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استاندارد عملکرد

انجام عملیات براده برداری و برش کاری به وسیله قلم مطابق خواسته های نقشه

پیش نیاز و یادآوری

1  اصول اندازه گیری دقیق
2 کار با ابزار اندازه گیری

3 اصول خط کشی
4 کار با ابزار خط کشی

5 نقشه خوانی

واحد یادگیری1 

شایستگی قلم کاری
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 در ساخت کدام قطعه می توان از ابزارهای بالا استفاده کرد؟  پرسش
در جدول و جای مشخص شده تنها واژۀ بله یا نه، نوشته شود.

به شکل  های داده شده دقت کنید. به نظر شما آنها معرف چه ابزارهایی هستند.

فولادآلیاژی سرامیکآلومینیومفولاد پرکربنکاربیدسیلیسیم فولاد ساختمانی

خیر بله  خیر بلهخیربلهخیر بله خیر بلهخیر بله

 

 

شکل 1ـ2

قلم 
قلم ابزاری است، دارای لبه   ای برنده، برای بریدن، تراشیدن 

و فرم دادن. 
کار قلم می تواند بدون برداشتن براده و یا با برداشتن 

براده همراه باشد. 
روشن است که برای انجام کار  های گوناگون، قلم باید 
افزون بر آن زاویه  های  دارای شکل های ویژه   ای باشد. 
گوه قلم ها متفاوت خواهد بود. این قلم  ها از جنس فولاد 

شکل 2ـ2پر کربن و دارای سختی مورد نیاز هستند. 

)chiseling(  قلم کاری

چه ابزارهایی را معرفی می کنند؟ اگر نام آنها را می دانید در جای داده شده بنویسید.  پرسش
 کاربرد این ابزارها درکجاست؟

 آیا این ابزارها ویژگی مشترکی دارند؟
 به نظر شما آنها ازکدام یک از مواد قابل ساخت هستند؟
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قلم کاری را می توان با کمک گیره یا روی یک سطح تخت مناسب )مانند فولاد ساختمانی، آلومینیوم و ...( 
انجام داد. قلم کاری روی سطح آبکاری شده، ممنوع است )چرا؟(. 

 

به گونة معمول،  قلم  ها مانند بسیاری از ابزارها، در نوک خود 
سخت، اما در دنباله نرم تر می باشند )برای چکش پذیری و 
ایمنی(. از همین رو، هر از گاهی باید پلیسه  های ایجاد شده 

در دنبالة قلم را به کمک سنگ سنباده اصلاح کرد. 

شکل 3ـ2
در  که  هستند  محافظ  سپر  یک  دارای  قلم  ها  از  برخی 
در  دقت  می کند.  ایجاد  را  لازم  ایمنی  کار،  انجام  زمان 
نیروی  که  گونه   ای  به  است  مهم  چکش،  ضربات  زدن 
ضربه درست در راستای محور قلم وارد شود. در شکل 

محافظ قلم و چگونگی وارد کردن ضربه را ببینید.

شکل 4ـ2

شکل 5 ـ2

نکته
 قلم کاری بدون عینک ایمنی ممنوع 
به گونه   ای  باید  است و قلم و چکش 
کاملًا مطمئن در دست گرفته شود. 

قلم کاری در عین آنکه می تواند از نظر اجرا به دقت زیاد و ظرافت بالا نیاز داشته باشد،  اما جزءِ کار  های خشن است.یادداشت
بنابراین داشتن عینک ایمنی )خود( و توری محافظ )خلق و خلقت، چرا؟( اجتناب ناپذیر است.

توری محافظ
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کاربردهای کلی قلم کاری
قلم و قلم کاری تنها اختصاص به فلز کاری ندارد، بلکه در صنایع دیگر نظیر صنایع چوب و کارهای هنری کاربرد 

بسیار دارد. 
به نمونه   ای از قلم  های رایج در صنعت چوب )برای کنده کاری( دقت کنید. 

فعالیت 2
1ـ با مراجعه به انبار، انواع قلم را دریافت  کنید )قلم  های تخت، لب گرد، ناخنی، شیار، میان بر و لب پران(

آنگاه پس از بررسی کامل آنها جدول زیر را کامل کنید. )می توانید جدول را با ابزار و یا با دقت زیاد به 
صورت اسکچ رسم کنید.( آنگاه به استاد تحویل داده شود. 

کاربردنام قلمشکل تقریبی قلم

شکل 6ـ2
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کار برش 
در اینجا خوب است که نگاهی به کار قلم در 
با  برش  در  قلم  عملکرد  باشیم.  داشته  بریدن 
رانش همراه است. پس بیشتر اوقات برجستگی 

کوچکی در لبة کار ایجاد مي کند. 

در شکل به اجزای یک قلم نگاه کنید: 
شکل 7ـ2

محافظ

لبهبدنهدسته

شکل 8  ـ2

در شکل  های الف، ب، پ چگونگی وارد کردن ضربه  ها را ببینید. 
الف( ضربه سبک است، در اینجا بازو نقش بیشتری دارد. 

ب( ضربه متوسط است که ساق دست )ساعد(، مؤثرتر است.
پ( ضربه سنگین است، در آن عملکرد مچ مهم است.

چگونگی در دست گرفتن چکش و گردش مچ را به دقت نگاه و بررسی کنید.
خاطرنشان می شود که وزن چکش و اندازه قلم بستگی به کار و مقدار نیروی لازم دارد.

شکل 9ـ2

پبالف
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فعالیت 2
چهار مفتول از جنس  های آلومینیوم، پلاستیک، برنج و فولاد به قطر 5 را به طول 60 انتخاب کنید. هر کدام 

باید به سه قسمت 20    میلی متری تقسیم شود. 
ـ از درستی قلم تخت، عینک و شرایط کار مطمئن شوید. 

ـ نیروی ضربه باید به طور عمودی و با دقت وارد شود، در غیر این صورت، مفتول پرتاب مي شود. در شروع کار 
با دقت به رهنمود  های استاد محترم توجه شود. قطعات را به همراه گزارش کار تحویل هنرآموز خود دهید. 

فعالیت 3
 باریکه   ای از ورق فولادی با اندازه  های 2×20×100 را آماده کنید )تحویل بگیرید( و اندازه  های آن را بررسی 

کنید. 
ـ کار را مطابق شکل خط کشی کنید. )با اندازه  های 20    میلی متری( و سنبه نشان خط کشی بزنید.

ـ به کمک قلم تخت و چکش 500 گرمی، آن  را تقسیم کنید. 
ـ قطعات را به همراه گزارش کار تحویل استاد دهید. 

فعالیت 4
در این کار هدف برش با زاویه و در آوردن گوشه است. 

ـ نواری از ورق با اندازه  های 2×30×280 تحویل بگیرید و اندازه  های آن  را کنترل کنید. 
ـ این نوار را مانند شکل خط کشی کنید و سنبه نشان را خط کشی بزنید. 

ـ آن را به کمک قلم تخت به پنج قسمت، با توجه به شکل تقسیم کنید )یک قسمت دورریز است(.
ـ قطعات به دست آمده را پلیسه گیری کنید. 

ـ اندازه  ها را با توجه به نقشه  های جزئی کنترل و به همراه گزارش کار تحویل استاد دهید. 
ـ اندازه  های طولی و زاویه   ای را با توجه به نقشه  های جزئی داده شده، کنترل کنید و به همراه گزارش کار 

تحویل هنرآموز دهید. )بهتر است شماره کارگاهی خود را با سنبه حروف بزنید(. 

شكل رسامي شود

شکل 10ـ2
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1ـ آیا می توانید بگویید که دقیقاً چه طولی از نوار برای ساختن تکه  ها مورد نیاز است؟ 
2ـ آیا می توانید با کنار هم قرار دادن قطعات حاصل از فعالیت 4، یک حرف T درست کنید؟  

 

برش با قلم 
 a،    b،    c،    d با قلم می توان، ورق، تسمه و مفتول را برید. در اینجا هدف جدا کردن تکه  ها است. در شکل  های

برش به گونه   ای کامل انجام می شود. 

برش با قلم را می توان به منظور در آوردن سوراخ گرد یا فرم دار انجام داد. 

در شکل دیده    می شود که سوراخ به شکل دایره در ورق ایجاد    می شود. دقت کنید که ابتدا با ضربات پی در پی، 
شیار  های عمیق ایجاد    می شود. )اما سوراخ    نمی شود( و آنگاه با زدن ضربه هاي ملایم تر در پشت ورق، جداسازي 

انجام شود. سپس با زدن چکش، اضافه ورق جدا    می شود. 
در این شکل دیده    می شود که از قلم    می توان برای درآوردن فرم یا دوره بری استفاده کرد. 

شکل 11ـ2

شکل 12ـ2

شکل 13ـ2
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تکمیل برش قلم
قلم را    می توان در تکمیل کردن و به پایان رساندن عمل برش یا جدایش هم به کار برد، به ویژه در ایجاد 
سوراخ  ها و فرم  ها در قطعات ضخیم )اگرچه این کار برای قطعات نازک هم ممکن است(. در نظر داشته باشید 
که در این گونه موارد، باید ابتدا سوراخ هایی با مته مناسب و تا حد ممکن نزدیک ایجاد، و به کمک قلم میان بر، 

کار جدا کردن را آسان کرد. 

دقت کنید که این کار برای ورق  های نازک مانند 1و 2 و ... نیز قابل اجراست.

فعالیت 5
دستور ساخت قطعه مطابق شکل داده شده است . 

 
     

            
ـ قطعه به ابعاد 5×82×102 را آماده و پرداخت نمایید.

ـ قطعه را گونیایی کنید و از مستقیم بودن یک لبه طولی آن اطمینان حاصل کنید. 
ـ کار را مطابق نقشه با نهایت دقت خط کشی کنید و سنبه نشان را سوراخ کاری کنید. 

ـ در نقاط  1و2 و3 و4 )گوشه ها(، مته 10 بزنید. 
ـ در نقاط دیگر مته 9 بزنید )جمعاً 12 مته.( 

ـ اکنون فاصله  های باقی مانده را با قلم میان بر یا تخت جدا کنید. 

                

ـ اکنون    می توان با سوهان تخت 10، قطعه را تکمیل کرد. کار را با کولیس کنترل کنید. دقت اندازه  ها ±0/2 
قابل قبول خواهد بود . 

شکل 14ـ2

دقت کنید که استفاده از چکش برای جدا کردن،  ممکن است موجب تغییر شکل قطعه شود. در صورت نیاز یادداشت
با استاد مشورت کنید. 
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ساخت فرم 
به کمک قلم    می توان برخی از فرم  ها و شکاف ها را 

روی قطعه ایجاد کرد.

به عبارت دیگر    می توان از قلم برای براده برداری استفاده کرد.
براده برداری     ضخیم  تسمه  یک  از  قلم  کمک  به  اینجا  در 
می شود )پهنای تسمه را کم    می کنیم(. همان گونه که دیده    
می شود، گاهی از لبه سخت گیره هم به عنوان راهنما کمک 

گرفته    می شود.
به شکل نگاه کنید:

شکل 16ـ2 

ـ می توان با زدن مته  های بزرگ تر مانند 9/5 یا 10، باقی مانده را کمتر کرد. اما دقت مرکز مته  ها باید خیلی بالا یادداشت
باشد. به همین جهت، همان مته پیشنهادی 9 به کار رود. 

1ـ آیا به روش دیگری به غیر از قلم کاری    می توان فعالیت 6 را انجام داد؟   پرسش
2ـ اگر از مته 10 در فعالیت 6، استفاده شود، اشکالات احتمالی که پیش    می آید کدام است، چرا؟ 

3ـ می خواهیم در ورق به ضخامت 2 میلي متر مطابق شکل، ذوزنقه را جدا کنیم. دست کم سه روش 
برای جدا کردن خط b پیشنهاد کنید. )c ،    b به کمک اره انجام خواهد شد.(  

شکل 15ـ2 

فعالیت 6 
قطعه   ای مطابق اندازه  های قطعه فعالیت پیش، اما با ضخامت 10 انتخاب کنید. )از انبار تحویل بگیرید(.

قطعه را دقیقاً به همان صورت گذشته به اندازه برسانید و خط کشی کنید. 
مراکز سوراخ  ها را با دقت سنبه نشان بزنید . با کمک متة 9/5 )یا با مشورت با استفاده از مته 10، 

 سوراخ کاری کنید.( قلم کاری را از هر دو طرف انجام دهید و تکه اضافی را بردارید. 
تکمیل نهایی کار، یا رها کردن آن پس از قلم کاری، با نظر هنرآموز است.
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از قلم در موارد بسیار دیگری هم استفاده    می شود، به شکل نگاه کنید. دراین شکل یک چکش ماشینی که با 
نیروی باد کار    می کند دیده    می شود. قلم با دنباله ویژه در آن سوار    می شود و    می توان قلم کاری ماشینی انجام داد.

از قلم    می توان برای درآوردن شیارهای ویژة روغن کاری، روی سطوح تخت یا داخل یاتاقان )کفی آن( استفاده 
.)b و a کرد )شکل های

کاربردهای دیگر: قلم را    می توان برای پلیسه گیری یا پراندن سر میخ پرچ به کار برد؛
.b و a برای نمونه پلیسه گیری روی قطعات ریخته گری و یا میخ پرچ های دیگ بخار، شکل های

شکل 17ـ2

1ـ آیا    می توانید کاربردهای دیگری را برای قلم معرفی کنید؟  پرسش
2ـ آیا    می توان زاویة برش قلم را برای تمام مواد یکسان گرفت؟

3ـ با مراجعه به منابع اطلاعاتی دیگر ببینید که آیا قلم  ها با فرم های دیگری هم وجود دارند.

شکل 18ـ2

a

b

a
b

قلم ماشینی

چکش ماشینی
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فعالیت 7
ـ قطعه   ای آلومینیومی با ابعاد 10×40×60 را آماده کنید )گونیایی کنید(.

ـ این قطعه باید مطابق شکل براده برداری شود.
ـ ابتدا آن را با سوزن خط کش پایه دار، مطابق شکل 19ـ2 خط کشی کنید و سنبه نشان را خط کشی بزنید.

ـ بنابراین، قطعه باید از هر چهار طرف به ضخامت 1 و عرض 9    میلی متر براده برداری شود.
ـ پیشنهاد    می شود که ابتدا خط های 1 و 2 و .... به عمق 1       میلی متر اره کاری شود تا کنترل بهتری در قلم کاری 

داشته باشید )درصورت موافقت هنرآموز(

فعالیت 8
ـ قطعه آلومینیومی را که روی آن قبلًا کار کرده اید، مطابق شکل خط کشی 

کنید و سنبه نشان را خط کشی بزنید.
ـ اکنون روی آن شیارهایی به عمق 1 میلی متر با قلم ایجاد کنید. 

در محل های مشخص شده با علامت ×

فعالیت 9
ـ قطعه   ای از فولاد ساختمانی از تسمه 60 با اندازه  های 10×42×60 را 

گونیایی کنید )از تسمه به عرض 60(. 
ـ از چهار سمت آن باید نوارهایی به ضخامت 1 و عرض 9 برداشته 

شود )مانند فعالیت 7(
ـ پس از پایان قلم کاری، گوشه  های 38×58 را به شعاع 5 گرد کنید. 
پس از انجام کنترل های لازم کار را به همراه گزارش کار تحویل دهید.

1ـ آیا در فعالیت 6، برای گرد کردن گوشه ها،    می توان از قلم هم کمک گرفت؟  پرسش
2ـ آیا به نظر شما قلم این توانایی را دارد که با آن از یک قطعه فلز، مجسمه ساخت؟

12

2

1

شکل 19ـ2 
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استاندارد عملکرد

 ISO2768-Cاتصال قطعات به وسیله پرچ کاری مطابق نقشه با رعایت استاندارد

پیش نیاز و یادآوری

1  اصول اندازه گیری دقیق
2 کار با ابزار اندازه گیری

3 اصول خط کشی
4 کار با ابزار خط کشی

5 نقشه خوانی

واحد یادگیری 2 

شایستگی پرچ کاری
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به شکل  های داده شده دقت کنید. به نظر شما آنها چه چیزهایی را نمایش    می دهند؟

قطعه

  نام

1ـ آنها چه چیزهایی را نمایش می دهند؟ در صورتی که نام آنها را می دانید در جای مشخص شده بنویسید.
2ـ هر کدام در چه جاهایی به کار برده می شوند؟ آیا ویژگی مشترکی دارند؟

3ـ از کدام یک از مواد داده شده می توان در ساخت آنها استفاده کرد؟
در جدول،    بله یا نه را ضربدر بزنید.

 کربن سرب  چوبپلاستیک فولاد  مسآلومینیوم

نهبله نهبله نه بله نهبله نهبله   نهبله نهبله

4ـ آیا از آنها،    در ساخت سازه  های داده شده در جدول،    استفاده شده است؟

سازه ساده پرچیسازه ساده پیچ ومهره ایسازه ساده جوشیسازه ساده پرچی

  نه  بله   نه   بله  نه   بله  نه  بله 

پرچ کاری: معمولاً اتصال دو یا چند ورق و قطعات نسبتاً نازک را با قطعه   ای واسطه به نام پرچ، پرچ کاری می گویند. 
اتصال با پرچ، گونه   ای از اتصال جدا نشدنی است که جز با بریدن آن، امکان جدا کردن نیست. 

)Riveting( پرچ کاری
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میخ پرچ:  قطعه   ای است که معمولاً با تغییر فرم آن، اتصال دائم برقرار می شود. موادی که از آنها پرچ تهیه 
می شود، باید عموماً چکش خوار و قابل انعطاف باشند. بنابراین فولادهای کم کربن، آلومینیوم، مواد برنزی، چه 
به صورت ورق و چه به صورت مفتول، مواد اولیه   ای مناسب برای ساخت انواع پرچ هستند. باید افزود که از پرچ 

به دو صورت استفاده می شود: 
الف( پرچ می تواند چند قطعه را که عمدتاً ورق ها هستند به هم پیوند دهد.

ب( پرچ می تواند خود به قطعه دیگری پیوند شود. )درحالی که خود عضوی از مجموعه است(.

اتصال قطعات

پرچ کاری بخش بزرگی از صنعت را شامل می شود. کاربردهای آن را در دو قسمت بسیار گسترده می توان بررسی کرد. 
اول: کاربرد آن در سازه  های صنعتی 

دوم: کاربرد آن در ابزار و یراق و کارهای تزئینی و پوشاک 
در مورد اول، می توان از سازه  های بسیاری مانند پل، ستون، دیگ بخار، هواپیما، کشتی و .... نام برد. به نمونه  

نگاه کنید. 

در بسیاری از موارد که با تغییر فرم ورق احجامی ساخته می شوند به کمک انواع لب برگردان و کوبیدن لبه ها یادداشت
اتصال برقرار می شود که آنها را فرنگی پیچ می گویند. آنها نیز در حقیقت نوعی پرچ هستند. 

شکل 20ـ2
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در این درس بیشتر نگاه ما به این تیپ از سازه  ها خواهد بود. 
نمونه هایی از میخ پرچ های به کار برده شده در این سازه  ها را در شکل ببینید. 

مراحل ساخت اتصال پرچی
1ـ بررسی قطعات آماده با نقشه و اطمینان از دقت آنها.

2ـ دریافت وسایل موردنیاز از انبار )چکش500 گرمی،    عینک ایمنی،    پرچ کش،    قالب پرچ سرنیم گرد،    دو قطعه  
Vشکل(.

3ـ چگونگی بستن میله میان دو قطعه Vشکل در روی گیره با قرار دادن زیرکاری مناسب زیرمیله.
4ـ انجام عمل پرچ کاری و تکمیل آن با قالب.

5  ـ بررسی نهایی کار انجام شده.

فعالیت 1
نکته  های آموزشی و مفیدی را که از انجام کار بالا دریافت کرده اید به صورت یک گزارش کار تنظیم کنید و 

به هنرآموز محترم تحویل دهید.

در مورد دوم، پرچ ها بیشتر به صورت ابزار یراق و در موارد تزئینی و پوشاکی به صورت انواع بست و دکمه 
این  در  پرچ ها  به فرد  کاربرد منحصر  و  زیبایی  است.  گوناگون  بی اندازه  اینجا  در  کاربردها  مصرف می شوند. 
قسمت باعث برپایی صنعتی عظیم شده است که شاید بیش از همه زمینه  های صنعتی موجب کارآفرینی و 

اشتغال زایی شده است. 
دستگا ه هایی که در این بخش مشغول به کار هستند اعم از دستی و خودکار، بی اندازه متنوع اند. در اینجا است 
که با کمک ابزار  های دستی یا خودکار آن اشتغال زایی بسیار ساده است. به نمونه هایی از دستگاه  های تولید 
پرچ توجه کنید که هر دستگاه اتومات می تواند به کمک قالب  های ضمیمه خود اشکال متنوعی از پرچ  ها را 

تولید کند. به چند دستگاه نگاه کنید. 

شکل 21ـ2

نکته
همواره می توان با پیش بینی  های لازم از احتمال بروز خطر جلوگیری کرد.
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شکل 22ـ2ـ دستگاه  های تولید و کار با پرچ
شکل نمونه هایی از تولیدات است، که گوشه بسیار کوچکی از شکل پرچ را نشان می دهد. 

شکل 23ـ2ـ نمونه هایی از تولیدات پرچ
با توجه به این قطعات و تنوع بیش از حد آنها، دیده می شود که می توان به راحتی کار تولیدی کرد. 

1ـ با جست وجو و تحقیق، دست کم پنج دستگاه تولید پرچ )Rivet tool( و انواع پرچی را که تولید می کنند، تحقیق
مشخص کنید. 

2ـ دست کم نام تجارتی پنج گونه از ورق ها و پنج نوع از مفتول های مناسب برای تولید پرچ را به دست آورید 
و ارائه نمایید. 

3 ـ دست کم ده مورد از سازه هایی را که در تولید آنها از پرچ استفاده شده است، مشخص نمایید. 
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عمل پرچ کاری 
پرچ از گونه نیم ساخته  ها است که کاربرد آن، همراه با تغییر شکل 
است. در شکل یک میخ پرچ از سر نیمکروی و چگونگی اتصال دو 

ورق را به کمک آن می بینید.

روش های پرچ کاری 
پرچ کوبشی ـ کار اتصال با این میخ پرچ به کمک ضربه چکش انجام می شود. 

برای این کار می توان از قالب های مناسب استفاده کرد. این پرچ را کوبشی گویند. )به شکل قبل نگاه کنید(. 
در مجموع، این پرچ  ها باید چکش خوار، نرم و قابل انعطاف  باشند. 

در جدول انواعی از پرچ  های کوبشی توپر داده شده که در موارد مختلف از آنها استفاده می شود. 

شکل 24ـ2

نکته
هرچه اطلاعات کسب شده در زمینة  کاری بیشتر باشد، در آن کار موفق خواهید بود.
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انواع دیگری از پرچ های میان تهی هم هستند، مانند پرچ  های کور )پوپ( که در جدول نمونه هایی داده شده است. 

در شکل یک پرچ کور )پوپ یا کششی( و چگونگی اتصال را ببینید. ابتدا پرچ از سوراخ مورد نظر که در ورق  ها 
ایجاد شده، عبور می کند و آنگاه با ابزار پرچ کش، ضمن کشیدن دنباله میخ مانند، سر دیگر که در دسترس 
نیست فرم لازم را می گیرد. با قطع شدن میخ، کار پایان می یابد. گونه دیگر پرچ انفجاری است که باز هم برای 
ورق هایی است که به پشت آنها دسترسی نداریم. آنها را با گرم کردن )حدود 130 درجه سانتی گراد( منفجر 

می کنند. مواد منفجره فرم لازم را ایجاد می کند. 

4ـ چهار مورد از قطعاتی را که با پرچ به هم وصل شده اند و چهار مورد که در آنها، قطعه با تغییر فرم جزئی از تحقیق
خود، موجب اتصال شده است را مشخص کنید. 

5 ـ در صنایع فلزی در ساخت کانال ها و احجام، معمولاً 
خود  از  فرنگی پیچ(،  نام  )با  گوناگون  فرم  های  دادن  با 
ورق برای اتصالات استفاده می شود. نام پنج سازه را که 

بدین گونه ساخته می شود تعیین کنید. 
برای نمونه به یک لوله که از حلبی ساخته شده )مانند لولة بخاری( دقت کنید. 

A
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سوراخ موجود در قطعه 2 را بزرگ تر در نظر نگرفته ایم، آیا می توانید بگویید چرا؟ می توانید ابتدا با دوستان، یادداشت
 آنگاه با استاد مشورت کنید. 

فعالیت 2 
مراحل پرچ کوبشی را با رسم شکل آن بنویسید و ارائه دهید. 

فعالیت 3 
مراحل انجام پرچ و اتصال چند ورق را با پرچ کور توضیح دهید. 

فعالیت 4 
دو قطعه مطابق شکل  های داده شده آماده کنید. )از جنس St37، تحویل بگیرید( 

قطعات دریافتی را دقیقاً با نقشه کنترل کنید.

ابزارهای مورد نیاز یعنی چکش 500 گرمی، عینک ایمنی، پرچ کش، قالب پرچ سرنیم گرد و دو قطعه V شکل 
را از انبار تحویل بگیرید. آنگاه به کمک دو تکه V شکل میله را در گیره ببندید. اگر زیر سر میله نیز یک تکه 

قرار دهید، بهتر است. سپس قطعه دو را روی آن قرار دهید و پرچ کنید. 
با زدن ضربات آرام در تمام جهات کوشش کنید تمام فضای خزینه پر شود. پس از پایان کار آن را از نظر 

درستی کار بررسی کنید و تحویل دهید. گزارش کار لازم است. 

پیش از شروع به هر کار باید از استاندارد بودن وسایل و ابزارکار مطمئن شویم.

6ـ تحقیق کنید که کاربردهای پرچ در صنایع پوشاک کدام اند؟ آیا یک فرد به کمک یک دستگاه و متعلقات تحقیق
آن می تواند در گوشه   ای از خانه، دکمه  های فلزی لباس را تهیه کند؟ آیا می توان این کار را برای اجزای کیف، 

کفش و موارد زینتی انجام داد؟

ورق فولادی نازکی را که پوشش قلع شده )قلع اندود(، حلبی گویند. یادداشت

به پرسش  های زیر پاسخ دهید.   پرسش
1ـ به نظر شما کاربرد  های پرچ بیشتر است یا جوش )با تحقیق لازم(. 

2ـ تلاش در راه گسترش بیش از پیش جوش کاری در صنعت و کم کردن استفاده از پرچ )تنها برای 
اتصال( به چه علت است؟ 



  قلم کاری

95

نقشه  های پرچ کاری 
پرچ توپر از بی برش هاست. بی برش جزئی است که معمولاً در نقشه  ها از برش طولی معاف است. برای نمونه 
پیچ، پین، بازو، تیغه، خار و ... جزء این دسته هستند. آنها در حقیقت چون دارای جزئیاتی در داخل نیستند،  
اصولاً نیازمند برش هم نخواهند بود. در جدول نمونه هایی را ببینید.)کتاب همراه هنرجو جدول بی برش ها( 

بدین جهت در تصاویری که پرچ برش طولی دارد، هاشور نمی خورد. 
در شکل یک دیگ بخار )حاوی آب و بخار با فشار بالا(  را می بینید که از دو طرف با درپوش و کمک پرچ 

سرنیم گرد بسته شده است. 

شکل 25ـ2
در این نقشه، شماره 1، میخ پرچ است که در برش موضعی مشخص شده است. 

در نقشه   ای دیگر هدف اتصال دو ورق با شماره  های مشابه 1 می باشد. برای این کار از دو ورق واسطه با شماره 2 
استفاده شده است. پرچ  ها در چند ردیف به کار رفته اند. نمای از جلو در برش A - A است که شکل میخ پرچ را 

معرفی می کند. 
در بسیاری موارد قطعاتی هستند که ضمن انجام کار پرچ، خود به عنوان میله،  محور، پین، رابط و .... عمل 

می نمایند. برای نمونه انتهای اهرم گیره را ببینید. 
با کوبیدن زائده میله، عمل پرچ کاری انجام شده است. 

دقت در ساختمان یک دکمه فلزی ساخته شده به کمک پرچ کاری جالب است. نقشه این دکمه با مقیاس 
پنج برابر رسم شده است.  در شکل a قطعات روی هم سوار شده اند. 

1

23

4

1

23

4

١٨٦

کاملاً در راستای محور تکهٔ ۱ قرار گيرد. نوک تيز تکهٔ سخت شدهٔ ٤ 
نيز برای نمايش بهتر جهت عمودی، مورد استفاده است.

شکل ۳ــ ۸ نشان دهندهٔ يک دگمهٔ فلزی 
لباس، با مقياس ۱: ۵، پيش از کاربرد می باشد.

شکل ۲ــ ۸ ــ شاقول

شکل ۳ــ ۸ ــ دگمه فلزی پيش از پرچ

پارچه

١٨٧

پارچه  در  شده  ايجاد  سوراخ  از   ۱ تکهٔ  ابتدا 
قطعه  دو  اين  می شود.   ۲ شمارهٔ  قطعهٔ  وارد  و  گذرانده 
به همراه هم وارد سوراخ قطعهٔ ۳ خواهند شد. با فشار 
آوردن روی شمارهٔ ۱ و فشار متقابل از شمارهٔ ۵، لبه های 
دو قطعهٔ ۱و ۲ باز و لاله گون می شود و ديگر از شمارهٔ 
۳ خارج نخواهد شد. در ضمن ۱و۲ نسبت به هم ثابت 

خواهند شد (شکل ۴ــ ۸).

شکل ۴ــ ۸ ــ دگمه فلزی پس از پرچ

در شکل ۵ ــ ۸ يک چرخ گردان ديده می شود. 
و...  تلويزيون  ميز  مانند  وسايلی  زير  در  را  چرخ  اين 
 ،۱ شمارهٔ  بدنهٔ  عمودی  محور  به  که  زمانی  می بينيد. 
فشار  ميز  به  که  وقتی  شود (يعنی  وارد  افقی  نيروی  يک 
مـوجب  و  می چـرخد   ۳ شمـارهٔ  بـدنهٔ  می کنيد)،  وارد 

می شود که ميز به سمت دلخواه حرکت کند. 

شکل ۵ــ ۸ ــ چرخ گردان

b a
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در شکل b با فشردن دکمه، قطعات فرم های لازم را به دست می آورند.
همان گونه که دیده می شود، مطابق این نمونه، همیشه قطعات پرچ شده نسبت به هم بدون حرکت نمی شوند 

و ممکن است در شرایطی نسبت به هم بازی داشته باشند.
برای اتصال قطعات با پرچ می توان به دو گونه کار کرد. 

الف( استفاده از یک یا دو قطعه کمکی ) واسطه(. 
ب(  اتصال مستقیم 

در شکل، نقشه  های مربوط به دو نمونه الف و ب دیده می شود. 

                                                            الف                                                                     ب                                       
در مورد الف، از یک قطعه واسطه با شماره 3 استفاده شده است، برای افزایش استحکام می توان از پرچ  های 

چند ردیفه ساده یا زیگزاگ استفاده کرد.

مختصات جای میخ پرچ  ها 
 جای هر میخ پرچ بایستی با استفاده از اندازه  های مکانی به درستی روی نقشه مشخص باشد، تا بتوان جای 

سوراخ کاری را با دقت تعیین و سنبه نشان زد. 
در شکل بالا موقعیت پرچ مشخص شده است.                              

در نقشه معمول است که لبه  ها یا سطوح  مبنا را با حروف و داخل یک کادر معرفی کنند. با توجه به این نقشه 
و جدول مربوط به آن، می توان ابعاد مواد اولیه و جنس قطعات و نوع میخ پرچ  ها و اندازه آنها را معین نمود. 
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فعالیت 5 
 پس از ترسیم کلیه قطعات دکمه فلزی )ارائه شده در نقشه  های پرچ کاری( به صورت جداگانه و به صورت 

دستی، عملکرد هر کدام در مجموعه را توضیح دهید.
 

فعالیت 6 
با رسم شکل  های دستی، چگونگی اتصال طولی دو تسمه را به طور مستقیم و یا به کمک واسطه، توضیح 

دهید. 

سوراخ کاری
 اندازه سوراخ های مورد نیاز برای گذراندن پرچ بستگی به جنس مواد و میخ پرچ و فرم و قطر آن دارد. در 

مجموع اضافه قطری برای سوراخ از 0/1 تا 1 میلی متر پیشنهاد شده است. به چند نکته دقت کنید: 
این اضافه قطر معمولاً برای پرچ های کوبشی است و دلیل آن افزایش قطر میخ پرچ هنگام کوبیده شدن است 

پس اضافه قطر باعث تغییر شکل ورق ها نخواهد شد. 
در مورد بسیاری از پرچ ها چیزی به نام اضافه قطر مطرح نیست. 

عیوب پرچ کاری  
اگر قطر سوراخ در پرچ های کوبشی برابر قطر میخ پرچ باشد، تغییر فرم ورق ها را موجب می شود. بلند بودن 
میخ پرچ هم موجب کج شدن پرچ خواهد شد. بنابراین با انتخاب قطر مناسب و طول درست، از بروز این 

اشکالات جلوگیری خواهیم کرد. 
طول میخ پرچ : گفته شد که برای فرم گیری سر میخ پرچ بایستی طول آن،  از ضخامت ورق های مورد اتصال 

بیشتر باشد. برای نمونه به شکل های داده شده و اضافه طول a برای کوبش دقت کنید. 

پرچ سرخزینه عدسیپرچ سرنیم گردپرچ سر خزینه

اضافه طول های داده شده در پرچ کوبشی،کاملاً تقریبی است، زیرا بستگی به ضخامت ورق ها هم خواهد داشت. یادداشت
در یک کار حرفه ای و انبوه، اضافه طول دقیقاً محاسبه و توأم با تجربه، تعیین خواهد شد. 
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کنترل درستی انجام پرچ 
برای اینکه پس از پرچ کاری از درستی آن مطمئن باشید، به عیوب حاصل از انجام پرچ داده شده در جدول، 

دقت کنید. 

شکلدلیل بروز خطاردیف

سوراخ بزرگ تر از اندازه لازم بوده است. 1

ورق ها جابه جایی داشته اند. سوراخ هم بزرگ تر است.2

جابه جایی ورق ها در هنگام پرچ کاری صورت گرفته است. 3

ورق ها دقیقاً روی هم نچسبیده اند و آب بندی لازم انجام نشده است.4

یا سوراخ کوچک بوده یا پرچ بیش از حد کوبیده شده است. 5

سر قفل کننده بزرگ است. ) میخ پرچ بلند بوده است(. 6

طول میخ پرچ کم بوده است. 7
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وسایل پرچ کاری 
در کار حرفه ای، پرچ کاری را به کمک ابزارهای بسیار متنوعی می توان انجام داد. 

ساده ترین ابزارهای پرچ کاری را در جدول به گونه ای خلاصه ببینید. 

1
سر قالب زیر پرچ قابل سوار کردن در گیره، به اشکال 
نیمه گرد  پرچ سر  برای  آن  نمونه  گوناگون که یک 

دیده می شود.  

پرچ کش، با بزرگ نمایی نوک آن، وسیله ای برای چسباندن 2
ورق ها

قالب پرچ با بزرگ نمایی نوک آن 3

نمونه ای از چکش مناسب برای پرچ کاری 4

انجام پرچ کاری  
پس از انجام سوراخ کاری و قرار دادن میخ پرچ مناسب، به کمک ابزاری به نام »پرچ کش«، فاصله ورق ها را 
)در صورت موجود بودن(  از بین می بریم و آنگاه پرچ کاری را انجام می دهیم. البته پرچ کش ابزاری هست که 

به کمک ضربه چکش، موجب چسبیدن کامل ورق ها و از میان رفتن فاصله هوایی میان آنها می شود. 
در این زمان با زدن ضربات منظم و سبک چکش در جهات مختلف، فرم تقریبی را ایجاد و آنگاه با قالب شکل 

نهایی ضامن )سر پرچ( را ایجاد می کنیم. 
در صورت مناسب بودن قطر سوراخ، طول میخ پرچ و روش کار، نتیجه خوب و قابل قبول است.                         

فعالیت 7  
قطعه ای مطابق شکل از St37 آماده کنید. می توانید آن  را از تسمه  40 * 10 ببرید. 

ـ با بررسی مقدماتی روش کار، ابزارهای مورد نیاز را از انبار تحویل بگیرید.
ـ کار را پلیسه گیری و پرداخت کنید )گونیا کردن لازم نیست( 

ـ آن را مطابق شکل خط کشی و سنبه خط کشی و سپس سنبه سوراخ کاری بزنید. دقت کنید که خط کشی ها 
در پایه لبه مبنای A ، انجام خواهد شد.
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ـ در نقاط سنبه نشان زده شده، سوراخ های Ø 8/2 و  Ø 8/5 بزنید.
ـ دو عدد پرچ فولادی 8 سر نیم گرد به طول مناسب )طبق جدول( انتخاب کنید

به کمک چکش فرم 500 گرمی پرچ کاری کنید. 
زیر سر پرچ از قالب استفاده کنید. 

ضربات را ملایم و در تمام جهات بزنید. دقت کنید که ضربات تحت زاویه زده شوند که موجب فرم گیری میخ 
پرچ باشند.

در نهایت از قالب برای به دست آوردن فرم نهایی استفاده کنید. 
به کمک شابلون قوس، از درستی فرم پرچ مطمئن شوید.

فعالیت 8
 قطعه ساخته شده در فعالیت 7 را به کمک اره، مطابق شکل و با بیشترین دقت برش دهید.

ـ اکنون در گزارش کار خود به پرسش های زیر پاسخ دهید:
1 آیا در موردی کج شدن میخ پرچ رخ داده است؟

2 آیا در موردی سوراخ کاملًا پر نشده است؟
شروع کار با وسایل معیوب، رفتن به استقبال خطر است.

3 به نظر شما نتیجه کار با سوراخ 8/2 بهتر بوده است یا با سوراخ 8/5؟
4 آیا می توان گفت نتیجه کار یکسان بوده است.

5 برداشت های نهایی خود را در سه جمله بنویسید.

فعالیت 9
می خواهیم دو قطعه تسمه 20×3 را به کمک دو میخ پرچ سر نیم کروی و مستقیماً وصل کنیم. به نقشه با 

دقت نگاه کنید.
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دو عدد تسمه با ابعاد 3×20×100 را ببرید و پلیسه گیری و پرداخت کنید )بدون گونیایی کردن(
آنها را مطابق شکل خط کشی کنید و سنبه نشان سوراخ کاری بزنید.

دقت کنید که خط کشی ها تنها با توجه به لبة مبنای A، انجام خواهد شد.
دو عدد میخ پرچ سر نیم کروی با قطر 6 و طول 9 میلی متر از فولاد تهیه کنید.

در نقاط سنبه نشان زده شده، سوراخ هایی به قطر 6/2 بزنید.
اینک با کمک دو میخ پرچ یاد شده، آنها را به هم وصل کنید.

در زمان انجام کار به نکته های زیر دقت کنید:
جای سوراخ ها باید دقیق باشند تا پرچ ها بدون هیچ مشکلی در آنها قرار گیرند.

هردو پرچ را در سوراخ ها قرار دهید و آنها را هم زمان پرچ کنید.
پس از انجام کار، موارد زیر را بررسی کنید:

دو قطعه بایستی دقیقاً در یک راستا باشند )چگونه می توان بررسی کرد؟(
فرم  گیری پرچ به درستی انجام شده باشد )هر دو مورد بایستی یک شکل و همسان باشند(

فعالیت 10
دو قطعه کار مشابه، به ابعاد 5×50×120 باید به کمک یک واسطه با ابعاد 5×50×50 و به کمک چهار پرچ به 

هم متصل شوند. به شکل دقت کنید. پرچ ها سر نیم کروی دارند و به طول 15 و قطر 6 هستند.
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جنس ورق ها و پرچ ها از آلومینیوم می باشد.
کار را می توان به روش های گوناگونی انجام داد. درباره دو روش زیر )و دیگر روش ها( با استاد مشورت کنید. 

آنگاه با روش انتخابی، کار را انجام دهید.
الف( هر سه قطعه خط کشی و جداگانه سوراخ کاری می شوند.

ب( تنها قطعه واسطه، خط کشی و سنبه نشان های سوراخ کاری زده می شوند. آنگاه هر سه کار با هم گیره بندی 
و سوراخ ها هم زمان زده خواهند شد. سوراخ ها را به قطر 6/3 در نظر بگیرید. 

پس از انجام کار و کنترل های لازم، کار و گزارش کار را برای ارزشیابی تحویل دهید.

فعالیت 11
باید به کمک پرچ پوپ یک قفس پرنده ساخته شود.
شکل کلی کار را در نظر بگیرید )طول اتاقک 100( 

تمام پرچ ها 3/2، از کوتاه ترین طول موجود.

ابتدا روی ورق گالوانیزه، نیم شکل زیر را رسم و ببرید )به کمک قیچی دستی ورق بر یا گیوتین( در این شکل، 
خط های نازک، به معنی تا زدن است و t = 0/5، ضخامت ورق است که می توان آن را روی تصویر موجود 

نوشت.

سوراخ ها را با دقت بزنید. پس از تا زدن ورق، به کمک 2 عدد میخ پرچ پوپ )کور( و انبر پرچ کش اتصال را 
انجام دهید.

اکنون دو قطعه ورق به شکل داده شده، خط کشی کنید و ببرید.
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این دو ورق بایستی به قطعه 1 پرچ شوند. اما ابتدا یکی از آنها به منظور ورود پرنده باید سوراخ شود. این 
سوراخ، همان گونه که در نقشه ابتدایی فعالیت دیده می شود به قطر 40 خواهد بود.

برای ساخت سوراخ با استاد مشورت کنید. این کار به راه های مختلف ممکن است. دقت کنید که لبه های 
سوراخ باید کاملًا پلیسه گیری شود و هیچ گونه لبه تیزی باقی نماند )این کار را می توان با کاغذ سنباده و با 

دقت و احتیاط انجام داد.(
برای آویزان کردن آن یک گیره مطابق شکل از ورق 1 ساخته می شود و با دو میخ پرچ پوپ به آن متصل گردد.

در پایان، کار را به همراه گزارش کار تحویل دهید.

فعالیت 12
در اینجا می توانید کارهای پرچ کاری پروژه پایانی یعنی ترازو را با دقت و طبق اصولی که در مونتاژکاری 

آمده انجام دهید.

مزایا و معایب پرچ
همان گونه که می دانیم پرچ از اتصالات دائم است. به درستی نمی توان مشخص کرد که کاربرد کدام یک از 
اتصالات دائم مانند جوش، دوخت، چسب پرچ، و .... بیشتر است. در صنعت اگر برای یک اتصال روش های 
مختلفی ممکن باشد، مسلماً روشی انتخاب می شود که ضمن دارا بودن همه ویژگی های لازم، ارزان تر باشد. 

برای نمونه دو ورقه آهنی را می توان هم با پرچ و هم با جوش به هم وصل کرد.
در اینجا می گوییم چون پرچ گران است و وقت گیر، جوش به صرفه است. اما اگر ورق ها فولادی نباشند، آنگاه 
ممکن است که جوش خیلی گران و یا ناممکن باشد. برای نمونه در اتصال دو ورق آلومینیومی و فولادی، 
اصلًا جوش امکان ندارد. به هر حال، پرچ به دلیل استحکام خوب، قابلیت محاسبه دقیق و ضریب اطمینان 

بالا، کاربردهای روزافزون خود را دارد. 

ـ آیا پرچ هایی هم هستند که قطر سوراخ کوچک تر از میخ پرچ باشد؟تحقیق
ـ آیا برای تولید انواع پرچ، نیاز به کارخانه های بزرگ هست؟

ـ چرا کوشش می شود که در شرایط ممکن بیشتر از جوش استفاده شود؟
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نقشه کار: پرچ کاری
جنس: St 37 ، دو قطعه به ابعاد 5×80×100 دو عدد و 5×70×130 یک عدد.

هدف اتصال دو قطعه به روش پرچ کاری و به کمک واسطه
شاخص عملکرد: پس از انجام کار، اندازه ها طبق استاندارد تولرانسی ISO 2768 - m کنترل خواهند شد.

20˚C ± 3 شرایط انجام کار: انجام کار در کارگاه با روشنایی مناسب )حدود 400 لوکس(، دمای مناسب
وسایل و تجهیزات: پرچ سرنیم گرد با طول لازم، وسایل پرچ کاری، وسایل خط کشی، وسایل پلیسه گیری و پرداخت 

سطح، وسایل سوراخ کاری، مته 5/1.
معیار شایستگی:

نمرۀ هنرجوحداقل نمرۀ قبولی از 3مرحلۀ کارردیف

1بررسی قطعه کار اولیه1

1انتخاب و آماده سازی وسایل2

1آماده سازی و بستن قطعه کار3

2انجام عملیات سوهان کاری4

توجهات  بهداشت،  شایستگی های غیرفنی،  ایمنی، 
زیست محیطی و نگرش:

1ـ رعایت قواعد و اصول در مراحل کار
2ـ استفاده از لباس کار و کفش ایمنی

3ـ تمیز کردن گیره و محیط کار
4ـ رعایت دقت و نظم

2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.
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