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

ضريب 8 در معدل كل محاسبه مي شود و داراي تأثير زيادي است.
كتاب شامل پودمان هاي ذيل است:

پودمان اول: با عنوان »برش کاری چوب« شامل دو واحد یادگیری؛ برش کاری دستی و برش کاری دستگاهی است که در آن علاوه بر تشریح 
ابزار و ماشین آلات برش چوب، شیوه استفاده از هریک از آنها با تمرین آموزش داده می شود.

پودمان دوم: عنوان »تراشکاری چوب« دارد، که شامل دو واحد یادگیری؛ تراشکاری دستی و تراشکاری دستگاهی است. در این دو واحد 
یادگیری اجزا و عملکرد ابزارها و ماشین آلات تراشکاری چوب تشریح می گردد و کار با آنها در قالب تمرین های عملی آموزش داده می شود.
پودمان سوم: داراي عنوان » قاب سازی آیینه« است. در این پودمان، در واحد یادگیری اول ساخت قاب آیینه دردار به صورت عملی ارائه 

می شود و در واحد یادگیری دوم ساخت قاب آیینه منحنی آموزش داده می شود.
پودمان چهارم: » ساخت وسایل چوبی« نام دارد. ابتدا در واحد یادگیری اول این پودمان به آموزش برش قطعات چهارپایه پرداخته و سپس 

در واحد یادگیری دوم ساخت چهارپایه آموزش داده می شود. 
پودمان پنجم: با عنوان » ساخت میز چوبی«، ابتدا هنرجویان در واحد یادگیری اول برش قطعات میز را به صورت عملی آموزش دیده و در 

واحد یادگیری دوم ساخت میز آموزش داده می شود. 
اميد است كه با تلاش و كوشش شما همكاران گرامي اهداف پيش بيني شده براي اين درس محقق گردد.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش

سخني با هنرآموزان گرامي
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شرايط در حال تغيير دنياي كار در مشاغل گوناگون، توسعه فناوري ها و تحقق توسعه پايدار، ما را بر آن داشت تا برنامه هاي درسي و محتواي 
كتاب هاي درسي را در ادامه تغييرات پايه هاي قبلي براساس نياز كشور و مطابق با روكيرد سند تحول بنيادين آموزش و پرورش و برنامه 
درسي ملي جمهوري اسلامي ايران در نظام جديد آموزشي بازطراحي و تأليف كنيم. مهم ترين تغيير در كتاب ها، آموزش و ارزشيابي مبتني 
بر شايستگي است. شايستگي، توانايي انجام كار واقعي بطور استاندارد و درست تعريف شده است. توانايي شامل دانش، مهارت و نگرش 

مي شود. در رشته تحصيلي صنايع دستي ـ هنرهای چوبی حرفه اي شما، چهار دسته شايستگي در نظر گرفته است:
شايستگي هاي فني براي جذب در بازار كار مانند توانايي کار با ابزار و ماشین آلات چوب و ساخت وسایل چوبی 

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

شايستگي هاي مربوط به يادگيري مادام العمر مانند كسب اطلاعات از منابع ديگر
بر اين اساس دفتر تأليف كتاب هاي درسي فني و حرفه اي و كاردانش مبتني بر اسناد بالادستي و با مشاركت متخصصان برنامه ريزي درسي 
را تدوين نموده اند كه مرجع اصلي و  برنامه درسي رشته هاي شاخه فني وحرفه اي  اسناد  فني و حرفه اي و خبرگان دنياي كار مجموعه 

راهنماي تأليف كتاب هاي درسي هر رشته است. 
كسب  است.  شده  تأليف  چوبی  هنرهای  ـ  دستي  صنايع  رشته  ويژه  كه  است  كارگاهي  و  فني  شایستگي هاي  درس  اولین  درس،  اين 
شايستگي هاي اين كتاب براي موفقيت آينده شغلي و حرفه اي شما بسيار ضروري است. هنرجويان عزيز سعي نماييد؛ تمام شايستگي هاي 

آموزش داده شده دراين كتاب را كسب و در فرايند ارزشيابي به اثبات رسانيد.
كتاب درسي ساخت زیرسازه های چوبی شامل پنج پودمان است و هر پودمان داراي دو واحد يادگيري است و هر واحد يادگيري از چند 
مرحلهك اري تشيكل شده است. شما هنرجويان عزيز پس از يادگيري هر پودمان مي توانيد شايستگي هاي مربوط به آن را كسب نماييد. 
هنرآموز محترم شما براي هر پودمان كي نمره در سامانه ثبت نمرات منظور مي نمايد و نمره قبولي در هر پودمان حداقل 2 مي باشد. در 
صورت احراز نشدن شايستگي پس از ارزشيابي اول، فرصت جبران و ارزشيابي مجدد تا آخر سال تحصيلي وجود دارد. كارنامه شما در اين 
درس شامل 5 پودمان و از دو بخش نمره مستمر و نمره شايستگي براي هر پودمان خواهد بود و اگر دركيي از پودمان ها نمره قبولي را كسب 
نكرديد، تنها در همان پودمان لازم است مورد ارزشيابي  قرار گيريد و پودمان هايي  قبول شده  در مرحله اول ارزشيابي مورد تأييد و نيازي 

به ارزشيابي مجدد ندارد. همچنين اين درس كارگاهي بوده و داراي ضريب 8 است و در معدل كل شما بسيار تأثيرگذار است.
علاوه بر كتاب درسي، امكان استفاده از ساير اجزاء بسته آموزشي كه براي شما طراحي و تأليف شده است، وجود دارد. كيي از اين اجزاي 
بسته آموزشي كتاب همراه هنرجو مي باشد كه براي انجام فعاليت هاي موجود در كتاب درسي بايد استفاده نماييد. كتاب همراه خود را 
مي توانيد هنگام آزمون و فرايند ارزشيابي نيز همراه داشته باشيد. ساير اجزاي بسته آموزشي ديگري نيز براي شما در نظر گرفته شده است 

كه با مراجعه به وبگاه رشته خود با نشاني www.tvoccd.oerp.ir مي توانيد از عناوين آن مطلع شويد.
فعاليت هاي يادگيري در ارتباط با شايستگي هاي غيرفني از جمله انتخاب و به کارگیری فناوری های مناسب، مديريت منابع، اخلاق حرفه اي، 
حفاظت از محيط زيست و شايستگي هاي يادگيري مادام العمر و فناوري اطلاعات و ارتباطات همراه با شايستگي هاي فني طراحي در كتاب 
درسي و بسته آموزشي ارائه شده است. شما هنرجويان عزيز كوشش نماييد اين شايستگي ها را در كنار شايستگي هاي فني آموزش ببينيد، 

تجربه كنيد و آنها را در انجام فعاليت هاي يادگيري بهك ار گيريد.
رعايت نكات ايمني، بهداشتي و حفاظتي از اصول انجام كار است لذا توصيه هاي هنرآموز محترمتان در خصوص رعايت مواردي كه در كتاب 

آمده است، در انجام كارها جدي بگيريد.
اميدواريم با تلاش و كوشش شما هنرجويان عزيز و هدايت هنرآموزان گرامي، گام هاي مؤثري در جهت سربلندي و استقلال كشور و پيشرفت 

اجتماعي و اقتصادي و تربيت مؤثري شايسته جوانان برومند ميهن اسلامي برداشته شود.

دفتر تألیف کتاب های درسی فنی وحرفه ای و کاردانش

سخني با هنرجويان عزيز
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استاندارد عملکرد 
انتخاب اره متناسب با نوع برش و برش کاری با انواع اره از روی خط برش در 40 دقیقه 

به سؤالات زیر فکر کنید 
  با وجود ابزارهای برقی به چه دلیل هنوز ابزارهای دستی ساخته می شوند و وجودشان در کارگاه چوب 

است؟ الزامی 
  چرا اره های دستی شکل های مختلفی دارند؟

  هر یک از اره ها چه کاربردی دارند؟

اگر یک کارگاه نجاری را در محله زندگی خود یا در یک فیلم دیده باشید متوجه می شوید علاوه بر ماشین آلات 
بزرگ و برقی برش چوب، بر روی دیوار کارگاه تعدادی ابزار دستی مثل انواع اره آویزان است. شاید فکر کنید 
برای  اینکه  بر  ابزارهای برش دستی علاوه  استفاده کرد.  اره دستی  از  باید  برقی چرا  اره های  انواع  با وجود 

هستند،  مناسب  مبتدیان  برای  چوب  با  کار  شروع 
برق  به  نیاز  بدون  را  مکانی  هر  در  استفاده  قابلیت 
دارند، همچنین در برخی کارها ابزارهای برش دستی 
ظرافت های  و  جزییات  روی  می دهد  اجازه  کاربر  به 

برش تمرکز کند. 
در این واحد یادگیری، شما هنرجویان عزیز با تعدادی 
از اره های دستی و ویژگی آنها آشنا می شوید و مهارت 
برش های طولی، عرضی و منحنی را با اره های دستی 

کسب می کنید.

برش کاری دستی

واحد يادگيري 1

شکل 1ـ تخته ابزار کارگاه درودگری
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ساختار و ویژگی های اره های دستی 

شکل 2ـ بخش های مختلف یک اره دستی

دسته
تیغه

دنده

چوب،  جنس  از  می تواند  اره  نوع  به  توجه  با  دسته: 
پلاستیک فشرده و فلز باشد. دسته اره باید به گونه ای باشد 
که در دست راحت قرار گیرد و کاربر تسلط خوبی بر روی 
اره داشته و از برخورد دست با انتهای تیغه جلوگیری کند. 

تیغه: از جنس فولاد ساخته می شود و با توجه به نوع 
برش دارای دندانه های ریز یا درشت می باشد.

اجزای اره دستی

نمودار 1ـ اجزای اره دستی

اره ها بر اساس جهت دندانه ها به شرح زیر دسته بندی می شوند: 

داندانه های رو به جلو: هنگام حرکت اره رو به جلو عمل برش انجام می شود.

دندانه های رو به عقب: هنگام حرکت افقی اره رو به عقب عمل برش انجام می شود.

دندانه های عمودی: در دو حالت حرکت رو به جلو و عقب عمل برش انجام می شود.

نمودار2ـ انواع دندانه اره دستی

پژوهش کنید
با توجه به اینکه اره ها دارای دندانه های ریز و درشت می باشند، تحقیق کنید هر یک برای چه برش های 
مناسب هستند. برای انجام پژوهش خود می توانید با یک درودگر مصاحبه کنید و نتیجه مصاحبه خود را 

در کلاس با همکلاسی های خود به اشتراک گذارید.
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انواع اره های دستی 
اره های دستی دارای انواع مختلفی می باشند که هر کدام برای نوع خاصی از برش طراحی شده اند، برش های 

اصلی چوب شامل: 
  برش طولی )Rip Cut(: برش در جهت الیاف چوب 

  برش عرضی )Cross Cut(: برش عمود بر جهت الیاف 

  برش زاویه دار )Miter Cut(: برش در زوایای مختلف 

  برش منحنی )Curve Cut(: برش فرم های منحنی خارجی )دوربری( و داخلی )شبکه بری(

همچنین اره ها بر اساس شکل دندانه نیز متمایز می باشند که بر مبنای آن هر یک مناسب نوع خاصی از برش 
می باشند. 

دندانه متناوب )اره قطع کن Cross cut saw(: برای برش عرضی چوب

دندانه موازی )اره شکاف زن Rip cut saw(: برای برش طولی چوب

دندانه ترکیبی )Combination(: ترکیبی از دندانه های عرضی و طولی مناسب برای کارهای عمومی 

دسته بندی اره ها 
س شکل دندانه

براسا

نمودار3ـ انواع اره بر اساس شکل دندانه

می آید  به دست  تمرین  با  که  مهارت  کسب  بر  علاوه  داشت  بی نقص  و  تمیز  برش  یک  بتوان  اینکه  برای 
شناخت نوع برش و انتخاب درست ابزار برش اهمیت زیادی دارد، به همین دلیل نخست می بایست با انواع 

اره و کاربرد هر یک آشنا شد تا بتوان متناسب با نوع 
برش ارۀ مناسب را انتخاب کرد. به این منظور در این 
واحد یادگیری با ویژگی های تعدادی از اره های برش 
دستی شامل اره سنتی، نوکی، دم روباهی، پشت دار و 

شکل 3ـ دندانه موازی و متناوبفارسی بر دستی آشنا می شوید. 

جدول1ـ انواع اره و کاربرد آنها

اره فارسی بر دستیاره پشت داراره دم روباهیاره نوکیاره سنتینوع اره

تصویر

برش های دقیق و ظریف طولی و عرضیقوس بری و شبکه بریبرش طولی و عرضیکاربرد
برش در زوایای مختلفساخت اتصالات
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انتخاب نوع اره برای برش چوب 
برای رسیدن به یک برش تمیز انتخاب اره مناسب و همچنین سلامت اره از نظر تیزی و چپ و راست بودن 
دندانه ها اهمیت ویژه ای دارد. از این رو هنرجو می بایست قادر به شناخت ظاهری و کاربرد انواع اره متناسب 
با نوع برش بوده )جدول 1( و بتواند پیش از شروع عملیات برش سلامت اره از نظر تیزی و چپ راست بودن 

دندانه ها را کنترل و اصلاح نماید. 

تیزکردن اره دستی 
اره  عمر  افزایش طول  و  بیشتر  کارایی  باعث  که  است  برش  ابزار  اصولی  نگهداری  از  بخشی  اره  کردن  تیز 
می شود. یک اره تیز با نیروی کمتر و زمان کوتاه تر چوب را برش می دهد. همچنین دندانه های تیز بدون 
گیر کردن یا منحرف شدن درون چوب، برشی مستقیم با لبه های برش صاف ایجاد می کند. برای تیز کردن 

انجام می شود: اره مراحل زیر  دندانه های 
سپس  کرده  تمیز  کاملًا  را  تیغه  می بایست  ابتدا    

گیره  یک  در  باشد  بالا  به  رو  دندانه ها  که  به نحوی 
شود.  بسته  رومیزی 

  تیغه ها از نظر هم ارتفاع بودن کنترل شده و اگر 

یک  با  کردن  تیز  از  پیش  داشت  وجود  ناهماهنگی 
شوند. هم سطح  دندانه ها  همه  نوک  صاف،  سوهان 

  با استفاده از سوهان سه گوش، دندانه ها یکی در 

میان و با زاویه مناسب )معمولاً 25 تا 30 درجه( با 
حرکت نرم، یکنواخت و هم جهت سوهان زده شوند.
  اره را در گیره برعکس قرار داده و دندانه های باقی مانده 

سوهان کاری و تیز    شوند.
  پس از تیز کردن دندانه ها، با یک برس نرم براده ها 

از روی تیغه پاک شود، برای دستیابی به یک برش 
بی نقص نیاز است پس از تیز کردن دندانه ها، آنها را 

چپ و راست کرد.

شکل 4ـ هم سطح کردن دندانه ها

شکل 5 ـ تیز کردن دندانه ها با سوهان سه گوش

  مقابل تخته ابزار )محل قرار گرفتن انواع اره در کلاس( ایستاده و به تفاوت شکل ظاهری و نوع تیغه ها 

و دندانه های آنها دقت کنید. 
  با اشاره به هر اره نام و کاربرد آن را بگویید.

کار کلاسی
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چپ و راست کردن دندانه های اره 
عمل برش با اره های دستی با دو نیروی افقی )حرکت اره به سمت جلو و عقب( و نیروی عمودی )فشار عمودی 
جهت نفوذ در قطعه( انجام می شود. حرکت روان اره در هنگام برش ارتباط مستقیم به حرکت دست برش کار و 
اعمال نیروی افقی و عمودی و همچنین کیفیت تیغه اره دارد. از این رو به منظور بهبود عملکرد برش و کاهش 
اصطحکاک و جلوگیری از گیر کردن تیغه اره در قطعه چوب، تیز بودن و چپ و راست بودن دندانه های اره اهمیت 

ویژه ای دارد. برای چپ و راست کردن دندانه های اره مراحل زیر انجام می گردد:
  دندانه های اره می بایست به صورت یک در میان به سمت چپ و راست خم شوند و دقت شود که هر دندانه به 

اندازۀ مساوی به سمت خارج خم شود تا برشی یکدست و بدون گیر کردن میسر شود. 
  جهت تسلط بیشتر هنگام چپ و راست کردن، بهتر است تیغه اره را بین دو فک گیره رومیزی قرار داد و برای 

جلوگیری از آسیب به تیغه دو طرف آن دو قطعه چوب گذاشت سپس فک گیره را محکم کرده تا تیغه ثابت 
شود. همچنین می توان جهت چپ و راست کردن، بدون استفاده از گیره، اره را در دست نگهداشت و عمل چپ 

و راست کردن دندانه ها را انجام داد. )شکل ٦(
چپ و راست کن، یک بار بر روی دندانه های فرد قرارمی گیرد )دندانه اول، سوم، پنجم و....( و به یک سمت خم 
می شوند و بار دیگر بر روی دندانه های زوج )دندانه دوم، چهارم، ششم و...( قرارگرفته و به سمت مخالف خم 
می شوند. دقت شود مقدار چپ و راست صحیح تیغه اره معمولاً بین 0/2 تا 0/5 میلی متر به هر طرف می باشد.

انبر چپ و 
راست کن

شکل 6 ـ مراحل چپ و راست کردن دندانه ها

  برای اطمینان از انجام صحیح چپ و راست کردن ابتدا تیغه جلو منبع نور گرفته می شود و خم شدگی منظم 

تیغه بدون گیرکردن  بر روی چوب آزمایش می شود. حرکت  اره  و یکسان دندانه ها کنترل می گردد، سپس 
و با کمترین اصطکاک در هنگام برش نشان می دهد 
عملیات تیز کردن چپ و راست کردن به درستی انجام 

شده است.
راست شود  و  اندازه چپ  از  بیش  تیغه ها  چنانچه    

میانی خط  و قسمت  زیاد می شود  برش  پهنای خط 
باقی می ماند، و اگر  برش بین دو تیغه برش نخورده 
میزان چپ و راست شدن کم باشد اره در چوب گیر 
می کند. همچنین چپ و راست شدن نامساوی دندانه ها 

باعث انحراف اره از خط مستقیم برش می شود.

الف ب ج د

شکل 7ـ میزان صحیح و اشتباه چپ و راست شدن دندانه ها
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برای نگهداری از اره ها و جلوگیری از آسیب دیدن دندانه های آنها چه کارهایی می توان انجام داد. در 
کلاس نظرات خود را به اشتراک گذاشته و بهترین نظرات را انتخاب کنید.

گفت وگو کنید

در هنگام رسم خطوط برش می بایست به این نکته توجه کرد که به میزان ضخامت دندانه های اره در 
هنگام برش مقداری چوب از بین می رود و به خاک اره تبدیل می شود که به آن خوراک اره گفته می شود. 

از این رو در رسم خطوط برش لازم است این اندازه در نظر گرفته شود و اره پشت خط برش قرار گیرد.

نکات فنی

علاوه بر شناخت انواع اره و چگونگی آماده سازی آنها که پیش نیاز شروع انواع برش است و تا به اینجا آموختید 
لازم است انواع خط برش در ساخت و سازهای چوبی را بشناسید.

انواع خط برش 
انتخاب نوع برش مناسب، دقت در اجرا و استفاده از ابزار صحیح تأثیر زیادی بر کیفیت نهایی کار دارد. خطوط 

برش معمولاً به چهار دسته تقسیم می شوند: خطوط برش طولی، عرضی، مورب و منحنی

جدول 2ـ انواع خطوط برش

خط برش زاویه دارخط برش عرضخط برش طولیخط برش
خط برش منحنی

شبکه بریدوربری

تصویر

آزاد زاویه دار نسبت به الیافعمود بر الیافدر راستای الیافجهت 

اره دستی 
مناسب

اره طول بر )دندانه درشت 
با زاویه برش صاف(

اره عرض بر )دندانه های 
تیز و زاویه دار برای بریدن 

الیاف(
اره نوکی، اره موییاره فارسی بر 

کاربرد
برش قطعات بلند 

و مستقیم به عرض 
مورد  نظر

کوتاه کردن قطعات چوب 
برش اشکال منحنی و مشبکساخت اتصالات زاویه داربه ارتفاع موردنظر

پرگار، پیستوله، خط کش منحنی گونیا زاویه متحرکگونیاگونیا و خط کش بلندابزار ترسیم 
)پیستوله ماری(
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ترسیم خط اره 
جهت برش انواع خطوط با اره های دستی، لازم است خط برش بر روی قطعه کار رسم شود. به این منظور برای 
هر یک از خطوط از وسایل گوناگونی چون خط کش، گونیای نجاری، پرگار و پیستوله و خط کش ماری استفاده 

می شود.
جهت ترسیم خطوط عمودی پس از نشانه گذاری عرض برش در دو سر قطعه با خط کش بلند به هم وصل می شود.
  برای ترسیم خطوط افقی و 45 درجه از گونیای نجاری استفاده می شود. جهت ترسیم زوایای دیگر می توان 

از گونیای متحرک استفاده کرد. دقت شود قسمتی که تکیه گاه گونیا بر روی قطعه چوب قرار می گیرد صاف 
و بدون ناهمواری باشد.

  ترسیم خطوط منحنی با توجه به ویژگی آن از ابزارهای مختلف استفاده می شود. جهت ترسیم قوس ها با 

مرکز مشخص از پرگار و برای خطوط منحنی گاهی از ترسیم با دست آزاد و گاهی از ابزارهایی مانند پیستوله 
و خط کش ماری استفاده می شود.

  میزان خوراک اره هر برش متناسب با نوع و ضخامت تیغه اره محاسبه می شود.

پیستولهخط کش ماریگونیاپرگار

شکل 8  ـ ابزار ترسیم انواع خطوط

به محصولات چوبی اطراف خود دقت کنید و با همکلاسی های خود درباره انواع خطوط برشی که در آن 
محصول می بینید گفت و گو کنید.

گفت وگو کنید

شما هنرجویان عزیز، پس از آشنایی با ترسیم انواع خطوط برش، در بخش های بعد برش کاری این خطوط با 
اره های مناسب هر برش را آموزش دیده و با تمرین، مهارت کار با انواع اره را کسب خواهید کرد. 
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با همکلاسی های خود گروه های سه نفره تشکیل دهید و با یک خط کش تعداد دندانه های هر یک از 
اره های سنتی کارگاه را در یک اینچ )2/54 سانتی متر( شمارش کرده و بررسی کنید که در کدام دسته 

)دندانه درشت، متوسط و ریز( قرار می گیرد.

کار گروهی

انواع اره های سنتی 
اره سنتی دستی دارای ساختار ساده ای می باشد که از یک دسته با فرم خمیده و یک تیغه تشکیل شده است. 
)شکل 9( این نوع اره ها کاربرد عمومی دارند و برای برش های طولی و عرضی مورد استفاده قرار می گیرند. این 
نوع اره از نظر اندازه دندانه و طول تیغه دارای سه نوع دندانه های درشت، متوسط و ریز می باشد. تعیین نوع تیغه 
بر اساس تعداد دندانه ها در هر اینچ محاسبه می شود که به اختصار به آن Teeth Per Inch( TPI( می گویند.

  دندانه درشت: 4 تا 6 دندانه در اینچ )هر اینج معادل 2/54 سانتی متر( 

  دندانه متوسط: 7 تا 14 دندانه در اینچ

  دندانه ریز: 15 تا 20 دندانه در اینچ

از 40  کمتر  اندازه های  در  عموماً  سنتی  اره  تیغه  طول  همچنین 
سانتی متر   60 تا  ابزار(  جعبه  در  آسان  حمل  )برای  سانتی متر 
می باشد. با توجه به جنس چوب و نوع برش می توان از هر یک از 
اره های سنتی استفاده کرد. از اره با دندانه درشت برای چوب هایی 
با بافت نرم تر و از اره با دندانه های ریزتر برای چوب هایی با بافت 

می شود. استفاده  شکل 9ـ اره سنتیسخت تر 

دستیابی به مهارت کار با اره های دستی نیازمند به کارگیری دانش کسب شده در تمرینات عملی می باشد. 
در ادامه با شناخت اصول کار با انواع اره دستی، با انجام فعالیت های کارگاهی، شما هنرجویان عزیز می توانید 

به این مهارت ها دست یابید. 

پیش از شروع عملیات برش با انواع اره، از عینک ایمنی مناسب که مانع وارد شدن براده و خاک چوب 
به درون چشم ها شود، استفاده می شود. دقت شود عینک ایمنی را پس از هر بار استفاده در جای خود 
قرار داده و برای جلوگیری از خراش افتادن و کدر شدن شیشه )یا طلق(، از سمت شیشه آن بر روی میز 

قرار داده نشود.

بهداشت و 
ایمنی
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به کارگیری اره سنتی در جهت برش طولی و عرضی
اره های سنتی در برش های طولی و عرضی به کار برده می شوند که با توجه به نوع بافت چوب از دندانه مناسب 

)ریز، متوسط و یا درشت( استفاده می شود. جهت برش عرضی مراحل زیر انجام می شود:
  بر روی قطعه چوب به وسیله گونیای نجاری طبق تصویر خطی 

افقی رسم می شود.
  چوب را بر روی میز کار با پیچ دستی محکم کرده به نحوی که یک 

سر چوب که خط برش عرضی رسم شده از میز کار بیرون باشد. دقت 
شود چوب در جای خود محکم باشد و در هنگام برش حرکت نکند.

  علاوه بر میز کار برای برش با اره دستی از پایه نگهدارنده )خرک( 

می توان استفاده کرد. )شکل ١١( در این صورت لازم است دو سر 
چوب بر روی دو عدد خرک قرار گیرد و با قرار دادن یک پا بر روی 
قطعه چوب آن را در جای خود محکم نگه داشت و پای دیگر را در 
کنار خرک قرار داده و مانند تصویر موقعیت قرارگیری بدن حفظ شود. 
  اره مناسب انتخاب می شود. برای برش عرضی بهتر است از اره 

استفاده شود. دندانه درشت 
ابتدای خط  در  آرام، یک شیار  با حرکت  و  اره  نوک  با  ابتدا  در    

برش ایجاد می شود تا اره در این شیار قرار گیرد و در مسیر برش 
با  هدایت شود. قرارگیری اره در مسیر برش برای داشتن قطعه ای 

می باشد. برخوردار  زیادی  اهمیتی  از  مورد نظر  اندازه 
  اره با زاویه ای نزدیک به نود درجه در دست گرفته می شود و با 

فشاری یکنواخت بر روی خط برش عملیات برش انجام می شود.
  برای برش یکنواخت حرکت اره می بایست پیوسته و منظم باشد 

و با کمترین فشار به سمت پایین و بیشترین فشار به صورت کششی 
برش کاری انجام شود، چرا که حرکت کششی در برش مؤثر است. در طول خط برش به خط ترسیمی برش دقت 

می شود و در صورت انحراف توقف کرده و مسیر برش اصلاح شده و برش تا انتها ادامه می یابد.

شکل 10ـ رسم خط برش عرضی با گونیا

شکل 11ـ برش عرضی بر روی خرک

  یک قطعه چوب نراد به ابعاد طول 60، عرض 10 و ضخامت 2 سانتی متر تهیه کنید. چوب را از نظر 

گره، ترک عمقی و تاب دار بودن بررسی کنید.
  بر روی دو سمت قطعه به فاصله 1 سانتی متر از سر چوب به وسیله گونیا و مداد دو خط عرضی )عمود 

بر الیاف چوب( رسم کنید.
  اره مناسب را انتخاب کنید و دو خط عرضی دو سر چوب را برش دهید.

فعالیت 
کارگاهی
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  چوب برش عرضی خورده از مرحله قبل را از وسط به دو قسمت تقسیم کرده و خط طولی آن را رسم 

کنید.
  اره مناسب را انتخاب کرده و بر روی خط برش برش کاری را انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

سنتی  اره  با  طولی  برش  جهت  عرضی،  برش  انجام  از  پس 
می شود: انجام  زیر  مراحل 

  بر روی قطعه چوب، عرض مورد نظر نشانه گذاری می شود و خط 

طولی برش با خط کش رسم می شود.
  قطعه چوب به نحوی که خط برش بیرون میز کار قرار گیرد با 

از  می توان  میزکار  بر  علاوه  می شود.  بسته  میز  روی  بر  پیچ دستی 
کرد. استفاده  نیز  برش  برای  )شکل 12(  خرک 

  اره مناسب برش طولی انتخاب می شود. بهتر است دندانه ها ریزتر و 

بلندتر باشد تا هدایت اره در راستای الیاف طولی آسان تر باشد.
  برای برش طولی بهتر است اره با زاویه خوابیده تر نزدیک به خط 

افقی در چوب قرار گیرد و با حرکت ملایم یک شکاف در ابتدای خط 
برش ایجاد کرد تا اره در مسیر خط برش قرار گیرد.

انجام  برش کاری  برش  روی خط  بر  منظم  و  پیوسته  با حرکت    

نکند. برخورد  یا خرک  و  کار  میز  با  اره  می شود. دقت شود 
  در صورت نیاز لبه های برش خورده با سوهان و سنباده صاف و 

می شود. یکنواخت 
شکل 12ـ برش طولی بر روی میز و خرک

هر برش از خود مقداری براده، خوراک اره و قطعات دورریزی بجای می گذارد که لازم است برای حفظ 
نظافت کارگاه و همچنین تفکیک دورریزها در راستای احترام و حفظ محیط زیست در کارگاه ظرف هایی 
مخصوص آنها تعبیه شود و پس از اتمام برش هر بخش، دورریزها در ظروف مخصوص خود ریخته شود.

توجهات 
زیست محیطی

اگرچه با یک اره سنتی می توان برش های عمومی طولی و عرضی را انجام داد اما برای کارهای دقیق تر و 
افزایش کیفیت برش لازم است از انواع گوناگون اره متناسب با نوع و کیفیت برش استفاده شود.
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 Keyhole Saw ویژگی های اره نوکی
اره نوکی به دلیل شکل تیغه آن که هر چه به سمت نوک اره می رود 
در  اره  این  )شکل 13(  است.  معروف  نوکی  اره  به  می شود  باریک 
وصفحات  چوب  شبکه بری  و  قوس بری  ویژه  به  ظریف  برش های 
فشرده استفاده می شود. دندانه های تیغه اره نوکی عموماً ریز و متراکم 

شکل 13ـ اره نوکیمی باشد تا بتوان به برش های ظریف تر و دقیق تری دست یافت. 

برای به دست آوردن فرم های زیبا و مطابق با نقشه می بایست به هدایت اره نوکی در مسیر قوس ها و شبکه ها 
دقت شود.

قوس بری و شبکه بری با اره نوکی
اره نوکی به دلیل قابلیت اجرای برش های تمیز و ظریف در قوس بری و شبکه بری کاربرد دارد، اما باید توجه 
داشت شبکه هایی که با اره نوکی می توان اجرا کرد باید به اندازه ای باشند که تیغه اره نوکی قادر به حرکت 

و برش درون شبکه ها باشد.
  ابتدا طرح موردنظر شامل قوس و طرح مشبک بر روی قطعه چوب منتقل می شود. طرح از طریق ترسیم 

مستقیم بر روی چوب و یا با استفاده از کاربن به روی چوب منتقل می گردد.
  قطعه چوب به گونه ای که طرح ترسیمی قابل مشاهده باشد میان دو فک گیره رومیزی بسته می شود.

شبکه ها با مته ای سوراخ می شوند که تیغه اره بتواند داخل آن قرار گیرد.
  تیغه اره درون سوراخ ایجاد شده با مته قرار می گیرد و به آرامی اره به سمت خط برش شبکه هدایت 

انجام می گردد. بر روی خط برش عملیات برش  و  می شود 
  در هنگام چرخش بر اساس طرح برای جلوگیری از گیر کردن اره در محل های چرخش، اره را در جا عقب 

و جلو کنید تا فضای چرخش ایجاد شود.
  شبکه ها مطابق طرح مورد نظر خالی شده و با سوهان و سنباده لبه های برش خورده تمیز می شوند.

  برای برش قوس ها، قطعه چوب با پیچ دستی بر روی میز کار به گونه ای که قسمتی از چوب که قوس بر 

روی آن ترسیم شده بیرون از میز کار قرار گیرد، محکم می شود.
  اره در ابتدای خط برش قرار می گیرد و به آرامی بر روی خط برش، برش کاری انجام می شود. عملیات برش 

تا انتهای خط برش ادامه می یابد. سپس مسیر برش با سوهان و سنباده تمیز می شود.
  خاک اره و قطعات دورریز حاصل از برش در ظروف مخصوص ضایعات قرار داده می شوند.

در استفاده از اره نوکی به نکات ایمنی هنگام برش دقت کرده و پیش از عملیات برش از عینک ایمنی 
استفاده کرده و از قرار دادن دست در جلوی اره و سمت برش خودداری شود. 

بهداشت و 
ایمنی
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  قطعه چوبی به ابعاد طول 20، عرض 8 و ضخامت 2 سانتی متر آماده کنید. دقت کنید چوب دارای 

ترک عمقی، تابیدگی و گره نباشد.
  طرح را به روی چوب منتقل کنید.

  با اره نوکی قوس بری را انجام داده و سپس دایره را شبکه بری کنید.

  به دلخواه می توانید اشکال دیگر و یا تعداد شبکه های بیشتری را ترسیم کنید.

فعالیت 
کارگاهی

5Cm

20Cm

8C
m

2C
m

6C
m

ویژگی های اره پشت دار 
نازک و پهن آن  تیغه  بالای  قرارگیری قسمت  به دلیل  اره  نوع  این 
را در  تیغه  و گاه چوبی که سرتاسر  فلزی  درون شکاف یک قطعه 
برگرفته به نام اره پشت دار معروف می باشد )شکل 14(. این قطعه 
ممکن  را  ظریف تری  و  دقیق تر  برش های  و  شده  تیغه  مهار  باعث 
می سازد و همچنین باعث مهار راحت تر اره توسط کاربر می شود. با 
این وجود این قطعه محدودیتی را برای برش عمیق ایجاد می کند. 
از این اره برای برش های ظریف و دقیق و اتصالات چوبی استفاده 

می باشد. اره های دستی  پرکاربردترین  از  و  می شود 

شکل 14ـ اره پشت دار
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دو نوع از اره های پشت دار در ساخت اتصالات و برش های دقیق شامل:

اره پشت دار زبانه
 )Tenon saw(

اره پشت دار دم 
چلچله ای 

)Dovetail saw(

از این نوع اره برای برش های دقیق در اتصالات به ویژه ساخت زبانه در اتصال 
کام و زبانه مورد استفاده قرار می گیرد و مناسب برش های طولی است.

دارای  دیگر  انواع  به  نسبت  و  می باشد  عرضی  برش  مناسب  اره  نوع  این 
تیغه  و ضخامت  کوتاه تر  آن  تیغه  طول  و  بوده  متراکم تر  و  ریزتر  دندانه های 
نازک تر است، از این رو برای ساخت اتصال دم چلچله که نیاز به دقت و ظرافت 

بالایی دارد مناسب است.

نمودار 4ـ انواع اره پشت دار

پس از شناخت اره پشت دار و کاربرد آن به منظور کسب مهارت در به کارگیری این نوع اره مراحل عملی کار 
در ادامه شرح داده می شود.

)Back Saw( به کارگیری اره پشت دار در برش اتصالات
در به کارگیری اره پشت دار در ساخت انواع اتصالات مانند زبانه، انگشتی، نیم و نیم و دم چلچه لازم است از 
ابزارهای دیگری چون اسکنه یا مغار برای تکمیل اتصال استفاده کرد. از آنجایی که شما هنرجویان عزیز در 
این پودمان، کار با انواع اره را آموزش می بینید و در واحد یادگیری دیگری کار با انواع اسکنه را تمرین خواهید 
کرد، در ادامه ساخت اتصال نیم و نیم طولی، صرفاً با استفاده از اره پشت دار را تجربه می کنید. در این نوع 

اتصال که جز دسته اتصالات طولی می باشد طول چوب از طریق این اتصال اضافه می شود. 

رعایت نکات ایمنی همواره شرایطی رضایت بخش را برای انجام کارهای فنی ایجاد می کند از این رو پیش 
از شروع برش با هر نوع اره لازم است از عینک ایمنی استفاده شود.

بهداشت و 
ایمنی

از آنجایی که اره پشت دار عموماً برای ساخت اتصالات انجام می شود برای دستیابی به اتصالی جزم و 
جفت لازم است به برش بر روی خطوط برش و میزان خوراک اره توجه شود. 

نکته



پودمان اول: برش کاری چوب

15

مراحل انجام اتصال نیم و نیم طولی:
  دو قطعه چوب هم عرض و ضخامت انتخاب می شود. طول چوب ها می تواند متفاوت باشد.

  یک سمت )سر چوب( هر یک از قطعات خطی عرضی به اندازه ای که چوب ها چند سانتی متر بر روی یکدیگر 

قرار گیرند، با استفاده از گونیا و مداد رسم می شود. )بهتر از بیشتر از 2 سانتی متر باشد(
  ضخامت قطعه از سمت علامت زده را در مرحله قبل به دو قسمت تقسیم کنید.

  قطعه را با پیچ دستی بر روی میز کار بسته و اره پشت دار بر روی خط قرار گرفته و با دقت تا نیمه ضخامت 

چوب که بر روی قطعه مشخص شده است برش داده می شود. همین عمل برای هر دو قطعه انجام می شود. دقت 
شود ضخامت تیغه اره پشت خط به سمت قطعه ای که قصد برداشتن آن است، قرار گیرد. 

  قطعه چوب به صورت عمودی مابین فک های گیره رومیزی محکم قرار داده می شود. 

  اره از سر چوب روی قطعه قرار داده 

چوب  ضخامت  که  به گونه ای  می شود 
به دو قسمت تقسیم می شود. ضخامت 
قرار  برش  خط  وسط  می بایست  تیغه 
برش  که  جایی  تا  برش  سپس  گیرد. 
ادامه می یابد.  است،  انجام شده  عرضی 
نیمی از ضخامت دو قطعه چوب برداشته 
دو  هر  روی  بر  عملیات  این  می شود. 

می شود. انجام  قطعه 
  دو قطعه به گونه ای که فضاهای خالی 

یکدیگر را پر کنند بر روی یکدیگر قرار 
می گیرند، چنانچه اتصال به درستی انجام 
شده باشد محل اتصال صاف، یکدست و 
)اصطلاحاً  فرورفتگی  یا  برآمدگی  بدون 

به آن پله می گویند( می باشد. 

دو قطعه چوب به ابعاد طول 20، عرض 5 و ضخامت 3 سانتی متر تهیه کنید.
این دو قطعه چوب را با استفاده از اره پشت دار با روش اتصال نیم و نیم طولی به یک قطعه یکپارچه 

کنید. تبدیل 

فعالیت 
کارگاهی

پس از انجام کار قطعات خرد شده )ضایعات( را در درون ظروف مخصوص تعبیه شده در کارگاه قرار داده 
و محل کار خود را تمیز کنید.

بهداشت و 
ایمنی

شکل 15ـ مراحل کار با اره پشت دار برای ساخت اتصال نیم و نیم طولی
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 Miter Box ویژگی های اره فارسی بر
هدایت  بخش  و  اره  یک  از  مجموعه ای  شامل  دستی  فارسی بر  اره 
و تنظیم زاویه برش )جعبه فارسی بر( می باشد. اره فارسی بر سنتی 
توسط خود درودگران با چوب ساخته می شد و ساختاری ساده داشت 
با  بود که شکاف هایی  u شکل تشکیل شده  از یک قطعه چوب  و 
زوایای بین 90 تا 45 درجه بر روی آن نشانه گذاری می شد. امروزه 
پلاستیک  یا  و  فلز  از جنس  کارخانه ای  به صورت  فارسی برُ  اره های 
فشرده ساخته می شوند. انواع فلزی آن دارای یک میزکار با صفحه ای 
گیره  دارای  و  شده  تنظیم  موردنیاز  زاویه  بر  بنا  که  است  مدرج 
نگهدارنده چوب می باشد که کیفیت و دقت برش را افزایش می دهد. 
)شکل 16( با استفاده از فارسی برُ دستی می توان زوایای مرسوم90، 
45، 30 و 22/5 درجه را جهت ساخت انواع قاب، جعبه و گره سازی 
با دقت و ظرافت برش داد. انواع پلاستیکی موجود اغلب ساختاری 
مشابه فارسی برُهای سنتی چوبی را دارند و شامل یک اره پشت دار و 
شابلون پلاستیکی می باشد )شکل 16(. تیغه اره های فارسی برُ دارای 

دندانه های ریزی به منظور برش تمیز و دقیق می باشند.
شکل 16ـ اره فارسی بر فلزی و پلاستیک 

فشرده

به صفحه مدرج اره فارسی بر دقت کنید. سعی کنید اره را بر روی زوایای مختلف تنظیم کنید. با این 
تمرین می توانید پیش از شروع برش نحوه تنظیم اره را با زاویۀ مورد نظر یاد بگیرید.

کار کلاسی

برش زاویه دار با اره فارسی بر
هدف از انجام برش با انواع اره های دستی فارسی بر، برش با زاویه موردنظر می باشد از این رو اصول کلی انواع 
اره های فارسی بر مشابه است و تفاوت در جزئیات می باشد. برای مثال در اره فارسی بر فلزی با تنظیم زاویه 
براساس صفحه مدرج زوایا برش داده می شوند و در فارسی برهای چوبی و پلاستیکی اره در شکاف زوایای از 

قبل تعبیه شده قرار گرفته و برش انجام می شود. 

مراحل کار با اره فارسی بر )فلزی(:
  پیش از شروع کار ابتدا عینک ایمنی را به چشم زده و در مراحل برش دقت شود تا دست در مسیر برش اره 

قرار نگیرد. 
  برای کسب نتیجه مطلوب در ساخت وسایلی که نیاز به برش های زاویه دار دارد دقت در انجام دقیق زاویه 

موردنظر از اهمیت ویژه ای برخوردار است. در ادامه برش 45 درجه، یکی از پرکاربردترین زوایا که در ساخت 
قاب های چهارضلعی کاربرد دارد شرح داده می شود.

  اره فارسی بر بر روی 45 درجه تنظیم می شود.

  قطعه چوبی صاف بدون ترک عمقی و آسیب انتخاب شود. عرض قطعه می بایست به اندازه ای باشد که از صفحه 
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برش فارسی بر بیرون نیاید و اره بتواند برش کامل بزند. 
  در یک سر قطعه، بر روی چوب با گونیای نجاری 

خط 45 درجه ترسیم شود.
  قطعه چوب را به نحوی که روی چوب بر روی صفحه 

و نر چوب به گونیا بچسبد بر روی دستگاه فارسی بر 
قرارداده و با گیره دستگاه محکم بسته می شود. دقت 
شود تیغه اره بر روی خط برش 45 درجه قرار گیرد 

)شکل 17(.
  دسته اره را در دست گرفته و به آرامی حرکت رفت 

و برگشت انجام شود و تا جایی که قطعه چوب بریده 
شود، ادامه می یابد.

  اکنون یک سر چوب با زاویه 45 درجه )فارسی( بریده شده است. طول قطعه را از رأس برش فارسی اندازه زده 

و سر دیگر قطعه با زاویه 45 درجه برش زده می شود. دقت شود زوایای دو سر قطعه هم گرا باشند.
  چنانچه 4 قطعه چوب به همین روش تهیه شود )4 قطعه هم اندازه و یا دو به دو به یک اندازه( می توان یک 

قاب فارسی بر ساخت.
  برای کنترل درستی زاویه برش می توان گونیای نجاری را بر روی زاویه 45 درجه بر روی خط برش قرار داد 

و یا در صورت ساخت قاب گوشه های قاب با گونیا کنترل شود، چنانچه گوشه های قاب 90 درجه باشد، برش 
زوایه 45 درجه درست انجام شده است.

  قصد داریم از هر قطعه با طول 58 سانتی متر دو قطعه با طول 20 و 25 سانتی متر با برش فارسی )45  درجه( 

به دست آوریم. از این رو پس از انجام برش فارسی یک سر قطعه چوب از رأس برش با متر 20 سانتی متر علامت 
زده و با گونیای نجاری خط برش 45 درجه رسم می شود.

  طبق مرحله 3 برش را انجام داده و در ادامه قطعه 25 سانتی متر علامت زده و برش فارسی انجام می شود.

  در انتها چهار قطعه چوب، دو قطعه با طول 20 و دو قطعه با طول 25 سانتی متر و عرض 4/5 و ضخامت 2 

سانتی متر به دست می آید.
  چهار قطعه به دست آمده، به صورتی که یک قاب به 

ابعاد 25 در 20 سانتی متر را تشکیل دهد در کنار هم 
قرار داده می شود.

در  گونیا  فارسی،  برش  بودن  دقیق  کنترل  برای    

اجرای  در صورت  می شود.  داده  قرار  قاب  گوشه های 
درست برش 45 درجه گوشه های قاب زاویه 90 درجه 

می دهند.  تشکیل  را 
  در صورت درست بودن زوایا، لبه های برش فارسی را 

چسب چوب زده و بر روی یک سطح صاف قاب با گیره 
تسمه ای بسته می شود )شکل 18(.

شکل 17ـ برش فارسی با اره فارسی بر دستی

شکل 18ـ بستن قاب فارسی در گیره تسمه ای
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 MDF برای کسب مهارت بیشتر در کاربرد اره فارسی بر در زوایای مختلف می توانید یک قطعه چوب یا  

تهیه کرده و زاویه های مختلفی مانند 22/5، 30 و 90 درجه را برش دهید و با زاویه سنج )یا نقاله( 
درستی زاویه را کنترل کنید. 

کار کلاسی

  با قطعات حاصل از برش طولی و عرضی با اره سنتی و برش 45 درجه با اره فارسی بر، یک قاب ساده 

بسازید. سپس قطعه آماده شده از مرحله برش با اره نوکی را به عنوان تاج تزیینی قاب به آن اضافه کنید. 
برای این کار قطر)نر( قسمت بالای قاب و قطر )نر( پایین قطعه تزیینی را چسب چوب زده و به هم 

چسبانده و با پیچ دستی محکم کنید. 
  دقت شود اندازه آن ضلع قاب که تاج بر روی آن قرار می گیرد هم اندازه هم باشند. 

فعالیت 
کارگاهی

  ضایعات باقی مانده شامل قطعات خرد شده و خاک اره جمع آوری می گردد و در ظروف مخصوص خود قرار 

داده می شود.
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شرح کار:
برش های طولی، عرضی، زاویه دار و شبکه بری با اره سنتی، پشت دار، نوکی و فارسی بر دستی

استاندارد عملکرد: 
انتخاب اره متناسب با نوع برش و برش کاری با انواع اره از روی خط برش در 40 دقیقه

شاخص ها:
تیز کردن تیغه ها بدون پلیسه، استفاده از ابزارهای ترسیم متناسب با نوع خط، ترسیم خط برش، برش طولی و عرضی به صورت یکنواخت، برش 
فرم ها و قوس ها طبق نقشه در مسیر برش، اره کاری در مسیر خط برش به صورت عمود طبق زاویه خواسته شده، برش در زوایای 30 و 45و 60 

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: میزکار، اره سنتی، اره نوکی، اره دم روباهی، اره پشت دار، اره فارسی بر دستی، متر، چوب، مداد، گونیای نجاری

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2انتخاب و آماده سازی اره1

2رسم خط برش2

2برش کاری با اره سنتی3

2برش کاری با اره نوکی4

2برش کاری با اره پشت دار5

1برش کاری با اره فارسی بر6

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
L2 در سطح N41 شایستگی غیرفنی: انتخاب فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار ـ استفاده از عینک ایمنی ـ استفاده از ماسک
نگرش: اهمیت دادن به برش های دقیق

توجهات زیست محیطی: جمع آوری قطعات خرد شده در ظروف مخصوص

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی برش کاری دستی 
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استاندارد عملکرد 
توانایی در آماده سازی و برش کاری با اره فلکه، اره گرد ثابت و متحرک و اره چکشی )نصب و تنظیم تیغه، تنظیم 

و ثابت کردن گونیا( در 90 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
  کسب دانش و مهارت در کار با ابزارهای برش برقی چه میزان می تواند در اجرای ایده های خلاقانه در ساخت 

وسایل چوبی کمک کننده باشد؟
  دلیل تنوع انواع ماشین ها و دستگاه های برش چوب چیست؟

  آیا برای برش های مختلف نیاز به نوع خاصی از ماشین برش هست؟

شما هنرجویان عزیز در آینده ای نه چندان دور به عنوان هنرمندان فعال در زمینه هنرهای چوبی و سازنده آثار 
زیبا شناخته خواهید شد، و تحقق این امر، در دل کسب دانش و مهارت امروز شما در کار با ابزارها نهفته است. 
ابزارها عضو جدایی ناپذیر مراحل تولید آثار هستند و کمک می کنند هنرمند بتواند ایده های خلاقانه و پیچیده ای 
که در ذهن دارد را به واقعیت تبدیل کند. در این واحد یادگیری علاوه بر شناخت دستگاه های برش چوب مانند 
اره فلکه، اره گرد و اره چکشی، نحوه برش های گوناگون با این دستگاه ها را می آموزید تا بتوانید محصولات چوبی 

زیبا و کاربردی را بسازید. 

برش کاری دستگاهی

واحد يادگيري 2
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اجزای اره فلکه و کارکرد آنها 
اره فلکه یا اره نواری یکی از دستگاه های پرکاربرد در کارگاه های چوب می باشد که در اندازه های کوچک 
رومیزی )برای کارهای ظریف( تا ایستاده صنعتی ساخته می شود. این اره با دارا بودن یک تیغه نواری منعطف 
که به دور دو فلکه بزرگ می چرخد، انواع برش های طولی، عرضی، منحنی و قوس دار را امکان پذیر می سازد. 
متناسب با ابعاد اره قطر فلکه ها بین 20 تا 100 سانتی متر می باشد و همچنین عرض تیغه آن 5 میلی متر 

تا 5 سانتی متر است.
اره فلکه های مکنده دار، همان اره نواری است که در بخش زیر تیغه )معمولاً در قسمت پایینی محافظ یا در 
نزدیکی میز برش( به یک دهانه خروجی گرد و غبار وصل شده و با کمک دستگاه مکنده، خاک اره و ضایعات 

چوب در مخزنی جمع آوری می شود.

پژوهش کنید
و  کنید  بررسی  اندازه  و  کاربرد  نظر  از  را  فلکه  اره  انواع  نفره،  در گروه های سه  با همکلاسی های خود 

گذارید. اشتراک  به  کلاس  در  را  خود  اطلاعات 

هر اره فلکه دارای اجزایی مختلفی به شرح زیر می باشد: 
)شکل 19(.

بدنه ماشین: بدنه اره فلکه ساختار اصلی دستگاه است 
که تمام اجزا و قطعات بر روی آن نصب شده است. این 
اسکلت باید محکم وسنگین باشد تا از لرزش در زمان 

برش جلوگیری شده و برش دقیق انجام شود.
  فلکه بالا و پایین: اره فلکه دارای دو فلکه هم اندازه 

اره بر روی  است که بر یک راستا قرار گرفته و نوار 
هر دو فلکه قرار می گیرد. فلکه پایین متصل به موتور 
می شود.  تیغه  حرکت  باعث  آن  چرخش  و  می باشد 
فلکه بالا در امتداد فلکه پایین است و قابلیت تنظیم 
برای تعویض تیغه را دارد. آنها بر روی دو محور نصب 

شده اند. محور فلکه پایین به موتور متصل می باشد که با انتقال نیروی موتور محور فلکه پایین را به حرکت 
درمی آورد و توسط تیغه به فلکه بالا منتقل شده و محور بالایی نیز حرکت کرده و فلکه را می چرخاند.

  موتور الکتریکی: موتور اره نیروی محرکه فلکه پایین را تأمین می کند که باعث حرکت فلکه بالا و گردش 

پیوسته تیغه می شود. 
نوع برش،  به  با توجه  و  انجام می دهد  را  فلزی دندانه دار است که عمل برش  نوار  فلکه،  اره  تیغه    تیغه: 

می شود. استفاده  مختلف  دندانه های  تعداد  و  ضخامت  عرض،  با  تیغه هایی 
  هدایتگر تیغه: هدایت گر تیغه قطعه ای است که در دو طرف و پشت تیغه قرار می گیرند و تیغه اره نواری 

را در مسیر مستقیم نگه می دارد و از انحراف یا لرزش آن هنگام برش جلوگیری می کند. این قطعه معمولاً 

شکل 19ـ اره فلکه و اجزای آن

فلکه بالا

حفاظ تیغه

هدایتگر تیغه

فلکه پایینتیغه اره

حفاظ های فلکه بالا و پایین

گونیای اره
صفحه اره
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از بلبرینگ یا لقمه های فلزی یا سرامیکی ساخته شده و در بالای میز برش )هدایت گر بالا( و زیر میز برش 
)هدایت گر پایین( نصب می شود. ارتفاع هدایت گر تیغه قابل تنظیم است و این قابلیت به کاربر اجازه می دهد 
که فاصله هدایت گر بالا را متناسب با ضخامت قطعه کار تنظیم کند. این تنظیم معمولاً با یک پیچ یا اهرم در 

کنار ستون اره انجام می شود.
  محافظ فلکه ها و تیغه: به منظور افزایش ایمنی در هنگام کار با اره فلکه تمام مسیر تیغه به جز قسمتی 

که تیغه در چوب حرکت می کند با حفاظ پوشیده می شود. حفاظ های فلکه در برخی مدل ها با پیچ بسته 
می شود و در برخی لولایی می باشد. همچنین به منظور محافظت دست کاربر در برابر تماس با تیغه در برخی 
اره ها محافظی متحرک بر روی تیغه تعبیه شده است که ارتفاع آن بسته به ارتفاع قطعه کار تنظیم می شود.
  صفحه برش: صفحه برش در اره فلکه، سطحی صاف برای قرار دادن قطعه کار هنگام برش است که بر روی 

آن شکافی با ضخامت کمی بیشتر از ضخامت تیغه اره برای خروج یا نصب تیغه ایجاد شده است. این صفحه 
معمولاً از فلز مقاوم )چدن یا فولاد( ساخته شده و دارای شیارهایی برای حرکت گونیای راهنما و تنظیم دقیق 

برش است و در برخی مدل ها قابلیت زاویه دادن برای برش مورب را دارند.
  گونیا: برای تنظیم عرض برش مورد نظر در برش طولی از گونیا استفاده می شود که به صفحه متصل شده 

و متحرک می باشد و فاصله آن با تیغه اره قابل تنظیم است.
  پیچ تنظیم کننده محور فلکه: این پیچ که معمولاً در قسمت بالا یا پشت بدنه اره فلکه قرار دارد، با یک 

دسته چرخان یا آچارخور مشخص می شود و برای تنظیم موقعیت فلکه بالا به کار می رود. یکی از دلایل عمده 
کج بری، شکستن تیغه و لرزش تیغه عدم تنظیم کشش تیغه است که با چرخاندن این پیچ، فلکه بالا به سمت 
بالا و پایین حرکت کرده و باعث کشیده یا شل شدن تیغه و در نهایت تنظیم آن می شود. با شل کردن پیچ، 

تیغه به راحتی از روی فلکه ها جدا یا نصب می شود. 

جهت تشخیص علمی میزان مناسب کشش تیغه بر روی برخی از دستگاه ها کشش سنج تیغه وجود دارد 
که کمک می کند تا کشش تیغه در محدوده توصیه شده توسط سازنده دستگاه تنظیم شود که با توجه 

به نوع و ضخامت تیغه متغیر می باشد.
چنانچه دستگاهی فاقد کشش سنج باشد از ابزار کشش سنج تیغه اره نواری استفاده می شود و آن را بر 

روی تیغه قرار داده و طبق دستورالعمل دستگاه کشش تنظیم می شود.

کشش سنج روی دستگاهدستگاه کشش سنج

نکته
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جهت تنظیم کشش تیغه اره نواربر علاوه بر روش های علمی، روش های تجربی نیز وجود دارد با پرس وجو پژوهش کنید
کنترل  را  اره  تیغه  کشش  سنجش  ابزار،  از  استفاده  بدون  چگونه  کنید  بررسی  حرفه ای  درودگران  از 

می کنند. می توانید از مراحل کار فیلم تهیه کرده و در کلاس به اشتراک گذارید.

نگهداری اره فلکه
آنها  عمر  و طول  کیفیت  مفید حفظ  عمر  بردن  بالا  و  دستگاه ها  بهره وری همیشگی  و  کارایی  برای حفظ 
لازم است به سرویس و نگهداری دوره ای ابزارها و ماشین آلات توجه ویژه ای نمود. عموماً دستگاه ها دارای 
دفترچه های راهنما جهت راه اندازی و نگهداری می باشند که رجوع به آنها و انجام دستورالعمل های ارائه شده 
می تواند بهره وری و طول عمر دستگاه را تضمین نماید. با این وجود علی رغم تفاوت در برندهای مختلف اره 
فلکه، مجموعه ای از راهکارهای عمومی وجود دارد که می تواند در تمامی اره فلکه ها مورد استفاده قرار گیرد 

که در زیر به تعدادی از مهم ترین موارد می پردازیم:
1  برای کنترل سلامت دستگاه و نگهداری دوره ای ابتدا دستگاه را خاموش کرده و مطمئن شوید دوشاخه 

از پریز جدا شده باشد.
2  با فرچه مویی یا هوای فشرده، خاک اره و گرد و غبار از روی میز کار، تیغه و اطراف فلکه ها پاک می شود. 

بهتر است از یک جاروی صنعتی برای تمیز کردن داخل محفظه ها استفاده شود.
3  دستکش ایمنی دست کرده و تیغه دستگاه کنترل می شود. به این منظور تیغه با دست حرکت داده و کنترل 
می شود که در سرتاسر تیغه ترک وجود نداشته باشد. در صورت کند بودن یا آسیب می بایست تیغه تعویض شود.
می شود.  حمایت  به درستی  راهنماها  توسط  تیغه  شود  حاصل  اطمینان  تا  شود  کنترل  تیغه  هدایتگر    4
بلبرینگ های جانبی  با  باشند. فاصله زیاد  تیغه فاصله داشته  با  بلبرینگ های راهنما می بایست 1 میلی متر 
سبب لرزش تیغه و با بلبرینگ های عقبی سبب خارج شدن تیغه از راستای مرکز فلکه ها می شود. در صورت 

تنظیم می شوند. لزوم مجدداً 
5  چرخ های بالا و پایین با دست چرخانده و روان بودن و نداشتن صدای آنها کنترل می شود.

تا سطح میز صاف  را پاک کرده  باشد، در صورت وجود چسب، آن  آلودگی  از  6  میزکار می بایست عاری 
و یکدست باشد. سپس زاویه صفحه کنترل شود تا تیغه دقیق عمود بر صفحه باشد. در غیر این صورت با 

می گردد. تنظیم  آن  اهرم صفحه  شل کردن 
7  شناخت بخش های مختلف دستگاه که نیاز به روغن کاری دارد در بهره وری و طول عمر دستگاه از اهمیت 
ویژه ای برخوردار است. یاتاقان های فلکه های بالا و پایین و میلۀ مارپیچ برای حرکت فلکۀ بالایی و همچنین 
بلبرینگ های دستگاه هدایت تیغه لازم است هر چند وقت یکبار گریس کاری شوند. کشویی که فلکۀ بالایی 
روی آن حرکت می کند توسط روغن دان روغن کاری شده و در انتها گریس و روغن اضافی از روی دستگاه 
پاک می شود. در هنگام گریس کاری و روغن کاری باید دقت شود بیش از حد روغن زده نشود تا مانع از جذب 

خاک اره شود.
8  درپوش روی تسمه ها باز شود و تسمه های دستگاه از جهت پوسیدگی و ترک کنترل شود. چنانچه نیاز 
به تعویض داشت اهرم الکتروموتور آزاد شده و تسمه آسیب دیده خارج می شود، سپس تسمه جدید در محل 

قرار داده شده و اهرم الکتروموتور محکم می شود. در انتها درپوش محافظ در جای خود بسته می شود. 
9  به صورت مرتب سیم برق، دوشاخه و کلیدهای کنترل دستگاه کنترل شود و هرگونه شل شدگی برطرف 

گردد.
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پس از آشنا شدن با اره فلکه و کارکرد اجزای آن لازم است پیش از شروع عملیات برش، تناسب عرض تیغه 
با نوع برش بررسی شود و در صورت لزوم تیغه تعویض گردد.

نصب کردن تیغه اره فلکه 
در هنگام کار با اره فلکه به منظور تعویض تیغه آسیب دیده و یا استفاده از تیغه دیگری با قطر موردنظر نیاز 
است تا تیغه از فلکه ها جدا شده و مجدداً جا انداخته شود. پیش از انجام کار ابتدا می بایست دستگاه را 
خاموش کرده و از برق جدا کرد و منتظر ماند تا تیغه و چرخ ها کاملًا متوقف شوند. در هنگام تعویض تیغه 

از دستکش ایمنی استفاده می شود و مراحل زیر انجام می شود:
  حفاظ فلکه های بالا و پایین باز شود.

  پیچ یا اهرم تنظیم کشش تیغه را شل کرده تا فلکه بالا بتواند به سمت پایین حرکت کند. این کار باعث 

می شود فضا برای خارج کردن یا جا انداختن تیغه باز شود.
  تیغه جدید در حالی که دستکش ایمنی در دست است از محل نگهداری تیغه ها در کارگاه برداشته می شود.

  حلقه تیغه را روی زمین گذاشته و بند یا گیره دور حلقه ها باز شود. اجازه داده شود حلقه های تیغه به مرور 

باز شود در هنگام باز شدن با فاصله 10 سانتی متری از تیغه ایستاده تا به بدن برخورد نکند تیغه از ناحیه 
بی دندانه در دست گرفته شود و به دلیل خاصیت فنری بودن تیغه، دقت شود ناگهان رها نشود.

  به آرامی حلقه تیغه ابتدا بر روی فلکه پایین و سپس روی فلکه 

بالا قرار می گیرد. دندانه های تیغه می بایست رو به پایین و به سمت 
جلو دستگاه باشد و در مرکز حلقه فلکه ها قرار گیرند )شکل 20(.

  پیچ اهرم تنظیم کشش به اندازه ای سفت می شود که تیغه کمی 

تا 5 میلی متر  افقی حدود 3  را  تیغه  با دست کمی  کشیده شود. 
حرکت داده و کنترل شود که تیغه نه چنان سفت باشد که فشار 
بیاورد و نه چنان شل که از جای خود خارج شود. کشش زیاد باعث 
شکستن تیغه و کشش کم باعث خروج تیغه از محور فلکه می شود. 

از ابزار کشش سنج تیغه نیز می توان استفاده کرد.
شکل 20ـ جهت قرارگیری دندانه های تیغه 

اره فلکه

  قسمت های کشویی و میله پیچ فلکه دستگاه به مرور با خاک اره پوشیده می شود بهتر است هر چند 

وقت یکبار این محل ها با قلم آغشته به بنزین یا گازوئیل تمیز کرده سپس روغن کاری شود.
  در دفتر کارگاه موارد انجام شده را به همراه تاریخ ثبت کنید

نکته

با نظارت هنرآموز، در حالی که دستگاه به برق متصل نباشد درپوش های فلکه را باز کنید و قرارگیری 
تیغه بر روی فلکه ها را از نظر سفتی یا شل بودن تیغه و قرارگیری بر روی فلکه ها بررسی کنید. با دقت 

به بخش های مختلف دستگاه نگاه کرده و سعی کنید کارکرد هر بخش را به خاطر بسپارید.

کار کلاسی
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  جهت کنترل راستای تیغه، فلکه بالا کمی با دست چرخانده شده تا اطمینان حاصل گردد تیغه در مرکز 

حلقه فلکه ها قرار گرفته است. این کار برای جلوگیری از لیز خوردن یا انحراف تیغه لازم است.

شکل 21ـ جاگذاری تیغه بر روی فلکه

  راهنماهای بالا و پایین تیغه تنظیم گردیده تا از انحراف تیغه محافظت 

شود. فاصله راهنماها تا تیغه حدود 1 میلی متر است )برای کنترل فاصله 
طبق تصویر می توانید از یک کاغذ استفاده کنید(. دو راهنمای کناری 
برای نگهداری از دو طرف تیغه و راهنمای پشت برای نگهداری از پشت 
تیغه را تحت فشار قرار  نباید  این راهنماها  تیغه تعبیه شده است که 

دهند بلکه وظیفه دارند تیغه را در جای خود نگه دارند )شکل 22(.
  با دست به آرامی فلکه بالا چرخانده می شود، اگرتیغه روان و بدون 

انحراف حرکت کند یعنی تیغه درست نصب شده است.
  درپوش های فلکه بسته شده و دستگاه به برق متصل می شود سپس 

اره را روشن کرده و حرکت تیغه بررسی می شود. 
درهم  حلقه های  به صورت  آنها  نواری،  اره  تیغه های  نگهداری  برای    

قرار گرفته در جای مخصوص خود قرار می گیرند. در برخی کارگاه ها 
حلقه های تیغه بر روی دیوار کارگاه آویزان می شوند و در برخی موارد 
به  تیغه  می شوند.  داده  قرار  افقی  به صورت  مجزا  طبقات  در  حلقه ها 

از دستکش ضخیم استفاده کرد. در حالت  این کار می بایست  انجام  روش های مختلفی جمع می شود برای 
ایستاده تیغه به حالت عمودی روبه روی شخص قرار می گیرد. در حالی که دست ها در دو طرف تیغه )دقیقاً 
روبه روی یکدیگر( قرار گرفته، به آرامی به سمت داخل فشار داده می شوند، هم زمان کمی به سمت بالا حرکت 
داده تا تیغه از وسط خم شود. در این لحظه، تیغه تمایل دارد به شکل 8 یا دو حلقه دربیاید. در این مرحله 

شکل 22ـ کنترل فاصله راهنماها تا 
تیغه
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تیغه کمی چرخانده می شود و تیغه خود به صورت فنری جمع شده و تبدیل به سه حلقه می شود. در انتها 
آن را با یک بست پلاستیکی بسته تا باز نشود و برروی تخته نگهداری تیغه ها آویزان می شود )شکل 23(.

شکل 23ـ مراحل جمع کردن تیغه اره نواری

پیش از شروع به کار با اره فلکه لازم است تنظیمات دستگاه کنترل شود. برخی از این تنظیمات شامل کنترل 
کشش تیغه، تنظیم راستای تیغه، تنظیم راهنماهای بالا و پایین در بخش نصب تیغه کامل توضیح داده شد 

از این رو در این بخش تنظیمات پیش از شروع برش بیان می شود.

در گروه های دو نفره جا انداختن تیغه بر روی دستگاه را تمرین کنید. با رعایت اصول ایمنی و استفاده از 
دستکش تیغه را به صورت حلقه ای جمع کنید و در محل مخصوص نگهداری تیغه ها قرار دهید.

کار گروهی
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در  هنرجویان  است. شما  آورده شده  فلکه  اره  تنظیمات  لیست(  )چک  کنترل  فهرست  زیر جدول  در 
گروه های سه نفره، بخش های مختلف دستگاه را کنترل کنید و در ستون دوم علامت درست بودن و در 

ستون سوم تیک سلامت و یا مورد اشکال را بنویسید. 

سلامت/مورد اشکالعلامت درست بودنمراحل کنترل

سلامت تیغه

کشش تیغه

راستای تیغه

راهنماهای تیغه

چرخش تیغه

تسمه ها

زوایه میز برش

زاویه گونیای دستگاه

فعالیت 
کارگاهی

تنظیم کردن اره فلکه
  در   اره های فلکه ای که دارای میز قابل تنظیم می باشند ابتدا می بایست زاویه 

معمول  برش های  برای  یا  و  کرد  تنظیم  برش  زاویه  با  متناسب  را  برش  میز 
اطمینان حاصل کرد که زاویه صفحه میز با اره زاویه 90 درجه می باشد. برای 
این کار گونیای نجاری را بر روی صفحه نزدیک تیغه قرار داده و زاویه کنترل 
شود. در صورت انحراف، پیچ و یا اهرم صفحه را آزاد کرده، زاویه با زاویه سنج یا 
گونیا تنظیم می شود و در انتها پیچ میز محکم شده تا میز ثابت شود. همچنین 

زاویه صفحه میز با گونیای دستگاه می بایست 90 درجه باشد )شکل 24(.
  قبل از روشن کردن اره، فلکه بالا را با دست چرخانده تا اطمینان حاصل 

شود تیغه به راحتی و بدون برخورد به راهنماها حرکت می کند.
تا میزان کشش و  از برش قطعه اصلی، یک قطعه چوب برش زده می شود    برای اطمینان بیشتر، پیش 

انحراف تیغه پیش از شروع کار کنترل شود. چنانچه تیغه بیش از حد سفت باشد و صدای ناهنجاری داشته 
باشد و یا در هنگام برش لرزش تیغه زیاد باشد دستگاه را خاموش کرده و کشش تیغه مجدداً تنظیم می شود. 

شکل 24ـ بررسی زاویه میز 
برش

و  زاویه بری  قوس بری،  عرضی،  طولی،  چون  مختلفی  برش های  انجام  قابلیت  )نواری(  فلکه  اره  ماشین 
گرده بینه بری در ضخامت های مختلف را دارد. برای برش با اره فلکه لازم است پس از انجام مراحل کنترل، 

انجام شود. تیغه  ارتفاع حفاظ  و  به گونیا  مربوط  تنظیمات  برش و ضخامت چوب  ابعاد  و  نوع  به  با  توجه 



28

روش کار با دستگاه اره فلکه
در انجام انواع برش با اره فلکه موارد زیر می بایست مورد توجه قرار گیرد:

  در هنگام تنظیمات، اره خاموش باشد و تیغه کاملًا از حرکت ایستاده باشد.

  پیش از انجام عملیات برش از عینک ایمنی استفاده شود. )استفاده 

از گوش گیر نیز پیشنهاد می شود.( 
  صفحه برش از وجود تکه ها و براده های چوب پاک سازی شود.

  در برش های طولی و عرضی از گونیای دستگاه استفاده شود.

  در برش های قوس بری گونیای دستگاه را از صفحه برش جدا کنید.

یک نفر  انجام شود.  نفر  دو  توسط  است  بهتر  بلند  قطعات  برش    

به عنوان برش کار و هدایت کننده چوب درجلوی تیغه اره و فرد کمکی 
برای کشیدن چوب پشت تیغه قرار گیرد.

  دهانه برش متناسب با ضخامت قطعه کار تنظیم شود تا تیغۀ اره 

بیشترین پوشش را داشته باشد.
  به منظور ایمنی بهتر و انجام صحیح کار می بایست با تعادل کامل 

مقابل دستگاه ایستاد و پای راست جلو و پای چپ عقب تر قرار گیرد 
)شکل 25(.

  با توجه به نوع قطعه از وسایل کمکی مناسب )کارگیرها( استفاده 

شکل 25ـ شیوه صحیح ایستادن مقابل اره شود. 
فلکه

پژوهش کنید
برای انواع برش با اره فلکه از چه کارگیرهایی استفاده می شود. با توجه به تعداد انواع کارگیرها، گروه 
پژوهشی تشکیل داده و هر عضو اطلاعات مربوط به یک نوع کارگیر را جمع آوری کرده و یافته های خود 

را با ارائه تصاویر )یا فیلم( در کلاس به اشتراک گذارید.

برای رسیدن به یک برش تمیز انتخاب تیغه متناسب با نوع برش و جنس قطعه کار اهمیت ویژه ای دارد.

انتخاب تیغه مناسب: انتخاب تیغه برای اره فلکه به عواملی مانند جنس قطعه کار، نوع برش )صاف یا منحنی(   و 
ضخامت قطعه بستگی دارد. این تیغه ها به صورت حلقه ای در بازار موجود است که بر روی فلکه پایین و بالایی 
دستگاه نصب می شود. جنس تیغه های اره فلکه مخصوص چوب معمولاً از جنس فولاد کربنی )برش چوب های 
 HSS-CO مناسب چوب های سخت و مقاوم( یا فولاد تنگستن دار( HSS فولاد سرعت بالا ،)نرم و خشک
)مقاومت بیشتر در برابر سایش، حرارت، مناسب برای برش های طولانی و با سرعت بالا( ساخته می شوند. برای 
برش چوب، تیغۀ اره با دندانه ها و عرض تیغه متناسب با نوع برش انتخاب می شود. برای برش چوب های سخت 
دندانه به فرم NU )تیز کشیده( و برای برش چوب های نرم از دندانه ای به فرم NV )پشت سر هم( استفاده 
می شود. انواع دیگر تیغه شامل دندانه گرگی برای برش های طولی چوب های قطور و الواربری، دندانه قلابی برای 
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چوب های ضخیم و مرطوب مناسب است. تیغه های اره نواری با تعداد دندانه های مختلف ـ که براساس دندانه 
در هر اینچ )TPI( اندازه گیری می شوند ـ و در عرض های مختلف موجود می باشند. به طور کلی، هر چه تیغه 
دندانه بیشتری داشته باشد، برش آن ظریف تر خواهد بود و هر چه عرض تیغه باریک تر باشد، شعاع منحنی 

برش آن کوچک تر خواهد بود. انواع تیغه همراه با تصویر مقطع آنها به شرح جدول زیر می باشد: 

جدول 3ـ انواع تیغه اره نواری

کاربردنام تیغهتصویر مقطع تیغه

NU
برش چوب های سخت تیز کشیده

NV
برش چوب های نرم پشت سرهم

برش طولی چوب های قطورگرگی

برش چوب های ضخیم و مرطوبقلابی

برش کاری خط صاف با اره فلکه

برش خط صاف

برش خط منحنی )قوس بری(

انواع برش با اره فلکه

تعویض به موقع تیغه اره فلکه اهمیت زیادی دارد. با کند شدن تیغه، سرعت برش کاهش می یابد و خطر 
آسیب دیدن قطعه کار یا تیغه افزایش می یابد.

برای جلوگیری از گیر کردن اره در چوب لازم است دندانه های آن چپ و راست شود تا عرض شکاف 
بیشتر شده و حرکت اره روان شده و خاک اره از شکاف برش خارج شود.

نکته

پیش از شروع با دستگاه اره فلکه برای محافظت از چشم ها از عینک ایمنی و یا شیلد محافظ استفاده 
کنید. 

بهداشت و 
ایمنی
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پیش از شروع عملیات برش ابتدا مراحل کنترل دستگاه انجام می شود، سپس قطعه چوب صاف و بدون ترک 
عمقی انتخاب شده و بر اساس عرض برش مورد نظر، مراحل زیر انجام می شود:

دستگاه  گونیای  از  است  نیاز  برش صاف  انجام  برای  گام نخست: 
استفاده شود. پیچ گونیا را شل کرده تا گونیا بر روی صفحه برش 
حرکت کند. با استفاده از گونیای نجاری قائم بودن طول گونیای 

بررسی می شود. برش  با صفحه  دستگاه 
گام دوم: فاصله بین تکیه گاه گونیای دستگاه تا تیغه اره را به اندازه 
عرض برش مورد نظر تنظیم کرده و گونیا محکم می شود )شکل 26( 
گام سوم: قطعه چوب را بر روی صفحه برش قرار داده و دقت شود 

قطعه از تیغه فاصله داشته باشد )شکل 27(.
گام چهارم: فاصله محافظ تیغه با توجه به ضخامت قطعه کار تنظیم 

شود. برای ایمنی بهتر است تا حد امکان به قطعه نزدیک باشد. 
گام پنجم: اره روشن شود. برخی دستگاه ها کلید یک مرحله ای دارد که شامل یک کلید روشن و یک کلید 
خاموش می باشد. چنانچه کلید دستگاه از نوع ستاره مثلث باشد ابتدا روی ستاره قرار گیرد و هنگامی که اره 

بعد از چند ثانیه کاملًا دور گرفت روی مثلث قرار داده شود.

شکل 26ـ تنظیم گونیا و عرض برش

شکل 27ـ رعایت فاصله قطعه چوب با تیغه، پیش از 
روشن کردن اره

شکل 28ـ برش طولی با اره فلکه

گام ششم: در پشت قطعه در حالی که پای راست جلو و پای چپ عقب تر است، ایستاده و دست چپ در 
پشت قطعه چوب و دست راست در سمت راست کنار قطعه قرار می گیرند به صورتی که قطعه با دست چپ 
به سمت تیغه حرکت داده می شود و با دست راست کنترل می شود. دقت شود قطعه در طول عملیات برش 

به گونیا چسبیده باشد. برای ایمنی بیشتر بهتر است برای حرکت قطعه از کارگیر استفاده شود.
گام هفتم: عملیات برش با حرکت آرام و بدون فشار زیاد به تیغه انجام می شود. از هل دادن بیش از حد قطعه 
چوب به تیغه خودداری شود و هنگام انجام برش، دست در فاصله 5 سانتی متری از تیغه نگه داشته می شود 

)شکل 28(.
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 3 روی عرض چوب  بر  کنید.  تهیه  سانتی متر  و ضخامت 3  به طول 50، عرض 15  قطعه چوب  یک 
سانتی متر مشخص  کنید. دستگاه را برای برش طولی با عرض 3 سانتی متر تنظیم کنید. برش طولی )خط 

صاف(را انجام دهید. 

فعالیت 
کارگاهی

برش کاری قوس و منحنی با اره فلکه
برای برش قوس های منحنی، می بایست از تیغه هایی 
تا  استفاده شود  بالا  انعطاف پذیری  و  کمتر  با عرض 
بتوان به قوس های دقیق تری دست یافت. برای برش 

منحنی مراحل زیر دنبال می شود: 
باز    برای برش منحنی لازم است گونیای دستگاه 

شود. قطعه چوبی که خط منحنی بر روی آن ترسیم 
شده است بر روی میز برش قرار داده شود.

  فاصله محافظ تیغه تا قطعه کار تنظیم شود.

  قطعه را بر روی صفحه برش با فاصله از تیغه اره 

قرار داده و در حالی که عینک ایمنی بر چشم است 
دستگاه روشن شود.

برش  چندین  ترسیمی،  منحنی  برش  از  پیش    

عمود بر خط منحنی زده می شود. این برش ها کمک 
می کند تیغه در مسیر برش آزادانه تر حرکت کرده و 

تیغه وارد شود )شکل 29(. به  فشار کمتری 
هدایت  اره  تیغه  سمت  به  آرامی  به  را  چوب  قطعه 
کرده و با دقت پشت خط برش به سمت زائد چوب 
برش داده شود )شکل 30(. می بایست مراقب فشار 
به تیغه اره در گردش قوس ها بود و در طول برش، 
نگه  تیغه  از مسیر  فاصله 5 سانتی متری  با  انگشتان 
داشته شوند. برای ایمنی بیشتر بهتر است از کارگیر 

.)31 )شکل  شود  استفاده 

شکل 29ـ برش خطوط عمودی بر خط منحنی

شکل 30ـ  برش منحنی با اره فلکه

شکل 31ـ استفاده از کارگیر در برش منحنی با اره فلکه 
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قطعه باقی مانده از مرحله قبل، به ابعاد طول 
50، عرض 12 و ضخامت 3 سانتیمتر را بر 
روی میز کار قرار دهید. خط منحنی را طبق 
تصویر به روی چوب منتقل کنید. تنظیمات 
و  داده  انجام  منحنی  برش  برای  را  دستگاه 

مراحل برش منحنی را انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

50Cm

20Cm 30Cm

12
Cm

6C
m

6C
m

علاوه بر اره فلکه، اره های گرد یکی از دستگاه های پرکاربرد در هر کارگاه چوب می باشند از این رو شناخت این 
نوع اره ها و کسب مهارت در کار با آنها در فرایند ساخت زیرسازه های چوبی از اهمیت ویژه ای برخوردار است. 

اجزای اره گرد ثابت، متحرک و کارکرد آنها 

این نوع اره ها بر روی میز یا پایه قرار می گیرند و به آن اره 
مجموعه ای )مجمعه ای( نیز گفته می شود. از این اره می توان 
و  کنشکاف  ایجاد  زاویه دار،  عرضی،  طولی،  برش های  برای 

دوراهه استفاده کرد.

دایره ای  تیغه  از یک  استفاده  با  اره میزی  اره همانند  این 
برای هدایت  دارای دسته ای  و  انجام می دهد  را  برش  عمل 
اره و کنترل آن در زمان برش است. قابل حمل بودن این نوع 
اره مزیتی را ایجاد می کند که می توان در پروژه های خارج 

از کارگاه نیز از آن استفاده کرد.

اره گرد

اره گرد متحرکاره گرد میزی )ثابت(

نمودار 5 ـ انواع اره گرد

در برش های منحنی توجه به تطابق مسیر برش با طرح از اهمیت ویژه ای برخوردار است. برای امکان 
اصلاح و پرداخت فرم منحنی بهتر است با فاصله 1 تا 2 میلی متر پشت خط ترسیمی برش انجام شود.

نکته

پس از انجام عملیات برش قطعات زاید و خاک اره را از میز برش و اطراف دستگاه جمع کرده و در ظروف 
مخصوص تعبیه شده در کارگاه قرار دهید.

توجهات 
زیست محیطی
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اجزای اصلی اره گرد میزی
هر اره دارای اجزایی است که شناخت کارکرد هر کدام در انجام درست و ایمن برش نقش اساسی دارند، اجزا 

اره گرد رومیزی و کارکرد آنها به شرح زیر می باشد:
  بدنه و صفحه برش: بدنه اره را در بر می گیرد و قطعه کار بر روی صفحه )میز برش( قرار می گیرد.

  تیغه برش: از نوع دیسکی هستند و برای برش های مختلف تیغه های متفاوتی با تعداد دندانه های متفاوت 

وجود دارد.
  موتور: نیروی محرکه اصلی اره میزی را تأمین می کند و توسط محور انتقال نیرو و یا تسمه تیغه را به 

درمی آورد. حرکت 
  فلکه های تنظیم کننده: برای تنظیم ارتفاع تیغه و زاویه برش استفاده می شود در برخی مدل ها به جای 

فلکه یک اهرم این تنظیمات را انجام می دهد.
یک  عنوان  به  ثابت  گونیای  گونیا:    

که  می باشد  کار  قطعه  برای  تکیه گاه 
برش  عرض  اره  با  آن  فاصله  تنظیم 
گونیای  می کند.  مشخص  را  قطعه 
می سازد  فراهم  را  امکان  این  متحرک 
تا قطعه کار را در زوایای مختلف نسبت 

کند. تنظیم  اره  تیغه  به 
  حفاظ تیغه: در برخی مدل ها حفاظی 

تیغه را می پوشاند که از تماس دست با 
تیغه و پرتاب شدن قطعه کار به سمت 

کاربر جلوگیری می کند.

گونیا

کلید روشن و 
خاموش

صفحه میز

تیغه

محافظ و پوشال کش

اهرم تنظیم ارتفاع 
تیغه

فرمان تنظیم زاویه 
تیغه

شکل 32ـ اجزای اره گرد میزی

اره گرد متحرک 
اجزای اصلی اره گرد متحرک شامل موتور، تیغه دیسکی، صفحه پایه، دسته، محافظ تیغه و اهرم تنظیم عمق 

و زاویه برش می باشند. 

کار کلاسی
بخش های  اسامی  روبه رو  متحرک  گرد  اره  تصویر  روی  بر 
مختلف دستگاه را مشخص کنید و کاربرد آنها را شرح دهید. 
هر هنرجو کارکرد یک بخش از اره را سر کلاس شرح دهد.
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انواع تیغه اره گرد ثابت و متحرک
اره های گرد، متناسب با جنس قطعه و نوع برش دارای 
انواع گوناگونی می باشند. این تیغه ها بر اساس تعداد 
هستند.  متفاوت  تیغه  جنس  و  دندانه  شکل  دندانه، 
چوب  برش  برای  کارگاه ها  در  معمول  به طور  امروزه 
زیرا  می شود  استفاده  الماسه  تیغه های  از  طبیعی 
و  عرضی  طولی،  جهت های  در  چوب  برش  قابلیت 
مورب را دارند و همچنین بسیار مقاوم بوده و دیرتر 

کند   می شوند.

نوک دندانه )الماسه(

صفحه تیغه

شکاف انبساط

افتادگی بین 
دندانه )گولت(

شکل 33ـ بخش های مختلف تیغه گرد

هر تیغه اره گرد شامل یک صفحه گرد، دندانه ها )که تعداد آنها با توجه به نوع تیغه متفاوت است( و گولت 
)یا فضای بین دندانه ها برای خارج کردن براده های برش(، می شود. همچنین شکاف انبساط بر روی صفحه 
تیغه به منظور کاهش تنش حرارتی، کاهش صدا و لرزش وجود دارد. این شکاف ها به جریان بهتر هوا کمک 
می کنند که باعث خنک شدن تیغه و کاهش اصطکاک شده و مانع گیرکردن احتمالی و یا سوختن چوب در 

محل برش می شوند )شکل 33(.
انواع تیغه گرد برای برش چوب بر اساس نوع برش شامل تیغه برش طولی، عرضی و ترکیبی در قطرهای 
مختلف می باشد. که عموماً در کارگاه های هنرهای چوبی از یک تیغه اره ترکیبی الماسه استفاده می شود 

.)4 )جدول 

جدول 4ـ قطر اره های گرد و کاربرد آنها

کاربرد متداولقطر تیغه )میلی متر(
85-100 mmمینی اره ها
115-125 mmبرش های سبک با اره های پرتابل

150 mmبرش های نیمه سبک
180 mmاره های دیسکی
200 mmدستگاه های متوسط یا اره های قابل حمل
250 mmرایج در اره میزی، فارسی بر
300 mmبرش های عمیق، فارسی بر کشویی، اره میزی و اره رادیال
 350 mmدستگاه های صنعتی و برش چوب های ضخیم

تیغ اره ها از نظر اندازه، جنس، تعداد، شکل و زاویه دندانه ها با یکدیگر متفاوت هستند. تعداد دندانه های تیغه 
تأثیر مستقیمی بر کیفیت برش دارد. دندانه های تیغ اره های چوب بر عموماً به صورت یک در میان چپ و راست 
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است که در اصطلاح به آن دندانه های ATB می گویند )شکل 34(. 
هر  چه فاصله دندانه ها بیشتر باشد برش خشن و پرزدار می شود و 
هر چه فاصله دندانه ها کم شود برش نرم می شود. همچنین هرچه قطر 

دیسک بزرگ تر باشد، تعداد دندانه ها هم معمولاً بیشتر است.

ATB شکل 34ـ تیغه با دندانه نوع

20 تا 30 دندانه، برش سریع و چوب های نرم

40 تا 60 دندانه برش تمیز و عموم چوب ها

60 تا 80 دندانه برش ظریف اغلب برای برش چوب های سخت

تا 100 دندانه برش کارهای ظریف و تزیینی

شکل 35ـ تعداد دندانه ها و تناسب با نوع برش چوب طبیعی

برای برش صفحات ام دی اف از تیغه های برش مخصوص استفاده 
می شود که از نوع TCG می باشد. این نوع تیغه ها دارای یک دندانه 
صاف و یک دندانه زاویه دار هستند که باعث برش تمیزتر شده و از 

لب پر شدن و سوختگی لبه صفحه جلوگیری می شود.

TCG شکل 36ـ تیغه با دندانه از نوع

پژوهش کنید
با پرس وجو از کارگاه های هنرهای چوبی، تحقیق کنید بیشتر از چه نوع تیغه اره هایی استفاده می شود 

و دلایل استفاده آن را جویا شوید.



36

تعویض تیغه اره گرد ثابت و متحرک
به هنگام کند شدن تیغه ویا به قصد استفاده از تیغه متناسب با مواد و نوع برش لازم است تیغه تعویض گردد. 
پیش از انجام این کار ابتدا از جدا بودن دستگاه از برق مطمئن شده و از دستکش ایمنی استفاده شود، سپس 

مراحل زیر انجام شود:
  تعویض اره گرد ثابت

  ابتدا محافظ تیغه باز شده سپس صفحه تیغه را برداشته تا دسترسی به پیچ اره امکان پذیر شود. تیغه در 

بالاترین ارتفاع ممکن قرار می گیرد. 
  با آچارهای متناسب با اندازه پیچی که تیغه را به شفت دستگاه متصل کرده است پیچ شل می شود. برخی 

دستگاه ها دارای دو عدد آچار مخصوص خود هستند که همراه دستگاه عرضه می شوند و برخی دارای قفل 
ثابت  برای  از آچارها  باشد یکی  نیاز است. چنانچه دستگاه دو آچاره  به یک آچار  تنها  شفت می باشند که 
نگه داشتن شفت و آچار دیگر برای باز کردن مهره استفاده می شود. توجه شود که این دو آچار را در جهت 
خلاف یکدیگر حرکت دهید. همچنین برای جلوگیری از حرکت اره می توان یک قطعه چوب گوه شکل را زیر 

تیغه اره قرار داد و با یک آچار مهره را شل کرد. 
  مهره، واشر و تیغه از روی شفت خارج گردد. دقت شود هنگام خارج کردن تیغه لبه دندانه ها به اطراف 

برخورد نکند سپس در پوشش مخصوص تیغه قرار می گیرد.
  قبل از نصب تیغه جدید، شفت به کمک هوای فشرده تمیز شود.

  تیغه جدید با توجه به جهت صحیح آن، همراه با واشر و مهره درون شفت قرار می گیرد. دندانه های اره 

می بایست به سمت کاربر باشد. بر روی اغلب تیغه ها فلشی برای نمایش جهت تیغه هک شده است.
  به کمک آچارها مهره سفت شده، سپس با دست لقی تیغه بررسی می شود.

  محافظ تیغه نصب شده، سپس دستگاه روشن می شود. حرکت تیغه پیش شروع برش بررسی شود. 

شکل 37ـ مراحل نصب تیغه اره گرد میزی )ثابت(

تعویض تیغه اره گرد متحرک )دیسکی( 
  در حالی که دستگاه از برق جدا شده، دستکش ایمنی پوشیده و محافظ روی تیغه کنار زده شود.

  دکمه قفل شفت نگه داشته شود تا تیغه قفل گردد. در این حالت می توان مهره نگهدارنده تیغه را با آچار 

مخصوص که اغلب همراه دستگاه است، باز کرد.
  تیغه با احتیاط از جای خود خارج شود، دستگاه و محل نصب تیغه با هوای فشرده تمیز گردد.

  تیغه جدید با توجه به جهت دندانه ها در جای خود قرار می گیرد. روی بیشتر تیغه ها، فلشی جهت چرخش 
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شکل 38ـ مراحل نصب تیغه اره گرد متحرک

صحیح وجود دارد و روی بدنه اره هم فلش جهت چرخش موتور مشخص است. هنگام نصب تیغه این دو 
فلش باید هم جهت باشند. دندانه های تیغه باید به سمت جلو، به طوری که هنگام برش، تیغه به سمت قطعه 

کار حرکت کند.
  پس از نصب، از محکم بودن و عدم لقی تیغه اطمینان حاصل شود.

تنظیم اره گرد ثابت و متحرک
  تنظیمات اره گرد ثابت )میزی(: پس از نصب تیغه مناسب برای شروع عملیات برش براساس نمودار زیر 

اره گرد میزی تنظیم می شود:

تنظیم ارتفاع تیغه
توسط پیچ یا اهرم تنظیم ارتفاع اره می توان میزان بیرون آمدگی اره از شکاف میز کار را 
تنظیم کرد. برای ایمنی بهتر است بالاترین قسمت تیغه، حدود 5 میلی متر از ضخامت قطعه 

کار بالاتر باشد.

تنظیم زاویه تیغه

تنظیم گونیا

در اره های میزی که قابلیت تنظیم زاویه )0 تا 45 درجه( دارد می توان با دسته و یا چرخ 
دنده زاویه دلخواه را تنظیم کرده و قفل آن را ثابت کرد. بهتر است با گونیای متحرک زاویه 

قبل از برش کنترل شود. در زاویه 0 درجه از عمود بودن تیغه بر میز نیز مطمئن شوید.

برای برش قطعه با عرض مورد نظر می بایست فاصله گونیا تا تیغ اره را با خط کش یا کولیس 
اندازه گرفت و گونیا را در جای خود محکم کرد. عمود بودن گونیا با صفحه میزرا می توان با 

گونیای نجاری کنترل کرد.

نمودار 6 ـ مراحل تنظیم اره گرد میزی

با رعایت نکات ایمنی و با نظارت هنرآموز خود، با توجه به تعداد هنرجویان حاضر در کلاس، چند گروه 
تشکیل داده و تعویض تیغه اره گرد میزی و متحرک )دیسکی( را تمرین کنید. 

کار گروهی
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  تنظیمات اره گرد متحرک )دیسکی(

جهت تعیین عمق برش، اهرم تنظیم عمق تیغه را آزاد کرده و حدود 5 میلی متر 
بیشتر از ضخامت قطعه کار تیغه از صفحه بیرون قرار می گیرد، سپس اهرم محکم 

می شود.
برای برش های زاویه دار، پیچ تنظیم زاویه را شل کرده و با نگاه به صفحه مدرج بر 

روی زاویه موردنظر بسته شود.
استفاده  دستگاه  گونیای  از  دارند،  گونیا  که  مدل هایی  در  مستقیم  برش  برای 
می شود در غیر این صورت می توان از یک قطعه چوب بلند صاف )ریل راهنما(، 
به عنوان گونیا استفاده کرد. گونیا را با فاصله موردنظر )عرض برش( از تیغه، با 
پیچ دستی به قطعه )یا میزکار( بسته و با تکیه لبه صفحه اره به این چوب )گونیا( 

انجام می شود.  برش 
شکل 39ـ بستن ریل راهنما

)چوب بررسی( 

شکل 40ـ تنظیم عمق و زاویه برش
عمق برش

تنظیم زاویه

به منظور بهره وری بهتر و طول عمر بیشتر، نگهداری و پاک سازی دستگاه اهمیت ویژه ای دارد. 

پاک سازی دستگاه اره ثابت و متحرک

گام اول

گام دوم

گام سوم

گام چهارم

پس از هر بار استفاده دستگاه را از برق کشیده و آن را با برس نرم تمیز کنید تا خاک اره در بخش های مختلف اره باقی نماند.

از یک برس سیمی نرم و در صورت لزوم حلال ها برای پاک کردن صمغ که از برخی چوب ها به تیغه می چسبد استفاده شود. 
تیغه حتماً در انتها پاک سازی خشک شود. 

میز برش در اره میزی و صفحه برش در اره دیسکی از وجود خاک اره، صمغ، چسب و رزین پاک شود.

برخی از قسمت های اره ثابت و متحرک، مانند اهرم ها و پیچ ها را می توان برای روان بودن با روغن سبک روغن کاری کرد اما 
دقت شود روغن اضافه با یک دستمال بدون پرز کاملًا پاک شود تا خاک اره به آن نچسبد. 

نمودار 7ـ مراحل پاک سازی اره ثابت و متحرک

تنظیمات  در  مهارت  افزایش  برای 
بخش های  متحرک،  و  ثابت  اره 
مختلف تنظیمات دستگاه را با دقت 
به طور پیش فرض  بررسی کنید و 
سانتی متر   5 عرض  با  برشی  برای 
تنظیمات  سانتی متر   3 و ضخامت 

کنید.  تمرین  را  دستگاه 

کار کلاسی
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پژوهش کنید
بررسی کنید برای پاک کردن انواع آلودگی ها مانند صمغ و چسب که بر روی صفحات برش می چسبد 
از چه حلال هایی می توان استفاده کرد. یافته های خود را در کلاس به اشتراک گذاشته و فهرستی از 

حلال های قابل استفاده تهیه کنید.

انتخاب تیغه اره مناسب
استفاده از تیغه اره مناسب برای اره گرد میزی )ثابت( و اره دیسکی )متحرک( نقش بسیار مهمی در کیفیت 
برش، ایمنی و عمر تیغه و دستگاه دارد. برای شروع کار با هر یک از اره ها و انتخاب درست تیغه موارد زیر 

در نظر گرفته شود:
  ابتدا جنس و نوع برش مشخص می شود.

  مطمئن شده تیغه نصب شده بر روی دستگاه متناسب با جنس و نوع برش باشد. برای برش چوب ها به طور 

معمول می توان از تیغه با 24 تا 40 دندانه مخصوص چوب )دندانه ATB( استفاده کرد. 
  عموماً بر روی بدنه تیغه عبارت چوب یا ام دی اف نوشته می شود. چنانچه نیاز به برش ام دی اف باشد از 

تیغه 60 تا 80 دندانه مخصوص MDF )دندانه ترکیبی TCG( استفاده شود.
  قبل از برش، تیغه از جهت کندی و یا شکستگی در دندانه ها بررسی می شود. تیغه کند علاوه بر خراب 

کردن برش ایمنی کار را تضعیف می کند. 

پس از آشنایی با ویژگی های اره گرد و متحرک و انجام تنظیمات، حال لازم است مهارت برش با اره های گرد 
ثابت و متحرک را آموخته و با انجام تمرینات کارگاهی این مهارت را افزایش داد.

پیش از شروع کار با اره شیلد محافظ را به صورت زده و برای ایمنی بیشتر جهت برش قطعه چوب از 
کارگیر استفاده شود.

بهداشت و 
ایمنی

برای برش دقیق با عرض موردنظر لازم است فاصله گونیا تا تیغه با خط کش یا کولیس با دقت اندازه گیری 
شود و از عمود بودن گونیا با صفحه برش مطمئن شوید. همچنین می بایست دقت نمود ضخامت تیغه 

پشت خط برش قرار گیرد. 

نکته
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برش کاری و زهواربری با اره گرد ثابت و متحرک
حال لازم است جهت برش کاری با آنها مراحل زیر انجام شود:

  برش کاری با اره گرد متحرک )اره دیسکی(

قطعه ای چوب صاف و بدون ترک عمقی را انتخاب کرده وعرض برش موردنظر تعیین می شود.
قطعه چوب، بر روی میز کار به گونه ای که خط برش بیرون میز قرار گیرد )جهت جلوگیری از برخورد تیغه با 

صفحه میز( با پیچ دستی محکم می شود.
از ریل راهنما دستگاه برای انجام برش صاف استفاده می شود. تیغه پشت خط برش قرار می گیرد و ریل راهنما 
در جایی که کنار صفحه برش بر آن مماس باشد بر روی قطعه و یا میز کار محکم می شود. فاصله ریل راهنما تا 
تیغه باید به گونه ای باشد که با تکیه لبه صفحه برش به آن در طول مسیر برش، بتوان پشت خط برش بدون 
انحراف حرکت کرد. در صورت نداشتن ریل راهنمای دستگاه می توان از یک قطعه چوب بلند صاف )چوب 
بررسی( استفاده کرد. علاوه بر ریل راهنما می توان از گونیای اره نیز برای برش صاف استفاده کرد. همچنین 

با تنظیم گونیا می توان برای برش قطعات هم اندازه در تعداد مورد نظر استفاده کرد )شکل 41(.
اهرم تنظیم ارتفاع تیغه را آزاد کرده و عمق تیغه کمی بیشتر از ضخامت چوب )5 میلی متر( تنظیم می شود 

سپس اهرم سفت می گردد.
عینک ایمنی به چشم زده، دسته اره را محکم در دست 
گرفته و در حالی که اره در تماس با چوب نباشد، روشن 

می شود. اجازه داده شود سرعت اره کامل شود. 
صفحه اره به صورتی که تیغه با چوب برخورد نکند روی 
لبه ابتدای قطعه قرار می گیرد و لبه کناری هم مماس با 
ریل راهنما می باشد، سپس به آرامی در حالی که دسته 
اره با دو دست گرفته شده در مسیر خط برش حرکت 
داده می شود. همیشه محافظ تیغه روی تیغه باشد. بعد 
از اتمام برش اره را خاموش کرده و دقت شود تا تیغه 
از حرکت بایستد سپس اره خاموش شده بر روی سطح 
یا زمین قرار داده می شود. توجه شود در هنگام  میز 

عملیات برش کابل برق جلوی مسیر برش نباشد.
  برش کاری و زهواربری با اره ثابت میزی

و  گونیا  تیغه،  سالم بودن  از  و  شده  بررسی  دستگاه 
شود. حاصل  اطمینان  محافظ 

اهرم یا پیچ تنظیم ارتفاع تیغه را حرکت داده تا ارتفاع 
تیغه 5 میلی متر بیشتر از ضخامت چوب باشد.

فاصله بین گونیا تا پشت تیغه )بخشی از تیغه که به 
سمت گونیای دستگاه است( را به اندازه عرض برش با 
گونیا یا کولیس اندازه گرفته و گونیا محکم شود )شکل 

٤٢(. عمود بودن گونیا بر صفحه برش بررسی شود.

شکل 41ـ برش با گونیا اره دیسکی

 شکل 42ـ اندازه گیری عرض برش )فاصله بین گونیا تا پشت 
تیغه( با کولیس
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دست راست پشت قطعه سمت گونیا قرار می گیرد و 
وظیفه اش هدایت چوب رو به جلو سمت تیغه است 
و دست چپ کنار سمت چپ قطعه قرار می گیرد و 
وظیفه اش آن است قطعه را کنترل نماید تا با گونیا 
برای  بلند نشود.  از روی صفحه برش  بوده و  مماس 
هدایت قطعه سمت راست تیغه ـ برای ایمنی بیشتر 
خصوصاً در قطعاتی که عرض کمی دارند ـ می بایست 

از کارگیر استفاده شود )شکل ٤3(.
مطمئن شوید قطعه چوب به انتهای برش رسیده و از 

محدوده اره خارج شده باشد، سپس کار را از روی صفحه برش برداشته و اره خاموش می شود.
در برش زهوار عملیات برش همانند برش طولی است با این تفاوت که در زهواربری اغلب عرض برش باریک 
)کمتر از 1 سانتی متر( می باشد. به جز زهوارهای ساده، اغلب آنها دارای فرم های تزیینی ایجاد شده با دستگاه 
فرز می باشند. در این واحد یادگیری هدف تمرین برش هایی با عرض کم است که نیاز به دقت و مهارت دارد. 

در برش زهوار حتماً از کارگیر )هدایت گر قطعه( استفاده شود.

شکل 43ـ استفاده از کارگیر در برش با اره گرد رومیزی

پس از اتمام عملیات برش خاک اره ها را از اطراف دستگاه جمع کرده و در ظرف مخصوص قرار دهید. 
بهداشت و 

ایمنی

پژوهش کنید
  در مورد کاربردهای مختلف زهوار تحقیق کنید.

  بررسی کنید، زهوارهای تزیینی چگونه تولید می شوند. 

یک قطعه چوب نراد به ابعاد، طول 50، عرض 12 و ضخامت 2 سانتی متر تهیه کنید و مراحل زیر را 
دهید:  انجام 

  دو برش طولی به عرض 3 سانتی متر با اره متحرک و ثابت انجام دهید. 

  یک برش طولی به عرض 1/5 سانتی متر )زهوار( با اره ثابت انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

ارۀ گرد متحرک در فرایند ساخت زیرسازه های چوبی به ویژه به دلیل قابل حمل بودن در پروژه های خارج 
از کارگاه، کارایی بالایی دارد. اما به دلیل محدودیت در برش های منحنی و شبکه بری، مهارت استفاده از اره 

چکشی ضروری می باشد. 
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اجزای اره چکشی و کارکرد آن 
اره چکشی )اره عمودبر( یکی از ابزارهای پرکاربرد در کارگاه هنرهای چوبی است که در برش های طولی، 

عرضی و منحنی کاربرد دارد. اجزای اصلی اره و کارکرد آنها شامل:
  موتور الکتریکی: نیروی محرکه اصلی برای حرکت تیغه را فراهم می کند. دکمه خاموش و روشن کردن اره 

بر روی دسته قرار دارد. دکمه ای برای ثابت ماندن تیغه در حالت حرکت در کنار دسته قرار دارد.
  بدنه و دسته: بدنه، موتور و قطعات نگه دارنده اره را در بر می گیرد.

  کفی )پایه(: پایه ای که روی سطح کار قرار می گیرد و دستگاه را در هنگام برش کاری پایدار نگه می دارد و 

برای برش زاویه دار می توان این صفحه را در زوایای مختلف تا 45 درجه تنظیم کرد.
  تیغه: بخش برنده دستگاه که قابل تعویض بوده و با حرکت رفت و برگشتی عمودی اره کار می کند و برای 

برش چوب، MDF، فلز و ... تیغه های مختلف دارد.
  پیچ نگهدارنده تیغه: برای نصب و تعویض تیغه در برخی مدل ها قطعۀ قفل تیغه وجود دارد در برخی دیگر 

توسط پیچ گوشتی های پایه بلند تیغه اره باز و بسته می شود.
  سیستم پاندولی: در برخی مدل ها علاوه بر حرکت عمودی، تیغه حرکت رو به جلو و عقب هم دارد که 

باعث برش سریع تر می شود.
  دیمر )کنترل سرعت چند حالته(: در برخی مدل ها سرعت حرکت تیغه قابل تنظیم است که در برش مواد 

مختلف و ضخامت های مختلف چوب کاربرد دارد.

کفی

قرقره هدایت تیغه

دسته

تیغه گیر

محافظ تیغه

تیغه

قفل کلید

کلید خاموش و روشن

شکل 44ـ اره چکشی و اجزای آن

انواع تیغه اره چکشی 
با انتخاب تیغه مناسب با جنس و ضخامت قطعه می توان به برش های تمیزتری دست یافت و از فشار بر کاربر 
و دستگاه جلوگیری کرد. تیغه های اره چکشی با توجه به قابلیت برش مواد مختلف، جنس تیغه و انواع دندانه 

تقسیم بندی می شوند. انواع تیغه از نظر جنس همراه با ویژگی و کاربرد آنها به شرح جدول زیر می باشد: 
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HCS
فولاد کربنی

نرم، منعطف

برش چوب های 
نرم،پلاستیک، فوم

جنس

ویژگی

کاربرد

HSS
فولاد سرعت بالا

مقاوم، انعطاف کم

برش چوب های 
سخت، فلزات نرم، 

آلومینیوم

 BIM
دو فلزی

مقاوم و منعطف، 
طول عمر بالا

انواع چوب و فلزات

کاربیدی / الماسی

سخت و بادوام، 
مقاوم در برابر حرارت

برش مواد بسیار 
سخت، سرامیک، فولاد

جدول 5 ـ انواع تیغه اره چکشی بر اساس جنس تیغه

تیغه های اره چکشی از نظر نوع دندانه نیز دارای انواع مختلفی به شرح جدول زیر می باشند:

جدول 6 ـ انواع اره چکشی

دندانه معکوسدندانه ریزدندانه متوسطدندانه درشت 

دارای فاصله زیاد بین دندانه ها 
این  با  برش  سرعت  می باشد. 
نوع تیغه ها بالا است اما کیفیت 
برش نسبت به اره هایی با دانه 
برای  این رو  از  ریز کمتر است 
مناسب  نرم  چوب های  برش 

است.

از این نوع تیغه برای برش چوب های 
و   MDF چندلایه،  تخته  سخت، 
می شود.  استفاده  نئوپان  صفحات 
از ویژگی های مهم آن می توان به 
تعادل بین سرعت برش و کیفیت 

مطلوب آن اشاره کرد.

به  نزدیک  دندانه های  دارای 
را  تمیز  برشی  که  بوده  هم 
سرعت  اما  می سازد،  میسر 
برش با این نوع دندانه ها پایین 
است. بیشترین کاربرد این نوع 
تیغه ها برای برش فلزات نازک، 
 PVC و  آلومینیوم  ورقه های 

می باشد.

برش کاری در این نوع تیغه ها 
از  انجام می شود  پایین  به  رو 
در  قطعه  روی  سطح  رو  این 
محل برش دچار ریش شدن و 
شکستگی نمی شود. بیشترین 
برای  تیغه ها  نوع  این  کاربرد 
روکش های  با  صفحات  برش 
چوبی به منظور جلوگیری از 
می باشد. روکش  لب پر شدن 

جاگذاری و نصب تیغه اره چکشی
پیش از جاگذاری تیغه، ابتدا لازم است بدانید تیغه دستگاه از چه 
نوعی می باشد. تیغه های اره چکشی براساس نوع اتصال به اره دارای 
دو نوع تی شکل )T-shank( که رایج ترین نوع دسته تیغه است و 
و  استفاده می شود  تیغه  نوع  این  از  امروزی  اغلب دستگاه های  در 
بدون نیاز به آچار تیغه قابلیت نصب و تعویض دارد. تیغه یو شکل 
)U-shank( که در مدل های قدیمی تر اره چکشی استفاده می شود 

شکل 45ـ دسته تیغه تی شکل و یو شکلو برای نصب آن نیاز به آچار می باشد. 
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پس از انتخاب تیغه مناسب با اره و همچنین نوع و جنس برش مراحل زیر را انجام می شود:
1  از خاموش بودن دستگاه اطمینان حاصل شود و سیم دستگاه به برق متصل نباشد.

2  با توجه به نوع دستگاه اگر دارای اهرم قفل تیغه بود اهرم را بالا کشیده وچرخانده تا محل تیغه باز شود. 
چنانچه دستگاه از نوع آچارخور بود توسط آچار )در برخی مدل ها توسط پیچ گوشتی بلند( محل اتصال تیغه 

باز شود. 
3  با دستکش ایمنی در دست، قسمت بالایی تیغه )دسته تیغه( در شکاف تیغه گیر دستگاه قرار داده می شود. 
تیغه دندانه ها می بایست رو به جلو و بالا باشند )به جز در مورد تیغه معکوس(. دقت شود تیغه کاملًا در شیار 

تیغه گیر قرار گرفته باشد.
4  پس از جاگذاری تیغه، در مدل قفل دار اهرم را پایین آورده تا قفل شود و در مدل پیچ دار، متناسب با نوع 

پیچ با ابزار مخصوص )آچار آلن یا پیچ گوشتی پایه بلند( تیغه در جای خود محکم شود.
5  با دست، تیغه کمی تکان داده می شود تا اطمینان حاصل شود تیغه از جای خود خارج نشده و لقی ندارد. 

دقت شود تیغه کج یا خمیده نباشد.
6  اره را روشن کرده و پیش از برش حرکت درست تیغه بررسی شود. تیغه می بایست مستقیم و بدون لرزش 

به جهت بالا و پایین حرکت کند.

و  نگهداری  مهارت  دارد،  زیادی  اهمیت  دستگاه  با  کار  و  درست  تنظیمات  در  مهارت  که  اندازه  همان  به 
است.   مهارت  این  کننده  تکمیل  آن  پاک سازی 

پاک سازی دستگاه از براده های چوب
به منظور بهره وری و افزایش طول عمر دستگاه بهتر است پس از پایان عملیات برش اره را پاک سازی نموده 

تا عاری از گرد و غبار و آلودگی گردد. برای این منظور مراحل زیر را انجام دهید:
1  در زمان انجام پاک سازی دستگاه از عینک ایمنی، دستکش و ماسک گرد و غبار استفاده شود و بررسی 

شود دستگاه به برق متصل نباشد.
2  قاب محافظ تیغه را جدا کرده و توسط فرچه نرم )یا هوای فشرده( براده ها و خاک اره ها از سطح دستگاه 
پاک شود. به اطراف موتور و دریچه های تهویه دقت شود تا عاری از خاک اره و براده چوب باشد زیرا وجود آنها 

باعث گرم شدن بیش از حد موتور می شوند.
3  آلودگی هایی چون صمغ و یا چسب که امکان دارد در زمان برش به صفحه بچسبد را می بایست با یک 

پارچه مرطوب پاک کرده و سپس خشک نمود. 
4  در انتها دستگاه در جای خشک و به دور از گرد و غبار قرار می گیرد. 

در صورتی که دستگاه پس از برش کاری، بلافاصله نیاز به تعویض تیغه دارد، دقت شود که تیغه داغ است. 
پس از سرد شدن تیغه و یا با استفاده از دستکش تیغه از دستگاه جدا شود. 

اره چکشی در زمانی که روشن است و در مسیر برش قرار دارد، هرگز از شکاف برش خارج نشود. اجازه 
داده شود تیغه کاملًا از حرکت بایستد سپس اره از روی قطعه برداشته شود. 

نکته
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تنظیم صفحه اره چکشی
برای رسیدن به یک برش دقیق با زاویه مورد نظر لازم است تنظیمات صفحه اره طبق مراحل زیر با دقت 

شود. انجام 
  پیچ یا اهرم قفل صفحه آزاد می شود. در برخی مدل ها از آچار آلن استفاده می شود.

  کفی در زاویه مورد نظر )0 تا 45 درجه( براساس زوایای نشانه گذاری شده بر روی دستگاه قرار می گیرد.

  قفل یا پیچ را محکم کرده تا کفی در زاویه موردنظر ثابت بماند.

برای  باشد و  نداشته  لقی  قرار داده و اطمینان حاصل شود  را روی سطح موازی کفی )صفحه(    دستگاه 

بررسی کرد. متحرک  گونیای  با  را  زاویه  بودن  می توان درست  بیشتر  اطمینان 
  اکنون دستگاه آماده انجام عملیات برش است.

روش کار با دستگاه اره چکشی
انجام عملیات برش با اره چکشی نیازمند رعایت موارد زیر می باشد تا بتوان به برش تمیز و مطابق با نوع خط 

برش دست یافت:
  پیش از شروع برش، تیغه مناسب با نوع و ضخامت چوب، به دستگاه متصل شده و تنظیمات دستگاه کنترل 

می شود. 
  جهت انجام عملیات برش، قطعه کار می بایست بر روی میز کار با پیچ دستی محکم بسته شود و مسیر برش 

خارج از صفحه میز قرار گیرد به گونه ای که تیغه اره با میز برخورد نکند.
  در زمان روشن کردن اره، تیغه از قطعه کار فاصله داشته باشد. پس از به سرعت رسیدن تیغه، به قطعه 

کار نزدیک می شود.
  تیغه را با دقت در پشت خط برش قرار داده و با فشار ملایم اره در امتداد خط حرکت داده می شود. در 

برش های مستقیم از ریل راهنما استفاده می شود که در بخش برش کاری توضیح داده می شود.
  از پشت تیغه مسیر برش کنترل می شود و همواره دست ها از مسیر تیغه دور نگه داشته می شوند.

  در پایان مسیر برش، پس از خاموش کردن دستگاه می بایست اجازه داد تا تیغه کاملًا از حرکت بایستد 

سپس دستگاه از روی قطعه کار برداشته شده و بر روی سطح میز کار قرار می گیرد.

تبدیل دانش به مهارت تنها از طریق تمرین عملی حاصل می شود، از این رو به منظور کسب مهارت در کار با 
اره چکشی لازم است انواع خطوط برش، ترسیم و عملیات برش کاری تمرین شود. 

تیغه اره چکشی باید بلندتر از ضخامت قطعه کار باشد به گونه ای که سر تیغه در حرکت رفت و برگشت 
آزاد باشد و به مانعی برخورد نکند.

در هنگام کار با اره چکشی از عینک ایمنی و ماسک استفاده شود.
در برش با اره چکشی به ضخامت تیغه دقت شود. تیغه در پشت خط برش قرار گیرد و با فشار ملایم در 

مسیر خط برش اره حرکت داده شود.

نکته
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برش کاری قوس ، خط مستقیم و مشبک کردن با اره چکشی
از ویژگی های مهم اره چکشی علاوه بر قابل حمل بودن آن، قابلیت برش کاری انواع خطوط صاف، منحنی و 

شبکه می باشد. برای برش انواع خطوط مراحل زیر انجام می شود:

  بر روی قطعه چوب مورد نظر خط مستقیم رسم می شود 

انجام  برش کاری  برش،  خط  پشت  از  آرامی  به  و  دقت  با  و 
می شود. 

  برش بدون ریل راهنما برای خطوط کوتاه و یا اشکالی که 

بخشی از آن خط صاف دارد استفاده می شود.

ریل  کرده،  رسم  چوب  قطعه  روی  بر  را  مستقیم  خط    

خط  پشت  تیغه  که  فاصله ای  به  را  بررسی  چوب  یا  راهنما 
بسته  شود،  مماس  راهنما  ریل  با  کفی  لبه  و  قرار  گرفته 

می شود. سپس برش به آرامی انجام می شود.
  برش با ریل راهنما یا چوب بررسی برای خطوط بلند قطعه 

چوب و یا برش صفحات مورد استفاده قرار می گیرد.

برش کاری خطوط صاف

با ریل راهنمابدون ریل راهنما

شکل 46 ـ  برش با اره چکشی بدون ریل و با ریل راهنما )چوب بررسی(

بر روی قطعه    جهت برش خطوط منحنی و قوس بری، طرح مورد نظر را 

چوب منتقل کرده سپس اره را با فاصله از قطعه روشن کرده و کفی بر روی 
سطح قطعه کار قرار می گیرد. با دقت از پشت خط، مسیر برش دنبال می شود. 
در زمان برش دقت شود فشار وارد نشود و اجازه داده شود اره به آرامی و فشار 
برش،  از  پیش  می توان  راحت تر  برش  برای  کند.  حرکت  یکنواخت  و  ملایم 

خطوطی عمود بر قوس برش زد )شکل 47(.

شکل 47ـ مراحل برش قوس با 
اره چکشی
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سپس  می شود،  منتقل  چوب  روی  بر  موردنظر  طرح  شبکه بری،  جهت    

بخش هایی از طرح که نیاز به مشبک کردن دارد با مته سوراخ می شود. دقت 
شود مته انتخابی به اندازه ای باشد که تیغه اره از شکاف ایجاد شده عبور کند 

و همچنین سوراخ مته از خط برش فاصله داشته باشد )شکل 48(

شکل 48ـ سوراخ کاری شبکه

  قطعه کار را با گیره به گونه ای بر روی میز کار محکم کنید که محل برش خارج از میز قرار گرفته تا تیغه 

آزادانه و بدون برخورد با میز حرکت کند.
  تیغه اره را درون شکاف ایجاده شده قرار داده اره را محکم در دست گرفته و کفی اره کاملًا بر روی قطعه کار قرار 

گیرد. سپس اره را روشن کرده و پشت 
خط برش را ادامه داده تا فضای مشبک 

از قطعه کار جدا شود )شکل  ٤٩(.
  دقت شود در قوس های تند به تیغه 

با کمی عقب و جلو  و  وارد نشود  فشار 
حرکت دادن تیغه، فضا برای گردش تیغه 

شکل 49ـ برش شبکه با اره فارسی برباز شود.

طرح روبه رو را به روی چوب منتقل کنید و با اره چکشی برش های 
طولی، عرضی، منحنی و شبکه بری را انجام دهید.

بهتر است از چوب هایی با بافت فشرده و الیاف کوتاه مانند راش 
استفاده کنید. ضخامت چوب 2 سانتی متر می باشد.

فعالیت 
14Cmکارگاهی

25
Cm



48

شرح کار:
کسب دانش و مهارت کار با دستگاه های برش کاری شامل اره فلکه، اره گرد ثابت و متحرک و اره فلکه جهت برش های طولی، عرضی، منحنی 

و شبکه بری

استاندارد عملکرد: 
توانایی در آماده سازی و برش کاری با اره فلکه، اره گرد ثابت و متحرک و اره چکشی )نصب و تنظیم تیغه، تنظیم و ثابت کردن گونیا( در 90 دقیقه

شاخص ها:
قرارگيري دندانه هاي اره بيرون از فلكه )پولي(، برش چوب بدون پله و اثر داغي اره با ضخامت كينواخت با خط صاف و منحني، انتخاب و نصب 
تيغه اره در جهت برش، برش مطابق با اندازه موردنظر به وسيله گونيا، تنظيم زاويه صفحه برش در زواياي 45 و 90، برش خطوط منحني و 

زواياي كند بر روي خطوط طرح

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: اره فلکه، اره گرد ثابت و متحرک، اره چکشی، میزکار، متر، چوب، مداد، گونیای نجاری

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

١آماده سازی دستگاه اره فلکه1

2کار با دستگاه اره فلکه2

١آماده سازی دستگاه اره گرد ثابت و متحرک3

2کار با دستگاه اره گرد ثابت و متحرک4

1آماده سازی دستگاه اره چکشی5

2کار با دستگاه اره چکشی6

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
N42 شایستگی غیرفنی: انتخاب فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار ـ استفاده از عینک ایمنی ـ ماسک و دستکش
نگرش: اهمیت دادن به برش کاری فناورانه

توجهات زیست محیطی: جمع آوری قطعات خرد شده در ظرف مخصوص به خود

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی برش کاری دستگاهی 
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استاندارد عملکرد 
توانایی در آماده سازی و به کارگیری اسکنه، رنده دستی، لیسه طبق اندازه مورد نظر در 90 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
  با توجه به پیشرفت علم و تکنولوژی ضرورت وجود ابزارهای دستی در کارگاه ها چیست؟ 

  علت تفاوت ظاهری اسکنه ها، رنده های دستی و لیسه ها چیست؟

  توانایی در استفاده درست از ابزارهای تراش دستی چقدر اهمیت دارد؟

حتماً در بازدید از یک کارگاه نجاری، شاهد وجود یک صفحه روی دیوار بوده اید که ابزارهای دستی فراوانی 
اعم از انواع پیچ گوشتی، آچار، اره دستی، اسکنه، چکش، لیسه و بسیاری ابزار دستی دیگر روی آن قرار گرفته 
این سؤال را از خود پرسیده اید که چرا در دنیای پیشرفته  است. به این صفحه، تابلو ابزار می گویند. حتماً 
امروز، هنوز از ابزارهای دستی استفاده می شود. ابزارهای دستی قابلیت هایی دارند که باعث شده جایگاه خود 
اینکه زمانی که برق کارگاه به مشکل خورده باشد، کار متوقف  را در یک کارگاه نجاری حفظ کنند، مثلًا 
نمی شود و مهم تر از این، گاهی کارهایی را که با دستگاه های برقی نمی توان انجام داد با ابزارهای دستی قابل 

اجرا می باشد.
در این واحد یادگیری، شما هنرجویان با تعدادی از اسکنه ها، رنده های دستی، لیسه ها و ویژگی آنها آشنا 

می شوید و مهارت به کارگیری آنها را کسب می کنید.

تراشکاری دستی

واحد يادگيري 1
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اسکنه 
چوب  روی  کار  برای  بیشتر  که  است  ابزاری  اسکنه 
دادن  شکل  کَنده کاری،  برای  آن  از  می رود.  به کار 
استفاده  آن  سطح  کردن  تمیز  یا  صاف  و  چوب،  به 
می شود. با اسکنه می توان بخش هایی از چوب را جدا 
کرد، زوائد را برداشت، سطح را صاف کرد، خراش های 
و  مثل چسب  لکه هایی  حتی  یا  کرد  ایجاد  سطحی 
رنگ را پاک کرد. پیش از پرداختن به روش تیز کردن 

اسکنه بهتر است ابتدا با انواع این ابزار آشنا شد:
شکل 1ـ بخش های مختلف اسکنه

دسته

تیغه

شده  تشکیل  تیغه  و  دسته  بخش  دو  از  اسکنه  هر 
یا پلاستیک  و  از جنس چوب  است. دسته می تواند 
ساخته شود. دسته بایستی به گونه ای ساخته شود تا 
انتقال نیرو  با آن کار کند و  بتواند به راحتی  شخص 
به سطح کار به بهترین نحو ممکن انجام شود. تیغه: 
از جنس فولاد ساخته می شود و بایستی قابلیت تیز 
شدن داشته باشد. شکل تیغه اسکنه، مشخص کننده 

نام آن می باشد. 
آن  قاعده  دارند که  اریب  تیغه ای  اسکنه ها  از  برخی 
به شکل ذوزنقه است. این نوع طراحی باعث می شود 

نوع اسکنه  این  کَنده کاری شده کار کرد. همچنین،  یا داخل قسمت های  با آن راحت تر در گوشه ها  بتوان 
برای ایجاد اتصالات چوبی بسیار مناسب است و کار را دقیق تر و تمیزتر انجام می دهد. تیغه های مستطیلی 
شکل معمولاً در کارهایی به کار می روند که نیاز به نیروی بیشتری و تیغه ای مقاوم تر دارند. این نوع اسکنه ها 
برای کندن چوب های سخت تر و ایجاد برش های عمیق مناسب اند. در مقابل، تیغه های مستطیلی نازک تری 
نیز وجود دارند که برای کارهای ظریف تر و ساخت اتصالات کوچک چوبی به کار می روند. این نوع اسکنه ها 
تیغه ای بلندتر دارند و معمولاً بدون استفاده از چکش، تنها با فشار دست استفاده می شوند. برخی انواع خاص 
اسکنه نیز دارای تیغه هایی بسیار ضخیم هستند، به طوری که قطر تیغه حتی از عرض آن بیشتر است. این 

ابزارها برای کندن محل اتصالات کام و زبانه درون قطعات چوب کاربرد دارند. 
اگر تیغه اسکنه به شکل V طراحی شده باشد، معمولاً 
کناره های  از  زوائد  حذف  و  لبه ها  مرتب سازی  برای 
نوع  این  می گیرد.  قرار  استفاده  مورد  چوب  قطعات 
تیغه  امکان مانور دقیق در زوایا و بخش های باریک 
را فراهم می کند و برای پرداخت نهایی بسیار مناسب 

است.

شکل2ـ اسکنه تیغه اریب

شکل 4ـ اسکنه با تیغه v شکل

شکل3ـ تیغه مستطیلی
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نوعی از اسکنه نیز وجود دارد که تیغه ای خمیده دارد 
این  می گیرد.  قرار  تیغه  سطح  از  بالاتر  آن  دسته  و 
طراحی ویژه باعث می شود بتوان از آن برای تراشیدن، 
صاف کردن سطح چوب و همچنین تمیزکاری نهایی 

در مراحل پایانی کار استفاده کرد. 

جهت تیز کردن اسکنه، ابتدا به بررسی اولیه تیغۀ اسکنه پرداخته می شود و لبۀ برش تیغه از نظر آسیب دیدگی، 
لب پریدگی یا کندی، مورد ارزیابی قرار می گیرد و در صورت وجود نواقص، با استفاده از سنگ ساب رومیزی و 
یا سنگ نفت )بسته به میزان آسیب( اقدام به رفع آنها می گردد. قسمت پشتی تیغه اسکنه باید کاملًا صاف و 
صیقلی باشد. این کار معمولاً با قرار دادن تیغه بر روی یک سنگ سنبادۀ تخت یا کاغذ سنبادۀ بسیار نرم )بر 
روی سطحی صاف مثل شیشه( و حرکت رفت و برگشتی انجام می شود تا سطحی صاف، براق و یکدست حاصل 
شود و اصطلاحاً پشت تیغه تراز گردد. تیغه اسکنه معمولاً با زاویه ای حدود 25 تا 30 درجه تیز می شود. ابتدا با 
دستگاه سنگ ساب رومیزی، لبۀ اصلی ایجاد می شود، سپس با سنگ  نفت عملیات صیقل دادن انجام می گیرد.

روش نگهداری اسکنه
پس از هر بار استفاده، تیغه با پارچه خشک تمیز شده و در صورت لزوم، مقدار کمی روغن معدنی روی آن مالیده 
می شود، لبۀ اسکنه بسیار حساس است. هرگونه برخورد با سطح سخت ممکن است باعث لب پریدگی شود. 
نگهداری آن در غلاف چوبی یا پارچه ای توصیه می شود. اسکنه باید در محیط خشک نگهداری شود. قرارگیری 
در معرض رطوبت باعث زنگ زدگی و کاهش عمر مفید تیغه می شود. در صورتی که نوع اسکنه برای ضربه زدن 

طراحی شده باشد، باید از چکش های چوبی یا پلاستیکی استفاده کرد، نه فلزی، تا دسته ابزار آسیب نبیند.  

شکل5 ـ اسکنه با تیغه خمیده

شکل 6 ـ انواع دستگاه برای تیز کردن اسکنه
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از جمله  دارد.  وجود  نجاری  در  استفاده  مورد  تیغه های  کردن  تیز  برای  متنوعی  برقی  دستگاه های  امروزه 
می توان به سنگ سنباده رومیزی اشاره کرد که دارای گیره های مخصوص برای نگه داشتن تیغه در یک زاویه 
مشخص است، و یا ماشین های تیزکن مرطوب که دارای لوله آب در قسمت تماس تیغه با سنگ می باشند 
که باعث عدم آسیب به تیغه در اثر حرارت می شود. نوع دیگر این دستگاه ها، تیزکن های رومیزی چند کاره 

می باشند که برای تیزکردن اسکنه ها، چاقوها، تیغ رنده و حتی مته ها به کار می روند.

پژوهش کنید
با توجه به شباهت زیاد اسکنه با مغار پژوهش کنید که چه تفاوت هایی بین مغار و اسکنه وجود دارد؟

تیز کردن اسکنه
یکی از مسائلی که می تواند قابل توجه باشد، توانایی فرد، در امر تیز کردن اسکنه است. مراحل تیز کردن 

اسکنه به شرح زیر می باشد:
1  بررسی تیغه اسکنه: تیغه اسکنه از نظر لب پریدگی، اعوجاج، یا ترک های سطحی بررسی شود. در صورت 

مشاهده هرگونه آسیب ساختاری از ادامۀ کار اجتناب شود و ابزار تعویض گردد.
2  تنظیم تکیه گاه دستگاه: تکیه گاه فلزی دستگاه در فاصله ای حدود ۲ میلی متر از سطح سنگ قرار داده 
شود و زاویه آن مطابق زاویۀ پخ ابزار تنظیم و محکم گردد. پایداری ابزار در حین عملیات، نقش کلیدی در 

حفظ یکنواختی لبه ایفا شود.
3  قرار دادن اسکنه روی تکیه گاه: اسکنه به گونه ای روی تکیه گاه قرار داده شود که سطح پخ آن به طور 
کامل با سنگ مماس گردد. زاویه تماس باید دقیقاً مطابق زاویۀ اصلی تیغه باشد )معمولاً بین ۲۰ تا ۳۰ درجه، 

بسته به نوع اسکنه و کاربرد آن(.
4  روشن کردن دستگاه و نزدیک کردن ابزار به سنگ: دستگاه روشن شود و ابزار با کنترل کامل و بدون 
اعمال فشار بیش از حد به سنگ نزدیک گردد. تماس اولیه باید ملایم باشد تا از شوک حرارتی به لبۀ تیغه 

جلوگیری شود.

برای  ایمنی  عینک  از  استفاده  است.  بسیار ضروری  ایمنی  نکات  رعایت  اسکنه،  تیز کردن  در هنگام 
جلوگیری از ورود براده یا ذرات ریز به چشم الزامی است. همچنین باید از پوشیدن لباس های گشاد یا بنددار 
پرهیز شود، زیرا احتمال دارد به بخش های متحرک دستگاه گیر کنند و موجب آسیب دیدگی شوند. از آنجا 
که تماس مداوم لبه تیغه با سنگ سنباده باعث داغ شدن بیش از حد آن می شود، بهتر است از دستگاه هایی 
با سیستم خنک کاری استفاده شود یا تیغه در فواصل منظم در آب سرد قرار گیرد. برای نگه داشتن درست 
ابزار و حفظ زاویه مناسب، استفاده از ابزار کمکی مثل گیره ها توصیه می شود. هنگام تنظیم دستگاه یا 
تعویض قطعات، باید حتماً جریان برق قطع شود تا از خطر روشن شدن ناگهانی جلوگیری شود. محیط 
اطراف دستگاه نیز باید تمیز و بدون قطعات اضافی باشد. در پایان کار، از لمس مستقیم لبه تیغه خودداری 

شود، زیرا ممکن است هنوز بسیار داغ و تیز باشد و باعث آسیب شود.

بهداشت و 
ایمنی
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5  سایش یکنواخت تیغه: با حرکت پیوسته و کنترل شده از یک سمت به سمت دیگر، لبۀ تیغه روی سنگ 
سایش شود. از توقف طولانی در یک نقطه اجتناب گردد، زیرا منجر به سوختن یا ایجاد حفره در لبه می شود.
6  کنترل دمای تیغه: در فواصل منظم، دمای تیغه بررسی شود و در صورت داغ شدن، آن برای چند لحظه 

در آب سرد فرو برده شود تا از تغییر رنگ یا تضعیف حرارتی جلوگیری گردد.
7  پرداخت نهایی تیغه: پس از پایان سایش، لبه ابزار باید صاف، تیز، و عاری از هرگونه لب پریدگی یا خط 

سایش ناهموار باشد. مرحله پرداخت نهایی با سنگ نفت انجام گیرد.
8  نگهداری ابزار و دستگاه: پس از اتمام عملیات، ابزار کاملًا خشک شده و در محل مناسب نگهداری گردد. 

دستگاه سنباده نیز خاموش، تمیز، و آماده برای استفاده بعدی گردد.

شکل7ـ مراحل تیز کردن اسکنه

نگهداری اسکنه
مراقبت از ابزارآلات یکی از مهم ترین مسائل در کارگاه ها می باشد که تمامی افراد ملزم به رعایت اصول، در این 

زمینه هستند. مراحل نگهداری از اسکنه به شرح زیر می باشد:
1  تمیز کردن تیغه: پس از پایان کار با اسکنه، تیغه با پارچۀ خشک به طور کامل تمیز شود تا گرد و خاک و 

براده ها از سطح آن پاک شود.
2  روغن کاری تیغه: در صورتی که ابزار برای مدتی در فضای کارگاه باقی خواهد ماند یا شرایط محیطی مرطوب 

است، مقدار کمی روغن معدنی به تیغه زده شود. سپس اضافۀ روغن با پارچه گرفته شود.
3  محافظت از لبه: لبۀ اسکنه بسیار حساس است. از برخورد آن با سایر ابزارها یا سطوح سخت جلوگیری شود. 

برای محافظت، اسکنه داخل غلاف چوبی یا پارچه ای قرار داده شود.
4  نگهداری در محیط خشک: حتی المقدور ابزار در محلی خشک و به دور از رطوبت نگهداری شود. محیط های 

مرطوب باعث زنگ زدگی و کاهش طول عمر تیغه می شوند.
5  استفاده از چکش مناسب: اگر از اسکنه هایی استفاده می شود که برای ضربه زدن طراحی شده اند، فقط از 

چکش چوبی یا پلاستیکی استفاده شود تا دستۀ اسکنه آسیب نبیند. استفاده از چکش فلزی ممنوع است.

اسکنه های موجود در کارگاه را به خوبی بررسی کرده و پس از جدا سازی آنها، اقدام به تیز کردن اسکنه های 
ناچاق )کند( نمایید، سپس اسکنه ها را طبق مراحل آموزش دیده، تمیز کرده و پس از آن به روغن کاری آنها 

بپردازید و در جای خود قرار دهید.

فعالیت 
کارگاهی
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روش کار با اسکنه 
کار با اسکنه مستلزم دقت بالا، درک صحیح از رفتار چوب و تسلط کامل بر ابزار است. پیش از آغاز عملیات، باید 
قطعه کار به درستی روی میز کارگاه مهار شود؛ استفاده از گیره یا پیچ دستی استاندارد ضروری است تا از هرگونه 
حرکت ناخواسته حین برش جلوگیری شود. هنگام استفاده، اسکنه باید با دو دست کنترل گردد: دست غالب 
روی دسته برای هدایت نیرو و دست دیگر نزدیک تیغه به منظور کنترل زاویه و مسیر برش زاویۀ بین سطح پخ 
تیغه و سطح چوب، بسته به نوع برش، معمولاً بین ۲۵ تا ۳۰ درجه تنظیم می شود. برش باید به آرامی، یکنواخت 
و با فشار کنترل شده انجام گیرد؛ هرگونه اعمال نیروی ناگهانی یا خارج از کنترل می تواند موجب لغزش ابزار 
و آسیب رسانی به قطعه کار یا کاربر شود. در اجرای گودکاری یا برش های عمیق تر، مجاز است از چکش چوبی 
یا پلاستیکی برای وارد آوردن ضربات منظم به انتهای دسته استفاده شود، اما استفاده از چکش فلزی به دلیل 
احتمال شکستن دسته یا انتقال شوک های غیرقابل پیش بینی، ممنوع است. هم راستایی برش با جهت الیاف 
چوب از اصول بنیادین کار با اسکنه است، چرا که برش خلاف الیاف موجب پارگی بافت، لب پریدگی و کاهش 
کیفیت سطح نهایی خواهد شد. همواره باید مراقب بود که تیغه به سمت بدن یا دست دیگر حرکت نکند. پس 
از اتمام کار، تیغه باید با پارچه ای تمیز پاک سازی شده، در صورت لزوم روغن کاری گردد و در غلاف محافظ 
قرار گیرد تا از آسیب احتمالی و زنگ زدگی جلوگیری شود. رعایت این اصول نه تنها موجب حفظ ایمنی فردی 

می گردد، بلکه موجب افزایش دقت، کیفیت و دوام ابزار در فرایندهای مکرر نجاری خواهد شد.
ایجاد گودی و تراش عمیق به وسیله اسکنه

برداشت لایه های چوب و یا ایجاد فضاهای مانند کام ها توسط اسکنه نیازمند کسب مهارت در کار با اسکنه 
می باشد که با تمرین و ممارست حاصل می شود، برای ایجاد تراش عمیق به وسیله اسکنه به روش زیر اقدام 

می شود:
مهار قطعه کار و علامت گذاری گودی: قطعه کار به طور محکم روی 
میز کار مهار می شود تا حرکت نکند. محدودۀ گودی مورد نظر با دقت 
و با استفاده از گونیا و خط کش روی سطح قطعه ترسیم می شود. 
عمق و شکل گودی باید متناسب با کاربرد نهایی و خصوصیات چوب 

تعیین شود.
آماده سازی تیغه اسکنه: تیغه اسکنه باید کاملًا تیز و فاقد هرگونه 
براساس سختی چوب و عمق  تیغه  زاویه حمله  باشد.  لب پریدگی 
براده تعیین شود؛ معمولاً زاویه ای در بازه ۲۵ تا ۳۵ درجه مناسب 

است تا تعادل بین براده برداری مؤثر و کاهش فشار روی تیغه برقرار شود.
آغاز تراش و براده برداری: تراش به صورت گام به گام و با براده های نازک و منظم آغازمی شود. حرکت تیغه 
باید هماهنگ با جهت الیاف چوب باشد و به آرامی از لبه ترسیم شده به سمت مرکز گودی هدایت شود. از 

اعمال فشار زیاد خودداری شود تا از خردشدگی یا آسیب چوب جلوگیری شود.
بررسی سطح گودی: پس از هر مرحله براده برداری، سطح گودی از نظر صاف بودن و یکنواختی بررسی می شود 

و با لمس دست و مشاهده ظاهری، نقاط ناهموار یا برآمده شناسایی و برای اصلاح مجدد علامت گذاری شود.
پرداخت سطح گودی: پس از رسیدن به عمق و شکل مطلوب، با حرکات کوتاه و نرم تیغه، سطح داخل گودی 

صیقلی می شود تا صاف و عاری از خط  و خش باشد. این مرحله اهمیت ویژه ای در کیفیت نهایی قطعه دارد.

شکل 8 ـ تراش عمیق با اسکنه
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نگهداری تیغه پس از کار: تیغه اسکنه پس از پایان کار با پارچه تمیز خشک شود و مقدار اندکی روغن معدنی 
به آن زده می شود تا از زنگ زدگی و کندی تیغه جلوگیری شود. ابزار در محل خشک و ایمن نگهداری شود.

مراحل اجرای کار گروهی:
1  تقسیم هنرجویان به گروه های 3 یا 4 نفره: هر گروه باید در مجموع ۴ اتصال کام و زبانه برای اتصال 

چهارچوب تولید کند.
2  طراحی و علامت گذاری اتصال ها: با استفاده از خط کش، گونیا و مداد، نقاط محل اتصال کام و زبانه 

روی چوب ها را مشخص کنید. یکی از هنرجویان مسئول این مرحله خواهد بود.
3  برش اولیه زبانه با اره: یکی از اعضا، زبانه را با اره دستی به طور تقریبی ایجاد می کند تا برای مرحله 

کندن کام آماده باشد.
4  کَندن جای کام با اسکنه: این بخش به صورت نوبتی بین همه اعضای گروه تقسیم می شود. هر هنرجو 
باید بخشی از جای کام را با دقت و رعایت اصول ایمنی با اسکنه خالی کند. چیدمان قطعه در گیره و 

جهت فشار اسکنه باید صحیح باشد.
اسکنه،  یا  با کمک سوهان  و  کرده  امتحان  در هم  را  قطعات  باید  اعضا  اتصال ها:  تنظیم و آزمون    5

بخورد. با دقت جا  و  زیاد  فشار  بدون  اتصال  تا  تنظیم کنند  را  دارند  بخش هایی که گیر 
6  جمع بندی، مونتاژ و ارائه: قطعات به هم وصل شده و قاب کامل می شود. هر گروه درباره چالش های 

اجرای کام و زبانه، نحوه کار با اسکنه، نکات ایمنی و همکاری اعضا گزارشی کوتاه ارائه می دهد.

کار گروهی

در فرایند کنده کاری و شکل دهی چوب با اسکنه، تراشه ها و براده های چوبی فراوانی تولید می شود که در 
صورت عدم مدیریت صحیح، می توانند به آلودگی محیط و هدررفت منابع طبیعی منجر شوند؛ از این رو، 
رعایت اصول زیست محیطی در محیط های آموزشی و کارگاهی اهمیت بالایی دارد. این پسماندها باید 
بلافاصله پس از تولید، در ظروف مخصوص و مجزا از سایر زباله ها جمع آوری شوند تا نظم محیط حفظ 
و امکان بازیافت فراهم شود. نگهداری تراشه ها در محفظه های خشک و دارای تهویه مناسب از جذب 
رطوبت و رشد قارچ جلوگیری کرده و ارزش آنها را برای استفاده های بعدی حفظ می کند. این پسماندهای 
چوبی می توانند در نقش پوشش خاک )مالچ(، ماده اولیه تخته های فشرده، سوخت زیست انرژی یا بستر 
حیوانات مورد استفاده قرار گیرند. آموزش هنرجویان درباره نقش خود در حفظ منابع طبیعی و بازیافت 
پسماند، گامی مهم در جهت پرورش نسل مسئول و آگاه است. همچنین، باید از سوزاندن این مواد در 
فضای باز یا رهاسازی آنها در محیط خودداری کرد، چرا که این اقدامات هم برای محیط زیست مضرند و 

هم منجر به اتلاف منابع قابل استفاده می شوند.

توجهات 
زیست محیطی
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انواع رنده دستی 
رنده دستی یکی از ابزارهای سنتی و بسیار پرکاربرد 
در نجاری است که برای صاف کردن، نازک کردن، یا 
ابزار  فرم دادن به سطح چوب استفاده می شود. این 

به صورت دستی کار می کند و نیازی به برق ندارد. 

شکل 9ـ رنده دستی

جدول 1ـ آشنایی با برخی از رنده های دستی

تصویرتوضیح تکمیلیمشخصات فنی/ویژگی هاکاربرد اصلینام رنده

رنده پرداخت
Bench planes

صاف کاری و پرداخت سطوح 
در اندازه های مختلف

طول از ۲۴ تا ۵۶ سانتی متر، 
زاویه تیغه ۴۵º، وزن متغیر

هرچه رنده بلندتر باشد 
سطح مستقیم تر ایجاد 

می کند

رنده زاویه کم
 Low-angle Jack

Plane
تیغه با پخ رو به بالا و زاویه کمکار روی چوب های مشکل دار

مناسب برای الیاف متقاطع 
و سخت مانند الیاف مورب 

و موج دار

رنده چوبی
Wooden Planes

پرداخت نهایی و کارهای 
حرکت نرم تر و سنتی تربدنه چوبی، سبک تر از فلزیظریف

رنده دستی کوچک
Block Plane

تک دستی، برای کارهای طول کوتاه ۱۳ ـ۱۵ سانتی مترلبه گیری و کارهای ظریف
سریع

رنده شیارزن 
)بغل دوراهه(

Rebate Plane
برای اتصالات نیم کتی و تیغه تا لبه بدنه امتداد داردایجاد شیار یا پله روی چوب

نیم پر

رنده شیارزن جانبی
Side Rebate Plane

تنظیم عرض شیارهای 
برای تنظیم دقیق شیارها تیغه در پهلو، بدنه باریکباریک

پس از برش اولیه

رنده سرپوشیده
Bullnose Plane

کار در گوشه ها و فضاهای 
مناسب شیارهای بسته و تیغه نزدیک به جلوی بدنهمحدود

محل های تنگ
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تصویرتوضیح تکمیلیمشخصات فنی/ویژگی هاکاربرد اصلینام رنده

رنده شانه ای
Shoulder Planes

مخصوص فاق و زبانهتیغه تا کناره بدنهپرداخت شانه اتصالات

رنده شیارزن کف
Router Plane

تیغه عمودی، عمق قابل ایجاد شیار در عمق مشخص
تنظیم

مناسب برای کف شیار و 
حفره ها

رنده شیارزن کف کوچک
Small Router Plane

ایجاد شیارهای ظریف و 
برای کارهای جزئی، مناسب بدنه کوچک تر، تیغه باریک ترباریک

نجاری دقیق و ظریف

رنده شیار طولی
Plow Plane

دارای راهنمای جانبی برای ایجاد شیار طولی
تنظیم فاصله

تیغه قابل تعویض با 
عرض های مختلف

رنده خراش
Scraping Plane

مخصوص چوب های سخت تیغه عمودی با زاویه خاصپرداخت سطوح مشکل دار
و الیاف متقاطع

لیسه کابینت 
Cabinet Scraper

برای پرداخت نهایی در تیغه نازک و انعطاف پذیرصاف کردن سطوح وسیع
کارهای ظریف

رنده دسته دار تخت
Flat Spokeshave

برای انحناهای نرمتیغه صاف، دو دسته کناریساخت سطوح منحنی ملایم

رنده دسته دار مقعر 
Concave Spokeshave

فرم دهی قطعات گرد یا 
مخصوص دسته ها و تیغه مقعر، دو دسته کناریلوله ای

پایه های گرد

اجزای رنده دستی 
رنده دستی نجاری یکی از دقیق ترین ابزارهای پرداخت چوب است که ترکیب مهندسی شده ای از اجزای 
مکانیکی را در قالبی ارگونومیک و کاربردی ارائه می دهد. ساختار اصلی این ابزار بدنه آن است که به دو صورت 
فلزی )معمولاً از جنس چدن یا فولاد سخت برای دوام و پایداری بیشتر( و چوبی )از چوب های متراکم و 
مقاوم مانند راش، ممرز یا افرا( ساخته می شود. طراحی بدنه باید به گونه ای باشد که علاوه بر مقاومت در برابر 

فشار، تعادل و کنترل دقیق را برای کاربر فراهم سازد.
قلب عملکرد رنده، تیغه ای فولادی است که با زاویه برش استاندارد حدود ۲۵ درجه تیز می شود و وظیفۀ 
براده برداری از سطح چوب را بر عهده دارد. این تیغه از طریق دهانه ای که در کف بدنه تعبیه شده، خارج شده 
و در تماس با سطح چوب قرار می گیرد. قطعه نگه دارنده تیغه که معمولاً از فلز سخت ساخته می شود، بین 

ادامه جدول 1ـ آشنایی با برخی از رنده های دستی
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تیغه و پیچ فشار قرار می گیرد و وظیفۀ تثبیت تیغه در جایگاه مناسب را بر عهده دارد، به گونه ای که در حین 
کار دچار لرزش یا جابه جایی نشود.

برای تنظیم دقیق موقعیت تیغه، از اهرم تنظیم زاویه تیغه استفاده می شود که امکان تغییر زاویه قرارگیری 
تیغه نسبت به سطح کار را فراهم می آورد. همچنین، کنترل عمق نفوذ تیغه در بافت چوب و میزان باربرداری 
از سطح توسط پیچ تنظیم ارتفاع تیغه انجام می گیرد که نقشی کلیدی در کیفیت سطح نهایی ایفا می کند.

هماهنگی بین این اجزا، همراه با دقت در تنظیمات، موجب می شود تا رنده دستی به ابزاری بسیار حساس و 
کارآمد برای صاف کاری، پرداخت نهایی و شکل دهی چوب در پروژه های نجاری دقیق بدل شود.

پژوهش کنید
تفاوت رنده های بدنه فلزی و بدنه چوبی در چیست و معایب و محاسن آنها کدام است؟

تیز کردن تیغ رنده 
تأثیر مستقیم دارد.  نهایی سطح پرداخت شده  بر کارایی رنده و کیفیت  کیفیت و دقت در تیزکردن تیغه 

مراحل تیز کردن تیغ رنده به شرح زیر می باشد:
مرحله 1ـ بررسی تیغه: لبه تیغه رنده از لحاظ وجود هرگونه کندی، لب پریدگی یا آسیب دیدگی به دقت مورد 

بررسی قرار می گیرد. در صورت مشاهده نقص های قابل توجه، اصلاحات اولیه انجام می شود.
مرحله 2ـ سایش اولیه روی سنگ رومیزی: تیغه با زاویه دقیق ۲۵ درجه نسبت به سطح سنگ رومیزی قرار 
داده می شود و حرکات رفت و برگشتی با فشار یکنواخت و کنترل شده روی سنگ انجام می گیرد. در فواصل 
منظم، تیغه در آب خنک کننده غوطه ور می شود تا از افزایش دما و کاهش سختی فولاد جلوگیری شود. این 

مرحله تا حصول لبه ای صاف و یکنواخت ادامه داده می شود.
مرحله 3ـ پرداخت با سنگ دستی: سطح زبر سنگ دستی با روان ساز مناسب آماده می شود. تیغه مجدداً با 
زاویه ۲۵ درجه روی سنگ قرار داده می شود و حرکت های رفت و برگشتی تا رسیدن به تیزی مطلوب ادامه 
داده می شود. سپس با استفاده از سطح نرم تر سنگ، عملیات پرداخت نهایی انجام می گیرد. پشت تیغه نیز به 

آرامی روی سنگ کشیده می شود تا پرزهای احتمالی حذف گردند.

شکل 10ـ اجزای اصلی رنده دستی

تیغه

دسته

پیچ تنظیم ارتفاع تیغه

بدنه

نگه دارنده تیغه

دسته )مشته(

پیشانی



60

مرحله 4ـ صیقل نهایی با چرم: تیغه روی سطح چرم صیقلی که 
با خمیر پولیش آغشته شده است، چندین بار به آرامی حرکت داده 

می شود تا لبه ای کاملًا صیقلی و با کیفیت حاصل شود

تنظیم تیغ رنده
تنظیم بودن تیغ رنده نیز همانند تیز بودن آن بسیار در کارکرد رنده مؤثر است. مراحل تنظیم آن به شرح زیر 

می باشد:
مرحله 1ـ قرار دادن تیغه در محل خود: تیغه در جای خود قرار داده می شود و پیچ یا گیره نگهدارنده به صورت 

نسبی سفت می گردد، به گونه ای که امکان انجام تنظیمات بعدی فراهم شود.
رنده  پایین  از سطح  تیغه  بیرون زدگی  میزان  تنظیم،  پیچ  با چرخاندن  بیرون زدگی تیغه:  مرحله 2ـ تنظیم 
مشخص می شود. عمق مناسب معمولاً به گونه ای تعیین می گردد که تیغه به اندازۀ ضخامت یک برگ کاغذ از 

بدنه خارج شود.
مرحله 3ـ تراز کردن تیغه: اطمینان حاصل می شود که دو سر تیغه نسبت به صفحه زیرین رنده تراز باشند. در 

برخی رنده ها، پیچ های جانبی مخصوص برای تنظیم افقی تیغه استفاده می شوند.
مرحله 4ـ آزمایش عملکرد رنده: پس از انجام تنظیمات، رنده روی قطعه ای از چوب امتحان می شود. تراشه هایی 

که از چوب جدا می شوند باید نازک، پیوسته و یکنواخت باشند. در صورت نیاز، تنظیمات اصلاح می گردند.

نگهداری رنده دستی
نگهداری و مراقبت از رنده دستی شامل مراحل زیر می باشد:

مرحله 1ـ جداسازی قطعات متحرک: قطعات متحرک رنده شامل تیغه، گیره نگهدارنده، اهرم ها و پیچ تنظیم با 
استفاده از ابزار مناسب به آرامی از بدنه جدا می شوند. این کار باید با دقت کامل و بدون اعِمال فشار اضافی انجام 

گردد تا از آسیب به اجزا جلوگیری شود.
مرحله 2ـ پاک سازی قطعات و بدنه: کلیه سطوح داخلی و خارجی بدنه رنده و قطعات جداشده به کمک برس 
نرم و دستمال خشک از گردوغبار، براده های چوب و مواد زائد پاک می شوند. در صورت وجود چربی، شیره چوب 
یا آلودگی مقاوم، مقدار کمی تینر فوری یا الکل صنعتی استفاده شده و سپس قطعات با دستمال خشک تمیز 

می گردند. در رنده های چوبی از تماس مستقیم تینر با سطح چوب اجتناب می شود.
مرحله 3ـ روغن کاری قطعات فلزی: پس از اطمینان از خشک بودن کامل قطعات، سطوح فلزی در معرض 
تماس یا اصطکاک، ازجمله تیغه، پیچ ها و اهرم های فلزی، به صورت موضعی و کنترل شده با روغن ابزار آغشته 
می شوند. این کار از زنگ زدگی و خوردگی قطعات فلزی جلوگیری می کند و باید از افراط در مصرف روغن 

خودداری گردد تا چسبندگی یا جذب گرد و غبار ایجاد نشود.
مرحله 4ـ مونتاژ و تنظیم مجدد رنده: قطعات رنده سرجای خود قرار داده شده و رنده طبق آموزش های قبلی 

تنظیم مجدد می گردد.

شکل 11ـ ابزار تیغه تیز کن برای حفظ زاویه 
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تیغه رنده کارگاه را باز کرده و آن را طبق آموزش هنرآموز و با رعایت کلیه اصول تیز کنید و سپس در 
جای خود ببندید و آن را تنظیم کنید.

فعالیت 
کارگاهی

روش کار با رنده دستی
روش کار با رنده دستی نیازمند دقت، مهارت و آشنایی کامل با اصول صحیح هدایت ابزار است. پیش از آغاز 
کار، باید از تیز بودن تیغه و تنظیم صحیح آن در رنده اطمینان حاصل نمود. سپس قطعه چوب با استفاده از 
گیره نجاری مانند گیره رومیزی یا پیچ دستی محکم به میز کار بسته می شود تا از حرکت احتمالی آن جلوگیری 
تیغه  کند شدن  و  بافت چوب  دیدن  آسیب  از  تا  انجام شود  الیاف چوب  با  باید هم جهت  رنده کاری  گردد. 
پیشگیری شود. در حین کار، دست غالب )معمولاً دست راست( روی دسته عقبی رنده قرار می گیرد و وظیفه 
اعمال فشار را بر عهده دارد، در حالی که دست دیگر بر قسمت جلویی یا دسته مشته قرار گرفته و کنترل جهت 
حرکت را انجام می دهد. حرکت رنده باید از ابتدا تا انتهای قطعه به صورت نرم، یکنواخت و با فشار ملایم به 

سمت جلو باشد، ضمن آن که زاویه و شدت فشار باید 
در طول حرکت ثابت باقی بماند. بازگشت رنده باید 
بدون تماس با سطح صورت گیرد. تراشه های حاصل 
از رنده کاری باید نازک، بلند و یکنواخت باشند؛ در غیر 
این صورت، تنظیم رنده یا شیوه حرکت نیازمند اصلاح 
است. این روند باید تا دست یابی به سطحی صاف و 
از خط کش،  استفاده  با  پایان  در  و  یابد  ادامه  هموار 

صافی سطح کنترل گردد.

شکل 12ـ نحوه در دست گرفتن رنده

پژوهش کنید
با توجه به قدمت استفاده از رنده های دستی، پژوهش کنید میزان تأثیرگذاری این ابزار در گذشته چقدر 

بوده است؟

ثابت کردن قطعه کار
ثابت سازی قطعه کار از ارکان اساسی در فرایند رنده کاری دستی به شمار می رود و نقشی تعیین کننده در 
مهار صحیح، قطعه چوب  ایفا می کند. در صورت عدم  کارگاه  ایمنی  و  نهایی  تضمین دقت، کیفیت سطح 
ممکن است تحت نیروی اعمال شده از سوی رنده، دچار لغزش یا چرخش شود؛ موضوعی که نه تنها منجر به 
ناصافی سطح و کاهش دقت در برداشت یکنواخت پوشال می گردد، بلکه احتمال بروز آسیب به ابزار و اپراتور 
را نیز افزایش می دهد. برای استقرار ایمن و مؤثر قطعه، از ابزارهای نگهدارنده نظیر گیره رومیزی، پیچ دستی 
یا گیره های F شکل استفاده می شود. با این حال، انتخاب محل بستن گیره باید با دقت و متناسب با مسیر 
حرکت رنده صورت گیرد. به ویژه در عملیات رنده کاری که به درگیری کامل تیغه از ابتدا تا انتهای سطح نیاز 
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دارد، قرار دادن گیره بر سطح فوقانی قطعه چوب، به ویژه در مسیر مستقیم حرکت رنده، می تواند مانع جدی 
در اجرای صحیح عملیات ایجاد کند و منجر به اختلال در توزیع فشار یا توقف ناگهانی ابزار شود. بنابراین، 
توصیه می شود از روش هایی نظیر مهار از کناره ها، استفاده از بلوک های توقف )Stop Blocks(، یا بهره گیری 
از میزهای کار مجهز به مکانیزم های مهار داخلی استفاده گردد. این روش ها ضمن حفظ استواری قطعه، امکان 
دسترسی آزاد به سطح کار را فراهم کرده و حرکت یکنواخت و پیوسته رنده را تضمین می نمایند. مراحل 

ثابت  کردن قطعه کار به شرح زیر می باشد:
مرحله 1ـ بررسی میز کار و آماده سازی ابزار مهاری: میز کار از نظر استحکام و ثبات بررسی شده و ابزارهای 
مهاری مناسب شامل گیره رومیزی، پیچ دستی یا گیره F شکل آماده می شوند تا در طول فرایند رنده کاری 

قطعه دچار لغزش یا تکان خوردن نگردد.
مرحله 2ـ قرار دادن قطعه چوب روی میز: قطعه چوب مورد نظر روی میز کار قرار داده می شود، به گونه ای 
که سطحی که قرار است رنده کاری شود کاملًا در معرض دید و دسترسی آسان باشد. همچنین اطمینان 

حاصل می گردد که سطح قطعه کاملًا افقی قرار گرفته است.
مرحله 3ـ ارزیابی مسیر حرکت رنده: مسیر حرکت رنده روی سطح قطعه به دقت ارزیابی می شود تا محل 
نصب گیره ها یا پیچ دستی ها به گونه ای انتخاب شود که در مسیر حرکت رنده اختلال ایجاد نکند و امکان 

حرکت روان و مداوم ابزار فراهم گردد.
مرحله 4ـ نصب گیره ها و قطعات حمایتی: گیره ها یا پیچ دستی ها در محل های تعیین شده به صورت محکم 
بسته می شوند. در صورت لزوم از قطعات حمایتی مثل بلوک های توقف برای جلوگیری از حرکت جانبی یا 
چرخشی قطعه استفاده می گردد تا ثبات مطلق تأمین شود. استفاده از بلوک های ثابت کننده قطعه کمک 

می کند تا پیچ دستی جلوی حرکت کامل رنده را بر روی سطح کامل چوب نگیرد.
مرحله 5 ـ بررسی ثبات قطعه کار: ثبات قطعه کار به صورت دستی و 
با اعمال فشارهای متعارف بررسی می شود. اطمینان حاصل می گردد 
که هیچ حرکتی تحت فشار رنده ایجاد نمی شود و مهارکننده ها قطعه 
را به طور کامل در جای خود نگه می دارند. همچنین تأیید می شود که 

مهارکننده ها در مسیر حرکت رنده قرار ندارند.

شکل 13ـ ثابت کردن قطعه کار با قطعه 
ثابت کننده چوب

حالت ایستادن هنگام کار با رنده دستی باید به گونه ای باشد که وزن بدن به طور متوازن روی هر دو پا 
توزیع شود و پاها به اندازه عرض شانه باز باشند تا تعادل حفظ شود و فشار یک طرفه به مفاصل وارد 
نشود. ارتفاع میز یا سطح کار باید به گونه ای تنظیم گردد که آرنج ها تقریباً با زاویه ۹۰ درجه نسبت به 
سطح قرار گیرند، این وضعیت از خستگی عضلات بازو و شانه جلوگیری می کند. ستون فقرات باید صاف 
و در حالت طبیعی حفظ شود و از خم شدن یا چرخش غیرطبیعی تنه پرهیز شود تا فشار بر دیسک ها 
و عضلات کمر کاهش یابد. هنگام فشار دادن رنده، پاها باید ثابت و محکم روی زمین قرار داشته باشند 

بهداشت و 
ایمنی
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و از جابه جایی ناخواسته بدن جلوگیری کنند. تغییر موقعیت ایستادن به صورت دوره ای و انجام حرکات 
کششی کوتاه در فواصل منظم برای پیشگیری از خستگی و گرفتگی عضلات ضروری است. استفاده از 
کفش مناسب با کفی نرم و انعطاف پذیر برای کاهش فشار روی مفاصل و حفظ تعادل بسیار مؤثر است. 
رعایت این اصول ارگونومی موجب افزایش دقت، کاهش خستگی و پیشگیری از آسیب های جسمی مزمن 

در طولانی مدت می شود.

ایجاد فشار یکنواخت
یکی از اصول بنیادین و تعیین کننده در فرایند رنده کاری دستی، اعمال فشار یکنواخت و کنترل شده در طول 
مسیر حرکت ابزار است؛ اصلی که رعایت دقیق آن، مستقیماً بر کیفیت، صافی و یکپارچگی سطح نهایی تأثیر 
می گذارد. در آغاز حرکت رنده، تمرکز فشار باید عمدتاً بر دست پیش برنده )معمولاً دست چپ( و بخش جلویی 
ابزار )دسته جلویی یا مشته( باشد تا لبه برنده تیغه با نرمی و بدون ضربه در بافت چوب نفوذ کند. در ادامه 
مسیر، فشار به صورت تدریجی بین دو دست متعادل می گردد، و در انتها، دست هدایت کننده )معمولاً دست 
راست( با تمرکز بر دسته عقبی، وظیفه خروج نرم و بدون افت رنده از انتهای قطعه را بر عهده می گیرد. هرگونه 
ناپیوستگی در فشار ـ چه به صورت افزایش ناگهانی در ابتدا یا کاهش کنترل نشده در انتها ـ می تواند منجر به 
ایجاد فرورفتگی، برجستگی، یا بریدگی های ناخواسته در سطح چوب شود. افزون بر این، فشار غیریکپارچه ممکن 
است باعث تغییر مسیر حرکت ابزار، تغییر زاویه تیغه نسبت به بافت چوب، و حتی آسیب به لبه های قطعه کار 
یا لغزش ناگهانی قطعه از محل مهار گردد. از منظر اصول فنی نجاری، حفظ فشار یکنواخت نیازمند هماهنگی 
کامل میان موقعیت بدنی، زاویه استقرار ابزار، و عملکرد عضلانی دست ها، بازوها و شانه هاست. این هماهنگی تنها 
از طریق تمرین مداوم، رعایت اصول ارگونومی، و شناخت دقیق از ویژگی های ابزار و رفتار چوب حاصل می شود. 
رنده کاری دقیق و استادانه تنها در سایه تسلط بر این اصل تحقق می یابد و تضمین کنندۀ سطوح صاف، یکنواخت 

و بی نقص در محصولات نهایی است. مراحل ایجاد فشار یکنواخت در حین کار به شرح زیر است:
مرحله 1ـ آماده سازی و تثبیت قطعه کار: یک قطعه چوب نرم به ابعاد تقریبی ۵۰×۱۰ سانتی متر و ضخامت 
۲ سانتی متر انتخاب شده و از نظر نداشتن گره، ترک یا تاب شدید بررسی می شود. سپس قطعه با استفاده 
از گیره رومیزی یا پیچ دستی به صورت محکم و ایمن در لبه میز کار تثبیت می گردد، به گونه ای که سطح 

مورد نظر برای رنده کاری کاملًا در معرض دید و دسترسی قرار گیرد.
مرحله 2ـ تقسیم بندی سطح قطعه: سطح قطعه با خط کش و مداد به سه بخش مساوی )ابتدا، میانه و انتها( 

تقسیم بندی می شود تا کنترل بهتر نحوه توزیع فشار در طول مسیر حرکت رنده فراهم گردد.
مرحله 3ـ اعمال فشار متناسب در طول مسیر رنده کاری: رنده در نقطه ابتدایی قطعه قرار داده می شود و 
فشار اولیه عمدتاً با دست جلویی )دست هدایت کننده( اعمال می گردد. با ورود به ناحیه میانی، میزان فشار 
)دست  پشتی  به دست  تدریج  به  فشار  مسیر،  انتهای  در  توزیع می شود.  متعادل  به صورت  دو دست  میان 

رانش دهنده( منتقل شده و رنده با حرکتی نرم از سطح جدا می گردد.
مرحله 4ـ بررسی تراشه ها و یکنواختی سطح: تراشه های حاصل از رنده کاری بررسی می شوند. تراشه هایی 
با ضخامت یکنواخت، طول زیاد و پیوستگی مناسب نشانه اعمال فشار صحیح و حرکت درست رنده هستند. 

همچنین صافی و یکنواختی سطح چوب با خط کش فلزی یا کف دست ارزیابی می شود.
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کنترل رنده دستی
از  نازک  برداشت یکنواخت و دقیق لایه های  یعنی  ابزار،  این  اصلی  رسالت  با  رنده دستی مستقیماً  کنترل 
سطح چوب به منظور صاف کردن، ترازکردن و بهبود کیفیت سطح، ارتباط مستقیم دارد. رنده دستی به گونه ای 
طراحی شده که امکان ایجاد سطوحی هموار، فاقد ناهمواری، موج یا پله را فراهم آورد؛ اما این هدف تنها زمانی 
محقق می شود که کاربر تسلط کامل بر کنترل رنده داشته باشد. کنترل دقیق به معنای هدایت پیوسته، متعادل 
و هماهنگ ابزار در امتداد الیاف چوب است، بدون تغییر ناگهانی در مسیر، زاویه یا فشار. چنانچه کنترل رنده 
به درستی اعمال نشود، نه تنها سطح کار از کیفیت مطلوب فاصله می گیرد، بلکه عملکرد ابزار نیز مختل شده و 
احتمال آسیب به بافت چوب افزایش می یابد. به بیان دیگر، کنترل ناقص موجب ایجاد شیار، کند شدن تیغه، یا 
برداشتن بیش از حد سطح چوب در بخش هایی خاص خواهد شد که در تضاد کامل با هدف رنده کاری است. از 
سوی دیگر، حفظ ثبات در عمق برش، زاویه رنده نسبت به سطح، و سرعت پیشروی ابزار، همه از عوامل مؤثر در 
دست یابی به سطحی صاف و یکنواخت هستند. بنابراین، می توان گفت کنترل رنده دستی نه یک مهارت فرعی، 
بلکه جوهرۀ عملکرد صحیح آن است؛ و بدون آن، رسالت اصلی رنده کاری که ایجاد دقت، ظرافت و کیفیت در 

سطوح چوبی است، محقق نخواهد شد. مراحل کنترل رنده دستی به شرح زیر می باشد: 
مرحله 1ـ رسم خطوط راهنما: با استفاده از مداد و خط کش، دو خط مستقیم روی سطوح کناری قطعه چوب 
رسم می شود. این خطوط مسیر حرکت رنده در راستای طول چوب را مشخص می کنند و به عنوان راهنما عمل 

می کنند.
مرحله 2ـ مهار قطعه چوب: قطعه روی میز کار به گونه ای مهار می شود که سطح علامت گذاری شده کاملًا در 
معرض دید قرار گیرد. از گیره ای استفاده می شود که در مسیر حرکت رنده مانع نشود و امکان حرکت آزاد رنده 

از ابتدا تا انتها فراهم گردد.
مرحله 3ـ تمرین حرکت خشک رنده: رنده بدون فشار و بدون تماس تیغه، چند بار در امتداد خطوط راهنما 
به صورت رفت وبرگشت حرکت داده می شود تا بدن و دست ها به مسیر حرکت و حالت صحیح هدایت رنده عادت 

کنند.
مرحله 4ـ حرکت رنده با فشار کنترل شده: رنده با فشار ملایم و یکنواخت از ابتدای مسیر هدایت می شود و 
تا انتهای چوب ادامه می یابد. در تمام مسیر، فشار ثابت و زاویه رنده کنترل می شود. در انتهای هر حرکت، رنده 

بدون تماس به ابتدای مسیر بازگردانده می شود.
مرحله 5 ـ بررسی تراشه ها: تراشه های حاصل بررسی 
می شوند. تراشه های بلند، نازک و پیوسته نشانه کنترل 
درست فشار و زاویه رنده هستند. تراشه های ضخیم، 
زاویه  یا  فشار  کنترل  در  ضعف  نشانه  پاره،  یا  کوتاه 

می شوند. محسوب 
خط کش  با  سطح:  یکنواختی  ارزیابی  6 ـ  مرحله 
فلزی، صافی و همواری سطح چوب بررسی می شود. 
سطح باید کاملًا یکنواخت، بدون ناهمواری یا خطوط 
مسیر  طول  در  برداشته شده  عمق  و  باشد  ناخواسته 

باشد. شکل14ـ کنترل رنده دستییکسان 
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ساخت تخته پذیرایی با استفاده از رنده دستی
مراحل اجرای کار گروهی:

1  برش اولیه و آماده سازی قطعات: قطعات چوبی را مطابق با نقشه های فنی و با استفاده از ابزارهای 
دقیق، با دقت برش دهید و آماده فرایندهای بعدی نمایید.

را به صورت یکنواخت و  از رنده دستی، سطوح اصلی چوب  با بهره گیری  2  رنده کاری سطوح اصلی: 
صاف پرداخت کنید. دقت لازم را در کنترل فشار و زاویه حرکت ابزار به کار گیرید تا از آسیب به سطح 

شود. جلوگیری 
3  رنده کاری لبه ها: لبه های قطعات را با دقت بالا رنده نمایید تا اتصال مطلوب و بدون نقص بین قطعات 

فراهم گردد.
4  بررسی تطابق و تناسب قطعات: قبل از اتصال، تطابق ابعاد و تراز قطعات را بررسی کنید تا از همخوانی 

دقیق آنها اطمینان حاصل گردد.
5  اجرای عملیات چسب کاری و تثبیت: چسب مناسب را به طور یکنواخت بر سطوح اتصال اعمال کرده 
و با استفاده از گیره های نجاری، قطعات را در موقعیت ثابت و تحت فشار مناسب قرار دهید تا فرایند 

خشک شدن به درستی انجام شود.
6  پرداخت نهایی سطوح: پس از خشک شدن چسب، پرداخت نهایی سطوح و لبه ها را با رنده دستی 

انجام دهید تا سطح کار یک دست و با کیفیت مطلوب حاصل گردد.
7  ارزیابی نهایی و ارائه گزارش: محصول نهایی را با معیارهای استاندارد مورد ارزیابی قرار داده و نتایج، 

موفقیت ها و چالش های فرایند را در قالب گزارش گروهی ارائه نمایید.

فعالیت 
کارگاهی

انواع لیسه و کارکردهای آن 
لیسه ابزاری ساده اما بسیار مؤثر برای صاف کاری نهایی چوب است. این ابزار از یک صفحۀ نازک فلزی با 
با  لبه های تیز تشکیل شده که برای تراشیدن ظریف سطح چوب به کار می رود. لیسه برخلاف سنباده که 
سایش عمل می کند، لایه ای بسیار نازک از سطح چوب را تراش می دهد و در نتیجه سطحی صاف، یکنواخت 
و بدون پرز ایجاد می کند. از لیسه برای حذف رد ابزار، خط و خش های سطحی، لکه های چسب یا رنگ، و 
انتخاب اول نجاران حرفه ای برای  ابزار  برطرف کردن موج یا تاب های ریز روی چوب استفاده می شود. این 

پرداخت نهایی چوب های سخت و ظریف کاری در کارهای دست ساز چوبی است.
لیسه ها بسته به نوع سطح و نیاز نجار، در اشکال مختلفی مورد استفاده قرار می گیرند. لیسه معمولی رایج ترین 
نوع این ابزار است؛ قطعه ای مستطیل شکل با ابعاد تقریبی ۶×۱۲ سانتی متر و ضخامت 1 تا 2   میلی متر که 
با  لیسه گردن قو  به کار می رود.  یکنواخت  و  برای صاف کردن سطوح تخت  مناسب،  انعطاف پذیری  به دلیل 
طراحی منحنی و انحنای خاص خود، برای صیقل دادن نواحی ابزارخورده، سطوح غیرهموار و قسمت هایی با 
خطوط پله ای یا مارپیچ مورد استفاده قرار می گیرد. لیسه بال کبوتری که از نظر فرم شبیه به رنده بال کبوتری 
است، در پرداخت سطوح چوبی منحنی و دارای قوس کاربرد دارد و در کارهایی مانند ساخت مبلمان خمیده 
و تزئینات منحنی بسیار مفید واقع می شود. افزون بر این، نجاران ماهر برای پوشش نیازهای خاص در نواحی 
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فرم  با  متناسب  و  اختصاصی  به صورت  که  می کنند  استفاده  لیسه های دست ساز  از  ابزارخورده،  یا  پیچیده 
قطعه کار ساخته می شوند. این تنوع در طراحی و کاربرد، لیسه ها را به ابزارهایی ضروری، منعطف و غیرقابل 

جایگزین در فرایند تکمیل و پرداخت سطوح چوبی تبدیل کرده است.

شکل 15ـ چند نمونه از لیسه

شکل 17ـ لیسه گردن قو

شکل16ـ لیسه معمولی چوب

شکل 18ـ لیسه بال کبوتری

پژوهش کنید
به مقایسه عملکرد لیسه با ابزارهایی چون رنده دستی، سوهان، سنباده و دستگاه های پرداخت برقی از نظر 

کیفیت، زمان، دقت و ایمنی بپردازید.
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نکات ایمنی
برای کار ایمن با لیسه نجاری، بهتر است از دستکش کار مناسب و مقاوم استفاده گردد تا از بریدگی و 
آسیب های احتمالی جلوگیری شود. دستکش باید طوری باشد که هم محافظت لازم را فراهم کند و هم 
حس لمس و کنترل لیسه را کاهش ندهد. همچنین بسیار مهم است که لیسه کشی همواره در جهت 
راستای راه چوب انجام شود تا از خرد شدن الیاف و ایجاد مقاومت ناگهانی جلوگیری گردد. لبه لیسه باید 
کاملًا تیز و سالم باشد تا نیازی به فشار زیاد نباشد و ابزار به خوبی روی سطح حرکت کند. هنگام گرفتن 
لیسه، دست ها باید محکم و ثابت روی دسته قرار بگیرند و هیچ بخشی از دست در مسیر تیغه نباشد تا 
خطر بریدگی به حداقل برسد. حرکات لیسه باید کنترل شده، یکنواخت و با زاویه مناسب نسبت به سطح 
چوب انجام شود تا از لغزش ناگهانی جلوگیری شود. همچنین از فشار زیاد یا حرکت سریع خودداری کنید 
تا کنترل کامل حفظ شود. در نهایت، پوشیدن لباس های مناسب و بدون آویز اضافی نیز از گیر  کردن ابزار 

جلوگیری می کند. رعایت این نکات، ایمنی شما را به طور قابل توجهی افزایش می دهد.

تیز کردن لیسه
کار با یک لیسه تیز )چاق( بسیار متفاوت است از کار با یک لیسه ناچاق. مراحل تیز کردن لیسه به شرح زیر 

می باشد:
مرحله ۱ـ ثابت کردن لیسه: لیسه بین دو تکه چوب کوچک قرار داده شود و با گیره رومیزی لیسه محکم 

ثابت شود به طوری که لبه تیغه حدود یک سانتی متر از گیره بیرون بزند.
با حرکات  سوهان تخت برداشته شود و  مرحله ۲ـ سوهان کشی: 
یکنواخت و کنترل شده، روی لبه لیسه سوهان کشیده شود. هدف 
این مرحله صاف و هموار کردن لبه و ایجاد پلیسه است. کار تا وقتی 
ادامه داده شود که لبه کاملًا صاف و بدون ناهمواری شود. در این 
مرحله، مهم ترین نکته این است که لبه ها کاملًا صاف و عمود بر سطح 
لیسه باشند. )بهتر است در این مرحله از دستکش استفاده شود(
مرحله ۳ـ صیقل با سنگ نفت: لیسه از گیره باز شود و روی سنگ 
نفت  سنگ  روی  لیسه  لبه  مناسب،  زاویه  با  شود.  گذاشته  نفت 
کشیده شود. این کار باعث حذف خش ها و پلیسه های ایجاد شده 
در مرحله قبل می شود. چند بار این حرکت انجام داده شود تا لبه 

نرم و یکنواخت شود. )شکل 19(
مرحله ۴ـ تیز کردن نهایی با مصقل: لیسه به پهلو خوابانده شود و 
مصقل با زاویه حدود ۱۵ درجه روی هر دو طرف لبه لیسه کشیده 
شود. این کار باعث تثبیت پلیسه ها و تیز شدن نهایی لبه می شود. 
این مرحله چند بار تکرار شود تا لبه کاملًا تیز و آماده استفاده شود. 
در نهایت می توان با سنباده های زبر و نرم پلیسه ها را کاملًا از بین 

شکل 20ـ مصقل زدن لیسهبرد )شکل 20(.

شکل 19ـ از بین بردن پلیسه ها با سنباده
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لیسه کشی سطوح صاف و منحنی
برای لیسه کشی سطوح، مراحل زیر طی می شود:

  تثبیت قطعه چوب: قطعه چوب روی میز کار قرار داده و با گیره به طور محکم تثبیت می شود تا در حین 

لیسه کشی حرکت نکند و امکان تمرکز کامل روی حرکت ابزار فراهم شود.
  گرفتن لیسه: لیسه با دو دست گرفته می شود به گونه ای که انگشتان شست هر دو دست در وسط لیسه قرار 

گیرند و با اعمال فشار ملایم، تیغه کمی خمیده شود. این حالت زاویه مناسب برش را تضمین می کند و کنترل 
بهتری روی ابزار فراهم می آورد.

  تنظیم زاویه لیسه: لیسه با زاویه حدود ۳۰ تا ۴۵ درجه نسبت به سطح چوب قرار داده می شود. این زاویه 

بسته به جنس چوب و نوع پرداخت ممکن است کمی تغییر کند، اما حفظ یک زاویه ثابت در طول کار اهمیت 
بالایی دارد.

  لیسه کشی یکنواخت: لیسه به صورت یکنواخت و پیوسته در جهت الیاف چوب به سمت جلو کشیده می شود. 

از فشار بیش از حد پرهیز شده و تلاش می شود تراشه های نازک و پیوسته برداشته شود تا سطحی صاف و یکدست 
ایجاد شود.

  لیسه کشی سطوح منحنی: برای سطوح منحنی، لیسه با انعطاف 

بیشتر و زاویه کمی متفاوت نگه داشته می شود تا تیغه بتواند انحنای 
سطح را دنبال کند. حرکت لیسه کوتاه تر و دقیق تر انجام شده و فشار 
دست متناسب با تغییرات فرم سطح تنظیم می شود تا سطح پرداخت 

شده یکنواخت و بدون نقص باشد.
  بررسی سطح: پس از هر چند حرکت، سطح چوب از نظر همواری 

و کیفیت پرداخت بررسی می شود. در صورت وجود ناهمواری، روی 
آن نقطه به دقت و با فشار کنترل شده مجدداً لیسه کشیده می شود.

نگهداری لیسه
نگهداری صحیح لیسه چوب اهمیت زیادی در حفظ کیفیت برش و طول عمر ابزار دارد. برای نگهداری بهینه 
لیسه باید پس از هر بار استفاده آن را به دقت تمیز کنید تا ذرات چوب و گرد  و غبار از روی تیغه و بدنه 
پاک شود. تیغه لیسه باید همیشه تیز نگه داشته شود و در صورت کند شدن به موقع عملیات سوهان کاری، 
سنگ زنی و مصقل کشی انجام شود. لیسه را در جای خشک و دور از رطوبت نگهداری کنید تا از زنگ زدگی 
و پوسیدگی فلز جلوگیری شود. همچنین بهتر است تیغه را با یک پوشش محافظ مثل روغن مخصوص یا 
پارچه چرب شده بپوشانید. هنگام جابه جایی، تیغه را با کاور یا محافظ مناسب بپوشانید تا از آسیب دیدن آن 
جلوگیری شود. در نهایت، ابزار را در جعبه یا محل مشخص و منظمی قرار دهید تا از ضربه و افتادن جلوگیری 
شود و دسترسی به آن آسان باشد. رعایت این نکات باعث می شود لیسه همیشه آماده کار و عملکردی دقیق 

داشته باشد. مراحل نگهداری لیسه به شرح زیر است: 
مرحله ۱ـ تمیز کردن لیسه: لیسه با برس نرم یا پارچه خشک به دقت تمیز می شود تا ذرات چوب، گرد و 

غبار و آلودگی از روی تیغه و بدنه برداشته شود.

شکل 21ـ لیسه کشی سطح چوب
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مرحله ۲ـ آماده سازی برای روغن کاری: سطح تیغه با پارچه ای نرم کاملًا پاک می شود تا آماده روغن کاری شود.
مرحله ۳ـ روغن کاری تیغه: مقدار کمی روغن محافظ روی پارچه ریخته می شود و سطح تیغه به طور یکنواخت 

آغشته می شود تا از زنگ زدگی جلوگیری شود.
مرحله ۴ـ نگهداری ایمن لیسه: لیسه داخل کاور محافظ یا جعبه مخصوص قرار داده می شود تا از آسیب 

فیزیکی جلوگیری شود. ابزار در جای خشک و به دور از رطوبت و ضربه نگهداری می شود.

پرداخت نهایی و صیقل تخته پذیرایی ساخته شده در مرحله قبل
1  بررسی و آماده سازی اولیه: سطح تخته پذیرایی ساخته شده را از نظر صافی و عیوب بررسی کنید و 

در صورت لزوم با استفاده از سنباده یا رنده دستی، ناهمواری های قابل مشاهده را اصلاح نمایید.
2  تیزکردن لیسه: هر عضو گروه با رعایت مراحل استاندارد، لیسه را تیز کند تا حداکثر کارایی و کیفیت 

پرداخت حاصل شود.
3  لیسه کشی سطوح صاف تخته پذیرایی: با اعمال فشار یکنواخت و حرکت منظم لیسه در جهت الیاف 

چوب، سطح صاف تخته پذیرایی را به دقت پرداخت نمایید تا سطحی یک دست و صیقلی به دست آید.
4  لیسه کشی لبه ها و سطوح منحنی )در صورت وجود(: لبه ها و هرگونه سطح منحنی تخته پذیرایی 

را با دقت پرداخت کنید تا تمامی سطوح کاملًا هم سطح و صاف شود.
5  بازبینی و اصلاح نهایی: سطوح پرداخت شده را به دقت بررسی کنید و هرگونه نقص یا ناهمواری را 

با لیسه مجدداً اصلاح نمایید.
6  نظافت و نگهداری ابزار: پس از پایان کار، لیسه ها را تمیز کرده و در محل مخصوص نگهداری قرار 

دهید تا عمر و کیفیت ابزار حفظ شود.
7  ارزیابی گروهی و بازخورد: با اعضای گروه، عملکرد خود را ارزیابی کنید، نقاط قوت و چالش ها را 

شناسایی نموده و راهکارهای بهبود را ارائه دهید.

فعالیت 
کارگاهی
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شرح کار:
کسب دانش و مهارت در آماده سازی و کار با رنده دستی، اسکنه و لیسه 

استاندارد عملکرد: 
توانایی در آماده سازی و به کارگیری اسکنه، رنده دستی، لیسه طبق اندازه مورد نظر در 90 دقیقه

شاخص ها:
تیزشدن اسکنه به طوری که در ضربه زدن روی کله چوب آسیبی به اسکنه وارد نشود، تراش های یکنواخت، تیزشدن رنده به طوری که در ضربه 
زدن روی کله چوب آسیبی به رنده وارد نشود رنده کردن چوب به طوری که پستی و بلندی های چوب را به درستی صاف، لیسه کردن چوب 

به صورتی که پوشال های یکنواختی تولید کند.

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: میز کار، لیسه، رنده دستی، اسکنه، سوهان، گیره، پیچ دستی

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2آماده سازی اسکنه های دستی1

1کار با اسکنه های دستی2

2آماده سازی رنده دستی3

1کار با رنده دستی4

2کار با لیسه5

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
N42 شایستگی غیرفنی: به کارگیری فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار ـ استفاده از دستکش ـ ارگونومی ایستادن هنگام کار با دستگاه
نگرش: اهمیت دادن به تراشکاری فناورانه

توجهات زیست محیطی: جمع آوری قطعات خرد شده در ظرف مخصوص به خود

2

میانگین نمرات**

 ** شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
 * حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی تراشکاری دستی 
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استاندارد عملکرد 
توانایی در آماده سازی و به کارگیری دستگاه های کف رند، رنده برقی دستی، گندگی، فرز و اور فرز در 90 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
  چگونه می توان سطح یک قطعه چوب ناهموار را آن قدر صاف کرد که لمس آن حس لطافت و دقت را 

کند؟ منتقل 
  آیا می دانید برای ساخت یک میز یا کمد و یا هر وسیله چوبی دیگر، از چه دستگاه هایی استفاده می شود؟

  چرا برخی از ابزارها، دستی هستند و برخی دیگر با برق کار می کنند؟

  کدام دستگاه ها برای شکل دادن به گوشه ها، لبه ها و شیارهای ظریف چوبی مناسب اند؟

  آیا می دانید تفاوت »گندگی« با »رنده برقی دستی« چیست؟ یا چرا نجارها از دستگاهی به نام »کف  رنده« 

استفاده می کنند؟
  توانایی در استفاده درست از ابزارهای تراش دستگاهی چقدر اهمیت دارد؟

با پیشرفت فناوری، اکثر ابزارهای دستی سنتی جای خود را به دستگاه های پیشرفته تر و برقی داده اند. امروزه 
در کارگاه های نجاری، بسیاری از کارهایی که پیش تر با نیروی دست انجام می شد، با کمک ماشین های دقیق 
و پرقدرت در زمان بسیار کوتاه تری انجام می گیرد. این تغییر نه تنها باعث افزایش سرعت کار شده، بلکه دقت و 
کیفیت نتایج را نیز به شکل چشمگیری بالا برده است. اما همان طور که این دستگاه ها می توانند کار ما را ساده تر 
کنند، در صورت استفاده نادرست یا بی احتیاطی، ممکن است خطراتی جدی ایجاد کنند. به همین دلیل، شناخت 

صحیح این ابزارها، نحوۀ کارکرد آنها، و رعایت نکات ایمنی هنگام استفاده از آنها اهمیت بسیار زیادی دارد.
در این بخش با گروهی از مهم ترین دستگاه های تراشکاری چوب، مانند رنده برقی دستی، اورفرز، فرز میزی، 
کف رنده و گندگی آشنا می شویم. خواهیم دید که هر یک از این ابزارها چه کاربردهایی دارند، چه ویژگی هایی 

آنها را از یکدیگر متمایز می کند و چطور می توان به شکلی ایمن و مؤثر از آنها استفاده کرد.

تراشکاری دستگاهی

واحد يادگيري 2
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تشریح اجزای رنده برقی دستی 
رنده برقی دستی، ابزاری پرکاربرد در کارگاه های چوب است که برای صاف کردن سطوح چوب، کاهش ضخامت 
و حذف ناهمواری ها استفاده می شود. رنده برقی دستی از اجزایی دقیق و مهندسی شده تشکیل شده است که در 
هماهنگی با یکدیگر عملکردی کارآمد و ایمن را فراهم می آورند. بدنه اصلی، با طراحی ارگونومیک و ساخته شده 
از آلیاژهای مقاوم، استحکام و تسلط کافی را در اختیار کاربر قرار می دهد. در بخش زیرین دستگاه، صفحۀ کف 
صاف با دو بخش ثابت و متحرک تعبیه شده که امکان تنظیم دقیق عمق تراش را فراهم می سازد. تیغه های تخت، 
که بر روی درام دوّار نصب شده اند، مسئولیت تراش سطح چوب را بر عهده دارند و باید به طور دقیق تنظیم و 
نگهداری شوند. پیچ تنظیم عمق، ابزاری کلیدی در کنترل میزان برداشت از سطح چوب است و تنظیمات ظریفی 
را ممکن می سازد. دسته های جلو و عقب، علاوه بر ایجاد تعادل، کنترل بهتری را در هنگام حرکت دستگاه بر 
روی قطعه کار فراهم می کنند. موتور دستگاه، که اغلب با دور بالا )معمولاً بین 8 تا 12 هزار دور در دقیقه( عمل 
می کند، نیروی لازم برای گردش سریع درام و تیغه ها را تأمین می نماید. کلید قطع و وصل ایمنی و در برخی 
مدل ها، سیستم جمع آوری براده، از جمله امکانات تکمیلی هستند که به ارتقای ایمنی و پاکیزگی محیط کار 

کمک می کنند.

تشریح کارکرد رنده برقی دستی 
مکانیزم عملکرد رنده دستی برقی، مبتنی بر تماس کنترل شدۀ تیغه های چرخان با سطح قطعه کار است. پس 
از تنظیم عمق تراش متناسب با نیاز، کاربر با هدایت یکنواخت دستگاه در امتداد الیاف چوب، امکان برداشت 
لایه ای ظریف و پیوسته از سطح را فراهم می آورد. فشار متوازن بر دو دسته و حفظ زاویه صحیح تماس، نقش 
تعیین کننده ای در دستیابی به سطحی صاف، بدون موج و بدون اثر بریدگی دارد. به واسطه ی قدرت بالای 
موتور و نرخ برداشت یکنواخت، این دستگاه در زمان کوتاهی می تواند سطوح ناهموار را به کیفیت مطلوب 

رسانده و مقدمات اجرای دقیق تر اتصالات یا پوشش های رنگ نهایی را فراهم سازد.

دستگیره

دکمه خاموش و روشن

دکمه قفل

پیچ تنظیم عمق

پیچ فیکس
کفی

سیستم گردش هوا

شکل 22ـ رنده برقی دستی
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پژوهش کنید
با توجه به آشنایی های به دست آمده پژوهش کنید که چه تفاوت هایی بین رنده دستی و رنده برقی دستی 

وجود دارد و معایب و محاسن هر کدام چیست؟

تنظیم تیغه در رنده برقی دستی
برای اینکه رنده برقی دستی بتواند چوب را درست و تمیز بتراشد، باید تیغۀ آن به خوبی تنظیم شده باشد. 
اگر تیغه خیلی بیرون باشد، چوب زیاد تراشیده می شود و سطح کار خراب می شود. اگر هم تیغه خیلی داخل 

باشد، رنده کارایی لازم را ندارد. برای تنظیم تیغه، مراحل زیر با دقت انجام می شود:
1  قطع برق دستگاه: ابتدا دوشاخه دستگاه از پریز جدا می شود تا ایمنی کامل در حین تنظیم فراهم گردد. 
2  قرار دادن دستگاه به صورت وارونه: دستگاه به آرامی وارونه شده و روی سطحی پایدار قرار می گیرد تا 

امکان دسترسی کامل و ایمن به تیغه ها فراهم شود.
3  بازکردن پیچ های نگهدارنده تیغه: پیچ های مربوط به نگهداری تیغه با آچار مخصوص باز می شوند تا تیغه 

از جای خود خارج گردد و امکان تنظیم فراهم شود.
یا تیز شده( در محل خود قرار داده  4  قرار دادن تیغه در جایگاه مخصوص و تنظیم اولیه: تیغه )جدید 
می شود و تنظیم اولیه ارتفاع آن به گونه ای انجام می شود که سطح آن نزدیک و هم تراز با صفحه زیرین باشد.

میزان بیرون زدگی تیغه از هر دو طرف باید کاملًا برابر باشد. تفاوت در ارتفاع دو سر تیغه باعث ایجاد 
ناهمواری در سطح چوب و کیفیت پایین کار می شود.

نکته

5  کنترل هم ترازی تیغه با ابزار دقیق: با استفاده از گونیا یا خط کش فلزی، هم ترازی تیغه بررسی و تنظیم 
می شود تا حرکت تیغه در هنگام چرخش درام کاملًا یکنواخت و بدون مشکل باشد.

6  بستن پیچ های نگهدارنده تیغه: پس از اطمینان از تنظیم دقیق، پیچ ها محکم بسته می شوند تا تیغه در 
جای خود ثابت و ایمن باشد.

دستگاه  )توپی  درام  نهایت،  در  نهایی:  بازرسی    7
دستی  صورت  به  می شود(  بسته  آن  روی  تیغه  که 
چرخانده می شود تا آزاد بودن حرکت و عدم برخورد 

گردد.  بررسی  دیگر  قطعات  با  تیغه 
در صورت کند بودن تیغه لازم است تا پیش از نصب 

بر روی دستگاه، آن را تیز نمود.

تیز کردن تیغه رنده برقی دستی:
تیز بودن تیغه نقشی تعیین کننده در تضمین کیفیت سطح پرداخت شده، کاهش تنش وارده بر موتور، سهولت 

شکل 23ـ باز کردن پیچ های نگهدارنده تیغه
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هدایت ابزار و پیشگیری از ایجاد پارگی یا کندگی در بافت چوب ایفا می کند. برای تیزکردن تیغه رنده مراحل 
زیر انجام می شود:

1  خارج کردن تیغه از دستگاه: پس از اطمینان از قطع بودن کامل جریان برق، پیچ های نگهدارنده تیغه باز 
شده و تیغه با احتیاط از جایگاه خود بیرون آورده می شود.

2  سوهان کاری لبه: در صورتی که تیغه دچار لب پریدگی یا خوردگی جزئی باشد، با سوهان تخت لبه تیغه 
به صورت یکنواخت صاف می شود تا زوائد از بین رفته و آماده مراحل بعدی شود.

با سوهان ترمیم  3  سنگ زنی با دستگاه سنگ رومیزی )در صورت نیاز(: اگر آسیب تیغه شدید باشد و 
نشود، از دستگاه سنگ رومیزی استفاده می شود. در این مرحله، لبه تیغه با زاویه صحیح و به آرامی روی سنگ 
کشیده می شود تا فرم مناسب خود را بازیابد. دمای تیغه باید کنترل شود تا از آبی شدن یا تغییر خواص فلز 

جلوگیری گردد.
4  صاف کاری با سنگ نفت: پس از استفاده از سنگ رومیزی، حتماً باید تیغه روی سنگ نفت )یا سنگ آب( 

پرداخت شود تا آثار زبری سنگ برقی از بین رفته و لبه ای تیز و صیقلی حاصل شود.
5  مصقل کاری نهایی: با استفاده از مصقل یا نورد برجستگی ساز، لبه تیغه با زاویه حدود ۱۵ درجه در هر دو 

طرف به صورت یکنواخت کشیده می شود تا برجستگی های مناسب برای برش دقیق ایجاد گردد.
6  بازرسی و نصب مجدد: لبه تیغه از نظر تیزی، یکنواختی و تقارن بررسی شده و در صورت تأیید، تیغه 

مجدداً در دستگاه نصب و پیچ ها با دقت تنظیم می شوند.

تمیز کردن دستگاه رنده برقی دستی
از  افزایش طول عمر قطعات مکانیکی، جلوگیری  تمیزکاری منظم، عامل تعیین کننده ای در حفظ کارایی، 
اختلال در عملکرد تیغه و ارتقای ایمنی کاربر در حین کار با چوب به شمار می آید. مراحل تمیز کردن دستگاه 

رنده برقی دستی به شرح زیر است:
1  قطع کامل برق دستگاه: پیش از هر اقدامی، دوشاخه دستگاه از پریز جدا می شود تا از روشن شدن ناگهانی 

جلوگیری گردد.
یا دمنده هوا، گرد و غبار و  از برس نرم  با استفاده  پاک سازی بدنه و شیارها با برس نرم یا دمنده هوا:    2

می شود. زدوده  دریچه ها  و  تیغه،  محفظه  بدنه،  شیارهای  از  براده های چوب 
3  بررسی و تمیز کردن تیغه ها: با دقت، تیغه ها بررسی و در صورت نیاز، با پارچه نرم و کمی محلول شوینده 
ملایم تمیز می شوند. اگر مواد رزینی یا چسبنده روی تیغه وجود دارد، با حلال مناسب )مانند الکل صنعتی( 

پاک می گردد.
4  تمیز کردن صفحه زیرین )کف رنده(: صفحه فلزی زیر تیغه باید کاملًا صاف و عاری از هرگونه خرده چوب، 

رزین یا آلودگی باشد. این کار با پارچه نمدار یا حلال ملایم انجام می شود.
5  بررسی و پاک سازی دریچه تخلیه براده: محل خروج براده ها را از انسداد پاک می شود تا مسیر تخلیه آزاد 

بماند. در صورت استفاده از کیسه یا شلنگ مکنده، آن نیز تمیز می گردد.
6  بازرسی کلی و روانکاری قطعات متحرک در صورت لزوم: در صورت وجود قطعات مکانیکی قابل تنظیم، 
مانند پیچ های تنظیم عمق یا قطعات راهنما، آنها باید بررسی و در صورت لزوم با روغن سبک روانکاری شود.
7  نصب مجدد قطعات و اطمینان از سلامت کلی دستگاه: پس از تمیزکاری، کلیه قطعات در جای خود نصب 

شده و از سفت بودن آنها اطمینان حاصل می شود. سپس دستگاه آمادۀ استفادۀ مجدد خواهد بود.
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هنرجویان کلاس به پنج گروه تقسیم شده و هر گروه موارد زیر را با هدایت هنرآموز خود تمرین کند:
1  تنظیم تیغه: تیغه دستگاه را با دقت از محل خود خارج کرده و مجدداً با لحاظ تمامی اصول و نکات 

مهم در محل خود نصب کنید. 
2  تیز کردن تیغه: باتوجه به مطالبی که آموزش دیده اید، اقدام به تیز کردن تیغه های رنده برقی کنید 

و تجربیات به دست آمده را با همکلاسی های خود درمیان بگذارید.
3  تمیزکاری کامل دستگاه: دستگاه رنده برقی دستی کارگاه خود را بررسی نموده و مواردی را که نیاز 

به پاک سازی دارد فهرست نموده و با نظارت هنرآموز خود موارد فهرست شده را برطرف نمایید.

کار گروهی

تشریح روش کار با رنده برقی دستی 
کار با رنده برقی دستی به این صورت است که ابتدا دستگاه روی میز کار قرار می گیرد تا از تنظیم دقیق و هم تراز 
بودن تیغه ها با کف دستگاه اطمینان حاصل  شود، زیرا هرگونه ناهماهنگی در ارتفاع تیغه می تواند موجب 
ایجاد سطح ناهموار یا شیارهای طولی گردد. پیش از روشن شدن، عمق برش براساس نوع چوب و میزان تراش 
مورد نظر انتخاب می شود؛ برای چوب های سخت معمولاً عمق کمتری در نظر گرفته می شود تا از فشار بیش 
از حد به موتور و ایجاد لرزش جلوگیری شود. دست جلو نقش هدایت و کنترل مسیر حرکت را بر عهده دارد 

و دست عقب مسئول انتقال نیروی یکنواخت و ثابت 
در طول مسیر است. در آغاز، دستگاه کمی جلوتر از 
لبه چوب قرار می گیرد تا تیغه ها بدون ضربه ناگهانی 
با سطح تماس پیدا کنند. حرکت دستگاه در راستای 
و  الیاف  پارگی  بروز  از  تا  انجام می شود  الیاف چوب 
کاهش کیفیت پرداخت جلوگیری شود. نکته کلیدی 
اینکه در بخش پایانی مسیر، فشار دست جلو کاهش 
عقب  بخش  روی  تدریج  به  دستگاه  وزن  تا  می یابد 
کار  قطعه  انتهای  در  شیار  ایجاد  از  و  شده  منتقل 
کامل  شدن  خاموش  کار،  پایان  در  شود.  جلوگیری 
موتور و توقف کامل تیغه پیش از جدا شدن دستگاه 
از سطح چوب انجام می گیرد تا خطر آسیب به کار یا 

تصویر 24ـ شیوه درست موقعیت دست ها در هنگام اپراتور به حداقل برسد.
رنده کاری

پژوهش کنید
پژوهش کنید که علت اختلاف دور موتور در دستگاه های رنده برقی دستی مختلف چیست و این مسئله تا 

چه حد در کارایی دستگاه نقش ایفا می کند.
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پس از آشنایی با عملکرد دستگاه رنده برقی دستی، لازم است جهت کسب مهارت کار با این دستگاه مراحل 
عملی آن شرح داده شود.

کار با دستگاه رنده برقی دستی
استفادۀ درست از این ابزار، علاوه بر افزایش کیفیت کار، باعث افزایش ایمنی و عمر دستگاه نیز می شود. در 

ادامه، مراحل کار با رنده برقی دستی را به صورت گام به گام مرور می شود:
1  آماده سازی چوب: پیش از شروع رنده کاری، سطح چوب باید بررسی شود. وجود میخ، گره های سفت، 

ترک، یا قطعات فلزی در چوب می تواند باعث آسیب به تیغه یا پرتاب گره های مرده شود. 	
2  تنظیم عمق برش: با استفاده از پیچ تنظیم عمق )که معمولاً روی دستگاه یا کنار آن قرار دارد(، میزان 
بیرون زدگی تیغه و در نتیجه عمق تراش مشخص می شود. در آغاز، بهتر است عمق برش روی مقدار کم )مثلًا 

0/5 تا ۱ میلی متر( تنظیم شود تا امکان کنترل بیشتری بر روی دستگاه وجود داشته باشد.
3  کنترل صحیح دستگاه: رنده باید با هر دو دست کنترل شود: یک دست روی دسته ی جلو و دست دیگر 
روی دستۀ عقب. ایستادن باید به گونه ای باشد که تعادل بدن حفظ شود و مسیر حرکت رنده بدون مانع باشد.
4  شروع عملیات رنده کاری: قطعه مربوطه بایستی حتماً به وسیله گیره رومیزی و یا پیچ دستی ثابت شود 
تا ضمن تأمین ایمنی کاربر، دقت و کیفیت رنده کاری را به طور قابل توجهی افزایش دهد. در واقع رنده کردن 

چوبی که ثابت نیست عملًا میسر نمی باشد.
  هنگام روشن کردن دستگاه بایستی تا تکمیل دور موتور صبر کرد تا تیغه به دور کامل برسد.

  لبۀ جلویی کفی رنده، روی ابتدای قطعه چوب قرار می گیرد، به طوری که تیغه هنوز با چوب تماس نداشته باشد.

  سپس با اعمال فشار یکنواخت، رنده به صورت پیوسته و در راستای الیاف چوب حرکت می کند.

5  حفظ فشار یکنواخت: همان طور که پیش تر ذکر گردید در ابتدای حرکت، فشار بیشتر باید روی دستۀ 
جلویی باشد و در انتهای حرکت، فشار به دستۀ عقبی 
منتقل شود. این کار باعث می شود که لبه های ابتدا و 
انتهای چوب بیش از حد تراشیده نشوند و سطح کار 

یکنواخت بماند.
6  پایان کار و خاموش کردن دستگاه: پس از رسیدن 
به انتهای قطعه، بایستی رنده را به آرامی از روی چوب 
کامل  ایست  تا  کردن  خاموش  از  پس  و  کرده  بلند 
موتور دستگاه صبر کرد. هیچ گاه نباید رندۀ روشن را 

روی زمین یا میز رها نمود.

تصویر 25ـ رنده کردن با استفاده از رنده برقی دستی
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یک قطعه چوب به ابعاد طول30، عرض 20، ضخامت 3 سانتی متر تهیه نمایید. با استفاده از رنده برقی 
سطح هر قطعه چوب را بتراشید تا ناهمواری ها و ضخامت اضافی برداشته شده و سطوح صاف و یکنواخت 
حاصل گردد. با استفاده از اره چکشی یا فلکه، فرم دلخواه خود را ایجاد نمایید. لبه ها و گوشه های تخته 
را با دقت، سنباده کاری و پرداخت نهایی کنید تا علاوه بر زیبایی، از تیزی و آسیب احتمالی جلوگیری 
گردد. سطح تخته را از هرگونه گرد و غبار و براده چوب پاک کرده و کیفیت نهایی کار را از نظر صافی 
و استحکام بررسی کنید. در نهایت با خلاقیت خود کاربرد مشخصی را برای این قطعه در نظر بگیرید و 

ایده های خود را در کلاس به اشتراک گذارید.

فعالیت 
کارگاهی

تشریح اجزای دستگاه فرز ثابت و اورفرز 
فرز نجاری ابزاری برقی است که با استفاده از تیغه های چرخان، عملیات برش، شیارزنی، ابزارزنی و پرداخت 
سطوح و لبه های چوب را انجام می دهد و در دو نوع ثابت فرز میزی )شکل 26( و اورفرز )شکل 27( در 
کارگاه های نجاری دیده می شوند. فرز میزی و اورفرز از اجزای اصلی مشابهی تشکیل شده اند، اما شکل و 
محل قرارگیری آنها متناسب با نوع کارکرد دستگاه متفاوت است. در فرز میزی، موتور درون محفظه داخلی 
دستگاه قرار گرفته و نیروی چرخشی را به تیغه یا مته فرز منتقل می کند. تیغه ها روی شفت عمودی سوار 
شده و ارتفاع یا عمق آن به وسیله مکانیزم تنظیم ارتفاع کنترل می شود. فرز ثابت، میز کار صاف و مستحکمی 
دارد که قطعه کار روی آن حرکت داده می شود و معمولاً دارای خط کش یا گونیای راهنما برای هدایت دقیق 
تراش است. در مقابل، اورفرز ابزاری دستی است که موتور آن درون بدنه ای قابل حمل نصب شده و مته 
فرز در قسمت پایینی آن بسته می شود. اورفرز دارای دسته های ارگونومیک برای کنترل بهتر، کلید روشن و 
خاموش، پیچ یا اهرم تنظیم عمق تراش، و پایه ای صاف برای حرکت روان روی قطعه کار است. در کارگاه های 
هنرهای چوبی از ابزارهایی دیگری چون فرز مشتی )شکل 28( و فرز مینیاتوری )شکل 29( برای کارهای 
ظریف تر استفاده می شود. تیغه های اورفرز داری تنوع زیادی می باشند با این وجود براساس شکل و فرمی که 

بر روی چوب ایجاد می کنند به دو دسته اصلی تقسیم می شوند:

رعایت نکات ایمنی در استفاده از دستگاه رنده برقی دستی اهمیت فراوانی دارد؛ پیش از شروع کار باید 
سلامت کلی دستگاه و تیغه ها به دقت بررسی شود تا از هرگونه نقص فنی یا خطر برق گرفتگی جلوگیری 
گردد. استفاده از تجهیزات حفاظتی مانند عینک ایمنی، دستکش و محافظ شنوایی الزامی است. همچنین، 
قطعه کار باید با گیره های مناسب به میز کار محکم شود تا از لغزش حین رنده کاری جلوگیری شود. تنظیم 
دقیق و تیز بودن تیغه ها، همراه با محکم بودن آنها در جای خود، از عوامل کلیدی برای عملکرد یکنواخت 
دستگاه و افزایش ایمنی هنگام کار است. حرکت دستگاه باید به صورت کنترل شده و همسو با الیاف چوب 
انجام گیرد تا از آسیب به سطح جلوگیری شود و فشار اعمال شده باید متعادل و بدون افراط باشد. نهایتاً، 

پیش از جدا کردن دستگاه از روی قطعه کار، خاموش شدن کامل موتور و توقف تیغه ها ضروری است.

بهداشت و 
ایمنی
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تیغه های کپی تراش: بر روی لبه های چوب برش و شکل ایجاد می کند و در بخش انتهایی 
خود، دارای یک بلبرینگ هستند که سبب هدایت بهتر تیغ به سمت جلو می شود.

تیغه های شیارزن: برش های عمقی در چوب به وجود آورده و با خالی کردن و ایجاد شیار 
بر روی آن، در ساخت اتصالات چوبی کاربرد دارند.

تیغه اورفرز

نمودار 1ـ دسته بندی تیغه های اورفرز

شکل 26ـ فرز میزی یا ثابت

شکل 28ـ فرز مشتی

شکل 27ـ اورفرز

شکل ٢٩ـ فرز مینیاتوری
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تشریح کارکرد دستگاه فرز ثابت و اورفرز 
عملکرد دستگاه فرز میزی به این صورت است که قطعه کار روی سطح میز ثابت قرار می گیرد و تیغه دوار که 
معمولاً به صورت عمودی نصب شده است، با سرعت بالا می چرخد. اپراتور با حرکت دادن قطعه کار نسبت به 
تیغه های دوار، عملیات تراش، شیارزنی، فرم دهی و پرداخت را انجام می دهد. این ساختار باعث می شود که کنترل 
قطعه کار به راحتی امکان پذیر باشد و کارهای تکراری و دقیق به آسانی انجام شوند. در فرز میزی، معمولاً عمق 
تراش با تنظیم مکانیکی قابل تغییر است و ثابت نگه داشته می شود تا کیفیت کار تضمین شود. در مقابل، اور فرز 
که ابزاری دستی است، توسط اپراتور در دست گرفته می شود و با حرکت دادن آن روی قطعه کار ثابت، عملیات 
تراش و شکل دهی بسته به نوع تیغه انجام می شود. اور فرز معمولاً دارای پایه ای است که می تواند ثابت یا فنری 
)نفوذی( باشد و این امکان را می دهد که عمق برش به آسانی تنظیم شده و حتی در حین کار تغییر کند. به دلیل 
قابلیت حمل و جابه جایی اور فرز، این دستگاه برای کارهای ظریف، لبه کاری، ایجاد شیارهای دقیق و فرم دهی 
پیچیده بسیار مناسب است. همچنین سرعت چرخش تیغه و فشار اعمال شده باید به دقت کنترل شوند تا از 
آسیب به قطعه کار جلوگیری شده و ایمنی کاربر حفظ گردد. در هر دو دستگاه، کیفیت عملکرد به تیز بودن و 

محکم بودن تیغه یا مته در جای خود وابسته است.

پژوهش کنید
معایب و محاسن انواع فرز )فرز میزی، اورفرز، فرز مشتی و فرز مینیاتوری( چه می باشد.

تعویض تیغه
مراحل تعویض تیغه در دستگاه فرز به شرح زیر است:

1  خاموش کردن دستگاه و قطع منبع برق: پیش از هر اقدامی، دستگاه باید کاملًا خاموش و از برق جدا 
شود تا از بروز حادثه جلوگیری گردد.

2  باز کردن پیچ ها در فرز میزی و مهره های نگهدارنده تیغه در اور فرز: با استفاده از ابزار مناسب مانند آچار 
مخصوص دستگاه، پیچ های تیغه فرز میزی و مهره های نگهدارنده تیغه اورفرز باز می شوند تا تیغه آزاد گردد.

شکل 30ـ باز کردن مهره نگهدارنده تیغه
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3  خارج کردن تیغه قدیمی: تیغه قدیمی با دقت و به آرامی از محل نصب خارج شود تا از آسیب دیدن دست 
و دستگاه جلوگیری شود.

4  نظافت و بررسی محل نصب: محل نصب تیغه تمیز شده و از نبود گرد و غبار یا ضایعات اطمینان حاصل گردد.
5  نصب و محکم کردن تیغه جدید: تیغه جدید در محل خود قرار گرفته و پیچ های تیغه فرز میزی و مهره های 

تیغه اورفرز بسته شوند تا تیغه به درستی و محکم تثبیت گردد.
6  آزمایش و بررسی نهایی: پس از نصب، دستگاه روشن شده و عملکرد تیغه مورد بررسی قرار می گیرد تا 

از صحت نصب و کارکرد صحیح اطمینان حاصل شود.
رعایت دقیق این مراحل باعث افزایش ایمنی کار، حفظ سلامت دستگاه و کیفیت برش مطلوب خواهد شد.

تمیز کردن دستگاه فرز
مراحل تمیز کردن دستگاه فرز به شرح زیر است:

1  خاموش کردن دستگاه و قطع برق: ابتدا دستگاه کاملًا خاموش شده و از منبع برق جدا می گردد.
2  حذف گرد و غبار و تراشه ها: با استفاده از برس نرم یا هوای فشرده، گرد و غبار، تراشه ها و ذرات چوبی از 

روی بدنه، قسمت های متحرک و محفظه دستگاه پاک سازی می گردد.
3  پاک کردن سطح دستگاه: با دستمال مرطوب و مواد پاک کننده مناسب، سطح خارجی دستگاه به طور 
کامل تمیز شده و لکه ها و چربی ها حذف می گردند. توجه شود که رطوبت به داخل موتور یا قطعات الکتریکی 

نفوذ نکند.
4  روغن کاری و روان کاری قطعات متحرک: نقاط متحرک مانند محور تیغه و مکانیزم تنظیم ارتفاع با روغن 

یا روان کننده مخصوص دستگاه روغن کاری می شوند تا از سایش و زنگ زدگی جلوگیری به عمل آید.
5  بازرسی نهایی: پس از تمیزکاری، دستگاه مورد بررسی قرار گرفته و قطعات شل یا آسیب دیده شناسایی 

شده و در صورت نیاز تعمیر یا تعویض می گردند.

دستگاه فرز یکی از دستگاه های نجاری می باشد که رعایت اصول ایمنی در آن از اهمیت ویژه ای برخوردار 
است. ابتدا قبل از شروع کار، دستگاه به صورت کامل بررسی و از سلامت قطعات اطمینان حاصل گردد، 
همچنین تیغه ها باید محکم و درست در جای خود نصب شده باشند؛ همیشه از پوشش های حفاظتی و 
عینک ایمنی استفاده شود تا از پرتاب تراشه ها و گرد و غبار جلوگیری گردد؛ لباس های آزاد و زیورآلات از 
بدن دور نگه داشته شده و موها جمع شوند تا در دستگاه گیر نکند؛ هنگام کار با اورفرز، دستگاه باید با دو 
دست محکم گرفته شود و حرکت آن کنترل گردد تا از لغزش ناگهانی جلوگیری شود؛ همچنین قطعه کار 
باید به خوبی ثابت و با گیره محکم شود تا در حین فرزکاری حرکت نکند؛ علاوه بر این، دستگاه اورفرز باید 
ابتدا روشن شده و پس از کامل شدن دور آن، با سطح کار تماس داده شود؛ در نهایت پس از اتمام کار، 
دستگاه باید خاموش و از برق کشیده شود. رعایت این نکات ایمنی موجب حفظ سلامت کاربر و افزایش 

کارایی دستگاه خواهد شد

بهداشت و 
ایمنی
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روش کار با دستگاه فرز ثابت و اورفرز 
برای کار با فرز میزی، در ابتدا، تیغۀ مد نظر انتخاب و به طور محکم و با رعایت تمام اصول فنی و ایمنی، 
در دستگاه نصب می گردد. سپس دستگاه روشن شده و پس از رسیدن دور موتور به سرعت مطلوب، فرایند 
تراش آغاز می شود. قطعه کار به دقت روی میز قرار گرفته و به آرامی و با کنترل دقیق به سمت تیغه هدایت 
می شود. عمق تراش به صورت مرحله ای تنظیم می شود تا از وارد آمدن فشار بیش از حد به تیغه جلوگیری 
به عمل آید و در صورت وجود، از پیش بر جهت هدایت بهتر و ایمن تر قطعه کار استفاده می شود. این روند 
موجب می شود تا عملیات تراشکاری با فرز میزی به شکلی کاملًا ایمن، دقیق و با کیفیت مطلوب انجام پذیرد. 
روش کار با اورفرز مشابه فرز میزی است با این تفاوت که در فرز میزی، تیغه به صورت ثابت در زیر قطعه قرار 
گرفته و عملیات تراشکاری در زیر قطعه انجام می شود، در حالی که در اورفرز، همان طور که از نام آن مشخص 
است، تیغه از بالای قطعه تماس یافته و سطح رویی آن را تراش می دهد. در اورفرز، دستگاه به دست اپراتور 
گرفته شده و قطعه ثابت است، در حالی که در فرز میزی، دستگاه ثابت بوده و قطعه توسط اپراتور حرکت 
داده می شود. بنابراین، نحوه تماس تیغه با قطعه و جهت تراش دستگاه در این دو نوع فرز متفاوت است و 
هر کدام برای کاربردهای خاصی طراحی شده اند. هنگام کار با انواع فرز، یکی از پارامترهای حیاتی، میزان 
باردهی یا عمق تراش است که باید متناسب با نوع ابزار و جنس قطعه تنظیم شود. به ویژه در زمان اجرای 
ابزارهای درشت تر، توصیه می شود عمق تراش در چند مرحله صورت پذیرد و به تدریج افزایش یابد تا طرح 
تیغه به طور کامل و بدون آسیب به قطعه، اجرا گردد. لازم به ذکر است که افزایش میزان باردهی بنا به نوع 

تیغه، یا با اهرم تغییر ارتفاع شفت و یا با تنظیم گونیای دستگاه میسر می شود. 
تنظیم کردن تیغه و گونیا

مراحل تنظیم تیغه و گونیای فرز به شرح زیراست:
1  باز کردن محافظ تیغه )در صورت وجود(: محافظ تیغه با دقت باز می شود تا امکان دسترسی به تیغه 

گردد. فراهم 
2  تنظیم ارتفاع تیغه: ارتفاع تیغه با استفاده از پیچ یا دسته تنظیم ارتفاع، به آرامی تغییر داده می شود تا 
عمق تراش مورد نظر تعیین گردد. این تنظیم باید با دقت انجام شود تا تیغه در محل صحیح و ثابت قرار گیرد.

3  محکم کردن تیغه در جای خود: تیغه پس از تنظیم ارتفاع باید کاملًا محکم و ثابت شود تا در حین کار 
حرکت نکند و ایمنی کاربر حفظ گردد.

4  تنظیم فاصله گونیا نسبت به تیغه: با استفاده از پیچ های تنظیم، فاصله گونیا نسبت به تیغه به دقت تنظیم 
شود تا قطعه کار به درستی و با دقت مورد نظر در مسیر حرکت کند. 

5  قفل کردن گونیا: پس از تنظیم فاصله صحیح، گونیا به طور کامل قفل شود تا در حین کار جابه جا نشود.
6  بررسی نهایی تنظیمات: تمام تنظیمات از جمله ارتفاع تیغه و فاصله گونیا مجدداً کنترل شده و در صورت 

نیاز اصلاح شوند.
7  بستن مجدد محافظ تیغه: در صورت وجود محافظ، محافظ تیغه به جای خود بازگردانده شود تا ایمنی 

کامل برقرار باشد.
به کارگیری دستگاه فرز ثابت و اورفرز

با توجه به تفاوت های دستگاه فرز ثابت و اورفرز، ابتدا مراحل به کارگیری دستگاه فرزثابت و سپس مراحل 
بیان می گردد. اورفرز  به کارگیری 
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مراحل به کارگیری دستگاه فرز ثابت به شرح زیر است:
1  آماده سازی دستگاه و قطعه کار: با بررسی اجمالی دستگاه فرز میزی، از سالم بودن اجزا اطمینان حاصل 

می شود.
2  تنظیم ارتفاع تیغه: ارتفاع تیغه با استفاده از مکانیزم تنظیم ارتفاع، به دقت تنظیم می شود تا میزان تراش 

مطلوب تعیین گردد. این تنظیم باید تدریجی انجام شود، به ویژه در فرزکاری های عمیق و ابزارهای درشت.
3  تنظیم گونیا )فاصله گونیا نسبت به تیغه(: گونیا 
محکم  و  تنظیم  تیغه  به  نسبت  مناسب  فاصله  در 
کند. مسیر صحیح حرکت  در  کار  قطعه  تا  می شود 
تا  و  شده  روشن  دستگاه  دستگاه:  راه اندازی    4

می شود. صبر  کاری  کامل  دور  به  رسیدن 
کاربر  توسط  کار  قطعه  کار:  قطعه  دادن  حرکت    5
میز حرکت  روی صفحه  دقت،  با  و  به صورت دستی 
تیغه  توسط  مورد نظر  سطح  یا  لبه  تا  می شود  داده 
تراشیده شود. لازم است قطعه کاملًا کنترل شده و با 
حرکت یکنواخت به تیغه نزدیک شود. )در هنگام کار 

از دستکش استفاده نشود( )شکل 31( هرگز 
تیغه  نیاز، تنظیمات  کنترل و اصلاح: در صورت    6
و گونیا مجدداً کنترل و اصلاح می شود تا دقت کار 

گردد. تضمین 
7  خاموش کردن دستگاه و تمیزکاری: پس از پایان 
انجام  لازم  تمیزکاری های  و  خاموش  دستگاه  کار، 

می شود.

شکل 31ـ انجام کار با دستگاه فرزمیزی

شکل 32ـ استفاده از کارگیر در دستگاه فرز میزی

نکات ایمنی
پس از پایان عملیات فرزکاری با دستگاه فرز میزی یا اورفرز، تراشه ها و قطعات خرد شده چوب که در حین 
فرایند ایجاد شده اند، بایستی به صورت منظم و کامل جمع آوری شوند. این مواد زائد معمولاً در ظرف یا 
محفظه ای مخصوص که در نزدیکی محل کار قرار دارد، ریخته و نگهداری می شوند تا از پراکندگی در محیط 
کار و ایجاد خطر لغزش یا آتش سوزی جلوگیری شود. جمع آوری منظم این تراشه ها همچنین به حفظ 
پاکیزگی محیط و افزایش ایمنی کارگاه کمک کرده و از آسیب دیدن دستگاه در اثر تجمع خرده ریزهای 
چوبی ممانعت به عمل می آورد. خرده ریزهای چوبی ممکن است وارد بخش های متحرک یا سیستم های 
برقی دستگاه شوند و باعث گرفتگی، سایش یا اختلال در عملکرد مکانیکی و الکتریکی آن شوند. این موضوع 

می تواند عمر مفید دستگاه را کاهش دهد و احتمال خرابی و نیاز به تعمیر را افزایش دهد.

برای حفظ ایمنی در هنگام کار با فرز ثابت بهتر است از کارگیر جهت هدایت قطعه چوب استفاده شود. 
)شکل 32(

بهداشت و 
ایمنی
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مراحل به کارگیری دستگاه اورفرز به شرح زیر است:
1  ثابت کردن قطعه کار: قطعه کار در محل مناسبی مانند میز کار 
به وسیله پیچ دستی ثابت می شود به نحوی که پیچ دستی در مسیر 

حرکت فرز قرار نگیرد.
2  تنظیم ارتفاع تیغه و گونیا: ارتفاع تیغه و گونیا مطابق با نیاز کار 
و نوع تراش تنظیم می شود. این تنظیم باید دقیق و مستحکم باشد.

دور  رسیدن  از  پس  و  شده  روشن  اورفرز  راه اندازی دستگاه:    3
قطعه کار  وارد  کنترل  با  و  آرامی  به  تیغه  مطلوب،  حد  به  موتور 

می شود.
4  اجرای عملیات تراش: اپراتور با دو دست دستگاه را کنترل کرده 
و تیغه اورفرز را به آرامی روی سطح یا لبه قطعه کار حرکت می دهد 
تا تراش مورد نظر ایجاد شود. حرکت باید یکنواخت و کنترل شده 

باشد تا کیفیت کار حفظ شود. )شکل 33(
در  و  بازبینی شده  کار  تراش،  اتمام  از  بازبینی و اصلاح: پس    5

می شود. اصلاح  تنظیمات  نیاز  صورت 
اتمام کار  از  6  خاموش کردن دستگاه و نگهداری: دستگاه پس 

انجام می گیرد. شکل 33ـ کار با دستگاه اور فرزخاموش شده و تمیزکاری و نگهداری لازم 

تخته ساخته شده در مرحله قبل را به وسیله پیچ دستی روی میز ثابت کرده، یک تیغه ابزار زنی به سلیقه 
خود برای اورفرز انتخاب نمایید و لبه های تخته را ابزار بزنید.

فعالیت 
کارگاهی

اجزای دستگاه کف رند و دستگاه گندگی 
دستگاه های کف رند و گندگی، دو دستگاه مادر در حرفه نجاری می باشند که وظیفه آماده سازی تخته و 
یا الوار را برای شروع فرایند ساخت یک محصول برعهده دارند. دستگاه کف رند و دستگاه گندگی هر دو از 
اجزای کلیدی و مشابهی تشکیل شده اند که کارکرد دقیق و ایمن آنها را تضمین می کند. اجزای اصلی این 
دستگاه ها شامل بدنه ای محکم و مستحکم است که تمامی قطعات روی آن سوار می شوند؛ میز کار که سطحی 
صاف و مقاوم برای قرارگیری و حرکت قطعه چوب فراهم می آورد؛ سیستم تیغه ها که معمولاً از چندین تیغه 
برنده و تیز تشکیل شده و به صورت افقی در محفظه مخصوص که به آن توپی گفته می شود، قرار گرفته اند 
تا عملیات هموارسازی و تراش را انجام دهند؛ موتور قدرتمند که نیروی لازم برای چرخش تیغه ها را تأمین 
می کند؛ سیستم تنظیم ارتفاع میز یا تیغه که به کاربر اجازه می دهد عمق تراش یا ضخامت تخته را به دقت 
کنترل کند؛ و همچنین دسته ها و اهرم های کنترلی که برای ایمنی و تسهیل کار در نظر گرفته شده اند. علاوه 
بر این، محافظ های ایمنی در بخش تیغه ها تعبیه شده اند تا خطرات ناشی از برخورد ناخواسته کاهش یابد و 

فرایند کار با دستگاه ها با اطمینان بیشتری انجام شود. )شکل 34(
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صفحه کنترل دستگاه

اهرم تنظیم میزان باربرداری

گونیا

میز چدنی

نگهدارنده قطعه کار

توپی تیغه ها

شکل 34ـ ماشین کف رند و اجزای آن

اجزای مختلف دستگاه گندگی را بر روی تصویر مقابل 
مشخص کنید.

کار کلاسی

کارکرد دستگاه کف رند و دستگاه گندگی
دستگاه کف رند و دستگاه گندگی هر دو به منظور آماده سازی و اصلاح سطح چوب به کار می روند، اما هر کدام 
کارکرد خاص خود را دارند. دستگاه کف رند برای هموارسازی و صاف کردن سطح زیرین قطعه چوب طراحی 
شده است؛ این دستگاه تابیدگی ها و ناهمواری های سطح زیرین را حذف می کند تا چوب به صورت صاف و 
بدون انحنا آماده ادامه فرایندهای نجاری شود. در مقابل، دستگاه گندگی به منظور هموارکردن سطح بالایی 
چوب و همچنین یکنواخت سازی ضخامت آن در طول قطعه استفاده می شود؛ این دستگاه با تراش دقیق 
سطح رویی، تخته ای با ضخامت یکسان و کاملًا صاف را تولید می کند. هر دو دستگاه با استفاده از تیغه های 
تیز و چرخان، لایه های نازکی از چوب را تراش می دهند تا به سطحی صاف و آماده برای مراحل بعدی ساخت 
برسند، اما تفاوت اصلی در سطحی است که تراش داده می شود: کف رند سطح زیرین و گندگی سطح رویی 
قطعه چوب را اصلاح می کند. این دو دستگاه معمولاً در کنار هم و به صورت مکمل به کار گرفته می شوند تا 

قطعات چوبی با کیفیت و دقت بالا برای پروژه های نجاری فراهم شوند.

پژوهش کنید
عملکرد صحیح در کار با دستگاه کف رنده، چه تأثیری بر عملکرد دستگاه گندگی دارد؟
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تعویض تیغه
تیغه ها به مرور زمان و پس از کار کردن و در برخی موارد بر اثر برخورد با گره ها دچار کندی و آسیب می شوند 
که نیاز است تا تیغه ها تعویض شوند. با توجه به شرایط یکسان تیغه ها در دستگاه های کف رند و گندگی، 

مراحل تعویض تیغه در آنها به شرح زیر می باشد:
1  خاموش کردن دستگاه و قطع برق: ابتدا دستگاه به طور کامل خاموش شده و دو شاخه آن از برق جدا 

می شود.
2  آماده سازی ابزارهای لازم: ابزارهای مورد نیاز مانند آچار مخصوص تیغه، پیچ گوشتی یا آچار آلن فراهم 

می شود.
3  باز کردن حفاظ تیغه: حفاظ یا پوشش محافظ تیغه باز شده تا امکان دسترسی به تیغه فراهم شود.

4  شل کردن پیچ یا مهره نگهدارنده تیغه: پیچ ها یا مهره هایی که تیغه را در جای خود ثابت نگه داشته اند، 
با استفاده از ابزار مناسب شل می شوند.

5  خارج کردن تیغه قدیمی: تیغه قدیمی با دقت از جای خود خارج می شود؛ توجه به لبه های تیز تیغه جهت 
جلوگیری از آسیب ضروری است.

6  تمیز کردن محل قرارگیری تیغه: محل نصب تیغه از گرد و غبار و خرده چوب ها پاک سازی می شود تا نصب 
تیغه جدید به درستی انجام گیرد.

7  نصب تیغه جدید و تنظیم آن با تیغ بند: تیغه جدید در جای خود قرار داده شده و با استفاده از ابزار 
مخصوصی به نام تیغ بند، میزان بیرون زدگی تیغه در امتداد توپی به دقت تنظیم می شود تا عملکرد بهینه و 
ایمن دستگاه تضمین گردد. سپس پیچ ها یا مهره ها محکم بسته می شوند. این مرحله مهم ترین بخش در 

تعویض تیغه ها می باشد و ارتباط مستقیم با عملکرد دستگاه دارد.
نکته بسیار مهم در بستن تیغه ها این است که بایستی میزان بیرون زدگی تیغه ها از توپی کاملًا با هم برابر باشد.

8  بستن حفاظ تیغه: پوشش یا حفاظ تیغه مجدداً بسته می شود تا ایمنی کاربر حفظ شود.
9  اتصال مجدد برق و تست دستگاه: پس از اتصال دستگاه به برق، روشن شده و عملکرد صحیح تیغه از 

نظر ثبات، لرزش و صدای غیرطبیعی بررسی می گردد.

شکل 36ـ تیغ بند رنده
شکل 35ـ اجزا توپی و تیغه رنده

پیچ نگهدارنده

توپی

گیره

تیغه

نگهدارنده تیغه
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نگهداری دستگاه های کف رند و گندگی
به منظور افزایش کارایی و طول عمر دستگاه های کف رند و گندگی لازم است به طور دوره ای مورد بازدید قرار 
گرفته و بخش های مختلف آنها بازرسی شود و ایرادات احتمالی رفع شود. بهتر است همواره موارد بازرسی و 
نگهداری دوره ای با ذکر تاریخ در یک دفترچه ثبت شود. مراحل نگهداری دستگاه های کف رند و گندگی به 

شرح زیر است:
بار استفاده، تمامی گرد و غبار، تراشه ها و ذرات چوب از سطح دستگاه،  از هر  1  تمیز کردن دستگاه: پس 
تیغه ها و بخش های مختلف آن به وسیله برس نرم یا دمنده هوا کاملًا پاک شوند تا از انباشت خاک و کاهش 

کارایی جلوگیری شود.
روغن  با  زنجیرها  و  یاتاقان ها  مانند محورهای چرخشی،  متحرک  قطعات  روغن کاری قطعات متحرک:    2
از سایش زودرس و خرابی جلوگیری شود. تا  به طور منظم روغن کاری شوند  یا گریس مناسب  مخصوص 

3  بازرسی و تنظیم تیغه ها: تیغه ها به طور دوره ای از نظر تیز بودن و میزان بیرون زدگی بررسی و در صورت 
نیاز تیزکاری و تنظیم با ابزارهای مخصوص مانند تیغ بند انجام شود تا کیفیت تراش حفظ گردد.

4  بررسی و تنظیم تسمه ها و موتور: تسمه های انتقال نیرو از موتور به قطعات متحرک بررسی و در صورت 
شل شدن یا ساییدگی تعویض یا سفت شوند. موتور نیز از نظر صدای غیرعادی و کارکرد صحیح بازبینی شود.

5  اطمینان از سلامت سیستم برق و کلیدها: اتصالات برق، کلیدهای روشن و خاموش و سیم ها به صورت 
مرتب کنترل شوند تا از بروز حوادث برق گرفتگی یا قطع ناگهانی دستگاه جلوگیری شود.

مشاهده  در صورت  زنگ زدگی حفظ شوند؛  از  فلزی دستگاه ها  بدنه و قطعات فلزی: سطوح  نگهداری    6
شوند. محافظت  مناسب  رنگ  و  سنباده  با  زنگ زدگی، 

7  ذخیره سازی مناسب: دستگاه ها در محیط خشک، دور از رطوبت و گرد و غبار نگهداری شوند تا طول 
یابد. افزایش  عمرشان 

روش کار با دستگاه های کف رند و گندگی
روش کار با دستگاه کف رند به این صورت است که ابتدا گونیای دستگاه براساس پهنای قطعه تنظیم می شود. 
سپس میزان باربرداری )عمق تراش( متناسب با میزان تابیدگی و پیچیدگی قطعه تعیین می گردد. کار با رنده 
نیازمند تجربه فراوان است که با ممارست و تمرین می توان در آن به مهارت رسید. روند کار به این صورت 
است که قطعه روی صفحه کف رنده قرار گرفته و به سمت تیغه هدایت می شود تا سطحی یکدست و صاف 
ایجاد شود. کنترل دقیق قطعه روی صفحه دستگاه، مهم ترین عامل در دستیابی به نتیجه مطلوب است. بعد 
از رندیدن روی کار نوبت رندیدن لبه قطعه که در اصطلاح به آن نرکار می گویند، می باشد. پس از یک رو یک 
نر کردن کار، از دستگاه گندگی برای هموار کردن سطوح دیگر قطعه استفاده می شود. برای کار با دستگاه 

با همکلاسی های خود به تمرین باز و بسته کردن و همچنین تنظیم تیغه های دستگاه های کف رند و 
گندگی بپردازید تا به خوبی در انجام این کار متبحر شوید.

کار کلاسی
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گندگی، پس از تنظیم ارتفاع صفحه کارگیر متناسب با ضخامت حداکثری چوب رنده شده، بایستی جهت 
صحیح ورود قطعه به دستگاه مشخص گردد. این امر اهمیت زیادی دارد، زیرا در صورت وارد کردن چوب 
به صورت ناهمسو یا بیراه، سطح چوب خصوصاً در نواحی دارای گره، دچار پریدگی های فراوان خواهد شد و 
کیفیت نهایی کار به شدت کاهش می یابد. رعایت جهت مناسب ورود چوب به دستگاه، از آسیب دیدگی سطح 

کار جلوگیری کرده و به ایجاد سطحی صاف و یکنواخت کمک می کند.

پژوهش کنید
راه چوب چیست و چگونه می توان راه و بیراه چوب را تشخیص داد؟

کار با دستگاه کف رند و گندگی
مراحل کار با دستگاه کف رند به شرح زیر می باشد:

1  تنظیم گونیای دستگاه: پیچ گونیا را شل کرده و براساس عرض قطعه چوب آن را تنظیم و سپس پیچ 
گونیا سفت شود.

2  تنظیم میزان باربرداری )عمق تراش(: صفحه رنده توسط اهرم )یا فلکه(، به سمت پایین حرکت داده تا 
میزان باربری زیاد شود و بالعکس. مقدار عمق تراش براساس میزان تابیدگی و پیچیدگی قطعه تنظیم گردد، 

معمولاً 1 میلی متر در هر بار تراش توصیه می شود.
3  قرار دادن قطعه روی صفحه: قطعه چوب روی صفحه دستگاه قرار گیرد و با دست به سمت تیغه هدایت شود.
4  کنترل حرکت قطعه: حرکت قطعه به صورت یکنواخت و ثابت انجام شود تا سطحی صاف و یک دست 
ایجاد گردد. در هنگام رنده کردن، یک دست عقب و یک دست جلوتر بر روی قطعه قرار گرفته تا چوب بر 

روی صفحه مهار شود.
5  بررسی سطح تراشیده شده: پس از هر بار تراشیدن، سطح چوب بررسی شود و در صورت نیاز، باربرداری 

مجدد تا رسیدن به سطح مطلوب ادامه یابد.

شکل 37ـ رنده کردن روی چوب
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مراحل کار با دستگاه گندگی:
1  تنظیم ارتفاع صفحه کارگیر: با چرخاندن فلکه تنظیم ارتفاع صفحه و قرارگیری نشانگر بر روی اندازه 

ارتفاع صفحه تنظیم می شود. با ضخامت قطعه،  متناسب 
2  تعیین جهت ورود قطعه: جهت حرکت قطعه به دستگاه مشخص شود تا از بروز پریدگی و آسیب به سطح 

چوب جلوگیری شود.
3  قرار دادن قطعه روی صفحه: قطعه چوب از سمتی که رنده شده است بر روی صفحه کارگیر قرار داده شود.

4  هدایت قطعه به سمت تیغه: قطعه به آرامی و با کنترل مناسب به سمت تیغه هدایت شود تا غلتک های 
پیش برنده، قطعه را دربر گیرند.

5  کنترل کیفیت سطح تراشیده: سطح چوب پس از تراشیدن بررسی شود و در صورت نیاز تنظیمات یا 
انجام گیرد. باربرداری های مجدد 

شکل 38ـ گندگی کردن قطعات چوب

با استفاده از  انتخاب کرده و آن را  ابعاد طول 50، عرض 15 و ضخامت 5 سانتی متر را  یک تخته به 
دستگاه رنده و گندگی چهارتراش کنید. در پایان از خلاقیت خود استفاده کرده و برای تبدیل کردن این 

قطعه به یک محصول ایده های خود را ارائه دهید.

فعالیت 
کارگاهی

رعایت نکات ایمنی در کار با دستگاه های کف رند و گندگی از اهمیت بالایی برخوردار است. هنگام رنده 
کردن قطعات باریک یا کم ضخامت، استفاده از کارگیر الزامی می باشد.

بهداشت و 
ایمنی
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شرح کار:
آماده سازی و کار با دستگاه های رنده برقی دستی، فرز و اور فرز وکف رند و گندگی

استاندارد عملکرد: 
توانایی در آماده سازی و به کارگیری دستگاه های کف رند، رنده برقی دستی، گندگی، فرز و اور فرز در 90 دقیقه

شاخص ها:
تنظیم کردن تیغه دستگاه، تعویض تیغه دستگاه در زمان تعیین شده، یکنواختی در رنده کردن طبق اندازه در زمان تعیین شده، تعویض تیغه در 
زمان تعیین شده، تنظیم گونیا و تنظیم تیغه در زمان تعیین شده، تعویض تیغه در زمان تعیین شده، تنظیم گونیا دستگاه کف رند، یکنواختی 

در رنده کردن در زمان تعیین شده

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: دستگاه گندگی، کف رند، دستگاه فرز و اورفرز، رنده برقی دستی، پیچ دستی، گیره کتابی

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1آماده سازی دستگاه رنده برقی دستی1

2کار با دستگاه رنده برقی دستی2

1آماده سازی دستگاه فرز ثابت و اورد فرز3

2کار با دستگاه فرز ثابت و اورد فرز4

1آماده سازی دستگاه کف رند و گندگی5

2کار با دستگاه کف رند و گندگی6

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
N42 به کارگیری فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار ـ استفاده از عینک ایمنی، ماسک و دستکش
نگرش: اهمیت دادن به تراشکاری فناورانه

توجهات زیست محیطی: جمع آوری قطعات خرد شده در ظرف مخصوص به خود

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی تراشکاری دستگاهی 
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استاندارد عملکرد 
محاسبه اندازه مقدار چوب مصرفی براساس نقشه، برش فارسی چوب های قاب و در، ایجاد دوراهه و ساخت تنکه 
در ابعاد: عرض 40، طول 50، قطر 3 و ضخامت2/2 سانتی متر ابعاد هر لنگه در 20 در 50 سانتی متر، ابعاد تنکه 

15 در 45 سانتی متر.

به سؤالات زیر فکر کنید 
  تعدادی قاب آیینه در اتاقی قرار دارند و شما حق انتخاب یکی از آنها را دارید. آیا دانستن این که یکی از 

آنها توسط شخصی در رده سنی شما ساخته شده آن قاب آیینه را برایتان خاص تر می کند؟
  تا به حال دقت کرده اید بیشتر مکان هایی که می رویم دارای قاب آیینه هستند؟ چند مکان متفاوت که 

بیشترین تعداد قاب آیینه را در آنها دیده اید به خاطر بیاورید.
  به شما سفارشی برای ساخت قاب آیینه داده شده و انتخاب طرح و مدل آن به سلیقه شما واگذار شده، 

برای کسب نتیجه مطلوب، تعدادی سؤال مطرح کنید تا نتیجه کار بیشتر با روحیات مشتری هماهنگ شود.
شما قرار است برای انجام کاری از منزل خارج شوید. آیا از انتخاب مناسب پوشش و پیراستگی ظاهر خود 

اطمینان دارید؟ بدون شک صادقانه ترین پاسخ این سؤال را یک آیینه در قابی زیبا به شما خواهد داد.
همه ما پیش از خروج از منزل نگاهی هرچند سرسری به آیینه می اندازیم، آیینه ها همواره بخشی جدانشدنی 
از گذر یک روز هستند و زیبایی هر آیینه مرهون زیبایی قاب آن است چرا که ساختار و تفاوت فرم و رنگ 
قاب موجب ایجاد ماهیت متفاوت در آیینه خواهد بود و در اصل قاب آیینه مخصوصاً قابی دست ساز سبب 
ایجاد جذابیت بصری خاص می باشد .ساخت یک قاب آیینه می تواند تجربه ای دلنشین و خاطره ای بیادماندنی 
برای شما رقم بزند،کافیست به لبخند رضایتتان در تصویرخود در قاب آیینه ای که ساخته اید نگاه کنید یا به 
فروش قاب آیینه های ساخته دستان هنرمندتان که سفره های هفت سین و دیوارهای منازل دیگران را زینت 

می بخشند فکر کنید.

ساخت قاب آیینه دردار

واحد يادگيري 1
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محاسبه اندازه و مقدار چوب قاب و در آن 
روش محاسبه چوب مورد نیاز بر اساس نقشه

الگويي که در اختيار شماست از 2 بخش، قاب یا چهارچوب و درهای قاب آیینه تشکیل شده است. برای 
اندازه گیری شود. سپس می توان  ابعاد قطعات ذکر شده لازمست قطعات به صورت مجزا  اندازه گیری دقیق 

فرایند ساخت را آغاز کرد و در انتها با استفاده از لولای مناسب درها به قاب اصلی متصل می شوند.
قاب یا چهارچوب

به اشکال زیر توجه کنید:

شکل1ـ اندازه ای لازم جهت محاسبه چوب مصرفی در ساخت یک قاب

در محاسبه مقدار چوب مورد نیاز ساخت قاب، چهار اندازه دارای اهمیت است.

اندازه های قاب

١ـ طول قاب: بلندترین 
و بزرگ ترین ضلع 
مستطیل در قاب

٢ـ عرض قاب: ضلع 
کوچک تر قاب معادل عرض 

طرح موردنظر

٣ـ ضخامت )قطر(: 
میزان کلفتی چوب مورد 

استفاده در قاب

٤ـ عرض کلاف چوب: 
یا عرض قطعه چوب مورد 

استفاده در ساخت قاب

نمودار ١

با دانستن موارد بالا، برای تهیه چوب، نخست لازم است مقدار چوب مورد نیاز در ساخت هر محصول مشخص 
گردد. برای این کار، ابعاد هر قطعه به صورت مجزا و سپس حجم نهایی چوب مورد نیاز محاسبه می شود. 

برای محاسبه قطعات کلاف آیینه طبق الگوی زیر عمل می شود: 
کلاف آیینه به دلیل مستطیل بودن دارای دو قطعه طولی و دو قطعه عرضی می باشد، از این رو برای مشخص 
کردن قطعات مورد نیاز ساخت آن ابتدا می بایست ابعاد و تعداد هر قطعه را براساس نقشه مشخص کرد. هر قطعه 
به صورت مجزا شامل ابعاد طول، عرض و ضخامت قطعه می باشد و می بایست تعداد قطعات نیز مشخص گردد.
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برای محاسبه حجم چوب مصرفی کلاف آیینه طبق فرمول زیر عمل می شود:

در قاب های مستطیل برای محاسبه جمع کل طول قطعات، ابتدا عدد )طول قاب + عرض قاب( را محاسبه کردهمرحله 1

عدد حاصله در ٢ ضرب می شود )چون در مستطیل دو طول و دو عرض داریم(.مرحله 2

به این ترتیب طول چوب مورد نیاز به دست می آید.مرحله 3

حجم چوب مصرفيضخامت قطعات عرض چوب مصرفي جمع کل طول قطعات

  درصورتی که تمامی قطعات دارای عرض و ضخامت یکسان باشند از فرمول بالا استفاده می شود.

  برای تعیین قیمت چوب مورد نیاز، عدد حجم چوب به دست آمده در قیمت متر مکعب چوب ضرب 

می شود.

نکته

  برای اندازه گیری طول و عرض قاب، قسمت بیرونی دو ضلع مقابل هم محاسبه می شود، که اصطلاحاً به 

آن پشت به پشت می گویند.
  در زمان محاسبه اندازه ها، بهتر است از یک ابزار دقیق )متر( به عنوان معیار اندازه گیری استفاده شود و تا 

پایان ساخت محصول، بهتر است همان ابزار به عنوان معیار اندازه گیری به کار برده شود.
  درکار عملی پودمان ساخت آیینه دردار، چوب نراد )روسی( در اختیار هنرجویان قرار می گیرد. شناخت 

ابعاد استاندارد الوار نراد موجود در بازار، کمک بزرگی در انتخاب درست الوار متناسب با ابعاد کار می باشد. 
طول استاندارد الوار نراد 6 متر است که در بعضی موارد جهت سهولت جابه جایی و حمل و نقل به دو قطعه 

3 متری تقسیم می شود.
  عرض الوارها متفاوت بوده ولی چند سایز متداول در بازار رواج دارد.

پژوهش کنید
با مراجعه به افراد آگاه یا جستجو در سايت هاي مرتبط با صنايع چوب، بررسي کنيد عرض های رایج در 

الوارهای نراد )چوب روسی( موجود در بازار چوب کدام اند؟

درهای آیینه مطابق نقشه دو مستطیل هم اندازه و هم شکل می باشند بنابراین در محاسبه چوب مورد نیاز آنها 
همانند فرمول محاسبه کلاف آیینه عمل می شود. 

نمودار ٢ ـ فرمول محاسبه حجم چوب مصرفی

از آنها را  اندازه هاي درهاي قاب آيينه، ميزان چوب مورد نياز جهت ساخت هريک  ابعاد و  با توجه به 
کنيد. محاسبه 

کار کلاسی
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براي جلوگيري از هدر رفت چوب به چه نکاتي در اندازه گيري بايد توجه کنيم؟
فکر کنید

پس از آموختن روش محاسبه چوب مصرفی، حال لازم است با توجه به ابعاد و اندازه های قاب آیینه و درهای 
آن میزان چوب مصرفی محاسبه شود.

محاسبه مقدار چوب مورد نظر بر اساس نقشه و نوع اتصالات
براساس نقشه، ساخت قاب آیینه دردار با اتصال فارسی قلیف با ابعاد زیر مورد نظر می باشد:

مشخصات قاب آیینه

جدول1ـ ابعاد کلاف آیینه دردار

50طول قاب

قاب آیینه

40عرض قاب

3عرض چوب )رو(

2/2ضخامت )نر(

جدول2ـ ابعاد درهای قاب آیینه

50طول در

در آیینه

20عرض در

2/5عرض چوب )رو(

2/2ضخامت )نر(

15×45تنکه

مراحل محاسبه چوب مصرفی قاب و درها به شرح زیر انجام می شود:
در جدول زیر ابعاد و تعداد قطعات مورد نیاز ساخت کلاف آیینه براساس نقشه مشخص گردیده است.

جدول3ـ ابعاد و تعداد قطعات کلاف آیینه

تعدادضخامت قاب سانتی مترعرض چوب سانتی مترطول قاب سانتی مترنام قطعه

5032/22کلاف طولی

4032/22کلاف عرضی
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با توجه به داده های موجود در جدول و فرمول محاسبه چوب مصرفی، جدول زیر را کامل کرده و میزان 
چوب ساخت کلاف آیینه  را حساب کنید:

جمع کل طول قطعات

×

عرض قطعات

×

ضخامت

=

حجم چوب مصرفی

محاسبه کنید

به اطراف خود نگاه کنید و یک قاب را انتخاب کرده سپس با همکلاسی های خود )دو تا چهار نفر( گروه 
تشکیل داده و میزان چوب مصرفی آن را حساب کنید.

کار گروهی

نشانه گذاری اندازه ها براساس نقشه:
است  قرار  که  الواری  استاندارد  ابعاد 
آن  از  ساخت  نیاز  مورد  چوب  قطعات 

می باشد.  )300×15×5( شود  تهیه 

شکل2ـ الوار خام به ابعاد 5×15×300 سانتي متر

برای آماده سازی، این الوار باید ابتدا به قطعات کوچک تر تقسیم شود. برای این کار به شیوه زیر عمل کنید.
1  در ابتدا سر الوار جهت وجود ترک و آسیب های احتمالی بررسی می گردد. 

2  به وسیله گونیا در قسمت روی چوب و با فاصله مناسب از ترک ها، خط صافی رسم گردیده که این خط 
به عنوان ابتدای اندازه گیری درنظر گرفته می شود. )چنانچه سر الوار سالم باشد شروع اندازه گیری همان سر 

الوار خواهد بود( )شکل٣(.
3  سر متر روی خط رسم شده قرار گرفته و در راستای طول، به فاصله طول قاب علامتی گذاشته می شود 

سپس به وسیله گونیا از روی علامت خط صافی رسم می گردد )شکل٤(.

برای تعیین تعداد قطعات و چوب مصرفی درهای آیینه جدولی مشابه مراحل محاسبه کلاف را ترسیم کرده 
و اطلاعات مربوط به درها و تنکه آنها را در جدول قرار داده و میزان چوب مصرفی آنها را حساب کنید. 

کار کلاسی
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با همکلاسی های خود گروه های کوچک )2 تا 4 نفره( تشکیل دهید و شیوه تقسیم یک قطعه )5×15×50( 
سانتی متری به قطعات )2/2×3×50( سانتی متری را ترسیم کنید و مشخص نمایید هر تکه بزرگ چوب به 
چند قطعه )2/2×3×50( سانتی متری تقسیم می شود؟ و همچنین بررسی کنید آیا امکان استفاده بیش از 

یک هنرجو از یک قطعه )5×15×50( سانتی متری وجود دارد؟
از خط  اره چکشی،  به وسیله  با همکاری همکلاسی های خود،  اندازه ها،  از درست بودن  از اطمینان  پس 
راهنمای رسم شده چوب را ببرید. به این ترتیب اولین قطعه چوب مورد نیاز، برای آماده سازی و ادامه کار 

حاضر است.

کار گروهی

شکل4ـ نشانه گذاري قطعات طول قابشکل3ـ نشانه گذاري سر الوار از  قسمت سالم چوب

  این قطعه )5×15×50( سانتی متری برای تهیه قطعات طول قاب و در های آیینه مورد استفاده قرار می گیرد.

بروز  تا درصورت  اندازه موردنیاز درنظر گرفته شود  از  بیشتر  نشانه گذاری ها 2 سانتی متر    بهتر است در 

مشکل جزیی قابل حل باشد. همچنین به خوراک اره که با توجه به ضخامت تیغه اره تعیین می شود و معمولاً 
3 میلی متر است، توجه گردد.

  به وسیله متر در ادامه خط قبلی 40 سانت اندازه گيري کرده و مجدداً نشانه گذاری انجام گردد و با گونیا 

در قسمت نشانه خطی رسم شود. این قطعه )5×15×40( سانتی متری برای تهیه قطعات عرض قاب و درهای 
آیینه مورد استفاده قرار می گیرد.

  اندازه های مربوط به برش عرضی بر روی چوب نشانه گذاری می شود و اندازه های مربوط به برش طولی با 

تنظیم دستگاه مشخص می گردد.

حتماً تا به حال متوجه تفاوت های کیفی آثار دست ساز در بازار شده اید. اولین نکته در بهبود کیفیت ساخت 
آثار دست ساز این است که  هرچه اندازه گیری از ابتدا و درحین انجام مراحل کار دقیق تر باشد، ظرافت و 

زیبایی نهایی محصول بیشتر شده و محصول نهایی با کیفیت تر خواهد بود.
پس از اندازه گیری و نشانه گذاری دقیق قطعات، در مرحله بعد فرایند عملی کار با ابزارهای اره، کف رند و 

آغاز می گردد. گندگی 
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تنظیم و کار با دستگاه های اره گرد میزی، کف رند، گندگی، براساس اندازه نقشه 
روش تنظیم کف رند )رنده(

دستگاه رنده، مناسب باربرداری از یک سطح چوب برای رفع اشکالات جزیی شامل پوسته های روی چوب و 
رفع برآمدگی ها برای هم سطح شدن چوب می باشد. برای تنظیم دستگاه به روش زیر عمل مي شود:

توجه به نکات ایمنی و رعایت جزئیات آن، مهم ترین قسمت کار با هر ابزاری است خصوصاً ابزارآلات برقی و 
صنعتی که رعایت نکات مربوطه، منجر به کسب تجربه ای خوشایند در فرایند تولید می شود.

راهنماي رنده)گونيا(، با توجه به عرض چوبي 
که براي ساخت قاب درنظر گرفته شده تنظيم 
مي گردد وسپس پيچ مربوطه درجاي مناسب 

محکم مي شود.

صفحه قابل تنظيم رنده با استفاده از اهرم مرتبط در موقعيت مناسب قرار 
داده مي شود و لازم است توجه شود، توپي )تيغه رنده( به مقدار مناسب 
از صفحه بيرون باشد. صفحه متغير، با پايين بردن اهرم به سمت پايين 
حرکت کرده و توپي حجم بيشتري از چوب را باربرداري خواهد کرد و با 
کشيدن اهرم به سمت بالا، صفحه نيز به سمت بالا حرکت نموده و توپي 

بار ملايم تري از چوب برمي دارد.

  قبل از ورود به کارگاه برای انجام کار، حتماً لباس کار مناسب بپوشید. دقت کنید لباس کار دارای سایز 

مناسب باشد و گوشه های بلند نداشته باشد، همچنین آستین ها به هیچ عنوان جلوتر از مچ دست قرار نگیرد. 
  مراقب بند عینک و هر نوع آویز دیگر در پوشش خود باشید و تا جای ممکن از لوازم دارای بند بلند 

نکنید. استفاده 
  در فرایند کار با دستگاه های رنده و اره، حتماً از کارگیر مناسب استفاده کنید. 

  در مراحل کار با ابزار، حتماً از عینک محافظ یا درصورت لزوم از ماسک استفاده نمایید. 

  در صورتی که صفحه متحرک رنده خیلی پایین قرار بگیرد، توپی بیش از حد بالا آمده و در هنگام کار، 

احتمال کنده شدن تکه های چوب و یا پس زدن تخته کار می باشد. 

بهداشت و 
ایمنی
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رنده کردن قطعات قاب آیینه و درهای آن

 پس از روشن نمودن دستگاه کاربر در سمت چپ صفحه رنده می ایستد. رنده کردن چوب، 
اولین مرحله آماده سازی چوب مورد نیاز است و مستلزم دقت کافی می باشد. 

 قسمت نر چوب روی صفحه قرار گرفته و سپس با همان روش ذکر شده وجه دوم چوب )نر( 
رنده می شود. حالا شما یک نر و یک رو از چوب مورد نیازتان را رنده کرده اید. 

)معمولاً  مناسب  فاصله ای  با  قطعه کار،  روی چوب  باید قسمت  ابتدا   
چند سانتی متر( از توپی دستگاه روی صفحه قرار گیرد. )شکل٥(

شکل5  ـ طرز صحیح ایستادن جهت رنده کردن

 پیش از شروع حرکت دادن چوب، لازمست قطعه به خوبی مهار شده 
با  انتها  تا  و  توپی حرکت داده شود  به سمت  آرامی چوب  به  و سپس 
حرکت ملایم پیش رانده شود. سرعت حرکت یکنواخت و فشار مناسب 

روی چوب، نکات کلیدی برای حصول نتیجه مناسب هستند. )شکل٦(

شکل6 ـ رنده روي چوب

 در صورت رفع نشدن نواقص چوب، می توان این مرحله را تا رسیدن به 
نتیجه مطلوب تکرار کرد. پس از هموار شدن اولیه وجه )رو(، چوب طوری 
روی دستگاه قرار بگیرد که وجه رنده خورده در طول عملیات رنده کردن 
با گونیا مماس باشد. این امر برای حفظ زاویه صحیح )٩٠ درجه( در طول 

فرایند رنده کاری ضروری است )شکل٧(

شکل7ـ رنده نر چوب
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روش تنظیم اره گرد میزی

دو  میزی  گرد  اره  تنظیم  در 
اندازه باید مدنظر قرار بگیرد. 

دیسک  داخلی  قسمت  فاصله 
اره تا گونیای دستگاه )شکل٨(

از  دیسک  بیرون زدگی  ارتفاع 
و  قطر  یکی  که  برش  صفحه 
دیگری عرض برش را مشخص 

می کند. )شکل٩(

نمودار ٣

شکل 8 ـ استفاده از کارگير در فرايند 
رنده

شکل9ـ فاصله قسمت داخلي تیغه اره 
تا گونياي دستگاه )عرض برش(

شکل10ـ تنظيم ارتفاع تیغه اره 
)ارتفاع برش(

با توجه به دو نکته یاد شده در گام بعد به صورت عملی تنظیمات اره گرد میزی انجام شده و قطعات برش 
داده می شوند. 

برش قطعات قاب آیینه و درها
برای آماده سازی قطعات ابتدا لازم است گونیای اره گرد میزی جهت برش عرض کلاف قاب به روش زیر تنظیم 

گردد: 

1  پیچ گونیای دستگاه را کمی شل کرده و با استفاده از ابزار اندازه گیری )متر(، 
فاصله لبه داخلی اره تا گونیا، براساس اندازه موردنیاز )٣ سانت عرض کلاف قاب( 

می گردد.  تنظیم 

شکل ١١ـ تنظیم عرض برش

آيا مي توانيم فقط با استفاده از رنده، همه وجوه چوب را آماده برش کنيم؟ چرا؟
فکر کنید
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2  پیچ درجای خود کاملًا محکم شده و از ثابت شدن گونیا اطمینان حاصل شود. در 
این مرحله بهتر است با استفاده از گونیای نجاری، قائمه بودن زاویه گونیای دستگاه 

بررسی شده و در صورت خطا نسبت به تصحیح آن اقدام گردد. 

5  پس از روشن نمودن اره لازم است کاربر تا کامل شدن دور اره منتظر بماند و 
سپس چوب، با فاصله مناسب از تیغه اره )٥ سانتی متر عقب تر از تیغه( قرار داده 

می شود. 

اره  گونیای  قسمت  در  و  کرده  مهار  را  چوب  مناسب،  کارگیر  به وسیله  7  سپس 
طوری قرار بگیرد تا کاملًا مماس شوند. سطح تماس چوب و صفحه برش نیز باید 

باشند.  مماس  کاملًا 

3  برای تغییر ارتفاع اره، ابتدا پیچ قفل زیر صفحه اره شل می شود. سپس به وسیله 
اندازه  برای سنجش  می گردد.  تنظیم  تیغه  بیرون زدگی  ارتفاع  اره  پایین  دستگیره 
درست ارتفاع اره، متر به صورت عمودی روی صفحه و در کنار تیغه اره قرار گرفته 
و به وسیله دستگیره مربوط به حرکت تیغه اره، اندازه برروی 5/5 سانتی متر تنظیم 
می گردد و در آخر پیچ قفل اره محکم می شود )در برخی اره ها تیغه با اهرم بالا و 

می رود(.  پایین 

شکل ١٢ـ بررسی قائم بودن گونیای دستگاه

شکل ١٤ـ برش با اره گرد رومیزی 

شکل ١٥ـ استفاده از کارگیر در برش با اره گرد میزی

شکل ١٣ـ تنظیم ارتفاع تیغه

  در اندازه گیری ارتفاع اره، متر از کف صفحه برش تا بلندترین قسمت دیسک اره قرار داده مي شود تا اندازه 

درست به دست بیاید. )درصورت تنظیم اره برای برش کامل ارتفاع تیغه نیم سانتي متر بلندتر از ضخامت چوب 
درحال برش می باشد.

  در مراحل برش کاری به میزان خوراک اره )به اندازه ضخامت تیغه اره( توجه شود.

4  براي قرارگيري درست کنار اره جهت برش، بهتر است کاربر در راستای صفحه اره و کمی عقب تر از آن بایستد.

6  بهتر است کاربر کمی در سمت چپ دستگاه بايستد به صورتی که تخته به راحتی در کنار بدن روی صفحه اره قرار بگیرد.
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8  با حفظ کنترل، به آهستگی چوب به سمت تیغه اره حرکت داده مي شود و دقت شود در تمام مراحل برش، چوب از 
گونیا جدا نشود.

9  چوب به دقت به وسیله کارگیر بر روی صفحه برش پیش رانده شده و تا انتهاي چوب، برش کامل مي گردد.

10  با همین روش باقی مانده قطعه )5×12×50( سانتی متری  بريده مي شود. در انتها 4 قطعه یکسان به ابعاد )3×5 ×50( 
در دسترس است.

11  از آنجایی که از ضخامت قطعه برش خورده و رنده شده می توان دو قطعه قاب، 
به ضخامت 2/2 به دست آورد، نر )ضخامت( چوب های برش خورده، با تنظیم اره به 
دو قسمت مساوی بریده می شوند که دو قطعه 2/5 سانتی متری به دست خواهد آمد 

و پس از مرحله گندگی به  اندازه درست 2/2 خواهد رسید. 
شکل ١٦ـ برش ضخامت قطعه چوب به دو قسمت

روش تنظیم گندگی
روی  که  دستگیره ای  کمک  با  گندگی  دستگاه  تیغه 
جابه جا  پایین  و  بالا  سمت  به  شده  تعبیه  دستگاه 
را  تیغه  عقربه های ساعت،  می شود. حرکت در جهت 
به سمت صفحه دستگاه و حرکت معکوس اهرم، تیغه را 
به سمت بالا جا به جا می کند، برای تنظیم فاصله مناسب 
تیغه و صفحه لازم است ارتفاع قطعه از صفحه گندگی 
درنظر گرفته شده و نشانگر صفحه مدرج بر روی 1 تا 3 

میلی متر کمتر از ارتفاع قطعه تنظیم گردد.

شکل 17ـ تنظيم ارتفاع در دستگاه گندگي

  توجه داشته باشید دستگاه گندگی برای بار برداری تا 5 میلی متر از سطح چوب مناسب می باشد.

  در صورت نیاز به گندگی مجدد، اهرم را کمی درجهت عقربه های ساعت حرکت داده تا تیغه به صفحه 

نزدیک تر شده و مراحل گندگی تکرار شود.

پس از انجام تنظیمات دستگاه گندگی، لازم است یک رو و یک نر قطعات برش خورده گندگی شود.

هرگز پيش از روشن کردن دستگاه، و يا قبل از کامل شدن دور موتور، چوب را درون گندگي قرار ندهيد.
بهداشت و 

ایمنی
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گندگی قطعات قاب آیینه و درها 
زیر گندگی  مراحل  برش خورده، طبق  ناهمواری های سطح  رفتن  ازبین  و  قطعات جهت چهارتراش شدن 

می شوند:

پس از تکمیل تنظیمات دستگاه کاربر در کنار آن می ایستد تا در معرض براده های حاصل از 
گندگی قرار نگیرد. 

با روشن کردن دستگاه لازم است کاربر تا رسیدن دور موتور به مرحله کامل منتظر بماند. سپس 
چوب طوری روی دستگاه قرار داده می شود که روی رنده خورده، مماس بر صفحه گندگی قرار 

بگیرد )قسمت ناهموار رو به بالا(. 

در  گندگی  شروع  از  پس  می شود.  داده  حرکت  داخلی  تیغه  سمت  به  چوب  ملایم،  فشار  با 
صورتی که تنظیمات درست باشد دستگاه به صورت خودکار چوب را حرکت داده و از سمت دیگر 

دستگاه خارج می کند. ولی بهتر است در طول کار، بر حرکت چوب در دستگاه نظارت شود. 

در صورت نیاز به باربرداری بیشتر، ابتدا تیغه را با توجه به ارتفاع چوب پایین تر آورده و مانند 
مرحله اول گندگی تکرار می شود. 

پس از حصول نتیجه مطلوب، وجه دیگر ناصاف چوب نیز گندگی می گردد. 

نمودار ٤

1

2

3

4

5
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پژوهش کنید
چرا امکان بار برداری بیش از 3 میلی متر یک باره در گندگی وجود 

ندارد؟
پیامد هایی  گندگی، چه  دور  هر  در  میلی متر   3 از  بیش  باربرداری 

دارد؟

شکل18ـ رد کردن چوب از گندگي

به عنوان  ما  است  بهتر  و  می آید  چشم  به  گذشته  از  بیشتر  طبیعت  و  انسان ها  زندگی  تداخل  امروزه 
بخشی از این چرخه تا جای ممکن در جهت سلامت خود و محیط زیست اطرافمان بکوشیم و ملاحظات 
در  کلیدی  نکات  از  تولید  روند  پسماند  به  توجه  کنیم.  توجه عملی  و  با کمال دقت  را  زیست محیطی 
کار ظروف مخصوصی جهت  محل  در  است  بهتر  موضوع  این  مدیریت  برای  است.  ضایعات  ساماندهی 
جمع آوری ضایعات متفاوت درنظر گرفته شود و در مبدأ )کارگاه محل تولید( نسبت به جداسازی آنها 
اقدام گردد. به طور مثال می توان خاک اره، ضایعات چوب های برش خورده، اضافات چسب و باقی موارد 

دور ریز را در ظروفی جداگانه جمع آوری کرده و سپس نسبت به ساماندهی آنها اقدام نمود.

نکات 
زیست محیطی

شکل19ـ جمع آوري ضايعات برش در ظرف مخصوص

با پایان مرحله گندگی، قطعات آماده برش برای اتصال فارسی می باشند.
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برش فارسی کلاف ها بر اساس اندازه 
فارسی بر، برشی با زاویه 45 درجه در دو سر چوب قاب است که برای ساخت گوشه های آن کاربرد دارد. تا 
وقتی دو قطعه در کنار هم قرار می گیرند، یک زاویه ۹۰ درجه منظم بسازند. )مثل قاب عکس یا در و پنجره(

مراحل فارسي کردن قاب چوبي

نمودار ٥

استفاده از عینک مناسب برای 
ماسک  و  چشم ها  از  حفاظت 

مناسب توصیه می شود. 

ابتدا یک سر چوب برش فارسی 
شده، سپس از رأس برش فارسی، 
نشانه گذاری  قاب  طول  اندازه  به 

می شود. )شکل  ٢1(

به وسیله اهرم تنظیم زاویه برش 
اره فارسی برروی ٤٥ درجه تنظیم 

می گردد.

قسمت نشانه گذاری شده رأس 
برش فارسی می باشد و دو سر 
همگرا  به صورت  چوب  قطعه 

هستند. )شکل  ٢2(

نر چوب به گونیای دستگاه تکیه داده شده و قطعه 
کار با فشار چهارانگشت برروی صفحه برش ثابت نگه 
داشته شود. )درصورتی که قطعه کوچک باشد برای 
می شود(.  استفاده  دستگاه  گیره  از  آن  نگه داشتن 

)شکل ٢0(

شکل20ـ کنترل چوب بر روي فارسي بر و 
برش 45 درجه يک سر آن

شکل21ـ نشانه گذاري طول برش از رأس 
فارسي بر شده

شکل22ـ همگرا بودن زاويه برش 45 درجه 
در دو سر چوب

پس از برش فارسی قطعات قاب ها، به منظور جاگذاری آیینه و تنکه ها لازم است قطعات کلاف و درها دوراهه 
شوند. 
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دو راهه کردن کلاف 
دو راهه کاری تکنیکی است در درودگری که با ایجاد شیار 90 درجه در قسمت داخلی چوب قاب، فضای 
مناسبی برای قرارگیری آیینه، شیشه، عکس و تنکه ... ایجاد می شود. از دو راهه کاری در ساخت در و پنجره، 

انواع قاب، ساخت صفحات و موارد دیگر استفاده می شود.
جهت دوراهه کردن قاب مراحل به صورت زیر اجرا مي شود:

فاصله گونیا تا پشت دیسک اره گرد میزی 
روی عدد ١ سانتی متر تنظیم شود. در این 
گرفته  درنظر  نیز  اره  تیغه  ضخامت  اندازه 

شده است.

به  کوچک تر(  )سمت  قاب  داخلی  قسمت 
سمت گونیای دستگاه قرار داده شود.

برای تمام قطعات قاب آیینه، مرحله ٤ تا ٦ 
تکرار می گردد.

ارتفاع اره روی ١ سانتی متر تنظیم گردد.

قسمت روی چوب )روی سالم تر و زیباتر( 
را به سمت بالا قرار داده و پشت کار کاملًا 

مماس برروی صفحه برش قرار گیرد. 

فضای  شدن  خالی  و  برش  تکمیل  برای 
دوراهه رو و نر قطعه می بایست از اره رد شود. 

پس از روشن نمودن اره لازم است تا دور 
گرفتن تیغه صبر شود.

نر چوب با گونیای اره مماس شود.

شکل 23ـ مراحل تنظیم اره گرد میزی برای دوراهه زنی

شکل 24ـ مراحل دوراهه زنی قاب آیینه
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  از آنجایی که تمامی مراحل برش درهای آیینه مشابه ساخت کلاف می باشد بهتر است درهای آیینه هم زمان 

با کلاف آماده شود و فقط لازم است دستگاه برش رومیزی متناسب با عرض قطعات درها تنظیم گردد.
  درهای قاب آیینه در این واحد درسی بر روی کلاف قرار گرفته است و طبق نقشه اندازه عرض قاب به دو 

قسمت تقسیم شده و هر قسمت یک لنگه در را تشکیل می دهد.
  در برش های در به اندازه چوب ها و ضخامت تنکه ها )5 میلی متر( جهت ابعاد دو راهه دقت شود.

پس از پايان مرحله دو راهه زدن، قطعات باقي مانده در ظرف مخصوص ضايعات قرار داده مي شود.
توجه

روش گونیا کردن کلاف
بهترین روش گونیا کردن قاب استفاده از ابزار گونیای نجاری می باشد.

  گونیا در قسمت داخلی قاب قرار داده شده و دو ضلع قاب با دیواره 90 درجه گونیا مماس مي شود.

  هر چهارگوشه قاب، با استفاده از تکنیک بالا تنظیم مي گردد.

  با استفاده از گونیای دقیق، درست بودن زوایای اتصال بررسی شود و درصورت لزوم اشکالات آن برطرف 

گردد تا برش های فارسی آماده ساخت اتصال شود.

نشانه گذاری محل اتصال )قلیف از بیرون( 
قلیف قطعه ای از جنس چوب یا ورق های چندلایه است که در داخل شیار ایجاد شده )کنشکاف( درمحل 

اتصال دو قطعه چوب برای ایجاد استحکام در اتصال قرار می گیرد.

در اتصال قلیف دو اندازه 
مورد توجه می باشد:

ضخامت قلیفعمق کنشکاف

نمودار ٦

در اتصال این آیینه ضخامت قلیف 3 میلی متر می باشد که معادل یک خوراک اره است. لازم است محل قلیف 
و عمق کنشکاف بر روی قاب مشخص شود.

اندازه قطعه قلیف مورد نیاز = با مجموع عمق دو کنشکاف در دو سر اتصال فارسی عمود برهم.

این اندازه به وسیله خط کش اندازه گيري شده و بر روی ورق چندلایه منتقل مي گردد.

با دانستن ابعاد قطعات برش خورده درهای قاب و ضخامت 5 میلی متر تنکه ها، تنظیمات مناسب اره برای 
ایجاد دوراهه چه مقدار می باشد؟

کار کلاسی
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مراحل برش و ساخت قلیف
برای ایجاد شیار در محل اتصال فارسی قاب و درها به شیوه زیر عمل مي شود:

میزی،  اره  دیسک  تا  گونیا  فاصله    1
به اندازه ای تنظیم می شود که شیار تیغه اره 

در وسط ضخامت قاب قرار گیرد.

شکاف  اندازه  به  قلیف  ساخت  برای    7
ایجاد شده در محل اتصال فارسی، )دو ضلع 
عمود برهم( قطعاتی از سه لایی با ضخامت 

٣ میلی متر برش داده می شود. 

2  ارتفاع اره روی ٢ سانتی متر تنظیم گردد. 
را  )کنشکاف(  قلیف  میزان عمق  اندازه  این 

مشخص می کند.

8  مراحل ساخت قلیف روی درها با در نظر 
گرفتن ابعاد آنها مشابه قاب اصلی می باشد.

3  اره روشن شود.

4  قسمت کله چوب که برش ٤٥ 
صفحه  روی  بر  است  خورده  درجه 

برش قرار داده شود.

از  آهستگی  به  کنترل، چوب  با حفظ    5
روی اره عبور داده می شود.

6  مراحل ٤ و ٥ برای همه قطعات فارسی بر 
شده تکرار می گردد.

نمودار ٧

شکل25ـ اتصال فارسی قلیف
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سوار کردن کلاف آیینه و درها

درون  چسب،  به  آغشته  قلیف های 
داده  قرار  قاب  طول  فارسی  شکاف های 

می شوند.

لبه های فارسی چسب زده شده و قلیف ها 
در شکاف فارسی قطعات عرضی قاب قرار 
داده می شوند. به وسیله گونیا گوشه های 
قاب جهت ٩٠ درجه بودن کنترل گردد و 

درون گیره کمربندی محکم شود. 

تکرار  آیینه  درهای  برای  تا ٣   ١ مراحل 
می شود. 

به منظور اطمینان از درست بودن زوایای 
قطرهای  می بایست  درجه(   ٩٠( قاب 
باشند. چنانچه اختلافی  برابر  باهم  قاب 
باشد  داشته  وجود  قطرها  اندازه  در 
دوییدگی  آن  به  درودگری  اصطلاح  در 
می گویند. برای رفع دوییدگی می بایست 
فشار گیره بر رأس دو گوشه ای که قطر 

بزرگ تر دارد را بیشتر کرد. 

از پایان مرحله چسب زنی و بستن  پس 
کار  روی  از  باقی مانده  گیره، چسب های 
در  که  مخصوص  ظرف  در  و  شده  جمع 
کارگاه جهت جمع آوری چسب ها تعبیه 

شده، قرار داده شوند. 

شکل ٢٦ـ مراحل سوار کردن کلاف آیینه ها و درها

براي اتصال فارسی، علاوه بر قلیف می توان از دستگاه میخکوب )V( زن استفاده کرد.



110

روش ساخت و نصب تنکه 
تنکه بخش مسطح و صفحه ای در داخل قاب است که می تواند از جنس های مختلف ساخته شود. برای تعیین 
اندازه تنکه، ابتدا می بایست اندازه قاب داخل دوراهه در را به دست آورد و این اندازه را به روی ورق 5 میل 
انتقال داده و برش زد. عموماً  تنکه ها توسط زهوارهایی تزیینی که داخل دوراهه، پشت تنکه قرار می گیرند، 

درجای خود محکم می شوند.

ساخت تنکه ها

اندازه تنکه ها از قسمت دوراهه درها استخراج می شود و اندازه به دست آمده 
برروی ورق ٥ میلی متر رسم می گردد. 

تنکه ها به جهت کنترل درستی ابعاد در دوراهه ها قرار داده شده و اشکالات 
احتمالی آن برطرف می گردد. 

مخصوص  ظرف  در  و  شده  پاک  کار  روی  از  باقی مانده  چسب  است  لازم 
جمع آوری گردد. 

با اره چکشی از روی خطوط رسم شده، ورق ٥ میل برش داده می شود. 

با  و  گرفته  قرار  آنها  در  تنکه ها  و  شده  آغشته  چوب  چسب  به  دوراهه ها 
استفاده از پیچ دستی درجای خود محکم می شوند. 

می توان جهت زیبایی، تمیزی و همچنین استحکام کار، پشت تنکه زهواری 
تزیینی چسبانده شود. 

شکل ٢٧ـ جاگذاری تنکه

پرداخت و سنباده زنی کلاف و درها 
هدف از سنباده زنی چوب، بهینه سازی سطح چوب برای پذیرش بهتر پوشش های نهایی و افزایش زیبایی 
بهتر  برای جذب  را  منافذ چوب  و  را حذف می کند  برآمده چوب  الیاف  است. سنباده زدن  آن  الیاف  ذاتی 
روغن ها و رنگ ها آماده می سازد. همچنین به حذف ناهمواری های سطحی ناشی از برش اولیه چوب کمک 

کرده و زیبایی چوب را افزایش می دهد.

برای جلوگیری از ورود ذرات معلق چوب حاصل از سنباده زنی به چشم ها و دستگاه تنفسی از عینک 
محافظ و ماسک استفاده شود.

بهداشت و 
ایمنی
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سنباده زدن کلاف و درها با ماشین پوست و دستگاه لرزان 
در ساخت همه آثار دست ساز توجه به مرحله سنباده کاری و پرداخت کار جزو مهم ترین بخش های ساخت 
به حساب می آید چرا که جلوه و زیبایی هر اثر با سنباده کاری و پرداخت درست چند برابر شده و درصورت 
وجود ایرادات کوچک از قبیل رد اره، کنده شدن یا لب پریدگی جزیی چوب، رد مداد و قلم روی چوب در 

نشانه گذاری ها و سایر موارد با پرداخت درست می توان موارد ذکرشده را اصلاح کرد.

جدول 4ـ شماره بندي سنباده ها بر اساس شماره و عملکرد

توضيحاتکاربرد اصليشمارهنوع سنباده

براي صاف کردن اوليه چوب هاي زبر يا حذف رنگحذف سريع مواد، لايه برداري ضخيم40-60زبر

براي فرم دادن پرداخت اوليه سطح چوب پيش از تنظيم فرم و آماده سازي اوليه80-100نسبتاً زبر
پرداخت دقيق تر

براي صاف کردن پس از سنباده زبر وآماده سازي براي پرداخت بين مراحل120-150متوسط
پرداخت نهايي

سطح چوب را براي رنگ آميزي يا پوشش دهي صاف و پرداخت نهايي پيش از رنگ يا لاک180-220نرم
آماده مي کند.

براي لايه هاي نهايي لاک يا واکس، يا بين لايه ها در پرداخت نهايي بسيار ظريف240-400خيلي نرم
رنگ آميزي

پرداخت هاي بسيار ظريف و 600 و بالاترفوق العاده نرم
تخصصي

در کارهاي هنري يا براي پوليش کاري چوب هاي گران 
قيمت استفاده مي شود.

استفاده از دستگاه هاي پرداخت برقي ساب و سنباده 
و  بخشیدن  سرعت  در  توجهی  قابل  کمک  لرزان، 
حصول نتیجه بهتر خواهد بود. به دليل قدرت و سرعت 
بيشتر دستگاه ساب هميشه در مرحله پرداخت ابتدا 
از دستگاه ساب براي هموار کردن سطوح کار و رفع 
دستگاه  به وسيله  مي شود.  استفاده  احتمالي  ايرادات 
ساب دو روي قاب و درهاي آن سنباده خورده تا سطوح 

سالم تري براي پرداخت آماده شود.

شکل 28ـ دستگاه ساب
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براي سنباده زدن و پرداخت قطعات قاب و درها طبق مراحل زير عمل مي شود:
1  شناخت درست سنباده ها و کاربرد آنها بهترین راه انتخاب درست سنباده است. برای چوب های نرم، شروع 

با درجه ۱۲۰ و برای چوب های سخت،  با درجه ۸۰ می تواند ایده آل باشد.
2  قاب به وسيله پيچ دستی بر روي ميز بسته شده و برای جلوگیری از آسیب به قاب زیر فک پیچ دستی 

یک تکه چوب قرار داده مي شود.
3  با بررسی میزان ناهمواري های سطح قابي که ساخته ايد سنباده مناسب کار انتخاب مي شود. درصورتي که 
سنباده پشت کرکي استفاده مي گردد روي صفحه آجدار دستگاه ساب چسبانده مي شود و اگر سنباده معمولي 
در دسترس است، سنباده و سطح صفحه دستگاه ساب به لايه نازک چسب آهن آغشته شده، تا از بين رفتن 
خيسي چسب )حدود 3 تا 5 دقيقه(  زمان درنظر گرفته مي شود. سپس سمت چسب خورده سنباده روي 
صفحه دستگاه چسبانده شده و براي خشک شدن کامل محل اتصال آنها زمان کافي در نظر گرفته مي شود.

4  پس از روشن نمودن دستگاه ساب، صفحه دستگاه به آرامی مماس بر سطح کار قرار داده مي شود. توجه به 
حرکت دستگاه و ثابت نماندن صفحه در يک نقطه بسيار مهم است تا از خوردگي چوب در محل سنباده کاري 

جلوگيري شود.
5  به جای حرکات مداوم در یک جهت، از الگوی ضربدری در حرکت دادن دستگاه استفاده مي شود. این روش 

نه تنها سایش یکنواخت تری ایجاد می کند، بلکه احتمال ایجاد خراش های ناخواسته را نيز کاهش مي دهد.
6  لازم است تمام قسمت های کار به صورت یکسان سنباده  خورده و دقت شود گوشه ها از قلم نیفتند.

بهتر  آن،  به جای  برساند.  آسیب  چوب  به سطح  می تواند  زدن،  سنباده  هنگام  ازحد  بیش  فشار  اعمال    7
است وزن به طور یکنواخت روي دستگاه توزیع شده و با ریتمی ثابت حرکت داده شود. این کار نتیجه ای 

می آورد. ارمغان  به  یک دست تر 
8  استفاده از سیستم مکش گرد و غبار فقط برای سلامتی 
نیست. این کار باعث می شود ذرات سنباده شده روی سطح 

نمانند و کیفیت کار را افزایش می دهد.
9  پس از رسیدن به سطح هموار و ازبین رفتن خراش های 
روی سطح چوب از دستگاه سنباده لرزان استفاده می شود. 
برای  کار  سطح  آماده سازی  نهایی  مرحله  لرزان  سنباده 
رنگ آمیزی است که اثر سنباده کاری از مراحل قبل را از بین 

برده و سطحی صیقلی ایجاد می کند.
انجام  آن  درهای  و  قاب  برای  می بایست  مراحل  تمامی    10

گيرد.

انواع لولا 
لولا یکی از کاربردی ترین یراق آلات مورد استفاده در ساختمان سازی و کابینت سازی است که امکان باز و بسته 
شدن انواع مختلف درب  را فراهم می کند. انواع لولا متشکل از یک پین و دو برگ است که یک قسمت آن به درب 
و قسمت دیگر نیز به چارچوب )یا همان بخش ثابت( متصل می شود. لولاها دارای جنس های مختلفی هستند 
که در ابعاد و اندازه های گوناگون طراحی می شوند و هریک از انواع لولا بر روی سطوح مختلفی مثل در ورودی 

شکل 29ـ ساب زدن قاب
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منزل، پنجره ها، کابینت، تخت، کمد و غیره نصب می شوند و دارای ابعاد و مدل های مختلفی هستند. بدون وجود 
لولا قادر به باز و بسته کردن و یا متصل کردن سازه های مختلف به یکدیگر نخواهید بود؛ زیرا همین وسیله به 
ظاهر ساده و کوچک موجب ثابت نگه داشتن و اتصال دو شیء )به عنوان مثال بدنه کمد و درب آن( به یکدیگر 
شده و حرکت بخش متحرک را بدون ایجاد اصطکاک میسر می سازد. لولاها دارای مدل های گوناگونی هستند 
که هریک از آنها برای نصب بر روی سطوح خاصی مورد استفاده قرار می گیرد. بنابراین آشنایی با انواع لولا پیش 
از خرید به شما کمک می کند تا بتوانید مناسب ترین لولا را برای اشیا و یا بخش های مختلف منزل خود انتخاب 
کنید. در ادامه انواع لولا و کاربرد آنها را مورد بررسی قرار می دهیم تا با این قطعه پر کاربرد بیشتر آشنا بشوید.

همان طور که اشاره کردیم، لولاها دارای انواع مختلفی هستند که هریک از آنها دارای ویژگی ها و کاربرد منحصر 
به فرد خود بوده و برای نصب بر روی درب های خاصی طراحی شده اند. در این بخش شما را با انواع لولا آشنا 

کرده و مشخصات آنها را نیز مورد بررسی قرار می دهیم.
لولا ساده یا لولا تخت

لولا ساده یا تخت یکی از رایج ترین انواع لولا است که معمولاً در 
صنعت چوب و مبلمان سازی مورد استفاده قرار می گیرد و از یک 
مدل های  در  ساده  لولای  می شود.  تشکیل  ساده  برگ  دو  و  پین 

می شوند. تولید  مختلفی 
لولا متري

لولا متری همان طور که از نام آن پیداست به صورت متری تولید 
می شود و شما می توانید به اندازه نیاز خود به عنوان مثال نیم متر 
از این لولا تهیه کرده و آن را با اره کمانی برش دهید. لولای متری 
یکی از انواع لولا درب فلزی است که در سرتاسر درب نصب می شود 

و فاصله  بسیار کمی میان بدنه و درب ایجاد مي کند.
لولا پروانه

در  که  کنیم  اشاره  پروانه  لولا  به  می توانیم  لولا  انواع  دیگر  از 
شکل های مختلفی همچون پروانه ای، دایره ای و مربعی تولید شده 
و در جعبه های کوچک، ظریف و کابینت های تزیینی کاربرد دارد.

لولا قابلبه ای
لولا قابلبه یکی از انواع لولا درب چوبی است و در مواقعی استفاده 
می شود که در لنگه درب، لبه وجود داشته باشد. بدین ترتیب یکی 
از لنگه های درب بر روی لولا قابلبه ای باز و بسته شده و همه وزن 
درب به لولا منتقل می شود. به همین دلیل باید از جنس مرغوبی 
برخوردار باشد تا بتواند این فشار را تحمل کرده و از ساییدگی درب 

جلوگیری نماید.

شکل ٣٠ـ لولا تخت

شکل32ـ لولا پروانه

شکل ٣١ـ لولا متری

شکل 33ـ لولا قابلبه ای
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لولا دو طرفه
لولا دو طرفه یا لولای بادبزنی از دیگر انواع لولا است و برای نصب 
بر  روی درب هایی همچون درب بیمارستان ها، آشپزخانه، فروشگاه ها 

و غیره که باید از دو طرف باز شوند، طراحی شده است.
لولا پاشنه ای

که  است  درب  لولای  و  کابینت  لولا  انواع  از  یکی  پاشنه ای  لولا 
برخلاف لولاهای دیگر در کنار نصب نمی شود؛ بلکه در قسمت بالا 
و پایین درب ها و در قسمت کف و سقف کابینت ها نصب می گردد. 
به عنوان  و  بود  نخواهد  مشاهده  قابل  نصب  از  پس  پاشنه ای  لولا 

می گیرد. قرار  استفاده  مورد  مخفی«  »لولای 
لولا آرام  بند 

انواع لولا آرام بند که با نام های دیگری همچون لولای گازرو و لولای 
پمپی نیز شناخته می شوند که به منظور گرفتن ضرب درب در هنگام 

بسته شدن، طراحی و تولید شده اند. در ساختار لولا آرام بند از پمپ استفاده شده است تا هنگام بسته شدن 
درب کابینت، ضربه آن را گرفته و از ایجاد صدای ناهنجار جلوگیری کند.

است  لازم  شوند  بسته  و  باز  راحتی  به  و  گیرند  قرار  خود  درست  درجای  نقشه  براساس  درها  آنکه  برای 
شود. انجام  دقت  با  لولا ها  نصب  و  علامت گذاری 

شکل 34ـ لولا دو طرفه

شکل 35ـ لولا پاشنه ای

1  با خط کش و مداد، جای دقیق هر لولا 
روی لبه قاب و لبه در مشخص مي شود. به 
در  لولاها  دقيق  قرارگرفتن  گونیا،  وسيله 

مي گردد.  بررسي  راستا  يک 

5  لولاها بر روی کلاف درجای 
خود بسته مي شوند.

2  محل نشانه گذاری لولاها به وسیله مغار 
و به ضخامت لولاها خالی شده تا با سطح 

کار یک دست شود.

3  لولاها درجای خود قرار داده شده و به 
وسیله مداد محل پیچ ها مشخص مي گردد.

شکل 36ـ مراحل نصب لولا

نشانه گذاری و آماده سازی محل لولا و نصب آن

از قطر  باریک تر  مته ای  با    4
پیچ ها، روی محل پیچ ها پیش 
چوب  تا  شده  ايجاد  سوراخي 
ترک نخورد و پیچ ها راحت تر 

شوند. بسته 
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1  بهتر است براي نصب لولا بر روي در ها جهت افزايش 
گيرد  انجام  کار  اين  ديگري  شخص  همکاري  با  دقت 
به صورتي که يک نفر در را با زاویه 90 درجه در کنار قاب 
نگه داشته به گونه ای که لولای کلاف درجای خود قرار گیرد 

و پيچ ها به وسيله شخص ديگر بسته شود.

3  پس از نصب لولای هر دو در، درست بودن 
بررسی  هم  کنار  در  درها  گرفتن  قرار  محل 
شده و عدم سايش لبه درها با يکديگر بررسي 

مي گردد.

2  هر 4 عدد لولا به همين شيوه درجاي خود نصب مي شوند و سپس 
بهتر است با چند بار باز و بسته کردن از درست و روان حرکت کردن در 

و محکم و صاف بودن لولاها اطمينان حاصل شود.

پس از نصب لولاها بر روي کلاف، در مرحله بعد، درها به کلاف متصل مي شوند.

سوار کردن دو لنگه در، بر روي قاب 
در اين مرحله براي اتصال در ها به کلاف با استفاده از لولا لازم است با دقت مراحل زير انجام شود:
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شرح کار:
ساخت قاب آیینه مستطیل و درهای آن با اتصال فارسی قلیف و نصب درها بر کلاف آیینه به وسیلۀ لولا

استاندارد عملکرد: 
محاسبه اندازه مقدار چوب مصرفی براساس نقشه، برش فارسی چوب های قاب و در، ایجاد دوراهه و ساخت تنکه در ابعاد: عرض 40، طول 50، قطر 

3 و ضخامت2/2 سانتی متر، ابعاد هر لنگه در 20 در 50 سانتی متر، ابعاد تنکه 15 در 45 سانتی متر

شاخص ها:
استخراج ابعاد و اندازه نقشه و تحليل روابط قطعات/برش طولي و عرضي و فارسي با انحراف ± ١ ميلي متر از نقشه/سوارکردن کلاف با انحراف 
١ ميلي متر دويدگي/ قرارگيري درها در کلاف اصلي با فاصله 3 ميلي متر/پرداخت قاب بدون ناهمواري / اتصال دو لنگه در با فاصله 3 ميلي متر 

از کلاف

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: میزکار، اره گرد ثابت )میزی(، اره فارسی بر، اره چکشی، کف رند، گندگی، ساب، لرزون، گیره پیچ دستی، متر، چوب، مداد، 
گونیای نجاری، کارگیر، پیچ گوشتی، مته، دریل 

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2محاسبه اندازه و مقدار چوب قاب و در آن1

2برش و ساخت چوب هاي قاب2

2سوار کردن کلاف اصلي3

2ساخت درهاي آيينه4

1پرداخت و سنباده زني قاب ها5

2نصب لولا و اتصال دو لنگه در به قاب آيينه6

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
شایستگی غیرفنی: انتخاب فناوری مناسب )شناخت فناوری های موجود و فهم نیازمندی های 

L2 در سطح N41 )کار ـ فهم نتایج تکنولوژیکی
نگرش: اهمیت و توجه به اندازه ها و دقت در لولا کردن

توجهات زیست محیطی: جمع آوری خاک اره ها در ظرف مخصوص به خود ـ جمع آوری 
در ظرف  اضافه  ـ جمع آوری چسب های  به خود  در ظرف مخصوص  اتصالات  ضایعات 

مخصوص به خود

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی ساخت قاب آیینه دردار 
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استاندارد عملکرد 
ساخت قاب منحنی در ابعاد: قطر خارجی 50، ضخامت 2/5 و عرض قاب 5 سانتی متر

به سؤالات زیر فکر کنید 
  به نظر شما قاب آیینه دایره شبیه چه فرم هایی در طبیعت می تواند باشد؟

  به عنوان یک درودگر فکر می کنید ساخت قاب آیینه منحنی نیاز به دانش حرفه ای خاص دارد یا خیر؟

به عنوان یک  آیینه می تواند  قاب  انواع  این مسئله فکر کرده اید که کسب دانش و مهارت ساخت  به    آیا 

سازد؟ میسر  برایتان  را  شغلی  آینده  تخصص حرفه ای، 
همان طور که در ساخت قاب آیینه دردار اشاره شد قاب های آیینه از گذشته های دور تا امروز بخشی از وسایل 
زندگی ما بوده اند و حتی در برخی موارد دارای بار معنایی خاص برای ایرانیان می باشند. به عنوان مثال آیینه ها 
همیشه در قاب های زیبا زینت بخش سفره های هفت سین، سفره های عقد و همراه با قرآن کریم به عنوان اولین 
وسایل در ورود به خانه ای جدید مورد استفاده بوده و هستند. تنوع در فرم و ساخت قاب های آیینه فرصت 
انتخاب بیشتری، مناسب با سلایق و چیدمان متفاوت هر فضا فراهم خواهد کرد. نکته ای مثبت در ساخت 
قاب های آیینه متنوع این است که، هم به عنوان وسایلی کاربردی و پرمصرف مورد توجه هستند و هم می توان 
با ساخت قاب های چوبی زیبا و خاص از آنها به عنوان وسیله ای تزیینی در زیباتر ساختن مکان های متفاوت 

استفاده کرد. 

ساخت قاب آیینه منحني

واحد يادگيري 2
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از  نمادی  به عنوان  گرد  آیینه های  قاب  از  استفاده  امکان  درباره  نفر(   3 )گروه  خود  همکلاسی های  با 
خورشید یا ماه در بخشی از طراحی منظره ای بزرگ تر گفت وگو کنید و طرحی مرتبط با این ایده بکشید 

یا با جستجو در فضايي مرتبط طرح مناسبی را پیدا کنید.

گفت وگو 
کنید

محاسبه چوب مصرفي 
روش نقشه خوانی اندازه ها و علائم شکل منحنی

پیش از شروع ساخت هر سازه لازم است برای اجرای دقیق و درست کار، نقشه ای براساس اندازه های مشخص 
شده تهیه کرده و پس از اطمینان از درست بودن نقشه، درصورت نیاز الگویی بر مبنای نقشه اولیه ساخته 
شود. از سوی دیگر دانش شناخت علائم اختصاری استاندارد لازمه درک نقشه می باشد. از این رو در ادامه 

علائم اختصاری مرتبط با ساخت قاب آیینه منحنی در جدول زیر آمده است:

جدول5  ـ علائم اختصاری مرتبط با قاب آیینه منحنی )دایره(

کاربرد در قاب آیینه منحنیعلامت اختصاریعنوان

نشان اشکال و قطعات دایره ایOدایره

نشان دادن قطر دایرهØقطر

نشان دادن شعاع دایرهRشعاع

برای نشان دادن ناحیه قطاعSect یا Secقطاع

نقشه، محاسبه میزان چوب  اجرا و خوانش دقیق  با 
مورد نیاز و ساخت قطعه اصلی ساده تر شده و نتیجه 

نهایی، ساخت سازه ای حرفه ای تر خواهد بود.
در این واحد درسی قرار است قاب آیینه دایره به ابعاد 

زیر طبق نقشه ساخته شود. )شکل 37(
قطر خارجی قاب 50 سانتی متر
قطر داخلی قاب 40 سانتی متر

عرض قاب 5 سانتی متر
ضخامت 2/5 سانتی متر

50Cm

40Cm

5C
m

شکل 37ـ نقشه قاب آیینه
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جهت سهولت در رسم دقيق نقشه و محاسبه درست اندازه ها، مي توان با ساخت ابزارهايي ساده نسبت به رسم 
دايره موردنظر اقدام کرد براي اين منظور به روش زير عمل شود:

  قطعه فيبر يا چوبي به ابعاد حدود 0/5×1×30 سانتي متر براي ساخت پرگار انتخاب شود.

  از يک سر قطعه آماده شده به اندازه حدودي يک سانتي متر به سمت سر ديگر آن علامتي گذاشته و در 

مرکز آن به وسيله مته اي کوچک سوراخي مناسب قرارگيري ميخي ظريف ايجاد گردد.
  پس از آن از محل سوراخ ايجاد شده به فاصله 25 سانتي متر )معادل شعاع دایرۀ بزرگ تر(، روي قطعه اندازه گيري 

شده و نشانه گذاري مي گردد و در وسط محل نشانه گذاري به وسيله مته مناسب براي قرارگرفتن مداد سوراخ 
ديگري ايجاد گردد )شکل 38(.

شکل39ـ محل قرار گرفتن ميخ و مدادشکل38ـ ساخت پرگار براي رسم نقشه دايره

دسته بندی قطعات در نقشه: با توجه به شکل دایره ای قاب و اندازه 50 سانتی متری قطر آن، چنانچه بخواهیم 
قاب را به صورت یکپارچه بسازیم میزان ضایعات چوب بسیار زیاد خواهد بود بنابراین بهتر است طرح اولیه به 
قطعات کوچک تر تقسیم شده و پس از برشکاری قطعات به وسیله اتصالات مناسبی که برایشان درنظر گرفته 
شده )نیم و نیم( به یکدیگر متصل شوند. براي دسترسي به اندازه درست قطعات و ساخت الگو طبق مراحل 

زير عمل مي شود:
ابتدا کاغذي به ابعاد حدودي 54×54 سانتی متر روي ميز مناسبي پهن و به وسيله چسب کاغذي ثابت گردد.
قطعه ساخته شده برای پرگار طوری روی صفحه قرار بگیرد که میخ کاملًا در مرکز صفحه باشد و به وسیله 
چکش درجای خود ثابت گردد. پس از محکم شدن میخ درجای خود به آهستگی پرگار را چرخانده و دایره ای 

به قطر ٥٠ سانتی متر رسم می گردد )شکل ٤٠(. 
پس از رسم به وسيله گونيا دايره به چهار قسمت مساوي تقسيم مي گردد )شکل ٤١(.

شکل41ـ تقسيم دايره به چهار قطعه به وسيله گونياشکل 40ـ رسم دایره قاب
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براي رسم قطر قاب آيينه لازم است از محل قرارگيري 
قاب  قطر  به اندازه  پرگار  مخصوص  قطعه  روي  مداد 
يعني 5 سانتي متر با متر اندازه گيري شده و مطابق 
شکل42 مجدداً سوراخي جهت قرار دادن مداد تعبيه 
ساخت  فرایند  در  نيز  مرحله  اين  است  )بهتر  گردد 

پرگار انجام شود(.

شکل 42ـ ايجاد محل قرارگيري مداد جهت رسم قطر قاب 
آيينه

شکل43ـ رسم قطر قاب به وسيلۀ پرگار

شکل 44ـ. تقسيم بندي قطعات قاب آيينه

براي رسم قطر قاب آيينه ابتدا از محل قرارگيري ميخ 
در مرکز دايره مطمئن شده و سپس مطابق )شکل 43( 

با دقت قطر قاب رسم مي گردد.

اکنون مطابق شکل 44 دايره به 4 قطعه یک شکل و 
مساوي هم تقسيم شده، بنابراين می توان با استفاده 
از یک بخش از چهار قسمت طرح )معادل یک قطاع 
به وسیله  و  ساخته  را  نیاز  مورد  الگوی  درجه(،   90
آن 4 قطعه کاملًا یک شکل از چوب آماده شود و با 

اتصال آنها قاب دایره ای کامل به دست مي آيد.
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پس از انتخاب یک برش از چهار قسمت دایره برای تهیه الگو و پیش از جدا کردن این قسمت از کل دایره 
لازم است برای بخش اتصال )نیم و نیم( تصمیم گیری شود، برای این منظور به روش زیر عمل مي شود:

انتخاب  قاب  نقشه  از  دایره ای  ربع  برش  یک 
شده و سپس به وسیله خط کش یا متر از روی 
محیط دایره به اندازه ٣ سانتی متر به سمت جلو 

می شود.  نشانه گذاری 

به  نشانه گذاری شده  محل  وسيله خط کش  به 
مرکز دایره وصل شده تا قسمت مورد نیاز برای 

ساخت اتصال نیم و نیم دقیق به دست بیاید.

اتصال  به طرح، محل ساخت  اضافه شده  بخش 
نیم و نیم مي باشد و باید برای هر چهار قطعه 

اندازه را درنظر گرفت. آیینه این 

شکل 45ـ نشانه گذاري محل اتصال نيم ونيم

شکل 46ـ مشخص کردن خط اتصال نیم و نیم

شکل47ـ بخش مورد نياز جهت ساخت الگو
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اندازه گیری قطعات در نقشه: برای اندازه گیری قطعات قاب آیینه به روش زیر عمل شود:

بر  ابتدا مستطيلي مماس    1
قوس رسم شده در يک چهارم 
دايره و بخش اتصال نيم و نيم 

رسم گردد.

مستطيل  عرض  و  طول    2
گردد  اندازه گيري  شده،  رسم 
و اعداد مربوطه يادداشت شود.

شکل48ـ مشخص کردن بخش مورد نياز ساخت قاب

این مستطیل یک قطعه از چهار قطعه مورد نیاز ساخت قاب آیینه می باشد.

محاسبه حجم قطعات در نقشه: 
با به دست آوردن ابعاد مستطیل رسم شده شکل 48 برای به دست آوردن حجم قطعات قاب آیینه آسان تر 

می شود، زیرا پیش تر ضخامت قاب 2/5 سانتی متر تعیین شده بود.
برای محاسبه حجم مکعب مستطیل )یک قطعه از چهار قطعه( لازم است طول، عرض و ضخامت آن درهم 

ضرب شوند. بنابراین فرمول حجم قطعه به صورت زیر خواهد بود: 

حجم قطعهضخامت طول عرض

نمودار ٨

شکل 49ـ قطعه مورد نیاز ساخت )یک قطعه از چهار قطعه قاب(
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محاسبه چوب مصرفی: برای به دست آوردن حجم چوب مصرفی ساخت قاب آیینه مراحل زیر انجام مي شود:
1  لازم است طول و عرض مستطیل رسم شده بر قوس دایره استخراج گردد.

2  طول در عرض و ضخامت ضرب مي گردد. )ضخامت قاب طبق نقشه 2/5 سانتی متر است(
3  عدد به دست آمده که حجم چوب یک قطعه است در تعداد قطعات مورد نیاز ساخت قاب دایره )4 عدد( 

ضرب مي شود.
4  عدد به دست آمده حجم چوب مورد نیاز برای ساخت قاب دایره است.

با توجه به اندازه ابعاد به دست آمده، جدول بعد را کامل نموده و حجم چوب مصرفی را به دست آوريد.

جدول6 ـ عملیات محاسبه حجم چوب مورد نیاز

طول قطعه×عرض قطعه×ضخامت قطعه×تعداد=حجم چوب مورد نیاز

فعالیت 
کارگاهی

تهیه الگوی قاب منحنی 
روش ساخت الگوی قاب منحنی 

در ساخت سازه هایی که از تکرار یک شکل واحد ساخته می شوند، نیاز به تهیه الگو می باشد، مانند پایه های 
فرم دار میز، صندلی و همچنین قاب آیینه دایره ای شکلی که در این واحد یادگیری خواهید ساخت. برای این 
منظور لازم است ابتدا شکل یک قطعه تکرارشونده از نقشه استخراج شود. سپس با روش هایی چون چسباندن 
طرح، استفاده از کاربن و یا ترسیم مستقیم بر روی مواد مختلفی همانند فیبر، تخته لایی، مقوای ماکت و 
یا هر جنسی که بتواند شکل الگو را حفظ کند، طرح انتقال داده می شود. با توجه به اینکه جنس الگوها از 
ورق هایی با ضخامت کم )معمولاً 3 میلی متر( می باشد می توان برای برش الگو از اره مویی دستی و برقی و 

همچنین از اره چکشی با تیغه ظریف بر استفاده کرد.

الگو مواردی مانند دارا بودن سطحی صاف و یک دست، برش پذیری  انتخاب فیبر به عنوان بستر  دلیل 
خوب، استحکام نسبی و قیمت مناسب آن می باشد.

نکته

در هنگام محاسبه چوب مصرفی چوب ها را به گونه ای انتخاب کنید که کمترین میزان هدررفت چوب را 
داشته باشید.

نکته
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انتخاب فیبر 
1  ابتدا به وسیله قیچی یا کاتر به دقت کمان منحنی 

رسم شده برش زده مي شود.
2  لازم است فیبر )MDF خام( با ضخامت 3 میلی متر 
با توجه به اندازه قطعه موردنظر تهیه گرديده و دقت 

شود دارای شکستگی و آسیب نباشد.
از  بزرگ تر  فیبر کمی  این  توجه شود طول و عرض 
ابعاد قوس رسم شده باشد تا در مرحله چسباندن الگو 

و برش خطاهای احتمالی امکان جبران باشد.

چسباندن طرح بر روي فيبر 
کاغذ طرح با چسب آهن بر روی فیبري که انتخاب 
کاغذی  طرح  به صورتي که  مي شود  چسبانده  شده 
به طور کامل روی فیبر قرار بگیرد و گوشه ها خارج از 

)شکل51(. نباشد  فیبر 

شکل50 ـ جدا کردن الگوي قاب

شکل 51 ـ چسباندن طرح روي فيبر

برش الگو قاب منحنی با اره مویی )دستي و برقي(
1  از چسبيدن درست طرح بر روي فيبر، اطمينان حاصل شود.

2  در برش به وسیله اره مویی دستی، فیبر بر روی پیشکار قرار داده شده و با انتخاب اره مناسب )پاملخی شماره 
00 یا 000( به گونه ای که تیغه اره در شکاف پیشکار باشد از پشت خط  طرح برش آغاز مي گردد.

3  در برش با اره مویی برقی، ابتدا عدم اتصال دستگاه به برق بررسي شده و تیغه مناسب روی دستگاه نصب 
رسيدن  و  دستگاه  کردن  روشن  با  سپس  مي شود 
بر  تیغه  از  فاصله  با  فیبر  به دور کامل،  تیغه  حرکت 
از پشت  روی صفحه برش دستگاه قرار داده شده و 

مي گردد.  انجام  برش  عملیات  طرح،  شکل52 ـ اره دندانه زوج يا پا ملخي مخصوص برش چوبخط 

شکل 53  ـ الگوي برش خورده

در طول فرايند برش با اره مویی دستی و برقی 
دقت شود دست در مسیر حرکت اره نباشد.

نکته

4  لازم است برش از پشت خطوط طرح انجام شود، 
الگو  گيرد  انجام  برش  خط،  داخل  از  که  درصورتی 

اصلی خواهد شد. از طرح  کوچک تر 
اصلی  الگوی  آمده  به دست  خورده  برش  قطعه    5

است.  آیینه  قاب  قطعات  برش های 
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برای دستیابی به برش تمیزتر توانایی انتخاب تیغه اره هایی متناسب با جنس مواد الگو از اهمیت ویژه برخوردار 
است.

برش قطعات قاب 
روش عملکرد دستگاه اره فلکه و اره چکشی در برش های منحنی

در پودمان یک، واحد یادگیری دوم برشکاری چوب، شما با ویژگی ها و عملکرد دستگاه اره فلکه و اره چکشی 
داده اید.  انجام  را  و منحنی  راستای کسب مهارت در برش های طولی، عرضی  تمرین هایی در  و  آشنا شده 
همان طور که آموخته اید، دستگاه اره فلکه با استفاده از تیغه ای نواری و قابل انعطاف که به دور دو فلکه بزرگ 
برای برش های صاف و مستقیم  اره های دیسکی که  می چرخد، امکان برشکاری را فراهم می کند. برخلاف 
آنکه  انجام داد، بدون  بالا  با دقت  را  زاویه دار  و  این دستگاه می توان، برش های منحنی  با  طراحی شده اند، 
به بافت یا الگوی چوب آسیب برساند. همین ویژگی آن را برای ساخت مبلمان کلاسیک، سازه های چوبی 
تزیینی، برش های نازک، حتی ساخت سازهای موسیقی و ماکت سازی به انتخابی ایده آل تبدیل کرده است.
با توجه  انواع برش چوب )طولی، عرضی، منحنی( می باشد و  ابزارآلات در  از پرکاربردترین  نیز  اره چکشی 
دستگاه ها  سایر  از  استفاده  امکان  که  برش هایی  در  آن،  راحت  جابه جایی  امکان  همچنین  و  سایز  فرم،  به 
امکان پذیر نیست به سادگی می توان از اره چکشی استفاده کرد. برای برش چوب با اره چکشی، قطعه کار 
به صورت ثابت قرار گرفته و باید دستگاه را در مسیر نقشه طرح حرکت دهید. درصورتی که در دستگاه هایی 

مانند اره فلکه یا اره میزی دستگاه ثابت است و چوب به سمت تیغه دستگاه حرکت داده می شود.

رعایت نکات ایمنی در زمان استفاده از اره فلکه و اره چکشی، باعث افزایش ایمنی کاربر و همچنین افزایش 
لباس های گشاد،  اطمینان حاصل کنید که  کار،  به  از شروع  پيش  و طول عمر دستگاه می شود.  دقت 
زیورآلات یا اشیای مزاحم از بدن دور هستند. همچنین استفاده از، عینک محافظ و شیلد صورت برای 
حفاظت چشم ها و صورت ضروری است. در اره هایی مانند اره فلکه که قطعه کار به سمت تیغه حرکت داده 
می شود برای ایمنی بهتر لازم است از کارگیر متناسب با نوع برش در زمان عملیات برش استفاده شود.

بهداشت و 
ایمنی

  قبل از روشن کردن، تیغه را از نظر سلامت، کشش و قرارگیری در جای مناسب بررسی کنید. راهنماها و 

محافظ های تیغه باید به درستی تنظیم شده باشند و هیچ قطعه ای نباید لق یا شکسته باشد. درحین کار، هرگز 
دست خود را مستقیماً در مسیر تیغه قرار ندهید و از کار گیر یا هل دهنده استفاده کنید. 

  در صورت مشاهده لرزش، صدای غیرعادی یا گیرکردن تیغه و همچنین پس از اتمام کار، حتماً دستگاه را 

خاموش کنید. به یاد داشته باشید که مهم ترین عامل در حفظ ایمنی، هوشیاری کامل و تمرکز است و اره فلکه، 
نه فقط یک ابزار برش، بلکه دستگاهی است که کارایی آن به طور مستقیم به رعایت اصول ایمنی وابسته است.

در هنگام انجام عملیات برش قاب منحنی با دستگاه های درودگری استفاده از عینک ایمنی به منظور 
جلوگیری از آسیب چشم ها الزامی می باشد. رعایت نکات ایمنی منجر به کسب تجربه ای لذت بخش در 

فرایند ساخت سازه های چوبی می باشد.

بهداشت و 
ایمنی
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برش عرضی چوب ها 
برای برش های عرضی چوب و تقسیم قطعه بزرگ )تخته الوار( به قطعات کوچک تر از اره چکشی به روش زیر 

استفاده گردد:
1  ابتدا سر چوب بررسی شده و درصورت وجود ترک عمقی و معایب دیگر با استفاده از گونیا و مداد خطی عمود 

بر عرض چوب در انتهای قسمت دارای اشکال رسم مي گردد.
2  به وسیله متر به اندازه طول قطعه به دست آمده در جدول 6، از خط راهنمای اول، اندازه گیری شده و با مداد 
نشانه گذاري مي شود. سپس به وسیله گونیا در محل نشانه گذاری شده خطی عمود بر عرض چوب رسم مي گردد.
3  لازم است قطعه چوب به وسیله گیره دستی طوری روی میز بسته شود که خط رسم شده روی میز قرار نگیرد 

تا در هنگام برش خط رسم شده به وسیله اره چکشی، تیغه اره با صفحه میز یا پیچ دستی برخورد نکند.
4  تیغه اره چکشی پشت خط برش )بیرون از محدوده قطعه چوب( 
صاف  چوبي  قطعه  است  بهتر  دقيق  برش  براي  مي شود.  داده  قرار 
به عنوان راهنماي برش با درنظر گرفتن حد برش اره چکشي در کنار 

خط برش به وسيله گيره دستي بسته شود )شکل ٥٤(. 
5  لبه پایه اره روی چوب قرار داده شده و از عدم تماس تیغه با چوب 

اطمينان حاصل شود.
6  لازم است با در دست گرفتن دسته اره، ابتدا دستگاه کاملًا مهار 
شود، سپس با فشار انگشتان بر دکمه زیر دسته اره، دستگاه روشن 

شده و تیغ اره شروع به حرکت مي کند.
7  به آهستگی از پشت خط رسم شده بر چوب در خطی مستقیم 

برش تا مرحله نهايي انجام گرفته و به پایان مي رسد.
8  بهتر است در هنگام برش دقت و توجه  فقط به خط رسم شده 
معطوف باشد و از حرکت ناگهانی و بالا کشیدن اره از روی چوب 

پرهیز شود.
9  در صورت لزوم به خارج کردن اره از چوب درحین برش ابتدا با 
شل کردن انگشتان زیر دسته، اره خاموش شده و پس از اطمینان از 
ثابت ماندن تیغه، به آهستگی اره  به سمت بالا و عقب کشيده شود 

تا از چوب خارج گردد.
10  لازم است در تمام مدت برش و پس از پایان آن تا خاموشی کامل 

اره و ثابت شدن تیغه آن تمرکز کامل حفظ شود.
11  پس از برش قسمت اول به شیوه ذکر شده، هر 4 قطعه روی چوب 

نشانه گذاري شده و سپس طبق مراحل بالا بريده مي شوند.

شکل 54  ـ بستن راهنماي برش در برش 
عرضي با اره چکشي

شکل55  ـ نحوه قرارگيري اره درکنار 
راهنماي برش جهت شروع بريدن
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رنده کردن چوب ها
  پس از آماده سازی الگو و محاسبه اندازه چوب مورد نیاز برای آماده سازی قطعات چوب قاب، لازم است هر 

4 قطعه چوب را از یک رو و یک نر رنده شود. )طبق واحد یادگیری تراش کاری دستگاهی(
  پس از پایان رنده دو وجه از چوب، قطعه آماده برش می باشد.

  در انتخاب چوب برای برش قطعات توجه به تطابق دقیق اندازه های الگو با ابعاد چوب انتخابی دارای اهمیت 

است.
برش طولی چوب ها

فلکه  اره  دستگاه  گونیای  ابتدا  قطعات  طولی  برش های  برای    1
و  گردیده  تنظیم   ،6 کار طبق جدول  قطعه  عرض  اندازه  براساس 
اندازه عرض  تنظیم درست  برای  کاملًا محکم می شود.  گونیا  پیچ 
قطعه مورد نیاز به وسیله متر از قسمت داخلی اره تا صفحه گونیای 

دستگاه اندازه گیری می شود. 

2  بهتر است کاربر طوری روبه روی تیغه 
وسط  در  اره  ستون  که  بایستد  فلکه  اره 
صورت قرار گرفته تا به هر دوطرف اره دید 

کامل باشد. 

اره  کردن  روشن  از  پیش    3
فلکه، لازم است فهرست کنترل 
اول  )پودمان  دستگاه  سلامت 
واحد یادگیری دوم برش کاری 

دستگاهی( بررسی گردد. 

4  تا پیش از کامل شدن دور 
برش کاری  از  دستگاه  موتور 

پرهیز شود. 

اره  تیغه  از  ایمن  فاصله  با  چوب    5
یا کمی بیشتر(  )حداقل ٥ سانتی متر 
طوری روی دستگاه قرار داده شود که 
روی رنده خورده آن بر صفحه اره و نر 

چوب با گونیای اره مماس باشد. 

همیشه در تنظیم دستگاه های برش علاوه بر درنظر گرفتن 
ابعاد چوب مورد نیاز در تنظیم دستگاه، به اندازه 2 الی 3 
میلی متر اضافه تر فاصله اره تا گونیا را تنظیم کنید تا پس از 

گندگی به اندازه دقیق برسید.

نکته

شکل 56ـ شیوه صحیح قرارگیری چوب در هنگام برش
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طول  در  و  گردیده  مهار  به خوبی  چوب  کارگیر  از  استفاده  با    6
برش کاری با فشار دست از اتصال قسمت گونیای چوب با گونیای 

دستگاه و صفحه اره اطمینان حاصل شود. 

7  با حرکت مستقیم و سرعت ملایم چوب 
به سمت تیغه اره حرکت داده شده تا قطعه 

به انتها رسیده و برش کامل شود.

8   پس از پایان برش روی چوب لازم است از قسمت نر نیز، برای 
ضخامت قاب برش داده شود. فاصله قسمت داخلی تیغ اره تا گونیا 
 2/5 اندازه  )این  گردد.  تنظیم  سانتی متر   2/7 روی  متر  به وسیله 

سانتی متر ضخامت قاب + ٢ میلی متر اضافه جهت گندگی است.(

ابتدا  است  بهتر  قبل،  قسمت  مطابق    9
تمامی موارد ایمنی بررسی شده و سپس 
از  اطمینان  از  پس  شود.  روشن  دستگاه 
کامل شدن دور موتور و گردش اره، شرایط 

آماده برش می باشد.

اره  تیغ  از  ایمن  فاصله  با  چوب    10
طوری روی دستگاه قرار داده شود که 
روی رنده خورده مماس بر گونیای اره 
و نر رنده خورده مماس بر صفحه اره 

قرار بگیرد.

برش  مراحل  آرامی  به    12
به  برش کاری  و  پیش رفته 

انتها رسانیده شود.

چوب  کارگیر  به وسیله    11
به خوبی مهار شده و در طول 
در  چوب  بودن  قائمه  برش 

کنار گونیا حفظ گردد.

گندگي کردن چوب ها
پس از پایان برش طولی قطعات، دستگاه گندگی را ابتدا براساس عرض مورد نیاز تنظیم کرده و قطعات قاب 
را از گندگی عبور دهید و سپس تنظیمات دستگاه گندگی را با اندازه ضخامت قاب تنظیم نموده و قطعات 

را از دستگاه عبور دهید، در انتها شما قطعاتی چهار تراش آماده برش عرضی و انتقال طرح آماده کرده اید.
با توجه به دانش و مهارت هايي که تا اين مرحله عنوان شده، آموخته ايد با اره گرد ميزي به دليل نوع طراحي 
و ساختار پهن تيغه و همچنين نحوه حرکت قطعه کار نمي توان برش هاي منحني انجام داد و در مجموع 
اره هايي با تيغه پهن مناسب برش هاي منحني نمي باشند. بنابراين در فرايند برش هاي منحني لازم است از 
اره هايي با تيغه هاي باريک استفاده شود تا دستگاه با کارآيي درست برش ها را انجام دهد و همچنين فرايند 

برشکاري با سهولت بيشتري به انجام برسد.
پژوهش کنید

دو نمونه اره مناسب برش هاي منحني و دو نمونه اره مناسب برش صاف نام ببريد.

پس از پايان مراحل برش قطعات زائد برش را در ظرف مخصوص قرار دهيد.
توجهات 

زیست محیطی
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برش منحنی قطعات قاب 
پس از آماده سازی 4 قطعه قاب )لازم نيست حتماً 4 قطعه جدا از هم باشند بلکه مهم ميزان چوب موردنياز 
است(، زمان آن است که به وسیله الگوی آماده شده طرح کمان قاب آیینه را روی چوب ها منتقل شود. برای 
این کار الگوی برش خورده روی چوب قرار داده شده و توجه شود کل کمان الگو در مستطیل روی چوب قرار 
گرفته باشد. سپس  به یکی از روش های زیر الگو روی چوب ثابت نگه داشته شده و به وسیله مداد دور تا دور الگو 

روی چوب رسم گردد.
روش اول: پس از اطمینان از محل درست قرارگیری الگو روی چوب، با فشار یک دست آن را محکم نگه داشته 

و به وسیله مداد دور تا دور الگو رسم گردد. 
روش دوم: به وسیله دوتکه کوچک چسب دوطرفه پشت الگو روی چوب چسبانده شده و سپس طرح رسم شود. 
روش سوم: با کمک یکی از همکلاسی ها طرح منتقل شود )یک نفر طرح را ثابت نگه داشته و دیگری طرح را 

رسم کند(.
روی  بر  الگو  طرح  انتقال  مرحله  در 
قطعات چوب از ثابت ماندن الگو و رسم 
کامل آن مطمئن شوید تا نتیجه نهایی 

باشد. دقیق و درست 

شکل 57  ـ انتقال طرح روي 
چوب به وسيله الگو

شکل58  ـ کنترل الگو بر روي چوب و رسم 
آن

لازم است در ترسيم همه قطعات روي چوب بخش اتصال نيم و نيم 
با توجه به الگو مشخص گردد.

نکته

شکل59 ـ نشانه گذاري محل اتصال نيم و 
نيم براساس الگو

انجام  طرح  انتقال  مرحله  کار  قطعه  چهار  هر  براي 
شود.

بری  دور  قاب  قطعات  آماده سازی  در  بعدی  مرحله 
الگو، روی قطعات قاب است. در برش های منحنی به 

دو شیوه می توان عمل کرد:
شکل 60  ـ رسم چهار قطعه قاب بر روي چوب
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استفاده از اره چکشی
در این روش لازم است ابتدا چوب به وسیله پیچ دستی روی میز کار محکم شده و سپس به شیوه زیر عمل شود:

1  توجه گردد قطعه چوب طوری روی میز بسته شود که در طول برش تیغ اره با میز کار یا پیچ دستی 
باشد. نداشته  برخورد 

2  لبه پایه )صفحه( اره چکشی روی چوب فشار داده مي شود و با فشار انگشتانی که روی دکمه زیر دسته 
قرار دارند اره روشن مي گردد، سپس با آرامش و دقت کافی از روی خط الگو برش انجام مي گيرد.

3  روی کمان ها با کنترل حرکات دست به سادگی امکان برش درست ممکن است و کافی است به خوابیدن 
کامل صفحه اره روی چوب توجه شود. )زاویه 90 درجه کامل(

4  بهتر است در تغییر جهت مسیر برش، از حرکت ناگهاني یا استفاده از زور برای چرخاندن اره پرهیز شود.
5  برای چرخش اره در گوشه ها )زاویه( بهتر است اره بدون بلند کردن صفحه آن از روی چوب کمی به سمت 
عقب کشیده شده و در خلاف جهت خط الگو کم کم به جلو حرکت داده شود. پس از چند بار تکرار این حرکت 

شیاری ایجاد شده و امکان گردش اره در زاویه درست ضلع عمود بر کمان فراهم می شود.
6  عملیات برش تا جدا شدن الگو از زمینه ادامه پيدا مي کند.

استفاده از اره فلکه
از  و  باز شده  گونیای دستگاه  ابتدا  در  است  1  لازم 

.)٦١ )شکل  شود  جدا  اره  صفحه 
2  کاربر پيش از روشن نمودن اره، از تنظیمات دستگاه 
به صورتی که  بايستد  مناسب  درجای  و  شده  مطمئن 
دید  و  باشد  مسلط  دستگاه  تیغه  و  صفحه  به  کاملًا 

کاملی از فضای برش داشته باشد.
تا  کاربر  است  لازم  دستگاه  کردن  روشن  از  پس    3

بماند. منتظر  کامل  دور  به  اره  سرعت  رسیدن 
4  قطعه چوب طوری روی صفحه قرار داده مي شود 

که قسمت طرح به سمت بالا قرار بگیرد.
5  برای جلوگیری از فشار بر تیغه بهتر است پیش از 
آغاز برش قوس ها، خطوطی عمود بر قوس داخلی و 

خارجی برش زده شود )شکل ٦2(.
6  چوب با هر دو دست مهار گرديده و با دقت و تمرکز 
کامل با فشار چوب بر صفحه اره به سمت تیغه حرکت 

شکل 61  ـ برداشتن گونیای اره فلکهداده مي شود )شکل ٦3(.

دقت کنید در برش کاری با اره فلکه همیشه فاصله ایمن دست ها با تیغه اره باید حفظ شود و هیچ وقت 
قطعات خیلی کوچک را که کنترلشان با دست مشکل است با اره فلکه برش ندهید.

نکته
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شکل 63  ـ برش قوس آیینهشکل 62  ـ برش خطوط عمود بر قوس

7  برای برش قوس ها، دقت شود که چوب از پشت 
خط الگوی رسم شده بريده شده و حتماً قبل از شروع 

برش، خوراک3 ميلي متري درنظرگرفته شود. 
خطوط  از  هرکدام  فلکه  اره  با  برش  هنگام  در    8
از  و  بريده مي شود  انتها  تا  ابتدا  از  به صورت جداگانه 
انجام برش پيوسته کل قطعه و زواياي آن با چرخاندن 
چوب در یک برش پرهيز گردد. در مرحله پاياني برش 

استفاده شود. از کارگير  لزوم  درصورت 
طبق  قطعه  هر4  اول،  قطعه  برش  پايان  از  پس    9
بعد مي شوند. مرحله  آماده  و  بريده شده  بالا  مراحل 

شکل 64  ـ برش قوس بیرونی و استفاده از کارگیر

پژوهش کنید
شما هر چهار قطعه مورد نیاز کارتان را برش زده و در کنار هم قرار داده اید آیا چسباندن دو سر چوب 
از قطعات دایره بدون درگیر کردن آنها با یکی از انواع اتصال برای پیوسته نگه داشتن آنها کافی است؟

اتصال قطعات قاب 
روش اتصال قطعات منحنی با روش نیم و نیم  

در پایان مراحل برش قطعات قاب، 4 قطعه یک شکل در اختیار دارید که لازم است با اتصالی محکم و پایدار 
به هم وصل شوند تا قاب به شکل دایره ای کامل تکمیل شود.

در این واحد درسی شما با اتصال نیم و نیم آشنا می شوید.

در تمامی فرایند فعالیت کارگاهی و مخصوصاً کار با ابزار برش توجه به نکات ایمنی بسیار مهم است. نکات 
ایمنی در هنگام کار با اره فلکه کدام است؟ و آیا می توان این نکات را اولویت بندی کرد؟

فکر کنید
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از آنجایی که اتصال دو قطعه چوب از سمت سر آنها اتصالی شکننده 
است و حتی استفاده از چسب های خوب باعث پایداری این اتصال 
نخواهد شد، از انواع اتصالات در سازه های چوبی استفاده می شود. 
یکی از انواع اتصالات چوب اتصال نیم و نیم می باشد. شاید بتوان 
زبان ساده  به  اتصال ها دانست  پرکاربردترین  از  را یکی  نیم  و  نیم 
از  اتصالی بین دو قطعه چوبی است که هرکدام  اتصال نیم و نیم 
نیمه  از قسمت  به نصف تقسیم و سپس  اتصال  قطعات در بخش 

شده به هم متصل شده اند تا اتصالی هم  سطح ایجاد کنند.
یکی از مهم ترین مزایای اتصال نیم و نیم این است که بعد از اتصال، 
نیاز به میخ و پیچ نخواهید داشت و به وسیله چسب چوب یک پیوند 

ناگسستنی و عالی ایجاد خواهد شد.

شکل 65  ـ اتصال نيم و نيم

در کليه مراحل برش کاري براي حفظ ايمني از عينک و کارگير 
مناسب استفاده کنيد.

بهداشت و 
ایمنی

استفاده از اره مناسب برای اتصال نیم و نیم 
وجود اضلاع منحني در قطعات قاب وبرش زاويه دار در دوسر آنها، کنترل صحيح قطعات در هنگام برش را 
سخت کرده و استفاده از اره با دور موتور بالا در برش اتصال نيم و نيم در اين قطعات منطقي نيست. بنابراين 

بهترين گزينه براي اين منظوراستفاده از اره دستي پشت دار مي باشد.

برش محل اتصالات بر روی قاب 
برای درست کردن اتصال نیم و نیم ابتدا محل برش اتصال را به دقت مشخص کنید. در رسم الگوی اولیه 

بخش مربوط به اتصال به قسمت اصلی قاب اضافه شد و همین الگو روی قطعات چوب هم اجرا گردید.
برای ادامه ساخت اتصال نیم و نیم به روش زیر عمل کنید: 

1  خط مربوط به قسمت اتصال روی چوب پر رنگ شده تا کاملًا واضح دیده شود.
2  در قسمت نر چوب به وسیله گونیا خطی کاملًا عمود بر خط اتصال، روی چوب رسم شود.

3  برای سمت دیگر هم این خط رسم گردد تا امتداد خط اتصال در قسمت ضخامت چوب دیده شود.
4  چوب به پشت برگردانده شود و دو سر خطوط رسم شده بر قسمت نر چوب به وسیله خط کش به هم وصل 

گردد، تا خط اتصال در چهار وجه قطعه چوب به هم متصل شوند.
تقسیم  به دو قسمت مساوی  یا خط کش قسمت سرچوب در محل علامت گذاری شده  گونیا  به وسیله    5

داده مي شود. امتداد  قطعه(  )ضخامت  کناره های چوب  در  و  گرديده 
6  برای سر دیگر کمان قاب هم همین کار تکرار گردد.
7  همه قطعات قاب به همین شیوه نشانه گذاری شود.
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در نشانه گذاری ها با دقت و توجه کامل عمل کنید تا نتیجه مطلوبی کسب کنید.
نکته

پس از پایان نشانه گذاری قطعات برای برش بخش اتصال می توان محل اتصال نیم و نیم را به صورت یکی 
در میان از زیر و رو خالی کرد.

توجه

در ادامه برای برش اتصالات به روش زیر عمل می شود:
  چوب با پیچ دستی طوري روی میز کار محکم شود که برای انجام برش به وسيله اره دستی پشت دار فضای 

مناسب برای حرکت اره و دست وجود داشته باشد. 
  خط روی چوب در دو سر قطعه به وسیله اره پشت دار تا محل نشانه تقسیم چوب به دو بخش بريده شود.

پس از اتمام برش چوب از میز باز شده و در گیره رومیزی به شیوه ای قرار داده شود که سر چوب محل اتصال 
روبه بالا قرار بگیرد )شکل ٦٦(.

  در هنگام سفت کردن گیره برای جلوگیری از زخمی شدن قطعه دو طرف آن را دو قطعه چوب قرار داده 

سپس گیره محکم شود.
  به وسیله اره پشت دار از روی خطوط رسم شده در محل نشانه گذاری، با دقت برش تا رسیدن به محل 

برش خورده روی چوب ادامه داده شود تا قطعه برش خورده از قطعه اصلی جدا گردد )شکل ٦٧(.

شکل 67  ـ برش اتصال نیم و نیمشکل 66  ـ روش قرارگیری قطعه برش خورده در گیرۀ رومیزی 
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از  استفاده  و  نیم  و  نیم  با روش  قاب  اتصال قطعات منحنی 
چوب چسب 

1  در پایان برش قطعات نیم و نیم با اره، بهتر است همه قسمت های 
برش خورده بررسی و در صورت وجود زوایدی از چوب در محل برش 
)به خصوص در محل زاویه ٩٠ درجه(، به وسیله مغار یا چوب ساب 

محل اتصال تمیز گردد. 
2  تمامی سطوح مربوط به اتصال نیم و نیم جهت تشکیل قاب دایره 
به چسب چوب آغشته شود و به دقت روی هم قرار داده شوند. برای 
اطمینان از درست بودن فرم دایره بهتر است نقشه برروی یک سطح 

صاف قرار داده شده و قاب برروی آن بسته شود. 
3  به وسیله پیچ دستی سطوح مربوطه به خوبی محکم شوند سپس 

چسب چوب اضافی جمع و در ظرف مخصوص ریخته شود. 

شکل 68ـ مراحل تمیز کردن و چسب زدن 
اتصال نیم و نیم

بهتر است برای بستن قطعات اتصال نیم و نیم، مطابق تصویر 
از دو گیره به صورت عمود برهم استفاده کنید تا محل اتصال تا 
مرحله خشک شدن ثابت بماند و درجای درست خشک شود.

نکته

ابزار زني قاب 
روش ابزارزنی با اورفرز

اورفرز به  انواع فرزهاي ميزي يا دستگاه  از  با استفاده  ابزارزني اصطلاحي در درودگري مي باشد که در آن 
تناسب طرح، فرم هاي مورد نياز بر روي چوب ايجاد مي شود. اورفرز ابزاري کاربردي و قابل حمل است که برای 
برداشت )کف رند(، فرم دهی، شیارزنی، ایجاد لبه و حکاکی روی چوب و MDF استفاده می شود. تیغه یا مته 
اورفرز با سرعت بالا می چرخد و این امکان را به کاربر می دهد تا اشکال دقیق و متنوعی روی چوب ایجاد کند.

بستن قاب منحنی با پیچ دستی بر روی میز: برای ایجاد دو راهه قاب جهت قرارگیری آیینه 
)معمولاً  شود  انتخاب  قاب  روی  قسمت  ابتدا    1
قسمت سالم تر و زیباتر چوب ازنظر داشتن نقوش با 

است(. آن  روی  بیشتر  جلوه 
انتخاب شده به عنوان روی قاب کاملًا بر  2  قسمت 
صفحه میز کار قرار بگيرد و به وسیله دوپیچ دستی از 
دو سمت، قاب روی میز کار محکم شود تا در زمان 

ایجاد دو راهه قاب کاملًا ثابت بماند.

شکل 69 ـ ابزار زنی قاب
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در کليه مراحل دو راهه زني لازم است از عينک محافظ و لباس کار مناسب استفاده شود.
بهداشت و 

ایمنی

انتخاب تیغه اورفرز مناسب برای دوراهه و ابزار تزیینی 
لبه های مستقیم،  به  دادن  برای شکل  است.  کار  نوع  با  مناسب  تیغه  انتخاب  فرز،  اور  با  کار  در  گام  اولین 
تیغه های  کنید.  استفاده  بلبرینگ دار  تیغه های  از  باید  دایره ای  و  منحنی  لبه های  برای  و  صاف  تیغه های 
بلبرینگ دار دارای یک غلتک هدایت کننده در انتهای خود هستند که امکان دنبال کردن مسیر منحنی را 

می کند. فراهم 

1  تیغه دوراهه زن با شفت مناسب دستگاه انتخاب 
شود. )شفت بخشی از تیغه اورفرز است که وظیفه 

اتصال تیغه به دستگاه اورفرز را به عهده دارد( 

3  جهت تنظیم ارتفاع تیغه، کفی دستگاه برروی 
قاب قرار داده شود به صورتی که تیغه در کنار لبه 

داخلی قاب قرار گیرد.

2   به وسیله آچار مخصوص، کولت )قسمتی 
از دستگاه که شفت تیغه را می گیرد( شل 
گردیده و تیغه دوراهه زن روی دستگاه اورفرز 
بسته می شود، سپس به وسیله آچار، کولت 

کاملًا سفت می گردد.

دوراهه زدن محل 
نصب آیینه )قاب لبه( 

شکل 70ـ مراحل نصب و تنظیم ارتفاع تیغه اور فرز و ابزارزنی تزیینی
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4  با توجه به ضخامت آیینه )٤ میلی متر( و بست 
پشت آیینه ارتفاع تیغه ١ سانتی متر تنظیم گردد. 

6  کفی اورفرز بر روی قاب قرار داده شده و تیغه با 
فاصله از لبه داخلی قاب نگه داشته شود.

اندازه های  دارای  دوراهه زن  تیغه های    5
متفاوتی هستند که میزان تورفتگی دوراهه 
تیغه  از  قاب  این  در  می کنند.  مشخص  را 

دوراهه ١ سانتی متری استفاده شود.

شکل 71ـ مراحل دوراهه زنی قاب

به  آهستگی دستگاه  به  اورفرز  روشن کردن  از  7  پس 
سمت لبه داخلی قاب پیش رانده شود. 

برخورد  گیره ها  به  دستگاه  که  جایی  تا  دوراهه زنی    9
نکند ادامه داده شده و برای ادامه مسیر، لازم است قاب 
کامل  دوراهه زنی  سپس  شود  بسته  دوباره  و  چرخانده 
گردد. دقت شود در زمان رسیدن به پایان کار ابتدا دستگاه 
خاموش گردیده و اجازه داده شود تیغه از گردش بایستد 

سپس دستگاه از روی کار برداشته می شود.

8  پس از رسیدن تیغه به لبه قاب، با حفظ کنترل کفی 
لبه  به  تیغه  بلبرینگ  رسیدن  تا  تیغه  قاب،  سطح  روی 
داخلی حرکت داده شود و بر لبه قاب به آهستگی حرکت 
داده شود. توجه گردد در طول مسیر بلبرینگ مماس با 

لبه داخلی قاب باشد.

10  پس از پایان دوراهه زنی در صورت نیاز به تمیزکاری از 
مغار تیز و مناسب استفاده می گردد و تا جای ممکن محل 

دوراهه تمیز شود. 
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در صورتی که نیاز به تمرکز بیشتر و یا استراحت کوتاه پیدا کردید دستگاه را درجای خود ثابت نگاه داشته 
و خاموش کنید و پس از آمادگی لازم مثل شروع کار، به مسیر برش ادامه دهید.

از حرکات رفت و برگشت زیاد اجتناب کنید چون باعث باربرداری بیش از نیاز و خوردگی چوب به صورت 
غیریکنواخت خواهد شد.

نکته

ابزار زنی تزیینی با اورفرز 
فرم های  و  اندازه  دارای  ابزارزنی  مخصوص  تیغ های 
متفاوتی هستند و می توان به تناسب نیاز، از یک یا 
چند مدل آنها در تولید محصول استفاده کرد. شما 
نیز می توانید با انتخاب یکی از تیغ های در دسترس 
قسمت بیرونی قاب آیینه ای که ساخته اید را ابزارزنی 
کرده و علاوه بر زیبا شدن دست ساخته خود، کاربرد 

دیگر از دستگاه پرکاربرد اورفرز را تجربه کنید.

شکل 72ـ تيغه هاي متفاوت اورفرز

انتخاب تیغه مناسب 
اولین گام در کار با اورفرز، انتخاب تیغ تیغه مناسب با نوع کار است. برای شکل دادن به لبه های مستقیم، 

تیغه های صاف و برای لبه های منحنی و دایره ای باید از تیغه های بلبرینگ دار استفاده شود. 

تنظیم عمق برش 
تنظیم صحیح عمق برش در فرزکاری لبه ها بسیار مهم است. عمق برش بیش از حد می تواند منجر به 
آسیب دیدن چوب یا خود دستگاه شود. از طرفی عمق برش کم باعث نتیجه نامطلوب یا ناقص می گردد. 
راهنمای عمق برش در اورفرز به شما این امکان را می دهد تا با دقت بالایی عمق برش را کنترل کنید. 

معمولاً انجام یک یا چند برش آزمایشی قبل از برش نهایی توصیه می شود.

جهت حرکت صحیح اورفرز 
برای جلوگیری از پرش دستگاه و آسیب دیدن قطعه کار، حرکت اورفرز باید در خلاف جهت گردش تیغه 
انجام شود. برای لبه های خارجی، حرکت در خلاف جهت عقربه های ساعت و برای لبه های داخلی، حرکت 
در جهت عقربه های ساعت صحیح است. این امر به علت جهت برش ذرات چوب است که باید خلاف 

جهت حرکت تیغه باشد تا از پاره شدن تراشه ها جلوگیری شود.

ت مهم در کار با اورفرز
نکا

کنترل و ثبات مناسب اورفرز در حین کار بسیار مهم است. قطعه کار را به درستی روی میز کار ببندید و 
دستگاه را با هر دو دست محکم نگه دارید. حرکت دستگاه باید آهسته، یکنواخت و با فشار ثابت انجام شود. 
ایستادن در جهتی که تیغه در دید شما قرار دارد توصیه می شود تا بتوانید مراحل کار را کاملًا کنترل کنید.

نمودار 9
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برای شکل دهی به لبه های تزیینی با استفاده از اورفرز:
  مطابق آنچه در دو راهه زنی تجربه کردید این بار هم لازم است قاب روی سطحی صاف به وسیله پیچ دستی 

محکم شود ولی این بار روی قاب به سمت بالا و پشت آن بر روی میز کار قرار می گیرد.
  لازم است تیغه مناسب انتخاب گردد. تیغه می بایست با ضخامت قاب هماهنگ بوده تا فرم های تزیینی بر 

روی قاب ایجاد شود. انتخاب تیغه ها از نظر فرم امری سلیقه ای می باشد که عموماً با توجه به تناسب با نوع 
محصول و عوامل زیبایی شناسی انجام می شود.

  به وسیله اهرم تنظیم، عمق تیغه وارتفاع تیغه تنظیم گردد.

  پایه اورفرز روی قسمت بیرونی قاب قرار داده شود 

و دقت شود تیغه از چوب فاصله داشته باشد.
دست  دو  هر  با  دستگاه  اورفرز،  با  کار  هنگام  در    

محکم نگه داشته و به آرامی به سمت لبه قاب حرکت 
داده شود تا تیغه مطابق طرح خود باربرداری را انجام 
دهد. دقت شود در طول مسير بلبرينگ مماس با لبه 

قاب باشد.
  فرايند ابزارزني تا ابزار خوردن کامل دور قاب ادامه 

ميي ابد.

روش استفاده از ابزارهای پرداخت 
در ساخت همه آثار دست ساز توجه به مرحله سنباده کاری و پرداخت کار جزو مهم ترین بخش های ساخت 
به حساب می آید چرا که جلوه و زیبایی هر اثر با سنباده کاری و پرداخت درست چند برابر شده و درصورت 
وجود ایرادات کوچک از قبیل رد اره، کنده شدن یا لب پریدگی جزیی چوب، رد مداد و قلم روی چوب در 

نشانه گذاری ها و سایر موارد با پرداخت درست می توان موارد نام برده را اصلاح کرد.

شکل 73ـ نمای نزدیک از ابزارزنی تزیینی

انتخاب شماره سنباده برای پرداخت و ساب 
درجدول ٤ عملکرد سنباده ها به تناسب شماره آنها مشخص شده که راهنماي مناسبي درانتخاب شماره سنباده 
براي شما خواهد بود. هرچه عدد شماره سنباده کمتر باشد سنباده زبرتر بوده و مناسب استفاده براي دستگاه 
ساب است و با بيشتر شدن عدد، سنباده نرم تر و مناسب استفاده در دستگاه سنباده لرزان مي باشد.چنانچه 
سطح قاب در محل اتصالات ناهموار بوده و يا رد عميق اره از برش برچوب مانده باشد، سنباده 80-100، و 
درصورتي که زخمي عميق يا ناهمواري بزرگي روي چوب و محل اتصالات ديده نشود، سنباده 150-120 انتخاب 
مناسبي براي مرحله اول پرداخت )دستگاه ساب( است. پس از رفع کامل نواقص موجود و هموار شدن سطح کار، 
در مرحله بعدي پرداخت سنباده 180-220 )به وسيله سنباده لرزان(نتيجه مناسبي بر سطح کار ايجاد خواهد 

کرد.
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پرداخت کاری با دستگاه ساب
پيش از آغاز مراحل کار مطمئن شويد دو شاخه دستگاه در برق نباشد.

با توجه به ناهمواري سطح قابي که ساخته ايد سنباده مناسب کار را انتخاب کنيد. درصورتي که از سنباده پشت 
کرکي استفاده مي کنيد آن را روي صفحه آجدار دستگاه ساب بچسبانيد و اگر سنباده معمولي در اختيار شماست 
پشت سنباده و سطح صفحه دستگاه را به لايه نازک چسب آهن آغشته نموده و تا از بين رفتن خيسي چسب 
صبرکنيد. سپس سمت چسب خورده سنباده را روي صفحه دستگاه بچسبانيد و مجدداً تا خشک شدن کامل 

قطعات چسبانده شده منتظر بمانيد.
1  قاب به وسیله پیچ دستی طوری روی میز بسته شود که پشت 

قاب به سمت بالا قرار بگیرد.
2  پس از روشن نمودن دستگاه ساب به آرامی صفحه سنباده روی 

سطح چوب قرار داده شود.
3  با سرعت مناسب و بدون فشار بر دستگاه سنباده تمامی سطوح 
و لبه ها سنباده زده شود، بهتر است در طول سنباده کاری صفحه 

سنباده به موازات چوب قرار داشته باشد.

شکل 74ـ ساب زدن قاب آیینه

در تمامی مراحل سنباده کاری لازم است حرکات دستگاه را کنترل کنید و بدون وارد آوردن فشار زیاد 
مراحل را طی کنید و اصلًا در انجام سنباده کاری سنباده را بی حرکت روی چوب نگه ندارید چون باعث 

خوردگی چوب و تغییر فرم آن می شود.

نکته

سنباده لرزان
استفاده از سنباده لرزان یک مرحله دیگر از مراحل پرداخت می باشد. شماره سنباده مورد استفاده در این دستگاه 
همیشه بیشتر از سنباده مورد استفاده در دستگاه ساب است و همان طور که می دانید هرچه شماره سنباده بیشتر 

باشد سنباده نرم تر بوده و برای پرداخت مناسب تر خواهد بود.
ساب  دستگاه  مثل  لرزان  سنباده  از  استفاده  شیوه 
است. یعنی بهتر است در مراحل کار با سنباده لرزان 
از فشار آوردن به دستگاه اجتناب شود و درطی  هم 
چوب  روی  روشن  دستگاه  مکث  از  سنباده کاری 
این سنباده  بودن،  نرم تر  به  با توجه  خودداری کنيد. 
مناسب استفاده برای روی قاب و گوشه ها نیز هست. 
لازم به یادآوری است این مرحله از کار نیاز به دقت و 
حوصله فراوان دارد تا همه قسمت های قاب به خوبی 

تمیز شود. و  سنباده خورده 
شکل 75ـ سنباده لرزان )ماشين پوست(



140

براي کار با سنباده لرزان

کاغذ سنباده به عرض صفحه سنباده و طول کاغذ سنباده 2 سانتي متر بلندتر از طول دستگاه، برش زده شود.

اهرم هاي کوچک دو 
آزاد  دستگاه  سرکنار 

گردد.

از 2 سانتي متر قسمت اضافه 
طول سنباده، 1 سانتي متر در 
قسمت سر دستگاه زيردندانه 
اهرم قرار گيرد و اهرم بسته 
شود تا دندانه ها کاغذ سنباده 

را محکم نگه دارد.

سنباده کمي به سمت عقب کشيده شود تا سطح رويي سنباده کاملًا کشيده شده و انتهاي آن در دندانه هاي عقبي سنباده لرزان قرار داده شود، 
سپس اهرم مربوطه بسته شود. بهتراست پشت سنباده کاملًا روي صفحه لرزان مماس شود و در صورتي که سنباده کمي شل باشد مي توان با 

بازکردن يکي از اهرم ها و کشيدن بيشتر سنباده و بستن مجدد اهرم اشکال را برطرف نمود.

شکل 76ـ مراحل نصب سنباده دستگاه لرزان

سنباده زنی دستی ابزارهای تزیيني
بعد از پایان کار با سنباده لرزان، براي مرحله پاياني 
سنباده  از  استفاده  با  و  دست  به وسیله  پرداخت، 
دیگر  مرحله  یک  پوساب(  یا  پوست  )سنباده   400
تمامی قسمت های قاب را سنباده کشی کنید. در این 
دست  کف  و  انگشتان  کشیدن  با  می توانید  مرحله 
روی قیمت های سنباده خورده از پرداخت درست کار 
مطمئن شوید و درصورت وجود زبری با همان سنباده 
تا به نتیجه مطلوب  400 مرحله کار را تکرار کنید 

برسید.
شکل 7٧ـ سنباده زدن دستی
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شرح کار:
ساخت قاب آیینه منحنی با اتصال نیم و نیم و استفاده درست از ابزارهای تزیینی

استاندارد عملکرد: 
ساخت قاب منحنی در ابعاد: قطر خارجی 50، ضخامت 2/5 و عرض قاب 5 سانتی متر

شاخص ها:
استخراج ابعاد و اندازه نقشه و محاسبه چوب مصرفي، برش الگوي قاب منحني با اره مويي برقي يا دستي منطبق بر خط طرح، برش طولي و 
عرضي و منحني با انحراف +- يک ميلي متر از نقشه، ساخت اتصال نيم و نيم و خطاي ايجاد پله کمتر از ١ ميلي متر، دو راهه زدن آيينه به صورت 

يکنواخت و فرز تزييني تک پله، پرداخت کاري قاب بدون ناهمواري و عدم وجود رد سنباده

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: اره گرد ثابت )میزی(، اره فلکه، کف رند، گندگي، ساب، لرزان، اورفرز ميز کار،گيره پيچ دستي، گونيا، پرگار، مداد، متر

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2محاسبه چوب مصرفي1

2تهيه الگوي قاب منحنی2

2برش قطعات قاب3

2اتصال قطعات قاب4

1ابزار زني قاب5

2پرداخت قاب6

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
L2 در سطح N42 شایستگی غیرفنی: به کارگیری فناوری های مناسب و

نگرش: اهمیت دادن به مصرف بهینۀ چوب
توجهات زیست محیطی: جمع آوری قطعات چوب در ظرف مخصوص تعیین شده

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی ساخت قاب آیینه منحنی 
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استاندارد عملکرد 
برش قطعات چهارپایه با اتصالات کام و زبانه و دوبل به طوری که کاملًاً جَزم و جُفت باشد، ابعاد صفحه به  طول 

30 در عرض 30 و ارتفاع 46 سانتی متر

به سؤالات زیر فکر کنید 
  چهارپایه های چوبی چه مزیتی نسبت به نمونه های فلزی، پلاستیکی یا سنگی دارند؟ 

  در ساخت یک چهارپایه خوب چه نکاتی باید در نظر گرفته شود؟ 

چه ویژگی هایی از نظر فنی و زیبایی در چهارپایه وجود دارد که بتواند توجه مخاطب بیشتری را جلب کند. 
با ارائه چند نمونه تصویر، نظر خود را با همکلاسی ها به اشتراک بگذارید و تبادل نظر کنید. 

برای هر کسی که ذهنی خلاق دارد و لذت کار با دست های خود را تجربه کرده است، کار با چوب  می تواند 
یک فعالیت بسیار دلپذیر باشد و به عنوان روشی برای افزایش انرژی و روحیه در زندگی افراد به کار گرفته 
شود. تا   به حال به این فکر کرده اید که با دستان خودتان یک اثر چوبی بسازید و از آن درآمد کسب کنید؟ 
ساختن هر وسیله، از قطعات چوبی که به صورت خام وجود دارند، می تواند یک هنر باشد و نتایج ساخت  و  ساز 
این آثار، محیط زندگی را برای شما و دیگران راحت تر و دل پسند تر می سازد، به گونه ای که باعث تمایل 
بیشتر شما به رؤیاپردازی و نقشه کشی و ساخت محصولات جدید خواهد شد و میلتان در به چالش کشیدن 

مهارت و خلاقیت افزایش خواهد یافت. 
شما در این واحد یادگیری مراحل آماده سازی قطعات برای ساخت چهارپایه را می آموزید. 

برش قطعات چهارپایه

واحد يادگيري 1
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ویژگی های نقشه 
آیا تا به حال به طراحی و نقشه کشی یک محصول فکر کرده اید؟ نقشه چه تأثیری در روند ساخت محصول 

می تواند داشته باشد؟ 
یکی از مهم ترین ویژگی های یک نقشه قابل فهم بودن و همین طور مشخص بودن جزئیات آن می باشد. برای 
ساخت یک محصول موفق به نقشه ای گویا از زوایای مختلف آن محصول نیاز هست. نقشه از سه نمای جانبی، 
روبه رو و بالا ترسیم می شود. یکی دیگر از ویژگی های نقشه مشخص بودن جزئیات آن است به  گونه ای که برای 
نقشه کشی یک چهارپایه می بایست علاوه بر نقشه کلی آن، نقشه اجزای چهارپایه نیز ترسیم شود. به طوری که 
مشخصاتی شامل نوع اتصالات، زاویه ها، فرم و شکل قسمت های پنهان آن ترسیم شده باشد. همین طور ابعاد 
و اندازه محصول مورد نظر نیز چه به صورت کلی و چه به صورت جزئی باید در نقشه ترسیم شده به صورت 

کاملًا مشخص و گویا در اختیار سازنده قرار بگیرد. 

در طراحی نقشه می بایست به ضخامت خطوط و واحد اندازه گیری دقت شود و همگی آنها از یک واحد 
مشخص پیروی کنند. 

نکته

محاسبه چوب مصرفی
به نظر شما برای ساخت یک چهارپایه چوبی چه میزان چوب مصرف می شود؟ و یا برای ساخت چهارپایه چه 
مراحلی را طی می کنیم؟ در اولین گام ساخت هرمحصول، محاسبه دقیق ابعاد و اندازه ها، تهیه نقشه، محاسبه 
میزان چوب مورد نیاز و برآورد هزینه دارای اهمیت است. شما در این واحد درسی با توجه به نقشه و ابعاد 
چهار پایه ای که قرار است بسازید با نحوه محاسبه میزان چوب مورد نیاز برای ساخت چهارپایه آشنا می شوید. 

نقشه خوانی 
برای ساخت یک محصول طبق نقشه باید با شیوه خواندن اطلاعات نقشه آشنا بود. 

نقشه هر محصول حداقل از سه نمای روبه رو، جانبی و بالا ارائه می شود که در برخی محصولات لازم است 
نقشه از تمام زوایا اعم از نمای پشت و تمام زوایای جانبی نیز تهیه شود. 

برای خواندن ابتدا باید به مقیاس و واحد های اندازه گیری و زاویه ها دقت شود و سپس به بررسی نما های 
پرداخته شود.  نقشه  مختلف 

برای خواندن نقشه یک چهارپایه ابتدا اجزای آن تفکیک می شود و سپس ابعاد، زوایا و فرم آنها از روی بررسی 
نماهای مختلف نقشه به دست آورده می شود. به عنوان مثال یک چهارپایه از سه قسمت صفحه نشیمنگاه، 
پایه ها و قید ها تشکیل شده است. برای خواندن نقشه قسمت صفحه نشیمنگاه چهارپایه می توان ابتدا ابعاد 
و فرم صفحه آن را از نمای بالا مشخص کرد و سپس ضخامت آن را از بررسی نماهای جانبی به دست آورد. 
را  آنها  ابعاد طولی و عرضی  نماهای جانبی  بالا و  نمای  از بررسی  پایه ها و قیدها می توان  برای  همین طور 

به دست آورد. 
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جدول 1ـ محاسبه میزان چوب مصرفی چهارپایه با تفکیک اجزا

تعدادضخامتعرضطولاجزای چهارپایه

303031صفحه

43444پایه

5324/ 24قید پایین

17524قید بالا

پس از ثبت اندازه های دقیق طول، عرض و ضخامت هر قطعه به صورت مجزا )پایه ها، قیدها و صفحه نشیمن(، 
میزان چوب مصرفی با توجه به ابعاد قطعات مختلف چهارپایه طبق مراحل زیر مشخص می گردد:

1  اندازه حجم برای هر قطعه به صورت جداگانه محاسبه می شود و برای محاسبه حجم هر قطعه لازم است 
ضخامت، طول و عرض آن در هم ضرب شوند. 

2  با به دست آوردن حجم هر قطعه و تعداد قطعات مورد نیاز بر اساس طرح، میزان کل چوب مورد نیاز محاسبه 
آید.  به دست  برای ساخت چهارپایه  نیاز  مورد  مترمربع چوب  میزان  تا  مرحله کمک می کند  این  می شود. 
3  در محاسبه چوب قیدها می بایست به اندازه زبانه ها )2 سانتی متر( دقت شود. اندازه طول زبانه ها به طول 

قیدها اضافه می شود. 

R

B

A

شکل 2ـ نقشه فنی چهارپایه و جزئیات اتصال کام و زبانهشکل1ـ طرح سه بعدی چهارپایه

با توجه به اطلاعات جدول 1، اندازه های چهارپایه را بر روی نقشه شکل 2 بنویسید.
کار کلاسی
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تهیه الگو برای قید و پایه ها
تهیه الگو برای بالا بردن دقت در آماده سازی و برش قطعات، مطابق نقشه انجام می شود. به طور معمول در 
کارهایی که دارای فرم یا زوایای خاص هستند و از یک طرح در تعداد بیشتری از یک یا دو نسخه ساخته 
می شود، استفاده از الگو برای سرعت بخشیدن به فرایند تولید و بالا رفتن دقت کار رایج است. تهیه الگو یکی 
از روش های سنتی مورد استفاده در ساخت محصولات چوبی می باشد. یکی از مناسب ترین مواد برای تهیه 

الگو تخته فیبر است. 
پژوهش کنید

با همکلاسی های خود گروه های سه نفره تشکیل داده و پژوهش کنید علاوه بر فیبر از چه مواد دیگری 
می توان برای ساخت الگو استفاده کرد. نتیجه پژوهش خود را در کلاس به اشتراک بگذارید. 

انواع فیبر
درصنعت چوب، فیبر به دو دسته اصلی تقسیم می شود: تخته فیبر و فیبرهای چوبی. فیبرهای چوبی، الیاف 
چوبی مجزایی هستند که در صنایع مختلفی مانند تولید کاغذ کاربرد دارند و شناخت آن خارج از موضوع 

این پودمان می باشد. 
تخته فیبرکه محصولی پرمصرف در درودگری است، یک محصول مهندسی شده از الیاف چوب است و به سه 
دسته کلی کم چگالی )LDF(، چگالی متوسط )MDF( و تخته فیبر سخت )HDF( تقسیم می شود که در 

ادامه به آنها پرداخته می شود. 
چگالی: نسبت جرم به حجم در هر ماده می باشد. 

تخته فیبر با چگالی کم )LDF(: این نوع تخته فیبر از الیاف چوب نرم و چسب های مخصوص تولید می شود 
و سبک تر و نرم تر از سایر تخته فیبر ها است. این ویژگی باعث می شود که برش و شکل دهی آن آسان باشد، 

اما مقاومت کمتری در برابر فشار و ضربه دارد. 
تخته فیبر با چگالی متوسط)MDF(: ام  دی  اف پرمصرف ترین نوع تخته فیبر در صنعت چوب می باشد. این 
نوع تخته فیبر از الیاف چوب و رزین ساخته می شود و به دلیل چگالی متوسط، مقاومت خوبی در برابر فشار 

و ضربه دارد. این تخته فیبر مناسب روکش کردن و ساخت انواع الگوها می باشد. 
تخته فیبر سخت )HDF(: اچ دی اف از الیاف چوب و رزین تحت فشار و دمای بالا تولید می شود و سخت ترین 
نوع تخته فیبر است. این ویژگی باعث می شود اچ دی اف مقاومت بالایی در مقابل سایش، ضربه و رطوبت 

داشته باشد و در کفپوش ها، درب ها و سایرکاربردهایی که نیاز به استحکام بالا دارند، استفاده می شود. 

روش برش فیبر
امکان  هم  فیبر،  انواع  بریدن  برای  است.  آسان تر  به چوب،  نسبت  آن  کمتر  چگالی  به  توجه  با  فیبر  برش 
برش کاری با اره های دستی مانند اره مویی، اره پشت دار یا انواع دیگر اره چوب بر دستی وجود دارد و هم 

استفاده کرد.  مناسب  تیغه  با  برقی  اره مویی  یا  اره چکشی  برقی مثل  اره های  به وسیله  می توان 

میزان چوب مصرفی ساخت چهارپایه را براساس مترمکعب محاسبه نمایید. 
کار کلاسی
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حفظ تناسبات در هر سازه ای علاوه بر ایجاد فرم موزون و یکپارچه، سبب سهولت در استفاده و استحکام 
نازک ساخته شده و  آن  پایه های  را تصور کنید که  پایه ای  مثلًا چهار  بود.  بیشتر آن محصول خواهد 
متناسب با قسمت نشیمن آن نمی باشد. این محصول علاوه بر آنکه ظاهر ناموزونی دارد، مناسب نشستن 
هم نیست، چرا که ممکن است با کمی حرکت یا وزن بالا بشکند و موجب آسیب شود. بنابراین دقت در 

حفظ تناسبات بخشی مهم و ابتدایی درفرایند تولید محصول می باشد. 

نکته

انتخاب فیبر
پس از شناخت انواع فیبر، برای انتخاب فیبر لازم است به نکات زیر توجه کنید:

1  فیبر مناسب برای ساخت الگو می بایست دارای ضخامت و استحکام مناسب باشد تا در طول اجرای کار و 
انتقال طرح بر روی چوب ها سالم بماند و دچار خم شدگی یا شکستن نشود. 

2  انتخاب اندازه مناسب برای فیبر براساس اندازه قطعه اصلی انجام می شود و بهتر است قطعه فیبر را طوری 
انتخاب کنید که ضایعات کمتری به جا بگذارد. 

با توجه به اطلاعاتی که در بخش دانش انواع فیبر کسب نمودید به نظر شما انتخاب مناسب برای ساخت 
الگوی پایه های چهارپایه کدام گزینه از فیبرها است و دلایل آن چیست؟ 

فکر کنید

انتقال طرح بر روی فیبر
1  طرح الگوی قطعه مورد نظر بر روی کاغذ رسم شده و دوربری می شود. می توان طرح را مستقیم بر روی فیبر 

نیز ترسیم کرد. 
2  قطعه فیبری متناسب با ابعاد طرح انتخاب شود. 

بهتر  فیبر  بر روی  الگوی کاغذی  برای چسباندن    3
است از چسب نواری دوطرفه استفاده شود چرا که این 
نوع چسب دقت و سهولت انجام کار را بالا می برد و 
کاغذ نقشه و تخته فیبر را مرطوب نمی کند. از آنجایی 
لذا  نیستند  مشخصی  الیاف  جهت  دارای  فیبرها  که 

می توان طرح را در تمامی جهات چسباند. 
4  دقت داشته باشید که برای قطعات تکراری مانند 
پایه ها فقط یک الگو به صورت مشترک ساخته می شود 
تا  الگو برش داده می شوند  پایه ها طبق آن  و تمامی 
با  )با توجه به شکل 3 می توان  باشند.  کاملًاً یکسان 
استفاده از خط کش تی نقاله دار زاویه مناسب ساخت 

پایه ها را استخراج نمود.(

شکل 3ـ استخراج زاویه پایه ها از روی نقشه و ترسیم زاویه 
پایه جهت ساخت الگو

را  فیبر  اندازه  با آن  را مشخص کرده و متناسب  الگو دارد  به ساخت  نیاز  از چهارپایه که  قسمت هایی 
کنید.  مشخص 

کار کلاسی
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برش الگو برای پایه و قیدها
در روش سنتی پس از انتقال طرح بر روی فیبر، الگو به صورت دستی برش داده می شود. در روش صنعتی اما 
طرح به صورت نرم افزاری آماده شده و توسط دستگاه های رایانه ای مثل دستگاه برش لیزری، برش داده می شوند 
و چنانچه الگو اضافاتی داشته باشد با سوهان یا انواع ماشین های سنباده، یا با سنباده دستی تمیزکاری می شوند 

تا کاملًا منطبق با طرح اولیه باشند. 
برای برش الگو همان طورکه درقسمت برش فیبر مطرح گردید از انواع اره های دستی و برقی با تیغه های متناسب 

می توان استفاده کرد. برای مراحل برش الگو به پودمان3، واحد یادگیری قاب آیینه منحنی رجوع شود. 
پس از برش الگوها، لازم است به تفکیک زباله ها و جمع آوری قطعات اضافی فیبر و کاغذ در ظرف مخصوص 
تعیین شده جهت بازیافت توجه شود. همین طور لازم است هنگام برش فیبر به وسیله اره حتماً از کفش، لباس 
کار، ماسک و عینک مناسب استفاده شود. به هیچ عنوان هنگام کار با دستگاه ها و ماشین آلات برش کاری نباید 

از دستکش استفاده کرد. 

چوب های مناسب چهارپایه 
با در نظر گرفتن نوع کاربری چهارپایه توجه به نکاتی مانند تحمل وزن، استحکام، حفظ یکنواختی بافت چوب 
در بلند مدت و تا حدودی زیبایی نقوش چوب، بسته به مورد استفاده چهارپایه وهمچنین قیمت چوب مصرفی 
دارای اهمیت است. بنابراین در صورتی که چهارپایه برای محل کار یا منزل ساخته شود و یا هزینه محصول 
در انتخاب مهم نباشد، انتخاب های خاص تر و بیشتری پیش رو خواهد بود و درصورتی که نیاز به تولید انبوه 
محصول با قیمت مناسب باشد و یا چهارپایه به عنوان زیرپایی یا پایه قرارگیری یک وسیله مورد  نیاز باشد 

انتخاب ها محدودتر هستند. در ادامه چند نمونه چوب مناسب ساخت چهارپایه معرفی شده است. 
نراد )روسی(: یکی از پرکاربردترین و محبوب ترین انواع چوب در سراسر جهان و پرمصرف ترین در ایران است 
و در دسته چوب های نرم )برگ سوزنی( قرار می گیرد. دارای بافتی مستقیم و صاف )راست تار( و رنگ سفید 
مایل به کرم می باشد. از مهم ترین ویژگی هایی که باعث محبوبیت این چوب شده، فراوانی و دسترسی آسان این 
چوب، قیمت مناسب در مقایسه با چوب های دیگر و همچنین استحکام و مقاومت بالا و زیبایی رگه های آن است. 
راش: دومین چوب پرمصرف در ایران است و دارای انواع مختلف می باشد. از ویژگی های مهم آن دارا بودن 
سطحی صاف و استحکام و طول عمرنسبتاً بالا می باشد. طیف رنگی از قهوه ای کم رنگ مایل به خاکستری تا 

قهوه ای تیره مایل به قرمز را دارا است. 
گردو: چوبی با بافت متراکم، سخت و مقاوم در برابر خوردگی و ضربه می باشد. دارای نقوش منحصر به فرد 
که سبب جذابیت خاص این چوب شده و یکی از دلایل قیمت گذاری بالا برای چوب گردو است. دارای طیف 

رنگی گسترده از قهوه ای خاکستری کمرنگ )شکری( تا قهوه ای مایل به سیاه می باشد. 
بلوط: بلوط دارای بافتی قوی، محکم، سخت و متراکم و مقاوم در برابر حشرات می باشد و نیز به خاطر وجود 
تانن بالا به صورت طبیعی آب گریز است. این چوب انواع فراوانی دارد که برخی نمونه های آن در بازار ایران 

یافت می شود و تنوع رنگی از بژ روشن تا قهوه ای تیره دارد. 

هنگام ورود به کارگاه لباس کار مناسب بپوشید و در زمان عملیات برش کاری در هر بخش از مراحل کار از 
عینک ایمنی و ماسک استفاده کنید. 

بهداشت و 
ایمنی
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زبان گنجشک )ون(: این چوب تراکم و بافتی مشابه با بلوط دارد و در واقع به عنوان جایگزینی برای چوب 
بلوط می باشد. زبان گنجشک مانند درختان بلوط، گیلاس و افرا یک سخت چوب )پهن برگ( است و می توان 
گفت یکی از سخت ترین گونه های چوب محسوب می شود که دارای طیف رنگی سفید تا قهوه ای روشن و 

رگه هایی مرمری می باشد. باید در نظر داشته باشید این چوب مناسب فضای خارجی نیست. 
توسکا: از چوب های بومی ایران با مصارف گسترده در نجاری است. در ظاهر شباهت زیادی به چوب راش 
دارد البته چوب توسکا در برابر چوب راش دارای رنگی روشن تر و بافتی ملایم تر می باشد. این چوب دارای 
بافتی متراکم با قابلیت نجاری خوب و رنگ پذیری مناسب است. طیف رنگی از قرمز و سفید با ظاهری آشفته 

و غیر منظم دارد که در آن می توان از رنگ سفید تا سرخی چشمگیر و حتی زرد را مشاهده کرد. 

نشانه گذاری: شیوه نشانه گذاری درست با استفاده از متر و مداد در واحد یادگیری قاب آیینه دردار ذکر شده 
است. در این بخش توجه به اضافه کردن اندازه طول زبانه ها به طول قیدها در نشانه گذاری ها بسیار مهم است. 
انتخاب چوب: در این واحد یادگیری، چوب انتخابی برای ساخت چهار پایه، چوب نراد )روسی( می باشد. برای 

انتخاب چوب مناسب مراحل زیر انجام می شود:
  کیفیت و سلامت الوار از جهت عدم وجود ترک های عمقی، گره های سست یا پوک کنترل شود. 

  الوار انتخابی از قسمت مغز چوب نبوده و دارای اشکالاتی چون تاب یا پیچیدگی و یا کمانی شدن، نباشد. 

  سطح چوب بررسی شود تا پوسیدگی، قارچ و کپک نداشته باشد. 

  چوب خشک باشد. رطوبت چوب باعث می شود پس از ساخت چهارپایه به مرور تاب بردارد و اتصالات شل شود. 

  به تناسب ضخامت قطعات چهارپایه به ویژه پایه ها با قطر الوار دقت شود. 

با توجه به رنگ، بافت و استحکام انواع چوب های معرفی شده، با همکلاسی های خود درباره مناسب بودن 
هر چوب با انواع مختلف چهارپایه کاربردی و تزیینی گفت وگو کنید. 

گفت وگو 
کنید

پاک سازی چوب: پیش از شروع عملیات برش چوب ها با دقت بررسی 
شود و هرگونه شیء خارجی مانند میخ از چوب خارج شود. )شکل 4( 
دقت شود گره های زنده و بزرگ در چوب های قطعات چهارپایه قرار 
نگیرد. از چوب هایی که دچار پوسیدگی شده و یا علائمی از وجود 

حشرات در آن است، استفاده نشود. 

شکل4ـ خارج کردن میخ از الوار

با توجه به جدول 1 که میزان چوب مورد نیاز ساخت چهارپایه در آن مشخص شده چوب یا چوب هایی 
مناسب کارتان انتخاب کنید و از سالم بودن آن جهت نداشتن ترک های عمیق یا تابیدگی مطمئن شوید. 

کار کلاسی
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تعیین اندازه برش: در تولید محصولاتی که دارای یکی از انواع اتصالات می باشند )کام و زبانه در این واحد 
درسی( در مرحله محاسبه چوب و تعیین اندازه برش، لازم است اندازه زبانه ها به طول تعیین شده کار اضافه 
شود و برش طول کار با در نظر گرفتن میزان زبانه انجام گیرد. اندازه برش های طولی و عرضی تمامی قطعات 
اندازه های مشابه دسته بندی می گردد. دسته بندی کردن  و  از شروع عملیات برش مشخص می شود  پیش 
قطعات هم اندازه کمک می کند تا با تنظیم یک بار دستگاه برش تمامی این قطعات برش زده شده و زمان 

ساخت کاهش یافته و فرایند کار تسریع گردد. 

در پودمان های آموزشی پیشین، روش کار اره گرد میزی و اره فلکه برای برش های طولی، و اره فارسی برُ و 
چکشی برای برش های عرضی آموزش داده شده است. تنظیم دستگاه ها و برش کاری قطعات هر محصول 
با توجه به ابعاد محصول مورد نظر انجام می گردد ولی شیوه تنظیمات کلی هریک از دستگاه های برش 

بر اساس تنظیمات مخصوص آن که با دانش و مهارت همه آنها آشنا شده اید صورت می پذیرد. 

نکته

به کارگیری درست و متناسب تجهیزات ایمنی کارگاهی، از مهم ترین نکات در حفظ سلامت، در فرایند 
تولید محصول می باشد. استفاده از شیلد برای حفاظت صورت و مخصوصاً چشم ها بسیار ضروری و ضامن 
ایمنی و سلامت در کار است. همچنین استفاده از ماسک مناسب برای جلوگیری از ورود گرده چوب در 

هنگام برش کاری و پرداخت، ایمنی دستگاه تنفسی را تأمین می کند. 
از آنجایی که ابزار های صنعتی نجاری دارای سرعت و قدرت بالا می باشند بهتر است در هنگام کار با آنها، 
کلیه نکات ایمنی به دقت رعایت شده و برای عملکرد بهتر و بالا بردن امنیت حین کار از ابزارهای کمکی 
متناسب با هر عملیات استفاده شود. به عنوان مثال استفاده از کارگیر متناسب با ابعاد برش یا استفاده از 
پیچ دستی برای مهار کردن کار در مراحل ابزار زنی یا سنباده کشی علاوه بر بالا بردن سرعت کار کمک 

بزرگی در حفظ سلامت و ایمنی کارورز می باشد. 

بهداشت و 
ایمنی

برش قطعات چهارپایه 
پس از آماده سازی الگوها نوبت به آماده سازی چوب مصرفی جهت برش قطعات می رسد که باید طبق الگو ها 
با دقت برش بخورند تا برای مراحل بعد آماده شوند. شاید برایتان سؤال باشد که برای برش قطعات، استفاده 
از کدام دستگاه ها می تواند ایمن ترین و بهترین روش باشد برای انجام برش اجزای چهارپایه ابتدا باید الوارهای 
و  رنده  به وسیله دستگاه های  نظر،  با طول قطعات مورد  اولیه متناسب  از برش عرضی  خریداری شده پس 
گندگی چهارتراش شوند تا برای برش طولی و عرضی نهایی آماده باشند. چهار تراش شدن الوار به این معنی 
است که الوار از هر چهار وجه 90 درجه باشد و سطح الوار کاملًا صاف و بدون انحنا و کجی باشد. سپس 
برش های طولی اجزای چهارپایه شامل قیدها و پایه ها براساس نقشه با اره فلکه برش داده شده و برش های 
عرضی و زاویه دار با اره فارسی برُ برش داده می شود. در ادامه مراحل عملیات برش قطعات به ترتیب بیان 

می گردد. 
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رنده کردن چوب ها  
برای انجام برش اجزای چهارپایه یا هر محصول دیگری، ابتدا باید الوارهای انتخاب شده به وسیله رنده، از یک 
رو و یک نر رنده شوند تا برای برش آماده باشند. رنده، سطح الوار را کاملًا صاف و انحنای احتمالی چوب را 

رفع می کند. 
  تنظیمات دستگاه رنده با دقت انجام شود. )به پودمان دوم واحد یادگیری دوم و پودمان سوم واحد یادگیری 

اول رجوع شود.(
  ابتدا یک رو و سپس یک نر چوب رنده شود. 

  برای اطمینان از گونیا بودن دو وجه رنده شده، با گونیای نجاری، عمود بودن گوشه ها بررسی شود. )شکل 5(

  در هنگام رنده کردن چوب حتماً از کارگیر مناسب استفاده شود. )شکل6(

شکل6  ـ استفاده از کارگیر شکل 5  ـ بررسی درست بودن زاویه 90 درجه چوب بعد از رنده دو وجه
مناسب در هنگام رنده کردن 

چوب

شکل7ـ شیوه ایستادن پشت 
دستگاه گندگی 

گندگی کردن چوب ها
پس از رنده کردن یک رو و یک نر قطعه چوب برای چهارتراش کردن آن 
لازم است دو وجه دیگر گندگی شده تا سرتاسر قطعه چوب علاوه بر نداشتن 

ناصافی هم ضخامت گردد. 
  مراحل تنظیم دستگاه و گندگی دو وجه برش خورده چوب در پودمان های 

یادگیری  واحد  به  یادآوری،  و  مرور  است. جهت  شده  داده  آموزش  پیشین 
ساخت آیینه دردار رجوع شود. 

  در هنگام انجام گندگی با توجه به امکان شکستگی و پرتاب شدن قطعات 

چوب به سمت عقب، از ایستادن در پشت دستگاه اجتناب شود. )شکل7(
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انجام برش طولی و عرضی بر اساس نقشه
تهیه شده،  الگوی  و  نقشه  از چهارتراش شدن چوب ها طبق  پس 
و  پایه ها  شامل  قطعات  برش های طولی  تمامی  فلکه  اره  به وسیله 

)8 )شکل  می شود.  انجام  زیر  مراحل  قیدها طبق 
  تنظیمات اره فلکه با توجه به عرض برش قطعات انجام شود. 

از  بزرگ تر  اندازه قطعات سه میلی متر    دقت شود هنگام برش، 

ابعاد تعیین شده در نقشه در نظر گرفته شود، چرا که لازم است 
پس از برش، قطعات گندگی شوند تا هم رد برش تیغ اره از روی 

چوب از بین برود و هم قطعات دقیقاً هم ضخامت شوند. 
شکل8  ـ برش طولی قطعات چهارپایه با اره 

فلکه آنها،  از برش عرضی  در هنگام محاسبه طول قطعات و پیش 
نظر گرفته شود. در  زبانه  اتصالات  اندازه 

نکته

توسط  قطعات  عرضی  برش های  طولی،  برش های  تکمیل  از  پس 
به صورت  قطعات  است  بهتر  می شود.  انجام  فارسی برُ  دستگاه 
دسته بندی شده )پایه ها، قیدهای بالا و قیدهای پایین( آماده زاویه 

)شکل 9(  الگو شوند.  و  نقشه  زدن طبق 

شکل9ـ برش عرضی قطعات با فارسی برُ

پژوهش کنید
قاب های  زوایای  کنید  تحقیق  و  دهید  تشکیل  پژوهشی  نفره  سه  گروه های  خود  همکلاسی های  با 
چند ضلعی ها مانند 5، 6 و 8 ضلعی برای برش با فارسی بر چگونه محاسبه می شود؟ هر گروه یکی را 

بگذارید.  اشتراک  به  در کلاس  را  خود  نتایج  و  کرده  انتخاب 

پس از برش و دسته بندی قطعات در مرحله بعد طبق نقشه و الگو برای برش زاویه ها در دو سر پایه ها و قیدها 
با تنظیم زاویه مناسب، از اره فارسی برُ استفاده می شود. در نمونۀ درحال ساخت این زاویه طبق نقشه 17 درجه 
در نظر گرفته شده است با توجه به اینکه پایه ها از هر دو نمای جانبی و روبه رو دارای زاویۀ 17 درجه می باشند، 
فارسی برُ را بر روی زاویه 17 درجه تنظیم نموده و قطعات پایه ها برش داده می شوند )شکل 10(. پس از اتمام 

را  قطعه  فارسی بر،  با  قطعات  برش  هنگام  باشید  داشته  توجه 
به  خوبی در قسمت گونیای دستگاه مهار کنید و پس از روشن 
کردن دستگاه منتظر بمانید دور تیغ اره کامل شود و به هیچ عنوان 
پیش از روشن کردن و کامل شدن دور تیغه اره، دسته را برای برش 

پایین نیاورید.

بهداشت و 
ایمنی
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برش پایه ها، فرم آنها با الگوی اولیه کنترل می شوند 
تا از فرم و اندازه آن اطمینان حاصل شود و در مرحله 
بعد به برش قید ها پرداخته می شود. برش زاویه دو  سر 
قیدها نیز به وسیله اره فارسی برُ انجام می شود و با توجه 
به زاویۀ پایه ها با زاویه مشخص شدۀ 17 درجه یا از 
برش  یعنی 73 درجه  آن  متمم  زاویه  با  دیگر  جهت 

داده می شوند. 

شکل 10ـ برش 17 درجه پایه ها

پس از انجام برش قطعات، لازم است تمامی قطعات طبق الگوی اولیه کنترل شده و در صورت مغایرت از 
لحاظ فرم یا ابعاد، همسان سازی شوند. پس از حصول اطمینان از مطابقت قطعات با الگو به انجام اتصالات 

و ساخت چهارپایه پرداخته می شود.

نکته

پس از تکمیل برش قطعات، لازم است برای تفکیک و بازیافت تکه های بدون مصرف چوب در راستای 
احترام به محیط زیست و حفظ نظم و نظافت کارگاه، قطعات درشت، براده ها و خاک اره های ناشی از 
برش به تفکیک در ظرف های جداگانه ریخته شوند تا دوباره در چرخه استفاده کارخانه های فراورده های 

چوبی یا کاغذسازی مورد استفاده قرار گیرند.

توجهات 
زیست محیطی
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شرح کار:
کسب دانش و مهارت در محاسبه چوب مصرفی چهارپایه و مهارت تهیه الگو و برش اجزای چهارپایه

استاندارد عملکرد: 
برش قطعات چهارپایه با اتصالات کام و زبانه و دوبل به طوری که کاملًا جزم و جفت باشد، ابعاد صفحه به طول 30 در عرض 30 و ارتفاع 46 در 

مدت 240 دقیقه

شاخص ها:
محاسبه میزان چوب با اختلاف حداکثر ده درصد از طرح در زمان تعیین شده، برش الگو مطابق طرح، نشانه گذاری با حداکثر + 3 میلی متر خطا 

نسبت به اندازه های طرح، برش قطعات ± 1 میلی متر اختلاف از طرح

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: اره فلکه، اره گرد ثابت، کف رند، گندگی، کام کَن، میزکار، متر، چوب، مداد، گونیای نجاری، تنگ دستی، پیچ دستی 

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1محاسبه میزان چوب چهارپایه1

2تهیه الگو برای قید و پتیه ها2

1آماده سازی چوب3

2برش اجزای چهارپایه4

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، نگرش و توجهات زیست محیطی*:
L1 در سطح N41 شایستگی غیرفنی: به کارگیری فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار ـ استفاده از شیلد ـ استفاده از ماسک
نگرش: علاقه مندی به ساخت و ساز سازه های چوبی

توجهات زیست محیطی: جمع آوری قطعات چوب در ظرف مخصوص تعیین شده

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی برش قطعات چهارپایه 



156

استاندارد عملکرد 
ساخت چهارپایه با اتصالات کام و زبانه و دوبل به طوری که کاملًا جَزم و جفت باشد در ابعاد صفحه طول30 

در عرض 30 و ارتفاع 45 سانتی متر در 240 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
  برای ساخت چهارپایه چه نوع اتصالاتی می تواند مناسب باشد؟ 

  اتصالات چه نقشی در ساخت چهارپایه دارند؟ 

از  گردد.  آماده  اتصالات  محل  است  لازم  چهارپایه،  قطعات  همه  آماده سازی  و  برش  مراحل  اتمام  از  پس 
مهم ترین بخش ها در ساخت چهارپایه اتصالات آن می باشد که باعث استحکام و دوام محصول در برابر فشار 
و جلوگیری از شکستن آن در برابر ضربه است. قیدها در همه سازه های چوبی متصل کننده دو قطعه جدا از 
هم می باشند و رابط اجزای محصول هستند بنابراین لازم است محل اتصال قیدها به پایه ها دارای دوام خوب 
و استحکام کافی باشد. اتصال کام و زبانه در صورت اجرای دقیق از پایدارترین و محکم ترین انواع اتصالات در 
درودگری است. در بخش پیشین برش طولی قیدها با اضافه کردن اندازه زبانه برای دو سر هر قید انجام شده 

است. در این بخش لازم است محل ایجاد زبانه ها بر روی قیدها مشخص گردیده و آماده برش شوند. 

ساخت چهارپایه

واحد يادگيري 2
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تعیین محل کام و دوبل 
برای تعیین محل کام و زبانه هنگام ساخت چهارپایه مراحل زیر به ترتیب انجام می شود.

نشانه گذاری محل کام و زبانه 
پس از پایان برش تمامی قطعات، اعم از پایه ها و قید ها، نوبت به اتصال آنها به یکدیگر می رسد. برای این کار ابتدا 
باید نوع و حدود اتصالات مشخص شود. در این نمونه، اتصال کام و زبانه برای قیدها و اتصال دوبل برای چسباندن 

صفحه به پایه ها در نظر گرفته شده است که بهتر است جای آنها ابتدا نشانه گذاری گردد. 
برای نشانه گذاری اتصالات، روش های مختلفی وجود 
الگو  از  استفاده  نشانه گذاری  روش های  از  یکی  دارد. 
اتصال  تعیین محل سوراخ های  برای  است که عمدتاً 
دوبل استفاده می شود. روش دوم استفاده از خط کش 

تیره دار می باشد. )شکل 11(
خط کش تیره دار ابزاری با قدمت زیاد در نجاری است 
که تیغه ای به صورت عمودی روی آن قرار دارد و برای 

نشانه گذاری روی چوب استفاده می شود. 
برای استفاده از خط کش تیره دار، ابتدا عمق کام طبق 
نقشه با استفاده از این ابزار اندازه گیری شده و نشانه گذاری 
می شود. به این صورت که اندازه مورد نظر را طبق قسمت 
مدرج خط کش مشخص کرده و سپس پیچ خط کش را 

محکم کرده و اندازه ثابت می شود. 

نشانه گذاری محل دوبل
اندازه زبانه ها مطابق اندازه کام هایی است که به وسیله 
بنابراین بدون  خط کش تیره دار نشانه گذاری شده اند. 
تغییر در اندازه خط کش برای قید بالا، قسمت تیره دار 
خط کش را روی سر چوب قرار داده و روی محل معین 

نشانه گذاری می کنیم. 
بهتر است برای تعیین محل اتصال دوبل از الگو استفاده 
شود. برای این کار همان طور که در شکل 12 مشاهده 
مقطع  با سطح  مطابق  فیبر  قطعه  یک  ابتدا  می شود 
قید برش داده و سپس محل اتصال دوبل بر روی آن 
سوراخ کاری می شود. الگوی تهیه شده را بر روی تمامی 

قطعات قرار داده و با مداد نشانه گذاری می شوند. 

شکل 11ـ نشانه گذاری اتصالات با خط کش تیره دار

شکل 12ـ تعیین محل اتصال دوبل به وسیله الگو
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ویژگی اتصال کام و زبانه
اتصال کام و زبانه یکی از قدیمی ترین و پرکاربردترین 
از  است.  چوبی  سازه های  ساخت  در  اتصالات 
ویژگی های اصلی این اتصال می توان به استحکام بالا، 
پایداری، عدم نیاز به اتصالات فلزی و مقاومت در برابر 

اشاره کرد. )شکل 13(  فشار 

شکل 14ـ اتصال دوبلشکل 13ـ اتصال کام و زبانه 

شکل 15ـ انواع زهوار منبت 

ویژگی اتصال دوبل
اتصال دوبل یا میخ چوبی با قرار دادن میله های چوبی 
استوانه ای کوچک در سوراخ های هم مرکز روی دو 
از ویژگی های اصلی این  قطعه چوب ایجاد می شود. 
نوع اتصال می توان به این موارد اشاره کرد: استحکام 
بیشتر نسبت به میخ و پیچ فلزی، توزیع یکنواخت نیرو، 
قابلیت استفاده در زوایای مختلف، افزایش سرعت کار. 
برای کسب کیفیت مطلوب در این اتصال می بایست 
فرایند سوراخ کاری با دقت بالا انجام گردد. )شکل 14( 

روش ساخت صفحه با زهوار کنج فارسی
صفحه چهارپایه می تواند از چوب یا مصنوعات چوبی 
مانند ام  دی  اف و چند لایه ها ساخته شود. برای اینکه 
لبه های خام این صفحات پوشیده شود از زهوار دورتا 
دور صفحه استفاده می شود. زهوارها علاوه بر زیبایی 
سبب مقاومت بیشتر صفحه شده و مانع از ترک خوردن 
می شود.  صفحات  لب پریدگی  یا  و  چوبی  صفحات 
همچنین از تاب برداشتن صفحه نیز جلوگیری می کند. 
زهوارها معمولاً با کنج فارسی )45 درجه( به هم وصل 
تا  می شود  زده  )فاق(  شیاری  داخلشان  و  می شوند 
صفحه درون آن قرار گیرد. زهوارها می توانند ساده و یا 

دارای نقوش برجسته باشند. )شکل 15( 

پس از دسته بندی قطعات برش زده چهارپایه، محل اتصالات کام و زبانه و دوبل را بر روی پایه ها مشخص 
کنید.

کار کلاسی
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پژوهش کنید
تحقیق کنید زهوارهای موجود در بازار به چه شیوه ای تولید می شوند. نتایج یافته های خود را در کلاس 

ارائه دهید. 

ساخت اتصال کام و زبانه 
برای ساخت  آنها پرداخته می شود.  به برش و سوراخ کاری  اتصالات  از نشانه گذاری و خط کشی محل  پس 

اره میزی استفاده می شود.  از دستگاه های کام کن و  اتصالات کام و زبانه 
  ابتدا محل کام ها که از قبل بر روی پایه ها مشخص شده اند با دستگاه کام کن ایجاد می شوند. )شکل 16( 

  برای انجام این کار لازم است قطعات پایه ها طبق الگو و نقشه با زاویه 17 درجه بر روی دستگاه بسته شوند. 

  پس از تنظیم زاویه و ارتفاع مته کام کن، سوراخ کاری محل کام ها بر روی تمامی پایه ها انجام می شود. )شکل 17(

شکل 17ـ اجرای کام بر روی پایه هاشکل 16ـ اجرای کام با دستگاه کام کن

پس از اجرای کام ها باید زبانه های قید های بالا نیز ایجاد شوند تا اتصال کام و زبانه شکل بگیرد. برای این کار 
طبق مراحل زیر زبانه ها ساخته می شوند.  

  ارتفاع تیغۀ اره میزی را نسبت به اندازه عرض زبانه تنظیم کرده )شکل 18( و سپس قید ها با زاویه 73 درجه 

در جهت افقی برش داده می شوند. )شکل 19( 

به هنگام کار با دستگاه های دارای حرکت دورانی اعم از کام کن، انواع اره ها، دستگاه خراطی، دریل و ...، 
توجه داشته باشید حتماً از لباس کار مناسب استفاده نمایید تا از گیر کردن قسمت های مختلف لباس اعم 

از آستین یا شال و روسری در دستگاه جلوگیری شود.

بهداشت و 
ایمنی
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شکل 19ـ برش با زاویه قیدها  شکل 18ـ تنظیم عرض برش

  پس از انجام برش های افقی، مجدد ارتفاع تیغۀ اره را نسبت به اندازه طولی تنظیم نموده و برش در جهت 

عمودی انجام می شود. 

شکل 20ـ مراحل برش طول زبانه ها تنظیم ارتفاع اره جهت 
برش طولی زبانه ها

شکل 21ـ زبانه قیدها

جهت اطمینان از ایمن بودن برش، یک قطعه حمایتی جهت مهار  کردن قطعه و جلوگیری از پرت شدن آن 
هنگام برش مطابق شکل 20 مورد استفاده قرار می گیرد.

بهداشت و 
ایمنی
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ساخت اتصال دوبل
پس از ساخت اتصال کام و زبانه در قسمت قید بالا، محل اتصالات دوبل نیز بر روی پایه ها، قسمت قید های 
تحتانی مشخص شده و با همان زاویه 17 درجه به وسیله دستگاه کام کن از نقاط نشانه گذاری شده سوراخ کاری 

می شوند. )شکل 22( 

شکل 22ـ سوراخ کاری محل اتصال دوبل

شکل 23ـ بستن صفحه با اتصال قلیف و کنشکاف

محل مشخص شده برای اتصال دوبل را به وسیله 
دستگاه کام کن بر روی پایه ها سوراخ کاری کنید.

سر قیدهای پایین را مطابق با سوراخ های محل 
اتصال دوبل بر روی پایه ها، سوراخ کاری کنید. 

دوبل ها را به چسب آغشته کرده و درون سوراخ های 
سر قیدها قرار داده و مطمئن شوید کاملاً درون 

محل اتصال قرار گرفته است.

فعالیت 
کارگاهی

ساخت صفحه با زهوار کنج فارسی
برای ساخت صفحه چهارپایه با زهوار کنج مراحل زیر انجام می شود:

  چوب های صفحه در کنار هم قرار داده می شوند تا به اندازه مورد نظر طبق نقشه برسند.

  برای استحکام بیشتر صفحات با اتصال قلیف به هم 

متصل می شود. برای این منظور نر چوب ها کنشکاف 
سرتاسری زده می شود و چوب قلیف درون شکاف 
قرار گرفته و قطعات چوب به هم متصل می شوند. 

)شکل 23( 
اندازه صفحه برش 45 درجه  بر اساس    زهوارها 

می شود.  زده 
  زهوارها را می توان با چسب و میخ کوب به لبه های 

صفحه چسباند. 

قطعات مربوط به قیدهای بالا را از قطعات برش داده جدا کنید. 
تنظیمات اره میزی را براساس اندازه های زبانه متناسب با کام ها انجام دهید. 

به زاویه پایه ها براساس نقشه دقت کنید. 
زبانه ها را برش دهید. 

زبانه ها را درون کام ها قرار داده و خطاهای احتمالی را به کمک چوب ساب یا سنباده اصلاح کنید. َ

کار کلاسی
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  برای استحکام بیشتر درون زهوارها یک شیار )فاق( به اندازه ضخامت صفحه ایجاد می شود. این شیار باعث 

می شود صفحه درون قاب محکم شود. در صورت استفاده از روش شیاردار، می بایست به میزان فرو رفتگی 
صفحه در زهوار دقت شود تا برش فارسی زهوار کاملًا صفحه را در برگیرد. 

دقت در جمع آوری چوب های زائد از فضای کارگاه و قرار دادن آنها در ظروف مخصوص علاوه بر حفظ 
نظافت کارگاه، امری اخلاقی در جهت احترام به طبیعت از طریق بازیافت مواد می باشد.

توجهات 
زیست محیطی

روش سوار کردن اجزای چهارپایه 
برای سوار کردن اجزا بر روی هم لازم است ابتدا پایه ها دو به دو به هم متصل شوند و قید بر روی یکی از 
طرفین سوار شود. سپس هردو طرف چهارپایه را توسط چسب چوب و گیره پیچ دستی به هم متصل کرده 
و به مدت 4 تا 8 ساعت بسته به دمای محیط در فصول گرم و سرد تحت پرس قرار داده می شوند تا چسب 

چوب کاملًا خشک و اتصال محکم شود. 

چسب زنی و جاگذاری اتصالات
پس از برش قطعات و ساخت اتصالات حال نوبت به سرهم کردن چهارپایه طبق مراحل زیر می رسد: 

  ابتدا پایه ها و قیدها دو به دو بسته می شوند محل کام و سوراخ های دوبل و زبانه ها و دوبل ها چسب زده 

شده و درون کام و محل دوبل قرار داده می شود. 
  محل های اتصال در گیره )تنگ دستی( بسته می شود. از آنجایی که پایه ها زاویه دار می باشد برای قرار 

گرفتن در گیره و محکم شدن از قطعه چوبی گوه مانند استفاده شود تا فشار گیره بر روی اتصال کامل شود 
و گیره در جای خود محکم قرار گیرد. 

  چسب های بیرون زده از محل اتصال پاک شود. 

درون  و  زده  دو سمت چسب  این  اتصال دهنده  قیدهای  چهارپایه،  دو سمت  کامل  از خشک شدن  پس    

 )24 )شکل  می شوند.  داده  قرار  اتصال  شکاف های 

صفحه چهارپایه را با توجه به اندازه های نقشه بسازید. برای صفحه علاوه بر چوب می توانید از صفحات 
چند لایه و یا ام  دی  اف استفاده کنید. 

زهواری متناسب با ضخامت صفحه انتخاب کنید و زهوار کوبی لبه صفحه را انجام دهید. 

کار کلاسی

دقت در اندازه گیری و ساخت اتصالات در محل درست مطابق نقشه و همچنین جَزم و جفت بودن اتصالات 
تأثیر بسزایی در استحکام و پایداری سازه های چوبی دارد. چهارپایه ها که اغلب جزء وسایل پرکاربردی 
محسوب می شوند و فشار بر روی آنها وارد می شود، لازم است ساخت اتصالات آنها با دقت کامل انجام شود.

نکته
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شکل 24ـ اتصال قیدهای بالا به پایه ها

شکل 25ـ سر هم کردن چهارپایه

تمامی اتصالات را از نظر درستی در محل نشانه گذاری و جزم و جُفت 
بودن بررسی کنید. 

احتمالی طبق روش گفته شده  بررسی و رفع اشکال های  از  پس 
چهارپایه را سر هم کرده و صفحه آن را متصل کنید.

کار کلاسی

  پایه های چهارپایه بر روی سطحی صاف و تراز قرار گرفته و حجم 

کامل چهارپایه بسته می شود. )شکل 25( 
قیدها  بالای  قسمت  پایه ها،  حجم  کامل  شدن  خشک  از  پس    

چسب زده می شود و صفحه شکل بر روی چهارپایه قرار می گیرد. 
اجازه داده می شود تا چسب کمی رطوبت خود را از دست بدهد و 
به اصطلاح خودش را بگیرد تا هنگام بستن گیره از روی سطح کار 
لیز نخورد. برای اطمینان از جابه جا شدن صفحه می توان دو میز را 
بر روی دو قید روبه روی هم کوبید و سر آنها را قطع کرد و سپس 
صفحه را بر روی قیدهای چسب زده قرار داد. این کار مانع حرکت 

صفحه می شود. 
  صفحه با گیره به قیدها محکم بسته می شود. 

قید  زیر  از  بیشتر می توان  استحکام  برای  از خشک شدن    پس 

پیچ کرد.   قیدها  به  را  صفحه 

شکل 26ـ تکمیل ساخت چهارپایه
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شرح کار:
ساخت اتصالات کام و زبانه و دوبل و ساخت صفحه زهوار کنج فارسی و سرهم کردن سازه چهارپایه

استاندارد عملکرد: 
ساخت چهارپایه با اتصالات کام و زبانه و دوبل به طوری که کاملًا جزم و جُفت باشد در ابعاد صفحه طول 30 در عرض 30 و ارتفاع 45سانتی متر در 

مدت زمان 240 دقیقه

شاخص ها:
نشانه گذاری دقیق با خط کش براساس نقشه، ساخت اتصالات طبق نقشه در زمان تعیین شده، جزم و جُفت بودن اتصالات

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: اره گرد، کف رند، گندگی، کام کن، تنگ دستی، پیچ دستی، گونیا، پرگار، متر

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1نشانه گذاری محل اتصالات1

2ساخت اتصالات2

2سوار کردن اجزا3

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
L2 در سطح N41 شایستگی غیرفنی: انتخاب فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار ـ استفاده از شیلد ـ استفاده از ماسک
نگرش: علاقه مندی به ساخت و ساز سازه های چوبی

توجهات زیست محیطی: جمع آوری قطعات چوب در ظرف مخصوص تعیین شده

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی ساخت چهارپایه 
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استاندارد عملکرد 
ساخت میز با انواع دستگاه برش چوب )اره فلکه، فارسی برُ، دستگاه کام کن، رنده و گندگی( در ابعاد طول 

١١٠، عرض ٦٠ و ارتفاع ٧٥ سانتی متر در مدت زمان 480 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
  به شکل و ابعاد میزها در محیط اطرافتان نگاه کنید آیا آنها از لحاظ اندازه و کارایی یکسان هستند؟

  آیا با نگاه کردن به شکل یک میز می توان نوع کاربری آن را تشخیص داد؟

  به نظر شما اندازه و ابعاد میزها استاندارد خاصی دارند؟

قرار می گیرند.  استفاده  مورد  و تحصیل  کار  زندگی،  در محل  وسایل  پرکاربردترین  از  یکی  به عنوان  میزها 
گستردگی استفاده از انواع میز سبب شده است که شاهد تنوع در طرح، جنس و کاربرد آنها در طول تاریخ 
باشیم. این تنوع در ساخت، یادآور این نکته است که نوع و کاربرد آنها در هر زمینه ای، با نیازها و اهداف خاص 
کاربرِ آن هماهنگ می باشد. شاید در نگاه اول ساخت وسایل چوبی به صورت متنوع و انبوه در کارخانه های 
با  اما ساخت میزهای خاص  برآورده سازد،  را  بازار  امروز  نیاز  تا حدودی  نوین  فناوری های  و  ابزار  با  بزرگ 

چوب های طبیعی در اندازه و طرح های منحصر به فرد همچنان طرفداران بسیاری دارد. 
در این پودمان شما هنرجویان عزیز با کسب دانش و مهارت، ساخت یک میز چوبی براساس نقشه را تجربه 
خواهید کرد تا در آینده به عنوان یک سازنده ماهر، قادر به ساخت میزهای چوبی در طرح ها و کاربری های 

مختلف شوید.

برش قطعات میز

واحد يادگيري 1
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چنانچه بخواهید میزی با توجه به نیاز و سلیقه خود بسازید، ترجیح می دهید چه ویژگی های ظاهری و 
کاربردی داشته باشد؟

فکر کنید

روش نقشه خوانی 
ویژگی های  و  رسم شده  مختلف  زوایای  از  که  است  قطعه  یا  از یک شیء، ساختمان  تصویری  ابزار  نقشه، 
ساختاری و جزئیات اجرایی آن را به نمایش می گذارد. نقشه خوانی یعنی توانایی درک شکل، اندازه و جزئیات 
ساختاری یک شیء از نقشه ترسیمی آن. در این پودمان که ساخت میزی با ابعاد طول 110، عرض 60 و 
ارتفاع 75 سانتی متر مورد نظر است. هدف از نقشه خوانی رسیدن به پاسخ سؤالاتی چون: چه قطعاتی دارد، 
ابعاد هر قطعه چقدر است؟ چه نوع اتصالی به کار می رود و ترتیب سرهم کردن )مونتاژ( چگونه است، می باشد.

درنقشه خوانی ابتدا می بایست نمای کلی میز تشخیص داده شود. استفاده از سه نمای اصلی ساده ترین روش 
برای درک درست از ابعاد و اندازه های یک محصول است.در جدول 1 سه نما از میز و اطلاعات دریافتی از این 

سه نما آورده شده است. هر نما یک وجه از میز و اجزای تشکیل دهنده آن را نشان می دهد.

جدول 1ـ سه نمای میز و اطلاعات دریافتی از آن

اجزای میز که درنما دیده می شونداطلاعات ابعادیتوضیحنوع نما

روبه رو
)Front view(

ارتفاع وطولروبه روی میز بایستید و نگاهش کنید.

جانب
)Side view(

ارتفاع و عرضازسمت راست یا چپ به میز نگاه کنید.

بالا
)Top view(

طول و عرضاز بالا به میز نگاه کنید.

علاوه بردرک کلی شکل یک میز از روی نقشه سه نما، می بایست برای ساخت آن، ابعاد و اندازه های کلی و 
همچنین ابعاد، اندازه هر قطعه و نوع اتصالات آن، بر روی نقشه مشخص گرددکه به آن نقشه اجرایی می گویند 

)شکل ١(. 
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شکل ١ـ نقشه سه نمای میز

صفحه میز

پایه های میز

قیدها

کاربردی ترین بخش آن که بیشترین تماس و استفاده روزمره را دارد و می بایست به لحاظ 
استحکام و زیبایی دقت ویژه ای در ساخت این قسمت داشت.

چهار قطعه پایه در گوشه های میز که صفحه میز را نگه می دارند.

قطعاتی در بالا و پایین اسکلت میز که با اتصال کام و زبانه یا فاق و زبانه پایه ها را به هم 
متصل می کنند و باعث افزایش استحکام میز می شوند.

ک میز 
اجزای ی

ساده

یک میز شامل اجزای اصلی و فرعی می باشد که اجزای اصلی آن شامل: صفحه رویی، پایه ها و قیدها است 
)نمودار 1(. 

نمودار 1ـ اجزای اصلی میز و تعاریف آن
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تنوع در طرح یک میز می تواند شکل ساختاری و نقشه آن را دستخوش تغییرات کند اما این تغییرات 
تا زمانی مشکل ساز نیستند که استحکام و کارایی میز را دچار مشکل نکند. به طور مثال ممکن است با 
میزهایی برخورد کرده باشید که با تغییر در صفحه و پایه، به شکل دایره یا بیضی با یک پایه مرکزی یا 
دو پایه طراحی و ساخته شده باشند، در عین حال با وجود حذف تعداد پایه ها و تغییر شکل صفحه، میز 
کارایی و استحکام خود را از دست نداده است. پس منطقی به نظر می رسد زمانی که بحث استحکام بیشتر 
یا تغییر کاربری میزها پیش بیاید اجزای دیگری هم به آنها افزوده شوند مانند: اجزای استحکامی  میز 
همچون پشتیبان ها )سبب افزایش استحکام کلی میز و جلوگیری از تاب برداشتن یا خم شدن صفحه میز 
می شوند( و لچکی ها )قطعانی مثلثی شکل که استحکام اتصالات را برعهده دارند( و اجزای الحاقی مانند 

کمد یا کشوها )کاربری یک میز را افزایش می دهند( و همچنین عناصر تزیینی.

نکته

چند میز متفاوت

هر نقشه شامل مجموعه ای از علائم قراردادی است که برای درک نقشه نیاز به شناخت آنها می باشد. مفاهیم 
خطوطی که در نقشه یک میز کاربرد دارد در جدول زیر آمده است.

جدول 2ـ خطوط کاربردی در نقشه ترسیمی میز

توضیحکاربرد در نقشه میزشکل ظاهرینوع خط

خط پرخط مرئی
نمای بیرونی پایه، صفحه میز، قیدهانشان دادن لبه ها و سطح های قابل دید___________

خط چینخط پنهان
---------

نمایش لبه ها و اجزای داخلی که دیده 
جای زبانه و یا محل اتصال داخلینمی شوند

مرکز سوراخ برای پیچ یا دایره در صفحهنشان دادن مرکز سوراخ، قوس یا دایرهخط بلند و کوتاهخط مرکز

ابعاد صفحه پایه، قید یا فاصله بین قطعاتنشان دادن طول، عرض یا ارتفاع قطعاتخط نازک با پیکان دوطرفهخط اندازه گذاری

کمک برای نشان دادن اندازه دقیقامتداد محل اندازه گیری تا قطعهخط نازک بدون پیکانخط امتداد)راهنما(

نشان دادن محل برش فرضی برای دیدن خط ضخیم با خط چین و پیکانخط برش)مقطع(
محل پایه یا محل اتصالداخل قطعه

خط چین بلند – کوتاه – بلندخط تقارن
برای قطعات قرینه مثل صفحه مربع یا دایرهنشان دادن محور تقارن قطعه___ _ ___
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علاقه مندی به ساخت وسایل چوبی و استفاده از ابزارهای درودگری سبب می شود تا تمرکز و دقت در 
مراحل کار بالا رفته و نتیجه نهایی از ظرافت و تمیزی بیشتری برخوردار باشد. همچنین دشواری های 

مسیر را به امری لذت بخش تبدیل می کند.

نکته

پژوهش کنید
با توجه به اینکه کشورهای مختلف از سیستم های متریک متفاوت استفاده می کنند تحقیق کنید چه 

استانداردهای متریکی در نقشه های اجرایی ساخت محصولات استفاده می شود؟

استخراج ابعاد و اندازه های قطعات
باتوجه به نقشه اجرایی سه نما )شکل 1(، برای استخراج ابعاد و اندازه قطعات به صورت زیر عمل می شود: 

ابتدا تمام قطعات بر روی نقشه تفکیک شده و شماره گذاری یا نام گذاری می شود. در جدول3 نام قطعات و 
نقش آنها در میز آورده شده است. 

جدول3ـ نام قطعات و نقش آنها در میز

توضیح )نقش قطعه(نام قطعهشماره

تخته اصلی که سطح روی میز را تشکیل می دهدصفحه روی میز1

چهار پایه در گوشه میزپایه ها2

استحکام و اتصال بین پایه های جلو و عقبقیدها 3

استحکام و اتصال صفحه میزقاب پشتیبان صفحه*4

* قاب پشتیبان صفحه مجموعه ای از تیرک های چوبی )قیدها( است که به شکل چهارچوب یا شبکه در زیر صفحه میز بسته می شود.

  اندازه هر قطعه از میز، ازروی نقشه استخراج و یادداشت می شود.

با توجه به نوع اتصال در ساخت این میز که اتصال کام و زبانه و فاق و زبانه می باشد در مرحله استخراج 
توجه  نکته  این  به  می بایست  اندازه ها 
قید  طول  به  را  زبانه  اندازه  که  کرد 
اضافه کرد. زبانه بر جستگی یا زائده ای 
قرار  از قطعه قید است که داخل کام 

می‌گیرد. 
از  نیمی  حدود  با  برابر  زبانه  طول 
درنظر  فاق دار،  یا  کام  قطعه  ضخامت 
گرفته می شود. به طور مثال برای قطعه 
با عرض و ضخامت 4 × 4 طول زبانه 

بود. خواهد  2 سانتی متر 

نکته

اتصال کام و زبانه و فاق و زبانه 

اتصال فاق و زبانهاتصال کام و زبانه
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صفحات میز از جنس چوب طبیعی عموماً از کنار هم چسباندن چوب های با عرض کم )به دلیل جلوگیری 
قطعات  تعداد  می بایست  میز،  صفحه  قطعات  تعداد  تعیین  در  و  می شوند  ساخته  صفحه(  تابیدگی  از 

تشکیل دهنده صفحه را مشخص کرد.
به طور مثال صفحه ای به عرض 60 سانتی متر می تواند از 6 قطعه چوب به عرض 10 سانتی متر تشکیل 

شود.

نکته

پس از تعیین اندازه هر قطعه در مرحله بعد تعداد هر قطعه مشخص می گردد.

تعیین تعداد قطعات
بعد از به دست آوردن اندازه هر قطعه، زمان تعیین تعداد قطعات فرا می رسد.

 تعداد قطعاتی که در میز مورد استفاده قرار می گیرد از روی نقشه استخراج می گردد.

با همکلاسی خود یک گروه دونفره تشکیل داده و از روی نقشه سه نما در شکل1 جدول زیر را پرکنید.

جدول4ـ استخراج اندازه و تعیین قطعات

ضخامت به سانتی متر عرض به سانتی مترطول به سانتی مترنام قطعهردیف

صفحه روی میز1

پایه های جلو و پشت2

قیدهای کوچک بالا و پایین3

قیدهای بزرگ بالا4

قید مهارکننده پایین5

پشتیبان طول صفحه6

پشتیبان عرض صفحه7

کار کلاسی
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با همکلاسی های خود گروه های 3 نفره تشکیل دهید و میزهای موجود در محیط مدرسه را بررسی کنید. 
آنهارا به لحاظ شکل و نوع کاربری دسته بندی کنید، یکی از آنها را انتخاب کنید. در جدولی مشابه جداول 

بالا تعداد قطعات و اندازه آنها را استخراج کنید. سپس به سؤالات زیر پاسخ دهید: 
بیشترین تغییر شکل در چه بخش هایی از میز صورت گرفته است؟

تغییر در کدام قسمت ممکن است استحکام آن را تضعیف کند؟

کار گروهی

هدف از تعیین تعداد و اندازه قطعات یک محصول، این است که مقدار چوب مصرفی محصول نهایی مشخص 
شود. 

اما قبل از محاسبه میزان چوب مصرفی، انتخاب چوب متناسب با ویژگی های ساختاری میز از اهمیت ویژه ای 
برخوردار است.

ویژگی انواع چوب های مناسب میز 
یک میزخوب و کاربردی می بایست از استحکام کافی برخوردار بوده و همچنین در برابر پوسیدگی و رطوبت 
مقاوم باشد. اگر چه پرداخت و پوشش های نهایی که بر روی میزهای چوبی اعمال می شود مقاومت آنها را در 
برابر عوامل تخریبی بالا می برد اما انتخاب چوب مناسب به عنوان ماده اولیه نقش مهمی را ایفا می کند. در نظر 
گرفتن ویژگی های زیردر انتخاب چوب مناسب برای محصولات چوبی دوام و عمر مفید آنها را افزایش می دهد.

  استحکام و مقاومت کافی، یعنی در برابر ضربه و فشار روزمره دچار تابیدگی و ترک نشود. چوب هایی مثل 

راش، گردو، بلوط، افرا و نراد مناسب اند.

با توجه به اندازه ها و قطعاتی که در جدول قبل استخراج کرده اید و همچنین نقشه سه نما از میزی که 
در اختیارتان است )شکل 1(، نسبت به تکمیل جدول زیر اقدام کنید.

جدول5  ـ تعیین ابعاد و تعداد قطعات میز

ابعاد اصلی قطعهنام قطعهردیف
توضیحاتتعداد قطعه ضخامت × عرض × طول

پایه های جلو و پشت1

قیدهای کوچک بالا و پایین2

قیدهای بزرگ بالا3

قید وسط4

قطعات صفحه روی میز5

پشتیبان طول صفحه6

پشتیبان عرض صفحه7

کار کلاسی
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  صاف و بدون ترک های عمیق باشند و گره های آن زیاد نباشد.

  خشک و بدون تابیدگی باشند و رطوبت زیادی نداشته باشند چوب خیس یا مرطوب در حین ساخت یا بعد 

از آن ممکن است ترک بخورد و یا تغییر شکل بدهد بهتر است از ابتدای ساخت چوب خشک باشد.
  قابلیت برش کاری، سنباده خوری و سوراخ کاری خوبی داشته باشد که در اصطلاحِ درودگری به آن چوب 

خوش برش یا خوش کار می گویند.
  در مقابل حشرات و پوسیدگی مقاوم باشد. سوراخ های ریز در چوب، وجود خاک اره یا گرد چوب زیر آن، 

بوی کپک یا ترشی، نرم شدن و فرو رفتن با فشار انگشت، تغییر رنگ یا لکه های سیاه، صدای توخالی هنگام 
ضربه زدن نشانه وجود حشره یا پوسیدگی در چوب است.

  دارای نقش و ظاهری زیبا باشد.

  وزن چوب مناسب کار باشد. چوب های سبک )صنوبر، کاج، توسکا و....( درمقایسه با چوب های سنگین تر 

)گردو، بلوط و.....( وزن کمی دارند و در میزهای قابل حمل استفاده می شوند. برش کاری و سنباده خوری و 
سوراخ کاری در آنها آسان تر و به لحاظ قیمت ارزان تر هستند. اما چوب های سنگین سخت تر برش می خورند، 

معمولاً گران تر بوده و از مقاومت بالایی برخوردارند.
برخی ویژگی ها در انتخاب چوب و دلیل اهمیت رعایت آنها به همراه توضیح مختصر در جدول 6 آورده شده 

است.
جدول6  ـ ویژگی های انتخاب چوب

توضیحاتچوب های مناسبدلیل اهمیتویژگی

برای ساخت وسایل مقاوم مثل میز استحکام
گردو، راش، بلوطو صندلی 

چوب سخت بوده و دیرتر 
می شکند ولی کار با آنها سخت 

است.

نقش و رنگ 
طبیعی

زیبایی بیشتر در کارهای هنری و 
تزیینی 

گردو )تیره(، بلوط )روشن(، 
زبان گنجشک 

رنگ چوب بعد از روغن خوردن 
و لاک زیباتر می شود. 

در جابه جایی، حمل و استفاده مهم وزن چوب
است.

سبک :کاج و صنوبر 
سنگین: راش و بلوط و گردو 

چوب های سبک برای کارهای 
آموزشی و دستی مناسب ترند. 

برای صاف کردن سطح و سنباده خوری
چوب نرم بوده و راحت تر سنباده راش، کاجآماده سازی برای رنگ یا روغن کاری 

می خورد. 

سوراخ کاری
اگر چوب خوب سوراخ نشود ممکن 
است ترک بخورد یا پیچ به خوبی 

سفت نشود. 

راش، چوب های خشک و بدون 
گره 

قبل از پیچ کردن بهتر است با 
مته سوراخ کنیم. 

مقاومت به 
رطوبت

چوبی که رطوبت بگیرد ممکن است 
استفاده از رنگ، روغن یا لاک چوب ساج، چوب گردو باد کند، ترک بخورد یا بپوسد. 

مخصوص باعث حفاظت می شود. 

باعث خراب شدن کار، ورود رطوبت ترک خوردن
و حشرات می شود. 

چوب کامل خشک شده، بدون 
ترک 

چوب را نباید سریع خشک کرد 
یا زیر نور مستقیم گذاشت.
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توضیحاتچوب های مناسبدلیل اهمیتویژگی

چوب پوسیده نرم می شود بوی بد پوسیدگی
می دهد و زود خراب می شود. 

چوب سالم و خشک بدون لکه 
یا بوی بد

چوب باید کاملًا خشک وتمیز 
باشد و آثاری از کپک یا قارچ 

نداشته باشد. 

نشانه نفوذ 
حشرات

چوبی که حشره خورده باشد از 
داخل خالی می شود و صدا یا 

هنگام جابه جایی خاک اره دارد. 

چوب سالم بدون سوراخ یا خاک 
اره در اطراف آن

حتماً چوب را بررسی کنید 
سوراخ ریز و پودر چوب نشانه 

حشره است.

علاوه بر ویژگی های ذکر شده، نوع کاربریِ میز )میز تحریر، میز ناهارخوری و یا میز کارگاهی(، میزان استفاده، 
محل قرارگیری، میزان بودجه و همچنین نوع آب و هوا در انتخاب چوب مناسب تأثیرگذار است.

آیا چوبی که در شمال ایران برای ساخت میز استفاده می شود برای جنوب ایران هم مناسب است؟ چرا 
انتخاب ها متفاوت است؟

شهر شما چه آب و هوایی دارد؟ چه نوع چوبی دراین شرایط مقاوم تر است؟ 

فکر کنید

در ساخت میز از چوب هایی نظیر راش، گردو، بلوط، افرا، توسکا و نراد استفاده می شود. جدول زیر برخی 
خصوصیات چوب های نام برده برای انتخاب در ساخت میز را شرح می دهد.. 
جدول7ـ چوب های مورد استفاده در ساخت میز

مناسب برایظاهر و بافتقیمت نسبیمقاومتوزننوع چوب 

میز ناهارخوری، میزتحریر و ادارییکنواخت و روشنمتوسطبالامتوسطراش

میزهای لوکس و بادوام بافت خاص و زیبابالابسیار بالاسنگینبلوط

میزهای اداری و دکوراتیو تیره و خاص و با دوامبالابالامتوسطگردو

میزهای سبک و قابل حمل ساده و روشنپایینمتوسطسبکنراد

میزهای خانگی روشن و زیبامتوسطمتوسطسبکتوسکا

میزهای خانگیروشن و زیبامتوسطمتوسطسبکافرا

در این پودمان چوب مورد استفاده برای ساخت میز از جنس چوب نراد خواهد بود که دارای ظاهری زیبا و 
به لحاظ وزن از جمله چوب های سبک می باشد. برش کاری، سنباده خوری و سوراخ کاری آن آسان است. پس 
از شناخت ویژگی های چوب مناسب میز لازم است نسبت به چگونگی انتخاب و پاک سازی موارد احتمالی 

اقدام شود.

ادامه جدول6  ـ ویژگی های انتخاب چوب
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روش محاسبه چوب مصرفی 
و  عرض  طول،  روش  این  در  که  می شود  محاسبه  مترمکعب  براساس  مصرفی  چوب  میزان  معمول  به طور 
ضخامت قطعات در هم ضرب شده عدد به دست آمده در تعداد ضرب می شود. با این روش )که در پودمان  سوم 
فرا گرفتید( حجم چوب مصرفی به دست می آید. در این پودمان از آنجایی که مبنای ساخت میز براساس 
استفاده از یک الوار به ابعاد طول600، عرض 15 و ضخامت 5 سانتی متر است، میزان چوب مصرفی به شیوه 

زیر محاسبه می شود:
  برای خط برش، رنده و گندگی، مقدار کمی  )2 سانتی متر به طول، 5 میلی متر به عرض و ضخامت( به 

اندازه های هر قطعه اضافه می شود. مثال: با توجه به جدول 5 پایه ها دارای طول 71، ضخامت 4 و عرض 
پایه 73  اندازه چوب مصرفی برای هر  اره، رنده و گندگی،  با در نظر گرفتن خوراک  4 سانتی متر هستند. 

برای ضخامت محاسبه می گردد. و 4/5 سانتی متر  برای عرض  برای طول، 4/5سانتی متر  سانتی متر 
  چوب های هم اندازه از نظر طولی دسته بندی می شوند، مانند پایه ها در یک دسته و قیدهای بزرگ در دسته 

دیگر.
  چنانچه دو قطعه را از طول در امتداد یکدیگر قرار داده و برابر یا نزدیک به طول یک قطعه بزرگ تر باشد 

در یک دسته قرار می گیرد.
  قطعات براساس طول بر روی الوار نشانه گذاری می شود و تعداد قطعات براساس عرض و ضخامت الوار نیز 

تعیین می شود. می توان پیش از نشانه گذاری بر روی الوار، با توجه به ابعاد الوار موجود، جاگذاری قطعات را 
بر روی کاغذ مشخص کرد )شکل ٢(.

D1 D2 D3 E1 E2 E3 F 1 F 2 F 3 F 4

4 5 6 1

A3

A1 A2

A4

2

B3

B1 B2

B4

3

1

2 4

3

شکل2ـ نمونه ای از نشانه گذاری تعداد 
قطعات بر روی الوار

f= قیدهای میز ٥×١٥×١08
f1,f2= قیدهای بزرگ

f3,f4= قیدهای کوچک

74×15×5 =D,E
D1,D2,D3,E1= پایه های میز

E2,E3= دو قطعه عرضی پشتیبان صفحه

چوب نراد یکی از چوب های پرمصرف و شناخته شده در صنایع چوب و نجاری است. این چوب از درختی 
به نام نراد یا صنوبر کاجی شکل به دست می آید که جزو خانواده سوزنی برگان است. در ایران اغلب به 

چوب های نراد وارداتی از روسیه، چوب روسی گفته می شود.

نکته

A.B.C= صفحۀ روی میز ٥×١٥×١١٢
C1= پشتیبان صفحه

C2,C3= دو قطعه طولی صفحه

C4= قطعه باقی مانده صفحه
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  در این روش محاسبه چوب مصرفی براساس طول الوار می باشد که پس از جاگذاری قطعات طول الوار مورد 

نظر به دست می آید و مشخص می شود از هر برش از الوار چند قطعه کار به دست می آید. دقت شود در قطعاتی 
که دارای ضخامت کمتر می باشند می توان ضخامت الوار را برش داد و دو یا چند قطعه را به دست آورد. 

اکنون با محاسبه انجام شده در جدول8 طول چوب ها و تعداد آنها برای هر قطعه مشخص است. با توجه 
به اینکه الوارهای موجود در بازار دارای اندازه های متفاوتی می باشند، در این پودمان مبنای محاسبه چوب 
مصرفی براساس چوب روسی به ابعاد طول 600، عرض 15 و ضخامت 5 سانتی متر است که معمولاً برای 

جابه جایی آسان تر در محیط کارگاه الوار های 6 متری، از وسط به دوقطعه 3 متری تقسیم می شوند.

با توجه به تعداد قیدهای بزرگ و طول آنها، آیا می توان قیدهای کوچک را در کنار آنها گذاشته و در یک 
برش از حجم چوب محاسبه کرد؟ چگونه؟ توضیح دهید.

فکر کنید

انتخاب چوب 
باتوجه به اینکه در ساخت میز از چوب نراد )روسی( با اندازه استاندارد موجود در بازار به طول 600، عرض 
15 و ضخامت 5 سانتی متر استفاده می شود، لازم است مواردی در انتخاب بهینه چوب به شرح زیر در نظر 

گرفته شود: 

با توجه به مثال، ابعاد هر قطعه چوب میز را با در نظر گرفتن خوراک اره، رنده و گندگی محاسبه کرده 
و در جدول زیر قرار دهید.

جدول 8  ـ ابعاد هر قطعه از چوب با درنظر گرفتن خوراک اره

ابعاد اصلی قطعهنام قطعهردیف
 ضخامت × عرض × طول

ابعاد بعد از در 
نظر گرفتن مقدار 

اضافه شده
توضیحاتتعداد

4عدد4/5×4/5×474×4×71پایه ها1

3×4×52قیدهای کوچک2

3×4×102قیدهای بزرگ3

3×4×102قید بزرگ وسط4

2×7×110صفحه5

2×5×110پشتیبان طول صفحه6

2×5×60پشتیبان عرض صفحه7

کار کلاسی
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شکل 3  ـ دوایر سالیانه در سر چوب ها

چوب هایی که در اختیار دارید را بررسی کرده و با توجه به موارد ذکر شده در انتخاب چوب، فهرستی از 
ویژگی های آن را تهیه کنید.

فعالیت 
کارگاهی

  به سطح مقطع آن )سر چوب یا همان کله چوب( و دوایر سالیانه دقت شود که از قسمت مغز چوب نباشد. 

چوبی که از وسط تنه )مغز( بریده شده است، ممکن است ترک بخورد یا بیشتر منقبض شود. چوب حاشیه ای 
پایدارتر می باشد )شکل ٣(.

  بعضی از الوارها بعد از برش شروع به تاب برداشتن می کنند. بهتر است چوبی انتخاب شود که مدتی از برش 

آن گذشته و در شرایط محیطی مناسب خشک شده باشد.
  با دست به سطح الوار ضربه زده و به صدای آن توجه شود. چوب های نم دار و پرگره صدای بم و خفه دارند 

و چوب های خشک دارای صدای صاف و زنگ دار می باشند.
  الوار از نظر میزان گره بررسی می شود . گره های زنده که محکم به بافت چوب چسبیده و رنگ آن نزدیک به 

چوب باشد اگر کوچک باشد کم زور بوده و اشکالی ایجاد نمی کند. اگر گره مرده باشد یعنی از جای خود خارج 
شود باعث تضعیف ساختار الوار می شود. چند گره نزدیک به هم در یک ناحیه بهتر است استفاده نشود چرا که 

ترک خوردگی در اطراف گره زیاد می شود.
  به ترک های عمیق چوب یا شکاف های سطحی آن 

دقت شود. چوب ترک خورده ممکن است در طول 
زمان بشکند در صورتی که ترک های آن ریز و قابل 
چشم پوشی باشد با بتونه آنها را می پوشانند. اما اگر 
خیلی عمیق است در قطعات کوچک استفاده خواهد 

شد تا ترک عمیق در قطعه چوب قرار نگیرد.

پاک سازی چوب
مانند صمغ،  موارد  برخی  نظر وجود  از  موارد ذکر شده چوب ها  بر  است علاوه  انتخاب چوب، لازم  از  پس 
پوسیدگی ها، آفات و شیء خارجی بررسی شوند. چنانچه این موارد قابل اصلاح باشند می توان از آن قطعه در 

فرایند ساخت استفاده کرد در غیر این صورت، می بایست از آن بخش صرف نظر کرد. 
  اگر چوب دارای سوراخ های ریز است یا خاک اره اطراف آن باشد ممکن است مورد حمله حشرات قرارگرفته 

باشد در این صورت با استفاده از سموم آفت کش مخصوص چوب، حرارت دادن به چوب یا قرار دادن در آفتاب 
شدید لارو حشرات از بین برده شود.

  مشاهده تغییر رنگ، بوی بد و نرم بودن بخشی از چوب، نشان دهنده پوسیدگی چوب است در صورت 

پوسیده جدا شود. ناحیه  عمیق  پوسیدگی 
با  یا منگنه ای مشاهده شود  اگر میخ  باشد.  یا منگنه عاری  فلزی مثل میخ  از هرگونه جسم  باید    چوب 

 .)٤ )شکل  شود  کشیده  بیرون  ازچوب  مخصوص  انبر  یا  میخ کش 



178

شکل 4  ـ نمایش برخی از معایب چوب

وجود میخ یا هرگونه جسم فلزی در چوب، چه اشکالاتی را در حین کار ایجاد می کند؟
فکر کنید

تعیین میزان چوب 
در روش محاسبه چوب مصرفی، تعداد و ابعاد هر قطعه از چوب با درنظر گرفتن خوراک اره به دست می آید. 
مهم ترین مسئله در تعیین میزان چوب، توجه به استفاده بهینه از آن است، برای این منظور می بایست چوب ها 
به گونه ای بر روی الوار جاگذاری شود که کمترین هدررفت را داشته باشد. برای این منظور با توجه به ابعاد الوار 

موجود، )دو قطعه 3 متری با عرض 15 و ضخامت 5 سانتی متر مورد نظر است( مراحل زیر انجام می شود: 
  بر روی کاغذ دو مکعب مستطیل فرضی متناسب با ابعاد الوارها رسم شود.

  با توجه به ابعاد هر قطعه، نحوه قرارگیری قطعات در کنارهم )با درنظر گرفتن عرض قطعات( یا امتداد 

یکدیگر )با در نظر گرفتن طول آنها( بر روی الوار بررسی و رسم گردد. هدف از این کار قرارگیری قطعات 
بیشتر در یک الوار به منظور جلوگیری از هدر رفت چوب است. 

همان طورکه گفته شد، در قطعاتی که دارای ضخامت کمتر می باشند می توان ضخامت الوار را برش داد و 
دو یا چند قطعه را به دست آورد مانند قطعات مربوط به صفحه میز و قاب های پشتیبان صفحه.

نکته

با توجه به جدول شماره 8 که در آن ابعاد هر قطعه از چوب را، با درنظر گرفتن خوراک اره، یادداشت 
کرده اید، بر روی کاغذ و با رسم قطعات درکنار یا امتداد یکدیگر نحوۀ جاگیری قطعات بر روی الوار را 
مشخص کنید به طوری که بیشترین قطعات در یک الوار جای گیرند. سپس نتیجه را با همکلاسی های 

خود به اشتراک بگذارید.

کار کلاسی
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دقت دردسته بندی و جا گذاری قطعات با کمترین هدر رفت چوب، همواره در ساخت و ساز از اهمیت ویژه ای 
برخوردار است و صرف زمان در این روش )رسم نحوۀ جاگذاری بر روی کاغذ مانند شکل ٢(، ضمن جلوگیری 
از بالارفتن خطا در تعیین میزان چوب مصرفی سبب سهولت در مشخص کردن محل برش قطعات خواهد شد.

مشخص کردن محل برش 
مشخص کردن محل برش بعد از محاسبه میزان چوب مصرفی صورت می گیرد. علاوه بر جاگذاری درست 
قطعات برای جلوگیری از هدر رفت چوب، دقت در علامت گذاری درست اندازه ها بر روی الوار نیز اهمیت دارد.

یا  ترک  میزان  لحاظ  به  چوب ها  بررسی  از  بعد    

آسیب دیدگی های دیگر، متر را از سر سالم تر چوب 
در طول چوب باز کرده و با توجه به جاگذاری قطعات 
در مرحله قبل، بر روی الوارها نشانه گذاری می شود. 
از قسمت نشانه گذاری، خطوط  با گونیای نجاری    

برش عرضی تمام قطعات بر روی دو الوار رسم شود 
.)٥ )شکل 

شکل 5  ـ نشانه گذاری محل برش

علامت گذاری درست اندازه ها بر روی الوار، احتمال بروز خطا در برشکاری و صرف هزینه ها را کاهش می دهد؛ 
به طوری که اگر در علامت گذاری اشتباه شود می بایست قطعه چوبی دیگر را جایگزین آن کرد.

انواع برش چوب 
برشکاری دقیق چوب، براساس اندازه گیری صحیح، تأثیر بسزایی در استحکام، زیبایی ظاهری، کاهش زمان 
ساخت، به حداقل رساندن ضایعات چوب و کاهش هزینه ها دارد. سه نوع برشی که در ساخت میز کاربرد دارد 

در زیر آمده است.
برش طولی: برشی که در راستای الیاف و موازی با طول چوب برای باریک کردن یا تقسیم عرض تخته ها 

دستکش هایتان را بپوشید و چوب انتخابی خود را 
روی میز بگذارید. باتوجه به نحوۀ جاگیری قطعات 
کرده اید،  رسم  کاغذ  روی  بر  قبل  مرحله  در  که 
کنید  مشخص  را  قطعات  عرضی  برش  خطوط 
جای  الوار  یک  در  قطعات  بیشترین  به طوری که 
گیرند. سپس نتیجه را با همکلاسی های خود به 

بگذارید. اشتراک 

فعالیت 
کارگاهی
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شکل6  ـ انواع برش زاویه دار، برش عرضی، برش طولی

پژوهش کنید
از چه ابزارهای برش دیگری می توان برای برش های طولی استفاده کرد؟

در برش های عرضی ازچه ابزارهای جایگزینی می توان استفاده کرد؟

قبل از ورود به مرحله برش کاری می بایست نسبت به تنظیم دستگاه برش و زاویه برش چوب اقدام کرد تا 
برش کاری بدون خطر و مطلوب انجام شود.

تنظیم دستگاه برش
قطعه چوب  هر  روی  بر  دارد.  همراه  به  را  دقیق  و  ایمن  برشی  آن،  بودن  سالم  در  دقت  و  تنظیم دستگاه 
تشکیل دهنده میز ممکن است یک یا چندین بار برش کاری انجام شود که برای هر مرحله بررسی و تنظیمات 

دستگاه صورت می گیرد. اره فلکه و اره فارسی برُ، دستگاه های انتخاب شده برای برش قطعات میز است.

تنظیم دستگاه فارسی برُ
  اره فارسی برُ روی صفر درجه تنظیم می گردد.

  گونیای پشت اره بررسی شده که کاملًا تمیز و صاف باشد که بتوان قطعه کار را به درستی به آن تکیه داد.

  برای جلوگیری از تغییر زاویه برش، بعد از تنظیم، صفحه برش قفل می شود. 

تنظیم اره فلکه: برای برش های طولی با اره فلکه ابتدا می بایست اقدامات اولیه جهت تنظیم دستگاه انجام 
شود. )فهرست کنترل سلامت دستگاه در پودمان اول واحد یادگیری دوم آمده است(. تنظیم کردن اره فلکه 

به منظور برش های طولی در نمودار 2 به اختصار آورده شده است.

انجام می شود. برای برش کاری طولی در این پودمان از اره فلکه استفاده خواهد شد، مانند برش های طولی 
پایه ها، قیدها و صفحات.

برش عرضی: برشی که عمود بر الیاف چوب برای کوتاه کردن طول چوب یا بریدن تخته به اندازه دلخواه انجام 
می شود، جهت صاف کردن سر قطعات و برش قطعات به اندازه نهایی.

برش زاویه دار: برای اتصال گوشه ها مانند گوشه قاب پشتیبان میز استفاده می شود.
ابزار برش عرضی و زاویه دار برای جدا کردن قطعات محاسبه شده از یکدیگر و ساخت قاب پشتیبان صفحه، 

اره فارسی بر است.
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نباید  )تیغه  می‌شود  نصب  و  انتخاب  مناسب  تیغه  چوب،  جنس  و  برش  نوع  به  بسته 
آسیب دیده، ترک خورده یا کند باشد(. انتخاب تیغه مناسب

تیغه را به درستی روی فلکه بالا و پایین قرارداده و مرکز آن روی فلکه ها تنظیم می شود. 
بررسی  را  تیغه  باید هنگام چرخش درمرکز فلکه حرکت کند( همچنین کشش  )تیغه 

می‌کنند )خیلی شل یا خیلی سفت نباشد(.

قرارگرفتن صحیح تیغه 
در جای خود

بعد از تنظیم دستگاه، عرض مورد نظر برش با خط‌کش اندازه گیری می‌شود، درواقع این 
اندازه فاصله بین گونیای دستگاه و تیغه است. تنظیم عرض برش

پس از تنظیم عرض مورد نظر، گونیای دستگاه را با اهرم قفل یا پیچ مربوطه در جای خود 
محکم  می‌کنند. 

قفل کردن گونیای 
دستگاه

نمودار2ـ مراحل تنظیم اره فلکه

برش عرضی قطعات
در مراحل قبل محل برش عرضی قطعات چوب بعد از محاسبه میزان چوب مصرفی مشخص شده است در 

این مرحله برش با دستگاه اره فارسی بر به ترتیب زیر انجام می شود.
1  اره فارسی بر روی زاویه صفردرجه تنظیم و قفل شود.

2  الوارچوب روی دستگاه گذاشته و در صورت بلند بودن طول آن از شخص دیگر برای نگهداشتن سر چوب 
کمک گرفته می شود.

3  نر چوب را به گونیای اره تکیه داده ضمن دور نگه داشتن دست از تیغه )این فاصله حدود 10 سانتی متر 
است( اره بر روی خط ترسیمی برش تنظیم می شود.

از لباس کار، عینک محافظ و دستکش استفاده کنید.
مراقب دستانتان باشید و آنها را از مسیر تیغه دور نگه دارید.

برای برش قطعات کوچک از گیره دستگاه استفاده کنید و آن را با دست نگه ندارید.
برای بریدن قطعات بزرگ تر به منظور جلوگیری از سقوط چوب به پایین از همکلاسی های خود کمک 

بگیرید که ابتدا و انتهای الوار را در حین برش نگه دارند. 

بهداشت و 
ایمنی

با توجه به اندازه قطعه چوب های مورد نیاز در ساخت میز، تعداد دفعات تنظیم اره فارسی بر و اره فلکه 
را در کار خود محاسبه کنید.

کار کلاسی
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شکل7ـ برش عرضی قطعات با اره فارسی بر

الوارهایی که محل برش عرضی آنها را در مراحل قبل مشخص کرده اید، پس از تنظیم اره فارسی بر، برش 
بزنید و روی هر قطعه چوب اندازه و نام قطعات خروجی از آن را یادداشت کنید.

بلند بودن طول چوب فشار زیادی به دست وارد می کند و برش را خراب می کند. از همکلاسی های خود، 
برای نگه داشتن ابتدا و انتهای الوار در حین برش کمک بگیرید.

فعالیت 
کارگاهی

بعد از انجام برش های عرضی، می بایست چوب ها برای برش های طولی توسط اره فلکه، آماده شوند. برای این 
منظور می بایست ابتدا سطح قطعات برش خورده از یک نر و یک روی آن رنده شوند.

رنده کردن قطعات 
پس از جدا سازی قطعات چوب از الوار، برای داشتن برشی دقیق و ایمن، می بایست همیشه دو وجه از چوب 

4  چهار انگشت روی سطح بالایی چوب به گونه ای قرار می گیرد که فشار عمودی بر صفحه وارد کرده و به 
کمک شست از روبه رو فشار افقی به گونیای دستگاه وارد  شود. فشار دست می بایست طوری باشد که چوب 

مهار شده و از ابتدا تا انتهای برش حرکتی نکند. 
5  اهرم اره پایین آورده می شود و بدون فشردن دکمه روشن دستگاه، جهت تنظیم برش، تیغه به چوب 
نزدیک می شود. از آنجایی که میزان خوراک اره حاصل از برش، درحجم چوب بریده شده محاسبه شده است، 

تیغه در جلوی خط برش، داخل محدوده قطعه چوب قرار می گیرد )شکل ٧(.
6  اهرم را بالا برده، این بار اره را روشن کرده و اجازه داده می شود که به دورکامل برسد.

7  به آرامی دسته اره را پایین آورده و برش انجام می شود. 
8  پس از برش روی هر قطعه علامت گذاری می گردد )در علامت گذاری از حروف یا اعداد استفاده می شود(.

از عینک و گوشی استفاده کنید. لباس کار گشاد نپوشید، آستین را بالا بزنید، در هنگام رنده کردن از 
از کارگیر استفاده کنید. دستکش استفاده نکنید. برای چوب های باریک و یا کوتاه حتماً 

بهداشت و 
ایمنی
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شکل 8  ـ مراحل رنده کردن قطعات

دستگاه کف رند را تنظیم کنید. یک نر و یک روی قطعه چوب هایی که با برش عرضی از الوار جدا کرده اید 
را رنده کنید تا برای انجام برش های طولی آماده شوند. دقت کنید که کنترل با گونیا جهت گونیا بودن 

دو وجه الزامی است.

فعالیت 
کارگاهی

)یک نر و یک رو( رنده شده و زاویه 90 درجه )عمود برهم( داشته باشند. دراین راستا ابتدا دستگاه کف رند 
تنظیم می گردد.

  تنظیمات دستگاه کف رند انجام شود. )پودمان دوم واحد یادگیری دوم(

  نر چوب به گونیا تکیه داده شده و روی چوب تا رسیدن به سطح صاف رنده می شود.

  روی رنده شده را به گونیا تکیه داده و نر آن رنده شود. دو وجه رنده شده با گونیای نجاری کنترل شود؛ 

در صورت 90 درجه بودن رنده کردن به درستی انجام شده است )شکل ٨(.

با تنظیم دستگاه کف رند و رنده کردن قطعات چوب، دو وجه آنها )یک رو و یک نر(، گونیا و آماده برش های 
طولی در مرحله بعد می شوند.

  اطمینان حاصل شود که تیغ ها سالم و تیز و محکم نصب شده باشند تیغه کُند چوب را می سوزاند یا 

ناصاف می تراشد. علت ناصاف یا پله دار بودن سطح چوب تنظیم نبودن تیغه دستگاه است.
  هنگام تنظیم دستگاه، آن را از برق می کشند.

  پوشش یا محافظ تیغه می بایست سالم و روی دستگاه نصب شده و روی تیغه ها را بپوشاند.

  در هنگام گیرکردن و پرتاب چوب، یا شنیدن صدای غیر عادی می‌بایست دستگاه خیلی سریع خاموش 

شود، دلیل آن عمق بار برداری زیاد و بالا بودن تیغه دستگاه است.
  سطح میز رنده عاری از هر گونه ناهمواری یا آلودگی باشد.

  در استفاده از دستگاه کف رند نیازی به استفاده از دستکش نیست.

نکته
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معمولاً این ارتفاع حدود 2 یا 3 سانتی متر بالاتر از سطح قطعه است، به طور مثال برای چوب های با ضخامت 
5 سانتی متر حفاظ تیغه با فاصله 7 سانتی متر فاصله از سطح میز برش بسته می شود.

نکته

از آنجایی که در فرایند ساخت توجه به مدیریت زمان از اهمیت ویژه ای برخوردار است لازم است برش های 
هم اندازه تا جای ممکن با هم برش داده شوند. 

نکته

بعد از هر برش می بایست سمت برش خورده قطعه باقیمانده دوباره رنده شود این کار باعث می شود که 
چوب از گونیا )حالت90درجه( خارج نشود.    

نکته

برش های طولی 
برش های طولی پایه ها، قیدها، صفحات و قاب مهارکننده صفحه، با توجه به جدول 8 توسط اره فلکه به شرح 

زیر انجام می شود.
  فاصله گونیا تا لبه تیغ براساس اندازه عرض قطعه مورد نظر با خط کش فلزی تنظیم می شود.

  تیغ اره می بایست از لحاظ صاف بودن و تیز بودن، همچنین میزان کشش آن بررسی شده و در صورت 

انحراف توسط پیچ های فلکه بالا یا پایین تنظیم شود.
  ارتفاع حفاظ تیغ مطابق با ضخامت چوب در جای خود محکم شود.

شکل 9ـ برش های طولی با اره فلکه

  دستگاه را روشن کرده و اجازه داده شود تا به سرعت کامل برسد.

  نر چوب را به گونیا تکیه داده و روی آن بر سطح میزکار قرار داده می شود. چوب با دو دست، آرام، یکنواخت 

و بدون فشار زیاد به سمت تیغه هدایت می گردد. در تمام طول برش، چوب نباید از تکیه گاه )گونیای دستگاه( 
فاصله بگیرد. برای قطعات باریک از چوب کارگیر استفاده شود )شکل ٩(.

  بعد از بررسی عمود بودن دو وجه رنده شده با گونیای فلزی باقی برش های طولی تا برش تمامی قطعات 

ادامه می یابد.
  بر روی هر قطعه برش خورده نام قطعه نوشته می شود.
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با توجه به ابعاد قطعات )جدول 5( چوب های هم عرض را دسته بندی کنید سپس اره فلکه را با توجه 
به عرض قطعات تنظیم نموده و برش های طولی پایه ها، قیدها، قطعات صفحه و مهارکننده های صفحه 

را انجام دهید.
از آنجایی که قطعات صفحه میز و مهارکننده آن می بایست از ضخامت برش زده شود پس از برش طولی، 

اره فلکه را برای برش ضخامت چوب ها تنظیم کرده و برش کاری را انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

برای بررسی آن یک قطعه چوب از گندگی عبور داده می شود؛ اگر تیغه کند باشد و یا توپی تنظیم نباشد، 
سطح چوب کنده یا موج دار می‌شود.  

بررسی تیز و تنظیم 
بودن تیغه ها

با کولیس یا خط کش ضخامت چوب ها اندازه گیری شود. چوب های هم ضخامت مشخص و دسته بندی شده 
و از ضخیم ترین قطعات گندگی آغاز می شود.

اندازه گیری ضخامت 
چوب ها

از روی صفحه مدرج فاصله بین صفحه تا تیغه 1 میلی‌متر کمتر از ضخامت قطعه تنظیم می‌گردد. تنظیم فاصله صفحه 
تا تیغه

با هر بار تنظیم کردن فاصله بین صفحه و تیغه، چوب‌های هم‌ضخامت در امتداد هم از گندگی عبور داده 
می شود.

عبور چوب ها از 
گندگی

نمودار 3ـ مراحل گندگی کردن

برای تشخیص قسمت رنده شده و جلوگیری از خطا  قبل از گندگی دو وجه چوب رنده شده علامت گذاری 
می‌شود تا هنگام کار وجه درست برای گندگی انتخاب شود.

نکته

قطعات برش خورده با اره فلکه را از لحاظ ضخامت دسته بندی کنید و ضخیم ترین قطعه از هر دسته 
را ابتدا از گندگی عبور دهید. بهتر است در هر بار گندگی چوب های هم ضخامت با این قطعه را نیز در 

امتداد هم از گندگی عبور دهید. تا جایی که به ضخامت مورد نظر برسند.

فعالیت 
کارگاهی

گندگی کردن قطعات
دو وجه چوب )یک نر و یک رو( برای از بین بردن ناهمواری سطح چوب و آماده سازی جهت برش توسط رنده 
صاف و گونیا شده و دو وجه دیگر آن پس از برش های طولی به منظور هم ضخامت کردن چوب ها گندگی 
می شود. دستگاه گندگی باربرداری را از سطح روی چوب انجام می دهد. بنابراین سطح صاف، می بایست رو 

به پایین و روی صفحه قرار بگیرد. جهت گندگی کردن قطعات برش خورده طبق موارد زیر عمل می کنند.
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پژوهش کنید
آنها  از دستگاه ‌گندگی عبور می دهند؟ عبور  امتداد یکدیگر  را در  آنها  چرا در هنگام گندگی قطعات، 

ایجاد می‌کند؟    اشکالی  از گندگی چه  زمان  یکدیگر، هم  درکنار 

نمودار 4ـ مراحل انجام برش های عرضی

بر اساس جدول 8 و با توجه به اندازه طول نهایی هر قطعه، چوب ها دسته بندی می‌شوند. دسته بندی چوب ها
)پایه ها، قیدهای کوچک، قیدهای بزرگ و... (.

اره فارسی بر روی زاویه صفر درجه تنظیم و قفل می‌شود.تنظیم اره فارسی بر

چوب را به گونیای اره تکیه داده، سر تمام قطعات )حدود2 میلی متر( با اره فارسی بر، برش برش یک سر چوب ها
زده می شود تا صاف و آماده اندازه گیری شوند

اندازه هر قطعه از سربرش خورده و صاف شده آن با متر اندازه گیری و علامت گذاری می شود.اندازه گیری هر قطعه

برش نهایی هر قطعه
قبل از برش تیغه را در حالت خاموش پایین آورده و لبه آن با خط کشیده شده تنظیم 
می‌‌گردد. )تیغه پشت خط برش قرار می‌گیرد( سپس اره را روشن کرده و برش عرضی هر 

قطعه به منظور رسیدن به طول نهایی صورت می‌گیرد.

برش قاب مهارکننده صفحه
دستگاه  تنظیم  با  که  است  درجه(   45( فارسی  برش  دارای  میز،  صفحه  مهارکننده  قاب 
فارسی برُ روی زاویه 45 درجه ،دوسر چوب ها را برای بستن قاب زیر صفحه، فارسی می‌کنند. 

از گندگی قطعات، چوب های چهار تراش شده )هر 4 وجه آن گونیا شده اند(، برای برش های عرضی  پس 
مرحله دوم آماده اند. این برش ها نهایی بوده و برای رسیدن به اندازه اصلی هر قطعه، در مرحله بعد انجام 

شد. خواهد 

برش های عرضی 
بعد از گندگی کردن و اطمینان از گونیا بودن چهار وجه قطعات، اندازه کردن و آماده سازی چوب ها، برای 

انجام می شود.  اتصالات،  اجرای 

به این ترتیب تمام قطعات شامل پایه ها برای کام کنی، قیدها برای زبانه کردن، قطعات صفحه برای صفحه 
شدن و قطعات مهارکننده صفحه برای قاب بستن، آماده می شوند.
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از  می شود.  استفاده  تولیدی  کارهای  ساخت  در  قالب  از  قطعات،  طول  دقیق  اندازه  به  رسیدن  برای 
آنجایی که صفحه دستگاه فارسی برُ، طول بلندی ندارد ابتدا لازم است نسبت به طول بلندترین قطعه کار، 
یک میز یا صفحه مناسب برای قرار دادن دستگاه و بستن قالب آماده شود. ارتفاع صفحه برش دستگاه 
از روی سطح میز تا لبه صفحه آن اندازه گیری می شود. قطعه چوبی صاف با ارتفاع به دست آمده که یک 
سطح هم تراز )هم سطح( با صفحه برش دستگاه ایجادکند مورد نیاز می باشد.اکنون با قرار دادن قطعه 
چوب بلند روی صفحه برش، کنترل انتهای چوب آسان است. یک سر چوب صاف شده و از اندازه مورد 
نظر با متر از آن قسمت اندازه گیری و علامت گذاری می شود. قطعه چوب روی صفحه دستگاه و سطح 

تراز شده قرار گرفته و بریده می شود. این چوب الگوی قالب برای برش قطعات بعدی است. 
برای بستن قالب یک چوب چهار تراش و یک گیره )پیچ دستی( مورد نیاز است. چوب الگو در حالی که 
تکه  می شود،  تمام  چوب  که  جایی  آن،  انتهای  در  و  شده  چسبانیده  تیغه  به  است  خاموش  دستگاه 
چهارتراش با پیچ دستی بسته می شود. حالا هر چوب دیگری که به این چهار تراش تکیه داده شود دقیقاً 

اندازه قالب و چوب الگو خواهد بود. 

نکته

برای رسیدن به اندازه اصلی قطعات چهار تراش شده، ابتدا سر تمامی قطعات را با اره فارسی بر 90 درجه 
صاف کنید، سپس با اندازه گیری از سر صاف شده هر قطعه، براساس جدول شماره 8 ، نسبت به برش 

طول نهایی تمامی قطعات اقدام کنید.

فعالیت 
کارگاهی

خرده چوب های حاصل از برش های عرضی غالباً کوچک و مورد استفاده نمی باشند لذا آنها را در ظروف 
مخصوص تعبیه شده در کارگاه جهت بازیافت قرار دهید. همچنین خاک اره باقی مانده از برش می بایست 

جمع آوری و در سطل مخصوص ریخته شود. 

توجهات 
زیست محیطی

بستن قالب برای برش با اره فارسی بر

استفاده از قالب در برش های تکراری چه فوائدی دارد؟
فکر کنید
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ویژگی های اتصال فاق و زبانه
پس از برش های عرضی و طولی قطعات، رنده و گندگی کردن آنها، اکنون چوب های چهار تراش شده و آماده 
برای ساخت اتصالات هستند. چگونگی اتصال هر قطعه از میز با توجه به نقشه اجرایی )شکل 1( قابل مشاهده 
است. در ساخت میز از اتصالات فاق و زبانه، کام و زبانه در قسمت پایه ها و قیدهای آن استفاده می شود. در 

این مبحث به برخی ویژگی های آنها می پردازیم.

فاق و زبانه بیشتر برای اتصال دوقطعه عمود برهم استفاده می شود، )مانند اتصال قید به پایه( 

با وجود سادگی در ساخت این اتصال در برابر نیروهای فشاری، اتصال محکمی ایجاد می کند. 

کاربرد گسترده آن در ساخت چهارچوب ها، در و پنجره ها و سازه های چوبی  سنتی می باشد.

انتهای فاق می‌تواند باز یا بسته باشد.

اتصال فاق و زبانه دارای شکل متنوعی است. )صاف، شیب دار، دو طرفه و یا با زاویه ساخته شود(

ویژگی های اتصال 
فاق و زبانه

نمودار5  ـ ویژگی های اتصال فاق و زبانه

اتصال کام و زبانه در برابر نیروهای کششی و فشاری از استحکام بالایی برخوردار است.

در این نوع اتصال تمام سطح زبانه به طور کامل در داخل شکاف کام قرار می گیرد و از بیرون دیده نمی شود.

برای جا افتادن دقیق زبانه در کام لازم است ابعاد با دقت بالا برش داده شوند.

استحکام و ظاهر مخفی این اتصال سبب می شود که از آن در ساخت و سازهای حرفه ای مانندساخت کمد، 
طبقات، جعبه های چوبی، میز و صندلی، قاب های محکم و ...  استفاده شود. 

ویژگی های اتصال کام 
و زبانه

نمودار 6  ـ ویژگی های اتصال کام و زبانه

این منظور، دو وجه  برای  پایه بسته می شوند.  به  اتصال فاق و زبانه  با  قیدهای بزرگ و کوچک بالای میز 
از قسمت بالای پایه ها، برای فاق نشانه گذاری می شود و در مقابل دو قید بزرگ و دو قید کوچک نیز زبانه 

می شوند.

ویژگی های اتصال کام و زبانه
کام و زبانه یکی از پرکاربردترین اتصالات در ساخت سازه های چوبی می باشد و ویژگی های این اتصال به شرح 

زیر است:
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همان طور که در شکل زیر دیده می شود محل قرارگیری زبانه قیدها بر روی پایه، متناسب با ویژگی های 
فاق و کام می باشد، از این رو زبانه از بالا و پایین برای جاگیری در کام کوتاه می شود. اما برای جاگیری در 
فاق کوتاه شدن زبانه فقط از پایین صورت می گیرد. این کار به استحکام و چسبندگی بهتر اتصال کمک 

می کند. در زمان نشانه گذاری محل کام و فاق می بایست به این اندازه ها دقت شود.

نکته

کیفیت و استحکام اتصال ها درکنار زیبایی آن، یکی از عوامل مؤثر در دوام و ماندگاری محصولات چوبی 
می باشد.

دلایل توجه به کیفیت و استحکام محصول در اتصالات آمده است.

نکته

 

نمای روبه رو و جانبی فاق و زبانه  نمای روبه رو و جانبی کام و زبانه

پژوهش کنید
دلیل انتخاب دو اتصال فاق و زبانه درقسمت بالا و کام و زبانه در پایین میز چیست؟ چرا از یک اتصال 

استفاده نشده است؟ به نظر شما کدام اتصال در برابر ضربه جانبی مقاوم تر است؟

توجه به کیفیت و استحکام محصول در اتصالات

انتخاب صحیح نوع 
اتصال

استحکام و مخفی 
بودن آن به لحاظ 

زیبایی

دقت در 
اندازه گیری و برش

لق نبودن قطعات 
و خوب چفت 

شدن قبل و پس 
از چسب کاری در 

اتصالات

استفاده از ابزار 
دقیق و سالم

برش های دقیق 
وصاف

چسب کاری و دقت 
در سر هم کردن

جلوگیری از شل 
شدن اتصال در طول 

زمان

کنترل نهایی

اطمینان از صاف 
بودن، استحکام و 

زیبایی پس از سرهم 
کردن اتصالات 
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مشخص کردن محل کام و فاق
به دست آوردن محل دقیق کام و فاق نیاز به در دست داشتن ابعاد دقیق پایه ها و قیدها دارد. قیدهای کوچک 
و بزرگ بالای میز با اتصال فاق و زبانه و قیدهای کوچک پایین میز و قید بزرگ پایین میز با اتصال کام و 

زبانه به پایه های میز متصل می شوند.

در نشانه گذاری برای کام و فاق اندازه عرض و ضخامت قطعات مهم است و می بایست دو وجه هر پایه 
در بالا برای فاق و هم راستای آن در پایین برای کام، علامت گذاری شود. قبل از علامت گذاری، چهار 
وجه چوب پایه ها را به دقت بررسی کرده و وجه زیبا و خوش نقش چوب رو به بیرون )نمای روبه رو( قرار 
داده می شود. اگر زدگی، ترک ریز یا خوردگی در چوب دیده شد آن وجه برای نشانه گذاری کام یا فاق 

انتخاب شود.

نکته

برای مشخص کردن محل فاق و کام ها مراحل زیر صورت می گیرد.

  دو وجه پایه ها که فاق بر روی آن ایجاد می شود، مشخص گردد.

  از سر چوب پایه ها، به اندازه عرض قیدها با خط کش اندازه گیری کرده و با گونیا خط آن کشیده می شود.

  محل سوراخ کاری فاق ها می بایست کمی از خط رسم شده فاصله داشته باشد.

  محل مشخص شده برای فاق را از طول به دو قسمت تقسیم می کنند )شکل ١٠(.

شکل 10ـ مراحل مشخص کردن محل فاق

انجام می شود، زیرا صفحه دستگاه کام کن بر محدوده فاق بر روی    رسم خط طولی تنها برای یک فاق 

الزامی است. تمامی پایه ها 
مشخص کردن محل کام: در پایین میز دو قید کوچک عرضی قرار دارد. محل قرار گرفتن کام قید بزرگ 

پایین، مابین دو قید عرضی است. 
  براساس نقشه محل کام های قیدهای عرضی را بر روی پایه مشخص کرده و برای محل سوراخ کاری کام از 

خطوط رسم شده محل کام نیم سانتی متر به سمت داخل خطی رسم می کنند.
  محل اتصال کام بر روی قیدهای عرضی پایین میز براساس نقشه، بر روی چوب مشخص می شود.

  محل مشخص شده برای کام را از طول به دو قسمت تقسیم می کنند )شکل ١١(.
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برای جلوگیری از بروز خطا بر روی قطعه اصلی درحین سوراخ کاری و برآورد دقت در اندازه‌گیری محل 
کام یا فاق، یک قطعه چوب آزمایشی، متناسب با اندازه‌ های اصلی قطعه انتخاب می‌شود. سپس محل فاق 

و کام روی آن مشخص شده، سوراخ کاری بر روی آن انجام می‌شود.

نکته

شکل 11ـ نشانه گذاری محل کام

براساس نقشه اجرایی میز، محل فاق و کام ها را بر روی پایه ها مشخص کرده و نشانه گذاری نمایید.
محل کام بر روی قید های پایین را مشخص کرده و نشانه گذاری کنید.

فعالیت 
کارگاهی

تنظیم دستگاه کام کن را برروی چوب آزمایشی که در مرحله قبل، محل کام و فاق را بر روی آن مشخص 
کرده اید، انجام دهید.

فعالیت 
کارگاهی

تنظیم کردن دستگاه کام کن 
پس از مشخص کردن محل فاق و کام بر روی پایه ها، دستگاه کام کن براساس اندازه های موجود روی قطعه 
چوب آزمایشی تنظیم انجام می شود. سر مته می بایست دقیقاً بر روی خط طولی رسم شده در محل فاق و 

کام قرار گیرد. در ادامه مراحل زیر انجام می گردد:
1  مته ای متناسب با عرض کام و فاق انتخاب شده )قطر مته برابر با ضخامت زبانه می باشد( و با آچار به 

اطمینان حاصل شود. بودن مته  ازمحکم  سه نظام دستگاه متصل می شود. 
2  قطعه چوب روی صفحه و به گونیای دستگاه تکیه داده شده و با گیره کام کن مهار می شود.

3  با پیچ تنظیم ارتفاع، میز کار را پایین یا بالا برده تا نوک مته روی خط مشخص شده، قرار بگیرد )کام و 
فاق هردو وسط ضخامت قطعه هستند و مته می بایست روی خط وسط نشانه گذاری شده قرار بگیرد(.

4  عمق مته متناسب با طول زبانه تنظیم شده و پیچ آن محکم می شود. 
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اطمینان از ایمنی در حین کار، آرامش، دقت و افزایش کیفیت کار را به همراه دارد. استفاده از عینک 
ایمنی استاندارد و ماسک مناسب توصیه می شود.

کام کنی با دستگاه کام کن
تنظیم دستگاه کام کن در مرحله قبل بر روی چوب آزمایشی جهت اطمینان از درست بودن ارتفاع صفحه، انجام 
شده است. در این مرحله جهت بررسی و انجام آزمون و خطا در تنظیمات انجام شده، سوراخ کاری نیز بر روی 
همان قطعه چوب آزمایشی صورت می گیرد. این کار علاوه بر اطمینان از درست بودن تنظیمات، باعث سهولت و 

سرعت در انجام کارمی شود. مراحل کام کنی بر روی پایه ها و قیدهای پایین به ترتیب زیر آمده است.
1  قطعه چوب آزمایشی با گیره دستگاه به تکیه گاه و صفحه میز متصل و محکم می شود. صفحه تمیز و بدون 

خاک یا خرده چوب باشد. 
2  در هنگام روشن شدن دستگاه، مته باید از قطعه چوب فاصله داشته باشد.

3  اهرم حرکت های افقی و عمقی دستگاه با دست کنترل شده و محل فاق بر روی پایه با حرکت اهرم افقی 
مقابل مته قرار داده می شود. با توجه به خطوط راهنمای اتصال، دسته اهرم عمقی به آرامی به جلو حرکت 

کرده و مته وارد چوب می شود.
4  وقتی به عمق لازم رسید اهرم به عقب بر می گردد تا مته بیرون بیاید. با تکرار این حرکت به اندازه طول 

فاق، چند سوراخ درکنار هم ایجاد می شود تا تمام فاق خالی شود )شکل ١٢(. 
5  با اهرم حرکت افقی، صفحه دستگاه یک بار کامل به چپ و و یک بار به راست حرکت کرده و به این ترتیب 
دیواره های کام یا زبانه به طور یکنواخت تراشیده و صاف می شود. )در مته هایی مخصوص کام کنی، فضای کام 

مستطیل سوراخ کاری می شود.(
6  پس از کار با دستگاه کام کن، درستی عمق و عرض کام با ابعاد زبانه، توسط کولیس بررسی می شود.

7  پس از اطمینان از درست بودن ابعاد کام، تمامی مراحل بالا برای سوراخ کاری فاق ها و کام ها انجام می شود.

شکل 12ـ مراحل کام کنی

بهداشت و 
ایمنی
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قطعه چوب آزمایشی را روی صفحه دستگاه گذاشته و در جای خود محکم کنید، طبق مراحل گفته شده، 
سوراخ کاری روی آن را انجام دهید. نسبت به درستی عمق و عرض کام با کولیس اطمینان حاصل کنید. 

سپس جهت ایجاد فاق و کام بر روی پایه ها و قیدهای کوچک پایین اقدام کنید.

فعالیت 
کارگاهی

ساخت زبانه ها 
اندازه دقیق کام یا فاق و زبانه ها  انجام می شود. حتی اگر در نقشه  از کام یا فاق  بعد  ساخت زبانه معمولاً 
نوشته شده باشد، هنگام کار عملی همیشه خطاهای جزئی رخ می دهد مانند انبساط و انقباض چوب، خطای 
کام کنی، برخورد زبانه ها و... بنابراین بهتر است ساخت زبانه ها پس از سوراخ کاری کام یا فاق صورت پذیرد. 
برای به دست آوردن زبانه می بایست چوب های اطراف آن بریده شود تا برجستگی زبانه مشخص شود. در این 
مرحله بهتر است، ابتدا برش ها بر روی چوب آزمایشی که اندازه آن برابر ابعاد قیدهاست، انجام شود. پس از 
بررسی درست بودن اندازه زبانه و اطمینان از جزم و جفت وجور شدن آن در فاق و کام، نسبت به زبانه کردن 

قطعات اصلی میز )قیدها( اقدام می شود. مراحل ساخت زبانه با اره فلکه به شرح زیر می باشد:

1ـ ترسیم خطوط برش زبانه

2ـ انتخاب تیغه مناسب 

3ـ تنظیم فاصله دستگاه 
براساس طول زبانه

به عنوان  این خطوط  می شود.  رسم  زبانه  برش  قیدها، خطوط  از  یکی  روی  و  نر  روی  بر 
راهنمای برش و ساخت قالب برای تمام زبانه ها مورد استفاده قرار می گیرد )شکل ١٣(.

تیغه اره نواری باریک )10 میلی متر( انتخاب و بر روی دستگاه نصب شود.  

فاصله گونیای دستگاه تا پشت تیغه با خط کش به اندازه طول زبانه تنظیم می شود. این اندازه 
ضخامت تیغه را نیز در برمی‌گیرد.

شکل13ـ رسم خطوط برش زبانه
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برای جاگیری زبانه ها درون کام و فاق می بایست مقداری از ارتفاع زبانه را برش زد تا زبانه درجای خود 
جزم و جُفت شود. لازم به ذکر است ارتفاع زبانه ها در کام از دوطرف و در فاق از یک طرف برش زده 

می شود که در مرحله بعد با در نظر گرفتن این نکته مهم، برش زبانه ها انجام می شود.                 

نکته

4ـ بستن قالب برای برش 
طولی زبانه ها

 ابتدا، نرچوب بر روی صفحه برش و سرچوب به گونیا تکیه داده می‌شود. 
 در حالی که چوب با اره فاصله دارد اره روشن شده و قطعه به آرامی به سمت تیغه حرکت 

داده و برش تا رسیدن به اولین خط رسم شده روی نر چوب، ادامه داده می شود.
 پس از خاموش کردن اره و ایستادن کامل آن، تیغه دوباره در شکاف برش انجام شده، 
قرار گرفته و یک قطعه چوب به عنوان قالب جلوی قطعه با پیچ دستی به گونیای اره وصل 
می‌شود. این چوب اجازه نمی‌دهد بیشتر از اندازه مورد نظر برش ایجاد شود. با این کار دیگر 
لازم نیست خطوط راهنمای زبانه بر روی همه قیدها رسم شود، و برش ها با سرعت و دقت 

بیشتر انجام می شود. این برش بر روی چوب تمام قیدها انجام می‌شود )شکل ١٤(.

شکل14ـ بستن قالب برای برش طولی زبانه

٥ ـ بستن قالب برای برش عرضی 
زبانه ها

با توجه به شکل 15 و نکته ذکر شده، ارتفاع زبانه متناسب با ارتفاع کام و فاق برش زده 
می شود. به این صورت که این بار روی چوب بر روی صفحه برش قرار گرفته و سر چوب به 
گونیا تکیه داده می‌شود. برای بالا بردن دقت و سرعت در انجام کار در این مرحله نیز قالب 

بسته می شود.

شکل ١٥ـ بستن قالب برای برش عرضی
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٦ ـ جدا کردن چوب های اضافه 
اطراف زبانه

 خطوط ضخامت زبانه، رسم شده بر نر چوب، برای جدا شدن چوب های اضافی دو طرف 
زبانه برش زده می شود. روی قطعه چوب را به گونیا تکیه داده به طوری که خط رسم شده 

ضخامت زبانه بر روی نر چوب دیده شود.
 فاصله گونیا تا تیغه به اندازه ای تنظیم می گردد که اره پشت خط ضخامت زبانه قرار گیرد 
سپس قطعه به سمت اره به آرامی حرکت داده می‌شود  تا جایی که قطعه زائد از چوب جدا 

شود پس ازخاموش کردن دستگاه، برای این اندازه قالب بسته می شود. )شکل ١٦(
 برای جلوگیری از گیر کردن قطعه برش خورده بین تیغه و گونیا بهتر است تیغه پشت خط 

برش سمت راست )به سمت بیرون قطعه( تنظیم گردد. 

شکل16ـ جدا کردن چوب های اضافه اطراف زبانه

7ـ بررسی جزم و جفت بودن 
کام و زبانه

قرارگیری درست و دقیق زبانه ها درکام و فاق بررسی می شود. در صورت مشاهده اضافات، 
چوب به گیره بسته شده و اضافات آن با چوب ساب برداشته می‌شود.

در پایه هایی که دو وجه دارای اتصال کام و زبانه یا فاق و زبانه 
می باشد ممکن است قسمت هایی از زبانه ها به هم برخورد 
داشته باشد. یکی از روش هایی که می توان مشکل را برطرف 

کرد کونیک کردن محل برخورد این دو زبانه است. 

نکته
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کونیک کردن محل برخورد دو زبانه 
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پژوهش کنید
با همکلاسی های خود گروه های 3 نفره تشکیل داده و تحقیق کنید چه روش های دیگری برای جلوگیری 
از برخورد زبانه ها با یکدیگر وجود دارد؟ می توانید برای این منظور از چند درودگر حرفه ای سؤال کرده و 

جواب های خود را در کلاس به اشتراک بگذارید.

قطعات اضافه حاصل از برش زبانه ها جهت بازیافت جمع آوری می شود. ازجمله موارد مصرف آنها در تولید 
تخته های فشرده، استفاده به عنوان سوخت در کوره های صنعتی، پوشش خاک در کشاورزی و باغبانی 
به منظور نگه داشتن رطوبت خاک قابل ذکر می باشد. رها کردن خرده چوب ها یا ضایعات چسب خورده، 
رنگ خورده و دارای مواد شیمیایی به دلیل کند بودن سرعت تجزیه آنها، سبب آلوده شدن خاک و آب 
می شود. بنابراین قطعات اضافی و ضایعات چوب پس از پایان مراحل کار می بایست جمع آوری و در ظرف 

مخصوص نگه داری شوند.

توجهات 
زیست محیطی

برای کسب مهارت در ساخت کام و فاق و زبانه جزم و جُفت می توانید پیش از انجام ساخت اتصالات میز 
خود، بر روی قطعه چوب آزمایشی تمرین کنید.

زبانه قیدهای میز خود را براساس اندازه کام و فاق به دست آمده در مراحل قبل بسازید. 

فعالیت 
کارگاهی



پودمان پنجم: ساخت میز چوبی

197

شرح کار:
برش قطعات میز شامل کسب مهارت در نقشه خوانی و برش قطعات، ساخت کام و زبانه و فاق و زبانه براساس نقشه توسط اره فارسی بر و اره فلکه

استاندارد عملکرد: 
ساخت میز با انواع دستگاه برش چوب )اره فلکه، دستگاه کام کن، رنده و گندگی( در ابعاد طول 110،عرض 60 و ارتفاع 75 سانتی متر در مدت 

زمان 480 دقیقه

شاخص ها:
استخراج ابعاد و اندازه نقشه و تحليل روابط قطعات، تعيين ميزان چوب مصرفي، برش طولي و عرضي با انحراف ١ ±  ميلي متر از نقشه، ساخت 

اتصال فاق و زبانه و كام و زبانه طبق نقشه

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 12 ساعت نظری و 18 ساعت عملی

ابزار و تجهیزات: دستگاه اره فلکه، دستگاه اره فارسی بر، دستگاه کف رند، دستگاه گندگی، دستگاه کام کن،گونیا، مداد، خط کش 
مواد مصرفی: چوب نراد 

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2نقشه خوانی 1

1انتخاب و آماده سازی چوب2

2ساخت قطعات میز3

2ساخت اتصالات پایه میز4

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
L2 در سطح N41 شایستگی غیرفنی: انتخاب فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار، استفاده از ماسک، استفاده از عینک
نگرش: علاقه مندی به ساخت وسایل کاربردی

توجهات زیست محیطی: جمع آوری چوب در ظرف مخصوص تعیین شده 

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی برش قطعات میز 
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استاندارد عملکرد 
ساخت میز با انواع دستگاه برش چوب )اره فلکه، فارسی بر، دستگاه کام کن، رنده و گندگی( در ابعاد طول 

١١٠، عرض ٧٥ و ارتفاع 75 سانتی متر در مدت زمان 480 دقیقه

به سؤالات زیر فکر کنید 
  دقت در برش قطعات و ساخت اتصالات چه تأثیری در سر هم کردن میز دارد؟

  تا چه میزان می توان اشکالات برش و ساخت اتصالات را در مرحله سرهم کردن اصلاح کرد؟

قطعات برش خورده و اتصالات ساخته شده در واحد یادگیری اول، قابلیت سرهم شدن و تبدیل به یک میز 
را دارند. پیش از آغاز کار می بایست قطعات دسته بندی شده، نقش هر قطعه مشخص شود و اطمینان حاصل 
کرد که برش و اتصالات طبق نقشه انجام شده باشد. در کارگاه های ساخت وسایل چوبی ممکن است مراحل 
طراحی، ساخت و سرهم کردن، توسط افراد مختلف انجام شود. از این رو انجام کلیه عملیات ساخت، دقیقاً 

مطابق با نقشه، از اهمیت ویژه ای برخوردار است.
از آنجایی که میزها دارای تنوع در کاربرد، طرح، تزیینات، ابعاد و سبک هستند، این شاخه از هنرهای چوبی 

به عنوان یک تخصص حرفه ای می تواند آینده شغلی را برای هنرجویان فراهم آورد.

ساخت میز

واحد يادگيري 2
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روش سوار کردن اجزای میز 
پیش از سرهم کردن میز و پس از دسته بندی قطعات، لازم است اتصالات در محل کام و فاق ها کنترل شوند، 
برای این منظور قبل از چسب زدن اتصالات، زبانه ها را درون فاق و کام ها قرار داده و از نظر جزم و جُفت بودن 
بررسی می شوند. بلند بودن زبانه ها و برخورد آنها به یکدیگر، قرار نگرفتن دقیق زبانه در کام یا فاق از جمله 
اشکالات احتمالی است که می توان با استفاده از سنباده یا چوب ساب آنها را برطرف کرد. کام و زبانه و فاق 
و زبانه ای که بدون چسب اتصال محکمی داشته باشند، ساختار درست و اصولی دارند. مراحل سر هم کردن 

سازه میز به شرح زیر می باشد:
براساس روش سر هم کردن سازه های چوبی، ابتدا دو وجه جلو و پشت میز در تنگ دستی بسته می شوند و 
پس از کنترل دوییدگی و خشک شدن، قیدهای عرضی، این دو وجه را به هم متصل کرده و سازه اولیه تکمیل 
می گردد. در این مرحله نیز می بایست دوییدگی سازه با اندازه گیری دو قطر مستطیل بالای میز کنترل شود. 
برابر نبودن این قطرها سبب می شود پایه های میز ایستایی کامل را بر روی زمین نداشته و به اصطلاح لق بزند. 
حداقل زمان ماندن کار بین گیره ها 2 ساعت است. البته این زمان به رطوبت و دمای محیط بستگی دارد اما 
تا خشک شدن کامل بهتر است چوب ها یک روز کامل )24 ساعت( بین گیره ها بمانند. چسب های بیرون زده 
از محل اتصال بر اثر فشار گیره، با چسب جمع کن و یا ابر مرطوب از سطح کار برداشته می شود، زیرا در 
صورت خشک شدن چسب بر روی کار، تمیز کردن آن مشکل بوده و احتمال آسیب به چوب وجود دارد. پس 
از خشک شدن چسب درمحل اتصالات، گیره ها باز شده و پس از بررسی اتصالات، چسب های اضافه خشک 

شده احتمالی ازسطح آنها زدوده شده و آماده مرحله بعدی می شود. 

هنگام بستن پایه ها و محکم کردن اتصالات بهتر است برای جلوگیری از فرو رفتن گیره در چوب و ایجاد 
خراش بین گیره و چوب اصلی، از تکه ای چوب، موکت و یا ضربه گیر استفاده شود. 

چسب های اضافی بیرون زده از محل اتصالات با کاردک برداشته و در ظرف مخصوص، جدا از قوطی 
می شود. اصلی، جمع آوری  چسب چوب 

نکته

پژوهش کنید
چرا بستن اسکلت میز با قیدهای بزرگ آغاز می‌شود؟

چسب زدن اتصالات فاق و زبانه و کام و زبانه
از آنجایی که پس از چسب زدن بلافاصله عملیات سرهم کردن میز انجام می شود، پیش از شروع کار ابتدا 
تمامی لوازم مورد نیاز برای سرهم کردن قطعات روی میز کار قرار می گیرد تا زمان کافی برای اصلاحات حین 

کار، پیش از خشک شدن اتصالات فراهم شود. سپس طبق مراحل زیر چسب کاری قطعات انجام می گیرد:
  دسته بندی کردن قطعات، کنترل محل کام و فاق و اطمینان از قرارگیری درست زبانه ها در آنها. 

  ابتدا دوقسمت جلو و پشت )وجه بزرگ میز( سازه میز بسته شده، بنابراین چسب کاری ازقطعات جلوی 

میز شروع می شود.
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  چسب کاری فاق های دو پایه چپ و راست و سطح زبانه های قید آنها انجام می شود، به منظور چسبندگی 

بیشتر بین کام و زبانه ها، با یک قطعه چوب باریک یا قلم مو دیواره فاق ها و سطح زبانه ها به طور کامل به 
چسب آغشته می شود )شکل ١٧(.

  چسب کاری دو وجه جلو و پشت میز یک باره انجام نمی شود و ابتدا یک وجه، چسب کاری و بسته شده 

سپس وجه دیگر اجرا می شود. 

شکل 17ـ چسب کاری فاق و کام و زبانه ها

چسب های لبه قوطی چسب تمیز شده و به منظور جلوگیری از خشک شدن چسب داخل قوطی، پس از 
هر بار چسب کاری در آن محکم بسته می‌شود. در کارگاه های درودگری برای چسب چوب از بطری های 
فشاری پلاستیکی با نوک باریک استفاده می شود که دقت در ریختن چسب و کنترل مقدار آن را راحت تر 

می کند.

بهداشت و 
ایمنی

پژوهش کنید
چه تفاوت هایی در استفاده از چسب چوب برای مناطق مختلف آب‌وهوایی وجود دارد؟ نتیجه آن را در 

کلاس به اشتراک بگذارید.

قطعات دو قسمت جلو و پشت میز خود را جهت سر هم کردن، طبق موارد ذکر شده، دسته بندی و از 
جهت قرارگیری درست در جای خود بررسی کنید، سپس نسبت به چسب‌کاری فاق و زبانه ها اقدام کنید.

فعالیت 
کارگاهی

جاگذاری زبانه ها در فاق 
برای سر هم کردن قطعات میز بلافاصله پس از چسب زدن می بایست وارد عمل شد تا در صورت بروز هرگونه 
خطای احتمالی بتوان پیش از خشک شدن چسب قطعات، آنها را برطرف کرد. برای این منظور طبق مراحل 

زیر اقدام می شود. 
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زبانه ها را با توجه به خط عرضی رسم شده به عنوان محدوده زبانه ها با دقت، داخل فاق ها جاگذاری کنید. 
به سر پایه ها دقت کنید که زبانه ها از آن بیرون نزنند.

فعالیت 
کارگاهی

1  بعد از چسب کاری بلافاصله زبانه ها در شکاف فاق ها قرار می گیرند )شکل ١٨(. 
2  با دقت بررسی می شود که زبانه ها در جای خودشان 
قرار بگیرند. خط عرضی که بر روی پایه جهت محدوده 
زبانه رسم شده است، معیاری برای کنترل دقیق محل 
قرارگیری قید است. مماس نبودن قید با این خط نشان 
می دهد زبانه در جای درست خود قرار نگرفته است. در 
صورت لزوم از چکش پلاستیکی یا چوبی برای هدایت 

قید درجای دقیق خود استفاده می شود. 
3  بالای فاق جهت همرو بودن زبانه با سر پایه بررسی 

شده تا زبانه از پایه بیرون نزده باشد.
شکل18ـ جاگذاری قیدها در فاق پایه های پشت و جلو

درهنگام ضربه زدن برای جلوگیری از آسیب به سطح چوب ، بین قطعه اصلی و چکش یک تکه چوب 
قرار داده می‌شود.

نکته

پس از چسب کاری و جاگذاری زبانه ها در فاق و کنترل نهایی محل قرارگیری قیدها بر روی خط تعیین شده 
آن، دو قسمت جلو و پشت میز آماده بستن در تنگ دستی ها می شوند.

1   قرار دادن دو تنگ دستی به صورت موازی و با فاصله. 

2   باز کردن و تنظیم پیچ های گونیای دو طرف تنگ دستی کمی بیشتر از اندازه طول کار.

بستن قیدها به پایه ها با تنگ دستی 
زبانه قیدها و فاق پایه ها در قسمت پشت و جلو میز، پس از چسب کاری و جاگذاری، آماده بستن در گیره ها 
می باشند. برای بستن هر قسمت، دو تنگ دستی، یکی برای بستن اتصال بالا و دیگری برای مهار کردن پایه ها 

در قسمت پایین، نیاز است. سپس طبق مراحل کار ادامه داده می شود.



202

3   قرار دادن قطعات چسب زده و جاگذاری شده به صورت افقی بر روی تنگ‌دستی
دقت شود شکاف کام و زبانه های چسب نخورده رو به بالا باشد، چنانچه به سمت پایین قرار گیرد چسب داخل 

کام و فاق خارج می‌شود. 

6   محکم کردن پیچ های تنگ دستی به صورت تدریجی
پیچ های تنگ دستی می بایست به صورت نوبتی و تدریجی سفت شوند محکم کردن پیچ از یک سمت تا 

انتها، سبب دوییدگی کار می شود. 

5   قرار دادن یک قطعه چوب مابین پایه و تنگ دستی قبل از بستن آن 
قبل از بستن پیچ تنگ‌دستی ها، پشت پایه ها، یک قطعه چوب مابین پایه و تنگ دستی قرار داده می‌شود 
تا سطح چوب آسیب نبیند. برای انتقال فشار یکنواخت به پایه ها، بهتر است این دو قطعه چوب بلند و 

هم اندازه ارتفاع پایه ها باشد.

7   کنترل دوییدگی
پس از بستن کامل، دوییدگی کار بررسی شده، درصورت یکسان نبودن قطرها، پیچ تنگ دستی کمی باز 
و سمتی که قطرش بیشتر است جمع می شود، سپس تنگ را بسته و قطرها اندازه گیری می‌شود، این 

کار تا زمانی که اندازه دو قطر برابر شوند ادامه می یابد )شکل ١٨(.

8   جمع آوری چسب های اضافی اطراف اتصالات 
چسب های  تنگ دستی  پیچ های  کردن  محکم  از  بعد 
بیرون زده از ناحیه اتصال ها جمع آوری شده و در ظرفی 
جداگانه نگه داری می‌شوند و در نهایت محل اتصال تمیز 

شده تا اثری از چسب باقی نماند.

4   قرار دادن چوب موقت به اندازه طول قید بالا قبل از بستن تنگ‌دستی 
پایین  آنها در قسمت  بستن  برای  و  ندارد  قید وجود  پایه ها  بین  میز  و پشت(  پایین )جلو  در قسمت 
می بایست بین دو پایه یک قطعه چوب موقت به اندازه طول قید بالا قرار داد تا پایه ها در هنگام بستن 

به سمت داخل کشیده نشوند.

شکل 19ـ گرفتن دوییدگی پایه های جلو و پشت

9   پس از خشک شدن چسب ها، کار از تنگ دستی 
باز می شود.
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تمامی مراحل بالا برای پایه های پشت میز نیز انجام می شود. پس از خشک شدن و خارج کردن دو قسمت 
پشت و جلوی میز از تنگ دستی، در مرحله بعد، حجم کلی سازه بسته می شود.

چرا پس از چسب کاری و جاگذاری زبانه ها در جای خود بستن قطعات چسب خورده بین گیره ها ضروری 
است؟

پرسش کلاسی

از خشک شدن  قبل  تا  دهید.  قرار  کار  میز  روی  را  قطعات  بستن  نیاز  مورد  لوازم  سایر  و  تنگ دستی 
ببندید. تنگ‌دستی  در  را  کار  و  شده  عمل  وارد  سریع  بالا  شده  ذکر  موارد  طبق  می بایست  چسب ها 

فعالیت 
کارگاهی

سوار کردن و بستن حجم پایه ها با پیچ دستی
  در قسمت پایین میز، قید مهار پایه، با اتصال کام و زبانه به وسط دو قید کوچک عرضی متصل می شود. 

کام و زبانه این قسمت چسب کاری شده و جاگذاری می شود.
  کام ها و فاق ها و همچنین زبانه های قیدهای عرضی چسب کاری می شوند.

  قید ها درون فاق ها و کام ها با دقت جاگذاری شده و دقت می شود تا در زمان جاگذاری زبانه ها از جای 

نشوند. خود منحرف 
  تراز بودن سطحی که سازه میز بر روی آن بسته می شود، اهمیت ویژه ای دارد. پیش از شروع بستن از تراز 

بودن آن اطمینان حاصل شود. برای این منظور می توان از ابزار تراز استفاده کرد.
  قرارگیری دقیق زبانه ها در جای خود بررسی شده و در صورت وجود انحراف، با چکش پلاستیکی، زبانه ها 

به آرامی به جای خود هدایت می  شوند. به خطوط راهنمای رسم شده درمرحله نشانه گذاری محل اتصال دقت 
شود )شکل ٢٠(.

شکل 20ـ سوار کردن حجم میز
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  قیدهای عرضی بالا و پایین سازه میز با پیچ دستی کمی محکم 

شده تا جایی که پیچ دستی ها از روی کار سقوط نکنند. 
  قید مهارکننده پایه نیز با پیچ دستی بسته شده و کمی محکم 

می شود. 
تمام  به طوری که  شده  بسته  تدریجی  می بایست  پیچ دستی ها    

اتصالات هم زمان بسته شوند. این کار تا محکم شدن محل اتصال 
)شکل ٢١(. می یابد  ادامه 

شکل21ـ بستن حجم میز و پایه ها

  چسب‌کاری و جاگذاری زبانه های قیدهای عرضی را انجام دهید و سازه را با پیچ دستی ببندید. 

  پیش از سوار کردن قیدها بر روی پایه ها از تراز بودن سطح میز کار خود مطمئن شوید.

  پیچ دستی ها و سایر وسایل مورد نیازتان را روی میز کار و کنار دستتان قرار دهید و از همکلاسی خود 

برای بستن پیچ دستی های کارتان کمک بگیرید.

فعالیت 
کارگاهی

گرفتن دوییدگی 
  پس از بستن میز و قبل از خشک شدن چسب ها می بایست دوییدگی کار کنترل شود. پس از بستن میز و 

قبل از خشک شدن چسب ها می بایست دوییدگی کار کنترل شود. برای این منظور قطرهای سطوح میز در 
قسمت بالا و پایین و دو ضلع جانبی آن اندازه گیری می شود. قطرها می بایست در هریک از سطوح برابر باشد. 
در صورت اختلاف اندازه، پیچ دستی ها را شُل کرده و به گونه ای که فک های پیچ دستی بر رأس های قطرهایی 
که بلندتر است نیرو وارد کند، بسته می شوند، این کار تا جایی که قطرهای هریک از سطوح میز برابر شوند، 

ادامه پیدا می کند )شکل ٢٢(.

شکل 22ـ گرفتن دوییدگی
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نفره  با همکلاسی های خود گروه های دو  انجام بهتر مراحل بستن و کنترل دوییدگی بهتر است  برای 
تشکیل داده و با همکاری هم مراحل را انجام دهید.

پس از بستن پایه های میز و قبل از خشک شدن نهایی چسب ها، از هم کلاسی خود بخواهید سر متر را بر 
یک رأس مستطیل بالا میز نگه دارد و خودتان متر را باز کرده و قطر ضربدری مستطیل را اندازه بگیرید. 
همین کار را با قطر دیگر انجام داده و در صورت مغایرت اندازه ها، همان طور که آموخته اید دوییدگی را 

برطرف کنید.

فعالیت 
کارگاهی

روش اتصال قطعات صفحه 
پس کامل شدن سازه پایۀ میز نوبت مرحله ساخت صفحه میز می رسد. از آنجایی که در ساخت صفحه این 
میز از چوب استفاده می شود و عرض الوارهای چوب محدود است در نتیجه لازم است به منظور افزایش عرض 

چوب، تخته های صاف و رنده شده به یکدیگر چسبانده شوند. به این عمل درز کردن می گویند.
  برای جلوگیری از تاب برداشتن صفحات عریض و بالابردن کیفیت ساخت بهتر است، چوب های با عرض 

کم به هم درز شوند، همچنین برای جلوگیری از تابیدن صفحه به بالا یا پایین )اصطلاحاً جلوگیری از کاس 
شدن( تخته های صفحه قبل از چسباندن، چپ و راست شده، به نحوی که با بررسی دوایر سالیانه درقسمت 

سر چوب )کله چوب(، یکی روبه بالا و بعدی روبه پایین در کنار هم قرار داده شوند.
در حین  یکدیگر  کنار  در  آنها  قرارگیری  نحوه  و  اینکه جهت  برای  تخته ها  کردن  راست  و  از چپ  بعد    

می شود. علامت گذاری  یا  شماره گذاری  تخته ها  روی  نکند،  تغییر  جابه جایی 
  در صورت کنار هم قرار دادن تخته ها و مشاهده فاصله بین آنها، پیش از عملیات چسب کاری، تخته ها را از 

نر رنده کرده تا لبه های تخته ها کاملًا گونیا شده و بعد از چیدن در کنار یکدیگر برهم مماس باشند.
  لبه تخته های رنده شده که قرار هست به هم بچسبند جهت افزایش چسبندگی با سر مغار به صورت سطحی 

و کنترل شده خراش داده می شود. دقت شود لبه های بیرونی زخمی نشود و بین دو تخته، فاصله ایجاد نشود.
  چوب ها با توجه به علامت گذاری انجام شده و به نحوی که گونیای تنگ دستی به نر چوب ها فشار وارد 

کنند، بر روی تنگ دستی قرار داده می شود. نر تخته ها را چسب کاری کرده و قبل از بستن برای جلوگیری 
از آسیب دیدن لبه بیرونی تخته هایی که با گیره در تماسند، بین صفحه چوب و گونیای تنگ دستی، چوب 
کمکی صاف و هم اندازه با طول صفحات قرار می گیرد. سپس پیچ های تنگ دستی تدریجی بسته می شوند 

تا کاملًا محکم شوند.
  برای جلوگیری از بالا آمدن صفحه در زمان بستن و جدا شدن از سطح تنگ دستی و همچنین کنترل 

بیرون زدگی سر تخته ها نسبت به یکدیگر، لازم است هم زمان با بستن پیچ های تنگ دستی، چوب ها از بالا 
مهار شود. برای این منظور دو قطعه چوب به موازات تنگ دستی ها از بالا روی صفحه گذاشته و با پیچ دستی 
به میله تنگ دستی بسته می شود. )برای جلوگیری از چسبیدن قطعه چوب و صفحه به یکدیگر قرار دادن 
روزنامه، کاغذ باطله یا نایلون بین آنها الزامی است(. چسب های بیرون زده از بین درزها پس از بستن کامل 
پاک می گردد. خشک شدن چسب بین تخته ها بسته به درجه رطوبت و هوای محیط بین 2تا 4 ساعت است. 
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پژوهش کنید
اگر لبه تخته ها مماس و گونیا نباشند و درنقاطی ناهمواری دیده شود بعد از بستن کار چه اتفاقی خواهد 
افتاد؟ برای یافتن جواب می توانید از یک درودگر سؤال کرده و جواب های خود را در کلاس به اشتراک 

بگذارید.

درز کردن تخته الوارهای صفحه میز 
در ساخت صفحه میز علاوه بررعایت نکات فنی لازم است از نظر زیبایی به نقوش تخته ها و چیدمان آنها در کنار 

یکدیگر توجه شود. برای درز کردن تخته ها مراحل زیر انجام می شود.
  با توجه به نقش چوب ها و دوایر سالیانه، تخته ها کنار هم قرار می گیرند.

اطمینان  چوب ها  نر  بودن  گونیا  از    

حاصل شده تا بین تخته ها درزی ایجاد 
نشود. 

  نر تخته ها خراشیده شده و چسب زده 

می شود )شکل ٢٣(. 
بین  تخته ها  علامت گذاری،  طبق    

گونیاهای تنگ دستی قرار گرفته، بسته 
.)٢٤ )شکل  می شوند  مهار  شکل 23ـ خراشیدن و چسب زدن نر تخته های صفحهو 

شکل24ـ بستن صفحه و مهار کردن آن

تخته های صفحه میز برش خورده از واحد یادگیری قبل را بر روی میز قرار داده و با توجه به نقوش 
روی هر تخته سعی کنید با کنار هم قرار دادن تخته ها نقش های مختلفی را ایجاد کنید. سپس زیباترین 
چیدمان را به سلیقه خود انتخاب کنید. در انتها با توجه به نکات فنی صفحات را در تنگ دستی ببندید. 

فعالیت 
کارگاهی

بهترین وسیله برای بستن صفحات تنگ دستی است .درصورت عدم دسترسی به تنگ‌دستی می توان از 
پیچ‌دستی بلند نیز استفاده کرد.

نکته
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پس از برش اضلاع قاب براساس اندازه ای که در نقشه اجرایی آمده است، نسبت به چسب‌کاری محل 
اتصال و بستن آن در قاب بند اقدام کنید.

فعالیت 
کارگاهی

برای جلوگیری از لغزیدن قاب روی صفحه هنگام بستن پیچ دستی‌ها و مهارکردن آن، بر روی هر یک 
از ضلع‌های روبه رو به هم در قاب یک میخ کوبیده می‌شود، سرآن با انبردست کورشده، سپس قاب را با 
دقت و کنترل گوشه های آن، روی صفحه گذاشته و به آرامی فشار داده می شود و به این ترتیب میخ ها 

جابه جایی صفحه و قاب را محدود می‌کنند و با محکم کردن پیچ دستی ها دچار انحراف نمی‌شوند.

نکته

ساخت قاب پشتیبان صفحه 
قاب پشتیبان زیر صفحه )کلاف زیر صفحه(، چهارچوبی است که زیر صفحه اصلی نصب می شود و از تاب 
برداشتن صفحه جلوگیری می کند و همچنین با اتصال به قیدهای طولی و عرضی نقش یک واسطه سازه ای 
را به عهده دارد که تمام اجزای میز را به هم متصل نگه می دارد. صفحه میز در مراحل قبل ساخته شده است 

اکنون قاب زیر صفحه به ترتیب زیر بسته می شود.
زاویه 45 درجه برش خورده اند، چسب کاری  از قبل به صورت    در مرحله نخست سر چوب های قاب که 

می شوند.
  سپس اضلاع قاب در قاب بند گذاشته شده و بسته می شوند. از آنجایی که اضلاع قاب زیر صفحه در نهایت 

به صفحه متصل خواهند شد، نیازی به اتصال در گوشه ها نبوده و بستن با قاب بند کفایت می کند.
  بعد از بستن قاب و قبل از خشک شدن چسب ها، نسبت به گرفتن دوییدگی قاب اقدام می شود.

  پس از خشک شدن اتصالات قاب، روی صاف و تمیز آن انتخاب و به منظور چسباندن به صفحه اصلی میز 

در مرحله بعد علامت گذاری می شود

نصب قاب پشتیبان صفحه
قاب زیر صفحه به منظور جلوگیری از تابیدگی چوب های صفحه، )کاس یا کاو شدن تخته های تشکیل دهنده 
سطح صفحه(، به صفحه متصل می شود. گونیا بودن گوشه های قاب و صاف بودن سطح روی آن، در کیفیت 

ساخت در این مرحله تأثیرگذار است. در ادامه مراحل نصب قاب پشتیبان به شرح زیر می باشد:
  سطح روی قاب و محل قرارگیری آن بر روی صفحه به منظور ایجاد سطح چسبندگی بیشتر با مغار خراش 

داده می شود.
  هر دو سطح به طور کامل چسب کاری می شود.

  قاب پشتیبان با دقت بر روی صفحه گذاشته می شود. گوشه های آن، به منظور قرارگیری صحیح در محل 

خود، کنترل می  شود.

  به منظور تقسیم مساوی فشار پیچ دستی ها و جلوگیری از زخمی شدن سطح روی صفحه و زیر قاب، 

چند قطعه چوب بلند نزدیک به طول و عرض صفحه، زیر فک های پیچ دستی قرار داده می شود )شکل ٢٥(.
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شکل25ـ نصب قاب پشتیبان به صفحه

  پیچ دستی ها به صورت تدریجی محکم می شوند. مدت زمان تا خشک شدن کامل 2تا 4 ساعت می باشد.

پژوهش کنید
با توجه به اینکه ابعاد قطعات قاب به لحاظ طولی و عرضی با ابعاد صفحه یکسان است بررسی کنید چه 

روش های دیگری برای اتصال قاب به صفحه وجود دارد؟

انواع اتصال صفحه به قید و پایه ها
سازه پایه ها و صفحه میز اکنون می بایست به هم متصل شوند تا نتیجه تلاش و فعالیت های انجام شده در 
مراحل قبل با تکمیل شدن میز، به ثمر بنشیند. اتصال این دو قسمت از میز به یکدیگر بر استحکام و دوام 
سازه بسیار تأثیرگذار است. نوع و نحوه اتصال در این مرحله به ساختار سازه پایه ها بستگی دارد. چند نوع از 

روش های معمول اتصال صفحه میز به پایه ها و قیدها در نمودار زیر آمده است.  

چسب چوب به همراه پیچ کاری از زیر به قیدها یا پایه ها

استفاده از قطعه چوب مثلثی شکل در گوشه بین پایه و صفحه به همراه چسب‌کاری وپیچ

سوراخ کاری و قراردادن پین چوبی کوچک بین صفحه و قید یا پایه

استفاده از بست های زاویه دار یا تخت فلزی برای بستن صفحه به کلاف پایه ها

انواع اتصال صفحه به 
پایه و قید

نمودار 7ـ انواع اتصال صفحه به پایه و قید

اتصال چسب و پیچ از زیر 

اتصال با لچکی

اتصال با پین چوبی یا دوبل

اتصال با پلاک فلزی یا بست 
فلزی

قاب پشتیبان صفحه را به صفحه با چسب و پیچ دستی با روش گفته شده متصل کنید. برای بسته شدن 
کامل درز بین صفحه و قاب، پیچ دستی ها را در فواصل معین ببندید.

چسب های بیرون زده از محل اتصال را جمع آوری کنید. 

فعالیت 
کارگاهی
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اتصال صفحه میز به پایه ها
با توجه به سازۀ صفحه و ساختار پایه های میز که تا این مرحله ساخته شده است، روش اتصال با چسب و 

پیچ کاری از زیر صفحه، بهترین نوع اتصال می باشد که به صورت زیر انجام می شود.
  محل قرارگیری صفحه بر روی سازه میز طبق نقشه علامت گذاری شده و خطوط راهنما رسم می شود.

  سطوح محل اتصال صفحه به قیدها و پایه ها به طور کامل چسب کاری می شود.

  از روش میخ بی سر برای جلوگیری از لغزیدن صفحه روی قیدها بعد از چسب کاری و هنگام بستن پیچ دستی ها 

استفاده می شود.
  با توجه به خطوط راهنمای کشیده شده زیر قاب پشتیبان، صفحه به آرامی و با کنترل گوشه های آن، روی 

قیدها گذاشته می شود.
  صفحه را به آرامی به پایین فشار داده و میخ ها درگیر می شوند. به این ترتیب جابه جایی صفحه هنگام بستن 

پیچ دستی ها محدود خواهد شد. پیچ دستی ها، مانند مرحله بستن قاب پشتیبان به صفحه بسته می شوند. 
چسب های بیرون زده از محل اتصال جمع آوری شود.

پس از صرف زمانی حدود دو ساعت و خشک شدن نسبی چسب ها، پیچ دستی ها از کار جدا شده و پیچ کردن 
قیدها به صفحه به صورت زیر انجام می شود.

  ابتدا پیچ خودکارمناسب، با توجه به ضخامت صفحه و مقدار خزینه شدن در قیدها، انتخاب شده، سپس 

میزان ارتفاع مته خزینه کمی کوتاه تر از ارتفاع پیچ تنظیم می شود )مته خزینه ابزاری است که برای ایجاد حفرۀ 
مخروطی در ابتدای سوراخ استفاده می شود تا سر پیچ های سر مخروطی یا تخت داخل سطح کار فرو بروند و 

سطح نهایی صاف بماند(.
  سوراخ کاری با دریل، با فواصل معین و با توجه به میزان ضخامت کار، زیر سطح قید های طولی و عرضی، 

صورت می گیرد )شکل ٢6(.
  پیچ ها در جای خود بسته شده و محکم می شوند. 

شکل 26ـ نحوه اتصال صفحه به قیدها

مته زدنپیچ کردن
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برای جلوگیری از جدا شدن صفحه از قیدها حین پیچ کردن بهتر است جای پیچ ها از قبل علامت گذاری 
شده و تعدادی پیچ دستی همچنان در بین فواصل پیچ ها تا خشک شدن کامل چسب بسته بمانند.  

نکته

صفحه ساخته شده در مرحله قبل را اکنون با توجه به مراحل ذکر شده به بدنه میز متصل کنید. به این 
ترتیب ساخت میز در این مرحله به پایان می رسد.  

فعالیت 
کارگاهی

شکل 27ـ میز کامل شده
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شرح کار:
چسب زدن اتصالات و جاگذاری آنها، بستن و سوار کردن حجم پایه های میز، درز کردن تخته الوارهای صفحه میز، اتصال صفحه به پایه ها

استاندارد عملکرد: 
ساخت میز با انواع دستگاه برش چوب )اره فلکه، فارسی بر، دستگاه کام کن، رنده و گندگی( در ابعاد طول 110، عرض 75 و ارتفاع 75 سانتی متر 

در مدت زمان 480 دقیقه

شاخص ها:
بستن حجم میز بدون دوییدگی، درز كردن صفحات با ضريب انحراف 1 ميلي متر، قرارگيري صفحه به شكل وسط جا با انحراف معيار كمتر از 

5 ميلي متر، اختلاف حداكثر 5 ميلي متر فاصله حاشيه صفحه با پايه در چهار طرف

شرایط انجام کار، ابزار و تجهیزات:

مکان: کارگاه درودگری
زمان: 30 ساعت

ابزار و تجهیزات: میزکار، اره سنتی، اره نوکی، اره دم روباهی، اره پشت دار، اره فارسی بر دستی، متر، چوب، مداد، گونیای نجاری

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

2محاسبه میزان چوب چهارپایه1

1ساخت صفحه میز2

2اتصال صفحه میز به پایه3

2ساخت اتصالات پایه میز4

شایستگی های غیر فنی، ایمنی، توجهات زیست محیطی و نگرش*:
L2 در سطح N41 شایستگی غیرفنی: انتخاب فناوری های مناسب

ایمنی: پوشیدن لباس کار ـ استفاده از شیلد ـ استفاده از ماسک
نگرش: اهمیت دادن به اندازه ها و اتصالات قطعات

توجهات زیست محیطی: جمع آوری خاک اره ها در ظرف مخصوص به خود ـ جمع آوری 
در ظرف  اضافه  ـ جمع آوری چسب های  به خود  در ظرف مخصوص  اتصالات  ضایعات 

مخصوص به خود

2

میانگین نمرات**

* شایستگی غیرفنی تأثیر مستقیم در نمره واحد یادگیری ندارد، ولی شرط لازم برای محاسبه نمره شایستگی های فنی و مستمر است.
** حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 می باشد.

ارزشیابی شایستگی ساخت میز 



212

منابع 
  راهنماي برنامه درسي »ساخت زير سازه هاي چوبي« دفتر برنامه ريزي و تأليف کتاب های درسي فني وحرفه اي 

و كاردانش، 1403
  درودگری عمومی، محسن نیکبخت، 1397، نشر جاودان خرد 

  درودگری پیشرفته، امیر نظری، رامک فرح آبادی، 1388، ناشر فدک ایساتیس

  فناوری ماشین های صنایع چوب، محمد غفرانی، غنچه رسام، 1387، ناشر دانشگاه شهید رجایی

  Woodworking the complete step-by- step manual, DK, 2024
  Ronix.ir
  Ichob.ir
  Kolis.ir
  Najjarekochak.ir



هنرآموزان محترم، هنرجویان عزیز و اولیای آنان می​توانند نظر اصلاحی خود را درباره مطالب 
»nazar. roshd.ir« کتاب های درسی از طریق سامانه »نظرسنجی از محتوای کتاب درسی« به نشانی 

یا نامه به نشانی تهران ـ صندوق پستی 4874 ـ 15875 ارسال کنند.

سازمان پژوهش و برنامه​ریزی آموزشی 

https://nazar.roshd.ir/



	000-C210685
	001-048-C210685
	049-089-C210685
	090-141-C210685
	142-164-C210685
	165-214-C210685



