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  ر كارگاهابزارهاي عمومي دآشنايي با
  

  مقدمه

د كـه   باش ـمـيهي نياز به ابزارهاي مختلفـي       براي انجام كار درست و دقيق در هر كارگا        
آشنايي با آنها براي هر صنعتگري لازم هست چرا كه دقت هـر كـاري در يـك كارگـاه                    

 معرفـي  بـه بخـش   در ايـن    . نسبتي مستقيم با توانايي استفاده از ابزارهـاي صـنعتي دارد          
تعدادي از ابزارهاي عمومي كـه ممكـن اسـت هركـسي در يـك كارگـاه بـا آن مواجـه               

  . خواهيم پرداختدشو
 ـ   دباش  مي دو فك  يولادارامست كه مع  يله نگهدارنده ا  يره وس يگ :هارهيگ چ ي كه با پ

. شودمي محكم نگه داشتن قطعه استفاده يره براياز گ. شوندميك ي به هم نزديا اهرمي
  :     عبارتند ازها رهيانواع گ

                                           ساده          يره آهنگريگ. 1
  مركبگيره . 2
  )يمواز(يره صنعتيگ. 3



     ريلوله گ. 4
  ي صنعتيها رهيانواع گ

   ساده)الف
   تندكار)ب
  مي خود تنظ)ج
   گردان)د
ن ابـزار نـصب     ي ماش ـ يها  كارگاهز كار در    ي م ي معمولاً رو  1-1 شكل   يره صنعت يگ

 آنها عبارتند   يها  ويژگي از ي آن شمرد كه بعض    ي برا توان  مي را   يانواع گوناگون . شود يم
 در برابـر ضـربه و       هـا   رهين گ يا. گردان بودن و تند كار بودن فكها      ،   بودن فكها  يمواز: از

  . ن و خشن مناسب هستندي سنگي كارهاي سخت مقاوم و برايتكانها
  

  
  
  
  
  
  
  
  

  

  

   صنعتييها گيره1-1شكل 
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لاد با روش   ا فو ي مخصوص   ي را معمولاًَ از جنس چدن خاكستر      ي صنعت يها  رهيگ
 از فكها كه با كار در تماس بوده         يش مقاومت قسمت  ي افزا يبرا. كنند  ميه  ي ته يگر ختهير

 ي آنهـا را از فـولاد سـاخته و بـرا           يند قسمت جلـو   يو ممكن است ضمن كار صدمه بب      
 متناسـب بـا     ها  رهيچون طول دسته گ   . زنند يآنها را آج م   سطح   ، از سر خوردن   يريگجلو

 دست  يروي محكم كردن فقط از ن     ياند برا   شده يمتوسط طراح ك انسان   ي دست   يروين
اد طول  ي كه باعث ازد   ياستفاده كرده و از وارد آوردن ضربات چكش و بكار بردن قطعات           

  . دي جداً اجتناب كنشوند ميره يدسته گ
 ـ ا يفكهـا . دهـد   مي را نشان    ي در لوله كش   ي معمول يها  رهي از گ  يكير  يشكل ز  ن ي

  . رنديان بگي است تا قطعه كار را محكمتر در مي عرضيارهايده از شيره پوشينوع گ

  
   گيره مخصوص لوله كشي1-2شكل 

  
ن نوع  يستن آن در ا   بپر واضح است كه اگر سطح قطعه كار پرداخت شده باشد با             

 ي بـدل  ي فكهـا  ي با به بكـار بـرد      توان   مي ن مشكل را  يالبته ا . نديب يب م يسآ ،ره سخت يگ
 ـ از م  يد فكها فـولا   يا با بستن چرم بر رو     يت  يبا با يساخته شده از برنج       يبـرا . ان بـرد  ي

 از آنهـا را   ييهـا   ر نمونـه  ي كه در ز   شود  مي استفاده   يگري د يها  رهيقطعه كارها از گ   بستن  
  . دكني ميمشاهده 
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هاانواع مختلف گيره1-3شكل 

  

  هاچكش
 وزن  ،كل ش ـ برحـسب باشد كه معمولاً  هاي عمومي هر كارگاهي ميچكش هم جز ابزار   

ب جنس چكـش را برحـس     . كنندبندي ميحسب نرمي و سختي تقسيمسر آن و گاهي بر    
ك سـاخته و از دسـته       يلاسـت  چـوب و   ،ومينيآلومبرنج، ،دهيمورد استفاده از فولاد آب د     

  . كنندمي در دست گرفتن آنها استفاده ي برايچوب

  
  

   چكش1-4شكل 
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 تـا بـا     شود  مي فلز انجام    يو كه با چكش بر ر     ياتي عبارتست از عمل   يچكش كار 
ا يابندي گسترش    فلزات  مجاور يگر نواح يرضرب و د  ين در نقاط ز   آا فشردن   يفرو بردن   

  . ر شكل انواع چكشها نشان داده شده استيدر شكل ز. ده شونديكش
  

 
  

  انواع مختلف چكشها 1-5شكل 

  

  آچارها
  . ي انواع مختلفي هستندباشند و دارا آچارها جز عمومي ترين ابزارها در هر كارگاهي مي

   آچارهاي تخت. 1
  آچارهاي بوكس  . 2
   آچار رينگي. 3
  دار يا تورك متر  آچارهاي درجه. 4
   آچارهاي قابل تنظيم. 5
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  آچار تخت. 1
  آچار بكس. 2

  
  آچار رينگي . 3
  تورك متر. 4

   انواع آچارها1-6شكل

  

  آچارهاي قابل تنظيم
 فرانسه، آچار شـلاقي و آچـار        آچار:  دارد كه عبارتند از    سه نوع آچار قابل تنظيم وجود     

  .  و انبرقفليگيرلوله

       
  

  آچار فرانسه) ج        گيرآچار لوله )الف
  

   انواع آچارهاي قابل تنظيم1-7شكل 
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  ها انبردست
گيرد كه هـر يـك كـاربرد     ي مختلف مورد استفاده قرار ميها كارگاهها در    انواع انبردست 

.  از آنهـا اسـتفاده كـرد       توان  مي ها  پيچاز بريدن سيم گرفته تا نصب       . اردخاص خود را د   
 دم باريـك، انبـر   ،انواع آنها زياد است كه مهمتـرين آنهـا شـامل انبردسـت، سـيم چـين           

  . باشند مي. . . رينگ بازكن و،قفلي

           
  لي انبرقف)سيم چين                                                  ب. 1

                                
  انبردست. 4                     دم باريك                         . 3

   انواع انبرها1-8 شكل

  

  آچارهاي پيچ گوشتي
د كه  نرو  مي كار  به (screw) ها  پيچآچارهاي پيچ گوشتي براي باز و بستن نوع ديگري از           

   :و مهمترين آنها عبارتند از. شود ميدر شكل انواع آنها ديده 
  آچار پيچ گوشتي دو سو 

   پيچ گوشتي چهار سوآچار 
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  سوچهارآچار پيچ گوشتي . 2                              سو دوآچار پيچ گوشتي . 1
  

  ها انواع پيچ گوشتي1-9شكل

  

ضاي بـالاي آن وقتي پيچ در محل تنگي بسته شده و فـ ـآچار پيچ گوشتي خم

  . شودميو باز كردن از آن استفاده خيلي كوچك باشد از آچار پيچ گوشتي براي بستن 

 آچار پيچ گوشتي خم1-10شكل 

  

  گيرياندازه

له يوس ـ بـهي با واحد مقرر قـانون     يتيسه كم ي عبارت است از مقا    گيري  اندازه :گيرياندازه

 ـا زاويواحد طول   ك قطعه با    يسه ابعاد   ي، مانند مقا  ابزار مربوطه   ـه ي ك قطعـه بـا واحـدي
  . . . . درجه و

د توان  ميگيري  اندازهله  ي كه وس   را يان اندازهيتركوچك :گيرياندازهلهيدقت وس

  . نامند يمگيرياندازهقت درد،ياندازه بگ
ي فلز كش  خطازنباشد از   ياد ن ي آنها به دقت ز    گيري  اندازه كه در    ياجسام :سيكول

س اسـتفاده   يازباشـد از كـول    ي ن يتر قي دق گيري  اندازه اگر به    ي ول شود  ميا متر استفاده    ي و
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.0 و عمق را با دقـت ي قطر داخل،ي قطر خارج، طولتوانميس يله كوليبه وس.مكنيمي
س از دو قـسمت ثابـت ويكـول. كردگيرياندازهلمتر ي م0.01ي حت0.02و  ،0.05 ،1

 به فك و شاخك     يكش مدرج منته   طخك  يقسمت ثابت آن    .ل شده است  يمتحرك تشك 
ني است كه فك و شـاخك متحـرك و همچنـييثابت و قسمت متحرك آن شامل كشو

  . آن قرار دارديه رويمات ورنيتقس
  :ستل شده اير تشكي زيهاقسمتس از يكول
  ي مدرج فلزكشخط.1
  كشو متحرك متصل به فك متحرك.2
  كنندهچ محكميپ.3
  هاشاخك.4
  و متحرك ثابتيهافك.5
  هيورن.6
  غه عمق سنجيت.7

  

  
  

  كوليس 1-11شكل

  

كشخطه دار به دقت ي ورنيهاسي كولگيرياندازهدقت : دار هيس ورنيدقت كول

يهـاسيدقت انـواع كـول.  داردي آنها بستگيكشويه رويمات ورنيمدرج و تعداد تقس
  : آورددست بهري از رابطه زتوانميه دار رايورن

a = مدرجكشخطدقت   
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b =ه           يمات ورنيتعداد تقس= c  

c = سيدقت كول  

  
  دقت كوليس1-12شكل

  

     :شودمير عمل يه شرح زبس ي خواندن كوليبرا :سيروش خواندن كول

مات يس به تعداد تقـس    ي كول كش  خطم دقت   يس كه از تقس   يص دقت كول  يتشخ. 1
  . دي آي مدست بهه يورن

 ـ قـرار گ   كش  خطيمات اصل ي از تقس  يكييه در راستا  يفر ورن اگر خط ص  . 2  ،ردي
 ـ ن  و ح بـوده  ي عـدد صـح    كـش خـطيمات اصل ي تقس يعدد خوانده شده از رو      بـه   يازي

  . ستيه نيخواندن ورن
 ابتدا به   ،ردي قرار نگ  يمات اصل ي تقس يه در راستا  ي كه خط صفر ورن    يدر صورت . 3

 واقـع در سـمت چـپيات اصـل مي اندازه تقـس كشخطيه از رو يكمك خط صفر ورن   
يمات آن را كـه در راسـتا       ي از تقـس   ي خط ،هي سپس با نگاه كردن به ورن      شود،  ميخوانده  

 و تعـداد خطـوط سـمت        كننـد   مي قرار دارد مشخص   كش  خطيمات اصل ي از تقس  يكي
ح خوانـده شـده از      يس ضرب و حاصـل را بـا انـدازه صـح           يه را در دقت كول    يچپ ورن 

  . دكنيميس را مشاهده ي از خواندن كولير مثاليكل زدر ش. كنندمي جمع كشخط
  

  ي اصلكش                 خط     ي اصلكش  خط                 ي اصلكشخط
  

  
  

  )mm4/2(ه يرنو)           mm5/91( ه يورن          ) mm172( ه يورن
  

   روش خواندن كوليس1-13شكل
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  كرومتريم
ك ي ـ در تكن  ير تكـامل  يبـا س ـ  . دباش  ميكرومتر  ير م ي متغ ريگي  اندازهل  يگر از وسا  ي د يكي

 ييها  اند كه نمونه    ساخته شده  ي مختلف يها ها و طرح   ز در فرم  يكرومترها ن ي م ،گيري  اندازه
  : عبارتند ازااز آنه

  يكرومتر خارجيم. 1
  يكرومتر داخليم. 2
  كرومتر عمق سنجيم. 3

  

  يكرومتر خارجيم
 تـا   01/0 قطعـه كارهـا بـا دقـت          ي ابعاد خـارج   گيري اندازه به منظور    يكرومتر خارج يم

دار   عقربـه  ،دار هي ورن صورت  بهرد و معمولاً آن را      يگ ميمتر مورد استفاده قرار     يلي م 001/0
 كمان آن نـصب شـده       ي ثابت دارد كه رو    ي فك يكرومتر خارج يم. سازند ي م يتاليجيو د 

 ر اسـتوانه مـدرج    دا  است كـه در داخـل سـوراخ رزوه         يچيله پ يفك متحرك آن م   . است
ت عي ـ در موق  يله اهرم يوس  در مواقع لزوم به    توان  ميفك متحرك را    . كند ميكار  ) غلاف(

  . ن قفل كرديمع
 سر آنها را از جنس فلـزات        ،گيري  اندازه يها ش سطح فك  ي از سا  يري جلوگ يبرا

  . كنند ميسخت انتخاب 

  
  

   ميكرومتر1-14 شكل

  
 ي در انتها  ،گيري  اندازه فكها به سطوح     ش از حد  ي از اعمال فشار ب    يري جلوگ يبرا
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 ـا. ه شده است  ي تعب ياجغجغهچ  يله پ يم  پوسـته مـدرج را      ين جغجغـه در حالـت عـاد       ي
كنـد  مي هرز كار    ،ادياما در اثر تماس فك متحرك با سطح كار اعمال فشار ز           . گرداندمي

 از يا نمونـه1-15شـكل   . ده اسـت  ي كه فشار فكها به حد مطلـوب رس ـ        دهد  ميو نشان   
  . دهدمي مختلف آن را نشان يهاقسمت و ي خارجيهاكرومتريم

  
  
  
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  گيرياندازهيفكها. 1

  ق شدهيكمان با محافظ عا. 2

  كرومتريكننده ماهرم قفل. 3

  استوانه مدرج. 4

  پوسته مدرج. 5

  چ يله پيم. 6

  ميمهره تنظ. 7

  دسته جغجغه هرز گرد. 8
  

   اجزاء ميكرومتر1-15شكل

  

 ـ    ها  كرومتري دقت م  :رومتركيدقت م مات پوسـته   يچ و تعـداد تقـس     ي به اندازه گام پ

  . ديآميدست به ريزمقدار آن از رابطه ) 1-16شكل( دارد يمتحرك بستگ
c =كرومتريدقت م  

P=چ غلاف ي گام پ  c=  

=Tمات پوستهي تعداد تقس  
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  چيله پيم. 3    پوسته      . 2     غلاف       . 1

  

 كرومتريچ و مهره و دقت ميزم پيمكان 1-16 شكل

  

 غلاف  يبند  درجه ي ابتدا از رو   ،كرومتري خواندن اندازه م   يبرا :كرومتريخواندن م 

 ي سـپس از رو    ،ميخـوان  مـي متـر را    يلي م 5/0ا  ي اندازه كامل    ، لبه پوسته  يدر امتداد راستا  
متـر را   يلي م يا  غـلاف صـدمه    ي رو ي مقابل خط افق ـ   ، پوسته يمات قسمت مخروط  يتقس

 از خوانـدن    ييهـا  مثـال  1-17 در شـكل  . مكنـي   مـي ن كرده و آنها را بـا هـم جمـع            ييتع
  . هندد ميكرومتر را نشان يم

  
  

   روش خواندن ميكرومتر1-17 شكل

  

  يكرو متر داخليم
 يكرومترهايم. كنند  مي استفاده   يكرومتر داخل ي قطعات از م   ي ابعاد داخل  گيري  اندازه يبرا

  :سازند كه عبارتند از مي در انواع مختلف د و كاربري ساختمان را از نظر فرميداخل
   دو فكهيكرومتر داخليم. 1
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   فك دار   يكرومتر داخليم. 2
   سه فكه  يكرومتر داخليم. 3
  

  
  

  يسيا كولي فكدار يكرومتر داخليم1-18شكل

  

  
  

   ميكرومتر داخلي دو فكه1-19شكل

  
    گيرياندازهفك . 1
  يفنر بشقاب. 2
  گيرياندازهسر . 3
  ستون يپ. 4
  ياتصال مماس. 5
  اتاقان ي. 6
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  چيله پياتاقان مي. 7
  چيله پيم. 8
  مات غلافيتقس. 9

  هيورن. 10
  پوسته. 11
  جغجغه. 12
  

  متر عمق سنجكرويم
 01/0ارها بـا دقـت      يا ش ي ها   پله ،ها  عمق سوراخ  گيري  اندازه يسنج برا  قكرومتر عم ياز م 

 ،گيـري   انـدازه دان  ي ـش م ي افـزا  يكرومترهـا بـرا   ين نـوع م   ير ا د. شود  مياستفاده  متر  يليم
 يله مناسـب  ي م ،گيري  اندازه مقدار   برحسب شده است كه     ينيب شي پ يضيل تعو ب قا يها  لهيم

  . شود ميكرومتر سوار ي ميرو

  
  

   ميكرومتر عمق سنج1-20شكل

  

   كردنيكش خط
 ـ ماده اول  ي عبارت است از انتقال اندازه بر رو       يكش  خط  توسـط   ار كـه قـبلاً    ه قطعـه ك ـ   ي
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 ـ از ا  يك ـياندازه هر قطعه از     .  ساخت آماده شده است    ي برا ياتيعمل دسـت بـهن منـابع   ي
  :ديآمي

  . ي نقشه فنياز رو. 1
  . ار استي قطعه نمونه كه در اختياز رو. 2
  . شودميق مختلف به ما داده ي كه به طرياز معلومات. 3

 مـورد  هـا كارگاهاد در ي كه ز  يكشخطيهان ابزاريتر ي معمول :يكشخطيهاابزار

  :رد عبارتند ازيگمياستفاده قرار 
 ، انـواع پرگـار    ، مركـب  ياي ـ گون ،يره جنـاق  ي گ ،كش  خط سوزن   ،ي فولاد كش  خط

  اي صفحه گونوي صفحه صاف،داركشخط سوزن ،اي گون،90 و 30نشانسنبه
دار و سوزن    لبهياي گون ،كش  طخم با   يخطوط مستق  :كشخط با سوزنيكشخط

ك و سخت   يد از جنس فولاد و نوك آن بار       ي با كش  خطسوزن  . شود  ميم  ي ترس كش  خط
 ـ ت كـش   خطچنانچه سوزن   . ) درجه 15ي ال 10ه نوك حدود    يزاو(باشد ز نباشـد باعـث     ي

  . رديق صورت نگي دقيكشخط كه شودمي

  
  

  كشخطسوزن  1-21شكل

  
 ـ قطعه كار تك   يا را به پهلو   يد لبه گون  يار با د لبهياي با گون  يكش  خطهنگام   ه داد و   ي

كـش   خطنوك سوزن   .  توجه كرد  كش  خطت سوزن   يد به درست گرفتن و جهت هدا      يبا
 صورت  يخوب هت سوزن ب  ينصورت هدا ير ا يه داده شود در غ    يا تك ين گون يريد به لبه ز   يبا

  . نخواهد گرفت
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  كشي كردن  خط1-22شكل

  
ر ي ـل نگه داشته شود تا از گ      ي ما يجهت حركت كم   در   يستيبا مي كش  خطسوزن  

وط و شكسته شدن نوك      در قطعه كار و ناهماهنگ شدن خط       كش  خطكردن نوك سوزن    
  .  شوديريگسوزن جلو

  

   زدننشان سنبه
 سطح  يا نقاط مشخص رو   يدر امتداد خط     )نشانه(جاد اثر   ي زدن به منظور ا    نشان  سنبهاز  

 . شود ميقطعه كار استفاده 

         
  

   زدننشان سنبه 1-23شكل

  
  .  زدن شامل چهار مرحله استنشان سنبه ي كلطور به
   نشان سنبهدر دست گرفتن . 1
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   در محل مورد نظر نشانسنبهنشاندن . 2
  نشانسنبهعمود قرار دادن . 3
  جاد اثريضربه زدن و ا. 4
  

  روش كار
  . دارندميدر دست گرفته و آماده نگه  1-24 را مطابق شكلنشانسنبه) الف

  

  
  

   زدننشانسنبه روش صحيح 1-24شكل

  
 در محـل مـورد نظـر ابتـدا سـنبه را بـا               نـشان   سنبهبه منظور بهتر نشان دادن      ) ب

خـم كـردن    . ميده ـمـيق قرار   ي دق طور  بهيكش  خط محل   ي درجه رو  60 حدود   يا هيزاو
 ـي را بهتـر بب    نـشان سـنبهكه محـل     ،كندميه به ما كمك     ي تحت زاو  نشان  سنبه سـپس  . مين
 ضـربه بـه     نشان  سنبهر محل نوك    يي درجه قرار داده و بدون تغ      90 را در حالت     نشان  سنبه
  . جاد شودي در محل مورد نظر انشانسنبه وارد كرده تا اثر نشانسنبهسر 

  
   در دست گرفتن سنبه1-25شكل

  

  نشان نوك سنبهيايزوا
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از .  درجه هستند  90 و   75 ،60 ،30 ياي زوا يدارا به نسبت كاربرد آنها      ها  نشان  سنبهرأس  
 ـا. شـود   مـي  اسـتفاده    گـذاري   علامـت  يشتر برا ي درجه ب  30ه رأس   ينشان با زاو   سنبه ن ي

 هم به سـطح     ي صدمه كمتر  ، برخوردار است  يشتري ضمن آنكه از دقت ب     گذاري  علامت
ز ا) ا ارهيــشــعله گــاز (ر بــرش ي مــسگــذاري علامــت يبــرا. آورد مــيقطعــه كــار وارد 

 ـ ب ي اثرات ـ ي درجه كه دارا   75 و   60 يها  نشان  سنبه  و در   شـود   مـي شتر هـستند اسـتفاده      ي
  . شود مي درجه استفاده 90ه ي با زاويها نشان سنبه از يسوراخ كار

  
  نشان سنبه زواياي 1-26 شكل

  

  يسوهان كار
 يهـا   ق كردن سطوح قطعه كار و ساختن قالـب        يصاف و دق   ،يبردار  براده ي برا ها  سوهان

 ـريگ مـي  گر مورد اسـتفاده قـرار     يكديصوص و متناسب كردن آنها نسبت به        مخ  يرو. دن
 هـا   ن آج يله هم ـ يوس ـ  به يبردار نام آج وجود دارد كه براده       به ي كوچك يها  سوهان دندانه 

 آن  ي كـه رو   يا د از قطعه  ي كند با  يبردار نكه سوهان بتواند براده   ي ا يبرا. رديگ ميصورت  
  . دباش مير ا از فولاد ابزها ن علت جنس سوهانيبه همتر باشد   سخت،كار خواهد شد

  

  
  

  ي مختلف يك سوهانها قسمت 1-27 شكل

  

  



20 

  روش كار
يرو رو ي و با وارد كردن ن     شود  ميده  يله حركت به طرف جلو كه حركت برش نام        يوس به

 را از قطعه كـار      ي كوچك يها سوهان در قطعه كار فرو رفته و برادهيهاقطعه كار دندانه
 ـبـه ا  . نامندميش  ر بر  سوهان را فشا   ي وارده بر رو   يروين. كنند  ميجدا   ن نكتـه توجـه     ي

  در شـكل   . رو وارد كـرد   ي ـد بـه سـوهان ن     يشود كه در هنگام حركت سوهان به عقب نبا        
  .  نشان داده سده استها و شكل دندانهيكار روش سوهان28-1

  

  
  

  كاري روش سوهان1-28شكل

  

  انتخاب سوهان
سوهان انتخاب شـده    . رديد مورد توجه قرار گ    ي جنس قطعه كار با    ،تخاب سوهان هنگام ان  )الف

ر ي بـا آج درشـت زبرتـر از سـا          يها  سوهان.  باشد ي كاف ي زبر يد نسبت به قطعه كار دارا     يبا
نـد فواصـل    توانمـي جدا شده    يها  براده ،در هنگام سوهان زدن فلزات نرم     .  هستند ها  سوهان

 مختلف قطعه كار را سـوهان       يهاد جنسيك سوهان نبا  ين با   يبرابنا.  را پر كنند   هان دندانهيب
  . ن سوهان را نسبت به قطعه كار انتخاب كرديد مناسب تريشه باي بلكه هم، كرديكار

. دباش  ميكننده نوع آج سوهان      نييت سطح كار تع   ي و مرغوب  برداري  برادهمقدار  ) ب
 كننـد كـه باعـث       يبـردار  برادهند از قطعه كار   توان  ميع تر   ي با آج درشت سر    يها  سوهان

كننـده   پرداخـتيهااز سوهان. گرددميباً صاف   يك سطح تقر  يجاد  يل زمان كار و ا    يتقل
ك سـطح كـاملاً صـاف       ي ـجـاد   ينكه با ا  ي تا ا  شود  مي كم استفاده    يلي خ يبردار برادهيبرا

  . دنق قطعه كار را ممكن سازي دقگيرياندازه
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  ح در دست گرفتن سوهانيطرز صح
ر ي ـ وجـود دارد كـه در اشـكال ز         ي مختلف ـ يهـا   روشهـا     در دست گرفتن سوهان    يبرا

  .  نشان داده شده استها از آنييها نمونه
  دباش مي ري كوچك مطابق شكل زيها روش در دست گرفتن سوهان. 1

  
   دردست گرفتن سوهان1-29 شكل

  
  :دباش مير ي متوسط مطابق شكل زيها روش كار با سوهان. 2
  
  

  

  

  

  
  
  

  

   روش كار با سوهان1-30 كلش

  
  . دباش ميزير ق شكل ب بزرگ مطايها روش در دست گرفتن سوهان. 3

  
  هاي بزرگ دست گرفتن سوهان  در1-31 شكل
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موارد اسـتعمال انـواع     . در انتخاب سوهان فرم قطعه كار را نيز بايد در نظرگرفت          
  : ت بسته به نوع و شكل قطعه كار در زير نشان داده شده اسهاسوهان

  
  

  ها انواع سوهان32-1شكل

  

  يكار در سوهانيمنينكات ا
  . دي استفاده نكني جا زدن دسته سوهان هرگز از چكش فلزيبرا. 1
د كه حتماً دسته سوهان درست جـا زده شـود تـا در              ي مطمئن شو  يقبل از سوهانكار  . 2

  . جاد حادثه نكنديضمن كار ا
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  . دي مطمئن شوياراز محكم بسته شدن قطعه كار در سوهان ك. 3
  . دي دقت كني سوهان در سوهان كاريها و جهت دندانهبرداريبرادهه يبه زاو. 4
  . ديد نمالكنيميي كه سوهان كاريهرگز دست خود را به محل. 5

  




