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مقدمه

این کتاب از مجموعه ی ســه جلدی با نام های ماشــین های ســیار و ثابت صنایع چــوب، تکنولوژی 
فرآورده هــای چوبی و فرآینــد اجرای پروژه که در پیــش رو دارید، از کتاب های درســی نظام جدید 
آموزشی در شاخه ی کاردانش، زمینه ی صنعت است که پیش از این، به صورت دیگری تدوین شده بود.

این کتاب، بی هیچ کم و کاســتی، به صورت مدولار تدوین، و تمامي عملیات کارگاهي، مصور و با 
شــکل های مناسب آورده شــده تا فراگیر بتواند به راحتي عملیات کار را تجسم نموده و به صورت عملي 

آنها را انجام دهد.

توانایي هــا در فصول مختلف، به گونه اي تدوین شــده که مطابق با اســتانداردهاي مهارتي ســازمان 
آمــوزش فني و حرفه اي وزارت کار و امور اجتماعی باشــد و بتواند مهــارت لازم را جهت فعالیت هاي 

کارگاهي به فراگیر بیاموزد.

بــا توجه به اینکه چــوب یك ماده ی طبیعي و نتیجــه ی فعالیت موجود زنده اي به نام درخت اســت 
که تجدیدپذیري آن به ده ها ســال زمان نیاز دارد، و از طرفي قطع بي رویه ی درختان مشــکلات زیســت 
محیطي را به همراه خواهد داشــت؛ لذا امید اســت با آموزش صحیح و به کارگیري درســت این نعمت 
 الهي، توســط شما هنرآموزان گرامی شــکرگزار ایزد منان بوده و در رشد و تعالي صنعتی بشریت گامي

 مؤثرّ برداریم.

شــما عزیزان هنرجو نیز با فراگیري فنون صنعتي در رشته ی صنایع چوب، قطعاً در آینده ی این مرز و 
بوم تأثیرگذار خواهید بود.

 »به امید سرافرازي ایران اسلامي با همت و تلاش شما آینده سازان عزیز«
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توانایی چسباندن قطعات چوبی توسط
 چسب به یكدیگر

واحد كار اول

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 انواع چسب های مخصوص چوب را نام ببرد.

 علامت گذاری استاندارد روی قطعات چوبی را توضیح دهد.

 با انواع ابزار های مخصوص بستن قطعات چوبی به یكدیگر، كار كند.

 وسایل چسب زنی و كاربرد آنها را توضیح دهد.

 اصول حفاظت و ایمنی در هنگام چسباندن قطعات به یكدیگر را رعایت كند.

 چسباندن قطعات چوبی  به یكدیگر را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

2810

https://www.roshd.ir/310108-1
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پیش آزمون 1

1ـآیامیدانیدقطعاتچوبراباچهموادیبههممیچسبانند؟

2ـوسیلهیموردنظردرشكل،برایچهكاریمناسباست؟

3ـبرایچسباندنچندتختهیپهنبهیكدیگر،ازچهوسایلیاستفادهمیكنند؟

4ـبرایچسباندنقطعاتچوبی،چرانمیتوانهمیشهازیكنوعچسباستفادهكرد؟

5ـچرارویقطعاتبههمچسبیده،علامتگذاریمیكنند؟

6ـچندنوعچسبچوبمیشناسید؟

7ـشكلزیر،چهابزاریرانشانمیدهد؟
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شكل 2ـ1ـ ظرف سریشم ساده با آب.

شكل 3ـ1ـ ظرف سریشم الكتریكی با جای آب از ورق مس.

2ـ1ـ1ـ چسب سفید نجاری

رایج ترین چس��بی اس��ت که به صورت سرد در صنایع چوب 
کارب��رد داش��ته و در قوطی  های پلاس��تیکی 0/5 ت��ا ظروف 20 

کیلوگرمی عرضه می شود )شکل 4�1(. 

شكل 4ـ1

این چس��ب، به وسیله ی آب رقیق می شود و به همین دلیل در 
مقابل رطوبت دوام ندارد. زمان گیرایی چس��ب، با توجه به دمای 
محیط، حدود 1 ساعت است؛ که این مدت زمان، برای باز کردن 
پیچ دستی از کار است نه برای استفاده و به کارگیری قطعات، زیرا 
زمان به کارگیری حدود 6 تا 8 س��اعت پس از چس��ب زنی است. 
لازم به یادآوری است که این مدت زمان، متناسب با دستورالعمل 

کارخانه باید رعایت شود. 

1ـ1ـ چسب های مخصوص چوب و انواع آن

چسب های مورد مصرف در صنایع چوب، دارای تنوع زیادی 
است. در گذشته، اس��تفاده از سریشم بسیار رایج بود ولی امروزه 
چسب های شیمیایی جای آنرا گرفته و مصرف چسب های حیوانی 

نیز بسیار محدود شده است )شکل 1-1(.

شكل 1ـ1ـ انواع چسب های مورد مصرف در صنایع چوب.

چسب های صنایع چوب، دارای انواع و خواص متفاوتی است 
که تعدادی از آنها به شرح زیر می باشد:

1ـ1ـ1ـ سریشم و كاربرد آن

سریشم از جوشاندن قطعات استخوان، پوست، شاخ، سُم، شیر 
و خون حیوانات تهیه می ش��ود. این سریش��م، به صورت پولك، 
دانه های مکعبی ش��کل و یا پودر و به رنگ های سفید مایل به زرد 
و یا قهوه ای، در بازار عرضه می ش��ود. سریشم تخته ای یا پولکی، 
باید حدود 24 س��اعت خیس بخورد و در ح��رارت 30 درجه ی 

سانتی گراد به صورت مایع در  آید.
تجاوز  از 60 درجه ی سانتی گراد  نباید  این حرارت   توجه: 

کند. 
از ای��ن سریش��م، هنوز ه��م در خاتم س��ازی، منب��ت کاری، 
گره چینی و ساخت ادوات موسیقی اس��تفاده می شود. سریشم را 
در روش س��نتی، داخل س��طل مخصوص��ی می ریختند که داخل 
ظرف بزرگی از آب قرار داش��ت و در اثر حرارت گرم می ش��د        
)شکل 2-1(؛ اما در روش مدرن، سطل مخصوص سریشم، داخل 
ظرف آبی اس��ت از جنس مس، که ب��ه روش الکتریکی حرارت 

می بیند )شکل 1-3(.
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استكهقبلازمصرف،آنهاراباهممخلوطمیكنند.هنگامكاربا
اینچســب،سطحكاربایدكاملًاخشكوتمیزباشد.اینچسب،
ضدآببودهوازآنمیتوانبرایاتصالقطعاتباتخلخلومیزان
تغییرحجممتفاوتمثلچوب،فلز،شیشه،فایبرگلاس،پلاستیك
و...اســتفادهكرد،ضمناًبرایچسباندنزهوارهاینازكودرهنر

معرقكارینیزكاربردفراوانیدارد.

 توجه1:اینچســبهامعمولاًبهصورتلولــهایدربازار
عرضهمیشود)شكل1-6(.

 توجه2:چسبدوقلو،نوعیازچسبهایاپوكسیاست.

شكل 6ـ1ـ چسب اپوكسی.

6ـ1ـ1ـ چسب گرم میله ای )فشاری(

چســبهایجدیدیاستكهجزوچســبهایترموپلاست
محســوبشدهوبهشــكلمیلههایاستوانهایشكلجامدعرضه
میشــوند.میلهیچســبرابرایمصــرف،درانتهایپیســتوله
)تفنگــی(برقیكهمخصوصهمینكاراســتقرارمیدهندوبا
فشــاركلید،المنتهایمخصوصیبهكارمیافتندكهدرنتیجه،
چســببهصورتمایعازنوكپیســتوله)تفنگی(بیرونمیآید.
اینچسب،برایعملیاتمونتاژكاریوزهوارهایتزیینیچوبی

ومانندآنبهكارمیرود)شكلهای7-1و1-8(.

شكل 7ـ1

 یادآوری:چســبســفید،دركلیــهیملزومــاتچوبیو
ساختمانیكاربرددارد.

3ـ1ـ1ـ چسب زرد نجاری
اینچســب،كهدرایــرانكمترشــناختهشــده،مقاومتو
استحكاممتوســطتاخوبیدارد؛درضمنزمانخشكشدن،و
همچنینمقاومتشنسبتبهرطوبتوگرمابیشترازچسبسفید

میباشد)شكل5ـ1(.

شكل 5ـ1ـ چسب زرد.

 توجه: حلالچســبزرد،آببودهومواردمصرفآن،در
ملزوماتچوبیوبیشتردركابینتسازیچوبیاست.

4ـ1ـ1ـ چسب مخصوص پرس گرم
چسبپرسگرم،اغلبازنوعاورهفرمالدئید بوده،بهرنگ
ســفیدمتمایلبهكرماست،كهاغلببهصورتمایعیاپودردر
بازارعرضهمیشــود.نوعپودریآنرامیتوانتامدت2ســال،

بدونمخلوطباسختكنندهدرجایخشكنگهداریكرد.

ازاینچســببرایســاختصفحــاتتختهخــردهچوب،
تختهچندلایهوپرسكردنروكشصفحاتمصنوعیاســتفاده

میشود.

 توجه:برایگیرایییاســختشدنچسب،بهحرارتپرس
نیازمیباشد.

5ـ1ـ1ـ چسب های اپوكسی
اینچسب،تركیبیازصمغاپوكسیویكمادهیسختكننده
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به وسیله ی ماشــین های لبه ی چسبان اتوماتیك و نیمه اتوماتیك به 
كار می روند )شکل 1-10(.

شكل 10ـ1ـ دانه های ریز چسب.

 ـاصول علامت گذاری روی قطعات چوبی 2ـ1

هنــگام بــرش كاری، رنــده  كاری، ســوراخ كاری و هر نوع 
عملیات دیگــری مانند اتصال قطعات چوبی، چســباندن قید های 
چوبی بــه یکدیگر و مونتــاژ قطعات مبــل، از علائم مخصوصی 

استفاده می شود كه مهم ترین آنها به این شرح می باشد:

1ـ2ـ1ـ علامت مثلث متساوی الساقین در اتصال عرضی

قاعــده ی مثلث، نشــان دهنده ی پایین ترین قطعــه؛ رأس آن، 
نشــان دهنده ی بالاترین قطعــه؛ و یال های مثلث، نشــان دهنده  ی 
قطعات وسطی كار است )شکل 11ـ1(. این علامت روی قطعات، 
از اشتباه شدن در مونتاژ و سرهم كردن قطعات جلوگیری می كند.

 توجه: اگر هنگام اتصال درز، تخته ها جابه جا شــده باشــند، 
شکل مثلث كامل نمی شود.

شكل 11ـ1

شكل 8ـ1

7ـ1ـ1ـ چسب های واتربیس

چون ســاختمان این چســب ها بر پایه ی آب استوار است، به 
واتربیس معروف شده اند. اســتحکام این چسب، خوب بوده، در 
مدت 30 دقیقه خشك می شــود، مقاومتش نسبت به گرما زیاد و 
نســبت به رطوبت، تقریباً بالا است. هنگام استفاده از این چسب، 
باید موارد ایمنی از جمله مراقبت از پوست و چشم را مدنظر قرار 

داد. 

 توجه: حلال این چســب، آب بوده و برای چســباندن انواع 
كفپوش و پاركت، مناسب می باشد )شکل 1-9(. 

شكل 9ـ1ـ چسب واتربیس.

8ـ1ـ1ـ چسب های لبه چسبان )گرانول(

اینگونه چسب ها به صورت دانه های ریز )گرانول( و یا قالبی، 
برای چســباندن زهــوار به لبه ی قطعــات چوبی، و یا چســباندن 
نوارهــای روكش طبیعی و مصنوعی بــه لبه ی صفحات مصنوعی 
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3ـ2ـ1ـ علامت یك رو و یك نر كردن

این دو علامت، پ��س از یك رو و یك نر کردن چوب ها، یا 
اطمینان از جهت صاف و گونیایی بودن قطعه کار زده می ش��ود. 
علامت نشان دهنده ی سطح )رو( و علامت نشان دهنده ی 
ضخامت )نر( کار می باش��د )ش��کل 15-1(. البته برای یك رو و 

( نیز استفاده می شود. یك نر، از علامت )

4ـ2ـ1ـ علامت مثبت

از ای��ن علام��ت )+(، برای نش��ان دادنِ محل س��وراخ کاری 
استفاده می کنند.

5ـ2ـ1ـ علامت برش

( که روی خط کش��یده می شود، به این معنی  این علامت )
است که باید این خط بریده شود.

شكل 15ـ1

 توجه: با توجه به شکل )12�1( که قیدهای افقی را با علامت 
( و قیدهای عمودی را با علامت  مشخص کرده اند،  مثلث )
باید آنها را از هم جدا کرد و پس از چس��ب زدن، چارچوب را با 

توجه به همین علائم مونتاژ نمود.

در ش��کل 16-1، علامت  نشان دهنده ی این است که دو 
قطعه، باید از جهت راس این علامت به هم چسبانده شوند.

مطابق شکل 17�1، می توان علامت  را به صورتی دیگر و 
در جهت عمود بر درز تخته ها ترسیم کرد.

2ـ2ـ1ـ علامت چهار جهت اصلی قطعات

این علامت، در نصب قطعات مختلف چارچوب در، از جمله 
قیدهای عم��ودی )بائو( و قیدهای افقی )پاس��ار(، کاربرد زیادی 
داشته )شکل های 12-1 و 13-1(، و چهار جهت چپ و راست و 

بالا و پایین قیدها را تعیین می کند )شکل 1-14(.

شكل 12ـ1ـ علائم قراردادی برای بائو و پاسار.

شــكل 13ـ1ـ كاربرد علائم در هنگام مونتاژ. به علامت های قراردادی توجه 

كنید. 

شكل 14ـ1ـ چهار جهت اصلی.
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شكل 18ـ1

شكل 19ـ1

2ـ3ـ1ـ تنگ دستی

تنگ دستی، از نظر ظاهری بسیار شبیه پیچ دستی معمولی است؛ 
با این تفاوت که در بازوی تنگ دستی، سوراخ هایی تعبیه شده که 
فك متحرك، با پینی که داخل س��وراخ ها جاسازی می شوند، در 
همان محل ثابت ش��ده و فك ثابت )که قس��متی از آن در ابتدای 
بازوی اصلی پرچ شده است(، به کمك پیچ، قطعه کار را محکم 
می کند. ش��کل 20-1 تنگ دس��تی را با پین آزاد، و شکل 1-21، 
با پین داخل س��وراخ نش��ان می دهند. تنگ ها برای بستن قطعات 
ب��زرگ، تخته ها، قاب ه��ا و مونتاژ کابینت ب��ه کار می روند. برای 
بستن قطعات داخل تنگ، باید حداقل از دو عدد تنگ که موازی 

هم بسته می شوند استفاده نمود ) به شکل 16�1 مراجعه کنید(.

اندازه ی این نوع تنگ ها معمولاً از 500 میلی متر بیشتر است و 
در نوع قدیمی آن، به 3 متر نیز می رسد. نوع دیگر تنگ، پنوماتیکی 
اس��ت که با هوای فشرده کار کرده و بیشتر در کارخانجات مورد 

استفاده دارد.

شكل 16ـ1 

شكل 17ـ1

3ـ1ـ انواع ابزار مخصوص بستن قطعات چوبی به 
یکدیگر

برای بس��تن قطع��ات مختلف چ��وب به یکدیگر، ب��ه ابزار و 
لوازمی نیاز است، که متداول ترین آنها بدین شرح است:

1ـ3ـ1ـ پیچ دستی معمولی )فلزی(

پیچ دس��تی معمولی، از یك فك ثاب��ت و یك فك متحرك 
تش��کیل، و طوری س��اخته ش��ده که فك ثابت، ب��ه انتهای یك 
باز و محکم شده اس��ت. فك متحرك نیز، از یك سر به صورت 
کش��ویی، روی بازو حرکت دارد و از سرِ دیگر، مانند مهره ایست 
که پیچی داخل آن پیچیده می شود. پیچ مذکور، از یك سر دارای 
دسته، و از س��ر دیگر، دارای یك فك لرزان است که اصطلاحاً 
به آن نعلبکی می گویند )ش��کل 18-1(. پیچ دستی ها با اندازه های 
مختلف��ی از 200 تا 2000 میلی متر در بازار عرضه می ش��وند؛ که 
در واقع طول بازو، همان اندازه ی پیچ دس��تی اس��ت و به ازای هر 
س��انتی متر طول، بازو تعیین می ش��ود. بعضی از انواع قدیمی، پیچ 

نداشته و به صورت اهرمی محکم می شوند )شکل 1-19(.
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4ـ3ـ1ـ گیره ی موازی چوبی

این گیره، از دو فك متحرك چوبی موازی با هم تشکیل شده، 
که از داخلشان دو پیچ بلندی که به وسیله ی دو دسته به حرکت در 
می آیند، عبور کرده است. این فك های چوبی است که قطعات 
را تحت فشار قرار داده و محکم می بندند. شکل24�1 نمونه ای از 

این گیره ها و شکل 25�1 کاربرد آنرا نشان می دهد. 

شكل 24ـ1

شــكل 25ـ1ـ  كاربرد گیره ی موازی چوبی، برای بستن قطعات به صفحه ی 

ماشین اره گرد.

5ـ3ـ1ـ گیره ی مخصوص گوشه )گیره ی قابسازی(

 این گی��ره، دارای 4 کُنج 90 درجه ای اس��ت، که 3 تای آن 
متح��رك ب��وده و در طول یك تس��مه ی فلزی- فن��ری حرکت 
می کند، و 1 کُنج دیگر آن، در انتهای پیچی که دارای یك دسته 
می باشد، جاسازی شده است. شکل 26-1، نمونه ای از این گیره ها 

را، که در حالت بسته است نشان می دهد.
 توجه: تس��مه ی فلزی- فنری، داخل محفظه ای جمع می شود 

که در شکل نیز نشان داده شده است.

شكل 20ـ1 

شكل 21ـ1

3ـ3ـ1ـ گیره های G شكل كوچك

با توجه به شکل 22-1 گیره هایی هستند به شکل G، که یك 
س��ر آن فك ثابت اس��ت و س��ر دیگرش، مهره ای که پیچ بلندی 
داخل آن حرکت می کند. با بس��تن پیچ، قطعه ی داخل این گیره، 
محکم و فشرده خواهد شد. این گیره ها،  بیشتر برای بستن قطعات 

کوچك به کار می روند )شکل 1-23(.

شكل 22ـ1

شكل 23ـ1
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بس��یار سریع انجام شده و بنابراین برای کارهایی که سرعت عمل 
در آن مهم است، کاربرد فراوانی دارد )شکل 1-28(. 

شكل 28ـ1ـ گیره ی تفنگی.

4ـ1ـ وسایل چسب زنی و کاربرد آنها

وسایل چسب زنی متداول، به شرح زیر می باشد:

1ـ4ـ1ـ قلم مو

برای چسب زنی، از قلم مو استفاده می کنند )شکل 1-29(.

شكل 29ـ1ـ انواع قلم موی چسب زنی.

 اندازه ی قلم موها برحس��ب این��چ، و از 0/5 تا 4 اینچ در بازار 
عرضه می ش��ود. بهتر است از قلم موهایی استفاده شود که دسته ی 
آنها بست فلزی نداشته باشد زیرا به مرور زمان زنگ می زند. باید 
از قلم موهای پهن، برای س��طوح پهن و ب��زرگ، و از قلم موهای 
باریك برای چس��ب زدن زهوارها و ضخامت چوب یا صفحات 

مصنوعی استفاده شود.

شكل 26ـ1ـ گیره مخصوص گوشه.

6ـ3ـ1ـ گیره ی تسمه ای

این گیره )ش��کل 27-1(، ش��امل نوار یا تس��مه ای اس��ت که 
به وس��یله ی دسته ی اهرمی کشیده شده و قاب، مبل یا صندلی های 

گرد را محکم می بندد. 

شكل 27ـ1ـ گیره ی تسمه ای.

7ـ3ـ1ـ گیره ی تفنگی

ای��ن گیره، دارای یك فك ثابت، و یك فك متحركِ مجهز 
به دس��ته ای شبیه دس��ته ی تفنگ بوده که خود دارای یك ضامن 
قفل کنن��ده و یك بازوی میله ای نیز هس��ت؛ ب��ا این ضامن و بازو 
اس��ت که به راحتی می توان کار را محکم بست. تنظیم این گیره، 
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شكل 32ـ1

5ـ1ـ اصول حفاظت و ایمنی در هنگام چسباندن 
قطعات به یکدیگر

 بای��د به تذکراتی که در مورد نکات ایمنی داده می ش��ود، و 
نیز به هشدارهای مربیان و پوسترهای نصب شده در کارگاه توجه 

کرد تا از خطرات احتمالی مصون ماند.

 هنگام باز و بس��تن پیچ دس��تی، باید مواظب دست ها بود. در 
صورت رها ش��دن ناگهانی فك متحرك، به دس��ت صدمه وارد 

خواهد شد.

 هن��گام انتقال قطعات چوب، ب��رای جلوگیری از صدمه زدن 
الیاف تیز چوبی، باید از دستکش استفاده کرد )شکل 33�1(.

شكل 33ـ1

2ـ4ـ1ـ غلتك چسب زنی
برای چس��ب زدن صفحات، معمولاً از ش��انه ی چسب زنی یا 
غلتك چس��ب زنی استفاده می کنند. غلتك، روی میله ی گونیایی 
به صورت روان گردش می کند؛ که برای چس��ب زدن، ابتدا باید 
غلتك را به چس��ب آغش��ته کرده و بعد روی صفحه ی مورد نظر 
غلتاند. با چند بار رفت و برگشت، صفحه به چسب آغشته خواهد 
ش��د. ش��کل های 30-1 و 31-1 کاربرد غلتك چسب زنی را در 

صفحات پهن و نر قطعات نشان می دهد.

شكل 30ـ1

شكل 31ـ1

3ـ4ـ1ـ تفنگ چسب زنی

تفنگ چسب زنی، تنها در مورد چسب های میله ای گرم شونده 
کارب��رد داش��ته و چنان که قبلًا گفته ش��د، بر اثر ح��رارت ایجاد 
ش��ده توسط المنت تفنگ، گرم ش��ده و روی کار مالیده می شود     

)شکل 1-32(.
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 در صورت ساخت اتصال درز ساده یا مانند آن، قبل از چسب 
زدن، باید قطعات را روی هم گذاش��ته و مطابق شکل 35-1 آنها 
را مقابل چشم قرار داد؛ اگر قطعات، روی هم نلغزید یا اصطلاحاً 
از درزشان نور عبور نکرد، می توان آنها را با توجه به علائمی که 

دارند، چسب زد و با تنگ دستی، چسباند.

 قبل از چسباندن اتصالاتی مثل فاق و زبانه، دم چلچله یا مانند 
آنها، باید توجه کرد ک��ه اتصالات کاملًا جذب و دقیق بوده و با 

فشار دست جا بروند )شکل 1-36(.

1ـ6ـ1ـ آماده كردن چسب

با توجه ب��ه انواع مختلف و کاربرد چس��ب های چوب، برای 
چس��باندن قطعات، باید از چسب مناس��ب آن کار استفاده کرد؛ 
چسبی مخصوص مواد چوبی، و با توجه به زمان خشك شدن آن.

شكل 35ـ1ـ درز تخته ها باید طوری باشد، كه نور از بین شان عبور نكند.

شكل 36ـ1ـ اتصال، باید با فشار محكم دست جا برود.

ش��کل 37�1 دو تخته ی درز ش��ده را که باید به هم چس��بانده 

 در موقع بس��تن قطعات، برای جلوگیری از زخمی شدن قطعه 
کار، باید از تکه چوب یا سه لایی در زیر فك پیچ دستی یا تنگ 

استفاده کرد )شکل 34�1(.

شكل 34ـ1

 هنگام بس��تن قطعات، نباید تنگ یا پیچ دس��تی را بیش از حد 
محکم کرد، زیرا ممکن است در کار فرورفتگی ایجاد کند.

 برای جلوگیری از مشکلات خشك شدن چسب ها، باید توجه 
کرد، اولاً چسب، به اندازه مصرف شود، و ثانیاً: بعد از چسب زدن 

قطعات، محل درز چسب، فوراً با پارچه ی مرطوب تمیز شود.

 ن��کات حفظ و نگ��ه داری چس��ب در ظرف های مخصوص 
رعایت گردد تا چسب ها خشك و بی مصرف نشوند.

 ب��رای پیچ دس��تی ها و تنگ ه��ا، بای��د محل مناس��بی در نظر 
گرفت.

 بعد از چس��ب زدن قطعات، باید دس��ت ها را شست؛ خصوصاً 
هنگام اس��تفاده از چس��ب هایی که در پوس��ت ایجاد حساس��یت 

می کنند.
6ـ1ـ اصول چسباندن قطعات چوبی به یکدیگر

برای چسباندن قطعات به یکدیگر، باید مقدماتی را مهیا نمود، 
مانند عملیات درز کردن، آماده کردن چس��ب و وس��ایل بس��تن 

قطعات و ... که به این منظور، باید اصول زیر رعایت گردد:

 آماده کردن قطعات کار و زدن یکی از علائم استاندارد روی آنها.
 تمیز کردن سطوحی که باید به یکدیگر چسبانده شود.
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شــكل 40ـ1ـ برای چسباندن زهوار، باید از گیره های مخصوص لبه چسبانی 

استفاده كرد.

شكل 41ـ1ـ برای بستن قطعات نازك، باید از گیره ی انبری استفاده نمود.

شكل 42ـ1ـ برای چسباندن گوشه های فارسی قاب، می توان از گیره ی 

مخصوص گوشه با فك 90 درجه استفاده كرد.

ش��وند نشان می دهد؛ به جهت دوایر سالانه ی آنها که باید خلاف 
هم باشند )جوان به جوان  پیر به پیر( توجه کنید.

شكل 37ـ1

2ـ6ـ1ـ آماده كردن وسایل چسب زنی و بستن قطعات

� برای چس��باندن قطعات به یکدیگر، باید از وسیله ی مناسب 
استفاده کرد )شکل های 38-1 تا 1-43(.

شــكل 38ـ1ـ  برای چســباندن قطعات چوبی عریــض، ضمن زدن رنده ی 

خشی به لبه های درز، باید از تنگ مناسب استفاده نمود.

شــكل 39ـ1ـ برای چســباندن قاب ها، باید از گیره هایی استفاده كرد كه 

دارای فك های 90 درجه است.
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شــكل 46ـ1ـ  برای چسباندن دو ســر چوب به یكدیگر، باید چسب زنی را 

یك بار انجام داد، و پس از محو شدن چسب هنگام بستن قطعات، مجدداً 

به سر چوب چسب زد.

شــكل 47ـ1ـ تخته های درز شــده را باید كنار هــم روی تنگ ها قرار داد و 

( را روی آن ترسیم كرد؛ سپس باید آنها را چسب زد، در  علامت مثلث )

جای خود قرار داد و تنگ ها را محكم نمود.

شكل 48ـ1ـ از گیره ی تسمه ای می توان برای چسباندن بدنه های صندوق 

مكعبی نیز استفاده كرد. با توجه به ارتفاع آن، می توان 2 تسمه یا بیشتر 

به كار برد.

شــكل 43ـ1ـ برای چســباندن قطعات بــزرگ، می توان از تنگ دســتی 

استفاده نمود. 

 برای چس��باندن قطعات چوبی به یکدیگر، باید درست ترین 
روش را همراه با مناسب ترین وسایل به کار برد )شکل های 1-44 

تا 1-50(.

شــكل 44ـ1ـ برای چسباندن لب چســبان هایی از جنس روكش طبیعی یا 

مصنوعی، می توان از اتو استفاده كرد.

شكل 45ـ1ـ هنگام چســباندن تخته های درز شده به وسیله ی تنگ، نباید 

فشار تنگ، بیش از حد باشد، زیرا تخته ها قوس بر می دارد.
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شكل 49ـ1ـ كاربرد گیره ی تفنگی.

شكل 50ـ1ـ هنگام مونتاژ كابینت ها می توان برای محكم كردن و گرفتن 

دوئیدگی، از تنگ و پیچ دستی در جهات افقی و عمودی استفاده نمود.
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آزمون پایانی 1

1ـسریشمحیوانی،درچهدرجهحرارتیآمادهبهكارمیباشد؟

2ـحلالچسبسفیدچیست؟

3ـبرایچسباندنقابهایگردیابیضی،بهتراستازچهنوعگیرهایاستفادهشود؟

4ـبهترینگیرهبرایچسباندنزهوارهابهلبهیصفحاتچوبی،چهنامدارد؟

5ـچسبزردنجاری،نسبتبهكدامچسبدرمقابلحرارتورطوبتمقاومتراست؟

6ـدرشكلزیر،معنیخطوطرسمشدهچیست؟

7ـدرشكلزیر،ازچهنوعگیرهایاستفادهشدهاست؟

8ـقلممویچسبزنی،بایدچهخصوصیاتیداشتهباشد؟

9ـدرشكلزیر،برایچسبزدنصفحه،ازچهنوعوسیلهایاستفادهشدهاست؟
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توانایی پرداخت كاری قطعات چوبی

واحد كار دوم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 مفهوم پرداخت كاری را بیان كند.

 انواع وسایل پرداخت كاری را بیان كند.

 كاربرد وسایل پرداخت كاری را بیان كند.

 لیسه را با استفاده از مصقل تیز كند.

 اصول حفاظت و ایمنی در هنگام پرداخت را رعایت كند.

 پرداخت كاری قطعات چوبی را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

268
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پیش آزمون 2

1ـ هدف از پرداخت كاری كارهای چوبی چیست؟

ب( رفع لكه های چسب الف( تمیزكاری سطح كار 

د( هر سه مورد ج( پوشالبرداری ظریف 

2ـ ابزارهای پرداخت كاری را نام ببرید.

3ـ آیا می توانید نام قطعاتی را كه در رنده ی پرداخت آهنی زیر با علامت * مشخص شده نام ببرید؟

4ـ قوس داخلیِ قطعات چوب را با چه ابزاری پرداخت می كنند؟

5 ـ آیا می دانید لیسه چه عملی انجام می دهد؟

6 ـ آیا هنگام پرداخت كاری با ابزار مربوطه، رعایت موارد ایمنی ضروری است؟چرا؟
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1ـ2ـ عملیات پرداخت کاری

منظور از پرداخت کاری، مسطح کردن، پوشالبرداری ظریف 
و برطرف کردن زبری ها و لکه های چس��ب می باشد که مقدمات 

سنباده  کاری را فراهم می سازد.

2ـ2ـ وسایل پرداخت کاری

از مهم ترین وسایل پرداخت کاری، می توان به رنده پرداخت، 
لیسه و رنده بال کبوتری اشاره نمود.

1ـ2ـ2ـ رنده ی پرداخت

این وسیله، در دو نوع چوبی و فلزی، عملکردی یکسان داشته 
و دارای دو تیغ اس��ت. ای��ن رنده، از لحاظ اندازه و ش��کل مانند 
رنده ی یك تیغ می باش��د، با این تفاوت که رنده پرداخت از یك 
تیغه و یك آهن پشت تیغه که با پیچ به هم وصل اند تشکیل شده، 

و پوشال های ظریفی از سطح کار، برمی دارد )شکل 2-1(.

شكل 1ـ2ـ رنده پرداخت آهنی.

 یـادآوری: در رن��ده آهنی، به جای دکم��ه ی ضربه، از پیچ 
استفاده شده است. 

قسمت های مختلف رنده پرداخت دو تیغه، در شکل های 2-2 
و 3-2 نشان داده شده است.

شكل 2ـ2ـ رنده ی دو تیغ چوبی.

شكل 3ـ2ـ رنده ی دو تیغ فلزی

2ـ2ـ2ـ لیسه
این وس��یله، قطعه ی فولادی آبدیده، نازك و فنری است که 
تقریب��اً 60 × 150 میلی متر اندازه داش��ته و ضخامت آن نیز از 0/8 
تا 3 میلی متر متفاوت اس��ت. لیسه از نظر شکل، مستطیل یا فرم دار 
س��اخته می شود؛ که در شکل 4-2 چند نوع لیسه و در شکل 2-5 

نحوه ی کاربرد آن نشان داده شده است. 

شكل 4ـ2
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شكل 5ـ2ـ كاربرد لیسه با لبه ی نیم گرد.

3ـ2ـ2ـ رنده لیسه یا رنده ی بال كبوتری

لیسه، چنانچه داخل کوله ی رنده بال کبوتری قرار گیرد، رنده 
لیسه یا رنده بال کبوتری نامیده می شود )شکل 2-6(.

 توجه1: این رنده، به علت شباهت زیادی که به بال کبوتر در 
حال پرواز دارد، به رنده بال کبوتری معروف شده است.

 توجه2: این رنده، کاملًا فلزی است.

شكل 6ـ2

3ـ2ـ اصول تیز کردن لیسه

� برای تیز کردن لیس��ه، ابت��دا باید آنرا بین دو قطعه  چوبی که 
داخل فك های گیره ی دس��تگاه قرار دارد، محکم کرد، و سپس 
ضخامت آنرا با سوهان نرم سایید؛ به طوری که کاملًا تخت شود 

)شکل 2-7(.

شكل 7ـ2ـ نحوه ی سوهان زدن ضخامت لیسه.

 در مرحلة بعد، باید لیس��ه را از طرف ضخامت، روی س��نگ 
نفت قرار داده و سایید تا اثر سوهان از بین برود )شکل 2-8(. 

شكل 8ـ2ـ نحوه ی قرار دادن ضخامت لیسه روی  سنگ نفت.

 توجه: حرکت رفت و برگش��ت را باید کاملًا عمودی انجام 
داد.

� سپس باید لیسه را روی یك قطعه چوب قرار داده، مصقل را 
با زاویه ی 85 درجه در سراسر آن کشید )شکل 2-9(.

شكل 9ـ2ـ مصقل زدن به لبه ی لیسه با زاویه ی 85 درجه.
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شكل 12ـ2ـ از خم كردن زیاد لیسه هنگام لیسه كاری خودداری شود.

 برای پرُزگیری با لیسه، باید دقت کرد که لیسه به طرف خود 
کاربر کشیده شود )شکل 2-13(.

شكل 13ـ2ـ جهت حركت لیسه، هنگام پرزگیری.

 هن��گام تیز ک��ردن تیغ��ه ی ابزارها حتم��اً باید از دس��تکش 
مخصوص استفاده کرد )شکل 2-14(.

شكل 14ـ2

 برای ایجاد پلیسه ی  کامل، باید مصقل را ضمن حرکت رفت 
و برگشت، تا زاویه ی 15 درجه به تدریج خواباند )شکل 2-10(.

شكل 10ـ2ـ مصقل زدن لیسه تا زاویه ی 15 درجه.

� مصقل کشیدن تحت زاویه ی 15 درجه را باید چند بار تکرار 
کرد و در مرحله ی آخر، به صورت محکم این عمل را انجام داد، 
تا پلیسه ی مناسب در لبه ی لیسه ایجاد گردد. برای ایجاد پلیسه، از 

رنده مصقل نیز می توان استفاده کرد )شکل 2-11(.

 توجه: عملیات تیز کردن و پلیسه دادن لیسه را، باید برای هر 
لبه  ای که باید مورد استفاده قرار گیرد، انجام داد.

شكل 11ـ2ـ پلیسه دادن لیسه با رنده مصقل.

4ـ2ـ اصول رعایت نکات ایمنی و حفاظتی در حین 
پرداخت کاری

هنگام اس��تفاده از وس��ایل پرداخت کاری، باید موارد زیر را 
رعایت نمود:

 لیسه را نباید زیاد خم کرد، زیرا باعث آسیب رسیدن به دست 
و ناصاف شدن سطح کار می گردد )شکل 2-12(.
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 رنده آهنی را باید از رطوبت محافظت نمود تا زنگ نزند.

� کفِ رنده را همیشه باید تمیز نگه داشت و لکه های سریشم، 
رنگ، مواد زائد و...  را از آن پاك نمود.

5ـ2ـ اصول پرداخت کاری قطعات چوبی

همانگونه که گفته ش��د، عم��ل پرداخت کاری، با س��ه ابزار 
متداول انجام می شود، که کار با آنها به شرح زیر است:

1ـ5ـ2ـ پرداخت كاری به وسیله ی رنده پرداخت

 بای��د تیغ��ه را برای برداش��تن پوش��ال ظریف، تنظی��م نمود؛ 
چنانچه رنده نسبت به جهت الیاف، کمی کج باشد، پوشالبرداریِ 

ظریف تری انجام می گیرد )شکل2-18(. 

شكل 18ـ2ـ رنده در جهت الیاف، ولی اندكی كج هدایت شود.

 ب��رای پرداخت زه��وار صفحات تخته خرده چ��وب یا مانند 
آن، بای��د رنده را در جهت الیاف زهوار و به صورت کج هدایت 
ک��رده، و در تمام نقاط، رنده با س��طح صفح��ه مماس قرار گیرد 

)شکل 2-19(. 

شــكل 19ـ2ـ برای برطرف كردن لبه ی اضافی زهــوار، باید رنده را كج هدایت 
كرد.

 در موق��ع پرداخ��ت کاری، از لمس کردن لب��ه ی ابزار کار با 
دست، خودداری شود )شکل 2-15(.

شكل 15ـ2ـ لبه ی ابزار كار را لمس نكنید.

 در خص��وص چی��دن ابزاره��ا روی می��ز کار، دق��ت ش��ود                
)شکل 2-16(.

شــكل 16ـ2ـ ریختن ابزارها روی هم، علاوه بــر كاهش تیزی، از دقت آنها 

نیز می كاهد.

 رنده ه��ا را باید به پهلو روی می��ز کار قرار داد، تا تیغه ی آنها 
صدمه نبیند )شکل 2-17(. 

شكل 17ـ2ـ پس از پایان كار، رنده ها به پهلو خوابانده شود.
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� هنگام رندیدن سر چوب، باید در هر دو طرف چوب، قطعه 
چوب کمکی قرار داد و س��پس آنها را بین فك های گیره محکم 

نمود. تا از لاشه شدن قطعه کار جلوگیری شود )شکل2-23(. 

 توجـه: ب��رای پرداخت قطع��ات طویل و ب��زرگ، می توان 
از رنده دس��تی � برقی اس��تفاده کرد. نح��وه ی هدایت این رنده و 

استقرار دست ها روی آن در شکل 24-2 نشان داده شده است.

شكل 23ـ2ـ رندیدن سر چوب، به كمك دو قطعه چوب كمكی.

شــكل 24ـ2ـ نحوه ی هدایت رنده برقی ـ دســتی بــرای پرداخت قطعات 
طویل و بزرگ.

 ب��رای پرداخت کاری لبه ی قطعه کار قوس��ی، ابتدا باید برای 
فرم دادن قطعه، از چوبسای رنده ای استفاده کرد )شکل2-25(. 

 برای پرداخت کاری قطعات قوس دار چوبی با مقطع نیمگرد، 
می توان از رنده استفاده کرد )شکل2-26(.

 برای پرداخت کاری قطعاتی با مقطع ش��ش ضلعی نیز می توان 
از رنده کمك گرفت )شکل2-27(.

 هن��گام رندی��دن نرَ، باید توجه ش��ود که پوش��ال به صورت 
یکنواخت و در راه چوب برداشته شود )شکل2-20(.

شكل 20ـ2ـ پوشالبرداری، یكنواخت و در جهت راه چوب باشد.

 هنگام رندی��دن کله ی چوب، باید رنده را از خارج به داخل 
کشید تا از لاشه شدن آن جلوگیری شود )شکل2-21(. 

شكل 21ـ2ـ برای رندیدن سر چوب، رنده از خارج به داخل هدایت می شود.

 هن��گام رندیدن نرَِ صفحات یا تخته خرده چوب های روکش 
شده، باید صفحه را داخل گیره ی دستگاه و بین چوب های کمکی 

بست تا کار با دقت انجام شود )شکل 2-22(. 

شــكل 22ـ2ـ نحــوه ی رندیدن نَرِ تخته خــرده چوب، با اســتفاده از چوب 
كمكی.
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2ـ5ـ2ـ پرداخت كاری به وسیله ی لیسه

 برای برطرف کردن ناصافی سطح کار و آثار رنده پرداخت، 
باید از لیسه استفاده کرد.

 برای لیسه کردن سطح صفحات و برداشتن ضایعات از روی 
آنها، مطابق شکل 28-2 باید شست ها را پشت لیسه قرار داد و آنرا 

به طرف جلو هدایت کرد.

 برای پوش��البرداری ظری��ف و پرداخت کردن س��طح کار، 
باید لیس��ه را کمی خم کرده روی س��طح چ��وب هدایت نمود و 

ناصافی ها را به صورت پوشال برطرف ساخت )شکل 2-29(. 

شكل 28ـ2ـ نحوه ی گرفتن لیسه با شست دست و هدایت آن.

شــكل 29ـ2ـ برای لیســه كاری، لیســه را كمی خم كرده روی سطح چوب 
هدایت كنید.

شــكل 25ـ2ـ اســتفاده از چوبســای رنده ای، برای صاف كــردن قطعه ی 

قوس دار.

شكل 26ـ2ـ نحوه ی پرداخت قطعه ای با مقطع نیمگرد.

شكل 27ـ2ـ نحوه ی پرداخت قید شش ضلعی با رنده پرداخت.
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� برای رندیدن با رنده بال کبوتری، باید به جهت الیاف چوب 
دقت کرد. شکل 33-2 این توضیح را کامل تر می کند. 

شكل 32ـ2ـ رندیدن قوس های داخلی و خارجی با رنده بال كبوتری.

شكل 33ـ2ـ رندیدن در جهت الیاف.

� ب��رای رندیدن قوس ه��ای داخل��ی و خارجی ت��وأم، مانند 
قوس های یك پایه ی سُم آهویی، رنده بال کبوتری، بهترین ابزار 

است. به شکل 34-2 توجه کنید.

شــكل 34ـ2ـ كاربرد رنده بال كبوتری، برای رندیــدن قوس های داخلی و 

خارجی یك پایه ی سُم آهویی.

� برای پرداخت پایه های صندل��ی، که احیاناً جهت الیاف آن 
به طرف نوك پایه هاس��ت، می توان مطابق شکل 35-2 رنده را به 

طرف خود کشید.

 برای پرداخت س��طوح قوس دار نیز می توان از لیس��ه استفاده 
نمود )شکل2-30(.

 لیس��ه کاری س��طوح پهن، باید به ص��ورت یکنواخت انجام 
گردد. 

شكل 30ـ2ـ  پرداخت سطوح قوس دار به  وسیله ی لیسه.

 برای لیسه کردن زهوارهای تزئینی، می توان از لیسه ی فرم دار 
مناسب استفاده نمود )شکل2-31(. 

شكل 31ـ2ـ به فرم لیسه توجه كنید.

3ـ5ـ2ـ پرداخت كاری به وسیله ی رنده بال كبوتری

 این رن��ده، برای رندیدن قوس های داخلی، خارجی، پش��تی 
صندلی ها و جاهایی که رنده های معمولی کارآیی ندارد اس��تفاده 

می شود )شکل 2-32(.
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شــكل 35ـ2ـ با رنده بال كبوتری، می توان لیسه را به طرف خود هدایت 
كرد.

� ب��رای زدودن و پ��اك ک��ردن س��طوح چوب��ی، می ت��وان 
علاوه بر اس��تفاده از لیس��ه، از رنده بال کبوتری نیز استفاده کرد                           

)شکل 2-36(.

شــكل 36ـ2ـ با رنده بال كبوتری نیز، می توان ســطوح چوبی را پرداخت 

كرد.
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آزمون پایانی 2

1ـشكلمقابل،كدامنوعرندهیآهنیرانشانمیدهد؟

ب(پرداختدوتیغ الف(یكتیغ

د(رندهبلند ج(خشی

2ـناموكاربردابزارشكلزیركداماست؟

ب(رندهبالكبوتری؛برایپرداختكاری الف(رندهلیسه؛برایلیسهكردن

د(خارجكردنلیسهازرندهلیسه ج(قراردادنلیسهومحكمكردنآن

3ـنحوهیاستقراردركنارمیزكاروگرفتنصحیحرندهدردسترا

بههنگامرندهكاریتوضیحدهید.

4ـمراحلتیزكردنلیسهراشرحدهید.

5ـچهنكاتمهمیراهنگامپرداختكاریبارندهبایدرعایتكرد؟

6ـبرایلیسهكردنسطوحقوسدار،ازكدامنوعلیسهاستفادهمیكنید؟

ب(فرمدار الف(تختباریك

د(رندهلیسه ج(دولبه

7ـبرایپرداختكردنسطوحبزرگ،چگونهازلیسهاستفادهمیكنید؟

8ـچراچهارطرفلیسهراتیزمیكنند؟

9ـچراازرندهیدوتیغبرایپرداختكاریاستفادهمیكنند؟

10ـدرشكلمقابل،چهنوعرندهایبهكاررفتهاست؟وكاربر،مشغولچهكاریمیباشد؟
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توانایی سنباده كاری دستی 
قطعات چوبی

واحد كار سوم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 مفهوم سنباده كاری را بیان كند.

 انواع ورق سنباده را توضیح دهد.

 با وسایل مورد استفاده در سنباده كاری دستی، قطعات چوبی را سنباده كاری كند.

 اصول ایمنی ضمن كار را رعایت نماید.

 سنباده كاری دستی قطعات چوبی را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

21315

https://www.roshd.ir/310108-3
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پیش آزمون 3

1ـورقسنبادهبرایچهكاریاست؟

2ـانواعورقسنبادهرانامببرید.

3ـباچهوسایلیسنبادهكاریمیكنند؟

4ـبهنظرشما،برایسنبادهكاریصفحاتپهن،ازچهوسیلهیكمكیمیتواناستفادهكرد؟

ـآیامیدانیددانههایسایندهیورقسنباده،ازچهموادیتشكیلشدهاست؟ 5
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1ـ3ـ مفهوم سنباده کاری

ب��ه منظور آماده س��ازی زی��ر کار، قبل از رن��گ کاری، عمل 
سنباده کاری انجام می شود؛ یعنی پس از پرداخت کاری به وسیله ی 
س��نباده، زبری س��طح کاهش یافته و با این عمل، زیر کار، برای 

رنگ کاری آماده می شود.

برای جداس��ازی بتونه و مواد پرکننده ی اضافی روی سطوح 
کار نیز، از سنباده استفاده می نمایند.

برای س��نباده کاری مطلوب، از تخته س��نباده استفاده می شود 
)شکل 1-3( که بهتر اس��ت از تخته سنباده با لبه های گرد )شکل 
2-3( و یا از بالشتك چوب پنبه ای یا لاستیکی باشد )شکل 3-3(؛ 
زیرا س��نباده ی روی آنه��ا به راحتی قابل تعویض ب��وده، و با آنها 

می توان سطوح مختلف و فرم دار را سنباده زد.

شكل 1ـ3

شكل 2ـ3

شكل 3ـ3

2ـ3ـ ورق سنباده و انواع آن

س��نباده، ورقه ای اس��ت س��اینده، نرم و انعطاف پذیر که برای 
س��اییدن س��طوح ناصاف، و هموار ساختن س��طوح چوبی و در 
م��واردی خاص صفحات مصنوعی، مورد اس��تفاده قرار گرفته و 

دارای انواع متفاوتی می باشد )شکل 3-4(.

سنباده ها، که از نظر جنس یا کاغذی و یا پارچه ای هستند، به 
طور کلی دارای انواع زیر می باشند:

الف( سنباده ی ورقه ای )برگی(: به اندازه ی استاندارد 23 × 28 
سانتی متر )شکل 5-3(؛ که اغلب کاغذی هستند.

شكل 4ـ3ـ انواع سنباده ها.
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شكل 5ـ3

ب( سنباده ی رولی: که معمولاً از نوع پارچه ای بوده و به 
صورت توپ یا متری به فروش می رسد )شکل 3-6(.

شكل 6ـ3

 توجه: سنباده ی نواری، از چسباندن دو سر طول مشخصی 
از سنباده ی رولی تهیه شده و برای ماشین سنباده نواری استفاده 

می شود )شکل 3-7(.

شكل 7ـ3

ج( سـنباده های گـرد: که دارای اندازه های متفاوتی بوده 
)ش��کل 8-3(، و در 2 نوع عمده تولید می ش��وند؛ سنباده های 
گردی که توس��ط چس��ب فوری، روی دیس��ك )صفحه ی( 
ماشین پوست چس��بانده می شوند )الف(، و سنباده های گردی 
که س��وراخ دار بوده و توس��ط مهره ی مخصوص، روی محور 

ماشین پوست نصب می شود )ب(.

 توجه: به این سنباده ها، دیسکی یا بشقابی نیز می گویند.

الف

ب

شكل 8ـ3

3ـ3ـ مواد تشکیل دهنده ی سنباده

مواد تشکیل دهنده ی سنباده، به دو گروه طبیعی و مصنوعی 
تقس��یم می ش��وند؛ مواد طبیعی مانند ماسه، س��نگ چخماق، 
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ســنگ كوارتز و ســنگ لعل؛ و مواد مصنوعــی مانند كلرور 
سیلیسیم و انواع اكســید آلومینیوم. كاربر باید بداند كه هنگام 
سنباده كاری، باید بنا به میزان سختی و نرمی جنس كار و مواد 

چوبی، از سنباده ی مخصوص همان كار استفاده نماید.

در شكل  9-3، نمونه ی دانه بندی اكسید آلومینیوم )دانه های 
بلوری ســفید بی رنگ( و در شــكل 10-3 نمونــه ی دانه بندی 
سنباده ی سیلیســیم كاربید )دانه های به رنگ سرمه ای( نمایش 

داده شده است.

شكل 9ـ3

شكل 10ـ3

با توجه به جــدول 1-3، می توان انواع چســب های مورد 
مصرف برای تهیه ی ســنباده را شناسایی كرده، هریک را با در 

نظر گرفتن نوع و شرایط خاص كار، مورد استفاده قرار داد.

جدول شماره 1ـ3ـ چسب های مصرفی در اوراق سنباده.

نام 
فارسی 
چسب

نام لاتین 
چسب

حرف 

اختصاری

رنگ استاندارد 

به كار برده شده

نوع مصرف

چسب 

شیشه

چسب 

سیلیسی

چسب 

لاستیكی 

یا باكلیتی

چسب 
صمغی

Keramische

Silicate

Baukelit

Gummi

K

S

BK

P

صورتی  یا  سبز 

مایل به قرمز

خاكستری روشن

قهوه ای  یا  سیاه 

روشن

قهوه ای  یا  سیاه 

تیره

سنباده كاری 

روی رنگ های 

براق به صورت 

خشك یا با مواد 
خنك كننده

سنباده كاری 
مرطوب

سنباده كاری 
خشك و مرطوب

سنباده كاری 
خشك و مرطوب

 نکته: دانه های ســنباده را با عبور دادن از شبكه ی موجود 
در ســطح الک های مخصــوص، كه در هر اینــچ مربع از 10 
تا 60 ســوراخ دارد، درجه بندی می كنند؛ الک شــماره ی 10 
درشت ترین و الک شماره ی 60 ریزترین دانه را از خود عبور 

می دهد.

4ـ3ـ درجه بندی ورقه های سنباده و كاربرد آن

ورقه های ســنباده، بر مبنای ریزی و درشــتی ذرات، تعداد 
ذرات در واحــد ســطح )اینچ مربــع( و همچنین نــوع مواد، 
درجه بندی می شوند. جدول 2-3، درجه بندی سنباده ها در دو 

سیستم اروپایی و انگلیسی را نشان می دهد.
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جدول 2ـ3ـ درجه بندی سنباده ها.

درجه
 بندی

نوع
 سیستم

فوق 

العاده 

نرم

زبرمتوسطنرمخیلی نرم
خیلی 

زبر

فوق 

العاده

 زبر

سیستم 

اروپایی
30ـ8012ـ12040ـ15080ـ200120ـ380160ـ600220ـ400

سیستم 

انگلیسی
/000/00/01F1F2F3

5ـ3ـ اصول رعایت نکات ایمنی ضمن سنباده کاری

به هنگام س��نباده کاری، رعایت نکات ایمنی زیر ضروری 
است:

- هنگام س��نباده زدن با تخته س��نباده، برای جلوگیری از 
صدمه وارد ش��دن بر دس��ت و کار، باید از تخته سنباده ای که 

طبق اصول ساخته شده استفاده کرد.
 هنگام کار، باید توجه داش��ت که حتماً از ماسك تنفسی 
استفاده شود؛ زیرا گرد سنباده، به تدریج به ریه ها صدمه می زند 

)شکل 3-11(.

شكل 11ـ3

 هن��گام س��نباده زدن نباید ب��رای نگه داش��تن قطعه کار از 
گیره ی آهنگری بدون زیرس��ری یا فك های چوبی اس��تفاده 

کرد )شکل 3-12(.

شكل 12ـ3ـ با ســفت كردن گیره ی بالا، آج روی فك ها، به قطعه كار 

آسیب می رساند.

6ـ3ـ اصول سنباده کاری دستی قطعات چوبی

قب��ل از رنگ کاری روی چ��وب، باید س��طح کار کاملًا 
پرداخت و سنباده کاری ش��ود تا آثار ناشی از ابزارهای دستی 
و ماش��ینی از روی کار برداش��ته ش��ده، زیبایی طبیعی سطوح 

چوبی، با استفاده از وسایل مناسب نمایان شود.

 با توجه به جنس قطعه و نوع کار، باید س��نباده ی مناس��ب 
انتخ��اب کرد؛ ک��ه جدول ه��ای 1-3 و 2-3 بهتری��ن راهنما 

هستند.

� باید ابزارها و وس��ایل مورد نیاز را آماده کرد تا در هنگام 
کار، مش��کلی پیش نیاید. ش��کل 13-3 نمونه هایی از تخته ی 
س��نباده های ساده و فرم دار را نش��ان می دهد که اغلب هنگام 

کار مورد استفاده قرار می گیرد.

شكل 13ـ3ـ نمونه هایی از تخته سنباده.
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شكل 16ـ3

7ـ3ـ دستورالعمل كارگاه سنباده كاری

قبل از شروع كار، باید وسایل و ابزارآلات زیر آماده باشند 
)شكل 17ـ3(: پیچ دســتی، قطعه كار، انواع ورق سنباده، تخته 

سنباده، ماسک، عینک ایمنی، لباس كار و وسایل كمكی.

شكل 17ـ3

 باید ورق ســنباده ی مناســب را )به هر تعــدادی كه لازم 
اســت( انتخاب نمود؛ آنرا به طوری كه دو نیم شود، به طرف 
داخل تا كرده و برش داد. سپس هر نیمه را باید در سه قسمت 
مســاوی از طرف داخل تا كرد و دوبــاره برید. با این كار، هر 
ورق ســنباده، به 6 قســمت مساوی تقسیم شــده است. شكل 

18-3 این تقسیمات را نشان می دهد.

 برای رعایت اصول بهداشتی، اگر دستگاه های سنباده زنی، 
به كیســه ی گرد سنباده مجهز هستند، باید از آن استفاده كرد. 
شكل 14-3 یک دستگاه سنباده لرزان كامل را در هنگام كار 

نشان می دهد.

 برای ســنباده كاری سطوح قوس دار، به یكی از روش های 
زیر عمل می شود )شكل 3-15(:

الــف( مطابق شــكل قــوس، باید زهواری درســت كرده، 

سنباده را روی آن قرار داد و سنباده كاری نمود.

ب( از نوار سنباده، برای سطوح استوانه ای استفاده نمود.

ج( برای قوس ها، از سنباده دستی ـ برقی یا دیسكی مناسب،  
استفاده كرد.

شكل 14ـ3ـ سنباده زنی با یک دستگاه سنباده  لرزان کامل.

شكل 15ـ3

 برای سنباده كاری چوب و مواد مصنوعی با لبه ی نیمگرد، 
باید از سنگ سنباده های انگشتی استفاده كرد )شكل 16ـ3(.
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شكل 20ـ3

 ب��رای برقراری تع��ادل در هنگام س��نباده زنی نر قطعات، 
می توان تخته سنباده را، با دو دست گرفت )شکل 3-21(.

شكل 21ـ3ـ طریقه ی سنباده كاری نر قطعات با دو دست.

 برای س��نباده کردن پروفیل های چوبی، بهتر اس��ت ورق 
س��نباده را لوله کرده و در جهت الیاف روی سطح کار کشید             

)شکل 3-22(.

شكل 22ـ3

شكل 18ـ3

 برای جلوگیری از زخمی شدن قطعه کار هنگام بسته شدن 
آنه��ا به فك های گی��ره، باید روی دو فك گی��ره را، قطعات 

نازك چوبی چسباند )شکل 3-19(.

شكل 19ـ3

 برای عمل سنباده زنی با دست، باید از تخته سنباده استفاده 
نمود؛ تا هم به دست کاربر صدمه وارد نشود و هم سطح سنباده 
خورده، یکنواخت و کاملًا هموار ش��ود. برای استفاده از تخته 
س��نباده، لازم است که ورق سنباده ی بریده شده را روی تخته 

سنباده ای که لبه های آن نیمگرد شده، چسباند.

 باید توجه داشت که سنباده، همیشه در امتداد الیاف چوب 
حرکت کند، تا روی کار خط نیفتد )شکل 3-20(.



48

فرآیند اجرای پروژه

شكل 25ـ3

 برای ســنباده كاری قطعــات قوس دار، بهتر اســت تخته 
سنباده را مطابق قوس، برش داده )شكل 26ـ3(، و ورق سنباده 

را روی آن قرار داد و قوس مورد نظر را سنباده كرد.

 برای ســنباده كردن قوس های ظریف، بهتر است از سنگ 
سنباده ی انگشتی استفاده نمود )شكل 3-27(.

شكل 26ـ3ـ سنباده کاری قوس یک پایه ی سم آهویی.

شكل 27ـ3

 به منظور پرداخت نهایی تختــه خرده چوب های روكش 
شــده به وسیله ی ماشین ســنباده غلتكی، باید دســتگاه را با دو 
دســت گرفته و آنرا در جهت الیاف، روی سطح كار حركت 

داد )شكل 3-23(.

شكل 23ـ3

 برای ســنباده زدن كله ی چوب با دســتگاه سنباده نواری، 
می توان مطابق شكل 24-3 عمل نمود.

شــكل 24ـ3ـ دســتگاه را باید به صورت ایســتاده مســتقر نمود و 

سنباده زنی کله ی چوب را با دقت زیاد انجام داد.

 برای ســنباده زدن گوشــه های تیز كار، می توان از سنباده 
لرزان با كف مثلثی استفاده نمود )شكل 3-25(.
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 پس از پایان س��نباده کاری، باید قطعات را با هوای فشرده، 
از گرد سنباده پاك کرد )شکل 3-28(.

شكل 28ـ3ـ بادگیری قطعات سنباده خورده.
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آزمون پایانی 3

1- مفهوم سنباده کاری را بیان کنید.

2- انواع سنباده را نام ببرید.

3- وسایل سنباده کاری دستی را نام ببرید.

4- سه مورد ایمنی سنباده کاری دستی را نام ببرید.

5- در شکل زیر چه عملی انجام می شود؟

6- از کدام نوع تخته سنباده، برای سنباده کردن قطعات قوس دار استفاده می کنید؟

الف( استوانه ای          ب( با مقطع نیمگرد

ج( با مقطع بیضی        د( فرم دار مماس بر روی قطعه

7- چگونگی سنباده کردن صحیح را، به ترتیب توضیح دهید.

8- از سنباده انگشتی، برای چه نوع کاری استفاده می کنند؟
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توانایی بتونه كاری و رنگ كاری
 مصنوعات چوبی

واحد كار چهارم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 مفهوم بتونه كاری و كاربرد آن را بیان كند.

 انواع بتونه را توضیح دهد.

 ابزار و مواد بتونه كاری را نام ببرد.

 اصول تهیه ی بتونه را شرح دهد.

 اصول بتونه كاری قطعات چوبی را شرح دهد.

 رنگ و انواع آن را نام ببرد.

 وسایل رنگ كاری چوب را نام ببرد.

 اصول حفاظت و ایمنی در حین رنگ كاری چوب را شرح دهد.

 اصول رنگ كاری چوب را شرح دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

81826

https://www.roshd.ir/310108-4
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پیش آزمون 4

1ـبتونهكاریبهچهمنظوریانجاممیشود؟

2ـآیاوسایلوابزاربتونهكاریرامیشناسید؟نامببرید.

3ـبرایتهیهیبتونه،ازملوچهمواددیگریاستفادهمیكنند؟

4ـوقتیتمامسطوحكاررایكدستبتونهمیكنند،اصطلاحاًبهآنچهمیگویند؟

5ـرنگروغنیبارنگسلولزیچهفرقیدارد؟

6ـآیارنگهایشفافمخصوصچوبرامیشناسید؟نامببرید.

7ـوسایلوابزاررنگكاریرانامببرید.

8ـدرشكلزیر،چهكاریدرحالانجامشدناست؟

9ـروغنجلاچیست؟

10ـآیامیدانیدبهچهرنگهاییپوششیمیگویند؟توضیحدهید.
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2ـ4ـ بتونه و انواع آن

بتونه ها از مواد مختلف و با اندازه ی مشخصی تهیه می شوند؛ 
كــه همین اختلاف، آنها را برای انجــام عملیات مختلف مهیا 
می كنــد. بتونه ها بنا به مورد مصرف و مواد تشــكیل دهنده، به 

انواع زیر تقسیم می شوند.

1ـ2ـ4ـ بتونه ی روغنی و كاربرد آن

ایــن بتونه، كه معمولاً برای ســطوح صفحات و تخته های 
چوبی، و به منظور زیرســازی قطعاتی كــه باید رنگ روغنی 
بخورند به كار می رود، از مواد زیر تشــكیل شده است )شكل 

:)4-3

شكل 3ـ4ـ مواد تشكیل دهنده ی بتونه روغنی.

مل: كه حجم و ماده ی اصلی بتونه است.

رنگ روغنی: كه پایه ی رنگ بتونه را تشكیل می دهد.

روغن الیف: كه باعث زودتر خشــک شدن بتونه خواهد 
شد.

آب: كه باعث كش نیامدن بتونه می شود.

سینکا: كه عامل روانی بتونه روی سطح قطعه كار است.

1ـ4ـ بتونه کاری و کاربرد آن

بتونه هــا موادی خمیری هســتند كه برای پــر كردن خلل 
و فــرج، تورفتگی هــا، ترك هــا، زدگی ها و منفذ هــا قبل از 
رنگ كاری، به كار می رود )شكل 1ـ4(؛ بنابراین با بتونه كاری، 

می توان سطحی صاف و یكنواخت به دست آورد.
بتونه از مــوادی مانند: مل، آب، ســریش یا روغن جلا یا 
روغن الیف و ســینكا ساخته شــده، و با ابزارهای مخصوصی 

روی سطح كار كشیده می شود. 

 توجه: ســطوحی مثل تخته خرده چوب را باید ماستیک 
كرد )شكل 4-2(.

بتونه كاری به عملیاتی گفته می شود كه قبل از رنگ كاری 
انجام گرفته، و فرد بتونه كار، مواد خمیری )بتونه( را با توجه به 
ناصافی سطوح، به وسیله ی كاردك روی سطح كار می كشد.

شكل 1ـ4ـ سطوح چوبی را قبل از رنگ بتونه می کنند.

شكل 2ـ4ـ سطوح تخته خرده چوب، به دلیل خلل و  فرج بسیار و شكل 
ظاهری بد، باید به صورت سرتاسری بتونه شود.
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3ـ2ـ4ـ بتونه ی همرنگی و كاربرد آن

این بتون��ه، از مخلوط مل، گل های معدنی، پودر س��ریش 
و آب به دس��ت می آی��د. از این بتونه برای پر ک��ردن منفذها، 
ترك ها، زدگی ها و... سطوحی چوبی که باید آستری خورده 
یا روی آنها رنگ ش��فاف زده ش��ود، اس��تفاده می شود. برای 
به دس��ت آوردن بتونه ی همرنگی مناس��ب، از گِل های معدنی 
مانند گِل ملِ یا کربنات کلس��یم به رنگ س��فید مایل به زرد؛ 
گل اخُرا یا اکس��ید آهن به رنگ قرمز مای��ل به قهوه ای؛ گِل 
امُ��را به رنگ قهوه ای تیره؛ گِل ماش��ی به رن��گ زرد مایل به 
نارنجی؛ گِل لاجورد به رنگ آبی تیره )لاجوردی(؛ گِل زرد 
کُرم به رنگ زرد س��یر؛ گِل س��ینکا که پ��ودر خیلی نرم و به 
رنگ سفید اس��ت؛ دوده )دوده ی بدون چربی یا سوئدی( که 
سیاه اس��ت؛ و نیل پر طاووسی استفاده می شود. در شکل 4-6 

جعبه ی پودرهای رنگی پرمصرف نشان داده شده است. 

شكل 6ـ4ـ جعبه پودرهای رنگی )گل های معدنی(.

3ـ4ـ ابزار و مواد بتونه کاری

پرکاربردترین این ابزارها، به شرح زیر است:

1ـ3ـ4ـ كاردك

وس��یله ای است ش��بیه لیس��ه که از فولاد فنر تهیه می شود. 

2ـ2ـ4ـ بتونه ی چسبی و كاربرد آن

بتونه ی چس��بی، از ترکیب چسب چوب، خاك اره و آب 
به دست می آید و برای چس��بندگی بیشتر و روان بودن بتونه، 
قدری م��ل به آن اضاف��ه می کنند. این بتونه، پس از خش��ك 
شدن، سخت می شود؛ بنابراین پس از بتونه کاری بلافاصله باید 
بتونه ی اضافی آنرا تمیز ک��رد. مقدار خاك اره، باید به قدری 
باشد که حالت خمیری آن از دست نرود، وگرنه بتونه، سست 
می شود. کاربرد این بتونه، بیشتر در سطوح چوبی است که در 
آن حفره و کندگی ایجاد ش��ده و باید پر شود. شکل های 4�4 

و 5�4 خاك اره و مخلوط آن با چسب را نشان می دهند.

شكل 4ـ4ـ خاك اره ی الك شده.

شكل 5ـ4ـ مخلوط كردن چسب با خاك اره.
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3ـ3ـ4ـ تخته بتونه

تخته چوبی صاف و محکم اس��ت با ابعاد تقریبی 40 × 40 
سانتی متر، که بتونه روی آن ساخته می شود. مهم ترین ویژگی 
این تخته ها این اس��ت که نه باید پرز بدهد و نه لاش��ه شود. در 
شکل 9-4 اس��تفاده از تخته بتونه برای ساخت بتونه نشان داده 

شده است. 

 توجـه: بتون��ه را پس از س��اختن، می ت��وان داخل نایلون 
نگه داری نمود )شکل 10�4(.

شكل 9ـ4ـ بتونه روی تخته بتونه تهیه و ساخته می شود.

شكل 10ـ4ـ بتونه را می توان داخل نایلون نگه داری نمود تا ماندگاری 

بیشتری داشته و خشك نشود.

4ـ3ـ4ـ پودرهای بتونه كاری

همانطور که پیش از این نیز گفته شد، این پودرها عبارتند 
از اخُ��را، گِل ماش��ی، امُ��را، دوده، لاج��ورد س��ینکا و نیل پر 
طاووس��ی. لازم به یادآوری اس��ت که این مواد، در طبیعت به 
صورت معدنی وجود داشته و با عملیاتی فیزیکی مثل خشك 

کردن، الك کردن و... تهیه و برای مصرف آماده می شوند.

کاردك ها دارای ش��کل و ابعاد متفاوتی هس��تند، که بسته به 
مح��ل مورد نظر، مورد اس��تفاده قرار می گیرن��د. متداول ترین 
کاردك ها به ش��کل ذوزنقه یا مستطیل می باشند که برای آنها 
دس��ته ای چوبی یا پلاس��تیکی تعبیه می ش��ود. در شکل 4-7، 
نمونه های��ی از کاردك هایی که برای بتونه کاری مناس��ب اند، 

نشان داده شده است.

شكل 7ـ4ـ لیسه و   كاردك بتونه كاری.

2ـ3ـ4ـ لیسه ی مخصوص بتونه

قطعه ای فلزی از جنس فولاد فنر و به ش��کل مس��تطیل در 
اندازه ه��ای مختلف اس��ت که برای صاف ک��ردن بتونه روی 
س��طوح پهن ب��ه کار می رود. اس��تفاده از لیس��ه ی بتونه کاری 
)به جای تخته بتونه( با کاردك، موجب مانور بیش��تری در کار 

می شود          )شکل 4-8(.

شكل 8ـ4ـ كاربرد لیسه و كاردك هنگام بتونه كاری.
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 به این مخلوط، باید روغن الیف اضافه کرد تا مخلوط مل، 
ب��ه صورت خمیری در آید؛ این مخل��وط، باید تا حدی روان 

باشد که بتوان با آن ماستیك کاری کرد.

 بس��ته به اندازه ی بتون��ه، باید مقدار بس��یار کمی آب نیز 
اضافه نم��ود. به هر کیلوگرم مل، باید یك قاش��ق غذاخوری 

آب اضافه کرد.

 متناسب با رنگی که انتخاب شده، باید رنگ روغنی اضافه 
ک��رد و کل بتونه را کاملًا ورز داد؛ به طوری که مخلوط بتونه، 
یکدس��ت شود. این بتونه از 24 تا 48 ساعت قابل استفاده بوده 

و بعد از آن، خشك می شود.
2ـ4ـ4ـ تهیه ی بتونه ی چسبی

 این بتونه، از مخلوط چسب چوب، خاك اره و کمی آب 
ساخته می شود.

 باید خاك اره ی مناس��ب و یکدس��ت را انتخاب، و روی 
تخته بتونه جمع کرد.

 خ��اك اره را بای��د با چس��ب چ��وب مخلوط ک��رد و با 
کاردك، ب��ه آن حالت خمیری داد. س��پس باید کمی آب به 
آن اضافه کرد )ش��کل 11-4(. چنانچ��ه مقدار خاك اره زیاد 

باشد، بتونه سست می شود.

� برای چسبندگی بیشتر، باید مقداری مل نیز اضافه نمود.

شكل 11ـ4ـ ساختن بتونه ی چسبی )مخلوط خاك اره با چسب چوب(.

3ـ4ـ4ـ تهیه ی بتونه ی همرنگی

برای س��اختن بتون��ه ی همرنگی، باید ب��ه ترتیب زیر عمل 
کرد:

5ـ3ـ4ـ مواد روغنی

موادی هس��تند که به عن��وان روان کنن��ده و بعضی مواقع 
خش��ك کننده در بتونه ها ب��ه کار می روند. این مواد به ش��رح 

زیرند:

الف(روغن بزرك: این روغن، ریشه گیاهی داشته و برای 
کارهای چوبی مناس��ب ترین روغن به شمار می آید؛ به کندی 
خشك می ش��ود، به خوبی در چوب نفوذ کرده، و روزنه های 
چوب را پر می کند. هنگام س��اخت بتون��ه،  اگر بخواهیم این 
روغن زود خشك شود، باید با روغن اسکاتیف مخلوط گردد.

ب(روغـن الیـف: این روغن، در رنگ روغن و س��اخت 
بتونه به کار رفته و خاصیت آن زود خشك شدنش می باشد.

ج(روغن اسـکاتیف: این روغن نیز مانند روغن الیف برای 
خشك کردن رنگ یا بتونه به کار می رود.

6ـ3ـ4ـ آب

ماده ی مرطوب کننده است که به اندازه ی لازم به بعضی از 
بتونه ها اضافه می شود.

4ـ4ـ اصول تهیه ی بتونه

ب��رای س��اخت بتونه های گفته ش��ده، باید مراح��ل زیر را 
به درستی انجام داد.

1ـ4ـ4ـ تهیه ی بتونه ی روغنی

برای س��اخت این بتونه، رنگ روغنی، روغن الیف، آب، 
سینکا و مل لازم است.

 باید مل را به اندازه ی لازم انتخاب کرد و به وسیله ی الك، 
زبره گیری نمود.

 باید به اندازه ی   مل، سینکا اضافه کرد.
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شــكل 13ـ4ـ رنگ بتونه، باید با قســمت نــم دار قطعه كار همرنگ 

باشد.

5ـ4ـ اصول بتونه کاری قطعات چوبی

 بای��د با دو عدد کاردك یا یك کاردك و یك لیس��ه ی 
بتونه، کار را ش��روع کرد؛ کاردك در دست راست و لیسه در 

دست چپ.

 باید مقداری بتونه روی لیسه قرار داد، و هربار مقدار کمی 
از آنرا با کاردك برداشت )شکل های 14-4 و 4-15(.

شكل 14ـ4ـ چگونگی كار كردن با كاردك و لیسه.

 بای��د مل را به مق��دار لازم الك ک��رد و روی تخته بتونه 
ریخت.

 باید حدود   حجم مل، سریش اضافه کرد، و آنها را پس از 
مخلوط نمودن، در یك جای تخته بتونه جمع کرد )شکل 12�4(.

شــكل 12ـ4  پودر مل و ســریش را مخلوط كرده، در وسط تخته بتونه 
جمع كنید.

 باید وس��ط مخلوط به دس��ت آمده را گ��ودال کوچکی 
س��اخت و مق��داری آب، داخ��ل آن ریخ��ت. س��پس باید با 
کاردك، مخل��وط حاص��ل را به هم زد و ای��ن کار را آنقدر 

انجام داد، تا شکل خمیری بتونه ی اولیه به دست آید.

 روی س��طح کار را باید ب��ا پارچه مرط��وب تمیز کرد تا 
صفحه  ی مورد نظر، رنگ خود را نشان دهد )شکل 4-13(.

 ب��ا توجه به رنگ قطع��ه کار، بای��د از پودرهای رنگی به 
می��زان لازم، به دفعات و به مقدار کم به خمیر بتونه اضافه کرد 

و آنرا هم زد تا بتونه ی همرنگ قطعه کار به دست آید.

 برای اطمینان از بتونه ی همرنگی، می توان مقداری از سطح 
را بتونه کرد و منتظر ماند تا خشك شود. در صورت همرنگ 
بودن، می توان کل کار را بتونه کرد، در غیراینصورت، باید با 
پودرهای مناس��ب، آنرا روشن تر یا تیره تر نمود تا بتونه، کاملًا 

همرنگ کار شود.
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 توجــه: كاردك را باید چنــد بار روی كار كشــیده تا 
بتونه هــای اضافی از روی كار جمع شــود. در پایان كار، باید 

كاردك و لیسه را با كشیدن به هم تمیز نمود )شكل 4-18(.

شكل 18ـ4ـ با کشیدن لیسه و کاردك به هم، باید آنها را تمیز کرد.

6ـ4ـ رنگ و انواع آن

رنگ كاری روی محصولات ســاخته شده ی چوبی، برای 
تكمیل كار است كه ضمن برطرف كردن عیوب ظاهری كار، 

به آن زیبایی، جذابیت و استحكام می بخشد.

رنگ هــای مورد مصــرف در صنایع چوب، بــه دو گروه 
اصلی تقسیم می شوند:

1ـ6ـ4ـ رنگ های پوششی
رنگ های پوششی، به گروهی از رنگ ها گفته می شود كه پس 
از عملیات رنگ كاری، موج و نقش چوب یا روكش پیدا نباشد؛ 
یعنی لایه  ی رنگ، روی سطح كار را پوشش دهد )شكل 4-19(.

شكل 19ـ4ـ قطعه کاری که رنگ روغنی )پوششی( به آن زده شده است.

شكل 15ـ4ـ هر بار باید مقدار کمی بتونه روی لیسه قرار داد.

 كاردك حــاوی بتونــه را باید به طور مایل روی ســطح 
كار كشــید، تا لایه ی نازكی از بتونه، روی سطح كار را بگیرد                      

)شكل 4-16(.

شكل 16ـ4

 بــرای بتونه كاری قطعات چوبی، فقط باید محل مورد نظر 
را بتونه كشید )شكل 4-17(.

شكل 17ـ4ـ فقط باید ترك ها، زدگی ها و... را بتونه کشید.
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2ـ6ـ4ـ رنگ های غیر پوششی

رنگ های شفاف یا غیر پوششی، دسته ای از رنگ ها هستند 
که پ��س از پایان عملی��ات رنگ کاری، نه تنه��ا نقش و موج 
چوب یا روکش مش��خص است بلکه بسیار زیباتر، واضح تر و 

جذاب تر نیز به نظر می رسد )شکل 4-22(.

شكل 22ـ4ـ صندلی چوبی رنگ شده با رنگ شفاف.

م��اده ی اصلی تش��کیل دهنده ی این گروه رنگ ها س��لولز 
اس��ت؛ یعنی همان ماده ی تش��کیل دهنده ی چوب، که در اثر 
ترکیب با اسید نیتریك به نیتروسلولز تبدیل می شود. رنگ های 
س��لولزی به طور کلی در برابر خراشیدگی، حرارت، رطوبت 
و عوامل بیولوژیکی مقاوم بوده ولی قابل اش��تعال هستند. این 
رنگ ه��ا در عمق چوب نفوذ نمی کنن��د بلکه به صورت یك 
ورقه ی س��خت، روی سطح کار را می پوش��انند. از مهم ترین 
محاس��ن این رنگ ها قاب��ل انعطاف بودن آنهاس��ت؛ یعنی در 

صورت کار کردن چوب، ترك بر نمی دارد. 

حلال این رنگ ها، تینر فوری اس��ت؛ که در همین زمینه، 
می توان به گروه  رنگ های تینری نیز اش��اره نمود؛ رنگ هایی 

رن��گ  روغنی، یک��ی از رنگ های پوشش��ی اس��ت؛ که 
در ملزوم��ات و محصولات چوبی )ش��کل 20-4( و نقاش��ی 
س��اختمان مورد مصرف زیادی دارد. این گروه رنگ را با تینر 
روغن��ی رقیق می کنند و پس از پای��ان رنگ کاری، برای تمیز 
کردن دس��ت ها یا قلم مو نیز از تینر روغنی اس��تفاده می ش��ود. 
رنگ های روغنی س��فید و الوان، با درصد غلظت متفاوت در 

بازار عرضه می شود.

شكل 20ـ4ـ تختخوابی با رنگ پوششی.

رنگ های پوشش��ی � روغنی دو نوعند؛ یا براق هس��تند یا 
مات. رنگ روغنی براق، رنگی است که پس از خشك شدن 
روی س��طح کار، نور را منعک��س می کند، ولی نوع مات آن، 
اینگونه نیست. شکل 21-4  قطعه کاری را نشان می دهد که با 

رنگ روشن براق، رنگ کاری شده است.

شكل 21ـ4ـ رنگ  روغنی براق.
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در گروه رنگ های شفاف، می توان دو گروه رنگی دیگر 
را نیز جای داد؛ رنگ های لاك و الكل، و آستری ها.

 رنگ های لاك و الــکل: لاك و الكل، از جمله 
رنگ های ســنتی اســت كه با توجــه به تهیه و ســاخت انواع 

رنگ های جدید، كمتر مورد استفاده قرار می گیرد.

لاك، منشــأ طبیعی داشته و به صورت مایعی زرد رنگ به 
فروش می رســد؛ این مایع رنگی، بســیار غلیظ است و باید به 

كمک حلالی مثل الكل رقیق گردد )شكل 4-25(.

 یادآوری: برای تهیــه ی رنگ لاك و الكل، باید از موم 
نیز اســتفاده كرد، زیــرا لاك و الكل بدون موم، تا حد زیادی 
خشک و شكننده بوده و پس از رنگ كاری، ترك می خورد.

شــكل 25ـ4ـ لاك و الكل، و قطعــه ای که با همین رنگ، رنگ آمیزی 

شده است.

 آستری های رنگ: آســتری ها مواد جامدی هستند 
كه در شــكل و اندازه های مختلــف، در حلال های مربوط، به 
حالت معلق تهیه می شوند و برای آماده سازی سطح زیر رنگ، 
برای پوشش نهایی به كار می روند. آستری ها را به ترتیب زیر، 

دسته بندی می كنند:

كه بیشترین مصرف را در صنایع چوب دارند.

رنگ های تینری )فــوری( را می توان بــه دو گروه عمده 
تقســیم كرد؛ رنگ های پوششی، كه مانند رنگ پوششی است 
با این تفاوت كه حلال آن تینر فوری اســت )شكل 23-4(؛ و 
رنگ های شــفاف )شكل 24-4(، كه به سیلر، كیلر و پلی استر 

تقسیم می شوند.

 توجه: رنگ پلی اســتر نیز، به دو نوع نیم پلی استر و تمام 
پلی استر تقسیم می شود.

شكل 23ـ4ـ رنگ کاری با پیستوله )رنگ پوششی(.

شكل 24ـ4ـ رنگ کاری با پیستوله )رنگ شفاف(.
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شكل 27ـ4ـ قاب با رنگ طلایی )الكلی(.

 آسـتری نفتی: آستری های نفتی، با حلال هایی مانند 
تربانتین به کار می روند؛ به این آستری ها، آستری های مومی نیز 
می گویند زیرا موم را داخل حلال کرده و رنگدانه به آن اضافه 
می کنند. عیب اصلی این آستری ها نداشتن شفافیت است زیرا 
م��واد نفتی، در چوب نفوذ کرده و از براق بودن آن می کاهد.

7ـ4ـ وسایل رنگ کاری چوب

رنگ ها را با توجه به ساختمان تشکیل دهنده و خاصیتی که 
دارند، به روش های گوناگون دس��تی، دستی � برقی و ماشینی 

روی سطح کار می زنند.
1ـ7ـ4ـ پارچه یا كهنه دست

از پارچ��ه ی نخی بدون پرز، س��فید رن��گ و عاری از هر 
گونه چربی و کثیفی تش��کیل می ش��ود، که برای رنگ کاری 
معمولی و زیر کار مثل آس��تری ها، س��یلرها و...  مورد استفاده 
قرار می گیرد. در این روش، پارچه ی آغش��ته به رنگ، توسط 

دست روی سطح کار کشیده می شود )شکل 4-28(.

شكل 28ـ4ـ رنگ های زیر كار با كهنه دست زده می شود.

 آسـتری آبی: معمولاً از آس��ترهای طبیعی بوده که 
در آب حل می ش��ود. تعدادی از این آس��تری ها مثل آستری 
جوهر گردو، ممکن است به صورت آماده عرضه شود؛ و البته 
گروهی را نی��ز رنگ کار تهیه می کند. در ش��کل 26-4 یك 

سطح آستری خورده نشان داده شده است.

 آسـتری الکلی: آس��تری هایی مث��ل لاك طلایی یا 
نقره ای می باش��ند  که حلال آنها الکل اس��ت. این آس��تری ها 
مدت ها قبل مورد استفاده قرار می گرفت )شکل 27-4(، ولی 

امروزه جای خود را به رنگ های جدید داده است.

شكل 26ـ4ـ سطح آستری خورده.
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شكل 31ـ4ـ قلم موی مغاری.

ج( قلم موی گرد: دسته موی این قلم ها دارای مقطع دایره 
بوده و تقریباً از ابتدا تا انتها دارای یك اندازه اس��ت )4-32(. 
از این قلم موها برای رنگ کردن س��طوح باریك و سوراخ ها 

استفاده می شود.

شكل 32ـ4ـ قلم موی گرد.

3ـ7ـ4ـ پیستوله ی رنگ پاشی دستی

پیستوله، از جمله وسایلی است که برای رنگ کاری صاف 
و یکنواخت سطوح چوبی یا فلزی به کار رفته، و عمدتاً دارای 

دو نوع برقی و بادی هستند.

الـف( پیسـتوله ی برقی: به کمك ان��رژی الکتریکی کار 
می کند و طبق شکل 33�4 دارای قسمت های اصلی و کاربردی 
ماشه، مخزن رنگ، دهانه ی رنگ پاش، دسته و پیچ تنظیم هوا 
می باش��د. از این پیستوله، برای رنگ کاری سطوح کوچك و 

کم حجم چوبی یا فلزی استفاده می کنند.

شكل 33ـ4ـ پیستوله ی برقی.

2ـ7ـ4ـ قلم مو و انواع آن

س��اده ترین وس��یله ای اس��ت که برای رنگ کاری سطوح 
چوبی و... مورد اس��تفاده قرار می گی��رد. قلم موها در اندازه ها 
و ش��کل های مختلف ساخته و عرضه می شوند و اندازه ی آنها 
برحس��ب اینچ و با نمره های 1 تا 4 شناس��ایی می ش��ود. شکل 
ظاهری قلم موها نیز، ب��ا توجه به نوع کاری که انجام می دهند 

متفاوت است )شکل 4-29(.

شكل 29ـ4ـ انواع قلم مو.

الف( قلم موی معمولی: از یك دس��ته مو تش��کیل شده، 
که از انتها داخل یك دسته ی چوبی یا پلاستیکی محکم شده 
اس��ت. دسته موی به کار رفته در این قلم ها به شکل مستطیل یا 

گرد، داخل دسته فشرده و محکم شده است )شکل 4-30(.

شكل 30ـ4ـ قلم موی معمولی )ساده(.

ب( قلم موی مغاری: مقطع دس��ته موی به کار رفته در این 
قلم ها متفاوت اس��ت؛ یعنی بیشترین حجم مو در انتها و داخل 
دس��ته و کمترین حجم مو در نوك قلم اس��ت )شکل 31�4(.

از این قلم ها برای رنگ کردن ش��یارها و قس��مت های باریك 
استفاده می شود.
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8ـ4ـ اصول حفاظت و ایمنی در حین رنگ كاری 
چوب

برای رنــگ كاری، رعایت نكات ایمنــی و حفاظتی زیر، 
ضروری است:

ـ بایــد از وســایل حفاظــت و ایمنی فردی اســتفاده نمود             
)شكل 4-37(.

شــكل 37ـ4ـ هنگام رنگ کاری، از ماســک و وسایل حفاظت ایمنی 

فردی لازم استفاده کنید.

ـ رنگ ها و مواد شیمیایی را، باید در محل های مناسب و به 
دور از رطوبت، درجه حرارت و شعله ی آتش ذخیره و انبار كرد.

ـ از روشــن كردن كبریت و انداختن ته ســیگار در محل 
رنگ كاری، خودداری شود )شكل 4-38(.

شكل 38ـ4ـ از ایجاد جرقه در فضای اتاق رنگ خودداری شود.

ب( پیســتوله بادی: رنگ را به كمک نیروی باد )هوای 
فشــرده( به ســطح كار می پاشد. از این پیســتوله ها كه دو نوع 
آنها در شــكل 34ـ4 و 35ـ4 نشان داده شده، برای رنگ كاری 
ســطوح پهن، عریض و بلند اســتفاده می شــود. هوای فشرده 
از طریق كمپرســور باد به وسیله ی شــیلنگ، به پیستوله منتقل 
می گــردد. برای تنظیم فشــار هــوای ورودی به پیســتوله، از 
وسیله ای به نام فشارشكن اســتفاده می شود. شكل 36-4 یک 

دستگاه كمپرسور را نشان می دهد.

شكل 34ـ4ـ پیستوله با حجم کم.

شكل 35ـ4ـ پیستوله با حجم زیاد.

شكل 36ـ4ـ کمپرسور چرخ دار.
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1ـ9ـ4ـ رنگ كاری با قلم مو

برای انجام عملیات رنگ كاری با قلم مو، باید به شرح زیر 
عمل كرد:

 رنــگ كاری را بایــد در محلی آغاز كرد كــه به دور از 
گردوغبار باشد.

 باید قلم موی مناسب انتخاب كرد. اگر قلم مو قبلًا استفاده 
شده اســت باید قبلًا با نفت یا تینر شســته شده و كاملًا ذرات 
رنگ )چه پوششــی و چه غیر پوششی( از لابلای موها خارج 

شده باشد )شكل 4-41(.

شــكل 41ـ4ـ قلم موها را پس از تمیز شدن، داخل قوطی حاوی نفت 

یا تینر قرار دهید.

 برای شروع كار، و پس از آماده شدن رنگ، باید قلم مو را 
تا انتهای مو داخل قوطی رنگ كرد، و با كشــیدن آن به لبه ی 

قوطی، رنگ اضافی را گرفت )شكل 4-42(.

شــكل 42ـ4ـ قلم موی آغشته به رنگ را باید به لبه ی قوطی کشید و 

رنگ اضافی را از آن گرفت.

ـ باید از سیســتم  تهویه ی مناســب در كارگاه رنگ كاری 
استفاده نمود.

ـ باقی مانده ی مواد شــیمیایی را نبایــد روی كف كارگاه 
ریخت.

ـ باید درِ قوطی های رنگ و تینرها را پس از استفاده، كاملًا 
محكم بست.

ـ در صورت امكان، بهتر است از آبشار رنگ استفاده شود.

ـ نبایــد اجســام داغ را روی كارهای رنگ شــده قرار داد               
)شكل 4-39(.

ـ در صــورت لــزوم، هنگام قراردادن قطعات رنگ شــده 
روی هــم، حتماً بین هر یــک از كارها، باید مقــوا یا قطعات 

پلاستیكی قرار داد )شكل 4-40(.

شكل 39ـ4ـ اجسام داغ را روی قطعات رنگ شده قرار ندهید.

شكل 40ـ4ـ بین قطعات رنگ شده، مقوا یا پلاستیک قرار دهید.

9ـ4ـ اصول رنگ كاری چوب

همانگونه كه گفته شــد، رنگ كاری با قلم مو و پیســتوله، 
متداول ترین روش ها است.
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� باید درِ مخزن رنگ پیستوله را باز کرده، صافی )جوراب 
ن��ازك( را روی دهان��ه ی آن قرار داد، و رن��گ مورد نظر را 

داخل مخزن ریخت )شکل 45�4(.

� باید ماش��ه ی پیس��توله را چند بار فش��ار داد ت��ا رنگ از 
پستانك خارج شود.

 فاصله ی پس��تانك تا س��طح قطعه کار آزمایش��ی را، باید 
حدود 15 تا 25 س��انتی متر نگه داش��ت و سپس رنگ را پاشید 

)شکل 4-46(.

شــكل 45ـ4ـ رنگ را از صافی عبور داده و ماشه ی پیستوله را چند بار 

فشار دهید.

شكل 46ـ4ـ فاصله ی مناسب حدود 15 تا 25 سانتی متر است.

� با توجه به س��طح رنگ شده ی آزمایشی، باید پیچ هوا را 
تنظیم کرد؛ به طوری که سطح رنگ مورد نظر به دست آید.

 توجه1: برای رنگ کاری س��طوح په��ن، باید پیچ هوا را 

 توجه: گرفتن رنگ اضافی از قلم مو، به خاطر این اس��ت 
که در هنگام رنگ کاری، رنگ روی قطعه، شُره نکند.

� قلم م��و را باید در جهت الیاف چوب حرکت داد تا قطعه 
کار، کاملًا یکنواخت رنگ شود )شکل 4-43(.

شكل 43ـ4ـ قلم مو را در جهت الیاف چوب بكشید.

 در صورت پرُ نش��دن قس��مت هایی از قطعه، باید قلم مو را 
عمود بر الیاف چوب کشید )شکل 4-44(.

شكل 44ـ4ـ لبه ی تیغه ی قلم مو را، در جهت خلاف الیاف و با زاویه ی 

90 درجه بكشید.

 در صورت ایجاد یك پوش��ش مناسب، باید صبر کرد تا 
رنگ خشك شود.

2ـ9ـ4ـ رنگ كاری با پیستوله

برای رنگ کاری با پیستوله، باید به شرح زیر عمل نمود:
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شكل 48ـ4ـ پوشش 50 درصد رنگ، در هر رفت و برگشت.

شكل 49ـ4ـ پیستوله نسبت به سطح كار كاملًا عمود قرار گیرد.

باز کرد تا س��طح رنگ بیش��تر ش��ود؛ و برعکس، برای سطح 
کوچك، باید پیچ هوا را کم باز کرد.

 توجه2:  فشار هوای لازم برای پودر شدن رنگ، به جنس 
و غلظت رنگ بس��تگی دارد؛ اگر فش��ار هوا کم باشد، سطح 
رنگ چروك بر می دارد؛ و اگر فش��ار هوا زیاد باش��د، سطح 
رنگ ش��ده دانه دانه خواهد شد. بنابراین فشار هوا و خروجی 

رنگ باید با هم متناسب باشد.

 پس از تنظیم فاصله و فش��ار باد، باید به رنگ کاری قطعه 
کار اقدام نمود. برای این کار، باید پس از فش��ار دادن ماش��ه، 
پیس��توله را از چپ به راست، و از راست به چپ هدایت نمود. 
در ش��روع حرکت نیز، باید دست را از روی ماشه برداشت و 
دوباره فشار داد تا هم از پاشیدن رنگ اضافه جلوگیری شود، 
و هم حرکت دس��ت به خوبی کنترل گردد )شکل 47�4(. در 
هر حرکت رفت و برگشت، باید 50 درصد سطح رنگ شده ی 

قبلی را دوباره رنگ کرد )شکل 48�4(.

 توجه: پیستوله را نسبت به کار باید کاملًا عمود نگه داشت 
)شکل 4-49(.

شكل 47ـ4ـ حركت پیستوله به چپ و راست.

ماشه

اهرم فشار

دسته

شیلنگ متصل به باد

سرعت حركت 
رنگ پاش به چپ 

و راست

دهانه ی رنگ پاشی

مخزن رنگ
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آزمون پایانی 4

1ـمفهومبتونهوبتونهكاریراتعریفكنید.

2ـموادتشكیلدهندهیبتونهیچسبیرانامببرید.

3ـبتونهیروغنیراشرحدهید.

4ـبتونهیهمرنگیراشرحدهید.

5ـوسایلرنگكاریرانامببرید.

6ـپودرهایرنگیرانامببرید.

7ـمهمترینوسیلهیحفاظتفردیدرهنگامرنگكاریرانامببرید.

8ـتفاوترنگهایپوششیورنگهایشفافرابنویسید.

9ـتنظیمهوایخروجیازكمپرسورباچهوسیلهایانجاممیشود؟

10ـرقیقبودنرنگپسازرنگكاریقطعات،چهعیبیرابهوجودمیآورد؟

11ـباچهوسیلهایرنگرابهصورتپودررویسطحكارمیپاشند؟
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توانایی روكش كاری صفحات مصنوعی

واحد كار پنجم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 مفهوم روكش كاری و كاربرد آن را توضیح دهد.

 صفحات مصنوعی و كاربرد آنها را بیان كند.

 استاندارد اندازه ی صفحات مصنوعی را توضیح دهد.

 روكش و انواع آن را بیان كند.

 استاندارد اندازه ی روكش ها را توضیح دهد.

 روكش های مصنوعی و كاربرد آنها را توضیح دهد.

 كاربرد درز كردن و جور كردن روكش ها را بیان كند.

 موارد ایمنی ضمن روكش كاری را رعایت كند.

 روكش كاری صفحات مصنوعی را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

246

https://www.roshd.ir/310108-5
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پیش آزمون 5

1ـآیامیدانیدروكشچیست؟

2ـآیامیدانیدفرقبینتختهفیبروتختهسهلاییدرچیست؟

3ـآیامیدانیدروكشمصنوعیچیست؟

4ـآیامیدانیدازخردهچوبوچسب،چهنوعتختهایتهیهمیكنند؟

5ـآیامیدانیداختلافبینM.D.Fوتختهخردهچوبچیست؟

6ـآیامیدانیدچهعاملیباعثپوسیدگیروكشهایطبیعیمیشود؟

7ـآیامیدانیدچوبخلالدندانوكبریت،بهدستآمدهازكدامگزینهاست؟

ب(روكشطبیعی الف(روكشمصنوعی

د(تختهخردهچوب  ج(تختهفیبر

8ـآیامیدانیدكهدرشكلزیر،چهچیزینشاندادهشدهاست؟
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شكل 3ـ5ـ كاربرد صفحات مصنوعی و روكش در یك اتاق كار.

شكل 4ـ5 استفاده از روكش ضخیم در خلال دندان، چوب بستنی و كبریت.

2ـ5 ـ صفحات مصنوعی و کاربرد آنها

صفحات مصنوعی، برای س��اخت ان��واع مصنوعات چوبی 
مورد کاربرد در فضاهای مس��کونی، اداری، سالن های سینما و 
تئاتر، سالن های اجتماعات، نمایشگاه ها، فروشگاه ها، کانکس و 
کاروان ها، خانه های چوبی و... به کار می رود. شکل های 5-5 تا 

10-5 انواع مصنوعات را در محیط های مختلف نشان می دهد.

شــكل 5ـ5ـ سالن كنفرانس با سقف كاذب و دیوارهای چوبی؛ ساخته 
شده از صفحات مصنوعی.

1ـ5 ـ روکش کاری و کاربرد آن

همه ی چوب شناس��ان می دانند ک��ه ویژگی های ظاهری، 
فیزیکی و مکانیکی چوب ها یکسان نبوده و با هم تفاوت دارند؛ 
بنابراین برای پوشش صفحات مصنوعی، از روکش ها به خاطر 
داش��تن رنگ، نقش، بافت ظاهری و راس��تای الیاف اس��تفاده 
می کنند. هدف اصلی صنایع روکش س��ازی، صرفه جویی در 
مصرف چوب با استفاده ی بهینه از رنگ و نقوش چوب است؛ 
از جمله برای پوش��ش سطوح صفحات مصنوعی )تخته خرده 
چ��وب، تخته چند لای��ه، M.D.F و...( که موج��ب زیبایی و 
دوام این صفحات می شود. ساخت روکش های ضخیم نیز در 
صنایعی مانند کبریت سازی، خلال دندان، چوب بستنی سازی، 
پوشال س��ازی، مع��رق کاری و... کاربرد دارد. در ش��کل های 
1-5 تا 4-5 کاربردهای مختلف روکش  در مصنوعات چوبی 

نشان داده شده است.

شكل 1ـ5ـ وسایل چوبی در یك اتاق خواب.

شكل 2ـ5ـ استفاده از فرآورده های چوبی در یك آشپزخانه.
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شكل 9ـ5ـ کابینت آشــپزخانه با میز نهارخوری؛ از صفحات مصنوعی 

روکش شده.

شــكل 10ـ5ـ خانه ی چوبی با ســقف کاذب و دیوار و کف؛ از صفحات 

مصنوعی.

3ـ5ـ استاندارد اندازه ی صفحات مصنوعی

صفحات مصنوعــی، در اندازه های مختلفــی كه در ادامه 
آمده، تهیه و به بازار عرضه می شود.

1ـ3ـ5ـ استاندارد اندازه ی تخته خرده چوب

تخته خرده چوب، باید دارای ضخامتی یكنواخت، لبه هایی 
مستقیم و گوشه هایی گونیایی بوده، و برحسب مورد مصرف، 

شكل 6ـ5ـ نمونه ی میز کامپیوتر ساخته شده از صفحات مصنوعی با 

روکش های مصنوعی.

شكل 7ـ5ـ کتابخانه، ساخته شده از صفحات مصنوعی با روکش طبیعی.

شــكل 8ـ5ـ میز و صندلی خم کاری شــده و فرم دار؛ از جنس صفحات 

مصنوعی.
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جدول 3ـ5 ـ ابعاد استاندارد تخته فیبر.

ضخامت
mm25 ، 20 ، 18 ، 16 ، 14 ، 12 ، 10 ، 8 ، 6 ، 4

طول
mm400 ، 380 ، 350 ، 275 ، 250 ، 225 ، 200

عرض
mm

91 ، 110 ، 120 ، 125 ، 150 ، 165 ، 170 ، 180 و 
200 و 300

4ـ5 ـ روكش استاندارد و انواع آن

روكش ها به دو صورت طبیعی و مصنوعی تهیه می شوند؛ 
كه هریک، بنــا به خصوصیاتی كه دارنــد، در موارد مختلفی 

مورد استفاده قرار می گیرند.

1ـ4ـ5ـ روكش های طبیعی

روكش هــای طبیعی را از چوب درختان ســپیدار، گردو، 
ســنجد، كیكــم، راش، توســكا، بلــوط، افرای چشــم بلبلی، 
ملچ، چــوب درختان مركبات و...، و نــوع وارداتی آنها را از 
پالیســاندر، ماهاگونی، آكاژو، تیک )ســاج(، لیمبــا، نراد و... 
كــه دارای زیبایی الیاف، نقش و نگار و موج های چشــم نواز 
با رنگ های متنوع می باشــند، با ضخامــت كمتر از 1 میلی متر 

تهیه می كنند.

روكش ها با توجه به نوع اســتفاده ای كه دارند، در عرض 
و طــول و ضخامت متفــاوت تولید و عرضه می شــوند؛ و هر 
كارخانــه ی تولیدكننده ای، ابعاد مخصوص بــه خود را دارد. 
درجه بنــدی روكش ها با توجه به عواملــی مانند گره، ترك، 
باختگــی، جهــت الیاف و انــدازه ی طول )به متر( اســتاندارد 
می شــوند. جدول شــماره 4-5 نحوه ی درجه بندی روكش ها 

را نشان می دهد.

بــا طول و عرض متغیــر تهیه و عرضه شــود. در جدول 5-1، 
اندازه های استاندارد تخته خرده چوب ثبت شده است.

جدول 1ـ5ـ ابعاد استاندارد تخته خرده چوب.

طول×عرض
)cm( 

 ،200×257 ،183×366 ،183×410
220×183، 244×183، 275×183 و 

183×220

ضخامت
)mm(

 ، 22 ، 20 ، 18 ، 16 ، 12 ، 10 ، 8 ، 6 ، 4
25 ، 32 ، 40 ، 50 و به ندرت 60 و 70

2ـ3ـ5 ـ استاندارد اندازه ی تخته چند لایه 

تخته چند لایه را برحسب مورد مصرف، معمولاً به صورت 
لایه هایــی با تعداد فــرد )3، 5، 7 و 9( تهیه و عرضه می نمایند. 
ابعاد اســتاندارد تخته چند لایه در جدول 2-5، مشخص شده 

است.

جدول 2ـ5ـ ابعاد استاندارد تخته چند لایه.

cm 220 سانتی مترطول

cm عرض

mm ضخامت

 ، 140 ، 120 ، 100 ، 95 ، 90 ، 85 ، 80 ، 75
150 ، 160، 170 و 180

3 تا 18

3ـ3ـ5ـ استاندارد تخته فیبرها

تخته فیبرها باید كاملًا چهارگوش، گونیایی و دارای ابعاد 
استاندارد باشد. در جدول 3-5، اندازه های استاندارد تخته فیبر 

ارایه شده است.
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شكل 11ـ5

 نکته: روكش هــا در دو نوع روكش زیــركار و روكش 
روی كار تولید و مصرف می شوند.

الــف( روكش زیر كار و كاربــرد آن: روكش هایی كه 
دارای پســتی و بلندی های فراوان، طول كم و ترك های زیاد 
بوده، ویــا موج و نقش خوبی ندارند و به طور كلی برای روی 
كار مناسب نیستند، در زیركار مصرف شده و جزو روكش های 

درجه 3 و 4 محسوب می شوند )شكل 12ـ5(.

ب( روكــش روی كار و كاربــرد آن: روكش هایی كه 
دارای نقش و نگارهایی زیبا، خوش رنگ، سالم و با طول زیاد 
هســتند، جزو روكش های درجه 1 و 2 محسوب شده و برای 

روی كار مورد استفاده قرار می گیرند.

شكل 12ـ5

جدول 4 ـ 5 ـ درجه بندی روکش ها.

درجه بندی
روكش
 طبیعی

عوامل

درجات
                                                          

12  3

گره
حتی الامكان 

بدون گره
گره های 
گره داركوچك

ترك
معمولاً بدون 

ترك
ترك های 

ریز
ترك دار قابل 

استفاده

باختگی و 
پوسیدگی

بدون باختگی 
و پوسیدگی

باختگی كم
باختگی و 
پوسیدگی 
)تغییر رنگ(

جهت الیاف
موجدار با 
نقش زیبا

ساده و 
موجدار

ساده و معمولی

اندازه ی طول 
به متر

0/5 تا 0/71 تا 11/2 تا 2

 توجه1: روكش های طبیعی را، برحسب ضخامت نیز عرضه 
می كنند )جدول5-5(.

جدول 5 ـ5 ـ استاندارد روکش ها، بر حسب ضخامت.

از 0/25 میلی متر تا 0/9 میلی مترضخامت روكش های طبیعی

ضخامت روكش ها در سایر 
كشورها

1/3 و 1/6 و 2/5 و 3/6 و 4/6

0/4 میلی متردر صنعت هواپیماسازی

 توجه2: روكش هــای درجه 3 را در جعبه های مخصوص، 
بسته بندی، عرضه و به فروش می رسانند )شكل 5-11(.
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حرارت و رطوبت، از خود مقاومت نشان می دهند.

 نکته: همین تنوع بس��یار زیاد اس��ت که س��بب ش��ده، در 
کارهای ساختمانی، دکوراس��یون، مبلمان و خانه های چوبی، 

از صفحاتی با روکش مصنوعی استفاده شود.

شكل 15ـ5

 یـادآوری: روکش ه��ای مصنوع��ی، ب��ه ص��ورت رول 
بسته بندی می شوند )شکل 5-16(.

شكل 5-16

الـف( روکش ملامینـه: روکش های مصنوعی مختلفی در 
صنعت چ��وب و فرآورده های چوبی کارب��رد دارند که برای 
پوشاندن سطوح اوراق فشرده ی چوبی )تخته فیبر، تخته خرده 
چ��وب، تخته لای��ه، MDF و HDF و غیره( ب��ه کار می روند. 

2ـ4ـ5ـ روكش های مصنوعی

روکش ه��ای مصنوع��ی، ورقه ه��ای ن��ازك کاغ��ذی یا 
پلاس��تیکی هستند که برای پوش��ش فرآورده های چوبی مانند 
تخت��ه خرده چوب، تخته چن��د لایی، تخته فیب��ر و مانند آنها 

به کار می روند.

ش��کل های 13�5 و 14�5 نمونه مبلمان های ساخته شده از 
صفحات مصنوعی با روکش های مصنوعی را نشان می دهد.

شكل 13ـ5ـ میز كامپیوتر؛ ساخته شده از فرآورده های چوبی با روكش 
مصنوعی.

شكل 14ـ5ـ میز تلویزیون؛ ساخته شده از صفحات مصنوعی با روكش 
مصنوعی.

روکش ه��ای مصنوع��ی، از نظر رنگ، جن��س، نوع نقش 
)نقش موج چوب، موزاییکی، س��اده و رنگی( و ضخامت نیز 
متفاوت اس��ت )شکل 15-5(؛ ضمن اینکه با توجه به کیفیت، 
خواص و نوع چس��بی که برای چسباندنشان مورد استفاده قرار 
می گی��رد، با یکدیگر تفاوت داش��ته و در برابر خراش��یدگی، 
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شكل 19ـ5 استفاده از روكش ملامینه و لب چسبان چوبی قوس دار، كه 

برای كابینت آشپزخانه مورد استفاده قرار می گیرد.

شــكل 20ـ5ـ صفحــه ی مصنوعی با نوعی روكــش مصنوعی از جنس 

ملامینه، همراه با لب چسبان چوبی قوس دار.

ب( روکش هـای پی.وی.سـی: روک��ش PVC، به دلیل 
مقاومت بالا در برابر آس��یب های فیزیکی، رطوبت و همچنین 
نیاز به نظافت کمتر، برای استفاده در محل هایی مانند آشپزخانه 
و حمام، بس��یار مناس��ب اس��ت؛ از س��وی دیگر، با س��اخت 
روکش های PVC یا به عبارتی ترموپلاس��تیك با سطح مات، 
طراحی اتاق های خواب و نش��یمن بسیار راحت تر شده است. 
ای��ن روکش ها به دلیل جلوه ی کام��لًا طبیعی خود، جایگزین 
مناس��بی برای روکش های طبیعی و چوب ماس��یو شده است، 
به خصوص ک��ه از نظر خواص و قیمت نیز، بس��یار مرغوب و 

مقرون به صرفه هستند )شکل 5-21(.

روکش های ملامینه ی استاندارد، ورقه ای متشکل از یك لایه 
کاغذ دکوری س��اده یا طرح دار با رنگ و پرداخت های متنوع 
می باش��ند که با رزین ملامین فرمالدئید آغش��ته شده و سپس 
تا درصد رطوبت مش��خصی خشك می ش��وند؛ در حدود 50 

درصد ضخامت این روکش ها را رزین تشکیل می دهد.

 یادآوری: این نوع روکش ها به صورت ورقه ای بسته بندی 
می شوند )شکل 5-17(.

شكل 17ـ5- انواع روكش های ملامینه

با  مصنوعی  صفحات  کاربرد   5-20 تا   5-18 شکل های 
روکش ملامینه را نشان می دهد، که با لب چسبان های چوبی 
متفاوت، برای کارهای گوناگون مورد استفاده قرار می گیرد.

شــكل 18ـ5ـ صفحه ای با روكش ملامینه و لب چسبان چوبی )ساده(، 

كه برای صفحات میز نهارخوری و كابینت آشپزخانه استفاده می شود.



78

فرآیند اجرای پروژه

شكل 24ـ5ـ انواع نوارهای پی وی سی.

5ـ5ـ اصول درزکردن و جورکردن روکش ها

جور ک��ردن روکش، یعنی کنار هم قرار دادن روکش های 
طبیع��ی، به منظور ایجاد عرض بیش��تر روکش، ب��ه طوری که 
روکش ه��ا در کنار هم، نقش��ی قرین��ه بس��ازند؛ و درز کردن 
روکش، یعنی کنار هم قرار دادن روکش ها، به طوری که کاملًا 
به هم چسبیده و در اصطلاحِ درز کردن، نوری از بین روکش ها 

عبور نکند.

در کارگاه های کوچك، درز کردن روکش ها، به صورت 
دستی انجام می گیرد، ولی در کارخانجات، از ماشین درز  کُن 

استفاده می کنند )شکل 5-25(.

شكل 25ـ5ـ یك دستگاه درز  كُن روكش.

الف( انتخاب روکش: انتخاب روکش، باید با کمترین دور 
ریز و حداقل زمان برای درز کردن صورت پذیرد؛ و روکش ها 
بای��د از یك گونه ی چوبی و دارای ضخامت یکس��ان بوده و 
گره و ترك و یا معایب باختگی و پوس��یدگی نداش��ته باشند.

PVC شكل 21ـ5- روكش

روکش ه��ای مخصوص پرس های وکی��وم، دلایل برتری 
یك روکش نس��بت به روکش های دیگر اس��ت که به عوامل 
مختلفی مانند س��اختار روکش، تنوع کاربرد، جلوه ی طبیعی، 

دوام و مقاومت بالای آن بستگی دارد.

انواع روکش های PVC استاندارد، مات و ضد خش برای 
پوشش انواع س��طوح صاف و ابزار خورده و نیز پروفیل ها در 

دسترس می باشد )شکل 5-22(.

شكل 22ـ5- روكش PVC ضدخش

ج( نوارهـای لبه چسـبان پی.وی.سـی:  ای��ن نوارها از 
قابلیت انعطاف بس��یار بالا )تا 90 درجه و ب��دون تغییر رنگ( 
برخوردار بوده )ش��کل 23-5(، و در ضخامت های مختلف، و 

با تنوع رنگ و نقش فراوان عرضه می شود )شکل 5-24(.

شكل 23ـ5ـ نوار پی وی سی، انعطاف بسیار بالایی دارد.
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6ـ5ـ اصول رعایت موارد ایمنی ضمن 
روکش کاری

 قب��ل از ب��رش روکش ها، روی می��ز کار، و زی��ر روکش، 
صفحه ای قرار دهید تا در موقع برش کاری، روکش ها خرد نشوند 

)شکل 5-28(.

شكل 28ـ5- میز كار روكش بُری

� هنگام برش کاری روکش ها، دقت ش��ود که کاتر یا تیغ 
موکت برُی، به دست صدمه نزند )شکل 5-29(.

شكل 29ـ5- برش روكش با كاتر

� روکش ه��ا را طوری باید جابجا کرد که ترك نخورده و 
نشکنند )شکل 5-30(.

شكل 30ـ5ـ حمل صحیح روكش ها.

ب( جـور کردن روکش ها: جور کردن روکش ها به نقش 
و نگار و قرینه س��ازی الیاف آنها بس��تگی دارد )شکل 5-26(. 
روکش ها، اغلب از نوع کاردی )اسلایسر( است؛ که از یك گرده 
بینه تهیه شده و به ترتیب روی هم قرار گرفته اند، بنابراین هنگام 
جور کردن نیز، باید به ترتیب کنار هم قرار داده و درز ش��وند. 
ش��کل های 27-5  انواع جور کردن روکش ها را نشان می دهد.

شكل  26ـ5- جوركردن روكش ها

الف( قرینه سازی الیاف روكش.

ب( قرینه ی چهار قسمتی الیاف متقارن.

ج( قرینه ی چهار قسمتی الیاف متقارن )جناغی(.

د( قرینه ی هشت قسمتی شعاعی )محوری(.

شكل 27ـ5
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شــكل 31ـ5ـ مراحل چســباندن روكش، با چســب كاغذی مخصوص 
روكش.

 باید صفحه ی مورد نظر را چسب زد و به وسیله ی کاردك 
مخصوص )ش��انه های چسب زنی( چسب را روی سطح آن، به 

صورت یکنواخت پخش کرد )شکل 5-32(.

شكل 32ـ5ـ نحوه ی پخش كردن چسب به وسیله ی كاردك.

 پس از چسب زدن صفحه، باید روکش رو و زیر را روی 
طرفین صفحه با سوزن منگنه ثابت کرد )شکل 5-33(.

شكل 33ـ5- كار با دستگاه منگنه

� روکش ها را نباید در جای مرطوب قرار داد، زیرا به دلیل 
جذب س��ریع رطوبت، دچار اعوجاج و ترك خوردگی شده 

و نهایتامًی پوسند.

7ـ5ـ اصول روکش کاری صفحات مصنوعی

پ��س از تهی��ه ی صفحه ی مصنوع��ی و همچنی��ن انتخاب 
روک��ش و ج��ور و درز کردن آن، باید مبادرت به چس��باندن 
روکش کرد؛ که قبل از هر اقدامی، لازم اس��ت وسایل و ابزار 

کار را فراهم نمود. 
وسایل کار عبارتند از میز کار یا خرك، صفحات کمکی، 
پیچ دستی یا پرس دستی، ابزار چسب زنی، چسب، روکش های 
مورد نظر، نوار چس��ب، کاتر یا اره ی روکش بر، چوب س��ای 
نرم، دستگاه منگنه با سوزن مربوطه و صفحه ی مصنوعی مورد 

نظر.

 صفحات زیرکار را باید روی میز کار قرار داد.
 روکش ها را جور کرده و درز نمود.

 برای اتصال روکش های درز ش��ده به هم، باید از چس��ب 
کاغذی روکش اس��تفاده ک��رد؛ بنابراین پ��س از جور و درز 
کردن روکش ها، باید آنها را کنار هم قرار داد، نوار چسب را 

مرطوب کرد و روی درز روکش ها چسباند )شکل 5-31(.
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شكل 36ـ5- لبه چسبان دستی

 لبه ی اضافی نوار روکش را، باید به وس��یله ی یك سوهان 
نرم از بین برد )شکل 5-37(.

� برای گرفتن روک��ش اضافه ی ابتدا یا انتهای قطعات نیز، 
می توان از یك کاتر کاملًا تیز استفاده کرد )شکل 5-38(.

شكل 37ـ5ـ با سوهان نرم می توان لبه ی اضافی روكش را برطرف كرد.

شــكل 38ـ5ـ اســتفاده از كاتر، برای گرفتن روكش اضافی دو ســر 
قطعه.

 صفح��ات دو طرف روکش ش��ده با چس��ب را، باید بین 
صفحات پرس قرار داد و پرس نمود )شکل 5-34(.

شكل 34ـ5- پرس روكش

 پس از پرس کردن و اطمینان از خشك شدن چسب، باید 
لبه های اضافی روکش را با سوهان نرم صاف کرد )شکل 5-35(.

شكل 35ـ5

 پس از صاف کردن نر صفحات، باید عمل لبه چسبانی را 
انجام داد. برای این کار، باید روکشی همرنگ روکش روی کار 
تهیه کرد، آنرا به باریکی ضخامت صفحات برید و به وسیله ی 
چس��ب فوری )پاتکس( به نر صفحه چس��باند )شکل 5-36(.
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 با س��نباده کش��یدن تح��ت زاوی��ه ی 45 درج��ه در لبه ی 
صفحات، می توان تیزی آنرا از بین برد )شکل 5-39(.

شــكل 39ـ5ـ تیزی لبه ی صفحه ی روكش شــده را می توان با سنباده، 

كاملا صاف كرد.

8ـ5ـ حفظ و نگه داری قطعه کار ضمن روکش کاری

 صفح��ه ی مصنوع��ی، ضم��ن روک��ش کاری، باید روی 
صفحه ی کمکی تمیز و بدون گردوخاك قرار گیرد.

 صفح��ات پ��رس، باید کام��لًا تمیز و بدون چس��ب های 
باقی مانده روی صفحه باشد.

 هنگام چس��ب زدن صفحات برای پرس کردن، باید دقت 
کرد که چس��ب به طور یکنواخت روی صفحه پخش ش��ده و 

اطراف صفحه، بدون چسب نماند.

 هنگام نر کاری صفحات روکش شده، باید دقت کرد که 
به س��طح صفحات، ضربه ای وارد نش��ده یا خراشی روی آنها 

نیفتد؛ زیرا برطرف کردن آنها بسیار مشکل است.
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آزمون پایانی 5

1ـمفهومروكشكاریصفحاتمصنوعیراتوضیحدهید.

2ـسهنوعصفحهیمصنوعیرانامببرید.

3ـدونوعفیبرمتداولرانامبردهوكاربردشانراتوضیحدهید.

4ـعواملدرجهبندیروكشهایطبیعیرانامببرید.

5ـباتوجهبهشكلزیر،ابزارمربوطرانامببرید.



6ـباتوجهبهشكلزیر،دلیلقراردادنچوبسنگینرویصفحاتروكششدهچیست؟

7ـضخامتروكشهایطبیعی،چندمیلیمتراست؟

8ـچرابرایپرسكردنروكش،قبلًاآنرابهصفحهیمصنوعیمنگنهمیكنند؟

9ـروكشملامینهوكاربردآنراتوضیحدهید.

10ـچراازروكشهایملامینه،درساختحماموآشپزخانهاستفادهمیشود؟
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توانایی چسباندن صفحات چوبی 
توسط چسب سرد و پرس كردن دستی

واحد كار ششم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 پرس دستی )پرس سرد( را توضیح دهید.

 شانه ی چسب زنی و كاربرد آن را توضیح دهد.

 وسایل و ابزار جهت چسب زدن و پرس كردن را آماده كند.

 قطعه كار جهت چسب كاری را آماده كند.

 اصول نكات ایمنی، حفظ و نگه داری و نظافت ضمن چسباندن و پرس كردن صفحات را رعایت كند.

 چسباندن صفحات چوبی و پرس كردن آنها توسط پرس دستی را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

2810

https://www.roshd.ir/310108-6
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پیش آزمون 6

1ـ آیا می دانید با چه وسایل دستی، می توان قطعات چوبی را پرس كرد؟

2ـ آیا می دانید شانه ی چسب زنی چه شكلی دارد؟

3ـ آیا انواع وسایل و ابزار جهت چسب زدن به صفحات چوبی را می شناسید؟ نام ببرید؟

4ـ قبل از استفاده از چسب، چه عملی باید انجام داد؟

5 ـ هنگام چسباندن صفحات، برای اینكه صفحات روی هم نلغزد چه باید كرد؟

6ـ چطور مطمئن می شوید كه صفحات، خوب به هم پرس شده اند؟

7ـ چرا باید از قطعاتی كه به هم چسبیده یا پرس شده اند، مراقبت نمود؟
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شــكل 3ـ6ـ با قرار دادن صفحات كمكی محكــم بر رو و زیر صفحه ی 

مورد نظر، عمل پرس كاری انجام می شود.

شــكل 4ـ6ـ عمل پرس كاری، به وســیله ی پیچ دســتی های G شكل و 

صفحات كمكی انجام می شود.

2ـ6ـ ابزارهای چسب زنی و کاربرد آنها

یکی از ابزارهای متداول چس��ب زنی برای صفحات پهن، 
ش��انه ی چس��ب زنی می باش��د که از دو قسمت دس��ته و تیغه 
تشکیل شده است. تیغه، از فولاد فنری کنگره ای )دندانه هایی 
شبیه شانه( تشکیل شده که برای پخش کردن چسب در سطح 
کار مورد اس��تفاده قرار می گیرد. ش��انه را هن��گام کار باید به 
صورت موجی حرکت داد تا چسب به طور یکنواخت در تمام 

سطح کار پخش شود. شکل های 5-6 و 6-6 را نگاه کنید.

1ـ6ـ پرس دستی )پرس سرد(

برای چسباندن روکش روی فرآورده های چوبی، و یا سایر 
صفحات روی صفحات مصنوعی دیگر و یا روی کلاف های 
در، از پرس اس��تفاده می ش��ود. بدین منظور و برای دس��تیابی 
ب��ه کیفیت مطل��وب، صفحات باید  تحت فش��ار یکنواخت و 
متناسب با نوع کار قرار گیرند، که پرس های دستی )شکل های 
1-6 ت��ا 4-6(، که پیش از این مورد اس��تفاده قرار می گرفت، 

وسیله ای مناسب بود.

شكل 1ـ6ـ پرس دستی اولیه، كه صفحات كمكی،  به وسیله ی كلاف های 

محكم، پیچ و مهره و دسته ی هندلی عمل پرس كاری را انجام می داد.

شــكل 2ـ6ـ پرس ســرد، با ســه صفحه ی مجزا كه به فلزاتی به شكل 

تیرآهن و نبشــیِ محكم متصل شده و به وســیله ی فلكه هایی بزرگ، 

عمل پرس كاری را انجام می دهد.
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شكل 8ـ6ـ شانه ی چسب زنی برای قیدهای پهن.

شكل 9ـ6ـ شانه ی چسب زنی برای نر صفحات.

شكل 10ـ6ـ شانه ی چسب زنی برای محل كُم.

شكل 5ـ6ـ شانه ی چسب زنی.

شكل 6ـ6ـ پخش كردن چسب به وسیله ی شانه ی چسب زنی.

به منظور صرفه جویی در چسب و بالا بردن سرعت و دقت 
در تولی��دات صنایع چوب، کارخانجات مبادرت به اس��تفاده 
از دس��تگاه چسب زنی با مخزن تحت فش��ار نموده اند. در این 
دس��تگاه، چس��ب ،  از طریق ش��یلنگ و از مخزن تحت فشار 
به ابزار چس��ب زنی رس��یده و از همان طریق، چسب زنی روی 

سطح انجام می گیرد.

 توجه: در ش��کل های 7-6 تا 14-6 می توان کاربرد انواع 
ابزارهای چسب زنی را مشاهده کرد.

شكل 7ـ6ـ شانه ی چسب زنی دور صفحات.
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شــكل 14ـ6ـ شانه ی چســب زنی معمولی )كاردك( كه با دست روی 
صفحه ی كار هدایت می شود.

3ـ6ـ اصول چسباندن صفحات چوبی و 
پرس کردن آنها توسط پرس دستی

برای روکش کاری صفحات مصنوعی، از چسب اوره فرم 
آلدئید استفاده می شود )چسب، آرد و سخت  کننده(. 

 توج��ه: درصد ترکیب این م��واد را بای��د از کارخانجات 
سازنده گرفت. 

پرس های دس��تی، اغلب دارای یك صفح��ه ی یك تکه 
در زیر و س��ه صفحه ی مجزا و س��نگین در رو هس��تند که هر 
یك، از بدنه هایی تیر آهن گونه با نبش��ی هایی محکم س��اخته 
ش��ده اند. هر صفحه، توس��ط فلکه ای مخصوص و بزرگ که 
در چارچوب دستگاه تعبیه شده، بالا و پایین می روند. در واقع 
برای پ��رس کردن قطعات یا صفحات کوچك، کافی اس��ت 
یکی از صفحه ها بالا رفته و پس از چس��ب زنی قطعات و قرار 
دادن آنها روی صفحه ی زیرین، صفحه ی بالایی را به وسیله ی 
فلکه ی مربوط��ه، پایین آورد و کاملًا محکم نمود )به ش��کل 
2-6 مراجعه کنید(. بدیهی است که اگر قطعه کار یا صفحه ی 
مورد نظر، بلندتر باش��د، باید از صفحه ی دوم و حتی صفحه ی 

سوم نیز استفاده کرد.

 نکته1: برای جلوگیری از چسبیدن قطعات چسب خورده 
در زی��ر پرس، باید که از کاغذ ی��ا روزنامه ای که زیر و روی 

قطعه قرار می گیرد، استفاده کرد.

شكل 11ـ6ـ شانه ی چسب زنی برای زبانه.

شكل 12ـ6ـ شانه ی چسب زنی برای جای دوبل.

شكل 13ـ6ـ شانه ی چسب زنی برای قلیف سراسری.
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شكل 16ـ6ـ چسب را به وسیله ی شانه، روی صفحه ی مصنوعی پخش كنید.

شــكل 17ـ6ـ پس از چســب كاری صفحه ی مصنوعی، روكش آماده را 
روی آن قرار دهید.

شكل 18ـ6ـ روكش را به كمك منگنه روی صفحه ثابت كنید.

 نکته2: در صورتی که برای پرس کاری، از دو یا سه صفحه 
استفاده می شود، برای نتیجه ی بهتر، باید از یك صفحه ی فیبر 
ی��ا چندلایی کاملًا صاف و یکنواخت که روی قطعه کار قرار 

می گیرد کمك گرفت.

برای حفاظت و زیبایی صفحات مصنوعی مانند تخته خرده 
چوب، از پوشش های مختلفی مانند روکش های طبیعی و مصنوعی 
اس��تفاده می کنند؛ که برای این کار، باید این چنین عمل نمود:

 دستگاه پرس سرد را آماده کرد.

 پ��س از آماده نمودن چس��ب )ش��کل 15�6(، باید آنرا به 
وسیله ی ابزارهای چسب زنی، روی صفحه ی مورد نظر پخش 

کرد؛ بخصوص روی لبه های صفحه )شکل 6-16(.

 بای��د روکش آماده را روی صفح��ه ی مصنوعی قرار داد 
)شکل 6-17(.

 ط��رف دیگر صفح��ه ی مصنوع��ی را نیز باید به چس��ب 
آغش��ته کرده و روکش آماده را با منگنه روی آن ثابت نمود                       

)شکل 6-18(.

 پ��س از ثابت ک��ردن روکش ها در دو ط��رف صفحه ی 
مصنوعی، باید آنرا بین صفحات پرس قرار داد )شکل 6-19(.

 فلکه های پرس را باید گرداند تا صفحه ی مورد نظر کاملًا 
تحت فشار قرار گیرد؛ به طوری که چسب از اطراف صفحه ی 

مصنوعیِ تحت پرس نمایان شود.

شكل 15ـ6ـ چسب را آماده كنید.
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و  حفظ  ایمنی،  نکات  رعایت  اصول  4ـ6ـ 
پرس کردن  و  نظافت ضمن چسباندن  و  نگه داری 

صفحات

 پس از چس��ب کاری صفحات کار و ق��رار دادن روکش 
روی آن ب��رای پرس، به منظور جلوگیری از حرکت روکش، 

باید آنرا با منگنه ثابت کرد )شکل 6-21(.

 پس از پایان کار، باید ابزار و وس��ایل چس��باندن و پرس 
کردن و همچنین صفحات کار و پرس را تمیز کرد و وس��ایل 

را در جای خود قرار داد )شکل 6-22(.

شكل 21ـ6ـ ثابت كردن روكش روی صفحه ی كار توسط منگنه.

شكل 22ـ6ـ قرار دادن ابزارها در محل خود، پس از پایان كار.

 باید از چس��ب پرس، به اندازه ی مناس��ب اس��تفاده کرد؛ 
زیرا چس��ب اضافی، از منافذ روکش بیرون زده و هرگز قابل 
برطرف کردن نیس��ت؛ و حتی پس از رنگ کاری نیز مشخص 

است.

شكل 19ـ6ـ صفحه را زیر پرس قرار دهید.

 پس از خارج کردن صفحه ی روکش شده از زیر پرس، و 
با توجه به زمان مناسب خشك شدن چسب، باید لبه ی اضافی 
روکش را با س��وهان نرم یا وس��ایل مناس��ب برطرف و صاف 

نمود )شکل 6-20(.

شكل 20ـ6ـ باید لبه ی اضافی روكش را با سوهان نرم برطرف كرد.

 اگ��ر پ��رس س��رد در دس��ترس نب��ود، می ت��وان از پرس 
دست ساز اس��تفاده کرد. این پرس ها، از دو ورق فلزی ضخیم 
و ی��ك صفحه ی رویی که چندین قی��د روی آن قرار گرفته، 
تش��کیل شده است. در واقع وقتی صفحه ی مصنوعی به همراه 
روکش های مربوطه، بین دو ورق فلزی ضخیم قرار می گیرد، 
برای پرس کردن، باید پیچ دستی های متعددی به این مجموعه ی 
پرس بست؛ به طوری که فك پیچ دستی ها، روی قیدهای رویی 

قرار گیرد )به شکل 4-6 مراجعه کنید(. 

 توجـه: هنگام بستن پیچ دس��تی ها، باید دقت کرد که کار 
در محلی مس��طح قرار گیرد تا از پیچیده ش��دن آن جلوگیری 

شود.
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 هنگام درز کردن روکش ه��ا کاتر را طوری باید هدایت 
کرد که از محل درز رها نشده و به دست صدمه نرساند.

ابزار جهت چسب  و  وسایل  آماده کردن  5ـ6ـ 
زدن و پرس کردن

قبل از کار، باید وس��ایل و ابزارهای م��ورد نیاز زیر آماده 
شود:

تنگ و پیچ دس��تی، چسب مورد نیاز، انواع روکش، اره ی 
روکش بُ��ر یا کات��ر، نوار چس��ب کاغذی، منگن��ه، صفحه ی 
مصنوعی، وس��ایل حفاظت فردی و وس��ایل کمك آموزشی 

)شکل 6-24(.

شكل 24ـ6ـ وسایل و ابزار مورد نیاز.

 باید پیچ دس��تی هایی با اندازه های یکس��ان  روی میز کار 
قرار داد.

 باید زیرسری های چوبی یا سه لایی با ضخامت های مساوی 
به تعداد لازم آماده نمود.

 باید دو صفحه ی تمیز و مس��طح، ب��رای زیر و روی قطعه 
کار آماده کرد.

 باید صفحات پرس س��رد را تمیز کرد، در غیر اینصورت، 
چسب های خشك شده به کار صدمه می زنند.

 چسب مورد استفاده برای چسباندن روکش روی صفحات 
مصنوعی، باید متناس��ب با رطوبت محیط انتخاب ش��ود، زیرا 
در صورت ازدیاد رطوبت، چس��ب خاصیت خود را از دست 

خواهد داد.

 هن��گام اس��تفاده از دس��تگاه پ��رس دست س��از، بای��د از 
پیچ دس��تی های یك اندازه و برای صفحات پهن، از گیره های 
باز و بلند استفاده کرد تا با فشار فك گیره ها فشار به تمام نقاط، 

یکسان وارد شود )شکل 6-23(.

شكل 23ـ6ـ برای پرس كردن صفحات كار، از پیچ دستی های یك اندازه 

استفاده كنید.

 صفحات کمکی که برای چس��باندن روکش به صفحات 
مصنوع��ی مورد اس��تفاده قرار می گیرند، بای��د کاملًا صاف و 

مسطح بوده، هیچگونه پیچیدگی یا تابی نداشته باشند.

 ب��رای جلوگیری از چس��بیدن صفحات روکش ش��ده به 
صفحات کمکی یا صفحات پرس، باید بین آنها کاغذ روزنامه 

قرار داد.

 هنگام اس��تفاده از پیچ دس��تی، ب��رای جلوگیری از صدمه 
دیدن قطعات کار، زیر فك های پیچ دس��تی باید از تکه چوب 

یا زیرسری استفاده نمود.

 پس از پایان عملیات پرس، باید درِ ظرف چسب را محکم 
بست تا چسب خشك نشود.

 صفحات پرس سرد را قبل از پرس کاری باید تمیز کرد و 
پیچ فلکه های آنرا روغن کاری نمود.
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6ـ6ـ آماده کردن قطعه کار، پرس و پرس کاری 
قطعه کار

برای پ��رس کاری هر نوع قطعه کاری، اع��م از روکش یا 
انواع صفحات، باید این مراحل را به ترتیب انجام داد:

� چسب، با توجه به مقادیر لازم تهیه و آماده شود.

� قطعه کاری را که برای پرس کاری آماده است، باید روی 
خرك کنار دستگاه گذاشته و چسب را روی آن ریخت.

� چسب را باید توسط کاردك یا شانه ی چسب زنی، روی 
قطعه کار پخش نمود.

 روکش ها را باید در دو طرف صفحه ی مصنوعی چس��ب 
خورده قرار داد و آنها را با منگنه ثابت کرد.

 دو ط��رف صفحه را باید با روزنامه پوش��اند، آنرا بین دو 
صفحه ی کمکی قرار داد و داخل پرس نمود.

و  نگه داری  و  ایمنی، حفظ  نکات  رعایت   -6-7
نظافت در ضمن کار

 بای��د نکات ایمن��ی و حفاظت فردی را در نظر داش��ت و 
رعایت نمود.

 بای��د مراقب بود که پوس��ت انگش��تان، در داخل بازوی 
متحرك پیچ دستی له نشود.

 هنگام استفاده از پیچ دستی ها، باید دقت کرد که به منظور 
جلوگیری از صدمه به کار، دو فك پیچ دس��تی دارای پوشش 

حفاظتی باشد.

 باید دق��ت کردکه هنگام پرس کاری صفحات مصنوعی، 
صفحات پرس کاملًا تنظیم و نس��بت ب��ه یکدیگر افقی و تراز 

باشند.

 صفحات پرس را پس از انجام پرس کاری باید با پارچه یا 
اسفنج و آب گرم تمیز کرد.

 باید مراقب بود که پس از انجام چس��ب کاری، درِ قوطی 
چسب محکم بسته شود تا چسب خشك نشود.
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آزمون پایانی 6

1� به چه دلیل صفحات مصنوعی را پرس می کنیم؟

2� هنگام چسب زنی، چرا از شانه  استفاده می شود؟

3� دستگاه چسب زنی با مخزن تحت فشار چیست؟ توضیح دهید.

4� برای جلوگیری از چسبیدن قطعه کارها به صفحات پرس، چه باید کرد؟

5� مراحل پرس کردن روکش به صفحات مصنوعی را شرح دهید.

6� برای پرس کردن قطعات با پرس دستی، از چه پیچ دستی هایی استفاده می شود؟ چرا؟
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توانایی سنباده كاری سطوح با انواع 
دستگاه سنباده  دستی ـ برقی

واحد كار هفتم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

  انواع دستگاه های سنباده دستی ـ برقی مناسب با هر كاری را انتخاب كند و به كار بندد.

  انواع دستگاه سنباده دستی ـ برقی را تنظیم كند.

  ورق های سنباده ی انواع دستگاه های سنباده دستی ـ برقی را تعویض كند.

  سطوح صفحات پرورده ی چوبی را با انواع دستگاه های سنباده دستی ـ برقی پرداخت كند.

  از وسایل جنبی و كمكی مربوط به دستگاه ها به درستی استفاده كند.

  نكات ایمنی و بهداشت فردی را رعایت كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

3811

https://www.roshd.ir/310108-7
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پیش آزمون 7

1ـ علت زبري یا نرمي سنباده ها چیست؟
2ـ با كدام دستگاه ها مي توان عملیات سنباده زني انجام داد؟ نام ببرید.

3ـ سنباده كاري با دست دقیق تر است یا با دستگاه، علت چیست؟
4ـ خطرات احتمالي در هنگام سنباده كاري با دستگاه را بیان كنید.

5ـ آیا براي سنباده كاري سطوح چوبي، به سنباده هاي متفاوت نیاز است؟ چرا؟
6ـ سنباده كاري یعني چه؟

7ـ سنباده كاري قطعات چوبي یا فلزي به چه منظور انجام مي گیرد؟
8ـ ابعاد استاندارد ورق هاي سنباده كدام است؟

9ـ آیا زبري و نرمي سنباده، داراي استاندارد خاصي است؟
10ـ به چه روش هایي مي توان سنباده كاري كرد؟

11ـ كدام یک از دستگاه هاي سنباده زبر به ماشین پوست معروف است؟
ب ـ سنباده غلتكي الف ـ سنباده لرزان     

د ـ هر سه مورد ج ـ سنباده دیسكي یا بشقابي     
12ـ مواد تشكیل دهندة ورق هاي سنباده را نام ببرید و براي هركدام مثال بزنید.
13ـ ذرات سایندة سنباده ها در واحد سطح با كدام واحد تقسیم بندي مي شوند؟

ب ـ اینچ مربع الف ـ میلي متر مربع                                                          
د ـ متر مربع ج ـ سانتي متر مربع                                                          

14ـ سنبادة فوق العاده نرم داراي كدام یک از شماره هاي زیر است؟
ب ـ 380ـ220 الف ـ 120ـ80                                                                
ج ـ 200ـ160                                                          د ـ 600ـ400

15ـ طول ورق سنبادة دستگاه سنباده لرزان چه اندازه از كف دستگاه باید بزرگ تر باشد؟
الف ـ 7ـ5 سانتي متر                                                          ب ـ 10ـ5 سانتي متر

ج ـ 12ـ8 سانتي متر                                                           د ـ 6ـ3 سانتي متر
16 ـ هر چه تعداد ذرات ساینده بیشتر باشد، سنباده ................................ است.
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شــكل 2ـ7ـ دستگاه های پرتابل یا قابل حمل را می توان به راحتی در 

محل مورد نظر به كار برد.

1ـ1ـ7ـ كاربرد دستگاه سنباده نواري و كاربردي آن

مثل  بلند  و  پهن  سطوح  سنباده زني  براي  دستگاه  این  از   
توپر  تخته هاي  از  که  میزهایي  صفحات  پارکت،  کف هاي 

ساخته شده و نظایر آن ها استفاده مي شود )شکل 3�7(.

شكل 3ـ7ـ دستگاه سنباده نواری.

این دستگاه به شکلي طراحي شده که قدرت کاربري خوبي 
.)7�4 )شکل  است  استفاده  و  کنترل  قابل  راحتي  به  و  داشته 

 

شكل 4ـ7ـ روش كنترل و كاربرد صحیح دستگاه.

با توجه به نام این دستگاه مي توان پي برد که ورق سنباده 
بلند و عریض است  موجود در این دستگاه به صورت نواري 
که از دو سر به هم متصل شده و براي عملیات سنباده کاري 

روي سطح قطعه کار حرکت مي کند.

سنباده كاری را مي توان چنین تعريف كرد:
»برداشتن لایه اي نازك از رویة چوب با وسایل مخصوص 
به منظور صاف و صیقلي کردن و آماده ساختن براي مراحل 

بعدي کار مثل رنگ کاری«
سنباده کاري با روش هاي دستي و ماشیني انجام مي پذیرد. 
کمك  پوست  تخته  نام  به  وسیله اي  از  دستي  روش  در 
گرفته مي شود. در این روش سنباده مورد نظر را به تخته پوست 

مي بندند و عمل سنباده زني را انجام مي دهند. )شکل 1�7(

شكل 1ـ7ـ تخته پوست چوبی و شیوه ی صحیح كار با آن.

مخصوص،  دستگاه هایي  وسیله  به  ماشیني  کاري  سنباده 
که حرکت سنباده در آن به صورت لرزشي یا دوراني است، 

صورت مي گیرد.

1ـ7ـ دستگاه سنباده دستی  برقی و انواع آن

سنباده زني به روش ماشیني توسط دستگاه هایي که به همین 
این  از  انجام مي گیرد. گروهي  و ساخته شده  منظور طراحي 
دستگاه ها به دستگاه هاي دستی  برقی یا پرتابل معروف شده اند. 
ویژگي  مهم این دستگاه ها، قابل حمل بودن آن ها است. آن ها 
را مي توان به راحتي در دست گرفت و در محل مورد نظر به 
نوع کیفیت سطح  به  بنا  این دستگاه ها   )7�2 برد. )شکل  کار 
مورد نظر، محل استفاده و شرایط کاري کاربردهاي متفاوتي 

دارند و به انواع مختلفي تقسیم مي شوند.
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شكل 7ـ7ـ دستگاه سنباده ی نواری با کیسه گرده سنباده.

ـ ضامن تعیین دور: چون دستگاه براي سنباده كاري كلیه 
باید  مي رود،  كار  به  غیره  و  قاب ها  نئوپاني،  چوبي،  سطوح 
براي هر نوع قطعه و كیفیت كاري دور مناسبي انتخاب شود. 

انتخاب دور، به وسیله این ضامن )شكل 8 ـ7( انجام مي شود.

ب ( آشنایي با نحوه تنظیم دستگاه سنباده نواري دستی ـ 
برقی: از این دســتگاه براي ســنباده كاري انواع مختلف مواد 
چوبي استفاده مي شــود. بدین منظور، باید دســتگاه را مطابق 
بــا نوع كار تنظیم كرد. این عمل بــه كمک ضامن تعیین دور 

امكان پذیر است )شكل 8ـ7(.

شكل 8ـ7ـ با ضامن تعیین دور، می توان دور مناسب با نوع و جنس 

کار را انتخاب نمود.

2ـ1ـ7ـ دستگاه سنباده لرزان و كاربرد آن

ایجاد  براي  سبک  است  دستگاهي  لرزان  سنباده  دستگاه 
با این دستگاه از طریق  با كیفیت بالا، عمل سنباده زني  سطح 
متصل  به آن  نیز  سنباده  لرزش خفیف صفحه كف كه ورق 

است، صورت مي گیرد )شكل 9ـ7(.

الف ( آشــنایي با قسمت هاي مختلف دســتگاه سنباده 
نــواري: با توجــه به شــكل 5ـ7 مي توان قســمت هاي مهم و 

كاربردي یک دستگاه سنباده نواري را چنین معرفي كرد:

ـ دسته )مشتي(: براي گرفتن و كنترل كردن دستگاه از 
این دسته كمک گرفته مي شود.

ـ كلید قطع و وصل: براي قطع و وصل جریان برق از آن 
استفاده مي شود. در كنار این كلید، دكمه اي تعبیه شده كه در 
صورت روشن بودن دستگاه و فشار آن، مي توان انگشت را از 
روي كلید نامبرده برداشت و بدون فشار به كلید قطع و وصل، 
دستگاه روشن بوده و به حركت خود ادامه می دهد و نیازی به 

روشن و خاموش كردن نمی باشد.
پیچ )شكل  این  با چرخاندن  نوار سنباده:  تنظیم  پیچ  ـ 
نوار  كرده،  حركت  محوري  صورت  به  جلو  غلتک  6ـ7( 

سنباده را براي حركت صحیح روي غلتک ها تنظیم مي كند.
ـ غلتك ها: هر دستگاه شامل دو غلتک است. یكي در عقب 
دستگاه كه ثابت بوده و به طور غیرمستقیم به موتور متصل است و 
دیگري در جلو كه متحرك بوده و با پیچ تنظیم، قابل حركت است.
سنباده  خاك  كیسه،  این  بستن  با  سنباده:  كیسه گرد  ـ 
جدا شده از روي سطح كار، به كمک سیستم مكنده به داخل 

كیسه كشیده مي شود )شكل 7ـ7(.

كلید قطع و وصل

كاغذ سنباده

پیچ تنظیم نوار سنباده

محل بستن كیسه 
گرد سنباده

شكل 5ـ7ـ اجزای مهم و کاربردی دستگاه سنباده نواری.

شكل 6ـ7ـ با این پیچ می توان غلتک جلو را حرکت داد.
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بهتر است از جنس سنباده نرم باشد و عمل سنباده زني را در 
جهت الیاف چوب انجام دهد. )شکل 11�7(

شكل 11ـ7ـ سنباده كاری در جهت الیاف.

الـف( آشـنایي با قسـمت هاي مختلف دسـتگاه سـنباده 
لرزان: طبق شکل 12�7 قسمت هاي مهم دستگاه سنباده لرزان 

عبارت است از:

ـ دسته: براي گرفتن و کنترل دستگاه.
براي قطع و وصل کردن جریان  ـ کلید قطع و وصل: 
نیز، روي  استفاده مي شود. دکمه قفل کن  این کلید  از  برق، 

این دسته تعبیه گردیده است.
کار  به  دستگاه  بهتر  کنترل  براي  )مشتي(:  جلو  دسته  ـ 

مي رود.
ـ کف: از جنس فلز بوده که براي ایجاد سطحي نرم جهت 
سنباده کاري ظریف تر و دقیق تر، به قطعه اي اسفنج فشرده مجهز 
شده است. در واقع ورق سنباده روي این سطح قرار مي گیرد.

دستگاه  هر  سنباده:  نگه دارنده  فك هاي  و  ضامن  ـ 
داراي دو ضامن و دو فك، یکي در جلو و دیگري در عقب 
کف دستگاه مي باشد. با بالا بردن ضامن ها ، فك هاي گیرنده 
سنباده باز شده و با پایین آمدن، فك ها نیز پایین آمده، ورق 

سنباده را در خود محکم مي گیرند. )شکل 13�7(

شكل 9ـ7ـ دستگاه سنباده لرزان.

نواري  سنباده  دستگاه  مشابه  دستگاه  این  گرفتن  نحوة 
است. اما کنترل آن به جهت مکانیزم حرکتي  لرزشي که دارد 
براي  این وسیله معمولاً  از  بسیار ساده تر است. )شکل 10�7( 
پرسي،  درهاي  مسطح،  صفحات  و  قطعات  نهایي  سنباده زني 
صفحات روکش شده و ... که در اصطلاح »پرداخت کاري« 

مي گویند استفاده مي شود.

شكل 10ـ7ـ چگونگی كنترل دستگاه سنباده لرزان.

سنباده مورد استفاده در این دستگاه، به صورت یك تکه 
ورق بوده که چون براي پرداخت کاري نهایي به کار مي رود 
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شكل 15ـ7

شکل 16�7 کنترل دستگاه در حالت نشسته را نشان مي دهد.
به منظور سنباده کاري، ورق سنباده اي گرد روي دیسك یا 
صفحه آن چسبانده شده که با حرکت چرخشي دیسك، عمل 
دستگاه،  با  این  کارکردن  براي  مي دهد.  انجام  را  سنباده زني 
کافي  مهارت  به  دارد  که  مکانیزم حرکتي   چرخشي  دلیل  به 
نیاز است، زیرا هدایت نادرست دستگاه، فشار غیر یکنواخت 
خطوطي  پیدایش  باعث  کار،  حین  در  ناهماهنگ  کنترل  و 
نبوده  امکان پذیر  به راحتي  بین بردن آن ها  از  خواهد شد که 
و پس از رنگ کاري، این خطوط خود را به خوبي زیر رنگ 
نشان مي دهد  )شکل 17�7(. در ضمن هنگام استفاده از دیسك 
در صفحات روکش شده، باید احتیاط لازم را به کار برد تا بر 
اثر فشار زیاد بر روی سطح کار خطوط خش دار ایجاد نشود، 

زیرا این خطوط به راحتی از بین نمی روند )شکل 18�7(.

شكل 16ـ7

شكل 12ـ7

شكل 13ـ7ـ با جابه جایی ضامن ها، فك ها نیز حركت می كنند.

3ـ1ـ7ـ دستگاه سنباده بشقابي یا دیسكي و كاربرد آن

   وسیله اي است که براي سنباده کاري کلیه سطوح تخت، 
قوسدار، برداشتن برآمدگي هاي روي سطح چوب و ... به کار 

مي رود. )شکل 14�7(

شكل 14ـ7ـ دستگاه سنباده دیسكی )ماشین پوست(.

شکل 15�7 کنترل دستگاه در حالت ایستاده را نشان مي دهد. 
چنانچه دستگاه سنباده مطابق شکل کنترل نشود، به قطعه کار، 

فرد سنباده کار و به دستگاه سنباده آسیب مي رساند.
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شكل 20ـ7ـ بســتن ورق سنباده روی دیسك لاستیكی و محكم كردن 

آن با مهره ی مخصوص.

مورد  محل  به  توجه  با  دستگاه  این  دیسك  نوع  توجه: 
از  سطوح  پولیش  یا  پرداخت  براي  است.  متفاوت  استفاده، 
قسمت هاي  سنباده کاري  براي  و  پولیشي  یا  اسفنجي  دیسك 
در  کرد.  استفاده  مي توان  توپي  )کلگي(  دیسك  از  فرم دار، 
شکل 21�7 دستگاه سنباده دیسکي در حال آماده شدن جهت 

پرداخت و پولیش کاري نشان داده شده است. 

شكل 21ـ7

 كلید تعیین دور: بعضي از این دستگاه ها داراي دو دور 
کم و زیاد مي باشند که با توجه به سطح مورد نظر باید یکي 
براي سنباده کاري  انتخاب کرد. طبق شکل 22�7  را  از آن ها 
سطوح نرم باید از دور کم و براي سطوح سخت و سفت از 

دور زیاد استفاده کرد.

شكل 17ـ7 و 18ـ7- این خطوط به راحتی از بین نمی روند.

الـف ( آشـنایي با قسـمت هاي مختلف دسـتگاه سـنباده 
بشقابي با توجه به شکل 19�7 قسمت هاي مختلف این دستگاه 

عبارت است از:

 دسته: براي گرفتن و کنترل دستگاه از این دسته کمك 
گرفته مي شود.

 کلید قطع و وصل: روي دسته قرار مي گیرد و جریان 
این  روي  نیز  کن  قفل  دکمه  مي کند.  وصل  و  قطع  را  برق 

قسمت و در کنار این کلید پیش بیني شده است.
 دسته جلو: براي کنترل صحیح دستگاه باید از این دسته 
که در قسمت جلوي دستگاه )سردستگاه( تعبیه شده، کمك 
گرفت. این دسته به صورت پیچي به دو طرف )چپ و راست( 
سر دستگاه بسته مي شود. بنابراین با توجه به محل مورد استفاده 
مي توان  افراد،  بودن  دست  راست  یا  دست  چپ  همچنین  و 

جاي دسته را عوض کرد.

شكل 19ـ7

 ديسك يا صفحه: داراي انواع لاستیکي و فلزي است که 
ورقه هاي گرد سنباده با چسب روي آن چسبانده شده یا با مهر 

مخصوص، در جاي خود محکم مي شوند. )شکل 20�7(
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2ـ2ـ7ـ شماره استاندارد 

تعداد ذره هاي ساینده در واحد سطح  نظر  از  سنباده ها را 
)اینچ مربع( نیز تقسیم بندي مي کنند. 

ساینده  ذرات  تعداد  »هر چه  كلي:  قاعده  يك  به عنوان 
بیشتر باشد، سنباده نرم تر است.«

را  سنباده  ورق  شده ی  استاندارد  درجه بندي   7�1 جدول 
نشان مي دهد.

جدول 1ـ7 درجه بندي استاندارد شده سنباده

درجه بندي

نوع 
سیستم

فوق العاده 
فوق العاده متوسطنرمخیلي نرمنرم

زبر
خیلي 

زبرزبر

سیستم 

اروپایي
30ـ8012ـ12040ـ15080ـ200120ـ380160ـ600220ـ400

سیستم 

انگلیسي
/000/00/01F1F2F3

چهارگوش  صورت  به  که  نیز  سنباده  ورق هاي  ابعاد 
اندازه هاي 23×28 و 14×28 سانتي متر  در  )مستطیلي( هستند 

استاندارد شده اند. )شکل 24�7(

شكل 24ـ7ـ ورق سنباده استاندارد.

3ـ2ـ7ـ شكل ظاهري ورق سنباده

ورق هاي سنباده را با توجه به محل کاربرد، به شکل ها و 
اندازه هاي متفاوتي مي سازند. )شکل 25�7( براي سنباده نواري 
از سنباده رولي یا نواري، براي سنباده لرزان از سنباده ورقي و 

براي سنباده دیسکي از ورق سنباده ی گرد استفاده مي کند.

شــكل 22ـ7ـ كلید تعیین دور برای ســنباده كاری ســطوح مختلف، با 

سختی های متفاوت.

2ـ7ـ انواع ورق سنباده

سنباده ها را بر اساس مشخصه هاي زير گروه بندي مي كنند:

1ـ2ـ7 مواد تشكیل دهنده

اصلي  دسته  دو  به  سنباده  ورق هاي  تشکیل دهنده ی  مواد 
طبیعي و مصنوعي تقسیم مي شوند. مواد طبیعي )شکل 23�7( 

عبارتند از:
لعل و غیره  ماسه، سنگ چخماق، سنگ کوارتز، سنگ 
و مواد مصنوعي که امروزه به دلیل محدود بودن وجود مواد 

طبیعي مورد استفاده قرار مي گیرند، عبارتند از:
و  آلومینیوم(  )اکسید  کروندها  انواع  کربورسیلیسیم، 

ترکیباتي از این نوع.

شكل 23ـ7
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سنباده  ورق  تعویض  و  آماده کردن  دستورالعمل 
دستگاه سنباده

 پس از آن که ورق سنباده غیر قابل استفاده شد، 
حتماً آن را تعویض کنید.

 سنباده را به تناسب نوع کار و جنس به کار رفته، 
انتخاب کنید.

 سنباده را با اندازه دقیق تهیه کنید.
از  را  دستگاه  شاخه  دو  سنباده،  تعویض  هنگام   

برق خارج کنید. )شکل 27ـ7(

شــكل 27ـ7ـ هنگام تعویض ورق سنباده باید دو شاخه دستگاه را از 

پریز خارج كنید.

 ورق هاي سنباده را به درستي در جاي خود قرار دهید و 
کاملًا محکم کنید.

بر اساس شیوه صحیح روي دستگاه   ورق هاي  سنباده را 
ببندید. به عنوان مثال، در دستگاه سنباده لرزان، سنباده  را بین 
فك هاي سنباده لرزان و در سنباده دیسکي به وسیله چسب به 

صفحه متصل کنید.

5ـ2ـ7ـ دستورالعمل تعویض سنباده ماشین هاي سنباده

ابزار و مواد مورد نیاز:
سنباده  گانه  سه  دستگاه هاي  با  کارکردن  شروع  از  قبل 

دستی  برقی )شکل 28�7( وسایل و لوازم زیر را آماده کنید:
 میز کار با گیره مناسب، براي بستن یا گرفتن قطعه کار

 دستگاه هاي سنباده نواري، سنباده لرزان و سنباده دیسکي
 قطعه کار مناسب براي سنباده کاري

توجه: ورق هاي سنباده را بر اساس نوع پشت بند )پارچه اي 
یا کاغذي( از نظر تراکم )باز یا متراکم( و نوع کاربرد )خشك 

یا مرطوب( نیز دسته بندي کرده اند.

شكل 25ـ7ـ انواع ورق های سنباده از نظر شكل ظاهری.

تعویض  و  كردن  آماده  اصول  شناسایي  4ـ2ـ7ـ 
ورق سنباده

 ورق های سنباده از ذرات ساینده اي تشکیل شده است که 
پس از مدتي کارکردن از ورق مربوطه جدا شده و یا بین آن ها 
را مواد و ذرات چوب پر مي کند، که در هر دو صورت سنباده 

غیرقابل استفاده شده و باید تعویض شود. )شکل 26�7(

شــكل 26ـ7ـ سنباده خراب و غیرقابل استفاده در مقابل سنباده های 

سالم.
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با نخ   براي فراهم کردن یك تسمه سنباده دو سر آن را 
دوخته یا با چسب به هم متصل کنید.

 به کمك ضامن کنار دستگاه، غلتك جلو را شل کنید. 
 نوار سنباده را بین غلتك ها قرار دهید و پیچ تنظیم را به 
گونه اي تنظیم کنید که سنباده دقیقاً در محل خود قرار گیرد.

شــكل 30ـ7ـ از انــواع ســنباده های نــواری آماده می تــوان برای 

آماده  سازی دستگاه سنباده كمك گرفت.

با دستگاه سنباده غلتكي  7ـ2ـ7ـ دستورالعمل كار 
نواري 

 قطعه کار را روي میز محکم کنید.
به جهت  با توجه  انتخاب کرده و  نوار سنباده مناسب را   
حرکت غلتك و فلش هاي چاپ شده در پشت سنباده، آن را 
روي دستگاه سوار کنید.  )شکل 32�7(  فلش هاي پشت ورق 

سنباده را نشان مي دهد.

شكل 31ـ7ـ تعیین طول نوار سنباده به كمك یك تكه نخ قرقره.

شــكل 32ـ7ـ هنگام سوار كردن نوار ســنباده روی دستگاه، به جهت 

فلش ها و حركت غلتك ها توجه كنید.

 انواع سنباده گرد، نواري و ورقي
 چسب فوري و تینر فوري )شکل 29�7(

 وسایل مناسب برش ورق هاي سنباده
 کاردك و آچارهاي مخصوص سنباده دیسکي.

عملیات  مي توانید  وسایل،  این  بودن  موجود  با  اکنون 
تعویض نمودن ورق سنباده را انجام دهید.

شكل 28ـ7

شكل 29ـ7

6ـ2ـ7ـ آماده كردن و تعویض ورق سنباده نواري 

آن  سنباده  نوار  ابعاد  اساس  بر  سنباده  ماشین هاي  اندازه 
در دسترس،  ابعاد  به  سنباده اي  تهیه  با  مي شود. پس  مشخص 
اقدام به تعویض آن کنید. البته سنباده هایي نیز به صورت آماده 
دور  تا  دور  که  نخ  قطعه  یك  از   .)7�30 )شکل  دارد  وجود 
از  پس  کنید.  تعیین  را  سنباده  مي شود طول  غلتك ها کشیده 
انتخاب سنباده مورد نیاز آن را در طول و عرض مناسب ببرید 

)شکل 31�7(.
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 هنگامي که به هر دلیلي از دستگاه استفاده نمي شود آن 
را به پهلو بخوابانید و در جایي قرار دهید که خطر افتادن آن 

وجود نداشته باشد.
 هنگام کار سنگیني خود را روي دستگاه نیندازید.

 دستگاه را محکم در دستان خود بگیرید، به خصوص اگر 
این حالت، دستگاه  استفاده می کنید زیرا در  از سنباده خشن 

حرکات غیر ارادي بیشتري خواهد داشت.
 هنگام کار حتماً از ماسك ضد گرد و غبار و عینك ایمني 

استفاده کنید.

9ـ2ـ7ـ آماده كردن و تعویض ورق سنباده دستگاه 
سنباده دیسكي )بشقابي( 

 سنباده مورد نیاز را از یك سنباده توپي یا ورقي ببرید.
براي این کار:

 ابتدا دایره اي هم قطر صفحه سنباده، بر پشت ورق سنباده 
ترسیم کنید. مي توانید مستقیماً صفحه را پشت سنباده گذاشته 

و دور آن خط بکشید. )شکل 35�7(

شكل 35ـ7ـ ترسیم گردی دیسك روی سنباده.

 با قیچي یا هر وسیله برش مناسب دیگر، محل خط کشي شده 
را ببرید.

قبلي  سنباده  بقایاي  و  آثار  سنباده،  شدن  آماده  از  پس   
چسبیده شده روي دیسك را از آن جدا کرده و با تینر فوري 

سطح دیسك را کاملًا تمیز کنید.
به  و  بریزید  دستگاه  روي صفحه  فوري  مقداری چسب   

کمك یك کاردك آن را در تمام نقاط صفحه پهن کنید.

 دستگاه را از قطعه دور نگه دارید و آن را روشن کنید.
 دستگاه را به قطعه نزدیك کنید و آن را به آرامي روي 

قطعه قرار دهید.
 براي شروع عملیات، دستگاه را در جهت طول کار یعني 
جهت الیاف به عقب و جلو حرکت دهید تا از برداشتن بیش از 
حد و گودي یك قسمت از قطعه کار جلوگیري شود. )شکل 33�7(

شــكل 33ـ7ـ بــرای به دســت آوردن ســطحی مطلــوب و صاف، 

سنباده كاری را در جهت الیاف چوب انجام دهید.

 براي به دست آوردن سطحي صاف تر، مي توانید نوار سنباده 
را با یك نوار نرم تر عوض کرده، سطح کار را دوباره سنباده بزنید.

8ـ2ـ7ـ نكات ایمني 

 قبل از بازکردن یا تعویض سنباده، دو شاخه ماشین را از 
پریز برق خارج کنید.

 هنگام کار، کابل دستگاه را از اطراف سنباده ی در حال 
حرکت دور نگه دارید.

استفاده  مکنده  سیستم  به  مجهز  دستگاه  از  کار،  هنگام   
کنید. )شکل 34�7(

شكل 34ـ7
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شــكل 38ـ7ـ نحوه گرفتن آچارهای مخصوص به منظور باز یا بستن 

مهره صفحه.

ورق سنباده را در جاي خود قرار دهید و دوباره مهره را 
ببندید.

سنباده هاي  ورق  از  ضروري،  موارد  در  جز  به  توجه: 
نکنید.  استفاده  سنباده گرد سوراخ دار  ورق  به جاي  معمولي 
زیرا ورق  سنباده هاي معمولي معمولاً داراي جنسي نرم بوده و 

به سرعت از بین مي روند.

10ـ2ـ7ـ دستورالعمل سنباده كاري دستگاه سنباده 
دیسكي 

 قطعه کار را روي میز کار محکم کنید. اگر قطعه کوچك 
است، حتما  آن را داخل گیره ببندید.

دستگاه  روي  و  کنید  انتخاب  مناسبي  سنباده  کاغذ   
بچسبانید.

صفحه  کار،  سطح  روي  افتادن  خط  از  جلوگیري  براي   
قرار دهید  )شکل 39�7  به طور کامل روي سطح  را  دستگاه 
و  یکنواخت  طور  به  باید  نیز  وارده  فشار  اینکه  ضمن  الف(. 
آرام به دستگاه وارد شود. در صورتي که صفحه مورد استفاده 
از لاستیك فشرده باشد،  دستگاه را نسبت به سطح قطعه کار، 

با زاویه 15 درجه بگیرید. )شکل 39�7 ب(.
 در هنگام کار از فشار آوردن بیش از حد به دستگاه، به 

خصوص در کارهاي زیاد، خودداري کنید.

صفحه  چسب زني  مثل  را  سنباده  ورق  روي  چسب زني   
انجام دهید )شکل 36�7(.

شــكل 36ـ7ـ چسب به طور یكنواخت و به صورت یك لایه نازك روی 

سنباده گرد دستگاه پهن شود.

 مدتي صبر کنید تا چسب به حالت نیمه خشك درآید به 
طوري که انگشت به چسب نچسبد.

 ورق سنباده را به آرامي و به دقت روي صفحه قرار دهید 
و یا فشار دادن آن روي صفحه ورق سنباده را در جاي خود 

محکم بچسبانید. )شکل 37�7(

شكل 37ـ7ـ ورق سنباده به دقت روی دیسك قرار گیرد.

دستورالعمل تهیه و تعویض ورق سنباده سوراخ دار
پس از انتخاب ورق سنباده و برش آن، باید سوراخ وسطي 

آن را نیز ایجاد کنید.
 به کمك آچار هاي مخصوص، مهره روي صفحه را باز 

کنید. )شکل 38�7(
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است.  خشن کاري  نوع  از  دستگاه  این  با  کاري  سنباده   
بنابراین هنگام سنباده کاريِ قطعات روکش شده، حتماً از دور 

کم استفاده کنید.

11ـ2ـ7ـ نكات ایمني 

داخل گیره  اگر کوچك هستند  به خصوص  را  قطعات   
محکم کنید.

 هنگام سنباده کاري از ماسك و عینك ایمني استفاده کنید.
پرت  لرزش،  از  تا  بگیرید  دستتان  در  محکم  را  دستگاه   

شدن و سیاه کردن سطح قطعه کار جلوگیري شود.
 در صورت مجهز بودن دستگاه به سیستم مکنده، حتماً از 

آن بهره بگیرید.
 قبل از اتصال دستگاه به پریز برق، از خاموش بودن کلید 

آن مطمئن شوید.
دستگاه  روي  خود  سنگیني  انداختن  و  شدن  خم  از   

خودداري کنید. )شکل 41�7(

شــكل 41ـ7ـ خم شــدن روی دســتگاه به فرد ســنباده كار و دستگاه 

آسیب می رساند.

به  را  دستگاه  معمول،  غیر  صداي  شنیدن  صورت  در   
سرعت خاموش کنید.

 دستگاه را روي قطعه کار روشن نکنید زیرا احتمال پرت 
شدن آن وجود دارد. ابتدا دستگاه را روشن کنید و سپس به 

آرامي آن را روي کار قرار دهید.
 در کار کردن طولاني به دستگاه فرصت خنك شدن بدهید. 
قرار  کار   میز  روي  را  آن  دستگاه،  کامل  توقف  از  قبل   

ندهید.

)الف(

)ب(

شــكل 39ـ7ـ روش گرفتن صحیح صفحه سنباده روی قطعه كار با هر 

دو صفحه لاستیكی و فلزی.

کنترل  و  هدایت  براي  را  جلو  دسته  حتماً  کار  هنگام   
دستگاه در دست بگیرید. )شکل 40�7(

شكل 40ـ7ـ هدایت و كنترل صحیح دستگاه سنباده.

15
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12ـ2ـ7ـ دستورالعمل تعویض ورق سنباده دستگاه 
سنباده لرزان 

 براي تهیه ورق سنباده این دستگاه، ابتدا ابعاد کف آن را 
اندازه گیري کنید. )شکل 44�7(

شكل 44ـ7

 سنباده مورد نظر را انتخاب کنید. عرض ورق سنباده را به 
اندازه عرض کف دستگاه و طول آن را 5 تا 7 سانتي متر بیشتر 

از طول کف دستگاه در نظر بگیرید.
 پس از برش ورق سنباده در ابعاد به دست آمده، به کمك 

ضامن ها فك هاي عقب و جلو را باز کنید. )شکل 45�7(

 هنگامي که از دستگاه استفاده نمي کنید آن را در محل 
قرار  میز  به طوري که پشت دستگا ه روي  قرار دهید  مناسب 

گیرد. 
میز  لبه  در  و  پهلو  به  بشقابي  سنبا ده  ماشین  گذاشتن  از   
شاخه  دو  و  باشد  روشن  آن  کلید  اگر  زیرا  کنید.  خودداري 
آن را به پریز بزنید، دستگاه روشن شده و در اثر برخورد با میز 
حرکت کرده و از روي میز پرت مي شود. این دستگاه را طبق 

شکل 42�7 روي میز قرار دهید. 
سنباده زدن  از  کافي،  مهارت  آوردن  بدست  از  پیش   

قسمت هاي باریك جداً خودداري کنید. )شکل 43�7(

شــكل 42ـ7ـ چگونگی قرار ایمنی دســتگاه سنباده بشقابی روی میز 

كار.

شــكل 43ـ7ـ ســنباده كاری قســمت های باریك به مهارت و تسلط 

كافی در كار نیاز دارد.

از فشار آوردن بیش از حد به دستگاه خودداري کنید.
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شكل 45ـ7ـ باز كردن فك ها به كمك ضامن های عقب و جلو.

 یك لبه ورق سنباده را بین فك جلو یا عقب قرار دهید و 
ضامن را بخوابانید تا فك، ورق سنباده را بگیرد. اکنون ورق 
سنباده را بکشید تا در حالت کشیده به طرف فك دیگر برده 
شود. سنباده نباید شل باشد. لبه دیگر را داخل فك قرار داده 

ضامن را بخوابانید.
13ـ2ـ7ـ دستورالعمل سنباده كاري با دستگاه سنباده 

لرزان 

 قطعه کار را در گیره ببندید یا روي میز کار محکم کنید. 
ببندید.  دستگاه  به  و  کرده  انتخاب  را  مناسب  سنباده ی   
توجه داشته باشید که چون سنباده کاري با این دستگاه، از نوع 
بهتر  انجام مي گیرد،  بالایي  با کیفیت  و  است  پرداخت کاري 

است از سنباده نرم استفاده کنید.
عمل  تنها  نه  زیرا  کنید،  خودداري  سنباده  بستن  شل  از   
سنباده کاري به خوبي انجام نمي گیرد بلکه باعث خراب شدن 

سر یع و پاره شدن سنباده مي شود. )شکل 46�7(

شكل 46ـ7ـ شل و سفت بسته شدن سنباده به دستگاه.

پس از روشن کردن دستگاه و قرار دادن آن روي قطعه 
کار، با گرفتن دسته و مشتي، آن را در جهت الیاف چوب به 
عقب و جلو حرکت دهید تا سنباده کاري به نحو مطلوب انجام 

گیرد. از نگه داشتن سنباده در یك نقطه خودداري کنید.
طور  به  باید  را  سنباده  کار،  قطعه  عرض  و  طول  در   

یکنواخت، آرام و بدون توقف حرکت داد.
 براي سنباده کاري گوشه هاي تیز داخلي )مثل قاب ها( از 

دستگاه سنباده کف مثلثي استفاده کنید. )شکل 47�7(

شكل 47ـ7ـ ســنباده كاری گوشــه های تیز داخلی با دستگاه سنباده 

كف مثلثی.

 از فشار آوردن و انداختن سنگیني خود روي دستگاه جداً 
خودداري کنید.

براي  سطح  شدن  آماده  و  نهایي  پرداخت  صورت  در   
رنگ کاري، مي توانید ورق سنباده را با یك سنباده خیلي نرم 

عوض کنید.
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14ـ2ـ7ـ نكات ایمني

 قبل از تعویض سنباده دو شاخه دستگاه را از پریز خارج 
کنید.

 در صورت کارکردن طولاني، کمي صبر کنید تا دستگاه 
خنك شود، سپس به کار ادامه دهید.

 اگر دستگاه به سیستم مکنده و کیسه گرد سنباده مجهز 
است. از آن ها استفاده کنید. )شکل 48�7(

شكل 48ـ7ـ دستگاه سنباده لرزان با سیستم مكنده.

 ورق سنباده را به طور مناسب روي دستگاه ببندید.
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آزمون پایانی 7

1ـازسنبادهنواری،برایسنبادهكاریسطوح......................استفادهمیشود.

د(تختوكوچك ج(پهنوعریض ب(قوسی الف(گرد

2ـازسنبادهلرزان،برایسنبادهكاریسطوح...................استفادهمیشود.

د(هرسهمورد ج(چندلایی ب(چوبی الف(نئوپان

3ـسنبادهیموردنیازدرسنبادهدیسكی،دارایچهشكلیاست؟

ب(گرد الف(مستطیلبلند

د(رولی ج(مربعی

4ـورقسنبادهرابرحسبچهواحدینامگذاری)اندازهگذاری(میكنند؟

ب(سانتیمترمربع الف(میلیمترمربع

د(سانتیمترمكعب ج(اینچمربع

5ـمناسبترینچسببرایچسباندنورقسنبادهدیسكیچیست؟

د(فوری ج(حیوانی ب(فرمآلدئید الف(سرد

6ـبرایجلوگیریازصدمهدیدنبهدستگاه،آنرابایدچگونهرویمیزقرارداد؟

7ـلوازمایمنیفردیهنگامسنبادهكاریكداماست؟

8ـمراحلتهیهیورقسنبادهبرایسنبادهنواریراتوضیحدهید.

9ـبرایپولیشكردنسطوحچوبی،ازچهدستگاهوچهوسایلكمكیاستفادهمیشود؟

10ـطولورقسنبادهدردستگاهسنبادهلرزان،بایدچقدربزرگترازطولكفدستگاهباشد؟
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توانایی منگنه زنی با دستگاه منگنه زن

واحد كار هشتم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:
 انواع دستگاه منگنه زن را توضیح دهد.

 قسمت های مختلف دستگاه منگنه زن را بیان كند.

 نحوه ی عملكرد دستگاه منگنه زن را توضیح دهد.

 دستگاه منگنه زن را تنظیم كند.

 كاربرد سوزن منگنه در اندازه های مختلف را بیان كند.

 موارد ایمنی ضمن منگنه زنی را رعایت كند.

 با دستگاه منگنه زن، كار كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

123
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پیش آزمون 8

1ـنامشكلزیررابنویسید؟

2ـآیامیدانیددستگاهمنگنهزنچهعملیانجاممیدهد؟

3ـآیامیدانیددستگاهمنگنهزنبادی،چهفرقیبادستگاهمنگنهزندستیدارد؟

4ـآیامیدانیددستگاههایمنگنه،برایچهنوعكارهاییبهكارمیرود؟

5ـشكلزیر،كدامنوعابزاررانشانمیدهد؟

6ـآیاتاكنونازدستگاهمنگنه،برایدوختنكاغذهاومقوااستفادهكردهاید؟

7ـآیانامابزارشكلدادهشدهرامیدانید؟
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2ـ1ـ8ـ منگنه زن بادی و كاربرد آن

منگنه زن بادی )شکل 3-8(، از نظر قدرت در بین منگنه زن ها 
قوی تر است و می تواند سوزن به طول بیش از 8 میلی متر را در 
چوب ف��رو کند )چوب نرم(. قدرت ای��ن منگنه زن، از هوای 
فشرده تأمین می شود؛ یعنی هوا به وسیله ی شیلنگ مخصوص، 

از کمپرسور، به دستگاه منگنه زن منتقل می شود. 

شكل 3ـ8ـ منگنه زدن گوشه های فارسی با منگنه زن بادی.

 توجه: در ابتدا و انتهای ش��یلنگ، بس��ت های مخصوصی 
است که از یك طرف به کمپرسور و از طرف دیگر به انتهای 

دستگاه منگنه زن متصل می شود.

این قابلی��ت منگنه زن بادی )یعنی ام��کان زدن منگنه های 
بلن��د(، وضعیت��ی به وج��ود می آورد تا در س��اختن وس��ایلی 
که چس��ب نمی خورن��د، مانن��د پالت های چوب��ی، جعبه های 
بسته بندی تجهیزات، لمبه کوبی های سقف، پارکت های کف، 
دیوارکوبی های چوبی که از پهلو به یکدیگر متصل می شوند و نیز 
در رویه کوبی مبل ها از آن استفاده  شود )شکل های 4-8 و 8-5(.

شكل 4ـ8ـ كاربرد منگنه در اتصال دو قطعه چوب به هم.

1ـ8ـ دستگاه منگنه زن و انواع آن

از دستگاه منگنه زن برای اتصال دو قطعه چوبی به هم، و یا 
روکش، پارچه و چرم به چوب استفاده می کنند.

1ـ1ـ8ـ منگنه زن دستی و كاربرد آن

منگن��ه زن دس��تی )ش��کل 1�8( ب��ه خاطر داش��تن قدرت 
نس��بتاً محدودی ک��ه از یك فنر ناش��ی می ش��ود، معمولاً در 
م��وارد مختل��ف، حداکثر با س��وزن به ط��ول 6 میلی متر برای 
ثابت نگه داش��تن روکش هنگام پرس کاری، ثابت نگه داشتن 
گوش��ه های قاب فارسی، نصب پشت بند کابینت و رویه کوبی 

به کار می رود )شکل 8-2(.

شكل 1ـ8ـ منگنه زن دستی.

شكل 2ـ8ـ منگنه كردن پشت بند كابینت.
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1ـ2ـ8ـ جای منگنه

این قسمت، محل قرار گرفتن سوزن منگنه می باشد و مانند 
کش��و، از قس��مت عقب دستگاه خارج می ش��ود. برای خارج 
کردن جای منگنه، باید ضامن آنرا که همواره به وس��یله ی فنر 
تحت فش��ار اس��ت، آزاد کرده و کشو را بیرون کشید؛ پس از 
قرار دادن س��وزن، باید کشو را با فشار در جای خود قرار داد، 
که در قس��مت آخر با برخورد زایده ی کشو و ضامن، صدایی 

شنیده می شود که دلیل جا رفتن کامل کشو می باشد.

2ـ2ـ8ـ اهرم فشاردهنده

این اهرم، دائماً توسط یك فنر، سوزن منگنه ها را به طرف 
دهانه ی خروجی فش��ار داده، این ام��کان را به وجود می آورد 
که پس از خروج یك س��وزن، س��وزن دیگری جایگزین آن 

شود )شکل 8-7(.

شكل 7ـ8

3ـ2ـ8ـ ضامن پیچ تنظیم

ب��ا پیچ تنظیم، می توان مقدار ضرب��ه را تنظیم کرد تا بتوان 
سوزن های منگنه با طول های متفاوت را در چوب کوبید.

شكل 5ـ8ـ كاربرد منگنه در رویه كوبی.

3ـ1ـ8ـ منگنه زن برقی و كاربرد آن

منگنه زن برقی )شکل 6-8(، از نظر قدرت، مشابه منگنه زن 
دس��تی است اما با برق کار می کند. این منگنه زن، برای اتصال 
چوب هایی که در قسمت های زیرکار بوده و دید ندارند، و نیز 
برای جلوگیری از خارج ش��دن قطعات اتصال از محل خود، 

به کار می رود.

شكل 6ـ8

و  منگنه زن  دستگاه  مختلف  قسمت های  ـ   8 2ـ 
نحوه ی عملکرد و تنظیم آنها

برای تنظی��م، تعمیر و تمیز کردن دس��تگاه منگنه زن، باید 
قسمت های مختلف آن شناسایی شود:
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4ـ8ـ اصول ایمنی ضمن منگنه زنی و رعایت آن

 فراگیر باید لباس کار مناسب به تن داشته باشد.

 باید به هشدارهای ایمنی هنرآموز و  نیز پوسترهای ایمنی 
توجه کامل نماید.

 هنگام قرار دادن س��وزن منگنه در داخل دس��تگاه، ش��یر 
کمپرسور باید بسته شود. 

- هنگام کار، حتماً باید پس از اینکه دس��تگاه منگنه زن در 
محل مورد نظر قرار گرفت، دکمه را فشار داد.

 از نگاه کردن به محل خروج سوزن منگنه، جداً خودداری 
شود.

 از گرفتن دس��تگاه منگنه زن به طرف خ��ود و افراد دیگر 
باید خودداری نمود.

 همیشه باید از سوزن های دوخت استاندارد استفاده کرد تا 
در کار، گیر نکرده و خطرساز نباشد.

 برای آزمایش ش��دت فشار دس��تگاه، از پرتاب سوزن در 
فضا خودداری شود )شکل 8-10(.

 هنگامی که از منگنه اس��تفاده نمی ش��ود، ش��یر خروجی 
کمپرس��ور باید بسته ش��ده و هوای داخل ش��یلنگ نیز خارج 

گردد.

شكل 10ـ8

4ـ2ـ8ـ اهرم ضربه زن

این اهرم، به س��وزن منگنه ضربه زده و آنرا در چوب فرو 
می کند. این اهرم دائماً تحت فشار است )شکل 8-8(.

شكل 8ـ8

 توجـه: این اهرم، در انواع منگنه های بادی، تحت فش��ار 
هوای فش��رده و در منگنه های دس��تی، تحت فشار فنر می باشد 
که با فشار دادن کلید دستگاه، اهرم آزاد شده و به سوزن ضربه 

وارد می کند.

3ـ8ـ اندازه های مختلف سوزن منگنه و کاربرد آنها

سوزن منگنه یا سوزن دوخت، وسیله ای است برای اتصال 
دو قطعه ی چوبی، کاغ��ذی، صفحات کارتن، لایه های چرم، 
روکش و... )شکل 9-8(. انتخاب انواع سوزن دوخت براساس 
نوع جنس، رنگ ظاهری، طول س��اق، فاصله ی بین دو ساق، 
ضخامت س��وزن و نوع کارب��رد آن در اماکن اداری، دفتری، 
صحاف��ی، انتش��ارات، مبلم��ان، رویه کوبی، صنایع کفاش��ی، 
کارتن س��ازی و بس��ته بندی امری الزامی اس��ت. این سوزن ها 
از آلیاژی س��اخته می ش��وند که در اثر ضربه و ف��رو رفتن در 

چوب های سخت، خم نشوند.

شكل 9ـ8ـ سوزن هایی با ابعاد متفاوت.
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شكل 13ـ8

عملیات کارگاهي 

تمرین ـ ساختن یك قاب

 ابزار و وسایل مورد نیاز عملیات کارگاهی

1� لباس کار 

2� قطعه کار مورد نظر 

3� دستگاه منگنه زن دستی یا بادی 

4� انواع سوزن منگنه 

5  دستگاه کمپرسور هوا

 دستورالعمل

الف( چه��ار قطعه چوب برای ق��اب 200×300 میلی متر، 
که عرض قیدها 40 و ضخامت ش��ان 20 میلی متر است، آماده 

کنید. 

ب( با دس��تگاه فارس��ی برُ دستی، س��ر قیدها را به اندازه ی 
خواس��ته ش��ده و با زاویه ی 45 درجه قطع کنید )ش��کل های 

14-8 و 8-15(.

5ـ8ـ اصول منگنه زنی با دستگاه منگنه زن

 باید لباس کار مناسب به تن داشت.

 باید دس��تگاه منگنه را تنظیم کرده، پس از انتخاب سوزن 
منگنه ی مناسب، آنرا داخل دستگاه قرار داد )شکل 8-11(.

شكل 11ـ8ـ جاسازی سوزن منگنه در محل خود.

 ب��رای ثابت ک��ردن صفحه پش��ت بند کابین��ت از جنس 
سه لایی، بهتر اس��ت محل کوبیدن سوزن ها خط کشی شود تا 
اش��تباهی پیش نیاید )ش��کل 12�8(؛ چنانچه صفحه ی پش��ت، 
ضخی��م بود )صفحات مصنوعی( باید از دس��تگاه منگنه بادی 

استفاده نمود )شکل 8-13(.

شكل 12ـ8 
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ز( دستگاه منگنه را تمیز کنید و در جای خود قرار دهید.
ح( شیر خروجی کمپرسور را ببندید )شکل 8-17(. 

شكل 16ـ8ـ منگنه  زدن روی درزهای 45 درجه شده.

شكل 17ـ8ـ در صورت باز بودن شیر، كمپرسور همواره در حال كاركردن 

خواهد بود.

 نکته: در صنایع چوب، دس��تگاه دیگ��ری مانند منگنه زن 
وج��ود دارد، ب��ه نام میخ ک��وب. میخ ه��ای مورد نی��از برای 
ای��ن دس��تگاه، به صورت ش��انه ای بوده و معمولا به وس��یله ی 
میخ کوب های پنوماتیکی در عمق چوب کوبیده می شود. این 
میخ ها دارای سر پهن و بعضا T شکل هستند که برای اسکلت 
چوبی منازل، جعبه س��ازی و برای چوب های ضخیم کارهای 

ساختمانی به کار می روند )شکل 8-18(.

شــكل 14ـ8ـ ایجاد بــرش 45 درجــه در گوشــه های قیدهای قاب، 

به وسیله اره فارسی بُر دستی.

شكل 15ـ8ـ چهار قطعه چوب آماده و فارسی شده.

ج( پس از آماده کردن چسب، یك بار به سر قیدها )قسمت 
45 درجه( چسب بزنید تا خشك شود.

د( سر قیدها را مجدداً چسب بزنید و دوبه دو کنار هم قرار 
دهید.

ه�( با دس��تگاه منگنه، در گوش��ه های قاب و درست روی 
درز 45 درجه، حداقل دو منگنه بزنید.

و( قاب را برگردانید و پشت آنرا نیز به همان ترتیب منگنه 
زده، چسب های اضافی را پاك کنید )شکل 8-16(.
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شكل 18ـ8ـ میخ كوب، برای اتصال چوب های ضخیم.

6ـ8ـ کوبیدن میخ به قطعات خاص

موارد استفاده ی میخ کوب، به قرار زیر است:

 برای کوبیدن زهوار روی قاب، از میخ کوب استفاده می شود.

 ب��رای کوبی��دن زهوار روی نم��ای کابین��ت، می توان از 
میخ کوب استفاده نمود.

 برای کوبیدن زهوار روی بدنه ی کابینت، به منظور بس��تن 
قطع��ات قاب��ل تنظیم نیز می ت��وان از میخ کوب اس��تفاده کرد         

)شکل 8-19(.

شكل 19ـ8

 ب��رای بس��ته بندی کابینت ها نصب تخته خ��رده چوب به 
قطع��ات دیگر، ی��ا اتصال تخته خرده چوب به روکش یا س��ه 
لایی نیز می توان از دستگاه منگنه زن یا میخ کوب استفاده کرد 

)شکل های 20-8 تا 8-22(.

شكل 20ـ8ـ اتصال تخته خرده چوب به كابینت.

شكل 21ـ8ـ اتصال سه لایی به تخته خرده چوب.
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شكل 22ـ8ـ كاربرد منگنه ی دستی در بسته بندی كالاها.

7ـ8ـ رعایت نکات ایمنی در هنگام منگنه زنی

 هنگام کار باید از لباس کار مناسب استفاده کرد.

 به هش��دارهای ایمنی  که توسط هنرآموزان و پوسترهای 
نصب شده در کارگاه داده می شود جداً باید توجه نمود.

 نباید دست خود را زیر محل کوبیدن منگنه قرار داد.

 باید از س��وزن منگنه های مناس��ب و اس��تاندارد اس��تفاده 
نمود.

 هنگامی که از کمپرس��ور استفاده نمی شود، باید شیر آنرا 
بست.

 در انتقال هوای فش��رده از کمپرس��ور ب��ه منگنه زن، برای 
جلوگیری از هدر رفتن هوا، باید از بس��ت های مناسب استفاده 

کرد.

8ـ8ـ سرویس و نگه داری دستگاه منگنه

 برای استفاده ی بهینه از دستگاه منگنه زن، و توانایی تنظیم 
و نگه داری آن، باید قسمت های مختلف آنرا باز و تمیز نمود.

 کشو یا خش��اب، محل قرار گرفتن منگنه است، باید آنرا 
بیرون کشید و پس از تخلیه ی سوزن، آنرا تمیز کرد.

 باید مراقب بود که اهرم ضربه زن، از چسب، گرد و غبار، 
گریس و... تمیز باش��د. در صورت کثیف ش��دن، باید به تمیز 

کردن آن در اسرع وقت مبادرت ورزید.

 دس��تگاه منگنه را باید همیش��ه در جای خشك نگه داری 
نم��ود. تا زنگ ن��زده و هنگام منگنه زدن ب��ر روی پروژه های 

چوبی گیر نکند.
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آزمون پایانی 8

1ـدرشكلزیر،قسمتهاینشاندادهشدهیدستگاهمنگنهزندستیرانامببرید.

2ـروشكاردستگاهمنگنهزنبرقیراتوضیحدهید.

3ـدرشكلزیر،ازچهنوعدستگاهمنگنهزنیاستفادهشدهاست؟

4ـنحوهیمنگنهزنیبهگوشههایفارسیشدهیقابراشرحدهید.

5ـانواعدستگاهمنگنهزنرانامببرید؟

6ـسهنوعكاربرددستگاهمنگنهزنرابرایوصلكردنقطعاتچوبیبهیكدیگرنامببرید؟

7ـسوزنمنگنهباارتفاعبلندرا)بیشاز8میلیمتر(بهوسیلهیچهنوعدستگاهمنگنهزنیدرچوبمیكوبند؟

8ـدرشكلزیر،بامنگنهزنبادیچهعملیانجاممیشود؟
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توانایی ساخت و مونتاژ كارهای
 ساده ی چوبی طبق نقشه

واحد كار نهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 نقشه ی كار و اصول پیاده كردن آن بر روی چوب را انجام دهد.

 موارد ایمنی ضمن ساخت پروژه را رعایت كند.

 ساخت كارهای ساده ی چوبی را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

46064

https://www.roshd.ir/310108-9
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پیش آزمون 9

1� آیا می دانید نقشه ی کار، چه تأثیری در ساخت پروژه دارد؟

2� برای برش کاری قطعات بلند، از چه وسیله ای استفاده می کنند؟

3� به نظر ش��ما، آیا برای س��اخت قطعات، نیازی به برآورد کردن موادی مانند چوب، چسب، میخ، و... )از نظر مصرف و قیمت( 
هست؟ چرا

4� به نظر شما، میخ، پیچ و شیشه جزو کدام یك از موارد زیر است؟

ب( مواد کمکی الف( مواد اصلی 

د(هر سه مورد ج( مصنوعات چوبی 

5� کدام گزینه، ابعاد و اندازه های اصلی نقشه را بیان می کند؟

ب( طول، عرض، ضخامت الف( طول، ارتفاع، عرض 

د( هر سه مورد ج( عرض، ضخامت، ارتفاع 
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مهارت ه��ای لازم برای س��اخت نمونه های متن��وع و جدید به 
صورت ف��ردی یا گروهی در نظر گرفته ش��ده اند؛ که در این 
پروژه ه��ا، فقط مراحل اولیه ی آنها توضیح داده ش��ده  اس��ت. 
برای ساخت قطعات در تعداد زیاد، لازم است که ماشین آلات 
موردنیاز را برای ماشین کاری، به شابلون ها، گونیاها و یا وسایل 
کمکی دیگ��ر مجهز و آماده کرد؛ تا ع��لاوه بر دور ریز کم، 

سرعت ساخت و برش نیز افزایش یابد.

1ـ1ـ9ـ تهیه ی فهرست مقدار چوب بر اساس نقشه 
كار

فهرس��ت مقدار چوب یا جدول مواد اصل��ی کار را به دو 
صورت تهیه می کنند:

الف( ابعاد تمام شده از روی نقشه ی کار

ب( ابعاد اولیه ی کار براس��اس اندازه های تمام شده ی یك 
کار.

ابع��ادی که روی نقش��ه ی اصلی کار اندازه گذاری ش��ده 
است را  باید درنظر گرفت و در جدولی مانند جدول 1-9 که 
ان��دازه و ابعاد، جنس مواد اولیه و مصرفی و اصلی و تعداد در 

آن مشخص شده، به صورت قطعات مجزا وارد نمود. 

 نکته: مقدار خوراك اره و دورریز در اندازه های اولیه نیز 
باید درنظر گرفته ش��ود تا در نهایت به اندازه ی تمام شده یك 

کار رسید.

روی  پیاده کردن آن  اصول  و  کار  نقشه ی  1ـ9ـ 
چوب

نقشه ی کار، نقش��ه ای است که جزییات هر قطعه از پروژه 
را نشان می دهد و به طور کلی عبارت است از:

نشان دادن شکل کلی جسم )تصویر مجسم  تصویر مجسم 
انفجاری(، تعیی��ن اندازه های آن و تعیین مواد اصلی و کمکی 
که باید برای س��اخت پروژه مصرف کرد. نقشه های اجرایی، 
ممکن است از چندین نقشه ی مختلف تشکیل شود که طراح، 
برای نش��ان دادن و بیان جزییات پ��روژه ای که طراحی کرده 
اس��ت، تهیه می کند. این جزییات می تواند ش��امل انواع مواد، 

یراق آلات، شکل و اندازه ی قطعات باشد. 

 توجه: نقش��ه  ها باید طبق اس��تاندارد و دس��تورالعمل های 
مربوطه اجرا شده باشد.

هدف از آموزش این واحد کار، دادن اطلاعات فنی برای 
س��اخت کارهای چوبی و شناخت و کاربرد ابزارهای دستی � 
برقی و ماشین آلات به فراگیر می باشد تا بتواند کارهای ساده ی 

چوبی را ساخته و مونتاژ کند.

پروژه ها به دو گروه الف و ب تقسیم شده اند:

الف( پروژه هایی که بر مبنای استاندارد و نمونه هایی هستند 
که کم و بیش در هنرستان ها اجرا می شوند و به طور تفصیلی با 

تمام جزییات توضیح داده شد ه اند.

ب( پروژه های��ی ک��ه ب��ه منظ��ور تکمیل و ب��ه کارگیری 

جدول 1ـ9ـ نمونه ی یك جدول مواد اولیه.

mm

m3 یا m2
m3 یا m2
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شكل 2ـ9

1ـ2ـ9ـ موارد ایمنی در اره نواری

اره نواری، یکی از خطرناك ترین دستگاه های درودگری 
اس��ت. هنگام کار با آن باید با دقت تم��ام موارد ایمنی زیر را 

رعایت کرد:

� قبل از روشن کردن دستگاه، مطمئن شوید که تیغه ترك 
نداشته باشد.

 دقت کنید که تیغه سفت و تنظیم باشد )شکل 3�9(؛ برای 
این منظور می توانید تیغه را با دس��ت چپ و راس��ت کنید، و 
فلکه را بچرخانید تا از نداش��تن لنگی و تنظیم بودن آن مطمئن 

شوید.

2ـ1ـ9ـ تهیه ی فهرست مواد كمكی و ابزار

برای ساخت هر پروژه، معمولاً موادی مانند یراق، چسب، 
شیشه، میخ، پیچ، رنگ و غیره استفاده می شود که این مواد را 
مواد کمکی می نامند. از طرف دیگر، ابزارهای دستی، دستی � 
 برقی و ماشین آلاتی نیز برای س��اختن پروژه ها موردنیاز است 

که باتوجه به نوع هر پروژه مشخص می گردد.
ساخت  ضمن  ایمنی  موارد  رعایت  اصول  2ـ9ـ 

پروژه

برای انجام هر نوع فعالیت کارگاهی،  باید به مسایل ایمنی 
و خط��رات احتمال��ی کام��لًا توجه کرد؛ زی��را کوچك ترین 
بی احتیاطی و بی توجهی، خط��رات جبران ناپذیری را به وجود 
خواه��د آورد. از مهم ترین ن��کات ایمنی فردی، این اس��ت: 
هرگز نباید لباس کار گش��اد و آس��تین بلند پوشید، دکمه  های 
لباس کار و آس��تین ها را باید بست )ش��کل 1-9 و 2�9(، و از 
قرار دادن ابزار و اش��یای بلند و تیز مانند پیچ گوش��تی، مغار و 

غیره در جیب لباس کار جداً باید خودداری نمود.

شكل 1ـ9
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� بعد از خاموش کردن دس��تگاه در پایان کار، تیغه را شُل 
کنی��د تا از ترك خوردن و شکس��تگی احتمالی بر اثر فش��ار، 

جلوگیری شود )شکل 9-5(.

شكل 5ـ9ـ وقتی تیغه اره شُل است، حتماً از تابلوی مربوطه استفاده 
كنید.

 دقت کنید که افراد در سمت راست دستگاه نایستند.

 هنگام کار کردن و روش��ن بودن دس��تگاه، از ماس��ك و 
گوشی ایمنی استفاده کنید.

2ـ2ـ9ـ موارد ایمنی در دستگاه گندگی

هنگام کار با دستگاه گندگی، موارد زیر را رعایت کنید:

 از گوشی ایمنی و ماسك استفاده کنید.

� س��مت راست چوب ایستاده و آنرا با دست به طرف جلو 
فشار دهید تا داخل دستگاه بشود. 

 در صورت زیاد بودن طول چوب، حتماً از دوس��ت خود 
برای خارج شدن آن کمك بگیرید )شکل 6�9(. 

شكل 6ـ9

شكل 3ـ9ـ كنترل سفتی یا شلی تیغه ی اره.

 از س��الم بودن دستگاه هدایت اطمینان حاصل کرده و در 
صورت لزوم، هدایت کننده ها را تنظیم کنید.

 تیغه باید چپ و راست و تیز باشد. 

 ارتفاع دس��تگاه هدایت از س��طح کار، 2 سانتی متر بالاتر 
درنظر گرفته شود تا چوب به راحتی حرکت کند )شکل 4�9(. 

شــكل 4ـ9ـ دستگاه هدایت، حداقل 2 ســانتی متر از سطح كار، بالاتر 

باشد.
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� برای پیش بردن قطعات از روی تیغه ی کف رند، از وس��یله ی 
کمکی استفاده شود )شکل 8�9(.

شكل 8ـ9

 هرگز دست را روی توپی تیغه ی کف رند، حتی بر سطح 
چوب قرار ندهید. 

 در تنظی��م صفحات کارده و کارگیر دقت کنید تا به طور 
صحیح تنظیم شوند. 

 گونیا را برای رندیدن، متناس��ب با پهنای قطعه  کار تنظیم 
کنید تا قسمت بدون محافظ تیغه کمتر شود )شکل 9-9(.

شكل 9ـ9ـ مقدار باز بودن زیاد گونیا، خطرآفرین است.

3ـ9ـ اصول ساخت کارهای ساده ی چوبی

برای اجرای پروژه ی عملی و ساخت یك محصول چوبی، 
کاربر باید به این ترتیب عمل نماید:

 نقش��ه ی کار را شناس��ایی و آن��را به خوبی تش��ریح کند               
)شکل 9-10(.

 دستگاه را برای پوشالبرداری زیاد تنظیم نکنید. 

 در صورت گیر کردن چوب در حال عبور، با فش��ار زیاد 
آنرا رد نکنید، بلکه دستگاه را خاموش کرده، چوب را خارج 

نمایید و مجدداً با مقدار بار کمتر، چوب را گندگی کنید. 

 قبل از شروع به کار با دستگاه، ساعت خود را از دست باز 
کنید، زیرا بر اثر لرزش دس��تگاه )در حال کار( ساعت شما باز 

شده و ایجاد سانحه می کند. 

 کف کارگاه و زیر پا باید تمیز و عاری از هرگونه روغن، 
چوب، ضایعات چوبی و پوشال باشد. 

 از س��الم بودن دستگاه و س��فت و تیز بودن تیغه ها مطمئن 
شوید.

 قبل از روش��ن شدن دس��تگاه، باید ش��انه ها، غلطك ها و 
تمیزی تیغه ها را کنترل کنید. 

 دقت داش��ته باشید که قبل از روشن ش��دن دستگاه، هیچ 
چوبی داخل دستگاه نباشد.

3ـ2ـ9ـ موارد ایمنی در دستگاه كف رند

کلیة خطرات احتمالی دس��تگاه کف رند را مورد شناسایی 
قرار داده و ضمن استفاده از وسایل کمکی، هنگام کار کردن 

با آن احتیاط کنید.

 قطعه کار حتماً باید به گونیا بچس��بد تا ناگونیا رنده نشود 
)شکل 9-7(.

شكل 7ـ9
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� اگر پروژه ی موردنظر، تولیدی و در تعداد زیاد باشد، باید 
نس��بت به اجرای س��ریع تولید، برای بعضی از اجزا و قطعات، 

شابلون تهیه کند. 

� در تش��ریح نقش��ه  کار، باید اندازه گ��ذاری اجزای قطعه 
کار مش��خص و تعیین شده باشد؛ برای برآورد یك نقشه کار، 

ممکن است دو حالت زیر پیش آید:

الف( نقش��ه، بس��یار س��اده و بیانگر تمام اج��زای قطعه ی 
تولیدی موردنظر باش��د؛ که در این صورت، با اندازه گیری و 
تبدیل آن به مقیاس، به راحتی قابل محاسبه و تشخیص می باشد 

)شکل 9-12(.

ب( نقشه، نماهای روبرو و جانبی را داشته و با اندازه گذاری 
روی آنها اندازه ی بعضی از قسمت های داخلی مشخص نشده 

باشد )شکل 9-13(.

شكل 12ـ9

شكل 13ـ9

 ابعاد و اندازه های اصلی نقش��ه )طول، عرض و ضخامت( 
را مورد بررس��ی قرار دهد و پس از تش��خیص و تعیین مقیاس 
نقش��ه، اندازه ها و ابعاد را با تبدیل مقیاس به ابعاد واقعی تبدیل 
کند؛ س��پس نقشه ی محصول چوبی را به وسیله ی سه نما )نمای 
روبرو، نم��ای جانبی و نمای بالا( مورد تجزی��ه و تحلیل قرار 

داده و اندازه های اصلی را یادداشت نماید )شکل 9-11(.

شكل 10ـ9ـ تصویر مجسم جعبه ی كمك های اولیه.

شكل 11ـ9ـ سه نمای جعبه ی كمك های اولیه.
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شكل 14ـ9ـ كاربرد میز كمكی برای ماشین كف رند.

 ابت��دا قطعات موردنظر قطع��ه کار را در جدول 1�9، یعنی 
ج��دول مواد اولیه و مصرفی بنویس��ید )ش��کل 15-9(. درنظر 
داشته باش��ید اندازه هایی که در جدول قرار می دهید، اندازه ی 
تمام ش��ده اس��ت؛ پس مقدار خوراك اره یا مقدار ضخامت 
نوار لبه چس��بان، پی��ش از اندازه برُی که احتم��الاً قبل از نوار 
کردن درنظر می گیرید را محاس��به کنید و اندازه ی تمام شده 
را در ج��دول یادداش��ت نمایید. ش��کل 16-9 نمایی دیگر از 
می��ز کمکی همراه با نمایش قطعات، و ش��کل 17-9 نقش��ه ی 

جانمایی قطعات را نشان می دهد.

در ای��ن ص��ورت، بای��د ان��دازه ی قس��مت های اصلی را 
یادداشت، و ش��روع به بریدن و تهیه ی چوب و مواد موردنیاز 
کرد. برای قس��مت های داخلی، می توان ب��ه این ترتیب عمل 

نمود:

به طور مثال: برای به دست آوردن ضخامت بدنه های کشو 
و عقب آن، بهتر است به ترتیب از هر کدام، نسبت به در کشو، 
4 میلی متر کس��ر گردد. اگر در نقشه ی کار، ضخامت اجزای 
کش��و مش��خص نباش��د و ضخامت صفحات کار 18 میلی متر 
درنظر گرفته ش��ود، ضخامت درِ کشو 18، ضخامت بدنه های 

آن 14 و ضخامت عقب کشو 10 میلی متر برآورد می شود.

در ادامه، به س��اخت چند کار س��اده ی چوبی طبق نقش��ه 
پرداخته خواهد شد.

قطعات  ماشین كاری  برای  كمكی  میز  1ـ3ـ9ـ 
طویل

ه��دف از س��اخت می��ز کمک��ی، این اس��ت ک��ه هنگام 
ماش��ین کاریِ قطعات چوبی یا صفحه ه��ای طویل، این میز در 
قسمتِ پشتِ اره مجموعه، فرز، گندگی و کف رند قرار گیرد 
تا کاربر بتواند ب��ه تنهایی، روی قطعات موردنظر کار را انجام 

دهد )شکل 9-14(.

شكل 15ـ9ـ جدول مواد اولیه و مصرفی.

4

mm
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ج( تی��ر چوبی با مقطع I )قطعه A( را برگردانده و دو خط 
موازی، به فاصله ی 40 میلی متر از لبه های کار )ش��کل 9-20( 
روی قطعه کار بکش��ید؛ توجه داشته باشید که قطعه ی B  باید 

بعداً روی این قسمت قرار بگیرد.

شكل 18ـ9

شكل 19ـ9

شكل 16ـ9

شكل 17ـ9

مراحل ساخت

I مرحله ی اول: ساخت میز چوبی با مقطع

ال��ف( فك گونیای��یِ گونیای مرک��ب را در فاصله ی 25 
میلی مت��ری از عرض قطعه ی A )تیر I( ق��رار داده و به کمك 
مداد، خطی در وس��ط قطعه )از ابتدا تا انتهای آن( رس��م کنید                      

)شکل 9-18(.

ب( با اس��تفاده از دریل دس��تی � برقی، 3 س��وراخ به قطر 
4 میلی متر روی خط کش��یده ش��ده روی چ��وب ایجاد کنید                               
)شکل 19�9(. دقت داشته باشید که سوراخ اولی و آخری، از 

سر قطعه، 50 میلی متر فاصله داشته باشد.
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شكل 21ـ9

شكل 22ـ9

شكل 23ـ9

شكل 20ـ9

د( وسط خطوط کشیده ش��ده ی در مرحله ی »ج«، چسب 
چوب زده و قطعات مربوطه را مطابق شکل آماده کنید)شکل 

 .)9�21

ه�( قطعه ی B را مانند )شکل 22-9( روی قطعه ی A و در 
میان خطوط کشیده شده قرار داده و به کمك گیره، آنها را به 

یکدیگر متصل کنید.

و( قطعاتی را که با گیره )در مرحله ی »ه�« ( به هم چسباندید، 
برگردانده و روی میز کار بگذارید. داخل سوراخ های موجود، 
پیچ های 50 میلی متری قرار داده و دو قطعه ی چسبیده شده را، 

با پیچ نیز محکم کنید )شکل 9-23(.

 توجه: برای این کار، می توانید از دریل ش��ارژی استفاده 
کنید.
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شكل 26ـ9

مرحله ی دوم: ساخت پایه ی L شکل

الف( قطعات F )L شــكل( را روی میز كار گذاشــته و با 
 استفاده از گونیای مركب و مداد، یک خط مطابق )شكل 9-27(
و در فاصلــه ی 110 میلی متــری از انتهای تخته ها رســم كنید.

روی هــر خط، دو نقطــه به فاصلــه ی 25 میلی متر از لبه ها 
بگذارید و در آخر، توسط دریل دستی ـ برقی سوراخ هایی به 

قطر 4 میلی متر روی آنها ایجاد كنید.

 ب( قطعات F )L شكل( را برگردانده و مطابق )شكل 9-28(
خطوطــی مــوازی در فواصــل 100 و 118 میلی متری از لبه ی 
تخته ها رسم كنید و در میان خطوط، دو سوراخ ایجاد نمایید.

ج( قطعــات G مربوط به پایه ی L شــكل را روی میز كار 
قــرار داده و یک خــط مطابق )شــكل 29-9 ( و در فاصله ی 
110 میلی متری بكشــید. ســپس دو نقطه از كناره ی تخته ها و 
به اندازه ی 35 میلی متر رســم نموده و با دریل دســتی ـ برقی، 

سوراخ هایی با قطر 4 میلی متر روی آنها ایجاد كنید.

شكل 27ـ9

ز( طرف دوم تیر چوبی با مقطع I را، مانند طرف اول به هم 
متصل كنید )شكل 9-24(.

ح( روی قطعه ی بالایی تیر چوبی I شكل )قطعه ی C(، دو 
خط موازی به فاصله ی 25 میلی متر از كناره های تخته كشــیده 
و روی هــر خــط، 2 نقطه به فاصله ی 134 میلی متر از دو ســر 
قطعه ی C علامت گذاری كنید. با اســتفاده از دریل دســتی ـ 
برقی و مته ی 4، محل های علامت گذاری شده را سوراخ كنید 

)شكل 9-25(.

ط( قطعــه ی C را روی بدنه هــای تیر چوبی I شــكل قرار 
داده و با اســتفاده از چســب چوب و پیچ، آنها را به یكدیگر 
متصل كنید. برای این كار، از پیچ 50 میلی متری و پیچ گوشتی 

شارژی استفاده كنید )شكل 9-26(.

شكل 24ـ9

شكل 25ـ9



139

واحد کار نهم: توانایی ساخت و مونتاژ کارهای ساده ی چوبی طبق نقشه

ه�( قطعات به دست آمده در مرحله ی »د« را مطابق )شکل 
31-9( به هم وصل کنید. برای این کار، از دریل دستی � برقی، 

پیچ گوشتی شارژی، پیچ و چسب چوب استفاده کنید.

شكل 31ـ9

و( روی هر یك از قطعات E )ستون( دو خط به فاصله ی 10 
میلی متر از دو کناره ی تخته ها بکشید. سپس یك خط در وسط 
تخته ها و در فاصله ی  96 میلی متری رسم کنید )شکل 9-32(.

شكل 32ـ9

شكل 28ـ9

شكل 29ـ9

د( قطعات F )L ش��کل( را به ط��ور عمودی روی میز کار 
قرار داده و با استفاده از دریل دستی � برقی و آچار پیچ گوشتی 
مخص��وص، قطعه G را از قس��مت س��ر، به انته��ا متصل کنید                     

)شکل 9-30(.

شكل 30ـ9
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ط( مطابق تصویر 35-9، ستون را به پایه ی L شکل اتصال 
دهید. در این حالت از چس��ب چوب و پیچ های 50 میلی متری 

استفاده نمایید. دقت کنید که لبه ی قطعات با هم تراز باشند.

شكل 35ـ9

مرحله ی سوم: مونتاژ نهایی

الف( مطابق )ش��کل 36-9( تیر چوبی ب��ا مقطع I را روی 
پایه ی L شکل سوار کنید.

شكل 36ـ9

ز( از دو س��ر قطعات E، خطوط��ی به فاصله ی 16 میلی متر 
جدا کرده، روی هر خ��ط، دو نقطه به فاصله ی 12/5 میلی متر 
از لب��ه ی قطع��ات رس��م، و به وس��یله ی دریل دس��تی � برقی 

سوراخ هایی به قطر 6 میلی متر روی نقاط مزبور ایجاد کنید. 

ح( قطعات E )ستون( را برگردانده و دو نقطه به فواصل 38 
و 150 میلی متر از انتهای قطعات، مطابق شکل 33-9 رسم کنید.

شكل 33ـ9

در نقط��ه ی مقابل، دو نقطه به فواص��ل 50 میلی متر و 350 
میلی متر و 450 میلی متر کش��یده و به وس��یله ی دریل دس��تی � 
برقی س��وراخ هایی به قط��ر 4 میلی متر روی آنه��ا ایجاد کنید 

)شکل 9-34(.

شكل 34ـ9
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د( در این مرحله، قطعات D را با استفاده از 3 عدد پیچ 40 
میلی متری، به قطعات E )ستون( متصل کنید )شکل 39�9(. 

شكل 39ـ9

 I ه�( ش��ش عدد چرخ را داخل یا روی تیر چوبی با مقطع
نصب کنید )شکل 9-40(.

و( قطعات مونتاژ شده را از نظر نحوه ی صحیح اتصال ها، و 
همچنی��ن تراز بودن کار کنترل نموده و به عنوان نگه دارنده ای 
مطمئن و وسیله ای کمکی در حین عملیات ماشین کاری، مورد 

استفاده قرار دهید.

شكل 40ـ9

ب( با استفاده از پیچ و مهره ی خروسکی، تیر چوبی با مقطع 
I را روی قطعات E )ستون( محکم کنید )شکل 9-37(.

شكل 37ـ9

ج( قطع��ات D را ب��ه عن��وان نگه دارن��ده و راهنما، مطابق 
)ش��کل 38-9(، کن��ار هر یك از بدنه های تی��ر چوبی پایه دار 

قرار دهید.

شكل 38ـ9
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شكل 42ـ9

ج( یك خط موازی با قاعده ی مثلث به طول 400 میلی متر 
و در فاصل��ه 25 میلی متری از لبه ی کار رس��م کنید؛ برای این 
کار، از ی��ك م��داد و گونیای مرکب کمك بگیرید )ش��کل 
43-9(. مثلث چوبی را برگردانده و این خط را در طرف دیگر 

صفحه نیز بکشید. 

شكل 43ـ9

د( به یك طرف گونیای نگه دارنده ، چس��ب چوب زده و 
آنرا روی لبه ی قاعده ی مثلث نصب کنید؛ س��پس با استفاده از 
دریل دستی � برقی، سه سوراخ روی گونیا و مثلث چوبی ایجاد 
کرده و ب��ا پیچ های فلزی، گونی��ا را روی مثلث محکم کنید. 
دقت داشته باش��ید که برای اینکه سرپیچ ها بیرون قرار نگیرد، 
از مته خزینه اس��تفاده کنید و در نهایت با اس��تفاده از سنباده ی 

کاغذی، سطح کار را پرداخت نمایید )شکل 44�9(. 

2ـ3ـ9ـ راهنمای مثلثی، برای برش عرضی و مقطعی

این شابلون مثلثی ش��کلی که از MDF یا چندلایی ساخته 
می شود، به ما کمك خواهد کرد که علاوه بر برش زدن سریع 
و ب��ا دقت صفحات، به خصوص صفحه ه��ای رویه ی کابینت، 
بتوانی��م برش های��ی تحت زوایای 45 و 90 درج��ه را نیز با اره 
گرد دستی � برقی به راحتی ایجاد نماییم. از این ایده، می توان 
در س��اخت شابلون هایی در اندازه های مختلف و برای زوایای 

30 و 60  درجه نیز استفاده کرد.

مراحل ساخت

ال��ف( با اس��تفاده از گونیای مرک��ب، صفحه ی MDF یا 
چندلای��ی با ضخام��ت حداقل 16 میلی مت��ر را در دو زاویه ی 
45 و 90 درج��ه به صورت یك مثلث علامت گذاری کنید، به 

طوری که طول قاعدة آن 400 میلی متر باشد )شکل 9-41(. 

شكل 41ـ9

ب( مثلث را با اره گرد دستی � برقی برش دهید )شکل 9-42(، 
س��پس دو قطعه از M.d.f یا چندلایی به طول 200 و پهنای 25 
میلی متر را برش داده و برای اس��تفاده ب��ه عنوان یك گونیای 

نگه دارنده درنظر بگیرید.
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شكل 46ـ9

مراحل ساخت 

الف( قطعه ای از الوار موردنظر را با ماشین كف رند، یک 
رو یک نر كنید )شكل 9-47(. 

ب( گونیای اره نواری را برای برش ببندید، و عملیات برش را 
آغاز كنید )شكل 48-9(. توجه داشته باشید كه ابعاد تمام شده ی 
 قطعه ی خراطی، باید به طول 300 میلی متر و مقطع مربعی شكل به ابعاد

 40 × 40 میلی متر باشد؛ پس گونیای اره نواری را طوری ببندید 
كه قطعه چوب بریده شده، پس از گندگی شدن یا رد كردن از 
كنار اره مجموعه، قطعه ای چهارتراش با ابعاد 40 × 40 میلی متر 

باشد.

شكل 47ـ9

شكل 44ـ9

3ـ3ـ9ـ پایه ی خراطی

پایه های وســایل مختلف چوبی را بــه روش های متفاوتی 
می توان ســاخت كه خراطی كردن، یكی از این روش ها است 
)شكل 45-9(. فرم هایی كه برای خراطی كردن مورد استفاده 
قرار می گیرنــد، بســیار متفاوتند )شــكل 46-9( ولی زیبایی 
پایه های یــک محصول چوبی، در یكنواختی و یک شــكلی 

همه ی پایه های آن محصول است.

شكل 45ـ9
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استفاده کرده و در حالت چرخشِ قطعه چوب، روی آنرا خط 
بکشید )شکل 9-50(.

شكل 50ـ9

ز( قطع��ه پایه ی موردنظ��ر را طی چند مرحل��ه با کولیس 
اندازه گی��ری کنی��د تا بیش از ح��د با مغار آنرا ن��ازك نکنید           

)شکل 9-51(.

شكل 51ـ9

ح( عملیات خراطی را با مغارهای مناسب انجام دهید. برای 
پرداخت س��طوح خراطی ش��ده و از بین بردن خطوط اضافی، 

باید پایه را سنباده کاری کنید )شکل 9-52(.

ط( پ��س از پایان خراطی، پایه ها و ش��ابلن را با هم کنترل 
کنی��د. در صورت صح��ت اندازه ه��ا و فرم م��ورد نظر، کار 

خراطی، بدون اشکال انجام شده است )شکل 9-53(.

شكل 48ـ9

ج( قبل از گندگی کردن یا برش با اره مجموعه ای، از یك 
قطعه ی کمکی به عنوان آزمایش اندازه استفاده کنید؛ در صورت 
صحت تنظیم دس��تگاه، قطعه ی اصلی را وارد دستگاه نمایید.

د( به وسیله ی دس��تگاه اره فارسی برُ، قطعه ی چهارتراش را 
به طول لازم )300 میلی متر( قطع کنید.

ه���( برای تهیه ی ش��ابلون پای��ه ی خراط��ی، از قطعه فیبری 
استفاده کرده، فرم خراطی را با استفاده از قوس های مختلفی که 
هنرآموز پیش��نهاد می کند، روی آن ترسیم نمایید و با چوبسای 
دس��تی یا توپی که روی فرز بسته ش��ده است، آنرا حالت دهید 

)شکل 9-49(.

شكل 49ـ9

و( قطعه چوب آماده شده را بین مرغك و سه نیش دستگاه 
خراطی بسته و با استفاده از مغارهای خراطی، فرمی که شابلون 
آنرا قبلًا تهیه کرده اید روی قطعه چوب فرم دهید. برای اینکه 
مقدار تورفتگی و برجستگی روی چوب کاملًا مشخص باشد 
و با مغار، اضافه یا کمتر از ش��ابلون گرفته نشود، از یك مداد 
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باتوجهبهشــكلجعبهیدستمالكاغذی)شكل9-55(،
میتوانیدتصویرمجســمانفجاریآنرامطابق)شــكل56ـ9(
ملاحظــهكنیدكــهازچهاربدنــه،یكســقفویككف
تشــكیلشدهاســت.درنقشــهیانفجاری،جزییاتاتصالو

قطعاتجعبه،نشاندادهشدهاست.

شكل 55ـ9

شكل 56ـ9ـ نقشه ی انفجاری جعبه ی دستمال كاغذی.

مراحلساخت:

الف(سقفجعبهیدستمالكاغذیرابهابعاد12×150×260
میلیمترتهیهكنید؛دروســطآن،شیاریبهاندازهی16×180
میلیمترخطكشی)شــكل57-9(وبامتهیمارپیچبهقطر16

میلیمترسوراخكنید)شكل9-58(.

شكل 52ـ9

شكل 53ـ9

4ـ3ـ9ـ ساخت جعبه دستمال كاغذی
برایســاختجعبهیدســتمالكاغذی،ابتداپروژهرااز
نظراندازه،شــكلوقطعاتتشكیلدهندهتجزیهتحلیلكنید.
)شــكل54ـ9(،شــكلظاهرییــاتصویرمجســمیكجعبه

دستمالكاغذیبااندازهگذاریكلیرانشانمیدهد.

شكل 54ـ9
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 توجه: به جهت فلش دقت كنید! نوك پیكان را، قسمت 
عمیق 5 میلی متریِ منبت در نظر بگیرید.

هـــ( پــس از پایــان منبــت كاری ســقف، خط كشــی و 
منبت كاری بدنــه را انجام دهید. اندازه های ســقف و بدنه ها، 

دقیقاً مشابه هم هستند )شكل 9-60(.

شكل 60ـ9ـ منبت کاری طبق نقشه.

و( روی تخته ی فیبر، مستطیلی به ابعاد 135 × 250 میلی متر 
خط كشی كرده و آنرا با اره عمود برُ برش دهید )شكل 9-61(. 
پس از برش، آنرا به وسیله ی رنده دستی و سوهان نرم، پرداخت 

كنید و تیزی لبه های آنرا از بین ببرید. 

ز( به عنوان دســتگیره ی باز و بستن كف جعبه، به كمک 
اره دســتی، زهوارهای چوبی با ابعــاد 7 × 12 × 126 میلی متر 
بریــده، و پس از گرد كردن لبه ها آنرا به وســیله ی چســب، به 

لبه ی فیبر بچسبانید )شكل 9-62(.

شكل 61ـ9ـ برش کف جعبه با  اره عمود بُر برقی ـ دستی.

شكل 57ـ9ـ خط کشی محل بیرون کشیدن دستمال کاغذی.

شكل 58ـ9ـ مته کاری شیار محل بیرون کشیدن دستمال کاغذی.

ب( با اره ی عمود برُ برقی، شیار خط كشی شده را ببرید و برای 
از بین بردن آثار اره، محل برش را با سوهان نرم، صاف كنید. 

 توجه: دو سر شیار، حتماً باید نیمگرد باشد؛ بنابراین برای 
سوهان كاری قسمت های نیمگرد، از سوهان گرد استفاده كنید.

ج( در دو طرف شیار، مستطیلی به ابعاد 30 × 180 میلی متر 
خط كشی، و آنرا از طول، به 9 قسمت و از عرض به 3 قسمت 

مساوی تقسیم كنید )شكل 59ـ9(.

د( با ابزارهای دســتی )مغار و چكش( به صورت شیب دار 
و  به عمق 5 میلی متر، سقف را منبت كنید. این عملیات را باید 
در بدنه های طولی و عرضی نیز متناســب بــا اندازه ی مربوطه 

تكرار نمود.

شكل 59ـ9ـ ترسیم نقشه، برای مغارکاری.
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شكل 64ـ9ـ خط كشی تقسیمات فاق و زبانه با خط كش تیره دار.

شكل 65ـ9ـ برش فاق و زبانه ها با اره ی ظریف بُر )پشت دار(.

شكل 66ـ9ـ خالی كردن محل فاق و زبانه با مغار و چكش چوبی.

ط( برای حرکت کف جعبه داخل بدنه ها، باید لبه ی پایینی 
ه��ر 4 بدنه را، از داخل، کنش��کافی زد ک��ه از لبه ی بدنه ها، 7 
میلی متر فاصله داش��ته باش��د. ناگفته نماند که عمق کنشکاف 
یکی از بدنه های کوچك را، باید آنقدر زیاد گرفت که کاملًا 

شكل 62ـ9ـ چسباندن زهوار به لبه ی كف جعبه.

ح( ب��رای اتصال بدنه ها به یکدیگر، اتصال انگش��تی یا دم 
چلچه پیش��نهاد می ش��ود؛ که به منظور سادگی و سرعت کار، 
می توان از اتصال انگشتی اس��تفاده کرد. برای این کار باید به 

این ترتیب عمل نمود:

1� مح��ل اتص��ال را به وس��یله ی گونی��ا خط کش��ی کنید                 
)شکل 9-63(،

2� خط ک��ش تیره دار را، برای س��اخت اتصال انگش��تی 3 
زبانه تنظیم کرده و فاق و زبانه ها را خط کش��ی کنید )ش��کل 

،)9-64

3� به وس��یله ی اره ظریف برُ )پش��ت دار(، فاق و زبانه ها را 
ببرید )شکل 9-65(.

4� به وس��یله ی مغار مناس��ب، فاق و زبانه ها را ایجاد کنید                     
)شکل 66�9(.

شكل 63ـ9ـ خط كشی محل اتصال با گونیا.
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شكل 70ـ9ـ بستن سقف به بدنه ها.

 توجـه1: برای جلوگیری از دوئیدگی و پیچیدگی جعبه، 
باید آنرا در محلی صاف، و با پیچ دس��تی هایی مناسب و کوتاه 

مونتاژ نمود.

 توجـه2: برای جلوگیری از افتادن اثر فك های پیچ دستی 
روی کار، باید از زیرسری )تکه چوب های کمکی( استفاده نمود.

ك( ب��ه منظور زیبایی و ظرافت جعب��ه، و همچنین از بین 
رفتن تیزی لبه ها، می توانید گوش��ه های کار را به وس��یله ی فرز 
دس��تی )اورفرز( اب��زار بزنید. در ضمن می توانید داخل ش��یار 
محل خروج دستمال کاغذی را نیز، فرم بدهید )شکل 71�9(.  

شــكل 71ـ9ـ فــرز كاری لبه هــای كار و شــیار محل خروج دســتمال 

كاغذی.

ل( پس از اطمینان از مونتاژ صحیح، و خشك شدن کامل 
چسب، جعبه را س��نباده کاری کرده و با رنگ مناسب، رنگ 
کنید )شکل 72�9(. س��ه نمای کامل جعبه دستمال کاغذی به 

همراه اندازه گذاری، در شکل 73-9 نشان داده شده است.

قطع ش��ود. ب��ا این کار، پ��س از مونتاژ کامل جعب��ه، می توان 
کف جعبه را داخل کنشکاف جاسازی نمود. در شکل 9-67 
نمونه ی کنش��کاف داخل یك جعبه ی دستمال کاغذی نشان 

داده شده است.

ی( پس از مونتاژ بدون چسب )شکل 68-9(، و اطمینان از 
درستی کل قطعات، می توان جعبه را چسب زده و با پیچ دستی 

مناسب، مونتاژ نمود )شکل های 69-9 و 9-70(.

شكل 67ـ9ـ كنشكاف داخل بدنه های یك جعبه دستمال كاغذی.

شكل 68ـ9ـ مونتاژ جعبه بدون چسب.

شكل 69ـ9ـ مونتاژ بدنه های جعبه.
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مراحل ساخت

ال��ف( به کمك یك خط کش بلند و مداد، دقیقاً وس��ط 4 
قی��د بلندی را که بازوهای گیره )قطعه A( به حس��اب می آیند، 

خط کشی کنید )شکل 9-75(.

شكل 75ـ9

ب( طول قیدها )قطعه A( را به 16 قس��مت مساوی تقسیم 
کنی��د؛ فاصل��ه ی هر قس��مت 25 میلی متر خواهد بود. س��پس 
به وسیله ی یك دریل دستی � برقی، محل تقاطع تقسیمات را با 

مته ی شماره ی 6 سوراخ بزنید )شکل 9-76(.

شكل 76ـ9

ج( وسط قیدهای کوتاه )قطعه B( را نیز به کمك خط کش 
و مداد، خط کش��ی کنید، س��پس از هر دو سر، به اندازه ی 18 
میلی مت��ر فاصله زده و علامت گ��ذاری کنید. محل تقاطع را با 

مته ی 6 سوراخ بزنید )شکل 9-77(.

شكل 72ـ9ـ جعبه ی دستمال كاغذی، پس از رنگ آمیزی.

شكل 73ـ9ـ نقشــه ی سه نمای جعبه ی دســتمال كاغذی به همراه 

برش عرضی.
5ـ3ـ9ـ گیره  ی چوبی ، مخصوص قاب سازی

برای س��اخت قاب عکس چوبی که گوشه های آن فارسی 
شده باش��د، به راحتی می توانید از این گیره استفاده کنید. این 
گیره ک��ه از ضایعات تخته چند لایه با ابعاد کوچك س��اخته 
می شود، با اس��تفاده از یك گیره ی دستی )پیچ دستی( و چهار 
قطعه ی گونیایی، می تواند گوشه های قاب را محکم نگه داشته 

و باعث چسبیدن آن شود )شکل 9-74(.

شــكل 74ـ9ـ نمای كلی گیره ی چوبــی، كه یك قاب عكس را در خود 

جای داده و محكم گرفته است.
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ز(قطعاتســاختهشدهرامطابقشكل81-9بااستفادهاز
پیچ،مهرهیخروســكیوواشــردرحالتآزادبههممتصل
كنید.باتوجهبهابعادقابهایچوبــی،میتوانیدابعادگیرهرا

تغییردهیدوازآنبهراحتیاستفادهكنید.

شكل 80ـ9

شكل 81ـ9

6ـ3ـ9ـ میز كار مخصوص دستگاه فرز دستی ـ برقی

باساختاینپروژه،میتوانیدیكمیزكاركوچكبرای
دســتگاهفرزدســتیـبرقیآمادهكردهوآنرابهماشــینفرز
میزیكهكاربردهایزیادیدركارگاههایكوچكوبزرگ
درودگریداردتبدیلكنید.ماشینفرزمیزی،وسیلهایمناسب
برایكارهایســری)تولیدانبوه(وشكلدهیقطعاتچوبی
است.اینماشــین،داراییكگونیایقابلتنظیمبودهكهبه
عنــوانراهنمایقطعاتكاروبرایعبورازجلویتیغهیفرز
بهكارگرفتهمیشــود.درضمنازاینماشین،برایبرشهای
دقیقوباضریبایمنیزیاد)بااستفادهازشانههایچوبی(نیز

میتوانكمكگرفت.

د(قطرهایقطعاتC)بلوكگیرهای(رارســمكنید،تا
مركزقطعهبهدستآید.سپس،مركزبهدستآمدهرابامتهی

18سوراخكنید)شكل9-78(.

هـ(قطعــاتCراطوریخطكشــیكنیدكهبــه4مربع
مســاویتقسیمشــود.حالبایدازرویدوخط،طوریبرش
دهیدكهیكنصفمربعكوچكبریدهشــود.اینكاررابا

ارهعمودبرُانجامدهید)شكل9-79(.

شكل 77ـ9

و(درستبالایســوراخمركز،ونقطهیمقابلنصفمربعی
كهبریدهشده،بامتهی6،یكسوراخبزنید)شكل9-80(.

شكل 78ـ9

شكل 79ـ9
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شكل 83ـ9

د( صفحه ی زیرین فرز دستی � برقی را با باز کردن پیچ های 
مربوطه از روی ماش��ین جدا کرده و آنرا روی دایره ای که در 
صفح��ه ایجاد کرده اید قرار دهید. مح��ل نصب صفحة فرز را 
علامت گذاری کرده و س��وراخ هایی به قط��ر 5 میلی متر روی 
محل علامت گذاری ش��ده ایجاد کنی��د و تمامی آنها را قرینه 

نمایید )شکل 9-84(.

شكل 84ـ9

مراحل ساخت

ال��ف( صفحه ی رویی )قطعه A( را روی میز کار کوچك 
درودگری قرار داده و با پیچ دس��تی، در موقعیتی مطابق شکل 
82-9  ثابت کنید. با اس��تفاده از دریل دس��تی � برقی و از زیر 
میز، سوراخ هایی به قطر 5 میلی متر و به صورت قرینه نسبت به 

هم، ایجاد کنید.

شكل 82ـ9

ب( با ترس��یم قطرهای صفحه ی رویی که پیچ شده، مرکز 
قطعه را به دس��ت آورید. ای��ن کار را با یك خط کش بزرگ 
انجام دهید. س��پس با یك پرگار، دایره ای به قطر 50 میلی متر 

در مرکزِ به دست آمده ترسیم کنید. 

ج( س��وراخی به قطر 10 میلی مت��ر درون دایره ایجاد کنید 
و ب��ا اس��تفاده از اره  عمودبرُ، دای��ره ی 50 میلی متری را ببرید                 

)شکل 9-83(.
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ز( پای��ه ی گونیا )قطعه C( را به صورت عمودی قرار داده، 
و راهنم��ای گونیا )قطع��ه B( را روی آن بگذارید و با 6 عدد 

پیچ، آنها را به یکدیگر متصل کنید )شکل 9-87(.

توجه: قطر سوراخ ها 4 میلی متر باشد.

شكل 87ـ9

ح( گونیای ساخته شده را، به کمك دو پیچ دستی، به طور 
دقی��ق روی میز نصب کنید به طوری که ش��کاف درون گونیا 

دور تیغه ی فرز را بگیرد.

ش��ما می توانید بنا به سلیقه ی ش��خصی خود، یك سوئیچ 
مس��تقل از دس��تگاه فرز نیز، روی میز کار نصب کنید؛ در این 

حالت، دستگاه آماده ی فرزکاری روی چوب است.

با  زدن  برای كنشكاف  شكل،   T راهنمای  7ـ3ـ9ـ 
دستگاه فرز دستی ـ برقی

با اس��تفاده از این راهنما و به وس��یله ی دستگاه فرز دستی-
برقی، می توانید روی چوب کنش��کاف بزنید. دقت و سهولت 
در انجام کار، از محاس��ن این وسیله می باش��د. در این طرح، 
راهنمای T ش��کل، با ش��یارهایی به پهنای 18 و 12/5 میلی متر 
س��اخته ش��ده و ش��ما می توانید انواع راهنماهای T شکل را با 
ش��یارهای مختلف و با توجه به ن��وع کار در طرح های متنوع، 

بسازید )شکل 9-88(.

ه�( فرز دستی � برقی را در زیر صفحه قرار داده و پیچ ها را 
از روی صفحه، در جای خود ببندید. بدین وسیله، فرز دستی � 

برقی در زیر صفحه محکم می شود )شکل 9-85(.

 توجه: از محکم بودن پیچ ها مطمئن شوید.

شكل 85ـ9

و( مرک��ز راهنمای گونیا )قطعه B( را برداش��ته و قس��مت 
وسط آنرا مانند شکل، به صورت یك مربع 50×50 میلی متری 
ب��رش بزنید. در مرکز پایه ی گونی��ا )قطعه C( نیز یك برش به 
عم��ق 25 و پهنای 50 میلی متر بزنید. این برش ها را می توانید با 

اره  عمودبرُ یا اره ی نوکی دستی ایجاد کنید )شکل 9-86(.

شكل 86ـ9



153

واحد کار نهم: توانایی ساخت و مونتاژ کارهای ساده ی چوبی طبق نقشه

ج(  با استفاده از تیغه فرز به قطر 18 میلی متر، در یك طرف 
قطر، یك کنشکاف بزنید و همین عمل را در طرف دیگر قطعه 

B با تیغه فرز به قطر 12/5 انجام دهید )شکل 9-91(.

شكل 90ـ9

د( برای انجام کار با این راهنما، می توانید آنرا با پیچ دستی،  
روی میز کار نصب کنید. کاربر می تواند با راهنمایی هنرآموز 
خ��ود، و با توجه ب��ه نوع کار و بیش��ترین کاربرد، ش��یارهای 
موردنظر را روی ش��ابلون ایجاد کند. اندازه ی 18 و 12/5 فقط 

به عنوان مثال انجام شده است.

شكل 91ـ9

شكل 88ـ9

مراحل ساخت

ال��ف( قطعه ی A را مطابق ش��کل 89-9، دقیقاً در وس��ط 
قطع��ه ی B قرار دهید؛ به طوری که ب��ه اندازه ی 100 میلی متر 
از انتهای قطعه ی A فاصله داشته باشد. سپس با استفاده از یك 

گونیا، عمود بودن دو قطعه نسبت به هم را کنترل کنید.

شكل 89ـ9

ب(  بازوی راهنما )قطعه A( را روی چوب شیاردار )قطعه 
B( قرار داده و پس از علامت گذاری مکان استقرار چوب ها، 
با اس��تفاده از دریل دس��تی- برقی، پنج عدد سوراخ روی بازو 
)قطع��ه A( ایج��اد کنید. برای پی��چ کردن، می توانی��د از پیچ 

گوشتی شارژی استفاده کنید )شکل 9-90(.
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مراحل ساخت

ال��ف( با اره ن��واری، دو قطع��ه چ��وب کاج را طبق ابعاد 
صفح��ه ی میز برش بزنید. س��پس آنها را با کف رند و گندگی 
رندیده و پس از یك ضخامت کردن، با اس��تفاده از دس��تگاه 
بیس��کویت زن، ش��یار زده و توس��ط چس��ب و بیس��کویت به 

یکدیگر اتصال دهید               )شکل 9-94(. 

 توجـه: دقت کنید که چوب ج��وان و پیر در هنگام درز 
کردن، صحیح قرار بگیرند. 

ب( پس از به دس��ت آوردن صفحه ی اولی��ه ی میز، روی 
آنرا طبق اصول خط کشی، به وسیله ی الگو )شابلون( فیبری که 
قبلًا تهیه نموده اید، یك بیضی ترس��یم کرده )شکل 95-9(، و 

سپس با اره چکشی یا اره نواری برش بزنید. 

ج( دور ت��ا دور لبه ی صفحه ی بیض��ی را پرداخت نموده 
و با دس��تگاه اور فرز، با هر نوع ابزاری که مورد نظرتان است 

ابزار بزنید.

شكل 94ـ9ـ صفحه ی رویه، با اتصال بیسكویتی.

شكل 95ـ9

8ـ3ـ9ـ میز قهوه خوری

ای��ن میز، ک��ه از کلاف پای��ه ی چوبی )ش��کل 92-9( و 
صفحه ی بیضی ش��کل تش��کیل ش��ده، به عنوان ی��ك میز، با 
قابلیت های متفاوت مورد استفاده قرار می گیرد. برای ساخت، 
ابت��دا ابعاد مختلف کار را در جدول مواد اولیه و مصرفی وارد 

کنید )شکل 9-93(.

  

شكل 92ـ9

شكل 93ـ9ـ جدول مواد اولیه ی میز قهوه خوری.
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شكل 99ـ9ـ به اندازه رساندن زبانه با اره ی ظریف بُر )پشت دار(.

شكل 100ـ9ـ شیار انداختن داخل قیدهای عرضی.

شكل 101ـ9ـ ساخت پایه به شكل دم گاوی، با رنده.

و( پ��س از پایان کلیه ی کارها، قطعات را یکبار به صورت 
امتحانی و بدون چس��ب، کلاف کنید و با پیچ دس��تی محکم 
ببندید تا در صورت درز نش��دن کار، به اشکالات آن پی برده 

و آنها را رفع نمایید.

د( چوب پایه ها و قیدها را مثل مراحل قبل، ببرید، کف رند 
بزنید، گندگی کنی��د و از کنار اره بگذرانید تا ابعاد مورد نظر 

نقشه، به دست آید.

ه�( خط کشی کُم و زبانه ها را با خط کش تیره دار انجام دهید.

پس از کنترل و شماره  زنی که روی هر یك از کُم و زبانه ها 
انجام می دهید، برش، کُم کندن، س��اخت پایه و شیار اندازی را 

شروع کنید )شکل های 96-9 تا 9-101(.

شكل 96ـ9ـ خط كشی با خط كش تیره دار.

شكل 97ـ9ـ كُم كندن با مغار.

شكل 98ـ9ـ اندازه كردن زبانه با مغار.
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4-9- پروژه های پیشنهادی

1ـ4ـ9ـ میز آینه ی سالن پذیرایی

این پروژه، از دو قسمت قاب آینه و میز تشکیل شده است 
)شکل 104-9( که از میز آن، می توان به تنهایی استفاده کرده و 
آنرا به عنوان زیر گلدان + جای روزنامه )شکل 105-9( به کار 
برد. در شکل 106-9 نماهایی از این میز، نشان داده شده است.

شكل 104ـ9ـ میز آینه ی سالن پذیرایی.

شكل 105ـ9ـ میز تنها، به عنوان زیر گلدانی + جای روزنامه.

ز( در ص��ورت نداش��تن عی��ب، قطع��ات را چس��ب زده 
ببندی��د )ش��کل 102-9(. دق��ت  پیچ دس��تی محک��م  ب��ا  و 
داش��ته باش��ید که با مغ��ار، اضافه چس��ب بی��رون زده از درز 
کار را کام��لًا تمی��ز کنی��د؛ زی��را پ��س از انج��ام عملی��ات 
می زنن��د. س��فیدك  کار  زی��ر  چس��ب ها  رن��گ کاری، 

شكل 102ـ9ـ مونتاژ كار.

ح( قطعات L ش��کلی را که قبلًا تهیه کرده اید، داخل شیار 
جا زده و صفحه  را روی پایه، جاسازی کنید )شکل 9-103(. 

ط( اکنون عملیات سنباده زنی و تمیز کردن کار را انجام دهید.

شكل 103ـ9
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شكل 108ـ9ـ كنسول، آینه و جالباسی.

4ـ4ـ9ـ جاكفشی

کاملًا از چوب بوده و نمایی قوسی شکل دارد  )شکل 9-109(.

شكل 109ـ9ـ جاكفشی گردان.

5ـ4ـ9ـ آویز لوازم آشپزخانه

پروژه ای چوبی و بس��یار ساده است که یراق آلات، نمای 
زیبایی به آن می بخش��د )ش��کل 110-9(. در ش��کل 9-111 

پرسپکتیو این پروژه نشان داده شده است.

شكل 106ـ9

2ـ4ـ9ـ رحل قرآن

رحل قرآن، بدون اتصال بوده و به صورت یك تکه ساخته 
می شود )ش��کل 107-9(. برای س��اخت دورنگ این پروژه، 
ابتدا باید چوب هایی با دو رنگ متضاد را اتصال عرضی داد و 

سپس به ساختن مشغول شد.

شكل 107ـ9ـ رحل قرآن با چوب دو رنگ.

3ـ4ـ9ـ كنسول و آینه

از س��ه قسمت مجزا تشکیل ش��ده است، که زیبایی آن، به 
همرنگ بودن آنهاست )شکل 9-108(.
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7ـ4ـ9ـ شکلات خوری

برای ســاخت ایــن پــروژه، می توانید از قطعــات دورریز 
كارگاه، و برای نقش اندازی یا طراحی روی آن، از دستگاه های 
CNC استفاده كنید. در شكل های 113-9 تا 115-9 دو نمونه 

از این شكلات خوری ها نشان داده شده است.

شكل 113ـ9ـ شكلات خوری چوبی.

شكل 114ـ9

.MDF شكل 115ـ9ـ شكلات خوری از جنس

شكل 110ـ9ـ آویز لوازم آشپزخانه.

شكل 111ـ9ـ پرسپكتیو انفجاری آویز لوازم آشپزخانه.

6ـ4ـ9ـ صندلی

در این صندلی ســاده، به طور كامــل از اتصال كام و زبانه 
استفاده شده است )شكل 9-112(.

شكل 112ـ9ـ تصویر ایزومتریک صندلی.
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8ـ4ـ9ـ میز سه تكه

پایه های این میزها، خراطی شده است )شکل های 9-116 
و 117�9(، که به دلخواه، می توان از پایه های سُ��م آهویی، دُم 

گاوی و حتی ساده نیز در ساخت این میزها استفاده کرد.

شكل 116ـ9ـ میز عسلی سه تكه.

شــكل 117ـ9ـ انواع مختلف میزهایی كه در هنرستان ها ساخته شده 

است.
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آزمون پایانی 9

1� یك جدول مواد اولیه یا فهرست مقدار چوب ترسیم کنید.

2� چهار مورد از نکات ایمنی در هنگام کار با ماشین آلات را شرح دهید.

3� اگر ضخامت صفحات یك قطعه کار کشودار، 18 میلی متر باشد، ضخامت در، بغل و پشت کشو، چند میلی متر باید باشد؟

4� مزیت دریل شارژی نسبت به دریل دستی � برقی چیست؟

5� مراحل ساخت یك پایه ی خراطی را، فهرست وار شرح دهید.

6� برای جلوگیری از دوئیدگی و پیچیدگی جعبه ها، چه باید کرد؟

7� گیره ی چوبی مخصوص قاب سازی، چه مزایایی نسبت به پیچ دستی دارد؟
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نصب انواع زهوارهای تزیینی 
و یراق كوبی مصنوعات چوبی

واحد كار دهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کاری، قادر خواهد بود:

 زهوارهای تزیینی و انواع آن را توضیح دهد.

 انواع چوب های مورد استفاده برای تهیه ی زهوارهای تزیینی را نام ببرد.

 زهوارهای تزیینی را طبق اصول نصب كند.

 انواع قفل را نام برده و توضیح دهد.

 انواع لولا را نام برده و توضیح دهد.

 انواع دستگیره را نام برده و توضیح دهد.

 انواع كشو را نام برده و توضیح دهد.

 نكات ایمنی،  و حفظ و نگه داری كار و ابزارآلات را ضمن نصب زهوار و یراق كوبی رعایت كند.

 یراق كوبی روی مصنوعات چوبی را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پیش آزمون 10

1ـآیامیدانیدمنظوراززهوارتزیینیچیست؟

2ـآیامیدانیدكدامچوبرامیتوانبرایزهوارهایتزیینیاستفادهكرد؟

3ـآیامیتوانیدقفلیكیازوسایلچوبیمنزلتانراعوضكنید؟

4ـآیامیدانیدبرایتعویضمغزیقفلدرِورودی،بایدچهنكتهایراموردتوجهقرارداد؟

5ـآیامیدانیددستگیرهها،براینصب،چندپیچدارند؟

6ـآیامیدانیددردرهایدولنگهای،چگونهیكلنگهیآنهاثابتمیشود؟

7ـآیامیتوانیدتشخیصدهیدكهفرقبینلولایدرِورودیمنزلتانبالولایدرِكابینتچیست؟
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به ط��ور کلی، قطعات چوب��ی که پس از انج��ام کارهای 
دستی یا ماشینی مانند ایجاد شکل، ابزار زدن و خراطی کردن، 
و به منظ��ور زیبایی بیش��تر روی درهای با زمینه ی س��اده یا نر 
صفح��ات مصنوعی به کار رفته و یا در گره چینی در و پنجره، 
روکوب دور کارهای چوبی، دیوارسازی، قرنیز، قاب ها و در 
قسمت هایی از کابینت اداری و آشپزخانه استفاده می گردد را 
زهوارهای تزیینی می گویند که در ش��کل های 2-10 تا 10-4 

تعدادی از آنها نشان داده شده است.

شــكل 2ـ10ـ نمونه هایی از زهوارهای تزیینی؛ مورد اســتفاده در قرنیز، 

دیوارسازی و...

شــكل 3ـ10ـ نمونه هایی از زهوارهای تزیینی؛ مورد استفاده در قرنیز، 
گره چینی و...

شــكل 4ـ10ـ نمونه هایی از زهوارهــای تزیینی؛ مورد اســتفاده در نرِ 

صفحات، قاب ها، روكوب دور كارهای چوبی و...

1ـ10ـ زهوارهای تزیینی و انواع آن

از دیر زمان، زهوارهای تزیینی، در ساخت انواع ملزومات 
چوبی، در و پنجره ها و قفس��ه های قدیمی به کار رفته )ش��کل 
1-10(؛ و امروزه، به عنوان لب چس��بان چوبی، زهوارهای در 
و پنجره ی مشبك، دکورهای چوبی و غیره مورد استفاده قرار 

می گیرد.

شكل 1ـ10ـ كاربرد زهوارهای تزیینی در كارهای چوبی قدیمی.
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مخصوص زهوارهای پروفیلی است که هر دو طرف 45 درجه 
می شوند )شکل 7-10(. برای قطع کردن زهوارها و پروفیل ها، 
از دستگاه فارسی برُ استفاده می شود )شکل 8-10(، زیرا هم در 

وقت و سرعت، و هم در کیفیت تأثیر به سزایی دارد.

شكل 6ـ10ـ رنده دستی افزار )پروفیلی(، برای تهیه ی زهوار تزیینی.

شكل 7ـ10ـ الف( شابلن دو طرف فارسی، ب(شابلن یك طرف فارسی 
و یك طرف 90 درجه.

شكل 8ـ10ـ اره ی فارسی بُر.

2ـ10ـ آشنایی با نوع چوب، برای تهیه ی زهوار

ب��ا توجه به م��وارد اس��تفاده ی زهوارهای چوب��ی، آنها را 
با قیمت ه��ای بس��یار متنوعی تهی��ه و در متراژه��ای مختلفی 
بس��ته بندی می کنند؛ به عنوان مثال، زهوارهای ممرز، با قیمت 
پایین، توس��کا، راش، افرا و کاج با قیمت متوسط، زهوارهای 

ملچ با قیمت بالا تهیه می شوند. 

برای س��اخت زهوار، پ��س از تهیه ی برش های��ی از تنه ی 
درخ��ت )گرده بینه( باید آنها را به صورت طبیعی یا مصنوعی 
کاملًا خش��ك کرد تا از خمیدگی، پیچیدگی، کمانی شدن و 

فنری شدن جلوگیری به عمل آید.

در ش��کل 5-10، نوع برش و تهیه ی تخته های قامه شده ی 
مناسب برای تهیه ی زهوار، مشخص شده است.

شــكل 5ـ10ـ شــكل برش، با توجه بــه گونه  یا درجــه ی كیفی چوب، 

متفاوت است.

3ـ10ـ اصول تهیه و نصب زهوار

ب��رای تهیه ی زهواره��ای تزیین��ی، از ابتدایی ترین ابزارها 
در رش��ته ی صنای��ع چوب، که رن��ده افزار یا پروفیل )ش��کل 
6�10( است تا پیش��رفته ترین آنها که دس��تگاه های فرز میزی 
و CNC در کارخانجات می باش��د، استفاده می ش��ود. البته به 
منظور خط کش��ی زهوارهای پروفیل ش��ده و برای سهولت و 
دقت بیش��تر، از ش��ابلن مخصوص با زوای��ای 90 و 45 درجه 
)فارس��ی( اس��تفاده می گردد. این ش��ابلن ها دو نوعند: یا یك 
ط��رف زاویه ی 90 درجه و طرف دیگر 45 درجه اس��ت؛ و یا 
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شكل 11ـ10ـ برش زهوار، با زاویه ی 45 درجه.

شكل 12ـ10ـ سوراخ كاری زهوار.

شكل 13ـ10ـ نصب زهوار با میخ.

تهیه ی زهوار و آماده سازی آن طبق دستورالعمل

چ��وب زه��وار را باید با توجه به رنگ چ��وب کار اصلی 
انتخاب نمود؛ س��پس عملیات ماش��ین کاری را روی آن انجام 
داد و قب��ل از تبدی��ل آنها به قطعات کوتاه ت��ر، ابزار مورد نظر 
را انتخاب کرده و با رنده ی دس��تی افزار یا با اس��تفاده از انواع 
تیغ ه��ای اور فرز آنرا ابزار زد. اکنون می توان زهوار به دس��ت 
آمده را به قطعات کوچك تر تبدیل کرد؛ س��پس باید با گونیا 
و ش��ابلن هایی که قبلًا توضیح داده ش��د، آنها را برش زده، با 
توجه به نوع زهوار، آنها را با انواع چسب، میخ، پیچ، اتصالات 
چوبی و اتصالات مصنوعی به قطعه کار چس��باند. در ش��کل 
9-10، نمونه هایی از افزارها و در شکل های 10-10 تا 10-13، 

مراحل نصب زهوار نشان داده شده است.

شكل 9ـ10ـ نمونه هایی از ابزارهایی كه با اورفرز ایجاد می شود.

شكل 10ـ10ـ خط كشی زهوار، با زاویه ی 45 درجه.
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الف( لولاهای سـاده ی جدانشدنی: برگه های این لولا را 
ب��ه هیچ وجه نمی ت��وان از هم جدا کرد و ب��ا همین حالت، به 
بدنه و در نصب می گردد. این لولاها از نظر ش��کل ظاهری، به 
دو ش��کل لولای دکمه دار و لولای دکمه دار بلبرینگی تقسیم 

می شوند )شکل 10-15(. 

ب( لـولای سـاده ی جداشـدنی:  درهایی که دارای این 
نوع لولا هس��تند، با اندك فش��اری به سمت بالا، از جای خود 

خارج می شوند )شکل 10-16(.

شكل 15ـ10ـ لولای دكمه دار  و لولای دكمه دار بلبرینگی.

شكل 16ـ10ـ لولای ساده ی جداشدنی.

2ـ4ـ10ـ لولای قابلمه

این لولا در ساخت درها و پنجره هایی که دو راهه شده اند 
به کار می رود. ط��ول خمیدگی این لولاها از 5 تا 10 میلی متر 
متغیر اس��ت. مزیت این لولاها و درهای قابلمه ای این است که 
بعد از نصب، درز بین در و چارچوب کاملًا پوش��یده ش��ده و 

 نکته: زهواره��ای تزیینی-پروفیلی ب��ا رنگ های متنوع و 
طرح های متفاوت در بازار موجود می باش��ند )شکل های 14-

10(که به صورت شاخه هایی به طول حدود 2/80 متر در بازار 
ب��ه فروش می رس��ند و با توجه به نوع اس��تفاده از هر کدام، به 

راحتی قابل نصب می باشند.

شكل 14ـ10

4ـ10ـ لولا و انواع آن

یراق ه��ا عبارتند از کلیه ی وس��ایل بند و بس��ت مربوط به 
ملزوم��ات چوبی، که می ت��وان برای مثال ب��ه لولا ها، قفل ها، 

دستگیره ها، کشوها، و... اشاره کرد.

بعضی از قس��مت های س��ازه های چوبی، بای��د به صورت 
متحرك باز و بس��ته  ش��وند که برای انجام ای��ن عمل، از لولا 

استفاده می شود.
1ـ4ـ10ـ انواع لولاهای ساده

ای��ن لولاها، در دو نوع جدانش��دنی و جداش��دنی موجود 
می باشد. 
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شكل 20ـ10

4ـ4ـ10ـ لولای پروانه ای

به این لولا، به خاطر ش��کل ظاهری که شبیه پروانه است، 
لولای پروانه ای می گویند. این لولا روی در و بدنه متصل شده 
و با ش��کل های مختلف در بازار عرضه می گردد. به شکل های 

21-10 و 22-10 توجه کنید.

شكل 21ـ10ـ یك نوع لولای پروانه ای.

شكل 22ـ10ـ یك نوع لولای پروانه ای تزیینی؛ با مقطع نصب شده.

5ـ4ـ10ـ لولای كابینت
این لولا که به لولای فنردار معروف است، امروزه در اغلب 

از ورود گردوغبار جلوگیری می ش��ود. ش��کل 17-10 لولای 
قابلمه و نحوه ی نصب آن، و ش��کل 18-10 اختلاف بین در و 

لولای قابلمه با در و لولای ساده را نشان می دهد.

شكل 17ـ10

شكل 18ـ10

3ـ4ـ10ـ لولای قدی

این لولا در طول درها پیچ می شود. از مزایای آن، می توان 
به جذب و جفت ش��دن در به بدنه و اس��تحکام زیاد آن اشاره 
کرد. باید به این نکته توجه داش��ت که هنگام پیچ کردن لولا، 
پیچ ها مقابل یکدیگر روی برگه ی لولا پیچ نشوند زیرا از بسته 
شدن کامل در جلوگیری می کنند. این لولا در بازار به صورت 
ش��اخه ای یا متری عرضه می شود )ش��کل های 19-10 و 20-

.)10

شكل 19ـ10
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شكل 25ـ10ـ لولای كابینت توكار.

از نوع دیگر این لولاها، می توان برای نصب درهایی که از 
جنس شیشه هستند استفاده کرد )شکل 10-26(.

شكل 26ـ10ـ دو نوع لولای فنردار در شیشه ای و پلاك پوشش آن.

دستورالعمل آماده کردن محل لولا و نصب یك نمونه لولا: 

برای نصب لولای کابین��ت روکار، ابتدا باید با مته ی لولا 
کابینت که قطر آن 35 میلی متر اس��ت، س��وراخی با مرکزیت 
90 میلی متر از بالا و 20/5 میلی متر از لبه و با عمق مناسب طبق 

)شکل 27-10( روی درِ کابینت ایجاد نمود.

شكل 27ـ10

کارهای صفحه ا ی چوبی به خصوص کابینت های آشپزخانه و 
اداری، و اغلب کارهایی که به راحتی قابل باز و بس��ته کردن 
هس��تند استفاده می شود. این لولا با توجه به فنر قوی که دارد، 
در بعضی از انواع، در را به حالت کاملًا باز یا بسته نگه می دارد؛ 
و در بعضی از انواع دیگر نیز، در را نسبت به بدنه از 270 تا 90 
درجه نگه م��ی دارد. در این نوع، می توان پمپ هایی روی لولا 

نصب کرد که در به آرامی بسته شود.

 توجـه: در بعض��ی از انواع لولاها پم��پ روی خود لولا 
نصب است.

به صورت معمول س��ه نوع لولای کابینت در بازار موجود 
اس��ت که با توجه به نوع قرارگیری در نس��بت به بدنه، از آنها 

استفاده می شود. 
الـف( لولا با بازوی مسـتقیم و بـدون خمیدگی )لولای 
روکار(: با اس��تفاده از این ل��ولا درِ کابینت در مقابل دیواره ی 
بدنه ی کابینت قرار گرفته و در، روی بدنه را می پوشاند )شکل 

 )10�23

ب( لـولا بـا بازوی نیمه خمیـده )لولای نیمـه روکار(: با 
استفاده از این لولا می توان دو در را روی یك دیواره مشترك 

نصب نمود )شکل 10-24(.

ج( لـولا با بـازوی خمیده )لولای توکار(: با اس��تفاده از 
ای��ن ل��ولا می توان درِ کابین��ت را داخل کابین��ت نصب نمود                 

)شکل 10-25(.

شكل 23ـ10ـ لولای كابینت روكار.

شكل 24ـ10ـ لولای كابینت نیمه روكار.
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شكل 29ـ10

پس از اینکه تعیین لولا روی در نصب شد، باید پایه ی لولا 
را روی بدنه ی کار نصب نمود، به این صورت که ابتدا باید زیر 
در را با لبه ی زیر بدنه ی کابینت همس��طح کرد یا آن مقداری 
که بادخور لازم دارد، بالاتر نگه داشت و با دریل، یك پیچ از 
لولای پایین و یك پیچ از لولای بالا را به بدنه بس��ت؛ و سپس 
باید دو پیچ بعدی را بست. پس از نصب کامل لولا، باید در را 

طبق شکل های 30�10 تا 32�10 رگلاژ نمود؛ یعنی:

الـف( تنظیم پوشـش: مقدار پوشش در را می توان با پیچ، 
باز و تنظیم نمود؛ به طوری که با چرخش به س��مت راس��ت، 
مقدار پوش��ش کاهش یافته و با چرخش به سمت چپ، مقدار 

آن افزایش می یابد )شکل 10-30(.

شكل 30ـ10

ب( تنظیم مقدار عمق: این عمل، به وسیله ی پیچ پایه انجام 
می گیرد؛ در واقع پس از باز نمودن پیچ، می توان پایه ی صلیبی 

تعداد س��وراخ برای لولا به طول در بستگی دارد؛ که باید 
برای در تا ارتفاع 90 سانتی متر از 2 لولا، تا 160 سانتی متر از 3 

لولا و... استفاده کرد )شکل 28�10(. 

 توجه: این تعداد لولا برای عرض بیش��تر از 60 سانتی متر، 
مناسب نمی باشد. 

لولاهایی که در قسمت کلاهك خود دارای رولپلاك )به 
منظور نصب روی در( هس��تند )لولای پرسی(، از نظر کیفیت 
کار و دوام در، بیش��تر توصیه می شوند. نصب این گونه لولاها 
با دستگاه امکان پذیر است؛ زیرا همزمان، هر سه سوراخ را در 

داخل در ایجاد می کند )شکل 10-29(.

شكل 28ـ10

پ��س از اینک��ه تعیی��ن محل لولاه��ای مورد نظ��ر با عمل 
سوراخ کاری آن به پایان رسید، باید برای قرارگیری کلاهك 
در ج��ای خود دقت ک��رد؛ اینکه لولاها نس��بت به در، حالت 
گونیایی داش��ته باشند. س��پس باید پیچ لولاها را محکم نمود. 
عمق س��وراخ کلاهك لولا، ممکن اس��ت برای هر ش��رکت 
سازنده ای مختلف باشد، بنابراین باید دقت کرد که لولا کاملًا 

در جای خود قرار گیرد.
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5ـ10ـ انواع قفل ها

قفل، یراقی است برای بسته نگه داشتن و ایمن بودن درها، 
کمدها، قفس��ه ها و غیره. قفل ها از نظ��ر نصب، دارای دو نوع 
مغزی یا پش��تی بوده، و از نظر کلید، به دو دس��تة س��وئیچی و 

کلیدی تقسیم می شوند.
1ـ5ـ10ـ قفل سوئیچی

قفل های س��وئیچی، به صورت س��یلندری در بازار موجود 
بوده و از نظر ش��کل ظاهر کلید و سیلندر، انواع مختلفی دارند                

)شکل 10-34(.

2ـ5ـ10ـ قفل مغزی كلیدی و سوئیچی

قفل های مغزی، با توجه به شکل کلید، دو نوعند:

ال��ف( قفل ه��ای مغزی با کلید س��اده یا معمولی )ش��کل 
35�10(، و

ب( قفل های مغزی با کلید سوئیچی )شکل 10-36(.

شكل 34ـ10ـ سیلندر یك قفل سوئیچی همراه با كلید.

شكل 35ـ10ـ قفل مغزی با كلید ساده.

در را به عمق دلخواه تنظیم کرده و س��پس پیچ را محکم نمود                       
)شکل 10-31(.

شكل 31ـ10

ج( تنظیـم ارتفاع: ارتفاع در را می توان توس��ط پیچ های 
اتصال پایه به بدنه تنظیم کرد )شکل 10-32(.

شكل 32ـ10

 یادآوری: معمولاً در بازار، لولاهای کابینتی موجود است 
که با زوایای مختلف در نسبت به بدنه و یا حالت باز شدن در، 

تولید شده است )شکل 10-33(.

شكل 33ـ10
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شكل 39ـ10ـ قفل پشتی درِ ورودی ساختمان.

4ـ5ـ10ـ قفل مغزی درِ كشویی
این قفل ها برای درهای چوبی و شیشــه ای كشویی، كه دو 
لنگه ی آن به طور موازی حركت می كنند، مورد استفاده قرار 
می گیرند. قفل این گونه درها شــاخ دار هستند )شكل 40ـ10(. 
قفل درهای كشویی شیشه ای، داخل ضخامت شیشه جاسازی 
می شود، كه با به گردش در آوردن دستگیره، قفل زبانه، پشت 

در شیشه ای پشتی قرار می  گیرد و درها بسته می شوند.

شكل40ـ10

شكل 41ـ10

5ـ5ـ10ـ قفل های شاخ دار
قفل مغزی شاخ دار، مخصوص درهای كشویی و كركره ای 
بوده، كه برای دقت در قفل و بست، یک زبانه ی ثابت به شكل 
اســتوانه و یک زبانه ی چنگكی در قفل پیش بینی شــده است        

)شكل 10-42(.

 توجه: هنگام تعویض ســیلندر قفل های ســوئیچی درها 
حتماً باید كلید داخل سیلندر قرار گیرد تا سیلندر از جای خود 
خارج شــود. این كار را معمولاً افراد، هنگامی كه منزلشان را 

عوض می كنند، برای اطمینان بیشتر انجام می دهند.

شكل 36ـ10ـ قفل مغزی با کلید سوئیچی.

3ـ5ـ10ـ قفل پشتی

این نوع قفل، در پشــت درها نصب می شود و لبة گونیایی 
آن روی نرَِ در، پیچ می گردد. در شكل های 37-10 تا 10-39 

سه نوع قفل پشتی نشان داده شده است.

شكل 37ـ10ـ قفل پشتی قفسه.

شكل 38ـ10ـ قفل پشتی کمد.
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شكل 44ـ10ـ خط كشی محل قفل روی نرِ كار.

شكل 45 ـ10 ـ تخلیه ی محل قفل با دریل.

شكل 46ـ10ـ درآوردن محل كامل قفل.

شكل 42ـ10 ـ قفل شاخ دار سوئیچی و كلیدی.

 نکتـه: برای نصب کردن هر نوع قفل��ی، به ابزارهایی نیاز 
اس��ت که باید از قبل آماده شوند تا هنگام نصب، کمبود ابزار 
احس��اس نش��ود. یراق  و ابزارهای مورد نی��از عبارتند از قفلی 
که با کار مورد نظر هماهنگی داش��ته باش��د )باید دقت ش��ود 
ک��ه کلیه  ی قطعات قفل موجود باش��د(، دریل، چکش، مغار، 
اس��کنه، مته های مورد نی��از، خط کش تیره دار، پیچ گوش��تی 
معمولی و فش��اری، آچارهای سرداری مثل دوسو و چهارسو، 

پیچ دستی و غیره.

مراحل نصب قفل

پس از جاس��ازی کامل در، و در نظر گرفتن بادخور لازم، 
باید خط کشی محل قفل روی در، و سپس تخلیه  نمودن محل 
مورد نظر ب��ا مته ای که با ضخامت مغزی هماهنگ باش��د را، 
آغ��از کرد. س��پس باید فضای مورد نظ��ر را کاملًا تمیز کرد؛ 
قفل مغزی را س��ر جای خود نصب نمود، و پلاك و دستگیره 
را روی آن بس��ت. مراحل نصب قفل، در شکل های 43�10 تا 

48�10 نشان داده شده است.

شكل 43ـ10ـ خط كشی محل قفل با خط كش تیره دار.
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دره��ای داخلی و خارجی س��اختمان ها نص��ب می گردند که 
با توج��ه به نوع اس��تفاده، به صورت یك ط��رف یا دو طرف 

متحرك تولید می شوند )شکل 49�10(. 

ب( دسـتگیره ی کارهـای چوبی مبله: ب��ا توجه به اینکه 
دس��تگیره ها زیبایی خاصی برای کار به وجود می آورند، باید 

در انتخاب و محل نصب آنها دقت کرد )شکل 10-50(.

شكل 49ـ10

شكل 50ـ10

7ـ10ـ کشو و انواع آن

کش��وها جزء یراق ها بوده و عموماً برای ثابت نگه داش��تن 
ی��ك لنگه در )در درهای دولنگه و بیش��تر( ب��ه کار می روند. 
کش��وها به دو نوع کلی پش��تی و مغزی تقس��یم می شوند، که 
شکل 51�10 یك کش��وی پشتی و شکل 52�10 یك کشوی 

مغزی را نشان می دهد.

شــكل 47ـ10ـ علامت گــذاری پلاك و دســتگیره ی قفــل روی در، با 
درفش.

شكل 48ـ10ـ سوراخ كاری محل پلاك و دستگیره ی قفل.

6ـ10ـ انواع دستگیره ها

دس��تگیره ها از جن��س چوب، فلز، س��نگ، پلاس��تیك یا 
تلفیقی از اینها س��اخته ش��ده که برای باز و بستن درها استفاده 
می ش��ود. دستگیره ها از نظر طرح و رنگ، در انواع گوناگونی 
تولید ش��ده و از نظر نوع اتصال، توس��ط پی��چ، به کار متصل 
می ش��وند. دستگیره ها را از نظر کارآیی می توان به دو دسته ی 

زیر تقسیم کرد:
الف( دسـتگیره های فلزی )پلاك و دسـتگیره ی  درها(: 
این دس��تگیره ها، اس��تحکام و زیبایی مطلوبی داش��ته، و روی 
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شكل 53ـ10 

شكل 54ـ10

و  حفظ  و  ایمنی  نکات  رعایت  اصول  8ـ10ـ 
نگه داری كار ضمن نصب زهوار

 بــا توجه به اینكــه یراق كوبــی، جزو مراحــل پایانی كار 
می باشد، لازم است كه برای ایمنی كاربر، و حفظ و نگه داری 

قطعه كار، نكات زیر رعایت شود:

ـ وسایل ایمنی و حفاظتی مانند دستكش و گوشی در مواقع 
اضطراری، و داشتن جعبه ی كمک های اولیه ضروری است. 

ـ هنگام حمل زهوارها، باید سعی كرد كه آنها در بسته های 
چندتایی بسته بندی شوند تا هنگام حمل و نقل، راحت تر جابجا 

گردند.

 هنــگام میخ كشــیدن از روی زهوار، باید زیــر گاز انبر یا 
چكش میخ كش، تكیه گاه قرار داد )شكل 55 ـ10(. 

ـ برای ســنباده زدن زهوار پروفیل، باید از تخته ســنباده ی 
فرم دار مناسب با زهوار استفاده كرد )شكل 56 ـ10( 

ـ ســر میخ ها را باید سنبه زد تا از ســطح كار پایین تر قرار 
گیرند )شكل 10-57(.

شكل 51ـ10ـ کشوی پشتی.

شكل 52ـ10ـ کشوی مغزی.

1ـ7ـ10ـ كشوی پشتی

برای بستن یک لنگه ی در از طرف داخل، روی در نصب 
می شود.

2ـ7ـ10ـ كشوی مغزی

این كشو، برای ثابت كردن یک لنگه ی در، در دو قسمت 
بالا و پایین در جاسازی می شود. 

3ـ7ـ10ـ كشوی سرتاسری

ایــن كشــو، در طول لنگــه ی در یا پنجره نصب می شــود 
)شكل 53ـ10(. 

4ـ7ـ10ـ كشوی پایه بلند

پایــه ی بلند این كشــو، بــرای ارتفاع درهــای بلند كه در 
دسترس باشد در نظر گرفته می شود )شكل 54ـ10(.
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شكل 55ـ10

شكل 56ـ10

شكل 57ـ10
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آزمون پایانی 10

1ـمراحلنصبلولایكابینتروكارراتوضیحدهید؟

2ـقفلشاخداردركدامدرهابهكارمیرود؟

د(كابینت ج(كشویی ب(قابلمهای الف(بادبزنی

3ـدستگیرههاازنظركارآییبهچنددستهتقسیممیشوندنامبردهوتوضیحدهید؟

4ـنكاتایمنیهنگامنصبزهواررانامببرید.

5ـنامشكلزیرچیست؟كاربردآنراتوضیحدهید؟

6ـموارداستفادهیزهوارهایتزیینیرابنویسید؟

7ـبرایكداملولااســتكههنگامنصب،بایددقتنمودكهپیچهامقابلیكدیگربســتهنشــوند،نوعلولارانامبردهوعلترا
توضیحدهید؟

8ـقفلهاازنظركلیدبهچنددستهتقسیممیشوند؟
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توانایی ساخت و مونتاژ درهای پرسی

واحد كار یازدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کاری، قادر خواهد بود:

 درهای پرسی و انواع آن را توضیح دهد.

 اندازه ی چارچوب و كلاف در را توضیح دهد.

 شبكه و انواع آن را در درهای پرسی شرح دهد.

 كاربرد اتصالات درهای پرسی را توضیح دهد.

 اصول موارد ایمنی در موقع ساخت درهای پرسی را رعایت كند.

 ساخت درهای پرسی و مونتاژ كردن آن را طبق اصول انجام دهد.

 نحوه ی اصولی پرس كردن درهای پرسی را انجام دهد.

 نحوه ی یراق كوبی درهای پرسی را انجام دهد.

 قفل و لولا و دستگیره را روی درهای پرسی، طبق اصول نصب كند.

  نكات ایمنی در هنگام نصب یراق را رعایت كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

42024

https://www.roshd.ir/310108-11
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پیش آزمون 11

1ـآیامیدانیدبهچهدرهایی،پرسیمیگویند؟

2ـآیامیدانیدچهنوعلولاییبیشتردردرهایپرسیمورداستفادهقرارمیگیرد؟

3ـچرادرهایپرسی،باوجودضخیمبودن،سبكهستند؟

4ـآیاقفلودستگیرهیدرهایپرسی،باسایردرهامتفاوتاست؟

5ـآیامیدانیدبرایپرسكردندرهایپرسیچهنكاتیرابایدرعایتكرد؟

6ـآیامیدانیدلولایقابلمهایراچگونهرویدرهایپرسینصبمیكنند؟

7ـآیامیتوانیدیكقفلمغزییادستگیره،رویدرهایپرسینصبكنید؟
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شكل 3ـ11

شكل 4ـ11

1ـ1ـ11ـ كاربرد درهای پرسی

درهای پرســی، برای در ورودی ســاختمان بــه كار برده 
می شــود؛ كه می توان به وســیله ی رنگ روغنــی یا رنگ های 
شــفاف آنها را رنگ نمــود. برای درهای داخلی ســاختمان، 
می توان از در شیشــه خور با شیشه های مشجر رنگی نیز استفاده 

نمود )شكل 11-5(.

شكل 5ـ11ـ در شیشه خور با شیشه های مشجر رنگی.

1ـ11ـ درهای پرسی و انواع آن

درهای پرسی، به درهایی گفته می شود كه از یک كلاف 
چوبی تشكیل، و دو طرف آن، صفحات مصنوعی با ضخامت 
معینــی پرس شــده؛ و بین صفحــات نیز شــبكه های چوبی یا 
غیرچوبی قرار داده شده است )شكل 1ـ11(. درهای پرسی را، 

از نظر جنس رویه و نمای ظاهری دسته بندی می كنند.

رویه )صفحات پوششــی( را می تــوان از جنس تخته فیبر، 
چنــد لایی، تخته خرده چــوب، EPF ، MDF و غیره انتخاب 
كرد؛ البته در می تواند ســاده یا با رویه ی شیشه خور باشد، كه 
در شــكل 2-11، درِ پرسی ســاده با دو رویه ی پوشیده، و در 
شــكل 3ـ11، درِ پرسی شیشــه خور دیده می شود. در برخی از 
درهای پرسی شیشه خور، از شیشه های مشبک استفاده می شود 

)شكل 4-11(، و در بعضی مواقع از شیشه و قاب تنكه.

شكل 1ـ11

شكل 2ـ11
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شكل 6ـ11

ب( سه لایی و تخته فیبر را مطابق اندازه برش دهید.

ج( با توجه به جدول 4�11،  ابزار و مواد کمکی مورد نیاز 
را تهیه کنید.

جدول 3ـ11ـ ابعاد استاندارد مواد اولیه ی یك در پرسی.

تعدادضخامتعرضطولشرحردیف
100050402چوب نراد )روسی(1

50050402چوب نراد )روسی(2

3
سه لایی جهت رویه ی 

در
100050042

40040316فیبر جهت شبكه4

9004038فیبر جهت شبكه5

* ابعاد به میلی متر

جدول 4ـ11ـ وسایل و ابزار مورد نیاز.

ابزار
اندازه گذاری،  و  اندازه گیری  وسایل  کار،  نقشه ی  گیره،  کار،  میز 

وسایل خط کشی، ابزارهای مورد نیاز )دستی  ماشینی(

مواد 

کمكی

چسب چوب، میخ و غیره...

و  ایمنی  وسایل  عدد،  یك  دستگیره  عدد،  یك  قفل  عدد،   2 لولا 

لباس کار

2ـ1ـ11ـ اندازه ی استاندارد درهای پرسی

ابعاد اس��تاندارد درهای پرس��ی و چارچوب فلزی در، در 
جدول های 1-11 و 2-11 مشخص شده است.

جدول 1ـ11ـ ابعاد چارچوب فلزی استاندارد.

اندازه ی 
اسمی

اندازه ی پشت 
تا پشت

اندازه ی توی 
ارتفاعدهنه

2800ـ2500ـ7007506802200
2800ـ2500ـ7508007302200
2800ـ2500ـ8008507802200
2800ـ2500ـ8509008302200
2800ـ2500ـ9009508802200
2800ـ2500ـ95010009302200
2800ـ2500ـ100010509802200
2800ـ2500ـ1200123011602200
2800ـ2500ـ1300133012602200

* ابعاد به میلی متر

جدول 2ـ11  ابعاد درهای چوبی استاندارد.

عرض پشت تا پشت اندازه ی اسمی
(A)(B) عرض تو در تو(C) ارتفاع

700
750
800
850
900
950
1000

690
740
790
840
890
940
990

670
720
770
820
870
920
970

2100
2100
2100
2100
2100
2100
2100

* ابعاد به میلی متر

دستورالعمل آماده کردن یك درِ پرسی

الف( برای ساخت یك در پرسی، مقدار چوب و سه لایی 
را با توجه به شکل 6�11 و جدول 3�11 تهیه کنید. 
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شكل 9ـ11

3ـ11ـ شبکه ها، انواع و کاربرد آنها

داخل درهای پرس��ی، از موادی به نام شبکه پر شده است. 
ش��بکه ها را می توان از چوب، فیبر، سه لایی و مقوا )هانیکام( 

ساخت )شکل 11-10(.

.)P.V.C( شكل 10ـ11ـ نوعی شبكه بندی داخل در، از جنس پی.وی.سی

1ـ3ـ11ـ شبكه های بعلاوه یا متقاطع

این ش��بکه ها از چوب تبریزی یا س��ه لایی تهیه می شوند، 
با ط��ول حداق��ل 150 میلی متر و به یك ضخام��ت؛ که مانند 
اتصال نیم نیم، شیاری عرضی روی هریك ایجاد می شود. این 
ش��بکه ها، جفت جفت داخل هم شده و باید به طور مرتب در 

داخل کلاف چیده  شوند )شکل 11�11(. 

د( گوش��ه های کلاف را پس از ایجاد کُ��م و زبانه، به هم 
وص��ل کنید و قطعات تقویتی جای قفل و لولا را نصب نمایید                

)شکل 11-7(.

شكل 7ـ11

2ـ11ـ اندازه گیری چارچوب و کلاف درهای پرسی

معمولاً کلاف درهای پرسی، از چوب سوزنی برگ ساخته 
می ش��ود. عرض کلاف حدوداً 7 س��انتی متر و ضخامت آن 37 
میلی متر اس��ت. در دو طرف قید بلند )با او(، باید به عنوان تقویت 
محل قفل، قطعه چوب 30 تا 40 س��انتی متری نصب کرد )شکل 

.)11�8

اندازه ی عرض درهای قابلمه ای، باید با توجه به چارچوب 
فلزی یا چوبی، مطابق شکل 9-11، به صورت اندازه ی پشت تا 

پشت و عرض تو دهنه تعیین شود.

شكل 8ـ11



185

واحد کار یازدهم: توانایی ساخت و مونتاژ درهای پرسی

 توجه1: ش��بکه های کاغذی، فشاری معادل 81 کیلوگرم 
بر سانتی متر مربع را تحمل می نمایند.

 توجـه2: نوع دیگری از ش��بکه ها، از پوش��ال چوب های 
سوزنی برگ تهیه می شوند )شکل 11-13(.

شكل 13ـ11 طفه های پوشالی

4ـ11ـ اتصالات درهای پرسی

برای وص��ل کردن قطع��ات کلاف، از اتص��الات چوبی 
مختلفی می توان استفاده کرد که مهم ترین آنها عبارتند از:

1ـ4ـ11ـ اتصال فاق و زبانه ی ساده

اتص��ال فاق و زبانه ی س��اده، یکی از اتصالات گوش��ه ای 
اس��ت که در س��اختن کلاف و ق��اب، کارب��رد فراوانی دارد 

)شکل 14�11(. 
2ـ4ـ11ـ اتصال فاق و زبانه ی مخفی

در این اتصال، س��ر زبانه از فاق بیرون نمی زند، و به همین 
دلیل، کار نس��بت به فاق و زبانه ی ساده، زیباتر به نظر می رسد 

)شکل 11-15(.

شكل 14ـ11ـ فاق و زبانه.

شكل 11ـ11

2ـ3ـ11ـ شبكه های مشبكه و موازی

این نوع شبکه ها از جنس کاغذ )هانیکام( بوده و یك تکه 
در داخل کلاف  قرار می گیرند )شکل 11-12(. 

شكل 12ـ11
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شكل 18ـ11

� چس��ب ش��یمیایی پرس، هنگام کار گازهایی را متصاعد 
می نماید که اس��تفاده از ماسك تنفسی و عینك مخصوص را 

الزامی می کند.

� ابزارهای چسب زنی را بلافاصله بعد از پایان کار، باید با 
آب گرم شست وشو داد.

6ـ11ـ اصول ساخت درهای پرسی و مونتاژ آنها

رعایت برخی نکات فنی و درنظر داشتن موارد استاندارد، 
از الزامات کار هنگام ساخت درهای پرسی است؛ که مهم ترین 

آنها، به شرح زیر است. 
1ـ6ـ11ـ انتخاب چوب مناسب

ب��رای این کار، باید چوبِ کاملًا خش��ك، راس��ت تار و 
بدون گره  انتخاب کرد )شکل 19�11(؛ که چوب های صنوبر، 
نراد )چوب روس��ی(، چنار، نمدار و... برای این کار مناس��ب 

می باشند.

شكل 19ـ11

شكل 15ـ11ـ فاق و زبانه ی یك رو مخفی.

3ـ4ـ11ـ اتصال نیم نیم

در مواقعی که س��رعت عمل مورد نظر باش��د، می توان از 
اتصال گوش��ه ای نیم نیم استفاده کرد؛ که البته نسبت به فاق و 

زبانه، کیفیت و قدرت کمتری دارد )شکل 11-16(.

شكل 16ـ11

5ـ11ـ اصول موارد ایمنی در ساخت درهای پرسی

� هنگام س��اخت در، بای��د کار با دس��تگاه پرس را جدی 
گرف��ت؛ زیرا علاوه بر حرارتی که دارد، می تواند به دس��ت و 

انگشتان آسیب برساند )شکل 11-17(.

شكل 17ـ11

� انتقال صفح��ات بزرگ به زیر پرس، حتماً باید با کمك 
فرد دیگری انجام شود )شکل 11-18(.
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 توجه: در ساخت درهای سفارشی که از چوب های گران 
قیمت س��اخته می ش��ود، باید عمل برش با دقت انجام گیرد؛ و 
چوب های تقویت محل قفل و لولا نیز از قطعات برش خورده 

گرفته شوند.
3ـ6ـ11ـ اتصال قیدهای كلاف

قیده��ای طول��ی را، برای اتصال ف��اق زبانه ی س��اده باید 
به وسیله ی ماشین اره نواری برش داد )شکل 11-23(.

شكل 23ـ11

4ـ6ـ11ـ در آوردن فاق توسط دستگاه كُم كن

برای این کار، باید ابتدا محل فاق مش��خص شده و پس از 
اس��تقرار قید روی صفحه ی ماش��ین و تنظیم آن، عملیات کُم 

کنی را انجام داد )شکل  11-24(.

شكل 24ـ11

چ��وب مورد نظر برای س��اخت کلاف، باید از بین الوار یا 
تخته های س��الم انتخاب، و با اره فلکه )شکل 20-11( به طول 
مورد نظر برش داده، آنرا یك رو و یك نر نمود )ش��کل 21-

11( تا برای عملیات بعدی آماده شود.

شكل 20ـ11

شكل 21ـ11ـ یك رو و یك نر كردن چوب كلاف در.

2ـ6ـ11ـ اندازه ی برش چوب ها

ب��ا توجه به اندازه ی تعیین ش��ده در لیس��ت چوب ها، باید 
چوب های طولی )بااو( و عرضی )پاسار( به وسیله ی ماشین اره 

گرد قطع کن برش داده می شود )شکل 11-22(. 

شكل 22ـ11
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ـ باید محل اتصالات را چسب زد )شكل 28ـ11(.

ـ حــال باید قطعات شــماره گذاری شــده ی كلاف را كه 
چســب خورده، به هم وصل كرد، به وســیله ی پیچ دستی بست 
و به كمک متــر، قطرهای كلاف را اندازه گرفت. هر دو قطر 
كلاف باید با هم برابر بوده، و در اصطلاح، دوئیدگی نداشــته 
باشد )شــكل 29-11(. این عمل به وسیله ی یک گونیای ساده 
هم انجام می شــود. برای خشک شدن چسب كلاف، باید آنرا 
روی ســطحی صاف قــرار داد و عدم پیچیدگــی آنرا كنترل 

نمود.

شكل 27ـ11

شكل 28ـ11

شكل 29ـ11ـ گونیایی کردن کلاف.

5ـ6ـ11ـ مونتاژ كلاف

ـ باید قطعات فاق و زبانه شــده ی كلاف را امتحان كرد و 
در صورتی كه قطعه ای به چوبسا كاری نیاز داشت، آنرا سایید  

)شكل 11-25(.

شكل 25ـ11

 برای بادخور در، باید از طول و عرض كلاف، 1 سانتی متر كم 
كرد تا در موقع نصب در چارچوب فلزی، اشكالی ایجاد نشود.

ـ با اره ی دســتی، باید شــیاری به عمق 0/5 سانتی متر روی 
قیدهــای عرضی یا طولی زد تا قطعات كلاف پس از عملیات 
پرس كاری كج نشــده و در، تاب بر ندارد )شــكل 11-26(. 
هــوای حاصل از گرم شــدن چســب در زیر پــرس، از همین 

قسمت های برش خورده خارج خواهد شد.

شكل 26ـ11ـ ایجاد شیار با اره ی دستی.

ـ باید دقت كرد كه شــیارها مقابل یكدیگــر قرار بگیرند. 
اكنون باید قســمت های به هم وصل شده را علامت زد و پس 
از شــماره گذاری، از هم جدا نمود و روی میــز كار قرار داد                 

)شكل 27ـ11(.
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8ـ6ـ11ـ شبكه ریزی داخل كلاف
باید کلاف آماده شده را روی میز قرار داد )شکل 32�11( 
و یکی از صفحات س��ه لایی را به وسیله ی میخ سنجاقی و فیبر 
روی کلاف ثابت کرد )شکل 33�11(؛ و بعد شبکه ها را داخل 
کلاف ق��رار داد تا پر ش��ود. پس از ای��ن کار، باید صفحه ی 
دیگ��ر را نیز روی کلاف، موقتاً میخ کرد. این عملیات، قبل از 

مرحله ی چسب زنی انجام می شود.

شكل 31ـ11ـ تولید شبكه های داخل در.

شكل 32ـ11ـ كلاف آماده شده  برای شبكه ریزی.

شــكل 33ـ11ـ میخ كردن موقت صفحه به كلاف، به وســیله ی میخ و 
فیبر.

6ـ6ـ11ـ برش های رویه ی در

بعد از آماده و خشك شدن کلاف، باید صفحات سه لایی 
رو و پشت در را آماده کرد. صفحات را می توان از فیبر یا نئوپان 
5 میلی مت��ری هم تهیه نمود. طول و عرض صفحات پوشش��ی 
در را، باید متناس��ب با عرض و طول در برید )شکل 11-30(.

شكل 30ـ11

7ـ6ـ11ـ آماده سازی شبكه

حتماً بای��د عرض ش��بکه ها را برابر ضخام��ت چارچوب 
کلاف در نظ��ر گرفت، تا در س��طح کار، ناهم��واری و موج 
ایجاد نگردد. جنس شبکه ها می تواند از مواد دور ریز کارگاه 
مانند س��ه لایی، فیبر و نئوپان 5 میلی متر انتخاب ش��ود اما بهتر 
اس��ت از چوب باش��د. ش��بکه های چوبی را می توان از چوب 
تبریزی یا هر گونه چوب س��بك دیگر ساخت. برای ساخت، 
ابت��دا باید برش های طولی را به کم��ك اره فلکه زد )حداکثر 
ضخامت هر قطع 0/5 سانتی متر( و سپس برای داخل هم شدن 
این قطعات )شبکه ها(، لازم است در طول هر قطعه ی به دست 
آم��ده، برش های ناقصی تا نصف عرض ه��ر قطعه ایجاد کرد 
ت��ا با مونتاژ دو قطعه روی هم، به ش��کل بع��لاوه )+( در آیند. 
این ش��بکه ها در نهایت به طور متقاطع درگیر شده و در داخل 

کلاف، شبکه های لانه زنبوری می سازند.

پس از آزمایش کردن یك شبکه ی کامل، می توان همه ی 
شبکه ها را برید، شیار زد و داخل هم نمود )شکل 11-31(.

 توجه: ضخامت هر پره ی شبکه، باید 3 تا 7 میلی متر باشد.
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کرد؛ و در پشت کار نیز همین عمل را تکرار نمود )شکل های 
36�11 و 37�11(.

شكل 36ـ11ـ چسب زدن كلاف در.

شكل 37ـ11ـ قرار دادن صفحه ی دوم، روی كلاف.

7ـ11ـ اصول پرس کردن درهای پرسی

پرس کردن در با پرس دس��تی، معمول نمی باشد، بنابراین 
در را باید با پرس گرم و هیدرولیك پرس نمود.

1ـ7ـ11ـ كنترل كردن كار، قبل از پرس كاری

صفحه ی آغشته به چس��ب را باید به مدت 1 ساعت روی 
کلاف قرار داد. در این مدت، لازم اس��ت که کلیه ی عملیاتی 
که روی کار انجام ش��ده، کنترل گردد ت��ا در صورت وجود 
عیب، به رفع آن پرداخته ش��ود. در صورت صحت کار، باید 
آنرا زیر پرس قرار داد )ش��کل 38-11( و درجه فش��ار، دما و 

زمان را طبق جدول راهنمای پرس تنظیم کرد.

9ـ6ـ11ـ مراحل چسب زنی كلاف و صفحه ی در

مجموعه ی کلاف، صفحات و ش��بکه ها را باید با هم روی 
میز چسب زنی کنار پرس قرار داد، صفحه ی رویی را از کلاف 

جدا کرد و به کمك قلم مو، سطح کلاف را چسب زد. 

 توجه: معمولاً چس��ب معروف به اوره فرم آلدئید در این 
قسمت کاربرد فراوان دارد.

پش��ت سه لایی آماده ش��ده را روی میز چس��ب زنی قرار 
دهید. ابتدا به مقدار لازم روی آن، در چند نقطه چسب بریزید               
)ش��کل 34�11( و سپس به وسیله ی ش��انه ی چسب، چسب را 
در همه جای س��ه لایی پخش کنید؛ به طوری که کل سطح را 

پوشش دهد )شکل 11-35(.

 توجه: چسب نباید در یك نقطه جمع شود.

شكل 34ـ11ـ چسب زنی یكی از صفحات.

شكل 35ـ11ـ پخش چسب مایع در تمام نقاط صفحه ی سه لایی.

پ��س از آنکه چس��ب زنی یکی از صفحات در تمام ش��د، 
بای��د صفحه را روی کلاف چس��ب خورده با میخ و فیبر ثابت 
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� اه��رم ش��یر روغن را باید به طرف پایی��ن حرکت داد، تا 
روغن جریان پیدا کند )شکل 11-41(.

� دستگاه، آماده ی انجام عملیات است.

� باید در را داخل پرس قرار داد )شکل 42-11( و صفحه ی 
پرس را بالا برد )شکل 11-43(.

 بع��د از حدود 20 دقیقه، باید فش��ار را قطع نمود، و در را 
از زیر پرس خارج کرده، آنرا روی خرك ها قرار داد تا س��رد 
ش��ود. پس از انجام کار، باید ابزاره��ای مخصوص پرس را با 

آب گرم شستشو داد و صفحات پرس را تمیز کرد.

شكل 41ـ11

شكل 42ـ11

 درِ آماده ش��ده را بای��د روی صفحه ای افقی و صاف قرار 
داد تا به آرامی سرد شود )شکل 11-44(. 

 یادآوری: در را در حالت گرم نباید کنار دیوار قرار داد؛ 
زیرا تاب بر می دارد.

شكل 38ـ11

2ـ7ـ11ـ آماده كردن پرس برای عملیات پرس كاریِ در

� کلید اصلی ماشین را باید روشن کرد تا جریان برق برقرار 
گردد )شکل 39�11(.

� باید کلید پمپ را روش��ن کرد ت��ا جك ها، آماده ی بالا 
ب��ردن صفحات پرس ش��وند. اکن��ون باید با توج��ه به جدول 
مربوطه، درجه حرارت را بین  ، و درجه فشار را بین 
70�50 کیلوگرم بر سانتی متر مربع تنظیم کرد )شکل 11-40(.

شكل 39ـ11

شكل 40ـ11



192

فرآیند اجرای پروژه

8ـ11ـ اصول یراق کوبی درهای پرسی

درِ پ��رس ش��ده ای که دو راهه و دور ش��ده اس��ت، برای 
لولا کوبی آماده می باشد.

1ـ8ـ11ـ اصول نصب لولا

از بالا و پایین بااو، باید به اندازه ی 100 میلی متر جدا کرد، 
برگه ی لولای قابلمه ای را روی آن قرار داد، و با مداد علامت 

زد )شکل 11-47(.

شكل 47ـ11

باید به وسیله ی مغار به اندازه ی ضخامت برگ لولا قسمت 
علام��ت زده ی روی چارچوب را گود کرد، و برگه ی لولا را 
در محل های تعیین ش��ده در بالا و پایین ب��ااوی در، پیچ کرد                  

)شکل 11-48(.

شكل 48ـ11

 پس از دور کردن درهای چوبی، باید آنها را از سه طرف 
دو راهه نمود. اندازه ی دو راهه باید متناسب با چارچوب باشد 

)شکل های 45-11 و 11-46(.

شكل 43ـ11

شكل 44ـ11

شكل 45ـ11

شكل 46ـ11
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 توجه: مراحل جاسازی قفل، به طور خلاصه و مصور، در 
شکل 52-11 نشان داده شده است.

شكل 51ـ11

شكل 52ـ11ـ  مراحل مختلف جاسازی قفل.

2ـ8ـ11ـ اصول نصب قفل و دستگیره

 قفل را باید روی در، و در محلی که قبلًا تعبیه ش��ده قرار 
داد، و جای کلید و دستگیره را با مداد علامت زد.

� محل قفل باید با ماشین کُم کن درآورده شود.

� قف��ل را بای��د روی در، و البت��ه در راس��تای محل��ی که 
کنده کاری ش��ده قرار داد و جای دستگیره و کلید را با مداد، 

علامت گذاری کرد )شکل 11-49(.

� محل علامت گذاری ش��ده، باید با دریل دستی � برقی و 
مته ی مناسب سوراخ شود.

 قفل را باید در محل تعبیه شده قرار داد و با پیچ مناسب، قفل 
و سپس دس��تگیره را پیچ کرد )شکل های 50-11 و 11-51(.

شكل 49ـ11

شكل 50ـ11
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شكل 54ـ11

شكل 55ـ11

 شكل 56ـ11

9ـ11ـ نصب لولا در درهای پرسی

� بای��د در را روی چارچوب فلزی قرار داد و جای لولا را 
روی ضخامت در علامت زد )شکل 11-53(.

� معمولاً یك برگ لولا روی چارچوب جوش داده ش��ده 
و برگ دیگر به در پیچ می ش��ود؛ بنابراین پس از علامت زدن 
ج��ای برگ لولا در بالا و پایی��ن در، با مغار، باید محل لولا را 
خالی کرد، به طوری که برگ لولا هم س��طح با چوب ش��ود 

)شکل 11-54(.

 ب��رای پیچ کردن ل��ولا باید جای پیچ ها با مته ی مناس��ب 
س��وراخ شده و سپس با پیچ گوش��تی، لولا را پیچ کرد )شکل 

.)11-55

� در را بای��د روی چارچوب قرار داد )ش��کل 56-11(، و 
میله ی لولا را جا زد. در صورتی که در، گیر داشته و به راحتی 
بسته نشود، می توان برای رندیدن قسمت های اضافی، از رنده ی 

بغل دو راهه و یا رنده ی دستی � برقی استفاده کرد.

شكل 53ـ11
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آزمون پایانی 11

1ـقطعاتAوBدرتصویرزیر،بهچهمنظوریمونتاژشدهاست؟

2ـدرپرسیمقابلچهنامدارد؟

3ـقسمتهایمختلفیكدرچوبیپرسیسادهرانامببرید؟

4ـانواعشبكههایمورداستفادهدردرهایپرسیچهنامدارند؟

5ـبهترینشبكههایموجوددرساختدرهایپرسیكداماست

6ـدرشكلزیر،چهكاریدرحالانجامشدناست؟
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توانایی اجرای پروژه ی  پایان دوره

واحد كار دوازدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 انواع نقشه های كار ساخت پروژه را توضیح دهد.

 موارد ایمنی ضمن ساخت پروژه را طبق اصول رعایت كند.

 پروژه های پایان دوره را بسازد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
15152167

https://www.roshd.ir/310108-12
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پیش آزمون 12

1� چند نوع نقشه ی کار برای ساخت پروژه می شناسید؟

2� مراحل ساخت یك پروژه را نام ببرید؟

3� چه نکاتی را برای ایمنی ضمن ساخت باید رعایت کرد؟

4� دور ریز و صرفه جویی در مواد اولیه ی مصرفی، چه نقشی در ساخت پروژه دارند؟

5� پروژه های پایان دوره، چه نکاتی را باید دربر داشته باشند؟

6� اگر نقشه ی کار در دسترس نباشد، انجام پروژه با چه مشکلی مواجه خواهد شد؟
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 ـرعایت موارد ایمنی، ضمن ساخت پروژه 2ـ12

كاركردن بــا ابزارها و ماشــین آلات صنایع چوب، اغلب 
خطرآفرین اســت، امــا با رعایت نــكات ایمنــی و حفاظتی، 

می توان خود را در برابر خطرات احتمالی، ایمن ساخت.

 وســایل، ادوات و دســتگاه های برقــی بایــد بــه حفــاظ 
مجهزباشند؛ بنابراین باید آنها را از این لحاظ كنترل نمود.

 بایــد از خیــس كــردن و مرطــوب نمودن دســتگاه ها و 
ماشین های برقی خودداری كرد.

 اســتفاده از انواع وســایل حفاظت فردی مانند لباس كار، 
ماســک، عینک، گوشی حفاظتی، دســتكش و كفش ایمنی 

ضروری است.

 هنــگام كار با ماشــین های صنایــع چوب خصوصــاً اره 
گرد میزی،  باید ســعی كرد از شــابلن حفاظتی استفاده نمود                          

)شكل 12-3(.
 رنگ ها و مواد شــیمیایی را باید در محل های مناســب و 
بــه دور از رطوبت، درجه حرارت و شــعله ی آتــش در انبار 

نگه داری كرد.
 قبــل از كار با ماشــین  آلات، باید تمام قطعات ماشــین را 
كنترل كرد؛ زیرا ممكن اســت تیغه و بعضی از قطعات متعلقه، 

شُل شده باشند.
 برای عملیات ســرویس و نگه داری، باید از دستورالعمل 

كارخانه ی سازنده استفاده كرد.
 درحین كار و هنگام تعیین و خط كشــی اتصالات، باید با 
علائم، قســمت هایی را كه باید برش یا ابزار زده شــود، روی 
قطعه مشخص كرد تا به اشتباه، قسمت دیگری برش زده نشود            

)شكل 12-4(.

شكل 3ـ12ـ استفاده از وسایل کمكی در هنگام کار.

1ـ12ـ انواع نقشه های کار برای ساخت پروژه

همانطور كه قبلا اشــاره شــد، برای ســاخت یک پروژه، 
بــه نكات قابل توجهی باید دقت داشــت كــه می توان به ابعاد 
اســتاندارد، اتصالات و یراق آلات اشــاره كرد. به همین دلیل، 
برای روشــن شدن قسمت های یک پروژه، تهیه ی پرسپكتیو و 
ســه نما از قسمت های مختلف یک كار، بســیار مهم و پایه ای 
بــرای اجرای یک پروژه اســت. از این نوع نقشــه ها، می توان 
به تصویر مجســم یا پرسپكتیو انفجاری اشــاره كرد. این نوع 
نقشه ی كار، به ما كمک می كند تا نقشه را بهتر تجزیه و تحلیل 
كنیم؛ زیرا هر قســمت از نقشــه ی كار، در راســتای خود و با 
فاصلــه ی معینی قرار داده شــده و امتدادهای عمودی و افقی، 
در راســتای تصویر مجسم، موازی وسایل قرار می گیرند و هر 
قطعه را با شماره، نام گذاری می كنند و امتدادها، با خط فرضی 

نشان داده می شوند )شكل های 1-12 و 12-2(.

شكل 1ـ12ـ تصویری از یک دراور.

شكل 2ـ12ـ پرسپكتیو انفجاری از یک دراور.
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 هنگام قطع كردن قســمت اضافی ســر قیدها به وســیله ی 
ماشــین ارّه گرد میزی، باید از یك گوه ی چوبی مطابق شکل 
7-12 در امتداد برش ارّه گرد اســتفاده كرد تا اضافات پس از 

جدا شدن، از ارّه دور شوند.

 در موقع كار با اور فرز، باید از گوشی حفاظتی و ماسك 
استفاده نمود )شکل 12-8(.

شكل 7ـ12

شكل 8ـ12

1ـ2ـ12ـ میز ناهارخوری
این میز را می توان با MDF و با روكش طبیعی یا مصنوعی، 
و در رنگ هــای متنوعــی كه مورد نظر شــما  باشــد، در ابعاد 

مختلف تولید كرد )شکل 12-9(.

شكل 9ـ12ـ میز ناهارخوری.

الف( قسمت علامت خورده، باید بریده شود.

ب( قسمت علامت خورده، بریده شده است.

شكل 4ـ12

 هنــگام هدایــت اوُر فرز بــرای ابزار زدن، باید از شــابلن 
مخصوص استفاده نمود )شکل 12-5(.

شكل 5ـ12

 هنگام فــاق زدن با اره رادیال، باید از شــابلن مخصوص 
استفاده نمود )شکل 12-6(

شكل 6ـ12

ـ هنگام كار كردن با ماشــین اره گــرد، از بریدن قطعات 
كوچکی كه سطح اتکای كمی دارند، جداً خودداری شود.
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ب( اندازه هــا را بــا درنظر گرفتــن مقدار خــوراك اره، 
ضخامت نوار اطویی و یا p.v.c برش بزنید. ســپس با راهنمایی 
هنرآموز، شــابلنی برای برش پایه های شــیب دار تهیه كنید و 

پایه ها را برش بزنید )شکل 12-13(.

.MDF شكل 13ـ12ـ برش پایه ها با اره گرد مخصوص

ج( پایه ها را با اتصال قلیف، بیسکویتی و یا الیت به یکدیگر 
وصل كنید.

 توجه1: ســطوحی كــه با ایــن اتصالات به هــم متصل 
می شــوند، اگر دارای روكش مصنوعی هســتند، باید روكش 
آنها را توسط اور فرز برداشت تا دو سطح خام، توسط چسب 

به یکدیگر بچسبند )شکل 12-14(.

 توجه2: هنگام كنشــکاف زدن، باید مراقب بود كه شیار 
كنشکاف روی كدام پایه با عمق كمتر و روی كدام پایه با عمق 
بیشتر ایجاد شــود، تا پس از مونتاژ پایه ها مشکلی ایجاد نشود.

شكل 10ـ12 نمای روبرو میز ناهارخوری.

 توجه: پایه های این میز به شکل شیب دار طراحی شده كه 
باید شابلون آنرا تهیه كرده و به كار گرفت.

مراحل ساخت

الف( نقشه ی كار را ترسیم كنید )شکل های 10-12 و 11-
12( و اندازه ها را در جدول مواد )شکل 12-12( یادداشت نمایید.

شكل 11ـ12ـ نمای جانبی میز ناهارخوری.

شكل 12ـ12ـ جدول مواد اولیه.
توضیح: می توان برای اســتحکام كار، قیدها را به زیر صفحه 

چسباند. بدین منظور، باید كل پایه ها با قیدها همسطح باشد.

سطح تمام شده برحسب)میلیمتر(
متر مربع

/ 760×130×2=/1924 %10

حجم کل برحسب
متر مکعب

درصد دورریز

760 
1060
760

10
 

1060 

760 

10
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 توجه: پیچ فیکس، برای این كار بسیار مناسب است، زیرا 
قابلیت باز و بسته شدنِ راحت و سریع را دارد.

شكل 16ـ12ـ اتصال پایه به قید توسط پیچ فیكس.

شكل 17ـ12

و( با قطعات پلاستیکی یا فلزی )گونیای اتصال(، صفحه ی 
میز را به پایه ها متصل كنید )شکل 12-18(.

 یــادآوری: این میز ناهارخوری را می توانید در اندازه های 
كوچك تــر نیز تولید كنیــد؛ باتوجه به اینکه بایــد ابعاد قید و 
پایه ها را مناسب اندازه ی خود در نظر بگیرید )شکل 12-19(.

شكل 18ـ12

شــكل 14ـ12ـ  در اتصال قلیف، لایه ی روکش مصنوعی برداشته شده 

است.

 توجه3: بــرای نصب پایه ها به یکدیگــر، به جای اتصال 
قلیف، می توان از الیت استفاده كرد )شکل 12-15(.

شكل 15ـ12ـ اتصال پایه ها به یكدیگر، با استفاده از اتصال الیت.

د( كلیــه ی نرهای M.D.F را با نــوار p.v.c یا نوار اطویی، 
لب چسبان كرده، اضافه ی نوار را بگیرید و سنباده بزنید.

هـــ( هر دو عدد پایــه ای را كه در اصل یــك پایه ی میز را 
تشکیل می دهند، باید توســط دو قید طولی و دو قید عرضی و 
به وسیله ی پیچ به هم متصل كنید )شکل های 16-12 و 12-17(.
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مراحل ساخت

ال��ف( پ��س از اینک��ه اندازه ه��ای کابین��ت را در جدول                             
)شکل 21-12( مشخص کردید، باتوجه به درنظر گرفتن کمترین 
دور ریز روی ورقه ی MDF موردنظر، اندازه ها را خط کش��ی 
 MDF کرده و س��پس شروع به برش کاری نمایید. اگر ورقه ی
ش��ما بزرگ اس��ت، آنرا با اره گردبرُ دستی � برقی به دو یا سه 
قس��مت تقس��یم کنید و س��پس قطعات کوچك تر را از کنار 
اره مجموع��ه ای یا دور کن عبور دهید )ش��کل 22-12(. حال 
اندازه  های بریده شده را با ابعاد و اندازه ی ثبت شده در جدول 

مطابقت دهید.

شكل 22ـ12

ب( شیار کنشکاف برای پشت بند را با احتساب 16 میلی متر 
فاصله از لبه ی پش��ت کار )که جای ق��رار گرفتن چوب آویز 
کابینت  می باش��د( و با عرضی به اندازه ی ضخامت پش��ت بند 
و به عمق نصف ضخامت MDF، به وس��یله ی اره مجموعه ای 

ایجاد  کنید.

شكل 19ـ12

2ـ2ـ12ـ كابینت دیواری )هوایی( آشپزخانه
کابینت دیواری آش��پزخانه را معم��ولاً با ارتفاع 70 یا 90، 
و ب��ا عمق 29 ت��ا 33 س��انتی متر و با عرض ی��ا پهنای مختلف 
می سازند. برای دسترسی مناسب و استفاده ی بهینه، فاصلة بین 
کابینت زمینی و هوایی را 55 تا 60 س��انتی متر درنظر می گیرند 

)شکل 12-20(

شكل 20ـ12

شكل 21ـ12ـ مواد اولیه ی كابینت هوایی آشپزخانه.

یف
نوع جنسنام قطعه رد

درصد دور مقدار تمام شدهتعدادابعاد تمام شده بر حسب
ریز

سطح

مقدار اولیه

حجم m3سطح m2طول m حجم m3سطح m2طول m طولعرضضخامت
MDF210بدنه1
MDF110سقف2
MDF110كف3
MDF110طبقه4
MDF210در5
MDF110پشت بند6
۷-
8-
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د( به وس��یله ی مته ی 5، محل زیر س��ری ها )خار طبقه( را 
س��وراخ کاری کنید. در ش��کل 26-12 مته و خار طبقه نش��ان 

داده شده است.

ه�( با توجه به کنش��کاف پش��ت بند، و با مته ی 3/5، محل 
اتصال سقف و کف به بدنه ها را سوراخ کاری کرده و پس از 
خزینه کردن س��وراخ ها، مونتاژ کار را با وس��ایل مناسب آغاز 
کنید. ب��رای مونتاژ کار، می توانید از پیچ ه��ای مونتاژ، و برای 
بستن پیچ ها از دریل شارژی و سر پیچ گوشتی چهارسو و بنا به 

نیاز، دوسو استفاده کنید )شکل 12-27(.

 توجـه: پیچ ها را بی��ش از حد محکم نکنی��د زیرا امکان 
بریدن پیچ ها در کار وجود دارد.

شكل 26ـ12

شكل 27ـ12

ج( با دستگاه لبه چسبان )شکل 23-12( یا اطو )شکل 24-
12(، نرِ همه ی قطعات را لب چسبان کنید؛ به طوری که بعد از 
پایان این کار، نوار کاملًا چسبیده باشد. سپس اضافه ی نوار را 
با لیس��ه یا کاردك بگیرید )ش��کل 25-12( و با سنباده ی نرم، 

لبه ها را تمیز کنید.

 توجه: نر صفحاتی که در پشت کار قرار می گیرند، نیازی 
به لب چسبان کردن ندارد.

شكل 23ـ12

شكل 24ـ12

شكل 25ـ12

یف
نوع جنسنام قطعه رد

درصد دور مقدار تمام شدهتعدادابعاد تمام شده بر حسب
ریز

سطح

مقدار اولیه

حجم m3سطح m2طول m حجم m3سطح m2طول m طولعرضضخامت
MDF210بدنه1
MDF110سقف2
MDF110كف3
MDF110طبقه4
MDF210در5
MDF110پشت بند6
۷-
8-
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شكل 31ـ12

ح( دره��ا را روی بدنه نصب کرده و رگلاژ لازم را انجام 
دهید )شکل 12-32(.

ط( دس��تگیره ها را با توجه به فاصله های یکسان از لبه های 
کار، روی درها پیچ کنید )شکل 12-33(.

شكل 32ـ12

شكل 33ـ12

و( پش��ت بند را به صورت کش��ویی در کنشکاف جا بزنید 
)ش��کل 28-12(، چوب نگه دارنده ی کابینت را روی آن قرار 
داده و از پش��ت و بغل پیچ کنی��د. قطعه ی MDF نگه دارنده ی 

روی دیوار در شکل 29-12 دیده می شود.

شكل 28ـ12

شكل 29ـ12

ز( ب��رای در کابینت، می توانید از دره��ای قاب و تنکه ای 
چوبی، درهای پروفیل��ی MDF با روکش مصنوعی و یا ورق 

MDF رنگی استفاده کنید.

قطعات در را برش بزنید؛ چهار طرف آنرا نوار کنید )شکل 
30-12( و س��وراخ لولاه��ا را روی در ایجاد کرده و لولاها را 

ببندید )شکل 12-31(.

شكل 30ـ12
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شكل 36ـ12

جدول مواد اولیه را طبق جداول پروژه های قبل تهیه کنید، 
و براساس مراحلی که در شکل های 37-12 تا 56-12 مشخص 

گردیده، این پروژه را بسازید.

شكل 37ـ12

شكل 38ـ12

3ـ2ـ12ـ نیمكت چوبی كنار پنجره

این نیمکت که تماماً از چوب کاج یا راش ساخته می شود 
)شکل 34-12(، به عنوان نیمکت کنار پنجره، نیمکت مطالعه 

یا... مورد استفاده قرار می گیرد. 

شكل 34ـ12

در شکل 35-12 پرس��پکتیو انفجاری و در شکل 12-36، 
سه نمای این نیمکت نشان داده شده است.

شكل 35ـ12



208

فرآیند اجرای پروژه

شكل 43ـ12

شكل 44ـ12

شكل 45ـ12

شكل 39ـ12

شكل 40ـ12

شكل 41ـ12

شكل 42ـ12
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شكل 49ـ12

شكل 50ـ12

شكل 51ـ12

شكل 46ـ12

شكل 47ـ12

شكل 48ـ12
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شكل 52ـ12

شكل 53ـ12

شكل 54ـ12

شكل 55ـ12

شكل 56ـ12

پس از پایان پروژه، می توانید س��طح کار را کاملًا س��نباده 
زده و س��پس آنرا با س��یلر و کیل��ر و در صورت ام��کان، نیم 
پلی اس��تر  آنرا رن��گ کاری کنید. از محاس��ن ای��ن نیمکت، 
می توان به باز کردن س��ریع قطعات آن توس��ط گوه هایی که 
در دو طرف آن مش��اهده می کنید اشاره کرد. شما می توانید با 
راهنمایی هنرآموزتان، ای��ن نیمکت را برای 3 نفر نیز طراحی 

کرده و بسازید.



211

واحد کار دوازدهم: توانایی اجرای پروژه ی  پایان دوره

تصویر مجســم انفجاری میز خراطی شده ی سه پایه را در 
211شكل مقابل می بینید )شكل 12-58(. واحد کار دوازدهم: توانایی اجرای پروژه ی  پایان دوره

4ـ2ـ12ـ سه پایه خراطی شده

می��زی را ک��ه در ش��کل 57-12 می بینید، یك می��ز چای یا 
قهوه خوری با س��ه پایه نگهدارنده اس��ت. این پروژه، هم معیارها 
و مراحل س��اخت یك پروژه ی چوبی را ش��امل می ش��ود، هم از 
نظر آموزش��ی، پروژه ای مطلوب و مناسب به شمار می رود، و هم 
ب��ا توجه به طرح جالبی ک��ه دارد، می ت��وان از آن در مکان های 

متنوعی برای پذیرایی استفاده نمود.

شكل 57ـ12

مراحل اجرایی س��اخت این پروژه، دارای چند بخش مختلف 
است که به کمك ابزارهای دستی و ماشینی، قابل ساخت می باشد. 

برای س��اخت ای��ن میز، می ت��وان از چوب های س��خت مثل 
گردو،  آلبالو، افرا و ماهاگونی اس��تفاده کرد، اما ش��ما می توانید 
برای س��اخت آن از هرگونه ی دیگری ک��ه در اختیار دارید مثل 
نراد و راش استفاده نمایید. ضخامت چوبی را که باید برای شروع 

در اختیار داشته باشید 315 � 112 میلی متر می باشد.

باتوجه به اینکه پایه ی میز باید خراطی شود، می توان از چوب 
ماهاگونی که هم  رنگ جالب  توجه و زیبایی داش��ته و هم قابلیت 

خراطی دارد استفاده کرد.

ساخت پروژه را با طراحی روی توفال )پایه( آغاز کنید.

برای س��اخت پایه ی میز، بای��د چوبی به ابعاد 60 × 60 × 500  
میلی متر را به وسیله ی اره نواری، کف رند و گندگی آماده کنید؛ 
س��پس طبق ابعاد داده شده در شکل 58�12 پایه را خراطی نمایید. 

هنگام کار، از ابزار تیز و عینك حفاظتی استفاده کنید.

تصویر مجسم انفجاری میز خراطی شده ی سه پایه را در شکل 
مقابل می بینید )شکل 12-58(.

4ـ2ـ12ـ سه پایه خراطی شده

میزی را كه در شــكل 57-12 می بینیــد، یک میز چای یا 
قهوه خوری با سه پایه نگهدارنده است. این پروژه، هم معیارها 
و مراحل ســاخت یک پروژه ی چوبی را شــامل می شود، هم 
از نظر آموزشــی، پروژه ای مطلوب و مناسب به شمار می رود، 
و هــم با توجه بــه طرح جالبی كــه دارد، می تــوان از آن در 

مكان های متنوعی برای پذیرایی استفاده نمود.

شكل 57ـ12

مراحــل اجرایی ســاخت ایــن پــروژه، دارای چند بخش 
مختلف اســت كه به كمک ابزارهای دســتی و ماشــینی، قابل 

ساخت می باشد. 

برای ســاخت این میز، می توان از چوب های ســخت مثل 
گردو،  آلبالو، افرا و ماهاگونی استفاده كرد، اما شما می توانید 
برای ساخت آن از هرگونه ی دیگری كه در اختیار دارید مثل 
نراد و راش اســتفاده نمایید. ضخامت چوبــی را كه باید برای 

شروع در اختیار داشته باشید 315  112 میلی متر می باشد.

باتوجــه به اینكه پایه ی میز باید خراطی شــود، می توان از 
چوب ماهاگونی كه هم  رنگ جالب  توجه و زیبایی داشــته و 

هم قابلیت خراطی دارد استفاده كرد.

ساخت پروژه را با طراحی روی توفال )پایه( آغاز كنید.

بــه  چوبــی  بایــد  میــز،  پایــه ی  ســاخت  بــرای 
ابعــاد  60  ×  60  ×  500   میلی متــر را به وســیله ی اره نــواری، 
كف رند و گندگی آماده كنید؛ ســپس طبق ابعاد داده شده در 
شــكل 58ـ12 پایه را خراطی نمایید. هنگام كار، از ابزار تیز و 

عینک حفاظتی استفاده كنید.
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شكل 58ـ12
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مراحل ساخت

1� برای اینکه پایه ی میز را به وس��یله ی دس��تگاه خراطی، به 
میله ی اس��توانه ای تبدی��ل کنید، باید گونی��ای اره نواری را 45 
درج��ه تنظیم و هر 4 گوش��ه ی چوب به ابع��اد 60 × 60 × 500 
میلی متر را ببرید و یا میز کف رند را طوری تنظیم کنید که مقطع 
مربع چوب، به یك 6 یا 8 ضلعی تبدیل شده و به راحتی قابلیت 

خراطی پیدا کند. 

2� چوب آماده ش��ده را به دس��تگاه خراطی ببندید و طبق 
اندازه های داده شده در نقشه، آن را به وسیله ی مغار به قطرهای 

متفاوت مشخص شده خراطی کنید.

3� چوب س��ه پایه را که از قبل آماده کرده اید، با توجه به 
فرم منحنی و شیبی که دارد، به وسیله ی اره نواری برش دهید و 
قسمت ابتدای سر پایه را که باید به ستون پایه اتصال داده شود، 

به صورت زبانه درآورید.

 توجه: این زبانه باید به فرم دم چلچله باشد تا پس از اتصال به 
ستون پایه )میله ی خراطی شده(، محکم شده و از هم جدا نشود؛ زیرا 
مؤثرترین و سنتی ترین روش برای اتصال پایه ها، همین روش است.

4� پس از اتصال س��ه پایه به ستون خراطی شده ی میز، آنرا 
روی زمین صاف و تراز قرار دهید تا تعادل هر س��ه پایه حفظ 

شده و لنگی نداشته باشد.

توجه: برای دس��تیابی به یك سه پایه ی دقیق و با فرم زیبا، 
قب��ل از هر کاری می توانید ش��ابلن آنرا تهیه نمایید؛ و س��پس 
به وس��یله ی ش��ابلن، فرم کار را روی چوب اصلی منتقل کرده 

و برش کاری با اره نواری را انجام دهید.

5� به منظور ایجاد فاق دُم چلچله ای مناس��ب در مقطع پایینی 
ستون خراطی شده، که قطر آن cm 6 است، به روش زیر عمل کنید:

از آنجایی ک��ه تیغه فرز دم چلچله بس��یار خطرناك بوده 
و هن��گام کار، باید احتیاط لازم را به عمل آورد، لازم اس��ت 
ش��ابلنی ساخته شود که بتوان به کمك آن و با دستگاه اورفرز 
دس��تی � برقی که تیغه ی دم چلچله زن به آن بس��ته شده، در 3 
نقطه از س��تون، و با زاویه ی 120 درجه نسبت به هم، فاق های 

مورد نظر را ایجاد کرد. 

طبق اش��کال 59�12 تا 62�12 زیر ش��ابلون مورد نظر را با 
ابعاد داده شده تهیه نمایید؛

شكل 59ـ12

شكل 60ـ12 و شكل 61ـ12 شكل 62ـ12 از چپ به راست.

یعنی باید محفظه ای س��ازید که بتواند س��تون پایه ی میز را 
مانند دس��تگاه خراطی، از دو س��ر، به وسیله ی قطعاتی مرغك 
مانن��د، محک��م نگ��ه دارد. در واقع س��تون پای��ه، از دو طرف 
به وس��یله ی پیچ هایی که در دو سر ش��ابلون تعبیه شده، درون 
محفظه ی شابلن ثابت شده و عمل شیار زنی ایمنی، به وسیله ی 
دس��تگاه اورفرز و تیغه ی دم چلچله زن انجام می شود. تهیه ی 

این شابلن مزایایی دارد که عبارتند از: 
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شكل 65ـ12

4ـ با توجه به اینكه مقطع ســتون، دایره ای اســت، نیازی به 
باز و بســتن مجدد آن در داخل شــابلن نمی باشد؛ زیرا پس از 
شــیارزنی اولی، با چرخش 120 درجه ای ستون، كه قبلًا روی 
ســتون مشخص و تنظیم شده، به راحتی می توان دو شیار بعدی 

را نیز ایجاد كرد )شكل های 66ـ12 تا 68ـ12(.

شكل 66ـ12 و شكل 67ـ12 و شكل 68ـ12 از چپ به راست.

که  شده  خراطی  پایه   در  شده  ایجاد  شیار  سه  هر  ـ   5
به صورت دم چلچله می باشد، دیده می شود. همچنین در این 
بال  رنده  توسط  و  بسته  میز  گیره ی  به  را  پایه  سه  هر  مرحله 

كبوتری و سوهان هم سطح و صاف نمایید)شكل 69ـ12(.

شكل 69ـ12

1ـ ســتون پایه، ثابت بوده و عمل فاق )شیارزنی( با نهایت 
احتیاط و به طور دقیق انجام می شود )شكل 63ـ12(،

شكل 63ـ12

2ـ شــیار، به اندازه ی طــول زبانه ی پایه ها ایجاد می شــود               
)شكل 64ـ12(،

شكل 64ـ12

3ـ بــا توجه به تعبیه ی قطعــه ای به نام بلوک متوقف كننده 
در وســط شــابلن، اورفرز با پایه ای كه دارد بــا برخورد به آن 
متوقف شده و شیار، به اندازه ی طول مورد نیاز ایجاد می شود،              

)شكل 65ـ12(
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ایجاد کام و زبانه ی دم چلچله ای
تیغه فرز را به دس��تگاه اورف��رز میزی ببندید و طول تیغه ی 
آن را برای ایجاد کام روی پایه ها تنظیم نمایید. برای س��هولت 
در کار و رعای��ت ن��کات ایمنی پایه را در بی��ن دو عدد تخته 
محافظ مانند ش��کل 70-12 قرار داده و با پیچ دس��تی محکم 
ببندی��د. این کار هم حکم ش��ابلن را دارد و ه��م به دقت کام 
و زبانه کمك می کند. وقتی س��تون پایه را در داخل ش��ابلون 
محصور نمودید و از محکم بودن آن مطمئن ش��دید، دستگاه 
را روش��ن نموده و لبه پایه را از مقابل تیغه فرز به آرامی عبور 

دهید )شکل 71�12(.

  
شكل 70ـ12                       شكل 71ـ12

 س��پس پایه را برعکس نموده و طرف مقابل را نیز از مقابل 
تیغ��ه فرز کُم کن��ی عبور دهی��د. خواهید دید ک��ه زبانه با فرم 
دم چلچل��ه ای با عمق مناس��ب 13 میلی متر برای جاس��ازی در 
کنش��کاف دم چلچله ای ایجاد شده اس��ت در هر سه پایه مانند 
عمل فوق کام و زبانه ایجاد کنید. از ضخامت20 میلی متر بایستی 
از هر طرف 50 میلی متر کُم کنی کنید و ضخامت زبانه باید 10 
میلی متر باشد. و فرم آن نیز باید دم چلچله باشد برای اتمام کار 
و داشتن برش عمودی خوب و گونیا می توانید از سوهان نرم و 
سنباده اس��تفاده کنید و سپس به منظور یکنواخت نمودن شیب 
هر س��ه پایه که مقدار انحنا و قوس پایه ها برحسب سلیقه ی افراد 
متفاوت خواهد بود طبق اشکال        72-12 تا 74-12 ابعاد و فرم 

پایه ها را هماهنگ نمایید.

شكل 72ـ12 سمت چپ شكل 73ـ12 بالا و شكل 74ـ12 پائین.

6� ستون پایه ی خراطی شده را، به طور وارونه روی گیره ی 
میز کار ببندید. اکنون ستون و هر سه عدد پایه ی آن، با کام و 
زبانه ی دم چلچله ای آماده است، بنابراین زبانه و کام را چسب 
زده، پایه ها را در آن به صورت کش��ویی جا بزنید و حدود نیم 
س��اعت تا 1 س��اعت صبر کنید تا چسب خشك، و سه پایه در 

ستون محکم شود )شکل75�12(.

شكل 75ـ12

7� اکنون فرصت دارید تا سطح میز را آماده کنید.

برای س��اخت رویه ی میز، می توانی��د از صفحات مختلف 
MDF با ضخامت حداقل 16 میلی متر، و به شکل بیضی به قطر 

کوچك 380 میلی متر و قطر بزرگ 430 میلی متر و یا به شکل 
دای��ره ای به قطر حداقل 380 و حداکثر 430 میلی متر اس��تفاده 
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شكل 77ـ12

شكل 78ـ12

شكل 79ـ12

نمایی��د. ابت��دا اندازه ها را روی مقوا ی��ا MDF، به ضخامت 5 
میلی متر به صورت شابلن طراحی کرده و به وسیله ی اره عمود 
بر ببرید و لبه های آن را با سوهان و سنباده صاف نمایید؛ سپس 
آنرا روی صفحه ی اصلی قرار داده و خط کشی کنید. پس از 
بریدن و صاف کردن لبه های قطعه کاراصلی، دور تا دور آنرا 
با نوار PVC به ضخامت 2 میلی متر )با دس��تگاه PVC زن( لبه 

چسبانی کنید )شکل 76�12(.

شكل 76ـ12

8� ب��رای اتصال صفحه ی میز به پایه، ب��ه ترتیب زیر عمل 
کنید:

صفحه ای از چ��وب یا MDF به ضخامت 25 میلی متر و به 
شکل مربع به ابعاد 1520 × 1520 میلی متر تهیه و در مرکز آن، 
سوراخی به قطر 38 میلی متر با مته ایجاد کنید  )شکل های 12-77 
و 78-12(. در سر ستون پایه نیز، قسمتی استوانه ای مانند به قطر 
38 و ارتفاع 25 میلی متر خراطی شده که برای جاسازیِ همین 
قطعه، پیش بینی شده است؛ بنابراین برای محکم شدن این دو 
قطعه در داخل هم، باید به وس��یله ی اره، ش��یاری روی قسمت 
اس��توانه ای ایجاد کرده، قطعه مربعی را روی آن قرار داد و به 
کمك یك گوه ی باریك که داخل شیار ایجاد شده، کوبیده 
می ش��ود، این دو قطعه را کاملًا محکم نمود )ش��کل 79�12(.
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5ـ2ـ12ـ جعبه ی كمك های اولیه چوبی

قبل از ساخت این پروژه، به شکل ها و جدول داده شده در 
زیر توجه کنید )شکل های 81-12 تا 12-84(.

شكل 81ـ12ـ تصویر مجسم جعبه ی كمك های اولیه.

شكل 82ـ12ـ تصویر مجسم انفجاری جعبه ی كمك های اولیه.

برای اتصال صفحه ی می��ز به این صفحه ی کوچك که به 
س��تون پایه متصل اس��ت، به 2 قید افقی به اندازه ی 16 × 25 × 
300 میلی متر نیاز می باش��د. این دو قید را باید از دو طرف، به 
شکل ذوزنقه و شیب دار ببرید و در دو طرف آن، سوراخی به 
قطر 15 و به عمق 13 میلی متر با مته ایجاد کنید. اکنون یك قید 
به ابعاد   16 × 16 × 175 میلی متر از چوب بریده و هر دو س��ر 
آن را به قطر 15 و به عمق 13 میلی متر خراطی کنید؛ سپس آن 
را در گوشه ی سمت راست صفحه ی مربعی که پله ای به ابعاد 
16 × 16 میلی مت��ر با اره مجموعه ای ایجاد کرده اید، قرار داده 
و چس��ب بزنید؛ به طوری که صفحه ی میز در صورت استفاده 
نکردن، به صورت ایس��تاده )عمودی( بماند و مجدداً به حالت 

افقی برگردد        )شکل 12-80(. 

صفحه را از زیر قیدها، با 8 عدد پیچ بلند چوب، پیچ نموده 
و محکم کنید.

9� در ح��ال حاضر، میز قهوه یا چای خوری، مونتاژ ش��ده 
و آماده ی اس��تفاده ب��رای پذیرایی از میهمانان اس��ت. اگر در 
ساخت این میز، از چوب ماهاگونی استفاده کرده اید، که خود 
رنگ زیبا و جالبی دارد، نیازی به رنگ کاری نیس��ت، اما اگر 
از چوب نراد یا افرا اس��تفاده نموده ای��د، باید با پرداخت کاری 
مناسب، به آن سیلر، کیلر یا پلی استر بپاشید یا از رنگ پوششی 

مناسب استفاده کنید

شكل 80ـ12
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مراحل ساخت

1ـماشینهاووسایلیمانندارهمجموعه،دریلستونی،اتوبرای
لبهچسبانی،دریلشارژی،ماشیناتصالدمچلچلهراآمادهكنید.

2ـمــواداولیهوكمكیمانند تختهMDFبهضخامتهای
12،16و4میلیمتر،MDFپروفیلی،شیشــه،پیچ،چســبو

نوارلبهچسبانیرانیزتهیهكنید.

شكل 84ـ12ـ جدول مواد اصلی و كمكی جعبه ی كمك های اولیه.

شكل 83ـ12ـ نماها و برش های جعبه كمك های اولیه چوبی.
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 2 عدد قید افقی در، از پروفیل MDF به طول 40 × 350 
میلی متر )شکل 12-89(.

شكل 89ـ12

 1 عدد پشت بند، از جنس MDF به ضخامت 4 میلی متر 
به ابعاد 340 × 440 میلی متر )شکل 12-90(.

شكل 90ـ12

 MDF 4� بدنه ه��ا، س��قف، کف و طبقه را پ��س از بریدن
موردنیاز )شکل 91-12( لبه چسبانی کنید.

شكل 91ـ12ـ برش قطعات MDF با حفاظ و وسایل ایمنی.

5� محل اتصال را خط کشی، و به منظور ایجاد اتصال با پیچ، 
سوراخ کاری کنید؛ به طوری که از طرفین هر قطعه، 30 میلی متر 
فاصله داش��ته باش��ند. برای این کار، از مته ی 3 میلی متر استفاده 

کنید )شکل 12-92(.

3� با توجه به اصل صرفه جویی، خصوصاً در این نوع کارها 
ک��ه به خاطر کوچك بودن قطع��ات آن، به راحتی می توان از 
دورریز کارها استفاده نمود، با مراجعه به لیست مواد، نسبت به 

تهیه ی مواد زیر، اقدام نمایید.

 2 عدد بدن��ه از MDF به ضخام��ت 16 میلی متر، و  به 
ابعاد 120 × 450 میلی متر )شکل 12-85(.

شكل 85ـ12

 1 عدد س��قف و 1 عدد کف از MDF به ضخامت 16 
میلی متر، به ابعاد 120 × 350 میلی متر )شکل 86�12(.

شكل 86ـ12

 1 عدد طبق��ه از MDF به ضخام��ت 12 میلی متر، و به 
ابعاد 105 × 318 میلی متر )شکل 12-87(.

شكل 87ـ12

 2 عدد قید عمودی در، از پروفیل MDF به طول 40 × 
450 میلی متر )شکل 12-88(.

شكل 88ـ12
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شكل 95ـ12

9ـ برای ســاخت در جعبه، قیدهای طولــی و عرضی را به 
كمك اره گردبرُ میزی، با زاویه ی 45 درجه قطع كنید )شكل 

.)12-96

شكل 96ـ12

10ـ پــس از آماده كــردن قیدهای در، با كمك ماشــین 
دم چلچلــه زن، محل اتصال زبانه ی دم چلچلــه را خارج نمایید 

)شكل 12-97(.

شكل 92ـ12ـ هر قطعه را، 2 سوراخ بزنید.

6ـ ســوراخ های روی بدنه ها را خزینه كنید تا ســر پیچ، با 
سطح كار هم سطح شود )شكل 12-93(.

شكل 93ـ12

7ـ جعبــه را بــا قــرار دادن بدنه ها روی ســقف و كف، و 
پیچاندن پیچ در محل سوراخ های تعبیه شده، مونتاژ كنید.

8ـ به كمك اورفرز، محل قرار پشــت بند را دو راهه بزنید 
)شكل 94-12(، و پشــت بند را در آن قرار داده با پیچ محكم 

نمایید )شكل 12-95(.

شكل 94ـ12
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13ـ لولاهــا را در محل خود قرار داده و با پیچ های مربوطه 
محكــم كنید. مراقب باشــید كه لولاها در محــل خود، كاملًا 

گونیایی باشد )شكل 12-100(.

شكل 100ـ12

14ـ خــار طبقه و طبقــه را در محل تعبیه شــده قرار دهید              
)شكل 12-101(.

شكل 101ـ12

15ـ در را كنــار جعبه قــرار داده و لولا را به بدنه پیچ كنید 
)شكل 12-102(.

شكل 102ـ12

شكل 97ـ12

11ـ قیدهــای طولی و عرضی را كنــار یكدیگر قرار داده 
و زبانــه ی دم چلچلــه را در جای خود قــرار دهید. اكنون در، 

آماده ی نصب لولا می باشد )شكل 12-98(.

شكل 98ـ12

12ـ جای لولای كابینت ) لولای اتومات( را در پشت در، 
با فاصله ی مناســب از بالا و پایین و به كمك مته ی مخصوص 

لولا و دریل دستی ـ برقی ایجاد نمایید )شكل 12-99(.

شكل 99ـ12



222

فرآیند اجرای پروژه

6ـ2ـ12ـ میز كامپیوتر

برای ســاخت میز كامپیوتری مطابق شكل 105-12، لازم 
اســت كه نقشــه ها و جدول مواد اولیه ی مربوط به این كار را، 
مطابق آنچه در ادامه آمده، طراحی، تجزیه تحلیل و ثبت نمود 

)شكل های 106-12 تا 12-109(.

شكل 105ـ12ـ تصویر یک میز کامپیوتر.

16ـ بســت آویــز فلزی را بــرای آویزان كــردن جعبه در 
محل هــای موردنظر، در پشــت جعبه و به كمــك پیچ ببندید 

)شكل 12-103(.

شكل 103ـ12

17ـ شیشــه و دســتگیره ی مناســب نصب كنیــد؛ جعبه ی 
كمك های اولیه ی شما، آماده ی استفاده می باشد )شكل 12-104(.

شكل 104ـ12

شكل 106ـ12ـ جدول مواد اولیه.
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مراحل ساخت

تجهیزات موردنیاز برای ساخت این میز، عبارتند از ماشین 
اره گرد میزی یا دســتی ـ برقی، دریل پیچ گوشــتی شارژی، 
دستگاه اره عمود برُ، دستگاه سنباده دیسكی، ماشین لبه چسبان.

الف( پس از آماده كردن تجهیزات مورد نیاز، باید نســبت 
به تهیه ی قطعات لازم، جهت ساخت میز مربوطه اقدام نمود.

 1 عــدد صفحــه ی مانیتــور از MDF بــه ضخامت 16 
میلی متر، به ابعاد 880 × 250 میلی متر )شكل 12-110(. 

شكل 110ـ12

 1 عــدد صفحه ی كیبــورد از MDF بــه ضخامت 16 
میلی متر، به ابعاد 504 × 750 میلی متر )شكل 12-111(.

شكل 111ـ12

 2 عدد بدنه از MDF  به ضخامت 16 میلی متر، به ابعاد 
454 × 734 میلی متر )شكل 12-112(.

شكل 112ـ12

شكل 107ـ12ـ پرسپكتیو میز کامپیوتر.

شكل 108ـ12ـ پرسپكتیو انفجاری میز کامپیوتر.

شكل 109ـ12ـ سه نمای میز کامپیوتر.
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 2 ع��دد نگه دارن��ده ی صفح��ه ی مانیت��ور از MDF به 
ضخام��ت 16 میلی متر به ابع��اد 144 × 150 میلی متر )ش��کل 

.)12-116

شكل 116ـ12

ب( با اس��تفاده از ماشین اره گرد میزی یا دستگاه اره گرد  
دستی � برقی، صفحات را برش دهید )شکل 12-117(.

شكل 117ـ12

ج( قطعات را خط کش��ی کرده و محل سوراخ ها را تعیین 
کنید )شکل 12-118(.

شكل 118ـ12

 1 ع��دد طبقه از MDF به ضخامت 16 میلی متر، به ابعاد 
350 × 548 میلی متر )شکل 12-113(.

شكل 113ـ12

 1 ع��دد س��قف و 1 ع��دد ک��ف مربوط ب��ه کیس از 
MDF ب��ه ضخامت 16 میلی متر به ابع��اد 250 × 454 میلی متر                             

)شکل 12-114(.

شكل 114ـ12

 1 عدد پش��ت بند از MDF به ضخامت 16 میلی متر، به 
ابعاد 266 × 894 میلی متر )شکل 12-115(.

شكل 115ـ12
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شكل 121ـ12- چوب لباسی.

پس از اســتخراج جدول شــکل 122-12 كه بــا توجه به 
ابعاد و اندازه های درج شده در شکل 121-12 به دست آمده، 

می توان به ساخت این پروژه اقدام نمود.

د( با استفاده از ماشین لبه چسبان، نوارها را روی لبه ی قطعات 
بچســبانید و اضافه ی آنها را برطرف كنید )شــکل 12-119(.

شكل 119ـ12

هـ( با اســتفاده از پیچ گوشتی شارژی، همه ی قطعات را به 
یکدیگر پیچ كنید )شکل 12-120(.

شكل 120ـ12

7ـ2ـ12ـ چوب لباسی ) جای كت و شلوار (

معمولاً با توجه به حجم زیاد كت و شلوار، و اشغال فضای 
زیاد در كمد لباس، می توان پروژه ای را كه در شکل 12-121 

دیده می شود اجرا كرد و مورد استفاده قرار داد.
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 توجـه: قبل از خط کشی، باید به وسیله ی رنده یا گندگی، 
دو قطعه ی چسبیده شده را هم سطح کنید.

شكل 123ـ12

شكل 124ـ12

مراحل ساخت
برای س��اخت این پروژه، باید 5 مرحله ی کاری به ش��رح 

زیر انجام داد.
مرحله ی اول: پایه ی چوب لباسی

ال��ف( تخته ای )حدوداً به عرض 20 س��انتی متر( از چوب 
مناس��ب انتخاب کنید، به وس��یله ی کف رند یك رو و یك نر 
نمایی��د، ضخامت آنرا با ماش��ین اره نواری به 4/5 س��انتی متر 

تبدیل کرده و توسط گندگی، به 4 سانتی متر برسانید.
ب( به وس��یله ی اره دستی، 2 قطعه به طول 40 سانتی متر از 

تخته ببرید.
ج( یك نر هر 2 قطعه را با رنده  ی خش��ی، رنده کرده و با

درز ساده، به هم اتصال دهید )شکل 12-123(.
 توجـه1: برای استحکام بیشتر، می توان از اتصالات دوبل 

نیز استفاده کرد.
 توجـه2: هنگام اتص��ال، دقت کنید که چ��وب جوان با 
ج��وان یا پیر با پی��ر کنار هم بوده و حتماً ط��ول الیاف به طور 

صحیح قرار گیرند؛ زیرا با این دقت، چوب نمی پیچد.
د( ب��ه کمك پ��رگار، روی چ��وب با ط��ول و عرض 40 
س��انتی متر، دایره ای به شعاع 19 )قطر 38( سانتی متر رسم کنید                         

)شکل 12-124(.

شكل 122ـ12ـ جدول مواد اولیه.
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شكل 127ـ12

مرحله ی دوم: تکیه گاه

الف( به منظور ایجاد قوس لازم برای تکیه گاه کت، روی 
فیبر یا سه لایی، شابلن آنرا به شرح زیر تهیه کنید.

 قطعه چوبی به ابعاد 0/5 × 0/5 × 70 سانتی متر تهیه و با 
یك میخ، آنرا به نقطه ی پایین فیبر اتصال دهید.

 از مح��ور میخ که به عن��وان مرکز دایره می باش��د، به 
اندازه ی 70 سانتی متر جدا و روی چوب مشخص کنید.

 به کمك مداد )که باید به خط اندازه مش��خص ش��ده 
تکیه داده شود(، قوسی بزنید، و به اندازه ی 4 سانتی متر پایین تر 
نیز، قوس دیگری را ترس��یم کنید )شکل 128-12(؛ به طوری 
ک��ه بالاترین جای قوس تا خط افقی پایین ترین جای آن، 9/5 
سانتی متر ش��ود. امتیاز این روش نسبت به روش استفاده از نخ 
برای ترسیم دایره با شعاع زیاد، این است که در استفاده از نخ، 
امکان تغییر ش��عاع وجود دارد اما با چوب، ترسیم، بسیار دقیق 

خواهد بود و دایره ی کامل ترسیم می شود.

ه�( صفحه ی خط کشی ش��ده را با پیچ دستی روی میز کار 
ببندید و دایره ی رسم ش��ده را به وسیله ی اره عمود برُ، به طور 

دقیق برش دهید )شکل 12-125(.

شكل 125ـ12

و( دایره ی بریده شده را به کمك چوبسا و سوهان، گرد و 
صاف کنید )شکل 12-126(.

شكل 126ـ12

ز( لبه های تیز صفحه ی گرد بریده شده را به وسیله ی رنده 
دستی، رنده کرده و نیمگرد کنید )شکل 12-127(.
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شكل 130ـ12

 توجه: هنگام برش، خوراك اره را دقیقاً پش��ت خط قرار 
دهید )شکل 12-131(.

شكل 131ـ12

ج( لبه ه��ای آویز ک��ت را از هر دو ط��رف نیمگرد کنید              
)شکل 12-132(.

شكل 132ـ12

شكل 128ـ12

 شابلن کشیده شده را با دقت بریده و با سوهان و سنباده، 
پرداخت نمایید. 

 توجـه: برای تمام قطع��ات قوس دار یا با ش��کل  خاص، 
می توان شابلن تهیه کرد، که در شکل 129-12 تعدادی از این 

شابلن ها، نشان داده شده است.

شكل 129ـ12

ب( پای��ه ی تکیه گاه ک��ت را با توجه به ش��ابلنی که تهیه 
کرده اید، روی چوب موردنظر قرار داده و پس از خط کش��ی، 

به وسیله  ی اره عمودبر برش دهید )شکل 12-130(.
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ز( لبه های تیز را با چوبس��ا و سوهان از بین ببرید و نیمگرد 
کنید )شکل 12-136(.

شكل 136ـ12

ح( با دریل پایه دار رومیزی، در وسط قطعه ی فوق، دو عدد 
سوراخ به قطر 12 میلی متر ایجاد کنید. فاصله ی خط المرکزین 

این دو سوراخ 48 سانتی متر  باشند )شکل 12-137(.

شكل 137ـ12

د( به وسیله ی چوبسا و س��وهان، قوس داخلی و خارجی و 
هر دو سر قطعه را پرداخت و صاف کنید )شکل 12-133(.

شكل 133ـ12

ه�( به وسیله ی رنده دستی، قس��مت پشت قوس آویز را تا 
خط اندازه ی ترسیمی )به وسیله ی شابلون( رنده کرده و صاف 

کنید )شکل 12-134(.

شكل 134ـ12

و( ب��ه منظور گرد کردن، لبه های ه��ر دو طرف را با مداد 
خط کشی کنید )شکل 12-135(.

شكل 135ـ12
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شكل 140ـ12

د( قســمت خط كشــی شــده را بــه كمــک اره ظریف برُ 
پشت دار ببرید )شكل 12-141(.

شكل 141ـ12

هـ( به كمک مغار، قسمت بریده شده را به عمق 1 سانتی متر 
در ضخامت قطعه خالی كنید )شكل 12-142(.

شكل 142ـ12

مرحله ی سوم: پایه ی آویز شلوار

الف( شــابلن مربوط بــه تكیه گاه و آویز شــلوار را، روی 
چوب بریده شــده قرار داده، خط كشــی كنید و با اره عمود برُ 

آنرا برش دهید )شكل 12-138(.

شكل 138ـ12

ب( به وســیله ی گونیــا، دو خــط موازی بــا فاصله ی 2/5 
ســانتی متر از یكدیگر، درست در وسط طول قطعه كار ترسیم 
كنید. طــول این دو خط از نوك قطعه كار، باید 8 ســانتی متر 

باشد                           )شكل 12-139(.

شكل 139ـ12

ج( بــه كمک خط كش تیــره دار، ضخامت این قطعه را به 
اندازه ی1 ســانتی متر و به طول 2/5 سانتی متر به طور موازی از 

لبه ی كار خط كشی كنید )شكل 12-140(.

2/5 cm

8 c
m
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ط( باتوجه به شیب تكیه گاه شلوار، آنرا روی مقطع بریده شده 
قرار دهید و تحت زاویه، طبق شكل 146-12 خط كشی كنید.

شكل 146ـ12

ی( به وســیله ی مغار، قسمت خط كشی شده ی زاویه دار را 
تا مقطع بریده شده خالی كرده و شیب موردنظر را ایجاد كنید 

)شكل 12-147(.

شكل 147ـ12

ك( تكیه گاه شلوار را چســب بزنید، در محل بریده شده 
قرار داده و با پیچ دستی محكم كنید )شكل 12-148(.

شكل 148ـ12

و( فضای خالی ایجاد شده را به كمک مغار پرداخت كنید 
)شكل 12-143(.

شكل 143ـ12

ز( روی پایه ی تكیه گاه شــلوار را به اندازه ی 1 ســانتی متر 
جدا نموده و به كمک  خط كش تیره دار، به ارتفاع 8 سانتی متر 

خط كشی كنید )شكل 12-144(.

شكل 144ـ12

ح( قســمت خط كشی شده را به وســیله  ی اره دستی، برای 
اتصال نیم برش دهید )شكل 12-145(.

شكل 145ـ12
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شكل 151ـ12

د( روی ع��رض پایه ی کت، به فاصله ی 20 س��انتی متر از 
کف و دوباره 20 س��انتی متر بالاتر، دو عدد سوراخ به قطر 16 

میلی متر ایجاد کنید )شکل 12-152(.

شكل 152ـ12

مرحله ی پنجم: مونتاژ کار

ال��ف( میله های چوبی ب��ه قطر 16 میلی مت��ر و به طول 18 
س��انتی متر را ک��ه قبلًا گ��رد کرده اید، پس از چس��ب زنی در 

سوراخ ها جا بزنید )شکل 12-153(.

شكل 153ـ12

مرحله ی چهارم: پایه ی آویزکت

الف( روی ضخامت پایه ی شلوار، به فاصله ی 20سانتی متر 
از کف، یك س��وراخ به قطر 16 میلی متر و مجدداً به فاصله ی 
20 سانتی متر بالاتر، یك سوراخ دیگر به قطر 16 میلی متر و هر 
دو به عمق 1/5 س��انتی متر )توسط دریل  دستی � برقی( ایجاد 

کنید )شکل 12-149(.

شكل 149ـ12

ب( مقطع پایه ی کت را به وسیله ی خط کش تیره دار به دو 
قس��مت مساوی تقسیم کنید )شکل 150-12( و محل دو عدد 
س��وراخ جای دوب��ل را که از هر دو طرف لب��ه، به اندازه ی 1 

سانتی متر فاصله دارد، مشخص کنید.

شكل 150ـ12

ج( به وس��یله ی دریل دس��تی � برقی، و با مته ای به قطر 10 
میلی متر، سوراخ ها را به عمق 1/5 سانتی متر ایجاد نمایید. برای 
کنترل عمق سوراخ، می توان از چوب خراطی شده ی کمکی 

طبق شکل 151-12 استفاده نمود.
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ه���( آویز کت و ش��لوار پس از پرداخ��ت و رنگ کاری 
مناسب، قابل استفاده در منازل می باشد )شکل 12-156(.

شكل 156ـ12

 ـمیز شطرنج )میز تحریر نوجوان با صفحه ی  8ـ2ـ12
شطرنجی(

از میز شطرنجی که شکل اجزا، قطعات مختلف و نماهای 
اصلی آن در ش��کل های 157-12 تا 160-12 دیده می ش��ود، 

می توان به عنوان میز تحریر نوجوان نیز استفاده کرد.

 توجه: در ساخت پایه ها، قاب بدنه و صفحه، می توانید به 
جای نئوپان روکش شده، از M.D.F نیز استفاده کنید.

شكل 157ـ12

ب( مقط��ع پایین هر دو پایه، باید دارای 2 دوبل بوده و هر 
دوبل، باید 1 سانتی متر از لبه ی چوب فاصله داشته باشد. عمق 
س��وراخ دوبل را 1/5 س��انتی متر در نظر بگیرید و از مته ی 10 
استفاده کنید. در واقع برای این قسمت، باید از دوبل شماره ی 
10 که به طول 3/5 س��انتی متر بریده اید، اس��تفاده نمایید. پس 
از آماده کردن دوبل، آنها را چس��ب زده، داخل سوراخ ها جا 

بزنید.

ج( روی پای��ه ی چ��وب لباس��ی را طبق ش��کل 12-154 
خط کشی و با مته ی ش��ماره ی 10 به عمق 2 سانتی متر سوراخ 

کنید.

شكل 154ـ12

د( همزمان، پس از چسب زدن دوبل ها پایه ها را به یکدیگر 
و به پایه ی چوب لباس��ی مونتاژ و اتص��ال آنها را از نظر گونیا 

بودن و ایستایی کنترل کنید )شکل 12-155(.

شكل 155ـ12
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اجزای کشو، در شکل 161-12 دیده می شود.
برای س��اخت این میز ش��طرنج، به اج��زا و قطعاتی که در 

جدول شکل 162-12 آمده، نیاز است.

شكل 161ـ12

شكل 158ـ12ـ فرم زیر پایه ی میز شطرنج.

شكل 159ـ12ـ دو نمای اصلی میز شطرنج.

شكل 160ـ12ـ صفحه ی رویه ی میز شطرنج.
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ستاره را روی خط بگذارید و آنها را با پیچ دستی به میز ببندید 
)شکل 164�12(.

شكل 164ـ12

ج( برای به دست آوردن قطعات مربع شکل و هم اندازه ی 
به ابعاد 4 × 4 سانتی متر، باید از قالب مخصوصی مطابق )شکل 
165-12( استفاده کنید. فاصله ی لبه ی تیغه رنده با لبه ی قالب، 
4 س��انتی متر می باشد و چون چوب کمکی قالب، با پیچ دستی 
محکم می شود، با تکیه دادن نوار روکش به آن، روکش های 
بریده شده، دقیقاً هم اندازه به دست می آید. بنابراین تعداد 32 
مربع از روکش تیره و 32 مربع از روکش روش��ن را، با همین 

روش آماده کنید.

شكل 165ـ12

شكل 162ـ12ـ جدول مواد اولیه ی میز شطرنج.

مراحل ساخت

الف( دو ورق روکش گردو و افرا از نوع درجه 1 انتخاب 
کنید  )شکل 12-163(.

شكل 163ـ12

ب( هر ورق روکش را باید به وسیله ی تیغه  رنده ی تیز شده 
یا کاتر ببرید. برای این کار، باید از یك سَ��تاّره یا قطعه چوب 
بلن��د و صافی که ب��ه عنوان خط کش به کار می رود، اس��تفاده 
کنی��د. ابتدا لبه ی هر دو روکش را کاملًا صاف ببرید، س��پس 
از لبه ی صاف ش��ده، به اندازه ی 4 سانتی متر خط کشی کنید، 
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حاشــیه ی تزیینی صفحه ی شطرنجی قرار دهید تا صفحه ای به 
ابعاد 56 × 56 سانتی متر حاصل شود )شكل 12-168(.

شكل 168ـ12

ح( شــابلن های پایه ها را كه با توجه به اندازه ها و فرم های 
نقشــه در ابتدای پروژه از فیبر یا سه لایی تهیه كرده اید )شكل 
169-12(، روی ورق نئوپان روكش شده یا MDF قرار داده و 
خط كشی كنید )شكل 170-12(، و سپس با اره عمود برُ برش 

دهید )شكل های 12-171(.

شكل 169ـ12

شكل 170ـ12

د( روی یک صفحه ی صاف، چســب های كاغذی نواری 
را به طور برعكس، موازی و با فاصله ی مناســب نسبت به هم 
قرار داده و دو ســر آنها را به كنار صفحه ثابت كنید؛ ســپس 
قطعات روكش را به ترتیب و یک در میان گردو  افرا در كنار 
هم روی نوار چســب ها و البته به صورت درز شده، بچسبانید 

)شكل 12-166(.

شكل 166ـ12

هـ( یک نوار خاتم یا نوار روكش تزیینی انتخاب كرده، به 
عرض 0/5 سانتی متر برش دهید و پس از فارسی كردن، آنها را به 
صورت حاشیه، دور صفحه ی شطرنج بچسبانید )شكل 12-167(.

شكل 167ـ12

 توجه: فقط یک طرف صفحه ی شطرنج باید نوار چسبی باشد.

و( صفحه ی شــطرنج آماده شــده را كناری بگذارید تا در 
طول ساخته شدن پایه و میز شطرنج، آسیبی به آن نرسد.

ز( از روكــش راش یا افــرا 4 عدد به طول 56 و عرض 14 
سانتی متر جدا كنید. لبه های آنها به صورت فارسی ببرید و دور 
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شكل 173ـ12

ل( از نئوپــان روكش شــده یــا M.D.F ، تعــداد 4 قید به 
ابعاد  1/6×10×56 ســانتی متر ببرید و پس از فارسی كردن دو 
سرشــان، آنها را به لبه های دو صفحه ی بالا و پایین میز،  از دو 
طرف به كمک چســب و پیچ دستی بچســبانید و محكم كنید                               

)شكل 12-174(.

شكل 174ـ12

م( ســمت جلو قید كلاف ساخته شده را روی میز گذاشته 
و به منظور جای كشو، مانند شكل 172-12 در وسط آن، یک 
مســتطیل به ابعاد 6/2 × 20 سانتی متر بكشــید و با اره عمود برُ 

برش دهید )شكل 12-175(.

شكل 175ـ12

شكل 171ـ12

ط( كلاف اســكلت میز و صفحه شطرنج را با مشخصات 
زیر آماده كنید:

 صفحه ی M.D.F به ابعاد cm 1/6 × 52/2 × 52/2             )2 عدد(

 چوب مناسب به ابعاد cm 1/5 × 6/2 × 52/2 )4 عدد(

ی( یكــی از صفحــات M.D.F و چهار قطعــه چوب را، 
توســط چسب و مطابق شــكل 172-12 به یكدیگر بچسبانید؛ 
به طوری كه فاصله ی وســط آنها به منظور قرار دادن كشو 20 

سانتی متر باشد.

شكل 172ـ12

ك( صفحه ی دیگر را، روی چوب های چسبیده شده قرار 
دهید و به كمک چسب و میخ محكم كنید )شكل 12-173(. 
سر میخ ها را نیز باید بچینید و سنبه كنید، به طوری كه از سطح 
صفحه، بــه اندازه ی 1 میلی متــر پایین تر قرار گیــرد تا هنگام 

چسباندن روكش، مزاحمتی ایجاد نكند.
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شكل 178ـ12

ف( برای اس��تقرار دقیق صفحه ی ش��طرنج روی صفحه ی 
چس��ب خورده، 6 عدد زهوار کمکی به ضخامت 1 سانتی متر 
انتخاب کنید و بین صفحه ی میز و روکش قرار دهید )ش��کل 

 .)12-179

 توجه: لایه ی روکش با صفحه ی چس��ب خورده را، باید 
به طور دقیق و لب به لب تنظیم کنید.

شكل 179ـ12

ض( چوب های کمکی را به ترتیب و یکی یکی بردارید و 
برای اتصال بهتر و یکنواخت، صفحه ی روکش را به وس��یله ی 
لبه ی چکش س��رپهن یا کاردك ضخیم لبه گرد، به صفحه ی 

میز بچسبانید )شکل 12-180(. 

 توجه: اضافه های چس��ب سر ریز شده را به سرعت پاك 
کنید.

ن( پ��س از صاف کردن لبه های برش داده ش��ده ی کش��و             
)شکل 176-12(، این قید و قید پشتی را که دو سرشان فارسی 
ش��ده، به دو ط��رف باقی مانده ی کلاف بچس��بانید؛ درس��ت 

همان گونه که در مرحله ی »م« گفته شد.

شكل 176ـ12

س( روی س��طح رویی جعبه ی آماده ش��ده، چس��ب پاتکس 
)ف��وری( ریخته و به کمك کاردك، چس��ب را روی همه ی 

سطح پخش کنید )شکل 12-177(.

شكل 177ـ12

ع( روی س��طح صفحه ی شطرنج آماده شده نیز، مانند بالا 
چس��ب بریزید و به کم��ك کاردك آنرا به ط��ور یکنواخت 

پخش کنید )شکل 12-178(.

 توجه: چس��ب، باید روی س��طحی که هیچ نوار چس��بی 
ندارد ریخته و پخش شود.
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شكل 183ـ12

ش( به منظور مقاوم کردن لبه های پایه ها در برابر اصطکاك، 
می توانید طبق )شکل 184-12(، تعداد 4 قطعه چوب سخت به 
ابعاد 4 × 4 × 7 س��انتی متر تهیه و گوش��ه های آنها را پخ بزنید. 
البته برای ایجاد یك اتصال کامل و محکم، می توانید یکی از 
اضلاع آنها را به عمق 1/5 سانتی متر کنشکاف زده و پایه ها را 

پس از چسب زدن، در آنها قرار داده و محکم کنید.

شكل 184ـ12

ت( جعبه ی کشو موردنظر را برای جای مهره های شطرنج 
یا لوازم تحریر دانش آموز، با ابعاد گفته ش��ده در جدول مواد 

شكل 180ـ12

ق( با توجه به اینکه چسب فوری نیازی به پرس ندارد، پس 
از چسباندن صفحه ی شطرنجی، می توانید چسب های کاغذی 

روی سطح آنرا به آرامی جدا کنید )شکل 12-181(.

شكل 181ـ12

ر( پایه های بریده شده را روی میز بگذارید و به سوراخ کاری 
آنها بپردازید. در سَ��رِ بالایی پایه ها 2 عدد س��وراخ، در وسط 
قس��مت داخلی آنها 3 عدد س��وراخ و در س��ر قید وسط نیز 2 
عدد س��وراخ به قطر 10 میلی متر ایجاد کرده، پس از چس��ب 
زدن، آنها را در زیر صفحه  ی میز ش��طرنج مونتاژ کنید و به هم 

بچسبانید )شکل های 182-12 و 12-183(.

شكل 182ـ12
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شكل 187ـ12ـ چراغ رومیزی.

شكل 188ـ12ـ قطعه ی كُروی خراطی شده ی پایه.

مراحل ساخت

الف( قطع��ات چوب با اندازه ی مناس��ب را آم��اده کنید           
)شکل 189-12(، و با پرگار، قطر مناسب کُره را انتخاب کرده 
دوای��ر مربوط را به صورت تاج دایره رس��م کنید تا حلقه های 

اسکلت کره را به دست آورید )شکل 12-190(.

شكل 189ـ12

اولیه، از چوب به ضخامت ترجیحاً 1 س��انتی متری تهیه کرده 
)شکل 185-12(، و به وسیله ی اتصال انگشتی یا چسب و میخ، 
به هم بچس��بانید و س��پس کف آنرا که از س��ه لایی می باشد، 

داخل کنشکاف یا دوراهه قرار داده و متصل کنید. 

ث( با نصب دس��تگیره ای مناس��ب، کشو را در محل خود 
جا بزنید.

شكل 185ـ12

خ( میز ش��طرنج ساخته ش��ده، پس از پرداخت و عملیات 
رنگ کاری، آماده ی استفاده می باشد )شکل 12-186(.

شكل 186ـ12

9ـ2ـ12ـ ساخت چراغ رومیزی با پایه ی خراطی شده

برای س��اخت قسمت ش��طرنجی، حاش��یه ی دور شطرنج 
و قطع��ات پایه ی ای��ن قطعه کار )ش��کل 187-12(، می توانید 
مطابق پروژه های قبل و توانایی هایی که کسب کرده اید، عمل 
کنید؛ اما در س��تون پایه ی این پروژه، کُره هایی دیده می شود 
که نمونه ی آن در ش��کل 188-12 نشان داده شده است. برای 
س��اخت این کُره، باید مطابق دس��تورالعمل ارایه ش��ده عمل 

نمود.
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د( حلقه ه��ای دایره را پرداخت کنید )ش��کل 193-12( و 
برش دهید )شکل 12-194(.

ه�( حلقه ه��ای چوبی که برش خورده اند را مقابل هم قرار 
دهید )ش��کل 195-12( و به صورت عمود بر هم نصب کنید 

)شکل 12-196(.

شكل 193ـ12ـ پرداخت حلقه ی چوبی.

شكل 194ـ12ـ برش حلقه های چوبی.

شكل 195ـ12ـ حلقه های چوبی برش خورده در مقابل هم.

شكل 190ـ12

ب( قطعات چوب دایره شکل را به وسیله ی دستگاه سنباده 
پرداخت نمایید )شکل 12-191(.

ج( برای به دس��ت آوردن تاج دایره، یك س��وراخ مماس 
ب��ر تاج دایره ایجاد نمایید و از روی دایره برش بزنید )ش��کل 

.)12-192

شكل 191ـ12ـ پرداخت قطعه چوب دایره شكل.

شكل 192ـ12ـ برش تاج دایره.
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ح( ابتدا مکعب را به صورت اس��توانه بتراشید )شکل 199-
12( و س��پس قسمت کلگی استوانه را به صورت کُروی )شکل 

.)12-200

شكل 199ـ12ـ تراشــیدن حلقه ها و چوب های چسبیده شده به صورت 

استوانه.

شكل 200ـ12ـ تراشیدن استوانه به صورت كُره.

شكل 201ـ12ـ نحوه ی پرداخت كُره ی چوبی.

شكل 196ـ12ـ حلقه های چوبی، به صورت عمود بر هم نصب شده اند.

و( چهار قطعه چوب چهار تراش را مطابق شکل 12-197 
در چهار طرف حلقه ها قرار دهید و به آنها بچسبانید.

شكل 197ـ12ـ خط كشی حلقه های چوبی روی قطعات چوبی شكل.

ز( پس از خش��ك شدن کامل، مکعب به دست آمده را به 
ماشین خراطی ببندید )شکل 12-198(.

شكل 198ـ12ـ بستن مكعب به ماشین خراطی.
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ط( پس از تراشیدن كُره و پرداخت آن مطابق ) شكل 12-201(، 
یكی از قطعات پایه ســاخته شــده است )شكل 202-12(. و چنانچه 
بخواهید چند كُره در ستون پایه ی چراغ رومیزی قرار دهید، باید به 

ترتیبی كه گفته شد، عمل نمایید.

فرآیند اجرای پروژه242

ط( پس از تراش��یدن کُره و پرداخت آن مطابق ) ش��کل  12-102(، 
یکی از قطعات پایه س��اخته ش��ده است )ش��کل 202-12(. و چنانچه 
بخواهید چند کُره در س��تون پایه ی چراغ رومیزی ق��رار دهید، باید به 

ترتیبی که گفته شد، عمل نمایید.

شكل 202ـ12 شكل 202ـ12 

آزمون پایانی 12

1ـ چرا بهتر است در ساخت قطعات پروژه، از شابلن استفاده كرد؟

2ـ چرا باید قطعات پروژه را طبق نقشه ی كار ساخت؟

3ـ مهم ترین نكات در موقع مونتاژ كردن پروژه چیست؟

4ـ چرا در موقع كار با ماشین های صنایع چوب، باید از شابلن های حفاظتی استفاده كرد؟

5 ـ برای ساخت قاب عكس به شكل منحنی بسته، از چه نوع گیره هایی استفاده می شود؟

6 ـ برای چسباندن زهوارهای لبه ی صفحات، از چه نوع پیچ دستی استفاده می كنند؟

7ـ چرا در ساخت پروژه ها باید اندازه ها را كنترل كرد؟

8 ـ در پایان ساخت پروژه ، چه نكاتی برای كیفیت ساخت در نظر می گیرند؟

9ـ چه نكاتی را برای كیفیت قسمت های گردنده و بازشو مانند لولای در، كشو، صفحه ی میز تحریر و... باید مدنظر قرار داد؟

10ـ ترسیم تصویر مجسم انفجاری به چه منظور انجام می شود؟
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روکش کاری چوبی٥

کابینت سازی چوبی٦

مبل سازی کلاسیک٧

مبل سازی مدرن٨
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