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آیا تا به حال پی برده اید

استاندارد عملکرد

وادح یادگیری 5
 شایستگی طراحی و ساخت صندلی چوبی

 درمورد ارگونومی صندلی ها چه اطلاعاتی دارید؟
 نقش صندلی چوبی در زندگی روزمره چیست؟

 بهتیرن چوب رباي ساخت لدنصی داراي هچ ویژگییاهی است؟
 رباي ساخت لدنصی چوبی از هچ اتصالاتی میوتان استفاده کرد؟

 طراحی لدنصی چوبی برای همة افراد یکسان است؟
 چگونه می توان کف یک صندلی را رویهک وبی کرد؟

پس از پایان این وادح ایدریگي، ایوجرنهن قادر خوادنه وبد باتوجه به طرح موجود و نقشة آمادهس ازی، از 
وچب مناسب ونع هبان وماد اوهیل افتساده کنند و لدنصی چوبی که از جمله اجزاي مبلامن مسکونی است را 

بسازند. 
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مقدمه

نخستین انتظاری که از واژه صندلی به ذهن خطور میک ند، راحتی صندلی است، اما عناصری به جز صندلی 
از گستره وسیع  نیز می توان جزئی  را  روشنایی  لوازم  تزئیناتی همچون  نیز  و  تلویزیون  میز  ویترین،  مانند 
ملبمان به شمار آورد. در حقیقت، بیشتر بسک های طراحی ملبمان مسکونی، بارزترین تأثیر خود را در طراحی 
صندلی به نمایش گذاشته اند. صندلی وسیله ای است برای نشسنت، که معمولاً ازيفك، تکیه گاه، چهارپایه و 

گاهی دو دتسه تشکیل می شود. 
صندلی ها باتوجه به موقعیت های مخلتف و کاربردی که دارند برای مثال غذاخوری، مطالعه، اتسراحت و... 
طراحی، و با انواع چوب ها و مصنوعات مخلتف از جمله تخته چندلایه و...، انواع پارچه، چرم و افسنج ساتخه 

شده و به بازار مصرف عرضه می گردند.

ربرسی مهسدنی عوامل اسنانی در رطاحی لدنصی

آشنایی با علم ارگونومی: ارگونومی عبارت است از تفلیق علم مهندسی عوامل انسانی و محیطی در جهت 
ببهود شرایط کار و عوامل انسانی مرتبط با انسان؛ و به طور لکی علم ایجاد هماهنگی است بین عوامل انسانی 
و اشیائی که انسان با آنها سرو کار دارد. نکتة جالب این است که شاید در روز ده ها بار با وسایل ارگونومیک 

در ارتباط هستیم، اما تاکنون به آن توجه نکرده ایم.
آیا برای شما اتفاق افتاده است که روی یک صندلی بنشینید و پس از مدتی با خود بگویید: اگر دتسه های 
صندلی ای نگونه بود، بتهر بود؛ اگر در فکی صندلی شیارهایی برای عبور هوا وجود داشت خوب بود؛ یا چرا 

پشتی این صندلی زاویة منابسی ندارد؟ آیا تا به حال به طرز خوابیدن خود توجه کرده اید؟
بدن شما وادارتان میک ند تا در بتهرین حالت ممکن بخوابید. بله شما نه تنها درمورد این دو مثال بلکه در 
مورد تمام اشیای اطراف خود ای نگونه تفکر میک نید. پس ذات شما به علم ارگونومی آشناست و شما هم به 

گونه ای در بهک اربردن علم ارگونومی در زندگی خود تلاش میک نید.
باتوجه به مثال، ارگونومی علمی است که به انسان کمک میک ند که با بهره جویی از عوامل طبیعی شرایط را 

برای کار و زندگی بتهر و راحت تر فراهم کند.

افتساده  از آن  زیادی  افرادی که میخ واهند مدت  برای  ارگونومیک مناسب، مخصوصاً  تهیه کردن صندلی 
کنندو همچنین محیط سالم تر و ایم نتری داشته باشند مشکلی رایج است. صندلی های ارگونومیک بسیاری 
در بازار وجود دارد اما ممکن است هنگام خرید دچار اشبتاه شوید، زیرا روی آنها بر چسب ارگونومیک وجود 

دارد.
صندلی های ارگونومیک باید طوری طراحی شوند که برای افراد زیادی مناسب باشند، هر چند هیچ ضمانتی 
برای  است  ممکن  صندلی  یک  مثال  به عنوان  باشد.  مناسب  افراد  همة  برای  صندلی  این  که  ندارد  وجود 
نباشند.  برای همة کارها مناسب  به علاوه صندلی ها ممکن است  باشد.  بلندی داشته  ارتفاع  قد  افراد کوتاه 

لدنصی ارگونومیک
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اندازه، محل کار  با  هنگامی می توان به طور کامل عنوان کرد که یک صندلی ارگونومیک است که متناسب 
و نوع وظایفی که شخص انجام می دهد باشد. طراحی یک صندلی مناسب بر اساس نوع کار انجام شده، در 

جدول زير آورده شده است.

جدول 1ـ استاندارد اندازه صندلی های مختلف در کشور آلمان )بر اساس علم ارگونومی(

عرض كفي انواع صندلی
cm

عمق كفي 
cm

ارتفاع 
cm كفي

ارتفاع پایه 
cm پشتی

زاویه نشیمن نسبت 
به سطح افقی 

)درجه(

زاویه تکیه گاه 
عمودی 
)درجه(

5 تا 102010 تا 43122 تا 4147 تا 5151 تا 61صندلی ناهار خوری دسته دار

5 تا 102010 تا 43122 تا 4147 تا 4651 تا 53صندلی گوشه ناهارخوری

5 تا 010 تا 765 تا 4391 تا 3647 تا 3641 تا 41صندلی خوراک پزی

5 تا 010 تا 915 تا 43107 تا 464147 تا 51صندلی میز تحریر

صندلی میز اپن )غذا خوری(
41 تا 4146 تا 46

 76
)تکیه گاه 
پایین 51(

5 تا 010 تا 915 تا 107

20 تا 525 تا 9110 تا 41107 تا 4143 تا 4651 تا 56صندلی راحتی 

30 تا 564361841040صندلی راحتی

صندلی پایه بلند غذاخوری 
0 تا 9105 تا 56101 تا 3171 تا 3136 تا 36بچه

صندلی روکش دار مبلی نرم 
و فنری

61 وسط 
525 تا 8615 تا 463991 تا 56صندلی
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جدول 2ـ استاندارد اندازة صندلی منطبق با ابعاد بدنی افراد در کشور ایران )بر اساس علم ارگونومی(

ارتفاع نوع صندلی
كفي
cm

عمق 
صندلی

cm

عرض 
صندلی

cm

زاویۀ 
نشیمن

cm

زاویه پشتی 
صندلی
درجه

ارتفاع 
پشتی
cm

عرض 
پشتی
cm

ارتفاع 
تکیه گاه 

آرنج
cm

فاصلۀ بین 
دوتکیه گاه 

آرنج
cm

صندلی 
اداری

2550ـ444045515524517ـ38

صندلی 
تحریر 
کوچک

ــ383637/55103437/5

صندلی 
تحریر بزرگ

ــ424142/55103742/5

اهمیت رطاحی لدنصی مناسب 

امروزه اغلب افراد در کشورهای توسعه یافته، زمان زیادی را در حالت نشسته سپری میک نند، هنگام خوردن 
صبحانه، هنگامیک ه پشت میز مطالعه قرار می گیرند، در مدرسه، جلسه، اداره، هنگام صرف شام و تماشای 
تلویزیون. بیشتر افراد، در زمان کار نیز به واسطة پیشرفت فناوری و جایگزین شدن ابزارآلات، می نشینند و 
نشسته به هدایت ماشی نها می پردازند؛ اگرچه در حالت نشسته، نسبت به حالت ایستاده یا در حالت راه رفنت 
فشار زیادی متوجه تسون فقرات خواهد شد. زندگی توام با بی تحرکی، و کاری که به نشسنت طولانی مدت 
نیاز دارد، فاتکورهای مهمی در بروز کمردرد هستند و می توانند مشکلات زیادی را برای سلامتی ایجاد کنند. 

دربارة طراحی صندلی، مطالب زیادی نوشته شده است. هدف ما درمورد صخوصیات طراحی، ارائۀ اطلاعات 
بنیادی و اصول پایه ای است که باید مبنای طرح های آینده قرار گرفته و به هم مربوط باشند. سوال این است: 
بتهرین صندلی کدام است؟ آن صندلی که وتقی چند ساعت روی آن نشستید، باز هم احساس راحتی کنید.

صندلی چوبی، وسیله ای پر کاربرد و یکی از مهم ترین نیازهای انسان برای آسایش و راحتی است که در منزل یا 
محلک ار موردافتساده قرار می گیرد. اندازه و ابعاد صندلی چوبی، بر اساس نیاز و مکان موردافتساده باید اتساندارد 
باشد، که به منظور گنجاندن افراد با ابعاد و اندازه های مخلتف در یک طراحی، آنتروپومتری )علم سنجش ابعاد 
بدن انسان( نقش خود را پر رنگ تر می نماید. بنابراین طراحان باید الزامات کار به همراه ویژگی های آناتومیکی، 
فیزیولوژیکی و آنتروپومتریکی کاربران را مدنظر قرار دهند. غیراتساندارد بودن صندلی چوبی، موجب انحراف 

اصول رطاحی و ساتخ لدنصی
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تسون فقرات کاربر خواهد شد. هیچ صندلی وجود ندارد که برای همه راحت باشد؛ بنابراین بتهرین راه حل، 
انتخاب یک صندلی ارگونومیک برای هر فرد، از میان طرح های خوب موجود بازار است. 

در طراحی صندلی، سه اصل مهم و در عین حال مرتبط با هم وجود دارد که در نوآوری صندلی موردتوجه 
قرار می گیرد.

اصل اول: طراحی زیبا از نظر ظاهری؛ یعنی فرم هندسی صندلی، نوع مواد اولیه و نوع اتصال اسکلت که در 
معرض دید قرار می گیرد، باید طوری باشد که بر زیبایی محیط زندگی بیزفاید.

اصل دوم: کارایی؛ یعنی طرح و شکل صندلی، مناسب کاربری آن بوده و از آن بتوان به طور مؤثر افتساده کرد.
اصل سوم: مقاومت و پایداری صندلی.

شکل زیر، چند اصل حاکم بر طراحی صندلی را نشان می دهد.

و  بحث  انسان  بدن  ظاهری  اندازه های  و  سنجش  دربارة  که  ارگونومی است  دانش  از  بخشی  آنتروپومتری 
گفت وگو میک ند. این واژه از ریشة دو لکمة یونانی آنتروپو به معنی »انسان« و متری به معنی »اندازه گیری« 

به وجود آمده است.

ارتفاع دسته صندلی
 معمولاً بین 17 تا 25 سانتی متر بالای 

کفی صندلی می باشد. 
تکیه گاه ساعد باید در ارتفاعی مناسب 
بوده و یک دستگیرۀ محکم برای گرفتن 

آن در داخل و یا خارج از صندلی باشد

ارتفاع کف صندلی
معمولاً بین 38 تا 50 سانتی متر است.

 برای صندلی های راحتی اغلب عرض 
را بیشتر می گیرند تا پاها راحت تر باشد 

زاویۀ پشت صندلی
درجه   15 تا   5 صندلی  پشت  زاویه  معمولاً 
نسبت به خط عمود است که بنا به موقعیت 
مرکز ثقل سر و برای به حداقل رساندن فشار 

می گردد تعیین  گردن  به 

پشتی صندلی
 120 تا   75 بین  ارتفاع  دارای  معمولاً 
و  تکیه گاه  به عنوان  که  است  سانتی متر 
برای تماس راحت تر ستون فقرات درنظر 

می گیرند

زاویۀ کف صندلی
معمولاً نسبت به افق 0 تا 5 درجه است.

این شیب ممکن است برای جلوگیری از لغزش 
کاربر بر روی صندلی، کمی رو به عقب تعیین 

گردد

شکل 1ـ اندازه های استاندارد قسمت های مختلف صندلی بر اساس علم ارگونومی

کفی صندلی )عمق کف صندلی(
 معمولاً بین 40 تا50 سانتی متر است.

لغزش  از  جلوگیری  برای  است  ممکن  نشیمن گاه  عمق 
کاربر بر روی صندلی، شیب کمی رو به عقب داشته باشد   

آرتنوپومرتی )لعم نسجش ابعاد دبن اسنان(
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آنتروپومتری شامل اندازه های طولی بدن، وزن و حجم اندام ها، فضای حرکت، و زوایای حرکت اندام ها بوده 
و آمار و اطلاعات به دست آمده، در تعیین شکل و اندازة ابزار تولیدی، وسایل مصرفی و همچنین در طراحی 

محل کار موردافتساده قرار می گیرد.
معمولاً در آنتروپومتری، ابعاد اصتخاصی افراد مانند ارتفاع ها، عمق ها، پهناها و فاصلة انحناها اندازه گیری 

می شود. به طور لکی اندازه های بدن انسان در دو وضعیت لکی سانک و متحرک موردنظر است.
یا »ساتخار«  )ایستا(  اتساتیک  آنتروپومتری  به آن  به دست خواهد آمد که  اندازه های سانک  اول  در حالت 
می گویند؛ و در حالت دوم اندازه های متحرک تعیین خواهد شد که آنتروپومتری دینامیک )پویا( یا »کاربردی« 

یا علمی نام دارد.

هم  با  و  اندازه گیری  را  اداری  و صندلی های  مخلتف،  تحصیلی  مقاطع  در  دانش آموزان  ارتفاع صندلی 
کنید. مقایسه 

تمرین

صندلی را می توان از یک نوع چوب، یا قسمت های مخلتف آن را از انواع چوب تهیه کرد که در شکل زیر 
گونه های مخلتف موردافتساده در صندلی نشان داده شده است.

مواد اولیة مورد مصرف در مبملان مکسونی

شکل 2ـ انواع چوب مورداستفاده برای قسمت های مختلف صندلی 

پشتی
چوب هایی مانند گردو، زبان گنجشک، بلوط و 

راش که قابل انعطاف و محکم هستند

پایه ها
زبان  راش،  بلوط،  گردو،  مانند  چوب هایی 
گنجشک و به خصوص افرا، که برای چرخاندن 

دارند بالایی  مقاومت  و  بوده  عالی 

کف صندلی
از  البته  است.  مناسب  سختی،  چوب  هرنوع 
می توان  کاج  و  سپیدار  مانند  نرم  چوب های 
استفاده نمود در صورتی که اتصالات و پایه ها 
عمیق تر باشند، و نشیمن گود درنظر گرفته شود.

پل صندلی
چوب های سخت مانند گردو، بلوط، راش، زبان 

گنجشک و افرا.
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جدول 3ـ انواع چوب مورداستفاده برای صندلی چوبی

وزن نام علمینام متداولنوع گونه
کاربردمخصوص

راش
BeechFagus sylvatica0/67 ملبمانس ازی، اجزای خراطی شده صندلی، وسایل

آشپخزانه

زبان گنجشک
AshFraxinus species0/55 دتسه ابزار، ابزار ورزشی، قسمت های خمیده در

ملبمانس ازی

گردو
WalnutJuglans regia0/47 ساخت کابینت، ملبمانس ازی، روکش در ساخت

ملبمان

ساخت فکپوش، سال نهای ورزشی، ملبمانس ازیMapleAcer saccharum0/56افرا 

بشکه های چوبی، صنایع ملبمان، ساخت فکپوشOak Quercus petraea0/59بلوط

به چند نمایشگاه مبل یا کارگاه مبلس ازی در منطقة محل سکونت خود مراجعه کرده و دربارة افتسادة 
انواع چوب ها در ملبمان مسکونی سوال کنید و بر اساس یافته های خود، جدول زیر را تکمیل نمایید.

منظور از چوب خشک مناسب برای افتساده در ملبمان چیست؟ مقدار رطوبت منطقة شما چند درصد فکرکنید
است؟

کلاف، همان اسکلت بندی صندلی است که مراحل نهایی مانند رنگک اری و رویهک وبی روی آن انجام می شود. 
از  بعضی  می شود.  انجام  افراد،  راحتی  و  آنتروپومتری  علم  به  باتوجه  صندلی،  مخلتف  قسمت های  طراحی 
قسمت های صندلی ممکن است حذف یا اضافه شوند که بر اساس لسیقة افراد، مدل های مخفلتی وجود دارد. 

تمرین

ویژگی چوبنوع مبلماننام چوب )گونه چوبی(ردیف

1

2

3

آناتومیهندب  لدنصی چوبی )کلاف لدنصی(



121

پودمان4: طراحی و ساخت صندلی چوبی

آناتومی صندلی باید از چوبی مناسب، خشک و دارای اتصال های مقاوم و مناسب انتخاب شود.

شکل3ـ قسمت های مختلف صندلی چوبی

پشتی
اره  با  می کند؛  ایجاد  را  بدن  پشت  تکیه گاه 
نواری انحنای ستون های عقب را ببرید و زبانه 

را با فاق های تاج و قید عقب اتصال بدهید

قید پشتی کف صندلی
تکیه گاه قاب کف صندلی به ستون های پشتی؛ 
توسط فاق و زبانۀ مخفی به ستون های پشتی 

متصل می شود.

قیدهای جانبی کف صندلی
 تکیه گاه های کف صندلی، با زاویه به سمت 
و   جلو  قیدهای  به  صندلی،  درپشت  داخل 
عقب متصل می شود.کف صندلی نیز توسط 
اتصال فاق و زبانه زاویه دار محکم می گردد.

تاج
تختة بالایی پشت صندلی است، که متناسب 
لبهٔ  می شود؛  فرم دهی  انسان  بدن  پشت  با 

بالایی می تواند انحنا داشته باشد.

پایه های عقب
متناسب با شکل پشت بدن انسان  و اصول 
می شود.  فرم دهی  صندلی،  آنتروپومتری 
دنباله های فوقانی را می توان به صورت دکوراتیو، 
پخ کرد. قید پایه عقب )پشتی( را گاهی اوقات 

نردبان نیز می گویند.

بلوک گوشه )نبشی( 
بلوک سه گوش برای محکم سازی قاب نشیمن، 
داخل قید پیچ شده، و زیر نشیمن گاه پنهان 

است.

پایه جلوی کف صندلی
قیدهای کف صندلی به پایه های جلویی توسط فاق و زبانه 
مخفی متصل می شوند.همچنین لبه پایینی را می توان برای 

زیبایی، به جای نبشی با پیچ و مهره متصل کرد.

به طور کلی صندلی های چوبی بر اساس شکل ظاهر، در دو گروه بزرگ »صندلی تخته ای« )تمام چوب( و 
»صندلی مبله« )ترکیب چوب و پارچه( قرار می گیرند؛ که این دو گروه، به انواع مختلف بدون دسته، دسته دار، 

تاشو و راحتی تقسیم می شوند.

انواع صندلی از نظر شکل ظاهری

شکل4ـ صندلی چوبی بدون دسته                                               شکل5 ـ صندلی مبله دسته دار      
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صندلی های تمام چوب، باید دارای چوبی مرغوب، ظاهری سالم و رنگی یکنواخت باشند.

شکل6 ـ  صندلی تاشو                                                         شکل7ـ صندلی راحتی

اتصالات چوبی در لدنصی ها

یکی از گام های مهم فرایند طراحی مقاومت و پایداری انواع سازه های چوبی، طراحی اتصالات است. اتصالات 
همیشه ضعیف ترین قسمت قطعات ملبمان اند، به طوری که در اغلب موارد، شکست در ملبمان ناشی از ضعف 
اتصالات بوده است. به همین دلیل اگر اتصالات مناسب و طبق اصول فنی ساتخه شود طول عمر محصول 
نیز به مراتب افزایش خواهد یافت؛ در همین راتسا با ورود فناوری های مهندسی در طراحی ملبمان، اطلاعات 

خوبی برای طراحی اتصالات در ملبمان فراهم آمده است.
متداول ترین اتصالاتی که در ساخت صندلی چوبی کاربرد دارند، به شرح زیر می باشد:

 اتصال کام )کٌم( و زبانه
یکی از اتصالات مهم و پرکاربرد در سازه های چوبی اتصال کام و زبانه است. این اتصال دارای دو نوع کام و 
زبانة ساده و مخفی می باشد، که کام و زبانه، ممکن است گرد یا مستطیل شکل باشد. اتصال کام و زبانة گرد 

و مستطیلی، به جز شکل هندسی شان، از نظر اتسحکام اتصال هیچ تفاوتی با هم ندارند.

شکل 8 ـ انواع اتصالات مختلف کام و زبانه
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از این نوع اتصال برای وصل کردن مهاربند و قیود روی مصنوعات ماسیو چوب، بهصخ وص صندلی و میز 
افتساده می شود. 

مقاومت این نوع اتصال به ضخامت زبانه و طول نفوذ آن در کام و مقاومت خود چوب بستگی دارد؛ بنابراین 
شاید ترجیح با ضخامت بزرگ تر زبانه باشد، ولی باید توجه داشت که اندازة بزرگ تر زبانه، به کام بزرگ تر 
هم نیاز خواهد داشت که از نظر باقی ماندن مقطع خالص در عضوی که کام در آن کنده می شود، محدودیت 

وجود دارد.

در هنگام ساخت، باید به فست یا شل بودن بیش از حد اتصال توجه داشت، زیرا از جمله متغیرهای 
اتصال بوده و بسیار حایز اهمیت است.  تأثیرگذار در ظرفیت 

نکته

شکل 9و 10 دو نوع مخلتف این اتصال را نشان می دهد.

شکل 9ـ فاق و زبانة مخفی                                                    شکل10ـ کام و زبانة ساده

 اتصال انگشتی
اتصال انگشتی، پس از ساتخه شدن و درهم جا رفنت، شبیه انگشتان دو دست است که در هم داخل شده اند؛ 
و نام گذاری آن، به همین دلیل است. این اتصال، از جمله اتصالات گوشه ای دو سطحی به شمار می رود؛ 
و اگر دقیق و تمیز ساتخه شود اتصالی بسیار زیبا و محکم خواهد بود که در ساخت صندوق های زینتی، 
جعبه های ظریف و همچنین در ساخت جعبه ها با ابعاد بزرگ تر مانند دراور و... به کار می رود. از این اتصال 
در بلوک گوشة صندلی نیز افتساده می شود. اگر این اتصال با کیفیت خوب ساتخه شود، اتسحکام بالایی 
خواهد داشت. اما از نظر در آوردن جای کام در هریک از اعضا، به نظر می رسد که اعضای اتصال، نصف توان 
خود را خواهند داشت ولی پس از سوارکردن اتصال، جای کام در یک عضو توسط عضو دیگر پر می شود. 
ناگتفه نماند که نسبت طول زبانه به ضخامت آن مهم بوده و توصیه می شود به صورت فرد مثلا 3، 5 و 7 

زبانه خط کشی و ساتخه شود. 

کام

زبانه
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  ساخت اتصال انگشتی با ماشین آلات پیشرفته
با  کرد.  افتساده  چوب  چسب  به همراه  عرض  کم  تخته های  عریضک ردن  برای  می توان  اتصال  نوع  این  از 
چوب های با عرض بیشتر، می توان پایه های قوس دار کنار هم با دورریز کمتر چوب در برشک اری تهیه کرد.

شکل 11ـ اتصال انگشتی با تعداد زبانه زوج                                    شکل 12ـ اتصال انگشتی با تعداد زبانه فرد   

اتصال انگشتی ساتخه شده با تعداد زبانة فرد زیباتر است یا زوج؟ در کارگاه، هر دو نوع اتصال را بسازید 
و با هم مقایسه کنید؛ و نتیجه را در قالب یک گزارش به هنرآموز خود تحویل دهید.

کارعملی

شکل13ـ اتصال انگشتی ساخته شده با دستگاه فرز                    شکل 14ـ چسباندن و عریض کردن چوب ها به وسیلة چسب و گیره دستی

 اتصال میخ 
با  مقایسه  در  آن  کاربرد  قدمت  و  است  ساز چوبی  و  در ساخت  مکانیکی  اتصال دهندة  معمولی ترین  میخ، 
اتصال دهنده های فزلی بیشتر می باشد. تنوع میخ وسعت چشم گیری پیدا کرده است، مانند اندودکردن و 
همچنین ایجاد موانع مکانیکی روی محور میخ، به منظور افزایش ظرفیت تحمل بار آن. میخ ها عمدتاً برای 
ساخت اتصالاتی مناسب هستند که بر آنها بار کم وارد می شود. بازدهی کار کوبیدن میخ با پیدایش میخکوب 

پنوماتیک افزایش قابل ملاحظه ای یافته است.
از میخ می توان به عنوان اتصال موقت افتساده کرد؛ در واقع در اتصالات چسبی که امکان افتساده از گیره یا 
پیچ دتسی وجود ندارد، میخ را روی قطعه چوب زده ولی تا آخر نمیک وبند، تا پس از خشک شدن چسب، 

آن را بیرون بکشند.
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 اتصال میخ چوبی یا دوبل
 این اتصال امروزه بیشترین کاربرد را در تولیدات چوبی داشته و به دلیل اتسحکام زیادی که دارد در تولیدات 
ملبمان بسیار مناسب است )شکل 17(. این اتصال را در بعضی موارد می توان جایگزین اتصال کم و زبانه کرد. 
اتصال دوبل، به دلیل سرعت و هسولت ساخت، از اتصالات بسیار رایج است که به همراه چسب چوب به کار 

می رود. دوبل ها در انواع ساده، آجدار با شیار طولی و شیار پیچی ساتخه می شود.
میخ چوبی با اندازه های مخلتف به صورت آماده در بازار به فروش می رسد و التبه به صورت دتسی نیز قابل 
را شیاردار  بیشتر، سطح خارجی دوبل ها  اتسحکام  به منظور  و  افزایش سطح چسب  برای  ساخت می باشد. 
میس ازند که این شیارها باعث هدایت چسب اضافی داخل سوراخ به بیرون نیز می شود و حباب های محبوس 
اتسحکام  برای  پین در سوراخ  بودن  اتصال دوبل، جذب  آزاد می گردد )شکل 18(. در  پین  هوا در سوراخ 

موردنظر با هر چسبی مهم است، بهصخ وص با پلی وینیل اتسات )چسب فسید نجاری(.

شکل15ـ نحوة صحیح کشیدن میخ                                                                    شکل16ـ انواع مختلف میخ

شکل18ـ اتصال دوبل ساده شکل17ـ دوبل مارپیچی
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بلوک های سه گوش با چسب و میخ، پیچ یا منگنه نصب می شوند. مقاومتی که با بلوک سه گوش در اتصال 
به دست می آید، باید متناسب با سطح اتصال چوب با اعضای مجاور اتصال باشد. جذب بودن بلوک در محل 
نصب، از جمله متغیرهایی است که در اثربخشی افزایش مقاومت بسیار مؤثر است؛ و در بلوکی که از چوب 
ماسیو تهیه می شود، باید سعی کرد یکی از دو سطح عمود بر هم، موازی با الیاف چوب قرار گیرد، زیرا مقاومت 

اتصال با چسب روی این سطح چوب، حداکثر است.

بتهرین اتصال بلوک سه گوش کدام است؟ چرا؟فکرکنید

به چه دلیلی دوبل ها را به صورت مارپیچ تهیه میک نند؟ آیا شما پیشنهاد بتهری دارید؟فکرکنید

در سازة انواع ملبمان )دارای رویه یا بدون آن( اتصالات را با افتساده از بلوک گوشه، مقاوم سازی میک نند. 
در واقع برای افزایش ظرفیت لنگر و تنش خمشی تکراری، در گوشه های قاب ملبمان، اغلب از بلوک های 

سه گوش افتساده می شود.

شکل 19ـ بلوک سه گوش )نبشی( با اتصال ساده )پیچ و میخ(                            شکل 20ـ بلوک سه گوش )نبشی( با اتصال انگشتی

مقاوم سازی اتصالات
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کام و زبانه 
ماهیچه ای

4اتصال دوبل5
کام و زبانه 

مورب
3

کام و زبانه 
باز

2
کام و زبانه 

گوشه
1

ED
چوب
ماسیو

EEچوب
ماسیو

ED
چوب
ماسیو

ED
چوب
ماسیو

ED
چوب
ماسیو

کام و زبانه
دوقلو

10
کام و زبانه

دوقلو
9

کام و زبانه
وسط

8
کام و زبانه

شکاف دار با گوه
7

کام و زبانه
مخفی

6

ED چوب
ماسیو

EDچوب
ماسیو

ED
چوب
ماسیو

ED
چوب
ماسیو

ED
چوب
ماسیو

اتصالات مورد استفاده در ساخت صندلی چوبی

6،5،46 ،7 ،8 ،9 ،105،4،3،2،1
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ساخت اتصالات
در تصاویر صفحه قبل، زیر هر شکل، یک کد شامل یک رنگ نشان داده شده و ممکن است به صورت مشترک با 
ابزارهای دستی یا ماشین آلات آماده گردند. با این ابزار کلیدی که هر رنگ در جدول زیر نشان می‌دهد که آیا نسبتاً 

.)D( یا مشکل )E ( آسان است

ماشین آلاتابزار دستی

E نسبتاً آسانE نسبتاً آسان

D مشکلD مشکل

شكل 21ـ انواع اتصالات مورداستفاده در ساخت صندلي چوبي 

طراحی و ساخت صندلی ناهارخوری 

1ـ عنوان پروژه

این صندلی با ابعاد کلی ارتفاع 1070، پهنا )عرض( 500 و عمق کف 475 میلی متر، از چوب ماسیو )چوب 
راش( می باشد، که کفی آن از تخته چندلایه، با اسفنج و پارچه تشکیل شده است. بعضی از قطعات، به وسیلة 
شابلون آماده می شود و اتصالات به کار رفته در آن، کام و زبانه، میخ چوبی )دوبل( و اتصال انگشتی است. 
برای مونتاژ از چسب و از میخ )البته به صورت موقت( استفاده می شود و هیچ پیچ و میخ دیگری در آن به کار 
نمی رود. برای این پروژه، از رنگ شفاف پلی استر استفاده خواهد شد؛ و وزن آن حدود 10 کیلوگرم می باشد. 

2ـ تعریف پروژه
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 شکل 23ـ استفاده از وسایل ایمنی و شکل22ـ وسایل ایمنی و حفاظت فردی
فردی حفاظت 

شکل 24ـ لباس کار در وضعیت مناسب

3ـ هدف تواسدنمنازی )مهارت های یادگیری(

ساخت  برای  موردنیاز  ماشی نآلات  کاربرد  و  طراحی،  برای  شایستگی  مهارت  کسب  پروژه  این  از  هدف 
قسمت های مخلتف صندلی، از جمله برشک اری با دتسگاه اره نواری، مسطح کردن چوب با دتسگاه کف رند، 
یک ضخامت کردن چوب با دتسگاه گندگی، آشنایی با دتسگاه های جدید اتصال زنی، ساخت انواع اتصالات 
بهک ار رفته در انواع صندلی های چوبی، سوراخک اری محل اتصال میخ چوبی )دوبل(، همچنین کار با ابزارهای 
دریل  و  دریل  سنباده،  دتسگاه های  )انواع  برقی  دتسی  و  و سوهان(  دتسی، چوبسا  گیره  )چکش،  دتسی 

شارژی( می باشد.

4ـ مسایل مبروط هب انمیی و توجهات زتسی محیطی و شرگنی

برای حفاظت افراد در کارگاه، و جلوگیری از خطراتی که متوجه بعضی از اعضای بدن مانند چشم، گوش، 
دتسگاه تنفسی و ... می شود، باید هنگام کارکردن با ابزارها و ماشی نآلات، از وسایل حفاظت فردی افتساده 
کنید. غلفت از به کارگیری این وسایل موجب آسیب دیدن اعضای بدن شده و خسارات جبران ناپذیری به وجود 
می آورد. وسایل حفاظتی و ایمنی فردی در کارگاه صنایع چوب، عبارتند از: لباس کار، عینک حفاظتی، ماسک 
حفاظتی، گوشی حفاظتی، فکش ایمنی، دتسکش حفاظتی، و در بعضی از موارد کلاه حفاظتی. )شكل های 22 

تا 24(.

بنابراین  افتساده کنید؛  را  به همان  ایمنی مخصوص  لوازم  باید  با هر دتسگاه، فقط  برای کارکردن  1ـ 
بگیرید. کار  به  برای هر دتسگاهی  را  ایمنی  لزومی ندارد که همة وسایل 

2ـ در محیط های کارگاهی حتماً محل قرارگیری جعبة کمک های اولیه و کپسول آتش نشانی را بشناسید 
و به علائم هشداردهنده توجه نمایید.

3ـ بهخ اطر گرد و غبار زیاد حاصل از عملیات ساخت، باید حتماً هنگام کار از دتسگاه مکنده افتساده کنید.

نکته
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نگرش: دقت و سرعت و کیفیت ساخت پروژه در هنگام کارکردن و در پایان کار.

5 ـ شایستگی های غیرفنی

گرد و غبار، و خاک اره  حاصل از برش چوب کجا می تواند کارایی داشته باشد؟ تحقیق کنید. 
تحقیق کنید

شایستگی های غیرفنی

در انجام كار گروهی مسئولیت پذیر باشید.اخلاق حرفه ای

همیشه در حال یاد گرفتن باشید.یادگیری مادام العمر

در انجام فعالیت كارگاهی خلاق و كارآفرین باشید.نوآوری و كارآفرینی

از مواد اولیه استفاده بهینه نموده و صرفه جویی كنید.مدیریت منابع

می توان به كار گروهی، آموزش دیگران، فناوری اطلاعات و سایر شایستگی های غیر فنی
ارتباطات، تفكر سیستمی و تفكر خلاق اشاره نمود.

6 ـ نقشه ایزومتریک

7ـ نقشة سه نما

نقشه های صفحه بعد را با رعایت اصول نقشه کشی به کمک نرم افزار اتوکد ترسیم کرده و به هنرآموز 
خود تحویل دهید.

فعالیت 
علمی
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صندلی سه نما
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9ـ نقشة برش و دیتیل قطعات موردنیاز

8 ـ نقشة انفجاری
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پودمان4: طراحی و ساخت صندلی چوبی

10ـ جدول لیتس ربش قطعات

کد نام قطعهردیف
تعدادجنسقطعه

ابعاد قطعات به 
میلی متر

روش 
برآورد 

ابعاد

حجممساحتطول

)مترمکعب()مترمربع()متر(طولعرضضخامت

چوب 1تاج صندلی1
0.00092ــحجمی120105440راش

چوب 2پشتی صندلی2
0.00221ــحجمی120180614راش

چوب 3پایه عقب صندلی3
0.00533ــحجمی230831070راش

چوب 4قید بالا صندلی4
0.00037ــحجمی13030410راش

چوب 5قید عقب صندلی5
0.00080ــحجمی13065410راش

چوب 6پایه جلو صندلی6
0.00119ــحجمی23045440راش

چوب 7قید جلو صندلی7
0.00092ــحجمی13065472راش

چوب 8قید بغل صندلی8
0.00152ــحجمی23065390راش

نبشی عقب 9
چوب 9)بلوک سه گوش(

0.00032ــحجمی23035150راش

نبشی جلو10
چوب 10)بلوک سه گوش(

0.00032ــحجمی23035150راش

تخته 11فکی صندلی11
ـ0.22ـسطحی116430510چند لایه

جمع 
کل 

0.00طول کل........................... با ضخامت....... میل + 5 درصد دور ریز

0.24مساحت کل ام دی اف خام با ضخامت 16 میل + 10 درصد دور ریز

0.0181حجم کل چوب راش با ضخامت مختلف + 30 درصد دور ریز
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11ـ نقشة چیدمان یا جامنایی قطعات در الوار

طول قطعات آبی رنگ، برای ایجاد زبانه، 4 سانتی متر بلندتر محابسه شده است )یعنی از هر طرف 2 
سانتی متر(.

نکته

12ـ جدول ریاق آلات

کاربردمحل نصبتعدادنام یراق آلاتردیف

وضعیت قرارگیری

یه
اول

اژ 
ونت

 م

اق
یر

سه 
کی

 

ول
حص

ن م
ارت

ک

اتصال موقت قطعاتمونتاژ دو قطعه1میخ اتسوپ1
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ردیف
مواد مصرفی

ماشين آلاتابزار دستی ـ برقیابزار های دستی
واحدمقدارعنوان

اره نواريفارسی برماكسمترمكعب0.0181چوب راش1

كف رنداره عمودبرگوشي صداگيرمتر مربع0.24ام دی اف خام 16 میل2

گندگيدریل برقیدكتسش و فكش ايمنيگرم100چسب فسید3

کم نکدریل شارژیمتر نواری فزلی بسته1میخ اتسوپ4

زبانه زناورفرزگونیا فزلیعدد2میخ چوبی سایز 510

سنباده دیسکی )پولیش(مداد6

سنباده لرزانخط كش تيره دار7

دم چلچله زنچکش چوبی8

میخ کوب بادیاره ظريف بر پشت دار9

مغار10

رنده ديتس11

چوبسا12

سوهان13

پيچ ديتس يا گيره 14
تسمه اي

مته 1510

13ـ جدول لیتس مواد، ابزارها و ماشین آلات
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ماشین کف رند 

  ماشین اره نواری

گندگی  ماشین 
)ضخامت گیر(

 ماشین فرز میزی

ماشین سنباده توپی

  ماشین دوبل زن

 ماشین کام )کُم( کن

 پانل بر افقی )خط زن(

ماشین زبانه زن

ماشین سنباده نواری  ماشین سنباده دیسکی

 تنگ پنوماتیکی میزیمیز مونتاژ و تراز برای تنظیم پایه های صندلی

شكل 25ـ ماشين آلات مورد استفاده در ساخت پروژه

بقل از کارکردن با هر دتسگاهی، باید ابتدا با عملکرد آن آشنا شوید؛ زیرا کار هر دتسگاه و نکات ایمنی 
مربوط به آن، ممکن است با دتسگاه های دیگر مفتاوت باشد.

ایمنی

در شکل 25، قطعات مخلتف صندلی با کدام دتسگاه آماده می شود، آن را با فلش مشخص کنید. تمرین
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14ـ نقشه فنی قطعات

1ـ تاج: تاج صندلی، با ابعاد 20×105×440 میلی متر، دارای اتصالات دوبل و کام می باشد. برای اتصال دوبل 
که در دو طرف تاج قرار دارد و به پایة عقب صندلی مصتل می شود، باید سوراخی به قطر 10 و عمق 20 

میلی متر در وسط ایجاد کرد. 
برای اتصال پشتی به تاج که از اتصال کام افتساده می شود که باید کامی با قطر 10، و عمق 20 و عرض 40 
میلی متر در وسط تاج ایجاد کرد. با افتساده از دتسگاه کم )کام( نک مته ای می توان هر دو اتصال را ساخت. 

شکل 26ـ نقشه فنی تاج

این  زبانه است.  اتصال  با 20×180×614 میلی متر دارد که دارای  برابر  ابعادی  2ـ پشتی: پشتی صندلی 
اتصال را می توان به وسیلة دتسگاه های اره نواری، اره گرد و زبانه زن نیمه اتوماتیک ایجاد کرد. 

شکل 27ـ نقشه فنی پشتی

 3
° 

DETAIL A
SCALE 2 : 1

 2
0 

 10 

 R102.61 

 8
3 

 2
03

 
 5

01
 

 5
08

  5
48

 
 5

68
 

 151 

 6
14

.2
8 

 124 

 40 

 R15 

 102 
 104 

 R
80

 

 3
5 

 140 

 R345.70 

 R20 

 40 

 5
75

.0
9 

 1
05

 

 15 

t = 20

10  35 

 440 

 40 

 R85 
 2

0 

 R331 

 R50 

 120 
 25 

 2
0 

 R
30

 

  25 



138

 3
0 

 15 

 30 

 R
5 

 1
0 

 410 

 R5 

 370 

 40 

 1
0 

 2
0 

3ـ پایه عقب: پایه های عقب صندلی، دارای طول 1070، عرض 83 و ضخامت 30 میلی متر است که دارای 
اتصالات دوبل و کام هستند. این اتصالات را می توان به وسیلة دتسگاه کام نک مته ای ساخت.

شکل 28ـ نقشه فنی پایه عقب

4ـ قید بالا ) قید پشتی(: قید پشتی صندلی، با ابعاد 30×30×410 میلی متر، دارای اتصال کام و زبانه 
است. اتصال زبانه را می توان به وسیلة دتسگاه های اره نواری، اره گرد و زبانه زن نیمه اتوماتیک، و اتصال کام 

را می توان به وسیلة دتسگاه کام نک مته ای ساخت. 

شکل 29ـ نقشه فنی قید پشتی
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اتصال را  این  اتصال زبانه است.  ابعاد 30×65×410 میلی متر، دارای  با  5 ـ قید عقب: قید عقب صندلی، 
می توان به وسیلة دستگاه های اره نواری، اره گرد و زبانه زن نیمه اتوماتیک ایجاد کرد.

شکل 30ـ نقشه فنی قید عقب

6 ـ پایه های جلو: پایه های جلوی صندلی، با طول 440، عرض 45 و ضخامت 30 میلی متر، دارای اتصال 
کام هستند. این اتصال را می توان به وسیلة دستگاه کام کن مته ای ایجاد کرد. 

شکل 31ـ نقشه فنی پایه جلو
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7ـ قید جلو: قید جلو صندلی، ابعادی برابر 30×65×472 میلی متر دارد، که دارای اتصال زبانه هستند. این 
اتصال به وسیلة دتسگاه های اره نواری، اره گرد و زبانه زن نیمه اتوماتیک ساتخه می شود.

شکل 32ـ نقشه فنی قید جلو

8 ـ قید بغل: قیدهای بغل صندلی، با ابعاد 30×65×390 میلی متر، دارای اتصالات زبانه می باشند. این اتصال 
را می توان به وسیلة ماشی نهای اره نواری، اره گرد و زبانه زن نیمه اتوماتیک ایجاد کرد.

شکل 33ـ نقشه فنی قیدهای بغل
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9ـ نبشی عقب )بلوک سه گوش(: نبشی )بلوک سه گوش( صندلی، با طول 150، عرض 35 و ضخامت 
30 میلی متر، می باشد. تفاوت آن با نبشی جلو فقط در زوایای فارسی شده است )زاويه يكي 43 و زاويه دومي 

47درجه م يباشد(. این اتصال را می توان به وسیلة دتسگاه فرز میزی ایجاد کرد.

شکل 34 الف ـ نقشه فنی نبشی 1 )بلوک سه گوش(

10ـ نبشی جلو )بلوک سه گوش(: نبشی )بلوک سه گوش( صندلی، با طول 150، عرض 35 و ضخامت 
30 میلی متر، اتصال زبانه می باشد. این اتصال را می توان به وسیلة دتسگاه فرز میزی ایجاد کرد.

شکل 34 ب ـ نقشه فنی نبشی2 )بلوک سه گوش(
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11ـ کفی صندلی: فکی صندلی، با ابعاد 16×430×510 میلی متر، از جنس تخته چندلایه یا تخته خرده 
چوب می باشد، که می توان آن را به وسیلة دتسگاه اره نواری و کف رند ساخت.

شکل 35ـ  نقشه فنی کفی صندلی

15ـ آموزش رطاحی محصول با رنم افزار

 1ـ طراحی و ترسیم صندلی چوبی
همان طور که پیش از این نیز گتفه شد، طراح باتوجه به ابعاد اتساندارد و اصول ارگونومی، ابتدا باید با دست 
آزاد نمونه ای را طراحی کرده )شکل 36(، و سپس باتوجه به طراحی انجام شده و با نرم افزارهای طراحی، 

نقشة اجرایی کار، پرسپکتیو، سه نما و برش را ارایه دهد. 

شکل 36ـ طراحی ابتدایی صندلی با دست آزاد
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اندازة دقیق  با  را  اتصالات موردنظر  باید تک تک قطعات یک سازه را به طور جداگانه ترسیم کرده،  طراح 
علامت گذاری و قسمت هایی را که نامهفوم و پیچیده هستند، در برش نشان دهد.

SketchUp 2ـ آموزش طراحی محصول با نرم افزار 
برنامة sketch Up را باز کنید.

بعد از اجرای برنامه، واحد یا یکای اندازه گیری را تنظیم کنید. برای تنظيمات واحد اندازه گيری بايد از نوار 
ابزار بالای صفحه، روی گيزنة modelinfo لکیک نموده و بعد از باز شدن پنجره به سمت چپ نوار قسمت 
را روی  اندازه گیری  format واحد  بالای پنجره روی  unite لکیک کنید و در قسمت  پانيي، روی گيزنة 

میلی متر انتخاب )رقم اعشار را هم روی 0.0 تنظیم ( نمایید.

1ـ بعد از طراحی هریک از قطعات آن را group کنید تا هنگام مونتاژ، با مشکلی مواجه نشوید.
2ـ بعد از هر مرحلة طراحی، کار را save نمایید.

3ـ ابعاد به میلی متر می باشند. 
4ـ بـرای نمایش خطوط نـامرئی طرح، از منوی view قسمت toolbars و دتسه ابـزار style از ابـزار 

back edge افتساده نمایید. با فشردن مجدد همین ابزار، طرح به حالت عادی خود برمی گردد.
5 ـ از قطعات طراحی شده با افتساده از لکید ترکیبی cntrl و move به تعداد نیاز کپی تهیه كنيد.

نکته

با  با 20×105×440 است، ترسیم کرده و  برابر  مرحله اول، طراحی تاج صندلی: حجم لکی تاج را که 
افتساده از line و arc خطوط مربوط به تاج و اتصالات آن را که ترکیبی از قوس و خطوط صاف می باشد، 

)شکل37(. كنيد  ترسیم 
با افتساده از ابزار push/pull علاوه بر حذف حجم اضافی، اتصال میخ چوبی و کام مربوطه را ایجاد نماييد 

)شکل38(.

شكل 37                                                                                               شكل 38
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مرحله دوم طراحی، پشتی صندلی: طبق نقشه فنی، حجم قطعه پشتی را به ابعاد 20×180× 608 به 
انضمام طرح موردنظر ترسیم نمایید. همان طور که در تصویر ملاحظه میک نید ابتدا باید خطوط کمکی را 

ترسیم و خطوط قوس دار قطعه را بر مبنای آن طراحی کنيد )شکل39(.

شكل 39

ابتدا با ابزار پاک نک، خطوط اضافی را با دقت حذف کنید؛ در ادامه با افتساده از ابزار push/pull به فرم 
نهایی قطعه خواهیم رسید. لازم به ذکر است که اتصال زبانه را باید مانند قید ها در همین مرحله ایجاد كنيد. 
در صورتی که لبه های کار دارای شکستگی باشد پس از یکپارچهس ازی، قطعه را انتخاب و با لکیک راست و 

انتخاب گزینه soften edge لبه های کار را با وضوح بيشتر مشاهده کنيد )شکل40(.

شكل 40
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مرحله سوم طراحی، پایه عقب: ابتدا مستطیلی به ابعاد 83×1070 را طراحی نموده و پس از مشخص 
نمودن نقاط ترسیم بر اساس نقشه فنی و با افتساده از ابزار line و arc خطوط مربوط به قوس ها و شیب 

پایه عقب را طبق نقشه فنی طراحی نماييد )شکل41(.
اکنون خطوط اضافی را حذف کنید تا فقط سطح مقطع پایه باقی بماند و با افتساده از ابزار push/pull به 

میزان 30 میلی متر به سطح مقطع پایه حجم بدهيد )شکل42(.

شكل 41                                                                                       شكل 42

ابتدا یک کپی از پایه تهیه نمایید و به صورت قرینه نسبت به هم قرار داده، اتصالات مربوط به پایه را ترسیم 
کنید؛ سپس به کمک ابزار push/pull کام مربوطه را ایجاد نمایید، به طوری که اتصال کام جانبی پایه به 

سمت داخل ومقابل هم قرار گیرند )شکل 43 و 44(.

نکته این مرحله را با ترسیم حجم اولیه نیز می توان انجام داد. 

شكل 43                                                                                                          شكل 44
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مرحله چهارم، طراحی پایه جلو: با ابزار lineو arc طبق نقشه فنی قطعه ای به ابعاد 30×50×440 به 
همراه خطوط مربوط به شیب پایه ها واتصال کام ترسیم كنيد )شکل45(.

 push/pull اکنون یک کپی ازآن تهیه کنید و خطوط اتصال کام کناری پایه را ترسیم وبا افتساده از ابزار
قسمت های اضافی پایه ها و اتصال کام را حذف نماييد. لازم به ذکر است که اتصال کام کنارپایه جلویی باید 

روبرو و متقارن باشند )شکل46(.

شكل 45                                                                                                       شكل 46

)اتصال  بغل  قید  طراحی  پنجم،  مرحله 
ابعاد  به  بغل  قید  حجم لکی  شانه ای و زبانه(: 
30 ×65×373 را طراحی كنيد. بر اساس نقشه 
فنی وبا افتساده از ابزارهای line خطوط مربوط 
به شانه و زبانه، و با ابزار arc خطوط قوس زبانه 
را ترسیم نموده، سپس 2 عدد از قید را تکثیر و 
با چرخش یکی از دو طرح نمای جلو و پشت کار 

را نشان دهيد )شکل47(.

شكل 47

به  کشیدن  با  و   push/pull ابزار  از  افتساده  با 
سمت داخل، اتصال شانه ای و زبانه را ایجادكنيد 
نماييد  حذف  را  مانده  برجای  مازاد  خطوط  و 

)شکل 48(.

شكل 48
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حجم  پایه:  جلو  قید  طراحی  ششم،  مرحله 
را طراحی،  ابعاد 30×65×472  به  جلو  قید  لکی 
وخطوط مربوط به اتصالات را با افتساده از line و 
arc تريسم نموده وخطوط اضافی را حذف كنيد 

)شكل49(.

شكل 49

با افتساده از ابزار push/pull ابتدا قسمت های 
مازاد زبانه و سپس مربوط به شیار را حذف كنيد 

)شکل50(.

شكل 50

مرحله هفتم، طراحی قید عقب پایه: حجم لکی قطعه به ابعاد 30×65×410 و خطوط مربوط به اتصالات 
را ترسیم نماييد )شکل51(.

با افتساده از ابزار push/pull طبق شکل به قید حجم دهيد )شکل52(.

شكل 51                                                                                                  شكل52
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صندلی:  زیر  نبشی  طراحی  هشتم،  مرحله 
و   150×35×30 ابعاد  به  نبشی  لکی  حجم 
اتصال  به  مربوط  درجه(   45( فارسی  خطوط 

)شکل53(. كنيد  ترسیم  را  نبشی 

شكل 53

اکنون با افتساده از pull/push قسمت اضافی را از بین ببرید، سپس از نمای Back edgs افتساده نموده 
وطبق خط چی نهایی که در شکل54 ملاحظه میک نید، خطوط را ترسیم نماييد. در آخر خط های اضافه را با 

ابزار پاکنک  حذف كنيد تا طرح نهایی قطعه آماده گردد )شکل55(.

شكل 54                                                                                                         شكل 55

مرحله نهم، طراحی قید پایین پشتی: حجم قید به ابعاد 30×30×410 را به همراه خطوط کام ترسیم 
كنيد )شکل56( .

با افتساده از ابزار push/pull شکل نهایی قطعه را ایجاد نماييد )شکل57(.

شكل 56                                                                                                    شكل 57
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 line مرحله دهم، کف صندلی: قطعه کف صندلی به ابعاد 16×430×510 را ترسیم، و با افتساده از ابزار
طبق نقشه فنی خطوط مربوط به آن را طراحی كنيد )شکل58(.

با افتساده از ابزار push/pull حجم های اضافی را محو نماييد )شکل های59 و 58(.

شكل 58                                                                                                         شكل 59

مرحله یازدهم، مونتاژقطعات صندلی: قطعات را به صورت انفجاری نزدیک به هم قرار داده )شکل 60(
قطعات را به حالت مونتاژ به هم وصل کنید )شکل61(.

شكل 60                                                                                                    شكل 61

مرحله دوازدهم، افزودن متریال: با افتساده از ابزار paint و انتخاب متریال، چوب یا پارچه و یا چرم را 
انتخاب كنيد )شکل 62 و 63 (.

شكل 62                                                                                                     شكل 63
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16ـ مراحل ساتخ محصول
 1ـ تهیه و ساخت شابلون قطعات

در صنایع چوب، به دلیل تنوع محصولات و طرح ها، و همچنین نقشه های ساخت در زمینة ملبمان، دکوراسیون، 
نیازمندیم. همان طور  نیز هستند،  انواع شابلون، که متنوع و متعدد  از  افتساده  به  و...  کابینت، در و پنجره 
که ملاحظه کردید با توجه به نقشه های فنی، برای تهیة قسمت هایی از صندلی، مثل تاج، پشتی و پایه های 
صندلی که دارای سطوح و اضلاع منحنی به فرم های گوناگون هستند باید شابلون تهیه کرد؛ به عبارت دیگر 
باید دقیقاً شکل و اندازة هر قطعه را روی سطح موادی مانند تخته لایه یا MDF به ضخامت 3 میلی متر ترسیم 
کرد و آنها را با ابزار دتسی، دتسی ماشینی، ماشی نآلات و یا ماشی نآلات پیشرفته از جمله فرز CNC و لیزر 

CNC برش داد، تا شابلون های مربوطه آماده شود.

الف( تهیة شابلون با کمک ابزارهای دستی: این نوع شابلون، مانند شابلون های خط کشی، برای تسریع و 
از  ترکیبی  این شابلون ها، که  برای ساخت  افتساده می شود.  انبوه(  )تولید  هسولت در کارهای سری سازی 
شکل های هندسی هستند، می توان از کاغذ شطرنجی یا میلی متری )با بزرگ کردن خانه های شطرنجی به 

مقیاس برابر( به شرح زیر کمک گرفت )شکل 64(.

شکل 64ـ ابزار ترسیم، شابلون به صورت نقطه یابی و انتقال طرح روی کاغذ شطرنجی

ابتدا به صورت نقطه یابی، موقعیت ها را علامت بگذارید و به کمک پیستوله )شکل64( نقاط را به یکدیگر وصل 
با بهک ارگیری پیستوله، شکل ترسیم شده یکنواخت و دقیق خواهد بود. نقشه هر قطعه را در کاغذ  کنید. 
شطرنجی با ابعاد یک سانتی متر نسبت به طرح اصلی و مقیاس 1:1، روی کاغذ شطرنجی رسم كنيد. به این 
ترتیب طرح روی کاغذ شطرنجی انتقال می یابد. پس از تهیة شابلون کاغذی، آن را روی صفحات مصنوعی 

مانند فیبر یا سهلا یی بچسبانید و فرم اصلی را با دتسگاه اره عمود بر برش بزنید. 

درصورت آشنا نبودن با ماشی نآلات و دتسگاه ها، هرگز با آنها کار نکنید؛ بلکه از هنرآموز خود بخواهید 
تا نکات مهم کارکردن و ایمنی مربوط به آن دتسگاه را به شما آموزش دهد.

نکته
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با بهک ارگیری شابلون، قطعاتی مشابه یکدیگر و یک اندازه به دست خواهد آمد؛ مثلًا برای ساخت تاج صندلی 
مطابق شکل 65، ابتدا شابلون با ام دی اف 3 یا 5 می يلمتر تهیه، و سپس از روی آن نمونة چوبی ساتخه 

می شود.

شکل 65 ـ شابلون تاج و پشتی صندلی

در قطعات قوس دار، برای به دست آوردن قوس های یکسان و مشابه مانند پشتی صندلی )شکل 65( اقدام 
منحصر به فرد، ساخت شابلون است. و بدون شابلون این کار غیر ممکن خواهد بود.

از آنجایی که شابلون های تسریعک ننده برای تولید انبوه بهک ار می روند، باید در ساخت شابلون ها دقت لازم 
را بهک ار گرفت تا خطای احتمالی در مونتاژ تولیدات صورت نگیرد، زیرا جزئی ترین خطاها قابل چشم پوشی 

نیست.
ب( تهیه شابلون با دستگاه های پیشرفته: باتوجه به ابعاد و اندازه های فنی هر قطعه و ترسیم در نرم افزارهای 
کاربردی از جمله اتوکد و سالیدورک که خروجی جیک د دارند، می توان به راحتی با دتسگاه های پیشرفته از 

جمله دتسگاه فرز CNC )شکل 67( و دتسگاه لیزر CNC )شکل 66( مبادرت به تهیة شابلون نمود.

                              CNC شکل 66 ـ تهیه شابلون با دستگاه لیزرCNC شکل67 ـ تهیه شابلون با دستگاه فرز 
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 2ـ آماده سازی چوب ها
 برای تمام قطعاتی که باید چوب آنها را آماده کرد، مراحل زیر تکرار می شود:

برای تبدیل قطعات بزرگ تر چوب )گرده بینه، الوار ، تراورس و...( به قطعات کوچک تر )تخته های ضخیم و 
نازک( از ماشین اره نواری افتساده می شود.

درمورد دیگر شابلون های مورد افتساده در صنایع چوب تحقیق کرده و به صورت کنفرانس در کلاس 
ارایه دهید.

فعالیت 
کلاسی

شکل 68 ـ استفاده از فرد کمکی برای گرفتن انتهای چوب های بلند و برش طولی چوب با استفاده از چوب کمکی 

شکل 69 ـ برش عرضی قطعات بزرگ با استفاده از فرد کمکی و برش عرضی قطعات کوچک

برای از بین بردن آثار به جامانده از اره نواری، و همچنین صاف کردن رو و ضخامت )نر( چوب ها ) یک رو و 
یک نرکردن(، از ماشین کف رند افتساده می شود.

شکل 70ـ یک رو و یک نرکردن چوب
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برای یکنواخت کردن ضخامت یک قطعه چوب و یا هم ضخامت کردن تعداد زیادی از قطعات چوبی، از ماشین 
گندگی افتساده می شود. 

این ماشین دارای انواع مخلتف زیر است:
1ـ ماشین گندگی معمولی: در ماشین گندگی معمولی یا ساده عمل بالا بردن و پایین آوردن صفحه به منظور 

تنظیم ارتفاع، با دست انجام می گیرد. این دتسگاه در بیشتر کارگاه های کوچک نجاری وجود دارد.

2ـ ماشین گندگی نیمه اتوماتیک: در ماشین گندگی نیمه اتوماتیک عمل تغییر ارتفاع صفحه به سه روش 
دتسی، الکتریکی یا دیجیتال انجام می پذیرد. از این دتسگاه در کارخانجات و بعضی از کارگاه های کوچک 

افتساده می شود.

شکل 71ـ یک ضخامت کردن چوب با دستگاه گندگی )ضخامت گیر(

شکل 72ـ یک ضخامت کردن چوب با دستگاه گندگی )ضخامت گیر( و تمیز کردن دستگاه به 
وسیله فشار باد

 3ـ خط کشی و برش قطعات
 1ـ قید های صندلی 

با  بغل صندلی(  و  عقب  جلو،  قیدهای  پشتی،  )قید  قیدهای صندلی  برشک اری  برای  برش مستقیم:  الف( 
افتساده از گونیای ماشین )برش مستقیم(، باید فاصلة گونیا از تیغه اره را دقیقاً اندازه گیری کنید، چوب را 
دقیقاً به گونیا تکیه دهید، محل تماس چوب با گونیا را در شعاع دیدتان قرارداده و اتسقرار کامل داشته باشید.

شکل 73ـ کنترل تنظیمات

پس از پایان کار، خرده چوب ها و خاک اره های ریخته شده اطراف و روی دتسگاه را تمیز کنید. نکته
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به منظور تسلط بر عملیات برش، پای راست را کمی جلوتر از پای چپ قرار دهید و خود را به طرف راست 
ماشین اره متمایل کنید. با افتساده از گونیا در عملیات برشک اری مستقیم، به خطک شی محل برش نیاز 
ندارید، به شرط اینکه یک طرف چوب کاملًا صاف باشد و همان طرف صاف را به گونیا تکیه دهید )شکل76(، 

و در تمام طول برش، دقت کنید که قطعه کار از گونیا فاصله نگیرد.

  شکل 75ـ نحوة استقرار جلوی اره نواری در موقع برش کاری 
با استفاده از گونیا

شکل 74ـ اندازه گیری فاصلة تیغه با گونیا      

شکل 76ـ نحوة برش کاری صحیح، چوب و وضعیت استقرار دست ها هنگام برش کاری مستقیم 

هنگام برشک اری با افتساده از گونیا، وضعیت اتسقرار دست ها حایز اهمیت است. در واقع باید دست راست 
را در طرف راست و دست چپ را در پشت قطعه قراردهید و از نزدیک شدن انگشت ها به تیغه اره خودداری 
نمایید. برای برش چوب های کم عرض، باید از چوب کمکی افتساده کنید و بقل از رسیدن دست به فاصلة 
اتساندارد از تیغه اره )5 سانتی متر( دست راست را از کنار چوب برداشته و با رعایت فاصله از تیغه، قطعه چوب 
را از پشت تیغه بگیرید و با افتساده از چوب کمکی و تکیه بر گونیا آن را به بیرون هدایت کنید )شکل 77(.

شكل 77ـ وضعیت گرفتن چوب و هدایت آن با چوب کمکی و ابعاد استاندارد چوب کمکی
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ب( پرداخت کاری: بعد از انجام عملیات برشک اری، ماشین گندگی را برای تبدیل قیدها به یک ضخامت آماده 
کنید. در واقع باید دهانة ماشین را برای ضخامت چوب موردنیاز تنظیم نمایید.

باتوجه به کاربردهای مخلتف دتسگاه های کار با چوب، در مورد انواع وسایل کمکی مورد افتساده برای هر 
دتسگاه تحقیق کنید و در کلاس درس گزارش دهید.

تحقیق کنید

در کارگاه، پس از آماده کردن شابلون، یک چوب کمکی بسازید. به نظر شما چوب مناسب برای تهیة 
چوب کمکی، باید چه ویژگی هایی داشته باشد؟

کارعملی

شکل 78ـ نحوۀ گندگی کردن چوب های کم عرض  

چوب  کنار   78 شکل  مانند  متوسط(،  طول  با  عرض  کم  )چوب های  صندلی  قیدهای  کردن  گندگی  برای 
بایستید، به طوری که یک دست شما در انهتای چوب و دست دیگر کنار چوب قرارگیرد؛ سپس سر چوب را 
داخل دهانة ماشین و زیر غتلک شیاردار قرار دهید تا چوب به داخل ماشین رانده شود. در این هنگام باید 

با دست های خود حرکت صحیح چوب را کنترل کنید تا چوب زیر غتلک های گندگی انحراف مسیر ندهد.

برای پرداخت و ایجاد سطح صاف روی چوب های گندگی شده، باید تیغه های دتسگاه را همواره سرویس 
و تیز کرد.

تذکر

گونیای  با  اره گرد  از دتسگاه  قیدها می توان  و یک اندازه کردن  برای قطع  ج(یک اندازه کردن قیدها: 
کرد. افتساده  متحرک 
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شكل 79ـ مراحل مختلف یک اندازه کردن قیدها با دستگاه اره مجموعه ای

2ـ تاج و پشتی صندلی 
برش قوسی: بعد از تهیه یک سری شابلون با مقیاس 1:1، آنها را روی سطح چوب هایی که آماده کرده اید قرار 

دهید و با دقت و رعایت اصتقاد کار که حداقل دورریز را داشته باشید، خطک شی کنید.

شکل 80 ـ انتقال الگوی تاج و پشتی، از روی شابلون به روی چوب

برای برشک اری قطعات می توان از اره عمودبر )اره چکشی( افتساده کرد که برای این کار، باید تیغة مناسب 
و دور لازم را برای آن انتخاب و تنظیم کنید. قطعات خطک شی شده را می توان با دتسگاه اره نواری نیز برش 

بزنید.

روش قوس بری با اره نواری: برای برش فرم های منحنی )قوس بری( مانند پایة میز، پشتی صندلی و... باید 
باتوجه به شعاع برش، تیغة مناسب انتخاب کرد؛ به عبارت دیگر علاوه بر اینکه مقدار چپ و راست تیغه باید 
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برای قوس بری بیشتر از برش های مستقیم باشد، در هنگام بریدن قوس ها نیز باید از نظر تصادم تیغه نوار اره 
با دست احتیاط بیشتری به عمل آید. 

در لکیة عملیات برشک اری هرگز نباید دست شما از فاصلة 5 سانتی متری به اره نزدیک تر شود. در واقع 
باید حواس خود را کاملًا متوجه محل و نحوة برشک اری نموده، و با کسی صحبت نکنید و اگر تمرزک 

حواس ندارید از کارکردن با ماشین خودداری نمایید.

نکته

اندازة عرض تیغه اره به شعاع قوس ها بستگی دارد. تیغه ارة قوس بری به عرض 1/5 تا 3 سانتی متر موجود 
است که نسبت به کارهای مخلتف موردافتساده قرار می گیرد. برای عملیات قوس بری، حتی الامکان از ماشین 

اره نواری با قطر فلکه کوچک افتساده کنید.
برای بریدن گوشه های دالخی کار )قوس های دالخی( که زاویه دار هستند مانند تاج صندلی، ابتدا چند برش 
مستقیم از خارج کار به داخل تا نزدیک خط ترسیم شدة اصلی )تا 1 میلی متر مانده به خط اصلی( ایجاد 
نمایید و سپس عمل قوس بری را از گوشة مماس بر قوس انجام دهید. بدیهی است که از برخورد برش قوسی 

با برش مستقیم لبقی، تکه های چوب جدا شده و به این ترتیب به راحتی قوس بری انجام خواهد شد. 

شکل 81 ـ عمل قوس بری                      الف ( به روش برش مستقیم از خارج کار         ب( به روش قوس بری از گوشة مماس بر دایره      

برای دور کردن قطعات کوچک بی مصرف )دورریز( ناشی از برشک اری از کنار تیغه اره، از یک قطعه چوب 
بلند افتساده کنید؛ در ضمن یک جعبه یا گاری )شکل زیر( کنار ماشین اره نواری خود بگذارید تا ضمن 

رعایت ایمنی لازم، در ایجاد نظم کارگاه مؤثر باشد.

تذکر

شکل 82 ـ استفاده از چوب کمکی برای ریختن قطعات اضافی در گاری به منظور تمیزی و نظم در کارگاه
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برای بریدن قوس های خارجی قطعات، )مانند قسمت وسط پشتی، تاج صندلی، و پایه های عقب و جلو( یک 
مرحله قوس بری انجام دهید.

شكل 83 ـ عمل قوس بری یک مرحله ای بغل، پشتی، کناره و بالای تاج

 4ـ پرداخت قطعات
بعد از عملیات برشک اری، قطعات بریده شده شکل اصلی خود را می یابند، اما آثار ناشی از برشک اری وجود 
دارد که برای از بین بردن آنها و ایجاد سطحی کاملًا صاف و آماده برای مونتاژ، باید آنها را پرداخت کنید، این 

کار در سه مرحلة چوبساکاری، سوهانک اری و سنبادهک اری انجام می گیرد.

شکل 84 ـ عمل پرداخت پشتی صندلی با چوبسا

التبه می توان از انواع دتسگاه سنباده نیز افتساده کرد، که برای قسمت های مقعر، ماشین سنباده توپی مناسب 
است. برای این منظور، سنباده نسبت به میز ماشین حالت 90 درجه تنظیم می شود؛ پس باید قطعه کار را 
روی میز ماشین قرار داده، آن را به توپی سنباده نزدیک کنید و به آن فشار دهید. مقدار فشار دتتسان باید 

متناسب با مقدار نفوذ سنباده و برابر با خط کشی انجام بگیرد.

شکل 85 ـ عمل پرداخت تاج صندلی با ماشین سنباده توپی
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برای سنباده زنی محدب می توان با ماشین سنباده دیسکی کارکرد.

 شکل 86 ـ عمل پرداخت قسمت خارجی تاج با سنباده دیسکی

 5 ـ ساخت اتصالات
باید  انجام هرگونه عملیاتی،  از  از اتصالات چوبی افتساده کنید. بقل  باید  برای مصتل شدن قطعات به هم، 
قطعات را اندازه گذاری و علامت گذاری کرده و بعد از آن به اتصال زنی اقدام نمایید تا از احتمال خطا و اشبتاه 

کاتسه شود.

شکل 87 ـ علامت زدن قطعات مختلف برای انجام اتصال

از مداد  بتهر است  برای خطک شی  مزایایی دارد؟ چرا  به نظر شما وجود خطک شی روی قطعه کار چه 
افتساده کنیم؟

1ـ اتصال کم و دوبل: اتصالات موردافتساده در تاج و پایه ها اتصال دوبل )میخ چوبی( و کام است، که با 
دتسگاه کم نک مته ای ایجاد می شود.

شکل 88 ـ عملیات کم کني با دستگاه سه کاره



160

هنگام کمک ندن با ماشین کم نک مته ای، باید طول کم را طبق نقشه، مشخص کرده، ابتدا و انهتای آن را با 
گونیا خط بکشید، و چوب را دقیقاً به گونیای لبة صفحة کم نک بچسبانید. حال باید گیرة نگهدارندة چوب را 

روی قطعه کار قرارداده، آن را محکم نمایید، و عملیات کمک نی را شروع کنید.

بقل از محکم کردن گیره، برای جلوگیری از زخمی شدن سطح کار، باید از یک تکه چوب به عنوان زیر 
سری افتساده کنید.

نکته

در شروع کار، بین ابتدا و انهتای کم، باید یک سوراخ با عمق مشخص ایجاد کرده، و سپس بین خطوط را 
سوراخ هایی نزدیک به هم با عمق کامل ایجاد نمایید )سوراخ ها حدود 2 میلی متر با هم فاصله داشته باشد(. 
پس از اینکه تمام طول کم را سوراخ کردید، باید مته را حدود 2 تا 3 میلی متر در اولین سوراخ کم وارد نمایید 
و با اهرم، مته را به طرف آخرین کم بکشانید و دوباره به محل اول برگردانید این کار را باید چندین بار، تا 

کامل شدن کم و خارج شدن قسمت اضافی ادامه دهید. مراقب باشید که به مته، زیاد فشار نیاید.

شکل 89 ـ قطعات آماده تاج و پایه های عقب برای مونتاژ

2ـ اتصال زبانه: اتصالات موردافتساده در قیدها و پشتی صندلی، اتصال زبانه است که با دتسگاه های مخلتف 
از جمله زبانه زن، اره نواری و اره مجموعه ای می توان این اتصال را ساخت. 

شکل 90ـ عملیات برش زبانه با دستگاه اره نواری

شکل 91ـ عملیات برش زبانه با دستگاه اره گرد
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شکل 92ـ عملیات برش زبانه با دستگاه زبانه زن نیمه اتوماتیک

 6ـ فرزکاری بلوک های سه گوش )نبشی(
برای آماده سازی بلوک های سه گوش و اتصال آن با قیدهای صندلی، می توان از دتسگاه اور فرز با تیغ اتصال 

انگشتی )فینگر جوینت( افتساده کرد.

زمان  بنابراین  و  نبوده،  زبانه ها  به خطک شی  نیازی  اتوماتیک، دیگر  نیمه  زبانه زن  از دتسگاه  افتساده  با 
کمتری نیز برای کارکردن می توان صرف کرد.

نکته

شکل 93ـ اتصال انگشتی با دستگاه فرز میزی و دستگاه هدایت

7ـ آماده کردن کفی
برای سانتخ فکی طبق نقشة فنی، ابتدا باید نقشة آن را روی تخته لایه یا تخته خرده چوب پیاده کرده با 
التبه به وسیلة  با دتسگاه کف رند آن را پرداخت کنید.  انجام دهید و  را  نواری عمل برشک اری  اره  دتسگاه 

دتسگاه پانل بر نیز می توانید برش های آن را انجام داده و برای رویهک وبی آماده نمایید.

پیاده کردن نقشة فنی روی کفی                              بریدن کفی توسط دستگاه اره نواري                         پرداخت کردن کفی با دستگاه کف رند

شكل 94 
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 8ـ کنترل قطعات با شابلون
بعد از پایان عملیات مخلتف روی قطعات، باید هرکدام را توسط شابلون مربوطه با دقت کنترل کنید.

17ـ موتناژ، رنگ کاری و رو هیکوبی

در صنایع ملبمان برای ساخت یک محصول، پس از آماده کردن قطعات مخلتف و ایجاد اتصالات مناسب، باید 
قطعات را بقل از مونتاژ نهایی، یک بار به صورت آزمایشی در هم جا زده و پس از اطمینان از قرارگیری درست 
آنها در جای خود و همچنین رفع عیب احتمالی، آنها را چسب زد، با پیچ دتسی )گیره دتسی( محکم بست 

و منتظر ماند تا چسب خشک شود.

بازی کردن آن،  از داخل افسنج و راحت  برای عبور هوا 
می توان با دریل تسونی، چند سوراخ روی فکی ایجاد کرد.

نکته

شکل 95ـ سوراخ کردن کفی با دریل ستونی

شکل 96ـ قطعات آماده مونتاژ صندلی

عملیات مونتاژ یعنی سرهم کردن و به هم مصتل نمودن لکیة قطعات ، برای ساتخه شدن قطعه کار موردنظر. 
هر محصولی برای مونتاژ کردن، باید بنا به فرم ساتخمانی و نقشة فنی آن، با برنامه ریزی خاصی انجام شود 
و اگر قطعات را بدون نظم به هم مصتل کنیم، ممکن است هنگام کار متوجه شویم که بعضی قطعات به هم 
مصتل شده، دوباره باید از هم جدا شود تا قطعة بعدی ابتدا در جای خود قرارگیرد؛ که با چسبی که به قطعات 
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اولیه زده شده، بقل از محکم کردن آنها به یکدیگر خشک شده و دیگر خاصیت چسبندگی لازم را ندارند. 
برای مونتاژ کردن صندلی بتهر است به ترتیب زیر عمل کنید:

هنگام مونتاژ آزمایشی، نباید از چسب افتساده کرد، زیرا اگر قطعات بهخ وبی در هم جا نروند، مجبور به 
باز کردن قطعات و پاک کردن چسب خواهیم شد. همچنین جاسازی باید با ضربة آهسته انجام شود تا 

از شکسنت قطعات جلوگیری به عمل آید.

نکته

وسایل مونتاژ را به شرح زیر آماده نمایید:
ـ پیچ دتسی به طول بازوی 50 سانتی متر یا افتساده از دتسگاه تنگ پنوماتیک

ـ چسب چوب 0/5 کیلو
ـ لقم مو به عرض 2 تا 4 سانتی متر 1 عدد
ـ چکش فزلی 200 تا 500 گرمی 1 عدد

ـ چکش پلاتسیکی یا چوبی 1 عدد

شکل 97ـ وسایل مونتاژ صندلی

چسب چوبچکش فلزیتنگ پنوماتیکپیچ دستی   قلم مو

 چکش چوبی

الف(مونتاژ، مرحلۀ اول: قطعات پایه ها و قید جلو را روی میز کار قرار داده و یک طرف زبانه ها را  طوری 
چسب بزنید که همه جای آنها از چسب مرطوب شود؛ ولی شره نکند.

شکل 98ـ چسب زدن زبانه                      شكل 99ـ  قطعات پایه  و قید جلو                شكل 100ـ چسب زني داخل کام کنده شده
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با نوک لقم مو داخل کام کنده شده روی پایه ها را نیز به چسب آغشته کنید.
زبانه های چسب خورده شده را داخل کام )کٌم(ها جا بزنید و با چکش تسلایکی آنها را در جا، محکم کنید. 
وتقی قیدها کاملًا در داخل کام جای گرفت، سر دیگر زبانه شدة قیدها و داخل کام )کٌم(های پایة دیگر را نیز 
مثل بقل چسب بزنید و با چکش تسلایکی زبانه ها را در کام )کٌم(ها داخل کنید و دقت نمایید که زبانه یا 
کام )کٌم(ها در اثر ضربه های چکش نشکنند. پس از اتسقرار زبانه ها و کام ها، آنها را به وسیلة گیره دتسی )پیچ 
دتسی( ببندید و با متر و گونیا، گونیایی بودن گوشه ها و نداشنت دوئیدگی و همچنین یکسان بودن قیدها و 

پایه ها را کنترل کنید. 

بقل از چسب زدن و مونتاژ کردن، قطعات را طبق نقشه روی هم و کنار یکدیگر قرار دهید و از صحت 
آنها اطمینان حاصل کنید.

نکته

شکل 101ـ استفاده از چکش لاستیکی برای جا زدن زبانه ها و مراحل مونتاژ پایه ها و قیدهای جلو

شکل 102ـ تمیز کردن چسب اضافی با کاردک                                شکل 103 ـ یکسان بودن پایه ها و قید جلو    

اگر هنگام مونتاژ، چسب اضافه بیرون زد همان موقع با کاردک آن را تمیز کنید زیرا اگر چسب به همان 
حالت خشک شود، در مراحل رنگک اری دچار مشکل خواهید شد.

نکته
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شکل 102ـ تمیز کردن چسب اضافی با کاردک                                شکل 103 ـ یکسان بودن پایه ها و قید جلو    

مرحلة دوم: مونتاژ تاج و پشتی خواهد بود. برای این کار ابتدا آنها را بدون چسب داخل هم جا زده و پس از 
اطمینان از درتسی اتصالات، آنها را چسب بزنید و به وسیلة پیچ دتسی محکم ببندید.

شکل 104ـ کنترل صحیح بودن اتصالات و مونتاژ تاج و پشتی

مرحلة سوم: مونتاژکاری، نصب همة قسمت های صندلی به یکدیگر است. همان طور که پیش از این گتفه شد، 
قطعات را باید یک بار بدون چسب و طبق نقشه، مونتاژ کنید. چنانچه قطعات باقی مانده را سر هم کردید و از 
صحت کار و اتصالات آن مطمئن شدید، قطعات را علامت گذاری کرده، آنها را از هم جدا کنید؛ سپس اتصالات 
را چسب بزنید و دوباره آنها را در محل خود که علامت زده اید جا بزنید و در آخر به وسیلة گیره، محکم ببندید. 
به وسیلة  انجام شده، سپس  و پشتی  تاج  مونتاژ  و  آماده کردن میخ چوبی  این مرحله،  در  مرحلة چهارم: 
کولیس، اندازة میخ چوبی )دوبل( را گرفته، آنها را آماده کنید و با چسب داخل سوراخ ها جازده، تاج و پشتی 

را نیز در محل خود مونتاژ نمایید.

شکل 105ـ اندازه گیری دوبل و نصب تاج و پشتی به صندلی
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مرحلة پنجم: مونتاژکاری، کنترل دوئیدگی و گونیابودن کار و جا زدن نبشی های گوشه )بلوک سه گوش( 
است که برای جا زدن آنها باید از چکش تسلایکی افتساده کنید.

برای مونتاژ، از هم گروهی های خود کمک بگیرید 
و سعی کنید دقت کار را بالا ببرید.

نکته

شکل 106ـ همکاری گروهی برای مونتاژ صندلی

شکل 107ـ جا زدن نبشی به وسیلة چکش پلاستیکی                                           شکل 108ـ چسب زدن نبشی ها  

شکل 109ـ کنترل دوئیدگی با متر                                                               شکل 110ـ نصب نبشی ها
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بعد از اینکه حداقل 12 ساعت از مرحلة پنجم و نهایی مونتاژ گذشت و چسب ها کاملًا خشک شد و قطعات 
پایه ها  کف  اندازة  به  کنید؛ سپس  باز  را  دتسی ها  گیره  آورد،  به دست  را  لازم  اتسحکام  شده  مصتل  به هم 
قطعاتی را از ام دی اف با ضخامت 3 میلی متر تهیه و به وسیلة منگنهک وب، به کف پایه ها نصب کنید. اکنون با 
دریل، مرزک کف پایه ها را سوراخ زده و پایة تسلایکی زیر کار را با چکش فزلی جا بزنید. از این قطعات، برای 

ضربه های احتمالی در هنگام حمل و نقل، و صدمه ندیدن پایه ها افتساده می شود.

شکل112ـ سوراخکاری کف پایه با دریل                                شکل 111ـ مراحل نصب فيبر 3 میلي متر با منگنه کوب  

شکل 113ـ نصب پایة پلاستیکی کف پایه با چکش فلزی                                      شکل 114ـ پایة پلاستیکی کف پایه 

در پایان کار، اطراف صندلی را کنترل کرده و اگر ایراد عمده ای مشاهده نشد آن را برای پرداخت نهایی آماده کنید.

ب( رنگ کاری: رنگ آمیزی اصولی، می تواند کار را زیبا جلوه دهد. برای آشنایی با اصول رنگک اری و اطلاعات 
بیشتر می توانید از تکاب رنگک اری و رویهک وبی که در نیمه دوم سال یا به موازات همین تکاب آموزش داده 

می شود، افتساده کنید.

شکل 115ـ مراحل اجرای رنگ کاری

لایه پوشش 
رویی

دومین لایه 
لعاب رنگ

اولین لایه 
لعاب رنگ

سنباده زنی

سنباده زنی

پرداخت کاری

بتونه کاری
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18ـ کرتنل کیفیت و دنب هتسبی

از نکات قابل توجه در ساخت مصنوعات چوبی، که عموماً باید موردتوجه قرارگیرد، بررسی ابعاد و مشخصات 
قطعة ساتخه شده مطابق نقشة کار است. پس ابعاد و مشخصات قطعات ساتخه شده را مطابق نقشه، کنترل 

کنید و از هم اندازه بودن طول، عرض و ضخامت قطعة ساتخه شده اطمینان حاصل نمایید.
موارد مهم در بحث کنترل کیفیت وضعیت ظاهری سازه، نداشنت خط و خش، وضعیت رنگک اری قسمت های 

مخلتف، بررسی رویهک وبی مناسب، تمیک زاری نهایی و بسته بندی کار می باشد. 

اتصالات،  مواد،  تهیة  مانند  تولید  تمامی مراحل  در  و  نیست  کار  آخر  مرحلة  کیفیت، مخصوص  کنترل 
گردد. اعمال  باید  رویهک وبی  و  رنگک اری  پرداختک اری،  مونتاژ، 

نکته

بسته بندی: شرکت ها معمولاً محصولات خود را بسته بندی میک نند، تا در زمان حمل و نقل، و انبار کردن 
دچار آسیب نشوند.

شکل 116ـ مراحل مختلف بسته بندی وآماده کردن محصول به منظور ارسال به مشتري
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پودمان4: طراحی و ساخت صندلی چوبی

شرح کار: 
ـ طراحی صندلی با استفاده از نرم افزار و ترسیم نقشه های فنی و اجرایی آنها

ـ انتخاب مواد اولیه طبق نقشه
ـ آماده سازی قطعات با ماشین آلات

ـ ساخت اتصالات چوبی
ـ مونتاژ قطعات صندلی

استاندارد عملکرد: 
با استفاده از ماشین کم کن، ماشین اره نواری، ماشین گندگی و سایر ابزار و تجهیزات و مطابق با استاندارد ملی تخت تاشو و ثابت بسازد.

شاخص ها: 
ـ استفاده از ماشین های استاندارد و تنظیم آنها با توجه به نقشه
ـ آماده سازی قطعات به طور گونیایی و با اندازه دقیق طبق نقشه

ـ قوس بری و پرداخت قطعات منحنی
ـ ساخت اتصالات چوبی 

ـ مونتاژ دقیق با توجه به نقشه

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات:
شرایط:

1ـ کارگاه مبلمان استاندارد به ابعاد 12 × 16 متر مربع دارای تهویه کافی و فونداسیون مناسب برای نصب دستگاه و سیستم مکنده و نورکافی به انضمام 
لوازم ایمنی و نور کافی و سیستم سرمایشی و گرمایشی ایمن

2ـ اسناد: نقشه صندلی چوبی
3ـ ابزار و تجهیزات: ماشین اره گرد خط زن ـ اره فارسی بر ـ ماشین اره نواری ـ سوراخ زن ـ دریل و پیچ گوشتی برقی ـ میز کار 

4ـ مواد: صفحات فشرده مصنوعی: یراق ـ پیچ ـ چسب چوب ـ میخ چوبی
5ـ زمان: 5 ساعت
ابزار و تجهیزات:

ماشین اره گرد میزی ـ ماشین فرز ـ ماشین دریل ستونی ـ ماشین چسبان اتوماتیک یا دستی ـ دستگاه فارسی بر ـ تنگ دستی ـ تنگ نیوماتیک ـ ماشین 
کم کن ـ ماشین اره نواری ـ ماشین گندگی

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2طراحی و نقشه کشی و تهیه نقشه فنی1

1آماده سازی قطعات براساس نقشه فنی2

2قوس بری و پرداخت قطعات منحنی3

2ساخت اتصالات4

2مونتاژ و بسته بندی5

شایستگی های غیرفنی، ایمنی، بهداشت، توجهات زیست محیطی و نگرش:
کار، کلاه، ماسک، عینک، گوشی و کفش  لباس  از  استفاده  و تجهیزات،2ـ  مواد  1ـ مدیریت 
ایمنی، 3ـ خروج ضایعات مواد اولیه از محیط کار با مکنده ها، 4ـ صرفه جویی و مطابقت با نقشه

2

*میانگین نمرات

* حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی طراحی و ساخت صندلی چوبی


