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کلیات 

برنامه درسی فنی و حرفه ای تحت سند چشم انداز جمهوری اسلامی ایران 
در افق 1404 

راهنمای برنامۀ درسی سندی است مشتمل بر اهداف، رویكرد و منطق حاكم بر 
برنامۀ درسی، اهداف مادۀ درسی، تنظیم محتوا، ارائه روش های یاددهی ـ یادگیری 
ارائه شیوه های ارزشیابی و اشاعۀ آن. این سند در واقع راهنمای عمل  مناسب و 
تولیدكنندگان مواد آموزشی می باشد. با توجه به تغییرات سریع فناوري، اجتماعي 
و اقتصادي، پیچیدگي هاي دنیاي كار به همراه ظهور چالش ها و مفاهیمي از قبیل 
شایسته،  وكار  شایستگی  همه،  براي  آموزش  العمر،  مادام  آموزش  پایدار،  توسعه 
و  به شاخص ها  و رسیدن  ارتباطات  و  اطلاعات  فناوری  به كارگیری  جهاني سازي، 
استانداردهاي توسعه به ویژه سند چشم انداز جمهوري اسلامي ایران در افق 1404، 
و  مهارت  دانش،  پیوسته  خود  حرفه اي  و  اجتماعي  زندگي  در  باید  كشور  افراد 
نگرش خود را گسترش دهند. آموزش علمی و مهارت آموزي سبب پیشرفت فردي، 
افزایش بهره وري و در نتیجه افزایش درآمد و كاهش فقر مي گردد. محصول این 
آموزش ها، دانش و مهارت، موتورهاي رشد اقتصادي و توسعه اجتماعي مي باشد و 
سرمایه گذاري در این آموزش ها، سرمایه گذاري براي آینده تلقي مي شود. در الگوی 
هدف گذاری سند تحول بنیادین، پنج عنصر: تعقل، ایمان، علم، عمل و اخلاق و 
با خود، خدا، خلق و خلقت به صورت به هم پیوسته  ارتباط هنرجو  چهار عرصه 
و با محوریت ارتباط با خدا تبیین و تدوین می شوند. عناصر پنج گانه در شبكه ای 
مفهومی، مرتبط و به هم تنیده تبیین می شوند و در فرایند عملی تربیت هر كدام از 
این عناصر، متناسب با نیازها و شرایط هنرجو می توانند سرآغاز سیر تربیتی هنرجو 
باشند و سایر عناصر را تقویت و تعمیق نمایند. در میان عناصر پنج گانه، عنصر تعقل 
جنبه محوری دارد و سایرعناصر پیرامون آن تعریف و تبیین می شوند كه هر كدام 

از آنها نیز دارای مراتب معینی است.
اهداف و آرمان هایی كه در سند تحول بنیادین وجود دارند و برای پرورش افرادی با 
حیات طیبه مورد نظر قرار گرفته اند، نیاز به این دارند كه با استانداردهای آموزش 
علوم و همچنین یادگیری های ضروری در این درس ارتباط داده شوند. استانداردهای 
عملكردی )شایستگی های پایۀ غیرفنی( برای این طراحی شده اند تا هنرجویان را با 
دانش و مهارت های پایه در علم مجهز سازند. در این استانداردها، تزریق تكنولوژی به 
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برنامه درسی، ارتباط علوم با محیط و زندگی روزمره حیاتی هستند. با توجه به این 
استانداردها، خطوط راهنمایی برای آموزش قابل استخراج می گردند: از جمله اینكه 
دست ورزی، رویكردهای مبتنی بر كاوشگری، و هنرجو محور بودن آموزش در این 
استانداردها مورد تأكید هستند و همچنین از میان آنها این نكته قابل برداشت است 
كه برنامه درسی علوم باید به نیازهای هنرجویان پاسخگو باشد. طبیعت دست ورزانه 
بودن علوم، نیاز هنرآموزان به استفاده از اقدامات مناسب در حیطه انجام كارهای 
عملی را می رساند. علوم شامل روش و سبک فكر كردن دربارۀ شاكلۀ دانش دربارۀ 
جهان طبیعی است. بنابراین هنرجویان برای كسب سواد علوم باید هم ویژگی های 
بدانند.  را  اطرافشان  طبیعی  جهان  یعنی  علوم  محتوای  ویژگی های  هم  را  علوم 
بنابراین برنامه درسی فنی و حرفه ای باید طوری طراحی شود كه اینها را باهم مدنظر 
قرار دهد. در ادامه اهداف یادگیری ضروری یا همان شایستگی های پایه كه به طور 
خاص برای دروس تخصصی رشته های مختلف فنی و حرفه ای طرح شده اند بیان 
می گردند. انتظار می رود هنرجویان طی دورۀ تحصیلی رشته صنایع چوب و مبلمان، 
در مجموعه عناصر پنج گانۀ الگوی هدف گذاری، به مرتبه ای از شایستگی های پایه 
و شایستگی های غیرفنی دست یابند به جداول شایستگی های غیرفنی كه در كتاب 
همراه هنرجو نیز آورده شده است توجه كنید و نسبت به اهمیت ویژه آنها هنرجویان 

خود را آگاه سازید. 

اهداف حوزۀ یادگیری علوم
طبیعی  جهان  دربارۀ  دانش  شاكلۀ  دربارۀ  فكر كردن  سبک  و  روش  شامل  علوم 
است. بنابراین هنرجویان برای كسب سواد علوم باید هم ویژگی های علوم را هم 
ویژگی های محتوای علوم یعنی جهان طبیعی اطرافشان را بدانند. بنابراین برنامه 
درسی باید طوری طراحی شود كه اینها را با هم مدنظر قرار دهد. در ادامه اهداف 
یادگیری ضروری یا همان اهداف حوزۀ یادگیری ذكر شده در برنامه درسی ملی كه 
به طور خاص برای دروس فنی و حرفه ای طرح شده اند بیان می گردند. به طوركلی 
هدف هاي آموزش این دروس را می توان در سه حیطه در صفحه بعد تعریف نمود:
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هدف از تحقق حیطه

1ـ پي بردن به اهمیت و نقش علم در شناخت و عظمت آفرینش

1ـ نگرش )ارزش(

2ـ تقویت حس كنجكاوي نسبت به توجیه كارهای عملی

3ـ ایجاد و تقویت تفكر علمي و حس كاوشگري براي كشف رابطه بین 
علت و معلول در ساخت پروژه ها

با توجه به مشاهده     4ـ پي بردن به وجود یک خالق و نظم دهندۀ یكتا 
نظام مند بودن پدیده هاي طبیعي

5 ـ توجه به اهمیت كار دانشمندان در سیر تكویني نظریه ها و قانون هاي 
كاربردی

6 ـ تقویت روحیه ارزش گذاري به منابع طبیعي و حفاظت از محیط زیست 
و استفاده بهینه از منابع طبیعي

7ـ تقویت روحیه صرفه جویي و رعایت اعتدال در زندگي

و  متفاوت  دیدگاه هاي  به  احترام  و  تعاون  و  روحیه همكاري  تقویت  8 ـ 
پذیرفتن منطق در گفتگو 

9ـ تقویت روحیه انعطاف پذیري

10ـ پرورش و تقویت حس احترام و اعتماد به خود و دیگران

و  عمل  در  قانون  و  نظم  به  احترام  روحیه  تقویت  و  پرورش  11ـ 
مسئولیت پذیري در زندگي فردي و اجتماعي

به دانش و دانشمند و  تقویت روحیه قدرشناسي نسبت  12ـ پرورش و 
جلوه هاي مختلف هستي
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از  نتیجه گیري  و  آزمایش ها  از  برخي  طراحي  جهت  توانایي  كسب  1ـ 
آزمایش هاي انجام شده

1ـ2ـ 
ذهنی

2ـ مهارت1

2ـ كسب توانایي لازم براي فرضیه سازي

3ـ كسب توانایي لازم براي پیش بیني رویدادها بر اساس تجربه هایي كه 
انجام گرفته است

در  شده  آموخته  مفاهیم  و  قانون ها  تعمیم  براي  توانایي  كسب  4ـ 
مسئله هاي مشابه

5ـ كسب توانایي هاي لازم براي كشف و پرورش استعدادهاي شخصي به 
منظور تجزیه و تحلیل مشاغل كاربردی

6ـ كسب توانایی در انتخاب مواد آموزشی مناسب

جمع آوري  و  كارگاهی  پروژه های  ساخت  براي  لازم  توانایي  كسب  1ـ 
داده ها و تجزیه و تحلیل آنها

2ـ2ـ 
عملی

2ـ كسب توانایي لازم در اندازه گیري و محاسبه پاره اي از كمیت ها

كه  ساده  ابزارهاي  برخي  ساختن  براي  لازم  توانایي  كسب  3ـ 
درآزمایشگاه هاي مختلف به كار مي روند

)مشاهده،  همچون  مهارت هایي  به كارگیري  در  لازم  توانایي  كسب  4ـ 
اندازه گیري، تفسیر یافته ها، طراحي تحقیق، جمع آوري اطلاعات و ...( و 

پاره اي از مفاهیم علمی و عملی در زندگي

بر  به كارگیری مواد آموزشی مختلف بخصوص مبتنی  توانایی  5ـ كسب 
رایانه 

فعالیت هاي  در  مشاركت  و  ارتباط  برقراري  مهارت  تقویت  و  پرورش  6ـ 
گروهي و جمعي

Skill ـ1

________________________________________________
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1ـ آشنایي با برخي مباني، مفهوم ها، قانون ها و نظریه هاي ایمنی در كار

3ـ دانش

از بعضي  با كاربرد قانون ها و نظریه ها در ساخت و استفاده  2ـ آشنایي 
ابزارهاي مورد نیاز در زندگي روزانه.

3ـ آشنایي با كاربرد قانون ها و نظریه هاي دانش شیمی در توجیه پدیده ها 
و ارتباط آنها با دانش هاي دیگر

4ـ كسب آمادگي لازم براي زندگي در جهان پیچیده و فناورانه امروز

5ـ كسب توانایي لازم براي یادگیري مستمر و هماهنگ با دانش هاي روز

حل  در  تر  مناسب  و  بهتر  حل  راه  انتخاب  در  لازم  توانایي  كسب  6ـ 
مسئله ها

7ـ توجه به اینكه در علوم پایه برخي از پدیده هاي طبیعي مورد بحث 
قرار مي گیرند و قانون ها ونظریه ها تا زماني مورد پذیرش اند كه با تجربه 
سازگار باشند و نیز امكان بسط و گسترش و دخل و تصرف آگاهانه در 

آنها وجود دارد.

براي  دانشمندان  تحلیل هاي  و  تحقیق  و  مطالعه  روش  با  آشنایي  8ـ 
پیشرفت علوم كار و فناوری و ساخت ابزار جدید.

9ـ كسب آمادگي لازم براي ادامه تحصیل

با ملاحظه تعاریف مختلف محتوای برنامه درسی ذكر این نكته مهم است كه محتوا 
تنها همان چیزی نیست كه توسط برنامه ریزان این درس طراحی و به وسیله مؤلفین 
انتخاب و سازماندهی شده است. زیرا در فرایند آموزش آنچه هنرآموز برای تدریس 
تدارک دیده است و آنچه خود او نیز پیش بینی نموده، ولی در ضمن تدریس بروز 
و جلوه می كند؛ همچنین آنچه از تعامل هنرجویان با یكدیگر حاصل می شود، همه 
بخشی از محتوا را تشكیل می دهد. یعنی علاوه بر مفاهیم، مهارت ها و نگرش هایی 
كه تهیه كنندگان این برنامه انتخاب نموده اند، رابطه هنرآموز با هنرجویان و همچنین 
رابطه هنرجویان با یكدیگر نیز منشأ دیگر محتوا است. در نتیجه برنامه درسی پیش رو 
و جدول محتوایی آن صرفاً به بیان محتوا و اهداف قابل پیش بینی در برنامه درسی 
قصد شده می پردازد ولی بسیاری از اهداف سطح بالای پیشنهادی در جدول اهداف 
تفصیلی قابل تحقق در برنامه درسی اجرا شده خواهند بود در حالی  كه تعیین محتوا 

برای آن اهداف در برنامه درسی حاضر، امكان ناپذیر می باشد.
همان طور كه اشاره شد، اهداف تفضیلی در قالب شایستگی هایی در هنرجو باید 
سنجیده شوند كه آنها را شایستگی های غیرفنی می نامند. دستیابی به این تمام 
در حین  آنها  از  بسیاری  و  نیست  میسر  كتاب درسی  از طریق  این شایستگی ها 
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تدریس و تعامل هنرآموز و دانش آموز و نظام آموزشی قابل دستیابی هستند. لذا 
هنرآموزان در امر آموزش باید به این شایستگی ها توجه ویژه داشته باشند. لازم به 
ذكر است، با توجه به جدول اهداف تفضیلی و اهداف محتوایی در 5 فصل كتاب، 
در هر قسمت اهداف و شایستگی های مدنظر مربوط به آن بخش به صورت جداگانه 
استخراج شده اند. شایستگی های غیرفنی مورد هدف به شرح جدول ذیل هستند:

 جدول شایستگی های غیرفنی

شایستگی های جزء  شایستگی های
کلی

تفكر خلاق
)N15(

تفكر انتقادی
)N14(

حل مسئله
)N13(

تصمیم گیری
(N12)

استدلال
(N11)

شایستگی های 
)N1( تفكر

 بهبود
 عملكردهاي

سیستم
)N23(

 تنظیم و اصلاح
 عملكردهاي

سیستم
)N22(

 داشتن درک
 درست از
 سیستم
سازماني
)N21(

 نگرش
سیستمی

)N2(

 مستند
سازی

)N37(

 توسعه
 شایستگي و

دانش
)N36(

یادگیري
)N35(

 كاربرد
 فناوري
اطلاعات
)N34(

 تفسیر
اطلاعات
)N33(

 سازمان دهي
اطلاعات
)N32(

 جمع آوري
 و گردآوري
اطلاعات
)N31(

 یادگیری
 مادام العمر
 و كسب
 اطلاعات
 (N3)

 نگهداري
 فناوري هاي
 به كارگرفته

شده
)N43(

 به كارگیري
 فناوري هاي

مناسب
)N42(

 انتخاب و
 به كارگیري
 فناوري هاي

مناسب
)N41(

 كاربرد
فناوري
)N4(

مذاکره
)N58(

 آموزش
 دیگران
)N57(

 احترام
 گذاشتن بر
 ارزش هاي
 دیگران
)N56(

 نمایش
 قدرت
 رهبري
افراد

)N55(

 شرکت در
 اجتماعات
و فعالیت ها

)N54(

 ایفای نقش
در تیم
)N53(

 مهارت گوش
كردن

خوب شنیدن 
)N52(

 اجتماعي
 بودن

 مردمي بودن
)N51(

  ارتباط
 مؤثر و کار

 تیمی
)N5(

 مدیریت
 منابع

 انساني
)N67(

 مدیریت
 مواد و

تجهیزات
)N66(

 مدیریت
 منابع
مالي

)N65(

 مدیریت
زمان

)N64(

 مدیریت
کیفیت
)N63(

 مدیریت کارها و
پروژه ها
)N62(

خودمدیریتي
)N61(

مدیریت
)N6(

درستکاری
)N73(

مسئولیت پذیری
)N72(

تعالي فردي
)N71(

 ویژگی های
 شخصیتی

)N7(
کارآفریني

)N81(
کارآفریني

)N8(
 محاسبه و

ریاضی
)N92(

 محاسبه و
ریاضی
)N9(
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رویکرد یادگیری
سازنده گرایی رویكردی است كه در سال های اخیر بسیار به آن توجه شده است و 
در آموزش و پرورش نیز نقش بسزایی دارد. یادگیری در این رویكرد از طریق تجربۀ 
تجربۀ شخصی هنرجویان  و  فعالیت  برای  لذا  مستقل هنرجویان حاصل می شود 
و  بخواند  یا  بشنود  فقط  هنرجو  اینكه  جاي  به  یعني  است.  قائل  خاص  اهمیتی 
به حل تمرین هاي تكراري و عادي بپردازد، باید بتواند بحث كند، فرضیه بسازد، 
تحقیق و طراحي كند و دیدگاه هاي دیگران را دریافت نماید. در این رویكرد، دانش 
و مفاهیم به صورت اجتماعي و همراه با دیگران است كه محقق مي شود. به همین 
به طور  را  آنها  نمي توان  و  اجتماعي هستند  زیادي  تا حد  مفاهیم  و  دلیل، دانش 
انفرادي بنا كرد. در واقع، هنرجویان از طریق گفت و گو با دیگران به مفاهیم دست 
مي یابند. خلق كردن یا دوباره پدید آوردن مفاهیم و دانش ها باید توسط هنرجویان 
انجام شود، به این ترتیب كه هنرآموز آنها را هدایت مي كند تا نظریه هاي علوم را 
دوباره كشف كنند. در رویكرد ساخت گرایي، نقش فعال هنرجو موضوع اصلي است 
و در عمل، جنبه هاي اجتماعي و خلاقانه، با این نقش همراه اند. هنرآموز مي تواند 
تجربیات یادگیري را به روش فعال طوري سازمان دهي كند كه مستلزم درگیر 
شدن هنرجو در یادگیري مفاهیم به صورت اجتماعي و خلق و نوآوري نظریه ها 
و دیدگاه ها باشد. ساخت گرایان بر آموزش و عملكرد تأكید نمي كنند بلكه بخش 
اعظم مسئولیت تصمیم گیري براي یادگیري مطالب و نحوۀ یادگیري آن، به هنرجو 
واگذار مي شود. نقش هنرآموز یا نظام آموزشي آن است كه از آنچه هنرجو قصد 

دارد بیاموزد، پشتیباني كند. 
به  دستیابی  امكان  منظر  از  بلكه  آن  فرایند  منظر  از  تنها  نه  كاوشگری  رویكرد 
شایستگی های پایه موجود در سند تحول از طریق این رویكرد قابل توجیه است. 
فرضیه،  آزمودن  فرضیه سازي،  طبقه بندي،  مشاهده،  نظیر  كندو  كاو  مهارت هاي 
جمع آوري اطلاعات، و نتیجه گیري محور اصلي یادگیري دروس فنی و حرفه ای 
محسوب مي شود. وقتي كه هنرجو مشغول یادگیري یک مفهوم علمي مي شود، او 
ابتدا با مشاهده وقایع و اجسام شروع نموده و سپس سؤال طرح مي كند، توضیح 
اطلاعات  موجود  دانش  با  مي كند،  تست  را  آن  مي سازد،  فرضیه  مي دهد،  ارائه 
به دست آمده را مقایسه مي كند، با دیگران مشاوره مي نماید و در نهایت با برقراري 
ارتباط موثر با دیگر هنرجویان كار خود را ادامه مي دهد. با تفكر انتقادي و منطقي 
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و با درنظر گرفتن راه حل هاي متعدد براي یک مسئله و بررسي و پژوهش متوجه 
مي شویم كه فعالیت علمي و یادگیري شیمی همواره ادامه دارد و متوقف نمي شود. 
هنرجو ادراک خود را از مفاهیم علمي پیدا مي كند و ذره ذره به عمق و گستره 
دانش و درک خود مي افزاید. اهمیت كاوشگري بر آن نیست كه همه مدرسین 
بایستي فقط یک روش تدریس، مثلًا روش كاوشگري را دنبال كنند. بلكه به همان 
دلیل كه كاوشگري اشكال گوناگون و منحصر به فرد براي خود فراگیرنده دارد، 
تدریس نیز مي تواند، و باید با روش ها و اشكال مختلف پیگیري شود و این مطلب 

در استانداردها بارها تأكید شده است.
رویكرد سازنده گرایی برای برنامه درسی دروس فنی و تخصصی با روش كاوشگری 

قابل دستیابی خواهد بود. در این روش مهارت ها به پنج گروه تقسیم می شوند:
I( مهارت هاي جمع آوري اطلاعات اولیه

II( مهارت هاي تشكیل مفاهیم
III( مهارت هاي پژوهش و بازنگري

IIII( مهارت هاي حل مسئله
V( مهارت هاي ایجاد ارتباط و گزارشگري

یک دانشمند قبل از اینكه بتواند آزمایش یا پژوهش نماید، باید در مورد مسئله 
مربوطه اطلاعات داشته باشد، اطلاعات ساده و در دسترس اولیه حتي قبل از اینكه 
براي خودش یک سؤال علمي مطرح نماید مي تواند این كارهاي اولیه و آسان را 

انجام دهد. این مهارت ها یعني مهارت هاي كاوشگري I، به شرح زیر مي باشند:

اندازه گیريروشن ساختن تعاریفمشاهده

بررسي دانسته هاي قبلي جمع آوري اطلاعات به کارگیري ابزار

پس از جمع آوري اطلاعات و تنظیم اولیه آنها و طرح سؤال پژوهشي، یک دانشمند 
باید مفاهیم علمي سؤال را درک نماید تا بتواند پژوهش و بازنگري نماید. مهارت هاي 

یادگیري مفهوم یا كاوشگري II به این شرح مي باشند:

استنباططبقه بنديمقوله بندي

طرح سؤال کاوشيحدس زدن علمياستدلال
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بازنگري مي پردازد. دانشمند  و  به پژوهش وكنترل  دانشمند  درمرحله سوم، یک 
قبل از نتیجه گیري و اعلام كسب دانش، باید ازكارهاي خود مطمئن شود. بنابراین 
لازم است فرضیه هاي خود را بیازماید، داده ها را تجزیه و تحلیل نماید و با نظر 

انتقادي مطالب را دنبال نماید. 
مهارت هاي كاوشگري III عبارت اند از:

آزمودن فرضیه هاي ساخت فرضیه هاي عملي
عملي

تجریه و تحلیل داده ها

ساخت فرضیه هاي نظريدوباره آزمودن ـ بازنگريپیشنهاد جواب علمي

برنامه ریزي پژوهشيطرح آزمایش سادهآزمودن فرضیه هاي نظري

حل  به  باید  دانشمند  مفاهیم،  تشكیل  و  فرضیه ها  آزمودن  از  پس  نهایت  در 
مثال هاي طبیعي و حل مسائل واقعي و فرضي براي اثبات قوانین و اصول علمي 
بپردازد. مهارت حل مسئله شاید براي بسیاري از فراگیرنده ها مشكل ترین مهارت 
كاوشگري باشد. این مهارت ها از شناخت مفروضات شروع و به تنظیم جواب مسئله 

ختم مي شوند. ما مهارت هاي كاوشگري IV را به شرح زیر تعریف مي كنیم:

مشخص کردن راهکارهاشناخت مجهولات مسئلهشناخت مفروضات مسئله

مدل سازياستفاده از سمبول هاساده نمودن مسئله

مشخص نمودن نتایج 
)جواب مسئله(

نقش فراشناخت در حل 
مسئله

حیطه مهارت هاي گزارشگري و برقراري ارتباط علمي با دیگران، به اصطلاح برقراري 
گفتمان فني و علمي، مثل بقیه مهارت ها مهم مي باشد و هر دانشمندي پس از انجام 
یک كار پژوهشي علاقه مند است آن را بادیگران درمیان بگذارد. البته ارتباط علمي 
و پژوهشي الزاماً در پایان پژوهش اتفاق نمي افتد. از همان لحظه نخست كار، یک 
با دیگران درمیان مي گذارد.  هنرجو یا دانشجو یا استاد یا دانشمند، افكار خود را 
تبادل نظر و كارگروهي از همان ابتداي كار علمي صورت مي گیرد. علم یک مؤسسه 

فردي نیست. 
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دست  به  انفرادي  بشري  دانش  است.  گروهي  وسیع  و  بزرگ  مؤسسه  یک  علم 
و  نمي گیرد  قرار  نیز  كشور  یک  یا  گروه  یک  یا  فرد  یک  انحصار  در  و  نمي آید 
 ،V كاوشگري  مهارت  زیر،  جزئي  مهارت هاي  شامل  حیطه  باشد. این  نبایدچنین 

گزارشگري و ایجاد ارتباط با دیگران مي باشد:

ارائه توضیح و توجیه 
عملي

تمایز بین حقیقت، 
عقیده و ارزش

تنظیم گزارش علمي

ارتباط بین داده ها و برقراري ارتباط با دیگرانانتشار مطالب علمي
مفاهیم

هر كدام از این مهارت هاي كاوشگري كه در واقع مهارت هاي ساخت گرایي دانش 
نیز هستند، تعریف خاص خود را دارد و هنرآموز یا دبیر باید طریقه فراخواني این 

فعالیت یادگیري را بداند و آن را در كلاس یا آزمایشگاه اجرا نماید.

راهبردهای یاددهی ـ یادگیری )روش تدریس(
در این درس راهبردهای مختلف با هدف های متفاوت مدنظر هستند:

1ـ تأکید بر مشارکت هنرجویان، تقویت اعتماد به نفس، قدرت استدلال 
صحبت  و  منظم  اندیشه  بیان  قدرت  افزایش  یادگیرنده،  در  نظر  واظهار 

کردن در جمع
 با استفاده از روش پرسش و پاسخ در مورد مباحث كتاب و قسمت های »خود را 

بیازمایید«، »بیندیشید«، »كار در كلاس«
2ـ ایجاد علاقه وتقویت تفکر خلاق 

روش  و  بدیعه پردازی  كاوشگری،  فكری،  بارش  تدریس های  روش  از  استفاده   
تدریس های مبتنی بر ساختن گرایی

3ـ افزایش انگیزۀ فعالیت، مطالعه وتحقیق 
 با پاسخگویی به »تحقیق كنید« ها، »بیندیشید« ها 

 در انجام آزمایش های متن كتاب
 انجام تحقیق های موردی

4ـ سهیم شدن افراد در عقاید و تجربیات دیگران و آشنایی با نوع تفکر 
یکدیگر

 با ایجاد بحث های گروهی در پاسخگویی به »بیندیشید«،»خود را بیازمایید«
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ارتقای روابط اجتماعی در بین  5  ـ تقویت همکاری و احساس دوستی و 
هنرجویان

 تكیه بر كار گروهی در آزمایشگاه 
 تكیه بر ساختار مشوق مشاركتی در حل مسئله و كار گروهی

6ـ افزایش قدرت مدیریت و رهبری هنرجویان
 ایجاد فرصت برای هنرجویان به منظور مدیریت كلاس و یا آزمایشگاه

 ایجاد فرصت برای هنرجویان برای ارائه قسمتی از متن درس به عنوان هنرآموز
7ـ یادگیری با ثبات تر و موثر تر 

 با تكیه بر انجام آزمایش ها
 با انجام بحث گروهی 

 استفاده از روش كند و كاو در مورد یافتن پاسخ ها
 مبتنی بر استفاده از فناوری های نوین

8ـ تعامل هنرجویان با هنرآموز، هم سالان و محیط های یادگیری
 ارائه كنفرانس در ارتباط با هر یک از مباحث كتاب

 بحث و گفتگو در مورد كاربرد مطالب آموخته شده در رشته تحصیلی خود 
9ـ استفاده از فناوری های نوین 

 استفاده از نرم افزارها، فیلم ها و شبیه سازی ها برای آموزش مطالب درسی
10ـ درک و تفسیر پدیده ها در موقعیت های واقعی زندگی

 ارائه پروژه هایی در پایان هر فصل متناسب با محتوای همان فصل كه مربوط به 
زندگی واقعی می باشد.

 قرار دادن تصاویری كاملًا مرتبط با زندگی روزمره در آغاز هر فصل و به دنبال 
پاسخ بودن در متن درس

11ـ امکان درک روابط علت و معلولی و قوانین کلی 
یا  و  آزمایش ها  انجام  با  بین كمیت های مختلف  و نسبت های  فرمول ها  یافتن   

ترسیم نمودارها
 ارائه روش هایی برای آنكه دقت اندازه گیری در آزمایش ها افزایش یابد

 ارائه راه حل هایی برای از بین بردن تناقض بین تجربه و نظریه
12ـ مرور و بازنگری در شایستگی ها

 برگزاری مسابقات علمی 
 برگزاری مسابقات آزمایشگاهی
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13ـ تلفیق نظر و عمل
 استفاده از روش پرسش و پاسخ به منظور ایجاد تفكر نقادانه به هنگام انجام دادن 

آزمایش
14ـ ایجاد انگیزه در هنرجویان 

 بازدید از مراكز صنعتی مرتبط با درس، مثلًا پالایشگاه
15ـ درکمترین زمان بیشترین بازدهی 

 آشنایی با روش هاي مختلف تدریس
16ـ ایجاد شوق آموختن و فهمیدن
 استفاده ازروش تدریس های مناسب

 ایجاد فضای آموزشی پر تحرک و شاد و هیجان انگیز
 برگزاری كلاس درس در آزمایشگاه و یا محیط خارج از مدرسه

17ـ تشویق تفکر سطح عالی، تفکر انتقادی، تحلیل و ترکیب
 با پرسیدن سؤال های متعدد منتظر پاسخ یادگیرندگان می شود

  تشویق به مذاكره و گفتگو با یكدیگر و یا خود
  هنرجویان تشویق به تجربه  فرضیاتشان می شوند و نحوه تفسیر خود را در آن 

خصوص به بحث می گذارند.

یكی از این راهبردهای آموزشی كه ارتباط نزدیكی با دیدگاه سازنده گرایی شناختی 
مفهومی  نقشه های  مارنگوس2000،1؛سان2004،2(.  است)  مفهومی  نقشه  دارد، 
ابزاری برای نمایش روابط میان مفاهیم به طریقی منسجم و سازمان یافته می باشند 

)چارلوت و دباكر2003،3(.
نقشه مفهومی اولین بار توسط نوواک در سال 1972 در جریان برنامه پژوهشی 
براساس  ایده  این  موسوندا1991،4(.  و  )نوواک  كرنل خلق شد  دانشگاه  در  نواک 
روانشناسی دیوید آزوبل طراحی شده بود. بر اساس نظریه یادگیری معنی دار دیوید 
آزوبل یادگیري با برقراري ارتباط بین مفاهیم و موضوعات جدید و مفاهیم موجود 
نگهداري شده در ساختار مفهومی یادگیرنده، اتفاق می افتد )آزوبل، 1978، 1968 
1978(. از این رو ضرورت یافتن یک راه بهتر جهت ارائه درک ذهنی بچه ها، ایده 

Marangos ـ1

Sun ـ2

Chullarut & DeBacker ـ3

Novak & Musonda ـ4
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ارائه دانش فراگیران به شكل نقشه هاي مفهومی را پدیدار كرد، به طوري كه یک 
ابزار جدید، نه تنها براي استفاده در تحقیق، بلكه براي بسیاري از استفاده هاي دیگر 

در آینده متولد شد )شكل 1(.

ـ  یاددهي  از  اعم  آموزش،  فرایند  مراحل  تمام  در  مفهومي  نقشه هاي  از  محققان 
یادگیري، طراحي برنامه درسي و ارزیابي درک هنرجویان از مفاهیم مختلف درسي 
نقشه هاي  كه  دریافتند  آموزشگران  ارزیابي،  بعد  در   .)2 )شكل  كرده اند  استفاده 
مفهومي براي ارزیابي دانش قبلي هنرجویان، تشخیص كج فهمی های هنرجویان 
ابزار  نیز  خود  تدریس  براي  كلیدي  مفاهیم  تشخیص  در  هنرآموزان  به  كمک  و 
مفیدي هستند و میزان و كیفیت ارتباطات جدیدي كه هنرجویان قادرند پس از 
آموزش برقرار كنند را تعیین می كنند )ماسون1، 1992 به نقل در مقاله استودارت 
و همكاران2، 2000(. همچنین تحقیقات نشان می دهند كه هنرجویان در فرایند 
توسعه ساخت شناختی ذهن خود مجبورند بین مفاهیم ارتباط ایجاد كنند تا از این 
طریق فهم آنها از علم ارتقا یابد و علم را به عنوان مجموعه ای از مفاهیم منسجم 

)و نه مفاهیم مجزا( درک نمایند ) بارتلز1995،3(.

Mason ـ1

.Stoddart et al ـ2

Bartels ـ3

شکل 1ـ تصویری از یک نقشه مفهومی برای تشریح ساختار و وظیفه نقشه های مفهومی

مفاهیم

روابط متقابل

خلاقیت

سؤال موردنظر: ساختار و وظیفه 
نقشه های مفهومی چیست؟ 

نقشه های مفهومی

دانش

هست

آموزش

یادگیری

کمک می کند به

وابسته به بافت 
و زمینه

 گزاره ها

اتصالات 
به صورت سلسله مراتبطیعرضی

در بخش های مختلف روی 
نقشه

رویدادهااشیا
نمادها

کلمات

قواعد درک شده

برچسب گذاری شده

کلماتی 
ارتباطی

 مرتبط می شوند توسط

معرف

تا تشکیل دهند
هستند

می تواند باشد

کمک می کند به     

در

توسط

 نیاز است برای درک

برای نمایش
اساس

در
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استفاده از نقشه های مفهومی
همان طور كه در تصویر 2 مشاهده می كنید، از نقشه های مفهومی در قسمت های 
مختلف یک آموزش می توان استفاده نمود. در ادامه به طور مختصر به برخی از 

مهم ترین كاربردهای این ابزار در آموزش اشاره می شود.
1ـ شناسایی دانش پیشین فراگیران

فراگیران  پیشین  دانش  شناسایی  به  می توان  نقشه  این  كاربردهای  مهمترین  از 
از  اطمینان  از  هنرآموزان می توانند پس  واقع  در  نمود.  اشاره  تدریس  ابتدای  در 
توانایی فراگیران در ترسیم این نقشه ها، در ابتدای هر جلسه آموزشی و یا در پایان 
جلسه قبل، از آنها بخواهند دانش پیشین خود را در رابطه با موضوع مورد آموزش 
ترسیم نمایند و به كلاس بیاورند. این نقشه ها در واقع نقطه شروع تدریس را برای 
به  یادگیری معنی دار آزوبل، آموزشی  بر اساس  نمایند.  هنرآموزان مشخص می 
یادگیری معنی دار منتهی خواهد شد كه با تكیه بر دانش پیشین فراگیران در آن 
شناسایی  قسمت  این  در  مفهومی  نقشه های  مهم  كاربرد  البته  شود.  ارائه  حوزه 
كج فهمی ها و یا بدفهمی های فراگیران در رابطه با آن موضوع خاص نیز می باشد 

كه باید قبل از آموزش مطالب جدید در ابتدا این كج فهمی ها را برطرف نمود.

شکل 2ـ کاربردهای نقشه های مفهومی در آموزش و پرورش

کاربرد نقشه های 
مفهومی در آموزش و 

پرورش

عبارت اند از

سازماندهی و ارائه 
اطلاعات

ابزاری برای
حمایت از یادگیری

وسیله ای برای 
ارزشیابی      

شامل

وسیله ای برای 
ارائه

بهبود شرایط 
عاطفی یادگیری

کمک یا جایگزین
 نوشتن سنتی

آموزش تفکر
 انتقادی

تثبیت تجارب 
آموزشی

تکیه گاهی برای 
یادگیری
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2ـ ابزاری برای ارائه و سازماندهی اطلاعات در حین آموزش
همان طور كه در قسمت قبل اشاره گردید از نقشه های مفهومی می توان در حین 
آموزش نیز استفاده نمود. شما می توانید با چاپ نقشه مفهومی انتهای هر فصل و 
قرار دادن آن در كنار تابلو و در روبه روی هنرجویان، بر اساس روند تدریس خود، 
جمع بندی های مناسبی را در پایان هر جلسه داشته باشید و یا در آغاز هر جلسه 
با رجوع به این نقشه می توانید مكان كنونی هنرجویان را به لحاظ دانشی در رابطه 
با آن موضوع درسی مشخص نمایید. در واقع این نقشه ها همانند نقشه جغرافیایی، 
مكان فعلی هنرجویان و مقصد نهایی آنها را مشخص می كند. از سوی دیگر استفاده 
از این نقشه ها به جهت جمع بندی مطالب در پایان هر جلسه باعث می شود نقش 
روابط به وجود آمده میان مفاهیم در ذهن هنرجویان را پر رنگ تر كرده و باعث به وجود 
آمدن این امیدواری می شود كه این مفاهیم و ارتباط سازی ها تا جلسه آینده نیز در 

ذهن آنها باقی خواهد ماند.
3ـ ابزاری برای ارزشیابی مستمر و یا پایانی

یكی از قابلیت های مهم این نقشه ها در نقش ابزاری به عنوان ارزشیابی ظاهر می شود. 
در واقع شما می توانید ارزشیابی مستمر و یا پایانی مناسبی را در مدت زمان كوتاهی 
به جهت اطلاع از یادگیری مفهومی هنرجویان از موضوع تدریس شده توسط این 
ابزار انجام دهید. بسیاری از پژوهش ها بر نقش ارزشیابانه این نقشه ها در آموزش 
تأكید داشته اند. شما به چند روش می توانید از این نقشه ها به عنوان ابزار ارزشیابی 

استفاده نمایید:
1 راحت ترین راه خالی كردن برخی از خانه های موجود در نقشه مفهومی پایان فصل 

است. شما می توانید برخی از خانه ها و یا ارتباط های میان مفاهیم را خالی گذاشته 
و با در اختیار قرار دادن برخی مفاهیم  و گزاره های پیشنهادی از هنرجویان بخواهید 
خود نقشه مفهومی را كامل نمایند. البته اگر بخواهید كمی فرایند ارزشیابی را سخت 
گیرانه تر كنید می توانید انتخاب مفاهیم و گزاره ها را نیز در اختیار هنرجویان بگذارید.

2 دومین راه استفاده از این نقشه ها به عنوان ابزار ارزشیابی این است كه از هنرجویان 

بخواهید خود نقشه مفهومی مورد نظر را رسم نمایند. البته این روش به دلیل وابستگی 
زیاد به مهارت ترسیم هنرجویان ممكن است به زمان و تسلط زیادی نیاز داشته باشد 
اما خیلی بیشتر از روش اول بازخورد های تصحیحی مناسب را در رابطه با میزان درک 
و فهم هنرجو از موضوع تدریس شده در اختیار شما می گذارد. همچنین در این روش 

امكان شناسایی كج فهمی های هنرجو نسبت به روش قبل بیشتر خواهد بود.
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چطور یک نقشۀ مفهومی بسازیم؟
آموزشی  فیلم  به  مفهومی  نقشه  یک  ترسیم  نحوه  آموختن  برای  می توانید  شما 
مرتبط با این موضوع در لوح فشرده همراه این كتاب مراجعه كنید. همچنین اگر 
تمایل به ترسیم این نقشه ها در رایانه دارید، كافیست از نرم افزار Cmap Tools كه 
در لوح فشرده قرار دارد استفاده كنید1. اما اگر بخواهیم قدم های كلی ترسیم یک 

نقشه مفهومی را مختصراً توضیح دهیم، به موارد زیر خواهیم رسید:
1 یک سؤال اصلی را پیدا كنید كه به یک مشكل، مسئله، یا حوزۀ علمی می پردازد 

و دوست دارید نقشۀ آن را ترسیم كنید. با توجه به این سؤال، 10 الی 20 مفهوم 
را كه مرتبط با سؤال هستند شناسایی كرده و آنها را فهرست كنید. برخی دوست 
یادداشت های  روی  یا  كارت های جداگانه  روی  را  مفاهیم  برچسب های  كه  دارند 
برچسبی بنویسند تا بتوانند آنها را جابه جا كنند. اگر از یک نرم افزار كامپیوتری 
برای ترسیم نقشه استفاده می كنید، فهرستی از مفاهیم را روی كامپیوتر خود تولید 

كنید. برچسب های مفاهیم باید تک كلمه ای یا نهایتا دو یا سه كلمه ای باشند.
2 مفاهیم را با قرار دادن كلی ترین ایده ها در بالای نقشه رتبه بندی كنید. برخی 

اوقات تشخیص كلی ترین مفهوم دشوار است. در این شرایط، تمركز كردن روی 
این  اوقات  سؤال اصلی می تواند به شما در رتبه بندی مفاهیم كمک كند. برخی 
فرایند منجر به انجام اصلاحاتی در سؤال اصلی یا حتی نوشتن یک سؤال اصلی 

جدید می شود.
آن  به  را  بیشتری  مفاهیم  لزوم  صورت  در  و  داده  ادامه  پایین  تا  را  فهرست   3

بیفزایید.
4 با قرار دادن كلی ترین و عام ترین مفهوم یا مفاهیم در بالای نقشه كار ترسیم 

را شروع كنید. معمولاً در بالای نقشه یک، دو یا سه مفهوم كلی تر از سایر مفاهیم 
وجود دارد.

قرار  كلی  مفاهیم  از  كدام  هر  زیر  را  فرعی  مفهوم  چهار  یا  سه  یا  دو  5 سپس 

دهید. از قرار دادن بیش از سه یا چهار مفهوم زیر مفاهیم دیگر اجتناب كنید. اگر 
می بینید شش یا هشت مفهوم به یک مفهوم اصلی یا مفهوم فرعی مربوط می شوند، 
می توان یک مفهوم مناسب با كلیت بینابینی پیدا كرد و بدین صورت یک سطح 

دیگر در سلسله مراتب نقشه ایجاد نمود.

1ـ  نحوه كار با این نرم افزار نیز به تفصیل در این لوح فشرده موجود می باشد.
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6 مفاهیم را با خط به یكدیگر متصل كنید. خطوط را با یک یا چند حرف ربطی 

مشخص كنید. حروف ربطی باید معرف رابطۀ میان دو مفهوم باشند به طوری كه 
یک گزاره یا قضیۀ معتبر از آن خوانده شود. این اتصال باعث خلق معنی می شود. 
وقتی كه یک تعداد زیادی از ایده های مرتبط را به صورت سلسله مراتبی با یكدیگر 
درک  را  مفروض  موضوعی  حوزۀ  یک  معنی  ساختار  می توانید  می سازید،  متصل 

كنید.
7 ساختار نقشۀ خود را مرور كنید. این كار می تواند شامل اضافه كردن، حذف كردن، 

یا تغییر دادن مفاهیم اصلی باشد. شاید نیاز باشد كه این كار را چندین بار انجام 
دهید و در حقیقت همان طور كه دانش و بینش های جدید به دست می آورید این 
فرایند می تواند تا بی نهایت ادامه پیدا كند. اینجاست كه یادداشت های برچسبی یا 

حتی بهتر از آن، نرم افزارهای كامپیوتری سودمند هستند.
8 به دنبال اتصالات عرضی در میان مفاهیم در بخش های مختلف نقشه بگردید و آن 

خطوط را نام گذاری كنید. اتصالات عرضی اغلب در نشان دادن روابط جدید و خلاقانه 
در حوزۀ دانش كمک می كنند.

9 مثال های مشخص از مفاهیم را می توان به برچسب های آنها الصاق كرد )مثلًا 

سگ شكاری طلایی یک مثال مشخص از یک نژاد سگ است(.
10 نقشه های مفهومی را می توان با اشكال و صورت های مختلف برای یک مجموعه 

واحد از مفاهیم ترسیم كرد. هیچ راه و روش واحدی برای ترسیم یک نقشه وجود 
ندارد. با تغییر درک شما از روابط میان مفاهیم، نقشه های شما نیز تغییر می كنند.

تلفیق تمام اشکال تجارب یادگیری
باید قبول كرد كه تجربه آموزش و یادگیری یک تجربه تک بعدی نیست و هدف 
از معرفی نقشه های مفهومی در این كتاب نیز این موضوع نمی باشد كه اكثر وقت 
این موضوع  به  باید  یابد. در واقع  كلاس به ساخت نقشه های مفهومی اختصاص 
خوب  شیوه های  تمامی  می بایست  موفق  آموزشی  تجربه  یک  در  كه  كرد  اشاره 
آموزشی مورد استفاده قرار گیرند، و طبق پژوهش های انجام گرفته  15 الی 20 
درصد وقت كلاس باید در واقع برای ساخت نقشه های مفهومی صرف شود. یک 
كلاس با محوریت نقشۀ مفهومی، چه در مدرسه باشد چه در یک برنامۀ آموزشی 

دیگر، باید شامل طیف كاملی از فعالیت های یادگیری باشد. 
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در  رویكرد  این  گرفتن  نظر  در  با  نیز  كاردانش  و  حرفه ای  و  فنی  كتاب های  در 
نقشه  شامل  یادگیری  مختلف  تجارب  دادن  قرار  با  است  شده  تلاش  آموزش 
مفهومی در پایان هر فصل، ویدئو های آموزشی مربوط به هر موضوع، نرم افزارها 
برای  را  یادگیری همه جانبه  یک  تجربۀ   ... و  مسائل  با  مرتبط  و شبیه سازی های 
و  و فرهیختگان عزیز نقش مهم  این میان هنرآموزان  آوریم. در  فراهم  فراگیران 
كلیدی را در ترغیب هنرجویان به استفاده از این ابزارها ایفا می كنند. تمامی مواد 
آموزشی مورد نیاز در قالب یک لوح فشرده در اختیار هنرجویان قرار گرفته است تا 
آنها بتوانند با استفاده از پیامد های مثبت یادگیری موقعیتی در هر لحظه و در هر 
موقعیتی از بهترین منابع آموزشی مرتبط با موضوع مورد مطالعه استفاده نمایند. 
باید قبول كرد كه نسل حاضر كه از آنها بعنوان بومی های دیجیتالی یاد می شود 
نسلی علاقه مند به تكنولوژی و فناوری های به روز می باشد. چه خوب است كه 
از این علاقه مندی در جهت آموزش و یادگیری دروس چالش برانگیزی همچون 

دروس فنی و حرفه ای استفاده نمود. 
یعنی  سرگرمی  که  دانند  می  خوب  بسیار  ما  های  »بچه  پرنسکی:  مارک 
چه: بیرون از مدرسه، آنها کاملاً با زندگی دیجیتالی قرن 21 خود سرگرم 
هستند، در نتیجه اگر ما نیز در کلاس های درس و در مدارس خود نتوانیم 

آنها را سرگرم کنیم، بی شک آنها را از درس فراری خواهیم داد.«
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ارزشیابی 
آخرین حلقه از زنجیره فعالیت های آموزشی هنرآموز سنجش یادگیری است، فرایند 
سنجش یادگیری تكمیل كننده سایر فعالیت های هنرآموز به حساب می آید و او در 
این مرحله از كار خود، با روش ها و فنون مختلف، به سنجش فرایندها و فراورده های 
یادگیری هنرجویان اقدام می كند و با نتایج حاصل درباره كم و كیف پیشرفت آنان در 
یادگیری و توفیق خود در آموزش به داوری می پردازد. پس بیراه نیست اگر بگوییم 
همان قدر كه یک مطلب ارزش آموزش و یادگیری را دارد، ارزش سنجش و داوری را 

نیز خواهد داشت و اهمیت كار اندازه گیری و سنجش كم از آموزش نیست.
روش های سنتی )دیرمان( یا مرسوم سنجش یادگیری كه عمدتاً در ارتباط با هدف های 
حوزه شناختی به كار می روند به روش های مداد و كاغذی یا كتبی شهرت دارند، كه 
ضمن داشتن مزایا و نكات مثبت همواره مورد بحث و بررسی منتقدان چه به لحاظ 
روایی و چه به لحاظ محتوایی بوده و هستند، به همین خاطر دانشمندان تعلیم و تربیت 
به فكر ایجاد روش های جدید سنجش شده اند كه به روش های سنجش جایگزین 
شهرت دارند. در روش های سنجش جایگزین بیشتر به موقعیت ها و فرایندها توجه 
شده تا به فراورده ها و جواب ها. در دروس فنی و حرفه ای نیز چند سالی هست كه به 
روش های سنجش جایگزین اهمیت ویژه ای داده شده و همواره سعی بر آن بوده است 
كه با استفاده از امكانات سخت افزاری و نرم افزاری و فناوری های روز یادگیرندگان را 
در موقعیت های اصیل و واقعی قرار داده و از آنها سنجش به عمل بیاید. در آموزش 
دروس صنایع چوب روش های سنجش جدید و قدیم برای سنجش یادگیری وجود 
دارد. از آزمون های هنرآموز ساخته  گرفته تا آزمون های كتبی استاندارد شده و جهانی 
همچون MMCE ،CSEM تا آزمون های بر خط و الكترونیكی كه توسط مراكزی 
همچون انجمن هنرآموزان و برنامه ریزان در دفتر تألیف صورت می گیرد. در این بخش بر 
آن هستیم كه ضمن ارائه تعاریف و مفاهیم مورد استفاده در روش های سنجش جدید، 

پیشنهاد هایی برای سنجش بخش های مختلف كتاب نیز ارائه دهیم.

تعاریف، روش ها 
در این قسمت به تعریف و توضیح چند واژه و روش خواهیم پرداخت كه در ادامه 

كار به آنها نیاز خواهیم داشت، واژه هایی مثل سنجش سنتی، سنجش جایگزین.

سنجش یادگیری 
 می توان سنجش1 را به عنوان كاربست فعالیت های مربوط به گردآوری اطلاعات 
 Assessment ـ1
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سنجش  كرد.  تعریف  هنرجویان  یادگیری  دربارۀ  تصمیم گیری  برای  نیاز  مورد 
 ،2007 )اسمیت  می شود.  گفته  گرفته اند  یاد  هنرجویان  آنچه  درک  فرایند  به 
آزمون،  به  می توان  یادگیری،  سنجش  ابزارهای  و  اقدامات  ازجمله   .)428 ص 
پرسش نامه، فهرست وارسی، مقیاس درجه بندی، كار آزمایشگاهی، پروژه تحقیقی، 
نتایج  كرد.  اشاره  اینها  جز  و  مشاهده  مصاحبه،  شفاهی،  امتحان  درسی،  تكالیف 
سنجش می تواند جنبه كمی و یا كیفی داشته باشد، مانند نتیجۀ یک آزمون كه 
یا مشاهده رفتار یک یادگیرنده كه به صورت مطلوب  با نمره نشان داده شده و 
و یا نامطلوب گزارش می شود.)سیف 1386، ص 34( آن چنان كه از تعاریف بالا 
زیرا سنجش  است،  اندازه گیری  و  آزمودن  از  كلی تر  اصطلاح  می آید سنجش  بر 
توانایی های  و  دانش  مهارت ها،  مشاهده  و  نمونه گیری  راه های  همه  دربرگیرنده 
هنرجویان است. سنجش هم می تواند به صورت رسمی و طی یک آزمون صورت 

بپذیرد و هم به صورت غیر رسمی مانند مشاهده رفتار.
روش های سنتی سنجش یادگیری

و  كاغذ  و  آزمون های كتبی1  به صورت  بیشتر  را كه  و معمول  روش های مرسوم 
قلم2 برای سنجش یادگیری انجام می شوند را روش های دیرمان یا سنتی سنجش 
می نامند كه با توجه به هدف مورد سنجش و نوع برگزاری آزمون به دسته های 
مختلفی تقسیم می شوند. اما دو دسته كلی از این نوع آزمون ها وجود دارد كه به 
آزمون های بسته پاسخ )پاسخ گزین( و باز پاسخ )پاسخ ساز( تقسیم می شوند. شكل 

4 انواع آزمون های سنجش سنتی را نمایش می دهد.

شکل4ـ دسته بندی روش های کتبی یا مداد کاغذی سنجش

 Writtenـ1
pencilـandـpaper ـ2

روش های سنجش سنتی

باز پاسخبسته پاسخ

تشریحی کوتاه پاسخ چندگزینه ای جور کردنی صحیح -غلط
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روش های سنجش جایگزین1
بسته  روش های  ویژه  به  سنجش،  سنتی  روش های  جای  به  كه  را  روش هایی 
پاسخ،پیشنهاد شده اند را روش های سنجش جایگزین می نامند. سنجش جایگزین 
یک اصطلاح عام است كه به روش های متفاوت با روش های سنتی گفته می شود. 
نام دیگر این روش سنجش واقعی)سنجش اصیل(2 است. سنجش واقعی نیازمند 
خلق آن دسته از تكالیف سنجش است كه تا حد امكان به موقعیت های خارج از 
كلاس درس شبیه اند و هنرجویان برای انجام دادن آنها دانش و مهارت هایی را كه 

آموخته اند به كار می بندند.
نظریه  ویژه  به  یادگیری،  جدید  نظریه های  از  جایگزین  سنجش  روش های 
باور  این  بر  روان شناسی  تازه  رویكردهای  و  می گیرند  سرچشمه  سازنده گرایی 
هستند كه روش ها و ابزار سنجش به گونه ای تهیه و به كار بسته شوند كه درک 
و فهم، حل مسئله، استدلال، تفكر و كاربرد  آموخته ها را در شرایط زندگی واقعی 
بسنجند. در زیر چند روش را كه در آموزش شیمی هم به كار گرفته شده اند را به 

عنوان مثال می آوریم:

روش سنجش عملکردی
در این نوع سنجش فرایند و فراورده یادگیری به طور مستقیم سنجش می شود. 
موضوع های  با  پیچیده  شناختی  یادگیری های  سنجش  به  می توان  روش  این  با 
مختلفی مانند علوم، مطالعات اجتماعی و ریاضیات پرداخت. ویژگی های این گونه 

آزمون ها را می توان به چهار دسته تقسیم كرد:
1ـ تأکید بر کاربست: آیا هنرجویان قادر به به كارگیری دانش آموخته شده هستند؟

2ـ تأکید بر سنجش مستقیم : یعنی سنجش هدف آموزشی به طور مستقیم
رخ  واقعی  زندگی  در  كه  مسائلی  از  استفاده   : واقعی  مسائل  از  استفاده  3ـ 

می دهد یا شبیه به آنها
4ـ ترغیب و تشویق تفکر باز: هدایت هنرجویان به سمت راه حل های مختلف

در  كه  است  كرده  تقسیم  دسته  چهار  به  را  آزمون ها  این گونه   )1988( گرانلاند 
شكل5 به خوبی نشان داده شده است.

Alternative assessment ـ1

    Authentic assessment ـ2
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کلیات

تقسیم بندی  عملكردی  سنجش  فنون  و  روش ها  از  نیتكو   2001 سال  در  البته 
دیگری به صورت زیر ارائه داد: 

طبیعی موقعیت های  در  سنجش  2ـ  شده  كنترل  یا  ساختارمند  سنجش  1ـ 
3ـ پروژه های طولانی مدت  4ـ كار پوشه

روش های سنجش كار پوشه، سنجش مشاهده ای و روش های جدید سنجش به 
جایگزین  سنجش های  جدیدتر  انواع  از  افزارها  نرم  و  رایانه ای  شبكه های  وسیله 
هستند. در ادامه نحوه ارزشیابی از بخش های مختلف كتاب مانند فكر كنید، تمرین 
كنید و پروژه های پایانی فصل را به طور مختصر شرح خواهیم داد. شما می توانید 
از هریک از روش های سنجش كه در بالا به آنها اشاره شد برای سنجش هنرجو 
استفاده كنید ولی هنگام ارزشیابی و قضاوت در مورد میزان یادگیری وی می توانید 

از فرم هایی كه در ادامه برای همین منظور طراحی شده اند استفاده كنید.

ارزشیابی از قسمت های مختلف کتاب
همان گونه كه در بخش های مختلف كتاب ملاحظه می كنید دیگر اثری از عنوان 
تجربه  كه شامل  تقسیم شده  متعددی  بخش های  به  كتاب  ندارد،  وجود  فعالیت 
كنید، تحقیق كنید، بیندیشید، خود را بیازمایید و ... است، هدف از این بخش بندی 
ارائه مطالب به  توجه به مؤلفه های مختلف كاوشگری است كه در طول كتاب و 

شکل 5 ـ انواع آزمون های عملکردی از دیدگاه گرانلاند )1988( 

1- آزمون های کتبی عملکردی: این گونه 
آزمون ها با وجود كتبی بودن عمدتاً به كاربست دانش و 

مهارت در موقعیت های عملی تكیه دارند.  

2- آزمون شناسایی: منظور از این گونه آزمون ها 
روشی است كه برای سنجش توانایی یادگیرنده 
در تشخیص ویژگی ها و محاسن و معایب و موارد 

استفاده امور مختلف به كار می رود.

3- آزمون عملکرد در موقعیت های شبیه 
سازی شده:

از آزمون شونده تقاضا می شود كه در یک موقعیت 
مجازی یا شبیه سازی شده همان اعمالی را انجام 

دهد كه در موقعیت های واقعی انجام خواهد داد.

4- نمونه کار: از یادگیرنده خواسته می شود 
اعمالی را انجام دهد تا معرف عملكرد واقعی مورد 

سنجش باشد. 

آزمون های عملکردی از دیدگاه گرانلاند
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چشم می خورد، هدف از هر بخش در ادامه همین كتاب راهنما در قسمت و بخش 
مربوطه خواهد آمد و مؤلفان اهداف آموزشی و یادگیری خود را به طور مبسوط در 
این كتاب كار  و در فصل مربوطه ارائه خواهند داد، شما همكار گرامی با مطالعه 
بخش های مختلف كتاب و همچنین كتاب راهنما ضمن آشنایی دقیق تر با اهداف 
كتاب می توانید در ارزشیابی های خود از قسمت های مختلف هنگام سنجش های 
تكوینی از فرم هایی كه در زیر طراحی شده اند استفاده كنید، فرم های طراحی شده 
ارزشیابی مستمر هنرجویان طراحی شده  به منظور استفاده همكاران محترم در 
است، شما می توانید بخش های مختلف كتاب را بر طبق این فرم ها ارزشیابی كرده 
و نمره ای را تحت عنوان نمره مستمر در كاربرگ خود اعمال كنید، همچنین هر 
فصل دارای مسائل و تمرین های متعدد می باشد كه برای ارزشیابی نهایی می توانید 
از آنها بهره مند شوید. فرم ارزشیابی شماره 1 مربوط به ارزشیابی مستمر بخش های 
مختلف كتاب مانند آزمایش كنید، تحقیق كنید، بیندیشید، خود را بیازمایید و ... 
است. هر فعالیت شامل اهداف نگرشی، مهارتی و دانشی می باشد، ابتدا برای هر 
فعالیت اهداف را مشخص كنید و یا از طریق كتاب راهنما آنها را باز نویسی كنید، 
سپس در ارزشیابی تكوینی به برآورده شدن این اهداف دقت كنید، و سپس به هر 

قسمت نمره مربوط را اختصاص دهید. 
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کلیات

فرم شماره 1: فرم پیشنهادی برای ارزشیابی مستمر از بخش های مختلف کتاب

اهداف نگرشی که مد نظر شماست و باید 
نمره نهایی هر نمره از 1 تا 20برآورده شوند

هدف

ف نگرشی
اهدا

ف 
میانگین نمره های اهدا

ب 3
نگرشی با ضری

ف مهارتی
اهدا

ف 
میانگین نمره های اهدا

ب 4
مهارتی با ضری

شی
ف دان

اهدا

ف 
میانگین نمره های اهدا

ب 2
شی با ضری

دان

ش
ستمر این بخ

نمره م

سیم بر 9
ها تق مجموع نمره 
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پروژه ها  این  از  هدف  می شویم،  روبرو  پایانی  پروژه  با  فصل  هر  پایان  در  همچنین 
كاربردی كردن آموخته هایی است كه هنرجو طی فصل آموخته و  به همین منظور 
برای ارزشیابی از آن از فرم جدا گانه ای بهره خواهیم برد. شما می توانید برای ارزشیابی 
از كار هنرجو از فرم ارزشیابی زیر استفاده كنید. همانند فرم شماره 1 از قبل از روی 
كتاب راهنمای هنرآموز و تجربه خودتان اهداف دانشی و مهارتی را برای این پروژه از 
قبل بازنویسی كنید و سپس از فرم شماره 2 برای ارزشیابی بهره ببرید. در این فرم به 
دو هدف بیشتر توجه شده است، هدف دانشی و هدف مهارتی. در این بخش هنرجو 
باید بتواند با استفاده از آموخته هایی كه در فصل با آن روبه رو شده استفاده عملی 
كرده و مهارتی را به دست آورد و شما طی انجام یک فرایند تحت عنوان پروژه پایانی 

هنرجو را ارزشیابی می كنید.

فرم شماره 2ـ فرم ارزشیابی اهداف دانشی و مهارتی

اهداف نگرشی که مد نظر 
شماست و باید برآورده شوند

نمره نهایی هر هدفنمره از 1 تا 20

ف مهارتی
اهدا

میانگین 
ف 

های اهدا نمره 
مهارتی با 
ب 3

ضری

شی
ف دان

اهدا

میانگین 
ف 

های اهدا نمره 
ب 

شی با ضری
دان

1

نمره پروژه

سیم بر 4
مجموع نمره ها تق
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فصل اول: طراحی و ساخت قاب های دکوری

فصل اول

طراحي و ساخت قاب های دکوری
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ایمنی در استفاده از ماشین آلات صنایع چوب

شده  پرداخته  دارد  وجود  كار  محیط  در  كه  مخاطراتی  بررسی  به  فصل  این  در 
شرایط  و  هوا  و  خاک  آب،  در  موجود  آلودگي هاي  انواع  دلیل  به  انسان ها  است. 
غیر بهداشتي حاكم از نظر تغذیه، مسكن، آموزش و... در معرض عوامل و شرایط 
بخشي  كار  نیروهاي  مي اندازد.  به خطر  را  آنها  كه سلامت  دارند  قرار  زیان آوري 
مقیاس  به  آنها  سلامت  نامبرده،  مخاطرات  بر  علاوه  كه  هستند  جمعیت  كل  از 
گسترده اي تحت تأثیر شرایط موجود در محل كار آنها هم قرار دارد؛ بنابراین هدف 
در بهداشت حرفه اي تأمین محیط شغلي سالم است به طوري كه سلامت كارگران 

را حفظ نموده و بر بازده كار بیفزاید.
عوامل زیان آور موجود در محیط كار به شكل های مختلفي طبقه بندي شده و مورد 
مطالعه قرار مي گیرند كه در یكي از متداول ترین آنها این عوامل در پنج گروه به 

شرح زیر طبقه بندي شده اند:
1 عوامل فیزیكي زیان آور مانند صدا، روشنایی، ارتعاش، سرما، گرما، پرتوها، فشار 

و...
2 عوامل شیمیایي زیان آور مانند انواع مواد شیمیایي سمي  و آفت كش ها كه با 

برخي از بیماري ها و مسمومیت هاي ناشي از كار همراه اند.
3 عوامل زیست شناختي شامل ویروس ها، ریكتزیاها، باكتري ها، قارچ ها، انگل ها

4 عوامل روان شناختي زیان آور شامل مخاطرات ناشي از ناتواني فرد در تطابق با 
محیط كار

نامناسب بدني در زمان  ایمني كار مانند وضعیت  5 عوامل مكانیكي زیان آور و 
ایجاد  و  حوادث  وقوع  یا  و  ارگونومي(  علم  )موضوع  ماشین آلات  و  ابزارها  با  كار 
جراحات ناشي از عدم رعایت نكات ایمني در كار با ابزارها و ماشین آلات )موضوع 

علم ایمني(.
نمونه دیگري از طبقه بندي عوامل زیان آور، بر حسب انواع اثرات متقابل انساني در 

محیط كار است. اساساً سه نوع اثر متقابل در محیط كار وجود دارد:  
و  شیمیایي  فیزیكي،  بیماري زاي  )عوامل  محیطي  عوامل  و  انسان  متقابل  اثر 

زیست شناختي(
اثر متقابل انسان و انسان

اثر متقابل انسان و ماشین
هر یک از عوامل و اثرات متقابل بالا، می توانند در صورت خروج از شرایط قابل 
قبول و عدم تحمل فیزیولوژیكي انسان، به عوارض و آسیب هایي منجر گردند؛ اما 
با كمک استراتژی های بهداشت حرفه ای می توان كمک زیادی به كنترل كلیۀ این 
عوامل زیان آور نمود. لازم به یادآوری است كه مداخلات بهداشت حرفه ای در بحث 
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كنترل این عوامل به صورت صددرصد نبوده ولی به هر حال در این زمینه، بهترین 
گزینه به حساب می آید.

مخاطرات موجود در واحدهای تولید مبل 
جدول شناسایی مخاطرات واحدهای شرکت تولیدی صنایع چوب 

تعداد نام واحدردیف
پرسنل

عوامل زیان آورفعالیت اصلی

ساخت اسكلت مبل های 4جوشكاری1
ثابت

سروصدا، مشكلات ارگونومیكی، 
بخارات ناشی از جوشكاری، ایجاد 

خطر اشتعال مواد

سروصدا، مشكلات ارگونومیكی، ساخت اسكلت مبل تاشو4نجاری2
استرس شغلی، گردوغبار ناشی از 

برش چوب

اتصال ابر و كارتون روی 10رویه كوبی3
اسكلت ساخته شده در 

بخش نجاری و جوشكاری 
و روكش كشیدن مبل ها

سروصدا، مواد شیمیایی ناشی از 
چسب، مشكلات ارگونومیكی

دوختن روكش مبل و 10خیاطی4
بالشتک

مشكلات ارگونومیكی، وجود 
پرزهای ناشی از برش پارچه های 

نخی، روشنایی

برش دان ابر و چسباندن 3حلاجی5
پارچه روی ابر

مواد شیمیایی، مشكلات 
ارگونومیكی

مواد شیمیایی، مشكلات نقاشی اسكلت مبل وبوفه8رنگ كاری6
ارگونومیكی، سرو صدای دستگاه 

اره لنتیک و ایجاد مسمومیت

سلفون كردن مبل های 4بسته بندی7
تولیدی

مشكلات ارگونومیكی، استرس های 
سرمایی

مشكلات ارگونومیكیانباركردن مبل ها1انباردار8
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عوامل فیزیکی زیان آور محیط کار
صدا

عموماً  و  ناخواسته  ناخوشایند،  كه  هستند  نامنظمي   امواج   )noise( صدا  سرو 
رابطه  آنها  بین دامنه هاي فشار، فركانس ها و طول موج هاي  بوده،  اجتناب ناپذیر 
مي گردد.  منتشر  و  تولید  آن  از  فراواني  به  صنعت  ودر  ندارد  وجود  داري  معني 
آلودگي صوتي یكي از مشكلات مهم صنایع است كه روي سیستم شنوایي و سایر 
پارامترهاي فیزیولوژیكي بدن انسان و بركارایي و راندمان افراد مواجهه یافته تأثیر 
مي گذارد. بنابراین هم زمان با توسعه صنایع باید محیط كار سالم و تأمین سلامتي 
افراد شاغل كه مجریان اصلي این گونه صنایع هستند مورد توجه قرار گیرد. در 
كنارآلودگي هاي مختلف محیط هاي كاري، آلودگي صدا یک مسئله مهم بهداشتي 
در بیشتر صنایع است كه در صورت عدم انجام پیشگیري هاي لازم، سبب عوارض 
فیزیولوژیک، رواني، اقتصادي و اجتماعي در بین شاغلین در معرض تماس خواهد 
شد و بدون تردید مي توان گفت صدا از معضلات اساسي دنیاي صنعتي است و 
از آن در  آثار سوء ناشي  از  افراد در محیط كار یا محل زندگي  خیل عظیمي  از 
مخاطره اند. صداي بالاتر از استاندارد باعث ایجاد مزاحمت در ارتباطات كلامي  و 
درک علائم هشداردهنده مي شود كه  این امر مي تواند روي ایمني و عملكرد كاري 
براي  استرس زا  منبع  یک  عنوان  به  مي تواند  صدا  بالاخره  و  بگذارد.  تأثیر  افراد 
كارگران، سبب ایجاد پاسخ هاي فیزیولوژیک ناخواسته و پایین آمدن سطح راحتي 
در هنگام كار گردد. به طور مثال در اثر صدا افت تدریجي شنوایي بروز مي كند ولي 
معمولاً تا زماني كه اثرات مخرب آن به طور واضح بروز نكند به آن توجه نمي شود. 
افت  از  است.پیشگیري  پیشگیري  قابل  همیشه  شغلي  شنوایي  افت  خوشبختانه 
شنوایي ناشي از صدا به همان اندازه كه براي كارگران مفید است براي كارفرما نیز 
سودمند مي باشد زیرا كارفرمایان نیز از فواید كاهش هزینه هاي پزشكي و پرداخت 
غرامت به كارگر سود مي برند؛ بنابراین ارائه یک برنامه حفاظت شنوایي مؤثر لازم و 
ضروري به نظر مي رسد. طبق مطالعاتي كه در صنعت انجام گرفته، مشخص شده 
است كه صدا یكي از عوامل اصلي نارضایتي و ناراحتي در بین كارگران صنایع است. 
یكي از علل وجود شكایت هاي بسیار زیاد درباره صدا در محیط كار این است كه 
صدا پدیده اي فیزیكي، عیني و آشكار است و انسان به راحتي در محیط كار آن را 

حس مي كند. 
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تحلیل  و  سال  یک  در  موضعی  صدای  اندازه گیری  نتایج  آماری  بررسی 
آنها: بررسی های انجام شده نشان می دهد كه در طول یک سال كارگاه تولیدی 
محصولات چوبی ارزیابی فردی صدا در دو واحد نجاری و جوشكاری كه دستگاه های 
این واحد بیشترین تولید صدارا دارند صورت گرفته و نتایج حاصل به شرح زیراست:

جدول آمار نتایج اندازه گیری صدا در یک سال

ترازصدای اندازه گیری شدهنوع شغلنام واحد

db 102/5كارگر دستگاه اره لنتیکنجاری

db 94/6 كارگر دستگاه رندهنجاری

db 115/8كارگر دستگاه میخ كوبنجاری

db 94/2كارگر دستگاه سه كارهنجاری

db 90/2كارگر دستگاه خط زننجاری

db 115/5كارگر دستگاه میخ كوبجوشكاری

db 82/2كارگر دستگاه جوشكاریجوشكاری

نتایج به دست آمده گویای این است: میزان صدایی كه كارگران دستگاه های واحد 
 82/2 db با آن مواجه هستند به جز دستگاه جوشكاری كه نجاری و جوشكاری 

است بیشتر از حد استاندارد )85db(می باشد.

بررسی صدای محیط کار سالن نجاری به روش شبکه ای در طول یک سال 
کاری: در طول یک سال برای اندازه گیری صدای محیطی 12 ایستگاه در سالن 
است  این  گویای  ایستگاه   12 این  از  آمده  به دست  نتایج  و  شد  انتخاب  نجاری 
و  است،   85db از  كمتر  تراز صدای  دارای  ایستگاه   4 فقط  نجاری  واحد  در  كه: 

بقیه ایستگاه ها تراز صدایی بیش از حد استاندارد دارند. 
نمودار ارزیابی صدای محیطی در یک سال نشان می دهد كه شاغلین واحد نجاری 
استفاده  محافظ  از گوشی  هر چند  مجاز هستند.  از حد  بیش  در معرض صدای 
می كنند، ولی باز هم صدای واحد با میزان صدای استاندارد6/29 دسی بل تفاوت 
داشته و بنابراین باید در انتخاب گوشی محافظ دارای NRR مناسب دقت و توجه 

شود.
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روش ارزیابی محیطی صدای واحد نجاری
اندازه گیري محیطی: روش اندازه گیری محیطی به منظور تعیین توزیع تراز فشار 
صوت در سطح كارگاه یا مشخص كردن منابع اصلی تولید صدا صورت می گیرد. در 
این روش محل هاي استقرار كارگران مد نظر نبوده ولی از نتایج آن براي تعیین و 
مشخص نمودن توزیع تراز فشار صوت و محدوده هاي خطر در كارگاه و همچنین 
تعیین منابع اصلی صوت براي كنترل صدا، استفاده می شود كه شامل روش هاي 

زیر است :
1 روش شبكه اي منظم براي مقاصد آماري، ناحیه بندي و تهیۀ نقشه صوتی

مقاصد  منبع،  یک  صداي  اندازه گیري  مانند  ویژه  محیطی  اندازه گیري  روش   2
پژوهشی یا كنترل صدا

نمودار ایستگاه های کاری با تراز صوت بیشتر و کمتر از 85db در واحد نجاری
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كه  استفاده شد  منظم  روش شبكه ای  از  محیطی صدا  اندازه گیری  برای  خواب  نسیم  در شركت 
ابعاد یكسان  با  به نواحی شطرنجی  از محل كار ترسیم و محیط كار  این روش نقشه ساده اي  در 
تقسیم بندي شده و مركز هر ناحیه یک ایستگاه اندازه گیري می باشد در هر یک از ایستگاه ها تراز 
ثبت  پلان  هر  به  مربوط  شده  كدبندي  جدول  یا  شطرنجی  پلان  وروي  اندازه گیري  صوت  فشار 
می گردد. كارگاه هاي تا یک صدمتر مربع را به نواحی با ابعاد 2 متر، كارگاه هاي بیش از صد مترمربع 
به نواحی با ابعاد حداكثر 5 متر وكارگاه هاي بیش از یک هزار متر مربع مساحت را كه اغلب داراي 
منابع صوتی بزرگ هستند به نواحی با ابعاد 10 متر تقسیم بندي می شود. در مرحله بعد با توجه به 
سه محدوده از تراز فشار صوت، با رنگ و به كمک نرم افزار ترسیم می شود. برای اندازه گیری صدا به 
روش محیطی در شركت نسیم خواب، واحد نجاری را انتخاب كردیم چرا كه دستگاه های این واحد 
بیشترین تراز صوت را تولید می كنند. و از طرفی مواجهۀ كارگران این واحد با صوت از سایر واحد ها 
بیشتر است. مساحت واحد نجاری 195 متراست و برای اندازه گیری كارگاه را به مربع های 5×5 

تقسیم كرده و تراز صوت در مركز هر مربع اندازه گیری می شود.

توضیح واحد نجاری، مشاغل موجود در آن و منابع تولید صوت واحد مذکور: 
 MDFو فیبرونوپان  دادن  برش  برای  كه  است  زن  دستگاه خط  شامل  نجاری  واحد  دستگاه های 
مورد استفاده، در ساختن تكیه گاه، دسته وتاج مبل ها مورد استفاده قرار می گیرند. بعد از آنكه  این 
صفحات بزرگ به صفحه های كوچک تر برش داده شد 4 یا 5 تا از این صفحات را روی هم قرار داده 
و توسط دستگاه میخ كوب این چند صفحه را به هم متصل می كنند تا حین پیاده كردن الگو خطایی 
رخ ندهد. بعد از كشیدن الگو برای برش صفحات از دستگاه اره نواری استفاده كرده و صفحات را 
برش می دهند. برای ساختن اسكلت مبل هم ابتدا چوب ها توسط دستگاه فارسی بور به سایزی كه 
مورد نیاز است برش داده می شود. بعد از برش قطعات چوب برای به  دست آوردن قطر مورد نیاز 
ازچوب از دستگاه رنده استفاده می شود. بعد از آن قطعات چوب به قسمت دستگاه 3 كاره برده 
می شود این دستگاه روی قطعات چوب 3 كار انجام می دهد: 1ـ برش چوب طبق الگو 2ـ قسمت 
سوراخ كن  توسط  نهایتاً  و  كامل3ـ  به طور  نه  ولی  چوب  ناصافی های  رفع  برای  دستگاه  صاف كن 
دستگاه در قطعات چوبی كه طبق الگو برش داده شده سوراخ ایجاد می كنیم سپس با استفاده از 
دستگاه سنباده زن ناهمواری های چوب  هایی كه برای ساخت تاج و دسته های مبل به كار می روند 
برطرف می شود. تمام دستگاه های ذكر شده در بالا صدایی با تراز بالا ایجاد می كنند كه استفاده از 

گوشی را در واحد نجاری الزامی كرده است.

ارائه پیشنهادات کارشناسی:
1 با توجه به بالابودن صدا در كل سالن نجاری استفاده از جاذب صوتی برای دیوارهای این واحد 

توصیه می شود.
2 تعبیه اتاقک صوتی برای دستگاه هایی مثل دستگاه اره، رنده و اره نواری به دلیل تولید بیشترین 

صوت توسط این دستگاه ها.
3 بازدید دوره ای دستگاه ها و انجام تعمیرات در صورت نیاز )برای مثال ارۀ دستگاه اره نواری در 



34

انجام  و  دوره ای  بازدیدهای  پس  می كند  تولید  بالایی  صدای  شدن  كند  صورت 
تعمیرات تا حدی از صدای دستگاه كه به دلیل كندی بالاتر هم رفته می كاهد(.

پرسنل  افزایش  با  كه  امكان  صورت  در  كارگران  برای  چرخش كاری  داشتن   4
چرخش كاری امكان پذیر می شود.

هر  ازای  به  نیافت  كاهش  بالا  پیشنهادی  روش های  با  صدا  كه  صورتی  در   5
3دسی بل افزایش صوت شیفت كاری باید نصف شد تا میزان مواجهه كاهش یابد 
)به ازاي3 دسی بل افزایش صدا نسبت به حد استاندارد میزان مواجهه با صدا و 

مدت زمان كار نصف شود.(
6 آخرین پیشنهاد هم استفاده از گوشی حفاظتی در محیط كار است و با توجه به 

ماهیت كار نجاری استفاده از گوشی در محیط كار الزامی  می باشد.

ارزیابی صدا به روش فردي :
كه  داشت  نظر  در  باید  كارگر  مواجهه  حدود  تعیین  به منظور  اندازه گیری  در 
اندازه گیری صرفاً در محل های توقف یا تردد كارگر و در ناحیۀ شنوایی آنها انجام 
در  صوت  فشار  تراز  اندازه گیری  مستلزم  صوت  با  كارگر  مواجهه  ارزیابی  گردد. 

مقیاس A و تعیین مدت زمان مواجهه برای هر كارگر به طور مجزا می باشد.
برای اندازه گیری و ارزیابی مواجهه كارگر با صوت به شكل زیر عمل كردیم:

1 اندازه گیری صوت در محدودۀ شنوایی كارگر قبل از زمان استراحت. )ساعت8 
صبح تا 13(

)ساعت13  استراحت.  زمان  در  كارگر  در محدودۀ شنوایی  اندازه گیری صوت   2
الی 14(

از زمان استراحت. )ساعت  بعد  اندازه گیری صوت در محدودۀ شنوایی كارگر   3
14 الی 18(

بعد از به  دست آوردن میزان صوتی كه كارگر در این3 مرحله از شیفت كاری با آن 
مواجهه دارد تلفیق تراز های صوتی مواجهه با مدت های مواجهه را انجام دادیم و 
نهایتاً مقایسۀ نتایج با حدود مجاز مواجهه را انجام می دهیم و به  این ترتیب معلوم 

می شود مواجهه كارگر در حد مجاز است یا بیشتر از حد مجاز.
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مشخصه های کلی صداسنجی 

نام كارگاه / كارخانه: شركت نسیم خواب        محصول تولیدی: مبل.  
شیفت كاری: صبح.تا عصر......                 

طول مدت شیفت كاری: 8 ساعت   تعداد واحد: 6. 
تعداد شاغلین: 45 نفر 

نام واحد: نجاری    تعداد شاغلین واحد: 5 نفر    مساحت واحد كارگاهی:     
195 مترمربع

فعالیت اصلی واحد: تولید اسكلت مبل ثابت      سایرفعالیت های جنبی واحد: 
ساخت اسكلت بوفه وتخت        جنس مصالح به كار رفته در دیوارها: آجر   سقف: 

شیروانی گالوانیزه كف: كاشی.
منابع اصلی مولد صدا: 1ـ دستگاه رنده    2ـ اره نواری         3ـ دستگاه اره         

وضعیت نگهداری دستگاه های مولد صدا:
خوب   متوسط   ضعیف       

نوع صدا:   پیوسته  ضربه ای/ كوبه ای    توأم         مدت زمان شیفت كاری: 
8 ساعت

مكالمه در فاصله 1 متری در محل بیشترین تردد یا توقف كارگران:
به راحتی شنیده می شود   باید فریاد بزند      اصلاً شنیده نمی شود 

آیا همه كارگران در معرض صدا از وسیله حفاظت فردی مناسب استفاده   
می كنند؟ بلی  خیر تعداد افرادی كه از وسیله حفاظتی استفاده 

نمی كنند.2 نفر.

نام و مدل دستگاه تراز سنج صوت: Kimo       روش كالیبراسیون خارجی
تاریخ و ساعت آغاز و پایان صداسنجی : 94/2/30 ، 10 تا14        شبكه 

          :  A توزین فركانس
 slow :سرعت پاسخ دستگاه

جدول ثبت نتایج صدا سنجی محیطی به روش شبکه ای منظم

6 5 4 3 2 1 نام ایستگاه اندازه گیری شده          

89 99 97 87 83 80 تراز فشار صوت اندازه گیری شده

اطلاعات اختصاصی واحد کارگاهی

فرم ارزیابی صدا:
اطلاعات عمومی کارگاه
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تعداد ایستگاه با تراز صدای برابر یا بالای 85 دسی بل: 4   تعداد ایستگاه با تراز 
صدای كمتر از 85 دسی بل: 2

نظریه نهایی کارشناس درخصوص وضعیت صداي کارگاه: 
كارگاه داراي ایستگاه هایی باتراز صداي بیش از حدود مجاز است و نیاز به اقدامات 

فنی مهندسی یا كنترل هاي مدیریتی دارد                   
 وضعیت صداي كارگاه قابل قبول است  

تعداد كارگران در معرض صداي بیش از حد مجاز 6 نفر
 4 اندازه گیري شده  ایستگاه   6 از  كه  است  این  دهندۀ  نشان  قبل  جدول صفحۀ 
ایستگاه داراي تراز فشار صوت برابر 85 یا بالاتراز 85 دسی بل می باشد و می توان 
به  این صورت بیان نمود كه 67 % از كل نقاط اندازه گیري شده در معرض خطر 
هستند. و 2 ایستگاه هم با تراز فشار صوت كمتر از 85 دسی بل از نظر تراز صوتی 

ایمن بوده و 33 % از كل ایستگاه هاي اندازه گیري شده را شامل می شود.

نقشۀ ناحیه بندی صوتی واحد نجاری

 دستگاه اره

   دستگاه فارسی بر

   دستگاه فارسی بر

دستگاه 3 کاره

دستگاه اره نواری

دستگاه خط زن

A

B

C F

E

D
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 نقشۀ ایزوسونیک واحد نجاری شرکت تولید صنایع چوبی

 نقشۀ ایزوسونیک همراه با جانمایی دستگاه های واحد نجاری

 دستگاه اره

 دستگاه اره

بین85- 65 دسی بل:بالای 85 دسی بل:

   دستگاه فارسی بر

   دستگاه فارسی بر

   دستگاه فارسی بر

   دستگاه فارسی بر

دستگاه 3 کاره

دستگاه 3 کاره

دستگاه اره نواری

دستگاه اره نواری

دستگاه خط زن

دستگاه خط زن

A

B

C F

F

E

E

D

DA

B

C



38

جدول مقایسه نتایج صداي فردي با استاندارد

ف
ردی

تراز های 
اندازه گیری 

شده

  SPL
)db(

مقدار استاندارد 
8 ساعته

مقایسه با 
استاندارد

مدت زمان 
مجاز مواجهه

)ساعت(

S197  ، 89  ،  8488/3854ساعتبالاتر از حد استاندارد

S275،92،9090852/64 ساعتبالاتر از حد استاندارد

S378،95،9188/3854بالاتر از حد استاندارد

S496  ، 89  ،  8388/93854بالاتر از حد استاندارد

S574،99،93102/60850/14بالاتر از حد استاندارد

نقاط اندازه گیري شده مواجهه فردي صدا در واحد نجاری شرکت تولیدی صنایع چوب

 دستگاه اره

   دستگاه فارسی بر

   دستگاه فارسی بر

دستگاه 3 کاره

دستگاه اره نواری

دستگاه خط زن
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ارائه پیشنهادات کارشناسی
1ـ باتوجه به  اینكه برای تمامی  كارگران میزان مواجهه با صدا بیش از حد استاندارد 
است، براساس استانداردها ساعت مجاز مواجهه با صدا برای تمامی  كارگران باید 
به ازای هر 3 دسی بل افزایش صوت، شیفت كاری كارگرها نصف شود، زیرا مواجهه 

با صدای بیش از حد استاندارد باعث ایجاد كری شغلی در كارگران می شود. 
2ـ در صورت امكان برای3 دستگاه اره، رنده و اره نواری اتاقک صوتی تعبیه شود و 
اپراتوری كه با این دستگاه ها كار می كند از گوشی با NRR مناسب استفاده نماید.

ارتعاش در محیط کار
ارتعاش یا لرزه یكی از عوامل همراه با صدا در محیط های صنعتی است. ارتعاش، 
نیز می تواند  تولید صدا  منبع  ایجاد،  علت  تشدید كنندۀ صداوحتی  مواقع  برخی 
پایین  تواتر  با  امواج صوتی  ارتعاش  تعاریف عنوان شده است كه  باشد. در برخی 
یک  ارتعاش،  فیزیک،  نظر  از  اما  است،  سخت  اجسام  در  از2000هرتز(  )كمتر 

حركت نوسانی جسم حول نقطۀ تعادل آن است.

مروری بر پژوهش های انجام شده: در طول 30 سال گذشته تحقیقات متعددی 
در مورد تأثیرات تماس با ارتعاش انجام شده و معلوم شده است كه بیماری های 
ارتعاش  پاتولوژیكی متداول  اثرات  از  از بین رفتن دیسک شان،  با  مهره ای كمری 
است. در اوایل سال 1980 میلادی كارشناسان سازمان بین المللی كار ارتباط بین 
بیماری مهره های كمری منتج شده از ارتعاش با فركانس پایین را برای اپراتورهایی 
كه با ماشین ها و تراكتورها كار می كردند، شناسایی كردند. طبق ارقام اعلام شده 
در امریكا بیش از 7 میلیون نفر كارگر در معرض ارتعاش تمام بدن و 1 میلیون 
نفر در معرض ارتعاش دست و بازو قرار دارند. در كشور ما نیز تعداد بسیار زیادی 
از كارگران در معادن و صنایع مختلف با این معضل مواجه هستند. بر امر در سال 
در  را  فضایی  یا  سه بعدی  لمس  درک  و   Vibrotactile عارضه  پیدایش   1986
كارگرانی كه با ابزارهای ارتعاش كننده دستی كار می كردند بررسی نمود و به  این 
نتیجه رسید كه علایم و نشانه های نورولوژیكی كارگرانی كه تماس مزمن با ارتعاش 
دست ـ بازو را داشته اند، فیبرهای عصبی محیطی و گیرنده های مكانیكی، هر دو 
را تحت تأثیر قرار می دهد. گزارش هایی از تغییرات تخریب كننده در استخوان های 
انگشتان و مچ كارگران استفاده كننده از ابزارهای ارتعاش كننده در دست است. بر 
این اساس كوملین در سال 1973 دریافت كه 7 نفر از 35 نفر چوب برهای مورد 
مطالعه اش وجود كیست ها و واكیولس را در استخوان های متاكارپال و یا فالانژها و 

یا در هر دو به صورت رادیولوژیكی نشان داده اند.
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خطرات ناشی از ارتعاش
جنبه  یكی  می گیرند:  قرار  بررسی  مورد  جنبه  دو  از  ارتعاش  از  ناشی  عوارض 
تأثیرگذاری كوتاه مدت ارتعاش كه آن را »جنبه ایمنی« نامیده اند، و دیگری جنبه 

بلند مدت كه با عنوان »جنبه بهداشتی« از آن نام می برند.

الف( جنبه ایمنی: ارتعاشات به خصوص در طیف فركانسی 1 تا 30 هرتز باعث 
كار  با  وی  فیزیكی  تماس  محل  یا  دید  نقطه  با  فرد  بین  جزئی  نوسانات  ایجاد 
می گردد. به هم خوردگی آنی تعادل بدن، افزایش نوسان بدن و لرزش دست از 
ارتعاش  یا  ارتعاش تمام بدن  با  به دنبال مواجهه  جمله عوارض دیگری است كه 
عضلات یا تاندون  های آنها باعث افزایش انقباض یا گرفتگی در آنها می گردد كه در 
نهایت می تواند سبب تداخل در وضعیت اعضای كاری گردد. احساس ضعف و دیگر 
تغییرات در بازو و ساق پا نیز ایجاد می شود. از جمله اثرات زیان بار دیگر ارتعاشات 
آن است كه در گستره 25ـ10 هرتز سبب كاهش تیزبینی می شوند و می توانند 
سطح عملكرد حركتی و كنترلی وظایف دیداری كار را كاهش دهند. ضمن اینكه بر 
عملكرد حركت و كنترل ماهیچه ای اثری نامطلوب داشته و باعث می شوند هنگام 
كار، خطاهای كاری افزایش یابد. با توجه به  این مطالب می توان به اهمیت ارتعاش 
در كاهش تسلط فرد بر ابزار كار و نحوه انجام كار پی برد. به دنبال كاهش تسلط 
كارگر و پایین آمدن سطح عملكرد انسانی، زمینه وقوع حوادث پدیدار می گردد؛ 

بنابراین باید روی جنبه  ایمنی ارتعاش بررسی و تأمل صورت گیرد.

ب( جنبه بهداشتی: انتقال انرژی مكانیكی از یک منبع مرتعش، می تواند باعث 
نیز ضایعات  و  بدن  فیزیولوژیک  اعمال  در  اختلال  آسایش،  یا  راحتی  در  اختلال 
از  ناشی  بیماری  های  انواع  از  شود.یكی  گوارش  دستگاه  ناراحتی های  و  اسكلتی 
معروف  گرفتگی  دریا  بیماری  به  دریا  در  كه  می باشد  »بیماری حركت«  ارتعاش 
است. بیماری های ناشی از تكان، در اثر تكان  های آهنگین یا نامنظم در جهت های 
تا 300 هرتز توسط  با بسامد 30  ارتعاش  انرژی  ایجاد می شود. جذب  گوناگون 
شایع ترین  انگشت  سپید  می شود.  منجر  انگشت«  »سپید  پدیده  به  نسوج دست 
عارضه ناشی از ارتعاش است كه بیشتر در انگشتان دست ها دیده می شود و علت 
ابزار  از گرفتن  ارتعاش و فشار وارده  اثر  انگشتان دست در  آن كم خونی موضعی 
می باشد. تماس با ارتعاش سبب بروز واكنش های فیزیولوژیک می شود. مهم ترین 
واكنش فیزیولوژیک در برابر ارتعاش با شدت متوسط، افزایش ضربان قلب است 
مطالعات  برخی  استراحت(.  وضعیت  از  بیشتر  دقیقه،   10 در  ضربه   15 تا   10(
افزایش میزان تنفس و مصرف اكسیژن را نیز گزارش كرده اند. بروز این تغییرات 
انرژی  انتقال  از  ناشی  ماهیچه ای  فعالیت  افزایش  با  است  ممكن  فیزیولوژیک 

ارتعاشی، رابطه داشته باشد.
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مشاغل در معرض خطر در یک شرکت تولیدی صنایع چوب
نتایج بررسی های انجام شده در یک شركت تولیدی گویای این است كه كارگران 
با دستگاه هایی  كار  دلیل  به  و خیاطی  رنگ  روكوبی،  نجاری،  واحد جوش كاری، 
ارتعاش  از  ارتعاش و عوارض ناشی  كه در جدول پایین مشخص شده در معرض 
زیرا  است،  استوپ  كارگر دستگاه  متوجه  آسیب،  بیشترین  كه  دستگاه ها هستند 

اپراتوربه شكل تمام وقت با دستگاه كار می كند.
جدول بررسی ارتعاش در واحدهای تولیدی صنایع چوب

مدت مواجههنوع تماسنام شغلنام واحد

6 ساعت و 45 دقیقهارتعاش دستاپراتور دستگاه استوپواحد جوش كاری

5 ساعت و 45 دقیقهارتعاش دست و بازواپراتور دستگاه آب و صابونواحد جو شكاری

2 ساعتارتعاش تمام بدناپراتور دستگاه اره تیزكنواحد جوش كاری

3 ساعتارتعاش دست و بازواپراتور دستگاه رندهواحد نجاری

4 ساعت و نیمارتعاش دست و بازواپراتور دستگاه میخ كوبواحد نجاری

3 ساعت و 45 دقیقهارتعاش دست و بازواپراتور دستگاه اره نواریواحد نجاری

اپراتور دستگاه استوپ و واحد رویه كوبی
منگنه

7 ساعت و 45 دقیقهارتعاش دست

7 ساعت و 45 دقیقهارتعاش تمام بدناپراتور چرخ خیاطیواحد خیاطی

4 ساعتارتعاش دست و بازواپراتور دستگاه پوست كنواحد رنگ

ارائه پیشنهادات کارشناسی 
انتقال  سبب  كه  است  دستگاه هایی  ساختمان  یا  دستگاه  از  بخشی  ایزولاسیون، 
كنترل  در  مهم  جنبه های  از  یكی  عبارتی،  به  می شود.  منابع  دیگر  به  ارتعاش 

ارتعاش، جلوگیری از انتقال ارتعاش است.
تمامی  ارتعاشات در واحد تولیدی جزئی است، با این وجود راهكارهایی وجود دارد 

كه می تواند كارگران را در برابر همین ارتعاشات جزئی ایمن كند، از جمله:
1 كاهش مواجهۀ كارگران با این ارتعاشات، از طریق گردشی كردن مشاغل.

اپراتورهای  براي  بدن  با  تماس  محل هاي  در  دستگاه،  روي  میراكننده  نصب   2
دستگاه های اره تیزكن، استوپ، منگنه، چرخ خیاطی و پوست كن.
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3 استفاده از وسایل حفاظت فردي مانند كفش، دستكش و زیرپایی ضد ارتعاش 
برای كارگران در تمامی  واحدهایی كه ارتعاش وجود دارد.

4 انجام معاینات دوره ای.

روشنایی در محیط کار
انسان ها  وجود  در  خداوند  كه  است  حسي  مهم ترین  تردید  بدون  بینایي،  حس 
و  اماكن  داخل  در  را  خود  اوقات  بیشتر  مردم  امروز،  دنیاي  در  است.  آفریده 
نور مصنوعي  با  نیز  ساختمان هاي سربسته اي مي گذرانند كه حتي در طول روز 
و  جوامع  و صنعتي شدن  پیشرفت  و  توسعه  با  از طرفي  روشن هستند.  چراغ ها 
نیازهاي به وجود آمده، فعالیت انسان ها به امري شبانه روزي تبدیل گشته كه تأمین 
روشنایي به منظور انجام كارها مسئله اي اجتناب ناپذیر خواهد بود. از آنجایي كه 
از نور خورشید  نور طبیعي حاصل  با  را  انسان ها بیشترین تطابق  بینایي  سیستم 
دارد، لازم است كه در طراحي سیستم هاي روشنایي مصنوعي، بیشترین انطباق 
با نور روز در نظر گرفته شود. روشنایي، به عنوان یک عامل فیزیكي در محیط هاي 
كار مطرح است كه در صورت فراهم نبودن كیفیت و كمیت مناسب آن، مي تواند 
جسمي و  بینایي،  اختلالات  یا  عوارض  برخي  پیدایش  براي  فاكتوري  ریسک  به 
روحي و یا حوادث در محیط هاي كاري مبدل گردد. مطابق با شاخص هاي آماري 
كشوري بهداشت حرفه اي كه توسط مركز سلامت محیط و كار، معاونت سلامت 
وزارت بهداشت اعلام گردیده، در سال 1385 حدود 11 درصد كارگاه هاي تحت 
كار  نیروي  درصد   11 نیز  و  بوده  مناسب  روشنایي  سیستم  فاقد  كشور  پوشش 
شاغل در كارگاه هاي تحت پوشش بازدید، در معرض روشنایي نامناسب مي باشند. 
همچنین آمارها نشان مي دهد كه در سال 1386 نزدیک به 17 درصد كارگاه هاي 
تحت پوشش كشور فاقد سیستم روشنایي مناسب بوده و 12 درصد شاغلین تحت 

پوشش بازدید، در معرض روشنایي نامناسب مي باشند. 

تعیین  كار  این  از  منظور  عمومی:  روشنایی  وضعیت  ارزیابی  و  اندازه گیري 
میانگین روشنایی موجود در سطوح محیط كار است كه به منظور حفظ و تأمین 
سلامتی افراد باید به طور مستمر و متناوب انجام گیرد. براي اندازه گیري روشنایی 

عمومی  دو روش »شبكه اي« و »الگویی« وجود دارد.

روش اندازه گیري شبکه اي: در روش شبكه اي نقشه ساده اي از محل كار، ترسیم 
شده و سطح محیط كار به نواحی شطرنجی با ابعاد یكسان تقسیم بندي می گردد، 
متر   100 تا  )كارگاه هاي  می باشد  اندازه گیري  ایستگاه  یک  ناحیه  هر  مركز  كه 
با  نواحی  به  از 100مترمربع  بیش  كارگاه هاي  متر،  ابعاد 2  با  نواحی  به  را  مربع 
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ابعاد حداكثر 5 متر و كارگاه هاي بیش از 1000 متر مربع به نواحی با ابعاد 10 
متر تقسیم بندي می شود(. در هر یک از ایستگاه ها شدت روشنایی در سطح افق 
اندازه گیري و روي پلان شطرنجی یا جدول كد بندي شده مربوط به هر پلان ثبت 
نشان  مكان  در سطح  را  روشنایی  توزیع شدت  اندازه گیري،  این  نتایج  می گردد. 

می دهد. 

بررسي آماري نتایج اندازه گیري روشنایی در طول یک سال و تحلیل آن: 
اندازه گیری روشنایی موضعی و عمومی  به ترتیب در واحد خیاطی و رنگ شركت 
تولیدی در مدت زمان فعالیت صورت گرفته كه نتایج اندازه گیری در جدول زیر 

نمایش داده شده است.
جدول روشنایی موضعی

ارزیابیحداقل استاندارد )Lux(شدت روشنایی )Lux (نام ایستگاهردیف

نامناسب1000ـ436500اپراتور خیاط1

نامناسب1000ـ383500اپراتور خیاط2

نامناسب1000ـ473500اپراتور خیاط3

مناسب1000ـ517500اپراتور خیاط4

مناسب1000ـ623500اپراتور خیاط5

مناسب1000ـ758500اپراتور خیاط6

مناسب1000ـ780500اپراتور خیاط7

مناسب1000ـ908500اپراتور خیاط8

مناسب500ـ466300برشكار9

نامناسب500ـ270300برشكار10

مناسب500ـ493300برشكار11
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دقیق(500  )كارخیلی  برای خیاطی  استاندارد  روشنایی  اینكه شدت  به   توجه  با 
تا1000 لوكس و برای كار برش)كار دقیق(300 تا500 لوكس است، با توجه به 
استانداردها 3 مورد از شدت روشنایی سطح كار خیاطی و1 مورد از روشنایی سطح 

كار برش كار، كمتر ازحد استاندارد بوده و مابقی مناسب می باشد.

ارائه پیشنهادات کارشناسی :
1 چون لامپ ها توان كمی  دارند بنابراین استفاده از منابع به تعداد بیشتر می تواند 
البته فراهم كردن این لامپ ها برای  مقدار افت روشنایی را تا حدی جبران كند؛ 
سمت میز برش كاران و چرخ هایی كه دور از درِ ریلی قرار گرفته اند توصیه می شود.
پارچه های  خصوص  به  پارچه  برش دادن  روشنایی:  منابع  تمیزكردن  همواره   2
مخمل، باعث پراكنده شدن پرزهای پارچه ها، و همچنین وجود گردوغبار ناشی از 
ویسكوز مورد نیاز برای پركردن بالشتک ها باعث می شود كه به مرورزمان منابع 
روشنایی تحت تأثیر گرد و غبار محیط كار مات و كدر شده و گرد و غبار در سطح 
اینكه  بر  را دارد، علاوه  نور  توانایی جذب  بنابراین چون هر ماده ای  آنها بنشیند، 
به عنوان مانعی بین محیط و منبع روشنایی قرار می گیرد، درصدی از نور تابشی 
منبع را نیز به خود جذب می كند. بنا به همین دلایل، داشتن برنامه ای دوره ای 
روشنایی  افت  از  می توان  روشنایی  منابع  و  لامپ ها  سرویس كاری  و  تمیز  برای 

جلوگیری نمود.
3 جنس و رنگ دیوارها در میزان روشنایی یک محیط تأثیر گذار هستند:

تاثیر  محیط  نور  افزایش  در  می تواند  نور،  مناسب  انعكاس  با  مصالح  از  استفاده 
به سزایی داشته باشد.

4 با مشورت با كارشناس بهداشت حرفه ای و نیز مهندس برق خبره در زمینه 
روشنایی، می توان منابعی با توان الكتریكی بالا فراهم نمود.

5 افزایش فاصله لامپ ها ازسقف.

اندازه گیري و ارزیابی وضعیت روشنایی موضعی
در  دقیقاً  و  كار  محل  در  باید  موضعي  روشنایی  اندازه گیري  روشنایی موضعی: 
روشنایي روي  است  كار  میز  دارای  كارگر  اگر  مثلًا  انجام شود؛  كارگر  دید  محل 
میزكار اندازه گیري شود. زاویه ها و فاصله ها دقیقاً باید مراعات شود و اندازه گیري با 
حضور كارگر انجام گیرد. برای بالا بردن دقت، اندازه گیری باید در 3 نقطه سطح كار 
كه محل دید است )یكی از آنها در محدوده بیشترین زمان رویت می باشد( انجام 
شود. برای اندازه گیری شدت روشنایی در موضع كار، باید دقت كرد كه سایه یا 
نیم سایه بدن یا دست آزمایشگر روی موضع نیفتد و كارگر نیز تغییر وضعیت ندهد.
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و  خیاطان  تخت خواب  تولید  شركت  در  موضعی  روشنایی  اندازه گیری  برای 
برش كاران واحد خیاطی انتخاب شد، و دلیل انتخاب نیز حساسیت روشنایی در 

شغل خیاطی و برش كاری است.
فرم اندازه گیری روشنایی موضعی

نام كارگاه واحد خیاطی/ نام كارفرما...... محصول تولیدی روكش مبل و 
بالشتک تعداد واحد 6....   تعداد شاغلین10نفر   زمان اندازه گیری............

 نوع منابع تأمین روشنایی عمومی كارگاه فلورسنت نوع و تعداد منابع 
تأمین روشنایی موضعی 10لامپ مهتابی                                                               

 وضعیت جوی هنگام اندازه گیری
ابری  نیمه ابری      آفتابی

وضعیت هوای كارگاه از لحاظ وجود آلاینده ها
كثیف  متوسط         تمیز

وضعیت پاكیزگی منابع روشنایی )لامپ ها و حباب ها(
كثیف     متوسط        تمیز

وضعیت پاكیزگی پنجره ها
كثیف      متوسط        تمیز 

دیوارها : جنس آجر          رنگ : روشن
كثیف      متوسط        تمیز 

سقف: جنس شیروانی گالوانیزه   رنگ : طوسی
كثیف      متوسط        تمیز 

كف: جنس سرامیک  رنگ : سفید
كثیف      متوسط        تمیز 

مشخصه های کلی نورسنج

نام ومدل دستگاه سنجش لوکس متر hanger   روش کالیبراسیون خارجی     ساعت 
وتاریخ سنجش 10:30 و 94/2/30
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ارائه نتایج در یک جدول و مقایسه با استاندارد مربوط
جدول نتایج روشنایی موضعی ومقایسه با استاندارد 

نام فعالیت شغلیردیف
ایستگاه

شدت روشنایی اندازه گیری 
شده لوکس

شدت 
روشنایی 
استاندارد

ارزیابی

کارگر خیاطی)1(1
A
B
C

227
205
240

نامناسب300

کارگر خیاطی)2(2
A
B
C

320
250
284

نامناسب300

کارگر خیاطی)3(3
A
B
C

302
366
360

مناسب300

اپراتور 4
برش کار)1(

A
B
C

387
335
308

مناسب270

اپراتور برش کار 5
)2(

A
B
C

355
328
346

مناسب270

 نقاط اندازه گیری روشنایی موضعی در واحد خیاطی شرکت تولید محصولات تخت خواب      

لامپ کم مصرف

خیاط

چرخ خیاطی
دو سوزنه

میز برش

لامپ مهتابی

لامپ هالوژنه

6

5

4
3

2

1
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ارائه پیشنهادات کارشناسی
1 با توجه به كم بودن میزان روشنایی در محدوده ای كه كارگران خیاطی مشغول 
برای  مهتابی  لامپ های  بودن  كافی  به  توجه  با  می شود  توصیه  هستند،  فعالیت 

تأمین روشنایی موضعی، روشنایی عمومی  تغییر داده شود. 
2 درصورت امكان، تغییر مكان چرخ های خیاطی و قرارگیری چرخ ها در قسمتی 

كه از روشنایی طبیعی بیشترین بهره را دارد.

تنش هاي حرارتی محیط کار: از آنجایي كه توجه به مسائل محیط كار و ایجاد 
یک محیط كار ایمن و مناسب و راحت براي كارگر، همیشه از جمله بزرگ ترین 
جوي  شرایط  مسئله  به  توجه  بنابراین  است،  بوده  حرفه اي  بهداشت  علم  اهداف 
محیط كار نیز به عنوان یكي از عوامل فیزیكي محیط كار در اولویت برنامه هاي 
مسئولین و متخصصین بهداشت حرفه اي قرار مي گیرد. بنا بر بسیاري از مطالعات، 
درجه حرارت در كارایي و بازدهي و دقت كار كارگران تأثیر فراواني دارد. ورنون، 
بدفورد و وارنر به  این نتیجه رسیده اند كه در هواي كمتر از 70 درجه فارنهایت، 
فقط 3 درصد زمان های تلف شده به موارد بیماري مربوط مي شود. در هواي 70 تا 
79/9 درجه فارنهایت حداكثر، 4/5 درصد اوقات تلف شده به بیماري مربوط بوده و 
در هواي بالاتر از 80 درجه فارنهایت، 4/9 درصد وقت كارگران به علت بیماري تلف 
مي شود. در تحقیق دیگري نشان داده شده كه با افزایش میزان استرس گرمایي، 

میزان نبض و فشار خون بالا رفته و دماي بدن نیز افزایش یافته است. 
این خصوص  در  است.  مطرح  جدي  مشكل  یک  به عنوان  صنایع  در  گرما  وجود 
برای  ابداع شده اند.  كارگر  به  وارده  گرمایي  بار  میزان  ارزیابي  برای  شاخص هایي 
ارزیابي شاخص ها و فاكتورهاي محیطي از دماسنج هاي معمولي، كاتا و همچنین 
دستگاه WBGT و رطوبت سنج استفاده می شود. به دلیل نبود دستگاه به منظور 
اندازه گیری اطلاعات زیر در مورد تنش های محیط كار فقط به بررسی این تنش ها 

و راهكارهای كارشناسی محدود می شود.

تعریف شاخص WBGT و روش کار با آن: شاخص WBGT روشی رایج برای 
پاسخ های  براساس  كه  می آید  به حساب  كار  محیط  در  حرارتی  استرس  ارزیابی 
فیزیولوژیک انسان به شرایط محیطی طراحی شده و در آن متغیرهای دمای تر، 
دمای خشک، دمای تابشی و متابولیزم كاری با هم تركیب شده و به صورت یک 
عدد نمایش داده می شود. این شاخص از گسترده ترین و پركاربردترین شاخص های 
ارزیابی استرس گرمایی است، و در عین سادگی، از راندمان بالایی در ارزیابی شرایط 
ابتدا  اول  مرحله  در  كه  است  این گونه  كار  روش  است.  برخوردار  محیط  گرمایی 
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با استفاده از نوع كار، میزان متابولیسم و فعالیت فرد و ساعات كاری وی، مقدار 
حد تماس شغلی استرس گرمایی طبق استاندارد مركز سلامت محیط كار، برای 
این فرد مشخص می شود. مرحله دوم، اندازه گیری WBGT است. به  این صورت 
كه برای محیط های در معرض نور خورشید، دستگاه روی WBGT out و برای 
 WBGT in نیستند روی  نورخورشید  تابش مستقیم  محیط هایی كه در معرض 
تنظیم می شود. در صورتی كه محیط نامتجانس بوده و بار حرارتی در ارتفاع های 
مختلف محیط، مقادیر متفاوتی داشته باشد، لازم است شاخص WBGT در سه 
ارتفاع )0/1m( قوزک پا )1/1m( ناحیه كمر و )1/7m( ناحیه سر اندازه گیری گردد. 
اگر فرد به صورت نشسته كار نماید، پارامترها به ترتیب در ارتفاع0/1، 0/6و1/1 متر 
از كف اندازه گیری می شوند محاسبه می گردد. در صورتی كه محیط متجانس باشد 
لازم است میزان شاخص WBGT تنها در ناحیه سینه یا كمر اندازه گیری گردد. 
با WBGT به دست آمده، جمع می شود و در آخر مقدار تصحیح نوع لباس كار 

WBGT كلی برای فرد مربوطه به دست می آید. حال با مقایسه  این مقدار به دست 
آمده با مقدار حد تماس شغلی استرس گرمایی محاسبه شده در مرحله اول مشخص 
می شود كه آیا گرمایی كه فرد با آن مواجهه دارد در حد استاندارد است یا نه واز 
این طریق می توان اقدام های اصلاحی را جهت كاهش مغایرت با آستانه مجاز برای 

فرد یا افراد مربوطه ارائه داد.

استفاده از رنگ ها و الگوهای مناسب در انتها: اگر فضاهای اصلی در منزل 
شما بسیار باریک و طولانی است، بهتر است از رنگ های گرم و تیره استفاده كنید 
زیرا سبب می شود دیوار را نزدیک تر  احساس كنید و احساس طولانی بودن بصری 
كاهش یابد در واقع عوامل زیادی می تواند مؤثر باشد مثلًا اگر رنگ آمیزی به این 
سبک ممكن نیست در انتها از تابلو ها و آثار هنری برای ایجاد خطای دید می توانید 

استفاده كنید.
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آیین نامه حفاظتی صنایع چوب عبارت اند از:
الف( مقررات عمومی:

ماده 1ـ كلیه كارگران شاغل در كارگاه بایستی با عملكرد دستگاه های موجود و 
خطرات احتمالی آنها آشنایی داشته و همچنین آموزش های لازم را دیده باشند.

ماده 2ـ تراشه های چوب، خاک اره ها و غیره بایستی مرتباً از محل كارگاه خارج 
شوند تا كف كارگاه و محیط كار همواره تمیز و عاری از هرگونه ضایعات باشد.

انتشار  از  تا  باشند  موضعی  تهویه  به  مجهز  بایستی  نجاری  دستگاه های  3ـ  ماده 
و تجمع ضایعات چوب و خاک اره در كارگاه به ویژه بر روی قسمت های مختلف 

دستگاه جلوگیری شود.
ماده 4ـ كلیه كانال ها و گودال ها، حفره ها و شیارهایی كه در كف كارگاه و نزدیک 
به ماشین های اره جهت قرار دادن وسایل انتقال چوب )ترانسپورتر( یا برای آب روها 

احداث شده باید به وسیله نرده یا حفاظ مناسب محفوظ شود.
ماده 5  ـ قسمت های انتقال دهنده نیرو مانند تسمه فلكه ها، چرخ دنده ها، زنجیرها، 
نقاله ها فلكه های اصطكاكی، بازوهای لنگ، غلتک ها و همچنین دیگر قسمت هایی 
كه امكان درگیری با لباس كار و یا بدن كارگر را دارند بایستی به حفاظ مناسب، 

محكم، مقاوم و ایمن مجهز شوند.
ماده 6  ـ نظافت، تعمیر، سرویس و تنظیم دستگاه های مختلف نجاری و درودگری 

و غیره بایستی فقط زمان خاموش بودن دستگاه صورت پذیرد.
كار  و  فعالیت  نوع  تناسب  به  بایستی  این صنعت  در  كارگران شاغل  به  7ـ  ماده 
وسایل حفاظت فردی متناسب مانند لباس كار، كلاه ایمنی، ماسک تنفسی، كفش 

كار، عینک، دستكش، گوشی، حفاظ طلقی صورت و غیره تحویل داده شود.
ماده 8  ـ تنظیم حفاظ ها یا وسایل هدایت كننده چوب هنگام روشن بودن دستگاه ها 

ممنوع است.
ماده 9ـ تجهیزات برقی مانند تخته كلیدها، كلیدهای چاقویی و غیره بایستی به 
نحو مطمئن و ایمن در داخل محفظه مناسبی نصب گردد و پیرامون آنها، روی 

زمین فرش عایق گسترده شود.
ماده 10ـ در اطراف دستگاه های نجاری و در نقاط خطرآفرین آنها بایستی كلیدهای 
قطع اضطراری برق به طور مشخص و به تعداد كافی نصب و در دسترس كارگران 

قرار گیرد تا در هنگام بروز خطر قابل استفاده باشد.
از  ایمنی،  جانبی  تجهیزات  هرگونه  و  گیره ها  حفاظ ها،  كردن  حذف  11ـ  ماده 

دستگاه های نجاری ممنوع می باشد.
ماده 12ـ برای راندن و هل دادن قطعات چوب در هنگام كار با دستگاه رنده یا اره 

و موارد مشابه بایستی از دستگیره مخصوص باردادن استفاده نمود.
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الكتروموتور و یا قسمت محرک دستگاه  ماده 13ـ در ماشین های اره چوب بری، 
بایستی دارای قدرت كافی باشد تا احتمال گیر كردن تیغه اره در داخل چوب از 

بین برود.
ماده 14ـ دندانه های اره باید متناسب با جنس چوب و نوع برش باشد.

ماده 15ـ تیغه اره باید بدون ترک بوده و به بهترین وضع نگهداری شود و چپ و 
راست كردن و تیز كردن آن دقیقاً انجام گردد.

ماده 16ـ فاصله بین دیوار و میز كار نباید از 45 سانتی متر كمتر باشد و در صورتی 
كه این فاصله را برای عبور كارگر درنظر گرفته باشند از 90 سانتی متر كمتر نباشد.

ماده 17ـ فاصله بین سطح میز كار و سقف كارگاه یا اشیاء و وسایلی كه به سقف 
نصب شده نباید كمتر از 2 متر باشد.

ماده 18ـ در محل هایی كه عبور از روی غلتک ها و نوارهای نقاله ضروری باشد باید 
پله ها یا پل هایی تعبیه گردد كه مجهز به نرده حفاظتی باشد.

ماده 19ـ لباس كار كارگران بایستی به نحوی باشد كه علاوه بر سهولت و راحتی 
در انجام كار، از درگیر شدن قسمت های مختلف آن با قطعات گردنده و متحرک 

دستگاه ها جلوگیری به عمل آورد.
ماده 20ـ از قرار دادن هرگونه مواد اعم از مواد اولیه یا در دست ساخت یا تولید شده 

در مسیر حركت وسایل متحرک و عبور و مرور كارگران در كارگاه خودداری گردد.
ماده 21ـ كلیه سیم ها و كابل های برق اضافی از محیط كارگاه بایستی جمع آوری 
گردد و لازم است سیم ها و كابل های مورد استفاده از داخل كانال ها و یا لوله های 

مخصوص و مناسب عبور داده شود.
احتمال  كه  شود  داده  تكیه  دیوار  به  به گونه ای  باید  الوارها  و  تخته ها  22ـ  ماده 

سقوط و لغزش آنها وجود نداشته باشد.
ماده 23ـ دیواری كه برای تكیه دادن تخته ها و الوارها استفاده می شود بایستی 

استقامت و استحكام كافی متناسب با بار وارده را داشته باشد.
ماده 24ـ تخته های نئوپان و مواد مشابه بایستی به صورت افقی بر روی زمین قرار 
داده شوند و در صورتی كه لازم است به طور عمودی قرار گیرند باید از تكیه گاه های 

مطمئن مانند خرک استفاده شود.
بایستی  الوار، چوب و تخته و همچنین تولیدات كارگاهی  ماده 25ـ تنه درخت، 
آنها ممانعت  از سقوط و لغزش  تا  ایمن نگهداری شوند  در محل مناسب به نحو 

به عمل آید.
دستگاه  نمودن  حركت  و  برق  ناگهانی  شدن  وصل  از  جلوگیری  برای  26ـ  ماده 

بایستی حتماً در مسیر اصلی برق از كنتاكتورهای مناسب استفاده شود.
به  متفرقه  افراد  ورود  از  موظفند  واحدها  مسئولین  یا  كارفرمایان  27ـ  ماده 

قسمت های مختلف كارگاه جلوگیری نمایند.
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ب( اره های تسمه ای یا اره فلکه:
ماده 28ـ كلیه قسمت های اره فلكه شامل فلكه های بالا و پایین، نوار اره در بالا و 
پایین میز و همچنین فلكه و تسمه فلكه الكتروموتور و غیره بایستی دارای حفاظ 

دائمی مناسب، محكم و مقاومی باشند.
ماده 29ـ حفاظ فلكه پایینی اره تسمه ای باید تا سطح زمین ادامه داشته و طوری 
ساخته شود تا از ورود اجسام خارجی به زیر فلكه جلوگیری گردد و در صورت لزوم 

به عنوان محفظه مكنده خاک اره نیز از آن استفاده شود.
باید دارای وسیله تنظیم كننده خودكاری باشد تا كشش  اره تسمه ای  ماده 30ـ 
تیغه اره را تنظیم كرده و از شل و سفت شدن غیر عادی آن در حین كار جلوگیری 

كند.
ماده 31ـ حفاظ فلكه بالایی اره تسمه ای باید حداقل 10 سانتی متر بالاتر از طوقه 

فلكه آن شروع شده و تا پایین ترین نقطه طوقه فلكه ادامه یابد.
ماده 32ـ در موقع سوار كردن یا برداشتن تسمه اره باید آن را دقیقاً مورد معاینه 

قرار داد تا ترک یا عیب دیگری نداشته باشد.
ماده 33ـ ناف و بازوها و طوقه فلكه های دستگاه اره تسمه ای همچنین پیچ ها و 
پرچ های آن باید حداقل ماهی یک مرتبه بازرسی شده و با زدن ضربه، فلكه های 

ترک دار و معیوب مشخص و از كار خارج شوند.
ماده 34ـ ضخامت طوقه فلكه های دستگاه های اره تسمه ای در قسمتی كه فشار 

نوار اره مؤثر است باید حداقل 16 میلی متر باشد.
و همچنین جمع كردن قطعات شكسته  فلكه  از روی  برداشتن تسمه  ماده 35ـ 

تسمه قبل از توقف كامل ماشین ممنوع است.
ماده 36ـ سرعت دورانی فلكه های مربوط به تسمه اره نباید از حد مجاز درج شده 

بر روی پلاک مشخصات دستگاه تجاوز كند.
ماده 37ـ از به كار بردن تسمه های معیوب یا ترک دار جداً خودداری گردد.

ج( اره های گرد:
ماده 38ـ اره گرد چوب بری باید دارای حفاظ هایی طبق شرایط زیر باشد:

كار  هنگام  كه  بپوشاند  را  تیغه  طوری  و  باشد  تنظیم  قابل  اره  تیغه  حفاظ  الف( 
دندانه های آن در دسترس نباشد.

ب( سطوح جانبی حفاظ تا حد امكان به صفحه اره نزدیک باشد.
ج( حتی المقدور نزدیک به محل برش سوار شود.

د( روس سطح جانبی حفاظ، علامتی رسم شود كه وضع تیغه اره را در زیر محفظه 
آن مشخص كند.

هـ( جنس حفاظ باید از مصالح نرم انتخاب شود یا پوشش داخل آن از فلز نرم باشد 
تا اگر به صفحه اره برخورد كند باعث شكستن دندانه آن نشود.
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با  تماس  خطر  از  دستگاه  متصدی  كه  شود  ساخته  طوری  اصولاً  باید  حفاظ  و( 
دندانه های اره و پرتاب شدن خرده چوب یا دندانه های شكسته اره محفوظ بماند.

ماده 39ـ تیغه جدا كننده دستگاه های اره گرد باید به نحوی باشد كه به طور مؤثر 
عمل خود را انجام دهد.

ماده 40ـ تیغه جدا كننده باید در قسمت عقب صفحه اره گرد قرار گیرد و دارای 
شرایط زیر باشد:

الف( از شیاری كه اره در چوب ایجاد می كند كمی نازک تر و از صفحه اره كمی 
ضخیم تر باشد.

ب( پهنای آن در سطح میز كمتر از 15 سانتی متر نباشد.
ج( ارتفاع آن از سطح میز باید به اندازه 2 تا 5 میلی متر كمتر از ارتفاع صفحه باشد.

د( به طور محكم در قسمت عقب و در یک سطح با صفحه اره نصب شود و فاصله آن 
با دندانه های اره حتی المقدور كم بوده و در هیچ حالتی از 3 میلی متر تجاوز نكند.
ماده 41ـ انحنای تیغه های جدا كننده باید به موازات انحنای صفحه اره گرد باشد.

ماده 42ـ در اره های گرد مخصوص برش طولی الوارهای نازک می توان تیغه های 
جدا كننده را ضخیم تر از مورد مذكور در ماده 40 انتخاب كرد.

ماده 43ـ دستگاه اره گرد چوب بری باید طوری نصب شده باشد كه در حین كار 
تغییر محل نداده و ایجاد لرزش نكند.

ماده 44ـ ارتفاع میز اره های گرد چوب بری باید بین 85 تا 90 سانتی متر باشد.
ماده 45ـ قسمتی از صفحه اره گرد كه زیر میز دستگاه قرار دارد باید حفاظ گذاری 
شود ممكن است این حفاظ قسمتی از دستگاه مكنده خاک اره را نیز تشكیل دهد.

ماده 46ـ صفحه اره گرد چوب بری كاملًا تیز بوده و سوار كردن روی دستگاه و 
نگهداری آن به خوبی و با دقت انجام شود. همچنین در فواصل معین مورد بازدید و 
آزمایش قرار گیرد و در صورت مشاهده عیب و نقص اقدام به پیاده كردن و اصلاح 

یا تعویض آن بشود.
ماده 47ـ استفاده از صفحات اره گرد معیوب و ناقص ممنوع می باشد.

ماده 48ـ متصدی دستگاه اره گرد در موقع كار نباید مقابل تیغه اره قرار گیرد.
ماده 49ـ اره گرد مضاعف باید دارای صفحه فلزی مشبک یا حفاظ مناسب دیگری 
اره  كار  از  حاصل  چوب های  خرده  اصابت  خطر  از  را  دستگاه  متصدی  كه  باشد 

محفوظ نگهدارد.
ماده 50  ـ قرار دادن گوه یا تراشه چوب و غیره برای لنگ نمودن تیغه اره جهت 

ایجاد شیار و زبانه و امور دیگر ممنوع است.
ماده 51  ـ تیغه های دستگاه های اره نبایستی از سطح قطعه كار روی میز بیرون 

بیاید.
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د( دستگاه های فرز و گندگی و رنده:
ماده 52  ـ ماشین های گندگی و فرز چوب بری باید كجهز به سرپوش های متصل 
به دستگاه مكنده باشد تا غبار قطعات ریز و تراشه های چوب را از محل تولید به 

خارج از منطقه عمل ماشین هدایت كند.
آنها  دادن  بار  كه  آن  مشابه  چوب بری  ماشین های  و  فرز  ماشین های  53  ـ  ماده 
باید  حفاظ  این  باشد  فرز  قلم  حفاظ  دارای  باید  نمی شود  انجام  خودكار،  به طور 
مسیر تراش بزرگ ترین قلم فرز ماشین را پوشانده و به تناسب ضخامت قطعه كار 

قابل تنظیم باشد.
ماده 54  ـ محل نصب قلم دستگاه فرز نجاری و ماشین های مشابه چوب بری باید 
دارای مهره كنترل یا وسایل محكم كننده مشابه باشد تا در موقع كار امكان درآمدن 

قلم از جای خود و پرتاب شدن نداشته باشد.
ماده 55  ـ برای تراش دادن قطعات كوچک چوب با ماشین های فرز یا ماشین های 

مشابه آن باید از دستگاه هدایت كننده یا گیره دسته دار استفاده كرد.
ماده 56  ـ در هنگام كار كردن با دستگاه رنده بایستی طرفین آزاد تیغه رنده مجهز 

به حفاظ مناسب باشد.
ماده 57  ـ در ماشین های كف رنده فاصله آزاد بین لبه دهانه و لبه تیغه رنده نباید 

از 3 میلی متر تجاوز نماید.
ماده 58  ـ كارفرما موظف است دستگیره فشاری مناسب در اختیار كارگران قرار 

دهد تا برای بار دادن قطعات كوتاه در دستگاه گندگی از آن استفاده شود.
ماده 59  ـ در زمان روشن بودن دستگاه گندگی، ورود دست یا ابزار آلات یا قطعات 

چوبی به داخل محفظه گندگی ممنوع است.
ماده 60  ـ كلیه ماشین های گندگی بایستی مجهز به چنگک هایی باشد كه از عقب 

زدن و پس زدن چوب ممانعت به عمل آورد.
 ـ ( دستگاه های خراطی: ه

ماده 61  ـ ماشین های خراطی بایستی در قسمت بالا و روی قطعه كار مجهز به 
حفاظ های نیم گرد متناسب با نوع قطعه كار باشد.

ماده 62  ـ آستین لباس كار خراطان بایستی كاملًا به دور مچ دست چسبیده باشد 
و استفاده از عینک و یا طلق محافظ صورت برای آنها الزامی است.

در  مندرج  مقررات  وفق  می كنند  كار  خراطی  ماشین  با  كه  كارگرانی  63  ـ  ماده 
آیین نامه وسایل حفاظت انفرادی می بایست مجهز به وسایل حفاظت انفرادی شوند.

و( پیشگیری از آتش سوزی:
ماده 64  ـ حلال ها، رنگ ها و دیگر مواد قابل اشتعال بایستی در مكان های خاص 
دور از حرارت، جرقه، تابش نور مستقیم خورشید و محل هایی كه احتمال وقوع 

آتش سوزی دارد نگهداری گردد.
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ماده 65  ـ كپسول های اطفاء حریق از نظر نوع، تعداد، محل نصب و غیره بایستی با 
توجه به شرایط كارگاه انتخاب گردند.

ماده 66  ـ كلیه كارگاه های نجاری و صنایع وابسته بایستی مجهز به سیستم آب 
تحت فشار مناسب برای استفاده در هنگام وقوع حریق باشند.

ماده 67  ـ محل نصب وسایل اطفاء حریق بایستی به نحوی انتخاب گردد كه به 
سهولت قابل دسترسی باشد.

با توجه به وسعت و شرایط كارگاه در  انبارها و غیره  ماده 68  ـ برای كارگاه ها و 
صورت امكان دتكتورهای مناسب و وسایل  پاشنده سقفی با مواد خاموش كننده 

مناسب نصب گردد.
ماده 69  ـ انبار نمودن و چیدن قطعات چوب و الوار و دیگر مواد قابل اشتعال در 

مجاورت بخاری ها ممنوع است.
ماده 70ـ استفاده از مواد و مصالح قابل اشتعال برای ساختمان كارگاه های نجاری 

ممنوع است.
ماده 71ـ در كارگاه ها بایستی از وسایل گرمایشی مناسب و ایمن برای گرم نمودن 

فضای كارگاه استفاده شود.
ماده 72ـ لوله دودكش بخاری ها بایستی به نحو صحیح و اصولی و ایمن نصب و از 

مجاورت آنها با مواد قابل اشتعال پرهیز گردد.
ماده 73ـ استعمال دخانیات و ایجاد آتش روباز در كلیه قسمت های كارگاه ها اعم 

از نجاری، نقاشی، انبارها و غیره ممنوع است.
ز( کارگاه های روکش چوب و پرس چوب:

ماده 74ـ اطراف چاله بخار بایستی به طور ایمن حفاظ گذاری گردد.
ماده 75ـ در كارگاه های تولید روكش چوب بایستی از نردبان مناسب و ایمن برای 

دسترسی به كف چاله بخار استفاده شود.
انفرادی ممنوع  به صورت  بخار  كارگران در قسمت چاله  به كار  اشتغال  ماده 76ـ 

است.
ماده 77ـ كارگران شاغل در قسمت چاله بخار بایستی از لباس كار مناسب و كفش 

و كلاه ایمنی استفاده كنند.
دستگاه  با  كه  افرادی  تعداد  به  بایستی  چوب  پرس  دستگاه های  در  78ـ  ماده 
به سیستم چشم  یا  و  باشد  داشته  وجود  اضطراری  قطع  كلیدهای  می كنند  كار 
الكترونیک تجهیز شوند تا در هر صورت به محض ورود قسمتی از بدن كارگران به 

منطقه خطر، دستگاه متوقف شود.
ماده 79ـ كلیدهای فرمان دستگاه های پرس چوب بایستی به نحوی نصب شوند 

كه هر دو دست كارگر از منطقه خطر دور باشد.
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ح( مقررات متفرقه:
و  زائده  بدون  باید  چوب  توتراشی  و  مته  مخصوص  ماشین  نظام  سه  80  ـ  ماده 

برجستگی باشد.
و  اره سه كاره  نظام دستگاه های  مانند سه  انتهای قسمت های گردنده  ماده 81  ـ 

غیره بایستی حفاظ گذاری گردند.
ماده 82  ـ در ماشین های مته افقی، قائم و شعاعی تک محوره ساده كه روی آن 
مته یا قلم توتراشی و یا قلاویز برای عملیات مختلف نصب می شود باید قسمتی از 

آن كه با قطعه كار در تماس نمی باشد حفاظ گذاری شود.
ماده 83  ـ دریل های رومیزی و دستگاه های مشابه بایستی دارای وسایل نگهدارنده 

مناسب برای ثابت نگهداشتن قطعه كار باشند.
ماده 84  ـ استفاده از ابزار آلات نجاری توسط دستگاه های غیر مرتبط مانند استفاده 
از تیغه اره گرد در دستگاه فرز یا استفاده از سنگ سنباده در دستگاه دریل دستی 

ممنوع است.
ماده 85  ـ تیغه اره ها و فرزها در صنایع نجاری بایستی همواره تیز و سالم باشند.

ماده 86  ـ تیغه اره های گرد و اره های نواری بایستی مرتباً بازدید شوند تا در صورت 
وجود ترک تعویض گردند.

ماده 87  ـ روپوش حفاظتی اره ها باید طوری باشد كه دو لبه جانبی آن روی میز 
یا قطعه كار بنشیند.

ماده 88  ـ ابزار آلات براده برداری مورد استفاده در صنایع نجاری مانند تیغه فرزها 
بایستی به لحاظ جنس، دور، شكل و غیره، استاندارد و متناسب با نوع كار انتخاب 

گردند.
را  آن  بتوان  گونیا،  نصب  علاوه بر  بایستی  رنده  و  اره  دستگاه های  در  89  ـ  ماده 

متناسب با عرض قطعه كار تنظیم نمود.
ماده 90ـ سیلندرها و محورهای حامل تیغه اره ها و رنده ها و غیره بایستی مجهز به 

ضامن هایی باشند كه در زمان تعمیر یا تعویض از حركت دستگاه جلوگیری كند.
به نحو  بایستی  فارسی برها  یا  مانند دریل ها  رومیزی  كلیه دستگاه های  ماده 91ـ 

مطمئن و مناسبی در محل خود یا سطح میز كار نصب گردند.
ماده 92ـ برای حمل الوارهای چوبی بایستی از تجهیزات مكانیكی مناسب مانند 

جرثقیل و لیفتراک استفاده شود و از حمل آنها توسط افراد خودداری گردد.
ماده 93ـ در هنگام حمل، برای جلوگیری از چرخیدن یا سر خوردن قطعات چوب 
بایستی تجهیزات و وسایل مناسبی به كار گرفته شود تا قطعه كار را به طور محكم 

و ایمن نگهدارد.
ماده 94ـ الوارها و تنه درختان به هنگام حمل، بایستی به طریق مطمئن و ایمن 

جابه جا گردند.
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ماده 95ـ وسیله ایاب و ذهاب كارگران بایستی از نوع مناسب انتخاب شود همچنین 
حمل وسایل و دستگاه های چوب بری و برنده و نیز مواد سوختی در داخل وسیله 

ایاب و ذهاب كارگران ممنوع است.
بایستی  نامناسب عملیات استحصال و حمل درختان  ماده 96ـ در شرایط جوی 

متوقف گردد.
ماده 97ـ محل دپوی تنه درختان نبایستی در محل عبور و مرور افراد و ماشین آلات 

و همچنین شیب ها و در مسیر تردد ساكنین مناطق مسكونی قرار گیرد.
و  صعود  كمربند  از  استفاده  با  بایستی  كارگران  درخت،  قطع  از  قبل  98ـ  ماده 

كفشک نسبت به بستن كابل یا طناب به دور تنه درخت اقدام نمایند.
ماده 99ـ به هنگام قطع درختان بایستی تمهیدات و اقدامات لازم جهت دور كردن 
سایر كارگران و افراد را از منطقه خطر مهیا نمود و مسئول ایمنی نظارت كاملی بر 

اجرای عملیات داشته باشد.
ماده 100ـ كلیه عملیات فراوری شامل قطع شاخه های اضافی و تهی الوار و غیره 

بایستی در محل های مناسب صورت پذیرد.
ماده 101ـ ارجاع امور متفرقه به رانندگان وسایل و ماشین آلات حمل و نقل در 

زمان روشن بودن ماشین آلات آنها ممنوع است.
ماده 102ـ در هنگام انجام عملیات قطع و برش درختان و شاخه های آنها توسط 
اره زنجیری بایستی دقت شود كه كارگران در منطقه خطر قرار نداشته باشند و با 

فاصله مناسب از یكدیگر مشغول كار باشند.
ماده 103ـ صورت اسامی كارگران شاغل در كارگاه های بهره برداری از جنگل، بایستی 
دقیقاً در دفتر مشخصی ثبت و محل كار و ساعت شروع و خاتمه كار نیز ذكر گردد.

ماده 104ـ تانكر حامل مواد سوختی بایستی از محل استقرار و استراحت كارگران 
دور بوده و علاوه بر رعایت موارد ایمنی از ضربه و شعله و غیره محفوظ باشد.

ماده 105ـ هرگز نباید برای عملیات بینه زنی و قطع قسمت های مختلف درختان 
روی تنه درخت ایستاد.

ماده 106ـ كارفرما بایستی نظارت كامل بر فعالیت گروه های قطع در زمینه نحوه 
اجرای اقدامات ایمنی داشته باشد.

قانون كار  این آیین نامه مشمول ماده 176  از اجرای مفاد  ماده 107ـ متخلفین 
خواهند بود.

این آیین نامه مشمول بر 107 ماده به استناد مواد 85 و 86 قانون كار جمهوری 
بررسی  مورد  فنی  عالی حفاظت  مورخ 84/5/10 شورای  در جلسه  ایران  اسلامی 
نهایی و تصویب قرار گرفت و در همان تاریخ به تأیید وزیر كار و امور اجتماعی رسید.
آیین نامه مذكور جایگزین آیین نامه حفاظتی تأسیسات و ماشین های اره چوب بری 

مصوب 42/7/22 شورای عالی حفاظت فنی می گردد.
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ماشین های رنده 
از آنجا كه رندیدن و تسطیح چوب توسط رنده های دستی نیاز به صرف وقت زیادی 
دارد و همچنین از دقت كافی برخوردار نیست ، لذا برای تسریع و دقت در كار از 

ماشین های رنده در كارگاه های صنایع چوب استفاده می شود . 
ماشین رنده کف رند 

ریخته گری  پایه چدنی  دارای  این دستگاه  ویژگی های ماشین رنده کف رند : 
است كه معمولاً به دلیل حفاظت بیشتر الكتروموتور داخل آن قرار گرفته است . 
دستگاه دارای دو  صفحه طویل است كه در قسمت جلو و عقب توپی رنده قرار 
گرفته است. صفحه جلویی ماشین را » صفحه كارده « می نامند كه ابتدا كار روی 
آن قرار داده می شود  و بلندتر از صفحه عقب است .  صفحه عقب  صفحه ای است 
كه بعد از رندیدن ، چوب روی آن قرار می گیرد و » صفحه كارگیر « نامیده می شود . 
در روی صفحه ، دستگاه گونیایی چدنی جهت تكیه دادن چوب و رندیدن آن واقع 

شده است  كه می تواند تحت زوایای مختلف بسته شود و مورد استفاده قرار گیرد .
برای رندیدن در این ماشین ها از یک توپی )میله ( كه در روی آن تعداد 2 تا 4 
تیغه تعبیه شده و توسط یک تسمه به الكتروموتور متصل می شود ، استفاده گردیده 

است.

صفحه كارگیر )عقب(

صفحه جلو )كارده(

گونیا

ماشین کف رند

كلید خاموش و روشن كردن
حفاظ روی تیغه
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صورت  به  الكتروموتور  وسیله  به  ماشین  حركت  نیرو :  و  حرکت  انتقال  روش 
غیرمستقیم انجام می گیرد. به نحوی كه تسمه های گوه ای حركت الكتروموتور را به 
میله ماشین رنده منتقل می كنند و باعث حركت دورانی میله رنده می شوند . در 
ماشین های با قدرت زیاد ، انتقال حركت توسط دو یا چند تسمه صورت می پذیرد 
تا با حداقل افت ، نیرو به میله منتقل گردد . شل و سفت كردن تسمه توسط اهرم 

زیر موتور انجام می گیرد . 
ماشین های رنده جدید و مکانیسم عمل آنها : نمونه های جدید رنده كف رند 
به حفاظ های ایمنی بیشتر و كامل تر مجهز هستند . همچنین دارای سرعت عمل 
و دقت زیادتری می باشند . در این ماشین ها برای بالا بردن ایمنی، دقت و سرعت 
عمل سعی شده است كه تمامی مراحل كار توسط خود دستگاه بدون دخالت دست 
انجام گیرد كه از آن جمله می توان رنده چهار طرف رند را نام برد . در این ماشین ، 
جهت رندیدن ابتدا چوب را روی صفحه دستگاه قرار می دهند ؛ سپس غلتک های 
نتیجه ،  تیغه های دستگاه می شوند . در  باعث هدایت آن به سمت  پیشبرنده كار 
چهارطرف چوب ها رندیده و گونیایی می شود و چوب ها از انتهای دستگاه خارج 

می گردند.

مدرن  رنده های  در  كه  بگوییم  باید 
توسط  چوب  رندیدن  عمل   CNC

كامپیوتر كنترل می شود.
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روش تنظیم صفحات ماشین رنده کف رند و ضخامت پوشال برداری مناسب : 
صفحات ماشین رنده روی دو سطح مورب قرار گرفته و چرخ یا اهرمی در زیر صفحه 
موجود  است كه با  به حركت  در آوردن  آن  می توان  صفحه ماشین را به بالا یا پایین 

كرد .  هدایت  یا عقب (   ) به جلو 
یا  چرخ  درآوردن  حركت  به  با 
اهرم، صفحه ماشین روی سطح 
در  و  می كند  حركت  شیبدار 
طور  به  آن  رفتن  عقب  نتیجه 
افقی به پایین كشیده می شود؛ 
در نتیجه رنده پرتیغ یا كم تیغ 
این  به  صفحات  و  می گردد 
را  لازم  محل  می توانند  وسیله 

برای تیغ باز كنند. 
هنگام میزان كردن صفحات به 

نكاتی چند باید توجه كرد : 
صفحه كارگیر باید به طور دقیق 
با محیط گردش لبه تیغه برابر 

باشد.

صفحه ای كه كار را می گیرد، به اندازه ضخامت پوشال بالاتر از صفحه ای است كه 
كار روی آن گذارده و به جلو هدایت می شود. در اثر چرخش توپی رنده از زیر چوب 
پوشال برداشته   شده و سپس چوب روی صفحه دیگر قرار می گیرد . به این ترتیب ، 
روی صفحه كارده چوب رنده نشده و روی صفحه كارگیر چوب رندیده شده است . 
چنانچه صفحه كارگیر بالاتر یا پایین تر از لبه تیغ رنده باشد، چوب به طور صحیح 

رندیده نمی شود.

صفحه کارده
صفحه کارگیر

طریقه صحیح نصب تیغه
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چنانچه صفحه كارگیر به مقدار كمی حتی به اندازه غیرمحسوس پایین تر از لبه 
تیغه قرار گرفته باشد ، انتهای چوب به طول 3 تا 4 سانتیمتر و به ضخامت اختلاف 

سطح صفحه كارگیر تا محیط دایره تیغه برنده گودتر رندیده می شود . 
روش تنظیم تیغه ها در توپی و محاسبات صافی سطح : برای جازدن تیغه در 
توپی رنده باید اتصال برق ماشین را ابتدا قطع كرد تا به طور مطمئن بتوان تیغه 
را در توپی جاگذارد؛ به طوری كه احتمال راه افتادن در اثر غفلت احتمالی در بین 

نباشد . 
صفحات ماشین را به اندازه كافی عقب می كشیم تا توپی برای قرار گرفتن تیغه 
در آن آماده شود . تیغه رنده را با دست در محل خود قرار می دهیم و بیرون زدگی 
لبه تیغه را از توپی به طور موقت میزان می كنیم ؛ سپس پیچ وسط توپی را كمی 

محكم می كنیم؛ با این عمل ، تیغه دیگر از توپی خارج نمی گردد . 
قدیمی ترین طریق میزان كردن تیغه ها در توپی رنده این است كه قطعه چوبی را 
روی صفحه كارده می گذارند . آن گاه محل تماس چوب را با لبه صفحه به وسیله مداد 
علامت می گذارند ، و سپس توپی را كمی می چرخانند . به این ترتیب ، بیرون زدگی 
تیغه از توپی ، چوب یادشده را به مقدار معینی به جلو می راند . این اندازه یعنی فاصله 
بین علامتی را كه قبلًا گذاشته شده و علامتی كه بعد از گردانیدن توپی روی آن 
گذاشته می شود ، اندازه می گیرند . این اندازه باید برای دو طرف صفحه ماشین و نیز 
تمام تیغه های توپی به طور دقیق به یک اندازه باشد . بعد از تنظیم شدن لبه تیغه 
پیچ ها را محكم می كنند . باید متوجه بود كه پیچ ها یكی از راست و یكی از چپ 
محكم شوند . طبیعی است كه پس از محكم كردن پیچ وسطی پیچ های دیگر را به 
طور منظم یكی از راست و یكی از چپ محكم می نمایند . پیچ ها نباید یک دفعه محكم 
شوند بلكه با ترتیب گفته شده پیچ ها كمی محكم می شوند و آنگاه برای مرتبه آخر 
تمام پیچ ها را سفت می كنند . روش دیگر تنظیم كردن پیچها استفاده از دستگاهی 

است كه مخصوص میزان كردن تیغ های رنده است.

دستگاه تنظیم تیغه سوراخ پیچ
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بعد از میزان كردن تیغه ها با این دستگاه ، تمام پیچ های توپی رنده باید به همان ترتیب كه 
در مورد میزان كردن تیغه ها با دست شرح داده شد ، سفت شوند . دستگاه میزان كننده 
دارای دو پیچ تنظیم است كه از فلز نرمی ساخته شده اند . مقدار بیرون زدگی تیغه ابتدا با 

این پیچ ها تنظیم می شود . آنگاه 
لبه سایر تیغه ها به همان ترتیب 
می شوند .  تنظیم  یكنواخت 
چنانچه در توپی رنده تیغه های 
باشند ،  داشته  وجود  متعددی 
دقت  با  باید  تیغه ها  تنظیم 
انجام  جدی تر  به طور  و  بیشتر 
شود. برای این كار ، دستگاه های 
نیز  تیغه  بودن  میزان  كنترل 
وجود دارد كه تا 0/01 میلیمتر 
می تواند دقت تنظیم تیغه ها را 

آزمایش كند.

قوس هایی كه از برخورد تیغه 
با سطح چوب به وجود می آید ، 
در اصطلاح » گام « یا » مولد « 
هرچه  كه  می شود  نامیده 
تعداد آنها بیشتر و فاصله آنها 
كمتر باشد ، سطح رندیده شده 
صاف تر است و این امر به سه 

عامل بستگی دارد.

 روش تنظیم تیغه توسط دستگاه تنظیم

دو تیغه

سه تیغه

aa

a

a a a

a

1ـ سرعت پیشبرد کار: هرگاه در یک ماشین رنده، سرعت پیشبرد كار را تغییر 
دهیم ، گام رنده بر روی چوب نیز تغییر خواهد كرد . به ترتیبی كه هرچه سرعت 
پیشبرد كار كمتر باشد ، فاصله گام ها كمتر می شود و در نتیجه ، سطح صاف تری به 

دست   خواهد  آمد . 
2ـ تعداد تیغه های رنده : چنانچه بخواهیم پیشبرد كار را در ماشین رنده زیاد كنیم 
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و در عین حال سطح رندیده شده همچنان صاف و هموار باشد ، باید تعداد تیغه های 
توپی ماشین را زیاد كنیم، در غیر این صورت ، اگر تعداد تیغه ها ثابت باشد و پیشبرد 
كار زیاد شود ، سطح رندیده شده ناهموار خواهد شد . نتیجه اینكه در سرعت پیشبرد 
كار مساوی افزایش تعداد تیغه هـا عـامل كم شدن فاصله گام رنده و در نهایت صافی 

سطح رندیده شده خواهد شد . 
3ـ تعداد دور : سومین عامل مؤثر بر صافی سطح رندیده شده ، تعداد دور ماشین 
است . هرچه تعداد دور بیشتر باشد ، به   همان مقدار در پیشبرد كار مساوی عرض گام 

تیغه رنده كمتر خواهد شد . 
به طور كلی ، زمانی می توان سطح چوب رندیده شده صافی را به دست آورد كه عرض 
گام رنده از یک میلی متر بیشتر نباشد . ارتباط و تأثیر متقابل عوامل گفته شده را 

می توان در جدول زیر بررسی كرد : 

پیشبرد کار متر بر دقیقهتعداد دور در دقیقهتعداد تیغ در توپی رنده

2

3

4

2

3

4

4000

4000

4000

6000

6000

6000

8

12

16

12

18

24

بر روی صفحه  رنده  ماشین  در  گونیا و روش تنظیم آن در زوایای مختلف : 
دستگاه گونیایی تعبیه شده كه در حالت عادی نسبت به صفحه دارای زاویه 90 
درجه است و می توان با تكیه دادن چوب مورد نظر به گونیا و رندیدن آن ، دو سطح 
كاملًا گونیایی نسبت به هم به دست آورد . نوع دیگری از گونیاهای دستگاه  طوری 
ساخته شده است كه حول یک محور دارای چرخش است و می توان آن را تحت 
می توان  دقیق ،  طور  به  لازم  زاویه  تنظیم كردن  با  كرد .  تنظیم  مختلف  زوایای 

چوب ها را با همان زاویه رندید . 
شیوۀ رندیدن چوب های کوتاه 
قطعات  رندیدن  نازک :  برای  و 
پیش دهنده  تخته  از  باید  كوتاه 

مخصوص استفاده كرد. 

350
280

120

160
50

25

15 تکیه گاه عقب
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باید توجه داشت كه بهتر است برای سهولت و اطمینان بیشتر ، كار را قدری مایل 
روی صفحه ماشین هدایت كرد .

در شكل زیر روش استفاده از تخته پیش دهنده را مشاهده می كنید .

روش تیزکردن تیغه های رنده : تیغه های ماشین رنده را با دست نمی توان تیز 
كرد بلكه باید برای تیز كردن تیغه ها از دستگاه های مخصوص تیغ تیز كن استفاده 
كرد . در ماشین های تیغ  تیزكن ، انتقال نیرو از الكتروموتور به چرخ سنباده ها به طور 
مستقیم صورت می گیرد . محلی كه تیغه به آنها بسته می شود ، طوری ساخته شده 
كه می توان آن را به هر زاویه ای میزان كرد . ساییدن تیغه در ماشین های تیغ تیزكن 
به دو صورت انجام می شود : یكی اینكه تیغه ثابت و چرخ سنباده متحرک و دیگری 
به طرف چرخ سنباده  و  تیغه روی دستگاه نصب می شود ،  و  ثابت  چرخ سنباده 
حركت رفت و برگشتی دارد . در بعضی از ماشین ها عمل حركت تیغه و همچنین 
نزدیک كردن یا فاصله دادن تیغه از سنگ به طور اتوماتیک انجام می شود . چنانچه 
ماشین اتوماتیک در دسترس نباشد ، و حركت تیغه توسط دست انجام گیرد ، باید 
دقت كرد كه حركت تیغه آهسته و یكنواخت صورت گیرد . چنانچه تیغه به طور 
یكنواخت حركت داده نشود و حركت قسمتی با كندی انجام پذیرد ، همان محل 
در تیغه سوختگی ایجاد می كند و سوختگی نیز از قدرت و مقاومت تیغه می كاهد . 
برای جلوگیری از سوختگی تیغه باید آن را در موقع تیزكردن پیوسته مرطوب كرد . 
چنانچه ساییدن به وسیله سنگ سنباده خشک انجام شود ، باید برای جلوگیری از 

سوختگی از بار دادن زیاد هنگام تیزكردن  خودداری كرد . 
هنگام سنگ زدن باید تیغه طوری با چرخ سنباده تماس داشته باشد كه فقط جرقه 

خفیفی از آن خارج شود تا بتوان تیغه را بهتر سنگ نفت زد . 
بعد از سنگ زدن تیغه باید آن را با دقت طوری سنگ نفت كشید تا پلیسه آن 
گرفته شود . شیوۀ عمل مانند تیزكردن تیغه رنده  دستی است . با این تفاوت كه 
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سنگ روی تیغه كشیده می شود . چون تیغه بزرگ است و نمی توان آن را روی 
سنگ كشید، توصیه می شود كه تیغه های تیز شده را با پارچه ای كه آغشته به گچ 
باشد ، كاملًا تمیز كرد تا آلودگی احتمالی روغن و چربی برطرف شود . لازم است 
تیغه ها بعد از مدت كوتاهی كه مورد استفاده قرار می گیرند ، در صورت برخورد با 
اشیای فلزی و پریدگی لبه تیغه با سنگ نفت مجدداً تیز شوند . برای سنگ نفت 
بلكه صفحات ماشین را عقب  باز شود .  از توپی  زدن مجدد لازم نیست كه تیغه 

زده و بـرای جلوگیری از حـركت 
گوه ای  چوب  تــكه  از  تــوپی 
كرده  استفاده  آن  زیر  در  شكل 
روی  مجدداً  نفت  سنگ  با  آنگاه 
روبه رو  شكل  می سـایند .  را  آن 
نشان  را  تیزكن  تیغ  یک دستگاه 

می دهد . 

روش تعویض تیغه های رنده : تیغه های رنده در شكاف توپی قرار گرفته و پشت 
پشتی  به نام  شكل  گوه ای  فلزی  آن 
چند  توسط  كه  می گیرد  قرار  تیغه 
عدد پیچ كه در روی آن تعبیه شده 
خود  قرار  محل  در  را  تیغه  می توان 

محكم كرد.

زیر  در  فنرهایی  دربردارد.  را  توپی ها خطر كمی  گونه  این  در  مركز  از  گریز  قوه 
تیغه ها در داخل شكاف توپی رنده قرار داده شده تا هنگام تعویض ، تیغه به داخل 
شكاف سقوط نكند و با دقت كامل در محل خود تنظیم شود . با شل كردن پیچ های 
گوه پشت تیغه آن را می توان خارج كرد و پس از تیزكردن و آماده كردن مجدداً 
را در محل  تیغه ها  با تنظیم نمودن و محكم كردن پیچ ها  و  در شكاف قرار داد 
خود ثابت كرد . در نوع دیگری از توپی های رنده فقط یک پیچ محكم كننده وجود 
دارد كه روی هر تیغه بسته می شود . فشار این پیچ روی گیره های محكم كننده 
دیگری منتقل می گردد و آنها فشار را به طور یكنواخت به تمام طول تیغه منتقل 
می كنند . بزرگ ترین برتری این نوع توپی رنده ها صرفه جویی در وقت از نظر باز و 
بسته نمودن تیغه ، اطمینان بیشتر و صدای كمتر آنهاست . توپی رنده های دیگری 
نیز موجود است كه به جای پیچ برای محكم كردن تیغه ها از سیستم هیدرولیک 
این  به  و  می شوند  نامیده  بدون پیچ «  »توپی های  توپی ها  این  می شود.  استفاده 
قوی  فشار  با  زمان  در یک  تیغه محكم كننده  پشتی  كه  طریق محكم می گردند 

مهره آهن جلوی تیغه

فلز زیر تیغه
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روغن كه به آنها وارد می آید ، تیغه ها را فشرده و در نتیجه آن را محكم می نماید . 
روش سرویس و نگهداری ماشین رنده: 

1 محل های گریس خور از خاک اره پاک شده و سپس گریس كاری شود . 
2 هرچند گاه یک مرتبه روی الكتروموتور باد گرفته شود تا خاک اره به داخل 

آن نفوذ نكند . 
3 تیغه ها همیشه تیز و آماده به كار باشند . 

4 محل های حركت صفحات روی ریل گریس كاری  شود . 
رعایت مسائل حفاظت وایمنی : 

 روی تیغه دارای حفاظ باشد . 
 عرض ماشین را توسط گونیا به اندازه عرض كار مورد نظر تنظیم كنید . 

 برای رندیدن چوب های كوتاه از وسایل كمكی استفاده شود . 
 در صورت رندیدن چوب های گره دار و ترک خورده دقت لازم به عمل آید . 

 به صفحات دستگاه ضربه وارد نشود؛ زیرا دقت صفحات از بین خواهد رفت . 
 بار زیاد به ماشین وارد نیاید ؛ زیرا احتمالاً باعث سوختن الكتروموتور خواهد شد . 

 كنترل شود كه پیچ های تیغه ها كاملاً محكم باشند . 

ماشین گندگی 
چون در بیشتر موارد در تهیه كارهای چوبی به چوب های با ضخامت یكنواخت نیاز 
است ، برای یک ضخامت كردن چوب ها از ماشین رنده گندگی استفاده می شود . در 
این ماشین ، صفحه در پایین و توپی رنده در بالا واقع شده است . سطحی كه قبلًا 
توسط ماشین رنده ، رندیده شده در روی صفحه ماشین گندگی قرار می گیرد و 
توسط غلتک های گیرنده به زیر توپی رنده هدایت می شود ؛ در نتیجه سطوح دیگر 
چوب در اثر حركت توپی رنده رندیده شده و پس از خارج شدن از سمت دیگر 

ماشین ، چوب مورد  نظر در طول دارای یک ضخامت خواهد بود. 

دستگاه گندگی

قابلیت گندگی قطعات چوبی با دقت بسیار بالا

قدرت موتور 5/5 اسب )قابل ارتقاء تا 10 اسب(

دارای چهار تیغ ضدضربه )قابل ارتقاء تا 6 تیغ(

سیستم بالابر برقی میزگندگی با نمایشگر دیجیتالی 

ارتفاع دارای دو سرعت جلوبرنده 4 و 16 متر در 

دقیقه

دهانه کارگیر 4ـ254 میلیمتر
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ویژگی های ماشین گندگی : این ماشین دارای یک بدنه ریخته گری شده و یک 
صفحه متحرک جهت رندیدن چوب به ضخامت های مختلف است . عمل رندیدن 

روی  شده  تعبیه  تیغه های  توسط 
دستگاه  بالای  قسمت  در  كه  توپی 
صفحه  می شود .  انجام  گرفته  قرار 
توسط  می توان  را  دستگاه  متحرک 
ماشین  كنار  در  كه  كوچكی  فرمان 
و  بالا  سمت  به  است ،  گرفته  قرار 
ضخامت  به  و  كرد  هدایت  پایین 

مورد نظر تنظیم نمود.

در  و نیرو  روش انتقال حرکت 
ماشین رنده  گندگی : حركت در 
ماشین گندگی توسط الكتروموتور 
تسمه های  می گیرد .  صورت 
را  الكتروموتور  حركت  گوه ای 
می كنند .  منتقل  رنده  توپی  به 
ماشین  عقب  و  جلو  غلتک های 
این  با  هستند ؛  حركت  دارای  نیز 
تفاوت كه حركت آنها بسیار كندتر 
كند  برای  است .  رنده  توپی  از 
از  غلتک ها  این  حركت  نمودن 
شده  استفاده  واسطه ،  دنده  چرخ 
حركت  دنده ها  چرخ  این  است . 
به  الكتروموتور  از  زنجیر  را توسط 

غلتک ها انتقال می دهند.

مکانیسم عمل غلتک های جلو و عقب و شانه فلزی : در ماشین رنده گندگی 
قطعه كار به وسیله غلتک شیارداری كه روی چند فنر قرار گرفته است ، به طرف 
جلو هدایت می شود و از زیر توپی رنده عبور می كند و غلتک عقب یا خارج كننده 

چرخ دنده

چرخ دنده 
واسطه

زنجیر

الکتروموتور

چرخ تسمه

تسمه
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كه غلتكی صیقلی است ، كار را به خارج از دستگاه هدایت می كند . این دو غلتک 
كه در جلو و عقب ماشین قرار دارند و مخصوص انتقال چوب هستند ، باید به اندازۀ 
یک میلی متر از نوک تیغه توپی در موقع گردش پایین تر قرار داشته باشند . این 
فاصله موجب می شود  فشاری كه برای حركت چوب و پیش راندن آن لازم است ، 
ایجاد گردد . لازم به توضیح است كه این فاصله برای چوب های نرم و سخت متفاوت 
است. در كف صفحه متحرک ماشین دو غلتک صیقلی تعبیه شده كه دقیقاً مقابل 

دستگاه  عقب  و  جلو  غلتک های 
فوق  غلتک های  قرار گرفته اند . 
و  هستند  صفحه  هم سطح 
سر  دو  ندارند .  محركه  نیروی 
بلبرینگی  این غلتک ها در درون 
فشار  اثر  در  كه  گرفته  قرار 
حاصله از حركت چوب به گردش 
به  به راحتی  چوب  و  در می آیند 

سمت جلو هدایت می شود.

چنانچه چند قطعه چوب هم زمان از زیر ماشین عبور داده شوند ، غلتک جلو دهنده 
كشیده  تیغه  زیر  به  اصولاً  یا  نازک  قطعات  لذا  نمی گیرد ؛  را  نازک تر  چوب های 
نمی شوند یا چنانچه با چوب های دیگر به اجبار رانده شوند ، در اثر برخورد تیغه پس 

زده می شوند . برای جلوگیری از 
پس زدن چوب ، شانه های فلزی 
در جلوی ماشین قرار داده شده 
زیر  از  چوب  زدن  پس  از  كه 
كه  می كنند  جلوگیری  تیغه 
باید عرض آنها حداقل حدود 8 
میلی متر و حداكثر 15 میلی متر 

باشد.

با  توپی  از  دستگاه  متحرک  فاصله صفحه  گندگی :  برای  ماشین  تنظیم  نحوه 
توجه به ضخامت چوب مورد  نظر از روی قسمت مدرج دستگاه تنظیم می گردد . 
این عمل در ماشین های قدیمی توسط فرمان كوچكی كه در كنار دستگاه تعبیه 
به طور  مربوطه  دادن كلید  با فشار  ماشین های مدرن  و در  انجام می گیرد  شده 

اتوماتیک قابل تنظیم است . 

غلتک آجدار
کفشک

غلتک ساده

تیغه بند تیغه

غلتک های زیر صفحه



68

چگونگی تنظیم و محافظت از تیغه های رنده گندگی : نحوه تنظیم تیغه های 
رنده در گندگی مانند ماشین رنده است و چنان كه در آنجا توضیح داده شد ، در اینجا 
نیز می توان عمل كرد . تیغه های رنده گندگی همیشه باید تیز و آماده به كار باشند . 
برای این منظور ، باید دقت كرد كه چوب هایی كه در معرض رندیدن قرار می گیرند ، 
عاری از میخ و شن و اشیای سخت باشند تا موجب شكستگی تیغه نگردد . همچنین 

لازم است هر چند گاه یک مرتبه تیغه ها كاملاً تیز و سنگ زده شوند . 
طریقه گندگی کردن چوبهای باریک : همان طور كه در مورد رندیدن با ماشین 
رنده گفتیم ، در اینجا هم باید توجه داشت كه چوب را به موازات الیاف آن از زیر ماشین 
عبور دهیم تا الیاف چوب كنده نشوند . چوب های نازک كه بایستی از راه ضخامت 
رندیده شوند ، غالباً لغزیده و كج می شوند یا شیارهای غلتک جلودهنده در آنها فرو 

رفته و اصولاً جلو نمی روند . در 
چوب ها  گونه  این  این صورت ، 
بدون  و  به خوبی  می توان  را 
كه  ترتیب  این  به  رندید .  عیب 
چند قطعه از چوب ها را پهلوی 
زیر  از  سپس  و  می گذارند  هم 

ماشین عبور می دهند.

معایب ، علل و طریقه رفع آن در گندگی کردن : انتقال نامنظم قطعه چوب به زیر 
ماشین می تواند نتیجه تنظیم نشدن صحیح غلتک هایی كه مخصوص انتقال چوب 
هستند ، باشد . از این رو باید تنظیم صحیح آن هر چند یک بار كنترل شود و در 
صورت لزوم تصحیح گردد . در صورتی كه چوب مورد استفاده  تر یا حاوی صمغ زیادی 
باشد یا اینكه غلتک شیاردار چرب شده و شیار آن هم با پوشال پر شده باشد ، انتقال 
چوب در زیر ماشین بد و نامنظم صورت می گیرد كه بایستی آنها را تمیز نمود . یكی 
دیگر از مشكلاتی كه ممكن است در رندیدن چوب ها به وجود آید ، زاویه دار رندیدن 
چوب هاست كه ممكن است به دو دلیل صورت گیرد . به دلیل منظم نبودن صفحه   

)كج بودن صفحه نسبت به توپی ( یا میزان نبودن تیغه ها . 
ماشین آلات  نگهداری  و  و نگهداری ماشین گندگی : سرویس   روش سرویس 
مختلف در كارگاه یكی از مهم ترین عوامل در طولانی شدن عمر مفید و همچنین 

كم كردن خطرات ناشی از نقص های فنی ماشین است . 
یاتاقان ها ،  مرتبه  یک  چندگاه  هر  است  لازم  ماشین  از  صحیح  استفاده  برای 
بلبرینگ ها و كلیه قسمت های اصطكاكی گریس كاری شود تا از سایش این قطعات 

جلوگیری به عمل آید و همچنین ماشین نرم و كم صدا كار كند . 

حفاظ 
باید 

بسته 
شود

15 میلی متر
حداقل 

رندیدن چوب های باریک با ماشین گندگی
ت گیره ها

ضخام
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پیچ ها  بودن  محكم  از  تا  كنیم  آچاركشی  را  ماشین  باید  بار  یک  وقت  هرچند 
استهلاک  بر  اثر كار مداوم پیچ ها شل می شوند و علاوه  زیرا در  یابیم ؛  اطمینان 

سریع دستگاه ، خطرات جانبی را نیز به دنبال خواهد داشت .
كار  به  آماده  و  تیز  تیغه ها همیشه  است  آوردن سطوح صاف لازم  به دست  برای 

باشند جعبه گیربكس كنترل شود كه دائماً روغن به اندازه كافی داشته باشد . 
رعایت مسائل حفاظت و ایمنی : 

1 تخته ها را از نظر ذراتی كه ممكن است به تیغه های تراش ماشین صدمه بزنند ، 
بازرسی كنید . 

است  ممكن  زیرا  نكنید ؛  ماشین خم  میز  مشاهده  برای  را  خود  سر  هیچگاه   2
قطعاتی از كار به وسیله محور تراش به عقب پرت شود . 

3 دست های خود را پس از آنكه كار وارد دستگاه شد ، از روی آن بردارید و در 
صورت لزوم با یک تكه چوب كار را فشار دهید و به خارج شدن آن كمک كنید . 

4 چوب را در جهت راستای الیاف وارد ماشین كنید . 
5 اگر ماشین به كلاهک خروج تراشه مجهز نباشد ، از یک برس یا هوای فشرده 

برای پاک كردن ماشین پس از توقف آن استفاده كنید . 
6 استفاده از دستگاه مكنده برای رعایت مسائل بهداشتی محیط كار الزامی است .

ماشین فرز میزی 

زدن  پروفیل  و  دادن  فرم  برای 
شده  ساخته  كارهای  و  چو ب ها 
استفاده  میزی  فرز  ماشین های  از 
دستگاه  این  توپی  روی  می شود. 
تیغه هایی با شكل های مختلف نصب 
تیغه  با شكل  متناسب  كه  می شود 
جلوی  از  چوب  دادن  عبور  از  پس 
توپی چوب شكل می گیرد و به كار 

زیبایی خاصی می بخشد. 

اهرم )تسمه( 
نگهدارندۀ 

قطعه

حفاظ و شفت ماشین

گونیای ماشین

صفحه ماشین

کلید خاموش و روشن کننده

فرز میزی
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ویژگی های ماشین فرز میزی 
این ماشین از یک بدنه ریخته گری شده ساخته شده است كه الكتروموتور در درون 

آن قرار می گیرد . 
محور یا توپی فرز كه در وسط صفحه دستگاه واقع شده نسبت به صفحه دارای 
زاویه °90 است و توسط فرمان كوچكی كه در كنار ماشین قرار گرفته ، می توان 
ارتفاع  ارتفاع توپی فرز را نسبت به صفحه آن كم یا زیاد كرد . كم یا زیاد كردن 
توپی در ماشین های مدرن توسط دكمه ای كه در كنار دستگاه تعبیه شده است ، 

صورت می گیرد . 
تیغه های فرز بر روی توپی دستگاه قرار گرفته و توسط پیچ محكم می شوند . برای 
این ماشین ها دارای  از  از فرز در جهات مختلف استفاده كرد ، برخی  بتوان  آنكه 
یک كلید چپ گرد و راست گرد هستند كه گردش توپی را به چپ یا راست تغییر 

می دهد . 
دستگاه دارای گونیایی جهت تكیه دادن چوب به آن است كه می تواند روی صفحه 

در جهات مختلف قرار گیرد و محكم شود . 

دستگاه فرز 45
قابلیت فرزکاری و ابزارزنی قطعات چوبی 

با دقت بسیار بالا
تا  ارتقاء  )قابلیت  اسب  موتور 5/5  قدرت 

10 اسب(
   4500 متغیر3500ـ  دور  پنج  دارای 
در  دور   10000 ـ     8000  ـ   ـ6000    

دقیقه
با  فرز  شفت اور  با  شفت  سریع  تعویض 

سرعت 16000 دور در دقیقه
 Digital Drive سیستم های  نصب  قابلیت 

Power - Drive

نحوه انتقال حرکت در ماشین فرزمیزی 
نحوۀ انتقال حركت در توپی ماشین فرز به دو صورت مستقیم و غیرمستقیم انجام 
می شود ؛  متصل  الكتروموتور  به  مستقیم  طور  به  توپی  اول  در صورت  می گیرد . 
توپی توسط تسمه های ذوزنقه ای  در صورتی كه در طریقه غیرمستقیم ، حركت 
از الكتروموتور صورت می پذیرد . به وسیله موتور مخصوص می توان از ماشین دو 
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دور مختلف با سرعت های متفاوت ایجاد كرد . از این دو سرعت می توان به وسیله 
چرخ تسمه های چندتایی ) از 4  تا   8 ( تعداد دور مختلف را برای محور یا شافت فرز 
به دست آورد . تعداد دورهای معمولی ماشین فرز بین 2500 تا 12000 دور در 
دقیقه است . علت اینكه ماشین فرز میزی باید دارای سرعت هایی با تعداد دورهای 
مختلف باشد ، این است كه سرعت برش ماشین فرز باید بین 30 تا 70 متر بر 

ثانیه باشد . 
برای جلوگیری از خطرات و ایجاد اطمینان در كار نباید هر تیغه فرز را با سرعت 
دلخواه مورد استفاده قرار داد . صرف   نظر از این مطلب برای به دست آوردن یک 
سطح فرز شده خوب لازم است در موقع كار برای هر تیغه فرز تعداد دور مخصوص 

آن را مورد استفاده قرار داد . 
در ماشین های جدید تعداد دورهایی كه بتوان از ماشین كسب كرد ، در جدولی كه 
به ماشین نصب شده نوشته شده است . البته ماشین های مدل قدیمی تر ، دارای 
این مشخصات نیستند . در این صورت ، باید بتوان شخصاً تعداد دور مورد لزوم را 
در ماشین محاسبه كرد . روی بدنه الكتروموتور ماشین ها پلاكی نصب شده كه در 
آن تعداد دور و نوع موتور نوشته شده است . نتایج حاصله محاسبه تعداد دور میله 

فرز برای ماشین معینی را در جدول نشان داده است . 

تعداد دور
1/min

در صورتی که تسمه روی d بر 
mm حسب

موتور
n=1/min

2500
5000

چرخ تسمه کوچک d1 باشد
چرخ تسمه بزرگ d2 باشد

n1=1440

3400
6700

چرخ تسمه کوچکd1 باشد
چرخ تسمه بزرگ d2 باشد

n2=2870

روش تنظیم صفحه و توپی برای عملیات فرزکاری 
در ماشین فرز از دو شافت یا محور كوتاه و بلند می توان استفاده كرد . در محور 
بلند برای جلوگیری از لرزش وسط محور را به وسیله یک بازوی بلبرینگ دار به 
بدنه ماشین مهار می كنند تا در موقع گردش در اثر طول زیاد لنگ نزند . از شافت 
كوتاه در تعداد دورهای بالا و كارهای كوچک تر استفاده می شود . برای استفاده از 
شافت بلند حتماً باید قطر مقدار طولی از آن كه مورد استفاده قرار می گیرد ، قطر 
دایره گردش ، تیغه های افزار فرز و همچنین تعداد دور آن را مورد توجه قرار داد . 
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حُسن بازوی بلبرینگ دار مخصوص نگهداری شافت بلند این است كه این بازو به 
شافت بلند فرز استقامت می بخشد؛ به نحوی كه می توان تیغه های سنگین فرز یا 

تیغه های فرز با قطر زیاد را روی آن نصب كرد . 
حلقه های ) واشرها ( فرز كه دارای قطرهای مختلفی هستند، برای تنظیم ارتفاع و 
محل قرار گرفتن تیغۀ فرز در محور آن به كار می روند . شكل زیر یک شافت فرز با 

وابسته های آن و نحوه بستن تیغه را نشان می دهد . 

روش تنظیم واشرها و توپی های مختلف 
با  واشرهایی  از  كه  است  لازم  دستگاه  شافت  روی  توپی  بستن  یا  نصب  برای 
ضخامت های مختلف استفاده كرد . باید توجه داشت كه قطر خارجی واشرها دقیقاً 

برابر قطر محور ماشین است تا كاملاً جذب و جازده شود . 
چنانچه در سطح واشرهای فرز در اثر زخمی شدن برجستگی هایی ایجاد شده باشد 
یا در موقع استفاده جسم خارجی )كثافات ، خاک اره و غیره ( بین آنها قرار گیرد ، 
هنگام محكم كردن مهره به محور ماشین فشار وارد می آید و آن را كج می كند و 
در نتیجه محور در موقع كار لنگ می زند . برای جلوگیری از این امر ، باید واشرها 

را تمیز كرد و از سالم بودن آنها اطمینان یافت . 

شافت فرز با متعلقات و روش بستن آن 

مهره بالا

واشر ضامن دار   

واشر ضخیم بالای تیغه

شیار پیچ

تیغه فرز   

واشر ضخیم زیر تیغه

واشر نازک 
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دستگاه هدایت چوب

طریقه تنظیم گونیا 
آن ،  به  چوب  تكیه دادن  بر  علاوه  كه  است  شده  ساخته  و  طراحی  طوری  گونیا 

حفاظت پشت توپی را نیز انجام می دهد . 
گونیا از دو قسمت جلو و عقب تشكیل شده است كه توپی در بین این دو قسمت 
قرار گرفته و فاصله لبه های گونیا با توپی قابل تغییر و تنظیم است ، و به وسیله دو 
پیچ روی صفحه محكم می گردد . با توجه به فرم كار ، مقدار بیرون زدگی تیغه و 

توپی با تغییر گونیا قابل تنظیم است . 

شیوۀ  استفاده  از  دستگاه ها   و وسایل جلودهنده
معمولاً پیش راندن كار در ماشین های فرز توسط دستگاه های پیش دهنده كه آنها 
را می توان به آسانی روی قطعه كار قرار داد یا از روی آن برداشت ، صورت می گیرد. 

زیادی  حدود  تا  آن  احتمالی  خطر  از  تیغه ،  اطراف  شدن  پوشیده  با  طرفی  از 
جلوگیری می شود . قرقره های نقاله دستگاه پیش دهنده ، چوب را به طور یكنواخت 
از جلوی تیغه فرز می گذرانند . قرقره های دستگاه چوب را به میز و گونیای ماشین 
می فشارند . این عمل باعث می شود كه ابتدا و انتهای قطعه كار به طور یكنواخت 

فرز بخورد . 

انواع تیغه های فرز و کاربرد آنها 
تیغه های فرز مجاز دارای ویژگی های زیر هستند: 

الف ـ محدودیت ضخامت در برداشتن پوشال 
 ـ استحكام  زیاد  در جنس   به  كار برده   شده  و  ساخت  تیغه  ب  

ج ـ فرم متصل كردن برنده هایی از فولاد سخت به افزار ؛ به طوری كه اطمینان 
كافی برای كار ایجاد گردد . مهم ترین قسمت و خصوصیتی كه برای جلوگیری از 
خطرات احتمالی در مراتب فوق موجود است ، محدودیت ضخامت پوشال در موقع 
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كار است . در شكل زیر تیغه هایی بدون محدودیت ضخامت پوشال و با محدودیت 
ضخامت پوشال را مشاهده می كنید . 

در افزارهای  فرز چند قسمته كه  علامت  اطمینان  BG-Test  دارند ، تیغه فرزها 
تا  برآمدگی مجهز هستند  یا  قبیل ضامن كنشكاف  از  اطمینان بخشی  با وسایل 
چنانچه در اثر فشار كار پیچ های محكم كننده آن شل شوند ، تیغه نتواند از جای 
خود خارج شود . روی افزارهای امتحان شده كه دارای مارک BG-Test هستند ، 

دارد  وجود  نیز  علامت  این 
است  این  آن  معنی  كه   )M(
ترک  لحاظ  از  ابزار  فولاد  كه 
قرار  آزمایش  مورد  نیز  مویی 
شكل روبه رو  در  است .  گرفته 
تیغه فرزی را كه چند مرحله 
می دهد ،  انجام  یكجا  را  كار 

می بینید . 

جنس تیغه های فرز 
برای تهیه تیغه های فرز معمولاً از فولادهای ابزار كم آلیاژی استفاده می شود . این 
با  این نسبت ،  بر  تا 1/7 درصد هستند ، علاوه  از  0/8  نوع فولادها دارای كربنی 
توجه به مورد استفاده آنها تا 5 % عناصر آلیاژی مانند ولفرام ، كرم ، منگنز ، نیكل  و 
وانادیوم را در بردارند . درجه حرارت آهنگری این فولاد در حدود °90 سانتی گراد 
و درجه سختی آن بین 780 تا 830 درجه سانتی گراد است. سخت كردن ) آب 
دادن ( این فولادها در روغن انجام می شود . به همین جهت آنها را » فولاد روغن 
در حرارتی  را  برندگی خود  قابلیت  و  فولادها سختی  نوع  این  خنک « می نامند . 
در  را  آنها  این جهت می توان  به  از دست می دهند .  °400 سانتی گراد  از  بالاتر 
ابزارهایی كه  برای  فولادها  این  به علاوه ،  استفاده كرد ؛  تند  نسبتاً  تراشكاری های 

تیغه فرز بدون محدودیت ضخامت پوشال
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تحت تأثیر نیروی زیاد واقع می شوند ، به كار می روند ؛ مانند مته ، قلاویز ، حدیده 
و تیغه های فرز و تیغه های برنده ماشین نجاری . 

نحوه پروفیل زدن و کنشکاف و دو راهه زدن: علاوه بر پروفیل زدن توسط فرز ، 
كرد  استفاده  بشقابی  فرز  تیغه  از  می توان  نیز  راهه  دو  و  كنشكاف  ایجاد  برای 

تیغه هایی كه به همین منظور تهیه شده است.

كه  متعددی  تیغه های  روبه رو  شكل  در 
جهت پروفیل های مختلف به كار می رود ، 

نشان داده شده است . 
كه  فرز  توپی  شكاف  دو  در  تیغه ها  این 
جای  شده اند ،  تعبیه  منظور  این  برای 
می گیرند ، تیغه فرزهایی كه در توپی قرار 
گرفته و مورد استفاده واقع می شوند ، باید 
دارای وزن مساوی بوده و به یک میزان از 
توپی بیرون زدگی داشته باشند . در غیر 
این صورت ، در توپی ایجاد لنگی نموده 
و ضمن خرابی سطح كار ، احتمال پرتاب 

شدن تیغه نیز وجود خواهد داشت . 

فرز سربرُ )حالت دهنده(
به  فرم دار  و  ساده  تیغه  های  بستن  با  که  قطعه  این 
یا  گوشه بری  برای  را  مختلفی  اشکال  می توان  آن 
با آن  شکل دهی های گوناگون در مقاطع مختلف چوب 

ایجاد کرد.

پروفیل  نوع  که  فرم دار  تیغه ای  از  نمونه هایی 
موردنظر می زند با نمای مقطع در بالا   نشان داده 
شده و اندازه های عرضی تیغه و قوس پروفیل را 

نشان داده است. 

تیغه فرز کنشکاف در سر تیغه که از دو 
طرف تیز شده است
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نمونه جعبه فرز )حالت دهنده(
قطعه فرز با مجموعه 12 جفت تیغه پروفیل که در آن تعبیه شده است در بازار عرضه می شود.
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توپی با تیغه فرز ثابت با فرم های مختلف
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تیغه های متعددی که جهت پروفیل های مختلف به کار می رود نشان داده شده است. در ضمن ابعاد و 
اندازه های هر پروفیل در نمونه ها مشاهده می گردد.
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روش فاق و زبانه زدن با ماشین فرز 
از  استفاده می شود .  تیغه های مخصوص  از  فرز  ماشین  با  زدن  زبانه  و  فاق  برای 
تیغه های اره گرد با قطر كم نیز می توان برای فاق و زبانه زدن استفاده كرد . برای 
اینكه عمق فاق و زبانه به اندازه دلخواه به دست آید ، باید مانعی در روی صفحه و در 

زیر تیغه قرار گیرد تا مانع از پیش رفتن چوب در حین كار شود . 
روش استفاده از شابلون های حفاظتی و تسریع کننده 

با وجود محافظ های متعدد برای پوشش تیغه فرز، گاه در اثر پس زدن قطعه كار ، 
سوانحی ناگهانی پیش می آید . در این گونه موارد ، شانه های چوبی برای فشردن 
قطعه كار به تیغه فرز و جلوگیری از پس زدن آن كمک مؤثری است . برای تهیه 
شانه ها باید از چوب های سخت استفاده كرد . دندانه های شانه در اثر برش زدن به 
چوب در جهت الیاف ایجاد می گردد و باید هر برش 4 تا 5 میلیمتر ضخامت داشته 
و طول شان به حدی باشد كه به اندازه كافی حالت فنری پیدا كند و فقط قطعه كار 
از جلوی تیغه فرز عبور نماید . سطح دندانه های شانه نسبت به  بتواند به آسانی 
پهلوی چوب آن باید زاویه ای در حدود °75 داشته باشد . نوک دندانه ها باید در 

یک سطح واقع شوند.

برای فرز زدن چوب های كوچک یا نازک فرم های خاص قطعه كار از وسایل كمكی 
مورد نظر  قطعه كار  می شود .  استفاده  مختلف  چوبی  قالب های  مانند  پیش دهنده 
داخل این قالب ها قرار می گیرد و همراه قالب به طرف توپی فرز هدایت می شود و 

عمل فرز زدن انجام می گیرد . 
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روش استفاده از میز کمکی فرز 
به  در روی صفحه دستگاه  آنها  پهن كه كنترل  و  بزرگ  قطعات  افزار زدن  برای 
سختی صورت می گیرد ، از میز كمكی فرز استفاده می شود . این میز در كنار صفحه 

دستگاه روی ریل های مخصوص صفحه نصب می شود . 
شیوۀ پروفیل زدن قطعات قوسدار

سطح كاری كه باید در مقابل تیغه ماشین فرز و روی صفحه ماشین به جلو هدایت 
یا  صندلی  پایه  قبیل  از  كارهایی  مجبوریم  گاهی  نیست .  مستقیم  همواره  شود ، 
نظایر آن را با استفاده از ماشین فرز كنشكاف زنیم باید به منظور پروفیل زدن یا 
كارهای دیگر ، چوب قوس داری را از مقابل تیغه ماشین فرز عبور دهیم . برای این 
منظور ، از چوب نیم گردی كه منطبق با قوس كار است ، استفاده می شود . ابتدا در 
زیر كار روی صفحه ، ماشین شابلون را محكم می كنیم و بعد با استفاده از شانه های 

حفاظتی جهت كنترل كار عمل پروفیل زدن را انجام می دهیم .

سطوح  زدن  پروفیل  جهت  میزی  فرز  ماشین های  در  كه  است  توضیح  به  لازم 
قوس دار ، شابلونهای فلزی مخصوصی نیز در نظر گرفته شده است.

شابلون فلزی قوس دار

روش استفاده از ماشین فرز در کارهای گرد

روش کنشکاف کردن

 با ماشین فرز

چوب نیم گرد برای زیر کار

90cm

75°

10
cm

14cm

25cm 2cm

6cm

8cm

18
cm

14
cm

12cmشانه گونیا

75°
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در  كاری  هر  انجام  آنها:  کردن  برطرف  روش های  و  علل  فرزکاری ،  معایب 
صورت نبود دقت لازم ممكن است معایبی را به همراه داشته باشد كه باید ضمن 
عیب یابی كردن ، به طریقه رفع آن عیب آگاهی كامل داشت . معایبی كه در هنگام 

فرزكاری ممكن است پیش آید و طریقه برطرف كردن آنها به قرار زیر است : 
1 ممكن است تیغه ها در شكاف توپی یكنواخت تنظیم نشده باشند كه این امر 
باعث لنگی در توپی و ناصافی سطح كار می شود و باید تیغه ها را كنترل و آنها را 

كاملًا تنظیم كرد . 
2 صاف نبودن سطح فرزكاری شده و ایجاد كندگی روی سطح كار به علت كند 
قرار  تیز شده و سپس در محل خود  تیغه ها  باید  ایجاد شده كه  تیغه فرز  بودن 

گیرند . 
3 در صورت تنظیم نبودن گونیا ممكن است قطعه كار، گیر كرده یا پس زده شود 

كه بایستی گونیا به اندازه مناسب كار تنظیم شود . 

افزارهای فرز را باید تا آنجا كه ممكن است ، با وسایل ایمنی پوشاند . تیغه 
فرز از طرف پشت گونیا نیز باید پوشانیده شود . دو طرف گونیای روی صفحه 
ماشین فرز تا آنجا كه ممكن است باید به هم نزدیک باشند . فاصله بین آنها 
باید فقط به اندازه ای باشد كه افزار بتواند كار خود را به راحتی انجام دهد . 
گونیای فرز برای جلوگیری از خطر تصادم دست با تیغه كافی نیست . برای 
اینكه از تصادم احتمالی دست با تیغه جلوگیری شود ، باید پوشش اضافی 
دیگری برای جلوی تیغه در نظر گرفته شود . سپر فولادی قابل تنظیم وسیله 

ایمنی با ارزشی است.

 تیغه ها و توپی فرز باید قبل از استفاده از ماشین كاملًا در محل خود محكم 
شوند . 

 حفاظ های فرز را در محل خود تنظیم كرده و همیشه از آن استفاده كنید . 

نکات حفاظت و 
ایمنی و بهداشت 

فردی 
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 كار را به صورت ثابت به گونیا تكیه داده و آن را از جلوی توپی عبور دهید . 
 در هنگام كار از عینک های حفاظتی استفاده شود. 

 از وسایل كمكی برای فشار دادن و راندن كارهای كوچک استفاده كنید . 
 از لباس كار مناسب در هنگام كار با ماشین استفاده شود؛ به نحوی كه 

امكان درگیر شدن آن با محور ماشین وجود نداشته باشد . 
 برای پیش راندن كار از وسایل كمكی یا دستگاه پیش دهنده كار استفاده 

شود .

با خمیر  ماشین پروفیل 
به وسیله پرس و حرارت و 
روکش نمودن با نوارهای 
و  آلومینیومی  طلایی، 

چوبی
ها  فیل  و پر ی ر کا نگ  ر

به صورت اتوماتیک

ـ ماشین چهار تراش تمام دیجیتال و مکانیکی در 
MDF تولید پروفیل های چوبی و

ـ پروفیل ابزار زده شده کاملاً صیقلی است.

CNC )دستگاه فرز )اتوماتیک
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عنوان آموزش: حفاظت و ایمنی در کارگاه نجاری

از كار، در محل كار در  ناشی  از صدمات  به منظور پیشگیری  ایمنی و حفاظت، 
نظر گرفته می شود. هدف ایمنی و حفاظت در كارگاه های صنایع چوب، این است 
كه محیطی سالم و دور از خطر ایجاد گردد، زیرا قطع عضو به دلیل استفاده غیر 
اصولی از ماشین اره مجموعه، رنده، گندگی، پرس، مته، اورفرز و اره نواری بسیار 
اتفاق افتاده، و حتی در اثر سهل انگاری و عدم كنترل چوب و صفحات چوبی، و 
نداشتن آمادگی و مهارت برای برش كاری، این قطع عضو بارها تكرار شده است. 
اتفاقات فقط برای افراد مبتدی رخ نمی دهد، بنابراین حتی  بدیهی است كه این 

استادكاران نیز باید قوانین ایمنی و حفاظت كارگاه را رعایت كنند.
افراد  یا  هنرجویان  و  هنرآموزان  كارگران،  استادكاران،  تمام  عمومی:  مقررات 
پوشال،  كنند.  اجرا  را  كارگاه صنایع چوبی  و حفاظت  ایمنی  قوانین  باید  متفرقه 
تراشه، خرده چوب، خاک اره  و مواد دیگر، باید بعد از پایان روز كاری از محل كارگاه 
خارج شوند تا كف كارگاه و محیط كار  تمیز و عاری از هر گونه ضایعات باشد. 
ماشین آلات صنایع چوبی باید به مكنده مجهز باشند تا از انتشار خاک اره و تجمع 
ضایعات چوب در كارگاه و به خصوص روی قسمت های مختلف ماشین آلات برش و 

تسطیح چوب، جلوگیری به عمل آید.
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قسمت های انتقال دهنده نیرو مانند تسمه ها، تیغه اره فلكه، چرخ دنده ها، زنجیر ها، 
و  غلتک ها  كاره،  چند  دستگاه  نیرو  انتقال  تسمه  اصطكاكی،  فلكه های  نقاله ها، 
همچنین دیگر قسمت هایی كه امكان درگیری با لباس كار یا بدن را دارند باید به 

حفاظ مناسب، محكم، مقاوم و ایمن مجهز باشند.
وسایل  از  باید  كار،  نوع   به  بسته  چوبی،  صنایع  كارگاه  در  فعالیت  شروع  هنگام 
تنفسی، كفش كار،  لباس كار، كلاه ایمنی، ماسک  مانند  حفاظت فردی متناسب 
عینک، دستكش، گوشی، حفاظ طلقی و... استفاده كرد. لباس كار باید طوری باشد 
كه علاوه بر راحتی در انجام كار، با قسمت های مختلف اره، رنده و قطعات متحرک 

دستگاه ها برخوردی نداشته باشد.
حفاظ روی تیغه اره فلكه، با ام دی اف پوشانده شده است.
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نظافت، سرویس و تعمیر ماشین آلات را هنگامی  انجام دهید كه ماشین خاموش 
است؛ در غیر این صورت عوامل جبران ناپذیری اتفاق خواهد افتاد.

 هنگام كار با ماشین آلات برش یا تسطح، نباید به حفاظ آنها دست زد یا گونیای آنها را 
تنظیم كرد، زیرا این عمل بسیار خطرناک است؛ در واقع پس از خاموش كردن ماشین 

می توان گونیا، تیغه و... را با اطمینان بیشتر و حوصله، تنظیم نمود.
تجهیزات برقی مانند پریز، كلید و... داخل محفظه فلزی قرار گیرند و سیم ها و كابل های 
مورد استفاده از داخل كانال ها یا لوله های مخصوص و مناسب عبور داده شوند و در 
اطراف ماشین آلات مخصوصاً دستگاه هایی كه بیشتر خطر آفرین هستند كلید قطع 
اضطراری به تعداد كافی و در دسترس قرار گیرد تا هنگام حادثه و خطر قابل رؤیت باشد.  
برای جلوگیری از وصل شدن ناگهانی برق پس از قطع برق، و حركت نمودن دستگاه، 

حتماً در مسیر اصلی برق باید از كنتاكتورهای مناسب استفاده شود.
از جمله مواردی كه در بعضی از كارگاه های ساخت مبلمان دیده می شود این است كه 
ماشین كاران حفاظ ها، گیره ها، گونیا و هر گونه تجهیزات جانبی ایمنی را از دستگاه جدا 
كرده و بدون آنها عمل برش و تسطیح را انجام می دهند، توجه داشته باشید كه یكی از 
علت های حادثه نقص عضو، نبود حفاظ و گونیا است؛ بنابراین از جدا كردن تجهیزات 
ایمنی جداً باید خودداری كرد و برای كار با ماشین آلات عمومی صنایع چوب متناسب با 
نوع كار حتماً باید از جیگ و فیكسچر )وسایل حفاظت كننده و سرعت دهنده( استفاده 

نمود.

نظافت بعد از خاموش شدن دستگاه  لباس کار مناسب برای ماشین رنده

تنظیم تیغه بعد از خاموش شدن دستگاهتابلو برق دارای کنتاکتور مخصوص برای هر دستگاه
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برای هدایت و هل دادن قطعات و مخصوصاً قطعات كوچک به منظور برش یا رنده 
زدن، بهتر است از فیكسچر وجیگ هدایت قطعه استفاده كنید.

با  الكتروموتوری  باید  حتماً  و...  خراطی  میزی،  اره  نواری،  اره  مانند  ماشین هایی 
از  بعضی  واقع  در  نكند،  چوب گیر  داخل  اره  تیغه  تا  باشند  داشته  كافی  قدرت 
دستگاه های تک فاز موجود، بسیار ضعیف اند و هنگام ماشین كاری چوب سخت یا 

ضخیم، از حركت می ایستد.
تیغه اره نواری باید بدون ترک، تیز و دندانه های آن چپ و راست شده باشد. تیغه و 
دندانه های اره نواری و اره میزی را باید متناسب و طبق نوع چوب )خشک، تر، نرم، 
سخت یا برای فراورده های چوبی مثل تخته فیبر با دانسیته متوسط، تخته لایه و 

تخته خرده چوب( انتخاب كرد. 
فاصله بین سطح میز كار و سقف كارگاه و وسایلی كه به سقف نصب شده مانند 

لامپ، نباید كمتر از 2 متر باشد.
مبلمان ساخته شده، مواد اولیه و تجهیزات سیار كارگاه نباید در مسیر حركت و 
عبور و مرور قرار گیرند. در شكل زیر تجهیزات و مواد ساخت را در مسیر عبور و 

مرور می بینید.

دستگیره هدایت قطعه )جیگ برای رنده کاری(

 )MDF صفحات چوبی، )مانند صفحات چند لایی تخته خرده چوب انواع صفحات
الوار و گرده بینه را به دیواری تكیه دهید تا احتمال سقوط و لغزش نداشته باشد. 
در واقع دیواری كه به عنوان تكیه استفاده می شود، باید استقامت و استحكام كافی 
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با بار وارده را داشته باشد. تولیدات كارگاهی باید در محل مناسب و  و متناسب 
كاملًا ایمنی نگهداری شوند. صفحات فشرده چوبی و موارد مشابه باید به صورت 
افقی روی زمین قرار داده شود؛ البته زیر آنها باید چند قطعه چوب یا پالت قرار 
گیرد تا صفحه زیرین مستقیماً با كف كارگاه برخورد نكند. در صورت كم بودن فضا، 
باید صفحات را به طور عمودی قرار داد؛ فقط باید از تكیه گاه مطمئن استفاده نمود.
در  كه  اشتعالی  قابل  مواد  دیگر  و  رنگ ها  از آتش سوزی: حلال ها،  پیشگیری 
صنعت چوب مورد استفاده قرار می گیرند، در مكان های خاص و دور از حرارت، 
جرقه، تابش نور مستقیم خورشید و محل هایی كه احتمال وقوع آتش سوزی دارد 

نگهداری شوند.

محل نصب كپسول اطفای حریق باید طوری انتخاب شود كه  هنگام حادثه، قابل 
دسترس و در معرض دید باشد. در تمام نقاط نباید قطعات چوب و الوار را با  مواد 
از وسایل  باید  برای گرم كردن كارگاه،  قابل اشتعال در مجاورت بخاری قرار داد. 

گرمایشی مناسب و ایمن استفاده كرد.
نجاری،  از  اعم  كارگاه ها  قسمت های  كلیه  در  آتش  ایجاد  و  دخانیات  استعمال 

نقاشی، انبارها و... ممنوع است
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رنگ و کاربرد آن در ایمنی و حفاظت
طبق استاندارد ANSI هر رنگ دارای كاربرد ویژه ای بوده و در موارد خاصی به كار 

می رود.
قرمز: رنگ قرمز علامت توقف )كلیدهای توقف اضطراری( بوده، و تجهیزات پیشگیری 
و مبارزه با حریق مانند جعبه های هشدار دهنده سطل های شن و … را نشان می دهد.
دادن  نشان  برای  مثلاً  می رود؛  به كار  خطر  دادن  نشان  برای  رنگ  این  نارنجی: 
قسمت های متحرک ماشین كه می تواند ایجاد له شدگی، بریدگی و … كند. اگر 

حفاظ ماشین برداشته شود با این رنگ نشان می دهند.
سبز: برای نشان دادن راه های تخلیه، نجات، پست های كمک های اولیه، اجازه عبور 
وسایل نقلیه و به طور كلی معرف تأسیسات حفاظتی رنگ سبز یعنی رنگ ایمنی 

است.
آبی: از آنجایی كه آبی رنگ اصلی هشدار دادن است، برای نشان دادن خطر به كار 
از  جلوگیری  به منظور  دادن  هشدار  برای  زدن  برچسب  شامل  آن  كاربرد  می رود. 
شروع و به راه افتادن ماشین هایی كه تحت تعمیر بوده و كارگر در آنها مشغول به كار 

می باشد.
زرد: برای نشان دادن احتیاط، مخاطرات فیزیكی مانند برخورد، سر خوردن، افتادن 

و ماندن بین چیزی به كار می رود.
سیاه و سفید: برای راهروهای رفت و آمد و خطوط جهت یابی به كار می رود.

سیاه و زرد: برای نشان دادن مسیر حركت وسایل نقلیه مثل لیفتراک به كار می رود. 
مهم ترین كاربرد  این رنگ در صنعت، نشان دادن هویت لوله ها است. 


