
۱۴۱۴فصلفصل
ساخت پروژهساخت پروژه
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هدف هاى رفتارى: از فراگير انتظار مى رود که در پايان اين فصل:
 طرح اسباب بازى (الاکلنگ چوبى) را تجزيه و تحليل کند.

 شابلون قطعات اسباب بازى را تهيه کند.
 قطعات را برش کارى و رنده کارى کند.

 قطعات را فرم داده و سوراخ کارى کند.
 قطعات را پرداخت کارى کند.

 قطعات را برابر دستور کار با شابلون کنترل کند.
 قطعات اسباب بازى را مونتاژ کند.

 نکات ايمنى و بهداشت فردى را رعايت کند.

۱۴ــ ساخت پروژه

۱ــ۱۴ــ تجزيه و تحليل پروژه کارگاهى
اطلاعات  دادن  کتاب  اين  در  چوب  صنايع  آموزش  هدف 
و  دستى  ابزارهاى  کاربرد  و  شناخت  و  چوب  صنايع  عمومى 
دستى ماشينى است، به نحوى که شما فراگير عزيز بتوانيد کارهاى 
موردنياز  چوبى  ساده  توليدى  پروژه هاى  و  چوب  صنايع  عمومى 
خود را بسازيد و به اين باور برسيد که ساخت و توليد خصوصاً 
به وسيله مواد چوبى و صفحات فشرده ساده و لذت بخش است. با 
آموزش اين کتاب مى توانيد قدرت خلاقيت خود را پرورش دهيد و 

از طرفى با توانمنديى که پيدا مى کنيد در جهت شکر نعمت خداوند 
متعال از مواد اوليه و ابزار براى رفع نيازمندى هاى خود و اجتماع 
نهايت استفاده را بکنيد تا پايه اى باشد براى انتخاب راه آموزش 
برايتان  مفيد  تخصص  يک  به  منتهى  آينده  در  که  جهت دار  فنى 
مقاوم  و  محکم  اسباب بازى  زيباى  پروژه  يک  ساخت  لذا  شود. 
را که مورد استفاده اعضاءِ خانواده خصوصاً کودکان و نوجوانان 
مى تواند باشد شروع مى کنيم و مهارت هاى قبلى به دست آورده را 

روى آن تمرين مى کنيم.
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(شکل  است  «الاکلنگ»  اسباب بــازى  پـروژه  اين  نـام 
۱ــ۱۴ ).براى شروع ساخت هر پروژه ابتدا مى بايد آن را تجزيه و 
تحليل کرد. بدين معنا که اگر نمونه ساخته شده ى آن را داريم شکل 
و اندازه تمام قطعات را جداگانه براى خود روى کاغذ ترسيم کنيم 
و يا اگر نقشه کلى آن را داريم قطعات را روى آن شماره گذارى و 
يا نام گذارى و با نام يا شماره شکل هر قطعه را جداگانه ترسيم کنيم 
نمائيم تا براى سازنده  و اندازه و جنس هر قطعه را نيز مشخص 

مجهولى وجود نداشته باشد.
و  شکل  از  سريع  اطلاع  براى  که  باشيد  داشته  توجه 
اندازه هاى واقعى توليد بهترين رسانه در وهله ى اول نمونه ساخته 
شده است و اگر چنين  نبود يک عکس گرفته شده از نماى اصلى 
حداقل  سوم  مرحله  در  و  دهيد.  قرار  استفاده  مورد  را  توليد  آن 
داشتن يک نماى پرسپکتيوى از کار توليدى مورد نظر مى تواند 

بيننده را متوجه منظور کند.
که  را  موردنظر  طرح  از  شده  گرفته  عکس  روبه رو  شکل 
شکل ۱ــ۱۴ــ الاکلنگ ساخته شده از چوب کاج و ام.دی.افدر هنرستان توسط يک هنرجوى رشته صنايع چوب ساخته شده 

نشان مى دهد.
همانطورى که ملاحظه مى کنيد با ديدن عکس متوجه توليد 
نهايى مى شويم، ولى جزئيات توليد در عکس مشخص نيست مثلاً 
قيدهاى افقى که پايه به آن متصل شده و همين طور تعدادى ديگر 
از قطعات در عکس ديده نمى شود. لذا براى تجزيه و تحليل بهتر 
نياز به داشتن نقشه هاى فنى حداقل از دو يا سه نماى شکل زير 

است (شکل ۲ــ۱۴ و ۳ــ۱۴).

شکل ۲ــ۱۴ــ نماى روبروى نقشه پروژه با مقياس ۱:۱۰

شکل ۳ــ۱۴ــ نماى از بالا نقشه پروژه با مقياس ۱:۱۰

دم خروس
کفى صندلىپشتى

دستگيرهدستگيره
سر

پايه قيد پهلوقيد خميده پايه

قيد افقى

پايهپايه

کفى صندلى
پشتىسر

دم مرغ
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به طورى که ملاحظه مى کنيد اين طرح داراى ۱۲ نوع قطعه 
اصلى به شرح زير است.

به جدول فوق الذکر صورت چوب مى گويند که از روى آن 
علاوه بر نام قطعات مى توانيم تعداد، جنس و ابعاد قطعه موردنياز 
جنس   هر  از  کنيم  محاسبه  طريق  اين  از  و  بياوريم  به دست  نيز  را 
از  کنيم.  تهيه  را  لازم  جنس  آن  برمبناى  تا  داريم  لازم  چه مقدار 
طرفى با داشتن قيمت اجناس مصرف شده هزينه آن را نيز درصورت 

لزوم برآورد کنيم.
مواد  دقيق  حجم  يا  و  دقيق  اندازه هاى  جدول  اين  البته 
موردنياز را به ما نخواهد داد، چون بطورى که در نقشه و عکس 
مشاهده مى کنيد قطعات اغلب با ابعاد مستقيم نيستند و قوس و زاويه 
غير ۹۰ درجه دارند. حال آن که ما در جدول ابعاد را مستقيم و 
رُند نوشته ايم. بـايد توجه داشت مواد خام اوليه را وقتى بخواهيم 
به اندازه موردنياز دربياوريم مقدارى از آن به علت بريدن، رنديدن، 
سنباده زدن و غيره دور ريز خواهد شد که اين دور ريزها نيز در 
قيمت  اينجا  در  ما  چون  و  مى شود  حساب  دقيقاً  فنى  محاسبات 
است  مؤثر  آن  در  مواد  هزينه  علاوه بر  مختلف  عوامل  که  را  کار 

لذا  است  آن  ساخت  فقط  قصدمان  و  کنيم  محاسبه  نمى خواهيم 
صرف نظر مى کنيم و قطعات را به صورت زير مورد تجزيه و تحليل 

قرار مى دهيم.
قطعه  اين  مرغ):  (دم   ۱ شماره  قطعه  ۱ ــ۱ ــ۱۴ ــ 
مطابق نقشه شکل زير است که در مقياس ۱:۵ کشيده شده است 

(شکل ۴ــ۱۴).

ابعاد به ميلى مترجنستعدادنام قطعهرديف
۱۸×۱۲۰×۲۷۰ام.دی.اف يا چوب کاج۱دم مرغ۱
۱۸×۱۴۰×۲۰۰ام.دی.اف يا چوب کاج۲پشتى صندلى۲
۱۸×۲۰۰×۲۵۰ام.دی.اف يا چوب کاج۲کف صندلى۳
۲۵ø×۲۵۰چوب سخت پهن برگ۲دستگيره۴

۱۸×۱۹۰×۳۷۰ام.دی.اف يا چوب کاج۱سر مرغ۵
۱۸×۱۹۰×۳۷۰ام.دی.اف يا چوب کاج۱سر خروس۶
۲۵×۹۰×۶۵۰چوب کاج۴قيد پهلو۷
۱۸×۹۰×۲۱۰چوب کاج۱قيد اتصال ميانى۸
۲۵×۷۵×۳۰۵چوب کاج۶پايه۹
۲۵×۹۰×۳۳۰چوب کاج۳قيد افقى اتصال پايه۱۰
۲۵×۱۰۰×۱۲۷۰چوب کاج۲قيد خميده مقر پايه۱۱
۱۸×۱۴۰×۲۵۴ام.دی.اف يا چوب کاج۱دم خروس۱۲

قطعه شماره ۱

شکل ۴ــ۱۴
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جنس اين قطعه را از ام. دی. اف به ضخامت ۱۸ ميلى متر 
و يا چوب کاج به ضخامت ۱۸ ميلى متر انتخاب کنيد که چنانچه از 

جنس چوب باشد مقاوم تر خواهد بود.
۲ ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۲ (پشتى صندلى): از اين 
قطعه نيز دو عدد طبق شکل مقابل که با مقياس ۱:۵ کشيده شده 

تهيه مى شود.
و  ميلى متر   ۱۸ ضخامت  به   M.D.F از قطعه  اين  جنس 
يا چوب با ضخامت ۱۸ ميلى متر تهيه مى شود که از جنس چوب 

مقاوم تر خواهد بود.
اين  از  صندلى):  (کف   ۳ شماره  قطعه  ۳ ــ۱ ــ۱۴ ــ 
قطعه نيز دو عدد مطابق شکل زير که با مقياس ١:٥ کشيده شده 

لازم است تهيه کنيد (شکل ۵  ــ۱۴).

قطعه شماره ۲

شکل ۵  ــ۱۴

قطعه شماره ۳

جنس اين قطعه نيز از M.D.F به ضخامت ۱۸ ميلى متر و 
يا چوب با ضخامت ۱۸ ميلى متر مى تواند باشد که چنانچه از جنس 

چوب گرفته شود مقاوم تر خواهد بود.
۴ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۴ (دستگيره): اين قطعه که 
شکل کشيده شده در مقياس ١:٥ آن را ملاحظه مى کنيد از جنس 
چوب سخت مانند راش، ممرز يا افرا و … ساخته مى شود و دو 

عدد از آن مورد نياز است (شکل ۶  ــ۱۴). 

شکل ۶  ــ۱۴
قطعه شماره ۴

با  زير  شکل  (سرمرغ):   ۵ شماره  قطعه  ۵  ــ۱ ــ۱۴ ــ 
مقياس ١:٥ از سرمرغ کشيده شده محل چشم سوراخى به قطر 
۲۵ ميلى متر است که جاى استقرار دستگيره است و در پايين شکل 
دو سوراخ کوچک به قطر ۲ ميلى متر است که جاى پيچ نگهدارنده 
و محکم کننده قطعات به يکديگر در محل مربوطه مى باشد (شکل 

۷ــ۱۴).

شکل ۷ــ۱۴

قطعه شماره ۵
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جنس اين قطعه نيز مى تواند از M.D.F به ضخامت ۱۸ 
جنس  از  که  باشد  ميلى متر   ۱۸ ضخامت  به  چوب  يا  و  ميلى متر 

چوب بهتر است.
۶    ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۶ (سر خروس): اين قطعه 
نيز طبق (شکل ۸ ــ۱۴) است که در مقياس ۱:۵ از اندازه اصلى 
کشيده شده است و در محل چشم خروس نيز سوراخى به قطر ۲۵ 
ميلى متر براى استقرار دستگيره وجود دارد و در پايين شکل دو 
سوراخ به قطر ۲ ميلى متر جهت قرار پيچ هاى محکم کننده وجود 
ولى  باشد  چوب  جنس  از  است  بهتر  نيز  قطعه  اين  جنس  دارد. 
مى توانيد از جنس M.D.F به ضخامت ۱۸ ميلى متر نيز انتخاب 
کنيد که چنان چه نئوپان روکش شده مصرف شود براى قطعات سر 

مرغ و خروس بهتر است.

۷   ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۷ (قيد پهلو): اين قطعه يک 
قيد طولى از جنس چوب کاج است که ۸ عدد سوراخ جاى پيچ به 

قطر ۵ ميلى متر در آن ايجاد شده است (شکل ۹ــ۱۴).
شکل زير در مقياس ۱:۱۰ نسبت به اندازه واقعى کشيده 

شده است.

ميانى):  اتصال  (قيد   ۸ شماره  قطعه  ۸   ــ۱ ــ۱۴ ــ 
شکل زير در مقياس  ۱:۵از اين قطعه کشيده شده است اين قطعه 
از چوب کاج تهيه شده و در سطح آن ۴ سوراخ به قطر ۲ ميلى متر 
جهت پيچ اتصال دهنده و محکم کننده قطعات به يکديگر ايجاد شده 

است (شکل۱۰ــ۱۴).

شکل   ۸       ــ۱۴
قطعه شماره ۶

شکل ۹ــ۱۴
قطعه شماره ۷

شکل ۱۰ــ۱۴
قطعه شماره ۸
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۹  ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۹ (پايه): اين اسباب بازى ۶ 
پايه دارد که يکى از آن ها با مقياس ۱:۵ در شکل روبه رو کشيده 

شده است.
در  مى شود.  انتخاب  کاج  چوب  از  نيز  قطعه  اين  جنس 
چوب  ترجيحاً  داخلى  برگ  پهن  چوب  بودن  موجود  صورت 
(شکل  بود  خواهد  مناسب  بلوط  يا  و  چنار  توسکا،  افرا،  راش، 

۱۱ــ۱۴).
اتصال  افقى  (قيد   ۱۰ شماره  قطعه  ۱۰ ــ۱ ــ۱۴ ــ 
پايه): از اين قطعه که شکل آن در مقياس ۱:۵ کشيده شده است 
۳ عدد ساخته مى شود و در سطح آن دو سوراخ مربع شکل که طول 
هر ضلع آن ۲۵ ميلى متر است وجود دارد و درصورت نياز تسريع 
در توليد مى توان سوراخ ها را به صورت دايره و يا مته به قطر ۲۵ 
ميلى متر نيز انجام داد، مشروط بر اين که زبانه زير قطعه شماره ۹ 

را نيز با چوبساء گرد کنيم.
پهن  چوب  يا  کاج  چوب  از  مى تواند  نيز  قطعه  اين  جنس 

برگ باشد.
۱۱ ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۱۱ (قيد خميده مقر پايه): 
شکل اين قطعه در مقياس۱:۱۰ کشيده شده و شعاع قوس داخلى 
آن ۱۹۵سانتى متر و قوس خارجى برابر ۲۰۴سانتى متر است قطعه از 
جنس چوب کاج انتخاب مى شود و در سطح آن ۳ عدد کام به طول 
۹۰ ميلى متر و عرض ۱۲ميلى متر کنده مى شود (شکل ۱۳ــ۱۴).

شکل ۱۱ــ۱۴
قطعه شماره ۹

قطعه شماره ۱۰
شکل ۱۲ــ۱۴

قطعه شماره ۱۱
شکل ۱۳ــ۱۴
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۱۲ ــ۱ ــ۱۴ ــ قطعه شماره ۱۲ (دم خروس): اين قطعه 
به شکل زير است که در مقياس ۱:۵ کشيده شده است.

جنس اين قطعه را از M.D.F حتى الامکان روکش شده 
به ضخامت ۱۸ ميلى متر و يا چوب کاج به ضخامت ۱۸ ميلى متر 
مى توانيد انتخاب کنيد و اگر از چوب ساخته شود مقاوم تر خواهد 
بـود.در قسمت پايين اين قطعه دو عدد سوراخ جاى پيچ به قطر 

۲ميلى متر وجود دارد (شکل ۱۴ــ۱۴).

۲ ــ۱۴ ــ تهيه شابلون قطعات
ساخت  موردنياز  قطعات  کرديد  ملاحظه  که  به طورى 
سطوح  داراى  حتى  اغلب  و  دارند  مختلف  شکل هاى  الاکلنگ 
و اضلاع منحنى به فرم هاى گوناگون هستند و براى ساخت آن ها 
را  آن ها  و  باشيم  داشته  را  قطعه  هر  اندازه  و  شکل  دقيقاً  مى بايد 
و  کنيم  ترسيم  غيره  و   M.D.F و چوب  مانند  مواد  سطح  روى 
مواد را با ابزار دستى و دستى ماشينى و يا ماشين آلات مربوطه 

شکل دهيم.
البته چنانچه هدف ما ساختن فقط يک عدد از هر پروژه 
باشد همانطورى که در شکل زير ملاحظه مى کنيد هنرجو يا فرد 

سازنده طرح پروژه خود را روى مواد اصلى با مقياس ۱:۱ طراحى 
مى کند و سپس قطعه طراحى شده را با وسائل مربوطه مانند اره دستى 
ساده، اره عمودبُر دستى و درصورت داشتن مـهـارت کــافى با 

ارّه نوارى برش مى دهد (شکل ۱۵ــ۱۴).
به طورى که در شکل ۱۶ــ۱۴ ملاحظه مى کنيد هنرجوى 
روى  شده  طراحى  قطعات  برش  حال  در  تهران  قدس  هنرستان 

M.D.F به وسيله ماشين اره نوارى کوچک است.

شکل ۱۵ــ۱۴ــ هنرجو در حال طراحى قطعات الاکلنگ روى M.D.F روکش شده

شکل ۱۶ــ۱۴

قطعه شماره ۱۲ 
شکل ۱۴ــ۱۴
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قوس هاى  مانند  هستند  بزرگ  قوس ها  مواقع  بعضى  در 
مقر  خميده  قيد  که  الاکلنگ   ۱۱ شماره  قطعه  خارجى  و  داخلى 
پايه است و قوس داخلى آن ۱۹۵ سانتى متر و قوس خارجى آن 
۲۰۴ سانتى متر است. اين قوس هاى بزرگ را نمى توان با پرگار 
معمولى ترسيم کرد لذا براى ترسيم حتى يک عدد آن پرگار يا وسيله 
مى کنيد  مشاهده  عکس  در  که  به طورى  است.  لازم  مخصوص 
(شکل ۱۷ــ۱۴)، هنرجو براى ترسيم اين قوس بزرگ از يک قطعه 
بلند چوب استفاده کرده است که متوجه مى شويد کاربرد آن حجم 
زيادى از کارگاه را اشغال کرده است و اگر همه فراگيران بخواهند 
براى ساخت پروژه خود اين عمل را انجام دهند و يا يک کارگاه 
توليدى بخواهد در فضاى کارگاه و يا کارخانه خود براى هريک 
از توليدات يک چنين فضا و زمانى را براى ترسيم قوس مصرف 
کند و هدف توليد چندين و گاهى چند هزار عدد از يک نوع توليد 
مطرح باشد که به نام توليد انبوه خوانده مى شود از نظر اقتصادى 
مقرون به صرفه نخواهد بود، لذا توليد را با روش سرى سازى انجام 
مى دهند که شرط اول بعد از طراحى و تهيه نقشه هاى فنى و انجام 
سپس  و  نقشه  طبق   ۱:۱ نمونه  يک  ساخت  لازم  فنى  محاسبات 
ساخت  نمايد،  تحمل  بايد  که  مکانيکى  مقاومت هاى  اندازه گيرى 
شابلون هاى خط کشى، اندازه گيرى و کنترل براى ساخت سريع و 

بى خطر قطعات، مونتاژ و حتى بسته بندى است.
يک  مى خواهيد  عزيز  فراگيران  شما  از  هرکدام  که  اکنون 
الاکلنگ بسازيد و به خانواده يا اجتماع خود هديه کنيد تا براى 
بازى و تفريح استفاده کنند لازم است قسمتى از توليد را به صورت 

شکل ۱۷ــ۱۴ــ هنرجو در حال ترسيم قوس با شعاع زياد قيد خميده پايه الاکلنگ 
مى باشد.

سرى سازى انجام دهيد. لذا ابتدا شابلون خط کشى تهيه کنيد و 
براى اين کار روى يک صفحه نازک فيبر يا تخته سه لائى و يا مقواى 
مقاوم تمام قطعات را با مقياس ۱:۱ بايد ترسيم کنيد و چون يک بار 
اين عمل صورت مى گيرد براى تمرين همگانى در کارگاه آموزشى 
بهتر است هرکدام از شما روى يک صفحه نازک کوچک مناسب 

يکى از قطعات را انتخاب و ترسيم کنيد (شکل ۱۸ــ۱۴).

شکل ۱۸ــ۱۴ــ ترسيم قطعات الاکلنگ روى صفحه نازک براى تهيه شابلون

يا  بزرگ تر  مقياس  با  شکل  يک  ترسيم  و  کشيدن  براى 
داريم ساده ترين روش  تصويرى که در دست  کوچک تر از روى 
همانطورى که قبلاً آموخته ايد روش استفاده از طريقه جدول بندى 
(شکل  است  شطرنـجـى  يــا  و  ميلى مترى  بــا  کمک  کــاغذهـاى 

۱۹ــ۱۴).
 ۱:۵ مقياس  با  که  را  خروس  سر  قطعه  شکل  مثال  براى 
مربع هاى  ۵*۵   با  آن  فتوکپى  يا  کتاب  صفحه  روى  شده  کشيده 
نازک  صفحه  روى  را  جدول  همان  و  کنيد  جدول بندى  ميلى متر 
انتخابى مثلاً تخته سه لائى با مربع هاى ۲۵*۲۵ ميلى متر که ۵ برابر 
بزرگ شده رسم کنيد و سپس نقاط برخورد قطعات کوتاه قوس ها 
و خطوط سرخروس را در شکل کوچک ۱:۵ قبلى به دقت تعيين 
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شکل ۱۹ــ۱۴

و  کردن  وصل  با  کنيد.  منتقل  بزرگ  جدول  روى  عيناً  و  نموده 
سه لائى  تخته  روى  خروس  شکل۱:١سر  خطوط  شدن  سرهم 
ترسيم مى شود. درمورد بقيه قطعات قوس دار غير هندسى همين کار 
را بکنيد و قطعات هندسى را نيز با استفاده از ابزار مربوطه مانند 
خط کش و پرگار و غيره روى تخته سه لائى انتخابى با مقياس ١:۱ 
بکشيد. البته اين کار را به کمک پانتوگراف نيز مى توان انجام داد، 
مخصوصاً پانتوگراف هاى الکتريکى که با هر مقياسى قادر هستند 
اشکال را بزرگ و کوچک کنند دستگاه هاى زيراکس و فتوکپى 
را  شکل  عکس  چنانچه  هستند.  نقشه ها  در  کار  اين  به  قادر  نيز 
داشته باشيم دستگاه هاى اگرانديسور (شکل۲۰ــ۱۴) که بيش تر در 
عکاسى و ظهور فيلم از آن استفاده مى کنند مى تواند مورد مصرف 
باشد ولى شما در اين درس از روش جدول بندى استفاده کنيد تا 

مستقيماً نقشه کشيده شده با مقياس موردنياز روى صفحه نازک 
کار براى تهيه شابلون منتقل شود و جهت تسريع در کار، استفاده 

از کاغذ ميلى مترى مفيد خواهد بود.

شکل ۲۰ــ۱۴



 

در  بايد  اره  دندانه  که  کمانى  اره  به وسيله  شابلون  بريدن  طريقه  ۲۲ــ۱۴ــ  شکل 
موقع پايين کشيدن برش دهد.
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۳ــ۱۴ــ برش کارى و ساخت شابلون
پس از ترسيم نقشه روى تخته سه لائى يا فيبر مى بايد آن 
را برش دهيد. براى اين کار مى توانيد از کمان اره و اره موئى و يا 

اره نوکى استفاده کنيد(شکل ۲۱ــ۱۴).

شکل ۲۱ــ۱۴ــ نحوه قرار دادن تخته شابلون برى در گيره ميزکار

درموقع برش به وسيله کمان اره و اره موئى مى توان از پايه 
مربوطه که تخته شابلون برى است استفاده کرده و آن را طبق شکل 

بين گيره ميزکار محکم کنيد.
قطعه تخته سه لائى يا فيبر را روى تخته شابلون برى قرار 
داده و مطابق شکل برش کارى کنيد(شکل ۲۲ــ۱۴). دقت کنيد 
اره مى بايد حداقل يک ميلى متر مانده به خط کشيده شده از خارج 
آن هدايت شود تا بعد از برش محل بريده شده به کمک سوهان، 

رنده يا سنباده دقيقاً برابر نقشه شود.

استفاده  شابلون  برش  براى  اره  نوکى  از  که  در صورتى 
برش در وسط  منحنى  اگر  شد  قبلاً گفته  همان طورى که  مى کنيد 
قطعه بايد انجام شود ابتدا يک سوراخ نزديک خط ايجاد کنيد و 
سپس طبق شکل قطعه را روى ميزکار محکم نموده و عمل برش 

را انجام دهيد (شکل ۲۳ــ۱۴).

شکل ۲۳ــ۱۴ــ طريقه بريدن شابلون به وسيله اره نوکى

البته ايجاد سوراخ مذکور در شرايط مساوى براى اره کمانى 
نيز لازم خواهد بود ولى درصورت شروع برش از کنار قطعه ايجاد 

سوراخ لزومى نخواهد داشت.

۴ــ۱۴ــ برش کارى و رنده کارى قطعات
بعد از تهيه يک سرى شابلون با مقياس ۱:۱ آن ها را روى 
که  کار  اقتصاد  رعايت  و  دقت  با  و  دهيد  قرار  توليد  مواد  سطح 

حداقل دور ريز را داشته باشيد خط کشى کنيد.
مواد لازم همان  طورى که قبلاً اشاره گرديد براى ساخت 

اين الاکلنگ عبارتند از:
با  که  تخته  به صورت  پهن برگ  چوب  يا  کاج  چوب  ۱ــ 
ضخامت ۲۵ ميلى متر دقيقاً رنديده و به يک ضخامت گندگى شده 

باشد.
ضخامت  به  شده  روکش  طرف  دو  يا  ساده   M.D.F ۲ــ

۱۸ ميلى متر.
۳ــ به جاى مصرف M.D.F اگر از چوب استفاده شود 
بهتر خواهد بود. پيشنهاد مى شود که قطعات را هر فراگير يکى يکى 
روى مواد مربوطه خط کشى کند و بعد از انجام برش قطعه بعدى 
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را شروع کند تا حجم زياد مواد اوليه که ابتدا به علت تکه تکه بودن 
بزرگ است سطح کارگاه را اشغال نکند (شکل ۲۴ــ۱۴).

شکل ۲۴ــ۱۴ــ خط کشى قطعات الاکلنگ روى ورق M.D.F به وسيله شابلون

براى برش کارى بهترين وسيله در کارگاه عمومى اره برقى 
تيغه  است  لازم  که  است  ۲۵ــ۱۴  شکل  (اره چکشى)  عمودبر 
مناسب براى آن انتخاب نمود و دور لازم را نيز تنظيم کنيد. براى 
جلوگيرى از لاشه شدن و کنده شدن روکش اطراف تيغه درموقع 
برش از قطعه پلاستيکى راهنماى اره حتماً استفاده کنيد و برش ها 

را به ترتيب زير انجام دهيد:
۱ ــ۴ ــ۱۴ ــ برش سر مرغ: عمليات برش را از لبه پايين 

شکل ۲۵ــ۱۴ــ عمل برش نئوپان به وسيله اره عمودبر جهت برش سر مرغ که از 
پايين صفحه شروع شده

صفحه که به طرف شما قرار دارد شروع کنيد. وقتى تيغه اره به سر 
مرغ مى رسد به علت بزرگ بودن صفحه M.D.F تسلط شما بر خط 
برش کم مى شود لذا بهتر است اره را خاموش کنيد و وقتى تيغه از 
حرکت ايستاد آن را از داخل شکاف برش خارج کنيد و مجدداً از 
قسمت مقابل پايين سر مرغ که در شکل ۲۶ــ۱۴ ملاحظه مى کنيد 

عمل برش را انجام دهيد.

شکل ۲۶ــ۱۴ــ ادامه برش از قسمت مقابل بعد از توقف و خروج تيغه از قسمت 
اوليه

کامل  برش  از  بعد  خروس:  سر  برش  ۲ ــ۴ ــ۱۴ ــ 
سر   مرغ و خارج کردن آن از محل بريده شده به همان ترتيب قبلى 
عمل  کنيد  دقت  حال  همه  در  و  کنيد  خروس  سر  برش  به  شروع 
برش در کنار خارجى خط کشيده شده به فاصله ۱ ميلى متر انجام 
شود و هميشه جهت برش را طورى انتخاب کنيد که تسلط کافى 
۲۷ــ۱۴). دقت  باشيد (شکل  داشته  برش  عمودبر و خط  بر اره 
کنيد زير محل برش بايستى حتماً خالى باشد و يک غفلت کوچک 
کافى خواهد بود که تيغ اره ميزکار را نيز برش دهد. براى اطمينان 
هميشه چند سانتى متر مانده به ميز کار اره را خاموش کنيد و صفحه 
يا قطعه را جا به جا نماييد و يا خودتان تغيير جا و محل برش دهيد. 
براى دقت عمل بيش تر مى توانيد يک طرف صفحه يا قطعه کار را 
به وسيله گيره به ميزکار محکم کنيد يا يکى از دوستان به شما کمک 

کند و قطعه را نگهدارد (شکل ۲۸ــ۱۴).
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چنانچه زير صفحه M.D.F و روى صفحه ميزکار قطعه يا 
قطعات ضخيمى را که بيش تر از کورس اره ضخامت داشته باشد 
قرار دهيد مى توانيد عمل برش را روى سطح ميز نيز بدون برخورد 
تيغه اره با آن انجام دهيد و يا همان طورى که در شکل ديده مى شود 
که  کار  ميز  سطح  روى  رفتگى  فرو  از  مى توانيد  نياز  درصورت 

مخصوص جاى ابزار است درموقع برش نيز استفاده کنيد.
قطعات ديگر را نيز که روى M.D.F يا چوب به ضخامت 
۱۸ميلى متر کشيده شده مانند قطعات صندلى (شماره ۲) و دُم   مرغ 
کنيد.  برش کارى  ترتيب  به همين   ۱۲ و   ۱ شماره هاى  خروس  و 
همان طورى که در شکل نيز ديده مى شود قطعات صندلى جداگانه 
روى M.D.F با کمک شابلون خط کشى مى شود (شکل ۲۹ــ۱۴)
و سپس از قطعه اصلى جهت  حرکت راحت تر اره و تسلط بيش تر، 
جدا مى شود به طورى که مى دانيد تيغه اره عمودبر موقع بالا آمدن 
و نهايتاً وقتى به طرف دسته آن حرکت مى کند عمل برش را انجام 
مى دهد و بسته به نوع تيغه که معمولاً در عمليات M.D.F برى 
اين  مى کنند.  استفاده  شده  راست  و  چپ  دندانه  با  اره  از  بيش تر 
دندانه شکاف  اره خشن ايجاد کرده و احتمال زيادى دارد که حتى با 
وجود استفاده از راهنماى پلاستيکى جلوى تيغه باز هم روکش هاى 

شکل ۲۸ــ۱۴ــ استفاده از نيروى کمکى و فرو رفتگى سطح ميزکار درموقع برش شکل ۲۷ــ۱۴ــ عمل برش سر خروس و نحوه استقرار هنرجو

شکل ۲۹ــ۱۴
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نازک چسبانده شده روى M.D.F را جدا کند. لذا افراد دقيق 
براى جلوگيرى از اين مسئله هميشه خط کشى قطعه خود را در 
طرف پشت صفحه M.D.F که کم تر ديده مى شود انجام مى دهند 

تا روى صفحه کندگى ايجاد نشود.
البته در اين پروژه اکثر قطعات شما مانند سر و دُم مرغ و 
خروس و پشتى صندلى و… از هر دو طرف ديده مى شود که براى 
سرعت  بايستى  مناسب  تيغه  انتخاب  علاوه بر  برش  تميزى  دقت و 
پيشبرد کار اره را نيز کم کنيد. گاهى اره عمودبر را مى توان زير 
صفحه مخصوص مانند شکل ۳۰ــ۱۴ قرار داده و به جاى حرکت 
دستگاه اره عمودبر قطعه کار را براى برش حرکت داد که در اين 

صورت روى قطعه کار خط کشى شود بهتر خواهد بود.
به طورى که در عکس مشاهده مى شود در اين حالت قطعه 
گونياى متحرک که روى صفحه وجود دارد احتمال برش کارى 
سريع و دقيق خطوط مستقيم و موازى با لبه صفحات کار را ممکن 
مى سازد و درصورت نياز به قوس برى لازم است گونيا از روى 

صفحه کنار گذاشته شود.
لازم به تذکر است که عمليات قوس برى در کارخانجات 
و کارگاه هاى کوچک به کمک اره هاى مُشبک برى برقى و يا اره 
نوارى کوچک (شکل۳۱ــ۱۴)که نوع پايه دار و روميزى آن در 
به علت  کتاب  اين  در  و  مى شود  انجام  دارد  وجود  مختلف  ابعاد 
عمومى بودن و محدود بودن زمان درس فقط از اره هاى دستى و 

يا اره عمودبر برقى استفاده مى شود.
برش  به  تسلط  مى گردد  مشاهده  عکس  در  که  به طورى 
نوارى  اره  با  برش  عمليات  انجام  حين  در  قوس برى  درموقع 
به  اگر  نيز  را  عمودبر  اره  البته  است.  بهتر  مشبک برى  اره  و 
تسلط به وجود مى آيد (شکل  اين  کنيم،  مجهز  مخصوص  صفحه 

۳۲ــ۱۴).

شکل ۳۰ــ۱۴ــ ارّه عمودبر زير صفحه مخصوص محکم شده و قابل بسته شدن 
به گيره ميزکار است.

شکل ۳۱ــ۱۴ــ قوس برى قطعه صندلى الاکلنگ به وسيله ارّه نوارى کوچک

شکل ۳۲ــ۱۴ــ قوس برى با اره مشبک برى
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۵   ــ۱۴ــ برش کارى چوب هاى ضخيم
برش کارى قيد خميده مقر پايه (قطعه شماره ى ۱۱): 
اين قطعه که داراى ۱۲۷۰ ميلى متر طول و ۱۰۰ ميلى متر عرض 
و  رنـديـده  دقيق  کـه  ضخامت  ٥ /٢سانتى متر  بـه  چوب  از  است 
(شکل  مى شود  تهيه  باشد  شده  ضخامت  يک  به  گندگى  به وسيله 

۳۳ــ۱۴).
عرض  که  عريض  تخته  روى  بايستى  برش  عمليات  براى 
آن حدود ۲۰۰ ميلى متر است ابتدا توسط شابلون خط کشى کنيد 
و يک طرف چوب را به ميز کار توسط گيره محکم کنيد و ابتدا 
طرف خارجى آن را به طورى که در عکس مشاهده مى شود با اره 

عمودبر برش کارى کنيد.
لازم است که شروع برش کارى را از نزديک ترين نقطه به لبه 
خارجى تخته انجام دهيد. نظر به اينکه تيغه اره عمودبر لازم است 
خارج از صفحه ميزکار عمل کند و به علت قوس داشتن و بزرگ 
بودن قطعه مى بايد مرتباً آن را روى ميزکار تغيير محل داد تا تسلط بر 
برش بيش تر شود. لذا براى تسريع کار بهتر است فراگيران دو به دو 
با هم کار کنند و يک نفر قطعه را روى ميزکار با دست همان طورى 

که در شکل ديده مى شود نگه دارد (شکل ۳۴ــ۱۴).
مرحله بعدى انجام برش کارى قوس داخلى قيد خميده مقر 
پايه است که اين کار در ادامه برش قبلى صورت مى گيرد و چنانچه 

در عکس مربوطه دقت کنيد دو نکته مهم ديده مى شود.
باقى مانده،  اصلى  قطعه  به  برش  از  بعد  شابلون  خط  ۱ــ 
به  مانده  ميلى متر  يک  حداقل  برش کارى  عمليات  ديگر  به عبارت 
خط اصلى انجام شده است. چون بايد سطح بريده شده که خشن 
مانند  بعدى  عمليات  با  است  برش  از  ناشى  نوسانات  داراى  و 
قطعه  اگر  و  گردد  مسطح  کاملاً  غيره  و  سوهان کارى  رنده کارى، 
(شکل  شد  خواهد  کوچک  نشود  بريده  اندازه  از  بزرگ تر  کمى 

۳۵ــ۱۴).
۲ــ موقعيت استقرار قطعه حتماً در محلى است که زير تيغه 

اره آزاد بوده و از طرفى تکيه گاه قطعه روى ميزکار کافى باشد.

شکل ۳۳ــ۱۴ــ برش کارى قوس خارجى قطعه شماره ۱۱

شکل ۳۴ــ۱۴ــ همکارى هنرجويان با يکديگر درموقع برش قطعات بزرگ

شکل ۳۵ــ۱۴ــ خط شابلون در قسمت بريده شده به قطعه اصلى ديده مى شود.



شکل ۳۶ــ۱۴ــ استفاده از گيره ميزکار درموقع برش قطعه شماره ۸

243

۶ــ۱۴ــ برش کارى قطعات مستقيم
بطورى که ملاحظه کرديد تعدادى از قطعات ابعاد مستقيم 
دارند که در برش بعضى از آن ها خصوصاً قطعات کوتاه و مستقيم 
کار  اين  براى  و  کرد  استفاده  نيز  ساده  دستى  اره هاى  از  مى توان 
قطعه را بين گيره ميزکار محکم نماييد و عمل برش را طبق شکل 

۳۶ــ۱۴ انجام دهيد.

۱ــ۶   ــ۱۴ــ برش کارى قطعه شماره ۴: از قطعه شماره 
۴ يعنى دستگيره، دو عدد مورد نياز است و بايستى ابتدا يک مکعب 
مستطيل با مقطع مربع به ابعاد۲۶*۲۶*۲۵۰ ميلى متر طبق شکل 
۳۷ــ۱۴ بريده شود. لذا از يک تخته تهيه شده به ضخامت ۲۶ 
ميلى متر مى توان استفاده کرد و با اره عمودبر آن را برش داد تا در 

مرحله بعد نسبت به گرد کردن آن اقدام شود.
۲ــ۶   ــ۱۴ــ برش کارى قطعه شماره ۷: اين قطعه نيز 
از يک تخته به ضخامت ۲۵ ميلى متر بريده مى شود و چهار عدد 
از آن به ابعاد ۲۵*۹۰*۶۵۰ ميلى متر لازم است که ابتدا به وسيله 
انجام  آن  سر  منحنى  و  مستقيم  سطوح  برش کارى  عمل  عمودبر 

خواهد شد (شکل ۳۸ــ۱۴).
اتصال  قيد   :۸ شماره  قطعه  برش کارى  ۳ــ۶   ــ۱۴ــ 
ابعاد   به  زير  شکل  به  که  است  کامل  مستطيل  قطعه  يک  ميانى 
۱۸*۹۰*۲۱۰ ميلى متر از تخته به ضخامت ۱۸ ميلى متر که رنديده 
و گندگى شده ابتدا با اره عمودبر بريده مى شود (شکل ۳۹ــ۱۴).

شکل ۳۷ــ۱۴ــ دستگيره پس از برش کارى 
قطعه شماره ۴

شکل ۳۸ــ۱۴ــ پس از عمليات برش کارى 
قطعه شماره ۷

بعد   ۸ شماره  قطعه  ۳۹ــ۱۴ــ  شکل 
از برش کارى
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۹:(شکل  شماره  قـطـعـه  برش کـارى  ۴ــ۶   ــ۱۴ــ 
است  الاکلنگ  اين  در  عدد   ۶ آن  تعداد  که  پايه  قطعه  ۴۰ــ۱۴) 
از تخته به ضخامت ۲۵ ميلى متر بعد از خط کشى با شابلون بريده 
مى شود و ابتدا آن را به صورت مستقيم، مکعب مستطيل به طول 
۳۰۵ ميلى متر کامل بريده و در مرحله بعد اتصال زبانه آن را با کمک 

اره دستى ساده يا اره عمودبر قطع کنيد.

(شکل   :۱۰ شماره  قطعه  برش کارى  ۵  ــ۶   ــ۱۴ــ 
۴۱ــ۱۴) قيد افقى اتصال پايه که ۳ عدد از آن موردنياز است به ابعاد 
۲۵*۹۰*۳۳۰ ميلى متر از تخته رنديده شده و گندگى شده تهيه مى شود. 
ابتدا به صورت مکعب مستطيل کامل بريده مى شود و سپس در مرحله 
دوم زبانه آن به صورت (شکل هاى ۴۲ــ۱۴ و ۴۳ــ۱۴) زير با اره  دستى 

ساده دُ م روباه و يا اره ظريف بر پشته دار قطع مى شود.

شکل ۴۰ــ۱۴ــ قطعه شماره ۹ برش کارى پايه به ترتيب شماره ۱ و سپس ۲ بريده 
مى شود.

۱ ۲

شکل ۴۱ــ۱۴ــ برش کارى قيد افقى پايه به ترتيب مرحله ۱ و ۲ قطع مى شود.

۱ ۲

همان  طورى که در نقشه قطعات ملاحظه کرده ايد در قطعه 
شماره ۱۰ علاوه بر زبانه طرفين آن دو عدد سوراخ مربع شکل به 
ابعاد ۲۵*۲۵  ميلى متر نيز در سطح قطعه وجود دارد که براى تعبيه 

آن پس از بستن قطعه با پيچ دستى روى ميزکار به وسيله ابزار مناسب 
(مغار يا اسکنه) و چکش محل موردنظر را تعبيه کنيد سوراخ کارى 

را از دو طرف انجام دهيد تا الياف شکسته نشود.
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عمل ساده تر ايجاد سوراخ هاى مذکور در سطح قيد افقى 
يک  که  ترتيب  اين  به  است  عمودبر  ارّه  از  استفاده  پايه،  اتصال 
سوراخ با دريل برقى يا دستى در کنار خطوط کشيده شده تعبيه و 
سپس با اره عمودبر و با استفاده از اين سوراخ عمل برش کارى را 
انجام دهيد و مطابق شکل کشيده شده مرحله ۳ و سپس مرحله ۴ را 

نيز انجام دهيد تا قطعه شماره ۱۰ کامل شود (شکل ۴۴ــ۱۴).

۷ــ۱۴ــ عمليات رنده کارى
معمولاً بعد از عمليات برش کارى که سطح ايجاد شده داراى 
عمليات  بود  خواهد  ديد  قابل  زياد  نسبتاً  نوسانات  يا  و  خشونت 
رنده کارى انجام مى شود، در اين مرحله با کمک رنده هاى دستى 
متناسب با سطوح مربوطه عمليات تسطيح را انجام دهيد و چون 
درموقع بريدن تيغه اره را از خارج خطوط عبور داده ايد لذا همه 
عمليات  براى  ميلى متر  يک  حداقل  شده  بريده  محل  در  قطعات 
رنده کارى و تسطيح کامل سطح مربوطه جا دارند و معمولاً عمل  
رنده کارى قبل از عمل ايجاد زبانه و سوراخ و غيره انجام مى شود تا 
ابعاد قطعه به دقت لازم برسند و محل دقيق اتصالات و يا سوراخ ها 

را بتوان تعيين کرد.
گيره  بين  است  لازم  را  قطعات  رنده کارى  عمليات  براى   
ميزکار محکم کرد يا براى استقرار و ثابت شدن قطعه از قطعات 
فلزى (هاکن يا قلاب) روى ميزکار استفاده کنيد (شکل ۴۵ــ۱۴ 

و ۴۶ــ۱۴).

شکل ۴۳ــ۱۴ــ برانداختن زبانه قطعه شماره ۱۰ با اره ظريف برشکل ۴۲ــ۱۴ــ برش زبانه قطعه شماره ۱۰ با اره ظريف بر پشته دار

ايجاد سوراخ مربع شکل 
به وسيله اره عمودبر

۳ ٤

شکل ۴۴ــ۱۴

ايجاد سوراخ در کنار مربع 
به وسيله دريل
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در مواقعى که چند قطعه هم شکل و هم اندازه را مى خواهيد 
ببنديد،  دستى  پيچ  با  يکديگر  بـه  را  قطعات  مـى تـوانيد  کنيد  رنده 
به طورى که در شکل ديده مى شود رنديدن قوس داخلى قيدهاى 
خميده پايه توأماً با رنده قوس رند يا رنده کشتى انجام مى شود که 

اين عمل را مى توان با رنده بال کبوترى نيز انجام داد.
به طورى که در شکل ملاحظه مى کنيد خط کشيده شده با 
شابلون بعد از عمليات برش و قبل از رنديدن هنوز به لبه کار ديده 
مى شود و بعد از عمليات رنده کارى اين خط از بين رفته و قطعه 

کار کاملاً با شابلون برابر مى گردد (شکل ۴۷ــ۱۴).
براى رنديدن قوس هاى خارجى محدب مى توانيد از رنده 
معمولى آهنى يا چوبى و يا رنده بال کبوترى استفاده کنيد (شکل 

۴۸ــ۱۴).

شکل ۴۵ــ۱۴ــ رنديدن ضخامت قطعه شماره ۵ با رنده آهنى

يا  هاکن  کمک  با  و  آهنى  رنده  با   ۷ شماره  قطعه  سطح  رنديدن  ۴۶ــ۱۴ــ  شکل 
قلاب ميزکار

شکل ۴۸ــ۱۴ــ تسطيح کردن قسمت محدب قطعه به وسيله رنده بال کبوترى

۸    ــ۱۴ــ فرم دادن و سوراخ کارى قطعات
مختلف  ابزارهاى  از  است  لازم  دادن  فرم  عمليات  براى 
منجمله اره و رنده و چوبسا و سوهان و غيره متناسب با شکل کار 
استفاده کنيد. در ساخت اين پروژه الاکلنگ اغلب قطعات فرم 
اوليه خود را که بخواهند به شکل شابلون در بيايند به وسيله عمل 
برش بدست آورده اند و مراحل بعد رساندن آن ها به حد دقيق خطوط 
شابلون و به وجود آمدن يک سطح کاملاًَ صاف مى باشد و بعضى 
قطعات نيز عمليات جداگانه مانند گردکردن و يا سوراخ کارى دارند 

که به ترتيب لازم است به چگونگى طريقه ساخت آن ها بپردازيم.
 ـ ۸  ــ۱۴ــ فرم دادن قطعه شماره ۱ و ۱۲: (شکل  ۱ـ
اره  به وسيله  است  خروس  و  مرغ  دم  که  قطعات  اين  ۴۹ــ۱۴) 
عمودبر تا نزديک خط شابلون کاملاً دقيق توسط شما بريده شده 
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و اکنون لازم است به وسيله چوبسا و سوهان به خط شابلون برسد 
و براى اين کار اگر فاصله خط زياد است به وسيله چوبسا و اگر 
نه با سوهان عمل سوهان کارى را تا رسيدن به حد شابلون انجام 

دهيد. (شکل مقابل)
شابلون  حد  تا  خط  زياد  فاصله  علت  به  اگر  کنيد  دقت 
لبه  کندگى  خصوصاً  الياف  کندگى  مى کنيد  استفاده  چوبسا  از 
جهت  و  نيايد  به وجود  نئوپان  روى  شده  چسبانده  روکش هاى 
اطمينان از اين مسئله لازم است ابتدا لبه مقابل خارجى قطعه را 

قدرى با همان چوبسا پخ بزنيد (شکل ۵۰   ــ۱۴).
۲ــ۸     ــ۱۴ــ سوراخ کارى قطعه شماره ۱ و ۱۲: اين 
دو قطعه هرکدام ۲ سوراخ جاى پيچ دارد که محل آن را بايستى 
از روى شابلون علامت گذارى کنيد و سپس به وسيله يک درفش 
مرکز سوراخ ها را مشخص کنيد به نحوى که درموقع سوراخ کارى 
نيش مته در مرکز آن فرو رود و جا به جايى ناخواسته از مرکز سوراخ 
صورت نگيرد (شکل ۵۱    ــ۱۴). اکنون با دريل برقى و با مته به قطر 

۲ ميلى متر روى هر قطعه دو سوراخ مربوطه را ايجاد کنيد.
مى توانيد  باشد،  قطعات  سطح  بر  عمود  مى بايد  سوراخ ها 
دريل را افقى يا عمودى به کار ببريد و استفاده از دريل پايه دار يا 

روميزى در آسان کردن و سرعت بخشيدن به کار مؤثر است.

قطعه شماره ۱۲ دم خروس قطعه شماره ۱ دم مرغ  

از  جلوگيرى  براى  چوبسا  يا  سوهان  با  خارجى  قسمت  زدن  پخ  ۵۰  ــ۱۴ــ  شکل 
کندگى

فرم دادن قطعه به وسيله سوهان

شکل ۵۱  ــ۱۴ــ محل سوراخ ها را با درفش علامت گذارى کنيد.
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بين  ميزکار  سطح  بر  عمود  به صورت  مى توانيد  را  قطعه 
گيره  ميز ببنديد و يا به وسيله پيچ دستى آن را به صورت افقى روى 
دهيد  انجام  را  سوراخ کارى  عمل  و  کنيد  محکم  ميزکار  صفحه 

(شکل ۵۲    ــ۱۴).

انجام  قطعه  سطح  بر  عمود  سوراخ  برقى  يا  دستى  دريل  با  ۵۲  ــ۱۴ــ  شکل 
مى شود

 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعات صندلى: چهار قطعه  ۳ ـ
پشتى و کفى دو صندلى الاکلنگ نيز بعد از برش نياز به فرم دادن 
دارد که قسمت  هاى قوسدار آن ها را به وسيله چوبسا و سوهان و 
قسمت  هاى مستقيم را مى توانيد از رنده دستى نيز استفاده کنيد و 
برنديد تا همه قسمت هاى آن را دقيقاً به خط شابلون کشيده شده 

برسانيد.
کفى و پشتى صندلى ها با زاويه ۶۰ درجه طبق شکل روى هم 
مى بايد قرار گيرد (شکل ۵۳   ــ۱۴). براى اين کار با گونياى بازشو 
زاويه مربوط را با کمک  نقاله تنظيم نموده و روى محل اتصال در 
ضخامت چوب خط کشى کنيد و سپس کف صندلى خط کشى شده 
را با رنده دستى برنديد تا به زاويه ۶۰ درجه برسد. در اين مرحله 
پشتى صندلى را لازم است طبق شکل کشيده شده در انتهاى آن 

از طرف خارج با زاويه ۳۰ درجه رنده نماييد (شکل۵۴   ــ۱۴). به 
نحوى که وقتى دو قطعه کفى و پشتى روى هم قرار گرفت طبق 
شکل بالا پشتى با زاويه ۶۰ درجه روى کفى واقع شود و زير آن ها 

نيز در يک خط مستقيم قرار گيرد.

زاويه پشتى صندلى نسبت به کف آن

قطعه شماره ۳ انتهاى کفى صندلى با زاويه ۶۰ درجه رنديده مى شود
شکل ۵۳  ــ۱۴

قطعه شماره ۲ انتهاى پشتى صندلى با 
زاويه ۳۰ درجه رنديده مى شود

شکل ۵۴  ــ۱۴
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سر  قطعات   :۶ و   ۵ قطعات  دادن  فرم   ـ  ۸    ــ۱۴ ــ  ۴ ـ
مرغ و خروس را نيز که قبلاً به وسيله شابلون خط کشى نموده و با 
اره عمودبر برش داده ايد مى بايد به وسيله ى چوبسا و سوهان و رنده 
به حد خط شابلون برسانيد، البته همان طورى که قبلاً گفته شد در 
صورت استفاده از چوب براى تهيه سر مرغ و خروس به جاى نئوپان 
استحکام قطعات بيش تر خواهد شد. در اين حالت عمليات اتمام 
بال  رنده  به وسيله  حتى  راحت تر  مى توانيد  نيز  را  دادن  فرم  کارى 
کبوترى و چوبسا و غيره انجام دهيد(شکل ۵۵    ــ۱۴ و ۵۶    ــ۱۴). 
بعد از عمل فرم دادن عمل سوراخ کارى را به وسيله دريل دستى 
و يا برقى انجام دهيد و دو عدد سوراخ به قطر ۲ ميلى متر در پايين 
سر مرغ و خروس و يک عدد سوراخ به قطر ۲۵ ميلى متر روى 
سر آن ها در محل چشم به وسيله مته برگى و يا مته گرد بر فورسنتر 

به وجود آوريد.
دقت کنيد که براى جلوگيرى  از کندگى ناخواسته الياف 
و  مرغ  چشم  سوراخ  پشت  محل  اطراف  در  روکش  يا  چوب 
خروس بهتر است بلافاصله بعد از درآمدن نيش مته از پشت کار 
سوراخ کارى را متوقف کرده و از طرف پشت مجدداً آن را ادامه 
دهيد و به انجام رسانيد و يا يک قطعه جداگانه در موقع سوراخ کارى 

پشت کار قرار دهيد.
 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعه شماره ۷: اين قطعه که از  ۵  ـ
چوب به ضخامت ۲۵ ميلى متر قبلاً خط کشى و توسط اره عمودبر 
بريده شده اکنون داراى سه سطح مستقيم و يک سطح منحنى طبق 
شکل مى باشد که در سطح آن ۸ سوراخ به قطر ۲ ميلى متر نيز ايجاد 

مى گردد (شکل   ۵۷    ــ۱۴ و ۵۸      ــ۱۴).

شکل ۵۶  ــ۱۴ــ قطعه شماره ۶ فرم داده شدهشکل ۵۵   ــ۱۴ــ قطعه شماره ۵ فرم داده شده



250

براى فرم دادن طبق خطوط شابلون سطوح صاف را به وسيله 
رنده ساده آهنى و سرچوب را به وسيله رنده مخصوص سرچوب 
و قسمت منحنى سر ديگر را به وسيله چوبسا يا سوهان و همچنين 
رنده بال کبوترى مى توانيد عمل کنيد البته استفاده از چوبساهاى 
بودن  موجود  درصورت  که  است  مؤثر  کار  اين  در  نيز  رنده اى 

مى توانيد به کار بريد.
 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعه شماره ۸: اين قطعه که  ۶  ـ
بعد از بريدن و رنديدن به يک مکعب مستطيل به ابعاد ۱۸*۹۰*۲۱۰ 
ميلى متر تبديل شده است اکنون در اين مرحله فقط مى بايد چهار 
عدد سوراخ به قطر ۲ ميلى متر در آن به وجود آوريد که براى جاى 

پيچ درموقع مونتاژکارى از آن استفاده شود.
دقت  شکل  مانند  سرچوب  رنده  از  استفاده  درموقع 

شکل ۵۷  ــ۱۴ــ قطعه شماره ۷ پس از اتمام کارى

شکل ۵۸  ــ۱۴ــ استفاده از چوبسا رنده اى در فرم دادن قطعه شماره ۷

و  نکند  برخورد  خارجى  لبه  يعنى  سرچوب  آخر  به  رنده  تيغ  کنيد 
شکستگى يا کندگى الياف ناخواسته ايجاد نشود (شکل ۵۹   ــ۱۴ 

و ۶۰   ــ۱۴).
 ـ  ۸     ــ۱۴ــ فرم دادن قطعه شماره ۹: اين قطعه که  ۷ـ
۶ عدد از آن براى پايه استفاده مى گردد در اين مرحله مى بايد فرم 

شکل ۵۹  ــ۱۴ــ استفاده از رنده سرچوب در تسطيح سرچوب قطعه شماره ۸

شکل ۶۰  ــ۱۴ــ قطعه شماره ۸ پس از اتمام کارى

زاويه سر آن را که محل اتصال از يک طرف به قيد اتصال ميانى 
(قطعه شماره ۸) و از يک طرف به قيد افقى اتصال پايه (قطعه شماره 

۱۰) است فرم دهيد و تنظيم کنيد (شکل ۶۱   ــ۱۴).
از نماى پهلوى اين قيد نيز اگر شابلون خط کشى تهيه کرده 
باشيد کار ساختن آن براى همه فراگيران راحت تر خواهد بود و براى 
اطلاع از اندازه هاى آن شکل اين قيد از طرف نماى پهلو کشيده 
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شکل ۶۱  ــ۱۴ــ شکل فرم داده شده قطعه شماره ۹

شده است. قسمت شيب دار بالاى پايه را مى توانيد با اره دستى دم 
روباه ابتدا بريده و سپس به وسيله رنده يا سوهان کاملاً مسطح کنيد 
و يا پايه را بين گيره ميزکار به نحوى که قسمت بالاى پايه به صورت 
افقى قرار گيرد محکم کنيد و با رنده دستى آن قدر برنديد تا مطابق 
شابلون و اندازه کشيده شده در شکل گردد. همان طورى که قبلاً 
گفته شد زبانه زير پايه را مى توانيد به وسيله اره دستى فرم دهيد. در 
مرحله بعد دو عدد سوراخ فوقانى هر پايه را به وسيله دريل برقى يا 

دستى و مته مارپيچ به قطر ۵ ميلى متر طبق شکل سوراخ کنيد.
قطعه  اين  شماره۱۰:  قطعه  دادن  فرم   ـ   ۸      ــ۱۴ ــ  ۸      ـ
همان فرم بريده شده قبلى را خواهد داشت که دو طرف آن زبانه 
نيم نيم شده و در سطح آن دو سوراخ مربع شکل به ابعاد ۲۵*۲۵ 
برگى  مته  با  مى تواند  سوراخ  دو  اين  که  شده  درآورده  ميلى متر 

به صورت دايره به قطر ۲۵ ميلى متر نيز ايجاد گردد.
دقت نماييد سوراخ با زاويه و در امتداد قيد شماره ۹ ايجاد 
گردد تا پايه با زاويه ۶۰ درجه بتواند داخل آن قرار گيرد (شکل 

۶۲   ــ۱۴ و ۶۳   ــ۱۴).

شکل ۶۲  ــ۱۴ــ ايجاد سوراخ در سطح صفحه به وسيله اره عمودبر

شکل ۶۳  ــ۱۴ــ قيد افقى اتصال پايه قطعه شماره ۱۰
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 ـ   ۸      ــ۱۴ ــ فرم دادن قطعه شماره ۱۱: قيد خميده  ۹   ـ
قبلاً  ميلى متر   ۱۲۷۰*۱۰۰*۲۵ ابعاد  به  مى باشد  عدد  دو  که  پايه 
بريده شده و رنديده شده است در اين مرحله لازم است دو سر هر 
کدام را طبق شابلون به وسيله سوهان و يا رنده بال کبوترى فرم دهيد 
زبانه را روى  کام جاى  عدد  محل سه  سپس  ۶۵ــ۱۴) و  (شکل 
سطح آن به وسيله مغار يا اره عمودبر طبق شکل ايجاد کنيد (شکل 
۶۴ــ۱۴). براى استفاده از اره عمودبر دو طرف داخلى هر کام را 
به وسيله مته به قطر ۱۲ ميلى متر که عرض کام است سوراخ کنيد 
و تيغه اره عمودبرُ را در شروع برش داخل آن قرار داده و اره را 
روشن کنيد و عمل برش را انجام دهيد و در پايان براى دقت عمل 
بيش تر مى توانيد داخل سوراخ را که قدرى کوچک تر از عرض 
موردنياز  عرض  به  سوهان  به وسيله  شده  بريده  ۱۲ميلى متر  نهايى 
برسانيد. دقت کنيد عرض سوراخ نبايد بزرگ تر از ضخامت زبانه 
قطعه شماره ۱۰ شود تا بتواند استحکام لازم را بعد از مونتاژکارى 

داشته باشد.
اين   :۴ و   ۳ شماره  قطعه  دادن  فرم   ـ  ۸     ــ۱۴ــ  ۱۰ـ
و  مرغ  چشم  محل  در  دستگيره  به عنوان  است  عدد  دو  که  قطعه 
خروس مورد استفاده قرار مى گيرد، بايد به شکل استوانه به قطر 

۲۵ ميلى متر و طول ۲۵۰ ميلى متر تهيه شود (شکل ۶۶ ــ۱۴).
ابعاد  به  مستطيل  مکعب  بايستى  ابتدا  آن  تهيه  براى 
۲۶*۲۶*۲۵۰ ميلى متر  را تهيه کنيد و چنان چه بخواهيد آن را با 
کمک رنده گرد کنيد ابتدا دو مقطع مربع شکل اين قطعه را يک ۸ 
ضلعى منتظم خط کشى کنيد و سپس قطعه را بين گيره  ميز کار بسته 
و نيش اضلاع طولى آن را بالا قرار داده و برنديد تا قطعه مکعب 
مستطيل به يک قطعه منشور با مقطع ۸ ضلعى منتظم تبديل شود. 
سپس گوشه هاى ۸ ضلعى را نيز به همان ترتيب قبل کمى برنديد به 
نحوى که به يک منشور با قاعده ۱۶ ضلعى منتظم تبديل شود. 
اکنون اگر قطعه را  که نزديک به دايره مى باشد به وسيله کاغذ سنباده 
که در کف دست خود گرفته ايد سنباده بزنيد و حرکت دوار توأماً 
با حرکت طولى درموقع سنباده زدن به آن بدهيد قطعه شما به يک 

استوانه کامل تبديل مى شود (شکل ۶۶ ــ۱۴).

شکل ۶۴  ــ۱۴ــ قطعه فرم داده شده قيد خميده پايه (قطعه شماره ۱۱)

شکل ۶۵  ــ۱۴ــ فرم دادن سر قطعه با استفاده از رنده بال کبوترى

شکل ۶۶  ــ۱۴ــ مراحل گرد کردن دستگيره به وسيله رنده دستى و سنباده قطعه 
شماره ۱ و ۲ و ۳ و ۴

۱ ٢

۳ ۴
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براى گرد کردن اين قطعه از دستگاه خراطى نيز که کاملاً 
آموزش کار کردن با آن را فرا گرفته ايد (شکل ۶۷ــ۱۴) مى توانيد  
تهيه  آموزش  قبلى  مراحل  در  را  قطعه  اگر  يا  و  کنيد  استفاده 
را  قطعه  همان  مى توانيد  و  نبوده  مجدد  ساخت  به  لازم  نموده ايد 

استفاده کنيد.

۹ ــ۱۴ ــ پرداخت کردن قطعات
قطعات الاکلنگ در مراحل گذشته به ترتيب ساخته شده و 
همه قطعات مى تواند در ساخت کلى به کار برده شود ولى قبل از 
مونتاژکارى قطعات، لازم است همه آن ها را کاملاً پرداخت کارى 
کرد يعنى حتى الامکان معايب ظاهرى برطرف و سطوح به صافى 

کافى براى مراحل رنگ کارى رسانده شود (شکل ۶۸ ــ۱۴).
براى اين کار کليه سطوح قطعات را مى بايد ابتدا ليسه کارى 
نمود و درجه صافى سطح آن ها را بدين وسيله زياد کرد براى اين 

شکل ۶۷  ــ۱۴ــ تهيه دستگيره (قطعه شماره ۳ و ۴) به وسيله دستگاه خراطى

شکل ۶۸  ــ۱۴ــ استفاده از ليسه در پرداخت کارى قطعات الاکلنگ

رابطه  اين  در  ليسه  رنده  يا  ليسه  مانند  مربوطه  ابزارهاى  از  کار 
استفاده کنيد و دقت کنيد در اين مرحله اگر مثلاً جاى داغ ضربه 
برطرف  ليسه  به وسيله  را  آن  باقى مانده  چوب  سطح  روى  چکش 

کنيد (شکل ۶۹ ــ۱۴).

شکل ۶۹  ــ۱۴ــ استفاده از رنده ليسه در پرداخت قطعات الاکلنگ

بعد از ليسه کارى قطعات را سنباده بزنيد. براى اين کار از 
ورق سنباده شماره ۶۰ که نسبتاً زبر و خشن است استفاده کنيد 
در سنباده کارى سطوح صاف از تخته سنباده طبق شکل استفاده 
سنباده  ورق  از  لبه کار  قوسدار  سطوح  زدن  سنباده  براى  و  کنيد 
و  ۷۰ــ۱۴)  (شکل  گردد  استفاده  است  بهتر  سنباده  تخته  بدون 
خودتان  ابتکار  به  مى توانيد  داخلى  قوس هاى  سنباده کارى  براى 
متناسب با قوس موردنظر يک تخته سنباده فرم دار کوچک يا بزرگ 

شکل ۷۰ــ۱۴ــ پرداخت کارى قطعات الاکلنگ به وسيله سنباده
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به کار گيريد. دقت کنيد قطعات خوب پرداخت شوند خصوصاً در 
پرداخت گوشه هاى قطعه سعى بيش ترى کنيد چون بعد از عمليات 
را  کار  گوشه هاى  قطعات  کردن  پيچ  و  چسباندن  و  مونتاژکارى 
نمى توان به راحتى ليسه کارى يا سنباده کارى نمود. چنان چه سطح 
بعضى از قطعات فرو رفتگى زيادى دارد لازم است فرو رفتگى 
کمک  با  ابتدا  مى کنيد  تهيه  چسب  و  مل  پودر  از  که  بتونه  با  را 
بزنيد  سنباده  کنيد و پس از خشک شدن روى آن را  کاردک پر 

(شکل۷۱ــ۱۴).

شکل ۷۱ــ۱۴ــ سنباده زدن لبه فرم دار قطعات الاکلنگ

۱۰ــ۱۴ــ کنترل قطعات با شابلون
اطمينان  جهت  سنباده کارى  و  ليسه کارى  عمليات  از  بعد 
شابلون  توسط  دقت  با  را  هرکدام  است  لازم  قطعات  صحت  از 
دقيقاً به ترتيب  قطعات را  مرتبه همه  نمود، لذا يک  کنترل  مربوطه 

زير کنترل کنيد:
۱ــ فرم قطعات شماره ۱ و ۱۲ را با شابلون کنترل کنيد البته 
شکل دم مرغ و خروس در قسمت قوس کارى خارجى آن ممکن 
است دقت زيادى نداشته باشد، ولى زاويه صاف بودن و گونيايى 
بودن قسمت مستقيم آن در ضخامت که به پشتى صندلى بعداً محکم 
مى شود بايستى از دقت زيادى برخوردار باشد. آن قسمت را دقيقاً 

با شابلون مطابقت دهيد.
۲ــ قطعات کفى و پشتى صندلى را ابتدا جداگانه با شابلون 
کنترل کنيد و سپس دو ضخامت انتهايى آن ها را که بايد روى هم 
قرار گرفته و صندلى را تشکيل دهد روى يکديگر قرار دهيد و زاويه 

و صافى سطوح و در اصطلاح درز بودن آن ها را کنترل کنيد.
۳ــ قطعه شماره ۳ را از نظر قطر کنترل کنيد و يک بار در 
محل دستگيره فرو ببريد و امتحان نماييد که شل و يا سفت نباشد و 

طول آن را نيز با متر اندازه گيرى کنيد تا ۲۵ سانتى متر باشد. 
۴ــ قطعات ۵ و ۶ را که سر مرغ و خروس هستند از نظر 

شکل و ضخامت دقيقاً کنترل کنيد.
۵   ــ قطعات شماره ۷ را با شابلون مطابقت نماييد و تعداد 

قطعات و سوراخ هاى آن ها را نيز کنترل کنيد.
۶   ــ اندازه هاى قطعه ۸ را دقيقاً کنترل کنيد.

۷ــ تعداد ۶ عدد پايه تهيه شده را از نظر ابعاد کنترل کنيد 
و زواياى قسمت بالا و زبانه ايجاد شده قسمت پايينى آن ها را با 
شابلون مطابقت دهيد و يک بار زبانه را در کام قطعه شماره ۱۰ فرو 

برده و اندازه سفتى و شلى آن را امتحان کنيد.
بايد  و  است  مهم  خيلى  زوايا  نظر  از  خصوصاً  قطعه  اين 

دقيقاً کنترل شود.
زبانه  و  طول  نظر  از  است  لازم  نيز   ۱۰ شماره  قطعه  ۸    ــ 
و سوراخ هاى سطح آن کاملاً کنترل گردد خصوصاً زاويه کام يا 
سوراخ هاى کنده شده مهم هستند و زبانه هاى اين قطعه را يک بار 
با قطعه شماره ۱۱ امتحان و شل و سفتى کام و زبانه مربوطه را 

کنترل کنيد.
از  مى بايد  است  پايه  خميده  قيد  که   ۱۱ شماره  قطعه  ۹ــ 
نظر فرم مخصوصاً قوس خارجى با شابلون کنترل شود و کام هاى 
قرار  شابلون  طبق  خودش  محل  در  دقيقاً  است  لازم  شده  کنده 

گرفته باشد.

۱۱ــ۱۴ــ مونتاژ قطعات اسباب بازى
نمودن  متصل  هم  به  و  کردن  سرهم  يعنى  مونتاژ  عمليات 
کليه قطعات تا کار موردنظر که در اينجا الاکلنگ به ابعاد کلى زير 

است ساخته شود.
طول = ۱۴۷۳ ميلى متر
عرض = ۳۹۴ ميلى متر
ارتفاع = ۶۱۰ ميلى متر

هرکارى براى مونتاژ کردن مى بايد بنابر فرم ساختمانى و نقشه 
فنى آن با برنامه ريزى خاصى انجام شود و چون اگر بخواهيم بدون 
نظم قطعات را به هم متصل کنيم در حين کار متوجه مى شويم بعضى 
قطعاتى را که به هم متصل کرده ايم مجدداً بايد از هم جدا کنيم تا 
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قطعه بعدى ابتدا در جاى خود قرار گيرد و يا چسبى که به قطعات 
اوليه زده ايم قبل از محکم کردن آن ها به يکديگر خشک مى شود 
و خاصيت چسبندگى لازم را از دست مى دهد. براى مونتاژ کردن 

الاکلنگ بهتر است به ترتيب زير عمل کنيد:
۱ــ وسايل مونتاژ را به شرح زير آماده کنيد:

الف ــ گيره به طول بازوى ۵۰ سانتى متر ۳ عدد
ب ــ چسب سرد کازئين آماده شده ۰/۵ کيلو
ج ــ قلم مو به عرض ۲ تا ۴ سانتى متر ۱ عدد

د ــ پيچ چوب به طول۴سانتى متر ۳۲ عدد (سرعدسى)
هـ ــ ميخ کبريتى ۲۰ عدد

وــ چکش فلزى ۲۰۰ تا ۵۰۰ گرمى ۱ عدد
زــ چکش لاستيکى يا چوبى ۱ عدد

ح ــ پيچ گوشتى ساده يا خودکار ۱ عدد
۲ــ در مونتاژ قسمت اول دو قطعه شماره ۱۱ که قيدهاى 
خميده مقر پايه هستند و ۳ عدد قطعه شماره ۱۰ را که قيد افقى 

اتصال پايه هستند روى ميزکار قرار دهيد.
يک طرف زبانه هاى قطعات شماره ۱۰ را به نحوى چسب 

بزنيد که ُشره نکند و همه جاى آن از چسب مرطوب شود.
با نوک قلم مو داخل کام کنده شده يک قطعه شماره ١١(قيد 

خميده پايه) را نيز با چسب آغشته کنيد.
فرو  کام ها  داخل  را  شده  خورده  چسب  زبانه هاى  اکنون 
بريد و با چکش لاستيکى در محل کام داخل کنيد. وقتى قيدها 
کاملاً در داخل کام جاى گرفت سر ديگر زبانه شده قيدها را به همان 
ترتيب اول چسب سرد مايع بماليد و داخل کام هاى قطعه خميده 
مقر پايه ديگر را نيز چسب بزنيد و قطعه اول را طورى روى ميز 
کار قرار دهيد که سر قيدهاى قطعه شماره ۱۰ که آزاد و چسب 
خورده اند به طور مشابه و مقابل قطعه اوّل آن روى زبانه ها قرار گيرد 
و با چکش لاستيکى زبانه ها را در کام ها فرو کنيد و دقت نماييد که 
زبانه شکسته نشود و پس از فرو رفتن جذب و جفت شوند. اکنون 
با دقت به آن نگاه کنيد بايد به شکل مقابل باشد (شکل ۷۲ــ۱۴). 
سپس همان طورى که در شکل ملاحظه مى کنيد با پيچ دستى ابتدا 
دو طرف آن را ببنديد و از نظر گونيا بودن  زوايا و نداشتن دويدگى 
در  نيز  پيچ دستى  يک  سپس  و  کنيد  امتحان  را  آن  گونيا  و  متر  با 

وسط آن قرار داده و محکم کنيد و آن را بلند کنيد کنار ميزکار کف 
کارگاه قرار دهيد. دقت کنيد قيدهاى افقى بايد طورى نصب شده 
باشند که اگر درحالت تصوير آن را قرار دهيد شيب سوراخ هاى 
مربع شکل به طرف قيدهاى خميده قرار داشته و جهت آن ها موافق 

شکل کلى الاکلنگ باشد.
۳ــ در مونتاژ قسمت دوم سرهاى مرغ و خروس را روى 
ميزکار قرار دهيد و چهار عدد قيد پهلوى شماره ۷ و يک عدد قيد 
اتصال ميانى شماره ۸ را نيز آماده نموده کنار آن ها روى صفحه ميز 

بگذاريد (شکل ۷۳ــ۱۴).

شکل ۷۲ــ۱۴ــ مونتاژ کردن مقر خميده پايه با چکش لاستيکى و پيچ دستى

شکل ۷۳ــ۱۴ــ مونتاژ کردن قسمت ۲ الاکلنگ به کمک پيچ گوشتى خودکار



شکل ۷۵ــ۱۴
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ابتدا قبل از چسب زدن و پيچ کردن قطعات را طبق نقشه 
اطمينان  آن ها  صحت  از  و  دهيد  قرار  يکديگر  کنار  و  هم  روى 
سرهاى  که  نحوى  به  را   ۷ شماره  قيد  عدد  دو  لذا  کنيد.  حاصل 
سوهان خورده آن ها در طرفين و به طرف بالا قرار گيرد روى ميزکار 
بگذاريد و سر مستقيم زاويه دار آن ها را به هم نزديک کنيد و سپس 
قطعه شماره ۸ را درست در وسط دو قيد فوق الذکر به طور افقى 
قرار دهيد به نحوى که سوراخ هاى کوچک روى سطح آن مطابق 
سوراخ هاى بزرگ تر قيد شماره ۷ قرار گيرد و سر مرغ را در طرف 
چپ و سر خروس را در طرف راست آن روى قطعه شماره ۷ قرار 
دهيد و سينه مرغ و خروس را به فاصله ۴ سانتى متر از قطعه شماره ۸ 
تنظيم کنيد به نحوى که سوراخ هاى جاى پيچ روبروى يکديگر قرار 
گيرند و انتهاى سر مرغ و خروس مساوى و موازى ته قيد شماره 
۷ باشند، اکنون دو عدد قيد باقى مانده شماره ۷ را مشابه قيدهاى 
زيرى روى سر مرغ و خروس برگردانيد و آن را طبق نقشه کنترل 
نماييد و چنان چه همه برابر نقشه بود مى توانيد قطعات را به صورت 
زير به هم چسب بزنيد و پيچ کنيد براى اين کار بالاى قيد شماره ۷ 
را روى سرمرغ و خروس خط بکشيد تا حدود آن مشخص باشد 
سپس دو قيد مذکور را از روى کار برداريد و کنار بگذاريد و با 
قلم مو چسب به روى سر مرغ و خروس در قسمت پايين آن محلى 
که زير خط کشيده شده قرار دارد بماليد و همين طور روى يک 
سطح قطعه شماره ۸ نيز چسب بزنيد و سپس قطعه برداشته شده 
شماره ۷ را روى آن ها قرار دهيد و طبق شکل به سر مرغ و خروس 

و قيد شماره ۸ پيچ کنيد.
تا  نکنيد  محکم  زياد  اوّل  مرحله  در  را  پيچ ها  کنيد  دقت 

درصورت نياز بتوان قطعات را قدرى جا به جا کرد.
پس از پيچ کردن، قطعات پيچ شده به يکديگر را برگردانيد و 
دو قيد شماره ۷ پيچ نشده اوليه زير آن را برداريد و روى آن قرار 
دهيد و مانند مرحله اوّل روى پايين سر مرغ و خروس قطعات را 
تنظيم نموده و خط بکشيد و دو قطعه رويى را برداريد زير آن را 
چسب بماليد و مجدداً قطعات شماره ۷ را روى آن قرار دهيد و پيچ 
کنيد و قبل از محکم کردن کامل پيچ ها قطعات مونتاژ شده را که 
طبق شکل مقابل خواهند بود با دقت به وسيله وسايل اندازه گيرى و 
شابلون با نقشه مطابقت نماييد و سپس پيچ هاى آن را محکم کنيد و 

آن را کنار ميزکار روى زمين بگذاريد (شکل ۷۴ــ۱۴).
صندلى  قطعات  مونتاژ  شما  مونتاژکارى  سوم  قسمت  ۴ــ 
خواهد بود براى اين که قطعات کفى و پشتى صندلى ها و همچنين 
(شکل  کنيد  عمل  زير  به ترتيب  نماييد  آماده  را  خروس  و  مرغ  دم 

۷۵ــ۱۴).

شکل ۷۴ــ۱۴ــ قطعات مونتاژ شده قسمت دوم الاکلنگ

الف ــ کفى صندلى را به طور عمود بين گيره ميزکار محکم 
کنيد به نحوى که قسمت مستقيم انتهاى آن مساوى سطح روى 
صفحه ميزکار قرار گيرد روى آن را با قلم مو چسب بماليد و سپس 
پشتى صندلى را از انتهاى قسمت مستقيم زاويه دار به نحوى که 
بعد از قرار طبق نقشه با شيب لازم نسبت به هم طبق شکل بشود 
قرار دهيد و بعد از کنترل آن ها را به وسيله دو عدد ميخ کبريتى به 
يکديگر محکم کنيد و صندلى ديگر را نيز به همين ترتيب روى هم 

متصل کنيد.
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ب ــ در مرحله بعدى دم مرغ و خروس را مى بايد به پشتى 
صندلى ها بچسبانيد. براى اين کار دم مرغ را ابتدا به طور عمود بين 
گيره ميزکار ببنديد به نحوى که قسمت مستقيم ضخامت آن با صفحه 
ميز موازى و همرو قرار گيرد و سپس دقيقاً وسط پشتى را مشخص 
بگذاريد به طورى که کف صندلى به صورت عمود  کرده روى آن 
قرار بگيرد و ادامه دم مرغ  به فاصله ۹ سانتى متر برابر عرض قطعه 
شماره ۷ از زير کف صندلى بيرون واقع شود. ضخامت دم مرغ را 
در محلى که با پشتى صندلى تماس دارد چسب بزنيد و روى آن قرار 
دهيد و سپس با دو عدد ميخ کبريتى به هم محکم کنيد و چسب هاى 
بيرون زده احتمالى آن را پاک کنيد و اين قطعه مونتاژ شده را نيز 
کنار ميز بگذاريد و قطعات صندلى با دم خروس را نيز به همين ترتيب 
با هم مونتاژ نماييد و طبق شکل مقابل کاملاً اندازه گيرى و کنترل 

کنيد و کنار بگذريد (شکل ۷۶ــ۱۴ و ۷۷ــ۱۴).

شکل ۷۶ــ۱۴ــ مونتاژ قطعات صندلى با دم مرغ

شکل ۷۷ــ۱۴ــ مونتاژ قطعات صندلى با دم خروس

آن  خميده  مقر  روى  پايه  کردن  مونتاژ  چهارم  قسمت  ۵  ــ 
يعنى اضافه کردن قطعات شماره ۹ به قطعات مونتاژ شده قسمت 
اوّل مى باشد براى اين کار چنان چه از مونتاژ قسمت اوّل حداقل 
۱۲ ساعت گــذشته و چسب آن خشک شده بــاشد مـى تـوانيد 

پيچ دستى هاى آن را باز کنيد و آن را مجدداً روى ميزکار بگذاريد 
و سپس ۶ عدد پايه شماره ۹ را به نحوى که کجى بالاى آن به طرف 
داخل و مقابل يکديگر قرار گيرد طبق (شکل ۷۸ــ۱۴ و ۷۹ــ۱۴) 
چسب   زده و با چکش لاستيکى يا چوبى زبانه آن ها را در کام يا 
سوراخ مربوطه داخل کنيد. دقت کنيد زاويه پايه ها طورى قرار 
گيرد که در مرحله بعدى بتوان قسمت دوم مونتاژ شده قطعات مرغ 
و خروس و قيدهاى مربوطه را بين آن قرار داد و به طورى که در 
شکل ملاحظه مى کنيد دو قطعه چوب زير مقر خميده پايه قرار داده 
شده که مانع از حرکت نوسانى آن درموقع مونتاژ پايه روى آن گردد 
ضمناً در کليه عمليات چسب زنى بايد از ريختن چسب روى ميزکار 
جلوگيرى نماييد و يا درصورت ريخته شدن بلافاصله آن را با يک 

پارچه مرطوب پاک کنيد.

شکل ۷۸ــ۱۴ــ نصب قطعات پايه رو قيد خميده مقر پايه

شکل ۷۹ــ۱۴ــ نحوه مونتاژ پايه ها و جلوگيرى از نوسانات قيد خميده پايه

۹۰

۹۰
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۶ ــ مرحله پنجم مونتاژکارى نصب قسمت مونتاژ شده دوم 
مونتاژ شده چهارم (پايه ها  (قطعات مرغ و خروس) روى قسمت 
و قيد خميده مقر پايه) است. براى اين کار بعد از نصب پايه ها در 
مرحله قبلى قسمت مونتاژ شده دوم را برداشته و ابتدا بين پايه ها 
قرار بدهيد و نحوه استقرار قطعات و اندازه هاى آن را کنترل کنيد 
و حتى يک بار بدون چسب با پيچ دستى طبق شکل پايه ها را به آن 
محکم نماييد (شکل ۸۰  ــ۱۴) و چنان چه از هر نظر برابر نقشه بود 
جاى صحيح قطعات نهايى را علامت گذارى کنيد. به عبارت ديگر 
مونتاژ شده دوم خط بکشيد و  محل برخورد پايه ها را با قسمت 
سپس گيره ها را باز کنيد و به محل زاويه دار پايه ها چسب بماليد و 
مجدداً آن ها را در محل قبلى خط کشى شده به وسيله گيره محکم 
کنيد و پيچ هاى به طول ۴ سانتى متر سر عدسى را در سوراخ هاى 
آچار  يا  و  ساده  آچار  به وسيله  و  دهيد  قرار  طرفين  شده  ايجاد 

پيچ گوشتى خودکار محکم کنيد.
وسط طول دستگيره ها را نيز قدرى چسب بزنيد، در محل 
خود طبق شکل قرار دهيد و يک بار ديگر اندازه ها را کنترل کنيد، 
صندلى ها را نيز از کف قدرى چسب بماليد و در محل مربوطه طبق 
نقشه قرار دهيد و کف آن ها را با چهار عدد ميخ کبريتى به قطعات 
شماره ۷ محکم کنيد و پيچ هاى دم مرغ و خروس را نيز سفت کنيد. 

و بگذاريد الاکلنگ مونتاژ شده شما خشک شود.
۷ــ بعد از اينکه حداقل ۱۲ ساعت از مرحله نهايى مونتاژ 
گذشت و چسب ها خوب خشک شد و قطعات به هم متصل شده 
استحکام لازم را به دست آورد پيچ ها را مجدداً امتحان کنيد که 
کاملاً سفت شده باشد و سپس پيچ دستى ها را باز کنيد و اطراف 
الاکلنگ را کنترل نماييد و اگر ايراد عمده اى مشاهده نشد آن را 

پرداخت نهايى کنيد.
يا  پرداخت  رنده  از  مى توانيد  پرداخت کارى  عمليات  در 
رنده آهنى دو تيغ که خيلى کم تيغ باشد طبق (شکل ۸۱ ــ۱۴) و يا ليسه 
و در پايان از سنباده نرم استفاده کنيد و تمام قسمت هاى الاکلنگ 
را با سنباده لرزشى و يا دستى با شماره ۱۲۰ تا ۲۰۰ سنباده بزنيد 
و آن را براى عمليات رنگ کارى آماده نماييد، البته قبل از تحويل 
دادن و اعلام تمام شدن کار بهتر است براى زيبا شدن الاکلنگ 

شکل ۸۰   ــ۱۴ــ الاکلنگ مونتاژ شده توسط هنرجوى هنرستان قدس تهران

سر مرغ و خروس را همان طورى که در شکل ملاحظه مى نماييد 
با رنگ از دو طرف نقاشى کنيد (شکل۸۲    ــ۱۴).

شکل ۸۱   ــ۱۴ــ عمليات پرداخت کارى نهايى الاکلنگ مونتاژ شده

شکل ۸۲   ــ۱۴ــ سر مرغ و خروس را برابر شکل طراحى شده در کار مونتاژ شده 
نقاشى کنيد.
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۱۲ــ۱۴ــ نکات ايمنى و بهداشت فردى
اره  با  برش کارى  مخصوصاً  قطعات  ساخت  درموقع  ۱ــ 
عمودبر وقتى از پيچ دستى استفاده مى کنيد مواظب باشيد در حين 

کار پيچ دستى ممکن است شل شود و روى پايتان بيفتد.
ماسک  از  حتماً  سنباده  با  پرداخت کارى  درموقع  ۲ــ 
مخصوصى استفاده کنيد تا گرد سنباده به دهان شما وارد نشود 

(شکل ۸۳    ــ۱۴).

شکل ۸۳   ــ۱۴ــ در موقع سنباده کارى از ماسک مخصوص استفاده شود.

۳ــ بعد از اتمام عمليات چسب کارى حتماً دست خود را 
با صابون بشوييد.

۴ــ در حمل و نقل قطعات سنگين از کمک دوستان خود 
استفاده کنيد تا کمر شما آسيب نبيند. 

۵   ــ قطعات چوب هاى بريده شده زائد را زير پا نيندازيد تا 
از زمين خوردن شما و ايجاد سانحه جلوگيرى شود و بهتر است 

ظرف مخصوص در کارگاه براى ضايعات خود داشته باشيد.
قرار  ميزکار  روى  مرتب  را  خود  کار  قطعات  و  ابزار  ۶   ــ 

دهيد تا احتمال اشتباه شما درموقع توليد کم شود.
شما  به  که  ماشين آلاتى  خصوصاً  برقى  آلات  ابزار  با  ۷ــ 
در  که  کوچک  اره نوارى  ماشين  مانند  نشده  داده  آموزش  هنوز 
شکل ملاحظه مى نماييد کار نکنيد، زيرا احتمال پاره شدن تيغه اره 

و بريدگى دست شما وجود دارد (شکل ۸۴     ــ۱۴).
از  بيش  کردن  محکم  از  دستى  پيچ  بستن  درموقع  ۸     ــ 
خواهد  وجود  قطعات  شکستن  خطر  چون  کنيد  خوددارى  حد 

داشت.
۹ــ حتماً درموقع کار از لباس مناسب يا پيش بند مخصوص 
استفاده کنيد چون ممکن است موقع چسباندن قطعات لباس شما 

آلوده به چسب گردد (شکل ۸۵   ــ۱۴).

شکل ۸۴   ــ۱۴ــ با ماشين آلاتى که آموزش نديده ايد کار نکنيد.

شکل ۸۵   ــ۱۴ــ درموقع چسب کارى عمليات مونتاژ از پيش بند استفاده کنيد.
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۱۰ــ درموقع چسب کارى مواظب باشيدچسب روى ميزکار 
و ابزارها نريزد و اگر ريخت آن را تميز کنيد تا خشک نشود و پاک 

کردن بعدى را مشکل نسازد.
روى  رنده  کف  گذاشتن  از  رنده کارى  درموقع  ۱۱ــ 
ابزارهاى فلزى خوددارى کنيد مخصوصاً از برخورد تيغه رنده با 

هر جسم سختى در اين مورد حفاظت نماييد.
۱۲ــ درموقع استفاده از ابزارهاى برُنده حتى چوبسا مواظب 
باشيد اعمال نيرو را دقيق انجام دهيد تا از برخورد ناگهانى به دست 

شما و زخمى کردن آن جلوگيرى شود (شکل۸۶    ــ۱۴).

۱۳ــ۱۴ــ ساخت پروژه
در کارگاه تخصصى با توجه به مراحل آموزش داده شده، 
ساخت يک ميز مطابق (شکل ۸۷   ــ۱۴) موردنظر است و براى اين 

کار هر هنرجو بايد قطعات زير را تهيه کند.

شکل ۸۶     ــ۱۴ــ در استفاده از چوبسا نيز احتياط کنيد.

شکل ۸۷     ــ۱۴ــ چهار صندلى با ميز شيشه اى مربوط به اتاق پذيرايى
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شکل ۸۹   ــ۱۴ــ اتصال کام و زبانه

۱ــ يک تخته از چوب سوزنى يا پهن برگ به ضخامت ۳۵ 
ميلى متر انتخاب کنيد و دو قطعه به ابعاد ۴۵۰ * ۳۵ * ۶۵ ميلى متر 

خط کشى کرده با اره ى عمودبر برش دهيد.
ابعاد  به  دستى  رنده  با  را  شده  بريده  چوب  قطعه  يک  ۲ــ 

۵۰۰*۳۰ *۶۰ ميلى  متر رنده کنيد.
۳ــ سر دو قطعه چوب را براى عمليات ساخت اتصال دورو 

فارسى خط کشى کنيد (شکل ۸۸    ــ۱۴).

۴ــ سر قطعه سوم را طبق قاعده با کمک اره زبانه کرده و در 
داخل کام قيد افقى که به وسيله ى اسکنه درآمده است، جاسازى 

کنيد (شکل ۸۹    ــ۱۴).
۵  ــ اتصال فاق و زبانه دو رو فارسى را سرهم کنيد.

۶ ــ اندازه هاى اتصال تهيه شده را کنترل کنيد.
۷ــ قطعات را در پايان به يکديگر طبق شکل مونتاژ کنيد.

شکل ۸۸   ــ۱۴ــ طريقه ترسيم اتصال گوشه اى فاق و زبانه دورو فارسى و مخفى



با توجه به اين که آموزش هاى داده شده نهايتاً منجر به توليد کار عملى به نام الاکلنگ شده و فراگير مى بايد تمام 
مهارت هايى را که ياد گرفته در ساخت آن به کار گيرد و سرعت و دقت و اقتصاد کار را نيز مى توان به وسيله آن به کار  
ارزيابى کرد لذا در پايان کار عملى مى تواند به صورت زير مورد ارزشيابى معلم قرار گيرد. چنان چه حداقل ۱۲ نمره از 

۲۰ نمره نهايى را فراگير به دست آورد از اين واحد درسى قبول شده است. 
۱ــ فراگير اندازه هاى کلى کار ساخته شده خود را در جدول زير بنويسد و تفاوت آن را با نقشه به دست آورد.

تفاوت اندازه رديف ۱ تا ۱۰ ميلى متر     ۲   نمره تا ۵۰ ميلى متر      ۱    نمره و بيش تر    ۰
تفاوت اندازه رديف ۲ تا ۱۰ ميلى متر      ۲   نمره تا ۲۰ ميلى متر    ۱    نمره و بيش تر    ۰
تفاوت اندازه رديف ۳ تا ۱۰ ميلى متر   ۲   نمره تا ۳۰ ميلى متر   ۱    نمره و بيش تر    ۰ 

۲ــ کليه قطعات با شابلون هاى تهيه شده تطبيق داده شود.
الف ــ شابلون هاى تهيه شده با قطعات ۱ و ۲ تطبيق مى کند   ۱/۵  نمره و تطبيق نمى کند   ۱
ب ــ شابلون هاى تهيه شده با قطعات ۵ و ۶ تطبيق مى کند       ۱/۵  نمره و تطبيق نمى کند     ۱ 
ج ــ شابلون هاى تهيه شده با قطعات ۷ و ۱۱ تطبيق مى کند     ۱/۵  نمره و تطبيق نمى کند    ۱

۳ــ اتصالات قطعات ۹ و ۱۰ و ۱۱ دقيق انجام شده  ۲   نمره و دقيق انجام نشده   ۱
۴ــ زاويه پشتى صندلى برابر ۱۲۰ درجه تا ۱۰۰ درجه است   ۱   بيش از ۲۰ درجه اختلاف دارد   ۰

۵ ــ سطوح کار خوب پرداخت شده  ۱/۵  خوب پرداخت نشده  ۱
۶ ــ اقتصاد در کار موقع ساخت رعايت گرديده  ۱  اقتصاد کار رعايت نشده      ۰ 

۷ــ از ابزار و مواد به طور صحيح استفاده شده  ۲  استفاده صحيح نشده  ۱
۸ ــ انضباط و نظافت کار خوب بوده  ۲  انضباط و نظافت کار خوب نبوده  ۱

آزمون پايان فصل چهاردهمآزمون پايان فصل چهاردهم
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تفاوت به ميلى متراندازه ساخته شده به ميلى متراندازه نقشه به ميلى مترنام پروژه: الاکلنگرديف
۱۴۷۳بزرگ ترين طول۱
۳۹۴بزرگ ترين عرض۲
۶۱۰بزرگ ترين ارتفاع۳
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