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واحد کار اول: توانایی چسباندن قطعات چوبی توسط چسب به یكدیگر

توانایی چسباندن قطعات چوبی توسط
 چسب به یكدیگر

واحد كار اول

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 انواع چسب‌های مخصوص چوب را نام ببرد.

 علامت‌گذاری استاندارد روی قطعات چوبی را توضیح دهد.

 با انواع ابزار‌های مخصوص بستن قطعات چوبی به‌یكدیگر، كار كند.

 وسایل چسب‌زنی و كاربرد آنها را توضیح دهد.

 اصول حفاظت و ایمنی در هنگام چسباندن قطعات به‌یكدیگر را رعایت كند.

 چسباندن قطعات چوبی  به‌یكدیگر را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پیش‌آزمون 1

1ـ آیا می‌دانید قطعات چوب را با چه موادی به‌هم می‌چسبانند؟

2ـ وسیله‌ی مورد نظر در شكل، برای چه كاری مناسب است؟

3ـ برای چسباندن چند تخته‌ی پهن به یكدیگر، از چه وسایلی استفاده میك‌نند؟

4ـ برای چسباندن قطعات چوبی، چرا نمی‌توان همیشه از یك نوع چسب استفاده كرد؟

5  چرا روی قطعات به‌هم چسبیده، علامت‌گذاری میك‌نند؟

6  چند نوع چسب چوب می‌شناسید؟

7  شكل زیر، چه ابزاری را نشان می‌دهد؟
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شكل 2ـ1ـ ظرف سریشم ساده با آب.

شكل 3ـ1ـ ظرف سریشم الكتریكی با جای آب از ورق مس.

2ـ1ـ1ـ چسب سفید نجاری

رایج‌ترین چس��بی اس��ت كه به صورت سرد در صنایع چوب 
كارب��رد داش��ته و در قوطی‌‌های پلاس��تیكی 0/5 ت��ا ظروف 20 

كیلوگرمی عرضه می‌شود )شكل 4ـ1(. 

شكل 4ـ1

این چس��ب، به وسیله‌ی آب رقیق می‌شود و به همین دلیل در 
مقابل رطوبت دوام ندارد. زمان گیرایی چس��ب، با توجه به دمای 
محیط، حدود 1 ساعت است؛ که این مدت زمان، برای باز كردن 
پیچ‌دستی از کار است نه برای استفاده و بهك‌ارگیری قطعات، زیرا 
زمان بهك‌ارگیری حدود 6 تا 8 س��اعت پس از چس��ب‌زنی است. 
لازم به یادآوری است كه این مدت زمان، متناسب با دستورالعمل 

كارخانه باید رعایت شود. 

1ـ1ـ چسب‌های مخصوص چوب و انواع آن

چسب‌های مورد مصرف در صنایع چوب، دارای تنوع زیادی 
است. در گذشته، اس��تفاده از سریشم بسیار رایج بود ولی امروزه 
چسب‌های شیمیایی جای آنرا گرفته و مصرف چسب‌های حیوانی 

نیز بسیار محدود شده است )شکل 1-1(.

شكل 1ـ1ـ انواع چسب‌های مورد مصرف در صنایع چوب.

چسب‌های صنایع چوب، دارای انواع و خواص متفاوتی است 
که تعدادی از آنها به شرح زیر می‌باشد:

1ـ1ـ1ـ سریشم و كاربرد آن

سریشم از جوشاندن قطعات استخوان، پوست، شاخ، سُم، شیر 
و خون حیوانات تهیه می‌ش��ود. این سریش��م، به صورت پولك، 
دانه‌های مكعبی‌ش��كل و یا پودر و به رنگ‌های سفید مایل به زرد 
و یا قهوه‌ای، در بازار عرضه می‌ش��ود. سریشم تخته‌ای یا پولكی، 
باید حدود 24 س��اعت خیس بخورد و در ح��رارت 30 درجه‌ی 

سانتی‌گراد به صورت مایع در‌‌آید.
تجاوز  از 60 درجه‌ی سانتی‌گراد  نباید  این حرارت   توجه: 

كند. 
از ای��ن سریش��م، هنوز ه��م در خاتم‌س��ازی، منب��تك‌اری، 
گره‌چینی و ساخت ادوات موسیقی اس��تفاده می‌شود. سریشم را 
در روش س��نتی، داخل س��طل مخصوص��ی می‌ریختند که داخل 
ظرف بزرگی از آب قرار داش��ت و در اثر حرارت گرم می‌ش��د        
)شکل 2-1(؛ اما در روش مدرن، سطل مخصوص سریشم، داخل 
ظرف آبی اس��ت از جنس مس، که ب��ه روش الکتریکی حرارت 

می‌بیند )شکل 1-3(.
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است كه قبل از مصرف، آنها را با هم مخلوط میك‌نند. هنگام كار با 
این چس��ب، سطح كار باید كاملًا خشك و تمیز باشد. این چسب، 
ضد آب بوده و از آن می‌توان برای اتصال قطعات با تخلخل و میزان 
تغییر حجم متفاوت مثل چوب، فلز، شیشه، فایبرگلاس، پلاستیك 
و... اس��تفاده كرد، ضمناً برای چسباندن زهوارهای نازك و در هنر 

معرقك‌اری نیز کاربرد فراوانی دارد. 

 توج�ه1: این چس��ب‌ها معمولاً به صورت لول��ه‌ای در بازار 
عرضه می‌شود )شکل 1-6(.

 توجه2: چسب دوقلو، نوعی از چسب‌های اپوکسی است.

شكل 6ـ1ـ چسب اپوكسی.

6ـ1ـ1ـ چسب گرم میله‌ای )فشاری(

چس��ب‌های جدیدی است كه جزو چس��ب‌های ترموپلاست 
محس��وب شده و به ش��كل میله‌های استوانه‌ای‌شكل جامد عرضه 
می‌ش��وند. میله‌‌ی چس��ب را برای مص��رف، در انتهای پیس��توله 
)تفنگ��ی( برقی كه مخصوص همین كار اس��ت قرار می‌دهند و با 
فش��ار كلید، المنت‌های مخصوصی به كار می‌افتند که در نتیجه، 
چس��ب به صورت مایع از نوك پیس��توله )تفنگی( بیرون می‌آید. 
این چسب، برای عملیات مونتاژكاری و زهوارهای تزیینی چوبی 

و مانند آن بهك‌ار می‌رود )شکل‌های 7-1 و 1-8(.

شكل 7ـ1

 یادآوری: چس��ب س��فید، در كلی��ه‌ی ملزوم��ات چوبی و 
ساختمانی كاربرد دارد.

3ـ1ـ1ـ چسب زرد نجاری
این چس��ب، که در ای��ران كمتر ش��ناخته ش��ده، مقاومت و 
استحكام متوس��ط تا خوبی دارد؛ در ضمن زمان خشك شدن، و 
همچنین مقاومتش نسبت به رطوبت و گرما بیشتر از چسب سفید 

می‌باشد )شكل 5ـ1(.

شكل 5  1ـ چسب زرد.

 توجه: حلال چس��ب زرد، آب بوده و موارد مصرف آن، در 
ملزومات چوبی و بیشتر در كابینت‌سازی چوبی است.

4ـ1ـ1ـ چسب مخصوص پرس گرم
چسب پرس گرم، اغلب از نوع اوره فرمالدئید بوده، به رنگ 
س��فید متمایل به كرم است، که اغلب به صورت مایع یا پودر در 
بازار عرضه می‌ش��ود. نوع پودری آنرا می‌توان تا مدت 2 س��ال، 

بدون مخلوط با سختك‌ننده در جای خشك نگه‌داری كرد.

از این چس��ب برای س��اخت صفح��ات تخته خ��رده چوب، 
تخته چند لایه و پرس كردن روكش صفحات مصنوعی اس��تفاده 

می‌شود. 

 توجه: برای گیرایی یا س��خت شدن چسب، به حرارت پرس 
نیاز می‌باشد.

5ـ1ـ1ـ چسب‌های اپوكسی
این چسب، تركیبی از صمغ اپوكسی و یك ماده‌ی سختك‌ننده 
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به‌وسیله‌ی ماشــین‌های لبه‌ی چسبان اتوماتیك و نیمه‌اتوماتیك به 
كار می‌روند )شکل 1-10(.

شكل 10ـ1ـ دانه‌های ریز چسب.

 ـاصول علامت‌گذاری روی قطعات چوبی 2ـ1

هنــگام بــرش‌كاری، رنــده‌‌كاری، ســوراخ‌كاری و هر نوع 
عملیات دیگــری مانند اتصال قطعات چوبی، چســباندن قید‌های 
چوبی بــه یكدیگر و مونتــاژ قطعات مبــل، از علائم مخصوصی 

استفاده می‌شود كه مهم‌ترین آنها به این شرح می‌باشد:

1ـ2ـ1ـ علامت مثلث متساوی‌الساقین در اتصال عرضی

قاعــده‌ی مثلث، نشــان‌دهنده‌ی پایین‌ترین قطعــه؛ رأس آن، 
نشــان‌دهنده‌ی بالاترین قطعــه؛ و یال‌های مثلث، نشــان‌دهنده‌‌ی 
قطعات وسطی كار است )شكل 11ـ1(. این علامت روی قطعات، 
از اشتباه شدن در مونتاژ و سرهم كردن قطعات جلوگیری می‌كند.

 توجه: اگر هنگام اتصال درز، تخته‌ها جابه جا شــده باشــند، 
شكل مثلث كامل نمی‌شود.

شكل 11ـ1

شكل 8ـ1

7ـ1ـ1ـ چسب‌های واتربیس

چون ســاختمان این چســب‌ها بر پایه‌ی آب استوار است، به 
واتربیس معروف شده‌اند. اســتحكام این چسب، خوب بوده، در 
مدت 30 دقیقه خشك می‌شــود، مقاومتش نسبت به گرما زیاد و 
نســبت به رطوبت، تقریباً بالا است. هنگام استفاده از این چسب، 
باید موارد ایمنی از جمله مراقبت از پوست و چشم را مدنظر قرار 

داد. 

 توجه: حلال این چســب، آب بوده و برای چســباندن انواع 
كفپوش و پاركت، مناسب می‌باشد )شکل 1-9(. 

شكل 9ـ1ـ چسب واتربیس.

8ـ1ـ1ـ چسب‌های لبه چسبان )گرانول(

اینگونه چسب‌ها به صورت دانه‌های ریز )گرانول( و یا قالبی، 
برای چســباندن زهــوار به لبه‌ی قطعــات چوبی، و یا چســباندن 
نوارهــای روكش طبیعی و مصنوعی بــه لبه‌ی صفحات مصنوعی 
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3ـ2ـ1ـ علامت یك رو و یك نر كردن

این دو علامت، پ��س از یک رو و یک نر کردن چوب‌ها، یا 
اطمینان از جهت صاف و گونیایی بودن قطعه كار زده می‌ش��ود. 
علامت نشان‌دهنده‌ی سطح )رو( و علامت نشان‌دهنده‌ی 
ضخامت )نر( كار می‌باش��د )ش��کل 15-1(. البته برای یک رو و 

( نیز استفاده می‌شود. یك نر، از علامت )

4ـ2ـ1ـ علامت مثبت

از ای��ن علام��ت )+(، برای نش��ان دادنِ محل س��وراخك‌اری 
استفاده میك‌نند.

5ـ2ـ1ـ علامت برش

( که روی خط کش��یده می‌شود، به این معنی  این علامت )
است كه باید این خط بریده شود.

شكل 15ـ1

 توجه: با توجه به شكل )12ـ1( که قیدهای افقی را با علامت 
( و قیدهای عمودی را با علامت  مشخص كرده‌اند،  مثلث )
باید آنها را از هم جدا کرد و پس از چس��ب زدن، چارچوب را با 

توجه به همین علائم مونتاژ نمود.

در ش��کل 16-1، علامت  نشان‌دهنده‌ی این است که دو 
قطعه، باید از جهت راس این علامت به هم چسبانده شوند.

مطابق شكل 17ـ1، می‌توان علامت  را به صورتی دیگر و 
در جهت عمود بر درز تخته‌ها ترسیم کرد.

2ـ2ـ1ـ علامت چهار جهت اصلی قطعات

این علامت، در نصب قطعات مختلف چارچوب در، از جمله 
قیدهای عم��ودی )بائو( و قیدهای افقی )پاس��ار(، كاربرد زیادی 
داشته )شکل‌های 12-1 و 13-1(، و چهار جهت چپ و راست و 

بالا و پایین قیدها را تعیین میك‌ند )شکل 1-14(.

شكل 12ـ1ـ علائم قراردادی برای بائو و پاسار.

ش��كل 13ـ1ـ كاربرد علائم در هنگام مونتاژ. به علامت‌های قراردادی توجه 

کنید. 

شكل 14ـ1ـ چهار جهت اصلی.
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شكل 18ـ1

شكل 19ـ1

2ـ3ـ1ـ تنگ دستی

تنگ‌دستی، از نظر ظاهری بسیار شبیه پیچ‌دستی معمولی است؛ 
با این تفاوت که در بازوی تنگ‌دستی، سوراخ‌هایی تعبیه شده که 
فک متحرک، با پینی که داخل س��وراخ‌ها جاسازی می‌شوند، در 
همان محل ثابت ش��ده و فک ثابت )که قس��متی از آن در ابتدای 
بازوی اصلی پرچ شده است(، به کمک پیچ، قطعه کار را محکم 
می‌کند. ش��کل 20-1 تنگ‌دس��تی را با پین آزاد، و شکل 1-21، 
با پین داخل س��وراخ نش��ان می‌دهند. تنگ‌ها برای بستن قطعات 
ب��زرگ، تخته‌ها، قاب‌ه��ا و مونتاژ كابینت ب��هك‌ار می‌روند. برای 
بستن قطعات داخل تنگ، باید حداقل از دو عدد تنگ که موازی 

هم بسته می‌شوند استفاده نمود ) به شكل 16ـ1 مراجعه کنید(.

اندازه‌ی این نوع تنگ‌ها معمولاً از 500 میلی‌متر بیشتر است و 
در نوع قدیمی آن، به 3 متر نیز می‌رسد. نوع دیگر تنگ، پنوماتیكی 
اس��ت كه با هوای فشرده كار کرده و بیشتر در كارخانجات مورد 

استفاده دارد.

شكل 16ـ1 

شكل 17ـ1

3ـ1ـ انواع ابزار مخصوص بستن قطعات چوبی به 
یكدیگر

برای بس��تن قطع��ات مختلف چ��وب به یکدیگر، ب��ه ابزار و 
لوازمی نیاز است، که متداول‌ترین آنها بدین شرح است:

1ـ3ـ1ـ پیچ‌دستی معمولی )فلزی(

پیچ‌دس��تی معمولی، از یك فك ثاب��ت و یك فك متحرك 
تش��كیل، و طوری س��اخته ش��ده كه فك ثابت، ب��ه انتهای یك 
باز‌و محكم شده اس��ت. فک متحرک نیز، از یک سر به صورت 
کش��ویی، روی بازو حرکت دارد و از سرِ دیگر، مانند مهره‌ایست 
که پیچی داخل آن پیچیده می‌شود. پیچ مذکور، از یک سر دارای 
دسته، و از س��ر دیگر، دارای یک فک لرزان است که اصطلاحاً 
به آن نعلبکی می‌گویند )ش��کل 18-1(. پیچ‌دستی‌ها با اندازه‌های 
مختلف��ی از 200 تا 2000 میلی‌متر در بازار عرضه می‌ش��وند؛ که 
در واقع طول بازو، همان اندازه‌ی پیچ‌دس��تی اس��ت و به ازای هر 
س��انتی‌متر طول، بازو تعیین می‌ش��ود. بعضی از انواع قدیمی، پیچ 

نداشته و به‌صورت اهرمی محكم می‌شوند )شکل 1-19(.
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4ـ3ـ1ـ گیره‌ی موازی چوبی

این گیره، از دو فك متحرك چوبی موازی با هم تشکیل شده، 
كه از داخلشان دو پیچ بلندی كه به‌وسیله‌ی دو دسته به حركت در 
می‌آیند، عبور کرده است. این ف‌کهای چوبی است که قطعات 
را تحت فشار قرار داده و محكم می‌بندند. شكل24ـ1 نمونه‌ای از 

این گیره‌ها و شکل 25ـ1 کاربرد آنرا نشان می‌دهد. 

شكل 24ـ1

ش��كل 25ـ1ـ  كاربرد گیره‌ی موازی چوبی، برای بستن قطعات به صفحه‌ی 

ماشین اره گرد.

5ـ3ـ1ـ گیره‌ی مخصوص گوشه )گیره‌ی قابسازی(

 این گی��ره، دارای 4 کُنج 90 درجه‌ای اس��ت، که 3 تای آن 
متح��رک ب��وده و در طول یک تس��مه‌ی فلزی- فن��ری حرکت 
می‌کند، و 1 کُنج دیگر آن، در انتهای پیچی که دارای یک دسته 
می‌باشد، جاسازی شده است. شکل 26-1، نمونه‌ای از این گیره‌ها 

را، که در حالت بسته است نشان می‌دهد.
 توجه: تس��مه‌ی فلزی- فنری، داخل محفظه‌ای جمع می‌شود 

که در شکل نیز نشان داده شده است.

شكل 20ـ1 

شكل 21ـ1

3ـ3ـ1ـ گیره‌های G شكل كوچك

با توجه به شکل 22-1 گیره‌هایی هستند به شکل G، که یک 
س��ر آن فک ثابت اس��ت و س��ر دیگرش، مهره‌ای که پیچ بلندی 
داخل آن حرکت می‌کند. با بس��تن پیچ، قطعه‌ی داخل این گیره، 
محکم و فشرده خواهد شد. این گیره‌ها،  بیشتر برای بستن قطعات 

كوچك بهك‌ار می‌روند )شکل 1-23(.

شكل 22ـ1

شكل 23ـ1
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بس��یار سریع انجام شده و بنابراین برای كارهایی كه سرعت عمل 
در آن مهم است، كاربرد فراوانی دارد )شکل 1-28(. 

شكل 28ـ1ـ گیره‌ی تفنگی.

4ـ1ـ وسایل چسب‌زنی و كاربرد آنها

وسایل چسب‌زنی متداول، به شرح زیر می‌باشد:

1ـ4ـ1ـ قلم‌مو

برای چسب‌زنی، از قلم‌مو استفاده میك‌نند )شکل 1-29(.

شكل 29ـ1ـ انواع قلم‌موی چسب‌زنی.

 اندازه‌ی قلم‌موها برحس��ب این��چ، و از 0/5 تا 4 اینچ در بازار 
عرضه می‌ش��ود. بهتر است از قلم‌موهایی استفاده شود كه دسته‌ی 
آنها بست فلزی نداشته باشد زیرا به مرور زمان زنگ می‌زند. باید 
از قلم‌موهای پهن، برای س��طوح پهن و ب��زرگ، و از قلم‌موهای 
باریك برای چس��ب زدن زهوارها و ضخامت چوب یا صفحات 

مصنوعی استفاده شود.

شكل 26ـ1ـ گیره مخصوص گوشه.

6ـ3ـ1ـ گیره‌ی تسمه‌ای

این گیره )ش��کل 27-1(، ش��امل نوار یا تس��مه‌ای اس��ت که 
به‌وس��یله‌ی دسته‌ی اهرمی کشیده شده و قاب، مبل یا صندلی‌های 

گرد را محكم می‌بندد. 

شكل 27ـ1ـ گیره‌ی تسمه‌ای.

7ـ3ـ1ـ گیره‌ی تفنگی

ای��ن گیره، دارای یك فك ثابت، و یك فك متحركِ مجهز 
به دس��ته‌ای شبیه دس��ته‌ی تفنگ بوده که خود دارای یك ضامن 
قفلك‌نن��ده و یك بازوی میله‌ای نیز هس��ت؛ ب��ا این ضامن و بازو 
اس��ت که به راحتی می‌توان كار را محكم بست. تنظیم این گیره، 
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شكل 32ـ1

5ـ1ـ اصول حفاظت و ایمنی در هنگام چسباندن 
قطعات به یكدیگر

 بای��د به تذكراتی که در مورد نكات ایمنی داده می‌ش��ود، و 
نیز به هشدارهای مربیان و پوسترهای نصب شده در كارگاه توجه 

کرد تا از خطرات احتمالی مصون ماند.

 هنگام باز و بس��تن پیچ‌دس��تی، باید مواظب دست‌ها بود. در 
صورت رها ش��دن ناگهانی فك متحرك، به دس��ت صدمه وارد 

خواهد شد.

 هن��گام انتقال قطعات چوب، ب��رای جلوگیری از صدمه زدن 
الیاف تیز چوبی، باید از دستكش استفاده کرد )شكل 33ـ1(.

شكل 33ـ1

2ـ4ـ1ـ غلتك چسب‌زنی
برای چس��ب زدن صفحات، معمولاً از ش��انه‌ی چسب‌زنی یا 
غلتك چس��ب‌زنی استفاده میك‌نند. غلتك، روی میله‌ی گونیایی 
به صورت روان گردش میك‌ند؛ که برای چس��ب زدن، ابتدا باید 
غلتك را به چس��ب آغش��ته كرده و بعد روی صفحه‌ی مورد نظر 
غلتاند. با چند بار رفت و برگشت، صفحه به چسب آغشته خواهد 
ش��د. ش��کل‌های 30-1 و 31-1 کاربرد غلتک چسب زنی را در 

صفحات پهن و نر قطعات نشان می‌دهد.

شكل 30ـ1

شكل 31ـ1

3ـ4ـ1ـ تفنگ چسب‌زنی

تفنگ چسب‌زنی، تنها در مورد چسب‌های میله‌ای گرم‌شونده 
كارب��رد داش��ته و چنانك‌ه قبلًا گفته ش��د، بر اثر ح��رارت ایجاد 
ش��ده توسط المنت تفنگ، گرم ش��ده و روی كار مالیده می‌شود     

)شکل 1-32(.
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 در صورت ساخت اتصال درز ساده یا مانند آن، قبل از چسب 
زدن، باید قطعات را روی هم گذاش��ته و مطابق شکل 35-1 آنها 
را مقابل چشم قرار داد؛ اگر قطعات، روی هم نلغزید یا اصطلاحاً 
از درزشان نور عبور نکرد، می‌توان آنها را با توجه به علائمی که 

دارند، چسب زد و با تنگ دستی، چسباند.

 قبل از چسباندن اتصالاتی مثل فاق و زبانه، دم چلچله یا مانند 
آنها، باید توجه کرد ک��ه اتصالات کاملًا جذب و دقیق بوده و با 

فشار دست جا بروند )شکل 1-36(.

1ـ6ـ1ـ آماده كردن چسب

با توجه ب��ه انواع مختلف و کاربرد چس��ب‌های چوب، برای 
چس��باندن قطعات، باید از چسب مناس��ب آن كار استفاده کرد؛ 
چسبی مخصوص مواد چوبی، و با توجه به زمان خشک شدن آن.

شكل 35ـ1ـ درز تخته‌ها باید طوری باشد، كه نور از بین‌شان عبور نكند.

شكل 36ـ1ـ اتصال، باید با فشار محكم دست جا برود.

ش��كل 37ـ1 دو تخته‌ی درز ش��ده را كه باید به‌هم چس��بانده 

 در موقع بس��تن قطعات، برای جلوگیری از زخمی شدن قطعه 
کار، باید از تكه چوب یا سه لایی در زیر فک پیچ‌دستی یا تنگ 

استفاده کرد )شکل 34ـ1(.

شكل 34ـ1

 هنگام بس��تن قطعات، نباید تنگ یا پیچ‌دس��تی را بیش از حد 
محكم کرد، زیرا ممكن است در كار فرورفتگی ایجاد كند.

 برای جلوگیری از مشكلات خشك شدن چسب‌ها، باید توجه 
کرد، اولاً چسب، به اندازه مصرف شود، و ثانیاً: بعد از چسب زدن 

قطعات، محل درز چسب، فوراً با پارچه‌ی مرطوب تمیز شود.

 ن��كات حفظ و نگ��ه‌داری چس��ب در ظرف‌های مخصوص 
رعایت گردد تا چسب‌ها خشك و بی‌مصرف نشوند.

 ب��رای پیچ‌دس��تی‌ها و تنگ‌ه��ا، بای��د محل مناس��بی در نظر 
گرفت.

 بعد از چس��ب زدن قطعات، باید دس��ت‌ها را شست؛ خصوصاً 
هنگام اس��تفاده از چس��ب‌هایی كه در پوس��ت ایجاد حساس��یت 

میك‌نند.
6ـ1ـ اصول چسباندن قطعات چوبی به یكدیگر

برای چسباندن قطعات به یكدیگر، باید مقدماتی را مهیا نمود، 
مانند عملیات درز كردن، آماده کردن چس��ب و وس��ایل بس��تن 

قطعات و ... که به این منظور، باید اصول زیر رعایت گردد:

 آماده كردن قطعات كار و زدن یکی از علائم استاندارد روی آنها.
 تمیز کردن سطوحی که باید به یکدیگر چسبانده شود.
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ش��كل 40ـ1ـ برای چسباندن زهوار، باید از گیره‌های مخصوص لبه چسبانی 

استفاده کرد.

شكل 41ـ1ـ برای بستن قطعات نازك، باید از گیره‌ی انبری استفاده نمود.

شكل 42ـ1ـ برای چسباندن گوشه‌های فارسی قاب، می‌توان از گیره‌ی 

مخصوص گوشه با فك 90 درجه استفاده کرد.

ش��وند نشان می‌دهد؛ به جهت دوایر سالانه‌ی آنها که باید خلاف 
هم باشند )جوان به جوان  پیر به پیر( توجه کنید.

شكل 37ـ1

2ـ6ـ1ـ آماده كردن وسایل چسب‌زنی و بستن قطعات

ـ برای چس��باندن قطعات به یكدیگر، باید از وسیله‌ی مناسب 
استفاده کرد )شکل‌های 38-1 تا 1-43(.

ش��كل 38ـ1ـ  برای چس��باندن قطعات چوبی عری��ض، ضمن زدن رنده‌ی 

خشی به لبه‌های درز، باید از تنگ مناسب استفاده نمود.

ش��كل 39ـ1ـ برای چس��باندن قاب‌ها، باید از گیره‌هایی استفاده کرد كه 

دارای ف‌کهای 90 درجه است.
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ش��كل 46ـ1ـ  برای چسباندن دو س��ر چوب به یکدیگر، باید چسب‌زنی را 

ی‌کبار انجام داد، و پس از محو شدن چسب هنگام بستن قطعات، مجدداً 

به سر چوب چسب زد.

ش��كل 47ـ1ـ تخته‌های درز ش��ده را باید كنار ه��م روی تنگ‌ها قرار داد و 

( را روی آن ترسیم کرد؛ سپس باید آنها را چسب زد، در  علامت مثلث )

جای خود قرار داد و تنگ‌ها را محكم نمود.

شكل 48ـ1ـ از گیره‌ی تسمه‌ای می‌توان برای چسباندن بدنه‌های صندوق 

مکعبی نیز استفاده کرد. با توجه به ارتفاع آن، می‌توان 2 تسمه یا بیشتر 

به‌كار برد.

ش��كل 43ـ1ـ برای چس��باندن قطعات ب��زرگ، می‌توان از تنگ دس��تی 

استفاده نمود. 

 برای چس��باندن قطعات چوبی به یكدیگر، باید درست‌ترین 
روش را همراه با مناسب‌ترین وسایل به کار برد )شکل‌های 1-44 

تا 1-50(.

ش��كل 44ـ1ـ برای چسباندن لب‌چس��بان‌هایی از جنس روکش طبیعی یا 

مصنوعی، می‌توان از اتو استفاده کرد.

شكل 45ـ1ـ هنگام چس��باندن تخته‌های درز شده به وسیله‌ی تنگ، نباید 

فشار تنگ، بیش از حد باشد، زیرا تخته‌ها قوس بر می‌دارد.
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شكل 49ـ1ـ كاربرد گیره‌ی تفنگی.

شكل 50ـ1ـ هنگام مونتاژ كابینت‌ها می‌توان برای محكم كردن و گرفتن 

دوئیدگی، از تنگ و پیچ‌دستی در جهات افقی و عمودی استفاده نمود.
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آزمون پایانی 1

1ـ سریشم حیوانی، در چه درجه حرارتی آماده به‌کار می‌باشد؟

2ـ حلال چسب سفید چیست؟

3ـ برای چسباندن قاب‌های گرد یا بیضی، بهتر است از چه نوع گیره‌ای استفاده شود؟

4ـ بهترین گیره برای چسباندن زهوارها به لبه‌ی صفحات چوبی، چه نام دارد؟

5  چسب زرد نجاری، نسبت به كدام چسب در مقابل حرارت و رطوبت مقاوم‌تر است؟

6  در شكل زیر، معنی خطوط رسم شده چیست؟

7  در شكل زیر، از چه نوع گیره‌ای استفاده شده است؟

8  قلم‌موی چسب‌زنی، باید چه خصوصیاتی داشته باشد؟

9ـ در شكل زیر، برای چسب زدن صفحه، از چه نوع وسیله‌ای استفاده شده است؟
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توانایی‌پرداخت‌كاری قطعات چوبی

واحد كار دوم

فراگیر پس از آموزش این واحد كار، قادر خواهد بود:

 مفهوم پرداختك‌اری را بیان كند.

 انواع وسایل پرداختك‌اری را بیان كند.

 كاربرد وسایل پرداختك‌اری را بیان كند.

 لیسه را با استفاده از مصقل تیز كند.

 اصول حفاظت و ایمنی در هنگام پرداخت را رعایت کند.

 پرداختك‌اری قطعات چوبی را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

268
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پیش‌آزمون 2

1ـ هدف از پرداخت‌كاری كارهای چوبی چیست؟

ب( رفع لكه‌های چسب الف( تمیزكاری سطح كار	

د( هر سه مورد ج( پوشالبرداری ظریف	

2ـ ابزارهای پرداخت‌كاری را نام ببرید.

3ـ آیا می‌توانید نام قطعاتی را كه در رنده‌ی پرداخت آهنی زیر با علامت * مشخص شده نام ببرید؟

4ـ قوس داخلیِ قطعات چوب را با چه ابزاری پرداخت می‌كنند؟

5 ـ آیا می‌دانید لیسه چه عملی انجام می‌دهد؟

6 ـ آیا هنگام پرداخت‌كاری با ابزار مربوطه، رعایت موارد ایمنی ضروری است؟چرا؟
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1ـ2ـ عملیات پرداخت‌کاری

منظور از پرداختك‌اری، مسطح كردن، پوشالبرداری ظریف 
و برطرف كردن زبری‌ها و لكه‌های چس��ب می‌باشد كه مقدمات 

سنبادهك‌‌اری را فراهم می‌سازد.

2ـ2ـ وسایل پرداختك‌اری

از مهم‌ترین وسایل پرداختك‌اری، می‌توان به رنده پرداخت، 
لیسه و رنده بال كبوتری اشاره نمود.

1ـ2ـ2ـ رنده‌ی پرداخت

این وسیله، در دو نوع چوبی و فلزی، عملکردی یکسان داشته 
و دارای دو تیغ اس��ت. ای��ن رنده، از لحاظ اندازه و ش��كل مانند 
رنده‌ی یك تیغ می‌باش��د، با این تفاوت كه رنده پرداخت از یك 
تیغه و یك آهن پشت تیغه كه با پیچ به‌هم وصل‌اند تشكیل شده، 

و پوشال‌های ظریفی از سطح كار، برمی‌دارد )شکل 2-1(.

شكل 1ـ2ـ رنده پرداخت آهنی.

 ی�ادآوری: در رن��ده آهنی، به‌جای دكم��ه‌ی ضربه، از پیچ 
استفاده شده است. 

قسمت‌های مختلف رنده پرداخت دو تیغه، در شکل‌های 2-2 
و 3-2 نشان داده شده است.

شكل 2ـ2ـ رنده‌ی دو تیغ چوبی.

شكل 3ـ2ـ رنده‌ی دو تیغ فلزی

2ـ2ـ2ـ لیسه
این وس��یله، قطعه‌ی فولادی آبدیده، نازك و فنری است كه 
تقریب��اً 60 × 150 میلی‌متر اندازه داش��ته و ضخامت آن نیز از 0/8 
تا 3 میلی‌متر متفاوت اس��ت. لیسه از نظر شکل، مستطیل یا فرم‌دار 
س��اخته می‌شود؛ که در شکل 4-2 چند نوع لیسه و در شکل 2-5 

نحوه‌ی کاربرد آن نشان داده شده است. 

شكل 4ـ2
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شكل 5ـ2ـ کاربرد لیسه با لبه‌ی نیم گرد.

3ـ2ـ2ـ رنده لیسه یا رنده‌ی بال كبوتری

لیسه، چنانچه داخل كوله‌ی رنده بال كبوتری قرار گیرد، رنده 
لیسه یا رنده بال كبوتری نامیده می‌شود )شکل 2-6(.

 توجه1: این رنده، به علت شباهت زیادی که به بال کبوتر در 
حال پرواز دارد، به رنده بال کبوتری معروف شده است.

 توجه2: این رنده، کاملًا فلزی است.

شكل 6ـ2

3ـ2ـ اصول تیز كردن لیسه

ـ برای تیز كردن لیس��ه، ابت��دا باید آنرا بین دو قطعه‌ چوبی که 
داخل فك‌های گیره‌ی دس��تگاه قرار دارد، محکم کرد، و سپس 
ضخامت آنرا با سوهان نرم سایید؛ به طوری كه كاملًا تخت شود 

)شکل 2-7(.

شكل 7ـ2ـ نحوه‌ی سوهان زدن ضخامت لیسه.

 در مرحلة بعد، باید لیس��ه را از طرف ضخامت، روی س��نگ 
نفت قرار داده و سایید تا اثر سوهان از بین برود )شکل 2-8(. 

شكل 8ـ2ـ نحوه‌ی قرار دادن ضخامت لیسه روی  سنگ نفت.

 توجه: حركت رفت و برگش��ت را باید كاملًا عمودی انجام 
داد.

ـ سپس باید لیسه را روی یك قطعه چوب قرار داده، مصقل را 
با زاویه‌ی 85 درجه در سراسر آن كشید )شکل 2-9(.

شكل 9ـ2ـ مصقل زدن به لبه‌ی لیسه با زاویه‌ی 85 درجه.



32

فرآیند اجرای پروژه

شكل 12ـ2ـ از خم کردن زیاد لیسه هنگام لیسهک‌اری خودداری شود.

 برای پرُزگیری با لیسه، باید دقت كرد كه لیسه به طرف خود 
کاربر کشیده شود )شکل 2-13(.

شكل 13ـ2ـ جهت حرکت لیسه، هنگام پرزگیری.

 هن��گام تیز ك��ردن تیغ��ه‌ی ابزارها حتم��اً باید از دس��تكش 
مخصوص استفاده کرد )شکل 2-14(.

شكل 14ـ2

 برای ایجاد پلیسه‌ی‌ کامل، باید مصقل را ضمن حركت رفت 
و برگشت، تا زاویه‌ی 15 درجه به‌تدریج خواباند )شکل 2-10(.

شكل 10ـ2ـ مصقل زدن لیسه تا زاویه‌ی 15 درجه.

ـ مصقل کشیدن تحت زاویه‌ی 15 درجه را باید چند بار تکرار 
کرد و در مرحله‌ی آخر، به‌صورت محکم این عمل را انجام داد، 
تا پلیسه‌ی مناسب در لبه‌ی لیسه ایجاد گردد. برای ایجاد پلیسه، از 

رنده مصقل نیز می‌توان استفاده کرد )شکل 2-11(.

 توجه: عملیات تیز کردن و پلیسه دادن لیسه را، باید برای هر 
لبه‌‌ای که باید مورد استفاده قرار گیرد، انجام داد.

شكل 11ـ2ـ پلیسه دادن لیسه با رنده مصقل.

4ـ2ـ اصول رعایت نكات ایمنی و حفاظتی در حین 
پرداختك‌اری

هنگام اس��تفاده از وس��ایل پرداختك‌اری، باید موارد زیر را 
رعایت نمود:

 لیسه را نباید زیاد خم كرد، زیرا باعث آسیب رسیدن به دست 
و ناصاف شدن سطح كار می‌گردد )شکل 2-12(.
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 رنده آهنی را باید از رطوبت محافظت نمود تا زنگ نزند.

ـ کفِ رنده را همیشه باید تمیز نگه‌داشت و لکه‌های سریشم، 
رنگ، مواد زائد و...  را از آن پاک نمود.

5ـ2ـ اصول پرداختك‌اری قطعات چوبی

همانگونه که گفته ش��د، عم��ل پرداخت‌کاری، با س��ه ابزار 
متداول انجام می‌شود، که کار با آنها به شرح زیر است:

1ـ5ـ2ـ پرداخت‌كاری به‌وسیله‌ی رنده پرداخت

 بای��د تیغ��ه را برای برداش��تن پوش��ال ظریف، تنظی��م نمود؛ 
چنانچه رنده نسبت به جهت الیاف، كمی كج باشد، پوشالبرداریِ 

ظریف‌تری انجام می‌گیرد )شکل2-18(. 

شكل 18ـ2ـ رنده در جهت الیاف، ولی اندکی کج هدایت شود.

 ب��رای پرداخت زه��وار صفحات تخته خرده چ��وب یا مانند 
آن، بای��د رنده را در جهت الیاف زهوار و به صورت كج هدایت 
ک��رده، و در تمام نقاط، رنده با س��طح صفح��ه مماس قرار گیرد 

)شکل 2-19(. 

ش��كل 19ـ2ـ برای برطرف کردن لبه‌ی اضافی زه��وار، باید رنده را کج هدایت 
کرد.

 در موق��ع پرداخ��ت‌کاری، از لمس كردن لب��ه‌ی ابزار كار با 
دست، خودداری شود )شکل 2-15(.

شكل 15ـ2ـ لبه‌ی ابزار کار را لمس نکنید.

 در خص��وص چی��دن ابزاره��ا روی می��ز كار، دق��ت ش��ود                
)شکل 2-16(.

ش��كل 16ـ2ـ ریختن ابزارها روی هم، علاوه ب��ر کاهش تیزی، از دقت آنها 

نیز میک‌اهد.

 رنده‌ه��ا را باید به پهلو روی می��ز كار قرار داد، تا تیغه‌ی آنها 
صدمه نبیند )شکل 2-17(. 

شكل 17ـ2ـ پس از پایان کار، رنده‌ها به پهلو خوابانده شود.
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ـ هنگام رندیدن سر چوب، باید در هر دو طرف چوب، قطعه 
چوب کمکی قرار داد و س��پس آنها را بین ف‌کهای گیره محکم 

نمود. تا از لاشه شدن قطعه کار جلوگیری شود )شکل2-23(. 

 توج�ه: ب��رای پرداخت قطع��ات طویل و ب��زرگ، می‌توان 
از رنده دس��تی ـ برقی اس��تفاده کرد. نح��وه‌ی هدایت این رنده و 

استقرار دست‌ها روی آن در شکل 24-2 نشان داده شده است.

شكل 23ـ2ـ رندیدن سر چوب، به کمک دو قطعه چوب کمکی.

ش��كل 24ـ2ـ نحوه‌ی هدایت رنده برقی ـ دس��تی ب��رای پرداخت قطعات 
طویل و بزرگ.

 ب��رای پرداخت‌کاری لبه‌ی قطعه کار قوس��ی، ابتدا باید برای 
فرم دادن قطعه، از چوبسای رنده‌ای استفاده کرد )شکل2-25(. 

 برای پرداخت‌کاری قطعات قوس‌دار چوبی با مقطع نیمگرد، 
می‌توان از رنده استفاده کرد )شکل2-26(.

 برای پرداخت‌کاری قطعاتی با مقطع ش��ش‌ضلعی نیز می‌توان 
از رنده کمک گرفت )شکل2-27(.

 هن��گام رندی��دن نرَ، باید توجه ش��ود كه پوش��ال به صورت 
یكنواخت و در راه چوب برداشته شود )شکل2-20(.

شكل 20ـ2ـ پوشالبرداری، یکنواخت و در جهت راه چوب باشد.

 هنگام رندی��دن کله‌ی چوب، باید رنده را از خارج به داخل 
کشید تا از لاشه شدن آن جلوگیری شود )شکل2-21(. 

شكل 21ـ2ـ برای رندیدن سر چوب، رنده از خارج به داخل هدایت می‌شود.

 هن��گام رندیدن نرَِ صفحات یا تخته خرده چوب‌های روكش 
شده، باید صفحه را داخل گیره‌ی دستگاه و بین چوب‌های کمکی 

بست تا کار با دقت انجام شود )شکل 2-22(. 

ش��كل 22ـ2ـ نح��وه‌ی رندیدن نَرِ تخته خ��رده چوب، با اس��تفاده از چوب 
کمکی.
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2ـ5ـ2ـ پرداخت‌كاری به‌وسیله‌ی لیسه

 برای برطرف کردن ناصافی سطح کار و آثار رنده پرداخت، 
باید از لیسه استفاده کرد.

 برای لیسه کردن سطح صفحات و برداشتن ضایعات از روی 
آنها، مطابق شکل 28-2 باید شست‌ها را پشت لیسه قرار داد و آنرا 

به طرف جلو هدایت کرد.

 برای پوش��البرداری ظری��ف و پرداخت کردن س��طح کار، 
باید لیس��ه را کمی خم کرده روی س��طح چ��وب هدایت نمود و 

ناصافی‌ها را به صورت پوشال برطرف ساخت )شکل 2-29(. 

شكل 28ـ2ـ نحوه‌ی گرفتن لیسه با شست دست و هدایت آن.

ش��كل 29ـ2ـ برای لیس��ه کاری، لیس��ه را کمی خم کرده روی سطح چوب 
هدایت کنید.

ش��كل 25ـ2ـ اس��تفاده از چوبس��ای رنده‌ای، برای صاف ��کردن قطعه‌ی 

قوس‌دار.

شكل 26ـ2ـ نحوه‌ی پرداخت قطعه‌ای با مقطع نیمگرد.

شكل 27ـ2ـ نحوه‌ی پرداخت قید شش‌ضلعی با رنده پرداخت.
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ـ برای رندیدن با رنده بال کبوتری، باید به جهت الیاف چوب 
دقت کرد. شکل 33-2 این توضیح را کامل‌تر می‌کند. 

شكل 32ـ2ـ رندیدن قوس‌های داخلی و خارجی با رنده بال کبوتری.

شكل 33ـ2ـ رندیدن در جهت الیاف.

ـ ب��رای رندیدن قوس‌ه��ای داخل��ی و خارجی ت��وأم، مانند 
قوس‌های یک پایه‌ی سُم آهویی، رنده بال کبوتری، بهترین ابزار 

است. به شکل 34-2 توجه کنید.

ش��كل 34ـ2ـ کاربرد رنده بال کبوتری، برای رندی��دن قوس‌های داخلی و 

خارجی یک پایه‌ی سُم‌آهویی.

ـ برای پرداخت پایه‌های صندل��ی، که احیاناً جهت الیاف آن 
به طرف نوک پایه‌هاس��ت، می‌توان مطابق شکل 35-2 رنده را به 

طرف خود کشید.

 برای پرداخت س��طوح قوس‌دار نیز می‌توان از لیس��ه استفاده 
نمود )شکل2-30(.

 لیس��هك‌اری س��طوح پهن، باید به ص��ورت یكنواخت انجام 
گردد. 

شكل 30ـ2ـ  پرداخت سطوح قوس‌دار به ‌وسیله‌ی لیسه.

 برای لیسه کردن زهوارهای تزئینی، می‌توان از لیسه‌ی فرم‌دار 
مناسب استفاده نمود )شکل2-31(. 

شكل 31ـ2ـ به فرم لیسه توجه کنید.

3ـ5ـ2ـ پرداخت‌كاری به‌وسیله‌ی رنده بال كبوتری

 این رن��ده، برای رندیدن قوس‌های داخلی، خارجی، پش��تی 
صندلی‌ها و جاهایی كه رنده‌های معمولی كارآیی ندارد اس��تفاده 

می‌شود )شکل 2-32(.
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ش��كل 35ـ2ـ با رنده بال کبوتری، می‌توان لیسه را به طرف خود هدایت 
کرد.

ـ ب��رای زدودن و پ��اک ک��ردن س��طوح چوب��ی، می‌ت��وان 
علاوه بر اس��تفاده از لیس��ه، از رنده بال کبوتری نیز استفاده کرد                           

)شکل 2-36(.

ش��كل 36ـ2ـ با رنده بال کبوتری نیز، می‌توان س��طوح چوبی را پرداخت 

کرد.
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آزمون پایانی 2

1ـ شكل مقابل، كدام نوع رنده‌ی آهنی را نشان می‌دهد؟

ب( پرداخت دو تیغ	 الف( یك تیغ	

د( رنده بلند ج( خشی	

2ـ نام و كاربرد ابزار شكل زیر کدام است؟

ب( رنده بال كبوتری؛ برای پرداخت‌كاری الف( رنده لیسه؛ برای لیسه كردن	

د( خارج كردن لیسه از رنده لیسه ج( قرار دادن لیسه و محكم كردن آن	

3ـ نحوه‌ی استقرار در كنار میز كار و گرفتن صحیح رنده در دست را 

به هنگام رنده‌كاری توضیح دهید.

4ـ مراحل تیز كردن لیسه را شرح دهید.

5  ـ چه نكات مهمی را هنگام پرداخت‌كاری با رنده باید رعایت كرد؟

6 ـ برای لیسه كردن سطوح قوس‌دار، از كدام نوع لیسه استفاده می‌كنید؟

	                                ب( فرم‌دار الف( تخت باریك

	                                 د( رنده لیسه ج( دو لبه

7 ـ برای پرداخت كردن سطوح بزرگ، چگونه از لیسه استفاده می‌كنید؟

8 ـ چرا چهار طرف  لیسه را تیز می‌كنند؟

‌9ـ چرا از رنده‌ی دو تیغ برای پرداخت‌كاری استفاده می‌كنند؟

10ـ در شكل مقابل، چه نوع رنده‌ای به‌كار رفته است؟ وک اربر، مشغول چهک اری می‌باشد؟
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توانایی سنباده‌كاری دستی 
قطعات چوبی

واحد كار سوم

فراگیر پس از آموزش این واحد كار، قادر خواهد بود:

 مفهوم سنبادهك‌اری را بیان كند.

 انواع ورق سنباده را توضیح دهد.

 با وسایل مورد استفاده در سنبادهك‌اری دستی، قطعات چوبی را سنباده‌کاری كند.

 اصول ایمنی ضمن كار را رعایت نماید.

 سنبادهك‌اری دستی قطعات چوبی را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

21315
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پیش‌آزمون 3

1ـ ورق سنباده برای چه كاری است؟

2ـ انواع ورق سنباده را نام ببرید.

3ـ با چه وسایلی سنباده كاری میك‌نند؟

4ـ به نظر شما، برای سنباده‌کاری صفحات پهن، از چه وسیله‌‌ی کمکی می‌توان استفاده کرد؟

5  آیا می‌دانید دانه‌های ساینده‌ی ورق سنباده، از چه موادی  تشکیل شده است؟
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1ـ3ـ مفهوم سنبادهك‌اری

ب��ه منظور آماده‌س��ازی زی��ر كار، قبل از رن��گك‌اری، عمل 
سنبادهك‌اری انجام می‌شود؛ یعنی پس از پرداختك‌اری به‌وسیله‌ی 
س��نباده، زبری س��طح کاهش یافته و با این عمل، زیر كار، برای 

رنگك‌اری آماده می‌شود.

برای جداس��ازی بتونه و مواد پركننده‌ی اضافی روی سطوح 
كار نیز، از سنباده استفاده می‌نمایند.

برای س��نبادهك‌اری مطلوب، از تخته س��نباده استفاده می‌شود 
)شکل 1-3( که بهتر اس��ت از تخته سنباده با لبه‌های گرد )شکل 
2-3( و یا از بالشتك چوب پنبه‌ای یا لاستیكی باشد )شکل 3-3(؛ 
زیرا س��نباده‌ی روی آنه��ا به‌راحتی قابل تعویض ب��وده، و با آنها 

می‌توان سطوح مختلف و فرم‌دار را سنباده زد.

شكل 1ـ3

شكل 2ـ3

شكل 3ـ3

2ـ3ـ ورق سنباده و انواع آن

س��نباده، ورقه‌ای اس��ت س��اینده، نرم و انعطاف‌پذیر كه برای 
س��اییدن س��طوح ناصاف، و هموار ساختن س��طوح چوبی و در 
م��واردی خاص صفحات مصنوعی، مورد اس��تفاده قرار گرفته و 

دارای انواع متفاوتی می‌باشد )شکل 3-4(.

سنباده‌ها، که از نظر جنس یا کاغذی و یا پارچه‌ای هستند، به 
طور کلی دارای انواع زیر می‌باشند:

الف( سنباده‌ی ورقه‌ای )برگی(: به اندازه‌ی استاندارد 23 × 28 
سانتی‌متر )شکل 5-3(؛ که اغلب کاغذی هستند.

شكل 4ـ3ـ انواع سنباده‌ها.
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شكل 5ـ3

ب( سنباده‌ی رولی: كه معمولاً از نوع پارچه‌ای بوده و به 
صورت توپ یا متری به فروش می‌رسد )شکل 3-6(.

شكل 6ـ3

 توجه: سنباده‌ی نواری، از چسباندن دو سر طول مشخصی 
از سنباده‌ی رولی تهیه شده و برای ماشین سنباده نواری استفاده 

می‌شود )شکل 3-7(.

شكل 7ـ3

ج( س�نباده‌های گ�رد: که دارای اندازه‌های متفاوتی بوده 
)ش��کل 8-3(، و در 2 نوع عمده تولید می‌ش��وند؛ سنباده‌های 
گردی که توس��ط چس��ب فوری، روی دیس��ک )صفحه‌ی( 
ماشین پوست چس��بانده می‌شوند )الف(، و سنباده‌های گردی 
که س��وراخ‌دار بوده و توس��ط مهره‌ی مخصوص، روی محور 

ماشین پوست نصب می‌شود )ب(.

 توجه: به این سنباده‌ها، دیسکی یا بشقابی نیز می‌گویند.

الف

ب

شكل 8ـ3

3ـ3ـ مواد تشكیل‌دهنده‌ی سنباده

مواد تشكیل‌دهنده‌ی سنباده، به دو گروه طبیعی و مصنوعی 
تقس��یم می‌ش��وند؛ مواد طبیعی مانند ماسه، س��نگ چخماق، 
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س��نگ كوارتز و س��نگ لعل؛ و مواد مصنوع��ی مانند كلرور 
سیلیسیم و انواع اكس��ید آلومینیوم. كاربر باید بداند كه هنگام 
سنبادهك‌اری، باید بنا به میزان سختی و نرمی جنس كار و مواد 

چوبی، از سنباده‌ی مخصوص همان كار استفاده نماید.

در شكل‌ 9-3، نمونه‌ی دانه‌بندی اكسید آلومینیوم )دانه‌های 
بلوری س��فید بی‌رنگ( و در ش��کل 10-3 نمون��ه‌ی دانه‌بندی 
سنباده‌ی سیلیس��یم كاربید )دانه‌های به‌رنگ سرمه‌ای( نمایش 

داده شده است.

شكل 9ـ3

شكل 10ـ3

با توجه به ج��دول 1-3، می‌توان انواع چس��ب‌های مورد 
مصرف برای تهیه‌ی س��نباده را شناسایی کرده، هریک را با در 

نظر گرفتن نوع و شرایط خاص کار، مورد استفاده قرار داد.

جدول شماره 1ـ3ـ چسب‌های مصرفی در اوراق سنباده.

نام 
فارسی 
چسب

نام لاتین 
چسب

حرف 

اختصاری

رنگ استاندارد 

به كار برده شده

نوع مصرف

چسب 

شیشه

چسب 

سیلیسی

چسب 

لاستیكی 

یا باكلیتی

چسب 
صمغی

Keramische

Silicate

Baukelit

Gummi

K

S

BK

P

صورتی  یا  سبز 

مایل به قرمز

ی  كستر خا

روشن

قهوه‌ای  یا  سیاه 

روشن

قهوه‌ای  یا  سیاه 

تیره

سنباده‌كاری 

روی رنگ‌های 

براق به صورت 

خشك یا با مواد 
خنكك‌ننده

سنبادهك‌اری 
مرطوب

سنبادهك‌اری 
خشك و مرطوب

سنبادهك‌اری 
خشك و مرطوب

 نکته: دانه‌های س��نباده را با عبور دادن از شبكه‌ی موجود 
در س��طح الك‌های مخص��وص، كه در هر این��چ مربع از 10 
تا 60 س��وراخ دارد، درجه‌بندی میك‌نند؛ الك ش��ماره‌ی 10 
درشت‌ترین و الك شماره‌ی 60 ریزترین دانه را از خود عبور 

می‌دهد.

4ـ3ـ درجه‌بندی ورقه‌های سنباده و كاربرد آن

ورقه‌های س��نباده، بر مبنای ریزی و درش��تی ذرات، تعداد 
ذرات در واح��د س��طح )اینچ مرب��ع( و همچنین ن��وع مواد، 
درجه‌بندی می‌شوند. جدول 2-3، درجه‌بندی سنباده‌ها در دو 

سیستم اروپایی و انگلیسی را نشان می‌دهد.
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جدول 2ـ3ـ درجه‌بندی سنباده‌ها.

درجه
‌بندی

نوع
 سیستم

فوق‌

العاده 

نرم

زبرمتوسطنرمخیلی نرم
خیلی 

زبر

فوق‌

العاده

 زبر

سیستم 

اروپایی
30ـ8012ـ12040ـ15080ـ200120ـ380160ـ600220ـ400

سیستم 

انگلیسی
/000/00/01F1F2F3

5ـ3ـ اصول رعایت نكات ایمنی ضمن سنبادهك‌اری

به هنگام س��نباده‌کاری، رعایت نکات ایمنی زیر ضروری 
است:

- هنگام س��نباده زدن با تخته س��نباده، برای جلوگیری از 
صدمه وارد ش��دن بر دس��ت و كار، باید از تخته سنباده‌ای كه 

طبق اصول ساخته شده استفاده کرد.
 هنگام كار، باید توجه داش��ت كه حتماً از ماسك تنفسی 
استفاده شود؛ زیرا گرد سنباده، به‌تدریج به ریه‌ها صدمه می‌زند 

)شکل 3-11(.

شكل 11ـ3

 هن��گام س��نباده زدن نباید ب��رای نگه‌داش��تن قطعه‌کار از 
گیره‌ی آهنگری بدون زیرس��ری یا ف‌کهای چوبی اس��تفاده 

كرد )شکل 3-12(.

شكل 12ـ3ـ با س��فت کردن گیره‌ی بالا، آج روی ف‌کها، به قطعه کار 

آسیب می‌رساند.

6ـ3ـ اصول سنبادهك‌اری دستی قطعات چوبی

قب��ل از رنگك‌اری روی چ��وب، باید س��طح كار كاملًا 
پرداخت و سنبادهك‌اری ش��ود تا آثار ناشی از ابزارهای دستی 
و ماش��ینی از روی كار برداش��ته ش��ده، زیبایی طبیعی سطوح 

چوبی، با استفاده از وسایل مناسب نمایان شود.

 با توجه به جنس قطعه و نوع کار، باید س��نباده‌ی مناس��ب 
انتخ��اب کرد؛ ک��ه جدول‌ه��ای 1-3 و 2-3 بهتری��ن راهنما 

هستند.

ـ باید ابزارها و وس��ایل مورد نیاز را آماده کرد تا در هنگام 
کار، مش��کلی پیش نیاید. ش��کل 13-3 نمونه‌هایی از تخته‌ی 
س��نباده‌های ساده و فرم دار را نش��ان می‌دهد که اغلب هنگام 

کار مورد استفاده قرار می‌گیرد.

شكل 13ـ3ـ نمونه‌هایی از تخته سنباده.
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شكل 16ـ3

7ـ3ـ دستورالعمل كارگاه سنبادهك‌اری

قبل از شروع کار، باید وسایل و ابزارآلات زیر آماده باشند 
)شكل 17ـ3(: پیچ‌دس��تی، قطعه كار، انواع ورق سنباده، تخته 

سنباده، ماسك، عینك ایمنی، لباس كار و وسایل كمكی.

شكل 17ـ3

 باید ورق س��نباده‌ی مناس��ب را )به هر تع��دادی که لازم 
اس��ت( انتخاب نمود؛ آنرا به طوری که دو نیم شود، به طرف 
داخل تا کرده و برش داد. سپس هر نیمه را باید در سه قسمت 
مس��اوی از طرف داخل تا کرد و دوب��اره برید. با این کار، هر 
ورق س��نباده، به 6 قس��مت مساوی تقسیم ش��ده است. شکل 

18-3 این تقسیمات را نشان می‌دهد.

 برای رعایت اصول بهداشتی، اگر دستگاه‌های سنباده‌زنی، 
به کیس��ه‌ی گرد سنباده مجهز هستند، باید از آن استفاده کرد. 
شکل 14-3 یک دستگاه سنباده لرزان کامل را در هنگام کار 

نشان می‌دهد.

 برای س��نبادهك‌اری سطوح قوس‌دار، به یکی از روش‌های 
زیر عمل می‌شود )شکل 3-15(:

الف( مطابق شکل قوس، باید زهواری درست کرده، سنباده 

را روی آن قرار داد و سنباده‌کاری را نمود.

ب( از نوار سنباده، برای سطوح استوانه‌ای استفاده نمود.

ج( برای قوس‌ها، از سنباده دستی ـ برقی یا دیسكی مناسب،  
استفاده کرد.

شكل 14ـ3ـ سنباده‌زنی با یک دستگاه سنباده‌ لرزان کامل.

شكل 15ـ3

 برای سنبادهك‌اری چوب و مواد مصنوعی با لبه‌ی نیمگرد، 
باید از سنگ سنباده‌های انگشتی استفاده كرد )شكل 16ـ3(.
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شكل 20ـ3

 ب��رای برقراری تع��ادل در هنگام س��نباده‌زنی نر قطعات، 
می‌توان تخته سنباده را، با دو دست گرفت )شکل 3-21(.

شكل 21ـ3ـ طریقه‌ی سنباده‌كاری نر قطعات با دو دست.

 برای س��نباده كردن پروفیل‌های چوبی، بهتر اس��ت ورق 
س��نباده را لوله كرده و در جهت الیاف روی سطح کار کشید             

)شکل 3-22(.

شكل 22ـ3

شكل 18ـ3

 برای جلوگیری از زخمی شدن قطعه كار هنگام بسته شدن 
آنه��ا به فك‌های گی��ره، باید روی دو فك گی��ره را، قطعات 

نازک چوبی چسباند )شکل 3-19(.

شكل 19ـ3

 برای عمل سنباده‌زنی با دست، باید از تخته سنباده استفاده 
نمود؛ تا هم به دست کاربر صدمه وارد نشود و هم سطح سنباده 
خورده، یکنواخت و کاملًا هموار ش��ود. برای استفاده از تخته 
س��نباده، لازم است که ورق سنباده‌ی بریده شده را روی تخته 

سنباده‌ای كه لبه‌های آن نیمگرد شده، چسباند.

 باید توجه داشت كه سنباده، همیشه در امتداد الیاف چوب 
حركت كند، تا روی كار خط نیفتد )شکل 3-20(.
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شكل 25ـ3

 برای ســنباده کاری قطعــات قوس‌دار، بهتر اســت تخته 
سنباده را مطابق قوس، برش داده )شكل 26ـ3(، و ورق سنباده 

را روی آن قرار داد و قوس مورد نظر را سنباده کرد.

 برای ســنباده كردن قوس‌های ظریف، بهتر است از سنگ 
سنباده‌ی انگشتی استفاده نمود )شکل 3-27(.

شكل 26ـ3ـ سنباده کاری قوس یک پایه‌ی سم آهویی.

شكل 27ـ3

 به منظور پرداخت نهایی تختــه خرده چوب‌های روكش 
شده به‌وســیله‌ی ماشین ســنباده غلطکی، باید دستگاه را با دو 
دســت گرفته و آنرا در جهت الیاف، روی سطح كار حركت 

داد )شکل 3-23(.

شكل 23ـ3

 برای ســنباده زدن كله‌ی چوب با دســتگاه سنباده نواری، 
می‌توان مطابق شکل 24-3 عمل نمود.

شــكل 24ـ3ـ دســتگاه را باید به‌صورت ایســتاده مســتقر نمود و 

سنباده‌زنی کله‌ی چوب را با دقت زیاد انجام داد.

 برای ســنباده زدن گوشــه‌های تیز کار، می‌توان از سنباده 
لرزان با کف مثلثی استفاده نمود )شکل 3-25(.
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 پس از پایان س��نباده‌کاری، باید قطعات را با هوای فشرده، 
از گرد سنباده پاک کرد )شکل 3-28(.

شكل 28ـ3ـ بادگیری قطعات سنباده خورده.
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آزمون پایانی 3

1- مفهوم سنباده کاری را بیان کنید.

2- انواع سنباده را نام ببرید.

3- وسایل سنباده‌کاری دستی را نام ببرید.

4- سه مورد ایمنی سنباده‌کاری دستی را نام ببرید.

5- در شکل زیر چه عملی انجام می شود؟

6- از کدام نوع تخته سنباده، برای سنباده کردن قطعات قوس‌دار استفاده می‌کنید؟

الف( استوانه‌ای          ب( با مقطع نیمگرد

ج( با مقطع بیضی        د( فرم‌دار مماس بر روی قطعه

7- چگونگی سنباده کردن صحیح را، به ترتیب توضیح دهید.

8- از سنباده انگشتی، برای چه نوع کاری استفاده می‌کنند؟
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توانایی بتونه‌كاری و رنگ‌كاری
 مصنوعات چوبی

واحد كار چهارم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 مفهوم بتونهك‌اری و كاربرد آنرا بیان كند.

 انواع بتونه را توضیح دهد.

 ابزار و مواد بتونهك‌اری را نام ببرد.

 اصول تهیه‌ی بتونه را شرح دهد.

 اصول بتونهك‌اری قطعات چوبی را شرح دهد.

 رنگ و انواع آنرا نام ببرد.

 وسایل رنگك‌اری چوب را نام ببرد.

 اصول حفاظت و ایمنی در حین رنگك‌اری چوب را شرح دهد.

 اصول رنگك‌اری چوب را شرح دهد.
ساعت آموزش

جمععملینظری
81826
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پیش‌آزمون 4

1ـ بتونهك‌اری به چه منظوری انجام می‌شود؟

2ـ آیا وسایل و ابزار بتونهك‌اری را می‌شناسید؟ نام ببرید.

3ـ برای تهیه‌ی بتونه، از مل و چه مواد دیگری استفاده میك‌نند؟

4ـ وقتی تمام سطوح كار را یكدست بتونه میك‌نند، اصطلاحاً به آن چه می‌گویند؟

5  رنگ روغنی با رنگ سلولزی چه فرقی دارد؟

6  آیا رنگ‌های شفاف مخصوص چوب را می‌شناسید؟ نام ببرید.

7  وسایل و ابزار رنگك‌اری را نام ببرید.

8  در شکل زیر، چه کاری در حال انجام شدن است؟

9  روغن جلا چیست؟

10ـ آیا می‌دانید به چه رنگ‌هایی پوششی می‌گویند؟ توضیح دهید.
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ظاهری بد، باید به صورت سرتاسری بتونه شود.

2ـ4ـ بتونه و انواع آن

بتونه‌ها از مواد مختلف و با اندازه‌ی مشخصی تهیه می‌شوند؛ 
ک��ه همین اختلاف، آنها را برای انج��ام عملیات مختلف مهیا 
میك‌ن��د. بتونه‌ها بنا به مورد مصرف و مواد تش��كیل‌دهنده، به 

انواع زیر تقسیم می‌شوند.

1ـ2ـ4ـ بتونه‌ی روغنی و كاربرد آن

ای��ن بتونه، كه معمولاً برای س��طوح صفحات و تخته‌های 
چوبی، و به منظور زیرس��ازی قطعاتی ک��ه باید رنگ روغنی 
بخورند به كار می‌رود، از مواد زیر تش��كیل شده است )شکل 

:)4-3

شكل 3ـ4ـ مواد تشكیل‌دهنده‌ی بتونه روغنی.

مل: که حجم و ماده‌ی اصلی بتونه است.

رنگ روغنی: که پایه‌ی رنگ بتونه را تشکیل می‌دهد.

روغ�ن الیف: که باعث زودتر خش��ک شدن بتونه خواهد 
شد.

آب: که باعث کش نیامدن بتونه می‌شود.

سینکا: که عامل روانی بتونه روی سطح قطعه‌کار است.

1ـ4ـ بتونهك‌اری و كاربرد آن

بتونه‌ه��ا موادی خمیری هس��تند كه برای پ��ر كردن خلل 
و ف��رج، تورفتگی‌ه��ا، ترك‌ه��ا، زدگی‌ها و منفذ‌ه��ا قبل از 
رنگك‌اری، به كار می‌رود )شكل 1ـ4(؛ بنابراین با بتونهك‌اری، 

می‌توان سطحی صاف و یكنواخت به دست آورد.

بتونه از م��وادی مانند: مل، آب، س��ریش یا روغن جلا یا 
روغن الیف و س��ینكا ساخته ش��ده، و با ابزارهای مخصوصی 

روی سطح كار كشیده می‌شود. 

 توج�ه: س��طوحی مثل تخته خرده چوب را باید ماستیك 
كرد )شکل 4-2(.

بتونهك‌اری به عملیاتی گفته می‌شود كه قبل از رنگك‌اری 
انجام گرفته، و فرد بتونهك‌ار، مواد خمیری )بتونه( را با توجه به 
ناصافی سطوح، به‌وسیله‌ی كاردك روی سطح كار میك‌شد.

شكل 1ـ4ـ سطوح چوبی را قبل از رنگ بتونه می‌كنند.

شكل 2ـ4ـ سطوح تخته خرده چوب، به‌دلیل خلل و  فرج بسیار و شكل 
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3ـ2ـ4ـ بتونه‌ی همرنگی و کاربرد آن

این بتون��ه، از مخلوط مل، گل‌های معدنی، پودر س��ریش 
و آب به‌دس��ت می‌آی��د. از این بتونه برای پر ك��ردن منفذها، 
تر‌کها، زدگی‌ها و... سطوحی چوبی که باید آستری خورده 
یا روی آنها رنگ ش��فاف زده ش��ود، اس��تفاده می‌شود. برای 
به‌دس��ت آوردن بتونه‌ی همرنگی مناس��ب، از گِل‌های معدنی 
مانند گِل ملِ یا كربنات كلس��یم به رنگ س��فید مایل به زرد؛ 
گل اخُرا یا اكس��ید آهن به رنگ قرمز مای��ل به قهوه‌ای؛ گِل 
امُ��را به رنگ قهوه‌ای تیره؛ گِل ماش��ی به رن��گ زرد مایل به 
نارنجی؛ گِل لاجورد به رنگ آبی تیره )لاجوردی(؛ گِل زرد 
كُرم به رنگ زرد س��یر؛ گِل س��ینكا كه پ��ودر خیلی نرم و به 
رنگ سفید اس��ت؛ دوده )دوده‌ی بدون چربی یا سوئدی( که 
سیاه اس��ت؛ و نیل پر طاووسی استفاده می‌شود. در شکل 4-6 

جعبه‌ی پودرهای رنگی پرمصرف نشان داده شده است. 

شكل 6ـ4ـ جعبه پودرهای رنگی )گل‌های معدنی(.

3ـ4ـ ابزار و مواد بتونهك‌اری

پرکاربردترین این ابزارها، به شرح زیر است:

1ـ3ـ4ـ كاردك

وس��یله‌ای است ش��بیه لیس��ه كه از فولاد فنر تهیه می‌شود. 

2ـ2ـ4ـ بتونه‌ی چسبی و كاربرد آن

بتونه‌ی چس��بی، از تركیب چسب چوب، خاك اره و آب 
به دست می‌آید و برای چس��بندگی بیشتر و روان بودن بتونه، 
قدری م��ل به آن اضاف��ه میك‌نند. این بتونه، پس از خش��ك 
شدن، سخت می‌شود؛ بنابراین پس از بتونهك‌اری بلافاصله باید 
بتونه‌ی اضافی آنرا تمیز ك��رد. مقدار خاك اره، باید به‌قدری 
باشد که حالت خمیری آن از دست نرود، وگرنه بتونه، سست 
می‌شود. كاربرد این بتونه، بیشتر در سطوح چوبی است كه در 
آن حفره و كندگی ایجاد ش��ده و باید پر شود. شكل‌های 4ـ4 

و 5ـ4 خاك اره و مخلوط آن با چسب را نشان می‌دهند.

شكل 4ـ4ـ خاك اره‌ی الك شده.

شكل 5ـ4ـ مخلوط کردن چسب با خاك اره.
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3ـ3ـ4ـ تخته بتونه

تخته چوبی صاف و محكم اس��ت با ابعاد تقریبی 40 × 40 
سانتی‌متر، كه بتونه روی آن ساخته می‌شود. مهم‌ترین ویژگی 
این تخته‌ها این اس��ت كه نه‌باید پرز بدهد و نه لاش��ه شود. در 
شکل 9-4 اس��تفاده از تخته بتونه برای ساخت بتونه نشان داده 

شده است. 

 توج�ه: بتون��ه را پس از س��اختن، می‌ت��وان داخل نایلون 
نگه‌داری نمود )شكل 10ـ4(.

شكل 9ـ4ـ بتونه روی تخته بتونه تهیه و ساخته می‌شود.

شكل 10ـ4ـ بتونه را می‌توان داخل نایلون نگه‌داری نمود تا ماندگاری 

بیشتری داشته و خشک نشود.

4ـ3ـ4ـ پودرهای بتونه‌كاری

همانطور که پیش از این نیز گفته شد، این پودرها عبارتند 
از اخُ��را، گِل ماش��ی، امُ��را، دوده، لاج��ورد س��ینكا و نیل پر 
طاووس��ی. لازم به یادآوری اس��ت که این مواد، در طبیعت به 
صورت معدنی وجود داشته و با عملیاتی فیزیكی مثل خشك 

کردن، الك كردن و... تهیه و برای مصرف آماده می‌شوند.

كاردك‌ها دارای ش��كل و ابعاد متفاوتی هس��تند، که بسته به 
مح��ل مورد نظر، مورد اس��تفاده قرار می‌گیرن��د. متداول‌ترین 
كاردك‌ها به ش��كل ذوزنقه یا مستطیل می‌باشند كه برای آنها 
دس��ته‌ای چوبی یا پلاس��تیكی تعبیه می‌ش��ود. در شكل 4-7، 
نمونه‌های��ی از کارد‌کهایی که برای بتونه‌کاری مناس��ب‌اند، 

نشان داده شده است.

شكل 7ـ4ـ لیسه و ‌ كاردك بتونه‌كاری.

2ـ3ـ4ـ لیسه‌ی مخصوص بتونه

قطعه‌ای فلزی از جنس فولاد فنر و به‌ش��كل مس��تطیل در 
اندازه‌ه��ای مختلف اس��ت كه برای صاف ك��ردن بتونه روی 
س��طوح پهن ب��هك‌ار می رود. اس��تفاده از لیس��ه‌ی بتونهك‌اری 
)به‌جای تخته بتونه( با كاردك، موجب مانور بیش��تری در کار 

می‌شود          )شکل 4-8(.

شكل 8ـ4ـ كاربرد لیسه و كاردك هنگام بتونه‌كاری.
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 به این مخلوط، باید روغن الیف اضافه کرد تا مخلوط مل، 
ب��ه صورت خمیری در آید؛ این مخل��وط، باید تا حدی روان 

باشد كه بتوان با آن ماستیكك‌اری كرد.

 بس��ته به اندازه‌ی بتون��ه، باید مقدار بس��یار كمی آب نیز 
اضافه نم��ود. به هر كیلوگرم مل، باید یك قاش��ق غذاخوری 

آب اضافه کرد.

 متناسب با رنگی كه انتخاب شده، باید رنگ روغنی اضافه 
ک��رد و کل بتونه را كاملًا ورز داد؛ به‌طوری که مخلوط بتونه، 
یكدس��ت شود. این بتونه از 24 تا 48 ساعت قابل استفاده بوده 

و بعد از آن، خشک می‌شود.
2ـ4ـ4ـ تهیه‌ی بتونه‌ی چسبی

 این بتونه، از مخلوط چسب چوب، خاك اره و كمی آب 
ساخته می‌شود.

 باید خاك اره‌ی مناس��ب و یكدس��ت را انتخاب، و روی 
تخته بتونه جمع کرد.

 خ��اك اره را بای��د با چس��ب چ��وب مخلوط ک��رد و با 
كاردك، ب��ه آن حالت خمیری داد. س��پس باید كمی آب به 
آن اضافه کرد )ش��کل 11-4(. چنانچ��ه مقدار خاك اره زیاد 

باشد، بتونه سست می‌شود.

ـ برای چسبندگی بیشتر، باید مقداری مل نیز اضافه نمود.

شكل 11ـ4ـ ساختن بتونه‌ی چسبی )مخلوط خاك اره با چسب چوب(.

3ـ4ـ4ـ تهیه‌ی بتونه‌ی همرنگی

برای س��اختن بتون��ه‌ی همرنگی، باید ب��ه ترتیب زیر عمل 
کرد:

5ـ3ـ4ـ مواد روغنی

موادی هس��تند كه به عن��وان روانك‌نن��ده و بعضی مواقع 
خش��كك‌ننده در بتونه‌ها ب��هك‌ار می‌روند. این مواد به ش��رح 

زیرند:

الف(روغن بزرك: این روغن، ریشه گیاهی داشته و برای 
كارهای چوبی مناس��ب‌ترین روغن به شمار می‌آید؛ به كندی 
خشك می‌ش��ود، به خوبی در چوب نفوذ کرده، و روزنه‌های 
چوب را پر میك‌ند. هنگام س��اخت بتون��ه،  اگر بخواهیم این 
روغن زود خشك شود، باید با روغن اسكاتیف مخلوط گردد.

ب(روغ�ن الی�ف: این روغن، در رنگ روغن و س��اخت 
بتونه بهك‌ار رفته و خاصیت آن زود خشك شدنش می‌باشد.

ج(روغن اسك�اتیف: این روغن نیز مانند روغن الیف برای 
خشك كردن رنگ یا بتونه بهك‌ار می‌رود.

6ـ3ـ4ـ آب

ماده‌ی مرطوبك‌ننده است كه به اندازه‌ی لازم به بعضی از 
بتونه‌ها اضافه می‌شود.

4ـ4ـ اصول تهیه‌ی بتونه

ب��رای س��اخت بتونه‌های گفته ش��ده، باید مراح��ل زیر را 
به‌درستی انجام داد.

1ـ4ـ4ـ تهیه‌ی بتونه‌ی روغنی

برای س��اخت این بتونه، رنگ روغنی، روغن الیف، آب، 
سینكا و مل لازم است.

 باید مل را به اندازه‌ی لازم انتخاب کرد و به‌وسیله‌ی الك، 
زبره‌گیری نمود.

 باید به اندازه‌ی   مل، سینكا اضافه کرد.
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ش��كل 13ـ4ـ رنگ بتونه، باید با قس��مت ن��م‌دار قطعهک‌ار همرنگ 

باشد.

5ـ4ـ اصول بتونهك‌اری قطعات چوبی

 بای��د با دو عدد كاردك یا یك كاردك و یك لیس��ه‌ی 
بتونه، کار را ش��روع کرد؛ كاردك در دست راست و لیسه در 

دست چپ.

 باید مقداری بتونه روی لیسه قرار داد، و هربار مقدار كمی 
از آنرا با كاردك برداشت )شکل‌های 14-4 و 4-15(.

شكل 14ـ4ـ چگونگی کار کردن با كاردك و لیسه.

 بای��د مل را به مق��دار لازم الك ک��رد و روی تخته بتونه 
ریخت.

 باید حدود   حجم مل، سریش اضافه کرد، و آنها را پس از 
مخلوط نمودن، در یك جای تخته بتونه جمع کرد )شكل 12ـ4(.

ش��كل 12ـ‌4 پودر مل و س��ریش را مخلوط كرده، در وسط تخته بتونه 
جمع كنید.

 باید وس��ط مخلوط به‌دس��ت آمده را گ��ودال کوچکی 
س��اخت و مق��داری آب، داخ��ل آن ریخ��ت. س��پس باید با 
کاردک، مخل��وط حاص��ل را به هم زد و ای��ن کار را آنقدر 

انجام داد، تا شکل خمیری بتونه‌ی اولیه به‌دست آید.

 روی س��طح كار را باید ب��ا پارچه مرط��وب تمیز کرد تا 
صفحه‌‌ی مورد نظر، رنگ خود را نشان دهد )شکل 4-13(.

 ب��ا توجه به رنگ قطع��ه کار، بای��د از پودرهای رنگی به 
می��زان لازم، به دفعات و به مقدار كم به خمیر بتونه اضافه کرد 

و آنرا هم زد تا بتونه‌ی همرنگ قطعه‌کار به‌دست آید.

 برای اطمینان از بتونه‌ی همرنگی، می‌توان مقداری از سطح 
را بتونه کرد و منتظر ماند تا خشك شود. در صورت همرنگ 
بودن، می‌توان کل کار را بتونه کرد، در غیراینصورت، باید با 
پودرهای مناس��ب، آنرا روشن‌تر یا تیره‌تر نمود تا بتونه، کاملًا 

همرنگ کار شود.
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 توج�ه: كاردك را بای��د چن��د بار روی كار كش��یدن تا 
بتونه‌ه��ای اضافی از روی كار جمع ش��ود. در پایان کار، باید 

كاردك و لیسه را با کشیدن به هم تمیز نمود )شکل 4-18(.

شكل 18ـ4ـ با کشیدن لیسه و كاردك به هم، باید آنها را تمیز کرد.

6ـ4ـ رنگ و انواع آن

رنگك‌اری روی محصولات س��اخته شده‌ی چوبی، برای 
تكمیل كار است كه ضمن برطرف كردن عیوب ظاهری كار، 

به آن زیبایی، جذابیت و استحکام می‌بخشد.

رنگ‌ه��ای مورد مص��رف در صنایع چوب، ب��ه دو گروه 
اصلی تقسیم می‌شوند:

1ـ6ـ4ـ رنگ‌های پوششی
رنگ‌های پوششی، به گروهی از رنگ‌ها گفته می‌شود كه پس 
از عملیات رنگك‌اری، موج و نقش چوب یا روكش پیدا نباشد؛ 
یعنی لایه‌‌ی رنگ، روی سطح كار را پوشش دهد )شکل 4-19(.

شكل 19ـ4ـ قطعه كاری که رنگ روغنی )پوششی( به آن زده شده است.

شكل 15ـ4ـ هر بار باید مقدار كمی بتونه روی لیسه قرار داد.

 كاردك ح��اوی بتون��ه را باید به طور مایل روی س��طح 
كار كش��ید، تا لایه‌ی نازكی از بتونه، روی سطح كار را بگیرد                      

)شکل 4-16(.

شكل 16ـ4

 ب��رای بتونه‌کاری قطعات چوبی، فقط باید محل مورد نظر 
را بتونه کشید )شکل 4-17(.

شكل 17ـ4ـ فقط باید تر‌کها، زدگی‌ها و... را بتونه کشید.
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2ـ6ـ4ـ رنگ‌های غیر پوششی

رنگ‌های شفاف یا غیر پوششی، دسته‌ای از رنگ‌ها هستند 
كه پ��س از پایان عملی��ات رنگك‌اری، نه تنه��ا نقش و موج 
چوب یا روكش مش��خص است بلكه بسیار زیباتر، واضح‌تر و 

جذاب‌تر نیز به نظر می‌رسد )شکل 4-22(.

شكل 22ـ4ـ صندلی چوبی رنگ شده با رنگ شفاف.

م��اده‌ی اصلی تش��كیل‌دهنده‌ی این گروه رنگ‌ها س��لولز 
اس��ت؛ یعنی همان ماده‌ی تش��کیل دهنده‌ی چوب، كه در اثر 
تركیب با اسید نیتریك به نیتروسلولز تبدیل می‌شود. رنگ‌های 
س��لولزی به طور كلی در برابر خراشیدگی، حرارت، رطوبت 
و عوامل بیولوژیكی مقاوم بوده ولی قابل اش��تعال هستند. این 
رنگ‌ه��ا در عمق چوب نفوذ نمیك‌نن��د بلكه به صورت یك 
ورقه‌ی س��خت، روی سطح كار را می‌پوش��انند. از مهم‌ترین 
محاس��ن این رنگ‌ها قاب��ل انعطاف بودن آنهاس��ت؛ یعنی در 

صورت كار كردن چوب، ترك بر نمی‌دارد. 

حلال این رنگ‌ها، تینر فوری اس��ت؛ که در همین زمینه، 
می‌توان به گروه‌ رنگ‌های تینری نیز اش��اره نمود؛ رنگ‌هایی 

رن��گ‌ روغنی، یک��ی از رنگ‌های پوشش��ی اس��ت؛ که 
در ملزوم��ات و محصولات چوبی )ش��کل 20-4( و نقاش��ی 
س��اختمان مورد مصرف زیادی دارد. این گروه رنگ را با تینر 
روغن��ی رقیق میك‌نند و پس از پای��ان رنگك‌اری، برای تمیز 
كردن دس��ت‌ها یا قلم‌مو نیز از تینر روغنی اس��تفاده می‌ش��ود. 
رنگ‌های روغنی س��فید و الوان، با درصد غلظت متفاوت در 

بازار عرضه می‌شود.

شكل 20ـ4ـ تختخوابی با رنگ پوششی.

رنگ‌های پوشش��ی ـ روغنی دو نوعند؛ یا براق هس��تند یا 
مات. رنگ روغنی براق، رنگی است که پس از خشک شدن 
روی س��طح کار، نور را منعک��س می‌کند، ولی نوع مات آن، 
اینگونه نیست. شکل 21-4  قطعه کاری را نشان می‌دهد که با 

رنگ روشن براق، رنگ‌کاری شده است.

شكل 21ـ4ـ رنگ‌ روغنی براق.
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در گروه رنگ‌های شفاف، می‌توان دو گروه رنگی دیگر 
را نیز جای داد؛ رنگ‌های لاک و الکل، و آستری‌ها.

 رنگ‌ه�ای لاك و الك�ل: لاك و الكل، از جمله 
رنگ‌های س��نتی اس��ت كه با توج��ه به تهیه و س��اخت انواع 

رنگ‌های جدید، كمتر مورد استفاده قرار می‌گیرد.

لاك، منش��اء طبیعی داش��ته و به صورت مایعی زرد رنگ 
به فروش می رسد؛ این مایع رنگی، بسیار غلیظ است و باید به 

كمك حلالی مثل الكل رقیق گردد )شکل 4-25(.

 ی�ادآوری: برای تهی��ه‌ی رنگ لاك و الكل، باید از موم 
نیز اس��تفاده كرد، زی��را لاك و الكل بدون موم، تا حد زیادی 
خشك و شكننده بوده و پس از رنگك‌اری، ترك می‌خورد.

ش��كل 25ـ4ـ لاك و الكل، و قطع��ه‌ای که با همین رنگ، رنگ‌آمیزی 

شده است.

 آستری‌های رنگ: آس��تری‌ها مواد جامدی هستند 
كه در ش��كل و اندازه‌های مختل��ف، در حلال‌های مربوط، به 
حالت معلق تهیه می‌شوند و برای آماده‌سازی سطح زیر رنگ، 
برای پوشش نهایی به كار می‌روند. آستری‌ها را به ترتیب زیر، 

دسته بندی می‌کنند:

که بیشترین مصرف را در صنایع چوب دارند.

رنگ‌های تینری )ف��وری( را می‌توان ب��ه دو گروه عمده 
تقس��یم کرد؛ رنگ‌های پوششی، که مانند رنگ پوششی است 
با این تفاوت که حلال آن تینر فوری اس��ت )شکل 23-4(؛ و 
رنگ‌های ش��فاف )شکل 24-4(، که به سیلر، کیلر و پلی‌استر 

تقسیم می‌شوند.

 توج�ه: رنگ پلی‌اس��تر نیز، به دو نوع نیم پلی‌استر و تمام 
پلی استر تقسیم می‌شود.

شكل 23ـ4ـ رنگ‌كاری با پیستوله )رنگ پوششی(.

شكل 24ـ4ـ رنگ‌كاری با پیستوله )رنگ شفاف(.
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شكل 27ـ4ـ قاب با رنگ طلایی )الكلی(.

 آس�تری نفتی: آستری‌های نفتی، با حلال‌هایی مانند 
تربانتین به كار می‌روند؛ به این آستری‌ها، آستری‌های مومی نیز 
می‌گویند زیرا موم را داخل حلال كرده و رنگدانه به آن اضافه 
میك‌نند. عیب اصلی این آستری‌ها نداشتن شفافیت است زیرا 
م��واد نفتی، در چوب نفوذ كرده و از براق بودن آن می‌کاهد.

7ـ4ـ وسایل رنگك‌اری چوب

رنگ‌ها را با توجه به ساختمان تشكیل‌دهنده و خاصیتی كه 
دارند، به روش‌های گوناگون دس��تی، دستی ـ برقی و ماشینی 

روی سطح كار می‌زنند.
1ـ7ـ4ـ پارچه یا كهنه‌دست

از پارچ��ه‌ی نخی بدون پرز، س��فید رن��گ و عاری از هر 
گونه چربی و کثیفی تش��کیل می‌ش��ود، که برای رنگك‌اری 
معمولی و زیر كار مثل آس��تری‌ها، س��یلرها و...  مورد استفاده 
قرار می‌گیرد. در این روش، پارچه‌ی آغش��ته به رنگ، توسط 

دست روی سطح كار کشیده می‌شود )شکل 4-28(.

شكل 28ـ4ـ رنگ‌های زیر كار با كهنه دست زده می‌شود.

 آس�تری آبی: معمولاً از آس��ترهای طبیعی بوده که 
در آب حل می‌ش��ود. تعدادی از این آس��تری‌ها مثل آستری 
جوهر گردو، ممكن است به صورت آماده عرضه شود؛ و البته 
گروهی را نی��ز رنگك‌ار تهیه میك‌ند. در ش��کل 26-4 یک 

سطح آستری خورده نشان داده شده است.

 آس�تری الكلی: آس��تری‌هایی مث��ل لاك طلایی یا 
نقره‌ای می‌باش��ند  كه حلال آنها الكل اس��ت. این آس��تری‌ها 
مدت‌ها قبل مورد استفاده قرار می‌گرفت )شکل 27-4(، ولی 

امروزه جای خود را به رنگ‌های جدید داده است.

شكل 26ـ4ـ سطح آستری خورده.
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شكل 31ـ4ـ قلم‌موی مغاری.

ج( قلم‌موی گرد: دسته موی این قلم‌ها دارای مقطع دایره 
بوده و تقریباً از ابتدا تا انتها دارای یك اندازه اس��ت )4-32(. 
از این قلم‌موها برای رنگ كردن س��طوح باریك و سوراخ‌ها 

استفاده می‌شود.

شكل 32ـ4ـ قلم‌موی گرد.

3ـ7ـ4ـ پیستوله‌ی رنگ‌پاشی دستی

پیستوله، از جمله وسایلی است كه برای رنگك‌اری صاف 
و یكنواخت سطوح چوبی یا فلزی به کار رفته، و عمدتاً دارای 

دو نوع برقی و بادی هستند.

ال�ف( پیس�توله‌ی برقی: به كمك ان��رژی الكتریكی كار 
میك‌ند و طبق شكل 33ـ4 دارای قسمت‌های اصلی و كاربردی 
ماشه، مخزن رنگ، دهانه‌ی رنگ‌پاش، دسته و پیچ تنظیم هوا 
می‌باش��د. از این پیستوله، برای رنگك‌اری سطوح كوچك و 

كم حجم چوبی یا فلزی استفاده میك‌نند.

شكل 33ـ4ـ پیستوله‌ی برقی.

2ـ7ـ4ـ قلم‌مو و انواع آن

س��اده‌ترین وس��یله‌ای اس��ت كه برای رنگك‌اری سطوح 
چوبی و... مورد اس��تفاده قرار می‌گی��رد. قلم‌موها در اندازه‌ها 
و ش��كل‌های مختلف ساخته و عرضه می‌شوند و اندازه‌ی آنها 
برحس��ب اینچ و با نمره‌های 1 تا 4 شناس��ایی می‌ش��ود. شكل 
ظاهری قلم‌موها نیز، ب��ا توجه به نوع كاری كه انجام می‌دهند 

متفاوت است )شکل 4-29(.

شكل 29ـ4ـ انواع قلم‌مو.

الف( قلم‌موی معمولی: از یك دس��ته مو تش��كیل شده، 
كه از انتها داخل یك دسته‌ی چوبی یا پلاستیكی محكم شده 
اس��ت. دسته موی به كار رفته در این قلم‌ها به شكل مستطیل یا 

گرد، داخل دسته فشرده و محكم شده است )شکل 4-30(.

شكل 30ـ4ـ قلم‌موی معمولی )ساده(.

ب( قلم‌موی مغاری: مقطع دس��ته موی به كار رفته در این 
قلم‌ها متفاوت اس��ت؛ یعنی بیشترین حجم مو در انتها و داخل 
دس��ته و كمترین حجم مو در نوك قلم اس��ت )شكل 31ـ4(.

از این قلم‌ها برای رنگ كردن ش��یارها و قس��مت‌های باریك 
استفاده می‌شود.
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8ـ4ـ اصول حفاظت و ایمنی در حین رنگك‌اری 
چوب

برای رن��گ‌کاری، رعایت نکات ایمن��ی و حفاظتی زیر، 
ضروری است:

ـ بای��د از وس��ایل حفاظ��ت و ایمنی فردی اس��تفاده نمود             
)شکل 4-37(.

ش��كل 37ـ4ـ هنگام رنگ‌كاری، از ماس��ك و وسایل حفاظت ایمنی 

فردی لازم استفاده كنید.

ـ رنگ‌ها و مواد شیمیایی را، باید در محل‌های مناسب و به 
دور از رطوبت، درجه حرارت و شعله‌ی آتش ذخیره و انبار کرد.

ـ از روش��ن كردن كبریت و انداختن ته س��یگار در محل 
رنگك‌اری، خودداری شود )شکل 4-38(.

شكل 38ـ4ـ از ایجاد جرقه در فضای اتاق رنگ خودداری شود.

ب( پیس�توه ب�ادی: رنگ را به كمك نی��روی باد )هوای 
فش��رده( به س��طح كار می‌پاشد. از این پیس��توله‌ها كه دو نوع 
آنها در ش��كل 34ـ4 و 35ـ4 نشان داده شده، برای رنگك‌اری 
س��طوح پهن، عریض و بلند اس��تفاده می‌ش��ود. هوای فشرده 
از طریق كمپرس��ور باد به وسیله‌ی ش��یلنگ، به پیستوله منتقل 
می‌گ��ردد. برای تنظیم فش��ار ه��وای ورودی به پیس��توله، از 
وسیله‌ای به نام فشارشكن اس��تفاده می‌شود. شكل 36-4 یک 

دستگاه كمپرسور را نشان می‌دهد.

شكل 34ـ4ـ پیستوله با حجم كم.

شكل 35ـ4ـ پیستوله با حجم زیاد.

شكل 36ـ4ـ كمپرسور چرخ‌دار.
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1ـ9ـ4ـ رنگ‌كاری با قلم‌مو

برای انجام عملیات رنگك‌اری با قلم‌مو، باید به شرح زیر 
عمل کرد:

 رن��گك‌اری را بای��د در محلی آغاز کرد ك��ه به دور از 
گردوغبار باشد.

 باید قلم‌موی مناسب انتخاب کرد. اگر قلم‌مو قبلًا استفاده 
شده اس��ت باید قبلًا با نفت یا تینر شس��ته شده و كاملًا ذرات 
رنگ )چه پوشش��ی و چه غیر پوششی( از لابلای موها خارج 

شده باشد )شکل 4-41(.

ش��كل 41ـ4ـ قلم‌موها را پس از تمیز شدن، داخل قوطی حاوی نفت 

یا تینر قرار دهید.

 برای شروع کار، و پس از آماده شدن رنگ، باید قلم‌مو را 
تا انتهای مو داخل قوطی رنگ کرد، و با كش��یدن آن به لبه‌ی 

قوطی، رنگ اضافی را گرفت )شکل 4-42(.

شكل 42ـ4ـ قلم‌موی آغشتته به رنگ را باید به لبه‌ی قوطی كشید و 

رنگ اضافی را از آن گرفت.

ـ باید از سیس��تم‌ تهویه‌ی مناس��ب در كارگاه رنگك‌اری 
استفاده نمود.

ـ باقی‌مانده‌ی مواد ش��یمیایی را نبای��د روی كف كارگاه 
ریخت.

ـ باید درِ قوطی‌های رنگ و تینرها را پس از استفاده، كاملًا 
محكم بست.

ـ در صورت امكان، بهتر است از آبشار رنگ استفاده شود.

ـ نبای��د اجس��ام داغ را روی كارهای رنگ ش��ده قرار داد               
)شکل 4-39(.

ـ در ص��ورت ل��زوم، هنگام قراردادن قطعات رنگ ش��ده 
روی ه��م، حتماً بین هر ی��ك از کارها، باید مق��وا یا قطعات 

پلاستیكی قرار داد )شکل 4-40(.

شكل 39ـ4ـ اجسام داغ را روی قطعات رنگ شده قرار ندهید.

شكل 40ـ4ـ بین قطعات رنگ شده، مقوا یا پلاستیك قرار دهید.

9ـ4ـ اصول رنگك‌اری چوب

همانگونه که گفته ش��د، رنگ‌کاری با قلم‌مو و پیس��توله، 
متداول‌ترین روش‌ها است.
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ـ باید درِ مخزن رنگ پیستوله را باز کرده، صافی )جوراب 
ن��ازك( را روی دهان��ه‌ی آن قرار داد، و رن��گ مورد نظر را 

داخل مخزن ریخت )شكل 45ـ4(.

ـ باید ماش��ه‌ی پیس��توله را چند بار فش��ار داد ت��ا رنگ از 
پستانك خارج شود.

 فاصله‌ی پس��تانك تا س��طح قطعه كار آزمایش��ی را، باید 
حدود 15 تا 25 س��انتی‌متر نگه‌داش��ت و سپس رنگ را پاشید 

)شکل 4-46(.

ش��كل 45ـ4ـ رنگ را از صافی عبور داده و ماشه‌ی پیستوله را چند بار 

فشار دهید.

شكل 46ـ4ـ فاصله‌ی مناسب حدود 15 تا 25 سانتی‌متر است.

ـ با توجه به س��طح رنگ شده‌ی آزمایشی، باید پیچ هوا را 
تنظیم کرد؛ به‌طوری‌که سطح رنگ مورد نظر به دست آید.

 توجه1: برای رنگك‌اری س��طوح په��ن، باید پیچ هوا را 

 توجه: گرفتن رنگ اضافی از قلم‌مو، به خاطر این اس��ت 
که در هنگام رنگ‌کاری، رنگ روی قطعه، شُره نکند.

ـ قلم‌م��و را باید در جهت الیاف چوب حركت داد تا قطعه 
كار، كاملًا یكنواخت رنگ شود )شکل 4-43(.

شكل 43ـ4ـ قلم‌مو را در جهت الیاف چوب بكشید.

 در صورت پرُ نش��دن قس��مت‌هایی از قطعه، باید قلم‌مو را 
عمود بر الیاف چوب کشید )شکل 4-44(.

شكل 44ـ4ـ لبه‌ی تیغه‌ی قلم‌مو را، در جهت خلاف الیاف و با زاویه‌ی 

90 درجه بكشید.

 در صورت ایجاد یک پوش��ش مناسب، باید صبر کرد تا 
رنگ خشک شود.

2ـ9ـ4ـ رنگ‌كاری با پیستوله

برای رنگ‌کاری با پیستوله، باید به شرح زیر عمل نمود:
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شكل 48ـ4ـ پوشش 50 درصد رنگ، در هر رفت و برگشت.

شكل 49ـ4ـ پیستوله نسبت به سطح كار كاملًا عمود قرار گیرد.

باز کرد تا س��طح رنگ بیش��تر ش��ود؛ و برعكس، برای سطح 
كوچك، باید پیچ هوا را كم باز کرد.

 توجه2:  فشار هوای لازم برای پودر شدن رنگ، به جنس 
و غلظت رنگ بس��تگی دارد؛ اگر فش��ار هوا كم باشد، سطح 
رنگ چروك بر‌می‌دارد؛ و اگر فش��ار هوا زیاد باش��د، سطح 
رنگ ش��ده دانه دانه خواهد شد. بنابراین فشار هوا و خروجی 

رنگ باید با هم متناسب باشد.

 پس از تنظیم فاصله و فش��ار باد، باید به رنگ كاری قطعه 
كار اقدام نمود. برای این كار، باید پس از فش��ار دادن ماش��ه، 
پیس��توله را از چپ به راست، و از راست به چپ هدایت نمود. 
در ش��روع حرکت نیز، باید دست را از روی ماشه برداشت و 
دوباره فشار داد تا هم از پاشیدن رنگ اضافه جلوگیری شود، 
و هم حركت دس��ت به خوبی كنترل گردد )شكل 47ـ4(. در 
هر حركت رفت و برگشت، باید 50 درصد سطح رنگ شده‌ی 

قبلی را دوباره رنگ کرد )شكل 48ـ4(.

 توجه: پیستوله را نسبت به كار باید كاملًا عمود نگه‌داشت 
)شکل 4-49(.

شكل 47ـ4ـ حركت پیستوله به چپ و راست.

ماشه

اهرم فشار

دسته

شیلنگ متصل به باد

سرعت حرکت 
رنگ‌پاش به چپ 

و راست

دهانه‌ی رنگ‌پاشی

مخزن رنگ
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آزمون پایانی 4

1ـ مفهوم بتونه و بتونه‌کاری را تعریف كنید.

2ـ مواد تشكیل‌دهنده‌ی بتونه‌ی چسبی را نام ببرید.

3ـ بتونه‌ی روغنی را شرح دهید.

4ـ بتونه‌ی همرنگی را شرح دهید.

5  وسایل رنگك‌اری را نام ببرید.

6  پودرهای رنگی را نام ببرید.

7ـ مهم‌ترین وسیله‌ی حفاظت فردی در هنگام رنگك‌اری را نام ببرید.

8  تفاوت رنگ‌های پوششی و رنگ‌های شفاف را بنویسید.

9ـ تنظیم هوای خروجی از كمپرسور با چه وسیله‌ای انجام می‌شود؟

10  رقیق بودن رنگ پس از رنگك‌اری قطعات، چه عیبی را به‌وجود می‌آورد؟

11ـ با چه وسیله‌ای رنگ را به صورت پودر روی سطح كار می‌پاشند؟
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توانایی روكش‌كاری صفحات مصنوعی

واحد كار پنجم

فراگیر پس از آموزش این واحد كار، قادر خواهد بود:

 مفهوم روكشك‌اری و كاربرد آنرا توضیح دهد.

 صفحات مصنوعی و كاربرد آنها را بیان كند.

 استاندارد اندازه‌ی صفحات مصنوعی را توضیح دهد.

 روكش و انواع آنرا بیان كند.

 استاندارد اندازه‌ی روكش‌ها را توضیح دهد.

 روكش‌های مصنوعی و كاربرد آنها را توضیح دهد.

 كاربرد درز كردن و جور كردن روكش‌ها را بیان كند.

 موارد ایمنی ضمن روكشك‌اری را رعایت كند.

 روكشك‌اری صفحات مصنوعی را انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

246
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پیش‌آزمون 5

1ـ آیا می‌دانید روكش چیست؟

2ـ آیا می‌دانید فرق بین تخته فیبر و تخته سه لایی در چیست؟

3ـ آیا می‌دانید روكش مصنوعی چیست؟

4  آیا می‌دانید از خرده چوب و چسب، چه نوع تخته‌ای تهیه میك‌نند؟

5ـ آیا می‌دانید اختلاف بین M.D.F و تخته خرده چوب چیست؟

6  آیا می‌دانید چه عاملی باعث پوسیدگی روكش‌های طبیعی می‌شود؟

7ـ آیا می‌دانید چوب خلال دندان و كبریت، به‌دست آمده از كدام گزینه است؟

ب( روكش طبیعی الف( روكش مصنوعی	

د( تخته خرده چوب 		 ج( تخته فیبر

8ـ آیا می‌دانید که در شکل زیر، چه چیزی نشان داده شده است؟
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شكل 3ـ5ـ کاربرد صفحات مصنوعی و روکش در یک اتاق کار.

شكل 4ـ5 استفاده از روکش ضخیم در خلال دندان، چوب بستنی و كبریت.

2ـ5 ـ صفحات مصنوعی و كاربرد آنها

صفحات مصنوعی، برای س��اخت ان��واع مصنوعات چوبی 
مورد کاربرد در فضاهای مس��كونی، اداری، سالن‌های سینما و 
تئاتر، سالن‌های اجتماعات، نمایشگاه‌ها، فروشگاه‌ها، كانكس و 
كاروان‌ها، خانه‌های چوبی و... بهك‌ار می‌رود. شکل‌های 5-5 تا 

10-5 انواع مصنوعات را در محیط‌های مختلف نشان می‌دهد.

ش��كل 5ـ5ـ سالن کنفرانس با سقف كاذب و دیوارهای چوبی؛ ساخته 
شده از صفحات مصنوعی.

1ـ5 ـ روكشك‌اری و كاربرد آن

همه‌ی چوب‌شناس��ان می‌دانند ك��ه ویژگی‌های ظاهری، 
فیزیكی و مكانیكی چوب‌ها یكسان نبوده و با هم تفاوت دارند؛ 
بنابراین برای پوشش صفحات مصنوعی، از روكش‌ها به خاطر 
داش��تن رنگ، نقش، بافت ظاهری و راس��تای الیاف اس��تفاده 
میك‌نند. هدف اصلی صنایع روكش‌س��ازی، صرفه‌جویی در 
مصرف چوب با استفاده‌ی بهینه از رنگ و نقوش چوب است؛ 
از جمله برای پوش��ش سطوح صفحات مصنوعی )تخته خرده 
چ��وب، تخته چند لای��ه، M.D.F و...( كه موج��ب زیبایی و 
دوام این صفحات می‌شود. ساخت روكش‌های ضخیم نیز در 
صنایعی مانند كبریت‌سازی، خلال دندان، چوب بستنی‌سازی، 
پوشال‌س��ازی، مع��رق كاری و... كاربرد دارد. در ش��كل‌های 
1-5 تا 4-5 كاربردهای مختلف روكش‌ در مصنوعات چوبی 

نشان داده شده است.

شكل 1ـ5ـ وسایل چوبی در یک اتاق خواب.

شكل 2ـ5ـ استفاده از فرآورده‌های چوبی در یک آشپزخانه.
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ش��كل 9ـ5ـ كابیت آش��پزخانه با میز نهارخوری؛ از صفحات مصنوعی 

روکش شده.

ش��كل 10ـ5ـ خانه‌ی چوبی با س��قف كاذب و دیوار و كف؛ از صفحات 

مصنوعی.

3ـ5ـ استاندارد اندازه‌ی صفحات مصنوعی

صفحات مصنوع��ی، در اندازه‌های مختلف��ی که در ادامه 
آمده، تهیه و به بازار عرضه می‌شود.

1ـ3ـ5ـ استاندارد اندازه‌ی تخته خرده چوب

تخته خرده چوب، باید دارای ضخامتی یكنواخت، لبه‌هایی 
مستقیم و گوشه‌هایی گونیایی بوده، و برحسب مورد مصرف، 

شكل 6ـ5ـ نمونه‌ی میز كامپیوتر ساخته شده از صفحات مصنوعی با 

روكش‌های مصنوعی.

شكل 7ـ5ـ كتابخانه، ساخته شده از صفحات مصنوعی با روكش طبیعی.

ش��كل 8ـ5ـ میز و صندلی خم‌كاری ش��ده و فرم‌دار؛ از جنس صفحات 

مصنوعی.
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جدول 3ـ5 ابعاد استاندارد تخته فیبر.

ضخامت
mm25 ، 20 ، 18 ، 16 ، 14 ، 12 ، 10 ، 8 ، 6 ، 4

طول
mm400 ، 380 ، 350 ، 275 ، 250 ، 225 ، 200

عرض
mm

91 ، 110 ، 12 ، 125 ، 150 ، 165 ، 170 ، 180 و 
200 و 300

4ـ5 ـ روكش استاندارد و انواع آن

روكش‌ها به دو صورت طبیعی و مصنوعی تهیه می‌شوند؛ 
كه هریک، بن��ا به خصوصیاتی که دارن��د، در موارد مختلفی 

مورد استفاده قرار می‌گیرند.

1ـ4ـ5ـ روكش‌های طبیعی

روكش‌ه��ای طبیعی را از چوب درختان س��پیدار، گردو، 
س��نجد، كیك��م، راش، توس��كا، بل��وط، افرای چش��م بلبلی، 
ملچ، چ��وب درختان مركبات و...، و ن��وع وارداتی آنها را از 
پالیس��اندر، ماهاگونی، آكاژو، تیك )س��اج(، لیمب��ا، نراد و... 
ك��ه دارای زیبایی الیاف، نقش و نگار و موج‌های چش��م‌نواز 
با رنگ‌های متنوع می‌باش��ند، با ضخام��ت كمتر از 1 میلی‌متر 

تهیه میك‌نند.

روكش‌ها با توجه به نوع اس��تفاده‌ای كه دارند، در عرض 
و ط��ول و ضخامت متف��اوت تولید و عرضه می‌ش��وند؛ و هر 
كارخان��ه‌ی تولیدكننده‌ای، ابعاد مخصوص ب��ه خود را دارد. 
درجه‌بن��دی روكش‌ها با توجه به عوامل��ی مانند گره، ترك، 
باختگ��ی، جه��ت الیاف و ان��دازه‌ی طول )به متر( اس��تاندارد 
می‌ش��وند. جدول ش��ماره 4-5 نحوه‌ی درجه بندی روکش‌ها 

را نشان می‌دهد.

ب��ا طول و عرض متغی��ر تهیه و عرضه ش��ود. در جدول 5-1، 
اندازه‌های استاندارد تخته خرده چوب ثبت شده است.

جدول 1ـ5ـ ابعاد استاندارد تخته خرده چوب.

طول×عرض
)cm( 

 ،200×257 ،183×366 ،183×410
220×183، 244×183، 275×183 و 

183×220

ضخامت
)mm(

 ، 22 ، 20 ، 18 ، 16 ، 12 ، 10 ، 8 ، 6 ، 4
25 ، 32 ، 40 ، 50 و به ندرت 60 و 70

2ـ3ـ5 ـ استاندارد اندازه‌ی تخته چند لایه 

تخته چند‌لایه را برحسب مورد مصرف، معمولاً به صورت 
لایه‌های��ی با تعداد ف��رد )3، 5، 7 و 9( تهیه و عرضه می‌نمایند. 
ابعاد اس��تاندارد تخته چند لایه در جدول 2-5، مشخص شده 

است.

جدول 2ـ5ـ ابعاد استاندارد تخته چند لایه.

cm 220 سانتی‌مترطول

cm عرض

mm ضخامت

 140 ، 120 ، 100 ، 95 ، 90 ، 85 ، 80 ، 75
، 150 ، 160، 170 و 180

3 تا 18

3ـ3ـ5ـ استاندارد تخته فیبرها

تخته فیبرها باید كاملًا چهارگوش، گونیایی و دارای ابعاد 
استاندارد باشد. در جدول 3-5، اندازه‌های استاندارد تخته فیبر 

ارایه شده است.
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شكل 11ـ5

 نکت�ه: روکش‌ه��ا در دو نوع روكش زی��ركار و روكش 
روی كار تولید و مصرف می‌شوند.

ال�ف( رو�كش زی�ر كار و كارب�رد آن: روكش‌هایی كه 
دارای پس��تی و بلندی‌های فراوان، طول كم و ترك‌های زیاد 
بوده، وی��ا موج و نقش خوبی ندارند و به‌طور كلی برای روی 
كار مناسب نیستند، در زیركار مصرف شده و جزو روكش‌های 

درجه 3 و 4 محسوب می‌شوند )شكل 12ـ5(.

ب( روک�ش روی کار و کارب�رد آن: روکش‌های��ی که 
دارای نقش و نگارهایی زیبا، خوش‌رنگ، سالم و با طول زیاد 
هس��تند، جزو روکش‌های درجه 1 و 2 محسوب شده و برای 

روی کار مورد استفاده قرار می‌گیرند.

شكل 12ـ5

جدول 54 درجه‌بندی روکش‌ها.

درجه‌بندی
روکش
 طبیعی

عوامل

درجات
                                                          

12  3

گره
حتی‌الامكان 

بدون گره
گره‌های 
گره‌داركوچك

ترك
معمولاً بدون 

ترك
تر‌كهای 

ریز
تر‌كدار قابل 

استفاده

باختگی و 
پوسیدگی

بدون باختگی 
و پوسیدگی

باختگی كم
باختگی و 
پوسیدگی 
)تغییر رنگ(

جهت الیاف
موجدار با 
نقش زیبا

ساده و 
موجدار

ساده و معمولی

اندازه‌ی طول 
به متر

0/5 تا 0/71 تا 11/2 تا 2

 توجه1: روكش‌های طبیعی را، برحسب ضخامت نیز عرضه 
می‌کنند )جدول5-5(.

جدول 55 استاندارد روکش‌ها، بر حسب ضخامت.

از 0/25 میلی‌متر تا 0/9 میلی‌مترضخامت روكش‌های طبیعی

ضخامت روكش‌ها در سایر 
كشورها

1/3 و 1/6 و 2/5 و 3/6 و 4/6

0/4 میلی‌متردر صنعت هواپیماسازی

 توج�ه2: روكش‌های درج��ه 3 را در جعبه‌های مخصوص، 
بسته‌بندی، عرضه و به فروش می‌رسانند )شکل 5-11(.
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حرارت و رطوبت، از خود مقاومت نشان می‌دهند.

 نکته: همین تنوع بس��یار زیاد اس��ت که س��بب ش��ده، در 
كارهای ساختمانی، دكوراس��یون، مبلمان و خانه‌های چوبی، 

از صفحاتی با روکش مصنوعی استفاده شود.

شكل 15ـ5

 ی�ادآوری: روكش‌ه��ای مصنوع��ی، ب��ه ص��ورت رول 
بسته‌بندی می‌شوند )شکل 5-16(.

شكل 5-16

ال�ف( روكش ملامین�ه: روكش‌های مصنوعی مختلفی در 
صنعت چ��وب و فرآورده‌های چوبی كارب��رد دارند كه برای 
پوشاندن سطوح اوراق فشرده‌ی چوبی )تخته فیبر، تخته خرده 
چ��وب، تخته لای��ه، MDF و HDF و غیره( ب��هك‌ار می‌روند. 

2ـ4ـ5ـ روكش‌های مصنوعی

روكش‌ه��ای مصنوع��ی، ورقه‌ه��ای ن��ازك كاغ��ذی یا 
پلاس��تیكی هستند كه برای پوش��ش فرآورده‌های چوبی مانند 
تخت��ه خرده چوب، تخته چن��د لایی، تخته فیب��ر و مانند آنها 

بهك‌ار می‌روند.

ش��كل‌های 13ـ5 و 14ـ5 نمونه مبلمان‌های ساخته شده از 
صفحات مصنوعی با روكش‌های مصنوعی را نشان می‌دهد.

شكل 13ـ5ـ میز کامپیوتر؛ ساخته شده از فرآورده‌های چوبی با روکش 
مصنوعی.

شكل 14ـ5ـ میز تلویزیون؛ ساخته شده از صفحات مصنوعی با روکش 
مصنوعی.

روكش‌ه��ای مصنوع��ی، از نظر رنگ، جن��س، نوع نقش 
)نقش موج چوب، موزاییكی، س��اده و رنگی( و ضخامت نیز 
متفاوت اس��ت )شکل 15-5(؛ ضمن اینکه با توجه به کیفیت، 
خواص و نوع چس��بی که برای چسباندنشان مورد استفاده قرار 
می‌گی��رد، با یکدیگر تفاوت داش��ته و در برابر خراش��یدگی، 
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شكل 19ـ5 استفاده از روکش ملامینه و لب‌چسبان چوبی قوس‌دار، كه 

برای كابینت آشپزخانه مورد استفاده قرار می‌گیرد.

ش��كل 20ـ5ـ صفح��ه‌ی مصنوعی با نوعی روك��ش مصنوعی از جنس 

ملامینه، همراه با لب چسبان چوبی قوس‌دار.

ب( روكش‌ه�ای پی.وی.س�ی: روك��ش PVC، به دلیل 
مقاومت بالا در برابر آس��یب‌های فیزیكی، رطوبت و همچنین 
نیاز به نظافت كمتر، برای استفاده در محل‌هایی مانند آشپزخانه 
و حمام، بس��یار مناس��ب اس��ت؛ از س��وی دیگر، با س��اخت 
روكش‌های PVC یا به عبارتی ترموپلاس��تیك با سطح مات، 
طراحی اتاق‌های خواب و نش��یمن بسیار راحت‌تر شده است. 
ای��ن روكش‌ها به دلیل جلوه‌ی كام�اًل طبیعی خود، جایگزین 
مناس��بی برای روكش‌های طبیعی و چوب ماس��یو شده است، 
به‌خصوص ك��ه از نظر خواص و قیمت نیز، بس��یار مرغوب و 

مقرون به صرفه هستند )شکل 5-21(.

روكش‌های ملامینه‌ی استاندارد، ورقه‌ای متشكل از یك لایه 
كاغذ دكوری س��اده یا طرح‌دار با رنگ و پرداخت‌های متنوع 
می‌باش��ند كه با رزین ملامین فرمالدئید آغش��ته شده و سپس 
تا درصد رطوبت مش��خصی خشك می‌ش��وند؛ در حدود 50 

درصد ضخامت این روكش‌ها را رزین تشكیل می‌دهد.

 یادآوری: این نوع روكش‌ها به صورت ورقه‌ای بسته‌بندی 
می‌شوند )شکل 5-17(.

شكل 17ـ5- انواع روکش‌های ملامینه

با  مصنوعی  صفحات  کاربرد   5-20 تا   5-18 شکل‌های 
روکش ملامینه را نشان می‌دهد، که با لب چسبان‌های چوبی 
متفاوت، برای کارهای گوناگون مورد استفاده قرار می‌گیرد.

ش��كل 18ـ5ـ صفحه‌ای با روکش ملامینه و لب‌چسبان چوبی )ساده(، 

كه برای صفحات میز نهارخوری و كابینت آشپزخانه استفاده می‌شود.
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شكل 24ـ5ـ انواع نوارهای پی وی سی.

5ـ5ـ اصول درزكردن و جوركردن روكش‌ها

جور ک��ردن روکش، یعنی کنار هم قرار دادن روکش‌های 
طبیع��ی، به منظور ایجاد عرض بیش��تر روکش، ب��ه طوری که 
روکش‌ه��ا در کنار هم، نقش��ی قرین��ه بس��ازند؛ و درز کردن 
روکش، یعنی کنار هم قرار دادن روکش‌ها، به طوری که کاملًا 
به هم چسبیده و در اصطلاحِ درز کردن، نوری از بین روکش‌ها 

عبور نکند.

در کارگاه‌های کوچک، درز کردن روکش‌ها، به صورت 
دستی انجام می‌گیرد، ولی در كارخانجات، از ماشین درز‌ کُن 

استفاده میك‌نند )شکل 5-25(.

شكل 25ـ5ـ یک دستگاه درز کُ‌ن روکش.

الف( انتخاب روكش: انتخاب روكش، باید با كمترین دور 
ریز و حداقل زمان برای درز كردن صورت پذیرد؛ و روكش‌ها 
بای��د از یك گونه‌ی چوبی و دارای ضخامت یكس��ان بوده و 
گره و ترك و یا معایب باختگی و پوس��یدگی نداش��ته باشند.

PVC شكل 21ـ5- روکش

روكش‌ه��ای مخصوص پرس‌های وکی��وم، دلایل برتری 
یك روكش نس��بت به روكش‌های دیگر اس��ت که به عوامل 
مختلفی مانند س��اختار روكش، تنوع كاربرد، جلوه‌ی طبیعی، 

دوام و مقاومت بالای آن بستگی دارد.

انواع روكش‌های PVC استاندارد، مات و ضد خش برای 
پوشش انواع س��طوح صاف و ابزار خورده و نیز پروفیل‌ها در 

دسترس می‌باشد )شکل 5-22(.

شكل 22ـ5- روکش PVC ضدخش

ج( نواره�ای لبه چس�بان پی.وی.س�ی:  ای��ن نوارها از 
قابلیت انعطاف بس��یار بالا )تا 90 درجه و ب��دون تغییر رنگ( 
برخوردار بوده )ش��کل 23-5(، و در ضخامت‌های مختلف، و 

با تنوع رنگ و نقش فراوان عرضه می‌شود )شکل 5-24(.

شكل 23ـ5ـ نوار پی وی سی، انعطاف بسیار بالایی دارد.
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6ـ5ـ اصول رعایت موارد ایمنی ضمن 
روكشك‌اری

 قب��ل از ب��رش روكش‌ها، روی می��ز كار، و زی��ر روکش، 
صفحه‌ای قرار دهید تا در موقع برش‌کاری، روکش‌ها خرد نشوند 

)شکل 5-28(.

شكل 28ـ5- میز کار روکش‌بُری

ـ هنگام برش‌کاری روکش‌ها، دقت ش��ود که كاتر یا تیغ 
موكت‌برُی، به دست صدمه نزند )شکل 5-29(.

شكل 29ـ5- برش روکش با کاتر

ـ روكش‌ه��ا را طوری باید جابجا کرد كه ترک نخورده و 
نشکنند )شکل 5-30(.

شكل 30ـ5ـ حمل صحیح روکش‌ها.

ب( ج�ور كردن روكش‌ها: جور كردن روكش‌ها به نقش 
و نگار و قرینه‌س��ازی الیاف آنها بس��تگی دارد )شکل 5-26(. 
روكش‌ها، اغلب از نوع كاردی )اسلایسر( است؛ که از یك گرده 
بینه تهیه شده و به ترتیب روی هم قرار گرفته‌اند، بنابراین هنگام 
جور كردن نیز، باید به ترتیب كنار هم قرار داده و درز ش��وند. 
ش��كل‌های 27-5  انواع جور كردن روكش‌ها را نشان می‌دهد.

شكل  26ـ5- جورکردن روکش‌ها

الف( قرینه‌سازی الیاف روكش.

ب( قرینه‌ی چهار قسمتی الیاف متقارن.

ج( قرینه‌ی چهار قسمتی الیاف متقارن )جناغی(.

د( قرینه‌ی هشت قسمتی شعاعی )محوری(.

شكل 27ـ5
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ش��كل 31ـ5ـ مراحل چس��باندن روکش، با چس��ب کاغذی مخصوص 
روکش.

 باید صفحه‌ی مورد نظر را چسب زد و به‌وسیله‌ی كاردك 
مخصوص )ش��انه‌های چسب‌زنی( چسب را روی سطح آن، به 

صورت یكنواخت پخش کرد )شکل 5-32(.

شكل 32ـ5ـ نحوه‌ی پخش کردن چسب به‌وسیله‌ی کاردک.

 پس از چسب زدن صفحه، باید روكش رو و زیر را روی 
طرفین صفحه با سوزن منگنه ثابت کرد )شکل 5-33(.

شكل 33ـ5- کار با دستگاه منگنه

ـ روكش‌ها را نباید در جای مرطوب قرار داد، زیرا به دلیل 
جذب س��ریع رطوبت، دچار اعوجاج و ترک خوردگی شده 

و نهایتامًی‌پوسند.

7ـ5ـ اصول روكشك‌اری صفحات مصنوعی

پ��س از تهی��ه‌ی صفحه‌ی مصنوع��ی و همچنی��ن انتخاب 
روك��ش و ج��ور و درز كردن آن، باید مبادرت به چس��باندن 
روكش کرد؛ که قبل از هر اقدامی، لازم اس��ت وسایل و ابزار 

كار را فراهم نمود. 
وسایل كار عبارتند از میز كار یا خرك، صفحات كمكی، 
پیچ‌دستی یا پرس دستی، ابزار چسب‌زنی، چسب، روكش‌های 
مورد نظر، نوار چس��ب، كاتر یا اره‌ی روكش‌بر، چوب‌س��ای 
نرم، دستگاه منگنه با سوزن مربوطه و صفحه‌ی مصنوعی مورد 

نظر.

 صفحات زیركار را باید روی میز كار قرار داد.
 روكش‌ها را جور كرده و درز نمود.

 برای اتصال روكش‌های درز ش��ده به‌هم، باید از چس��ب 
كاغذی روکش اس��تفاده ک��رد؛ بنابراین پ��س از جور و درز 
كردن روكش‌ها، باید آنها را كنار هم قرار داد، نوار چسب را 

مرطوب كرد و روی درز روكش‌ها چسباند )شکل 5-31(.
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شكل 36ـ5- لبه چسبان دستی

 لبه‌ی اضافی نوار روکش را، باید به‌وس��یله‌ی یک سوهان 
نرم از بین برد )شکل 5-37(.

ـ برای گرفتن روک��ش اضافه‌ی ابتدا یا انتهای قطعات نیز، 
می‌توان از یک کاتر کاملًا تیز استفاده کرد )شکل 5-38(.

شكل 37ـ5ـ با سوهان نرم می‌توان لبه‌ی اضافی روکش را برطرف کرد.

ش��كل 38ـ5ـ اس��تفاده از کاتر، برای گرفتن روکش اضافی دو س��ر 
قطعه.

 صفح��ات دو طرف روکش ش��ده با چس��ب را، باید بین 
صفحات پرس قرار داد و پرس نمود )شکل 5-34(.

شكل 34ـ5- پرس روکش

 پس از پرس كردن و اطمینان از خشك شدن چسب، باید 
لبه‌های اضافی روكش را با سوهان نرم صاف کرد )شکل 5-35(.

شكل 35ـ5

 پس از صاف کردن نر صفحات، باید عمل لبه چسبانی را 
انجام داد. برای این کار، باید روکشی همرنگ روکش روی کار 
تهیه کرد، آنرا به باریکی ضخامت صفحات برید و به‌وسیله‌ی 
چس��ب فوری )پاتکس( به نر صفحه چس��باند )شکل 5-36(.
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 با س��نباده کش��یدن تح��ت زاوی��ه‌ی 45 درج��ه در لبه‌ی 
صفحات، می‌توان تیزی آنرا از بین برد )شکل 5-39(.

ش��كل 39ـ5ـ تیزی لبه‌ی صفحه‌ی روکش ش��ده را می‌توان با سنباده، 

کاملا صاف کرد.

8ـ5ـ حفظ و نگه‌داری قطعه كار ضمن روكشك‌اری

 صفح��ه‌ی مصنوع��ی، ضم��ن روك��شك‌اری، باید روی 
صفحه‌ی كمكی تمیز و بدون گردوخاك قرار گیرد.

 صفح��ات پ��رس، باید کام�اًل تمیز و بدون چس��ب‌های 
باقی‌مانده روی صفحه باشد.

 هنگام چس��ب زدن صفحات برای پرس كردن، باید دقت 
کرد که چس��ب به‌طور یكنواخت روی صفحه پخش ش��ده و 

اطراف صفحه، بدون چسب نماند.

 هنگام نر‌کاری صفحات روکش شده، باید دقت کرد که 
به س��طح صفحات، ضربه‌ای وارد نش��ده یا خراشی روی آنها 

نیفتد؛ زیرا برطرف کردن آنها بسیار مشکل است.



83

واحد کارپنجم: توانایی روكشك‌اری صفحات مصنوعی

آزمون پایانی 5

1ـ مفهوم روكشك‌اری صفحات مصنوعی را توضیح دهید.

2ـ سه نوع صفحه‌ی مصنوعی را نام ببرید.

3ـ دو نوع فیبر متداول را نام برده و كاربردشان را توضیح دهید.

4ـ عوامل درجه‌بندی روكش‌های طبیعی را نام ببرید.

5  با توجه به شكل زیر، ابزار مربوط را نام ببرید.

   

6  با توجه به شكل زیر، دلیل قرار دادن چوب سنگین روی صفحات روكش شده چیست؟

7  ضخامت روكش‌های طبیعی، چند میلی‌متر است؟

8  چرا برای پرس کردن روکش، قبلًا آنرا به صفحه‌ی مصنوعی منگنه می‌کنند؟

9  روكش ملامینه و كاربرد آنرا توضیح دهید.

10  چرا از روکش‌های ملامینه، در ساخت حمام و آشپزخانه استفاده می‌شود؟
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توانایی چسباندن صفحات چوبی 
توسط چسب سرد و پرس كردن دستی

واحد كار ششم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:

 پرس دستی )پرس سرد( را توضیح دهید.

 شانه‌ی چسب‌زنی و كاربرد آنرا توضیح دهد.

 وسایل و ابزار جهت چسب زدن و پرس كردن را آماده كند.

 قطعه كار جهت چسبك‌اری را آماده كند.

 اصول نكات ایمنی، حفظ و نگه‌داری و نظافت ضمن چسباندن و پرس كردن صفحات را رعایت كند.

 چسباندن صفحات چوبی و پرس كردن آنها توسط پرس دستی را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

2810
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پیش‌آزمون 6

1ـ آیا می‌دانید با چه وسایل دستی، می‌توان قطعات چوبی را پرس کرد

2ـ آیا می‌دانید شانه‌ی چسب‌زنی چه شكلی دارد؟

3ـ آیا انواع وسایل و ابزار جهت چسب زدن به صفحات چوبی را می‌شناسید؟ نام ببرید؟

4ـ قبل از استفاده از چسب، چه عملی باید انجام داد؟

5  هنگام چسباندن صفحات، برای اینكه صفحات روی‌هم نلغزد چه باید کرد؟

6ـ چطور مطمئن می‌شوید كه صفحات، خوب به‌هم پرس شده‌اند؟

7ـ چرا باید از قطعاتی که به‌هم چسبیده یا پرس شده‌اند، مراقبت نمود؟
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ش��كل 3ـ6ـ با قرار دادن صفحات كمكی محك��م بر رو و زیر صفحه‌ی 

مورد نظر، عمل پرس‌كاری انجام می‌شود.

ش��كل 4ـ6ـ عمل پرس‌كاری، به‌وس��یله‌ی پیچ‌دس��تی‌های G شكل و 

صفحات كمكی انجام می‌شود.

2ـ6ـ ابزارهای چسب‌زنی و كاربرد آنها

یكی از ابزارهای متداول چس��ب‌زنی برای صفحات پهن، 
ش��انه‌ی چس��ب‌زنی می‌باش��د كه از دو قسمت دس��ته و تیغه 
تشكیل شده است. تیغه، از فولاد فنری كنگره‌ای )دندانه‌هایی 
شبیه شانه( تشکیل شده که برای پخش كردن چسب در سطح 
كار مورد اس��تفاده قرار می‌گیرد. ش��انه را هن��گام کار باید به 
صورت موجی حركت داد تا چسب به‌طور یكنواخت در تمام 

سطح کار پخش شود. شکل‌های 5-6 و 6-6 را نگاه کنید.

1ـ6ـ پرس دستی )پرس سرد(

برای چسباندن روكش روی فرآورده‌های چوبی، و یا سایر 
صفحات روی صفحات مصنوعی دیگر و یا روی كلاف‌های 
در، از پرس اس��تفاده می‌ش��ود. بدین منظور و برای دس��تیابی 
ب��ه كیفیت مطل��وب، صفحات باید  تحت فش��ار یكنواخت و 
متناسب با نوع كار قرار گیرند، که پرس‌های دستی )شکل‌های 
1-6 ت��ا 4-6(، که پیش از این مورد اس��تفاده قرار می‌گرفت، 

وسیله‌ای مناسب بود.

شكل 1ـ6ـ پرس دستی اولیه، كه صفحات كمكی،  به‌وسیله‌ی كلاف‌های 

محكم، پیچ و مهره و دسته‌ی هندلی عمل پرس‌كاری را انجام می‌داد.

ش��كل 2ـ6ـ پرس س��رد، با س��ه صفحه‌ی مجزا که به فلزاتی به شكل 

تیرآهن و نبش��یِ محكم متصل شده و به‌وس��یله‌ی فلكه‌هایی بزرگ، 

عمل پرس‌كاری را انجام می‌دهد.
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شكل 8ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی برای قیدهای پهن.

شكل 9ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی برای نر صفحات.

شكل 10ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی برای محل کُم.

شكل 5ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی.

شكل 6ـ6ـ پخش كردن چسب به‌وسیله‌ی شانه‌ی چسب‌زنی.

به منظور صرفه‌جویی در چسب و بالا بردن سرعت و دقت 
در تولی��دات صنایع چوب، كارخانجات مبادرت به اس��تفاده 
از دس��تگاه چسب‌زنی با مخزن تحت فش��ار نموده‌اند. در این 
دس��تگاه، چس��ب‌،  از طریق ش��یلنگ و از مخزن تحت فشار 
به ابزار چس��ب‌زنی رس��یده و از همان طریق، چسب‌زنی روی 

سطح انجام می‌گیرد.

 توجه: در ش��کل‌های 7-6 تا 14-6 می‌توان كاربرد انواع 
ابزارهای چسب‌زنی را مشاهده کرد.

شكل 7ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی دور صفحات.
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ش��كل 14ـ6ـ شانه‌ی چس��ب‌زنی معمولی )کاردک( كه با دست روی 
صفحه‌ی كار هدایت می‌شود.

3ـ6ـ اصول چسباندن صفحات چوبی و 
پرسك‌ردن آنها توسط پرس دستی

برای روكشك‌اری صفحات مصنوعی، از چسب اوره فرم 
آلدئید استفاده می‌شود )چسب، آرد و سخت‌ كننده(. 

 توج��ه: درصد تركیب این م��واد را بای��د از كارخانجات 
سازنده گرفت. 

پرس‌های دس��تی، اغلب دارای یک صفح��ه‌ی یک تکه 
در زیر و س��ه صفحه‌ی مجزا و س��نگین در رو هس��تند که هر 
یک، از بدنه‌هایی تیر‌آهن‌گونه با نبش��ی‌هایی محکم س��اخته 
ش��ده‌اند. هر صفحه، توس��ط فلکه‌ای مخصوص و بزرگ که 
در چارچوب دستگاه تعبیه شده، بالا و پایین می‌روند. در واقع 
برای پ��رس کردن قطعات یا صفحات کوچک، کافی اس��ت 
یکی از صفحه‌ها بالا رفته و پس از چس��ب‌زنی قطعات و قرار 
دادن آنها روی صفحه‌ی زیرین، صفحه‌ی بالایی را به‌وسیله‌ی 
فلکه‌ی مربوط��ه، پایین آورد و کاملًا محکم نمود )به ش��کل 
2-6 مراجعه کنید(. بدیهی است که اگر قطعه کار یا صفحه‌ی 
مورد نظر، بلندتر باش��د، باید از صفحه‌ی دوم و حتی صفحه‌ی 

سوم نیز استفاده کرد.

 نکته1: برای جلوگیری از چسبیدن قطعات چسب خورده 
در زی��ر پرس، باید که از کاغذ ی��ا روزنامه‌ای که زیر و روی 

قطعه قرار می‌گیرد، استفاده کرد.

شكل 11ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی برای زبانه.

شكل 12ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی برای جای دوبل.

شكل 13ـ6ـ شانه‌ی چسب‌زنی برای قلیف سراسری.
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شكل 16ـ6ـ چسب را به‌وسیله‌ی شانه، روی صفحه‌ی مصنوعی پخش كنید.

ش��كل 17ـ6ـ پس از چس��ب‌كاری صفحه‌ی مصنوعی، روكش آماده را 
روی آن قرار دهید.

شكل 18ـ6ـ روكش را به کمک منگنه روی صفحه ثابت كنید.

 نکته2: در صورتی که برای پرس‌کاری، از دو یا سه صفحه 
استفاده می‌شود، برای نتیجه‌ی بهتر، باید از یک صفحه‌ی فیبر 
ی��ا چندلایی کاملًا صاف و یکنواخت که روی قطعه کار قرار 

می‌گیرد کمک گرفت.

برای حفاظت و زیبایی صفحات مصنوعی مانند تخته خرده 
چوب، از پوشش‌های مختلفی مانند روكش‌های طبیعی و مصنوعی 
اس��تفاده می‌کنند؛ که برای این کار، باید این چنین عمل نمود:

 دستگاه پرس سرد را آماده کرد.

 پ��س از آماده نمودن چس��ب )ش��كل 15ـ6(، باید آنرا به 
وسیله‌ی ابزارهای چسب‌زنی، روی صفحه‌ی مورد نظر پخش 

کرد؛ بخصوص روی لبه‌های صفحه )شکل 6-16(.

 بای��د روكش آماده را روی صفح��ه‌ی مصنوعی قرار داد 
)شکل 6-17(.

 ط��رف دیگر صفح��ه‌ی مصنوع��ی را نیز باید به چس��ب 
آغش��ته كرده و روكش آماده را با منگنه روی آن ثابت نمود                       

)شکل 6-18(.

 پ��س از ثابت ك��ردن روكش‌ها در دو ط��رف صفحه‌ی 
مصنوعی، باید آنرا بین صفحات پرس قرار داد )شکل 6-19(.

 فلكه‌های پرس را باید گرداند تا صفحه‌ی مورد نظر كاملًا 
تحت فشار قرار گیرد؛ به طوری كه چسب از اطراف صفحه‌ی 

مصنوعیِ تحت پرس نمایان شود.

شكل 15ـ6ـ چسب را آماده كنید.
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و  حفظ  ایمنی،  نكات  رعایت  اصول  4ـ6ـ 
پرس كردن  و  نظافت ضمن چسباندن  و  نگه‌داری 

صفحات

 پس از چس��بك‌اری صفحات كار و ق��رار دادن روكش 
روی آن ب��رای پرس، به منظور جلوگیری از حركت روكش، 

باید آنرا با منگنه ثابت کرد )شکل 6-21(.

 پس از پایان كار، باید ابزار و وس��ایل چس��باندن و پرس 
كردن و همچنین صفحات كار و پرس را تمیز کرد و وس��ایل 

را در جای خود قرار داد )شکل 6-22(.

شكل 21ـ6ـ ثابت كردن روكش روی صفحه‌ی كار توسط منگنه.

شكل 22ـ6ـ قرار دادن ابزارها در محل خود، پس از پایان کار.

 باید از چس��ب پرس، به اندازه‌ی مناس��ب اس��تفاده کرد؛ 
زیرا چس��ب اضافی، از منافذ روكش بیرون زده و هرگز قابل 
برطرف كردن نیس��ت؛ و حتی پس از رنگ‌کاری نیز مشخص 

است.

شكل 19ـ6ـ صفحه را زیر پرس قرار دهید.

 پس از خارج كردن صفحه‌ی روكش شده از زیر پرس، و 
با توجه به زمان مناسب خشك شدن چسب، باید لبه‌ی اضافی 
روكش را با س��وهان نرم یا وس��ایل مناس��ب برطرف و صاف 

نمود )شکل 6-20(.

شكل 20ـ6ـ باید لبه‌ی اضافی روكش را با سوهان نرم برطرف کرد.

 اگ��ر پ��رس س��رد در دس��ترس نب��ود، می‌ت��وان از پرس 
دست‌ساز اس��تفاده کرد. این پرس‌ها، از دو ورق فلزی ضخیم 
و ی��ک صفحه‌ی رویی که چندین قی��د روی آن قرار گرفته، 
تش��کیل شده است. در واقع وقتی صفحه‌ی مصنوعی به همراه 
روکش‌های مربوطه، بین دو ورق فلزی ضخیم قرار می‌گیرد، 
برای پرس کردن، باید پیچ‌دستی‌های متعددی به این مجموعه‌ی 
پرس بست؛ به‌طوری که فک پیچ‌دستی‌ها، روی قیدهای رویی 

قرار گیرد )به شکل 4-6 مراجعه کنید(. 

 توج�ه: هنگام بستن پیچ‌دس��تی‌ها، باید دقت کرد که كار 
در محلی مس��طح قرار گیرد تا از پیچیده ش��دن آن جلوگیری 

شود.
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 هنگام درز كردن روكش‌ه��ا كاتر را طوری باید هدایت 
کرد كه از محل درز رها نشده و به دست صدمه نرساند.

ابزار جهت چسب  و  وسایل  آماده كردن  5ـ6ـ 
زدن و پرس كردن

قبل از کار، باید وس��ایل و ابزارهای م��ورد نیاز زیر آماده 
شود:

تنگ و پیچ‌دس��تی، چسب مورد نیاز، انواع روكش، اره‌ی 
روکش‌بُ��ر یا كات��ر، نوار چس��ب كاغذی، منگن��ه، صفحه‌ی 
مصنوعی، وس��ایل حفاظت فردی و وس��ایل كمك آموزشی 

)شکل 6-24(.

شكل 24ـ6ـ وسایل و ابزار مورد نیاز.

 باید پیچ‌دس��تی‌هایی با اندازه‌های یكس��ان  روی میز كار 
قرار داد.

 باید زیرسری‌های چوبی یا سه‌لایی با ضخامت‌های مساوی 
به تعداد لازم آماده نمود.

 باید دو صفحه‌ی تمیز و مس��طح، ب��رای زیر و روی قطعه 
كار آماده کرد.

 باید صفحات پرس س��رد را تمیز کرد، در غیر اینصورت، 
چسب‌های خشك شده به كار صدمه می‌زنند.

 چسب مورد استفاده برای چسباندن روكش روی صفحات 
مصنوعی، باید متناس��ب با رطوبت محیط انتخاب ش��ود، زیرا 
در صورت ازدیاد رطوبت، چس��ب خاصیت خود را از دست 

خواهد داد.

 هن��گام اس��تفاده از دس��تگاه پ��رس دست‌س��از، بای��د از 
پیچ‌دس��تی‌های یك اندازه و برای صفحات پهن، از گیره‌های 
باز‌و بلند استفاده کرد تا با فشار فك گیره‌ها فشار به تمام نقاط، 

یكسان وارد شود )شکل 6-23(.

شكل 23ـ6ـ برای پرس كردن صفحات كار، از پیچ‌دستی‌های یك اندازه 

استفاده كنید.

 صفحات كمكی که برای چس��باندن روكش به صفحات 
مصنوع��ی مورد اس��تفاده قرار می‌گیرند، بای��د کاملًا صاف و 

مسطح بوده، هیچگونه پیچیدگی یا تابی نداشته باشند.

 ب��رای جلوگیری از چس��بیدن صفحات روكش ش��ده به 
صفحات كمكی یا صفحات پرس، باید بین آنها كاغذ روزنامه 

قرار داد.

 هنگام اس��تفاده از پیچ‌دس��تی، ب��رای جلوگیری از صدمه 
دیدن قطعات كار، زیر فك‌های پیچ‌دس��تی باید از تكه چوب 

یا زیرسری استفاده نمود.

 پس از پایان عملیات پرس، باید درِ ظرف چسب را محكم 
بست تا چسب خشك نشود.

 صفحات پرس سرد را قبل از پرسك‌اری باید تمیز کرد و 
پیچ فلكه‌های آنرا روغنك‌اری نمود.
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6ـ6ـ آماده كردن قطعه کار، پرس و پرس‌کاری 
قطعه‌کار

برای پ��رس‌کاری هر نوع قطعه‌کاری، اع��م از روکش یا 
انواع صفحات، باید این مراحل را به‌ترتیب انجام داد:

ـ چسب، با توجه به مقادیر لازم تهیه و آماده شود.

ـ قطعه‌کاری را که برای پرس‌کاری آماده است، باید روی 
خرک کنار دستگاه گذاشته و چسب را روی آن ریخت.

ـ چسب را باید توسط کاردک یا شانه‌ی چسب‌زنی، روی 
قطعه کار پخش نمود.

 روكش‌ها را باید در دو طرف صفحه‌ی مصنوعی چس��ب 
خورده قرار داد و آنها را با منگنه ثابت کرد.

 دو ط��رف صفحه را باید با روزنامه پوش��اند، آنرا بین دو 
صفحه‌ی کمکی قرار داد و داخل پرس نمود.

و  نگه‌داری  و  ایمنی، حفظ  نكات  رعایت   -6-7
نظافت در ضمن كار

 بای��د نكات ایمن��ی و حفاظت فردی را در نظر داش��ت و 
رعایت نمود.

 بای��د مراقب بود كه پوس��ت انگش��تان، در داخل بازوی 
متحرك پیچ‌دستی له نشود.

 هنگام استفاده از پیچ‌دستی‌ها، باید دقت کرد که به منظور 
جلوگیری از صدمه به كار، دو فك پیچ‌دس��تی دارای پوشش 

حفاظتی باشد.

 باید دق��ت کردکه هنگام پرسك‌اری صفحات مصنوعی، 
صفحات پرس كاملًا تنظیم و نس��بت ب��ه یكدیگر افقی و تراز 

باشند.

 صفحات پرس را پس از انجام پرسك‌اری باید با پارچه یا 
اسفنج و آب‌گرم تمیز کرد.

 باید مراقب بود که پس از انجام چس��بك‌اری، درِ قوطی 
چسب محكم بسته شود تا چسب خشك نشود.
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آزمون پایانی 6

1ـ به چه دلیل صفحات مصنوعی را پرس می‌کنیم؟

2ـ هنگام چسب‌زنی، چرا از شانه‌ استفاده می‌شود؟

3ـ دستگاه چسب‌زنی با مخزن تحت فشار چیست؟ توضیح دهید.

4ـ برای جلوگیری از چسبیدن قطعه‌کارها به صفحات پرس، چه باید کرد؟

5ـ مراحل پرس کردن روکش به صفحات مصنوعی را شرح دهید.

6ـ برای پرس کردن قطعات با پرس‌دستی، از چه پیچ‌دستی‌هایی استفاده می‌شود؟ چرا؟
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توانایی سنباده‌كاری سطوح با انواع 
دستگاه سنباده‌ دستی ـ برقی

واحد كار هفتم

فراگیر پس از آموزش این واحد كار، قادر خواهد بود:

  انواع دستگاه‌های سنباده دستی ـ برقی مناسب با هر كاری را انتخاب كند و بهك‌ار بندد.

  انواع دستگاه سنباده دستی ـ برقی را تنظیم كند.

  ورق‌های سنباده‌ی انواع دستگاه‌های سنباده دستی ـ برقی را تعویض كند.

  سطوح صفحات پرورده‌ی چوبی را با انواع دستگاه‌های سنباده دستی ـ برقی پرداخت كند.

  از وسایل جنبی و كمكی مربوط به دستگاه‌ها به درستی استفاده كند.

  نكات ایمنی و بهداشت فردی را رعایت كند.

ساعت آموزش
جمععملینظری

3811
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پیش آزمون 7

1ـ علت زبري يا نرمي سنباده‌ها چيست؟
2ـ با كدام دستگاه‌ها مي‌توان عمليات سنباده‌زني انجام داد؟ نام ببريد.

3ـ سنبادهك‌اري با دست دقيق‌تر است يا با دستگاه، علت چيست؟
4ـ خطرات احتمالي در هنگام سنبادهك‌اري با دستگاه را بيان كنيد.

5ـ آيا براي سنبادهك‌اري سطوح چوبي، به سنباده‌هاي متفاوت نياز است؟ چرا؟
6ـ سنبادهك‌اري يعني چه؟

7ـ سنبادهك‌اري قطعات چوبي يا فلزي به چه منظور انجام مي‌گيرد؟
8ـ ابعاد استاندار ورق‌هاي سنباده كدام است؟

9ـ آيا زبري و نرمي سنباده، داراي استاندارد خاصي است؟
10ـ به چه روش‌هايي مي‌توان سنبادهك‌اري كرد؟

11ـ كدام يك از دستگاه‌هاي سنباده زبر به ماشين پوست معروف است؟
بـ‌ سنباده غلتكي 					    الفـ‌ سنباده لرزان

دـ‌ هر سه مورد 	 			  جـ‌ سنباده ديسكي يا بشقابي
12ـ مواد تشيكل‌دهندة ورق‌هاي سنباده را نام ببريد و براي هركدام مثال بزنيد.
13ـ ذرات سايندة سنباده‌ها در واحد سطح با كدام واحد تقسيم‌بندي مي‌شوند؟

بـ‌ اينچ مربع الفـ‌ ميلي‌متر مربع                                                         	
دـ‌ متر مربع جـ‌ سانتي‌متر مربع                                                         	

14ـ سنبادة فوق‌العاده نرم داراي كدام يك از شماره‌هاي زير است؟
بـ‌ 380ـ220 الفـ‌ 120ـ80                                                               	
جـ‌ 200ـ160	                                                         دـ‌ 600ـ400

15ـ طول ورق سنبادة دستگاه سنباده لرزان چه اندازه از كف دستگاه بايد بزرگ‌تر باشد؟
الفـ‌ 7ـ5 سانتي‌متر	                                                         بـ‌ 10ـ5 سانتي‌متر

جـ‌ 12ـ8 سانتي‌متر	                                                          دـ‌ 6ـ3 سانتي‌متر
16 ـ هر چه تعداد ذرات ساينده بيشتر باشد، سنباده ................................ است.
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ش��كل 2ـ7ـ دستگاه‌های پرتابل یا قابل حمل را می‌توان به راحتی در 

محل مورد نظر به كار برد.

1ـ1ـ7ـ کاربرد دستگاه سنباده نواري و كاربردي آن

مثل  بلند  و  پهن  سطوح  سنباده‌زني  براي  دستگاه  اين  از   
توپر  تخته‌هاي  از  كه  ميزهايي  صفحات  پاركت،  كف‌هاي 

ساخته شده و نظاير آن‌ها استفاده مي‌شود )شكل 3ـ7(.

شكل 3ـ7ـ دستگاه سنباده نواری.

اين دستگاه به شكلي طراحي شده كه قدرت كاربري خوبي 
4ـ7(. )شكل  است  استفاده  و  كنترل  قابل  راحتي  به  و  داشته 

 

شكل 4ـ7ـ روش كنترل و كاربرد صحیح دستگاه.

با توجه به نام اين دستگاه مي‌توان پي برد كه ورق سنباده 
بلند و عريض است  موجود در اين دستگاه به‌صورت نواري 
كه از دو سر به هم متصل شده و براي عمليات سنبادهك‌اري 

روي سطح قطعه كار حركت ميك‌ند.

سنباده‌كاری را مي‌توان چنين تعريف كرد:
»برداشتن لايه‌اي نازك از روية چوب با وسايل مخصوص 
به منظور صاف و صيقليك‌ردن و آماده ساختن براي مراحل 

بعدي كار مثل رنگك‌اری«
سنبادهك‌اري با روش‌هاي دستي و ماشيني انجام مي‌پذيرد. 
كمك  پوست  تخته  نام  به  وسيله‌اي  از  دستي  روش  در 
گرفته مي‌شود. در اين روش سنباده مورد نظر را به تخته پوست 

مي‌بندند و عمل سنباده‌زني را انجام مي‌دهند. )شكل 1ـ7(

شكل 1ـ7ـ تخته پوست چوبی و شیوه‌ی صحیح كار با آن.

مخصوص،  دستگاه‌هايي  وسيله  به  ماشيني  كاري  سنباده 
كه حركت سنباده در آن به‌صورت لرزشي يا دوراني است، 

صورت مي‌گيرد.

1ـ7ـ دستگاه سنباده دستی‌ برقی و انواع آن

سنباده‌زني به روش ماشيني توسط دستگاه‌هايي كه به همين 
اين  از  انجام مي‌گيرد. گروهي  و ساخته شده  منظور طراحي 
دستگاه‌ها به دستگاه‌هاي دستی‌ برقی يا پرتابل معروف شده‌اند. 
ويژگي‌ مهم اين دستگاه‌ها، قابل حمل بودن آن‌ها است. آن‌ها 
را مي‌توان به راحتي در دست گرفت و در محل مورد نظر به 
نوع يكفيت سطح  به  بنا  اين دستگاه‌ها  2ـ7(  برد. )شكل  كار 
مورد نظر، محل استفاده و شرايط كاري كاربردهاي متفاوتي 

دارند و به انواع مختلفي تقسيم مي‌شوند.
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شكل 7ـ7ـ دستگاه سنباده‌ی نواری با كیسه گرده سنباده.

ـ ضامن تعيين دور: چون دستگاه براي سنبادهك‌اري كليه 
سطوح چوبي، نئوپاني، قاب‌ها و غيره به كار مي‌رود، بايد براي 
هر نوع قطعه و يكفيت كاري دور مناسبي انتخاب شود. انتخاب 

دور، به وسيله اين ضامن )شكل 8  7( انجام مي‌شود.

ب‌( آشنايي با نحوه تنظيم دستگاه سنباده نواري دستی‌ـ 
برق�ی: از اين دس��تگاه براي س��نبادهك‌اري انواع مختلف مواد 
چوبي استفاده مي‌ش��ود. بدين منظور، بايد دس��تگاه را مطابق 
ب��ا نوع كار تنظيم كرد. اين عمل ب��ه كمك ضامن تعيين دور 

امكان‌پذير است )شكل 8ـ7(.

شكل 8ـ7ـ با ضامن تعیین دور، می‌توان دور مناسب با نوع و جنس 

كار را انتخاب نمود.

2ـ1ـ7ـ دستگاه سنباده لرزان و كاربرد آن

ايجاد  براي  سبك  است  دستگاهي  لرزان  سنباده  دستگاه 
با اين دستگاه از طريق  با يكفيت بالا، عمل سنباده‌زني  سطح 
متصل  به آن  نيز  سنباده  لرزش خفيف صفحه كف كه ورق 

است، صورت مي‌گيرد )شكل 9ـ7(.

ال�ف‌( آش�نايي با قس�مت‌هاي مختلف دس�تگاه س�نباده 
ن�واري: با توج��ه به ش��كل 5ـ7 مي‌توان قس��مت‌هاي مهم و 

كاربردي يك دستگاه سنباده نواري را چنين معرفي كرد:

ـ دسته )مشتي(: براي گرفتن و كنترل كردن دستگاه از 
اين دسته كمك گرفته مي‌شود.

ـ كليد قطع و وصل: براي قطع و وصل جريان برق از آن 
استفاده مي‌شود. در كنار اين كليد، دكمه‌اي تعبيه شده كه در 
صورت روشن بودن دستگاه و فشار آن، مي‌توان انگشت را از 
روي كليد نامبرده برداشت و بدون فشار به کلید قطع و وصل، 
دستگاه روشن بوده و به حرکت خود ادامه می‌دهد و نیازی به 

روشن و خاموش کردن نمی‌باشد.
پيچ )شكل  اين  با چرخاندن  نوار سنباده:  تنظيم  پيچ  ـ 
نوار  كرده،  حركت  محوري  صورت  به  جلو  غلتك  6ـ7( 

سنباده را براي حركت صحيح روي غلتك‌ها تنظیم ميك‌ند.
ـ غلتك‌ها: هر دستگاه شامل دو غلتك است. كيي در عقب 
دستگاه كه ثابت بوده و به طور غيرمستقيم به موتور متصل است و 
ديگري در جلو كه متحرك بوده و با پيچ تنظيم، قابل حركت است.
سنباده  خاك  يكسه،  اين  بستن  با  سنباده:  يكسه‌گرد  ـ 
جدا شده از روي سطح كار، به كمك سيستم مكنده به داخل 

يكسه كشيده مي‌شود )شكل 7ـ7(.

کلید قطع و وصل

کاغذ سنباده

پیچ تنظیم نوار سنباده

محل بستن کیسه 
گرد سنباده

شكل 5ـ7ـ اجزای مهم و كاربردی دستگاه سنباده نواری.

شكل 6ـ7ـ با این پیچ می‌توان غلتك جلو را حركت داد.
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بهتر است از جنس سنباده نرم باشد و عمل سنباده‌زني را در 
جهت الياف چوب انجام دهد. )شكل 11ـ7(

شكل 11ـ7ـ سنباده كاری در جهت الیاف.

ال�ف( آش�نايي با قس�مت‌هاي مختلف دس�تگاه س�نباده 
لرزان: طبق شكل 12ـ7 قسمت‌هاي مهم دستگاه سنباده لرزان 

عبارت است از:

ـ دسته: براي گرفتن و كنترل دستگاه.
براي قطع و وصل كردن جريان  ـ كليد قطع و وصل: 
نيز، روي  استفاده مي‌شود. دكمه قفل كن  اين كليد  از  برق، 

اين دسته تعبيه گرديده است.
كار  به  دستگاه  بهتر  كنترل  براي  )مشتي(:  جلو  دسته  ـ 

مي‌رود.
ـ كف: از جنس فلز بوده كه براي ايجاد سطحي نرم جهت 
سنبادهك‌اري ظريف‌تر و دقيق‌تر، به قطعه‌اي اسفنج فشرده مجهز 
شده است. در واقع ورق سنباده روي اين سطح قرار مي‌گيرد.

دستگاه  هر  سنباده:  نگه‌دارنده  فك‌هاي  و  ضامن  ـ 
داراي دو ضامن و دو فك، كيي در جلو و ديگري در عقب 
كف دستگاه مي‌باشد. با بالا بردن ضامن‌ها‌، فك‌هاي گيرنده 
سنباده باز شده و با پايين آمدن، فك‌ها نيز پايين آمده، ورق 

سنباده را در خود محكم مي‌گيرند. )شكل 13ـ7(

شكل 9ـ7ـ دستگاه سنباده لرزان.

نواري  سنباده  دستگاه  مشابه  دستگاه  اين  گرفتن  نحوة 
است. اما كنترل آن به جهت مكانيزم حركتي‌ لرزشي كه دارد 
براي  اين وسيله معمولاً  از  بسيار ساده‌تر است. )شكل 10ـ7( 
پرسي،  درهاي  مسطح،  صفحات  و  قطعات  نهايي  سنباده‌زني 
صفحات روكش شده و ... كه در اصطلاح »پرداختك‌اري« 

مي‌گويند استفاده مي‌شود.

شكل 10ـ7ـ چگونگی كنترل دستگاه سنباده لرزان.

سنباده مورد استفاده در اين دستگاه، به صورت يك تكه 
ورق بوده كه چون براي پرداختك‌اري نهايي به كار مي‌رود 
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شكل 15ـ7

شكل 16ـ7 كنترل دستگاه در حالت نشسته را نشان مي‌دهد.
به منظور سنبادهك‌اري، ورق سنباده‌اي گرد روي ديسك يا 
صفحه آن چسبانده شده كه با حركت چرخشي ديسك، عمل 
دستگاه،  با ‌این  كاركردن  براي  مي‌دهد.  انجام  را  سنباده‌زني 
كافي  مهارت  به  دارد  كه  مكانيزم حركتي‌‌ چرخشي  دليل  به 
نياز است، زيرا هدايت نادرست دستگاه، فشار غير كينواخت 
خطوطي  پيدايش  باعث  كار،  حين  در  ناهماهنگ  كنترل  و 
نبوده  امكان‌پذير  به راحتي  بين بردن آن‌ها  از  خواهد شد كه 
و پس از رنگك‌اري، اين خطوط خود را به خوبي زير رنگ 
نشان مي‌دهد‌ )شكل 17ـ7(. در ضمن هنگام استفاده از ديسك 
در صفحات روكش شده، بايد احتياط لازم را به كار برد تا بر 
اثر فشار زیاد بر روی سطح کار خطوط خش‌دار ایجاد نشود، 

زیرا این خطوط به‌راحتی از بین نمی‌روند )شکل 18ـ7(.

شكل 16ـ7

شكل 12ـ7

شكل 13ـ7ـ با جابه‌جایی ضامن‌ها، فك‌ها نیز حركت می‌كنند.

3ـ1ـ7ـ دستگاه سنباده بشقابي يا ديسكي و كاربرد آن

‌‌ وسيله‌اي است كه براي سنبادهك‌اري كليه سطوح تخت، 
قوسدار، برداشتن برآمدگي‌هاي روي سطح چوب و ... به كار 

مي‌رود. )شكل 14ـ7(

شكل 14ـ7ـ دستگاه سنباده دیسكی )ماشین پوست(.

شكل 15ـ7 كنترل دستگاه در حالت ايستاده را نشان مي‌دهد. 
چنانچه دستگاه سنباده مطابق شكل كنترل نشود، به قطعه كار، 

فرد سنباده كار و به دستگاه سنباده آسيب مي‌رساند.
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شكل 20ـ7ـ بس��تن ورق سنباده روی دیسك لاستیكی و محكم كردن 

آن با مهره‌ی مخصوص.

مورد  محل  به  توجه  با  دستگاه  اين  ديسك  نوع  توجه: 
از  سطوح  پوليش  يا  پرداخت  براي  است.  متفاوت  استفاده، 
قسمت‌هاي  سنبادهك‌اري  براي  و  پوليشي  يا  اسفنجي  ديسك 
در  كرد.  استفاده  مي‌توان  توپي  )كلگي(  ديسك  از  فرم‌دار، 
شكل 21ـ7 دستگاه سنباده ديسكي در حال آماده شدن جهت 

پرداخت و پوليشك‌اري نشان داده شده است. 

شكل 21ـ7

 كليد تعيين دور: بعضي از اين دستگاه‌ها داراي دو دور 
كم و زياد مي‌باشند كه با توجه به سطح مورد نظر بايد كيي 
براي سنبادهك‌اري  انتخاب كرد. طبق شكل 22ـ7  را  از آن‌ها 
سطوح نرم بايد از دور كم و براي سطوح سخت و سفت از 

دور زياد استفاده كرد.

شكل 17ـ7 و 18ـ7- این خطوط به راحتی از بین نمی‌روند.

ال�ف‌( آش�نايي با قس�مت‌هاي مختلف دس�تگاه س�نباده 
بشقابي با توجه به شكل 19ـ7 قسمت‌هاي مختلف اين دستگاه 

عبارت است از:

 دسته: براي گرفتن و كنترل دستگاه از اين دسته كمك 
گرفته مي‌شود.

 كليد قطع و وصل: روي دسته قرار مي‌گيرد و جريان 
اين  روي  نيز  كن  قفل  دكمه  ميك‌ند.  وصل  و  قطع  را  برق 

قسمت و در كنار اين كليد پيش‌بيني شده است.
 دسته جلو: براي كنترل صحيح دستگاه بايد از اين دسته 
كه در قسمت جلوي دستگاه )سردستگاه( تعبيه شده، كمك 
گرفت. اين دسته به صورت پيچي به دو طرف )چپ و راست( 
سر دستگاه بسته مي‌شود. بنابراين با توجه به محل مورد استفاده 
مي‌توان  افراد،  بودن  دست  راست  يا  دست  چپ  همچنين  و 

جاي دسته را عوض كرد.

شكل 19ـ7

 ديسك يا صفحه: داراي انواع لاستكيي و فلزي است كه 
ورقه‌هاي گرد سنباده با چسب روي آن چسبانده شده يا با مهر 

مخصوص، در جاي خود محكم مي‌شوند. )شكل 20ـ7(
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2ـ2ـ7ـ شماره استاندارد 

تعداد ذره‌هاي ساينده در واحد سطح  نظر  از  سنباده‌ها را 
)اينچ مربع( نيز تقسيم‌بندي ميك‌نند. 

ساينده  ذرات  تعداد  »هر چه  كلي:  قاعده  يك  به‌عنوان 
بيشتر باشد، سنباده نرم‌تر است.«

را  سنباده  ورق  شده‌ی  استاندارد  درجه‌بندي  1ـ7  جدول 
نشان مي‌دهد.

جدول 1ـ7 درجه‌بندي استاندارد شده سنباده

درجه‌بندي

نوع 
سيستم

فوق‌العاده 
فوق‌العاده متوسطنرمخيلي نرمنرم

زبر
خيلي 

زبرزبر

سيستم 

اروپايي
30ـ8012ـ12040ـ15080ـ200120ـ380160ـ600220ـ400

سيستم 

انگليسي
/000/00/01F1F2F3

چهارگوش  صورت  به  كه  نيز  سنباده  ورق‌هاي  ابعاد 
اندازه‌هاي 23×28 و 14×28 سانتي‌متر  در  )مستطيلي( هستند 

استاندارد شده‌اند. )شكل 24ـ7(

شكل 24ـ7ـ ورق سنباده استاندارد.

3ـ2ـ7ـ شكل ظاهري ورق سنباده

ورق‌هاي سنباده را با توجه به محل كاربرد، به شكل‌ها و 
اندازه‌هاي متفاوتي مي‌سازند. )شكل 25ـ7( براي سنباده نواري 
از سنباده رولي يا نواري، براي سنباده لرزان از سنباده ورقي و 

براي سنباده ديسكي از ورق سنباده‌ی گرد استفاده ميك‌ند.

ش��كل 22ـ7ـ كلید تعیین دور برای س��نباده‌كاری س��طوح مختلف، با 

سختی‌های متفاوت.

2ـ7ـ انواع ورق سنباده

سنباده‌ها را بر اساس مشخصه‌هاي زير گروه‌بندي مي‌كنند:

1ـ2ـ7 مواد تشكيل‌دهنده

اصلي  دسته  دو  به  سنباده  ورق‌هاي  تشيكل‌دهنده‌ی  مواد 
طبيعي و مصنوعي تقسيم مي‌شوند. مواد طبيعي )شكل 23ـ7( 

عبارتند از:
لعل و غيره  ماسه، سنگ چخماق، سنگ كوارتز، سنگ 
و مواد مصنوعي كه امروزه به دليل محدود بودن وجود مواد 

طبيعي مورد استفاده قرار مي‌گيرند، عبارتند از:
و  آلومينيوم(  )اكسيد  كروندها  انواع  كربورسيليسيم، 

تريكباتي از اين نوع.

شكل 23ـ7
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سنباده  ورق  تعويض  و  آمادهك‌ردن  دستورالعمل 
دستگاه سنباده

 پس از آن كه ورق سنباده غير قابل استفاده شد، 
حتماً آن را تعويض كنيد.

 سنباده را به تناسب نوع كار و جنس به كار رفته، 
انتخاب كنيد.

 سنباده را با اندازه دقيق تهيه كنيد.
از  را  دستگاه  شاخه  دو  سنباده،  تعويض  هنگام   

برق خارج كنيد. )شكل 27ـ7(

ش��كل 27ـ7ـ هنگام تعویض ورق سنباده باید دو شاخه دستگاه را از 

پریز خارج كنید.

 ورق‌هاي سنباده را به درستي در جاي خود قرار دهيد و 
كاملًا محكم كنيد.

بر اساس شيوه صحيح روي دستگاه   ورق‌هاي ‌سنباده را 
ببنديد. به عنوان مثال، در دستگاه سنباده لرزان، سنباده ‌را بين 
فك‌هاي سنباده لرزان و در سنباده ديسكي به وسيله چسب به 

صفحه متصل كنيد.

5ـ2ـ7ـ دستورالعمل تعويض سنباده ماشين‌هاي سنباده

ابزار و مواد مورد نياز:
سنباده  گانه  سه  دستگاه‌هاي  با  كاركردن  شروع  از  قبل 

دستی‌ برقی )شكل 28ـ7( وسايل و لوازم زير را آماده كنيد:
 ميز كار با گيره مناسب، براي بستن يا گرفتن قطعه كار

 دستگاه‌هاي سنباده نواري، سنباده لرزان و سنباده ديسكي
 قطعه كار مناسب براي سنبادهك‌اري

توجه: ورق‌هاي سنباده را بر اساس نوع پشت بند )پارچه‌اي 
يا كاغذي( از نظر تراكم )باز يا متراكم( و نوع كاربرد )خشك 

يا مرطوب( نيز دسته‌بندي كرده‌اند.

شكل 25ـ7ـ انواع ورق‌های سنباده از نظر شكل ظاهری.

تعويض  و  كردن  آماده  اصول  شناسايي  4ـ2ـ7ـ 
ورق سنباده

‌ورق‌های سنباده از ذرات ساينده‌اي تشيكل شده است كه 
پس از مدتي كاركردن از ورق مربوطه جدا شده و يا بين آن‌ها 
را مواد و ذرات چوب پر ميك‌ند، كه در هر دو صورت سنباده 

غيرقابل استفاده شده و بايد تعويض شود. )شكل 26ـ7(

ش��كل 26ـ7ـ سنباده خراب و غیرقابل استفاده در مقابل سنباده‌های 

سالم.
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با نخ   براي فراهم كردن يك تسمه سنباده دو سر آن را 
دوخته يا با چسب به هم متصل كنيد.

 به كمك ضامن كنار دستگاه، غلتك جلو را شل كنيد. 
 نوار سنباده را بين غلتك‌ها قرار دهيد و پيچ تنظيم را به 
گونه‌اي تنظيم كنيد كه سنباده دقيقاً در محل خود قرار گيرد.

ش��كل 30ـ7ـ از ان��واع س��نباده‌های ن��واری آماده می‌ت��وان برای 

آماده‌‌سازی دستگاه سنباده كمك گرفت.

با دستگاه سنباده غلتكي  7ـ2ـ7ـ دستورالعمل كار 
نواري‌

 قطعه كار را روي ميز محكم كنيد.
به جهت  با توجه  انتخاب كرده و  نوار سنباده مناسب را   
حركت غلتك و فلش‌هاي چاپ شده در پشت سنباده، آن را 
روي دستگاه سوار كنيد.‌ )شكل 32ـ7(‌ فلش‌هاي پشت ورق 

سنباده را نشان مي‌دهد.

شكل 31ـ7ـ تعیین طول نوار سنباده به كمك یك تكه نخ قرقره.

ش��كل 32ـ7ـ هنگام سوار كردن نوار س��نباده روی دستگاه، به جهت 

فلش‌ها و حركت غلتك‌ها توجه كنید.

 انواع سنباده گرد، نواري و ورقي
 چسب فوري و تينر فوري )شكل 29ـ7(

 وسايل مناسب برش ورق‌هاي سنباده
 كاردك و آچارهاي مخصوص سنباده ديسكي.

عمليات  مي‌توانيد  وسايل،  اين  بودن  موجود  با  اكنون 
تعويض نمودن ورق سنباده را انجام دهيد.

شكل 28ـ7

شكل 29ـ7

6ـ2ـ7ـ آماده‌كردن و تعويض ورق سنباده نواري‌

آن  سنباده  نوار  ابعاد  اساس  بر  سنباده  ماشين‌هاي  اندازه 
در دسترس،  ابعاد  به  سنباده‌اي  تهيه  با  مي‌شود. پس  مشخص 
اقدام به تعويض آن كنيد. البته سنباده‌هايي نيز به صورت آماده 
دور  تا  دور  كه  نخ  قطعه  يك  از  30ـ7(.  )شكل  دارد  وجود 
از  پس  كنيد.  تعيين  را  سنباده  مي‌شود طول  غلتك‌ها كشيده 
انتخاب سنباده مورد نياز آن را در طول و عرض مناسب ببريد 

)شکل 31ـ7(.
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 هنگامي كه به هر دليلي از دستگاه استفاده نمي‌شود آن 
را به پهلو بخوابانيد و در جايي قرار دهيد كه خطر افتادن آن 

وجود نداشته باشد.
 هنگام كار سنگيني خود را روي دستگاه نيندازيد.

 دستگاه را محكم در دستان خود بگيريد، به‌خصوص اگر 
اين حالت، دستگاه  استفاده میك‌نيد زيرا در  از سنباده خشن 

حركات غير ارادي بيشتري خواهد داشت.
 هنگام كار حتماً از ماسك ضد گرد و غبار و عينك ايمني 

استفاده كنيد.

9ـ2ـ7ـ آماده‌كردن و تعويض ورق سنباده دستگاه 
سنباده ديسكي )بشقابي(‌

 سنباده مورد نياز را از يك سنباده توپي يا ورقي ببريد.
براي اين كار:

 ابتدا دايره‌اي هم قطر صفحه سنباده، بر پشت ورق سنباده 
ترسيم كنيد. مي‌توانيد مستقيماً صفحه را پشت سنباده گذاشته 

و دور آن خط بكشيد. )شكل 35ـ7(

شكل 35ـ7ـ ترسیم گردی دیسك روی سنباده.

 با قيچي یا هر وسيله برش مناسب ديگر، محل خطك‌شي‌شده 
را ببريد.

قبلي  سنباده  بقاياي  و  آثار  سنباده،  شدن  آماده  از  پس   
چسبیده شده روي ديسك را از آن جدا كرده و با تينر فوري 

سطح ديسك را كاملًا تميز كنيد.
به  و  بريزيد  دستگاه  روي صفحه  فوري  مقداری چسب   

كمك يك كاردك آن را در تمام نقاط صفحه پهن كنيد.

 دستگاه را از قطعه دور نگه داريد و آن را روشن كنيد.
 دستگاه را به قطعه نزديك كنيد و آن را به آرامي روي 

قطعه قرار دهيد.
 براي شروع عمليات، دستگاه را در جهت طول كار يعني 
جهت الياف به عقب و جلو حركت دهيد تا از برداشتن بيش از 
حد و گودي يك قسمت از قطعه كار جلوگيري شود. )شكل 33ـ7(

ش��كل 33ـ7ـ ب��رای به دس��ت آوردن س��طحی مطل��وب و صاف، 

سنباده‌كاری را در جهت الیاف چوب انجام دهید.

 براي به دست آوردن سطحي صاف‌تر، مي‌توانيد نوار سنباده 
را با يك نوار نرم‌تر عوض كرده، سطح كار را دوباره سنباده بزنيد.

8ـ2ـ7ـ نكات ايمني‌

 قبل از بازكردن يا تعويض سنباده، دو شاخه ماشين را از 
پريز برق خارج كنيد.

 هنگام كار، كابل دستگاه را از اطراف سنباده‌ی در حال 
حركت دور نگه داريد.

استفاده  مكنده  سيستم  به  مجهز  دستگاه  از  كار،  هنگام   
كنيد. )شكل 34ـ7(

شكل 34ـ7
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ش��كل 38ـ7ـ نحوه گرفتن آچارهای مخصوص به منظور باز یا بستن 

مهره صفحه.

ورق سنباده را در جاي خود قرار دهيد و دوباره مهره را 
ببنديد.

سنباده‌هاي  ورق  از  ضروري،  موارد  در  جز  به  توجه: 
نكنید.  استفاده  سنباده گرد سوراخ‌دار  ورق  به جاي  معمولي 
زيرا ورق‌ سنباده‌هاي معمولي معمولاً داراي جنسي نرم بوده و 

به سرعت از بين مي‌روند.

10ـ2ـ7ـ دستورالعمل سنباده‌كاري دستگاه سنباده 
ديسكي‌

 قطعه كار را روي ميز كار محكم كنيد. اگر قطعه كوچك 
است، حتما‌ آن را داخل گيره ببنديد.

دستگاه  روي  و  كنيد  انتخاب  مناسبي  سنباده  كاغذ   
بچسبانيد.

صفحه  كار،  سطح  روي  افتادن  خط  از  جلوگيري  براي   
قرار دهيد‌ )شكل 39ـ7  به طور كامل روي سطح  را  دستگاه 
و  كينواخت  طور  به  بايد  نيز  وارده  فشار  اينكه  ضمن  الف(. 
آرام به دستگاه وارد شود. در صورتي كه صفحه مورد استفاده 
از لاستيك فشرده باشد،‌ دستگاه را نسبت به سطح قطعه كار، 

با زاويه 15 درجه بگيريد. )شكل 39ـ7 ب(.
 در هنگام كار از فشار آوردن بيش از حد به دستگاه، به 

خصوص در كارهاي زياد، خودداري كنيد.

صفحه  چسب‌زني  مثل  را  سنباده  ورق  روي  چسب‌زني   
انجام دهيد )شكل 36ـ7(.

ش��كل 36ـ7ـ چسب به طور یكنواخت و به صورت یك لایه نازك روی 

سنباده گرد دستگاه پهن شود.

 مدتي صبر كنيد تا چسب به حالت نيمه خشك درآيد به 
طوري كه انگشت به چسب نچسبد.

 ورق سنباده را به آرامي و به دقت روي صفحه قرار دهيد 
و يا فشار دادن آن روي صفحه ورق سنباده را در جاي خود 

محكم بچسبانيد. )شكل 37ـ7(

شكل 37ـ7ـ ورق سنباده به دقت روی دیسك قرار گیرد.

دستورالعمل تهيه و تعويض ورق سنباده سوراخ‌دار
پس از انتخاب ورق سنباده و برش آن، بايد سوراخ وسطي 

آن را نيز ايجاد كنيد.
 به كمك آچار‌هاي مخصوص، مهره روي صفحه را باز 

كنيد. )شكل 38ـ7(
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است.  خشنك‌اري  نوع  از  دستگاه  اين  با  كاري  سنباده   
بنابراين هنگام سنبادهك‌اريِ قطعات روكش شده، حتماً از دور 

كم استفاده كنيد.

11ـ2ـ7ـ نكات ايمني‌

داخل گيره  اگر كوچك هستند  به خصوص  را  قطعات   
محكم كنيد.

 هنگام سنبادهك‌اري از ماسك و عينك ايمني استفاده كنيد.
پرت  لرزش،  از  تا  بگيريد  دستتان  در  محكم  را  دستگاه   

شدن و سياه كردن سطح قطعه كار جلوگيري شود.
 در صورت مجهز بودن دستگاه به سيستم مكنده، حتماً از 

آن بهره بگيريد.
 قبل از اتصال دستگاه به پريز برق، از خاموش بودن كليد 

آن مطمئن شويد.
دستگاه  روي  خود  سنگيني  انداختن  و  شدن  خم  از   

خودداري كنيد. )شكل 41ـ7(

ش��كل 41ـ7ـ خم ش��دن روی دس��تگاه به فرد س��نباده‌كار و دستگاه 

آسیب می‌رساند.

به  را  دستگاه  معمول،  غير  صداي  شنيدن  صورت  در   
سرعت خاموش كنيد.

 دستگاه را روي قطعه كار روشن نكنيد زيرا احتمال پرت 
شدن آن وجود دارد. ابتدا دستگاه را روشن كنيد و سپس به 

آرامي آن را روي كار قرار دهيد.
 در كار كردن طولاني به دستگاه فرصت خنك شدن بدهيد. 
قرار  كار‌  ميز  روي  را  آن  دستگاه،  كامل  توقف  از  قبل   

ندهيد.

)الف(

)ب(

ش��كل 39ـ7ـ روش گرفتن صحیح صفحه سنباده روی قطعه كار با هر 

دو صفحه لاستیكی و فلزی.

كنترل  و  هدايت  براي  را  جلو  دسته  حتماً  كار  هنگام   
دستگاه در دست بگيريد. )شكل 40ـ7(

شكل 40ـ7ـ هدایت و كنترل صحیح دستگاه سنباده.

15
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12ـ2ـ7ـ دستورالعمل تعويض ورق سنباده دستگاه 
سنباده لرزان‌

 براي تهيه ورق سنباده اين دستگاه، ابتدا ابعاد كف آن را 
اندازه‌گيري كنيد. )شكل 44ـ7(

شكل 44ـ7

 سنباده مورد نظر را انتخاب كنيد. عرض ورق سنباده را به 
اندازه عرض كف دستگاه و طول آن را 5 تا 7 سانتي‌متر بيشتر 

از طول كف دستگاه در نظر بگيريد.
 پس از برش ورق سنباده در ابعاد به دست آمده، به كمك 

ضامن‌ها فك‌هاي عقب و جلو را باز كنيد. )شكل 45ـ7(

 هنگامي كه از دستگاه استفاده نميك‌نيد آن را در محل 
قرار  ميز  به طوري كه پشت دستگا‌ه روي  قرار دهيد  مناسب 

گيرد. 
ميز  لبه  در  و  پهلو  به  بشقابي  سنبا‌ده  ماشين  گذاشتن  از   
شاخه  دو  و  باشد  روشن  آن  كليد  اگر  زيرا  كنيد.  خودداري 
آن را به پريز بزنيد، دستگاه روشن شده و در اثر برخورد با ميز 
حركت كرده و از روي ميز پرت مي‌شود. اين دستگاه را طبق 

شكل 42ـ7 روي ميز قرار دهيد.‌
سنباده‌زدن  از  كافي،  مهارت  آوردن  بدست  از  پيش   

قسمت‌هاي باريك جداً خودداري كنيد. )شكل 43ـ7(

ش��كل 42ـ7ـ چگونگی قرار ایمنی دس��تگاه سنباده بشقابی روی میز 

كار.

ش��كل 43ـ7ـ س��نباده‌كاری قس��مت‌های باریك به مهارت و تسلط 

كافی در كار نیاز دارد.

از فشار آوردن بيش از حد به دستگاه خودداري كنيد.
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شكل 45ـ7ـ باز كردن فك‌ها به كمك ضامن‌های عقب و جلو.

 يك لبه ورق سنباده را بين فك جلو يا عقب قرار دهيد و 
ضامن را بخوابانيد تا فك، ورق سنباده را بگيرد. اكنون ورق 
سنباده را بكشيد تا در حالت كشيده به طرف فك ديگر برده 
شود. سنباده نبايد شل باشد. لبه ديگر را داخل فك قرار داده 

ضامن را بخوابانيد.
13ـ2ـ7ـ دستورالعمل سنباده‌كاري با دستگاه سنباده 

لرزان‌

 قطعه كار را در گيره ببنديد يا روي ميز كار محكم كنيد. 
ببنديد.  دستگاه  به  و  كرده  انتخاب  را  مناسب  سنباده‌ی   
توجه داشته باشيد كه چون سنبادهك‌اري با اين دستگاه، از نوع 
بهتر  انجام مي‌گيرد،  بالايي  با يكفيت  و  است  پرداختك‌اري 

است از سنباده نرم استفاده كنيد.
عمل  تنها  نه  زيرا  كنيد،  خودداري  سنباده  بستن  شل  از   
سنبادهك‌اري به خوبي انجام نمي‌گيرد بلكه باعث خراب شدن 

سري‌ع و پاره شدن سنباده مي‌شود. )شكل 46ـ7(

شكل 46ـ7ـ شل و سفت بسته شدن سنباده به دستگاه.

پس از روشن كردن دستگاه و قرار دادن آن روي قطعه 
كار، با گرفتن دسته و مشتي، آن را در جهت الياف چوب به 
عقب و جلو حركت دهيد تا سنبادهك‌اري به نحو مطلوب انجام 

گيرد. از نگه‌داشتن سنباده در يك نقطه خودداري كنيد.
طور  به  بايد  را  سنباده  كار،  قطعه  عرض  و  طول  در   

كينواخت، آرام و بدون توقف حركت داد.
 براي سنبادهك‌اري گوشه‌هاي تيز داخلي )مثل قاب‌ها( از 

دستگاه سنباده كف مثلثي استفاده كنيد. )شكل 47ـ7(

شكل 47ـ7ـ س��نباده‌كاری گوش��ه‌های تیز داخلی با دستگاه سنباده 

كف مثلثی.

 از فشار آوردن و انداختن سنگيني خود روي دستگاه جداً 
خودداري كنيد.

براي  سطح  شدن  آماده  و  نهايي  پرداخت  صورت  در   
رنگك‌اري، مي‌توانيد ورق سنباده را با يك سنباده خيلي نرم 

عوض كنيد.
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14ـ2ـ7ـ نكات ايمني

 قبل از تعويض سنباده دو شاخه دستگاه را از پريز خارج 
كنيد.

 در صورت كاركردن طولاني، كمي صبر كنيد تا دستگاه 
خنك شود، سپس به كار ادامه دهيد.

 اگر دستگاه به سيستم مكنده و يكسه گرد سنباده مجهز 
است. از آن‌ها استفاده كنيد. )شكل 48ـ7(

شكل 48ـ7ـ دستگاه سنباده لرزان با سیستم مكنده.

 ورق سنباده را به طور مناسب روي دستگاه ببنديد.
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آزمون پایانی 7

1ـ از سنباده نواری، برای سنباده كاری سطوح ...................... استفاده می‌شود.

د( تخت و كوچك ج( پهن و عریض	 ب( قوسی	 الف( گرد	

2ـ از سنباده لرزان، برای سنبادهك‌اری سطوح ................... استفاده می‌شود.

د( هر سه مورد ج( چند لایی	 ب( چوبی	 الف( نئوپان	

3ـ سنباده‌ی مورد نیاز در سنباده دیسكی، دارای چه شكلی است؟

ب( گرد الف( مستطیل بلند	

د( رولی ج( مربعی	

4ـ ورق سنباده را برحسب چه واحدی نامگذاری )اندازه‌گذاری( میك‌نند؟

ب( سانتی‌متر مربع الف( میلی‌متر مربع	

د(سانتی‌متر مكعب ج( اینچ مربع	

5ـ مناسب‌ترین چسب برای چسباندن ورق سنباده دیسكی چیست؟

د( فوری ج( حیوانی	 ب( فرم آلدئید	 الف( سرد	

6ـ برای جلوگیری از صدمه دیدن به دستگاه، آنرا باید چگونه روی میز قرار داد؟

7ـ لوازم ایمنی فردی هنگام سنبادهك‌اری كدام است؟

8  مراحل تهیه‌ی ورق سنباده برای سنباده نواری را توضیح دهید.

9  برای پولیش كردن سطوح چوبی، از چه دستگاه و چه وسایل كمكی استفاده می‌شود؟

10ـ طول ورق سنباده در دستگاه سنباده لرزان، باید چقدر بزرگ‌تر از طول كف دستگاه باشد؟
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توانایی منگنه‌زنی با دستگاه منگنه‌زن

واحد كار هشتم

فراگیر پس از آموزش این واحد کار، قادر خواهد بود:
 انواع دستگاه منگنه‌زن را توضیح دهد.

 قسمت‌های مختلف دستگاه منگنه‌زن را بیان کند.

 نحوه‌ی عملکرد دستگاه منگنه‌زن را توضیح دهد.

 دستگاه منگنه‌زن را تنظیم کند.

 کاربرد سوزن منگنه در اندازه‌های مختلف را بیان کند.

 موارد ایمنی ضمن منگنه‌زنی را رعایت کند.

 با دستگاه منگنه‌زن، کار کند.

ساعت آموزش
جمععملینظری
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پیش‌آزمون 8

1ـ نام شكل زیر را بنویسید؟

2ـ آیا می‌دانید دستگاه منگنه‌زن چه عملی انجام می‌دهد؟

3ـ آیا می‌دانید دستگاه منگنه‌زن بادی، چه فرقی با دستگاه منگنه‌زن‌ دستی دارد؟

4ـ آیا می‌دانید دستگاه‌های منگنه، برای چه نوع كارهایی بهك‌ار می‌رود؟

5  شكل زیر، كدام نوع ابزار را نشان می‌دهد؟

6ـ آیا تاكنون از دستگاه منگنه، برای دوختن كاغذها و مقوا استفاده كرده‌اید؟

7ـ آیا نام ابزار شکل داده شده را می‌دانید؟
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2ـ1ـ8ـ منگنه‌زن بادی و كاربرد آن

منگنه‌زن بادی )شکل 3-8(، از نظر قدرت در بین منگنه‌زن‌ها 
قوی‌تر است و می‌تواند سوزن به طول بیش از 8 میلی‌متر را در 
چوب ف��رو كند )چوب نرم(. قدرت ای��ن منگنه‌زن، از هوای 
فشرده تأمین می‌شود؛ یعنی هوا به‌وسیله‌ی شیلنگ مخصوص، 

از کمپرسور، به دستگاه منگنه‌زن منتقل می‌شود. 

شكل 3ـ8ـ منگنه زدن گوشه‌های فارسی با منگنه‌زن بادی.

 توجه: در ابتدا و انتهای ش��یلنگ، بس��ت‌های مخصوصی 
است که از یك طرف به كمپرسور و از طرف دیگر به انتهای 

دستگاه منگنه‌زن متصل می‌شود.

این قابلی��ت منگنه‌زن بادی )یعنی ام��كان زدن منگنه‌های 
بلن��د(، وضعیت��ی به وج��ود می‌آورد تا در س��اختن وس��ایلی 
كه چس��ب نمی‌خورن��د، مانن��د پالت‌های چوب��ی، جعبه‌های 
بسته‌بندی تجهیزات، لمبهك‌وبی‌های سقف، پاركت‌های كف، 
دیواركوبی‌های چوبی كه از پهلو به یكدیگر متصل می‌شوند و نیز 
در رویهك‌وبی مبل‌ها از آن استفاده ‌شود )شکل‌های 4-8 و 8-5(.

شكل 4ـ8ـ کاربرد منگنه در اتصال دو قطعه چوب به‌هم.

1ـ8ـ دستگاه منگنه‌زن و انواع آن

از دستگاه منگنه‌زن برای اتصال دو قطعه چوبی به‌هم، و یا 
روكش، پارچه و چرم به چوب استفاده میك‌نند.

1ـ1ـ8ـ منگنه‌زن دستی و كاربرد آن

منگن��ه‌زن دس��تی )ش��كل 1ـ8( ب��ه خاطر داش��تن قدرت 
نس��بتاً محدودی ك��ه از یك فنر ناش��ی می‌ش��ود، معمولاً در 
م��وارد مختل��ف، حداكثر با س��وزن به ط��ول 6 میلی‌متر برای 
ثابت نگه‌داش��تن روكش هنگام پرسك‌اری، ثابت نگه‌داشتن 
گوش��ه‌های قاب فارسی، نصب پشت‌بند كابینت و رویه كوبی 

بهك‌ار می‌رود )شکل 8-2(.

شكل 1ـ8ـ منگنه‌زن دستی.

شكل 2ـ8ـ منگنه كردن پشت‌بند كابینت.
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1ـ2ـ8ـ جای منگنه

این قسمت، محل قرار گرفتن سوزن منگنه می‌باشد و مانند 
كش��و، از قس��مت عقب دستگاه خارج می‌ش��ود. برای خارج 
كردن جای منگنه، باید ضامن آنرا که همواره به‌وس��یله‌ی فنر 
تحت فش��ار اس��ت، آزاد كرده و كشو را بیرون كشید؛ پس از 
قرار دادن س��وزن، باید کشو را با فشار در جای خود قرار داد، 
که در قس��مت آخر با برخورد زایده‌ی كشو و ضامن، صدایی 

شنیده می‌شود كه دلیل جا رفتن كامل كشو می‌باشد.

2ـ2ـ8ـ اهرم فشاردهنده

این اهرم، دائماً توسط یک فنر، سوزن منگنه‌ها را به طرف 
دهانه‌ی خروجی فش��ار داده، این ام��كان را به وجود می‌آورد 
که پس از خروج یك س��وزن، س��وزن دیگری جایگزین آن 

شود )شکل 8-7(.

شكل 7ـ8

3ـ2ـ8ـ ضامن پیچ تنظیم

ب��ا پیچ تنظیم، می‌توان مقدار ضرب��ه را تنظیم کرد تا بتوان 
سوزن‌های منگنه با طول‌های متفاوت را در چوب كوبید.

شكل 5ـ8ـ کاربرد منگنه در رویهک‌وبی.

3ـ1ـ8ـ منگنه‌زن برقی و كاربرد آن

منگنه‌زن برقی )شکل 6-8(، از نظر قدرت، مشابه منگنه‌زن 
دس��تی است اما با برق كار میك‌ند. این منگنه‌زن، برای اتصال 
چوب‌هایی كه در قسمت‌های زیركار بوده و دید ندارند، و نیز 
برای جلوگیری از خارج ش��دن قطعات اتصال از محل خود، 

به كار می‌رود.

شكل 6ـ8

و  منگنه‌زن  دستگاه  مختلف  قسمت‌های  ـ   8 2ـ 
نحوه‌ی عملكرد و تنظیم آنها

برای تنظی��م، تعمیر و تمیز كردن دس��تگاه منگنه‌زن، باید 
قسمت‌های مختلف آن شناسایی شود:
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4ـ8ـ اصول ایمنی ضمن منگنه‌زنی و رعایت آن

 فراگیر باید لباس كار مناسب به تن داشته باشد.

 باید به هشدارهای ایمنی هنرآموز و  نیز پوسترهای ایمنی 
توجه كامل نماید.

 هنگام قرار دادن س��وزن منگنه در داخل دس��تگاه، ش��یر 
كمپرسور باید بسته شود. 

- هنگام کار، حتماً باید پس از اینكه دس��تگاه منگنه‌زن در 
محل مورد نظر قرار گرفت، دكمه را فشار داد.

 از نگاه كردن به محل خروج سوزن منگنه، جداً خودداری 
شود.

 از گرفتن دس��تگاه منگنه‌زن به طرف خ��ود و افراد دیگر 
باید خودداری نمود.

 همیشه باید از سوزن‌های دوخت استاندارد استفاده کرد تا 
در كار، گیر نکرده و خطرساز نباشد.

 برای آزمایش ش��دت فشار دس��تگاه، از پرتاب سوزن در 
فضا خودداری شود )شکل 8-10(.

 هنگامی كه از منگنه اس��تفاده نمی‌ش��ود، ش��یر خروجی 
كمپرس��ور باید بسته ش��ده و هوای داخل ش��یلنگ نیز خارج 

گردد.

شكل 10ـ8

4ـ2ـ8ـ اهرم ضربه‌زن

این اهرم، به س��وزن منگنه ضربه زده و آنرا در چوب فرو 
میك‌ند. این اهرم دائماً تحت فشار است )شکل 8-8(.

شكل 8ـ8

 توج�ه: این اهرم، در انواع منگنه‌های بادی، تحت فش��ار 
هوای فش��رده و در منگنه‌های دس��تی، تحت فشار فنر می‌باشد 
که با فشار دادن كلید دستگاه، اهرم آزاد شده و به سوزن ضربه 

وارد میك‌ند.

3ـ8ـ اندازه‌های مختلف سوزن منگنه و كاربرد آنها

سوزن منگنه یا سوزن دوخت، وسیله‌ای است برای اتصال 
دو قطعه‌ی چوبی، كاغ��ذی، صفحات كارتن، لایه‌های چرم، 
روكش و... )شکل 9-8(. انتخاب انواع سوزن دوخت براساس 
نوع جنس، رنگ ظاهری، طول س��اق، فاصله‌ی بین دو ساق، 
ضخامت س��وزن و نوع كارب��رد آن در اماكن اداری، دفتری، 
صحاف��ی، انتش��ارات، مبلم��ان، رویهك‌وبی، صنایع كفاش��ی، 
كارتن‌س��ازی و بس��ته‌بندی امری الزامی اس��ت. این سوزن‌ها 
از آلیاژی س��اخته می‌ش��وند كه در اثر ضربه و ف��رو رفتن در 

چوب‌های سخت، خم نشوند.

شكل 9ـ8ـ سوزن‌هایی با ابعاد متفاوت.
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شكل 13ـ8

عمليات كارگاهي 

تمرين ـ ساختن یک قاب

 ابزار و وسایل مورد نیاز عملیات كارگاهی

1ـ لباس كار 

2ـ قطعه كار مورد نظر 

3ـ دستگاه منگنه‌زن دستی یا بادی 

4ـ انواع سوزن منگنه 

5  دستگاه كمپرسور هوا

 دستورالعمل

الف( چه��ار قطعه چوب برای ق��اب 200×300 میلی‌متر، 
که عرض قیدها 40 و ضخامت‌ش��ان 20 میلی‌متر است، آماده 

كنید. 

ب( با دس��تگاه فارس��ی‌برُ دستی، س��ر قیدها را به اندازه‌ی 
خواس��ته ش��ده و با زاویه‌ی 45 درجه قطع كنید )ش��کل‌های 

14-8 و 8-15(.

5ـ8ـ اصول منگنه‌زنی با دستگاه منگنه‌زن

 باید لباس كار مناسب به تن داشت.

 باید دس��تگاه منگنه را تنظیم کرده، پس از انتخاب سوزن 
منگنه‌ی مناسب، آنرا داخل دستگاه قرار داد )شکل 8-11(.

شكل 11ـ8ـ جاسازی سوزن منگنه در محل خود.

 ب��رای ثابت ك��ردن صفحه پش��ت‌بند كابین��ت از جنس 
سه‌لایی، بهتر اس��ت محل كوبیدن سوزن‌ها خطك‌شی شود تا 
اش��تباهی پیش نیاید )ش��كل 12ـ8(؛ چنانچه صفحه‌ی پش��ت، 
ضخی��م بود )صفحات مصنوعی( باید از دس��تگاه منگنه بادی 

استفاده نمود )شکل 8-13(.

شكل 12ـ8 
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ز( دستگاه منگنه را تمیز كنید و در جای خود قرار دهید.
ح( شیر خروجی كمپرسور را ببندید )شکل 8-17(. 

شكل 16ـ8ـ منگنه ‌زدن روی درزهای 45 درجه شده.

شكل 17ـ8ـ در صورت باز بودن شیر، کمپرسور همواره در حال کارکردن 

خواهد بود.

 نکته: در صنایع چوب، دس��تگاه دیگ��ری مانند منگنه‌زن 
وج��ود دارد، ب��ه نام میخ‌ک��وب. میخ‌ه��ای مورد نی��از برای 
ای��ن دس��تگاه، به صورت ش��انه‌ای بوده و معمولا به‌وس��یله‌ی 
میخ‌کوب‌های پنوماتیکی در عمق چوب کوبیده می‌شود. این 
میخ‌ها دارای سر پهن و بعضا T شکل هستند که برای اسکلت 
چوبی منازل، جعبه‌س��ازی و برای چوب‌های ضخیم کارهای 

ساختمانی به‌کار می‌روند )شکل 8-18(.

ش��كل 14ـ8ـ ایجاد ب��رش 45 درج��ه در گوش��ه‌های قیدهای قاب، 

به‌وسیله اره فارسی‌بُر دستی.

شكل 15ـ8ـ چهار قطعه چوب آماده و فارسی شده.

ج( پس از آماده کردن چسب، یك‌بار به سر قیدها )قسمت 
45 درجه( چسب بزنید تا خشك شود.

د( سر قیدها را مجدداً چسب بزنید و دوبه‌دو كنار هم قرار 
دهید.

هـ( با دس��تگاه منگنه، در گوش��ه‌های قاب و درست روی 
درز 45 درجه، حداقل دو منگنه بزنید.

و( قاب را برگردانید و پشت آنرا نیز به همان ترتیب منگنه 
زده، چسب‌های اضافی را پاك كنید )شکل 8-16(.
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شكل 18ـ8ـ میخک‌وب، برای اتصال چوب‌های ضخیم.

6ـ8ـ کوبیدن میخ به قطعات خاص

موارد استفاده‌ی میخ‌کوب، به قرار زیر است:

 برای كوبیدن زهوار روی قاب، از میخ‌کوب استفاده می‌شود.

 ب��رای كوبی��دن زهوار روی نم��ای كابین��ت، می‌توان از 
میخ‌کوب استفاده نمود.

 برای كوبیدن زهوار روی بدنه‌ی كابینت، به‌منظور بس��تن 
قطع��ات قاب��ل تنظیم نیز می‌ت��وان از میخ‌کوب اس��تفاده کرد         

)شکل 8-19(.

شكل 19ـ8

 ب��رای بس��ته‌بندی كابینت‌ها نصب تخته خ��رده چوب به 
قطع��ات دیگر، ی��ا اتصال تخته خرده چوب به روكش یا س��ه 
لایی نیز می‌توان از دستگاه منگنه زن یا میخ‌کوب استفاده کرد 

)شکل‌های 20-8 تا 8-22(.

شكل 20ـ8ـ اتصال تخته خرده چوب به کابینت.

شكل 21ـ8ـ اتصال سه‌لایی به تخته خرده چوب.
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شكل 22ـ8ـ کاربرد منگنه‌ی دستی در بسته‌بندی کالاها.

7ـ8ـ رعایت نكات ایمنی در هنگام منگنه‌زنی

 هنگام كار باید از لباس كار مناسب استفاده کرد.

 به هش��دارهای ایمنی  كه توسط هنرآموزان و پوسترهای 
نصب شده در كارگاه داده می‌شود جداً باید توجه نمود.

 نباید دست خود را زیر محل كوبیدن منگنه قرار داد.

 باید از س��وزن منگنه‌های مناس��ب و اس��تاندارد اس��تفاده 
نمود.

 هنگامی كه از كمپرس��ور استفاده نمی‌شود، باید شیر آنرا 
بست.

 در انتقال هوای فش��رده از کمپرس��ور ب��ه منگنه‌زن، برای 
جلوگیری از هدر رفتن هوا، باید از بس��ت‌های مناسب استفاده 

کرد.

8ـ8ـ سرویس و نگه‌داری دستگاه منگنه

 برای استفاده‌ی بهینه از دستگاه منگنه‌زن، و توانایی تنظیم 
و نگه‌داری آن، باید قسمت‌های مختلف آنرا باز و تمیز نمود.

 كشو یا خش��اب، محل قرار گرفتن منگنه است، باید آنرا 
بیرون کشید و پس از تخلیه‌ی سوزن، آنرا تمیز کرد.

 باید مراقب بود که اهرم ضربه‌زن، از چسب، گرد و غبار، 
گریس و... تمیز باش��د. در صورت کثیف ش��دن، باید به تمیز 

کردن آن در اسرع وقت مبادرت ورزید.

 دس��تگاه منگنه را باید همیش��ه در جای خشك نگه‌داری 
نم��ود. تا زنگ ن��زده و هنگام منگنه زدن ب��ر روی پروژه‌های 

چوبی گیر نکند.
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آزمون پایانی 8

1ـ در شكل زیر، قسمت‌های نشان داده شده‌ی دستگاه منگنه‌زن دستی را نام ببرید.

2ـ روش كار دستگاه منگنه‌زن برقی را توضیح دهید.

3ـ در شكل زیر، از چه نوع دستگاه منگنه‌زنی استفاده شده است؟

4ـ نحوه‌ی منگنه‌زنی به گوشه‌های فارسی شده‌ی قاب را شرح دهید.

5  انواع دستگاه منگنه‌زن را نام ببرید؟

6  سه نوع كاربرد دستگاه منگنه‌زن را برای وصل كردن قطعات چوبی به یكدیگر نام ببرید؟

7ـ سوزن منگنه با ارتفاع بلند را )بیش از 8 میلی‌متر( به وسیله‌ی چه نوع دستگاه منگنه‌زنی در چوب میك‌وبند؟

8ـ در شكل زیر، با منگنه‌زن بادی چه عملی انجام می‌شود؟



126

فرآیند اجرای پروژه



127

واحد کار نهم: توانایی ساخت و مونتاژ كارهای ساده‌ی چوبی طبق نقشه

توانایی ساخت و مونتاژ كارهای
 ساده‌ی چوبی طبق نقشه

واحد كار نهم

فراگیر پس از آموزش این واحد كار، قادر خواهد بود:

 نقشه‌ی كار و اصول پیاده كردن آن بر روی چوب را انجام دهد.

 موارد ایمنی ضمن ساخت پروژه را رعایت كند.

 ساخت كارهای ساده‌ی چوبی را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

46064
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پیش آزمون 9

1ـ آیا می‌دانید نقشه‌ی كار، چه تأثیری در ساخت پروژه دارد؟

2ـ برای برش‌کاری قطعات بلند، از چه وسیله‌ای استفاده میك‌نند؟

3ـ به نظر ش��ما، آیا برای س��اخت قطعات، نیازی به برآورد کردن موادی مانند چوب، چسب، میخ، و... )از نظر مصرف و قیمت( 
هست؟ چرا

4ـ به نظر شما، میخ، پیچ و شیشه جزو كدام یك از موارد زیر است؟

ب( مواد كمكی الف( مواد اصلی	

د(هر سه مورد ج( مصنوعات چوبی	

5ـ كدام گزینه، ابعاد و اندازه‌های اصلی نقشه را بیان میك‌ند؟

ب( طول، عرض، ضخامت الف( طول، ارتفاع، عرض	

د( هر سه مورد ج( عرض، ضخامت، ارتفاع	
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مهارت‌ه��ای لازم برای س��اخت نمونه‌های متن��وع و جدید به 
صورت ف��ردی یا گروهی در نظر گرفته ش��ده‌اند؛ که در این 
پروژه‌ه��ا، فقط مراحل اولیه‌ی آنها توضیح داده ش��ده‌ اس��ت. 
برای ساخت قطعات در تعداد زیاد، لازم است كه ماشین‌آلات 
موردنیاز را برای ماشین‌کاری، به شابلون‌ها، گونیاها و یا وسایل 
كمكی دیگ��ر مجهز و آماده کرد؛ تا ع�الوه بر دور ریز كم، 

سرعت ساخت و برش نیز افزایش یابد.

1ـ1ـ9ـ تهیه‌ی فهرست مقدار چوب بر اساس نقشه 
كار

فهرس��ت مقدار چوب یا جدول مواد اصل��ی كار را به دو 
صورت تهیه میك‌نند:

الف( ابعاد تمام شده از روی نقشه‌ی كار

ب( ابعاد اولیه‌ی كار براس��اس اندازه‌های تمام شده‌ی یك 
كار.

ابع��ادی كه روی نقش��ه‌ی اصلی كار اندازه‌گذاری ش��ده 
است را  باید درنظر گرفت و در جدولی مانند جدول 1-9 که 
ان��دازه و ابعاد، جنس مواد اولیه و مصرفی و اصلی و تعداد در 

آن مشخص شده، به صورت قطعات مجزا وارد نمود. 

 نكته: مقدار خوراك اره و دورریز در اندازه‌های اولیه نیز 
باید درنظر گرفته ش��ود تا در نهایت به اندازه‌ی تمام شده یك 

كار رسید.

روی  پیاده كردن آن  اصول  و  كار  نقشه‌ی  1ـ9ـ 
چوب

نقشه‌ی كار، نقش��ه‌ای است كه جزییات هر قطعه از پروژه 
را نشان می‌دهد و به‌طور کلی عبارت است از:

نشان دادن شكل كلی جسم )تصویر مجسم  تصویر مجسم 
انفجاری(، تعیی��ن اندازه‌های آن و تعیین مواد اصلی و كمكی 
كه باید برای س��اخت پروژه مصرف كرد. نقشه‌های اجرایی، 
ممكن است از چندین نقشه‌ی مختلف تشكیل شود كه طراح، 
برای نش��ان دادن و بیان جزییات پ��روژه‌ای كه طراحی كرده 
اس��ت، تهیه میك‌ند. این جزییات می‌تواند ش��امل انواع مواد، 

یراق‌آلات، شكل و اندازه‌ی قطعات باشد. 

 توجه: نقش��ه‌‌ها باید طبق اس��تاندارد و دس��تورالعمل‌های 
مربوطه اجرا شده باشد.

هدف از آموزش این واحد كار، دادن اطلاعات فنی برای 
س��اخت كارهای چوبی و شناخت و كاربرد ابزارهای دستی ـ 
برقی و ماشین‌آلات به فراگیر می‌باشد تا بتواند كارهای ساده‌ی 

چوبی را ساخته و مونتاژ كند.

پروژه‌ها به دو گروه الف و ب تقسیم شده‌اند:

الف( پروژه‌هایی كه بر مبنای استاندارد و نمونه‌هایی هستند 
كه كم و بیش در هنرستان‌ها اجرا می‌شوند و به طور تفصیلی با 

تمام جزییات توضیح داده شد‌ه‌اند.

ب( پروژه‌های��ی ک��ه ب��ه منظ��ور تكمیل و ب��ه كارگیری 

جدول 1ـ9ـ نمونه‌ی یك جدول مواد اولیه.

mm

m3 یا m2
m3 یا m2



131

واحد کار نهم: توانایی ساخت و مونتاژ كارهای ساده‌ی چوبی طبق نقشه

شكل 2ـ9

1ـ2ـ9ـ موارد ایمنی در اره نواری

اره نواری، یكی از خطرناك‌ترین دستگاه‌های درودگری 
اس��ت. هنگام كار با آن باید با دقت تم��ام موارد ایمنی زیر را 

رعایت کرد:

ـ قبل از روشن كردن دستگاه، مطمئن شوید كه تیغه ترك 
نداشته باشد.

 دقت كنید كه تیغه سفت و تنظیم باشد )شكل 3ـ9(؛ برای 
این منظور می‌توانید تیغه را با دس��ت چپ و راس��ت کنید، و 
فلكه را بچرخانید تا از نداش��تن لنگی و تنظیم بودن آن مطمئن 

شوید.

2ـ1ـ9ـ تهیه‌ی فهرست مواد كمكی و ابزار

برای ساخت هر پروژه، معمولاً موادی مانند یراق، چسب، 
شیشه، میخ، پیچ، رنگ و غیره استفاده می‌شود كه این مواد را 
مواد كمكی می‌نامند. از طرف دیگر، ابزارهای دستی، دستیـ‌ 
‌برقی و ماشین‌آلاتی نیز برای س��اختن پروژه‌ها موردنیاز است 

كه باتوجه به نوع هر پروژه مشخص می‌گردد.
ساخت  ضمن  ایمنی  موارد  رعایت  اصول  2ـ9ـ 

پروژه

برای انجام هر نوع فعالیت كارگاهی، ‌باید به مسایل ایمنی 
و خط��رات احتمال��ی كام�اًل توجه کرد؛ زی��را كوچك‌ترین 
بی‌احتیاطی و بی‌توجهی، خط��رات جبران‌ناپذیری را به‌وجود 
خواه��د آورد. از مهم‌ترین ن��کات ایمنی فردی، این اس��ت: 
هرگز نباید لباس كار گش��اد و آس��تین بلند پوشید، دكمه‌‌های 
لباس كار و آس��تین‌ها را باید بست )ش��کل 1-9 و 2ـ9(، و از 
قرار دادن ابزار و اش��یای بلند و تیز مانند پیچ گوش��تی، مغار و 

غیره در جیب لباس كار جداً باید خودداری نمود.

شكل 1ـ9
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ـ بعد از خاموش كردن دس��تگاه در پایان كار، تیغه را شُل 
كنی��د تا از ترك خوردن و شكس��تگی احتمالی بر اثر فش��ار، 

جلوگیری شود )شکل 9-5(.

شكل 5ـ9ـ وقتی تیغه اره شُل است، حتماً از تابلوی مربوطه استفاده 
کنید.

 دقت كنید كه افراد در سمت راست دستگاه نایستند.

 هنگام كار كردن و روش��ن بودن دس��تگاه، از ماس��ك و 
گوشی ایمنی استفاده كنید.

2ـ2ـ9ـ موارد ایمنی در دستگاه گندگی

هنگام كار با دستگاه گندگی، موارد زیر را رعایت كنید:

 از گوشی ایمنی و ماسک استفاده كنید.

ـ س��مت راست چوب ایستاده و آنرا با دست به طرف جلو 
فشار دهید تا داخل دستگاه بشود. 

 در صورت زیاد بودن طول چوب، حتماً از دوس��ت خود 
برای خارج شدن آن كمك بگیرید )شكل 6ـ9(. 

شكل 6ـ9

شكل 3ـ9ـ کنترل سفتی یا شلی تیغه‌ی اره.

 از س��الم بودن دستگاه هدایت اطمینان حاصل کرده و در 
صورت لزوم، هدایتك‌ننده‌ها را تنظیم كنید.

 تیغه باید چپ و راست و تیز باشد. 

 ارتفاع دس��تگاه هدایت از س��طح كار، 2 سانتی‌متر بالاتر 
درنظر گرفته شود تا چوب به راحتی حركت كند )شكل 4ـ9(. 

ش��كل 4ـ9ـ دستگاه هدایت، حداقل 2 س��انتی‌متر از سطح کار، بالاتر 

باشد.
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ـ برای پیش بردن قطعات از روی تیغه‌ی كف‌رند، از وس��یله‌ی 
كمكی استفاده شود )شکل 8ـ9(.

شكل 8ـ9

 هرگز دست را روی توپی تیغه‌ی كف‌رند، حتی بر سطح 
چوب قرار ندهید. 

 در تنظی��م صفحات كارده و كارگیر دقت كنید تا به طور 
صحیح تنظیم شوند. 

 گونیا را برای رندیدن، متناس��ب با پهنای قطعه‌ کار تنظیم 
کنید تا قسمت بدون محافظ تیغه کمتر شود )شکل 9-9(.

شكل 9ـ9ـ مقدار باز بودن زیاد گونیا، خطرآفرین است.

3ـ9ـ اصول ساخت كارهای ساده‌ی چوبی

برای اجرای پروژه‌ی عملی و ساخت یك محصول چوبی، 
کاربر باید به این ترتیب عمل نماید:

 نقش��ه‌ی كار را شناس��ایی و آن��را به خوبی تش��ریح كند               
)شکل 9-10(.

 دستگاه را برای پوشالبرداری زیاد تنظیم نكنید. 

 در صورت گیر كردن چوب در حال عبور، با فش��ار زیاد 
آنرا رد نكنید، بلكه دستگاه را خاموش كرده، چوب را خارج 

نمایید و مجدداً با مقدار بار كمتر، چوب را گندگی كنید. 

 قبل از شروع به كار با دستگاه، ساعت خود را از دست باز 
كنید، زیرا بر اثر لرزش دس��تگاه )در حال کار( ساعت شما باز 

شده و ایجاد سانحه میك‌ند. 

 كف كارگاه و زیر پا باید تمیز و عاری از هرگونه روغن، 
چوب، ضایعات چوبی و پوشال باشد. 

 از س��الم بودن دستگاه و س��فت و تیز بودن تیغه‌ها مطمئن 
شوید.

 قبل از روش��ن شدن دس��تگاه، باید ش��انه‌ها، غلطك‌ها و 
تمیزی تیغه‌ها را كنترل كنید. 

 دقت داش��ته باشید كه قبل از روشن ش��دن دستگاه، هیچ 
چوبی داخل دستگاه نباشد.

3ـ2ـ9ـ موارد ایمنی در دستگاه كف‌رند

كلیة خطرات احتمالی دس��تگاه كف‌رند را مورد شناسایی 
قرار داده و ضمن استفاده از وسایل كمكی، هنگام كار كردن 

با آن احتیاط كنید.

 قطعه كار حتماً باید به گونیا بچس��بد تا ناگونیا رنده نشود 
)شکل 9-7(.

شكل 7ـ9
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ـ اگر پروژه‌ی موردنظر، تولیدی و در تعداد زیاد باشد، باید 
نس��بت به اجرای س��ریع تولید، برای بعضی از اجزا و قطعات، 

شابلون تهیه کند. 

ـ در تش��ریح نقش��ه‌ كار، باید اندازه‌گ��ذاری اجزای قطعه 
كار مش��خص و تعیین شده باشد؛ برای برآورد یك نقشه كار، 

ممكن است دو حالت زیر پیش آید:

الف( نقش��ه، بس��یار س��اده و بیانگر تمام اج��زای قطعه‌ی 
تولیدی موردنظر باش��د؛ كه در این صورت، با اندازه‌گیری و 
تبدیل آن به مقیاس، به‌راحتی قابل محاسبه و تشخیص می‌باشد 

)شکل 9-12(.

ب( نقشه، نماهای روبرو و جانبی را داشته و با اندازه‌گذاری 
روی آنها اندازه‌ی بعضی از قسمت‌های داخلی مشخص نشده 

باشد )شکل 9-13(.

شكل 12ـ9

شكل 13ـ9

 ابعاد و اندازه‌های اصلی نقش��ه )طول، عرض و ضخامت( 
را مورد بررس��ی قرار دهد و پس از تش��خیص و تعیین مقیاس 
نقش��ه، اندازه‌ها و ابعاد را با تبدیل مقیاس به ابعاد واقعی تبدیل 
كند؛ س��پس نقشه‌ی محصول چوبی را به‌وسیله‌ی سه‌نما )نمای 
روبرو، نم��ای جانبی و نمای بالا( مورد تجزی��ه و تحلیل قرار 

داده و اندازه‌های اصلی را یادداشت نماید )شکل 9-11(.

شكل 10ـ9ـ تصویر مجسم جعبه‌ی کم‌کهای اولیه.

شكل 11ـ9ـ سه‌نمای جعبه‌ی کم‌کهای اولیه.
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شكل 14ـ9ـ کاربرد میز کمکی برای ماشین کف‌رند.

 ابت��دا قطعات موردنظر قطع��ه كار را در جدول 1ـ9، یعنی 
ج��دول مواد اولیه و مصرفی بنویس��ید )ش��کل 15-9(. درنظر 
داشته باش��ید اندازه‌هایی كه در جدول قرار می‌دهید، اندازه‌ی 
تمام ش��ده اس��ت؛ پس مقدار خوراك اره یا مقدار ضخامت 
نوار لبه چس��بان، پی��ش از اندازه‌برُی كه احتم��الاً قبل از نوار 
كردن درنظر می‌گیرید را محاس��به كنید و اندازه‌ی تمام شده 
را در ج��دول یادداش��ت نمایید. ش��کل 16-9 نمایی دیگر از 
می��ز کمکی همراه با نمایش قطعات، و ش��کل 17-9 نقش��ه‌ی 

جانمایی قطعات را نشان می‌دهد.

در ای��ن ص��ورت، بای��د ان��دازه‌ی قس��مت‌های اصلی را 
یادداشت، و ش��روع به بریدن و تهیه‌ی چوب و مواد موردنیاز 
کرد. برای قس��مت‌های داخلی، می‌توان ب��ه این ترتیب عمل 

نمود:

به طور مثال: برای به دست آوردن ضخامت بدنه‌های كشو 
و عقب آن، بهتر است به ترتیب از هر كدام، نسبت به در كشو، 
4 میلی‌متر كس��ر گردد. اگر در نقشه‌ی كار، ضخامت اجزای 
كش��و مش��خص نباش��د و ضخامت صفحات كار 18 میلی‌متر 
درنظر گرفته ش��ود، ضخامت درِ كشو 18، ضخامت بدنه‌های 

آن 14 و ضخامت عقب كشو 10 میلی‌متر برآورد می‌شود.

در ادامه، به س��اخت چند كار س��اده‌ی چوبی طبق نقش��ه 
پرداخته خواهد شد.

قطعات  ماشینک‌اری  برای  كمكی  میز  1ـ3ـ9ـ 
طویل

ه��دف از س��اخت می��ز كمك��ی، این اس��ت ك��ه هنگام 
ماش��ین‌کاریِ قطعات چوبی یا صفحه‌ه��ای طویل، این میز در 
قسمتِ پشتِ اره مجموعه، فرز، گندگی و كف‌رند قرار گیرد 
تا كاربر بتواند ب��ه تنهایی، روی قطعات موردنظر کار را انجام 

دهد )شکل 9-14(.

شکل 15ـ9ـ جدول مواد اولیه و مصرفی.

4

mm
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ج( تی��ر چوبی با مقطع I )قطعه A( را برگردانده و دو خط 
موازی، به فاصله‌ی 40 میلی‌متر از لبه‌های كار )ش��كل 9-20( 
روی قطعهك‌ار بكش��ید؛ توجه داشته باشید كه قطعه‌ی B  باید 

بعداً روی این قسمت قرار بگیرد.

شكل 18ـ9

شكل 19ـ9

شكل 16ـ9

شكل 17ـ9

مراحل ساخت

I مرحله‌ی اول: ساخت میز چوبی با مقطع

ال��ف( فک گونیای��یِ گونیای مرک��ب را در فاصله‌ی 25 
میلی‌مت��ری از عرض قطعه‌ی A )تیر I( ق��رار داده و به کمک 
مداد، خطی در وس��ط قطعه )از ابتدا تا انتهای آن( رس��م كنید                      

)شکل 9-18(.

ب( با اس��تفاده از دریل دس��تی ـ برقی، 3 س��وراخ به قطر 
4 میلی‌متر روی خط كش��یده ش��ده روی چ��وب ایجاد كنید                               
)شكل 19ـ9(. دقت داشته باشید که سوراخ اولی و آخری، از 

سر قطعه، 50 میلی‌متر فاصله داشته باشد.
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شكل 21ـ9

شكل 22ـ9

شكل 23ـ9

شكل 20ـ9

د( وسط خطوط كشیده ش��ده‌ی در مرحله‌ی »ج«، چسب 
چوب زده و قطعات مربوطه را مطابق شكل آماده كنید)شكل 

21ـ9(. 

هـ( قطعه‌ی B را مانند )شكل 22-9( روی قطعه‌ی A و در 
میان خطوط كشیده شده قرار داده و به کمک گیره، آنها را به 

یكدیگر متصل كنید.

و( قطعاتی را كه با گیره )در مرحله‌ی »هـ« ( به هم چسباندید، 
برگردانده و روی میز کار بگذارید. داخل سوراخ‌های موجود، 
پیچ‌های 50 میلی‌متری قرار داده و دو قطعه‌ی چسبیده شده را، 

با پیچ نیز محکم کنید )شکل 9-23(.

 توجه: برای این كار، می‌توانید از دریل ش��ارژی استفاده 
كنید.
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شكل 26ـ9

مرحله‌ی دوم: ساخت پایه‌ی L شكل

الف( قطعات F )L ش��كل( را روی میز كار گذاش��ته و با 
استفاده از گونیای مركب و مداد، یك خط مطابق )شكل 9-27 
( و در فاصل��ه‌ی 110 میلی‌متری از انتهای تخته‌ها رس��م كنید.

روی ه��ر خط، دو نقط��ه به فاصل��ه‌ی 25 میلی‌متر از لبه‌ها 
بگذارید و در آخر، توسط دریل دستی ـ برقی سوراخ‌هایی به 

قطر 4 میلی‌متر روی آنها ایجاد كنید.

ب( قطعات F )L شكل( را برگردانده و مطابق )شكل 9-28 
(خطوط��ی موازی در فواص��ل 100 و 118 میلی‌متری از لبه‌ی 
تخته‌ها رسم كنید و در میان خطوط، دو سوراخ ایجاد نمایید.

ج( قطع��ات G مربوط به پایه‌ی L ش��كل را روی میز كار 
ق��رار داده و یك خ��ط مطابق )ش��کل 29-9 ( و در فاصله‌ی 
110 میلی‌متری بكش��ید. س��پس دو نقطه از كناره‌ی تخته‌ها و 
به اندازه‌ی 35 میلی‌متر رس��م نموده و با دریل دس��تی ـ برقی، 

سوراخ‌هایی با قطر 4 میلی‌متر روی آنها ایجاد كنید.

شكل 27ـ9

ز( طرف دوم تیر چوبی با مقطع I را، مانند طرف اول به هم 
متصل كنید )شکل 9-24(.

ح( روی قطعه‌ی بالایی تیر چوبی I شکل )قطعه‌ی C(، دو 
خط موازی به فاصله‌ی 25 میلی‌متر از كناره‌های تخته كش��یده 
و روی ه��ر خ��ط، 2 نقطه به فاصله‌ی 134 میلی‌متر از دو س��ر 
قطعه‌ی C علامت‌گذاری كنید. با اس��تفاده از دریل دس��تی ـ 
برقی و مته‌ی 4، محل‌های علامت‌گذاری شده را سوراخ كنید 

)شکل 9-25(.

ط( قطع��ه‌ی C را روی بدنه‌ه��ای تیر چوبی I ش��کل قرار 
داده و با اس��تفاده از چس��ب چوب و پیچ، آنها را به یكدیگر 
متصل كنید. برای این كار، از پیچ 50 میلی‌متری و پیچ‌گوشتی 

شارژی استفاده كنید )شکل 9-26(.

شكل 24ـ9

شكل 25ـ9
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هـ( قطعات به دست آمده در مرحله‌ی »د« را مطابق )شكل 
31-9( به هم وصل كنید. برای این كار، از دریل دستی ـ برقی، 

پیچ‌گوشتی شارژی، پیچ و چسب چوب استفاده كنید.

شكل 31ـ9

و( روی هر یك از قطعات E )ستون( دو خط به فاصله‌ی 10 
میلی‌متر از دو كناره‌ی تخته‌ها بكشید. سپس یك خط در وسط 
تخته‌ها و در فاصله‌ی‌ 96 میلی‌متری رسم كنید )شکل 9-32(.

شكل 32ـ9

شكل 28ـ9

شكل 29ـ9

د( قطعات F )L ش��كل( را به ط��ور عمودی روی میز كار 
قرار داده و با استفاده از دریل دستی ـ برقی و آچار پیچ‌گوشتی 
مخص��وص، قطعه G را از قس��مت س��ر، به انته��ا متصل كنید                     

)شکل 9-30(.

شكل 30ـ9
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ط( مطابق تصویر 35-9، ستون را به پایه‌ی L شكل اتصال 
دهید. در این حالت از چس��ب چوب و پیچ‌های 50 میلی‌متری 

استفاده نمایید. دقت كنید كه لبه‌ی قطعات با هم تراز باشند.

شكل 35ـ9

مرحله‌ی سوم: مونتاژ نهایی

الف( مطابق )ش��کل 36-9( تیر چوبی ب��ا مقطع I را روی 
پایه‌ی L شكل سوار كنید.

شكل 36ـ9

ز( از دو س��ر قطعات E، خطوط��ی به فاصله‌ی 16 میلی‌متر 
جدا كرده، روی هر خ��ط، دو نقطه به فاصله‌ی 12/5 میلی‌متر 
از لب��ه‌ی قطع��ات رس��م، و به وس��یله‌ی دریل دس��تی ـ برقی 

سوراخ‌هایی به قطر 6 میلی‌متر روی نقاط مزبور ایجاد كنید. 

ح( قطعات E )ستون( را برگردانده و دو نقطه به فواصل 38 
و 150 میلی‌متر از انتهای قطعات، مطابق شكل 33-9 رسم كنید.

شكل 33ـ9

در نقط��ه‌ی مقابل، دو نقطه به فواص��ل 50 میلی‌متر و 350 
میلی‌متر و 450 میلی‌متر كش��یده و به وس��یله‌ی دریل دس��تی ـ 
برقی س��وراخ‌هایی به قط��ر 4 میلی‌متر روی آنه��ا ایجاد كنید 

)شکل 9-34(.

شكل 34ـ9
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د( در این مرحله، قطعات D را با استفاده از 3 عدد پیچ 40 
میلی‌متری، به قطعات E )ستون( متصل كنید )شكل 39ـ9(. 

شكل 39ـ9

 I هـ( ش��ش عدد چرخ را داخل یا روی تیر چوبی با مقطع
نصب كنید )شکل 9-40(.

و( قطعات مونتاژ شده را از نظر نحوه‌ی صحیح اتصال‌ها، و 
همچنی��ن تراز بودن كار كنترل نموده و به عنوان نگه‌دارنده‌ای 
مطمئن و وسیله‌ای كمكی در حین عملیات ماشینك‌اری، مورد 

استفاده قرار دهید.

شكل 40ـ9

ب( با استفاده از پیچ و مهره‌ی خروسکی، تیر چوبی با مقطع 
I را روی قطعات E )ستون( محكم كنید )شکل 9-37(.

شكل 37ـ9

ج( قطع��ات D را ب��ه عن��وان نگه‌دارن��ده و راهنما، مطابق 
)ش��كل 38-9(، كن��ار هر یك از بدنه‌های تی��ر چوبی پایه‌دار 

قرار دهید.

شكل 38ـ9
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شكل 42ـ9

ج( یك خط موازی با قاعده‌ی مثلث به طول 400 میلی‌متر 
و در فاصل��ه 25 میلی‌متری از لبه‌ی كار رس��م کنید؛ برای این 
كار، از ی��ك م��داد و گونیای مركب کمک بگیرید )ش��کل 
43-9(. مثلث چوبی را برگردانده و این خط را در طرف دیگر 

صفحه نیز بکشید. 

شكل 43ـ9

د( به یك طرف گونیای نگه‌دارنده‌، چس��ب چوب زده و 
آنرا روی لبه‌ی قاعده‌ی مثلث نصب كنید؛ س��پس با استفاده از 
دریل دستی ـ برقی، سه سوراخ روی گونیا و مثلث چوبی ایجاد 
كرده و ب��ا پیچ‌های فلزی، گونی��ا را روی مثلث محكم كنید. 
دقت داشته باش��ید كه برای اینكه سرپیچ‌ها بیرون قرار نگیرد، 
از مته خزینه اس��تفاده كنید و در نهایت با اس��تفاده از سنباده‌ی 

كاغذی، سطح كار را پرداخت نمایید )شكل 44ـ9(. 

2ـ3ـ9ـ راهنمای مثلثی، برای برش عرضی و مقطعی

این شابلون مثلثی‌ش��كلی كه از MDF یا چندلایی ساخته 
می‌شود، به ما کمک خواهد کرد که علاوه بر برش زدن سریع 
و ب��ا دقت صفحات، به‌خصوص صفحه‌ه��ای رویه‌ی كابینت، 
بتوانی��م برش‌های��ی تحت زوایای 45 و 90 درج��ه را نیز با اره 
گرد دستی ـ برقی به راحتی ایجاد نماییم. از این ایده، می‌توان 
در س��اخت شابلون‌هایی در اندازه‌های مختلف و برای زوایای 

30 و 60  درجه نیز استفاده کرد.

مراحل ساخت

ال��ف( با اس��تفاده از گونیای مرك��ب، صفحه‌ی MDF یا 
چندلای��ی با ضخام��ت حداقل 16 میلی‌مت��ر را در دو زاویه‌ی 
45 و 90 درج��ه به صورت یک مثلث علامت‌گذاری كنید، به 

طوری‌که طول قاعدة آن 400 میلی‌متر باشد )شکل 9-41(. 

شكل 41ـ9

 ـبرقی برش دهید )شکل 9-42(،  ب( مثلث را با اره گرد دستی 
س��پس دو قطعه از M.d.f یا چندلایی به طول 200 و پهنای 25 
میلی‌متر را برش داده و برای اس��تفاده ب��ه عنوان یك گونیای 

نگه‌دارنده درنظر بگیرید.
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شكل 46ـ9

مراحل ساخت 

الف( قطعه‌ای از الوار موردنظر را با ماشین كف‌رند، یك 
رو یك نر كنید )شکل 9-47(. 

و  ببندی��د،  ب��رش  ب��رای  را  ن��واری  اره  گونی��ای  ب( 
توج��ه   .)9-48 )ش��کل  كنی��د  آغ��از  را  ب��رش  عملی��ات 
داش��ته باش��ید ك��ه ابع��اد تم��ام ش��ده‌ی قطع��ه‌ی خراط��ی، 
 باید ب��ه ط��ول 300 میلی‌مت��ر و مقطع مربعی‌ش��كل ب��ه ابعاد

 40 × 40 میلی‌متر باش��د؛ پ��س گونیای اره‌ن��واری را طوری 
ببندید که قطعه چوب بریده ش��ده، پس از گندگی شدن یا رد 
کردن از کن��ار اره مجموعه، قطعه‌ای چهارتراش با ابعاد 40 × 

40 میلی‌متر باشد.

شكل 47ـ9

شكل 44ـ9

3ـ3ـ9ـ پایه‌ی خراطی

پایه‌های وس��ایل مختلف چوبی را ب��ه روش‌های متفاوتی 
می‌توان س��اخت که خراطی کردن، یکی از این روش‌ها است 
)شکل 45-9(. فرم‌هایی که برای خراطی کردن مورد استفاده 
قرار می‌گیرن��د، بس��یار متفاوتند )ش��کل 46-9( ولی زیبایی 
پایه‌های ی��ک محصول چوبی، در یکنواختی و یک ش��کلی 

همه‌ی پایه‌های آن محصول است.

شكل 45ـ9
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استفاده كرده و در حالت چرخشِ قطعه چوب، روی آنرا خط 
بکشید )شکل 9-50(.

شكل 50ـ9

ز( قطع��ه پایه‌ی موردنظ��ر را طی چند مرحل��ه با کولیس 
اندازه‌گی��ری كنی��د تا بیش از ح��د با مغار آنرا ن��ازك نكنید           

)شکل 9-51(.

شكل 51ـ9

ح( عملیات خراطی را با مغارهای مناسب انجام دهید. برای 
پرداخت س��طوح خراطی ش��ده و از بین بردن خطوط اضافی، 

باید پایه را سنبادهك‌اری كنید )شکل 9-52(.

ط( پ��س از پایان خراطی، پایه‌ها و ش��ابلن را با هم کنترل 
کنی��د. در صورت صح��ت اندازه‌ه��ا و فرم م��ورد نظر، کار 

خراطی، بدون اشکال انجام شده است )شکل 9-53(.

شكل 48ـ9

ج( قبل از گندگی کردن یا برش با اره مجموعه‌ای، از یك 
قطعه‌ی كمكی به عنوان آزمایش اندازه استفاده كنید؛ در صورت 
صحت تنظیم دس��تگاه، قطعه‌ی اصلی را وارد دستگاه نمایید.

د( به‌وسیله‌ی دس��تگاه اره فارسی‌برُ، قطعه‌ی چهارتراش را 
به طول لازم )300 میلی‌متر( قطع كنید.

ه��ـ( برای تهیه‌ی ش��ابلون پای��ه‌ی خراط��ی، از قطعه فیبری 
استفاده کرده، فرم خراطی را با استفاده از قوس‌های مختلفی كه 
هنرآموز پیش��نهاد میك‌ند، روی آن ترسیم نمایید و با چوبسای 
دس��تی یا توپی كه روی فرز بسته ش��ده است، آنرا حالت دهید 

)شکل 9-49(.

شكل 49ـ9

و( قطعه چوب آماده شده را بین مرغك و سه‌نیش دستگاه 
خراطی بسته و با استفاده از مغارهای خراطی، فرمی كه شابلون 
آنرا قبلًا تهیه كرده‌اید روی قطعه چوب فرم دهید. برای اینكه 
مقدار تورفتگی و برجستگی روی چوب كاملًا مشخص باشد 
و با مغار، اضافه یا كمتر از ش��ابلون گرفته نشود، از یك مداد 
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با توجه به ش��كل جعبه‌ی دستمال كاغذی )شکل 9-55(، 
می‌توانید تصویر مجس��م انفجاری آنرا مطابق )ش��كل 56ـ9( 
ملاحظ��ه كنید ك��ه از چهار بدن��ه، یك س��قف و یك كف 
تش��كیل شده اس��ت. در نقش��ه‌ی انفجاری، جزییات اتصال و 

قطعات جعبه، ننشان شده است.

شكل 55ـ9

شكل 56ـ9ـ نقشه‌ی انفجاری جعبه‌ی دستمال کاغذی.

مراحل ساخت:

الف( س��قف جعبه‌ی دستمال كاغذی را به ابعاد 12×150× 
260 میلی‌متر تهیه كنید؛ در وس��ط آن، شیاری به اندازه‌ی 16× 
180 میلی‌متر خطك‌شی )شکل 57-9( و با مته‌ی مارپیچ به قطر 

16 میلی‌متر سوراخ كنید )شکل 9-58(.

شكل 52ـ9

شكل 53ـ9

5ـ3ـ9ـ ساخت جعبه دستمال كاغذی
برای س��اخت جعبه‌ی دس��تمال كاغذی، ابتدا پروژه را از 
نظر اندازه، ش��كل و قطعات تشكیل‌دهنده تجزیه تحلیل كنید. 
)ش��كل 54ـ9(، ش��كل ظاهری ی��ا تصویر مجس��م یک جعبه‌ 

دستمال کاغذی با اندازه‌گذاری کلی را نشان می‌دهد.

شكل 54ـ9
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 توج�ه: به جهت فلش دقت کنید! نوک پیکان را، قسمت 
عمیق 5 میلی‌متریِ منبت در نظر بگیرید.

ه��ـ( پ��س از پای��ان منب��ت کاری س��قف، خط کش��ی و 
منبت‌کاری بدن��ه را انجام دهید. اندازه‌های س��قف و بدنه‌ها، 

دقیقاً مشابه هم هستند )شکل 9-60(.

شكل 60ـ9ـ منبت کاری طبق نقشه.

و( روی تخته‌ی فیبر، مستطیلی به ابعاد 135 × 250 میلی‌متر 
خطك‌شی کرده و آنرا با اره عمود‌برُ برش دهید )شکل 9-61(. 
پس از برش، آنرا به‌وسیله‌ی رنده دستی و سوهان نرم، پرداخت 

كنید و تیزی لبه‌های آنرا از بین ببرید. 

ز( به عنوان دس��تگیره‌ی باز و بستن کف جعبه، به کمک 
اره دس��تی، زهوارهای چوبی با ابع��اد 7 × 12 × 126 میلی‌متر 
بری��ده، و پس از گرد كردن لبه‌ها آنرا به‌وس��یله‌ی چس��ب، به 

لبه‌ی فیبر بچسبانید )شکل 9-62(.

شكل 61ـ9ـ برش کف جعبه با  اره عمود‌بُر برقی ـ دستی.

شكل 57ـ9ـ خط کشی محل بیرون کشیدن دستمال کاغذی.

شكل 58ـ9ـ مته کاری شیار محل بیرون کشیدن دستمال کاغذی.

ب( با اره‌ی عمود‌برُ برقی، شیار خط‌کشی شده را ببرید و برای 
از بین بردن آثار اره، محل برش را با سوهان نرم، صاف کنید. 

 توجه: دو سر شیار، حتماً باید نیمگرد باشد؛ بنابراین برای 
سوهان‌کاری قسمت‌های نیمگرد، از سوهان گرد استفاده کنید.

ج( در دو طرف شیار، مستطیلی به ابعاد 30 × 180 میلی‌متر 
خطك‌ش��ی، و آنرا از طول، به 9 قست و از عرض به 3 قسمت 

مساوی تقسیم كنید )شكل 59ـ9(.

د( با ابزارهای دس��تی )مغار و چكش( به صورت شیب‌دار 
و  به عمق 5 میلی‌متر، سقف را منبت كنید. این عملیات را باید 
در بدنه‌های طولی و عرضی نیز متناس��ب ب��ا اندازه‌ی مربوطه 

تكرار نمود.

شكل 59ـ9ـ ترسیم نقشه، برای مغارکاری.
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شكل 64ـ9ـ خط کشی تقسیمات فاق و زبانه با خط کش تیره‌دار.

شكل 65ـ9ـ برش فاق و زبانه‌ها با اره‌ی ظریف‌بُر )پشت‌دار(.

شكل 66ـ9ـ خالی کردن محل فاق و زبانه با مغار و چکش چوبی.

ط( برای حرکت کف جعبه داخل بدنه‌ها، باید لبه‌ی پایینی 
ه��ر 4 بدنه را، از داخل، کنش��کافی زد ک��ه از لبه‌ی بدنه‌ها، 7 
میلی‌متر فاصله داش��ته باش��د. ناگفته نماند که عمق کنشکاف 
یکی از بدنه‌های کوچک را، باید آنقدر زیاد گرفت که کاملًا 

شكل 62ـ9ـ چسباندن زهوار به لبه‌ی کف جعبه.

ح( ب��رای اتصال بدنه‌ها به یكدیگر، اتصال انگش��تی یا دم 
چلچه پیش��نهاد می‌ش��ود؛ که به منظور سادگی و سرعت کار، 
می‌توان از اتصال انگشتی اس��تفاده کرد. برای این کار باید به 

این ترتیب عمل نمود:

1ـ مح��ل اتص��ال را به‌وس��یله‌ی گونی��ا خط‌کش��ی کنید                 
)شکل 9-63(،

2ـ خط‌ک��ش تیره‌دار را، برای س��اخت اتصال انگش��تی 3 
زبانه تنظیم کرده و فاق و زبانه‌ها را خط کش��ی کنید )ش��کل 

،)9-64

3ـ به‌وس��یله‌ی اره ظریف‌برُ )پش��ت دار(، فاق و زبانه‌ها را 
ببرید )شکل 9-65(.

4ـ به‌وس��یله‌ی مغار مناس��ب، فاق و زبانه‌ها را ایجاد کنید                     
)شکل 66ـ9(.

شكل 63ـ9ـ خط کشی محل اتصال با گونیا.



148

فرآیند اجرای پروژه

شكل 70ـ9ـ بستن سقف به بدنه‌ها.

 توج�ه1: برای جلوگیری از دوئیدگی و پیچیدگی جعبه، 
باید آنرا در محلی صاف، و با پیچ‌دس��تی‌هایی مناسب و کوتاه 

مونتاژ نمود.

 توج�ه2: برای جلوگیری از افتادن اثر ف‌کهای پیچ‌دستی 
روی کار، باید از زیرسری )تکه چوب‌های کمکی( استفاده نمود.

ک( ب��ه منظور زیبایی و ظرافت جعب��ه، و همچنین از بین 
رفتن تیزی لبه‌ها، می‌توانید گوش��ه‌های کار را به‌وس��یله‌ی فرز 
دس��تی )اورفرز( اب��زار بزنید. در ضمن می‌توانید داخل ش��یار 
محل خروج دستمال كاغذی را نیز، فرم بدهید )شكل 71ـ9(.  

ش��كل 71ـ9ـ ف��رز کاری لبه‌ه��ای كار و ش��یار محل خروج دس��تمال 

كاغذی.

ل( پس از اطمینان از مونتاژ صحیح، و خشك شدن کامل 
چسب، جعبه را س��نباده كاری كرده و با رنگ مناسب، رنگ 
كنید )شكل 72ـ9(. س��ه نمای کامل جعبه دستمال كاغذی به 

همراه اندازه‌گذاری، در شکل 73-9 نشان داده شده است.

قطع ش��ود. ب��ا این کار، پ��س از مونتاژ کامل جعب��ه، می‌توان 
کف جعبه را داخل کنشکاف جاسازی نمود. در شکل 9-67 
نمونه‌ی کنش��کاف داخل یک جعبه‌ی دستمال کاغذی نشان 

داده شده است.

ی( پس از مونتاژ بدون چسب )شکل 68-9(، و اطمینان از 
درستی کل قطعات، می‌توان جعبه را چسب زده و با پیچ‌دستی 

مناسب، مونتاژ نمود )شکل‌های 69-9 و 9-70(.

شكل 67ـ9ـ کنشکاف داخل بدنه‌های یک جعبه دستمال کاغذی.

شكل 68ـ9ـ مونتاژ جعبه بدون چسب.

شكل 69ـ9ـ مونتاژ بدنه‌های جعبه.
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مراحل ساخت

ال��ف( به کمک یک خط‌کش بلند و مداد، دقیقاً وس��ط 4 
قی��د بلندی را که بازوهای گیره )قطعه A( به حس��اب می‌آیند، 

خط‌کشی کنید )شکل 9-75(.

شكل 75ـ9

ب( طول قیدها )قطعه A( را به 16 قس��مت مساوی تقسیم 
کنی��د؛ فاصل��ه‌ی هر قس��مت 25 میلی‌متر خواهد بود. س��پس 
به‌وسیله‌ی یک دریل دستی ـ برقی، محل تقاطع تقسیمات را با 

مته‌ی شماره‌ی 6 سوراخ بزنید )شکل 9-76(.

شكل 76ـ9

ج( وسط قیدهای کوتاه )قطعه B( را نیز به کمک خط‌کش 
و مداد، خط‌کش��ی کنید، س��پس از هر دو سر، به اندازه‌ی 18 
میلی‌مت��ر فاصله زده و علامت‌گ��ذاری کنید. محل تقاطع را با 

مته‌ی 6 سوراخ بزنید )شکل 9-77(.

شكل 72ـ9ـ جعبه‌ی دستمال کاغذی، پس از رنگ آمیزی.

شكل 73ـ9ـ نقش��ه‌ی سه‌نمای جعبه‌ی دس��تمال كاغذی به همراه 

برش عرضی.
5ـ3ـ9ـ گیره‌‌ی چوبی‌، مخصوص قاب‌سازی

برای س��اخت قاب عكس چوبی كه گوشه‌های آن فارسی 
شده باش��د، به‌راحتی می‌توانید از این گیره استفاده كنید. این 
گیره ك��ه از ضایعات تخته چند لایه با ابعاد كوچك س��اخته 
می‌شود، با اس��تفاده از یك گیره‌ی دستی )پیچ‌دستی( و چهار 
قطعه‌ی گونیایی، می‌تواند گوشه‌های قاب را محكم نگه‌داشته 

و باعث چسبیدن آن شود )شکل 9-74(.

ش��كل 74ـ9ـ نمای کلی گیره‌ی چوب��ی، که یک قاب عکس را در خود 

جای داده و محکم گرفته است.
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ز( قطعات س��اخته شده را مطابق شكل 81-9  با استفاده از 
پیچ، مهره‌ی خروس��كی و واش��ر در حالت آزاد به هم متصل 
كنید.باتوجه به ابعاد قاب‌های چوب��ی، می‌توانید ابعاد گیره را 

تغییر دهید و از آن به راحتی استفاده كنید.

شكل 80ـ9

شكل 81ـ9

7ـ3ـ9ـ میز کار مخصوص دستگاه فرز دستی ـ برقی

با ساخت این پروژه، می‌توانید یك میز كار كوچك برای 
دس��تگاه فرز دس��تی ـ برقی آماده كرده و آنرا به ماش��ین فرز 
میزی كه كاربردهای زیادی در كارگاه‌های كوچك و بزرگ 
درودگری دارد تبدیل كنید. ماشین فرز میزی، وسیله‌ای مناسب 
برای كارهای س��ری )تولید انبوه( و شكل‌دهی قطعات چوبی 
است. این ماش��ین، دارای یك گونیای قابل تنظیم بوده که به 
عن��وان راهنمای قطعات كار و برای عبور از جلوی تیغه‌ی فرز 
به كار گرفته می‌ش��ود. در ضمن از این ماشین، برای برش‌های 
دقیق و با ضریب ایمنی زیاد )با استفاده از شانه‌های چوبی( نیز 

می‌توان کمک گرفت.

د(  قطرهای قطعات C )بلوك گیره‌ای( را رس��م كنید، تا 
مركز قطعه به‌دست آید. سپس، مركز به‌دست آمده را با مته‌ی 

18 سوراخ كنید )شکل 9-78(.

هـ( قطع��ات C را طوری خطك‌ش��ی كنید كه ب��ه 4 مربع 
مس��اوی تقسیم ش��ود. حال باید از روی دو خط، طوری برش 
دهید كه یك نصف مربع كوچك بریده ش��ود. این كار را با 

اره عمود‌برُ انجام دهید )شکل 9-79(.

شكل 77ـ9

و( درست بالای س��وراخ مرکز، و نقطه‌ی مقابل نصف مربعی 
که بریده شده، با مته‌ی 6، یک سوراخ بزنید )شکل 9-80(.

شكل 78ـ9

شكل 79ـ9
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شكل 83ـ9

د( صفحه‌ی زیرین فرز دستی ـ برقی را با باز كردن پیچ‌های 
مربوطه از روی ماش��ین جدا کرده و آنرا روی دایره‌ای كه در 
صفح��ه ایجاد كرده‌اید قرار دهید. مح��ل نصب صفحة فرز را 
علامت‌گذاری كرده و س��وراخ‌هایی به قط��ر 5 میلی‌متر روی 
محل علامت‌گذاری ش��ده ایجاد كنی��د و تمامی آنها را قرینه 

نمایید )شکل 9-84(.

شكل 84ـ9

مراحل ساخت

ال��ف( صفحه‌ی رویی )قطعه A( را روی میز كار كوچك 
درودگری قرار داده و با پیچ‌دس��تی، در موقعیتی مطابق شكل 
82-9  ثابت كنید. با اس��تفاده از دریل دس��تی ـ برقی و از زیر 
میز، سوراخ‌هایی به قطر 5 میلی‌متر و به صورت قرینه نسبت به 

هم، ایجاد كنید.

شكل 82ـ9

ب( با ترس��یم قطرهای صفحه‌ی رویی كه پیچ شده، مركز 
قطعه را به‌دس��ت آورید. ای��ن كار را با یک خطك‌ش بزرگ 
انجام دهید. س��پس با یك پرگار، دایره‌ای به قطر 50 میلی‌متر 

در مركزِ به دست آمده ترسیم كنید. 

ج( س��وراخی به قطر 10 میلی‌مت��ر درون دایره ایجاد كنید 
و ب��ا اس��تفاده از اره‌ عمودبرُ، دای��ره‌ی 50 میلی‌متری را ببرید                 

)شکل 9-83(.
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ز( پای��ه‌ی گونیا )قطعه C( را به صورت عمودی قرار داده، 
و راهنم��ای گونیا )قطع��ه B( را روی آن بگذارید و با 6 عدد 

پیچ، آنها را به یكدیگر متصل كنید )شکل 9-87(.

توجه: قطر سوراخ‌ها 4 میلی‌متر باشد.

شكل 87ـ9

ح( گونیای ساخته شده را، به کمک دو پیچ‌دستی، به طور 
دقی��ق روی میز نصب كنید به طوری كه ش��كاف درون گونیا 

دور تیغه‌ی فرز را بگیرد.

ش��ما می‌توانید بنا به سلیقه‌ی ش��خصی خود، یك سوئیچ 
مس��تقل از دس��تگاه فرز نیز، روی میز كار نصب كنید؛ در این 

حالت، دستگاه آماده‌ی فرزكاری روی چوب است.

با  زدن  برای كنشكاف  شكل،   T راهنمای  7ـ3ـ9ـ 
دستگاه فرز دستی ـ برقی

با اس��تفاده از این راهنما و به‌وس��یله‌ی دستگاه فرز دستی-
برقی، می‌توانید روی چوب كنش��كاف بزنید. دقت و سهولت 
در انجام كار، از محاس��ن این وسیله می‌باش��د. در این طرح، 
راهنمای T ش��كل، با ش��یارهایی به پهنای 18 و 12/5 میلی‌متر 
س��اخته ش��ده و ش��ما می‌توانید انواع راهنماهای T شكل را با 
ش��یارهای مختلف و با توجه به ن��وع كار در طرح‌های متنوع، 

بسازید )شکل 9-88(.

هـ( فرز دستی ـ برقی را در زیر صفحه قرار داده و پیچ‌ها را 
از روی صفحه، در جای خود ببندید. بدین‌وسیله، فرز دستی ـ 

برقی در زیر صفحه محكم می‌شود )شکل 9-85(.

 توجه: از محكم بودن پیچ‌ها مطمئن شوید.

شكل 85ـ9

و( مرك��ز راهنمای گونیا )قطعه B( را برداش��ته و قس��مت 
وسط آنرا مانند شكل، به صورت یك مربع 50×50 میلی‌متری 
ب��رش بزنید. در مركز پایه‌ی گونی��ا )قطعه C( نیز یك برش به 
عم��ق 25 و پهنای 50 میلی‌متر بزنید. این برش‌ها را می‌توانید با 

اره‌ عمودبرُ یا اره‌ی نوكی دستی ایجاد کنید )شکل 9-86(.

شكل 86ـ9
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ج(  با استفاده از تیغه فرز به قطر 18 میلی‌متر، در یك طرف 
قطر، یك كنشكاف بزنید و همین عمل را در طرف دیگر قطعه 

B با تیغه فرز به قطر 12/5 انجام دهید )شکل 9-91(.

شكل 90ـ9

د( برای انجام كار با این راهنما، می‌توانید آنرا با پیچ‌دستی،  
روی میز كار نصب كنید. کاربر می‌تواند با راهنمایی هنرآموز 
خ��ود، و با توجه ب��ه نوع كار و بیش��ترین كاربرد، ش��یارهای 
موردنظر را روی ش��ابلون ایجاد كند. اندازه‌ی 18 و 12/5 فقط 

به عنوان مثال انجام شده است.

شكل 91ـ9

شكل 88ـ9

مراحل ساخت

ال��ف( قطعه‌ی A را مطابق ش��كل 89-9، دقیقاً در وس��ط 
قطع��ه‌ی B قرار دهید؛ به طوری كه ب��ه اندازه‌ی 100 میلی‌متر 
از انتهای قطعه‌ی A فاصله داشته باشد. سپس با استفاده از یك 

گونیا، عمود بودن دو قطعه نسبت به هم را كنترل كنید.

شكل 89ـ9

ب(  بازوی راهنما )قطعه A( را روی چوب شیاردار )قطعه 
B( قرار داده و پس از علامت‌گذاری مكان استقرار چوب‌ها، 
با اس��تفاده از دریل دس��تی- برقی، پنج عدد سوراخ روی بازو 
)قطع��ه A( ایج��اد كنید. برای پی��چ كردن، می‌توانی��د از پیچ 

گوشتی شارژی استفاده كنید )شکل 9-90(.



154

فرآیند اجرای پروژه

مراحل ساخت

ال��ف( با اره ن��واری، دو قطع��ه چ��وب كاج را طبق ابعاد 
صفح��ه‌ی میز برش بزنید. س��پس آنها را با كف‌رند و گندگی 
رندیده و پس از یك ضخامت كردن، با اس��تفاده از دس��تگاه 
بیس��كویت‌زن، ش��یار زده و توس��ط چس��ب و بیس��كویت به 

یكدیگر اتصال دهید               )شکل 9-94(. 

 توج�ه: دقت كنید كه چوب ج��وان و پیر در هنگام درز 
كردن، صحیح قرار بگیرند. 

ب( پس از به‌دس��ت آوردن صفحه‌ی اولی��ه‌ی میز، روی 
آنرا طبق اصول خطك‌شی، به‌وسیله‌ی الگو )شابلون( فیبری كه 
قبلًا تهیه نموده‌اید، یک بیضی ترس��یم كرده )شکل 95-9(، و 

سپس با اره چكشی یا اره نواری برش بزنید. 

ج( دور ت��ا دور لبه‌ی صفحه‌ی بیض��ی را پرداخت نموده 
و با دس��تگاه اور فرز، با هر نوع ابزاری که مورد نظرتان است 

ابزار بزنید.

شكل 94ـ9ـ صفحه‌ی رویه، با اتصال بیسکویتی.

شكل 95ـ9

8ـ3ـ9ـ میز قهوه‌خوری

ای��ن میز، ك��ه از كلاف پای��ه‌ی چوبی )ش��کل 92-9( و 
صفحه‌ی بیضی‌ش��کل تش��كیل ش��ده، به عنوان ی��ك میز، با 
قابلیت‌های متفاوت مورد استفاده قرار می‌گیرد. برای ساخت، 
ابت��دا ابعاد مختلف كار را در جدول مواد اولیه و مصرفی وارد 

كنید )شکل 9-93(.

  

شكل 92ـ9

شکل 93ـ9ـ جدول مواد اولیه‌ی میز قهوه‌خوری.
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شكل 99ـ9ـ به اندازه رساندن زبانه با اره‌ی ظریف‌بُر )پشت‌دار(.

شكل 100ـ9ـ شیار انداختن داخل قیدهای عرضی.

شكل 101ـ9ـ ساخت پایه به شکل دم گاوی، با رنده.

و( پ��س از پایان كلیه‌ی كارها، قطعات را یكبار به صورت 
امتحانی و بدون چس��ب، كلاف كنید و با پیچ‌دس��تی محكم 
ببندید تا در صورت درز نش��دن كار، به اشكالات آن پی برده 

و آنها را رفع نمایید.

د( چوب پایه‌ها و قیدها را مثل مراحل قبل، ببرید، كف‌رند 
بزنید، گندگی کنی��د و از كنار اره بگذرانید تا ابعاد مورد نظر 

نقشه، به‌دست آید.

هـ( خطك‌شی كُم و زبانه‌ها را با خطك‌ش تیره‌دار انجام دهید.

پس از كنترل و شماره‌‌زنی كه روی هر یك از كُم و زبانه‌ها 
انجام می‌دهید، برش، کُم‌کندن، س��اخت پایه و شیار‌اندازی را 

شروع کنید )شکل‌های 96-9 تا 9-101(.

شكل 96ـ9ـ خطک‌شی با خطک‌ش تیره‌دار.

شكل 97ـ9ـ کُمک‌ندن با مغار.

شكل 98ـ9ـ اندازه کردن زبانه با مغار.
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4-9- پروژه‌های پیشنهادی

1ـ4ـ9ـ میز آینه‌ی سالن پذیرایی

این پروژه، از دو قسمت قاب آینه و میز تشکیل شده است 
)شکل 104-9( که از میز آن، می‌توان به‌تنهایی استفاده کرده و 
آنرا به‌عنوان زیر گلدان + جای روزنامه )شکل 105-9( به‌کار 
برد. در شکل 106-9 نماهایی از این میز، نشان داده شده است.

شكل 104ـ9ـ میز آینه‌ی سالن پذیرایی.

شكل 105ـ9ـ میز تنها، به عنوان زیر گلدانی + جای روزنامه.

ز( در ص��ورت نداش��تن عی��ب، قطع��ات را چس��ب زده 
ببندی��د )ش��کل 102-9(. دق��ت  پیچ‌دس��تی محك��م  ب��ا  و 
داش��ته باش��ید كه با مغ��ار، اضافه چس��ب بی��رون زده از درز 
كار را كام�اًل تمی��ز كنی��د؛ زی��را پ��س از انج��ام عملی��ات 
می‌زنن��د. س��فیدك  كار  زی��ر  چس��ب‌ها  رن��گك‌اری، 

شكل 102ـ9ـ مونتاژ کار.

ح( قطعات L ش��کلی را که قبلًا تهیه کرده‌اید، داخل شیار 
جا زده و صفحه‌ را روی پایه، جاسازی کنید )شکل 9-103(. 

ط( اکنون عملیات سنباده‌زنی و تمیز كردن كار را انجام دهید.

شكل 103ـ9
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شكل 108ـ9ـ کنسول، آینه و جالباسی.

4ـ4ـ9ـ جاکفشی

کاملًا از چوب بوده و نمایی قوسی شکل دارد  )شکل 9-109(.

شكل 109ـ9ـ جاكفشی گردان.

5ـ4ـ9ـ آویز لوازم آشپزخانه

پروژه‌ای چوبی و بس��یار ساده است که یراق آلات، نمای 
زیبایی به آن می‌بخش��د )ش��کل 110-9(. در ش��کل 9-111 

پرسپکتیو این پروژه نشان داده شده است.

شكل 106ـ9

2ـ4ـ9ـ رحل قرآن

رحل قرآن، بدون اتصال بوده و به‌صورت یک تکه ساخته 
می‌شود )ش��کل 107-9(. برای س��اخت دورنگ این پروژه، 
ابتدا باید چوب‌هایی با دو رنگ متضاد را اتصال عرضی داد و 

سپس به ساختن مشغول شد.

شكل 107ـ9ـ رحل قرآن با چوب دو رنگ.

3ـ4ـ9ـ کنسول و آینه

از س��ه قسمت مجزا تشکیل ش��ده است، که زیبایی آن، به 
همرنگ بودن آنهاست )شکل 9-108(.
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7ـ4ـ9ـ شکلات خوری

برای س��اخت ای��ن پ��روژه، می‌توانید از قطع��ات دورریز 
كارگاه، و برای نقش اندازی یا طراحی روی آن، از دستگاه‌های 
CNC استفاده کنید. در شکل‌های 113-9 تا 115-9 دو نمونه 

از این شکلات‌خوری‌ها نشان داده شده است.

شكل 113ـ9ـ شکلات‌خوری چوبی.

شكل 114ـ9

.MDF شكل 115ـ9ـ شکلات‌خوری از جنس

شكل 110ـ9ـ آویز لواز آشپزخانه.

شكل 111ـ9ـ پرسپكتیو انفجاری آویز لوازم آشپزخانه.

6ـ4ـ9ـ صندلی

در این صندلی س��اده، به‌طور کام��ل از اتصال کام و زبانه 
استفاده شده است )شکل 9-112(.

شكل 112ـ9ـ تصویر ایزومتریک صندلی.
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8ـ4ـ9ـ میز سه‌تکه

پایه‌های این میزها، خراطی شده است )شکل‌های 9-116 
و 117ـ9(، که به دلخواه، می‌توان از پایه‌های سُ��م آهویی، دُم 

گاوی و حتی ساده نیز در ساخت این میزها استفاده کرد.

شكل 116ـ9ـ میز عسلی سه تكه.

ش��كل 117ـ9ـ انواع مختلف میزهایی که در هنرستان‌ها ساخته شده 

است.
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آزمون پایانی 9

1ـ یک جدول مواد اولیه یا فهرست مقدار چوب ترسیم کنید.

2ـ چهار مورد از نکات ایمنی در هنگام کار با ماشین آلات را شرح دهید.

3ـ اگر ضخامت صفحات یک قطعه کار کشودار، 18 میلی‌متر باشد، ضخامت در، بغل و پشت کشو، چند میلی‌متر باید باشد؟

4ـ مزیت دریل شارژی نسبت به دریل دستی ـ برقی چیست؟

5ـ مراحل ساخت یک پایه‌ی خراطی را، فهرست وار شرح دهید.

6ـ برای جلوگیری از دوئیدگی و پیچیدگی جعبه‌ها، چه باید کرد؟

7ـ گیره‌ی چوبی مخصوص قاب سازی، چه مزایایی نسبت به پیچ دستی دارد؟
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نصب انواع زهوارهای تزیینی 
و یراق‌كوبی مصنوعات چوبی

واحد كار دهم

فراگیر پس از آموزش این واحد كاری، قادر خواهد بود:

 زهوارهای تزیینی و انواع آنرا توضیح دهد.

 انواع چوب‌های مورد استفاده برای تهیه‌ی زهوارهای تزیینی را نام ببرد.

 زهوارهای تزیینی را طبق اصول نصب كند.

 انواع قفل را نام برده و توضیح دهد.

 انواع لولا را نام برده و توضیح دهد.

 انواع دستگیره را نام برده و توضیح دهد.

 انواع كشو را نام برده و توضیح دهد.

 نكات ایمنی،  و حفظ و نگه‌داری كار و ابزارآلات را ضمن نصب زهوار و یراقك‌وبی رعایت كند.

 یراقك‌وبی روی مصنوعات چوبی را طبق اصول انجام دهد.

ساعت آموزش
جمععملینظری

235
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پیش‌آزمون 10

1ـ آیا می‌دانید منظور از زهوار تزیینی چیست؟

2ـ آیا می‌دانید كدام چوب را می‌توان برای زهوارهای تزیینی استفاده كرد؟

3ـ آیا می‌توانید قفل یكی از وسایل چوبی منزلتان را عوض كنید؟

4ـ آیا می‌دانید برای تعویض مغزی قفل درِ ورودی، باید چه نكته‌ای را مورد توجه قرار داد؟

5  آیا می‌دانید دستگیره‌ها، برای نصب، چند پیچ دارند؟

6  آیا می‌دانید در درهای دولنگه‌ای، چگونه یك‌ لنگه‌ی آنها ثابت می‌شود؟

7  آیا می‌توانید تشخیص دهید كه فرق بین لولای درِ ورودی منزلتان با لولای درِ كابینت چیست؟
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به ط��ور کلی، قطعات چوب��ی كه پس از انج��ام كارهای 
دستی یا ماشینی مانند ایجاد شكل، ابزار زدن و خراطی كردن، 
و به‌منظ��ور زیبایی بیش��تر روی درهای با زمینه‌ی س��اده یا نر 
صفح��ات مصنوعی به کار رفته و یا در گره چینی در و پنجره، 
روكوب دور كارهای چوبی، دیوارسازی، قرنیز، قاب‌ها و در 
قسمت‌هایی از كابینت اداری و آشپزخانه استفاده می‌گردد را 
زهوارهای تزیینی می‌گویند كه در ش��کل‌های 2-10 تا 10-4 

تعدادی از آنها نشان داده شده است.

ش��كل 2ـ10ـ نمونه‌هایی از زهوارهای تزیینی؛ مورد اس��تفاده در قرنیز، 

دیوارسازی و...

ش��كل 3ـ10ـ نمونه‌هایی از زهوارهای تزیینی؛ مورد استفاده در قرنیز، 
گره‌چینی و...

ش��كل 4ـ10ـ نمونه‌هایی از زهواره��ای تزیینی؛ مورد اس��تفاده در نرِ 

صفحات، قاب‌ها، روکوب دور کارهای چوبی و...

1ـ10ـ زهوارهای تزیینی و انواع آن

از دیر زمان، زهوارهای تزیینی، در ساخت انواع ملزومات 
چوبی، در و پنجره‌ها و قفس��ه‌های قدیمی به كار رفته )ش��کل 
1-10(؛ و امروزه، به عنوان لب چس��بان چوبی، زهوارهای در 
و پنجره‌ی مشبك، دكورهای چوبی و غیره مورد استفاده قرار 

می‌گیرد.

شكل 1ـ10ـ کاربرد زهوارهای تزیینی در کارهای چوبی قدیمی.
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مخصوص زهوارهای پروفیلی است كه هر دو طرف 45 درجه 
می‌شوند )شکل 7-10(. برای قطع كردن زهوارها و پروفیل‌ها، 
از دستگاه فارسی‌برُ استفاده می‌شود )شکل 8-10(، زیرا هم در 

وقت و سرعت، و هم در كیفیت تأثیر به‌سزایی دارد.

شكل 6ـ10ـ رنده دستی افزار )پروفیلی(، برای تهیه‌ی زهوار تزیینی.

شكل 7ـ10ـ الف( شابلن دو طرف فارسی، ب(شابلن یک طرف فارسی 
و یک طرف 90 درجه.

شكل 8ـ10ـ اره‌ی فارسی‌بُر.

2ـ10ـ آشنایی با نوع چوب، برای تهیه‌ی زهوار

ب��ا توجه به م��وارد اس��تفاده‌ی زهوارهای چوب��ی، آنها را 
با قیمت‌ه��ای بس��یار متنوعی تهی��ه و در متراژه��ای مختلفی 
بس��ته‌بندی میك‌نند؛ به عنوان مثال، زهوارهای ممرز، با قیمت 
پایین، توس��كا، راش، افرا و كاج با قیمت متوسط، زهوارهای 

ملچ با قیمت بالا تهیه می‌شوند. 

برای س��اخت زهوار، پ��س از تهیه‌ی برش‌های��ی از تنه‌ی 
درخ��ت )گرده بینه( باید آنها را به صورت طبیعی یا مصنوعی 
كاملًا خش��ك کرد تا از خمیدگی، پیچیدگی، كمانی شدن و 

فنری شدن جلوگیری به عمل آید.

در ش��کل 5-10، نوع برش و تهیه‌ی تخته‌های قامه شده‌ی 
مناسب برای تهیه‌ی زهوار، مشخص شده است.

ش��كل 5ـ10ـ شک��ل برش، با توجه ب��ه گونه‌ یا درج��ه‌ی کیفی چوب، 

متفاوت است.

3ـ10ـ اصول تهیه و نصب زهوار

ب��رای تهیه‌ی زهواره��ای تزیین��ی، از ابتدایی‌ترین ابزارها 
در رش��ته‌ی صنای��ع چوب، كه رن��ده افزار یا پروفیل )ش��كل 
6ـ10( است تا پیش��رفته‌ترین آنها كه دس��تگاه‌های فرز میزی 
و CNC در كارخانجات می‌باش��د، استفاده می‌ش��ود. البته به 
منظور خطك‌ش��ی زهوارهای پروفیل ش��ده و برای سهولت و 
دقت بیش��تر، از ش��ابلن مخصوص با زوای��ای 90 و 45 درجه 
)فارس��ی( اس��تفاده می‌گردد. این ش��ابلن‌ها دو نوعند: یا یك 
ط��رف زاویه‌ی 90 درجه و طرف دیگر 45 درجه اس��ت؛ و یا 
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شكل 11ـ10ـ برش زهوار، با زاویه‌ی 45 درجه.

شكل 12ـ10ـ سوراخ‌كاری زهوار.

شكل 13ـ10ـ نصب زهوار با میخ.

تهیه‌ی زهوار و آماده‌سازی آن طبق دستورالعمل

چ��وب زه��وار را باید با توجه به رنگ چ��وب كار اصلی 
انتخاب نمود؛ س��پس عملیات ماش��ینك‌اری را روی آن انجام 
داد و قب��ل از تبدی��ل آنها به قطعات كوتاه‌ت��ر، ابزار مورد نظر 
را انتخاب کرده و با رنده‌ی دس��تی افزار یا با اس��تفاده از انواع 
تیغ‌ه��ای اور فرز آنرا ابزار زد. اکنون می‌توان زهوار به‌دس��ت 
آمده را به قطعات كوچك‌تر تبدیل کرد؛ س��پس باید با گونیا 
و ش��ابلن‌هایی كه قبلًا توضیح داده ش��د، آنها را برش زده، با 
توجه به نوع زهوار، آنها را با انواع چسب، میخ، پیچ، اتصالات 
چوبی و اتصالات مصنوعی به قطعه کار چس��باند. در ش��کل 
9-10، نمونه‌هایی از افزارها و در شکل‌های 10-10 تا 10-13، 

مراحل نصب زهوار نشان داده شده است.

شكل 9ـ10ـ نمونه‌هایی از ابزارهایی که با اورفرز ایجاد می‌شود.

شكل 10ـ10ـ خطک‌شی زهوار، با زاویه‌ی 45 درجه.
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الف( لولاهای س�اده‌ی جدانشدنی: برگه‌های این لولا را 
ب��ه هیچ وجه نمی‌ت��وان از هم جدا كرد و ب��ا همین حالت، به 
بدنه و در نصب می‌گردد. این لولاها از نظر ش��كل ظاهری، به 
دو ش��كل لولای دكمه‌دار و لولای دكمه‌دار بلبرینگی تقسیم 

می‌شوند )شکل 10-15(. 

ب( ل�ولای س�اده‌ی جداش�دنی:  درهایی كه دارای این 
نوع لولا هس��تند، با اندک فش��اری به سمت بالا، از جای خود 

خارج می‌شوند )شکل 10-16(.

شكل 15ـ10ـ لولای دكمه‌دار  و لولای دكمه‌دار بلبرینگی.

شكل 16ـ10ـ لولای ساده‌ی جداشدنی.

2ـ4ـ10ـ لولای قابلمه

این لولا در ساخت درها و پنجره‌هایی كه دو راهه شده‌اند 
به كار می‌رود. ط��ول خمیدگی این لولاها از 5 تا 10 میلی‌متر 
متغیر اس��ت. مزیت این لولاها و درهای قابلمه‌ای این است كه 
بعد از نصب، درز بین در و چارچوب كاملًا پوش��یده ش��ده و 

 نکته: زهواره��ای تزیینی-پروفیلی ب��ا رنگ‌های متنوع و 
طرح‌های متفاوت در بازار موجود می‌باش��ند )شکل‌های 14-

10(که به صورت شاخه‌هایی به طول حدود 2/80 متر در بازار 
ب��ه فروش می‌رس��ند و با توجه به نوع اس��تفاده از هر كدام، به 

راحتی قابل نصب می‌باشند.

شكل 14ـ10

4ـ10ـ لولا و انواع آن

یراق‌ه��ا عبارتند از كلیه‌ی وس��ایل بند و بس��ت مربوط به 
ملزوم��ات چوبی، که می‌ت��وان برای مثال ب��ه لولا‌ها، قفل‌ها، 

دستگیره‌ها، كشوها، و... اشاره كرد.

بعضی از قس��مت‌های س��ازه‌های چوبی، بای��د به صورت 
متحرك باز و بس��ته ‌ش��وند كه برای انجام ای��ن عمل، از لولا 

استفاده می‌شود.
1ـ4ـ10ـ انواع لولاهای ساده

ای��ن لولاها، در دو نوع جدانش��دنی و جداش��دنی موجود 
می‌باشد. 
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شكل 20ـ10

4ـ4ـ10ـ لولای پروانه‌ای

به این لولا، به خاطر ش��كل ظاهری كه شبیه پروانه است، 
لولای پروانه‌ای می‌گویند. این لولا روی در و بدنه متصل شده 
و با ش��كل‌های مختلف در بازار عرضه می‌گردد. به شکل‌های 

21-10 و 22-10 توجه کنید.

شكل 21ـ10ـ یك نوع لولای پروانه‌ای.

شكل 22ـ10ـ یك نوع لولای پروانه‌ای تزیینی؛ با مقطع نصب شده.

5ـ4ـ10ـ لولای كابینت
این لولا كه به لولای فنردار معروف است، امروزه در اغلب 

از ورود گردوغبار جلوگیری می‌ش��ود. ش��کل 17-10 لولای 
قابلمه و نحوه‌ی نصب آن، و ش��کل 18-10 اختلاف بین در و 

لولای قابلمه با در و لولای ساده را نشان می‌دهد.

شكل 17ـ10

شكل 18ـ10

3ـ4ـ10ـ لولای قدی

این لولا در طول درها پیچ می‌شود. از مزایای آن، می‌توان 
به جذب و جفت ش��دن در به بدنه و اس��تحكام زیاد آن اشاره 
كرد. باید به این نكته توجه داش��ت كه هنگام پیچ كردن لولا، 
پیچ‌ها مقابل یكدیگر روی برگه‌ی لولا پیچ نشوند زیرا از بسته 
شدن كامل در جلوگیری میك‌نند. این لولا در بازار به صورت 
ش��اخه‌ای یا متری عرضه می‌شود )ش��کل‌های 19-10 و 20-

.)10

شكل 19ـ10
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شكل 25ـ10ـ لولای كابینت توكار.

از نوع دیگر این لولاها، می‌توان برای نصب درهایی كه از 
جنس شیشه هستند استفاده كرد )شکل 10-26(.

شكل 26ـ10ـ دو نوع لولای فنردار در شیشه‌ای و پلاك پوشش آن.

دستورالعمل آماده كردن محل لولا و نصب یك نمونه لولا: 

برای نصب لولای كابین��ت روكار، ابتدا باید با مته‌ی لولا 
كابینت كه قطر آن 35 میلی‌متر اس��ت، س��وراخی با مركزیت 
90 میلی‌متر از بالا و 20/5 میلی‌متر از لبه و با عمق مناسب طبق 

)شكل 27-10( روی درِ كابینت ایجاد نمود.

شكل 27ـ10

كارهای صفحه‌ا‌ی چوبی به‌خصوص كابینت‌های آشپزخانه و 
اداری، و اغلب كارهایی كه به راحتی قابل باز و بس��ته كردن 
هس��تند استفاده می‌شود. این لولا با توجه به فنر قوی که دارد، 
در بعضی از انواع، در را به حالت كاملًا باز یا بسته نگه‌می‌دارد؛ 
و در بعضی از انواع دیگر نیز، در را نسبت به بدنه از 270 تا 90 
درجه نگه‌م��ی‌دارد. در این نوع، می‌توان پمپ‌هایی روی لولا 

نصب كرد كه در به آرامی بسته شود.

 توج�ه: در بعض��ی از انواع لولاها پم��پ روی خود لولا 
نصب است.

به صورت معمول س��ه نوع لولای كابینت در بازار موجود 
اس��ت كه با توجه به نوع قرارگیری در نس��بت به بدنه، از آنها 

استفاده می‌شود. 
ال�ف( لولا با بازوی مس�تقیم و ب�دون خمیدگی )لولای 
روكار(: با اس��تفاده از این ل��ولا درِ كابینت در مقابل دیواره‌ی 
بدنه‌ی كابینت قرار گرفته و در، روی بدنه را می‌پوشاند )شكل 

23ـ10( 

ب( ل�ولا ب�ا بازوی نیمه‌خمی�ده )لولای نیم�ه روكار(: با 
استفاده از این لولا می‌توان دو در را روی یك دیواره مشترك 

نصب نمود )شکل 10-24(.

ج( ل�ولا با ب�ازوی خمیده )لولای توكار(: با اس��تفاده از 
ای��ن ل��ولا می‌توان درِ كابین��ت را داخل كابین��ت نصب نمود                 

)شکل 10-25(.

شكل 23ـ10ـ لولای كابینت روكار.

شكل 24ـ10ـ لولای كابینت نیمه روكار.
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شكل 29ـ10

پس از اینكه تعیین لولا روی در نصب شد، باید پایه‌ی لولا 
را روی بدنه‌ی كار نصب نمود، به این صورت كه ابتدا باید زیر 
در را با لبه‌ی زیر بدنه‌ی كابینت همس��طح کرد یا آن مقداری 
كه بادخور لازم دارد، بالاتر نگه‌داشت و با دریل، یك پیچ از 
لولای پایین و یك پیچ از لولای بالا را به بدنه بس��ت؛ و سپس 
باید دو پیچ بعدی را بست. پس از نصب کامل لولا، باید در را 

طبق شكل‌های 30ـ10 تا 32ـ10 رگلاژ نمود؛ یعنی:

ال�ف( تنظیم پوش�ش: مقدار پوشش در را می‌توان با پیچ، 
باز و تنظیم نمود؛ به طوری كه با چرخش به س��مت راس��ت، 
مقدار پوش��ش كاهش یافته و با چرخش به سمت چپ، مقدار 

آن افزایش می‌یابد )شکل 10-30(.

شكل 30ـ10

ب( تنظیم مقدار عمق: این عمل، به‌وسیله‌ی پیچ پایه انجام 
می‌گیرد؛ در واقع پس از باز نمودن پیچ، می‌توان پایه‌ی صلیبی 

تعداد س��وراخ برای لولا به طول در بستگی دارد؛ كه باید 
برای در تا ارتفاع 90 سانتی‌متر از 2 لولا، تا 160 سانتی‌متر از 3 

لولا و... استفاده کرد )شكل 28ـ10(. 

 توجه: این تعداد لولا برای عرض بیش��تر از 60 سانتی‌متر، 
مناسب نمی‌باشد. 

لولاهایی كه در قسمت كلاهك خود دارای رولپلاك )به 
منظور نصب روی در( هس��تند )لولای پرسی(، از نظر كیفیت 
كار و دوام در، بیش��تر توصیه می‌شوند. نصب این‌گونه لولاها 
با دستگاه امكان‌پذیر است؛ زیرا همزمان، هر سه سوراخ را در 

داخل در ایجاد میك‌ند )شکل 10-29(.

شكل 28ـ10

پ��س از اینك��ه تعیی��ن محل لولاه��ای مورد نظ��ر با عمل 
سوراخك‌اری آن به پایان رسید، باید برای قرارگیری كلاهك 
در ج��ای خود دقت ک��رد؛ اینکه لولاها نس��بت به در، حالت 
گونیایی داش��ته باشند. س��پس باید پیچ لولاها را محكم نمود. 
عمق س��وراخ كلاهك لولا، ممکن اس��ت برای هر ش��رکت 
سازنده‌ای مختلف باشد، بنابراین باید دقت کرد كه لولا كاملًا 

در جای خود قرار گیرد.
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5ـ10ـ انواع قفل‌ها

قفل، یراقی است برای بسته نگه‌داشتن و ایمن بودن درها، 
كمدها، قفس��ه‌ها و غیره. قفل‌ها از نظ��ر نصب، دارای دو نوع 
مغزی یا پش��تی بوده، و از نظر كلید، به دو دس��تة س��وئیچی و 

كلیدی تقسیم می‌شوند.
1ـ5ـ10ـ قفل سوئیچی

قفل‌های س��وئیچی، به صورت س��یلندری در بازار موجود 
بوده و از نظر ش��کل ظاهر كلید و سیلندر، انواع مختلفی دارند                

)شکل 10-34(.

2ـ5ـ10ـ قفل مغزی كلیدی و سوئیچی

قفل‌های مغزی، با توجه به شكل كلید، دو نوعند:

ال��ف( قفل‌ه��ای مغزی با كلید س��اده یا معمولی )ش��كل 
35ـ10(، و

ب( قفل‌های مغزی با كلید سوئیچی )شکل 10-36(.

شكل 34ـ10ـ سیلندر یك قفل سوئیچی همراه با کلید.

شكل 35ـ10ـ قفل مغزی با كلید ساده.

در را به عمق دلخواه تنظیم کرده و س��پس پیچ را محكم نمود                       
)شکل 10-31(.

شكل 31ـ10

ج( تنظی�م ارتفاع: ارتفاع در را می‌توان توس��ط پیچ‌های 
اتصال پایه به بدنه تنظیم کرد )شکل 10-32(.

شكل 32ـ10

 یادآوری: معمولاً در بازار، لولاهای كابینتی موجود است 
كه با زوایای مختلف در نسبت به بدنه و یا حالت باز شدن در، 

تولید شده است )شکل 10-33(.

شكل 33ـ10
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شكل 39ـ10ـ قفل پشتی درِ ورودی ساختمان.

4ـ5ـ10ـ قفل مغزی درِ كشویی
این قفل‌ها برای درهای چوبی و شیش��ه‌ای كشویی، كه دو 
لنگه‌ی آن به طور موازی حركت میك‌نند، مورد استفاده قرار 
می‌گیرند. قفل این‌گونه درها ش��اخ‌دار هستند )شكل 40ـ10(. 
قفل درهای كشویی شیشه‌ای، داخل ضخامت شیشه جاسازی 
می‌شود، كه با به گردش در آوردن دستگیره، قفل زبانه، پشت 

در شیشه‌ای پشتی قرار می‌‌گیرد و درها بسته می‌شوند.

شكل40ـ10

شكل 41ـ10

5ـ5ـ10ـ قفل‌های شاخ‌دار

قفل مغزی شاخ‌دار، مخصوص درهای كشویی و كركره‌ای 
بوده، که برای دقت در قفل و بست، یك زبانه‌ی ثابت به شكل 
اس��توانه و یك زبانه‌ی چنگكی در قفل پیش‌بینی ش��ده است        

)شکل 10-42(.

 توج�ه: هنگام تعویض س��یلندر قفل‌های س��وئیچی درها 
حتماً باید كلید داخل سیلندر قرار گیرد تا سیلندر از جای خود 
خارج ش��ود. این كار را معمولاً افراد، هنگامی كه منزلشان را 

عوض میك‌نند، برای اطمینان بیشتر انجام می‌دهند.

شكل 36ـ10ـ قفل مغزی با كلید سوئیچی.

3ـ5ـ10ـ قفل پشتی

این نوع قفل، در پش��ت درها نصب می‌شود و لبة گونیایی 
آن روی نرَِ در، پیچ می‌گردد. در شکل‌های 37-10 تا 10-39 

سه نوع قفل پشتی نشان داده شده است.

شكل 37ـ10ـ قفل پشتی قفسه.

شكل 38ـ10ـ قفل پشتی کمد.
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شكل 44ـ10ـ خطک‌شی محل قفل روی نرِ کار.

شكل ‌45ـ10 ـ تخلیه‌ی محل قفل با دریل.

شكل 46ـ10ـ درآوردن محل کامل قفل.

شكل 42ـ10 ـ قفل شاخ‌دار سوئیچی و کلیدی.

 نکت�ه: برای نصب کردن هر نوع قفل��ی، به ابزارهایی نیاز 
اس��ت كه باید از قبل آماده شوند تا هنگام نصب، كمبود ابزار 
احس��اس نش��ود. یراق‌ و ابزارهای مورد نی��از عبارتند از قفلی 
كه با كار مورد نظر هماهنگی داش��ته باش��د )باید دقت ش��ود 
ک��ه كلیه‌‌ی قطعات قفل موجود باش��د(، دریل، چكش، مغار، 
اس��كنه، مته‌های مورد نی��از، خطك‌ش تیره‌دار، پیچ‌گوش��تی 
معمولی و فش��اری، آچارهای سرداری مثل دوسو و چهارسو، 

پیچ دستی و غیره.

مراحل نصب قفل

پس از جاس��ازی كامل در، و در نظر گرفتن بادخور لازم، 
باید خطك‌شی محل قفل روی در، و سپس تخلیه  نمودن محل 
مورد نظر ب��ا مته‌ای كه با ضخامت مغزی هماهنگ باش��د را، 
آغ��از کرد. س��پس باید فضای مورد نظ��ر را كاملًا تمیز كرد؛ 
قفل مغزی را س��ر جای خود نصب نمود، و پلاك و دستگیره 
را روی آن بس��ت. مراحل نصب قفل، در شکل‌های 43ـ10 تا 

48ـ10 نشان داده شده است.

شكل 43ـ10ـ خطک‌شی محل قفل با خطک‌ش تیره‌دار.
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دره��ای داخلی و خارجی س��اختمان‌ها نص��ب می‌گردند كه 
با توج��ه به نوع اس��تفاده، به صورت یك‌ط��رف یا دو طرف 

متحرك تولید می‌شوند )شكل 49ـ10(. 

ب( دس�تگیره‌ی كاره�ای چوبی مبله: ب��ا توجه به اینكه 
دس��تگیره‌ها زیبایی خاصی برای كار به‌وجود می‌آورند، باید 

در انتخاب و محل نصب آنها دقت كرد )شکل 10-50(.

شكل 49ـ10

شكل 50ـ10

7ـ10ـ كشو و انواع آن

كش��وها جزء یراق‌ها بوده و عموماً برای ثابت نگه‌داش��تن 
ی��ك لنگه در )در درهای دولنگه و بیش��تر( ب��ه كار می‌روند. 
كش��وها به دو نوع کلی پش��تی و مغزی تقس��یم می‌شوند، که 
شكل 51ـ10 یك كش��وی پشتی و شكل 52ـ10 یك كشوی 

مغزی را نشان می‌دهد.

ش��كل 47ـ10ـ علامت‌گ��ذاری پلاک و دس��تگیره‌ی قف��ل روی در، با 
درفش.

شكل 48ـ10ـ سوراخک‌اری محل پلاک و دستگیره‌ی قفل.

6ـ10ـ انواع دستگیره‌ها

دس��تگیره‌ها از جن��س چوب، فلز، س��نگ، پلاس��تیك یا 
تلفیقی از اینها س��اخته ش��ده كه برای باز و بستن درها استفاده 
می‌ش��ود. دستگیره‌ها از نظر طرح و رنگ، در انواع گوناگونی 
تولید ش��ده و از نظر نوع اتصال، توس��ط پی��چ، به كار متصل 
می‌ش��وند. دستگیره‌ها را از نظر كارآیی می‌توان به دو دسته‌ی 

زیر تقسیم كرد:
الف( دس�تگیره‌های فلزی )پلاك و دس�تگیره‌ی‌ درها(: 
این دس��تگیره‌ها، اس��تحكام و زیبایی مطلوبی داش��ته، و روی 
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شكل 53ـ10 

شكل 54ـ10

و  حفظ  و  ایمنی  نكات  رعایت  اصول  8ـ10ـ 
نگه‌داری كار ضمن نصب زهوار

‌ب��ا توجه به اینک��ه یراق‌کوب��ی، جزو مراح��ل پایانی کار 
می‌باشد، لازم است که برای ایمنی کاربر، و حفظ و نگه‌داری 

قطعه‌کار، نکات زیر رعایت شود:

ـ وسایل ایمنی و حفاظتی مانند دستكش و گوشی در مواقع 
اضطراری، و داشتن جعبه‌ی كمك‌های اولیه ضروری است. 

ـ هنگام حمل زهوارها، باید سعی کرد که آنها در بسته‌های 
چندتایی بسته‌بندی شوند تا هنگام حمل و نقل، راحت‌تر جابجا 

گردند.

 هن��گام میخك‌ش��یدن از روی زهوار، باید زی��ر گاز انبر یا 
چکش میخ‌کش، تكیه‌گاه قرار داد )شكل 55 ـ10(. 

ـ برای س��نباده زدن زهوار پروفیل، باید از تخته س��نباده‌ی 
فرم‌دار مناسب با زهوار استفاده کرد )شكل 56 ـ10( 

ـ س��ر میخ‌ها را باید سنبه زد تا از س��طح كار پایین‌تر قرار 
گیرند )شکل 10-57(.

شكل 51ـ10ـ كشوی پشتی.

شكل 52ـ10ـ كشوی مغزی.

1ـ7ـ10ـ كشوی پشتی

برای بستن یك لنگه‌ی در از طرف داخل، روی در نصب 
می‌شود.

2ـ7ـ10ـ كشوی مغزی

این كشو، برای ثابت كردن یك لنگه‌ی در، در دو قسمت 
بالا و پایین بااوی در جاسازی می‌شود. 

3ـ7ـ10ـ كشوی سرتاسری

ای��ن كش��و، در طول لنگ��ه‌ی در یا پنجره نصب می‌ش��ود 
)شكل 53ـ10(. 

4ـ7ـ10ـ كشوی پایه بلند

پای��ه‌ی بلند این كش��و، ب��رای ارتفاع دره��ای بلند كه در 
دسترس باشد در نظر گرفته می‌شود )شكل 54ـ10(.
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شكل 55ـ10

شكل 56ـ10

شكل 57ـ10
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آزمون پایانی 10

1ـ مراحل نصب لولای كابینت روكار را توضیح دهید؟

2ـ قفل شاخ‌دار در كدام درها به كار می‌رود؟

د( كابینت ج( كشویی	 ب( قابلمه‌ای	 الف( بادبزنی	

3ـ دستگیره‌ها از نظر كارآیی به چند دسته تقسیم می‌شوند نام برده و توضیح دهید؟

4ـ نكات ایمنی هنگام نصب زهوار را نام ببرید.

5  نام شكل زیر چیست؟ كاربرد آنرا توضیح دهید؟

6  موارد استفاده‌ی زهوارهای تزیینی را بنویسید؟

7  برای كدام لولا اس��ت که هنگام نصب، باید دقت نمود كه پیچ‌ها مقابل یكدیگر بس��ته نش��وند، نوع لولا را نام برده و علت را 
توضیح دهید؟

8  قفل‌ها از نظر كلید به چند دسته تقسیم می‌شوند؟
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ساعت آموزش
جمععملینظری

42024

توانایی ساخت و مونتاژ درهای پرسی

واحد كار یازدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد كاری، قادر خواهد بود:

 درهای پرسی و انواع آنرا توضیح دهد.

 اندازه‌ی چارچوب و كلاف در را توضیح دهد.

 شبكه و انواع آنرا در درهای پرسی شرح دهد.

 كاربرد اتصالات درهای پرسی را توضیح دهد.

 اصول موارد ایمنی در موقع ساخت درهای پرسی را رعایت كند.

 ساخت درهای پرسی و مونتاژ كردن آنرا طبق اصول انجام دهد.

 نحوه‌ی اصولی پرس كردن درهای پرسی را انجام دهد.

 نحوه‌ی یراقك‌وبی درهای پرسی را انجام دهد.

 قفل و لولا و دستگیره را روی درهای پرسی، طبق اصول نصب كند.

  نكات ایمنی در هنگام نصب یراق را رعایت كند.
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پیش‌آزمون 11

1ـ آیا می‌دانید به چه درهایی، پرسی می‌گویند؟

2ـ آیا می‌دانید چه نوع لولایی بیشتر در درهای پرسی مورد استفاده قرار می‌گیرد؟

3ـ چرا درهای پرسی، با وجود ضخیم بودن، سبک هستند؟

4ـ آیا قفل و دستگیره‌ی درهای پرسی، با سایر درها متفاوت است؟

5  آیا می‌دانید برای پرس كردن درهای پرسی چه نكاتی را باید رعایت كرد؟

6ـ آیا می‌دانید لولای قابلمه‌ای را چگونه روی درهای پرسی نصب میك‌نند؟

7  آیا می‌توانید یك قفل مغزی یا دستگیره، روی درهای پرسی نصب كنید؟
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شكل 3ـ11

شكل 4ـ11

1ـ1ـ11ـ كاربرد درهای پرسی

درهای پرس��ی، برای در ورودی س��اختمان ب��ه کار برده 
می‌ش��ود؛ که می‌توان به‌وس��یله‌ی رنگ روغن��ی یا رنگ‌های 
ش��فاف آنها را رنگ نم��ود. برای درهای داخلی س��اختمان، 
می‌توان از در شیش��ه‌خور با شیشه‌های مشجر رنگی نیز استفاده 

نمود                                          )شکل 11-5(.

شكل 5ـ11ـ در شیشه‌خور با شیشه‌های مشجر رنگی.

1ـ11ـ درهای پرسی و انواع آن

درهای پرسی، به درهایی گفته می‌شود كه از یك كلاف 
چوبی تشکیل، و دو طرف آن، صفحات مصنوعی با ضخامت 
معین��ی پرس ش��ده؛ و بین صفح��ات نیز ش��بكه‌های چوبی یا 
غیرچوبی قرار داده شده است )شكل 1ـ11(. درهای پرسی را، 

از نظر جنس رویه و نمای ظاهری دسته‌بندی می‌کنند.

رویه )صفحات پوشش��ی( را می‌ت��وان از جنس تخته فیبر، 
چن��د لایی، تخته خرده چ��وب، EPF ، MDF و غیره انتخاب 
كرد؛ البته در می‌تواند س��اده یا با رویه‌ی شیشه خور باشد، که 
در ش��کل 2-11، درِ پرسی س��اده با دو رویه‌ی پوشیده، و در 
ش��كل 3ـ11، درِ پرسی شیش��ه‌خور دیده می‌شود. در برخی از 
درهای پرسی شیشه‌خور، از شیشه‌های مشبك استفاده می‌شود 

)شکل 4-11(، و در بعضی مواقع از شیشه و قاب تنكه.

شكل 1ـ11

شكل 2ـ11
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شكل 6ـ11

ب( سه لایی و تخته فیبر را مطابق اندازه برش دهید.

ج( با توجه به جدول 4ـ11،  ابزار و مواد كمكی مورد نیاز 
را تهیه كنید.

جدول 3ـ11ـ ابعاد استاندارد مواد اولیه‌ی یک در پرسی.

تعدادضخامتعرضطولشرحردیف
100050402چوب نراد )روسی(1

50050402چوب نراد )روسی(2

3
سه لایی جهت رویه‌ی 

در
100050042

40040316فیبر جهت شبكه4

9004038فیبر جهت شبكه5

* ابعاد به میلی‌متر

جدول 4ـ11ـ وسایل و ابزار مورد نیاز.

ابزار
اندازه‌گذاری،  و  اندازه‌گیری  وسایل  كار،  نقشه‌ی  گیره،  كار،  میز 

وسایل خطك‌شی، ابزارهای مورد نیاز )دستی  ماشینی(

مواد 

كمكی

چسب چوب، میخ و غیره...

و  ایمنی  وسایل  عدد،  یك  دستگیره  عدد،  یك  قفل  عدد،   2 لولا 

لباس كار

2ـ1ـ11ـ اندازه‌ی استاندارد درهای پرسی

ابعاد اس��تاندارد درهای پرس��ی و چارچوب فلزی در، در 
جدول‌های 1-11 و 2-11 مشخص شده است.

جدول 1ـ11ـ ابعاد چارچوب فلزی استاندارد.

اندازه‌ی 
اسمی

اندازه‌ی پشت 
تا پشت

اندازه‌ی توی 
ارتفاعدهنه

2800ـ2500ـ7007506802200
2800ـ2500ـ7508007302200
2800ـ2500ـ8008507802200
2800ـ2500ـ8509008302200
2800ـ2500ـ9009508802200
2800ـ2500ـ95010009302200
2800ـ2500ـ100010509802200
2800ـ2500ـ1200123011602200
2800ـ2500ـ1300133012602200

* ابعاد به میلی‌متر

جدول 2ـ11  ابعاد درهای چوبی استاندارد.

عرض پشت تا پشت اندازه‌ی اسمی
(A)(B) عرض تو در تو(C) ارتفاع

700
750
800
850
900
950
1000

690
740
790
840
890
940
990

670
720
770
820
870
920
970

2100
2100
2100
2100
2100
2100
2100

* ابعاد به میلی‌متر

دستورالعمل آماده کردن یک درِ پرسی

الف( برای ساخت یک در پرسی، مقدار چوب و سه لایی 
را با توجه به شكل 6ـ11 و جدول 3ـ11 تهیه كنید. 
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شكل 9ـ11

3ـ11ـ شبكه‌ها، انواع و كاربرد آنها

داخل درهای پرس��ی، از موادی به نام شبكه پر شده است. 
ش��بكه‌ها را می‌توان از چوب، فیبر، سه لایی و مقوا )هانیکام( 

ساخت )شکل 11-10(.

.)P.V.C( شكل 10ـ11ـ نوعی شبكه‌بندی داخل در، از جنس پی.وی.سی

1ـ3ـ11ـ شبكه‌های بعلاوه یا متقاطع

این ش��بكه‌ها از چوب تبریزی یا س��ه لایی تهیه می‌شوند، 
با ط��ول حداق��ل 150 میلی‌متر و به یك ضخام��ت؛ که مانند 
اتصال نیم نیم، شیاری عرضی روی هریک ایجاد می‌شود. این 
ش��بکه‌ها، جفت جفت داخل هم شده و باید به‌طور مرتب در 

داخل کلاف چیده ‌شوند )شكل 11ـ11(. 

د( گوش��ه‌های كلاف را پس از ایجاد كُ��م و زبانه، به هم 
وص��ل كنید و قطعات تقویتی جای قفل و لولا را نصب نمایید                

)شکل 11-7(.

شكل 7ـ11

2ـ11ـ اندازه‌گیری چارچوب و كلاف درهای پرسی

معمولاً كلاف درهای پرسی، از چوب سوزنی برگ ساخته 
می‌ش��ود. عرض كلاف حدوداً 7 س��انتی‌متر و ضخامت آن 37 
میلی‌متر اس��ت. در دو طرف قید بلند )با او(، باید به‌عنوان تقویت 
محل قفل، قطعه چوب 30 تا 40 س��انتی‌متری نصب کرد )شكل 

8ـ11(.

اندازه‌ی عرض درهای قابلمه‌ای، باید با توجه به چارچوب 
فلزی یا چوبی، مطابق شكل 9-11، به‌صورت اندازه‌ی پشت تا 

پشت و عرض تو دهنه تعیین شود.

شكل 8ـ11
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 توجه1: ش��بکه‌های کاغذی، فشاری معادل 81 كیلوگرم 
بر سانتی‌متر مربع را تحمل می‌نمایند.

 توج�ه2: نوع دیگری از ش��بکه‌ها، از پوش��ال چوب‌های 
سوزنی برگ تهیه می‌شوند )شکل 11-13(.

شكل 13ـ11 طفه‌های پوشالی

4ـ11ـ اتصالات درهای پرسی

برای وص��ل كردن قطع��ات كلاف، از اتص��الات چوبی 
مختلفی می‌توان استفاده كرد كه مهم‌ترین آنها عبارتند از:

1ـ4ـ11ـ اتصال فاق و زبانه‌ی ساده

اتص��ال فاق و زبانه‌ی س��اده، یكی از اتصالات گوش��ه‌ای 
اس��ت كه در س��اختن كلاف و ق��اب، كارب��رد فراوانی دارد 

)شكل 14ـ11(. 
2ـ4ـ11ـ اتصال فاق و زبانه‌ی مخفی

در این اتصال، س��ر زبانه از فاق بیرون نمی‌زند، و به همین 
دلیل، کار نس��بت به فاق و زبانه‌ی ساده، زیباتر به نظر می‌رسد 

)شکل 11-15(.

شكل 14ـ11ـ فاق و زبانه.

شكل 11ـ11

2ـ3ـ11ـ شبكه‌های مشبكه و موازی

این نوع شبكه‌ها از جنس كاغذ )هانیکام( بوده و یك تكه 
در داخل كلاف‌ قرار می‌گیرند )شکل 11-12(. 

شكل 12ـ11
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شكل 18ـ11

ـ چس��ب ش��یمیایی پرس، هنگام كار گازهایی را متصاعد 
می‌نماید که اس��تفاده از ماسك تنفسی و عینك مخصوص را 

الزامی می‌کند.

ـ ابزارهای چسب زنی را بلافاصله بعد از پایان كار، باید با 
آب‌گرم شست‌وشو داد.

6ـ11ـ اصول ساخت درهای پرسی و مونتاژ آنها

رعایت برخی نکات فنی و درنظر داشتن موارد استاندارد، 
از الزامات کار هنگام ساخت درهای پرسی است؛ که مهم‌ترین 

آنها، به شرح زیر است. 
1ـ6ـ11ـ انتخاب چوب مناسب

ب��رای این كار، باید چوبِ كاملًا خش��ك، راس��ت تار و 
بدون گره  انتخاب کرد )شكل 19ـ11(؛ که چوب‌های صنوبر، 
نراد )چوب روس��ی(، چنار، نمدار و... برای این کار مناس��ب 

می‌باشند.

شكل 19ـ11

شكل 15ـ11ـ فاق و زبانه‌ی ی‌کرو مخفی.

3ـ4ـ11ـ اتصال نیم نیم

در مواقعی كه س��رعت عمل مورد نظر باش��د، می‌توان از 
اتصال گوش��ه‌ای نیم نیم استفاده کرد؛ که البته نسبت به فاق و 

زبانه، كیفیت و قدرت كمتری دارد )شکل 11-16(.

شكل 16ـ11

5ـ11ـ اصول موارد ایمنی در ساخت درهای پرسی

ـ هنگام س��اخت در، بای��د كار با دس��تگاه پرس را جدی 
گرف��ت؛ زیرا علاوه بر حرارتی كه دارد، می‌تواند به دس��ت و 

انگشتان آسیب برساند )شکل 11-17(.

شكل 17ـ11

ـ انتقال صفح��ات بزرگ به زیر پرس، حتماً باید با كمك 
فرد دیگری انجام شود )شکل 11-18(.
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 توجه: در ساخت درهای سفارشی كه از چوب‌های گران 
قیمت س��اخته می‌ش��ود، باید عمل برش با دقت انجام گیرد؛ و 
چوب‌های تقویت محل قفل و لولا نیز از قطعات برش خورده 

گرفته شوند.
3ـ6ـ11ـ اتصال قیدهای كلاف

قیده��ای طول��ی را، برای اتصال ف��اق زبانه‌ی س��اده باید 
به‌وسیله‌ی ماشین اره نواری برش داد )شکل 11-23(.

شكل 23ـ11

4ـ6ـ11ـ در آوردن فاق توسط دستگاه كُم كن

برای این كار، باید ابتدا محل فاق مش��خص شده و پس از 
اس��تقرار قید روی صفحه‌ی ماش��ین و تنظیم آن، عملیات كُم 

كنی را انجام داد )شکل‌ 11-24(.

شكل 24ـ11

چ��وب مورد نظر برای س��اخت كلاف، باید از بین الوار یا 
تخته‌های س��الم انتخاب، و با اره فلکه )شکل 20-11( به طول 
مورد نظر برش داده، آنرا یك رو و یك نر نمود )ش��کل 21-

11( تا برای عملیات بعدی آماده شود.

شكل 20ـ11

شكل 21ـ11ـ یک رو و یک نر کردن چوب کلاف در.

2ـ6ـ11ـ اندازه‌ی برش چوب‌ها

ب��ا توجه به اندازه‌ی تعیین ش��ده در لیس��ت چوب‌ها، باید 
چوب‌های طولی )بااو( و عرضی )پاسار( به‌وسیله‌ی ماشین اره 

گرد قطع كن برش داده می‌شود )شکل 11-22(. 

شكل 22ـ11
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ـ باید محل اتصالات را چسب زد )شكل 28ـ11(.

ـ ح��ال باید قطعات ش��ماره‌گذاری ش��ده‌ی کلاف را که 
چس��ب خورده، به‌هم وصل كرد، به‌وس��یله‌ی پیچ‌دستی بست 
و به كمك مت��ر، قطرهای كلاف را اندازه گرفت. هر دو قطر 
كلاف باید با هم برابر بوده، و در اصطلاح، دوئیدگی نداش��ته 
باشد )ش��کل 29-11(. این عمل به‌وسیله‌ی یک گونیای ساده 
هم انجام می‌ش��ود. برای خشك شدن چسب كلاف، باید آنرا 
روی س��طحی صاف ق��رار داد و عدم پیچیدگ��ی آنرا كنترل 

نمود.

شكل 27ـ11

شكل 28ـ11

شكل 29ـ11ـ گونیایی كردن كلاف.

5ـ6ـ11ـ مونتاژ كلاف

ـ باید قطعات فاق و زبانه ش��ده‌ی کلاف را امتحان كرد و 
در صورتی كه قطعه‌ای به چوبساك‌اری نیاز داشت، آنرا ساییده  

)شکل 11-25(.

شكل 25ـ11

 برای بادخور در، باید از طول و عرض کلاف، 1 سانتی‌متر كم 
کرد تا در موقع نصب در چارچوب فلزی، اشكالی ایجاد نشود.

ـ با اره‌ی دس��تی، باید ش��یاری به عمق 0/5 سانتی‌متر روی 
قیده��ای عرضی یا طولی زد تا قطعات كلاف پس از عملیات 
پرسك‌اری كج نش��ده و در، تاب بر ندارد )ش��کل 11-26(. 
ه��وای حاصل از گرم ش��دن چس��ب در زیر پ��رس، از همین 

قسمت‌های برش خورده خارج خواهد شد.

شكل 26ـ11ـ ایجاد شیار با اره‌ی دستی.

ـ باید دقت کرد كه ش��یارها مقابل یكدیگ��ر قرار بگیرند. 
اکنون باید قس��مت‌های به هم وصل شده را علامت زد و پس 
از ش��ماره‌گذاری، از هم جدا نمود و روی می��ز كار قرار داد                 

)شكل 27ـ11(.
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8ـ6ـ11ـ شبکه‌ریزی داخل کلاف
باید كلاف آماده شده را روی میز قرار داد )شكل 32ـ11( 
و یكی از صفحات س��ه لایی را به‌وسیله‌ی میخ سنجاقی و فیبر 
روی كلاف ثابت کرد )شكل 33ـ11(؛ و بعد شبكه‌ها را داخل 
كلاف ق��رار داد تا پر ش��ود. پس از ای��ن کار، باید صفحه‌ی 
دیگ��ر را نیز روی كلاف، موقتاً میخ کرد. این عملیات، قبل از 

مرحله‌ی چسب‌زنی انجام می‌شود.

شكل 31ـ11ـ تولید شبكه‌های داخل در.

شكل 32ـ11ـ كلاف آماده شده‌ برای شبكه‌ریزی.

ش��كل 33ـ11ـ میخ كردن موقت صفحه به كلاف، به‌وس��یله‌ی میخ و 
فیبر.

6ـ6ـ11ـ برش‌های رویه‌ی در

بعد از آماده و خشك شدن كلاف، باید صفحات سه لایی 
رو و پشت در را آماده كرد. صفحات را می‌توان از فیبر یا نئوپان 
5 میلی‌مت��ری هم تهیه نمود. طول و عرض صفحات پوشش��ی 
در را، باید متناس��ب با عرض و طول در برید )شکل 11-30(.

شكل 30ـ11

7ـ6ـ11ـ آماده‌سازی شبكه

حتماً بای��د عرض ش��بكه‌ها را برابر ضخام��ت چارچوب 
كلاف در نظ��ر گرفت، تا در س��طح کار، ناهم��واری و موج 
ایجاد نگردد. جنس شبكه‌ها می‌تواند از مواد دور ریز كارگاه 
مانند س��ه لایی، فیبر و نئوپان 5 میلی‌متر انتخاب ش��ود اما بهتر 
اس��ت از چوب باش��د. ش��بكه‌های چوبی را می‌توان از چوب 
تبریزی یا هر گونه چوب س��بك دیگر ساخت. برای ساخت، 
ابت��دا باید برش‌های طولی را به كم��ك اره فلكه زد )حداكثر 
ضخامت هر قطع 0/5 سانتی‌متر( و سپس برای داخل هم شدن 
این قطعات )شبكه‌ها(، لازم است در طول هر قطعه‌ی به‌دست 
آم��ده، برش‌های ناقصی تا نصف عرض ه��ر قطعه ایجاد کرد 
ت��ا با مونتاژ دو قطعه روی هم، به ش��كل بع�الوه )+( در آیند. 
این ش��بکه‌ها در نهایت به‌طور متقاطع درگیر شده و در داخل 

كلاف، شبكه‌های لانه زنبوری می‌سازند.

پس از آزمایش کردن یک شبکه‌ی کامل، می‌توان همه‌ی 
شبکه‌ها را برید، شیار زد و داخل هم نمود )شکل 11-31(.

 توجه: ضخامت هر پره‌ی شبکه، باید 3 تا 7 میلی‌متر باشد.
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كرد؛ و در پشت كار نیز همین عمل را تكرار نمود )شكل‌های 
36ـ11 و 37ـ11(.

شكل 36ـ11ـ چسب زدن کلاف در.

شكل 37ـ11ـ قرار دادن صفحه‌ی دوم، روی کلاف.

7ـ11ـ اصول پرس كردن درهای پرسی

پرس کردن در با پرس دس��تی، معمول نمی‌باشد، بنابراین 
در را باید با پرس گرم و هیدرولیك پرس نمود.

1ـ7ـ11ـ کنترل کردن کار، قبل از پرسک‌اری

صفحه‌ی آغشته به چس��ب را باید به مدت 1 ساعت روی 
كلاف قرار داد. در این مدت، لازم اس��ت که کلیه‌ی عملیاتی 
که روی کار انجام ش��ده، کنترل گردد ت��ا در صورت وجود 
عیب، به رفع آن پرداخته ش��ود. در صورت صحت کار، باید 
آنرا زیر پرس قرار داد )ش��کل 38-11( و درجه فش��ار، دما و 

زمان را طبق جدول راهنمای پرس تنظیم کرد.

9ـ6ـ11ـ مراحل چسب‌زنی كلاف و صفحه‌ی در

مجموعه‌ی كلاف، صفحات و ش��بكه‌ها را باید با هم روی 
میز چسب‌زنی كنار پرس قرار داد، صفحه‌ی رویی را از كلاف 

جدا كرد و به كمك قلم‌مو، سطح كلاف را چسب زد. 

 توجه: معمولاً چس��ب معروف به اوره‌فرم آلدئید در این 
قسمت كاربرد فراوان دارد.

پش��ت سه لایی آماده ش��ده را روی میز چس��ب‌زنی قرار 
دهید. ابتدا به مقدار لازم روی آن، در چند نقطه چسب بریزید               
)ش��كل 34ـ11( و سپس به‌وسیله‌ی ش��انه‌ی چسب، چسب را 
در همه جای س��ه‌لایی پخش كنید؛ به‌طوری كه کل سطح را 

پوشش دهد )شکل 11-35(.

 توجه: چسب نباید در یك نقطه جمع شود.

شكل 34ـ11ـ چسب‌زنی یكی از صفحات.

شكل 35ـ11ـ پخش چسب مایع در تمام نقاط صفحه‌ی سه لایی.

پ��س از آنكه چس��ب‌زنی یكی از صفحات در تمام ش��د، 
بای��د صفحه را روی كلاف چس��ب خورده با میخ و فیبر ثابت 
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ـ اه��رم ش��یر روغن را باید به طرف پایی��ن حركت داد، تا 
روغن جریان پیدا كند )شکل 11-41(.

ـ دستگاه، آماده‌ی انجام عملیات است.

ـ باید در را داخل پرس قرار داد )شکل 42-11( و صفحه‌ی 
پرس را بالا برد )شکل 11-43(.

 بع��د از حدود 20 دقیقه، باید فش��ار را قطع نمود، و در را 
از زیر پرس خارج کرده، آنرا روی خرك‌ها قرار داد تا س��رد 
ش��ود. پس از انجام کار، باید ابزاره��ای مخصوص پرس را با 

آب گرم شستشو داد و صفحات پرس را تمیز کرد.

شكل 41ـ11

شكل 42ـ11

 درِ آماده ش��ده را بای��د روی صفحه‌ای افقی و صاف قرار 
داد تا به آرامی سرد شود )شکل 11-44(. 

 یادآوری: در را در حالت گرم نباید كنار دیوار قرار داد؛ 
زیرا تاب بر می‌دارد.

شكل 38ـ11

2ـ7ـ11ـ آماده كردن پرس برای عملیات پرس کاریِ در

ـ كلید اصلی ماشین را باید روشن کرد تا جریان برق برقرار 
گردد )شكل 39ـ11(.

ـ باید كلید پمپ را روش��ن کرد ت��ا جك‌ها، آماده‌ی بالا 
ب��ردن صفحات پرس ش��وند. اکن��ون باید با توج��ه به جدول 
مربوطه، درجه حرارت را بین  ، و درجه فشار را بین 
70ـ50 كیلوگرم بر سانتی‌متر مربع تنظیم کرد )شکل 11-40(.

شكل 39ـ11

شكل 40ـ11
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8ـ11ـ اصول یراقك‌وبی درهای پرسی

درِ پ��رس ش��ده‌ای که دو راهه و دور ش��ده اس��ت، برای 
لولاك‌وبی آماده می‌باشد.

1ـ8ـ11ـ اصول نصب لولا

از بالا و پایین بااو، باید به اندازه‌ی 100 میلی‌متر جدا كرد، 
برگه‌ی لولای قابلمه‌ای را روی آن قرار داد، و با مداد علامت 

زد )شکل 11-47(.

شكل 47ـ11

باید به‌وسیله‌ی مغار به اندازه‌ی ضخامت برگ لولا قسمت 
علام��ت زده‌ی روی چارچوب را گود کرد، و برگه‌ی لولا را 
در محل‌های تعیین ش��ده در بالا و پایین ب��ااوی در، پیچ کرد                  

)شکل 11-48(.

شكل 48ـ11

 پس از دور كردن درهای چوبی، باید آنها را از سه طرف 
دو راهه نمود. اندازه‌ی دو راهه باید متناسب با چارچوب باشد 

)شکل‌های 45-11 و 11-46(.

شكل 43ـ11

شكل 44ـ11

شكل 45ـ11

شكل 46ـ11
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 توجه: مراحل جاسازی قفل، به طور خلاصه و مصور، در 
شکل 52-11 نشان داده شده است.

شكل 51ـ11

شكل 52ـ11ـ  مراحل مختلف جاسازی قفل.

2ـ8ـ11ـ اصول نصب قفل و دستگیره

 قفل را باید روی در، و در محلی كه قبلًا تعبیه ش��ده قرار 
داد، و جای كلید و دستگیره را با مداد علامت زد.

ـ محل قفل باید با ماشین کُم‌کن درآورده شود.

ـ قف��ل را بای��د روی در، و البت��ه در راس��تای محل��ی که 
کنده‌کاری ش��ده قرار داد و جای دستگیره و کلید را با مداد، 

علامت‌گذاری کرد )شکل 11-49(.

ـ محل علامت‌گذاری ش��ده، باید با دریل دستی ـ برقی و 
مته‌ی مناسب سوراخ شود.

 قفل را باید در محل تعبیه شده قرار داد و با پیچ مناسب، قفل 
و سپس دس��تگیره را پیچ کرد )شکل‌های 50-11 و 11-51(.

شكل 49ـ11

شكل 50ـ11
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شكل 54ـ11

شكل 55ـ11

 شكل 56ـ11

9ـ11ـ نصب لولا در درهای پرسی

ـ بای��د در را روی چارچوب فلزی قرار داد و جای لولا را 
روی ضخامت در علامت زد )شکل 11-53(.

ـ معمولاً یك برگ لولا روی چارچوب جوش داده ش��ده 
و برگ دیگر به در پیچ می‌ش��ود؛ بنابراین پس از علامت زدن 
ج��ای برگ لولا در بالا و پایی��ن در، با مغار، باید محل لولا را 
خالی کرد، به طوری كه برگ لولا هم‌س��طح با چوب ش��ود 

)شکل 11-54(.

 ب��رای پیچ كردن ل��ولا باید جای پیچ‌ها با مته‌ی مناس��ب 
س��وراخ شده و سپس با پیچ گوش��تی، لولا را پیچ کرد )شکل 

.)11-55

ـ در را بای��د روی چارچوب قرار داد )ش��کل 56-11(، و 
میله‌ی لولا را جا زد. در صورتی كه در، گیر داشته و به راحتی 
بسته نشود، می‌توان برای رندیدن قسمت‌های اضافی، از رنده‌ی 

بغل دو راهه و یا رنده‌ی دستی ـ برقی استفاده كرد.

شكل 53ـ11
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آزمون پایانی 11

1ـ قطعات A و B در تصویر زیر، به چه منظوری مونتاژ شده است؟

2ـ در پرسی مقابل چه نام دارد؟

3ـ قسمت‌های مختلف یك در چوبی پرسی ساده را نام ببرید؟

4ـ انواع شبکه‌های مورد استفاده در درهای پرسی چه نام دارند؟

5  بهترین شبكه‌های موجود در ساخت درهای پرسی کدام است

6  در شکل زیر، چه کاری در حال انجام شدن است؟
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توانایی اجرای پروژه‌ی‌ پایان دوره

واحد كار دوازدهم

فراگیر پس از آموزش این واحد كار، قادر خواهد بود:

 انواع نقشه‌های كار ساخت پروژه را توضیح دهد.

 موارد ایمنی ضمن ساخت پروژه را طبق اصول رعایت كند.

 پروژه‌های پایان دوره را بسازد.

ساعت آموزش
جمععملینظری
15152167
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پیش آزمون 12

1ـ چند نوع نقشه‌ی كار برای ساخت پروژه می‌شناسید؟

2ـ مراحل ساخت یك پروژه را نام ببرید؟

3ـ چه نكاتی را برای ایمنی ضمن ساخت باید رعایت كرد؟

4ـ دور ریز و صرفه‌جویی در مواد اولیه‌ی مصرفی، چه نقشی در ساخت پروژه دارند؟

5ـ پروژه‌های پایان دوره، چه نكاتی را باید دربر داشته باشند؟

6ـ اگر نقشه‌ی كار در دسترس نباشد، انجام پروژه با چه مشكلی مواجه خواهد شد؟
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 ـرعایت موارد ایمنی، ضمن ساخت پروژه 2ـ12

کارکردن ب��ا ابزارها و ماش��ین‌آلات صنایع چوب، اغلب 
خطرآفرین اس��ت، ام��ا با رعایت ن��کات ایمن��ی و حفاظتی، 

می‌توان خود را در برابر خطرات احتمالی، ایمن ساخت.

 وس��ایل، ادوات و دس��تگاه‌های برق��ی بای��د ب��ه حف��اظ 
مجهزباشند؛ بنابراین باید آنها را از این لحاظ كنترل نمود.

 بای��د از خی��س ك��ردن و مرط��وب نمودن دس��تگاه‌ها و 
ماشین‌های برقی خودداری کرد.

 اس��تفاده از انواع وس��ایل حفاظت فردی مانند لباس كار، 
ماس��ك، عینك، گوشی حفاظتی، دس��تكش و كفش ایمنی 

ضروری است.

 هن��گام كار با ماش��ین‌های صنای��ع چوب خصوص��اً اره 
گرد میزی،  باید س��عی کرد از ش��ابلن حفاظتی استفاده نمود                          

)شکل 12-3(.

 رنگ‌ها و مواد ش��یمیایی را باید در محل‌های مناس��ب و به دور از رطوبت، 

درجه حرارت و شعله‌ی آتش در انبار نگه‌داری کرد.

 قب��ل از كار با ماش��ین‌‌آلات، باید تمام قطعات ماش��ین را کنترل کرد؛ زیرا 

ممكن است تیغه و بعضی از قطعات متعلقه، شُل شده باشند.

 برای عملیات س��رویس و نگه‌داری، باید از دستورالعمل كارخانه‌ی سازنده 

استفاده کرد.

 درحین کار و هنگام تعیین و خط‌کشی اتصالات، باید با علائم، قسمت‌هایی 

را كه باید برش یا ابزار زده ش��ود، روی قطعه مش��خص کرد تا به اشتباه، قسمت 

دیگری برش زده نشود            )شکل 12-4(.

شكل 3ـ12ـ استفاده از وسایل کمکی در هنگام کار.

1ـ12ـ انواع نقشه‌های کار برای ساخت پروژه

همانطور که قبلا اش��اره ش��د، برای س��اخت یک پروژه، 
ب��ه نکات قابل توجهی باید دقت داش��ت ک��ه می‌توان به ابعاد 
اس��تاندارد، اتصالات و یراق‌آلات اش��اره کرد. به‌همین دلیل، 
برای روش��ن شدن قسمت‌های یک پروژه، تهیه‌ی پرسپکتیو و 
س��ه‌نما از قسمت‌های مختلف یک کار، بس��یار مهم و پایه‌ای 
ب��رای اجرای یک پروژه اس��ت. از این نوع نقش��ه‌ها، می‌توان 
به تصویر مجس��م یا پرسپکتیو انفجاری اش��اره کرد. این نوع 
نقشه‌ی کار، به ما کمک می‌کند تا نقشه را بهتر تجزیه و تحلیل 
کنیم؛ زیرا هر قس��مت از نقش��ه‌ی کار، در راس��تای خود و با 
فاصل��ه‌ی معینی قرار داده ش��ده و امتدادهای عمودی و افقی، 
در راس��تای تصویر مجسم، موازی وسایل قرار می‌گیرند و هر 
قطعه را با شماره، نام‌گذاری می‌کنند و امتدادها، با خط فرضی 

نشان داده می‌شوند )شکل‌های 1-12 و 12-2(.

شكل 1ـ12ـ تصویری از یک دراور.

شكل 2ـ12ـ پرسپکتیو انفجاری از یک دراور.
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 هنگام قطع كردن قس��مت اضافی س��ر قیدها به‌وس��یله‌ی 
ماش��ین ارّه گرد میزی، باید از یك گوه‌ی چوبی مطابق شکل 
7-12 در امتداد برش ارّه گرد اس��تفاده کرد تا اضافات پس از 

جدا شدن، از ارّه دور شوند.

 در موقع كار با اور فرز، باید از گوشی حفاظتی و ماسك 
استفاده نمود )شکل 12-8(.

شكل 7ـ12

شكل 8ـ12

1ـ2ـ12ـ میز نهارخوری
این میز را می‌توان با MDF و با روکش طبیعی یا مصنوعی، 
و در رنگ‌ه��ای متنوع��ی كه مورد نظر ش��ما ‌باش��د، در ابعاد 

مختلف تولید كرد )شکل 12-9(.

شكل 9ـ12ـ میز نهارخوری.

الف( قسمت علامت خورده، باید بریده شود.

ب( قسمت علامت خورده، بریده شده است.

شكل 4ـ12

 هن��گام هدای��ت اوُر فرز ب��رای ابزار زدن، باید از ش��ابلن 
مخصوص استفاده نمود )شکل 12-5(.

شكل 5ـ12

 هنگام ف��اق زدن با اره رادیال، باید از ش��ابلن مخصوص 
استفاده نمود )شکل 12-6(

شكل 6ـ12

ـ هنگام کار کردن با ماش��ین اره گ��رد، از بریدن قطعات 
كوچكی كه سطح اتكای كمی دارند، جداً خودداری شود.



202

فرآیند اجرای پروژه

ب( اندازه‌ه��ا را ب��ا درنظر گرفت��ن مقدار خ��وراك اره، 
ضخامت نوار اطویی و یا p.v.c برش بزنید. س��پس با راهنمایی 
هنرآموز، ش��ابلنی برای برش پایه‌های ش��یب دار تهیه كنید و 

پایه‌ها را برش بزنید )شکل 12-13(.

.MDF شكل 13ـ12ـ برش پایه‌ها با اره گرد مخصوص

ج( پایه‌ها را با اتصال قلیف، بیسكویتی و یا الیت به یكدیگر 
وصل كنید.

 توج�ه1: س��طوحی ك��ه با ای��ن اتصالات به ه��م متصل 
می‌ش��وند، اگر دارای روکش مصنوعی هس��تند، باید روکش 
آنها را توسط اور فرز برداشت تا دو سطح خام، توسط چسب 

به یكدیگر بچسبند )شکل 12-14(.

 توجه2: هنگام کنش��کاف زدن، باید مراقب بود که شیار 
کنشکاف روی كدام پایه با عمق كمتر و روی كدام پایه با عمق 
بیشتر ایجاد ش��ود، تا پس از مونتاژ پایه‌ها مشكلی ایجاد نشود.

شكل 10ـ12 نمای روبرو میز نهارخوری.

 توجه: پایه‌های این میز به شكل شیب دار طراحی شده كه 
باید شابلون آنرا تهیه کرده و به کار گرفت.

مراحل ساخت

الف( نقشه‌ی كار را ترسیم كنید )شکل‌های 10-12 و 11-
12( و اندازه‌ها را در جدول مواد )شکل 12-12( یادداشت نمایید.

شكل 11ـ12ـ نمای جانبی میز نهارخوری.

شکل 12ـ12ـ جدول مواد اولیه.
توضیح: می‌توان برای اس��تحکام کار، قیدها را به زیر صفحه 

چسباند. بدین منظور، باید کل پایه‌ها با قیدها همسطح باشد.

سطح تمام شده برحسب)میلی‌متر(
متر مربع

/ 760×130×2=/1924 %10

حجم کل برحسب
متر مکعب

درصد دورریز

760 
1060
760

10
 

1060 

760 

10
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 توجه: پیچ فیکس، برای این کار بسیار مناسب است، زیرا 
قابلیت باز و بسته شدنِ راحت و سریع را دارد.

شكل 16ـ12ـ اتصال پایه به قید توسط پیچ فیکس.

شكل 17ـ12

و( با قطعات پلاستیكی یا فلزی )گونیای اتصال(، صفحه‌ی 
میز را به پایه‌ها متصل كنید )شکل 12-18(.

 یادآوری: این میز نهارخــوری را می‌توانید در اندازه‌های 
كوچك‌تر نیز تولید كنید؛ باتوجه به اینكه باید ابعاد قید و پایه‌ها 

را مناسب اندازه‌ی خود در نظر بگیرید )شکل 12-19(.

شكل 18ـ12

شــكل 14ـ12ـ  در اتصال قلیف، لایه‌ی روکش مصنوعی برداشته شده 

است.

 توجه3: بــرای نصب پایه‌ها به یکدیگــر، به جای اتصال 
قلیف، می‌توان از الیت استفاده كرد )شکل 12-15(.

شكل 15ـ12ـ اتصال پایه‌ها به یکدیگر، با استفاده از اتصال الیت.

د( كلیــه‌ی نرهای M.D.F را با نــوار p.v.c یا نوار اطویی، 
لب چسبان كرده، اضافه‌ی نوار را بگیرید و سنباده بزنید.

هـ( هــر دو عدد پایه‌ای را كه در اصــل یك پایه‌ی میز را 
تشــكیل می‌دهند، باید توسط دو قید طولی و دو قید عرضی و 
به‌وسیله‌ی پیچ به هم متصل کنید )شکل‌های 16-12 و 2-17(.
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مراحل ساخت

ال��ف( پ��س از اینك��ه اندازه‌ه��ای کابین��ت را در جدول                             
)شکل 21-12( مشخص كردید، باتوجه به درنظر گرفتن كمترین 
دور ریز روی ورقه‌ی MDF موردنظر، اندازه‌ها را خطك‌ش��ی 
 MDF كرده و س��پس شروع به برشك‌اری نمایید. اگر ورقه‌ی
ش��ما بزرگ اس��ت، آنرا با اره گردبرُ دستی ـ برقی به دو یا سه 
قس��مت تقس��یم كنید و س��پس قطعات كوچك‌تر را از كنار 
اره مجموع��ه‌ای یا دور كن عبور دهید )ش��کل 22-12(. حال 
اندازه‌‌های بریده شده را با ابعاد و اندازه‌ی ثبت شده در جدول 

مطابقت دهید.

شكل 22ـ12

ب( شیار كنشكاف برای پشت‌بند را با احتساب 16 میلی‌متر 
فاصله از لبه‌ی پش��ت کار )كه جای ق��رار گرفتن چوب آویز 
كابینت  می‌باش��د( و با عرضی به اندازه‌ی ضخامت پش��ت‌بند 
و به عمق نصف ضخامت MDF، به‌وس��یله‌ی اره مجموعه‌ای 

ایجاد ك‌نید.

شكل 19ـ12

2ـ2ـ12ـ كابینت دیواری )هوایی( آشپزخانه
كابینت دیواری آش��پزخانه را معم��ولاً با ارتفاع 70 یا 90، 
و ب��ا عمق 29 ت��ا 33 س��انتی‌متر و با عرض ی��ا پهنای مختلف 
می‌سازند. برای دسترسی مناسب و استفاده‌ی بهینه، فاصلة بین 
كابینت زمینی و هوایی را 55 تا 60 س��انتی‌متر درنظر می‌گیرند 

)شکل 12-20(

شكل 20ـ12

شکل 21ـ12ـ مواد اولیه‌ی کابینت هوایی آشپزخانه.

یف
نوع جنسنام قطعه رد

درصد دور مقدار تمام شدهتعدادابعاد تمام شده بر حسب
ریز

سطح

مقدار اولیه

حجم m3سطح m2طول m حجم m3سطح m2طول m طولعرضضخامت
Mdf210بدنه1
Mdf110سقف2
Mdf110کف3
Mdf110طبقه4
Mdf210در5
Mdf110پشت بند6
7-
8-
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د( به‌وس��یله‌ی مته‌ی 5، محل زیر س��ری‌ها )خار طبقه( را 
س��وراخ‌کاری کنید. در ش��کل 26-12 مته و خار طبقه نش��ان 

داده شده است.

هـ( با توجه به کنش��کاف پش��ت‌بند، و با مته‌ی 3/5، محل 
اتصال سقف و کف به بدنه‌ها را سوراخ‌کاری کرده و پس از 
خزینه کردن س��وراخ‌ها، مونتاژ کار را با وس��ایل مناسب آغاز 
کنید. ب��رای مونتاژ کار، می‌توانید از پیچ‌ه��ای مونتاژ، و برای 
بستن پیچ‌ها از دریل شارژی و سر پیچ‌گوشتی چهارسو و بنا به 

نیاز، دوسو استفاده کنید )شکل 12-27(.

 توج�ه: پیچ‌ها را بی��ش از حد محكم نكنی��د زیرا امكان 
بریدن پیچ‌ها در كار وجود دارد.

شكل 26ـ12

شكل 27ـ12

ج( با دستگاه لبه چسبان )شکل 23-12( یا اطو )شکل 24-
12(، نرِ همه‌ی قطعات را لب چسبان کنید؛ به طوری كه بعد از 
پایان این كار، نوار كاملًا چسبیده باشد. سپس اضافه‌ی نوار را 
با لیس��ه یا كاردك بگیرید )ش��کل 25-12( و با سنباده‌ی نرم، 

لبه‌ها را تمیز كنید.

 توجه: نر صفحاتی که در پشت کار قرار می‌گیرند، نیازی 
به لب چسبان کردن ندارد.

شكل 23ـ12

شكل 24ـ12

شكل 25ـ12

یف
نوع جنسنام قطعه رد

درصد دور مقدار تمام شدهتعدادابعاد تمام شده بر حسب
ریز

سطح

مقدار اولیه

حجم m3سطح m2طول m حجم m3سطح m2طول m طولعرضضخامت
Mdf210بدنه1
Mdf110سقف2
Mdf110کف3
Mdf110طبقه4
Mdf210در5
Mdf110پشت بند6
7-
8-
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شكل 31ـ12

ح( دره��ا را روی بدنه نصب کرده و رگلاژ لازم را انجام 
دهید )شکل 12-32(.

ط( دس��تگیره‌ها را با توجه به فاصله‌های یکسان از لبه‌های 
کار، روی درها پیچ کنید )شکل 12-33(.

شكل 32ـ12

شكل 33ـ12

و( پش��ت‌بند را به صورت كش��ویی در كنشكاف جا بزنید 
)ش��کل 28-12(، چوب نگه‌دارنده‌ی كابینت را روی آن قرار 
داده و از پش��ت و بغل پیچ کنی��د. قطعه‌ی MDF نگه‌دارنده‌ی 

روی دیوار در شكل 29-12 دیده می‌شود.

شكل 28ـ12

شكل 29ـ12

ز( ب��رای در كابینت، می‌توانید از دره��ای قاب و تنکه‌ای 
چوبی، درهای پروفیل��ی MDF با روكش مصنوعی و یا ورق 

MDF رنگی استفاده کنید.

قطعات در را برش بزنید؛ چهار طرف آنرا نوار كنید )شکل 
30-12( و س��وراخ لولاه��ا را روی در ایجاد کرده و لولاها را 

ببندید )شکل 12-31(.

شكل 30ـ12
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شكل 36ـ12

جدول مواد اولیه را طبق جداول پروژه‌های قبل تهیه كنید، 
و براساس مراحلی كه در شکل‌های 37-12 تا 56-12 مشخص 

گردیده، این پروژه را بسازید.

شكل 37ـ12

شكل 38ـ12

3ـ2ـ12ـ نیمكت چوبی كنار پنجره

این نیمكت كه تماماً از چوب كاج یا راش ساخته می‌شود 
)شکل 34-12(، به عنوان نیمكت كنار پنجره، نیمكت مطالعه 

یا... مورد استفاده قرار می‌گیرد. 

شكل 34ـ12

در شکل 35-12 پرس��پکتیو انفجاری و در شکل 12-36، 
سه‌نمای این نیمکت نشان داده شده است.

شكل 35ـ12
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شكل 43ـ12

شكل 44ـ12

شكل 45ـ12

شكل 39ـ12

شكل 40ـ12

شكل 41ـ12

شكل 42ـ12
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شكل 49ـ12

شكل 50ـ12

شكل 51ـ12

شكل 46ـ12

شكل 47ـ12

شكل 48ـ12
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شكل 52ـ12

شكل 53ـ12

شكل 54ـ12

شكل 55ـ12

شكل 56ـ12

پس از پایان پروژه، می‌توانید س��طح كار را كاملًا س��نباده 
زده و س��پس آنرا با س��یلر و كیل��ر و در صورت ام��كان، نیم 
پلی‌اس��تر  آنرا رن��گك‌اری كنید. از محاس��ن ای��ن نیمكت، 
می‌توان به باز كردن س��ریع قطعات آن توس��ط گوه‌هایی كه 
در دو طرف آن مش��اهده میك‌نید اشاره كرد. شما می‌توانید با 
راهنمایی هنرآموزتان، ای��ن نیمكت را برای 3 نفر نیز طراحی 

كرده و بسازید.
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تصویر مجس��م انفجاری میز خراطی شده‌ی سه پایه را در 
شکل مقابل می‌بینید )شکل 12-58(.

4ـ2ـ12ـ سه پایه خراطی شده

میزی را كه در ش��کل 57-12 می‌بینی��د، یك میز چای یا 
قهوه‌خوری با سه پایه نگهدارنده است. این پروژه، هم معیارها 
و مراحل س��اخت یك پروژه‌ی چوبی را ش��امل می‌شود، هم 
از نظر آموزش��ی، پروژه‌ای مطلوب و مناسب به‌شمار می‌رود، 
و ه��م با توجه ب��ه طرح جالبی ک��ه دارد، می‌ت��وان از آن در 

مکان‌های متنوعی برای پذیرایی استفاده نمود.

شكل 57ـ12

مراح��ل اجرایی س��اخت ای��ن پ��روژه، دارای چند بخش 
مختلف اس��ت كه بهك‌مك ابزارهای دس��تی و ماش��ینی، قابل 

ساخت می‌باشد. 

برای س��اخت این میز، می‌توان از چوب‌های س��خت مثل 
گردو،  آلبالو، افرا و ماهاگونی استفاده کرد، اما شما می‌توانید 
برای ساخت آن از هرگونه‌ی دیگری كه در اختیار دارید مثل 
نراد و راش اس��تفاده نمایید. ضخامت چوب��ی را كه باید برای 

شروع در اختیار داشته باشید 315  112 میلی‌متر می‌باشد.

باتوج��ه به اینكه پایه‌ی میز باید خراطی ش��ود، می‌توان از 
چوب ماهاگونی كه هم‌ رنگ جالب ‌توجه و زیبایی داش��ته و 

هم قابلیت خراطی دارد استفاده كرد.

ساخت پروژه را با طراحی روی توفال )پایه( آغاز کنید.

برای س��اخت پای��ه‌ی میز، باید چوبی به ابع��اد 60 × 60 × 
500  میلی‌مت��ر را به‌وس��یله‌ی اره ن��واری، كف‌رند و گندگی 
آماده کنید؛ س��پس طبق ابعاد داده ش��ده در شكل 58ـ12 پایه 
را خراط��ی نمایید. هنگام کار، از اب��زار تیز و عینك حفاظتی 

استفاده كنید.
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شكل 58ـ12
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مراحل ساخت

1ـ برای اینكه پایه‌ی میز را به‌وس��یله‌ی دس��تگاه خراطی، به 
میله‌ی اس��توانه‌ای تبدی��ل كنید، باید گونی��ای اره نواری را 45 
درج��ه تنظیم و هر 4 گوش��ه‌ی چوب به ابع��اد 60 × 60 × 500 
میلی‌متر را ببرید و یا میز كف‌رند را طوری تنظیم کنید که مقطع 
مربع چوب، به یک 6 یا 8 ضلعی تبدیل شده و به راحتی قابلیت 

خراطی پیدا كند. 

2ـ چوب آماده ش��ده را به دس��تگاه خراطی ببندید و طبق 
اندازه‌های داده شده در نقشه، آن را به‌وسیله‌ی مغار به قطرهای 

متفاوت مشخص شده خراطی كنید.

3ـ چوب س��ه پایه را که از قبل آماده کرده‌اید، با توجه به 
فرم منحنی و شیبی که دارد، به‌وسیله‌ی اره نواری برش دهید و 
قسمت ابتدای سر پایه را كه باید به ستون پایه اتصال داده شود، 

به صورت زبانه درآورید.

 توجه: این زبانه باید به فرم دم چلچله باشد تا پس از اتصال به 
ستون پایه )میله‌ی خراطی شده(، محكم شده و از هم جدا نشود؛ زیرا 
مؤثرترین و سنتی‌ترین روش برای اتصال پایه‌ها، همین روش است.

4ـ پس از اتصال س��ه پایه به ستون خراطی شده‌ی میز، آنرا 
روی زمین صاف و تراز قرار دهید تا تعادل هر س��ه پایه حفظ 

شده و لنگی نداشته باشد.

توجه: برای دس��تیابی به یک سه پایه‌ی دقیق و با فرم زیبا، 
قب��ل از هر كاری می‌توانید ش��ابلن آنرا تهیه نمایید؛ و س��پس 
به‌وس��یله‌ی ش��ابلن، فرم کار را روی چوب اصلی منتقل کرده 

و برش‌کاری با اره نواری را انجام دهید.

5ـ به‌منظور ایجاد فاق دُم چلچله‌ای مناس��ب در مقطع پایینی 
ستون خراطی شده، كه قطر آن cm 6 است، به روش زیر عمل كنید:

از آنجایی ك��ه تیغه فرز دم چلچله بس��یار خطرناك بوده 
و هن��گام كار، باید احتیاط لازم را به‌عمل آورد، لازم اس��ت 
ش��ابلنی ساخته شود که بتوان به کمک آن و با دستگاه اورفرز 
دس��تی ـ برقی كه تیغه‌ی دم چلچله زن به آن بس��ته شده، در 3 
نقطه از س��تون، و با زاویه‌ی 120 درجه نسبت به هم، فاق‌های 

مورد نظر را ایجاد کرد. 

طبق اش��کال 59ـ12 تا 62ـ12 زیر ش��ابلون مورد نظر را با 
ابعاد داده شده تهیه نمایید؛

شكل 59ـ12

شكل 60ـ12 و شكل 61ـ12 شكل 62ـ12 از چپ به راست.

یعنی باید محفظه‌ای س��ازید كه بتواند س��تون پایه‌ی میز را 
مانند دس��تگاه خراطی، از دو س��ر، به‌وسیله‌ی قطعاتی مرغك 
مانن��د، محک��م نگ��ه‌دارد. در واقع س��تون پای��ه، از دو طرف 
به‌وس��یله‌ی پیچ‌هایی كه در دو سر ش��ابلون تعبیه شده، درون 
محفظه‌ی شابلن ثابت شده و عمل شیار زنی ایمنی، به‌وسیله‌ی 
دس��تگاه اورفرز و تیغه‌ی دم چلچله زن انجام می‌شود. تهیه‌ی 

این شابلن مزایایی دارد كه عبارتند از: 
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شكل 65ـ12

4ـ با توجه به اینكه مقطع س��تون، دایره‌ای اس��ت، نیازی به 
باز و بس��تن مجدد آن در داخل ش��ابلن نمی‌باشد؛ زیرا پس از 
ش��یارزنی اولی، با چرخش 120 درجه‌ای ستون، كه قبلًا روی 
س��تون مشخص و تنظیم شده، به‌راحتی می‌توان دو شیار بعدی 

را نیز ایجاد کرد )شکل‌های 66ـ12 تا 68ـ12(.

شكل 66ـ12 و شكل 67ـ12 و شكل 68ـ12 از چپ به راست.

هر سه شیار ایجاد شده در پایه‌ خراطی شده که به‌صورت 
دم چلچله می‌باشد، دیده می‌شود. همچنین در این مرحله هر 
و  کبوتری  بال  رنده  توسط  و  بسته  میز  گیره‌ی  به  را  پایه  سه 

سوهان هم‌سطح و صاف نمایید)شکل 69ـ12(.

شكل 69ـ12

1ـ س��تون پایه، ثابت بوده و عمل فاق )شیارزنی( با نهایت 
احتیاط و به‌طور دقیق انجام می‌شود )شکل 63ـ12(،

شكل 63ـ12

2ـ ش��یار، به اندازه‌ی ط��ول زبانه‌ی پایه‌ها ایجاد می‌ش��ود               
)شکل 64ـ12(،

شكل 64ـ12

3ـ ب��ا توجه به تعبیه‌ی قطع��ه‌ای به نام بلوک متوقف کننده 
در وس��ط ش��ابلن، اورفرز با پایه‌ای كه دارد ب��ا برخورد به آن 
متوقف شده و شیار، به اندازه‌ی طول مورد نیاز ایجاد می‌شود،              

)شکل 65ـ12(
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ایجاد كام و زبانه‌ی دم چلچله‌ای
تیغه فرز را به دس��تگاه اورف��رز میزی ببندید و طول تیغه‌ی 
آن را برای ایجاد كام روی پایه‌ها تنظیم نمایید. برای س��هولت 
در كار و رعای��ت ن��كات ایمنی پایه را در بی��ن دو عدد تخته 
محافظ مانند ش��كل 70-12 قرار داده و با پیچ دس��تی محكم 
ببندی��د. این كار هم حكم ش��ابلن را دارد و ه��م به دقت كام 
و زبانه كمك میك‌ند. وقتی س��تون پایه را در داخل ش��ابلون 
محصور نمودید و از محكم بودن آن مطمئن ش��دید، دستگاه 
را روش��ن نموده و لبه پایه را از مقابل تیغه فرز به آرامی عبور 

دهید )شکل 71ـ12(.

  
شكل 70ـ12                       شكل 71ـ12

 س��پس پایه را برعكس نموده و طرف مقابل را نیز از مقابل 
تیغ��ه فرز كُم كن��ی عبور دهی��د. خواهید دید ك��ه زبانه با فرم 
دم چلچل��ه‌ای با عمق مناس��ب 13 میلی‌متر برای جاس��ازی در 
كنش��كاف دم چلچله‌ای ایجاد شده اس��ت در هر سه پایه مانند 
عمل فوق كام و زبانه ایجاد كنید. از ضخامت20 میلی‌متر بایستی 
از هر طرف 50 میلی‌متر كُم كنی كنید و ضخامت زبانه باید 10 
میلی‌متر باشد. و فرم آن نیز باید دم چلچله باشد برای اتمام كار 
و داشتن برش عمودی خوب و گونیا می‌توانید از سوهان نرم و 
سنباده اس��تفاده كنید و سپس به منظور یکنواخت نمودن شیب 
هر س��ه‌پایه که مقدار انحنا و قوس پایه‌ها برحسب سلیقه‌ی افراد 
متفاوت خواهد بود طبق اشکال‌       72-12 تا 74-12 ابعاد و فرم 

پایه‌ها را هماهنگ نمایید.

شكل 72ـ12 سمت چپ شکل 73ـ12 بالا و شکل 74ـ12 پائین.

6ـ ستون پایه‌ی خراطی شده را، به‌طور وارونه روی گیره‌ی 
میز كار ببندید. اکنون ستون و هر سه عدد پایه‌ی آن، با كام و 
زبانه‌ی دم چلچله‌ای آماده است، بنابراین زبانه و کام را چسب 
زده، پایه‌ها را در آن به‌صورت کش��ویی جا بزنید و حدود نیم 
س��اعت تا 1 س��اعت صبر كنید تا چسب خشك، و سه پایه در 

ستون محكم شود )شکل75ـ12(.

شكل 75ـ12

7ـ اکنون فرصت دارید تا سطح میز را آماده كنید.

برای س��اخت رویه‌ی میز، می‌توانی��د از صفحات مختلف 
MDF با ضخامت حداقل 16 میلی‌متر، و به شكل بیضی به قطر 

كوچك 380 میلی‌متر و قطر بزرگ 430 میلی‌متر و یا به شكل 
دای��ره‌ای به قطر حداقل 380 و حداكثر 430 میلی‌متر اس��تفاده 
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شكل 77ـ12

شكل 78ـ12

شكل 79ـ12

نمایی��د. ابت��دا اندازه‌ها را روی مقوا ی��ا MDF، به ضخامت 5 
میلی‌متر به صورت شابلن طراحی کرده و به‌وسیله‌ی اره عمود 
بر ببرید و لبه‌های آن را با سوهان و سنباده صاف نمایید؛ سپس 
آنرا روی صفحه‌ی اصلی قرار داده و خط كشی كنید. پس از 
بریدن و صاف كردن لبه‌های قطعه کاراصلی، دور تا دور آنرا 
با نوار PVC به ضخامت 2 میلی‌متر )با دس��تگاه PVC زن( لبه 

چسبانی كنید )شکل 76ـ12(.

شكل 76ـ12

8ـ ب��رای اتصال صفحه‌ی میز به پایه، ب��ه ترتیب زیر عمل 
كنید:

صفحه‌ای از چ��وب یا MDF به ضخامت 25 میلی‌متر و به 
شكل مربع به ابعاد 1520 × 1520 میلی‌متر تهیه و در مركز آن، 
سوراخی به قطر 38 میلی‌متر با مته ایجاد كنید  )شکل‌های 12-77 
و 78-12(. در سر ستون پایه نیز، قسمتی استوانه‌ای مانند به قطر 
38 و ارتفاع 25 میلی‌متر خراطی شده که برای جاسازیِ همین 
قطعه، پیش بینی شده است؛ بنابراین برای محکم شدن این دو 
قطعه در داخل هم، باید به‌وس��یله‌ی اره، ش��یاری روی قسمت 
اس��توانه‌ای ایجاد کرده، قطعه مربعی را روی آن قرار داد و به 
کمک یک گوه‌ی باریک که داخل شیار ایجاد شده، کوبیده 
می‌ش��ود، این دو قطعه را کاملًا محکم نمود )ش��کل 79ـ12(.
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5ـ2ـ12ـ جعبه‌ی كمك‌های اولیه چوبی

قبل از ساخت این پروژه، به شکل‌ها و جدول داده شده در 
زیر توجه کنید )شکل‌های 81-12 تا 12-84(.

شكل 81ـ12ـ تصویر مجسم جعبه‌ی كمك‌های اولیه.

شكل 82ـ12ـ تصویر مجسم انفجاری جعبه‌ی كمك‌های اولیه.

برای اتصال صفحه‌ی می��ز به این صفحه‌ی كوچك كه به 
س��تون پایه متصل اس��ت، به 2 قید افقی به اندازه‌ی 16 × 25 × 
300 میلی‌متر نیاز می‌باش��د. این دو قید را باید از دو طرف، به 
شكل ذوزنقه و شیب‌دار ببرید و در دو طرف آن، سوراخی به 
قطر 15 و به عمق 13 میلی‌متر با مته ایجاد كنید. اکنون یك قید 
به ابعاد   16 × 16 × 175 میلی‌متر از چوب بریده و هر دو س��ر 
آن را به قطر 15 و به عمق 13 میلی‌متر خراطی كنید؛ سپس آن 
را در گوشه‌ی سمت راست صفحه‌ی مربعی كه پله‌ای به ابعاد 
16 × 16 میلی‌مت��ر با اره مجموعه‌ای ایجاد كرده‌اید، قرار داده 
و چس��ب بزنید؛ به طوری كه صفحه‌ی میز در صورت استفاده 
نكردن، به صورت ایس��تاده )عمودی( بماند و مجدداً به حالت 

افقی برگردد        )شکل 12-80(. 

صفحه را از زیر قیدها، با 8 عدد پیچ بلند چوب، پیچ نموده 
و محكم كنید.

9ـ در ح��ال حاضر، میز قهوه یا چای خوری، مونتاژ ش��ده 
و آماده‌ی اس��تفاده ب��رای پذیرایی از میهمانان اس��ت. اگر در 
ساخت این میز، از چوب ماهاگونی استفاده كرده‌اید، که خود 
رنگ زیبا و جالبی دارد، نیازی به رنگ كاری نیس��ت، اما اگر 
از چوب نراد یا افرا اس��تفاده نموده‌ای��د، باید با پرداختك‌اری 
مناسب، به آن سیلر، كیلر یا پلی‌استر بپاشید یا از رنگ پوششی 

مناسب استفاده كنید

شكل 80ـ12
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شكل 83ـ12ـ نماها و برش‌های جعبه كمك‌های اولیه چوبی.

مراحل ساخت

1ـ ماشین‌ها و وسایلی مانند اره مجموعه، دریل ستونی، اتو برای 
لبه چسبانی، دریل شارژی، ماشین اتصال دم چلچله را آماده كنید.

2ـ مــواد اولیه و کمکی مانند تخته MDF به ضخامت‌های 
16، 12 و 4 میلی‌متر، MDF پروفیلی، شیشــه، پیچ، چســب و 

نوار لبه چسبانی را نیز تهیه كنید.

شکل 84ـ12ـ جدول مواد اصلی و كمكی جعبه‌ی كمك‌های اولیه.
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 2 عدد قید افقی در، از پروفیل MDF به طول 40 × 350 
میلی‌متر )شکل 12-89(.

شكل 89ـ12

 1 عدد پشت‌بند، از جنس MDF به ضخامت 4 میلی‌متر 
به ابعاد 340 × 440 میلی‌متر )شکل 12-90(.

شكل 90ـ12

 MDF 4ـ بدنه‌ه��ا، س��قف، كف و طبقه را پ��س از بریدن
موردنیاز )شکل 91-12( لبه چسبانی كنید.

شكل 91ـ12ـ برش قطعات MDF با حفاظ و وسایل ایمنی.

5ـ محل اتصال را خط‌کشی، و به منظور ایجاد اتصال با پیچ، 
سوراخ‌کاری کنید؛ به طوری كه از طرفین هر قطعه، 30 میلی‌متر 
فاصله داش��ته باش��ند. برای این کار، از مته‌ی 3 میلی‌متر استفاده 

کنید )شکل 12-92(.

3ـ با توجه به اصل صرفه‌جویی، خصوصاً در این نوع كارها 
ک��ه به خاطر كوچك بودن قطع��ات آن، به راحتی می‌توان از 
دورریز کارها استفاده نمود، با مراجعه به لیست مواد، نسبت به 

تهیه‌ی مواد زیر، اقدام نمایید.

 2 عدد بدن��ه از MDF به ضخام��ت 16 میلی‌متر، و  به 
ابعاد 120 × 450 میلی‌متر )شکل 12-85(.

شكل 85ـ12

 1 عدد س��قف و 1 عدد كف از MDF به ضخامت 16 
میلی‌متر، به ابعاد 120 × 350 میلی‌متر )شكل 86ـ12(.

شكل 86ـ12

 1 عدد طبق��ه از MDF به ضخام��ت 12 میلی‌متر، و به 
ابعاد 105 × 318 میلی‌متر )شکل 12-87(.

شكل 87ـ12

 2 عدد قید عمودی در، از پروفیل MDF به طول 40 × 
450 میلی‌متر )شکل 12-88(.

شكل 88ـ12
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شكل 95ـ12

8ـ برای س��اخت در جعبه، قیدهای طول��ی و عرضی را به 
كمك اره گردبرُ میزی، با زاویه‌ی 45 درجه قطع كنید )شكل 

)12-96

شكل 96ـ12

9ـ پ��س از آماده ک��ردن قیده��ای در، با كمك ماش��ین 
دم‌چلچل��ه‌زن، محل اتصال زبانه‌ی دم‌چلچل��ه را خارج نمایید 

)شكل 12-97(.

شكل 92ـ12ـ هر قطعه را، 2 سوراخ بزنید.

6ـ س��وراخ‌های روی بدنه‌ها را خزینه کنید تا س��ر پیچ، با 
سطح کار هم‌سطح شود )شکل 12-93(

شكل 93ـ12

7ـ جعب��ه را ب��ا ق��رار دادن بدنه‌ها روی س��قف و كف، و 
پیچاندن پیچ در محل سوراخ‌های تعبیه شده، مونتاژ کنید.

8ـ به كمك اورفرز، محل قرار پش��ت‌بند را دو راهه بزنید 
)شکل 94-12(، و پش��ت‌بند را در آن قرار داده با پیچ محكم 

نمایید )شكل 12-95(.

شكل 94ـ12
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12ـ لولاه��ا را در محل خود قرار داده و با پیچ‌های مربوطه 
محک��م کنید. مراقب باش��ید که لولاها در مح��ل خود، کاملًا 

گونیایی باشد )شکل 12-100(.

شكل 100ـ12

13ـ خ��ار طبقه و طبق��ه را در محل تعبیه ش��ده قرار دهید              
)شكل 12-101(.

شكل 101ـ12

14ـ در را کن��ار جعبه ق��رار داده و لولا را به بدنه پیچ کنید 
)شكل 12-102(.

شكل 102ـ12

شكل 97ـ12

10ـ قیده��ای طولی و عرضی را كن��ار یكدیگر قرار داده 
و زبان��ه‌ی دم چلچل��ه را در جای خود ق��رار دهید. اكنون در، 

آماده‌ی نصب لولا می‌باشد )شكل 12-98(.

شكل 98ـ12

11ـ جای لولای كابینت ) لولای اتومات( را در پشت در، 
با فاصله‌ی مناس��ب از بالا و پایین و به كمك مته‌ی مخصوص 

لولا و دریل دستی ـ برقی ایجاد نمایید )شكل 12-99(.

شكل 99ـ12
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6ـ2ـ12ـ میز كامپیوتر

برای س��اخت میز کامپیوتری مطابق شکل 105-12، لازم 
اس��ت که نقش��ه‌ها و جدول مواد اولیه‌ی مربوط به این کار را، 
مطابق آنچه در ادامه آمده، طراحی، تجزیه تحلیل و ثبت نمود 

)شکل‌های 106-12 تا 12-109(.

شكل 105ـ12ـ تصویر یک میز کامپیوتر.

15ـ بس��ت آوی��ز فلزی را ب��رای آویزان ك��ردن جعبه در 
محل‌ه��ای موردنظر، در پش��ت جعبه و به کم��ک پیچ ببندید 

)شكل 12-103(.

شكل 103ـ12

16ـ شیش��ه و دس��تگیره‌ی مناس��ب نصب کنی��د؛ جعبه‌ی 
کم‌کهای اولیه‌ی شما، آماده‌ی استفاده می‌باشد )شکل 12-104(.

شكل 104ـ12

شکل 106ـ12ـ جدول مواد اولیه.
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مراحل ساخت

تجهیزات موردنیاز برای ساخت این میز، عبارتند از ماشین 
اره گرد میزی یا دس��تی ـ برقی، دریل پیچ گوش��تی شارژی، 
دستگاه اره عمود‌برُ، دستگاه سنباده دیسكی، ماشین لبه چسبان.

پ��س از آماده ک��ردن تجهیزات مورد نیاز، باید نس��بت به 
تهیه‌ی قطعات لازم، جهت ساخت میز مربوطه اقدام نمود.

 1 ع��دد صفح��ه‌ی مانیت��ور از MDF ب��ه ضخامت 16 
میلی‌متر، به ابعاد 880 × 250 میلی‌متر )شکل 12-110(. 

شكل 110ـ12

 1 ع��دد صفحه‌ی كیب��ورد از MDF ب��ه ضخامت 16 
میلی‌متر، به ابعاد 504 × 750 میلی‌متر )شکل 12-111(.

شكل 111ـ12

 2 عدد بدنه از MDF  به ضخامت 16 میلی‌متر، به ابعاد 
454 × 734 میلی‌متر )شکل 12-112(.

شكل 112ـ12

شكل 107ـ12ـ پرسپكتیو میز كامپیوتر.

شكل 108ـ12ـ پرسپكتیو انفجاری میز كامپیوتر.

شكل 109ـ12ـ سه‌نمای میز كامپیوتر.
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 2 ع��دد نگه‌دارن��ده‌ی صفح��ه‌ی مانیت��ور از MDF به 
ضخام��ت 16 میلی‌متر به ابع��اد 144 × 150 میلی‌متر )ش��کل 

.)12-116

شكل 116ـ12

ب( با اس��تفاده از ماشین اره گرد میزی یا دستگاه اره گرد  
دستی ـ برقی، صفحات را برش دهید )شکل 12-117(.

شكل 117ـ12

ج( قطعات را خطك‌ش��ی کرده و محل سوراخ‌ها را تعیین 
كنید )شکل 12-118(.

شكل 118ـ12

 1 ع��دد طبقه از MDF به ضخامت 16 میلی‌متر، به ابعاد 
350 × 548 میلی‌متر )شکل 12-113(.

شكل 113ـ12

 1 ع��دد س��قف و 1 ع��دد ك��ف مربوط ب��ه كیس از 
MDF ب��ه ضخامت 16 میلی‌متر به ابع��اد 250 × 454 میلی‌متر                             

)شکل 12-114(.

شكل 114ـ12

 1 عدد پش��ت‌بند از MDF به ضخامت 16 میلی‌متر، به 
ابعاد 266 × 894 میلی‌متر )شکل 12-115(.

شكل 115ـ12
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شكل 121ـ12- چوب لباسی.

پس از اس��تخراج جدول ش��کل 122-12 که ب��ا توجه به 
ابعاد و اندازه‌های درج شده در شکل 121-12 به‌دست آمده، 

می‌توان به ساخت این پروژه اقدام نمود.

د( با استفاده از ماشین لبه چسبان، نوارها را روی لبه‌ی قطعات 
بچس��بانید و اضافه‌ی آنها را برطرف كنید )ش��کل 12-119(.

شكل 119ـ12

هـ( با اس��تفاده از پیچ‌گوشتی شارژی، همه‌ی قطعات را به 
یكدیگر پیچ كنید )شکل 12-120(.

شكل 120ـ12

7ـ2ـ21ـ چوب لباسی ) جای كت و شلوار (

معمولاً با توجه به حجم زیاد كت و شلوار، و اشغال فضای 
زیاد در كمد لباس، می‌توان پروژه‌ای را كه در شكل 12-121 

دیده می‌شود اجرا كرد و مورد استفاده قرار داد.
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 توج�ه: قبل از خطك‌شی، باید به‌وسیله‌ی رنده یا گندگی، 
دو قطعه‌ی چسبیده شده را هم‌سطح كنید.

شكل 123ـ12

شكل 124ـ12

مراحل ساخت
برای س��اخت این پروژه، باید 5 مرحله‌ی کاری به ش��رح 

زیر انجام داد.
مرحله‌ی اول: پایه‌ی چوب لباسی

ال��ف( تخته‌ای )حدوداً به عرض 20 س��انتی‌متر( از چوب 
مناس��ب انتخاب کنید، به‌وس��یله‌ی کف‌رند یک رو و یک نر 
نمایی��د، ضخامت آنرا با ماش��ین اره نواری به 4/5 س��انتی‌متر 

تبدیل کرده و توسط گندگی، به 4 سانتی‌متر برسانید.
ب( به‌وس��یله‌ی اره دستی، 2 قطعه به طول 40 سانتی‌متر از 

تخته ببرید.
ج( یک نر هر 2 قطعه را با رنده�‌ی خش��ی، رنده کرده و با

درز ساده، به هم اتصال دهید )شکل 12-123(.
 توج�ه1: برای استحكام بیشتر، می‌توان از اتصالات دوبل 

نیز استفاده كرد.
 توج�ه2: هنگام اتص��ال، دقت کنید که چ��وب جوان با 
ج��وان یا پیر با پی��ر کنار هم بوده و حتماً ط��ول الیاف به طور 

صحیح قرار گیرند؛ زیرا با این دقت، چوب نمی‌پیچد.
د( ب��ه كمك پ��رگار، روی چ��وب با ط��ول و عرض 40 
س��انتی‌متر، دایره‌ای به شعاع 19 )قطر 38( سانتی‌متر رسم كنید                         

)شكل 12-124(.

شکل 122ـ12ـ جدول مواد اولیه.
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شكل 127ـ12

مرحله‌ی دوم: تکیه‌گاه

الف( به منظور ایجاد قوس لازم برای تكیه‌گاه كت، روی 
فیبر یا سه لایی، شابلن آنرا به شرح زیر تهیه كنید.

 قطعه چوبی به ابعاد 0/5 × 0/5 × 70 سانتی‌متر تهیه و با 
یک میخ، آنرا به نقطه‌ی پایین فیبر اتصال دهید.

 از مح��ور میخ كه به عن��وان مركز دایره می‌باش��د، به 
اندازه‌ی 70 سانتی‌متر جدا و روی چوب مشخص كنید.

 به كمك مداد )كه باید به خط اندازه مش��خص ش��ده 
تكیه داده شود(، قوسی بزنید، و به اندازه‌ی 4 سانتی‌متر پایین‌تر 
نیز، قوس دیگری را ترس��یم كنید )شکل 128-12(؛ به طوری 
ك��ه بالاترین جای قوس تا خط افقی پایین‌ترین جای آن، 9/5 
سانتی‌متر ش��ود. امتیاز این روش نسبت به روش استفاده از نخ 
برای ترسیم دایره با شعاع زیاد، این است كه در استفاده از نخ، 
امكان تغییر ش��عاع وجود دارد اما با چوب، ترسیم، بسیار دقیق 

خواهد بود و دایره‌ی كامل ترسیم می‌شود.

هـ( صفحه‌ی خطك‌شی ش��ده را با پیچ‌دستی روی میز كار 
ببندید و دایره‌ی رسم ش��ده را به‌وسیله‌ی اره عمود‌برُ، به طور 

دقیق برش دهید )شکل 12-125(.

شكل 125ـ12

و( دایره‌ی بریده شده را به كمك چوبسا و سوهان، گرد و 
صاف كنید )شکل 12-126(.

شكل 126ـ12

ز( لبه‌های تیز صفحه‌ی گرد بریده شده را به‌وسیله‌ی رنده 
دستی، رنده کرده و نیمگرد كنید )شکل 12-127(.
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شكل 130ـ12

 توجه: هنگام برش، خوراک اره را دقیقاً پش��ت خط قرار 
دهید )شکل 12-131(.

شكل 131ـ12

ج( لبه‌ه��ای آویز ك��ت را از هر دو ط��رف نیمگرد كنید              
)شکل 12-132(.

شكل 132ـ12

شكل 128ـ12

 شابلن کشیده شده را با دقت بریده و با سوهان و سنباده، 
پرداخت نمایید. 

 توج�ه: برای تمام قطع��ات قوس‌دار یا با ش��کل‌ خاص، 
می‌توان شابلن تهیه کرد، که در شکل 129-12 تعدادی از این 

شابلن‌ها، نشان داده شده است.

شكل 129ـ12

ب( پای��ه‌ی تكیه‌گاه ك��ت را با توجه به ش��ابلنی كه تهیه 
كرده‌اید، روی چوب موردنظر قرار داده و پس از خطك‌ش��ی، 

به‌وسیله‌‌ی اره عمودبر برش دهید )شکل 12-130(.
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ز( لبه‌های تیز را با چوبس��ا و سوهان از بین ببرید و نیمگرد 
كنید )شکل 12-136(.

شكل 136ـ12

ح( با دریل پایه‌دار رومیزی، در وسط قطعه‌ی فوق، دو عدد 
سوراخ به قطر 12 میلی‌متر ایجاد كنید. فاصله‌ی خط‌المركزین 

این دو سوراخ 48 سانتی‌متر ‌باشند )شکل 12-137(.

شكل 137ـ12

د( به‌وسیله‌ی چوبسا و س��وهان، قوس داخلی و خارجی و 
هر دو سر قطعه را پرداخت و صاف كنید )شکل 12-133(.

شكل 133ـ12

هـ( به‌وسیله‌ی رنده دستی، قس��مت پشت قوس آویز را تا 
خط اندازه‌ی ترسیمی )به‌وسیله‌ی شابلون( رنده کرده و صاف 

كنید )شکل 12-134(.

شكل 134ـ12

و( ب��ه منظور گرد كردن، لبه‌های ه��ر دو طرف را با مداد 
خطك‌شی كنید )شکل 12-135(.

شكل 135ـ12
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شكل 140ـ12

د( قس��مت خطك‌ش��ی ش��ده را ب��ه كم��ك اره ظریف‌برُ 
پشت‌دار ببرید )شکل 12-141(.

شكل 141ـ12

و( به كمك مغار، قسمت بریده شده را به عمق 1 سانتی‌متر 
در ضخامت قطعه خالی كنید )شکل 12-142(.

شكل 142ـ12

مرحله‌ی سوم: پایه‌ی آویز شلوار

الف( ش��ابلن مربوط ب��ه تكیه‌گاه و آویز ش��لوار را، روی 
چوب بریده ش��ده قرار داده، خطك‌ش��ی كنید و با اره عمود‌برُ 

آنرا برش دهید )شكل 12-138(.

شكل 138ـ12

ب( به‌وس��یله‌ی گونی��ا، دو خ��ط موازی ب��ا فاصله‌ی 2/5 
س��انتی‌متر از یکدیگر، درست در وسط طول قطعه‌کار ترسیم 
کنید. ط��ول این دو خط از نوک قطعه‌کار، باید 8 س��انتی‌متر 

باشد                           )شکل 12-139(.

شكل 139ـ12

ج( ب��ه كمك خطك‌ش تی��ره‌دار، ضخامت این قطعه را به 
اندازه‌ی1 س��انتی‌متر و به طول 2/5 سانتی‌متر به طور موازی از 

لبه‌ی كار خطك‌شی كنید )شکل 12-140(.

2/5 cm

8 c
m
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ط( باتوجه به شیب تكیه‌گاه شلوار، آنرا روی مقطع بریده شده 
قرار دهید و تحت زاویه، طبق شكل 146-12 خطك‌شی كنید.

شكل 146ـ12

ی( به‌وس��یله‌ی مغار، قسمت خطك‌شی شده‌ی زاویه‌دار را 
تا مقطع بریده شده خالی كرده و شیب موردنظر را ایجاد كنید 

)شکل 12-147(.

شكل 147ـ12

ک( تكیه‌گاه شلوار را چس��ب بزنید، در محل بریده شده 
قرار داده و با پیچ‌دستی محكم كنید )شکل 12-148(.

شكل 148ـ12

و( فضای خالی ایجاد شده را به كمك مغار پرداخت كنید 
)شکل 12-143(.

شكل 143ـ12

ز( روی پایه‌ی تكیه‌گاه ش��لوار را به اندازه‌ی 1 س��انتی‌متر 
جدا نموده و به كمك‌ خطك‌ش تیره‌دار، به ارتفاع 8 سانتی‌متر 

خطك‌شی كنید )شکل 12-144(.

شكل 144ـ12

ح( قس��مت خطك‌شی شده را به‌وس��یله‌‌ی اره دستی، برای 
اتصال نیم نیم برش دهید )شکل 12-145(.

شكل 145ـ12
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شكل 151ـ12

د( روی ع��رض پایه‌ی کت، به فاصله‌ی 20 س��انتی‌متر از 
کف و دوباره 20 س��انتی‌متر بالاتر، دو عدد سوراخ به قطر 16 

میلی‌متر ایجاد كنید )شکل 12-152(.

شكل 152ـ12

مرحله‌ی پنجم: مونتاژ کار

ال��ف( میله‌های چوبی ب��ه قطر 16 میلی‌مت��ر و به طول 18 
س��انتی‌متر را ك��ه قبلًا گ��رد كرده‌اید، پس از چس��ب‌زنی در 

سوراخ‌ها جا بزنید )شکل 12-153(.

شكل 153ـ12

مرحله‌ی چهارم: پایه‌ی آویزکت

الف( روی ضخامت پایه‌ی شلوار، به فاصله‌ی 20سانتی‌متر 
از كف، یك س��وراخ به قطر 16 میلی‌متر و مجدداً به فاصله‌ی 
20 سانتی‌متر بالاتر، یك سوراخ دیگر به قطر 16 میلی‌متر و هر 
دو به عمق 1/5 س��انتی‌متر )توسط دریل  دستی ـ برقی( ایجاد 

كنید )شکل 12-149(.

شكل 149ـ12

ب( مقطع پایه‌ی كت را به‌وسیله‌ی خطك‌ش تیره‌دار به دو 
قس��مت مساوی تقسیم كنید )شکل 150-12( و محل دو عدد 
س��وراخ جای دوب��ل را كه از هر دو طرف لب��ه، به اندازه‌ی 1 

سانتی‌متر فاصله دارد، مشخص كنید.

شكل 150ـ12

ج( به‌وس��یله‌ی دریل دس��تی ـ برقی، و با مته‌ای به قطر 10 
میلی‌متر، سوراخ‌ها را به عمق 1/5 سانتی‌متر ایجاد نمایید. برای 
كنترل عمق سوراخ، می‌توان از چوب خراطی شده‌ی كمكی 

طبق شكل 151-12 استفاده نمود.
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ه��ـ( آویز كت و ش��لوار پس از پرداخ��ت و رنگك‌اری 
مناسب، قابل استفاده در منازل می‌باشد )شکل 12-156(.

شكل 156ـ12

 ـمیز شطرنج )میز تحریر نوجوان با صفحه‌ی  8ـ2ـ12
شطرنجی(

از میز شطرنجی كه شکل اجزا، قطعات مختلف و نماهای 
اصلی آن در ش��كل‌های 157-12 تا 160-12 دیده می‌ش��ود، 

می‌توان به عنوان میز تحریر نوجوان نیز استفاده کرد.

 توجه: در ساخت پایه‌ها، قاب بدنه و صفحه، می‌توانید به 
جای نئوپان روكش شده، از M.D.F نیز استفاده كنید.

شكل 157ـ12

ب( مقط��ع پایین هر دو پایه، باید دارای 2 دوبل بوده و هر 
دوبل، باید 1 سانتی‌متر از لبه‌ی چوب فاصله داشته باشد. عمق 
س��وراخ دوبل را 1/5 س��انتی‌متر در نظر بگیرید و از مته‌ی 10 
استفاده کنید. در واقع برای این قسمت، باید از دوبل شماره‌ی 
10 که به طول 3/5 س��انتی‌متر بریده‌اید، اس��تفاده نمایید. پس 
از آماده کردن دوبل، آنها را چس��ب زده، داخل سوراخ‌ها جا 

بزنید.

ج( روی پای��ه‌ی چ��وب لباس��ی را طبق ش��كل 12-154 
خطك‌شی و با مته‌ی ش��ماره‌ی 10 به عمق 2 سانتی‌متر سوراخ 

كنید.

شكل 154ـ12

د( همزمان، پس از چسب زدن دوبل‌ها پایه‌ها را به یكدیگر 
و به پایه‌ی چوب لباس��ی مونتاژ و اتص��ال آنها را از نظر گونیا 

بودن و ایستایی كنترل كنید )شکل 12-155(.

شكل 155ـ12
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اجزای كشو، در شكل 161-12 دیده می‌شود.
برای س��اخت این میز ش��طرنج، به اج��زا و قطعاتی که در 

جدول شکل 162-12 آمده، نیاز است.

شكل 161ـ12

شكل 158ـ12ـ فرم زیر پایه‌ی میز شطرنج.

شكل 159ـ12ـ دو نمای اصلی میز شطرنج.

شكل 160ـ12ـ صفحه‌ی رویه‌ی میز شطرنج.

4 cm

4 c
m
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ستاره را روی خط بگذارید و آنها را با پیچ‌دستی به میز ببندید 
)شکل 164ـ12(.

شكل 164ـ12

ج( برای به‌دست آوردن قطعات مربع‌شكل و هم اندازه‌ی 
به ابعاد 4 × 4 سانتی‌متر، باید از قالب مخصوصی مطابق )شكل 
165-12( استفاده کنید. فاصله‌ی لبه‌ی تیغه رنده با لبه‌ی قالب، 
4 س��انتی‌متر می‌باشد و چون چوب كمكی قالب، با پیچ‌دستی 
محكم می‌شود، با تكیه دادن نوار روكش به آن، روكش‌های 
بریده شده، دقیقاً هم‌اندازه به دست می‌آید. بنابراین تعداد 32 
مربع از روكش تیره و 32 مربع از روكش روش��ن را، با همین 

روش آماده كنید.

شكل 165ـ12

شکل 162ـ12ـ جدول مواد اولیه‌ی میز شطرنج.

مراحل ساخت

الف( دو ورق روكش گردو و افرا از نوع درجه 1 انتخاب 
كنید  )شکل 12-163(.

شكل 163ـ12

ب( هر ورق روکش را باید به‌وسیله‌ی تیغه‌ رنده‌ی تیز شده 
یا کاتر ببرید. برای این کار، باید از یک سَ��تاّره یا قطعه چوب 
بلن��د و صافی که ب��ه عنوان خط‌کش به‌کار می‌رود، اس��تفاده 
کنی��د. ابتدا لبه‌ی هر دو روکش را کاملًا صاف ببرید، س��پس 
از لبه‌ی صاف ش��ده، به اندازه‌ی 4 سانتی‌متر خط‌کشی کنید، 
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حاش��یه‌ی تزیینی صفحه‌ی شطرنجی قرار دهید تا صفحه‌ای به 
ابعاد 56 × 56 سانتی‌متر حاصل شود )شکل 12-168(.

شكل 168ـ12

ح( ش��ابلن‌های پایه‌ها را كه با توجه به اندازه‌ها و فرم‌های 
نقش��ه در ابتدای پروژه از فیبر یا سه لایی تهیه كرده‌اید )شکل 
169-12(، روی ورق نئوپان روكش شده یا MDF قرار داده و 
خطك‌شی كنید )شکل 170-12(، و سپس با اره عمود‌برُ برش 

دهید )شکل‌های 12-171(.

شكل 169ـ12

شكل 170ـ12

د( روی یك صفحه‌ی صاف، چس��ب‌های كاغذی نواری 
را به طور برعكس، موازی و با فاصله‌ی مناس��ب نسبت به هم 
قرار داده و دو س��ر آنها را به كنار صفحه ثابت كنید؛ س��پس 
قطعات روكش را به ترتیب و یك در میان گردو  افرا در كنار 
هم روی نوار چس��ب‌ها و البته به صورت درز شده، بچسبانید 

)شکل 12-166(.

شكل 166ـ12

هـ( یک نوار خاتم یا نوار روكش تزیینی انتخاب کرده، به 
عرض 0/5 سانتی‌متر برش دهید و پس از فارسی کردن، آنها را به 
صورت حاشیه، دور صفحه‌ی شطرنج بچسبانید )شكل 12-167(.

شكل 167ـ12

 توجه: فقط یک طرف صفحه‌ی شطرنج باید نوار چسبی باشد.

ز( صفحه‌ی ش��طرنج آماده ش��ده را کناری بگذارید تا در 
طول ساخته شدن پایه و میز شطرنج، آسیبی به آن نرسد.

و( از روكش راش ی��ا افرا 4 عدد به طول 56 و عرض 14 
سانتی‌متر جدا كنید. لبه‌های آنها به صورت فارسی ببرید و دور 
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شكل 173ـ12

ل( از نئوپ��ان روكش ش��ده ی��ا M.D.F ، تع��داد 4 قید به 
ابعاد  1/6×10×56 س��انتی‌متر ببرید و پس از فارسی كردن دو 
سرش��ان، آنها را به لبه‌های دو صفحه‌ی بالا و پایین میز،‌ از دو 
طرف به كمك چس��ب و پیچ‌دستی بچس��بانید و محكم كنید                               

)شکل 12-174(.

شكل 174ـ12

م( س��مت جلو قید كلاف ساخته شده را روی میز گذاشته 
و به منظور جای كشو، مانند شكل 172-12 در وسط آن، یک 
مس��تطیل به ابعاد 6/2 × 20 سانتی‌متر بکش��ید و با اره عمود‌برُ 

برش دهید )شکل 12-175(.

شكل 175ـ12

شكل 171ـ12

ط( كلاف اس��كلت میز و صفحه شطرنج را با مشخصات 
زیر آماده كنید:

 صفحه‌ی M.D.F به ابعاد cm 1/6 × 52/2 × 52/2             )2 عدد(

 چوب مناسب به ابعاد cm 1/5 × 6/2 × 52/2 )4 عدد(

ی( یک��ی از صفح��ات M.D.F و چهار قطع��ه چوب را، 
توس��ط چسب و مطابق ش��کل 172-12 به یکدیگر بچسبانید؛ 
به طوری كه فاصله‌ی وس��ط آنها به منظور قرار دادن كشو 20 

سانت‌متر باشد.

شكل 172ـ12

ک( صفحه‌ی دیگر را، روی چوب‌های چسبیده شده قرار 
دهید و به كمك چسب و میخ محكم كنید )شکل 12-173(. 
سر میخ‌ها را نیز باید بچینید و سنبه کنید، به طوری‌که از سطح 
صفحه، ب��ه اندازه‌ی 1 میلی‌مت��ر پایین‌تر قرار گی��رد تا هنگام 

چسباندن روكش، مزاحمتی ایجاد نكند.
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شكل 178ـ12

ف( برای اس��تقرار دقیق صفحه‌ی ش��طرنج روی صفحه‌ی 
چس��ب خورده، 6 عدد زهوار كمكی به ضخامت 1 سانتی‌متر 
انتخاب كنید و بین صفحه‌ی میز و روكش قرار دهید )ش��کل 

 .)12-179

 توجه: لایه‌ی روكش با صفحه‌ی چس��ب خورده را، باید 
به طور دقیق و لب به لب تنظیم كنید.

شكل 179ـ12

ض( چوب‌های كمكی را به ترتیب و یكی یكی بردارید و 
برای اتصال بهتر و یكنواخت، صفحه‌ی روكش را به‌وس��یله‌ی 
لبه‌ی چكش س��رپهن یا كاردك ضخیم لبه گرد، به صفحه‌ی 

میز بچسبانید )شکل 12-180(. 

 توجه: اضافه‌های چس��ب سر ریز شده را به سرعت پاك 
كنید.

ن( پ��س از صاف كردن لبه‌های برش داده ش��ده‌ی كش��و             
)شکل 176-12(، این قید و قید پشتی را كه دو سرشان فارسی 
ش��ده، به دو ط��رف باقی‌مانده‌ی كلاف بچس��بانید؛ درس��ت 

همان‌گونه كه در مرحله‌ی »م« گفته شد.

شكل 176ـ12

س( روی س��طح رویی جعبه‌ی آماده ش��ده، چس��ب پاتكس 
)ف��وری( ریخته و به كمك كاردك، چس��ب را روی همه‌ی 

سطح پخش كنید )شکل 12-177(.

شكل 177ـ12

ع( روی س��طح صفحه‌ی شطرنج آماده شده نیز، مانند بالا 
چس��ب بریزید و به كم��ك كاردك آنرا به‌ط��ور یكنواخت 

پخش كنید )شکل 12-178(.

 توجه: چس��ب، باید روی س��طحی که هیچ نوار چس��بی 
ندارد ریخته و پخش شود.



239

واحد کار دوازدهم: توانایی اجرای پروژه‌ی‌ پایان دوره

شکل 183ـ12

ش( به منظور مقاوم كردن لبه‌های پایه‌ها در برابر اصطكاك، 
می‌توانید طبق )شكل 184-12(، تعداد 4 قطعه چوب سخت به 
ابعاد 4 × 4 × 7 س��انتی‌متر تهیه و گوش��ه‌های آنها را پخ بزنید. 
البته برای ایجاد یک اتصال کامل و محکم، می‌توانید یكی از 
اضلاع آنها را به عمق 1/5 سانتی‌متر كنشكاف زده و پایه‌ها را 

پس از چسب زدن، در آنها قرار داده و محكم كنید.

شكل 184ـ12

ت( جعبه‌ی كشو موردنظر را برای جای مهره‌های شطرنج 
یا لوازم تحریر دانش‌آموز، با ابعاد گفته ش��ده در جدول مواد 

شكل 180ـ12

ق( با توجه به اینكه چسب فوری نیازی به پرس ندارد، پس 
از چسباندن صفحه‌ی شطرنجی، می‌توانید چسب‌های كاغذی 

روی سطح آنرا به آرامی جدا كنید )شکل 12-181(.

شكل 181ـ12

ر( پایه‌های بریده شده را روی میز بگذارید و به سوراخ‌کاری 
آنها بپردازید. در سَ��رِ بالایی پایه‌ها 2 عدد س��وراخ، در وسط 
قس��مت داخلی آنها 3 عدد س��وراخ و در س��ر قید وسط نیز 2 
عدد س��وراخ به قطر 10 میلی‌متر ایجاد کرده، پس از چس��ب 
زدن، آنها را در زیر صفحه‌‌ی میز ش��طرنج مونتاژ كنید و به هم 

بچسبانید )شکل‌های 182-12 و 12-183(.

شکل 182ـ12



240

فرآیند اجرای پروژه

شكل 187ـ12ـ چراغ رومیزی.

شكل 188ـ12ـ قطعه‌ی كُروی خراطی شده‌ی پایه.

مراحل ساخت

الف( قطع��ات چوب با اندازه‌ی مناس��ب را آم��اده كنید           
)شکل 189-12(، و با پرگار، قطر مناسب كُره را انتخاب كرده 
دوای��ر مربوط را به صورت تاج دایره رس��م كنید تا حلقه‌های 

اسكلت كره را به‌دست آورید )شکل 12-190(.

شكل 189ـ12

اولیه، از چوب به ضخامت ترجیحاً 1 س��انتی‌متری تهیه کرده 
)شکل 185-12(، و به‌وسیله‌ی اتصال انگشتی یا چسب و میخ، 
به هم بچس��بانید و س��پس كف آنرا که از س��ه‌لایی می‌باشد، 

داخل کنشکاف یا دوراهه قرار داده و متصل كنید. 

ث( با نصب دس��تگیره‌ای مناس��ب، كشو را در محل خود 
جا بزنید.

شكل 185ـ12

خ( میز ش��طرنج ساخته ش��ده، پس از پرداخت و عملیات 
رنگك‌اری، آماده‌ی استفاده می‌باشد )شکل 12-186(.

شكل 186ـ12

9ـ2ـ12ـ ساخت چراغ رومیزی با پایه‌ی خراطی شده

برای س��اخت قسمت ش��طرنجی، حاش��یه‌ی دور شطرنج 
و قطع��ات پایه‌ی ای��ن قطعه کار )ش��کل 187-12(، می‌توانید 
مطابق پروژه‌های قبل و توانایی‌هایی که کسب کرده‌اید، عمل 
کنید؛ اما در س��تون پایه‌ی این پروژه، کُره‌هایی دیده می‌شود 
که نمونه‌ی آن در ش��کل 188-12 نشان داده شده است. برای 
س��اخت این کُره، باید مطابق دس��تورالعمل ارایه ش��ده عمل 

نمود.
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د( حلقه‌ه��ای دایره را پرداخت كنید )ش��کل 193-12( و 
برش دهید )شکل 12-194(.

هـ( حلقه‌ه��ای چوبی كه برش خورده‌اند را مقابل هم قرار 
دهید )ش��کل 195-12( و به صورت عمود بر هم نصب كنید 

)شکل 12-196(.

شكل 193ـ12ـ پرداخت حلقه‌ی چوبی.

شكل 194ـ12ـ برش حلقه‌های چوبی.

شكل 195ـ12ـ حلقه‌های چوبی برش خورده در مقابل هم.

شكل 190ـ12

ب( قطعات چوب دایره‌شكل را به‌وسیله‌ی دستگاه سنباده 
پرداخت نمایید )شکل 12-191(.

ج( برای به‌دس��ت آوردن تاج دایره، یك س��وراخ مماس 
ب��ر تاج دایره ایجاد نمایید و از روی دایره برش بزنید )ش��کل 

.)12-192

شكل 191ـ12ـ پرداخت قطعه چوب دایره شکل.

شكل 192ـ12ـ برش تاج دایره.
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ح( ابتدا مکعب را به صورت اس��توانه بتراشید )شکل 199-
12( و س��پس قسمت كلگی استوانه را به صورت كُروی )شکل 

.)12-200

شكل 199ـ12ـ تراش��یدن حلقه‌ها و چوب‌های چسبیده شده به صورت 

استوانه.

شكل 200ـ12ـ تراشیدن استوانه به صورت كُره.

شكل 201ـ12ـ نحوه‌ی پرداخت كُره‌ی چوبی.

شكل 196ـ12ـ حلقه‌های چوبی، به صورت عمود بر هم نصب شده‌اند.

و( چهار قطعه چوب چهار تراش را مطابق شكل 12-197 
در چهار طرف حلقه‌ها قرار دهید و به آنها بچسبانید.

شكل 197ـ12ـ خط‌كشی حلقه‌های چوبی روی قطعات چوبی شكل.

ز( پس از خش��ک شدن کامل، مکعب به‌دست آمده را به 
ماشین خراطی ببندید )شکل 12-198(.

شكل 198ـ12ـ بستن مکعب به ماشین خراطی.
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ط( پس از تراشیدن كُره و پرداخت آن مطابق ) شكل  12-102(، 
یكی از قطعات پایه س��اخته ش��ده است )شکل 202-12(. و چنانچه 
بخواهید چند كُره در ستون پایه‌ی چراغ رومیزی قرار دهید، باید به 

ترتیبی که گفته شد، عمل نمایید.

شكل 202ـ12 

آزمون پایانی 12

1ـ چرا بهتر است در ساخت قطعات پروژه، از شابلن استفاده كرد؟

2ـ چرا باید قطعات پروژه را طبق نقشه‌ی كار ساخت؟

3ـ مهم‌ترین نكات در موقع مونتاژ كردن پروژه چیست؟

4ـ چرا در موقع كار با ماشین‌های صنایع چوب، باید از شابلن‌های حفاظتی استفاده كرد؟

5  برای ساخت قاب عكس به شكل منحنی بسته، از چه نوع گیره‌هایی استفاده می‌شود؟

6  برای چسباندن زهوارهای لبه‌ی صفحات، از چه نوع پیچ‌دستی استفاده میك‌نند؟

7ـ چرا در ساخت پروژه‌ها باید اندازه‌ها را كنترل كرد؟

8  در پایان ساخت پروژه‌، چه نكاتی برای كیفیت ساخت در نظر می‌گیرند؟

9ـ چه نكاتی را برای كیفیت قسمت‌های گردنده و بازشو مانند لولای در، كشو، صفحه‌ی میز تحریر و... باید مدنظر قرار داد؟

10ـ ترسیم تصویر مجسم انفجاری به چه منظور انجام می‌شود؟
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