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در راستاي تحقق اهداف سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه درسي ملي جمهوري اسلامي ايران و نيازهاي متغير دنياي کار و 
مشاغل، برنامه درسي رشته صنايع دستي ـ هنرهاي چوبي تدوین و بر اساس آن محتواي آموزشي نيز تألیف گرديد. کتاب حاضر از مجموعه 
کتاب هاي کارگاهي مي باشد که براي سال دهم تدوين و تأليف گرديده است. اين کتاب داراي 5 پودمان است که هر پودمان از دو واحد 
از ويژگي هاي اين کتاب مي باشد که براي کسب شايستگي در هر  يادگيري تشکيل شده است. همچنين ارزشيابي مبتني بر شايستگي 
پودمان، احراز شايستگي در هر دو واحد يادگيري آن ضروري است. از ويژگي هاي ديگر اين کتاب طراحي فعاليت هاي يادگيري ساختي افته 
در ارتباط با شايستگي هاي فني و غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي و مباحث زيست محيطي است. اين کتاب جزئي از بسته 
آموزشي تدارک ديده شده براي هنرجويان است که لازم است از ساير اجزای بستة آموزشي مانند کتاب همراه هنرجو، نرم افزار و فيلم 
آموزشي در فرايند يادگيري استفاده شود. کتاب همراه هنرجو در هنگام يادگيري، ارزشيابي و انجام کار واقعي مورد استفاده قرار مي گيرد. 
شما می توانید برای آشنایی بیشتر با اجزای بسته یادگیری، روش های تدریس کتاب، شیوه ارزشیابی مبتنی بر شایستگی، مشکلات رایج 
در یادگیری محتوای کتاب، بودجه بندی زمانی، نکات آموزشی شایستگی های غیرفنی، آموزش ایمنی و بهداشت و دریافت راهنما و پاسخ 
فعالیت های یادگیری و تمرین ها به کتاب راهنمای هنرآموز این درس مراجعه کنید. لازم به يادآوري است، کارنامه صادر شده در سال 
تحصيلي براساس نمره 5 پودمان مي باشد. لازم است هنگام آموزش و سنجش و ارزشيابي پودمان ها و شايستگي ها، به استاندارد ارزشيابي 
پيشرفت تحصيلي منتشر شده توسط سازمان پژوهش و برنامه ريزي آموزشي مراجعه گردد. رعايت ايمني و بهداشت، شايستگي هاي غيرفني 
و مراحل کليدي بر اساس استاندارد از ملزومات کسب شايستگي مي باشند. همچنين براي هنرجويان تبيين شود که اين درس با ضريب 8 

داراي تأثير زيادي در معدل کل است.
کتاب خراطي و نازک کاري شامل پودمان هاي ذيل است:

پودمان اول: با عنوان »خراطي چوب« شامل دو واحد يادگيري؛ گرد تراشي و فرم دهي است که در آن علاوه بر تمرين عملي مراحل هر 
یک آموزش داده مي شود.

پودمان دوم: عنوان »کاسه تراشي« دارد که در آن پس از فعاليت عملي در زمينه بيرون تراشي کاسه در واحد يادگيري اول آن، در واحد 
يادگيري دوم داخل تراشي کاسه آموزش داده مي شود .

پودمان سوم: داراي عنوان »جعبه سازي چوبي« است. در اين پودمان ابتدا ساخت جعبه )چهاروجهي( به صورت عملي ارائه شده است و در 
واحد يادگيري بعدي ساخت جعبه منحني آموزش داده شده است.

پودمان چهارم: »جوک کاري« نام دارد. براي دريافت بيشتر از چگونگي جوک کاري در واحد يادگيري اول ابتدا به جوک سازي پرداخته 
شده است و در واحد يادگيري دوم جوک کاري جعبه زيورآلات به صورت عملي آموزش داده مي شود. 

پودمان پنجم: با عنوان »نازک کاري چوب« مي باشد که در آن هنرجويان ابتدا با چگونگي ساخت قاب آينه و شانه به صورت عملي آشنا 
مي شوند و در واحد يادگيري دوم تزيين قاب عکس به صورت مرحله به مرحله آموزش داده مي شود. 

اميد است که با تلاش و کوشش شما همکاران گرامي اهداف پيش بيني شده براي اين درس محقق گردد و جوانان برومند و شايسته اي براي 
کشور عزيزمان تربيت شوند. 

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی و حرفه ای و کاردانش

سخني با هنرآموزان گرامي

نظرسنجی کتاب درسی
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شرايط در حال تغيير دنياي کار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري ها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت تا برنامه هاي درسي و محتواي 
کتاب هاي درسي را در ادامه تغييرات پايه هاي قبلي براساس نياز کشور و مطابق با رويکرد سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه 
درسي ملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي بازطراحي و تأليف کنيم. مهم ترين تغيير در کتاب ها، آموزش و ارزشيابي مبتني 
بر شايستگي است. شايستگي، توانايي انجام کار واقعي به طور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و نگرش 

مي شود. در رشته تحصيلي ـ حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته است:
1ـ شايستگي هاي فني براي جذب در بازار کار مانند توانايي تحليل و بهره وري در بازار هنرهاي چوبي 

2ـ شايستگي هاي غير فني براي پيشرفت و موفقيت در آينده مانند نوآوري و مصرف بهينه
3ـ شايستگي هاي فناوري اطلاعات و ارتباطات مانند کار با نرم افزارها

4ـ شايستگي هاي مربوط به يادگيري مادام العمر مانند کسب اطلاعات از منابع ديگر
بر اين اساس دفتر تأليف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش مبتني بر اسناد بالادستي و با مشارکت متخصصان برنامه ريزي درسي 
فني و حرفه اي و خبرگان دنياي کار مجموعه اسناد برنامه درسي رشته هاي شاخه فني و حرفه اي را تدوين نموده اند که مرجع اصلي و 

راهنماي تأليف کتاب هاي درسي هر رشته است. 
اين درس، دومين درس شایستگي فني و کارگاهي است که ويژه رشته صنايع دستي ـ هنرهاي چوبي تأليف شده است. کسب شايستگي هاي 
اين کتاب براي موفقيت آينده شغلي و حرفه اي شما بسيار ضروري است. هنرجويان عزيز سعي نماييد تمام شايستگي هاي آموزش داده شده 

در اين کتاب را کسب و در فرايند ارزشيابي به اثبات رسانيد.
چند  از  يادگيري  واحد  هر  و  است  يادگيري  واحد  دو  داراي  پودمان  هر  و  است  پودمان  پنج  شامل  نازک کاري  و  خراطي  درسي  کتاب 
مرحله کاري تشکيل شده است. شما هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان مي توانيد شايستگي هاي مربوط به آن را کسب نماييد. 
هنرآموز محترم شما براي هر پودمان يک نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نمايد و نمره قبولي در هر پودمان حداقل 2 مي باشد. در 
صورت احراز نشدن شايستگي پس از ارزشيابي اول، فرصت جبران و ارزشيابي مجدد تا آخر سال تحصيلي وجود دارد. کارنامه شما در اين 
درس شامل 5 پودمان و دو بخش نمره مستمر و نمره شايستگي براي هر پودمان خواهد بود و اگر دريکي از پودمان ها نمره قبولي را کسب 
نکرديد، تنها در همان پودمان لازم است مورد ارزشيابي قرار گيريد. پودمان هاي قبول شده در مرحله اول ارزشيابي مورد تأييد بوده و نياز به 

ارزشيابي مجدد نمي باشد. همچنين اين درس کارگاهي بوده و داراي ضريب 8 است و در معدل کل شما بسيار تأثيرگذار است.
شما علاوه بر کتاب درسي مي توانيد از ساير اجزای بسته آموزشي که براي شما طراحي و تأليف شده است، بهره مند شويد. يکي از اين 
اجزاي بسته آموزشي کتاب همراه هنرجو مي باشد که براي انجام فعاليت هاي موجود در کتاب درسي بايد استفاده نماييد. کتاب همراه خود 
را مي توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته باشيد. ساير اجزاي بسته آموزشي ديگري نيز براي شما در نظر گرفته شده 

است که با مراجعه به وبگاه رشته خود به نشاني https://www.oerp.ir/tvoccd مي توانيد از عناوين آن مطلع شويد.
فعاليت هاي يادگيري در ارتباط با شايستگي هاي غيرفني از جمله مديريت منابع، اخلاق حرفه اي، حفاظت از محيط زيست و شايستگي هاي 
يادگيري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه با شايستگي هاي فني طراحي و در کتاب درسي و بسته آموزشي ارائه شده است. 
شما هنرجويان عزيز کوشش نماييد اين شايستگي ها را در کنار شايستگي هاي فني آموزش ببينيد، تجربه کنيد و آنها را در انجام فعاليت هاي 

يادگيري به کار گيريد.
رعايت نکات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام کار است بنابراين توصيه هاي هنرآموز محترمتان در خصوص رعايت مواردي که در 

کتاب آمده است را هنگام انجام کارها جدي بگيريد.
اميدواريم با تلاش و کوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام هاي مؤثري در جهت سربلندي و استقلال کشور و پيشرفت 

اجتماعي و اقتصادي ميهن اسلامي برداشته شود.
دفتر تأليف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش

سخني با هنرجويان عزيز
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استاندارد عملکرد 
خراطی )گرد تراشی( توسط دستگاه خراطی با مغار مناسب و پرداخت کاری )ساخت استوانه( به قطر 9 سانتی متر 

و طول 40 سانتی متر در 1 ساعت

به این پرسش ها فکر کنید 
  پایه ها و دسته های گرد و یکدست چوبی در برخی از ابزارها و وسایل چگونه ساخته می شوند؟ 

  برای ساخت آنها چقدر زمان صرف شده است؟ 

  این پایه ها و دسته ها با چه ابزار و یا دستگاه هایی ساخته می شوند؟ 

  برای ساخت آنها از چه نوع چوب هایی استفاده می شود؟

  ویژگی این چوب ها چیست؟

گرد تراشی

واحد یادگیری 1
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هنر ایران درختی کهن است که ریشه در ژرفای خاک کویر و شاخه تا بلندای البرز و سایه بر سر مردمی دارد 
که پیوند خود با او نه بریده و نه کاسته اند. مردمی که با هنر به دنیا آمده و در کنار آن زندگی می کنند. هنر 
خراطی قدیمی ترین رشته از هنرهای چوب، قدمتی به اندازة تاریخ هنر این دیار دارد. با تأملی بر حجاری های 
به جای مانده از تخت جمشید در استان فارس و جلوه گری هنر خراطی نقش بسته بر تخت پادشاه ارزش این 
هنر توسط مردمان این دیار روشن می گردد. خراطی هنری ریشه دار در ستایش ایرانیان از طبیعت و چوب 
می باشد که همچون گردش زمین به دور خورشید، چوب را به گردش در آورده و با دستان هنرمندشان بدان 

نقش آفریدند و این هنر تاکنون در روح و جان مردمان این دیار زنده و جاری است.
امید آن داریم تا شما هنرجویان به پاسداشت حرمت ایرانیان به طبیعت به فراگیری این هنر اصیل و فاخر 
ایرانی اهتمام ورزیده و اسباب یادگیری و کسب مهارت را برای خود فراهم آورید. مولانا شاعر و عارف نامی 

ایران درخصوص آموزش حرفه و شغل می فرماید:

بوددون ترین کسبی که در عالم رود استادی  بی ارشاد  هیچ 

عَمل گاهی  آن  است  عِلم  اجلاولش  یا  مُهلت  بعد  بر  دهد  تا 

است قولی  طریقش  حِرفَت آموزی طریقش فعِلی استعِلم آموزی 

چوب های مناسب خراطی 
ویژگی های  مختلف  چوب های  است.  ضروری  بسیار  مناسب  چوب های  با  آشنایی  خراطی،  کار  آغاز  برای 
گوناگونی مانند رنگ، قابلیت تراش پذیری و وزن دارند. انتخاب نوع چوب باید با توجه به نوع محصول نهایی 
و کاربرد آن انجام شود. در ادامه، به بررسی چند نمونه از چوب هایی که بیشتر در خراطی مورد استفاده قرار 

می پردازیم. می گیرند، 
1  گردو: چوب درخت گردو، چوبی نیمه سنگین و نیمه سخت است. رنگ آن از خاکستری مایل به قهوه ای تا 
قهوه ای تیره متغیر است. این چوب از ارزش بالایی برخوردار بوده و در ساخت انواع محصولات تزئینی و فاخر 
به کار می رود. چوب گردو دارای قابلیت تراش پذیری خوبی است و به همین دلیل یکی از گزینه های مناسب 

برای هنر خراطی به شمار می آید.
2  راش: چوب راش، چوبی نیمه سنگین و نیمه سخت است و در دسته چوب های بادوام قرار می گیرد. رنگ آن 
صورتی مایل به قهوه ای است، دارای بافت راست تار بوده و گره های کمی دارد. این چوب به دلیل ویژگی های 

فیزیکی مناسب، در بسیاری از مصارف صنعتی کاربرد دارد و در هنر خراطی نیز مورد استفاده قرار می گیرد.
3  چنار: چوب چنار دارای برون چوبی به رنگ زرد و درون چوبی به رنگ قرمز مایل به قهوه ای است. این چوب 
دارای قابلیت تراش پذیری خوبی بوده و برای خراطی مناسب است. از چوب چنار در ساخت دستۀ ابزار، در و 

پنجرۀ چوبی و همچنین تولید مبلمان استفاده می شود.
4  زبان گنجشک: چوب زبان گنجشک، نیمه سنگین و نیمه سخت است. رنگ آن سفید مایل به صورتی بوده 

و نقش و نگار زیادی ندارد.
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این چوب بیشتر در مصارف صنعتی کاربرد دارد و استفادۀ آن در هنر کمتر رایج است، اما در برخی موارد 
می توان از آن در خراطی نیز بهره برد.

5  کهور: چوب درخت کهور سنگین و سخت است. رنگ برون چوب آن زرد و درون چوب آن قهوه ای مایل 
به قرمز است که گاهی به رنگ تیره نیز دیده می شود. چوب کهور دارای پیچیدگی هایی در تنه است که پس 
از برش، نقش های زیبا و طبیعی در سطح چوب ایجاد می کند. این ویژگی ظاهری، جلوه ای خاص به چوب 

می بخشد و آن را برای برخی کاربردهای تزیینی مناسب می سازد.
6  شیشم )جگ(: چوب درخت شیشم نیمه سنگین، نیمه سخت و بادوام است. رنگ برون چوب آن سفید مایل 
به کرم و رنگ درون چوب آن قرمز مایل به قهوه ای و نارنجی است. پس از برش و رسیدن به درون چوب، نقش 

و نگار زیبایی نمایان می شود. این چوب برای ساخت انواع دسته ابزار و وسایل تزیینی کاربرد دارد. 
7  بلوط: چوبی به رنگ قهوه ای روشن تا تیره، درشت بافت و با دوام است. این چوب نسبتاً نیمه سخت و نیمه 

سنگین تا سنگین است و در برابر سایش)ساییدگی( مقاومت زیادی دارد.
8  توسکای ییلاقی: رنگ این چوب در هنگام قطع درخت صورتی روشن )قرمز( است که پس از خشک 
شدن کم کم به رنگ نارنجی در می آید، چوبی است نسبتاً نرم، نیمه سخت و سبک و در مقابل ضربه و فشار 

مقاوم است.
9  ملج: چوبی به رنگ قهوه ای مایل به قرمز است و گاهی اوقات رگه های سبز رنگی در آن دیده می شود. 

چوبی درشت بافت، نیمه سخت و نیمه سنگین، نسبتاً با دوام و در برابر ضربه مقاوم است.
10  افرا: چوبی سفید رنگ مایل به کرم، ریز بافت و دارای تلألؤ صدفی خاصی است. این چوب نسبتاً سبک تا 

نیمه سنگین و نیمه سخت است.

تقریباً از همه انواع چوب ها می توان در هنر خراطی استفاده کرد، به جز چوب هایی که بافت غیرمتراکم 
و بسیار سستی دارند.

نکته

به کارگاه های خراطی یا نجاری محل زندگی خود مراجعه کنید و بررسی کنید که در تولیدات خود از 
چه نوع چوب هایی استفاده می کنند. نتایج و مشاهدات خود را یادداشت کرده و در کلاس مطرح کنید.

فعالیت
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کهورزبان گنجشکچنارراشگردو

افراملجتوسکای ییلاقیبلوطشیشم)جگ(

شکل 1ـ انواع چوب مناسب خراطی

آیا تا به حال با خود اندیشیده اید که پوشیدن لباس کار، دستکش، شیلد و ماسک چه تأثیری بر ایمنی و 
محافظت از استادکاران دارد؟ یکی از اصول اولیه آموزش هر مهارتی توجه به رعایت نکاتی است که شخص را 
در برابر خطرات ناشی از شغل محافظت می نماید. با گسترش صنعت و تکنولوژی و ورود ماشین آلات سبک 
و سنگین به چرخه تولید و استفاده استادکاران از ماشین آلات و ابزارها، اهمیت رعایت دستورات ایمنی امری 

ضروری به نظر می رسد. در ادامه برخی از مهم ترین نکات ایمنی معرفی می شود.

  لباس کار مناسب:

تراشه های  پرتاب  باعث  چوب  با  مغار  برخورد  خراطی،  هنگام  در 
چوب به سمت استاد کار)خراط( می شود. برای جلوگیری از آسیب 
به پوست و بدن، استفاده از لباس کار مناسب ضروری است. لباس 
کار باید بدون پارگی، دارای آستین بلند، دکمه های سالم و اندازه 
مناسب باشد. می توان از لباس های بلند زیپ دار نیز استفاده کرد.

استفاده از شال گردن یا پوشش های مشابه در کار خراطی خطر آفرین است، زیرا احتمال گیر کردن شال 
به چهار نیش، مرغک و چوب در حال چرخش وجود دارد. بنابر این هنگام کار خراطی لازم است از پوشش 

مناسب و فاقد آستین های گشاد و بخش های آویزان استفاده شود.

ایمنی

شکل 2ـ لباس کار مناسب خراطی
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  کلاه با پوشش مناسب:

در هنگام کار خراطی گرد و غبار چوب در هوا معلق شده و در صورت 
نفوذ به موها، ممکن است باعث آسیب به ریشه مو و ریزش آن شود. 
دقت نمایید که سایز کلاه متناسب با سر شخص باشد و برای تنظیم 

کلاه از بندهای جانبی آن استفاده شود.

  ماسک حفاظتی:

گرد و غبار چوب هنگام کار خراطی در هوا معلق می شود و اگر وارد دستگاه تنفسی شود، می تواند باعث مسدود 
شدن نایژه ها و مشکلات تنفسی در آینده شود. به همین دلیل، استفاده مداوم و صحیح از ماسک تنفسی 
هنگام کار ضروری است.این ماسک ها بهتر است از نوع فیلتردار باشند. مانند ماسک های N95 و P100 که با 

استفاده از دو کش مخصوص و گیره بینی، روی صورت محکم جای می گیرند.

شکل 3ـ کلاه ایمنی

شکل 6 ـ گوشی حفاظتی

شکل 5 ـ عینک حفاظتی

شکل 4ـ ماسک های حفاظتی

  عینک حفاظتی:

عینک حفاظتی اغلب از جنس پلاستیک مقاوم به ضربه ساخته شده 
و برای جلوگیری از برخورد قطعات چوب و خاک اره به چشم مورد 
استفاده قرار می گیرند. عینک های حفاظ دار که دارای پوشش جانبی 

هستند، بهترین گزینه برای این کار محسوب می شوند.
علاوه بر عینک، می توان از شیلد مخصوص خراطی نیز استفاده کرد 

که کل صورت را پوشش می دهد و ایمنی بیشتری فراهم می کند.

  گوشی حفاظتی:

باعث  می تواند  صنایع چوب  ماشین آلات  و  دستگاه ها  بلند  صدای 
کاهش شنوایی شود. برای جلوگیری از آسیب به گوش ها، باید از 

کرد. استفاده  مناسب  حفاظتی  گوشی های 
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پاک سازی چوب از میخ و صمغ 
قبل از شروع کار خراطی، چوب مورد استفاده باید بررسی شده تا عاری از مواردی مثل میخ، اشیای فلزی، 
و  به حذف  اقدام  زائد،  مواد  با  متناسب  روش های  با  موارد  این  وجود  باشد.در صورت  و صمغ  ریزه  سنگ 

می باشد: این صورت  به  بالا  موارد  پاک سازی  روش های  می شود.  پاک سازی چوب 
1  حذف انواع میخ ها از روی سطح چوب

در صورت وجود میخ یا هرگونه شیء فلزی، باید آنها را از سطح چوب خارج کرد. برای این کار می توان از 
ابزارهایی که روش به کارگیری آنها به شرح زیر می باشد استفاده نمود.

  چکش های فلزی شاخ دار )میخ کش(: این نوع چکش یکی از ابزارهای پرمصرف در کارگاه های صنایع چوب 

است و برای سهولت در کشیدن میخ استفاده می شود. با قرار دادن سر میخ بین شاخک های چکش و وارد 
آوردن نیرو به انتهای دسته چکش به طرف مقابل، میخ بیرون کشیده می شود. دقت نمایید که نیروی بیش از 

اندازه شما ممکن است باعث شکستن میخ درون چوب شود.

بهتر است قبل از گذاشتن چکش روی سطح چوب از یک تکه 
چوب کوچک به عنوان تکیه گاه برای جلوگیری از آسیب به چوب 

استفاده شود.

ایمنی

شکل 7ـ روش خارج کردن میخ از چوب با میخ کش

اهرم کننده  و  کمکی  ابزارهای  از  یکی  انبر:  گاز    

و  شده  تشکیل  فولادی  فلزی  قطعه  دو  از  که  است 
به وسیله یک محور به هم متصل اند و مقابل هم حرکت 
دو قسمت خمیده ساخته  از  گازانبر  دهانه  می کنند. 
شده است که با اهرم کردن آن، سر میخ گرفته شده و 
بایستی به گونه ای میخ خارج شود که نشکند. در برخی 
از گازانبرها، انتهای یکی از دسته ها به صورت دو شاخه 
طراحی شده که برای خارج کردن سر میخ از داخل 

چوب بسیار مناسب است.
شکل 8 ـ خارج کردن میخ از چوب با گاز انبر
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ممکن است یک میخ تا انتها در چوب فرو رفته باشد و نتوان با گاز انبر یا چکش انتهای آن را گرفت و 
اهرم کرد تا میخ خارج شود. برای حل این مشکل، با استفاده یک وسیله مثل پیچ گوشتی اطراف سر میخ 
را خالی کرده تا جایی که فک های گاز انبر بتواند انتهای میخ را بگیرد. پس از انجام این کار می توان با 

اهرم کردن گاز انبر، میخ را خارج کرد.

نکته

ممکن است روی سطح بعضی از چوب ها سنگ ریزه یا سایر اشیا نیز وجود داشته باشند که نیاز است از 
سطح چوب جدا شوند تا هنگام کار به نوک مغار برخورد نکنند، با استفاده از دیلم یا چکش یا سایر ابزار 

این اشیا پاک سازی می شوند.

نکته

2  حذف صمغ از سطح چوب
درون برخی از چوب ها روزنه یا شیارهایی وجود دارد که حاوی ماده چسبناکی به نام صمغ یا رزین هستند. 
این مواد در صورت عدم حذف می تواند مشکلاتی از جمله چسبیدن به ابزارها یا سنباده هنگام پرداخت و یا 

خارج شدن خود به خود پس از رنگ کاری و ... ایجاد کند.
برای حذف صمغ بدین صورت عمل می شود که ابتدا یک وسیله فلزی نوک تیز مثل سوزن بلند یا میخ حرارت 
داده می شود، سپس نوک آن وارد شیار یا حفره حاوی صمغ شده و با برخورد جسم داغ به صمغ، این ماده 

نرم و از درون حفره خارج می شود.

به نظر شما صمغ موجود در چوب ها چه استفاده هایی دارند؟ با چه روشی صمغ چوب را باید خارج کرد 
تا  هم به چوب آسیب نرسد و هم بتوان از صمغ آن استفاده کرد؟ جدولی تهیه نمایید و در آن نام درخت، 
صمغ درخت و موارد استفادة آن را در صنایع مختلف بررسی کرده و در گروه خود درباره آن گفت وگو نمایید.

فعالیت

شکل 9ـ نمونه ای از صمغ درختان
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دلخواه  اندازه های  به  چوب  طول  که  است  برشی  عرضی  برش 
می شود. زده  الیاف  جهت  خلاف  برش  این  می شود.  تقسیم 

نکته

آماده سازی چوب برای خراطی 
چهارتراش کردن چوب

استادکاران خراط چوب مورد نیازشان را از بازار تهیه می کنند. چوبی 
که به دستشان می رسد، ممکن است به صورت تخته های برش خورده، 
یا تنه یا شاخه هایی با طول و قطر متفاوت و سطح مقطع دایره ای 
باشد. اگر چوب ها به صورت الوار )تخته هایی با طول، عرض و ضخامت 
مشخص( باشند، کار راحت  تر است و با رنده کاری و برش کاری کمتری 
می توان یک قطعه را به اندازه متناسب با قطر چوب مورد نیاز خراطی 
تهیه کرد. اما اگر چوب دارای سطح مقطع دایره ای یا اشکال دیگری 

باشد، ابتدا باید چوب را به صورت چهارتراش در آورده تا بتوان متناسب با ابعاد مورد نیاز برش داد.

برای چهار تراش کردن چوب با کُنده درخت مراحل زیر انجام می شود:
مرحله 1ـ برش عرضی: قبل از اینکه روی چوب رنده کاری انجام شود، طول چوب باید متناسب با اندازه محصول 
نهایی برش عرضی داده شود. برای انجام برش عرضی ابتدا با استفاده از متر، طول موردنظر علامت گذاری شده 
و سپس برش با استفاده از اره انجام می شود. می توان با استفاده از اره های دستی، اره زنجیری، اره فارسی بر 

یا ... برش عرضی را انجام داد.

شکل 10ـ کنده درخت

شکل 11ـ انواع برش ها در چوب

برش مماسی    برش شعاعی    برش عرضی
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مرحله2ـ یک رو و یک نر کردن: قبل از شروع کار ابتدا چوب را بررسی کرده تا اشیای اضافی اعم از میخ یا 
پیچ و ... روی سطح یا درون بافت چوب نباشد. سپس با استفاده از دستگاه کف رند، رنده کاری روی چوب 
انجام می شود. ابتدا گونیای دستگاه تنظیم شود. به طوری که به اندازه عرض چوب، از تیغه بیرون باشد. میزان 
بار برداری نیز باید قبل از شروع کار تنظیم شود که در بعضی از دستگاه ها با استفاده از یک اهرم این کار انجام 

می شود و ممکن است در بعضی دیگر با استفاده از یک فلکه یا فرمان انجام شود.
چوب روی صفحه کارگیر قرار داده می شود و به سمت تیغ هل داده می شود. بعد از گذشتن از روی تیغه 

مقداری از حجم چوب رنده می شود. این کار تکرار می شود تا یک سطح صاف زیر چوب ایجاد شود.
بعد از آن قسمتی از چوب که صاف شده را به گونیای دستگاه تکیه داده و عمل رنده کاری روی این سطح نیز 

تکرار شده تا یک وجه دیگر چوب صاف شود. بعد از اتمام این مرحله چوب یک رو و یک نر می شود.
مرحله3ـ برش با استفاده از ارّه نواری: در این مرحله یکی از سطح هایی که با رنده کاری صاف شده است به 
گونیای دستگاه اره نواری تکیه داده می شود. قبل از برش کاری باید با جابه جایی گونیای دستگاه اره نواری 

نسبت به تیغه، عرض برش تنظیم شود. بعد از انجام 
این تنظیمات عملیات برش انجام می شود. بعد از این 

مرحله، سه وجه از چهار تراش ایجاد می شود.

شکل 12ـ برش چوب با اره نواری

شکل 14ـ چوب چهارتراش شدهشکل 13ـ برش وجه چهارم

برشی که با اره نواری انجام می شود دقیق نیست 
و دارای یک سطح ناصاف است. به همین جهت 
همیشه گونیای دستگاه حداقل نیم سانت بیشتر 

از اندازه نهایی در نظر گرفته شود.

نکته

وجه  یک  نواری:  اره  با  چهارم  وجه  برش  مرحله4ـ 
رنده کاری  قبلًا  را که  از سطح های صاف چوب  دیگر 
شده به گونیای اره نواری چسبانده و عملیات برش را 

انجام دهید. بر روی وجه چهارم 

مرحله5  ـ پرداخت نهایی: در نهایت، سطح پایانی که با 
اره نواری برش داده شده است، در این مرحله می توان 
سطوح چوب چهار تراش را با عبور از دستگاه کف رنده 

یا دستگاه گندگی، صاف تر و به اندازه دلخواه درآورد.
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هنگام کار کردن با اره نواری، حداقل فاصله دست تا تیغه نباید کمتر از 5 سانتی متر باشد. برای این کار از 
ابزار کمکی مانند یک تکه چوب محکم برای هل دادن چوب استفاده نمایید تا فاصله ایمنی رعایت شود.

ایمنی

یک قطعه چوب انتخاب کرده و طبق مراحل گفته شده با رعایت نکات ایمنی اقدام به چهار تراش نمایید.
فعالیت

هنرجویان به گروه های کوچک تقسیم شده و سپس هر گروه به دلخواه خود 4 شکل هندسی منتظم را 
انتخاب کرده و به کمک خط کش و گونیا بر روی کاغذ ترسیم و سپس مرکزیابی شود.

فعالیت

در هنگام چهار تراش کردن کنده درخت چه راهکار هایی را پیشنهاد می دهید تا از هدر رفت چوب جلوگیری 
شود؟ پاسخ های خود را درکلاس با هنرجویان مطرح و راهکار مناسب و عملی ارائه دهید.

فعالیت

مرکزیابی چوب چهار تراش
عمل مرکزیابی چوب چهار تراش کار سوار کردن قطعۀ چوب بین مرغک و چهار نیش را در مرحله نصب روی 

دستگاه خراطی بسیار سهل و راحت می کند.
به هم متصل کنید. محل  با خط کش  را  ابتدا گوشه های کار  اشکال هندسی منتظم  برای مرکزیابی دقیق 

را مشخص می کند. کار  مرکز  )قُطرها(  برخورد خطوط 
چوب چهار تراش مقطع چهارگوشه دارد، با رسم قُطرها به همدیگر، نقطه تلاقی قطرها، مرکز چوب مشخص 

می شود.

مراحل مرکزیابی:
وسایل مورد نیاز:

4  چکش نجاری 		 3  مداد 2  سنبه نشان	 1  خط کش یا گونیا	

الف( چوب چهار تراش را به وسیلة گونیا و خط کش کنترل کرده تا از صحت دقت چهار تراش بودن آن مطمئن 
شوید.

ب( پس ازبررسی مرحله الف، یک قطعه چوب با مقطع مربع یا مستطیل انتخاب شود.
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چکش شاخ دار

سنبه نشان

خط کش

شکل 15ـ ابزار مرکزیابی

پ( خط کش را روی دو گوشه روبه روی هم قرار دهید.
ت( با استفاده از مداد خط قطر را ترسیم کنید.

ث( این کار را برای قطر دیگر نیز تکرار کنید. محل برخورد دو تا قطر، مرکز چوب است.
ج( نوک سنبه نشان را روی محل تقاطع قطر ها قرار داده و سپس با چکش به انتهای آن چند ضربه بزنید تا 

نوک سنبه نشان حدود 3 میلی متر درون چوب فرو رود.

شکل 16ـ مراحل مرکزیابی روی چوب چهارتراش
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بر روی چند قطعه از برش های عرضی چوب چهارگوش با استفاده از خط کش و مداد به صورت فردی اقدام 
به مرکزیابی کنید.

فعالیت

عملکرد دستگاه خراطی و اجزای آن
به طور کلی دستگاه خراطی دارای محوری گردان است که پس از نصب قطعه چوب روی آن با ابزار روی قطعه 
در حال چرخش تراشیده و شکل دهی می شود. در واقع به کمک دستگاه خراطی، می توان چوب چهار تراش 

را گرد کرد و به شکل های مختلفی فرم داد.
در یک تقسیم بندی کلی ماشین های خراطی به 2 دسته تقسیم می شوند:

الف( ماشین خراطی ساده: در نوع اول، الکتروموتور دستگاه خراطی چوب را می چرخاند و اپراتور با نزدیک کردن 
مغار به سطح چوب عملیات لایه برداری را انجام می دهد.

ب( ماشین خراطی کپی تراش: در نوع دوم یک نمونه از چوب خراطی شده به ماشین بسته می شود و ماشین 
به طور خودکار، یک یا چند قطعه را مانند نمونه می تراشد. کنترل این دستگاه توسط اپراتور انجام می شود.

قسمت های مختلف ماشین خراطی ساده و نحوۀ 
عملکرد آن:

1  بدنه: بدنۀ ماشین خراطی از دو پایه در طرفین و یک 
قید با شاسی که آنها را به هم متصل می کند، تشکیل 
می شود. اجزای دستگاه روی بدنه سوار می شوند. جنس 

بدنه از چدن یا آهن ضخیم است.

2  الکتروموتور: در ماشین های خراطی از الکتروموتور 
تک فاز یا سه فاز استفاده می شود. برای انجام کارهای 
و  فاز  سه  الکتروموتور  )بزرگ(  زیاد  قطر  با  خراطی 
از  )کوچک(  کم  قطر  با  خراطی  کارهای  انجام  برای 

الکتروموتور تک فاز استفاده می شود.

شکل 17ـ بدنه دستگاه خراطی ساده

شکل 18ـ الکترو موتور
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قطرهای  با  چوب ها  اینکه  به  توجه  با  دور:  تبدیل  پولی های    3
نسبت  خراطی  ماشین  دور  است  لازم  می شوند،  خراطی  مختلف 
به قطر چوب تنظیم شود، هرچه قطر چوب بیشتر باشد تعداد دور 
ماشین خراطی کمتر و هرچه قطر چوب کمتر باشد تعداد دور بالاتر 

است. نیاز 
استفاده از پولی های تنظیم دور به همین منظور است. این پولی ها 
اغلب دارای چهار پله بوده و در نتیجه چهار دور مختلف را برای 
ماشین تأمین می کنند. پس می توان چوب های با قطرهای مختلف 
الکتروموتور  به  تسمه ها  از چرخ  یکی  نمود.  پرداخت  و  را خراطی 
متصل است و دیگری که به صورت مخالف آن قرار گرفته، به انتهای 

سه نظام اتصال دارد.

بیشترین دور زمانی ایجاد می شود که تسمه روی بزرگ ترین پولی الکتروموتور و کوچک ترین پولی سه نظام 
قرار بگیرد.

نکته

برخی از ماشین های خراطی به جای چهار نیش، سه نیش دارند.
نکته

شکل 19ـ پولی دستگاه خراطی

شکل 20ـ مرغک چهارنیش یا ثابت

4  سه نظام: قطعه ای از دستگاه خراطی است که چهار نیش روی آن بسته می شود. یک طرف آن به چهار 
نیش و طرف دیگر به پولی ها متصل است. بعضی از ماشین های خراطی طوری ساخته شده اند که می توان 

روی آن یک سه نظام شبیه ماشین های تراش نصب کرد تا در کارهایی مثل کاسه تراشی استفاده شوند.
5  مرغک چهار نیش یا مرغک ثابت: مرغک چهارنیش یا مرغک 
ثابت در طرف الکتروموتور قرار دارد، که در یک سر چوب فرو رفته 

آن را می گرداند و مانع از هرزگردی چوب چهار تراش می شود.

6  مرغک متحرک، پایه و ضامن آن: مرغک متحرک در طرف مقابل مرغک ثابت قرار گرفته و دارای سری 
به  اما  مخروطی شکل است. مرغک متحرک مانند چهارنیش عمل کرده و در سر دیگر چوب فرو می رود. 
خودی خود حرکتی نداشته و هنگامی که چوب به ماشین خراطی بسته می شود، با چرخش مرغک چهارنیش 
می چرخد. مرغک متحرک روی پایه ای مستقر است که کفی صیقلی دارد و می تواند روی ریل صیقلی بدنۀ 
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ماشین خراطی حرکت کشویی داشته باشد. تنظیم اندازه طولی قطعۀ خراطی توسط این قسمت از دستگاه 
صورت می گیرد. با توجه به این قابلیت، می توان چوب های با طول متفاوت را خراطی کرد. روی پایۀ مرغک 
متحرک یک اهرم وجود دارد که با شل و سفت کردن آن می توان پایه را آزاد کرد و به راحتی روی ریل حرکت 

و  مرغک  بین  چوب  اینکه  از  بعد  داد. 
چهار نیش قرار گرفت، اهرم را به سمت 
پایین فشار داده تا پایه ثابت شود.یک 
فرمان کوچک به نام ماندل پشت مرغک 
خراطی  دستگاه  انتهای  در  و  متحرک 
با چرخاندن آن مرغک  وجود دارد که 
می کند  حرکت  عقب  و  جلو  به سمت 
برای  آخر  مرحله  در  است  لازم  که 
محکم کردن چوب بین مرغک و چهار 

شکل 21ـ مرغک متحرک دستگاه، پایه و ضامننیش این فرمان را بچرخانند.

7  پیشکار )تکیه گاه مغار( و متعلقات: 
برای  تکیه گاهی  خراطی  ماشین  روی 
مغار در نظر گرفته شده است که از نظر 
یک  درون  و  بوده  تنظیم  قابل  ارتفاع 
ریل  روی  پایه  این  می گیرد.  قرار  پایه 
به سمت چپ و راست  قابلیت حرکت 
داشته و خود تکیه گاه درون پایه قابلیت 
خراطی  ماشین های  در  دارد.  چرخش 
ممکن است بیشتر از یک جایگاه برای 
باشد  داشته  وجود  تکیه گاه  دادن  قرار 
را  بلند  چوب های  خراطی  قابلیت  که 

می سازد. فراهم 
شکل 22ـ پیشکار

سیستم انتقال نیرو در دستگاه خراطی 
انتقال نیرو در دستگاه خراطی توسط پولی های چند پله ای و تسمه انجام می شود. روی الکتروموتور و سه  نظام، 
تنظیم کند. را  تعداد دور دستگاه خراطی  نهایت  در  پله می تواند  پله ای نصب شده که هر  پولی های چند 

توضیحات تنظیم دور دستگاه، در بخش پولی های تبدیل دور به صورت مفصل بیان شده است.

در بعضی از ماشین های خراطی انتقال نیرو به کمک جعبه دنده )گیربکس( صورت می گیرد که در این 
صورت تعداد دور ماشین نسبت به قطر چوب به راحتی قابل تنظیم است.

نکته
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روش بستن چوب به دستگاه خراطی
در دستگاه خراطی، قطعه چوب بین چهار نیش و مرغک دستگاه بسته می شود. چهار نیش در طرف سمت 
چپ )نسبت به محل ایستادن استاد خراط( دستگاه خراطی قرار دارد که مانند یک چنگک در یک سر چوب 
فرو رفته و مانع از هرزگردی چوب می شود. لازم به ذکر است برخی از دستگاه ها به جای چهار نیش، سه 
نیش دارند. در سمت راست دستگاه، مرغک متحرک، پایه و ضامن آن قرار گرفته و دارای سر مخروطی شکل 
با فرو رفتن در مرکز سر دیگر چوب، آن را محکم نگه  نیز همانند چهار نیش عمل کرده و  است، مرغک 
می دارد. مرغک به خودی خود حرکتی ندارد و هنگامی که قطعۀ چوب به ماشین بسته و محکم می شود، 
با چرخش چهارنیش و به تبع آن چرخش چوب، مرغک نیز شروع به چرخش می کند. مرغک دستگاه روی 
پایه ای متحرک قرار دارد که می تواند روی ریل صیقلی بدنه ماشین حرکت کشویی داشته باشد و با توجه به 
این قابلیت می توان چوب هایی با طول متفاوت را خراطی نمود. باید توجه داشت که زیر پایۀ مرغک یک اهرم 
هست که با آزاد کردن آن می توان مرغک را به سمت جلو و عقب حرکت داد. همچنین پشت مرغک یک 

فرمان کوچک قرار گرفته که با آن قطعۀ چوب بین مرغک و چهار نیش محکم می گردد.

فکر کنید چنانچه مرکزیابی یا نحوه بستن قطعه کار به دستگاه به درستی انجام نشود با چه مشکلاتی 
مواجه خواهید شد؟ پاسخ های خود را با هنرجویان دیگر در میان بگذارید.

گفت وگو 
کنید

شکل 23ـ مراحل اتصال مرغک چهارنیش به نقطه مرکزیابی شده قطعه
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در صورتی که یکی از مرغک های ثابت یا متحرک در مرکز چوب قرار نگیرد استاد کار خراط با چه مشکلاتی 
مواجه خواهد شد؟

چنانچه اهرم مرغک متحرک به طور کامل محکم نگردد چه مشکلاتی ممکن است به وجود بیاید؟ پاسخ های 
خود را در کلاس مطرح نمایید.

گفت وگو 
کنید

مراحل قرار دادن مرکز چوب بین چهار نیش و مرغک متحرک دستگاه خراطی
با  مرکزیابی  و  مناسب  چوب  قطعه  انتخاب  از  پس 
یکی از روش های یاد شده مراحل زیر به ترتیب انجام 

می شود: 
1  قطعه چوب بین چهار نیش و مرغک متحرک بسته 
باید یک سر چوب  ابتدا  که  ترتیب  این  به  می شود؛ 
کاملاً  آن  مرکزی  نیش  و  شده  تنظیم  چهارنیش  با 
ضربدر(  تقاطع  )محل  چوب  مقطع  مرکز  بر  منطبق 
باشد. مرکز چوب به نوک چهار نیش متصل می شود.

2  اهرم پایه مرغک متحرک را آزاد کرده تا روی ریل دستگاه حرکت کند. پایه به گونه ای به سمت چوب 
هل داده می شود تا نوک مرغک متحرک در مرکز مشخص شده به سر چوب متصل شود. در این مرحله، 

اما  چوب بین مرغک و چهار نیش سوار شده است. 
کاملًا محکم نیست. برای محکم کردن آن ابتدا اهرم 
پایه  تا  داده  فشار  گرد(  )ساعت  پایین  سمت  به  را 
روی ریل ثابت شود. سپس با چرخاندن فرمان پشت 
مرغک )به صورت ساعت گرد( و حرکت آن به سمت 
جلو، نیش آن وارد مرکز چوب می شود. در پایان یک 
اهرم کوچک برای ثابت کردن نوک مرغک نیز وجود 
دارد که آن را نیز به سمت پایین فشار داده و مرغک 

ثابت می شود.

شکل 24ـ قرار گرفتن مرغک و چهار نیش بر نقطه مرکزی قطعه 
چوب

شکل 25ـ محکم کردن قطعه با اهرم ها

یک قطعه چوب چهار تراش را روی دستگاه خراطی نصب و محکم کنید.
فعالیت
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قرار دادن مرکز چوب بین دو مرغک و پیشکار )تکیه گاه مغار(
دستگاه  مرغک  و  نیش  چهار  بین  کار  قطعه  وقتی 
روی  می رسد.  پیشکار  تنظیم  به  نوبت  شد،  محکم 
ماشین خراطی تکیه گاهی برای مغار در نظر گرفته 
شده که از نظر ارتفاع و دور و نزدیک بودن به وسیلة 
اهرم قابل تنظیم بوده و بر روی یک پایه قرار می گیرد. 
ارتفاع پیشکار نسبت به مرکز چوب تنظیم می شود. 
بهتر است فاصله پیشکار از قطعه کار حدود 2 تا 3 
 1 قطعه  مرکز  به  نسبت  پیشکار  ارتفاع  و  سانتی متر 

از مرکز کار تنظیم گردد. بالاتر  سانتی متر 
با قطر قطعه کار و  اندازه ها متناسب  این  دقت شود 

است. تغییر  قابل  آن  بزرگی  یا  شکل 26ـ محل قرار گیری قطعه چوب بین دو مرغک و پیشکارکوچکی 

پژوهش کنید
به نظر شما چرا پیشکار نسبت به مرکز قطعه کار اندکی بالاتر تنظیم می گردد؟ پاسخ های خود را یادداشت 

نمایید و پس از انجام کار عملی درستی یا نادرستی پاسخ های خود را بسنجید.

انواع مغار های خراطی و روش های به کارگیری آنها:
برای انجام خراطی به مغار های مخصوص این کار نیاز 
نظر  دو  از  معمولی  مغار های  با  مغار ها  این  که  است 

هستند: متفاوت 
  طول دستۀ مغار خراطی بلند است چرا که باید بتوان 

آنها را با دو دست نگه داشت و عمل اهرم کردن را بهتر 
انجام داد.

با  مغار،  نوک  کردن  تیز  یا  بدنه  نظر  از  تیغه  فرم    

مغارهای معمولی تفاوت دارد؛ در واقع هر مغار وظیفه 
دارد. معینی  و  مشخص 

جنس تیغه های مغار از فولاد کربنی، فولاد آلیاژی 
و فولاد ابزار است.

نکته

شکل 27ـ انواع مغار
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پژوهش کنید
جدولی تهیه نمایید و در آن نام مغار، شکل ساده نوک مغار و 
عملکرد مغار را یادداشت کنید. پس از تأیید هنرآموز جدول خود 
را در کارگاه روی تابلو نصب کنید یا نزدیک میز نگهداری مغارها 

قرار دهید.

تقسیم بندی مغار خراطی از نظر شکل ظاهری
1  مغار گلویی

در سه اندازۀ دهانه باریک، متوسط و پهن موجود بوده و فرم بدنه آن 
نیم گرد است و در سرتاسر آن یکسان می باشد، یعنی مقطع  تقریباً 
آن به شکل نیم دایره می باشد. نوع پهن این مغار در اولین مرحلۀ 
خراطی کاربرد دارد، یعنی به وسیلۀ آن می توان چوب با مقطع مربع یا 
چند ضلعی را گرد کرد و نوع متوسط و باریک این مغار برای فرم دادن 

قسمت های مختلف قابل استفاده است )مانند سطوح مقعر(.
2  مغار های مورب

پس از اینکه با استفاده از مغار گلویی، مقطع چوب دایره ای شد )گرد تراشی(، برای صاف کردن و فرم دادن 
سطح چوب، از مغار مورب استفاده می شود. سر این نوع مغارها تحت زاویه برش خورده است. این نوع مغارها 

به دو نوع زیر تقسیم می شوند:
دارای  مغار  نوع  این  پخ(:  لبه  )یک  الف(مورب تخت 
لبه ای با یک زاویه می باشد که مثل مغار معمولی از یک 
ناهمواری های  صاف کردن  برای  و  می شود  تیز  طرف 

سطح چوب استفاده می گردد.
ب( مورب )دو لبه پخ(: این نوع مغار به نحوی ساخته 
شده که می توان از دوطرف آن را تیز نمود و بیشتر 
برای صاف کردن سطح چوب و فرم دهی سطوح محدب 

استفاده می شود.
1  مغار نیم گرد

این مغار شبیه مغار مورب است با این تفاوت که سر آن به جای پخ 
تحت زاویه، به صورت نیم دایره تراش خورده است و از آن برای فرم 
دادن سطوح مقعر و صاف کردن سطح و موج گیری استفاده می شود.

2  مغار نیزه ای
سطح مقطع این مغار مستطیل است و سر آن شبیه نیزه تیز می شود 
که برای تقسیم بندی چوب در حال کار و برای ایجاد اختلاف سطح 

و پله روی چوب استفاده می شود.

شکل 28ـ مغار گلویی

شکل 30ـ مغار مورب )دو لبه پخ(

شکل 31ـ مغار نیزه ای

شکل 29ـ مغار مورب تخت
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روش در دست گرفتن مغار در هنگام کار روی پیشکار )تکیه گاه مغار( 
ابتدا با یک دست )راست دستان با دست راست و چپ دستان با دست چپ( دستۀ چوبی مغار گرفته می شود. 
دست دیگر نیز مطابق تصویر زیر به سمت بدنه فلزی مغار با فاصله از نوک مغار و چسبیده به قطعة پیشکار 
دستگاه خراطی قرار داده می شود. باید توجه داشت که انگشت شست می تواند بر روی بدنه فلزی مغار یا کنار 
آن روی سطح مغار بر روی پیشکار قرار گیرد. این کار برای این است که مغار در حین کار جابه جا نشود و 

تکیه گاه محکمی داشته باشد.

شکل 32ـ روش صحیح در دست گرفتن مغار هنگام کار

با توجه به اینکه سطح چوب دارای ناصافی بوده و امکان نخ کش کردن دستکش و کشیدن و چرخش آن 
به سمت کار را دارد، استاد کاران خراط الزامی برای استفاده از دستکش در این مرحله ندارند.

ایمنی

روش نگهداری مغارها
بخش عمدۀ کار خراطی توسط مغارها انجام می شود. بنابراین نگهداری از مغارها بسیار حائز اهمیت است.

مغار دارای دو بخش تیغه و دسته می باشد که محافظت از هر دو بخش آن بسیار مهم است.
1  تیغه

در بخش تیغه، نوک آن بسیار حساس است، برای محافظت از تیغه باید موارد زیر رعایت شود:
الف( باید دقت کرد که مغار به هر دلیلی از یک ارتفاعی روی زمین سقوط نکند، زیرا نوک آن حساس بوده و 

با هر گونه برخوردی احتمال آسیب به آن وجود دارد.
ب( نوک مغار با سطح فلزی برخورد نداشته باشد.

پ( از تیغۀ مغار به عنوان اهرم استفاده نشود.
ت( بعد از استفاده از مغار، با یک پارچه آغشته به روغن سطح آن تمیز شود تا در اثر رطوبت هوا زنگ زدگی 

روی سطح آن اتفاق نیفتد.
ث( مغار ها همیشه توسط فرد متخصص تیز شوند.

2  دسته
الف( دسته مغار ها معمولاً از جنس چوب است. به همین دلیل نباید از آن برای ضربه زدن و سایر کار هایی 

که باعث ایجاد آسیب به آن می شود، استفاده کرد.
ب( اگر دسته مغاری شکسته باشد، باید آن را تعویض نمود.
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پ( اگر دسته مغار لق باشد موجب عدم کنترل دقیق مغار می شود و ممکن است تیغه از دسته جدا شود، در 
نتیجه باعث ایجاد حادثه برای شخص خواهد شد. برای رفع لقی ممکن است نیاز باشد دسته مغار تعویض 

شود یا توسط استادکار ماهر اصلاح شود.

به نظر شما چه عوامل دیگری در خصوص حفاظت از تیغه مغار ها وجود دارد که باعث نگهداری، دوام و 
حفظ آن می شود؟ پاسخ های خود را با همکلاسی هایتان به اشتراک بگذارید.

گفت وگو 
کنید

گرد تراشی با مغار گلویی و نیم باز )مخصوص خراطی(
عملیات کارگاهی

لوازم ابزارهای مورد نیاز:
2  مغارهای مخصوص خراطی )گلویی،نیم باز، مورب و...( 		 1  ماشین خراطی 

3  چوب چهار تراش مرکز یابی شده به طول 40 سانتی متر، به مقطع 10 *10
5  سنباده نرم و زبر 4  پرگار قطرسنج یا کولیس	

شکل 33ـ کنترل بالانس بودن دستگاه و قطعه

مراحل کار
پیش ازشروع فعالیت لباس کار، عینک و شیلد حفاظ دار خود را بررسی کنید تا در هنگام کار عملی دچار مشکل 

نشوید.
  قطعه چوب چهار تراش و مرکزیابی شده به طول 40 سانتی متر و به مقطع 10 *10 خود را یکبار دیگر بررسی نمایید.

  تحت نظر هنرآموز قطعه چوب را مطابق آنچه که آموزش دیده اید به دستگاه خراطی محکم کنید.

  دقت کنید چوب چهار تراش به ماشین خراطی محکم بسته شود، 

و مرغک متحرک در مرکز دو سر  ثابت  نیش مرغک  به گونه ای که 
قرار گیرد. مرکزیابی شده چوب 

  پیشکار را مطابق با قطعه  کار چهار تراش خود در جهت طولی، عرضی 

و ارتفاع تنظیم نمایید. 

  قبل از روشن کردن دستگاه از بالانس بودن چوب چهار تراش اطمینان حاصل کنید. این کار را می توان با 

حرکت چرخاندن دستگاه توسط دست به آرامی مشخص نمود.
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شکل 34ـ باربرداری

با کاسته شدن از قطر آن، ماشین خراطی  باربرداری از سطح قطعه کارموردنظر و  1  پس از مقداری 
تنظیم شود. خاموش شده و پیشکار مغار مجدداً 

2  برای کنترل صافی )یکسان بودن قطر چوب( از یک خط کش یا چوب صاف )راست( استفاده می شود.
3  در طول مدت زمان کار با دستگاه خراطی شما می توانید برای کنترل دقیق انجام گرد تراشی، دستگاه 

را خاموش و پس از بررسی مجدداً روشن و ادامه کار را انجام دهید.

نکته

فعالیت
مطابق مراحل بالا یک قطعه به طول 40 و قطر 9 سانتی متر آماده کنید.

  پس از اطمینان از بالانس بودن چوب چهارتراش، دستگاه را با رعایت نکات ایمنی روشن نمایید.

  مطابق دستورالعمل نحوۀ درست گرفتن مغار عمل کنید. نوک مغار گلویی را از یک سمت به چوب چهار تراش 

متصل نموده تا کارِ گِرد کردن آغاز شود. با حرکت یکنواخت مغار به سمت چپ و راست )طرفین خود( به آرامی از روی 
چوب باربرداری انجام می شود. این کار را 
تکرار نموده تا قطعه چوب به صورت استوانه 
در بیاید. در این مرحله در هنگام حرکت 
به چوب  نسبت  مغار  فاصله  طرفین،  به 
تغییری نداشته باشد تا فرم گردتراشی شما 

در طول کار یک اندازه باشد.
  مرحلۀ بعد با مغار مورب تخت سطح 

چوب را صاف کنید. به صورتی که طول 
چوب دارای قطر یکسان باشد. در ادامه 
با یک تکه سمباده نرم پارچه ای سطح 

کار را پرداخت نمایید.
  پس از خاموش کردن ماشین خراطی، 

قطر قطعه کار را از نظر اندازه با کولیس 
یا پرگار قطرسنج اندازه گیری نمایید.

  پس از پایان کار، چوب را باز کرده و ماشین خراطی را با یک برس یا پمپ باد فشاری تمیز کنید. مغار ها 

را به طور مرتب بعد از تمیز نمودن با پارچه تنظیف در سر جای خود قرار دهید.

به دلیل گرد و غبار زیاد حاصل از عملیات ساخت، حتماً باید هنگام کار از دستگاه مکنده استفاده کرد.
ایمنی



پودمان اول: خراطی چوب

23

کار تیز کردن بایستی مرحله ای انجام شود و بعد از هر مرحله نوک مغار به درون آب فرو رود تا خنک شود.
نکته

برای تیز کردن این مغار از کناره های سنگ نیز می توان استفاده کرد.
نکته

طبقه بندی و نگهداری مغارها
برای سهولت در انجام کار و به دست آوردن نتیجه بهتر در هنگام خراطی، بهتر است مغار ها همیشه تیز و 
آماده به کار باشند. بنابراین نیاز است که اولاً مغار ها بعد از انجام کار در یک جای مخصوص که برای آنها 
تعبیه شده است نگهداری شوند، دوماً چون بعد از استفاده زیاد از مغار، نوک آن کند می شود، نیاز است که 

مغار ها را همیشه تیز و آماده به کار کرد.

اصول تیز کردن انواع مغار
الف( مغار های گلویی: مغارها را ابتدا با سنگ سنبادة رومیزی تیز می کنند. زاویه نوک مغار گلویی 25 درجه 
است. برای اینکه این زاویه ثابت بماند و هنگام تیزکردن اندازه آن بهم نخورد، تکیه گاه تیزکردن مغار متناسب 

با آن تنظیم می شود.
قبل از شروع به کار تیز کردن مغار یک ظرف کوچک آب در کنار دستگاه نگه داشته می شود. زیرا برای خنک 
کردن نوک مغار لازم است که گاهی آن را در آب فرو برد.با زدن دکمه استارت دستگاه روشن می شود. با 
نزدیک کردن نوک مغار به سنگ در حال چرخش،تیز کردن شروع می شود. با دست راست دستۀ مغار را 
گرفته و با دست چپ تیغه آن روی تکیه گاه فشار داده می شود. سپس باید با دست راست دستۀ مغار را به 
آرامی به چپ و راست چرخاند. چرخشی مناسب عرض تیغه به مغار وارد کرد و مراقب بود که مغار به طور 

یکنواخت تیز شود. این عمل به آرامی تکرار شده تا مغار تیز شود.

ب( مغار مورب: پس از تنظیم تکیه گاه تیز کردن مغار طبق زاویه آن، دسته مغار با دست راست و تیغه با دست 
چپ گرفته می شود. تیغه به سنگ نزدیک شده و به آرامی به سمت چپ و راست حرکت داده می شود. از فشار 
بیش از حد مغار به سنگ جلوگیری شود. برای هر دو روی مغار این عمل باید تکرار شود تا مغار کاملًا تیز شود.

ج( مغار نیزه ای: برای تیز کردن این مغار به جای اینکه عرضش روی تکیه گاه قرار داده شود، ضخامتش روی 
آن قرار داده می شود. نوک مغار به آرامی به سنگ در حال چرخش نزدیک شده و تیز می شود. از کنار سنگ 

سنباده نیز برای تیز کردن مغار نیزه ای می توان استفاده کرد.
پس از اینکه مغارها با سنگ سنباده تیز شدند، باید نوک آنها را روی سنگ نفت سایید تا پلیسۀ ایجاد شده 

نوک مغار ها حذف شود و مغار آماده به کار شود.

گردآوری  دهید.  قرار  مخصوصی  ظرف  در  و  کرده  جمع آوری  را  حاصله  کار،پوشال های  اتمام  از  پس 
می سازد. فراهم  را  آنها  بازیافت  امکان  محیط  پاکیزیگی  علاوه بر  پوشال ها 

توجهات 
زیست محیطی
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نفت کشیدن  برای سنگ  مغار گلویی:  پلیسه گیری 
مغار گلویی، ابتدا باید پخ مغار را روی سنگ نفتی که 
روی آن نفت ریخته شده قرار داد و با نوک انگشت 
سپس  آورد.  فشار  کمی  آن  روی  چپ  دست  سبابۀ 
باید مغار را به صورت عدد 8 انگلیسی روی تمام سطح 
سنگ نفت به حرکت درآورده و در عین حال سعی 
نفت حرکت  مغار روی سنگ  پخ  تمام قسمت  نمود 
کند. این حرکت ادامه پیدا می کند تا پلیسه به طرف 
دیگر برگردد. در این هنگام باید داخل مغار را به لبۀ 
سنگ نفت کشید تا پلیسه دوباه به پشت مغار برگردد. 

این عمل تا حذف کامل پلیسه ها ادامه می یابد.

شکل 35ـ پلیسه گیری مغار گلویی

بعضی از سنگ سنباده های مخصوص برای تیز کردن مغار گلویی وجود دارند، که به صورت محدب و مقعر 
هستند و برای پلیسه گیری دو روی مغار مناسب می باشند.

نکته

پلیسه گیری مغار مورب و نیزه ای: با توجه به اینکه 
این مغارها از دو طرف شرایط یکسانی دارند، باید آنها 
را  کار  این  و  نفت کشید  پخ روی سنگ  از طرف  را 
برای طرف دیگر نیز انجام داد تا مغار کاملًا تیز شود.

طبقه بندی مغار ها
هنگامی که از مغار ها استفاده نمی شود بایستی آنها را 
از آسیب احتمالی  تا  در جایی مخصوص نگه داشت 
باشند.  نیاز، در دسترس  لحظۀ  و در  باشند  امان  در 
دیوار  به  تخته چوبی  استاد کاران خراط یک  معمولاً 

نصب کرده و مغارها را به ترتیب نوع و اندازه روی آن آویزان می کنند. ساده ترین کار این است که تعدادی میخ 
روی تخته کوبیده شود و انتهای دسته مغار با یک نخ یا حلقه فلزی، روی میخ ها قرار گیرد. همچنین می توان 
روی یک قطعه چوب شیارهای متوالی با فاصله مناسب ایجاد نمود و آن را عمود بر دیوار یا تخته نصب کرد 

و مغار ها را از قسمت محل اتصال مغار و دسته )حلقه فلزی( درون شیار قرار داد.

شکل 36ـ پلیسه گیری مغار موب و نیزه ای
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ارزشیابی شایستگی گرد تراشی 

استاندارد عملکرد کار:  731712021كدپیمانه/پودمان كارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه7317كد حرفه
خراطی )گردتراشی( توسط دستگاه خراطی با مغار مناسب و پرداخت کاری

)ساخت استوانه( ابعاد قطر 9 سانتی متر در طول 40  سانتی متر در 1 ساعت
L2سطح صلاحیتخراطی و نازك كاریوظیفه شغل73171202كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی گردتراشیکار7317120211کد کار

 

شرایط انجام كارمرا حل کارردیف
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشیابی)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن

نمره 
کسب 
شده 

آماده سازی چوب خام خراطی1

ابزار: اره سنتی، اره نوکی، سوهان سه پهلو، اره دم روباهی، اره 
پشت دار، اره فارسی بر دستی

تجهیزات: میز و صندلی
مواد مصرفی: ـ زمان: 6 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

3پاک سازی چوب از کپک و افت زدگی ها و اجسام زائد

2پاک سازی چوب از میخ و صمغ و اجسام زائد،

عدم توانایی در پاکسازی چوب از میخ و صمغ و اجسام 
1زائد

مرکزیابی چوب چهار تراش2

ابزار: خط کش، خط کش تیره دار، گونیای متحرک، گونیا ثابت، 
پرگار، شابلون، شابلون پیستوله ماری، پیستوله ماری

تجهیزات، میز، صندلی مواد مصرفی: مداد، چوب
زمان: 6 دقیقه   مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
آزمون عملكردی

3مرکزیابی چوب در کمتر از زمان تعیین شده 

2مرکزیابی چوب در زمان تعیین شده

1مرکزیابی چوب 2 دقیقه بیشتر از زمان تعیین شده

3
و  تراش  چهار  چوب  بستن 

تنظیم دستگاه خراطی

ابزار: اره سنتی، گیره کتابی، 
تجهیزات: میز، صندلی

مواد مصرفی: چوب،
زمان 6 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
آزمون عملكردی

بستن چوب با چهارپیچ به رابط خراطی بدون لقی در 
3کمتر از زمان تعیین شده

2بستن چوب بدون لقی به چهارنظام در زمان تعیین شده

بستن چوب بدون لقی به چهارنظام 2 دقیقه بیشتر از 
1زمان تعیین شده

گرد تراشی با مغار4

ابزار: اره نوکی، گیره کتابی، مته شماره 5
تجهیزات: میز، صندلی، دریل

مواد مصرفی: چوب
زمان 10 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

3گرد تراشی با مغار تخت

2گرد تراشی با مغار ناخنی

1عدم توانایی در گرد تراشی با مغار گلویی

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

پوشیدن لباس کارـ استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهای برنده 
ـ استفاده از شیلد ـ استفاده از ماسک

یکنواخت، جمع آوری  و  مدور  فرم های  ایجاد  به  دادن  اهمیت 
قطعات چوب در ظرف مخصوص، به کارگیری فناوری های مناسب 

L2 در سطح N42

مشاهده، لیست 
وارسی، كارپوشه

2

1

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
   بلی

   خیر

توضیحات: 
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ  كسب حداقل نمره 2 از مراحل  1 و 4
ـ  كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی،بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعریف سطوح شایستگی: صرف نظر از اینكه یك تكلیف كاری در چه سطحی از صلاحیت حرفه ای انجام می شود، در هر محیط كاری ممكن است انجام هر كار با كیفیت مشخصی مورد انتظار باشد. سطح 

شایستگی انجام كار، معیار اساسی ارزشیابی است. 
مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانایی برنامه ریزی و تحلیل، پاسخ گویی در برابر كارهای خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

تسلط )سطح چهار(: خبرگی در انجام كار و آموزش دیگران، ایجاد، نوآوری، سازگاری، عیب یابی، هدایت و راهنمایی دیگران.
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فرم دهی

واحد یادگیری 2

استاندارد عملکرد 
خراطی )فرم دهی( توسط دستگاه خراطی با مغار مناسب و پرداخت کاری )ساخت پایه خراطی( به قطر 8 الی 

10 سانتی متر در طول 40 سانتی متر در 1 ساعت

به این پرسش ها فکر کنید 
  پایه های گرد با انواع فرم های زیبا و به کار رفته در میز و صندلی چگونه ساخته می شوند؟ 

  برای ساخت آنها چقدر زمان صرف شده است؟ 

  این فرم های متنوع از چه چیزهایی الهام گرفته شده اند؟ 

  برای ظرافت بیشتر این پایه ها چه باید کرد؟
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در واحد یادگیری 1 چگونگی گرد تراشی یک قطعه چوب به وسیله دستگاه خراطی آموزش داده شد. در این واحد 
یادگیری ایجاد فرم های گوناگون روی آن آموزش داده می شود. 

به چوب قطعه کار خود نگاه کنید. چنانچه مرکز مقطع آن مشخص نباشد به دو روش می توان دوباره مرکز یابی 
را انجام داد. 

با خط کش و مرکزیاببا خط کش و گونیا

روش های مرکزیابی

شکل 37ـ نمودار روش های مرکزیابی مقطع دایره

برای مرکزیابی چوب گرد شده نیاز به ابزار و وسایلی است. به طور کلی این ابزار عبارت اند از:
  خط کش و مرکزیاب گونیای مرکب

B مداد نوک نرم، مداد شماره  

  سنبه نشانه گذاری

  چکش نجاری

خط کش و مرکزیاب گونیای مرکب

شکل 38ـ ابزار مرکزیابی

روش های مرکزیابی 
روش اول »با خط کش و گونیا«

در این روش برای مرکزیابی اشکال دایره وار به ترتیب مراحل زیر اقدام می شود:
1  خط قُطر افقی دایره به کمک خط کش یا گونیا با مداد رسم می شود.

2  خط قطر عمودی دایره به صورت عمود بر خط قطر افقی رسم می شود.
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3  محل تقاطع دو قطر عمودی و افقی دایره مرکز دایره است که با مداد و سنبه باید آن را علامت گذاری کرد.
4  آخرین مرحله کنترل نقطه مرکزی است. برای ارزیابی مرکزیابی قطعه کار کافی است شعاع های دایره با 

خط کش اندازه گیری شود. اندازه شعاع های قطر افقی و عمودی باید باهم برابر باشند.
5  لازم است برای مرکزیابی سر دیگر قطعه کار همین مراحل تکرار شود.

شکل 39ـ مراحل مرکزیابی به وسیله خط کش و مرکزیاب

1234

روش دوم »با خط کش و مرکزیاب یا گونیای مرکب«
در این روش برای مرکزیابی قطعه کار با مقطع دایره از ابزار مرکزیاب گونیای مرکب استفاده می شود. بدین 
صورت که ابتدا قطعه مرکزیاب به خط کش متصل می شود. سپس هم زمان که خط کش روی سطح مقطع قرار 
داده می شود، قطعه مرکزیاب هم به لبۀ بیرونی قطعه کار دایره ای )محیط بیرونی دایره( اتصال داده می شود. 
سپس با استفاده از مداد در امتداد خط کش روی سطح مقطع کار خط قطر ترسیم می شود. حال نیاز است 
تا یک یا دو بار دیگر این کار حول مقطع چوب تکرار شود. محل برخورد خطوط، مرکز چوب است. پس از 

مشخص شدن مرکز، آن نقطه با سنبه و چکش علامت گذاری می شود )شکل 39(.

مرحله 4مرحله 3مرحله 2مرحله 1
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فعالیت
به کمک وسایل دایره مانند مانند لیوان یا درب بطری و غیره چند دایره روی کاغذ رسم نمایید. مرکز دایره ها 

را با روش اول که توضیح داده شد مشخص نموده تا مورد تأیید هنرآموز قرار گیرد.

فعالیت
چند قطعه چوب با سطح مقطع دایره انتخاب نمایید. با استفاده از روش مرکزیاب گونیای مرکب به وسیلۀ 

مداد مرکز آنها را مشخص نمایید.

از آنجایی که در مرحله فرم دهی خراطی، قطعه کار جلوتر گرد تراشی شده و آماده است، لذا مقطع عرضی 
قطعه کار به صورت دایره بوده و مرکز آن مشخص است. بنابراین برای نصب قطعه کار روی دستگاه خراطی 

نیاز به مرکزیابی مجدد نمی باشد.

روش بستن چوب گرد شده به دستگاه خراطی
برای بستن چوب گرد شده به دستگاه خراطی، ابتدا به وسیله خط کش یا متر طول چوب را اندازه گیری و 
اهرم شاسی مرغک متحرک باز می شود. مرغک متحرک روی ریل شاسی دستگاه خراطی متناسب با طول 
چوب گرد شده به گونه ای جابه جا می شود تا فاصله بین دو نوک مرغک ثابت و متحرک حدود 2ـ3 سانتی متر 
بیشتر از طول چوب باشد. پس از آن به ترتیب اهرم فرمان مرغک متحرک باز شده و یک سر چوب از نقطه 
از نقطه مرکز به نوک مخروطی شکل مرغک  مرکزیابی شده به مرغک ثابت متصل می شود. سر دیگر نیز 
متحرک متصل و محکم می شود. در پایان با دست قطعه چوب متصل شده را روی دستگاه حرکت داده تا از 

بالانس بودن آن اطمینان حاصل شود. 

در گروه های خود با یکدیگر در رابطه با پرسش های زیر گفت وگو کرده و نتایج را به صورت مکتوب به 
هنرآموز خود ارائه دهید. سپس پاسخ های یکدیگر را نقد کنید.

1  اگر یک سر قطعه چوب به طور دقیق در نقطه مرکزیابی شده به دستگاه متصل نشود، هنگام کار چه 
اتفاقی می افتد؟

2  اگر یک سر قطعه چوب به طور دقیق در نقطه مرکزیابی شده به دستگاه متصل شده باشد، ولی با اهرم 
در جای خود محکم نشده باشد، هنگام روشن شدن دستگاه چه اتفاقی می افتد؟

گفت وگو 
کنید

شکل 40ـ اتصال قطعه گرد تراشی شده روی دستگاه خراطی
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مهم ترین اصل در هر کار و شغلی، آشنایی با ابزار و دستگاه های مرتبط با همان شغل می باشد. هر فرد باید 
نسبت به روش تنظیم و راه اندازی ابزارهایی که با آنها سروکار دارد آشنایی و مهارت لازم را کسب کند. گرچه 
اما لازم است روش کار، تنظیم و کارکرد  به نسبت ساده ای به شمار می رود  دستگاه خراطی یک دستگاه 

بخش های مختلف آن آموزش داده شود.

چگونگی تنظیم دستگاه خراطی
که  است  نیاز  خراطی  شروع  از  پیش 
تنظیم  ابعاد چوب،  به  توجه  با  دستگاه 
شود که این تنظیمات شامل تنظیم دور 

است. پیشکار  تنظیم  و  موتور 
تنظیم پیشکارتنظیم دور موتور

تنظیم دستگاه خراطی

شکل 41ـ نمودار تنظیم دستگاه خراطی

الف(تنظیم دور دستگاه: با توجه به اینکه چوب ها با قطر های مختلف خراطی می شوند، لازم است دور ماشین 
خراطی نسبت به قطر چوب تنظیم شود، هرچه قطر چوب بیشتر باشد، تعداد دور ماشین خراطی کمتر و 

هرچه قطر چوب کمتر باشد تعداد دور بالاتر نیاز می باشد.
استفاده از پولی های تنظیم دور به همین منظور است. این پولی ها اغلب دارای چهار پله بوده و در نتیجه چهار 
دور مختلف را برای ماشین تأمین می کنند. یکی از چرخ تسمه ها )پولی تنظیم دور( به الکتروموتور متصل 
است و دیگری که به صورت مخالف آن قرار گرفته، به انتهای سه نظام اتصال دارد.این پولی ها با تسمه به 
همدیگر متصل هستند. در برخی از دستگاه های خراطی انتقال نیرو به جای تسمه، با چرخ دنده ها یا در واقع 
سیستم گیربکسی انجام می شود، یا در برخی دیگر با استفاده از یک کلید چرخشی، تغییر دور حاصل می شود.

ب(تنظیم پیشکار)تکیه گاه مغار(: روی ماشین خراطی تکیه گاهی برای مغار تعبیه شده است که از نظر طول، 
عرض و ارتفاع قابل تنظیم بوده و درون یک پایه قرار می گیرد. این پایه روی ریل بوده و قابلیت حرکت به 
سمت چپ و راست را دارد. ممکن است در ماشین های خراطی بیشتر از یک جایگاه برای قرار دادن تکیه گاه 

وجود داشته باشد که قابلیت خراطی چوب های بلند را فراهم می سازد.
لبه بالایی تکیه گاه مغار باید به مقدار 1 سانتی متر بالاتر از محور مرکزی چوب باشد. همچنین فاصله لبه آن تا 
لبه چوب نیز باید 2ـ3سانتی متر باشد. بعد از شروع به کار فرم دهی و لایه برداری از سطح چوب، لبۀ تکیه گاه 

با چوب فاصله می گیرد که نیاز است حین کار تنظیم شود.

قرار دادن مرکز چوب بین چهار نیش و مرغک متحرک دستگاه خراطی
پیش از قرار گرفتن پشت دستگاه خراطی، قطعه چوب گرد شدة مرکزیابی شده با استفاده از خط کش یا متر 
اندازه گیری شده و پس از آن برای قرار دادن مرکز چوب بین چهار نیش و مرغک متحرک، به ترتیب مراحل 

زیر اجرا می گردد:
1  خراط قطعه کار را در دست گرفته و پشت دستگاه خراطی قرار گیرد.
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2  فاصله بین چهار نیش و مرغک متحرک به اندازه 
2ـ3 سانتی متر بیشتر از طول چوب گرد شده، تنظیم 
می شود. برای این کار مرکز یک سر چوب را به مرغک 
ثابت )چهار نیش( متصل کرده و با دست دیگر اهرم 
نوک  فاصله  تا  نموده  باز  را  متحرک  مرغک  شاسی 
تا 3 سانتی متر   2 مخروطی مرغک متحرک حدوداً 
بیشتر از طول قرار بگیرد. سپس اهرم شاسی محکم 

می شود.
3  اهرم فرمان مرغک باز شده و با چرخاندن )ساعت 
گرد( دسته فرمان، نوک اهرمی مرغک به مرکز سر 

دیگر چوب متصل و محکم می شود.

کنترل کردن استحکام قطعه بین چهار نیش و مرغک متحرک
الف( پس از اینکه قطعه کار بین چهار نیش و مرغک متحرک قرار گرفت، باید از استحکام قطعه بین آنها 
مقداری  دست  با  را  کار  قطعه  ابتدا  می شود.  عمل  این گونه  استحکام  کنترل  .برای  شود  حاصل  اطمینان 
چرخانده و کمی به آن فشار وارد می شود تا از استحکام قطعه اطمینان حاصل شده و قطعه کار بین مرغک 

نباشد. و چهار نیش لق 
ب( برای اطمینان بیشتر از محکم بودن قطعه کار بین چهار نیش و مرغک ها، می توان دستگاه را یک بار روشن 

و سپس خاموش کرد، با این کار اگر چوب لق باشد با مشاهده مشخص می شود.

شکل 42ـ محکم کردن اهرم مرغک پس از قرار دادن چوب 
روی دستگاه

در صورت مشاهده عدم استحکام، اهرم مرغک را شل کرده و فرمان آن را مقداری بچرخانید تا محکم تر 
شود و اهرم را دوباره سفت کنید.

نکته

تنظیم پیشکار
برای تنظیم پیشکار ابتدا پشت دستگاه خراطی قرار گرفته و مراحل زیر به ترتیب انجام می شود: 

1  از محکم بودن و تنظیم قطعه کار بر روی مرغک ها اطمینان کامل حاصل شود.
2  اهرم تنظیم ارتفاع پیشکار معمولاً در سمت راست روی پایه قرار گرفته است. اهرم با نیروی دست یا آچار 

در جهت پاد ساعت گرد )خلاف جهت چرخش عقربه های ساعت( باز می شود.
3  مرکز قطعه کار به صورت چشمی بررسی شده و ارتفاع پیشکار حدود 1 سانتی متر بالاتر از تراز مرکز قطعه 

کار تنظیم و سپس اهرم تنظیم ارتفاع محکم می شود.
4  اهرم حرکت عرضی )جلو و عقب رفتن( پیشکار را که روی شاسی و در قسمت پایین قرار دارد به وسیلة 
آچار باز کرده و لبة پیشکار در فاصلة حدود 2 تا 3 سانتی متری از قطعه کار تنظیم و اهرم حرکت عرضی 

می شود. محکم 
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انواع مغارهای مناسب فرم تراشی خراطی 
برای ایجاد فرم های مختلف روی چوب از مغار های مناسبی که بتوان آن فرم را ایجاد کرد استفاده می شود. 
فرم هایی که روی چوب خراطی ایجاد می شوند شامل گرد کردن ساده، ایجاد قوس های محدب، قوس های مقعر 
و برش عمیق )ایجاد پله( هستند. گاهی مواقع نیاز است تا برای یک فرم از چند نوع مغار به صورت مرحله به 

مرحله استفاده کرد.
مغار گلویی: این نوع مغار به صورت نیم دایره ای شکل و عمق دار است و دارای نوک نیم دایره ای می باشد. تیزکردن 
نوک این مغار بر اساس فرم نیم دایره ای می باشد. از این مغار برای رو تراشی، هم سطح کردن چوب در مراحل 
اولیه و ایجاد قوس های اولیه استفاده می شود. اصولاً اولین مغار در شروع بیرون تراشی کاسه در فرم رو تراشی 

استفاده از این مغار می باشد.
مغار تخت: همان گونه که از اسم این مغار مشخص است دارای تیغه ای تخت می باشد که در قسمت نوک مغار 
حالت تیزتری دارد. پهنای نوک این مغار معمولاً بین 3 تا 5 سانتی متر و ضخامت آن 4ـ6 میلی متر است. نوک 
این مغار هم به صورت تخت و از دو طرف با زاویه تیز شده است. از این مغار برای رو تراشی سطح صاف چوب، 

ایجاد قوس های مورب و ایجاد کنج و گوشه و خط روی چوب استفاده می شود.
مغار تخت سرکج: این مغار شباهت کاملی به مغار تخت دارد و فقط نوک این مغار با زاویه ای حدود 30 درجه 
کج می باشد. موارد استفاده این مغار برای رو تراشی و به طور معمول عمل فرم دهی می باشد. تراش نهایی و فرم دار 

با این مغار بسیار راحت تر از سایر مغارها می باشد.
مغار سرکج مورب: این مغار به صورت تخت بوده و نوک آن به صورت کج و مورب از دو زاویه بالا و پایین تیز 
شده است. از این مغار برای فرم دهی نهایی قوس های داخلی و پرداخت نهایی داخل کاسه در بخش درون تراشی 

کاسه استفاده می شود.
مغارگرد سر تخت: فرم این مغار با بدنه ای میله ای گرد ساخته شده که نوک آن از دو طرف تیز شده و حالت 
تختی در دو طرف دارد. یکی از مغار های پرکاربرد می باشد که برای صاف و مسطح کردن، فرم دهی گوشه ها و 
قوس های گرد و قوس های هلالی از آن استفاده می شود. از این مغار برای تراش پایه نرده، پایه مبل و وسایلی 
از این قبیل استفاده می شود. علت استفاده از این مغار در این وسایل به خاطر داشتن ساختار فرم هلالی، گرد و 

گلویی آنها می باشد.
مغار کاسه تراشی: شکل بدنه این مغار میله ای و گرد بوده که در قسمت وسط این مغار شیار طولی وجود دارد. 
بدنه فولادی محکم این مغار باعث می شود تا در برابر سایش و ضربه مقاوم باشد. شیار درون فولاد این نوع مغار 
به صورت فرم بیضی بوده و دارای انواع مختلفی برحسب نوع و فرم بیضی شیار می باشد. این مغار دارای دسته ای 
بلند برای کنترل بهتر عملکرد بوده که کارایی آن را ساده تر نموده است. شیار بیضی شکل داخل بدنه فولادی تا 
نوک مغار امتداد داشته و فرم نوک را تشکیل می دهد. شباهت این نوع مغار با مغار گلویی بسیار زیاد است اما با 
این تفاوت که به جای نیم دایره، دارای حالت بیضی در نوک می باشد. زاویه های تیز کردن این مغار با مغار گلویی 
متفاوت بوده و زاویه هایی از 25 درجه تا 75 درجه را شامل می شود. کاربرد این مغار بیشتر برای درون تراشی 
کاسه می باشد. برای ایجاد زاویه های تند و گلویی در رو تراشی هم کاربرد دارد. این مغار با داشتن زاویه 25 درجه 

در نوک، کار درون تراشی کاسه را ساده تر نموده است.
مغار نیزه ای: این مغار بدنه ای فولادی و مستطیل شکلی داشته که دارای نوکی شبیه نیزه می باشد. نوک این 
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مغار با زاویه 45 درجه در هر چهار جهت شبیه لوزی تیز شده است. از این مغار برای تقسیم بندی قسمت های 
فرم دهی، ایجاد پله، برش چوب و جدا کردن آن از ماشین خراطی استفاده می شود. هنگام استفاده از این مغار 
فقط باید ضخامت بدنه فولادی مغار روی لبه پیشکار قرار گیرد و قسمت عرض یا پهنای مغار نباید روی پیشکار 

قرار بگیرد.
مغار لوزی: این مغار از جهت ظاهری کاملًا با مغار نیزه ای شباهت داشته با این تفاوت که برای ایجاد نقش های 
ریز، طرح های ظریف، ایجاد شیار و ایجاد قوس هایی با شعاع کم به کار گرفته می شود. زاویه تیز کردن و نحوه 
گرفتن و استفاده از این مغار با مغار نیزه ای متفاوت است. در مغار لوزی پهنای مغار بر تکیه گاه پیشکار قرار داده 
می شود اما در مغار نیزه ای قسمت باریک بدنه روی تکیه گاه پیشکار قرار می گیرد. جنس این مغار فولادی با طول 
تقریبی 25 تا 30 سانتی متر بدون در نظر گرفتن دسته است. فرم و زاویه تیز بودن خاص )به صورت لبه پایین( 
این مغار باعث گردیده که از آن در خالی کردن جاهایی از درون تراشی کاسه که با مغارهای کاسه تراشی قابل 

عمل نبوده استفاده شود.

کاربرد مغارهای خراطی در ایجاد فرم
برای ایجاد فرم های مختلف روی چوب از مغار های مناسبی که بتوان آن فرم را ایجاد کرد استفاده می شود. 
فرم هایی که روی چوب خراطی ایجاد می شوند شامل گردکردن ساده، ایجاد قوس های محدب، قوس های مقعر 
و برش عمیق )ایجاد پله( هستند. گاهی نیاز است تا برای یک فرم از چند نوع مغار به صورت مرحله به مرحله 

استفاده کرد.
گرد کردن ساده چوب: همانطور که در واحد یادگیری 1، گرد تراشی، بیان شد برای ایجاد سطح مقطع گرد 
در چوب، از مغار گلویی استفاده می شود. ابتدا باید مغار گلویی را محکم در دست گرفته و به چوب در حال 
گردش نزدیک کرد و به آرامی به چپ و راست حرکت داد. با چند بار حرکت مغار به سمت چپ و راست به 
صورت یکنواخت، گوشه های کار حذف شده و چوب کاملًا گرد می شود. مغار گلویی نمی تواند سطح چوب را 
کاملًا صاف کند و بعد از گرد کردن چوب با آن هنوز مقدار کمی ناهمواری روی سطح چوب وجود دارد. برای 

رفع این ناهمواری ها از مغار مورب استفاده می شود.
ایجاد قوس های محدب: به یک سطح برآمده قوس محدب می گویند. این قوس ها یک ابتدا و یک انتها دارند. 
هر چه فاصله ابتدا تا انتها کمتر باشد قوس ظریف تر است و حتماً باید از مغار مورب برای ایجاد آن استفاده 
کرد.اما اگر فاصله ابتدا و انتهای قوس زیاد باشد، ابتدا از مغار گلویی برای ایجاد آن استفاده می شود و در ادامه 

برای اصلاح جزئیات آن مغار مورب به کار می رود.
ایجاد قوس های مقعر: به یک قوس که ابتدا و انتهای آن برآمده و وسط آن فرورفته باشد قوس مقعر گفته 
می شود. برای ایجاد این قوس ها از مغار گلویی استفاده می شود. مغار های گلویی اندازه های متفاوتی دارند. 
برای قوس های کم عرض از مغار گلویی با عرض کمتر و برای قوس های پهن تر از مغار گلویی با عرض بیشتر 

استفاده می شود.
ایجاد پله روی چوب ) شیار عمیق(: برای ایجاد پله روی چوب از مغار نیزه ای استفاده می شود. سطح مقطع 
این مغار مستطیلی است و نوک آن شبیه نیزه است و از دو طرف تیز شده است. هنگام استفاده باید نر آن 
روی پیشکار قرار گرفته و نوک آن با فشار به صورت عمود بر الیاف به درون چوب فرو رود تا ایجاد پله یا شیار 

بکند. همچنین برای صاف کردن ابتدا و انتهای چوب نیز از این مغار استفاده می شود.
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فعالیت
برای شروع کار بر روی دستگاه خراطی و ابزار مربوطه مراحلی که در صفحه قبل آموزش داده شده انجام و 

کنترل نهایی هر بخش را در جدول زیر بنویسید:

در صورت استاندارد نبودن، راهکار پیشنهادی رفع اشکالوضعیت مشاهده شدهموضوع بررسی

اتصالات برقی

تنظیم تسمه

وضعیت اهرم ها

استحکام قطعه

وضعیت مغارها

در صورت مشاهده نقص و اشکال در هر کدام از بخش های دستگاه و ابزار، راهکار استاندارد رفع آن را که در 
جدول بالا نوشته اید به صورت عملی به کار بگیرید و از اصلاح آنها اطمینان حاصل کنید. 

پیش از شروع و کار با دستگاه خراطی پوشیدن لباس کار، استفاده 
از ماسک و شیلد ضروری است.

43ـ پوشیدن لباس کار و استفاده از شیلد 

و  ماسک  از  استفاده  و  کار  لباس  پوشیدن  برای  چه ضرورتی 
شیلد هنگام کار با دستگاه خراطی وجود دارد؟ با هم گروهی 

خود گفتگو کنید و نتیجه را در کلاس به اشتراک بگذارید.

فکر کنید

مراحل فرم دهی 
برای فرم دهی پس از آماده سازی ابزار و دستگاه خراطی، طرح انتخابی در جایی قرار داده می شود تا به راحتی 
دیده شود. سپس روی قطعه چوب، خطوط اصلی طرح کشیده می شود تا مسیر فرم دهی روشن باشد. در 
مرحله بعدی مغار مناسب انتخاب و با روشن کردن دستگاه فرم دهی روی قطعه چوب بر اساس طرح انجام 

می شود. در پایان نیز تکمیل و پرداخت انجام می شود.
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فعالیت
خود  شده  گردتراشی  چوب  قطعه  اندازه  با  متناسب  را  طرحی 
انتخاب کرده و آن را در مقابل یا کنار دست خود جایی که دید 
کافی داشته باشید قرار دهید. مراقبت کنید تا محل قرارگیری طرح 

در هنگام کار در جای خود ثابت مانده و مانع کار نشود.

انتخاب طرح 
برای ایجاد فرم مناسب و زیبا ابتدا طرحی متناسب با ابعاد و اندازه 
قطعه چوب و کاربرد مورد نیاز آن انتخاب می شود. برای ایجاد تنوع 
در فرم، بخش های محدب و مقعر در اندازه های متفاوتی در طرح در 
نظر گرفته می شود. فاصله فرو رفتگی ها و برجستگی ها گاه یک خط 
فرو رفته و گاه یک صفحه شیب دار )عدسی مانند( در نظر گرفته 

می شود، مانند شکل 44.

شکل 44ـ نمونه یک پایه فرم دهی شده با 
ابعاد و اندازه بخش های مختلف آن

تقسیم بندی و مشخص کردن مسیرهای فرم دهی
فاصله های  مداد  و  خط کش  با  ابتدا  مرحله  این  در 
بخش های مختلف روی قطعه چوب نصب شده بر  روی 
دستگاه خراطی مطابق با طرح علامت گذاری می شود. 
این کار در حالتی انجام می شود که دستگاه خاموش 
روشن  کُند  دور  با  دستگاه  حالی که  در  سپس  است. 
می شود مداد را روی علامت به شکل ثابت قرار داده 
تا دور تا دور قطعه با گردش خود، حول محور دستگاه 
روی  نقاط  همه  ترتیب  همین  به  شود.  کشیده  خط 
قطعه، خط کشی شده و مسیر های فرم دهی مشخص 

)شکل 45(. می گردد 
فرم دهی با مغارهای خراطی

پس از تقسیم بندی و علامت گذاری بخش های مختلف قطعه چوب، اکنون مرحله فرم دهی فرا می رسد. برای 
انتخاب مغار مناسب هر بخش، دستگاه روشن شده و  با  ابتدا پشت دستگاه خراطی قرار گرفته و  این کار 

لایه برداری انجام می شود. مراحل فرم دهی با مغار به ترتیبی که در ادامه می آید، انجام می شود: 

شکل 45ـ خط کشی مسیرهای فرم دهی روی قطعه
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  مغار مناسب با دست راست برداشته می شود )برای راست دست ها( و روی پیشکار قرار داده می شود.

قرار  نزدیک می شود که دست مخالف روی مغار و پیشکار محکم  به قطعه کار  آرامی  به    مغار در حالی 

شود. شروع  لایه برداری  تا  می گیرد، 
  هنگام لایه برداری با تغیر زاویه دست، در قسمت مربوطه متناسب با نقشه قطعه چوب فرم دهی می شود.

  حرکت دست با مغار روی سطح چوب از یک سمت شروع شده و به آرامی به سمت دیگر هدایت می شود.

  برای لایه برداری بیشتر و یا ایجاد حالت مقعر )ایجاد گودی( در قطعه، مغار با فشار بیشتری روی چوب 

حرکت داده می شود.
  برای اطمینان از درستی انجام کار، چند بار در اواسط کار مغار از سطح پیشکار برداشته و قطعه کار مورد 

بررسی قرار می گیرد. چنانچه مطابق فرم نقشه بود در ادامۀ کار فرم دهی تغییرات لازم انجام شود.
  در پایان کار، دستگاه خراطی خاموش می شود.

از الزامات کار با دستگاه خراطی داشتن آرامش، صبر و حوصله است تا کار نهایی با دقت و ظرافت به 
برسد. نتیجه 

نکته

شکل 46ـ مراحل فرم دهی با مغار

 2

 5

 7 8

 3

 6

 1

 4



پودمان اول: خراطی چوب

37

فعالیت
قطعه چوب گرد تراشی شده ای را که روی دستگاه نصب کرده اید مطابق طرح انتخابی فرم دهی کنید.

روش تکمیل و پرداخت فرم های مختلف
پس از پایان فرم دهی و خاموش کردن دستگاه، نیاز است تا قطعه کار مورد بررسی و بازبینی لازم قرار گیرد. 
قطعه کار به وسیله کولیس یا خط کش مطابق نقشه طرح باید مورد بازبینی قرار گیرد. فرایند تکمیل نهایی 
کار فرم دهی با پرداخت کاری صورت می پذیرد. پرداخت نهایی کار به وسیله سنباده های پارچه ای با درجات 

مختلف به همراه دور متوسط حرکت دستگاه خراطی صورت می گیرد.
از سنباده های پشت پارچه ای و پشت کاغذی برای  برای حذف پرز های باقیمانده روی سطح چوب معمولاً 
سنباده زنی استفاده می شود. سنباده کاری باید در چند مرحله انجام شود. در مرحله اول از سنباده زبر استفاده 
می شود تا اثرات مغار از سطح چوب حذف شوند. سپس با یک سنباده نرم تر خطوطی که از سنباده زبر روی 
چوب ایجاد شده اند برطرف می شوند. هنگام سنباده کاری نباید فشار بیش از حد وارد کرد زیرا باعث کاهش 

قطر چوب می شود.
به طور کلی بهتر است سنباده کاری درجهت موازی الیاف چوب انجام شود، زیرا در غیر این صورت باعث ایجاد 
خط و خش روی چوب می شود. ولی در خراطی به دلیل ماهیت کار، گاهی ممکن است که سنباده در جهت 
خلاف الیاف باشد، به همین دلیل مرحلۀ آخر سنباده کاری، باید با سنباده نرم انجام شود تا هیچگونه خط و 

خشی روی کار باقی نماند.
گاهی پس از اتمام فرم دهی کار از یک مغار سر کج متوسط یا کوچک برای تکمیل نهایی کار استفاده می گردد. 

این مغار قابلیت انجام کار سنباده زبر در جهت رفع خطوط روی چوب را دارد.

خیلی نرمنرممتوسطزبرخیلی زبردرجه
)p( 220 تا 160380 تا 120200 تا 80150 تا 40120 تا 80شماره

برای ضربه زدن یا کاری به جز تراش چوب، از نوک مغار ها استفاده نشود، زیرا علاوه بر آسیب دیدن نوک 
مغار ها بر کیفیت کار نهایی نیز که با مغارهای آسیب دیده ساخته شده اند اثر می گذارد و از ارزش کار و 

تلاش هنرمند می کاهد.

ایمنی

پرداخت قطعه فرم دهی شده 
پرداخت قطعه فرم دهی شده با سنباده های پارچه ای و کاغذی انجام می شود. پرداخت با این نوع سنباده ها 

دارای مراحل و اصولی است که در ادامه به آنها پرداخته می شود.
1  پیشکار از دستگاه خراطی باز شده و پایه تکیه گاه از محل جداسازی می شود.

شکل 47ـ جدول درجه زبری سنباده های کاغذی و پارچه ای
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2  دستگاه با سرعت متوسط روشن می شود.
3  یک قطعه سنباده پارچه ای شماره پایین )60( محکم در دست گرفته و روی سطح چوب گذاشته می شود.

4  قسمت هایی از چوب فرم دهی شده که حالت های مقعر )تو رفته( و محدب )بیرون زده( دارند، به وسیلة 
سنبادة نواری شکل که با دو دست گرفته شده، پرداخت کاری می شود.

5  برای سنباده زنی قسمت های کله گی کار از فشار 
یکنواخت نوک انگشتان )که موازی و به هم چسبیده اند( 

روی سنباده استفاده می شود )شکل 48(.
الیاف چوب  در جهت  نهایی  پرداخت  است  بهتر    6

شود. انجام  شده  خراطی 
سنباده  با  شده  ایجاد  فرم های  سطح  دوباره    7
سنباده کاری   ،)120( بالای  شماره  نرم  پارچه ای 
می شود. سنباده های شماره بالا خط و خطوط ناشی 

می برند.  بین  از  را  زبر  سنباده  از 
8  پس از خاموش کردن دستگاه، قطعه کار با دست 
سنباده کاری می شود تا خراش های مدور باقیمانده از 

روی کار برداشته شوند.

شکل 48ـ کله گی کار

در انتهای کار، سطح قطعاتی که با چوب های سخت فرم دهی می شوند به وسیله اسفنج مرطوب می شوند 
تا بافت های چوب بلند شده و دوباره سنباده زنی شوند.

نکته

نگهداری از ابزار و وسایل
از آنجایی که مهم ترین ابزار کار خراط مغارها و دستگاه خراطی می باشد، نگهداری از آنها نیز از اهمیت بالایی 
برخوردار است. هنگام پایان کار فرم دهی، لازم است مغارها تمیز شده و مرتب در جای مخصوص )مانند تابلو 
یا کشوی ابزار( و به دور از رطوبت نگهداری شود. پس از مدتی کار با مغار ها نوک آنها کند شده و نیاز به 
تیز کردن دارند. روش های مختلفی برای تیز کردن مغار ها وجود دارد که در کارگاه ها با توجه به ابزارها و 

دستگاه های سنگ سنباده گوناگون از آنها استفاده می شود.

فعالیت
با راهنمایی و نظارت هنرآموز خود مغارهای کند شده را به کمک ابزار و یا دستگاه سنگ سنباده موجود در 
کارگاه تیز کنید. چنانچه چند نوع ابزار و دستگاه در کارگاه وجود دارد تیزکردن مغار ها را با نظارت هنرآموز 

خود تجربه کرده و نکات مثبت و منفی هر یک را در یک برگه بنویسید.

قطعه فرم دهی شده خود را با سنباده مناسب، پرداخت کنید.
فعالیت 
کارگاهی
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در پایان کار با دستگاه خراطی، با رعایت نکات ایمنی پوشال چوب و خاک اره از روی دستگاه پاک می شود. 
درصورت داشتن موتور باد با استفاده از فشار باد عمل تمیز نمودن دستگاه انجام می شود. قسمت هایی از 

دستگاه که نیازمند گریس و روغن کاری هستند به طور مرتب سرویس می شود.
اگر ماسک یکبار مصرف نباشد پس از استفاده آن را تمیز کرده و درون یک کیسه پلاستیکی یا محفظه ای 
بسته نگه داری می کنند. فیلترهای ماسک نیز چنانچه قابل تعویض باشند در مدت معین تعویض می شوند. 

همچنین شیلد محافظ تمیز شده و در جای مخصوص قرار داده می شود.

جمع آوری پوشال چوب 
نظافت برای یک فرد مسلمان جزئی از دین او می باشد که لازم است از کودکی و نوجوانی با آن خو بگیرد. 
کتب  به  اگر  است.  مسلمانان  میان  در  پاکیزگی  اهمیت  یادآور  ..النظافهمن الایمان«  « )ص(؛  پیامبر  حدیث 
آیین نامه مشاغل ایرانیان )فتوت نامه ها( مراجعه شود، این نکته قابل توجه است که در بین تمامی پیشه ها و 

مشاغل رعایت نظافت و پاکیزگی جزئی از اصول هر شغل بوده است.
در هر کارگاه استاندارد خراطی، گونی و ظرفی بزرگ برای گردآوری پوشال قرار دارد. پس از پایان کار با 
جارویی تمیز همه پوشال ها در خاکروبه جمع و در داخل آن گونی و ظرف ریخته می شود. باید توجه شود 
که از ریختن زباله های دیگر، آب و باقیمانده خوراکی ها در این ظرف جلوگیری شود، زیرا از این پوشال ها 

استفاده های فراوانی در بخش های دیگر جامعه می شود.

پژوهش کنید
از پوشال های چوب چه استفاده های کاربردی خانگی و صنعتی می توان کرد؟ نتایج به دست آمده را در قالب 

یک گزارش مصور به هنرآموز خود تحویل دهید.
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استاندارد عملکرد کار:  731712022كدپیمانه/پودمان كارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه7317كد حرفه
خراطی )فرم دهی( توسط دستگاه خراطی با مغار مناسب و پرداخت کاری 
)ساخت پایه شمعدان خراطی( ابعاد قطر 8 سانتی متر مطابق نقشه با طول 

40 سانتی متر در 1 ساعت

L2سطح صلاحیتخراطی و نازك كاریوظیفه شغل73171202كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی فرم دهیکار7317120222کد کار

 

شرایط انجام كارمرا حل کارردیف
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشیابی)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن

نمره 
کسب 
شده 

مرکزیابی قطعه گردتراش شده1

ابزار: گونیا، پرگار، کولیس
تجهیزات: میزکار

مواد: چوب خراطی
زمان: 5 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

مرکزیابی چوب به وسیله پرگار در کمتر از زمان تعیین 
3شده

2مرکزیابی چوب به وسیله کولیس در زمان تعیین شده

مرکزیابی چوب به وسیله گونیا در بیشتر از زمان تعیین 
1شده

دستگاه 2 تنظیم  و  قطعه  بستن 
خراطی

ابزار: _
تجهیزات: دستگاه خراطی
مواد: چوب گردتراش شده

زمان: 10دقیقه
مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
آزمون عملكردی

تثبیت چوب بر روی دستگاه خراطی بدون لقی در کمتر 
3از زمان تعیین شده

2تثبیت چوب بر روی دستگاه خراطی بدون لقی 

1عدم توانایی تثبیت چوب بر روی دستگاه خراطی 

فرم دهی3

ابزار: مغار ناخنی، مغار خنجری، مغار تخت، کولیس
تجهیزات: دستگاه خراطی

مواد: چوب مرحله قبل
زمان: 35دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
آزمون عملكردی

3فرم دهی بر اساس نقشه با مغار تخت

2فرم دهی بر اساس نقشه با مغار ناخنی

1عدم توانایی فرم دهی بر اساس نقشه با مغار گلویی

تکمیل و پرداخت کار4

ابزار: مغار ناخنی، مغار خنجری،مغار تخت،کولیس
تجهیزات: دستگاه خراطی

مواد: چوب مرحله قبل، سنباده کاغذی یا پشت پارچه ای با 
شماره های 80 و 120 و 180 و 220

زمان: 10دقیقه
مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

پرداخت کار با سنباده و مغار گلویی بدون خط و خش در 
3کمتر از زمان تعیین شده

پرداخت کار با سنباده بدون خط و خش در زمان تعیین 
2شده

پرداخت کار با سنباده با وجود خط و خش خارج از زمان 
1تعیین شده

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

پوشیدن لباس کارـ استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهای برنده 
ـ استفاده از شیلد ـ استفاده از ماسک

یکنواخت، جمع آوری  و  فرم های مدور  ایجاد  به  دادن  اهمیت 
فناوری های  به کارگیری  مخصوص،  ظرف  در  چوب  قطعات 

L2 سطح در   N42 مناسب

مشاهده، لیست وارسی، 
كارپوشه

2

1

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
   بلی

   خیر 

توضیحات: 
1. معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 2 و 3 و 4
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی،بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2.تعریف سطوح شایستگی: صرف نظر از اینكه یك تكلیف كاری در چه سطحی از صلاحیت حرفه ای انجام می شود، در هر محیط كاری ممكن است انجام هر كار با كیفیت مشخصی مورد انتظار باشد. سطح 

شایستگی انجام كار، معیار اساسی ارزشیابی است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانایی برنامه ریزی و تحلیل، پاسخ گویی در برابر كارهای خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگی در انجام كار و آموزش دیگران، ایجاد، نوآوری، سازگاری، عیب یابی، هدایت و راهنمایی دیگران.

ارزشیابی شایستگی فرم دهی 
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استاندارد عملکرد 
خراطی کاسه چوبی )بیرون تراشی( توسط دستگاه خراطی با مغارهای مناسب با ضخامت متناسب، پرداخت 

کاری نهايي، ارتفاع کاسه 15 و قطر 15 سانتی متر در 1ساعت ونیم

به اين پرسش ها فكر كنيد 
  آيا تاكنون ساخت يك كاسه چوبي را از نزديك مشاهده كرده ايد؟ 

  چگونه يك كاسه چوبي ساخته مي شود؟ 

  معمولاً براي ساخت كاسه از چه نوع چوبي استفاده مي شود؟

  براي ساخت كاسه چوبي ابتدا كدام قسمت آن تراشيده مي شود؟

  ابزار مورد استفاده در كاسه تراشي چيست؟

بیرون تراشي كاسه

واحد يادگيري 1
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چوب كاسه تراشي 
همان طوری که پيش تر يادآوري شد، چوب های مختلف ویژگی های گوناگونی مانند رنگ، قابلیت تراش پذیری 
و وزن دارند. انتخاب نوع چوب باید با توجه به نوع محصول نهایی و کاربرد آن انجام مي شود. تقریباً از همه 
انواع چوب ها می توان در هنر خراطی استفاده کرد، به جز چوب هایی که بافت غیرمتراکم و بسیار سستی دارند. 
چوب های گردو، راش، چنار، زبان گنجشک، کهور، شیشم، بلوط توسکا، ملچ و افرا از جمله چوب های مناسبی 

هستند که در کار خراطی قابلیت استفاده را دارا می باشند. )به پودمان 1 واحد یادگیری 1 مراجعه شود(.
برای کاسه تراشی در خراطي، از آنجاييك ه کاسه هم محصول تزیینی هنری و هم کاربردی است باید چوب 
مناسب این کار که داری نقش زيبا و خوش بافت باشد، انتخاب شود. منظور از خوش بافت بودن چوب حالتی 
است که در فرم دهی با مغار و عملیات لایه برداری كار به راحتی و سهولت صورت بگیرد. همچنين چوب از 
استحکام و دوام خوبی نیز برخوردار باشد. از جمله خصوصیات چوب مناسب کاسه تراشی، نداشتن گره در بافت 
چوب است. وجود گره در چوب عملیات تراش را سخت كرده و احتمال شکستگی چوب را افزايش می دهد. از 
دیگر ویژگی های چوب کاسه تراشی، نداشتن حفره و ترک در چوب است. ترک باعث شکست چوب در حین 
تراش و پرت شدن چوب به اطراف می شود که به جهت ایمنی بسیار خطرناک و حادثه ساز است. وجود حفره 
نيز باعث عدم زیبایی در کار شده و کارآیی کاسه بودن را به عنوان ظرف نگهداری مواد از بین می برد. پاك بودن 
بافت چوب از وجود اشیاء فلزی و سنگ در داخل آن از ديگر ويژگي هاي چوب مناسب براي كاسه تراشي است. 
پاک بودن از پوست درخت به عنوان بخشی از چوبی که برای کاسه تراشی آماده شده است. پوست درختان بافت 
سست و جدا شونده ای داشته و در حین گردش چوب روی دستگاه خطر پرتاب به اطراف و صدمه زدن را دارد.

چوب  نوع  خصوص  در  مهم  نکته  دو 
باید  چوب  اینکه  اول  تراشی؛  کاسه 
کاملًا خشک باشد تا بعد از تراش کاسه 
احتمال ترک خوردن و تغییر فرم نداشته 
باشد. دوم اینکه انتخاب قطعه چوب باید 
از بخش مناسبي از تنه درخت صورت 
بگیرد. معمولاً چوب های خراطی به دو 

می شوند.  تهیه  صورت 

نوع اول: کی برش عرضی از تنه درخت است که به آن برش »کالباسی« می گويند و مناسب فقط بیرون تراشی 
است و برای کاسه که درون تراشی دارد مناسب نمی باشد. 

نوع دوم: برش طولی از تنه درخت است که به صورت تخته الواری می باشد و به آن »اسلب« می گویند. بهترین 
نوع انتخاب چوب برای کاسه تراشی به صورت برش اسلب می باشد. برش اسلب هم دارای نقش و رگه های 
بافت چوب می باشد و هم از استحکام لازم برخوردار است. تراش اسلب بسیار راحت تر و از نظر زیست محیطی 

دور ریز چوب کمتری دارد. 

طولی )اسلب(عرضی )کالباسی(

انواع برش چوب

شكل 1ـ نمودار انواع برش چوب برايك اسه تراشي
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1  وجود چه عاملی در چوب عملیات تراش خراطی با مغار را سخت تر و احتمال شکستگی فوری را ایجاد 
می نماید؟ 

2  به چه علت چوب کاسه تراشی باید کاملًا خشک باشد؟ 
3  روش تهیه چوب های خراطی را نام برده و هر مورد را تشریح کنید؟
پاسخ هاي خود را در قالب پاورپوينت آماده كرده و در كلاس ارائه كنيد.

فکر کنید

مراحل آماده سازي چوب کاسه تراشی
با  متناسب  شده،  اسلب  چوب  اول  روش  در  می شود.  آماده سازی  و  تهیه  روش  دو  به  تراشی  کاسه  چوب 
اندازه های طرح کاسه از چوب فروشی تهیه می شود. براي راحتيك  ار، بهتر است در ابتدای شروع آموزش از 

استفاده شود. انجام کار  برای  آماده  اسلب شده  چوب های 
در روش دوم هنرمند متناسب با قطر دهانه کاسه و ارتفاع بیرونی کاسه نسبت به تهیه اسلب اقدام ميك ند. 

مراحل تهيه اسلب برايك اسه تراشي به شرح زير است: 
1  چوب مورد نظر از کنده خشک انتخاب مي شود.

2  متناسب با قطر و ارتفاع کاسه، به وسیلة اره نواری برش طولی کنده را در دو سمت انجام داده تا اسلب 
آماده شود.

3  عرض اسلب به دست آمده از قطر کار باید حدود 1 تا 2 سانتی متر بیشتر باشد.
4  ضخامت اسلب باید حدود 1 تا 2 سانتی متر بیشتر از ارتفاع کاسه باشد.

5  بعد از مشخص شدن طول و عرض و ارتفاع اسلب به وسیلة اره نواری برش عرضی قطعه اسلب را به صورت 
گونیای دقیق انجام داده تا قطعه اسلب چهارضلعی دقیقی متناسب با اندازه کاسه آماده شود.

6  به وسیلة خط کش و مداد گوشه های اضلاع بهم وصل شده تا مرکز دقیق کار مشخص شود. این کار برای 
هر دو طرف اسلب انجام مي شود.

7  به وسیلة پرگار و متناسب با قطر کاسه، دایرة دهانه کار طبق نقطه مرکزیابی شده و در بخش درونی چوب 
اسلب رسم مي شود. 

8  به وسیلة اره نواری قطعه چوب اسلب از روی خط دایره ای رسم شده برش زده می شود تا قطعه اسلب 
شود. آماده  استوانه ای  به صورت 

شكل 2ـ آماده سازي چوب جهت بيرون تراشي
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برای شروع کار عرض اسلب 2 سانتی متر بیشتر از قطر کاسه در نظر گرفته مي شود و به مرور زمان و با کسب 
مهارت این اندازه کم شده تا هدر رفت چوب کاهش پیدا کند.

دهانه کاسه از بخش درونی اسلب انتخاب شود. خوش بافت و نقش بودن بخش درونی چوب نسبت به 
بخش بیرونی در موقع تراش زیبایی خود را بيشتر نشان می دهد.

نکته

فعالیت
با راهنمایی هنرآموز خود چند قطعه چوب اسلب آماده را تهیه و مشخص نمایید کاسه ایجاد شده روی هر 

اسلب حدوداً دارای چه ابعادی از نظر دهانه و ارتفاع می تواند باشد؟

به یاد داشته باشید رعایت ایمنی اصل انجام هرکاری است. لباس کار برای حفاظت بدن در برابر خطرات 
ناشی از خرده چوب ها و گرده چوب ضروری می باشد. لباس مناسب کار را پوشیده و سپس ماسک را بر 
صورت خود بگذارید و بعد شیلد حفاظ دار روی صورت قرار داده شود. برای جابه جایی کنده های چوب و 
نظافت کارگاه، تعمیر و کنترل قطعات دستگاه خراطی از دستکش استفاده شود. در هنگام کار خراطی به 
علت چرخش قطعه کار و احتمال نخ کش شدن و کشاندن دست به داخل کار از پوشيدن دستكش و لباس 

با آستين گشاد و بلند پرهيز شود.

ایمنی

اندازه گیری چوب 
با توجه به اندازة قطر دهانه طرح و متناسب با نقشه به وسیلة پرگار یا خط کش قطعه چوبی انتخاب شود که 
حدوداً 1 تا 2 سانتی متر بیشتر از اندازه قطر دهانه طرح باشد. سپس متناسب با ارتفاع طرح بر طبق نقشه، 
ضخامت چوب اندازه گیری مي شود. در این مرحله نیز باید دقت شود اندازه ضخامت 1 تا 2 سانتی متر بیشتر 

از اندازه های نقشه کار باشند. 

 28cm

2
8

cm

5cm

شكل 3ـ اندازه گذاري چوب
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فعالیت
باتوجه به طرح و نقشه کاسه که در اختیار شما قرار داده شده است مشخص نمایید که چوب اسلب شما 
دارای چه ابعاد و اندازه هایی باید باشد؟ پاسخ را در فايل ورد به همراه تصوير كاسه مورد نظر ذخيره و در 

كار پوشه خود قرار دهيد.

برش چوب متناسب با نقشه 
برای عرضه کی محصول چوبی با کیفیت و خراطی شده داشتن نقشه طرح و چوب مناسب با کیفیت از موارد 
مهم می باشند. چوب مناسب کاسه تراشی باید خوش بافت باشد که چوب راش و گردو بسیار خوش نقش و 
بافت می باشند. علاوه بر بافت چوب، خشک بودن و سالم بودن چوب به جهت عاری بودن از هرگونه ترک و 
گره از مهم ترین ویژگی ها می باشند. برای برش چوب اسلب، داشتن اندازه های نقشه بسیار مهم است. ارتفاع 
کاسه برابر ضخامت چوب اسلب و قطر دهانه کاسه برابر عرض سطح چوب اسلب می باشد. در شروع کار بهتر 
است برای جلوگیری از خطاهای احتمالی به اندازه های نقشه 1تا 2 سانتی متر اضافه شود. بر طبق نقشه و با 
توجه به 1تا 2 سانتی متر اضافه شده، اندازه های مورد نظر روی چوب اسلب با مداد ترسیم مي شود. به وسیله 
ارۀ نواری با کی برش عرضی قطعه چوب اسلب آماده می شود. سطح چوب اسلب آماده شده به شکل چهار 
ضلعی )معمولاً مربع شکل( می باشد. خطوط گوشه های کار با خط کش و مداد ترسیم می شود تا مرکز قطعه 
در طرفین مشخص شود. به کمک پرگار و متناسب با اندازه نقشه کاسه، دایرة قطر دهانه کاسه بر روی سطح 
چوب اسلب ترسیم مي شود. برای جلوگیری از هدر رفت زیاد چوب در هنگام لایه برداری، به وسیله اره نواری 
قسمت های اطراف دایره طرح را برش زده تا فرم  اسلب به طرح شبه دایره تبدیل شود. برش اضافه های چوب 
باعث می شود تا در هنگام لایه برداری پوشال چوب زیادی تولید نشود. به اندازه قطر دهانه مورد نظر برسیم و 
به نوعی از هدر رفت چوب و تولید پوشال زیادی جلوگیری می شود. همچنین صرفه جویی در وقت و استفاده 

کمتر از مغار و تیز ماندن آن از جمله دلایل اصلی برش با اره نواری می باشند.
روش های نصب چوب اسلب به دستگاه خراطی:

3  نصب با چهار نظام 2  نصب با پشت بند	 1  نصب با چهار نیش	
نصب با چهار نیش: چنان چه قرار باشد چوب اسلب آماده شده به وسیلة چهار نیش روی دستگاه خراطی قرار 
گیرد نیاز به مرکزیابی در دو طرف دارد که بالاتر از شیوه های مرکز یابی آموزش داده شده است. دقت شود 
در هنگام نصب قطعه روی چهار نیش، قسمت بیرونی چوب به چهار نیش متصل گردد و قسمت درونی به 

مرغک متحرک متصل شود.
لازم است ابتدا براي آموختن مهارت کاسه تراشی )بیرون تراشی( با روش چهار نیش و نصب اسلب به وسیلة 

چهار نیش اقدام شود و پس از کسب مهارت لازم اقدام به فراگیری روش هاي دیگر شود.

قسمت بیرونی چوب به قسمتی از چوب اشاره دارد که به پوست بیرونی درخت نزد کیتر بوده و لایه 
می شود. محسوب  چوب  بیرون تری 

نکته

نصب با پشت بند: برای نصب پشت بند روی چوب اسلب، قسمت بیرونی چوب مطابق دستورالعمل مرکزیابی 
روی قسمت بیرونی چوب MDF می شود. قطعه پشت بند به وسیلة پیچ خودکار 1 تا 1/5 سانتی فولادی یا 
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در این نوع نصب میزان هدر رفت چوب نسبت به مرحله نصب با چهار نیش بیشتر است.
نکته

اسلب نصب خواهد شد. چنان چه از روش نصب پشت بند استفاده مي شود لازم است 2 تا 3 سانتی متر به اندازه 
ارتفاع کاسه مطابق نقشه افزوده و ضخامت چوب اسلب متناسب نوع نصب با پشت بند انتخاب شود. بعد از 
نصب پشت بند از طریق سه نظام دستگاه خراطی شافت پشت بند را جایگزین چهار نیش کرده و سه نظام یا 
اهرم مخصوص محکم مي شود. در اين صورت قطعه کار از قسمت بیرونی چوب اسلب به وسیلة پشت بند روی 

دستگاه خراطی قرار داده شده است.

نصب با چهار نظام: چهار نظام مانند پشت بند قطعه ای جدا از دستگاه خراطی بوده که به جای چهار نیش روی 
دستگاه خراطی نصب می شود. این قطعه دارای چهار زبانه قابل تنظیم بوده که دهانه این چهار زبانه دارای 
حداقل و حداکثر بازشوندگی می باشد و در موقع تهیه به میزان حداکثر بازشوندگی قطعه باید توجه شود. برای 
اینکه چوب اسلب به چهار نظام متصل شود لازم است که ابتدا با روش نصب چهار نیش بر روی قسمت بیرون 
چوب کی برش پله ای مانند حداقل به پهنای 1 سانتی متر و به قطر نصف دهانه کاسه ایجاد شود و سپس با 
مته گازور 50 یا 60 میلی متر از مرکز کار قسمت بیرونی سوراخی ایجاد شده تا زبانه های چهار نظام توانایی 
گرفتن قطعه چوب اسلب را از داخل داشته باشند. با توجه به اثر فرو رفتگی که زبانه برروی چوب ایجاد می کند 

پس از اتمام کار این قسمت از چوب کاسه باید جدا شود كه هدر رفت چوب محسوب می شود.

يك قطعه چوب مناسب كاسه تراشي را انتخاب كرده و پس از مركزيابي به روش هاي؛ نصب با چهار نیش، 
نصب با پشت بند و نصب با چهار نظام روي دستگاه خراطي يك بار نصب كرده و باز كنيد. سپس نصب و 
باز كردن خود و ديگر همك لاسي ها را ارزيابي كرده و نقاط قوت و ضعف هرك دام را با دليل بيان كنيد. در 

پايان فرد برتر كلاس خود را تشويق كنيد. 

فعالیت 
کارگاهی

از آن جایی که در هنر خراطی توجه به مسائل زیست محیطی و حفظ منابع طبیعی از جمله اصول اساسی 
کاری و اخلاقی می باشد. پس از پایان مرحله تهیه چوب اسلب، باقی مانده چوب ها را جمع آوری و در 

ظرف مخصوص برای کاربرد های دیگر نگهداری كنيد.

توجهات 
زیست محیطی

باتوجه به اینکه قطعات چوب فرم ناهمگون داشته چنانچه جمع آوری نشوند ممکن است در کارگاه زیر پا 
قرار گرفته و سبب عدم تعادل یا افتادن شود. با توجه به کار با دستگاه های برش و تیغه دار ممکن است 
باعث بروز حادثه و آسیب دیدن شود. پس لازم است پس از هر مرحله کار پوشال و قطعات چوب بلافاصله 

جمع آوری شوند.

ایمنی
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با توجه به اندازه های چوب های باقی مانده از مرحله آماده سازی اسلب چه پیشنهاد کاربردی و درآمد زایی 
برای این چوب ها می توانید داشته باشید؟ پاسخ های خود را در کلاس مطرح و بهترین پیشنهاد را به 

مدیریت هنرستان ارجاع دهید تا به نوعی در بحث درآمدزایی برای هنرستان خود سهیم شوید.

فکر کنید

دستگاه خراطي مناسب کاسه تراشی
از لحاظ  تراشی  بیان شد، دستگاه خراطی کاسه  همان طور که در پودمان 1 بخش تشریح دستگاه خراطی 
شکل ظاهری و نوع عملکرد با دستگاه خراطی هیچ گونه تفاوتی ندارد. تنها اختلاف موجود در دستگاه کاسه 
تراشی، قدرت الکتروموتور و قابلیت تنظیم دور دستگاه می باشد. اين مسئله سبب مي شود تا در هنگام تراش 
و لایه برداری با فشار وارد آمده، الکتروموتور داغ و دچار ازکار افتادگی نشود. قابلیت تنظیم دور کند و تند و 
متوسط الکترو موتور دستگاه توسط اینورتر یا پولی چند پله ای از دیگر امتیازات دستگاه کاسه تراش می باشد 
که متناسب با نوع مرحله در بیرون تراشي یا داخل تراشی و یا پرداخت کاری بهك ار گرفته می شود. همچنین 
قدرت شافت دستگاه نیز حائز اهمیت می باشد که قابلیت نصب و تحمل وزنی قطعات چوبی مختلفي را دارد.

امکان نصب چهار نیش، چهار نظام و پشت بند از دیگر قابلیت هایی است که دستگاه کاسه تراش باید داشته 
باشد تا متناسب با نوع استفاده و نصب هر قطعه امکان تعویض و جایگزینی را داشته باشد.

نوک  فاصله  با  است  برابر  دارد،  وجود  تراش  کاسه  با دستگاه  آن  امكان ساخت  که  کاسه اي  حداکثر شعاع 
دستگاه.  بادخور  اصطلاح  به  یا  هواخوری  سانتي متر   1 منهای  دستگاه  شاسی  با  چهارنیش 

به عنوان مثال اگر فاصله نوک چهار نیش تا شاسی برابر 15 سانتی متر باشد این دستگاه توانایی تراش کاسه 
تا قطر 29 سانتی متر را دارد.

فرمول محاسبه حداقل قطر قابل اجرا با دستگاه کاسه تراشی:

 (1ـ )فاصله نوک چهارنیش تا شاسی × 2( = حداکثر قطر قابل اجرا روی دستگاه کاسه تراشی)

فعالیت
به وسیله متر یا خط کش و به کمک فرمول بالا حداکثر قطر دهانه کاسه قابل اجرا بر روی دستگاه کاسه  تراشی 

کارگاه خود را محاسبه کنید.

مرکزیابی قطعه 
چنان چه در مرحله آماده سازی چوب اسلب مرکزیابی انجام شده باشد، نیاز به مرکزیابی مجدد نيست. در 

صورت نیاز مطابق دستورالعمل گفته شده عمل شود.
در صورتی که چوب اسلب به صورت دایره ای از چوب فروشی تهیه می شود به وسیلة مرکزیاب که پيش تر 

توضیح داده شده عمل شود و طرفین مرکز قطعه کار مشخص شود. 
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به كارگيري روش های نصب قطعه در دستگاه هاي خراطي
مراحل به کارگیری روش های نصب شامل سه روش چهارنیش، پشت بند و چهار نظام به ترتیب در ادامه شرح 

داده می شود.
مراحل نصب به روش چهارنیش:

1  قطعه کار مرکزیابی شده برداشته شود و در محل مناسب کنار دستگاه قرار گیرد.
2  متناسب با طول قطعه، مرغک متحرک را به وسیله اهرم باز کرده و روی شاسی حرکت داده تا در فاصله 

مناسب قرار بگیرد.
3  اهرم شاسی قطعه پیشکار را بازكرده تا پیشکار آزاد شود و به سمت كاربر كشيده شود تا فضای نصب قطعه 

کار آماده شود.
4  با دست چپ قطعه کار از قسمت بیرونی چوب در نقطه مرکزیابی شده به نوک چهار نیش متصل شود.

5  با دست دیگر اهرم شفت مرکزی مرغک متحرک باز شده آن تا انتها بسته مي شود و سپس و با حرکت 
فرمان، نوک مخروطی مرغک متحرک به نقطه مرکزیابی شده بیرونی چوب متصل مي شود. اهرم های مرغک 

متحرک محکم مي شود.
6  با چرخش قطعه به وسیلة دست از بالانس بودن و نصب درست قطعه کار مطمئن شود.

مراحل نصب به روش پشت بند:
  قطعه چوب اسلب را روی میز کارگاه طوری قرار داده که قسمت بیرونی چوب به سمت كاربر باشد.

  به وسیلة مرکزیاب یا گونیا مطابق دستورالعمل گفته شده مرکز قطعه کار مشخص مي شود.

  قطعه فلزی پشت بند در مرکز خود دارای کی نیش بوده که دقیقاً روی نقطه مرکزیابی شده چوب اسلب 

قرار داده مي شود.
  به وسیله پیچ خودکار )فولادی یا MDF( 1تا 1/5 سانتی و دریل شارژی یا پیچ گوشتی دسته بلند در حالی 

که پشت بند فلزی محکم در جای خود قرار گرفته، پیچ ها محکم مي شوند.
  پس از اطمینان از محکم بودن پشت بند، قطعه کار را برداشته و در محل مناسب کنار دستگاه قرار داده 

مي شود. )مطابق دستورالعمل شماره 1 تا 3 نصب با چهار نیش عمل شود(.
  قطعه فلزی پشت بند دقیقاً به جای چهار نیش روی دستگاه نصب می شود. در انتهای شفت پشت بند معمولاً 

مهره ای برای نصب روی شفت اصلی دستگاه خراطی قرار دارد که به راحتی و توسط آچار روی دستگاه خراطی 
قرار گرفته و پس از نصب مهره آن محکم می شود.

  مطابق دستورالعمل شماره 5 و 6 روش نصب چهار نیش عمل مي شود

مراحل نصب به روش چهار نظام:
  مطابق دستورالعمل نصب چهار نیش شماره 1 تا 6 عمل مي شود.

  دستگاه با رعایت نکات ایمنی روشن مي شود. 

  به وسیلة مغار گلویی نیم باز در قسمت ته کاسه )قسمتی که به چهار نیش متصل است( کی پله به ضخامت 

1 سانتی متر و به اندازه نصف قطر دهانه کاسه ایجاد مي شود.
  قطعه کار را از دستگاه آزاد کرده با مته گازور 50 تا 60 میلی متر در انتهای کاسه به عمق 1 سانتی متر 

ایجاد مي شود. حفره ای 
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  چهار نیش از روی دستگاه باز شده و قطعه چهار نظام به جای آن قرار داده شده و محکم مي شود.

  قطعه کار توسط كاربر برداشته از قسمت حفره ایجاد شده به چهار نظام متصل مي شود، ف کهای چهار نظام 

باز مي شود به طوری که به لبه داخلی قطعه کار محکم متصل شود.
  مطابق مراحل شماره 5 و 6 نصب چهار نیش، عمل مي شود.

بستن قطعه به چهار نظام
برای بستن قطعه به چهار نظام به دو روش عمل می شود. در يك روش قطعه به صورت مستقيم روي فك هاي 
ادامه  انجام مي شود. در  اتصال  از پيچ حلزوني  با استفاده  دستگاه خراطي متصل مي شود و در روش ديگر 

مراحل هر روش آمده است.
روش اول: 

1  ابتدا سمت بیرون اسلب یا قطعه چوب که همان ته کاسه می شود طبق دستورالعمل مرکزیابی مي شود.
2  کی قطعه چوب گرد شده با کمک چسب چوب و گیره به ته قطعه کار محکم چسبانده مي شود. 

3  قطعه را به ف کهای بیرون گیر چهار نظام وصل و سپس دهانه ف کها به مقداری باز مي شود که قطعه کار 
از قسمت بیرونی چوب گرد شده به چهار نظام متصل شود. سپس با کلید آچار چهار نظام ف کها را در حالت 

باز شده محکم کرده تا در حین چرخش باز نشود.
4  قطعه را روي دستگاه با دست چرخانده تا از بالانس بودن قطعه کار روی چهار نظام اطمينان حاصل شود.

باز نموده تا نوک مرغک روی نقطه مرکزیابی شده قرار بگيرد. عملكرد  5  اهرم شاسی مرغک متحرک را 
لنگر کردن قطعه در حین کار  از  بالانس بودن قطعه و جلوگیری  به  برای کمک  اينجا  مرغک متحرک در 

نمي شود. استفاده  از مرغک متحرک  باشد  کار کم  می باشد. چنانچه قطر دهانه قطعه 

شكل 4ـ بستن قطعه به چهار نظام

فعالیت
قطعه چوب انتخابي خود را روي دستگاه به روش بالا نصب كنيد و از محكم بودن آن روي دستگاه اطمينان 

حاصل كنيد.

روش دوم:
در این روش از پیچ حلزونی استفاده می شود. بدین روش که پیچ به باندی به اندازۀ حدود 10 سانتی متر که 
دارای رزوه های درشت است متصل می شود. سپس سر آن به چهار نظام محکم می شود. روش نصب چوب 

اسلب روی پیچ حلزونی بدین صورت است که:
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1  در نقطه مرکز قسمت داخلی چوب که مرکزیابی شده و دهانه کاسه می باشد با دریل کی سوراخ با قطر 
کمتر از پیچ حلزونی ایجاد می شود.  

2  سپس سمت سوراخ شده چوب اسلب به پیچ حلزونی وصل شده وتا انتهای پیچ تا نوک فک چهار نظام 
قطعه کار محکم می شود. رزوه های محکم پیچ حلزونی باعث محکم بسته شدن چوب به پیچ حلزونی می شود.

3  مرغک متحرک مطابق دستورالعمل ذکر شده به سمت دیگر قطعه کار متصل مي شود.
پس از انجام اين مراحل قطعه کار برای انجام مراحل لایه برداری و بیرون تراش آماده است.

شكل 6 ـ آماده سازي قطعهك ار براي شكل 5 ـ بستن قطعه به چهار نظام به وسيله پيچ حلزوني
بيرون تراشي

قطعه چوب انتخابي خود را به روش دوم چهار نظام روي دستگاه نصب كنيد. 
فعالیت 
کارگاهی

مراحل بیرون تراشی
بیرون تراشی یا رو تراشی به مجموع عملیاتی از خراطی گفته می شود که در طی آن قسمت بیرونی قطعه 
کار مطابق نقشه و فرم ترسیم شده یا طراحی شده به وسیله تراش و لایه برداری، فرم و حالت داده می شود. 
بیرون تراشی بدان جهت حائز اهمیت می باشد که قسمت داخل تراشی براساس فرم بیرون تراشی باید تناسب 
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داشته باشد و رو تراشی شکل ظاهری قطعه کار می باشد پس اجرای این مرحله از کار باید با نهایت صبر و 
حوصله و دقت انجام شود.

مراحل انجام بیرون تراشی پس از نصب قطعه روي دستگاه به شرح زير انجام مي شود: 
1  قطعه روی دستگاه نصب و کلیه اتصالات و استحکام قطعه کار بررسی مي شود.

تيزي آن كنار دستگاه در جای  از كنترل  انتخاب و پس  نیم گرد دارد(  تراشی )كه حالت  2  يك مغار رو 
مي شود. داده  قرار  مخصوص 

3  پیشکار طبق دستورالعمل و براساس قطعه کار تنظیم مي شود.
4  با رعایت نکات ایمنی دستگاه روشن مي شود.

5  قطر دهانه کاسه به اندازه دقیق و مطابق نقشه طرح به وسیلة مغار رو تراشی مشخص مي شود )خط اندازي(.
6  قطر ته کاسه به وسیله مغار رو تراشی مشخص مي شود )خط اندازي(.

7  از سمت قطر دهانه به سمت پایه کاسه با مغار رو تراشی به آرامی و با حوصله، با کی حرکت شیب دار و 
قوس ملایم لایه برداری آغاز مي شود.

8  چند بار هم زمان با خاموش كردن دستگاه هنگام رو تراشی به وسیلة کولیس یا پرگار خارج سنج اندازه قطر 
قطعه کار مورد بررسی قرار گرفته و با دقت اندازه گيري مي شود. اندازه گیری و رو تراشی تا حصول نتیجه طبق 

نقشه کار به صورت متناوب انجام مي شود.

در حین انجام لایه برداری با کوچ کتر شدن قطر قطعه کار پیشکار با رعایت فاصلة 1 سانتی متر تنظیم شود.
نکته

ابتدای رو تراشی قطر دهانه و ته کاسه دقیقاً مشخص می شود به چه منظور بوده و در  علت اینکه در 
صورت عدم اجرای این مرحله ممکن است با چه مشکلاتی مواجه شوید؟ پاسخ های خود را در کلاس با 

نمایید. همکلاسی های خود مطرح 

فکر کنید

ویژگی ابزار مناسب بیرون تراشی
مهم ترین ابزار های بیرون تراشی شامل ابزار های قابل نصب بر دستگاه 

خراطی و ابزار های دست هنرمند خراط می باشند:
نیش  چهار  و  پشت بند  چهارنظام،  دستگاه:  بر  نصب  قابل  ابزار های 

داده شد. توضیح  تفصیل در گذشته  به  هستند که 
ابزار های در دست هنرمند مغار رو تراش یا نیم گرد است که در بخش 
مغار ها به تفصیل در مورد ویژگی این مغار و روش نگهداری و روش 

تیز کردن آن مطالب ارائه شد.

شكل 7ـ مغار نيم گرد
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فعالیت
کی قطعه چوب اسلب شده به قطر ١٦ سانتی متر و ضخامت 11 سانتی متر را مطابق دستورالعمل روتراشی 

كنيد.

شكل 9ـ نمونه شيلد مناسب خراطيشكل 8 ـ نمونهك اسه در حال بيرون تراشي

در هنگام کار خراطی و بیرون تراشی به سبب لایه برداری ممکن است قطعاتی از چوب ضمن چرخش به 
سمت صورت و چشم ما پرتاب شوند و به ما آسیب رسانند. برای محافظت از چشم و صورت خود لازم است 

از شیلد محافظ صورت یا عینک حفاظ دار استفاده شود.

ایمنی

ایجاد فرم مناسب در بدنه طبق طرح
پس از بيرون تراشي اوليه بايد فرم مناسب را روي قطعه پياده سازي كرد. برای ایجاد فرم متناسب با طرح 

مي شود: انجام  زير  مراحل  ترسیمی به ترتیب، 
1  ابتدا مطابق اندازه طرح، دهانه کاسه با مغار نیم گرد به قطر دقیق 12سانتی متر روی قسمت درونی چوب 

مشخص، لایه برداری و با کولیس اندازه گرفته مي شود.



54

2  سپس قطر ته کاسه به اندازه ٦ سانتی متر به وسیله مغار نیم گرد روی قسمت بیرونی چوب لایه برداری، 
مشخص و با کولیس اندازه گیری دقیق شود.

3  مغار نیم گرد از سمت قطر مشخص شده دهانه به آرامی و حوصله روی کی قوس و شیب ملایم که همراه 
با تو رفتگی نوک مغار و لایه برداری بیشتر مغار باشد به سمت قطر ته کاسه حرکت داده مي شود.

4  کار مرحله 3 چندین بار به آرامی و حوصله تکرار مي شود تا به نتیجه و فرم دلخواه برسد.

شده  مشخص  کاسه  ته  و  دهانه  قطر  اینکه  به  توجه  با  پايان  در 
بیرونی،  است در هنگام گردش چوب و عملیات لایه برداری قوس 
کاسه با چشم و لمس دست کنترل مي شود و هرجایی که نیازمند 
لایه برداری بیشتری باشد دوباره از طرف دهانه به سمت ته کاسه 

مي شود. تكرار  لایه برداری  عملیات 
با توجه به آنچه که بیان شد در صورت مشخص نمودن قطر دهانه و 
ته کاسه در ابتدای کار و نوع حرکت مغار از سمت دهانه به ته کاسه 
ضخامت مناسبی از چوب برای عملیات درون تراشی باقي مي ماند. 
مهم ترین نکته در حفظ ضخامت کاسه توجه به عدم وجود فرم های 
با مشکل  را  تراشی  درون  که  مي باشد  کاسه  بدنه  در  گود  و  مقعر 

مواجه نکند.  

انواع سنباده در پرداخت بدنه بیرونی
براي پرداخت بدنه بيروني كاسه، ابتدا از سنباده با شماره هاي 60 تا 
80 استفاده مي شود. در مرحله بعد از سنباده هايي با شماره 150 تا 

شکل ١٠ـ ایجاد فرم در بدنه چوب600 براي از بين بردن خطوط اضافي بهك ار گرفته مي شود.

در هنگام سنباده زني استفاده از شيلد يا ماسك براي حفظ سلامت ريه ها و تنفس، ضرورت دارد.
ایمنی

در مرحله 3 پیش از اندازه گیری و کنترل کار با کولیس دستگاه را خاموش کنید.
ایمنی

تنظیم و کنترل سرعت دستگاه خراطی
اصولاً در دستگاه های خراطی تنظیم سرعت دور دستگاه که شامل دور کند، متوسط و تند می باشد به وسیله 
کلید اینورتر امکان پذیر شده است. در برخی دیگر از دستگا ها برای چند منظوره شدن دستگاه از پولی های 
پله ای با تسمه برای تنظیم دور دستگاه بهره برده می شود. در اين صورت لازم است استاد کار قبل از شروع 

به فعالیت متناسب با نوع کار خود، تسمه و پولی را تنظیم کند.
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پرداخت کاری
پس از بررسی و اندازه گیری میزان تراش و فرم دهی کاسه 
مطابق طرح و نقشه، برای کمک به مرحله نهایی پرداخت 
از مغار کاسه تراشی استفاده شود. در این مرحله میزان 
مغار  یکنواخت  با حرکت  و  نازک  کم،  بسیار  لایه برداری 
از سمت دهانه به ته کاسه می باشد. عمل لایه برداری در 
پرداخت با مغار به آرامی و به صورت رفت و برگشت انجام 
را  تراش  از  مانده  باقي  ناهمواری های  و  شیار ها  تا  شود 
مغار  با  پرداخت  نهایی  مرحله  کند.  صاف  زیادی  حد  تا 
مغار  این  مي شود.  انجام  )اسکراب(  مورب  سرکج  تخت 
به دلیل سطح تماس بیشتری که با چوب دارد و همچنین 
به خاطر فرم نوک مغار )تخت( به صورت هم سطح با چوب 
در تماس می باشد، مانند تیغ رنده عمل نموده و سطح کار 
را صاف و کی دست می کند. مغار اسکراب روی پیشکار 
قرار گرفته و از ته کاسه به آرامی شروع به لایه برداری نازک 
به سمت دهانه کاسه مي شود. میزان فشار به مغار اسکراب 
بار برداری بسیار کم است، این فشار کم در تمام  جهت 
مدت زمان لایه برداری حفظ مي شود. حرکت یکنواخت به 
همراه فشار کم دست به مغار در این مرحله براي صاف و 
هموار شدن سطح كار، لازم و ضروری است. در حین کار 
با لمس سطح چوب به وسیله دست، میزان صافی و زبری 
سطح چوب بررسی و کار پرداخت تا حصول نتیجه نهایی 

ادامه مي يابد.

تمیز کردن ابزار و قراردادن آنها در محل مخصوص
پس از پایان کار، ابزار ها را با استفاده از فشار باد کمپرسور یا برس نرم از گرد و خاك و... تمیز کرده و در 
جای خود قرار داده مي شوند. مغارها با پارچه تنظیف تمیز شده و سپس نوک آنها با کی پارچه اي كه اندکی 
به روغن آغشته شده چرب مي شود و از پيش در جاي خود قرار داده مي شوند. اين عمل باعث مي شود در هر 

مرحله از كار به ابزار مورد نظر دسترسي راحت تري باشد و ابزار سالم، تميز و آماده بماند.

تمیز کردن دستگاه و محیط کار
به وسیلة موتور فشاری باد و یا کی برس ابتدا دستگاه از هرگونه خاک اره و پوشال و خرده چوب تمیز مي شود. 
تا  با کاور پلاستیکی پوشانده شود  استفاده نشود لازم است روی آن  از دستگاه  به مدت طولانی  چنان چه 
رطوبت و گرد و خاک به دستگاه آسیب نرساند. پوشال چوب ها از سطح کارگاه به وسیله جارو و خاک انداز 

جمع آوری و در ظرف مخصوص نگهداری مي شود.

شكل 11ـ تنظيم پولي دستگاه خراطي

شكل 12ـ نمونهك اسه بيرون تراشي شده
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ارزشيابي شايستگي بيرون تراشي كاسه 
استاندارد عملکرد کار:    731712032كدپيمانه/پودمان کارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه :7317كد حرفه

دستگاه  توسط  )بیرون تراشی(  چوبی  کاسه  خراطی 
متناسب،  ضخامت  با  مناسب  مغارهای  با  خراطی 
 ١٥ قطر  و   ١٥ کاسه  ارتفاع  نهایی،  پرداخت کاری 

سانتی متر در ١ ساعت و نیم

L2سطح صلاحيتخراطی و نازک کاریوظيفه شغل: 73171202كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی بیرون تراشی کاسهکار7317120321کد کار

شرايط انجامك ارمراحل کارردیف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشیابی

ممکن

نمره 
کسب 
شده

برش کاری چوب مناسب خراطی ١
کاسه 

ابزار: پیچ دستی، خط کش،کولیس،مغار خراطی
تجهیزات: اره فلکه، کف رند، گندگی

مواد: چوب، چسب چوب
زمان: 15 دقیقه

مکان: کارگاه درودگري

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

٣برش در ابعاد و اندازه تعيين شده

٢برش در ابعاد و اندازه تعيين شده +-2 میلی متر

١عدم توانایی برش در اندازه تعيين شده 

روی ٢ شده  آماده  چوب  نصب 
دستگاه خراطی

ابزار: خط کش، گونیا
تجهيزات: دستگاه خراطي

مواد مصرفي: چوب آماده شده در مرحله قبل
زمان: 15 دقيقه

مكان: كارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 
آزمون 

عملكردي

نصب قطعه بدون لقی در چهار نظام در کمتر از زمان 
٣تعیین شده

نصب قطعه بدون لقی در چهار نظام در زمان تعیین 
٢شده

از زمان  بیشتر  نصب قطعه در چهار نظام ٤ دقیقه 
١تعیین شده

بیرون تراشی٣

ابزار: مغارگلویی و ناخنی و تخت سرکج، کولیس
تجهیزات: دستگاه خراطی

مواد: چوب آماده شده در مرحله قبل
زمان: 55 دقیقه

مکان: کارگاه درودگري

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

 2 از  کمتر  خطای  با  تراشی  بيرون  در  فرم دهی 
٣میلی متر از طرح بدون هيچ گونه پله و خط

فرم دهی در بیرون تراشی با خطای 2 تا 5 میلی متر از 
٢طرح بدون هيچ گونه پله

فرم دهی در بیرون تراشی با خطای بیشتر از 5 میلی متر 
١از طرح

پرداخت کاری بیرون کاسه4

ابزار: مغار گلویی
تجهیزات: دستگاه خراطی

مواد: چوب آماده شده در مرحله قبل، شنباده 80 و 120 و 180 
و 220

زمان: 5 دقیقه
مکان: کارگاه درودگري

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

3پرداخت بدون پله در کمتر از زمان تعیین شده

2پرداخت بدون پله در زمان تعیین شده

1پرداخت بدون پله ٢ دقیقه بیشتر از زمان تعیین شده

بهداشت،  ایمنی،  فنی،  غیر  شایستگی های 
توجهات زیست محیطی و نگرش: 

پوشیدن لباس کار ـ استفاده صحيح و استاندارد از ابزارهاي برنده ـ 
استفاده از شیلد ـ استفاده از ماسک

اهميت دادن به ابعاد كاسه هنگام تراش، جمع آوري جداگانه قطعات 
چوب و خاك اره ها در ظرف مخصوص، به کارگیری فناوری های مناسب 

L2 در سطح N42

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 
کارپوشه

٢

1

بلی ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
خیر 

1ـ معیار شایستگی انجام کار :
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل  1و 3

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح 
شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد، نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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داخل تراشي كاسه

واحد يادگيري 2

استاندارد عملکرد 
خراطی کاسه چوبی )داخل تراشی( توسط دستگاه خراطی با مغارهای مناسب به عمق ٨، دهانه داخلی ١٤، 

ضخامت ١ سانتی متر در لبه و ضخامت ٣ سانتی متر در کف کاسه و پرداخت نهایی در ١ ساعت ونیم

به اين پرسش ها فكر كنيد 
  براي تراشيدن داخل كاسه چه مراحلي طي مي شود؟ 

  چگونه هنگام تراشيدن داخل كاسه ايمني كامل )ايمني فردي، ابزار و تجهيزات و محصول( حفظ مي شود؟ 

  يكفيت داخل تراشي يك كاسه چوبي در خراطي به چه عواملي بستگي دارد؟ 



58

داخل تراشی به مجموعه عملیاتی از هنر خراطی گفته می شود که در آن سطوح داخلی کار که معمولاً حالت 
گود   و فرو رفته می باشند ایجاد می شوند. اهمیت مرحله داخل تراشی برای این است که نتیجه نهایی کار در این 

مرحله مشخص می شود و هرگونه اشتباه در انجام فرایند منجر به خرابی کار نهایی می شود. 
پس از بیرون تراشی کاسه، در این مرحله نوبت به داخل تراشی کاسه می رسد. یکی از تفاوت های بارز مرحله 
بیرون تراشی و داخل تراشی در استفاده از مرغک متحرک می باشد. هنگام بیرون تراشی از مرغک متحرک برای 
حفظ تعادل قطعه کار، به عنوان تکیه گاه استفاده می شود. اما در مرحله داخل تراشی از مرغک متحرک فقط در 

کار به وسیلة چهار نیش استفاده می شود و در روش های دیگر کاربرد ندارد.

دستگاه خراطي مناسب داخل تراشی 
در واحد يادگيري 1 گفته شد كه برای بیرون تراشی کاسه به سه روش بستن با چهار نیش و مرغک متحرک، 

بستن به چهار نظام و بستن به پشت بند )صفحه کارگیر( اقدام می شود.
از آنجایی که در داخل تراشی، مرغک متحرک به عنوان کی عامل مخل و مانع حرکت مغار به درون کاسه و 
تراش داخلی آن مي باشد و احتمال برخورد نوک مغار با نوک مخروطی مرغک و آسیب دیدن مغار و دستگاه 

می رود. بهتر است از دو روش بستن با چهار نظام یا صفحه پشت بند استفاده شود. 
پس بنابراین دستگاه خراطی مناسب داخل تراشی باید به گونه ای باشد که امکان اتصال کاسه از قسمت ته 
برای داخل تراشی وجود داشته باشد. به عبارت دیگر دستگاهی که مجهز به چهار نظام خراطی یا مجهز به 
پشت بند باشد. همچنین دستگاهی که قابلیت تنظیم دور الکتروموتور را نیز داشته باشد تا با تنظیم دور کند 

دستگاه به راحتی داخل تراشی را با ظرافت انجام داد. 

در صورتی که دستگاه خراطی مجهز به پشت بند یا همان صفحه کار گیر باشد با کی بار نصب قطعه کار 
عملیات بیرون تراشی و داخل تراشی بدون استفاده از مرغک متحرک انجام می شود.

نکته

نصب مجدد قطعه خراطی شده بر دستگاه خراطی
با توجه به آموزش هاي گذشته، قطعه خراطي شده مجدد بر روي دستگاه خراطي نصب شود.

مرکزیابی مجدد قطعه برای داخل تراشی
چنان چه به روش بستن با چهار نیش یا پشت بند ) صفحه کارگیر( قصد داخل تراشی وجود داشته باشد نیاز 
به مرکزیابی مجدد وجود نداشته و قطعه کار براساس به جای ماندن اثر مرکزیابی مرحله بیرون تراشی بر روي 

دستگاه نصب مي شود.
تنها در صورتی که قصد بستن به چهار نظام وجود دارد از قسمت ته کاسه، چهار نظام به دستگاه خراطی 
متصل مي شود و با حرکت مرغک متحرک به دهانه کاسه و برخورد مرغک با آن مرکزیابی انجام مي شود. در 
اينجا به جای شفت نوک مرغک از مته گازور استفاده مي شود و با حرکت مته گازور 50 یا 60 میلی متر وسط 

دهانه کاسه حفر شده و نقطه مرکز ایجاد مي شود.
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نصب قطعه به دستگاه خراطي با چهار نظام
پيش از اين نصب قطعه به دستگاه با چهارنظام آموزش داده شده است. در اين مرحله با توجه به آموزش قبل، 
قطعه به دقت بر روي دستگاه نصب مي شود. بستن قطعه برای داخل تراشی به چهار نظام به دو روش حفره دار 

و بدون حفره انجام مي شود. 
روش اول )حفره دار(: روش بستن قطعه کار به چهار نظام در صورتی که ته کاسه حالت پله 1 سانتی متري 

داشته و با مته گازور 50 یا 60 دارای حفر شده باشد مراحل زير انجام مي شود :
  چهار نظام روی دستگاه خراطی به جای چهار نیش متصل و محکم مي شود.

  ف کهای چهار نظام متناسب با قطر ته کاسه به وسیلة آچار مخصوص باز مي شوند.

  ته کاسه به ف کها به گونه اي که از قسمت داخل لبه متصل باشند گیر  داده و ف کها با اهرم مخصوص محکم 

مي شوند.
  با حرکت دست قطعه چرخانده مي شود تا از بالانس بودن و محکم بودن آن اطمينان حاصل شود.

روش دوم )بدون حفره(: روش بستن قطعه کار به چهار نظام در صورتی که ته کاسه حفره 1 سانتی متر نداشته 
باشد به ترتيب زير انجام مي شود:

  در قسمت ته کاسه قطعه چوب گرد شده ای با چسب چوب و گیره به قطعه کار محکم مي شود.

  قطعه نصب شده به مدت 30 دقیقه رها مي شود تا محکم چسبیده و خشک شود.

  بقيه مراحل مطابق با مراحل شماره 1تا 4 در روش اول اجرا مي شود.

فعالیت
به قطعه کار بیرون تراشی شده خود نگاه کنید. متناسب با حالت قطعه کار و طبق یکی از دو روش بالا قطعه 

کار را به چهار نظام ببنديد.

روش های داخل تراشی
همان گونه که در واحد يادگيري قبل مطرح شد، سه روش برای بستن قطعه کار جهت بیرون تراشی وجود 

داشت كه همين سه روش نيز در داخل تراشی انجام مي شود.
  روش چهار نیش و مرغک متحرک 

  داخل تراشی به روش پشت بند 

  داخل تراشی به روش چهار نظام

مراحل داخل تراشی به روش چهار نیش و مرغک متحرک: 
1  ته کاسه به چهار نیش و دهانه کاسه به مرغک متحرک متصل شده و از استحکام قطعه بین مرغک و چهار 

نیش اطمينان حاصل مي شود.
2  پیشکار با زاویه 45 درجه نسبت به مرغک متحرک به گونه اي که با آن در تماس نباشد تنظیم مي شود.

3  اندازه ضخامت )1 سانتی متر( لبه کاسه به وسیلة خط کش با مداد روی دهانه داخلی قطعه کار مشخص 
مي شود. 

4  دستگاه خراطی با رعایت نکات ایمنی روشن مي شود.
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5  مغار داخل تراش روی پیشکار قرار گرفته و با رعایت ضخامت اندازه کاسه از قسمت لبه بیرونی به مرکز 
قطعه کار لایه برداری مي شود.

6  عمليات لایه برداری به فاصله 1 تا 2 سانتی متر مانده به نوک مرغک متحرک متوقف مي شود.
به عمق  تا  تکرار مي شود  لبه  و ضخامت  فاصله  رعایت  با  کار  داخل  تا  بیرون  لبه  از  دوباره  7  لایه برداری 

برسد. طرح  نقشه  طبق  مورد نظر 
8  پرداخت نهایی کار ابتدا با مغار و سپس با سنباده پارچه ای انجام مي شود.

9  پس از پایان لایه برداری کاسه را از دستگاه جدا کرده و محل اتصال قطعه کار به مرغک به وسیلة مته 
مي شود. گازور صاف 

مراحل داخل تراشی به روش پشت بند:
1  پشت بند و کاسه به دستگاه خراطی متصل و محکم شده و استحکام قطعه روي دستگاه كنترل مي شود.

2  به وسیلة مته گازور یا مته معمولی مطابق با طرح به اندازه عمق تعیین شده )8 سانتی متر( در مرکز قطر 
دهانه کاسه سوراخی ایجاد مي شود.

3  لبه پیشکار به حالت موازی با قطر دهانه کاسه با رعایت فاصله 1 سانتی متر تا قطعه کار تنظیم و محکم 
مي شود.

4  اندازه ضخامت )1 سانتی متر( لبه کاسه به وسیلة خط کش با مداد روی دهانه داخلی کاسه مشخص مي شود.
5  دستگاه خراطی با رعایت نکات ایمنی روشن مي شود.

6  مغار داخل تراش روی پیشکار قرار گرفته با رعایت اندازه ضخامت کاسه از قسمت بیرونی لبه به سمت مرز 
قطعه جایی که سوراخ شده، لایه برداری انجام مي شود.

7 مراحل لایه برداری با صبر و حوصله و براساس اندازه گیری با کولیس انجام شده تا به عمق مورد نظر در 
ضخامت لبه و ته کاسه مطابق نقشه برسد.

8  پرداخت نهایی کار با مغار و سپس با سنباده انجام مي شود.
9  پس از پایان پيچ ها باز شده و کاسه از پشت بند جدا مي شود.

مراحل داخل تراشی به روش چهار نظام:
  قطعه کار از قسمت ته کاسه به فک داخل گیرۀ چهار نظام متصل 

و با آچار مخصوص محکم مي شود
  به وسیلة مته گازور یا مته معمولی مطابق با طرح به اندازه عمق 

تعیین شده )8 سانتی متر( در مرکز قطر دهانه، سوراخی ایجاد مي شود.

  مراحل شماره 3 تا 8 روش داخل تراشی با پشت بند تکرار مي شوند.

  با بازکردن فک چهار نظام با آچار مخصوص، کاسه از چهار نظام 

جدا مي شود.

شكل13ـ داخل تراشي به روش چهار نظام
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فعالیت
با توجه به نوع دستگاه خراطی کارگاه و ابزار های موجود از بین روش های گفته شده کدام روش مناسب 
انجام فعالیت عملی شما می باشد؟ پاسخ های خود را با ذکر دلیل با هنر آموز خود مطرح و برای رفع برخی 

مشکلات در انجام سایر روش ها راهکار ارائه دهید.

انواع پیشکار مخصوص داخل تراشی
از آنجایی که قطعه پیشکار یکی از ضروری ترین قطعات برای انجام درستی و دقت مرحله لایه برداری می باشد، 
از  باید قابلیت چرخش لبه تا 360 درجه را داشته باشد. لبه پیشکار  پیشکار مناسب مرحله داخل تراشی 
برای  لبه ای صاف و صیقلی  باشد. دارای  برای قرار گرفتن مغار و دست برخوردار  ضخامت و طول مناسب 

حرکت مغار بوده تا درحین انجام لایه برداری حرکت رفت و برگشت را به خوبی کنترل نماید.
انواع پیشکارهای مناسب خراطی شامل پیشکار تخت و پیشکار منحنی هستند. پیشکار تخت برای کارهای 
عمومی و صاف کردن سطح چوب و پیشکار منحنی برای ایجاد اشکال و فرم های منحنی و گرد استفاده می شود. 

کردن  صاف  برای  پیشکار  نوع  این  تخت:  پیشکار 
ایجاد سطوح صاف و  کیدست، و همچنین  سطوح، 
برای تراشیدن لبه های تیز و صاف استفاده می شود.

پیشکار منحنی: این نوع پیشکار برای ایجاد انحناها 
سطوح  تراشیدن  برای  همچنین  و  گرد،  فرم های  و 

می شود.  استفاده  گرد  و  منحنی 
علاوه بر این دو نوع اصلی، پیشکارها ممکن است در 
انواع و اشکال مختلفی برای کاربردهای خاص طراحی 
شوند. انتخاب نوع پیشکار به نوع کار و شکل مورد نظر 

بستگی دارد. 

مغارهای مناسب داخل تراشی
مغار  مختلف  انواع  از  کاسه،  داخل  تراشیدن  برای 
مغار  مغار  گلویی،  از جمله  می شود،  استفاده  خراطی 
دایره ای، و مغار  قاشق تراش )لوپ نایف(. انتخاب نوع 
مغار به اندازه و شکل کاسه، همچنین عمق و جزئیات 

دارد.  بستگی  تراش  برای  مورد نیاز 
انواع مغار مناسب برای داخل تراشی کاسه:

و  گودی  ایجاد  برای  مغار  نوع  این  گلویی:  مغار    

به دلیل  و  دارد  کاربرد  کاسه  داخل  به  دادن  شکل 
با  تراشیدن سطوح داخلی  برای  تیغه،  شکل منحنی 

انحناهای مختلف مناسب است. 

شكل14ـ نمونه پيشكار تخت

شكل15ـ مغارك اسه تراشي
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  مغار دایره ای: این مغار برای لایه برداری و تراش قسمت های قوس دار یا داخل کاسه استفاده می شود و 

به دلیل تیغۀ گرد، برای ایجاد حفره های عمیق و گرد مناسب است. 
  مغار قاشق تراش )لوپ نایف(: این نوع مغار برای گود کردن و تراشیدن سطوح داخلی کاسه، به ویژه در 

ساخت قاشق و ظروف چوبی، کاربرد دارد. 
  مغارهای خراطی با تیغۀ تنگستن: این مغارها دارای تیغه هایی از جنس تنگستن هستند که برای تراشکاری 

با دقت بالا و برای کارهای ظریف مناسب هستند. 
نکات مهم در انتخاب و استفاده از مغار:

  جنس تیغه: مغارهایی که تیغه های HSS )فولاد پرسرعت( دارند، برای تراشکاری چوب مناسب هستند. 

  شکل تیغه: با توجه به شکل و عمق مورد نیاز برای تراش، باید مغار با شکل تیغه مناسب انتخاب شود. 

  اندازه مغار: اندازه مغار باید با اندازه کاسه و میزان لایه  برداری مورد نیاز متناسب باشد. 

  تیز بودن مغار: برای تراشکاری دقیق و بدون آسیب به چوب، مغار باید تیز و آماده به کار باشد. 

ابزار های تیزکن برقی مخصوص 
برای تیز کردن برقی مغار خراطی، از دستگاه های تیزکن مخصوصی استفاده می شود که با کمک سنگ های 
رومیزی یا سنگ های سنباده ای، مغار را در زاویه و جهت صحیح تیز می کنند. این دستگاه ها به طور معمول 
دارای کی قید یا پایه هستند که مغار را در زاویه دلخواه نگه می دارند و کاربر به راحتی می تواند با حرکت 

دادن مغار روی سنگ، آن را تیز کند.

انواع ابزارهای تیزکن برقی مخصوص مغار خراطی:
  پایه مغار تیزکن: این ابزارها معمولاً شامل کی پایه فلزی هستند که مغار را در زاویه مناسب روی سنگ 

تیزکن نگه می دارند. 
  دستگاه های سنباده ای: این دستگاه ها از کی سنگ سنباده با سرعت قابل تنظیم استفاده می کنند و با 

کمک کی پایه یا قید، مغار را در زاویه مناسب تیز می کنند.
  سنگ های رو میزیی ا سنگ های سنباده ای با کنف: این سنگ ها به تنهایی استفاده نمی شوند و برای تیز 

کردن مغار نیاز به کی پایه یا قید دارند. 

نکات مهم در تیز کردن مغار خراطی با دستگاه های برقی:
  انتخاب زاویه مناسب: برای هر نوع مغار خراطی 

متفاوت  تیز کردن  مناسب  زاویه  و...(  گلویی  )تخت، 
است.

تیزکن  سنگ  مناسب:  تیزکن  سنگ  از  استفاده    

باید از جنس مناسبی باشد و سرعت چرخش آن نیز 
با نوع مغار و تیزکن هماهنگ باشد.

  دقت در تیز کردن: تیز کردن باید با دقت و حوصله 

انجام شود تا لبه مغار تیز و صاف شود.

شكل16ـ دستگاه مغارتيزك ن برقي
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مزایای استفاده از دستگاه های تیزکن برقی:
  دقت بالا: این دستگاه ها امکان تیز کردن مغار با دقت بالا و در زاویه مناسب را فراهم می کنند.

  سرعت: تیز کردن با دستگاه های برقی نسبت به روش های دستی سریع تر است.

  سهولت استفاده: این دستگاه ها معمولاً استفاده آسانی دارند و نیاز به مهارت خاصی ندارند. 

پیشکار مناسب داخل تراشی
متناسب با داخل تراشی کاسه از پیشکار 360 درجه استفاده شود. این نوع پیشکار با قابلیت چرخش 360  درجه 

این امکان را به هنرآموز می دهد تا مطابق زاویه دست و کار خود آن را تنظیم نماید.

فعالیت
پیشکار دستگاه خراطی را تنظیم کنید.

فعالیت
مطابق دستورالعمل پیشکار دستگاه خراطی تنظیم شود.

فعالیت
مطابق جنس و طرح کاسه خود مغار مناسب را برداشته و شروع به لایه برداری نمایید.

تنظیم پیشکار مناسب داخل تراشی
پس از نصب قطعه کار روی دستگاه خراطی، پیشکار به روش ذیل تنظیم شود:

1  اهرم شاسی پیشکار باز شده و پایه پیشکار را به سمت خود بکشید تا لبه و پایه پیشکار در فاصله مناسبی 
از قطعه کار تنظیم شده و سپس اهرم شاسی پیشکار محکم شود.

2  اهرم لبه پیشکار را باز کرده با چرخش به سمت قطعه کار موازی قطر کاسه به فاصله 1 سانتی متر از لبه قرار 
داده شود. سپس اهرم محکم شود.

3  اهرم پایه باز شده نسبت به مرکز قطر کاسه اندکی بالاتر تنظیم و محکم شود.

در ابتداي واحد يادگيري ايمني كار مطرح شده، بهتر است پس از مطالعه آن، ادامه مطلب دنبال شود.
ایمنی

مغار داخل تراشی مطابق فرم 
انتخاب مغار مناسب برای داخل تراشی کاسه به عوامل مختلفی از جمله طرح کاسه، اندازه و جنس چوب بستگی 

دارد. به طور کلی، مغارهای کاسه تراش در سه شکل اصلی وجود دارند: گلویی، دایره ای و خنجری.
بهتر است برای شروع کار لایه بردای و تراش داخلی ابتدا از مغار گلویی استفاده شود تا مقداری گود برداری داخل 

کاسه انجام شود. سپس از مغار دایره ای برای انجام لایه برداری قسمت های قوس های داخلی استفاده شود.
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برای داخل تراشی طبق مراحل ذیل اقدام مي شود:
1  دور دستگاه مناسب داخل تراشی در حالت کند تنظیم شود.

2  با رعایت نکات ایمنی دستگاه روشن شود.
3  مغار گلویی را روی پیشکار قرار داده از قسمت بیرونی دهانه کاسه با حفظ ضخامت 1 سانتی متر لبه کاسه 

شروع به لایه بردای  کنید.
4  مغار و حرکت دست شما در هنگام لایه برداری از سمت لبه بیرونی به سمت مرکز کاسه باشد.

5  زمانی که به مرکز کار رسیدید دست و مغار خود را برداشته و دوبار با فشار کم لایه برداری شود.
6  این کار تا رسیدن به عمق مورد نظر کاسه انجام شود.

7  از مغار ناخنی برای لایه برداری قسمت های قوسی شکل کاسه استفاده شود.
8  از مغار دایره ای برای لایه برداری قسمت های قوسی شکل در عمق کاسه استفاده شود

9  در هنگام لایه برداری به ضخامت لبه و ته کاسه توجه شده و با کولیس اندازه گیری شود.
10  برای لایه برداری و صاف نمودن قسمت تخت کف کاسه از مغار تخت استفاده شود.

فعالیت
مطابق دستورالعمل و متناسب با هر مرحله از داخل تراشی مغار مناسب را انتخاب و شروع به لایه برداری تا 

رسیدن به عمق 8 سانتی متر، ضخامت کف 3 سانتی متر و ضخامت 1 سانت در لبه اقدام شود.

شكل 17ـ مراحل داخل تراشيك اسه

در حین انجام کار با لمس کار، مشاهده و اندازه گیری با کولیس از روند اجرای مراحل داخل تراشی کار خود 
مطمئن شده و طبق اندازه های نقشه کار، خود را تا رسیدن به نتیجه نهایی کنترل کنید.

کولیس )caliper( کی ابزار اندازه گیری دستی است که با کمک آن می توانیم میزان طول، عمق و قطر اشیاء 
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و اجسام را اندازه گیری کنیم. این ابزار به طور عموم ظاهری تقریباً شبیه به کی خط کش دارد با این تفاوت 
که دارای شاخ کهایی در بالا و پایین انتهایی آن است و در برخی از انواع آن نیز دارای عقربه های ساعتی و 

صفحه دیجیتال است.

شكل 18ـ نمونهك وليس

شاخک های کوتاه
واحد اینچ

پیچ قفل کننده

شاخک های بلند

برای اندازه گیری ضخامت کی قطعه با کولیس، ابتدا کولیس را باز کرده و قطعه را بین ف کهای آن قرار دهید. 
تا به قطعه بچسبند. عدد روی خط کش اصلی )ثابت( و عدد روی ورنیه  سپس ف کها را به آرامی  ببندید 

)متحرک( را بخوانید و با هم جمع کنید تا ضخامت نهایی به دست آید. 

مراحل اندازه گیری دقیق:
1  انتخاب کولیس مناسب: برای اندازه گیری ضخامت، از ف کهای پایینی کولیس استفاده کنید. اگر نیاز به 

اندازه گیری قطر داخلی دارید، از ف کهای بالایی استفاده کنید. 
2  آماده سازی قطعه: قبل از اندازه گیری، قطعه کار را تمیز کنید تا از هرگونه آلودگی، چربی یا براده جلوگیری 

شود. 
3  قرار دادن قطعه: قطعه را بین ف کهای کولیس قرار دهید و به آرامی  ف کها را ببندید تا به قطعه بچسبند، 

بدون اینکه فشار زیادی وارد کنید. 
4  خواندن خط کش اصلی: عدد صحیح میلی متری که صفر ورنیه روی آن قرار دارد را بخوانید. 

5  خواندن ورنیه: خطی از ورنیه که دقیقاً بر روی یکی از خطوط خط کش اصلی قرار گرفته است را پیدا کنید. 
عدد این  خط را در دقت  کولیس )معمولاً 0/02 یا 0/05 میلی متر( ضرب کنید. 

6  محاسبه اندازه نهایی: عدد به دست آمده از خط کش اصلی را با عدد به دست آمده از ورنیه جمع کنید تا 
ضخامت نهایی قطعه به دست آید. 

  مطمئن شوید که کولیس سالم است و خطای صفر ندارد. اگر خطای صفر وجود دارد، آن را در محاسبات 

لحاظ کنید. 
  در اندازه گیری های دقیق، ممکن است نیاز به تکرار اندازه گیری برای اطمینان از صحت آن باشد. 

  در کولیس های دیجیتال، خواندن اعداد آسان تر است، اما همچنان باید به واحد اندازه گیری دقت کنید.

نکات مهم
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باربرداری نهایی 
عملیات لایه برداری و باربرداری متناسب با عمق کاسه و میزان قوس کاسه می باشد که در این صورت از مغار 

گلویی و اسکراب استفاده می شود.
برای شروع باربرداری قسمت داخل کاسه از مغار گلویی یا کاسه تراشی استفاده می کنیم که زاویه لبه تیز آن 
تقریباً ۳۰ درجه است. لبه یا دیواره کاسه را 1 سانت در نظر می گیریم و از سر کی سانت با مغار گلویی از لبه 
کاسه با در نظر گرفتن عمق و قوس داخلی کاسه شروع به باربرداری می کنیم و این نکته را باید در نظر گرفت 
که باربرداری باید خیلی با سرعت کم، آرام و با عمق کم صورت بگیرد، هدف از این لایه برداری  کیدست و 
یکنواخت کردن ضخامت دیواره کاسه و همچنین صاف و هم سطح کردن دیوارة داخلی کاسه است پس این 
مرحله نیاز به دقت دارد. در مرحله بعدی استفاده از مغار اسکراب یا مغار پرداخت است که این مغار شبیه 
مغار تخت است ولی نوک تیز آن معمولاً به سمت چپ گرد می شود و با زاویه کم تیز می شود، استفاده از این 
مغار به این گونه است که از مرکز کاسه و به آرامی و با فشار کم و یکنواخت شروع به باربرداری می کنیم و 
به سمت لبه بیرونی کاسه حرکت می کنیم این مغار خط و خطوطی که از مغار گلویی بر جای مانده را صاف 
می کند چون سطح مقطع این مغار با کاسه بیشتر است بنابراین سطح صاف تری هم به ما می دهد، بعد از 

انجام این مرحله، نوبت به پرداخت نهایی با سنباده می باشد که آخرین مرحله است.
برای پرداخت سطح داخلی کاسه از دو روش به ترتیب زیر استفاده می شود:

پرداخت با مغار و پرداخت با سنباده
پرداخت با مغار: با توجه به اینکه در هنگام لایه برداری سطوح ناهموار و شیار های نازکی در چوب وجود دارد 

از مغار اسکراب برای پرداخت نهایی استفاده می شود.
پرداخت با کاغذ سنباده: اصلی ترین و ظریف ترین پرداخت قطعه کار به وسیله کاغذ سنباده بدین صورت است 
که ابتدا با کی سنباده شماره 60 تا 80 سطح داخلی و خارجی کاسه را پرداخت کرده و در مرحله بعد از 

سنباده هایی با شماره 150 به بالا استفاده می شود تا اثر خط و خطوط مغار ها را کاملًا صاف کنند.

در اين مرحله استفاده از شيلد و ماسك براي پرداخت با مغار اهميت دارد.
ایمنی

باربرداری نهایی با مغار 
در گذشته باربرداري آموزش داده شد. در اين قسمت باربرداري داخل كاسه طبق آموزه هاي پیش تر انجام شود.

اندازه گیری ضخامت با کولیس
برای اندازه گیری ضخامت کاسه با کولیس به روش ذیل اقدام شود:

1  دستگاه را خاموش کنید
2  کولیس را برداشته ضامن یا پیچ قفل کننده کنار آن را در حالی که باز کرده یا فشار داده اید لبه کاسه را 

درون دو شاخک قرار دهید.
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3  شاخ کهای بزرگ تر منقاری شکل کولیس برای اندازه گیری ضخامت استفاده می شود.
اعداد روی سطح بدنه کولیس با دقت سانتی متر و میلی متر برای مشخص نمودن میزان ضخامت کار می باشند.

پرداخت سطح داخلی و خارجی کاسه با سنباده از زبر به نرم
برای پرداخت نهایی سطح داخلی با استفاده از سنباده به روش ذیل عمل کنید:

  ضمن رعایت نکات ایمنی به خصوص زدن ماسک مرحله پرداخت 

انجام شود.
در حالت  سنباده  با  نهایی  پرداخت  برای  خراطی  دور  دستگاه    

شود. گرفته  قرار  تندتری 
  سنباده زیر شماره 60 تا 80 را برداشته سطح داخلی و خارجی 

کاسه سنباده زده شود.
  سنباده شماره 100 تا 150 را برداشته و بار دیگر سطح داخلی 

و خارجی کاسه سنباده زده شود.
به وسیله  بافت سطح چوب  بررسی  تا  سنباده  با  پرداخت    عمل 

لمس دست و حصول نتیجه نهایی و کنترل شماره سنباده ها ادامه 
داده شود.

  پس از پایان کار پرداخت با سنباده سطح داخلی و خارجی کاسه 

و  گرد  از  عاری  و  تمیز  برس  کی  یا  باد  فشاد  کمپرسور  به وسیله 
خاک شود.

در هنگام انتخاب دهانه و ته کاسه متناسب با سطح درونی و بیرونی 
چوب دقت لازم شود تا قسمت دهانه کاسه از بافت بخش بیرونی 
برای  نرم  سنباده های  از  نهایی  پرداخت  هنگام  در  شود.  انتخاب 
پرداخت استفاده شود. در پایان کار از روغن های جلای مخصوص 

چوب برای نشان دادن بافت چوب استفاده شود. 

شكل19ـ پرداخت داخلك اسه با سنباده

تمیز کردن ابزار
بعد از پایان کار خراطی، ابزار ها را از گرد و غبار، پوشال و خاک اره با استفاده از فشار باد کمپرسور یا برس نرم 
تمیز کرده و در جای خود قرار دهید. در هنگام خراطی به سبب وجود گرد و غبار چوب کنار دستگاه خراطی 

کی برس نرم داشته باشید تا در مواقع لزوم اقدام به تمیز نمودن ابزار ها کنید. 

فعالیت
کاسه خود را براساس آنچه آموخته اید پرداخت نهایی کرده و اندازه های آن را کنترل کنید.
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شكل 20ـ قرار دادن ابزار بر تابلوي مخصوص

قراردادن ابزار در محل نگهداری
پس از تمیز نمودن ابزار ها به جهت محافظت وآسانی در دسترسی مجدد ابزار ها را در محل نگهداری خود 

درون قفسه یا کمد مخصوص قرار دهید.

تمیز کردن دستگاه و محیط کار
دهید.  قرا  درون  کارگاه  مخصوص  ظروف  در  و  تمیز  کارگاه  کف  از  را  قطعات چوب  پوشال،  جارو  به وسیله 
به وسیله کمپرسور فشار باد دستگاه خراطی را تمیز کرده و در صورتی که کاور مخصوص دستگاه موجود 
می باشد روی آن را به وسیلة کاور یا کی قطعه پارچه یا کیسه پلاستیک برای محافظت از رطوبت و گرد خاک 

بپوشانید. 
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ارزشيابي شايستگي داخل تراشي كاسه 

استاندارد عملکرد کار:    7317120٤2كدپيمانه/پودمان کارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه :7317كد حرفه
دستگاه  توسط  )بیرون تراشی(  چوبی  کاسه  خراطی 
متناسب،  ضخامت  با  مناسب  مغارهای  با  خراطی 
به  عمق 8، دهانه داخلی 14، ضخامت 1 سانتی متر در 
لبه و ضخامت 3 سانتی متر در کف کاسه و پرداخت 

نهایی در 1 ساعت و نیم

L2سطح صلاحيتخراطی و نازک کاریوظيفه شغل: 73171202كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی داخل تراشی کاسهکار7317120422کد کار

مراحل کارردیف
شرايط انجامك ار

)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(
ابزارهای 
ارزشیابی

استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(
نتایج 
ممکن

نمره کسب 
شده

١
نصب قطعه بیرون تراش شده بر 

دستگاه خراطی

ابزار: خط کش، گونیا
تجهيزات: دستگاه خراطي

مواد مصرفي: چوب آماده شده در مرحله قبل
زمان: 10دقیقه

مكان: كارگاه خراطی

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

نصب قطعه بدون لقی در چهار نظام در کمتر از زمان 
تعیین شده

٣

زمان  در  نظام  چهار  در  لقی  بدون  قطعه  نصب 
تعیین شده

٢

١نصب قطعه در چهار نظام در ١٢ دقیقه

داخل تراشی٢

ابزار: مغارگلویی و ناخنی، کولیس
تجهیزات: دستگاه خراطی

مواد: چوب آماده شده در مرحله قبل
زمان: 50دقیقه

مکان: کارگاه خراطی

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

از  کمتر  خطای  با  بيرون تراشی  در  فرم دهی 
2میلی متر از طرح بدون هيچ گونه پله و خط

٣

 5 تا   2 خطای  با  بیرون تراشی  در  فرم دهی 
میلی متر از طرح بدون هيچ گونه پله

٢

 5 از  بیشتر  با خطای  بیرون تراشی  در  فرم دهی 
میلی متر از طرح

١

تراش نهایی و سنباده کاری٣

ابزار: مغارگلویی و ناخنی، کولیس
تجهیزات: دستگاه خراطی

مواد: چوب آماده شده در مرحله قبل، سنباده 80 و 120 
و 180 و 220

زمان: 30دقیقه
مکان: کارگاه خراطی

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

٣پرداخت بدون پله در کمتر از زمان تعیین شده

٢پرداخت بدون پله در  زمان تعیین شده

١پرداخت بدون پله در بیشتر از زمان تعیین شده

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

پوشیدن لباس کار ـ استفاده صحيح و استاندارد از ابزارهاي برنده 
ـ استفاده از شیلد ـ استفاده از ماسک

اهميت دادن به ابعاد كاسه هنگام تراش، جمع آوري جداگانه 
قطعات چوب و خاك اره ها در ظرف مخصوص، به کارگیری 

L2 در سطح N42 فناوری های مناسب

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 
کارپوشه

٢

1

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

1ـ معیار شایستگی انجام کار :
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل  1و 3

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار 
باشد. سطح شايستگي انجام كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد، نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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پودمان سوم

جعبه سازی چوبی

https://www.roshd.ir/1405-210686-3
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استاندارد عملکرد 
ساخت جعبه چهار وجهی مربع با ابعاد 15 در 15 سانتی متر، ضخامت 8 میلی متر و ارتفاع بدنه 5 سانتی متر در 

4 ساعت

به اين پرسش ها فكر كنيد 
  جعبه ها در زندگی روزمره چه کاربردهایی دارند؟

  چه تفاوتی بین جعبه های چهارضلعی، شش  ضلعی و منحنی از نظر ساختار وجود دارد؟

  چرا در ساخت جعبه های چوبی، نوع چوب و نوع اتصال اهمیت دارد؟

  از گذشته تا امروز، جعبه های چوبی یکی از پرکاربردترین محصولات صنایع دستی به شمار می روند. از آنها

برای نگهداری اشیای گران بها، لوازم شخصی و حتی 
آثار هنری استفاده  شده است.

زیبایی ظاهری،  بر  این جعبه ها، علاوه    در ساخت 

فراوان  اهمیت  اتصال  نوع  و  استحکام، دقت در برش 
دارد.

ساخت جعبه چهار وجهي

واحد يادگيري 1

شکل 1ـ نمونه تاریخی ـ جعبه چوبی اثر زین العابدین 
خوانساری

و پرداخت یک جعبه چهارضلعی مربع شکل آشنا  با مراحل طراحی، برش، مونتاژ  یادگیری،  این واحد  در 
می شوید و ضمن رعایت اصول فنی و زیبایی شناختی، مهارت استفاده از ابزارهای نازک کاری چوب را تمرین 

خواهید کرد.
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به دست آوردن اندازه قطعات جعبه 
در آغاز ساخت هر سازه چوبی، مهم ترین گام، به دست آوردن اندازه دقیق قطعات آن است. در این مرحله یاد 
می گیرید چگونه با استفاده از نقشه فنی یا طرح اولیه، ابعاد هر قطعه را به صورت علمی و دقیق محاسبه کنید.
برای انجام این کار، ابتدا باید مفهوم مقیاس نقشه شناخته شود. مقیاس، نسبت اندازه واقعی قطعه به اندازه ای 
است که در نقشه رسم می شود. به عنوان مثال، در نقشه ای با مقیاس ۱:۲، هر ۱ سانتی متر روی نقشه، برابر 
با ۲ سانتی متر در واقعیت است. اگر مقیاس نقشه دقیق خوانده نشود، اندازه قطعات در زمان ساخت متفاوت 

خواهد شد و در هنگام مونتاژ، خطاهای زیادی به  وجود می آید.

شکل 2ـ نقشه با مقیاس مشخص
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در گام بعدی، باید با تبدیل واحدها آشنا شد. گاهی نقشه ها با واحد اینچ یا میلی متر نوشته می شوند؛ بنابراین، 
باید بتوانید با استفاده از جدول های تبدیل، واحدها را به سانتی متر تبدیل کنید تا همه اندازه ها یکسان و 

قابل مقایسه باشند.
نکته مهم دیگر، افزودن مقدار خوراک ابزاریا همان »تلرانس برش« است. هنگام برش با اره یا رنده، همیشه 
بخشی از چوب در اثر ضخامت تیغه از بین می رود. به همین دلیل باید پیش از برش، به هر اندازه اصلی، مقدار 
مشخصی خوراک )حدود 2 تا 4 میلی متر( اضافه شود تا قطعه پس از پرداخت، دقیقاً به اندازه مورد نظر برسد.

در طراحی جعبه چهارضلعی، معمولاً ۶ قطعه اصلی وجود دارد:
چهار قطعه برای بدنه کناری، یک قطعه 
تمام  در.  برای  قطعه  یک  و  کف  برای 
اندازه های این قطعات باید براساس نقشه 

محاسبه شود. 

شکل 3ـ قسمت های مختلف جعبه

در جعبه

بدنه جعبه

کف جعبه

شامل  کار  این  برای  لازم  ابزارهای 
کولیس،  متر،  گونیا،  فلزی،  خط کش 
جدول  و  نقاله  طراحی،  مداد  پرگار، 
تبدیل واحد است. استفاده از ابزار دقیق 
اندازه گیری و کنترل دوباره عددها پیش 
ویژگی های  مهم ترین  از  یکی  برش،  از 

است. حرفه ای  هنرمند  یک 

شکل 4ـ ابزارطراحی

در  واحدها  تبدیل  هنگام  چرا 
نقشه های فنی صنایع چوب، حتی 
روی  می تواند  یک خطای کوچک 

بگذارد؟  اثر  سازه  کل 

فکر کنید
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اگر جهت الیاف در بدنه جعبه اشتباه انتخاب شود، چه اتفاقی در هنگام مونتاژ یا استفاده از جعبه خواهد 
افتاد؟

فکر کنید

1  نقشه جعبه را در اندازه واقعی روی کاغذ بکشید یا از نقشه آماده کارگاه استفاده کنید. 
2  مقیاس نقشه را بخوانید و همه اندازه ها با توجه به نوع اتصال تعیین شده توسط هنرآموز، در جدولی 

که برای اندازه ها آماده کرده اید، بنویسید.
3  برای هر قطعه، مقدار خوراک برش را تعیین کنید و به اندازه اصلی اضافه نمایید.
4  نتیجه را با راهنمایی هنرآموز کنترل کنید و هر اشتباه احتمالی را اصلاح نمایید.

جدول 1ـ جدول ثبت اندازه ها

خوراک ابزار نوع اتصال )cm( ضخامت چوب )cm( عرض )cm( طول نام قطعه

بدنه ۱

بدنه ۲
    

فعالیت 
کارگاهی

1  چوب را با ضخامت موردنظر روی میز قرار دهید.
2  اندازه ها را مطابق جدول مرحله قبل روی چوب علامت گذاری کنید.

3  جهت الیاف را بررسی و در صورت اشتباه، اصلاح کنید.
4  پس از تأیید هنرآموز خود، برای مرحله برش کاری آماده شوید.

فعالیت 
کارگاهی

انتقال اندازه ها روی چوب 
در این مرحله، اندازه های محاسبه  شده باید با دقت کامل 
خط کشی  و  علامت گذاری  شوند.  منتقل  چوب  روی 

صحیح پایه موفقیت در تمام مراحل بعدی است.

شکل 5  ـ انتقال اندازه ها روی چوب
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روش های برش قطعات جعبه 
همان طور که در پودمان برش کاری چوب آموختید، سه نوع برش اصلی یعنی برش طولی، برش عرضی و برش 
زاویه دار، پایۀ تمام عملیات برش در ساخت سازه های چوبی هستند. در آن پودمان با اصول تعیین خط  برش، 
کنترل جهت الیاف، تنظیم تیغه و نیز اجرای انواع برش ها آشنا شدید و تمرین های متعددی را برای کسب 

مهارت کافی انجام دادید.
در ساخت جعبه های چوبی نیز همین سه نوع برش مورد استفاده قرار می گیرند؛ با این تفاوت که دقت، ظرافت 
و کنترل خط برش اهمیت بسیار بیشتری پیدا می کند. زیرا کوچک ترین انحراف یا لب پرَشدگی باعث می شود 

اتصالات چهارگانۀ بدنه با هم جور نشوند یا جعبه پس از اتصال »دویدگی« داشته باشد.
از این رو لازم است پیش از شروع کار، بدانید که برای هر بخش از جعبه، کدام نوع برش مناسب تر است.

نکات کاربردی انتخاب نوع برش در جعبه سازی عبارتند از:
1  برش طولی: برای بریدن قطعات در راستای الیاف چوب استفاده می شود و باعث می شود لبه ها یکنواخت 
و بدون شکستگی باشند و قطعات بهتر در اتصالات زاویه ای یا انگشتی قرار بگیرند. در جعبه سازی برش طولی 

معمولاً برای:
آماده سازی پهنای اولیه تخته های بدنه، ایجاد نوارهای باریک برای زهوار یا لبه ها و بریدن طول قطعات بدنه 

پیش از اجرای اتصالات استفاده می شود.
2  برش عرضی: برای بریدن چوب در جهت عمود بر الیاف و تعیین طول قطعات به کار می رود. برش عرضی 
کمک می کند لبه ها صاف و بدون ریش ریش شدن باشند؛ در نتیجه هنگام چسب کاری، درزها کاملًا جفت و 
محکم می شوند. در جعبه سازی معمولاً برای: بریدن چهار قطعۀ بدنه به طول دقیق، ایجاد لبه های کاملًا قائم 

که در اتصال کنج بسیار مهم است و قطعۀ کف و درِ جعبه استفاده می شود.
3  برش زاویه دار: این برش برای ساخت اتصالات خاص استفاده می شود. زاویه دار کردن لبه ها باعث می شود 
اتصال گوشه ای تمیز، زیبا و بدون سر و ته شدن الیاف ایجاد شود. در جعبه سازی برش زاویه دار معمولاً برای: 
تهیۀ قطعات با اتصال ۴۵ درجه، آماده سازی لبه های در یا کف در برخی طرح ها و ساخت اتصالات تزیینی 

خاص در بدنه استفاده می شود.
بنابراین چهار قطعۀ بدنۀ جعبه، قطعۀ کف و در، همگی با تکیه بر سه نوع برش پایه تهیه می شوند. مهارت شما 
در انتخاب صحیح نوع برش برای هر بخش موجب می شود: اتصالات دقیق تر باشند، بدنۀ جعبه دچار دویدگی 

یا تاب نشود و محصول نهایی استحکام و زیبایی بیشتری داشته باشد.

پژوهش کنید
در کارگاه یا موزه های صنایع دستی محلی، نمونه هایی از جعبه های چوبی قدیمی را بیابید و بررسی کنید 
که آیا در گوشه های آنها از برش های زاویه دار یا برش ساده استفاده شده است؟ نتیجه پژوهش خود را 

در کلاس ارائه دهید.

در گروه های دو نفره و با راهنمایی هنرآموز خود:
آماده کنید  اصلی جعبه  از قطعات  ابعاد کوچک تر  به  را  یا چنار(  )مانند راش  نرم  1  چند قطعه چوب 

)مثلا  ۱۰×۵    سانتی متر(.

کار گروهی



پودمان سوم: جعبه سازی چوبی

77

2  روی هر قطعه، مسیرهای برش مختلف را با مداد و خط کش رسم کنید )برش مستقیم، زاویه دار و 
برش بر خلاف جهت الیاف(.

3  عملیات برش را با اره انجام دهد؛ سپس وضعیت قطعات برش خورده را بررسی کنید.
نتایج مشاهدۀ خود را در قالب جدول زیر ثبت کنید و به پرسش های پایانی پاسخ دهید.

علت احتمالی خطای ایجادشده کیفیت سطح برش ابزار برش مورد استفاده نوع برش

مستقیم

زاویه دار

خلاف جهت الیاف    

پرسش های پایانی
کدام نوع برش، سطح تمیزتر و دقیق تری ایجاد کرد؟

چرا هنگام برش برخلاف جهت الیاف، سطح کار زبر یا لب پرَ می شود؟

هرچه تعداد دندانه های تیغه بیشتر و ریزتر باشد، اره برای برش چوب های نرم تر یا قطعات ظریف مناسب تر 
است؛ و بالعکس، تیغه های کم دندانه و درشت بر برای چوب های سخت تر به کار می روند.

نکته

برش قطعات بدنه با اره گرد 
گرد  اره  از  استفاده  با  مرحله،  این  در 
میزی، چهار قطعه بدنه جعبه را با دقت 

برش می دهند. کامل  یکنواختی  و 
اره گرد میزی دارای میز ثابت و تیغه ای 
میز  وسط  از  که  است  شکل  دایره ای 
بیرون می آید. ارتفاع و زاویۀ تیغه قابل 
تنظیم است. در ساخت جعبه ها معمولاً 
یا  متوسط  دندانه های  با  تیغه هایی  از 
صاف تر  لبه ها  تا  می شود  استفاده  ریز 

شوند.

شکل 6 ـ برش چوب با اره گرد ميزي
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مراحل آماده سازی و برش
الف( کنترل سلامت تیغه و تنظیم عمق برش متناسب با ضخامت چوب انجام شود.

ب( گونیا روی میز اره مطابق اندازه قطعات تنظیم شود.
ج( چوب در سمت راست تیغه قرار داده شود و با فشار آرام با استفاده از کارگیر به سمت جلو هل داده شود.

د( چهار برش برای اضلاع بدنه و شماره گذاری آنها برای مونتاژ صورت گیرد.

هنگام روشن کردن اره، چوب نباید با تیغه تماس داشته باشد.
هیچ گاه در مسیر چرخش تیغه، چوب را به عقب نکشید.

همیشه از فشار یکنواخت استفاده کنید تا دستگاه گیر نکند.

ایمنی

  چوب را آماده و دستگاه اره را تنظیم کنید.

  با راهنمایی هنرآموزخود، تیغه را برای برش عرضی و طولی تنظیم کنید.

  عملیات برش را با رعایت ایمنی انجام دهید و قطعات را در کنار هم بچینید.

  گوشه های برش خورده را با گونیا بررسی کنید تا از زاویه آنها اطمینان حاصل کنید.

فعالیت 
کارگاهی

تیغه های کند را به موقع تعویض کنید تا در مصرف انرژی صرفه جویی شود و دورریز چوب کاهش یابد.
توجهات 

زیست محیطی

اگر هنگام برش، گونیا به درستی تنظیم نشود، در هنگام مونتاژ چه مشکلاتی در گوشه های جعبه به وجود 
خواهد آمد؟

فکر کنید

برش کف و در جعبه با اره فلکه
بزرگ تر  قطعات  یا  منحنی  برش های  برای  فلکه  اره 
چوب استفاده می شود. در ساخت جعبه چهارضلعی، 
این ابزار برای برش کف و در کاربرد دارد، به ویژه وقتی 
ابعاد کار از طول تیغه اره گرد بر بیشتر باشد یا نیاز به 

کنترل دقیق تر منحنی ها باشد.
نواری  تیغه ای  و  پایین  و  بالا  چرخ  دو  از  فلکه  اره 
تیغه،  یکنواخت  حرکت  سرعت  است.  شده  تشکیل 

می شود. لرزش  بدون  و  تمیز  برش  موجب 
شکل 7ـ برش چوب با اره فلكه
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همیشه در زمان کار با اره، از عینک و ماسک استفاده کنید.
ایمنی

دستگاه گندگی دارای تیغه های بسیار تیز و سرعت چرخش بالا است؛ نزدیک کردن دست به دهانۀ ورودی 
ممنوع است.

هیچ گاه دو قطعه را هم زمان وارد دستگاه نکنید.
از عینک ایمنی و محافظ گوش استفاده کنید.

ایمنی

1  با نظارت هنرآموز خود، اره فلکه را برای برش چوب تنظیم کنید.
2  چوب را با دو دست روی میز هدایت کنید و از تماس انگشت با تیغه بپرهیزید.

3  قطعات کف و در را طبق اندازه های جدول مرحله دوم ببُرید.
4  پس از برش، لبه ها را بررسی کرده و در صورت نیاز با سنباده صاف کنید.

فعالیت 
کارگاهی

پوشال و خاک اره ایجاد شده در حین برش را جمع آوری کرده و برای تولید فرآورده های چوبی فشرده 
مجدداً مورد استفاده قرار دهید.

توجهات 
زیست محیطی

گُندگی کردن صفحات نازک چوبی 
گندگی کردن به معنای صاف و هم ضخامت کردن سطوح چوبی است. در ساخت جعبه، از این روش برای 

یکنواخت کردن صفحات نازک کف، در و گاهی بدنه های ظریف استفاده می شود.
در دستگاه گندگی، تیغه ها روی غلتک چرخان قرار دارند و قطعه چوب از زیر تیغه عبور داده می شود تا 
ضخامت آن کاهش یافته و سطحی صاف و صیقلی به دست آید. نتیجه این کار، افزایش دقت در مونتاژ و 

است. قطعات  بهتر  چسبندگی 
مراحل کار به این صورت است که:

1  وضعیت سطح چوب از نظر تاب و ناهمواری بررسی شود.
2  ارتفاع گندگی مطابق ضخامت مورد نیاز تنظیم شود.

3  نحوۀ ورود و خروج قطعه به دستگاه در جهت الیاف و در راستای چرخش تیغه باشد.
4  تأثیر عبور چندباره چوب از دستگاه برای رسیدن به ضخامت یکسان در کل سطح بررسی شود.

اگر چوب دارای رطوبت بالا باشد، پس از گندگی مجدداً تاب برمی دارد. بنابراین پیش از گندگی، چوب 
باید در شرایط محیطی کارگاه خشک و هم دما شده باشد.

نکته
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گندگی کردن در و کف جعبه
در و کف جعبه چون باید دقیق در شیارها یا روی بدنه 
قرار بگیرند، حتی اختلاف ضخامت کم می تواند باعث 

تاب خوردگی یا لق شدن قطعات شود.

شکل 8  ـ گندگی کف جعبه

چوب را هرگز به صورت معکوس از خروجی وارد 
دستگاه نکنید.

دست  و  کنید  استفاده  کارگیر  از  کار،  زمان  در 
نبرید. تیغه  نزدیک  را  خود 

از  و  خاموش  باید  دستگاه  عمق،  تنظیم  هنگام 
باشد. جدا  برق 

ایمنی

با کمک هنرآموز خود مراحل زیر را انجام دهید.
1  چوب در و کف را از نظر تاب و گره بررسی کنید.

2  ارتفاع تیغه دستگاه گندگی را برابر ضخامت موردنظر تنظیم کنید.
3  قطعه کف را با جهت الیاف وارد دستگاه کنید. پس از عبور اول، ضخامت را با کولیس اندازه بگیرید.

اگر لازم بود، یک بارتا چند بار دیگر عبور دهید تا سطح کاملًا یکنواخت شود.
4  مراحل را برای قطعه در نیز انجام دهید.

5  هر دو قطعه )در و کف( را روی سطح صاف قرار دهید تا از هم ترازی و نبود تاب مطمئن شوید.

فعالیت 
کارگاهی

پوشال های گندگی را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید. 
توجهات 

زیست محیطی

اگر جهت الیاف چوب بر خلاف مسیر حرکت تیغه باشد، چه اتفاقی روی سطح چوب می افتد؟
فکر کنید

گندگی کردن بدنه جعبه 
پس از گندگی در و کف، نوبت به بدنه های چهارگانه جعبه می رسد. در این مرحله هدف این است که ضخامت 

تمام دیواره ها یکسان و سطح آنها صاف و آماده برای اتصال باشد.



پودمان سوم: جعبه سازی چوبی

81

هنگام اتمام کار، دستگاه را قبل از تمیزکردن کاملًا خاموش کنید.
ایمنی

  دستگاه گندگی را تنظیم کنید.

  هر قطعه را در راستای الیاف از زیر تیغه عبور 

دهید.
  پس از پایان کار، چهار قطعه را کنار هم قرار 

دهید و با گونیا یا کولیس کنترل کنید تا ضخامت ها 
برابر باشند.

  اگر اختلاف جزئی وجود دارد، نازک ترین قطعه 

ملاک کار قرار گیرد تا تقارن جعبه حفظ شود.

فعالیت 
کارگاهی

چوب های باریک و تراشه های یکنواخت را در کارگاه نگه دارید؛ از آنها می توان برای تمرین سنباده کاری 
یا اتصالات در مراحل بعدی استفاده کرد.

توجهات 
زیست محیطی

شکل 9ـ گندگی دیواره جعبه

شکل 10ـ شیار دیواره جعبه

هرگونه اختلاف در ضخامت بدنه باعث باز شدن یا لق 
بودن درزهای اتصال می شود.

شیاراندازی جای کف بر بدنه 
در این مرحله، هدف ایجاد شیار در دیواره های بدنه 
جعبه است تا قطعه کف درون آن جای گذاری و ثابت 
در  دقت  و  استحکام  افزایش  باعث  روش  این  شود. 

نهایی جعبه می شود. سرهم کردن 
در دستگاه اره گرد میزی، با پایین آوردن ارتفاع تیغه 
فاصلۀ گونیا، می توان شیاری یکنواخت در  و تنظیم 

امتداد طول قطعه ایجاد کرد.
معمولاً  قطعه،  ضخامت  به  توجه  با  شیار  این  عمق 
در  باید  و  است  چوب  ضخامت  یک دوم  تا  یک سوم 
ایجاد  برابر  و عمق  ارتفاع  یک  در  بدنه  قطعات  همۀ 

بنشیند. خود  جای  در  به درستی  کف  تا  شود 
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هنگام تنظیم ارتفاع تیغه، دستگاه باید خاموش و از برق جدا باشد.
در زمان عبور قطعه از روی تیغه، از کارگیر استفاده کنید.

ایمنی

با کمک هنرآموز خود مراحل زیر را انجام دهید:
1  ابتدا بدنه های چهارگانه را از نظر جهت الیاف چوب کنترل کنید.

2  تیغه اره را تنظیم کنید تا ارتفاع آن کمتر از ضخامت کف جعبه باشد.
3  خط کش دستگاه را برای، محل دقیق شیار تنظیم کنید.

4  دستگاه را روشن کرده و چوب را با فشار یکنواخت از سمت راست تیغه عبور دهید.
5  برای کنترل عرض شیار، می توانید با دو بار عبور چوب از روی تیغه، اندازۀ مورد نیاز را ایجاد کنید.

6  پس از پایان کار، شیارها را از نظر یکنواختی و عمق بررسی کنید.

فعالیت 
کارگاهی

اگر عمق شیار بیش از اندازه باشد، چه مشکلی در هنگام نصب کف جعبه ایجاد می شود؟
فکر کنید

تکه های باریک چوب و خاک ارۀ حاصل از شیاراندازی را در ظرف جداگانه بریزید تا برای پرکننده ها یا 
سوخت بازیافتی استفاده شوند.

توجهات 
زیست محیطی

اندازه گذاری و ترسیم اتصالات 
در این مرحله می آموزید که چگونه اتصالات بین قطعات جعبه )از جمله اتصال بدنه به کف، اتصال گوشه ها( را 

بر اساس نقشه و مقیاس واقعی ترسیم و اندازه گذاری کنید.
ترسیم دقیق اتصالات پایۀ اجرای صحیح آنها در مراحل بعدی است.

جعبه های  ساخت  در  اتصالات  انواع  مهم ترین 
از: عبارت اند  چهارضلعی 

الیاف  انتهای  روش،  این  در  کله به پهلو:  اتصال  الف( 
یک قطعه )کله( به پهلوی قطعه دیگر متصل می شود. 
از نظر استحکام، اتصال متوسطی دارد و معمولاً برای 
می رود.  کار  به  سبک  جعبه های  و  ساده  گوشه های 
برای تقویت، از چسب چوب و گاهی از میخ ظریف یا 
منگنه استفاده می شود. )ساده ترین نوع برای جعبه های 

معمولی(

شکل 11ـ اتصال کله به پهلو



پودمان سوم: جعبه سازی چوبی

83

شکل 12ـ اتصال کام و زبانه

شکل 14ـ اتصال انگشتیشکل 13ـ اتصال فارسی )45 درجه(

ب( اتصال کام و زبانه: یکی از اتصالات مقاوم و دقیق است که در 
آن، زبانه )بیرون زدگی باریک( از یک قطعه در شیار یا کام قطعه 
باعث هم ترازی دقیق سطوح  اتصال  نوع  این  قرار می گیرد.  مقابل 
و افزایش دوام جعبه می شود و معمولاً در کف یا درپوش جعبه ها 

دارد. کاربرد 

ج( اتصال کنج اریب یا ۴۵ درجه: در این نوع اتصال، 
برش  زاویه ۴۵ درجه  به صورت مورب در  دو قطعه 
این  خورده و در گوشه ها به هم چسبانده می شوند. 
اتصال ظاهر بسیار تمیز و تزیینی دارد اما نیاز به دقت 

بالا در برش و چسب کاری دارد. 

د( اتصال انگشتی: اتصال انگشتی از تکرار زبانه ها و 
جعبه های  در  و  می شود  ساخته  متقابل  شکاف های 
چوبی، بیشترین استحکام و جلوه بصری را دارد. در 
فرو  هم  در  انگشتان  مانند  زبانه ها  اتصال،  نوع  این 

می کنند. ایجاد  بالایی  تماس  و سطح  می روند 
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در ترسیم فنی اتصالات، از مقیاس یک به یک )۱:۱( استفاده کنید تا خطاهای اندازه گیری در هنگام انتقال 
طرح بر روی چوب به حداقل برسد.

نکته

نمونه های از هر نوع اتصال را با همراهی هنرآموزخود در کارگاه بررسی کنید. تفاوت شکل ظاهری، میزان 
استحکام و روش اجرای هر اتصال را یادداشت کرده و نتیجه را در قالب یک جدول مقایسه ای در دفتر 

کارگاهی خود بنویسید و با هم کلاسی هایتان به اشتراک بگذارید.

کار گروهی

پژوهش کنید
با مراجعه به منابع تصویری یا موزه های مرتبط با هنر چوب، نمونه هایی از اتصالات سنتی در صندوق ها 
و جعبه های قدیمی ایرانی )مانند صندوقچه های خاتم، جعبه های آینه دار، یا جعبه قرآن( بیابید. درباره 

نوع اتصال و دلیل انتخاب آن توضیح کوتاهی بنویسید.

روش اتصال انگشتی جعبه 
اتصال انگشتی یکی از پرکاربردترین و زیباترین اتصالات در ساخت جعبه های چوبی است.

این اتصال از تعدادی زبانه و فاقِ متناوب تشکیل می شود که پس از درگیرشدن، گوشه ای بسیار محکم و 
سطح تماس وسیع ایجاد می کنند. کیفیت نهایی اتصال بستگی مستقیم به دقتِ علامت گذاری، خلوصِ برش 

)بدون سوختگی یا لب پریدگی( و هم راستاییِ دندانه ها دارد.
مزایای اتصال انگشتی:

الف( افزایش سطح تماس بین دو قطعه و در نتیجه استحکام بالا
ب( جلوگیری از جدا شدن در اثر تغییرات رطوبت

ج( ظاهری تزیینی و تمیز در گوشه های جعبه
مراحل اجرای اتصال انگشتی به این صورت می باشد: 

1  آماده سازی ابزار: اره گرد، گونیا، سوهان تخت، چسب چوب و گیره مونتاژ.
2  تعیین تعداد و عرض دندانه ها: قاعده استاندارد اتصال انگشتی این است که عرض هر دندانه تقریباً برابر 
ضخامت چوب باشد پس در این جا که ضخامت چوب ۸ میلی متراست،عرض هر دندانه نیز ۸ میلی متر می شود.

حالا بررسی کنیم چند دندانه ۸ میلی متری در ۵ سانتی متر ارتفاع بدنه جا می شود پس:
۲۵/۶ = ۸ ÷ ۵۰
یعنی ما می توانیم ۶ دندانه کامل ۸ میلی متری اجرا کنیم و برای هماهنگی اتصال، بهتر است یک نوار حاشیه 

1 میلی متری در بالا و پایین باقی بگذاریم.
3  ترسیم خطوط مرکز دندانه ها با خط کش و گونیا: از لبه بالایی قطعه 1 میلی متر پایین بیایید و خط افقی 
بکشید. سپس ۶ بار پیاپی فواصل ۸ میلی متر را علامت بزنید. در انتها نیز 1 میلی متر حاشیه برای لبه پایین 

می ماند. این خطوط، مرز دندانه ها و فواصل آنها هستند.
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دندانه ها باید کاملًا عمود باشند؛ کوچک ترین زاویه موجب ایجاد درز در گوشه ها می شود.
نکته

نهایی  تعیین کننده ای در کیفیت  نقش  اتصالات  و  برش قطعات  در ساخت جعبه های چوبی، دقت در 
محصول دارد. کوچک ترین خطا در اندازه یا زاویه برش، باعث ایجاد درز، تاب خوردگی یا ناهماهنگی در 

مونتاژ می شود.
برش دقیق باید بر اساس خطوط ترسیم شده در نقشه کارگاهی انجام شود و کنترل اندازه ها در هر مرحله 
با گونیا، خط کش فلزی و کولیس صورت گیرد. رعایت این اصل علاوه بر افزایش استحکام، موجب زیبایی 

و هماهنگی ظاهری در تمام وجوه جعبه خواهد شد.

نکته

برای زیبایی بیشتر، می توان از چوب هایی با رنگ متضاد در دو قطعه استفاده کرد تا فرم انگشت ها در 
گوشه جعبه جلوۀ تزیینی پیدا کند.

نکته

1  به گروه های دو یا سه نفره تقسیم شوید.
2  هر گروه با چوب های آزمایشی، یک اتصال انگشتی کوچک ایجاد کند.

3  نتیجه را بررسی و خطاهای خود را یادداشت نمایید.

کار گروهی

4  علامت گذاری نر و ماده )یکی در میان(: برای هر دندانه روی قطعه اول، دندانه اول پر باقی می ماند و دندانه 
دوم خالی می شود و به همین ترتیب: پر ـ خالی ـ پر ـ خالی ـ... روی قطعه دوم دقیقاً برعکس، یعنی شروع 

با خالی ـ پر ـ خالی ـ پر ـ... این روش باعث می شود دو قطعه کاملًا در هم قفل شوند.
5  اجرای برش ها با اره مویی برقی یا اره پشت دار: برش دقیق خطوط عمودی مربوط به هر دندانه و خارج 
کردن بخش های خالی با مغار و کنترل قائم بودن دیواره ها و در نهایت سوهان کاری بسیار ملایم دندانه ها در 

این مرحله انجام می شود.
6  تست گیری اتصال و رفع نواقص: پیش از چسب کاری دو قطعه را بدون فشار در هم فرو کنید اگر نقطه ای 
گیرکرد فقط همان قسمت با سوهان اصلاح شود، اتصال باید بدون لقی و بدون فشار زیاد بسته شود و بعد از 

تأیید، اتصال آماده چسب کاری می شود. 

در هنگام آموزش عملی، دست را از مسیر برش دور نگه دارید.
ایمنی

چرا در جعبه هایی که در معرض باز و بسته شدن مداوم هستند، اتصال انگشتی از اتصال ساده بهتر عمل 
می کند؟

فکر کنید
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اندازه گذاری محل اتصالات بر روی قطعات بدنه 
هدف از این مرحله، مشخص کردن محل دقیق ایجاد 

اتصالات بین قطعات بدنه است.
از آن جا که هر جعبه از چهار قطعه تشکیل می شود، محل 
اتصال باید در هر گوشه با دقت میلی متری اندازه گذاری 

شود تا در زمان مونتاژ، گوشه ها کاملًا گونیا باشند.
در این مرحله از ابزارهایی مانند گونیا، خط کش فلزی، 

مداد نوک تیز استفاده می شود.
و  )زائده ها(  دندانه ها  محل  انگشتی،  اتصالات  در 
قطعه  هر  روی  دقت  با  باید  )شکاف ها(  فرو رفتگی ها 

علامت گذاری  شود.
شکل 15ـ علامت گذاري محل دندانه ها

با راهنمایی هنرآموز خود مراحل زیر را انجام دهید:
1  ضخامت چوب را اندازه بگیرید و فاصله دندانه ها را بر اساس آن تعیین کنید.

2  روی هر قطعه، محل آغاز و پایان دندانه ها را مشخص کنید.
3  با استفاده از گونیا، خطوط عمودی را از لبه بالایی تا پایینی بکشید تا محل دقیق هر اتصال مشخص 

شود.
4  خطوط محل برش را با مداد نرم )HB یا B( ترسیم کنید تا در هنگام برش، واضح باشند ولی چوب 

آسیب نبیند.

فعالیت 
کارگاهی

برای کنترل یکنواختی، دو قطعه را روی هم قرار داده و خطوط محل دندانه ها را هم زمان رسم کنید تا 
جای برش ها دقیقاً روبه روی هم باشند.

نکته

اگر فاصله دندانه ها در دو قطعه ناهماهنگ باشد، در زمان مونتاژ چه اتفاقی می افتد؟
فکر کنید

ترسیم مسیر برش بر روی چوب 
در این مرحله، باید بتوانید مسیر دقیق برش را روی چوب مشخص کنید تا هنگام کار با اره فلکه یا اره مویی، 

از خط خارج نشوید.
ترسیم مسیر برش آخرین مرحله قبل از برش واقعی است و باید با دقت کامل انجام شود.
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اگر هنگام ترسیم مسیر، جهت الیاف در نظر گرفته نشود، در هنگام برش چه تأثیری بر کیفیت اتصال 
خواهد داشت؟

فکر کنید

شکل 16ـ ترسيم مسير برش

مراحل رسم مسیرهای برش:
1  چوب های علامت گذاری شده در مرحله قبل را آماده کنید.

2  با استفاده از گونیا و خط کش، مسیر هر برش را تا لبه پایینی امتداد دهید.
3  از خط ممتد برای مسیرهای مستقیم استفاده کنید.

4  محل جدا شدن زبانه ها را با علامت ضربدر مشخص کنید تا در هنگام برش اشتباه نشود.

برش اتصالات انگشتی با اره مویی و اره پشت دار
اتصال انگشتی یکی از مقاوم ترین و زیباترین انواع اتصال در ساخت جعبه های چوبی است. در این مرحله یاد 
می گیرید، با استفاده از اره مویی دستی یا برقی و اره پشت دار، زبانه ها و شیارهای متوالی را مطابق نقشه روی 

لبه قطعات بدنه ایجاد کنند.
در این مرحله با اره پشت دار، برش های عمودی زبانه ها انجام می گیرد و با اره مویی، قسمت های بین برش 
خالی می شود. در پایان، با سوهان ظریف یا مغار لبه ها پرداخت می شوند تا زبانه ها کاملًا در هم جفت شوند.

شکل 17ـ برش دندانه ها به وسیله اره 
پشت  دار

شکل 18ـ برش نهایی دندانه ها به وسیله اره 
مویی برقی

شکل 19ـ اصلاح دندانه ها با سوهان
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حال با کمک هنرآموز مراحل زیر را برروی قطعات اصلی بدنه جعبه خود انجام دهید:
1  برش خطوط اولیه با اره پشت دار به صورت کاملًا عمود بر صفحه چوب به این صورت که اره را دقیقاً 

روی خط قرار دهید و با حرکت های کوتاه و کنترل شده، تا عمق مشخص )مطابق نقشه( برش دهید. 
2  حال قسمت های میانی را با اره مویی برش دهید.

3  قست های زائد را با مغار خارج کرده و پرداخت اولیه آن را انجام دهید.
4  فیت بودن اتصال را تست کرده و در صورت نیاز اصلاح نهایی دو قطعه را انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

با نظارت هنرآموز خود کف آماده شده را بدون چسب در شیارهای بدنه جا زده و درستی کار را کنترل 
کنید و در صورت نیاز اصلاحات لازم را انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

همیشه از گیره نجاری برای ثابت کردن قطعه استفاده کنید؛ هرگز قطعه را با دست نگه ندارید.
هنگام کار با اره مویی دستی/برقی و اره پشت دار از عینک ایمنی و ماسک استفاده کنید.

ایمنی

جا انداختن کف جعبه 
در این مرحله، هدف قرار دادن صحیح 
صفحه کف جعبه در شیار تعبیه شده 

در بدنه است.
تمام  است  لازم  انداختن،  جا  از  پیش 
زاویه ها  تا  شوند  کنترل  بدنه  اضلاع 
و  تمیز  کف  شیار  و  درجه   ۹۰ دقیقاً 
بدون تراشه باشد. اگر در مراحل قبلی 
از روش شیار اندازی با اره گردبر استفاده 
با  کاملًا هم راستا  باید  باشد، کف  شده 
شیارها در جای خود بلغزد و گیر نکند.
برای اطمینان از قرارگیری درست، کف 
در  چسب(  )بدون  خشک  ابتدا  جعبه 
محل امتحان می شود، سپس در صورت 

تطابق ابعاد، مقدار مناسبی چسب چوب، درون شیارها زده می شود و کف در محل نهایی جای گذاری می گردد.
در صورت نیاز از چکش چوبی یا تکه چوب کمکی برای فشار یکنواخت استفاده می شود تا کف در جای خود 

محکم بنشیند.

شکل 20ـ جا انداختن کف جعبه درشیار دیواره ها
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با نظارت هنرآموزخود:
1  قطعات بدنه را به ترتیب مشخص شده در نقشه مونتاژ کنید.

2  چسب چوب را به طور یکنواخت روی محل اتصال بزنید. 
3  پیش از خشک شدن، با گونیا صحت زاویه ها را کنترل کنید.

4  قطعات را با پیچ دستی یا گیره دستی ثابت نمایید.

فعالیت 
کارگاهی

هنگام چسب کاری از دستکش استفاده شود تا چسب به پوست نچسبد. در حین کار، سطح میز کار تمیز 
و خشک نگه داشته شود.

ایمنی

در هنگام فشار دادن قطعات، از ضربه مستقیم چکش فلزی استفاده نکنید تا لبه ها خرد نشوند. همیشه 
از تکه چوب واسطه بین چکش و بدنه استفاده کنید.

نکته

در جعبه هایی که از اتصال انگشتی استفاده می شود، باید دقت شود تمام زبانه ها در شیارهای مربوط جای 
بگیرند و فشاری یکنواخت وارد شود تا لبه ها کاملًا هم سطح باشند.

نکته

متصل کردن و چسباندن قطعات بدنه وکف به هم
پس از آماده سازی تمام قطعات، نوبت به مونتاژ بدنه 
و جا انداختن و چسباندن کف جعبه می رسد. در این 
مرحله قطعات کناری، جلو و پشت و کف با استفاده 
از چسب چوب و اتصالات انگشتی و شیار به یکدیگر 

متصل می شوند.

مراحل کار به این صورت است که:
با  الیاف چوب و جهت طرح  تا  با نقشه کنترل شود  بایدترتیب قرارگیری قطعات  از چسب کاری،  1  پیش 

باشند.  داشته  هماهنگی  یکدیگر 
2  سپس مقدار مناسبی چسب بر روی سطوح اتصال مالیده می شود و قطعات در کنار هم قرار می گیرند.

3  اضافه چسب را پاک می کنند.
4  قطعات با گیره یا پیچ دستی ثابت نگه داشته می شوند تا اتصال ثابت شود.

شکل 21ـ پرس نهایی بدنه و کف جعبه به وسیله پیچ دستی
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اندازه کردن درِ جعبه
پس از تکمیل بدنه و نصب کف، نوبت به تعیین اندازه و ساخت درِ جعبه می رسد. اندازه کردن در باید به 
گونه ای انجام شود که در هنگام باز و بسته شدن، حرکت روان و بدون گیر داشته باشد و هم زمان از ورود 

یا خروج محتوای داخلی جلوگیری کند. گردوغبار 
در ساخت درِ جعبه های چهارضلعی، سه روش اصلی اندازه کردن وجود دارد:

1  روش هم پوشانی: در این روش، درِ جعبه به صورت کامل روی لبه های بدنه قرار می گیرد.
این روش بیشتر برای جعبه های تزئینی و جعبه های هدیه کاربرد دارد و باعث جلوه بیشتر لبه ها می شود.

2  روش درون نشسته: درِ جعبه داخل چهارچوب بدنه قرار می گیرد و در محل خود جا می افتد.
این روش برای جعبه های کاربردی تر )مانند جعبه ابزار یا جعبه جواهرات( مناسب تر است، زیرا ظاهر یکنواخت تری 

دارد.
3  روش لولا دار: در این روش، یکی از اضلاع در با بدنه به وسیله لولا متصل می شود.

در این حالت، ضخامت در باید کمی کمتر از ضخامت دیواره ها باشد تا هنگام بسته شدن روی هم نیفتد.

در انتخاب روش اندازه گیری، باید نوع کاربرد جعبه، ضخامت چوب و نوع اتصال بدنه در نظر گرفته شود.
نکته

پژوهش کنید
در برخی جعبه های سنتی ایرانی مانند جعبه های خاتم، قلمدان، و جعبه قرآن های قدیمی از روش های 

خاص درسازی استفاده شده است.
تحقیق کنید و نمونه ای تصویری از هرکدام بیابید، نوع در و شیوه اتصال آن را توضیح دهید و نتیجه را 

در قالب گزارشی کوتاه در کلاس خود ارائه دهید.

برش درِ جعبه طبق اندازه
در این مرحله، پس از تعیین ابعاد نهایی در، نوبت به 
برش دقیق در از تخته چوب می رسد. با توجه به نوع 
در انتخاب شده، ابزار مناسب نیز متفاوت خواهد بود:

از  معمولاً  درون نشسته  یا  هم پوشان  درهای  برای 
اره گردبر میزی استفاده می شود تا برش مستقیم و 

باشد. یکنواخت 
در درهای منحنی یا تزئینی از اره مویی برقی یا اره 

استفاده می گردد. فلکه کوچک 

شکل 22ـ اندازه گیری ابعاد نهایی در از روی بدنه جعبه
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مراحل کار به این صورت است که:
1  ابتدا خطوط برش با خط کش و گونیا بر روی تخته رسم می شوند.

2  اره تنظیم می شود سپس برش صورت می گیرد. در هنگام برش، باید مراقب بود تا ضخامت در یکنواخت 
بماند و زاویه برش دقیقاً عمود بر سطح چوب باشد.

3  پس از برش، لبه ها با سوهان و سنباده اصلاح می شوند تا بدون زبری و کاملًا هم سطح بدنه باشند.

پیش از شروع برش، از سلامت تیغه اره اطمینان حاصل کنید.
از عینک ایمنی و ماسک استفاده کنید تا گرد چوب وارد چشم و دستگاه تنفسی شما نشود.

ایمنی

با راهنمایی هنرآموز خود مراحل زیر را انجام دهید:
1  ابعاد در را انتخاب و علامت گذاری دقیق بر روی تخته چوب را انجام دهید.

2  دستگاه اره را تنظیم کنید و برش را اجرا کنید.
3  زوایا را با گونیا پس از اتمام برش کنترل کنید.
4  زبری لبه ها را با سوهان یا سنباده اصلاح کنید.

5  برای اطمینان از هم خوانی اندازه ها با دهانه بدنه، جعبه را آزمایش کنید.

فعالیت 
کارگاهی

ایجاد دو راهه بر درجعبه
دو راهه درگیر شونده بین در و بدنه جعبه، نقش مهمی در استحکام و زیبایی جعبه دارد. هدف از ایجاد این 

شیار، قرارگیری دقیق لبۀ در، در محل خود و جلوگیری از جابه جایی افقی و عمودی است.
برای ایجاد دو راهه، معمولاً از یکی از روش های زیر استفاده می شود:

  شیار مستقیم با اره گردبر میزی برای در جعبه های ساده و هندسی.

  شیار منحنی با فرز مینیاتوری یا فرز مشتی برای درجعبه های تزئینی و منحنی دار.

  استفاده از مغار مخصوص یا سوهان نیم گرد برای تنظیم دقیق گوشه ها و محل درگیری.

مراحل اجرای دو راهه به این صورت است که:
1  علامت گذاری محل دقیق دو راهه بر روی لبه داخلی در جعبه انجام می شود.

2  عمق برش روی دستگاه اره یا فرز تنظیم می شود.
3  شیار اولیه با حرکت یکنواخت در امتداد خط مشخص شده اجرا می شود.

4  تمیزکاری لبه ها با سوهان نرم صورت می گیرد و عمق شیار کنترل می شود.
5  در دوراهه شده را در جای خود آزمایش کرده تا از روانی حرکت و هم پوشانی مناسب اطمینان حاصل شود.
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شکل 24ـ قسمت داخلی در جعبهشکل 23ـ دوراهه زنی در جعبه به وسیله اره گرد

هنگام کار با اره یا فرز، از ماسک و عینک ایمنی استفاده کنید.
ایمنی

با کمک هنرآموز خود مراحل دو راهه زنی درجعبه را طبق مراحل گفته شده در متن انجام دهید.
فعالیت 
کارگاهی

پوشال و خاک اره ایجادشده در حین برش را جمع آوری کرده و در ظرف مخصوص بریزید.
توجهات 

زیست محیطی

جا سازی در و بدنه بر روی یکدیگر 
پس از اتمام برش در و بدنه، مرحلۀ نهایی کار شامل جا سازی و تنظیم دقیق در روی بدنۀ جعبه است. این 

مرحله تأثیر مستقیم بر زیبایی، کارایی و دوام محصول دارد.
در جعبه های چهارضلعی، در باید به گونه ای طراحی و نصب شود که ضمن باز و بسته شدن نرم و بدون گیر، 

دارای هم ترازی دقیق با اضلاع بدنه باشد.
دو روش اصلی برای نصب در وجود دارد:

1  نصب کامل روی بدنه: در کمی بزرگ تر از دهانه 
است و روی بدنه قرار می گیرد.

2  نصب هم سطح: در داخل دهانه جای می گیرد و با 
لبۀ جعبه هم سطح می شود. این روش برای کارهای 

ظریف تر و زیباتر کاربرد دارد.
استفاده  هم سطح  درِ  نوع  از  حاضر  آموزشی  کار  در 
عمق  کنترل  ابعاد،  دقیق  تنظیم  مهارت  تا  می شود 

شود. تمرین  سطوح  هم ترازی  و  جاگذاری 
شکل 25ـ تصویر نهایی
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در هنگام سوهان کاری یا سنباده کاری نهایی، از ماسک و عینک استفاده کنید.
ایمنی

با نظارت هنرآموز خود:
1  قطعات در و بدنه را از نظر پرداخت نهایی بررسی کنید تا هیچ زبری یا براده ای باقی نمانده باشد.
2  در را روی دهانۀ جعبه قرار دهید و با گونیا میزان تقارن و هم راستایی چهار ضلع را کنترل کنید.

3  اگر در جایی گیر دارد، با سوهان یا سنباده به تدریج لبه را اصلاح کنید تا جا رفتن بدون فشار انجام 
شود.

فعالیت 
کارگاهی

پایش شاخص های کیفی جعبه 
پایان پروژه شامل ارزیابی کیفیت نهایی اثر است. بررسی شاخص های کیفی به شما کمک می کند تا دقت، 

مهارت، رعایت استاندارد فنی و زیبایی شناسی کار خود را بسنجد.

جدول 2ـ شاخص های ارزیابی کیفی

توضیحات/ معیار سنجش شاخص ردیف

ابعاد نهایی جعبه باید با نقشه مطابقت داشته باشد )خطای مجاز ±۱ میلی متر(. دقت در ابعاد کلی ۱

گوشه ها باید ۹۰ درجه دقیق باشند قرینگی و زاویه ها ۲

اتصال ها باید بدون درز و لق شدگی باشند؛ چسب اضافی نباید روی سطح باقی بماند. کیفیت اتصالات 3

در باید بدون اصطکاک و گیر به نرمی باز و بسته شود. جا افتادگی در 4

تمام سطوح باید صاف، بدون پرز چوب و کاملًا پرداخت شده باشند. پرداخت سطح و زبری 5

تناسب بین ضخامت قطعات، رنگ چوب ها و تقارن ظاهری رعایت شده باشد.   زیبایی فرم و رعایت تناسبات 6

ابزارها تمیز و منظم، ایمنی فردی در طول کار رعایت شده باشد. نظم و رعایت ایمنی حین کار  7

اثر نهایی را بر اساس جدول بررسی و نتیجه را در دفتر خود ثبت کنید.
فعالیت
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استاندارد عملکرد کار:  731712053كدپیمانه/پودمان كارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه7317كد حرفه
ساخت جعبه چهار وجهی مربع با ابعاد 15 در 15 سانتی متر، ضخامت 8 

میلی متر، ارتفاع بدنه 5 سانتی متر در 4 ساعت L2سطح صلاحیتخراطی و نازك كاریوظیفه شغل73171202كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی ساخت جعبه چهار وجهیکار7317120531کد کار

 

شرایط انجام كارمرا حل کارردیف
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشیابی)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن
نمره 

کسب 
شده 

استخراج اندازه ها از نقشه1

ابزار: خط کش، کولیس
تجهیزات: میزکار

مواد: مداد، نقشه، پاک کن
زمان: 20دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

3استخراج دقیق اندازه ها در کمتر از زمان تعیین شده

2استخراج دقیق اندازه ها در زمان تعیین شده

1استخراج دقیق اندازه ها در 22 دقیقه

برش قطعات طبق نقشه2

ابزار: اره پشت دار، خط کش
تجهیزات: اره گرد، اره فلکه

مواد: چوب، نقشه
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
آزمون عملكردی

3برش دقیق قطعات،

2برش قطعات ± تا 1 میلی متر

1برش قطعات با اختلاف بیش از 1 میلی متر

گندگی کردن قطعات جعبه3

ابزار: متر،کولیس
تجهیزات: گندگی، کف رند

مواد: چوب
زمان: 20 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
آزمون عملكردی

3گندگی کردن قطعات در کمتر از زمان تعیین شده

2گندگی کردن قطعات در  زمان تعیین شده

1گندگی کردن قطعات در خارج از زمان تعیین شده

ترسیم محل اتصالات4

ابزار: خط کش، مداد
تجهیزات: میزکار

مواد: مداد، پاک کن، چوب
زمان: 20 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

3اندازه گذاری طبق نقشه در کمتر از زمان تعیین شده

2اندازه گذاری طبق نقشه در زمان تعیین شده

1اندازه گذاری طبق نقشه در خارج از زمان تعیین شده

ساخت اتصال قطعات جعبه5

ابزار: اره مویی، اره پشت دار
تجهیزات: اره گرد، میزکار
مواد: چسب چوب، چوب

زمان: 60 دقیقه
مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

3برش طبق نقشه در کمتر از زمان تعیین شده

2برش طبق نقشه در زمان تعیین شده

1برش طبق نقشه در خارج  از زمان تعیین شده

دوراهه کردن در جعبه6

ابزار: اره پشت دار، خط کش
تجهیزات: اره گرد
مواد: چوب، مداد
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست وارسی، 
پروژه

3دوراهه کردن با اره پشت دار

2دوراهه کردن با اره گرد

1دوراهه کردن با اره گرد غیر از اندازه های تعیین شده

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

قرار گیری صحیح و استاندارد پشت دستگاه های نجاری ـ پوشیدن 
لباس کار ـ استفاده از كفش ـ استفاده از ماسك

جمع آوری  اتصالات،  و  قطعات  دقیق  برش  به  دادن  اهمیت 
L2 در سطح N63 پوشال ها در ظرف مخصوص، مدیریت کیفیت

مشاهده، لیست وارسی، 
كارپوشه

2

1

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
   بلی

   خیر

توضیحات: 
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 2 و3 و4 و5 و6  
ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی،بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 

ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار
2ـ تعریف سطوح شایستگی: صرف نظر از اینكه یك تكلیف كاری در چه سطحی از صلاحیت حرفه ای انجام می شود، در هر محیط كاری ممكن است انجام هر كار با كیفیت مشخصی مورد انتظار باشد. سطح 

شایستگی انجام كار، معیار اساسی ارزشیابی است. 
ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانایی برنامه ریزی و تحلیل، پاسخ گویی در برابر كارهای خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها

ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگی در انجام كار و آموزش دیگران، ایجاد، نوآوری، سازگاری، عیب یابی، هدایت و راهنمایی دیگران.

ارزشیابی شایستگی ساخت جعبه چهاروجهي 
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ساخت جعبه منحني

واحد يادگيري 2

به پرسش های زیر فكر كنيد 
  چرا در طراحی و ساخت برخی جعبه ها از انحنا به جای گوشه های راست استفاده می شود؟

  استفاده از چوب در ساخت جعبه های منحنی شکل چه چالش هایی از نظر برش و اتصال ایجاد می کند؟

  به نظر شما زیبایی شناسی در فرم های منحنی چه تأثیری بر ارزش هنری و کاربردی اثر دارد؟

  چه نوع چوب هایی برای ساخت جعبه های منحنی مناسب ترند و چرا؟

در هنر چوب، انحنا و قوس ها نقشی اساسی در زیبایی و ظرافت آثار دارند. ساخت جعبه های منحنی یکی از 
جلوه های ظریف نازک کاری و خم کاری چوب است که ترکیبی از مهارت، خلاقیت و درک فنی از رفتار چوب را 

می طلبد.
این نوع جعبه ها از گذشته تا به امروز در صنایع دستی ایران و جهان برای نگهداری اشیای ظریف مانند زیورآلات، 
قلم دان، صندوقچه و هدایا کاربرد داشته اند. هنرمندان با بهره گیری از فنون مختلف برش، رنده و اتصال توانسته اند 

چوب را به فرم های نرم و روان تبدیل کنند که علاوه بر کاربردی بودن، جلوه ای چشم نواز و هنری دارند.

استاندارد عملکرد 
ساخت جعبه با ابعاد 30 در 20 به ارتفاع 7 سانتی متر و بدنه خارجی جعبه انحنادار با اتصال قلیف و لولای 

کتابی در 8 ساعت 

در این واحد یادگیری با مراحل مختلف محاسبه چوب مصرفی، استخراج اندازه ها، برش قطعات، اتصال بدنه، در 
و کف جعبه و نصب نهایی آشنا می شوید و خواهید آموخت چگونه با رعایت اصول فنی، زیبایی شناسی و ایمنی 

کارگاهی، جعبه ای منحنی و دقیق بسازید.

شکل 26ـ نمونه تاریخی ـ جعبه لوازم آرایش دایره ای با درب گرد



96

محاسبه چوب مصرفی برای جعبه های منحنی 
در ساخت جعبه های منحنی، انتخاب و محاسبه مقدار 
چوب مورد نیاز با توجه به ابعاد نهایی جعبه، ضخامت 
دیواره ها، شعاع انحنا و نوع چوب مصرفی انجام می شود. 
از آنجا که در این نوع جعبه ها بخشی از چوب به علت 
انحنا و تراش از بین می رود، محاسبه دقیق حجم چوب 

اهمیت زیادی دارد.
برای محاسبه چوب مصرفی، ابتدا باید نقشۀ کامل جعبه 
شامل طول، عرض، ارتفاع و شعاع قوس ترسیم شود. 
سپس بر اساس این نقشه، اندازۀ هر قطعه )دیواره ها، 
در  می شود.  مشخص  جداگانه  به صورت  کف(  در، 
جعبه های منحنی معمولاً چوب در جهت الیاف افقی 
برش داده می شود تا در هنگام شکل دهی، شکستگی 

ایجاد نشود.

شکل 27ـ طرح سه بعدی جعبه منحنی

مراحل محاسبه چوب مصرفی:
1  اندازه گیری ابعاد نهایی جعبه )طول، عرض، ارتفاع و شعاع قوس(.

2  تعیین ضخامت مورد نیاز برای هر بخش.
3  افزودن حدود ۱۰٪ به هر اندازه برای خطای برش و پرداخت نهایی.

4  محاسبه سطح کل قطعات.
5  محاسبۀ مقدار چوب مورد نیاز بر حسب متر مکعب یا تخته های استاندارد در کارگاه.

چرا در محاسبه چوب مصرفی جعبه های منحنی باید همیشه مقدار بیشتری نسبت به جعبه های تخت 
در نظر گرفته شود؟ پاسخ هاي خود را در كلاس ارائه دهيد.

فکر کنید

پژوهش کنید
با مراجعه به کارگاه یا منابع اینترنتی، نمونه هایی از جعبه های منحنی را مشاهده کنید و مقایسه ای بین 
میزان چوب مصرفی آنها و جعبه های چهارگوش انجام دهید. نتایج خود را در قالب جدول به هنرآموز 

خود ارائه دهید.
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به دست آوردن اندازه ها
از  پس  منحني  جعبه  ساخت  براي 
استخراج اندازه ها و تعيين مقدار چوب 
انتخاب  نظر  مورد  طرح  ابتدا  مصرفي 
مي شود. سپس طرح با اندازه هاي دقيق 
ميي ابد.  انتقال  شطرنجي  كاغذ  روي 
ژرف نمايي  پودمان  در  كه  همان طور 
داده شده  آموزش  فني 1  دانش  كتاب 
است، سه نماي روبه رو، پهلو و بالاي طرح 
بر اساس اندازه هاي دقيق رسم مي شود. 
لازم  اندازه ها  درستي  از  اطمينان  براي 
است در پايان كار دوباره اندازه هاي هر 
گونيا  و  نقاله  ابزار خطك ش،  با  نما  سه 
از طرح  ادامه نمونه اي  كنترل شود. در 

مي شود. مشاهده  منحني  جعبه  كي 

شکل 28ـ نقشه پیشنهادی جعبه منحنی

ابتدا طرحي را براي كي جعبه منحني با راهنمايي هنرآموز خود انتخاب كرده و طرح سه نماي آن را 
روی کاغذ یا مقوای شطرنجی رسم کنید. )نمای روبه رو، پهلو، کف(. سپس بر اساس نقشه، قطعات بدنه، 
کف و در با درنظرگرفتن شعاع انحنا علامت گذاری کنید. در پايان پس از كنترل نهايي با ابزارهاي مناسب 

جدول زير را تكميل كنيد.

توضیح )منحنی یا تخت( نوع چوب  )mm( ضخامت )cm( عرض )cm( طول اجزاي جعبه

کف    

دیواره جلو    

دیواره عقب    

در جعبه  

فعالیت 
کارگاهی



98

با راهنمایی هنرآموز خود مراحل زیر را به ترتیب انجام دهید:
1  با جمع حجم قطعات و افزودن ۱۵٪ هدر رفت احتمالی، میزان چوب مورد نیاز کل را تعیین کنید.

2  اگر برای ساخت از چند نوع چوب )مثلًا بدنه از راش و در از گردو( استفاده می کنید، محاسبه هر نوع 
را جدا انجام دهید.

3  در ساخت جعبه های منحنی، بهتر است قطعات مورد نیاز از یک تخته با رگه های هماهنگ انتخاب 
شوند تا در هنگام شکل دهی، رنگ و طرح چوب یکدست بماند.

4  ابعاد را به صورت دقیق روی تختۀ چوبی منتقل کرده و جهت الیاف در هر قطعه رامشخص کنید تا 
در برش و شکل دهی تغییر نکند.

فعالیت 
کارگاهی

محاسبه چوب مورد نیاز برای ساخت جعبه منحنی
پس از تعیین ابعاد و اندازه های جعبه، لازم است مقدار دقیق چوب مصرفی برای ساخت محاسبه شود. در 
جعبه های منحنی به دلیل وجود انحنا، میزان هدر رفت چوب معمولاً ۱۰ تا ۲۰ درصد بیشتر از جعبه های 
ساده است. در این محاسبه، علاوه بر ابعاد ظاهری، باید به ضخامت چوب، نوع انحنا و در صورت وجود، تعداد 

لایه ها نیز توجه شود.

روش برش قطعات جعبه 
در کتاب ساخت زیرسازه های چوبی و پودمان »  برش کاری چوب« با انواع برش های طولی، عرضی، زاویه دار و 

منحنی و همچنین روش کار با ابزارهای برش مانند اره گردبر، اره فلکه و اره مویی آشنا شده اید.
در ساخت جعبه های منحنی نیز همان اصول پایه رعایت می شود، اما به دلیل فرم انحنادار بدنه و درِ جعبه، 
لازم است هنرجو نکات تخصصی تر و ظریف تری را بداند تا هنگام برش، فرم منحنی با کیفیت مناسب و بدون 

شکستگی یا انحراف ایجاد شود.
هرچند جعبه منحنی فرم گرد یا بیضی دارد، اما اولین مرحله ساخت همواره تهیه نوارهای چوبی به صورت 

طولی است تا بتوان آنها را برای مرحله بعدی آماده کرد.
همچنین در جعبه های منحنی، برخی قطعات به صورت عرضی برش می خورند مانند برش ابتدایی و نهایی 
نوارهای طولی. در این روش گونیا بودن لبه ها برای جلوگیری از کجی در هنگام سرهم کردن جعبه ضروری 

است.
در جعبه های منحنی معمولاً زاویۀ ۹۰ درجه ندارند و بیشتر برش 45 درجه در محل اتصال دیواره ها استفاده 
می شود و گاهی نیز در این جعبه ها برش زاویه دار برای ایجاد زاویه در لبه درِ جعبه استفاده می شود، به این 

صورت که لبه در جعبه منحنی کمی اریب بریده می شود تا راحت تر بسته شود.
مهم ترین بخش ساخت جعبه انحنادار برش منحنی است. این برش برای لبه بیرونی بدنه، در وگاه کف جعبه 

استفاده می شود.
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با توجه به مطالبی که آموختید جدول زیر را که در مورد انتخاب نوع برش برای هر بخش از جعبه منحنی 
است کامل کنید.

دلیل انتخاب نوع برش مناسب   بخش جعبه

کف  

دیواره جلو  

دیواره عقب  

در جعبه  

فعالیت 
کلاسی

ابزار مناسب برش منحنی:
اره فلکه مناسب ترین گزینه با کنترل بالا در برش های منحنی می باشد و اره مویی برقی نیز برای منحنی های 

ظریف کاربرد دارد.

به نظر شما چرا در ساخت جعبه های منحنی، اره فلکه نسبت به اره گرد کاربرد بیشتری دارد؟ پاسخ هاي 
خود را در كلاس ارائه دهيد.

فکر کنید

رنده کردن چوب
رنده کردن یکی از مهم ترین مراحل آماده سازی قطعات چوب برای ساخت جعبه های منحنی است. هدف از 
رندیدن، صاف کردن سطح چوب، از بین بردن خط برش و آماده سازی برای گندگی است. در این مرحله، 
ناهمواری هایی که در اثر برش ایجاد شده اند، حذف می شوند تا قطعات برای گندگی آماده شوند. چنانچه 
هنگام كار از رنده برقی کوچک براي رنده كردن سطوح قطعات چوب استفاده مي شود لازم است آنها را روی 

میز کار ثابت کرد. اگر از رنده میزی استفاده مي شود 
لازم است ابتدا دستگاه رنده برای کار همان گونه كه 
در كتاب ساخت زير سازه هاي چوبي شرح داده شده، 
آماده سازي شود. پس پايان كار سطوح رنده  شده با 
یکنواخت  از  تا  مي شود  کنترل  خط کش  یا  انگشت 

بودن سطوح اطمينان حاصل شود. 
باید دقت شود که رنده در جهت الیاف حرکت کند تا 
از کَندگی و پرَ شدن سطح چوب جلوگیری شود. برای 
قطعات منحنی، از رنده های دستی با کف منحنی یا 

رندۀ ظریف کوچک استفاده می شود.
شکل 29ـ رنده کردن قطعات جعبه
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دست غیر فعال در مسیر تیغه رنده قرار نگیرد. قبل از شروع کار، تیزی تیغه رنده بررسی شود تا سطح 
چوب خراش برندارد.

ایمنی

پيش از استفاده از دستگاه، گوشي ايمني را بر روي گوش خود قرار دهيد.
هنگام استفاده از دستگاه فاصله 10 سانتي متري دست از غلط كهاي ورودي حفظ شود.

قطعات كوچ كتر از 30 سانتي متر را بدون تخته هل دهنده وارد دستگاه نكنيد.

ایمنی

قطعه چوبي را انتخاب و به دو روش با استفاده از رنده برقي كوچك و رنده ميزي سطوح مختلف آن را 
رنده كنيد. در پايان كينواختي آن را كنترل كنيد.

فعالیت 
کارگاهی

قطعه چوبي را انتخاب كرده و گندگی را در چند مرحله و با کاهش تدریجی ضخامت انجام دهید. در هر 
بار عبور، ضخامت جدید اندازه گیری و ثبت گردد. پس از پایان، قطعه را از نظر یکنواختی ضخامت کنترل 

کنید و در قالب جدول در ارائه دهيد.

فعالیت 
کارگاهی

گندگی کردن قطعات جعبه
هدف از گندگی، یکسان سازی ضخامت و صافی سطح 
گندگی  با دستگاه  کار  این  است.  رنده شده  قطعات 
تا تمام قطعات بدنه، کف و در جعبه  انجام می شود 

باشند. ضخامت یکنواختی داشته 
در جعبه های منحنی، یکنواخت بودن ضخامت به ویژه 
زیرا در صورت  است،  بسیار مهم  انحنادار  نواحی  در 
ایجاد  اختلاف ضخامت، هنگام سرهم کردن، شکاف 
می شود. نكته مهم در مرحله پیش از گندگی، سطح 
زیرین قطعه باید صاف و بدون تاب باشد تا دستگاه 
بتواند آن را درست تغذیه کند. قطعات از طرف صاف 
روی دستگاه گندگی قرار داده مي شود و همان طور 
كه در كتاب ساخت زيرسازه هاي چوبي آموزش داده 

شد، با كاهش تدريجي ضخامت گندگي مي شوند.
شکل 30ـ گندگی قطعات جعبه
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برش طولی و عرضی چوب ها
در این مرحله با نحوه برش قطعات چوبی در دو جهت 
طولی و عرضی آشنا می شوید. در کارگاه های ساخت 
برای  گام  نخستین  جهت،  دو  در  دقیق  برش  جعبه، 

هماهنگی اندازه قطعات با نقشه و طرح اصلی است.
در برش طولی، تیغه اره در راستای الیاف چوب حرکت 
می کند و معمولاً برای جدا کردن قطعات بزرگ تر از 
تیغه  عرضی،  برش  در  می شود.  استفاده  اصلی  تختۀ 
عمود بر الیاف چوب عمل می کند و برای تعیین ارتفاع 

یا عرض قطعات کاربرد دارد.
قبل از آغاز کار، باید خطوط برش طولي و عرضي طبق 
نقشه روی چوب مشخص و با ابزار مناسب علامت گذاری 

شوند.
در نقشه های ساخت جعبه های منحنی، معمولاً قطعاتی که نیاز به انحنا دارند با خطوط منحنی جداگانه مشخص 
می شوند. برش های طولی و عرضی به ترتیب با اره گرد انجام مي گردد. بهتر است برش اولیه در حالت صاف 
انجام شود و انحناها در مراحل برش نهایی اعمال گردند. چهار گوشه جعبه جهت آماده شدن برای اتصال قلیف 
به صورت فارسی )مورب( برش داده مي شود. پس از اتمام برش، قطعات بر اساس نقشه شماره گذاری مي شود و 

پس از در کنار هم قرار دادن آنها، از صحت اندازه ها اطمینان حاصل مي شود.

شکل 31ـ برش قطعات دیواره جعبه

از دستکش مخصوص و عینک ایمنی هنگام کار با اره استفاده شود.
در زمان برش، دست ها از مسیر تیغه فاصله داشته باشند.

ایمنی

پوشال و خاک اره ایجاد شده را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید.
توجهات 

زیست محیطی

چرا در ساخت جعبه های منحنی، دقت در برش عرضی اهمیت بیشتری از برش طولی دارد؟ نتيجه خود 
را در كلاس با همك لاسي هاي خود مطرح كنيد.

فکر کنید

روش اتصال قلیف به  صورت دوتایی با اره گرد 
اتصال قلیف یکی از روش های قدیمی و رایج در نازک کاری چوب است که برای افزایش استحکام محل اتصال 
دو قطعه چوبی به کار می رود. در این روش، با ایجاد شیارهایی در دو قطعه چوب و قرار دادن زبانه یا تیغه 
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باریک )قلیف(، دو بخش به هم متصل 
می شوند. 

یک  به جای  دوتایی،  قلیف  اتصال  در 
شیار، دو شیار موازی ایجاد می شود تا 
سطح تماس و میزان چسبندگی افزایش 
اتصال در محل هایی که  نوع  این  یابد. 
فشار یا کشش وجود دارد مانند درپوش 

یا دیواره منحنی کاربرد ویژه دارد.
اره گرد  در ساخت جعبه های منحنی، 
و  موازی  برش  در  بالا  دقت  دلیل  به 
ابزار  بهترین  تیغه،  تنظیم  قابل  عمق 
برای ایجاد شیارهای اتصال قلیف است. 

با تنظیم ارتفاع تیغه و استفاده از خط کش راهنما، شیارها در دو طرف قطعه ایجاد می شوند. در هنگام طراحی 
شیارها باید ضخامت قلیف با توجه به ضخامت چوب و نوع فشار وارده انتخاب شود. اگر قلیف بیش از حد 

یا ترک در چوب می شود. باشد، موجب شکاف  ضخیم 

ویژگی های فنی اتصال قلیف دوتایی
الف( افزایش سطح تماس بین دو قطعه چوب و استحکام بیشتر اتصال 

ب( جلوگیری از باز شدن یا تاب برداشتن محل اتصال

شکل 32ـ نمونه اتصال قلیف

1  با کمک هنرآموزخود، نمونه اتصال قلیف تکی و دوتایی را از نزدیک بررسی کنید.
2  سپس، نقشه دو نوع اتصال )قلیف ساده و دوتایی( را روی کاغذ ترسیم کنید و مسیر شیارها را با 

کنید. مشخص  خط چین 

فعالیت 
کارگاهی

پژوهش کنید
به جز اتصال قلیف، چه روش های دیگری می توان برای اتصال دو قطعه منحنی استفاده کرد؟ نمونه ای از 
آن را در آثار صنایع دستی کشور خود جست وجو کنید و توضیح دهید در چه شرایطی از آن بهره برده اند. 

نتایج به دست آمده از پژوهش خود را در کلاس ارائه دهید.

رسم محل اتصال و خالی کردن بخش های منفی اتصال قلیف با اره گرد 
در این مرحله یاد می گیرید چگونه محل دقیق اتصال قلیف را بر روی قطعات چوبی مشخص کرده و سپس 

بخش های منفی اتصال را با اره گرد خالی کنید.
در جعبه های منحنی، دقت در رسم محل اتصال اهمیت زیادی دارد زیرا انحراف اندک در زاویه یا عمق شیار، 

باعث می شود در زمان مونتاژ، لبه ها بر هم منطبق نشوند یا فشار نابرابر به چوب وارد گردد.
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برای رسم محل اتصال، ابتدا باید خطوط مرزی اتصال با مداد نرم و خط کش فلزی دقیق روی هر دو قطعه 
علامت گذاری شود. سپس با استفاده از گونیا، عمق شیارها کنترل و محل قرارگیری قلیف ها روی هر دو قطعه 

منطبق شود.
پس از اطمینان از دقت خطوط، ارتفاع تیغه وگونیا اره گرد تنظیم مي شود تا اره گرد برای خالی کردن قسمت های 

منفی آماده شود. سپس قسمت های منفی اتصال خالی مي شود.
عمق تیغه باید دقیقاً برابر ضخامت قلیف تنظیم شود تا در هنگام جا زدن، قطعات به خوبی روی هم بنشینند. 
حتماً از قطعات کمکی اره در برش شیارها کمک گرفته شود. در پایان، با قرار دادن قلیف آزمایشی، میزان 

دقت برش بررسی مي شود؛ در صورت نیاز، با سوهان محل اصلاح گردد.

شکل 34ـ خالی کردن محل اتصال قلیف با اره گردشکل 33ـ رسم محل اتصال قلیف

پیش از شروع، از عینک ایمنی و ماسک تنفسی استفاده شود.
تیغه اره تنها زمانی باید تنظیم یا تعویض شود که دستگاه کاملًا خاموش و از برق جدا شده باشد.

ایمنی

با توجه به آموزش هاي بالا بخش هاي منفي اتصال قليف را با اره گرد به كمك هنرآموز خود خالي كنيد.
فعالیت 
کارگاهی

اگر شیار قلیف کمتر از ضخامت زبانه باشد چه مشکلی در اتصال پیش می آید؟
اگر شیار بیش از حد عمیق برش داده شود چه اثری بر استحکام جعبه دارد؟ پس از تحقيق و بررسي 

درباره نتايج آن با همك لاسي هاي خود گفت وگو كنيد.

فکر کنید
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سرهم کردن بدنه با اتصال قلیف
در این مرحله با اصول و مراحل سرهم کردن بدنه جعبه منحنی با استفاده از اتصال قلیف )زبانه و شیار( آشنا 

می شوید.
اتصال قلیف یکی از مقاوم ترین و پرکاربردترین انواع اتصال در ساخت جعبه ها و بدنه های منحنی است، زیرا 

علاوه  بر استحکام بالا، موجب یکپارچگی ظاهری و زیبایی بصری در کار نهایی می شود.
در این روش، قطعات بدنه که پیش تر در مراحل قبل شیارزنی و خالی کردن بخش های منفی آنها انجام شده، 

از طریق قرارگیری دقیق زبانه ها درون شیارها به یکدیگر متصل می شوند.
برای این که اتصال قلیف عملکرد مناسب خود را داشته باشد، رعایت چند اصل ضروری است:

 ۳/۰ تا   ۲/۰ )حدود  باشد  شیار  عرض  از  کمتر  کمی  باید  زبانه  و شیار: ضخامت  زبانه  ابعاد  هماهنگی    1
شود. وارد  لب پر شدن  و  زیاد  فشار  بدون  اتصال  تا  میلی متر(، 

2  تطابق الیاف چوب ها: هنگام سرهم کردن، باید جهت الیاف در هر دو قطعه تا حد امکان هم جهت باشد تا 
در اثر تغییرات رطوبتی، تابیدگی ایجاد نشود.

به صورت  قلم مو  با  باید  از چسب چوب مرغوب ضروری است. چسب  استفاده  3  پخش یکنواخت چسب: 
مالیده شود.  و داخل شیارها  زبانه ها  یکنواخت روی 

4  ترتیب اتصال: اتصال ها باید به صورت تدریجی و متقارن از یک سمت آغاز شود تا فشار در لبه ها پخش 
یکنواختی داشته باشد. برای جعبه های چهاروجهی منحنی، ابتدا دو قطعه رو به رو نصب می شوند و سپس دو 

طرف دیگر جا زده می شوند.
5  کنترل تقارن: پیش از خشک شدن کامل چسب، باید تقارن دو وجه کنترل شود. در غیر این صورت، پس 

از خشک شدن چسب، اصلاح دشوار و گاه غیرممکن خواهد بود.

ابزارها و مواد مورد استفاده:
  چسب چوب مرغوب

برای  پیچ دستی  یا    گیره کمربندی 

منحنی قطعات  نگهداری 
  چکش چوبی یا پتک لاستیکی

  خط کش و گونیا

  کاردک کوچک یا قلم مو برای پخش 

چسب

شکل 35ـ ابزار مورد استفاده در سرهم کردن اتصالات
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مراحل سرهم کردن بدنه:
1  آماده سازی قطعات

بودن  صاف  تمیزی،  نظر  از  قلیف دار  قطعات  تمامی 
که  قطعه ای  می شوند.  بررسی  ابعاد  تطابق  و  شیارها 
انحنا دارد باید در جهت قوس طبیعی خود قرار گیرد.

شکل 36ـ آماده سازی قطعات اتصال

2  آزمایش اتصال خشک
پیش از چسب کاری، اتصال خشک )بدون چسب( انجام می شود تا از تطابق دقیق زبانه و شیار اطمینان حاصل 

شود. در صورت نیاز، قطعه با سوهان اصلاح می شود.

شکل 37ـ آزمایش اتصال خشک
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شکل 38ـ چسب کاری قطعات اتصال

3  چسب کاری
چسب به صورت یکنواخت بر دو سطح تماس )زبانه و 
شیار( زده می شود. مقدار چسب باید به اندازه ای باشد 
که پس از فشردن قطعات، مقدار اندکی از آن از لبه 

خارج شود.

4  جا زدن و فشردن
زبانه ها به  آرامی درون شیارها قرار گرفته و با ضربه های 
سبک چکش چوبی، قطعات کاملًا در هم جا می گیرند.
سپس کل بدنه با گیره تسمه ای یا پیچ دستی بسته 

می شود.

5  کنترل نهایی
پس از بستن گیره، انحنا و تقارن بدنه کنترل می شود. 

زاویه ها باید قائم و انحناها یکنواخت باشند.

6  خشک شدن
در این مدت نباید فشار گیره ها کم شود.

شکل 39ـ اتصال نهایی قطعات

منحنی  و  صاف  جعبه های  در  قلیف  اتصال  کردن  سرهم  روش های  تفاوت  درباره  گروهی  صورت  به  
نمایید: تکمیل  زیر  جدول  در  را  روش  هر  معایب  و  مزایا  و  کنید  گفت وگو 

محدودیت مزیت ویژگی اتصال  نوع جعبه  

جعبه صاف   

جعبه منحنی   

بحث گروهی
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پرداخت و تمیزکاری اتصال با سوهان
پس از اجرای برش های قلیف و پیش از سرهم کردن 
و  صاف  تمیز،  اتصال  محل های  باید  جعبه،  قطعات 

شوند. هم سطح 
زاویه های  پلیسه،  دارای  برش ها  لبۀ  صورتی که  در 
باشند،  اره کاری  از  ناشی  برجستگی های  یا  ناصاف 
این  رفع  برای  شد.  نخواهد  انجام  درستی  به  اتصال 
در  می شود.  استفاده  ریز  دندانۀ  با  سوهان  از  ایراد، 
در  زبانه  شود،  پرداخت  بیش ازحد  سطح  صورتی که 
شیار لق می شود و چسب اتصال کافی نخواهد داشت. 
به منظور پرداخت محل اتصال، ابتدا محل های برش 
روی  خورده  برش   قطعات  سپس  مي شود،  بررسی 
اتصال  انگشت روی محل های  با  و  قرار داده  میز  کار 
لمس مي شود تا برجستگی یا زبری حس نشود. در 

صورت مشاهدۀ فاصله یا ناهماهنگی، محل موردنظر علامت گذاری مي شود. از سوهان تخت دندانه  ریز برای 
پرداخت اولیه استفاده می شود. سپس سوهان در جهت طول الیاف چوب حرکت داده شده تا خراش ایجاد 
نشود. فشار باید یکنواخت و از جلو به عقب باشد. هر بار سوهان را از سطح جدا کرده و دوباره برگردانده تا 
لبه های چوب لب پرَ نشود. پس از هر چند حرکت، قطعات در کنار هم قرار داده مي شود تا میزان هم پوشانی 
بررسی شود. در صورت مشاهدۀ فاصله یا زاویۀ نادرست، محل مربوط دوباره پرداخت مي شود تا کاملًا منطبق 

گردد. سطح اتصالات با سمباده  صیقل داده شده تا سطح برای چسب کاری آماده شود.

شکل 40ـ پرداخت کاری اتصالات

با نظارت هنرآموز خود دو اتصال قلیف آماده  شده از مرحلۀ قبل را آماده کنید و محل هاي اتصال را با 
سوهان پرداخت كنيد.

فعالیت 
کارگاهی

هنگام سوهان کاری، قطعه را محکم در گیره ببندید تا در اثر فشار دست جابه جا نشود.
از دستکش استفاده کنید تا از بریدگی انگشتان جلوگیری شود.

ایمنی

چسبک اری، سرهم کردن بدنه،ثابت کردن اتصالات قلیف و رفع دَویدگی جعبه 
در این مرحله با توجه به نکاتی که در مرحله قبل آموختید، قطعات را با دقت به یکدیگر بچسبانید و در 
وضعیت صحیح نگه دارید تا بدنۀ جعبه فرم و تقارن خود را حفظ کند. رعایت میزان چسب، نحوۀ ثابت کردن 

و ترتیب سرهم بندی، مهم ترین عوامل موفقیت در این بخش هستند. 
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هنگام بستن گیره ها مراقب باشید فشار بیش از حد باعث شکستن یا تاب برداشتن قطعات نازک نشود. از 
قرار دادن دست در فاصلۀ بین گیره و چوب خودداری کنید. برای جلوگیری از چسبیدن گیره ها به بدنه، 

از تکه های محافظ مقوایی بین گیره و چوب استفاده کنید.

ایمنی

1  آماده سازی برای چسب کاری: پیش از شروع، محل اتصالات را با پارچه خشک تمیز کنید تا گرد چوب 
مانع چسبندگی نشود. از چسب چوب بی رنگ استفاده کنید که کیفیت بالایی دارد.

باریکه چوب به صورت یکنواخت درون شیار  یا  با قلم مو  2  چسب زدن به اتصالات: مقدار کمی چسب را 
بمالید. قلیف 

3  سرهم کردن بدنه: قطعات را مطابق نقشه در کنار هم قرار داده و با ضربۀ ملایم چکش لاستیکی در جای 
خود بنشانید.ابتدا اضلاع مقابل را ببندید تا تقارن جعبه حفظ شود.در صورت نیاز، می توانید از صفحۀ کمکی 

صاف زیر قطعات استفاده کنید.
4  ثابت کردن اتصالات: پس از سرهم شدن بدنه، با گیره های نواری یا پیچ دستی جعبه را محکم کنید.دقت 

کنید فشار گیره ها در تمام جهات یکسان باشد و باعث تغییر شکل منحنی ها نشود.
5  رفع دَویدگی جعبه )تاب بدنه(: پس از بستن گیره ها، تقارن جعبه را با خط کش فلزی و تراز دستی بررسی 
کنید. در صورت مشاهدۀ تاب یا کجی، گیره ها را مجدداً تنظیم کنید تا فشار به صورت متقارن توزیع شود.

اجازه دهید قطعه در وضعیت ثابت بماند تا چسب خشک شود.

اگر فشار گیره ها در هنگام خشک  شدن چسب در همۀ جهات یکسان نباشد، چه اتفاقی برای فرم جعبۀ 
منحنی خواهد افتاد؟ پس از تحقيق و بررسي نتايج را در كلاس درس ارائه دهيد.

فکر کنید

برش فرم های منحنی بر بدنه، در و کف جعبه 
در ساخت جعبه های منحنی، دقت در ایجاد قوس و یکنواختی منحنی ها اهمیت زیادی دارد. اجرای منحنی ها 
با دستگاه های اره فلکه، اره مویی برقی یا فرز انجام می شود که هر کدام برای نوع خاصی از برش  معمولاً 

مناسب هستند.
فرم های منحنی در دو بخش جعبه دیده می شوند:

  در قسمت بدنه )برای انحنای دیواره ها(

  در قسمت درِ جعبه )برای هماهنگی با فرم بدنه(

کیفیت برش منحنی به سه عامل وابسته است:
1  نوع و عرض تیغۀ برش

2  جنس چوب و جهت الیاف
3  سرعت پیشروی قطعه و کنترل دست اپراتور
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مراحل اجرای برش منحنی:
گام ۱ـ آماده سازی نقشۀ برش: ابتدا فرم منحنی را از روی نقشه روی قطعه منتقل می کنند )با استفاده از 

کاغذ کاربن یا الگوی مقوایی(.
برای  ولی  استفاده می شود  فلکه  اره  از  باشد  زیاد  اگر ضخامت چوب  ابزار و تیغه مناسب:  انتخاب  گام ۲ـ 

استفاده می کنند. برقی  مویی  اره  از  و کوچک تر  قطعات ظریف 
برای لبه گیری و پرداخت نهایی نیز از فرز استفاده می شود.

گام ۳ـ اجرای برش با کنترل زاویه: در اره فلکه، قطعه باید روی میز دستگاه قرار گیرد و حرکت دست آرام 
و پیوسته باشد و زاویۀ برش نسبت به صفحه باید همواره قائم حفظ شود.

در بخش های تنگ منحنی، از تکنیک برش پله ای استفاده می شود. )برش های کوتاه متوالی برای جلوگیری 
از گیرکردن تیغه(.

گام ۴ـ کنترل و اصلاح لبه ها: پس از برش، سطح منحنی را با فرز یا سوهان پرداخت کنید تا لبه ها یکنواخت 
شوند.

تیغۀ اره فلکه باید بدون شکستگی و در کشش مناسب تنظیم شود.
در هنگام کار با فرز، قطعه را محکم ثابت کنید تا ابزار از دست نپرد.

در برش فرم های منحنی، هرگز نباید قطعه را ناگهانی چرخاند.

ایمنی

انتقال فرم انحنادار نقشه بر روی بدنه، در جعبه
این مرحله یکی از مهم ترین بخش هاست زیرا کیفیت 
منحنی نهایی کاملًا وابسته به دقت انتقال طرح است.

فرم  شامل یک  معمولاً  نقشه  منحنی،  در جعبه های 
)دایره، بیضی یا منحنی ترکیبی( است. این فرم باید 
جعبه  بخش های  روی  انحراف  کوچک ترین  بدون 
منتقل شود تا هماهنگی کامل در ظاهر جعبه ایجاد 

گردد.

شکل 41ـ انتقال فرم های منحنی برروی قطعات دیواره

وسایل مورد نیاز انتقال فرم های منحنی عبارت اند از:
الگو(، مداد  ثابت نگه داشتن  )برای  الگوی مقوایی فرم منحنی، چسب کاغذی  یا  کاغذ کاربن، نقشه چاپی 

برای کنترل فرم، صفحه کار صاف و بدون لغزش یا شابلون منحنی  نوک  تیز، خط کش 



110

دست ها همیشه در دو طرف تیغه قرار گیرند و مسیر حرکت تیغ خالی باشد.
در زمان ایجاد برش های ریزقوس، فشار نباید زیاد شود زیرا تیغه داغ کرده و چوب می سوزد.

ایمنی

1  قطعۀ جعبه را روی صفحه میز با گیره ثابت کنید تا هنگام انتقال خط، حرکت نکند.
2  کاربن را بین الگو و چوب بگذارید، سطح رنگی کاربن باید رو به چوب باشد.

3  الگوی منحنی را روی چوب قرار داده و با چسب کاغذی از چهار گوشه محکم کنید.
4  با مداد نوک تیز و فشار یکنواخت، تمام خطوط منحنی نقشه را روی چوب ردگیری  کنید.

5  پس از برداشتن الگو و کاربن، فرم منتقل  شده را با شابلون منحنی یا خط مندرج نقشه کنترل کنید تا 
انحرافی نداشته باشد.

برش فرم ها با اره فلکه 
یکی از مراحل برش کاری در جعبه های منحنی، برش خطوط منحنی است که برای شکل دادن فرم نهایی 
ایجاد  توانایی  زیرا  است  فلکه  اره  مرحله  این  در  اصلی  ابزار  می شوند.  استفاده  لبه ها  آماده سازی  و  جعبه 

اره مویی است.  از  تیغه در آن بسیار کمتر  انحراف  منحنی های پیوسته و یکنواخت دارد و 
اضطراری کنترل  توقف  و کلید  تیغه  تنظیم مي شود و کشش  فلکه  اره  ابتدا دستگاه  فرم ها  برش  به منظور 
مي گردد. پس از روشن شدن اره، قطعه چوب با هر دو دست با رعایت ایمنی به سمت تیغه هدایت مي شود، 
مسیر  تا  می شوند  بریده  کم قوس  یا  مستقیم  قسمت های  ابتدا  شود.  وارد  تیغه  به  شدید  فشار  نباید  هرگز 
حرکت دستگاه آزاد گردد. در ادامه قوس های اصلی برش داده مي شود و در منحنی های تنگ از چندین برش 

پشت سرهم استفاده مي گردد تا تیغ گیر نکند.

شکل 43ـ جعبه دوربری شدهشکل 42ـ برش فرم کلی جعبه به وسیلۀ اره فلکه

با راهنمايي هنرآموز خود برش فرم ها را با استفاده از اره فلكه انجام دهيد.
فعالیت 
کارگاهی
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هم اندازه کردن صفحات کف و سقف با بدنه جعبه 
در جعبه های منحنی، »کف« و »سقف« دو صفحه اصلی هستند که باید دقیقاً با انحنای بدنه بیرونی هماهنگ 
شوند تاهنگام چسباندن، هیچ فاصله یا تابیدگی ایجاد نشود و در مرحله برش درجعبه تمیز و یک  دست از 

محل تعیین شده جدا شود.
براي هم اندازه كردن صفحات بدنه منحنی، جعبه بدون فشار روی میز قرار داده مي شود. سپس الگوی کف 
و سقف رسم مي گردد. الگو با مداد نرم، روی چوب مورد نظر منتقل مي شود. با اره دستی یا اره برقی، قطعه 
برش داده مي شود. قطعه را در جای خود قرار دهید و نشست کامل آن را کنترل کنید. در صورت بیرون زدگی 
با سوهان، تا رسیدن به اندازه دقیق، اصلاح لبه ها را انجام دهید. همین مراحل را برای سقف نیز انجام دهید. 

پس از هماهنگ شدن هر دو صفحه با بدنه، آنها را برای مرحله بعد کنار بگذارید. 

با راهنمايي هنرآموز خود انحناي كف و سقف جعبه را هم اندازه كنيد.
فعالیت 
کارگاهی

شکل 45ـ برش کف و در جعبه به وسیلۀ اره فلکهشکل 44ـ انتقال الگو روی قطعه چوب در وکف

پوشال های چوبی و تراشه های مرحله سوهان کاری را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید.
توجهات 

زیست محیطی

چسب زدن کف و سقف و قرار دادن صفحات روی بدنه 
در این مرحله، کف و سقفی که در مرحله قبل اندازه شده اند، روی بدنه چسبانده می شوند تا جعبه یکپارچه شود.

برای اینکه برش درِ جعبه در مراحل بعد تمیز انجام شود، نصب سقف باید دقیق و بدون انحراف باشد.
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با راهنمايي هنرآموز خود طبق مراحل بالا كف و سقف جعبه را چسبانده و پرس كنيد.
فعالیت 
کارگاهی

در صورت ریختن احتمالی چسب های روی کار، آنها را با کاردک جمع کنید.
توجهات 

زیست محیطی

براي چسباندن قطعات جعبه سطح تماس بدنه و کف با قلم مو یا کاردک، یک دست به چسب آغشته مي شود. 
بررسی مي گردد که  تکرار مي شود.  نیز  برای سقف جعبه  قرار داده مي شود. همین کار  کف در جای خود 
صفحات نسبت به محور جعبه، هیچ دفرمگی یا کجی نداشته باشند. یک صفحه صاف و سخت )MDF یا گیره 
پرس( روی سقف قرار داده مي شود. حداقل دو پیچ دستی از طرفین بسته تا فشار متقارن اعمال شود. جعبه 

در وضعیت ثابت قرار مي گيرد تا چسب کاملًا خشک شود.

شکل 47ـ پرس کردن قطعات در و کف روی بدنه جعبهشکل 46ـ چسب زدن قطعات کف و در جعبه

ابزارزنی تزیینی بر لبه در و کف جعبه با اورفرز 
ابزارزنی تزیینی با اورفرِز یکی از مهم ترین مراحل زیباسازی جعبه های منحنی است. در این مرحله، لبه های 
در و کف جعبه با استفاده از تیغه های مخصوص، فرم دهی و پروفیل سازی می شوند تا زیبایی بصری جعبه 

افزایش یابد، لبه ها نرم و خوش دست شود و هماهنگی فرمی میان بدنه، در و کف ایجاد شود.
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شکل 49ـ ابزارزنی لبه ها با اورفرزشکل 48ـ تیغ های استفاده شده برای ابزار در وکف جعبه

شکل 50  ـ ابزارخورده در جعبه

درجعبه های منحنی معمولاً از تیغ هایی مانند: گردکن، پخ ۴۵ درجه، برای ایجاد نیم دایره های تزئینی استفاده 
می شود.

انتخاب پروفیل ابزار به فرم کلی جعبه، ضخامت چوب و سبک طراحی وابسته است.
نکته

وسایل و تجهیزات مورد نیاز ابزار زنی لبه ها عبارت اند از:
اورفرز برقی یا میزی، تیغ مخصوص ابزارزنی تزیینی )با توجه به نقشه(، گیره کمکی برای ثابت کردن قطعه 

در صورت استفاده از فرز برقی، خط کش و مداد برای علامت گذاری، عینک ایمنی و گوشی محافظ.
فرز مناسب  تیغه  به طراحی جعبه،  توجه  با  الیاف قطعه کنترل مي گردد. سپس  ابتدا جهت  ابزارزني  براي 
انتخاب كرده و عمق تیغ با دقت تنظیم مي شود. فشار دست باید یکنواخت باشد تا لرزش و بریدگی های 
ناهموار ایجاد نشود و در قسمت های انحنادار، حرکت باید آرام تر و پیوسته باشد. پس از ابزارزنی، لبه ها با 
سنباده یا سوهان اصلاح مي گردد. در آخر فرم ابزار خوردگی با الگوی اصلی کنترل مي گردد تا در دور تا دور 

باشد. یکنواخت  قطعه 
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مراحل زیر را با کمک هنرآموز خود انجام دهید.
فعالیت 
کارگاهی

استفاده از عینک ایمنی و جلوگیری از کار با قطعات کوچک بدون گیره کمکی الزامی است.
تغییر تیغ فقط زمانی انجام شود که دستگاه کاملًا خاموش و از برق جدا شده باشد.

ایمنی

پس از اتمام ابزارزنی، پوشال ها و تراشه های چوبی تولیدشده باید در ظرف مخصوص جمع آوری شوند.
تفکیک پسماند چوب از سایر ضایعات و استفاده از آنها برای بازیافت، سوخت کارگاهی یا تولید کمپوست، 

رعایت اصول زیست محیطی در کارگاه های صنایع چوب است.

توجهات 
زیست محیطی

برش درِ جعبه )جدا کردن در از بدنه(
پس از آنکه صفحات کف و سقف در مرحله قبل با استفاده از چسب و پیچ دستی کاملًا به بدنه جعبه متصل 
و پرس شدند، اکنون جعبه به یک قطعه یک  پارچه تبدیل شده است. در این مرحله باید درِ جعبه با دقت و 

ظرافت از بدنه جدا شود.

شکل 52  ـ در برش خورده جعبهشکل 51  ـ برش در جعبه به وسیله اره

حساسیت برش در جعبه بسیار بالاست زیرا ضخامت برش باید یکسان در تمام محیط باشد، برش باید به صورت 
مستقیم و پیوسته انجام شود،هیچ گونه لب پریدگی، سوختگی یا شکستگی الیاف نباید ایجاد شود،پس از برش، 

در و بدنه باید کاملًا هم پوشانی و نشست صحیح داشته باشند.
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به منظور برش در به ترتيب زير عمل مي شود:
این  تا محل دقیق برش مشخص شود.  بدنه جعبه خط کشی مي شود  تا دور  با خط کش و مداد، دور  ابتدا 
علامت گذاری باید کاملًا موازی و یکنواخت باشد تا در کج نشود. برای کاهش شکستگی الیاف در زمان برش 
یک نوار چسب کاغذی روی خط برش چسبانده مي شود. این کار به خصوص در جعبه های انحنادار، سطح 
برش را تمیزتر نگه می دارد. سپس زاویه و ارتفاع تیغه اره گرد به صورت عمودی تنظیم مي گردد. اكنون برش 
نهایی انجام مي شود به این صورت که جعبه با دو دست و با فشار یکنواخت روی میز اره هدایت مي شود. جعبه 
نباید پیچ بخورد یا حول محور خود بچرخد. چهار طرف جعبه باید در یک مسیر یکنواخت و بدون توقف برش 
داده شوند. پس از هر سمت، جعبه با احتیاط چرخانده شده و سمت بعدی برش زده مي شود. پس از جدا 

شدن در، لبه های برش داده شده بررسی مي شود و در صورت نیاز با سنباده اصلاح مي گردد.

محل برش در جعبه را با خطك ش مشخص كنيد و با كمك هنرآموز خود در جعبه را برش داده و از بدنه 
جدا كنيد.

فعالیت 
کارگاهی

از دستکش ضدلغزش و عینک ایمنی در حين كار استفاده کنید.
ایمنی

روش نصب لولا کتابی 
لولا کتابی یکی از رایج ترین لولاهای مورد 
جعبه های     چوبی،  ساخت  در  استفاده 
جعبه های زیورآلات و جعبه های انحنادار 
است.این لولا به گونه ای طراحی شده که 
باز و بسته شدن نرم و یکنواخت درب 
جعبه را فراهم می کند، در حالت بسته، 
دو سطح بدنه و در را در یک راستا نگه 
می دارد، در حالت باز شدن کامل، در را 
به شکل پایدار روی بدنه نگاه می دارد و 
مناسب  بالا  ظرافت  با  جعبه هایی  برای 

است و ظاهر جعبه را زیباتر می کند.

برای نصب دقیق لولا کتابی، دو اصل مهم وجود دارد:
  هماهنگی اندازه لولای انتخابی با بدنه و در جعبه

  جای گذاری دقیق لولا در بدنه و در به طوری که لولا نه بیرون بزند و نه باعث گیرکردن در شود.

شکل 53  ـ انواع لولا کتابی
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در جعبه های انحنادار، چون بدنه بیرونی قوس دار است، انتخاب محل مناسب نصب لولا و عمق جای گذاری 
اهمیت بیشتری پیدا می کند.

انواع لولاهای کتابی مناسب جعبه های چوبی عبارت اند از لولای کتابی ساده، لولای کتابی مخفی نصفه، لولای 
کتابی تخت، لولای طرح دار یا تزیینی در این واحد یادگیری، از لولای کتابی ساده تخت استفاده می شود زیرا 

نصب آسان تری دارد، با بدنه منحنی بهتر تطبیق می یابد.

اصول انتخاب محل نصب لولا
1  به طور استاندارد، لولا باید در فاصله ۲۰ تا ۳۰ میلی متری از دو سمت جعبه نصب شود تا هنگام باز شدن 

در دچار پیچش نشود و استحکام اتصال حفظ شود.
2  اگر لولاها حتی ۱ـ۲ میلی متر اختلاف تراز داشته باشند، در هنگام بستن گیر می کند، لولا تحت فشار 
خم می شود و ممکن است در از یک سمت بالا بایستد. پس مرحله خط کشی و نشانه گذاری بسیار مهم است.
3  برای اینکه سطح لولا با سطح چوب هم سطح شود باید شیار نازکی روی بدنه و در ایجاد شود، اگر شیار 

کم باشد، لولا بیرون می زند و اگر زیاد باشد، در هنگام بازشدن گیر می کند.
4  پیچ های لولا باید از نوع پیچ ریز چوب باشد. پیچ های بلند باعث ترک خوردن بدنه داخلی می شوند.

چه عواملی باعث خرابی سریع لولای کتابی در جعبه های انحنادار می شود؟
اگر هنگام بستن لولا متوجه شدید که درب جعبه کمی از راستای بدنه خارج شده، به نظر شما بهترین 

روش اصلاح چیست؟
درباره این موضوع در گروه خود صحبت کنید.

فکر کنید

تعیین محل نصب لولاهای کتابی

شکل 54  ـ مشخص کردن محل نصب لولا
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مراحل زیر را با کمک هنرآموز خود انجام دهید:
1  بدنه و در جعبه را طوری کنار هم قرار دهید که لبه های اتصال دقیقاً هم راستا باشند.

2  با خط کش، در فاصله ۲۵ میلی متری از طرف چپ و راست روی بدنه علامت بزنید. این نقاط محل 
لبه بیرونی لولاها هستند.

3  با استفاده از گونیا، علامت های بدنه را به طور قائم روی لبه در منتقل کنید. هر دو قطعه باید دقیقاً 
تراز باشند.

فعالیت 
کارگاهی

خالی کردن محل لولا با مغار
براي خالي كردن محل لولا با مغار از مغار تخت ۶ یا ۸ میلی متری استفاده مي شود. اندازه مغار نباید از عرض 

لولا بزرگ تر باشد.
سپس برش اولیه با نوک مغار ایجاد مي شود، مغار دقیقاً روی خطوط ترسیم شده قرار داده مي شود و با ضربات 
آرام چکش چوبی یا لاستیکی، برش اولیه برای جداسازی بافت سطحی چوب ایجاد مي گردد. پس از آن مغار 
را با زاویه کم )حدود ۱۵ درجه( قرار داده و لایه ای نازک از سطح چوب برداشته مي شود. پس از اندازه گيري 
ضخامت صفحه لولا، عمق کار تنظیم مي شود. عمق بیش از حد باعث فرو رفتن لولا و گیرکردن در می شود. 
کف حفره با حرکات رفت وبرگشتی مغار کاملًا صاف مي گردد تا لولا دقیق در جاي خود بنشیند. مراحل شرح 
داده شده برای لبه درب جعبه نيز تكرار مي شود. دقت شود عمق و ابعاد شیار دو قطعه کاملًا یکسان باشد. 

برای جلوگیری از لب پر شدن لبه های چوب، همیشه مغار در جهت الیاف چوب حرکت مي دهند.

شکل 55  ـ خالی کردن محل لولاها به وسیله مغار
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محل لولاي قطعه چوب خود را مطابق مراحل بالا خالي كنيد.
فعالیت 
کارگاهی

اگر عمق شیار روی بدنه بیشتر از درب شود، هنگام نصب لولا چه مشکلی ایجاد می شود؟ در اين رابطه 
در كلاس گفت وگو كنيد.

فکر کنید

نصب لولاهای کتابی
براي نصب لولاي كتابي همان طور كه در كتاب ساخت زيرسازه هاي چوبي آموزش ديده ايد به روش زير عمل 

مي شود.
اطمینان حاصل  با سطح چوب  لولا  بودن صفحه  از هم سطح  و  داده مي شود  قرار  لولا در محل شیار  ابتدا 
مي گردد. پس از تثبیت اولیه با میخ کوچک، اگر لولا هنگام پیچ کاری حرکت كرد، یک میخ ریز از سوراخ وسط 
لولا در محل فرو مي گردد. این کار مانع جابه جایی لولا هنگام بستن پیچ ها می شود. پیش از سوراخ زدن محل 
پیچ ها با دریل و مته ریز، سوراخ های بسیار کم عمق ایجاد مي شود. این کار مانع ترک خوردن چوب می گردد. 
پس از آن دو پیچ قطری بسته مي شود تا لولا در جای خود محکم شود، پیچ ها نباید تا انتها سفت شوند. در 
روی بدنه قرار گرفته و تراز بودن آن بررسی مي شود. آنگاه در روی لولا بسته مي شود و از عدم گیرکردن و 
تاب  نداشتن اطمينان حاصل مي گردد. اگر فاصله بین در و بدنه بیش از حد کم باشد، شیار باید اصلاح شود. 
پس از تأیید نهایی، تمام پیچ ها با فشار یکنواخت بسته مي شود. در آخر عملکرد لولا تست مي شود به این 

صورت که در باید بدون صدا، روان و بدون مقاومت باز و بسته شود. 

شکل 56  ـ سوراخکاری محل پیچ لولا 
روی جعبه

شکل 58  ـ تکمیل نصب هر دو لولاشکل 57  ـ بستن پیچ های لولا



پودمان سوم: جعبه سازی چوبی

119

با روش هاي آموزش داده شده، لولا را بر روي جعبه و بدنه آن نصب كنيد.
فعالیت 
کارگاهی

شکل 59  ـ جعبه کامل شده

پیچ گوشتی برقی را با سرعت متوسط استفاده کنید تا پیچ در چوب هرز نشود.
هنگام تست لولا، از وارد کردن فشار ناگهانی به درب جعبه خودداری کنید.

ایمنی

پژوهش کنید
کتابی  لولاهای  بهتر  عملکرد  باعث  درب  و  بدنه  بین  فاصله  افزایش  اندکی  منحنی،  در جعبه های  چرا 

بگذارید. اشتراک  به  خود  هم کلاسی های  با  کلاس  در  را  نتیجه  می شود؟ 
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استاندارد عملکرد کار:  731712063كدپیمانه/پودمان كارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه7317كد حرفه
ساخت جعبه با ابعاد 30 در 20 به ارتفاع 7 سانتی متر و بدنه خارجی جعبه انحنادار با 

اتصال قلیف  و لولای کتابی در 8 ساعت L2سطح صلاحیتخراطی و نازك كاریوظیفه شغل73171202كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی ساخت جعبه منحنیکار7317120632کد کار

 

شرایط انجام كارمرا حل کارردیف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشیابی

ممكن
نمره کسب 

شده 

محاسبه چوب جعبه منحنی1

ابزار: خط کش
تجهیزات: میز کار

مواد: طرح، مداد، پاک کن
زمان: 30 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

3محاسبه دقیق چوب کمتر از زمان تعیین شده

2محاسبه دقیق چوب کمتر از زمان تعیین شده

1محاسبه دقیق چوب بیشتر از زمان تعیین شده

 برش قطعات جعبه2

ابزار: متر
تجهیزات: اره فلکه، رنده، کف رند، گندگی

مواد: چوب
زمان: 90 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، آزمون 

عملكردی

3برش دقیق قطعات بر اساس اندازه های نقشه

2برش قطعات بر اساس اندازه های نقشه با اختلاف -1 میلی متر

1برش قطعات بر اساس اندازه های نقشه با اختلاف  +1 میلی متر

ساخت اتصال بدنه و در3

ابزار: خط کش
تجهیزات: اره گرد میزی، اره فلکه

مواد: چوب، مداد
زمان: 90دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، آزمون 

عملكردی

3تنظیم گونیا در کمتر از زمان تعیین شده

2تنظیم گونیا در زمان تعیین شده

1تنظیم گونیا در خارج از تعیین شده

سر هم کردن قطعات بدنه و در4

ابزار: گیره قاب جمع کن، چکش چوبی
تجهیزات: میز کار

مواد: چوب، مداد، چسب چوب
زمان: 90 

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

3اتصالات بدون دوییدگی

2رفع دوییدگی با گیره قاب جمع کن

1دوییدگی غیر قابل اصلاح

فرم بری بدنه و در بر اساس 5
نقشه

ابزار: ـ
تجهیزات: اره فلکه، اور فرز

مواد: چوب، مداد، طرح منحنی، کاربن
زمان: 120 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

3برش یکنواخت با اره فلکه طبق طرح

2برش یکنواخت با اره فلکه با اختلاف -1میلی متر

1برش یکنواخت با اره فلکه با اختلاف بیشتر از 1میلی متر

لولا کردن در6

ابزار: مفار تخت، گیره رومیزی، متر، خط کش
تجهیزات: میز کار

مواد: چوب، مداد، لولا کتابی
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

3جانمایی و جاسازی لولا با مغار طبق نقشه

2جانمایی و جاسازی لولا با مغار طبق نقشه با اختلاف -1میلی متر

1جانمایی و جاسازی لولا با مغار طبق نقشه با اختلاف +1میلی متر

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

پوشیدن لباس کار ـ استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهای برنده ـ 
استفاده از عینک ایمنی ـ ماسک

علاقه مندی به ساخت جعبه های فرم دار، جمع آوری پوشال ها و 
باقی مانده چوب در ظرف های جداگانه، بهك ارگیری فناوری مناسب

L2 در سطح N41

مشاهده، لیست 
وارسی، كارپوشه

2

1

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
   بلی

   خیر

1ـ معیار شایستگی انجام کار:
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1و3و4و6

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی،بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2ـ تعریف سطوح شایستگی: صرف نظر از اینكه یك تكلیف كاری در چه سطحی از صلاحیت حرفه ای انجام می شود، در هر محیط كاری ممكن است انجام هر كار با كیفیت مشخصی مورد انتظار باشد. سطح شایستگی انجام كار، معیار اساسی 
ارزشیابی است. 

ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانایی برنامه ریزی و تحلیل، پاسخ گویی در برابر كارهای خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگی در انجام كار و آموزش دیگران، ایجاد، نوآوری، سازگاری، عیب یابی، هدایت و راهنمایی دیگران.

ارزشیابی شایستگی ساخت جعبه منحني 
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پودمان چهارم

جوک سازی

https://www.roshd.ir/1405-210686-4
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استاندارد عملکرد 
کشیدن نقشه جوک، برش لایه های چوب رنگی به وسیله اره فلکه، پرس لایه ها بر اساس نقشه، برش قطعه بر 
اساس زوایای مورد نظر، پرس کردن مجدد لایه های برش خورده بر اساس نقشه، برش قامه با ضخامت 2 تا 

3 میلی متر در مدت زمان 300 دقیقه.

به اين پرسش ها فكر كنيد 
  نقوش به کار رفته در محصولات جوک کدام اند؟

  چه چوب هایی برای ساخت جوک مناسب هستند؟ 

  از جوک برای تزیین چه محصولاتی استفاده می شود؟

جوک سازی

واحد يادگيري 1
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انواع محصولات چوبي در صنايع دستي به روش هاي گوناگوني تزيين مي شوند كه كيي از این روش ها، تزیین 
با جوك است. جوک سازی یکی از روش های ساخت تزیینات چوبی است که با ساخت نوارها و نقوش تزیینی 
به وسیله چوب های مناسب و خوش رنگ در ظرافت و دقت هندسی انجام مي شود. این هنر به تعبیر برخی 
از صاحب نظران قدمتی فراتر از خاتم کاری دارد و در حقیقت مقدمه ای بر شکل گیری هنر خاتم سازی بوده 
است. در ساخت و شکل گیری این هنر چوب های رنگی متضاد در شکل های متوازی الاضلاع نقش اساسی و 
اولیه را داشته اند و به مرور این اشکال در نقش های متنوع تر مربع به عنوان خاتم مربع و دیگر نقوش هندسی 
مورد استفاده قرار گرفته اند تا آنجا که ضمن بهره مندی از منشورهای مثلث نامتساوی، پایه های شکل گیری 
هنر خاتم با مثلث های متساوی را فراهم مي آورد. در این واحد یادگیری ابتدا چگونگي رسم نقشه و واگیره 

جوك و سپس انتخاب چوب هاي مناسب براي نقشه و در ادامه روش های جوک سازی آورده شده است.

کشیدن نقشه جوک و پیدا کردن واگیره 
براي ساخت جوك ابتدا لازم است نقشه آن تهيه شود. در ساخت جوک به طور معمول از دو شیوه پرس و برش 
لایه های چوب و پرس منشورهای هندسی کنار هم ساخته مي شود. پس از پرس ورقه ها یا منشورهای چوب، 
قامه جوک شکل مي گیرد. پس از برش قامه و تشکیل نوارهاي مشابه از ورقه های ایجاد شده برای تزیین 
اشیا چوبی استفاده مي شود. با این توضیحات برای دستیابی به نقش زیبا و اصولی در جوک، هنرمند سازنده 
نیازمند ترسیم نقش در زمینه های هندسی دقیق و متناسب است. در این بخش هنرجویان ضمن آشنایی با 

شیوه ترسیم با شیوه های به دست آوردن واگیره طرح و نقش آشنا مي شوند.

اشکال هندسی رایج در جوک سازی و انتخاب واگیره
اشکال هندسی، از نقاط، پاره خط ها و منحنی ها ساخته شده اند و به دسته های تخت، دو بعدی و سه بعدی 
تقسیم مي شوند. اشکال هندسی سه بعدی علاوه بر طول و عرض، بعد سومی به نام ارتفاع هم دارند که دارای 
حجم هستند، مانند کره، استوانه، مکعب مربع و مکعب مستطیل، هرم، منشور و مخروط. در جوک سازی اغلب 
از قطعات و منشورهای متوازی الاضلاع، مربع، مستطیل، مثلث یا همان لوزی استفاده مي شود. براي رسم هر 
يك از نقشه هاي جو كسازي كه بر پايه منشورهاي مربع و مثلث شکل مي گیرند، لازم است برای رسیدن به 
یک نقش درست ابتدا يك شبكه شطرنجي به عنوان زمينه كار رسم شود. در ادامه به ترتيب چگونگي رسم 

هر يك از اين شبكه ها آموزش داده مي شود.

پژوهش کنید
شکل های رایج در هنر جوک سازی کدامند؟ نتایج تحقیقات خود را به هنرآموز تحویل دهید.

زمینه های شکل گیری نقش جوک
  شبکه مربع و مستطیل

  شبکه مثلث و لوزی
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رسم شبکه با زمینه مربع )مستطیل(
برای رسم یک شبکه شطرنجی مربع با استفاده از ابزارهای ترسیم، ابتدا کادر اصلی به ابعاد 

15 سانتی متر در 20 سانتی متر روی کاغذ رسم مي شود. 
هر یک از اضلاع آن به واحدهای مساوی تقسیم مي شود. مثلًا ضلع کوچک 15 قسمت و 

ضلع دیگر به 20 قسمت یا واحد تقسیم مي شود.
از نقاط تقسیم روی ضلع بالایی خطوطی به صورت عمودی تا نقاط روبه رو در ضلع مقابل 

رسم مي شود. 
سپس از نقاط تقسیم روی ضلع کناری خطوطی به صورت افقی تا نقاط مقابل در ضلع 
روبه رو رسم مي گردد. با انجام این مراحل خانه های مربع کوچ کتر و مساوی در سراسر 
شکل اصلی ایجاد شده و شبکه شطرنجی مربع مستقیم که یکی از زمینه ترسیم اشکال 

جوک است را فراهم مي سازد.

رسم شبکه با زمینه مثلث )لوزی(
ترسیم روی  ابزار  از  استفاده  با  از شبکه مثلث متساوی الاضلاع  ترسیم یک زمینه  برای 
کاغذ یک مثلث با ابعاد اضلاع اصلی 20 سانتی متر با سه ضلع مساوی و سه زاویه ۶۰ 

مي شود.  رسم  درجه 
هر ضلع مثلث اصلی به 20 قسمت مساوی تقسیم مي شود.

به موازات اضلاع مثلث اصلی نقاط تقسیم شده به هم وصل مي شوند و با این ترسیم زمینه 
مثلث اصلی به مثلث های کوچک تقسیم مي شود.

شکل 1ـ نمونه روش ترسیم شبکه ها

یافتن منبع الهام و ایده در فرایند خلاقیت برای نوع طرح و نقشه مؤثر است و راه های مختلفی برای 
انجام این کار وجود دارد. یکی از بهترین منابع الهام، مشاهده کارهای هنرمندان و بازدید از آثار موجود 

در موزه ها است.

نکته

تهيه و آماده سازی نقشه جوک
  اولین گام در کار جوک و حاشیه سازی، تهیه نقشه است.

همانگونه که اشاره شد نقشه ها در شکل ها و اندازه های مختلفی مورد استفاده قرار مي گیرند. برای ساخت 
جوک نقشه باید مورد بررسی قرار گیرد تا قابلیت ساخت داشته باشد نقشه ها بر اساس زمینه ترسیم با هم 
متفاوت اند. زمینه های مربع و مستطیل نوعی از نقش را ایجاد مي کنند و زمینه های مثلث و لوزی نقوش به 

شکل و گونه ای دیگر را مي سازند.
در این راستا هنرجویان با راهنمایی هنرآموز پس از تهیه زمینه مورد نظر مي توانند اقدام به ترسیم نمونه هایی 

از نقوش جوک های آماده کنند تا تجربه شکل گیری نقوش را بیاموزند.
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هنرجویان با راهنمایی و تحت نظارت هنرآموز نقشه نهایی مناسب جوک را تهیه و ترسیم نمایید.
فعالیت 
کلاسی

گفت و گو 
واگیره چیست؟ به نظر شما چرا برای ساخت جوک تشخیص واگیره مهم است؟کنید

پاسخ سؤالات خود را در كلاس مطرح كنيد.

پیدا کردن و انتخاب واگیره: 
در چارچوب  الگو  یک  انتقال  یا  تکرار  واگیره  است.  هنر  در  تکرار  قابل  معنای کوچ کترین جزء  به  واگیره 
مشخص با نقشه مورد نظر است. واگیره به علت به هم پیوستگی که در طرح خود دارد احساس زیبایی، تناسب 
و یک دستی را به بیننده القا مي نماید. واگیره در جوک سازی کوچ کترین جزء قابل تکرار برای ساخت جوک 
است. بطور معمول اشکال به کار رفته در جوک یک واگیره مشخص دارند که با پیدا کردن آن نقشه اصلی به 
دست مي آید. واگیره بخشی از یک کل بوده که خود آن از اجزای کوچ کتر تشکیل شده و تمام این اجزا در 

کنار هم تشکیل یک واگیره را مي دهند و در حقیقت واگیری همان عضو تکرارپذیر نقش است.

نمونه نقوش در زمینه مثلث )لوزی(نمونه نقوش در زمینه مربع )مستطیل(

شكل 2ـ نمونه های مختلف از شکل جوک
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پس از انتخاب نوع جوک تشخیص واگیره یکی از مهم ترین مراحل ترسیم مي باشد. برای به دست آوردن واگیره ابتدا 
یک صفحه شطرنجی )زمینه( رسم مي شود. سپس براساس نقش و رنگ هایی که در جوک ساخته شده وجود دارد، 
رنگ آمیزی روی صفحه شطرنجی انجام مي شود. در مواردی با خلاقیت نقش به صورت ابتکار تهیه مي شود البته این 

امر مستلزم شناخت کافی از نقوش و روش ترسیم آنها است.

رسم نقشه جوک در شبکه مربع
برای رسم نقشه جوک پس از انتخاب جوک، نقشه آن رسم مي شود. سپس روی کاغذ زمینه دار که از قبل 

آماده شده، نقشه براساس مشاهده جوک رنگ آمیزی مي شود.

با استفاده از مداد رنگی نقشه براساس رنگ های جوک رنگ گذاری مي شود. مدادهای رنگی برای این کار 
در صورت امکان باید به گونه ای انتخاب شوند که هم رنگ با جوک ساخته شده باشند. این کار راهنمای 

خوبی است تا از اشتباه ساخته شدن جوک جلوگیری شود.

نکته

روی یک کاغذ A4 یک شبکه مربع با ابعاد 15 سانتی متر در 20 سانتی متر با مربع هایی به طول و عرض 
۱ سانتی متر، با استفاده از خط کش و گونیا رسم کنید.

به اضلاع  با مثلث هایی  ابعاد 15 سانتی متر در 15 سانتی متر  با  A4 یک شبکه مثلث  روی یک کاغذ 
کنید. نقاله رسم  و  از خط کش  استفاده  با  ۱سانتی متر، 

با کمک هنرآموز اقدام به ترسیم نقش جوک بر زمینه های مربع و مثلث نمایید و واگیری هر نقش را مشخص 
کنید.

فعالیت 
کلاسی

پس از رسم نقشه جوک لازم است آن را در یک پوشش و کاور نایلونی قرار داده و با نام گذاری آن در 
کمد نگهداری نقشه جوک قرار داد.

ایمنی

ساخت جوک و حاشیه تزیینی از چوب 
برای ساخت جوک یا همان حاشیه های تزیینی مي توان به روش های مختلف اقدام نمود از روش های متداول 
در ایران مي توان به روش تولید منشوری که از منشورهای مربع، مستطیل و مثلث همانند خاتم پیچی تولید 
مي شوند و یکی از این روش ها که بسیار مورد استفاده قرار مي گیرد برش های زاویه دار بر تخته های رنگی 
به هم چسبیده است در روش ساخت حاشیه و جوک به شیوه پرس کردن صفحات رنگی چوب مراحل کار به 

شرح زیر انجام مي شود:
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برای ساخت هر جوک یا حاشیه تزیینی نوع چوب و رنگ آنها از اهمیت ویژه ای برخوردار است؛ زیرا 
باشد. زیبایی و شکل گیری نقش مؤثر  تناسبات و تضادهای رنگی مي تواند در 

چوب هایی که در ساخت جوک از آنها استفاده مي شود باید رنگ خوبی در مقطع چوب داشته باشند. 
چوب هایی که دارای بافت نرم هستند و در آن گره هست، مناسب ساخت جوک نیستند.

نکته

تهیه تخته و آماده سازی لایه های چوب
مواد اولیه جوک سازی: چوب از اولین و تنها مواد اولیه برای ساخت جوک است. در این بخش به آماده سازی 
انتخاب  کیفیت  با  محصول  به  دستیابی  است  لازم  مي شود.  پرداخته  نقشه  براساس  نیاز  مورد  چوب های 
جوک سازی  برای  نیاز  مورد  چوب های  ویژگی های  به  ادامه  در  منظور  همین  به  است.  مناسب  چوب هایی 

مي شود. پرداخته 
به طور معمول برای ساخت جوک از چوب هایی استفاده مي شود که رنگ مناسبی در مقطع دارند و خاصیت 
رنگ پذیری و سوهان خوری مناسبی نیز دارند. چوب هایی که برای ساخت جوک استفاده مي شوند بهتر است 

ویژگی های: تراکم، استحکام، رنگ مناسب و خاصیت رنگ پذیری خوبی را داشته باشند.
برخی چوب ها مانند چوب زیتون چرب و نامناسب هستند و یا برخی چوب ها به سرعت تغییر رنگ مي دهند 
نارنج، عناب،  و مناسب ساخت جوک نیستند مانند چوب توت. بهترین چوب ها برای ساخت جوک، چوب 
شمشاد، گردو، فوفل، افرا، اکالیپتوس، آبنوس هستند. برای ساخت جوک از چوب چهار تراش منشورهای 

چوبی و روکش های چوبی تهیه مي شود. 

جدول 1ـ چوب های به کار رفته در جوک سازی

رنگنام چوب

زرد تا قرمز مایل به قهوه ای روشنچوب عناب

زرد لیمویی تا شیریچوب شمشاد

سفید مایل به زرد تا زرد لیمویی و روشنچوب نارنج

خاکستری، قهوه ای روشن تا تیرهچوب گردو

قهوه ای روشن تا تیرهچوب چنار

قهوه ای روشن تا قرمز روشنچوب کیکم

سفید مایل به کرم صدفیچوب افرا

گفت و گو 
به نظر شما در ترکیب رنگ های 2 تایی و 3 تایی چه چوب هایی برای جوک سازی مناسب هستند؟کنید
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تهیه الوار 
چوب های تهیه شده مطابق نقشه به وسیله دستگاه های نجاری )کف رند، اره فلکه و گندگی( در ابعاد مشخص 

و ضخامت های مورد نظر طبق نقشه برش خورده و گندگی مي شوند.

شکل 3ـ قطعه الوار تیره و روشن

ضمن رعایت نکات ایمنی با استفاده از دستگاه کف رند اقدام به گونیا کردن قطعه چوب نموده و تحت نظارت 
هنرآموز به وسیله دستگاه اره فلکه اقدام به برش و تهیه چوب چهار تراش از الوار نمایید.

فعالیت 
کلاسی

در هنگام کار با دستگاه کف رند و اره فلکه باید به نکات ایمنی آن توجه شود.
ایمنی

گفت و گو 
قبل از شروع کار با مشورت و گفت وگو نکات ایمنی در کار با دستگاه های نجاری را به اشتراک بگذارید کنید

و جدول زیر را با همکاری هنرآموز تکمیل نمایید.

نکات ایمنی در هنگام کار با دستگاهنوع دستگاه نجاری
دستگاه کف رند
دستگاه اره فلکه
دستگاه گندگی

دستگاه گردبر

باید توجه داشت که تنه یا الوار چوب موردنظر قبل از برش کاری و تهیه لایه های نازک چوب کاملًا خشک 
باشد تا در حین یا بعد از اتمام کار تاب بر نداشته و استحکام لازم خود را حفظ نماید.

نکته

تهیه تخته و لایه های چوب
ویژگی هایی مهم در انتخاب چوب مناسب جوک سازی را بررسی کنید؟ چوب چهار تراش مناسب جوک چه 

ویژگی هایی دارد؟ در رفع عیوب احتمالی چوب چه اقداماتی صورت مي گیرد؟ 
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شکل 4ـ تهیه لایه های چوب )تخته( از برش الوار تیره و روشن

تحت نظارت هنرآموز به وسیله دستگاه اره فلکه اقدام به برش و تهیه لایه های چوب از چوب چهار تراش 
نمایید.

فعالیت 
کلاسی

به کمک هنرآموز و تحت راهنمایی ایشان اقدام به هم ضخامت کردن تخته ها به وسیله دستگاه گندگی 
نمایید.

فعالیت 
کلاسی

برای برش چوب، سلامت و تیزی تیغه اره فلکه از اهمیت ویژه ای برخوردار است. همچنین زاویه صحفه 
دستگاه نسبت به تیغه دستگاه اره فلکه باید بر روی زاویه 90 درجه تنظیم شود.

نکته

برای اینکه در مرحله پرس کاری، لایه های چوبی ضمن داشتن ضخامت مورد نظر، صاف، پرداخت شده و آماده 
باشند، در هنگام برش تنه درخت یا الوار با دستگاه اره فلکه باید لایه های مورد نظر را حداقل 2 الی 3 میلی متر 
ضخیم تر از اندازه نهایی برش زد، به دلیل اینکه خط برش اره فلکه روی لایه های برش خورده باقی مي ماند و 
ضرورت دارد با دستگاه گندگی و دستگاه سنباده زن غلطکی صاف و یکدست شوند که به همین خاطر مقداری 

از قطر لایه ها کاسته مي شود.

دستگاه سنباده زن غلطکی )درام سندر( دستگاهی است که دقیقا مشابه دستگاه گندگی نجاری عمل می کند 
با این تفاوت که عمل بار برداری به جای توپی تیغه دار، توسط نوار سنباده انجام مي شود که به همین خاطر 
این  از  استفاده  با  نازک  در ضخامت های  نمی شویم، حتی  مواجه  یا شکستن چوب  غلوه کن شدن  با  هرگز 

دستگاه مي توان یک سطح بسیار صاف داشت ایجاد کرد.
پس از انجام مرحله گندگی لایه های چوب، لازم است تخته های چوب با دستگاه سنباده زن غلطکی صاف 
و پرداخت شوند. گندگی کردن تخته ها برای هر رنگ و نقش با توجه به اندازه نقشه انجام مي شود و ممکن 
است تخته ها در ضخامت های متفاوت تهیه شوند. ضخامت تخته ها مطابق با طرح در این مرحله از اهمیت 

زیادی برخوردار است.

قبل از شروع کار با دستگاه سنباده زن غلطکی نکات ایمنی دستگاه را با هنرآموز به بحث و گفت وگو بگذارید.
ایمنی
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به کمک هنرآموز و تحت راهنمایی ایشان اقدام به پرداخت تخته ها با کمک دستگاه سنباده زن غلطکی 
نمایید.

فعالیت 
کلاسی

تهیه قامه اول از پرس کردن لایه های چوب 
مقدمات پرس کاری

قبل از شروع مرحله پرس کاری، میز کار را مرتب کرده و لایه های رنگی چوب و آماده پرس را بادگیری نموده 
تا گرد و غبار از آنها گرفته شود. براساس نقشه مورد نظر لایه های چوب روی هم و يا كنار هم قرار مي گیرند 

و ابزار کار، چسب چوب کنار دست و آماده برای چسب کاری لایه ها و پرس آنها مي شود.
محکم  و  تخته صاف  قطعه  دو  نیز  و  دستی ها  پیچ  و  گیره ها  ابتدا  در  لایه های چوب،  از چسب کاری  قبل 
مخصوص برای پرس لایه ها را نیز آماده و کنار میز کار قرار مي گیرد. ابعاد دو عدد تخته مخصوص پرس کاری 
نباید کوچ کتر از اندازه لایه ها باشد، این تخته های پرس مي تواند از دو تیکه ورق ام دی اف دوبل شده و یا 

دو تیکه الوار صاف و گندگی شده تهیه شوند.

دو قطعه تخته پرس برای این است که لایه های 
چسب خورده )قامه  اولیه( را بین این دو قطعه 
دستی  گیره های  به وسیله  و  داده  قرار  تخته 

گیرد. انجام  پرس کاری 

نکته

کاردک مخصوص باعث یکنواخت پخش شدن مقدار چسب چوب روی سطح لایه ها مي شود.
نکته

شکل5 ـ لایه های آماده پرس از چوب تیره و روشن

نحوه چسب کاری و پرس کردن لایه های چوب )قامه اولیه(
در ابتدا بر روی میز روزنامه و یا نایلون پهن کرده و با چسب کاغذی ثابت مي شود و لایه اول چوب رنگی روی 
آن گذاشته شده و به وسیله کاردک مخصوص چسب کاری )که قبلًا شیارهای کوچک در طول لبه کاردک 
ایجاد شده(، یک سطح از آن لایه چوب رنگی اولي چسب کاری مي شود و لایه بعدی براساس طرح و نقشه 
برروی لایه اولی گذاشته و سپس لایه های بعدی نیز به همین صورت ادامه داده و پس از چیدن لایه ها اقدام 

به پرس همه آنها به صورت یک قالب منسجم مي گردد. 
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معمولاً بیشتر چسب چوب هایی که در شرکت های معتبر تولید مي شوند سفید هستند و پس از خش کشدن 
از  پس  از چسب های چوب  بعضی  مي بینیم  اوقات  گاهی  ولی  مي آیند  در  )شیشه ای(  شفاف  حالت  به 
خش کشدن به همان حالت سفید باقی مي مانند، یعنی پس از پرس کردن لایه های چوب، دیده شدن آن 
سفیدی چسب چوب ها از زیبایی کار مي کاهد. از این رو بهتر است در ابتدا به چسب چوب مقدار بسیار 
کمی از پودر معدنی )پودر امرا، اخرا و ...( اضافه شود تا رنگ چسب چوب هم رنگ با چوب های مورد 

استفاده )رنگ کرم یا شکلاتی روشن و ... ( در بیاید.

نکته

شکل 6 ـ تصاویر مرحله چسب کاری لایه های چوب

شکل 8 ـ چسب زدن و پرس لایه ها

پژوهش کنید
چگونه مي توان به کمک پودرهای رنگی چسب 

چوب را به رنگ موردنظر تغییر داد؟

شکل 7ـ لایه های پرس شده چوب های تیره و روشن

تجربه نشان داده است که هنگام پرس، معمولاً لایه های میانی کمی لغزیده و حرکت مي کنند که در این صورت 
باید چند قطعه تخته صاف در طرفین لایه ها گذاشته شود و به وسیله پیچ دستی مهار شوند تا از لغزیدن لایه های 

میانی جلوگیری شود.
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برای پرس کردن لایه ها و قامه ها امروزه از برخي دستگاه ها جهت پرس کاری استفاده شود که لوازم جانبی 
مورد نیاز برای پرس کاری را داشته باشد تا هنگام پرس لایه های چوب دچار دردسر و مشکل نشوند.

نیاز است که  الی 12 ساعت زمان  برای خشک شدن چسب چوب بین لایه های قامه پرس شده حدود 2 
بستگی به تعداد و قطر لایه ها و نوع چوب و نیز بستگی به ابعاد قامه دارد و براساس تجربه به دست مي آید.

براساس نیاز و طبق نقشه در جهت ایجاد طرح های جدید و طبق نقشه گاهي برای ایجاد جوک ها یا 
حاشیه های نازک کاری بین لایه های چوبی، از روکش های چوب در رنگ بندی مورد نظر نیز استفاده 

مي شود.

نکته

شود  بررسی  نیز  اولیه  قامه  پایین  و  بالا  سطح 
یا  اولیه چسبیده و  قامه  اگر چسبی روی سطح 
کمی ناصاف است به وسیله دستگاه سنباده صاف 

و مرتب شود. )مطابق شکل 10(

نکته

پس از خشک شدن کامل قامه اولیه، از دستگاه یا گیره های پرس جداسازي مي شود. در راستای صاف و گونیا 
شدن قامه نیاز است لبه های چهار طرف قامه به وسیله یک برش نازک، تمیز و صاف شود. زیرا در هنگام پرس 
لایه ها، مقداری از چسب چوب بیرون زده و كمي لایه ها لغزش پيدا كرده و نامنظم پرس مي شوند. )شکل 9(

شکل 9ـ برش لبه قامه

شکل 10ـ قامه اولیه
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چند قطعه کردن و برش زاویه دار قامه اولیه طبق نقشه
در این مرحله، قامه اولیه پرس شده و آماده براساس نقشه با کشیدن خط به چند قسمت مساوی تقسیم 
مي شود و زاویه برش آن نیز بر طبق نقشه مشخص مي گردد و براساس همان زاویه، قطعات با دستگاه اره 

برش مي خورد. فلکه 

برش قامه ها با زاویه اریببرش قامه ها با زاویه 90 درجه

شکل 11ـ برش قامه ها در زوایای مختلف

تهیه قامه دوم از چیدمان و پرس قطعات قامه اولیه

شکل12ـ چیدمان وپرس قطعات قامه اولیه

لایه ها یا قطعه های برش خورده قامه اولیه براساس نقشه، روی یک سطح صاف چیده شده و آماده چسب کاری 
و پرس مي شوند، سپس برابر نقشه، یک سطح از هر قطعه را چسب کاری نموده و به قطعه مقابل دیگر پرس 

می شوند. 
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دقت شود مسیر الياف لايه ها و قطعه های چوب، همه در موازات هم قرار گيرند و قطعات مهار و تحت 
فشار و پرس قرار گیرند.

نکته

شکل13ـ مراحل چیدمان و پرس کردن قطعات

پس از خشک شدن کامل قطعات به یکدیگر، قامه بزرگ مکعب مستطیل شکل مي گیرد که احتمالاً چسب ها 
و کاغذ روزنامه و یا نایلون به قامه چسبیده شده و لازم است قامه به وسیله سنباده کاری تمیز و صاف گردد.

شکل 14ـ سنباده کاری سطوح قامه

برش مقطعی قامه دوم )قامه مکعب مستطیلی(
به  را در مقطع طولی آن  نهایی(  )نیمه  قامه دوم  براساس طرح مورد نظر،  قامه اصلی،  از کامل شدن  پس 
ضخامت موردنیاز به صورت لایه لایه با دستگاه اره فلکه با زاویه 90 درجه برش زده تا فرایند مراحل پایانی 

چیدمان و ساخت جوک یا حاشیه روی آن لایه ها انجام شود.

شکل15ـ نمایی از لایه های پرس شده
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آنها در تزیین حاشیه  از  از لایه کردن قامه ورقه هایی به دست مي آید که مي توان  این مرحله پس  در 
استفاده نمود. بدین صورت که دیگر لایه های به دست آمده به هم پرس نمی شوند بلکه با کمک اره گردبر 
یا اره فلکه به زه وارهای با اندازۀ مناسب برش خورده و در حاشیه سازی و حتی در مواردی برای تزیین 

متن مورد استفاده قرار مي گیرند.

نکته

شکل 16ـ تصاویر قامه اصلی )قامه بزرگ(، آماده برش به لایه های نازک تر برای ساخت قامه نهایی

شکل 17ـ مرحله پرس کاری قامه نهایی

تهیه قامه نهایی از چیدمان و پرس قطعات قامه دوم
در این مرحله به طور کلی نقش اصلی شکل مي گیرد و ورقه های برش خورده قامه دوم بر اساس نقش مورد نظر 

در کنار هم شکل و تریینی دیگر مي آفرینند که برای تزیین در حاشیه و متن کار مورد استفاده قرار مي گیرند.

پژوهش کنید
از هر چیدمان متفاوت در این مرحله چه شکل هایی به دست مي آید؟
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ساخته  ورقه های  پرس کردن  ادامه  در 
و  متفاوت  چیدمان های  براساس  شده 
طبق نقشه؛ مي توان از ترکیب با روکش 
و تخته های دیگر نمونه های متعددی از 

حاشیه و متن تولید نمود.

شکل 19ـ قرار دادن لایه های طرفین چیدمان ها

شکل ٢٠ـ پرس شده قامه نهایی

شکل 1٨ـ چیدمان شطرنجی مربع و ارُیب

در گام آخر برای دو طرف لایه های برش خورده از قامه اصلی، نوع 
روکش یا لایه های چوبی و طرفینی )بیرونی( را مشخص مي کنیم 
و به اندازه طول و عرض آن لایه های میانی یا اصلی برش مي زنیم 
و در طرف هر لایه اصلی قرار مي دهیم، سپس عملیات پرس کاری 

آن قامه نهایی را انجام مي دهیم.
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ساخت طرح حاشیه جناغی 
حال اگر بخواهیم طرح حاشیه جناغی را بسازیم، باید دو عدد از ورق های قامه اصلی که از اول به این منظور 
پرس شده و برش خورده را به صورت قرینه، رو به روی هم قرار دهیم و سپس دو ورق لایه چوب یا روکش 
را در طرفین بیرونی آن دو لایه قرار مي دهیم و بعد عملیات پرس کاری آن قامه پایانی را انجام مي دهیم. 

)مطابق شکل 20(

شکل 21ـ حاشیه جناغی

پژوهش کنید
نقشه  و  به طرح  بستگی  اصلی  بیرونی لایه  دو طرف  برای  یا لایه های چوبی  و  اندازه ضخامت روکش 

دارد. سازنده  سلیقه  به  بستگی  یا  و  استفاده  مورد  فضای  موردنظر، 

ورق کردن قامه نهایی

شکل 22ـ قامه های شطرنجی و جناغی



138

در این مرحله پایانی، قامه کامل شده و نهایی را به ضخامت مورد نیاز به صورت لایه لایه در مقطع طولی آن 
با دستگاه اره فلکه خاتم بر برش مي زنیم.

شکل 23ـ ورقه های برش خورده از قامه نهایی

دستگاه اره فلکه خاتم بری معمولاً قطر فلکه آن 30 سانتی متر یا 40 سانتی متر مي باشد که اره نازک و 
ظریف بر روی دستگاه نصب مي کنند که هنگام برش، قامه پرتی کمتری داشته باشد.

 در پایان آن لایه های برش خورده قامه نهایی را دسته بندی نموده و به وسیله نخ یا کش مي بندیم که آن 
لایه های برش خورده برای ارائه و یا استفاده حفظ شوند.

نکته
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ارزشیابی شایستگی جوك سازي 
استاندارد عملکرد کار: کشیدن نقشه جوک، برش لایه های چوب 731712072كدپيمانه/پودمان کارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه :7317كد حرفه

رنگی به وسیله اره فلکه، پرس لایه ها براساس نقشه، برش قطعه 
براساس زوایای مورد نظر، پرس کردن مجدد لایه های برش خورده 
براساس نقشه، برش قامه با ضخامت 2تا ۳ میلی متر در مدت 

زمان 300 دقیقه

L2سطح صلاحيتخراطی و نازک کاریوظيفه شغل: 73171202كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی جوک سازیکار7317120741کد کار

مراحل کارردیف
شرايط انجامك ار

)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(
ابزارهای 
ارزشیابی

استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(
نتایج 
ممکن

نمره کسب 
شده

كشيدن نقشه ١

ابزار: خط کش
تجهیزات: میز کار

مواد: کاغذ پوستی، کاغذ a4، مداد، پاک کن
زمان: 30 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

٣انتخاب واگیره در کمتر از زمان تعیین شده

٢انتخاب واگیره در زمان تعیین شده

١انتخاب واگیره در خارج از زمان تعیین شده

آماده سازي لايه هاي چوب٢

ابزار: کولیس، قطعه رد کن
تجهیزات: اره فلکه، گندگی، کف رند

مواد: چوب
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

٣ی کنواختی در ضخامت چوب مطابق طرح 

ی کنواختی در ضخامت چوب با اختلاف 5 دهم میلی متر 
از طرح

٢

دهم   5 از  بیشتر  اختلاف  با  چوب  ضخامت  ی کنواختی 
میلی متر از طرح

١

 پرس کردن لایه ها٣

ابزار: پیچ دستی
تجهیزات: میز کار

مواد: چسب چوب، چوب
زمان: 30 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

٣پرس لایه ها در کمتر از زمان تعیین شده

٢پرس لایه ها در زمان تعیین شده

١پرس لایه ها در 32 دقیقه

برش لایه های پرس شده4

ابزار: قطعه رد کن
تجهیزات: اره گرد میزی

مواد: چوب
زمان: 75 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

3هم ضخامت شدن لایه ها، یکنواختی در برش

2هم ضخامت شدن لایه ها

1هم ضخامت نشدن لایه ها

ساخت قامه٥

ابزار: قطعه رد کن، قالب )صفحه پرس(، پیچ دستی، گیره قاب جمع کن
تجهیزات: اره گرد میزی
مواد: چسب چوب، چوب

زمان: 45 دقیقه
مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

3چیدمان لایه ها و پرس کردن طبق نقشه

چیدمان لایه ها طبق نقشه و پرس کردن لایه ها با حداکثر 
1 میلی متر خطا در اندازه واگیره

2

عدم چیدمان لایه ها طبق نقشه و پرس کردن لایه ها با 
حداکثر 1 میلی متر خطا در اندازه واگیره

1

برش قامه٦

ابزار: تیغه اره فلکه خاتم بر )آهن بر(
تجهیزات: اره فلکه

مواد: چوب
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 

پروژه

3یکنواختی در برش، هم ضخامت شدن ورقه ها

2یکنواختی در برش در زمان معین

1یکنواختی در برش در 65 دقیقه

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

استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش، تراش و پرس، رعايت اصول ارگونومي 
هنگام نشستن، پوشیدن لباس کار

اهميت دادن به تطبيق كامل واگيره در جوك كاري ، جمع آوري باقي مانده و چوب و 
L1 در سطح N15 چسب در ظرف هاي جداگانه ، خلاقيت

مشاهده، 
ليست 
وارسي، 
کارپوشه

٢

1

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
بلی 
خیر 

1ـ معیار شایستگی انجام کار:
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١و٤و٥

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام 
كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد، نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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جو ككاري جعبه زيور آلات

واحد يادگيري 2

به اين پرسش ها فكر كنيد 
  آیا تاکنون نام جوک كاري را شنیده اید؟ 

  به نظر شما جوک بر روی چه اشیایی چسبانده می شود؟

  فكر ميك نيد چگونه جو كها را بر سطوح مختلف مي چسبانند؟ 

استاندارد عملکرد 
چسباندن ورق جوک برای تزیین جعبه )ابعاد جعبه: 20*30 با ضخامت 10سانتی متر( با فرز برقی یا مغار 

دستی با در نظر گرفتن قرینه سازی و گوشه سازی و پرداخت کاری در 180 دقیقه.
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در این پودمان مراحل جوك كاري شامل آماده سازی جعبه چوبی، آماده سازي ورق هاي جوك از نظر ضخامت 
و پهنا، مشخصك ردن محل قرارگيري جوك، اندازه گيري و برش جو كها به قطعات مناسب، چسباندن جوك 
آموزش جوک  اين  در  داده مي شود.  آموزش  آن  نهايي  پرداخت  و  نظر  مورد  بر سطح  متداول  دو روش  به 

چسبانی بر روي يك جعبه چوبی زيورآلات با ابعاد 10×15×7 سانتی متر انجام مي شود.

انتخاب و آماده سازی جعبه 
برای شروع یک جعبه چوبی با ابعاد و جنس مورد نظر 
جعبه  انتخاب  مهم  ويژگي هاي  از  مي شود.  انتخاب 
سطوح  كه  است  آن  چسباني  جوك  براي  مناسب 
براي  سپس  باشد.  كيدست  و  صاف  آن  مختلف 
خاك  و  گرد  باد  پمپ  از  استفاده  با  آن  آماده سازي 
براي  همچنين  مي شود.  زدوده  جعبه  روي  احتمالي 
دستمال  با  را  جعبه  سطح  مي توان  بيشتر  اطمينان 

كرد.  پاك  تميزي 
چوب  جنس  با  جعبه اي  از  بيشتر  جوك كاري  براي 
بوده  سبک  چوب  این  زيرا  مي شود  استفاده  کبوده 
که  جعبه ای  دارد.  بالایی  چسب پذیری  خاصیت  و 
انتخاب مي شود اضلاع آن گونیا بوده و تمام سطوح 

باشد. و شکستگی  ترک  بدون  و  صاف  آن 
با تک  بود مجدد  اره جدا شده  با  بدنه  از  باشد؛ چنانچه در  بدنه متصل  به  بهتر است در جعبه  هنگام كار 
خال های چسب چوب به بدنه جعبه چسبانده مي شود. این کار سبب سهولت کار حین چسباندن ورق های 

پرداخت مي شود. جوک و همچنین سهولت در 

شکل 24ـ جعبه ساده چوبی

اگر در جعبه از بدنه جدا شده بود پس از چسباندن در به بدنه با چند قطره چسب به صورت خال چسب 
آن را تحت فشار پرس قرار دهید.

پيش از شروع لازم است با گونیا تمام زوایای جعبه را کنترل کرده و از گونیا بودن تمام اضلاع اطمینان 
حاصل کنید.

ایمنی

براي تزيين جعبه هاي چوبي از جوك در بخش هاي مختلف آن استفاده مي شود. همچنين از انواع جو كها در 
پهناهاي مختلف در كارها براي ايجاد تنوع و زيبايي بيشتر بهره مي برند.

فعالیت عملی
ابتدا در اينترنت و منابع مختلف جست وجو كنيد و محل قرار گيري انواع جوك را در جعبه ها بررسي كنيد. 

سپس روی در جعبه محل چسباندن جوک خود را مشخص کنید.
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انتخاب و آماده سازی جوک 
پرداخته  جوک  ورق های  آماده سازی  به  بخش  این  در 
نیاز  مورد  ورق های  تمام  ضخامت  كار  این  براي  مي شود. 
و  سليقه  اساس  بر  مي شود.  یکنواخت  جعبه  تزیین  برای 
توجه به زيبايي هر چه بيشتر كار براي تزيين يك جعبه با 
جوك از ميان انواع مختلف جوك يك يا چند نوع انتخاب 
مي شود. در اينجا برای تزیین جعبه از دو نقشه متنوع جوک 
که نازک و پهن بوده استفاده مي شود. از جوک نازک برای 
در جعبه و از جوک پهن برای تزیین بدنه جعبه استفاده 

مي شود.
پس از انتخاب جوك لازم است تمام جو كها در دور مرحله 

ابتدا هم ضخامت و سپس هم عرض شوند. يعني جو كهاي بدنه از نظر ضخامت و پهنا با سوهان هم اندازه 
كيديگر شوند و جو كهاي در نيز به همين شكل يك اندازه مي شوند.

1  یکنواخت کردن ضخامت ورق ها 
براي هم ضخامت کردن ورق های جوک با استفاده از سوهان تخت چوب ساب، پشت ورق جوک به اندازه مورد 
نیاز ساییده مي شود. تمام ورق هایی که مورد نیاز است باید از لحاظ قطر یک اندازه باشند. برای اندازه گیری 
برای  باشند،  داشته  بیشتری  ضخامت  ورق ها  از  بعضی  چنانچه  مي شود.  استفاده  کولیس  از  ورق ها،  قطر 

کم کردن ضخامت آنها، پشت ورق ها با سوهان پرداخت، سوهان زده مي شود.
برای عملیات پرداخت یک قطعه چوب به ابعاد 2×7 ×40 سانتی متر روی میز چوبی یا گیره رومیزی ثابت 
مي شود. سپس ورق جوک به این قطعه چوب با یک عدد گیره رومیزی بسته مي شود. ورق جوک طوری روی 
قطعه چوب قرار مي گیرد که قسمت پشت آن رو باشد؛ برای هم ضخامت کردن ، پشت كار ساییده مي شود.
عملیات پرداخت در دو مرحله انجام مي شود. ابتدا ورق جوک از طول به دو قسمت فرضی تقسیم مي شود؛ 
سپس یک قسمت ساییده مي شود، پس از آن گیره را باز کرده و ورق را از قسمت ساییده شده با گیره بسته 

و مرحله دوم ساییدن روي بخش ديگر جوك انجام مي شود.

شکل 25ـ نمونه جو كانتخابي برايك ار

شکل 27ـ روشكي نواختك ردن ضخامت ورقه هاشکل 26ـ اندازه گیری ضخامت ورقه های جوک
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سوهان را با دو دست گرفته و مطابق شكل 27 در طول ورق جوک حرکت داده مي شود تا از ضخامت چوب 
كاسته و به ضخامت دلخواه برسد. پس از چند بار عبور سوهان از روی قسمت مشخص شده، ضخامت آن با 

کولیس اندازه گیری مي شود.
اگر عملیات ساییدن با سرعت بالا انجام شود ممکن است ورق جوک دچار شکستگی شود. همچنين اگر در 
حین عملیات ساییدن ضخامت ورق جوک با کولیس کنترل نشود، علاوه بر امكان نابرابر شدن ضخامت، ممکن 

است سایش بیش از حد به ورق جوک آسیب بزند.

هنگام سایيدن سطح جوك به آرامي و با فشار كيسان در حالي كه با يك دست دسته سوهان و با دست 
مقابل سر سوهان را محكم گرفته ايد اين كار را انجام دهيد. مراقب باشید سطح سوهان را كاملًا موازي و 

مماس سطح پشت جوك حركت دهيد.

ایمنی

2  یکدست نمودن اووه چوبی ورق های جوک )پهناي جوك(
در این مرحله با سوهان پرداخت تخت، چوب های اووه )در بالا و پایین ورق جوک( در صورت نیاز یکدست 
مي شود.  پرداخت  ورق  کناره های  با سوهان  و  گرفته  یک دست  در  را  ورق جوک  کار  اين  براي  مي شوند. 

پرداخت اووه نيز با دقت و با سرعت مناسب انجام مي شود.

تمام ورق های جوک پس از ساییدن اووه با هم، به وسیله کولیس اندازه گیری مي شوند و در صورت نیاز 
مجدد ساییده مي شوند.

نکته

شکل28ـ اندازه گیری اووه )پهنا( به وسیله 
کولیس

باید به صورتی باشد که سوهان به دست آسیب نرساند.  پرداخت 
بهتر است انجام این کار به آرامي و با سرعت پايين انجام شود. لازم 
است با کل سطح تخت سوهان، چوب اووه ساییده شود. در غیر این 
انجام شود ممکن  بریده عمل ساییدن  بریده  اگر به صورت  صورت 
اندازه دلخواه اووه را سوهان زده  است در برخی قسمت ها بیش از 
سرعت  اگر  همچنين  شود.  جوک  ورق  عرض  شدن  کم  سبب  و 
جوک  تشکیل دهنده  منشورهای  است  ممکن  باشد،  بالا  ساییدن 

متلاشی شده و ورق جوک از بین برود.
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ابزارها و تجهیزات جوک كاري 
در جدول زير ابزار مورد نياز براي جوك كاري مشاهده مي شود:

جدول ٢ـ ابزار مورد نياز براي جوك كاري

ابزار و تجهیزات برش
کمان اره:

برای برش ورق های جوک
اره فلکه:

برای برش و جدا کردن در جعبه از بدنه 

ابزار پرداخت
سوهان پرداخت تخت:

جوک  سوهان زدن  اووه،  و  آستر  پرداخت  برای 
جوک  سطح  پرداخت  برای  و  برش  از  پس 

دستگاه سنباده لرزان:
برای پرداخت نهایی

ابزار پرس
گیره رومیزی

پیچ دستی
تخته پرس

ابزار و مواد مصرفی

مداد سیاه نرم، پاک کن، مداد تراش، کاتر، چسب 
چوب، میخ بنفش، میخ کبریتی، تیغه اره چوب 
)1ـ2ـ3(،  تخت  منبتی  ریز  مغار  صفر(،  بر)دو 

چسب کاغذی نازک و پهن، تیغ کاتر

ابزار کارگاهی

خط کش فلزی۲۰ و ۵۰ سانتی، گونیا پلاستیکی 
و فلزی، نقاله، پرگار، قیچی، کولیس، میز چوبی 
با ابعاد ۲ متر در ۲ متر و ارتفاع ۱ متر و صندلی، 

چکش، کاردک چسب

فعالیت عملی
ورق های جوک مورد نیاز را با استفاده از سوهان پرداخت ساییده و ضخامت ورق ها را با هم یکنواخت 

کنید.
اووه ورق های جوک را با استفاده از سوهان پرداخت تخت ساییده و پهناي آن را در تمام ورق ها یکنواخت 

کنید.

چسباندن ورق جوک 
به طور كلي چسباندن جوک روی اشياي مختلف به دو روش انجام مي شود: ١ـ روش خالی کردن سطح ٢ـ روش 
هم سطح سازي. هر دو روش از دیرباز تاکنون برای تزیین اشیا چوبی مورد استفاده قرار گرفته است. در ادامه به 

شرح هر دو روش پرداخته مي شود. 
1  روش خالی کردن سطح: در این روش با استفاده از اور فرز، براساس پهنا و قطر ورق جوک زمینه، سطح 
جعبه کنده مي شود. سپس با مغار سطح صاف و كيدست مي شود )ليسه كشي مي شود.( سپس قطر و ضخامت 
ورق جوک با کولیس اندازه گیری مي شود که فضای خالی شده، متناسب و برابر به ضخامت ورق جوک باشد. 
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پس از آن که تمام قسمت های موردنظر خالی شد، 
به  کاغذی  چسب  از  تكه هايي  با  جوک  ورق  روی 
مي شود.  چسبانده  هم  از  سانتی متری   3 فاصله های 
به چسب  با کاردک چسب  سپس پشت ورق جوک 
نظر  مورد  محل  در  ورق  و  مي شود  آغشته  چوب 
چسبانده مي شود. پس از آن با چکش به آرامی روی 
اضافی خارج  تا چسب چوب  جوک کشیده مي شود 
و  خود  جای  در  آن  ماندن  ثابت  برای  سپس  شود. 
با كمك  بلند شدن ورق،  تبله کردن و  از  جلوگیری 

می شود. پرس  دستی  تنگ 

شکل 29ـ خاليك ردن سطح جعبه براي جوك

هنگام خالی کردن زمینه برای جلوگیری از آسیب به دست ها دقت شود که جعبه را با گیره رومیزی به 
میز متصل کنید. 

چسب اضافی را از محل چسب کاری با تیغ کاتر یا کاردک برداشته تا از کثیف شدن آن جلوگیری شود.

ایمنی

دقت کنید تا فضایی که قصد دارید آن را با مغار خالی کنید بیشتر از قطر جوک خالی نشود.
نکته

برای جلوگیری از هدر رفتن ورق جوک بهتر است با استفاده از گونیای فلزی خط برش آن تعیین شود و 
سپس با کمان اره برش زده شود. زاویه برش باید 45 درجه باشد و چنانچه پس از برش 45 درجه نبود، باید 

آن را با سوهان تخت پرداخت کرد تا به زاویه مورد نظر برسد.
2  روش هم سطح سازي: در این روش برای مشخص کردن محل چسباندن ورق جوک روی سطح جعبه، با 
خط کش و گونیا دو خط موازی به قطر ورق جوک روی سطح با مداد کشیده مي شود. سپس پشت ورق جوک 

با کاردک چسب به چسب چوب آغشته مي شود و در 
محل مورد نظر چسبانده مي شود. 

براي قرار دادن جو كهاي ساخته شده در محل مورد 
از رسم خط  نظر، لازم است مراحلي طي شود. پس 
جوك  قرارگيري  محل  مشخص کردن  و  جعبه  روي 
جوكه هاي بريده شده در جاي خود قرار داده مي شوند. 
در اين روش لايه اي روي سطح كار چسبانده مي شود 
تا سطح كار بالاتر بيايد و قسمت موردنظر كه نياز به 
چسباندن جوك دارد خالي بماند. در اين صورت فضاي 
شکل 30ـ چسباندن جو كروي سطح جعبهگودي ايجاد مي شود كه جوك را در آن مي چسبانند.
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چسب چوب را با کاردک به ورق جوک بزنید.
چسب چوب اضافی را قبل از خشک شدن از محل چسب کاری شده با تیغ کاتر بردارید.

ایمنی

گوشه سازی و ایجاد قرینگی 
یکی از موارد مهمی که در چسباندن ورق جوک روی جعبه باید در نظر گرفته شود، گوشه سازی و ایجاد 

قرینگی است. این مسئله نظم و زیبای کار را بیشتر مي کند.
گوشه سازی یعنی تنظیم واگیره منظم در محل برخورد دو ورق جوک که با دقت در نقشه جوک ديده شده.

وقتی دو ورق جوک را با کمان اره با زاویه 45 درجه برش زده و از محل برش به هم بچسبانند، در محل 
برخورد آنها با زاویه 45 درجه یک نقش قرینه ایجاد مي شود که به آن قرینگی مي گویند.

گوشه سازی و ایجاد قرینگی به این روش انجام مي شود:
برش دو ورق جوک که کنار هم قرار گرفته مي شوند، با زاویه 45 درجه به وسیله کمان اره انجام مي شود. 
هنگام برش باید نقشه جوک در نظر گرفته شود و به طور معمول در محل برخورد دو ورق، یک واگیره تشکیل 
مي شود که نصف آن در یک ورق و نصف دیگر آن در ورق دیگر مي باشد. به همین ترتیب هر جا که دو ورق 

جوک کنار هم چسبانده مي شود، گوشه سازی مي شود و قرینگی برای زیبایی بیشتر ایجاد مي شود.
هنگام برش ورق جوک با کمان اره، از قطعه چوبی که برای ساییدن آسترها استفاده شده، استفاده مي شود. 

شکل 31ـ مراحل گوشه سازي

محل قرارگیری جوک را با اور فرز خالی کنید. ورق جوک را در محل خالی شده با چسب چوب بچسبانید. 
ورق جوک را روی سطح جعبه بچسبانید.

فعالیت عملی
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هنگام برش ورق جوک با کمان اره برای جلوگیری از ریزش منشورهای جوک، آن را با دقت و آهسته 
برش بزنید.

ایمنی

  هنگام برش ورق جوک با زاویه 45 درجه واگیره جوک را در جای مناسب با کمان اره قطع کنید.

  بهترین زاویه برش ورق جوک 45 درجه است که با گونیا فلزی اندازه گیری مي شود.

نکته

هم سطح سازی جوک ها در سطح جعبه و پرداخت نهایی 
1  هم سطح سازی: پس از چسباندن ورق های جوک با چسب چوب روی سطح جعبه، با سوهان تخت نرم 

)سوهان شماره 2( جوک های چسبانده شده ساییده مي شود. 

شکل 32ـ مراحل چسباندن جوک ها

ورق جوک را با کمان اره برش بزنید و در گوشه سازی آن قرینگی ایجاد کنید.
فعالیت عملی
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 3

 2

 4
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در این مرحله جعبه را داخل گیره رومیزی محکم کرده و با سوهان روی سطح جوک ها ساییده مي شود. این 
کار برای برطرف کردن چسب چوب های اضافی روی سطوح انجام مي شود. همچنین برای یکدست نمودن 

سطوح نیز عملیات پرداخت انجام مي شود.
در این مرحله مي توانید از گیره رومیزی نیز استفاده کنید؛ جعبه با گیره به میز کار بسته مي شود.

هنگام سوهان کشیدن روی جوک ها، سوهان را از طول روی سطح جوک حرکت دهید.
هنگام استفاده از گیره )گیره رومیزی یا پیچ دستی( برای ثابت کردن جعبه روی میز کار، از بستن گیره 

روی جوک به طور مستقیم خودداری کنید.

نکته

برای ترمیم بخش آسیب دیده ورق جوکی که در قبل استفاده شده، مجدد مورد استفاده قرار مي گیرد 
و استفاده از هرگونه مواد غیر از جوک به کار آسیب مي زند و استفاده از انواع ترکیب چسب چوب و 

پودرهای رنگی جداً خودداری کنید.
استفاده از جوک مناسب با بخش آسیب دیده از ضرورت های مهم در ترمیم است.

نکته

برای جلوگیری از آسیب جوک ها هنگام سوهان کشیدن، باید بادقت و حوصله انجام شود. اگر سوهان با 
سرعت روی سطح جوک ها کشیده شود ممکن است باعث آسیب جوک ها شود.

برای جلوگیری از آسیب به جوک ها از کشیدن سوهان به صورت بریده بریده خودداری کنید.
برای جلوگیری از آسیب های احتمالی در اثر فشار گیره، بین فک گیره و جعبه از یک قطعه مقوا یا دستمال 

تمیز خشک استفاده کنید. این کار از آسیب به جوک جلوگیری مي کند.

ایمنی

2  پرداخت نهایی: در حین عملیات پرداخت و ساییدن سطوح جوک ها گاهی به آنها آسیب وارد مي شود. در 
این مرحله ترمیم بخشی از جوک که آسیب دیده انجام مي شود. برای ترمیم از جوک هایی که آنها را نگهداری 

کرده ایم استفاده می شود.
روش کار به این صورت بوده که بخش آسیب دیده را با مغار ریز منبتی تخت به طور کامل خالی نموده و جوک 

مناسب با فضای خالی شده با چسب چوب چسبانده مي شود.
پس از خشک شدن، مجدد با سوهان تخت نرم )سوهان شماره 2( ساییده و تمیز مي شود.

در پایان پس از پرداخت تمام سطوح جوک کاری شده، برای محافظت از آن یک محافظ مانند سیلرکیلر روی 
آن پاشیده مي شود. این محافظ علاوه بر حفظ آن در برابر رطوبت، گرما، سرما و آسیب های ناشی از آنها سبب 

جلا و درخشندگی کار مي شود.
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هنگام ترمیم، نقشه جوک جایگزین در بخش آسیب دیده باید مشابه نقشه جوکی باشد که روی جعبه 
استفاده شده است.

ایمنی

شکل 33ـ محصول نهایی

جعبه جوک چسبانی شده را با سوهان تخت نرم پرداخت کنید.
بخش های آسیب دیده جوک را ترمیم کنید.

روی جعبه جوک چسبانی شده یک محافظ به عنوان پوشاننده بزنید.

فعالیت عملی
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ارزشیابی شایستگی جوك كاري جعبه زيورآلات 
استاندارد عملکرد کار: چسباندن ورق جوک برای تزیین جعبه 731712084كدپيمانه/پودمان کارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه :7317كد حرفه

)ابعاد جعبه: 20*30 با ضخامت 10سانتی متر( با فرز برقی 
یا مغار دستی با در نظر گرفتن قرینه سازی و گوشه سازی و 

پرداخت کاری در 180 دقیقه
L2سطح صلاحيتخراطی و نازک کاریوظيفه شغل: 73171202كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی جوک کاری جعبه زیورآلات کار7317120842کد کار

شرايط انجامك ارمراحل کارردیف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشیابی

ممکن
نمره کسب 

شده

مشخص کردن محل قرارگیری ١
جوک

ابزار: خط کش، گونیا
تجهیزات: میز کار
مواد: مداد، پاک کن

زمان: 15دقیقه
مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

آزمون 
عملکردی

٣محل قرارگیری جوک طبق نقشه بدون اختلاف اندازه

٢اختلاف محل قرارگیری جوک تا 1 میلی متر

١اختلاف محل قرارگیری جوک بیشتر از1 میلی متر

خالی کردن محل جوک٢

ابزار: مغار دستی، فرز مینیاتوری، گیره دستی
تجهیزات: اره گرد میزی، میزکار

مواد: چوب
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

٣درز و عمق دوراهه و شیار متناسب با ضخامت جوک

٢درز و عمق دوراهه و شیار کمتر از ضخامت جوک

١درز و عمق دوراهه و شیار بیشتر ازضخامت جوک

برش جوک ها٣

ابزار: اره پشت دار، فارسی بر دستی
تجهیزات: میز کار

مواد: چوب
زمان: 15 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

٣برش جوک ها در کمتر از زمان تعیین شده

٢برش جوک ها در زمان تعیین شده

١برش جوک ها در خارج از زمان تعیین شده

چسباندن ورق جوک4

ابزار: پیچ دستی، چکش 100 گرمی، تیزک
تجهیزات: میز کار

مواد: چسب چوب، چوب، میخ سایه 
زمان: 30دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

3جزم و جفت بودن محل برش جوک

2جزم و جفت بودن محل برش جوک تا اختلاف 1 میلی متر 

1جزم و جفت بودن محل برش جوک با اختلاف بیشتر از 1 میلی متر

پرداخت جوک٥

ابزار: سوهان تخت، گیره دستی، تخته سنباده
تجهیزات: میز کار
مواد: سنباده، چوب

زمان: 30 دقیقه
مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

3پرداخت سطح کار بدون خط و خش

2پرداخت سطح کار

1پرداخت سطح کار با از بین رفتن بخشی از جوک

ترمیم، مرمت٦

ابزار: مغار تخت
تجهیزات: -

مواد: چسب چوب، چوب، سنباده، میخ سایه
زمان: 30دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

3غیرقابل تشخیص بودن ترمیم و مرمت بخش آسیب دیده 

2ترمیم و مرمت بخش آسیب دیده مشابه سایر قسمت ها

1عدم توانایی در ترمیم و مرمت کار 90 درصد بخش های آسیب دیده

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

استفاده صحیح و استاندارد از ابزارهاي برش، تراش و پرس، رعايت اصول 
ارگونومي هنگام نشستن، پوشیدن لباس کار

اهميت دادن به تطبيق كامل واگيره در جوك كاري ، جمع آوري باقي مانده 
L1 در سطح N15 و چوب و چسب در ظرف هاي جداگانه ، خلاقيت

مشاهده، 
ليست وارسي، 

کارپوشه

٢

1

بلی    ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
خیر   

1ـ معیار شایستگی انجام کار:
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ٢و٣و٤و٥ )مراحل بحرانی(

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه يك تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام 
كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد، نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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استاندارد عملکرد 
ساخت آینه و شانه دستی، برش توسط دستگاه اره فلکه کوچک و اره مویی برقی با تزیینات زهوارکوبی و 

پرداخت کاری با سنباده با ابعاد آینه 12 در 25 سانتی متر و شانه 8 در 25 سانتی متر در 8 ساعت.

به اين پرسش ها فکر کنيد 
  آیا تا به حال به شکل، فرم ظاهری و نوع چوب آینه ها و شانه های دستی موجود در بازار دقت کرده اید؟

  درباره طرز ساخت اولیه آینه ها و شانه های دستی چه تصوری دارید؟

  چگونه می توان طراحی دسته آینه و شانه را با هم هماهنگ کرد؟

  ازچه تزییناتی می توان برای آینه و شانه چوبی استفاده کرد؟

در گذشته انسان برای دیدن تصویر خود از سطوح صاف و براق مانند؛ آب و فلزات صیقل داده شده استفاده 
می کرد و برای حفظ آراستگی ابزارهایی به شکل شانه های امروزی از جنس استخوان، چوب، شاخ یا عاج 
حیوانات می ساخت. با گذر زمان و پیشرفت علم و فنون، آینه ها و شانه ها به شکل های مختلف و قاب هایی از 

جنس چوب، فلز و یا سایر مواد ساخته شدند.
چوبی  شانه  و  آینه  ساخت  روش  با  پودمان  این  در 
انتخاب  طراحی،  شامل  کار  مراحل  می شویم.  آشنا 
چوب، انتقال طرح بر روی چوب، زهواربری، دوربری 
و فرم دهی می باشد که در ادامه با آنها آشنا می شویم. 

ساخت قاب آینه و شانه

واحد يادگيري 1

شکل1ـ بقایای آینه چوبی مربوط به شهر سوخته،هزاره سوم 
پیش ازمیلاد
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ویژگی های ساختاری آینه و شانه دستی 
آینه و شانه دستی از ابزارهای شخصی و پرکاربرد هستند که ساخت آنها نیازمند شناخت اجزا و ویژگی های 
ساختاری هر بخش، تناسب فرم، نوع کاربرد و اصول ارگونومی است. در این قسمت ضمن بررسی اجزای اصلی، 
با انواع آینه های دستی و شانه های چوبی از نظر شکل، اندازه، کاربرد آنها آشنا می شوید. در طراحی این دو 

وسیله، رعایت تناسب، تقارن، استحکام، زیبایی فرم و انتخاب چوب مناسب ضروری است. 
الف( آینه چوبی دستی معمولاً از سه بخش اصلی قاب چوبی، دسته و آینه تشکیل می شود که در ادامه به 

شرح آنها می پردازیم: 
1  قاب: این قاب در وهلۀ اول وظیفه نگهداری و محافظت از آینه 
را دارد و باید سبک، مقاوم، زیبا و متناسب با ابعاد آینه انتخاب شود. 
همچنین ضخامت قاب نباید زیاد باشد تا وزن آینه زیاد نشود. در 
لبه داخلی قاب، معمولاً زهوار قرار داده می شود تا آینه در جای خود 

ثابت بماند.
2  دسته: برای نگه داشتن آینه در دست طراحی می شود. شکل و 
اندازه دسته باید متناسب با اندازه کف دست باشد تا کاربر احساس 
راحتی کند. دسته آینه ممکن است ساده یا دارای فرم های منحنی 

و تزیینی باشد.
3  آینه: سطح بازتابنده ای از جنس شیشه و پوششی از جیوه است 
که درون قاب قرار می گیرد. اندازه آینه باید دقیقاً متناسب با دهانه 

داخلی قاب بریده شود تا در اثر فشار یا شل بودن آسیب نبیند.
شکل2ـ بخش های مختلف قاب آینه

قاب

آینه

دسته

گفت و گو 
اگر دسته آینه بیش از اندازه بلند یا کوتاه باشد، چه تأثیری بر تعادل و کارایی آن دارد؟کنید

آینه های دستی از نظر فرم و کاربرد به چند گروه اصلی تقسیم می شوند که در جدول 1 آمده است.

جدول 1ـ جدول انواع آینه های دستی از نظر فرم و کاربرد

کاربرد ویژگی ساختاری نوع آینه

مناسب استفاده روزمره قاب یک  تکه، سبک و قابل حمل آینه دسته دار ساده

قابل استفاده در کیف و سفر دارای لولا و دو سطح آینه ای روبه روی هم آینه تاشو

مناسب برای حمل و نگهداری در محیط های کارگاهی دارای پوشش محافظ روی سطح آینه آینه در دار

مناسب برای همراه داشتن روزانه ابعاد کوچک، بدون دسته یا با دسته 
جمع شونده آینه جیبی
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در طراحی آینه های دسته دار، تناسب بین بدنه و دسته اهمیت دارد. طول دسته باید به اندازه ای باشد که 
هنگام گرفتن در دست، مرکز ثقل قطعه در نزدیکی کف دست قرار گیرد تا تعادل حفظ شود. ضخامت 

دسته نیز باید متناسب با اندازه انگشتان باشد تا استفاده ازآن راحت باشد.

نکته

ب( شانه چوبی نیز از سه بخش بدنه، دندانه ها و دسته ساخته می شود. که در ادامه به شرح آنها می پردازیم: 
1  بدنه: قسمت مرکزی شانه است که دندانه ها از آن منشعب می شوند. بدنه باید دارای استحکام کافی و 

باشد. یکنواخت  ضخامت 
تماس  در  و  شانه اند  کاربردی  بخش  دندانه ها:    2
مستقیم با مو قرار می گیرند. فاصله و اندازه دندانه های 
شانه چوبی باید با نوع مو هماهنگ باشد. شانه هایی 
با دندانه های درشت و با فاصله زیاد برای موهای بلند 
و فر مناسب ترند، زیرا باعث گره خوردن یا کشیدگی 
مو نمی شوند. شانه هایی با دندانه های ریز و نزدیک به 
هم برای موهای کوتاه یا صاف کاربرد دارند و به مرتب 
شدن دقیق تر مو کمک می کنند. در همه موارد، سطح 
دندانه ها باید صاف و پرداخت شده باشد تا به پوست 

سر آسیب نرساند.
3  دسته: برای در دست گرفتن شانه طراحی می شود 
بدنه  ابعاد  با  متناسب  و  سبک  دست،  خوش  باید  و 
باشد. دسته شانه ممکن است ساده یا دارای فرم های 

شکل 3ـ بخش های مختلف شانهمنحنی و تزیینی باشد.

دندانه ها

بدنه

دسته

گفت و گو 
چه ویژگی هایی باعث می شود شانه چوبی نسبت به شانه پلاستیکی برای مو مفیدتر باشد؟کنید

شانه های دستی از نظر نوع دندانه و کاربرد به چند گروه اصلی تقسیم می شوند که در جدول زیر آمده است.

جدول 2ـ جدول انواع شانه های دستی از نظر فرم و کاربرد

کاربرد ویژگی ساختاری نوع شانه

مناسب موهای بلند و فر فاصله زیاد بین دندانه ها، بدنه ضخیم تر شانه با دندانه درشت

مناسب موهای صاف یا کوتاه فاصله کم، دندانه های باریک شانه با دندانه ریز

چندمنظوره برای مصارف مختلف ترکیب دندانه های ریز و درشت شانه دوطرفه

مناسب حالت دهی مو دسته ارگونومیک برای کنترل بهتر در دست شانه دسته دار منحنی
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در طراحی شانه دستی، جهت الیاف چوب باید در امتداد 
شود.  جلوگیری  شکستگی  از  تا  باشد  دندانه ها  طول 
نرم  باید  دندانه ها  انتهای  و  بدنه  گوشه های  همچنین 
نرسانند  به پوست سر آسیب  تا  پرداخت شوند  و گرد 

.)4 )مطابق شکل 

نکته

جهت الیاف چوب

شكل 4ـ تشخيص جهت الياف چوب

پژوهش کنید
با جست وجو در منابع کتابخانه ای یا اینترنت، نمونه هایی از آینه ها و شانه های تاریخی ایرانی را بیابید 
)مانند نمونه های موزه ملی ایران، موزه کاخ گلستان یا آثار نازک کاری دوره قاجار(، به طرح ها، تزیینات و 

تناسب دسته ها توجه کنید و تفاوت آنها را با نمونه های امروزی یادداشت نمایید.

انتخاب طرح بر اساس تناسبات آینه دستی 
نخستین گام برای ساخت درست و اصولی آینه دستی، دقت درتناسب، تقارن درفرم و هماهنگی بین اجزا 
می باشد. در طراحی آینه های دسته دار، تناسب بین بدنه و دسته اهمیت دارد. طول دسته باید به اندازه ای 
تعادل حفظ شود.  تا  گیرد  قرار  نزدیکی کف دست  در  قطعه  ثقل  مرکز  در دست،  گرفتن  هنگام  که  باشد 
ضخامت دسته نیز باید متناسب با اندازه انگشتان باشد تا استفاده ازآن راحت باشد. رعایت همه اصول درکنار 

یکدیگر باعث می شود طرح مان هم کاربردی و هم زیبا باشد. 



156

شکل 6 ـ طرح اولیه شانهشکل 5ـ طرح اولیه آینه

با کمک هنرآموز خود طرح های گوناگون آینه و شانه های موجود را مشاهده و مقایسه کنید و بر اساس 
نتایج به دست آمده نسبت به تکمیل جدول زیر اقدام کنید.

امتیاز گروه تناسب با کاربرد ویژگی های ظاهری فرم، تزیینات و... نوع طرح شماره طرح

     

     

     

فعالیت 
کارگاهی

گفت و گو 
1  اگر اندازه آینه خارج از اندازه استاندارد باشد چه تأثيري در كاربرد آينه دارد؟کنید

2  چه عواملی باعث می شود در دست گرفتن شانه راحت تر شود؟
3  چگونه می توان آینه و شانه را به صورت یک ست هماهنگ طراحی کرد؟

انتخاب طرح بر اساس تناسبات شانه دستی 
تنظیم شود. همچنین در  و راحتی در دست گرفتن  با کاربری  باید متناسب  فاصله دندانه ها  و  پهنا  طول، 
انتخاب طرح، رعایت اصول تقارن، تناسب فرم با اندازه دست و هماهنگی میان آینه و شانه )به عنوان یک 

دارد. اهمیت  کامل(  دست 
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با راهنمایی هنرآموز خود،نمونه انتخابیتان را درابعاد 25×11 برای آینه و 25×8 برای شانه برروی کاغذ 
مناسب طراحی کنید.

فعالیت 
کارگاهی

با راهنمایی هنرآموزخود، گروه های دو تا چهار نفره تشکیل دهید و با توجه به نتایج به دست آمده ازجدول 
شماره یک براساس سلیقه، کاربرد و ابعاد مورد نظرخود، طرحی مناسب را برگزینید و با گروه هاي ديگر 

به اشتراک گذاشته و در مورد دلایل انتخابتان گفت وگو کنید.

کار گروهی

ویژگی های چوب های نازک کاری 
چوب مادۀ اصلی در ساخت محصولات نازک کاری است. شناخت ویژگی های چوب کمک می کند تا در انتخاب 
نوع چوب برای آینه و شانه، تصمیم درستی بگیرید. چوب های مناسب برای نازک کاری باید دارای ویژگی های 

زیر باشند:
1  بافت ریز ویکنواخت: تا هنگام برش و پرداخت، سطحی صاف و بدون تراشه ایجاد شود.

2  سبکی و مقاومت مناسب: چوب باید سبک باشد تا وزن محصول زیاد نشود اما در عین حال مقاومت کافی 
در برابر فشار و شکستگی داشته باشند.

3  رنگ و بافت زیبا: زیبایی طبیعی چوب یکی ازعوامل 
چوب هایی  است.  نازک کاری  کارهای  جلوۀ  در  اصلی 
دارای رنگ و طرح  مانند راش، گردو، چنار و گلابی 

مناسبی هستند.
بدون  و  خشک  باید  چوب  چوب:  بودن  خشک    4
ترک  یا  برندارد  تاب  از ساخت،  تا پس  باشد  رطوبت 

نخورد.
5  عدم ایجاد حساسیت پوستی: به ویژه در ساخت 
شانه لازم است چوب انتخاب شده در تماس با پوست 

شکل 7ـ انواع چوب نازک کاریسر، ایجاد آلرژی یا خارش نکند.

پژوهش کنید
در گروه های دو یا سه نفره، درباره چوب هایی که در منطقه شما برای ساخت وسایل ظریف چوبی استفاده 

می شوند تحقیق کنید و ویژگی هرکدام را در دفتر خود بنویسید و در کلاس ارائه دهید.

چوب های دارای گره یا رطوبت زیاد، پس از برش ممکن است تاب بردارند یا ترک بخورند و باعث ناهماهنگی 
در قطعات آینه و شانه شوند. در انتخاب چوب به خشکی و سلامت الیاف توجه کنید.

نکته



158

طبقه بندی چوب های نازک کاری بر اساس خصوصیات فیزیکی 
مقاومت  وزن،  سختی،  نظر  از  نازک کاری  چوب های 
طبقه بندی  اصلی  گروه  سه  در  پوستی  حساسیت  و 

می شوند:
1  چوب های نرم و سبک: به راحتی برش می خورند 
و برای بخش هایی که نیاز به ظرافت و وزن کم دارند، 
مناسب اند. این نوع چوب ها استحکام متوسط دارند و 
باید با دقت پرداخت شوند. مانند: چوب نراد و صنوبر.

2  چوب های نیمه سخت: بافت یکنواخت و مقاومت 
بسیار  شانه  و  آینه  ساخت  برای  و  دارند  خوبی 
مناسب اند و در پرداخت نهایی سطحی صاف و زیبا 

چنار. و  راش  چوب  مانند:  می کنند.  ایجاد 

3  چوب های سخت و متراکم: دارای مقاومت بالا و 
طرح های طبیعی زیبا هستند و دربرابر رطوبت و فشار 
قطعات  برای  چوب ها  نوع  این  دارند.  بیشتری  دوام 
تزیینی، دسته ها و بخش های ظریف مناسب اند. مانند 

چوب گردو و افرا.

شكل 8  ـ چوب نراد

شکل 9ـ چوب راش

شکل 10ـ چوب گردو

چوب های سخت  تر معمولاً دوام بیشتری دارند، اما برش و پرداخت آنها دشوارتر است. در انتخاب چوب، 
باید بین زیبایی، مقاومت و سهولت کار تعادل برقرار کنید.

نکته

در گروه های ۳ یا ۴ نفره، نمونه هایی از چوب های مختلف را بررسی کنید. با لمس سطح آنها، تفاوت در 
نرمی، وزن و رنگ را مشخص کنید و نتیجه را در جدول زیر یادداشت نمایید، سپس چوب های مناسب 

ساخت آینه و شانه را از بین آنها جدا کنید:

مناسب برای ساخت وزن و میزان زبری و نرمی رنگ طبیعی نوع چوب )نرم، نیمه سخت، سخت( نام چوب

راش    

گردو    

چنار    

افرا

کار گروهی
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پژوهش کنید
اگر بخواهید شانه ای بسازید که در برابر رطوبت مقاوم باشد و باعث حساسیت پوستی نشود، از چه نوع 

چوبی استفاده می کنید؟ دلیل انتخاب خود را توضیح دهید.

هنگام بررسی قطعات چوب، از تماس دست با لبه های تیز خودداری کنید. 
ایمنی

انتخاب چوب متناسب با طرح آینه و شانه 
پس از آشنایی با انواع چوب، لازم است چوبی انتخاب شود که با طرح و کاربرد آینه و شانه هماهنگ باشد. برای 
ساخت آینه، چوب باید سبک و مقاوم باشد و قطر آن حدوداً 120 میلی متر باشد. برای شانه نیز، چوب باید صاف، 

بدون گره و با قطر 8 میلی متر و مقاوم در برابر رطوبت انتخاب شود تا در تماس با مو آسیب نبیند.
در هنگام انتخاب، رنگ و طرح طبیعی چوب را نیز در نظر بگیرید تا هماهنگی بصری میان آینه و شانه حفظ شود.

نمونه هایی از چوب های مختلف را روی میز قرار دهید. با دقت به بافت و رنگ آنها نگاه کنید و آنها را از 
نظر وزن، سختی و رنگ با هم مقایسه کنید. سپس چوب مناسب تر را انتخاب کنید و دلیل انتخاب خود 

را بیان نمایید.

فعالیت 
کارگاهی

روش های انتقال طرح بر روی چوب 
ابتدا می بایست پیش از برش و اجرای 
به روش صحیح  انتخاب شده  طرح  کار، 
بر روی چوب منتقل شود. انتقال دقیق 
و  برش  در  خطا  کاهش  باعث  طرح 
افزایش کیفیت در تولید محصول نهایی 

می شود. 

شکل 11ـ روش های مختلف انتخاب طرح
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در راستای انتقال طرح بر سطح چوب، سه روش متداول در کارگاه های نازک کاری به کار می رود؛ که در ادامه 
به شرح هر یک از روش ها می پردازیم:

در  روش، طرح  این  در  کاربن:  از کاغذ  استفاده    1
کاغذ  می شود.  ترسیم  کاغذ،  روی  بر  واقعی  اندازه 
می شود. داده  قرار  چوب  سطح  و  طرح  بین  کاربن 

با حرکت مداد یا خودکار روی خطوط طرح، اثر آن 
بر روی چوب منتقل می شود. این روش ساده، سریع 
و دقیق است و برای طرح های متقارن و ظریف مانند 

قاب آینه کاربرد دارد.

شکل 12ـ انواع کاربن رنگی

نامناسب  اثررنگی  از كاغذ كاربني كه  بهتر است 
استفاده  می گذارد  چوب  قطعه  روي  بر  كمتري 

نماييم.

نکته

در تمرین های ساده می توان از کاغذ شطرنجی آماده استفاده کرد، اما در کارهای اصلی، شبکه معمولاً به  
صورت دستی روی طرح و چوب رسم می شود تا اندازه ها دقیق تر تنظیم گردند.

نکته

روی طرح  بر  روش،  این  در  روش شبکه  بندی:    2
اصلی و سطح چوب خطوط افقی و عمودی با مداد و 
خط کش رسم می شود تا سطح به مربع های هم اندازه 
تقسیم شود. سپس خطوط طرح، خانه به خانه بر روی 
چوب بازسازی می شوند. این روش برای بزرگ کردن 
یا کوچک کردن طرح ها و حفظ تناسب فرم ها بسیار 

شکل 13ـ روش شبکه بندیمفید است.

مقوا،  روی  طرح  روش،  این  در  شابلون:  روش    3
تخته سه میل یا طلق برش داده می شود تا شابلون 
ساخته شود. سپس شابلون روی چوب قرار گرفته و 
با مداد مشخص می گردد. روش شابلون  آن  خطوط 
برای طرح های تکرارشونده یا مشابه مانند دندانه های 
است. همچنین  قاب های یک  شکل مناسب  یا  شانه 
نیز  دیگر  پروژه های  برای  می توان  را  شابلون ها  این 

کرد. استفاده  و چندبار  نگهداری 

شکل 14ـ روش انتقال طرح با شابلون
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باید  چوب  سطح  طرح،  انتقال  روش  سه  هر  در 
خشک، صاف و بدون گرد و غبار باشد تا خطوط با 

دقت منتقل شوند.

نکته

اگر چوب دارای نقش طبیعی یا طرح و بافت مشخص باشد، طرح را در جهت الیاف چوب قرار دهید تا 
ظاهر کار زیباتر شود و احتمال شکستگی در هنگام برش کاهش یابد.

نکته

شکل 15ـ آماده سازی سطح چوب قبل از انتقال طرح

گفت و گو 
اگر بخواهید طرح آینه ای بزرگ  تر از طرح اولیه کنید

بسازید، کدام روش مناسب  تر است؟
در کارهایی که طرح باید چند بار تکرار شود، کدام 

روش سریع تر است و چرا؟

انتقال طرح بر روی چوب 
پس از انتخاب طرح مناسب، باید آن را بر روی چوب منتقل کرد تا مرحله برش و ساخت آغاز شود. یکی از 
روش های رایج و دقیق، استفاده ازکاغذ کاربن است. در این روش، طرح بر روی کاغذ ترسیم شده در اندازه 
واقعی قرار داده می شود، سپس لایه ای از کاغذ کاربن بین طرح و سطح چوب گذاشته می شود و با مداد یا 
قلم نوک سخت، خطوط اصلی طرح از روی الگو روی چوب منتقل می شود. پس از اتمام کار انتقال خطوط 
طرح با مداد پررنگ تر شده و برای برش آماده می شود. در هنگام طراحی و انتقال طرح، رعایت نظم کارگاهی، 

همکاری گروهی و دقت در اجرا از مهارت های رفتاری مهم است.

طرح  انتقال  نیاز  مورد  وسایل  آماده سازی  شکل16ـ 
به وسیله کاربن

شکل17ـ انتقال طرح با کاربن
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شکل 18ـ نتیجه نهایی انتقال طرح با کاربن بر روی چوب

طرح انتخابی خود برای آینه و شانه را با روش کاربن روی چوب منتقل کرده و خطوط اصلی را با مداد 
پررنگ کنید. دقت کنید که طرح دقیق و متقارن بر روی سطح چوب قرار گیرد.

فعالیت 
کارگاهی

به نظر شما در روش کاربن، چگونه می توان از جابه جایی کاغذ روی چوب جلوگیری کرد؟
فکر کنید

مشخص کردن محل شیارهای تزیینی 
شیارهای تزیینی در نازک کاری چوب، خطوط یا فرو رفتگی های باریکی هستند که برای زیبایی و جلوه بخشی 
به سطح چوب ایجاد می شوند و از عناصر مهم در زیبایی قاب آینه و بدنه شانه به شمار می روند. این شیارها 
ممکن است خطی، منحنی یا ترکیبی باشند و در قسمت هایی مانند قاب آینه، دسته یا بدنه شانه به کار می روند. 
انتخاب محل و نوع شیار به طرح کلی، ابعاد قطعه، نوع چوب و ابزار در دسترس بستگی دارد. در آینه های گرد، 
شیارها معمولاً هم مرکز با دایره قاب طراحی می شوند تا تقارن و تعادل بصری ایجاد شود، در حالی که در آینه های 
مستطیلی یا قاب دار، شیارها ممکن است به صورت حاشیه ای یا زاویه دار باشند. در طراحی شانه های چوبی نیز 

گاهی از شیارهای ظریف در امتداد بدنه یا نزدیک دسته استفاده می شود تا فرم و ظاهر زیباتر گردد.
به طرح می تواند  بسته  باشند. ضخامت شیارها  فرم کلی کار  با  و متناسب  قرینه، منظم  باید  خطوط شیار 
متفاوت باشد، اما رعایت تقارن و فاصله مناسب بین آنها ضروری است. بهتر است برای زیبایی بیشتر شیارها 
خطوط تند وکند شود. این خطوط درمرحله بعدی )شیاراندازی با مغاریا فرز مینیاتوری( اجرا خواهند شد.
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اصول طراحی شیارهای تزیینی به ترتیب زیر است:
1  حفظ فاصله متناسب بین شیارها و لبه قطعه )حداقل ۵ تا ۸ میلی متر(.

2  پیروی از خطوط اصلی فرم )به ویژه در قاب های منحنی(.
3  توجه به ضخامت چوب و جلوگیری از عبور بیش از حد ابزار به لایه زیرین.

4  تناسب عرض و عمق شیار با اندازه قطعه و ابزار مورد استفاده.

خطوط شیار نباید بیش از حد به لبۀ قاب یا دندانه ها نزدیک باشند، زیرا ممکن است باعث ترک خوردن 
یا شکستگی چوب در هنگام ابزارزنی شوند.

در هنگام طراحی روی چوب، از فشار زیاد مداد یا ابزار نوک تیز خودداری کنید تا سطح کار خراشیده 
نشود.

نکته

شکل 19ـ مشخص کردن شیارهای تزیینی با مداد رو و پشت چوب

شکل 20ـ طرح نهایی شیارهای تزیینی



164

با دقت به طرح آینه و شانه خود نگاه کنید و محل مناسب برای ایجاد شیارهای تزیینی را مشخص نمایید. 
سپس خطوط شیار را روی چوب ترسیم نمایید و درآخر فاصله خطوط را بررسی کنید و در صورت نیاز 

اصلاح نمایید.

فعالیت 
کارگاهی

چرا شیارهای تزیینی باید متقارن باشند؟
اگر فاصله شیارها خیلی کم یا زیاد انتخاب شود، چه اثری بر ظاهر کار می گذارد؟

فکر کنید

برای تمرین طراحی، از قطعات چوب باقی مانده از پروژه های قبلی استفاده کنید تا از اتلاف مواد جلوگیری 
شود.

توجهات 
زیست محیطی

شیاراندازی براساس طرح با اره گرد میزی و فرز مینیاتوری 
در این مرحله، خطوط تزیینی رسم شده روی چوب به صورت شیارهای ظریف اجرا می شوند. برای شیارهای 
مستقیم اره گرد میزی و در کارهای منحنی و تزیینی، فرز مینیاتوری بهترین گزینه است زیرا انعطاف بالایی 
در چرخش و کنترل عمق شیار دارد. اره گرد میزی با خط کش بیشتر در کارگاه های تولیدی بزرگ، برای 

اجرای شیارهای کاملًا مستقیم و تکرار شونده استفاده می شود.
اما در پروژه های دستی و هنری مانند ساخت آینه تزیینی، شیارها معمولاً منحنی و غیرتکراری هستند و با 

فرز مینیاتوری اجرا می شوند.
حال برای یادگیری هردو روش دراین پروژه از شیار اندازی مستقیم برای تزیین پشت قاب آینه و از شیار اندازی 

منحنی برای تزیین روی قاب آینه و شانه استفاده می کنیم.
پیش از آغاز کار، لازم است ابزار، سری 
و سرعت چرخش دستگاه بر اساس نوع 
چوب و طرح انتخاب شود، سپس قطعه 
در  شود.  محکم  و  ثابت  کار  میز  روی 
هماهنگی  تمرکز،  دقت،  مرحله،  این 
از  انجام کار،  چشم و دست و صبر در 
مهارت های مهمی است که هنرجو باید 

دهد. نشان 

شکل 21ـ ابزار و وسایل موردنیاز شیاراندازی
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شکل 23ـ پایان مرحله شیاراندازی با فرز مینیاتوریشکل 22ـ شیاراندازی با فرز مینیاتوری

شکل 24ـ ایجاد شیارهای مستقیم با اره گرد

پیش از تعویض سری یا مته، دستگاه را خاموش کرده و از برق بکشید.
برای چوب های نرم تر مانند صنوبر یا چنار، از دور پایین تر و برای چوب های سخت تر مانند راش یا گردو 

از دور بالاتر دستگاه استفاده می شود.

نکته
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با کمک هنرآموزخود، نمونه ای از طرح شیار تزیینی را انتخاب کرده و بر روی تخته تمرینی اجرا کنید.
در صورت نیاز می توانید شیارهای اولیه را کم عمق اجرا کرده و در مرحله بعد عمق آن را بیشتر کنید تا 

کنترل بهتری بر ابزار داشته باشید. 
محل شیاررا روی قاب مشخص کنید، دستگاه مناسب را با کمک هنرآموز خود انتخاب کنید، دستگاه را 

تنظیم کنید و شیار رابه طور یکنواخت اجرا نمایید.

فعالیت 
کارگاهی

هنگام کار با دستگاه ها از عینک ایمنی، ماسک و شیلد استفاده کنید. 
ایمنی

استفاده از فناوری های جدید در شیاراندازی 
در کارگاه های جدید، از ابزارهایی استفاده می شود که دارای تنظیم دیجیتال عمق برش، حسگر توقف سریع 
بیشتر  ایمنی  و  افزایش دقت، کاهش خطا  باعث  فناوری ها  این  پوشال هستند.  و سیستم جمع آوری  تیغه 
می شوند. در برخی کارگاهها از فرزهای CNC رومیزی نیز برای اجرای شیارهای تزیینی استفاده می شود. 

این دستگاه ها با اتصال به رایانه، طرح را با دقت بالا بر روی چوب اجرا می کنند. 

کنترلر

میزکار

بست نگهدارنده

بست نگهدارنده
اسپیندل

ER11 کولت

فریم آلومینیومی قطعه کار

CNC شکل 25ـ دستگاه
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چرا در شیارهای منحنی، کنترل سرعت حرکت دست اهمیت دارد؟
فکر کنید

پوشال و خاک اره حاصل از برش را در ظرف مخصوص جمع آوری ضایعات بریزید.
در صورت امکان از چوب های بازیافتی یا باقی مانده پروژه های دیگر برای تمرین استفاده کنید.

توجهات 
زیست محیطی

ایجاد فضای قرارگیری آینه و زهوار 
حال فضای داخلی قاب آینه را برای قرارگیری آینه و زهوار آماده می کنند. این بخش شامل خارج کردن قسمت 
مرکزی قاب )محل آینه( تا عمق مشخص است تا آینه و زهوار در آن جای بگیرند.با استفاده از فرز مینیاتوری یا 
فرزمشتی، اسکنه تخت یا مغار نیم گرد، چوب را تا عمق مشخص )حدود ۶ تا ۸ میلی متر( برمی دارند.عمق باید 
به اندازه ای باشد که ضخامت آینه و زهوار در قاب جای گیرند و سطح آینه هم سطح سطح قاب قرار گیرد. اجرای 

یکنواخت عمق سطح نیازمند تمرکز و هماهنگی دقیق بین دید و حرکت دست است.

شکل 27ـ مرحله ایجاد فضای آینه با فرزشکل 26ـ ایجاد فضای قرارگیری آینه با فرز

دقت در کنترل عمق و رعایت یکنواختی در این مرحله اهمیت زیادی دارد، زیرا هرگونه ناهمواری باعث 
لق شدن یا بیرون زدگی آینه می شود.

پیش از شروع، ضخامت آینه و زهوار را اندازه بگیرید تا عمق گودی دقیق و متناسب انتخاب شود.
در صورت استفاده از چوب طبیعی، برداشتن بیش از حد چوب ممکن است باعث تاب خوردن قاب شود.

نکته

در گروه های دو نفره، عمق موردنیاز برای نصب آینه خود را اندازه بگیرید و با استفاده از مغار یا فرز، 
نمونه ای تمرینی از فضای داخلی قاب را ایجاد کنید. سپس با قرار دادن قطعه آینه، میزان دقت عمق را 

بررسی کنید.

فعالیت 
کارگاهی
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هنگام کارفرز، قطعه را با گیره روی میز محکم کنید تا از لغزش جلوگیری شود.
ابزار تیز را همیشه در جهت دور از بدن حرکت دهید.

از عینک ایمنی برای جلوگیری از پاشش پوشال استفاده کنید.

ایمنی

چوب های باقی مانده و پوشال های حاصل از کار را جمع آوری و در ظرف ضایعات چوبی بریزید.
در هنگام استفاده از ابزار برقی، از روشن نگه داشتن بی مورد دستگاه خودداری کنید.

توجهات 
زیست محیطی

چرا باید دوراهه محل قرارگيري آينه کاملًا یکنواخت باشد؟
فکر کنید

انواع کاربردهای زهوار
باریک از چوب است که برای  نوار یا قطعه ای  زهوار، 
زیبایی، استحکام و نگهداری شیشه یا تخته در قاب ها 
و سازه های چوبی به کار می رود. در ساخت آینه و شانه 
چوبی، زهوار نقش مهمی در ثابت ماندن آینه در قاب 

آینه وتزیین حاشیه کار دارد.
زهوارها از نظر شکل مقطع، جنس و کاربرد به چند نوع 

تقسیم می شوند:
1  زهوارنگهدارنده: برای ثابت نگه داشتن شیشه یا 

تخته در قاب استفاده می شود.
2  زهوارتزیینی: برای زیبایی ظاهری و قاب بندی دور 

کار به کار می رود.
3  زهوارپوشاننده: برای پوشاندن درز یا محل اتصال دو قطعه چوب به کار می رود.

شکل 28ـ انواع زهوار

از چوب های با بافت ریز و متراکم مانند راش، گلابی یا گردو ساخته می شود تا در برابر  زهوار معمولاً 
باشد. مقاوم  شکستگی 

 در انتخاب نوع زهوار باید به تناسب رنگ و ضخامت آن با قاب اصلی توجه شود. زهوار ضخیم یا تیره  رنگ 
ممکن است از جلوه کلی کار بکاهد.

نکته

در گروه های کوچک دربارۀ تفاوت زهوار نگهدارنده و تزیینی گفت وگو کنید و کاربرد هر کدام را در آینه 
و شانه توضیح دهید.

فعالیت 
کارگاهی
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انتخاب گونه و رنگ چوب زهوار 
برای ساخت زهوار، باید چوبی انتخاب شود که با رنگ و جنس بدنه اصلی آینه هماهنگ باشد. چوب زهوار 
باید سبک، با بافت فشرده و قابلیت ابزارخوری مناسب باشد. چوب هایی مانند گردو، گلابی، راش و چنار برای 

ساخت زهوار مناسب اند. 
اما در قاب های ساده،  برای زیبایی بیشتر استفاده کرد،  از تضاد رنگ چوب ها  در کارهای تزیینی می توان 
هماهنگی رنگ اهمیت بیشتری دارد. اگر رنگ طبیعی چوب با قاب هماهنگ نباشد، می توان پس از نصب 

زهوار از رنگ یا روغن مخصوص چوب برای یکنواخت سازی ظاهرکار استفاده کرد.

نمونه هایی از چوب های مختلف را روی میز کارگاه قرار دهید. رنگ و بافت هر چوب را مشاهده و مقایسه 
کنید. سپس درباره اینکه کدام چوب برای زهوار قاب آینه مناسب تر است، بحث و نتیجه گیری کنید.

کار گروهی

زهواربری با اره مویی برقی یا اره گرد 
در این مرحله با دو روش اصلی برش زهوار آشنا می شوید. انتخاب ابزار و روش برش بستگی به شکل قاب )گرد 

یا چهارگوش( و نوع زهوار )صاف یا منحنی( دارد.
روش اول زهواربری با اره گرد: این روش بیشتر برای ساخت قاب های چهارگوش یا دارای اضلاع مستقیم کاربرد 
دارد. در این حالت، زهوار از نوارهای باریک چوب بریده می شود تا در لبه داخلی قاب به عنوان نگهدارنده آینه 

نصب گردد.
مراحل کار به این صورت است که ابتدا چوب مناسب را با ضخامت متناسب با عمق جای آینه انتخاب می کنند 
)معمولاً ۵ تا ۸ میلی متر(. سپس ضمن رعايت نكات ايمني اعم از پوشش مناسب، چوب را با استفاده از اره 
گرد، به نوارهای باریک در طول مشخص برش می دهند. پس از برش، لبه های زهوار را با سنباده نرم پرداخت 
می کنند تا سطحی صاف و یکنواخت به دست آید. به دلیل منحنی بودن طرح انتخابی ما،این روش در ایجاد زهوار 

تزیینی جهت پرکردن شیارهای تزیینی 
در  است.  شده  استفاده  آینه  پشت  در 
انتخاب تیغه اره گرد، توجه به جنس و 
تعداد دندانه ها اهمیت دارد. هرچه تعداد 
دندانه ها بیشتر و اندازه آنها ریزتر باشد، 
و  انجام می شود  دقیق تر  و  نرم تر  برش 
نازک تر  قطعات  و  نرم  چوب های  برای 
با  تیغ های  مقابل،  در  است.  مناسب تر 
دندانه درشت و تعداد کمتر برای برش 
و قطعات ضخیم تر  چوب های سخت تر 
باعث  نکته  این  رعایت  می روند.  به کار 
از  جلوگیری  و  برش  در  دقت  افزایش 

لبه چوب می شود. لب پریدگی 
شکل 29ـ زهواربری با اره گرد
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روش دوم زهواربری با اره مویی برقی: 
این روش برای قاب های گرد یا دارای 
فرم های منحنی به کار می رود، زیرا اره 
نرم و دقیق در  امکان برش های  مویی 

منحنی ها را فراهم می کند.
مراحل کار به این صورت است که ابتدا 
متحدالمرکز  دایره  دو  الگو،  یا  پرگار  با 
)داخلی و خارجی( روی تخته انتخابی 

می کنند. رسم 

شکل 30ـ انتقال الگوی زهوار بر روی چوب

سپس دایره داخلی را با اره مویی برقی برش می دهند حال دایره داخلی بریده شده را در جای خود قرار داده 
و سپس دایره بیرونی را برش می دهند تا حلقه زهوار به دست آید. در برش های منحنی، حرکت دست باید 
یکنواخت و نرم باشد تا تیغه در چوب گیر نکند و لبه زهوار ترک نخورد. پیش از برش زهوار، چوب باید از نظر 

رطوبت و تاب خوردگی بررسی شود تا نوارها یکنواخت و صاف باشند.

شکل 31ـ سوراخ کاری و برش زهوار منحنی

زهوار بریده  شده را روی قاب امتحان می کنند تا از تطابق فرم اطمینان حاصل شود و در پایان، با سوهان نرم 
و سنباده ریز سطح زهوار را پرداخت می کنند تا آماده نصب شود. همیشه قبل از اجرای نهایی، یک نمونه 

کوچک بسازید تا تنظیم عمق و پروفیل را کنترل کنید.



پودمان پنجم: نازک کاری چوب

171

شکل 32ـ مراحل پرداخت کاری زهوار

در گروه های دونفره، زهوار ساده و منحنی را تمرین کنید و تفاوت کنترل برش را بررسی نمایید.
با کمک هنرآموز خود طرح و ابعاد نهایی زهوار را تعیین کنید، سپس نمونه ای آزمایشی بسازید و پس از 

تأیید، زهوار نهایی را تهیه کنید.

کار گروهی

پوشال و ضایعات چوب را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید.
تا حد امکان از چوب های بازیافتی یا باقی مانده از پروژه های دیگر برای تمرین استفاده کنید.

توجهات 
زیست محیطی

در زمان کار با ماشین، مصرف برق را کنترل کنید و از روشن ماندن بی دلیل دستگاه ها بپرهیزید 
پیش از روشن کردن دستگاه، حفاظ ها را نصب و بررسی کنید.

ایمنی

جاگذاری و چسباندن زهوار وآینه 
در این مرحله، زهوارهای آماده  شده با چسب چوب درون فضای قاب آینه و همچنین شیار تزیینی پشت آن 
قرار داده می شوند. پیش از چسب کاری، محل شیار باید تمیز و خشک باشد تا چسب به خوبی بچسبد. چسب 
باید یکنواخت و به اندازه روی سطح پخش شود تا هنگام خشک شدن بیرون نزند. پس از چسباندن، زهوارها 

با گیره یا وزنه سبک در جای خود ثابت نگه داشته می شوند تا اتصال کامل صورت گیرد. 
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شکل 33ـ مرحله چسب زدن زهوار

شکل 34ـ جای گذاری زهوار

هنگام خشک شدن چسب، دمای محیط باید معتدل باشد و قطعه تا زمان تثبیت کامل جابه جا نشود. پس از 
خشک شدن، اضافه چسب از سطح کار پاک می شود و لبه ها با سنباده صاف می گردند. با راهنمایی هنرآموز 

زهوار و آینه در جای خود چسبانده مي شود.

در پایان استفاده از چسب، ابزار و دست ها را با پارچه مرطوب تمیز کنید.
چسب های اضافی را روی پارچه یا کاغذ خشک پاک کنید و در ظرف مخصوص نگه داري كنيد. 

توجهات 
زیست محیطی
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فرم دهی، برش و ساخت دندانه ها
و  لباسك ار و عينك  از پوشيدن  این مرحله پس  در 
شيلد، دندانه های شانه را مطابق طرح ترسیم شده با 
اره مویی برقی یا اره گرد برش می زنند. پس از برش، 
پرداخت  و  گرد  نرم  سنباده  یا  سوهان  با  دندانه ها 
می شوند تا سطح تماس آنها با مو صاف و بدون لبه 
تیز باشد. همچنين جهت چوب باید در امتداد طول 

استفاده نشکند. تا هنگام  باشد  دندانه ها 

شکل 35ـ برش دندانه های شانه

شکل 36ـ سوهان و سنباده کاری دندانه ها

با کمک سنباده و  اره مویی برقی برش دهید و سپس  با  را  با راهنمایی هنرآموزخود دندانه های شانه 
نمایید. کاری  را سوهان  دندانه ها  لبه  سوهان 

فعالیت 
کارگاهی

از سالم بودن کابل برق و حفاظ تیغه اطمینان حاصل کنید.
ایمنی

انواع ابزارهای مناسب دوربری 
در فرایند ساخت آینه و شانه چوبی، بخش دوربری از مهم ترین مراحل است که شکل نهایی قطعه را تعیین 

می کند.
برای برش فرم های مختلف آینه و شانه، از ابزارها و دستگاه های گوناگون استفاده می شود. ابزارهای دوربری 
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باید متناسب با نوع چوب، ضخامت و ظرافت کار انتخاب شوند.از مهم ترین ابزارهای مورد استفاده می توان به 
موارد زیر اشاره کرد:
  اره فلکه کوچک 

  اره مویی برقی 

  فرز مشتی یا مینیاتوری

در ادامه به توضیح در مورد ابزارها می پردازیم:
در  چوب  قطعات  برش  برای  کوچک:  فلکه  اره    1
مسیرهای منحنی و طولی به کار می رود. این دستگاه 
دارای تیغه ای باریک و پیوسته است که بر روی دو 

پایین حرکت می کند. بالا و  فلکه 
برش هایی  می توان  تیغه،  ارتفاع  و  سرعت  تنظیم  با 

داد.  انجام  ایمن  و  دقیق 

مزایا
  امکان برش منحنی های نرم و پیوسته

  کنترل بهتر نسبت به اره های دستی

  مناسب برای چوب های با ضخامت متوسط

شکل 37ـ اره فلکه کوچک

کشش  تنظیم  از  دستگاه،  روشن کردن  از  پیش 
تیغه و قرارگیری درست قطعه روی میز اطمینان 

حاصل کنید.

ایمنی

دقیق  و  ظریف  برش های  برای  برقی:  مویی  اره    2
آن  نازک  تیغه  می رود.  کار  به  تزیینی  طرح های  در 
به  صورت رفت و برگشتی حرکت می کند و به دلیل 
ظرافت زیاد، مناسب ترین ابزار برای دوربری داخلی و 
بخش های تزیینی قاب آینه و شانه است. برای برش 
داخلی، ابتدا سوراخی روی چوب ایجاد کرده و سپس 
تیغه را از آن عبور می دهند تا برش از داخل انجام شود.

مزایا:
  امکان برش طرح های پیچیده و ظریف

  کنترل بالا برای خطوط منحنی

  مناسب برای کارهای نازک کاری و ساخت قطعات 

ظریف

شکل 38ـ اره مویی برقی
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هنگام کار، چوب را با هر دو دست به آرامی هدایت کنید؛ فشار زیاد می تواند موجب شکستن تیغه شود.
ایمنی

برای افزایش عمر دستگاه، از دور متناسب با نوع چوب و عمق برش استفاده کنید.
ایمنی

3  فرز مینیاتوری: ابزار چند منظوره ای است که در مراحل پرداخت لبه ها، اصلاح گوشه ها و برش های جزئی 
کاربرد دارد. 

مویی  اره  که  بخش هایی  و  منحنی  برش های  در 
دسترسی ندارد از سری های مختلف فرز برای اصلاح 
می شود. استفاده  لب گردی  یا  شیار  ایجاد  خطوط، 

انتخاب ابزار مناسب و آشنایی با روش کار آنها موجب 
افزایش دقت، کاهش ضایعات و ایمنی بیشتر در کار 

می شود.

مزایا:
  دقت بالا در کارهای ظریف

  قابلیت استفاده با انواع سری ها )سوهانی، تیغه ای، 

پروفیل زن(
  وزن سبک و کنترل آسان

شکل 39ـ فرز مینیاتوری

چرا در برش های داخلی از اره مویی به جای اره فلکه استفاده می شود؟
در برش چوب های سخت تر، چه عواملی باعث شکستن تیغه می شود؟

فکر کنید

دوربری آینه و شانه با اره فلکه ظریف  بر یا اره مویی برقی 
در این مرحله، خطوط طرح با استفاده از اره فلکه ظریف بر یا اره مویی برقی بريده مي شوند. هنگام دوربری، 
چوب را به آرامی حرکت داده مي شود تا از انحراف خط برش جلوگیری شود. زاویه برش باید عمود بر سطح 
چوب باشد تا لبه ها صاف و دقیق شکل بگیرند. لازم است در هنگام كار گروهي نظم و تمركز رعايت شود تا 

هر فرد بتواتد كار خود را در زمان مشخص با دقت اتجام دهد.
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شکل 40ـ مراحل دور بری آینه و شانه

با کمک هنرآموز، دستگاه برش را تنظیم کرده و خطوط بیرونی آینه و شانه را برش بزنید.
فعالیت 
کارگاهی

در هنگام کار با اره مویی، از تماس مستقیم دست با تیغه خودداری کنید.
ایمنی

پوشال و ضایعات را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید. از پرتاب تراشه ها در محیط کارگاه خودداری 
نمایید.

توجهات 
زیست محیطی
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ویژگی تیغه های ساینده فرز مینیاتوری 
فرز مینیاتوری یکی از ابزارهای مهم در نازک کاری است که برای پرداخت لبه ها، فرم دهی جزییات و ایجاد 
نقوش ظریف استفاده می شود. تیغه ها و سَری های مختلفی برای این دستگاه وجود دارد که هر کدام کاربرد 

متفاوتی دارند: 
1  تیغه برش: برای جداکردن بخش های کوچک ودقیق

2  سری های ساینده: برای صاف کردن لبه ها و کاهش زبری سطح

3  سری های سنگ ساب یا برس فلزی: برای تمیز یا براق کردن 
نقاط خاص 

شکل 41ـ تیغه برش

شکل 42ـ سری های ساینده

شكل 43ـ سری های سنگ ساب

در انتخاب تیغه باید به جنس چوب، سرعت دستگاه و نوع کار 
توجه شود. 

لب پریدگی سطح  یا  باعث سوختن  نامناسب  تیغه  از  استفاده 
می شود. چوب 

نکته

درباره  کنید.  بررسی  را  مینیاتوری  فرز  سری های  از  نمونه ای 
تفاوت شکل و کاربرد آنها گفت وگو کرده و نتیجه را در دفتر 

کنید. یادداشت  خود 

کار گروهی
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ساییدن وپرداخت کناره ها و سطوح آینه و شانه متناسب با طرح 
آخرین مرحله در ساخت آینه و شانه چوبی، پرداخت نهایی و صیقل سطح است. در این مرحله، سطح کار با 
سنباده های نرم در چند نوبت پرداخت می شود تا کاملًا صاف و بدون خط و خش گردد. در هنگام سنباده کاری، 
از ماسک تنفسی و عینک ایمنی استفاده کنید تا از ورود ذرات چوب به چشم و دستگاه تنفسی جلوگیری شود.

پرداخت با دقت و منظم، زیبایی و دوام کار را افزایش می دهد و سطح را برای رنگ آمیزی یا روغن کاری آماده 
می کند. همچنين پرداخت در جهت الیاف چوب باعث ايجاد سطح کار براق و یکنواخت مي گردد.

شکل 44ـ پرداخت کاری آینه و شانه با فرزمینیاتوری

شکل 45ـ آینه و شانه پرداخت شده

با راهنمایی هنرآموز خود با استفاده از سری مناسب فرزمینیاتوری لبه های کار را سوهان کاری و پرداخت 
نمایید. سپس از سنباده متوسط برای صاف کردن سطح کار و از سنباده نرم برای پرداخت کاری نهایی 

استفاده کنید.

فعالیت 
کارگاهی

از مصرف بی رویه سنباده پرهیز کنید. گرد چوب را در ظرف مخصوص جمع آوری کرده و در محیط کار 
رها نکنید.

توجهات 
زیست محیطی
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ارزشیابی شایستگی ساخت قاب آينه و شانه 
استاندارد عملکرد کار: ساخت آینه و شانه دستی، برش توسط 731712095كدپيمانه/پودمان کارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه :7317كد حرفه

دستگاه اره فلکه کوچک و اره مویی برقی با تزیینات زهوارکوبی 
و پرداخت کاری با سنباده با ابعاد آینه 12 در 25 سانتی متر و 

شانه 8 در 25 سانتی متر در 8 ساعت
L2سطح صلاحيتخراطی و نازک کاریوظيفه شغل: 73171202كد وظيفه شغل 

مهارتسطح شايستگی ساخت قاب آینه و شانهکار7317120951کد کار

شرايط انجام كارمراحل کارردیف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشیابی

ممکن
نمره کسب 

شده

انتخاب طرح یک دست آینه و شانه ١

ابزار: خط کش
تجهیزات: میز کار

مواد: مداد، انواع طرح، پاک کن
زمان: 20 دقیقه            مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

آزمون 
عملکردی

٣انتخاب طرح مناسب در کمتر از زمان تعیین شده 

٢انتخاب طرح مناسب در زمان تعیین شده 

١انتخاب طرح مناسب در 22 دقیقه

انتخاب چوب٢

ابزار: 
تجهیزات: میزکار

مواد: انواع چوب های صنعتی و باغی
زمان: 20 دقیقه            مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

آزمون 
عملکردی

٣انتخاب چوب مناسب در کمتر از زمان تعیین شده 

٢انتخاب چوب مناسب در زمان تعیین شده 

١انتخاب چوب مناسب در 22 دقیقه

انتقال طرح بر روی چوب  ٣

ابزار: خط کش
تجهیزات: میز کار

مواد: کاربن، مداد، پاک کن، چسب نواری
زمان: 20 دقیقه        مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

٣انتقال طرح بر روی چوب در کمتر از زمان تعیین شده 

٢انتقال طرح بر روی چوب در زمان تعیین شده 

١انتقال طرح بر روی چوب در خارج از زمان تعیین شده 

زهوار بری4

ابزار: خط کش
تجهیزات: اره گرد میزی، فرز مینیاتوری، میز کار، اره مویی برقی

مواد: چسب چوب، چوب، انواع تیغ فرز
زمان: 140 دقیقه         مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

3زهوار بری یکنواخت با اره مویی برقی

2زهوار بری یکنواخت با اره گرد

1عدم توانایی در زهوار بری یکنواخت با اره گرد

دوربری آینه دستی و شانه٥

ابزار: 
تجهیزات: اره فلکه، اره مویی برقی

مواد: چوب، طرح
زمان: 140 دقیقه           مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

3یکنواختی در دوربری با اره فلکه

2یکنواختی در دوربری با اره مویی برقی

1عدم یکنواختی در دوربری با اره مویی برقی

فرم دهی آينه و شانه٦

ابزار: فرز مینیاتوری
تجهیزات: میزکار

ورق  چوب،  سنباده(،  )توپی  مینیاتوری  فرز  تیغه های  انواع  مواد: 
سنباده 120 و 180 و 220

زمان: 140 دقیقه         مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، 
ليست وارسي، 

پروژه

3یکنواختی در برش دندانه ها از لحاظ فرم و اندازه با اره مویی دستی

2یکنواختی در برش دندانه ها از لحاظ فرم و اندازه با اره مویی برقی

اندازه  و  از لحاظ فرم  توانایی در یکنواختی در برش دندانه ها  عدم 
1با اره مویی برقی

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

پوشیدن لباس کار ـ استفاده صحيح و استاندارد از ابزارهاي برنده ـ 
استفاده از شیلد ـ ماسک

جمع آوري  چوبی،  آثار  بر  ظریف  تزیینات  اجرای  به  دادن  اهمیت 
قطعات چوب و پوشال به تفکیک در ظرف های جداگانه ، به کارگیری 

L2 در سطح N42  فناوری های مناسب

مشاهده، 
ليست وارسي، 

کارپوشه

٢

1

بلی    ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
خیر    

1.معیار شایستگی انجام کار :
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 3 و 4و 5 و6 )مراحل بحرانی( 

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2ـ تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليفك اري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام 
كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد، نوآوري، سازگاري، عيبي ابي، هدايت و راهنمايي ديگران.

1.معیار شایستگی انجام کار :
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 3 و 4و 5 و6 )مراحل بحرانی( 

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
- کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2.تعريف سطوح شايستگي: صرف نظر از اينكه كي تكليف كاري در چه سطحي از صلاحيت حرفه اي انجام مي شود، در هر محيط كاري ممكن است انجام هر كار با يكفيت مشخصي مورد انتظار باشد. سطح شايستگي انجام 
كار، معيار اساسي ارزشيابي است. 

-مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانايي برنامه ريزي و تحليل، پاسخ گويي در برابر كارهاي خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
-تسلط )سطح چهار(: خبرگي در انجام كار و آموزش ديگران، ايجاد، نوآوري، سازگاري، عيب يابي، هدايت و راهنمايي ديگران.
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تزیین قاب عکس

واحد يادگيري 2

استاندارد عملکرد 
و  چوب  با چسب  تزیینی  قطعات  و  زهوار  نصب  گرد،  اره  از  استفاده  با  لایه  دو  چوبی  عکس  قاب  ساخت 
و  زهوارها  تزیین  با  داخل  در  داخل   ۲۵  × ابعاد ۲۰  و  بیرون  در  بیرون   ۳۵  × ابعاد ۳۰  در  پرس دستی، 

مربع های مورب در 5 ساعت و نیم

به اين پرسش ها فکر کنيد 
  چه عواملی باعث می شود یک قاب ساده، جلوه ای زیبا و هنری پیدا کند؟

  برای ساخت قاب عکس، انتخاب چوب چه تأثیری در ظاهر و دوام آن دارد؟

  چرا در بعضی قاب ها از طرح های هندسی مانند مربع یا مورب استفاده می شود؟

انسان از گذشته های دور برای حفظ و نمایش تصاویر، نقاشی ها یا 
یادگاری های خود از قاب استفاده  کرده است. قاب علاوه بر نگهداری 
اثر، نقش تزیینی و هنری نیز دارد و به زیباتر دیده شدن آن کمک 
می کند.در هنر چوب، قاب ها با روش های گوناگونی ساخته می شوند؛ 
یکی از رایج ترین آنها نازک کاری قاب با طرح های هندسی است. در 
این روش، نوارهای چوبی باریک با دقت بریده، زاویه دار شده و با نظم 
و چشم نواز  زیبا  تا سطحی  قرار می گیرند  یکدیگر  کنار  در  خاصی 

ایجاد کنند.
در این پودمان، با مراحل ساخت و تزیین قاب عکس چوبی دولایه آشنا 
می شوید. لایه زیرین استحکام و پایه قاب را فراهم می کند و لایه رویی 

به وسیله چوب های رنگی و طرح های هندسی تزیین می شود.
در طول اجرای پودمان، با اصول برش چوب، روش های ساخت قاب، 
و  ایمنی  نکات  و  تزیینی  قطعات  و  زهوار  ابزارها، چسباندن  تنظیم 

زیست محیطی آشنا خواهید شد.
شکل46ـ نمونه تاریخی

بخشی از یک قاب پنجرۀ چوبی با تزیینات مت
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برش قطعات قاب 
ساخت قاب عکس یکی از نخستین تمرین های کاربردی در نازک  کاری چوب است که تلفیقی از دقت فنی و 
ظرافت هنری را می طلبد. برای دستیابی به یک قاب دقیق و زیبا، لازم است ابتدا با اصول برش قطعات چوبی 
قاب و ارتباط میان ابعاد، زاویه ها و ضخامت لایه ها آشنا شوید. قاب عکس معمولاً از چند نوار چوبی هم اندازه 
ساخته می شود که با زاویه های دقیق ۹۰ یا ۴۵ درجه به یکدیگر متصل می گردند. این برش ها باید به گونه ای 

انجام شوند که پس از مونتاژ، گوشه های قاب کاملًا منطبق و متقارن باشند. 
در طراحی و ساخت قاب عکس، تناسب فرم، ضخامت چوب، عرض نوارها و نوع اتصال بر کیفیت نهایی اثر تأثیر 

مستقیم دارد. هرچه برش ها دقیق تر باشند، در مرحله اتصال و پرداخت نهایی خطای کمتری مشاهده می شود.
اصول برش در نازک کاری قاب ها

1  برش طولی )در جهت الیاف(: در این نوع برش، 
تیغه در جهت الیاف چوب حرکت می کند و قطعات 
بلند و باریک به دست می آید. برش طولی بیشتر برای 
استفاده می شود. درهنگام  قاب  اصلی  نوارهای  ایجاد 
انتهای  در  شکاف  از  جلوگیری  برای  طولی،  برش 
چوب، قطعه باید کاملًا روی گونیا و ریل دستگاه ثابت 

شود. نگه داشته 
عمود  اره  تیغه  برش،  نوع  این  در  برش عرضی:     2
به طول های  قطعه  و  الیاف حرکت می کند  بر جهت 
تعیین  برای  برش  نوع  این  می شود.  تقسیم  مشخص 
طول اضلاع قاب و ایجاد چهار ضلع فریم به کار می رود. 
سرعت  و  تیغه  تیزی  به  عرضی  برش  سطح  کیفیت 

دارد. بستگی  برش  یکنواخت 

برای  برش  نوع  این  زاویه دار )۴۵ درجه(:  برش     3
درجه(،   ۴۵ زاویه های  )در  قاب  گوشه های  اتصال 
می شود  باعث  برش  دقیق  زاویۀ  می شود.  استفاده 
کاملًا  و  فاصله  بدون  چسباندن،  هنگام  در  دو ضلع 
منطبق بر هم قرار گیرند. در دستگاه اره گرد، تنظیم 
دقیق درجۀ زاویه با خط کش زاویه سنج انجام می شود. 
در  می شود.  اتصال  شدن  ناصاف  باعث  خطا،  وجود 
الزامی  گونیا  از  استفاده  زاویه دار،  برش های  طراحی 

شود. حفظ  درگوشه ها  طرح  دقت  تا  است 

شکل 47ـ نوارهای آماده شده ازبرش طولی چوب

شکل 48ـ برش عرضی قطعه چوب

شکل 49  ـ قطعات قاب آماده شده با برش 45 درجه
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یا  دولایه  قاب های  ساخت  برای  لایه ای:  برش    4
لایۀ  یک  دولایه،  قاب های  .در  دارد  کاربرد  چندلایه 
زیرین برای استحکام و لایه ای دیگر برای تزیین روی 
نوارهای  به صورت  لایه ای  برش  می گیرد.  قرار  آن 
هم عرض و هم طول انجام می شود تا هنگام چسباندن، 

بماند. کاملًا هم تراز  کار  سطح 
ضخامت هر لایه باید بر اساس نوع چوب و ضخامت 
کلی قاب انتخاب شود. معمولاً لایۀ زیرین ضخیم تر و 
لایۀ تزیینی نازک تر است. انتخاب چوب باید بر اساس 
بافت یکنواخت، بدون گره و تاب خوردگی انجام شود. 
یا  چنار  راش،  مانند  نیمه سخت  و  سبک  چوب های 

گلابی برای این کار مناسب اند زیرا هم استحکام کافی دارند و هم به خوبی پرداخت می شوند.
که  دارند  ساختاری  نقش  رویی  لایه  و  زیرین  لایه  که  می شود  ساخته  دولایه ای  قاب  حاضر،  پودمان  در 
»مربع های مورب« به صورت تزیینی روی آن قرار می گیرد. بنابراین، شناخت نوع چوب، انتخاب ابزار مناسب 

از اهمیت زیادی برخوردار است.  اولیه  ابعاد  و محاسبه 

شکل 50 ـ لایه های قاب دو لایه

  هنگام استفاده از ابزار برش، از عینک ایمنی و ماسک ضد گردوغبار و لباس کار استفاده کنید.

  تیغه اره را قبل از روشن کردن دستگاه از نظر سلامت بررسی کنید.

  از کارگیر ایمنی برای عبور چوب های باریک از تیغه استفاده کنید.

ایمنی

راهنمایی  با  برش،  اصول  با  آشنایی  از  پس 
هنرآموز خود، نقشه قاب ساده را در ابعاد ۳۰×۳۵ 
را  ابعاد دقیق هر قطعه  و  سانتی متر رسم کنید 
و مداد  فلزی  با خط کش  مشخص کنید. سپس 

کنید.  رسم  را  راهنما  نرم خطوط 

فعالیت 
کارگاهی

شکل 51  ـ طرح پیشنهادی قاب عکس

  چرا در ساخت قاب های عکس از برش زاویه ۴۵ 

درجه به جای اتصال مستقیم استفاده می شود؟
  اگر زاویه برش به جای ۴۵ درجه، ۳۰ درجه یا 

۶۰ درجه باشد، چه تغییری در شکل قاب ایجاد 
می شود؟

  اگر عرض نوارهای قاب بیش از حد زیاد انتخاب 

شود، چه اثری بر تناسب فرم کلی دارد؟

فکر کنید
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همیشه در زمان کار با اره، از عینک و ماسک استفاده کنید و دست ها را از مسیر تیغه دور نگه دارید.
ایمنی

با کمک هنرآموز خود تکه چوب مناسب طرح خود را انتخاب و روی میز کار قراردهید. سپس با عرض 
4/5سانتی متر و طول مشخص برش را با مداد و خط کش علامت بزنید، زاویه ها را با گونیا مشخص کنید 

و در نهایت برش را با اره گرد بر یا اره میزی انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

با هم گروهی خودگفت وگو کنید که چگونه  نفره تقسیم شده و  به گروه های دو  با نظر هنرآموز خود 
می توان با ترکیب چوب های روشن و تیره، طرح های متقارن و زیباتری به وجود آورد و نظرات خود را در 

دفترتان یادداشت کنید و در کلاس ارائه دهید.
با جست وجو در آثار تاریخی موزه های صنایع دستی ایران، نمونه هایی از قاب های چوبی قدیمی را پیدا 
کنید )مانند قاب آیینه های قاجاری یا قاب های مشبک دوره صفویه( و بررسی کنید از چه نوع برش هایی 
در آنها استفاده شده است. به ویژه به زاویه ها، عرض نوارها و ترکیب رنگ چوب ها توجه کنید و نتیجه را 

در کلاس خود به صورت گزارشی کوتاه ارائه دهید.

کار گروهی

برش لایه اول قاب
قاب  اول  اندازه یکنواخت در لایه  و  زاویه های دقیق 
اهمیت زیادی دارد، زیرا کوچک ترین خطا در طول 
یا زاویه باعث بازشدن درز گوشه ها می شود. در این 
طول  و  عرض  با  را  قاب  اول  لایه  نوارهای  مرحله 
مشخص برش می زنند. لایه اول نقش پایه و اسکلت 
اصلی قاب را دارد و باید کاملًا صاف و یکنواخت بریده 
شود. همچنین جهت الیاف چوب باید در امتداد طول 

قاب باشد تا مقاومت و دوام افزایش یابد.
شکل 52 ـ برش لایه اول قاب

برای تمرین برش، از قطعات باقی مانده چوب های تمرینی استفاده کنید تا از اتلاف مواد جلوگیری شود.
توجهات 

زیست محیطی
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برش لایه دوم قاب
در این مرحله نوارهای لایه دوم را با عرض مشخص 
لبه  لایه  دو  عرض  در  اندک  اختلاف  می دهند  برش 
شیشه خور قاب را برای ما ایجاد می کند. دقت و تمرکز 

در برش و شماره گذاری قطعات حائز اهمیت است.

شکل 53  ـ برش لایه دوم قاب

با کمک هنرآموز خود عرض 5 سانت و طول مورد نظرتان راروی چوب مشخص کنید، سپس با اره گرد 
دقیقاً در امتداد خط نشانه، برش دهید و در نهایت قطعات را شماره گذاری کنید تا در مونتاژ اشتباه نشود. 

بعد از برش، لبه ها را با سنباده نرم هم سطح کنید تا در زمان اتصال کاملًا منطبق شوند.
در گروه های دو نفره دو نواربریده شده از لایه اول و دوم را روی هم قرار دهید و تفاوت عرض آن را 

مشاهده و در مورد آن گفت وگو کنید. 

فعالیت 
کارگاهی

ضایعات چوب را جمع آوری و برای تمرین های بعدی نگهداری کنید.
توجهات 

زیست محیطی

روش ساخت چهارچوب قاب دولایه
قاب های تزیینی چوبی می توانند از یک یا چند لایه تشکیل شوند. در قاب های دولایه، دو قاب با ابعاد متفاوت 
به صورت هم مرکز روی هم قرار می گیرند تا استحکام بیشتری ایجاد شود. لایه زیرین معمولاً ساختار اصلی و 

نگهدارنده را تشکیل می دهد و لایه دوم یا تزیینی، بر روی آن قرار می گیرد.
در این نوع قاب، طراحی و ساخت باید به گونه ای انجام شود که اتصالات دو لایه بر خلاف جهت یکدیگر قرار 
گیرند تا از تاب خوردگی و باز شدن گوشه ها جلوگیری شود. این روش از اصول سنتی نازک کاری است و در 

ساخت بسیاری از قاب های دستی، منبت و معرق نیز به کار می رود.
در طراحی چهارچوب دو لایه رعایت نکات زیر ضروری است:

1  تناسب ابعاد دو لایه: لایه زیرین باید حدود ۵ میلی متر از لایه بالایی از طرف داخلی بزرگ تر باشد تا 
شیشه خور قاب ایجاد شود.
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2  جهت الیاف چوب: در هر لایه باید جهت الیاف در راستای طولی نوارها قرارگیرد تا از تاب برداشتن قاب 
جلوگیری شود.

برای اتصال لایه ها استفاده می شود که استحکام  3  انتخاب چسب مناسب: چسب چوب بی رنگ معمولاً 
بالایی دارد و برای اطمینان از چسبندگی مناسب، دو سطح باید صاف، خشک و عاری از گرد و غبار باشند.

4  تقارن و قرینگی: قاب باید از هر چهار سمت دارای تقارن هندسی باشد تا ظاهر نهایی آن چشم نواز و 
متعادل دیده شود.

5  ضخامت مناسب: مجموع ضخامت دو لایه باید با کاربری قاب )مثلًا برای عکس یا تابلوی سبک( هماهنگ 
باشد.

با همکاری هم کلاسی های خود، نمونه ای از قاب های تک لایه و دولایه را بررسی کنید و تفاوت ساختاری 
و ظاهری آنها را یادداشت کنید. سپس نتیجه خود را در کلاس ارائه دهید.

در گروه های دونفره، یک شبیه سازی کوچک از ترتیب لایه ها را با مقوا یا چوب نرم انجام دهید و تأثیر 
ترتیب اتصالات را بررسی کنید. نتایج را مستندسازی کنید.

کار گروهی

در قاب های سنتی ایرانی، معمولاً از چوب های رنگی برای دو لایه استفاده می شود تا تضاد رنگی ایجاد 
گردد. برای نمونه، در لایه زیرین ازچوب گردو و در لایه رویی از چوب افرا یا چنار بهره می برند.

بیشتر بدانید

اگر ضخامت لایه دوم بیش از حد باشد، چه تأثیری بر زیبایی و استحکام قاب دارد؟
چگونه می توان با تغییر عرض نوارها تأثیر بصری قاب را تغییر داد؟

فکر کنید

اتصال قطعات لایه اول به یکدیگر 
پس از برش قطعات مربوط به لایه اول قاب، لازم است این قطعات در گوشه ها به گونه ای به هم متصل شوند 
که چارچوب اصلی قاب شکل بگیرد. در این مرحله، نوع اتصال گوشه ای اهمیت ویژه ای دارد؛ زیرا استحکام 
و زیبایی قاب به آن وابسته است. در قاب های ساده چوبی معمولاً از اتصال کله به پهلو در زاویه ۹۰ درجه 
استفاده می شود. این روش به دلیل سادگی اجرا و مصرف کم چوب، اجرا بسیار مناسب است. اتصال کله به 
پهلو بدین صورت انجام می شود که سطح انتهایی یکی از قطعات )کله چوب( به سطح جانبی قطعه دیگر 

)پهلو( متصل می شود.
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شکل 55  ـ ایجاد سطح اتصال باکمک مغارشکل 54  ـ قطعات قاب لایه اول

این نوع اتصال، به کمک ایجاد خط وخش با مغار بر روی سطح اتصال دو قطعه،چسب چوب و منگنه یا میخ ریز 
ایجاد می شود. هنگام چسباندن، باید دقت شود که گوشه ها کاملًا گونیا باشند تا تقارن قاب حفظ شود. در 
این نوع اتصال، )کله به پهلو( سطح تماس بین دو قطعه نسبتاً کم است، بنابراین استفاده از چسب مناسب و 
فشار کافی در هنگام گیره بندی ضروری است. هنگام کار با منگنه کوب یا چکش از عینک ایمنی استفاده شود.

شکل 56  ـ چسب زدن و منگنه کردن قطعات
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برای افزایش دقت در اجرا، استفاده از ابزارهایی مانند گونیا، گیره دستی و صفحه کمکی توصیه می شود تا 
قطعات هنگام خشک شدن چسب، از جای خود حرکت نکنند. پاک سازی سطح قاب از چسب اضافه باعث 

مي شود تا سطح کار تمیز بماند و ضایعات چسب در محیط باقی نماند.

پژوهش کنید
با جست وجو در منابع مکتوب یا مشاهده نمونه های موجود در کارگاه ها و موزه ها، دربارۀ اتصالات مورد 
استفاده در قاب های حرفه ای تر مانند فاق و زبانه، فارسی برُ، کام و زبانه و اتصال دوبل چوبی تحقیق کنید.

برای هر نوع اتصال، موارد زیر را بررسی و در جدول زیریادداشت کنید:

مناسب برای ساخت تأثیر نوع اتصال بر 
زیبایی قاب میزان استحکام و دوام شیوه اجرا نام اتصال

    

    

    

اگر قطعات هنگام خشک شدن چسب از جای خود حرکت کنند، چه اشکالی در قاب به وجود می آید؟

با راهنمایی هنرآموز خود مراحل زیر را به ترتیب انجام دهید:
1  قطعات بریده شدۀ لایه اول را بر روی میز کار به صورت چهار ضلع قاب بچینید و از گونیا برای تنظیم 

زاویه ها استفاده کنید.
2  درسطح تماس قطعات با نوک مغار خط وخش ایجاد کنید تا چسب بهتر عمل کند.

3  روی سطح انتهایی یکی از قطعات چسب چوب مناسب بزنید.
4  دو قطعه را در زاویه ۹۰ درجه به هم بچسبانید و با منگنه کوب یا میخ ریز اتصال را محکم کنید.

5  اضافه چسب را ابتدا با کاردک جمع کرده سپس با پارچه مرطوب پاک کنید تا سطح کار تمیز بماند.
6  همین روش را برای سه گوشه دیگر نیز تکرار کنید تا قاب کامل شود.

7  برای حفظ گونیا بودن قاب، از صفحه کمکی و گیره دستی استفاده کنید و بگذارید چسب خشک شود.

فعالیت 
کارگاهی

اتصال قطعات لایه دوم قاب 
در این مرحله با روش اتصال قطعات لایه دوم قاب آشنا می شوید. لایه دوم معمولاً بر روی لایه اول نصب 
می شود تا قاب ضخامت و استحکام بیشتری پیدا کند و برای اجرای تزیینات بعدی آماده شود. اتصال قطعات 

این لایه نیز مانند لایه اول به روش کله به پهلو و در زاویه ۹۰ درجه انجام می گیرد.
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با راهنمایی هنرآموز خود، مراحل زیر را به ترتیب انجام دهید:
1  جهت قرارگیری لایه دوم را طوری مشخص کنید که محل درزهای آن دقیقاً روی درزهای لایه اول 

نباشد.
2  سطح تماس قطعات را با نوک مغار خط وخش ایجاد کنید تا چسب بهتر عمل کند.

3  بر روی سطح انتهایی یکی از قطعات چسب چوب بزنید.
4  قطعات را در زاویه ۹۰ درجه به هم متصل کنید و با منگنه یا میخ ریز اتصال را تثبیت نمایید.

5  اضافۀ چسب را تمیز کرده و با گونیا صحت زاویه ها را کنترل کنید.
6  قاب لایه دوم را در کنار بگذارید تا چسب به طور کامل خشک شود.

فعالیت 
کارگاهی

در صورت ریختن چسب بر روی میز کار آن را بلافاصله پاک کنید تا از آلودگی و لغزش جلوگیری شود.
ایمنی

چسباندن و پرس دو لایه 
پس از آماده سازی لایه های اول و دوم، نوبت به چسباندن آنها می رسد تا قاب نهایی شکل گیرد. هدف از 

اجرای این مرحله، ایجاد ضخامت، استحکام و زیبایی بیشتر در ساختار قاب است.

شکل 58شکل 57

اگر یکی از اضلاع لایه دوم کوتاه تر از حد باشد، چه مشکلی در ظاهر قاب ایجاد می شود؟
فکر کنید
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با راهنمایی هنرآموز خود مراحل زیر را با دقت انجام دهید:
1  سطح بالایی لایه اول و سطح زیرین لایه دوم را با پارچۀ خشک تمیز کنید تا گرد چوب یا چسب 

نماند. باقی  خشک   شده 
2  با قلم مو، لایه ای نازک و یکنواخت از چسب چوب بر روی سطح یکی از لایه ها بزنید.

3  دو لایه را طوری روی هم قرار دهید که اتصالاتشان در امتداد یکدیگر نباشد )برخلاف هم(.
4  با فشار دست یا صفحۀ کمکی چوبی سطح کار را یکنواخت کنید تا چسب در تمام نقاط پخش شود.

5  برای جلوگیری از جابه جایی، از چند میخ ریز موقت جهت تثبیت اولیه استفاده کنید.
6  قاب را بین دو صفحه کمکی صاف قرار دهید و با پیچ دستی یا گیره کارگاهی محکم کنید.

7  اضافه چسب خارج شده از لبه ها را با کاردک پاک کنید.
8  اجازه دهید قاب در گیره بماند تا چسب به طور کامل خشک شود.

فعالیت 
کارگاهی

شکل 59 ـ چسباندن و پرس دو لایه بر روی یکدیگر

بر روی  اتصالات گوشه ها در دو لایه  باید دقت شود که  از چسباندن قطعات،  در چسباندن دو لایه، پیش 
یکدیگر قرار نگیرند؛ یعنی محل اتصال لایه دوم با محل اتصال لایه اول در یک نقطه نباشد. این روش که به 
آن »برخلاف سازی اتصالات« گفته می شود، از ایجاد شکستگی در محل درزها جلوگیری کرده و استحکام قاب 
را افزایش می دهد. در هنگام بستن گیره ها، فشار باید یکنواخت و متعادل باشد تا قاب تاب برندارد. استفاده 
از گیره های سالم و بدون شکستگی مهم است. اگر در یک قسمت فشار بیش از حد باشد، قاب از حالت تقارن 
خارج می شود. برای جلوگیری از چسبیدن چسب به پرس یا میز کار، از یک لایه کاغذ روغنی یا پلاستیک 
نازک میان قاب و صفحه پرس استفاده مي شود. هنگام آزاد کردن گیره ها، ابتدا فشار به آرامی کم مي شود. 

هنگام باز و بسته کردن پیچ دستی انگشت ها بین گیره و چوب قرار نگيرد.
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چسب های اضافی یا خشک شده را در ظروف مناسب جمع آوری و دفع کنید.
توجهات 

زیست محیطی

1  اگر چسب در همه قسمت ها به صورت یکنواخت پخش نشود، چه اتفاقی برای قاب می افتد؟
2  اگر یکی از پیچ دستی ها بیش از حد سفت شود، چه مشکلی در قاب ایجاد می شود؟

از قاب های چوبی چندلایه، از میخ های تزیینی یا پین های چوبی برای تقویت اتصالات بین  در برخی 
3  لایه ها استفاده می شود. دربارۀ این روش تحقیق کنید و بررسی کنید که در چه مواردی از آن بهره 

می گیرند.

فکر کنید

ویژگی های جهت برش چوب زهوار 
در این مرحله با ویژگی های چوب مناسب برای برش زهوار و قاب  سازی آشنا می شوید. انتخاب چوب مناسب 
بر اساس جهت الیاف، مقاومت، رنگ طبیعی و قابلیت برش انجام می گیرد. چوب هایی که رطوبت بالایی دارند 
در هنگام برش دچار تابیدگی یا پیچش می شوند؛ بنابراین قبل از کار، باید خشک و هم دما با محیط کارگاه 
باشند. در نازک کاری، زهوار معمولاً از چوب هایی مانند راش، افرا و گردو ساخته می شود تا هنگام برش های 
باریک و ظریف ترک نخورد. همچنین هنگام برش با اره گرد، تیغه باید در جهت الیاف چوب حرکت کند تا 
اصطحکاک و لرزش کاهش یابد. برای زهوارهای ظریف، چوب باید دارای تراکم یکنواخت و بافت ریز باشد تا 
در هنگام برش لب  پریدگی ایجاد نشود. چوب های سبک و کم گره برای زهوارهای داخلی مناسب ترند، زیرا 

راحت تر شکل می گیرند.
چوب دارای بافتی الیافی است که سه جهت اصلی در آن قابل تشخیص است و جهت برش در چوب نقش 

مهمی در کیفیت کار دارد:
برای  معمولاً  الیاف(:  راستای  )در  طولی  برش    1
ساخت زهوارهای بلند و باریک استفاده می شود. این 
نوع برش مقاومت بالایی دارد و هنگام خم شدن کمتر 

می شکند.

شکل 60
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2  برش عرضی )عمود بر الیاف(: سطح مقطع دایره ای 
از رگه ها را نشان می دهد و معمولاً برای قسمت های 

تزیینی یا نوارهای کوتاه تر به کار می رود.

و  طولی  میان  زاویه ای  مورب:  یا  مماسی  برش    3
عرضی دارد و برای زهوارهایی استفاده می شود که هم 
زیبایی طرح الیاف و هم مقاومت مناسب مدنظر است.در 
زهوار سازی، به ویژه در قاب های گرد و منحنی، معمولاً 
از برش مورب استفاده می شود تا الیاف در زمان انحنا 
ترک برندارد و سطح ظاهری یکنواخت تری به دست آید.
برش  سطح  تا  می کند  کمک  برش  جهت  شناخت 

باشد. شکستگی  و  پرز  بدون  یکنواخت، 

شکل 61

شکل 62

با توجه به توضیحات هنرآموز، سه نوع برش چوب )طولی، عرضی، مماسی( را در جدول زیر مقایسه 
کنید. سپس با مشاهدۀ نمونه های چوب واقعی در کارگاه، تفاوت در الگوی بافت، رنگ و میزان انعطاف را 

تشخیص دهید و در جدول ثبت کنید:

مناسب برای چه نوع 
زهواری؟

مقاومت در برابر 
شکست

ویژگی ظاهری
)بافت و طرح( نوع برش چوب  نام چوب

طولی  

عرضی   

مماسی / مورب  

فعالیت 
کارگاهی

پژوهش کنید
با جست وجو در منابع یا گفت وگو با استادکاران نازک کاری، دربارۀ تفاوت عملکرد چوب های نرم و سخت 

در هنگام برش زهوار تحقیق کنید و نمونه هایی از هرکدام را به کلاس بیاورید.
اگر جهت الیاف در مسیر برش اشتباه انتخاب شود، چه اتفاقی هنگام سوهان کاری یا سنباده زنی می افتد؟
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برش زهوارهای بیرونی
بیرونی،  زهوارهای  برش  شروع  از  قبل 
لازم است گونیا و تیغه دستگاه اره گرد 
این  شود.  تنظیم  دقیق  به طور  میزی 
دقیق  برش ها  زاویۀ  می شود  باعث  کار 
و نوارهای زهوار دارای لبه های صاف و 

باشند. منظم 
گونیا معمولاً در زاویه ۹۰ درجه تنظیم 
می شود؛ اما در قاب های تزیینی می توان 

زاویه را تا ۴۵ درجه نیز تغییر داد.
شکل 63

با کمک هنرآموز خود مراحل تنظیم گونیا و اره میزی را به ترتیب زیر انجام دهید:
1  دستگاه را خاموش کرده و از برق بکشید.

2  با استفاده از اهرم کنار دستگاه ارتفاع تیغه را تنظیم کنید.
3  گونیای دستگاه را در زاویه ۹۰ درجه تنظیم و با گونیای فلزی کنترل کنید.

4  پیش از شروع برش، دستگاه را در حالت بدون چوب برای چند ثانیه روشن کنید تا از نرمی حرکت 
اطمینان یابید.

فعالیت 
کارگاهی

هرگونه لرزش یا صدای غیرعادی هنگام کار با اره گرد نشان دهندۀ تراز نبودن تیغه یا شل بودن قطعات 
است.

هنگام کار با دستگاه اره از عینک ایمنی، ماسک و محافظ گوش استفاده کنید.
دست ها را هیچ گاه در راستای حرکت تیغه قرار ندهید و برای حل دادن چوب از کارگیر استفاده کنید.

نکته

برش زهوارهای بیرونی
زهوارهای بیرونی معمولاً در لبۀ خارجی قاب نصب می شوند و نقش محافظ و زیبایی دارند. در این مرحله 
زهوارهای بیرونی قاب را با دقت و ایمنی برش می دهند. هنگام كار با دستگاه از چسبيدن آستين به بدن 
اطمينان حاصل شود. استفاده از كارگير هنگام برش حائز اهميت است. برای جلوگیری از لب  پر شدن، هنگام 

خروج تیغه از چوب، سرعت پیشروی کاهش داده مي شود.
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با کمک هنرآموز خود مراحل برش را به ترتیب زیر انجام دهید:
1  چوب انتخابی را با گونیا و مداد نجاری علامت گذاری کنید.

2  قطعه را بر روی میز اره گرد در راستای گونیا قرار دهید.
3  برش را به آرامی انجام دهید و در تمام طول برش، چوب را با فشار یکنواخت به جلو هدایت کنید.

4  پس از هر برش، سطح زهوار را بررسی کنید تا لبه ها صاف باشند.
5  برش ها را بر اساس اندازۀ قاب دسته بندی کنید.

فعالیت 
کارگاهی

شکل 65  ـ زهوار بیرونی قابشکل 64  ـ برش لبه اتصال زهوارها

اگر زاویۀ گونیا دقیق نباشد، زهوارها هنگام نصب چگونه قرار می گیرند؟
فکر کنید

برش زهوارهای داخلی
برش  به  نوبت  بیرونی،  زهوارهای  آماده سازی  از  پس 
زهوارهای داخلی قاب می رسد. این زهوارها معمولاً در 
آینه  یا  بخش درونی قاب، در مجاورت فضای تصویر 
نصب می شوند و علاوه بر زیبایی، باعث نگهداری شیشه 

و پشت  قاب نیز می گردند.
آرامش در  و  بر دقت  برش، علاوه  اجرای دقیق  برای 
برش، لازم است گونیا و تیغه دستگاه اره گرد براساس 
گونیا  زاویۀ  شوند.  تنظیم  نیاز  مورد  زاویه  و  ضخامت 
برای محل اتصال زهوارهای داخلی معمولاً ۴۵ درجه 
است تا زهوارها هنگام اتصال در گوشه ها کاملًا جفت 

شوند.
شکل 66
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هرگز در زمان روشن بودن دستگاه اقدام به تغییر زاویۀ گونیا نکنید.
حتماً از عینک ایمنی یا شیلد و ماسک و لباس کار استفاده کنید.

ایمنی

با کمک هنرآموز خود مراحل تنظیم گونیا و اره را به ترتیب زیر انجام دهید.
1  دستگاه را از برق جدا کنید و ایمنی دستگاه را کنترل نمایید.

2  گونیا دستگاه را تنظیم کنید.
3  پیش از شروع کار، جهت رگه چوب را بررسی کنید.

4  با چوب آزمایشی، یک برش آزمایشی انجام دهید تا از صحت زاویه و برش دستگاه اطمینان حاصل شود.
5  پس از اطمینان، زهوارهای اصلی را برای برش آماده کنید.

6  برش را به آرامی انجام دهید و در تمام طول برش، چوب را با فشار یکنواخت به جلو هدایت کنید.
7  پس از پایان برش، زهوارها را بر اساس ابعاد داخلی قاب دسته بندی و شماره گذاری کنید.

فعالیت 
کارگاهی

محاسبه اندازه مربع ها 
در این مرحله اندازه مربع ها و لوزی های تزیینی قاب محاسبه می شود تا پس از برش، قطعات دقیق و هم اندازه 
باشند و طرح کلی قاب منظم و زیبا دیده شود. تعداد مربع ها در هر ردیف باید طوری انتخاب شود که در دو 

طرف قاب )چپ و راست( تعداد یکسانی مربع قرار گیرد تا طرح تقارن داشته باشد.
قاب تزیینی از دو قسمت اصلی تشکیل می شود:

1  متن )قسمت داخلی قاب( که شامل مربع ها یا لوزی های تزیینی است.
2  حاشیه )قسمت بیرونی قاب( که مربع ها در امتداد آن چیده می شوند.

اندازه بر تعداد  اندازه هر مربع، باید طول و عرض داخل قاب را بدانیم. سپس با تقسیم این  برای محاسبه 
به دست می آید. تقریبی هر مربع  اندازه  مربع های دلخواه در هر ضلع، 

فرمول ساده:
تعداد مربع های هر ضلع ÷ طول داخل قاب = اندازه مربع

برای مثال، اگر طول داخل قاب ۲۰ سانتی متر باشد و بخواهیم در هر ضلع ۵ مربع قرار دهیم، اندازه هر مربع 
می شود:

۲۰ ÷ ۵ = ۴ سانتی متر
اما چون باید درز بین مربع ها و ضخامت چسب را هم در نظر گرفت، اندازه واقعی هر مربع را معمولاً ۲ تا ۳ 

میلی متر کمتر در نظر می گیرند.

اگر زهوار داخلی کمی بلندتر از اندازه برش بخورد، هنگام نصب چه مشکلی پیش می آید؟
فکر کنید
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با راهنمایی هنرآموز خود، اندازه مربع هاو لوزی های تزیینی را برای قاب هایی با ابعاد مختلف محاسبه 
کنید و نتایج را در جدول زیر وارد نمایید:

توضیحات اندازه واقعی پس از 
کسر درز )سانتی متر(

اندازه 
محاسبه شده 
)سانتی متر(

تعداد مربع ها 
یا لوزی ها در 

هر ضلع

ابعاد داخل قاب 
)سانتی متر(

   5 20 × 25

   6 30 × 35

   4 25 × 25

فعالیت 
کارگاهی

حال اگر بخواهیم مربع ها به صورت مورب )لوزی( روی نوار داخلی قاب چیده  شوند. باید مربع را ۴۵ درجه 
بچرخانیم، آنچه در عرضِ نوارِ تزیینی قابل محاسبه و قابل مشاهده است، قطر مربع )لوزی( است. بنابراین برای 

تعیین اندازه برش و قرارگیری، ابتدا قطرِ لازم را محاسبه می کنیم به روش زیر محاسبه می کنیم:
)d( تعداد مربع ها در آن ضلع ÷ عرض مفیدِ قاب = قطر هر مربع

حال ضلع مربع را از فرمول زیر به دست می آوریم:
s = d / √2 ≈ d ÷ 1/414

مثال عددی خیلی ساده )برای درک بهتر(
فرض کنید عرض مفید داخل قاب )محل نصب مربع ها( برابر است با ۲۰ سانتی متر و می خواهیم در هر ضلع 

۵ مربع قرار دهیم:
قطر هر مربع: )d = 20 ÷ 5 = 4( سانتی متر.

ضلع مربع: )s = 4 ÷ 1/414 ≈ 2/83( سانتی متر.
برای احتساب فاصله بین قطعات و فضای مورد نیاز برای چسب و خطای اجرایی، معمولاً هر قطر را حدود ۲ 

تا ۳ میلی متر کوچک تر می گیریم.
توانایی استدلال و تحلیل رابطه بین ابعاد قاب و اندازه مربع ها از مهارت های مورد انتظار این مرحله است.

  اگر تعداد مربع ها زیاد شود، چه تغییری در اندازه هر مربع ایجاد می شود؟

  چرا لازم است اندازه مربع ها را کمی کمتر از مقدار محاسبه شده برش بزنیم؟

  اگر قاب مستطیلی باشد، آیا مربع های دو ضلع برابر خواهند بود؟ چرا؟

فکر کنید
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محاسبه اندازه مربع ها بر اساس طول و عرض قاب
پس از آشنایی با روش محاسبه، باید ابعاد واقعی قاب را اندازه گیری و اندازه دقیق مربع ها را بر اساس طول 
و عرض قاب تعیین کنید. این کار پایۀ طراحی و برش دقیق در مراحل بعدی است. در طراحی مربع های 
تزیینی، تقارن و هماهنگی رنگ چوب ها اهمیت زیادی دارد. استفاده از چوب های با رنگ طبیعی متفاوت 

می تواند جلوۀ زیبایی ایجاد کند.

  در کارگاه های نازک کاری، برای دقت بیشتر، معمولاً از طرح اولیه روی کاغذ شطرنجی یا مقوای الگو 

استفاده می شود تا اندازه ها قبل از برش روی چوب کنترل شوند.
  در اندازه گیری طول و عرض قاب، حتماً از گوشۀ داخلی تا گوشۀ داخلی اندازه گیری کنید تا خطای 

چوب یا زهوار در محاسبه وارد نشود.
  دقت، نظم و هماهنگی گروهی از مهارت های رفتاری ضروری در این مرحله هستند.

نکته

1  با استفاده از متر و خط کش فلزی، طول و عرض داخل قاب را اندازه بگیرید.
2  اندازه های به دست آمده را در دفتر کارگاه یادداشت کنید.

3  با کمک فرمول مرحله قبل، اندازه هر مربع و یا لوزی را محاسبه نمایید.
4  نتایج خود را با سایر گروه ها مقایسه کنید و اختلاف اندازه ها را تحلیل کنید.

5  مقادیر نهایی را برای استفاده در مرحلۀ برش روی الگو از جنس مقوای ضخیم یا فیبر منتقل کنید.

فعالیت 
کارگاهی

برش مربع ها با اره گرد 
برای برش مربع ها باید زاویۀ گونیا و ارتفاع تیغۀ دستگاه اره گرد تنظیم شود.

شکل 67  ـ برش مربع و نیم مربع ها
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با کمک هنرآموز خود مراحل زیر را انجام دهید:
1  دستگاه را خاموش و از برق جدا کنید.

2  گونیای دستگاه را با استفاده از گونیای فلزی در زاویه ۹۰ درجه تنظیم کنید.
3  ارتفاع تیغه را تنظیم کنید.

4  برش آزمایشی روی یک قطعه چوب بی مصرف انجام دهید و زاویۀ برش را با گونیا بررسی کنید.
5  در صورت نیاز، تنظیم را اصلاح کرده و مجدداً آزمایش کنید.

برای تهیه  مربع ها،پس از انجام تنظیمات مرحله قبل با راهنمایی هنرآموز خود، مراحل زیر را با دقت 
دهید: انجام 

6  تخته چوب را با توجه به ضخامت مورد نظر انتخاب کنید.
7  خطوط برش مربع ها را با مداد نجاری و خط کش فلزی روی چوب رسم کنید.

8  قطعه چوب را روی میز اره قرار دهید و به آرامی و با فشار یکنواخت، برش اول را انجام دهید.
9  پس از هر برش، قطعه را با خط کش کنترل کنید تا از صحت اندازه اطمینان حاصل شود.

10  برای برش نیم مربع ها، مربع های کامل را به صورت قطری برش دهید.
نصب  هنگام  تا  کنید  شماره گذاری  و  دسته بندی  شکل،  و  اندازه  بر اساس  را  برش خورده  قطعات    11

نیاید. پیش  اشتباهی 

فعالیت 
کارگاهی

شکل 68 ـ برش مربع و نیم مربع ها

گونیا باید دقیقاً در زاویه ۹۰ درجه قرار 
گیرد تا گوشه های مربع ها کاملًا راست 
و هم اندازه باشند. ارتفاع تیغه نیز باید 
از ضخامت چوب تنظیم  بیشتر  اندکی 
لبه  بدون  و  صاف  برش  سطح  تا  شود 
باقی بماند. دقت در تنظیم زاویه گونیا 
چندین  برش  در  خطا  کاهش  موجب 
کار  در  آرامش  تمرکز،  می شود.  مربع 
مهارت های  از  ایمنی  اصول  رعایت  و 

هستند. مرحله  این  ضروری 

هرگز در حالت روشن دستگاه اقدام به تغییر زاویۀ گونیا نکنید.
هنگام کار با اره گرد و برش آزمايشي، همیشه از عینک ایمنی، ماسک و محافظ گوش استفاده کنید.

هیچ گاه چوب را هنگام برش از پشت تیغه بیرون نکشید.

ایمنی
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پوشال و خاک اره ایجاد شده را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید.
توجهات 

زیست محیطی

چرا لازم است قطعات برش  خورده پس از هر مرحله اندازه گیری و بررسی شوند؟
اگر زاویۀ گونیا حتی ۱ درجه اشتباه باشد، چه تغییری در چیدمان نهایی مربع ها ایجاد می شود؟

فکر کنید

نصب زهوار روی کار 
در این قسمت با انواع روش های نصب زهوار بر روی قاب چوبی آشنا می شوید. نصب درست زهوار نه تنها 

موجب استحکام و دوام قاب می شود، بلکه جلوۀ زیبایی و نظم ظاهری کار را نیز افزایش می دهد.
به طور کلی، روش های نصب زهوار به سه شیوۀ اصلی تقسیم می شود:

1  نصب با چسب چوب: این روش ساده ترین و رایج ترین روش نصب است که بیشتربرای قاب های سبک 
استفاده می شود. چسب چوب با قلم مو یا کاردک مخصوص به پشت زهوار زده می شود و سپس زهوار در 

محل مورد نظر قرار می گیرد.
برای چسباندن بهتر، باید سطح کار تمیز، خشک و عاری از گرد و غبار باشد. 

2  نصب با چسب سیلیکون یا چسب های الاستیکی: در قاب هایی که زهوار در معرض رطوبت یا تغییرات 
دمایی است )مثل قاب های آینه یا تزیینات دیواری(، از چسب سیلیکون استفاده می شود.

این چسب خاصیت ارتجاعی دارد و در برابر انقباض و انبساط چوب مقاومت می کند. برای اجرای این روش، 
مقدار کمی چسب به صورت نوار یکنواخت در پشت زهوار زده شده و سپس زهوار روی سطح فشار داده 

می شود تا هوای زیر آن خارج گردد.
3  نصب با میخ یا پین چوبی: در قاب های ضخیم تر یا زهوارهای سنگین، از میخ های تزیینی یا پین های 

استفاده می شود. تقویت چسب  برای  نازک  چوبی 
پس از اعمال چسب، زهوار در محل خود قرار می گیرد و با چند پین کوچک از قسمت داخلی قاب محکم 

می شود. در این روش باید مراقب بود که میخ ها سطح بیرونی قاب را سوراخ نکنند.
در برخی قاب ها برای ترکیب زیبایی و استحکام، از ترکیب چسب و پین چوبی به صورت هم زمان استفاده 

می شود.

پژوهش کنید
با بازدید از کارگاه های نازک کاری، بررسی کنید که در انواع قاب ها از چه روش نصب استفاده می شود، 

نتایج به دست آمده را در کلاس با هم کلاسی های خود به اشتراک بگذارید.
برای هر روش، موارد زیر را یادداشت کنید:

1  نوع چسب یا ابزار استفاده شده
2  مدت زمان خشک شدن چسب

3  میزان استحکام و دوام کار
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4  ظاهر نهایی پس از نصب
به نظر شما چرا در قاب های آینه ای معمولاً از چسب سیلیکون به جای چسب چوب استفاده می شود؟

اگر زهوار قبل از خشک شدن چسب جابه جا شود، چه آسیبی به ظاهر قاب می زند؟

نصب زهوارهای بیرونی به وسیله چسب چوب
در این مرحله، یاد می گیرد زهوارهای بیرونی قاب را با چسب چوب در محل مناسب نصب کنید.

زهوارهای بیرونی معمولاً لبۀ قاب را تشکیل می دهند 
و نقش محافظ و زیبایی دارند. برای نصب دقیق، لازم 
است سطح قاب تمیز، خشک و بدون گرد و غبار باشد 

و زهوارها بر اساس اندازه و زاویه قبلی تنظیم شوند.
چسب چوب مورد استفاده باید از نوع مناسب نازک کاری 
باشد تا پس از خشک شدن شفاف شود و اثر لکه بر روی 

سطح باقی نگذارد.
برای چسبندگی بهتر، سطح تماس زهوار و قاب باید 
کاملًا صاف و هم سطح باشد. استفاده از گیره می تواند 

شکل 69 ـ چسباندن زهوار بیرونی باعث چسبندگی بهتر زهوار شود.

با کمک هنرآموز خود، مراحل زیر را با دقت و به ترتیب انجام دهید:
1  سطح لبه های بیرونی قاب را با پارچۀ خشک تمیز کنید.

2  پشت زهوار را با قلم مو یا کاردک نازک، به صورت یکنواخت چسب کاری کنید.
3  زهوار را در محل مشخص  شده کناره قاب قرار دهید و به آرامی فشار دهید تا هوای زیر آن خارج شود.

4  با استفاده ازگیره یا پیچ دستی، زهوار را در محل خود ثابت نگه دارید تا چسب خشک شود.
5  درزها را کنترل کنید تا فاصله یا برجستگی وجود نداشته باشد.

6  اضافه چسب را پاک کنید.
7  پس از خشک شدن چسب،زهوار بعدی را نصب کنید تا تمام لبه ها تکمیل شوند.

8  در قاب هایی که گوشه ها دارای برش ۴۵ درجه هستند، ابتدا دو زهوار مقابل هم نصب شود تا تقارن 
حفظ گردد.

اگر یکی از زهوارها اندکی کوتاه تر باشد، چه راه حلی برای پر کردن درز وجود دارد؟
چرا نباید مقدار زیادی چسب روی سطح استفاده کرد؟

فعالیت 
کارگاهی

از تماس مستقیم چسب با پوست جلوگیری کنید و هنگام کار از دستکش استفاده کنید.
پس از پایان کار، ابزار چسب کاری را با آب گرم بشویید.

ایمنی
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ضایعات چوب و زهوار را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید.
توجهات 

زیست محیطی

چسباندن زهوارهای داخلی با چسب سیلیکون
زهوارهای داخلی قاب معمولاً نقش تزیینی و در عین حال اتصال دهنده دارند.

به دلیل احتمال تماس با رطوبت )به ویژه در قاب های آینه یا قاب عکس(، برای چسباندن این قسمت ها از 
چسب سیلیکون شفاف استفاده می شود.

شکل 71ـ پرس زهوارهاشکل 70  ـ چسباندن زهوار داخلی

این چسب خاصیت ارتجاعی دارد و پس از خشک شدن از جدا شدن زهوار در اثر انبساط و انقباض چوب 
می کند. جلوگیری 

برای نصب دقیق، زهوار باید کاملًا در راستای زهوارهای بیرونی قرار گیرد تا سطح قاب یکنواخت و متقارن 
باشد.

با راهنمایی هنرآموز خود، مراحل زیر را به ترتیب انجام دهید:
1  سطح نصب را از هرگونه گرد و چسب خشک  شده پاک کنید.

2  تیوب چسب سیلیکون را با زاویۀ ۴۵ درجه برش دهید تا خروج چسب کنترل شده باشد.
3  نوار باریکی از چسب را پشت زهوار بزنید.

4  زهوار را در محل مشخص قرار داده و به آرامی فشار دهید تا کاملًا بچسبد.
5  در صورت نیاز، با استفاده از چسب نواری یا پیچ دستی کوچک زهوار را ثابت نگه دارید.

6  اضافۀ چسب بیرون زده را بلافاصله پاک کنید.
7  اجازه دهید چسب کامل خشک شود.

8  در صورت نصب چند ردیف زهوار، از مرکز قاب به سمت بیرون کار کنید تا فشارهای احتمالی بین 
قطعات متعادل شود.

به نظر شما اگر چسب در زیر زهوار به صورت ناهمگون پخش شود، چه اتفاقی برای سطح کار می افتد؟

فعالیت 
کارگاهی
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هنگام استفاده از چسب سیلیکون، تهویۀ محیط کارگاه باید فعال باشد. 
از تماس مستقیم چسب با چشم یا پوست جلوگیری کنید. 

ایمنی

باقی ماندۀ چسب و تیوب های خالی را در ظروف مخصوص زباله های شیمیایی بیندازید. 
توجهات 

زیست محیطی

روش های اصلاح و نصب قطعات متن و حاشیه 
در این مرحله هدف آن است که با اصول فنی و زیبایی شناسی »اصلاح« قطعات تزیینی و »نصب دقیق« آنها 
در جای خود روی قاب آشنا شوید. »متن و حاشیه« در مفهوم این پودمان به مجموعه قطعات تزیینی داخلی 
)مربع ها، نیم مربع ها، نوارهای میانی( و حاشیه های تزیینی اطلاق می شود که اهمیتی دوگانه دارند: از یک سو 

حفظ تقارن و زیبایی، و از سوی دیگر تأمین عملکرد مکانیکی )نگهداری شیشه، پایداری ساختار(.
دراصل در این مرحله، با روش های اصلاح اندازه و کنترل چیدمان قطعات مربع و نیم مربع آشنا می شوند. 

اصلاح قطعات یعنی آماده سازی نهایی )پرداخت، هم سطح سازی، تنظیم اندازه و شکل( پیش از نصب قطعات 
شامل انتخاب روش اتصال مناسب )چسب چوب، چسب سیلیکون، پین یا میخ ریز، یا ترکیبی(، ترتیب نصب 

برای حفظ تقارن و توزیع تنش و تنظیم هم سطحی و فیت بودن قطعات در قاب است.
اصلاح در نازک کاری، مرحله ای کلیدی پس از برش اولیه قطعات است که در آن دقت، نظم و ظرافت اهمیت 

زیادی دارد. 
در ادامه این بخش یاد می گیرید چگونه با ابزارهای ساده اندازه گیری و اصلاح، چیدمان نهایی قاب را به ترتیب 

کنترل کنید:
بررسی ابعاد قاب: قاب را روی میز کار بگذارید و با 
استفاده از خط کش و گونیا طول و عرض داخلی را 
دقیق اندازه گیری کنید. این اندازه ها باید با تعداد و 
ابعاد مربع ها مطابقت داشته باشند تا در حاشیه هیچ 

فاصلۀ خالی یا فشار اضافی ایجاد نشود.

شکل 72ـ بررسی ابعاد قاب
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کنترل تعداد قطعات در هر ضلع: تعداد مربع ها و نیم مربع های لازم را برای هر ضلع محاسبه کنید. در صورت 
مشاهدۀ اختلاف، ابعاد قطعه ها را کمی تغییر دهید تا قاب به صورت متقارن بسته شود.

بررسی رنگ و بافت چوب: قطعات بریده شده را روی سطح قاب بچینید و از نظر تضاد یا هماهنگی رنگ 
ایجاد کند. نازک کاری، تفاوت رنگ طبیعی چوب ها می تواند جلوه ای زیبا  بررسی کنید. در 

بررسی هم راستایی خطوط مورب: اگر طرح قاب از مربع های مورب تشکیل شده است، رأس تمام مربع ها 
باید در امتداد یک خط قطری قرار گیرد. انحراف حتی یک میلی متر در رأس مربع باعث برهم خوردن نظم 

کلی طرح می شود.
محاسبه عرض و طول قاب با توجه به چیدمان مربع ها: با اندازه گیری مجموع اضلاع قطعات، اطمینان حاصل 

کنید که قاب از هر طرف تعادل دارد و چیدمان مربع ها در هر ضلع دقیقاً در مرکز قاب تمام می شود. 
اصلاح جزئی: در صورت وجود اختلاف جزئی در طول یا زاویه، از سوهان نرم یا سنباده ظریف برای اصلاح 
استفاده کنید. در اصلاح قطعات کوچک، از گیره مخصوص استفاده کنید تا دقت بالا برود و ایمنی حفظ شود.

شکل 73ـ اصلاح جزئی مربع ها به وسیله سنباده

با توجه به توضیحات بخش قبلی و راهنمایی هنرآموز خود مراحل زیر را اجرا کنید:
1  قاب را روی میز کارگاهی صاف و بدون گرد و خاک قرار دهید.

2  قطعات مربع و نیم مربع را بدون چسب روی قاب بچینید تا تقارن، فاصله ها و جهت الیاف بررسی شود 
و در صورت نیاز به اصلاح، با سوهان نرم یا کاتر دستی قطعات را تنظیم کنید

3  پس از تأیید نهایی چیدمان، با قلم مو لایۀ نازکی از چسب چوب مرغوب به پشت هر قطعه بمالید.
4  نصب قطعات را از مرکز قاب به سمت بیرون آغاز کنید تا فشار متوازن حفظ شود.

5  پس از نصب، تخته ای صاف روی سطح قرار داده و با گیره یا پیچ دستی فشار ملایم وارد کنید تا 
شود. چسب خشک 

فعالیت 
کارگاهی
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6  پس از خشک شدن کامل، سطح قاب را با سنبادۀ نرم )شماره ۱۸۰ تا ۲۴۰( پرداخت کنید تا تمام 
قطعات هم سطح و لبه ها یکنواخت شوند.

7  با پارچه خشک سطح قاب را تمیز کنید.
نمایش  برای  چوب ها  طبیعی  رنگ  اختلاف  از  چگونه  سنتی،  قاب های  و  تاریخی  آثار  در  شما  به نظر 
طرح های هندسی بهره برده اند؟ نمونه هایی از قاب های قدیمی را در موزه ها یا منابع تصویری بیابید و 

ارائه دهید. در کلاس 

شکل 75ـ چسباندن مربع ها و نیم مربع هاشکل 74ـ چسب کاری متن قاب

شکل 77ـ نمای نهایی کارشکل 76ـ سنباده زنی نهایی کار با دستگاه لرزان
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ایمنی و دستکش  از ماسک و عینک  از چسب، حتماً  استفاده    در زمان سوهان کاری، سنباده زنی و 

کنید. استفاده 
  تهویه کارگاه را باز نگه دارید و از تماس مستقیم چسب با پوست خودداری کنید.

  ابزارها را پس از پایان کار تمیز کرده و در جای خود قرار دهید.

ایمنی

خاک اره و ضایعات چوب را در ظرف مخصوص جمع آوری کنید تا قابل بازیافت باشد.
توجهات 

زیست محیطی

چرا در هنگام نصب قطعات، شروع از مرکز قاب باعث نظم و تقارن بهتر می شود؟
فکر کنید
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ارزشیابی شایستگی تزيين قاب عكس 
استاندارد عملکرد کار:  731712105كدپیمانه/پودمان كارگر ماهر هنرهای چوبیحرفه7317كد حرفه

ساخت قاب عکس چوبی دو لایه با استفاده از اره گرد، نصب زهوار و قطعات تزیینی 
با چسب چوب و پرس دستی در ابعاد 30 در 35 بيرون در بيرون و ابعاد 20 در 
25 داخل در داخل با تزیین زهوارها و طرح مربع مورب در 5 ساعت و 30 دقیقه

L2سطح صلاحیت خراطي و نازك كاريوظیفه شغل73171202كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی تزیین قاب عکسکار7317121052کد کار

 

شرایط انجام كارمرا حل کارردیف
)ابزار،مواد، تجهیزات، زمان، مکان و ...(

ابزارهای 
نتایج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ارزشیابی

ممكن
نمره کسب 

شده 

برش قطعات قاب عكس1

ابزار: متر
تجهیزات: اره گرد

مواد: چوب
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

3بستن گونیا اره گرد عرض های 5 و 4/5 سانت مطابق طرح

با  سانت   4/5 و   5 عرض های  برای  گرد  اره  گونیا  بستن 
میلی متر   2_ +  2خطای 

بستن گونیا اره گرد برای عرض های 5 و 4/5 سانت با خطای  +2 
1میلی متر

ساخت قاب عكس2

ابزار: منگنه بادی، چکش، پیچ دستی
تجهیزات: میزکار کمپرسور هوا

مواد: میخ، سوزن منگنه بادی
زمان: 90 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، آزمون 

عملكردی

3پرس دولایه قاب با چسب بدون دوییدگی

2پرس دولایه قاب با چسب با دوییدگی 1 میلی متر

پرس دولایه قاب با چسب با دوییدگی با خطای بیشتر از 1 
1میلی متر

برش چوب زهوارها3

ابزار: متر       
تجهیزات: اره گرد

مواد: چوب
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، آزمون 

عملكردی

3برش زهوارهای بیرونی و داخلی با طبق نقشه

2برش زهوارهای بیرونی و داخلی با اختلاف_+1میلی متر

1برش زهوارهای بیرونی و داخلی با خطای بیش از 1 میلی متر

برش مربع ها4

ابزار: متر
تجهیزات: اره گرد

مواد: چوب
زمان: 60 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

3برش چوب های مربع مطابق اندازه نقشه

2برش چوب های مربع با اختلاف _+1میلی متر

1برش چوب های مربع با خطای بیشتر از 1میلی متر

نصب زهوارها روي كار5

ابزار: چکش، پیچ دستی
تجهیزات: میزکار

مواد: چسب چوب، چسب سیلیکون، چوب، میخ سایه
زمان: 30 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

3جانمایی و چسباندن زهوارها در کمتر از زمان تعیین شده

2جانمایی و چسباندن زهوارها در زمان تعیین شده

1جانمایی و چسباندن زهوارها در خارج از زمان تعیین شده

نصب مربع ها و حاشيه هاي دوم6

ابزار: چکش، پیچ دستی
تجهیزات: میزکار

مواد: چسب چوب، چسب سیلیکون، چوب، میخ سایه
زمان: 30 دقیقه

مکان: کارگاه درودگری

مشاهده، لیست 
وارسی، پروژه

نصب و چسباندن مربع و نیم مربع ها در کمتر از زمان تعیین 
3شده

2نصب و چسباندن مربع و نیم مربع ها در زمان تعیین شده

نصب و چسباندن مربع و نیم مربع ها در خارج از زمان تعیین 
1شده

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

پوشیدن لباس کار ـ استفاده از ماسک و عینک ایمنی
علاقه مندي به انجام كارهاي ظريف ، جمع آوري قطعات چوب و خاک 

L2 در سطح N15 اره به تفکیک در ظرف های جداگانه، تفكر خلاق

مشاهده، لیست 
وارسی، كارپوشه

2رعایت بند 1 و 2

1عدم رعایت بند 1 و 2

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
   بلی

   خیر

1ـ معیار شایستگی انجام کار:
ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 2و3و5و6

ـ كسب حداقل نمره 2 از بخش شایستگی های غیر فنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش 
ـ کسب حداقل میانگین 2 از مراحل کار

2ـ تعریف سطوح شایستگی: صرف نظر از اینكه یك تكلیف كاری در چه سطحی از صلاحیت حرفه ای انجام می شود، در هر محیط كاری ممكن است انجام هر كار با كیفیت مشخصی مورد انتظار باشد. سطح 
شایستگی انجام كار، معیار اساسی ارزشیابی است. 

ـ مهارت )سطح سه(: ماهر و قادر به آموزش و هدایت دیگران، توانایی برنامه ریزی و تحلیل، پاسخ گویی در برابر كارهای خود، سروكار داشتن با سطح وسیعی از كارها و فعالیت ها
ـ تسلط )سطح چهار(: خبرگی در انجام كار و آموزش دیگران، ایجاد، نوآوری، سازگاری، عیب یابی، هدایت و راهنمایی دیگران.
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