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ی دف   

کسب مهارت کارکردن با پرس هیدرولیکی گرم

توانایی پرس کاری صفحات مصنوعی با 
ماشین پرس گرم هیدرولیکی

  هدف های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ــ قسمت های مختلف ماشین پرس را شرح دهد. 
2ــ  مواد تشکیل دهندهٔ چسب پرس را نام ببرد. 
3ــ چسب زنی صفحات روکش را انجام دهد.

4ــ  اصول پرس کردن صفحات روکش را توضیح دهد. 
5ــ تنظیمات ماشین پرس را انجام دهد. 
6ــ  اصول ایمنی در پرس را رعایت کند.
7ــ عملیات پرس کاری را انجام دهد. 

ساعت آموزش 

جمععملینظری

103444

واحد کار پنجم
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1ــ پرس چیست؟ 
2ــ پرس گرم چیست؟ 

3ــ چسب پرس از چه موادی ساخته شده است؟ )شکل 1ــ 5(

پیش آزمون )٥(

شکل 1ــ 5

4ــ چگونه روکش طبیعی روی صفحات مصنوعی پرس می شود؟ 
5 ــ آیا تخته خرده چوب با نقوش زیبا از چوب ماسیو )توپر( ساخته شده است؟ 

6ــ نقش های روی روکش های طبیعی ناشی از چیست؟ )شکل 2ــ 5(

7ــ چرا روکش های طبیعی از نظر رنگ و نقش با همدیگر متفاوت اند؟ 
5ــ توانایی پرس کاری صفحات مصنوعی با ماشین پرس گرم هیدرولیکی پرس روکش های چوبی بر روی صفحات مصنوعی، 
از قبیل تخته خرده چوب، تخته فیبر، و تخته چند لایه و غیره موجب می شود محصول نهایی زیبا عرضه شود. لذا، کاربرد گسترده ای 

در بخش مبلمان و انواع کابینت دارد.
امروزه پرس روکش های مصنوعی نظیر لترون، فرمیکا، پی وی سی )PVC( و نظایر آن ها توسعه یافته است، زیرا دسترسی به 

مواد اولیهٔ تهیهٔ روکش، یعنی گرده بینه های قطور، با محدودیت همراه است. 
در این بخش سعی شده است که با ماشین پرس و اصول پرس کاری آشنا شوید. 

شکل 2ــ 5
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5 ــ توانایی پرس کاری صفحات مصنوعی با ماشین پرس گرم هیدرولیکی

1ــ 5ــ آشنایی با ماشین پرس گرم هیدرولیک 
صفحات  روی  روکش  چسباندن  برای  گرم  پرس  از 
مصنوعی و پرس صفحات چندلایی یا فیبر جهت ساختار درهای 

پرسی استفاده می شود.
 این دستگاه در انواع مختلف به بازار عرضه شده و وجود 
آن در کارگاه های صنایع چوبی، که از روکش های طبیعی به طور 

گسترده استفاده می کنند، امری ضروری است )شکل 3ــ5(. 

1ــ جک های پرس، که تعداد آنها با توجه به ابعاد پرس و 
میزان فشار مورد نیاز تعیین می گردد، اغلب 4 تا 6 جک است 

)شکل 5ــ5(. 

شکل 3ــ 5 پرس گرم

1ــ1ــ 5ــ قسمت های مختلف ماشین پرس گرم 
از قسمت های زیر تشکیل  به طور کلی ماشین پرس گرم 

شده است )شکل 4ــ5(: 

شکل 4ــ 5

شکل 5 ــ 5

تنظیم کننده فشار
تنظیم کننده حرارت 

صفحات
جدول محاسبه 

تنظیم فشار

صفحات 
گرم پرس

جک های 
هیدرولیک

کارتر 
روغن

الکتروپمپ

اهرم یا کلید 
حرکت پمپ

2ــ صفحات پرس، که اغلب صفحهٔ بالایی ثابت و صفحهٔ 
پایینی توسط جک ها حرکت می کند. 

3ــ مخزن کارتر روغن که در نوع هیدرولیکی وجود دارد. 
فشار  عوامل  مجموعهٔ  که  پرس  تنظیمات  صفحهٔ  4ــ 

حرارت و زمان را تنظیم می کند. 
5ــ جدول محاسبهٔ تنظیم فشار با توجه به نوع پرس، که از 
نظر تغذیهٔ حرارتی متفاوت است، برای انعقاد چسب، منبع حرارتی 
لازم جهت انتقال گرما به صفحات روکش دارای روش های زیر 

است: 
1( صفحات این ویژگی را دارند که با قراردادن المنت های 

برقی در داخل آن ها از گرمای لازم برخوردار شوند. 
2( از بین صفحات پرس روغن داغ عبور می کند و گرمای 
حاصل را انتقال می دهد که به دلیل داشتن نقطهٔ جوش بالا حرارت دهی 
بیش تری دارد و به دلیل نداشتن خورندگی صفحات پرس مناسب 
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ـ 5(.  انجام محاسبات لازم برای تنظیم فشار پرس موجب صرفه جویی است. ضمناً هزینهٔ مصرف برق آن اندک  است )شکل 6 ـ
در وقت می شود. تنظیم فشار پرس با مساحت و جنس صفحات 

برای پرس کاری و نوع چسب مصرفی رابطهٔ مستقیم دارد.

شکل 6 ــ 5

شکل ٨ ــ 5

شکل ٩ ــ 5

شکل ٧ ــ 5

در این سیستم به مخزن و مشعل حرارتی که روغن را داغ 
کند )شکل 7ــ 5( نیاز است. 

3( آب داغ یا بخار آب از بین صفحات عبور داده می شود، 
که خاصیت خورندگی صفحات را دارد و آب سریع تر گرمای خود 

را از دست می دهد. 
2ــ 1ــ 5 ــ تنظیمات ماشین پرس گرم 

مربوط  تنظیمات  است  لازم  ماشین  کردن  روشن  از  قبل 
پرس صورت  و مدت زمان  پرس  میزان فشار  به درجهٔ حرارت، 
گیرد. اغلب کارخانه های سازندهٔ ماشین پرس، جهت سهولت کار 
و افزایش دقت و کیفیت پرس، دیاگرام مربوط به فشار و سطح 
پرس را به صورت ورق پرچ شده روی دستگاه نصب می کنند. 

این دیاگرام، که در شکل )8ــ5( نشان داده شده است، در 

برای تنظیمات حرارت در پرس  های گرم هیدرولیکی، معمولاً 
تنظیم پذیر  ساعت  صفحهٔ  با  حرارت سنج  پرس،  صفحات  تعداد  به 
)تایمر( در درجات صفر تا 120 درجه نصب شده است و هم چنین 
با چرخاندن  فشارسنج تنظیم پذیری وجود دارد که می توان آن را 
عقربه و استقرار روی عدد مورد نظر، تنظیم نمود )شکل 9ــ 5(. 
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شکل10 ــ 5

شکل11 ــ 5

کلید  و  است  دستگاه  اصلی  کلید  بالای  یک  صفر  کلید 
تنظیم  برای  است.  پرس  صفحهٔ  بردن  بالا  به  مربوط  پایینی 
حرارت سنج ها پیچ پلاستیکی سیاه رنگ وسط صفحهٔ مدرج را به 
راست بچرخانید تا عقربهٔ قرمز روی درجه حرارت مورد نظر قرار 
واقعی صفحهٔ  که حرارت  را  این حالت عقربهٔ مشکی  در  گیرد. 
پرس را نشان می دهد در نظر داشته باشید که پس از روشن شدن، 
پرس عقربهٔ مشکی به آرامی حرکت می کند تا به عقربهٔ قرمز تنظیم 
شده برسد. بعد از آن حرارت ثابت می ماند. کلید روشن و خاموش 
در سمت چپ صفحهٔ مدرج برای روشن کردن المنت های برقی 

مربوط به هر صفحه می باشد. )شکل 10ــ 5(

می توان  و  دارد  شیشه ای  محفظه های  که  می شود  دیده  برجسته 
روغن  حجم  کاهش  صورت  در  کرد.  کنترل  را  روغن  حجم 
را  پرس  مخصوص  روغن  قیف،  یک  از  استفاده  با  می توانید 

به داخل کارتر بریزید. 

راه اندازی و تنظیم پرس و بازدید میزان روغن 
مخزن  در  روغن  میزان  از  باید  پرس  راه اندازی  از  قبل 
روغن  مخزن  پیچ  منظور  این  به  نمود.  حاصل  اطمینان  )کارتر( 
را با آچار تخت باز کنید. البته قبل از باز کردن پیچ لازم است 
اطراف پیچ کارتر را کاملاً پاک کنیم تا ذرات گرد و غبار و خاک 

به داخل روغن نریزد.
در شکل )11ــ 5( روی مخزن روغن به صورت یک پرچ 

3ــ1ــ5 ــ نگه داری و تعمیر ماشین پرس گرم
از  قبل  همه روزه  که  اقداماتی  یعنی  نگه داری  اصول 
راه اندازی ماشین باید انجام شود تا از صدمات احتمالی پیش گیری 
به عمل آید، که مهم ترین آن ها بررسی روغن کارتر است و قبلاً در 

مورد آن صحبت شد. 
بررسی جک های ماشین است که اغلب چهار  هم چنین، 
صفحات  تعداد  و  پرس  ظرفیت  با  متناسب  و  عددند  شش  تا 
آن اند )شکل 11ــ 5(. جک ها با فشار روغن موجب بالا رفتن 
صفحات پرس و ایجاد فشار لازم می گردند. حرکت جک ها از 
چرخ دنده ای است که در قسمت زیر دستگاه قرار دارد و حرکت 
خود را با فشار روغن توسط الکتروموتور تأمین می کند )شکل 
را  چرخ دنده ها  و  ظاهری جک ها  وضعیت  است  لازم  12ــ5(. 

بررسی کنید. 
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 سطح چسب خورده کاملاً صاف و یک دست گردد. 
 پس از قرار دادن روکش روی سطح چسب خورده باید 
آن را با سوزن دوخت پایه کوتاه ثابت نمود تا در زیر پرس جابه جا 

نگردد )شکل 15ــ 5(. 

وضعیت تابلوی برق را بررسی کنید و از صحت کارکرد 
آن اطمینان حاصل نمایید. تابلوی برق در قسمت جانبی دستگاه 

پرس تعبیه شده است )شکل 13ــ 5(. 

از سطح کار جمع آوری کنید )شکل 14ــ 5(. 

شکل 14ــ 5شکل 12 ــ 5

شکل 15ــ 5 شکل 13 ــ 5

پس از پایان عملیات پرس صفحات پرس را تمیز کنید تا 
زیرا  نماند،  باقی  پرس  ورودی  احتمالی  چسب های خشک شدهٔ 
ناهمواری  باعث فرورفتگی و  ممکن است در پرس کاری مجدد 

صفحات پرس گردد. 
 ـ 5 ــ موارد ایمنی و نکات حفاظتی  4ــ1ـ

رعایت نکات ایمنی در چسب زدن صفحات روکش و پرس 
خوردن صفحات  از صدمه  تا  است  امری ضروری  آن ها  کردن 
چوبی و صفحات دستگاه و حتی شخص کارگر جلوگیری شود. 
 به هنگام چسب زدن از لیسهٔ شانه ای )کنگره دار( استفاده 
کنید تا پخش چسب یک نواخت شود و در پایان چسب اضافی را 

دهید  قرار  کار  روی سطح  را  کار  پشت  روکش  ابتدا   
سپس قطعه کار را برگردانید و بعد از چسب زدن سطح روکش را 

روی کار بگذارید. 
جذب  اثر  )در  روکش  جمع شدن  از  جلوگیری  برای   

رطوبت چسب( مقداری آب با دست روی روکش بپاشید. 
قطعه  ضخامت  باید  پرس  زیر  در  کار  چیدن  هنگام   

کارهای هر طبقه یکسان باشد. 
 نحوهٔ چیدن قطعه کار به گونه ای باشد که فشار پرس در تمام 
سطوح یکسان باشد؛ یعنی تمام سطوح صفحهٔ پرس بارگیری شود. 
 پس از پایان پرس، صفحات آلومینیومی تمیز شود. 
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ـ شناسایی اصول جور کردن روکش های  2ــ5 ـ
طبیعی برای پرس کاری 

از روکش های چوبی، که نقوش مواج و زیبایی داشته باشند، 
برای پرس کردن روی صفحات مصنوعی استفاده می شود. نقوش 
مماسی  می تواند  روکش گیری،  روش  نوع  به  توجه  با  روکش ها 
یا  لوله بری  روش  در  مماسی  نقوش  باشد.  بینابینی  یا  شعاعی  یا 
لایه گیری به دست می آید در حالی که روکش های بینابینی و شعاعی 
در روش اسلایسر به دست می آید )شکل های 17ــ 5 و 18ــ 5(. 

پیچ،  میخ،  هرگونه  از  عاری  پرس  به هنگام  کار  سطح   
منگنه و غیر آن ها باشد تا صفحات پرس آسیبی نبینند. 

 به هنگام بالا آمدن صفحات پرس، مراقب باشید انگشتان 
دست در زیر پرس نماند. 

هم  روی  را  شده  خارج  کارهای  پرس،  پایان  از  پس   
بچینید و در سطحی صاف قرار دهید و در صورت لزوم وزنه ای 
برسد  محیط  با  تعادل  دمای  به  به تدریج  تا  بگذارید  کارها  روی 

)شکل 16ــ 5(. 

از  متنوع اند  نقوش  ایجاد  عامل  نظر  از  روکش ها  نقوش 
جمله: 

در  اغلب  که  چوب ها  سالیانهٔ  دوایر  از  حاصل  نقوش   
روکش های مماسی موجب زیبایی می شوند. 

 نقوش رگه ای که حاصل اختلاف رنگ چوب بهاره و 
تابستانه اند و اغلب در نقوش شعاعی دیده می شود. 

 نقوش مواج که حاصل از پیچش الیاف چوبی اند و در 
به  نسبت  ولی  زاویه دار هستند  به محور ساقه  نسبت  الیاف  آن ها 

یکدیگر موازی اند. 
مواد  شیمیایی  ترکیبات  حاصل  که  پیگمانه ای  نقوش   
رنگ دانه ای هستند و موجب رنگی شدن قسمتی از سطح چوب 

می شوند. 
در  اغلب  که  معدنی  رگه های  یا  کانی  لکه های  نقوش   

چوب افرا دیده می شوند. 
 نقوش لکه های اکسیدی که حاصل اکسید شدن مواد 
پارانشیمی  سلول های  در  کربوهیدرات ها  نشاسته ای  و  قندی 

چوب اند. 
 نقوش لوپ که به شکل زنگوله ای اغلب در چوب گردو 

و در قسمت بن گرده بینه دیده می شوند. 
 نقوش که اثر شاخه های روییده نشده در روی ساقه اند 
یافت  سنجد  و  نارون  کیکم،  چوب  در  اغلب  و  هستند  زیبا  و 

می شوند. 
با توجه به توضیحات داده شده، در تهیهٔ صفحات چوبی با 
نقوش زیبا می توان با جور کردن روکش ها و قرار دادن آن ها در 

شکل 16ــ 5

شکل 1٧ــ 5

شکل 1٨ــ 5
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روکش های  لبۀ  کردن  صاف  و  بریدن  ــ   5 2ــ2ــ 
طبیعی )درز کردن(

ظریف  و  دقیق  باید  هم  کنار  در  روکش ها  کردن  درز 
بین  درز  از  پرس  چسب  آمدن  بیرون  موجب  وگرنه  شود  انجام 
از  و  می گردد  لکه دار  کار  سطح  نتیجه  در  و  می شود  روکش ها 
درزکردن  برای  انبوه  تولید  در  کارخانه ها،  می کاهد.  کار  زیبایی 
دسته های روکش )قامه( از دستگاه گیوتین استفاده می کنند )شکل 

 ـ 5(.  21ـ

کنار هم به نقوش زیباتری دست یافت. در شکل )19ــ 5( پاره ای 
از این نقوش زیبا را می بینید. 

شکل 1٩ــ 5

شکل 20ــ 5

شکل 21ــ 5

 ـ 5 ــ تنظیم رنگ و نقش روکش های طبیعی  1ــ2ـ
گونه های مختلف چوبی با توجه به محل رویش، موقعیت 
جغرافیایی و ارتفاع از سطح دریا متفاوت اند و با توجه به موقعیت 
قرارگیری آن ها، در درخت )از نظر ارتفاع و درون و برون چوب 
بودن( نقوش متنوعی دارند. این نقوش ناشی از عوامل ذکر شده 
مماسی  و  شعاعی  موقعیت های  در  که  است  سالیانه  دوایر  مانند 

موجب زیبایی می شوند. 
برای دست یابی به نقوش زیبا کافی است که رگه ها و نقوش 
آن ها  ترکیب  از  تا  کنید  جور  و  جفت  هم  کنار  در  را  روکش ها 

نقوش زیباتر و هماهنگ تری ایجاد گردد )شکل 20ــ 5(. 
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3ــ2ــ5 ــ چسب زدن روکش های طبیعی در کنار 
هم برای به دست آوردن عرض مناسب 

نکته ای که هنگام برش در این روش باید رعایت کرد این 
است که حتی المقدور سعی شود در جهت طولی روکش باشد، چون 
برش در جهت عرض روکش باعث لاشه شدن لبهٔ آن می شود. پس 
از صاف کردن لبهٔ روکش ها آن ها را به کمک نوارچسب کاغذی 

که با خیس کردن، سطح چسب  بچسبانید )شکل 23ــ 5(.

 )UF( ـ آماده کردن چسب اوره فرمالدهید  1ــ3ــ5  ـ
اوره  چسب  از  گرم  پرس  ماشین  با  روکش کاری  در 

علاوه بر گیوتین، در بیش تر کارهای بزرگ و کوچک از 
دستگاه »روکش درزکن« استفاده می شود که با حرکت افقی ارهٔ 

گرد، روکش ها درز می شوند. 
بریدن و صاف کردن روکش به وسیلهٔ کاتر یا ارهٔ روکش بر 
انجام می شود. از این روش بیش تر در کارگاه های کوچک، که 
نحوهٔ  می شود.  استفاده  دارند،  محدود  تولید  و  کم  کاری  حجم 
به  را  روکش  که  است  این صورت  به  روش  این  در  کردن  درز 
کمک خط کش بلند )برراستی( با روکش بر یا کاتر می برند )شکل 

22ــ 5(. 

در روش های صنعتی )انبوه( از ماشین دوختِ روکش با 
نخ پلاستیکی استفاده می شود یا ماشین دوخت روکش با چسب 

نواری طول درز را می چسباند.
کاغذی  چسب  با  روکش ها  وصله زنی  )23ــ5(  شکل 
هنگام چسباندن روکش ها در کنار هم، برای به دست آوردن عرض 
مورد نیاز، باید دقت کرد تا روکش از هر طرف حدود 15 میلی متر 

اضافه تر باشد. 

ـ شناسایی اصول چسب زنی با چسب مخصوص   ـ 5 ـ 3ـ
پرس 

در  فرُج  و  خُلل  داشتن  به  توجه  با  طبیعی  روکش های 
چوب  خرده  تخته  صفحات  روی  مناسبی  چسب  با  باید  سطوح 
نوع  از  صنعت  در  استفاده  مورد  رایج  چسب  شوند.  چسبانده 
استفاده  مورد  نیز  دیگر  چسب های  البته  است.  فرمالدئید  اوره 
گران  به دلیل  ولی  فرمالدئید(  فنل  چسب  )مانند  می گیرند  قرار 
و  خلل  تنهایی  به  یا چسب  رزین  ندارد.  اقتصادی  بودن صرفه 
فرج سطح روکش را پر نمی کنند. لذا می توان با یک مادهٔ پرکننده 
غلظت چسب را افزایش داد. به همین منظور از آرد برای افزایش 

غلظت استفاده می شود )شکل 24ــ5(. 
کنید  آماده  را  نیاز  مورد  چسب  می توانید  زیر  دستور  با 

)شکل 24ــ5(.

شکل 22ــ 5

شکل 23ــ 5

فرمالدهید

شکل 24ــ 5
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 ـ 5 ــ چسب زنی صفحات مصنوعی  2ــ3ـ
قبلاً  که  توسط چسبی  باید روکش شوند  که  را  صفحاتی 

آماده کردید، آغشته سازید.
ریختن  از  پس  که  است  این صورت  به  نحوهٔ چسب زنی 
چسب به روی صفحه، آن را توسط لیسهٔ شانه ای کاردک یا قلم مو 

چسب زنی کنید.
مربع  متر  در  گرم   200 تا   140 چسب  مصرف  مقدار 
بلکه  نماند،  باقی  سطح  روی  لایه ای  به صورت  چسب  تا  است 
و  گردد )شکل های 26ــ 5  یکنواخت پخش  و  یک دست  کاملاً 

 ـ 5(. 27ـ
هنگام چسب زدن باید دقت کرد که تمام سطح صفحه را به 
چسب آغشته گردد و هیچ نقطه ای از آن بدون چسب نباشد. این 

کار را روی سطح دیگر صفحه به همین ترتیب انجام دهید. 

پودر  نظیر  موادی  از  ایـن چسب  می کنند.  استفاده  فرمالدهید 
چسب )اوره(، آرد )330 گرم( و مادهٔ سخت کننده هاردنر )35 
گرم( و آب )600 گرم( تشکیل می شود. بـا توجه به فرمول وزنی 
قرار  مصرف کنندگان  اختیار  در  تولیدکنندهٔ چسب  کارخانهٔ  که 
را  آن هـا  و  می کنند  مخلوط  هاردنر  و  پودر  بـا  را  آب  می دهد، 
هم می زنند تـا زمـانی که کاملاً مواد آن یکنواخت شود )شکل 

25ــ ٥(. 

4ــ5 ــ شناسایی اصول عملیات پرس کاری روکش 
بر روی صفحات مصنوعی 

پس از آشنایی با قسمت های مختلف دستگاه پرس و آماده 
با  است  ضروری  کردن،  پرس  برای  روکش دار  صفحات  کردن 
پرس  بین طبقات  استقرار صحیح صفحات روکش شده  مراحل 
آشنا شوید و عملیات پرس را به روش اصولی انجام دهید. علاوه 
بر صفحات روکشی، جهت پرس کردن سه لایی روی درهای پرسی 
نیز به این روش اعمال می شود. بهتر است صفحات روکش شده 
را بر روی صفحات آلومینیومی مخصوصی که به پارافین جامد 
کثیف  از  تا  بگذارید  پرس  طبقات  زیر  و  دهید  قرار  شده  آغشته 
شدن صفحات پرس بر اثر ریختن چسب پرس جلوگیری شود. 
بهتر است  آلومینیومی  به صفحات  نداشتن  در صورت دسترسی 
زیر ورودی صفحات روکش شده را با کاغذ روزنامه بپوشانید و 

در طبقات پرس قرار دهید. 

شکل 25ــ 5

شکل 26ــ 5

شکل 2٧ــ 5
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1ــ4ــ5 ــ آماده کردن ماشین پرس برای عملیات 
پرس کاری 

ابتدا قسمت های ماشین را، که قبلاً شرح داده شده است، 
مورد بررسی قرار دهید. پس از روشن کردن دستگاه و حصول 
پمپ  توسط  روغن  انتقال  و  کارکرد جک ها  از صحت  اطمینان 
دستگاه باید سه فاکتور اساسی در ماشین پرس را تنظیم نمود. 

تنظیم فشار پرس، با توجه به نمودار نصب شده در روی 
تخته   زیر روکش های طبیعی روی  در  می گیرد.  دستگاه صورت 
این  تنظیم می نمایند.     200   خرده چوب اغلب میزان فشار را 
میزان فشار در حرارت 100 درجه سانتی گراد به مدت 20 دقیقه 
دارند؛  نسبت عکس  با همدیگر  فاکتور  این سه  اعمال می گردد. 
و  داد  افزایش  را  زمان  مدت  باید  فشار  میزان  کردن  کم  با  یعنی 

بالعکس )شکل 29ــ 5(. 

در این شکل، یک صفحه تخته خرده چوب به ابعاد طول 
صفحهٔ پرس زیر دستگاه قرار گرفته، بنابراین مقداری از صفحهٔ 

بیرون از پرس باقی مانده است. 
پس از قرار دادن صفحات روکش شده در پرس باید دهانهٔ 
پرس سریعاً بسته شود، زیرا در اثر افزایش زمان بسته شدن دهانهٔ 
پرس، روکش ها رطوبت چسب را جذب می کنند و تاب بر می دارند 

یا به اصطلاح لول می شوند )شکل 31ــ 5(. 

در شکل )28ــ 5( نحوهٔ استقرار صفحات در بین طبقات 
پرس نشان داده شده است. 

2ــ4ــ5 ــ چیدن قطعات روی صفحات پرس 
پرس،  نمودن جهت  آماده  و  از چسب زنی صفحات  پس 
پر  هم ضخامت  صفحات  با  را  پرس  طبقهٔ  یک  سطح  همهٔ  ابتدا 
کنید. چنان چه صفحات چوبی همه جای صفحهٔ پرس را پر نکرد 
یا ضخامت های آن ها یکسان نبود باید همواره به گونه ای آن ها را 
پرس  فشار  تا  گیرند  قرار  هم  راستای  در  که  داد  قرار  پرس  زیر 
شدن صفحات  کج  موجب  تا  شود  وارد  به صفحات  یکنواخت 

پرس نگردد )شکل 30ــ 5(.

شکل 2٨ــ 5

شکل 31ــ 5شکل 2٩ــ 5

شکل 30ــ 5
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 ـ 5 ــ برطرف کردن لبه های اضافی روکش  3ــ4ـ
که  را،  لبهٔ اضافی روکش  از خنک شدن صفحات،  پس 
است،  شده  گرفته  نظر  در  میلی متر   15 حدود  طرف  هر  از  قبلاً 
لبه های  کردن  برطرف  هنگام  در  کنید.  برطرف  سوهان  به وسیلهٔ 
پایین  به  بالا  از  تا حرکت سوهان  کرد  دقت  باید  روکش  اضافی 
لبهٔ روکش جلوگیری شود  و لاشه شدن  زدن  از صدمه  تا  باشد 

)شکل 33ــ 5(.
سطح  روکش ها  اضافی  لبه های  کردن  برطرف  از  بعد 
صفحات را با استفاده از دستگاه ماشین پوست )شکل 34ــ 5( 
از  پس  نماند.  باقی  کار  روی  روکش   اثر چسب  تا  بزنید  سنباده 

بین زیر  اثر اختلاف رطوبت  بر  برداشتن روکش  این تاب 
روکش )که با چسب تماس دارد( و سطح روی روکش است. 

پس از پایان زمان تعیین شدهٔ پرس و انعقاد کامل چسب، 
و  آورید  بیرون  را  روکش  صفحات  و  کنید  باز  را  پرس،  دهانهٔ 
به صورت افقی روی سطح کاملاً صاف قرار دهید تا خنک شوند، 

در غیر این صورت تاب بر می دارد. 
جهت جلوگیری از تاب برداشتن صفحات بهتر است روی 

صفحات وزنهٔ سنگینی قرار دهید )شکل 32ــ 5(. 

برداشتن چسب روکش و صاف شدن سطوح روکش برای از بین 
سنبادهٔ  دستگاه  از  پوست،  ماشین  شکل  دایره ای  خطوط  بردن 

لرزان استفاده کنید )شکل 35ــ 5(. 

شکل 32ــ 5

شکل 33ــ 5

شکل 34ــ 5

شکل 35ــ 5
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4ــ دستگاه پرس را روشن کنید و تنظیمات لازم را انجام 
دهید )شکل 38ــ 5(. 

دسـتورالعمل کارگاهـی پرس روکـش طبیعی 
زمان: 34 ساعت روی صفحات مصنوعی چوبی 

 
وسایل مورد نیاز: 
1ــ ماشین پرس گرم 

2ــ چسب پرس به مقدار یک لیتر یا یک کیلوگرم 
1 عدد      3ــ لیسهٔ شانه ای  
1 عدد     4ــ قلم مو جهت پخش چسب  

 65×45 سطح  به  صنوبر  و  راش  طبیعی  روکش  5ــ 
سانتی متر 

6ــ صفحهٔ )MDF( یا تخته  خرده چوب به ابعاد 40×60 
سانتی متر 

1 عدد    7ــ چوب سای یا سوهان نرم  
1 متر    8ــ نوار چسب روکش  

9ــ ظرف مناسب جهت تهیهٔ چسب 
دستور کار: 

1ــ لباس کار مناسب بپوشید و مواد لازم را از انبار تهیه 
نمایید. 

)آب 600 گرم،  با نسبت های مشخص  2ــ چسب لازم، 
اسید یا هاردنر 35 گرم، آرد 350 گرم )شکل 36ــ 5(. 

3ــ روکش ها را کنار هم درز نمایید )شکل 37ــ 5(. 

شکل 36ــ 5

شکل 3٧ــ 5

شکل 3٨ــ 5

شانه ای  لیسهٔ  با  و  بزنید  چسب  را  صفحات  سطح  ــ   5
چسب را پخش کنید )شکل 39ــ 5(. 
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و  بگذارید  خورده  چسب  سطح  روی  را  روکش ها  6ــ 
صفحات را به زیر پرس انتقال دهید. 

7ــ پس از اتمام زمان پرس، صفحات را روی سطح صاف 

شکل 40ــ 5شکل 3٩ــ 5

قرار دهید و بارگذاری کنید )وزنه ای مناسب روی آن بگذارید تا 
از تاب برداشتن صفحات جلوگیری شود )شکل 40ــ5(. 
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را  روکش  و  مصنوعی  صفحات  چسب زنی  روش  7ــ 
توضیح دهید )شکل 42ــ 5(. 

1ــ کاربرد پرس را شرح دهید. 
2ــ روش های مختلف گرم کردن صفحات پرس را توضیح دهید. 

3ــ سه عامل مهم و اساسی در تنظیمات پرس چیست؟ 
4ــ مواد تشکیل دهندهٔ چسب پرس را نام ببرید. 

5 ــ تنظیمات ماشین پرس در شکل )41ــ 5( را نام ببرید. 
6ــ اصول بارگذاری صفحات پرس را شرح دهید. 

شکل 41ــ 5

شکل 42ــ 5

  آزمون پایانی ) 5 (
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8ــ نقش زمان و فشار در تنظیمات پرس چگونه است؟ 
9ــ اصول ایمنی در پرس را شرح دهید. 

پرس چند طبقه  مقابل دستگاه  )43ــ 5(  10ــ در شکل 
است و چه محصولی را پرس کرده است؟ 

شکل 43ــ 5

شکل 44ــ 5

11ــ در شکل )44ــ 5( صفحهٔ کنترل تنظیمات پرس گرم 
به شکل دیگر و متفاوت داده شده است به کمک مربی محترم، در 
کلاس مورد بحث و بررسی قرار دهید و عملکرد قسمت های مختلف 

آن را بیابید. 
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ی دف   

کسب مهارت ساخت کابینت چوبی

توانایی ساخت و مونتاژ انواع کابینت چوبی

  هدف های رفتاری: فراگیرنده پس از پایان این فصل قادر خواهد بود: 

1ـ ـقطعات انواع کابینت چوبی را بیان کند.
2ــ حالتهای قرارگیری قطعات کابینت چوبی را شرح دهد.

3ــ انواع درِ کابینت را معرفی کند.
4ــ انواع کشو در کابینت را معرفی کند.

5ــ انواع طبقه در کابینت را نام ببرد.
6ــ مونتاژ کابینت را انجام دهد.

7ــ مونتاژ در و کشوی کابینت را انجام دهد.
8ــ درِ قابدار و درِ ساده کابینت را بسازد.

9ــ لبه  چسبانی صفحات کابینت را انجام دهد.
10ــ زهوار کوبی لبهٔ صفحات را انجام دهد.

ساعت آموزش 

جمععملینظری

12113125

واحد کار ششم
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1 ــ انواع کابینت را از نظر قرارگیری روی پایهٔ کابینت نام ببرید.
2 ــ قطعات تشکیل دهندهٔ کابینت را معرفی کنید.

3 ــ قطعات تشکیل دهندهٔ کشو را نام ببرید.
4 ــ حالت های قرارگیری طبقه در کابینت چگونه است؟

5 ــ وسایل مونتاژ کابینت را نام ببرید.
6 ــ انواع درِ کابینت را نام ببرید.

7 ــ زهوارکوبی صفحات کابینت چگونه است ؟
8 ــ لبه چسبانی صفحات کابینت چگونه انجام می شود؟

پیش آزمون )٦(
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کابینت محفظه ای است که به صورت یک صندوق، جهت 
محفوظ ماندن وسایل بکار می رود. 

محیط  زیباسازی  و  تجهیز  وسایل  مهمترین  از  کابینت 
زندگی و کار انسان به شمار می رود.

از این رو، در ساخت و تزیین آن ها باید نهایت دقت، ذوق 
و سلیقه و ابتکار را به کار برد. 

با توجه به فضاهای کاربردی، کابینت در انواع و اشکال 
گوناگون ساخته می شود.

انواع  قطعات  ساخت  روش  با  آشنایی  1    ــ6ــ 
کابینت ساده

1ــ1ــ6 بدنه های کابینت 
بدنه،  ساخت  تکنیک  نظر  از  را،  کابینت  تقسیم بندی  در 

می توان به دو گروه اصلی تقسیم نمود:
الف( بدنه های صفحه ای: 

 در این دسته از کابینت ها صفحهٔ کابینت از جنس چوب 
نمونهٔ  )1ــ6(،  شکل  در  می شود.  ساخته  مصنوعی  یا صفحات 
کابینت تختهٔ )صفحه ای از چوب ماسیو( را می بینید که از قیدهای 
نسبتاً باریک و هم عرض تهیه شده است که با اتصال مناسب نظیر 

دوبل یا کنشکاف ساخته می شود.

6 ــ توانایی ساخت و مونتاژ انواع کابینت چوبی

ب( بدنه های پایه دار 
می شود.  سوار  پایه ها  روی  کابینت  ساختمانی  اسکلت 
کابینت پایه دار به دو صورت ساخته می شود: یکی این که کابینت 
و  طولی  چهارقید  با  چوبی  پایهٔ  چهارعدد  تعداد  یک سره  پایهٔ  با 

چهار قید عرضی بدنهٔ آن را در بر می گیرد.
و  قاب  به صورت  می توان  را  بدنه ها  کابینت  نوع  این  در 
تنگه ای ساخت همان طور که در)شکل 3ــ6( دیده می شود بدنه ها 
به صورت تنکه در داخل قاب )تشکیل شده از دو قید عرضی و 
دو پایه( قرار می گیرد. برای نصب تنکه در داخل قاب می توان از 

اتصال کنشکاف یا دوراهه استفاده نمود.

شکل 1ــ6 کابینت صفحه ای ) از چوب ماسیو( بدون پایه 

کابینت  بدنهٔ  جداگانه اند.  پایهٔ  فاقد  کابینت های صفحه ای 
می گیرد  قرار  آن  بالاتر  کابینت  کف  و  زمین  روی  پایه  به صورت 

)شکل 2ــ6( 

شکل 2ــ6 کابینت صفحه ای بدون پایه

شکل 3ــ6

می شود،  کابینت ساخته  ابتدا  پایهٔ جداگانه،  با  کابینت  در 
سپس آن را روی اسکلت پایه، که جداگانه ساخته و کلاف شده 

است، نصب می کنند.
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اغلب این پایه ها با پیچ نصب می شوند و برای حمل و نقل 
می توان آن ها را از هم جدا نمود )شکل 4ــ6 (.

می شود ، اما اگر سقف و کف در داخل بدنه ها قرار گیرند در این 
حالت نر صفحات بدنهٔ کابینت از بالا و پایین دیده می شود )شکل 
پایین تر  صفحه،  ضخامت  اندازهٔ  به  سقف  است  ممکن  6  ــ6(. 

نصب شود.

شکل4ــ6 کابینت با پایۀ جداگانه

2ــ1ــ6 ــ سقف و کف کابینت 
استقرار سقف و کف در کابینت، با توجه به نوع آن و محل 

قرارگیری و کاربرد، به اشکال مختلف ساخته می شود. 
 سقف و کف روی بدنه ها 

چهار  روی  کابینت  اسکلت  کابینت هایی که  نوع  این  در 
عدد پایه نصب شده است و نمای کار به صورت پا سنگ )پاخور( 
پوشش داده می شود. در این کابینت ها چون وزن وسایل داخل 
کابینت به کف آن منتقل می شود لذا در ساخت کابینت، بدنه ها را 
روی کف تعبیه می کنند تا تحمل بار بیشتر شود. )شکل 5 ــ6(

شکل5ــ6 قرارگیری بدنۀ کابینت بین سقف و کف کابینت

 سقف و کف داخل بدنه ها
وقتی سقف و کف را در روی بدنه ها قرار بدهید از نمای 
دیده  جانبی  نمای  از  کف،  و  سقف  صفحات  نر  قسمت  جانبی 

شکل6ــ6 سقف و کف داخل بدنه ها

 سقف و کف همرو با بدنه 
استفاده  فارسی  اتصال  از  اگر  کابینت  اسکلت  ساخت  در 
شود بدنه ها با سقف و کف کابینت همرو خواهد شد )شکل 7 ــ6(.

شکل٧ــ6 سقف و کف همرو با بدنه

برای محکم شدن محل اتصال می توان از اتصال قلیف با 
زبانهٔ کوتاه یا بلند استفاده کرد یا به اتصالاتی نظیر، دوبل گونیایی  

یا اتصال بیسکویتی پرداخت.
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3ــ1ــ6 ــ پشت بند کابینت
پشت بند کابینت، علاوه بر پوشاندن پشت کابینت، باعث 

حفظ حالت گونیایی و استحکام در کابینت می گردد.
نوع  و  کابینت  کاربرد  محل  و  ساختار  نوع  به  توجه  با 
اتصال(  نوع  لحاظ  )وبه  بندها  پشت  انواع  از  کابینت،  ساختار 

می توان استفاده نمود.
پشت بند اغلب از جنس چند لایی، فیبر MDF یا تخته 
خرده چوب در ضخامت های مختلف )با روکش  یا بدون روکش( 

ساخته می شود.
در شکل های )8 ــ6( تا )14ــ6( روش های نصب پشت 

بند و اتصالات آن با بدنه های کابینت را نشان می دهند.

شکل٨ــ6 پشت بند ساده )همرو با بدنه(

شکل10ــ6 پشت بند درِ دوراهه با لبۀ اضافی برای 
قرارگیری در دیوارهایی که کمی برجستگی دارند.

شکل11ــ6 پشت بند در کنشکاف همراه با لب چسبان دورکار

شکل٩ــ6 پشت بند درِ دوراهه با پیچ محکم شده است.
شکل12ــ6 پشت بند در کنشکاف که دوراهه موجود امکان 

اتصال پیچ یا سوزن)بست( منگنه را نشان می دهد
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مونتاژ  از  پس  بلافاصله  است،  بهتر  را  کابینت  بند  پشت 
کابینت، نصب کرد تا کابینت را گونیایی نگه دارد و مانع دویدگی 

آن شود. )شکل 15ــ6(

در شکل )16ــ6( پس از مونتاژ کابینت، پشت بند به صورت 
ساده یا همرو با بدنه نصب و با میخ در بدنه محکم می شود.

شـکل13ــ6 پشـت بند دوطرف روکش شـده که داخـل دوراهه 
قرارگرفتـه اسـت.این فرم پشـت بنـد در فضایی بـه کار گرفته 

می شود که کابینت از جهت پشت نیز دید داشته باشد. 

شکل14ــ6 پشت بند، بصورت قاب و تنکه ساخته شده و در دو راهه ی 
بدنـه نصب می شـود. این فرم پشـت بنـد اغلب در میزهـای مدیریت یا 

کابینت هایی که از طرف پشت کابینت دید دارند بکار گرفته می شود

شکل15ــ6 پشت بند در کنشکاف کابینت

شکل16ــ6 مونتاژ و نصب پشت بند ساده

میخ به  دلیل این که به مرور زمان از چوب خارج می شود، 
لذا توصیه می گردد برای پشت بند از پیچ استفاده شود.

در  زیرا  نکنید  استفاده  چسب  از  بند  پشت  نصب  برای 
صورت نیاز برای تعویض، با مشکل مواجه می شوید.

4ــ1ــ6ــ انواع درِکابینت
درِ کابینت نسبت به لبهٔ کار به شکل های تو نشسته، بیرون 
ساخته  بدنه  با  همرو  یا  )قابلمه(  راهه دار  دو  نشستهٔ  رو  نشسته، 

می شود.
درهای تو نشسته 

این درها نسبت به لبهٔ کار حدود 8ــ4 میلیمتر عقب قرار 
می گیرند.

قاب  کابینت بصورت یک  درِ  برای  کار  لبهٔ  ترتیب  این  به 
جلوه می کند. به منظور تو نشسته بودن درها لازم است جاسازی 
بدنهٔ  و  بین در  تا درز  بالایی صورت گیرد  با دقت  و نصب درها 

کابینت یک سان و مرتب دیده شود.
کابینت  داخل  به  غبار  و  گرد  ورود  از  جلوگیری  برای 
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می توان زهواری را از داخل به بدنه کابینت چسباند. برای نصب 
درهای تو نشسته از لولاهای مختلفی می توان استفاده نمود.

شکل )17ــ6(، نشان دهندهٔ نمای برش خورده از مقطع 
عرضی در کابینت است.

با  را  )قابلمه ای(  قوی  فنردار  اتومات  لولای  هم چنین، 
زاویه باز شدن 100 درجه نشان می دهد.

شکل1٧ــ6 نمای برش خورده از درِ تو نشسته

تو  وضعیت  با  کابینتی،  کشوی  در  نیز  )18ــ6(  شکل 
نشسته را نشان می دهد.

شکل1٨ــ6 کابینت با درِ تو نشسته

به  توجه  با  مختلف،  کابینت های  در  نشستگی  تو  مقدار 
حجم کابینت و محل قرارگیری و کاربرد آن ها، متفاوت است.

درهای بیرون نشسته
مقدار  و  می گیرند  قرار  کار جلوتر  لبهٔ  به  نسبت  درها  این 
بیرون زدگی آن ها حدود 8ــ4 میلی متر است. درزی که در با لبهٔ 

کار دارد ضروری است.
کابینت،  داخل  به  غبار  و  گرد  نفوذ  از  جلوگیری  برای 
می توان زهواری را در قسمت داخل به روی بدنهٔ کابینت نصب 

نمود.
شکل )19ــ6( برش عرضی از در بیرون نشسته را نشان 

می دهد.

شکل1٩ــ6 برش عرضی درِ بیرون نشسته با لولای استوانه ای

درهای قابلمه ای )رونشستۀ دو راهه دار(
لبهٔ این درها دو راهه می شود و لولا بین درز دو راههٔ در 

و بدنه قرار می گیرد.
عمل دو راهه از نفوذ گرد و غبار به داخل کابینت جلوگیری 

می کند و دیگر به نصب زهوار نیاز نیست شکل )20ــ6(.
شکل )21ــ6( برش عرضی در رونشسته )قابلمه( را نشان 
می دهد که لولای قابلمه ای داخل دو راههٔ در نصب و برگهٔ دیگر 

روی زهوار نصب می شود.
بستگی  در  ابعاد  به  قابلمه ای  درهای  در  راهه  دو  اندازهٔ   

دارد.
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در شکل )22ــ6( نمونه ای از در قابلمه ای را می بینید.
درهای همرو با بدنه

دارند.  قرار  راستا  یک  در  کاملاً  بدنه ها  با  درها  این 
درهای همرو باید بسیار دقیق در محل خود جاسازی شوند، زیرا 
درزهای در با لبهٔ بدنه ها و کف و سقف به خوبی قابل رؤیت است 
و کوچک ترین اشتباه و بی دقتی مانند افتادگی یا پیچیدگی در به 

چشم می خورد و نمایان می شود.

در  را  بدنه  با  همرو  در  از  عرضی  برش  )23ــ6(  شکل 
از  است.  شده  نصب  قدی  لولای  با  که  می دهد  نشان  کابینت 
داخل  به  غبار  و  گرد  نفوذ  از  جلوگیری  قدی  لولای  محاسن 

کابینت است.

شکل20ــ6 درِ قاب تنکه ای رونشسته دو راهه دار

شکل21ــ6 برش عرضی درِ قابلمه ای

شکل22ــ6 درِ قابلمه ای

شکل23ــ6 برش عرضی درِ همرو با بدنه کابینت  

شکل )24ــ6( کابینتی را با در همرو نشان می دهد با این 
توضیح که برای قرارگیری آن داخل کابینت و بستن قفل به یک 
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قطعه چوب یا گونیای فلزی نیاز دارید که تا مانع از داخل رفتن 
آن در به کابینت گردد.

شکل24ــ6 کابینتِ با در همرو  

درهای رونشسته
رونشسته  درهای  دارای  آشپزخانه  کابینت های  اغلب 

هستند، که با لولای کابینت فنردار )روکار( نصب شده اند.
در کابینت روی ضخامت بدنه های کابینت قرار می گیرد و 

از رو به رو ضخامت بدنه های کابینت دیده نمی شود.
اندازهٔ  باید  کابینت  در  ساخت  جهت  برداری  اندازه  در 
پشت تا پشت از 45 سانتی متر 3 میلی متر جهت بادخور کم کرد.
در شکل )1ــ24ــ6( در کابینت رونشسته نشان داده شده 

است.

شکل 1ــ24ــ6  

درهای کشویی )آکاردئونی(
این نوع درها به جای درهای پهنی که در موقع باز شدن 
به  را  آن ها  و  می شوند  طراحی  می کنند  اشغال  را  زیادی  فضای 

صورت یک لنگه، دو لنگه و یا سه لنگه می سازند.

می دهد.  نشان  را  لنگه  یک  کشویی  در  )25ــ6(  شکل 
موقعیت قرارگیری در ممکن است داخل کار یا روی کار باشد که 

در مقطع عرضی دیده می شود.

شکل 25ــ6 درِ کشویی یک لنگه در دوحالت روی کار و داخل کار

شکل 26ــ6 درِ دو لنگه ای در تنظیم مختلف

شکل 2٧ــ6 درهای کشویی سه لنگه ای با تنظیم مختلف

در شکل )26ــ6( در کشویی دو لنگه ای نشان داده شده 
است که از نظر جهت حرکت کشویی درها می تواند به دو صورت 

زیر باشد.

شکل )27ــ6( در کشویی سه لنگه ای را نشان می دهد و 
چگونگی قرارگیری درها و نحوهٔ حرکت کشویی آن ها را مشخص 

کرده است.
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صفحات  و  چوب  بر  علاوه  کابینت،  کشویی  درهای 
مصنوعی، می تواند از جنس شیشه نیز باشد.

و  روان  باید  کشویی  حرکت  می شود  تأکید  حال  عین  در 
تناسب  درها  ارتفاع  و  باید عرض  منظور  همین  به  و  باشد  آسان 

داشته باشند.
صورت  بهتر  هدایت  باشد    بیش تر  ارتفاع  از  پهنا  اگر 
می گیرد، ولی حالت عکس آن )ارتفاع بیش تر از پهنا( فاقد تعادل 
است و قسمت بالای در نیاز به مهار کردن خواهد داشت. )شکل 

28ــ6(

علاوه بر تناسب اندازه ها، مسئله حرکت کشوها نیز مطرح 
است، که به دو صورت »هدایت ریلی« و »هدایت غلتکی« انجام 

می گیرد.
نشان  کابینت  داخل  از  برش عمودی  )29ــ6(  در شکل 
و  ریل  وسیلهٔ  به  کابینت  این  کشویی  درهای  است.  شده  داده 

غلتک هدایت می شوند.
با توجه به شکل، در کابینت از قسمت بالا )زیر سقف( به 
کمک غلتک از سقف آویخته شده است، که موجب می شود به 
راحتی حرکت کشویی داشته باشد فضای خالی بالایی غلتک به 
منظور راحتی جا انداختن در در نظر گرفته شده است. که معمولاً 

شکل 2٨ــ6 در کشویی

دو برابر زبانه شکاف پایین در نظر گرفته می شود در قسمت پایین، 
ضخامت در کنشکاف شده و به کمک مفتول های هدایت حرکت 
داده می شود. این مفتول ها در داخل کنشکاف قرار گرفته اند و 

مانع از حرکت به عقب و جلو می شوند.

شکل 2٩ــ6 برش عمودی از هدایت در کشویی کابینت

در سمت چپ تصویر، شکل غلتک که دو عدد پین دارد نشان 
داده شده است و از قسمت پشت به در کابینت نصب می شود.
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به  باید  موقعیت قرارگیری دستگیره روی درهای کشویی 
گونه ای باشد که مانع حرکت درها نگردد.

در  که  توکار،  دستگیره های  از  می شود  پیشنهاد  بنابراین 
شکل )30ــ6( نشان داده شده است، استفاده شود، در غیر این 
الیه سمت چپ و راست درها   صورت دستگیره ها را در منتهی 

نصب نمایید.

درهای کرکره ای از جنس چوب حصیر و مواد مصنوعی 
اغلب  و  می شود  ساخته  آن ها  غیر  و   )PVC( سی  وی  پی  نظیر 
بر  کرکره ای  درهای  می گردد.  عرضه  بازار  در  آماده  صورت  به 
افقی  و  عمودی  صورت  دو  به  حرکت  جهت  و  هدایت  اساس 

تقسیم می شوند. 
شکل )31ــ6(  هدایت درِ کرکره ای به پشت کابینت و در 

امتداد پشت بند نشان داده شده است.

شکل 30ــ6 در کشویی با دستگیره توکار

درهای کرکره ای
نصب  کابینت  روی  بیش تر  زیبایی  جهت  را  در  نوع  این 

می کنند. ضمناً موقع باز شدن نیز فضایی را اشغال نمی کند.

شکل 31ــ6 طریقۀ هدایت درِ کرکره ای به پشت کابینت 
و در امتداد پشت بند

حالتی  در  را  کرکره ای  در  هدایت  طریقهٔ   )32ــ6(  شکل 
نصب  کابینت  بدنه های  داخلی  جهت  در  ریلی  که  می دهد  نشان 
دور خود  به  را  کرکره  قیدهای  به صورت حلزونی  که  است  شده 

جمع می کند. 
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 درهای بازشو با محور افقی: در مواقعی ضرورت 
دارد در کابینت ها افقی باز شود، نظیر فضای بالای آبچکان که در 
بالای سینک ظرف شویی قرار دارد یا در قسمتی از کتابخانه ها که 

به صورت صفحهٔ میز تحریر مورد استفاده قرار می گیرد.
یراق این نوع درها به صورت درجه یا بالانگهدارنده است 
و انواع مختلف آن در بازار عرضه می گردد. )شکل های 33ــ6 

تا 35ــ6( 

در  کابینت  در  افقی  محور  با  بازشو  درهای  بارز  نمونهٔ 
شکل )36ــ6( نشان داده شده که مطابق شکل ترسیمی )33ــ6( 

است. 

شکل 32ــ6 هدایت درِ کرکره ای به دورِ جمع کن حلزونی

شکل 33ــ6 درِ ایستاده با نگهدارندۀ پمپی

شکل 34ــ6 درِ آویزانی با بالا نگه دارنده

شکل 35ــ6 درِ خوابیده با درجه

شکل 36ــ6 درِ کابینت با درجه یا نگه دارندۀ پمپی
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یا  درجه  لولاهای  از  دیگری  نوع  )37ــ6(  شکل  در 
داده شده  نشان  لولای  به  نسبت  که  می بینید  را  پمپی  نگهدارندهٔ 
در شکل )36ــ6( مقاومت بیشتری دارد و برای درهای بزرگ تر 

مناسب تر است. 

نوع لولا درجه در محلی کاربرد دارد که در قست هوایی در آن 
جای بالارفتن در کابینت وجود داشته باشد. نوع دیگر آن را در 

شکل )39ــ6( می بینید. 
 درهای شیشه ای: 

در ویترین ها و کابینت هایی که نیاز به شیشه دارند و ضرورت 
دارد لوازم داخل کابینت دیده شوند، از درهای شیشه ای استفاده 
می شود که می تواند به صورت کشویی باشد یا به صورت رونشسته یا 
تونشسته به کمک لولاهای کابینتی )فنردار( که مخصوص شیشه 
طریقهٔ  )40ــ6(،  شکل  در  پاشنه ای.  لولا  به صورت  یا  و  است 

نصب در شیشه ای با لولای پاشنه ای نشان داده شده است. 

شکل 3٧ــ6 درِ کابینت نصب شده با نگه دارنده پمپی

شکل )38ــ6( لولای درجهٔ مخصوصی را نشان می دهد 
که در کابینت ها را همانند صندوق اتوبوس به سمت بالا باز می کند 
بازار لولا درجه اتوبوسی خوانده می شود. این  در  و اصطلاحاً 

شکل 3٨ــ6 درِ کابینتِ نصب شده با جک اتوبوسی

شکل 3٩ــ6

شکل 40ــ6 درِ شیشه ای با لولای پاشنه ای

نشان  فنردار مخصوص شیشه را  شکل )41ــ6( لولای 
می دهد که روی در شیشه ای کابینت نصب شده است. 

اگر  کنید.  باید دقت  لولاهای در شیشه ای  پیچ  بستن  در 
پیچ زیاد سفت شود شیشه ترک می خورد و می شکند. 

شکل 41ــ6 درِ شیشه ای با لولای فنردار مخصوص شیشه
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5  ــ1ــ6 ــ انواع کشو 
دسترسی  منظور  به  کابینت  در  کشویی  جعبه های  ساخت 
و  دارند  ابعاد کوچک تری  که  است  ملزوماتی  و  وسایل  به  آسان 
در  و  منظم چید  و  مرتب  کشویی  در جعبه های  را  آن ها  می توان 

موقع ضرورت به آن ها دسترسی پیدا کرد. 
با  و  متنوع اند  ساخت  تکنیک  نظر  از  کشویی  جعبه های 

توجه به موقعیت قرارگیری و نوع کابینت با هم تفاوت دارند.
موقعیت کشوها از نظر قرارگیری در کابینت ممکن است 
از  قبل  باشد.  رونشسته  یا  و  تونشسته  یا  بدنه  با  همرو  به صورت 
و قطعات  اندازهٔ جعبه ها  با  انواع جعبهٔ کشو لازم است  توضیح 

تشکیل دهندهٔ جعبهٔ کشو آشنا شوید. 
عقب  جعبه،  بدنهٔ  جعبه،  در  از:  عبارت اند  جعبه  قطعات 

جعبه و کف جعبه )شکل 42ــ6(. 

5 ــ کف جعبه 
6 ــ تقسیم بندی داخلی 
7ــ دستگیرهٔ دو پیچ 

8 ــ دستگیرهٔ تک پیچ 
9ــ طول یا عمق جعبه 

10ــ پهنای جعبه 
11ــ ارتفاع جعبه 

شکل 42ــ6 قطعات تشکیل دهندۀ جعبۀ کشو

یا  داخلی  تقسیم بندی  با  می تواند  جعبه ها  داخلی  فضای 
بدون تقسیم بندی باشد. 

در شکل )43ــ6( دو نوع جعبهٔ کشو ملاحظه می کنید که 
قطعات مختلف آن با شماره گذاری نشان داده شده اند و به ترتیب 

شماره ها عبارتند از: 
1ــ در جعبه با اتصال دم چلچله یک رو مخفی 

2ــ در جعبهٔ دو تکه 
3ــ بدنهٔ جعبه 

4ــ الف ــ عقب جعبهٔ کوتاه 
4ــ ب ــ عقب جعبهٔ همرو 

شکل 43ــ6 جعبه های استاندارد کشو و قطعات مختلف آن ها

طراحی و ساخت جعبهٔ کشو از نظر قرارگیری ظاهری در 
چهار حالت تونشسته، بیرون نشسته، رونشستهٔ دو تکه و رونشستهٔ 

ساده مطابق )شکل 44ــ6( طراحی می شود. 

شکل 44ــ6 حالت های قرار گیری درِ جعبه

در  به عنوان  چپ  سمت  از  جعبه ها  در  شکل  به  توجه  با 
جعبه تونشسته، در جعبه بیرون نشسته، در جعبه رونشسته دو تکه 

و در جعبه رونشسته ساده نامیده می شود. 
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در این تصویر قرارگیری کشو به صورت تونشسته موجب 
لبهٔ جانبی کابینت شده است و حالت قاب داربودن  سایه دارشدن 

را نشان می دهد. 

در شکل )45ــ6( حالت قرارگیری جعبهٔ کشو به صورت 
رونشسته است که پس از جارفتن کشوی لبه جانبی در کشو؛ بدنهٔ 

کابینت هم سطح می شود. 

بدنهٔ کشو از مهم ترین قطعات جعبهٔ کشو است. اغلب از 
توپر  و استحکام چوب  )دلیل سبکی  توپر ساخته می شود  چوب 
نسبت به صفحات مصنوعی( و از طرفی اتصالات آن به سهولت 
جنس  از  کشو  جعبهٔ  بدنهٔ  که  می شود  یادآوری  می گردد.  ایجاد 

مواد مصنوعی و فلزی نیز ساخته می شود. 
شکل )47ــ6( انواع بدنهٔ جعبه از جنس چوب با فرم های 
برای جاسازی کف کشو  مختلف را نشان می دهد. همهٔ آن ها 
کنشکاف دارند و قسمت بالایی آن ها ابزارخور است تا زیبایی 
عمق   D1 و  بدنه  D ضخامت  شکل  در  بدهد.  بکار  را  لازم 
،)0/4 D( ضخامت بدنه است   ــــ    ٤

١٠  
 کنشکاف است که برابر با  

H ارتفاع بدنه، H1 ارتفاع لبهٔ کنشکاف تا کف و H2 ارتفاع 
 ضخامت  ــــ    ٤

١٠  
 یا   ـــ      ١

٣  
مفید جعبه است. اندازه D1 نمی تواند از 

D بیش تر باشد در غیر این صورت بدنه خیلی ضعیف خواهد 
شد. 

شکل 45ــ6 جعبۀ کشو رو نشسته

شکل )46ــ6( جعبهٔ کشوی در حالت قرارگیری تونشسته 
نشان می دهد.

شکل 46ــ6 جعبۀ کشو تو نشسته

شکل 4٧ــ6مشخصات انواع بدنۀ جعبه از چوب تو پرُ

اغلب  می بندد،  را  جعبه  انتهای  که  جعبه،  عقب  برای 
ارتفاعی کوتاه تر از بدنه در نظر می گیرند تا هنگام حرکت به داخل، 
هوا از آن قسمت خارج شود و به هنگام قرارگرفتن در جای خود 

با لبهٔ کار برخورد نکند. 
بین در  برای مثال چنین نسبتی را  اندازه می توان  نظر  از 
در  اگر  به طوری که  نمود،  فرض  جعبه  عقب  و  جعبه  بدنهٔ  جعبه، 
جعبه 18 سانتی متر باشد بدنهٔ جعبه 16 سانتی متر و عقب جعبه 14 

سانتی متر باشد. 
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از  نمونه  سه  )48ــ6(  در شکل  ساخت،  تکنیک  نظر  از 
موقعیت قرارگیری عقب جعبه نسبت به کف جعبه و بدنهٔ جعبه را 
ملاحظه می کنید که در آن شکل a عقب جعبهٔ استاندارد پروفیل دار 
را نشان می دهد که روی کف جعبه نشسته است. جنس کف جعبه 
از چوب ماسیو و طول آن بیش تر از طول جعبه است، که نقش 

ترمز کشو را هم ایفا می کند.

تهیه  مصنوعی  صفحات  یا  چوب  جنس  از  جعبه  کف 
می گردد و از جهت اتصالی که با بدنهٔ جعبه دارد می توان مطابق 
می توان  با جنس کف جعبه  متناسب  کرد.  )50ــ6( عمل  شکل 
یکی از روش های نشان داده شده را انتخاب کرد. پس از شناخت 
قطعات جعبهٔ کشو جهت آشنایی با هدایت جعبهٔ کشو در کابینت 
با توجه به محل قرارگیری و تنوع کشوها در زیر به شرح هر یک 

می پردازیم. 

شکل 4٨ــ6انواع عقب جعبه در برش عمودی

کاربرد  سنگین  قطعات  قراردادن  برای  کشوها  نوع  این 
دارد. شکل b عقب جعبهٔ استاندارد ساده را نشان می دهد شکل 
نیز  جعبه  عقب  آن  در  که  می دهد  نشان  را  مدرن  جعبهٔ  عقب   c
کنشکاف خورده است و کف جعبه از چهار طرف در کنشکاف 

قرار می گیرد. 
در شکل )49ــ6( نمونه ای از موقعیت عقب جعبه و کف 

جعبه در کشو را می بینید. 

شکل 4٩ــ6 کف کشو و عقب جعبه در موقعیت جعبۀ کشو

شکل 50ــ6 برش پیشانی از انواع اتصال کف جعبه با بدنۀ جعبه

محل  به  توجه  با  کابینت،  در  کشو  جعبهٔ  هدایت  انواع 
قرارگیری کشو، به سه صورت ساخته می شود: 

1ــ هدایت جعبه به صورت ساده: در این نوع هدایت جعبه 
به کمک قیدهای چوبی در طرفین و بالا و پایین هدایت می شود که 

آن را در شکل )51ــ6( ملاحظه می کنید. 
2ــ هدایت جعبه های آویخته از بدنه 

یکی از مشخصه های بارز این نوع هدایت ایجاد کنشکاف 
در بدنهٔ جعبه است که بر روی قید هادی متصل شده به بدنهٔ کابینت 

حرکت کشویی دارد. 
جعبه های  هدایت  از  پیشانی  برش  )52ــ6(  شکل  در 
آویخته از بدنه را نشان می دهد. این نمونه خیلی رایج است و در 

اکثر کابینت های چوبی و دراورها دیده می شود. 
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بدنهٔ جعبه کشو را کنشکاف  نوع هدایت می توان  این  در 
زد تا در روی ریل چوبی نصب شده در بدنه کابینت حرکت کند 

)شکل 53ــ6(. 

3ــ هدایت جعبه های آویخته زیر سقف 
از این نوع هدایت می توان در میزهای مدیریت یا میزهای 
و هدف ساخت کشو  ندارد  بدنه ها وجود  به  که دسترسی  بزرگی 
ــ6(   54( شکل  در  نمود.  استفاده  است  میز  وسط  قسمت  در 

نمونه ای از هدایت آویخته از سقف نشان داده شده است.
در شکل )54 ــ6( نمونه ای از ریل آویخته از سقف نشان 

داده شده است.  شکل 51ــ6 برش پیشانی از هدایت جعبه به صورت استاندارد

شکل 52ــ6 هدایت جعبه های آویخته از بدنه

شکل 53ــ6 جعبه آویخته از بدنه

شکل 54ــ6 هدایت جعبه های آویخته از سقف

استفاده  مکانیکی  به صورت  کشو  جعبه های  هدایت   
کاهش  باعث  کشوها  هدایت  در  پلاستیکی  یا  فلزی  ریل های  از 

اصطکاک و روانی حرکت کشوها می گردد. 
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این ریل ها را می توان در قسمت زیر بدنهٔ جعبه نصب نمود 
)شکل 55ــ6(. 

6ــ1ــ6 ــ انواع طبقه کابینت 
که  است  طبقاتی  یا  طبقه  دارای  کابینت  داخلی  فضای 
در  است.  گردیده  تعبیه  لازم  ملزومات  و  وسایل  جادادن  برای 
می سازند  متحرک  را  طبقات  این  کتابخانه ها  و  کابینت ها  اغلب 
به فضای لازم  با جابه جاکردن طبقات  بتوان  لزوم  تا در صورت 

دسترسی پیدا کرد. 
بیش تر کابینت می گردد ولی  باعث استحکام  ثابت  طبقات 
طبقات  این  ثابت کردن  برای  نیست  میسر  طبقات  جابه جاکردن 
می توان از اتصالات گوشه ای صفحات شکل )58 ــ6( استفاده 

نمود.

شکل 55ــ6 ریل مکانیکی در زیر بدنۀ جعبه

نوع دیگر از این ریل های مکانیکی در قسمت جانبی بدنه 
جعبه سازی می شود که در شکل )56ــ6( نشان داده شده است. 

شکل 56ــ6 ریل مکانیکی نصب شده در بدنه جعبه

شکل )57ــ6( نمونهٔ ریل مکانیکی دو مرحله ای ساچمه ای 
تا مقدار  )تلسکوپی( را نشان می دهد که امکان بازشدن کشو را 

نهایی ممکن می سازد. 

شکل 5٧ــ6 ریل مکانیکی دو مرحله ای

شکل 5٨ــ6 اتصالات گوشه ای صفحه ای برای طبقات ثابت

به نوع کابینت و جنس  با توجه  هر یک از این اتصالات 
آن انتخاب می شوند. در بدنه های کابینت از جنس چوب ماسیو 
یک  کنشکاف  و  گرات  صفحه ای  دوبل،  اتصالات  از  بیش تر 
طرفه و دو طرفه استفاده می شود. در بدنه های کابینت از جنس 
صفحات مصنوعی، اغلب از اتصال دوبل استفاده می شود و در 
صورت نیاز با استفاده از پیچ نیز می توان طبقات را ثابت نمود. 

فضای  به  دسترسی  اجازهٔ  کابینت  در  متحرک  طبقات 
دل خواه را به شخص می دهد و قابلیت تنظیم در هر ارتفاعی را 

دارد. 
اتصالات نگه دارندهٔ طبقات را زیرسری می نامند. زیرسری 
نمای  ــ6(   59( شکل  باشد.  چوب  جنس  از  است  ممکن 

برش خورده از زیرسری چوبی را نشان می دهد.
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و  شده  ثابت  آن  زیرسری  ولی  است  متحرک  طبقه  این 
قابلیت متحرک بودن را ندارد.

شکل  از  می توان  متغیر  ارتفاع  به  دسترسی  جهت  لذا 
)60   ــ6( استفاده نمود.

از  دارند  نیاز  متحرک  طبقات  به  که  کابینت هایی  برای 
یک  آن ها  اغلب  می شود.  استفاده  مواد مصنوعی  زیرسری هایی 
مورد  محل  مته  با  که  دارند  میلی متر   5 حدود  قطر  به  فلزی  پین 
نظر را سوراخ می کنند و پین زیرسری را در داخل سوراخ جای 
می دهند. شکل )61ــ6( زیرسری طبقه را با سطح اتکای بیش تری 

نشان می دهد. 

شکل 5٩ــ6 زیرسری چوبی ساده

شکل 60ــ6 زیرسری متحرک

و  دندانه دار  طولی  ریل  از  استفاده  با  شکل  این  در 
زیرسری های متحرک می توان جای طبقه را به دل خواه تغییر داد. 
مواد  یا  دوبل چوبی  از جنس چوب،  طبقه  زیرسری های 
و   )PVC( پی وی سی  و  قبیل شیشه ای، پلاستیکی  از  مصنوعی 

غیر آن است و بسیار تنوع دارد.
این تنوع و تغییر، به صورت روزمره در بازار دیده می شود 

و هر روزه مدل های متنوع تر عرضه می گردد. 

شکل 61 ــ6

لبهٔ طبقهٔ کابینت  حداقل فاصلهٔ سوراخ زیرسری طبقه از 
حدود 30 میلی متر است. از قسمت عقب نیز همین فاصله لحاظ 
طبقات  برای  متغیر  اندازه ای  به  دست یابی  منظور  به  می گردد. 
متحرک باید از قسمت پایین بدنهٔ کابینت حدود 20 سانتی متر بالاتر 
علامت زد و سپس فاصلهٔ سوراخ ها را به فاصلهٔ 5 سانتی متری در 
تمام طول بدنه تا فاصلهٔ حدود 20 سانتی متری قسمت بالای بدنه 

سوراخ نمود )شکل )62ــ6(. 

شکل 62ــ6 زیرسری طبقه شیشه ای
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7ــ1ــ6 ــ پاسنگ کابینت 
در واقع پاسنگ )پاخور( قطعه ای است که فاصله بین کف 

کابینت تا زمین را می پوشاند.
در شکل )63ــ6( کابینت نشان داده شده دارای یک فضای 

جعبهٔ کشو است که با ریل هدایت مکانیکی تجهیز شده است.

با اتصال کلیپس )نشان داده شده در  این پاسنگ، اغلب 
پایه ها  روی  می شوند  نصب  پاسنگ  پشت  به  که  65ــ6(  شکل 
می نشینند و در موقع لزوم از پایه جدا می شوند و می توان قسمت 

زیر کابینت را نظافت نمود. 

در نمونه هایی از کابینت ممکن است پاسنگ را با لولای 
کابینتی در قسمت زیر کف کابینت نصب نمود، که در سطح افق 

قابل بازشدن است. 

شکل 63ــ6 موقعیت پاسنگ در کابینت

آن  زیر  و فضای  متصل شده  بدنه ها  به  قسمت کف کشو 
خالی است.

بدنه ها  بهتر قطعه ای از جنس  نمای  برای  از قسمت جلو 
با تونشستگی به ضخامت 16 میلی متر نصب گردیده که پاسنگ 

نامیده می شود.
در این کابینت پاسنگ از نوع ثابت است و متغیر نیست. 
در کابینت هایی که کابینت روی پایه نصب می شود )شکل 
از  کابینت  زیر  خالی  فضای  به  پوشش دادن  جهت  64ــ6( 

پاسنگ های متحرک استفاده می شود.

شکل 64ــ6 پایۀ نصب شده در زیر کابینت

شکل 65ــ6 اتصال کلیپس پاسنگ به پایۀ کابینت

برخی از پایه ها به شکل های متنوع به بازار عرضه می شوند. 
گاهی آن ها بدون پاسنگ زیر کابینت نصب می شوند و نظر به این که 
یا اکلریلیکی و غیر آن ها ساخته می شوند  اغلب از جنس استیل 
زیبایی خاصی به کابینت می دهند و نیازی به استفاده از پاسنگ 

نیست )شکل 66ــ6(. 

شکل 66ــ6 انواع پایۀ زیر کابینتی


