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شرایط در حال تغییر دنیای كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوری ها و تحقق توسعه پایدار، ما را بر آن داشت تا برنامه های درسی و محتوای 
كتاب های درسی را در ادامه تغییرات پایه های قبلی براساس نیاز كشور و مطابق با رویكرد سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه 
درسی ملی جمهوری اسلامی ایران در نظام جدید آموزشی بازطراحی و تألیف كنیم. مهم ترین تغییر در كتاب ها، آموزش و ارزشیابی مبتنی 
بر شایستگی است. شایستگی، توانایی انجام كار واقعی به طور استاندارد و درست تعریف شده است. توانایی شامل دانش، مهارت و نگرش 

می شود. در رشته تحصیلی حرفه ای شما، چهار دسته شایستگی در نظر گرفته شده است:
١ـ شایستگی های فنی برای جذب در بازار كار مانند ساخت مبلمان چوبی 

2ـ شایستگی های غیر فنی برای پیشرفت و موفقیت در آینده مانند نوآوری و مصرف بهینه 
٣ـ شایستگی های فناوری اطلاعات و ارتباطات مانند كار با نرم افزارها

٤ـ شایستگی های مربوط به یادگیری مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع دیگر
 بر این اساس، دفتر برنامه ریزی و تألیف كتاب های درسی فنی و حرفه ای و كاردانش مبتنی بر اسناد بالادستی و با مشاركت متخصصان 
برنامه ریزی درسی فنی وحرفه ای و خبرگان دنیای كار مجموعه اسناد برنامه درسی رشته های شاخه فنی و حرفه ای را تدوین نموده اند 
كه مرجع اصلی و راهنمای تألیف كتاب های درسی هر رشته است. این كتاب یکی از كتاب های كارگاهی است كه ویژه رشته صنایع چوب 
و مبلمان تألیف شده است و شما در طول دو سال تحصیلی پیش رو چهار كتاب كارگاهی و با شایستگی های متفاوت را آموزش خواهید 
دید. كسب شایستگی های این كتاب برای موفقیت در شغل و حرفه برای آینده بسیار ضروری است. هنرجویان عزیز سعی نمایید؛ تمام 
شایستگی های آموزش داده شده در این كتاب را كسب و در فرایند ارزشیابی به اثبات رسانید. كتاب درسی ساخت سازه های چوبی شامل پنج 
پودمان است و هر پودمان دارای دو واحد یادگیری است و هر واحد یادگیری از چند مرحله كاری تشكیل شده است. شما هنرجویان عزیز 
پس از یادگیری هر پودمان می توانید شایستگی های مربوط به آن را كسب نمایید. شرط لازم برای کسب شایستگی در هر پودمان، کسب 
شایستگی در هر دو واحد یادگیری آن پودمان است. درصورت احراز نشدن شایستگی در یک یا هر دو واحد یادگیری پس از ارزشیابی اول، 
فرصت جبران و ارزشیابی دوباره تا پایان سال تحصیلی وجود دارد. ارزشیابی هر واحد یادگیری نیز از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی 
فنی تشکیل شده است و شرط لازم برای محاسبه این دو بخش، کسب شایستگی در بخش شایستگی های غیر فنی است. همچنین علاوه بر 
كتاب درسی امكان استفاده از سایر اجزای بسته آموزشی كه برای شما طراحی و تألیف شده است، وجود دارد. یكی از این اجزای بسته 
آموزشی كتاب همراه هنرجو است كه برای انجام فعالیت های موجود در كتاب درسی باید استفاده کنید. كتاب همراه خود را می توانید هنگام 
آزمون و فرایند ارزشیابی نیز همراه داشته باشید. سایر اجزای بسته آموزشی دیگری نیز برای شما در نظر گرفته شده است که با مراجعه به 
وب گاه رشته خود به نشانی www.oerp.ir می توانید از عناوین آن مطلع شوید. فعالیت های یادگیری در ارتباط با شایستگی های غیرفنی 
از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای، حفاظت از محیط زیست و شایستگی های یادگیری مادام العمر و فناوری اطلاعات و ارتباطات همراه 
با شایستگی های فنی طراحی و در كتاب درسی و بسته آموزشی ارائه شده است. شما هنرجویان عزیز كوشش کنید این شایستگی ها را در 
كنار شایستگی های فنی آموزش ببینید، تجربه كنید و آنها را در انجام فعالیت های یادگیری بهك ار گیرید. رعایت نكات ایمنی، بهداشتی و 
حفاظتی از اصول انجام كار است. لذا توصیه های هنرآموز محترمتان را در خصوص رعایت مواردی كه در كتاب آمده است، در انجام كارها 
جدی بگیرید. امیدواریم با تلاش و كوشش شما هنرجویان عزیز و هدایت هنرآموزان گرامی، گام های مؤثری در جهت سربلندی و استقلال 

كشور و پیشرفت اجتماعی و اقتصادی و تربیت شایسته جوانان برومند میهن اسلامی برداشته شود.

دفتر برنامه ریزی و تألیف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش

سخني با هنرجویان عزیز



در راستای تحقق اهداف سند تحول بنیادین آموزش و پرورش و برنامه درسی ملی جمهوری اسلامی ایران و نیازهای متغیر دنیای كار و 
مشاغل، برنامه درسی رشته صنایع چوب و مبلمان و براساس آن محتوای آموزشی نیز تألیف گردید. كتاب حاضر از مجموعه كتاب های 
كارگاهی می باشد كه برای سال دهم تدوین و تألیف گردیده است. این كتاب دارای 5 پودمان است كه هر پودمان از دو واحد یادگیری 
تشكیل شده است. همچنین ارزشیابی مبتنی بر شایستگی از ویژگی های این كتاب می باشد كه در پایان هر واحد یادگیری شیوه ارزشیابی 
آورده شده است و شرط لازم برای کسب شایستگی در هر پودمان، کسب شایستگی در هر دو واحد یادگیری آن پودمان است. ارزشیابی 
هر واحد یادگیری نیز از دو بخش نمره مستمر و نمره شایستگی فنی تشکیل شده است و شرط لازم برای محاسبۀ این دو بخش، کسب 
شایستگی در بخش شایستگی های غیرفنی است. درصورت احراز نشدن شایستگی در هر یک از واحدهای یادگیری پس از ارزشیابی اول، 
فرصت جبران و ارزشیابی دوباره تا پایان سال تحصیلی وجود دارد. از ویژگی های دیگر این كتاب طراحی فعالیت های یادگیری ساختار یافته 
در ارتباط با شایستگی های فنی و غیرفنی از جمله مدیریت منابع، اخلاق حرفه ای و بحث های زیست محیطی است. این كتاب جزئی از بسته 
آموزشی تدارك دیده شده برای هنرجویان است كه لازم است از سایر اجزای بسته آموزشی مانند كتاب همراه هنرجو و نرم افزار و فیلم 
آموزشی در فرایند یادگیری استفاده شود. كتاب همراه هنرجو در هنگام یادگیری، ارزشیابی و انجام كار واقعی مورد استفاده قرار می گیرد. 

كتاب شامل پودمان های زیر است:
پودمان اول: هدف این بخش، نقشه کشی، ساخت قاب عکس چوبی و شلف دیواری چوبی، توسط هنرجویان در کارگاه عملی از طریق 

تمرین، کار عملی و مباحث نظری است. 
پودمان دوم: هدف این بخش، ساخت جعبه پذیرایی و جعبه دستمال كاغذی، توسط هنرجویان در کارگاه های عملی از طریق تمرین، 

بازدید و انجام فعالیت هاى عملی مختلف است.
انجام  و  بازدید  تمرین،  از طریق  لوازم ورزشی چوبی توسط هنرجویان در کارگاه  و  اسباب بازی  این بخش، ساخت  پودمان سوم: هدف 

است. مختلف  عملی  فعالیت هاى 
پودمان چهارم: هدف این بخش، ساخت صندلی تاشوی چوبی و رنگ کاری آن، توسط هنرجو در کارگاه از طریق تمرین، بازدید و انجام 

فعالیت هاى عملی مختلف است.
پودمان پنجم: هدف این بخش، ساخت میز چوبی با پایه خراطی و صفحه گره چینی از طریق تمرین، بازدید و انجام فعالیت هاى عملی 

است. مختلف 
افزایش یابد و این بر عهده  ارتقاى کیفیت تدریس و کسب مهارت حرفه اى لازم است، میزان خودآموزى و خودانگیزى هنرجویان  برای 
هنرآموزان است که زمینه را فراهم سازند. امید است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامی اهداف پیش بینی شده برای این درس 

گردد.  محقق 

دفتر برنامه ریزی و تألیف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش

سخني با هنرآموزان گرامي
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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  چرا قاب عکس قبل از ساخت، نیاز به طراحی دارد؟

  گوشه های یک قاب، چگونه به هم متصل می شوند؟ 

  اتصالات چوبی در ساخت قاب عکس از کدام نوع هستند؟ 

  از کدام ابزار دستی برش اندازه گیری و اندازه گذاری در ساخت قاب عکس استفاده می شود؟

  قاب عکس را به  غیر از چوب و فراورده های چوبی از چه موادی می توان ساخت؟

  برای ساخت قاب عکس از لحاظ اندازه، استانداردی وجود دارد؟

  بهترین مواد اولیه برای ساخت قاب عکس دارای چه ویژگی هایی است؟

استاندارد عملکرد 
پس از اتمام این واحد یادگیری، هنرجویان قادر خواهند بود از انواع چوب خام به عنوان مواد اولیه با توجه 

طرح و نقشه، با رعایت نکات ایمنی یک قاب عکس چوبی بسازند.

ساخت قاب عکس چوبی

واحد يادگيري 1
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مقدمه 
تا به حال دقت کرده اید بیشتر مکان هایی که می رویم برای زیبا سازی آن محیط از قاب عکس با آثار هنری 

استفاده می شود؟ آیا مکان هایی که تعداد زیادی قاب عکس را در آنها دیده اید به خاطر می آورید؟
برای انتخاب قاب باید بسیار دقت کرد به ویژه ممکن است برای نمایش یک اثر هنری باشد. از آنجا که هنر 
از نزدیک مورد نقد و بررسی قرار می گیرد، در ساخت قاب آن نیز باید بسیار دقت نمود. ساخت قاب های با 
کیفیت حرفه ای، کار سختی نیست. این برای قاب سازان دشوار نیست. برای ابزار و وسایل هزینه کمی لازم 
است و می توان پروفیل آماده قاب را در فرم های مختلف از بازار خریداری کرد یا از ابتدا در کارگاه ساخت.

اگر بازدیدی از یک کارگاه تولیدی صنایع چوبی داشته  باشید، علاوه بر ماشین آلات بزرگ و برقی، تعدادی 
ابزار دستی مثل انواع اره، ابزار اندازه گیری مانند متر و خط کش و ... نیز موجود است. شاید فکر کنید با وجود 
انواع تجهیزات برقی چرا باید از ابزار دستی استفاده کرد. ابزار دستی علاوه بر اینکه برای شروع کار با چوب 
برای مبتدیان مناسب هستند )شکل 1(، قابلیت استفاده در هر مکانی را بدون نیاز به برق دارند، همچنین 
این  در  کند.  تمرکز  برش  ظرافت های  و  روی جزئیات  می دهد  اجازه  کاربر  به  ابزار دستی  کارها  برخی  در 
واحد  یادگیری هنرجویان با انواع اتصال مناسب برای ساخت قاب و روش ترسیم نقشه های آنها و انواع ابزار 

مورد نیاز ساخت یک قاب آشنا شده و با بیشتر آنها کار خواهند کرد.

شکل 1ـ کارگاه ساخت محصولات چوبی

اتصالات چوبی 
مهم ترین عامل در استحکام و پایداری انواع سازه های چوبی، اتصالات آنها است. انواع اتصال چوبی بسیار زیاد 
و متنوع هستند اما می توان آنها را به سه گروه اصلی اتصالات گوشه ای، عرضی و طولی تقسیم بندی کرد. این 
اتصالات به دلیل داشتن یک عامل مکانیکی در ایجاد پیوند دو عضو چوبی مانند بست های فلزی یا زبانه های 
پلاستیکی و یا تغییر شکل در دو انتهای عضو چوبی، در گروه اتصالات مکانیکی دسته بندی می شوند؛ اما 
جنس مواد پیوند دهنده در گروه بندی آنها مؤثر است. با این حال اتصالات گوشه ای یکی از رایج ترین نوع آنها 

در ساخت قاب عکس است. در ادامه توضیحات بیشتری داده خواهد شد.
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اتصال بر اثر نفوذ چسب در خلل و فرج چوب به صورت فیزیکی با بافت چوب ایجاد می شود. چسب ها خود 
به دو گروه اصلی چسب های طبیعی و مصنوعی تقسیم می شوند که امروزه کمتر از چسب طبیعی استفاده 
می گردد و چسب مصنوعی با توجه به نوع کاربرد تنوع زیادی دارد. در این واحد یادگیری ساخت قاب عکس 
چوبی از چسب چوب سفید درودگری به همراه اتصالات چوبی استفاده می شود. در شکل 2 نمودار تقسیم بندی 
اتصالات چوبی دیده می شود. البته اتصالات دیگری نیز وجود دارند که در مباحث بعد به آن اشاره خواهد شد.

درز ساده

نیم نیم، فاق و زبانه، کُم و زبانه و ...

دوبل چوبی

فارسی ساده، انگشتی، دم چلچله و  ...

شانه ای

مقاطع )صلیبی( T شکل

زیگزاگی

قلیف و بیسکویتی

قلیف و بیسکویتی

دوبل )میخ چوبی(

نیم نیم

طرح فرنگ )گرات(

اتصالات عرضی

اتصالات گوشه ای

نیم نیم

فاق و زبانه ساده

شانه ای

گوه ای

قلیف و بیسکویتی و...

اتصالات طولی

ت چوبی
اتصالا

شکل 2ـ نمودار انواع اتصال چوبی
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تحقیق کنید
در مورد انواع دیگر اتصال قاب یا کلاف چوبی تحقیق کنید و نتیجه را در کلاس ارائه کنید.

یکی از بخش های مهم ساخت و ساز مبلمان و سازه های چوبی اتصالات هستند. با اتصال، قطعات به یکدیگر 
مرتبط شده و قطعه ای جدید تشکیل می شود. برای ترسیم دقیق اتصالات، لازم است که ابتدا نوع و کاربرد 
هر اتصال را برای ساخت انواع قاب شناخته سپس با روش ترسیم آنها آشنا شد. از آنجایی که در ساخت قاب 

چوبی، اتصال گوشه ای بیشترین کاربرد را دارد، به معرفی و روش اجرای این نوع اتصال پرداخته می شود.

با راهنمایی هنرآموز محترم توسط هنرجویان  باید نقشه آن  اتصالی که در کارگاه ساخته می شود  هر 
شود. ترسیم 

توجه

اتصالات گوشه ای
اتصال گوشه ای دو قطعه را در گوشه به هم متصل می کند. دو قطعه اتصال می توانند با هم زاویه 90 درجه، 

کمتر یا بیشتر داشته باشند؛ مانند اتصال گوشه قاب ها، چارچوب درها، گوشه کشوها و غیره.
در شکل های 3 تا 19 نقشه سه نما و تصویر مجسم ایزومتریک تعدادی از اتصالات گوشه ای که در ساخت 

قاب عکس استفاده می شوند به صورت تفکیک شده و سرهم نمایش داده شده است.

شکل 3ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای نیم نیم ساده
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شکل 4ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای نیم نیم فارسی

شکل 5  ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه ساده

شکل 6 ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه یک رو فارسی
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شکل 7ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه دو رو فارسی

شکل 8  ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه دو رو فارسی مخفی

شکل 9ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه دوتایی ساده
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شکل 10ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه دوتایی دو رو فارسی

شکل 11ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه ساده با دو راهه

شکل 12ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه ساده با دو راهه عمیق



پودمان اول: ساخت قاب چوبی

9

شکل 13ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فاق و زبانه ساده با دو راهه و پخ

شکل 14ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه کام )کُم( و زبانه راه به در با کوله

شکل 15ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای دو رو فارسی با زبانه جدا
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شکل 16ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای بیسکویتی فارسی

شکل 17ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای دوبل ساده

شکل 18ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فارسی ساده با دوبل کوتاه و بلند
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شکل 19ـ سه نما و تصویرمجسم اتصال گوشه ای فارسی ساده با دوبل  گونیایی

نقشه کشی اتصالات
در شکل های زیر تعدادی از اتصالات مورد استفاده در گوشه قاب دیده می شود. با کمک هنرآموز محترم 

اسامی آنها را در زیر هر یک بنویسید و نقشه سه نمای هر یک را ترسیم کنید.  

شکل23ـ اتصال گوشه ای
...............................................

شکل 22ـ اتصال گوشه ای
...............................................

شکل 21ـ اتصال گوشه ای
...............................................

شکل 20ـ اتصال گوشه ای
...............................................

شکل 27ـ اتصال گوشه ای
...............................................

شکل 26ـ اتصال گوشه ای
...............................................

شکل 25ـ اتصال گوشه ای
...............................................

شکل 24ـ اتصال گوشه ای
...............................................

پروژه عملی
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معرفی ابزار/ تجهیزات 
ابزار اندازه گیری 

گونیا: برای اندازه گذاری، کنترل و ترسیم زوایا، خط کشی و کنترل صافی سطح قطعات به کار می رود که در 
دو نوع ثابت و متحرک وجود دارد )شکل های 28 و 29(.

شکل 29ـ گونیای متحرک )بازشو(شکل 28ـ انواع گونیای ثابت

با توجه به شکل 30 درستی زاویه گونیا را بررسی کنید.
تمرین عملی

شکل 30ـ نحوه بررسی درستی زاویه گونیا

گونیای مرکب: علاوه بر کارهایی که با گونیای 
انجام داد، با خط کش  ساده و فارسی می توان 
قابل تنظیم، عمق ها را هم می توان اندازه گرفت 
و همچنین اندازه گذاری نسبت به لبه قطعه کار 
قطعه  مرکزیابی  برای  همچنین  داد.  انجام  را 
)شکل31(.  می رود  به کار  هم  شکل  دایره ای 
برخی از کاربردهای آن در شکل های 32 تا 35 

نمایش داده شده است.

شکل 31ـ گونیای مرکب

خط کش

خط کش افقی

زاویه قائمه

سوزن خط کش

زاویه 45 درجه

موقعیت مرکزی

نقاله

12 اینچ
ی متر/

3 میل
05
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شکل 32ـ خط کشی 90 درجه

شکل 34ـ اندازه گذاری از لبه قطعه کار

شکل 33ـ خط کشی 45 درجه

شکل 35ـ مرکزیابی قطعه کار

سوزن خط کش )درفش(: سوزن خط کش، یک میله نوک تیز فولادی است که برای علامت گذاری، خط کشی، 
مشخص کردن محل سوراخ و جای میخ و پیچ مورد استفاده قرار می گیرد )شکل های 36 و 37(.

شکل 37ـ علامت گذاری با درفششکل 36ـ سوزن خط کش
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پرگار 
برای ترسیم انواع قوس و دایره به کار می رود و برای انتقال اندازه نیز مورد استفاده قرار می گیرد. پرگار انواع 

مختلفی دارد که عبارت اند از:
پایه دارد. یک  الف( پرگار معمولی: دو 
پایه آن سوزنی شکل و پایه دوم محل 

قرار گرفتن مداد است )شکل 38(.
ب(پرگار تقسیم کننده: هر دو پایه این 
نوع پرگار سوزنی شکل بوده و عموماً برای 
استفاده  مورد  چوب  روی  اندازه  انتقال 
یک  علامت گذاری  برای  می گیرد.  قرار 
دارد  کاربرد  یکسان  فاصله های  سری 

.)39 )شکل 

قطر  و  داخلی  قطر  اندازه گیری  برای  ضخامت سنج:  یا  خارجی  قطر  و  داخلی  قطر  اندازه گیری  پرگار  پ( 
خارجی )اندازه گیری ضخامت چوب( قطعات استوانه ای به کار می رود و در خراطی چوب مورد استفاده قرار 

اندازه گیری داخلی و خارجی و کاربرد آنها دیده می شود.  می گیرد. در شکل 40 پرگارهای 

شکل 39ـ پرگار تقسیم کنندهشکل 38ـ پرگار معمولی

پرگار قطر داخلیپرگار قطر خارجی

شکل 40ـ کاربرد انواع پرگار اندازه گیر
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کولیس
یک ابزار اندازه گیری دقیق برای تعیین اندازه 
عمق  و  خارجی  قطر  داخلی،  قطر  ضخامت، 
و  عقربه ای  ساده،  نوع  سه  در  است.  قطعات 
انواع  دقت   .)41 )شکل  دارد  وجود  دیجیتالی 
در  میلی متر   1 __

50  ، 1 __
20  ، 1 __

10 اندازه  به  کولیس 
 1  ___
تا دقت 100 نوع معمولی و عقربه ای بوده و 

است.  آن  دیجیتالی  نوع  در  میلی متر 

خط کش تیره دار 
با  موازی  کشیدن خطوط  در  آنها  اصلی  کاربرد  و  می شوند  ساخته  فلز  و  چوب  از  معمولاً  این خط کش ها 
مانند  کارهایی  و  کردن  عرض  هم  کردن،  یک ضخامت  برای  علامت  کشیدن  روی چوب،  بر  قطعه کار  لبه 
انواع  علامت گذاری محل قرارگیری لولاها و ساخت برخی از اتصال های چوبی است. خط کش های تیره دار 

.)42 )شکل  دارد  مختلفی 

شکل 41ـ انواع کولیس و کاربردهای آن

شکل 42ـ انواع خط کش تیره دار

در شکل های 43 تا 48 کاربردهای خط کش تیره دار دیده می شود.

شکل 45ـ خط کشی اتصال کُمشکل 44ـ خط کشی اتصالشکل 43ـ خط کشی موازی با لبه قطعه کار

دو تیره و تک نیش فلزیدو نیشدو تیره
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شکل 46ـ استفاده از خط کش تیره دار برای 
خط کشی جای لولا

برای  شاخ دار  فلزی  چکش  49ـ  شکل 
کوبیدن و کشیدن میخ

شکل 52  ـ چکش چوبی برای مونتاژ و 
ضربه زدن به مغار دسته چوبی

شکل 50  ـ چکش فلزی ضد جرقه برای 
در آوردن تیغه از رنده

شکل 53  ـ چکش فلزی همراه با 
لاستیک سخت برای کوبیدن میخ چوبی

شکل 51  ـ چکش لاستیکی برای مونتاژ 
مصنوعات چوبی

شکل 54  ـ چکش فلزی همراه با لاستیک 
نرم برای مونتاژ اتصالات چوبی

شکل 48ـ استفاده خط کش تیره دار برای شکل 47ـ نحوه خط کشی
تنظیم ارتفاع تیغه

چکش 
چکش و پتک ابزاری متداول برای ضربه زدن هستند، که برای محکم کردن قطعات چوبی در داخل یکدیگر 
استفاده می شوند. چکش های سر فولادی برای ضربه زدن به میخ و سنبه زنی، چکش های چوبی )پتک( برای 
ضربه زدن به مغار و اسکنه و چکش های لاستیکی سر نرم برای مونتاژ قطعات استفاده می شوند. دسته این 
به  بسته  زبان گنجشک ساخته می شوند. چکش ها  مانند چوب  برابر ضربه،  مقاوم در  از چوب  ابزار معمولاً 

کاربردشان، در سبک ها، وزن ها و مواد مختلفی وجود دارند )شکل های 49 تا 54(. 
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گاز انبر
گاز انبر از جنس فولاد ساخته شده و دارای طول دسته در انواع کوتاه و بلند است. نوع کوتاه برای کشیدن میخ 
و نوع بلند که از قدرت بیشتری برخوردار است، برای قطع کردن سرمیخ به کار می رود )شکل های 55 تا 57(.

شکل 57  ـ کشیدن پیچ، اهرم کردن و شکل 56  ـ قطع کردن سر میخشکل 55  ـ کشیدن میخ
پیچاندن

مغار
مغار، از یک قطعه فولادی با لبه های تیز 
تشکیل می شود که در یک دسته محکم 
چوبی یا پلاستیکی قرار گرفته است. برای 
کنده کاری،  حفره،  ایجاد  دادن،  شکاف 
شکل  و  خراطی  اتصالات،  انواع  ساخت 
دادن چوب استفاده می گردد. شکل  58 
انواع مغار و اسکنه  را نشان می دهد. در این 
واحد یادگیری به مغارهای مورد استفاده 
شکل 58  ـ نمونه هایی از مغارها و اسکنه های مختلفدر ساخت قاب چوبی پرداخته می شود.

الف( مغار پخ دار: از متداول ترین   مغارهای 
درودگری است. زاویه نوک آن 30 درجه 
است و تیغه های این مغار به  سمت لبه 
کناره های  و  می شوند  باریک  برش 
این  دارند.  کوچکی  مقطع  سطح  آنها 
به راحتی  تا  می دهد  امکان  حالت 
را صاف کرد  اتصالات  بتوان گوشه های 

)شکل  59(.
شکل59  ـ انواع مغار پخ دار و کاربرد های آن
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ب( مغار اتصال زنی: این مغار دارای زاویه پخ 20 تا 25 درجه است و برای ساخت زبانه و کنده کاری های ظریف 
روی چوب به کار می رود. این مغارها باریک تر و بلندتر از مغارهای معمولی هستند )شکل 60(.

شکل 60  ـ برخی از کاربردهای مغارهای اتصال زنی

ج( اسکنه: مانند مغار است با این تفاوت که تیغه آن ضخیم تر بوده و برای کنده کاری سنگین تر به عنوان مثال، 
برای کندن کُم )کام( از اسکنه استفاده می شود )شکل 61(.

شکل 61  ـ اسکنه و کاربرد آن

د( مغار زاویه دار )مورب(: مغار زاویه دار، نوعی از مغار لبه مورب است که لبه برش آن با تیغه زاویه دارد. از 
آن برای پوشال برداری و تمیز کردن زبانه اتصالات و کار در جای تنگ و گوشه ها استفاده می شود )شکل 62(.

شکل 62  ـ کاربرد مغار زاویه دار
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اره دستی
اره دستی از دو قسمت دسته و تیغه برنده تشکیل می شود. تیغه های اره دارای لبه دندانه دار هستند. هنگام برش، 
دندانه ها یک شکاف یا »  بریدگی« در چوب ایجاد می کنند. انواع مختلفی از اره وجود دارد مانند اره دم روباهی، 
اره  پشت دار و اره مویی که هرکدام برای کارهای خاصی طراحی شده اند. یک هنرجو یا کارآموز مبل سازی ابتدا 
برش با اره دستی را تمرین کرده و در آن به مهارت می رسد و سپس با ماشین های ایستگاهی کار می کند. 
بسیاری از کارها بدون استفاده از ماشین و به وسیله ابزار دستی با دقت انجام می شود و خطرات کمتری را در 

پی خواهد داشت.
انواع اره دستی: اره دستی دارای انواع مختلفی است که هر کدام برای نوع خاصی از برش طراحی شده اند، 

از: برش های اصلی چوب عبارت اند 
برش طولی1: برش در جهت الیاف 

برش عرضی2: برش عمود بر جهت الیاف )راه پود( 
برش زاویه دار3: برش در زوایای مختلف )مانند برش فارسی(

برش منحنی4: برش فرم های منحنی خارجی )دوربری( و قوس های داخلی
شناخت نوع برش و انتخاب درست اره، اهمیت زیادی دارد، در ادامه انواع اره دستی و کاربرد آنها شرح داده 

شده است.
اره دم روباهی: متداول ترین نوع اره دستی است که دندانه های آن رو به جلو است. از این اره برای برش در 
جهت الیاف و در جهت عمود بر الیاف چوب با توجه به نوع دندانه استفاده می شود. همچنین انواع صفحات 
فشرده چوبی را نیز می توان با آن برش داد. نوع دندانه تیغه های اره دم روباهی برای برش طولی و عرضی چوب 

متفاوت است. شکل 63 انواع دندانه تیغه و مقطع برش آنها را نشان می دهد. 

شکل 63  ـ انواع دندانه اره

		Rip Cut ـ1  		Cross Cut ـ2  		Miter Cut ـ3  Curve Cut ـ4

دندانه های تیغه برش در جهت الیاف مقطع برش تیغه در جهت عمود بر الیاف

دندانه های تیغه برش عمود بر الیاف

مقطع برش تیغه در جهت الیاف
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اره پشت دار: اره  پشت دار دندانه های کوچک تری نسبت به اره های دم روباهی دارد که منجر به برش ظریف تر 
اما با سرعت کمتر می شود. بیشتر برای برش های دقیق عرضی به کار می رود. تسمه ای فولادی در قسمت 

پشت )بالا( تیغه قرار دارد که جلوی تاب برداشتن تیغه اره را می گیرد، اما عمق برش را محدود می کند. 
اره ظریف بر: این نوع اره مانند اره پشت دار، در قسمت بالای تیغه با تسمه محکم و ثابت شده و نسبت به اره 
پشت دار، دارای دندانه های ریزتر و متراکم تر بوده و طول تیغه آن کوتاه تر و ضخامت تیغه نازک تر است، از این رو 

برای ساخت اتصالات انگشتی و دم چلچله که نیاز به دقت و ظرافت زیادی دارد مناسب است )شکل 65(.

شکل 65  ـ اره پشت دار ظریف برشکل 64  ـ اره پشت دار

اره فارسی بر رومیزی )اره دستگاه(
اره ای با دندانه های ریز و ظریف است که روی بازوی میله ای متحرک نصب شده و با قابلیت چرخش در زوایای 
مختلف، برای برش های تحت زاویه به کار گرفته می شود )شکل 66(. با اهرم تنظیم دستگاه، تیغه اره روی 

زوایای مختلف تنظیم شده و امکان برش چوب در زاویه های مختلف ایجاد می شود )شکل 67(.

شکل 67  ـ اندازه زوایای لازم، برای کار با اره فارسی برُشکل 66  ـ اره فارسی برُ دستی رومیزی
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چپ و راست و تیز کردن دندانه های تیغه اره : تیز کردن اره بخشی از مراحل نگه داری است که باعث کارایی 
بیشتر و افزایش طول عمر اره می شود. یک اره  تیز با نیروی کمتر و زمان کوتاه تر چوب را برش می دهد. همچنین 
دندانه های تیز بدون گیر کردن یا منحرف شدن درون چوب، برشی مستقیم با سطح برشی صاف و تمیز ایجاد 

می کند. 
برای اینکه اره بتواند عمل بریدن چوب و مواد دیگر را به خوبی انجام دهد، باید دارای ضخامت برش بیشتری 
نسبت به ضخامت تیغه اره باشد. این عمل به وسیله چپ و راست کردن دندانه های اره ایجاد می شود. عمل چپ 
و راست کردن دندانه به معنی این است که دندانه های اره دستی یکی به چپ و دیگری به راست مایل می شود. 
این کار با وسیله ای به نام انبر چپ و راست کُن انجام می گیرد )شکل 68(. مقدار چپ و راست دانه های اره از 
__ 1  ارتفاع دندانه انجام می شود به طوری که مقدار خم شدگی به طرفین حداکثر 0/3 میلی متر در مجموع 

3
0/6 میلی متر باشد و این مقدار هم به دانسیته چوب، نوع اره، جهت برش و میزان رطوبت چوب بستگی دارد. 
شکل  69 چپ و راست دندانه ها را به ترتیب در اره های مناسب برش عرضی )متقاطع( و طولی نشان داده است.

شکل 68  ـ انواع چپ و راست کن

شکل 69  ـ چپ و راست دندانه ها

مقدار چپ و راست

مقدار چپ و راست

چوب برش در راستای عمود بر الیاف

چوب برش در راستای طول الیاف

تیغه برش طولی

تیغه برش عرضی دسته تیغه

1

1

2

2

دسته تیغه

 ـ1 برش 1

برش 2ـ2
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مقدار چپ و راست دندانه به طور تجربی حداکثر تا نصف ارتفاع دندانه و مجموع مقدار خم شدن آن به 
چپ و راست 1/5 برابر ضخامت تیغه است.

نکته

چپ و راست کردن تیغه اره دستی 
پس از تهیه ابزار و تجهیزاتی مثل تیغه اره ، انبر یا آهن)شانه آهنی( چپ و راست کن، دستگاه صاف کن 
دندانه، تنگ اره تیز کنی یا چوب به طول تیغه اره و عرض حدود 50 سانتی متر و ضخامت 15 میلی متر، 

مراحل زیر را انجام دهید.
  ابتدا تیغه اره را از هرگونه آلودگی مانند زنگ زدگی و مواد استخراجی حاصل برش چوب و غیره به وسیله 

برس سیمی تمیزکنید )شکل 70(.
  برای چپ و راست کردن دندانه های اره به وسیله انبر چپ و راست کُن، ابتدا اره را داخل تنگ قرار 

که  داشته باشید  توجه  گیرد.  قرار  تنگ  از  بیرون  میلی متر  اره حدود 5  دندانه های  که  به طوری  دهید؛ 
دندانه های اره رو به بالا خارج از تنگ قرار گیرد )شکل 71(.

  با کنترل کردن ارتفاع دندانه اره، در صورت یکسان نبودن ارتفاع دندانه به وسیله  دستگاه صاف کن 

دندانه یا سوهان تخت دندانه های اره را صاف کنید )شکل 72(.
  تمام دندانه های اره به یک میزان چپ و راست می شوند که این کار با انبر چپ و راست کُن انجام 

می شود. انبر چپ و راست کُن دارای پیچ هایی برای تنظیم عمق و مقدار فشار خم کردن دندانه است. به 
وسیله پیچ تنظیم، عمق )ارتفاع دندانه برای چپ و راست( چپ و راست را تنظیم کنید و این عمق باید 
یک سوم ارتفاع دندانه اره باشد. به وسیله پیچ تنظیم دیگر، عرض چپ و راست را تنظیم کنید. این مقدار 

باید متناسب با نوع کار باشد )شکل 73(.
هرچه عرض چپ و راست کمتر باشد، برش اره نیز ظریف تر خواهد بود. پس از تنظیم این دو پیچ، دندانه 
تیغه اره را یک در میان ابتدا به پایین خم کنید. توجه داشته باشید که انبر چپ و راست کُن باید موازی با 
زاویه دندانه های اره در روی تیغه قرار داشته باشد. توجه داشته باشید که مقدار چپ و راست اره با توجه 
به نوع برشی است که از آن انتظار می رود؛ به طوری که برای کارهای ظریف، چپ و راست اره کمتر و 

بالعکس برای کارهای خشن و برش چوب های مرطوب، مقدار چپ و راست بیشتر است.

تمرین 
کارگاهی

شکل 71ـ قراردادن تیغه در تنگشکل 70ـ پاک کردن تیغه با برس سیمی
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برای اطمینان از انجام صحیح چپ و راست کردن تیغه ابتدا آن را مقابل منبع نور گرفته و خم شدگی منظم 
و یکسان دندانه ها را کنترل کنید، سپس اره را بر روی چوب آزمایش کنید. حرکت بدون گیرکردن تیغه و با 
کمترین اصطکاک در هنگام برش حاکی از آن است که عملیات تیز کردن و چپ و راست کردن به درستی 

انجام شده است. چنانچه تیغه ها بیش 
از اندازه چپ و راست شود پهنای خط 
برش زیاد می شود و قسمت میانی خط 
برش بین دو دندانه برش نخورده باقی 
می ماند و اگر میزان چپ و راست شدن 
کم باشد اره در چوب گیر می کند. چپ 
نیز  دندانه ها  نامساوی  شدن  راست  و 
باعث انحراف اره از خط مستقیم برش 

می شود )شکل 74(. 

شکل 73ـ چپ و راست کردن دندانه تیغه ارهشکل 72ـ صاف کردن دندانه با سوهان تخت

شکل 74ـ میزان صحیح و اشتباه چپ و راست شدن دندانه ها

الف ب ج د

تیز کردن دندانه های تیغه اره: برای اینکه عمل برش به خوبی انجام گیرد، باید اره را پس از چپ و راست 
کردن با ابزار مناسب تیز کرد )شکل 75(.

شکل 75ـ ابزار لازم برای تیز کردن اره دستی
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دندانه ها  نوک  است  اره، ممکن  با  کار  از مدتی  پس 
تیغه اره  است  ممکن  و  نباشند،  سطح  یک  در  دیگر 
بنابراین  کند؛  گیر  کار  در  و  بلغزد  کار  سطح  روی 
تخت  سوهان  به وسیله  را  دندانه ها  تمامی  باید  ابتدا 
کرد.  صاف  سطح  یک  در  تیغه  صاف کن  دستگاه  یا 
آن  و  کنید  محکم  اره  اتصال  دستگاه  در  را  سوهان 
براق  تا یک نقطه کوچک و  اره بکشید  امتداد  را در 
اتفاق  این  وقتی  ایجاد شود.  دندانه ها  بالای همه  در 
ارتفاع  دندانه ها  همه  که  است  معنی  بدین  می افتد، 

)شکل 76(.  دارند  یکسانی 

پس از تنظیم دندانه ها، آنها را با یک سوهان سه پهلو )مثلثی( تیز کنید. هر نوع اره بسته با توجه به نوع 
دندانه هایش به طور متفاوتی تیز می شود. زاویه قرار گیری سوهان برای تیزکردن اره های برش طولی به صورت 
90 درجه و برای اره های برشی عرضی 75 تا 80 درجه است. ابتدا دندانه هایی را که در سمت راست قرار 
دارند، از سمت چپ اره سوهان بزنید. سپس جهت ها را عوض کنید و دندانه هایی را که راست قرار دارند، از 
سمت چپ اره سوهان بزنید. در اره مخصوص برش عرضی، به دلیل اینکه حفظ زاویه سوهان )زاویه حمله، 
تیزی و شیب دندانه( در سرتاسر اره اهمیت ویژه ای دارد پس باید از جیگ چوبی استفاده شود. نمونه هایی 
اره برش  با زاویه دندانه های  از یک قطعه چوب که تحت زاویه ای مناسب  آنها را می توان ساخت.  از  ساده 
خورده استفاده شده و در کنار تیغه قرار می گیرد تا سوهان در آن راستا حرکت کند )شکل های 77 تا 80(. 

شکل 76ـ نحوه هم سطح کردن ارتفاع دندانه های تیغه با سوهان

شکل 78ـ جیگ چوبی سوهان برای تیغه برش عرضی و طولیشکل 77ـ ترسیم زاویه قائمه برای اره برش طولی
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شکل 80  ـ قابلیت تنظیم دو زاویه حمله و برششکل 79ـ جیگ چوبی برش عرضی

  هنگام سوهان کاری، سوهان را باید کاملًا در پشت دندانه اره مستقر کنید تا سینه و پشت دندانه اره را 

  الف(. )شکل 81   کند  سوهان 
  ب(   هنگام سوهان کاری دقت کنید که سوهان در داخل دندانه کاملًا جا افتاده باشد )شکل 81  

  جهت حرکت سوهان برای تیز کردن تیغه ها باید خلاف جهت برش اره باشد.

  تمامی دندانه های اره را باید به یک میزان تیز کنید.

شکل 81ـ نحوه قرار گرفتن سوهان در داخل دندانه اره

بالف
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ساخت اتصال نیم نیم گوشه ای
ابتدا باید گونیا، متر، خط کش تیره دار، مداد، مغار یا چوبسا، اره ظریف برُ و دو قطعه چوب را آماده کرده 

و سپس مراحل زیر را انجام دهید.
  لباس کار مناسب بپوشید.

  دو قطعه چوب همسان به ابعاد 20 × 50 × 200 میلی متر آماده کنید و سپس سر دو قطعه را کاملًا 

گونیایی نمایید.
  محل اتصال را روی قطعه اول با استفاده از عرض قطعه دیگر، در انتهای قطعه قرار دهید، به عنوان 

راهنما علامت بزنید سپس آن را به وسیلۀ گونیای 90 درجه خط بکشید و دور کنید )شکل 85(.
  خط کش تیره دار را به اندازه نصف ضخامت چوب تنظیم کنید و از لبه خط عرضی که روی ضخامت )نر 

چوب( کشیده اید، شروع به خط کشی نمایید. این خط را، روی سر چوب و به طرف دیگر آن ادامه دهید 
)شکل 86(. علامت خط کشی فوق را عیناً روی قطعه دیگر انجام دهید.

  قطعه چوب را به گیره ببندید و از روی خط کشیده شده روی کله چوب، به کمک اره ظریف بر شروع 

به بریدن کنید، برش را تا پای خط عرضی که روی ضخامت چوب مشخص شده است ادامه دهید و سپس 
از سطح چوب شروع به برش کنید تا به برش خط اندازه برسید )شکل 87(.

  دو قسمت برش خورده را روی هم قرار دهید و هم رو بودن آنها را کنترل کنید و در صورت نیاز برای 

صاف کردن دو سطح نیم نیم شده از مغار یا چوبسا استفاده کنید )شکل 88( و مطمئن شوید که همه 

پروژه عملی

ساخت اتصالات گوشه ای 
به سه نوع اتصال نیم نیم شکل های 82 تا 84 دقت کنید و نقشه آنها را به صورت سه بعدی ترسیم کنید تا 
درک بهتری از اتصالات پیدا کنید و بتوانید به راحتی اندازه ها را روی نمونه چوب پیاده کرده و برشکاری را 

انجام دهید. 

شکل 84ـ اتصال نیم نیم متقاطع )صلیبی(شکل 83ـ اتصال نیم نیم T شکلشکل 82ـ اتصال نیم نیم گوشه ای

نکته
خوراک اره باید در قسمتی باشد که بریده و دورریز می شود.
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سطوح تراز هستند اگرچه انتهای اتصال از لبه ها بیرون زده باشد در صورت لزوم، با برش بیشتر، اتصال 
را تنظیم کنید )شکل 89(.

  درز بین دو قطعه  هم رو شده را کنترل کرده و در صورت لزوم، برای رسیدن به زاویه 90 درجه، آنها 

را اره کشی نمایید )شکل 90(.

شکل 86  ـ دور کردن خط کشیشکل 85  ـ خط کشی با گونیای 90 درجه

شکل 88  ـ صاف کردن با مغار

شکل 90ـ اتصال گوشه ای نیم نیم آماده

شکل 87  ـ برش اتصال

شکل 89  ـ لب به لب نبودن اتصال
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ساخت اتصال نیم نیم متقاطع )صلیبی(
پس از آماده کردن وسایلی مانند اره ظریف بر، گونیا، مغار، مداد یا سوزن خط کش، خط کش تیره دار و 

قطعه چوب به ابعاد )20 ×50 × 200 میلی متر( مراحل زیر را انجام دهید:
1  خط کشی اتصال

  وسط قطعه کار را پیدا کرده و با مداد علامت بزنید و از هر طرف، به فاصله 25 میلی متر از علامت، 

با گونیای 90 درجه خط بکشید )شکل 91(؛ بدین ترتیب، دو خط ترسیم شده که فاصله  بین آنها 50 
میلی متر است. برای کنترل دقت محل اتصال اندازه گذاری شده، چوب را به صورت متقاطع روی هم قرار 
دهید )شکل  92(. خطوط کشیده شده روی چوب به وسیله گونیای 90 درجه به نر چوب منتقل کرده و 

همین کار را، روی نر دیگر انجام دهید )شکل 93(.
  خط کش تیره دار را روی نصف ضخامت قطعه چوب تنظیم کنید و عمق اتصال را بین خطوط روی 

که  کنید  تراز  طوری  را  هم  روی  قطعات  بزنید.  علامت  چوب(  قطعه  )ضخامت  قطعه  دو  هر  لبه های 
سطوحی که برای ایجاد هم پوشانی برش داده می شوند، با هم در تماس باشند، قسمت ضایعات را برای 

حذف علامت هاشور بزنید )شکل 94(.

پروژه عملی

شکل 91ـ خط کشی روی سطح

شکل 93ـ انتقال اندازه ها

شکل 92ـ قراردادن دو قطعه چوب روی هم

شکل 94ـ ترسیم خط وسط و هاشورزدن
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2  برش اتصال صلیبی
  با استفاده از اره، طوری که خوراک اره سمت داخل قسمت هاشور خورده باشد، روی هر دو چوب، تا 

نصف برش بزنید )شکل 95(.
  برای سهولت بیشتر در خارج کردن قسمت بریده شده، یک سری برش های اضافی بین دو برش اصلی 

ایجاد کنید، مراقب باشید که از خط عمق عبور نکنید. این کار مغارکاری را ساده تر کرده و باعث می شود 
تا قطعات راحت تر جدا شوند )شکل 96(.

  به وسیله  مغار پهن )حداقل 20 میلی متر(، حد فاصل دو برش را خالی کنید )شکل 97(.

  اگر برش و مغار کاری به دقت انجام  گرفته باشد، اتصال صحیح و بی نقصی به دست خواهد آمد.

  چنانچه پس از جا زدن قطعات، متوجه شدید که اتصال کاملًا هم سطح نشده، آنها را از هم جدا کرده و 

قسمت های اضافی را به وسیله مغار و چوبسا از بین ببرید و اتصال را دوباره در هم جا بزنید )شکل های  98 
تا 100(.

شکل 95ـ برش با اره

شکل 97ـ خارج کردن حدفاصل دو خط با مغار

شکل 99ـ تمیزکاری با مغار

شکل 96ـ زدن برش های میانی

شکل 98ـ جازدن اولیه اتصال

شکل 100ـ اتصال نیم نیم صلیبی آماده
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طراحی، نقشه کشی و ساخت قاب عکس چوبی 
در جدول 1 مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز ساخت قاب عکس چوبی آورده شده است.

جدول1ـ مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز

تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستیمواد مصرفی

چوب )گردو، راش، نراد، کاج( ـ دوبل چوبی ـ 
چسب چوب ـ ورق سنباده با نمره های 120، 

180، 220 و 400 ـ رنگ سیلر و کیلر 

متر، گونیا، کولیس، مداد یا سوزن خط کش، 
تخته سنباده، مغار، چکش چوبی یا پلاستیکی، 
گیره نواری، گیره فلزی، اره دستی پشت دار، 
دم روباهی، فارسی بر رومیزی یا جیگ فارسی بر 
دستی، تخته سنباده، چوبسای، چکش فلزی، 
سنبه نشان، تیغه فرز دو راهه زن و تیغه نیم گرد 

و یا دو پله، مته نمره 8

اور فرز، دریل برقی، سنباده 
دیسکی

مراحل ساخت قاب عکس چوبی

مرحله 1ـ تجزیه و تحلیل نقشه
فریم  از:  عبارت اند  قاب عکس  یک  اصلی  اجزای 
قاب عکس، شیشه، تصویر، پاسپارتو و تخته پشتی. 
از  برای محافظت  اجزای قاب عکس  این  از  هر یک 
تصویر عمل می کنند. وقتی این عناصر با هم ترکیب 
شوند، می توانند تصویر یا اثر هنری را بهبود بخشیده 
و به آن کمک کنند تا با دکوراسیون موجود در هر 

فضایی مطابقت داشته باشد )شکل 101(.

پروژه پایانی

تجزیه و تحلیل 
نقشه

آماده سازی 
قطعات

رنگ کاریمونتاژ

نمودار1ـ مراحل ساخت قاب عکس چوبی

شکل 101ـ اجزای یک قاب عکس

فریم قاب عکس
دو راهه یا شیار

قاب شیشه استایرین نشکن و پلاستیک

پاسپارتو

تصویر و یا هر اثر هنری

بست نگهدارنده 
پشت بند و آویز

پشت بند

نگهدارنده تصویر
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اثر هنری و محیط که در آن قرار می گیرد متفاوت  یا  اندازه تصویر  براساس  طراحی قاب عکس چوبی 
خواهد بود و این طرح براساس یک تصویر، به ابعاد 20 در 30 طراحی شده است و همچنین برای نشان 
دادن کاربرد انواع اتصالات گوشه ای در این قاب عکس چوبی، از چهار نوع اتصال گوشه ای متفاوت در 

اجرای قاب استفاده شده است )شکل های 102 تا 105(. 
نکته: اتصالات گوشه ای با توجه به نوع قاب عکس چوبی و ابعاد آن ممکن است متفاوت باشد، پس در 

ساخت این قاب عکس با انتخاب خود از یک نوع اتصال استفاده کنید. 

شکل 102ـ قطعات قاب عکس

شکل 105ـ نمای پشت قاب عکسشکل 104ـ نمای قاب عکس از جلو

اتصال فاق و زبانه 
یک روی فارسی

اتصال فارسی 
با دوبل

نقشه انفجاری

شکل 103ـ تصویر انفجاری قاب عکس

اتصال فاق و 
زبانه دو روی 

فارسی

اتصال فارسی 
قلیف با زبانه جدا
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مرحله2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 2 فهرست قطعات مورد نیاز آورده شده است.

جدول2ـ فهرست قطعات مورد نیاز برای ساخت قاب عکس چوبی

تعدادجنسنام قطعه ردیف 

ابعاد قطعات 
روش )میلی متر(

برآورد ابعاد
طول 
)متر(

مساحت
)مترمربع(

حجم
)مترمکعب(

طولعرض ضخامت

قید 1
0/00114ــحجمی23050380کاجطولی 

قید 2
0/00084ــحجمی23050280کاجعرضی

0/00257حجم کل چوب کاج )سوزنی برگ( با ضخامت های مختلف + 30 درصد دور ریزجمع کل

ـ0/0592ـسطحmdf13198299پشت بند3

ـ0/0651مساحت کل + 10 درصد دور ریزجمع کل

شیشه 4
ـ0/0592ـسطح13199299شیشهقاب

با ضخامت های مختلف + 30 درصد جمع کل حجم کل چوب کاج )سوزنی برگ( 
ـ0/0651دور ریز

دوبل 5
ــ0/1طولی100ــ1ممرزچوبی 8

برای ساخت این قاب عکس چوبی از چهار نوع اتصال متفاوت استفاده شده است که باید گام به گام در 
کارگاه آنها را بسازید. 

ساخت اتصال قلیف فارسی زبانه جدا
  برای خط کشی اتصال گوشه ای قلیف زبانه جدا ابتدا باید اندازه  عرض هر چوب را، روی لبه  چوب دیگر 

گذشته علامت گذاری کرده و به کمک گونیای 90 درجه، آن را دور کنید؛ سپس به کمک گونیا یک روی 
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دو قطعه )یک طرف قید عرضی و یک طرف قید طولی قاب( را تحت زاویه 45 درجه خط کشی کنید در 
ادامه با اره پشت دار تا زاویه 45 درجه هر دو قطعه برش دهید )شکل 106ـ الف تا ت(.

  خط کش تیره دار را به اندازه یک سوم ضخامت چوب یک بار )10 میلی متر( و بار دیگر )20 میلی متر( 

ابتدای خط  تنظیم کنید، آن را روی سطحی که علامت گذاری شده قرار دهید و ضخامت چوب را از 
تقسیم  مساوی  قسمت   3 به  چوب  ضخامت  ترتیب،  بدین  بکشید.  خط  چوب  قطعه  انتهای  تا  عرضی 

می شود )شکل 106ـ ث(.
  بعد از خط کشی هر دو فاق تحت زاویه 45 درجه به عمق 10 میلی متر برش دهید و سپس به کمک 

مغار فاق خالی کنید )شکل 106ـ ج(.

  برای ساختن زبانه جدا، باید از قطعه چوبی به ابعاد 10×18×80 میلی متر استفاده کنید.

الف( اتصال قلیف با زبانه جدا

ت( برش تحت زاویه 45 با قالب

ب( دور کردن چوب به کمک گونیا

ث( خط کشی فاق اتصال قلیف

پ( خط کشی زاویه 45 درجه

ج( نحوه خالی کردن فاق توسط مغار

شکل 106ـ مراحل برش اتصال قلیف با زبانه جدا
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توجه: عرض 18 میلی متر، برای این است که مجموع عمق دو فاق روی هم 20 میلی متر است و طبق 
استاندارد، از عرض زبانه باید 2 میلی متر کم کرد. 

  با سوهان نرم، تیزی لبه چوب زبانه را بگیرید. چوب زبانه را 

در فاق یکی از چوب ها جا بزنید، طوری که با ضربه آرام چکش 
دارد  وجود  فاق  احتمال شکستن  باشد  زیاد  فشار  اگر  برود.  جا 

)شکل  107(.

ساخت اتصال فارسی با دوبل یا میخ چوبی )شکل 108(
  یک طرف قید طولی قاب عکس و یک طرف قید عرضی قاب عکس 

را به صورت 45 درجه خط کشی طبق روال قبلی برش دهید. 
  خط کش تیره دار را به اندازه 15 میلی متر تنظیم کنید و روی 

یک قطعه چوب اصلی امتحان کنید؛ به طوری که خط، کاملًا وسط 
ضخامت باشد.

  با تکیه دادن کلگی خط کش تیره دار به طرف علامت خورده روی خطوط عرضی، از هر طرف خطی به 

طول 17 میلی متر بکشید که تقریباً علامتی مانند )+( ایجاد می شود؛ محل تقاطع دو خط، مرکز سوراخ 
دوبل ها می باشد. این عمل باید روی هر قطعه چوب انجام گیرد. 

  چوب را طوری به گیره ببندید که طرف اندازه گذاری شده آن رو به بالا باشد و محل تقاطع )مرکز سوراخ( 

را به وسیله سنبه نشان علامت گذاری کنید تا نیش مته دقیقاً در آن قرار گرفته و از محل خود منحرف نشود 
)شکل 109(.

ث( با دریل و مته 8 بسته شده روی آن، تمام قسمت های سنبه خورده را به عمق 25 میلی متر سوراخ کنید. 
توجه داشته باشید که دریل را به طور کاملًا عمود بر سطح بگیرید تا چوب ها کج سوراخ نشود )شکل 110(. 

پس از سوراخ کردن یک چوب می توانید عمق سوراخ را به وسیله کولیس کنترل کنید )شکل 111(.

شکل107ـ مراحل ساخت و جا زدن زبانه

شکل 109ـ محل علامت گذاری دوبل و سنبه زدنشکل 108ـ اتصال دوبل فارسی
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ساخت اتصال فاق و زبانه یک رو فارسی 
رو  یک  زبانه  و  فاق  اتصال  قطعات  در شکل 112 

فارسی نشان داده شده است.

  یک رو )سطح( و یک ضخامت )نر( تمیز قطعات اتصال فاق و زبانه یک رو فارسی را علامت گذاری 

کنید. از آنجایی که دو سر این دو قطعه چوب دارای عرض و ضخامت یکسان هستند، باید اندازه عرض 
هر چوب را، روی لبه چوب دیگر قرار داده و علامت گذاری کنید و به کمک گونیای 90 درجه، آن را دور 

کنید بدین ترتیب، طول زبانه )ارتفاع( و عمق فاق مشخص خواهند شد )شکل 113(.
  خط کش تیره دار را به اندازه یک سوم ضخامت چوب یک بار )8 میلی متر( و بار دیگر )16 میلی متر( 

ابتدای خط  تنظیم کنید، آن را روی سطحی که علامت گذاری شده قرار دهید و ضخامت چوب را از 
تقسیم  مساوی  قسمت   3 به  چوب  ضخامت  ترتیب،  بدین  بکشید.  خط  چوب  قطعه  انتهای  تا  عرضی 

شده  است )شکل 114(.
  یک روی قطعات فاق و زبانه را به کمک گونیا، به صورت 45 درجه و مطابق شکل 115 خط کشی نمایید. 

شکل 111ـ کنترل عمق سوراخشکل 110ـ نحوه سوراخ کردن محل دوبل

شکل 112ـ اتصال فاق و زبانه یک رو فارسی
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با خط کش تیره دار، فقط باید یک طرف ضخامت چوب و یا سر چوب )طرف فارسی( را به اندازه یک سوم 
ضخامت چوب خط کشی کنید )شکل 116(.

دیگر  برای چوب  عیناً  را  بالا  مراحل خط کشی    

اشتباه،  از  جلوگیری  برای  است  بهتر  کنید.  تکرار 
با هاشور زدن مشخص کنید  را  زبانه  و  فاق  محل 

)شکل 117(.

شکل 113ـ خط کشی با کمک قطعه دیگر اتصال

شکل 115ـ خط کشی 45 درجه با گونیای فارسی

شکل 114ـ خط کشی سرِچوب با خط کش تیره دار

شکل 116ـ خط کشی نرِ چوب با خط کش تیره دار

شکل 117ـ اتصال خط کشی شده زبانه و 
زبانه یک رو فارسی
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  پس از خط کشی کامل این اتصال، قطعه چوب 

زبانه را به گیره ببندید؛ به طوری که ضخامت طرفی 
شما  طرف  شده  تقسیم  مساوی  قسمت   3 به  که 
را که  زبانه  اره ظریف برُ، یک طرف  با  آنگاه  باشد. 
کامل است و تا خط پایین )به اندازه  عرض چوب( 
است،  فارسی  که  را  آن  دیگر  و طرف  دهید  برش 

به صورت 45 درجه ببرید )شکل 118(.

  آنگاه قطعه چوب را به صورت افقی به گیره بسته و مطابق شکل، برَِ 45 درجه را از روی خط، برش داده 

و برَِ دیگر آن را به صورت 90 درجه بیندازید )شکل 119(.

  قطعه چوب فاق را به گیره ببندید و دو برش طولی به طوری که خوراک اره داخل فاق باشد، تا خط 

عرضی روی نرِ چوب انجام دهید. سپس قطعه چوب را روی میز قرار داده و با پیچ دستی آن را محکم کنید. 
آنگاه با اسکنه یا مغار متناسب با عرض فاق، نسبت به خالی کردن فاق اقدام کنید )شکل120(. کندن 

فاق، باید از هر دو طرف انجام شود تا از ناصاف شدن انتهای شکاف فاق، جلوگیری شود )شکل 121(.

شکل 118ـ برش زبانه اتصال تحت زاویه 45 درجه

جبالف

شکل 119ـ برش زبانه اتصال تحت زاویه 45 درجه و 90 درجه
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با  و  نموده  هم  داخل  را  ساخته شده  زبانه  و  فاق 
بزنید  جا  کاملًا  را  آنها  )چوبی(  پلاستیکی  چکش 
)شکل 122(. در صورت داشتن درز با اره ظریف برُ 
به هم  درز  بدون  و  دقیقاً  تا  )اره کشی(  داده  برش 

چفت شوند.

ساخت اتصال فاق و زبانه دو رو فارسی
  نام فاق و زبانه را روی قطعات تشکیل دهندة اتصال بنویسید.

  با توجه به شکل 123ـ الف به اندازه پهنای قطعه کار روی هر دو سر قطعات دقیقاً مانند اتصال فاق و 

زبانه یک رو فارسی، خطوطی ترسیم کرده و آنها را دور کنید.
  هر دو چوب را به صورت 45 درجه خط کشی کنید، خط فارسی باید از بیرون و بالا به طرف داخل و 

پایین کشیده شده باشد )شکل 123ـ ب(. چوب ها را برگردانید و مشابه خطوط فارسی را، در قسمت 
پشت نیز ترسیم کنید.

  ضخامت قسمت اتصال را به کمک خط کش تیره دار به سه قسمت مساوی تقسیم کنید )شکل 123ـ پ(. 

خط کشی کامل شده است )شکل 123ـ ت(. 
  چوب زبانه را به طور زاویه دار به گیره ببندید؛ طوری که طرف ضخامت خط کشی شده، رو به روی شما 

باشد و آنگاه با اره ظریف بر، دو طرف زبانه را به صورت 45 درجه )با توجه به خط کشی فارسی دو طرف 
چوب( برش دهید.

شکل 121ـ خالی کردن فاق از جهت دیگرشکل 120ـ خالی کردن فاق با مغار

شکل 122ـ اتصال فاق و زبانه یک رو فارسی ساخته شده
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  برَِ زبانه را نیز مانند فاق و زبانه یک طرف فارسی ببرید؛ با این تفاوت که در این اتصال، برَِ هر طرف 

زبانه باید به صورت 45 درجه )به شکل مثلث( بیفتد )شکل 123ـ ث(.
  فاق این اتصال، ابتدا باید مانند فاق ساده ساخته شود، سپس دو طرف آن را که به صورت افقی به گیره 

بسته اید، با توجه به خط فارسی کشیده شده در دو طرف چوب به صورت 45 درجه برش دهید، پس از جا 
زدن اتصال درز دیده می شود )شکل 123ـ ج(، باید آن را طبق درز کردن اتصال یک رو فارسی اره کشی 

کنید تا این عیب برطرف شود. 

مرحله3ـ مونتاژ
  باید توجه کرد که اتصالات کاملًا جذب و دقیق بوده و با فشار دست جا بروند. قبل از مونتاژ نهایی 

یکبار بدون چسب زدن، قطعات را »پیش مونتاژ« کرده در صورت نداشتن عیب، با چسب سرِهم کنید.
  برای چسباندن قاب ها، می توانید از گیره های مخصوص قاب مانند شکل 124 استفاده کنید.

  قبل از محکم کردن کامل قاب عکس توسط گیره ابتدا دوییدگی یا گونیایی بودن قاب عکس را از دو 

گوشه به  کمک متر کنترل کنید و از درست بودن آن مطمئن شوید. پس از بستن، چسب اضافی را از 
روی درزها پاک کنید )شکل 124(.

الف( نقشه ایزومتریک اتصال فاق و 
زبانه دو رو فارسی

ت( خط کشی فاق و زبانه دو رو 
فارسی

ب( خط کشی تحت 45 درجه با گونیا 
از بالا به پایین

ث( برش زبانه تحت زاویه 45 درجه

پ( تقسیم ضخامت قطعه به کمک 
خط کش تیره دار به سه قسمت مساوی

ج( اتصال فاق و زبانه دورو فارسی 
ساخته شده

شکل 123ـ مراحل ساخت اتصال فاق و زبانه دو رو فارسی
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  پس از خشک شدن چسب اتصال ها )حدوداً دو ساعت در دمای مناسب محیط( گیره را باز کنید.

  برای جا زدن عکس و جای شیشه و پشت بند چنانچه قطعات از قبل دوراهه زده نشده بود، در سمت 

پشت قاب عکس توسط اور فرز با تیغه دو راهه 8 میلی متری این کار انجام می شود. از آنجایی که در 
قسمت گوشه های قاب فرز شده به صورت نیم گرد خواهد بود، برایِ بر طرف کردن آن با گونیا خط کشی 

کرده و سپس توسط مغار گوشه ها را صاف کنید )شکل 125(.

  برای ابزار زدن قسمت داخلی و خارجی قاب عکس فرم مناسب تیغه را انتخاب کرده عمل فرز زدن را 

به کمک هنرآموز با رعایت نکات ایمنی انجام دهید )شکل 126(.

شکل 124ـ نحوه بستن گیره تسمه ای و کنترل گونیایی بودن قاب عکس از دو قطر قاب )گرفتن دوییدگی(

شکل 125ـ مراحل فرز کاری دو راهه قاب عکس و صاف کردن سطح نیم گرد به وسیله مغار

شکل 126ـ انتخاب تیغه فرز و فرزکاری لبه داخلی و خارجی قاب عکس
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مرحله4ـ رنگ کاری
برای زیرسازی رنگ، باید سطح چوب کاملًا پرداخت و سنباده کاری شود تا آثار خط و خش های ناشی از 
ابزارهای دستی و ماشینی از روی کار حذف شود و علاوه بر صاف و یکنواخت شدن سطح، زیبایی طبیعی 
چوب نیز نمایان گردد. برای سنباده کاری مطلوب، از تخته سنباده و یا دست استفاده می شود )شکل 127(. 

  از بتونه برای پر کردن خلل و فرج، تو رفتگی ها، ترک ها، پریدگی ها و  ... قبل از رنگ کاری استفاده کنید تا 

سطحی صاف و یکنواخت به دست آید. 
برای چسبندگی بیشتر و روان بودن بتونه، قدری مل به آن اضافه کنید. بتونه هم رنگی، این بتونه از مخلوط مل، 

گل های معدنی، پودر سریش و آب به دست می آید. 
و از این بتونه ها برای پر کردن سطوح چوبی که باید 
آستری خورده یا رنگ شفاف زده شود استفاده کنید.
پس از اطمینان از مونتاژ صحیح و خشک شدن کامل 
چسب، فریم قاب عکس ابزار زده شده، قاب را بتونه و 
سنباده کاری کرده و با رنگ مناسب رنگ کنید. در 
این قاب عکس می توان از روغن گیاهی )کتان و کنف 
و غیره( و یا رنگ های سلولزی مانند سیلر، کیلر و نیم 
پلی استر استفاده کرد. در شکل 128 قاب کامل که 

برای یک اثر معرق استفاده شده دیده می شود.

شکل 127ـ نحوه سنباده دستی با تخته سنباده و با دست

شکل 128ـ قاب عکس چوبی با اثر معرق

نکته
با توجه به اینکه امکانات موجود در هنرستان ها متفاوت بوده و همچنین با در نظر گرفتن سلیقه های 
مختلف، برای افزایش انگیزه و بهبود کارایی آموزش در این واحد یادگیری سه پروژه متفاوت در نظر 

گرفته شده که با توجه به صلاحدید هنرآموز می تواند اجرا شود. 

نکته
برای سنباده زدن سطوح فرم دار قاب عکس، بهتر است ورق سنباده را لوله کرده و در جهت الیاف 
روی سطح کار بکشید. باید توجه داشت که سنباده، همیشه در امتداد جهت الیاف چوب حرکت کند 

تا روی کار خط نیفتد.
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دو پروژه پیشنهادی در ادامه معرفی شده است كه با تشخیص هنرآموز محترم می توانید در كارگاه بسازید.
پروژه پیشنهادی 1ـ قاب عکس چوبی با اتصال قلیف زبانه جدا )شکل 129(

1  قبل از شروع ساخت قاب عکس، اتصالات آن را ترسیم کرده و سه نمای آن را بکشید.
2  در گام دوم، ابعاد محصول را محاسبه کرده، حجم مواد را برآورد و ابزار مورد نیاز را بررسی کنید.

3  در گام سوم، بعد از آماده سازی چوب، قطعات را طبق اندازه خط کشی کرده و برش دهید و پس از 
اتمام برش کاری مونتاژ کنید.

4  در گام آخر محصول را پرداخت کرده و با رنگ های سلولزی رنگ بزنید.
5  لازم به ذکر است ابعاد کل قاب براساس اندازه عکس یا اثر هنری تغییر می کند.

پروژه پیشنهادی 2ـ قاب عکس چوبی با اتصال نیم نیم یک رو فارسی )شکل 130(

پروژه های
پیشنهادی

ب( نمای پشت تصویرالف( نمای جلوی تصویر

شکل 129ـ نمای کلی قاب عکس با اتصال قلیف زبانه جدا

ب( تصویر انفجاری قاب عکسالف( نمای کلی قاب عکس

شکل 130ـ نمای کلی از قاب عکس با اتصال نیم نیم یک رو فارسی
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ارزشیابی شایستگی ساخت قاب عكس چوبی 

نوبت:تاریخ ارزشیابی:شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

752112011كدپیمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
استاندارد عملکرد کار:  

ساخت قاب چوبي با استفاده از طرح و نقشه مواد اولیه، ابزار و تجهيزات مناسب و مطابق 
با استانداردهاي ملي و رعايت نكات ايمني

2سطح صلاحیتساخت سازه‌هاي چوبيوظیفه شغل75211201كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی ساخت قاب عكس چوبيکار7521120111کد کار

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

ممكن
نمره 

کسب شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2ترسيم و تجزيه و تحليل نقشه

1ترسيم نقشه

آماده سازي قطعات2

ابزار: ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر 
مواد: چوب های پهن برگ و سوزنی برگ

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

آماده سازي تمامی قطعات قاب چوبی با دقت بالا و کاملًا 
3گونیایی

آماده سازي بخشی از قطعات قاب چوبی با دقت بالا و کاملًا 
2گونیایی

1قطعات قاب چوبی با ابعاد غیر دقیق و نا گونیا آماده كند

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3مونتاژ كامل قاب چوبی با دقت بالا

2مونتاژ بخشی از قطعات قاب چوبی با دقت بالا

1مونتاژ قطعات قاب چوبی با دقت پایین و ناقص

رنگك اري4

ابزار: ليسه، كاردك، ماشين سنباده، قلم مو 
مواد: بتونه طبيعي، آستري، تينر فوري، رنگ هاي 

شفاف
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رنگ كاري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري و رنگك‌اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري كامل و رنگك‌اري نيمه كاره

1فقط سنبادهك اري

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

ـ  مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت 
مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

2رعايت تمام موارد

1مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات:
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1، 2، 3 و 4 )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 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.



44

آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  چرا بعضی شلف ها حتی با وجود سادگی، جلوه ای زیبا و منظم به فضاهای داخلی می دهند؟

  شلف چوبی چه کاربردهایی در فضاهای داخلی دارد؟

  تفاوت شلف دیواری ساده با شلف دکوراتیو از نظر طراحی چیست؟

  چه عواملی در انتخاب پوشش نهایی شلف )رنگ یا روغن( مؤثر هستند؟

  در نصب شلف دیواری، رعایت چه نکات ایمنی الزامی است؟

استاندارد عملکرد 
هنرجویان پس از گذراندن این واحد یادگیری، با اصول طراحی، انتخاب مواد، ساخت اتصالات مناسب و نصب 
ایمن شلف های چوبی آشنا شده و قادر خواهند بود متناسب با سطح امکانات کارگاه، یک شلف کاربردی و 

زیبا را طراحی کنند و بسازند.

ساخت شلف دیواری چوبی

واحد يادگيري 2
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مقدمه 
در دنیای امروز دکوراسیون، شلف )قفسه یا طبقه( فراتر از یک طبقه ساده برای قرار دادن اشیا است؛ شلف ها 
در واقع راه حل های هوشمندانه معماری برای بهینه سازی فضا و خلق زیبایی در محیط های زندگی و کار 
هستند. از منظر دانش فنی صنایع چوب، ساخت یک شلف موفق، آزمونی بزرگ برای سنجش دقت هنرجو 

در سه حوزه حیاتی ایستایی سازه، ظرافت در اتصالات و ایمنی در نصب است.
زمانی که یک شلف مثلثی یا مستطیلی طراحی می کنید، تنها با چوب سروکار ندارید، بلکه در حال مدیریت 
نیروهای فیزیکی هستید. هر شلف باید بتواند نیروی ثقلی )وزن اشیا( و نیروهای کششی )محل اتصال به 
دیوار( را به خوبی تحمل کند. کوچک ترین خطا در محاسبه زوایای برش )مانند فارسی بری ۳۰ یا ۶۰ درجه 

در شلف های مثلثی( نه تنها ظاهر کار را خراب می کند، بلکه پایداری کل سازه را نیز به خطر می اندازد.
در این واحد یادگیری، ما از مفاهیم تئوری عبور کرده و به عمق کارگاه نفوذ می کنیم. شما هنرجویان خواهید 
آموخت که چگونه میان »  وزن شلف« و »  نوع اتصال« توازن برقرار کنید. این واحد یادگیری به شما می آموزد 
که یک محصول باکیفیت، محصولی است که اتصالات آن مانند بخشی از خودِ چوب به نظر برسد؛ گویی 

قطعات از ابتدا به هم پیوسته بوده اند.
یادگیری ساخت شلف از آن جهت اهمیت دارد که پیش نیاز ساخت سازه های پیچیده تر مانند کابینت و کمد 

دیواری است. در این بخش، هنرجو با چالش های واقعی روبه رو می شود.
  مدیریت قطعات کوچک: کار با قطعات ظریف شلف مثلثی، دقت در اندازه گذاری با کولیس و گونیا را به 

اوج می رساند.
اقتصادی  ارزش  است که  مهارتی  یا سوراخ های مخفی،  اتصال شیاری  اجرای  یادگیری  اتصالات پنهان:    

می کند. دو چندان  را  نهایی  محصول 
  استاندارد نصب: درک این مطلب که هر دیوار )سفالی، کنافی یا بتنی( به رول پلاگ و پیچ خاصی نیاز دارد، 

تفاوت میان یک آماتور و یک متخصص را رقم می زند.
در این واحد یادگیری تلاش می شود با بررسی و ساخت چند نمونه شلف چوبی، به این پرسش ها پاسخ داده 
شود و هنرجو به صورت عملی با ارتباط میان طراحی، سازه، اتصال و نصب ایمن در محصولات چوبی آشنا گردد.

شلف چوبی 
شلف چوبی یکی از ساده ترین و در عین حال پرکاربردترین سازه ها در صنعت چوب و دکوراسیون داخلی 
است. شلف به سطحی افقی گفته می شود که به دیوار متصل شده یا در داخل یک قاب یا چارچوب چوبی قرار 

می گیرد و برای نگهداری، نمایش یا سامان دهی اشیای مختلف مورد استفاده قرار می گیرد.
از نظر فنی، شلف یک سازه چوبی محسوب  می شود که باید توان تحمل وزن اشیای قرار گرفته روی خود را 
داشته  باشد و این وزن را به صورت ایمن به دیوار یا تکیه گاه های عمودی منتقل کند. بنابراین، شلف ها علاوه 

بر ظاهر، از نظر استحکام و نحوه اتصال نیز اهمیت زیادی دارند.
شلف های چوبی می توانند کاربردی، تزیینی یا ترکیبی از هر دو باشند و به همین دلیل در فضاهای مختلفی 

مانند منازل، محیط های اداری، فروشگاه ها و کارگاه ها مورد استفاده قرار می گیرند.



46

اهمیت آموزش شلف 
ساخت شلف چوبی به دلیل ابعاد نسبتاً کوچک، تنوع در شکل و روش نصب و سادگی نسبی در اجرا، یکی از 
مناسب ترین پروژه ها برای آموزش مهارت های پایه رشته صنایع چوب و مبلمان در هنرستان محسوب  می شود. 

در فرایند ساخت شلف، هنرجویان با مهارت ها و مفاهیم زیر آشنا می شوند:
  اندازه گیری و علامت گذاری دقیق قطعات چوبی

  برش صحیح و کنترل گونیا بودن قطعات

  ایجاد اتصال چوب به چوب

  مونتاژ قطعات و کنترل تراز بودن سازه

  پرداخت سطح و آماده سازی نهایی محصول

از نظر آموزشی، شلف چوبی نمونه ای مناسب برای درک اصول اولیه سازه های چوبی، انتقال نیرو و پایداری سازه 
است. به همین دلیل، این پروژه می تواند پایه ای برای ورود هنرجویان به ساخت سازه های پیچیده تر چوبی باشد.

کاربردهای شلف های چوبی
شلف های چوبی کاربردهای متنوعی در فضاهای مختلف دارند. از مهم ترین کاربردهای آنها می توان به موارد 

زیر اشاره کرد:
  نگه داری کتاب و لوازم شخصی

  نمایش اشیای تزیینی 

  نگه داری گلدان و وسایل سبک

  استفاده در کارگاه ها برای ابزار سبک

استفاده از شلف ها باعث بهره برداری بهتر از فضا، به ویژه سطوح عمودی دیوارها می شود و دسترسی سریع تر 
به وسایل را فراهم می کند.

دسته بندی شلف های چوبی
شلف های چوبی از نظر شکل و ساختار سازه ای به چند گروه کلی تقسیم می شوند:

  شلف های ساده دیواری

  شلف های قاب دار یا عمودی

  شلف های تزیینی کوچک

  شلف های سازه ای مانند شلف های مثلثی

  اصول طراحی و نکات فنی

الف( توزیع بار و ضخامت چوب: ضخامت چوب مورد استفاده در ساخت شلف باید متناسب با طول دهانه 
باشد تا از خم شدن در دراز مدت جلوگیری شود.

ب( انتخاب نوع اتصال: اتصالات باید به گونه ای انتخاب شوند که در برابر بارهای استاتیک پایدار بوده و از جدا 
شدن یا لرزش جلوگیری کنند.

ج( ارگونومی و ارتفاع نصب: ارتفاع نصب شلف باید بر اساس نوع استفاده و قد متوسط کاربر مشخص شود 
تا دسترسی راحت و ایمن فراهم گردد.
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معرفی ابزار/ تجهیزات 
دستگاه اور فرز1 

لبه  و  بر روی سطح   ... و  ایجاد دوراهه  )فرم دهی(، شیارزنی،  برای شکل دهی  برقی است که  ابزاری  اورفرز 
چوب استفاده می شود. تطبیق پذیری بالا و قیمت نسبتاً مناسب، این دستگاه را به ابزاری تبدیل کرده که به 
مبل سازان اجازه می دهد اتصالات پیچیده و تکنیک های پیشرفته را به سرعت و آسانی اجرا کنند. اساس این 
ابزار شامل یک موتور الکتریکی با سرعت بسیار بالا )معمولاً بین ۲۰,۰۰۰ تا ۲۵,۰۰۰ دور بر دقیقه( است 
که به یک کولت )سه نظام یا تیغه گیر( متصل شده و تیغه را نگه می دارد. توان موتور در مدل های عمومی 
معمولاً بین ۱۰۰۰ تا ۱۴۰۰ وات است که قدرت کافی برای اکثر کارها را بدون سنگین شدن بیش از حد 

ماشین فراهم می کند.
کاربردهای اصلی: به صورت کلی اورفرز ماشین نسبتاً ساده ای است ولی می تواند به معنای واقعی کلمه صدها 
ایجاد شیارها،  لبه ها و سطح برداری )کف تراشی( تخته ها؛  اورفرز برای صاف کردن  از  انجام دهد.  وظیفه را 
برای ساخت  آن  از  استفاده می شود. همچنین  منحنی  و سطوح  دایره ها  روی  کار  کردن؛  دوراهه  و  فاق ها 
قرنیزهای تزیینی، خارج کردن جای لولا، شکل دهی قطعات ظریف با پیروی از الگوها و شابلون ها، سوراخ کاری 

و برش انواع مختلف اتصالات دقیق استفاده می گردد. 
اورفرز دارای پایه های متحرک بوده و به  سادگی می توان ارتفاع تیغه را تنظیم کرد. در شکل های 131 و  132 دو 

نوع اورفرز پایه ثابت و متحرک نمایش داده شده است. 

اگر در یک اورفرز مدرن دقت کنید، سه عنصر اصلی را خواهید یافت:
1 یک موتور با سرعت بالا که به یک پایه متصل است.

2 نوعی مکانیزم تنظیم ارتفاع برای بالا و پایین بردن موتور درون پایه.

3 یک سه نظام یا تیغه گیر )کولت(2 مخصوص که به شفت موتور متصل شده تا تیغه ها را نگه دارد.

Router ـ1
Collet ـ2

شکل132ـ اورفرز با پایه ثابتشکل131ـ اورفرز با پایه متحرک
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اندازه کوچک و طراحی  ابزاری است که در مبل سازی به کار می رود. به دلیل داشتن مزایایی مانند  اورفرز 
منحصربه فرد آن، انجام کارهایی را ممکن می سازد که هیچ ابزار دیگری قادر به انجام آن نیست. با قابلیت 
کپی کاری و استفاده از الگو بسیاری از کارها آسان تر، سریع تر و ایمن تر از سایر ماشین ها انجام می شوند. 
تیغه های اورفرز نیز اگرچه شبیه به نمونه های اولیه هستند، اما اکنون در صدها مدل، اندازه و شکل مختلف 

می شوند. عرضه 
از مهم ترین قابلیت های اورفرز امکان حمل و تطبیق پذیری آسان آن است. به طوری که می توان آن را حمل 
کرده و تقریباً در هر جایی استفاده کرد و در صورت استفاده صحیح و اصولی، بدون خطا به نتایج دقیق رسید. 
همچنین، چون قابل حمل است، تقریباً روی قطعه کار با هر اندازه، قابل انجام کار است و برخی محدودیت های 
ابعاد قطعه کار که در بسیاری از ماشین ها رایج است را ندارد. در شکل 133 یک اورفرز نشان داده  شده است که 

اجزای مختلف آن روی شکل مشخص گردیده اند.

شکل 133ـ اجزای مختلف ماشین اورفرز

کابل اتصال به برق

دسته نگه دارنده جانبی

به  اورفرز  کفی  اتصال  میله های 
بدنه اصلی که بدنه به صورت ریلی 
تغییر  امکان  و  حرکت  آن  داخل 

ارتفاع را فراهم می کند. 
صفحه یا کفی اور فرز

برجک تنظیم ارتفاع اور فرز
تیغه

مهره نگه دارنده کولت و تیغه
شفت

قفل شفت

بدنه اور فرز

میله تنظیم ارتفاع تیغه

تیغه های اورفرز: طیف وسیعی از تیغه ها برای ماشین اورفرز وجود دارد. در واقع تمامی قابلیت های دستگاه اورفرز 
وابستگی مستقیم به نوع، شکل و اندازه تیغه مورد استفاده دارد. اغلب تیغه های اورفرز دارای لبه های برنده از 

جنس تنگستن کار باید سخت هستند و به سادگی کُند نشده و لبه های برنده آنها از بین نمی رود.
در شکل 134 چند نوع از تیغه های اورفرز نمایش داده شده است. تیغه هایی که در ادامه معرفی می شوند تنها 

تعدادی از انواع بسیار زیاد تیغه های اورفرز هستند. 
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شیارها  ایجاد  برای  صاف:  شیارزن  تیغه 
شکل  مربعی  مقطع  با  صاف  فاق های  و 
استفاده می شود. از آن برای خالی کردن 
جای کام در اتصال کام و زبانه نیز استفاده 

می شود.

بلبرینگ  یک  با  همراه  پرداخت:  تیغه 
را  تا روکش های چوبی  استفاده می شود 
دقیقاً هم سطح لبه  تخته برش دهد. برای 
برش و ابزارزنی طبق شابلون نیز استفاده 

می شود.

تیغه شیارزن دم چلچله یا گرات: این تیغه 
برای ایجاد فاق در اتصالات دم چلچله یا 

طرح فرنگ)گرات( استفاده می شود

تیغه فرز مقعر: برای ایجاد قوس مقعر یا 
شیارهای توخالی در لبه قطعه کار استفاده 
عنوان  به  تیغه  این  بلبرینگ  می شود. 

راهنما در امتداد لبه چوب عمل می کند.

تیغه شیارزن V شکل: این تیغه برش هایی 
با مقطع V شکل را روی سطح قطعه ایجاد 
می کند. در صورت استفاده از یک راهنما 
لبه   پخَ در  ایجاد  برای  این تیغه  یا گونیا، 

قطعه کار نیز به کار می رود.

اندازه های  با  تیغه  این  لبه:  گرد  تیغه 
و  تیز  لبه های  کردن  گرد  برای  مختلف 
قاشقی  یا  نیم دایره ای  طرح های  ایجاد 
)پروفیل های محدب( با اندازه های کوچک 
استفاده  کار  قطعه  لبه  روی  بزرگ  تا 

می شود.

تیغه های شیار زن

تیغه های لبه زن

شکل 134ـ چند نمونه از تیغه های اور فرز

نحوه تعویض تیغه اور فرز )نصب کولت و تیغه( 
به کولت گاهی »  سه نظام« یا »  تیغه گیر« نیز گفته  می شود. وظیفه اصلی کولت این است که مانند سه نظام در 
دریل، محور تیغه فرز را با فشار مکانیکی به شفت موتور )اسپیندل( متصل کرده و آن را در سرعت های بسیار 
بالا، ثابت و در مرکز نگه دارد. اندازه کولت مربوط به قطر ساق )دنباله یا محور( تیغه فرز است که درون کولت 
قرار می گیرد و قطرهای معمول آن 6 تا 12 میلی متر است. امکان استفاده از چند کولت با اندازه های مختلف 
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برای اور فرز باعث افزایش تطبیق پذیری 
ابزار و امکان استفاده از تیغه های مختلف 
مهره  به  همراه  کولت  تصویر  می شود. 
نگه دارنده کولت و نحوه قرارگیری کولت 
نمایش  در شکل 135  مهره  به  نسبت 

داده  شده  است.
شکل 135ـ کولت با مهره نگه دارنده و نحوه قرارگیری آن نسبت به مهره

مراحل نصب تیغه درون کولت در شکل های زیر آورده شده  است. قبل از شروع تعویض تیغه اور فرز، 
دوشاخه دستگاه را از پریز برق خارج کنید و مراحل زیر را انجام دهید.

  قرارگیری کولت درون شفت: مطمئن شوید که دهانه های شفت و کولت هر دو تمیز و فاقد مانع یا 

آلودگی )گرد و غبار یا رزین( باشند. سپس، کولت را به آرامی وارد دهانه شفت کنید تا در جای خود قفل 
شود. از وارد کردن نیروی زیاد هنگام بستن کولت خودداری کنید )شکل 136(.

  قرارگیری مهره نگه دارنده کولت: مهره نگهدارنده را روی شفت ببندید و آن را چند دور بچرخانید 

تا اطمینان حاصل شود که رزوه ها کاملًا درگیر شده اند. مراقب باشید که مهره را صرفاً روی کولت سفت 
نکنید )شکل 137(.

  نصب تیغه در کولت: تیغه را به داخل کولت وارد کنید، به نحوی که سه چهارم ساق تیغه در آن فرو 

رود )شکل 138(. 
قرار  به درستی درون کولت  تیغه  از قرارگیری دقیق تیغه درون کولت: مطمئن شوید که    اطمینان 

گرفته باشد )شکل 139(. 
  سفت کردن نهایی: با استفاده از دو آچار مخصوص)برخی از اورفرزها دکمه یا اهرم قفل کننده شفت 

وجود دارند و با یک آچار محکم می شود(، مهره نگهدارنده را کاملًا سفت کنید. توجه کنید که قطر ساق 
تیغه باید دقیقاً با قطر کولت مطابقت داشته باشد )شکل 140(. 

  بررسی نهایی صحت قرارگیری تیغه: تیغه را با دقت بررسی کنید تا مطمئن شوید که بیش از حد به 

کولت یا مهره نگهدارنده نزدیک نباشد. نزدیکی بیش از حد به هر یک از این اجزا ممکن است حرکت 
تیغه را محدود یا بر عملکرد صحیح آن تأثیر بگذارد )شکل 141(.

تمرین 
کارگاهی

کولت
شفت

شکل 137ـ قرارگیری مهره نگه دارنده کولتشکل 136ـ قرارگیری کولت درون شفت
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تنظیم عمق برش: اورفرز مجهز به یک میله برای تنظیم عمق است که به بدنه موتور متصل شده  است. 
با تنظیم فاصله بین انتهای میله تنظیم عمق و پله مورد نظر روی برجک، حرکت رو به پایین بدنه موتور 
در یک نقطه از پیش تعیین شده متوقف می شود. این مکانیسم به کاربر اجازه می دهد تا عمق مورد نظر 
برش را با دقت تنظیم کند و از نفوذ بیش از حد تیغه جلوگیری نماید. این موضوع در شکل های 142 تا 

145 به تصویر کشیده شده است.
1  در حالی که دستگاه خاموش است، اورفرز را به طور محکم از دسته های جانبی بگیرید. پس از آزاد کردن 
اهرم قفل کن شفت، قسمت بالایی اورفرز )بدنه اصلی( را به سمت پایین فشار دهید تا زمانی که تیغه با سطح 

قطعه کار تماس پیدا کند.
2  در این حالت، با قفل کردن شفت، بدنه موتور را در این موقعیت )مماس بودن تیغه با سطح کار( ثابت 
کنید. این کار با فشردن اهرم قفل کن شفت انجام می شود که معمولاً در پشت یکی از دسته های اورفرز 

قرار دارد.

شکل 138ـ نصب تیغه در کولت

شکل 140ـ سفت کردن نهایی

شکل 143ـ قفل کردن شفت با اهرم مخصوصشکل 142ـ فشار اورفرز تا تماس تیغه با سطح قطعه کار

شکل 139ـ اطمینان از قرارگیری دقیق تیغه درون کولت

شکل 141ـ بررسی نهایی صحت قرارگیری تیغه

شفت مهر نگه دارنده کولت
بلبرینگ

تیغه

اهرم قفل کن شفت
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3  میله تنظیم عمق را جایی قرار دهید که فاصله بین میله و پله مورد نظر روی برجک، با عمق برش 
مورد نیاز شما مطابقت داشته باشد. برای انجام تنظیمات بسیار دقیق، پیچ توقف را به آرامی کمی به بالا 

یا پایین بچرخانید.
4  در صورت نیاز، ارتفاع پله های روی برجک را با استفاده از پیچ گوشتی تنظیم کنید؛ این کار به شما 
امکان می دهد تا برش ها را در عمق های مختلف انجام دهید، بدون اینکه لازم باشد میله تنظیم عمق را 

مجدداً تنظیم کنید.

نیاز،  از تنظیمات صورت گرفته، روی قطعات چوبی زائد، آزمایش کنید و در صورت  5  برای اطمینان 
تنظیمات بیشتری را روی دستگاه اورفرز اعمال نمایید. این مرحله برای تأیید صحت تنظیمات، قبل از 

انجام عملیات روی قطعه کار اصلی، ضروری است.

شکل 145ـ تنظیم ارتفاع پله با پیچ گوشتیشکل 144ـ میله و برجک تنظیم ارتفاع

پیچ گوشتی برجک تنظیم 
ارتفاع پله ای

میله تنظیم ارتفاع

شیار زنی: بهترین روش برای ایجاد یک شیار مستقیم، 
به صورت  که  است  اورفرز  جانبی  گونیای  از  استفاده 
مجزا روی آن نصب می شود )شکل 146(. مراحل کلی 

شیار زنی عبارت اند از:
  علامت گذاری: ابتدا موقعیت شیار را روی قطعه کار 

علامت بزنید.
  تنظیم دستگاه: اورفرز را روی قطعه کار قرار دهید 

و تیغه را با علامت های شیار هم راستا کنید.
  تنظیم گونیا: گونیای جانبی را به سمت لبه قطعه 

کار بلغزانید و در جای خود قفل کنید.
  فرزکاری آزمایشی: از یک قطعه چوب زائد برای 

فرزکاری آزمایشی استفاده کنید تا مطمئن شوید که گونیای جانبی به درستی تنظیم شده است؛ در صورت نیاز 
آن را اصلاح نموده و سپس شیار زنی را روی قطعه اصلی انجام دهید.

گونیای جانبی

شکل 146ـ شیار زنی روی قطعه کار با استفاده از گونیای جانبی
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هرگز در حالی که تیغه اورفرز با قطعه کار در تماس است، دستگاه را روشن یا خاموش نکنید.
نکته ایمنی

فرم دهی )ابزارزنی( لبه چوب
برای شکل دهی روی لبه قطعه کار از تیغه های بلبرینگ دار استفاده می شود. در این تیغه ها بلبرینگ نقش 
گونیا را بر عهده داشته و از نفوذ تیغه به داخل چوب جلوگیری می کند. از طرف دیگر برعکس گونیای جانبی 
که حرکت تیغه را به مسیر مستقیم و قطعات صاف محدود می کند، با استفاده از تیغه های بلبرینگ دار لبه 
قطعات با شکل ها و منحنی های مختلف را می توان فرز زد. در شکل 147 ایجاد لبه گرد با اور فرز نمایش داده 

شده است.

شکل 147ـ گرد کردن لبه قطعه چوب با اور فرز و تیغه بلبرینگ دار و قطعه با لبه گرد شده

حرکت ماشین همیشه باید در خلاف جهت چرخش تیغه باشد تا روی آن تسلط کافی داشته باشید.
نکته

برش طبق شابلون: با استفاده از تیغه های پرداخت بلبرینگ دار )تیغه استوانه ای صاف بلبرینگ دار(، می توان طبق 
یک الگو )شابلون(، طرح های پیچیده را دقیقاً کپی کرد. به این صورت که با برش یک الگو از شکل نهایی مورد 
نظر و قرار دادن آن بالا یا زیر قطعه کار )با توجه به نوع تیغه مورد استفاده( که کمی بزرگ تر از اندازه نهایی 
است، می توانید پرداخت)از بین بردن( لبه های اضافی را به صورت مستقیم یا منحنی انجام دهید )شکل 148(. 

نکات مهم در الگوبرداری به شرح زیر هستند:
 MDF ساخت الگو یا شابلون: الگوی نهایی با شکل مورد نیاز باید با استفاده از یک فراورده صفحه ای مانند  

ساخته شود. از آنجایی که بلبرینگ نیاز به یک لبه صاف برای حرکت دارد، MDF مناسب ترین فراورده برای 
این کار است.

  طول تیغه: طول تیغه مورد استفاده به ضخامت لبه ای که قصد پرداخت آن را دارید، بستگی دارد.

مرحله،  هر  در  باشد.  شابلون  از  زیاد  خیلی  نباید  نهایی  چوب  بیرون زدگی  اندازه  برش:  میزان  حداکثر    

لبه چوب بعد از 
فرم دهی

قطعه کار

بلبرینگ
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فرزکاری )میزان باربرداری( نباید بیش از ۳ میلی متر باشد در غیر این صورت به تیغه و اورفرز فشار زیادی 
می شود. وارد 

دقت کنید که بلبرینگ طوری قرار گرفته باشد که روی الگو حرکت کند و تیغه تمام ضخامت قطعه کار را 
پوشش دهد.

اگر ضخامت شابلون بسیار نازک باشد، موقعیت یابی دقیق بلبرینگ اهمیت ویژه ای پیدا می کند.

شکل 148ـ نحوه استفاده از اور فرز و الگو برای انتقال شکل آن روی قطعه اصلی با کمک تیغه صاف بلبرینگ دار

شابلون یا الگو

قطعه کار چوبی

بلبرینگتیغه صاف

ملاحظات ویژه در فرزکاری چوب خام )ماسیو(
چوب خام )طبیعی( دارای بافت، راه چوب )الیاف( و خصوصیات فیزیکی ویژه ای است. هنگام استفاده از اورفرز 

روی چوب خام، بهتر است نکات زیر رعایت شود.
  جهت الیاف: مهم ترین چالش در چوب ماسیو، جهت الیاف است. فرزکاری )باربرداری( در راستای الیاف، 

سطحی صاف ایجاد می کند. اما در جهت مخالف می تواند باعث لب پر شدن، پریدگی و خرد شدن )لاشه شدن( 
لبه های چوب شود.

  خطر سوختگی چوب: هنگام کار با اورفرز استفاده از تیغه های تیز و حرکت پیوسته دست ضروری است. 

اگر حرکت اورفرز کند باشد یا تیغه در یک نقطه مکث کند، اصطکاک باعث سوختگی )سیاه شدن( آن نقطه 
می شود. 

  گره و ترک های طبیعی: چوب خام ممکن است دارای گره باشد. برخورد ناگهانی تیغه با سرعت ۲۴۰۰۰ 

با کمک  از کار،  باعث ضربه شدید شود. بهتر است هنرجو قبل  بر دقیقه به یک گره سخت، می تواند  دور 
هنرآموز خود مسیر برش را از نظر سلامت چوب بررسی کند.

  تخلیه پوشال و خاک چوب: در چوب ماسیو، پوشال و براده تولیدی معمولاً درشت هستند. در فرزکاری 

عمیق مانند شیارزنی، اگر براده به خوبی تخلیه نشود، تیغه داغ کرده و می شکند. فرز کاری در چندین مرحله 
و افزایش تدریجی عمق باردهی به جای فرزکاری عمیق در یک مرحله، الزامی است.

  تمیز کردن تیغه: در چوب های سوزنی برگ وجود صمغ و شیره در بافت چوب می تواند باعث عدم فرزکاری 

مناسب شود که در این صورت باید تیغه تمیز شده و از این آلودگی ها عاری شود.
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در استفاده از اورفرز، نکات ایمنی زیر را رعایت کنید.
  پوشیدن لباس کار، استفاده از عینک ایمنی، گوشی محافظ و ماسک

  قطع کردن برق اور فرز در هر بار تعویض و تنظیم تیغه 

  محکم کردن قطعه کار با پیچ دستی )گیره(

  عدم مکث طولانی تیغه در یک نقطه

  شروع برش در حالت دوران کامل تیغه

  نگه داشتن دستگاه با دو دست

  تمیز کردن براده ها با دمنده یا مکنده

  مراقبت از سیم دستگاه برای جلوگیری از برخورد به تیغه

نکات ایمنی

رنده دستی
وظیفه اصلی رنده1 شامل صاف کردن، مسطح کردن، شکل دادن و کاهش ضخامت چوب است. رنده به عنوان یک 

ابزار دقیق برای پرداخت نهایی قطعات چوبی مورد استفاده قرار می گیرد.
هنگامی که کف رنده روی چوب کشیده می شود، تیغه زاویه دار آن لایه های بسیار نازکی از سطح چوب را جدا 
می کند )می تراشد(. این عمل به ایجاد یک سطح یکنواخت و صاف کمک می کند. ضخامت دقیق پوشال برداری 
با مقدار بیرون زدگی تیغه از کف رنده تنظیم می شود. در مواردی که نمی توان از ماشین آلات کمک گرفت رنده 
دستی، ابزاری بسیار کاربردی به شمار می رود. متداول ترین نوع رنده، رنده پرداخت است که در دو نوع فلزی و 

چوبی وجود دارد.
رنده دستی فلزی )رنده آهنی(: رنده فلزی یک ابزار اصلی برای صاف کردن سطح، تنظیم ضخامت و آماده سازی 
نهایی سطح قطعه کار است. بدنه فلزی این ابزار وزن و پایداری مناسبی ایجاد می کند و همین امر باعث دقت بالاتر 
و کنترل بهتر در هنگام رندیدن می شود. بدنه رنده های فلزی معمولاً از چدن یا فولاد ساخته می شود تا در برابر 

سایش و ضربه مقاوم باشد و هنگام حرکت 
روی چوب، دقت و ثبات لازم را فراهم کند. 
کف بدنه نیز باید کاملًا صاف و صیقلی باشد 
تا کیفیت سطح افزایش یابد. رنده فلزی در 
طول های متفاوت موجود است که رنده های 
کوتاه تر برای هموارسازی سریع ناهمواری ها 
مناسب اند.  پرداخت سطح قطعات کوتاه  و 
بسیار  لبه های  ایجاد  برای  بلندتر  رنده های 
صاف، مستقیم و مسطح کردن دقیق قطعات 

بلندتر به کار می روند.
فلزی  پرداخت  رنده  یک   149 شکل  در 
شده  آورده  آن  مختلف  اجزای  و  )آهنی( 

است.
Plane ـ1

شکل 149ـ رنده پرداخت فلزی )آهنی( و اجزای مختلف آن

دسته مشتی

کف رنده هدایت کننده براده چوب

پیچ تنظیم ارتفاع تیغه

بدنه رنده فلزی

دسته

تیغه رنده
اهرم شل نگهدارنده

نگهدارنده تیغه
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زاویه قرارگیری تیغه: در بیشتر رنده های فلزی، تیغه با زاویه حدود ۴۵ درجه نسبت به کف رنده نصب می شود و 
پخ تیغه رو به پایین قرار دارد. این زاویه، مناسب ترین حالت برای بیشتر انواع چوب است و موجب پوشال برداری 
نرم و یکنواخت می شود. در برخی کاربردها، تیغه با زاویه بیش از ۴۵ درجه برای رندیدن چوب های سخت یا 
الیاف متراکم به کار می رود. همچنین از زاویه کمتر، حدود ۴۲ درجه برای رندیدن مقطع چوب )سر یا کله 
چوب( استفاده می شود. انتخاب زاویه مناسب باعث می شود رنده بسته به نوع چوب، عملکرد بهتری داشته باشد.
تیغه رنده: تیغه رنده از فولاد سخت کاری شده ساخته می شود و باید توانایی حفظ تیزی و مقاومت در برابر سایش 
را داشته باشد. تیغه ها معمولاً از فولاد ابزار پرکربن یا فولاد تندبر )HSS( تولید می شوند تا سختی و دوام کافی 
داشته باشند. زاویه پخ تیغه معمولاً ۲۵ درجه است، اما برای رندیدن چوب های بسیار سخت و افزایش مقاومت 

لبه، از زاویه ۳۰ درجه نیز استفاده می شود.
رنده های چوبی: اگرچه استفاده از رنده های فلزی امروزه رایج تر است، اما مدل های چوبی هنوز هم در برخی 
کشورها و برای کارهای تخصصی مورد توجه هستند )شکل های 150 و 151(. بدنه یک رنده چوبی مدرن از 
چوب های سخت مانند راش1 یا گلابی2 بوده و در صفحه زیرین )کف( رنده نیز از چوب شمشاد استفاده می شود 

که با اتصال خاصی به یکدیگر چسبانده می شوند.
تیغه رنده های چوبی همانند رنده های فلزی از جنس فولاد پر کربن می باشند. تیغه این رنده ها به آسانی تنظیم 
می شوند و نتایج بسیار عالی در پرداخت چوب ایجاد می کنند. این رنده ها به دلیل اصطکاک کمتر، حس متفاوتی 

در دست کاربر ایجاد کرده و برای کارهای ظریف یا سنتی مناسب ترند.

Beech ـ1
Pear ـ2

شکل 150ـ رنده چوبی ساده با گوه چوبی نگه دارنده تیغه و 
تنظیم تیغه دستی

شکل 151ـ رنده چوبی مدرن با نگه دارنده تیغه فلزی، تنظیم 
جانبی تیغه و پیچ تنظیم میزان بیرون زدگی تیغه

تحقیق کنید
در شکل های بالا دقت کنید و بگویید چرا کوله رنده از چوب دوتکه )دو نوع چوب مختلف( ساخته شده 

است؟
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مراحل خارج کردن تیغه رنده فلزی: در شکل های 152 تا 155 مراحل باز کردن تیغه رنده فلزی به نمایش 
گذاشته شده  است.

شکل 152ـ باز کردن پیچ روی نگه دارنده تیغه

شکل 156ـ تنظیم زاویه قرارگیری تیغه روی دستگاه سنگ

شکل 154ـ جدا کردن با احتیاط تیغه فلزی برای عدم 
برخورد با دست

شکل 153ـ جدا کردن نگه دارنده تیغه از روی رنده

شکل 157ـ نحوه تیز کردن تیغه با دستگاه سنگ و استفاده از آب

شکل 155ـ باز کردن هدایت کننده براده چوب از روی تیغه

تیز کردن تیغه رنده 
تیز کردن  اصولی  و  نحوه صحیح  دارد.  رنده  کارکرد  و  بر کیفیت لایه برداری  زیادی  تأثیر  رنده  تیغه  تیزی 
اصولی تیغه با دستگاه سنگ سنباده و سنگ نفت یا سنگ آب )آبی( در شکل های 156 تا 163 نشان داده 
شده  است. پرداخت تیغه تیز شده و پلیسه گیری تیغه باید با سنگ آب زبر شروع و سپس با سنگ آب نرم 

در چند مرحله به پایان برسد.
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شکل 158ـ تیغه تیز شده با دستگاه سنگ سنباده

شکل 160ـ تکیه گاه برای تنظیم زاویه تیغه با سنگ آب

شکل 162ـ نحوه پلیسه گیری پشت تیغه

شکل 159ـ استفاده از سنگ آب زبر و نرم برای پرداخت تیغه

شکل 161ـ نحوه حرکت تیغه روی سنگ آب

شکل 163ـ تیغه تیز شده و سفت کردن روی هدایت کننده براده

تیغه تیز شده روی هدایت کننده 
براده چوب

میزان  تنظیم  برای  فلزی:  رنده  تنظیم 
زیر  صفحه  از  رنده  تیغه  بیرون زدگی 
با  پوشال برداری(  )میزان  فلزی  رنده 
هدف رنده کاری مناسب دو پیچ تنظیم 
روی رنده تعبیه شده است که یکی از 
و  تیغه  بیرون زدگی  تنظیم  وظیفه  آنها 
عهده  بر  را  تیغه  زاویه  تنظیم  دیگری 
 165 و   164 شکل های  در  که  دارند 

داده  شده  است. شکل 164ـ تنظیم پرتیغ یا کم تیغ نمایش 
کردن تیغه

شکل 165ـ تنظیم زاویه تیغه با اهرم 
پشت تیغه
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انواع رنده 
اتصال  ساخت  برای  رنده  این  از  راهه:  دو  بغل  رنده 
نیم نیم و دوراهه کردن لبه درها، جای شیشه قاب ها 
)شکل  می شود  استفاده  دوراهه  عمق  کردن  تمیز  و 
166(. مهم ترین ویژگی این رنده، تیغه ای است که تا 
تمام عرض بدنه امتداد یافته و اجازه می دهد تا تیغه 
به طور کامل به گوشه های داخلی دو راهه دسترسی 
داشته  باشد. رنده های دو راهه فلزی در نوع متغیر نیز 
موجود است که دارای گونیای متحرک و تیغه قابل 
تیغهتنظیم بوده تا بتوان عمق و عرض آن را تنظیم کرد.

پیچ ثابت کننده تیغه

شکل 166ـ رنده بغل دوراهه

رنده سر چوب1: از رنده سر )کله( چوب برای رندیدن 
زاویه  دارای  و  می شود  استفاده  سرچوب  یا  مقطع 
بالاست.  به  رو  تیغه  پخ  همچنین  و  درجه   15 قرار 
ابزاری مناسب برای رنده کاری در مقطع چوب2 است 
از  باید  چوب  سر  هم  باز  حال  این  با  )شکل  167(. 
از لاشه شدن آن جلوگیری  تا  دوطرف رندیده شود 

گردد.

نهایی  پرداخت  برای  تخصصی  ابزاری  لیسه ای:  رنده 
و صیقلی کردن سطح چوب است )شکل 168(. تیغه 
این رنده به گونه ای نصب می شود که برخلاف رنده های 
معمولی، به سمت جلو و در جهت مسیر حرکت برش 
چوب های  با  کار  برای  لیسه ای  رنده  است.  متمایل 
سخت یا چوب هایی که دارای الیاف درشت و نامنظم 

هستند، بسیار کارآمد و مفید است.

Block Planes ـ1
End Grain ـ2

شکل 167ـ رنده کله چوب

تنظیم کننده دهانه پیچ قفل کننده دهانه

پیچ ثابت کننده تیغه

شکل 168ـ رنده لیسه ای

پیچ قفل کننده 
تیغه

کفِ رنده لیسه ای
دسته

تیغه
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رنده بال کبوتری: رنده بال کبوتری ابزاری تخصصی برای فرم دهی به سطوح منحنی است. بدنه این رنده 
دارای یک کفی بسیار کوتاه است که بین دو دسته قرار دارد )شکل 169(. این ابزار برای ایجاد منحنی ها یا 

پخ زدن لبه های کار در حین حرکت بر 
رنده  این  استفاده می شود.  روی چوب 
تیغه  با  و  صاف  تیغه  با  نوع  دو  دارای 
منحنی است. رنده بال کبوتری با تیغه 
بوده که  مقعر  تیغه های  دارای  منحنی 
برای رندیدن و پرداخت سطوح محدب 

به کار می رود.

لیسه
لیسه صفحه نازک فنری از جنس فولاد 
است که لبه های آن برای پوشال برداری 
ظریف از سطح چوب قابل تیز شدن است 
)شکل 170(. لیسه لایه ای بسیار نازک از 
سطح چوب را جدا می کند و در نتیجه 
صاف،  به صورت  سطحی  پوشال برداری، 
ایجاد  می شود.  پرز  بدون  و  یکنواخت 
و  خط  ابزار،  رد  حذف  برای  لیسه  از 
یا  چسب  لکه های  سطحی،  خش های 
تاب های  یا  موج  کردن  برطرف  و  رنگ 
می شود. سطح  استفاده  روی چوب  ریز 
پرداخت شده با لیسه صاف تر و یکنواخت 
از رنده دستی  بوده و ابزاری مناسب برای 
پرداخت نهایی چوب های سخت و ظریف 
کاری در کارهای دست ساز چوبی است.

نحوه تیز کردن لیسه: در لیسه کاری، لایه ای نازک و ظریف، به  وسیله لبه های )پلیسه های( ایجاد شده در ضلع 
طولی لیسه ها از سطح چوب جدا می شود. این لبه ها به وسیله مصقل در لبه لیسه ایجاد می شود. برای این منظور 
باید ابتدا لبه های قدیمی نایکنواخت از لبه لیسه حذف شود. برای تیز کردن لبه طولی مصقل باید ابتدا لبه طولی 
لیسه روی سنگ نفت قرار گرفته و با هدایت آن به جلو و عقب لبه های آن صاف شود. سپس با خواباندن لیسه 
روی سطح سنگ نفت، با حرکت جلو و عقب پلیسه های قدیمی از لبه لیسه جدا شوند )شکل های 171 تا 174(.

شکل 169ـ انواع رنده بال کبوتری

تیغه

پیچ قفل کننده تیغه

دسته

رنده بال کبوتری صاف

رنده بال کبوتری مقعر

شکل 170ـ انواع لیسه فلزی مورد استفاده در لیسه کاری چوب

لیسه محدب / مقعر 
لیسه کاری با اضلاع 

خمیده

لیسه گلویی )گردن قو( 
لیسه کاری با تمام اضلاع

لیسه معمولی لیسه کاری 
با ضلع طولی
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چنانچه لبه لیسه با سنگ نفت صاف نشود باید با سوهان بسیار نرم آن را صاف کرد و سپس با سنگ نفت 
خطوط ایجاد شده توسط سوهان را از بین برد.

نکته

شکل 171ـ هموار کردن لبه طولی لیسه با سنگ نفت

شکل 173ـ کشیدن مصقل برای برگرداندن پلیسه

شکل 175ـ لیسه کاری اضافه های چسب از سطح روکش طبیعی

شکل 172ـ پلیسه گیری لبه طولی لیسه با سنگ نفت

شکل 174ـ کشیدن مصقل برای ایجاد لبه تیز

شکل 176ـ لیسه کاری سطح چوب

انگشتان شست هر  با  و  قرار می گیرد  بین دو دست  لیسه  لیسه کاری سطح چوب،  برای  نحوه لیسه کاری: 
دودست به وسط آن فشار آورده می شود تا لیسه خم شود. سپس با زاویه دادن به لیسه و تاحدی فشار روی 
سطح چوب، به سمت جلو کشیده می شود. البته به سمت عقب هم قابل انجام است به طوری که خم لیسه 

برعکس شود )شکل های 175 و 176(.
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سنباده
انواع سطوح چوبی، فلزی، گچی و  ... به کار می رود. قبل از رنگ آمیزی برای  سنباده برای صاف و هموار کردن 
یک دست نمودن سطح مورد استفاده قرار می گیرند. انواع سنباده با درجه زبری مختلف تولید می گردند که این 
درجه زبری با عدد مشخص می گردد که در پشت سنباده درج شده است. هرچه نمره سنباده بیشتر باشد، نرم تر 

و هرچه کمتر باشد زبرتر یا خشن تر است.
سنباده ها با توجه به نوع بستر )پشت بند( به 
انواع پارچه ای، کاغذی، اسفنجی و کرک دار 
)شکل های  177  می شوند  تقسیم بندی 
با توجه به نوع کاربرد  تا  180(. سنباده 
دارد.  وجود  ورقه ای  و  رولی  به صورت 
سنباده های با پشت بند پارچه ای و فومی 
شکل  به  کاغذی  نوع  و  رولی  به صورت 
ورقه ای در ابعاد استاندارد تولید می شوند. 
نوع پشت کرک دار با توجه به پد دستگاه 
مربع،  مستطیل،  به شکل  استفاده  مورد 
مختلف  اندازه های  در  مثلثی  و  دایره ای 

می شود.  تولید 

شکل 177ـ سنباده رولی پشت 
اسفنجی

شکل 179ـ سنباده پشت کاغذی

شکل 178ـ سنباده نواری پشت 
پارچه ای

شکل 180ـ سنباده پشت کرک دار

تخته سنباده: بهترین روش برای پرداخت یکنواخت سطح چوب و جلوگیری از تأثیر انحنای انگشتان روی 
سطح، استفاده از تخته سنباده می باشد. در شکل 181 تصویر تخته سنباده و نمونه هایی از کاربرد آن ارائه 

شده  است.

شکل 181ـ تخته سنباده با سنباده پشت پارچه ای و کاربرد آن
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ساخت شلف مدرن مستطیلی )طرح مینیمال با طبقات پله ای(
در جدول 3 فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات آورده شده است.

جدول3ـ فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات شلف دیواری مستطیلی

ابزار دستی تجهیزات/ماشین آلاتمواد مصرفی

چوب راش و نراد )روسی( ـ دوبل 
چوبی با قطر 8 میلی متر ـ چسب 
چوب ـ ورق سنباده با نمره های 
180و 220ـ سیلر و کیلر ـ پیچ 

مخصوص دیوار ـ رول پلاگ 

اره نواری، کف رند، گندگی، 
دریل  اورفرز،  دورکن،  اره 
اره  برقی، سنباده دیسکی، 

فارسی بر ـ تراز

متر، گونیا، کولیس، مداد یا سوزن، خط کش، تخته سنباده، مغار، 
چکش چوبی یا پلاستیکی، گیره نواری، گیره فلزی، اره ظریف 
بر پشت دار، دم روباهی، فارسی بر، تخته سنباده، سوهان، چکش 
فلزی، سنبه نشان ـ مته نیش دار نمره 8 ـ مته الماسه 7 ـ مته 
خزینه 5 تنگ فلزی ـ لوازم ایمنی فردی )لباس کار، دستکش، 

گوشی و ماسک(

مراحل ساخت شلف دیواری مستطیلی

مرحله 1ـ تجزیه و تحلیل نقشه
مطابق نقشه سه نما و تصویرمجسم و پرسپکتیو و نقشه انفجاری یا مونتاژ، این شلف از یک قاب مستطیلی 

تشکیل شده که سه طبقه داخلی در آن قرار می گیرند )شکل های 182 و 183(.
عمق قاب اصلی بیشتر از عمق طبقات در نظر گرفته شده  است تا طبقات در داخل قاب فرو رفته دیده 
شوند. این اختلاف عمق علاوه بر زیبایی بصری، از لبه های طبقات محافظت کرده و سایه ملایمی روی 
دیوار ایجاد می کند. بار وارد بر طبقات از طریق اتصال شیاری به دیواره های عمودی منتقل شده و سپس 

توسط قاب به دیوار انتقال می یابد.
در نقشه انفجاری، ترتیب قرارگیری قطعات شامل دیواره های عمودی و افقی قاب و همچنین طبقه های 
شلف به وضوح نمایش داده شده است. این نقشه کمک می کند تا پیش از مونتاژ، نقش هر قطعه، جهت 
اتصال  نوع  )مونتاژ(،  انفجاری  نقشه  را تشخیص دهد. همچنین در  اتصالات  الیاف چوب و محل دقیق 

قطعات مشخص شده تا مونتاژکاری به راحتی انجام شود.

پروژه پایانی

تجزیه و 
تحلیل نقشه

رنگ کاری آماده سازی 
قطعات

نصب شلف به مونتاژ
دیوار

نمودار2ـ مراحل ساخت شلف دیواری مستطیلی
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شکل 182ـ نقشه سه نما و تصویرمجسم ایزومتریک شلف مستطیلی

طرح سه بعدینقشه سه بعدی انفجاری)مونتاژ(

شکل 183ـ پرسپکتیو و نقشه مونتاژ )انفجاری( شلف مستطیلی
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مرحله 2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 4 فهرست قطعات مورد نیاز آورده شده است.

جدول4  ـ فهرست قطعات مورد نیاز برای ساخت شلف دیواری مستطیلی

کد نام قطعه ردیف 
تعدادجنسقطعه

ابعاد قطعات 
روش )میلی متر(

برآورد 
ابعاد

طول 
)متر(

مساحت
)مترمربع(

حجم
)مترمکعب(

طولعرض ضخامت

بدنه عمودی 1
0/00139ــحجمی22060580راشقاب شلف

بدنه افقی 2
0/00034ــحجمی22060140راشقاب شلف

0/00250ــحجمی216156500راشطبقه شلف3

جمع 
کل

              0/00طول کل ................ با ضخامت ............ میل + درصد دور ریز

0/00مساحت کل ............ با ضخامت .......... میل + 10 درصد دور ریز

0/00225حجم کل چوب راش )پهن برگ( با ضخامت های مختلف + 30 درصد دور ریز

0/00324حجم کل چوب نراد/ نوئل )سوزنی برگ( با ضخامت های مختلف + 30 درصد دور ریز

برای تهیه قطعات طبقه های شلف، ابتدا از الوار چوب نراد با ضخامت تقریبی 56 میلی متر، قطعه ای به طول 
تقریبی ۵۲۰ میلی متر با اره نواری برش بزنید. سپس با کف رند آن را یک رو یک نر کنید. پس از ایجاد 
دو سطح مبنا، قطعه در راستای ضخامت 56 میلی متری برش زده و به سه قسمت با ضخامت تقریبی ۱۸ 
میلی متر تقسیم کنید. با ماشین گندگی ضخامت نهایی قطعه را به ۱۶ میلی متر برسانید. ضخامت نهایی 
به گونه ای انتخاب شده  است که بتوان چوب را از عرض به سه قسمت برش داد و پس از گندگی به قطعاتی 

صاف دست  یافت. البته در صورت استفاده از الوار ضخیم تر، می توان ضخامت طبقات را نیز افزایش داد.
با استفاده از اره فارسی بر، طول قطعات را به طور دقیق ۵۰۰ میلی متر برش بزنید. برای هم اندازه شدن تمام 
طبقات، استفاده از » مانع« دستگاه توصیه می گردد تا تمامی قطعات با دقت یکسان برش داده شوند. مراحل 

کامل آماده سازی قطعات طبقه ها در شکل های 184 تا 192 به تصویر کشیده شده است. 
نکته

برای رساندن طول قطعات به طول نهایی، می توان از اره پشت دار دستی نیز استفاده کرد. برای این 
منظور، باید طول نهایی را روی قطعه مورد نظر علامت زد، با استفاده از گونیا خط برش را با دقت 
ترسیم نمود و در نهایت با استفاده از اره پشت دار، برش را انجام داد. فقط باید دقت نمود که تیغه اره 
باید مماس بر خط قرار گرفته و ضخامت تیغه)خوراک اره( به سمت چوب زائد قرارگیرد. برش از روی 

خط باعث کاهش طول نسبت به طول نهایی می شود.
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برای تهیه قطعات قاب شلف مستطیلی، ابتدا قطعه ای به طول ۶۰۰ میلی متر از الوار چوب راش با استفاده 
از دستگاه اره نواری برش بزنید. سپس با استفاده از ماشین کف رند آن را »یک رو یک نر« کنید. این 
مرحله مشابه فرایند آماده سازی طبقات شلف بوده و باعث ایجاد یک سطح مبنا و یک لبه گونیا برای 

ادامه ماشین کاری می شود.
قطعه چوب آماده شده را با دستگاه اره گرد میزی )مجموعه ای( از عرض با ضخامت ۲۲ میلی متر برش 
بزنید )شکل 193(. با استفاده از ماشین گندگی ضخامت قطعات را به طور دقیق به ۲۰ میلی متر، برسانید 

)شکل 194(.

شکل 187ـ رندیدن روی قطعه با 
کف  رند

شکل 188ـ رندیدن نر قطعه با 
کف  رند

شکل 189ـ برش از ضخامت با اره 
نواری

شکل 191ـ هم ضخامت کردن با شکل 190ـ قطعات برش خورده
ماشین گندگی

شکل 192ـ برش طبقه به طول نهایی 
با فارسی بر

شکل 185ـ خط کشی محل برش با شکل 184ـ اندازه گیری طول قطعه
گونیا و مداد

شکل 186ـ برش الوار با اره  نواری
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قطعات عمودی قاب را به طول 580 میلی متر و قطعات افقی را به طول ۱40 میلی متر به دقیق با اره 
فارسی بر برش بزنید )شکل 195(. در این مرحله، هم اندازه بودن قطعات اهمیت زیادی دارد؛ زیرا حتی 
اختلافی در حدود ۱ میلی متر می تواند باعث خارج شدن قاب از حالت گونیا در زمان مونتاژ شود. استفاده 

از مانع دستگاه فارسی بر برای افزایش دقت توصیه می شود.

توجه: با توجه به اینکه آموزش کامل کار با ماشین آلات ایستگاهی در پودمان های بعدی ارائه می شود، 
مراحل فوق در این بخش بیشتر با هدف آشنایی اولیه هنرجویان با فرایند صنعتی آماده سازی چوب ذکر 

شده  است.

در شکل 196 تصویر قطعات تهیه شده به تفکیک 
شلف  قاب  عمودی  بدنه  و  افقی  بدنه  طبقه، 

مستطیلی آورده شده است.

علامت گذاری و سوراخ کاری محل میخ چوبی: قطعات عمودی و افقی بدنه های قاب شلف با استفاده از 
اتصال میخ چوبی )دوبل( به یکدیگر متصل می شوند. تمامی علامت گذاری ها باید دقیقاً طبق نقشه ارائه 

شده در ابتدای این بخش، صورت پذیرد.
برای علامت زنی محل سوراخ ها، از خط کش تیره دار دو سوزنه استفاده کنید. سوزن ها را به ترتیب روی 10 

شکل 193ـ برش قطعات بدنه شلف 
با اره دورکن

شکل 195ـ اندازه بری با اره فارسی برشکل 194ـ گندگی کردن قطعات

شکل 196ـ قطعات طبقه و قاب آماده شده برای ساخت شلف 
مستطیلی

نکته
قطعات چوبی باید از بخش هایی از الوار انتخاب شوند که کمترین میزان گره، ترک یا پیچیدگی الیاف 
را داشته باشند. وجود این عیوب علاوه بر ایجاد خطر در هنگام ماشین کاری، می تواند استحکام نهایی 

قاب و پایداری شلف بر روی دیوار را کاهش دهد.



68

میلی متر )نصف ضخامت چوب( و اندازه دیگر برای فاصله جانبی سوراخ ها روی ۱۵ میلی متر تنظیم شود.
قطعه افقی را به صورت عمودی درون گیره میز کار ببندید و مانند شکل 197 خطی صاف روی سرِ چوب 
با استفاده از سوزن تنظیم شده روی ۱۰ میلی متر ترسیم کنید. دقت کنید تکیه گاه خط کش تیره دار 
کاملًا به قطعه کار چسبیده باشد. پس از ایجاد خط طولی، با یک مداد نوک  تیز روی خط بکشید تا کاملًا 

واضح شود )شکل 198(.
برای ایجاد خط عرضی )جانبی( نیز از سوزن تنظیم شده روی ۱۵ میلی متر استفاده کنید؛ به این صورت 
کنید.  ترسیم  قبلی  بر خط  عمود  و خطی  تکیه دهید  به ضخامت جانبی چوب  تکیه گاه خط کش  که 
در  نهایت، محل تلاقی این دو خط را با نوک مداد تیره کنید )شکل های 199 و 200(. این مراحل برای 
هر دو قطعه بدنه های افقی تکرار می گردد. برای هر گوشه قاب دو سوراخ دوبل در نظر گرفته شده است.

برای مشخص کردن محل دقیق سوراخ های دوبل روی قطعات عمودی قاب شلف، با خط کش تیره دار 
مانند شکل 201 خطی عرضی به فاصله ۱۰ میلی متر از سر چوب در هر دو قطعه ترسیم کنید. سپس 

با مداد آن را تیره کنید )شکل 202(.
تکیه گاه خط کش تیره دار را به نرِ قطعه کار تکیه داده و خطی عمود بر خط قبلی به فاصله 15 میلی متر 
ترسیم کنید. با تلاقی این خط ۱۵ میلی متری و خط ۱۰ میلی متری قبلی، مرکز دقیق سوراخ کاری به دست 

شکل 197ـ ترسیم خط طولی در وسط ضخامت

شکل 199ـ ترسیم خط عرضی عمود بر خط طولی

شکل 198ـ تیره نمودن خط طولی با نوک مداد

شکل 200ـ تیره نمودن خط عرضی با نوک مداد
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می آید )شکل 203(. با استفاده از نوک مداد، محل تلاقی این دو خط را تیره کنید تا نیش مته دقیقاً در مرکز 
علامت گذاری شده قرار گیرد. این مراحل را برای تمامی گوشه های بدنه عمودی تکرار کنید )شکل 204(.

مته  و  دریل  از  استفاده  با  سوراخ کاری  عملیات  چوبی،  میخ های  قرارگیری  محل  نشانه گذاری  از  پس 
نیش دار انجام می شود. این مته به دلیل داشتن نوک تیز )نیش(، از لغزش مته روی سطح چوب جلوگیری 
با  ابتدا  معمولی،  مته  از  استفاده  صورت  در   .)205 )شکل  می شود  انجام  لازم  دقت  با  سوراخ کاری  و 

سنبه نشان، مرکز سوراخ را کمی گود کنید تا مته هنگام شروع کار منحرف نشود.
با توجه به اینکه طول کلی میخ های چوبی40 میلی متر است، عمق مفید سوراخ در قطعات طولی ۱۲ 
میلی متر و در قطعات عرضی 30 میلی متر است )مجموع عمق سوراخ ها از طول میخ چوبی 2 میلی متر 
یا  عمق  شابلون  از  حد،  از  بیش  شدن  سوراخ  از  جلوگیری  و  عمق  دقیق  کنترل  برای  است(.  بیشتر 
چسب کاغذی استفاده کنید؛ به این صورت که مقدار عمق سوراخ )بدون احتساب طول نیش و قسمت 
زاویه دار نوک مته( را با چسب مشخص کنید تا هنگام سوراخ کاری به عنوان شاخص عمق عمل کند 

)شکل های  206 و 207(.
در هنگام سوراخ کاری باید دقت نمود که:

  سوراخ ها دقیقاً در محل نشانه گذاری شده ایجاد شوند.

شکل 202ـ تیره نمودن خط طولی با نوک مدادشکل 201ـ ترسیم خط طولی در انتهای چوب

شکل 203ـ ترسیم خط عرضی عمود بر خط 
طولی

شکل 204ـ تیره نمودن خط عرضی با نوک 
مداد
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  سوراخ ها بایدکاملًا هم محور و نسبت به سطح قطعه کار عمود باشند.

  دقت در سوراخ کاری تضمین می کند که قطعات طولی و عرضی پس از اتصال، زاویه ۹۰ درجه کامل 

)گونیایی( داشته باشند.

برای دستیابی به بالاترین سطح دقت و تکرارپذیری، استفاده از قالب )جیگ( اتصال میخ چوبی یا دستگاه 
دوبل زن دستی توصیه می شود )شکل های 208 تا 210(.

شیارزنی دیواره ها برای نصب طبقات
پیش از مونتاژ قاب، محل قرارگیری طبقات روی دیواره های عمودی قاب مطابق با نقشه فنی نشانه گذاری 
می شود. مراحل اجرای این فرایند به شرح زیر است و در شکل های 211 تا 216 نیز به صورت مرحله ای 

نمایش داده شده است.
  نشانه گذاری طبقات اول و سوم: از دو انتهای قطعات طولی، به فاصله 60 میلی متر به سمت داخل 

علامت گذاری کرده و خط اول را ترسیم کنید. سپس به اندازه ضخامت طبقه )۱۶ میلی متر( از خط اول به 
سمت داخل فاصله داده، خط دوم را ترسیم کنید تا محدوده شیار مشخص شود.

  نشانه گذاری طبقه میانی: طبقه دوم دقیقاً در مرکز بدنه طولی قرار می گیرد. برای این منظور، ابتدا 

نقطه  مرکز قطعه )290 میلی متر( را مشخص نمایید؛ سپس به فاصله ۸ میلی متر به طرفین نقطه مرکز رفته 
و خطوط بالا و پایین طبقه را ترسیم کنید.

شکل 207ـ قطعات سوراخ کاری شدهشکل 206ـ سوراخ کاری محل میخ چوبیشکل 205ـ استفاده از مته نیش دار

شکل 208ـ نحوه قرارگیری 
قطعات درون قالب

شکل 209ـ سوراخ کاری محل میخ 
چوبی در سر قطعه

شکل 210ـ سوراخ کاری در سطح قطعه
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  تعیین عمق شیار: جهت ترسیم عمق برش، خطوط ترسیم شده را به ضخامت )نر( قطعات طولی منتقل 

کنید. از نقاط انتقال یافته، خطوطی به طول ۸ میلی متر )معادل عمق شیار( ترسیم کرده و انتهای آنها را با 
خط کش تیره دار به هم وصل کنید. برای سهولت حرکت طبقه درون شیار می توان عمق شیار را حدود 8/5 

میلی متر در نظر گرفت.
  هاشور زدن: در انتها، محدوده داخلی شیارها را هاشور بزنید. این کار به عنوان راهنمای بصری حین 

برش کاری عمل کرده و از بروز اشتباه در خالی کردن چوب محل مورد نظر جلوگیری می شود.

برش و خالی کردن شیار طبقه های شلف: خالی کردن این قسمت ها با استفاده از روش دستی و به وسیله 
اره دستی، مغار و چکش صورت می پذیرد. ابتدا با استفاده از اره پشت دار، خطوط دو طرف ضخامت طبقه 
تا عمق مشخص شده را برش بزنید. دقت کنید که محل قرارگیری تیغه اره برای شروع برش کاری، مماس 

نکته
در برخی موارد به دلیل مشکل در سر فلزی متر، امکان ایجاد خطا در اندازه گیری وجود دارد. برای 
دقت بیشتر می توان از روی عدد 10 سانتی متر )100 میلی متر( اندازه گیری را انجام داده و این میزان 

را به اندازه نهایی اضافه نمود.

شکل 211ـ اندازه گیری محل شیار طبقه 
اول و سوم

شکل 213ـ خط کشی عمق شیار با شکل  212ـ خط کشی محل شیار با گونیا
خط کش تیره دار

شکل 214ـ تیره نمودن خط عمق شیار 
با مداد

شکل 216ـ شیارهای هاشور خوردهشکل 215ـ هاشور زدن محل شیارها
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با خط و به سمت قسمت هاشور خورده )قسمت زائد چوب( باشد )شکل های 217 و 218(. با این عمل، 
عرض محل برش دقیقاً معادل ضخامت طبقه شده و بزرگ تر نخواهد شد.

پس از پایان برش کاری، از مغار برای خالی کردن قسمت هاشور خورده استفاده کنید. ابتدا قطعه کار را 
از طرف ضخامت روی میز کار قرار داده و با استفاده از پیچ دستی )گیره( روی میزکار ثابت کنید. سپس 
با مغار تخت از سمت ضخامت قطعه روی نصف عمق شیار گذاشته و با چکش ضربه بزنید تا قسمتی 
از چوب جدا شود. در مرحله بعد، لبه تخت مغار را مماس با خط عمق شیار به سمت محل خالی شده 
قرار داده و مجدد با ضربه چکش بخشی از چوب را جدا کنید. این کار را در سمت دیگر ضخامت قطعه 
نیز انجام دهید. در نهایت، قطعه کار را از طرف پهن روی میز کار ثابت کنید به طوری که شیار به سمت 
بالا باشد و با استفاده از مغار، عملیات تمیزکاری داخل شیارها را انجام دهید تا سطحی کاملًا صاف و 
گونیایی تشکیل گردد تا طبقه به خوبی داخل این شیار قرار گیرد )شکل های 219 تا 222(. البته از اول 

هم می توان قطعه کار را از طرف سطح پهن به میزکار محکم کرد و شیار را خارج کرد.
در شلف مستطیلی، وزن اشیا مستقیماً از طریق شیارهای ایجاد شده به بدنه قاب )که به دیوار پیچ شده( 
منتقل می شود؛ به همین دلیل این شلف استحکام بالایی داشته و فشار وارده به محل اتصال چهارگوشه 

قاب محدود است.

شکل 217ـ برش محل شیار با اره 
پشت دار

شکل 220ـ نحوه قرارگیری مغار نسبت 
به خط

شکل 218ـ برش ایجاد شده تا خط 
عمق شیار

شکل 221ـ نحوه مغارکاری در حالت 
خوابیده قطعه

شکل 219ـ بستن قطعه با پیچ دستی 
و مغار کاری

شکل 222ـ هاشور زدن محل برش 
شیارها
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نکات ایمنی در مغارکاری
موقعیت دست ها: همیشه هر دو دست را پشت لبه برنده مغار نگه دارید. هرگز دست خود را در مسیر 

احتمالی حرکت مغار قرار ندهید.
جهت برش: همیشه رو به جلو و دور از بدن خود مغار بزنید.

تیزی ابزار: از مغار کاملًا تیز استفاده کنید؛ مغار کُند به فشار بیش از حد نیاز دارد و احتمال در رفتن ناگهانی 
و آسیب دیدن دست در آن بسیار بیشتر است.

مهار قطعه کار: قطعه کار را حتماً با استفاده از پیچ دستی به میز محکم کنید و با دست نگه ندارید.
استفاده از اورفرز با تیغه شیارزن ۱6 میلی متری و ایجاد شیاری با عمق حدود ۸ میلی متر نیز برای ایجاد 

شیارهای قرارگیری طبقات امکان پذیر است. برای این منظور رعایت نکات زیر اهمیت زیادی دارد.
پوشش حفاظتی: استفاده از عینک ایمنی و ماسک برای جلوگیری از ورود تراشه ها و گرد و غبار به چشم 

و ریه الزامی است.
تعویض تیغه: همیشه پیش از تعویض تیغه یا هرگونه تنظیمات، دو شاخه ماشین را از پریز برق بکشید.

استفاده از قطعه کار کمکی: بهترین روش برای شیار زنی ایمن و دقیق استفاده از قطعه کار کمکی به عنوان 
تکیه گاه صفحه دستگاه در فاصله مناسب با شیار طبقه برای حرکت خطی تیغه در محل شیار است.

جهت حرکت: همیشه دستگاه را در خلاف جهت چرخش تیغه حرکت دهید تا کنترل آن از دست نرود.
ایجاد سوراخ های نصب مخفی: در قطعه عمودی قاب در محل اتصال به دیوار که در مرکز شیار اول و 
سوم است، سوراخ های نصب مخفی ایجاد می شود. برای این منظور از مته خزینه استفاده کنید. مته خزینه 
به صورت هم زمان سوراخ مبنا برای قرارگیری پیچ داخل چوب و خزینه کاری می کند تا سرِ پیچ با چوب 

هم سطح شود. این مرحله پیش از مونتاژ قاب انجام می شود تا دقت و تمیزی کار حفظ گردد.
پرداخت اولیه قطعات: برای سهولت پرداخت کاری قطعات شلف، تمام سطوح داخلی قاب و طبقات شلف را 
قبل از مونتاژ به ترتیب با سنباده های نمره ۱۲۰ و ۱۸۰ به کمک تخته سنباده پرداخت کنید )شکل های  223 
و 224(. این کار باعث می شود پس از مونتاژ، نیازی به سنباده کاری دشوار در فضاهای داخلی نباشد. در این 
مرحله می توان تمامی قسمت های قطعات قاب و طبقه ها را سنباده بزنید و در نهایت قطعات با سنباده نمره 

220 سنباده زنی را کامل کنید.

شکل 224ـ سنباده زنی بدنه قاب شلف با تخته سنبادهشکل 223ـ سنباده زنی طبقه شلف با تخته سنباده
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مرحله 3ـ مونتاژ 
مونتاژ قاب با اتصال میخ چوبی: در شکل 225 تصاویر 
مربوط به طبقه ها و بدنه های قاب شلف آماده شده 

برای مونتاژ آورده شده است.

برای مونتاژ قاب شلف مستطیلی از میخ چوبی)دوبل( قطر ۸ میلی متر و طول 40 میلی متر استفاده کنید 
و با اره دستی آنها را برش بزنید. برای قرارگیری بهتر درون سوراخ، لبه های دوبل ها را با سوهان و یا تخته 

سنباده پخ بزنید )شکل های 226 تا 228(.

به منظور اطمینان از دقت مونتاژ و لب به لب بودن اتصالات، عمل »پیش مونتاژ« قاب شلف را انجام دهید. 
پس از اطمینان از صحت سوراخ ها، دوبل ها و سوراخ های دوبل را به اندازه کافی چسب  بزنید و اتصالات 
هر چهار طرف را در هم جابزنید. با استفاده از دو عدد تنگ اتصالات را محکم جازده و محکم کنید تا 
جایی که چسب های اضافی از درزها بیرون بزند. سفت کردن تنگ ها را به صورت هم زمان انجام دهید تا 
قطعات به درستی روی هم قرار گرفته و عمل مونتاژ کامل شود. مراحل مونتاژ قاب شلف به ترتیب در 

شکل های 229 تا 232 نشان داده شده  است.
مهم ترین نکته پس از مونتاژ قاب، اندازه گیری هر دو وتر قاب است که باید دقیقاً برابر باشند یعنی قاب 
اندازه های دو وتر  با متر انجام دهید. چنانچه  کاملًا گونیایی بوده و دوییدگی نداشته باشد. این کار را 
مساوی نبود با تنظیم و جابه جایی تنگ ها قاب را گونیایی کنید. اگر میزان این اختلاف زیاد باشد، می توان 
با بستن یک پیچ دستی به صورت قطری به وتری که اندازه بیشتری دارد، طول آن را کم کرد تا جایی 

که با وتر دیگر یکسان گردد.

شکل 225ـ قطعات آماده شده برای ساخت شلف مستطیلی

شکل 228ـ دوبل های آمادهشکل 227ـ پخ زدن دوبل با سوهانشکل 226ـ برش دوبل با اره دستی
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شکل 230ـ چسب زنی میخ چوبی محل اتصالشکل 229ـ پیش مونتاژ قاب شلف

شکل 232ـ اندازه گیری وتر قاب شلف مستطیلیشکل 231ـ قرارگیری قاب شلف درون تنگ

نکته
علاوه بر تنگ، یک ابزار پرکاربرد برای نگه داشتن 
مونتاژ،  هنگام  در  چوبی  قطعات  فیکس کردن  و 
گیره  چندضلعی،  سازه های  و  قاب ها  در  به ویژه 
تسمه ای است. این گیره با ایجاد فشار یکنواخت 
در اطراف قطعه کار، باعث بسته  شدن دقیق درزها 
و حفظ گونیایی سازه در زمان مونتاژ بوده و نقش 
مهمی در افزایش دقت و کیفیت نهایی اتصال دارد 

)شکل 233(.

شکل 233ـ مونتاژ قاب با گیره تسمه ای
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در شکل 234 شلف مستطیلی مونتاژ شده قابل مشاهده است.

مرحله 4ـ پوشش نهایی )رنگ کاری(
پس از مونتاژ قاب، پرداخت نهایی را با سنباده نمره 220 انجام کامل کنید. پس از سنباده کاری، گرد 
و غبار حاصل از سنباده کاری را با استفاده از فشار هوا )کمپرسور هوا( تمیز کنید. در این مرحله قاب و 
طبقه های شلف مستطیلی برای عملیات پوشش دهی )رنگ کاری( با سیلر و کیلر آماده هستند. مناسب ترین 
و با کیفیت ترین روش برای این کار استفاده از پیستوله رنگ پاش نیوماتیک )بادی( است. با توجه به اینکه 
استفاده از پیستوله برای رنگ کاری نیاز به مهارت فراوان دارد در اینجا می توانید با قلم مو و کهنه رنگ کاری 

هم می توانید سیلر و کیلر را روی سطح چوب بزنید.
مرحله 5  ـ نصب شلف به دیوار 

در این مرحله، قاب شلف را در محل نصب مورد نظر و در ارتفاعی متناسب با اصول ارگونومی قرار دهید و 
پس از اطمینان از تراز بودن سازه با استفاده از تراز دستی، محل سوراخ های نصب را روی دیوار علامت گذاری 
کنید؛ سپس دیوار را با دریل چکشی و مته الماسه به قطر ۷ میلی مترسوراخ کنید و رول پلاگ ها را درون آن 
قرار دهید. در ادامه، سوراخ های روی قاب شلف را با سوراخ های دیوار منطبق کنید و پیچ های مناسب درون 
رول پلاگ را سفت کنید. در نهایت، پس از نصب قاب، طبقات چوبی را درون شیارهای بدنه جای گذاری 

کنید. با توجه به الگوی طراحی دلخواه، می توانید به صورت پله ای یا هم راستا طبقه ها را تنظیم کنید.
خودارزیابی کیفیت ساخت و نصب شلف مستطیلی

معیارهای مهم در سنجش و ارزیابی شلف مستطیلی ساخته شده در جدول 5 آورده شده است. قبل از اینکه 
از هنرجویان ارزشیابی پایان واحد یادگیری به عمل آید، آنها می توانند با این معیارها، به خود ارزیابی بپردازند.

شکل 234ـ شلف نهایی ساخته شده پس از مونتاژ قاب آن و قرارگیری طبقات شلف
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جدول 5  ـ معیارهای سنجش و ارزیابی شلف مستطیلی

شرح حداقل استاندارد برای قبولی معیار ارزیابی
ردیف )شاخص شایستگی(

مطابقت قطعات بریده شده با لیست ابعاد صحت ابعاد بدنه و طبقات 1

انطباق کامل گوشه های قاب در اتصال میخ چوبی بدون درز و اختلاف سطح اتصال صحیح گوشه های قاب 2

عمق یکنواخت شیار )۸ میلی متر( و پایداری طبقه بدون لقی در داخل شیار کیفیت اجرای شیار طبقه 3

برابر بودن وترهای قاب پس از چسب کاری )کنترل با متر یا گونیا( کنترل گونیا بودن سازه 4

اجرای سوراخ های هم مرکز و پنهان شدن کامل سر پیچ در بدنه چوبی خزینه کاری و آماده سازی نصب 5

یکنواختی سطح، نرم شدن لبه ها و عدم وجود رد ابزار یا زبری پرداخت و سنباده کاری 6

یکنواخت بودن رنگ یا پوشش محافظ و عدم ایجاد لکه یا شره کیفیت پوشش نهایی 7

ایستایی کامل شلف و تراز بودن طبقات نسبت به خط افق پس از نصب صحیح نصب دقیق و تراز روی دیوار 8
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پروژه پیشنهادی شلف مثلثی
پس از ساخت پروژه اول پیشنهاد دیگری برای ساخت شلف مثلثی در زیر آورده شده است که با توجه به 

صلاح دید هنرآموز محترم می توانید آن را در کارگاه بسازید )شکل های 235 و 236(.
برای پروژه پیشنهادی مراحل خواسته شده را انجام دهید.

1  ترسیم نقش های سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک و نقشه مونتاژ )انفجاری(.
2  تکمیل جدول مواد، ابزار و تجهیزات مورد نیاز

3  آماده سازی قطعات
4  ساخت و مونتاژ 

5  رنگ کاری
6  نصب

پروژه
پیشنهادی

شکل 235ـ نقشه فنی سه نما و تصویرمجسم ایزومتریک و جزئیات شلف مثلثی

شکل 236ـ تصویر مجسم ایزومتریک و نقشه مونتاژ )انفجاری( شلف مثلثی
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ارزشیابی شایستگی ساخت شلف دیواری چوبی 

نوبت:تاریخ ارزشیابی:شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

752112011كدپیمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
استاندارد عملکرد کار:  

ساخت شلف دیواری چوبي با استفاده از مواد، ابزار و تجهیزات موردنياز و باتوجه 
به نقشه و مطابق با استانداردهای سازمان ملی استاندارد و رعايت نكات ايمني

2سطح صلاحیتساخت سازه‌هاي چوبيوظیفه شغل75211201كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی ساخت شلف ديواري چوبيکار7521120112کد کار

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

ممكن
نمره 

کسب شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2ترسيم و تجزيه و تحليل نقشه

1ترسيم نقشه

آماده سازي قطعات2

ابزار:  ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر 
مواد: چوب های پهن برگ و سوزنی برگ

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

آماده سازي تمامی قطعات شلف چوبی با دقت بالا و کاملًا 
3گونیایی

آماده سازي بخشی از قطعات شلف چوبی با دقت بالا و کاملًا 
2گونیایی

1قطعات شلف چوبی با ابعاد غیر دقیق و ناگونیا آماده كند

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3مونتاژ كامل شلف چوبی با دقت بالا

2مونتاژ بخشی از قطعات شلف چوبی با دقت بالا

1مونتاژ قطعات شلف چوبی با دقت پایین و ناقص

رنگ كاري4

ابزار: ليسه، كاردك، ماشين سنباده، قلم مو 
تينر  آستري،  همرنگي،  و  بتونه  مواد  مواد: 

يكلر و  سيلر  فوري، 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رنگك اري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري و رنگك‌اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري كامل و رنگك‌اري نيمه كاره

1فقط سنبادهك اري

نصب شلف به ديوار5

ابزار: دريل و پيچ گوشتي و مته الماسه ـ تراز 
مواد: پيچ و رولپلاگ

زمان: 2 ساعت
مکان: کارگاه سازه  هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سوراخك اري ديوار و نصب تراز شلف به ديوار

2سوراخك اري ديوار و نصب ديوار نيمه كاره

1فقط سوراخك اري ديوار نيمه كاره

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

مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت  ـ 
رعایت  ـ  زمان  مدیریت  ـ  مسئولیت پذیری 

ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

2رعايت تمام موارد

1مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات:
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1، 2، 3، 4 و 5 )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 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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پودمان دوم

ساخت جعبه چوبی

https://www.roshd.ir/1405-210469-2
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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  نقش جعبه پذیرایی در مهمان نوازی چیست؟

  جعبه های پذیرایی را با چه موادی رنگ می کنند؟

  چرا رنگ کاری جعبه پذیرایی تنها بر زیبایی آن تأثیر نمی گذارد؟

  از چه موادی می توان جعبه پذیرایی ساخت؟

  چه روش هایی برای ساخت جعبه پذیرایی وجود دارد؟

استاندارد عملکرد 
پس از پایان این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود با استفاده از مواد اولیه، ابزار و تجهیزات مناسب با 

توجه به نقشه و براساس استاندارد ضمن رعایت نکات ایمنی، جعبه پذیرایی چوبی بسازند و آن را رنگ کنند.

ساخت جعبه پذیرایی

واحد يادگيري 1
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مقدمه 
جعبه های پذیرایی چوبی به عنوان یکی از شاخص ترین مصنوعات در گروه سازه های کوچک، جایگاهی ویژه در 
فرهنگ پذیرایی و تزیینات داخلی دارند. این محصول به عنوان یک ظرف ساده، ترکیبی هنرمندانه از مهارت های 
و  نظیر خشکبار، شکلات  مواد خوراکی  انواع  نمایش شکیل  و  نگهداری  برای  که  است  صنایع چوبی ظریف 
دمنوش ها طراحی و تولید می شود. اهمیت این جعبه ها در ساختار مهندسی شده آنها نهفته است؛ تا جایی که 
استفاده از چوب های خام با نقوش زیبا، در کنار اتصالات دقیقی همچون فارسی، انگشتی، یا اتصال های تزیینی 
دم چلچله، پایداری و جلوه محصول را تضمین می کند. علاوه بر جنبه های عملکردی، این جعبه ها به دلیل ماهیت 
گرم و زنده چوب، حس طبیعت را به محیط منتقل کرده و به عنوان عنصری دکوراتیو، نقش بسزایی در ارتقای 
کیفیت بصری چیدمان منزل ایفا می کند. به همین دلیل، در فرایند ساخت آنها، انتخاب گونه چوبی مناسب و 
دقت در مراحل برش و مونتاژ، پیش زمینه دستیابی به محصولی است که هم زمان دو ویژگی »  دوام سازه ای« و 
»  ظرافت هنری« را در خود جای داده اند. در این محصولات با توجه به تماس مستقیم مواد غذایی با سطح سازه، 
فرایند پوشش دهی نهایی )فینیشینگ( این محصولات مستلزم رعایت استانداردهای بهداشتی سخت گیرانه است. 

در شکل 1 نمونه هایی از جعبه پذیرایی چوبی دیده می شود.

شکل 1ـ چند نمونه جعبه پذیرایی چوبی

در این واحدیادگیری نقشه کشی، آماده سازی قطعات و ساخت اتصال دم چلچله و مونتاژ جعبه پذیرایی و نحوه 
ساخت و رنگ کاری آن به صورت گام به گام آورده شده است. 
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اتصال دم چلچله 
در ساخت جعبه پذیرایی از اتصال گوشه ای دم چلچله ساده می توان استفاده کرد. این اتصال بسیار محکم بوده 
و چنانچه دقیق و تمیز ساخته شود بسیار زیبا خواهد بود. اتصال دم چلچله مانند سایر اتصالات از دو قطعه فاق 

و زبانه تشکیل می شود. در زیر مراحل خط کشی و ساخت این اتصال شرح داده شده است. 
خط کشی زبانه دم چلچله

خط کشی قطعه زبانه در اتصال دم چلچله می تواند به دو روش ترسیم هندسی و صنعتی با شابلون دم چلچله 
انجام شود. در زیر مراحل خط کشی به روش ترسیم هندسی توضیح داده می شود:

خط  سه  ابتدا  هندسی:  روش  به  زبانه  ترسیم  الف( 
ترسیم  چوب  سطح  روی  قطعه کار  مقطع  با  موازی 
از سمت  اول  2(. خط  قرمز شکل  )خطوط  می شود 
راست )خط مبنا( در فاصله ای معادل نصف ضخامت 
چوب، خط دوم هم به همان فاصله نسبت به خط اول 
)یا به اندازه ضخامت چوب نسبت به لبه قطعه کار( و 
خط سوم، دو برابر ضخامت چوب نسبت به خط دوم 

برای تعیین امتداد شیب زبانه ها ترسیم می شود.

باید به تعداد مساوی تقسیم  تقسیم بندی عرضی به روش مورب: برای خط کشی زبانه ها، عرض قطعه کار 
شود. تعداد تقسیمات به تعداد زبانه بستگی دارد. تعداد زبانه در 3 ضرب شده و عدد به دست آمده با 1 جمع 
می شود. در شکل 3 عرض قطعه کار 120 میلی متر و تعداد زبانه 4 عدد در نظر گرفته شده است. چنانچه عدد 
4 )تعداد زبانه( در عدد 3 ضرب شده و با یک جمع  شود، عدد 13 به دست می آید. برای اینکه عرض تخته به 
13 قسمت مساوی تقسیم شود با یک خط کش یا گونیا یک خط مورب به طول 130 میلی متر روی عرض 
قطعه کار کشیده می شود و به 13 قسمت مساوی )هر قسمت 10 میلی متر( تقسیم می شود. سپس نقاط 
تقسیم بندی شده به صورت موازی به روی »خط مبنا« منتقل می شود. این کار باعث می شود عرض چوب بدون 

نیاز به محاسبات اعشاری، به فواصل مساوی تقسیم شود.

شکل 2ـ کشیدن خطوط موازی با مقطع قطعه کار

شکل 3ـ تقسیم بندی به روش خط مورب

12
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ترسیم زبانه ها: تقاطع خطوط مورب با خط مبنا علامت گذاری می شوند. به این صورت که از دومین تقاطع 
خط سوم به اولین و سومین تقاطع روی خط مبنا دو خط ترسیم شده و زبانه اول شکل  می گیرد. همین کار 

برای زبانه های بعدی انجام می شود تا هر 4 زبانه نمایان شود )شکل 4(.

شکل 4ـ ترسیم زبانه ها

شکل 5ـ پررنگ کردن خطوط اتصال و مشخص شدن زبانه ها

ترسیم نهایی و هاشور زدن: پس از اتصال نقاط به یکدیگر، شکل زبانه ها و فاق ها روی سطح چوب پررنگ 
باید تخلیه شوند )فاصله بین دو زبانه( هاشور زده می شود تا هنگام برش  می شود. سپس قسمت هایی که 
اشتباهی پیش نیاید و خوراک اره در قسمت هاشور خورده بیفتد. با حذف این قسمت های هاشور خورده، 

اتصال به راحتی شکل می گیرد )شکل 5(.

ب( ترسیم زبانه به روش کارگاهی با شابلون دم چلچله: در این روش از ابزار خط کشی و اندازه گذاری )خط کش 
تیره دار، گونیای تاشو یا شابلون دم چلچله و چاقوی خط کش( استفاده می شود تا ضریب خطای اندازه گیری به 

حداقل برسد.
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تقسیم بندی و تعیین فواصل )استفاده از پرگار یا تقسیم کننده(
در روش کارگاهی، برای اینکه فواصل زبانه ها یکنواخت باشد، از یک پرگار استفاده می شود. با تنظیم دهانه 
پرگار و » قدم زدن با پرگار« روی عرض چوب، نقاط تماس مشخص می شود تا جایگاه دقیق هر زبانه و فاق 
بدون نیاز به محاسبات ریاضی تعیین شود. عرض زبانه تقریباً برابر با ضخامت چوب و عرض فاق نصف ضخامت 

آن در نظر گرفته می شود )شکل 6(.

شکل 6ـ تعیین عرض فاق و زبانه و قدم زدن با پرگار روی چوب

تعیین خط عمق اتصال: اگر دو قطعه فاق و زبانه هم ضخامت باشند، عمق اتصال )طول زبانه و عمق فاق( 
در هر دو برابر است. اما اگر اختلاف ضخامت داشته باشند، عمق اتصال در فاق برابر ضخامت زبانه و برعکس 
است. برای کشیدن خط عمق اتصال روی زبانه اندازه خط کش تیره دار، دقیقاً به اندازه ضخامت قطعه فاق 

تنظیم می شود و روی زبانه ترسیم می شود )شکل 7(.

شکل 7ـ کشیدن خطوط طول زبانه موازی با لبه کار روی سطح و ضخامت چوب با خط کش تیره دار

ترسیم زوایای دم چلچله )با شابلون یا گونیای تاشو(
برای ایجاد زاویه استاندارد از یک شابلون مخصوص یا گونیای تاشو استفاده می شود. ترسیم زاویه بر روی 

قطعه کار باید با دقت انجام شود )شکل 8(.
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از  معمولاً  زبانه،  دیواره های  زاویه  صنعتی  روش  در 
 ۱:۸ و  نرم  چوب های  برای  تند(  )شیب   ۱:۶ نسبت 
)شیب کند( برای چوب های سخت استفاده می شود 
تا استحکام مکانیکی زبانه اتصال حفظ شود. در این 
نسبت 1 به معنی عرض شیب و 6 و 8 به معنی طول 

است. شیب 

شکل 8ـ کشیدن خطوط مورب زبانه با شابلون

شکل 9ـ عمیق کردن خط برش با چاقوی خط کشی

برای ترسیم دقیق این نسبت در کارگاه، از شابلون های آماده یا گونیای تاشو استفاده می شود تا تمام زبانه ها 
زاویه ای یکسان و هماهنگ داشته باشند. اگر این شیب خیلی کم باشد، اتصال ضعیف شده و به راحتی جدا 

می شود و اگر خیلی زیاد باشد، لبه های چوب ضعیف شده و احتمال ترک خوردن آنها بالا می رود.

نکته

خطوط محل برش را می توان به جای مداد با درفش یا چاقوی خط کشی مشخص نمود. این کار باعث بریدن 
الیاف چوب در محل دقیق اتصال می شود که نه تنها دقت کار را بالا می برد، بلکه به عنوان راهنمای تیغه 

اره عمل کرده و مانع از پریدگی الیاف در هنگام برش می شود.

نکته

علامت گذاری قسمت های زائد )هاشور زدن(
بلافاصله پس از اتمام خط کشی، قسمت هایی که باید 
توسط اره و مغار تخلیه شوند، با هاشور مشخص می شود. 
می کند  جلوگیری  برش کاری  در  اشتباه  از  کار  این 

)شکل  9(.

برش زبانه
قطعه کار به صورت عمودی در گیره میز کار محکم می شود. با استفاده از اره ظریف برُ پشت دار، از روی سرِ 
چوب برش کاری شروع می شود و تا عمق اتصال ادامه می یابد. دقت شود که تیغه اره باید دقیقاً در سمت 
زائد خط )قسمت هاشور خورده( قرار گیرد تا اندازه اصلی زبانه ها حفظ شود )شکل10(. تمامی قسمت های 
مشخص شده برش زده می شود. در طی مراحل برش همواره قسمت پشتی برش نیز بررسی شود تا اره از کنار 

خط منحرف نشود )شکل 11(. 
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شکل 11ـ بررسی کردن خط برش از پشت قطعهشکل 10ـ برش زبانه از کنار خط با اره پشت دار

برای خالی کردن قسمت های هاشور خورده که لبه های آن برش زده شده، می توان از دو ابزار مغار و اره مویی 
استفاده کرد. استفاده از مغار زمان بر بوده ولی با اره مویی، کار آسان تر است. 

استفاده از مغار برای خالی کردن زبانه: برای خالی کردن قسمت های هاشور خورده ابتدا قطعه کار به صورت 
افقی روی میز کار قرار گرفته و با استفاده از پیچ دستی یا گیره مهار می شود. حتماً باید زیر قطعه کار یک تخته 
چند لایه یا قطعه چوب زائد قرار داد تا هنگام خروج مغار از سمت دیگر، الیاف چوب اصلی دچار پریدگی و 

شکستگی نشود و همچنین لبه تیز مغار به میزکار آسیب نرساند.
برای عمل کنده کاری از یک مغار پخ دار با عرض مناسب )کمی باریک تر از عرض محل هاشورخورده( استفاده 
می شود. مغار با فاصله ای حدود ۱ تا ۲ میلی متر جلوتر از »خط عمق اتصال« قرار گرفته و با ضربات ملایم 
چکش، یک شیار اولیه ایجاد می شود. سپس چوب های زائد به صورت لایه لایه از بالا به پایین تخلیه می شود.

در ضربات اول هرگز مغار را دقیقاً روی خط عمق اتصال نگذارید؛ زیرا فشار مغار باعث عقب نشینی الیاف 
و درز بین اتصال می شود.

نکته

همیشه تا نیمه ضخامت چوب را از یک سمت تخلیه کنید، سپس قطعه را برگردانده و نیمه باقی مانده را از 
سمت مقابل بردارید. این کار باعث می شود لبه های اتصال در هر دو طرف قطعه کار، کاملًا تمیز و بی نقص 

باقی بماند.

نکته

استفاده از اره مویی برای خالی کردن زبانه: تیغه اره مویی از میان خط برش های ایجاد شده عبور داده 
می شود و با چرخاندن آن، قسمت های هاشور خورده به صورت افقی برش می خورد تا بخش عمده چوب زائد 
خارج شود. در این مرحله باید از عمق اتصال مراقبت شود تا خراب نشود. بهتر است عمل برش با فاصله حدود 

۱ تا ۲ میلی متر با خط اصلی انجام شود )شکل 12(.
در آخر، با استفاده از یک مغار پخ دار تمیزکاری لبه ها انجام می شود. برای این منظور لبه مغار دقیقاً روی 
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خط عمق اتصال قرار گرفته و با ضربات ملایم چکش، قسمت های باقی مانده تا رسیدن به عمق نهایی تخلیه 
می شود. در این قسمت نیز برای جلوگیری از پریدگی الیاف در پشت کار، مغارکاری تا نیمه ضخامت چوب 

انجام شده و نیمه دیگر از سمت دیگر تمیزکاری می شود )شکل 13(.

شکل 12ـ استفاده از اره مویی برای تخلیه 
قسمت هاشور خورده

شکل 13ـ استفاده از مغار برای تمیزکاری از دو طرف

جدا کردن قسمت های کناری زبانه: برای برش قسمت های کناری زبانه، قطعه چوب از بغل درون گیره میز کار 
بسته می شود. سپس با اره پشت دار برش می خورد )شکل 14(. در این قسمت نیز ضخامت تیغه درون قسمت 
هاشور خورده قرار می گیرد تا عمق اتصال بیشتر نشود. در صورت لزوم برای تمیز کردن محل برش کاری نیز 

می توان از قطعه چوب کمکی در کنار قطعه زبانه استفاده کرده و با مغار این کار را انجام داد )شکل 15(.

شکل 15ـ تمیز کردن محل برش خورده با مغارشکل 14ـ برش لبه زبانه با اره ظریف بر

خط کشی فاق دم چلچله
خط کشی فاق در اتصال دم چلچله به دو روش » هندسی« و » انتقال مستقیم از قطعه زبانه« انجام می شود. در 
محیط کارگاهی، بهترین روش، استفاده از قطعه  برش خورده زبانه به عنوان الگو است، زیرا حتی اگر در برش 
زبانه ها انحراف کمی وجود داشته باشد، زبانه ها دقیقاً مطابق با همان انحراف خط کشی و برش می خورند و 
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در نتیجه اتصال نهایی کاملًا بدون درز خواهد بود. مراحل خط کشی و برش قطعه فاق بر اساس قطعه زبانه، 
به ترتیب زیر است:

انتقال خطوط قطعه زبانه روی قطعه فاق در اتصال دم چلچله: قطعه فاق، به صورت عمودی در گیره میز کار، 
طوری که مقطع )سر( چوب کاملًا هم سطح با فکِ گیره یا کمی بالاتر قرار گیرد ثابت می شود. سپس قطعه 
زبانه روی سر قطعه فاق قرار گرفته و با استفاده از مداد و یا چاقوی خط  کشی، محل زبانه ها به مقطع انتهایی 
قطعه فاق منتقل می شود )شکل 16(. در مرحله بعد با استفاده از گونیا و چاقوی خط کشی، خطوط تا خط 
عمق فاق روی هر دو سطح چوب امتداد می یابد و با مداد خطوط ترسیم شده مشخص می شود )شکل 17(. 

برای جلوگیری از اشتباه در برش کاری، قسمت هایی که باید خالی شوند، هاشور می خورد.

شکل 17ـ امتداد خطوط انتقال یافته روی سطح شکل 16ـ انتقال خطوط زبانه روی سر قطعه فاق
قطعه فاق

خطوط  امتداد  در  باید  برش ها  می شود.  استفاده  پشت دار  ظریف بر  اره  از  نیز  فاق  برش  برای  فاق:  برش 
علامت گذاری شده و تا خط عمق فاق زده شوند. در هنگام برش، دقت شود تیغه اره از خطوط تعیین شده 
عبور نکند تا دقت اتصال حفظ شود. پس از تکمیل برش های عمودی فاق، برای جداسازی بخش های زائد 
می توان از اره کمانی استفاده کرد. برای خارج کردن قسمت های زائد، استفاده از مغار نیز امکان پذیر است؛ با 
این حال، این روش نسبت به اره کمانی دشوارتر، زمان برتر و نیازمند مهارت بیشتری است و با دقت بیشتر، 
اتصال تمیزی به دست خواهد آمد. در مرحله پایانی، برای تمیزکاری و صاف کردن دیواره ها و کف فاق، یک 
قطعه راهنما با خط عمق فاق، تراز شده و سپس با استفاده از مغار، عمل تمیز کاری انجام می شود )شکل 18(.

شکل 18ـ برش کاری زبانه و خالی کردن قسمت های زائد
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درهم جازدن اتصال: پس از تکمیل قطعات فاق و زبانه، آنها با ضربه آرام چکش در هم جا زده می شوند. 
برای جلوگیری از آسیب دیدن قطعات از چکش لاستیکی استفاده می شود. در صورت استفاده از چکش فلزی 
یک قطعه میان چکش و قطعه کار قرار گرفته و به آن ضربه وارد می شود. چنانچه اتصال به خوبی جا نرود، 

قسمت هایی از آن باید رفع عیب شده و دوباره درهم قرار گیرد.

معرفی ابزار/ تجهیزات 
قبل از رنگ کاری هر محصول چوبی، باید عملیات سنباده زنی انجام شود. در بسیاری موارد این کار قبل از 
مونتاژ انجام می شود. دلیل آن، امکان سنباده کاری صفحات به طور کامل است زیرا قسمت هایی وجود دارد که 
پس از مونتاژ سنباده کاری آنها بسیار دشوار خواهد شد. در ادامه انواع ماشین سنباده توضیح داده خواهد شد.

ماشین های سنباده زن
ماشین های سنباده زن به عنوان گروهی از ماشین های برقی و قابل حمل، نقشی حیاتی در فرایند آماده سازی، 
صاف کردن و تمیز کردن سطوح چوبی ایفا می کنند و با لایه برداری دقیق از سطح چوب، بستر لازم را برای 
اجرای پوشش )رنگ( نهایی باکیفیت دلخواه، فراهم می آورند. این ماشین ها علاوه بر صاف کردن، سطوح را 
برای بهبود چسبندگی رنگ و پوشش های حفاظتی آماده می کنند. ماشین های سنباده زن با مکانیسم های 
متنوعی نظیر حرکت نواری، دیسکی و لرزشی، تمامی ناهمواری ها و اثرات ماشین کاری )داغ اره یا رنده( را از 
روی سطوح چوبی محو می کنند. با توجه به کارکردهای متفاوت، سه نوع اصلی این ماشین ها شامل سنباده زن 
نواری برای سطوح تخت وسیع، سنباده زن دیسکی برای پرداخت لبه ها و مقاطع و سنباده زن های لرزان برای 
ظریف کاری و کنج ها طراحی شده اند که ترکیب آنها دقت و سرعت کار را به طور چشمگیری افزایش می دهد. 
استفاده صحیح از این تجهیزات در کنار انتخاب درجه زبری مناسب برای کاغذ سنباده، نه تنها سبب افزایش 
کیفیت رنگ نهایی می شود بلکه با بهره گیری از سیستم های مکش گردوغبار، سلامت کاربر و پاکیزگی محیط 
کارگاه را نیز به همراه دارد. در نهایت، با کسب مهارت کافی برای کار با این دستگاه ها زمینه تولید محصولات 

چوبی ظریف و زیبا فراهم می شود. ماشین های سنباده به شرح زیر هستند:
سنباده زن غلتکی )نواری(: ماشین سنباده زن نواری که با نام سنباده غلتکی نیز شناخته می شود، از جمله 
قدرتمندترین ابزار سنباده کاری است. از دو غلتک موازی تشکیل شده که با سرعت بالا به چرخش درمی آید. 
یک نوار سنباده پیوسته پارچه ای دور این غلتک ها قرار می گیرد. به دلیل توان بالای سنباده زنی و لایه برداری 
از سطح چوب، انتخابی ایده آل برای تسطیح اولیه سطوح ناهموار، از بین بردن داغ اره و رنده و صاف کردن 
صفحات عریض چوب خام به شمار می رود. هنگام کار با این دستگاه باید دقت داشت که برای جلوگیری از 
ایجاد خطوط سنباده عمیق بر روی بافت چوب، همواره باید آن را در امتداد الیاف چوب حرکت داد. از آنجا که 
این ماشین وزن نسبتاً زیادی دارد، نباید هنگام کار فشار بیش از حد به آن وارد شود، به دلیل اینکه این فشار 
موجب گود افتادن سطح کار یا سوختن چوب می گردد. با توجه به حجم بالای گردوغبار تولیدی در سنباده زن 
نواری، استفاده از کیسه جمع آوری گرد و غبار سنباده و همچنین سیستم مکنده، باعث حفظ سلامت سیستم 

تنفسی کاربر در محیط کارگاه می شود )شکل 19(.
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شکل 19ـ ماشین سنباده نواری، سنباده مورد استفاده و نحوه صحیح سنباده زنی

سنباده

دسته نگهدارنده

دیمر تنظیم سرعت

اهرم شل کردن سنباده

کابل برق

محفظه گرد سنباده

حرکت ماشین سنباده نواری در جهت الیاف چوبسنباده نواری مورد استفاده در ماشین سنباده نواری

سنباده زن دیسکی: ماشین سنباده دیسکی یکی از پرکاربردترین ابزار سنباده کاری است که براساس مکانیسم 
چرخش یک صفحه سنباده حول محوری عمود بر شفت موتور عمل می کند. این دستگاه به دو صورت ثابت 
)ایستگاهی و رومیزی( و قابل حمل وجود دارد. در نوع دیسکی ثابت یا رومیزی، دستگاه دارای یک میز کار 
با قابلیت تنظیم زاویه است که به کاربر اجازه می دهد لبه صفحات، مقاطع چوبی و زوایا را با دقت بسیار بالا 
گونیا و پرداخت نماید. از سوی دیگر، نوع دیسکی قابل حمل که در بازار به ماشین پولیش یا سنباده بشقابی 
نیز شهرت دارد، علاوه بر سنباده کاری سطوح وسیع، با نصب پدهای نرم و پوستی برای پرداخت نهایی و براق 
کردن سطوح رنگ شده )پولیش کاری( به کار می رود. در هر دو نوع دستگاه، کنترل سرعت چرخش و انتخاب 
سنباده با درجه زبری مناسب، از داغ شدن یا سوختگی سطح چوب جلوگیری کرده و کیفیتی دلخواه را ارائه 

می دهد )شکل 20(.
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شکل 20ـ ماشین سنباده دیسکی )پولیش( و دیسکی ثابت

دسته نگهدارنده
کابل برق

کلید روشن/خاموش

صفحه سنباده دیسکی )بشقابی(

کلید روشن/خاموشصفحه سنباده دیسکی

گونیا
صفحه سنباده دیسکی

سنباده لرزان: ماشین سنباده زن لرزان، یک ابزار کلیدی در مرحله سنباده کاری نهایی است که با ایجاد لرزش های 
بسیار ریز و سریع در کف دستگاه، سطحی یکنواخت ایجاد می کند. این دستگاه در دو طراحی متداول مربعی 
و مستطیلی تولید می شود که هر یک کاربرد خاص خود را در کارگاه دارند. نوع مستطیلی به دلیل سطح تماس 
وسیع تر، برای سنباده کاری صفحات پهن و قطعات طویل بسیار کارآمد است و سرعت سنباده کاری را افزایش 
می دهد. در مقابل، نوع مربعی که به دلیل ابعاد کوچک تر و قابلیت کار با یک دست، به سنباده زن »مُشتی« نیز 
معروف است، تسلط بالایی را برای کاربر فراهم می کند. ویژگی بارز هر دو نوع این دستگاه ها، توانایی نفوذ به 
گوشه های زاویه دار و کنج های داخلی سازه هایی مانند جعبه ها و قفسه ها است که سنباده زن های گرد به دلیل 
شکل دوار خود قادر به پوشش دادن آنها نیستند. در هنگام کار با این ماشین ها، فشار دست باید کاملًا یکنواخت 
باشد و جهت حرکت دستگاه همواره در امتداد الیاف چوب باشد تا از ایجاد خطوط عرضی جلوگیری گردد. 
استفاده از گیره های مخصوص برای ثابت کردن ورق سنباده روی کفی پلاستیکی یا اسفنجی دستگاه، نقشی 

حیاتی در انتقال صحیح لرزش و جلوگیری از پاره شدن ورق سنباده ایفا می کند )شکل 21(.

شکل 21ـ سنباده لرزان با صفحه مستطیلی و مربعی

کابل برق

محفظه گرد سنباده

گیره نگهدارنده سنباده

سنباده

کلید روشن/خاموش

صفحه سنباده
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در هنگام استفاده از سنباده زن گوشه ای، باید از فشار آوردن بیش از حد به نوک دستگاه خودداری شود؛ 
یا  بالا رفته و موجب سوختن چوب  تیز مثلث بسیار سریع  از اصطکاک در نوک  ناشی  چرا که گرمای 
ذوب  شدن قلاب های نگهدارنده روی پد دستگاه می گردد. برای نتیجه بهتر، دستگاه به آرامی در طول کنج 

حرکت کند و اجازه داده شود سرعت لرزش دستگاه، عملیات سنباده زنی را انجام بدهد.

نکته

شکل22ـ سنباده لرزان گوشه ای با صفحه مثلثی

کابل برق

محفظه گرد سنباده
صفحه سنباده

کلید روشن/خاموش

مشتی نگهداری سنباده

سنباده زن گرد لرزان )اربیتالی یا مداری(: ماشین سنباده زن گرد لرزان، پیشرفته ترین و محبوب ترین ابزار 
از مرکز(«،  با ترکیب دو حرکت هم زمان »چرخشی« و »نوسانی )گریز  لرزان است که  در خانواده سنباده 
باکیفیت ترین سطح پرداخت را بدون باقی گذاشتن خطوط دایره ای یا خراش های چرخشی روی چوب ارائه 
این  در  دیسک  تصادفی  می لرزند، حرکت  ثابت  مسیر  یک  در  که  معمولی  لرزان  سنباده  برخلاف  می دهد. 
دستگاه باعث می شود که دانه های ساینده هر بار مسیر متفاوتی را طی کنند، به همین دلیل این ماشین برای 
مراحل نهایی کار پرداخت و پیش از اعمال رنگ و روغن های گیاهی ایده آل است. کف یا پد این دستگاه که 
معمولاً به صورتی است که ورق سنباده های پشت کرک دار را می توان بدون چسب روی آن نصب کرد و امکان 

سنباده لرزان گوشه ای )مثلثی(: سنباده زن گوشه ای، ماشینی ظریف و کارآمد از خانواده سنباده لرزان است 
که کفی آن به شکل مثلث )مشابه اتو( طراحی شده است. این طراحی هندسی خاص به کاربر اجازه می دهد 
تا با دقت بالا، عملیات پرداخت و سنباده کاری را در کنج های تند، گوشه های داخلی قطعات و فضاهای بسیار 

محدود انجام دهد )شکل 22(. ویژگی های این ماشین  عبارت است از:
دسترسی به زوایا: این دستگاه بهترین گزینه برای پرداخت داخلی جعبه ها، گوشه های شلف های مثلثی و 

شیارهای باریک است.
لرزش ریز: مکانیسم حرکت این دستگاه معمولاً به صورت لرزش های ریز است که مانع از آسیب رساندن به 

دیواره های جانبی قطعه کار در هنگام کار در کنج ها می شود.
قابلیت تعویض پد: بسیاری از مدل های حرفه ای امکان چرخش یا تعویض نوک مثلثی پد را دارند، زیرا نوک 

ورق سنباده در این دستگاه به دلیل تمرکز فشار در گوشه ها، زودتر از سایر نقاط فرسوده می شود.
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تعویض سریع ورق های سنباده را فراهم می آورد. در هنگام استفاده از این ماشین، رعایت دو نکته بسیار حیاتی 
است: نخست، تطبیق دقیق سوراخ های ورق سنباده با پد دستگاه برای مکش بهینه گردوغبار و دوم، پرهیز 
از اعمال فشار اضافی دست؛ چرا که فشار زیاد باعث توقف حرکت چرخشی دیسک شده و کیفیت پرداخت 
را به شدت کاهش می دهد. این دستگاه به دلیل انعطاف پذیری بالا، هم برای سطوح تخت وسیع و هم برای 

پرداخت نهایی منحنی های ملایم، ابزاری بی رقیب محسوب می شود )شکل 23(.

کلید روشن/خاموشکابل برق

دسته نگهدارنده

صفحه سنباده

محفظه گرد سنباده

دیمر تنظیم سرعت

نکات کلیدی در سنباده زنی با ماشین سنباده گرد لرزان )اربیتال(
رعایت اصول صحیح هنگام کار با دستگاه های سنباده زن، ضامن دستیابی به سطحی بی نقص و افزایش طول 

عمر ابزار است. در ادامه، مهم ترین نکات عملکردی آورده شده است:
کنترل فشار دست: در هنگام کار، نیازی به اعمال فشار بیش از حد به دستگاه نیست؛ چرا که وزن خودِ 
دستگاه برای سایش استاندارد کافی است. فشار مضاعف نه تنها باعث ایجاد خطوط دایره ای نامطلوب و کاهش 
کیفیت پرداخت می شود، بلکه استهلاک موتور را نیز افزایش می دهد. کافی است با توزیع یکنواخت وزن دست 

و ریتمی ثابت حرکت کنید تا علاوه بر کاهش خستگی، نتیجه ای کاملًا مناسب حاصل شود.
حفظ توازن و وضعیت دستگاه: همواره پد دستگاه را به صورت کاملًا تخت روی سطح کار نگه دارید تا تماس 
کامل برقرار شود. هنگام سنباده کاری لبه ها و گوشه ها، دقت کنید که تنها حدود ۲۰ درصد از قطر پد از لبه 
قطعه کار عبور کند؛ رعایت این نسبت از گرد شدن ناخواسته گوشه های تیز )که در پروژه هایی مثل شلف 

اهمیت دارد( جلوگیری می کند.
ریتم حرکت و الگوی سنباده کاری: از حرکات سریع و شتاب زده پرهیز کنید؛ اجازه دهید دستگاه با سرعتِ 

مناسب کار سایش را انجام دهد. حرکت آهسته و پیوسته موجب کاهش خطوط سطح می گردد. 
بر  دقیقاً  را  سنباده  کاغذ  سوراخ های  کار،  شروع  از  پیش  همواره  دستگاه:  پد  با  ورق  سوراخ های  انطباق 
سوراخ های مکش پد منطبق کنید. این انطباق هوشمندانه، خروج گرد و غبار را تسهیل کرده و از تجمع ذرات 
زیر پد جلوگیری می کند. عدم توجه به این نکته باعث کاهش قدرت مکش، داغ شدن ورق و آسیب به سطح 

چوب می شود )شکل 24(.

شکل 23ـ سنباده لرزان گرد
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تعویض به موقع ورق سنباده: ورق های سنباده نقشی تعیین کننده در کیفیت نهایی دارند. چوب های سختی 
مانند بلوط یا سطوح رنگ شده، سریع تر باعث فرسودگی و پر شدن دانه های سنباده می شوند. توصیه می شود 
باکیفیت که کمتر دچار گرفتگی  برندهای  از  استفاده  نمایید.  تعویض  را  تا ۳۰ دقیقه یک بار، ورق  هر ۱۵ 

می شوند، راندمان کار را افزایش می دهد.
ضرورت بهره گیری از سیستم مکش: استفاده از سیستم مکش گردوغبار تنها یک موضوع بهداشتی نیست؛ 
بلکه با حذف ذرات معلق از روی سطح، مانع از قرار گرفتن آنها بین پد و چوب شده و کیفیت سطح را به طرز 

چشمگیری ارتقا می دهد.

برخلاف باور عمومی، همیشه لازم نیست کار را با زبرترین نمره سنباده شروع کنید. انتخاب اولین پله 
سنباده کاری باید براساس گونه چوبی و کیفیت سطح باشد؛ برای چوب های نرم شروع با نمره ۱۲۰ و برای 

چوب های سخت )مانند بلوط و راش( شروع با نمره ۸۰ بهترین بازدهی را خواهد داشت.

نکته

کیفیت پرداخت شما، آینه تمام نمای مهارت شما در کار با ماشین سنباده زن است. سادگی ظاهری دستگاه 
نباید شما را از دقت در جزئیات غافل کند؛ چرا که اشتباهات کوچک در این مرحله، روی زیر لایه های رنگ 
به شدت نمایان می شوند. فراموش نکنید که یک دستگاه گران قیمت هرگز نمی تواند جایگزین » دست های 

ماهر« و »کنترل دقیق« شما شود.

نکته

تحقیق کنید
چه ماشین های دیگری برای سنباده زنی در صنایع چوب و مبلمان وجود دارد؟

شکل24ـ ورق سنباده پشت کرک دار سوراخ دار و نحوه نصب در ماشین سنباده گردلرزان
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تجهیزات حفاظت فردی )PPE( در کارگاه صنایع چوب و مبلمان 
استفاده از تجهیزات حفاظت فردی، اولین و مهم ترین 
گام برای پیشگیری از حوادث کارگاهی و بیماری های 
شغلی است. رعایت موارد زیر هنگام کار با ماشین های 

سنباده زن و اره های برقی الزامی است )شکل 25(.
عینک ایمنی: برای حفاظت از چشم ها در برابر پرتاب 

تراشه ها، قطعات ریز چوب و گردوغبار معلق در فضا.
استاندارد  ماسک های  از  استفاده  تنفسی:  ماسک 
ورود  از  جلوگیری  برای   )N95( فیلتردار  نوع  مانند 
ذرات میکروسکوپی گردوغبار به ریه ها و پیشگیری از 

مزمن. تنفسی  بیماری های 
گوشی حفاظتی )گوش گیر(: به منظور کاهش تراز فشار 
صوتی ناشی از صدای بلند ماشین آلات و محافظت از 
همچنین  و  صوتی  آلودگی  برابر  در  شنوایی  سیستم 

جلوگیری از نفوذ گرد و غبار به داخل گوش.
دستکش کار: استفاده از دستکش های نخی با لایه ضدلغزش یا چرمی متناسب با اندازه دست، برای پیشگیری از 

آسیب های سطحی و تسلط بیشتر بر هدایت ماشین.
لباس کار مناسب: پوشیدن لباس کار یکپارچه، فاقد قسمت های آویزان و بنددار برای کاهش احتمال گیر کردن در 

بخش های دوار ماشین آلات )مانند غلتک های سنباده یا تیغه ها(.

ملاحظات زیست محیطی و بهداشت حرفه ای 
برای حفظ سلامت کاربر و  نیازمند مدیریت دقیق آلاینده ها  تولید ذرات معلق،  به دلیل  فرایند سنباده زنی 

است: زیر  با جزئیات  محیط زیست 
الف( مدیریت گردوغبار: بهره گیری از کیسه جمع آوری گردوغبار روی ماشین های سنباده زن، سیستم های 

مکش مرکزی یا دستگاه های مکنده صنعتی متصل به ابزار.
ب( تهویه و بهداشت محیط: اطمینان از جریان هوای کافی در کارگاه یا استفاده از فن های دمنده و مکنده 

محیطی.
با استفاده از جاروبرقی های صنعتی و عدم به کارگیری جاروی دستی به دلیل  پاک سازی نهایی محیط کار 

بازپخش ذرات در هوا.
ج( دفع پسماند و بازیافت: جداسازی کاغذهای سنباده مستعمل از سایر زباله های کارگاهی. دفع پسماندهای 
ساینده در ظروف اختصاصی طبق ضوابط مدیریت پسماندهای صنعتی. اولویت با خرید و استفاده از ورق های 

سنباده پایه کاغذی تهیه شده از مواد بازیافتی.

شکل 25ـ تجهیزات حفاظت فردی
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ساخت جعبه پذیرایی
در این پروژه، هنرجویان با ترکیب دانش فنی و مهارت های عملی، قطعات چوبی را با استفاده از ابزار 
مناسب خط کشی کرده و با بهره گیری از ابزار مختلف، آماده مونتاژ می کنند. چالش اصلی این پروژه، 
ایجاد اتصالاتی بی نقص و هم سطح سازی نهایی با دستگاه های سنباده لرزان است تا بستری صیقلی برای 
نشستن روغن های گیاهی فراهم شود. این جعبه نه تنها یک محصول کاربردی، بلکه نمونه ای از دقت در 
»جزئیات اجرایی« و »سلیقه زیبایی شناختی« است. در جدول 1 فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات 

مورد نياز ساخت جعبه پذيرايي آورده شده است.

جدول1ـ فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات

تجهیزات/ ماشین آلاتابزار دستیمواد مصرفی
کاج(،  راش،  )گردو،  چوب 
چسب چوب، روغن گیاهی

مداد،  تیره دار،  خط کش  تاشو،  گونیای  گونیا،  متر، 
سنباده دستی، گیره، اره دستی ظریف بر، رنده دو راهه، 

رنده کنشکاف، مغار، چکش

اره نواری، کف رند، گندگی، اره گرد مجموعه ای، 
فارسی بر، دستگاه سنباده  

مراحل ساخت جعبه پذیرایی چوبی

مرحله 1ـ تجزيه و تحليل نقشه 
در شکل 26 سه نما با اندازه گذاری، تصویر مجسم ایزومتریک و نقشه مونتاژ )انفجاری( جعبه پذیرایی 

نشان داده شده است.
فهرست قطعات  اندازه هاي موجود در  با  را  نقشه  داده شده روي  اندازه هاي  و  بررسي كنيد  را  نقشه ها 

كنيد.  اصلاح  را  آنها  محترم  هنرآموز  راهنمايي  با  داشت  وجود  اختلافي  اگر  دهيد.  مطابقت 

پروژه عملی

تجزیه و تحلیل 
نقشه

آماده سازی 
قطعات

رنگ کاریمونتاژ

نمودار 1ـ مراحل ساخت جعبه پذیرایی چوبی
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شکل 26ـ سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک و نقشه مونتاژ )انفجاری( جعبه پذیرایی مربع با اتصال دم چلچله

نقشه مونتاژ )انفجاری(

دربازتصویر مجسم ایزومتریک

سه نما
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مرحله2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 2 فهرست قطعات مورد نیاز آورده شده است. 

جدول2ـ فهرست قطعات جعبه پذیرایی

طول قطعهنام قطعه
میلی متر

عرض قطعه
میلی متر

ضخامت قطعه 
تعدادمیلی متر

25080102تخته طولی کلاف جعبه

25080102تخته عرضی کلاف جعبه

24074102تخته تقسیم داخل جعبه

24024031تخته سه لایی کف جعبه

24024031درِ شیشه ای یا پلکسی

با استفاده از ابزار و تجهیزات، قطعات مورد نیاز ساخت جعبه پذیرایی را به ترتيب آماده كنيد. 
ساخت اتصال دم چلچله: ابتدا چهار قطعه بدنه اصلی را از چوب خام )راش یا نراد روسی(، برای ساخت 

اتصال دم چلچله روی میز قرار دهید )شکل 1ـ27(. ابعاد قطعات و گونیایی بودن آنها را بررسی کنید.
  با استفاده از خط کش تیره دار، خط عمق اتصال را روی تمامی قطعات ترسیم کنید )شکل های 2ـ27 

و  3ـ27(.
  برای تقسیم بندی دقیق فواصل و تعیین محل قرارگیری فاق ها و زبانه ها، با گونیای فلزی و خط کش، 

خطوط لازم را روی تمام قطعات زبانه ترسیم کنید )شکل 4ـ27(. توجه داشته باشید که برای هر گوشه 
2 زبانه در نظر بگیرید و تقسیم بندی و خط کشی را بر این اساس انجام دهید. برای ترسیم زاویه استاندارد 
و هندسه خاص اتصال دم چلچله، با گونیای تاشو )که زاویه آن تنظیم شده( خطوط مورب را با دقت کامل 
بر روی سطح و ضخامت قطعات فاق و زبانه ترسیم کنید )شکل های 5ـ27 و7ـ27(. تکیه دادن صحیح 
گونیا به لبه های قطعه کار برای جلوگیری از انحراف خطوط، نقشی حیاتی در انطباق نهایی اتصال دارد 
)شکل 6ـ27(. پس از پایان ترسیمات هندسی، وضعیت نهایی خط کشی را بررسی کنید و قسمت های 
دورریز را با هاشور مشخص کنید )شکل 8ـ27(. این دقت در خط کشی منجر به یک اتصال دقیق و تمیز 

خواهد شد و به استحکام و زیبایی جعبه پذیرایی خواهد افزود )شکل 9ـ27(.
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بعد از خط کشی مطابق مراحل شکل 28 با استفاده از اره پشت دار ظریف بر، اره کمانی و مغار، فاق ها و 
زبانه ها را برش بزنید و قسمت های هاشور خورده را خارج و کف اتصال را تمیز کنید. 

123

456

789

شکل 27ـ مراحل و نحوه اندازه گذاری و خط کشی اتصال دم چلچله

نکته
در این مراحل بستن قطعه چوب با گیره های کوچک دو طرف انتهای زبانه باعث می شودکه زبانه بیش 

از حد برش نخورد و همچنین از لاشه شدن چوب در اثر برش و ضربه مغار جلوگیری شود.
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کنشکاف )شیار( زدن بدنه ها: برای نظم دهی به فضای درون جعبه پذیرایی، داخل آن به چهار قسمت 
تقسیم می شود. قطعات تقسیم بندی، حدود 5 میلی متر در عمق بدنه جعبه قرار می گیرد. با استفاده از 
اره ظریف بر، مغار و رنده کنشکاف با تیغه ای به پهنای 10 میلی متر، دقیقاً وسط تخته های کلاف جعبه را 
به عمق 5 میلی متر کنشکاف )شیار( بزنید. ابتدا با استفاده از اره پشت دار خطوط ترسیم شده را به عمق 
5 میلی متر ببرید و سپس با رنده کف تراش کنشکاف بین دو خط را خالی کنید. در صورتی که رنده کف 

تراش کنشکاف در دسترس نباشد، با مغار بین دو خط را خالی کنید )شکل 29(. 

123

456

789

شکل 28ـ مراحل برش و آماده سازی زبانه و فاق اتصال دم چلچله

شکل 29ـ زدن کنشکاف با استفاده از اره ظریف بر، مغار و رنده کف تراش کنشکاف
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محل قرارگرفتن درِ جعبه و کف جعبه )تخته 3 میلی متری(، یعنی لبه بالایی چارچوب یا کلاف جعبه و 
همچنین زیر چارچوب یا کلاف جعبه دوراهه )قابلمه( می شود. این کار را با استفاده از رنده بغل دوراهه انجام 
دهید )شکل 30(. توجه داشته باشید که، دو سرِ دو قطعه از چهار تخته کلاف جعبه نباید تا آخر دوراهه 
شود و 5 میلی متر از هر دو سر باقی بماند. این قسمت در شکل 30 با دایره قرمز و در شکل 31 با فلش 

نشان داده شده است.

شکل 30ـ ایجاد دو راهه با رنده بغل دوراهه

شکل 31ـ کنشکاف و دو راهه ایجاد شده روی تخته ها )دو فلش، قسمت سر و ته دوراهه نشده را نشان می دهد(.

تحقیق کنید
چرا دوقطعه تا آخر دوراهه نمی خورد؟
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مرحله 3ـ مونتاژ
پس از آماده شدن اتصالات و برطرف کردن ایرادهای احتمالی، قطعات را به اندازه کافی )نه کم نه زیاد( 
با  اتصالات  از جازدن همه  بزنید )شکل 32(. پس  را درهم جا  آنها  با چکش لاستیکی  و  بزنید  چسب 
استفاده از گیره کمربندی مرحله مونتاژ کلاف جعبه را کامل کنید. پس از بستن قاب با استفاده از متر، 
دوییدگی آن را کنترل کنید تا از گونیایی بودن آن مطمئن شوید و کلاف را در یک محل صاف و مسطح 
قرار دهید تا خشک شود )شکل 33(. بهتر است قبل از مونتاژ یک بار عملیات سنباده کاری داخل قطعات 

انجام شود.

برای درهم جازدن تخته های تقسیم بندی از اتصال نیم نیم استفاده کنید. ابتدا با گونیا خط کشی را تا 
نصف عرض تخته با ترسیم دو خط موازی با فاصله ای برابر ضخامت تخته انجام دهید )شکل 34(. با اره 
ظریف بر و مغار آماده محل های خط کشی را خالی کنید تا شکاف ها کامل شوند )شکل 35(. قطعات کامل 

شده مانند شکل 36 را درهم جا بزنید تا تقسیم بندی های جعبه آماده شوند )شکل 37(.

شکل 32ـ نمایی از اتصال ساخته شده 
دم چلچله در حال مونتاژ

شکل 33ـ بستن کلاف جعبه با گیره کمربندی و تنظیم 
دوییدگی

شکل 35ـ برش کاریشکل 34ـ خط کشی
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در این مرحله تقسیم بندی وسط جعبه را بچسبانید 
را  نهایی  سنباده کاری  عملیات  )شکل 38(. سپس 

انجام دهید.

  قبل از نصب کف جعبه، سطحی از آن را که داخل قرار می گیرد، سنباده بزنید و به زیر جعبه بچسبانید. 

  دستگیره درِ جعبه پذیرایی را که از شیشه یا پلکسی است و مرکز آن برای عبور پیچ دستگیره سوراخ 

شده، نصب کنید. برای دستگیره می توانید از دستگیره های آماده در بازار استفاده کنید یا خودتان مانند 
شکل 40 یک دستگیره چوبی بسازید.

مرحله 4ـ رنگ کاری )با روغن گیاهی(
روغن های گیاهی )نظیر روغن بذر کتان یا پوشش های تجاری مخصوص( بهترین گزینه برای پوشش 
جعبه های پذیرایی که با مواد غذایی تماس دارند، محسوب می شوند زیرا این پوشش های طبیعی فاقد 
هرگونه مواد شیمیایی سمی هستند. این فراورده ها با نفوذ عمیق در منافذ چوب، علاوه بر حفظ بافت 
طبیعی و نقوش زیبا، سطحی مقاوم در برابر رطوبت و چربی ایجاد می کنند و ضمن جلوگیری از جذب 

بو و رطوبت، عمر مفید سازه را به طور چشمگیری افزایش می دهند. 
قبل از زدن روغن روی جعبه پذیرایی مراحل سنباده کاری را به خوبی انجام دهید و با سنباده نمره 220 

تمام سطوح را پرداخت کنید و با استفاده از تفنگ بادپاش یا پارچه تمیز، غبار سنباده را پاک کنید.

شکل 37ـ اتصال درهم جازده شدهشکل 36ـ اتصال نیم نیم برای تقسیم داخلی جعبه

شکل 38ـ مونتاژ تقسیم وسط جعبه
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در پایان کار باید مطابق شکل 39 با استفاده از یک دستمال نرم و تمیز با استفاده از روغن گیاهی تمام 
سطوح چوبی را پوشش دهید. در صورت نیاز به روغن زدن دست دوم، پس از چند ساعت فاصله این کار 
را بکنید تا روغن دست اول فرصت خشک شدن داشته باشد. در شکل 40 جعبه روغن خورده و آماده 

مشاهده می شود.

شکل 40ـ جعبه پذیرایی تکمیل شده و شکل 39ـ روغن زدن سطح جعبه
روغن  خورده

نکته ایمنی و 
از به کارگیری پوشش های )رنگ های( شیمیایی حاوی بهداشتی با چوب،  به دلیل تماس مستقیم مواد غذایی 

فرمالدهید یا حلال های نفتی جداً خودداری شود، زیرا ریسک مسمومیت غذایی را به همراه دارند. 
فروشگاه های  از  که  شود  استفاده  معتبر  گیاهی  روغن های  از  که  می کند  ایجاب  حرفه ای  اخلاق 
تخصصی تهیه می شوند. پس از اجرا، حداقل ۷۲ ساعت زمان برای خشک شدن کامل و تثبیت لایه 

نیاز است. نهایی 
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جعبه های پذیرایی در طرح های مختلفی ساخته می شود که روش ساخت یک نوع آن توضیح داده شد. 
در ادامه دو طرح دیگر به عنوان پیشنهاد ارائه شده که در کارگاه هنرستان با نظر هنرآموز محترم می تواند 
ساخته شود. با توجه به اینکه تعدادی از مراحل ساخت این پرو ژه ها با جعبه پذیرایی قبلی مشترک است 

نقشه، فهرست قطعات و توضیح مختصر در زیر ارائه داده شده است.
پروژه شماره 1ـ جعبه پذیرایی 8 ضلعی با اتصال ساده سر به سر

در شکل 41 نقشه های مختلف جعبه پذیرایی 8 ضلعی با اتصال فارسی ساده قابل مشاهده است.

پروژه های
پیشنهادی

اتصال کناره ها

کناره ها

تصویر مجسم

ابعاد کلی در باز

پرسپکتیو انفجاری

سه نما

شکل 41ـ نقشه های سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک، نقشه مونتاژ )انفجاری( جعبه پذیرایی 8 ضلعی
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پروژه شماره 2ـ جعبه پذیرایی مستطیلی با اتصال فارسی ساده
در شکل 42 جعبه پذیرایی مستطیلی و نقشه های آن قابل مشاهده است.

شکل 42ـ نقشه های سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک، نقشه مونتاژ )انفجاری( جعبه پذیرایی مستطیلی 

اتصال کناره ها

کناره ها

پرسپکتیو

پرسپکتیو انفجاری

پرسپکتیو با در باز

سه نما
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ارزشیابی شایستگی ساخت جعبه پذیرایی 
نوبت:تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد کار: 752112012كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
با  مطابق  ابزارهای صنایع چوبی  و  تجهیزات  ماشین‌ها،  از  استفاده  با 

بسازد.  پذيرايي  جعبه  ايمني  نكات  رعايت  و  ملی  استانداردهای 
٢سطح صلاحيتساخت سازه‌هاي چوبيوظيفه شغل 75211201كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت جعبه پذيراييکار7521120121کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيتجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن
نمره کسب 

شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2ترسيم و تجزيه و تحليل نقشه

1ترسيم نقشه

آماده سازي قطعات2

ابزار: ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر 
مواد: چوب خام، تخته فيبر

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

با  چوبی  پذيرايي  جعبه  قطعات  تمامی  آماده سازي 
گونیایی  کاملًا  و  بالا  3دقت 

آماده سازي بخشی از قطعات جعبه پذيرايي چوبی با 
2دقت بالا و کاملًا گونیایی 

قطعات جعبه پذيرايي چوبی با ابعاد غیردقیق و ناگونیا 
1آماده كند.

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3مونتاژ كامل جعبه پذيرايي چوبی با دقت بالا 

2مونتاژ بخشی از قطعات جعبه پذيرايي چوبی با دقت بالا 

پایین و  با دقت  مونتاژ قطعات جعبه پذيرايي چوبی 
1ناقص

رنگ کاری٤

ابزار: ليسه، كاردك، ماشين سنباده، قلم مو 
تينر  آستري،  همرنگي  مواد  بتونه،  مواد: 

شفاف رنگ‌هاي  فوري، 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رنگك اري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري و رنگك‌اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري كامل و رنگك‌اري نيمهك اره 

1فقط سنبادهك اري

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

مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت ـ 
رعایت  ـ  زمان  مدیریت  ـ  مسئولیت پذیری 

ایمنی

كارايي و مهارت بالا، انجام 
كار بدون حادثه و آلودگي 
و خسارت و هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

1مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، ٣ و ٤ )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 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. 
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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  چرا از جعبه دستمال کاغذی استفاده مي شود؟

  جعبه دستمال كاغذي علاوه بر جنبه كاربردي چه نقشي دارد؟

  براي جعبه دستمال كاغذي از چه مواد رنگي و پوششي مي توان استفاده كرد؟

  روي جعبه دستمال كاغذي چه كارهاي تزیيني مي توان انجام داد؟

  چه معیارهایی برای انتخاب چوب مناسب جعبه دستمال در نظر گرفته مي شود؟

استاندارد عملکرد 
در پايان اين واحد يادگيري، هنرجويان قادر خواهند بود با استفاده از مواد اوليه، ابزار و تجهيزات مناسب از 
روي نقشه و با توجه به استانداردهاي موجود ضمن رعايت نكات ايمني جعبه دستمال کاغذی چوبی بسازند 

و آن را رنگ كنند.

ساخت جعبه دستمال کاغذی

واحد يادگيري 2
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مقدمه 
جعبه های تزیینی یا قاب های دستمال کاغذی با هدف اصلی زیبایی سازی محیط و افزودن جنبه هنری به 
دکوراسیون فضاهای مختلف ساخته می شوند. این جعبه ها معمولاً دارای طرح ها، منبت کاری ها، مشبک کاری های 

هنری یا نقوش زيبايي هستند كه نيازمند پوشش هاي رنگي مناسب می باشند. 
جعبه دستمال كاغذي علاوه بر جنبه تزييني، نقش كاربردي نيز دارد. برخي از بسته بندي هاي موجود در 
بازار براي صرفه اقتصادي، از ظاهر زيبايي برخوردار نیستند و يا اينكه در جلدهايی از جنس مشمع قرار دارند. 

قرار  دادن آنها درون جعبه، علاوه بر بخشيدن ظاهري تزييني، استفاده از آنها را نيز آسان تر ميك ند.
استفاده از چوب در ساخت انواع جعبه، با توجه به ظاهر طبيعي و نقش الياف زيبا و منحصر به فرد آن كه در 
هيچ ماده ديگري نمي توان يافت، باعث شده اين ماده بي رقيب باقي بماند. در صورت انتخاب چوب مناسب، 

علاوه بر زيبايي، دوام و مقاومت آن نيز تضمين خواهد شد. 
ابزار  از  استفاده  با  را  چوبی  قطعات  عملی،  مهارت های  و  فنی  دانش  ترکیب  با  هنرجویان  پروژه،  این  در 
این  اصلی  آماده مونتاژ می کنند. چالش  ابزار مختلف،  از  بهره گیری  با  و  اندازه گیری دقیق خط کشی کرده 
پروژه، ایجاد اتصالاتی بی نقص، قوس بری توسط اره چکشی و پرداخت نهایی با دستگاه  سنباده لرزان است 
تا سطحي صیقلی برای رنگك اري فراهم شود. استفاده از سیلر به عنوان پوشش اولیه و کیلر به عنوان پوشش 

نهایی، روشی متداول و حرفه ای برای رنگك اري این نوع جعبه ها است. 
این جعبه نه تنها یک محصول کاربردی، بلکه نمونه ای از دقت در »جزئیات اجرایی« و »زیبایی شناختی« است. 

در شكل 43 تعدادي جعبه دستمال كاغذي در انواع مختلف از نظر طرح و گونه چوبی به چشم مي خورد.

شکل 43ـ چند نوع جعبه دستمال کاغذی تزیینی
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معرفي ابزار/ تجهیزات 
با توجه به اينكه شكاف خروج دستمال در صفحه بالاي جعبه با اره عمودبر بايد برش داده شود، قبل از شروع 

پروژه به معرفي و روش استفاده از اره عمودبر پرداخته مي شود.
ماشین اره عمودبر )اره چکشی(

اره عمودبر که به »  اره چکشی« نیز معروف است، یکی از پرکاربردترین ابزار برقی در صنایع چوب و مبلمان، 
دکوراسیون داخلی و حتی فلزکاری سبک به شمار می رود. این ابزار به دلیل حرکت رفت و برگشتی عمودی 
تیغه و قابلیت هدایت مناسب، ابزاری ایده آل برای برشك اري مستقیم و قوس بري است. در شکل 44 یک 

نمونه اره عمودبر با معرفي اجزای آن ارائه شده است.

شکل 44ـ ماشین اره عمودبر و تشریح قسمت های مختلف آن

کابل برق

محل نصب لوله مکنده

اهرم هدایت باد موتور به 
سمت تیغه یا مکنده

اهرم تنظیم میزان ارتعاش

تیغه

کلید روشن/خاموش

دسته نگهدارنده

قابلیت ها و کاربردها
این ماشین برخلاف اره های دیسکی که فقط برش مستقیم می زنند، برای برش خطوط منحني نیز طراحی 

شده است.
  برش صاف و مستقیم: برش به صورت صاف در یک خط مستقیم از خارج قطعه کار به طرف داخل و یا در 

وسط قطعه کار، به صورت مورب یا زاویه دار می تواند باشد )شکل های 45 تا 47(.

شکل 47ـ برش مستقیم درون قطعه کارشکل 46ـ برش مستقیم موربشکل 45ـ برش مستقیم

صفحه اره یا تکیه گاه
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سوراخ کردن داخل قطعه برای برش درون برش قوس بیرونی قطعه کار
قطعه کار

برش منحنی درون قطعه کار

شکل 48ـ انواع برش منحنی با اره چکشی

برای برش های داخلی در وسط قطعه کار، ابتدا جای قرارگیری تیغه با مته سوراخ می شود. سپس تیغه 
داخل حفره قرار گرفته و برش زده می شود. 

نکته

  برش های منحنی )قوس بری(: برش قوس ها، دایره ها و فرم های هندسی نامنظم در داخل و یا از خارج به 

داخل قطعه کار از جنس چوب و صفحات چوبی )ام دی اف و تخته خرده چوب(، تخته چندلایه و سایر صفحات 
فشرده با اره عمودبر انجام می شود )شکل 48(.

  برش های زاویه دار و فارسی: امکان کج شدن کفی 

زاویه دار  و  مورب  برش های  برای  درجه،   ۴۵ تا  اره 
وجود دارد )شکل 49(.

شکل 50  ـ برش لوله فلزی آویز لباس با اره چکشیشکل 49ـ برش مورب و تحت زاویه با اره چکشی

  برش مواد متنوع: با استفاده از تیغه مناسب، می توان 

پلاستیک،  سوزنی برگ(،  و  )پهن برگ  چوب  انواع 
ورق های آلومینیوم، فولاد نرم و حتی سرامیک را برش 

داد )شکل 50(.
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انواع تیغه و کاربرد آنها
تیغه های اره عمودبر با توجه به نوع کاربرد، در جنس ها و شکل های متفاوتی وجود دارند که در زیر دسته بندی 

کلی آنها ارائه شده است )شکل 51(.
  تیغه عمومی: دندانه هایی با اندازه متوسط که برای برش های معمولی و نیمه دقیق چوب به کار می رود. 

سرعت برش و کیفیت لبه این تیغه متوسط است.
  تیغه چوب سوزنی برگ: این تیغه دارای دندانه های مثلثی درشت و با فاصله )تعداد کمِ دندانه در اینچ( 

این تیغه از جنس فولاد کربنی )HCS( ساخته  افزایش سرعت برش می باشد.  برای خروج سریع تراشه و 
دارد. بالایی  انعطاف پذیری  می شود که 

  تیغه چوب پهن برگ: این تیغه دارای دندانه های متوسط و مقاوم که برای نفوذ در بافت های متراکم چوب 

و حفظ تیزی در طولانی مدت می باشد، طراحی شده است. برای چوب های خاص گاهی از جنس فولاد سریع 
)HSS( یا بی متال )BIM( استفاده می شود تا در برابر گرمای ناشی از اصطکاک مقاوم باشد. 

  تیغه ام دی اف )MDF( و صفحات فشرده چوبی روکش دار: دارای دندانه های معکوس است. در این تیغه 

نوک دندانه ها به سمت پایین است تا لبه های روکش دچار پریدگی نشود. این تیغه ها دارای دندانه هایی با 
اندازه متوسط هستند.

  تیغه فلز و آلومینیوم: دندانه های بسیار ریز، کوتاه و نزدیک به هم دارند که مانند سوهان عمل کرده و از 

لرزش قطعه کار جلوگیری می کند. جنس این تیغه ها معمولاً فولاد سریع )HSS( بوده تا برای برش آلومینیوم 
و ورق های فلزی استحکام کافی داشته باشند.

  تیغه قوس بری: عرض تیغه بسیار کم است تا ماشین اره بتواند به راحتی در قوس های تند و دایره ها تغییر 

جهت دهد. دارای دندانه بسیار ظریف و بدون لرزش است و لبه های برش با آن کاملًا صاف خواهد بود.

شکل 51  ـ انواع تیغه اره عمودبر با توجه به نوع کاربرد

تیغه آلومینیوم

تیغه فلز

تیغه چوب های سخت

تیغه عمومی

MDF تیغه مخصوص

تیغه عمومی

تیغه برش منحنی

تیغه چوب های نرم
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سرعت برش و ارتعاش تیغه
  کلید تنظیم ارتعاش )حرکت پاندولی(: این کلید باعث می شود تیغه علاوه بر حرکت عمودی، کمی به 

سمت جلو و عقب نیز نوسان کند. این ویژگی امکان برش چوب های ضخیم را به وجود می آورد. در جدول 3 
راهنمای تنظیم کلید تنظیم ارتعاش آورده شده است.

جدول3ـ راهنمای تنظیم کلید ارتعاش

کاربرد در فلزات و سایر مواد کاربرد در فراورده های چوبی نوع برش کلید ارتعاش

و  فولاد ضدزنگ  نازک  ورق های  برش 
ترد پلاستیک های 

 MDF،HDF برش بدون لب پریدگی در
و تخته لایه )بدون نوسان تیغه( برش مستقیم 0

و  آلومینیوم  پروفیل های  دقیق  برش 
مس ورق های 

برش چوب های سخت )مانند بلوط و راش( 
و نئوپان روکش دار قوس بری با انحنای کم I

برش سریع در ورق های ضخیم آلومینیوم 
و فلزات نرم

برش سریع در تخته لایه، MDF خام و 
نرم چوب های  قوس بری با انحنای متوسط II

)سرعت  پایین  تراکم  با  مواد  مخصوص 
حداکثری(

و  خام  چوب های  در  سریع  بسیار  برش 
ضخیم چندلایه  تخته های  قوس بری با انحنای زیاد III

  کنترل سرعت )دیمر(: وظیفه تنظیم سرعت متناسب با سختی قطعه کار )سرعت پایین برای فلزات و سرعت 

بالا برای چوب( را به عهده دارد.

نگهداری اره عمودبر
نگهداری روزانه

  پس از هر استفاده، گردوغبار را با هوای فشرده یا حوله نرم پاک کنید.

  از سالم بودن کابل و سوکت ها اطمینان حاصل کنید.

  براساس دستورالعمل سازنده، نقاط لازم را روغن کاری کنید.

  از سالم بودن و تنظیم صحیح تیغه اطمینان حاصل کنید.

نگهداری هفتگی
  فیلترها و کیسه های جمع آوری گرد را تمیز کنید.

  از تعادل و تنظیمات صحیح قاب پایه اطمینان حاصل کنید.

  عملکرد سیستم کنترل سرعت را بررسی کنید.

  از سالم بودن سیستم تنظیم ارتعاش تیغه اطمینان حاصل کنید.
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  از لباس کار مناسب، ماسک، عینک و گوشی ایمنی استفاده کنید و هشدارهای ایمنی را جدی بگیرید.

  هنگام تعویض تیغه اره یا انجام تنظیمات، حتماً دوشاخه را از پریز جدا کنید.

  تیغه باید با جنس و ضخامت قطعه کار تناسب داشته باشد. قبل از کار از محکم بودن تیغه اطمینان 

حاصل کنید.
  هنگام برش کاری، قطعه کار باید روی میز ثابت شده باشد و فضای زیر آن برای حرکت تیغه خالی باشد.

  قبل از روشن کردن، تیغه نباید با چوب تماس داشته باشد. اجازه دهید دستگاه به دور نهایی برسد، 

سپس برش را شروع کنید.
  مراقب باشید سیم برق در مسیر تیغه یا قطعات تیز قرار نگیرد.

برای کاربر  باعث شکستن تیغه و خطر  با میخ  باشد؛ برخورد  فاقد میخ  تا  را بررسی کنید    قطعه کار 

می شود.
  پس از خاموش کردن، صبر کنید تا تیغه کاملًا متوقف شود، سپس دستگاه را از روی قطعه کار بردارید. 

هرگز بلافاصله به تیغه دست نزنید )خطر سوختگی(.
  هنگام برش، فشار بیش از حد به دستگاه وارد نکنید. اجازه دهید خودِ تیغه راهش را باز کند تا از کج 

شدن و شکستن تیغه یا سوختن موتور جلوگیری شود.

نکات ایمنی 
و حفاظتی

ملاحظات محیط زیستی در کار با اره چکشی
الف( کنترل گردوغبار

استفاده از سیستم های مکش مرکزی برای جمع آوری گردوغبار
استفاده از فیلترهای با کیفیت بالا برای جداسازی ذرات ریز

نصب فن در محیط کارگاه برای خروج هوای آلوده
ب( دفع صحیح زباله ها

جداسازی و ذخیره سازی چوب های برش خورده برای استفاده مجدد در پروژه های کوچک
جمع آوری تیغه های فرسوده در ظروف اختصاصی و تحویل به مراکز بازیافت 

استفاده گردوغبار چوب در کمپوست یا سوخت )در صورت امکان( 
ج( مصرف انرژی

استفاده از ابزار برقی با بازدهی بالا
خاموش کردن در زمان عدم استفاده از دستگاه

برنامه ریزی مناسب، برای کاهش زمان کار با ابزار
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ساخت جعبه دستمال كاغذي چوبي
در جدول 4 مواد مصرفي، ابزار و تجهیزات مورد نیاز برای ساخت جعبه دستمال كاغذي چوبي آورده 

است. شده 

جدول4ـ مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات

تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستیمواد مصرفی

چوب )گردو يا راش يا کاج(، تخته 
سه لایی، چسب چوب، سیلر، کیلر

متر، گونیا، مداد، دریل، اره چکشی )عمودبر(، 
سنباده دستی، گیره، اره دستی، مغار، چکش

اره نواری، کف رند، گندگی، اره گرد مجموعه ای، 
رنگ،  پیستوله  و  هوا  کمپرسور  فارسی بر،  اره 

اورفرز دستي، دستگاه سنباده

مراحل ساخت جعبه دستمال کاغذی چوبی

مرحله 1ـ تجزيه و تحليل نقشه
براي ساخت هر محصولي بايد از روي كي نقشه استاندارد عمل كرد تا كي نتيجه دلخواه كه محصولي 
بايك  فيت است به دست آيد. در شكل 52 نقشه هاي مورد نياز ساخت جعبه دستمال كاغذي شامل سه نما، 

تصوير مجسم ايزومتركي و نقشه مونتاژ )انفجاري( ديده مي شود.

پروژه پایانی

تجزیه و تحلیل 
نقشه

آماده سازی 
قطعات

رنگ کاریمونتاژ

نمودار2ـ مراحل ساخت جعبه دستمال كاغذي
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شکل 52  ـ سه نما، تصوير مجسم ايزومتركي و نقشه مونتاژ )انفجاری( جعبه دستمال کاغذی چوبی با اتصال انگشتی

اتصال کناره ها

کناره ها

پرسپکتیو انفجاری

سه نما

پرسپکتیو
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مرحله2ـ آماده سازي قطعات
در جدول 5 فهرست قطعات مورد نیاز آورده شده است.

جدول 5ـ فهرست قطعات جعبه دستمال كاغذي چوبي

تعدادضخامت قطعه  ميلي مترعرض قطعه ميلي مترطول قطعه ميلي مترنام قطعه

26090102تخته طولی کلاف جعبه
14090102تخته عرضی کلاف جعبه
260140101تخته صفحه رویی جعبه
25013031تخته سه لایی کف جعبه

با توجه به نقشه، مواد اوليه، ابزار و تجهيزات مورد نياز 
مراحل زير را براي آماده سازي قطعات انجام دهيد.

  قطعات بدنه يا چارچوب جعبه و صفحه رويي را 

كه از چوب نراد )روسي( در نظر گرفته شده است با 
آماده كرده و  ابزار و تجهيزات مورد نياز  از  استفاده 

روي ميز كار قرار دهيد )شکل 53(. 

ساخت اتصالات
  براي ساخت چارچوب از اتصال انگشتي در چهار 

ساخت،  در  مرحله  اولين  مي شود.  استفاده  گوشه 
است.  اتصال  خط کشی  و  اندازه گذاری 

  به اندازه ضخامت قطعات كه 10 ميلي متر است 

و  گونيا  كمك  با  و  بزنيد  علامت  قطعه  هر  سرِ  از 
كنيد  دور  را  آن  و  بكشيد  عرضي  خط  كي  مداد 

بگردانيد(. )دور 
  با توجه به نقشه، تعداد زبانه هاي اتصال انگشتي 

4 عدد است، بنابراين عرض قطعه بايد به 9 قسمت 
10 ميلي متري تقسيم شود اين كار را با گونيا يا 
مي توان  هم  تيره دار  با خطك ش  دهيد.  انجام  متر 
تقسيمات را انجام داد. در نهايت قسمت هايي را كه 

بايد خالي شود را هاشور بزنيد )شکل 54(.

شکل 53  ـ قطعات آماده شده جعبه دستمال کاغذی

شکل 54  ـ مراحل اندازه گذاری 
و خط کشی اتصال انگشتی
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  با استفاده از اره پشت دار ظریف برُ، خطوط اتصال انگشتی را برش بزنيد، برش کاری باید كنار خط و کاملًا 

صاف و با دقت انجام شود. خوراك اره بايد در قسمت هاشور خورده قرار گيرد تا اتصال لق نشود )شکل 55(.
  قطعات را روي میز کار با پيچ دستی ثابت كنيد. با استفاده از مغار تیز و چکش اقدام به کندن و خارج 

كردن قسمت های هاشور خورده كنيد. ابتدا با مغار انتهای فاق را ضربه بزنيد و بعد به صورت افقی و از 
سمت سرِ چوب توسط مغار لایه برداری كنيد، طی چند مرحله این عملیات را انجام دهيد تا كف اتصال 

به صورت تميز و دقيق به دست آيد )شکل 56(.

با توجه به نقشه، كف جعبه درون شيار 
)كنشكاف( قرار مي گيرد. كنشكاف را 
اره گرد میزی زد  با دستگاه  مي توان 
و يا با رنده کنشکاف انجام داد. عمق 
جعبه  كف  و  است  ميلي متر   5 شيار 
به صورت کشویی در آن قرار می گیرد 

)شکل 57(. 

مرحله3ـ مونتاژ
داخل اتصال فاق و زبانه را به اندازه كافي چسب بزنيد و قطعات را درهم جا بزنيد. سپس چارچوب را 

اره  با  اتصال  برش کاری  55  ـ  شکل 
دستی ظریف بر

شکل 56  ـ خارج كردن بخش هایی از اتصال انگشتی

شکل 57ـ ایجاد شیار برای کف جعبه که به صورت کشویی در جای خود 
قرار می گیرد



پودمان دوم: ساخت جعبه چوبی

121

درون گيره تسمه اي قرار دهيد و گيره را تا حدي سفت كنيد. دو قطر کلاف جعبه را از گوشه به گوشه با 
متر نواری اندازه گیری کنید تا به اصطلاح دویيدگی نداشته باشد. دو تا قطر باید برابر باشند تا چارچوب 

گونیا باشد، سپس گيره را كاملًا محكم كنيد )شکل 58(. 

پس از خشك شدن كلاف، صفحه رویی را با چسب 
چوب و گیره بچسبانيد )شکل 59(. 

پس از چسباندن صفحه رويه، الگوی )شبیه بیضی( دهانه خروجی دستمال کاغذی را با مداد روي صفحه 
بالايي ترسيم كنيد و با استفاده از دریل سوراخی وسط آن ایجاد كنيد )شكل هاي 60 و 61(.

شکل 58  ـ جا زدن اتصال انگشتی، بستن با گیره کمربندی و گرفتن دوییدگی )گونیایی کردن(

شکل 59ـ چسباندن صفحه رویی

شکل 61ـ سوراخ کاری وسط طرح شكافشکل 60ـ کشیدن طرح شكاف خروج دستمال روی جعبه
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قرار  حفره  داخل  را  )چکشی(  عمودبر  اره  تيغه    

دقت  با  ايمني  نكات  رعايت  با  و  به آرامي  و  دهيد 
با  را برش دهيد )شکل26(.  محل خطك شي شده 
استفاده از سوهان نرم، لبه برش خورده را پرداخت 

از بين برود. تا ناصافي هاي آن  كنيد 

لبه هاي شكاف خروج  همين طور  و  جعبه  بالايي  دورتادور صفحه  دستي(  )فرز  اورفرز  از  استفاده  با    

 .)63 )شکل  بزنيد  فرز  را  دستمال 
  سپس سطوح جعبه را با ماشین سنباده پرداخت كنيد تا براي رنگك اری آماده شود )شکل 64(.

مرحله 4ـ رنگك اري
استفاده از سیلر و کیلر به ترتیب به عنوان زیرکار و رنگ رویه، یک روش متداول و آسان برای رنگ کاری 
جعبه های تزیینی است. سیلر با نفوذ در منافذ سطحی چوب، منافذ را پر کرده و سطحی یکنواخت و آماده 
برای پوشش نهایی ایجاد می کند. این پوشش اولیه از نفوذ بیش از حد کیلر به درون چوب جلوگیری 
کرده و چسبندگی بهتری برای لایه نهایی که همان کیلر است فراهم می آورد. کیلرها به دلیل شفاف 
بودن، زیبایی طبیعی چوب و نقوش هنری روی آن را کاملًا آشکار نگه داشته و با دوام بالای خود، از 

کدر  شدن و کثیف شدن چوب در طول زمان جلوگیری می کنند. 

دستمال  خروج  محل  شده  رسم  الگوی  برش  62ـ  شکل 
کاغذی در صفحه رویی جعبه با اره عمودبر

شکل 63 ـ استفاده از اورفرز جهت ابزار زدن لبه هایی رویی 
جعبه

شکل 64ـ استفاده از ماشین سنباده برای پرداخت سطوح 
جعبه
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رنگ کاری با سیلر و کیلر: برای دستیابی به یک کیفیت مطلوب، ابتدا یک لایه سیلر را به طور یکنواخت 
روی سطوح بزنید و پس از خشک شدن کامل )حداقل ۲ ساعت(، آن را با سنباده بسیار نرم )شماره 320 
یا سنباده کارکرده( پرداخت کرده و گردوغبار را کاملًا پاک نمایید. سپس یک دست کیلر براق روی آن 
بزنید. کیلر را با حرکات یکنواخت و بدون توقف روی سطح بزنید تا از ایجاد خطوط و نوارهای نامنظم 
جلوگیری شود. با رعایت این نکته، جعبه شما برای مدت ها حالت براق و زیبایی خود را حفظ خواهد کرد. 

در صورت لزوم یک دست کیلر دیگر روی سطوح بزنید.

تغییر رنگ اصلی چوب
  چنانچه بخواهيد برای جذابیت بيشتر، رنگ چوب را تغيير دهيد، از جوهرهای رنگی یا شاپان استفاده 

كنيد )شكل 65(. آنها را مي توانيد با پارچه یا قلم مو روي سطح چوب بزنید. سپس سیلر را با پیستوله 
روی کار بپاشید و پس از خشک شدن، با یک سنباده نرم، بسیار آرام سطح سيلر خورده را پرداخت كنيد، 
پس از آن کیلر را با استفاده از پستوله روي سطوح جعبه بپاشيد )شکل 66(. سيلر و يكلر را با قلم مو يا 

پارچه نيز مي توانيد روي چوب بزنيد. 

شکل 66ـ پاشیدن کیلر براق روی جعبهشکل 65ـ تغییر رنگ با استفاده از شاپان
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پروژه شماره 1ـ جعبه دستمال کاغذی با اتصال فارسی ساده و درِ لولاخور 
در شکل 67 نقشه های مورد نیاز برای ساخت جعبه دستمال کاغذی مشاهده می شود.

پروژه های
پیشنهادی

شکل 67ـ سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک، نقشه مونتاژ )انفجاری( و اتصالات جعبه دستمال کاغذی چوبی 

پرسپکتیوپرسپکتیو انفجاری

پرسپکتیو

سه نما

اتصال کناره ها

کناره ها
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پروژه شماره 2ـ جعبه دستمال کاغذی با اتصال فارسی ساده با درِ بازشو 
در شکل 68 نقشه های مورد نیاز برای ساخت جعبه دستمال کاغذی مشاهده می شود.

شکل 68ـ سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک، نقشه مونتاژ )انفجاری( و اتصالات جعبه دستمال کاغذی چوبی 

پرسپکتیو انفجاری

پرسپکتیو اتصال کناره ها

کناره هاسه نما
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ارزشیابی شایستگی ساخت جعبه دستمال کاغذی 
نوبت:تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد کار: 752112012كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
با استفاده از ماشین‌ها، تجهیزات و ابزارهای صنایع چوبی مطابق با 
استانداردهای ملی و با رعايت نكات ايمني جعبه دستمال كاغذي 

بسازد. 
٢سطح صلاحيتساخت سازه‌هاي چوبيوظيفه شغل75211201كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت جعبه دستمال کاغذیکار7521120122کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيتجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن
نمره کسب 

شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2ترسيم و تجزيه و تحليل نقشه

1ترسيم نقشه

آماده سازي قطعات2

ابزار: ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر 
مواد: چوب خام، تخته فيبر

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

با  چوبی  کاغذی  دستمال  جعبه  قطعات  تمامی  آماده سازي 
بالا و کاملًا گونیایی  3دقت 

آماده سازي بخشی از قطعات جعبه دستمال کاغذی چوبی با 
2دقت بالا و کاملًا گونیایی 

و  غیردقیق  ابعاد  با  چوبی  کاغذی  دستمال  جعبه  قطعات 
كند. آماده  1ناگونیا 

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3مونتاژ كامل جعبه دستمال کاغذی چوبی با دقت بالا 

مونتاژ بخشی از قطعات جعبه دستمال کاغذی چوبی با دقت 
2بالا 

پایین  دقت  با  چوبی  کاغذی  دستمال  جعبه  قطعات  مونتاژ 
ناقص 1و 

رنگ کاری٤

سنباده،  ماشين  كاردك،  ليسه،  ابزار: 
قلم مو 

مواد: بتونه، مواد همرنگي آستري، تينر 
فوري، رنگ‌هاي شفاف

 زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه رنگ كاري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري و رنگك‌اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري كامل و رنگك‌اري نيمهك اره 

1فقط سنبادهك اري

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
مدیریت توجهات زیست محیطی و نگرش:  ـ  تجهیزات  و  مواد  مدیریت 

مدیریت  ـ  مسئولیت پذیری  ـ  کیفیت 
ایمنی رعایت  ـ  زمان 

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی
١

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، ٣ و ٤ )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 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. 
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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  مزیت استفاده از چوب در ساخت اسباب بازی، نسبت به سایر مواد چیست؟

  چوب مناسب برای ساخت اسباب بازی، چه ویژگی هایی باید داشته باشد؟

  مراحل ساخت اسباب بازي چوبي چه تفاوتي با ساير پروژه هاي چوبي دارد؟

  برای پوشش سطوح اسباب بازی های چوبی از کدام نوع رنگ استفاده می شود؟

استاندارد عملکرد 
پس از پایان این واحد یادگیری، هنرجویان قادر خواهند بود با استفاده از نقشه، مواد اولیه، ابزار و تجهیزات 

موردنیاز و مطابق با استانداردهای موجود و با رعایت نکات ایمنی، اسباب بازی چوبی بسازند.

ساخت اسباب بازی چوبی

واحد يادگيري 1
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مقدمه 
اسباب بازی ها برای سنین مختلف از زمان تولد تا نوجوانی، طراحی و ساخته می شوند. در واقع، هدف از ساخت 
اسباب بازی تنها یک سرگرمی ساده نیست بلکه اسباب بازی ها نقشی بنیادین در رشد فکری، جسمی، عاطفی 
و اجتماعی کودکان دارند. واحدهای تولیدی با توجه به اهداف آموزشی و بهره وری اقتصادی، اسباب بازی های 

خود را با انواع مواد اوليه، مانند چوب می سازند.
ارتباطی  و دوام،  زیبایی  بر  زیرا علاوه  دارند؛  ویژه ای  نمونه های چوبی جایگاه  اسباب بازی ها،  انواع  میان  در 
عمیق با طبیعت برقرار می کنند و حس آرامش را به کودک منتقل می سازند. همچنین چوب به دلیل داشتن 
ویژگی هایی مانند عایق الکتریسیته، سبک، مقاوم، شکل پذیری، رنگ پذیری و بی خطر بودن برای کودکان، 
توجه بیشتری نسبت به سایر مواد برای واحدهای تولیدی اسباب بازی و خانواده ها به خود جلب کرده است 

)شکل 1(.

شکل 1ـ نمونه هایی از اسباب بازی چوبی

در طراحی و ساخت اسباب بازی چوبی باید دقت کرد تا علاوه بر تولید محصول زیبا و بادوام، موارد ایمنی و 
بهداشتی نیز رعایت گردد. همچنین باید مقاومت کافی در مقابل ضربه و خمش را داشته باشد. انتخاب چوب 
مناسب، پرداخت سطح چوب، رنگ، پوشش و اتصالات مناسب از مواردی هستند که باید مورد توجه قرار 

گیرند. چوبی مناسب ساخت اسباب بازی است که نسبتاً سخت و مقاوم باشد.

انتخاب چوب 
اهمیت  از  محصول  هر  برای  مناسب  چوب  انتخاب 
و  شدن  بادوام تر  باعث  زیرا  است،  برخوردار  بسیاری 
حفظ ایمنی کار مورد نظر، کاهش هزینه و حفظ منابع 
انتخاب گونه مناسب،  خواهد شد. همچنین علاوه بر 
باید کیفیت چوب را از لحاظ خشک بودن، یکنواختی 
رنگ و نداشتن آلودگي هاي قارچي و كرم خوردگي، 
بررسی کرد  با دقت  بزرگ،  گره های  و  ترک  نداشتن 

.)2 شکل 2ـ چوب راش مناسب ساخت اسباب بازی)شکل 
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مهم ترین عامل کیفی در چوب، خشک بودن آن است که برای ساخت محصولات چوبی، معمولاً مقدار رطوبت 
چوب 8 تا 12 درصد در نظر گرفته می شود. استفاده از چوب خشک در ساخت محصولات چوبی، مزایای زیر 

را به همراه دارد:
  از تغییر شکل و ترک برداشتن چوب ها جلوگیری می شود.

  در مقابل قارچ هاي مخرب چوب حفاظت می گردد.

  ماشین کاری چوب خشک، بهتر و آسان تر انجام می شود.

  رنگ آمیزی بهتر صورت می گیرد.

  مقاومت اتصال میان چسب و چوب خشک شده بیشتر است.

  مقاومت چوب افزایش می یابد.

استفاده از فراورده های چوبی، مانند تخته فیبر با دانسیته متوسط )1MDF( و تخته خرده چوب )نئوپان( 
و همچنین استفاده از رنگ های شیمیایی در ساخت اسباب بازی کودکان، مطابق با استانداردهای ایمنی 

نبوده و می تواند سلامت کودکان را به خطر بیندازد، بنابراین استفاده از آنها توصیه نمی شود.

نکته

Medium Density Fiberboard ـ1
2ـ ماشین )CNC )Computer Numerical Control به ماشین هایی گفته می شود که با استفاده از رایانه، نقشه و طرح های مورد نظر را 
دریافت کرده و با توجه به آن طرح، کارهای مربوط به برش، فرزكاري یا سوراخ کاری چوب را به طور خودکار با سرعت و دقت بالا انجام می دهد.

معرفی ابزار/ تجهیزات 
یک تولیدکننده زمانی در بازار می تواند موفق باشد که بتواند با رقبای خود از نظر کیفیت، زمان، راندمان تولید 
و قیمت تمام شده رقابت کرده و جایگاهی برای فروش محصولات خود پیدا کرده و آن را حفظ نماید. یکی 
از عوامل آن داشتن ماشین آلات با تکنولوژی روز، به صورت اتوماسیون و مدرن است. امروزه تولید با ابزارهای 
دستی در حد آشنایی بوده و باید تولید و آموزش را برای همسو شدن با بازار کار و جبران کمبود نیروی 

انسانی، به سمت فرایند ماشینی سوق داد.
ماشین آلات یا تجهیزاتی که برای تولید کالا و انجام فعالیت های صنعتی مورد استفاده قرار می گیرند، عامل 
کیفیت  افزایش  موجب  ماشین آلات  می باشند.  محصول  تولید  مراحل  در  دقت  افزایش  و  بخشیدن  سرعت 
محصول، کاهش ضایعات، افزایش راندمان تولید، امکان تولید محصولات پیچیده و کاهش هزینه های مربوط 

به نیروی انسانی می شوند.
در کارگاه های صنایع چوب و مبلمان، ماشین های مختلفی وجود دارد که هر کدام برای عملیات مختلفی به کار 
 2)CNC( و یا به صورت پیشرفته )می روند. به طور کلی این ماشین آلات به صورت سنتی )سیستم مکانیکی

هستند )شکل 3(.
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شکل 3ـ ماشین های مورد استفاده در صنایع چوب و مبلمان

ماشین رنده یا کف رند 
اولین  کف رند،  ماشین  با  تخته ها  رندیدن  عملیات 
گام و مهم ترین بخش ساخت یک پروژه چوبی است 
برای  گام  اولین  کنند  فکر  بعضی ها  شاید  )شکل  4(. 
تولید محصولات چوبی برش است، ولی قبل از برش 
باید دو سطح تخته، یعنی سطح پهن آن )رو( و لبه 
)نر( نسبت به هم دارای زاویه 90 درجه باشند تا در 
زمان قرار گرفتن کنار گونیای ماشین اره، برشی صاف 
ویکنواخت به دست آید. به این عمل رنده کاری، یک رو 
كي نر کردن می گویند و روش انجام درست آن، ابتدا 
رندیدن رو کار می باشد و با چسباندن سطح رنده شده 
به گونیای ماشین رنده و رندیدن نر چوب، دو سطح 

نسبت به هم زاویه 90 درجه پیدا می کنند.

شکل 4ـ رنده کاری قطعات چوب با ماشین کف رند
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اگر چوب در این مرحله به صورت نادرست رنده شود، دو سطح آن نسبت به هم گونیایی نمی شود و در مرحله 
بعدی، برُش نادرستی خواهیم داشت. قابل ذکر است برای اطمینان  از کنترل زاویه دو سطح رنده شده نسبت 

به هم از گونیا استفاده می شود )شکل 5(.

شکل 5 ـ کنترل گونیایی بودن دوسطح مجاور هم

با توجه به اینکه تخته های تهیه شده از بازار، معمولاً دارای طول بیش از 2 متر )حداکثر 6 متر( هستند، 
در ابتدا، باید با توجه به طول قطعات و با در نظر گرفتن 1 سانتی متر بیشتر، نسبت به برش عرضی با 
ابزارهای مخصوص قطع کن، اقدام کرد. با توجه به اینکه طول محصول مورد نظر 75 میلی متر بوده و امکان 
ماشین کاری با این ابعاد وجود ندارد، برش اولیه باید با در نظر گرفتن طول چند قطعه با هم باشد و در انتهای 

کار )آماده سازی با ماشین آلات( نسبت به برش عرضی مطابق نقشه، اقدام کرد.

نکته

اجزای ماشین کف رند
بدنه ماشین: بدنه ماشین های کف رند معمولاً از چدن ساخته می شود تا با توجه به خصوصیاتی که دارد از 

حرکت و لرزش ماشین در زمان انجام کار جلوگیری شود )شکل 6(. 

شکل 6 ـ قطعات مختلف ماشین کف رند

صفحه ورودی یا تغذیه

اهرم تنظیم صفحه ورودی

بدنه

کلید قطع و وصل

توپی رنده و حفاظ

صفحه خروجی

گونیا



پودمان سوم: ساخت اسباب بازی و لوازم ورزشی چوبی

133

تحقیق کنید
دلیل استفاده از چدن در ساخت ماشین آلات صنایع چوب و مبلمان چیست؟

صفحات ورودی و خروجی: این ماشین دارای دو صفحه بوده که توپی رنده بین آنها قرار دارد. صفحه ای که 
چوب ابتدا روی آن قرار گرفته و به سمت تیغه هدایت می شود را صفحه ورودی )تغذیه یا کارده( و صفحه ای 
که چوب پس از رندیدن روی آن قرار می گیرد را صفحه خروجی )کارگیر( می نامند. عرضه ماشین های کف رند 

در بازار بر مبنای عرض صفحات می باشد.
گونیا: از گونیا برای تکیه دادن چوب درهنگام رندیدن 
استفاده می شود که روی صفحه ماشین در عرض صفحه 

و تحت زوایای مختلف تنظیم می شود )شکل  7(.

شکل 7ـ گونیا با قابلیت رندیدن تحت زوایای مختلف

توپی و تیغه ماشین رنده: توپی بین دو صفحه ورودی و خروجی با قطر 10 تا 12 سانتی متر قرار گرفته و 
تیغه های رنده به تعداد 2 تا 4 عدد داخل شیار روی توپی که به صورت صاف یا مورب تعبیه شده، قرارگرفته 

و با قطعه ای به نام تیغه بند، داخل شیار توپی با استفاده از چندعدد پیچ ثابت می شوند )شکل 8(.
به طور  توپی  طول  درتمام  باید  تیغه ها 
میلی متر  تا 1  فاصله 0/7  با  یکنواخت 
شوند.  تنظیم  توپی  شیار  لبه  از  بالاتر 
به وسیله  توپی،  روی  تیغه  )تنظیم 
دستگاه اندازه گیر و یا با یک قطعه چوب 

می گیرد.( انجام 
دست  به  زمانی  صاف  خیلی  سطح 
می آید که تمام تیغه ها نسبت به توپی 
رنده، به یک اندازه تنظیم شوند، در غیر 
در  چوب  به  تیغه ها  تمام  این صورت، 

نمی کنند. برخورد  زمان  یک 

فنر

پیچ تیغه بند تیغه

توپی

شکل 8  ـ توپی و تیغه
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طول توپی و طول تیغه برابر با عرض صفحه می باشد 
و زاویه پخ تیغه های ماشین رنده 35 تا 40 درجه است 
که تیز کردن آن توسط ماشین تیغه تیزکن که مجهز به 
سنگ سنباده، به صورت خشک یا با مایع خنک کننده، 

انجام می شود )شکل 9(.

شکل  9ـ یک نمونه از ماشین تیغه تیزکن

به جای  دارد که  توپی ماشین کف رند وجود  از  نوعی 
تیغه یکسره )کاردی(، دارای تعدادی تیغچه )تکه ای( 
بوده که کنار هم روی توپی پیچ می شوند. این تیغچه 
بسیار  را  بوده و سطح چوب  الماسه  و  تیز  لبه  دارای 
صاف می کند. مزایای این نوع تیغه )تکه ای( تیز بودن، 
دیر کند شدن در صورت آسیب لبه تیغه، عدم نیاز به 
تعویض کل تیغه و تعویض آسان آن است. لازم به ذکر 
به صورت یک بار مصرف می باشد  تیغه  نوع  این  است 

)شکل 10(. 
شکل 10ـ توپی با تیغه های تکه ای

یا اهرمی  اهرم های تنظیم صفحه: صفحات ماشین رنده روی سطح متحرک قرار گرفته که به وسیله فرمان 
می توان صفحه ماشین را به سمت بالا یا پایین هدایت کرد. توپی در جای خود ثابت است و تنظیم صفحه 
خروجی باید به گونه ای باشد که با محیط گردش لبه تیغه برابر باشد و همچنین صفحه ورودی به اندازه ضخامت 

باری )پوشالی( که از چوب برمی دارد، پایین تر از صفحه خروجی قرار می گیرد )شکل 11(. 

شکل 11ـ تنظیم صفحه های ورودی و خروجی

صفحه خروجیصفحه ورودی
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چنانچه صفحه خروجی پایین تر از لبه تیغه قرار گرفته باشد، انتهای چوب به طول 3 تا 4 سانتی متر و به 
ضخامت اختلاف سطح صفحه خروجی تا محیط دایره تیغه، بیشتر رنده می شود و باعث ایجاد پله در انتهای 

چوب می شود )شکل 12(. 

صفحه خروجی صفحه ورودی

شکل 12ـ تنظیم نامناسب صفحه خروجی و ایجاد پله در انتهای چوب

نوک  از  بالاتر  خروجی  صفحه  اگر 
تیغه تنظیم شده باشد، مانع حرکت 
برای  که  توپی شده  روی  از  چوب 
بلند  کمی  را  باید چوب  کار  ادامه 
کرد و روی صفحه خروجی قرار داد 
و در نتیجه در قسمت جلوی چوب، 

پله ایجاد می شود )شکل 13(.

صفحه خروجیصفحه ورودی

شکل 13ـ تنظیم نامناسب صفحه خروجی

ورودی  بودن صفحه  پایین  میزان 
نسبت به محیط گردش لبه تیغه، 
از  باربرداری  میزان  کننده  تعیین 
تیغ  پر  یا  تیغ  کم  و  چوب  سطح 

.)14 )شکل  است  ماشین  بودن 

صفحه خروجیصفحه ورودی

شکل 14ـ میزان باربرداری از سطح چوب

ضخامت باربرداری

تحقیق کنید
در هنگام رنده کردن چوب، اگر جهت الیاف چوب در خلاف جهت برش تیغه باشد، سطح رنده شده چوب 

به چه صورتی خواهد بود؟

تحقیق کنید
اگر تیغه های رنده به صورت یکنواخت تنظیم نشده باشد، کیفیت سطح رنده شده چوب، چگونه خواهد بود؟
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حفاظ: از مهم ترین قسمت های ماشین که از بروز حادثه برای کاربر جلوگیری می کند، حفاظ ها هستندکه به 
شرح زیر می باشند: 

الف( حفاظ روی تیغه که به صورت کشویی و لولایی ساخته می شود. 
ب( حفاظ مربوط به سیستم الکتریکی که از الکتروموتور وبرق گرفتگی اپراتور محافظت می کند. 

ج( حفاظ روی تسمه که مانع برخورد اشیا و افراد با آن می شود.
مکانیکی  انرژی  به  را  الکتریکی  انرژی  الکتروموتور  الکتروموتور: 
تبدیل می کند و با سرعت و قدرت های مختلف به صورت تک فاز و 

است )شکل 15(.  سه فاز موجود 
چرخش توپی رنده به وسیله الکتروموتور به صورت غیر مستقیم توسط 
تسمه و چرخ تسمه انجام می گیرد. در ماشین های با توان بالا، انتقال 
حرکت به وسیله دو یا چند تسمه صورت می گیرد تا با حداقل افت، 

نیرو به توپی منتقل گردد )شکل 16(. 
شکل 15ـ الکتروموتور

شکل 16ـ مکانیسم انتقال نیرو با تسمه و چرخ تسمه

میزان بار وارده به ماشین، متناسب با 
آسیب  از  تا  باشد  الکتروموتور  قدرت 

رسیدن به آن جلوگیری شود.

نکته

با استفاده از ماشین کف رند، كي قطعه چوب را یک رو یک نر كنید.
فعالیت عملی

نکات لازم در هنگام کار با ماشین کف رند
  استفاده از وسایل ایمنی و حفاظت فردی ضروری 

است )شکل 17(. 
  اطراف ماشین و روی زمین را کنترل کنید تا کاملًا 

تمیز باشد.

شکل 17ـ استفاده از وسایل ایمنی و حفاظت فردی در هنگام 
کار با ماشین کف رند
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نبودن،  شُل  نظر  از  تیغه ها  پیچ های    

شوند. کنترل 
  روی تیغه دارای حفاظ باشد، در غیر 

به  صفحه،  روی  گونیای  این صورت، 
شود  تنظیم  مورد  چوب  عرض  اندازه 
)شکل  18(. در شکل 19 تنظیم مناسب 
و در شکل 20 تنظیم نادرست گونیا که 
می شود. مشاهده  است،  پرخطر  بسیار 

شکل 18ـ حفاظ روی توپی رنده )تیغه ها(

شکل 20ـ تنظیم نادرست گونیاشکل 19ـ تنظیم گونیا با توجه به عرض چوب

صفحه  زاویه  به کار،  شروع  از  قبل    

نسبت به گونیای ماشین را کنترل کنید 
 .)21 )شکل 

شکل 21ـ کنترل زاویه صفحه نسبت به گونیای ماشین
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  برای رندیدن چوب های کوتاه و باریک، از پیش دهنده کمکی )دستک فشار( استفاده شود )شکل 22(. 

رندیدن چوب کوتاه و ضخیم با دستک فشاررندیدن چوب نازک با دستک فشار

شکل 22ـ استفاده از پیش دهنده کمکی در هنگام کار با ماشین کف رند

  دقت لازم در رندیدن چوب های گره دار و ترِک خورده 

به عمل آید. برای رندیدن چوب هایی که دارای گره زیاد 
هستند، چوب باید به صورت مورب روی تیغه هدایت 
آن  خطرات  از  و  یافته  کاهش  برش  نیروی  تا  شود 
کاسته شود و همچنین سطح صاف تری به دست آید 

)شکل  23(.

شکل 23ـ رندیدن چوب های دارای گره زیاد به صورت مورب

  در ابتدای کار با ماشین کف رند، باید با 

توجه به میزان باربرداری، صفحه ورودی 
ماشین را تنظیم کرد. این عمل متناسب 
با کیفیت سطح قطعه کار انجام می شود. 
  در زمان انجام کار، به راه الیاف چوب 

دقت شود و عمل رندیدن در جهت خلاف 
الیاف باعث ناصافی در سطح چوب خواهد 

شد )شکل 24(. 

شکل 24ـ رنده کردن چوب با توجه به جهت الیاف 

رنده کاری در خلاف 
جهت الیاف چوب

رنده کاری در جهت 
الیاف چوب
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  از آنجایی که تخته ها در زمان خشک شدن دچار معایبی مانند تغییر شکل و اندازه می شوند، باید توجه 

داشت اگر سطح چوب به صورت محدب و مقعر است، تخته را ابتدا از قسمت مقعر بر روی صفحه ورودی قرار 
داد و رنده کرد )شکل 25(. 

صفحه میز

شکل 25ـ قرار دادن قسمت مقعر چوب بر روی صفحه ورودی ماشین کف رند

  باید دقت کرد تا تمام تیغه ها نسبت به توپی رنده، 

به یک اندازه تنظیم شده باشند، در غیر این صورت، 
تیغه  ای که از بقیه بلندتر باشد، در هر چرخش، بار 
بیشتری نسبت به سایر تیغه ها برمی دارد. این موضوع 
باعث ایجاد موج های ریز روی سطح چوب می شود و 

سطح رنده شده ناصاف خواهد شد )شکل 26(.

شکل 26ـ ایجاد ناهمواری در سطح چوب در اثر تنظیم نبودن 
تیغه ها نسبت به هم

سرعت پیشبرد کار، تعداد تیغه های رنده و تعداد 
صافی  و  کیفیت  بر  مؤثر  عوامل  از  ماشین،  دور 

سطح رنده شده هستند. 

نکته

ماشین اره نواری 
اره نواری یا اره فلکه، ماشینی است که برای برش چوب آلات به کار گرفته می شود و برمبنای قطر فلکه )عرض 

تغذیه( به سانتی متر در بازار عرضه می شود.
کارخانه های  و  کارگاه ها  در  آن  افقی  نوع  از  که  دارد  وجود  عمودی  و  افقی  مدل  دو  در  نواری  اره  ماشین 
چوب بری برای تبدیل گرده بینه های قطور به الوار و تخته استفاده می شود و قطر فلکه آن بیشتر از 100 
استفاده  و مصنوعات چوبی  مبلمان  تولید  کارگاه های  در  نیز  آن  نوع عمودی  است )شکل 27(.  سانتی متر 
می شود که قطر فلکه آن 40 تا 100 سانتی متر است )شکل 28(. کوچک ترین نوع آن، رومیزی است که در 

استفاده مي شود )شکل 29(. کارهای کوچک، ظریف و قوس بری 
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شکل 29ـ ماشین اره نواری رومیزیشکل 28ـ ماشین اره نواری عمودیشکل 27ـ ماشین اره نواری افقی

برش چوب با اره های نواری افقی و عمودی به این صورت است که در نوع عمودی، ماشین ثابت است و چوب 
حرکت می کند ولی در نوع افقی، چوب ثابت است و ماشین روی ریل مخصوص حرکت می کند. 

ماشین اره نواری عمودی، در تبدیل الوار و تخته به ابعاد کوچک تر و همچنین برای انجام برش های طولی، 
عرضی، زاویه دار، قوسی و در ساخت اتصالات کاربرد دارد )شکل 30(.

تبدیل گرده بینهبرش طولی

خط برش قطعه کار چوبی

برش اتصالات چوبیاستفاده از دو خط راهنما برای قوس بری
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قوس بریبرش عرضی

گونیای عرضی

شکل 30ـ انواع برش با اره نواری

قسمت های ماشین اره نواری
بدنه ماشین: بدنه ماشین، تمام قسمت های ثابت و متحرک ماشین را در خود جای می دهد و اغلب از جنس 

چدن یا ورق فولادی ضخیم هستند )شکل 31(.

شکل 31ـ قسمت های مختلف ماشین اره نواری

فرمان تنظیم کشش تیغه

فلکه بالا

فرمان تنظیم
هدایتگر تیغه

تیغه اره نواری

صفحه ماشین

شیار گونیای عرضی
خروجي خاك اره

تسمه

محفظه ابزار
پولی موتور

حفاظ فلکه پایین

شاخص کشش تیغه بر حسب عرض تیغه

کلید قطع و 
وصل

بدنه

حفاظ فلکه بالا

کشش تیغه
کمترین کشش

بیشترین کشش
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فلکه ها: ماشین اره نواری دارای دو فلکه است که در بالا و پایین بدنه ماشین قرار دارند. حرکت فلکه پایین 
فقط حول محور خود است که توسط الکتروموتور و با استفاده از تسمه به چرخش در می آید. فلکه بالا به 
موازات فلکه پایین قرار گرفته و به واسطه تیغه اره نواری، حول محور خود می چرخد. این فلکه در دو جهت 
دیگر برای تنظیم تیغه قابلیت جابه جایی دارد. حرکت اول به صورت جلو و عقب برای تنظیم مقدار بیرون 
زدگی تیغه روی فلکه )به مقدار ارتفاع دندانه(، که به وسیله یک فرمان کوچک که در جلوی فلکه بالا قراردارد، 
انجام می گیرد. حرکت دیگر به صورت بالا و پایین برای تنظیم کشش و یا تعویض تیغه اره می باشد و توسط 

فرمانی که در زیر فلکه بالایی قرار دارد انجام می گردد.
بانداژ فلکه: برای اینکه تیغه اره به طور 
مستقیم روی فلکه ها قرار نگیرد و حرکت 
تیغه اره ماشین حالت نرمی داشته باشد 
گردد  زیاد جلوگیری  تولید صدای  از  و 
و همچنین چپ و راست دندانه های اره 
در تماس با فلکه از بین نرود، پيرامون 
فلکه های ماشین را با لایه ای به ضخامت 
چرم،  جنس  از  میلی متر   5 حدود 
برزنت  یا  فشرده  چوب پنبه  لاستیک، 
می پوشانند. برای سالم و تمیز نگه داشتن 
بانداژ، روی بدنه ماشین برس مویی نصب 
می شود تا ذرات خاک اره را از روی بانداژ 

فلکه پایین دور کند )شکل  32(. 
صفحه ماشین: برای انجام برش کاری، قطعه کار را روی صفحه ماشین قرار می دهند که این صفحه در برخی 
از ماشین ها به صورت متحرک است و امکان برش زاویه دار را فراهم می کند )شکل 33(. همچنین روی صفحه 

شکافی برای تعویض تیغه اره وجود دارد.

شکل 32ـ بانداژ فلکه و برس مویی

برس مویی

بانداژ

فلکه

شکل 33ـ قابلیت چرخش صفحه تا 45 درجه
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گونیا: برای تنظیم عرض برش موردنظر در برش طولی و با هدف دستیابی به برش مستقیم از گونیا استفاده 
می شود. ماشین اره نواری دارای دو نوع گونیا می باشد. گونیای برش طولی که برای برش های طولی کاربرد 
دارد )شکل 34(. گونیای عرضی که در شیار تعبیه شده روی صفحه قرار گرفته و امکان برش های عرضی را 

فراهم می کند )شکل 35(.

گونیای عرضی گونیای طولی

شکل 35ـ گونیای برش عرضیشکل 34ـ گونیای برش طولی

هدایتگر تیغه : به منظور هدایت تیغه اره نواری از مجموعه هدایتگر )هادی( استفاده می شود که در بالا و پایین 
صفحه بیشتر ماشین ها قرار دارد. این مجموعه شامل راهنمای جانبی و پشتی است. راهنمای جانبی به صورت 
بلبرینگی، بلوکی و دیسکی وجود دارد که با قرارگیری در طرفین تیغه، مانع لرزش تیغه می شود و راهنمای 
پشتی شامل یک بلبرینگ در پشت تیغه است که از عقب رفتن تیغه در هنگام کار جلوگیری می کند )شکل 36(. 

شکل 36ـ انواع هدایتگر تیغه
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اجزای هدایتگر، باید کمی از تیغه فاصله داشته باشند تا اصطکاک به حداقل برسد و از گرم شدن بیش از حد 
تیغه جلوگیری شود. باید دقت کرد که انتهای دندانه اره حدود 2 میلی متر از دستگاه هدایت طرفین جلوتر 
باشد )شکل 37( و از دو طرف حداکثر 1 میلی متر فاصله داشته باشد که این فاصله را می توان به کمک کاغذ 
تنظیم نمود )شکل 38( و همچنین فاصله بلبرینگ پشتی با تیغه 1میلی متر تنظیم می شود، به طوری که 
در هنگام برش، بلبرینگ با اره تماس پیدا کرده و به گردش در می آید و زمانی که نیرویی به تیغه اره وارد 

نمی شود، ولی ماشین روشن است، بلبرینگ ها با تیغه اره تماسی ندارند.
راهنمای جانبی بلوکی می تواند از جنس فلز، پلاستیک، چوب سخت یا سرامیک باشد.

2 میلی متر

تیغه شکل 37ـ مقدار بیرون زدگی تیغه از راهنمای جانبی فاصله  تنظیم  38ـ  شکل 
جانبی  راهنمای  با  طرف  دو  از 

به کمک کاغذ

تیغه ماشین اره نواری: تیغه این ماشین به صورت نوار تسمه ای از جنس فولاد، دارای انعطاف پذیری مناسب 
بوده، در رول های 25 تا50 متر در بازار وجود دارد که پس از محاسبه طول آن، متناسب با هر ماشین بریده 

و با دستگاه جوش مخصوص، دو سرتیغه جوش کاری 
در  آن  کاربرد  نوع  با  متناسب  تیغه  عرض  می شود. 
صنایع چوب انتخاب شده، ولی در تولید مبلمان از 2 
تا 5 سانتی متر کاربرد دارد. ضخامت تیغه از 1 تا 2 
میلی متر است که یک لبه آن دندانه دار است. شکل 
دندانه و زاویۀ آن در کاربردهای مختلف متفاوت است 

شکل 39ـ تیغه اره نواری)شکل 39(.
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روش محاسبه طول تیغه اره: برای محاسبه طول تیغه اره نواری مانند شکل 40، فلکه بالایی بدون قرار داشتن 
تیغه تا بالاترین حد خودش بالا برده شده، سپس از طریق روش زیر طول آن محاسبه می شود:

3 – ) دو برابر حداکثر فاصله مرکز تا مرکز فلکه ها + محیط یک فلکه ( = طول تیغه )سانتی متر(

شکل 40ـ فاصله مرکز تا مرکز فلکه ها )A( و 
)B( قطر فلکه

طول تیغه اره نواری به عرض 2/5 سانتی متر را برای ماشین اره 
نواری با قطر فلکه 60 سانتی متر به دست آورید، درصورتی که 
 143 پایین  و  بالا  فلکه های  مرکز  تا  مرکز  فاصله  حداکثر 

باشد. سانتی متر 

 سانتی متر 471/4 = 3 ـ )2 × 143( + )3/14×60(= طول تیغه 

مثال

طول تیغه اره مربوط به ماشین اره نواری کارگاه هنرستان خود 
را محاسبه کنید.

فعالیت عملی

دندانه تیغه اره نواری: شکل، فرم و زاویه دندانه تیغه اره اهمیت بسیاری در کیفیت برش چوب دارد. انتخاب 
تیغه برای برش با توجه به فرم دندانه، زوایای دندانه و میزان چپ و راست، متناسب با جنس و ابعاد چوب 

موردنظر برای برش انتخاب می شود )جدول 1(. 

جدول 1ـ انواع تیغه اره نواری

شکل تیغهکاربردنام تیغه

NUبرش چوب های سخت

NVبرش چوب های نرم

برش طولی چوب های قطورگرگی

برش چوب های ضخیم و مرطوبقلابی
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میزان  بودن  کم  در صورت  دارد.  برش چوب  کیفیت  در  مهمی  نقش  اره  تیغه  کشش  تیغه:  میزان کشش 
کشیدگی، برش نامناسب و خروج تیغه از روی فلکه را به دنبال خواهد داشت و کشیدگی بیش از حد نیز 
باعث ترک خوردن تیغه در قسمت انتهای دندانه و در نهایت شکستگی تیغه خواهد شد. برای تشخیص مقدار 

ماشین ها،  از  بعضی  روی  بر  تیغه،  کشش  مناسب 
نشانگر کشش سنج تیغه وجود دارد که با توجه به نوع 
و ضخامت تیغه تنظیم می شود )شکل 41(. چنانچه 
تیغه  تنظیم کشش  باشد،  فاقد کشش سنج  ماشینی 
به وسیله ابزار مخصوص و یا به صورت تجربی صورت 

می گیرد.
شکل 41ـ نشانگر کشش سنج تیغه

فرمان  از  استفاده  با  را  تیغه  روزانه،  کار  پایان  از  پس 
کشش  تحت  چون  کنید،  شُل  بالایی،  فلکه  تنظیم 
و  مقاومت  کاهش  باعث  دائم،  به صورت  تیغه  بودن 
عمر مصرف آن شده و تیغه دچار ترک می شود. برای 
آگاهی دیگران که با ماشین کار می کنند، با نصب تابلو 

آگاه کنید. تیغه  بودن  از شُل  را  آنان  روی ماشین، 

نکته

آماده سازی تیغه اره نواری: آماده سازی تیغه اره نواری ابتدا با چپ و راست کردن و سپس تیز کردن دندانه ها ی 
آن انجام می شود که مزایایی مانند سطح برش با کیفیت، افزایش طول عمر تیغه، افزایش راندمان کار، کاهش 

صدا و جلوگیری از حوادث را به همراه خواهد داشت.
چپ و راست کردن دندانه ها با هدف کم کردن اصطکاک بین تیغه اره با چوب و خروج بهتر خاک اره از داخل 
کار، انجام می گیرد و مقدار آن به نرمی، سختی و رطوبت چوب بستگی دارد به طوری که مقدار آن در چوب های 
نرم و مرطوب بیشتر از چوب های پهن برگ و خشک است و مقدار آن معمولاً 1/3 ارتفاع دندانه است که به اندازه 

نصف ضخامت تیغه اره به طرفین خم می گردند. 
در تیغه های ماشین اره نواری برخلاف اره دستی که دندانه ها یکی به چپ و دیگری به راست خم می شود، 

می توان بین هر چپ و راست یک دندانه ثابت برای خارج شدن خاک اره باقی گذاشت.
انجام می گیرد  نواری  اره  یا توسط ماشین تیزکن تیغه  چپ و راست و تیز کردن تیغه به دو صورت دستی 

.)43 و   42 )شکل های 
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شکل 43ـ ماشین چپ راست کن تیغه اره نواریشکل 42ـ  ماشین تیغه تیزکن اره نواری

برای تیز کردن دندانه های تیغه از سوهان سه پهلو یا سنگ سنباده با ضخامت 5 میلی متر استفاده می شود. 
در استفاده از سوهان سه پهلو باید دقت کرد که سوهان مورد استفاده دارای گوشه های نیم گرد باشد، زیرا 
چنانچه پس از تیز کردن، انتهای دندانه گرد نباشد، در اثر کار، انتهای دندانه ها ترک برداشته و در نهایت 
باعث شکستن تیغه اره می شود )شکل 44(. یکنواخت نبودن چپ و راست تیغه، باعث برش ناصاف و انحراف 

از مسیر در هنگام برش کاری می شود.

شکل 44ـ ایجاد حالت های مختلف در انتهای دندانه در اثر تیز شدن

جمع کردن تیغه: تیغه ماشین اره نواری، با توجه به نوع کار، جنس چوب و همچنین برای چپ و راست و تیز 
کردن، تعویض می شود و برای جلوگیری از اشغال فضای زیاد و همچنین جلوگیری از آسیب دیدن تیغه ها 
لازم است پس از جدا کردن تیغه از ماشین، به صورت چند حلقه داخل هم جمع شود که برای انجام این کار 

روش های مختلفی وجود دارد )شکل 45(. 

غلطغلطصحیح
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از داخل هم عبور  را  4ـ تیغه 
دهید.

در  که  تیغه  بالای  قسمت  3ـ 
اثر خم شدن به پایین آمده را 

در زیر پا قرار دهید.

به صورت  و  دست  دو  با  2ـ 
سمت  به  را  تیغه  هم زمان، 
تیغه  تا  بچرخانید  کمی  داخل 
از وسط به سمت جلو خم شود. 

1ـ تیغه را در حالتی که دست ها 
مقابل هم قرار دارند، در دست 

گرفته و زیر پا قرار دهید. 

چسب  یا  نخ  با  را  تیغه  8  ـ 
محل  در  و  ببندید  کاغذی 

مناسب قرار دهید.

7ـ تیغه به صورت فنری جمع 
حلقه  سه  به  تبدیل  و  شده 

می شود.

از  با دست دیگر، قسمتی  6 ـ 
تیغه که در زیر پا قرار دارد را 

گرفته و به سمت بالا بیاورید.

در  تیغه  برخورد  محل  5 ـ 
مقابل زانو را با دست بگیرید.

شکل 45ـ مراحل جمع آوری تیغه اره نواری

اقدام به جمع کردن تیغه نکنید و  با توجه به تیز بودن دندانه ها، هرگز بدون دستکش چرمی ضخیم، 
همچنین گاهی ممکن است تیغه به دلیل کشش فنری، ناگهان رها شود، به همین دلیل لازم است از 

کنید.  استفاده  ایمنی  عینک 
هنگام جمع کردن و باز کردن تیغه اره نواری دقت کنید که نوک دندانه های تیغه اره با زمین یا جسم 

سخت برخورد نکند.

نکته

تیغه اره نواری را مطابق با اصول فنی، جمع کنید.
فعالیت عملی
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چوب های دو طرف رنده شده )كي روكي  نر شده( را با استفاده از ماشین اره نواری برش دهید.
فعالیت عملی

در شکل 46 محل قرارگیری مناسب تیغه اره نواری دیده می شود.
نواری  اره  با تیغه  برابر تماس  از کاربر در  برای حفاظت  حفاظ: 
و همچنین جلوگیری از پرتاب شدن تیغه در هنگام شکستگی، 
روی فلکه ها و تیغه اره با حفاظ مخصوصی پوشش داده می شود 

)شکل ٣١(.

شکل 46ـ محل قرارگیری تیغه اره نواری

شکل 47ـ کلید ستاره ـ مثلث

تأمین  الکتروموتور  توسط  فلکه،  درآوردن  به حرکت  برای  لازم  نیروی  نواری،  اره  ماشین  در  الکتروموتور: 
می شود که انتقال آن به فلکه به صورت مستقیم یا توسط تسمه و چرخ تسمه )انتقال نیروی غیرمستقیم( 

قدرت  با  الکتروموتور  دارای  که  ماشین هایی  راه اندازی  برای  می گیرد.  صورت 
بالاتری هستند، برای جلوگیری از وارد آمدن خسارت به الکتروموتور ماشین، از 

)شکل  47(.  استفاده می شود  مثلث  ـ  ستاره  کلید 
در این سیستم کلید به صورت دو مرحله ای می باشد که ابتدا با قراردادن کلید 
به دور  از رسیدن ماشین  راه اندازی کرده و پس  را  روی علامت ستاره، ماشین 
کامل، کلید در حالت مثلث قرار می گیرد. )این عمل در بعضی از ماشین ها به طور 
حالت  دو  رعایت  به  نیاز  ماشین  خاموش کردن  برای  می گیرد.(  انجام  اتوماتیک 

کلید نیست و با یک حرکت می توان ماشین را خاموش کرد.

شکل 48ـ میزان مناسب بیرون زدگی تیغه از فلکه ها

نکات لازم هنگام کار با ماشین اره نواری
  استفاده از وسایل ایمنی و حفاظت فردی ضروری است.

  اطراف ماشین و روی زمین را کنترل کنید تا کاملًا تمیز باشد.

  میزان کشش تیغه و قرارگیری تیغه روی فلکه را کنترل کنید، 

به صورتی که دندانه های تیغه در تماس با فلکه نباشد )شکل 48(. 
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  تیغه اره را یک دور کامل با دست بگردانید و تیزی، 

چپ و راست دندانه ها، نداشتن ترک در قسمت انتهایی 
دندانه و پشت تیغه را کنترل کنید.

پشت  به  نسبت  تا  کنید  کنترل  را  تیغه  هدایتگر    

نیز  ارتفاع آن را  باشد. سپس  و طرفین تیغه، تنظیم 
با   توجه به ارتفاع برش چوب )ضخامت چوب( و حداکثر 

2 سانتی متر بالاتر، تنظیم کنید )شکل 49(. 

شکل 49ـ تنظیم هدایتگر تیغه با توجه به ارتفاع برش چوب

  تمام حفاظ های ماشین در جای خود 

قرار داشته باشند.
فشار  دستک  از  برش کاری  برای    

استفاده  هدایت کننده(  يا  )پیش دهنده 
ماشین،  کاربر  دست  به طوری که  شود 
بیشتر از 10 سانتی متر با تیغه اره فاصله 
داشته باشد )شکل 50(. در شكل  51 اين 
موضوع رعايت نشده كه بسيار خطرناك 

است.

شکل 50  ـ استفاده از دستک فشار )پیش دهنده( در برش کاری

شکل 51  ـ عدم رعایت فاصله مناسب دست نسبت به تیغه
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  برای تنظیم گونیای ماشین، اره باید کاملًا از حرکت 

ایستاده باشد.
  در هنگام کار، ایستادن سایر افراد در طرفین ماشین 

اره نواری، ممنوع است )شکل52(.

شکل 52 ـ ایستادن غیرمجاز در طرفین ماشین اره نواری

تحقیق کنید
نواری در حال  اره  نباید در طرفین ماشین  چرا 

ایستاد؟ کار 

نشان  کامل  با حفاظ  اره نواری  ماشین  در شکل 53 
است. شده  داده 

شکل 53  ـ ماشین اره نواری دارای حفاظ کامل فلکه ها و تیغه

  برش کاری با اره نواری به صورت مستقیم با استفاده از گونیای ماشین و یا بدون استفاده از آن انجام می شود. 

برای بریدن قوس ها، از تیغه با عرض کمتر که دارای چپ و راست بیشتری هستند استفاده می شود. )هر میزان 
که عرض تیغه کمتر باشد، شعاع منحنی برش آن، کوچک ترخواهد بود.(

  برای بریدن بعضی از چوب ها لازم است از قيد و بندهاي1 مخصوص برای بالا بردن دقت، سرعت عمل و 

ایمنی استفاده کرد )شکل 54(. 

jig and Fixture ـ١
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شکل 54ـ استفاده از فكيسچر )قيدوبند( در برش کاری با ماشین اره نواری

شکل 55 ـ تنظیم گونیا

  قطعه چوبی که روی ماشین اره نواری قرار می گیرد، باید دارای دو سطح رنده شده و گونیایی مجاور هم 

باشد )یک رو یک نر(، به گونه ای که یک سطح رنده شده با صفحه و سطح دیگر با گونیای ماشین اره نواری 
مماس شوند. برای برش موازی قطعات، ابتدا باید گونیای ماشین اره نواری بر اساس اندازه عرض قطعه کار با 

در نظر گرفتن حدود 2 میلی متر بیشتر برای گندگی کردن آن تنظیم شود )شکل 55(. 

  برای برش چوب هایی با طول بلند و سنگین، باید از یک فرد و یا از پایه های هدایت کننده غلتکی به عنوان 

کمک استفاده کرد )شکل های 56 و 57(.

شکل56 ـ استفاده از فرد کمکی در برش 
چوب با طول زیاد

شکل 57 ـ پایه های هدایت کننده غلتکی
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و  ماشین  به صفحه  نسبت  نواری  اره  ماشین  گونیای  و  تیغه  بودن  گونیا  از  برش کاری،  عملیات  از  قبل    

.)58 )شکل  کنید  حاصل  اطمینان  چوب،  قطعه  در  هم  مجاور  دوسطح  بودن  گونیایی  همچنین 

شکل 58 ـ کنترل گونیایی بودن صفحه نسبت به  تیغه و گونیای ماشین و کنترل گونیایی بودن دو سطح مجاور هم در قطعه چوب

ماشین گندگی 
بعد از رنده کاری و برش کاری، برای هم ضخامت کردن چوب ها و همچنین برای به دست آوردن تعداد زیادی 
قطعات چوبی با ضخامت یا عرض یکسان، از ماشین گندگی استفاده می شود )شکل 59(. سیستم کار این 
ماشین مشابه ماشین کف رند است. در این ماشین، توپی رنده در بالای صفحه قرار دارد، در نتیجه بر خلاف 

ماشین  کف رند، چوب را از قسمت بالای آن رنده می کند.

شکل59 ـ یک ضخامت کردن قطعات چوب با ماشین گندگی
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اجزای ماشین گندگی
بدنه ماشین: بدنه ماشین از جنس چدن یا ورق فلزی ضخيم بوده که قسمت های مختلف ماشین روی آن 

)شکل  60(.  قرار  دارند 

شکل 60  ـ قسمت های مختلف ماشین گندگی

اهرم ثابت کننده صفحهفرمان تنظیم ارتفاع صفحه متحرک

اهرم تغییر سرعت غلتک ها

نشانگر تنظیم ضخامت

حفاظ تیغه و غلتک ها

صفحه متحرک

صفحه  یک  دارای  گندگی  ماشین  ماشین:  صفحه 
قابل تنظیم است که به کمک چرخ  دنده و یا نیروی 
هیدرولیک1 )شکل 61(، حرکت عمودی دارد. هدایت 
صفحه متحرک به سمت بالا و پایین، در ماشین هایی 
که تنظیم صفحه به وسیله چرخ و زنجیر است، توسط 
فرمانی که روی بدنه ماشین قرار گرفته است، انجام 
می گیرد. با تنظیم این صفحه، مقدار ضخامت قطعه 
از ماشین کاری مشخص می شود. همچنین  کار پس 
صفحه  عرض  بازار،  در  ماشین  این  عرضه  مبنای 
منظور  مثال،  به عنوان  است.  سانتی متر  حسب  بر 
ماشین  صفحه  عرض  که  است  این  گندگی40  از 

است.  سانتی متر   40 تغذیه(  پهنای  )حداکثر 

1ـ هیدرولیک، علمی است که بر پایه فشار مایعات بنا شده و با   استفاده از اجزای مکانیکی و مایعات تحت فشار، برای تولید، کنترل و انتقال 
قدرت استفاده می شود.

به صورت  صفحه  تنظیم  قابلیت  با  گندگی  ماشین  61ـ  شکل 
هیدرولیکی
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بعد از تنظیم صفحه، برای جلوگیری از حرکت آن، باید با پیچاندن اهرم ثابت کننده، صفحه را ثابت کرد.
نکته

توپی و تیغه: توپی و تیغه در ماشین گندگی و چگونگی قرارگیری تیغه روی توپی، مشابه ماشین کف رند 
است. همچنین طول توپی و تیغه، برابر عرض صفحه ماشین گندگی است )شکل 62(. 

شکل 62  ـ  انواع توپی و تیغه ماشین گندگی

غلتک ها: برای هدایت یکنواخت چوب به داخل ماشین گندگی و همچنین خروج از آن، از غلتک های مختلف 
استفاده می شود )شکل 63(.

شکل 63 ـ توپی و غلتک های ماشین گندگی و جهت چرخش آنها

غلتک های صاف زیر صفحهصفحه ماشین

حفاظ شانه ای غلتک آج دار

کفشک کفشک

غلتک صاف

تیغه توپی

قطعه کار
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غلتک آج دار: این غلتک قبل از تیغه و در بالای صفحه قرار گرفته است که وظیفه آن گرفتن چوب و هدایت 
آن به طرف تیغه می باشد. جهت حرکت غلتک آج دار، عکس حرکت توپی است.

غلتك صاف بالا: این غلتک، بعد از تيغه و در بالای صفحه قرار گرفته و وظيفه آن گرفتن چوب و هدايت آن 
به خارج از ماشین گندگی است. صاف بودن غلتک به این دلیل است که اثری از آج غلتک روی سطح چوب 

باقی نماند. جهت حرکت این غلتک نیز، هم جهت با غلتک آج دار است.
غلت كهای صاف و آج دار نسبت به نوک تیغه یک میلی متر پایین تر قرار دارند و به وسیله فنری که در بالای 
آنها قرار دارد، تحت فشار بوده که این فشار به چوب منتقل می شود. همچنین این غلتک ها، هر کدام از یک 
طرف به چرخ زنجیرهایی متصل بوده که هم قطر هستند، زیرا هر دو غلتک باید هم دور باشند. دلیل استفاده 

از زنجیر، اعمال دور مساوی به هر دو غلتک می باشد.
غلتك صاف پایین: در بعضی از ماشین های گندگی برای کم کردن اصطکاک و پیشبرد بهتر، روی صفحه 
مقابل غلتک های آج دار و صاف بالایی قرار  با سطح صاف وجود دارد که دقیقاً  متحرک ماشین، دو غلتک 
گرفته اند. این غلتک ها، هم سطح صفحه هستند و از دو طرف داخل بلبرینگ قرار  دارند و در اثر فشاری که 
چوب در حال حرکت به آنها وارد می کند، به گردش در می آیند و باعث می شوند چوب به راحتی به سمت 

تیغه و خارج از ماشین هدایت شود )شکل 64(. 
کفشک: کفشک ها برای جلوگیری از لرزش چوب و به دست آمدن سطحی صاف، در ماشین گندگی قرار دارند 

که تمام عرض صفحه را می پوشانند )شکل 64(.

کفشک

شکل 64 ـ غلتک های صاف کف و کفشک در ماشین گندگی
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حفاظ ها: حفاظ ها در ماشین گندگی به شرح زیر اند:  
الف(حفاظ توپی و غلتک ها: مانند درپوشی در بالای 
تیغه و غلتک ها قرار دارند و از کاربر در برابر تیغه ها و 

خطرات احتمالی محافظت می کند )شکل 65(. 

شکل 65 ـ حفاظ توپی و غلتک ها

ب( حفاظ جانبی: روی قسمت های الکتروموتور، زنجیر 
و  غبار  و  گرد  نفوذ  از  تا  دارد  قرار  درپوشی  تسمه  و 
پوشال به داخل محل های گریس کاری شده جلوگیری 

شود )شکل 66(. 

شکل 66  ـ حفاظ جانبی

پ( حفاظ شانه ای یا چنگک: شانه ها برای جلوگیری از پرتاب شدن و پس زدن چوب به طرف بیرون تعبیه شده 
و هنگام عملیات گندگی، اولین قسمتی است که چوب به آن برخورد می کند )شکل 67(.

شکل 67 ـ دو نوع حفاظ شانه ای



158

نشانگر تنظیم ضخامت: نشانگر گوشه صفحه متحرک، روی هر نقطه از خط کش مدرج بدنه ماشین توقف 
کند، فاصله صفحه تا تیغه را نشان می دهد که ضخامت خروجی چوب را تعیین می کند )شکل 68(. البته 

ممکن است دقت کافی نداشته باشد و باید ضخامت قطعه کار با کولیس اندازه گیری شود.

شکل 68 ـ نشانگر تنظیم ضخامت

خروجي پوشال: پوشال از این قسمت از ماشین خارج 
می شود که برای جلوگیری از آلودگی محیط، باید به 

سیستم مکنده متصل شود )شکل 69(. 

شکل 69 ـ دهانه خروج پوشال متصل به مکنده

برای  لازم  نیروی  گندگی،  ماشین  در  الکتروموتور: 
به حرکت درآوردن توپی و غلتک ها، توسط یک یا دو 
الکتروموتور تأمین می شود که انتقال نیرو از الکتروموتور 
به توپی، توسط تسمه و چرخ تسمه صورت می گیرد. 
همچنین برای انتقال نیرو به غلتک های صاف و آج دار 
از زنجیر و چرخ زنجیر استفاده می شود )شکل 70(. 

شکل 70ـ سیستم انتقال نیرو در ماشین گندگی

زنجیر

تسمه

چرخ زنجیر
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چوب های رنده شده و برش خورده را با استفاده از ماشین گندگی، هم ضخامت کنید.
فعالیت عملی

نکات لازم در هنگام کار با ماشین گندگی
  استفاده از وسایل ایمنی و حفاظت فردی 

ضروری است.
مسائل  رعایت  برای  مکنده  از  استفاده    

بهداشتی محیط کار الزامی است )شکل 71(. 
  اطراف ماشین و روی زمین را کنترل کنید 

تا کاملًا تمیز باشد.
  قطعه چوبی که گندگی می شود، باید قبلًا 

روی  آن  صاف  طرف  و  شده  یک نر  یک رو 
گیرد.  قرار  گندگی  ماشین  صفحه 

  چوب ها به صورت طولی و در راستای الیاف 

وارد ماشین شوند.
  برای گندگی کردن قطعات با طول زیاد، از 

فرد کمکی و یا سه پایه غلتکی استفاده شود.
با  باربرداری،  میزان  جهت  صفحه  تنظیم    

توجه به سختی چوب است که در چوب های 
باید کمتر باشد. باربرداری  سخت، مقدار 

  از هدايت چند قطعه چوب با اختلاف اندازه 

زياد به صورت هم زمان درون ماشین گندگی 
خودداری شود. زیرا فشار غلتک آج دار فقط 
احتمال  و  بوده  بیشتر  ارتفاع  با  چوب  روی 
خواهد  زیاد  کمتر  ارتفاع  با  چوب  زدن  پس 

بود )شکل 72(.

شکل  71ـ استفاده از مکنده صنعتی در کار با ماشین آلات

شکل 72ـ قرار دادن چوب با ابعاد یکسان در ماشین گندگی به صورت 
هم زمان
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  برای گندگی کردن چوب هایی با ضخامت کم، از طرف عرض، آنها را کنار هم قرار داده تا به صورت هم زمان 

وارد ماشین شوند )شکل 73(.

شکل 73ـ رندیدن چوب های باریک و کوتاه با ماشین گندگی

  از گندگی کردن چوب هایی که طول آنها از فاصله 

است، خودداری  و صاف کمتر  آج دار  غلتک  دو  بین 
شود.

  چوب های با ضخامت کمتر از یک سانتی متر را نباید 

به تنهایی وارد ماشین گندگی کرد، بلکه باید آنها روی 
تخته  یا  تخته خرده چوب  )مانند  دیگر  قطعه ای  یک 

فیبر( قرار داده و سپس گندگی نمود )شکل 74(. 

کمک  با  کم  ضخامت  با  چوب های  گندگی کردن  74ـ  شکل 
صفحات مصنوعی

  در هنگام کار با ماشین گندگی، در صورت توقف توپی یا توقف حرکت چوب، از پایین آوردن صفحه ماشین 

قبل از خاموش کردن خودداری شود، در غیر این صورت احتمال پرتاب شدن چوب به خارج از ماشین وجود 
دارد.
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ماشین اره فارسی برُ صندوقی 
در ادامه آماده سازی قطعات اسباب بازی، از ماشین اره فارسی بر صندوقی که برای برش های طولی و عرضی با 
زوایای مختلف کاربرد دارد، استفاده می شود )شکل 75(. این ماشین با قابلیت جابه جایی و کارایی بالا، کاربرد 
فراوانی در ساخت سازه های چوبی دارد. با نصب شابلون کمکی برش، طول قطعات چوبی را می توان به وسیله 

آن به راحتی برش داد و برای پرداخت و رنگ کاری آماده کرد )شکل 76(.

شکل 76ـ برش طولی قطعات به وسیله اره فارسی بر صندوقیشکل 75ـ ماشین اره فارسی بر صندوقی

نگهداری ماشین آلات
  نگهداری )سرویس( ماشین آلات، تضمین کننده افزایش عمر مفید ماشین، بهره وری بیشتر و ارتقای ایمنی 

کارگاه است که باید به صورت منظم انجام شود.
بلبرینگ ها، ریل ها، پیچ ها، زنجیرها و سایر قسمت های  از ماشین آلات لازم است،  برای استفاده صحیح    

دارای اصطکاک، روان کاری )گریس کاری یا روغن کاری( شود تا از سایش قطعات جلوگیری شود و ماشین با 
صدای کمتری کار کند.

  با توجه به میزان به کارگیری از ماشین آلات، نسبت به آچارکشی پیچ ها اقدام می شود.

  برای به دست آوردن سطوح صاف، لازم است تیغه ها همیشه تیز و آماده به کار باشند.

کنترل کیفیت اسباب بازی های ساخته شده 
اسباب بازی های ساخته شده باید کنترل مرغوبیت شوند و جهت عرضه به بازار فروش دارای مهر تأیید باشند. 

عملیات کنترل به شرح زیر انجام می گیرد:
1 کنترل فرم ظاهری کار ساخته شده 

2 کنترل اندازه کار طبق نقشه

3 کنترل مواد اصلی

4 کنترل مواد غیرچوبی

5 کنترل صحت اتصالات

6 کنترل یراق آلات
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بسته بندی 
پس از تأیید واحد کنترل، اسباب بازی ساخته شده در واحد بسته بندی بر حسب نوع تولید و نحوه حمل و نقل 

بسته بندی شده و به فروشگاه ها عرضه می شود.

با استفاده از مواد اولیه مورد نیاز به صورت گروهی 
یک  کارگاه  در  خود  استادکار  و  هنرآموز  نظر  زیر 
سری کامل برج هیجان بسازید و آن را رنگ کنید.
اسباب بازی برج هیجان از ۴۸ قطعه چوبی ساخته 
شده  است )شکل 77(. طول هر قطعه باید سه برابر 

عرض و ضخامت آن، یک پنجم طول باشد. 

در جدول 2 مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز آورده شده است.

جدول 2ـ مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات موردنیاز ساخت اسباب بازی

تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستی مواد مصرفی
اره نواری ـ کف رند ـ گندگی ـ اره فارسی برُ صندوقی ـ سنباده گونیا ـ متر ـ کولیس ـ قلم موچوب خام ـ رنگ گیاهی

دیسکی

مراحل ساخت اسباب بازی چوبی برج هیجان

پروژه پایانی

شکل 77ـ اسباب بازی چوبی برج هیجان با هدف تقویت 
مهارت های ذهنی و جسمی کودکان

تجزیه و تحلیل 
نقشه

برآورد مقدار 
چوب مصرفی

آماده سازی 
قطعات

رنگ کاری

نمودار 1ـ مراحل ساخت اسباب بازی چوبی برج هیجان
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مرحله 1ـ تجزیه و تحلیل نقشه 
هر پروژه چوبی، قبل از ساخت، نیازمند یک نقشه دقیق است. نقشه، ضمن اینکه مسیر اجرای کار را 
روشن می سازد، از اتلاف زمان و مواد نیز جلوگیری می کند. با در اختیار داشتن نقشه، جنس، اندازه ها 
و اتصالات کاملًا مشخص می شوند. به همین دلیل، نقشه کشی مهم ترین و نخستین گام در ساخت یک 

محصول است که کیفیت نهایی آن را تضمین می کند.
در شکل78، نقشه كيي از قطعات )همه قطعات كيسان هستند( برج هیجان، نشان داده شده است. ابتدا 
نقشه اجرایی کار شامل تصویر مجسم ایزومتریک و سه نما را با مقیاس 1:10 طبق استاندارد ترسیم و 
اندازه گذاری کنید. )البته نقشه این قطعات یکسان، چون به صورت یک مکعب است، بسیار ساده بوده و 

نیاز به جزئیات ندارد(.

مرحله 2ـ برآورد مقدار چوب مصرفی
مقدار چوبی که قبل از ساخت پروژه برای برش قطعات در نظر گرفته می شود، مقدار چوب اولیه ناميده 
مي شود. به مجموع مقدار چوبي كه مصرف مي شود تا قطعات كي پروژه به دست  آید، مقدار چوب تمام 
شده )ساخته شده( گفته مي شود. حجم آنها یکسان نیست، یعنی مقدار چوب تمام شده، کمتر از مقدار 
چوب اولیه است و به تفاوت این دو مقدار، دورریز گفته مي شود. مبنای برآورد قیمت، چوب اولیه است.

در پروژه هایی که ماده اولیه آن، چوب خام به صورت الوار و تخته است، مقدار دورریز 30 درصد مقدار 
تمام شده برآورد می شود، بنابراین با توجه به جدول 3 که مقدار چوب تمام شده 0/0014 مترمکعب 

است، مقدار دورریز برابر است با:
مترمکعب  0/0004=30% × 0/0014 = مقدار دورریز
مترمکعب 0/0018 = 0/0004 + 0/0014 = مقدار چوب اولیه

25

1
5

75

شکل 78ـ سه نما و تصوير مجسم ايزومتركي قطعات اسباب بازی برج هیجان
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مرحله3ـ آماده سازی قطعات
در جدول 3 فهرست قطعات مورد نیاز آورده شده است.

جدول 3ـ فهرست قطعات مورد نیاز برای ساخت اسباب بازی چوبی برج هیجان

تعدادجنسنام قطعه ردیف 
حجمابعاد قطعات )میلی متر(

)مترمکعب( ضخامتعرض طول

487525150/0014چوب راشبلوک چوبی1

0/0014حجم کل

با توجه به ابعاد تخته ای که در اختیار دارید، نقشه 
موردنیاز،  قطعات  اندازه  نظر گرفتن  در  با  را  برش 
این نقشه، در مصرف  با  ترسیم کنید )شکل 79(. 
دورریز  مقدار  و  می شود  صرفه جویی  اولیه  مواد 
نظر  در  با  نقشه  این  کلی  ابعاد  می یابد.  کاهش 
گرفتن مقدار دورریز در هنگام کار با ماشین  آلات، 

است. چوبی  قطعات  آماده سازی  برای 

  ابتدا با ماشین کف رند، الوار یا تخته را »یک رو یک نر« کنید. با استفاده از اره نواری و ابعاد تخته 

و چیدمان )شکل 79( قطعات را برش بزنید و سپس با ماشین گندگی قطعات را هم ضخامت کنید. با 
ماشین اره فارسی بر یا اره صندوقی، قطعات را به طول 75 میلی متر برش بزنید. قطعات برای پرداخت و 

رنگ کاری آماده شده اند.

شکل 79ـ چیدمان قطعات در تخته )چوب راش( 

نکته
در تولید یک نوع محصول چوبی با تعداد بالا، برای کاهش مقدار دورریز و در نتیجه کاهش هزینه تولید، 
باید با توجه به اندازه قطعات محصول و ابعاد تخته های موجود در بازار، انتخاب مناسبی در خرید تخته 
داشت. همچنین علاوه بر ابعاد، کیفیت تخته باید به لحاظ رطوبت، گره، شکاف، معوج بودن، آفت زدگی 

و تغییر رنگ، مورد ارزیابی قرار گیرد. 

نکته
با توجه به اینکه مبنای خرید و فروش الوار و تخته در بازار، مترمکعب است، محاسبات در جدول 3 

بر اساس مترمکعب انجام شده است.
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مرحله4ـ رنگ کاری
از آنجایی که اسباب بازی ها همیشه در تماس با دست کودکان قرار می گیرند، باید سطوح آنها کاملًا صاف و 
صیقلی باشد تا سطح زبر آن موجب آزار و رنجش کودکان نگردد و همچنین دارای گوشه های تیز و برنده 

نباشند. به همین دلایل پس از ساخت اسباب بازی ها 
باید سطح آنها کاملًا پرداخت و رنگ آمیزی شود.

دقت  با  اسباب بازی  چوبی  قطعات  اینکه  از  پس 
ساخته شد، باید به ترتيب با  سنباده زبر نمره 100 
را  آنها  پارچه ای،  پشت   180 نمره  نرم  سنباده  و 
سنباده زد که این کار با چسباندن سنباده بر روی 
صورت  )رومیزی(  ثابت  دیسکی  سنباده  ماشین 
می گیرد. سنباده کاری با هدف کاهش زبری سطح 
کار انجام می شود تا قطعات برای رنگ کاری آماده 

 .)80 )شکل  شوند 

در  می شوند.  رنگ کاری  آماده  قطعات  سنباده کاری،  از  پس 
رنگ کاری محصولات چوبی مربوط به بازی کودکان، استفاده 
از رنگ گیاهی بهترین انتخاب است، زیرا علاوه بر آب گریز و 
ضد قارچ بودن، فاقد هرگونه مواد شیمیایی است. رنگ گیاهی با 
استفاده از قلم مو یا پارچه رنگ کاری، زده می شود )شکل 81(. 

نکته
با توجه به کوچک بودن قطعات اسباب بازی برج هیجان، برای سنباده کاری باید از ماشین سنباده 
دیسکی ثابت استفاده نمود. همچنین گوشه های قطعات چوبی به گونه ای پرداخت شوند که لبه تیز 

باقی نماند تا برای کودکان خطرآفرین نباشد.

شکل 80  ـ پرداخت قطعات چوب با ماشین سنباده دیسکی 
رومیزی

شکل 81  ـ رنگ کاری قطعات چوبی با استفاده 
از قلم مو
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ارزشيابي شايستگي ساخت اسباب بازي چوبي 
نوبت:تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد کار: 752112013كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
با استفاده از ماشین‌ها، تجهیزات و ابزارهای صنایع چوبی مطابق با 
استانداردهای ملی و با رعايت نكات ايمني اسباب بازی چوبی بسازد.  ٢سطح صلاحيتساخت سازه‌هاي چوبيوظيفه شغل 75211201كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت اسباب بازی چوبیکار7521120131کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيتجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن
نمره کسب 

شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2ترسيم و تجزيه و تحليل نقشه

1ترسيم نقشه

برآورد مقدار چوب مصرفی2

ابزار: ماشين حساب
 A4 مواد: كاغذ
زمان: 1 ساعت
مکان: کارگاه 

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3برآورد مقدار مواد و قيمت

2برآورد مواد

1برآورد مقدار مواد به غلط

آماده سازی قطعات با 3
ماشین آلات

ابزار: ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر ـ 
ماشين سنباده

مواد: چوب راش
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

آماده سازي تمامی قطعات اسباب بازي چوبي با دقت بالا و 
گونیایی  3کاملًا 

آماده سازي بخشی از قطعات اسباب بازي چوبی با دقت بالا 
2و کاملًا گونیایی 

1قطعات اسباب بازي چوبی با ابعاد غیردقیق و نا گونیا آماده كند.

رنگ کاری٤

سنباده،  ماشين  كاردك،  ليسه،  ابزار: 
مو  قلم 

مواد: بتونه، روغن گياهي
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رنگ كاري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري و رنگك‌اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري كامل و رنگك‌اري نيمهك اره 

1فقط سنبادهك اري

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
مدیریت توجهات زیست محیطی و نگرش:  ـ  تجهیزات  و  مواد  مدیریت 

مدیریت  ـ  مسئولیت پذیری  ـ  کیفیت 
ایمنی رعایت  ـ  زمان 

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی
1

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، ٣ و ٤ )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 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. 
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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  دلایل استفاده از چوب در ساخت وسایل ورزشی چیست؟

  چوب مناسب برای ساخت وسایل ورزشی چوبی، چه ویژگی هایی دارد؟

  اندازه و ابعاد وسایل ورزشی استاندارد خاصی دارند؟

  لوازم ورزشی چوبی، چگونه ساخته می شوند؟

استاندارد عملکرد 
پس از پایان این واحد یادگیری، هنرجویان قادر خواهند بود با استفاده از نقشه، مواد اولیه، ابزار و تجهیزات 

مورد نیاز و مطابق با استانداردهای موجود و با رعایت نکات ایمنی، وسایل ورزشی چوبی بسازند.

ساخت لوازم ورزشی چوبی

واحد يادگيري 2
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مقدمه 
ورزش و فعالیت های بدنی همواره بخش مهمی از زندگی انسان بوده اند و ورزش منظم، ستون اصلی ارتقای 
کیفیت زندگی است که با تقویت بنیادهای جسمانی )سلامت قلب و پیشگیری از بیماری ها( و ارتقای سلامت 
روانی )کاهش استرس و بهبود تمرکز(، نیروی لازم برای دستیابی به تمامی اهداف روزانه را فراهم می آورد. 
وسایل ورزشی نیز نقشی اساسی در ارتقای کیفیت تمرین و سلامت جسمانی دارند. در میان انواع گوناگون 
لوازم ورزشی، ابزارهای ساخته شده از چوب جایگاهی ویژه دارند؛ زیرا چوب علاوه بر زیبایی طبیعی و سازگاری 

با محیط زیست، دارای ویژگی هایی مانند سبکی، انعطاف پذیری، دوام زیاد و فرم پذیر بودن است.
با توجه به دامنه وسیع مصرف وسایل ورزشی که تمام افراد را از سن کودکی تا سالمندی شامل می شود، 
واحدهای تولیدی با استفاده از تکنولوژی مدرن و با بهره گیری از نیروی انسانی متخصص به ساخت وسایل 
ورزشی چوبی مانند انواع قایق های مسابقه، چوب اسکی، چوب بیسبال، راکت و میز تنیس روی  میز، تخته 
تعادل، تخته پرش و تخته شنا می پردازند )شکل 82(، که در این واحد یادگیری، مراحل ساخت راکت تنیس 

روی میز آموزش داده می شود.

شکل 82  ـ نمونه هایی از وسایل ورزشی چوبی

تحقیق کنید
برای ساخت هر یک از وسایل ورزشی، چه نوع چوب و یا فراورده چوبی مناسب است؟ چرا؟

راکت تنیس روی میز 
راکت، ضروری ترین وسیله ورزشی مورد 
استفاده، توسط بازیکنان تنیس روی میز 

است )شکل83(. 

شکل 83  ـ ورزش تنیس روی میز



پودمان سوم: ساخت اسباب بازی و لوازم ورزشی چوبی

169

در ساخت راکت های چوبی برای ورزش تنیس روی 
میز، از چوب خام و تخته چندلایی با توجه به سبکی و 
خاصیت الاستیکی استفاده می شود. از تخته چند لایه 
به عنوان صفحه اصلی راکت و از چوب برای تقویت 

دسته های آن استفاده می شود.
میز،  روی  تنیس  جهانی  فدراسیون  قوانین  براساس 
وزنی  و  اندازه  و  شکل  هر  به  می توانند  راکت  ها 
باشند اما باید دارای سطوح مسطح در هر دو طرف 
از  میز  روی  تنیس  راکت های  به طورکلی  باشند.  آن 
صفحه، رویه لاستیکی و دسته تشکیل شده است که 
جنس، ضخامت و ساختار هر یک از این اجزا، نقش 
تعیین کننده ای در عملکرد ورزشکار دارد )شکل 84(.

راکت ها عموماً به دو صورت آماده و سفارشی وجود دارند. راکت های آماده، به صورت مونتاژ شده بوده و دارای 
تیغه و رویه لاستیکی مشخصی برای سبک بازی خاصی می باشند. این راکت ها دارای انواع زیادی هستند و 
تولیدکنندگان متعددی اقدام به تولید آنها می کنند. فرد ورزشکار کافی است براساس سبک بازی خود یکی 

از راکت های آماده را انتخاب کند.
بعضی از ورزشکاران حرفه ای، براساس سبک بازی خود، ترجیح می دهند که اجزای مختلف راکت را به صورت 

جداگانه تهیه کنند و با نظارت خودشان راکت ها را مونتاژ کنند که به آنها، راکت های سفارشی می گویند.  

دسته راکت
برای دسته راکت تنیس روی میز، ابعادی که معمولاً تولیدکنندگان رعایت می کنند به شرح زیر است:

طول دسته: معمولاً بین ۱۰۰ تا ۱۰۵ میلی متر متغیر است.
عرض دسته: با توجه به مدل راکت، در پهن ترین قسمت حدود ۳۰ تا ۳۵ میلی متر و در قسمت باریک تر 

)نزدیک به صفحه راکت( حدود ۲۳ تا ۲۸ میلی متر است.
ضخامت: ضخامت دسته اغلب بین ۲۲ تا ۲۵ میلی متر است تا به خوبی در دست قرار بگیرد.

انواع مدل های دسته )که روی ابعاد تأثیر می گذارد(:
دسته شمشیری یا مقعر1: در قسمت پایین پهن تر می شود )شکل 85(.

دسته صاف2: عرض آن از ابتدا تا انتها یکسان است.
دسته ارگونومیک یا آناتومی3: در وسط دسته کمی برآمدگی دارد تا گودی کف دست را پرُ کند.

Flared ـ FL ـ1
Straight ـ ST ـ2
Anatomic ـ AN ـ3

شکل 84  ـ راکت تنیس روی میز

رویه لاستیکی

صفحه

دسته
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شکل 85 ـ انواع مدل های دسته راکت تنیس روی میز )ابعاد به میلی متر (
دسته صافدسته شمشیریدسته ارگونومیک

ساخت راکت تنیس روی میز
ساخت راکت تنیس روی میز نسبتاً ساده است. در صورت انتخاب مواد اولیه مناسب، ساخت دقیق و تمیز، 
حتی اگر به صورت دستی هم ساخته شود محصولی زیبا و کاربردی حاصل خواهد شد. در جدول 4 مواد 

مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز ساخت راکت تنیس روی میز آورده شده است.

جدول4ـ مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات موردنیاز

تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستی و دستی ـ برقیمواد مصرفی
 9 و  با ضخامت 3  لایه  تخته  ـ  خام  چوب 
میلی متر ـ چسب چوب ـ سیلر ـ کیلر ـ تینر 
فوری ـ رویه اسفنجی راکت تنیس روی میز

گونیا ـ متر ـ کولیس ـ قلم مو ـ پرگارـ 
پیچ دستی ـ اورفرزـ اره عمودبر ـ سنباده 

لرزان

اره  ـ  گندگی  ـ  کف رند  ـ  نواری  اره 
فارسی بر صندوقی ـ سنباده نواری ـ 

دیسکی سنباده 

مراحل ساخت راکت تنیس روی میز

مرحله 1ـ طراحي و نقشهك شي
در شکل 86 سه نمای راکت مشاهده می شود. پیش از ساخت راکت تنیس روی میز لازم است برای اجرای 
دقیق و درست کار، نقشه ای براساس اندازه های مشخص شده تهیه کرد و پس از اطمینان از صحیح بودن 

پروژه پایانی

طراحی و 
نقشه کشی

رنگ کاری آماده سازی 
قطعات

چسباندن مونتاژ
رویه

نمودار 2ـ مراحل ساخت راکت تنیس روی میز
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نقشه، در صورت نیاز الگویی بر مبنای نقشه اولیه ساخته شود. با توجه به اینکه ابعاد استانداردی برای 
ساخت راکت وجود ندارد، ولی در بازار لوازم ورزشی، اندازه های طول صفحه 155 میلی متر، عرض صفحه 

155میلی متر و طول دسته 100 میلی متر، رایج است.

مرحله 2ـ آماده سازی قطعات
در جدول 5  فهرست قطعات مورد نیاز آورده شده است.

جدول 5 ـ فهرست قطعات مورد نیاز برای ساخت راکت تنیس روی میز

تعدادجنسنام قطعه ردیف 
ابعاد قطعات )میلی متر(

ضخامتعرض طول

12551559تخته چندلایهصفحه راکت1

2100308چوب راشدسته راکت2

شکل 86 ـ سه نمای راکت تنیس روی میز و سه نمای دسته

تمرین
با توجه به قیمت روز مواد اولیه، مجموع قیمت چوب و تخته چندلایه مصرفی را به دست آورید.
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برای ساخت راکت تنیس روی میز از ماشین های مختلفی مانند ماشین های اره نواری، CNC و یا اورفرز 
می توان استفاده کرد که در این واحد یادگیری، توسط ماشین اره نواری آموزش داده می شود.

به  منحنی  دارای  که  قطعاتی  ساخت  برای  شابلون:  ساخت 
فرم های گوناگون هستند، با توجه به نقشه های فنی آنها باید 
از شابلون استفاده کرد تا قطعات مشابه یکدیگر و به یک اندازه 
تولید شوند. استفاده از شابلون در کارهای سری سازی )تولید 
انبوه( باعث آسان تر شدن و سرعت بخشیدن در کار می شود. 
به عبارت دیگر باید دقیقاً شکل و اندازه هر قطعه را روی سطح 
میلی متر   3 ضخامت  به  تخته فیبر  یا  تخته لایه  مانند  موادی 

ترسیم کرد و سپس با اره عمودبر یا اره نواری برش داد.
)با  میلی متری  یا  شطرنجی  کاغذ  از  شابلون  ساخت  برای    

همچنین  و  برابر(  مقیاس  به  خانه های شطرنجی  بزرگ کردن 
تهیه  را  قوس دار  قطعات  شابلون  می توان  پیستوله  کمک  با 
کرد )شکل 87(. برای انجام این کار، ابتدا به صورت نقطه یابی، 
موقعیت ها را علامت بگذارید و به کمک پیستوله، نقاط را به 

 .)88 )شکل  کنید  وصل  یکدیگر 
الف( برش شابلون با اره عمودبر: پس از تهیه شابلون کاغذی، 
با ضخامت  یا تخته فیبر  از تخته چند لایه  آن را روی قطعه ای 
3  میلی متر بچسبانید و فرم اصلی را به وسیله اره نواری با قطر 
اره  یا  و  سانتی متری(   2 تیغه  عرض  )با  سانتی متر   60 فلکه 
عمودبر برش دهید )شکل 89(. البته می توان به طور مستقیم 

نقشه راکت را روی تخته پیاده کرد و آن را برش زد.
  با استفاده از سوهان نیم گرد و سنباده، قسمت برش خورده را 

پرداخت کنید )شکل 90(.

شکل 87 ـ کاغذ شطرنجی و پیستوله

شکل 88  ـ ترسیم روی کاغذ شطرنجی به کمک 
پیستوله

شکل 90ـ پرداخت قسمت برش خوردهشکل 89  ـ برش الگو توسط اره عمودبر
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ب( تهیه شابلون با ماشین CNC : پس از ترسیم نقشه شابلون 
در نرم افزارهای کاربردی، می توان با کمک ماشین CNC اقدام به 

تهیه شابلون نمود )شکل 91(.

انتقال طرح راکت روی تخته چندلایه: برای برش 
قطعه اصلی، شابلون تهیه شده در مقیاس 1:1 را روی 
تخته چندلایه 9 میلی متری قرار داده و خط کشی 

کنید )شکل 92(. 

قوس بری قطعه کار با اره نواری: برای برش منحنی 
)قوس بری( با اره نواری، باید با توجه به شعاع برش، 
تیغه مناسب که دارای عرض کمتر و مقدار چپ و 
برای  کرد. همچنین  انتخاب  باشد،  بیشتری  راست 
انجام قوس بری، در صورت لزوم چند برش مستقیم 
از خارج قطعه کار تا نزدیک خط منحنی ترسیم شده 
)حدود یک میلی متر مانده به خط( بزنید و سپس 
قطعه کار را طوری برش دهید که سیاهی خط باقی 

بماند )شکل 93(. 

CNC شکل 91ـ تهیه شابلون توسط ماشین

شکل 92ـ انتقال طرح شابلون روی تخته لایه 9 میلی متری 

شکل 93ـ انجام قوس بری با چندین برش مستقیم
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  در برش کاری با اره نواری، دقت کنید تا شیار برش )خوراک اره( در قسمت دورریز کار قرار گیرد و از برش 

روی خط، خودداری کنید )شکل 94(.

پرداخت لبه برش خورده
  برای از بین بردن آثار ناشی از تیغه )داغ اره( و رسیدن به اندازه 

نهایی، لبه ها را پرداخت کنید. این کار را با سوهان و سنباده انجام 
دهید )شکل 95(.

  برای پرداخت لبه از انواع ماشین سنباده نیز می توان استفاده کرد. برای سنباده کاری قسمت های مقعر، 

ماشین سنباده نواری یا سنباده توپی و برای قسمت های محدب، ماشین سنباده دیسکی مناسب است 
)شکل های 96 و 97(. با استفاده از سنباده لرزان نیز سطح کار را پرداخت کنید )شکل 98(. پس از پایان 

پرداخت لبه قطعه کار را با شابلون آزمایش کنید تا دقیقاً یکسان باشد.

شکل 94 ـ شیار برش در قسمت دورریز

شیار برش

خط راهنمای برش

قطعه اصلی دورریز

شکل 95ـ پرداخت قسمت برش خورده

ماشین سنباده  با  پرداخت  شکل 96ـ 
نواری

شکل 98ـ پرداخت سطح کار با سنباده شکل 97ـ پرداخت لبه با سنباده دیسکی
لرزان
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آماده سازی قطعات چوبی دو طرف دسته: برای افزایش مقاومت مکانیکی دسته و ضخیم کردن قسمت 
دسته )رعایت اصول ارگونومی( و استفاده راحت تر بازیکن، قطعات چوبی به دو طرف دسته راکت چسبانده 

می شود )شکل 99(. برای آماده سازی آنها، از ماشین  های اره نواری، کف رند و گندگی استفاده کنید.

نیم گرد کردن لبه چوب دسته راکت: با توجه به  اینکه 
با  و  می شوند  نصب  دسته  روی  چوبی  قطعات  این 
دست بازیکن در تماس است، برای راحتی استفاده و 
همچنین افزایش ایمنی، لبه های تیز آن باید با توجه 
به شکل 99 گرد شود که برای این کار از چوبسای، 

سوهان و یا اورفرز استفاده می شود )شکل 100(.

در ادامه آماده سازی قطعات چوبی مربوط به دسته راکت، طول چوب ها را به وسیله اره فارسی بر یا صندوقی 
برش بزنید )شکل 101(. سپس یک مقطع آن را مطابق نقشه به صورت 45 درجه برش بزنید تا یک سطح 

شیب دار در سمت صفحه راکت ایجاد شود )شکل 102(.

شکل 99ـ ابعاد قطعات  چوبی مربوط به دسته

شکل 100ـ گرد کردن لبه قطعات چوبی

شکل 102ـ برش 45 درجه قطعات چوبیشکل 101ـ برش قطعات با اره فارسی بر صندوقی
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مرحله3ـ مونتاژ )نصب و چسباندن قطعات دسته راکت(
در مرحله بعدی، قطعات چوبی را چسب چوب )پلی ونیل استات( بزنید و با پیچ دستی )گیره دستی( به دو 

طرف دسته راکت بچسبانید )شکل های 103 و 104(.

پس از خشک شدن چسب، تمام قسمت های دسته را به طور کامل سنباده بزنید تا دقیقاً با طرح اولیه ای 
که برش داده بودید، هم سطح و هماهنگ شود )شکل 105(.

مرحله 4ـ رنگ کاری
برای محافظت از دسته راکت در برابر آلودگی، سایش، جذب رطوبت، تغییرشکل و تغییر رنگ، سطح آن باید 
با مواد رنگی پوشیده شود تا دسته کاملًا صاف و صیقلی شود. دسته را با استفاده از سیلر و کیلر رنگ کنید. 

شکل 104ـ بستن با پپچ دستیشکل103ـ چسب زدن دسته راکت

نکته
برای جلوگیری از آسیب رساندن فک های گیره به سطح چوب، بین فک های گیره و قطعه کار، می توان 

تکه ای از چوب یا تخته فیبر قرار داد.

شکل 105ـ سنباده زنی دسته راکت
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مرحله 5 ـ چسباندن رویه لاستیکی اسفنجی
روکش مخصوص را از فروشگاه های ورزشی تهیه کرده و طبق مراحل زیر روی صفحه راکت بچسبانید.

  آماده سازی راکت: ابتدا مطمئن شوید که صفحه راکت کاملًا تمیز و بدون گرد و غبار است.

  استفاده از چسب: روی صفحه و روی لایه اسفنجی را با لایه نازک و یکنواخت از چسب مخصوص 

)باترفلای( آغشته کنید )شکل 106(.

  زمان خشک شدن: باید اجازه دهید چسب کمی خشک شود تا حالت چسبندگی بیشتری پیدا کند. 

از سشوار  می توانید  این کار،  به  بخشیدن  برای سرعت  می برد.  زمان  دقیقه  تا ۱۵  بین ۱۰  فرایند  این 
استفاده کنید تا زمانی که رنگ آن از سفید به شفاف تغییر کند.

  چسباندن رویه به چوب: باید رویه را )در حالی که نام حک شده برند در قسمت پایین قرار دارد( 

نگه دارید. اطمینان حاصل کنید که رویه دقیقاً در مرکز و بالای چوب قرار گرفته و قسمت پایین آن به 
درستی با بالای دسته تراز شده است )شکل 107(.

  فشار یکنواخت: از یک غلتک مخصوص یا یک جسم استوانه ای استفاده کنید تا با فشار ملایم، رویه 

را کاملًا به صفحه راکت بچسبانید و حباب های هوا را خارج کنید.

شکل 106ـ چسب زنی صفحه راکت و رویه اسفنجی

شکل 107ـ چسباندن رویه به صفحه
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  برش اضافات: با استفاده از کاتر یا قیچی، قسمت های اضافی رویه که از لبه راکت بیرون زده است، را 

با دقت برش دهید )شکل 108(.

مراحل بالا را برای طرف دیگر راکت تکرار کنید.
در انتهای کار، یک نوار محافظ، روی ضخامت راکت بچسبانید تا از صفحه و لبه های رویه در برابر ضربات 

احتمالی به میز، محافظت کند )شکل 109(.

شکل 108ـ برش رویه با کاتر و قیچی

شکل 109ـ نحوه چسباندن نوار محافظ لبه

زیر نظر هنرآموز و استادکار در کارگاه هنرستان به صورت گروهی تعدادی راکت بسازید، رنگ کنید و 
روکش بچسبانید.

پروژه پایانی
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ارزشیابی شایستگی ساخت لوازم ورزشی چوبی 
نوبت:تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد کار: 752112013كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه 752112كد حرفه
با استفاده از ماشین‌ها، تجهیزات و ابزارهای صنایع چوبی مطابق 
با استانداردهای ملی و با رعايت نكات ايمني لوازم ورزشی چوبی 

بسازد. 
٢سطح صلاحيتساخت سازه‌هاي چوبيوظيفه شغل75211201كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت لوازم ورزشی چوبیکار7521120132کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيتجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن
نمره کسب 

شده 

طراحی و نقشه کشی1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3طراحي و نقشهك شي كامل

2طراحي كامل و نقشهك شي نيمهك اره

1فقط طراحي

آماده سازی قطعات2

ابزار: ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر 
مواد: چوب خام، تخته فيبر

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

آماده سازي تمامی قطعات لوازم ورزشي چوبی با دقت 
3بالا و کاملًا گونیایی 

با  ورزشي چوبی  لوازم  قطعات  از  بخشی  آماده سازي 
و کاملًا گونیایی  بالا  2دقت 

قطعات لوازم ورزشي چوبی با ابعاد غیردقیق و نا گونیا 
1آماده كند.

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 4 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3مونتاژ كامل لوازم ورزشي چوبی با دقت بالا 

2مونتاژ بخشی از قطعات لوازم ورزشي چوبی با دقت بالا 

1مونتاژ قطعات لوازم ورزشي چوبی با دقت پایین و ناقص

رنگ کاری و چسباندن رویه٤

ابزار: ليسه، كاردك، ماشين سنباده، قلم‌مو 
رنگ‌هاي  فوري،  تينر  آستري،  بتونه،  مواد: 

رويه لاستكيي و  شفاف، چسب 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رنگك اري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري و رنگك‌اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري كامل و رنگك‌اري نيمهك اره 

1فقط سنبادهك اري

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

مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت  ـ 
رعایت  ـ  زمان  مدیریت  ـ  مسئولیت پذیری 

ایمنی

كارايي و مهارت بالا، انجام 
كار بدون حادثه و آلودگي 
و خسارت و هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

1مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، ٣ و ٤ )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 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. 
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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  صندلی تاشو چه مزایایی دارد؟

  تفاوت مراحل ساخت صندلی چوبی با صندلی معمولی در چیست؟

  از چه اتصالاتی در ساخت صندلی تاشو استفاده می شود؟

  لوازم جانبی مورد نیاز ساخت صندلی تاشو کدام اند؟

  صندلی تاشو را می توان رنگ کاری یا رویه کوبی کرد؟

استاندارد عملکرد 
پس از پایان این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود با استفاده از مواد، ابزار و تجهیزات مورد نیاز، نقشه 

و استانداردهای موجود و با رعایت نکات ایمنی، صندلی تاشو بسازند.

ساخت صندلی تاشو 

واحد يادگيري 1
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مقدمه 
صندلی تاشو یکی از لوازم بسیارکاربردی، سبک، جمع وجور بوده و قابل حمل و نقل است. به صورت مسطح 
جمع می شود و استحکام بالایی دارد و در صورت لزوم می توان تعدادی از آن را در صندوق عقب یک خودرو 

قرار داد.
صندلی های تاشو در طرح های مختلفی وجود دارند. این صندلی ها در انواع چندکاره نیز تولید می شوند که 
در فضای واحدهای مسکونی کوچک، بسیار کاربرد دارند. از دیگر کاربردهای این صندلی ها استفاده در فضای 
باز است که برای افرادی که امکان نشستن روی زمین را ندارند، بسیار مناسب است. در این واحد یادگیری 

نقشه خوانی، آماده سازی قطعات و مونتاژ صندلی تاشو آموزش داده شده و یک نمونه آن ساخته می شود.

صندلی تاشوی چوبی 
نوعی صندلی است که در طرح ها و سبک های متفاوت برای فضاهای مختلف داخلی و بیرونی ساخته می شود. 
طرح های صندلی تاشوی چوبی یک پروژه عالی برای هنرجویان رشته صنایع چوب و مبلمان است که به دنبال 
کسب دانش و مهارت هستند. انواع صندلی تاشو را می توان برای فضاهای مختلف از قبیل گردهمایی های 
فضای باز، سالن غذاخوری و یا یک صندلی قابل حمل برای رویدادها، در طرح های مختلف ساخت. طراحی 
و ساخت یک صندلی تاشوی چوبی علاوه بر ارزشمندی و مقرون به صرفه بودن، پاسخ گوی تمامی انتظارات 
ابزار  و  با طرح های دقیق، مواد  از یک صندلی می توان داشت.  پایداری است که  و  مانند استحکام، کارایی 
مناسب و استفاده از مهارت های ساخت مبل، می توان صندلی های تاشو محکم، راحت و زیبایی ساخت که 

نیازهای شخصی و مشتریان را برآورده کند )شکل 1(. 

شکل 1ـ چندین طرح مختلف از صندلی تاشوی چوبی
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مزایای صندلی تاشوی چوبی 
  تنوع در طرح، ابعاد، تزیینات، رنگ کاری و رویه کوبی متناسب با هرگونه سلیقه.

  امکان استفاده از انواع مواد اولیه با کیفیت برای ماندگاری بیشتر محصول.

  قابلیت جابه جایی و انبارکردن آسان محصول ساخته شده.

  امکان استفاده در فضاهای کوچک و نیاز به فضای کم برای انبار کردن.

  داشتن راحتی و ارگونومی دلخواه با توجه به قابلیت تنظیم عرض و عمق صندلی در برخی از طرح ها.

  امکان تنظیم زاویه و ارتفاع پشتی در برخی از طرح ها با توجه با شرایط فیزیکی افراد مختلف.

انتخاب چوب و صفحات فشرده چوبی 
چوب مورد استفاده در ساخت صندلی را می توانید از انواع چوب های پهن برگ نظیر راش، گردو، افرا و یا از 
انواع چوب های سوزنی برگ نظیر کاج و نراد با توجه به سلیقه یا سفارش انتخاب کرد. همچنین برای کفی و 

پشتی صندلی از انواع تخته چندلایه می توان استفاده نمود.
شرایط چوب سالم: چوب انتخابی باید در کوره چوب 
خشک کنی و یا در هوای آزاد با درصد رطوبت 8 تا 
12 درصد کاملًا خشک شده باشد )شکل 2(. بدون 
گره، ترک، باختگی )پوسیدگی( و سایر معایب باشد 

)شکل های 3 و 4(.

شکل 2ـ کوره چوب خشک کنی

شکل4ـ ترکشکل3ـ گره
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تصویر انواع چوب های مورد استفاده در ساخت پروژه صندلی تاشوی چوبی در شکل 5 قابل مشاهده است.

شکل 5  ـ از راست به چپ، کاج، نراد، راش، گردو و افرا

ایمنی و آراستگی محیط کار 
کارگاه،  باید  پروژه ای  هر  ساخت  برای 
محیطی ایمن و آراسته و بدون هرگونه 
هنرجویان  برای  بی نظمی  و  شلوغی 
فضای   6 شکل  در  باشد.  هنرآموزان  و 
نور  با  مبلمان  کارگاه  یک  استاندارد 
طبیعی و مصنوعی )لامپ های ال ای دی( 
کافی، تهویه مناسب و میز کار استاندارد 
مشاهده می شود. علاوه بر این موارد زیر 

شوند: رعایت  باید 

  رعایت موارد ایمنی و الزامات آراستگی محیط کار را در دستور کار قرار دهید.

  هنگام برش و سوراخ کاری از لباس کار، گوشی، عینک و دستکش ایمنی استفاده کنید.

  کپسول های آتش نشانی و جعبه کمک های اولیه در دسترس باشند.

  علائم هشداردهنده و پوسترهای ایمنی در کارگاه نصب شده باشد )شکل 7(.

  در حین کار از گیره ها برای تثبیت قطعه کار استفاده کنید.

  محیط کارگاه دارای تهویه مناسب باشد.

  ابزارهای تیز مانند مغار را در جیب خود قرار ندهید.

  دستورالعمل های سازنده را برای ابزارهای برقی دنبال کنید.

شکل 6  ـ کارگاه آراسته و دارای نور کافی
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  هنگام کار با ماشین آلات از لوازم حفاظتی استفاده کنید.

  سیم و کابل ابزار برقی را از نظر سلامت بررسی کنید.

  هنگام استفاده از داروهای خواب آور از کار با ابزار برقی بپرهیزید.

  مسیر خروج اضطراری باید مشخص و بدون مانع باشد. در کارگاه باید به طرف بیرون باز شود.

شکل 7ـ دو نوع پوستر علائم هشداردهنده لوازم ایمنی

ساخت صندلی تاشوی چوبی
در جدول 1 فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز ساخت صندلی تاشوی چوبی آورده شده است.

جدول 1ـ فهرست مواد، ابزار و تجهیزات مورد نیاز ساخت صندلی تاشوی چوبی

تجهیزات/ماشین آلات ابزار دستی  مواد مصرفی

ماشین کف  ـ  فلکه  اره  ماشین 
رند ـ ماشین گندگی ـ ماشین 
اره فارسی بر  ـ دریل ستونی  ـ اره 
ـ  پیچ گوشتی  دریل  ـ  عمودبر 

سنباده دستگاه 

اره ظریف برـ رنده دستی ـ اره دم روباهی ـ پیچ  دستی ـ 
تنگ دستی ـ آچار پیچ گوشتی  ـ مغار ـ سنباده گیر ـ 
کمان اره ـ چوب سای و سوهان ـ کولیس ـ متر نواری 
ـ  خط کش(  )سوزن  علامت گذاری  چاقوی  ـ  فلزی 
پتک چوبی ـ چکش فلزی ـ گونیا ـ خط کش تیره دار ـ 

خط کش فلزی و پلاستیکی 

چوب راش یا نراد ـ تخته چندلایه ـ 
انواع پیچ و پیچ و مهره ـ واشر فلزی ـ 

چسب چوب

مراحل ساخت صندلی تاشوی چوبی

پروژه پایانی

تجزیه و تحلیل 
نقشه

آماده سازی 
قطعات

ساخت 
اتصالات

مونتاژ صندلی 
تاشو

نمودار 1ـ مراحل ساخت صندلی تاشوی چوبی
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مرحله 1ـ تجزیه و تحلیل نقشه 
صرف زمان و تلاش برای درک و اجرای نقشه های صندلی تاشوی چوبی می تواند منجر به تولید یک مبل 
بادوام، قابل تنظیم و از نظر زیبایی شناسی دلپذیر شود. چه برای یک مبل ساز باتجربه و چه برای هنرجوی 
تازه کار، این نقشه ها یک رویکرد ساختاریافته برای خلق هنر کاربردی ارائه می دهند که فضاهای زندگی و 
محیط های بیرونی را تزیین می کند. با یک طراحی و نقشه کشی خلاقانه، مهارت لازم و رنگ کاری مناسب، 
یک صندلی تاشوی چوبی دست ساز می تواند به وسیله ای ارزشمند برای خانه یا یک باغ تبدیل شود و هم 
زمان کاربردی بودن و مهارت در ساخت را به نمایش بگذارد. استفاده از نقشه دارای مزایایی به شرح زیر است:
  نقشه ها برش دقیق قطعات را تضمین می کنند و منجر به یک محصول نهایی با اندازه استاندارد می شوند.

  پیروی از یک نقشه، فرایند ساخت را ساده می کند و مرحله آزمون و خطا را حذف کرده و زمان انجام کار 

را کاهش می دهد.
  نقشه ها می توانند برای مطابقت با ترجیحات زیبایی شناختی یا ارگونومیک خاص اصلاح شوند.

  استفاده از یک نقشه مناسب و دقیق، موجب استفاده بهینه از مواد اولیه می شود.

  قبل از هرکاری باید نقشه صندلی تاشو بررسی شود تا بتوان اندازه قطعات را استخراج کرد. برای این کار 

از شکل 4 استفاده کنید.
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مرحله2ـ آماده سازی قطعات 
در جدول 2 فهرست قطعات و در جدول 3 فهرست یراق آلات و مواد کمکی آورده شده است.

جدول2ـ فهرست قطعات )چوب خام و تخته چندلایه( مورد نیاز برای ساخت صندلی تاشو

تعدادجنسنام قطعه ردیف 
ابعاد قطعات )میلی متر(

ضخامتعرض طول

46505022 عددچوب راش یا نرادپایه ها )Bـ A( از هر کدام 2 عدد1

2B 13756022چوب راش یا نرادقید صلیبی متصل به پایه های

13754040چوب راش یا نرادقید نگه دارنده پشتی صندلی3

14105022چوب راش یا نرادقید نمای جلوی صندلی4

21502022چوب راش یا نرادقیدهای چوبی قفل کننده کفی به پایه ها5

140040010تخته چند لایهکفی صندلی6

131637010تخته چند لایهپشتی صندلی7

شکل 8ـ نقشه سه نما، تصویر مجسم ایزومتریک صندلی تاشو



پودمان چهارم: ساخت مبلمان کم جای چوبی

189

جدول3ـ فهرست یراق آلات و مواد کمکی مورد نیاز برای ساخت صندلی تاشو

کاربردمحل نصبتعداد/مقدارنام یراق آلاتردیف

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو2پیچ و مهره به ابعاد 6 در 50 میلی متر 1

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو8واشر فلزی 12 میلی متری2

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو8پیچ خزینه3

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو14واشر فلزی 32 میلی متری4

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو10ورق سنباده با درجه 5120

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو8پیچ سر تخت دو سو6

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو250 گرمچسب چوب سفید7

مونتاژ صندلی تاشوقطعات صندلی تاشو1لولای تاشو8

اجزای اصلی صندلی تاشوی چوبی: ابعاد کلی باید با راحتی کاربر مطابقت داشته باشد و از لحاظ ارگونومی 
استاندارد باشد. یک صندلی تاشوی چوبی معمولی از چندین بخش مرتبط به هم تشکیل شده است: 

صفحه نشیمن: معمولاً یک قطعه چوبی صاف، اغلب تخته ای یا توپر، که سطح نشیمن را تشکیل می دهد.
پشتی: تکیه گاه و راحتی را فراهم می کند؛ می تواند یک تخته ساده یا طرحی پیچیده تر باشد. معمولاً با 

یک زاویه به طرف پشت صندلی متمایل )یله( است.
قیدها و پایه های کناری: استحکام صندلی را تأمین کرده و مکانیسم های تاشوندگی را تسهیل می کنند.

یراق آلات و بست ها: با اینکه ساختار اصلی از چوب ساخته شده است، اما اجزای سخت افزاری از جایگاه 
بسیار مهمی برخوردارند.

مکانیسم تاشوندگی: لولاها یا یراق آلات تخصصی هستند که این امکان جمع شدن صندلی به صورت 
مسطح را فراهم می کنند.

لولاها: عمل تاشوندگی را به عهده دارند، بنابراین باید محکم و مقاوم در برابر خوردگی باشند.
پیچ ها و مهره ها: اتصالات محکم؛ بست های با کیفیت مطلوب، از شل شدن در طول زمان جلوگیری 

می کنند.
ماشین کاری

رنده کاری با ماشین کف رند:
  برای اینکه بتوانید قطعات اولیه را برش بزنید )در مواردی پس از برش کاری(، باید آنها را با استفاده از 

ماشین کف رند، صاف و یکنواخت و به عبارتی یک رو یک نر و گونیایی کنید )شکل 9(. 
  سپس گونیای ماشین را با اهرم های مخصوص بر اساس اندازه قطعه کار تنظیم کنید )شکل 10(.
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  با رعایت نکات ایمنی و استفاده از حفاظ های ماشین، مانند شکل های 11 و 12 قطعات را یک رو یک نر 

کنید یعنی ابتدا یک سطح و سپس لبه قطعه کار را با رنده صاف و گونیایی کنید.

اولین  )فلکه(:  نواری  اره  ماشین  با  قطعات  برش 
انجام  نواری  اره  ماشین  از  استفاده  با  برش  مراحل 
می شود. در مرحله قبل، قطعات با ماشین کف رند، 
یک  رو یک نر )صاف و گونیایی( و آماده برش کاری 
از  نواری  اره  با ماشین  به کار  از شروع  شدند. قبل 

لوازم ایمنی فردی مشابه شکل 13 استفاده کنید. 

شکل 10ـ تنظیم گونیاشکل 9ـ ماشین کف رند

شکل 12ـ رندیدن لبه یا نر قطعه کارشکل 11ـ رندیدن سطح یا روی قطعه کار

شکل 13ـ وسایل حفاظت ایمنی فردی

توپی رنده

فلکه تنظیم 
صفحه خروجی

صفحه خروجی

گونیا
قفل گونیا حفاظ تیغه صفحه 

ورودی

تنظیم ضخامت 
باربرداری

حفاظ
قطعه کار

گونیا

میز 
خروجی
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قبل از شروع به کار، آماده سازی و تنظیم ماشین را طبق مراحل زیر انجام دهید:
  مقدار بیرون زدگی تیغه نسبت به فلکه را بررسی و در صورت لزوم تنظیم کنید )شکل 14(.

  مقدار کشش تیغه اره را بررسی کنید.

  در حالی که ماشین خاموش است، پشت تیغه را گرفته و با دست بچرخانید و در صورت لزوم هادی های 

تیغه را تنظیم کنید. ارتفاع قطعه کار را نیز در نظر داشته باشید )شکل های 15 و 16(.
  برای حفظ ایمنی کاربر، فلکه ها و حفاظ تیغه را در جای خود ثابت کنید.

  یک بار ماشین را روشن و خاموش کنید تا از گردش صحیح تیغه اره نواری مطمئن شوید. 

  فاصله گونیا تا تیغه را تنظیم کنید و سپس الوار یا تخته ها را برش بزنید.

  برای قطعات کوچک و باریک از جیگ یا دستک پیش دهنده استفاده کنید )شکل 17(.

  برای برش های عرضی از گونیای متحرک مانند شکل 18 استفاده کنید.

  قطعات چوبی )تخته یا الوار( را با ماشین اره نواری برش بزنید )شکل 19(.

بیرون زدگی  مقدار  14ـ  شکل 
تیغه

شکل 15ـ تنظیم هادی ها )هدایتگرها( در طرفین و پشت تیغه

شکل 16ـ تنظیم ارتفاع 
هادی ها

شکل 18ـ استفاده از گونیای عرضیشکل 17ـ استفاده از دستک پیش دهنده
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از  پس  میزی:  گرد  اره  ماشین  با  قطعات  برش 
در  نواری،  اره  ماشین  با  الوار  یا  تخته  برش کاری 
مواردی لازم است که این قطعات با ماشین اره گرد 
میزی مانند شکل 20 برش بخورند تا به ابعاد آنها 

مطابق با فهرست قطعات نهایی شود.

قبل از شروع برش کاری، تنظیمات ماشین اره گرد میزی را به شرح زیر انجام دهید: 
  با استفاده از یک خط کش فلزی بلند صفحه ماشین و محل بیرون زدگی تیغه از صفحه )لقمه( را نیز 

از لحاظ سالم بودن کنترل کنید )شکل های 21 و 22(.

شکل 19ـ برش تخته و الوار

تحقیق کنید
در تنظیم هدایتگر ماشین اره نواری، ارتفاع قطعه کار )ضخامت برش( چه تأثیری دارد؟

شکل 20ـ ماشین اره گرد میزی یا اره مجموعه ای

شکل 22ـ لقمه یا محل بیرون آمدن تیغهشکل 21ـ بررسی صفحه ماشین
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  تیغه را بررسی کنید و در صورت 

کنید  انتخاب  را  مناسب  تیغه  لزوم 
)شکل 23(.

  تیغه اره گرد انتخاب شده را با متعلقات مربوطه نظیر واشر، مهره و ... به ماشین ببندید و با آچار محکم 

کنید )شکل های 24 تا 26(.

  لوله خرطومی دستگاه مکنده خرده چوب را به ماشین متصل کرده و سپس کلید مکنده را زده و آن 

را روشن کنید )شکل 27(.
  با استفاده از گونیا 90 درجه بودن زاویه گونیا نسبت به صفحه را تنظیم کنید )شکل 28(. با متر 

نواری، خط کش مدرج دستگاه فاصله گونیا تا تیغه را برای برش قطعه کار تنظیم و با اهرم گونیا را در 
جای خود ثابت کنید. 

شکل 24ـ متعلقات مربوط به بستن 
تیغه

شکل 25ـ قرار دادن تیغه در جای 
خود

شکل 26ـ بستن پیچ محکم کننده 
تیغه

شکل 28ـ تنظیم گونیاشکل 27ـ دستگاه مکنده با لوله خرطومی

شکل 23ـ انواع تیغه اره گرد

تیغه برش طولیتیغه همه کارهتیغه مرکبتیغه برش تخته چندلایه
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به  را  آنها  لزوم  در صورت  و  کرده  انتخاب  کار  در  ایمنی  برای  مناسب  فیکسچر(  و  )جیگ  قیدوبند    

قطعه کار و ماشین ببندید. همچنین وسایل پیش برنده چوبی و یا پلاستیکی را برای برش کاری آماده 
کنید )شکل های 29 و 30(.

  قطعات چوبی و همچنین صفحات فشرده چوبی را براساس فهرست قطعات با رعایت نکات ایمنی مانند 

)شکل های 31 تا 34( برش بزنید.

شکل 30ـ لوازم کمکی پیش دهنده )دستک فشار( شکل 29ـ بستن اندازه و قید و بندهای مختلف

شکل 31ـ آغاز برش طولی

شکل 34ـ برش عرضیشکل 33ـ برش با استفاده از قید و بند

شکل 32ـ برش اولین قطعه
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رندیدن قطعات با ماشین گندگی: پس از رندیدن چوب با ماشین کف رند و برش با اره نواری و اره گرد، برای 
صاف و یکنواخت شدن سطوح و هم ضخامت شدن قطعات، از ماشین گندگی استفاده می شود. 

در ادامه قبل از هر کار لوله مکنده خرطومی را به ماشین گندگی متصل کرده و سپس مکنده را روشن کنید. 

  ضخامت مورد نظر را تنظیم کرده و توجه داشته باشید که با توجه به قدرت ماشین به آن بار بدهید 

زیرا ممکن است بار زیادی اعمال فشار بیش از حد به الکتروموتور موجب توقف ماشین در حین کار شود 
)شكل 35(.

  از گوش و عینک ایمنی هنگام کار استفاده کنید )شکل 36(.

  در چند مرحله به اندازه نهایی برسید. زمانی همه قطعات به یک اندازه می رسند که تمام آنها تحت یک 

اندازه از ماشین عبور کرده باشند. در این لحظه قطعات برای مراحل بعدی آماده هستند.

مرحله3ـ ساخت اتصالات
  زاویه زدن پایه های A و B: همان طوری که در نقشه مشخص شده است انتهای دو عدد پایه بیرونی 

با نماد A و دو عدد پایه درونی با نماد B زاویه دار است و حالت شمشیری دارد )شكل 37(. با گونیا و 
خط کش تیره دار بر روی قطعات پایه با زاویه 45 درجه خط کشی کرده و با استفاده از ماشین اره فارسی بر 

و یا اره دستی ظریف بر آنها را برش بزنید.
  بر اساس نقشه کار، وسط 4 عدد پایه A و B را به اندازه 300 میلی متر از قسمتی که پایه بر روی 

زمین قرار می گیرد، سوراخ کنید. این سوراخ ها محل قرارگیری پیچ و مهره برای عمل باز و بسته شدن 

نکته
با اتصال دستگاه مکنده به هر ماشینی می توان با روشن کردن ماشین گندگی، ماشین مکنده نیز 

شود.  روشن  هم زمان 

شکل 36ـ استفاده از عینک و گوشی ایمنیشکل 35ـ تنظیم ارتفاع
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پایه ها است. دقت کنید که سوراخ ها در وسط عرض پایه ها یعنی به اندازه 25 میلی متر در وسط باشند.
یعنی  پایه  مهره  و  پیچ  از محل سوراخ  بالاتر  میلی متر  اندازه 60  به  تیره دار  از خط کش  استفاده  با    

25  میلی متر بالاتر از جای سوراخ، خط کشی کنید. سپس با استفاده از یک عدد مغار سرتخت با پهنای 
تیغه12 میلی متر و یک عدد 30 میلی متری و پتک پلاستیکی، به پهنای 12 میلی متر کُم )کام( بکنید.

  با قراردادن پایه های B بر روی سطح صاف میز کار، نسبت به سوراخ کاری کام کنده شده و خالی 

کردن آن اقدام کنید. سپس مجدداً با مغار سرتخت زوایای مستطیلی کام ها را تراشیده و پرداخت کنید.
از چوب سای نیز برای ساییدن چوب می توانید استفاده کنید.

  قید صلیبی را به طول 360 میلی متر اندازه کنید. 

به اندازه 20 میلی متر از انتهای هر طرف قید جدا 
کرده و با مداد جای زبانه را علامت بزنید. با استفاده 
صلیبی  قید  طرف  دو  در  را  زبانه  ظریف بر  اره  از 
درآورید. همچنین دورتادور زبانه ها را با استفاده از 
سنباده تمیزکاری کنید. سپس اتصال کام و زبانه 
را امتحان کرده و از صحت اتصال اطمینان حاصل 

کنید.
  محل اتصال پایه های B به پشتی صندلی را به 

اندازه 110 میلی متر بالاتر از قید صلیبی به مقدار 
4/5 میلی متر سوراخ کنید. 

مرحله4ـ مونتاژ
قید  و   B قیدهای  در  زبانه  و  کام  اتصال  محل    

پیچ دستی  از  استفاده  با  و  بزنید  را چسب  صلیبی 
ببندید تا چسب خشک شده و اتصال محکم شود.

یکدیگر  به  مهره  و  پیچ  با  را   B و   A پایه های    

ببندید )شکل 38(.

  کف صندلی به ابعاد 400 در 400 میلی متر را به اندازه 45 میلی متر از گوشه های عقبی و 55 میلی متر 

از گوشه های جلویی اندازه گذاری کرده و با اره چکشی )عمود بر( برش دهید. در واقع یک مستطیل به 

شکل 37ـ تعداد 4 عدد پایه A و B به همراه قید صلیبی

شکل 38ـ مونتاژ پایه ها
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ابعاد 45 در 55 میلی متر را برای قرارگرفتن ابتدای 
تعبیه کنید. سپس 2 عدد  آنها  B درون  پایه های 
 30 در   80 ابعاد  به  پایه  به  کفی  قفل کننده  قید 
میلی متر علامت گذاری کنید. در نهایت یک اتصال 
قوی به ابعاد 150 در30 میلی متر به دست خواهد 
آمد که باعث قفل شدن کفی صندلی می شود. دقت 
از  از قیدها در فاصله 32 میلی متر  کنید که یکی 
داخل به کفی صندلی با پیچ فیکس می شود و قید 

دوم باید در جلو نصب شود )شكل 39(.

  قید نمای جلوی صندلی را آماده کرده و 4 عدد سوراخ 4/5 میلی متری به فاصله 10 میلی متر از لبه 

کار را در جلوی کفی صندلی تعبیه کنید.با استفاده از چسب چوب نسبت به نصب قید در جلوی کفی 
صندلی اقدام کنید.

  با توجه به نقشه کار پشتی صندلی را بسازید. تخته سه لایه به ابعاد 370 در316 میلی متر را با ماشین 

اره گرد میزی برش دهید و تعداد 5 شیار به طول 150 میلی متر و به فواصل 50 میلی متر از یکدیگر در 
قسمت بالای پشتی صندلی ایجاد کنید. در انتهای هر یک از 5 شیار سوراخی به قطر 10 میلی متر ایجاد 

کنید و سپس با استفاده از کاغذ سنباده داخل شیارها را پرداخت کنید.
  قید نگهدارنده را با استفاده از چسب و پیچ به پشتی صندلی نصب کنید )شکل 40(.

در شكل 41 صندلی آماده شده دیده می شود كه می تواند كف آن رویهك وبی شده یا یك تشكچه جدا 
روی كف قرار داد.

شکل 39ـ اجزای کف صندلی، قید جلویی نمای صندلی و 
قیدهای پشتی قفل کننده کفی به پایه های B صندلی

شكل 41ـ صندلی آمادهشکل 40ـ نصب قید نگه دارنده به پشتی صندلی



198

یک صندلی تاشو را از شکل 1 یا هر منبع دیگری انتخاب کنید و با نظر هنرآموز خود به صورت گروهی 
در کارگاه هنرستان خود بسازید و مراحل زیر را رعایت کنید.

1  نقشه کشی
2  تهیه فهرست مواد، ابزار و تجهیزات

3  آماده سازی قطعات
4  ساخت اتصالات

5  مونتاژ

پروژه
پیشنهادی
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ارزشیابی شایستگی ساخت صندلی تاشو 

نوبت:تاریخ ارزشیابی:شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

752112014كدپیمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
استاندارد عملکرد کار:  

با استفاده از ماشین‌ها، تجهیزات و ابزارهای صنایع چوبی مطابق با استانداردهای 
سازمان ملی استاندارد و رعايت نكات ايمني صندلی تاشوی چوبی بسازد. 

2سطح صلاحیتساخت سازه‌هاي چوبيوظیفه شغل75211201كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی ساخت صندلي تاشوکار7521120141کد کار

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

ممكن
نمره 

کسب شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3طراحي و نقشهك شي كامل

2طراحي كامل و نقشهك شي نيمهك اره

1فقط طراحي

آماده سازي قطعات2

ابزار: ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر 
مواد: چوب خام، تخته چندلايه

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

آماده سازي تمامی قطعات صندلی تاشوی چوبی با دقت 
3بالا و کاملاً گونیایی

آماده سازي بخشی از قطعات صندلی تاشوی چوبی با 
2دقت بالا و کاملاً گونیایی

قطعات صندلی تاشوی چوبی با ابعاد غیر دقیق و ناگونیا 
1آماده كند

ساخت اتصالات3

ابزار: ماشين آلات ثابت، اره فارسي بر ـ اره دستي  ـ 
مغار

مواد: چوب خام، تخته چندلايه
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ساخت تمامي اتصالات به طور دقيق

2ساخت بيش از دو سوم اتصالات به طور دقيق

1ساخت تعدادي از اتصالات به طور ناقص

مونتاژ4

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3مونتاژ كامل صندلی تاشوی چوبی با دقت بالا

مونتاژ بخشی از قطعات صندلی تاشوی چوبی با دقت 
2بالا

مونتاژ قطعات صندلی تاشوی چوبی با دقت پایین و 
1ناقص

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

مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت  ـ 
مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

2رعايت تمام موارد

1مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات:
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1، 2، 3 و 4 )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 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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  نقش رنگك اری در مبلمان چوبی چیست؟

  چه نوع رنگ هایی برای رنگ کاری مبلمان مناسب است؟

  برای رنگ کاری مبلمان چوبی از رنگ های پایه آب هم می توان استفاده کرد؟ 

  برای رنگ کاری مبلمان از چه ابزاری استفاده می شود؟

  تأثیر سنباده و بتونه در رنگ کاری چیست؟ 

استاندارد عملکرد 
پس از اتمام این پودمان هنرجویان قادر خواهند بود که با استفاده از مواد اولیه، ابزار و تجهیزات مورد نیاز و 

ضمن رعایت نکات ایمنی صندلی تاشوی چوبی را رنگ کاری کنند.

رنگ کاری صندلی تاشو

واحد يادگيري 2
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مقدمه 
هر نوع مبلمان چوبی را که تا کنون دیده اید، به صورت تمام چوبی، تمام پارچه یا ترکیبی از هر دو هستند. 
پس هر چقدر اسکلت یا کلاف یک مبلمان خوب ساخته شود، اگر رنگ کاری یا رویه کوبی آن به درستی انجام 
نشود، نتیجه خوبی حاصل نخواهد شد. هرچند که کلاف یک مبل باید بسیار خوب و تمیز ساخته شود، اما 
ظاهر مبلمان که همان نوع رنگ یا پارچه است در نگاه اولیه مشاهده می شود. در این واحد یادگیری انواع رنگ 
و پوشش های رنگی، روغن های گیاهی، انواع بتونه، آسترها، انواع قلم مو، کاردک، پیستوله و نگهداری ابزار و 

تجهیزات و نکات ایمنی و همچنین مراحل رنگ کاری صندلی به صورت ساده آورده شده است. 

مراحل ساخت مبلمان چوبی 
همان طوری که در نمودار 2 مشاهده می شود ساختن یک مبل از طراحی و نقشه کشی شروع و به رنگ کاری 
است که در یک  مبلمان  تولید  بسیار مهم  رویه کوبی قسمت  و  رویه کوبی ختم می شود. پس رنگ کاری  و 

نمایشگاه مبل به چشم می آید.

نمودار2ـ مراحل تولید مبلمان

طراحی و 
نقشه کشی

آماده سازی 
قطعات

ساخت اتصالات 
و مونتاژ

فینیشینگ

ـ ساخت اتصالات
ـ مونتاژ اتصال با چسب، 

میخ و پیچ

ـ رنگ کاری
ـ رویه کوبی

ـ برش کاری
ـ رنده کاری

ـ سوراخ کاری

ـ طراحی
ـ نقشه کشی 

کلاف مبلمان 
كلاف همان اسكلت بندی مبل است كه مراحل نهایی مانند رنگك اری و رویهك وبی بر روی آن انجام می شود. 
اسكلت مبل باید از چوبی مناسب، خشك و مقاوم انتخاب شود. کلاف مبلمان در انواع مختلف ساخته می شود. 
کلاف صندلی در شکل 42 و کلاف صندلی دسته دار در شکل 43 مشاهده می شود. کلاف مبل باید دارای 
اتصالات مقاوم و مناسب هر مبل باشد و به صورت دائم و موقت )بازشو( بستگی به نوع مبلمان به کار می رود 

)شکل 44(.
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انواع کلاف مبل از نظر مواد اولیه
الف( تمام چوبی: به طور کامل از چوب یا صفحات فشرده چوبی مانند تخته چندلایه ساخته می شود )شکل 45(. 
ب( ترکیبی: از چوب و پارچه ساخته می شود. نمای ظاهری این مبلمان به صورت چوب و پارچه یا تمام پارچه 

است )شکل های 46 و 47(.

شکل 47ـ ترکیبی چوب و پارچهشکل 46ـ مبل تمام پارچهشکل 45ـ صندلی تخته چندلایه خمیده

در مبلمان تمام چوبی باید از چوب مرغوب و ظاهری سالم و با رنگ یکنواخت استفاده کرد تا زیر رنگ )به ویژه 
رنگ های شفاف یا خودرنگ که رنگ و نقش طبیعی چوب نمایان است( نمای خوب و یکدستی داشته باشند. 
در مبلمان با پوشش تمام پارچه نیاز به استفاده از چوب درجه یک نیست، اما باید از چوب خشک و سالم 
استفاده کرد تا دوام مبل را تضمین کند. همچنین از اتصالات محکم و مناسب نیز استفاده شود که پس از 

مدت کوتاهی، لق نشده و به صدا نیفتد. 

در برخی مبل ها مانند مبلمان راحتی با توجه به اینکه بیشتر قسمت های مبل با پارچه پوشیده می شود، 
نیز باید از چوب سالم و خشک استفاده کرد زیرا اخلاق حرفه ای ایجاب می کند که تولید کننده یا فروشنده 
ارائه دهد.  او  به  با مشتری صادقانه برخورد کرده و دربارة کیفیت کالای خود اطلاعات درستی  مبلمان 
مبل فروشان و تولیدکنندگان خوش نام مبلمان معتقدند که راست گویی به مشتریان و ارائه کالای با کیفیت 
مهم ترین و تأثیرگذارترین نوع تبلیغ است که در درازمدت موجب آن می شود که مشتریان نسل به نسل از 

آنها خرید کنند و به تعداد آنها افزوده شود.

نکته

شکل 44ـ اتصالات مبل چوبیشکل 43ـ کلاف صندلی دسته دارشکل 42ـ کلاف صندلی چوبی
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انواع مبل از نظر مرحله آخر تولید )رنگ کاری و رویه کوبی( 

جدول4ـ روش اجرای مرحله آخر تولید

روش اجرانوع مبلمانردیف

فقط رنگ کاری می شود.تمام چوبیالف

فقط رویه کوبی می شود.تمام پارچه ایب

ابتدا رنگ کاری و سپس رویه کوبی می شود.ترکیبی )چوبی و پارچه ای(پ

رنگ کاری مبلمان چوبی 
یکی از موارد مهم استفاده از رنگ در زندگی امروزی، رنگ کاری مبلمان چوبی است زیرا رنگ کاری باعث 
زیبایی بیشتر این محصولات می شود. اما برای بسیاری از سازندگان مبلمان چوبی، رنگ کاری یکی از کارهای 
سختی است که باید انجام دهند؛ زیرا آنها علاوه بر داشتن مهارت کافی برای رنگ کاری، باید بتوانند بهترین 
رنگ را برای مبلمان ساخته شده خود انتخاب و آماده کنند. رنگ کاری مبلمان و عناصر چوبی در دو بخش 

زیرسازی و رنگك اری انجام می شود.
دلایل رنگ کاری محصولات چوبی

رنگ کاری محصولات چوبی به چند دلیل اصلی انجام می شودکه دارای جنبه های  زیبایی و حفاظتی و کاربردی 
به شرح جدول 5 می باشد.

جدول5ـ دلایل رنگ کاری محصولات چوبی

کاربردی و نگه داریحفاظتیزیبایی
 تغییر رنگ و جلوه  ظاهری

 نمایان تر شدن نقش الیاف چوب
 ایجاد تنوع در طرح و سبک

 جلوگیری از نفوذ رطوبت
 محافظت در برابر آفت ها )مثل موریانه(
 جلوگیری از ترک خوردگی و پوسیدگی

)UV( محافظت در برابر تابش نور خورشید 

 سهولت در تمیز کردن
 یکنواخت کردن سطوح

مواد اولیه و ابزار رنگ کاری 
در رنگ کاری، انواع مواد اولیه در دو مرحله زیرسازی رنگ و پوشش نهایی مورد استفاده قرار می گیرند که به 

شرح آنها پرداخته می شود:

سنباده 
ماده ای ساینده است که برای پرداخت کاری سطوح چوبی و رنگ شده استفاده می شود. این ماده از ذراتی 
تشکیل شده که با چسب روی یک بستر ) کاغذی یا پارچه ای( انعطاف پذیر به هم چسبیده اند. سنباده در انواع 
مختلفی از نظر درشتی یا ریزی دانه ها عرضه می شود که اندازه و نوع ذرات موجود در آن را تعیین می کند؛ 
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شماره های کمتر حاوی ذرات بزرگ تر و در نتیجه سطح زبرتر و شماره های بزرگ تر حاوی ذرات کوچک تر و 
سطح نرم تر هستند.

سه نوع اصلی کاغذ سنباده که در کارهای نجاری و سنباده کاری مبلمان چوبی کاربرد دارند، عبارت اند از:
1 سنباده گارنت )Garnet Sandpaper(: از مواد معدنی طبیعی 
ساخته شده و برای کارهای سنباده کاری نرم و پرداخت نهایی روی 

سطوح چوب خام مناسب است.
 :)Aluminum Oxide Sandpaper( 2 سنباده اکسید آلومینیوم
بادوام و همه کاره است. برای سنباده کاری چوب خام، حذف پوشش های 

قدیمی و صاف کردن عیوب مختلف مناسب است.
 :)Silicon Carbide Sandpaper( 3 سنباده سیلیکون کاربید
برای سنباده کاری زبر تر مناسب است. بیشتر برای شکل دهی و صاف 
کردن سطوح ناهموار یا حذف پوشش های رنگی سخت، به ویژه در 

چوب های سخت، استفاده می شود. 
مراحل  برای  دارند،  که  ساینده ای  ترکیب  دلیل  به  سنباده،  انواع 
مختلف سنباده کاری )از حذف مواد سخت تا پرداخت نهایی( مناسب 

هستند )شکل 48(.

انتخاب درجه زبری )نمره( سنباده: به طور معمول برای سنباده کاری و لایه برداری سنگین، به سنباده درشت 
با نمره ۴۰ تا ۶۰ نیاز است؛ برای صاف کردن سطوح و برداشتن نقص های کوچک، سنباده با درجه ۸۰ تا 
۱۲۰ به کار می رود. برای به دست آوردن سطح صاف و نرم، از سنباده بسیار نرم با نمره ۳۶۰ تا ۴۰۰ استفاده 
می شود. با این وجود همیشه نیاز به شروع کار با زبرترین سنباده نیست و با توجه به کیفیت سطح تا جایی 

که امکان دارد باید از نرم ترین سنباده، شروع کرد. جدول 6 راهنمای خوبی برای انتخاب سنباده است.

جدول 6ـ کاربرد سنباده در درجات زبری مختلف

کاربرد دسته بندی درجه
لایه برداری زیاد، تعیین ابعاد و شکل دهی ۶۰

)Coarse( زبر
لایه برداری متوسط ۸۰

لایه برداری متوسط تا سبک ۱۰۰

)Medium( لایه برداری سبک و صاف کردن سطحمتوسط ۱۲۰
ایجاد سطح ظریف ۱۵۰

سنباده کاری مراحل پایانی و مرحله اولیه بین لایه ها ۱۸۰ )Fine( نرم

پس از آستری، لکه گیری یا سنباده کاری اولیه ۲۲۰ )Very Fine( خیلی نرم
سنباده کاری بین لایه ها ۳۲۰

)Super Fine( فوق العاده نرم
پرداخت نهایی ۴۰۰

شکل 48ـ انواع ورق سنباده از نظر جنس

نوار سنباده 
سرامیکی

نوار سنباده 
آلومینیم اکساید

ورق سنباده 
آلومینیم اکساید

سیلیکون کارباید

گارنتِ
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فرایند سنباده کاری: در فرایند سنباده کاری، هدف اصلی برداشت کنترل شده مواد از سطح به منظور حذف 
نواقص، اصلاح ناهمواری ها و شکل دهی لبه ها است. از این رو، انتخاب شماره سنباده مناسب باید به گونه ای باشد 
که ضمن کارایی کافی در رفع عیوب، از ایجاد خراش های عمیق و آسیب به بافت چوب جلوگیری کند. به طور 
معمول، برای چوب های رنده شده یا شکل داده شده، سنباده با نمره ۸۰ نقطه آغاز مناسبی محسوب می شود؛ 

در حالی که در سطوحی که فاقد عیوب قابل توجه هستند، استفاده از سنباده با نمره ۱۰۰ کفایت می کند. 
با توجه به اینکه سنباده های نمره های ۸۰ و ۱۰۰ ممکن است خراش های سطحی برجای گذارند، لازم است 
در مرحله بعد از سنباده ای با درجه نرم تر استفاده شود تا این آثار با خراش هایی ظریف تر و ریزتر جایگزین 
شوند. به عنوان یک قاعده کلی، در صورتی که فرایند با سنباده نمره ۸۰ آغاز شده باشد، مرحله بعدی استفاده 
از سنباده درجه ۱۲۰ توصیه می شود؛ همچنین اگر شروع کار با نمره ۱۰۰ باشد، ارتقا به نمره ۱۵۰ مناسب 
خواهد بود. در نهایت، برای دستیابی به سطحی یکنواخت و آماده برای اعمال پوشش نهایی، سنباده کاری با 

نمره ۲۲۰ به عنوان مرحله پایانی پیشنهاد می شود.
در سنباده کاری سطوح چوبی، معمولاً کار با سنباده نمره ۱۲۰ آغاز می شود. در چوب های نرم مانند کاج و توسکا، 
مرحله نهایی برای بتونه های پایه آب تا نمره ۲۲۰ و برای بتونه های پایه روغن تا نمره ۱۸۰ انجام می گیرد. 
در چوب های سخت تر مانند افرا و بلوط نیز شروع با نمره ۱۲۰ مناسب است، اما برای بتونه های پایه آب نمره 

بتونه های روغنی حدود  برای  و  از ۱۸۰  نرم تر  نهایی 
سنباده  نمره  صحیح  انتخاب  می شود.  توصیه   ۱۵۰
باعث تعادل میان صافی سطح و حفظ توان جذب رنگ 
می گردد. توجه داشته باشید که سنباده همواره باید در 

جهت موازی با الیاف چوب استفاده شود.
با درجات زبری  در شکل 49، نمونه هایی از سنباده 
است  شده  ارائه  نرم ترین،  تا  زبرترین  از  متفاوت، 
مختلف  مراحل  در  استفاده  مورد  طیف  بیانگر  که 

می باشد. چوب  سطح  پرداخت  و  آماده سازی 
شکل 49ـ درجات زبری مختلف سنباده به ترتیب از راست به 

چپ درشت به ریز

سنباده گیر )تخته یا بلوک سنباده(: ابزاری بسیار کاربردی برای سنباده زنی سطوح است که ورق سنباده روی 
آن نصب می شود. از این ابزار برای سنباده زنی لبه های انواع تخته به صورت تخت و قوس دار )محدب( می توان 

استفاده کرد. یک نوع سنباده گیر در شکل 50 دیده می شود.

شکل 50  ـ سنباده گیر در وضعیت های مختلف
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در شکل 51 سنباده گیر در شکل های مختلف دیده می شود. در صورت دسترسی نداشتن به این ابزار از قطعه 
چوب مکعبی شکل به طوری که لبه های آن تیز نباشد، می توان استفاده کرد )شکل 52(.

برای شکل 51  ـ سه نوع دیگر سنباده گیر از یک قطعه چوب  استفاده  شکل 52  ـ 
سنباده کاری

بتونه 
بتونه ماده ای خمیری شکل است که به صورت آماده )ساخته شده در کارخانه( یا به صورت دست ساز وجود 
دارد و در زیرسازی عملیات رنگ کاری برای پرکردن ترک ها، منافذ و فرورفتگی های سطج چوب و به دست 

آوردن سطحی هموار و یک دست از آن استفاده می شود )شکل های 53 و54(. 

شکل 54  ـ  بتونه کاری ترک گره چوبشکل 53  ـ بتونه کاری منافذ سطح چوب

انواع بتونه 
با توجه به نوع کار، نوع رنگ و عوامل دیگر انواع بتونه را می توان به کار برد:

  بتونه سرِ چوب: این بتونه با استفاده از خاک اره یا تراشه چوب که ناشی از برش چوب، گرد سنباده و یا 

لیسه کاری چوب به دست می آید با اضافه کردن چسب چوب به دست می آید و برای پر کردن شکاف ها و خلل 
و فرج عمیق و ترک ها استفاده می شود و به دلیل اینکه از زیر  رنگ های شفاف دیده می شود و با چوب هم رنگ 

نمی گردد برای رنگ های پوششی به کار می رود )شکل های 55 تا 57(.
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شکل 57  ـ مخلوط کردن بتونهشکل 56  ـ افزودن چسب چوبشکل 55  ـ خاک اره

  بتونه هم رنگی: این بتونه با متن چوب هم رنگ شده و معایب آن را پوشش می دهد. ماده اولیه این بتونه با 

پودری به نام مل و مخلوط کردن ماده چسبنده ای به نام سریش و افزودن آب تهیه می شود و برای هم رنگ کردن 
آن با چوب از پودرهای رنگی به نام های اخرا، امبرا، گل ماشی، دوده و  ... استفاده می گردد. دلیل افزودن سریش به 
بتونه استحکام آن پس از خشک شدن و همچنین چسبیدن بتونه به سطح چوب است. اما مقدار آن باید کنترل 

شود. زیرا در صورت مصرف بیش از اندازه سریش، سنباده زدن آن به سختی انجام خواهد شد. 
تعدادی از پرکاربردترین پودرهای رنگی )خاک های معدنی( برای ساخت بتونه هم رنگی به شرح جدول 7 هستند.

جدول7ـ پودرهای رنگی بتونه

نمونهرنگنام پودر

قرمز مایل به قهوه ایاخُرا

قهوه ای تیرهامُبرا

زرد متمایل به نارنجیگِل ماشی

سیاهدوده
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  بتونه روغنی: برای بتونه کاری زیر رنگ های روغنی از آن استفاده می شود. ماده اولیه این بتونه از موادی 

مانند مل، سینکا، روغن بزرک و آب تشکیل می شود و پس از مخلوط و خمیری شدن، مقداری رنگ روغنی 
رویه کار به آن اضافه می شود تا با رنگ اصلی تقریباً هم رنگ شود. در صورتی که از روغن جلا برای پوشش 
نهایی استفاده شود، باید از بتونه هم رنگی استفاده کرد تا پس از اعمال پوشش شفافی چون روغن جلا لکه های 

بتونه برجسته و نمایان به نظر نیایند و با چوب هم رنگ شود.
بتونه روغنی از مل و سینکا و روغن الیف زیرکار، آب و رنگ روغنی تشکیل می شود. پودر مل به عنوان ماده اصلی 
بتونه به کار می رود. مقدار سینكا 25 درصد مل است و حالت روانی و چربی به بتونه می دهد. آب به مقدار خیلی 

کم برابر یك قاشق غذاخوری در یك كیلوگرم بتونه کافی است؛ در واقع آب باعث می شود كه بتونه، كش نیاید.
برای ساخت بتونه روغنی، ابتدا آب را با مل و سینكا مخلوط کرده، سپس روغن الیف و رنگ روغنی به آن 
اضافه می شود، زیرا آب با روغن مخلوط نمی شود. روغن الیف، به عنوان خشك كننده به كار می رود. بتونه 

روغنی با کاردک روی سطح کار کشیده می شود )شکل های 58 و 59(.

برای سطوحی مانند نوپان خام از بتونه روغنی برای تمام سطح استفاده  می شود که به آن ماستیک گفته 
می شود.

نکته

شکل 59  ـ بتونه کاری لبه با کاردکشکل 58  ـ بتونه کاری سطح چوب با کاردک

  بتونه فوری: برای زیرکار رنگ های فوری از آن استفاده می شود. از ترکیب مل و رنگ فوری و برای رقیق کردن 

آن از تینر فوری استفاده می شود. بتونه فوری پس از مصرف روی سطح، در مدت کوتاهی خشک شده و می توان 
آن را سنباده زد. باید دقت شود تا به اندازه لازم روی 
سطح کار زده شود زیرا سنباده زدن مقدار اضافی آن 
از روی سطح کار به سختی انجام می شود. این بتونه را 
معمولاً به صورت آماده از فروشگاه ابزار و رنگ می توان 
تهیه کرد و با رقیق کردن آن می توان با پیستوله نیز 
آن را روی قطعه کار مانند تخته خرده چوب )نوپان یا 

نئوپان( خام پاشید )شکل 60(.
شکل 60  ـ پاشیدن بتونه با پیستوله
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کاردک 
از  بازسازی مبلمان قدیمی  فراورده های چوبی است که در  یا  بتونه روی سطح چوب  برای کشیدن  ابزاری 

)شکل 61(. استفاده می شود  نیز  کهنه  رنگ های  زدودن  برای  کاردک 

شکل 61 ـ انواع کاردک

یا فولاد  از پلاستیک  تیغه ممکن است  اندازه های مختلفی عرضه می شوند.  و  اشکال  بتونه در  کاردک های 
ساخته شده باشد. کاردک های پلاستیکی ارزان تر هستند، اما نسبت به نوع فلزی ضعیف تر و عمرشان کوتاه تر 
اثر  انعطاف بوده و در  است. برای استفاده دائمی و حرفه ای، نوع استیل ضدزنگ بهتر است. تیغه آن قابل 

رطوبت بتونه یا شستن، زنگ نمی زند.
کاردک ها با تیغه هایی در عرض های مختلف وجود دارند که با توجه به نوع کار، انتخاب شده و مورد استفاده 
قرار می گیرند. برای پر کردن نواحی بزرگ تر از تیغه ۴ اینچی )۱۰ سانتی متری و بزرگ تر( استفاده کنید و 
برای سوراخ های کوچک تر، کاردک هایی با تیغه  کوچک تر 2 اینچی )5 سانتی متری و کوچک تر( مناسب ترند.

آستری 
به ماده ای كه برای عوض کردن رنگ اصلی چوب به روی سطح كار زده می شود، آستری می گویند. آستری باید 
به گونه ای باشد که وقتی بر روی سطح کار زده می شود، فرم الیاف و نقش چوب را تغییر ندهد )شکل های 62 و 63(. 

شکل 63  ـ آستری زدن با کهنه رنگ کاریشکل 62  ـ آستری زدن با قلم مو

1.5 inch

2 inch

3 inch4 inch

5 inch

6 inch
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ویژگی های آستری چوب
مزیت اصلی استفاده از آستری چوب، تغییر رنگ یا جلوه  سطح چوب است )شکل 63(. یک آستری باکیفیت 
می تواند نقش الیاف و طرح طبیعی چوب را برجسته کرده و رنگ ها و الگوهایی را نمایان کند که در حالت خام 
قابل مشاهده نیستند. علاوه بر زیبایی، برخی آستری ها از چوب در برابر عوامل محیطی مانند رطوبت و تابش 
فرابنفش )UV( و عواملی که ممکن است باعث تاب برداشتن، ترک خوردن یا تغییر رنگ چوب شوند محافظت 
می کنند. آستری زدن به چوب نه تنها ظاهر آن را بهبود می بخشد، بلکه دوام و طول عمرش را افزایش می دهد.

انواع آستری چوب
الف(آستری براساس نوع پایه یا حلال اصلی

آستری پایه آب1: این نوع آستری ها اغلب به صورت پودر در بازار عرضه می شوند و حلال آنها آب است مثل 
آستری بارس كه رنگ گردویی روشن به بافت چوبی می دهد )شکل 64(. 

آستری های روغنی2: این نوع آستری ها با دوام و دارای جلوه ای طبیعی هستند. نفوذ بالایی در چوب دارند 
و برای سطوحی با تماس زیاد و استفاده  روزمره مناسب اند. در ترکیب بعضی آسترهای روغنی از روغن های 
طبیعی همچون بزرک استفاده می شوند که دوستدار محیط زیست اند؛ اما برخی شامل حلال های قوی هستند 

و هنگام کار باید از وسایل ایمنی استفاده شود.
شاپان: به دلیل قیمت ارزان، یكی از پركاربردترین آستری ها در رنگك اری است. نوعی آستری قیری با نام 
تجاری شاپان است. این نوع آستری قیر تصفیه شده ای است كه در ظروف یك كیلویی و یا بیشتر به بازار 
عرضه می شود )شکل 65(. شاپان در رنگ های مشكی و قهوه ای در بازار موجود است. حلال این آستری بنزین 

است و به دلیل فرار بودن بنزین به سرعت خشك می شود.

Based StainـWater ـ1
Based StainـOil ـ2

از نظر  بنابراین  از حلال های تینری و مواد شیمیایی هستند.  این آستری ها فاقد مواد شیمیایی ناشی 
بهداشت و ایمنی، ضرری برای انسان و محیط زیست ندارند سریع خشک می شود و تمیز کردن ابزار پس 
از کار آسان است. این نوع آستر معمولاً ایمن تر و کم ضررتر نسبت به نوع روغنی است، اما ممکن است 

کاملًا فاقد مواد شیمیایی قوی نباشد 

نکته

شکل 64  ـ آستری گردویی بارسشکل 63  ـ تغییر رنگ سطح چوب با آستری
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آستری هم رنگی باید متناسب با همان نوع آستری 
اولیه تهیه شود؛ یعنی با توجه به نوع آستری اولیه 

كه ممكن است آبی، روغنی و یا شاپان باشد.

نکته

جوهر را قطره قطره به تینر اضافه میك نند تا رنگ دلخواه به دست آید.
نکته

شاپان جامد محصولى است برای رنگ كردن چوب هاى خام و مستعمل و همچنین چوب هایى كه رنگ آنها 
از بین رفته و یا كدر شده است و نیاز به بازسازى و نوسازى دارند. این محصول با ایجاد یك لایه روى سطح، 

ظاهر جدیدی را ایجاد كرده و قابل استفاده بر روى تمامى سطوح چوبى است. 
آستری رنگ های روغنی: این آستری ها با استفاده از رنگ روغنی موجب تغییر رنگ دلخواه در سطح چوب 
می گردند. رنگ روغنی را با بنزین رقیق كرده و پس از زیر سازی كامل، با كهنه رنگك اری مانند شکل 66 و 

یا قلم مو مانند شکل 67 و یا پیستوله روی قطعه كار زده می شود. 

شکل 67  ـ زدن آستری با قلم موشکل 66  ـ زدن آستری با کرباسشکل 65  ـ شاپان

ب( آستری هم رنگی
پس از آستری كردن سطح چوب، ممكن است در بعضی نقاط سطوح کار ناهماهنگی در رنگ دیده شود كه 

باید با آستری هم رنگی آن را پوشش داد )شکل 68(.

شکل 68  ـ آستری هم رنگی

به طور كلی آستری های هم رنگی به انواع زیر تقسیم بندی می شوند:
  آستری هم رنگی روغنی: این نوع آستری هم رنگی، برای آستری های روغنی به كار می رود. 

  آستری هم رنگی فوری: این آستری هم رنگی برای هم رنگ كردن و یكنواختی رنگ در سطح چوب پس از 

اجرای آستری شاپان بهك ار می رود.
  آستری جوهری: جوهر با رنگ های متنوع در بازار عرضه می شود كه می توان به كمك آنها سطح چوب را 

آستری كرد. حلال جوهر ها تینر فوری 10000 است كه به منظور رقیق شدن و كم رنگ شدن می توان از 
آن استفاده نمود.
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رنگ )پوشش های رنگی( 
ماده ای است که برای محافظت از مصنوعات و مبلمان چوبی در برابر آسیب های محیطی به کار می رود. بدون 
پوشش مناسب، چوب ممکن است دچار ترک خوردگی، هم کشیدگی و واکشیدگی )در اثر تغییرات رطوبت( و 
پوسیدگی شود. با این حال، اگرچه هدف اصلی هر نوع پوشش چوب اضافه کردن یک لایه محافظ است، اما این 
پوشش ها همچنین می توانند به زیبایی چوب نیز کمک کنند. رنگ ها در دو نوع شفاف و غیر شفاف )پوششی( 

تقسیم بندی می شوند.
رنگ های شفاف )غیر پوششی(

این رنگ ها به صورت یك لایه نازك سطح چوب را می پوشانند به طوریك ه الیاف و نقوش چوب از زیر کار دیده 
می شوند. به  همین دلیل به آنها رنگ های شفاف گفته می شود )شکل 69(.

رنگ های غیر شفاف )پوششی( 
این رنگ روی سطح چوب را می پوشاند به طوریك ه نقوش چوب از زیر دیده نمی شود. به این رنگ ها، رنگ های 

غیر شفاف هم گفته می شود )شکل 70(.

شکل 70ـ رنگ غیرشفافشکل 69  ـ رنگ شفاف

انواع رنگ )پوشش های رنگی(
رنگ های پایه آب: رنگ های پایه آب مخصوص چوب، به سرعت خشک می شوند، اما برخلاف انتظار، نمی توان 
آنها را با آب تمیز کرد؛ زیرا آب تنها نقش کمکی در فرایند پوشش دهی دارد و جزء اصلی حلال نیست. این نوع 

پوشش در عین حال می تواند محافظت مناسبی برای سطح چوب فراهم کند )شکل 71(.
به    دارای جلای طبیعی است که جلوه ای طبیعی 

می دهد. چوب 
و  هنری  چوبی  کارهای  تزیینی،  مبلمان  برای    

پهن برگان  سخت  چوب های  از  چوبی  کف پوش های 
است. مناسب 

  ظاهر آن معمولاً شیری رنگ است. 

  برای اجرای این نوع پوشش از قلم مو با الیاف )تارمو( 

مصنوعی استفاده می شود.

شکل 71ـ رنگ پایه آب
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رنگ پلی یورتان1: پوشش چوبی پلی یورتان مقاوم و ضد آب است و محافظت فوق العاده ای را ارائه می دهد. 
این نوع پوشش می تواند یک رنگ گرم و کهربایی به چوب ببخشد. با این حال، ترمیم آسیب ها در این پوشش 

می تواند دشوار باشد.
  بهبود دهنده ظاهر طبیعی چوب به ویژه نقش الیاف است.

  برای کابینت ها، درها، مبلمان و کف پوش های ساخته شده از چوب خام مناسب است.

  جلوه ای با درخشش متوسط و زیاد به درخشندگی پارچه ساتن به چوب می بخشد.

  برای زدن آن از قلم مو با موی طبیعی استفاده می شود )شکل 72(.

سیلر 
برای پر كردن منافذ چوب بهك ار می رود و شیری رنگ است. سیلر سطح کار را یکنواخت کرده و برای اعمال 
لایه های بعدی آماده می کند و پس از یک دست سنباده نرم، لایه های دیگر روی آن زده می شود. سیلرها از 

نوع آلکیدی یا نیتروسلولزی )بر پایه رزین آلکید و نیترات سلولز تهیه و تولید می شوند( هستند. 
  به سرعت خشک می شود تا سطح چوب را برای مراحل بعدی آماده کند و زمان انتظار بین مراحل کار را 

کاهش دهد. 
  مقدار جذب رنگ رویه )نهایی( را كم كرده و استحكام آن بیشتر می شود. 

  برای سطوح چوبی )پایه آب و پایه حلال( به طور گسترده مورد استفاده قرار می گیرند. 

  با استفاده از کهنه پارچه، قلم مو و پیستوله روی چوب زده می شود.

سیلر پلی یورتان اکریلیک: این محصول دوجزئی بوده و به عنوان آستر و لایه ابتدایی در رنگ کاری چوب با 
رنگ های پلی یورتان به کار می رود. با توجه به خاصیت پرکنندگی بالا، سطح چوب را به خوبی اشباع می کند 

و خلل و فرج های آن را پر می کند و در نتیجه مصرف رنگ را کاهش می دهد. 

Polyurethane ـ1

شکل 72ـ پوشش چوب با رنگ پلی یورتان

تحقیق کنید
در مورد انواع سیلر در بازار ایران و کیفیت آنها تحقیق کنید.
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  برای استفاده در فضای باز گزینه بسیار مناسبی است.

  سیلر اکریلیک در مقایسه با نوع آلکیدی آن، از مقاومت بیشتری دربرابر اشعه UV برخوردار است. 

  شفاف بودن این محصول، موجب نمایان شدن طرح و رنگ اصلی چوب می شود.

کیلر 
پوششی براق است. کیلر چوبی بر پایه نیتروسلولز و یا پلی یورتان یافت می شود. معمولاً فرایند خشک شدن 

آن شامل تبخیر حلال است که در نتیجه یک پوشش سخت و بادوام ایجاد می کند.
ویژگی ها

  از مات تا براقیت متوسط و زیاد موجود است.

  برای مبلمان چوبی مانند کابینت ها، درها و قفسه ها مناسب است.

  رنگ آن شفاف و به درخشندگی پارچه ساتن است.

  به صورت اسپری شده و با قلم مو با موی طبیعی زده می شود.

کیلر پلی یورتان: به عنوان پوشش نهایی در فرایند رنگ کاری چوب روی سیلر پلی یورتان استفاده می شود 
تا از لایه های زیرین محافظت کند. هرگونه سطح چوبی و صفحات رنگ شده با رنگ پلی یورتان می تواند با 
کیلر نیم براق چوب )کیلر پلی یورتان( یک لایه پوشش داده شود. انواع کیلر مات، نیم مات، تمام مات و براق 
پلی یورتان تولید و عرضه می شود. از سیلر و کیلر پلی یورتان به ترتیب به عنوان زیرکار و روی کار، سطحی 
که نقش الیاف چوب نمایان است، استفاده کرد. کیلر پلی یورتان به همراه خشک کن )هاردنر( همان کارخانه 

تولیدی عرضه می شود.
  برای پوشش مبلمان، پارکت، در و پنجره چوبی،کابینت و  ... کاربرد دارد.

  با اضافه کردن افزودنی های مات کننده به کیلر می توان درجه براقیت و میزان ماتی آن را تغییر داد. 

  برای استفاده در فضای داخلی طراحی شده است فام )ته رنگ( کیلر پلی یورتان، شفاف و موج نما است.

  به صورت اسپری شده و با قلم مو با موی طبیعی اعمال می شود.

نیم پلی استر 
یک نوع لاک دوجزئی شفاف و به رنگ عسلی یا بی رنگ است که به عنوان پوشش نهایی1 در سازه های چوبی مورد 
استفاده قرار می گیرد )شکل 73(. این ماده پس از خشک شدن مانند یک لایه شفاف روی چوب تشکیل شده و 
به زیبایی آن می افزاید. نیم پلی استر ها در دو نوع مات و براق همراه با خشك كن )سخت کننده2( عرضه می شود. 
این پوشش ها با مکانیزم سخت شدن خاص3 خود متمایز می شوند. در آن اسیدها نقش محوری ایفا می کنند و 
به عنوان عامل تسریع کننده )کاتالیست یا کاتالیزور( عمل کرده و لایه رنگ را خشک و سخت می کنند. برای 
آماده سازی ترکیب مایع رنگ، ابتدا نیم پلی استر با تینر فوری رقیق شده و سپس به آن خشك كن اضافه می شود. 
دمای محیط کارگاه برای اجرای نیم پلی استر باید حداقل ۵ و حداکثر ۴۵ درجه سلسیوس باشد. البته دمای ۲۸ 

Topcoat ـ1
 خشک کن یا سخت کننده همان اسید است که به عنوان جزء دوم شناخته می شود. Hardner ـ2
Acid curing ـ3



پودمان چهارم: ساخت مبلمان کم جای چوبی

215

تا ۳۰ درجه دمای ایده آل است.
  در برابر حملات شیمیایی، سایش و خراش مقاومت بالایی دارد. 

  در تولید مبلمان با کیفیت بالا، به طور گسترده کاربرد دارد.

  چسبندگی عالی به سطوح مختلفی از جمله چوب، فلز و پلاستیک نشان می دهد.

  در طیف وسیعی از رنگ ها و درجات براقیت تولید می شود تا نیازهای هر کاربرد خاصی را برآورده سازد.

  نیم پلی استر آماده را می توان با قلم مو روی سطح چوب زد اما با پیستوله سطح صاف تری بدون اثرات قلم مو 

به دست می آید.
  مدت زمان خشك شدن سطحی آن با توجه به دمای محیط، 20 تا 30 دقیقه است و برای خشک شدن کامل 

6 تا 8 ساعت زمان نیاز دارد.

دقت داشته باشید كه همیشه خشك كن را به اندازه مصرف نیم پلی استر مخلوط كنید. چون در صورت 
اضافه آمدن، قابل استفاده نخواهد بود.

نکته

برای ساخت تمام پلی استر ابتدا جزء اول )رزین( با جزء دوم )کبالت( ترکیب شده و کامل هم می خورد. 
سپس جزء سوم )هاردنر( به نسبت مناسب اضافه شده و خوب هم می خورد. سپس محلول با استفاده از 
پیستوله اسپری می شود. باید توجه شود که به هیچ عنوان جزء دوم و سوم مستقیم باهم ترکیب نشوند؛ 

چون با انجام این کار احتمال آتش سوزی و انفجار خواهد بود.

نکته

در هنگام كار با این رنگ از آبشار رنگ ) آبشار جذب رنگ های اضافی( استفاده نمایید. در صورت نبودن 
آبشار رنگ در جایی قرار بگیرید كه دستگاه تهویه داشته باشد و از ماسك تنفسی مناسب نیز استفاده كنید.

نکته ایمنی

پلی استر 
پوشش های پلی استر در واقع رزین های اشباع نشده پلی استر هستند که به دلیل ایجاد لایه بسیار ضخیم و سخت 
پس از خشک شدن، بسیار مورد توجه قرار گرفته اند. این رنگ فوق العاده شفاف است. نیاز به حلال ندارد و به 
كمك پیستوله روی سطح كار پاشیده می شود و باید در هنگام كار دقت لازم را به كار برد و نکات ایمنی را رعایت 

کرد. این رنگ در برابر مواد شیمیایی، حلال ها و رطوبت بسیار مقاوم است. این پوشش دارای سه جزء است:
1 رنگ اصلی یا رزین غیراشباع 

2 کاتالیزور یا شتاب دهنده یا کبالت که رنگ آن بنفش است.
3 سخت کننده، پراکساید یا هاردنر که در نیم پلی استر هم وجود داشت. این مایع شفاف و بی رنگ است.
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رنگ های پلی استر سه جزئی به دو دسته تقسیم می شوند:
الف( پس از خشك شدن سطوح براقی به وجود می آورد كه در بازار به نام پلی استر ایستاده معروف است 

.)74 )شکل 
ب( مخصوص سطوح صاف و اغلب قاب ها و تابلوهای معرق هستند كه پس از خشك شدن باید سنبادهك اری 

و پولیش شوند که به آنها پوست و پولیشی گفته می شود )شکل 75(.

شکل 75ـ پلی استر سه جزئی پوست و پولیشیشکل 74ـ پلی استر سه جزئی ایستادهشکل 73ـ نیم پلی استر با خشک کن

  با استفاده از پیستوله یا به صورت ریختنی )روی سطحی که اطراف آن مهار شده مانند تابلوی معرق( استفاده 

می شود.
  روی تمامی سطوح چوبی و سایر صفحات فشرده چوبی می توان استفاده كرد.

  زمان خشك شدن آن خیلی سریع )20 تا 30 دقیقه( است.

  نیاز به حلال ندارد و به همین دلیل پس از خشک شدن از ضخامت لایه کاسته نمی شود.

اسید پراکسید که در بازار با نام تجاری خشک کننده پلی استر شناخته می شود، یک اسید پراکساید مایع و هاردنر 
ضروری برای پخت کامل انواع رزین پلی استر است. این محصول که با نام شیمیایی متیل اتیل کتون پراکسید 
)MEKP( نیز عرضه می گردد، به عنوان یک جزء حیاتی در صنعت کامپوزیت و مجسمه سازی، باعث تبدیل 

رزین از حالت مایع به جامد می شود.

نکته

تحقیق کنید
درباره انواع نیم پلی استر و پلی استرها و کاربرد آنها در شهر خود تحقیق کنید و نتیجه را در کلاس ارائه 

دهید.

رزین پلی استر پایه آب
یک نوآوری مهم در صنعت رزین است که مزایای زیست محیطی قابل توجهی دارد. برخلاف رزین های سنتی 
که بر پایه حلال های آلی هستند، این نوع رزین با آب رقیق می شود و در نتیجه، میزان ترکیبات آلی فرار 
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از روغن جلا به صورت مخلوط با رنگ روغنی هم می توان استفاده كرد كه باعث براقیت این رنگ می شود.
نکته

و بوی آن به مراتب کمتر است. این ویژگی آن را برای کاربرد در فضاهای بسته یا پروژه هایی که ملاحظات 
بهداشتی و زیست محیطی اهمیت ویژه ای دارند، مناسب می سازد. رزین های پایه آب معمولاً برای پوشش ها، 
چسب ها و برخی کاربردهای خاص که نیاز به بوی کم و سهولت تمیزکاری دارند، استفاده می شوند. رزین پایه 
آب یک نوع رزین تک جزئی می باشد که برای سطوح سنگی، چوبی، گچی، سفال و غیره بسیار مناسب است. 
به این محلول به اندازه 20 تا 25 درصد با آب رقیق می شود تا اعمال بر روی سطوح آسان تر و با کیفیت تر 
انجام شود. در صورت نیاز به کیفیت مقاوم تر می توان این رزین را 2 تا 3 بار روی هم زد و البته بعد از زدن 

هر لایه باید اجازه داد که خشک شود. 
  شفافیت و براقیت انواع سطوح افزایش می یابد.

  مقاومت سطح در مقابل نور خورشید )آنتی یو   وی( بیشتر می شود.

  سطح رزین خورده ضد آب می شود.

  مصرف این محصول با قلم مو، غلتک و یا پیستوله صورت می گیرد.

  هرچقدر محیط گرم تر باشد نتیجه کار بهتر و رزین زودتر خشک می شود. سرمای زیاد باعث عدم خشک شدن 

می شود. بهتر است به این نکته توجه شود.

روغن جلا 
روغن جلای آلکیدی در واقع همان روغن جلای چوب به رنگ قهوه ای روشن تا قهوه ای مایل به قرمز است 
که بر پایه آلکید رزین تولید می شود. معمولاً از روغن جلا برای پوشش نهایی بر روی سطوح فلزی، چوبی، 
سیمانی، آجری و سایر سطوح مشابه كه قبلًا رنگ آمیزی شده و یا دارای آستری می باشد، استفاده می شود. 
بهترین دما برای کار با روغن جلا 25 درجه سانتی گراد است. حدود 4 تا 6 ساعت خشك شدن سطحی و 24 
ساعت خشك شدن عمقی آن زمان می برد. تینر روغنی حلال آن است. برای اجرای آن باید سطح چوب تمیز، 

خشك و بدون چربی و یا هر نوع آلودگی باشد.
  اجرای بسیار آسان بوده و دارای چسبندگی و محافظت مناسب برای سطح چوب است.

  براقیت بالا، دوام طولانی و زمان خشك شدن مناسب دارد.

  مقاومت نسبی به زردگرایی دارد.

  در برابر خمش و خراش مقاوم است.

  با پارچه بدون پرُز )تنظیف(، قلم مو، غلتك و یا پیستوله روی سطح زده می شود.
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روغن گیاهی چوب 
روغن گیاهی از چوب در مقابل رطوبت مراقبت می کند و جلای زیبایی را به چوب می بخشد. همچنین روغن 
چوب با جلا دادن به بافت چوب، از چوب در مقابل حرارت و پوسته شدن جلوگیری می کند و دوام چوب را 

بالا می برد.
انواع ظروف چوبی  دادن  و جلا  پوشش  برای  انتخاب  بهترین  که  بوده  بی رنگ  معمولاً  گیاهی چوب  روغن 
غذا خوری، اسباب بازی های چوبی، تمامی مصنوعات چوبی مثل میز و مبلمان و صندلی و هرگونه سازه چوبی 
است. پایه مواد تشکیل دهنده آن از روغن های گیاهی تشکیل شده است. این محصول در دو درجه بهداشتی و 
صنعتی تولید می شود. از درجه بهداشتی می توان برای ظروف غذا و اسباب بازی های کودکان و سایر مصنوعات 
چوبی استفاده کرد و نوع صنعتی که مقاوم به اشعه UV فرموله شده، برای مصنوعات چوبی در فضا های 

بیرونی مناسب تر است.
  برخلاف رنگ های شیمیایی طرح و نقش چوب را تغییر نمی دهند و زیبایی، طبیعت و اصالت چوب همچنان 

حفظ می شود.
  پس از اجرا بر روی چوب، در خلل وفرج آن نفوذ می کند و فقط لایه سطحی تشکیل نمی دهد.

  ترکیبات آلی فرار1 که جزء اصلی رنگ های شیمیایی هستند در آن کم یا حذف شده است. هم برای کاربر 

و هم برای محیط زیست کاملًا بی خطر محسوب می شود.
رنگ های پوششی )غیرشفاف(

رنگ روغنی: از روغن طبیعی و یا ترکیبات مصنوعی آلکید تشکیل شده است. مواد آلکیدی به دلیل ارزانی 
و دوام بسیار بالا نسبت به سایر ترکیبات بیشتر استفاده می شوند. از رنگ روغنی می توان به عنوان رنگ های 
ساختمانی برای پوشش سطوح بیرونی و داخلی خانه ها، درهای داخلی، دیواره آشپزخانه، حمام و  ... استفاده 

کرد. حلال آن تینر روغنی است. در انواع نیمه مات و براق موجود است.
  رنگ روغنی، برای رنگ آمیزی سطوح فلزی و چوبی و سایر مشتقات مشابه پوشش دهی خوبی را ایجاد می کند.

  پس از خشک شدن مقاوم به رطوبت است و در نواحی مرطوب و دارای بخار استفاده از رنگ روغنی ترجیح دارد.

  خشک شدن سطحی رنگ روغنی حدود 4 تا 6 ساعت و عمقی 24 ساعت طول می کشد.

  دارای طیف وسیعی از رنگ هاست که می توان با افزودن رنگ های اولیه رنگ های جدید نیز ساخت.

  رنگ روغنی را می توان با استفاده از قلم مو، غلتک و پیستوله روی سطح زد. 

رنگ چوب فوری )پوششی(: رنگ های گروه سلولزی چوب دارای براقیت، چسبندگی بر روی فلز و چوب، 
نیترات  و  آلكید  برپایه رزین  بالایی می باشند. رنگ فوری سلولزی تک جزئی،  بسیار  انعطاف پذیری و دوام 
سلولز است. رنگ فوری سلولزی به دلیل سرعت بالای خشک شدن، اجازه نمی دهدگرد و غبار معلق در محیط 

کیفیت پوشش نهایی را کاهش دهد. با تینر فوری رقیق می شود.
  درخشان و براق است.

  مناسب برای پنل های چوبی، دیوارها، درها و مبلمان

  طیف وسیعی از رنگ ها را شامل می شود.

ترکیبات آلی فرار )Volatile Organic Compound )VOC ـ1
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  رنگ آمیزی و قابلیت پولیش خوری آن آسان و دریافت پوشش مجدد را به خوبی داراست.

  با استفاده از قلم مو، غلتک یا اسپری زده می شود و با تمام شرایط جوی ایران سازگار است.

رنگ های پوششی پلی یورتان اکریلیک: یک پوشش دو جزئی براق با پوشش سطح عالی، خشک شدن سریع 
و مقاوم است که ماندگاری و انعطاف پذیری بالایی دارد. رنگ پلی یورتان برای کاربرد روی سطوح ام دی اف، 
چوب خام، فلز در وسایل و قطعات مختلف فضای خارجی و داخلی ساختمان مناسب است. خشک کن یا 

هاردنر به همراه رنگ اصلی با تولید همان کارخانه باید تهیه شود.
  در برابر آب و رطوبت بسیار مقاوم است و از سطوح در محیط های مرطوب محافظت می کند.

  رنگ پلی یورتان، به ویژه نوع براق، در برابر نور خورشید مقاوم است و تغییر رنگ نمی دهد.

  این رنگ به خوبی به سطوح مختلف مانند چوب، فلز و بتن می چسبد.

  لایه ضخیم و مقاوم رنگ پلی یورتان، سطوح را در برابر خراش و ضربه محافظت می کند.

  انعطاف پذیری بالایی دارد و در برابر ترک خوردگی مقاوم هستند.

  رنگ های پلی یورتان معمولاً در مدت زمان کوتاهی خشک می شوند که این ویژگی برای پروژه های صنعتی 

بسیار مهم است.

تحقیق کنید
درباره انواع رنگ و پوشش های رنگی مورد مصرف روی چوب تحقیق کنید و گزارشی در مورد آن با توجه 

به آب و هوا و اقلیم منطقه سکونت خود بنویسید.

معرفی ابزار/ تجهیزات 
قلم مو 

ابزاری است برای زدن رنگ و پوشش های رنگی روی 
سطح مختلف چوب و سایر مواد که به صورت دستی 
استفاده  مختلفی  موارد  در  قلم موها  می شود.  انجام 
پروژه های  ساختمان،  رنگ کاری  جمله  از  می شوند، 
و  مبلمان  نوسازی  و  ترمیم  دستی،  صنایع  و  هنری 
کنترل  به صورت  می توان  قلم موها  با  دیگر.  موارد 
شده و دقیق رنگ کاری کرد و بسته به تکنیک مورد 
بصری  جلوه های  و  بافت ها  آنها  با  می توان  استفاده، 
متفاوتی ایجاد کرد و در اندازه های مختلفی در بازار 

.)76 )شکل  می شوند  عرضه 
شکل 76ـ تعدادی از اندازه های قلم مو
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در جدول 8 قسمت های مختلف قلم مو و مشخصات فنی آنها آورده شده است.

جدول8  ـ قسمت های مختلف قلم مو و مشخصات فنی

توضیحاتمشخصات فنیعنوان

تارهای مو1
تارهای مو مهم ترین بخش قلم مو هستند و در انواع الیاف 
طبیعی )موی حیوانات( یا مصنوعی )نایلون یا پلی استر( 

موجود است. 

نوع تارهای موی به نوع رنگی که قرار است استفاده شود 
و همچنین میزان پرداخت نهایی مورد نظر بستگی دارد.

بست 
نگهدارنده2

نواری فلزی است که تارهای مو را در جای خود نگه می دارد. 
از آلومینیوم، نیکل یا برنج ساخته می شود. 

برای محکم کردن تارهای مو، روی دسته پرس می شود.

دسته در دست رنگ کار برای رنگ کاری قرار می گیرد، از دسته3
چوب، پلاستیک یا مواد دیگر ساخته می شود. 

اغلب با یک پوشش محافظ آغشته می شود تا در برابر 
رنگ و حلال ها آسیب نبیند.

داده  نشان  قلم مو  مختلف  قسمت های  در شکل 77 
است. شده 

انواع قلم مو 
انتخاب قلم مو به عواملی مانند نوع رنگ مورد استفاده، سطحی که رنگ می شود و کیفیت نهایی سطح رنگ 

شده بستگی دارد. در اینجا به برخی از انواع رایج قلم موها اشاره می شود:
قلم مو با تارهای موی طبیعی: قلم موهایی هستند که با موی حیوانات، اسب و سمور و دیگر حیوانات ساخته 
می شوند )شکل 78(. این قلم موها به طور معمول برای رنگ های روغنی و وارنیش ها استفاده می شوند، اما 
برای رنگ های بر پایه آب توصیه نمی شوند، زیرا تارهای مو ممکن است بیش از حد نرم شده و شکل خود را 

از دست بدهند. قلم موهای با تارهای طبیعی باید با حلال ها )نه با آب( شست وشو شوند.
قلم مو با تارهای موی مصنوعی: تارهای موی آنها از مواد مصنوعی مانند نایلون، پلی استر یا ترکیبی از هر دو 
ساخته می شوند )شکل 79(. این قلم موها جایگزین عالی برای قلم موهای با تارهای طبیعی برای رنگ های 
پایه آب هستند. دوام زیادی دارند و حتی در حالت خیس نیز شکل خود را حفظ می کنند. تمیز کردن آنها 

Bristles ـ1
Ferrule ـ2
Handle ـ3

شکل 77ـ قلم مو و قسمت های مختلف آن

تارهای مو

بست فلزی

دسته
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آسان تر از نوع طبیعی است، زیرا می توان آنها را با صابون و آب شست. قلم موهای دارای موی مصنوعی معمولاً 
برای رنگ های اکریلیک و لاتکس و همچنین برای رنگ آمیزی سطوحی مانند فلز، پلاستیک و شیشه استفاده 

می شوند.

شکل 79ـ قلم مو با تارهای موی مصنوعیشکل 78ـ قلم مو با تارهای موی طبیعی

قلم موی بزرگ )پهن(: برای پوشش سریع نواحی وسیع مانند دیوارها، سقف ها و کف ها و سطوح پهن صفحات 
استفاده می شوند )شکل 80(. این قلم موها بسته به نوع رنگ مصرفی، می توانند از تارهای طبیعی یا مصنوعی 
ساخته شده باشند. قلم موها معمولاً برای نقاشی داخلی و خارجی ساختمان و همچنین رنگ آمیزی نرده ها، 

عرشه ها و سایر سازه های بیرونی به کار می روند.
برای  معمولاً  آنها  از   .)81 )شکل  هستند  زاویه دار  موی  تارهای  و  صاف  لبه  با  قلم موهایی  تخت:  قلم موی 
رنگ آمیزی قاب ها، پنجره ها و سایر سطوح باریک استفاده می شود. تارهای موی زاویه دار امکان کنترل دقیق 
را فراهم کرده و رنگ آمیزی گوشه ها و لبه ها را آسان تر می سازند. این قلم موها می توانند از تارهای طبیعی 
یا مصنوعی باشند. قلم موهای تخت برای رنگ آمیزی مبلمان و تکنیک های نقاشی تزئینی مانند شابلون زنی 

مفید هستند.

شکل 81 ـ قلم موی تختشکل 80  ـ قلم موی پهن

قلم موی فومی: این قلم ها به جای تارهای مو، دارای سری های فومی هستند. آنها معمولاً برای اعمال آستری 
و سایر پوشش ها بر روی سطوح صاف استفاده می شوند. قلم موهای فومی در اندازه ها و اشکال مختلف موجود 
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روغن  و  آب  پایه  بر  رنگ های  با  می توانند  و  هستند 
استفاده شوند. کاربرد رایج آنها در رنگ آمیزی مبلمان، 
کابینت ها و سایر پروژه های چوبی و همچنین صنایع 
دستی و پروژه های شخصی است. این قلم موها یک بار 
مصرف و مقرون به صرفه هستند و انتخابی محبوب 
برای استفاده های تک منظوره یا پروژه هایی که نیاز به 
چندین لایه رنگ دارند، محسوب می شوند )شکل 82(.

مراقبت و نگهداری قلم مو
کیفیت هر کاری بستگی به کیفیت ابزار مورد استفاده دارد. به دست آوردن یک سطح رنگ شده صاف و بدون 
نقص با قلم مو نیز از این قاعده مستثنی نیست. یک قلم موی باکیفیت که در وضعیت خوبی قرار دارد، کار را 
آسان تر و نتیجه را مطلوب تر می کند. اگر قلم مو به درستی تمیز نشود، در دفعات بعد استفاده از آن دشوارتر 

خواهد شد و ممکن است قلم مو آسیب ببیند. در ادامه، اصول نگه داری قلم مو توضیح داده می شود. 
1 فشردن: دو طرف قلم مو از قسمت فلزی تا انتهای موها روی لبه قوطی یا ظرف مالیده می شود. این کار تا 

جایی ادامه داده می شود تا دیگر ماده ای از قلم مو خارج نشود )شکل 83(.
2 شست  و شو: قلم مو باید در ظرفی از حلال مناسب به خوبی شسته شود یا برای خیس خوردن مدتی در 
حلال قرار گیرد. بهتر است قلم مو به دیواره ها و کف ظرف مالیده شود تا حلال به فضای بین موها نفوذ کرده 
و باقی رنگ را از آن جدا کند. هر زمان که حلال کدر شد، باید تعویض شود و دوباره قلم مو در آن قرار گیرد.

3 تکان دادن: اگر کار در مراحل میانی است، می توان آن را در حلال تازه قرار داد تا خیس بماند )شکل 84(. 
اما اگر کار تمام شده باشد، باید حلال باقی مانده از قلم مو خارج شود. برای این کار، می توان قلم مو را به شدت 

تکان داد. 

شکل 82ـ قلم موی فومی

شکل 84  ـ قراردادن قلم مو در حلالشکل 83  ـ فشردن قلم مو برای خروج رنگ اضافی

4 استفاده از صابون و آب گرم: از مایع ظرف شویی یا صابون برای شستن قلم مو استفاده می شود؛ به این 
ترتیب که قلم مو خیس می شود و با انگشتان دست، صابون در بین موهای آن پخش می شود. پس از چند 

دقیقه، قلم مو آبکشی می شود تا صابون از بین برود.
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تمیز  کاملًا  قلم مو  وقتی  پیچیدن:   5
موها  سلامت  و  شکل  حفظ  برای  شد، 
پیچیده  مقوا  یا  ضخیم  کاغذ  در  باید 
شود. بسیاری از قلم موها پوشش مقوایی 
مخصوصی مانند شکل 85 دارند که برای 
نگه داری مناسب است؛ یا می توان قلم مو 
را در کاغذ ضخیم پیچید )شکل 86(. 

شکل 85  ـ پیچیدن قلم مو در پوشش 
مقوایی

کاغذ  در  قلم مو  پیچیدن  86  ـ  شکل 
ضخیم

برای بهتر تمیز شدن قلم مو قبل از شروع به کار، باید آن را تا قسمت فلزی بالای دسته، در ظرفی از حلال 
مناسب فرو برده )مثل تینر روغنی، تینر فوری، الکل یا آب( و حدود یک دقیقه خیس بخورد. این کار باعث 
می شود که قسمت بالایی قلم مو با حلال پر شود و از خشک شدن رنگ در این بخش جلوگیری گردد. در 
نتیجه قلم مو هنگام استفاده انعطاف پذیرتر خواهد بود و تمیز کردن آن بسیار آسان تر می شود. پیش از شروع 

کار، قلم مو را تکان داده یا با دستمال پاک شود تا حلال اضافی از آن خارج شود.

نکته

انتخاب قلم مو
پوشش های  با  استفاده  برای  طبیعی  موی  با  قلم مو 
رنگ های  یا  لاک  شلاک،  وارنیش،  مانند  پایه حلال 
برای  مصنوعی  موی  با  قلم مو  است.  مناسب  روغنی 
می توان  هرچند  می شوند،  استفاده  پایه آب  رنگ های 
برد.  بهره  نیز  پایه حلال  پوشش های  برای  آنها  از 
قلم مو های مصنوعی تقریباً در برابر رطوبت مقاوم اند و 
آب موجود در رنگ بر آنها تأثیری نمی گذارد. بنابراین، 
انتخاب درست نوع قلم مو، عمر آن را افزایش می دهد 

)شکل  87(.

روش استفاده از قلم مو
برای رنگ کردن یک سطح کافی است آن را در مایع رنگ آماده شده فروبرده و به رنگ آغشته شود و سپس 

روی سطح کشیده شود. برای نتیجه بهتر مراحل زیر انجام شود )شکل های 88 تا 90(.
  با یک حرکت کوتاه به سمت لبه شروع کنید. سعی کنید قلم مو را از لبه به داخل نکشید تا باعث ایجاد 

شره نشود. 

شکل 87  ـ قلم موی طبیعی و مصنوعی

قلم مو با موهای 
مصنوعی برای 

رنگ های پایه آب

قلم مو با موهای 
طبیعی برای 

رنگ های پایه حلال
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  با کمی هم پوشانی نسبت به حرکت اولیه تا انتهای دیگر قلم مو بکشید. در صورت نیاز قلم مو را با رنگ دوباره 

آغشته کنید. 
  روی رنگ مرطوب را با نگه داشتن قلم مو به صورت تقریباً عمودی و حرکت با فشار بسیار کم، صاف و یک دست 

کنید.

شکل 90ـ صاف کردن شکل 89  ـ هم پوشانیشکل 88  ـ حرکت کوتاه

کمپرسور هوا
وسیله ای برای دریافت و فشرده سازی هوا به منظور 
است.  بادی(  یا  )پنوماتیک  نیوماتیك  ابزار  راه اندازی 
بر اساس  باید  بازار وجود دارد که  انواع کمپرسور در 
حجم کارگاه و نیاز ابزارهای مصرفی به فشار و جریان 
هوا کمپرسور هوا تهیه شود. کمپرسور هوا )در بازار 
به غلط به آن پمپ باد گفته می شود( بر اساس حجم 
مخزن و نوع جریان برق مصرفی )تک فاز یا سه فاز( 

شناخته می شود )شکل 91(.

انواع کمپرسور هوا
است.  آن«  فشار  افزایش  برای  هوا  » فشرده سازی حجم  آن  و  دارند  یکسانی  اصول  هوا  کمپرسورهای  همه 
تفاوت هایی در سازوكار )مكانیسم( کاهش حجم هوا وجود دارد، که این مکانیسم عوامل حیاتی )فشار، دبی 
و کیفیت( هوای خروجی را تعیین می کند. در جدول 9 انواع کمپرسور و طبقه بندی آنها به تفکیک آورده 

است. شده 

شکل 91ـ کمپرسور هوا
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جدول 9ـ نحوه فشرده سازی توسط انواع مختلف كمپرسور هوا

مکانیزم عمل طبقه بندی نوع کمپرسور

مکانیکی  فشرده سازی  و  انداختن  دام  به  برای  سیلندر  داخل  در  پیستون  از  استفاده 
حجم هوا

جابه جایی 
مثبت

رفت و برگشتی 
)پیستونی(

استفاده از دو روتور در حال چرخش در جهت مخالف )نری و مادگی( که با درگیر شدن، 
حجم محفظه داخلی شان کاهش یافته و هوا را تحت فشار قرار می دهند.

جابه جایی 
مثبت پیچی )اسکرو(

استفاده از دو مارپیچ )اسکرال( در هم قفل شونده )یکی ثابت و دیگری متحرک(که با 
چرخش، حجم هوای حبس شده بین خود را پیوسته کاهش می دهند.

جابه جایی 
مثبت اسکرال )مارپیچی(

خارج،  به سمت  هوا  به  دادن  شتاب  برای  سریع  بسیار  روتورهای  پره های  از  استفاده 
سپس کاهش سرعت آن در دیفیوزر برای تبدیل انرژی جنبشی به فشار استاتیکی دینامیکی گریز از مرکز 

)سانتریفیوژ(

منابع انرژی کمپرسورهای هوا
در كمپرسور هوا، یك منبع انرژی مکانیزم فشرده سازی را به حرکت در می آورد. منابع اصلی انرژی عبارت اند 

از برق و سوخت )بنزینی / دیزلی( كه در كارگاه های تولید مبلمان معمولاً از نوع برقی استفاده می شود.
انتخاب کمپرسور 

برای انتخاب درست، باید مشخصات فنی زیر را در نظر گرفت:
  توان: برحسب وات یا اسب بخار 

  فشار: بر حسب پوند بر اینچ مربع )PSI( است. 

 )CFM( مشخص، بر اساس فوت مکعب بر دقیقه PSI حجم هوای فشرده: حجم هوای فشرده شده در  

  حجم مخزن: نشان دهنده مقدار هوای تحت فشار است. معمولاً بر حسب لیتر روی مخازن نوشته شده است. 

استفاده و نگه داری کمپرسور هوا )براساس ۱۲ گام کلیدی(
استفاده از کمپرسور هوا در نگاه اول پیچیده به نظر می رسد، اما با دنبال کردن مراحل صحیح تنظیم، کاربری 
و نگهداری، می توان به سادگی از این ابزار پرقدرت استفاده کرد. کمپرسورهای هوا قلب تپنده بسیاری از 
کارگاه ها هستند. کارایی این دستگاه ها مستقیماً به رعایت اصول ایمنی و نگهداری بستگی دارد. این راهنما 
مراحل لازم برای كاربرد مطمئن کمپرسور را از آماده سازی اولیه تا نگهداری بلندمدت، به طور خلاصه بیان 
می کند. رعایت دقیق این مراحل اولیه، احتمال بروز حوادث ناگوار و آسیب به دستگاه را به حداقل می رساند.

بخش اول: آماده سازی و ایمنی )گام های ۱ تا ۵(
گام ۱: ایمنی فردی )استفاده از تجهیزات مناسب(: ایمنی فردی در کار با تجهیزات تحت فشار هوا، غیرقابل 
 )PPE( چشم پوشی است. همیشه قبل از اتصال دستگاه به برق یا روشن کردن آن، از تجهیزات حفاظت فردی

مناسب استفاده کنید )شكل 92(.
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  محافظت از چشم: استفاده از عینک محافظ پلی کربنات با استانداردهای ایمنی الزامی است. پرتاب شدن 

ذرات کوچک، تراشه ها یا حتی قطرات مایعات تحت فشار از شیلنگ ها می تواند به بینایی آسیب جدی وارد کند.
یا اجزای  ابزار سنگین  برابر سقوط  انگشتان در  از  ایمنی برای محافظت  از کفش    محافظت از پا: استفاده 

است. ضروری  کمپرسور 
  محافظت از شنوایی: کمپرسورها، به ویژه مدل های 

صنعتی، می توانند صداهای بسیار بلندی تولید کنند. 
گوش گیرهای  یا  محافظ  گوشی های  از  استفاده 
اسفنجی با رتبه کاهش نویز مناسب توصیه می شود.
از تجمع گرمای  برای جلوگیری  تهویه محیط:    

بیش از حد دستگاه و همچنین اطمینان از تنفس 
هوای تازه توسط موتور کمپرسور، استفاده از سیستم 

تهویه حیاتی است.

گام ۲: بازرسی نشتی و سلامت دستگاه: یک بازرسی دقیق قبل از هر بار استفاده، عملکرد ایمنی دستگاه را 
تضمین می کند. برای این کار، موارد زیر بررسی می شود.

  هرگونه پارگی، ترک خوردگی یا ساییدگی در شیلنگ های هوا، به ویژه در نقاط خمیده و نزدیکی اتصالات، 

باید بررسی شود. شیلنگ های آسیب دیده ممكن است تحت فشار پاره شده و باعث پرتاب شدن شیلنگ شوند.

  تمام اتصالات رزوه شده، کوپلینگ ها و تبدیل ها باید محکم باشند. به دنبال علائم ترک یا شل بودن باشید.

  بدنه کمپرسور را از نظر هرگونه نشت روغن یا آسیب ساختاری بررسی کنید )شکل 93(. 

بر عملکرد  اینکه محل قرارگیری دستگاه مستقیماً  به  با توجه  گام ۳: اهمیت تعادل )موقعیت کمپرسور(: 
مکانیکی و ایمنی آن تأثیر می گذارد موارد زیر را باید در نظر گرفت:

  کمپرسور باید روی یک سطح صاف و پایدار مانند کف بتنی یا میز کار مستحکم قرار گیرد )شکل 94(. 

  دستگاه باید به یک پریز برق با سیم کشی مناسب و مجهز به اتصال زمین وصل شود. ولتاژ و آمپراژ ورودی 

باید مطابق با مشخصات فنی کمپرسور باشد. استفاده از سیم های رابط غیر استاندارد یا آسیب دیده به شدت 
ممنوع است.

شکل 94ـ تعادل کمپرسورشکل 93ـ نشت روغن

شكل 92ـ لوازم ایمنی فردی

تجهیزات ایمنی برای کار با کمپرسور هوا

عینک ایمنی

دستکش صنعتی گوشی ایمنی

کفش ایمنی
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گام ۴: بررسی سطح روغن )در صورت لزوم(
  اگر کمپرسور از نوع بدون روغن است، این گام را نادیده بگیرید. برای کمپرسورهای روغنی، این بررسی 

حیاتی است.
  سطح روغن را بررسی کنید. سطح روغن باید تقریباً بین دو سوم تا سه چهارم علامت گذاری قرار گیرد 

)شکل 95(. اگر سطح پایین است، مخزن را صرفاً با روغن کمپرسور مخصوص )روغن معدنی یا مصنوعی با 
گرانروی )ویسکوزیته( مشخص شده در دفترچه راهنما( پر کنید. از افزودن بیش از حد روغن خودداری کنید، 

زیرا ممکن است منجر به پاشش روغن از طریق شیرهای تنفسی شود.
گام ۵: بررسی شیر تخلیه: قبل از شروع کار، مطمئن شوید که شیر تخلیه کاملًا بسته است. باز بودن آن 
باعث می شود کمپرسور نتواند به فشار لازم برسد و هوا به صورت مداوم هدر برود. در صورت لزوم، شیر را با 
استفاده از آچار مناسب سفت کنید. از سفت کردن بیش از حد که باعث آسیب به رزوه می شود، خودداری 

کنید )شکل 96(.

شکل 96ـ بررسی شیر تخلیه شکل 95ـ بررسی سطح روغن

عواملی مانند زیست تخریب پذیری و سازگاری با محیط زیست بر انتخاب روغن کمپرسور هوا تأثیرگذار 
اثرات  آنها  در  استفاده می شوند که  مواردی  در  بیشتر  روغن های کمپرسور زیست تخریب پذیر،  هستند. 
زیست محیطی بیشتر حائز اهمیت است. همیشه به خصوص در محیط های حساس به آلودگی زیست محیطی، 

به پیامدهای اکولوژیکی انتخاب خود توجه کنید.

اثرات 
زیست محیطی

بخش دوم: راه اندازی و بهره برداری )گام های ۶ تا ۱۰(
این مراحل نحوه انتقال انرژی از موتور به هوای فشرده قابل استفاده را پوشش می دهند.

گام ۶: آماده سازی مخزن هوا )تست عملکرد اولیه(
  کلید اصلی برق را فشار دهید تا کمپرسور روشن شود. موتور شروع به کار کرده و شروع به فشرده سازی 

هوا می کند.
  به دقت درجه فشار اصلی مخزن را مشاهده کنید. کمپرسور باید پس از رسیدن به حداکثر فشار تنظیم شده، 

به طور خودکار خاموش شود. این عملکرد توسط سوئیچ فشار کنترل می شود. اگر کمپرسور به صورت مداوم کار 
کرد، بلافاصله دستگاه را خاموش کنید )گام ۱۱ را دنبال کنید( و مشکل سوئیچ فشار را بررسی نمایید.
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گام ۷: تنظیم PSI به جریان مورد نظر
  دفترچه راهنمای ابزار نیوماتیک )مانند منگنه زن و میخ کوب، یا پیستوله رنگ( را بررسی کنید تا حداقل 

فشار عملیاتی مورد نیاز بر حسب PSI یا بار را بیابید.
  رگلاتور فشار خروجی )که معمولاً قبل از خروجی اصلی کمپرسور قرار دارد( را تنظیم کنید. برای افزایش 

فشار، رگلاتور را در جهت ساعت گرد بچرخانید و برای کاهش آن، در خلاف جهت بچرخانید. تنظیم نهایی 
باید به گونه ای باشد که فشار خروجی کمی بالاتر از حداقل نیاز ابزار باشد. برای ابزارهایی که مصرف هوای 
بالایی دارند، تنظیم باید با دقت بیشتری انجام شود تا کمپرسور بیش از حد تحت بار قرار نگیرد )شكل 97(.

گام ۸: اتصال شیلنگ هوا
  از شیلنگی استفاده کنید که دارای درجه تحمل فشار بالاتر از حداکثر فشار تولیدی کمپرسور باشد.

  شیلنگ هوا را با اتصالات مناسب )کوپلینگ سریع یا رزوه دائم( به خروجی کمپرسور متصل کنید. اتصالات 

رزوه شده باید با نوار تفلون برای اطمینان از آب بندی کامل و جلوگیری از نشت هوا عایق بندی شوند )شكل 98(.

شکل 98ـ اتصال ابزار به کمپرسورشکل 97ـ تنظیم فشار

گام ۹: اتصال ابزار دلخواه و شروع کار
  اتصال نهایی: ابزار پنوماتیک )مانند پیستوله، منگنه زن، میخ کوب 

یا تفنگ باد( را به سر دیگر شیلنگ هوا وصل کنید )شكل 99(.
  بررسی فشار کار: مجدداً درجه فشار خروجی رگولاتور را چک 

کنید تا مطمئن شوید فشار در محدوده توصیه شده برای ابزار قرار 
دارد.

گام ۱۰: کار با ابزار در حین وجود هوا در مخزن
  اطمینان حاصل کنید که مخزن دارای هوای کافی است. زمانی 

که ابزار را فعال می کنید، فشار مخزن شروع به افت می کند.
شکل 99ـ اتصال ابزار به کمپرسور
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  هنگامی که فشار مخزن به حداقل تنظیم شده رسید، سوئیچ فشار موتور را مجدداً روشن کرده تا فشار 

به حداکثر برسد. شما باید کار خود را در طول این چرخه حفظ کنید. برای کارهای سنگین و طولانی مدت، 
کمپرسور باید توانایی تولید هوای بیشتری نسبت به مصرف ابزار داشته باشد تا از چرخه غیرضروری خاموش 

و روشن شدن مکرر جلوگیری شود.

بخش سوم: خاموش کردن و نگهداری )گام های ۱۱ و ۱۲(
گام ۱۱: خاموش کردن کمپرسور و تخلیه فشار

1 ابتدا کلید اصلی برق را روی حالت خاموش قرار دهید و دوشاخه را از پریز بکشید.
2 شیلنگ هوا و ابزار را از کمپرسور جدا کنید.

)شكل  کنید  باز  را  مخزن  پایین  در  تخلیه  شیر   3
100(. این کار اجازه می دهد هوای باقی مانده با فشار 
کم از مخزن خارج شود. باز گذاشتن این شیر باعث 
می شود رطوبت به صورت بخار از سیستم خارج شود 
دستگاه  )اگر  شود.  جلوگیری  راکد  آب  تجمع  از  و 
خروجی  لوله های  برای  فشار  آزادسازی  شیر  دارای 

است، آن را نیز باز کنید.(
4 شیر تخلیه را باز بگذارید تا رطوبت فرصت خشک 

شدن داشته باشد )شکل 101(.
شکل 100ـ خاموش کردن کمپرسور و تخلیه فشار

گام ۱۲: نگهداری دوره ای کمپرسور
الف( مدیریت روغن )برای مدل های روغنی(

  روغن کمپرسور باید به صورت دوره ای )معمولاً هر ۵۰ تا ۱۰۰ ساعت کارکرد، یا طبق دستورالعمل سازنده( 

تعویض شود. گرم بودن دستگاه به تخلیه بهتر روغن کمک می کند.
  روغن قدیمی را پس از باز کردن پیچ تخلیه )معمولاً با آچار سوکت( به طور کامل تخلیه کنید.

  پیچ تخلیه را ببندید.

  از طریق دریچه پر کردن )با استفاده از قیف یا به طور مستقیم(، روغن جدید با ویسکوزیته مناسب را تا 

سطح توصیه شده اضافه کنید )شكل 102(.
  فیلتر هوا را به طور مرتب )هفتگی یا ماهانه، بسته به میزان گرد و غبار محیط( بررسی کنید. فیلتر کثیف، 

افزایش دما و کاهش راندمان کمپرسور می شود. فیلترهای اسفنجی یا  جریان هوا را محدود کرده و باعث 
کاغذی را تمیز یا در صورت لزوم تعویض کنید.
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شکل 102ـ ریختن روغن مخصوص در مخزن روغنشکل 101ـ کمپرسور خاموش در انتظار خشک شدن رطوبت

ب( مدیریت رطوبت و خوردگی
  این مهم ترین بخش نگهداری است. آب در اثر تراکم بخار آب موجود در هوای مکشیده شده در مخزن جمع 

می شود. این آب باید به طور منظم تخلیه شود )حداقل یک بار در هفته یا پس از هر چند ساعت استفاده(. 
تجمع آب منجر به خوردگی دیواره های داخلی مخزن می شود که یک خطر ایمنی جدی است؛ زیرا می تواند 

منجر به شکستگی مخزن تحت فشار شود.
  شیر اطمینان را به صورت دستی )با کشیدن پین یا اهرم آن( تست کنید تا مطمئن شوید که در مواقع 

اضطراری عمل می کند و فشار را در صورت خرابی سوئیچ فشار آزاد می سازد.
ج( بررسی قطعات مکانیکی

  پیچ ها و مهره های متصل به پایه، موتور و پمپ را به صورت دوره ای از نظر شل شدن با لرزش بررسی و 

کنید. محکم 
  اگر کمپرسور شما تسمه ای است، کشش تسمه را بررسی کنید. تسمه نباید خیلی شل باشد )باعث لغزش 

می شود( و نه خیلی سفت )باعث آسیب به بلبرینگ های پمپ و موتور می شود(.

با دنبال کردن این ۱۲ مرحله، شما نه تنها نحوه استفاده ایمن و مؤثر از کمپرسور هوا را یاد گرفته اید، بلکه 
اصول نگهداری پیشگیرانه برای تضمین عمر طولانی دستگاه، حفظ کارایی و مهم تر از همه، اطمینان از 
ایمنی محیط کار خود را نیز رعایت خواهید کرد. همواره دفترچه راهنمای تخصصی مدل کمپرسور خود را 

به عنوان مرجع نهایی مورد استفاده قرار دهید.

نکته

تفنگ رنگ پاشی یا پیستوله
ابزاری برای رنگ پاشی روی چوب، فلز و سایر سطوح است. در انواع برقی )سیم دار و شارژی( و نیوماتیک 
)بادی( وجود دارد. کارکردن و کسب نتیجه دلخواه با این ابزار نیاز به تجربه دارد. رنگ کاران ماهر با استفاده 

از این ابزار سطوح چوبی و مبلمان بسیار نفیس و گران قیمت را رنگ می کنند )شکل های 103 و 104(.
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با  )بادی(  نیوماتیک  پیستوله  103ـ  شکل 
مخزن فلزی و پلاستیکی

شکل104ـ پیستوله برقی و شارژی

برای راه اندازی پیستوله برقی، کافی است دوشاخه آن به برق زده شود. پیستوله شارژی هم که کابل برق نداشته 
و با باتری کار می کند. پیستوله نیوماتیک با هوای فشرده که از کمپرسورهوا تأمین می شود کار می کند. 

پیستوله های رنگ پاش از چندین بخش کلیدی تشکیل شده اند که با کشیدن ماشه، سوزن به عقب کشیده 
شده تا رنگ خارج شود. هم زمان، جریان هوای فشرده از طریق کلاهک هوا عبور کرده و با تنظیم فن و تنظیم 

اصلی هوا، این رنگ به ذرات فوق العاده ریز تبدیل شده و به صورت یکنواخت روی سطح پاشیده می شود.

قسمت های مختلف پیستوله 
نیوماتیک  رنگ پاش  پیستوله  یک  اصلی  اجزای 

 .)105 )شکل  است  زیر  شرح  به  )بادی( 
اجزا  تمام  که  پیستوله  اصلی  چارچوب  بدنه:    

می شوند. سوار  آن  روی 
ابتدا سوزن  اولیه،  با فشردن  که  اهرمی  ماشه:    

اجازه دهد رنگ  تا  مرکزی عقب کشیده می شود 
جاری شود و با ادامه فشار، هوا از طریق نازل های 

جانبی آزاد می شود تا رنگ را پودر کند.
با  و  دارد  قرار  پیستوله  بالای  در  رنگ:  مخزن    

می کشد.  داخل  به  را  رنگ  جاذبه،  نیروی 
  سوزن مایع: درون نازل مایع قرار دارد. توسط 

یک فنر به سمت جلو فشرده شده و دهانه خروجی 
مایع را مسدود می کند. با کشیدن ماشه، این سوزن 
به عقب کشیده می شود تا جریان رنگ آزاد گردد.

  پیچ کنترل مایع: میزان عقب نشینی سوزن را 

کنترل و موجب تنظیم میزان خروج رنگ می شود.

پیچ کنترل 
مایع

پیچ کنترل الگو

ورودی هوا

مخزن رنگ

حلقه قفل نازل

نازل

ماشه

پیچ تنظیم جریان هوا

شکل 105ـ قسمت های مختلف پیستوله نیوماتیک )بادی(
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  ورودی هوا: محلی که هوای فشرده از کمپرسور وارد پیستوله می شود.

  پیچ تنظیم هوا: این پیچ )که اغلب روی بدنه یا کنار آن است( میزان هوای ورودی کلی به پیستوله را کنترل 

می کند. با استفاده از رگلاتور خارجی، بهتر است این پیچ تنظیم همیشه باز باشد.
  نازل هوا / کلاهک هوا: این قطعه فلزی جلویی، جریان هوای ورودی را به دو بخش اصلی تقسیم می کند:

  هوا برای پودرکردن: هوایی که از سوراخ های دایره ای کناری خارج می شود و وظیفه پودر کردن رنگ را دارد.

  هوا برای شکل دادن به فن: هوایی که از سوراخ های مرکزی خارج شده و الگوی پاشش را به شکل مورد نظر 

)گرد یا بیضی( در می آورد.
  پیچ تنظیم فن: میزان هوایی که از کناره های کلاهک هوا خارج می شود را تغییر می دهد و در سه حالت 

مانند شکل 106 قرار می دهد:
را  هوا  جریان  عمودی:  حالت  در  پیچ  الف(تنظیم 
افزایش داده و الگوی پاشش را به صورت بیضی کشیده 
و افقی شکل می دهد )مناسب برای سطوح بزرگ و 

طولی(. به صورت  پیستوله  حرکت 
افزایش  را  ب(تنظیم پیچ درحالت افقی: جریان هوا 
و  کشیده  بیضی  به صورت  را  پاشش  الگوی  و  داده 
عمودی تنظیم می کند )مناسب برای سطوح بزرگ و 

عرضی(. به صورت  پیستوله  حرکت 
پ(تنظیم پیچ درحالت مورب: جریان هوا را کاهش 
داده و الگوی پاشش را به صورت گرد شکل می دهد 

قطعات کوچک(. برای  )مناسب 

راهنمای تنظیم فشار پیستوله رنگ پاش 
گام ۱: آشنایی با مشخصات سازنده

  همیشه دفترچه راهنمای پیستوله خود را بررسی کنید. تولیدکنندگان معمولاً محدوده ای از فشار کاری 

پیشنهادی )پوند بر اینچ مربع1( را ارائه می دهند که برای طراحی خاص آن مدل، مناسب است.
  با تنظیم فشار بین۴۰ تا PSI ۵۰ در ورودی تنظیم کننده اولیه تا هوا بتواند حجم زیادی از رنگ را با 

 PSI ۳۰ سرعت مناسب از نازل عبور دهد. برای پودر کردن خوب رنگ، در فشارهای پایین تری ) بین۱۰ تا
در ورودی تنظیم کننده نهایی( بهترین عملکرد را دارند.

گام ۲: تنظیم اولیه کمپرسور هوا
  کمپرسور را به برق وصل کرده و روشن کنید و اجازه دهید تا به فشار حداکثر برسد.

  رگلاتور اصلی کمپرسور )که معمولاً روی بدنه کمپرسور نصب است( را برای اطمینان از جریان هوای پایدار، 

روی فشار مورد نیاز برای دستگاه خود تنظیم کنید. برای شروع، اغلب بهتر است این فشار را کمی بالاتر از 

PSI ـ1

شکل 106ـ سه حالت تنظیم الگوی پاشش

پاشش افقی

پاشش دایره ای

پاشش عمودی
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نیاز پیستوله تنظیم کنید )مثلًا روی PSI ۶۰ به عنوان یک حد بالایی ایمن(.
گام ۳: بررسی تنظیمات رگلاتور )تنظیم نهایی روی پیستوله(

  فشارسنج متصل به پیستوله )یا رگلاتور ثانویه نصب شده در مسیر هوا قبل از دسته پیستوله( را بررسی 

کنید. این فشار، فشار هوای واقعی است که برای پودر کردن رنگ استفاده می شود.
  اکثر کارهای عمومی )مانند رنگ های خودرو یا مبلمان(، فشار خروجی باید بین ۱۰ تا PSI ۳۰ باشد.

گام ۴: آزمایش الگوی پاشش
  قبل از رنگ آمیزی قطعه اصلی، پیستوله را روی یک سطح آزمایشی )مانند مقوا یا یک تکه چوب دورریز( 

تست کنید. نازل تنظیمات هوا و مایع را نیز تنظیم کنید.
  نازل را در فاصله حدود ۱۵ تا ۲۰ سانتی متر از سطح نگه دارید و ماشه را بکشید )ابتدا هوا، سپس رنگ 

را فعال کنید(.

  بررسی الگو:

  الگوی مناسب: باید یک بیضی صاف و یکنواخت باشد که در لبه ها به تدریج محو می شود.

  فشار کم: الگوی پاشش دایره ای شکل است و یا سنگین در مرکز و رنگ به درستی پودر نشده است.

  فشار زیاد: الگو بسیار پهن است و لبه ها به شدت سنگین شده و ممکن است رنگ بیشتری به صورت مه 

ایجاد شود.
گام ۵: تنظیم بر اساس نوع و گرانروی رنگ

تنظیم فشار باید همواره با گرانروی )ویسکوزیته( رنگ سازگار باشد.
 PSI ۳۰ رنگ های غلیظ )مانند اپوکسی یا آسترهای سنگین(: اغلب به فشار هوای بالاتری )مثلًا ۲۰ تا  

یا حتی بالاتر، بسته به رقیق سازی(نیاز دارند تا به درستی پودر شده و از پاشش نامناسب جلوگیری شود.
  رنگ های رقیق )مانند تینرها یا شست وشو(: معمولاً با فشارهای پایین تر )۵ تا PSI ۱۰( کار می کنند. 

اگر فشار زیاد باشد، این رنگ ها به سرعت شره می کنند.
گام ۶: تنظیم نهایی بر اساس شرایط محیطی

شرایط محیطی بر تبخیر و نحوه نشستن رنگ تأثیر می گذارد و ممکن است نیاز به تغییرات جزئی در فشار باشد:
  هوای گرم و خشک: تبخیر سریع تر است؛ ممکن است نیاز به کمی کاهش فشار یا افزایش رقیق کننده باشد 

تا رنگ قبل از رسیدن به سطح خشک نشود و شره نکند.
  هوای سرد یا مرطوب: تبخیر کندتر است؛ ممکن است لازم باشد فشار را کمی افزایش دهید تا اتمیزه شدن 

بهتر انجام شده و رنگ سریع تر روی سطح خشک شود و از جمع شدن رطوبت و ایجاد مشکلات چسبندگی 
جلوگیری شود.

تنظیم فشار یک مهارت است که با تجربه بهبود می یابد. بهترین فشار، فشاری است که بهترین نتیجه را 
روی سطح شما، با آن نوع رنگ و در آن شرایط محیطی خاص، تولید کند. با تغییرات کوچک در تنظیمات 

)هر بار ۱ تا PSI ۲( تنظیمات را ادامه دهید تا کامل شود.

نکته
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نکات ایمنی هنگام کار در کارگاه رنگ سازه های چوبی و مبلمان
بازبینه )چک لیست( ایمنی کارگاه رنگ کاری چوب و مبلمان: در این چک لیست، تمامی موارد ایمنی 
مورد نیاز برای کارگاه های رنگ کاری چوب و مبلمان به تفکیک دسته بندی شده است تا مدیران، هنرآموزان 

و هنرجویان بتوانند کنترل مؤثر و منظم داشته باشند )جدول10(.

جدول 10ـ چک لیست ایمنی

خیربلهالف( ایمنی عمومی محیط کار

وجود تهویه مناسب و کارآمد1

تمیزی و نظم محیط کار2

نور کافی در تمامی بخش های کارگاه3

جداسازی مناطق خشک کاری از محل نگهداری مواد شیمیایی4

 )PPE( ایمنی فردی کارکنان )خیربلهب

استفاده از ماسک تنفسی مناسب حلال ها و رنگ ها1

استفاده از دستکش مقاوم در برابر مواد شیمیایی2

استفاده از عینک ایمنی هنگام پاشش رنگ3

استفاده از لباس کار ضد نفوذ رنگ و مواد4

استفاده از کفش ایمنی ضد لغزش5

خیربلهپ( ایمنی در برابر آتش و انفجار

نگهداری مواد اشتعال زا در ظروف در دار، دور از منبع حرارت1

ممنوعیت استعمال دخانیات در محیط کارگاه2

وجود کپسول های آتش نشانی شارژ شده و در دسترس3

نصب تابلوهای هشدار »مواد قابل اشتعال«4

خیربلهت( ایمنی مواد شیمیایی و رنگ ها

برچسب گذاری دقیق مواد با ذکر نوع، تاریخ و هشدار ایمنی1

مخلوط کردن مواد فقط در محل تهویه مناسب2

استفاده نکردن از ظروف آشپزخانه یا نوشیدنی برای مواد رنگی3

دفع ضایعات رنگ و حلال ها به روش اصولی مطابق مقررات زیست محیطی4

خیربلهث( ایمنی تجهیزات و ماشین آلات

بازرسی دوره ای پمپ های رنگ و تفنگ های پاشش1

قطع برق و هوا پس از پایان کار2

نگهداری ابزارها در مکان مشخص و ایمن3

آموزش اپراتورها قبل از استفاده از دستگاه ها4
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خیربلهج( مقررات اضطراری و اقدامات نجات

وجود نقشه تخلیه اضطراری در نقاط قابل مشاهده1

آموزش کارکنان درباره نحوه واکنش در شرایط آتش سوزی2

وجود جعبه کمک های اولیه مجهز و بررسی منظم محتویات آن3

تعیین فرد مسئول ایمنی و امداد4

خیربلهچ( اصول زیست محیطی و سلامت بلندمدت

انتخاب رنگ ها و حلال های کم خطر و فاقد ترکیبات فرار سمی1

کنترل سلامت کارکنان با معاینات دوره ای2

کاهش مصرف مواد شیمیایی با استفاده از روش های بهینه3

بازیافت مواد بسته بندی و ضایعات رنگ4

✅ این چک لیست باید به صورت روزانه یا هفتگی مرور شود تا از رعایت کامل مقررات ایمنی و سلامت در 
کارگاه اطمینان حاصل شود.

رنگ کاری قطعه چوبی
در جدول 11 مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد نیاز برای رنگ کاری یک قطعه یا یک محصول چوبی 

آورده شده است.
جدول 11ـ مواد، ابزار و تجهیزات مورد نیاز رنگ کاری

تجهیزات/ماشین آلات  ابزار دستی مواد مصرفی

مکنده کارگاهی ـ کمپرسور هوا ـ تفنگ 
بادپاش

فردی  ایمنی  لوازم  ـ  كاردك  ـ  قلم مو 
گوشی(  و  عینك  )ماسك، 

پودرهای  و  سریش  )مل،  بتونه  مواد 
رنگی( ـ قطعه یا محصول زیرسازی شده 
تینر  و  کیلر  و  )سیلر  رنگ کاری  مواد  ـ 
فوری( ـ ورق سنباده نمره 120 و 320

مراحل رنگ کاری

پروژه پایانی

رنگ کاریبتونه کاریسنباده زنی

نمودار 3ـ مراحل رنگ کاری
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مرحله 1ـ سنباده زنی
با استفاده از ورق سنباده به صورت دستی، تمام سطوح قطعه کار را سنباده بزنید. سنباده کاری را در 
راستای الیاف چوب انجام دهید تا سطح چوب خط نیفتد. اگر چوب دارای سطوح زبر، خراش های عمیق 
است یا نیاز به برداشتن مقدار قابل توجهی از مواد دارد، ورق سنباده زبرتری مانند 8۰ تا 12۰ انتخاب 
کنید. این درجه زبری برای صاف کردن سریع سطوح ناهموار، از بین بردن رنگ های قدیمی مناسب ترند. 
اگر چوب نسبتاً صاف و با کمترین نقص است، سنباده نرم مناسب خواهد بود. پس باید درجات ۱۸۰ تا 
۲۲۰ را انتخاب کنید. این درجات برای از بین بردن لکه های جزئی، آماده سازی چوب برای پرداخت نهایی 

و دستیابی به سطحی صاف مناسب اند.

مرحله2ـ بتونه کاری
را مانند  بتونه  ابتدا مقداری  انجام داد.  بتونه  با  این کار را می توان  باید پر کنید.  را  حفره ها و پریدگی 
شکل  107 روی سطح چوب قرار دهید و محل مورد نظر را پر کنید و سپس با کاردک مانند شکل  108 
آن را پخش و با سطح چوب هم سطح کنید. دقت داشته باشید محل بتونه کاری برآمده نباشد، زیرا بتونه 

پس از خشک شدن باید مقدار زیادی از بتونه را سنباده بزنید.

بزنید  سنباده  را  آن  بتونه  شدن  خشک  از  پس 
به طوری که فقط روی حفره یا درز مورد نظر، بتونه 
باقی بماند و بتونه اضافه در حاشیه باقی نماند که 
زیر رنگ خودنمایی کند. ورق سنباده در این مرحله 

باید از سنباده قبلی نرم تر باشد )شکل109(. 

مرحله 3ـ رنگ کاری )سیلر و کیلر کاری(
درِ قوطی سیلر را با یک پیچ گوشتی مانند شکل 110 باز کنید. با استفاده از یک کاردک چوبی یا فلزی 
محتویات ظرف را مانند شکل 111 به هم بزنید تا یکنواخت شود. مقداری سیلر هم زده شده را داخل 

شکل 108ـ برداشتن بتونه اضافهشکل 107ـ پرکردن ترک با بتونه

شکل 109ـ سنباده زنی بتونه
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یک ظرف ریخته و روی آن تینر بریزید و به هم بزنید و با کاردک رنگ را با یک فاصله از ظرف نگه دارید 
تا از مقدار غلظت آن مطمئن شوید. اگر هنوز غلیظ بود دوباره کمی به آن تینر فوری اضافه کرده و هم 

بزنید )شکل 112(.

قطعه کار زیرسازی شده را بررسی کنید تا مطمئن شوید همه قسمت های آن سنباده خورده باشد. سپس 
با استفاده از یک پارچه مانند شکل 113 سطح آن را پاک کنید تا گرد و غباری نماند این کار را می توانید 

با تفنگ باد نیز انجام دهید. 
قلم مو را در ظرف سیلر آماده شده فرو ببرید به طوری که حداکثر نصفی از ارتفاع موهای قلم مو آغشته 
شود )شکل 114(. سپس آن را با زاویه روی سطح بزنید. همین طور ادامه بدهید تا تمام سطح به طور 

کامل سیلر زده شود )شکل 115(.

پس از یک ساعت که از زدن سیلر گذشت باید آن را سنباده بزنید. بهترین کار استفاده با دست است. 
ابتدا ورق سنباده با درجه زبری 320 به بالا را از وسط نصف کنید. برگه نصفه را به سه قسمت تا بزنید. 
سنباده را در دست بگیرید و مخالف جهت تا کردن سنباده به نرمی مانند شکل 116 روی سطح بکشید 
تا فقط زبری های آن از بین برود )نه بیشتر(. پس از سنباده کاری با استفاده از پارچه یا مکنده مانند شکل 

117 غبار ناشی از سنباده کاری را از روی سطح پاک کنید.

شکل 111ـ یکنواخت کردن شکل 110ـ بازکردن درِ قوطی
محتویات قوطی

شکل 112ـ رقیق کردن سیلر

شکل 115ـ سیلرکاری تمام شکل 114ـ زدن سیلر با قلم موشکل 113ـ پاک کردن سطح با پارچه
سطح
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همان مراحلی را که برای آماده سازی سیلر انجام دادید برای کیلر هم انجام بدهید و با استفاده از قلم مو، 
آن را روی سطح بزنید تا کامل شود. اگر بعد از خشک شدن از کیفیت سطح راضی نبودید یک دست 

دیگر کیلر بزنید تا سطح بهتری به دست یابید )شکل 118(. 
پس از پایان عملیات رنگ کاری در قوطی سیلر و کیلر را مانند شکل 119 محکم کنید و اگر لازم بود با 

ضربه آرام چکش مانند شکل این کار را بکنید.

شکل 117ـ پاک کردن سطحشکل 116ـ سنباده زنی سطح

شکل 119ـ بستن و محکم کردن درِ قوطیشکل 118ـ زدن کیلر

معمولاً بین دو دست کیلر سنباده کاری انجام نمی شود. اگر بعد از کیلر دست اول قسمتی از سطح به هر 
دلیلی زبر شد، با استفاده از یک سنباده کارکرده به نرمی روی سطح بکشید و پس از پاک کردن، کیلر دست 

دوم را بزنید.

نکته

با تشخیص هنرآموز خود، صندلی چوبی تاشو یا هر محصول دیگری را که در کارگاه هنرستان ساخته 
شده، سنباده کاری و رنگ کنید. 

پروژه
پیشنهادی
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ارزشیابی شایستگی رنگ کاری صندلی تاشو 
نوبت:تاریخ ارزشیابی:شماره ملی:نام و نام خانوادگی:

752112014كدپیمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
استاندارد عملکرد کار:  

رنگك اري صندلي تاشوی چوبي با استفاده از مواد، ابزار و تجهیزات مورد نياز و 
مطابق با استانداردهای ملی و رعايت نكات ايمني

2سطح صلاحیتساخت سازه هاي چوبيوظیفه شغل75211201كد وظیفه شغل 

مهارتسطح شایستگی رنگ کاری صندلي تاشوکار7521120142کد کار

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

ممكن
نمره 

کسب شده 

سنباده زني1

ابزار: ماشين سنباده اربيتال، سنباده لرزان 
مواد: كاغذ سنباده ماشيني و دستي

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه رنگك اري

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري تمام قطعات

2سنبادهك اري بيش از نيمي از قطعات

1سنباده كاري تعداد كمي از قطعات

بتونهك اري2

ابزار: كاردك، ليسه 
كاغذ  هم رنگي،  پودرهاي  و  بتونه  مواد  مواد: 

دستي سنباده 
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه رنگك اري

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3بتونهك اري تمام قطعات

2بتونه كاري بيش از نيمي از صندلي

1بتونهك اري مقدار كمي از صندلي

رنگك اري3

ابزار:  قلم مو 
مواد: سيلر و يكلر و تينرفوري

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه رنگ كاري

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3رنگك اري تمام قطعات

2رنگك اري بيش از نيمي از صندلي

1رنگك اري مقدار كمي از صندلي

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

مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت ـ 
مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

2رعايت تمام موارد

1مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی

ارزشیابی کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات:
1ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل 1، 2 و 3 )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 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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  مفهوم خراطی چیست؟

  می توانید با ماشین خراطی چیزی ساده بسازید که بتوان به فروش رساند؟

  آیا با خراطی می توان یک اثر هنری خلق کرد؟

  با دستگاه خراطی می توان یک شغل ایجاد کرد؟

استاندارد عملکرد 
پس از اتمام این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود مطابق نقشه و رعایت استانداردهای موجود ضمن 

رعایت نکات ایمنی وسایل ساده خراطی بسازند.

ساخت میز چوبی با پایه خراطی

واحد يادگيري 1
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مقدمه 
خراطی چوب یکی از هنرها و مهارت های ارزشمند در صنایع چوب و مبلمان است که نام آن به خوبی بیانگر 
ماهیت این حرفه می باشد؛ در این فرایند، قطعه ای از چوب بر روی دستگاه خراطی قرار گرفته و با چرخش 
مداوم، به وسیله ابزار مخصوص تراش داده می شود. نتیجه این عمل، تبدیل یک قطعه ساده چوب به شکلی 
منظم، متقارن و زیبا است. در واقع، خراطی هنر شکل دهی به چوبِ در حال چرخش است که با دقت، مهارت 

و خلاقیت همراه می شود.
خراطی کاربردهای گسترده ای دارد و می تواند شامل تولید اقلام کاربردی روزمره مانند کاسه، بشقاب، انواع 
ظروف، وردنه، نمکدان و فلفل پاش، آسیاب، شمعدان، پایه میز و بسیاری محصولات دیگر باشد. علاوه بر این، 
در ساخت پروژه هایی که ترکیبی از قطعات خراطی شده هستند نیز نقش مهمی ایفا می کند؛ مانند ساعت های 
برای  بستری  اسباب بازی های چوبی. همچنین خراطی  و  چوبی، خودکارهای دست ساز، چراغ های رومیزی 

خلق آثار هنری ارزشمند همچون گلدان ها، جام ها و اشیای تزیینی منحصربه فرد فراهم می آورد.
یکی از عوامل مهم در افزایش کیفیت و ارزش افزوده کالاهای چوبی، ایجاد ظرافت، تناسب و زیبایی در اجزای 
آنهاست. بهره گیری از ماشین آلات تخصصی، به ویژه دستگاه خراطی، این امکان را فراهم می کند تا چوب ابتدا 
به شکل استوانه ای منظم درآید و سپس با ابزار گوناگون به طرح ها و نقش های متنوع و چشم نواز تبدیل شود. 
بدین ترتیب، خراطی نه تنها یک فرایند فنی، بلکه تلفیقی از صنعت و هنر است که به محصولات چوبی هویت، 

جذابیت و ارزش بیشتری می بخشد.

خراطي 
خراطی1 شاخه ای تخصصی در صنایع چوب و مبلمان است که بر پایه حذف مواد از قطعه کارِ در حال چرخش 
استوار است. برای هنرجویان، درک خراطی به معنای تسلط بر تعاملِ میان »سرعت دوران«، »هندسه ابزار« 

و »بافت چوب« است.
کار« در یک وضعیت  و »قطعه  »ابزار«  است،  ثابت  کار  برخلاف درودگري کلاسیک که قطعه  در خراطی، 
و  مخروطی  استوانه ای،  فرم های  برشی(،  )ابزارهای  مغارها  از  استفاده  با  بتواند  باید  هنرجو  دارند.  قرار  پویا 

کند.  اجرا  میلی متری  دقت  با  را  پیچیده  منحنی های 
خراطی در ساخت مبلمان مدرن و کلاسیک نقش مهمی ایفا می کند. از جمله موارد استفاده آن می توان به 

موارد زیر اشاره کرد:
  عناصر سازه ای و تزیینی مانند میز و صندلی، ستون های خراطی شده مبلمان کلاسیک و نرده های پله.

  ظروف و احجام مانند کاسه، بشقاب، قندان، شكلات خوري.

  قطعات مکانیکی مانند دستگیره های چوبی، دسته های ابزار و قطعات دوار ماشین آلات چوبی.

معرفی ابزار/ تجهیزات 
ماشین خراطی

در طرح اولیه این ماشین عمل تراش چوب مابین دو تکیه گاه مرتفع مانند دو درخت انجام می شده به طوری که 
پس از اتصال یک قطعه چوب طویل مابین دو تکیه گاه و با استفاده از یک طناب و با نیروی پا و دست چوب 

Woodturning ـ1
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به چرخش در آمده و با تیغه برش در شکل های مختلف که مغار نام دارد نسبت به تراش و تغییر فرم چوب 
اقدام می کردند. پس از آن با پیشرفت صنعت به مرور زمان ماشین های مختلف صنایع چوب ساخته شده است. 
ماشین های خراطی نیز به دنبال این تغییر تکنولوژی متحول شده به طوری که امروزه انواع و اقسام ماشین های 
خراطی از جمله خراطی CNC چوب با کیفیت و دقت بسیار زیاد تولید شده و در همه جای دنیا مورد استفاده 

قرار می گیرد. 
در این واحد یادگیری ابتدا انواع ماشین های خراطی توضیح داده شده و سپس ابزار و و سایل مورد استفاده 

در کار با ماشین خراطی نیز با توجه به اهداف این کتاب تشریح خواهد شد.
ماشین های خراطی اولیه: ماشین خراطی اولیه در نقطه ثابتی روی زمین قرار می گرفت که به خراطی تیری 
معروف بوده است و قدمت آن به بیش از 300 سال پیش می رسد. خراط ها با مهارت هنرمندانه خود بنا به 
طرح مورد نظر از آنها استفاده می کردند )شکل 1(. از این ماشین به منظور ایجاد شکل های استوانه ای همراه 
با طرح های مختلف روی چوب ها با مقطع مربع شکل مانند پایه های مبل ها، صندلی، میز ناهار خوری، نرده و 
دست انداز راه پله ها به کارگرفته می شد. این ماشین در ابعاد و اشکال متفاوت وجود دارد که دارای دو مرغک 
بوده مرکز دو مقطع چوب برای انجام خراطی بین دو مرغک قرار داده و محکم می شد سپس با حرکت دورانی 
توسط ریسمان مخصوص از طریق کمان با یک دست به پدال پا وصل می شد و با حرکت آنها چرخش را در 

چوب به وجود آورده و به وسیله مغارهای مخصوص، خراطی انجام می گرفت.

شکل 1ـ ماشین خراطی اولیه

گوناگون  مدل های  و  متر   2 حداکثر  طول  با  مختلف  اندازه های  در  ماشین ها  این  مدرن:  خراطی  ماشین 
به صورت ایستاده )پایه دار( و رومیزی تولید می شود و خراط ها با مهارت می توانند در زمان کوتاه تر، محصولات 
مختلفی با کیفیت بهتر تولید نمایند. با حرکت دورانی این ماشین ها به وسیله الکتروموتورهای تک فاز یا سه 
فاز و درنتیجه با ایجاد حرکت دورانی در چوب می توان قطعات مختلفی را با خراطی تولید نمود )شکل 2(.
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خراطی رو میزیخراطی پایه دار بزرگ

شکل 2ـ خراطی مدرن

ماشین خراطی نیمه اتوماتیک )کپی تراش NC(: این ماشین به صورت یک یا چند محور ساخته می شود. هر 
کدام از این محورها با حرکت دورانی قطعات چوبی نصب شده بین مرغک ها را به گردش در می آورد. تیغه ها 
براساس شابلون ساخته شده مطابق طرح، روی ماشین نصب می شود. در کپی تراشی، با حرکت میله نشان 

از داخل شابلون و حرکت رفت و برگشت تیغه، عمل 
آن  عملکرد  می گیرد.  انجام  مدل  مطابق  خراطی 
همانند ماشین تکثیرکلید )کلیدهای معمولی( است. 
و  شکل  که  است  این  تراش  کپی  ماشین  مزایای  از 
)کپی  شده  خراطی  قطعات  تمامی  شده  تمام  اندازه 
شده( یکسان بوده و در کارهای تولید انبوه از اهمیت 
برای  بزرگ  کارخانجات  در  است.  برخوردار  خاصی 
تولید قطعات مبلمان که تعداد زیادی مورد نیاز است 

باعث افزایش سرعت در تولید می شود )شکل 3(.

ماشین خراطی تمام اتوماتیک )CNC(: کلمه اختصاری ماشین CNC1 به معنای ماشین های محاسبه گر با 
کنترل عددی بوده و امروزه با توجه به پیشرفت فناوری در صنعت کاربردی فراوان پیدا کرده است. ماشین های 
خراطی CNC به صورت یک تا چند محور ساخته می شوندکه برخلاف ماشین های معمولی که ارتباط قطعه 
کار و ماشین توسط انسان انجام می گیرد، در این ماشین فرمان های انجام کار توسط رایانه صادر می شود و 
به جای مغز انسان، رایانه کنترل آن را برعهده دارد. در این راستا اطلاعات لازم که مربوط به انجام کار مورد 
نظر است، بر روی سی دی یا فلش در اختیار ماشین قرار می گیرد. با استفاده از دکمه فرمان طبق طرح و 

کنترل عددی رایانه ای Computerized Numerical Control ـ1
به دستگاه هایی گفته می شود که با استفاده از برنامه های کامپیوتری و کدهای عددی، عملیات برش، تراش، شکل دهی و ... را با دقت بالا 

انجام می دهند.

شکل 3ـ ماشین خراطی کپی تراش
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الگوی طراحی شده با مقیاس 1:1 و ارائه مختصات آنها در محور )XYZ( کار انجام خواهد شد. از مزایای این 
ماشین، دقت کار در اندازه تمام شده، ایمنی بیشتر در کار، زمان کوتاه شده در تولید و کاهش قیمت تمام 
شده است. با توجه به حرکت این ماشین در محورهای )XYZ( انواع شکل و تغییر فرم خاص را می توان در 

چوب به وجود آورد )شکل های 4 و 5(.

)CNC( شکل 4ـ ماشین خراطی تمام اتوماتیک

شکل 5 ـ ماشین خراطی CNC تک محور

انواع خراطی از نظر کاربرد
1 خراطی در طول چوب )رو تراشی(: در این حالت 
عملیات خراطی در جهت الیاف چوب انجام می گیرد 
مانند تولید پایه انواع میز، صندلی، مبل و نرده راه پله 

که مطابق شکل انجام می گردد )شکل 6(. 

شکل 6 ـ خراطی طول تراشی
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2 خراطی در طول و مقطع چوب )کاسه تراشی(: در 
این حالت عملیات خراطی در دو حالت عمود بر الیاف 
جهت  در  و  می شود  نامیده  تراشی  داخل  که  چوب 
الیاف چوب یعنی بیرون تراشی انجام می گیرد، مانند 
تولید کلیه ظروف چوبی، گلدان و شمعدان که مطابق 

شکل 7 انجام می گیرد.

شکل 7ـ خراطی در طول و مقطع )کاسه تراشی(

اجزای ماشین خراطی
برای استفاده بهینه از ماشین خراطی و عملکرد حرفه ای، در شکل 8 قسمت های مختلف این ماشین و در 

ادامه توضیحات آن ارائه شده است.

پیچ حفاظ پشتی

تکیه گاه مغار

فرمان مرغک متحرک

مرغک متحرک
صفحه کارگیر

نیش مخروطی مرغک

مرغک چهارنیش
کلیدهای قطع و وصل

تنظیم کننده ارتفاع تکیه گاه
اهرم قفل تکیه گاه ابزار

الکتروموتور

ضامن قفل موتور

صفحه نگهدارنده موتور
صفحه یا ریل

مرغک ثابت
گیج اسپیندل

شکل 8  ـ اجزای مختلف ماشین خراطی
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شاسی یا بدنه: از دو پایه که به وسیله یک یا دو قید به یکدیگر متصل اند، ساخته می شود که می تواند از چدن 
ریخته گری شده یا از ورق های ضخیم فلزی باشد.

الکتروموتور: در ماشین خراطی از الکتروموتور تک فاز 
استفاده می شود. در هنگام کار، الکتروموتورهای تک فاز 
در اثر فشار زیاد می ایستند و انجام کار سنگین با آنها 
غیرممکن است؛ به زبان ساده تر، خراطی چوب های با 
قطر زیاد با آنها قابل اجرا نیست و می توان در کارهای 

کوچک و کم قطر از آنها استفاده کرد )شکل 9(.

تبدیل دور: با توجه به اینکه خراطی چوب در قطرهای مختلف انجام می شود، تعداد دوران ماشین خراطی 
نسبت به قطر قطعه کار تنظیم می شود، یعنی هرچه قطر چوب بیشتر باشد، تعداد دوران کمتر است و برعکس. 

تبدیل دور در ماشین خراطی باید به راحتی امکان داشته باشد. این کار با چند روش انجام می شود.
الف( پولی تبدیل دور: این پولی ها اغلب دارای چهار پله بوده و در نتیجه چهار دور مختلف را برای ماشین 
در  )شکل 10(.  نمود  پرداخت  و  خراطی  را  مختلف  قطرهای  با  می توان چوب های  می کنند، پس  تأمین 
افزایش و کاهش سرعت ماشین خراطی به روش پولی که تعداد پولی به چهار دور محدود بود، کاربر خراطی 
نمی توانست مانور زیادی با توجه به قطر چوب انجام بدهد و کیفیت مد نظر را به دست آورد. امروزه با توجه 
به پیشرفت تکنولوژی روش های دیگری مانند: گیربکس )جعبه دنده( و روش اینورتر این امکان را به کاربر 
می دهد براساس نمودار 1، تا سرعت ماشین را براساس قطر چوب به راحتی تنظیم کرده و عملکرد و کیفیت 

کار را افزایش دهد.

شکل 9ـ الکتروموتور سه فاز یک ماشین خراطی

شکل 10ـ پولی تبدیل دور
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ب( اینورتر: برای افزایش سرعت در ماشین خراطی، 
اینورتر اصلی ترین روش تنظیم پارامترهای فرکانس 
خروجی )Hz( از طریق پنل دستگاه است که مستقیماً 

سرعت موتور را افزایش می دهد )شکل 11(. 

شکل 11ـ افزایش و کاهش سرعت ماشین خراطی با اینورتر

ج( جعبه دنده )گیربکس(: یکی دیگر از روش های تنظیم دور نسبت به قطر چوب است. هنگامی که سرعت 
انتخاب می شود، الکتروموتور، قدرت مورد نظر را تولید کرده و از طریق گیربکس انتقال می دهد )شکل 12(.

شکل 12ـ گیربکس تنظیم دور ماشین خراطی

نمودار 1ـ تنظیم دور ماشین خراطی بر حسب قطر چوب
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مرغک سه نیش: مرغک سه نیش، در طرف چپ ماشین خراطی )متصل به الکتروموتور( قرار دارد که در یک 
سر چوب فرو رفته، آن را می گرداند و مانع از هرزگردی چوب می شود )شکل 13(.

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

1  با چرخاندن فرمان یا فلکه کوچکی که پشت مرغک قرار دارد، می توان چوبی را که بین مرغک و 
نمود. محکم  کاملًا  بسته شده،  چهار نیش 

2  پس از محکم شدن کامل چوب بین مرغک و چهار نیش، باید ضامن کنار مرغک را بست تا چوب در 
هنگام کار، شل نشود.

نکته

شکل 13ـ انواع مرغک چهار نیش و با نیش های بیشتر

راست  سمت  در  مرغک  آن:  ضامن  و  پایه  مرغک، 
سری  دارای  تقریباً  و  گرفته  قرار  خراطی  ماشین 
چهار نیش  مقابل  در  مرغک  است.  شکل  مخروطی 
در سر دیگر چوب فرو می رود. چهار نیش به خودی 
خود حرکتی نداشته و هنگامی که چوبی به ماشین 
بسته و محکم شد، با چرخش نیش و یا چهار نظام 
می چرخد. مرغک روی پایه ای مستقر است که کفی 
کاملًا صیقلی داشته و می تواند روی ریل صیقلی بدنه 
ماشین، حرکت کشویی داشته  باشد. با توجه به این 
قابلیت، می توان چوب های با طول متفاوت )تا جایی 
نمود  خراطی  را  بدهد(  اجازه  صیقلی  ریل  طول  که 

.)14 شکل 14ـ مرغک نیش مخروطی)شکل 
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برای  تکیه گاه  این  آن:  متعلقات  و  مغار  تکیه گاه 
قابل  ارتفاع،  نظر  از  که  شده  گرفته  نظر  در  مغار 
تنظیم بوده و درون یک پایه قرار می گیرد. این پایه، 
روی ریل، قابلیت حرکت به چپ و راست داشته و 
قابلیت چرخش دارد. در  پایه  خودِ تکیه گاه درون 
ماشین های خراطی، معمولاً دو تکیه گاه با اندازه های 
مختلف )برای خراطی چوب با طول های متفاوت( 
مورد  چوب  قطعه  طول  نسبت  به  که  دارد  وجود 
خراطی، پس از جا گرفتن داخل پایه، مورد استفاده 
کاسه تراشی  برای  دیگر،  طرف  از  و  می گیرد  قرار 
چوب از فرم های متفاوت تکیه گاه با توجه به نوع 

کار استفاده می شود )شکل 15(.

چهار نظام: ماشین خراطی طوری ساخته شده است که می توان روی آن یک چهار نظام، به شکل های متفاوت 
با توجه به نوع کار نصب کرد تا در کارهای خاص بتوان از آن استفاده نمود و قطعه کار نیز می تواند به طریقی 

خاص، داخل آن قرار گیرد )شکل 16(.

شکل 15ـ فرم ها و اندازه های متفاوت تکیه گاه مغار مورد استفاده

شکل 16ـ انواع چهار نظام و برخی از کاربردهای آن
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مغارهای خراطی
این مغارها با مغارهای معمولی از طول دسته و فرم 

متفاوت اند:  تیغه 
1 طول دسته مغارهای خراطی بلندتر است تا بتوان 
آنها را با دو دست گرفت که در این صورت عمل اهرم 
کردن با توجه به بلندتر بودن طول دسته بهتر انجام 

می شود.
مغار،  نوک  تیزکردن  یا  بدنه  نظر  از  تیغه ها  فرم   2
مغار،  هر  واقع  در  دارد،  تفاوت  معمولی  مغارهای  با 

.)17 )شکل  دارد  معینی  و  مشخص  وظیفه 

شکل 17ـ فرم های متفاوت نوک مغار

با  که  دارند  وجود  خراطی  ازمغارهای  دیگری  نوع 
توجه به نوع کاربرد، شکل متفاوتی دارند. تیغچه آن 
از الماسه ساخته شده و دیر کند می شوند؛ در صورت 
کرده  شل  را  تیغچه  پیچ  تیغچه ها،  این  شدن  کند 
تیغه ها  این  البته  تیغه می چرخد.  دور  و یک چهارم 

 .)18 )شکل  هستند  مصرف  یک بار 

شکل 18ـ کاربرد برخی مغارها با تیغچه های الماسه

مغارها را از نظر فرم، می توان به انواع زیر تقسیم کرد:
گلویی: در سه اندازه باریک، متوسط و پهن )از نظر عرض( موجود بوده و همان طور که در شکل 19ـ الف، 
مشاهده می شود، فرم بدنه آن تقریباً نیم گرد بوده و در سرتاسر آن نیز یکسان است؛ یعنی مقطع آن تقریباً 
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به شکل نیم دایره است. نوع پهن این مغار، در اولین مرحله  خراطی کاربرد دارد؛ یعنی به وسیله آن، می توان 
چوب با مقطع مربع یا چندضلعی را گرد کرد و نوع متوسط و باریک این مغار، برای فرم دادن قسمت های 
مختلف، قابل استفاده است )شکل19ـ الف(. همچنین، علاوه بر اندازه متفاوت زاویه های تیزشدگی آنها متفاوت 

هستند و هر یک برای انجام کارهای خاصی می باشد )شکل 19ـ ب، ج و د(. 

ب( زوایای تیزی متفاوتالف( مغار گلویی با عرض های مختلف

مغار گلویی با شیار دوکی

شیار کاسه ای معمولی

شیار کاسه ای پیشرفته

د( فرم دادن چوبج( گرد کردن چوب

شکل 19ـ مغار نیم گرد گلویی و نحوه کار آن

مغارهای مورب: در نوع مورب و مورب تخت و در اندازه های مختلف موجودند. این دو نوع مغار مورب، از نظر فرم 
بدنه یک شکل بوده و فقط از نظر تیز کردن متفاوت اند؛ یعنی نوع مورب تخت آن، از یک طرف و مانند مغارهای 
معمولی تیز می شود )البته با سر مورب( و برای صاف و مسطح کردن قسمت هایی در چوب در صورت نیاز به کار 

غلتاندن

نوسان دادن

بالا بردن
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می رود و نوع مورب که از دو طرف تیز می شود، برای صاف کردن و همچنین فرم دادن بعضی قسمت ها به کار 
برده می شود )مثلًا در قوس های محدب(. مغارهای کج سطح تیغه آن صاف بوده، لبه برش آن به صورت کج با 

زاویه 60 درجه ساخته می شود و دو طرف لبه آن دارای زاویه 20 تا 30 درجه است )شکل 20(.

ب( مغار مورب برای موج گیری و صاف کردن سطوح موربالف( مغارهای مورب

د( نیم گرد کردن چوبج( فرم دادن چوب v شکل

شکل 20ـ مغار مورب و نمونۀ کار با آن

تنه ساده ای  فرم  الف و ب ملاحظه می شود،  به صورتی که در شکل 21ـ  مغارها  نوع  این  مغار جداکننده: 
داشته اما سر آن شبیه نیزه تیز است که برای برش و تقسیم بندی قطعه چوب در حال دوران از آن استفاده 
می شود. برای ایجاد اختلاف سطح و پله روی چوب نیز به کار می رود. تیغه مغار از نوک به سمت پهلو در دو 
طرف زاویه دار شده که مجموعاً حدود 20 تا 30 درجه زاویه دارد و همچنین از این مغار در تمیز کردن و 
مرتب نمودن انتهای قطعه کار، علامت گذاری اندازه ها و به وجود آوردن تو رفتگی یا شیارهای باریک استفاده 

می شود )شکل 21ـ ج و د(.
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ب( فرم های مختلف تیغه جدا کنندهالف( مغارهای جدا کننده

د( ایجاد پلهج( برش با مغار جدا کننده

شکل 21ـ مغار نیزه ای یا قطع کن؛ برش عرضی

مغار سرتخت: این مغار شبیه مغار معمولی بوده با این تفاوت که تیغه آن به دلیل تأمین مقاومت آن سنگین تر 
یا قوی تر است. لبه تیغه مغار از یک طرف تحت زاویه 45 درجه تیز می گردد، از این مغار در ماشین خراطی 

به روش خراشیدن، پرداخت کردن چوب و همچنین ساخت یک مخروط استفاده می گردد )شکل 22(.

شکل 22ـ مغار سر تخت

الماسی

مستطیلی

نازک
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مغار سر نیزه ای: مغار سرنیزه ای به مغار نوک الماسه ای نیز معروف است، از زیر دو طرف تخت زاویه 30 درجه 
تیز شده و یک نوک تیز را به وجود می آورد و تا حدودی شبیه مغار شفره در منبت کاری است. از طرفی این 

مغار برای برش دادن و به وجود آوردن شکل مانند V استفاده می شود )شکل 23(. 

ب( فرم دادن به شکل vالف( انواع مغار نیزه ای

مغار نوک نیزه ای

مغار دماغه نیم گرد

مغار نیزه ای جدا کننده

شکل 23ـ انواع مغار نیزه ای و کار با آن

مغار نیم گرد: در این مغار، زاویه پخ تیغه از یک طرف با زاویه 40 درجه تیز می شود و برای بعضی قسمت هایی 
آن  ولی سر  است  مغارهای مورب  فرم شبیه  نظر  از  دارد؛  کاربرد  مقعر(  )قوس های  داده شود  فرم  باید  که 
به صورت گرد تیز می شود. از این مغار بیشتر در جاهایی که سایر مغارها محدودیت دارند، به راحتی می توان 

استفاده کرد )شکل 24(.

شکل 24ـ مغار نیم گرد و کار با آن
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مغار مورب با افتادگی نیم گرد: شکل این مغار شبیه 
مغارهای مورب است، با این تفاوت که افتادگی نیم گرد 
در سطح مقطع مغار دارد. با توجه به افتادگی نیم گرد 
در شعاع مختلف می توان چوب را حلقه ای، مهره ای و 

النگویی شکل فرم داده و جدا کرد )شکل 25(.

تیز کردن مغار 
برای سهولت در انجام کار و به دست آوردن نتیجه بهتر و همچنین جلوگیری از کنده شدن قطعه ای از چوب 
هنگام خراطی، بهتر است مغارها همیشه تیز و آماده به کار باشند. به دلایل زیر می توان فهمید چه زمانی باید 

مغار تیز شود.
  سطح نهایی کار خشن تر و نامنظم تر شده و گسیختگی بیشتری در الیاف چوب نمایان می شود.

  لرزش افزایش می یابد؛ چرا که مغار روی الیاف چوب »می جهد« و برش کمتری انجام می دهد.

  مغار هنگام تلاش برای برش گرم می شود )که بخشی از آن به دلیل فشار بیشتر ما است(. 

  همان طور که با صدای فرایند برش آشناتر می شویم، متوجه خواهیم شد که با کند شدن ابزار، صدا تغییر 

می کند.
ماشین تیغه تیزکنی 

به طور کلی، استفاده از یک دستگاه سنگ زنی با سرعت 
پایین )۱۷۵۰ دور بر دقیقه( که مجهز به سنگ های 
اکسید آلومینیوم )Al2O3( باشد، ترجیح داده می شود. 
را   )HSS( تندبر  فولاد  آلومینیوم،  اکسید  سنگ های 
به صورت تمیز می سایند و سطوح آنها شکننده است 
ماندن  باقی  تیز  باعث  که  می شود(  جدا  آنها  )ذرات 
استفاده  دو سنگ  از  معمولاً  می گردد.  برش  لبه های 

می شود )شکل 26(.
الف( سنگ سنباده با نمره ۸0 که برای تیز کردن روزمره 

نیست، برای شکل دهی سریع تر استفاده می شود.
شکل 26ـ دستگاه سنگ زنی

شکل 25ـ مغار مورب با افتادگی نیم گرد

قطر: 9/5 میلی متر
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ب( سنگ با نمره ۱۲۰ در دنیای خراطی، سنگِ »همه فن حریف« و استاندارد برای تیز کردن محسوب می شود. 
این نمره دقیقاً در مرز بین سنگ های زبر و نرم قرار دارد و برای تیز کردن به کار می رود )شکل 27ـ الف و ب(

کاربردهای اصلی نمره ۱۲۰ عبارت اند از:
1 تیز کردن نهایی مغارهای گلویی

2 پرداخت لبه مغار کج
3 تیز کردن انواع ابزار فولادی تندبر

)ب(
شکل 27ـ الف و ب دو نمره سنگ برای تیزکردن مغارهای مختلف

روش های تیز کردن 
برای تیز کردن مغار، روش های مختلفی وجود دارد که می توانید انتخاب کنید:

الف( سنگ زنی دستی: در این روش، ابزار مستقیماً با دست روی تکیه گاه نگه داشته می شود )شکل 28ـ الف(.
ب( سنگ زنی با جیگ یا شابلون: استفاده از شابلون باعث می شود که نتایج تکرارپذیر و دقیق تری به دست 

آید )شکل 28ـ ب(. 

ب( سنگ زنی با شابلونالف( سنگ زنی به روش دستی

شکل 28ـ سنگ زنی به روش دستی و به کمک شابلون

)الف(

سنگ سنباده

نوسان دادن ابزار

تکیه گاه
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ج( سنگ های دستی: شامل سنگ های الماسه، سنگ های آبی یا سنگ های نفت است )شکل 29(. 
پلیسه گیری: فرایندی که برای نهایی کردن تیزی لبه برش و ایجاد ظرافت بیشتر انجام می شود.

شکل 29ـ سنگ های دستی

کاغذ سنباده نرم پلیسه گیری

سنگ الماسه
شابلون راهنما

سنگ نفت یا سنگ آبی
سنگ تاشو جیبی

سنگ سنتی
سنگ تیزکن 

مخصوص مغار گلویی

زوایای مغار 
هنگام کار با چوب، سه زاویه اصلی در ابزار برشی وجود دارد:

1 زاویه برش: زاویه ای که لبه ابزار با 
ایجاد می کند. سطح چوب 

در  که  زاویه ای  لبه:  یا  پخ  زاویه   2
ایجاد  ابزار  لبه  روی  کردن  تیز  هنگام 

می شود.
3 زاویه آزاد: این زاویه اجازه می دهد 
که ابزار بدون درگیر شدنِ پشتِ لبه، به 

درون چوب نفوذ کند.
پخ  زاویه  خراطی،  مغارهای  اکثر  در 
پیشنهادی بین ۲۵ تا ۴۵ درجه است 
یا سخت(  )نرم  نوع چوب  به  که بسته 

 .)30 )شکل  می کند  تغییر 

شکل 30ـ زوایای انواع مغار خراطی

مغار کجمغار قاشقیمغار سرنیزه ای )شیاردار(

مغار لب تخت مغار لب گردمغار جداکننده
)سرچهارگوش(
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الف( تیزکردن مغار تخت مورب: پس از تنظیم تکیه گاه تیز کردن مغار، باید طبق زاویه )کجی سر مغار( مغار 
را در دست گرفت و به سنگ نزدیک کرده، آن را به آرامی به سمت چپ و راست برد؛ به طوری که تمام عرض 
سنگ با مغار تماس پیدا کند. باید مراقب بود که از فشار بیش از حد به سنگ سنباده پرهیز شود. برای هر دو 
طرف مغار باید این عمل را تکرار کرد تا مغار کاملًا تیز گردد. زاویه لبه برش نسبت به بدنه ابزار معمولاً حدود 

۲۰ تا ۲۵ درجه است. این مغار دارای دو پخ است که باید به صورت متقارن تیز شوند.
لبه برش باید کاملًا صاف و بسیار تیز باشد تا بتواند برشی تمیز و بدون نیاز به سنباده کاری زیاد ایجاد کند. 
برای تیزکردن مغار مورب بهتر است ابتدا سطح پخ با ماژیک رنگ شود و روی سنگ گرفته شود به طوری که 

وسط لبه پخ با سنگ برخورد کند تا تمام سطح یک دست شود )شکل 31(.

شکل 31ـ نحوه تیز کردن مغار مورب

سطح سنگ خورده

جوهر ماژیک

زاویه پخ بین 50 تا 80

زاویه انحراف بین 50 تا 80 درجه

اینکه تکیه گاه تیز کردن مغار، برای 25 درجه )زاویه  پخ تیغه( تنظیم  از  پس  ب( تیز کردن مغار گلویی: 
شد، باید با دست راست دسته  مغار را گرفته و با انگشت دست چپ، تیغه  مغار روی تکیه گاه فشار داده شود 
)شکل  32(؛ سپس باید با دست راست، دسته مغار را به آرامی به چپ و راست به صورت گهواره ای لغزاند و 
چرخشی مناسب عرض تیغه به مغار وارد کرد و مراقب بود که مغار به طور یکنواخت تیز شده و پله پله نشود، 
این عمل باید آنقدر ادامه یابد تا مغار به خوبی تیز شود. مغار گلویی به دلیل شکل منحنی خود، به تکنیک های 

متفاوتی برای تیز کردن نیاز دارد. در جدول 1 دو نوع مغار گلویی مقایسه شده است.

جدول1ـ مقایسه مغارگلویی خشن تراشی و فرم دهی

زاویه پخشکل لبهنوع مغار گلویی

حدود ۴۵ درجه برای این ابزار ایده آل است.مستقیم و عمود بر محور ابزار باشد.خشن تراشی 

فرم دهی یا 
ظریف کاری

می دهد  اجازه  که  است  )ناخن(  به شکل 
کند. عمل  بهتر  تنگ  فضاهای  در  ابزار 

زاویه متغیر است. زاویه پخ در نوک ابزار ممکن است با 
هنگام  در  بیشتری  کنترل  تا  باشد  متفاوت  آن  طرفین 

شود. فراهم  برش 
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شکل 32ـ تیز کردن انواع مغار گلویی براساس زاویه

مغارگلویی خشن تراشیمغارگلویی فرم دهی یا ظریف کاری

مغارگلویی نیم دایره یا برش برداری عمیق

زاویه پروفیل 
85 درجه 

)کمتر از 90 درجه(

زاویه پروفیل 
135 درجه  زاویه پروفیل 

45 درجه 
زاویه پخ نمای جلو

45 درجه 

زاویه پخ 
45 درجه 

زاویه پخ 
30 درجه 

45 درجه 45 درجه 

ناخن،  فرم  پیچیدگی  به دلیل  شابلون:  از  استفاده 
موارد مشابه(  یا  )قالب  از شابلون مخصوص  استفاده 
برای حفظ یکنواختی شکل لبه، در دفعات بعدی تیز 

)شکل 33(. توصیه می شود  بسیار  کردن، 

شکل 33ـ استفاده از شابلون یا قالب برای تیز کردن مغار
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تیزکردن  کننده(:  )جدا  نوک تیز  مغار  تیزکردن  ج( 
این مغار مانند مغار مورب انجام می شود، فقط به جای 
عرض مغار باید ضخامت آن را روی تکیه گاه قرار داد 
و یا مانند شکل 34 از سنگ استفاده کرد. پس از اینکه 
مغارها با سنگ سنباده تیز شدند، باید آنها را به سنگ 
نفت کشید تا پلیسه نوک مغارها از بین رفته و آماده 

به کار گردند.
شکل 34ـ نحوه تیزکردن مغار جدا کننده

نکات مورد توجه در هنگام سنگ زنی 
  از عینک ایمنی یا شیلد محافظ صورت استفاده کنید.

  ابزار را بیش از حد به سنگ فشار ندهید؛ داغ شدن باعث از دست رفتن سختی )برندگی( فولاد می شود.

  سنگ سنباده را مرتباً با ابزار مخصوص تمیز و صاف کنید تا سطحی تازه و تیز برای سنگ زنی داشته 

باشید.

نکته

اگر پس از روشن شدن ماشین، قطعه کار برعکس می چرخید، نباید با آن کار کرد، بلکه باید به رفع 
این عیب اقدام نمود. در الکتروموتور سه فاز، با جابه جا کردن محل اتصال دو فاز، جهت دَوَران برعکس 

می شود؛ بنابراین با انجام این کار مشکل برطرف خواهد شد. 

نکته

1  انجام کارهای الکتریکی، باید به وسیله افراد متخصص صورت گیرد.
2  برای انجام هر کاری از قبیل محکم کردن چوب، اندازه زدن و... ابتدا باید ماشین خاموش شود، سپس 

کار مورد نظر انجام گیرد.

توجه

نحوه دَوَران قطعه کار و کنترل آن در ماشین خراطی 
با  که  به طرف شخصی  باید  کار،  قطعه  دَوَران  جهت 
راست  طرف  از  اگر  یعنی  باشد؛  می کند،  ماشین کار 
ماشین به مقطع چوب نگاه شود، جهت چرخش، باید 

باشد )شکل 35(. پاد ساعتگرد  درجهت 

شکل 35ـ چرخش ماشین خراطی، در جهت پاد ساعتگرد
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نکات ایمنی ضمن خراطی
ماشین خراطی همانند دیگر ماشین آلات صنایع چوب و مبلمان دارای تیغه برنده است و همچنین خطر پرتاب 
شدن یا شکستن قطعه کار در هنگام کار وجود دارد که باید از لوازم ایمنی فردی در حین کار استفاده شود 
تا خطر ناشی از صدمه به خراط در حین کار به وجود نیاید )شکل 36(. رعایت نکات زیر در هنگام خراطی 

توصیه می گردد:
  در هنگام کار از لباس کار مناسب، عینک یا گارد صورت )شیلد( و گوشی استفاده شود.

  هنگام انتشار گردوغبار )مثلًا هنگام سنباده کاری( از ماسک تنفسی استفاده  شود.

  از خراطی چوب های شکسته یا دارای ترک و پوسیدگی خودداری شود. 

  در مرکزیابی چوب چهارتراش و قرار گرفتن صحیح بین دو مرغک دقت لازم به عمل آید. 

  قطعه کار بین دو مرغک کاملًا محکم شده تا در حین کار از محل خود خارج نشود.

  کج بودن و عدم مرکزیابی درست موجب جدا شدن قطعه در حین کارشده و خطر پرت شدن از جای خود 

را به وجود خواهد آورد.
  تعداد دوران ماشین را باید بر حسب قطر و طول قطعه کار تنظیم نمود چرا که تعداد دوران زیاد برای 

چوب های با طول و قطر بالا موجب خارج شدن قطعه کار از جای خود در حین کار خواهد شد.
باید تیز باشد؛ چرا که کند بودن آن موجب شکستن یا کنده شدن سطح قطعه کار    تیغه مغار همیشه 

شد. خواهد 
  تکیه گاه ها طوری تنظیم شوند که موازی و تا حد امکان نزدیک به چوب باشند. همچنین باید به اندازه کافی 

بالا قرار گیرند تا ابزارها کمی بالاتر از مرکز قطعه کار تراشیده شده قرارگیرند.
  هنگام سنباده زدن یا صیقل دادن، پایه های ابزار با تکیه گاه ها برداشته شوند.

  برای خراطی با یک دست، نوک مغار ثابت نگه  داشته شود، در حالی که دست دیگر ابزار را هدایت می کند. 

  هنگام انجام هرگونه تنظیم یا تغییر در تنظیمات، دستگاه را خاموش کرده و قفل کنید.

شکل 36ـ وسایل ایمنی فردی حین کار با ماشین خراطی
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  از دستکش، لباس گشاد )از جمله بندهای کلاه(، انگشتر یا لوازم تزیینی که می توانند از لباس بیرون باشند، 

استفاده نکنید. لباس باید راحت باشد اما نه آن قدر گشاد که به دستگاه گیر کند یا به قطعات چرخان یا چوب 
در حال تراشیدن گیر کند؛ آستین پیراهن جمع شود و موی بلند از پشت بسته شود.

  دستگاه در حال کار بدون مراقبت رها نشود. فقط پس از خاموش شدن و توقف کامل، آن را ترک کنید. 

ابزار اندازه گیری و خط کشی در خراطی 
  متر نواری: برای اندازه گیری ابعاد قطعه کار استفاده می شود.

  خط کش فلزی: برای خط کشی، اندازه گیری و مرکزیابی )ترسیم دو قطر مقطع( چوب چهارتراش استفاده 

می شود.
  انواع پرگار: برای تقسیم بندی، اندازه گیری داخلی و اندازه گیری خارجی مانند شکل ٣٧ استفاده می شود.

 

پرگار اندازه گیری داخلیپرگار اندازه گیری خارجیپرگار تقسیم کننده

کولیس اندازه گیری داخلی، خارجی 
و عمق کار

شکل 37ـ ابزار اندازه گیری و خط کشی در خراطی

راه اندازی ماشین خراطی و کاربرد آن 
برای راه انداختن ماشین خراطی، باید به ترتیب گام های زیر عمل کرد:

گام اول: انتخاب و آماده سازی چوب
برای آماده کردن چوب موردنیاز برای خراطی، باید بزرگ ترین قطری را که پس از خراطی به دست می آید، 

درنظر گرفت و چوبی را با اره نواری )به صورت چهارتراش( آماده کرد که 5 میلی متر از آن بیشتر باشد. 
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گام دوم: مرکزیابی
مرکز چوب چهار تراش را باید از ترسیم قطرهای دو سر چوب به دست آورد، سپس برای درست قرارگرفتن 
مرغک در مرکز با یک سنبه یا درفش یک اثر فرو رفتگی در مرکز قطعه چوبی به وجود آورده تا با قرار گرفتن 
درستِ مرغک، در حرکت دورانی چوب، لنگی به وجود نیامده و پس از خراطی، یک استوانه کاملًا یکنواخت 

به دست آید )شکل 38(.

هنگام انتخاب قطعه کار برای خراطی روتراشی، سعی کنید از تخته ای با رگه های مستقیم استفاده کنید 
و از استفاده از قطعه چوبی که گره و یا سایر عیوب را دارد، خودداری کنید.

نکته

گام دوم: مرکزیابیگام اول: انتخاب چوب

شکل 38ـ گام های خراطی چوب

گام سوم: نصب چوب چهارتراش روی ماشین خراطی 
با حرکت فک یا پایه حامل مرغک متحرک فاصله بین 
دو مرغک را به اندازه طول قطعه کار تنظیم کرده و با 
اهرم ثابت کننده روی پایه مرغک آن را ثابت کنید. 
پایه، مرغک  با چرخاندن فلکه دسته دار روی  سپس 
می شود  محکم  و  کرده  حرکت  قطعه کار  به  سمت 

)شکل 39(.

شکل 39ـ نصب چوب چهارتراش روی ماشین خراطی

گام چهارم: تنظیم تکیه گاه مغار یا گونیا
شل کردن پایه تکیه گاه این امکان را می دهد که در امتداد طول دستگاه خراطی به جلو و عقب حرکت کند. 
تکیه گاه مغار طوری قرار گیرد که در کنار و موازی با قسمتی از قطعه کار که باید تراشیده شود، باشد. پایه 
ابزار باید تا حد امکان نزدیک به قطعه کار باشد، بدون اینکه هنگام چرخش با آن تداخل داشته باشد. فاصله 

بین 3 تا 6 میلی متر مناسب است )شکل 40(.



266

شکل 40ـ تنظیم تکیه گاه مغار یا گونیا

گام پنجم: استوانه ای کردن چوب چهارتراش
بزرگ(  )گلویی  خشن کاری  مغار  یک  از  باید  ابتدا  استوانه،  یک  به  مربع  مقطع  با  قطعه کار  تبدیل  برای 
استفاده  شود. از یک سر شروع شده و مغار همیشه در تماس با قطعه کار نگه داشته می شود. لبه برش مغار در 
حال چرخش به قطعه کار وارد شده و به آرامی در امتداد طول قطعه کار خود حرکت داده می شود )شکل 41(.

شکل 41ـ استوانه ای کردن چوب چهار تراش

مغار گلویی برروی تکیه گاه به آرامی در امتداد قطعه 
کار به جلو و عقب حرکت داده می شود. به این ترتیب، 
مقدار کمی  عبور،  بار  هر  با  گلویی خشن کاری  مغار 
شکل،  مربعی  قطعه  تا  برمی دارد  را  چوب  از  بیشتر 
گرد و استوانه ای شود، سپس با مغار تخت یا لب کج 

پرداخت گردد )شکل 42(.

1
2

3

شکل 42ـ مراحل استوانه ای کردن چوب چهار تراش
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گام ششم: پیاده کردن طرح خراطی 
پس از گرد کردن )استوانه ای کامل( قطعه 
کار، می توان طرح را پیاده کرد )شکل  43(. 

شکل 43ـ پیاده کردن طرح روی استوانه

و  شکل ها  می توان  خراطی  مغار  انواع  با 
ایجاد  قطعه کار  روی  را  مختلف  طرح های 

می شود. دیده   44 شکل  در  که  کرد 

شکل 44ـ ایجاد فرم های مختلف با انواع مغار

مهره یا تراش 
گرد کروی

برجستهمسطح
مقعر

گودی منحنی 
یا مقعر

برشی

v شکل

V  شکل،  برش های  شکل:   v برش  الف( 
قسمت هایی هستند که در چوب استوانه ای 
شده ایجاد می شوند و ممکن است به صورت 
یک طرح ساده یا برای جدا کردن قسمت های 
ساخته  بیشتر  شکل دهی  از  قبل  خاصی 
شوند. برش های V شکل با یک مغار اریب 
یا مغار جداکننده ایجاد می شوند )شکل های 

45 تا 48(.

شکل 45ـ برش V شکل

شکل 48ـ زاویه دادن مغار به چپ و راستشکل 47ـ ایجاد شیار اولیهشکل 46ـ قرارگرفتن نوک مغار در وسط برش

برش راست

تکیه گاه

برش چپ
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ب( برش قوس های مقعر: قوس های مقعر را با استفاده 
از یک مغارگلویی و یا یک مغار جداکننده می توان ایجاد 

کرد )شکل 49(.

شکل 49ـ قوس های مقعر

ابتدا مانند شکل 50 عرض قوس مقعر علامت گذاری می شود. سپس با استفاده از یک مغار گلویی، از سمت 
برش های  بین  باید  همیشه  کنید.  ایجاد  خود  کار  قطعه  در  کوچک  برش  یک  کنید،  شروع  مرکز  به  چپ 
علامت گذاری، به سمت مرکز شیار خود حرکت کنید و تیغه را در حین حرکت بچرخانید. برای برش دوم، از 
سمت راست مرکز شروع کنید و دوباره، مغار خود را به سمت وسط حرکت دهید. این فرایند را تکرار کنید 
و هر بار برش را پهن تر کنید تا به خطوط برش علامت گذاری برسید )شکل 51(. آخرین برشی که ایجاد 

می کنید باید با قرار دادن شیار مغار شکل در مرکز شیار به پایان برسد )شکل 52(.

علامت گذاری برش ها
شروع

شکل 51 ـ نحوه برش دادن قوس مقعرشکل 50 ـ علامت گذاری عرض قوس مقعر

شکل 52 ـ موقعیت نهایی مغار گلویی در برش مقعر

موقعیت نهایی تیغه مغار گلویی 
پشت آن باشد.

ابزار را از لبه به سمت مرکز غلاف بغلتانید.
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کمی  مقادیر  برداشتن  با  خراطی  در  مهره:  برش  ج( 
ایجاد  استوانه  روی  می توان  را  گرد  شکلی  چوب،  از 
کرد به طوری که اگر جدا شود مانند کره خواهد شد 

)شکل  53(.

شکل 53 ـ برش مهره

در شکل های 54 تا 58 مراحل تراشیدن مهره را مشاهده می کنید.

علامت گذاری برش ها

برش چپبرش راست

تکیه گاه

شکل 55 ـ ایجاد و پهن کردن برش های V شکلشکل 54 ـ علامت گذاری عرض برش مهره با مغار مورب

شکل 56 ـ قرارگیری مغار مربع شکل برای فرم دهی مهره

A موقعیت B موقعیت

شکل 57 ـ تراش متوالی برای نزدیک تر شدن به مرکز مهره

A نقطۀ برش های متوالی
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شکل 58ـ مهره آماده شده

ابزار را از مرکز به سمت بیرون مهره بغلتانید.

پرداخت کاری قطعه کار در خراطی
برای پرداخت کردن قطعه کار با ماشین خراطی، باید تیکه گاه مغار از 
محل خود خارج شده و در محل مناسبی قرار گیرد. برای سنباده زدن 
قسمت های صاف خراطی، از یک کاغذ سنباده زبر80 که به صورت 
استفاده می شود.  لغزش کاغذ جلوگیری شود(  از  )تا  تا شده  سه  لا 
به  زیر  از طرف  آوردن  فشار  و  با گرفتن دو طرف سنباده  کار  این 
قطعه کار در حال گردش انجام می شود. سنباده زدن باید به صورت 
دوره ای متوقف شود تا از سوختن سطح چوب جلوگیری شود. پس از 
صاف شدن خراش های ناشی از سنباده قبلی، از سنباده های نرم تری 

)نمره  400( استفاده می شود )شکل 59(.

شکل 59ـ پرداخت قطعه کار خراطی شده با 
سنباده های  زبر و نرم

پرداخت قسمت مقعر قطعات خراطی روتراشی با خم کردن کاغذ سنباده به شکل U انجام می شود تا کاغذ 
سنباده با سطح مقعر تماس پیدا کند. قسمت مقعر باریک تر را می توان با دو دست مستقیماً از بالا )تصویر 
چپ( پرداخت کرد. برخی از شیارها را نیز می توان با لول کردن کاغذ سنباده پرداخت نمود. دقت شود که 
کار باید طبق نقشه باشد. پس نباید در هیچ کجا به سنباده فشار زیاد وارد آید زیرا باعث خارج شدن قوس ها 

از فرم اصلی خواهد شد )شکل 60(.

سنباده زدن شیارهای باریک با تاکردن کاغذ سنبادهنحوه سنباده زدن قوس مقعر

شکل60 ـ نحوه پرداخت قسمت مقعر قطعه خراطی
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برای سنباده زدن قسمت نزدیک چهارتراش پاپه بهتر است، سنباده روی قطعه ای استوانه ای پیچیده شود و 
به صورت عمودی نگه داشته شود و از یک طرف به طرف دیگر بغلتد تا کار انجام شود. باید مراقبت شود تا انگشتان 

دست به گوشه های مربعی پایه برخورد نکند )شکل  61(.

شکل 61 ـ نحوه سنباده زدن انتهای پایه

1  اگر هنگام سنباده زنی تعداد دوران دستگاه خراطی بیش از حد زیاد باشد، به سنباده فرصت ساییدن 
نمی دهد و گرمای غیرضروری تولید می کند که عمر سنباده را کوتاه می کند و باید سرعت متناسب شود. 
2  هنگام سنباده زنی سطوح چوبی، همیشه باید چوب را در جهت الیاف سنباده زد، در غیر این صورت، 
روی چوب خط می افتد؛ ولی در خراطی به دلیل ماهیت کار، سنباده در جهت خلاف الیاف به کار می رود؛ 
به همین دلیل در آخر کار با سنباده، باید از سنباده بسیار نرم )400 تا 600( و یا سنباده کهنه )کارکرده( 

استفاده کرد تا هیچ گونه خطی روی چوب باقی نماند.

نکته

نگهداری ماشین خراطی
دستگاه  نگه داشتن  کار  به  آماده  برای 
مکرر  کردن  تیز  مانند  تقریباً  خراطی 
مغارهای خراطی برای اینکه به یک عادت 
همیشگی تبدیل شود باید موارد ذیل را 
به خاطر سپرد و به صورت دوره ای، انجام 

)شکل 62(. داد 

شکل 62 ـ سرویس یا نگهداری ماشین خراطی
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  بزرگ ترین عامل مشکلات دستگاه خراطی، تجمع گرد و غبار و پوشال حاصل از تراشکاری است. با استفاده 

از تفنگ بادپاش )متصل به کمپرسور هوا( باید گرد و غبار از اطراف مرغک و تکیه گاه و حتی سوراخ های 
مخروطی مورس و تمامی قسمت های ماشین به ویژه الکتروموتور دور و تمیز شود )شکل 63(.

شکل 63 ـ تمیز کردن قسمت های مختلف ماشین خراطی

  یکی از مهم ترین مسائلی که باید هنگام نگهداری دستگاه خراطی درنظر گرفت، مقابله با زنگ زدگی است. 

سطوح قطعات چدنی روی دستگاه خراطی، مانند ریل های تخت، بانجو، تکیه گاه ابزار و چرخ دنده، می توانند 
و  استفاده کرد  زنگ زدگی  بردن  بین  از  برای  می توان  نفت  و  از سنباده  بزند(.  )زنگ  اکسید شود  به سرعت 

همچنین برای زنگ نزدن دوباره می توان از واکس روغنی استفاده نمود )شکل 64(.

شکل 64  ـ نحوه از بین بردن زنگ زدگی و روان کاری ماشین خراطی

قطعات متحرک را اسپری کنید و روان کنید. واکنش خمیر سطوح تماس
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برق دستگاه،  از قطع کردن  از چندگاهی پس    هر 

تسمه را با دست بچرخانید و تمام سطوح آن را بررسی 
کنید. اگر لبه های ساییده شده ای مشاهده شد یا تسمه 
باید در  به نظر  رسید، تسمه  یا آسیب دیده  فرسوده 

اسرع وقت تعویض شود )شکل 65(.

شکل 65 ـ چک کردن تسمه

ساخت پایه میز خراطی
در جدول 2  فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات آورده شده است.

جدول 2ـ مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد استفاده در ساخت پایه های خراطی

مواد مصرفی
تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستی

واحدمقدارعنوان

اره فارسی بر ست مغار خراطیمترمکعب0/0071چوب راش

دریل برقیکولیسمتر مربعMDF0/055 سه میل

ماشین اره نواریپرگاریک ورقسنباده 80

ماشین خراطیگونیای فلزییک ورقسنباده 120

چکشیک ورقسنباده 220

متر نواری فلزییک ورقسنباده 400

چوبسای و سوهان

رنده

لوازم ایمنی فردی )لباس کارـ دستکش ـ کفش ـ ماسک ـ شیلد صورت(

پروژه پایانی
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مراحل انجام کار

مرحله 1ـ تجزیه و تحلیل نقشه
در نقشه طول پایه 410 میلی متر است که در صورت نیاز می توان آن را کمی بزرگ تر در نظر گرفت. 
ابعاد قسمت صاف نیز 45 میلی متر است که همان اندازه را باید در نظر گرفت. پس به چهار قطعه برای 

چهار پایه نیاز است.
نقشه و جزئیات ابعاد پایه در شکل 66 ارائه شده است.

تجزیه و تحلیل 
نقشه

آماده سازی 
قطعات

مونتاژکاریپرداخت کاری

نمودار 2ـ مراحل ساخت پایه خراطی

شکل 66 ـ نقشه و جزئیات پایه خراطی
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مرحله2ـ آماده سازی قطعات 
فهرست قطعات، برای ساخت چهارپایه میز جلو مبلی در جدول 3 ارائه شده است. دقت شود که ابعاد و 

گونه چوبی مورد استفاده براساس مواد اولیه موجود در کارگاه هنرستان قابل تغییر است. 

جدول 3ـ فهرست قطعات مورد نیاز ساخت پایه های خراطی و قیدهای آن 

تعدادجنسنام قطعه  ردیف 
روش ابعاد قطعات )میلی متر(

برآورد 
ابعاد

طول 
)متر(

مساحت 
)مترمربع(

حجم 
)مترمکعب( طولعرض ضخامت

0/00332ـ ـ حجمی44545410راشپایه میز1

0/0007ـ ـ حجمی22250660راشقید طولی2

0/00145ـ ـ حجمی22250310راشقید عرضی3

ـ 0/05ـ سطحMDF13100500شابلون4

جمع 
کل

 0/00طول کل................ با ضخامت............ میل + درصد دور ریز

 0/055مساحت کل شابلون با ضخامت سه میل + 10 درصد دور ریز

0/0071حجم کل چوب راش با ضخامت های مختلف + 30 درصد دور ریز

  برای خراطی کردن )تراشیدن( پایه های چوبی ابتدا طول 4 قطعه را که مقطع 45 × 45 میلی متر دارند 

با در نظرگرفتن مقداری اضافه در دو طرف به طورگونیایی قطع کنید. 
  با استفاده از گونیا، قطرهای انتهای قطعات را رسم کنید تا مرکز آنها مشخص شود )شکل 67  ـ الف(.

  به وسیله ارّه دستی یا اره نواری محل خط کشی ضربدری یا به صورت به علاوه را حدود 5 میلی متر 

ببرید تا چهار نیش ماشین خراطی قطعه کار را بین این سه نظام و مرغک متحرک ماشین محکم نگاه 
دارد )شکل 67  ـ ب، ج ود(.

  با استفاده از گونیا به فاصله 70 میلی متر )بعد از قسمت اضافه( از بالای قطعه کار را علامت بزنید. 

این بخش چهارگوش باقی می ماند و خراطی نمی شود تا قیدهای طولی و عرضی میز جلو مبلی در این 
قسمت نصب شود )شکل 68(.

نکته
برای سهولت و سرعت کار، قبل از قرار دادن قطعه کار بین دو مرغک ماشین، ابتدا می توان قسمت های 

اضافی را تا حد خط دایره ای مقطع چوب به وسیله رنده دستی رندید.



276

ب( برش محل چهار نیشالف( مرکزیابی

د( نصب پایه در ماشین خراطیج( نحوه قرارگیری پایه در چهار نیش

شکل 67  ـ مراحل پیدا کردن مرکز و نصب پایه

شکل 68 ـ علامت گذاری )بخش چهارگوش(
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ساختن پایه )خراطی پایه( 
  سرعت دوران ماشین )قطعه کار( را که براساس قطر و طول چوب در جدول 4 ارائه شده است، تنظیم 

کنید و با این سرعت تا وقتی که به صورت یک استوانه متعادل و یکنواخت تبدیل شود حفظ نمایید؛ برای 
مثال پایه چوبی با قطر 45 و طول460 میلی متر بین 1500 تا 2000 دور بر دقیقه کافی است.

جدول 4ـ تنظیم سرعت ماشین براساس قطر و طول چوب

)mm( طول قطعه چوب
1220915610460305150

90015002100250013ـ ـ 

)m
m

ه )
طع

ر ق
قط 1000120015002000200020050

12001200150015001500150075
70070080090010001000100
600600700700900900125
400400500900500500150

  دستگاه را روشن کرده از مغار گلویی خشن تراش استفاده کنید و گوشه های تیز چوب را بتراشید تا پایه 

کاملًا گرد و استوانه ای شود )شکل 69(.

استفاده  کامل  اندازه  در  پایه  ترسیم  برای  و  است  انبوه  خراطی  برای  حیاتی  ابزاری  )شابلون(،  الگو    

می گردد، اگرچه در واقع فقط نیمی از پایه رسم می شود که کار را بسیار ساده تر می کند. مهم ترین بخش 
الگو، تعیین موقعیت جزئیات است که انتقال آسان آنها به چوب را ممکن می سازد. از یک مثلث کوچک 
برای ایجاد یک شیار V شکل در لبه تخته استفاده می شود تا بتوانید مداد را در شیار قرار دهید و در 
برابر چوبِ در حال چرخش، طرح را به سرعت، سهولت و به طور مکرر روی کار پیاده کنید )شکل 70(. 

شکل 69 ـ گرد کردن چوب
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  با استفاده از کولیس یا پرگار قطرسنج خارجی و مغارهای خراطی قطرهای مختلف روی پایه را طبق 

طرح ایجاد کنید و سپس چوب را به شکل استوانه هایی با قطرهای متفاوت درآورید تا شکل کلی پایه 
ایجاد شود )شکل 71(.

  برای ایجاد اشکال و منحنی ها از مغار گلویی کوچک تر استفاده کنید، خطوط تیز بین استوانه ها را کمی 

گرد کنید تا ظاهری صاف تری پیدا کنند.
  در قسمت بالایی پایه، یک مهره بتراشید. این کار نیاز به دقت دارد تا مهره کاملًا گرد شود.

  منحنی های مقعر زیر و بالای مهره را تراش دهید )شکل 72(. 

شکل 70ـ طراحی الگو و انتقال طرح با الگو

شکل 71ـ تقسیم بندی و شکل دهی اولیه
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مرحله 3ـ پرداخت کاری
  تیکه گاه مغار را از محل خود خارج کنید و در محل مناسبی قرار دهید. پس از اینکه ماشین روشن 

شد و قطعه کار به گردش درآمد، از سنباده های زبر تا نرم )از نمره ۸۰ تا ۴۰۰ یا بالاتر( استفاده کنید 
تا سطح چوب کاملًا صیقلی شود. دقت شود که کار باید طبق نقشه باشد. پس دقت کنید تا با فشار زیاد 

باعث خارج شدن قوس ها از فرم اصلی نشوید )شکل 73(.
کنید  پرداخت  با سنباده دستی  را  مانده  که چهارگوش  بالایی  بخش  کنید،  از دستگاه جدا  را  پایه    

)شکل  74(.

شکل 72ـ نحوه ایجاد منحنی مقعر توسط مغار گلویی

شکل 74ـ سنباده زدن بخش بالاییشکل 73ـ پرداخت قطعه کار
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در پایان پایه های چوبی زیبا با یک مهره در بالای آن و یک بخش چهارگوش برای اتصال به قیدهای میز 
جلو مبلی دارید که آماده مونتاژ نهایی است )شکل 75(.

مرحله 4ـ مونتاژکاری
پس از آماده شدن پایه ها و قیدها، آنها را با استفاده از اتصال کُم و زبانه، مونتاژ کنید )شکل 76(. برای 
این کار زبانه ها و داخل کم ها را به اندازه کافی چسب چوب بزنید و با استفاده از پیچ دستی آنها را محکم 
ببندید تا جایی که چسب اضافه خارج شود. پس از گونیایی کردن کلاف )گرفتن دوییدگی( گیره ها را 
کاملًا محکم کنید )شکل 77(. یادتان نرود که پیچیدگی سطح را نیز کنترل کنید به طوری که کلاف میز 

باید در سطحی تراز قرار گیرد تا زمانی که چسب آن کاملًا خشک شود.

شکل 75ـ پایه های خراطی شده میز جلو مبلی طبق طرح

شکل 77ـ مونتاژ کلاف میز و گونیایی کردن آنشکل 76ـ اتصال کم و زبانه بین قید و پایه
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ساخت ظرف شکلات خوری خراطی
در شکل 78 و جدول 5 ابعاد ظرف شکلات خوری خراطی شده مشاهده می شود. 

پروژه
پیشنهادی

A

A

B

B

C

C

SECTION A-A
SCALE 1 : 1

D

D
80

63
8

R1.7
R5

R35

R12

25
8

SECTION B-B
SCALE 1 : 1

8

30

R10R2
0R2

0

612 10
8

9

50
179

SECTION C-C
SCALE 1 : 1 R350

180
190

5
8

3850 5

50

174

R30

SECTION D-D
SCALE 1 : 1

A A

B B

C C

D D

E E

F F

G G

H H

J J

K K

L L

M M

16

16

15

15

14

14

13

13

12

12

11

11

10

10

9

9

8

8

7

7

6

6

5

5

4

4

3

3

2

2

1

1

A

A

B

B

C

C

SECTION A-A
SCALE 1 : 1

D

D

80
63

8

R1.7
R5

R35

R12

25
8

SECTION B-B
SCALE 1 : 1

8

30

R10R2
0R2

0

612 10
8

9

50
179

SECTION C-C
SCALE 1 : 1 R350

180
190

5
8

3850 5

50

174

R30

SECTION D-D
SCALE 1 : 1

A A

B B

C C

D D

E E

F F

G G

H H

J J

K K

L L

M M

16

16

15

15

14

14

13

13

12

12

11

11

10

10

9

9

8

8

7

7

6

6

5

5

4

4

3

3

2

2

1

1

شکل 78ـ طرح ظرف شکلات خوری

جدول 5  ـ اندازه و مشخصات ظرف شکلات خوری

اندازه و مشخصات )میلی متر(قسمت های مختلف ظرف شکلات خوری

50ارتفاع کل بیرونی کاسه

38عمق فضای داخلی کاسه

190قطر کل بیرونی )لبه به لبه(
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اندازه و مشخصات )میلی متر(قسمت های مختلف ظرف شکلات خوری

160قطر داخلی ظرف

178قطر محل نشستن در )تکیه گاه(

176قطر در

30ضخامت در

80طول دستگیره

30قطر پایه دستگیره )بخش پهن(

10طول زبانه )دوبل( دستگیره

8قطر زبانه )دوبل( دستگیره

150ارتفاع کل ظرف
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ارزشیابی شایستگی ساخت میز چوبی با پایه خراطی 
نوبت:تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد کار: 752112015كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت میز چوبی با پایه خراطی با استفاده از طرح و نقشه، مواد 
و  ملی  استانداردهای  با  مطابق  و  مناسب  تجهیزات  و  ابزار  اولیه، 

ایمنی نکات  رعایت 

٢سطح صلاحيتساخت سازه‌هاي چوبيوظيفه شغل 75211201كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت میز چوبی با پایه خراطیکار7521120151کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيتجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن
نمره کسب 

شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2ترسيم و تجزيه و تحليل نقشه

1ترسيم نقشه

آماده سازي قطعات2

بر،  فارسي  اره  ثابت،  ماشين آلات  ابزار: 
چكش مغار،  كوليس، 

مواد: چوب راش 
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

آماده سازي تمامی قطعات ميز چوبی خراطي با دقت بالا 
3و کاملًا گونیایی 

آماده سازي بخشی از قطعات ميز چوبي خراطي با دقت 
2بالا و کاملًا گونیایی 

قطعات ميز چوبي خراطي با ابعاد غیردقیق و ناگونیا آماده 
1كند.

خراطی پایه )ساخت پایه(3

ابزار: ماشين خراطي و مغار و كوليس
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3خراطي هر 4 پايه با دقت

2خراطي حداقل 2 پايه با دقت

1خراطي فقط كي پايه

پرداخت کاری٤

ابزار: ليسه، كاردك، ماشين سنباده، قلم مو 
فوري،  تينر  آستري،  طبيعي،  بتونه  مواد: 

شفاف رنگ‌هاي 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رنگك اري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري نيمهك اره 

1سنبادهك اري اولیه و خشن

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت  ـ توجهات زیست محیطی و نگرش: 

مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت 
ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی
1

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، ٣ و ٤ )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 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. 
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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آیا تا به حال پی برده اید؟ 
  مفهوم گره چینی چوبی چیست؟

  می توان یک جا کلیدی ساده با طرح گره دو لنگه بسازید که بتوانید بفروشید؟

  با گره چینی می توان یک درِ بزرگ چوبی و یا روشنایی چوبی خلق کرد؟

  با ماشین های فارسی بر چه طرح های از گره چینی چوبی می توان تولید کرد؟

استاندارد عملکرد 
پس از اتمام این واحد یادگیری هنرجویان قادر خواهند بود مطابق طرح و نقشه و رعایت استانداردهای موجود 

ضمن رعایت نکات ایمنی طرح های ساده گره چینی را بسازند.

ساخت صفحه میز گره   چینی

واحد يادگيري 2
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مقدمه 
گره چینی یکی از اصیل ترین و زیباترین هنرهای سنتی ایران است که پیوندی عمیق میان هندسه، هنر و صنعت 
برقرار می کند. این هنر بر پایه طراحی و اجرای نقوش هندسی منظم شکل می گیرد و جلوه ای چشم نواز در آثار 
چوبی ایجاد می کند. در رشته صنایع چوب و مبلمان، آشنایی با گره چینی به هنرجویان کمک می کند تا دقت، 
نظم و مهارت فنی خود را تقویت کنند. اجرای صحیح گره ها نیازمند شناخت ابزار، انتخاب چوب مناسب و رعایت 
اصول اندازه گیری دقیق است. هنرجویان در این واحد یادگیری با مبانی ترسیم گره ها آشنا می شوند. همچنین 
روش های برش، اتصال و مونتاژ قطعات چوبی در قالب طرح های گره چینی را فرا می گیرند. توجه به تناسبات 
هندسی و ظرافت در اجرا از مهم ترین ویژگی های این هنر به شمار می رود. گره چینی علاوه بر کاربرد تزیینی، 
در ساخت درها، پنجره ها و پارتیشن های سنتی نیز کاربرد دارد. یادگیری این مهارت می تواند زمینه ساز خلاقیت 
در طراحی مبلمان و عناصر دکوراتیو مدرن باشد. امید است با گذراندن این واحدیادگیری، هنرجویان بتوانند با 

تلفیق دانش فنی و ذوق هنری، آثاری ماندگار و ارزشمند خلق کنند.

گره چینی 
اقلیم و طبیعت قاره کهن آسیا و به ویژه سرزمین تمدن ساز ایران، سرچشمه فرهنگ و هنرهای بی مانندی بوده 
است که در طول تاریخ، مردمان این کره خاکی از آن بهره برده اند. یکی از برجسته ترین جلوه های هنری جهان، 
هنر گره چینی است. این هنر، الگویی از نظم موجود در جهان هستی را در خود دارد و از منظر روان شناختی، 
حس آرامش، نشاط و شادابی در فضای پیرامون مي  پراكند. همچنین، پیوندی ناگسستنی با طبیعت و جانداران 

برقرار می کند.
گره چینی از اصیل ترین هنرهای ایرانی است که ریشه در تاریخ این سرزمین دارد. نشانه های این هنر در کتیبه ها و 
آثار باستانی برجای مانده از عصر ساسانی ایران مشاهده شده است. امروزه نیز این هنر در سراسر استان های کشور 
عزیزمان ایران و در گستره تمدن فرهنگی ایران، از جمله کشورهای آسیای میانه، قفقاز، بین النهرین، سواحل 
جنوبی خلیج فارس و دیگر کشورهای اسلامی، رواج یافته و در قالب گچ بری، آیینه کاری، سنگ بری، آجرکاری، 

کار  به  درودگری  و  کاشی کاری 
کشورهای  در  می شود.  گرفته 
این  ژاپن،  به ویژه  آسیا،  شرق 
هنر با عنوان »کومیکو« شناخته 
می شود. نقشه شکل 79 به آثار 
فرهنگی  ایران  حوزه  تاریخی 

دارد. اشاره 

شکل 79ـ نقشه آثار تاریخی حوزه ایران فرهنگی
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کاربرد گره چینی چوبی
بر اساس طرح و نقشه ، نقوش متقارن، منظم و هماهنگی  اتصال قطعات برش خورده چوب  با  این هنر  در 
ایجاد می شود. گره چینی چوبی کاربرد بسیار گسترده داشته و در فضاهای داخلی و خارجی ساختمان اعم از 
انواع مبلمان نشیمن و خواب، دروپنجره، قاب، نرده، پارتیشن، دیوارپوش و سقف مورد استفاده قرار می گیرد 

)شکل های 80 و 81(. 

شکل 80 ـ گره چینی چوبی در پنجره سازی عمارت های ایران و مبلمان

شکل 81 ـ درِ گره چینی چوبی اثر پیشکسوت آموزش صنایع چوب و مبلمان استاد مسعود اکبرزاده
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گره چینی چوبی )گره درودگری(
هنرمندان و درودگران پیشین، با الهام از نقوش هندسی موجود در طبیعت، گیاهان و جانوران، طرح هایی 
را پدید می آوردند. در  انتقال به سطح چوب، سازه هایی زیبا و مستحکم  با  این طرح ها  را خلق می کردند. 
گذشته، به دلیل محدودیت امکانات و همچنین برای غلبه بر مشکلات و نواقص طبیعی چوب در قطعات بزرگ، 
هنرمندان با بهره گیری از دانش هندسه، قطعات را کوچک تر کرده و به ساخت و گسترش هنر گره چینی 

چوبی روی آوردند.
تا ماشین آلات نیمه اتوماتیک  ابزارهای دقیق ترسیم دستی و نرم افزاری گرفته  از  امروزه، پیشرفت فناوری، 
)NC( و تمام اتوماتیک )CNC( در صنعت چوب و مبلمان، باعث رونق و گسترش هنر گره چینی شده است. 
این پیشرفت ها، علاقه مندان بسیاری را در میان تولیدکنندگان و مصرف کنندگان در بازار ایران و منطقه به 

این هنر جلب کرده است.
اصطلاحات گره چيني

واگيره: کوچک ترين جزء قابل تکرار در هر گره است. به طوری که در طراحی و ساخت گره اهمیت بسیاری 
دارد. )شکل 82( واگیره گره هشت درودگری، یک هشتم سطح گره هشت درودگری را دربر می گیرد.

زمينه گره: قسمتی از گره است که از تکرار واگيره حاصل می شود و همه ويژگی های گره در آن آشکار است. 
)شکل 83( زمینه گره هشت درودگری، یک چهارم گره را دربر می گیرد. 

گره: گره ترکيبی است يکپارچه از نقوش هندسی متفاوت که در يک چارچوب مشخص به طور هماهنگ و 
مکمل قرار گرفته اند. شکل 84، قاب کامل گره هشت درودگری را نشان می دهد. 

شکل 84  ـ قاب گره هشت درودگریشکل 83  ـ زمینه گره هشت درودگریشکل 82  ـ واگیره گره هشت درودگری

آلات: خط مرزی در اطراف اشکال هندسی گره می باشد، خط های مرزی در گره های گوناگون بر اساس نوع 
طراحی متفاوت هستند. اجزای آلات در گره چینی مشبک کاربرد دارد. در طرح گره چینی مشبک چوبی 
بین آلات خالی بوده و نور و هوا از بین آنها عبور می کند. اصولاً آلات عامل اصلی ایستایی و پیوند گره است.  

در  شکل 85 آلات قاب لوح تقدیر ساخته شده با طرح گره دولنگه چوبی مشخص شده است. 
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شکل 85  ـ آلات در قاب گره دولنگه چوبی )ابعاد 44×44 سانتی متر(

از  یا اشکال به وجود آمده  )  از واژه لقمه در کار( نقوش  لقط: لقط 
کنار هم چیدن آلات را لقط گویند. لقط های موجود در گره سازی 
همان طور که گفته شد می توانند از چوب، شیشه یا ورقه های آهنی 
باشند و اغلب از شکل ظاهری اشیا، حیوانات و گیاهان الهام گرفته اند، 
یا با تغییر و تحول کلی از شکل صور فلکی به وجود آمده اند. از سویی 
می توان گفت لقط به شکل هایی از گره گفته می شود که از خط های 
مستقیم و بر اساس قاعده های منظم به شکل های هندسی درآمده و 
در یک قاب یا زمینه محدود شده است. در شکل 86 گره چینی آلات 

و لقط در قاب گره ده تند مشخص شده است.

شکل 86  ـ لقط درگره ده تند

لقط

انواع اتصالات گره
در گره چینی چوبی معمولاً از اتصالات رایج فاق و زبانه، کام )کُم( و زبانه، میخ چوبی، نیم نیم، قلیف و فارسی 
استفاده می گردد. اتصال کام و زبانه با داشتن سطح تماس بیشتر بین دو قطعه، بیشترین مقاومت ممکن را 
دارد و این اتصال برای لنگه های در هم کاربرد دارد. در شکل 87 انواع اتصالات رایج در ساخت قاب و آلات 

گره چینی چوبی مشاهده می گردد.

آلات
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نیم نیم

دوبل یا میخ چوبی

فاق و زبانه

قلیف گوشه ای زبانه جدا

کُم و زبانه

فارسی )ساده، دوبل یا قلیف(

شکل 87  ـ انواع اتصالات رایج در ساخت قاب و آلات گره چینی چوبی

معرفی ابزار/ تجهیزات 
ابزار ترسیم

اساسی ترین مبحث در حرفه گره چینی ساخت و طراحی شابلون متناسب با نوع کار است. بنابراین استادکاران 
این حرفه باید مهارت لازم را برای استفاده از ابزار ترسیم دستی و رایانه ای داشته باشند. ابزار ترسیم دستی 
شامل خط کش، گونیای 45 درجه و 30 درجه، پرگار و نرم افزارهای طراحی شامل اتوکد، اسکچاپ و آرتکم 

می باشد. در شکل 88 انواع ابزار ترسیم مشاهده می گردد. 

شکل 88  ـ انواع ابزار ترسیم
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ابزار دستی کارگاهی
در ساخت گره چینی از انواع ابزار دستی کارگاهی شامل متر، گونیای فلزی، اره پشت دار، مغار، اسکنه، گیره دستی 

و چکش های فلزی، چوبی و ژله ای استفاده می شود که تعدادی از آنها در شکل 89 مشاهده می شود. 

شکل 89  ـ ابزار دستی کارگاهی مناسب گره چینی چوبی

سری مغارمترگونیااره ظریف برانواع چکش

ماشین آلات 
برای انجام یک برش با کیفیت چوب در ساخت آلات گره چینی باید از تیز بودن تیغه ها، درستی زاویه و چپ و 
راست تیغه ها اطمینان داشت. پرکاربردترین ماشین در ساخت گره چینی چوبی ماشین اره فارسی بر می باشد که 
در مبحث ساخت توضیحات تکمیلی ارائه می گردد. همچنین یکسان سازی ابعاد آلات چوب با ماشین گندگی در 
قبل از برش اتصالات گره چینی ضروری می باشد. در شکل 90 تعدادی از ماشین آلات کارگاهی مناسب گره چینی 

چوبی نشان داده شده است. 

فارسی بر صندوقی گندگی کف رند اره نواری

سنباده مداری )اربیتال( میخ کوب منگنه زن کمپرسور هوا

شکل 90ـ ماشین آلات کارگاهی موردنیاز برای ساخت محصولات گره چینی چوبی
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كاربرد بيشتر ابزار و ماشين آلات در پودمان هاي پيشين توضيح داده شده و در اينجا به اختصار به دو اره فارسي بر 
و اره فارسي بر صندوقي اشاره مي شود.

ماشین اره فارسی بر
اره فارسی بر یکی از ماشین آلات دقیق و جدایی ناپذیر در کارگاه صنایع چوب و مبلمان است که برای برش های 

عرضی و به ویژه برش های زاویه دار طراحی شده است. 
ویژگی شاخص این دستگاه، قابلیت تنظیم زاویه تیغه نسبت به میز کار در دو محور افقی )برای ایجاد برش 
فارسی( و عمودی )برای ایجاد برش اریب( است که به کمک آن می توان قطعات را با هر زاويه اي برش داد. 
کاربرد اصلی این اره در ساخت انواع قاب های چوبی )مانند قاب عکس، آینه و تابلو(، نصب قرنیزها و دیوارپوش ها، 
اجرای کف پوش های لمینت و چوبی و همچنین ساخت اتصالات دقيق و طريف نظیر اتصال فارسی در نبشی ها 
و نماي مبلمان است. این ماشین به اپراتور امکان می دهد تا برش هایی سریع، کاملًا تمیز و با قابلیت تکرارپذیری 
بالا را انجام دهد. با تثبیت قطعه کار توسط گیره های نگهدارنده و استفاده از تیغه های دندانه ریز، مخصوص برش 
عرضی، از پریدگی الیاف چوب در لبه های برش جلوگیری شده و اتصالاتی دقیق و بی نقص حاصل می شود که 

نقش مستقیمی در کیفیت نهایی و ظرافت محصولات چوبی دارد.
اجزاي ماشین اره فارسی بر: ماشین اره فارسی بر از اجزایی دقیق و هماهنگ تشکیل شده که هر یک نقش 
کلیدی در کیفیت و ایمنی برش دارند. شکل 91 ماشین اره فارسی بر و قسمت های مختلف آن را نشان می دهد.
  بازوی متحرک؛ اصلی ترین بخش دستگاه است که مجموعه تیغه و موتور روی آن سوار شده و با حرکت 

عمودی، عمل برش را انجام می دهد. این بازو بر روی محور چرخشی قرار گرفته که امکان تنظیم زاویه افقی تیغه 
را فراهم می کند. 

  قفل تيغه؛ در پشت تیغه، فلنج و مهره قفلی برای تثبیت و ایمني تیغه تعبیه شده است.

  گارد متحرک تیغه؛ به طور خودکار هنگام پایین آمدن بازو جمع شده و پس از برش روی تیغه را می پوشاند تا 

ایمنی کاربر تضمین شود. 
  گونیای پشتی؛ روی میز پایه قرار دارد که 

تکیه گاه قطعه کار بوده و دقت زاویه بندی را 
حفظ   می کند. 

برای  عمودی؛  نگهدارنده  گیره  اهرم    

ثابت سازی قطعه کار روی میز و جلوگیری 
می رود.  کار  به  برش  هنگام  آن  لرزش  از 
  اهرم قفل کن تاج )برای زوایای اریب(؛ در 

پشت دستگاه و پین یا دستگیره قفل کن 
میز چرخان در بخش جلویی، وظیفه تثبیت 
زوایای تنظیم شده در محورهای عمودی و 
افقی را بر عهده دارند تا برش هایی دقیق و 

تکرارپذیر حاصل شود. 
شکل 91ـ ماشین اره فارسی بر

دسته

سوئیچ روشن و خاموش

محافظ تیغه 
)متحرک(

گیره

گونیا

کفی متحرک

دسته تنظیم 
زاویه کفی

کفی ثابتصفحه مدرجضامن قفل کن کفی

گونیای متحرک

کیسه غبارگیر

محافظ تیغه )ثابت(
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ماشین اره فارسی بر صندوقی 
ماشین اره فارسی بر صندوقی که در بازار ایران بیشتر با نام های اره صندوقی یا اره قطع کن شناخته می شود، 
یک دستگاه برش ثابت و قدرتمند است که مکانیزم آن دقیقاً برعکس اره های فارسی بر معمولی از پايين به 

بالا عمل می کند و قطعه كار را برش مي زند. 
در این ماشین، تیغه درون یک محفظه )صندوق( قرار گرفته و در حالت عادی، کاملًا در زیر میز کار پنهان 
است. با شروع عملیات برش، تیغه توسط یک بازوی مکانیکی یا سیستم نيوماتكي )پنوماتیک( از پایین به 
سمت بالا حرکت کرده و قطعه کار را برش می زند و پس از اتمام برش، دوباره به درون محفظه باز می گردد.

این طراحی نه تنها ایمنی اپراتور را به میزان قابل توجهی افزایش می دهد، بلکه از آنجا که نیروی برش از پایین 
اعمال می شود، قطعه کار به صورت طبیعی به سمت میز و گونیای پشتی فشرده شده و از لرزش و جابه جایی 

آن جلوگیری می شود که نتیجه آن برشی بسیار دقیق، تمیز و بدون پريدگي است. 
این ماشین ها معمولاً در اندازه ها و با تیغه های متفاوت ساخته می شوند و به دلیل ساختار مستحکم و دقت 
بالا، انتخاب اول برای برش های سنگین و تیراژ بالا در صنایع چوب، آلومینیوم بری و تولید در و پنجره های 

UPVC محسوب می شوند. در شكل 92 ماشین اره فارسی بر صندوقی و اجزاي آن مشاهده مي شود.

شکل 92ـ ماشین فارسی بر صندوقی )قطع کن از پایین(

کلید روشن خاموش

اهرم تنظیم ارتفاع برش

گونیای برش طولی

گونیای برش عرضی

شکاف تیغه

تنظیم طول برش

اهرم هدایت کننده تیغه

معرفی مواد اولیه 
چوب خام و ساير فراورده هاي چوبي

در ساخت گره چینی چوبی می توان از چوب خام )ماسیو(، صفحات فشرده چوبی نظیر تخته فیبر با دانسیته 
انواع گونه های  متوسط و تخته چندلایه استفاده نمود. چوب های خام متداول در ساخت گره چینی چوبی 
پهن برگ و سوزنی برگ می باشند. برای برش کاری با کیفیت و همچنین زیبایی و استحکام بیشتر از گونه های 

چوبی پهن برگان با بافت متراکم و دارای رنگ و نقوش زیبا می توان بهره جست.
اساسی ترین نکته برای چوب خام مورد استفاده در گره چینی خشک بودن آن است تا بعد از برش، ترک و 
تغيير شكل و اندازه در آن رخ ندهد و اتصالات، ثابت بمانند. برخی از گونه های متداول در ساخت گره چینی 
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شامل گونه هاي چنار، راش، بلوط، ملج، زبان گنجشک، عناب، گردو، نارنج، توت، افرا، توسکا و سایر گونه های 
چوبی خوش رنگ و با کیفیت باغی و جنگلی سراسر ایران هستند )شکل های 93 تا 102(.

شکل 93ـ چنار

شکل 95ـ بلوط

شکل 97ـ زبان گنجشک )ون(

شکل 99ـ افرا

شکل 101ـ نارنج

شکل 94ـ راش

شکل96ـ ملج

شکل 98ـ عناب

شکل 100ـ گردو

شکل 102ـ توسکا
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چسب مصرفی
چسب های مصرفی بر اساس نوع کاربرد سازه های چوبی تقسیم بندی می شوند. برای سازه هایی که در محیط 
مسقف داخل ساختمان و در برابر عوامل جوی محافظ هستند، از چسب سفید نجاری می توان استفاده نمود. 
اما آن دسته از سازه هایی که در خارج ساختمان نصب می شوند و تحت تأثیرات عوامل جوی هستند حتماً باید 

از چسب های ضد آب در فرایند ساخت استفاده نمود. 

طراحی و ساخت 
اساسی ترین کار در شروع به ساخت هر گره، تجزيه و تحليل ابعاد و سطوحي كه بايد گره چيني شود در نقشه 
است. سپس بر اساس نوع طرح، گره مدنظر و ضخامت آلات گره، تقسیم بندی دقیق سطح کار، براي مشخص 
شدن زمینه گره صورت گیرد تا زمینه گره ها در سطح سازه مربوطه کاملًا نسبت به هم متقارن یا جفت هم باشند. 
برای بهبود تقارن کار مي توان ضخامت قاب و ضخامت حائل های بین گره ها را متفاوت تر نسبت به آلات 
گره قرار داد تا قابلیت اجرای طرح گره در سطوح دلخواه حاصل شود. در شکل 103 تقسیم بندی سطح تاج 
تختخواب برای اجرای گره هشت درودگری اجرا شده توسط هنرجویان پایه دهم رشته صنایع چوب و مبلمان 

هنرستان شهید رجایی منطقه 18 شهر تهران، با استفاده از قابلیت نرم افزار اسکچاپ مشاهده می شود.

شکل 103ـ تقسیم بندی سطح کار در تاج و بدنه تخت گره چینی چوبی
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قابلیت  خاص،  گره  نوع  یک  برای  گره چینی  عملیات  برای  انتخابی  قطعات  سطح  است  ممکن  گاهی 
متقارن سازی نداشته باشد. در این صورت برای تشکیل تقارن از دو نوع گره در ساخت استفاده می شود. 

نکته

شکل 104 تقسیم بندی سطح لنگه های پنجره 
چوبی، با استفاده از گره هشت درودگری و گره 
دولنگه در بالا و پایین سطح داخلی قطعه کار، 

برای متقارن سازی سازه مشاهده می گردد.

شکل 104ـ تقسیم بندی سطح لنگه های پنجره چوبی

طراحي انواع گره 
طراحی گره دو لنگه چوبی: این گره یکی از آسان ترین و ابتدایی ترین طرح برای آموزش حرفه گره چینی 
است. این گره در چهارچوب داخلی سطح مربع ایجاد می گردد و ابتدا باید قاب های داخلی سطح مورد نظر 
به صورت مربع تقسیم بندی شود و سپس ابعاد یکی از مربع ها انتخاب شود و زمینه گره در آن طراحی گردد.

با راهنمایی هنرآموز کلاس یک پروژه دلخواه برای ساخت گره دولنگه چوبی انتخاب كنيد و تقسیم بندی 
بر اساس تعداد مربع ها و ضخامت قاب و آلات گره در نظر بگیرید. سپس سطح یکی از مربع های کار را 

انتخاب و ابتدا در قالب رسم فنی به صورت دستی و سپس با نرم افزار طراحی كنيد. 

تمرین 
کارگاهی

در شکل 105 نمونه کار درِ جعبه کمک های اولیه و برد اطلاع رسانی مگنتی اجرا شده توسط هنرجویان پایه 
دهم هنرستان با طرح گره دولنگه چوبی مشاهده مي شود.

شکل 105ـ نمونه جعبه کمک های اولیه و تابلو اعلانات با گره دو لنگه چوبی توسط هنرجويان هنرستان
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براي ساخت گره دولنگه چوبی سعی شود ابعاد داخلی مربع ها از 10 سانتی متر افزایش پیدا نکند و همچنین 
ضخامت آلات گره از 12 میلی متر بيشتر نشود. بر اساس تجربيات به دست آمده، در بازار محصولات گره 

دولنگه چوبی در زمینه های کوچک مخاطب بيشتري دارد.

نکته

در تمامی گره ها شابلون، اساس تطبیق کنترل ابعاد مواد اولیه و همچنین تنظیم زاویه برش ماشین فارسی بر 
می باشد. لذا طراحی بدون خطای شابلون، مهم ترین عامل در اجرای صحیح گره ها خواهد بود. تمامی گره ها 

دارای یک زاویه مساوي نيستند و گونیای هر ماشین با ماشین دیگر شاید متفاوت باشد. 

نکته

برای طراحی این پروژه ابتدا ابعداد داخلی مربع گره 10×10 سانتی متر در نظر گرفته شود. طراحي و مراحل 
آن به شرح زير است:

  با کمک گونیای 45 درجه مربعی کاملًا گونیایی به ابعاد 10×10 سانتی متر كشيده شود و یک وتر آن را 

رسم كنيد.
  مرکز وتر )محل برخورد وتر دوم بر روی وتر اول( را مشخص کنید و سپس پاشنه سوزنی پرگار را در ابتدای 

وتر قرار داده و دهانه پرگار را به اندازه نصف وتر یک میلی متر کمتر )هرچه فاصله لنگه ها کمتر باشند کار 
زیباتر جلوه ميك ند( باز نموده و این اندازه را به ضلع مجاور انتقال دهيد.

  محل برخورد اندازه انتقال داده شده توسط پرگار را با کمک خط کش از وتر به اضلاع مجاور انتقال دهید.

  بر اساس ضخامت آلات گره که در این طرح 12 میلی متر در نظر گرفته می شود، ابتدا وتر را به طرفین 6 

میلی متر و لنگه ها را از مرکز به سمت گوشه های وتر به میزان 12 میلی متر مطابق با شکل 106 دوخطه 
ترسيم كنيد.

شکل 106ـ مراحل اوليه طراحی گره دو لنگه چوبی

در اجرای گسترده شبکه ای گره دولنگه چوبی بايد جهت چینش وتر و لنگه ها نسبت به شبکه کناری مانند 
شکل ١٠٧ به صورت عكس هم قرار گیرند. 
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اتصالات مابین وترها نیم نیم است.
نکته

شکل 107ـ جهت چینش وتر و لنگه ها در حالت شبکه ای

طراحی گره چهارلنگه چوبی: این گره نيز مانند گره دولنگه چوبی، در زمینه مربع اجرا می شود. گره چهارلنگه 
گسترده  برای سطوح  دارد.  زیباتری  جلوه  و  نمایش  سانتی متر  تا 20×20  مقطع 15×15  در سطح  چوبی 
گره چینی ابتدا بايد تقارن گیری نموده و سطح کار را به تعداد مربع های لازم تقسیم كنيد و سپس طراحی گره 
را در سطح داخلی یکی از مربع ها انجام دهید. مراحل طراحی گره چهارلنگه به صورت زیر است )شكل 108(.

  مربع و وتر آن را رسم کنید. 

  به وسیله پرگار از گوشه های مربع به شعاع نصف ضلع، برابر تصویر بر روی ضلع های مجاور و وتر علامت 

بزنيد. 
  محل برخورد علامت پرگار را به هم متصل کنید. 

  با توجه به ضخامت قطعات چوبي، نسبت به دو خطه کردن اقدام كنيد. وتر به طرفین دو خطه می شود و 

لنگه ها به سمت گوشه ها دو خطه می شوند. دقت داشته باشید خط ترسيمي براي دو خطه كردن، دقیقاً موازی 
با خط مبنا باشد.

شکل 108ـ مراحل طراحی شابلون گره چهارلنگه چوبی
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در شكل 109 قاب شبكه اي ساخته شده 
مشاهده  چوبی  چهارلنگه  گره  طرح  با 

مي شود.

شکل 109ـ قاب شبکه ای گره چهارلنگه چوبی

طراحی گره چهارقل چوبی: یکی از پرکاربردترین گره های چوبی در اماکن تاریخی و مذهبی ایران عزیزمان 
گره چهارقل می باشد. آثار این گره در عمارت عالی قاپوی اصفهان مربوط به دوره صفوی مشاهده می گردد. 
طراحی این گره نیز در سطح مربع است. در این گره ترسیم زاویه برشی وتر بايد بر اساس تکنیک برش با 
ماشین اره فارسی بر معمولي یا صندوقی طراحی گردد. اندازه ترسیمی مربع بین 10 تا 15 سانتی متر در نظر 

گرفته شود.
  برابر با شکل 110 مربع و وترهای آن را رسم كنيد و با استفاده از پرگار به شعاع یک ضلع بر روی وتر 

بزنيد.  علامت 
  نقطه محل برخورد وتر را به ضلع های مجاور مانند شکل 110 متصل كنيد، به طوری که چهار مربع در 

ایجاد گردد. گوشه ها 
  خطوط کمکی طراحی را پاک كنيد و بر اساس ضخامت قطعات چوبي از خط مبنا به طرفین دو خطه 

برای شابلون سازی دو خطه می شود. به طرفین 6 میلی متر  به طور مثال  ترسيم كنيد؛ 

شکل 110ـ مراحل طراحی شابلون گره چهارلنگه چوبی

با توجه به اینکه گاهی كي يا دو نوع ماشین فارسی بر در کارگاه های تولیدی صنایع چوب و مبلمان موجود 
است، از این رو برای طراحی شابلون حتماً باید به نوع ماشین توجه گردد تا اتصالات براساس نوع ماشین 

طراحی شود.

نکته
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در شكل هاي 111 و 112 زاویه برش 
بر اساس تکنیک  شابلون گره چهارقل 
برش ماشین هاي اره فارسی بر کشویی 

و صندوقي ترسیم شده است.

شکل 111ـ ترسیم زاویه برش شابلون گره چهارقل بر اساس تکنیک برش ماشین 
اره فارسی بر کشویی

برش  تکنیک  اساس  بر  چهارقل  گره  شابلون  برش  زاویه  ترسیم  112ـ  شکل 
ماشین اره فارسی بر صندوقی

اتصالات مابین وترها نیم نیم است.
نکته

جلوگیری  و  چهارقل  گره  متناوب  زوایای  به دلیل 
و  برشی  زوایاهای  شدن  لاشه  و  شدن  شکسته  از 
اتصالات مربوطه، چوب آلات مصرفی ساخت آن بايد 
از گونه های چوبی مستحکم مانند چنار، راش، اوجا، 
متراکم  بافت  داراي  چوب های  سایر  و  کهور  ملج، 
باشد. در شکل 113 پنجره چوبی عمارت عالی قاپوی 
اصفهان با طرح گره چهار قل چوبی مشاهده می شود.

شکل 113ـ پنجره چوبی عمارت عالی قاپوی اصفهان با طرح 
گره چهار قل چوبی
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طراحی گره هشت درودگری: گره هشت یکی از بارزترین طرح های گره چینی در ساخت سازه های چوبی بازار 
ایران می باشد. در این گره به خاطر دارا بودن هشت گوشه به گره هشت معروف است. در شکل 114 ورودی یک 

فضای ساخته شده با گره هشت درودگری مشاهده می شود. مراحل طراحي به شرح زير است:

شکل 114ـ ورودي ساخته شده با طرح گره هشت درودگری

  طرح این گره در ساختار مربع شکل می باشد، ابتدا 

اندازه یک  باید سطح کار تقارن گیری شود و سپس 
مربع را براي طراحی انتخاب كرد.

  برابر با شکل 115 با توجه به ضخامت چوب آلات 

به  انتخابی  مربع  ابتدا سطح  ساخت  برای  نیاز  مورد 
شود  دقت  می گردد،  تقسیم  مساوی  قسمت  چهار 
ضخامت چوب مصرفی در تقسیم بندی درنظر گرفته 
از  می باشد،  گره  زمینه  همان  که  خانه  یک  و  شده 

است. شده  انتخاب  مساوی  قسمت  چهار 

شکل 115ـ تقسیم بندی سطح برای طراحی گره هشت 
درودگری

شکل 116ـ ترسیم نیمساز وتر و رسم خطوط از محل برخورد 
دو نیمساز

  تنها با طراحی واگیره ) یک هشتم کل گره( گره 

نیاز  و  می آید  به دست  کار  شابلون  درودگری  هشت 
به طراحی کل گره نيست. مهم ترین اصول قبل از این 
قسمت، همان تقارن گیری دقیق کار بر اساس ضخامت 
قطعات چوبي مصرفی براي ساخت پروژه خواهد بود.

  نیمساز دو طرف وتر برابر با شکل 116 رسم می شود، 

دو  برخورد  محل  می باشد.  درجه   22/5 وتر  نیمساز 
نیمساز تا ضلع مجاور با هم، در راستای نیمساز خط 

ترسیم می شود. 
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شکل 117ـ انتقال اندازه برای وتر و ترسیم خط 
محل برخورد دو نیمساز بر روی وتر

شکل 120ـ طرح کامل گره هشت درودگری بر 
اساس تکنیک برش ماشین اره فارسی بر کشویی

شکل 118ـ ترسیم زاویه برش شابلون گره هشت درودگری بر 
اساس تکنیک برش ماشین اره فارسی بر کشویی

شکل 119ـ ترسیم زاویه برش شابلون گره هشت درودگری بر 
اساس تکنیک برش ماشین اره فارسی بر صندوقی

  با استفاده از پرگار از نقطه شروع وتر تا محل برخورد نیمساز انتهای 

وتر بر ضلع مقابل، کمان رسم نموده و اندازه را بر روی وتر انتقال 
دهيد. محل برخورد دو نیمساز با خط صاف به وتر متصل خواهد شد 

)شکل  117(.

  بعد از دوخطه کردن شابلون بر اساس ضخامت قطعات چوبي مصرفی، زاویه محل برخورد بر اساس ماشین آلات 

موجود تنظیم می شود. دقت گردد هر واگیره سه قطعه با ابعاد جداگانه دارد و بايد با توجه به شکل های 118 و 
119 برش بخورد.

بعد از طراحی زمینه گره و کنار هم قرار دادن، سطح گره هشت 
درودگری ایجاد می گردد. دقت شود در زمان چیدمان گره براساس 

نقشه کار باشد )شکل 120(.
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روش ساخت گره
گره را مي توان بر اساس طرح آلات و لقط به دو روش ساخت:

1 روش ساخت بر اساس طرح آلات گره چینی چوبی: در این روش گره چینی تنها براساس آلات گره طراحی 
شده و لقط به کار نمی رود. نتيجه كار به صورت مشبك است.

2 روش ساخت بر اساس طرح آلات و لقط گره چینی چوبی: در این روش گره چینی بعد از طراحی شابلون 
کار، طبق نقشه آلات و لقط ها به طور جداگانه برش )با در نظر گرفتن زبانه( و اتصال خورده سپس به صورت 

پازل در کنار هم متصل می گردند )شکل های 121 و 122(.

شکل 122ـ جور کردن آلات و لقط ها کنار هم طبق شابلونشکل 121ـ اتصالات قطعات آلات و لقط
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ساخت صفحه میز گره چینی
در این پروژه صفحه میز، براي پایه های میز خراطی شده واحد یادگیری اول ساخته می شود. در جدول 6 

فهرست مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات موردنیاز ساخت صفحه میز گره چینی آورده شده است.

جدول 6ـ مواد مصرفی، ابزار و تجهیزات مورد استفاده در ساخت صفحه میز گره چینی

مواد مصرفی
تجهیزات/ماشین آلاتابزار دستی

مقدارعنوان

اره فارسی بر صندوقی یا معمولیاره دستی0/004 متر مکعبچوب راش

دریل برقیکولیسیک ورقسنباده 80

ماشین اره نواریپرگاریک ورقسنباده 120

گونیای فلزییک ورقسنباده 220

چکشیک ورقسنباده 320

متر نواری فلزی

چوبسای و سوهان

رنده

لوازم ایمنی فردی )لباس کارـ دستکش ـ کفش ـ ماسک(

مراحل اجرای صفحه میز گره چینی

مرحله 1ـ تجزيه و تحليل نقشه
سطح ميز با روش گره چهارلنگه چوبی در سطح مربع 152×152 میلی متر طراحي شده است. با توجه 
به نقشه و گره نسبت به آماده سازي قطعات اقدام كنيد. عرض و ضخامت قطعات قاب اصلی میز 40×25 
میلی متر و سایر عرض و ضخامت ها 12×20 میلی متر است. قاب گره ها 5 میلی متر پایین تر نسبت به لبه 
قاب اصلی نصب می شود و روی آن شیشه ضخیم )در صورت نیاز( قرار می گیرد. در شکل 123 سه نما 
و تصویرمجسم ایزومتریک میز گره چینی با پایه های خراطی و در شکل 124 جزئیات هندسه گره چینی 

نشان داده شده است. 

پروژه پایانی

تجزیه و تحلیل 
نقشه

آماده سازی 
قطعات

رنگ کاریمونتاژ

نمودار3ـ مراحل اجرای صفحه میز گره چینی
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شکل 123ـ سه نما و تصویرمجسم ایزومتریک میز گره چینی با پایه های خراطی

شکل 124ـ نقشه طرح صفحه میز گره چینی چوبی
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مرحله2ـ آماده سازي قطعات
در جدول 7 فهرست قطعات صفحه میز گره چینی آورده شده است.

جدول 7  ـ فهرست قطعات صفحه میز گره چینی

ف 
تعدادجنسنام قطعه ردی

روش ابعاد قطعات )میلی متر(
برآورد 

ابعاد

طول 
)متر(

مساحت 
)مترمربع(

حجم 
)مترمکعب( طولعرض ضخامت

0/00075ـ ـ حجمی22540748راشقید طولی قاب اصلی1

0/00042ـ ـ حجمی22540420راشقید عرضی قاب اصلی2

0/00016ـ ـ حجمی31220668راشقید طولی قاب داخلی3

0/00008ـ ـ حجمی51220316راشقید عرضی قاب داخلی4

0/0017ـ ـ حجمی112207040راشآلات گره5

جمع 
کل

0/00طول کل................ با ضخامت............ میل + درصد دور ریز

0/00مساحت کل ...... با ضخامت .......... + .... درصد دور ریز

0/004حجم کل چوب راش با ضخامت های مختلف + 30 درصد دور ریز

بعد از آماده سازی قطعات چوبي در ابعاد موردنیاز، عملیات اندازه بری و زاویه زنی با ماشین های فارسی بر 
انجام می شود.

برای عملیات برش کاری قطعات چوبی گره چهار لنگه، باید گونیای چوبی مطابق شکل 125 تهیه کرده 
و بعد از نصب گونیای چوبی دست ساز به گونیای ماشین، ارتفاع برش تیغه را تنظیم کنید تا تیغه تنها 
مقداری از گونیا را برش بزند و مانع از جداشدن گونیای چوبی نگردد. قبل از عملیات برش ابتدا قطعاتی 
را که عرض و ضخامت آنان یکسان شده را روی شابلون قرار داده و با مداد علامت بزنید. سپس زاویه تیغه 
ماشین را بر اساس آن تنظیم نموده و بعد از اطمینان از صحت برش و بررسی مجدد برش با شابلون، 
نسبت به ثابت کردن طول برش قطعات گره بر روی گونیای چوبی با کمک یک چوب کوچک و میخ اقدام 
کنید و عملیات سری کاری برش ها را انجام دهید. از مزایای استفاده از گونیای چوبی دست ساز، کنترل 

ایمن تر قطعه کار برای برش کاری آلات کوچک گره چینی است و مانع از پرتاب آنها می شود.
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برای ماشین اره فارسی بر صندوقی نیز مانند اره فارسی بر کشویی می توانید مطابق شکل 126 گونیای 
چوبی تهیه کنید. بعد از نصب گونیای چوبی دست ساز به گونیای ماشین ارتفاع برش تیغه را تنها با اندازه 
ضخامت موردنیاز برش تنظیم کنید، به طوری که تیغه تنها به همان اندازه ضخامت چوب از گونیا را برش 
بزند. یکی از ابتکارات این گونیای دستی چوبی، پنهان کردن میزان بیرون زدگی تیغه با قرار دادن یک 
تکه چوب بر روی خط برش است که باعث می گردد تنها تیغه فقط به اندازه موردنیاز برش چوب درگیر 
شود و مانع از برخورد دست با تیغه در عملیات برشکاری خواهد شد. با این کار، ضریب ایمنی این ماشین 

در حد مطلوبی افزایش می یابد.

فارسی بر  اره  از ماشین  استفاده  با  برشکاری قطعات گره در هنرستان،  یادگیری عملیات  واحد  این  در 
صندوقی که با گونیای دست ساز ضریب ایمنی آن افزایش یافته انجام شده است و در شکل 127 قابل 

است. مشاهده 

شکل 125ـ نحوه قرارگیری گونیای چوبی دست ساز بر روی ماشین فارسی بر کشویی

نکته
برای هر قطعه با طول اندازه و زاویه متفاوت نیاز به تنظیم مجدد زاویه ماشین بوده و می توان با همان 

گونیای چوبی و یک خط برش دیگر با فاصله ایجاد نمود.

شکل 126ـ نحوه قرارگیری گونیای چوبی دست ساز بر روی ماشین فارسی بر قطع کن از پایین )صندوقی(
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مرحله 3ـ مونتاژ صفحه گره چینی چهارلنگه
بعد از عملیات برش کاری آلات گره چینی مطابق با نقشه کار و دسته بندی جداگانه قطعات، ابتدا قاب 
کوچک را که باید گره در آن اجرا شود با پیچ و چسب چوب مونتاژ کنید. سپس قاب گره را به کمک 
گیره دستی بر روی سطح صاف )ورق خام یا ملامینه( قرار دهید و آلات گره را به وسیله چسب چوب 
مطابق با نقشه کار، جای گذاری کنید. با دقت چسب های اضافه را که از لبه آلات گره بیرون می زند با 

پارچه مرطوب حذف کنید تا در زمان پرداخت و رنگ کاری دچار مشکل نشوید.
پس از 24 ساعت از مونتاژ گره، قاب گره چینی را به وسیله چسب چوب و پیچ دستی بر قاب اصلی میز 
بچسبانید؛ به طوری که قاب گره حدود 3 تا 5 میلی متر پایین تر از لبه قاب بزرگ میز باشد )قاب گره و 

قاب اصلی می توانند همسطح هم باشند( تا امکان قرار دادن شیشه روی آن باشد )شکل 128(.
پس از انعقاد نهایی چسب چوب، ابتدا به وسیله ماشین اورفرز لبه های بیرونی قاب را فرز بزنید. فرم لبه 
می تواند به صورت پخ ساده یا به شکلی دیگر باشد. این کار را دورتا   دور میز در سراسر لبه ها انجام دهید 

)شکل 129(.
در مرحله آخر با استفاده از چسب و پیچ دستی، صفحه میز به پایه ها را مونتاژ کنید )شکل 130(.

شکل 127ـ آماده سازی قطعات با ماشین اره فارسی بر صندوقی
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مرحله 4ـ رنگ کاری
با استفاده از ماشین های سنباده دیسکی و اربیتال، به ترتیب سطح صفحه میز را سنباده بزنید )شکل های  131 
و 132(. با استفاده از مواد ساخت بتونه، بتونه همرنگی برای پرکردن درزها و منافذ سطوح میز، آماده کنید 
)شکل 133(. با استفاده از کاردک، بتونه را در نقاط مورد نیاز بمالید )شکل 134(. پس از خشک شدن بتونه، 
با استفاده از ورق سنباده و به صورت دستی خیلی ملایم اضافه بتونه ها را سنباده بزنید تا جایی که بتونه 
اضافه روی سطح باقی نماند و فقط داخل حفره ها و درزها بتونه باقی بماند )شکل  135(. در این مرحله باید 
رنگ کاری آغاز گردد که این کار را می توانید با دست و یا با پیستوله با پاشیدن سیلر و کیلر انجام دهید. در 

شکل 136 رنگ کاری با تفنگ رنگ پاش )پیستوله( مشاهده می شود.

و  چینی  گره  قاب  مونتاژ  128ـ  شکل 
کنترل گونیایی

شکل 129ـ ابزار زنی لبه قاب با ماشین 
اورفرز 

شکل 130ـ مونتاژ نهایی صفحه میز به 
پایه

نکته
بدون چسب هم می توان با استفاده از پیچ صفحه را به پایه ها مونتاژ کرد.

تحقیق کنید
مزایا و معایب دو نوع مونتاژ )چسب یا پیچ( را بررسی کرده و نتایج را در یک جدول ارائه دهید.
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شکل 131ـ پرداخت کاری کار با ماشین 
سنباده دیسکی

شکل 132ـ پرداخت کاری کار با ماشین سنباده اربیتال

شکل 134ـ بتونه کاری درزهاشکل 133ـ ساختن بتونه همرنگی

شکل 136ـ رنگ کاری با پیستولهشکل 135ـ سنباده زدن بتونه ها با دست
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رنگ کاری با رنگ روغن گیاهی: رنگ های روغنی گیاهی که پایه آنها از روغن های طبیعی نظیر روغن بزرک 
)کتان(، روغن تانگ و یا روغن سویا استخراج شده، گزینه ای ایده آل، ایمن و سازگار با محیط زیست برای 

پوشش دهی سطوح چوبی ظریف و هنری مانند میز گره چینی به شمار می روند. 
برای رنگ کاری آسان و اصولی یک میز گره چینی با این نوع رنگ، ابتدا باید سطح کار کاملًا سنباده کاری و 
عاری از هرگونه گرد و غبار شود؛ سپس برای نمایان تر شدن بافت گره ها و ایجاد چسبندگی بهتر، یک لایه 
نازک از روغن الیف یا رنگ گیاهی رقیق شده با تربانتین گیاهی به عنوان آستر به وسیله قلم مو یا پارچه بدون 

پرز روی چوب به طور یکنواخت بکشید. 
)مثلًا 220(، لایه های  نرم  بسیار  با سنباده  و سنباده کاری ملایم  آستر  از خشک شدن کامل لایه  پس 
اصلی رنگ روغنی گیاهی با قلم موی موی طبیعی و در جهت الیاف چوب اجرا می شود. نکته طلایی در 
رنگ کاری میز گره چینی این است که رنگ نباید در درزها و شیارهای ریز گره ها تجمع یابد، لذا پس از هر 
بار قلم مو  زدن، بلافاصله با یک پارچه تمیز و نرم اضافات رنگ از سطح گرفته می شود تا طرح هندسی گره ها 

همچنان برجسته و شفاف باقی بماند. 
این روش براق کردن که تنها با رنگ های روغنی گیاهی به خوبی امکان پذیر است، علاوه بر سادگی اجرا، 
پوششی ابریشمی، مقاوم در برابر رطوبت و با قابلیت ترمیم پذیری بالا ایجاد کرده و گرمی و زیبایی طبیعی 

چوب را دوچندان می کند. شکل 137 میز رنگ شده با رنگ روغنی گیاهی را نشان می دهد.

شکل 137ـ میز رنگ شده با روغن گیاهی
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ارزشیابی شایستگی ساخت صفحه میز گره چینی 
نوبت:تاريخ ارزشيابي: شماره ملی:نام و نام خانوادگي:

استاندارد عملکرد کار: 752112012كدپيمانه/پودمان درودگرانحرفه752112كد حرفه
ساخت صفحه ميز گره چيني با پايه خراطي با استفاده از طرح و نقشه، 
مواد اولیه، ابزار و تجهيزات مناسب و مطابق با استانداردهاي ملي و رعايت 

نكات ايمني

٢سطح صلاحيتساخت سازه‌هاي چوبيوظيفه شغل75211201كد وظيفه شغل 

مهارت سطح شايستگی ساخت صفحه میز گره چینیکار7521120122کد کار

شرايط انجام كار )ابزار،مواد، مراحل کاررديف
نتايج استاندارد )شاخص ها/داوری/نمره دهی(ابزارهای ارزشيابيتجهیزات، زمان، مکان و ...(

ممكن
نمره کسب 

شده 

تجزيه و تحليل نقشه1

ابزار: ابزار ترسيم دستي، سيستم رايانه
مواد: كاغذ رسم 

زمان: 8 ساعت
مکان: کارگاه رسم و سايت رايانه

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3ترسيم و تجزيه و تحليل كامل نقشه و برداشت اندازه ها

2ترسيم و تجزيه و تحليل نقشه

1ترسيم نقشه

آماده سازي قطعات2

خراطي،  ماشين  ثابت،  ماشين آلات  ابزار: 
مغار ،چكش كوليس،  فارسي بر،  اره 

مواد: چوب راش 
زمان: 8 ساعت 

مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

آماده سازي تمامی قطعات صفحه ميز گره چيني با دقت 
3بالا و کاملًا گونیایی 

2آماده سازي بيش از نيمي از قطعات صفحه ميز گره چيني

1آماده سازي كمتر از نيمي از قطعات صفحه ميز گره چيني 

مونتاژ3

ابزار: ابزار و لوازم مونتاژ
مواد: قطعات ساخته شده

زمان: 8 ساعت 
مکان: کارگاه سازه هاي چوبي

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3مونتاژ كامل صفحه ميز گره چيني با دقت بالا 

2مونتاژ بخشی از قطعات صفحه ميز گره چيني با دقت بالا 

1مونتاژ قطعات صفحه ميز گره چيني با دقت پایین و ناقص

رنگ کاری٤

ابزار: ليسه، كاردك، ماشين سنباده، قلم مو 
فوري،  تينر  آستري،  طبيعي،  بتونه  مواد: 

شفاف  رنگ‌هاي 
زمان: 8 ساعت

مکان: کارگاه رنگ كاري مبلمان

چ كليست ارزشيابي، 
مشاهده و پرسش

3سنبادهك اري و رنگك‌اري كامل و بي نقص

2سنبادهك اري كامل و رنگك‌اري نيمهك اره 

1فقط سنبادهك اري

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، 
مدیریت مواد و تجهیزات ـ مدیریت کیفیت  ـ توجهات زیست محیطی و نگرش: 

مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت 
ایمنی

كارايي و مهارت بالا، 
انجام كار بدون حادثه 
و آلودگي و خسارت و 

هدررفت منابع

٢رعايت تمام موارد

مسئولیت پذیری ـ مدیریت زمان ـ رعایت ایمنی
١

ارزشيابي کار )شایستگی انجام کار(
بلی 

خیر 

توضیحات: 
١ـ معیار شایستگی انجام کار:

ـ كسب حداقل نمره 2 از مراحل ١، ٢، ٣ و ٤ )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 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. 
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.



312

منابع 
1 برنامه درسي رشته صنايع چوب و مبلمان، دفتر برنامه ريزي و تأليف كتاب هاي درسي فني و حرفه اي و 

.1403 كاردانش. 
2 فرح آبادي، رامك. )1382(. اصول مقدماتي خراطي چوب. انتشارات تورنگ.

3 فرح آبادي، رامك و نظري، امير.)1392(. درودگري پيشرفته. انتشارات فدك ايساتيس.
4 نكينام، محمدعلي. )1390(. كارگاه توليد. وزارت آموزش و پرورش.

5  Richard Raffan (2014) Complete Illustrated Guide to Turning - Taunton.
6  Mark Baker (2018) -30- Minute Woodturning - GMC Publications.
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