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برخی از شایستگی هایی که در این پودمان به دست می آورید:

       سوهان کــاری  ،  سوراخ کـاری  ،  بـرش کـاری ،  خم کـاری و 
اتصال قطعات ساده؛

  رعایت نکات ایمنی و بهداشت در انجام کارها؛
فناوری  و  منابع  مدیریت  و  مسئولیت پذیری  گروهی،            کار 

اطلاعات و ارتباطات.

فلز  باکار
پودمان 
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با یک نگاه به اطراف خود وسایل بسیاری را مى بینید که از جنس های 
)پلاستیک ها( ساخته شده اند.  فلز، چوب و مواد مصنوعی  مانند  متفاوت 
هر یک از این وسایل و قطعات، باتوجه به شکل و جنس آن ها  با روش های 

متفاوتی ساخته می شوند)شکل1ــ1(.
خم کاری  برداری،  براده  روش  با  معمولاً  فلزند،  از جنس  که  وسایلی 
یکدیگر، یک  به  اتصال  با  آن ها  از  برخی  و  ریخته گری ساخته می شوند  یا 

دستگاه ساده را به وجود می آورند.

شکل2ــ1ــ شکل های گوناگون فولاد ساختمانی

شکل1ــ1ــ قطعات با جنس های مختلف

ب ــ ورقالف ــ میل گرد

ت ــ تسمه پ ــ پروفیل

مواد فلزی
برای ساخت وسایل، بیشتر از فلزاتی مانند فولاد، مس، چدن و آلومینیوم استفاده می شود. در میان این فلزات، فولاد کاربرد 
بیشتری دارد. فولاد ساختمانی که به آهن معروف است در شکل های گوناگونی مانند میل گرد، ورق، تسمه و پروفیل عرضه مى شود 

)شکل 2ــ1(.
میل گردها: این مواد براساس اندازهٔ قطر شناسایی می شوند و به کار می  روند. میل گردها معمولاً در شاخه هایى به طول 6 متر تولید 

می شوند.
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شکل 4ــ1ــ روش صحیح خط کشی با خط کش و سوزن خط کش

ورق ها: این صفحات فلزی بر  اساس ضخامت شناخته می شوند. به عنوان مثال ورق 0/75 یعنی ورقی که ضخامت آن 0/75 
میلی متر است. از ورق ها در ساخت وسایلى مانند محفظه و بدنه دستگاه ها و بدنهٔ اتومبیل استفاده می شود. ورق های فلزی بر اساس 

استانداردهای جهانی تولید می شوند و مشخصات آن ها برای تولیدکنندگان به صورت جداول استاندارد موجود است. 
تسمه ها: این قطعات فلزی بر  اساس اندازهٔ عرض و ضخامت شناخته می شوند. تسمه ها در صنایع مختلف کاربرد فراوانی دارند.
پرو فیل ها: این قطعات فلزی دارای مقاطع مربع، مربع مستطیل و شکل های دیگری هستند و برای تولید در و پنجره و سازه های 

فلزی کاربرد فراوان دارند.

تحقیق کنید

با جست   و  جو در اینترنت، کتاب ها و منابع دیگر در خصوص جداول استاندارد ورق هاى فلزى تحقیق کنید و نتایج تحقیق خود 
را در کلاس ارائه دهید.

خط کشی
ابزار  یک  وسیلهٔ  به  است  لازم  فلزی،  قطعات  صحیح  بریدن  برای 
نوک تیز، به نام سوزن خط کش، مسیر حرکت ابزار برنده )مانند اره یا قیچی( 
مشخص شود. این عمل با تعیین اندازه و خط کشى به وسیلهٔ خط کش فلزی 

شکل3ــ1ــ سوزن خط کشیا گونیا امکان پذیر است )شکل های 3ــ1و 4ــ1(. 

قطعه کارخط کش

برش کاری
می گویند.  برش کاری  را  یکدیگر  از  قطعات  کردن  جدا  و  بریدن 
قیچی کاری  و  کاری  اره   مانند  مختلف  روش های  با  معمولاً  برش کاری 

صورت می گیرد. )شکل هاى 5 ــ1 تا 8  ــ1(.  

شکل5ــ1ــ اره کاری
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همان طورکه در شکل هـاى 5  ــ1،   6 ــ1  و   7ــ1 مشاهده می کنید، 
قیچی برای بریدن ورق ها و مفتول هاى با قطر کم و اره برای بریدن 
میل گردها و تسمه ها مورد استفاده قرار می گیرند. در شکل 8  ــ1 

نیز روش استفاده از قیچی نشان داده شده است.

شکل7ــ1ــ قیچی کاری مفتولشکل6  ــ1ــ قیچی کاری ورق

الف( درست

ب( نادرست

شکل8  ــ1ــ روش استفاده از قیچی

 نکات اىمنى
 هنگام کار، از ابزار مناسب استفاده کنید.

هنگام استفاده از سوزن خط کش، مراقب نوک تیز آن باشید.
 هنگام کار، هرگز شوخی نکنید.

        در تمامی مراحل، به ویژه هنگام برشکاری و سوراخ کاری، از نگه داشتن قطعه بسته شده به گیره با دست، پرهیز کنید.

 کار کلاسی 

ساخت قاب عکس
مواد و ابزار مورد  نیاز: لباس کار، دستکش ایمنی، میز کار با گیره فلزی، دریل، مته شماره 4/5 و 8، کمان اره، سوهان، 
چکش، خط کش فلزی، پرگارفلزی، گونیای فلزی، سوزن خط کش، اره چوب بری ظریف بر، تسمه به عرض 24 میلی متر و ضخامت 
2 میلی متر و طول 256 میلی متر، قطعه ام دی اف به ابعاد 8*60×150 میلی متر، پیچ و مهره شماره 4، 2عدد شیشه به ابعاد 90×120 

میلی متر با ضخامت 2 میلی متر. 
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از چند قطعه  این قاب عکس  همان طور که در شکل 9ــ1 می بینید 
ساخته شده است. قطعه اصلی قاب عکس، فلزی است و پایه آن چوبی 
می باشد. این دو قطعه به وسیله پیچ و مهره به هم وصل شده است. دو 
قطعه شیشه که عکس بین آن هاست در شیارهای قطعه اصلی قاب عکس 

قرار می گیرد. 

پایه چوبی

قطعۀ فلزی 
قاب عکس

پیچ و مهره

شیشه ها و عکس

روش کار
مرحله اول: خط کشى و برش کارى

یک تسمهٔ فلزى به عرض 24 میلى متر و ضخامت 2 میلى متر انتخاب کنید. مطابق نقشه شکل 10ــ1، با خط کش فلزى ابتدا به 
اندازهٔ 256 میلى متر علامت گذارى نمایید و آن گاه با استفاده از گونیاى فلزى و سوزن خط کش، خط کشى کنید.

شکل 9ــ1ــ قاب عکس

شکل 10ــ1ــ نقشه قطعه فلزی قاب عکس

چنانچه مدل دیگری از قاب عکس را طراحی کرده اید، آن را مطابق نقشهٔ تهیه شدهٔ خودتان خط کشی کنید. 
قطعهٔ خط کشی شده را طوری در گیره قرار دهید که کاملاً تراز باشد و محل خط کشی شده بیرون از گیره قرار گیرد، سپس گیره را 

کاملاً محکم کنید.

نکته : چنانچه تسمه را طوری ببندىد که قطعه کار بیش از حد ، از گیره بیرون باشد، در اثر لرزش های تسمه، تیغۀ  اره مى شکند.

با راهنمایی دبیر خود، کمان ارهٔ مناسب را انتخاب کنید. دندانه هاى تیغهٔ 
اره باید به سمت جلو باشد)شکل11ــ1(. تیغهٔ اره در حالت کشش در کمان اره 

محکم شده باشد.

شکل11ــ1ــ جهت دندانه های اره
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خط  روی  را  اره  تیغهٔ  شده،  خط کشی  محل  در  انگشت  دادن  قرار  با 
بگذارید و آن را به آرامی و با فشار کم حرکت دهید تا یک شیار کوچک ایجاد 
شود )شکل 12ــ1(. تیغهٔ اره را از روی قطعه بردارید و شیار ایجاد شده را 
باشد. در صورت  قرار داشته  باید روی خط  ایجاد شده  بررسى کنید. شیار 

صحیح قرارگرفتن شیار، اقدام به برش تسمه کنید.
عمل برش کاری را طوری انجام دهید که تیغهٔ اره از مسیر خط کشی شده 
خارج نشود. پس از بریدن قطعه، گیره را باز کنید و باقی ماندهٔ تسمه را از آن 

خارج کنید و آن را در محل مناسب قرار دهید. 

  نکات اىمنى
 هرگز دندانه هاى تیغهٔ اره را با دست لمس نکنید.

 در هنگام اره کارى از ضربه زدن به تیغهٔ اره یا از انجام دادن کارهایى که 
موجب وارد شدن ضربه به تیغه مى شود خوددارى کنید.

 هنگام کار هرگز شوخى نکنید.

سوهان کاری
سوهان کاری عبارت از براده برداری از سطح فلز است که به وسیلهٔ ابزاری 
به نام سوهان انجام مى شود. سوهان ها از جنس فولاد سخت ساخته شده اند 
سوهان کاری  در  براده برداری  حجم  دارند.  آج  نام  به  ریزی  دندانه های  و 
و  در شکل ها  می نامند. سوهان ها  را ساییدن  آن  دلیل  همین  به  است،  اندک 
آن ها کاربرد خاص خود را  از  متفاوت ساخته می شوند و هریک  اندازه های 
روش  16ــ1  و  15ــ1  شکل های  در  14ــ1(.  و  13ــ1  )شکل هاى  دارند 

صحیح سوهان کاری نشان داده شده است.

شکل12ــ1ــ شروع کار با کمان اره

شکل13ــ1ــ انواع سوهان در اندازه های متفاوت

سوهان
چهار گوش

سوهان
تخت معمولی

سوهان
تخت ضخیم

سوهان گردسوهان نیمه گردسوهان های سوزنیسوهان سه گوشسوهان ارهسوهان کاردی

شکل14ــ1ــ انواع سوهان در شکل های متفاوت

قرارگیری دست چپ روی سوهان
شکل15ــ1ــ روش صحیح گرفتن سوهان

نحوه گرفتن دسته سوهان با دست راست
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 نکات اىمنى

 هیچ گاه به سوهان ضربه نزنید.
 از سوهان هایى که دسته آن ها شکسته است به هیچ وجه استفاده 

نکنید.
 سوهان را در محیط مرطوب قرار ندهید.

)شکل  کنید  سیمی  استفاده  برس  از  سوهان  کردن  تمیز  برای   
17ــ1(.

 در هنگام برش کاری، سوراخ کاری، سنباده کاری و سوهان کارى، 
کاملاً مراقب باشید که لبه های تیز فلز، موجب خراشیدگی پوست شما 

نشود. 

 کار کلاسی 

مرحله دوم: سوهان کارى 
و  ببندید  گیره  به  18ــ1  شکل  مطابق  را  شده  بریده  قطعه های 
سوهان کاری کنید. توجه داشته باشید که بعد از بستن قطعه در گیره، 
کاملاً  و  گیرد  قرار  گیره  از  بیرون  کمی   قطعه  باید  کنید.  کنترل  را  آن 
تراز باشد. پس از باز کردن قطعه، سطح دیگر را سوهان کاری کنید. 
گونیا  کاملاً  قطعه  تا  کنید  کنترل  گونیا  وسیلهٔ  به  مرتباً  را  سوهان کاری 
کار  قطعه  تا اضلاع  مى شود  موجب  این عمل  )شکل 19ــ1(.  باشد 

بر  یکدیگر عمود شوند.

شکل16ــ1ــ روش صحیح ایستادن و ارتفاع مناسب گیره

شکل17ــ1ــ تمیز کردن سوهان با برس سیمی

شکل 18ــ1ــ بستن قطعه کار به گیره و سوهان کاری

شکل19ــ1ــ کنترل گونیا بودن قطعه کار
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پس از سوهان کاری سطوح جانبی تسمه، قسمت رویی و زیری تسمه ها را 
تا حدی سوهان کاری کنید که اضلاع قطعه ها به اصطلاح سفید شوند، یعنی 

زنگ زدگی سطح قطعه برطرف گردد.
پس از سوهان کاری تمام سطوح، لبه های تیز قطعه ها را هم به آهستگی 
سوهان کاری کنید تا تیزی لبه ها از بین برود. این عمل را پلیسه گیری می نامند.
مطابق نقشه با استفاده از ابزارهای خط کشی، شیارهای دو سر قطعه و 
کمان گوشه های آن را خط کشی کنید. مطابق شکل 20ــ1 به وسیله اره دو 
باریک سوهان،  با قسمت  را  کاری شده  اره  شیار  کنید، سپس  ایجاد  شیار 
سوهان کاری کنید )شکل21ــ1(. گوشه های قطعه را نیز مطابق شکل 22ــ1 

سوهان کاری کنید تا کاملاً طبق نقشه، قوسی شکل شوند.

شکل20ــ1ــ اره کاری شیار

شکل 22ــ 1ــ سوهان کاری گوشه هاشکل21ــ1ــ سوهان کاری شیار

سوراخ کاری
مته  نام  به  ابزاری  کمک  به  و  دریل  دستگاه  با  سوراخ کاری 
انجام می شود )شکل23ــ1(.مته ها با توجه به کاربردهای متعددى 
که دارند، در اندازه های مختلف ساخته می شوند. اندازهٔ قطر و 

نوع هر مته روی آن نوشته می شود.

شکل23ــ1ــ سوراخ کاری با دریل
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نشان یک  نام سنبه  به  ابزارى  وسیلهٔ   به  در شروع سوراخ کاری،  کار،  قطعهٔ  از روی  مته  نوک  سُر خوردن  از  برای جلوگیری 
فرورفتگی کوچک روی قطعه ایجاد مى کنند، تا نوک مته در آن قرار گیرد )شکل 24ــ1(. 

پ ــ شروع سوراخ کارىب ــ اىجاد فرورفتگىالف ــ سنبه نشان

شکل 24ــ1ــ اىجاد فرورفتگی و سوراخ کاری

متهٔ  نشان،  سنبه  وسیلهٔ  به  حفره  ایجاد  از  پس  سوراخ کاری،  انجام  برای 
قرار  دریل  نظام  سه  در  را  آن  سپس  25ــ1(.  )شکل  کنید  انتخاب  را  مناسب 
برای  نظام، آن را محکم کنید )شکل 26ــ1(، سپس  به وسیلهٔ آچار سه  دهید و 
سوراخ کاری اقدام نمایید. شکل 27ــ1 یک نمونه سه نظام خودکار را که براى 

محکم کردن به آچار نیاز ندارد نشان مى دهد.
و  کنید  سوار  مخصوص  پایه های  روی  را  دستی  دریل  می توانید  همچنین 

سوراخ کاری را انجام دهید )شکل 28ــ1(.
شکل 25 ــ1ــ انتخاب متۀ مناسب

شکل26ــ1ــ محکم کردن آچار سه نظام

شکل 28ــ1ــ درىل دستی روی پاىهشکل27ــ1ــ سه نظام خودکار
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 نکات اىمنى

 قبل از روشن کردن دریل از محکم بودن مته اطمینان حاصل کنید.
 در هنگام روشن کردن دریل آن را از بدن خود دور نگه دارید.

 در هنگام روشن بودن دریل، هیچ گاه به مته دست نزنید.
 برای متوقف کردن حرکت سه نظام پس از خاموش کردن دریل از دست استفاده نکنید.

 در هنگام کار با دریل، باید آستین های لباس کار بسته باشد )جمع شده باشد(. 

 کار کلاسی

مرحله سوم: سوراخ کاری قطعه
محل های سوراخ کاری را مطابق نقشه به وسیلهٔ ابزار خط کشی با رسم دو خط عمود برهم تعیین کنید. محل تقاطع دو خط را با 
سنبه نشان مشخص کنید. قطعهٔ کار را به صورت صحیح درگیره ببندید و از محکم بودن آن مطمئن شوید. مته مناسب را در سه نظام 
دریل قرار دهید، سه نظام را محکم نمایید. سپس برق دریل را وصل کنید. ضمن روشن کردن با رعایت نکات ایمنی، سوراخ ها را 
ایجاد کنید. دستگاه را خاموش کنید و مته را از سه نظام خارج سازید. قطعه را از داخل گیره خارج کنید و سوراخ ها را به وسیله 

سوهان پلیسه گیری نمایید.

خم کاری
یکی از روش های تغییر شکل فلزات، اجراى عملیات خم کاری روى فلز است. در این روش با اعمال نیروهای مناسب بر روی 
می کنند  خم کاری  گیره،  و  از چکش  استفاده  با  را  نازک  و  کوچک  ورق های  معمولاً  مى آورند.  وجود  به  را  نظر  مورد  قطعهٔ  فلز، 

  )شکل29ــ1(. 

همان طور که در شکل 29ــ1 ملاحظه می کنید، برای خم کاری ورق ها باید از وسایل مناسب استفاده کنید تا به قطعه آسیب نرسد. 
این روش خم کاری خیلی دقیق نیست. برای خم کاری دقیق و با ابعاد بزرگ تر از دستگاه های مخصوص و مجهز خم کاری استفاده 

مى شود )شکل30ــ1(.

پ ــ خم کاری با چکش فلزیب ــ خم کاری با انبردست و چکش فلزیالف ــ خم کاری با دست و چکش لاستیکی

شکل29ــ1ــ انواع   روش های  خم کاری
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 نکات اىمنى

دستکش  از  حتماً  ورق ها،  کاری  خم  و  برش کاری  برای   
ایمنی استفاده کنید.

 از قرار دادن قطعات کوچکی که از ورق ساخته شده اند در 
جیب لباس کار خودداری کنید.

 قبل از خم کاری و ضربه زدن به ورق از محکم بودن قطعهٔ 
کار روى گیره اطمینان حاصل کنید.

شکل30ــ1ــ دستگاه خم کاری

شکل 31ــ1ــ نقشۀ راهنمای خم کاری قطعه

 کار کلاسی

مرحله چهارم: خم کاری
 مطابق نقشه شکل 31ــ1 به وسیلهٔ ابزارهای خط کشی، محل خم کاری را روی قطعه تعیین و ترسیم کنید.

قطعه را طوری که خط روی لبه گیره قرار گیرد، ببندید و به وسیله دست یا چکش با رعایت نکات ایمنی، قطعه را خم کاری کنید. 
این قطعه باید از چهار محل خم کاری شود.شکل 32ــ 1 ترتیب خم کردن قطعه را نشان می دهد.

ت ــ مرحله چهارم خم کاریپ ــ مرحله سوم خم کاریب ــ مرحله دوم خم کاریالف ــ مرحله اول خم کاری

شکل 32ــ1ــ مراحل خم کاری قطعه قاب عکس
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 کار کلاسی 

مرحلۀ پنجم: ساخت پایۀ چوبی قاب عکس
مطابق با نقشهٔ شکل 33ــ1 یک قطعهٔ ام دی اف را با توجه به مهارت هایی که در پودمان کار با چوب کتاب کار و فناوری پایه هفتم 

به دست آورده اید، اندازه گذاری کنید و آن را برش دهید.

شکل 33ــ1ــ نقشه پایه چوبی

سپس قطعه را سوهان کاری کنید و بعد از مشخص کردن محل سوراخ ها، مطابق نقشه، به وسیلهٔ دریل دستی برقی و مته شماره 
4/5 سوراخ کاری نمایید. دقت کنید که براساس نقشه سوراخ های پایه را از قسمت زیر باید مجدداً با مته شمار ه 8 به عمق 3 میلی متر 

سوراخ کاری کنید.

اتصالات
انجام  گوناگون  روش های  با  پرچ کاری  است.  پرچ کاری  روش  کم،  با ضخامت  قطعات  اتصال  روش های  از  یکی  پرچ کاری: 

مى شود. روشی که بیشتر برای ورق ها مورد استفاده قرار می گیرد کاربرد پرچ میخی است.
در شکل 34ــ1ــ تصاویری از میخ پرچ، دستگاه پرچ و قطعات پرچ کاری شده، آورده شده است. 

ت ــ قطعه بعد از پرچ کاریپ ــ قطعه قبل از پرچ کاریب ــ دستگاه پرچ کاریالف ــ میخ پرچ

شکل34ــ1ــ پرچ کاری
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اتصال به وسیلۀ پیچ: پیچ ها قطعاتی هستند که روی بدنهٔ آن ها شیار مارپیچ وجود دارد و برای اتصال دو قطعه به یکدیگر به کار 
می روند. پیچ ها، با توجه به مشخصاتى که دارند، در انواع متفاوت دسته بندی می شوند. براى مثال مى توان پیچ هاى سر شش گوش را 

نام برد. در این پودمان به اطلاعات مختصری در مورد پیچ ها و موارد کاربرد آن ها اشاره می شود )شکل 35ــ1(.

مهره چهارگوشمهره شش گوشپیچ سرشش گوشپیچ آلن استوانهپیچ دوسوى سرتختپیچ چهارسوى سرتخت

مهره خروسکىمهره شش گوش واشردارپیچ سرشش گوش و اشردارپیچ آلن سرگردپیچ دو سوى سرگردپیچ چهارسوى سرگرد

شکل35ــ1ــ انواع پیچ و مهره

معمولاً  خودکار  پیچ های  شناخت.  آن ها  ظاهر  روی  از  مى توان  را  پیچ ها 
نوع  این  می روند.  کار  به  ورق ها  مانند  کم  ضخامت  با  قطعات  اتصال  براى 
پیچ ها دارای شیارهای باز هستند. شکل 36ــ1 دو نوع پیچ را نشان می دهد. 

 
مناسب  متهٔ  وسیلهٔ  به  را  قطعه  ابتدا  باید  خودکار  پیچ های  از  استفاده  برای 

سوراخ کنید، سپس پیچ خودکار را در محل مورد نظر ببندید.
 d1 قطر  از  باید  می شود  استفاده  خودکار  پیچ های  برای  آن  از  که  مته ای 

بزرگ تر و از قطر d2، کوچک تر باشد )شکل 37ــ1(. 
برای پیچ های معمولی باید بعد از سوراخ کاری، سوراخ با قلاویز دنده کاری 

شود. با این عمل سوراخ مشابه مهره، یعنی پیچ داخلی عمل مى کند.

ب ــ پیچ معمولیالف ــ پیچ خودکار

شکل36ــ1ــ انواع پیچ ها

شکل 37ــ1ــ انتخاب مته

اندازۀ پیچ ها: پیچ های دنده مثلثی، متداول ترین نوع پیچ است و کاربرد فراوانی دارند. این پیچ ها با حرف M همراه یک عدد 
مشخص مى شوند. M نمایانگر نوع پیچ دنده مثلثى میلی متری و عدد، نشان دهندهٔ اندازهٔ قطر پیچ است. به طور مثال پیچ M20 یک پیچ 

دنده مثلثی میلی متری با قطر 20 میلی متر است. وقتی گفته می شود پیچ 6 میلی متر، منظور همان پیچ با قطر 6 میلی متر است.

از آچار  استفاده  زىرا در صورت  کنید.  استفاده  از آچار مناسب  بسته می کنید حتماً  و  باز  را  پیچ  : هنگامی که ىک  نکته 
نامناسب، قسمت آچارخور پیچ آسیب مى بیند و ممکن است از محل به کار برده شده باز نشود )شکل 38    ـ1(. 

پیچ هاى چپ گرد بر خلاف پیچ هاى راست گرد )معمولى( باز و بسته مى شوند یعنى به طرف چپ )خلاف عقربه هاى ساعت( بسته 
و درجهت عقربه هاى ساعت باز مى شوند.
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پرسش   چه وساىلى را مى شناسىد که در آن ها پىچ چپ گرد به کار رفته باشد؟

 نکات اىمنى

 هىچ گاه به قسمت رزوهٔ پىچ ضربه نزنىد.
 در هنگام بستن پىچ، دقت کنىد که پىچ دقىقاً در محل خود قرار گىرد تا به اصطلاح دنده به دنده نشود.

 پىچ ها را بىش از حد سفت نکنىد، زىرا موجب هرز شدن پىچ  ىا برىدن آن خواهد شد.

 کار کلاسی

مرحلۀ ششم: مونتاژ قطعات
 دراىن مرحله دو قطعه ساخته شده را به وسىله 2 جفت پىچ و مهره شماره 4 به طول 15 مىلی متر به هم متصل کنىد )شکل 39ــ1(. 
اىن اتصال را می توانىد با پرچ کاری هم انجام دهىد. همان طور که در شکل 40ــ1 ملاحظه می کنىد، سوراخ هاىی که از قسمت زىر 
پاىه با مته شماره 8 اىجاد کردىد برای اىن بوده که گل پىچ ها در آن قرار گىرد تا اىنکه سطح زىری پاىه کاملاً صاف باشد. دو قطعه 
شىشه به ابعاد 2×90×120 مىلی متر تهىه کنىد و عکس مورد نظر خود را بىن آن ها قرار دهىد و در داخل شىار قاب عکس قرار دهىد 

)شکل41ــ1(.     

شکل38ــ1ــ انتخاب آچار مناسب

شکل 41ــ1ــ قرار گرفتن شیشه ها در شیارهای قاب عکسشکل 40ــ1ــ قرار گرفتن گل پیچ با قطر  8 میلی مترشکل 39ــ1ــ متصل کردن قطعات با پیچ و مهره
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پرسش

 در شکل 42ــ1، نمای بالای قاب عکس را مشاهده می کنید. سوراخ ها به صورت ضربدری هستند. به نظر شما دلیل این طراحی 
چه بوده است؟   

شکل 42ــ1ــ نمای بالای قاب عکس

شکل 43ــ1ــ قاب عکس کامل و تزیین شده

آداب و شرايط کار

جهت گیری کار
اصولاً در تفکر دینى هر فعلى که از انسان صادر مى شود باید متضمن سلامت سه عامل مؤثر در آن  ، یعنى نیتّ   ، برنامه 

و نتیجه باشد.
خلل در هر یک از عوامل سه گانهٔ فوق مى تواند موجب به مخاطره افتادن شرایط سلامت کار باشد.  

برای زیبایی بیشتر، می توانید روی قسمت های بیرونی پیچ ها را تزیین کنید. مثلاً 
با کاغذ رنگی، گل های ریزی درست کنید و روی آن ها بچسبانید. همچنین می توانید 

با سلیقه خود قطعات قاب عکس را رنگ کنید )شکل43ــ1(.
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جدول 1ــ1ــ پروژه های نیمه تجویزی کار با فلز

در بازکنقاب عکس فلزیچکش فلزی با دستۀ چوبی

سندانغش گیر کتابدر بازکن

گیرۀ لباس دیواریجا کبریتیلانه پرندگان

پروژه شماقایق فلزی با موتور حرارتیقاب کامپوزیتی

پروژه های نیمه تجویزی دیگری در جدول 1ــ1 معرفی شده اند که مراحل ساخت آن ها را می توانید از سایت گروه کار و فناوری 
دریافت کنید.
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جدول خودارزىابی پروژه

   بخش اول:

نمره  خودارزیابیدلایل و مستنداتمحدوده نمرهعنوانردیف

شایستگی هاى 1
فنی و پایه در

 ـ 35پودمان کار با فلز 0ـ

 ـ 15پودمان شهروند الکترونیکی 21 0ـ

0ــ10مدیریت منابع3

 ـ 5کارگروهی4 0ـ

 ـ  5نوآوری و خلاقیت5 0ـ

 ـ 5فناوری اطلاعات و ارتباطات6 0 ـ

 ـ10کیفیت محصول7 0ـ

 ـ 15موفقیت در بازارچه8 0ـ

… =Xجمع نمره از 100

ــــــــXمحاسبه نمره برحسب 20
5 = …

بخش دوم: 

رعایت ایمنی و بهداشت در حین کار
     قبول

    غیر قابل قبول

 مدیریت منابع شامل: مدیریت زمان، صرفه جویی و استفادهٔ بهینه از مواد و وسایل
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فرش باتلاقی؛ فناوری عبور از زمین  های باتلاقی در دفاع مقدس 
با استفاده از پروفیل  های آلومینیومی

باتلاق  ها،  از  نیروها  از  زیادی  تعداد  عبوردادن  مقدس  دفاع  دوران  در 
می کرد  طلب  را  خاصی  فن  هرکدام  بزرگ  و  کوچک  رودخانه های  و  نهرها 
پلیکا،  شناور،  پل  های  فایبرگلاس،  پل های  ساخت  در  جهادگران  تلاش  که 
کمترین  با  عملیات  شب های  در  را  نیروها  عبور  سرعت  باتلاقی،  فرش  های 
و  ابتکاری  مهندسی  سازه  یک  باتلاقی،  فرش  راستا،  دراین  می برد.  بالا   تلفات 
بی  همتا می  باشد که برای عبور رزمندگان از زمین  های باتلاقی ایجاد شد. به منظور 
باتلاقی اطراف  تا در زمین های  آبادان، جهادگران تصمیم گرفتند  شکستن حصر 

شکل44ــ1ــ شهید سیدجلال الدین شاهچراغی

شکل45ــ1ــ تصاویری از فرش باتلاقی

آبادان، جاده احداث کنند. از همین  رو، ایده »فرش باتلاقی« مطرح شد که به وسیله آن ماشین ها و ادوات جنگی را به راحتی می توان 
از باتلاق عبور داد.

ایدهٔ اصلی طراحی و ساخت این سازهٔ فلزی خلاقانه توسط شهید والامقام مهندس سیدجلال الدین شاهچراغی به مرکز  تحقیقات 
مهندسی جنگ جهاد سازندگی داده شد.

جهادگران با استفاده از مصالح ویژه، توانستند بر محیط باتلاقی اطراف آبادان غلبه پیدا کرده و جاده ماهشهر ــ آبادان را به هم 
وصل کنند. این جاده در ابتدا جاده وحدت نام گذاری شد ولی بعد از شهادت سیدمحمد شهشهانی که مدیر احداث جاده بود، به نام 
ـ ماهشهر را برقرار  جاده شهشهانی نامیده شد. مهم ترین ارمغان این جاده، شکست حصر آبادان بود. ضمن اینکه ارتباط  زمینی آبادان ـ

کرد. 
برای ساخت فرش باتلاقی، مواد و مصالح مختلفی مانند ورق کرکره مطرح شد که البته استحکام کافی نداشت. جهادگران پس 
از بررسی ها، از پروفیل آلومینیومی استفاده کردند. به این شیوه که سر و ته، پروفیل ها به هم بسته می شد. بعد از آزمایش و مثبت بودن 

نتایج، پروفیل ها وارد فاز تولید انبوه شد. پروفیل ها درقالب صفحه هایی ساخته و آماده می شدند که عرضشان به چند متر می رسید.
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