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مقدمه

از الزامات اجرای برنامه درسی، وجود محتوای آموزشی جهت تحقق نیازهای 
فردی و اجتماعی و اهداف نظام تعلیم و تربیت می باشد. با توجه به تغییرات 
نظام آموزشی که حول محور سند تحول بنیادین آموزش و پرورش انجام شد 
چرخش های جدیدی از وضع موجود به مطلوب صورت پذیرفت. از جمله به نقش 
معلم از آموزش دهنده صرف، به مربی، اسوه و تسهیل کننده یادگیری و نقش 
دانش آموز از یادگیرنده منفعل به فراگیرنده فعال، تربیت جو و مشارکت پذیر و 
نقش محتوا از کتاب درسی به عنوان تنها رسانه آموزشی به برنامه محوری و 
بسته یادگیری )آموزشی( نام برد. بسته یادگیری شامل رسانه های متنوعی از 
جمله کتاب درسی دانش آموز، کتاب همراه دانش آموز/ هنرجو، کتاب راهنمای 
 .... و  پوستر  و  آموزشی  فیلم  آموزشی،  نرم افزارهای  هنرآموز،  معلم/  تدریس 
می باشد که با هم در تحقق اهداف یادگیری نقش ایفا می کنند. کتاب راهنماي 
هنرآموز جهت ایفاي نقش تسهیل گري، انتقال دهنده و مرجعیت هنرآموز در 
نظام آموزشي برای هر کتاب درسی طراحي و تدوین شده است. در این رسانه 
سعی شده روش تدریس کلی و جلسه به جلسه به همراه تجهیزات، ابزارها و 
مواد مصرفی مورد نیاز هر جلسه، نکات مربوط به ایمني و بهداشت فردي و 
محیطي آورده شود. همچنین نمونه طرح درس، تبیین پیچیدگی های یادگیری 
هنرجویان، هدایت و مدیریت کارگاه و کلاس در هنرستان، راهنمایی و پاسخ 



ارزشیابی  جهت  اصلی  شاخص های  بیان  تمرین ها،  و  یادگیري  فعالیت هاي 
شایستگی و ارائه بازخورد، اشاره به اشتباهات و مشکلات رایج در یادگیری 
هنرجویان و روش سنجش و نمره دهی، نکات آموزشي شایستگي هاي غیرفني، 
و  اجرا  فرایند  در  مهم  نکات  مطالعاتی،  منابع  ارگونومی،  و  بهداشت  ایمنی، 
و  و صلاحیت هاي حرفه اي  زماني  بودجه بندي  یادگیري،  در محیط  آموزش 

تخصصي هنرآموزان و دیگر موارد آورده شده است.
امید است شما هنرآموزان گرامی با دقت و سعه صدر در راستای تحقق اهداف 
تألیف شده  و  با کوشش و تلاش مؤلفین گرانقدر تدوین  بسته آموزشی که 

موفق باشید.

دفتر تألیف کتاب هاي درسي فني و حرفه اي و کاردانش
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معلم از میان روش های سخنرانی، مباحثه، شبیه سازی، مطالعۀ موردی، مطالعه 
نمی توان  تدریس  روش  انتخاب  در  کند.  انتخاب  باید  دیگر  روش های  یا  مستقل 
گفت کدام روش بهتر است، بلکه هر روشی در یک موقعیت معین می تواند بهترین 

باشد. معلم در انتخاب نوع روش باید به این موارد توجه کند:
1 علایق و نگرش های خود

2 علایق و خصایص نوجوانانی که در کلاس هستند
بعضی  هستند،  علاقمند  نقش  ایفای  شیوه  از  استفاده  به  معلمان  از  بعضی  مثلًا 
تکنیک های دیگری را ترجیح می دهند، بعضی از دانش آموزان در خواندن ضعیف 
هستند و برخی از آنان در مهارت خواندن قوی؛ بنابراین معلمان باید نقاط قوت و 
ضعف خود و دانش آموزان را تشخیص داده و عملکرد تدریس خود را با توجه به 
این اطلاعات جهت دهند. پس انتخاب روش تدریس، یک سلیقۀ شخصی نیست، 
بلکه یک انتخاب اصولی و هدفمند است. از این رو باید سؤال کرد: کدام روش برای 

کدام هدف بهتر است؟

مراحل تدریس

یادگیری مؤثر منجر شود.  به  را طوری سازمان دهد که  باید تدریس خود  معلم 
یادگیری مؤثر به شرایط مناسب نیاز دارد که با انجام این فعالیت ها حاصل می شود:
تأکید بر هدف: بعضی از معلمان تصور می کنند که هدف درس برای دانش آموزان 
معلوم است، در حالی که این طور نیست؛ در واقع ممکن است دانش آموزان اطلاعات 
زیادی به دست آورند، ولی بعضی از آنها مطابق هدف باشد و بعضی هم نباشد. به 

دو نمونه زیر توجه کنید:
اول بحث می کنم،  امروز در حدود 25 دقیقه درباره علل جهانی  الف( من  معلم 

کنید. توجه  خوب 
معلم ب( من امروز 25 دقیقه درباره علل جنگ جهانی اول بحث می کنم. از شما 

می خواهم حداقل دو علت اجتماعی جنگ را بیان کنید.
به نظر می رسد دانش آموزان در کلاس معلم ب بهتر می فهمند که چه چیزی را 
به  ارزشیابی آموخته ها  و  بیشتر خواهد شد  به درس  آنان  بگیرند، توجه  یاد  باید 

انجام خواهد گرفت. آسانی 
و  توجه  کلاس  و  درس  به  دانش آموزان  که  است  آن  هدف  یادگیرنده:  تحریک 
دانش آموزان  زیرا  است،  آن  اجرای  از  آسان تر  هدف  تعریف  دهند.  نشان  علاقه 
علایق متفاوت دارند. اگرچه این وظیفه مشکل زاست، ولی باید تلاش کرد تا علایق 
ترغیب  برای  شده  طراحی  و  ویژه  توجهات  شامل  باید  درس  هر  شود.  تحریک 

باشد. یادگیری  به  دانش آموزان 

انتخاب روش تدریس
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یادآوری یادگیری قبلی: معلمان باید بخشی از وقت خود را صرف این کنند که 
بین درس  باید  آورند. همچنین  به خاطر  را  قبلی خود  آموخته های  دانش آموزان 

قبلی و فعلی ارتباط مؤثر برقرار کنند.
ادامه اطلاعات جدید: پس از طی مراحل مذکور، اطلاعات جدید به دانش آموزان 

عرضه می شود. در این کار به چند نکته باید توجه کرد:
1 ظرفیت توجه نوجوانان محدود است.

2 روش های ارائه اطلاعات جدید متنوع است.
3 در دوره اول متوسطه )معادل دوره راهنمایی( زمان تدریس نباید از 20 دقیقه 

تجاوز کند.
4 دانش آموزان بدون تنوع در روش ها، نمی توانند بیش از 30 یا 40 دقیقه تدریس 

را تحمل کنند.
تشخیص نکات کلیدی: ضمن ارائه اطلاعات جدید باید معلم در جاها و موقعیت های 
مناسب، نکات اساسی را به دانش آموزان توضیح دهد. باید معلمان روش های ویژه ای 

را در طول تدریس به کار گیرند تا آنها این نکات کلیدی را بشناسند.
کاربرد اطلاعات جدید: یادگیری مؤثر بدون به کارگیری آموخته ها در عمل به وجود 
را فراهم  برای کاربرد آموخته های دانش آموزان  باید شرایط لازم  می آید. معلمان 

سازند. معمولاً انگیزه یادگیری در چنین شرایطی افزایش پیدا می کند.
ارزشیابی یادگیری: در هر درس باید روش های ارزشیابی مناسب پیش بینی شود. 
و  دانش آموز  می گردد.  ارزشیابی مشخص  طریق  از  یادگیری  و ضعف  قوت  نقاط 
معلم، هر دو از نتایج کار خود آگاه می شوند و در فرایند آموزش، بهتر و مؤثرتر 

می کنند. عمل 

چند روش تدریس

روش شهودی: این روش از شیوه های مرسوم تدریس فراتر می رود و امکان طرح 
این  فراهم می سازد. در  برای دانش آموزان  را  پاسخ های متنوع در مقابل سؤالات 
روش، پاسخ ها شنیده می شود و مورد توجه قرار می گیرد. در روش شهودی کارهای 

زیر انجام می گیرد:
1 یک مسئله به دانش آموزان عرضه می شود.

2 از دانش آموزان خواسته می شود به سرعت اندیشه خود را بیان کنند. آنها آزادند 
هر طور خواستند، صحبت کنند. قصد آن است که به سرعت ریزش اطلاعات داشته 
باشند. معلمان باید دانش آموزان را آگاه کنند که هرچه در ذهن دارند، بگویند به 

شرط آنکه به مسئله مربوط باشد.
3 به دانش آموزان گفته می شود که آنها نباید فقط آنچه را که دیگران نظر داده اند، 

تفسیر کنند.
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4 معلم یا یکی از دانش آموزان پیشنهادها را یادداشت می کند. فردی که این کار 
را انجام می دهد، باید سریع و دقیق یادداشت برداری کند.

5 پس از اینکه به اندازه کافی اندیشه جدید ارائه شد، تمرین توسط معلم متوقف 
می شود )معمولاً مشارکت دانش آموزان نباید از 10 تا 15 دقیقه بیشتر باشد(.

6 معلم و دانش آموزان در مورد اندیشه ها به بحث می پردازند. کدام یک بهتر است؟ 
چرا؟ کدام یک می تواند به آسانی انجام پذیرد؟

معمولاً معلمان مبتدی در اجرای این روش، توانایی لازم را ندارند. روش شهودی 
به  که  است  تحلیلی  آن روش شهودی  نوع شناخته شده  دارد. یک  زیادی  تنوع 
دانش آموزان کمک می کند یک مسئله را حل کنند و مراحل آن بدین شرح است:

الف( معلم مسئله را به دانش آموزان عرضه می کند. دانش آموزان به طور شهودی 
پاسخ می دهند. این پاسخ ها در جایی نوشته می شود که همه دانش آموزان ببینند. 

» بهترین کار برای جلوگیری از اعتیاد به مواد مخدر کدام است؟ «
ب( از طریق اقدامات برای جلوگیری از اعتیاد به مواد مخدر چه نتایجی به دست 

می آوریم؟
به          اعتیاد  از  ناشی  مشکلات  به  آمدن  فائق  برای  اینکه  درباره  سؤالی  طرح  ج( 
مواد مخدر چه باید کرد. »چگونه می توانیم بر مشکلات غلبه کنیم تا ما را از اعتیاد 

به مواد مخدر باز دارد؟«
د( در این مرحله معلم از دانش آموزان می پرسد که برای انجام ایده های طرح شده 

در پاسخ به سؤال بند »ج« چه مشکلات اجرایی وجود دارد.
هـ( معلم از دانش آموزان می خواهد تصمیم بگیرند چه باید انجام دهند تا راه حل 
مورد  در  ایده های طرح شده  همه  » با ملاحظه  آید؟  به دست  مسئله  واقع گرایانه 

مسئله نخست، باید چه قدم هایی برای حل آن برداشته شود؟«
روش مطالعه موردی: این روش در مطالعه دقیق یک حادثه یا یک موقعیت خاص 
علاقه  گیرد،  انجام  خوبی  به  موردی  مطالعه  اگر  می کند.  کمک  دانش آموزان  به 
دانش آموزان را بر می انگیزد. معمولاً آنان به موقعیت هایی که به صورت موردی شرح 
داده می شود، علاقه بیشتری نشان می دهند تا موضوعاتی که در کتاب درسی آمده 
است. مورد خاص با توجه به علایق دانش آموزان باید انتخاب شود. برای استفاده در 

کلاس درس، معلم باید سه قدم اساسی بردارد:
1 تعیین هدف درس و موارد مرتبط با آن
2 پیشنهاد موارد مناسب به دانش آموزان

3 تعیین سؤالات مناسب
روش مباحثه )مناظره(: شکل سنتی بحث در کلاس های دبیرستان، کاربرد مؤثر 
ندارند. در  نفر بحث می کنند و دیگران مشارکت  دو  این شیوه معمولاً  ندارد. در 
کلاس  ثمربخشی  از  و  می یابد  کاهش  مشاهده گران  علاقه  تدریج  به  شیوه  این 
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را درگیر  بیشتر دانش آموزان  زیرا  نوع مفید بحث، بحث کلاسی است؛  می کاهد. 
فعال  زمان  بحث می کند. فرض کنید یک معلم می خواهد 9 دانش آموز در یک 
چهار  که:  نمایند  شرکت  مباحثه  در  صورت  این  به  می توانند  تعداد  این  باشند. 
دانش آموز از موضوعی طرفداری کنند، چهار دانش آموزان در موضع مخالف آنان 

به عنوان منتقد عمل کند. قرار گیرند، یک دانش آموز هم 
نمایند و گروه مقابل  از موضوع مورد بحث حمایت  گروه طرفدار سعی می کنند 
سعی دارند علیه آنها حرف بزنند. منتقد نیز به دقت گوش می دهد و نقش او این 
است که خوب بررسی کرده و در بحث نفوذ کند، شاید در پایان بحث هم از هر دو 

طرف سؤالاتی بپرسد.
بحث: با اینکه معلمان مبتدی دوره متوسطه در اجرای روش بحث مشکل دارند، 
اما این روش در آموزش عمومی، یک روش تدریس عمومی است. معمولاً مباحثه 
معلمان نمی توانند بحث  تا 15 دقیقه طرح ریزی می شود، ولی معمولاً  برای 10 
را در طول این زمان فعال و ثمربخش نگه دارند. برای هدایت بحث معلم باید هم 
آنچه که  به  آنان  باید  باشد.  دادن مهارت داشته  پاسخ  و هم در  در سؤال کردن 
پاسخ های  شده  مطرح  سؤالات  به  و  داده  گوش  دقت  به  می گویند  دانش آموزان 
مناسب بدهند به طوری که دانش آموزان برای مشارکت بیشتر در بحث و ادامه آن 

شوند. تشویق 
مشکل سؤال کردن و چگونگی پاسخ دادن به سؤالات را برای اصلاح کیفیت بحث 

در جدول زیر مشاهده کنید:
سؤالات متوالی

فرض کنید معلم یک فیلم در مورد دوران سازندگی جمهوری اسلامی ایران نشان داده است. بعد 
از تماشای فیلم، معلم چند سؤال را به عنوان بخشی از تمرین، طراحی کرده است. وی استفاده از 

یکی از سؤالات متوالی زیر را مورد ملاحظه قرار می دهد:

می کرد، 1ـ فیلم برای شما چه مفهومی داشت؟ کار  کارخانه  در  که  مردی  1ـ 
بود؟ که 

2ـ کارگران فولاد و کارکنان اداره در چه 2ـ مردی که در کارخانه کار می کرد، که بود؟
چیزهایی متفاوت بودند؟

3ـ شما کارخانه فولاد مبارکه را با کارخانه های مشابه 
در جاهای دیگر چگونه مقایسه می کنید؟

3ـ کارخانه فولاد مبارکه را با کارخانه های 
مشابه دیگر چگونه مقایسه می کنید؟

4ـ کارگران فولاد و کارکنان اداره در چه چیزهایی شبیه 
4ـ فیلم برای شما چه مفهومی داشت؟و در چه چیزهایی متفاوت بودند؟
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به دو توالی سؤالات فوق توجه کنید و سپس به سؤالات زیر پاسخ دهید:
آنها  به  دادن  پاسخ  در  دانش آموزان  است  ممکن  که  دارد  وجود  آیا سؤالاتی   1
احتیاط کنند؟ اگر چنین است آنها کدام سؤالات هستند؟ چرا فکر می کنید که 

باشند؟ پاسخ صریح  در  احتیاط  است موجب  آنها ممکن 
از شیوه هایی که در زیر توضیح داده  به نظر شما در سؤال کردن کدام یک   2
خواهد شد، مشارکت بیشتر دانش آموزان را امکان پذیر می کند؟ شما چرا این طور 

می کنید؟ فکر 
3 شما کدام یک از دو توالی را مورد استفاده قرار خواهید داد؟ چرا؟

هنگام سؤال  در  دانش آموزان  که  احساسی  از  باید  مناسب،  تنظیم سؤالات  برای 
پرسیدن معلم از خود بروز می دهند آگاهی داشته باشیم. آنها ممکن است مایل به 
پاسخ دادن باشند، ولی از ترس تفسیری که معلم آن را دوست ندارد، خودداری 
و  کنند  رفتار  محتاطانه  به سؤالات،  دادن  پاسخ  در  ابتدا  است  آنها ممکن  کنند. 

مخصوصاً در آغاز بحث، از اینکه به سؤالات پاسخ دهند، اکراه دارند.
بهتر است برای سؤال پرسیدن، توالی زیر رعایت شود:

از  آنها  به وسیله  از سؤالات ویژه، سؤالاتی هستند که  الف( سؤالات ویژه: منظور 
دانش آموزان خواسته می شود قسمت های خاصی از اطلاعات ارائه شده به آنان را به 
خاطر آورند. لازم نیست دانش آموزان عقیده یا نظری را بیان کنند یا درباره چیزی 
قضاوت کنند. پاسخ به این نوع سؤالات برای دانش آموزان نگران کننده نیست. چند 

نمونه سؤال ویژه طرح می شود:
 موقعی که رادیوم کشف شد چند عنصر شناخته شده بود؟

 در متنی که خواندید، پیام اصلی نویسنده چه بود؟
ب( سؤالات تحلیلی: از طریق سؤالات ویژه، شناخت درستی از اطلاعات بنیانی 
تحلیلی  سؤالات  می تواند  معلم  شد،  حاصل  شناخت  این  وقتی  می آید.  به دست 
مطرح کند. با این سؤالات، دانش آموزان مواردی را که آموخته اند، مقایسه و تحلیل 
می نمایند. پاسخ ها جنبۀ داوری و قضاوت به خود می گیرد. به دو مثال زیر توجه 

کنید:
 شما نتیجه اضافه کردن نیترات آمونیم را چگونه تحلیل می کنید؟

دانش آموزان  آنکه  اول  دارد:  ویژگی  چند  اساسی  سؤالات  اساسی:  سؤالات  ج( 
فراتر از اطلاعات معین فکر می کنند و دوم اینکه آنها درباره امور مختلف قضاوت 
می کنند. در واقع وقتی از طریق این سؤالات، بنیان فکری مناسب در دانش آموزان 
به وجود آمد، بیشتر آنها تمایل پیدا می کنند به سؤالات سطح بالاتر پاسخ دهند. 

چند نمونه از این سؤالات به شرح زیر است:
 پیام اصلی نویسنده کتاب به خواننده چه بود؟

دنبال  به  می تواند  عواقبی  چه  ایران  کشور  در  جمعیت  رشد  بالای  نرخ  ادامه   
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کلیات

باشد؟ داشته 
 از نظر شما شعر چه مفهومی دارد؟

معلمان برای هدایت بحث به صورت مؤثر باید پاسخ های دانش آموزان را به خوبی 
پاسخ  برای  که  است  این  کارها  از  یکی  دارند.  نگه  فعال  را  بحث  و  داده  گوش 
دادن وقت کافی به دانش آموزان بدهند. بیشتر معلمان مبتدی در مقابل پاسخ های 
دارند،  کافی  تجربه  بحث  رهبری  در  که  معلمانی  هستند.  ناشکیبا  دانش آموزان 
اغلب یک سؤال طرح می کنند و حداقل هفت یا هشت ثانیه صبر می کنند تا پاسخ 
دانش آموزان را بشنوند. از آنجایی که تفکر واگرا در این کار، یک اصل بنیادی است، 
به دانش آموزان  تفکر  برای  باید در زمان طرح سؤالات پیچیده، پنج دقیقه وقت 

بدهیم.
وقتی که یک سؤال پرسیده می شود و دانش آموز به آن پاسخ می گوید، معلم به 
تفکر نیاز دارد که چگونه به دانش آموز پاسخ دهد. پاسخ معلم باید با هدف ویژه ای 
پیوند  است،  گفته  دانش آموز  آنچه  با  به طور مشخص  باید  هدف  این  شود.  طرح 

بخورد. معلمان برای هدایت بحث به این مهارت ها نیاز دارند:
1 جلب دقت مجدد: این مهارت به معلم کمک می کند که بحث را از سرگردانی 
نگه دارد. گاهی بعضی تفسیرهای معلم، دانش آموزان را به موضوعاتی که ارتباط 
منطقی با درس ندارند هدایت می کند. برای جلوگیری از این حالت باید به دقت 
گوش دهد و با ارائه تفسیرهای درست و جهت دار از موضوع، توجه گروه را به درس 

مورد نظر معطوف کند.
2 واضح ساختن: بعضی از دانش آموزان در بیان نظرهای خود مشکل دارند. اغلب 
نیاز دارند. توضیح معلم  مشارکت آنان مشخص نیست، به همین دلیل به کمک 
در تقویت این مهارت به دانش آموزان کمک می کند. این نمونه را ملاحظه کنید:

دیگری  جای  به  را  ورزشی  استادیوم  دارند  قصد  آنها  که  شنیدم  من  دانش آموز: 
است. نگران ساخته  را  ما  کار  این  کنند.  منتقل 

معلم: »آنها« کیستند که شما درباره آنها حرف می زنید.
دانش آموز: شهرداری می خواهد این کار را بکند. سازمان تربیت بدنی و شهرداری 

مشترکاً این کار را انجام می دهند.
منطقه  کدام  دارد.  را  کاری  چنین  قصد  شهرداری  که  بگوییم  باید  پس  معلم: 

می دهد؟ انجام  را  کار  این  شهرداری 
دانش آموز: شهرداری منطقه 10.

کنید:  بیان  این طور  را  ایده خود  باید  برمی گردیم. شما  نظر شما  به  معلم: پس 
دیگری  جای  به  را  ورزشی  استادیوم  است  گرفته  تصمیم   10 منطقه  شهرداری 

هستید؟ نگران  چرا  شما  دهد.  انتقال 
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3 خلاصه کردن: پس از ارائه نظر دانش آموزان و در شرف اتمام بحث، بهتر است 
معلم گفت وگو را متوقف کند و دیدگاه های گوناگون را جمع بندی و خلاصه نماید.

معلم: حالا چند لحظه توقف کنیم و درباره آنچه تا کنون گفتیم فکر کنیم. 
محسن: من...

معلم: تشکر می کنم
سؤالات  برای  که  دارند  تمایل  دبیرستان  دانش آموزان  مفهومی:  زمینه  ایجاد   4
پیچیده پاسخ های سریع بیابند. آنها از ابهام رنج می برند، به همین دلیل بعد از حل 
نخستین مسئله، نیروی تازه ای می گیرند. البته ممکن است دستیابی به پاسخ ها 
انگیزه برای بحث را کاهش دهد، مخصوصاً زمانی که احساس کنند به پاسخ کامل 

دست یافته اند؛ بنابراین معلم باید از جهش زودرس به نتایج جلوگیری کند.
5 پذیرفتن: ممکن است بعضی از دانش آموزان دبیرستان از صحبت در جریان 
بحث بترسند. این ترس به مقدار زیادی از تجربیات نامطلوب گذشته آنها ریشه 
می گیرد. چون معلم به نحو مطلوب با آنان برخورد نکرده و عکس العمل منفی نشان 
داده است دانش آموزان اعتماد به نفس خود را از دست داده اند؛ بنابراین معلمان 

باید در طول بحث به عنوان یک حمایت کننده عمل کنند.
6 اثبات کردن: دانش آموزان نیاز دارند تشویق شوند. معلمان باید دانش آموزان را 
مطمئن کنند که اظهارات آنان در خور توجه و قابل اعتماد است. این موضع معلم، 

به دانش آموزان کمک می کند که به منطق اظهارات خود بیشتر توجه کنند.
مطالعه مستقل: گروهی از دانش آموزان می توانند به طور مستقل درباره موضوعی 
مطالعه کنند. این روش برای بعضی از دانش آموزان که علاقه و توان درگیر شدن با 
موضوعی را دارند، رشد دهنده است. برای بعضی از آنان ممکن است بسیار سخت 
جلوه کند. این روش برای استفاده یک کلاس دانش آموزان جوان مناسب نیست. 
معلمان که علاقه دارند از این روش استفاده کنند باید پاسخ های خاصی برای پنج 

سؤال اساسی زیر پیدا کنند:
1 کدام دانش آموزان فعالیت می کنند؟

2 دانش آموزان انتخاب شده چه کاری را باید انجام دهند؟
3 چه مواد آموزشی مناسب است؟

4 نمره گذاری و ارزشیابی چگونه باید انجام پذیرد؟
5 دانش آموزانی که عضو گروه مطالعه نیستند، به چه کاری باید مشغول شوند؟

و  مستقل  مطالعه  برای  را  لازم  آمادگی  باید  می شوند  انتخاب  که  دانش آموزانی 
بودن نظارت دائم داشته باشند. زمانی که معلم در دسترس نیست، از طریق مواد 
خود  فعالیت های  انجام  در  دانش آموزان  نوشتنی(  و  )خواندنی  مناسب  آموزشی 

می شوند. هدایت 
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کلیات

سخنرانی: سخنرانی، به عنوان یک روش آموزش، مورد انتقاد فراوان قرار گرفته 
است. در حالی که اگر از این روش در جای خود استفاده شود، بسیار مفید و مؤثر 

است.
بدبینی زیاد نسبت به سخنرانی موجب شده طرز تلقی منفی وسیع و همه جانبه ای 
نسبت به این شیوه در بین کارشناسان و معلمان به وجود آید. هر چند در عمل 
به کار  را  تدریس  انتقاد می کنند همین روش  نوشته  و  آنانی که در حرف  بیشتر 

می گیرند.
اگر کاربرد ناصحیح سخنرانی، موجب این همه بدبینی است، چه چیزی باعث شده 
این روش در جای خود مورد استفاده قرار نگیرد؟ برای فهمیدن این سؤال مجبوریم 
ماهیت اصلی این شیوه را به خوبی درک کنیم. از طریق سخنرانی در کوتاه ترین 
زمان، مقدار زیادی اطلاعات به دانش آموزان انتقال می یابد. یک علت بدبینی همین 
است که سخنرانی، اطلاعات بسیار زیادی در اختیار دانش آموزان قرار می دهد که 
در زمان کوتاه قابل جذب نیست. دومین عامل نگرانی، آن است که دانش آموزان 
قادر نیستند تمرکز لازم را نسبت به مطالبی که با این روش ارائه می شود داشته 
باشند. همان طور که قبلًا یادآور شدیم دانش آموزان دوره های اول و دوم متوسطه 
)حداقل تعداد زیادی از جوانان در این گروه سنی( بیشتر از 20 دقیقه نمی توانند 
 0/5 از  بیشتر  سخنرانی  اگر  نیز  بزرگ تر  دانش آموزان  دهند.  گوش  مؤثر  به طور 

ساعت طول بکشد دچار حواس پرتی می شوند.
اگر  می شود.  مربوط  روش  این  نامطلوب  سازماندهی  به  بدبینی،  علت  سومین 
سخنرانی به خوبی تنظیم و اجرا نگردد، بهترین گوش دهندگان و یادداشت برداران 
نیز در گرفتن پیام مشکل خواهند داشت. معلم در سازماندهی این روش به این 

باید توجه کند: نکات 
1 تشخیص سطح اطلاعات دانش آموزان

2 رعایت مدت زمان سخنرانی در حد مناسب و مرتبط با درس مربوط
3 واضح ساختن نکات کلیدی

4 آماده کردن فهرستی از مطالب سخنرانی برای دانش آموزان
طراحی و تولید: شیوه طراحی و تولید، بیشتر در دوره های فنی و حرفه ای استفاده 
می شود. این شیوه بر عمل دانش آموزان تأکید دارد. از دانش آموزان انتظار می رود 
را  کرده، چیزی  استفاده  در طراحی  کرده اند،  که جمع آوری  اساسی  اطلاعات  از 

تولید کنند.
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و  ثمربخش  دانش آموزان  برای  بالایی  حد  در  شیوه  این  صحیح،  برنامه ریزی  با 
برانگیزاننده است، زیرا امکان پیدا می کنند رویداد یا پدیده ای را مشاهده کنند، 
اطلاعاتی گردآوردی نمایند و براساس آنها چیزی را تولید کنند. معلم برای اجرای 

مؤثر این شیوه به این سؤالات باید پاسخ دهد:
1 دانش آموزان چه مسئله ای را باید حل کنند؟

2 اجزا و عناصر طرح باید چه چیزهایی باشد )در حد امکان طرح باید روی چیزهایی 
که دانش آموزان علاقه دارند تمرکز پیدا کند(؟

مواد  باشیم  مجبور  است  ممکن  مثال  )برای  کدام اند  محدودیت ها  و  مسائل   3
ویژه ای برای طراحی تهیه کنیم. چه هزینه ای را باید متحمل شویم و برای تکمیل 

طرح چقدر زمان مورد نیاز است؟(
4 برای بروز خلاقیت دانش آموزان چه برنامه ای پیش بینی شده است؟

ایفای نقش: ایفای نقش ها به دانش آموزان کمک می کند که بعضی امور را از نظر 
دیگران ببینند. بیشتر دانش آموزان دوره متوسطه روحیه انعطاف پذیر ندارند. ایفای 
به شیوه دیگری توجه  پیرامون خود  آنان را حساس می کند که به جهان  نقش، 
باید  مراحل  این  به  نقش،  ایفای  در شیوه  مؤثرتر  و  بهتر  برنامه ریزی  برای  کنند. 

توجه کرد:
1 تعیین نقش های خاص

داشت.  خواهند  مشارکت  نقش  ایفای  در  که  دانش آموزانی  به  نقش  توضیح   2
)آماده سازی(

علوم  کلاس های  در  بیشتر  روش  این  از  معلم:  توضیحات  و  دانش آموزان  کار 
دبیرستان استفاده می شود. دانش آموزان با اجرای این روش با روش های کاری که 

این شرح دارد: به  نیز مراحلی  این روش  انجام می دهند آشنا می شوند. 
مرحله اول: مجموعه فعالیت هایی را که باید دانش آموزان به صورت متوالی انجام 

دهند، به آنان شرح دهید.
مرحله دوم: به سؤالات دانش آموزان دربارة آنچه که به آنها شرح داده شده است 

پاسخ دهید.
مرحلة سوم: مراحل فعالیت هایی را که دانش آموزان باید انجام دهند، مرور کنید.

مرحلة چهارم: به صورت تصادفی دانش آموزانی را که باید از آنها سؤال شود انتخاب 
کنید. از آنان بخواهید که فعالیت های متوالی را توضیح دهند. دانش آموزان باید 
تشویق شوند که این توالی را به زبان خود بیان کنند. معلم باید به دقت گوش دهد 

و اشتباهات را اصلاح نماید.
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مرحلة پنجم: برای دانش آموزان فرصتی فراهم کنید تا آنچه را که یاد گرفته اند 
تمرین کنند. پیشرفت فردی دانش آموزان را بررسی و دربارة آن داوری کنید.

یادگیری گروهی: در کلاس های دورة متوسطه تقسیم دانش آموزان به گروه های کوچک 
شیوه مناسب و کارآمدی برای یادگیری است. این شیوه برای معلمان فرصتی ایجاد 
می کند که مواد تازه ای به دانش آموزان ارائه دهند و برای دانش آموزان نیز شرایطی به 

وجود می آورد که بهتر و بیشتر از شیوه های سنتی به بررسی و کشف بپردازند.
برای ثمربخش شدن تدریس از طریق یادگیری گروهی باید به نکاتی توجه کرد، 

که برخی از موارد آن به این شرح است:
با افراد تیم دیگر  1 هر عضو در تیم خود، فرد دیگری را کمک کند، اما کاری 

باشد. نداشته 
2 اعضای تیم با یکدیگر گفت وگو کنند و به این کار تشویق شوند، ولی صدا در 

حدی باشد که در کار دیگران اختلال به وجود نیاورد.
3 هرگروه تلاش کند به سؤالات پاسخ دهد. منشی گروه همه پاسخ ها را یادداشت 
کند و در اختیار مسئول تیم قرار دهد. در طول فعالیت گروه ها، معلم حرکت می کند و 
کمک لازم را به آنها ارائه می دهد. وقتی همۀ گروه ها به سؤالات پاسخ دادند، معلم کار 
خود را با همۀ کلاس آغاز می کند. در این مرحله بهتر است به این نکات توجه کند: 

1 یک فرد از یکی از تیم ها انتخاب می شود و از او درخواست می گردد که پاسخ 
سؤالات را که در گروه خود تهیه شده است ارائه نماید.

2 معلم سؤال می کند آیا تیم های دیگر پاسخ های متفاوتی را تهیه کرده اند؛ اگر 
چنین است کلاس به این پاسخ ها گوش فرا دهد.

3 کلاس دربارة اختلاف پاسخ ها بحث می کند. از طریق بحث کلاسی برای هر 
سؤال یک پاسخ اجمالی داده می شود.

4 معلم پاسخ های اجمالی کلاس را دربارة هر یک از سؤالات روی تخته می نویسد.

اصول انتخاب راهبردهای یاددهی ـ یادگیری در آموزش متوسطه
مختلف  مراحل  هدایت  برای  را  لازم  برنامه ریزی  باید  تدریس  از  قبل  معلم   1
آموزش انجام دهد و با تعیین هدف ها و اصول در محتوا، عناصر و اجزای آموزش را 

به صورت واضح و شفاف سازماندهی کند.
2 چون در دورة متوسطه دانش آموزان از قدرت ذهنی بالاتری نسبت به دوره های 
بنابراین  نمی پذیرند؛  دستوری  و  یک طرفه  به طور  را  مطالب  برخوردارند،  قبلی 
تدریس باید همراه با مباحثه و استدلال باشد تا برای مخاطب قابل قبول و دلپذیر 

جلوه کند.
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3 یکی از علایق دانش آموزان در این دوره انجام کارها در گروه های کاری است. 
باید از طریق سازماندهی دانش آموزان در گروه های مختلف، انگیزه و رغبت آنها را 

به مطالعه و یادگیری بیشتر کرد.
مایل هستند مطالعات  دانش آموزان مستعد،  از دانش آموزان مخصوصاً  بعضی   4
شناخت  از  پس  می تواند  معلم  بنابراین  باشند،  داشته  نیز  انفرادی  و  موردی 
دانش آموزان  عهدة  به  را  موردی  مطالعات  از  بعضی  دانش آموزان،  توانایی های 

کند. بحث  و  ارائه  کلاس  در  آنان  خود  به وسیلۀ  را  نتایج  و  بگذارد  علاقه مند 
5 اگر تدریس با طرح سؤال آغاز شود، برای دانش آموز دورة متوسطه نیز مانند 

دانش آموزان سایر دوره ها دلپذیرتر است.
6 نوجوان برای شخصیت خود احترام خاصی قائل است. معلم باید ضمن گفت وگو 
و مباحثه، در انتخاب کلمات و عبارات ملاحظه حرمت و منش او را داشته باشد، 
مبادا با عدم رعایت این نکته مهم، رابطۀ انسانی و عاطفی بین معلم و دانش آموزان 

قطع شود.
7 توضیحات معلم نباید طولانی شود. دانش آموزان این گروه سنی بیشتر از 20 

دقیقه نمی توانند به طور مؤثر گوش دهند.
8 نوجوانان به حاصل کار خود اهمیت می دهند. فقط فرایند انجام کارها آنها را 
راضی نمی کند، بلکه نتیجه انجام کار برای آنان ارزشمند است؛ بنابراین باید در 
خاصی  برجستگی  دانش آموزان  تولیدات  یا  تولید  تدریس،  فعالیت های  مجموعه 

کند. پیدا 
9 دانش آموزان دورة متوسطه در سنی هستند که فلسفۀ هر یک از دروس برای 
آنان باید مشخص باشد. معلم باید در آغاز درس و در ضمن تدریس به نحو مقتضی 
کاربرد درس ها را در زندگی به دانش آموزان تفهیم کند. جوانان مایل هستند بدانند 

خواندن هر یک از دروس چه فایده ای در زندگی آنها دارد.
حل  جامعه  شهروندان  توسط  اجتماعی  مشکلات  و  زندگی  مختلف  مسائل   10
می شود و نوجوانان از نظر سنی نزدیک ترین افراد به انجام وظایف شهروندی هستند 
از طریق تدریس می توان بعضی از مسائل اجتماعی را طرح نمود و دانش آموزان 
را متوجه این نکته اساسی کرد که آنان در حل این مسائل باید ایفای نقش کنند.
در  آنان  دیدگاه های  و  انتقادها  هستند  مایل  سنی،  گروه  این  دانش آموزان   11
عملکرد معلم انعکاس پیدا کند. بهتر است معلم در هر جلسۀ درس، مواردی را که 
با نظر دانش آموزان اصلاح یا تکمیل کرده است ارائه دهد. انجام این کار به اعتماد 

بین معلم و دانش آموزان می افزاید.
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بودجه بندی

بودجه بندی با توجه به تعداد جلسات در یک نیم سال تحصیلی، به ترتیب زیر انجام شده است:

رئوس مطالبواحد یادگیریشماره پودمانجلسه

هفته اول
رعایت نکات ایمنی و حفاظت فردی هنگام رنگ کاریانتخاب مواد و ابزار رنگ کاریپودمان اول1

شناخت رنگ های اصلی، ثانویه، ثالثیه و دایره رنگشایستگی رنگ شناسیپودمان اول2

هفته دوم
انتخاب انواع مواد اولیه رنگ کاری )بتونه ها، روغن ها، شایستگی کار با مواد اولیه رنگ کاریپودمان اول3

پوشش ها و...(

و پودمان اول4 دستی  ابزارهای  با  کار  شایستگی 
کار با انواع ابزار )لیسه، رنده دستی، نقش انداز(دستی برقی و نیوماتیک

هفته 
سوم

و پودمان اول5 دستی  ابزارهای  با  کار  شایستگی 
دستی برقی و نیوماتیک

کار با انواع ابزار برقی و نیوماتیک مانند پیستوله، سنباده 
نواری، سنباده لرزان و کمپرسور هوا و...

ارزشیابی پودمان اولپودمان اول6

هفته 
چهارم

تعویض سنباده و نگه داری ماشین سنباده لرزانشایستگی پرداخت کاریپودمان دوم7

تعویض سنباده و نگه داری ماشین سنباده غلتکیشایستگی پرداخت کاریپودمان دوم8

هفته 
پنجم

پرزگیری و لیسه کاری سطح چوبشایستگی لیسه کاریپودمان دوم9

لیسه کاری سطح چوب و تیز کردن لیسهشایستگی لیسه کاریپودمان دوم10

هفته 
ششم

آماده کردن بتونه هم رنگی و بتونه کاری با آنشایستگی بتونه کاریپودمان دوم11

ساخت بتونه روغنی و اعمال آن روی سطح چوبشایستگی بتونه کاریپودمان دوم12

هفته 
هفتم

ساخت بتونه سریشی و اعمال آن روی سطح چوبشایستگی بتونه کاریپودمان دوم13

ارزشیابی پودمان دومپودمان دوم14

هفته 
هشتم

و پوشش دهی پودمان سوم15 شایستگی آسترکاری 
اندود کردن سطح چوب با روغن الیفبا پوشش های رنگی

و پوشش دهی پودمان سوم16 شایستگی آسترکاری 
آسترکاری سطح چوب با آستری قیریبا پوشش های رنگی

هفته نهم
شایستگی پوشش دهی با پوشش های پودمان سوم17

رنگ کاری سطح چوب با رنگ روغنی و اکلیل کاریغیر شفاف

شایستگی پوشش دهی با پوشش های پودمان سوم18
پوشش دهی سطح چوب با سیلر، کیلر و با قلم موغیر شفاف

هفته 
دهم

شایستگی پوشش دهی با پوشش های پودمان سوم19
پوشش سطح چوب با نیم پلی استر با پیستولهغیر شفاف

شایستگی پوشش دهی با پوشش های پودمان سوم20
پولیش کاری سطح نیم پلی استر شدهشفاف
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هفته 
یازدهم

شایستگی پوشش دهی با پوشش های پودمان سوم21
پرداخت کاری و بتونه کاری صندلیشفاف

شایستگی پوشش دهی با پوشش های پودمان سوم22
آسترکاری، سیلر و کیلرکاری و زدن نیم پلی استر صندلیشفاف

هفته 
دوازدهم

ارزشیابی پودمان سومپودمان سوم23

شایستگی انتخاب مواد و کار با ابزارهای پودمان چهارم24
رویه کوبی

انتخاب انواع مواد پرکننده )اسفنج، پوشال، پرَ، ویسکوز، فوم، 
الیاف( و توضیح نقش هریک و روش استفاده

هفته 
سیزدهم

شایستگی انتخاب مواد و کار با ابزارهای پودمان چهارم25
رویه کوبی

انتخاب ابزار رویه کوبی )منگنه زن، کمپرسور هوا، متر، چکش، 
نوار کش، چرخ خیاطی، سوزن( و روش استفاده از آنها

رویه کوبی کف صندلی با استفاده از ابزار رویه کوبی مانند شایستگی استفاده از ابزارهای رویه کوبیپودمان چهارم26
نوار کش، منگنه زن و... به صورت تمرینی

هفته 
چهاردهم

ارزشیابی پودمان چهارمپودمان چهارم27
اندازه گیری کف صندلیشایستگی اندازه گیری کف صندلیپودمان پنجم28

هفته 
پانزدهم

نصب فنر زیگزاگ روی چهارچوب کف صندلیشایستگی فنربندیپودمان پنجم29
کشیدن تسمه )نوار( بر روی کف در چهارچوب صندلیشایستگی تسمه کشیپودمان پنجم30

هفته 
شانزدهم

قرار دادن و چسباندن فوم و اسفنج بر روی کفشایستگی نصب فوم و اسفنجپودمان پنجم31
منگنه زدن و نصب پارچه روی فومشایستگی نصب پارچهپودمان پنجم32

هفته 
هفدهم

نصب سرمه با استفاده از چسب در محلشایستگی نصب سرمه کوبیپودمان پنجم33
ارزشیابی پودمان پنجمپودمان پنجم34
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فصل اول

انتخاب مواد و ابزار رنگ کاری
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ایمنی
1ـ1ـ تعریف ایمنی

ایمنی عبارت است از »میزان درجه دور بودن از خطر«. واژه Hazard که در تعریف 
علمی ایمنی آمده است، در واقع شرایطی است که دارای پتانسیل رساندن آسیب 
به کارکنان، تجهیزات و ساختمان ها، از بین بردن مواد یا کاهش کارایی در اجرای 
یک وظیفه از پیش تعیین شده می باشد. اصولاً ایمنی صنعتی، رشته ای است که 
به مجموعه تدابیر، اصول و مقرراتی گفته می شود که با به کار گرفتن آنها می توان 
نیروی انسانی و سرمایه را در برابر خطرات گوناگون در محیط های صنعتی به گونه ای 
برای  این وسیله یک محیط کار بی خطر و سالم  به  و  نگه داری کرد  مؤثر و کارا 
افزایش کارایی کارکنان به وجود آورد. در حیطه فعالیت های تولیدی و خدماتی، 
مسائلی مانند شدت رقابت، بالا رفتن توقع و تغییرات خواسته ها و انتظارات مشتری 
و تحولات روز افزون فناوری، باعث افزایش تعهدات تولیدکنندگان در زمینه رفع 
عیوب در محصول و امحای هرگونه کمبود و انحراف در عملکرد آن می شود که 
از دست خواهد  بازار به دلیل کاهش رضایت مشتری،  این صورت، سهم  در غیر 
رفت.برای تحقق هدف یاد شده، سازمان های امروزی از ابزاری به نام »روش های 
تجزیه و تحلیل عوامل شکست و آثار آنها« یا FMEA استفاده کرده و مطمئن 
می شوند که محصولی بدون عیب و قابل رقابت به بازار عرضه می کنند. با استفاده 
فرایند، محصول و  بالقوه خرابی در سیستم،  ابزار کارآمد، می توان حالات  این  از 
خدمت را شناسایی و اولویت بندی کرد، و اقدامات لازم برای حذف یا کاهش میزان 
وقوع حالات بالقوه خرابی را تعریف و تعیین نمود و در نهایت، نتایج تحلیل های        
انجام شده را با هدف تهیه مرجعی کامل برای حل مشکلات آتی، به ثبت رساند.

FMEA 2ـ1ـ تاریخچه
تعریف: FMEA متدولوژی یا روشی است سیستماتیک که به دلایل زیر به کار 

می رود:
الف( شناسایی و اولویت بندی حالات بالقوه خرابی در یک سیستم، محصول، فرایند 

و یا سرویس
ب( تعریف و اجرای اقداماتی به منظور حذف یا کاهش میزان وقوع حالات بالقوه 

خرابی
پ( ثبت نتایج تحلیل های انجام شده به منظور فراهم کردن مرجعی کامل برای 

حل مشکلات در آینده
قابل پیش بینی در  از حوادث  ایمنی و پیشگیری  اهمیت مسائل  در دهه 1950 
صنعت هوا ـ فضا، علت اصلی پیدایش FMEA بود. چندی بعد این روش به عنوان 
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و  مطرح شد  فرایندهای صنایع شیمیایی  در  ایمنی  افزایش  برای  کلیدی  ابزاری 
از آن به بعد، هدف از اجرای FMEA، پیش گیری از تصادفات و اتفاقات تعریف 
 ـSAE به عنوان استاندارد مرجع    J  شده است. در فوریه 1992 استاندارد 1739  ـ
FMEA در صنایع خودرو معرفی شد و از سال 2000 تاکنون این روش یکی از 

پرکاربردترین روش های ارزیابی ریسک در تمامی صنایع می باشد.
در FMEA سه موضوع مهم را باید در نظر گرفت:

1ـ احتمال وقوع: احتمال یا به عبارت دیگر، شمارش تعداد شکست ها نسبت به 
تعداد انجام فرایند.

2ـ شدت خطر: ارزیابی و سنجش نتیجه شکست )البته اگر به وقوع بپیوندند(. 
شدت، یک مقیاس ارزیابی است که جدی بودن اثر یک شکست را در صورت ایجاد 

آن تعریف می کند.
3ـ. تشخیص )احتمال کشف(: احتمال تشخیص شکست قبل از آنکه اثر وقوع 
آن مشخص شود. ارزش یا رتبه تشخیص، وابسته به جریان کنترل است. تشخیص، 

توانایی کنترل برای یافتن علت و مکانیزم شکست ها است.
:FMEA تشریح مراحل انجام کار با روش

1ـ جمع آوری اطلاعات مربوط به فرایند: دستگاه یا مکانی که در آن ارزیابی 
باید کاملًا شناسایی و نحوه فعالیت ها و فرایندها به دقت  انجام می شود،  ریسک 

شود. بررسی 
2ـ تعیین خطرات بالقوه: تمام خطرات محیطی، تجهیزاتی، مواد، انسانی و… که 

ایمنی را تهدید می کنند باید در نظر گرفته شود.
3ـ بررسی اثرات هر خطر: اثرات هر خطر، اثرات احتمالی هستند که خطر بر 
ایمنی افراد می گذارند. اثرات خطر مانند آتش سوزی، مسمومیت، شکستگی و…
4ـ تعیین علل خطر: شناخت کافی از دستگاه یا فعالیت مورد ارزیابی، می تواند 

کمک فراوانی برای شناسایی علل به وجود آمدن خطر باشد.
مورد  در  فقط  وخامت خطر  یا  شدت  )نرخ وخامت(:  وقوع  تعیین شدت  5 ـ 
»اثر« آن در نظر گرفته می شود. برای شدت خطر، شاخص های کمی وجود دارد 

که بر حسب مقیاس 1 تا 10 بیان می گردد.
6 ـ احتمال وقوع: احتمال وقوع، مشخص می کند که یک علت یا مکانیزم بالقوه 
خطر، با چه تواتری رخ می دهد. احتمال رخداد بر مبنای 1 تا 10 سنجیده می شود. 

بررسی سوابق و مدارک گذشته بسیار مفید است.
7ـ نرخ احتمال کشف خطر: احتمال کشف نوعی ارزیابی از میزان توانایی است 
که به منظور شناسایی یک علت یا مکانیزم وقوع خطر وجود دارد. به عبارت دیگر 

احتمال کشف، توانایی پی بردن به خطر قبل از رخداد آن است.
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محاسبة عدد RPN : این عدد حاصل ضرب سه عدد وخامت )S(، احتمال وقوع 
)O( و احتمال کشف )D( است. عدد RPN به دست آمده را به طور معمول عدد 
ناگفته پیداست که حاصل نهایی محاسبات عددی بین  اولویت ریسک می نامند. 

1تا 1000 خواهد بود.
سطح ریسک با توجه به موارد زیر تعیین شده و در ستون مربوطه ثبت می گردد:

وقوع خطر  احتمال  یا  و  با وخامت خطر   )Extreme( مهم  : خطر های خیلی   E
بالاتر و  ریسک150  امتیاز  یا  معادل 10 

H : خطرهای بالا )High( با امتیاز ریسک 100 تا 150
M: خطرهای متوسط )Moderate( با امتیاز ریسک 50 تا 100

L: خطرهای پایین )Low( با امتیاز ریسک کمتر از 50 

جدول1ـ1ـ شدت خطر

رتبهشدت اثرشرح

10خطرناک ـ بدون هشداروخامت تأسف بار مثل خطر مرگ، تخریب کامل

9خطرناک ـ با هشداروخامت تأسف بار اما همراه با هشدار 

8خیلی زیادوخامت جبران ناپذیر ـ عدم توانایی انجام وظیفه اصلی

7زیاداز دست دادن یک عضو بدن

6متوسطوخامت زیاد، مانند آتش گرفتن تجهیزات سوختگی

5کموخامت کم، مانند ضرب دیدگی، مسمومیت خفیف غذایی

وخامت خیلی کم مانند ضرب دیدگی، مسمومیت خفیف 
4خیلی کمغذایی

وخامت خیلی کم، ولی بیشتر افراد آن را احساس می کنند 
3اثرات جزئیمثل نشت جزئی گاز

اثر جزئی بر جا می گذارد مثل خراش دست هنگام 
2خیلی جزئیتراش کاری

1بدون هیچ اثراثر خیلی جزئی دارد
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جدول 2ـ1ـ احتمال کشف

رتبهشدت اثرشرح
هیچ کنترلی وجود ندارد و یا در صورت وجود قادر به 

10مطلقاً هیچکشف خطر بالقوه نیست

احتمال خیلی ناچیزی دارد که با کنترل های موجود، خطر 
9خیلی ناچیزردیابی و آشکار شود.

احتمال ناچیزی دارد که با کنترل های موجود، خطر ردیابی 
8ناچیزو آشکار شود.

احتمال خیلی کمی دارد که با کنترل های موجود، خطر 
7خیلی کمردیابی و آشکار شود.

احتمال کمی دارد که با کنترل های موجود، خطر ردیابی 
6کمو آشکار شود.

در نیمی از موارد محتمل است که با کنترل موجود، خطر 
5متوسطبالقوه ردیابی و آشکار شود.

احتمال نسبتاً زیادی وجود دارد که با کنترل موجود، خطر 
4نسبتاً زیادبالقوه ردیابی و آشکار شود.

احتمال زیادی وجود دارد که با کنترل موجود، خطر بالقوه 
3زیادردیابی و آشکار شود.

2خیلی زیاداحتمال خیلی زیاد وجود دارد.
تقریباً به طور حتم با کنترل های موجود، خطر بالقوه ردیابی 

1تقریباً حتمیو آشکار می شود.

جدول 3ـ1ـ احتمال وقوع

احتمال رخداد خطرنرخ های احتمالی خطررتبه
بسیار زیاد ـ خطر تقریباً اجتناب ناپذیر 

است.
1 در 2
1 در 3

10
9

1 در )4 الی 8(زیاد ـ خطرهای تکراری 
1 در )9 الی 20(

8
7

1 در )21 الی 80(متوسط ـ خطرهای مورد 
1 در )81 الی 400(

1 در )401 الی 2000(

  6
5
4

کم ـ خطرهای نسبتاً نادر
در )20001 الی 15000

1 در )15001 
الی1500000(

3
2

1 در )1500001 الیبعید ـ خطر نامحتمل است کمتر از 
)150000001
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3ـ1ـ ارزیابی ریسك در یك شرکت تولیدی صنایع چوب
 FMEA برای ارزیابی ریسک پذیری در یک شرکت تولیدی صنایع چوب از روش

استفاده شد که نتایج ارزیابی های صورت گرفته به شرح زیر بود:

جدول 4ـ1ـ ارزیابی ریسک به روش FMEA در واحدهای یک شرکت تولیدی صنایع چوب

محل فعالیت: کارگاه نجارینوع فعالیت: برش چوب توسط دستگاه اره عمودی

عللپیامدخطرردیف
ارزیابی
امتیاز ریسک

ریسک

سطح
ریسک
RPN

اقدامات کنترلی 
موردنیاز

ارزیابی 
ریسک

امتیاز 
ریسک

سطح 
ریسک
RPN

SODSOD

1
صدای 

دستگاه اره 
عمودی

آسیب به 
سیستم 
شنوایی

قدیمی بودن 
844128Hنوع دستگاه

آموزش به کارگران

33218L استفاده ازگوشی مناسب

استراحت های بین کاری

2
گرد و غبار 

ناشی از برش 
چوب 

بیماری های 
ریوی

نامناسب و 
ناکافی بودن 

تهویه ها
73484M

آموزش به کارگران

32212L
استراحت های بین کاری 

خارج از محیط کار

استفاده از ماسک فیلتردار 
مناسب

3
پرت شدن 
ذرات ریز 

چوب

آسیب به 
64496Mنبود حفاظچشم

آموزش به کارگران

2228L استفاده از عینک مناسب

حفاظ گذاری مناسب 
دستگاه

تماس دست 4
با ارة دستگاه

قطع عضو
بی احتیاطی 
و خستگی 

کارگران
82232 L

آموزش به کارگران 

62224L تا حد ممکن کار با دستگاه 
توسط اپراتور با تجربه

استراحت بین کاری

L 62224خستگی زیادبریدگی

تا حد ممکن کار با دستگاه 
توسط اپراتور با تجربه

42216 L
استراحت بین کاری

آموزش به کارگران

16L  242حفاظ گذاری36236Lحواس پرتیخراش

5
فعالیت 

ایستاده کل 
شیفت کاری

اختلالات 
اسکلتی 
عضلانی

ایجاب کردن 
645120Hنوع وظیفه

معاینات دوره ای
استراحت بین کاری

چرخش کاری
53230L
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محل فعالیت:کارگاه جوشکارینوع فعالیت:جوشکاری

عللپیامدخطرردیف
ارزیابی 
امتیاز ریسک

ریسک

سطح
ریسک
RPN

اقدامات
کنترلی موردنیاز

ارزیابی 
امتیاز ریسک

ریسک

سطح 
ریسک
RPN SODSOD

اشعه های 1
جوشکاری

آسیب به 
چشم

عدم استفاده 
از شیلد 
صورت

83248L

آموزش به کارگران

42216L استفاده از عینک مناسب 
جوشکاری

استراحت های بین کاری

2
گازها و 

بخارات سمی 
جوشکاری

بیماری های 
ریوی

نبودن تهویۀ 
مناسب وعدم 
استفاده از 

ماسک

73484M

استفاده از ماسک فیلتردار 
مناسب

32212L آموزش به کارگران

استراحت  بین کاری و 
خارج از محیط کار

3
سوختگی به 
دلیل ذرات 
مذاب و ریز

بیماری های 
پوستی

عدم استفاده 
از لباس 
مناسب

744112H
آموزش به کارگران

23212L
استفاده از PPE مناسب

4

پوزیشن 
نامناسب 

حین 
جوشکاری

اختلالات 
اسکلتی 
عضلانی

نبود میز 
کاری 

مناسب 
645120H

چرخش کاری
معاینات دوره ای

استراحت بین کاری
53460M

سر و صدای 5
زیاد

آسیب به 
سیستم 
شنوایی

عدم استفاده 
ازگوشی 
ایرپلاگ 
وایرماف

853120H
کاهش میزان مواجهه تهیه 

گوشی ایرپلاگ
معاینات دوره ای

52220L

محل فعالیت:کارگاه رنگنوع فعالیت: سمباده کشیدن دستگاه توسط دستگاه پوست کن

عللپیامدخطرردیف
ارزیابی
امتیاز ریسک

ریسک

سطح
ریسک
RPN

اقدامات کنترلی 
موردنیاز

ارزیابی 
امتیاز ریسک

ریسک

سطح 
ریسک
RPN

SODSOD

سر و صدای 1
زیاد

آسیب به 
سیستم 
شنوایی

عدم استفاده 
ازگوشی 
مناسب ـ 

قدیمی  بودن 
دستگاه ها

83248L

استفاده از گوشی مناسب

52220L استراحت بین کاری خارج 
از محیط کار

آموزش به کارگران
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2
پرت شدن 
ذرات ریز 

چوب

بیماری های 
ریوی

نبود تهویۀ 
مناسب

عدم استفاده 
از ماسک

73484M

استفاده از ماسک فیلتردار 
مناسب

32212L

آموزش به کارگران

آسیب به 
چشم

عدم استفاده 
از عینک 
شیشه ای 

مناسب

83248L

آموزش

43224L

استفاده از عینک مناسب

3
پوزیشن 
نامناسب 

حین فعالیت

بیماری های 
اسکلتی 
عضلانی

عدم آموزش 
در مورد 

شیوة صحیح 
انجام کار

645120H

معاینات دوره ای

53230L

استراحت بین کاری و 
آموزش

استراحت بین کاری و 
آموزش

محل فعالیت:کارگاه خیاطینوع فعالیت: برش زدن پارچه

عللپیامدخطر ردیف
ارزیابی
امتیاز ریسک

ریسک

سطح
ریسک
RPN

اقدامات
کنترلی موردنیاز

ارزیابی 
امتیاز ریسک

ریسک

سطح 
ریسک
RPN SODSOD

1
رفتن دست 
زیر دستگاه 

برش

قطع انگشت

بی احتیاطی 
و خستگی 

کارگران
برداشتن 

حفاظ دستگاه 
توسط 
کارگران

82232L

آموزش کارگران 

622 24L
تا حد ممکن کار با دستگاه 
برش توسط اپراتور با تجربه

حفاظ قرار دادن برای 
دستگاه برش

بریدگی

خستگی و 
کار زیاد در 
طول شیفت 

کاری

65260M

آموزش کارگران

42216L کار توسط اپراتور باتجربه

حفاظ داشتن دستگاه برش

2
سر پا بودن 

در کل 
شیفت کاری

 اختلالات 
اسکلتی 
عضلانی

نبود 
استراحت های 

بین کاری
645120H

تعبیه صندلی برای 
30L 532استراحت بین کاری

معاینات دوره ای

3
ذرات پرز 

ناشی از برش 
پارچه ها

بیماری 
ریوی

عدم استفاده 
از ماسک 

مناسب
64248L

استفاده از ماسک مناسب
542L40

آموزش به کارگران
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محل فعالیت:کارگاه خیاطینوع فعالیت: خیاطی

پیامدعللخطرردیف
ارزیابی 
امتیاز ریسک

ریسک

سطح 
ریسک
RPN

اقدامات کنترلی مورد 
نیاز

ارزیابی 
امتیاز ریسک

ریسک

سطح 
ریسک
RPN SODSOD

1
نشستن 
طولانی 

مدت

آسیب های 
اسکلتی 
عضلانی

پوزیشن 
نامناسب 
حین کار 

عدم استفاده 
از صندلی 

مناسب

54480M

استراحت های کوتاه مدت 
بین کاری همراه نرمش

43224L

آموزش به کارگران

2  
رفتن 

انگشتان زیر 
سوزن چرخ

آسیب دیدن 
انگشتان

بی احتیاطی 
53460Mکار زیاد

استراحت بین کاری
32212L

آموزش به کارگران

روشنایی 
ناکافی

آسیب به 
چشم

روشنایی 
ناکافی 

محیط کار
63236  L

آموزش

42216L تأمین نور کافی

استراحت های بین کاری

4ـ1ـ اعمال و شرایط ناایمن موجود در یك شرکت
تولیدی صنایع چوب

در  ناایمن  اعمال  یا  غیرعادی  شرایط  ناایمن(:  شرایط  یا  )اعمال   Anomaly
نامناسب  از  ناایمن  تبدیل شود. شرایط  به حادثه  می تواند  نشدن،  مرتفع  صورت 
بودن وضعیت یا سیستم کاری ناشی می شوند، در حالی که اعمال ناایمن، اشکالات 
و سهل انگاری های فردی هستند که سلامت و ایمنی افراد را به خطر می اندازند.

اعمال ناایمن: اعمال ناایمن و سهل انگاری های فردی از تلفیق موارد زیر به دست 
می آیند:

 رفتارهای نامناسب
 عدم آگاهی کافی
 عدم مهارت کافی
 عدم نظارت کافی

 عدم توانایی در انجام کار
1 نمونه هایی از اعمال ناایمن عبارت اند از:

 عدم رعایت دستورالعمل های تعیین شده )مانند دستورالعمل کار در ارتفاع(
 عدم پیروی از موازین قانونی )مانند سیگار کشیدن(

 عدم اعلام خطر یا هشدار
 عدم استفاده از وسایل استحفاظی فردی
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 بی احتیاطی و سهل انگاری )مانند رانندگی با سرعت غیر مجاز(
 حمل نادرست بار )مانند حمل بار روی کفی بدون مهار(

 چرخاندن و بازی کردن با ابزار دستی
 پوشیدن لباس های گشاد در هنگام کار با ماشین ها و قطعات چرخان

 ایستادن و نشستن روی بار
 استفاده از ابزار ناقص

 دویدن و شوخی کردن در هنگام کار
 حمل بشکه های محتوی مواد شیمیایی به صورت غلطان

 استفاده از ابزار ناقص و معیوب
 سوارشدن بر وسایل نقلیه ای که برای نشستن صندلی ندارند، مانند عقب وانت، 

گلگیر تراکتور، کناره های جرثقیل
2 شرایط ناایمن در جنبه های مختلف محیط کار ظاهر خواهند شد؛ برای مثال 

برخی از آنها عبارت اند از:
 شرایط محیطی )میزان نور، ارتعاش، گرد و غبار، دود و...(

 عدم دسترسی مناسب افراد به راه های خروجی در مواقع حریق
و  افراد  آموزش  و  تعلیم  اطلاعات،  ارائه  در  نامناسب  روش های  بردن  به کار   

همچنین در سرپرستی آنها
 لغزنده بودن محیط کار

 تهویه نامناسب
مستقیم  نور  زیر  در  گاز  سیلندرهای  نگه داری  )مانند  مواد  نامناسب  نگه داری   

آفتاب(
اطراف  )مانند عدم وجود حفاظ مناسب  و ماشین آلات  بودن دستگاه ها  ناقص   

دستگاه های گردشی مثل پمپ ها(
 عدم وجود نرده ایمنی در مکان هایی که احتمال سقوط افراد یا اشیا وجود دارد

شرایط ناایمن موجود در شرکت:
1 صدای زیاد تولید شده توسط دستگاه های واحد نجاری و جوشکاری.

2 نداشتن سطح کار مناسب برای جوشکاران که به آسیب های اسکلتی ـ عضلانی 
منجر می شود.

را بسیار  فرد  به دست  احتمال آسیب  برای دستگاه ها که  نبود حفاظ مناسب   3
زیاد کرده.

4 نبود تهویه مناسب و امکان آسیب رسیدن به ریۀ فرد به دلیل گرد و غبار موجود 
در واحد نجاری.

5 نبود صندلی مناسب برای خیاطان که باعث اختلالات اسکلتی ـ عضلانی شده.
6 ایستادن طولانی مدت در طول شیفت کاری که باعث آسیب اسکلتی ـ عضلانی 

در برشکاران شده.
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7 نبود تهویۀ مناسب در واحد رنگ و افزایش احتمال بیماری ریوی در کارگران 
این واحد.

8 نبود سطح میز کار مناسب برای اپراتور واحد حلاجی.
واحد  اپراتور  و  انبارداران  توسط  مبل ها  جابه جایی  و  لیفتراک  ماشین  نبود   9

داده. افزایش  را  عضلانی  ـ  اسکلتی  اختلالات  به  ابتلا  امکان  که  بسته بندی 
10 شرایط نامطلوب واحد بسته بندی که باعث استرس سرمایی در کارگران شده.

11 اپراتور بخش اداری به دلیل نشستن طولانی در کل شیفت کاری، در معرض 
هستند.  ـ عضلانی  اسکلتی   اختلالات 

1ـ4ـ1ـ اعمال ناایمن در واحدهای مختلف یک شرکت تولیدی صنایع     چوب
1 عدم استفاده از گوشی توسط بیشتر کارگران در واحد نجاری و جوشکاری که 

باعث افت شنوایی می شود.
2 عدم استفاده از ماسک توسط بیشتر کارگران در واحد نجاری با وجود گرد و غبار 

زیاد در این واحد.
3 برداشتن حفاظ دستگاه ها توسط کارگران که این عمل 2 بار به آسیب دیدن 

دست کارگران منجر شده است.
 ـ عضلانی را  4 حمل نادرست توپ پارچه توسط انبارداران که آسیب های اسکلتی  

تا حد زیادی بالا برده.
5 حواس پرتی و نامنظم بودن محیط که به آسیب دیدن کارگر واحد جوشکاری 

منجر شده.
6 عدم انجام نرمش های بین کاری توسط اپراتور اداری که آسیب های ناشی از 

نشستن طولانی مدت را تا حد زیادی کاهش می دهد.
7 عدم استفاده از کفش ایمنی باعث شده به دلیل سقوط اشیای بزرگ و کوچک، 

کارگران دچار کوفتگی پا شوند.

5  ـ1ـ تعریف وسایل حفاظت فردی
به منظور تأمین و ارتقای سطح ایمنی و حفاظت نیروی کار و همچنین صیانت 
نیروی انسانی و منابع مادی کشور و در راستای پیشرفت تکنولوژی و ایمن سازی 
محیط کارگاه ها و به منظور پیشگیری از حوادث منجر به صدمات جانی و خسارات 
مالی، مقررات آیین نامه وسایل حفاظت فردی به استناد ماده 85 قانون جمهوری 

اسلامی ایران تدوین گردیده است.
وسیله حفاظت فردی: وسیله ای است که برای حذف تماس مستقیم با عوامل 
اثرات مخاطره آمیز در محل کار توسط فرد استفاده  زیان آور محیط کار و تقلیل 

می شود.
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6  ـ1ـ ماتریکس لوازم حفاظت فردی
در یک شرکت تولیدی محصولات صنایع چوبی با وجود اینکه ممکن است شرکت 
چندان بزرگی نباشد ولی از نظر تأمین لوازم حفاظت فردی بسیار خوب عمل کرده 
و مدیرعامل شرکت با راهنمایی ها وکمک مسئول بهداشت حرفه ای با توجه به نیاز 

هر واحد به لوازم حفاظت فردی، وسایل ایمنی را برای تمام واحدها فراهم نماید.

جدول 5  ـ1ـ لیست لوازم حفاظت فردی به تفکیک واحدها

وسایل حفاظت فردیمشاغل

لباس 
ایمنی

عینک 
شیشه ای

عینک 
مخصوص 
جوشکاری

ماسک 
تنفسی 
فیلتردار

دستکش 
ایمنی

کفش 
ایمنی

شیلد 
صورت

گوشی 
ایمنی 
ایرماف

گوشی 
ایمنی 
ایرپلاگ

کلاه 
ایمنی

اپراتور 
دستگاه 
جوشکاری



اپراتور 
دستگاه برش 

چوب


اپراتور 
دستگاه دیرل 

عمودی


اپراتور 
دستگاه اره 

تیز کن


اپراتور 
دستگاه ارة 
آب و صابون



اپراتور 
دستگاه 
میخ کوب



اپراتور دستگاه 
خط زن
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اپراتوردستگاه 
سمباده

اپراتور 
دستگاه اره 

لنتیک


اپراتور 
دستگاه 
فارسی بور



اپراتور 
دستگاه 
استوپ



اپراتور 
دستگاه 

ماشین پوست


کارگر 
ترکیب کنندة 

رنگ


اپراتور 
دستگاه برش

باشد و  باید کپسول اطفای حریق وجود داشته  نماند که در تمامی واحدها،  ناگفته 
آموزش استفاده از این کپسول ها به تمامی کارگران داده شود. در ضمن در خصوص 
الزامی  جوشکاری،  واحد  کارگران  برای  چرمی  پیش بند  تهیۀ  فردی،  حفاظت  لوازم 

است.
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جدول 6  ـ1ـ ماتریس آموزش بهداشت، ایمنی و محیط زیست

عنوان شغل

ماتریکس آموزش ایمنی، بهداشت و محیط زیست

صدا
ل 

نتر
ت ک

می
اه

می
ونو

ارگ

رق
ی ب

من
ای

ری
شکا

جو
ی 

من
ای

اند
سم

ت پ
یری

مد

واد
ب م

رتی
 وت

هی
رگا

 کا
ظم

ن

یه
 اول

ای
ک ه

کم

یی
رما

 وگ
یی

رما
 س

س
ستر

ا

واد
ر م

نبا
و ا

ی 
جای

ابه 
وج

ل 
حم

 در
H

SE

کار
ط 

حی
ت م

داش
به

لی
شغ

ی 
ها ی 

مار
بی

سی
برر

 و 
ش

زار
گ

یی
میا

شی
اد 

 مو
نی

ایم

ری
طرا

اض
ط 

رای
رش

ش د
اکن

و

نی
شا

ش ن
ات

               مدیرعامل

                 مدیر کارخانه

                مدیر بازرگانی و فروش

 مدیر امور مالی

       مدیر تولید

مدیر حسابرسی

حسابدار

فروشنده ها

مسئول خدمات

مسئول بسته بندی

نگهبان

مسئول انبار

کارگران واحد جوشکاری
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کارگران واحد نجاری

کارگران واحد روکوبی

کارگران واحد خیاطی

کارگران واحد حلاجی

کارگران واحد رنگ

1ـ6  ـ1ـ آموزش موارد ایمنی طبق سیستم GHS در یک شرکت تولیدی صنایع چوب
کارگاه حلاجی و رنگ کاری از جمله مهم ترین واحدهایی هستند که کارگران در معرض بیشترین 
آنجایی که ماهیت کار در  از  دارند.  قرار  تینر، رنگ و چسب  نفت،  مانند  با مواد شیمیایی  تماس 
این واحدها در تماس بودن با این مواد شیمیایی است برای حفظ سلامت کارگر، انجام بعضی از 

الزمی است. کنترل های مدیریتی، فنی و مهندسی و تهیۀ وسایل حفاظت فردی توسط کارفرما 

GHS جدول 7ـ1ـ آموزش موارد ایمنی طبق سیستم

)گاز تحت فشار(
Gas Under Pressure

)سرطان زا(
Carcinogen

)منفجره(
Explosive

)سمی(
Toxic

)آتش گیر(
Flammable

)اکسیدکننده(
Oxidizer

)خطرناک برای محیط زیست(
Aquatic Toxicity

)محرک(
Irritant

)خورنده(
Corrosion
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خطر حریق )آتش سوزی(
 دمای اشتعال:

4ـ کمتر از °73 فارنهایت
3ـ کمتر از 100°

2ـ بیشتر از °100 و کمتر از 200° 
فارنهایت

1ـ بالاتر از °200 فارنهایت
0ـ غیر اشتعال

خطر مرتبط با سلامتی
4ـ کشنده

3ـ بی نهایت خطرناك
2ـ خطرناك

1ـ کمی خطرناك

واکنش پذیری
ـ احتمال منفجر شدن

3ـ احتمال انفجار در صورت ضربه یا 
حرارت

2ـ تغییرات شیمیایی شدید
1ـ ناپایدار در صورت حرارت دادن

0ـ پایدار

خطرات ویژه
OX ـ اکسیدکننده

ACID ـ اکسید
ALK ـ قلیا

CORR ـ خورنده
Use No Water ـ از آب استفاده نشود

Radioactive ـ پرتوزا
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7ـ1ـ آگاهی کارکنان نسبت به علایم و برچسب ها
به منظور بررسی میزان آگاهی کارکنان نسبت به علایم ولوزی خطر، مثلًا می توان 
چک لیستی با 10 سؤال تهیه کرد و آن را در اختیار کارگران واحد رنگ و حلاجی 
و مدیر تولید قرار داد. 6 سؤال اول این چک لیست، به این شکل طرح می شود 
که این شکل نشان دهندة کدام ویژگی ماده شیمیایی است و 4 سؤال بعدی در 
مورد لوزی خطر خواهد بود. نتایج ارزیابی را می توان در نموداری مطابق شکل زیر 

نشان داد.

بررسی چک لیست ها این را نشان می داد که به جز مدیر تولید تمامی کارگران به 
سؤالات مطرح شده در مورد لوزی خطر پاسخ اشتباه داده اند و این در حالی است 
که خود مدیر تولید فقط به یک سؤال در مورد لوزی خطر پاسخ صحیح داده است.

1ـ7ـ1ـ نتایج به دست آمده بعد از آموزش:

نمودار 1ـ1ـ سطح آگاهی از علایم و برچسب ها قبل از آموزش

نمودار 2ـ1ـ سطح آگاهی پس از آموزش

کارگران واحد حلاجی

کارگران واحد حلاجی

کارگران واحد رنگ

کارگران واحد رنگ

سرکارگر واحد رنگ

سرکارگر واحد رنگ

مدیر تولید

مدیر تولید
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GHS 8  ـ1ـ آموزش
:GHS ـ 8  ـ1ـ توضیح سیستم  1

GHS: )سیستم هماهنگ جهانی طبقه بندی و برچسب گذاری مواد شیمیایی(
کشورها،  از  وسیعی  طیف  که  است  تلاش  دهه  یک  از  بیش  نتیجه  سیستم  این 
شرکت های بین المللی و سایر شرکت های ذی ربط در آن درگیر بوده اند. تلاش آنها 
در این مدت سبب گسترش دانش کارشناسی در یک دامنه وسیع از سم شناسی 
گرفته تا ایمنی حریق گردید که در نهایت به ایجاد اراده و درخواست جمعی برای 
که سیستم  آغاز شد  فرض  این  با  تلاش  گردید.  منجر  سیستم  این  به  دستیابی 
موجود باید طوری توسعه یابد که بتواند به یک سیستم واحد جهانی در طبقه بندی، 

برچسب گذاری و تهیه برگه های ایمنی مواد شیمیایی تبدیل شود.
)GHS( در صورت اجرای سیستم هماهنگ جهانی

1 با تهیه اعلان های خطر با استفاده از یک سیستم هماهنگ بین المللی که در 
تمام نقاط جهان به سادگی قابل درک باشد، حفاظت از سلامت انسان ها و حفاظت 

محیط زیست در برابر خطرات مواد شیمیایی، ارتقا می یابد.
سیستم  فاقد  که  کشورهایی  برای  شده  شناخته  رسمیت  به  چهارچوب  یک   2

برچسب گذاری و طبقه بندی هستند، فراهم می گردد.
3 نیاز جهانی به آزمایش و ارزشیابی مواد شیمیایی کاهش یافته.

بین المللی  اصول  اساس  بر  آنها  خطرات  که  شیمیایی  مواد  جهانی  تجارت   4
شناسایی و تعریف گردیده، تسهیل می شود.

 ـ 8  ـ1ـ توضیح SDS و لوزی خطر: 2
طبق قوانین سازمان ایمنی و بهداشت حرفه ای آمریکا، هر تولیدکننده بعد از تولید 
یک محصول یا یک ماده شیمیایی خاص، موظف است دیگران را در جریان خطرات 

و خواص آن ماده شیمیایی قرار دهد.
به برگه هایی که اطلاعاتی در مورد خطرات بالقوه )از قبیل خطرات سلامتی، خطرات 
ناشی از آتش سوزی، واکنش پذیری و خطرات زیست محیطی( و روش ایمن کار با 
مواد به ما می دهد، SDS یا »برگه اطلاعات ایمنی مواد« می گویند. برگۀ اطلاعات 
ایمنی مواد، همچنین حاوی اطلاعات مفیدی در مورد کاربرد صحیح و ایمن، روش 
نگه داری و انبارش، روش صحیح حمل و نقل و واکنش صحیح در شرایط اضطراری 

در مقابل یک ماده یا یک محصول خاص است.
تهیه SDS یکی از مهم ترین وظایف کارشناسان ایمنی و بهداشت است، که از آن 

به عنوان »نقطه آغاز« یک برنامه مدیریت ایمنی و بهداشت یاد می شود.
با این وجود در درجه اول، مدیریت ارشد یک سازمان، مسئول فراهم کردن امکانات و 
شرایط لازم برای تهیه و انتشار SDS و قرار دادن آن را در اختیار عموم استفاده کنندگان، 

و تهیه و تأیید فنی آن بر عهده کارشناسان ایمنی و بهداشت می باشد.
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در هر کشور و صنعتی قوانین ایمنی و بهداشت متفاوتی جاری است و برحسب آن 
کشور یا صنعت، SDS های متفاوتی مشاهده خواهیم کرد؛ اما با این وجود 16 آیتم 

اصلی در یک SDS شامل موارد زیر است:
1 نام علمی ماده

CAS 2 کد بین المللی شناسه
3 توصیف ماده

4 شناسه و فرمول ماده
5 مخاطرات

6 کمک های اولیه در شرایط حوادث و مسمومیت ها
7 روش های اطفا

8 روش های کاهش حوادث
9 انبارداری و نگه داری

10 کنترل های مواجهه و وسایل حفاظت فردی
11 خصوصیات فیزیکی و شیمیایی

12 پایداری و واکنش پذیری
13 مشخصات سم شناسی ماده

14 مشخصات اکولوژی و زیست محیطی ماده و توصیه های لازم برای امحای مواد 
زاید

15 اطلاعات مرتبط با حمل و نقل
16 اطلاعات مربوط به قوانین و مقررات مربوطه و سایر اطلاعات مرتبط.

در بیشتر کشورهای دنیا از SDSهای 16 قسمتی استفاده می شود.
فرم ساده SDS 4 یا 5 قسمتی، می تواند بهترین گزینه برای گروهی باشد که در 
تماس مستقیم با آن ماده یا محصول اند. به عنوان مثال گروه کارگران و کارمندان 

یک شرکت.
ولی فرم های کامل 16 قسمتی یا بیشتر، اغلب در زونکن و در دسترس متخصصان 

ایمنی و بهداشت حرفه ای، قرار دارد.
اگر گروه مورد نظر یک SDS  ، اشخاص غیر متخصص در زمینه ایمنی و بهداشت 
باشد، باید موارد زیر را در این SDSها قرار داد: نام ماده شیمیایی، خطرات عمومی 

آن، کمک اولیه مورد نیاز در شرایط اضطراری، روش انبارش و حمل و نقل
در مورد این گروه، اصل طلایی و مهم زیر را نباید فراموش کرد:

است:  بهتر  آب،  به جای 200 سی سی  مثلًا  نشود؛  استفاده  واژه های تخصصی  از 
»یک لیوان آب« نوشته شود. تحقیقات روان شناسی نشان داده است که هرچه یک 

مطلب خلاصه تر، جذاب تر و ساده تر باشد میزان توجه به آن بیشتر است.
 SDS استفاده می شود  بنزین  از  تمامی واحد های رنگ،  در  تقریباً  آنجایی که  از 
ارائه شده است. از مواد شیمیایی پرمصرف، در صفحه بعد  بنزین به عنوان یکی 
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SDS جدول 8  ـ1ـ اطلاعات ایمنی مواد شیمیایی

SDS اطلاعات ایمنی موادشیمیایی
1ـ ماهیت ماده

نام شیمیایی: بنزین
فرمول شیمیایی: مختلط

نام های مترادف: موتور فیول، موتور اسپیریت، گازوئیل طبیعی، پترول
شماره CAS: 9ـ61ـ8006
3300000 LX:RTECS

1ppm= 4/5 mg/m3 :ضریب تبدیل واحد
 Ca [N.D.]:IDLH

2ـ اطلاعات عمومی )علائم حفاظتی(

موادمحركموادآتش گیرموادسمیلوزی خطر

3ـ هشدارهای حفاظتی
تماس باچشم: وقتی به چشم پاشیده می شود، سبب درد موقت می گردد اما صدمات پایدار 

نخواهد داشت.
تماس با پوست: وقتی با پوست تماس پیدا می کند، اثری بر پوست ندارد زیرا به سرعت 
تبخیر می شود؛ فقط ممکن است سبب تحریک مختصر پوست شود. با این حال وقتی بنزین 

به مدت زیادی روی پوست باقی بماند، سبب سوختگی های شدید خواهد شد.
بلعیدن و خوردن: اگر این ماده خورده شود، سمیت پائینی داشته، و ممکن است سبب 
سوختن دهان، گلو و سینه، و تحریکات شکمی، تهوع، استفراغ و سیانوز شود. کاهش کارایی 

سیستم اعصاب مرکزی از قبیل بیهوشی و کما نیز ممکن است مشاهده شود.
تنفس: بخارات این ماده سبب کاهش کارایی دستگاه اعصاب مرکزی می شود. سرگیجه پس 
از 1 ساعت ppm 2600 نمایان می شود. سایر علائم کاهش کارایی سیستم عصبی سردرد، 

کاهش تمایلات و کارایی، گیجی و عدم تعادل بدن می باشد.
حریق: این محصول قابل اشتعال است.

انفجار: بخارات این ماده با هوا، مخلوط قابل انفجاری تشکیل می دهد.
4ـ کمک های اولیه
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تماس با چشم: خیلی سریع باید چشم های آلوده را به مدت 5 دقیقه با آب ولرم و به آرامی 
شست وشو دهید. تا زمانی که آلودگی از چشم پاک نشده، پلک ها را باز نگه دارید، و هرچه 

زودتر به پزشک مراجعه کنید.
با آب و صابون غیر جاذب به مدت 5 دقیقه شست وشو  تماس با پوست: موضع آلوده را 
دهید تا آلودگی برطرف شود. اگر تحریکات پوستی ادامه داشت، شست وشو را ادامه دهید و 

به پزشک مراجعه کنید.
بلعیدن و خوردن: هرگز به فردی که بیهوش است چیزی نخورانید. دهان مصدوم را با آب 
شسته فرد را وادار به استفراغ نکنید. به فرد مسموم 240 تا300 میلی لیتر آب بخورانید. 
اگر استفراغ به طور ارادی اتفاق افتاد دهان مصدوم را شسته و دوباره به وی آب بدهید و به 

پزشک مراجعه کنید.
تنفس: منبع مولد آلودگی یا فرد را به هوای آزاد ببرید. اگر تنفس فردقطع شده بود به وی 
اکسیژن مصنوعی بدهید و در صورت ایست قلبی، احیای قلبی ریوی انجام دهید و مصدوم 

را خیلی زود به مرکز پزشکی ببرید.
اطلاعات پزشکی: علائم حیاتی مصدوم را به طور مرتب اندازه گرفته به پزشک یا نزدیک ترین 

مرکز کنترل سموم مراجعه کنید.
5  ـ اطفای حریق

می شود.  مشتعل  به سرعت  اتاق  دمای  در  و  بوده  اشتعال  قابل  شدیداً  خطر آتش گیری: 
بخارات این ماده با هواخطر آتش گیری تشکیل مخلوط انفجاری می دهند.

نحوه مناسب اطفا: کربن دی اکساید، پودرخشک مواد شیمیایی، فوم، اسپری آب یا مه.
سایر توضیحات: آب ممکن است برای خاموش کردن این نوع حریق مؤثر نباشد، زیرا مواد 

را تا زیر نقطه اشتعال خنک نمی کند.
6  ـ احتیاطات شخصی

حفاظت پوست: از دستکش، چکمه و لباس های سرتاسری و یا سایر البسه مقاوم در برابر 
این مواد استفاده شود.

حفاظت بدن: از دستکش، چکمه و لباس های سرتاسری یا سایر البسه مقاوم در برابر این 
مواد استفاده شود. وجود دوش ایمنی و چشم شور درمحیط کار الزامی است.

7ـ احتیاطات محیطی
پیشگیری از ورود جریان ماده به آبروها، زیرزمین و فضاهای بسته. استفاده از فوم های ضد 
بخار برای کاهش بخارات در صورت امکان. جذب و پوشش با خاک، شن خشک یا سایر مواد 

غیر قابل اشتعال و سپس جمع آوری آن توسط وسایل مناسب بدون تولید جرقه.
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8  ـ طریقه دفع ضایعات مواد و بسته بندی
بایدطبق مقررات دفن بهداشتی شود.

9ـ جابه جایی و انبارداری
تجهیزات  گیرد،  صورت  ایمنی  کنترل  اقدامات  ازجابه جایی  قبل  جابه جایی:  احتیاطات 
حفاظتی مورد نیاز در دسترس کارکنان مسئول حمل ونقل باشد و افراد در مقابله با خطرات 

آموزش کافی دیده باشند.
مستقیم  اشعه  از  دور  به  و  مناسب،  تهویه  با  خشک  و  سرد  درمحیط  انبارداری:  شرایط 

خورشید، منبع گرما، رطوبت، مواد ناسازگار، انبار شود.
10ـ خاموش کردن آتش

به دلیل داشتن نقطه فلاش پایین ممکن است استفاده از اسپری آب در خاموش کردن آتش 
کافی نباشد.

استفاده از پودر خشک، CO2، اسپری آب، فوگ یا فوم معمولی توصیه می شود. از جریان 
نشود. استفاده  مستقیم 

در صورت امکان مخازن از محل آتش سوزی دور شود.
11ـ مشخصات فیزیکی وشیمیایی

خصوصیات ظاهری: مایع شفاف با بوی مخصوص به خود
حالت وشکل فیزیکی: مایع

F 102 :نقطه جوش
قابلیت اشتعال: شدیداً اشتعال پذیر است.

میزان حلالیت درآب: نامحلول است.
جرم مولکولی: حدوداً 72

فشاربخار: mmHg 300 ـ38
جرم حجمی: 0/76ـ0/72

% 7/6 :UEL
% 1/4 :LEL

12ـ اطلاعات زیست بوم شناختی
با ریختن درآب باعث ازبین رفتن موجودات آبزی در آب می شود.

روی زمین باعث نفوذ به درون خاک و خشک شدن ریشۀ درختان می شود.
13ـ پایداری و برهم کنش

و  نیتریک  اسید  پراکسیدها،  مانند  قوی  اکسید کننده های  واکنش پذیر:  ناسازگار/  مواد 
پرکلرات ها

14ـ سم شناسی
مواجهه: استنشاقی، گوارشی و تماس پوستی یا چشمی

علائم: تحریک چشم ها، پوست و بافت های مخاطی، درماتیت، سردرد، خستگی، تاری دید، 
گیجی، بریده بریده حرف زدن، تشنج کبد و کلیه ها، CNS، ارگان هدف: چشم ها، پوست، 

سیستم تنفسی
تحریکات چشمی در اثر غلظت هایی حدود ppm 164 به مدت 30 دقیقه ایجاد می شود.

سایراطلاعات:
NIOSH

OSHA: PV2028
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NIOSH: Ca
15ـ مقررات حمل ونقل

برای جابه جایی این محصول در جاده های داخل ایران، باید مقررات وزارت راه و ترابری و 
پلیس راه رعایت شود.

DOT: 1203 128
مربوط به دپارتمان حمل ونقل امریکا می باشد.

16ـ سایراطلاعات
بیشتر  ماده  این  می گیرد.  قرار  استفاده  مورد  نقلیه  وسایل  موتور  سوخت  عنوان  به  بنزین 

است.  استفاده  مورد  حلال  یا  رقیق  به صورت 

9ـ1ـ حوادث
بند اول: تعاریف 

حادثه: حادثه اتفاقی است پیش بینی نشده که تحت تأثیر عامل یا عوامل خارجی 
رخ می دهد و موجب صدماتی به جسم یا روان می گردد. بدین ترتیب هر اتفاقی را 

نمی توان حادثه تلقی نمود مگر دارای ویژگی چهارگانه زیر باشد:
1 اتفاق قابل پیش بینی نباشد.

2 وقوع آن ناگهانی باشد.
3 متأثر از عامل یا عوامل خارجی باشد.

4 باعث وارد آمدن صدمه به جسم و روان فرد گردد. 
انواع حادثه

حادثه، انواع مختلفی به شرح زیر دارد:
1ـ سقوط اشیا 2ـ سقوط کردن و لغزیدن فرد 3ـ ضرب خوردگی 4ـ گیرکردن 

داخل یا بین اشیا 5 ـ داخل شدن اجسام در چشم 6ـ داخل شدن اجسام در بدن
مواد  از  ناشی  حوادث  9ـ  سوختگی  8  ـ  اشیا  کردن  جابه جا  از  ناشی  حوادث  7ـ 
سوزان 10ـ انفجار و آتش سوزی 11ـ ریزش و ماندن زیرآوار 12ـ تصادف با وسیله 
نقلیه 13ـ بریدگی و قطع اعضا 14ـ شکستگی اعضا 15ـ تصادف با اجسام مختلف
16ـ حوادث ناشی از ابزار ماشینی 17ـ حوادث ناشی از ابزار دستی 18ـ برق گرفتگی 

19ـ سایر حوادث
1ـ9ـ1ـ سناریو برای چند حادثه در یک شرکت تولیدی صنایع چوب

2ـ9ـ1ـ حادثه بریدگی دست کارگر واحد حلاجی
تاریخ: 93/7/30

ساعت اطلاع رسانی به مسئول ایمنی 45: 10
کارگر واحد نجاری در هنگام کار با دستگاه اره به دلیل خستگی و کار زیاد و البته 
حواس پرتی خود کارگر دچار جراحت انگشت توسط ارة دستگاه اره بر شد که این 

حادثه به بخیه خوردن انگشت اشاره دست راست کارگر منجر شده. 
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نکات ضروری برای پیشگیری از این گونه حوادث در آینده:
1 قرار دادن حفاظ برای تمامی دستگاه ها

2 چک کردن و اطمینان از وجود حفاظ روی دستگاه ها توسط مسئول ایمنی
3 داشتن استراحت های بین کاری

نمودار 3ـ1ـ دیاگرام حادثه بریدگی دست کارگر واحد حلاجی

شکل 1ـ1ـ سناریوی حادثه بریدگی دست کارگر واحد حلاجی
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شکل 2ـ1ـ سناریوی حادثه افتادن اسکلت مبل روی پای کارگر واحد رویه کوبی

3ـ9ـ1ـ افتادن اسکلت مبل روی پای کارگر واحد رویه کوبی که باعث کبودی و 
کوفتگی پا شده:

تاریخ: 93/3/3
ساعت اطلاع رسانی به مسئول ایمنی: 35: 16

کارگر واحد رویه کوبی در هنگام انجام فعالیت، مبل روی پاهایش افتاده و دچارکوفتگی 
پای چپ شده. دلیل اصلی این اتفاق سنگین بودن و عدم وجود دستگیرة مناسب 

برای مبل ها و حواس پرتی کارگر و خستگی ناشی از کار گزارش شده.
نکات ضروری برای پیشگیری از این گونه حوادث در آینده:

1 برای چسباندن و منگنه زدن مبل، دو نفره مبل را روی میز کار بگذارید.
2 حواس پرتی، باعث صدمه دیدن فرد خواهد شد، بنابراین کارگر باید در هنگام 

انجام کار، کاملًا هوشیار باشد و بر انجام کارخود تمرکز کند.
3 استراحت های بین کاری، به رفع خستگی افراد کمک زیادی خواهد کرد.
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نمودار 4ـ1ـ دیاگرام حادثه افتادن اسکلت مبل روی پای کارگر واحد رویه کوبی

10  ـ 1ـ روشنایی در محیط کار
بی شک حس بینایی، مهم ترین حسی است که خداوند در وجود انسان ها به ودیعه 
نهاده است. امروزه بیشتر مردم ساعات زیادی از وقت خود را در اماکن و ساختمان های 
سربسته ای می گذرانند که حتی درطول روز نیز با نور مصنوعی چراغ ها روشن می شوند. 
از طرفی با توسعه و پیشرفت و صنعتی شدن جوامع و نیازهای به وجود آمده، فعالیت 
انسان ها به امری شبانه روزی تبدیل گشته که تأمین روشنایی برای انجام کارها مسئله ای 
اجتناب ناپذیر خواهد بود. از آن جایی که سیستم بینایی انسان ها بیشترین تطابق را با 
نور طبیعی حاصل از نور خورشید دارد، لازم است که در طراحی سیستم های روشنایی 
مصنوعی بیشترین انطباق با نور روز در نظرگرفته شود. روشنایی به عنوان یک عامل 
فیزیکی در محیط های کار مطرح است که در صورت فراهم نبودن کیفیت و کمیت 
مناسب آن، می تواند به ریسک فاکتوری برای پیدایش برخی عوارض یا اختلالات بینایی، 
جسمی و روحی، یا حوادث در محیط های کاری مبدل گردد. مطابق با شاخص های 
آماری کشوری بهداشت حرفه ای که توسط مرکز سلامت محیط و کار، معاونت سلامت 
وزارت بهداشت اعلام گردیده است در سال 1385 حدود 11 درصد کارگاه های تحت 
پوشش کشور فاقد سیستم روشنایی مناسب بوده و نیز 11 درصد نیروی کار شاغل در 
کارگاه های تحت پوشش بازدید در معرض روشنایی نامناسب می باشند. همچنین آمارها 
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نشان می دهد که در سال 1386 نزدیک به 17 درصد کارگاه های تحت پوشش کشور 
فاقد سیستم روشنایی مناسب بوده و 12 درصد شاغلین تحت پوشش بازدید در معرض 

روشنایی نامناسب می باشند. 
1ـ10ـ1ـ اندازه گیری و ارزیابی وضعیت روشنایی عمومی

منظور از این کار تعیین میانگین روشنایی موجود در سطوح محیط کار است که 
انجام گیرد.  به طور مستمر و متناوب  باید  افراد  تأمین سلامتی  به منظور حفظ و 
برای اندازه گیری روشنایی عمومی دو روش شبکه ای و الگویی وجود دارد. در اینجا 
برای اندازه گیری روشنایی عمومی واحد خیاطی یک شرکت رویه کوبی مبلمان از 

روش شبکه ای استفاده شده است.
2ـ10ـ1ـ نحوه اندازه گیری به روش شبکه ای

در روش شبکه ای، نقشه ساده ای از محل کار ترسیم و سطح محیط کار به نواحی 
ابعاد یکسان تقسیم بندی می شود، که مرکز هر ناحیه، یک ایستگاه  با  شطرنجی 
ابعاد 2 متر،  با  نواحی  به  را  تا یکصد متر مربع  اندازه گیری می باشد )کارگاه های 
کارگاه های بیش از صدمترمربع به نواحی با ابعاد حداکثر 5 متر و کارگاه های بیش 
از یک هزار متر مربع مساحت، به نواحی با ابعاد 10 متر تقسیم بندی می شود(. در 
هر یک از ایستگاه ها شدت روشنایی در سطح افق اندازه گیری وروی پلان شطرنجی 
یا جدول کد بندی شده مربوط به هر پلان ثبت می گردد. نتایج این اندازه گیری، 

توزیع شدت روشنایی را در سطح مکان نشان می دهد. 
بررسی آماری نتایج اندازه گیری روشنایی در سال گذشته و تحلیل آن

اندازه گیری روشنایی موضعی و عمومی به ترتیب در واحد خیاطی و رنگ شرکت 
اندازه گیری  نتایج  رویه کوبی مبلمان درتاریخ 93/10/13 صورت گرفته است که 

درجدول زیر نمایش داده شده است.
جدول 9ـ1ـ روشنایی موضعی

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

نامناسب1000ـ436500اپراتور خیاط1

نامناسب1000ـ383500اپراتور خیاط2

نامناسب1000ـ473500اپراتور خیاط3

مناسب1000ـ517500اپراتور خیاط4

مناسب1000ـ623500اپراتور خیاط5

مناسب1000ـ758500اپراتور خیاط6
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مناسب1000ـ780500اپراتور خیاط7

مناسب1000ـ908500اپراتور خیاط8

مناسب500  ـ466300برشکار9

نامناسب500  ـ270300برشکار01

مناسب500  ـ493300برشکار11

با توجه به اینکه شدت روشنایی استاندارد برای خیاطی )کارخیلی دقیق(500 تا1000 
درنظر  گرفتن  و  می باشد  لوکس  تا500  دقیق(300  )کار  برش  کار  برای  و  لوکس 
استانداردها، 3 مورد از شدت روشنایی سطح کار خیاطی و 1 مورد از روشنایی سطح 

کار برشکار، کمتر از حد استاندارد بوده و مابقی مناسب است.
یک  خیاطی  واحد  در  موضعی  روشنایی  اندازه گیری  نتایج  2ـ2ـ  نمودار 

شرکت رویه کوبی مبلمان:
ایستگاه   6 برای  نجاری  واحد  در   93/10/13 در  عمومی  روشنایی  اندازه گیری 
صورت گرفت، که نتایج ثبت شده نشان می دهد 2 ایستگاه بالاتر از استاندارد، و 
بقیه کمتر از حد استاندارد هستند. حداقل و حداکثر روشنایی اندازه گیری شده 
گویای این است که حداقل شدت روشنایی اندازه گیری شده 63 لوکس و حداکثر 

لوکس می باشد. روشنایی 1340  شدت 

نمودار 5 ـ1ـ نتایج اندازه گیری روشنایی عمومی در واحد نجاری شرکت تولیدی صنایع چوب

مقدار روشنایی بیشتر 
از حد استاندارد

مقدار روشنایی کمتر از 
حد استاندارد
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3ـ10ـ1ـ ارزیابی شدت روشنایی در واحد خیاطی یک شرکت رویه کوبی 
مبلمان

یک  خیاطی  واحد  خیاطی،  درشغل  روشنایی  بالای  ارزش  و  حساسیت  دلیل  به 
اندازه گیری  برای  مترمربع   208 مساحت  به  چوبی  مبلمان  رویه کوبی  شرکت 
روشنایی محیطی و موضعی انتخاب شده است. با توجه به اینکه مساحت کارگاه 
بیش از100متر و کمتر از1000متر می باشد، واحد خیاطی را به مربع های 5×5 

اندازه گیری شد. ناحیه، شدت روشنایی  تقسیم کرده و در مرکز هر 
رویه کوبی  واحد خیاطی یک شرکت  ارزیابی روشنایی عمومی  4ـ10ـ1ـ 
مبلمان چوبی به روش شبکه ای: در واحد خیاطی شرکت تولید صنایع چوبی 
دو میز برش وجود دارد و اولین کار در این واحد، پهن کردن پارچه ها روی میز 
برش و برش دادن آنها طبق الگوهای موجود است. برش پارچه ها، به وسیلۀ 2 عدد 
قیچی ساده و قیچی مخصوص برش صورت می گیرد. پارچه ها بعد از برش، برای 
دوختن در اختیار چرخ کارها قرار گرفته و عمل دوختن توسط چرخ های صنعتی 
انجام می شود. بعد از دوختن روکش و بالشت ها، روکش های دوخته شده، به بخش 
رویه کوبی برده می شود اما بالشت ها توسط شاگردی که در بخش خیاطی مشغول 
فعالیت است، از الیاف و ویسکوز پرشده و پس از نگین کاری به قسمت بسته بندی 

برده می شود.
نحوة چیدمان لامپ ها در واحد خیاطی به این شکل است که در بالای دو میز برش 
12 لامپ فلورسنت نصب شده که این لامپ ها از ارتفاع 1 متری سقف آویزان اند 
بالای چرخ دو سوزنه 2 لامپ فلورسنت و در بین هر کدام از چرخ های خیاطی هم 
1 لامپ فلورسنت قرار گرفته، که در کل با لامپ هایی که بالای میز برش وجود 
داشت 20 لامپ فلورسنت در واحد خیاطی موجود است. در بالای هر چرخ خیاطی 
نیز به ارتفاع 1 متری سطح کار 10 لامپ مهتابی تعبیه شده و به فاصلۀ 1 متری 
در خروجی، 2 لامپ هالوژونۀ سدیمی به فاصلۀ 1متری از سقف آویزان می باشد؛ 
و در نهایت از یک درِ ریلی به طول 13 متر برای تأمین روشنایی عمومی استفاده 

شده است.
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فرم ارزیابی روشنایی عمومی:
اطلاعات عمومی

نام کارگاه: شرکت تولید صنایع چوبی        محصول تولیدی: مبل     شیفت کاری: صبح.
تا عصر      تعداد واحد: 6

تعداد شاغلین: 45 نفر

اطلاعات اختصاصی

نام واحد: خیاطی   تعداد کارگران:10    نوع فعالیت: دوختن روکش و بالشت مبل و تشک
مساحت واحد: 208متر

مساحت پنجره ها: 13متر          زمان اندازه گیری: 10صبح          نوع و تعداد منابع 
روشنایی مصنوعی سالم: 20 لامپ فلورسنت، 10 لامپ مهتابی، 2 لامپ سدیمی هالوژنه   نوع 

وتعداد منابع روشنایی مصنوعی معیوب: 
وضعیت جوی هنگام اندازه گیری

 ابری     آفتابی        نیمه ابری
وضعیت هوای واحد از نظر وجود آلاینده ها
تمیز       متوسط       کثیف

وضعیت پاکیزگی منابع روشنایی )لامپ ها و حباب ها(
 تمیز       متوسط      کثیف

وضعیت پاکیزگی پنجره ها
 تمیز       متوسط      کثیف

دیوارها: جنس: آجر   رنگ: سفید
 تمیز        متوسط      کثیف

سقف:  جنس: شیروانی گالوانیزه رنگ: طوسی
 تمیز        متوسط     کثیف

کف:  جنس: سرامیک   رنگ: سفید          
  تمیز        متوسط     کثیف

چیدمان منابع روشنایی مصنوعی

به پشت صفحه مراجعه کنید. )A2(، چنانچه گزینه نامنظم را انتخاب نموده اید به فرم  کد....  
 منظم  نامنظم

مشخصه های کلی نورسنجی

وتاریخ  ساعت  خارجی     کالیبراسیون:  روش     HAGNER نورسنج  دستگاه:  ومدل  نام 
نورسنجی:10 تا 12   94/2/31 
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5  ـ10ـ1ـ عوامل مؤثر بر مطلوبیت روشنایی کارگاه: رنگ، جنس و ضریب انعکاس 
مناسب سطوح       وضعیت مناسب نگه داری منابع      تناسب منابع روشنایی 

با نوع کار 
تناسب چیدمان و زوایای تابش وتوزیع یکنواخت روشنایی         عدم مزاحمت 

درخشندگی سطوح پنجره هاو منابع روشنایی 
از عوامل، علامت ضربدر )×( قرار  در صورت منفی یا غیر مطلوب بودن هر یک 

می گیرد
نظریه نهایی کارشناس درخصوص وضعیت روشنایی عمومی کارگاه

سیستم روشنایی مطلوب است       سیستم روشنایی معیوب است و به اصلاح 
نیاز دارد 

سیستم روشنایی نامطلوب است و به باز مهندسی نیاز دارد    تعداد کارگران در 
معرض روشنایی نامناسب 

جدول 10ـ1ـ نتایج اندازه گیری شدت روشنایی عمومی منظم

F E D C B A نام ایستگاه

322 309 992 307 528 1995 شدت روشنایی )لوکس(

حداقل شدت روشنایی: 307  حداکثر شدت روشنایی: 1995     متوسط شدت 
لوکس  1000ـ500  خیاطی  برای  شده  توصیه  روشنایی  شدت   737 روشنایی: 

لوکس 500  ـ300  برشکاران  برای 

با  مقایسه  و  واحد خیاطی  در  روشنایی عمومی  اندازه گیری شدت  میزان  11ـ1ـ  جدول 
استاندارد

پیشنهادی شدت روشنایی )Lux(نام ایستگاهردیف بیشینة  و  کمینه  بین  حد 
)Lux( ارزیابیاستاندارد 

1A1995500نا مناسب1000ـ

2B528500مناسب1000ـ

3C506500مناسب1000ـ

4D992500مناسب1000ـ

5E309300مناسب500ـ

6F322300مناسب500ـ
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باتوجه به جدول بالا، از 6 ایستگاه اندازه گیری شده، 5 ایستگاه دارای نور برابر یا 
بیشتر ازحد پیشنهادی است که67% ایستگاه ها را شامل می شود و 1ایستگاه دارای 
ایستگاه  کل  از   %33 نیز  ایستگاه  این  که  دارد  پیشنهادی  حد  نورکمتراز  میزان 
اینکه  با  بالا  روشنایی  از وضعیت های  مورد  را شامل می شود.1  اندازه گیری شده 
بیشتر از حد استاندارد بود، نامناسب بیان شد، و دلیل نامناسب بودن آن صرف 
هزینۀ اقتصادی اضافی بود. بحث ایجاد درخشندگی مشکل دیگری است که خود 

این درخشندگی باعث آسیب رساندن به بینایی فرد خواهد شد.

میزان روشنایی بالاترازحدپیشنهادی:  )خاکستری( 
میزان روشنایی بین حدکمینه و بیشینه:  )زرد(

شکل 3ـ1ـ نقشه ناحیه بندی منابع روشنایی واحد خیاطی

شکل 4ـ1ـ نقشة ایزولوکس واحد خیاطی

لامپ کم مصرف

لامپ کم مصرف

خیاط

خیاط

چرخ خیاطی دو 
سوزنه

چرخ خیاطی دو 
سوزنه

میز برش

میز برش

 لامپ مهتابی

 لامپ مهتابی

لامپ هالوژنه و 
سدیمی

لامپ هالوژنه و 
سدیمی
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6  ـ10ـ1ـ ارائه پیشنهادات کارشناسی
1ـ چون لامپ ها توان کمی دارند، بنابراین استفاده از منابع به تعداد بیشتر می تواند 
مقدار افت روشنایی را تا حدی جبران نماید. البته فراهم کردن این لامپ ها برای 
سمت میز برش کاران و چرخ هایی که دور از در ریلی قرار گرفته اند توصیه می شود.

2ـ تمیز کردن مرتب منابع روشنایی: برش دادن پارچه به خصوص پارچه های 
مخمل و نیز گرد و غبار ناشی از ویسکوز مورد نیاز برای پرکردن بالشتک ها باعث 
پراکنده شدن پرز پارچه ها خواهد شد و به مرور زمان منابع روشنایی تحت تأثیر 
می نشینند؛  آنها  در سطح  غبار  و  گرد  و  شده  کدر  و  مات  کار  محیط  گرد و غبار 
بنابراین چون هر ماده ای توانایی جذب نور را دارد، علاوه بر اینکه به عنوان مانعی 
نیز  را  منبع  تابشی  نور  از  درصدی  می گیرد،  قرار  روشنایی  منبع  و  محیط  بین 
و  تمیز  برای  دوره ای  برنامه  داشتن  با  بنابر همین دلایل  به خود جذب می کند. 
از موارد  ناشی  از افت روشنایی  سرویس کاری لامپ ها و منابع روشنایی می توان 

نمود. ذکر شده جلوگیری 
3ـ جنس و رنگ دیوارها در میزان روشنایی یک محیط تأثیرگذار است؛ 
پس استفاده از مصالح با انعکاس مناسب نور می تواند در افزایش نور محیط تأثیر 

بسزایی داشته باشد.
نیز مهندس برق خبره در  با کارشناس بهداشت حرفه ای و  ازطریق مشورت  4ـ 

نمود. فراهم  بالا  الکتریکی  توان  با  زمینه روشنایی، می توان منابعی 
5 ـ افزایش فاصله لامپ ها از سقف.

شکل 5 ـ1ـ نقشة ایزو لوکس واحد خیاطی با جانمایی دستگاه ها

لامپ کم مصرف

خیاط

چرخ خیاطی دو 
سوزنه

میز برش

 لامپ مهتابی

لامپ هالوژنه و 
سدیمی
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11ـ1ـ معرفی روش استخوان ماهی
تکنیک ایده پردازی با نمودار استخوان ماهی، روشی بسیار سودمند برای شناسایی 
می گویند  ایشیکاوا  نمودار  آن  به  گاهی  که  ماهی  استخوان  نمودار  است.  مسائل 
توسط پروفسور کائورو ایشیکاوا از دانشگاه توکیو در سال 1960 با هدف قاعده مند 
کردن پروسه کنترل کیفیت طراحی شد. هدف اصلی این تمرین، شناسایی و تهیۀ 
فهرستی از کلیۀ علل احتمالی مسئلۀ مورد نظر است که توسط افراد به تنهایی نیز 

قابل استفاده است.
دلیل نام گذاری این فرایند به »استخوان ماهی« روش منحصر به فرد جمع آوری اطلاعات 
است که به صورت بصری مرتب می شود. هنگامی که مسئله و علل آن ثبت می شود، 
نموداری تشکیل می گردد که شبیه به اسکلت ماهی است. مسئله در داخل دایره و در 
سمت راست برگۀ کاغذ نوشته می شود. یک خط مستقیم به سمت چپ کشیده می شود 
که بیشتر شبیه به ستون فقرات ماهی است. گام بعدی ترسیم ساقه ها یا به عبارتی 
تیغ های ماهی با زاویه 45 درجه متصل به خط ستون فقرات است. در پایان هریک 
از این ساقه ها علل مسئله نام برده می شود که می توان از طریق طوفان فکری به آن 
پرداخت. در صورت لزوم می توان ساقه های اضافی به آن افزود. برای تحلیل بیشتر هر 
علت می توان به هر ساقه شاخه هایی را افزود. علل که دارای حداقل پیچیدگی هستند 
باید با کمترین فاصله نسبت به سر ماهی و عللی که دارای بیشترین پیچیدگی هستند 
در قسمت دم ماهی، و علت هایی که بینابین هستند به صورت یک زنجیرة پیوسته و 

از کمترین پیچیدگی به بالاترین پیچیدگی از سر ماهی تا دم ماهی نوشته می شوند.
آتش سوزی  به  مربوط  چوبی  صنایع  تولید  درشرکت  شده  ثبت  حوادث  بدترین 
شرکت در سال 1384 و بریدگی دست کارگر واحد نجاری در سال 1391 می باشد، 
که علت و معلول وقوع این حوادث در فیش بون های پایین نشان داده شده است.

شکل 6  ـ1ـ دیاگرام استخوان ماهی برای حادثة آتش سوزی یک شرکت تولیدی صنایع چوب در 
سال 1383

آتش سوزی شرکت

انسان
مواد

مدیریت

عدم پرمیت قبل 
قابل اشتعال بودن مواد از جوشکاری

به کار رفته در سقف کارگاه
وجود تینر در محل جوشکاری

رعایت نکردن اصول 
ایمنی

اجازه دادن عملیات جوشکاری در محیط حاوی مواد 
قابل اشتعال

تهیه نکردن تجهیزات امن برای 
جوشکاری
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12ـ1ـ بهسازی محیط کار
1ـ12ـ1ـ چرا بهسازی؟

انسان از آغاز آفرینش، به منظور استمرار حیات، به کار و کوشش مجبور بوده و در 
این راه سختی های بسیاری را متحمل شده است. امروزه به علت رشد روز افزون 
جمعیت و مصرف بیش از حد و بر پایی صنایع بزرگ، استفاده از انواع ماشین آلات، 
تجهیزات، فرایندها، مواد شیمیایی و... امری گریزناپذیر شده است. صنعتی شدن 
تولید فزاینده مخاطراتی گوناگون را برای نیروی کار به ارمغان آورده و موجب شده 
نیروی کار در معرض عوامل زیان آور بسیار قرار گیرد. عواملی که جزء جدایی ناپذیر 
صنعت و تولید به شمار می آیند و همواره تندرستی نیروی کار را تهدید می کنند. 
نیروی کار هر کشور، به ویژه کشورهای در حال توسعه، بخش پر اهمیت و سرمایه 
ملی دانسته شده و از پایه های توسعه اقتصادی و اجتماعی انگاشته می شود. از این 
رو حفاظت و تندرستی نیروی کار و بهسازی محیط کار از اهمیتی شایان توجه 
برخوردار است. بی گمان اقتصادی شکوفا و صنعتی خودکفا بدون داشتن نیروی کار 

سالم و تندرست امکان پذیر نمی باشد.
2ـ12ـ1ـ بهسازی در شرکت تولید صنایع چوبی

آب آشامیدنی شرکت
آب آشامیدنی شرکت از طریق آب شهری تأمین شده و یک شیر آب که از آب 
چاه تغذیه می شود برای شستن ظروف به کار می رود؛ که البته توصیه می شود برای 

تصفیۀ آب آشامیدنی از یک دستگاه تصفیه استفاده شود.
نحوۀ دفع فاضلاب

فاضلاب شرکت از طریق فاضلاب شهری دفع می شود.

 ـ1ـ دیاگرام استخوان ماهی برای حادثه بریدگی دست کارگر واحد نجاری در سال 1391 شکل 7

بریدگی دست کاگر نجاری

ماشینانسان

 نداشتن حفاظ

عدم تهیه دستگاهی با حفاظ ایمنی 

عدم بازرسی دوره ای از دستگاه

مدیریت

بزرگ بودن طول اهرم کنترل 
دستگاه

حواس پرتی

رعایت نکردن 
اصول ایمنی
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جمع آوری و دفع صحیح مواد زائد در یک شرکت تولیدی
منابع مواد زائد

در شرکت تولید صنایع چوبی به دلیل ماهیت کار معمولاً در هر واحد می توان از 
زائدات واحد دیگر استفاده کرد مثلًا استفاده از خرده ابرهای اضافۀ واحد رویه کوبی 
درقسمت های  نجاری  واحد  اضافی چوب  قطعات  از  استفاده  یا  واحد حلاجی  در 

دیگر همان واحد.
مواد زائد غیرقابل استفاده درشرکت شامل مواد زیر است:

1 قوطی های تینر، رنگ، چسب و بنزین.
2 اضافه های پارچه که غیر قابل استفاده می باشد.

3 اضافه های ابرو کارتون.
پیشنهادات

از آنجایی که زباله های مخاطره آمیز شرکت شامل ظروف مواد شیمیایی خطرناک 
می باشد، بنابراین پیشنهاد می شود:

1 زباله دان های نگه داری این زباله ها از سایر زباله دان ها قابل تمایز باشند؛ برای 
این کار می توان رنگ مشخصی برای زباله دان ها استفاده کرد.

2 زباله دان های مورد استفاده حتماً درب داشته باشند.
3 به منظور جلوگیری از بروز خطرات در پایان هر شیفت کاری، زباله دان ها تخلیه 
شود. و سرانجام توسط کامیون های مخصوص با علائم هشداردهنده، به محل دفن 

فرستاده شود.
ایجاد تسهیلات بهسازی کافی

1 از آنجایی که همه واحد ها دستشویی و توالت دارند، توصیه می شود در پایان 
هر شیفت  کاری، دستشویی و توالت توسط یکی از کارگران واحد تمیز شده و سطل 

زباله هم تخلیه شود.
2 دستشویی ها دارای سطل زباله در دار باشد.

3 استفاده از خشک کن برقی برای نظافت و پاکیزگی بهتر.
پوشیده  کار  مدت  طول  در  که  لباس هایی  و  کارگران  لباس  تعویض  برای   4
عمومی  شرایط  شود  گرفته  نظر  در  رختکن  عنوان  به  مناسب  مکانی  نمی شوند، 

است: زیر  شرح  به  رختکن 
1ـ فضای کافی برای تعویض لباس 2ـ نظافت و تمیزی مطلوب 3ـ تهویه و نور 

کافی
تعداد توالت و دستشویی مورد نیاز برای کارخانه برحسب تعداد کارگران مطابق 
استانداردها در جداول زیر نشان داده شده که این مورد در شرکت تولید صنایع 

چوبی رعایت شده. 
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جدول 12ـ1ـ استاندارد تعداد توالت مورد نیاز در کارخانه بر حسب تعداد کارگران

حداقل تعداد توالتتعداد افراد

11ـ9

102ـ24

253ـ49

504  ـ74

755ـ100

5 + 1 به ازای هر 30 نفر اضافیبیشتر از 100 نفر

جدول 13ـ1ـ استاندارد تعداد دستشویی مورد نیاز در کارخانه بر حسب تعدادکارگران

حداقل تعداد دستشوییتعداد افراد

11ـ15

162ـ30

313ـ50

 ـ 75   514

765ـ100

5 + 1 دستشویی به ازای 25 نفربیشتر از 100 نفر
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13ـ1ـ پیشنهاداتی برای محیط کار ایمن تر در هریك
 از واحدهای شرکت تولید صنایع چوبی

واحدجوشکاری
1 مرتب کردن محیط کار، به افزایش کارایی افراد و جلوگیری از ایجاد حادثه و 
کاهش خستگی کارگران کمک بسزایی خواهد کرد؛ چنان که در این پروژه به ایجاد 
حادثه برای کارگر جوشکاری به دلیل حواس پرتی و شلوغی محیط کار اشاره شد.

2 الزامی کردن استفاده ازگوشی برای واحد جوشکاری. 
3 تمیزکردن نوبتی سرویس بهداشتی توسط کارگران همان واحد. از طرفی به 
دلیل اهمیت این موضوع از نظر جلوگیری از افزایش جانوران موذی مانند سوسک 
و موش و افزایش بهداشت فردی افراد و حفظ سلامت کارگران، می توان برحسب 
کثیفی یا تمیزی سرویس بهداشتی آن واحد سیستم تنبیه و تشویق برای کارگران 

تمامی واحدها در نظر گرفت.
4 از نظر ارگونومیکی شرایط کاری برای فردی که جوشکاری انجام می دهد بسیار 
زیادی  کمک  مشکل  این  رفع  به  ارگونومیکی  کاری  میز  یک  که  بوده  نامناسب 
خواهد کرد. در شکل زیر، میز مناسب برای جوشکار در حالت ایستاده و نشسته 

نشان داده شده است.

5 دقت به این موضوع که جوشکاری حتی برای چند دقیقه هم، شیلد صورت 
می طلبد.

6 تاکید براستفاده ازکلیۀ لوازم حفاظت فردی به خصوص لباس کار مناسب، کفش 
مناسب، عینک، گوشی از نوع ایرماف یا ایرپلاگ که در بند 2 گفته شد.

بالابر دارای قابلیت چرخشبالابر قیچی مانند

شکل 8  ـ1ـ دو میز کاری مناسب برای جوشکاران
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7 حرارت زیاد و جرقه های تولید شده در جوشکاری یا شعله آن، می تواند به بروز 
آتش سوزی منجر گردد و یا اگر جوشکاری در مجاورت مواد قابل انفجار یا قابل 
یا برش  بنابراین جوشکاری  انفجار وجود دارد،  احتمال وقوع  انجام گیرد  اشتعال 
فلزات فقط باید در مواقعی انجام شود که مواد قابل اشتعال مانند ضایعات مواد، 
چوب، کاغذ، منسوجات، مواد پلاستیکی، مواد شیمیایی و گرد و غبار قابل احتراق 

وجود نداشته باشد )بخارات می توانند چند صدمتر پراکنده شوند(.
8 کارگران واحد جوشکاری قبل از خروج از محل کار و حداقل 30 دقیقه پس از 
پایان کار باید محیط را از نظر وجود آتش بازبینی نمایند. وسایل اطفای حریق نیز 

باید در دسترس باشند.
 واحد نجاری

1 اضافه کردن تعداد تهویه ها و ایجاد مکانی مناسب برای تهویه، در کارگاه نجاری 
دو تهویۀ عمومی علاوه بر تهویۀ طبیعی وجود دارد ولی نیاز است تهویه ای درمکان 
مناسب تر به تهویه های موجود اضافه شود. دلیل این پیشنهاد، زیاد بودن گرد و غبار 

ناشی از برش چوب در محیط کار است.
2 استفاده از وسایل حفاظت فردی به خصوص گوشی و ماسک در این واحد.

3 جدا کردن تعدادی از دستگاه ها و قرار دادن آنها در یک واحد دیگر، زیرا تمامی 
دستگاه های این واحد صدای بالایی تولید می کنند. )جداسازی دستگاه ها درطول 
دورة کارآموزی ما در کارگاه نجاری انجام گرفت و 2 تا از دستگاه ها به واحدی دیگر 

با نام واحد نجاری 2 انتقال یافت(.
4 چک کردن دستگاه ها به طور دوره ای و رفع نواقص در صورت وجود که البته این 

فعالیت برای تمامی واحدها صدق می کند.
 واحد رویه کوبی

و  مداوم دست ها  بریدن  دلیل  به  واحد  این  در  اولیه  لزوم وجودجعبۀ کمک های 
فرو   رفتن سنجاق داخل انگشتان دست به دلیل استفادة مداوم از منگنه و استوپ، 

توسط کارگران این واحد.
 واحد حلاجی

1 لزوم استفاده ازماسک توسط کارگری که پارچه ها را توسط چسب به ابر اتصال 
می دهد.

2 در اتاقکی که مخلوط شدن خرده ابر با ویسکوز و ریز کردن خرده ابرها صورت 
می گیرد، می توان با اتصال یک لوله به سر دستگاه برش دهندة ابر، این امکان را 
انجام  را  به دستگاه  ابر  اتاق، عمل وارد کردن  از  فراهم نمود که کارگر در خارج 
دهد تا در معرض گرد و غبار ناشی ازخرد شدن و ترکیب ابر و ویسکوز قرار نگیرد.
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 واحد خیاطی
1 تعبیۀ صندلی برای برشکاران درصورت سرپا بودن طولانی در طول شیفت کاری.
2 تعبیۀ صندلی برای کارگر پرکنندة بالشتک ها از ابر به جای سرپا بودن طولانی.

به  3 تغییر چیدمان چرخ های خیاطی و نزدیک کردن محل قرارگیری چرخ ها 
افزایش کارایی  به  نیز  بر روشنایی مصنوعی، روشنایی طبیعی  تا علاوه  در ریلی، 

کند. کارگران خیاط کمک 
4 صندلی مناسب برای چرخ کاران تا از نظر ارگونومی مشکلی برای آنها ایجاد 

نشود.
5 استفاده ازماسک به خصوص در هنگام برش و دوختن پارچه های مخمل.

6 قرار دادن زیر پایی مناسب برای برش کاران.

14ـ1ـ نتیجه گیری کلی
مبل سازی،  کار  ماهیت  و  چوبی  صنایع  تولید  شرکت  ارزیابی  نتایج  به  توجه  با 
وجود سر و صدا، پوسچر نامناسب، حمل بارسنگین، مواجهه با مواد شیمیایی و 
 ـ  مدیریتی در  گرد و غبار، غیر قابل انکار است. حتی اگر تمامی کنترل های مهندسی  
محیط کار پیاده شود درصورت نبود آگاهی کارکنان در مورد نحوة مقابله با این 
عوامل زیان آور، باز هم کارکنان در معرض آسیب هستند بنابراین توصیه می گردد 
با انجام آموزش های صحیح و کافی در مورد لزوم استفاده از لوازم حفاظت فردی 
انجام  هنگام  در  مناسب  پوسچر  داشتن  و  فعالیت ها  انجام  نحوة صحیح  مناسب، 

فعالیت، تا حد زیادی از آسیب رسیدن به کارگران جلوگیری شود.
1ـ14ـ1ـ اندازه گیری و ارزیابی وضعیت روشنایی موضعی 

2ـ14ـ1ـ روشنایی موضعی: اندازه گیری روشنایی موضعی در محل کار، دقیقاً باید در 
محل دید کارگر انجام شود، مثلاً اگر کارگر دارای میز کار است روشنایی روی میز کار 
اندازه گیری شود. زاویه ها و فاصله ها دقیقاً باید مراعات گردد و اندازه گیری با حضور 
کارگر انجام شود. برای بالا بردن دقت، اندازه گیری در سه نقطه سطح کار کارگر که 
محل دید او می باشد )که یکی از آنها در محدوده بیشترین زمان رویت است( صورت 
یا  سایه  که  دقت شود  کار،  موضع  در  روشنایی  اندازه گیری شدت  برای  می گیرد. 
نیم سایه بدن یا دست آزمایشگر روی موضع نیفتد و کارگر نیز تغییر وضعیت ندهد. 
برای اندازه گیری روشنایی موضعی در شرکت تولید صنایع چوبی، بخش خیاطان 
وبرشکاران واحد خیاطی انتخاب شده و دلیل این انتخاب، حساسیت روشنایی در 

شغل خیاطی و برشکاری است.
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فرم اندازه گیری روشنایی موضعی

نام کارگاه: واحد خیاطی نام کارفرما    محصول تولیدی: روکش مبل و بالشتک تعداد واحد 6
کارگاه  عمومی  روشنایی  تأمین  منابع  نوع  اندازه گیری:    زمان  نفر   شاغلین:10  تعداد 

مهتابی لامپ   10 موضعی  روشنایی  تأمین  منابع  تعداد  و  نوع  فلورسنت 
آفتابی    نیمه ابری    وضعیت جوی هنگام اندازه گیری                                  ابری 
تمیز     متوسط   وضعیت هوای کارگاه از لحاظ وجود آلاینده ها                  کثیف
 تمیز     متوسط   وضعیت پاکیزگی منابع روشنایی )لامپ ها و حباب ها(        کثیف
 تمیز     متوسط    وضعیت پاکیزگی پنجره ها                                         کثیف
 تمیز     متوسط    دیوارها:  جنس آجر      رنگ: روشن                             کثیف
 تمیز     متوسط   سقف: جنس شیروانی گالوانیزه   رنگ: طوسی                 کثیف
 تمیز    متوسط    کف: جنس سرامیک     رنگ: سفید                             کثیف

مشخصه های کلی نورسنج

تاریخ  و  خارجی   ساعت  کالیبراسیون  روش   hanger متر  لوکس  دستگاه سنجش  ومدل  نام 
94/2/30    10:30 سنجش: 

شکل 9ـ1ـ نقاط اندازه گیری روشنایی موضعی در واحد خیاطی شرکت تولید صنایع چوبی 

لامپ کم مصرف

خیاط

چرخ خیاطی دو 
سوزنه

میز برش

 لامپ مهتابی

لامپ هالوژنه 
سدیمی

1

2

3
5

4
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3ـ14ـ1ـ ارائه نتایج در یک جدول و مقایسه با استاندارد مربوط

جدول 14ـ1ـ نتایج روشنایی موضعی ومقایسه با استاندارد 

نام ایستگاهفعالیت شغلیردیف
شدت روشنایی 

اندازه گیری شده 
)لوکس(

شدت روشنایی 
ارزیابی)استاندارد(

کارگرخیاطی 1
)1(

A
B
C

227
205
240

نامناسب300

کارگرخیاطی 2
)2(

A
B
C

320
250
284

نامناسب300

کارگرخیاطی 3
)3(

A
B
C

302
366
360

مناسب300

اپراتوربرشکار 4
)1(

A
B
C

387
335
308

مناسب270

اپراتور برشکار 5
)2(

A
B
C

355
328
346

مناسب270

ارائه پیشنهادات کارشناسی
1 با توجه به کم بودن میزان روشنایی درمحدوده ای که کارگران خیاطی مشغول 
فعالیت هستند، توصیه می شود با توجه به کافی بودن لامپ های مهتابی برای تأمین 
فلورسنت  افزایش لامپ های  مثلًا  کند  تغییر  عمومی  روشنایی  موضعی،  روشنایی 
طبیعی  روشنایی  میزان  که  ریلی،  در شیشه ای  از  دور  قسمت های  در  به خصوص 

می یابد. کاهش 
2 درصورت امکان تغییر مکان چرخ های خیاطی و قرارگیری آنها در قسمتی که 

از روشنایی طبیعی بیشترین بهره را دارد.
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15ـ1ـ پرتوهای زیان آور محیط کار
تشعشعات، یکی از مخاطرات موجود در برخی از محیط های کاری است که ایمنی 
و سلامت کارگران را تحت تأثیر قرار می دهد. بر خلاف گرد و غبار، گازها و حرارت 
تشعشعات از جمله عوامل زیان آوری هستند که وقتی در یک محیط کاری به وجود 
بنابراین  نمی باشند؛  درک  و  احساس  قابل  انسان  پنج گانه  حواس  توسط  می آیند، 
به علت  ندارند.  این تشعشعات وجود  با  از تماس  اجتناب  برای  هیچ گونه اخطاری 
وجود این ویژگی های طبیعی، قرائت کننده های حساس و قوی به کارشناسان کمک 
می کند تا در صورت وجود مشکل در یک مکان، خطر را شناسایی کرده و به اطلاعات 

مورد  نیاز دست یابند. 
انرژی هستند که در محیط منتشر می شوند.  از  پرتوها شکلی  1ـ15ـ1ـ پرتوها: 
برخی از آنها دارای جرم و برخی فاقد آن می باشند و با توجه به میزان انرژی دارای 
تقسیم بندی  زیر  دو دسته  به  پرتوها  کلی  به طور  ماده هستند.  در  نفوذ  و  قدرت 

می شوند:
پرتوهای یون ساز: هر تشعشعی اعم از ذرات متحرک یا امواج الکترومنیتیک که 
انرژی کافی برای تولید یون در یک ماده داشته باشد، تحت عنوان پرتو یون ساز 

می شود. شناخته 
که  می شود  گفته  الکترومغناطیسی  طیف  از  بخشی  به  یون ساز:  غیر  پرتوهای 
غیر  پرتوهای  دیگر  عبارت  به  نمی باشد.  همراه  یون سازی  با  ماده  با  آنها  برخورد 
آنها بیشتر  انرژی فوتون  تابش هایی اطلاق می گردد که  از  به آن دسته  یون ساز، 
از 12 الکترون ولت نباشد. این انرژی متناظر با طول موجی حدود 100 نانومتر 
الکترومنیتیک را در بر می گیرد. در جدول زیر پرتوهای  است و بخشی از طیف 

است. آورده شده  آنها  مشخصات  و  غیریون ساز 

جدول 15ـ1ـ انواع پرتوهای محیط کار

نوع پرتوبسامد )Hz(طول موج

ماوراء بنفش1014×7/5 تا 1015×3803ـ100 نانومتر

نور مرئی1014×3/85 تا 1014×7607/5ـ380 نانومتر

مادون قرمز1011×3 تا 1014×1063/85ـ760 نانومتر

میکرو ویو108×3 تا 1011×10003ـ1 میلی متر
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منابع پرتو فرابنفش
الف( منابع طبیعی: خورشید تمام بیناب پرتو فرابنفش را تابش می کند و اگر جو 
وجود نداشت، باعث ایجاد آسیب های زیادی می گردید. به دلیل وجود لایه ازن در 
جو، مقدار زیادی از شدت پرتو کاهش یافته و در نتیجه هنگامی که پرتو خورشید 

به سطح زمین می رسد قابل تحمل می گردد.
ب( منابع مصنوعی: از منابع مصنوعی تولید پرتو فرابنفش می توان لامپ های بخار 
جیوه و فلورسنت را نام برد؛ همچنین قوس الکتریکی در جوشکاری برق از منابع 

تولید این پرتو می باشد.
پرتو مادون قرمز

دامنه پرتو مادون قرمز شامل طول موج 760 نانومتر تا 1 میلی متر می باشد. کلیه 
به سه  قرمز  مادون  بیناب  از خود ساطع می کنند.  قرمز  مادون  پرتو  داغ،  اشیای 
ناحیه تقسیم می شود: 1ـ مادون قرمز نزدیک 2ـ مادون قرمز متوسط 3ـ مادون 

قرمز دور
منابع پرتو مادون قرمز

خورشید و کلیه اجسام ملتهب، منبع تولید پرتو مادون قرمز می باشند. 
منابع تولیدکنندۀ پرتو های زیان آور در شرکت تولید صنایع چوبی:

با دو نوع پرتو UV و IR است؛  در شرکت تولید صنایع چوبی مواجهۀ کارگران 
کارگرانی که با این پرتوها مواجهه دارند شامل اپراتور دستگاه جوشکاری و کارگران 

بسته بندی و کارگران واحد خیاطی هستند.
 

جدول 16ـ1ـ پرتو UV حاصل ازدستگاه جوشکاری، لامپ های فلورسنت و نور خورشید و 
اثرات ناشی از آن:

منبع تولید ویژگی

UV دستگاه جوشکاری، لامپ های فلورسنت و نور خورشیدمنبع تولید

مستقیم، روتیننحوه مواجهه

برای مدت زمان خالص و  خیاطی  کارگران  برای  ساعت   8 جوشکار،  برای  ساعت   5
ساعت  5 بسته بندی  کارگران 

UVنوع پرتو

1 نفر جوشکار، 10 نفر کارگر خیاط و 3 نفر کارگر بسته بندی تعداد اپراتور

شده  گزارش  بیماری های 
اپراتورها تاکنون بیماری یا عارضه ای گزارش نشدهدر 

آسیب به پوست، سرطان پوست، آسیب به چشم آسیب بافتی
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جدول 17ـ1ـ دستگاه جوشکاری

منبع تولید IRویژگی

دستگاه جوشکاری

مستقیم، روتیننحوه مواجهه

برای کارگران واحد جوشکاری 4 ساعتمدت زمان خالص

IRنوع پرتو

1تعداد اپراتور

شده  گزارش  بیماری های 
اپراتورها تاکنون بیماری یا عارضه ای گزارش نشدهدر 

آسیب بافتی
آسیب به قرنیه و عنیبه یا عدسی. احتمال ایجاد آب مروارید. قابلیت نفوذ 
به لایه های پوست را دارد که باعث سوختگی و افزایش رنگ دانه های 

پوستی می شود.

ارائه پیشنهادات کارشناسی
درمورد پرتو UV پیشنهاد راهکارهایی زیر پیشنهاد می شود: 

نحوه  و  خطرها  ماوراء بنفش،  پرتو  ماهیت  مورد  در  باید  را  جوشکاران  آموزش: 
داد. آموزش  آن  برابر  در  خود  از  حفاظت 

محصور  منطقه  در  دارد  امکان  جایی که  تا  باید  ماوراء بنفش  پرتو  محصورسازی: 
شده ای محدود یا حفظ شود. پرتو ماورای بنفش را به آسانی می توان توسط مواد 

مات مانند مقوا یا چوب محصور نموده و از انتشار آن جلوگیری نمود.
محدودیت مواجهه کارگر: مواجهه کارگر با پرتو ماورای بنفش باید محدود شود و 
سایر کارگران نیز در فاصله دورتری نسبت به محل جوشکاری قرار گیرند. قانون 
عکس مجذور فاصله در مورد پرتو ماورای  بنفش نیز صادق است به طوری که شدت 

پرتو با عکس مجذور فاصله از منبع کاهش می یابد.
استفاده از وسایل حفاظت فردی

کارگر باید از وسایل حفاظت فردی مناسب، مانند نقاب صورت، ماسک جوشکاری، 
عینک مخصوص، دستکش جوشکاری و پیشبند چرمی در هنگام جوشکاری استفاده 

کند.
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در مورد پرتو IR راهکارهای زیر پیشنهاد می شود:
 ایجاد فاصله از پرتو تاحد ممکن

 آموزش و آگاهی به کارگران در مورد اثرات مواجهۀ طولانی با پرتو
 محصورسازی 

 استفاده از عینک مناسب

16ـ1ـ مخاطرات شیمیایی
مالی،  خسارت های  بیشترین  و  است  صنایع  مشکل  بزرگ ترین  شیمیایی  عوامل 
به  مربوط  نیز  حرفه ای(  بیماری های  و  مسمومیت ها  )حوادث،  اجتماعی  و  جانی 
عوامل شیمیایی است. دربارة آمار و تعداد واقعی مواد شیمیایی مورد مصرف در 
در  مطمئناً  ولی  نمی شود  ارائه  دقیقی  اطلاعات  امنیتی  مسائل  دلیل  به  صنایع 
حال حاضر میلیون ها ماده شیمیایی درصنایع مورد استفاده قرار می گیرند.امروزه، 
بسیاری از تحقیقات در زمینه مسائل زیست محیطی، معطوف به عوامل شیمیایی 
زیان آور است. پاراسلسیوس )1541ـ1493( در نظریه معروف خود می گوید همه 
در  اختلاف  منتهی  نیست  موجود  نباشد  که سمی  ماده ای  و  مواد سمی هستند 
دوز مصرفی برای ایجاد سمیّت و یا درمان می باشد. با در نظر گرفتن این مطلب 
گستردگی و اهمیت عوامل شیمیایی آشکارترخواهد شد و بررسی یک نوع ماده 
ناشی  عوارض  و  اثرات  تا خصوصیات،  می برد  زمان  مدت طولانی  شیمیایی خود 
بیماری  مورد  میلیون  تا 157   68 سالانه  سال 1995،  در  گردد.  آن مشخص  از 
شغلی طبق تخمین سازمان جهانی بهداشت )W.H.O( در اثر تماس های شغلی 
مختلف ایجاد می شود. بنابراین یکی از عوامل مخاطره آمیز محیط کار که از نظر 
قرار می گیرد، » عوامل شیمیایی  و... در رده نخست  زیان آور  تقسیم بندی عوامل 
محیط کار« می باشد. عوامل شیمیایی در محیط کار در برگیرنده تمام مواد اولیه، 
مواد خام، مواد وابسته و فراورده های اصلی هستند که در صنعت به کار می روند 
یا تولید می شوند. این مواد که به شکل گاز، مایع و جامدند ممکن است طبیعی 
یا مصنوعی بوده و دارای منشأ گیاهی، حیوانی و سنتتیک )معدنی یا آلی( باشند. 
در  که  می باشند  خود  به  مختص  زیان های  و  دارای خطرات  مواد  این  از  هریک 
صورت تماس با آن رخ می نمایند. زیان حاصل از آنها به نوع، راه ورود، مقدار و 

طول زمان تماس بستگی دارد.

1ـ16ـ1ـ مخاطرات شیمیایی در شرکت تولید صنایع چوبی 
در شرکت تولید صنایع چوبی مانند سایر واحد های تولیدی، کارگران تا حدودی 
با مخاطرات شیمیایی سر و کار دارند که لیست این مخاطرات با نام واحد مربوطه 
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در جدول زیر مشخص شده:
جدول 18ـ1ـ مخاطرات شیمیایی واحد های شرکت

عوامل شیمیایینام واحد

تینر و رنگ و بنزینواحد رنگ

بنزین و گرد و غبار پنبهواحد حلاجی

گرد و غبار نجاریواحد نجاری

فیوم های جوشکاریواحد جوشکاری

2ـ16ـ1ـ واحد حلاجی
از این کارگران در  در واحد حلاجی 3 نفر کارگر مشغول فعالیت هستند: 1 نفر 
اتاقک ترکیب ابر و پنبه و ویسکوز، خرده ابرهای واحد رویه کوبی را داخل دستگاه 
خرد کن می ریزد تا خرده ابرها ریز شوند و بالاخره پس از ترکیب ابر و پنبه آنها را 
داخل کیسه قرار می دهد تا درصورت نیاز برای پرکردن بالشتک ها به واحدهای 
دیگر منتقل شود. کارگر این اتاقک بیش از 2 کارگر دیگر در معرض گرد و غبار 

ناشی ازپنبه قرار دارد، که عوارض ناشی از این مواجهه به شرح زیر می باشد:
جدول 19ـ1ـ خطرات و علائم ناشی ازگرد و غبار پنبه در واحد حلاجی

گرد و غبار پنبهنام ماده: 

سمیخطرات 

استنشاقیمواجهه

علائم 
خس  خس  سرفه،  مشکل،  تنفس  و  سینه  قفسه  فشردگی  بیسینوزیس، 
علائم  لرز،  تب،  ناراحتی،  احساس  ریه،برونشیت،  عملکرد  کاهش  سینه، 

تماس. اولین  از  پس  تنفسی  فوقانی  سیستم 

سیستم تنفسیارگان هدف

اقدامات حفاظتی 
حفاظت فردی: استفاده از وسایل حفاظت تنفسی مناسب به ویژه ماسک 

مناسب که ماسک سوپاپ دار توصیه می شود.
کمک های اولیه: تماس استنشاقی: تأمین هوای آزاد.
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ابر  یادآوری است که در همین واحد، کارگر دیگری که مسئولیت برش  به  لازم 
وچسباندن پارچه روی ابر رابه عهده دارد از بنزین وتینر نیز استفاده می کند. دلیل 

استفاده از بنزین وتینر پاک کردن کاردک از چسب است.
جدول 20ـ1ـ خطرات ناشی از بنزین 

بنزیننام ماده

سمیخطرات 

استنشاقی، گوارشی و تماس پوستی یا چشمی مواجهه 

تاری علائم  بافت های مخاطی، درماتیت، سردرد، خستگی،  تحریک چشم ها، پوست و 
دید، گیجی، بریده بریده حرف زدن، تشنج

چشم ها، پوست، سیستم تنفسی،کبد و کلیه هاارگان هدف 

اقدامات 
حفاظتی

آلوده،  پوست  و چشم، شست وشوی  پوستی  تماس  از  اجتناب  حفاظت فردی: 
استفاده از وسایل حفاظت تنفسی مناسب از نوع ماسک تنفسی خودکفا با فشار 

مثبت.
است  ممکن  پایین  فلاش  نقطه  داشتن  دلیل  به  اضطراری:  کنترل  اقدامات 

نباشد. کافی  آتش  کردن  خاموش  در  آب  اسپری  از  استفاده 
معمولی.  فوم  یا  فوگ  آب،  اسپری   ،CO خشک  پودر  از  استفاده  آتش سوزی: 
محل  از  مخازن  کردن  دور  امکان  صورت  در  نشود.  استفاده  مستقیم  جریان  از 

آتش سوزی.
کمک های اولیه: تماس چشمی: شست وشوی فوری با آب فراوان.

تماس پوستی: شست وشوی فوری با آب فراوان و صابون.
تماس استنشاقی: اقدامات حمایتی تنفسی: انتقال فرد به هوای آزاد، قراردادن 
مصدوم در وضعیت مناسب، دادن تنفس مصنوعی در صورت وقفه تنفسی و فراهم 

نمودن کمک های پزشکی فوری.
تماس خوراکی: فراهم کردن کمک های پزشکی فوری

تینر نیز علاوه بر خطر اشتعال، از نظر بهداشتی نیز برای انسان و محیط خطرناک 
سیستم  روی  که  است  مزمنی  و  حاد  عوارض  تینر  با  کار  اثرات  مهم ترین  است. 
اعصاب مرکزی تأثیر می گذارد. تینر از طریق پوست جذب بدن می شود. به علاوه 
تنفس بخارات این مایع، می تواند سبب ناهنجاری های داخلی بدن گردد. هنگام کار 

با تینر استفاده از وسایل حفاظت فردی به شرح زیر ضروری است:
حفاظت چشمان و صورت: عینک و شیلد صورت 

حفاظت پوست: دستکش نیتریل، چکمه، لباس کار مناسب



63

فصل اول: انتخاب مواد و ابزار رنگ كاری

3ـ16ـ1ـ واحد درودگری
یکی از مشکلات اساسی که کارگران کارگاه های چوب بری با آن مواجه اند، وجود 
گرد و غبار چوب در فضای کارگاه هاست. گرد و غبار چوب هنگامی به وجود می آید 
می رود.  به کار  مواد چوبی  دهی  یا شکل  و  برش  برای  ابزارهایی  یا  ماشین ها  که 
گرد و غبار چوب، می تواند یک سرطان زای انسانی باشد. در واحد نجاری به دلیل 
غبار چوب می شود،  و  گرد  ذرات  از  پر  در کل شیفت کاری، محیط،  برش چوب 
محیط  در  ذرات  این  شد  خواهد  باعث  کارگاه  تهویۀ  بودن  نامناسب  طرفی  از  و 
کارگاه باقی بماند و درصورت استفاده نکردن از ماسک مناسب، کارگران در معرض 
خطرات گرد و غبار چوب قرار می گیرند. جدول زیر خطرات ناشی از گرد و غبار 

چوب را نشان می دهد.
جدول 21ـ1ـ مخاطرات ناشی از گرد و غبار چوب در واحد درودگری

گرد و غبار چوبنام ماده

سمیخطرات

استنشاقی، تماس پوستی یا چشمیمواجهه

علائم
تحریک چشم ها، خون دماغ، درماتیت، حساسیت سیستم تنفسی، پنومونی 
گرانولاماتوز، آسم، سرفه، خس خس سینه، سینوزیت، سرماخوردگی مزمن، 

پتانسیل سرطان زایی

چشم ها، پوست، سیستم تنفسی )سرطان بینی(ارگان هدف

اقدامات حفاظتی
پوست  شست وشوی  چشم،  و  پوستی  تماس  از  اجتناب  فردی:  حفاظت 
وسایل  از  استفاده  ایمنی،  چشمی ودوش  فواره  بودن  دسترس  در  آلوده، 

مثبت. فشار  با  خودکفا  تنفسی  ماسک  نوع  از  مناسب  تنفسی  حفاظت 

4ـ16ـ1ـ واحد جوشکاری
دستگاه  با  ساعت   4 روزانه  متوسط  به طور  جوشکار  کارگر  جوشکاری  واحد  در 
فیوم های  معرض  در  را  کارگر  جوشکاری  عملیات  انجام  می کند.  کار  جوشکاری 
تولید  از منابع زیر  گازها و فیوم های جوشکاری  جوشکاری قرار می دهد؛ معمولاً 

می شوند:
1 ماده اصلی یا فلز اصلی تحت جوشکاری یا ماده پرکننده مورد استفاده.

2 پوشش ها و رنگ های روی فلز تحت جوشکاری یا پوشش الکترودها.
3 گازهای مورد مصرف حاصله از سیلندرها.

4 واکنش های شیمیایی که در اثر نور ماورای  بنفش حاصله از قوس الکتریکی و 
گرما ایجاد می شوند.
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5 فرایند و مواد مصرفی مورد استفاده.
6 آلودگی های موجود در هوا مثل بخارات متصاعد شده از مواد پاک کننده.

فیوم های ناشی از جوشکاری نیز کارگران را در معرض خطر قرار می دهد؛ که البته 
در صورت رعایت اقدامات حفاظتی می توان از بسیاری از این مخاطرات جلوگیری 

نمود.
جدول 22ـ1ـ مخاطرات مربوط به فیوم های جوشکاری

فیوم های جوشکارینام ماده

سمیخطرات

استنشاقی، تماس پوستی و یا چشمیمواجهه

تب فلزی، علائمی شبیه به سرماخوردگی، سایر علائم خاص متفاوت بوده و علائم
به نوع ترکیب فیوم بستگی دارد.

 چشم ها، پوست، سیستم تنفسیارگان هدف

اقدامات حفاظتی 

حفاظت فردی: استفاده از وسایل حفاظت تنفسی مناسب؛ 
کمک های اولیه: تماس چشمی: شست وشوی فوری با آب فراوان؛

تماس پوستی: شست وشو با آب فراوان و صابون؛  
تماس استنشاقی: اقدامات حمایتی؛

آزاد، قراردادن مصدوم در وضعیت مناسب،  به هوای  انتقال فرد  تنفسی: 
کردن کمک های  فراهم  و  تنفسی  وقفه  در صورت  مصنوعی  تنفس  دادن 

فوری پزشکی 

5  ـ16ـ1ـ واحد رنگ کاری
در واحد رنگ کاری بنزین، رنگ و تینر وجود دارد که مخاطرات ناشی از تینر و 
بنزین پیش از این بیان شد؛ اما رنگ که بیشترین مادة شیمیایی موجود در این 
واحد است، سمی و آلودگی زا بوده ومعمولاً قابل اشتعال است. رنگ کردن اسکلت 
مبل ها، افراد را در معرض مواد با خطرات شیمیایی قرار می دهد که احتمال دارد 
سلامت آنها را به مخاطره بیندازد. بعضی از مشکلات سلامتی که در اثر تماس بیش 

از حد با مواد رنگی ایجاد می شود شامل موارد زیر است:
خواب آلودگی، سرگیجه، حالت تهوع و استفراغ، سوزش چشم و گلو، آماس پوست، 
علائم آلرژی عمومی مانند کهیر، و تنگی نفس و آسم مانند خس خس با احساس 

گرفتگی و تنگی در قفسه سینه و آسیب عصبی یا کلیوی یا کبدی.
حاوی  رنگ هایی  که  جایی  در  انفجار،  و  آتش سوزی  خطر  دلیل  به  طرفی  از 
حلال های قابل اشتعال استفاده می شوند، باید قبل از شروع کار در برطرف کردن 
بدون محافظ،  منابع شامل: شعله های  این  و جرقه زنی دقت شود.  اشتعال  منابع 
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مشعل های برشکاری و جوشکاری، گرم کننده های گازی و موادی است که امکان 
دارد جرقه تولید کنند، خواه جرقه الکتریکی، مکانیکی، اصطکاکی یا ایستا باشد. در 

ضمن هیچ گونه استعمال دخانیات نیز نباید وجود داشته باشد.
» بایدها« قبل از رنگ کردن:

1 باید علائم »استعمال دخانیات ممنوع« و »جوشکاری ممنوع« نصب شود.
2 باید لامپ ها و گرم کننده های متحرک را از محل خارج نمود.

3 باید مطمئن شد که رنگ کردن دور از شعله های باز، مشعل ها و موتورهای قابل 
انفجار و سایر منابع قابل اشتعال انجام شود.

4 باید بررسی نمود که سیستم تهویه روشن است و به شکل صحیح کار می کند.
5 باید مطمئن شد که تمام تجهیزات حفاظت فردی مانند ماسک و عینک های 

حفاظتی متناسب با کار استفاده شده است.
اقدامات حفاظتی

1 در اتاقک واحد حلاجی که مخلوط شدن پنبه با ویسکوز و ریز کردن خرده ابرها 
صورت می گیرد، با اتصال یک لوله مانند به سر دستگاه برش دهندة ابر، این امکان 
فراهم می شود که کارگر در خارج از اتاق، عمل وارد کردن ابر به دستگاه را انجام 

دهد تا در معرض گرد و غبار ناشی از خرد شدن و ترکیب ابر و پنبه قرار نگیرد.
2 استفاده از تهویۀ مناسب در تمامی واحدهایی که مواد شیمیایی وجود دارد.

مواد  با  مواجهه  کاهش  برای  واحد ها  تمامی  در  مناسب  ماسک  از  استفاده   3
نوع  از  حتماً  باید  کاری  رنگ  واحد  ماسک  که  تفاوت  این  با  ولی  شیمیایی، 

باشد. هوا  تأمین کنندة 

17ـ1ـ انواع روش های رنده کاری در صنعت مبلمان
روی  مناسب  پرداخت  سطح  یک  به  دستیابی  مراحل  مهم ترین  از  یکی  و  اولین 
چوب، آماده سازی آن است. اگر چوبی از سطحی صاف و بدون لکه و معایب سطحی 
برخوردار نباشد، پرداخت سطحی آن با معایبی همراه خواهد بود. در مورد اجرای 
هر پروژه چوبی کارگاهی، آماده سازی چوب به عنوان یکی از اولین مراحل اجرای 

پروژه مورد نظر مطرح است.
اولین قدم در ساخت هر پروژه ای استفاده از چوب صاف و بدون عیب و یک رو و 
نر کردن و گونیا کردن آن است. اگر این مرحله به درستی انجام نشود، در مراحل 
با  همگام  کرد.  پیدا خواهد  نیاز  مقدماتی  پرداخت سطحی  به  مجدداً  پروژه  بعد، 
پیشرفت مراحل ساخت پروژه، اقدامات دیگری نیز صورت می پذیرد که به نوبه خود 
به افزایش کیفیت و زیبایی سطحی پروژه می انجامد. مرحله اتصال و مونتاژ قطعه ها 
دقت  عدم  صورت  در  که  است  مراحلی  جمله  از  مخصوص،  به وسیله چسب های 
کافی در انجام آن، کار را در مرحله پرداخت نهایی، با مشکل مواجه خواهد کرد. 
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لکه های خشک شده چسب، به دلیل پاک نشدن کامل در هنگام پرداخت نهایی، 
به رنگ روشن تری نسبت به زمینه چوب دیده می شود. از طرفی لکه های چسب، 
بسیار سفت و چسبنده بوده و جدا کردن آنها از سطح چوب بسیار مشکل است. 
سنباده زنی نیز از دیگر روش هایی است که به بهبود کیفیت پرداخت می انجامد.

18ـ1ـ رنده کاری
چوب های مورد استفاده در نجاری و صنایع مبلمان را می توان بر اساس صافی سطح و 
 Rough( متقارن بودن لبه ها و گوشه ها به انواع دسته های مختلف تقسیم کرد. چوب زبر
Wood( چوبی است که تا به حال رنده نخورده و برای فراوری آن فقط از دستگاه اره 
استفاده شده است. این نوع چوب در طول خود از ضخامت های متفاوتی برخوردار بوده 
و سطح مقطع آن، از حالت چهارگوش با زوایای قائمه برخوردار نیست، بنابراین می توان 
نتیجه گرفت که سطح این نوع چوب ها نسبت به هم از حالت موازی برخوردار نیستند.

چوبی که سطوح آن توسط دستگاه رنده پرداخت و صاف شده است،
Surfaced Two Sides( S2S( نامیده می شود. سطوح این نوع تخته ها، کاملًا صاف 

بوده و سطوح زبر حاصل از برش دستگاه اره به وسیله رنده زنی از میان رفته اند. 
تخته هایی که هر چهار سطح آن توسط دستگاه رنده صاف شده اند،

رو به رو  این تخته ها سطوح  نامیده می شوند. در   ،)Surfaced four Sides( S4S
کاملًا با هم موازی بوده و سطح مقطع از چهار زاویه قائمه تشکیل شده است.

انواع کم کاربردتری از طبقه بندی تخته ها نیز وجود دارند که عبارت اند از:
و   )Surfaced one Side( S1S، )Surfaced one Side one edge( S1S1E

.)Surfaced one Side Two edges( S1S2E
از این اصطلاحات، برای معرفی الوار چوبی ماسیو استفاده می شود. تخته چندلایه نیز 
در دو حالت سنباده خورده و سنباده نخورده به فروش می رسد. تخته لایه های مورد 
استفاده در صنایع کابینت سازی از نوع سنباده خورده بوده و به پرداخت سطحی 
دیگری برای صاف تر شدن بیشتر، نیازی ندارند. تخته چندلایه سنباده خورده پس از 
خروج از کارخانه، آماده دریافت آخرین مرحله سنباده زنی برای استفاده در ساخت 

کابینت است.
نوع الوار انتخابی، تا حد زیادی به ابزار موجود در کارگاه بستگی دارد. وقتی الوار صاف 
و رنده خورده ای از بازار خریداری می شود، باید به ازای این خدمات، پول بیشتری 
پرداخت کرد، ولی در مورد الوار زبر و ناصاف، باید از رنده های کارگاهی استفاده کرد.
رنده های صنعتی بزرگ را می توان یکی از گران ترین دستگاه های مورد نیاز در هر 
کارگاهی در نظر گرفت. امکان خرید این دستگاه ها فقط از طریق تأمین کنندگان و 
تولید کنندگان بزرگ ماشین آلات بزرگ صنایع چوب امکان پذیر است، ولی با این 
وجود امکان خرید رنده های ارزان قیمت دیگری نیز برای کارگاه های کوچک صنایع 

چوب وجود دارد.
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ارزشیابی
ارزشیابی در این درس براساس شایستگی است. برای هر فصل یک نمره مستمر 
)از 5 نمره( و یک نمره شایستگی فصل )نمرات1،2 یا 3( با توجه به استانداردهای 
امکان جبران فصل های در  ثبت می گردد.  برای هر هنرجو  عملکرد جداول ذیل 
طول سال تحصیلی برای هنرجویان و براساس برنامه ریزی هنرستان وجود دارد.

الگوی ارزشیابی فصل1 انتخاب مواد و ابزار رنگ کاری

تکالیف عملکردی 
استاندارد )شاخص ها، نتایج استاندارد عملکرد)شایستگی ها(

نمرهداوری، نمره دهی(

1ـ رنگ شناسی
2ـ بتونه کاری

انجام  را  رنگ ها  ترکیب  ـ 
دهد و رنگ دلخواه را بسازد.

بتونه  تشکیل دهنده  مواد  ـ 
را به کار گیرد.

ـ روغن مناسب برای جلای 
چوب را به کار گیرد.

ـ انواع آستری را مناسب با 
نوع کار به کار گیرد.

ـ با به کارگیری انواع سنباده 
صفحات  و  چوب  مناسب 

چوبی را پرداخت کند.
ـ ابزار مناسب دستی و برقی 
رنگ کاری چوب را انجام دهد.

بالاتر از حد 
انتظار

با  را  نظر  مورد  رنگ  ـ 
ترکیب رنگ ها بسازد.

ـ بتونه کاری و زیرسازی کار 
را به خوبی انجام دهد.

انجام  را  مناسب  آستری  ـ 
دهد.

3

3ـ روغن اندود کردن
4ـ آستری زدن
5  ـ سنباده کاری

6  ـ ابزار رنگ کاری

در حد 
انتظار 
)کسب 

شایستگی(

را  بتونه کاری  و  زیرسازی  ـ 
انجام دهد.

ـ آستری کار را انجام دهد 
و ابزار مناسب رنگ کاری را 

به کار ببندد.

2

پایین تر 
ازحد انتظار 
)عدم احراز 
شایستگی(

صحیح  را  کار  زیرسازی  ـ 
به کارگیری  با  و  نداده  انجام 
سطح  هم رنگی  ـ  نامناسب 

کار یکدست نباشد.

1

نمره مستمر از 5

نمره شایستگی فصل از 3

نمره فصل از 20
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فصل دوم

زيرسازي رنگ كاري
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2ـ آموزش رنگ آمیزی چوب  1ـ

نامحدود بودن سلایق در هنر نقاشی و سبک های مختلف در اجرای  به  با توجه 
این هنر زیبا امکان ارائه تمامی مطالب در این زمینه وجود ندارد و فقط به بخشی 

کوچک و ابتدایی در این زمینه اشاره شده است.
لوازم مورد نیاز برای  رنگ آمیزی چوب:

رنگ نیم پلی استر مات یا براق، خشک کن نیم پلی استر، شاپان قهوه ای، سنباده 
۱۲0 و پوست آب، بنزین، سیلر، کیلر، قلم نقاشی یا پیستوله.

قدم اول در رنگ آمیزی چوب، زیر کار در آوردن است؛ برای این کار باید ابتدا سطح 
چوب را به خوبی سنباده کاری کرد تا پرز ها و پستی و بلندی های چوب کاملا ً 
برطرف گردد و سطح چوب کاملًا یکدست و صاف گردد . البته بسته به نوع چوب 
انتخاب شماره )درجه زبری(  و نوع کار،  دقت در سنباده کاری متفاوت است و 
سنباده نیز باید بر حسب احتیاج و نوع چوب در نظر گرفته شود تا هیچ خط و 
خشی از عملیات سنباده کاری باقی نماند. در این مرحله هرچه دقت بیشتری به کار 
راحت تر  کار  بعدی  مراحل  اصطلاح شیشه ای سنباده شود،  در  کار  و  برده شود، 
خواهد بود و کار زیباتری به دست خواهد آمد. برای سنباده کاری دست اول چوب 
باید از سنباده ۲۲0 استفاده کرد. سنباده کاری به دو صورت دستی یا با استفاده 

از دستگاه انجام می گیرد. به شکل های صفحه بعد توجه کنید.

آموزش رنگ آمیزی چوب ]نیم پلی استر[
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آموزش زيرسازی قبل از رنگ كاری چوب
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خود  رنگ  اگر  البته  است،  کاری(  )شاپان  چوب  آستر   رنگ  بعدی،   مرحله 
چوب)خودرنگ( به عنوان رنگ نهایی موردنظر باشد، نیازی به استفاده از آستر یا 
شاپان نیست. برای تغییر رنگ چوب، باید شاپان با بنزین مخلوط شود )به عنوان 

بنزین(. لیتر  نیم  با  مثال ۲00 گرم شاپان، 

 مراحل زدن آستری )شاپان کاری(
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نظر  مورد  رنگ  تا  داد  تغییر  آن قدر  باید  را  شاپان  و  بنزین  بین  تناسب  واقع  در 
به  تیره تری  باشد، رنگ  بیشتر  بنزین  به  آید. هرچه مقدار شاپان نسبت  به دست 
دست خواهد آمد، و برعکس:  هرچه در شاپان، بنزین بیشتری اضافه شود، رنگ 
آستری روشن تر خواهد شد. رنگ شاپان در دو نوع قهوه ای و سیاه موجود است، که 

از ترکیب این دو رنگ می توان رنگ قهوه ای تیره تری به دست آورد.

نکته با ترکیب رنگ های روغنی و شاپان،  رنگ های متنوع تری پدید می آید؛ و 
این ترفندی است که نقاش ها از آن بسیار بهره می برند. مثلًا با ترکیب رنگ 
روغنی قرمز و شاپان، قهوه ای فندقی به دست می آید و با کم و زیاد کردن 

رنگ قرمز،  درجه قرمزی آن تغییر می کند.
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رنگ  تا  کرد  رنگ كم شروع  مقدار  از  باید  همیشه  رنگ،  ساختن  برای  توجه: 
موردنظر به دست آید. مثلًا با استفاده از چند قطره رنگ مشکی، می توان شاپان 

فندقی را به شاپان قهوه ای تبدیل نمود. 
بازی با رنگ ها تخصصی است که به مرور زمان و با تمرین و تکرار به دست می آید.

شاپان به دست آمده و نهایی را می توان با قلم نقاشی، یا پارچه استفاده کرد؛ که 
معمولاً پارچه تنظیف در این کار، از کیفیت بیشتری برخوردار است. با برش پارچه 
در اندازه ۲0 ×۲0 می توان سطح چوب را شاپان زد. برای آستری زدن، باید یک بار 
روی کار را با استفاده از پارچه تنظیف شاپان کاری کرد و بلافاصله بعد از این کار 
با استفاده از یک تکه پارچه خشک، سطح آستری شده را به آرامی پاک نمود تا 

رنگ یکنواخت شود.

رنگی که در ثانیه های ابتدایی روی چوب نقش می بندد، تقریباً همان رنگ نکته
نهایی است که پس از پاشیدن نیم پلی استر دیده خواهد شد.

نکته
هرگز نباید سیلر را با نور آفتاب یا به وسیلۀ گرمای مستقیم خشک کرد.

مرحلۀ بعدی برای رنگ چوب، سیلركاری است که پس از خشک شدن آستری 
انجام می گیرد.

آن  رعایت  با  و  می شود  درج  سیلر  قوطی  روی  معمولاً  سیلر  بین تینر و  تناسب 
می توان نسبت دقیق را به دست آورد و از محلولی استاندارد استفاده کرد. هنگام 
اضافه کردن تینر باید توجه داشت که سیلر نباید خیلی رقیق باشد که هیچ خاصیتی 
نداشته باشد و نه خیلی غلیظ که نتوان آن را روی کار کشید یا از پیستوله استفاده 

کرد؛ اما حدوداً می توان ۱ لیتر سیلر را با ۲ لیتر تینر ۱۵000 مخلوط نمود.
برای استفاده از  سیلر می توان از قلم رنگ آمیزی یا پیستوله استفاده کرد؛ که البته 
اگر روی کار آستر خورده باشد، سیلر زدن با قلم مو، باعث کم رنگ شدن آستری شده، 
بخشی از آن از روی کار پاک می شود و رنگ، روشن تر خواهد شد. بنابراین بهتر است 
سیلر ابتدایی با پیستوله پاشیده شود. جمع شدن بیش از حد مایع سیلر در یک 
نقطه در اثر بی دقتی در کار،  موجب ایجاد بخار روی سطح چوب خواهد شد که این 
 بخار و مایع با سنباده کاری پاک می شود، اما بهتر است این وضعیت صورت نپذیرد.
که سرعت  به خوبی خشک شود،  کار  تا  کرد  باید صبر  پایان سیلرکاری  از  پس 

دارد. بستگی  هوا  دمای  و  جوی  شرایط  به  خشک شدن 
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عملیات          بار  سه  یا  دو  کیفیت،   افزایش  برای  چوب،  رنگ  کاران  استاد  بیشتر 
تا پرز های اضافی برداشته شود و  سیلر کاری و سنباده زنی نرم را تکرار می کنند 
بار سیلرکاری  بنابراین بهتر است حداقل ۲  تثبیت رنگ به خوبی صورت پذیرد. 
انجام شود. در ضمن اگر سطح کار به بتونه کاری نیاز دارد پس از سیلر پاشی و قبل 
از سنباده کاری باید این کار انجام و درزها و سوراخ ها بتونه شود. برای سنباده کاری 

باید صبر کرد تا بتونه به خوبی خشک شود.

نکته برای سنباده کاری سیلر و بتونه، از سنباده بسیار نرم یا پوست آب استفاده 
شود. گاهی اوقات هم برای این کار می توان از پشت ورق سنباده بهره گرفت.

بتونه كاری: بتونه کاری، بعد از پاشیدن اولین دست سیلر انجام می گیرد که بسیار 
مهم است. بسیاری از ایرادات کار را می توان با استفاده از بتونه پوشش داد.

توجه: بتونه  را باید دقیقاً همرنگ شاپان درست کرد تا تفاوت رنگ به وجود نیامده 
و کار یکدست باشد. بتونه را باید با حوصله و دقیق پاک کرد.

پس از بتونه کاری دست دوم،  باید یک بار سیلر پاشید و روی کار، سنباده کارکرده 
زد، و در مرحله بعد اگر نیاز بود، باید روی کار همرنگی پاشید و یک بار دیگر روی 

کار، سنباده بسیار نرم کشید.
باید عملیات نیم پلی استر پاشی را آغاز کرد.  نهایی  مرحله  نهايی: در مرحله 
هنگام پاشیدن نیم پلی استر و کیلر، باید محیط کار را کاملًا تمیز و عاری از هرگونه 
گرد و غبار نگه داشت تا روی سطح کار هیچ گرد و خاکی ننشیند و کار ارزش و 
زیبایی خود را از دست ندهد. قبل از رنگ کاری، باید محیطی مناسب برای قرار 
دادن کار رنگ شده در نظر گرفت که تا دو ساعت کاملًا تمیز باقی بماند. برای 
از اطلاعات درج شده روی قوطی  تناسب بین نیم پلی استر و تینر هم می توان 

رنگ کمک گرفت.
حدوداً برای ۱ لیتر نیم پلی استر، از ۱ لیتر تینر ۱0٫000 استفاده می شود.

معمولاً برای نیم پلی استر از تینر ۱0000 یا ۱۲000 استفاده می شود.
برای تثبیت نیم پلی استر و خشک شدن سریع آن، باید از خشک کن نیم پلی استر 
استفاده کرد. این مادۀ افزودنی، معمولاً داخل ظروف کوچکی، از طرف فروشنده 

تحویل می گردد.
تناسب خشک کن نیز حدود ۵ درصد از کل نیم پلی استر است: مثلًا برای یک 
پیستوله رنگ، حدود ۲ درپوش قوطی خشک کن، از این ماده نیاز است که در 
زمستان می توان از سه درپوش استفاده کرد. بر حسب سلیقه می توان مات یا براق 
بودن نیم پلی استر را تعیین نمود؛ و برای اینکه رنگ پایانی نه مات باشد و نه براق، 

می توان به صورت ۵0  ـ۵0  نیم پلی استر مات و براق را باهم مخلوط کرد.
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2ـ2ـ نحوه اعمال روغن بزرک به چوب

روغن بزرک یا روغن کتان یک روغن گیاهی است که از دانه های بزرک،دانه های 
رسیده گیاه کتان به دست می آید. اگر به روغن بزرک مواد یا روغن های دیگر اضافه 

نشود به آن »روغن بزرک خام« می گویند.
مقاوم  آب  و  رطوبت  به  نسبت  چوب،  گیاهی  روغن های  مانند  خام  بزرک  روغن 

می شود.  سیاه  یا  تیره  زمانی مشخص  از  بعد  و  نیست 
توجه: روغن های گیاهی چوب به صورت شیمیایی تولید شده، که به طور عمومی و 
رایج به صورت یک لایه پوششی به چوب زده می شود، و مواد شیمیایی داخل آنها 
روغن گیاهی چوب را سریع خشک و سفت کرده و در عین حال در بافت چوب 
نفوذ می کند؛ اما در صورت استفاده از روغن بزرک خام، این روغن بعد از نفوذ در 
چوب، طی مدت طولانی خشک می شود و بعد از مدتی ممکن است به سطح چوب 

آمده و لکه های ریز چربی پدیدار و اطراف سطح چوب را روغنی کند.
به صورت  را  آن  که  است  این  بزرک  روغن  با  دادن چوب  پوشش  روش  بهترین 
لایه های پوششی بسیار نازک بر چوب زده و صبر کرد تا هر لایه حداقل به مدت 

48 ساعت خشک شود و بعد لایه دوم را روی کار زد.
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روغن بزرک جوشانده، حداقل سه روز طول می کشد تا کاملًا خشک شود و بعد از 
آن می توان لایه بعدی را روی کار زد. برای روغن زدن باید ابتدا سطح چوب سنباده 
زده شده را با پارچه تنظیف تمیز کرد. اولین دست روغن، به علت خشک بودن 
چوب به سرعت داخل آن نفوذ می کند و هنگامی که دست اول خشک شد، یعنی به 
حد کافی چوب را روغنی کرده است؛ اما دست های بعدی مثل دست اول به سرعت 

داخل چوب نفوذ نخواهد کرد. 
برای شروع کار، بهتر است داخل پارچه تنظیف مقداری پنبه گذاشت، آن را به 
روغن آغشته کرد، روی چوب کشید و با کمی فشار انگشتان، سطح مورد نظر را با 
روغن و خیلی با حوصله جلا داد. باید دقت کرد که هنگام کشیدن روغن بزرک، 
روغن اضافی روی سطح چوب نماند و با پارچه کاملًا پخش شود، در غیر این صورت 
اگر روغن اضافی روی سطح باقی بماند، تا مدت ها به صورت یک ماده چسبناک 

باقی خواهد ماند و بنابراین جاذب ذرات گرد و غبار خواهد شد.

نکته روغن بزرک خام را می توان به صورت جوشیده شده روی سطح چوب زد، 
و جالب اینکه روغن بزرک خام دیرتر از روغن بزرک جوشیده شده خشک 
می شود و زمان دقیق خشک شدن، غیر قابل پیش بینی است؛ حتی گاهی 
اوقات هفته ها طول می کشد و با این حال وقتی با انگشت سطح چوب لمس 

شود، هنوز حالت چسبندگی احساس خواهد شد.
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پس از گذشت حدود 3 روز، باید از خشک شدن کار، مطمئن شد. اگر پوشش دست 
انجام شود، ممکن است روی سطح چوب  از زمان گفته شده،  دوم روغن، زودتر 
شره کند. اگر دست اول زده شد، ولی هنوز سطح چوب به پرداخت نیاز داشت 
عملیات سنباده زنی را می توان انجام داد. هریک از لایه های روغن باید کاملًا نازک 
بر چوب زده شود، و اینکه چند بار روغن بزرک زده شود، به این بستگی دارد که آیا 
70درصد چوب، اشباع شده است. وقتی دست آخر روغن زده شد، پس از گذشت 
یک روز، باید یک تکه پارچه بسیار نرم روی سطح چوب کشید تا روغن اضافی پاک 

و سطح زیبا و مطلوب کار، نمایان شود.

3ـ2ـ واکس جلا و محافظتی چوب به نام واکس موم عسل
روی  عسل  موم  واکس  از  نازک  لایه ای  کشیدن  با  قدیمی   )نجاران(  درودگران 
ابزارهای چوبی و مبلمان منزل از آنها محافظت می کردند. این واکس را می توان 
در منزل و با استفاده از موم عسل و ترکیب آن با تربانتین طی فرایندی مشخص 

کرد.  تهیه 
توجه: برای این کار، باید از موم خالص استفاده کرد. موم عسل یک لایه محکم به 

وجود می آورد و در پولیش کاری چوب، سطح درخشانی را ایجاد می کند.
مراحل اعمال واکس موم عسل، مانند روغن بزرک است اما به علت داشتن موم، 

کمی دیرتر به ساختمان اسفنجی چوب نفوذ می کند.
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4ـ2ـ اتاقک رنگ کاری چوب

سیستم  و  پیستوله  با  مبلمان  رنگ کاری  برای  مکان  یا  محل  مناسب  انتخاب 
فشار  وسیله  به  رنگ  کردن  اسپری  هنگام  است.  اهمیت  حائز  بسیار  پنوماتیک، 
باد،پیستوله می تواند تینر فوری و مواد رنگی را به گازی خطرناک تبدیل کند، که 
در این باره سیستم بهداشت جهانی کار، تأکید می کند برای رنگ کاری مبلمان، 
از مکان و تهویه مناسب استفاده کنید تا سلامتی خود و دیگر کارکنان با خطر 

نشود. مواجهه 
کارگاه یا محل رنگ کاری مبلمان باید تمیز و عاری از هرگونه گرد و غبار،خرده 
چوب و... باشد؛ در غیر این صورت فشار باد پیستوله، باعث می شود ذرات گرد وغبار 

در هوا معلق و سطح خیس رنگ خورده مبلمان، کثیف شود.
در شکل زیر، یک کابین یا اتاقک ایده آل رنگ کاری مبلمان با پیستوله را مشاهده 
همچنین  و  خروجی  فن  به  اتاقک  این  است  مشخص  که  همان طور  می کنید. 
فیلترکننده گاز مجهز است. این اتاقک طوری طراحی شده که گرد و غبار حاصل 
از فرایند پرداخت مبلمان با سنباده را مکیده و به بیرون از فضای اتاقک رنگ کاری 
هدایت و جمع آوری می کند.هنگام تبدیل شدن تینر و مواد دیگر به گاز، فیلترها 

این گازها را خنثی می کنند.
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در شکل زیر اتاقک پایه دار و قابل حمل را مشاهده می کنید که برای رنگ کاری 
وسایل کوچک مانند میز عسلی، انواع جعبه، مجسمه و ... بسیار مناسب می باشد. 
همان طور که مشخص است این اتاقک فضای زیادی ندارد و بخش کاری آن در 
ارتفاع مناسبی قرار گرفته و به همین ترتیب فضای کمی در کارگاه نجاری را اشغال 
می کند. قطعه کار روی صفحه یا میز کار این اتاقک قرار می گیرد؛ و چون رنگ 
کار برای رنگ کردن پشت قطعه کار، نمی تواند بچرخد، بنابراین روی میز کار، یک 
تا بچرخد و رنگ کار تمام قسمت های وسیله  صفحه گردان در نظر گرفته شده 
چوبی را رنگ آمیزی کند.تهویه، در زیر این صفحه گردان قرار گرفته که گرد و 
غبار و گاز را به سرعت از طریق تهویه مکیده و به بیرون از کارگاه هدایت می کند.

هنگام رنگ کاری مبلمان در اتاقک نکته
رنگ، به هیچ وجه نباید سیگار روشن 
گرمایشی  وسایل  از  حتی  و  کرد 

نمود. استفاده 

در صورتی که به اتاقک رنگ دسترسی نبود، امّا به رنگ کاری با پیستوله نیاز باشد، 
باید قبل از استقرار پمپ باد و وسایل رنگ کاری، زمین را خیس یا آب پاشی نمود؛ 

این کار از معلق شدن گرد و غبار در آن محل، جلوگیری می کند.
باز، می توان از یک چادر  اتاقک سیار رنگ در فضای  برای برپا کردن سریع یک 
مسافرتی استفاده کرد. در این صورت دیگر باد عملیات رنگ کاری را مختل نخواهد 

کرد.
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ارزشیابی
ارزشیابی در این درس براساس شایستگی است. برای هر فصل یک نمره مستمر )از ۵ نمره( و یک 
نمره شایستگی فصل )نمرات۱،۲ یا 3( با توجه به استانداردهای عملکرد جداول ذیل برای هر هنرجو 
ثبت می گردد. امکان جبران فصل های در طول سال تحصیلی برای هنرجویان و براساس برنامه ریزی 

هنرستان وجود دارد.
الگوی ارزشیابی فصل2 زيرسازی رنگ كاری

تکالیف عملکردی 
استاندارد )شاخص ها، داوری، نتايج استاندارد عملکرد)شايستگی ها(

نمرهنمره دهی(

۱ـ زیرسازی رنگ
۲ـ بتونه کاری

ـ سنباده کاری را با سنباده 
مناسب و اصولی انجام دهد. 
با  مناسب  را  بتونه  انواع  ـ 

سطح کار بسازد.
ـ رنگ روغنی را با زیرسازی 

انجام دهد.
ـ رنگ فوری را با زیرسازی 

مناسب انجام دهد.
ـ رنگ شفاف را با زیرسازی 
انجام  مناسب  آستری  و 

دهد.

بالاتر از حد انتظار

مناسب  نصب  با  را  سنباده کاری  ـ 
بر روی دستگاه سنباده و تیزکردن 
انجام  را  آن  به کارگیری  و  لیسه 

دهد.
ـ آستری مناسب را انجام دهد.

مناسب  زیرسازی  پوششی  رنگ  ـ 
کار را انجام دهد.

3

3ـ رنگ کاری پوششی
4ـ رنگ کاری شفاف

در حد انتظار 
)کسب شایستگی(

ـ زیرسازی و بتونه کاری را انجام دهد.
۲ـ رنگ پوششی را انجام دهد.

پایین تر از حد 
انتظار )عدم احراز 

شایستگی(

ـ زیرسازی مناسب را انجام ندهد و با 
آستری نامناسب جلوه رنگ پوششی 

نامناسب شود.
۱

نمره مستمر از ۵

نمره شایستگی فصل از 3

نمره فصل از ۲0



82



83

فصل سوم: رنگ كاري مبلمان چوبي

فصل سوم

رنگ كاري مبلمان چوبي
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1ـ3ـ رنگ های پوششی و شفاف پلی يورتان

مقدمه
کیفیت محصولات چوبی تا حد زیادی توسط پوشش های محافظ و تزیینی تعیین 
می شود؛ پوشش های محافظ ـ دکوراتیو می توانند بر اساس رنگ های مایه و مواد 

شوند. فیلمی ساخته 
است.  ساله  هزار  چند  سابقه  دارای  مایع،  رنگ های  قدیمی  براساس  پوشش های 
و  قدیم،  عهد  در  پرداخت  فنون  وسیع  توسعه  از  است  تصویری  بود،  یاد  بناهای 
مراسم خاک سپاری در مصر باستان، همراه با دفن اشیای مختلف چوبی رنگین، 
گواه این حقیقت؛ در واقع آنها از اخرا، گچ، مرمر سبز )مالاچیت(، زغال چوب و ... 

می کردند. استفاده  رنگ آمیزی  برای 
در چین، برای رنگ کاری از لاک و موم آب کرده حاوی رنگ دانه، و در هندوستان 
از شلاک استفاده می شد. در دیگر کشور ها نیز از جمله یونان، روسیه و ..... از مواد 

دیگر.
از قرن بیستم، توسعه فنون پرداخت چوب به کندی رخ داد؛ در سال های هفتاد و 
هشتاد قرن بیستم روش های متنوعی از تشدید فرایندهای سخت سازی پوشش 
انواع مواد مشابه، روش سخت سازی تشعشعی ـ  برای  قرار گرفت؛  استفاده  مورد 
شیمیایی پوشش ها به کار گرفته شد؛ در سال های پنجاه و شصت قرن اخیر مواد 
فیلمی در شکل رزین های گرما سخت آغشته با بافت پوشش شده چوب روی آن 
پدیدار گردید؛ و مواد فیلمی تدریجاً پرداخت مایع محصولات چوبی را حذف کرد.

پرداخت  سیکل  استمرار  نمودن  کوتاه  و  محافظتی  و  تزئینی  ویژگی های  بهبود 
می ساخت.             رقابت  قابل  مایع  رنگ های  توسط  پرداخت  با  را  آنها  محصولات، 
در حال حاضر علاوه بر پرداخت سطوح مسطح توسط فیلم ها، فناوری و تجهیزات 
پرس آنها روی سطوح شکل های پیچیده نیز به وجود آمده  که بدین ترتیب منطقه 

را توسعه داده است. آنها  کاربرد 
در تمامی تکنیک ها و فناوری های پوشش های محافظ ـ تزئینی توسط مواد رنگی و 
فیلمی،  در حال حاضر دستیابی به سطح به طور کاملًا رضایت بخش ممکن شده و 

در مراحل توسعه بعدی و مدرن سازی قرار دارد. 

2ـ3ـ انواع پوشش های محافظ ـ تزيینی 
با توجه به خواص تزیینی )نمای ظاهری(، پوشش هایی که توسط رنگ های مایع 

به دست می آیند را می توان به دو دسته شفاف و غیرشفاف تقسیم نمود.
و  برگان  سوزنی  از  شده  ساخته  مصنوعات  روی  عمدتاً  را  غیرشفاف  پوشش های 
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بعضی از گونه های پهن برگ به کار می برند. این پوشش ها را می توان در ساخت 
مصنوعاتی که باید به طور مداوم و مستمر مورد استفاده قرار گیرند )بیمارستان، 
مبلمان آشپزخانه، پنجره، بخش های چوبی ماشین آلات کشاورزی، واگن ها و ...( 
به کار برد. پوشش های مورد مصرف در این نوع مصنوعات، باید مقاومت در برابر 

... را داشته باشند.  عوامل فرساینده جوی، مواد شیمیایی و 
پوشش های غیرشفاف به طور کامل رنگ و بافت سطوح مصنوعات را می پوشانند، 
و توسط موادی با رنگ های متنوع که قابلیت پوشاندن مطلوبی داشته باشند انجام 
می شود. برای ایجاد پوشش های غیرشفاف از رنگ های پوششی استفاده می کنند، 
مانند: لعاب ها، آستر ها و بتونه های بر پایه چسب های پلی استری، اوره فرمادئید و ...

پوشش های لاکی شفاف را می توان با کشیدن یک یا چند لایه لاک شفاف روی 
سطح چوب ایجاد نمود. اگر به تغییر رنگ طبیعی چوب نیاز باشد، سطح آن را ابتدا 
توسط محلول شیمیایی تحت تیمار قرار می دهند. در مرحله بعد مواد پوششی در 
نظر گرفته می شود که به آن آستر گفته می شود. آستر نباید بافت و رنگ چوب را 
بپوشاند. بدین منظور از مواد آستری حاصل از شکل دهنده های فیلم ارزان تر و یا 

مواد ویژه ای بر پایه روغن های خشک کن رنگ نیترو سلولز استفاده می شود.
 

رنگ ها و لاک های پلی یورتان مخصوص چوب
در ترکیب این رنگ ها رزین پلی یورتان به کار رفته و به دلیل براقیت خوب، زمان 
خشک شدن مناسب، سختی و چسبندگی عالی و پوشش مناسب، امروزه یکی از 
رنگ های پر مصرف می باشد که در کنار رنگ های نیتروسلولزی، روی سطوح چوبی 

زده می شود.
روی سطوح  رویه،  رنگ های  و  آستری  رنگ های  کیلر،  سیلر،  به عنوان  مواد،  این 

به وسیلۀ  هاردنر سخت می گردند. و  داده  پوشش  را  زیر سازی شده  چوبی 
 

رنگ ها و لاک های پلی یورتان اتومبیلی
به فردی  و ویژگی های منحصر  بوده  یورتان  پلی  اکریلیک  پایه رزین  بر  این رنگ 
و  مناسب  انعطاف پذیری  بالا،  پوشش، سختی  می باشد: چسبندگی،  قبیل  این  از 
مقاومت عالی در مقابل شرایط جوی و خوردگی شدید و همچنین مقاومت حلالی 

عالی.
این رنگ روی سطوح گوناگون فلزات آهنی و برای رنگ آمیزی بدنه اتومبیل ها و 
انواع وسایل نقلیه قابل اجرا می باشد . این پوشش دو جزیی بوده و همراه با  هاردنر 

)سخت کننده( سخت می گردد.
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سیلر پلی یورتان
سیلر: مایعی است کرم رنگ و شفاف که برای غیر قابل نفوذ کردن خلل و فرج 
چوب قبل از رنگ نهایی )کیلر( به کار می رود. پس از به کار بردن سیلر و خشک 

شدن آن، قابلیت جذب رنگ کم و باعث سختی رنگ نهایی می شود.
رنگ پلی یورتان: 

رنگ پلی یورتان محصولی دو جزئی است که بر پایه رزین پلی یورتان تهیه شده 
و در مدت زمان بسیار کوتاهی خشک می شود. رنگ های پلی یورتان در برابر انواع 
اشعه های نور خورشید، باران اسیدی، و رطوبت، مقاومت بالایی داشته، و همچنین 
به دلیل چسبندگی عالی روی انواع سطوح و پوشش ها، به عنوان لایه نهایی برای 
پوشش سطوحی مورد استفاده قرار می گیرد، که در معرض مستقیم نورخورشید 
پلی یورتان ظاهر  جزئی  دو  رنگ های  دارند.  قرار  هوایی  و  آب  سخت  شرایط   و 
بسیار زیبا و چشم نوازی دارند و از هرگونه مشکل پوست پرتغالی بودن که یکی از 

معضلات بزرگ رنگ های پودری است عاری هستند.  
ویژگی های رنگ پلی یورتان: 

 خشک و سخت شدن سریع رنگ پلی یورتان در درجه حرارت پایین
 مقاومت سایشی و ضربه پذیری بالا

 مقاومت بالا در برابر نور خورشید، آب و مواد شیمیایی
 مقاومت بالا نسبت به گچی شدن

 چسبندگی بسیارعالی روی سطوح فلزی
 مقاومت در برابر اسید، باز، روغن های صنعتی و شیمیایی و املاح

آماده سازی سطوح برای استفاده از رنگ پلی یورتان: 
برای استفاده از رنگ های مقاوم پلی یورتان ، سطوح مورد نظر باید عاری از هرگونه 

آلودگی مانند املاح، گرد و غبار و روغن و همچنین هرگونه خوردگی باشد.
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آماده سازی رنگ پلی یورتان: رنگ پلی یورتان و هاردنر مربوطه را باید به نسبت 
رقیق  تینر  با  نظر  مورد  ویسکوزیته  به  رسیدن  تا  را  آنها  و  کرد  مخلوط  مناسب 
نمود. رنگ های پلی یورتان را هنگام آماده سازی و قبل از مصرف باید کاملًا هم زد، 
و به دلیل داشتن Pot Life فقط به مقدار لازم از آن را آماده نمود، زیرا سرعت 

خشک شدن بالایی دارند)عمر مفید رنگ آماده شده 6 ساعت است(.

نکته برای به دست آوردن سطحی یکنواخت، باید رنگ را با پیستوله به سطح کار 
پاشید.

موارد مصرف
ویژگی های بارز این نوع رنگ، باعث شده 
که بتوان از آن برای پوشش قطعاتی از 
ماشین آلات کشاورزی، نرده های آهنی 
با کیفیت بالا،  قطعات خودرو با کیفیت 
خورشید  نور  معرض  در  بالا که  بسیار 
هستند و همچنین مبلمان فلزی مورد 

استفاده در محیط های باز استفاده نمود.
ولتاژ  بـا  کورونا  یا  ترایبو  روش  به  یورتان  پلی  گروه  پودری  رنگ  روش پاشش: 
3۰ تا ۱۰۰ کیلو ولت و به صورت دستی یا اتوماتیک قابل پاشش است. محصول 
رنگ آمیزی شده باید در کوره هوای گرم و تحت حرارت و زمان از پیش تعریف 

شده پخت و آماده گردد.

3ـ3ـ شرايط انبارداری

حداکثر  درجه  در  سال،   ۱ مدت  بـه  می توان  را  یورتان  پلی  گروه  پودری  رنگ 
25 سانتی گراد و رطوبت نسبی 5۰ تا 6۰ درصد نگه داری نمود. بسته های استاندارد 

این گروه 25 کیلوگرمی است.
رنگ پلی یورتان قابل اشتعال است و باید آن را در ظروف دربسته و پلمپ شده و 

دور از آتش، مواد محترقه، حرارت و جریان برق قوی قرار داد.
ظروف رنگ های پلی یورتان را باید دور از آب و رطوبت نگه داری نمود و در صورت 

باز کردن درِ ظرف، رنگ را در حداقل زمان ممکن مصرف نمود.
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4ـ3ـ مشخصات فنی
آستری های  فلزی،  روی سطوح  نهایی  لایه  عنوان  به  یورتان  پلی  لایه رویی  رنگ 
می گیرد.  قرار  مصرف  مورد  و  ارائه  جزئی  دو  شکل  به  چوبی  سطوح  و  اپوکسی 
نور، خورشید،  قبیل آب،  از  برابر عوامل مختلف جوی  یورتان در  پلی  رویه  رنگ 
محیط های اسیدی و قلیایی، روغن ها، چربی ها و مواد پاک کننده شیمیایی و سایر 
عواملی که باعث خوردگی می شوند بسیار مقاوم است. از ویژگی های مهم رنگ های 
پلی یورتان، مقاومت و پایداری در مقابل تابش اشعه ماوراء بنفش خورشید می باشد. 
همچنین هنگامی که به عنوان لایه نهایی روی آستری های اپوکسی مورد استفاده 
قرار می گیرد، از ایجاد حالت گچی شدن جلوگیری می کند. این رنگ در محیط هایی 
که از نظر شرایط جغرافیایی، شدت خوردگی زیاد می باشد و یا از نظر محافظت، 
از حساسیت زیادی برخوردار است، کاربرد فراوانی دارد. این رنگ عمدتاً در بنادر، 
از  خارج  سکو های  مخازن،  و  تانک ها  خارجی  جدار  بندری،  سازه های  اسکله ها، 
پتروشیمی،  پالایشگاهی،  تأسیسات  لوله ها، صنایع شیمیایی،  و  دریا، سازه ها  آب 

نیروگاه ها و تأسیسات هسته ای کاربرد فراوان دارد.

مشکلات كار با پیستوله:  
شره كردن: شره کردن چه به صورت پایین آمدن یک قطره و چه به صورت ریزش 
یک سطح باشد، دلیل آن جمع شدن بیش از حد رنگ در یک محل است. شره 

کردن به دلایل زیر اتفاق می افتد:
1 پیستوله رنگ پاش با سرعت پایین یا نا متوازن حرکت کند.

2 رنگ بیش از حد رقیق باشد.
3 فاصله پیستوله تا سطح کار بیش از حد نزدیک باشد.
4 زاویه نگه داشتن پیستوله نسبت به کار اشتباه باشد.

5 ضخامت رنگ پاشیده شده روی سطح زیاد باشد. 
برای بر طرف کردن این عیب، باید بعد از خشک شدن رنگ، قسمت های شره کرده 

را سنباده زده و مجدداً رنگ پاشید.
خشک شدن رنگ با ظاهری پودری: این عیب، می تواند دلایل زیر را داشته 

باشد: 
1 فاصله پیستوله رنگپاش تا کار در موقع پاشیدن زیاد است، که باعث می شود 

رنگ قبل از رسیدن به کار خشک شده باشد.
2 پاشیدن با فشار هوای زیاد.

3 نشستن گرد رنگ قسمت های در حال رنگ، روی قسمت های رنگ شده.
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تف كردن پیستوله: این عیب که اصطلاحاً به تف کردن پیستوله معروف است 
می تواند به علت های زیر باشد:

1 رنگ بیش از حد غلیظ است.
2 مجاری پیستوله کثیف یا گرفته است.

3 فشار باد ورودی به پیستوله خیلی کم است.
ناهموار  از خشک شدن، ظاهری  بعد  این عیب، رنگ  پوست پرتقالی شدن: در 

شبیه پوست پرتقال پیدا خواهد کرد که می تواند به علت های زیر باشد:
1 فاصله پیستوله تا سطح کار بسیار نزدیک است.

2 رنگ به مقدار مناسب رقیق نشده است.
نشت كردن رنگ از نازل: نشت رنگ از نازل بدون فشار دادن ماشه، می تواند به 

علت های زیر باشد:
1 آسیب دیدن سوزن مایع پیستوله.

2 به علت وجود آشغال در نوک نازل، سوزن درست در جای خود ننشسته است.
اقدامات احتیاطی برای رنگ كاری با پیستوله

می تواند مشکلات  که  بخارات خطرناک  و  رنگ  گرد  آمدن  وجود  به  علت  به   1
شدید تنفسی ایجاد کند، مطلوب ترین جا برای رنگ کاری با اسپری های رنگپاش، 

اتاقک مخصوصی است که فن تخلیه و سیستم آبشار رنگ داشته باشد.
2 در صورت نبودن اتاقک رنگ، بهتر است عملیات رنگ کاری در فضای باز انجام 
شود. فضای باز، این مزیت را دارد که جریان هوا علاوه بر ایجاد حالت تهویه باعث 
دور کردن گرد رنگ خواهد شد و تا حد زیادی از نشستن آن روی قسمت های 

رنگ شده جلوگیری می کند.
3 برای محافظت از دستگاه تنفسی، باید از ماسک های ایمنی استفاده کرد. هنگام 
نصب این ماسک ها روی صورت، باید دقت شود که طوری در روی صورت نصب 
شوند که از هر گونه نشت گرد رنگ و بخارات خطرناک به داخل ماسک جلوگیری 

کنند.
نحوه تنظیم پیستوله: پیستوله از چند قسمت قابل تنظیم تشکیل شده که با 
تنظیم درست آنها می توان رنگ مطلوبی را بر روی سطح پاشید. در قسمت جلوی 
پیستوله یک درپوش هوا وجود دارد که به وسیله آن می توان چگونگی پخش کردن 
ذرات رنگ را تغییر داد. شکل معمول خروجی رنگ از پیستوله، حالت بیضی دارد. 
برای تنظیم طرح رنگ این اصل کلی وجود دارد: در ازای بیضی شکل رنگ، باید 
در  پیستوله  اگر حرکت  مثلًا  بسازد؛  زاویه 9۰ درجه  پیستوله  راستای حرکت  با 
راستای افقی است، باید شاخک های درپوش هوا در راستای افقی قرار بگیرد تا در 

ازای طرح رنگ بیضی آن عمود بر راستای حرکت باشد.
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برای کم و زیاد کردن عرض پاشش رنگ )مثلًا سطح پهن به عرض زیاد پاشش، و 
سطح باریک مانند پایه صندلی، به عرض کم پاشش نیاز دارد(، باید پیچی را که در 
کنار پیستوله قرار دارد بازکرد تا عرض پاشش افزایش و یا بست، تا عرض پاشش 

کاهش  یابد.
رنگ  میزان  می توان  آن  به وسیله  که  دارد  قرار  پیستوله  پشت  قسمت  در  پیچی 
خروجی را افزایش یا کاهش داد؛ هر چه این پیچ بسته شود، میزان رنگ خروجی 

کاهش، و برعکس، هرچه باز شود، میزان رنگ خروجی افزایش می یابد.
در بعضی از پیستوله ها پیچی برای تنظیم هوا تعبیه شده که با باز و بسته کردن 

آن، می توان میزان فشار هوا را تنظیم کرد.
می شود.  استفاده  پیستوله  نیاز  مورد  هوای  تأمین  برای  کمپرسور  از  كمپرسور: 

است: زیر  به شرح  رعایت شود،  باید  مورد کمپرسورها  در  نکاتی که 
1 سیستم هوای فشرده کارگاه باید خارج از اتاق رنگ پاشی بوده و فاصله آن با 

اتاق رنگ حداکثر 8 متر باشد.
2 پس از گذشت چند روز کاری بایستی جهت تخلیه آب و لجن جمع شده در 
اثر هوای فشرده داخل کمپرسور پس از خروج تمامی هوا، از طریق پیچ مخصوص 
تخلیه که در قسمت انتهای زیرین کمپرسور قرار دارد این عمل انجام پذیرد تا روز 

بعد تخلیه شود.
3 هوای فشرده مورد مصرف در رنگ پاشی، باید تمیز و عاری از هر گونه مواد 
روغنی و گردو غبار و رطوبت باشد؛ به این منظور کمپرسور باید به رگلاتور مجهز 
و  غبار  و  از ورود گرد  و هم  نگه می دارد  را یکسان  باشد. رگلاتور، هم فشار هوا 
رطوبت به داخل لوله های هوا جلوگیری می کند. هوا به طور معمول، حاوی مقداری 
دوباره  هوا  کمپرسور،  مخزن  در  آن  ذخیره  و  هوا  فشردن  است. ضمن  آب  بخار 
سرد شده و این تغییر دما باعث تقطیر بخار آب می گردد. در مخزن ذخیره هوا و 
همچنین در مسیر لوله یا شیلنگ عبور، هوا جمع شده و اگر خارج نشود به همراه 
رنگ به سطح رنگ آمیزی شونده نشسته و باعث دانه دانه شدن و نایکنواختی سطح 
رنگ )پس از خشک شدن( می گردد؛ بنابراین برای جلوگیری از چنین اشکالاتی 
شیرهای مخصوصی برای تخلیه آب در مخزن کمپرسور و همچنین در بعضی از 

پیستوله ها تعبیه شده است.
نحوه رنگ كاری كارهای چوبی با پیستوله و مشکلات كار با پیستوله: 

1 تا حد امکان باید بزرگ ترین نواحی کار را به صورت خوابیده رنگ کرد؛ این کار 
عیب شره کردن را کاهش می دهد.

2 با قرار دادن قطعاتی از چوب در زیر صفحه و بالا آمدن سطح آن از روی میز، 
لبه های کار بهتر رنگ خواهند خورد؛ همچنین در مورد کارهایی مثل صندلی، با 
زدن میخ هایی در زیر پایه ها قسمت های پایین پایه ها را بهتر می توان رنگ پاشید.
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3 برای رنگ کردن کارهایی که تمام سطوح آنها باید رنگ شوند، می توان آنها را 
با سیم آویزان کرده و بعد اقدام به رنگ پاشی نمود.

4 کارهایی مثل قفسه کتاب یا کابینت چوبی را بهتر است قبل از سر هم کردن 
رنگ زد؛ با این کار قسمت های مختلف به طور جداگانه خوابانیده و رنگ می شود و 

گرد رنگ هر قسمت روی قسمت های دیگر نمی نشیند و رنگ را خراب نمی کند.
5 اگر امکان جدا رنگ کردن هر قسمت از کار نباشد، بهتر است پشت بند از کار 
جدا شود. این کار باعث می شود تا گوشه های کار راحت تر رنگ شده و گرد رنگ 
کمتری روی قسمت های دیگر بنشیند. در ضمن کارهایی که دارای یراق هستند، 

باید قبل از رنگ کاری یراق ها را از کار باز کرد.
اشکالات احتمالی و رفع آنان در صنایع رنگ و رنگ آمیزی

علم رنگ سازی فقط به دانش، ارائه فرمول و توانایی ساخت منتهی نمی گردد، بلکه 
یکی از پارامتر های بسیار مهمی که یک مؤسسه رنگ سازی را موفق، مرغوب و با 
ثبات می دارد، همانا شناخت، علم و تجربه چگونگی کاهش یا رفع بروز اشکالات در 
رنگ و رنگ آمیزی در مراحل ساخت، کاربرد، تشکیل فیلم و خشک و سخت شدن 

فیلم نهایی می باشد.
و  می افتد  اتفاق  فیلم  تشکیل  و  کاربرد  هنگام  در  بیشتر  رنگ،  در  اشکالات  بروز 
آنها  کردن  برطرف  در  کافی  تجربه  و  شناخت  مربوطه،  شیمیست  صورتی که  در 
نداشته باشد، هیچ گاه قادر به ارائه یک رنگ مرغوب، مطلوب و دلخواه به مشتری 
نخواهد بود. بنا به همین دلایل، علل و چگونگی رفع تعدادی از عیوب گفته شده 
در بالا برای سهولت و تسریع شرح داده شده است؛ اما لازم به توضیح است که 
آنچه که درباره شناخت علل عیوب آمده است، با توجه به این فرض می باشد که 
اشتباهات  آنها  علت  و  شده  ساخته  استاندارد  رنگ  و  بوده  صحیح  فرمولاسیون 

از قسمت ساخت رنگ می باشد: یا  شخص مصرف کننده 
رنگ ها پس  از  بعضی   :)Percipitation( یا رسوب گذاری رنگ  1ـ ته نشینی 
از انبار و نگه داری شدن به مدت کوتاه یا طولانی، به مقدار زیادی ته نشین می شوند 
که علل ته نشینی آنان علاوه بر احتمال وجود اشکال فنی در فرمول مربوطه از قبیل 
 ،)P( عدم استفاده از ضخیم کننده مثل بنتون یا بالا بودن نسبت پیگمنت به بایندر

می تواند دلایل فیزیکی زیر را داشته باشد: 
 زیاد سرد بودن رنگ یا تینر در هنگام رقیق شدن.

 اضافه کردن سریع حلال به رنگ، برای رقیق شدن.
 کافی نبودن مدت لازم برای هم زدن رنگ در هنگام اضافه شدن حلال به آن.

 استفاده از حلال ضعیف یا نامناسب.
 اضافه کردن رنگ به تینر.

 قدیمی بودن رنگ مورد نظر؛ که حتی ممکن است قسمت هایی از آن پلیمر شده 
باشد.
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 نگه داری رنگ در انبار خیلی گرم، یا مصرف آن با اسپری داغ )در صورت مصرف 
با اسپری داغ، اجازه ندهید که حرارت رنگ بیش از حد بالا رود(.

اغلب  سطح   :)Skinning(2ـ پوسته زدن یا رویه بندی رنگ داخلی قوطی
رنگ های هوا خشک، پس از مدتی انبار و نگه داری، درون ظروف پوسته می زند، 
و یا به عبارتی دیگر در سطح رنگ لایه ای از یک ژله به ضخامت چند میلی متر 
تشکیل می گردد که بدین پدیده اصطلاحاً پوسته زدگی یا رویه بندی می گویند و 

علل احتمالی آن عبارت اند از: 
 عدم استفاده از مواد کمکی ضد رویه در هنگام ساخت و فیلینگ.

 خوب بسته نبودن درِ ظرف و در نتیجه ورود هوا به داخل و تشکیل پلی مراکسید 
در سطح رنگ.

 پر نبودن ظرف رنگ به اندازه کافی.
 باز و بسته کردن چند بار متوالی درِ ظروف رنگ های هوا خشک.

 استفاده بیش از حد خشک کن در رنگ.
توضیح: در صورت باز کردن درِ ظرف رنگ و مشاهده یک لایه پوسته زدگی، باید 
قبل از به هم زدن رنگ، آن لایه را برداشته و دور انداخت، که عدم انجام این کار 
ممکن است باعث سیدینگ یا تشکیل دانه های گرد و غباری روی فیلم حاصل از 
آن رنگ گردد. اگر لایه تشکیل شده خیلی ضخیم باشد، بهتر است دیگر از آن 

رنگ استفاده نشود.
3ـ بالا رفتن ویسکوزیته و یا ژل شدن رنگ )Bodying or Galling(: بالا 
رفتن ویسکوزیته در رنگ های فوری ناشی از تبخیر حلال، و در رنگ های هواخشک 
علاوه بر تبخیر حلال ممکن است ناشی از اکسیداسیون رزین به کار رفته باشد که 
در صورت بالا رفتن بیش از حد ویسکوزیته، رنگ مذکور ژل می گردد. البته این 
احتمال نیز وجود دارد که ظرف رنگ در هنگام انبار و نگه داری، در یک محیط داغ 
یا نزدیک به حرارت نگه داری شده باشد. برای جلوگیری از بالا رفتن ویسکوزیته یا 

احتمالاً ژل شدن باید: 
همیشه درِ ظرف رنگ ها، به خصوص هوا خشک ها را کاملًا سفت بست تا از تبخیر 

حلال به خارج یا از ورود هوا به داخل جلوگیری به عمل آید.
سانتی گراد  درجه  با حدود 25  در جایی خشک  نگه داری،  و  انبار  هنگام  رنگ ها 

شود. نگه داری 
توضیح: ویسکوزیته بیش از حد رنگ های فوری را ممکن است بتوان با افزودن 
مقداری حلال فوری کاهش داد، ولی رنگ های هوا خشک را به سادگی نمی توان با 
این روش اصلاح نمود و حتماً باید آنها را تخلیه کرد تا در صورت امکان در فرصتی 

مناسب اصلاح نمود، و یا حتی دور ریخت.
اوقات  گاهی   :  )Dry Spray( كردن  اسپری  پودری  یا  خشک  اسپری  4ـ 
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مشاهده شده است که وقتی یک نقاش، رنگ اسپری می کند، فیلم حاصل حالت 
پودری به خود می گیرد و در نتیجه براقیت آن به مقدار چشمگیری کاهش می یابد. 

علل پودری شدن یک فیلم حاصل از اسپری ممکن است به دلایل زیر باشد: 
 استفاده از تینر ضعیف یا نامناسب.

قابل  به یک ویسکوزیته  برای رسانیدن ویسکوزیته  تینر در رنگ  نبودن   کافی 
استفاده.

 ورود بیش از حد هوای کمپرسور به  داخل پیستوله و در نتیجه بالا بردن فشار 
باد.

 تنظیم نبودن پیستوله.
 کثیف بودن پیستوله.

 مناسب نبودن فاصله دهانه پیستوله از سطح کار )اگر این فاصله بیش از حد 
تشکیل  فیلمی که  بنابراین  و  شده  تبخیر  سطح  به  رسیدن  تا  رنگ  حلال  باشد، 

آمد(. خواهد  نظر  به  پودری  می گردد 
 حرکت پیستوله توسط نقاش، خیلی سریع است )حجم فیلم کاهش و در نتیجه 

تینر سریع تبخیر می گردد(.
 درجه حرارت کابین بیشتر از حد معمول بوده و در نتیجه باعث تبخیر سریع تر 

حلال خواهد شد.
توضیح: برای اصلاح احتمالی فیلمی که در حال حاضر به صورت پودری اسپری 

شده است، این روش ها پیشنهاد می گردد: 
برای فیلم های فوری: 

 اگر مقدار حالت پودری کم است؛ باید آن را پولیش زد.
 اگر حالت پودری زیاد است، باید نمونه ای از رنگ فوری را برداشته، آن را با یک 
تینر فوری با سرعت تبخیر متوسط مایل به کند به نسبت مناسب رقیق نمود و 
سپس محلول به دست آمده را به صورت یک فیلم نازک، روی فیلم پودری شده با 

حفظ نکات لازم اسپری نمود.
 در صورت نتیجه نگرفتن از دو روش فوق باید سطح را کاملًا تمیز کرد و مجدداً 

آن را با حفظ شرایط و نکات لازم رنگ آمیزی مجدد نمود.
برای فیلم های اكسیداسیونی: 

را می توان پس  به خود گرفته اند  پودری  اکسیداسیونی که کمی حالت  فیلم های 
از اینکه فیلم، بعد از گذشت چند روز کاملًا خشک و سخت شد، با عمل پولیش 
زدن بر طرف نمود، در غیر این صورت سطح موردنظر باید رنگ آمیزی مجدد شود.

5  ـ پوشش ضعیف )Poor Hiding(: عواملی که باعث تضعیف پوشش یک فیلم 
می گردند عبارت   اند از: 

 خوب به هم نخوردن رنگ قبل از مصرف.
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 استفاده از تینر کند فرار که امکان تشکیل ضخامت لازم را به فیلم نمی دهد.
 عدم استفاده از مقدار کافی رنگ برای تشکیل پوشش لازم.

 آلوده و کثیف بودن سطح رنگ آمیزی.
 متناسب نبودن فام رنگی آستری با رنگ رویه.

 پولیش زدن بیش از حد.
توضیح: برای اصلاح فیلم تشکیل شده با پوشش ضعیف، فیلم باید نسبتاً خشک 
شود و سپس با استفاده از اصول لازم آن را رنگ آمیزی مجدد نمود؛ و اگر نتیجه 

مثبت حاصل نشد، باید سطح را کاملًا تمیز و مجدداً رنگ آمیزی نمود.
6  ـ شره كردن فیلم )Sagging or Runners(: گاهی اوقات فیلم رنگ، قبل از 

اینکه خشک شود، شره می کند؛ علل آن عبارت اند از: 
 ضخامت فیلم زیاد است.

 سرعت تبخیر حلال به کار رفته بسیار کند است، به طوری که مدت زمان نشست 
را طولانی می کند.

 استفاده از رنگ روی سطوحی که به واکس، روغن و ... آلوده می باشد.
 ویسکوزیته رنگ خیلی پایین است.

ویسکوزیته رنگ در همان اوایل تبخیر حلال یا همان آغاز زمان سخت شدن نکته
فیلم، به دلایلی کاهش می یابد که این کاهش ممکن است ناشی از ازدیاد 

ناگهانی درجه حرارت باشد.

توضیح: برای اصلاح قسمت های شره شده، اگر فیلم هنوز تر است، باید به کمک 
برس، قسمت های شره شده را مسطح کرد و سپس با پیستوله یک فیلم نازک روی 
آن پاشید. اگر نتیجۀ مطلوب به دست نیامد، و یا اصلًا فیلم کاملًا خشک شده باشد، 
باید سطح را کاملًا تمیز کرد و مجدداً با رعایت اصول لازمه رنگ آمیزی مجدد نمود.
از  می توان  رنگ  کردن  از شره  یا جلوگیری  کاهش  برای  فرمولیزاسیونی،  نظر  از 
درصد کمی از یک رزین تکسوتروپیک )یورتانی( به همراه رزین اصلی برای ایجاد 

برس خوری بهتر و عدم یا کاهش شره نمودن استفاده کرد.
7ـ كدر شدن یا بلاشینگ )Blushing(: کدر یا شیری رنگ شدن فیلم یک 
رنگ فوری در هنگام و یا درست بعد از اسپری را، بلاشینگ می گویند. علت این 
است که در صورت تبخیر سریع بیش از حد حلال فوری، رطوبت موجود در هوای 
اطراف فیلم، کندانس شده و در صورت نفوذ به فیلم تر، نیتروسلولز یا دیگر مواد 
به خود  یا شیری رنگ  فیلم حالت کدری  نتیجه سطح  و در  نموده  رنگ رسوب 
می گیرد. پدیده بلاشینگ را نباید با پدیده بلومینگ اشتباه گرفت، زیرا اولی اغلب 
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در رنگ های فوری و دومی در رنگ های روغنی اتفاق می افتد. به طور کلی، عوامل 
زیر در ایجاد حالت بلاشینگ مؤثرند: 

 استفاده از حلال یا حلال های بسیار سریع فرار.
 استفاده از فشار هوای زیاد در پیستوله.

 تشکیل فیلم در یک اتمسفر رطوبتی.
 روش های جلوگیری از پدیده بلاشینگ عبارت اند از: 

باید از مصرف یا رنگ آمیزی رنگ های فوری در روزهای بارانی یا فوق العاده مرطوب 
خودداری نمود.

 باید از مخلوط حلال های مناسب به عنوان یک حلال فوری استفاده نمود و تا 
حدامکان از حلال بسیار سریع فرار در مخلوط استفاده نکرد.

 در صورت استفاده از رنگ فوری در یک جو نامساعد، حتماً باید از یک حلال که 
با سرعت تبخیر کند به همراه حلال فوری استفاده کرد.

 فشار هوای ورودی به پیستوله باید کاهش یابد.
است  بهتر  فیلم،  از یک  در قسمتی  بد  بلاشینگ  در صورت مشاهده   :1 توضیح 
قسمت بلاش زده را با حلال فوری شستشو داده و دوباره با استفاده از یک حلال 

فوری مناسب تر دیگر، آن قسمت رنگ آمیزی مجدد شود.
با  توضیح 2: در صورت مشاهده بلاشینگ جزئی، کافی است محیط بلاش زده 

از یک حلال فوری مناسب تر رنگ آمیزی مجدد کرد. استفاده 
توضیح 3: برای جلوگیری از پدیده بلاشینگ باید از یکی از حلال های با سرعت 
تبخیر کند مثل دی ایزوبیوتیل کتون، زایلن، بیوتیل سلوسلو استات و مانند اینها 

استفاده نمود.
توضیح 4: استفاده از الکل زیاد )که حلال اصلی نیترو سلولز نبوده و از آن فقط 
به عنوان یک حلال رقیق کننده در ساخت حلال های فوری استفاده می شود( نیز 
ممکن است باعث پدیده بلاشینگ گردد، که بدین پدیده اصطلاحاً گام بلاشینگ 

یا رزین بلاشینگ می گویند.
8ـ جوش یا تاول زدن فیلم )Blistering(: عواملی که باعث جوش یا تاول زدن 

یک فیلم می گردند عبارت اند از: 
 وجود رطوبت بین سطح فلز رنگ شونده و آستری، یا آستری و رنگ رویه.

 وجود روغن یا کثافت بین سطح و آستری، یا آستری و رنگ رویه.
 تغییر سریع درجه حرارت.

توجه: در رنگ های کوره ای بهتر است که برای فیلم های حاصل، قبل از اینکه به 
کوره بروند، یک زمان توقف )Time of Flash( که از ۱۰ الی 2۰ دقیقه تجاوز 
نمی کند درنظر گرفته شود. با این عمل، نه تنها حلال موجود در سطح فیلم تبخیر 
تا  می دهد  را  امکان  این  نیز  فیلم  عمق  در  موجود  به حلال های  بلکه  می گردد، 
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بدون فشار یک نیروی جانبی به طور طبیعی به سطح فیلم آمده )تا تحت تأثیر 
فشار حرارتی به سطح فیلم فشار وارد نکند و حباب ایجاد نشود( توضیح اینکه اگر 
همین جوش ها هنگام خشک شدن یا مالش و پولیش سر باز کنند )یعنی بشکافند( 

اصطلاحاً به چنین فیلمی حالت »سوراخ سنجاقی« شکل گرفته، می گویند.
 تا حد امکان باید از تماس فیلم با آب یا رطوبت جلوگیری کرد.

 عدم استفاده از مواد نفتی در هنگام سمباده کاری.
 کافی نبودن زمان خشک شدن.

 ضخامت بیش از حد آستری.
توجه: در چنین حالتی، حلال های موجود در عمق آستری دیر تبخیر می شوند، 
و در نتیجه باعث جوش زدن فیلم رویه ای خواهد شد که نسبتاً خشک شده است.

 استفاده بیش از حد حلال های سریع فرار در رنگ های کوره ای حرارت بالا.
 خشک اسپری نمودن.

اکسید  تولید دی  از  ناشی  است  یورتانی، جوش حاصل ممکن  پلی  فیلم های  در 
کربن در اثر واکنش شیمیایی رزین پلی یورتان )با یک عدد اسیدی بالا( با عامل 

باشد. یا سخت کننده  کیور 
توضیح: اگر مقدار جوش زدگی یک فیلم، زیاد باشد، باید آن فیلم را از روی سطح 
البته این کار به عمق  جسم تا عمق آستری و حتی تا سطح فیلم، برداشت؛ که 
جوش زدگی بستگی دارد. پس از برداشتن آن قسمت از فیلم جوش زده، سطح را 
باید دوباره با رعایت تمامی جوانب رنگ آمیزی کرد. و اگر مقدار جوش زدگی کم 
باشد، محیط جوش زده را باید سمباده زد و سپس رنگ آمیزی نمود. این عمل را 

باید 2 تا 3 بار تکرار کرد.
فرض کنید سطحی را چند ماه قبل رنگ زده اید و حال می خواهید همان سطح را 
دوباره از همان نوع رنگ و با همان فام، رنگ آمیزی کنید؛ و یا در حال رنگ آمیزی 
نوع رنگ خریداری  از همان  و  رفته  بازار  به  ناچار  به  و  تمام شده  سطحی، رنگ 
کرده اید؛ اما پس از استفاده متوجه می شوید که فام رنگ فعلی با فام رنگ قبلی 
علل  و  می گویند  موردنظر  رنگ  فام  در  مغایرت  را  پدیده  این  که  دارد،  مغایرت 

از آنجایی که هیچ فیلمی در مقابل آب یا بخار آب نفوذ ناپذیر نیست، بنابراین نکته
چنین  در  شود.  جمع  فیلم  زیر  سطح  در  رطوبت  از  مقداری  است  ممکن 
حالتی ممکن است انرژی ناشی از نور خورشید رطوبت حاصله را تبخیر کند، 
که اگر این تبخیر زیاد باشد، فیلم جوش یا تاول خواهد زد. این پدیده بیشتر 

در آب و هوای گرمسیر، بارانی و رطوبتی دیده شده است.
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احتمالی آن عبارت اند از: 
 رنگ تازه را قبل از آنکه کاملًا هم بزنیم مصرف نموده اید.

 رنگ قدیمی  را قبل از آنکه خوب هم بزنید مصرف نموده اید.
 در قسمت تینت کارخانه سازنده، عمل تینت یا مشابه سازی فام ها از بچی به بچ 

دیگر با دقت انجام نگرفته است.
 استفاده از پمپ سانترا فیوژی در انتقال رنگ و در نتیجه احتمال جدایی مقداری 
از پیگمنت )ها( از وهیکل )ها( به کار رفته و نهایتاً مغایرت در فام رنگ حاصل. فام 

رنگ قبلی استاندارد نبوده یعنی همانند فام استاندارد تینت نشده بود.
 روش استفاده از رنگ فعلی درست نیست )نامناسب بودن تینر، فشار هوای زیاد 

و اسپری خشک(.
 کافی نبودن پوشش فیلم حاصل.

 نامناسب بودن فام آستری.
 سوختن یا تغییر رنگ دادن فام بر اثر حرارت از مالش یا پولیش زیاد.

9ـ كثیف بودن یا دون داشتن یک فیلم )Dirt or Seediness(: دلایل کثیف 
بودن یا دون داشتن یک فیلم عبارت اند از: 

 نشستن ذرات معلق در هوا روی فیلم تر، که این ذرات ممکن است از گرد و غبار 
معمولی در هوا، سمباده کاری، گرندگیری از طریق آسیاب یا پارچه تمیز کننده 

ناشی شده باشد.
 وجود دون روی یک فیلم تر در یک اتومبیل تازه رنگ شده، ممکن است ناشی از 

بلند شدن گردوغبار لای سپرها، گلگیرها و... در هنگام اسپری نمودن باشد.
 خوب تمیز نکردن سطوح رنگ شونده و محیط های اطراف آنها درست قبل از 

با اسپری. رنگ آمیزی 
 خوب هم نخوردن پیگمنت های ته نشین شده در رنگ مصرفی.

رسوب  باعث  که  رنگ،  به  تینر  سریع  کردن  اضافه  یا  کثیف  تینر  از  استفاده   
می شود. رنگ  در  پیگمنت 

 برنداشتن کامل لایه پوسته زده شده بر سطح رنگ، )رنگ های هوای خشک(.
 خوب، کامل و تمیز فیلتر نشدن رنگ در هنگام فیلینگ و قبل از مصرف .

بین  از  به راحتی  پولیش زدن  با  فیلم های لاکی،  روی  توضیح: دون های موجود 
می روند، اما در فیلم های اکسیداسیونی ابتدا باید صبر کرد تا فیلم کاملًا خشک 
شود، و سپس آن را با آب شسته و بعد با دقت پولیش زد. در صورتی که اعمال فوق 

نتیجه رضایت بخشی ندهد باید سطح را تمیز و آن را رنگ آمیزی مجدد نمود.
10ـ دیر خشک شدن فیلم )Slow Drying(: علت دیر یا آهسته خشک شدن 
یک فیلم حاصل از یک رنگ فوری یا هوا خشک، ممکن است یکی یا تعدادی از 
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موارد زیر باشد: 
 رنگ آمیزی روی سطح آلوده با واکس، سیلیکون،گریس و روغن صورت گرفته 

باشد.
 وجود روغن در لوله هوای ورودی به پیستوله.

 استفاده از تینر نامناسب.
 استفاده از مواد اشتباهی اضافی به همراه آستری یا رنگ.

 تشکیل یک فیلم ضخیم.
 پایین بودن درجه محیط یا کافی نبودن هوای لازم برای خشک شدن.

 رطوبت زیاد یا سرمای بیش از حد.
 کهنه یا قدیمی بودن رنگ، و در نتیجه احتمال از بین رفتن اثرات خشک کن های 

آن در دراز مدت.
 احتمال عدم استفاده از خشک کن در هنگام ساخت.

 :)Lifting or Raising(  11ـ بلند شدن یا باد كردن چروكی قسمتی از یک فیلم
گاهی اوقات با پوشش دوم یا با زدن یک رنگ رویه بر لایه ای از یک فیلم قبلی، 
مشاهده می شود که قسمت هایی از فیلم تشکیل شده جدید، به صورت پوسته های 
چروکی، از فیلم جداشده و به فیلم حالت چروکی برجسته می دهند که اصطلاحاً 
به این پدیده لیفتینگ یا بلند شدن چروکی فیلم می گویند؛ که عوامل احتمالی 

آن عبارت اند از: 
 لیفتینگ نتیجه جذب حلال یا حلال ها توسط فیلم قبلی است؛ به طوری که 

مقداری از آن نامحلول بوده، اما رطوبت پذیر با حلال های فوق می باشد.
 اگر فیلم قبلی در فیلم تازه و مرطوبی که رویش تشکیل شده،کاملًا انحلال پذیر 
باشد)مانند فیلم تازه یک رنگ هوای خشک(. یا اینکه فیلم توسط حلال ها کاملًا 
پدیده  صورت  آن  در  کوره ای(  رنگ  یک  فیلم خشک  )مانند  نباشد  رطوبت پذیر 

لیفتینگ اتفاق نخواهد افتاد.
پوشش  باشد،  نگرفته  تمیزی صورت  روی سطح  رنگی  اول  پوشش دست  اگر   
دست دوم حتی اگر پوشش دست اول کاملًا خشک شده باشد ممکن است بلند 

شود.
 استفاده از رنگ های فوری روی رنگ های هوای خشک.
 قرار گرفتن یک فیلم هوای خشک بین دو فیلم فوری.

 استفاده از پوشش دوم یک رنگ هوای خشک روی فیلم حاصل از پوشش اول 
همان رنگ که هنوز کاملًا خشک نشده است.

توضیح: پوشش دوم را باید درست بعد از پوشش اول زد، و یا باید صبر کرد که 
پوشش اول کاملًا خشک و سخت گردد و سپس پوشش دوم را رنگ آمیزی نمود.
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 استفاده اشتباهی یا عمدی از یک تینر فوری در یک رنگ هوای خشک.
 به کارگیری یک رنگ با ویسکوزیته زیاد 

از حد.
کهنه  فیلم  کاری  سمباده  نبودن  کافی   

قبلی. فوری 
 استفاده از رنگ رویه بر آستری که هنوز 

کاملًا خشک نشده است.
فیلم هایی،  چنین  اصلاح  برای  توضیح: 
کاملًا  را  شده  بلند  قسمت های  باید  فقط 
لازمه  اصول  رعایت  با  و  کرد  تمیز  و  پاک 

نمود. مجدد  رنگ آمیزی 

5  ـ3ـ معرفی شرکت ازمو

شرکت ازمو حدود ۱۰۰ سال پیش فعالیت خود را از کارگاه چوب  بری کوچکی 
شروع کرد. مالکان این کارگاه همان زمان با اجرای سازه های چوبی، از پوسته شدن 
و ترک خوردن چوب هایشان شکایت می کردند. کوشش و همت آنها برای تولید 
پوشش ها و رنگ های بهتر چوب پایه و اساس شرکت ازمو را بنا نهاد. امروزه ازمو 
آلمان یکی از شرکت های پیشرو در تولید پوشش ها، رنگ ها و روغن های طبیعی 
جهان  در  شده  اشباع  و  ترمو  چوب های  خارج،  و  داخل  فضای  چوب های  برای 
است. این پوشش ها و رنگ های مخصوص چوب را می توان برای تمامی کاربردهای 
متداول چوب مانند نمای چوبی ساختمان، آلاچیق های چوبی، فنس ها و پرگولا ها، 
انواع مبلمان باغی و شهری که از چوب ساخته شده باشند، کلبه های چوبی، انواع 
سازه های چوبی، مجسمه ها، درها و پنجره های تمام چوب، پارکت ها و کفپوش های 



۱۰۰

لوازم  یا روکش طبیعی، مبلمان و  انواع کابینت ها و کمد های تمام چوب  چوبی، 
منزل چوبی، کابینت ها و اسباب بازی های چوبی استفاده نمود.

این شرکت، تنها شرکتی است که علاوه بر محصولات چوبی )کفپوش، پنل های 
ازمو  تولید می کند. شرکت  نیز  و...(، رنگ های مخصوص چوب  دیواری، کلدینگ 
در بیش از 25۰۰ فروشگاه و عاملیت فروش در آلمان و همچنین در بیش از 75 

کشور جهان، محصولات خود را عرضه می نماید.

جدول 1ـ3ـ برخی نمونه كارهای رنگ های ازمو در سطح جهان

انگستان ـ مرکز آبی پارک 
المپیک

ازمو، هم برای فضای داخلی و 
هم برای سقف چوبی زیر طاق 

و کلدینگ، رنگ اختصاصی 
خاکستری نقره ای تولید 

می کند.

England ـ Olympic park 
aquatics centre
For both the interior as well 
as timber roof soffit and
cladding, Osmo develops a 
customـ made greysilver
effect colour tone.

آلمان ـ مرکز بازی داخلی 
کتلر هف

در فضای داخلی مرکز، با دو 
 Osmo Polyx Oil محصول

 Polyx Oil و Original
Tintsc از پوشش چوب طبیعی 

در مقابل سایش و گسیختگی 
محافظت می شود.

Germany ـ Indoor play 
centre Kettler Hof
In the indoor play centre, 
Osmo Polyx® ـ Oil 
Original and Polyx® ـ Oil 
Tints protect natural wood 
flooring against
everyday wear and tear.

اسلواکی ـ هتل کامپینسکی
پیشانی این هتل در منطقه 

کوهستانی تاتراس با رنگ های 
ازمو دکور شده است. پوشش 

نهایی به خوبی در مقابل 
شرایط جوی مقاوم )وذرپروف( 
گردیده، بنابراین برای شرایط 

جوی سخت مناطق کوهستانی 
مناسب است.

Slovakia ـ Hotel 
Kempinski
The front of this 
magnificent hotel in the 
High Tatras was decorated 
with our Country
Colour. The surface finish 
is especially weatherproof, 
so the wood is optimally 
protected against the 
extreme weather conditions 
high up in the mountains.
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نروژ ـ فرودگاه اسلو
 Polyx Oil در فرودگاه اسلو، از
Original برای محافظت سطح 

کفپوش نواری بلوط استفاده 
شده است.

Norway ـ Oslo airport
At Oslo Airport, Polyx®ـ
Oil Original was applied
in order to protect the 
surface of the Oak strip 
flooring.

استونی ـ سالن کنسرت تالین
کفپوش این سالن ابتدا با 

 Wood Wax Finish Clear
Extra Thin و سپس با 

Polyx Oil Original پوشیده 
شده است.

Estonia ـ Tallinn concert 
hall
The flooring in this 
beautiful concert hall in 
Tallinn was first coated 
with Wood Wax Finish 
Clear Extra Thin and then 
with Polyx®ـOil Original.

شیلی ـ مرکز نوآوری یو سی
آتریوم این مرکز در سانتیاگوی 

شیلی، با دو لایه
  Polyx®ـOil Original

 3۰32 Clear Satin
پوشیده شده است.

Chile ـ UC Innvation 
Center
The atrium of the award ـ
winning UC Innovation 
Center in Santiago, Chile 
was finished with two coats 
of Polyx®ـOil Original 
3032 Clear Satin.

چین ـ تئاتر بزرگ هاربین
این تئاتر مهم ترین بنای 

فرهنگی در ایالت هیلنگ 
جیانگ چین است. تمام 

پنل های دیوارهای داخلی و 
سقف توسط

  Osmo Polyx® ـ Oil
 Original 3۰62 Clear Matt

محافظت گردیده اند.

China ـ Harbin Grand 
Theatre
The Harbin Grand Theatre 
is the most important 
cultural amenity in 
Heilongjiang Province, 
China. Thanks to Osmo, 
all the interior wall panels 
and ceiling are optimally 
protected with Osmo 
Polyx® ـ Oil Original 3062 
Clear Matt.

استرالیا ـ رستوران ناندو
کفپوش چوبی، دیوار و پنل های 
سقف در این رستوران )نزدیک 

شهر پرث( با
 Polyx® ـ Oil

 Original 3۰32 پوشانده 
شده اند.

Australia ـ Nando’s
The wooden flooring, wall 
and ceiling panelling at this 
Nando’s restaurant near 
Perth were treated with 
Polyx® ـ Oil Original 3032.
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ویژگی های رنگ چوب ازمو
ماده  یک  چوب  طبیعی:  واكس های  و  روغن ها  به  توجه  با  بادوام  زیبایی 
ارگانیک است. سلول هایش می توانند رطوبت را جذب و آزاد کنند. چوب تنفس 
می کند. ازمو برای حفظ این امکان، تولید رنگ های چوبی را چنان توسعه داده که 
برای ویژگی های خاص چوب مناسب است. رنگ های چوب ازمو بر پایه روغن ها و 
واکس های طبیعی هستند. روغن به سطح چوب نفوذ و چوب را از داخل محافظت 
از  را  چوب  نموده،  ایجاد  میکروپوروس  و  الاستیک  سطحی  نیز،  واکس  می کند. 

بیرون محافظت می نماید. در نتیجه چوب به خوبی زیبا و الاستیک می ماند.
پوششی سازگار با محیط زیست و ایمن، مبتنی بر مواد خام گیاهی تجدیدپذیر و 

خالص
روغن ها منافذ را پر کرده و در مقابل جذب بیش از حد آب، چوب را محافظت 
می کنند، اما لایه غیرقابل نفوذی تشکیل نمی دهند؛ بنابراین چوب، میکروپوروس 
ادامه  )دارای منافذ بسیار ریز( می ماند و به جذب و دفع آب بدون هیچ آسیبی 

می دهد. 
چوب با منافذ ریز می تواند نفس بکشد و کیفیت هوا را بهتر کند؛ بنابراین با توجه 

به خواص آنتی استاتیک، برای افراد دارای آلرژی بسیار مناسب است. 
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پوشش بالا: صرفه جویی های بزرگ: رنگ های چوب ازمو مقدار زیادی رنگدانه 
و روغن دارند؛ بنابراین پوشش بهتری ارائه  می دهند و با یک یا دو بار رنگ زدن، 
نتیجه مطلوب را فراهم می کنند. این رنگ به بتونه نیاز ندارند، در نتیجه یک قوطی 
رنگ چوب ازمو بیش از یک رنگ معمولی سطح را پوشش می دهد و در مقایسه با 
رنگ های دیگر که به سیلر، کیلر یا رنگ های پایه آب که به پرایمر نیاز دارند، به 

وقت کمتری برای زدن آن نیاز است.
سریع: بدون نیاز به سنباده زنی: نیازی به کار زمان بر سنباده زنی برای ترمیم 
)اعمال رنگ مجدد( نیست. رنگ های چوبی ازمو به آسانی در هر زمان قابل تجدید 
شدن هستند. برای انجام این کار، حتی نیازی نیست که تمام سطح دوباره رنگ 

بخورد.

6  ـ3ـ ويژگی های رنگ ازمو در يک نگاه
 رنگ مقاوم در برابر عوامل جوی: مقاوم در برابر آب و نور خورشید مقاوم در 

برابر حشرات و آفات دارای بالاترین استاندارد اروپا
 ترمیم و بازسازی: ترمیم و بازسازی آسان  بی نیاز از سنباده کاری و پرداخت 

رنگ کاری آسان و بی دردسر
از  شده  ساخته  طبیعی   روغن های  پایه  بر  محیط زیست:  دوست دار  رنگ   

کودکان اسباب بازی  برای  خوراکی مناسب  رنگ های 
 محافظتی بادوام: با ساختاری ریز متخلخل مناسب تمام سازه ها و مصنوعات 

چوبی 
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جدول 2ـ3ـ مقایسه رنگ چوب ازمو با سایر رنگ های چوب
پوشش ها و رنگ های 

سنتی پایه  روغن مخصوص 
چوب

رنگ چوب ازمو 
پوشش هایی با پایه روغن و 

واكس طبیعی

پوشش ها و رنگ پایه 
آب، اكریلیک و لاک های 

مخصوص چوب

ویژگی های این روش:
 نفوذ پوشش به درون چوب
 عدم ایجاد لایه محافظ در 

سطح چوب

ویژگی های این روش:
 نفوذ پوشش به درون چوب 

و ایجاد لایه محافظ سطحی
 لایه ای مجزا از چوب ایجاد 

نمی کند.
 ایجاد لایه ای ریز متخلخل با 

قابلیت تنفس بالای چوب

ویژگی های این روش:
 فقط از سطح خارجی چوب 

محافظت می کند.
 ایجاد لایه ای ضخیم و مجزا 

از چوب

مزایا:
 به درون چوب نفوذ 

می کند.
 تیره شدن رنگ چوب و 
نمایان شدن نقش و نگار 

طبیعی چوب
 به راحتی و آسانی قابلیت 

بازسازی دارد.
 بدون ترک خوردگی و پوسته 
پوسته شدن و معایب مشابه در 

سطح لایه

مزایا:
رنگ های چوب ازمو، تمام 

خواص حرفه ای پوشش های 
پایه  روغنی را با سطحی به 
صافی و مقاومت لاک های 

مرسوم و رنگ پایه آب ترکیب 
می کند.

مزایا:
 این پوشش، لایه ای روی 

سطح چوب به وجود می آورد.
 مقاومت بالا در برابر نفوذ 

مایعات
 مقاومت در برابر سایش

 نگه داری آسان

معایب:
 عدم مقاومت در برابر نفوذ 

مایعات
 نیازمند نگه داری مداوم

 اثر لکه آب به علت عدم 
مقاومت در برابر نفوذ مایعات 

به سرعت ظاهر می شود.

معایب:
رنگ چوب ازمو، با 

برطرف کردن بسیاری از معایب 
پوشش های پایه  روغنی و 
لاک های مرسوم، پوشش 

مناسب تری را برای سطوح 
چوبی ارائه می دهد.

معایب:
 امکان بازسازی پوشش، 

به صورت موضعی وجود ندارد 
و تمام سطح باید سنباده زنی 

شود.
 امکان ایجاد تاول و پوسته 
پوسته شدن پوشش، در گذر 

زمان وجود دارد.
 برای بازسازی کفپوش، سطح 

لاک خورده باید به طور کامل 
سنباده زنی شود.
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7ـ3ـ دستورالعمل رنگ آمیزی چوب های طبیعی 
با رنگ چوب و روغن های مخصوص چوب

آماده سازی سطح چوب برای رنگ آمیزی با رنگ چوب های پایه روغن
سطح چوب، قبل از رنگ آمیزی با رنگ چوب باید خشک، عاری از گرد و خاک، 

گرد سنباده و چربی باشد.
در صورت وجود رنگ قبلی، باید سطح را به وسیله سنباده از وجود رنگ پاک کرده 
و سپس رنگ را روی چوب اعمال کرد. البته سطح پوشش های قدیمی با ساختار 
ریز متخلخل و پایه روغن را فقط می توان تمیز کرد و یا سنباده مختصری زد. لاک 
از روی چوب   Osmo Paint Remover یا  به وسیله سنباده  را می توان  قدیمی 

پاک کرد.
رنگ های چوب ازمو روی تمامی سطوح چوب از خام و رنده شده تا پرداخت شده 
پرداخت  باید در خصوص  نیاز  بنابر  دارند، پس  اجرا  قابلیت  و سنباده کاری شده 
سطح چوب قبل از رنگ کاری، سطح کار را سنباده کاری نمود. نکته مهم درباره 
در  باید  روی چوب،  سنباده  جهت حرکت  که حتماً  است  این  سنباده زنی چوب 
بر  عمود  جهت  در  سنباده  دادن  حرکت  هرگونه  از  و  باشد  چوب  الیاف  راستای 
الیاف، به خصوص در سنباده های زبرتر باید خودداری نمود. در ضمن گرد و غبار 
حاصله از سنباده کاری را باید به دقت تمیز کرد تا در کیفیت رنگ تأثیر نامناسبی 

باشد. نداشته 
اطلاعات رنگ چوب قبل از اعمال روی چوب

رنگ ها و روغن های چوب ازمو Osmo، به هیچ گونه حلال یا رقیق کننده ای نیاز 
ندارد و افزودن هر ماده ای به عنوان حلال یا رقیق کننده، از کیفیت نهایی رنگ و 

کار می کاهد.
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به علت غلظت بالا و وجود مواد جامد در رنگ های ازمو، قبل از مصرف این رنگ ها، 
باید آنها را کاملًاً هم زد تا قسمت رنگدانه، مواد جامد، نگه دارنده ها و حلال موجود 

در رنگ کاملًاً با هم ترکیب شود.
روش رنگ آمیزی چوب و روكش های طبیعی چوب

تنظیف های  حتی  و  رول  قلم،  انواع  از  می توان  چوبی،  سطوح  رنگ آمیزی  برای 
باید روی  را  آن  رنگ،  از  مقدار کمی  برداشتن  با  استفاده کرد.  مناسب  پارچه ای 
الیاف به طور کامل پخش کرد تا رنگ کاملًاً جذب  سطح تمیز چوب در راستای 
سطح کارگردد، به طوری که لایه ای ضخیم از رنگ روی سطح چوب بر جای نماند. 
در  و  است  نانو  و  متخلخل  ریز  به صورت  ازمو  روغن  پایه  رنگ های  آنجایی که  از 
چوب نفوذ نموده، باید حتماً لایه های رنگ نازک و یکنواخت باشند تا جذب چوب 

گردیده و به هیچ وجه پوسته ننمایند.
روش رنگ کاری با رول و دستمال نیز به همین صورت است. نکته اصلی در مصرف 
ایجاد امکان جذب رنگ توسط چوب می باشد. زمان  نازک و  ازمو لایه  رنگ های 
خشک شدن رنگ حداقل ۱۰ ـ 8 ساعت است، ولی بهترین زمان ممکن برای اعمال 

دست دوم 24 ساعت پس از رنگ دست اول می باشد.
مانند دست اول، لایه دوم را نیز باید به صورت نازک روی کار زد. پس از خشک 
شدن، در صورت نیاز می توان سطح را به صورت دستی یا با دستگاه، پولیش زد.

پوشش رنگ پس از یک تا دو هفته، به مقاوم ترین سطح و حد نهایی کیفیت توجه
اجرا خواهد رسید. در واقع پس از 24 ساعت، فقط سطح رنگ در لایه های 
برای  نیاز  مورد  زمان  برای  ما  پیشنهاد  پس  است؛  گردیده  بیرونی خشک 
تست های مختلف رنگ ازمو در برابر عوامل مخرب، حداقل یک هفته خواهد 

بود.
 OsmoLiquid Wax از  باید  براق تر،  سطحی  ایجاد  به  نیاز  درصورت 
Cleaner استفاده نموده و پس از خشک شدن سطح، آن را پولیش زد. )در 
مورد سطوح کوچک از Osmo Polishing Pad استفاده نمایید(. ضمناً با 
توجه به قابلیت های رنگ، برای پرداخت و ایجاد سطحی مناسب، می توان از 
سنباده شماره بسیار بالا، پدهای پولیش و پارچه های کنفی در بین دودست 

و انتهای کار بعد از خشک شدن رنگ ها استفاده نمود.

شست وشوی ابزار رنگ آمیزی و دست ها: برای شستن قلم مو و ابزار یا دست 
 Osmo Brush استفاده کرد و ابزار کار و دست ها را با OSMO می توان از تینر

Cleaner )فاقد بنزین( پاک کرد.
در ادامه براي پاک کردن باقیماندۀ رنگ ها از آب ولرم و مواد شوینده مثل صابون 

می توان استفاده نمود.
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سطح پوشش رنگ و تعداد لایه ها: محصولات OSMO در دو سایز ۰/75لیتری 
و 2/5 لیتری موجود است که بسته به نوع رنگ ها و میزان عطش و قدرت جذب 

رنگ چوب و شرایط آب و هوایی منطقه، متراژ پوشش دهی متفاوت می باشد.
استاندارد استفاده از رنگ چوب ازمو آلمان به صورت نرمال 2 دست در فضای داخل 
و خارج می باشد و در صورتی که به سطح روشن تری از رنگ روی چوب نیاز باشد، 
از رنگ کلیر و بی رنگ  تیره و در دست دوم  از رنگ های  اول  می توان در دست 
استفاده نمود؛ و یا در صورت علاقه مندی به نمایش رنگ طبیعی چوب، می توان از 

دو دست رنگ کلیر استفاده کرد.
جدول 3ـ3ـ محصولات مناسب برای فضاهای داخلی

مشخصاتنام محصول

OSMO ـ POLYX OIL مات و براق و کاملًا بی رنگ برای استفاده چوب 
داخل فضای  در 

کفپوش   و  چوب  پنل ها،  مبلمان،  برای  مناسب   
چوبی.

 آب گریز، قابل شست وشو و مقاوم در برابر لکه  
مایعات.

 ایجاد سطحی نرم، زیبا و درخشان.
 بهترین روغن طبیعی برای پوشش چوب خام

 ترمیم و بازسازی آسان سطوح چوبی رنگ شده

 قابل اعمال با:            یا،            و یا

رنگ هااطلاعات فنی

یک  در  مربع  متر   3۰ پوشش:  میزان   
. ست د

 تعداد دست پیشنهادی: ۱ یا 2 دست.
 مدت زمان خشک شدن: 8 تا ۱۰ ساعت.

 موجود در اندازه های: 75۰ سی سی و 2/5 
لیتری.

3011 CLEAR, GLOSSY

3032 CLEAR, SATIN

3065 CLEAR, SEMIـMATT

3062 CLEAR, MATT
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مشخصاتنام محصول

OSMO ـ WOOD WAX FINISH 
OPAQUE

 مناسب برای اتاق های مدرن، مجاور به مکان های 
مرطوب، اتاق  بچه ها و کفپوش های چوبی.

 آب گریز، قابل شست وشو و مقاوم در برابر لکه های 
مایعات.

 ایجاد سطحی نرم، زیبا و درخشان.
 طبیعی ترین واکس و روغن چوب برای محافظ 

از چوب.

 قابل اعمال با:                    ، یا 

رنگ هااطلاعات فنی

 میزان پوشش: 3۰ متر مربع در یک دست.
 تعداد دست پیشنهادی: ۱ یا 2 دست.

 مدت زمان خشک شدن: 8 تا ۱۰ ساعت.
CLEAR 3101 موجود در اندازه های: 75۰ سی سی و 2/5 لیتری.

3102 LIGHTLY STEAMED BEECH

3103 LIGHT OAK

3111 WHITE

3118 GRANITE GREY
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مشخصاتنام محصول

OSMO ـ OIL STAINنیمه مات برای استفاده در فضای داخل 
 مناسب برای مبلمان فضای داخل، اسباب بازی های 

کودکان، کفپوش ها و پنل های چوبی و در.
 بالا بردن مقاومت چوب در برابر آب، گرد و غبار 

و نور محیط
 رنگی غلیظ و با صرفه اقتصادی برای انواع چوب 

و روکش طبیعی

 قابل اعمال با:                   و یا 

رنگ هااطلاعات فنی

 میزان پوشش: 24 متر مربع در یک دست.
برای  دست.   ۱ پیشنهادی:  دست  تعداد   
استفاده  دست   2 از  پررنگ تر  رنگی  داشتن 

شود.
 مدت زمان خشک شدن: 24 ساعت.
 موجود در اندازه های: ۱ و 2/5 لیتر.

3501 WHITE

3512 SILVER GREY

3514 GRAPHITE

3516 JATOBA

3518 LIGHT GREY

3519 NATURAL



۱۱۰

مشخصاتنام محصول

OSMO ـ WOOD WAX FINISH 
TRANSPARENT

 نیمه مات برای استفاده در فضای داخل.
 مناسب برای مبلمان فضای داخل، اسباب بازی های 

کودکان، کفپوش ها و پنل های چوبی و در.
 بالا بردن مقاومت چوب در برابر آب، گرد و غبار 

و نور محیط.
 رنگی غلیظ و با صرفه اقتصادی برای انواع چوب 

و روکش طبیعی.

 قابل اعمال با:                 و یا 

رنگ هااطلاعات فنی

 میزان پوشش: 24 متر مربع در یک دست.
برای  دست.   ۱ پیشنهادی:  دست  تعداد   
استفاده  دست   2 از  پررنگ تر  رنگی  داشتن 

شود.
 مدت زمان خشک شدن: 24 ساعت.
 موجود در اندازه های: ۱ و 2/5 لیتر.

3101 CLEAR

3103 LIGHT OAK

3123 PINE

3136 BIRCH

3137 CHERRY

3138 MAHOGANY
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جدول 4ـ3ـ محصولات مناسب برای فضاهای خارجی

مشخصاتنام محصول

OSMO ـ ONE COAT ONLY HS
 رنگ مناسب برای روکش فلزی، تخته و الوار 
مبلمان  و  باغ  خانه  بالکن،  پنجره های  چوبی، 

باغچه.
با  برابر اشعه ماوراء بنفش و بسیار  مقاوم در   

دوام.
 ایجاد سطحی نرم، زیبا و درخشان.

انواع سازه های چوبی  برای  با کیفیت  رنگی   
ترموود و 

 قابل اعمال با 

رنگ هااطلاعات فنی

متر مربع   26 تقریباً  لیتر،   ۱ پوشش:  میزان   
دست. دو  در 

 تعداد دست پیشنهادی: ۱ دست.
 مدت زمان خشک شدن: ۱2 ساعت.

 موجود در اندازه های: 75۰ سی سی و 2/5 لیتری.
9221 PINE

9232 MAHOGANY

9234 SCANDINAVIAN RED

9235 RED CEDAR

9241 OAK

9242 FIR GREEN
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مشخصاتنام محصول

OSMO ـ NATURAL OIL 
WOODSTAIN

 رنگ چوب خودرنگ، مات ـ براق برای استفاده در فضای 
ساختمان. خارج 

 رنگی مناسب برای استفاده روی دیوار ها، حصار ها و نما های 
چوبی و ترموود.

 رنگ چوب ازمو فوق العاده مقاوم در برابر شرایط سخت جوی، 
حشرات  و  قارچ  کپک،  رطوبت،  خورشید،  اشعه  هوادیدگی، 

چوب خوار.
 بهترین نتیجه با اعمال دو دست روی چوب خام یا ترموود.
 محافظ انواع چوب های ترمو در برابر نور خورشید و پوسیدگی.

 بازسازی بسیار ساده رنگ چوب بدون نیاز به سنباده و از 
بین بردن پوشش osmo پیشین!

 قابل اعمال با                 یا 

رنگ هااطلاعات فنی

 میزان پوشش: 26 متر مربع در 
۱ دست.

  تعداد دست پیشنهادی: 2 دست.
 ۱2 شدن:  خشک  زمان  مدت   

ساعت.
 75۰ اندازه های:  در  موجود   

لیتری.  2/5 و  سی سی 

700 PINE
UV ـ resistance: 

701 CLEAR, MATT
UV ـ resistance: None

702 LARCH
UV ـ resistance: 

703 MAHOGANY
UV ـ resistance: 

706 OAK
UV ـ resistance: 
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مشخصاتنام محصول

OSMO ـ UV PROTECTION OIL روغن بی رنگ چوب خودرنگ، برای استفاده 
در فضای خارج ساختمان.

دیوار ها،  روی  استفاده  برای  مناسب  روغنی   
ترموود. و  چوبی  نما های  و  حصار ها 

 فوق العاده مقاوم در برابر شرایط سخت جوی، 
هوادیدگی، اشعه خورشید، رطوبت، کپک، قارچ 

و حشرات چوب خوار.
 بهترین نتیجه با اعمال 2 دست روی چوب 

ترموود. یا  خام 
نور  برابر  در  ترموود  چوب های  انواع  محافظ   

خورشید  و   پوسیدگی.
 بازسازی بسیار ساده رنگ چوب بدون نیاز به 

سنباده و از بین بردن پوشش osmo پیشین!

 قابل اعمال با                یا 

رنگ هااطلاعات فنی

 میزان پوشش: 24 متر مربع در ۱ دست.
 تعداد دست پیشنهادی: 2 دست.

 مدت زمان خشک شدن: ۱2 ساعت.
اندازه های: 75۰ سی سی و 2/5  موجود در   

لیتری.
410 CLEAR

EXTRA 420 CLEAR
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8  ـ3ـ ربات رنگ پودری و مايع
با  و  دنیا  روز  تکنولوژی  آخرین  با   »Reciprocator رنگ  پاشش  »ربات 

داخلی  متخصصین  توسط  بالا  فوق العاده  كیفیتی 
بخشی از مزایای »ربات پاشش رنگ« به شرح زیر است:

دقت  با  پایین  و  بالا  محور  دو  در  کورس  تنظیم   
 CM ±۱

 تنظیم سرعت در دو محور بالا و پایین به صورت 
مجزا از هم

یونیت  طریق  از  پاشش  سیستم  کنترل   
 R e c i p r o c a t o r

 مکانیک فوق العاده نرم و بدون لرزش
 خرابی بسیار کم به علت حذف تسمه در سیستم 

انتقال، و کیفیت بالای پاشش رنگ 
 قابلیت کنترل از روی بدنه ربات یا ستون پاشش 

 موتور و گیربکس ایتالیایی
 قابلیت نصب گان دستی و اتومات به تعداد نامحدود

 قیمت پایین با حذف گمرک و باربری نسبت به نمونه وارداتی
ربات رنگ پاش صنعتی تولید شده، دارای 4 درجه آزادی و تمام اتوماتیک است. 

این ربات دارای دو بازو است که قادر به اسکن اجسام نیز می باشد.

این ربات با دارا بودن بازوهای اتوماتیک می تواند اجسام روبه روی خود را اسکن 
کرده و پس از نزدیک شدن به آنها، عمل رنگ پاشی را انجام دهد.



۱۱5

فصل سوم: رنگ كاري مبلمان چوبي

طراحی و ساخت این ربات رنگ پاش صنعتی 4 درجه آزادی تمام اتوماتیک، سه 
سال به طول انجامیده است و در صنایع خودروسازی و لوازم خانگی کاربرد فراوان 

دارد.
بیشترین طول قطعه کار: بدون محدودیت؛ کمترین طول قطعه کار: ۱5۰؛ بیشترین 
عرض قطعه کار: ۱3۰۰، کمترین عرض قطعه کار: 5، وکمترین ارتفاع قطعه کار: 
۱ میلی متر است. جهت اپراتور چپ. ابعاد دستگاه: 8۰/2×2۰/3×5۰/5 میلی متر، 
وزن آن 35۰/5۰ )کیلوگرم(، توان قدرت الکتریکی: 4/۱3 )کیلووات(، سرعت باد: 
۱/۱ )مترمکعب بر دقیقه(، ولتاژ مصرفی 8۰/3+۱ مصرف باد 6۰ لیتر در دقیقه، 
فشار باد مورد نیاز 6 )بار(، دمنده هوا از محیط: ۱۰۰۰۰ )مترمکعب برساعت(، 
پمپ هوا برای تمیز کردن محیط: ۱۰۰۰۰ )مترمکعب برساعت(، تعداد پمپ ۱، 

و تعداد پیستوله 4 عدد.
توجه: این دستگاه قابل ارتقا به3 پمپ و ۱2 عدد پیستوله می باشد.

موارد استفاده برای درها، قاب ها، ستون ها، درهای کابینت آشپزخانه و اتاق های 
و... خواب 

PRIMA مدل )CEFLA( چلفا mdf دستگاه اسپری رنگ اتوماتیک صنایع چوب و
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11ـ3ـ ربات پاشش پودری
پاشش  ربات  از  پودري،  رنگ  در خط  یکنواخت سطوح  پوشش  به  رسیدن  برای 
و مسافت های  تپانچه ها، در سرعت ها  و ملایم  منظم  تا حرکت  استفاده مي شود 
مختلف )استروک( توسط کاربر قابل کنترل باشد. با استفاده از ربات هاي پاشش، 
را  قطعه  با  متناسب  و  مطلوب  پاشش  نحوه  دقیق،  برنامه ریزي  با  می تواند  کاربر 
کنترل نماید، کورس حرکتي ربات را به دقت برنامه ریزي نماید و در نتیجه، اتلاف 
پودر را به حداقل برساند. سیستم فرمان این ربات ها به تجهیزات PLC مجهز است 
کانوایر، سرعت حرکت  یا کاهش سرعت  افزایش  با  لزوم، مي توان  که در صورت 

تپانچه های متصل به بازوهاي ربات را نیز به طور متناسب تغییر داد.
این سیستم، قادر به ذخیره سازي بیش از 25 برنامه مختلف پاشش براي هر روبات 

بوده و کلیه اقدامات حفاظتي براي ذخیره اطلاعات سیستم انجام شده است.
كاربرد

تجهیزات پادر کوتیگ برای پوشش دادن قطعات فلزی توسط گان در کابین پاشش 
و یا در خطوط کانوایر به کار گرفته می شود.

روش كاركرد
 ورود هوا به قسمت زیرین مخزن باعث شناور شدن پودر در مخزن می گردد و 
پودر فلودایز شدن توسط انژکتور مکش شده و با اضافه شدن فشار هوا مخلوط پودر 

و هوا به گان انتقال داده می شود .
 پودر در نازل گان شارژاستاتیک الکتریکی می گردد و یک میدان استاتیک الکتریکی 

بین گان و قطعه کار به وجود می آید.
 هوای یونیزه شده در اطراف نازل، ذرات رنگ را باردار کرده و ذرات به قطعه که 

ارت شده جذب می شوند.
 از اتصال ارت به تجهیزات و کابین پاشش اطمینان حاصل شود.

 پودر را از گرد و غبار و ذرات خارجی محافظت نمایید.
 مواد اشتعال زا را از نزدیک کابین پاشش محافظت نمایید.

مراحل رنگ كاري در یک مبل چوبي به ترتیب زیر انجام مي شود:
سنباده کاري، زیرسازي مبل چوبی را به وسیله کاغذ سنباده ها از شماره 8۰ تا 22۰ 

در چند مرحله انجام دهید.
1 سنباده کاري، زیرسازي
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2 بتونه کاري با بتونه هاي معمولي آماده شده که با جلاهای رنگی و تینر ترکیب شده 
و روي سطح کار پاشیده مي شود در اصطلاح به آن بتونه کربنات مي گویند.

به  توجه  با  سریشم.  + چسب  کربنات  از:  است  عبارت  کربنات  بتونه  ترکیب   4
اینکه مل چسبندگي کمتري دارد، به جاي آن از کربنات که چسبندگي بیشتر و 

مي شود. استفاده  دارد  محکم تري 
برای ساخت بتونه با مل، به مقدار سریش بیشتري نیاز است.

که  حالی  در  کرد،  اضافه  سریش  گرم   ۱۰ باید  کربنات  گرم  ترکیب 3۰۰  براي 
برای 3۰۰ گرم مل، 25 گرم سریش اضافه می شود تا چسبندگي لازم و مناسب 

باشد. را داشته 
تا  بیرون کشید  و  برد  فرو  بتونه  داخل  را  کاردک  باید  آزمایش چسبندگي  براي 

شود. مشخص  بتونه  چسبندگي  مقدار  و  بودن  روان  نسبت 
براي بتونه کاري سطوح کار کمتر و کوچک تر، باید از کاردک استفاده شود؛ فقط 
کافی است بتونه آماده شده را روی شکاف، جاي میخ یا پیچ سطح مورد نظر کشید 

و زدگی را پرکرد.

3 پس از پاشیدن مواد محلول بتونه به کار، سطح مبل به رنگ طوسي در آمده 
و بعد از ۱5 دقیقه در هواي آزاد خشک مي شود. این زمان در زمستان، به 3۰ تا 

4۰ دقیقه می رسد.
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مخزن  داخل  باید  است،  طوسي  رنگ  به  را  )کربنات(  شده  آماده  محلول  بتونه 
کرد. وصل  )کمپرسور(  باد  پمپ  مخزن  شیلنگ  به  و  ریخت  پیستوله 

به سطح محصول چوبي  فاصله حدود 3۰ سانتی متر  با  باید  را  آماده شده  بتونه 
)مبل( پاشید تا همه سطح به رنگ طوسی )بتونه( در بیاید، سپس کل کار را به 

تا سطح، صاف و نسبتاً صیقلي شود. خوبي سنباده کاري کرد 

اگر سوراخ یا شکافي بر اثر شکستگي در کلاف مبل باشد، باید آن را با بتونه توجه
سنگي نمود.
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12ـ3ـ مراحل پاشیدن رنگ اصلي 
اگر قرار است رنگ مبل طلایي باشد، باید روي بتونه، آستر گل ماشي به رنگ زرد 
پاشید؛ اگر رنگ کار صدفي یا گردویی باشد، آستر قرمز و اگر رنگ، صدفي یا سفید 
انتخاب شود، باید آستر به رنگ سفید پاشید. کلاف مبلي که از واحد نجاري به 
قسمت رنگ کاري ارسال شده باشد، باید 3 دست بتونه و 3 دست سیلر بخورد، 

سپس رنگ شود تا سطح یکنواختي قبل از رنگ اصلي پیدا کند. 

یادآوری بتونه هاي محلول در قوطي حلبي ۱7 کیلوگرمي و در رنگ هاي طوسي، قرمز 
و سفید در بازار به فروش مي رسد.

پس از پاشیدن بتونه فوري باید مدت ۱5 دقیقه صبر کرد تا سطح کار خوب 
خشک شود.

اگر برجستگي روي بتونه دیده شود باید آن را با سنباده زدن برطرف کرد.
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توجه
محلول گل ماشی نیز با پیستوله پاشیده می شود.

آستر گل ماشی در قوطی حلبی ۱7 کیلویی در بازار موجود بوده و توسط یادآوری
تینر رقیق می شود. هریک حلب گل ماشی، 2 حلب تینر لازم دارد تا رقیق 

شود.

طرز تهیه رنگ طلایي: باید مقدار 35۰ گرم پودر طلایی )برای یک دست مبل 
9 نفره( را به همراه ۱ لیتر تینر، در ظرفی ریخته و خوب به هم بزنید تا حل شود؛ 

سپس ۱ لیتر سیلر یا کیلر به آن اضافه نموده و مخلوط کنید.

پس از آستر گل ماشی باید رنگ طلایی روی مبل پاشیده شود.



۱2۱

فصل سوم: رنگ كاري مبلمان چوبي

براي هر رنگ خاص، پیستوله جدا لازم است، تا رنگ ها با هم مخلوط نشود. هنگام 
ریختن رنگ یا حلال درون پیستوله، باید از جوراب زنانه به عنوان صافي استفاده 

نمود.
با  را  اصلي  رنگ طلایي  باید  شد،  ماشي خشک  گل  آستر  که  دقیقه   ۱5 از  بعد 

پاشید. مبل  کلاف  روي  سانتی متر   3۰ تا   2۰ حدود  فاصلۀ  با  و  پیستوله 
پس از پایان رنگ پاشي، برای جلوگیري از گرفتگي سوراخ پیستوله، باید داخل 
آن را با تینر شست وشو داد و مقداری از تینر را با فشار پمپ باد و البته در هوای 
آزاد، از پیستوله خارج کرد. با این کار همه رنگ داخل مخزن پیستوله خارج شده 

و قسمت های داخلی نیز، کاملًا تمیز خواهد شد.
باید مدت 2۰ دقیقه صبرکرد تا رنگ طلایي به خوبي خشک شود؛ البته در این 
مدت باید سایر مبل ها را رنگ کرد و همین طور این چرخه را به طور مرتب ادامه 
از  تا  پاشید  براق  پلي استر  آن  روي  باید  طلایي،  رنگ  از خشک شدن  پس  داد. 
شفافیت و براقیت لازم برخوردار شده و باعث دوام و بقاي بیشتر رنگ روي چوب 
مي گردد بعد از پاشیدن پلي استر براق، باید حدود 5 ساعت صبر کرد تا رنگ نیز 

به خوبي خشک شود.

پس از رنگ کاری، نوبت به ورق طلاکوبي است.
براي این کار ابتدا باید قسمت هاي منبت کاري شده را به کمک کرباسي یا کهنه 

آستري که به چسب مایه )به رنگ سفید( آغشته است، با چسب مرطوب کرد.

توجه
در این مرحله باید از دستکش یکبار مصرف استفاده نمود.
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براي کوبیدن ورق هاي طلا که داراي جلاي بیشتري نسبت به رنگ اصلي زمینه 
هستند و جلوه خاصي به منبت مبل مي دهند باید نیم ساعت صبر کرد تا چسب 

زیر کار به خوبي خشک شود.
سپس باید ورق هاي طلا را که بسیار نازک و به صورت زرورق هستند، از داخل 
جعبه مخصوص )حاوی ۱۰ هزار ورق طلا( برداشته و به آرامي روي برجستگي هاي 
منبت قرار داد، و سپس با یک مشت کرباس، آرام روي آنها ضربه زد تا به خوبي 

داخل شیارها و فرورفتگي هاي منبت شده بنشیند و به آن بچسبد.
این ورق های طلا، عیار طلاي زینتي را ندارند اما به دلیل درخشندگي، به ورق طلا 

معروف اند. پس از کوبیدن ورق هاي طلا، نوبت به پرداخت کاري مي رسد.
با فشار مناسب روي ورق هاي کوبیده شده  باد را  باید هوای فشردۀ پمپ  اکنون 
گرفت تا ذرات ریز ورق ها از سطح مبل جدا شده و به زمین بریزد؛ که در نتیجه و 

سطحي یکنواخت و صاف و صیقلي روي مبل ایجاد مي گردد.
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ممکن است در بعضی از قسمت های زمینه و جاهاي صاف، ورق طلای اضافي 
چسبیده باشد که باید آنها را به وسیلۀ کمي کرباس آغشته به بنزین، با رعایت 

نکات ایمني پاک کرد.
پس از پرداخت نهایي، باید لاک جامد را با الکل صنعتي مخلوط نمود و با کهنه 
آستري یا کرباس، روي نقاط طلاکوب شده کشید تا استحکام و براقیت لازم را 
پیدا کرده و به خوبي در منبت و شیارها ثابت شود. ناگفته نماند که با این کار، 

چروک ورق طلاها نیز از بین می رود.

اکنون باید روي ورق ها پلي استر پاشیده و 3 ساعت صبر کرد تا پلي استر به خوبي 
خشک شود.

در این مرحله نوبت به پتینه کاري می رسد.
از هرکدام، و یا ۱ کیلو 

 
۱
2  

برای این کار، باید روغن مشکي را با شاپان، به نسبت
رنگ شاپان و ۱ کیلو روغن مشکي مخلوط کرد و خوب هم زد تا ترکیب مناسب 
به دست آید؛ سپس باید توسط پیستوله و از فاصله 25 تا 3۰ سانتي متري و روی 

سطح ورق طلا شده پاشید.

نکته پودر لاک که ذراتی جامد و شبیه شیریني پولکي هستند، باید با حلال آن 
به نام الکل صنعتي با درصد مساوي ۱/5 لیتر الکل با ۱/5 لیتر لاک مخلوط 

شود و ۱ ساعت بماند تا به خوبي حل شده و محلول اصلي به دست آید.

 این کار با دستکش پلاستیکي انجام می شود. 
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با توجه به اینکه هدف از پتینه کاري جلوه دادن به منبت ها و بخشیدن ظاهري 
شده  منبت  بخش هایی  و  خورده  طلا  ورق  قسمت های  بین  متمایز  و  برجسته 
مي باشد، باید اطراف منبت و قسمت هاي صاف، از رنگ مشکي روغني زدوده شود. 
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این کار با اسفنج انجام مي شود. با اسفنج به آرامي روي مبل کشیده شده و سطح 
صاف از رنگ پاک شده و سطح داخلي رنگ مشکي باقي مي ماند.

بعد از پتینه کاري باید ۱ ساعت صبر کرد تا کار به خوبي خشک شود.
نیم پلي استر پاشید که  باید تمام سطح مبل و قسمت هاي پتینه شده را  اکنون 
تینر  کیلو  با ۱  را  پلي استر  کیلو  باید ۱  کار  این  برای  نهایي کار مي باشد.  مرحله 

پاشید. بر سطح کار  با پیستوله  و  مخلوط کرد 
پس از پایان این مرحله، مبل ها به قسمت رویه کوبي منتقل مي شوند.

هنگام انتقال مبل ها، باید بین آنها را موکت های مستعمل قرار داد و در پتوهای 
فرسوده محصورکرد، تا فشار طناب یا بارندگی، آسیبی به مبل ها نرساند.
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ارزشیابی

ارزشیابی در این درس براساس شایستگی است. برای هر فصل یک نمره مستمر 
)از 5 نمره( و یک نمره شایستگی فصل )نمرات2،۱ یا 3( با توجه به استانداردهای 
امکان جبران فصل های در  ثبت می گردد.  برای هر هنرجو  عملکرد جداول ذیل 
طول سال تحصیلی برای هنرجویان و براساس برنامه ریزی هنرستان وجود دارد.

الگوی ارزشیابی فصل3 رنگ كاری مبلمان چوبی 

تکالیف عملکردی 
)شایستگی ها(

استاندارد 
استاندارد )شاخص ها، نتایج عملکرد

نمرهداوری، نمره دهی(

ـ پلی استرکاری 
پاششی

ـ پلی استرکاری 
حجمی

ـ پلی استر پاششی 
را با حلال و درصد 

مناسب مولد 
ترکیبی بپاشد.

ـ پلی استرکاری 
حجمی را با 

قالب بندی مناسب 
کار و درصد مناسب 
ترکیبات انجام دهد.
ـ پویش کاری را 

انجام دهد.
ـ لاک و الکل سطح 
پلی استر حجمی را 

انجام دهد.

بالاتر از حد انتظار

ـ پلی استر پاششی را 
با لایه نشانی مناسب و 

شفاف انجام دهد.
ـ پلی استر حجمی را با 
پویش مناسب انجام دهد.
ـ لاک و الکل پلی استر 
حجمی را انجام دهد.

3

ـ پویش کاری
ـ لاک و الکل کاری

درحد انتظار 
)کسب شایستگی(

ـ پلی استر پاششی را 
2انجام دهد.

پایین تر از حد 
انتظار )عدم احراز 

شایستگی(

ـ پلی استرکاری به دلیل 
عدم تناسب ترکیبات 

پلی استر و حلال و عملکرد 
نامناسب دارای مک های 
حبابی و یا ترک تری ریز 

باشد.

3

نمره مستمر از 5

نمره شایستگی فصل از 3

نمره فصل از2۰
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فصل چهارم

مواد و ابزار رویه کوبی مبلمان چوبی
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خریداران انواع مبلمان هنگام مراجعه به بازار با اصطلاحاتی از قبیل فوم گرم، فوم 
که  می شوند  مواجه  و...  زیگزاگ  فنر  لول،  فنر  تسمه کشی،  یورتان،  اسفنج  سرد، 
ممکن است با توجه به دانش فروشنده صحیح یا ناصحیح ارائه داده شود؛ در ادامه 

برخی از این اصطلاحات توضیح داده شده است.
اسفنج: همان ابر معمولی است که در ضخامت های مختلف برای بیشتر قسمت های 
مبلمان استفاده می شود؛ مثلًا در دسته ها و پشت مبل، اسفنج های نازک قرار داده 
می شود، و در کف مبلمان نیز در بسیاری از موارد، از اسفنج هایی موسوم به اسفنج 
30 کیلویی استفاده می شود که منظور از 30 کیلویی )در برخی موارد 25 یا 20 
کیلویی( دانسیته )چگالی( اسفنج می باشد. هر چه چگالی اسفنج بالاتر باشد، طول 

عمر آن در قسمت کف بیشتر خواهد بود.
کوره ساخته  در  و  نسبت مشخص،  با  مواد شیمیایی مخصوصی  ترکیب  از  فوم: 
می شود، دارای انواع مختلفی بوده و در انواع مبلمان و صندلی های اتومبیل به کار 
می رود. به دلیل ساخت متنوع دارای کیفیت های مختلف و متفاوتی هستند، و از 
نظر ماندگاری نسبت به اسفنج های معمولی طول عمر بیشتری دارند. فوم هایی که 
برای مبلمان استفاده می شوند، فوم گرم، فوم سرد و فوم ویژه است. ضخامت فوم 

نیز صرف نظر از جنس آن، می تواند 10، 13 یا 15 سانتی متر باشد.
فوم گرم: علت نام گذاری فوم گرم روش ساخت آن است که در دمای بالای کوره 
پخته می شود. فوم گرم نسبت به اسفنج، برای استفاده در کف مبلمان مناسب تر 
است. خاصیت بارز فوم گرم سفت بودن آن است که البته این خاصیت به مرور 
زمان در اثر استفاده، کمتر و در نتیجه نرم تر می شود. خاصیت ارتجاعی فوم گرم 

به مرور کمتر شده و بعد از چند سال به اصطلاح جا می اندازد.
فوم سرد: دلیل نام گذاری فوم سرد نیز به استفاده از حرارت غیرمستقیم یا دمای 
کم، در مراحل ساخت آن می باشد، دمای کم، به شکل گیری مولکول های این فوم 
فرصت بیشتری می دهد و به همین دلیل حالت ارتجاعی این فوم نسبت به فوم 
گرم بیشتر بوده و به طور ملموسی نرم تر می باشد. معمولاً برای قسمت کف مبلمان 
راحتی، از فوم سرد استفاده می شود که به دلیل نرم بودن، راحتی بیشتری داشته 
و طول عمر آن نسبت به فوم گرم بیشتر است؛ یعنی مدت زمان بیشتری طول 
می کشد تا حالت ارتجاعی خود را از دست بدهد. در ضمن معمولاً تولیدکنندگانی 

که برای مبل خود، فوم سرد به کار می برند، آن را 18 ماه ضمانت می کنند.
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انواع فوم و اسفنج مورد استفاده در رویه کوبی مبلمان 

فنر زیگزاگ 3/5 با عایقفنر پاکتی

نمونه فنر لول کامل تعبیه شده در کف

تهیه فوم قالبیکارگاه تهیه فوم

نمونه تسمه کشی در مبل دو نفره

فوم ویژه: این فوم، خواص فوم گرم و سرد را هم زمان داشته و از نظر نرمی و 
سفتی، بین سرد و گرم می باشد. به تازگی برای بعضی مبلمان راحتی و کلاسیک، 

از این فوم استفاده می شود.
به  می تواند  که  است  فوم  ظاهری  شکل  منظور  تخت(:  یا  )عدسی  فوم  قالب 
صورت دو طرف تخت، یک طرف تخت و یک طرف محدب باشد که به آن فوم 

می گویند. عدسی 
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ساده،  شکل های  به  که  پلی استری  مواد  از  نازکی  رشته های  ویسکوز:  الیاف 
حلقه ای و کروی تولید شده و در داخل کوسن ها و تشک های کف و بالشتک های 
پشتی مبلمان به کار می روند. از نکات مثبت ویسکوز نرمی و راحتی فوق العاده آن 
است، که البته برای کف کمتر توصیه می شود، زیرا حالت ارتجاعی کمتری نسبت 
به فوم و اسفنج داشته و به راحتی روی سطح تشک جای نشیمن باقی می ماند.

فنر لول: فنرهای فلزی لوله ای شکل هستند که برای مبلمان استیل و تشک های 
داده  قرار  و گونی  بین تسمه ها  و  فوم  زیر  فنرها در  این  استفاده می شود.  خواب 

می شوند. طول عمر مبلمانی که دارای فنر لول هستند، نسبتاً زیاد است.
انواع  برای  که  هستند  مسطحی  و  شکل  زیگزاگی  فلزی  فنرهای  زیگزاگ:  فنر 

می شود. استفاده  کمتر  فنر  نوع  این  از  امروزه  البته  مناسب اند.  راحتی  مبلمان 
با  هم،  موازی  نازک  تسمه های  یا  نوار  ترکیب  از  تسمه کشی،  تسمه کشی: 
روکش های پارچه ای یا نایلونی به صورت پیوسته ساخته شده که در حال حاضر در 
انواع مبل )راحتی و کلاسیک( استفاده می شود. از آنجایی که رویه کوبی با خرده 
پارچه و اسفنج، به رویه کوبی با فوم تغییر کرده، از تسمه کشی نسبت به قبل بیشتر 
استفاده می شود. قبلًا به جای تسمه های کشی از تسمه های نخی غیرکشی استفاده 
می شد که با ترکیب فنر لول یا فنر زیگزاگ به کار برده می شد. تسمه کشی باعث 

می شود حالت ارتجاعی فوم بیشتر حفظ شود.
لایکو: ورق های نازکی از پنبه و پلی استر است که برای دسته ها و تکیه گاه و در 
استفاده می شود.  بیشتر(  )برای طول عمر  فوم  و روی  موارد در کف مبل  بعضی 
لایکو نیز مانند اسفنج براساس جرم حجمی )چگالی( دسته بندی می شود و هرچه 
دانسیته آن بالاتر باشد، توان تحمل فشار بیشتری را داشته، و طول عمر آن افزایش 

می یابد.
الیاف  و  فوم  اسفنج،  از  راحتی  و  مبل کلاسیک  انواع  رویه کوبی  در  کلی  به طور 
ویسکوز استفاده می شود: در دسته ها و پشتی بیشتر مبلمان اسفنج با ورقه های 
نازک به کار می رود )در بعضی موارد برای دسته و پشتی مبل نیز فوم و ویسکوز 
قابل استفاده است(، و برای کف مبلمان کلاسیک فوم گرم، فوم سرد یا فوم ویژه 

می شود. استفاده 
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اخلاق حرفه ای در رویه کوبی
خانم خانه داری به بازار پارچه فروشی مراجعه و 17 متر پارچه رومبلی رنگی از قرار 
متری 500/000 ریال خریداری و جمعاً به مبلغ 8/500/000 ریال به فروشنده 

پرداخت کرد.
پارچه تا آماده شدن کلاف مبل و رنگ کاری چند روز در منزل مشتری نگه داری 

شد.
این خانواده در منزل خود گربه ای نگه داری می کردند فرزند خانواده در حال بازی 
با گربه پارچۀ رومبلی را برداشته و به طرف گربه پرتاب کرد. ناگهان گربه پارچه را 
چنگ زده و تعدادی از نخ های پارچه کشیده شده و از حالت ظرافت اولیه خارج 

شد.
خانم خریدار پارچه را برداشته و به مغازۀ پارچه فروشی و به همان شخص فروشنده 
مراجعه کرد و درخواست تعویض یا پس دادن پارچه را نمود. فروشنده با اطمینان 
گفت امکان ندارد پارچه تحویلی از ابتدا چنین بوده باشد اما از آنجایی که به اصل 
مشتری مداری توجه داشت پارچه را پس گرفت و مبلغ را کامل به خریدار پس داد. 
وقتی خانم خریدار خواست از فروشگاه خارج شود. فروشنده به آرامی گفت خانم 
شما در منزل گربه دارید؟ این کشیده شدن نخ ها و ریش ریش شدن حاصل چنگ 
زدن است. اما من پذیرفتم. خانم خریدار چون مبلغ را گرفته بود بدون معطلی و 

پاسخ از مغازه خارج شد.
چند روز گذشت و کلاف مبل آماده شد. رویه کوب از صاحب مبل درخواست پارچه 
نمود. در این چند روز خانم خانه دار یا خود مشغول فکر کردن بود و اینکه چگونه 
به  با وسوسۀ شیطان تصمیم گرفت  برده؟  به وجود گربه در منزل پی  فروشنده 
مغازه دیگری رفته و پارچه دیگری بخرد اما وجدان بیدار و حس عاقبت اندیشی او 
ایشان را مذمت کرد و در ذهن خود گفت عاقبت و ایمان خود را به 2 متر پارچه 
که 1/000/000 ریال هزینه دارد می فروشی؟ و با اصرار فراوان بر نفس خود غلبه 

می کند و به مغازه پارچه فروشی اول مراجعه و واقعیت را بیان می کند.
می گوید شما درست حدس زدید گربه این پارچه را چنگ زده است و من نتوانستم 
خودم را قانع کنم که پارچۀ دیگری تهیه کنم، همون پارچه را تحویل گرفته و پس 
از پرداخت مبلغ پس گرفته شده با وجدانی راحت و آسوده از مغازه خارج شد. و 
خداوند را شکرگزاری نمود. حتماً شما نیز در چنین موقعیت هایی تصمیم مناسب 

با رضایت الهی را می گیرید.
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ارزشیابی 

ارزشیابی در این درس براساس شایستگی است. برای هر فصل یک نمره مستمر )از 
5 نمره( و یک نمره شایستگی فصل )نمرات 1، 2 یا 3( با توجه به استانداردهای 
امکان جبران فصل های در  ثبت می گردد.  برای هر هنرجو  عملکرد جداول ذیل 

طول سال تحصیلی برای هنرجویان و براساس برنامه ریزی هنرستان وجود دارد.

الگوی ارزشیابی فصل4 مواد و ابزار رویه کوبی مبلمان چوبی

تکالیف 
عملکردی 

)شایستگی ها(
استاندارد )شاخص ها، نتایحاستاندارد عملکرد

نمرهداوری، نمره دهی(

مواد  انتخاب  1ـ 
رویه کوبی 

2ـ نوارکشی

و  ابزار  از  استفاده  با  ـ 
کلاف  مناسب  مواد 
مبل را نوارکشی کند. 

مواد  و  ابزار  با  ـ 
و  اسفنج کاری  مناسب 
فوم کاری مبل را انجام 

دهد.

بالاتر از حد انتظار

ـ مواد مناسب رویه کوبی 
را انتخاب کند.

ـ نوارکشی مناسب مبل 
را انجام دهد.
ـ فوم کاری و 

اسفنج کاری مناسب را 
انجام دهد.

3

3ـ فوم کاری

در حد انتظار 
)کسب شایستگی(

ـ مواد مناسب رویه کوبی 
به کار ببرد.

ـ نوارکشی مناسب و 
قابل قبول را انجام دهد.

فوم کاری نامناسب را 
انجام دهد.

2

پایین تر ازحد 
انتظار )عدم احراز 

شایستگی(

ـ مواد نامناسب با اندازه 
و تعداد نامناسب را به 

کار برده است.
ـ نوارکشی نامناسب 

انجام دهد.
ـ فوم کاری نامناسب و 

نافرم انجام دهد.

1

نمره مستمر از 5

نمره شایستگی فصل از 3

نمره فصل از 20
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فصل پنجم

رويه كوبي مبلمان چوبي
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مبل هاي رنگ شده، با احتياط كامل به كارگاه رويه كوبي منتقل شده و به ترتيب 
زير مراحل رويه كوبي انجام مي شود.

و  شده  محسوب  مبل  تزئيني  و  تكميلي  بخش  نيز  رويه كوبي  رنگ كاري،  مانند 
بسيار مهم و حساس است، زيرا اگر رويه كوبي صورت نگيرد، مبل با همۀ نقش و 
نگار زيبايی كه دارد، باز هم براي مصرف كننده قابل استفاده نخواهد بود بنابراين 
رويه كوبی علاوه بر اينكه نقش كاربردی مبل را افزايش می دهد به زيبايی آن نيز 

می نمايد. شايانی  كمک 

1ـ  5  ـ  مرحله اول رويه كوبي

1 ابتدا كف و پشتي مبل را اندازه گرفته، به همان اندازه روي اسفنج مورد نظر 
خط كشي كرده و با اره اسفنج بري آن را ببريد.
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2 براي دسته هاي مبل بايد ماهيچه درست كنيد. براي بستن ماهيچه، از گوني به 
رنگ قرمز به اندازه 50   تا60 سانتي متر با قيچي برش بزنيد، گوني بريده شده را 
نصف كرده و روی دسته بگذاريد، و آن را به شكل لوله ای كه درون آن خالی است 

تبديل كنيد و با منگنه، به لبۀ دسته بكوبيد. 

براي پركردن ماهيچه، معمولاً از ضايعات استفاده می شود كه مازاد ضايعات تودوزي 
ماشين كه از شركت هاي مختلف خودروسازي تهيه مي شود، گزينه مناسبی است؛ 
يا كنف زود جمع  زيرا مقاومت و استحكام خوب و مناسبي داشته و مانند پنبه 

نشده و پس از مدتي شل نمي شود.
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پس از پر شدن ماهيچه با پارچه و اسفنج و مواد گفته شده ماهيچه به شكل بالش 
در می آيد كه بايد روي دسته مبل محكم شود.

هر  كنيد.  رويه كوبي  و  نموده  درست  روش  همين  به  را  مبل  دسته  دو  ماهيچه 
چهار طرف دسته ماهيچه را با منگنه خوب محكم بدوزيد تا ضايعات پارچه از آنها 
خارج نگردد. منگه كوب يكي از ابزارهاي اصلي و اساسي رويه كوبي مبل بوده و به 

كمپرسور هوا متصل است.
منظور  به  و  پوشانده  اسفنج  با  ماهيچه  و  زير دسته  ماهيچه،  تشكيل  از  3 پس 
استحكام بيشتر، بدنه را با ضايعات اسفنج و پارچه پر كنيد. اسفنج را با منگنه به 
بدنه و دسته مبل )ماهيچه(، منگنه كنيد، به طوری كه بدنه و ماهيچه به هم متصل 
شوند براي نگه داشتن ضايعات، بايد قبلًا بدنه مبل را با گوني پوشش داده و يک 

ديواره نگه دارنده ايجاد كرد.
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4 پارچه اصلي دسته را به ابعاد 70×85 سانتی متر )در اين نوع مبل( ببريد و آن 
را محكم روی دسته و ماهيچه بكشيد و منگنه كنيد.

5 پارچه بريده شده براي پشت مبل را از وسط نصف كنيد.
6 پارچه بريده شده را از سمت آستر با خودكار علامت بزنيد تا هنگام كوبيدن، 
به سمت بالا و روي كار باشد. اين عمل را به دليل اينكه راه پارچه يک جهت باشد 

انجام دهيد.
7 مغزي به صورت توپي را كه از رشته هاي نخ بافته شده است، روی پارچه قرار 

داده، به اندازه 15تا 17 برگردانيد و با چرخ خياطي بدوزيد.
8 پارچه دوخته شده را روي دسته ها قرار داده )در اين قسمت بايد به جهت راه 

پارچه توجه كنيد.( و علامتي كه به وسيله خودكار زده بوديد مشخص كنيد.
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9 از زير قسمت آستر پارچه را با منگنه به سطح مبل كوبيده و سمت روي پارچه 
را محكم بكشيد تا پارچه كاملًا صاف شده و به طور كامل بر روي دسته قرار گرفته 

و سپس با منگنه بكوبيد.
10 دسته ديگر را نيز به همين ترتيب رويه كوبی كنيد، و پارچه هاي اضافي دور 

با قيچي ببريد. دسته ها را 

11 گوني پشت صندلي پامبل را به اندازه پشتي بريده و با منگنه به ديواره پشتي 
بكوبيد.



139

فصل پنجم: رويه كوبي مبلمان چوبي

12 بعد از گوني كشي، اسفنج را به اندازه پشتي اندازه گرفته، ببريد و روي گوني 
نصب شده قرار دهيد، سپس از وسط پشتي اسفنج را خط كشي كنيد.

13 به كمک خط كش با چوب راهنما، خط سمت چپ و راست را بكشيد.

14 خط كشي بايد به اندازه 34 سانتي متر از بالا و 17 سانتي متر از پايين به موازات 
هم كشيده شود.

15 به ارتفاع 72 سانتي متر از روي اسفنج به ابعاد 41×80 يا 34×72 به صورت 
قالب پشتي برش بزنيد

)البته لبه يا ضخامت اسفنج ها را نيز بايد چسب بزنيد(.
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16 قالب را روي اسفنج گذاشته و با چاقوي اسفنج بري آن را ببريد.
17 وسط پشتي نيز قالب جداگانه اي خواهد داشت؛ يعني يک پشتي مبل، داراي 3 

قالب سمت چپ، راست و وسط مي باشد.
در شكل زير ابعاد اسفنج را ببينيد.

پشتی  شده  ترسيم  خط  روی  شده،  لول  و  تاخورده  صورت  به  را  اسفنج ها   18
بچسبانيد. البته قبل از آن بايد سطح گونی را با چسب فرم و با پيستوله، چسب 

بزنيد.
19 در پشتي مبل يک نفره قوسي تكيه گاهي 3 تا ايجاد مي شود.

20 با توجه به اينكه چسب فوري مي باشد هر سه قطعه اسفنج را بر روي نقاط 
بچسبانيد. شده  خط كشي 

با ضايعات ريز پارچه پر كرده و محكم فشار  21 فضاي خالي داخل اسفنج ها را 
دهيد تا به خوبی سفت شده و پس از تكيه دادن شل نشود.

22 به منظور استحكام بيشتر زير كار رويه كوبي، نقاط كناري چسب خورده را با 
منگنه به ديواره چوبي مبل بكوبيد.

23 پارچه رويه و اصلي را كه همرنگ دسته هاست به ابعاد 90×100 سانتی متر 
)حدود 20 سانتي متر اضافه تر از ابعاد اصلي( با متر اندازه گرفته و با قيچي ببريد. 
اضافه پارچه، برای برگرداندن لبه پارچه به روي چوب و ايجاد استحكام و مقاومت 

كافي مي باشد.
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24 پارچه را روي آستر و اسفنج گذاشته و با خودكار علامت بزنيد. مغزي لاستيكي 
را مانند دسته ها دور تا دور با چرخ خياطي دوردوز كنيد.

25 اين مدل رويه كوبي، به مدل خياري معروف است.

26 پارچه اصلي را روي لبه هاي كناري وسطي )تا شده اسفنج( با منگنه محكم 
بكوبيد.

27 پارچه اضافي را روي چوب برگردانده، با دست محكم بكشيد تا به خوبي سفت 
و محكم شود و سپس با منگنه به چوب كلاف مبل بكوبيد.

مبل  كف  رويه كوبي  به  نوبت  مبل،  پشتي  و  دسته ها  رويه كوبي  عمليات  از  پس 
می رسد.

28 ابتدا بايد به منظور ايجاد تكيه گاه محكم و نگه دارنده، كف مبل را تسمه كشي 
كنيد.

اين كار به صورت حصيربافی و به طور موازي و متقاطع انجام مي شود.
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29 تسمه ها را با منگنه به لبه جلو بكوبيد و سپس طرف ديگر را محكم كشيده و 
به طرف مقابل بكوبيد تا به خوبي سفت و محكم شود.

به كلاف كف  را  و گونی  بپوشانيد  آستر  و  كار  زير  با گوني  را  تسمه ها  روي   30
كنيد. منگنه 

31 روي گوني را با پارچه همرنگ دسته و پشتي بپوشانيد و با منگنه محكم كنيد.
32 لبه جلوي مبل كه قسمت نشيمن بوده و زير زانوها قرار مي گيرد، يک لاستيک 
را  مبل  تشكي  تا  كنيد،  متصل  معمولي  ميخ  با  سانتي متر   3 ضخامت  به  سفت 

به خوبي نگه دارد و فرد پس از نشستن، به جلو نيفتد.

و  عنوان كمكي  به  پايين  و  بالا  پشته  از  را  سانتي متر  به عرض 5  پارچه اي   33
بكوبيد. مبل  پشت  اصلي  پارچه  نگه دارنده 

34 پارچه دوخته شده زير دسته هاي ماهيچه و پشت مبل، به صورت يک تكه به 
كلاف مبل يک نفره كوبيده مي شود.
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را  تا دور آن  با خودكار، دور  و  را كف مبل گذاشته  36 پلاستيک كم ضخامتی 
كنيد.  و كف خط كشي  پشتي  و مدل  فرم  مطابق 

37 پارچه گلدار را روي زمين پهن كرده و قالب پلاستيكي را روي آن قرار دهيد.

35   مرحله ماقبل آخر، تشک دوزي و نصب آن روي كف مبل است. 
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38 دور تا دور قالب پلاستيكي را به عنوان قالب، علامت گذاري كرده، و با قيچي 
ببريد. 

به  و  كف  فوم  اندازه  به  طرح دار  پارچه  با  و  گرفته  اندازه  را  مبل  كف  قالب   39
ضخامت 8 تا 13 سانتي متر )بنا به سفارش مشتري( به ابعاد 60×60 سانتي متر 
دوخته شده و فوم را داخل آن، جا بزنيد. البته بايد قالب كف از طريق الگو روي 

فوم نيز مانند پارچه پياده شده و مطابق آن بريده شود.
40 تشک آماده شده را روي كف گذاشته و نشيمن آن را امتحان كنيد.
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41 مرحله پاياني، سرمه دوزي و پوشاندن منگنه ها و ايجاد ظرافت و زيبايي مبل 
است.
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پروژة صندلی يا پوف لمسه كاري شده:
در اين پروژه، با روش ساخت يک نوع صندلي تمام پارچه كه به آن پوف گفته 
مي شود و كاربرد آن بيشتر به عنوان صندلي كنار ميز دراور است، آشنا مي شويم. 
نوع كوتاه آن مي تواند به عنوان زيرپايي به كار رود و درصورتي كه روي آن شيشه 

قرار گيرد، نقش ميز را نيز مي تواند داشته باشد.
و  شده  ساخته  آن  كلاف  ابتدا  پارچه اي  مبل هاي  تمام  مانند  پوف،  ساخت  براي 
آنگاه روي آن پارچه كشيده مي شود. كف نشيمن آن لمسه كوبي مي شود كه روش 

اجراي آن در پودمان هاي گذشته توضيح داده شده است. 

42 دور تا دور دسته ها، پشتي، كف و زير تشک ها را به وسيله چسب حرارتي و 
هويه تفنگي، سرمه همرنگ و تزئيني بچسبانيد.
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 نقشة طرح: در شكل تصوير مجسم و نقشۀ انفجاری كلاف يک پوف با 
نشيمن دايره شكل مشاهده می شود و سه نمای آن نيز در شكل نمايش 

داده شده است.

تصوير مجسم  و نقشة انفجاري پوف

شكل سه نماي اسكلت پوف
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تصويرمشخصاتنوع مادهرديف

تخته چندلايۀ 1
به ضخامت 18 

ميلی متر

 500 × 500
ميلی متر 2 عدد

تخته به ضخامت 2
25 ميلی متر

چوب نراد روسی    
80 × 400 ميلی متر 

8 عدد

مخصوص چوب، به پيچ3
طول 50 ميلی متر

نمرة)درجۀ ورق سنباده4
زبری(120 و 180

رومبلیپارچه5

15 كيلويی به اسفنج6
ضخامت 2 و 5 

سانتی متر 

متقالپارچه 7

فهرست مواد اولیه
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تصويرمشخصاتنوع مادهرديف

ارتفاع 8 ميلی مترسوزن منگنه8

سفيد درودگری، چسب چوب9
پلی وينيل 

)PVA(استات

پلاستيكی گرد يا پايه10
مربع شكل 

تصويرمشخصاتنام ابزاررديف

500 وات 4 دورارة عمودبر1

500 وات قطر سه دريل دستی برقی2
نظام 10

دريل پيچ گوشتی 3
شارژی

14 ولت با دو باتری

تجهیزات
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تصويرمشخصاتنام ابزاررديف

نيوماتيک)بادی( يا منگنه زن4
دستی

50 ليتريكمپرسور هوا5

خزينه دارسر مته 6

بازو بلندپرگار7

90 درجه به طول گونيا8
300 ميلی متر

نيمگردچوب سای9

نيمگردسوهان10

3 متریمتر نواری فلزی11
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تصويرمشخصاتنام ابزاررديف

تخته)بلوک( 12
سنباده

چوب پنبه ای يا 
لاستيكی

براي برش پارچهقيچي13

براي برش فومكاتر14

نمره 20مته برگی15

خط كشي
ابتدا دو تختۀ 600 × 600 ميلي متر را روي ميزكار قرار داده و قطرهاي آنها را 
برهم  به دست آورده و دوخط عمود  را  آنگاه وسط ضلع هاي مربع  ترسيم كنيد. 
ترسيم كنيد. مركز به دست آمده همان مركز دايره است. دهانۀ پرگار را به اندازة 
به  به قطر 400 ميلي متر رسم كنيد. سپس  باز كرده و دايره اي  200 ميلي متر 
هر  روي  بر  را  كار  اين  كنيد.  رسم  ميلي متر  قطر 600  به  دايره اي  مركز،  همان 

دهيد. انجام  دوقطعه 

مربع شكل رسم قطرهای تخته اضلاع  وسط  خطوط  ترسیم  شكل 
برای تقسیم تخته به چهار ناحیه
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برش كاري 
برای برش كاری ابتدا بايد تخته را با كمک پيچ دستی به ميزكار ثابت كرد. با 
ارة عمودبر دايرة خارجی را با رعايت نكات ايمنی برش دهيد. برای برش دايرة 
ارة عمودبر  تا تيغۀ  ايجاد كنيد  داخلی كافی است يک سوراخ در كنار خط 
در آن جای گيرد. سپس دايرة داخلی را نيز برش دهيد. بايد بدانيد كه فقط 
دايرة داخلی قطعۀ كف برش می خورد و دايرة ميانی تنها برای تنظيم پايه های 

عمودی ترسيم می شود.

شكل ترسیم دايره به قطر 600شكلترسیم دايره ای به قطر 400 

برای برش دايرة خارجی، خط برش اره بايد به طرف خارج تخته بيفتد و 
از  تا  قرار گيرد  به طرف داخل تخته  دايرة داخلی خط برش  هنگام برش 
انجام مي شود؟   عرض قطعه كار كم نشود. به نظر شما اين كار به چه دليلي 

پس از برش بايد لبۀ قطعات را با استفاده از چوب سای و سپس با سنباده به خوبي 
پرداخت كنيد و همچنين تيزی لبه ها را بگيريد تا هنگام كار دستتان آسيب نبيند. 

مونتاژ 
كلافِ پوف از هشت عدد پايه با دو قطعۀ دايره اي شكل تشكيل می شود. خطوطی كه در 
مرحلۀ خط كشی ترسيم شدند، سطح دايره را به 8 قسمت تبديل كردند و قيدهای پايه 
نيز بايد به صورت شعاعی روی اين 8 خط پيچ  شوند. برای پيچ كردن قطعات ابتدا بايد 
سوراخ های موردنياز را با مته ايجاد كرد. براي اين كار بهتر است از مته های خزينه دار 
استفاده شود تا پيچ پس از بسته شدن، با تخته همسطح شده و بيرون نزند. در شكل 

كلاف مونتاژ شده، قابل مشاهده است.

شكل برش دايرة داخلیشكل برش دايرة خارجی

نكته
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شكل سوراخكاري با مته خزينه دارشكل قطعات كلاف پوف

لمسه كاري 
برای لمسه كاری، سطح نشيمن پوف بايد قبلًا خط كشی شود تا مركز سوراخ هايی 

كه برای لمسه كاری لازم است، مشخص گردد.

شكل خط كشی برای لمسه كاریشكل كلاف مونتاژ شده

با استفاده از دريل و متۀ برگی نمرة 20 مراكز تعيين شده را سوراخ كنيد. دقت 
از نصب  بگيرد. پس  قرار  تا هنگام سوراخ كاری، مته كاملًا عمودی  باشيد  داشته 
در  كه  همان طور  بنابراين،  داد؛  عبور  تخته  سوراخ های  از  را  پارچه  بايد  اسفنج 
پودمان های گذشته توضيح داده شد اسفنج نيز بايد سوراخ شود. در شكل نحوة رد 

كردن پارچه از سوراخ های اسفنج و تخته ديده می شود.

شكل قرار دادن پارچه داخل سوراخ های لمسهشكل سوراخ كاری محل لمسه
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شكل ثابت كردن نخ لمسه از پشت تختهشكل دوختن لمسه

شكل تنظیم لمسه با انتهاي سوزنشكل فروبردن پارچه در رديف كناري شكل ردكردن پارچة رديف وسط

پس از رد كردن پارچه از سوراخ ها، محل لمسه ها بايد دوخته و ثابت شوند. 
برای محكم كردن و ثابت كردن لمسه، انتهای نخی كه برای دوختن لمسه استفاده 

می شود، بايد با استفاده از منگنه در زير تخته ثابت  شود.

اين كار برای تمام قسمت ها انجام می شود و ضروري است كه از وسط تخته شروع 
شود. پس ابتدا در رديف وسط، پارچه  را از سوراخ ها عبور دهيد و سپس پارچه هاي 
از  مناسب،  و كشش  تنظيم  با  را  وسط(  رديف  راست  و  )چپ  كناري  رديف هاي 
سوراخ هاي پارچه رد كنيد. نخ و سوزن را به زير برده و نخ را گره بزنيد و ادامۀ نخ 
را ثابت كنيد. در ادامه با انتهاي سوزن لمسه، قسمت هايي از پارچه را كه روي هم 

مي افتد، تنظيم كنيد تا يكنواخت و مرتب شود.
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زماني كه لمسه كاري كامل شد، لبه هاي اضافي پارچه را كشيده و با منگنه ثابت و 
محكم كنيد. سعي كنيد منگنه ها به طور مرتب در يک خط و در كنار هم بخورد 
تا مقدار كشش دور تا دور پوف يكسان انجام شود و همچنين روي هم افتادگي 
پارچه نيز به درستي تنظيم شود. با قيچي اضافه هاي پارچه را ببريد به گونه اي كه 

به طور مساوي فاصلۀ كمي با منگنه ها داشته باشد.

شكل برش پارچة اضافهشكل منگنه زدن لبة پايین

در اين قسمت بايد دور تا دور پايه ها با گوني پوشيده شود. با استفاده از منگنه، گوني 
را ثابت كرده و اسفنج با ضخامت 2 سانتي  متر را روي آن بكشيد و اضافه هاي آن را 
قيچي كنيد. پارچۀ بدنه را كشيده و در زير محكم كنيد و همين طور برای دور تا دور 
بدنه اين كار را انجام دهيد تا تمام سطح بدنه، پارچه صاف و با كشش يكنواخت قرار 
بگيرد. در اين زمان می توانيد زير كف را با پارچۀ متقال پوشش دهيد. اين كار برای 
تميزی بيشتر زير پوف است. اما می توان از اين مرحله چشم پوشي كرد؛ زيرا زير پوف 
در ديد قرار ندارد و همچنين می توان برای استقرار بهتر، از 4 عدد پايه استفاده كرد 

و آن را در زير كف كوبيد.

شكل كشیدن و كوبیدن پارچه شكل كوبیدن اسفنج بدنه
در زير كف

شكل نصب پاية زير كف
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پس از اينكه دور تا دور بدنه با پارچه پوشيده شد، آن را كنترل كنيد تا به خوبی 
با  اين كار  را پوشاند.  بدنه  پارچۀ  پارچۀ نشيمن و  بين  بايد درز  صاف شود. حالا 
نوارهاي پارچه  ای تزيينی انجام می شود كه به آن سِرمه گفته می شود كه در رنگ ها 
را  پوف  ابتدا محيط  است.  پارچه موجود  با هرگونه  متناسب  و طرح های مختلف 
اندازه بگيريد. اين كار را با همان نوار سرمه نيز می توان انجام داد. سرمه را می توان 
با منگنه نصب كرد؛ اما برای اينكه سوزن های منگنه ديده نشوند بايد آن را لای 
درز سرمه زد و يا اينكه مي توان آن را بدون منگنه و با چسب ميله ای چسباند كه 

اگر به خوبی چسبانده شود بسيار مقاوم خواهد بود.

در شكل زير يک پوف آماده شده در فضای داخلی ديده می شود.

شكل كوبیدن زهوار زير سرمه با منگنهشكل اندازه گیری و نصب سرمه

شكل پوف آمادة استفاده



157

فصل پنجم: رويه كوبي مبلمان چوبي

مبلمان پلیمری
هرگاه سخن از مبلمان به ميان می آيد ناخودآگاه ياد مبلمان چوبی می افتيم زيرا 
از چوب و مواد مركب )كامپوزيت( چوبی  حدود 90 درصد مبلمان در كشور ما 
ساخته می شود. يكی از دلايلی كه همواره سعی می شود ماده ای جايگزين چوب 
شود، حفظ جنگل ها و منابع طبيعی است كه در حال حاضر، يک موضوع بسيار 
حياتی برای هر كشور است. با مديريت صحيح بر منابع طبيعی و برداشت اصولی از 
جنگل ها نه تنها می توان بركيفيت مواد اوليه افزود، بلكه از آسيب رسيدن به محيط 

زيست نيز جلوگيری می شود.

كه  بزرگ  مولكول های  شامل  است  ماده ای   )polymer( پليمر  يا  بسَپار 
از به هم پيوستن واحدهای كوچک تكرارشونده كه تكپار يامونومر ناميده 
می شوند، ساخته شده   است. » بسپار« يک واژة فارسی است كه از دو بخش 
» بس« )بسيار( و » پار« )پاره، قطعه( ساخته  شده  است. واژة »  پليمر« نيز 
از دو بخش يونانی »  پلُی« به معنای بسيار و »  مر« به معنی قسمت، پاره 

يا قطعه گرفته شده  است.

شكل زنجیرة پلیمریشكل تبديل تكپار به بسپار

منومر

پلیمريزاسیون

پلیمر

بسپار)پلیمر)

بسپار)پلیمر)

مولكول

مولكولمولكولمولكول

تكپار)منومر)

تكپار)منومر)

نكته
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در عصر حاضر با توجه به دسترسی آسان به مواد اوليه و فناوری های نوظهور، در 
برخی موارد، می توان مواد جديدی را جايگزين چوب نمود. برای نمونه، امروزه مواد 
پليمری كه با ويژگی » دوست دار محيط زيست« توليد شده اند، در صنعت مبلمان 
جايگاه ويژه ای يافته اند. به منظور حفظ طلای سبز، همواره از سوی توليدكنندگان 
و دوست داران محيط زيست سعی شده است موادی جايگزين چوب شود. به طوری 
كه توليدكنندگانی در اين عرصه قدم گذاشته اند و توانسته اند از مواد جديد غيرچوبی 
)و در مواردی مواد بازيافتی(، مبلمانی را توليد كنند كه در مصرف چوب صرفه جويی 
شده و علاوه بر آن بتوان از ضايعات ساير كارخانجات نيز به نحو احسن استفاده كرد. 
دو نوع مبل پذيرايی و ناهارخوری از نوع پليمری در شكل های  زير مشاهده می شود.

و  كرده  تحقيق  ايجاد سيلاب ها  از  در جلوگيری  نقش جنگل ها  مورد  در 
ارائه دهيد. را در كلاس  نتيجۀ آن 

تحقیق كنید

همان طور كه در شكل های بالا مشاهده می شود، مبلمان پليمری از نظر ظاهری، 
تفاوتی با مبلمان چوبی ندارد. زيرا رنگ های پوششی مخصوص مبلمان چوبی را برای 
اين نوع مبل نيز می توان به كار برد و همچنين از يک نوع پارچه و اسفنح و يا فوم 
نيز در هر دو نوع آنها می توان استفاده كرد. به دليل استفاده از مواد پليمری با جرم 
مخصوص بالا، مبلمان پليمری به طور نسبی سنگين  تر از مبلمان مشابه چوبی است.

شكل مبلمان پذيرايی پلیمری

شكل مبلمان ناهارخوری پلیمری با میز گرد

شكل میز و صندلی ناهارخوری پلیمری

شكل مبلمان ناهارخوری پلیمری با طرح چوب
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جرم مخصوص چند گونۀ چوبی مورد استفاده در توليد مبل را با جرم مخصوص 
مواد اوليۀ مبلمان پليمری مقايسه كرده و نتيجۀ آن را در كلاس گزارش دهيد.

تحقیق كنید

طبقه بندی مواد 
برای آگاهی از جايگاه مواد اوليۀ مبلمان پليمری، قبل از هر چيز بايد از طبقه بندی 
دارد.  وجود  مواد  طبقه بندی  برای  مختلفی  روش های  كرد.  حاصل  اطلاع  مواد 
فلز  شبه  و  غيرفلزی  فلزی،  عناصر  گروه  سه  به  شيميايی،  خواص  براساس  مواد 
تقسيم بندی می شوند كه در جدول تناوبی مندليف به ترتيب عدد اتمی در كنار 
يكديگر قرار گرفته اند. در طبقه بندی ديگر، انواع مواد مورد استفاده در مهندسی 
را می توان به صورت فلزات، پليمرها، سراميک ها و كامپوزيت ها تقسيم بندی كرد. 
تقسيم بندی بر اساس مواد مورد استفاده در مهندسی از بقيه جامع تر است و بيشتر 
مورد استفاده قرار می گيرد. مواد بر اساس خواص الكتريكی نيز به رسانا، نيمه رسانا 

و عايق تقسيم بندی می شوند.

سرامیک

مواد مركب

پلیمر

فلزات

از جمله فلزات متداول در صنعت هستند.  فلزات: آهن، آلومينيم، مس و نيكل 
فلزات در صنعت به ندرت به صورت خالص استفاده می شوند و برای بهبود خواص 
آنها معمولاً عناصر فلزی را با يكديگر و يا با عناصر غير فلزی، آلياژسازی می كنند. 
فولاد و برنج از جمله آلياژهای مورد استفاده در صنعت هستند. فلزات دارای خواص 

الكتريكی، حرارتی و مكانيكی بسيار خوبی هستند.
سرامیک ها: سراميک ها، از تركيب شيميايی فلزات با تعدادی از عناصر غيرفلزی 
تشكيل می شوند. موادی مانند اكسيدها  )Al2O3(، نيتريدها و كاربيدها )Sic( از 
سراميک های مرسوم هستند. سراميک ها كاربردهای فراوانی در زندگی ما دارند. 
به عنوان مثال می توان به سفال، چينی، شيشه و سيمان اشاره كرد. شكنندگی، 

سختی زياد و عايق حرارتی و الكتريكی از خواص سراميک ها هستند.

فلزات

سراميک هاپليمرها

مواد مركب فلزـ سراميکمواد مركب فلزـ پليمر

مواد مركب پلیمر ـ سرامیک شكل انواع مواد

مواد
 مركب
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وجود  به  يكديگر  كنار  در  )منومر(  كربنی  بلند  زنجيرهای  از  پليمرها  پلیمرها: 
می آيند. اين مواد شامل گروه اصلی پلاستيک ها و لاستيک ها هستند. تعداد زيادی 
از صمغ نوعی درخت خاص تهيه می شود، دارای  از پليمرها مانند لاستيک كه 
و  نايلون   ،PE پلی اتيلن  به  می توان  رايج  بسيار  پليمرهای  از  هستند.  آلی  پايۀ 
پلی وينيل كلرايد )PVC( اشاره كرد. چگالی كم، مقاومت در مقابل خوردگی و 
پايداری شيميايی از جمله خواص پليمرها به شمار می آيند. از جملۀ اين خواص، 
نسبت استحكام به وزن آنهاست كه باعث می شود در شرايط يكسان، اين نسبت در 
آنها بسيار بهتر از فلزات و حتی سراميک ها باشد. پليمرها به راحتی به شكل های 
پيچيده تر در می آيند زيرا در دمای زياد، خاصيت جاری شدن اين مواد به شدت 
افزايش می يابد و امكان قالب گيری آنها در فرم های مختلف فراهم می شود. بيشتر 
اين مواد در محيط های خورنده بی اثر هستند و خواص شيميايی خود را به خوبی 
حفظ می كنند، ولی مقاومت حرارتی آنها كم است و همين عامل، استفاده از آنها 
را محدود می سازد. به علت عايق بودن پليمرها در برابر جريان الكتريسيته، برای 

جلوگيری از عبور جريان برق در تجهيزات گوناگون از آنها استفاده می شود.
از يک نوع ماده كه همۀ  امكان استفاده  كامپوزيت ها: در كاربردهای مهندسی، 
خواص مورد نظر را فراهم كند، وجود ندارد. به عنوان مثال، در صنايع هوافضا به 
موادی نياز است كه ضمن داشتن استحكام بالا، سبک بوده و نسبت به خوردگی 
و سايش، مقاومت بالا داشته باشند. كامپوزيت ها، موادی چند جزئی هستند كه 
خواص آنها در مجموع از هر كدام از اجزا بهتر است؛ ضمن اينكه اجزای مختلف 
بهبود می بخشند. معمولاً  را  يكديگر  كارايی  و  نيز حفظ می كنند  را  خواص خود 
كامپوزيت ها از يک جزء زمينه و يک جزء تقويت كننده تشكيل شده اند. كامپوزيت ها 
به سه دسته كامپوزيت  با زمينۀ فلزی، سراميكی و پليمری تقسيم بندی می شوند. 
فايبرگلاس  است.  فايبرگلاس  كامپوزيت ها،  پركاربردترين  و  مرسوم ترين  از  يكی 
كامپوزيتی با زمينۀ پليمری است كه توسط الياف شيشه تقويت شده است. الياف 

شيشه، استحكام زمينۀ پليمری را افزايش می دهند.

فايبرگلاس، انعطاف پذيری خوبی در طراحی قطعات دارد. از خواص ديگر 
آن، استحكام بالای آن نسبت به وزن و مقاومت به خوردگی خوب آن است. 
از  لوله  و  سيم  عبور  مخصوص  كانال های  و  ساختمانی  پروفيل های  انواع 
كاربردهای فايبرگلاس است. الياف كربن به دليل داشتن خواص مكانيكی 
برجسته مانند استحكام و چقرمگی بالا، سبكی و مقاومت به خوردگی به 
عنوان تقويت كننده در ساخت كامپوزيت ها به كار می رود. كامپوزيت های 
الياف كربن، در صنعت ساختمان )برای كاهش وزن سازه ها(، لوازم ورزشی، 

صنعت خودرو، هواپيما و قطارها مورد استفاده قرار می گيرد.

نكته
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به طور كلی مواد در حوزة مهندسی مانند نمودار تقسيم بندی می شوند:

تقسیم بندی مواد 
مهندسی

مواد فلزی

آهنی

فولاد

چدن

ترموست

الاستومر

ترموپلاستیک

اكسیدی

غیراكسیدی

تک عنصری

ذره ای 

رشته ای

لايه ای

سنگین

سبک

 خیلی سبک

پلی مرها

سرامیک ها

مواد مركب

چوب

سنگ

ساير

  غیرآهنی

مصنوعی

طبیعی

  مواد غیرفلزی 

نمودار تقسیم بندی مواد مهندسی
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مقايسة ويژگی های مواد 
الاستيسيته،  مدول  ذوب،  نقطۀ  حجمی،  جرم  نظر  از  مواد  مقايسۀ  نمودار  در 
و  پليمرها  سراميک ها،  فلزات،  شكل پذيری  و  تردی  شيميايی،  واكنش پذيری 

است. شده  آورده  كامپوزيت ها 

انواع مواد

فلز

  ويژگی ها: 

 جرم مخصوص 
زياد

 نقطة ذوب 
متوسط تا زياد

  مدول 
الاستیسیتة 
متوسط تا زياد

  واكنش پذيری

  چكش خواری

ويژگی ها:
  جرم مخصوص 

پايین
  نقطة ذوب 

پايین 
  مدول 

الاستیسیتة پايین 
  واكنش پذيری 

زياد 
  چكش خواری 
  شكل پذيری و 

تردی

  ويژگی ها:
  جرم مخصوص 

پايین 
  نقطة ذوب بالا

  مدول 
الاسیسیتة بسیار 

زياد
  

واكنش ناپذيری 
  تردی

 با توجه به 
نوع تركیب، 

ويژگی های مواد 
مركب تفاوت 

می كند.

كامپوزيتسرامیکپلیمر

 نمودار مقايسه ويژگی های مواد

ماده  مقاومت  به   )Toughness( تافنس  يا  چقرمگی  مواد،  علم  در 
اعِمال تنش گفته می شود و به صورت ميزان  اثر  برابر شكست در  در 
انرژی جذب شده قبل از شكست در واحد حجم تعريف می شود. هر 
چه چقرمگی ماده ای بيشتر باشد، انرژی لازم برای شكست آن بيشتر 
است. مواد ترد مثل شيشه از چقرمگی بسيار پايينی برخوردار هستند. 
به عبارت ديگر»   چقرمگی«، توانايی ماده در جذب ضربه و مستهلک 
كردن آن در خود است. هر چقدر ماده، بدون آنكه بشكند، بتواند انرژی 
ضربه را درون خود بيشتر مستهلک كند، آن ماده چقرمه تر خواهد بود. 
استفاده از مواد پليمری و كامپوزيت ها در سپر اتومبيل نيز به دليل 

چقرمگی بالای آنها نسبت به فلزات است.

نكته
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انواع پلیمر مورد 
استفاده در مبلمان

در مبلمان پليمری از دونوع 
استفاده    PS و   ABS
توضيح  به  كه  می شود 
می شود. پرداخته  هريک 

1ـ اكريلونیتريل بوتادين 
مخفف  نام  با  استايرن 
مهم ترين  از  يكی   ،ABS

پلی مرهايی  پرمصرف ترين  و 
آكريلو  منومر  سه  از  كه  را  پليمر  اين  می شود.  توليد  تجاری  به صورت  كه  است 
 ـ5(، با تغيير در درصد هر  نيتريل، بوتادين و استايرن تشكيل شده است )شكل 8 
يک از مونومرها می توان برای كاربری خاص اصلاح كرد. البته بايد در نظر داشت 
علاوه   بر  می توان  را  پليمر  اين  دارد.  اختصاص  پلی استايرن  به  بيشتر  درصد  كه 
لوازم  چای ساز،  جاروبرقی،  تلفن،  گوشی  مانند  خانگی  لوازم  بدنۀ  در  مبلمان، 

كرد. مشاهده  و...  خودرو  قطعات  الكتريكی، 
پليمرهای ABS از گاز طبيعی و نفت مشتق شده اند. با توجه به دسترسی آسان، 
ارزان بودن و فراوانی آن در كشور ما، استفاده از اين محصول می تواند مقرون 
عمليات  می  توان  يعنی  دارد  خوبی  ماشين كاری  قابليت   ABS باشد.  صرفه  به 
خم كاری، سوراخ كاری، فرزكاری، برش كاری و پرداخت كاری را روی آن انجام داد 

و مانند چوب آن را رنگ كرد.

گاز طبيعی، بخش گازی شكل مواد نفتی است كه يا همراه با نفت خام در 
مخازن زيرزمينی وجود دارد و يا از تقطير نفت خام در دمای پايين تر از 
20 درجۀ سلسيوس به دست می آيد. گاز طبيعی، مخلوطی از گازهای متان 
بوتان، كربن منواكسيد، هيدروژن و گاز سنتز  )حدود 85    درصد(، پروپان، 
همراه با مقداری دوده است. بيشترين كاربرد آن در كشورهای غيرصنعتی 
به عنوان سوخت است ولی در كشورهای صنعتی از آن در تهيۀ بسياری از 

فراورده های شيميايی و صنعتی بسيار مفيد و ضروری استفاده می شود.
كشور ما ايران، در چشم انداز افق 1404 بايد عنوان دوم جهانی در ظرفيت 
توليد گاز طبيعی را به خود اختصاص دهد و همچنين بايد بتواند جايگاه اول 
منطقه از نظر توليد مواد و كالاهای پتروشيمی به منظور ايجاد بالاترين ارزش 
ارزش  از منابع هيدروكربوری را كسب كند. محصولات پتروشيمی  افزوده 
افزودة قابل توجهی دارند و در اين ميان، پليمرها از بيشترين ارزش افزوده 

نسبت به ساير گروه ها برخوردار هستند.

شكل مواد پلیمری از نوع ای بی اس

نكته
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2ـ پلی استايرن مقاوم )High Impact): اين نوع پلی استايرن با نام اختصاری 
HIPS، كوپلی مری )بسپار ناهمگن( از پلی استايرن )PS( است كه با مولكول های 
دليل  همين  به  و  است  شده  اصلاح  آن  ضربه پذيری  بوتادين  مانند  الاستومری 
در ساخت ظروف و بدنۀ لوازم خانگی كاربرد دارد. اين ماده در بازار ايران به نام 

»  هايمپک« معروف است.
ضربه پذيری پايين پلی استايرن نوع معمولی باعث شده است كه مصرف پلی استايرن 
اصلاح شده يا مقاوم، به شدت رشد كرده و در ردة بسپارهای پرمصرف قرار گيرد. از 
خصوصيات برجستۀ اين نوع پلی استايرن، خواص مكانيكی به خصوص ضربه پذيری 
و  وسايل  انواع  ساخت  در  را  آن  كاربرد  كه  است  مناسب  قيمت  با  همراه  خوب 
چقرمگی،  افزايش  موجب  پلی استايرن  اصلاح  است.  ساخته  امكان پذير  تجهيزات 
مقاومت به ضربه و كشش طولی آن می شود. اين عمل، شفافيت پلی استايرن را نيز 

از بين می برد.
پلاستيک های پلی استايرن اصلاح شده با لاستيک، معمولاً در ساخت بدنۀ تلويزيون، 
لوازم خانگی، قسمت های داخلی يخچال نظير سينی ها، طبقات، پوشش های داخلی، 
ظروف نگهداری و... به كار می روند. همچنين از اين پليمر برای توليد لوازم ورزشی 

و اسباب بازی ها نيز استفاده می شود.

رزين ها يكی از انواع پليمرها هستند كه از برخی از آنها در ساخت مبلمان 
معدنی  مواد  و  گياهان  رزين ها، حيوانات،  منشأ طبيعی  می شوند.  استفاده 
است. اين مواد به سادگی شكل پذيرند ولی دوام كمی دارند. رزين های رايج 
شيشه ای  لاک  و  ليگنپين  سندروس،  كهربا،  تار،  آسفالت،  روزين،  شامل 
می باشند. رزين های طبيعی اصلاح شده نيز شامل سلولز و پروتئين است. 
سلولز، قسمت اصلی گياهان بوده و به عنوان مادة اوليۀ قابل دسترسی برای 
توليد انواع پلاستيک  است. كازئينِ ساخته شده از شير بدون چربی، تنها 
پلاستيک مشتق شده از پروتئين است كه در عرصۀ تجارت، نسبتاً موفق 
است. كيفيت مبلمان ساخته شده از بعضی رزين ها بسيار پايين تر از مبلمانی 

است كه از پليمرهای ABS و PS ساخته می شود.

مزايای كلاف های پلیمری 
مزايای  چوبی  كلاف  جای  به  پليمری  مواد  با  شده  ساخته  كلاف های  جايگزينی 

دارد: زير  شرح  به  متعددی 
 رطوبت ناپذيری: چوب در مقابل نوسانات درصد رطوبت، تغيير شكل داده و 
آسيب می بيند. به همين دليل نمی توان يک مبل چوبی را در شمال كشور ساخت 
و در نواحی مركزی از آن استفاده كرد و يا بالعكس. همچنين به همين دليل مبل 

نكته
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پليمری امكان شست و شوی مستقيم با آب را دارد اما مبل چوبی به دليل تأثير 
رطوبت در آن چنين امكانی را ندارد.

 مقاومت در برابر آفات: عوامل مخرب چوب مانند حشرات و قارچ ها كه در 
شرايط مناسب می توانند روی چوب فعاليت كرده و موجب بروز آسيب های جدی 

در آن  شوند، بر مبلمان پليمری تأثيرگذار نيستند. 
اتصالات  با  معمولاً  قطعات  سنتی،  چوبی  مبلمان  در  قطعه:  تعويض  امكان   
دائمی به هم متصل می شوند ولی در مبلمان پليمری از اتصالاتی مانند پيچ و مهره 
استفاده می شود كه دائمی نبوده و می توان آنها را در صورت لزوم بازكرد و قطعه 

را تعويض نمود.
مراحل ساخت مبل پلیمری

برای ساخت و توليد مبلمان پليمری مراحل زير طی می شود:

نمودار مراحل ساخت و تولید مبلمان پلیمری

طراحی مدل سازی قالب سازی
 آماده سازی 

مواد اولیه
تزريق قطعه بسته بندی

مونتاژ در 
محل

پرداخت و 
رنگ كاری

رويه كوبی

طراحی مبلمان و مدل سازی
با استفاده از نرم افزارهای تخصصی، اين كار توسط طراحان صورت می گيرد. طراح 
علاوه   بر مهارت در استفاده از نرم افزار بايد از سليقۀ جامعه و اصول طراحی اطلاع كافی 
داشته باشد. توليدكننده ابتدا مشخصات محصول مورد نياز خود را در اختيار طراح قرار 
داده و از او می خواهد كه به عنوان مثال صندلی مورد نظر را طراحی كند. پس از طرح 
اوليه می توان آن را به صورت نرم افزاری در فضای مجازی طراحی كرد و در صورت 
تصويب، نمونۀ آن را ساخت. نمونه )مدل( می تواند نرم افزاری و يا به صورت واقعی تهيه 
شود. با توجه به پيشرفت در كار نمونه سازی و ظهور چاپگرهای سه بعدی، اين كار بسيار 
آسان تر از گذشته صورت می پذيرد و كافی است كه نمونۀ آن با اين نوع چاپگر توليد 
شود. با اين كار، نمونه ای از مبل در اختيار توليدكننده قرار می گيرد و می تواند دربارة 

آن نظر دهد. 
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شكل يكی از نرم افزارهای طراحی سه بعدی مبلمان

شكل نمونه هايی از مبلمان با چاپ سه بعدیشكل دستگاه چاپگر سه بعدی

ساخت قالب
پس از تصويب طرح و مدل نمونه سازی شده با نرم افزار، ساخت قالب، سفارش داده 
می شود. با توجه به گران بودن هزينۀ ساخت قالب، بايد در طراحی آن بسيار دقت 
نمود زيرا از يک قالب، تعداد بسيار زيادی قطعۀ مبل توليد می شود و به اين دليل 
بازاريابی آن نيز بايد مورد توجه قرار بگيرد. قالب ها فولادی بوده و برای دقت در 
ساخت از دستگاه های سی ان سی برای توليد آنها استفاده می شود. برای هر مبل، 
تعدای قالب بايد ساخته شود. به طور مثال برای يک صندلی 3 قالب به شرح زير 

مورد نياز است:
1 فريم و پشتی صندلی كه به صورت يک تكه با پايه های پشتی تزريق می شود.

2 كلاف و كفی صندلی كه به صورت يک تكه در قالب مخصوص خودش تزريق می شود.
3 پايه های جلو كه برای آن هم يک قالب مخصوص ساخته می شود.

قالب ها پس از توليد به قسمت تزريق قطعه منتقل می شوند.
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مبل های پلی مری از قطعات مختلفی تشكيل شده اند كه پس از طی مراحل توليد به 
هم متصل شده و يک مبل كامل را تشكيل می دهند. با توجه به اينكه هر قطعه از 
مبل دارای شكل مخصوص به خود است، بايد برای هر قطعه قالبی ويژة همان قطعه 
ساخت و اين كار يعنی سفارش توليد قالب های متنوع و با تعداد بسيار زياد كه هزينۀ 
فراوانی را برای توليدكننده در پی خواهد داشت. چون برای هركار توليدی بايد توجيه 
اقتصادی وجود داشته باشد، بنابراين لازم است در انتخاب طرح توجه و هوشمندی 
بسياری به كار بست تا مبلمان توليدی به تعداد انبوه فروخته شود و علاوه بر مورد 
استقبال واقع شدن در بازار، بتواند هزينه های ساخت قالب را نيز جبران كند؛ زيرا 

امكان تعويض قالب به راحتی وجود ندارد.

شكل دستگاه تزريق كه شكل قالب بخش جلوی صندلیشكل قالب پشتی صندلی
قطعات را می سازد

شكل پايه های میزشكل قطعات مورد نیاز برای میز عسلی

شكل  صفحة میزشكل   قیدهای میز ناهارخوری
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آماده سازی مواد اولیه
همان طور كه قبلًا گفته شد، مواد اوليۀ مورد استفاده در مبلمان پليمری به طور 
معمول از دو نوع ماده موسوم به ABS و پلی استايرن مقاوم است. برای بدنۀ مبل 
كه رنگ می شود از مادة ABS و برای كف و پشت مبل كه رويه كوبی می شوند، 
از پلی استايرن مقاوم استفاده می شود. بنابراين دو فرايند توليد موازی در كارخانۀ 
شونده        رنگ  قطعات  فرايند  1ـ  می شود:  گرفته  نظر  در  پليمری  مبلمان  ساخت 
2ـ فرايند قطعات رويه كوبی شونده كه در نهايت هر دو فرايند در مرحلۀ بسته بندی 
بازيافتی  اوليۀ  مواد  از  استفاده  امكان  توليد،  نوع  اين  يكديگر می رسند. مزيت  به 
است. معمولاً مواد اوليه به شكل گرانول )شبيه به دانه های گندم( تهيه و مصرف 
بازيافتی  مواد  ساير  و  ديگر  كارخانجات  ضايعات  صورت،  اين  غير  در  و  می شود 
می شوند.  تبديل  گرانول  شكل  به  سپس  و  می گردند  آسياب  و  شده  جمع آوری 
قطعات به اين دليل خرد می شوند كه بتوان به راحتی آنها را داخل دستگاه ريخت 

و همچنين به آسانی ذوب شوند.

شكل مواد اولیة آسیاب شدهشكل مواد اولیة تهیه شده به شكل گرانول

تزريق قطعه
قطعات مبلمان پليمری به صورت تزريقی ساخته می شوند يعنی هر قطعه از يک 
پليمری  مواد  است.  تشكيل شده  قسمت  دو  از  قالب  هر  و  دارد  قالب  يک  مبل، 
در داخل قالب با استفاده از دستگاه تزريق می شود. قالب از فولاد ساخته شده و 
بسيار سنگين است و برای جابه جايی آن از جرثقيل سقفی مانند استفاده می شود. 
با استفاده از جرثقيل، قالب، درون دستگاه تزريق مستقر شده و با روبند محكم 
می شود. تنظيمات دستگاه متناسب با قالب انجام می شود. سپس مواد اوليه وارد 
ذوب  سلسيوس  درجۀ   200 تا   180 دمای  در  و  شده  تزريق  دستگاه  سيلندر 
می گردد و با فشار در داخل قالب تزريق می شود. با توجه به اينكه اتصال قطعات 
مبلمان پليمری به يكديگر با پيچ و مهره انجام می شود، بنابراين پيچ و مهره در 
تادور آن را گرفته و در جای خود محكم  قالب جاسازی شده و مواد مذاب دور 

می شود.
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شكل برشی از دستگاه تزريق

محفظة تغذيه

نوارهای گرمايیحلزونی

واحد 
نگه دارندة 

قالب

نگه داریشكل گیریتزريق 

استوانة پشت استوانة متحرک استوانة ثابت
محفظة قالب

لوله
جعبه دندة هدايت 

حلزونی

شكل جرثقیل سقفیشكل قالب های فولادی

شكل تنظیم پیچ و مهرهشكل قرار دادن پیچ و مهره
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پس از سپری شدن زمان لازم )حدود 10 دقيقه(، دو قسمت قالب ها از يكديگر جدا 
می شوند و قطعات به سرعت از درون آنها خارج شده و برای سرد شدن و جلوگيری 
از تغيير شكل، درون حوضچۀ آب قرار داده می شوند. اين كار باعث می شود كه قطعه 
در كوتاه ترين زمان ممكن سرد شده و تحت تأثير دمای محيط شكل خود را از دست 
ندهد. پس از حدود 20 دقيقه قطعات از حوضچه خارج شده و به قسمت سنباده زنی 

منتقل می شوند. 

شكل قطعة سرد شدهشكل جدا كردن قالب شكل حوضچة آب

پرداخت قطعه
قطعه ای كه از قالب خارج می شود، معمولاً دارای زائده ها و ناصافی هايی در محل 
تزريق و يا درز بين دو قسمت قالب است. اين زوائد با استفاده از سوهان و سنباده 
به صورت دستی پرداخت می شود تا پس از رنگ كاری ظاهری هموار و خوشايند 

داشته باشد.

برای پرداخت، از ماشين سنبادة لرزان نيز استفاده می شود، ولی اين دستگاه 
برای سطوح مسطح و پهن مناسب تر است با اين وجود با كسب تجربه و 

مهارت می توان از آن برای سطوح منحنی قطعات مبل نيز استفاده كرد.

برای افزايش هر چه بيشتر كيفيت سطح و ظاهر مناسب تر سطوح رنگ شدة نهايی، 
و  نهايی  زيرا كيفيت  و دقت عمل كرد  با حوصله  بسيار  بايد  پرداخت  در مرحله 
ظاهر مبلمان اولين عاملی است كه مشتری به آن می پردازد و بستگی به چگونگی 
عملكرد در اين بخش دارد. پس هر چه در اين مرحله بهتر و با دقت بيشتر عمل 

شود، نتيجۀ نهايی بهتر و زيباتر خواهد بود.

نكته
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شكل پرداخت با دست

شكل پرداخت پشت صندلی با سنبادة لرزان

شكل پرداخت با سنبادة لرزان

شكل پرداخت كاری قطعات و چیدمان آنها

رنگ كاری
قالب،  اثرات  از  ناشی  از پرداخت و برطرف شدن زوائد و پليسه های  قطعات پس 
)فيكسچر( بند  و  قيد  روی  را  قطعات  بنابراين،  می شوند.  آماده  رنگ كاری  برای 

اتاق های رنگ كاری هدايت می كنند.  های مخصوص خود قطعه نصب كرده و به 
در  كه  شود  انجام  روبات  از  استفاده  با  يا  و  دستی  به صورت  می تواند  رنگ كاری 
مبلمان چوبی نيز به همين صورت است؛ يعنی هر دو نوع مبلمان در اين مرحله 

هستند. مشترک 

شكل  قید و بندهای پايه های میزشكل   قید و بندهای میز
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در رنگ كاری مبلمان پلی مری از سه لايۀ پوششی بتونه، رنگ رويه و كيلر استفاده 
می شود. در صورت نياز به پتينه كاری اين كار بر روی رنگ رويه انجام شده و در 

پايان لايه ای كيلر روی آن پاشيده می شود.
به طور معمول در رنگ كاری مبلمان پلی مری از رنگ های پوششی استفاده می شود. 
زيرا رنگ مواد اوليه بسيار تيره و نزديک به رنگ سياه است. در مرحلۀ اول، از بتونه 
استفاده می شود؛ پس يک مرحله بتونۀ فوری رقيق شده با استفاده از پيستوله بر 
روی قطعات پاشيده می شود. اين كار باعث می شود كه كيفيت رنگ نهايی افزايش 
پاشيده  )بادی(  نيوماتيک  پيستولۀ  از  استفاده  با  رويه  رنگ  دوم،  مرحلۀ  در  يابد. 
می شود كه نوع رنگ با توجه به سفارش، تعيين شده است. در مرحلۀ سوم، برای 
شفافيت بيشتر از يک لايۀ كيلر استفاده می شود كه بهتر است از نوع پلی يورتان 

باشد تا دوام بيشتری داشته باشد.
نيز  قديمی  رنگ های  از  برداری  الگو  يا  و  پتينه كاری  مانند  تركيبی  طرح های  از 
می توان در اينجا استفاده كرد. بنابر سفارش مشتری و تجهيزات و امكانات واحد 
تونل  از  را  آن  شده،  رنگ  مبلمانِ  رنگِ  سريع تر  شدن  برای خشک  كاری،  رنگ 
خشک كن عبور می دهند. دمای كوره بستگی به نوع مواد رنگی مورد استفاده دارد. 
به طور معمول برای پلی استر دمای بين 40 تا 50 و برای پلی يورتان بين 70 تا 

استفاده می شود. 80 درجۀ سلسيوس 

در  كار  اين  كه  استفاده می شود  رنگ  كردن  برای خشک  كوره  از  زمانی 
تمام لايه های پوششی انجام شده باشد و قطعاتی را كه در مرحلۀ اول و 
دوم در اثر برخورد هوا خشک شده اند نمی توان برای مرحلۀ آخر در كوره 
خشک كرد زيرا اين كار از كيفيت رنگ می كاهد. همچنين زمانی كه هنوز 

لايه های زيرين كاملًا خشک نشده اند نبايد لايۀ رويی خشک شود.

شكل پاشیدن بتونه يا رنگ با پیستولهشكل رنگ تیرة قطعات

نكته
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شكل پتینه كاری

شكل تونل خشک كن رنگ

شكل كهنه سازی رنگ

شكل خروج قطعات از تونل

رويه كوبی
با وجود پيشرفت صنعت كه منجر به جايگزينی مواد مصنوعی با مواد طبيعی شده 
است، متأسفانه هنوز اسكلت يا كلاف بيشتر مبل ها از چوب تهيه می شود. اين كار 
موجب می شود كه علاوه بر صدمات جبران ناپذير به محيط زيست، محصولات ارائه 
شده از كيفيت مطلوبی برخوردار نباشند. نوعی از كلاف  مبل پليمری و قطعات آنكه 

می تواند جايگزين  كلاف چوبی باشد در شكل ها مشاهده می شود.
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شكل قطعات كلاف مبلشكل كلاف مبل پلیمری

متأسفانه در مبلمانِ تمام پارچه، به دليل پوشش كامل مبلمان و ديده نشدن 
كلاف مبل، در موارد بسياری مشاهده می شود كه به منظور كاهش قيمت، 
از چوب های نامناسب و فراوری نشده و با اتصالات غيراصولی و در مجموع 
با كيفيت بسيار پايين از نظر فنی مبادرت به ساخت مبلمان چوبی می شود. 

مواد اوليۀ اصلی كه در رويه كوبی مورد استفاده قرار می گيرند عبارت اند از: فوم، 
اسفنج و پارچه كه با استفاده از لوازم ديگر مانند فنر، نوار و چسب، منگنه و ميخ و 

بست روی اسكلت يا كلاف مبل نصب می شوند. 
قطعاتی مانند كفی و پشتی صندلی ها و تمام سطوح )غير از زير آن( در مبل های 
تمام پارچه بايد با پارچۀ رومبلی پوشش داده شود. روش كار هم مشابه رويه كوبی 
مبلمان چوبی است و ابزار مورد نياز هر دو نوع مبل نيز تفاوت زيادی ندارد. به طور 
مثال از همان تفنگ منگنه زن نيوماتيک )بادی( كه در مبلمان چوبی برای نصب 

پارچه به كار می رود نيز می توان برای مبلمان پلی مری استفاده كرد.

در صورت استفاده از منگنه برای رويه كوبی مبلمان پلی مری، سوزن بايد 
دارای آلياژ مناسبی باشد زيرا هر سوزنی در مواد پلی مری فرو نمی رود.

رويه كوبی را می توان بر روی صفحه و يا بر روی كلافی كه نواركشی )تسمه كشی( شده 
باشد انجام داد. معمولاً برای صندلی های ناهارخوری )چوبی يا پلی مری( رويه كوبی روی 
صفحه انجام می شود كه به آن رويه كوبی تخت گفته می شود. برای اين كار كفی يا 
پشتی صندلی برای رويه كوبی بايد آماده شود. لبۀ قطعه بايد صاف شده و مانند شكل 
تيزی آن گرفته شود تا پس از مدت كوتاهی از مصرف صندلی، قسمتی از پارچه كه 
با لبۀ كفی يا پشتی در تماس است، پاره نشود. برای اينكه حالت عدسی شكل بر روی 
كفی ايجاد شود ابتدا تكه ای اسفنج با ابعاد كوچک تر از صفحه روی كف چسبانده شده 
و سپس يک قطعه اسفنج بزرگ تر از صفحه روی آن می چسبانند و سپس اضافۀ آن را 

نكته

نكته
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به طوری كه حداكثر يک سانتی متر از دورتادور صفحه بيشتر باشد، برش می دهند. اين 
كار باعث می شود كه فوم يا اسفنج وسط صفحه نسبت به لبه ها برآمده تر شده و حالت 

عدسی شكل به خود بگيرد و به زيبايی رويه كوبی و محصول نهايی كمک می كند.

شكل كف صندلی

شكل چیدن كفی با اسفنج كوچک تر

شكل قراردادن كفی روی اسفنج بزرگ تر

شكل گرفتن تیزی لبه

شكل چسب زدن اسفنج كوچک روی اسفنج بزرگ

شكل بريدن اضافة اسفنج

در اين مرحله بايد روی اسفنج را با پارچه پوشاند. پس از برش پارچه به اندازه ای كه 
از هر طرف حداقل 10 سانتی متر بزرگ تر از كفی صندلی باشد، از يک طرف پارچه 
شروع كرده و پارچه را با منگنه ثابت كنيد و سپس پارچه را در جهت مخالف بكشيد 
و در حال كشش پارچه، آن را تنظيم كنيد و در نهايت تمام قسمت ها را منگنه بزنيد.



176

شكل ثابت كردن پارچه از يک طرفشكل كشیدن پارچه روی كف صندلی

شكل منگنه كردن مرحله آخرشكل كشیدن و تنظیم پارچه

با توجه به نوع كار می توان كف يا پشتی و يا هر دو قطعه را لمسه كاری نيز كرد. بر 
روی سطحی كه قرار است لمسه كاری شود، بايد سوراخ هايی برای عبور پارچه وجود 
داشته باشد كه اين سوراخ ها در قالب در نظر گرفته شده است. آرايش سوراخ های 

لمسه كاری معمولاً به صورت لوزی است. لمسه كاری انجام می شود. 
مهم ترين ويژگی مجزا بودن فرايند رويه كوبی در اين است كه چون اين قطعات پس 
از رويه كوبی نصب می شوند، ديگر به قسمت های رنگ شده در طی مراحل رويه كوبی 
آسيبی نمی رسد. در صورت نياز مجدد به رويه كوبی، تنها قسمت مورد نظر باز شده و 

پس از رويه كوبی دوباره نصب می شود و ديگر نيازی به انتقال مبل به كارگاه نيست.

شكل منگنه زنی لبه های قطعة لمسه كاری شدهشكل قطعات لمسه كاری شده)پشتی صندلی)
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شكل حمل كارتن ها روی ريلشكل كارتن در اندازه های مختلف

بسته بندی
بسته بندی از ابزارهای مهم در بعد ملی و بين المللی است، بنابراين دارای نقشی 
بسيار كليدی است. كارخانجات و واحدهای توليدی برای افزايش قدرت رقابت خود 
در بازارهای داخلی و خارجی، سال هاست كه به موضوع بسته بندی توجه دارند و 
از طراحی ، ويژگی های گرافيكی، رنگ ها و به كاربردن بسته بندی های مناسب برای 

افزايش سهم بازار خود در مقايسه با رقبا بهره می برند. 
لفاف  يک  در  متفرق  اشيای  »بستن  معنای  به  بسته بندی  دهخدا،  فرهنگ  در 
 WARPING كلمات  ريشۀ  از  بسته بندی  امروزه  است.  صندوق«  يک  در  يا 
PACKAGING ،PACKING، و يا TO PACK و به معنای حمايت كردن 
است. همچنين بسته بندی به »ساخت يا تهيۀ ظرف محافظی كه سلامت و كالای 
مظروف يا محتوای خود را در فاصلۀ زمانی بعد از توليد و در مراحل حمل و نقل، 
يا  فيزيكی  احتمالی  از صدمات  و  نموده  نهايی حفظ  مصرف  تا  توزيع  انبارداری، 

می شود.  گفته  می نمايد«،  جلوگيری  آن  شيميايی 
اهميت نگه داری و بسته بندی كالا، كمتر از توليد آن نيست و در انتهای توليد هر 
به دست  رسيدن  تا  آن  نگه داری  و  تعيين كنندة حفظ  عامل  بسته بندی  كالايی، 
مصرف كننده و از طرفی بهترين و بزرگ ترين مـروج تبليغ محصولات يک شركت 
بسته بندی  ويژة  مقوايی  كارتن های  آن،  ابعاد  و  محصول  نوع  به  توجه  با  است. 
راحتی درون  به  قطعات  تا  كار طراحی می شوند  اين  برای  اندازه های مختلف  در 
كارتن ها و همچنين به سادگی درون وسيلۀ نقليه قرار گرفته و بدون خسارت به 

با ريل حمل می شوند. مقصد حمل شوند. در كارخانجات، كارتن ها 

كارتن  بسته بندی را می توان به صورت آماده از بازار تهيه نمود و يا آن را سفارش داد. در 
كارخانجاتی با توليد انبوه پس از طراحی كارتن با استفاده از ماشين آلات پيشرفته و سی 
ان سی، می توان مقوا را برش داد تا با دقت بسيار زياد كارتن توليد شود. اين كارتن ها 
برای هر كالا به صورت اختصاصی توليد می شوند. در شكل ها دو نمونه از كارتن های 

اختصاصی مشاهده می شوند.
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شكل برش مقوا برای ساخت كارتن با سی ان سیشكل كارتن های آماده

شكل كارتن اختصاصی با نقشة مونتاژشكل كارتن اختصاصی تخت خواب

علاوه بر كارتن مقوايی، از نايلون های حباب دار، يونوليت و فوم پلی اتيلن سبک يا 
می شود.  استفاده  بسته بندی  برای  نيز   EPE )Expanded polyethylene(
پهن  نواری  با چسب  و  داده شده  قرار  نايلون حباب دار  درون  ابتدا  مبل،  قطعات 
چسبانده می شوند. سپس در داخل كارتن هايی كه دارای يونوليت هستند قرار داده 
با منگنه و چسب بسته و محكم می شود به طوری كه درون  شده و درِ كارتن ها 
كارتن امكان جابه جايی و تكان خوردن نداشته باشند. استفاده از يونوليت درون 
كارتن، علاوه بر حفظ قطعات مبل در مقابل ضربه، فشار و ساير عوامل، اين امكان 

را می دهد كه بتوان چند كارتن را روی هم قرار داد.

شكل فوم EPEشكل كارتن با يونولیتشكل نايلون حباب دار
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مزايا، معايب، اهداف و ويژگی های بسته بندی

ويژگی هااهداف بسته بندیمعايبمزايا

امكان نگه داری و 
حفاظت كالا به مدت 

طولانی
محافظت از محصول افزايش هزينۀ توليد

و حقوق مصرف كننده
ايجاد جلب توجه و 

چشمگير بودن

امكان چيدمان و نظم 
بيشتر  

آلودگی محيط زيست 
)با توجه به نوع جنس 

بسته بندی(
ايجاد اطمينان از كالا

واضح و روشن بودن 
اطلاعات مندرج روی 

بسته بندی

كارايی بهتر و سهولت 
در مصرف  

فراهم كردن راحتی 
مصرف كننده

ايجاد تصورات ذهنی 
و بصری مناسب برای 

مصرف كننده

حمل و نقل آسان و 
كاهش احتمال آسيب 

ديدگی

ايجاد ارتباط مستقيم 
با مشتری

برقراری ارتباط 
مناسب با محتوای 
داخل بسته بندی  

كاهش احتمال سرقت 
و دستبرد

داشتن ارزش استفاده 
صرفۀ اقتصادی  مجدد

عملكرد تبليغاتی تقسيم بازارتوزيع راحت تر  
)كمک به فروش(

ايجاد هويت خاص فروش بيشتر  
دوستدار محيط زيستبرای يک محصول

بهره برداری بيشتر از تقليل ضايعات
دوام برای حفظ كالا  بازارهای بالقوه

كمک به خريد آگاهانه 
توسط مصرف كننده

متناسب با هنجارهای 
فرهنگی هر جامعه

سهولت در باز و بسته صرفه جويی
شدن

ايجاد اشتغال

حفظ محيط زيست )با 
توجه به نوع جنس 

بسته بندی(



180

بسته بندی مبلمان
نقاط ضعف  از  يكی  آنها می رسد.  بسته بندی  به  نوبت  توليد قطعات مبل  از  پس 
مبلمان چوبی به ويژه نوع كلاسيک اين است كه امكان بسته بندی آن وجود ندارد. 
روش ساخت و نوع طرح مبلمان كلاسيک چوبی امكان بسته بندی و مونتاژ قطعات 
در محل را به توليدكننده نمی دهد اما اين مشكل در مبلمان پليمری برطرف شده 
است. زيرا استفاده از اتصالات بازشونده مانند پيچ و مهره اين امكان را به ما می دهد 
تا قطعات مبل را پس از رنگ و يا رويه كوبی، بسته بندی كرده و پس از انتقال به 

محل مصرف، آنها را به هم متصل كنيم.

شكل كلاف مبل مونتاژ شده با پیچ و مهرهشكل پیچ های اتصال قطعات

با توجه به ابعاد قطعات، مبلمان به طور معمول به صورت مونتاژ شده و يا به صورت 
قطعات جدا از هم بسته بندی شده و به مقصد حمل می شود. ممكن است ابعاد يک 
مبل كوچک بوده و به صورت سرِهم شده بسته بندی گردد و يا اينكه ابعادش بزرگ 
بايد به صورت قطعات مجزا  بوده و فضای زيادی را اشغال كند كه در اين حالت 
بسته بندی شود. قرار دادن قطعات مبل درون كارتن ها و بستن درِ آنها با منگنه 

مشاهده می شود.
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شكل بستن كارتن با زدن منگنهشكل چیدن قطعات در كارتن

سرِهم بندی )مونتاژ)
از مبل ها معنی پيدا می كند كه به صورتی  برای آن دسته  يا مونتاژ،  سرهم بندی 
استفاده  و  بتوان در محل مصرف سرهم كرده  را  آن  طراحی شده اند كه قطعات 
نمود. حمل و نقل مبلمان قابل مونتاژ آسان تر، ايمن و ارزان تر است. از طرفی ديگر، 
مشاغلی مانند مونتاژكار و نصاب نيز برای اين منظور ايجاد شده و افراد زيادی در 
اين زمينه اشتغال به كار دارند. ويژگی ديگر سرهم بندی )مونتاژ( قطعات اين است 
كه در صورت تغيير مكان می توان مبلمان را بازكرد و پس از انتقال به محل جديد، 

دوباره آن را سرهم نمود.

در صنعت به قطعات كاملًا جدا از هم يک محصول كه در جايی ساخته 
شده و در مكانی ديگر مونتاژ می گردد، CKD گفته می شود كه مخفف 
كردن  كامل  معنی  به  و  است   Complete Knock Down حروف 
بازار،  به  قطعات  عرضه  روش  يک  می باشد. همچنين  هم  از  قطعات جدا 
به خصوص در حمل و نقل به كشورهای خارجی است. CKD يک شيوه 
و ساير  مبلمان  الكترونيک،  و همچنين  در صنايع خودرو سازی،  معمول 
بر  ماليات  از  اجتناب  قبيل  از  به دلايل مختلف،  است. صنايع  محصولات 
واردات، برای دريافت امتيازات مالياتی، برای تامين مشاغل صنعتی محلی، 

استفاده می كنند.  اين شيوه  از 

نكته
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شكل مونتاژ قطعاتشكل نقشه و لوازم مونتاژ

پس از رويه كوبی و رنگ كاری می توان قطعات را سرهم كرد. به دليل جدا بودن 
فرايند توليد قطعات رنگ شونده و رويه كوبی شونده و بسته بندی آنها، كار مونتاژ 
در محل مصرف انجام می شود. همان طور كه گفته شد، مبلمان پلی مری به صورت 
قطعه قطعه ساخته شده و قطعات با استفاده از پيچ و مهره   مونتاژ می شوند. برای 
مونتاژ قطعات بايد مهره ها توسط آچار بسته شوند. برای مونتاژ بايد از ابزار تخصصی 
استفاده كرد تا قطعاتِ اتصال مانند انواع بست، نبشی، پيچ و مهره، بند و بست  و... 

آسيب نديده و قطعات مبل به نحو مطلوبی در جای خود قرار بگيرند.

شكل ابزار تخصصی مونتاژ قطعات

بهترين آچار برای بستن مهره های شش گوش، آچار رينگی است كه از در رفتن 
آچار هنگام كار جلوگيری می شود. برای بستن قطعات بهتر است روی ميز يا محل 
و  نشده  قطعات زخمی  رنگ  تا  كرد  پهن  موكت  يا  پارچۀ ضخيم  يک  نظر  مورد 

مجبور به تعويض آنها نشويم. 

برای جلوگيری از آسيب ديدن قطعات، ابتدا بايد با استفاده از آچار مناسب 
و دقيقاً هم اندازه با مهرة مورد نظر آن را سفت كرد و پس از پايان كار، 

نايلون يا روكش دور قطعات را باز كرد.

نكته
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در شكل های زير مراحل مونتاژ يک مبلمان پليمری مشاهده می شود.

شكل تنظیم كف صندلیشكل قطعات آماده برای مونتاژ

شكل بستن پايه های عقب به كفشكل بستن شبكة زير صندلی به كف

شكل بستن پاية جلوشكل جازدن پاية جلو

شكل    صندلی آماده شدهشكل  بستن پیچ های پشت صندلی
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ارزشیابی 
ارزشيابی در اين درس براساس شايستگی است. برای هر فصل يک نمره مستمر )از 
5 نمره( و يک نمره شايستگی فصل )نمرات 1، 2 يا 3( با توجه به استانداردهای 
امكان جبران فصل های در  ثبت می گردد.  برای هر هنرجو  عملكرد جداول ذيل 

طول سال تحصيلی برای هنرجويان و براساس برنامه ريزی هنرستان وجود دارد.

الگوی ارزشیابی فصل5 رويه كوبی مبلمان چوبی

تكالیف عملكردی 
نتايحاستاندارد عملكرد)شايستگی ها)

استاندارد 
)شاخص ها، 

داوری، نمره دهی)
نمره

ـ رويه كوبی صندلی

را  صندلی  رويه كوبی  ـ 
مطابق استاندارد با مواد 
انجام  مناسب  ابزار  و 

دهد
مبل  رويه كوبی  ـ 
مطابق  را  دونفره 
استاندارد با مواد و ابزار 

مناسب انجام دهد.

بالاتر از حد انتظار

مناسب  رويه كوبی  ـ 
را انجام دهد.

ـ پارچه مناسب را با 
اندازة استاندارد برش 

دهد.
ـ نواركاری دوركار را 

دقيق انجام دهد.

3

ـ رويه كوبی مبل 
دو نفره

در حد انتظار 
)كسب شايستگی(

حد  در  رويه كوبی  ـ 
انجام  قبول  قابل 

دهد.
مناسب  را  پارچه  ـ 

برش دهد.
انجام  را  نواركاری  ـ 

دهد.

2

پايين تر از حد 
انتظار )عدم احراز 

شايستگی(

نافرم  را  رويه كوبی  ـ 
انجام دهد.

مناسب  را  پارچه  ـ 
برش ندهد.

ـ نواركاری را مناسب 
انجام ندهد.

1

نمره مستمر از 5

نمره شايستگی فصل از 3

نمره فصل از 20
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