوتاه 

در جدول
نوع مواد روغنکاری خنک کارینحوه اثر 

نیتریت  یا  سدیم(  )کربنات  سودا  مانند  غیرآلی،  مواد  محلول 
سدیم در آب کاربرد غالباً برای سنگ زنی 

L1

محلول روغن کاری 
خنک کاری محلول با امولسیون غالب مواد آلی و اکثراً مواد مصنوعی در آب 

با شدت  محدوده کاربرد مانند امولسیون روغنکاری خنک کاری، 
بوی کمتر

L2

 (E 20%) 20% تا   (E2%) 2% مخلوط  نسبت  با  امولسیون 
مایع  عنوان  به  غالباً  آب،  در  امولسیون  قابل  روغنکاری  مواد 
اثر  از  بیش  خنک کاری  اثر  وقتی  می رود.  کار  به  سوراخکاری 
روغنکاری مطلوب باشد، مانند براده برداری با سرعت برش بالا، 

از این روغن استفاده می شود.

E 2%
E 20%

امولسیون مواد روغن کاری 
خنک کاری

روغن برش با افزوده های قطبی، مانند مواد روغن گیاهی یا حیوانی یا 
استرهای مصنوعی، جهت بهبود چسبندگی روی سطح فلز با وجود 
اینکه اثر روغنکاری و جلوگیری از خوردگی بالایی را دارد ولی برای 

دمای براده برداری بالا به کار می رود. 

S1
مواد روغن کاری خنک کاری

غیر قابل مخلوط با آب

روغن برش با افزوده های ـ EP با اثر نرم کنندگی2
S1 پایداری دما و فشار بالاتر از

S2

S3روغن برش با افزوده های قطبی و EP با اثر نرم کنندگی 

با افزوده های ـ EP علیرغم پایداری فشار و دمای  روغن برش 
بالا، معیوب شدن سطح فلز امکان دارد 

S4

S5روغن برش با افزوده های قطبی و EP فعال

1ـ مواد روغنکاری ـ خنک کاری ممکن است مضر سلامتی باشد، بدین جهت در مقدار کم استفاده می شود. 
٢ـ EP (= extreme Pressure) فشار بالا، افزوده هایی جهت افزایش تحمل تنش سطحی بالا

اصول انتخاب مواد روغنکاری خنک کاری

آلیاژهای 
منیزیم

آلومینیوم،
آلیاژ 

آلومینیوم

مس،
آلیاژهای مس

چدن خاکستری،
چدن چکش خوار

فولاد

فرایند تولید قابلیت 
براده برداری سخت

قابلیت 
براده برداری نرم

خشک
S1,S2

E2…5%
L2,S1,S3

خشک
L2,S1

خشک
E10%
S4, S5

E2…5%
L2

خشن تراشی

تراشکاری
خشک

S1,S2.S3
خشک

S1,S2.S3
خشک

L2,S1.S2
خشک

E2…5%
E10%
S4, S5

E2…5%
S3

ظریف تراشی

خشک
S1,S2,S3

S1,S2,S3
E2…5%

خشک
E2…5%
S1,S2,S3

خشک
E2…5%

E 10%
S4,S5

E5…10%
L2,S3

فرزکاری

ری
 کا

ک
خن

ثر 
ش ا

زای
اف

ری
 کا

غن
رو

ثر 
ش ا

زای
اف
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خشک
S1,S2,S3

E2…5%
S1,S2,S3

خشک
S1,S2,S3
E5…10%

خشک
E5…10%

E 10%
S4,S5

E2…5%سوراخکاری

S3S3S3E 20%S5S3,E20%سوراخکاری عمیق

S1,S2,S3S1,S2,S3خشک
S1,S2,S3

خشک
S1

S3
S4,S5

S2,S3
E20%

برقوزنی

خشک
S1,S2,S3

S1,S2,S3
E2…5%

S1,S2,S3
E2…5%

خشک
E2…5%

E20%
E5…10%

L2
اره کاری

S1,S2,S3S1,S2,S3S1,S2,S3E5…10%
S4,S5

S2,S3
E 10%

خانکشی

ـــ
E2…5%

S3
S5S3

چرخ دنده تراشی با 
فرزکاری

چرخ دنده تراشی با 
کله زنی

S3
خشک

S3S3
S3

E5…10%
S5S3)پیچ بری )تراشکاری

S1,S2,S3S1,S2,S3S1,S2,S3S2S4,S5S2,S3)پیچ تراشی )فرزکاری

سنگ زنی پیچS5S3ــــ

ــ
E 2 %
L2,L1

L2,L1
E2…5%

S3
L2,L1

E2…5%
L2,L1

سنگ زنی تخت
سنگ زنی گرد

هونینگ، لپینگS2S4,S5S2,S3ـE2…5%ـ
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سنگ زنی تخت

قطاعی
دیسک استکانیدیسک سنگ زنی تخت

جنس 
جنس قطعه کارسنگ D>300mmD≤300mmD<300mm

دانه بندیسختیدانه بندیسختیدانه بندیسختیدانه بندیسختی
J24J36J46J46Aفولاد، سختکاری نشده

J36J46J60J46A ،فولاد، سختکاری شده
آلیاژی و غیر آلیاژی

I...J36I...J46I...J60H...J46A ،فولاد، سختکاری شده
آلیاژ بالا

J46J60J60J46Cفلز سخت، سرامیک
J24J46J46J46Aچدن ها

J36J60J60J46C فلزات غیر آهنی مثلًا
 CuZn ، Cu ، Al

طبق DIN ISO 6411 (1997-11)اطلاعات نقشه ای سوراخ های مته مرغک

سوراخ مته مرغک روی قطعه کار نباید 
بماند

وجود سوراخ مته مرغک روی قطعه 
کار نهایی می تواند بماند

وجود سوراخ مته مرغک روی 
قطعه کار نهایی لازم است

 ⇒ < ISO 6411ـ   A4/8.  5 :روی قطعه کار نهایی لازم است. فرم اندازه سوراخ مته مرغک ISO 6411 سوراخ مته مرغک طبق
d2=8.5mm و d1=4mm و A فرم :DIN 332 طبق

طبق (01ـ1973) DIN 82آج ها

d2 فرم قطر اولیه
مت نمایشفرم آجتیزی علا

کوتاه

d2= d1-0.5.tآج با خطوط به ـ
موازات محور

RAA

d2= d1-0.5.tآج با خطوط ـ
راست

RBR

d2= d1-0.5.tآچ با خطوط ـ
چپ

RBL

d2= d1-0.67.tآج با خطوط برآمده
چپ ـ راست

RGE

d2= d1-0.33.tگودRGV

d2= d1-0.67.tبرآمده
آج ضربدری

RKE

d2= d1-0.33.tگودRKV

DIN 82-RGE 0.8 :t =0.8 mm آج با خطوط چپ ـ راست، برآمده

d1 قطر نامی
d2 قطر اولیه

t گام
گام های استاندارد

t=0.  5، 0.  6، 0.  8، 1.0، 1.2، 1.  6mm
نحوه بیان در نقشه )مثال(:

DIN 82ـ RGE 0.8
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کنترل سطوح، اطلاعات سطوح

طبق DIN EN ISO 4288 (1998-04)طول اندازه گیری زبری

طول 
اندازه گیری 
کلی / تکی

طول 
موج 
حدی

پروفیل غیرپریودی

)مثلًا پروفیل سنگ زنی و 
لپینگ(

پروفیل پریودی 
)مثلا پروفیل 

تراشکاری(

طول 
اندازه گیری، 

کلی/ تکی

طول 
موج 
حدی

پروفیل غیرپریودی

)مثلًا پروفیل سنگ زنی و 
لپینگ(

پروفیل پریودی 
)مثلا پروفیل 

تراشکاری(

lr,ln

mm
µm

Ra
µm

Rz
µm

عرض شیار

RSm

lr,ln

mm
µm

Ra
µm

Rz
µm

عرض شیار

RSm mm 

0.04…0.01<تا 0.1تا 0.40.08/0.40.080.02…0.13<10…0.5<2…0/1<0.8/40/8

2.5/12.52.5>2…10>10…50>0.4…1.30.25/1.250.25>0.02…0.1>0.1…0.5>0.04…0.13

طبق DIN EN ISO 1302 (2002-06) بیان صافی سطح

علامتمعنیداده های اضافی 

a مقدار مشخصه صافی سطح با مقدار عددی 
به µm، مشخصه گذر طول اندازه گیری تکی 

mm به
b شرایط و الزامات دوم روی صافی سطح 

)a مانند(
c فرایندهای تولید

d علامت راستای خواسته شده شیارها
mm اضافه ماشینکاری به e

همه فرایندهای تولید مجاز است.

براده برداری پیش بینی شده مثلًا با 
تراشکاری، فرزکاری

براده برداری مجاز نیست یا صافی 
سطح در حالت تحویلی باقی می ماند.

همه سطوح اطراف خطوط باید صافی 
سطح یکسانی داشته باشند
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پرداخت ظریفپرداخت کاریخشن تراشیسطح خامکیفیت سطح
پرداخت

 خیلی ظریف

روش های 
تولید

تورد کاری
ریخته گری 

دقیق
)دایکاست(

تراشکاری و فرز کاری
غیر دقیق و اره کاری

تراشکاری و فرزکاری 
دقیق و سوراخ کاری

سنگ زنی و 
برقوکاری

سایش با پارچه،  
هونن و لپن

سطح زیر، با چشم 
غیر مسلح دیده 

می شود و با دست 
لمس می شود.

سطح پرداخت،  با 
چشم غیر مسلح 
دیده می شود اما 
با دست لمس 

نمی شود.

سطح پرداخت 
ظریف، شیارها با 
چشم غیر مسلح 
دیده نمی شوند.

سطح پرداخت 
خیلی ظریف

روش 
مثلث ها

روش
)µm( Ra 

روش
 Rz(µm)

N

قطر تیغه فرز

m
/m

m
ی 

رش
ت ب

رع
س
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فرزکاری

مبنای تعداد دندانه ها و زاویه برش بر پایه تیغ فرز از فولاد تندبر قرار دارد.

فلزات سبک
مواد پر مقاومت تا

100 kg/mmاستحکام ٢
فولاد معمولی تا

٧٥ kg/mm2  نوع تیغه فرزاستحکام

زاویه برش
∧

تعداد 
دنده

∅
زاویه برش

∧
تعداد 
دنده

∅
زاویه برش

∧
تعداد 
دنده

∅

α γ λedα γ λedα γ λed

غلتکی

غیرهمراه
440

غیرهمراه
1040

غیرهمراه
640

4501050650

8˚ 25˚ 45˚4604˚ 5˚ 35˚10607˚ 10˚ 38˚660

همراه

575

همراه

1275

همراه

673

5901490890

6110161108110

14˚ 30˚ 45˚61308˚ 12˚ 30˚1613012˚ 16˚ 35˚10130

81501815010150

غیرهمراه

440

غیرهمراه

1240

غیرهمراه

840

غلتکی پیشانی 
تراش

55014501050

66014601060

67516751075

8˚ 25˚ 35˚6904˚ 5˚ 20˚18907˚ 10˚ 20˚1290

71102011012110

81302213014130

101502415016150

فرزکاری غیر همراهفرزکاری همراه

α زاویه آزاد
 γ زاویه براده

λ زاویه مارپیچ تیغه فرز



37 36

45016501050

پولکی

1060غیرهمراه1660غیرهمراه660غیرهمراه

α     γ     λ675α     γ     λ1875α     γ     λ1275

8˚  25˚  30˚8905˚  6˚  10˚20907˚ 12˚ 15˚1290

همراه

8110

همراه

22110

همراه

14110

101302413016130

101502615018150

α     γ     λ12175α     γ     λ28175α     γ     λ18175

14˚ 30˚ 30˚122008˚ 14˚ 12˚3020012˚ 18˚15˚20200

غیرهمراه

310

غیرهمراه

610

غیرهمراه

410

312612412

314614514

316816516

8˚ 20˚ 25˚4204˚  6˚  15˚8207˚   8˚  15˚20

42482424

انگشتی4301030630

5361036636

5401040640
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فصل 3
ایمنی، بهداشت و ارگونومی
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جدول مقادیر مجاز حد تماس شغلی صدا

تراز فشار صوت به dBAمدت مواجهه در روز

80ساعت 24

82ساعت16

85ساعت8

88ساعت4

91ساعت2

94ساعت1

97دقیقه30

100دقیقه15

 حدود مجاز مواجهه مواد شیمیایی 

نام علمی ردیف
ماده شیمیایی

وزن 
مولکولی

مبنای تعیین حد مجاز نمادهاحد مجاز مواجهه شغلی
مواجهه TWASTEL/C

388

سرب و ترکیبات معدنی 
آن

 Lead and inorganic
compounds as Pb

207/20
متفاوت

0/05 mg/m3ـ BEL؛A3 اختلالات سیستم اعصاب
محیطی و مرکزی؛  اثرات 

خونی

389
کرومات سرب ؛

 Lead chromate 
as Pb

323/220/05 mg/m3

0/012 mg/m3
ـ
ـ

BEL؛ A2

A2

آسیب سیستم تولید مثل  
اثـــرات  در مـــردان و 
ناقص  زایی؛ انقباض عروق

لیندان390
Lindane

290/850/5 mg/m3پوست؛ ـ
A3

اختلال  کبدی؛  آسیب 
مرکزی اعصاب  سیستم 

هیدرید لیتیم391
Lithium hydride

7/950/025 mg/m3فوقانی ــ قسمت  تحریک 
و چشم پوست  تنفسی؛ 

هیدروکسید لیتیم392
Lithium hydroxide

ــmg/m3 1ـ23/95

ایمنی، بهداشت و ارگونومی
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تجهیزات حفاظت از گوش

مشخصات و ویژگینوع گوشی

حفاظ روگوشی
)Ear muff( 

این نوع گوشی‌ها کاملًا لالۀ گوش را می‌پوشانند.

حفاظ توگوشی
)Ear plugs( 

کانال  داخل  در  حفاظتی  گوشی‌های  نوع  این 
گوش قرار می‌گیرند، آنها به صورت یکبار مصرف 

و چندبار مصرف در بازار عرضه می‌شوند.

حفاظ‌های توأم یا ترکیبی
)Semi-insert(

ترکیبی از حفاظ روگوشی و توگوشی است. این 
داخل  در  توگوشی  حفاظ  مانند  گوشی ها  نوع 
که  تفاوت  این  با  می‌گیرند،  قرار  گوش  کانال 
انتهای هر یک از توگوشی‌های چپ و راست، با 
به  بند سفت و سخت،  از یک پیشانی  استفاده 

یکدیگر اتصال دارند.

کلاه محافظ
)Helmet ear muffs(

برای برخی مشاغل که ممکن است به سر نیز 
برای  همچنین  و  کند  وارد  مکانیکی  صدمات 
کنترل انتقال صوت از طریق جمجمه به گوش 
داخلی و حفاظت بافت مغز در برابر صدمات موج 
صوتی، گروهی از حفاظ‌های شنوایی را به صورت 

کلاه محافظ عرضه نموده‌اند.
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جدول شاخص هوای پاک

رنگ  هاسطح اهمیت بهداشتی شاخص کیفیت هوا

وقتی که شاخص کیفیت هوا در 
گستره زیر است:

کیفیت هوا را این گونه توصیف 
می کنیم:

و با رنگ زیر نمایش می دهیم:

سبزخوب0-50

زردمتوسط51-100

نارنجیناسالم برای گروه های حساس101-150

قرمزناسالم151-200

بنفشخیلی ناسالم201-300

خرماییخطرناکبالاتر از 300

استاندارد کیفیت هوا 
)اولیه(

استاندارد کیفیت هوا 
آلاینده هادوره ارزیابی )ثانویه(

ppm9ppm9غلظت میانگین 8 ساعته MaxCo

ppm1/0ppm0/14میانگین 24 ساعتهSo2

ppm0/24ppm0/24)6-9 میانگین 3 ساعته)صبحHC (NMHC)

ppm0/05ppm0/05میانگین سالانهNo2

µgr/m3150µgr/m3260میانگین 24 ساعتهPM
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فصل 4
شایستگی های غیرفنی و توسعه حرفه ای



44

)TRIZ( اصول حل مسئله ابداعي

5 - ترکیب و ادغام4 - نامتقارن سازي3- کیفیت موضعی2- استخراج1 - جداسازی

10 - اقدام پيشاپيش9 - مقابله پیشاپیش8- جبران وزن7 - تودرتو بودن6 - چندك اربردي

15- پویایی14 - انحنا دادن13 - تغيير جهت12 - هم سطح سازي11-حفاظت  پیشاپیش

16-ك ميك متر،ك مي  
بيشتر

17 - حرکت به بعدي 
جدید

20 - تداومك ار مفید19 - عمل دوره ای18- لرزش و نوسان

25- خدمت دهی به خود24- واسطه تراشي23- بازخورد22- تبدیل ضرر به سود21- حمله سریع

30- پوسته و پرده نازک29- ساختار باديي ا مايع28- تعویض سیستم27-ي كبار مصرفي26- کپی کردن

33- همــجنس و 32- تعویض رنگ31 - مواد متخلخل
همگن سازی

35- تغییر ويژگي 34- ردکردن و باز سازی

37- انبساط حرارتی36 - تغییر حالت
 

38 - اکسید کننده 
قوی

40 - مواد مرکب39 - محیط بی اثر

کارگاه نوآوری و کارآفرینی   
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 متغيرها در حل مسئله ابداعي
قدرت یا توان21وزن جسم متحرک1

تلفات انرژی22وزن جسم ساکن2

ضایعات مواد23طول جسم متحرک3

اتلاف اطلاعات24طول جسم ساکن4

تلفات زمان25مساحت جسم متحرک5

مقدار مواد26مساحت جسم ساکن6

قابلیت اطمینان27اندازه و حجم جسم متحرک7

دقت اندازه گیری28اندازه و حجم جسم ساکن8

دقت ساخت29سرعت9

عوامل زیان بار خارجی مؤثر بر جسم30نیرو10

اثرات داخلی زیان بار31تنش / فشار11

سهولت ساخت یا تولید32شکل12

سهولت استفاده33ثبات و پایداری جسم13

سهولت تعمیر34استحکام14

قابلیت سازگاری35دوام جسم متحرک15

پیچیدگی وسیله یا ابزار36دوام جسم غیرمتحرک16

پیچیدگی کنترل یا دشواری عیب یابی37دما17

سطح خودکار بودن )اتوماسیون(38روشنایی18

بهره وری39انرژی مصرفی جسم متحرک19

  انرژی مصرفی جسم ساکن20

تکنيک خلاقيت اسکمپر

ترکیب کردن
جایگزینی

بازآرایی

 انطباق با تغییر

اصلاح کردن

استفاده های دیگر
حذف کردن

بزرگ یا کوچک کردن

معکوس کردن
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مدل ایجاد تفکر انتقادی

کجا؟ چرا؟
چه زمانی؟چه کسی؟

چه چیزی؟ چطور؟

پیامد حل نشدن؟
چه پیامدی دارد؟

راه حل چیست؟

موضوع / مسئله

توصیف

ارزیابی

تجزیه و تحلیل

فعاليت های پيشبرد، ترویج و توسعه فروش

پیشبرد فروش ویژه مشتریان

محیط داخلی فروشگاهمسابقه و برنامه های انگیزشی نمونه های رایگان

تبلیغات نمایشیتخفیف های تجاری کوپن

استندها در محل خریدپوسترها و استندهاامتیازهای ویژه

تخفیف قیمتیبرنامه های آموزشیمسابقه ها و قرعه کشی ها

مارک گذاری خصوصی نمایشگاه های تجاریبازپرداخت و استرداد وجه

فروش آنلاینتبلیغات مشترکبسته های پاداش

تخفیف قیمتی

پیشبرد رده فروشانپیشبرد فروش تجاری

پیشبرد فروش

چند کالا به یک قیمت 

برنامه های وفاداری

الف( مدل کسب و کار

ارتباط با مشتریان

بخش مشتریان
 فعالیت های کلیدی

شریک یابی
 منبع یابی                

 ساختار هزینه ها

ارزش پیشنهادی
کانال توزیع
درآمدزایی
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بخش مشتریان

برای چه      افرادی    ارزش آ فرینی 
می کنیم؟ 

مهم ترین مشتریان ما چه افرادی 
هستند؟

ارتباط با مشتریان
مشتریان مختلف انتظار برقراری 
و حفظ چه نوع رابطه ای را از ما 

دارند؟
کــدام یک از آنهــا برقــرار شده 

است؟
این روابط چگونه با کل اجزای مدل 

کسـب و کار ما تلفیق می شوند؟
هزینه آنها چقدر است؟

  
درآمدزایی

واقعاً  بهایی  چه  به  ما  مشتریان 
پول می دهند؟ آنها در حال حاضر 
چه بهایی می پردازند؟ آنها در حال 
می پردازند؟  را  بها  چگونه  حاضر 
چگونه  که  می دهند  ترجیح  آنها 
بپردازند؟ هر جریان درآمد چگونه 

به درآمد کل کمک می کند؟

منبع یابی
ارزش  برای  اصلی  منابع 
پیشنهادی، کانال توزیع، ارتباط 
چه  درآمد زایی  و  مشتری  با 

هستند؟

ارزش پیشنهادی
ارائه  مشتریانمان  به  ارزشی  چه 
مسائل  از  کدام یک  می دهیم؟ 
می کنیم؟  حل  را  مشتریانمان 
)محصولات  ما  پیشنهادی  بستۀ 
به مشتریان مختلف  و خدمات( 
نیازهای  از  کدام یک  چیست؟ 

مشتریان را برطرف می کنیم؟

کانال توزیع
از طریق چه کانال هایی می توانیم 
به بخش مشتریان دسترسی پیدا 
کنیم؟ در حال حاضر چگونه به 

آنها دسترسی داریم؟ 
یکپارچه  چطور  ما  کانــال های 

شده اند؟
عملکرد  کدام یک بهتراست؟

پرهزینه ترین   کانا ل ها کدام اند؟
چطور آنها را با نیاز های مشتریان  

هماهنگ  می کنیم؟

شریک یابی
شرکای کلیدی و تأمین کنندگان 

کلیدی ما چه کسانی هستند؟ 
منابع اصـــلی به دست آمـــده از 

شرکای مان کدام اند؟ 
فعالیت های اصلی انجام شده توسط 

شرکای مان کدا  م اند؟

       فعالیت های کلیدی

با  ارتباط  توزیع،  کانال  پیشنهادی،  ارزش  برای  اصلی  فعالیت های 
مشتری و درآمدزایی چه هستند؟

       ساختار هزینه ها

مهم ترین هزینه های اصلی ما در مدل کسب و کار کدام اند؟
ما  اصلی  فعالیت های  ما کدام اند؟ گران ترین  اصلی  منابع  گران ترین 

کدام اند؟

ب( بوم کسب و کار

مهارت های کارآفرینی:ویژگی های کارآفرین
  نظم درونی )خودنظمی(
  توانایی پذیرش خطر
  خلاقیت و نوآوری
  گرایش به تغییر

  پشتکار

مهارت های فنی:
  توانایی انجام عملیات )اجرایی(

  ارتباط اثربخش
  طراحی

  تحقیق و توسعه
  مشاهده فعالانه محیط

مهارت های مدیریتی:
  برنامه ریزی

  تصمیم گیری
   انگیزش
  بازاریابی

  مدیریت مالی
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مراحل ثبت کردن و ایجاد یک شرکت دانش بنیان 

من می خواهم یک شرکت 
دانش بنیان داشته باشم!!!

زمینه  در  توسعه  و  تحقیق 
تخصص  مورد علاقه 

 آیا کالا / خدمت مورد نظر در 
لیست دانش بنیان است؟؟؟             

بازدید  و  ارزیابی مستندات 
شرکت  از  کارگزار  حضوری 
و اعلام نتیجه به کارگروه!!!

اعلام نتیجه نهایی تأییدیه 
دانـش بنیان شـدن توسط 
کارگروه ارزیابی به شرکت 

بله

بله

بله

بله

بله

بله

بله

بله

بله

خیر

خیر

خیر

خیر خیر

آیا شرکت ثبت شده دارم؟؟؟ 
یک شرکت در موضوع مورد علاقه 

ثبت می کنم!!!

از  جدید  خدمت   / کالا  تأییدیه 
و تشخیص  ارزیابی  کارگروه  طرف 
صلاحیت شرکت های دانش بنیان!!! 

تأییدیه  کارگزار  معرفی  و  تعیین 
طـرف  از  دانش بنیان  صلاحــیت 

کارگروه  ارزیابی 

تجدیدنظر  درخواست  و  اعتراض 
برای دانش بنیان شدن

قابلیت با  خدمت   / کالا  یک  شرکت   آیا 
دانش بنیان شدن تولید ارائه می کند؟؟

تکمیل فرم پیشنهاد کالا / خدمات جدید 
برای اضافه شدن در فهرست دانش بنیان

 ارسال اطلاعات تکمیلی به کارگزار 
تعیین شده 

با  دارم  دانش بنیان   من یک شرکت 
حمایت های متعدد 

و  درخواستی  اطلاعات  تکمیل  و  سامانه  به  ورود 
ارسال نهایی درخواست بررسی به کارگروه 

صلاحیت  تشخیص  و  ارزیابی  سامانه  به  مراجعه 
شرکت های دانش بنیان و دریافت نام کاربری و رمز عبور

معافیت های گمرکی کریدور صادرات

تسهیلات مالی لیزینگ محصولات

معافیت های سربازی معافیت های مالیاتی

بله

بلهخیر

بله

بله
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انواع معاملات رقابتی
روش مناقصه

و  رقابت  به  را  یا خدمت موردنیاز خود  روشی است که در آن سازمان‌های عمومی، خرید کالا 
با اشخاص حقوقی یا حقیقی که کمترین قیمت یا مناسب‌ترین شرایط را  مسابقه می‌گذارند و 

پیشنهاد می‌کنند، معامله می‌نمایند.
روش مزایده   

یکی دیگر از روش‌های پیش‌بینی شده در قانون محاسبات عمومی، روش مزایده است که برای 
انعقاد پیمان های عمومی می باشد.

مزایده ترتیبی است که در آن اداره و سازمان، فروش کالاها و خدمات یا هر دو را از طریق درج 
آگهی در روزنامه کثیرالانتشار و یا روزنامه رسمی کشور به رقابت عمومی می‌گذارد و قرارداد را با 

شخصی که بیشترین بها را پیشنهاد می‌کند، منعقد می‌سازد.

مراحل دریافت پروانه کسب

مراجعه به اتحادیه مربوط

تقاضای پروانه کسب

 ارائه مدارک شامل: 

فتوکپی از تمام صفحات شناسنامه  کارت پایان خدمتمدرک تحصیلی

12 قطعه عکس 4×3 کارت ملی

  ارائه تأییدیه اماکنارائه تأییدیه عدم اعتیاد

سند اجاره نامه یا مالکیت محل کسب

ارائه آزمون فنی برای صنوف مشمول

 بازرسی محل کسب

ارائه معاینه پزشکی و بهداشت صنوف مشمول

ارائه تأییدیه عدم سوء پیشینه

ارائه تأییدیه شهرداریارائه تأییدیه دارایی

ارائه فیش ابطال تمبر پروانهارائه فیش تعویض پروانه 

ارائه فیش بازرگانی تمرکز وجوه

صدور پروانه کسب

ارائه تأییدیه مجمع
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اسناد تجاری   
 تعریف سفته

سفته یا سند طلب از نظر لغوی چیزی است که کسی برحسب آن از دیگری به رسم عاریت یا 
قرض بگیرد و در شهری دیگر یا مدتی بعد، آن را مسترد دارد. 
قانون تجارت ایران، سفته را به طریق زیر تعریف نموده است: 

»سفته سندی است که به موجب آن امضاکننده تعهد می کند مبلغی در موعد معین یا عندالمطالبه 
در وجه حامل یا شخص معینی و یا به حواله کرد آن شخص کارسازی نماید«. )مفاد ماده 307(

 چک
چ ك نوشته اي است كه به موجب آن صادركننده وجوهي را كه نزد محال عليه دارد كلًا يا بعضاً 

مسترد يا به دیگری واگذار نماید. 
در چك بايد محل و تاريخ صدور قيد شده و به امضاي صادركننده برسد چك نبايد وعده داشته باشد.

چك ممكن است در وجه حامل يا شخص معين يا به حوالهك رد باشد ـ ممكن است به دیگری 
منتقل شود.

وجه چك بايد به محض ارائه كارسازي شود.
اگر چك در وجه حامل باشد كسي كه وجه چك را دريافت میك ند بايد ظهر )پشت( آن را امضا 

يا مهر نمايد.
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عقود اسلامی  
اسلام برای همه وجوه زندگی قوانینی دارد. وجود اقتصاد اسلامی مؤید این مطلب است که در 
حوزه اقتصاد معیشت و تأمین رفاه هم روش های خاصی موجود است که باید به آنها پرداخت، 

بانکداری اسلامی و عقود اسلامی از آن دسته هستند.
در بینش اسلامی، دریافت و پرداخت بهره، تحریم شده است، بنابراین عملیات بانکداری باید بدون 
بهره انجام شود و اسلام روش هایی را برای جایگزین کردن بهره پیشنهاد می کند که از آن جمله 

می توان از عقود اسلامی نام برد.
به طورکلی عقود اسلامی در نظام بانکی به چهار گروه تقسیم می شوند که عبارت اند از:

مدیریت تولید

مدیریت تولید

فرایند ساخت و تولید

     تولیدی             خدماتی

ورودی ها
مواد خام

نیروی انسانی
سرمایه

ماشین آلات و تجهیزات
دانش و تکنولوژی

خروجی ها
کالا

خدمات

فروش اقساطی، اجاره به  شرط تملیک 
سَلَف، خرید دین، جعاله، ضمان ((

مشارکت مدنی، مشارکت حقوقی مضاربه، 
مزارعه، مساقات ((

عقود مبادله ای

عقود مشارکتی

عقود اسلامی  سرمایه گذاریقرض الحسنه
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منابع تولید

علائم مورد استفاده در نمودار جریان فرایند

سیستم های تولید

تصمیم گیری حرکت، حمل و 
نقل، ارسال

بازرسی در 
حین عملیات

مدت زمان انتظار، تأخیر، 
رفتن به مرحله بعد

بایگانی، انبار، 
نگهداری

بازرسی و کنترل عملیات

سیستم های تولید

تولید پیوسته 

یک یا چند نوع مواد 
اولیه توسط عبور 

نوبتی از ماشین آلات 
تبدیل به محصول 

می شوند. مانند کارخانه 
تولید روغن نباتی، 

پتروشیمی ها، کارخانه 
سیمان، پالایشگاه ها و...

محصولات متنوع 
براساس درخواست 
مشتری و به دلخواه 
تولید می شود. مانند 

برج سازی، ماشین سازی 
و ...

در سیستم تولید 
پروژه ای، در هر زمانی 
براساس شرایط مختلف 

 یک سری 
  محصولات مختلف 
و متفاوتی با هم 

تولید می کنند. مانند 
شرکت های دارویی یا 

چاپ اسکناس و کتاب و...

در سیستم تولیدی 
انبوه، محصولات 

محدودی را در مقدار 
بسیار زیاد تولید می کنند. 
مانند کارخانه های تولید 
خودرو، خودکار، لوازم 
خانگی و یا شرکت های 
تولیدکننده میخ و پیچ و...

تولید انبوهتولید پروژه ایتولید سفارشی

سرمایه 
)پول( 

 
نیروی 
انسانی

 
ماشین آلات 
و تجهیزات

انرژیمواد اولیه

دانش

زمان

منابع تولید
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انواع مدیریت در تولید

مدیریت زمان با ماتریس »فوری ـ مهم« 

 زمانی برای انجام آن در نظر بگیر

حذفش کن

 مهم ـ غیرضروری 

 غیرمهم ـ غیرضروری

هم اکنون انجام بده

 به دیگران محول کن

 مهم ـ ضروری

غیرمهم ـ ضروری

مدیریت زمان

وسیله‌ای جهت 
صرفه جویی و 

جلوگیری از اتلاف 
وقت، داشتن آمادگی 
قبلی برای فعالیت‌ها 
و کاهش حجم کار به 

شمار می‌رود.

مدیریت مواد
اولیه

 به منظور جلوگیری 
از هزینۀ بالای خرید 

و حمل و نقل و 
نگهداری مواد و 

همچنین ممانعت از 
اختلال در برنامه ریزی 
و تأمین به موقع مواد 
اولیه صورت می گیرد.

مدیریت 
ماشین آلات و 
تجهیزات

 به منظور تهیه و 
تأمین ماشین آلات 
و ابزارآلات مناسب 
و سازمان دهی آنها 

صورت می گیرد.

مدیریت مالی

عبارت از تأمین 
نیازهای مالی با 

ارزان ترین روش، و 
هزینه نمودن منابع 
مالی در دسترس به 
بهترین شیوه و در 

زمان مناسب می باشد.

مدیریت منابع 
انسانی

عبارت از شناسایی، 
انتخاب، استخدام، 
تربیت و پرورش 
نیروی انسانی به 
منظور دستیابی 
به اهداف سازمان 

می باشد.
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مراحل توسعه محصول جدید

منابع لازم برای
 تولید ایده

پرس و جو
 از متخصصان

پژوهش در 
مورد محصول

کسب نظر 
مشتریان

انواع 
امکان سنجی برای 

داشتن ایده هوشمندانه 
و آینده

امکان سنجی 
بازار

امکان سنجی 
فنی ـ اقتصادی

امکان سنجی 
فنی

عوامل موثر بر تقاضای بازار

محصول

مکان عرضه

ترویجقیمت

 کشف و شناسایی ایده

معرفی به بازار
و تجاری سازی

  غربالگری ایده ها

تحلیل آزمون و کشف 
بازار اولیه

توسعه مفهوم

آزمون
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ساختار کلی نمودار علت و معلول یا استخوان ماهی
افراد

                      فقدان آموزش صحیح

            کمبود آموزشی

      نبود برنامه ریزی کافی 

   توالی نادرست عملیات

      روش های غیر علمی

            زمان های اتلاف شده

                        تخصیص نادرست فعالیت ها

     روش ها

فرایند

                     بازرسی نادرست      

            فرایند عملیات اشتباه

      طولانی بودن فرایند

  تغییرات آب و هوا

      تغییرات تکنولوژیکی

            تغییرات اقتصادی

                                تغییرات اجتماعی ـ سیاسی

محیط

مواد

                        فقدان ثبات کیفیت

             حمل و نقل نامناسب

       تمام شدن مواد

    فرسوده بودن

       نامناسب بودن ابزارها

             خرابی

                       سرعت پایین

ابزارها و ماشین آلات

مراحل انجام فرایند مدیریت پروژه

تعریف سیستم 
برنامه ریزی پروژه

 سازماندهی
 پروژه

کنترل
 پروژه

پایان 
پروژه

مفهوم کیفیت از دو دیدگاه

دیدگاه تولیدکننده
عملکرد  سطح  تولید،  فرایند  طراحی  نوع  کیفیت 
نظارت  و  آموزش  ماشین‌آلات،  فناوری  و  تجهیزات 

کارکنان و روش‌های کنترل کیفی

دیدگاه مشتری
مشخصه های کیفیت کالا 

مشخصه های کیفیت خدمات

هزینه های کیفیت

هزینه های ناشی از ارائه 
محصول بی کیفیت

هزینه های به دست آوردن 
کیفیت خوب

مشخصه های 
کمی که قابل اندازه گیری باشند نظیر 

قطر، وزن یا حجم

اندازه گیری 
کیفیت کالاها

مشخصه های 
کیفی یا وصفی نظیر رنگ، بو، طعم، 
سطح صاف، ارگونومیک  بودن و...
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چرخه انجام کار

اجرا

    اقدام اصلاحی

برنامه ریزی

بررسی

مراحل مدیریت هزینه پروژه

برنامه ریزی 
منابع کاری

 برآورد هزینه و 
برنامه ریزی بودجه

در  هزینه  کنترل 
طول اجرای پروژه

عوامل
 پروژه

مدیر
 پروژه

سرپرست 
گروه پروژه

اعضای گروه 
پروژه

مراحل مدیریت 
زمان پروژه

تعریف
 فعالیت ها

تهیۀ
زمان بندی

کنترل 
زمان بندی

برآورد
 زمان

ارتباط 
فعالیت ها

فعالیت های 
مدیریت 
پروژه

حداقل 
نمودن زمان 
اجرای پروژه

انجام 
به موقع کارها 

 بر اساس
بودجه

حداکثر 
استفاده از منابع 
و جلوگیری از 

اتلاف آنها
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کاربرد فناوری های نوین
اولویت های علم و فناوری براساس سند جامع علمی کشور 

 اولویت های الف در فناوری: فناوری هوافضا، فناوری ارتباطات و اطلاعات، فناوری هسته ای، 
فناوری  زیست محیطی،  فناوری  زیستی،  فناوری  گاز،  و  نفت  فناوری های  میکرو،  و  نانو  فناوری 

فرهنگی و نرم
 اولویت های ب در فناوری: لیزر، فوتونیک، زیست حسگرها، حسگرهای شیمیایی، مکاترونیک، 
و  حفظ  )پلیمرها(،  بسپارها  نوترکیب،  مواد  کشتی سازی،  نیم رساناها،  روباتیک،  و  خودکارسازی 
ذخایر ژنی، اکتشاف و استخراج مواد معدنی، پیش بینی و مقابله با زلزله و سیل و پدافند غیرعامل

 اولویت های ج در  فناوری: اپتوالکترونیک، کاتالیست ها، مهندسی پزشکی، آلیاژهای فلزی، 
ترافیک و شهرسازی، مصالح ساختمانی  نقل ریلی،  مواد مغناطیسی، سازه های دریایی، حمل و 

سبک و مقاوم، احیای مراتع و جنگل ها و بهره برداری از آنها، فناوری بومی

منحنی پیشرفت فناوری از شروع تا پایان

ژی
ولو

کن
د ت
کر

مل
ر ع

امت
پار دوره

 اختراع جدید

جنینی

دوره بهبود 
تکنولوژی

رشد

دوره بلوغ 
تکنولوژی  

           
بلوغ

زمان

پیر شدن

حد فیزیکی
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تجسمی از فناوری ها در آینده نزدیک

هوش  مصنوعی

بیوتیک

مواد  اولیه

کالای
 هوشمند 

)الکترونیکی( 

فضا

انرژی سبز

جنگ

روبوتیک

پول

) ارتباطات (اینترنت 

سخت افزار 
)گجت(

زمان 
حاضر

حسگرها

ضبط
 ویدئو
پروسیو

تلفن های
پیکو

محاسبه 
ابری

نمودار 
اجتماعی

پن

دستگاه 
ترجمه دقیق

ماشین های 
مبتنی 

بر فرکانس 
خوددرمانیبالا

نشانگر های 
ایمنی

درمان
از راه دور

مواد متا 
پنهان

ازدحام 
روباتیک

روبات های 
اجتماع داخلی

غیر نقدی
)بدون پول 
کاغذی(

ارزهای
مجازی

تکنولوژی
5G

اینترنت 
بین سیاره ای

لوتزم
 زبان ها

مه
سودمند

کشاورزی 
معکوس

گوشت 
ترکیبی 
مصنوعی

بازخورد 
زیستی

)بیو فیزیک(
اپتوژنتیک

اندام 
مصنوعی

درمان 
سلول های 
بنیادین

تشخیص 
پزشکی

تفسیر 
ترجمه 
طبیعی

نرم افزار 
عامل

موتورهای 
تصفیه کننده

مواد
 متا

سیم 
نانو

نانو
لوله های
 کربنی

آسانسور 
فضایی

صنعت 
توریسم
فضایی

فضاپیمای 
اختصاصی

چاپ 
سه بعدی

ممریستور

چاپ بر 
روی تقاضا 

 NUI
)نرم افزار(

پایگاه
 قمری

انرژی حرارتی
خورشیدی

فتوسنتز
مصنوعی

استفاده غالب 
از تجدید 
شونده ها

سفر با 
رآکتور موج

برداشت 
بیو مکانیکی

شبکه
هو  شمند

پیزو
ا لکتریکی

تولید
 برق محلی

دید
ماشینی

تلپرسنس
هپتیک

تشخیص 
حیاتی

تشخیص 
ژست

سه بعدی

پیش بینی
صوتی

تبلت و 
پد

دیواری

پیکو
اسپیمزپرو ژکتور

پوشیدنی

نمایشگر 
رتینا

نمایشگر 
جا سازی شونده 

 پارچه ای

صفحه
نمایش 

جا سازی شونده 

صفحات

 لمسی

هولوگرافی

محافظ
اسکلتی

جنگ
سایبری

UAVs

HAPs

AR

4G

NFC

ANNs
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چرخه عمر محصول

سطوح مختلف کسب و کار در دنیای دیجیتالی

بلوغ
افول

معرفی

رشد

توسعه

بلوغ
تحلیل اطلاعات 
مشتریان برای 

نگه داشتن بیشتر 
محصول در رقابت، 
تبلیغات، بازاریابی، 

کشف بازارهای جدید

افول
تحلیل اطلاعات 
در رابطه با رقبا، 

ویژگی های مورد انتظار 
برای اضافه شدن به 
محصول برای کاهش 

سرعت افول و...

رشد
تحلیل اطلاعات 

بازخوردهای مشتریان، 
اثربخشی تبلیغات، 
پیشنهادات تشویقی

معرفی
تحلیل اطلاعات مورد 

نیاز برای تبلیغات 
و معرفی محصول، 

تفاوت با رقبا، 
ویژگی های جدید

توسعه
تحلیل اطلاعات مربوط 
به نیازهای مشتریان 

آتی محصول، 
ویژگی های موجود و...

سطح 4 
پردازش خودکار 

سفارشات و انجام 
فعالیت های دیگر 

به صورت الکترونیکی

سطح 5 
انجام فعالیت های 

کسب و کار به صورت 
الکترونیکی

سطح 3
 انجام خرید و فروش 
)سفارش و دریافت 
و پرداخت وجه( در 

وب سایت

سطح 2 
دریافت سفارش از 

طریق وب سایت

سطح 1
 ارائه اطلاعات از طریق 

وب سایت و ارسال 
ایمیل
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کاربرد فناوری نانو

فناوری نانو

کاربردهای 
فناوری نانو

الکترونیک

انرژی

زیست

 پزشکی و 
داروسازی               

خودروسازی                کشاورزی               

ساختمان

نساجی

نفت و 
پتروشیمی

ویژگی های کلان داده ها 

 وجود حجم انبوهی از داده های تولید شده و ذخیره شدهاندازه

 گوناگونی و تنوع زیاد داده های موجود

 سرعت تولید کلان داده ها بسیار بالاست

 بسیاری از داده های کلان در لحظه ایجاد شده و از بین می روند که 
مشکلات ذخیره سازی را به همراه دارد

 کیفیت و کامل بودن کلان داده می تواند بر نوع تحلیل ها تأثیرگذار باشد

تنوع

سرعت تولید

ناپایداری

درستی
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نمره نهاییواحد / ساعتنام درس )شایستگی فنی و غیر فنی(كد درس

.......
كارگاه 1-11

..................
8

.......
كارگاه 2-11

..................
8

3كارگاه نوآوری و كارآفرینی88220

88230

88240

مدیریت تولید

كاربرد فناوری های نوین
2

كارنامه دروس شایستگی های فنی و غیرفنی پایه یازدهم 
ـ  شاخه فنی و حرفه ای رشته:

پودمان
ملاحظهنتیجهنمره سالانه

12345
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نوع 
درس

كد و نام 
نمرهك ل شایستگیمستمرنام پودمانشمارهدرس

نتیجهپودمان

نی
ی ف

تگ
س
.......-شای

كارگاه 1-11

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

1

2

3

4

5

نی
ی ف

تگ
س
.......-شای

كارگاه 2-11

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

1

2

3

4

5

ی 
رفن

غی
ی 
تگ
س
88220- شای

كارگاه 
نوآوری و 
كارآفرینی

حل خلاقانه مسائل1

نوآوری و تجاری سازی محصول2

طراحی كسب و كار3

بازاریابی و فروش4

ایجاد كسب و كار نوآورانه5

ی 
رفن

غی
ی 
تگ
س
شای

-88230

مدیریت تولید

تولید و مدیریت تولید1

مدیریت منابع2

توسعه محصول جدید3

مدیریت كیفیت4

مدیریت پروژه5

ی 
رفن

غی
ی 
تگ
س
88240-شای

كاربرد 
فناوری های 

نوین

سواد فناورانه1

فناوری ارتباطات و اطلاعات2

به کارگیری چرخه ایده تا محصول3

کاربرد انرژی های نو4

فناوری های همگرا- به کارگیری 5
مواد نوتركیب

ریز نمرات دروس شایستگی های فنی و غیرفنی پایه یازدهم ـ رشته: 


	00-C211421
	01-06-C211421
	07-23-C211421
	24-38-C211421
	39-42-C211421
	43-62-C211421

